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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
基材を載置する基材載置テーブルと、
前記基材載置テーブルの基材載置面に対向して配置された少なくとも１つのノズルを有す
るディスペンサーと、
前記ノズルと前記基材載置テーブルとを相対的に移動させる駆動手段と、
前記ノズルと前記基材載置テーブルの間に電界を印可する電界印加手段とを備える機能膜
の製造装置において、
前記基材載置テーブルのうち基材を載置する面には凸部を有し、かつ、前記駆動手段と前
記ディスペンサーと前記電界印加手段のタイミングを制御する制御手段と、
を備えたことを特徴とする機能膜の製造装置。
【請求項２】
前記駆動手段は複数のロールで構成されることを特徴とする請求項１記載の機能膜の製造
装置。

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、有機ＥＬディスプレイの発光層などの機能膜を、塗布技術を用いて製造する
装置に関するものである。
【背景技術】
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【０００２】
　近年、薄型、低消費電力、軽量のディスプレイへの要望が高かまる中、ディスプレイの
機能膜を低コストの塗布方式によって製造する技術が注目を集めている。そんな中で、塗
布する際にノズルと基材載置テーブルの間に電圧を印可してノズルより吐出される液径を
絞り込んで細いパターンを形成する技術が開示されている。しかしながら、この技術で有
機ＥＬディスプレイの発光層の形成のような複数の隔壁が並列に並んだ間の溝部に機能性
溶液を塗布しようとした場合、高さの高い隔壁に電界が集中して溝内に精度よく塗布出来
なかった。
【０００３】
　これについて図９、図１０を用いて説明する。図９は上記の従来の電界印加方式による
有機発光材料インクの塗布装置を示す図であり、図１０は図９のＣ方向から見た断面図で
ある。
【０００４】
　図９において１は基材、３は基材の上に形成された隔壁、２０は基材を載置する基材載
置テーブル、２４は基材１の上方に不図示の駆動手段により一定の間隙を開けた状態で隔
壁３間の溝に沿って移動可能に構成されたディスペンサーであり、ディスペンサー２４は
下端部のノズル２２と、その上部に連結されたシリンジ２１と、シリンジ２１の上部に接
続された配管２３および配管２３内に気体を供給する不図示の定圧気体供給装置より構成
されている。１４はディスペンサーから吐出される有機発光材料インクであり、４１はノ
ズル２２と基材載置テーブル２０の間に接続された電界印加手段である。
【０００５】
　次に、上記のように構成された従来の塗布装置の動作について説明する。
【０００６】
　まず、ディスペンサーのノズルを隔壁間の溝の延長線上で隔壁の形成されていない外側
の場所に位置決めする。次に、隔壁間の溝方向にディスペンサーの移動を開始し、ノズル
が隔壁間の溝の上部に到達するまでに一定速度に加速しておき、ノズルが隔壁間の溝の上
部に到達した時点で定圧気体供給装置から配管へ気体を供給すると共に、電界印加手段に
よってノズルと基材載置テーブル間に電界を印加して、シリンジ内の有機発光材料インク
をノズル先端より吐出して基材上へ塗布する。
【０００７】
　このような電界印加方式のディスペンサーの場合、インクはノズルから出た後、対象物
に着弾するまでに電界の力で引き伸ばされて細くなると同時に電界強度が最も強くなる間
隙の小さい部分、つまりこの場合の隔壁上部にインクが引き寄せられる特徴があり、その
ために図１０に示すようにインクは隔壁間の溝部ではなく隔壁上に着弾し、狙った溝へ塗
布することが困難であった。
【０００８】
　そこで、上記の問題を解決する方法として、隔壁の間に配置された電極部分とノズルの
間に電圧を印加して塗布する方法が提案されている（例えば、特許文献１参照）。
【０００９】
　図１１は、前記特許文献１に記載された従来の塗布工法を示すものである。図１１にお
