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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　溶融押出製膜による光学フィルムの製造方法であって、
樹脂ホッパー、接続部配管および溶融押出機をこの順に備えると共に、前記接続部配管に
樹脂温度制御機構を設けた装置を用い、
前記樹脂ホッパーから前記接続部配管を介して前記溶融押出機へ熱可塑性樹脂ペレットを
供給する間に、
前記樹脂温度制御機構により前記接続部配管内へ熱風を供給して、４時間測定した前記接
続部配管内の雰囲気温度の最高値と最低値の差を１．０℃以下とすることを特徴とする光
学フィルムの製造方法。
【請求項２】
　前記溶融押出機、ギアポンプおよびダイをこの順に備え、
前記ギアポンプにより、前記溶融押出機から溶融押出された溶融樹脂を一定量押出し、
前記ダイにより、前記溶融樹脂をフィルム状に成形し、
前記ギアポンプと前記ダイの間の流路内における溶融樹脂圧力を４時間測定して、下記式
（１）で示される溶融樹脂圧力の変動が１．５％以下であることを特徴とする請求項１に
記載の光学フィルムの製造方法。
溶融樹脂圧力の変動＝（Ｐｍａｘ－Ｐｍｉｎ）／Ｐａｖｅ×１００　　　（１）
Ｐｍａｘ：ギアポンプとダイの間の流路内での最大樹脂圧力
Ｐｍｉｎ：ギアポンプとダイの間の流路内での最小樹脂圧力
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Ｐａｖｅ：ギアポンプとダイの間の流路内での樹脂圧力平均値
【請求項３】
　前記樹脂ホッパーに樹脂温度制御機構が設けられていることを特徴とする請求項１また
は２に記載の光学フィルムの製造方法。
【請求項４】
　前記樹脂ホッパー内の雰囲気温度と前記接続部配管内の雰囲気温度との差が－１０℃以
上１０℃以下であることを特徴とする請求項１から３の何れか１項に記載の光学フィルム
の製造方法。
【請求項５】
　前記樹脂ホッパー内の雰囲気温度及び前記接続部配管内の雰囲気温度が、前記熱可塑性
樹脂ペレットのガラス転移温度（Ｔｇ）以下であることを特徴とする請求項１から４の何
れか１項に記載の光学フィルムの製造方法。
【請求項６】
　溶融押出製膜による光学フィルムの製造装置であって、
樹脂ホッパー、接続部配管および溶融押出機をこの順に備えると共に、前記接続部配管に
樹脂温度制御機構が設けられ、
前記樹脂ホッパーから前記接続部配管を介して前記溶融押出機へ熱可塑性樹脂ペレットを
供給する間に、
前記樹脂温度制御機構により前記接続部配管内へ熱風を供給して、４時間測定した前記接
続部配管内の雰囲気温度の最高値と最低値の差を１．０℃以下とすることを特徴とする光
学フィルムの製造装置。
【請求項７】
　前記溶融押出機、ギアポンプおよびダイをこの順に備え、
前記ギアポンプは、前記溶融押出機から溶融押出された溶融樹脂を一定量押出し、
前記ダイは、前記溶融樹脂をフィルム状に成形し、
前記ギアポンプと前記ダイの間の流路内における溶融樹脂圧力を４時間測定して、下記式
（１）で示される溶融樹脂圧力の変動が１．５％以下であることを特徴とする請求項６に
記載の光学フィルムの製造装置。
溶融樹脂圧力の変動＝（Ｐｍａｘ－Ｐｍｉｎ）／Ｐａｖｅ×１００　　　（１）
Ｐｍａｘ：ギアポンプとダイの間の流路内での最大樹脂圧力
Ｐｍｉｎ：ギアポンプとダイの間の流路内での最小樹脂圧力
Ｐａｖｅ：ギアポンプとダイの間の流路内での樹脂圧力平均値
【請求項８】
　前記樹脂ホッパーに樹脂温度制御機構が設けられていることを特徴とする請求項６また
は７に記載の光学フィルムの製造装置。
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、光学フィルムの製造方法及び製造装置に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　溶融押出製膜法は、樹脂を高温にして流動化させフィルム化するものであるところ、樹
脂を溶剤に溶かしてフィルム化する溶液キャスト法と比較して、生産性に優れ、環境にも
優しい。近年、厳しい品質精度が要求される光学フィルムに於いても溶融押出製膜法を用
いて製造する報告がなされている。しかし、溶融押出製膜法は、押出機にて樹脂を溶融さ
せ押出して成形するため、流れ方向のフィルムの厚み変化には押出機からの吐出圧力の変
動が大きく影響する。その吐出圧力の変動は、押出機内でのスクリュへの樹脂の食い込み
量の変動により生じるものである。そして、押出機の後にダイや当該ダイとの接続管等を
設けることにより、押出機から吐出した後も最終的に外に吐出されるまでの間に一定の流
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路が形成される場合、その押出機からの吐出圧力の変動は、その流路内での樹脂の圧力変
動として表れる。特許文献１には吐出する樹脂の圧力変動を抑制した押出機のスクリュが
提案されている。また、特許文献２には押出機の後にギアポンプを設け押出機での樹脂の
圧力変動をギアポンプで安定させる方法が提案されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特許第５４１０６９６号公報
【特許文献２】特開平２－２６９０２４号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　溶融押出成膜法において、溶融押出機に吐出する樹脂の圧力変動を抑制するスクリュや
、溶融押出機の後にギアポンプを設けることにより、溶融押出機から吐出した後、外に吐
出されるまでの流路内での樹脂の圧力変動を３．０％程度に抑制することができ、フィル
ム厚みへの影響も小さくすることができる。しかし、流路内の樹脂の圧力変動が３．０％
であれば、樹脂の吐出量の変動も同様に３．０％となる上、外に吐出された後に気流等の
影響も受けることから、フィルム厚みのばらつきは３．０％以上となる可能性が高い。要
求品質の厳しい光学フィルムに於いては３．０％程度の樹脂の圧力変動であっても流れ方
向のフィルム厚みへの影響が問題となる。本発明は、樹脂の吐出圧力変動をさらに抑制す
ることを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　本発明の第一は、溶融押出製膜による光学フィルムの製造方法であって、樹脂ホッパー
、接続部配管および溶融押出機をこの順に備えると共に、前記接続部配管に樹脂温度制御
機構を設けた装置を用い、前記樹脂ホッパーから前記接続部配管を介して前記溶融押出機
へ熱可塑性樹脂ペレットを供給する間に、前記樹脂温度制御機構により前記接続部配管内
へ熱風を供給して、４時間測定した前記接続部配管内の雰囲気温度の最高値と最低値の差
を１．０℃以下とすることを特徴とする光学フィルムの製造方法に関する。
【０００６】
　前記溶融押出機、ギアポンプおよびダイをこの順に備え、前記ギアポンプにより、前記
溶融押出機から溶融押出された溶融樹脂を一定量押出し、前記ダイにより、前記溶融樹脂
をフィルム状に成形し、前記ギアポンプと前記ダイの間の流路内における溶融樹脂圧力を
４時間測定して、下記式（１）で示される溶融樹脂圧力の変動が１．５％以下であること
が好ましい。
溶融樹脂圧力の変動＝（Ｐｍａｘ－Ｐｍｉｎ）／Ｐａｖｅ×１００　　　（１）
Ｐｍａｘ：ギアポンプとダイの間の流路内での最大樹脂圧力
Ｐｍｉｎ：ギアポンプとダイの間の流路内での最小樹脂圧力
Ｐａｖｅ：ギアポンプとダイの間の流路内での樹脂圧力平均値
【０００７】
　前記樹脂ホッパーに樹脂温度制御機構が設けられていることが好ましい。