いて、２０は基材載置テーブル、１０１は基材載置テーブルに載置された基材、１０３は
基材１０１上に形成された隔壁、１１３は隔壁１０３の間に形成されたアドレス電極、２
５はペースト供給部、４１はアドレス電極１１３とペースト供給部２５の間に電界を印加
するための電界印加手段、１０４はディスペンサーから吐出された蛍光体ペーストを表し
ている。この構成のように隔壁の溝の間に形成されたアドレス電極とノズルの間に電界を
印加することで、ノズルから吐出された蛍光体ペーストはアドレス電極へ引き寄せられて
精度良く溝内に塗布できる。
【特許文献１】特許第３７７８２３４号公報（第７頁、図３）
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
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【００１０】
　しかしながら、この方法では隔壁の間の溝部に電極が形成されていない基材の場合には
溝内に精度良く塗布出来ず、また、電極がある場合についても、全ての電極線と導通を取
る必要が有り、万が一導通が取れていない部分があると、その部分の塗布精度が悪くなっ
てしまうという課題を有していた。
【００１１】
　本発明は上記従来の課題を解決するもので、塗布対象部に電極が形成されていない基材
であっても低コストのディスペンサー方式で、塗布位置精度の良い塗布装置を提供するこ
とを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【００１５】
　上記目的を達成するために、本発明の装置は、基材を載置する基材載置テーブルと、前
記基材載置テーブルの基材載置面に対向して配置された少なくとも１つのノズルを有する
ディスペンサーと、前記ノズルと前記基材載置テーブルとを相対的に移動させる駆動手段
と、前記ノズルと前記基材載置テーブルの間に電界を印可する電界印加手段とを備える機
能膜の製造装置において、前記基材載置テーブルのうち基材を載置する面には凸部を有し
、かつ、前記駆動手段と前記ディスペンサーと前記電界印加手段のタイミングを制御する
制御手段を備えた機能膜の製造装置を提供するものである。
【００１６】
　更に、本発明の装置は、前記駆動手段は複数のロールで構成される、機能膜の製造装置
を提供するものである。
【発明の効果】
【００１７】
　以上のように、本発明によれば、塗布対象部に電極が形成されていない基材であっても
低コストのディスペンサー方式で、機能膜溶液を塗布位置精度良く塗布することができる
。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１８】
　以下本発明の実施の形態について、図面を参照しながら説明する。
【００１９】
　本実施例では機能膜溶液として有機発光材料を溶剤に溶解した有機発光材料インクを用
いて有機ＥＬディスプレイの発光層を形成する取組みを行った。
【００２０】
　まず、本実施例で作成した有機ＥＬディスプレイの構造について説明する。
【００２１】
　図６は本実施例で作成した有機ＥＬディスプレイの構造を示す図である。図６（ａ）は
平面図、図６（ｂ）は図６（ａ）のＡ－Ａ断面図である。
【００２２】
　図６において、１は基材、２は基材１の上に形成した第１電極である。本実施例では基
材１には厚さ２５ミクロンのポリエチレンナフタレートのシートを用い、第１電極２の材
料としてはＩＴＯを用いてフォトリソグラフィー法によってパターニングした。３は第１
電極２の上に形成した隔壁、４は隔壁３により形作られた溝部に形成した赤色（Ｒ）有機
発光層、５は緑色（Ｇ）有機発光層、６は青色（Ｂ）有機発光層で発光層の厚さは６０ナ
ノメートル程度とした。隔壁３の材料としてはパターニング後に有機発光材料インクに対
して撥液性を発現し、接触角が５０ｄｅｇ以上となるようにフッ素を含有させた感光性樹
脂材料を用いてフォトリソグラフィー法によってパターニングした。７は有機発光層４、
５、６の上に形成された第２電極である。第２電極の材料としてはＡｌを用い、マスク越
しの真空蒸着法によってパターニングした。
【００２３】
　次に、上記のように構成される有機ＥＬディスプレイの有機発光層の形成手順を図７、
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図８を用いて説明する。図７は本実施例における有機ＥＬディスプレイの隔壁の配置を示
す図、図８は発光層の形成手順を示す図である。
【００２４】
　本実施例では、図７に示すように、基材１の上に隔壁３を形成した。隔壁の幅は４０ミ
クロン、隔壁間の溝幅を６０ミクロン、隔壁の高さは１ミクロンとした。この隔壁間の溝
へ赤色（Ｒ）有機発光材料インクを塗布して乾燥させて、図９（ａ）の赤色（Ｒ）有機発
光層４を形成し、その後、緑色（Ｇ）有機発光材料インクを塗布して乾燥させて、図９（
ｂ）の緑色（Ｇ）有機発光層５を形成し、その後青色（Ｂ）有機発光材料インクを塗布し
乾燥させて、図９（ｃ）の青色（Ｂ）有機発光層６を形成した。
【００２５】
　（実施の形態１）
　次に、本発明の実施の形態１について図１、図２を参照して説明する。
【００２６】
　図１は本発明の実施の形態１を示す図であり、図２は本発明の実施の形態１の原理を説
明する断面図である。
【００２７】
　図１において１は基材、３は基材１の上に形成されたストライプ状の隔壁、４０は基材
１を載置して吸着固定する凹凸付き基材載置テーブルであり、その凹凸のピッチは隔壁３
のピッチの３倍になるように構成され、その凸部は、図２に示すように隔壁３の間の溝部
を隔壁３より高く持ち上げられる形状とした。本実施例では、凸部のピッチを３００ミク
ロン、高さを１０ミクロンとした。また、基材１と凹凸付き基材載置テーブル４０の相対
位置を調節して載置するための不図示の基材アライメント手段を備えている。
【００２８】
　更に、２４は基材１の上方に不図示の駆動手段により、一定の間隙を開けた状態で隔壁
３の間の溝に沿って移動可能に構成されたディスペンサーであり、ディスペンサー２４は
下端部のノズル２２と、その上部に連結されたシリンジ２１と、シリンジ２１の上部に接
続された配管２３および配管２３内に気体を供給する不図示の定圧気体供給装置より構成
されている。本実施例では定圧気体供給装置として、武蔵エンジニアリング製ＭＬ－５０
００ＸIIを使用した。１４はディスペンサーから吐出される有機発光材料インクであり、
４１はノズル２２と凹凸付き基材載置テーブル４０の間に接続された電界印加手段である
。
【００２９】
　次に、上記のように構成された本実施例の塗布装置の動作について説明する。
【００３０】
　まず、（ストライプ状の）隔壁３を形成した基材１を、凹凸付き基材載置テーブル４０
上で、不図示の基材アライメント手段を用いて基材載置テーブルの凸部の上方に隔壁間の
溝部が配置されるように基材をアライメントして吸着固定する。次に、ディスペンサーの
ノズルを隔壁間の溝の延長線上で隔壁の形成されていない外側の場所に位置決めする。更
に、隔壁間の溝方向にディスペンサーの移動を開始し、ノズルが隔壁間の溝の上部に到達
するまでに一定速度に加速しておき、ノズルが隔壁間の溝の上部に到達した時点で定圧気
体供給装置から配管へ気体を供給すると共に、電界印加手段によってノズルと基材載置テ
ーブル間に電界を印加してシリンジ内の有機発光材料インクをノズル先端より吐出して基
材上へ塗布した。
【００３１】
　本実施例では、ノズルは内径５０ミクロンのものを用い、有機発光材料インクは粘度１
００ｍＰａ・ｓｅｃのものを用い、ノズル先端部と基材の距離を１００ミクロン、電界印
加手段の電圧を１．５ｋＶとし、ディスペンサーの移動速度を１５０ｍｍ／ｓとした。の
このように、基材を変形させて隔壁間の溝部を最も高くすることにより、ノズルから吐出
した有機発光材料インクは、ノズルからの距離が最も近くて電界の強い隔壁間の溝部へ引
き寄せられて溝内へ精度良く塗布することが出来た。
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【００３２】
　（実施の形態２）
　次に本発明の実施の形態２について図３を参照して説明する。図３は本発明の実施の形