【０００８】
　前記樹脂ホッパー内の雰囲気温度と前記接続部配管内の雰囲気温度との差が－１０℃以
上１０℃以下であることが好ましい。
【０００９】
　本発明の第二は、溶融押出製膜による光学フィルムの製造装置であって、樹脂ホッパー
、接続部配管および溶融押出機をこの順に備えると共に、前記接続部配管に樹脂温度制御
機構が設けられ、前記樹脂ホッパーから前記接続部配管を介して前記溶融押出機へ熱可塑
性樹脂ペレットを供給する間に、前記樹脂温度制御機構により前記接続部配管内へ熱風を
供給して、４時間測定した前記接続部配管内の雰囲気温度の最高値と最低値の差を１．０
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℃以下とすることを特徴とする光学フィルムの製造装置に関する。
【００１０】
　前記溶融押出機、ギアポンプおよびダイをこの順に備え、前記ギアポンプは、前記溶融
押出機から溶融押出された溶融樹脂を一定量押出し、前記ダイは、前記溶融樹脂をフィル
ム状に成形し、前記ギアポンプと前記ダイの間の流路内における溶融樹脂圧力を４時間測
定して、下記式（１）で示される溶融樹脂圧力の変動が１．５％以下であることが好まし
い。
溶融樹脂圧力の変動＝（Ｐｍａｘ－Ｐｍｉｎ）／Ｐａｖｅ×１００　　　（１）
Ｐｍａｘ：ギアポンプとダイの間の流路内での最大樹脂圧力
Ｐｍｉｎ：ギアポンプとダイの間の流路内での最小樹脂圧力
Ｐａｖｅ：ギアポンプとダイの間の流路内での樹脂圧力平均値
【００１１】
　前記樹脂ホッパーに樹脂温度制御機構が設けられていることが好ましい。
【発明の効果】
【００１２】
　本発明によれば、溶融押出製膜法において、樹脂の吐出圧力変動を抑制することができ
る。その結果、光学フィルムの流れ方向の厚み変化を抑制することができる。
【図面の簡単な説明】
【００１３】
【図１】樹脂ホッパーの一例を示す概略図である。
【図２】接続部配管の一例を示す概略図である。
【図３】光学フィルムの製造に用いる製造装置の一例を示す概略図である。
【発明を実施するための形態】
【００１４】
　以下、本発明の実施形態を詳細に説明するが、本発明はこれら実施形態に限定されない
。本発明は、溶融押出製膜による光学フィルムの製造方法であって、樹脂ホッパー、接続
部配管および溶融押出機をこの順に備えると共に、前記接続部配管に樹脂温度制御機構を
設けた装置を用い、前記樹脂ホッパーから前記接続部配管を介して前記溶融押出機へ熱可
塑性樹脂ペレットを供給する間に、前記樹脂温度制御機構により前記接続部配管内へ熱風
を供給して、４時間測定した前記接続部配管内の雰囲気温度の最高値と最低値の差を１．
０℃以下とすることを特徴とする光学フィルムの製造方法に関する。
【００１５】
　（樹脂ホッパー）
　樹脂ホッパーは、樹脂ペレットを溶融押出機へ供給する前に貯留すると共に、その樹脂
ホッパーの樹脂出口を、接続部配管を介して溶融押出機の原料供給口と接続することによ
り、溶融押出機へ樹脂を供給する。樹脂ホッパーは、例えば、図１に示すような、樹脂貯
留部１１、樹脂供給部１２、排気口１５、および樹脂出口１６を有する。
【００１６】
　樹脂ホッパーは、貯留された樹脂ペレットを乾燥する乾燥機構を設けることができる。
その乾燥機構としては、例えば、図１に示すように、樹脂ホッパー１の内部に熱風流路管
１３を、その送風口１４が樹脂ホッパー底部付近に位置するように設けると共に、樹脂ホ
ッパー１の上部に排気口１５を設け、熱風流路管１３を通り、送風口１４から排出された
熱風１７が樹脂ホッパー１の全体域に拡散して、排気口１５から排気されるようにしたも
のが挙げられる。ここで、熱風は、例えば、空気または窒素などの不活性ガスなどであっ
て、その空気または窒素などの不活性ガスなどの温度が５０℃以上貯留する樹脂ペレット