態２を示す図である。
【００３３】
　図３において、１はロールに巻かれた長尺シートの基材、３は基材１上に基材の長手方
向に平行に形成されたストライプ状の隔壁である。また、４５、４６は基材１を搬送する
ための基材搬送ロール１および２、４７は基材搬送ロール１および２の間に備えられて基
材１を下側から押圧する凹凸付き基材押圧ロールであり、４８は凹凸付き基材押圧ロール
の凸部に対向する位置に複数のノズルを配置したマルチノズルディスペンサーである。ま
た、４１はマルチノズルディスペンサー４８のノズルと凹凸付き基材押圧ロール４７に接
続して電界を印加する電界印加手段であり、更に、凹凸付き基材押圧ロール４７と基材１
とをアライメントする不図示の基材アライメント手段と、マルチノズルディスペンサー４
８に接続されて気体を供給する不図示の定圧気体供給装置により構成されている。
【００３４】
　以下に上記のように構成された本実施例の塗布装置の動作について説明する。
【００３５】
　長尺シートの基材１は、搬送ロール１および２によって一定速度で連続搬送され、凹凸
付き基材押圧ロールおよび不図示の基材アライメント手段によって、基材上に形成された
隔壁間の溝部の下に凹凸付き基材押圧ロールの凸部が位置するようにアライメントされた
状態で押圧され、隔壁間の溝部が隔壁より高くなるように変形させられる。
【００３６】
　一方、基材の上方に間隙を開けて配置されたマルチノズルディスペンサーは、基材上の
隔壁の始端がノズル下方に到達した時点で、不図示の定圧気体供給装置より気体を供給さ
れると共に、電界印加手段によってノズルと凹凸付き基材押圧ロールの間に電界が印加さ
れ、ノズルから有機発光材料インクを吐出して基材上に塗布を行う。その後、隔壁の終端
がノズルの下方に到達した時点で、不図示の定圧気体供給装置からの気体の供給を停止す
ると共に電界印加手段による電界の印加を停止してノズルからのインクの吐出を終了する
。
【００３７】
　以上の動作を繰り返して、長尺シート上に形成された複数の隔壁ブロックに対して塗布
を行こない、隔壁の溝内へ精度良く塗布することが出来た。
【００３８】
　（実施の形態３）
　次に、本発明の実施の形態３について図４、図５を参照して説明する。
【００３９】
　図４は本発明の実施の形態３を示す図、図５は本発明の実施の形態３に用いた凹凸付き
基材載置テーブルを示す図である。
【００４０】
　図４において、１はロールに巻かれた長尺シートの基材、３は基材１上に基材の長手方
向と直行する方向に形成されたストライプ状の隔壁である。また、４５、４６は基材１を
搬送するための基材搬送ロール１および２、４０は基材搬送ロール１および２の間に備え
られて基材１を載置する凹凸付き基材載置テーブルであり、４８は基材１の上方でかつ凹
凸付き基材載置テーブルの凸部に対向する位置に複数のノズルを配置したマルチノズルデ
ィスペンサーであり、不図示の駆動手段により基材との間隙を一定に保ちつつ基材の長手
方法と直行する方向に移動可能に構成されている。
【００４１】
　また、４１はマルチノズルディスペンサー４８のノズルと凹凸付き基材載置テーブル４
０に接続して電界を印加する電界印加手段であり、更に凹凸付き基材載置テーブル４０と
基材１とをアライメントする不図示の基材アライメント手段と、マルチノズルディスペン
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サー４８に接続されて気体を供給する不図示の定圧気体供給装置により構成されている。
【００４２】
　以下に、上記のように構成された本実施例の塗布装置の動作について説明する。
【００４３】
　長尺シートの基材１は搬送ロール１および２によって搬送され、凹凸付き基材載置テー
ブルの上部に隔壁形成部が到達した時点で搬送を停止する。その後、不図示の基材アライ
メント手段によって、基材に形成された隔壁の溝部の下に凹凸付き基材載置テーブルの凸
部が一致するようにアライメントして吸着固定される。
【００４４】
　次に、マルチノズルディスペンサーのノズルを、隔壁間の溝の延長線上で隔壁の形成さ