のガラス転移温度以下、風量が５０～２００ｍ３／ｈｒのものを用いることができる。溶
融押出機へ混入する酸素による樹脂酸化の劣化を避けるため、不活性ガスを用いることが
好ましい。
【００１７】
　溶融押出機に供給される樹脂ペレットは、乾燥していることが好ましく、例えば、樹脂
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中の水分量は１０００ｐｐｍ以下が好ましく、５００ｐｐｍ以下がより好ましく、３００
ｐｐｍ以下が更に好ましい。樹脂中の水分量が１０００ｐｐｍを超えると、特に、Ｔダイ
等を用いて溶融樹脂をフィルム状に吐出する際に、フィルム状の樹脂に水分が発泡した気
泡が発生しやすくなる。
【００１８】
　樹脂ペレットの乾燥方法としては、上記のような樹脂ホッパーに設けた乾燥機構により
乾燥する方法、樹脂ホッパーに樹脂ペレットを供給する前に乾燥機を用いて乾燥し吸湿し
ないようにして樹脂ホッパーに供給する方法、またはその両方を用いる方法が挙げられる
。
【００１９】
　樹脂ホッパーに設けた乾燥機構により乾燥する方法の場合、乾燥の温度条件および時間
条件は、樹脂中の水分量が１０００ｐｐｍ以下になる条件であれば良いが、樹脂温度がガ
ラス転移温度（Ｔｇ）を超えると樹脂同士が固まるブロッキングが発生して、樹脂ペレッ
トを一定の供給速度で供給することが困難になり、溶融押出機からの吐出圧力が変動しや
すくなる。上記のように熱風を用いる場合、熱風の温度をＴｇ以下とすることが好ましい
。また、樹脂中の水分量を１０００ｐｐｍ以下とするために必要な乾燥時間、溶融押出機
への樹脂供給速度を鑑みて樹脂ホッパーの容量を設計することが好ましい。
【００２０】
　上記樹脂ホッパーに設けた乾燥機構により乾燥する方法では、図１に示すように、１ｂ
排気部、１ｅ樹脂出口部および１ｃホッパー側壁部などの熱風流路管１３から比較的遠く
、熱風の循環も比較的十分でない部分では、１ａ熱風発生部、１ｄ熱風流路管部などに対
し、設定温度より低い温度になりやすい。よって、樹脂ホッパー内の樹脂ペレットに温度
差ができると共に乾燥ムラができやすくなる恐れがある。
【００２１】
　そのため、樹脂ホッパーに樹脂を供給する前に予め樹脂ホッパー外の乾燥機を用いて高
温で十分に乾燥し、その後に低温除湿雰囲気とした樹脂ホッパーに樹脂を供給する方法を
とることが好ましい。具体的には、例えば、樹脂ホッパーに樹脂を供給する前に予め乾燥
機を用いて高温（例えば、１２０℃の熱風で３時間）で乾燥させた後、４０～１００℃に
調整した樹脂ホッパーに供給することで、樹脂中の水分量を低くすることができる。この
ように樹脂ホッパーに樹脂を供給する前に予め乾燥機を用いて乾燥する方法を用いる場合
、樹脂ホッパーに供給される前の乾燥時の樹脂温度と、樹脂ホッパーに供給された後の樹
脂温度は差があるため、樹脂ホッパーに供給された後、樹脂温度が安定するまでの時間を
確保する必要がある。したがって、樹脂ホッパーの容量は、押出機吐出量の０．５～３倍
とすることが好ましい。
【００２２】
　また、樹脂ホッパーに乾燥機構を設けない場合においても、樹脂ホッパーには樹脂温度
制御機構を設け、接続部配管に供給する樹脂温度を制御することが好ましい。室温の変化
があった場合でも樹脂ホッパー内の樹脂温度が変動しにくく、接続部配管内の樹脂温度の
制御が容易になるためである。ここで、樹脂温度制御機構とはヒータにより一定温度に暖
められたエアーを供給し樹脂ペレット温度を一定に保つ機構のことであり、例えば具体的
には、熱風発生機により熱風を供給するものである。
【００２３】
　さらに樹脂ホッパーに樹脂温度制御機構が設けられているか否か、乾燥機構が設けられ
ているか否かに限らず、樹脂ホッパー内の雰囲気温度は、溶融押出機に供給する熱可塑性
樹脂ペレットのガラス転移温度（Ｔｇ）以下とすることが好ましい。樹脂温度がガラス転
移温度（Ｔｇ）を超えると樹脂同士が固まるブロッキングが発生して、樹脂ペレットを一
定の供給速度で供給することが困難になり、溶融押出機からの吐出圧力が変動しやすくな
る。
【００２４】
　（接続部配管）
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　接続部配管は、樹脂ホッパーの樹脂出口および溶融押出機の原料供給口と接続すること
により、樹脂ホッパーに貯留された樹脂ペレットを溶融押出機へ供給する。
【００２５】
　接続部配管には、樹脂温度制御機構が設けられている。その樹脂温度制御機構としては
、例えば、図２に示すような接続部配管２の内部に熱風流路管２１を、その送風口２２が
接続部配管２の下部付近に位置するように設けると共に、接続部配管２の上部に排気口２
３を設け、熱風流路管２１に供給された熱風２５が送風口２２から排出されて接続部配管
２の全体域に拡散して、排気口２３から排気されるようにしたものが挙げられる。このよ
うな樹脂温度制御機構によれば、接続部配管内にある樹脂ペレットの温度を均一にするこ
とができ、単軸押出機での樹脂食い込みが安定し、樹脂の吐出圧力変動の抑制が容易であ
るため好ましい。
【００２６】
　また、樹脂ホッパーと接続部配管の樹脂温度制御機構の温度設定が同じであれば、温度
変化の影響を受けず送風口２２から排出された熱風２５が樹脂ホッパー内へ流すことがで
きるため、排気口２３を設ける必要がなく、設備が簡略化でき設備費が安くできるため好
ましい。
【００２７】
　樹脂温度制御機構により接続部配管内に供給される熱風は、接続部配管内の雰囲気温度
を一定に保つようにすることができるものであればよく、熱風としては、例えば、空気ま
たは窒素などの不活性ガスであって、その空気または窒素などの不活性ガスなどの温度が
５０℃以上貯留する樹脂ペレットのガラス転移温度以下、風量５０～２００ｍ３／ｈｒの
ものを用いることができる。溶融押出機へ混入する酸素による樹脂酸化の劣化を避けるた
め、不活性ガスを用いることが好ましい。
【００２８】
　ここで、光学フィルムの製造は４時間以上連続して行うものであるところ、雰囲気温度
が一定であるとは、溶融押出機のスクリュ回転数及びギアポンプの回転数を定常回転数に
変えてから１時間経過後、その１時間経過時点から連続する４時間測定した接続部配管内
の雰囲気温度の最高値と最低値の差が１．０℃以下であることをいう。接続部配管内の雰
囲気温度は、例えば、図２に示すように、高さ方向：接続部配管の全体高さ２６に対して
溶融押出機の原料供給口から５分の１～１０分の１の高さ２７および幅方向：中間地点で
ある測定位置２４にＫ熱電対を入れることにより行うことができる。
【００２９】
　このように、接続部配管内の雰囲気温度を一定に保つことにより、溶融押出機における
スクリュへの樹脂の食い込み変動が抑制でき、後述の式（１）で定義される溶融樹脂圧力
の変動を、２．０％以下、さらには、１．５％以下とすることができる。その結果、樹脂
の吐出圧力変動を抑制して、流れ方向のフィルム厚み変化を小さくすることができる。こ
こで、後述の式（１）で定義される溶融樹脂圧力の変動は、溶融押出機のスクリュ回転数
及びギアポンプの回転数を定常回転数に変えてから１時間経過後、その１時間経過時点か
ら連続して４時間、前記ギアポンプと前記ダイの間の流路内における溶融樹脂圧力を測定
して得ることができる。
【００３０】
　接続部配管内の雰囲気温度としては、樹脂ホッパー内の雰囲気温度と接続部配管内の雰
囲気温度との差が－１０℃以上１０℃以下であることが好ましく、－５℃以上５℃以下で
あることがより好ましく、－３℃以上３℃以下であることが更に好ましい。樹脂ホッパー
内の雰囲気温度と接続部配管内の雰囲気温度との差が－１０℃以上１０℃以下であること
により、接続部配管で樹脂温度の制御が容易となり、溶融押出機への樹脂の食い込み変動
をさらに抑制でき、ギアポンプ以降の後述の式（１）で定義される溶融樹脂圧力の変動を
、２．０％以下、さらには、１．５％以下とすることができる。
【００３１】
　また、接続部配管内の雰囲気温度は、用いる熱可塑性樹脂ペレットのガラス転移温度（
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Ｔｇ）以下とすることが好ましい。樹脂ホッパーの場合と同様に、樹脂温度がガラス転移
温度（Ｔｇ）を超えると樹脂同士が固まるブロッキングが発生して、樹脂ペレットを一定
の供給速度で供給することが困難になり、溶融押出機からの吐出圧力が変動しやすくなる
。
【００３２】
　（溶融押出機）
　溶融押出機としては、スクリュの回転とペレット及びシリンダの擦りにより樹脂を食い
込ませて溶融押出機内に樹脂を供給する単軸押出機が挙げられる。単軸押出機は、定量供
給装置が備えられていないため、供給される樹脂ペレットの温度変化によって、溶融押出
機からの吐出圧力が変動しやすい。このような場合に、本開示の光学フィルムの製造方法
を用いることが有効である。
【００３３】
　単軸押出機などで使用するスクリュとしては、ベント付き押出機用の圧縮比２～３程度
の一般的なフルフライト構成のものを用いることができるが、必要に応じ、未溶融物が残
存しないように特殊な混練機構（ミキシングエレメント）を持たせてもよい。混練機構と
して、バリアフライト、ユニメルト等が挙げられる。
【００３４】
　溶融押出機の温度条件は使用する樹脂に応じて調整する必要があるが、例えばポリカー
ボネート樹脂やアクリル樹脂を使用する場合には、押出機出口に於ける樹脂温度が２２０
～３００℃となるように各シリンダー部の温度を設定することが好ましく、２４０から２
９０℃であることがより好ましい。樹脂温度が２２０℃未満であると、溶融粘度が非常に
大きくなり押出機のトルクオーバーやフィルム成形が困難となることがあり、３００℃以
上では樹脂の熱劣化が生じフィルムに欠陥となって現れる可能性がある。
【００３５】
　（熱可塑性樹脂ペレット）
　樹脂ホッパーへ供給する樹脂ペレットの形態は、固体状態であって２．０～４．０ｍｍ
角程度のものを用いることが好ましく、３ｍｍ角程度のものを用いることがより好ましい
。樹脂ペレットの大きさは２．０ｍｍ角未満であれば供給される樹脂の嵩密度が高くスク
リュの食い込み不良が発生しやすくなり、逆に４．０ｍｍ角を超えると樹脂の嵩密度が低
く同様にスクリュの食い込み不良が発生しやすくなるためである。また、その形状は、円
状、円筒状、長方形等を含み、特に限定されるものではない。
【００３６】
　熱可塑性樹脂ペレットとしては、各種樹脂を使用することができるが、例えば、アクリ
ル系樹脂（主鎖に環構造を有するアクリル系樹脂を含む）、ポリカーボネート系樹脂、ノ
ルボルネン系樹脂、ポリサルホン系樹脂、ポリエーテルサルホン系樹脂、ポリアリレート
系樹脂、ポリスチレン系樹脂、ポリ塩化ビニル系樹脂が挙げられ、それぞれの変性物や混
合物にも使用することができる。
【００３７】
　（ギアポンプおよびダイ）
　溶融押出機に、ギアポンプおよびダイを順に備え、溶融押出機から吐出された溶融樹脂
をギアポンプを用いてダイに供給することが好ましい。例えば、図３に示すように、１樹
脂ホッパー、２接続部配管、および３単軸押出機に続いて、４ギアポンプ、６Ｔダイを備
えることができる。
【００３８】
　ギアポンプを用いることで、溶融押出機から溶融押出された溶融樹脂の圧力変動を吸収
することができ、溶融樹脂を一定量押出すことができ、言い換えれば、溶融樹脂の単位時
間あたりの吐出量を一定にすることができるので、流れ方向のフィルム厚みの安定性向上
に効果がある。
【００３９】
　そして、ダイを用いることにより、溶融樹脂をフィルム状に成形することができる。ギ
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アポンプを用いることにより、溶融樹脂をダイに定量的に供給することができる。ギアポ
ンプからダイへの供給は、例えば、図３に示す５接続管のようなギアポンプとダイの間に
設けられた流路を通ることによりなされることが好ましい。
【００４０】
　ギアポンプとダイの間の流路内における溶融樹脂圧力の変動は、溶融押出機のスクリュ
回転数及びギアポンプの回転数を定常回転数に変えてから１時間経過後、連続して４時間
、２．０％以下であることが好ましく、１．５％以下であることがより好ましい。
溶融樹脂圧力の変動は、下記式で示されるものである。
溶融樹脂圧力の変動＝（Ｐｍａｘ－Ｐｍｉｎ）／Ｐａｖｅ×１００
Ｐｍａｘ：ギアポンプとダイの間の流路内での最大樹脂圧力
Ｐｍｉｎ：ギアポンプとダイの間の流路内での最小樹脂圧力
Ｐａｖｅ：ギアポンプとダイの間の流路内での樹脂圧力平均値
【００４１】
　ここで、ギアポンプとダイの間の流路内での最大樹脂圧力は、ギアポンプとダイの間の
流路として接続管を設ける場合、その接続管に圧力計を接続することにより測定すること
ができる。
【００４２】
　ダイは各種構造のものを使用することができるが、Ｔダイが好ましい。Ｔダイとしては
例えば、一般的なコートハンガーダイを用いることができる。さらに、幅方向の厚み調整
機構として、ボルト等の押し引きにより任意の部分のリップ幅を調整できるものを有する
ことが好ましい。
【００４３】
　（任意手段）
　ギアポンプからダイまでの樹脂流路中に、異物除去装置を設けてもよい。異物除去装置
により原料樹脂中に含まれていた異物や、溶融押出機やギアポンプで発生した異物を捕集
し、フィルム中の異物欠陥を低減することが可能となる。異物除去装置としては、リーフ
ディスク型フィルターがろ過精度及びろ過面積、耐圧、異物によるフィルター目詰まりま
での時間の関係から好ましい。フィルターのろ過精度は光学用途の場合、１～２０μｍが
好ましく、３～１０μｍのものがより好ましい。
【００４４】
　ダイからフィルム状に吐出された溶融樹脂は各種方法で冷却することが可能である。例
えば、図３の７キャストロールに示されるような温調されたキャストロール上へキャステ
ィングし、引き取りながら樹脂のＴｇ以下の温度に冷却することによりフィルムを取得す
ることができる。また、フィルム状の溶融樹脂を弾性ロールとキャストロールで挟み込み
をすることによりフィルムを取得することもできる。このように挟み込みをすることによ
りフィルムを取得する方法は、挟み込み成形ともいう。挟み込み成形は、フィルム表面の
平滑化を目的とするものであり、フィルムの延伸を目的とするものとは異なる。
【００４５】
　以上のようにして得られたフィルム原反は、そのまま光学フィルムとして使用してもよ
く、さらに延伸して使用してもよい。なお、延伸の方法としては、例えば、周速の異なる
一組の延伸ロールによって延伸を行う一段延伸と、二組以上のロールによって延伸を行う
多段延伸などがあげられ、それら延伸の後、さらに幅方向に延伸する横延伸を行ってもよ
い。
【実施例】
【００４６】
　以下、実施例及び比較例を示し、本発明を更に具体的に説明するが、これらは何ら本発
明を限定するものではない。
【００４７】
　［接続部配管内の雰囲気温度の測定］
　樹脂ホッパーと溶融押出機の間に設けた接続部配管内の雰囲気温度を測定した。流路内
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にＫ熱電対を入れることにより行った。測定位置は、高さ方向：接続部配管の全体高さに
対して溶融押出機の原料供給口から１０分の１程度の高さ、幅方向：配管の幅方向の概ね
中間地点である。２０秒間隔でロギングし、溶融押出機のスクリュ回転数及びギアポンプ
の回転数を定常回転数に変えてから１時間経過後、その１時間経過時点から４時間測定を
継続し、接続部配管内の雰囲気温度の変動を測定した。
【００４８】
　［ギアポンプとダイの間の流路内における溶融樹脂圧力の測定］
　ギアポンプとＴダイの間の流路である接続管に樹脂圧力計を取りつけ、樹脂圧力を２０
秒間隔でロギングし製膜時の樹脂圧力変動を確認した。溶融押出機のスクリュ回転数及び
ギアポンプの回転数を定常回転数に変えてから１時間経過後、その１時間経過時点から４
時間測定を継続した。そのうちの最大圧力値をＰｍａｘ、最小圧力値をＰｍｉｎ、全測定
値の平均をＰａｖｅとし、圧力変動を（Ｐｍａｘ－Ｐｍｉｎ）／Ｐａｖｅ×１００として
算出した。
【００４９】
　［実施例１］
　熱可塑性樹脂ペレットとしてポリカーボネート（三菱ガス化学製ユーピロンＨ－４００
０、ガラス転移温度１４８℃）を設定温度１００℃にて４時間、乾燥機械で乾燥させた後
、樹脂ホッパーに輸送した。この時、樹脂ホッパーの樹脂温度制御機構による設定温度は
５０℃、接続部配管内の樹脂温度制御機構の設定温度は４８．５℃とし、上記の方法で接
続部配管内の雰囲気温度を測定した。最低温度は４８．０℃、最高温度は４８．７℃であ
り、接続部配管内の雰囲気温度の変動幅は、４８．０～４８．７℃であった。
【００５０】
　次に、樹脂ホッパーから接続部配管を経由して、溶融押出機に樹脂を供給した。この時
、溶融押出機はφ６５ｍｍ単軸押出機を用い、樹脂温度２８０℃となるよう加熱溶融し、
ギアポンプを介しＴダイへと溶融樹脂を押し出した。上記の方法でギアポンプとダイの間
の流路内における溶融樹脂圧力を測定したところ溶融樹脂圧力は、Ｐｍａｘが６．４７Ｍ
Ｐａ、Ｐｍｉｎが６．３８ＭＰａ、Ｐａｖｅが６．４２ＭＰａであり、圧力変動は１．４
０％であった。結果は表１に示す。
【００５１】
　［比較例１］
　接続部配管が樹脂温度制御機構を設けないこと以外は実施例１と同様の方法で樹脂を押
出した。この時、上記の方法で接続部配管内の雰囲気温度を測定した。最低温度は４７．
１℃、最高温度は４９．０であり、接続部配管内の雰囲気温度の変動幅は、４７．１～４
９．０℃であった。
【００５２】
　また、この時、上記の方法でギアポンプとダイの間の流路内における溶融樹脂圧力を測
定したところ溶融樹脂圧力は、Ｐｍａｘが６．５０ＭＰａ、Ｐｍｉｎが６．３０ＭＰａ、
Ｐａｖｅが６．４０ＭＰａであり、圧力変動は３．１２％であった。結果は表１に示す。
【００５３】
【表１】
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【符号の説明】
【００５４】
　１．樹脂ホッパー
　２．接続部配管
　３．単軸押出機
　４．ギアポンプ
　５．接続管
　６．Ｔダイ
　７．キャストロール
 

【図１】 【図２】

【図３】
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              特開２０１３－２０３０７０（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開平２－２６９０２４（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２０１０－０８２９９０（ＪＰ，Ａ）　　　

(58)調査した分野(Int.Cl.，ＤＢ名)
              Ｂ２９Ｃ　４８／００　－　４８／９６　　　　
              Ｂ２９Ｂ　１３／００　－　１３／１０　　　　
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