れていない外側の場所に位置決めする。次いで、隔壁間の溝方向にマルチノズルディスペ
ンサーの移動を開始し、ノズルが隔壁間の溝の上部に到達するまでに一定速度に加速して
おき、ノズルが隔壁間の溝の上部に到達した時点で定圧気体供給装置から気体を供給する
と共に電界印加手段によってノズルと凹凸付き基材載置テーブル間に電界を印加して、有
機発光材料インクをノズル先端より吐出して基材上へ塗布する。
【００４５】
　その後ノズルが隔壁間の溝の終端に到達した時点で、不図示の定圧気体供給装置からの
気体の供給を停止すると共に、電界印加手段による電界の印加を停止してノズルからのイ
ンクの吐出を終了する。その後、基材搬送用ロールにより基材を搬送し、次の隔壁形成部
が凹凸付き基板載置テーブル上に到達した時点で基材の搬送を停止して上記アライメント
動作と塗布動作を行う。
【００４６】
　以上の動作を繰り返すことで、長尺シート上に形成された複数の隔壁ブロックに対して
塗布を行ない、隔壁の溝内へ精度良く塗布することが出来た。
【００４７】
　なお本実施例において使用した凹凸付き基材載置テーブルには、図５に示すように基材
シートの先頭側の隔壁の形成されていない部分に相当する広い領域にも吸着部が有り、そ
の領域を吸着領域Ａとして、Ａ～Ｉの８ブロックに分かれており、基材を吸着する際に、
まずＡを吸着してから順次、Ｂ→Ｃ→Ｄ→Ｅ→Ｆ→Ｇ→Ｈ→Ｉの順に吸着することにより
基材のシワの発生を抑えて、正確に吸着固定することができた。
【００４８】
　なお、本発明の実施の形態において、有機ＥＬディスプレイの有機発光材料インクの塗
布について示したが、有機ＥＬディスプレイの製造方法に限定されるものではない。
【００４９】
　なお、本発明の実施の形態において、パッシブマトリクス型のディスプレイを示したが
、アクティブマトリクス型のディスプレイにも実施することができる。
【００５０】
　なお、本発明の実施の形態において、ディスペンサーは定圧気体供給装置を用いたタイ
プのものを用いたが、これに限定されるものではなく例えば定量ポンプタイプのディスペ
ンサーであっても良く、更には定量性が無くとも供給配管途中に流量計測手段を用いてそ
の計測量に応じて基材載置テーブルの移動速度を調節する方式であっても構わない。更に
は、気体供給装置やポンプ等が無く、インクを送り出す原理が電界による引き出しのみを
利用したものであっても構わない。
【００５１】
　なお、本発明の実施の形態において、有機発光材料インクの粘度を１００ｍＰａ・ｓｅ
ｃとしたが、これに限定されるものではなく、例えば数ｍＰａ・ｓｅｃから数千ｍＰａ・
ｓｅｃでも適応可能である。
【００５２】
　なお、本発明の実施の形態において、ノズルと凹凸付き基材載置テーブルの間に電界を
印加したが、ノズルと基材との間に電界を印加しても同様の効果が得られる。
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【産業上の利用可能性】
【００５３】
　本発明の有機ＥＬディスプレイの製造装置は、画素ピッチが微細な有機ＥＬディスプレ
イの発光層を形成できるだけでなく、隔壁の溝内に中間層等を形成する場合においても適
用できる。
【図面の簡単な説明】
【００５４】
【図１】本発明の実施の形態１を示す図
【図２】本発明の実施の形態１の原理を説明する断面図
【図３】本発明の実施の形態２を示す図
【図４】本発明の実施の形態３を示す図
【図５】本発明の実施の形態３の基材載置テーブルを示す図
【図６】有機ＥＬディスプレイの構造を示す図
【図７】有機ＥＬディスプレイの隔壁を示す図
【図８】有機ＥＬディスプレイの発光層の形成手順を示す図
【図９】従来の電界印加方式による有機発光材料インクの塗布の状態を示す図
【図１０】従来の電界印加方式による有機発光材料インクの塗布の状態を示す断面図
【図１１】従来の電界印加方式による蛍光体層の塗布方法を示す図
【符号の説明】
【００５５】
　１　　　基材
　２　　　第１電極
　３　　　表示画素領域より広い隔壁
　４　　　赤色（Ｒ）有機発光層
　５　　　緑色（Ｇ）有機発光層
　６　　　青色（Ｂ）有機発光層
　７　　　第２電極
　９　　　正孔輸送層
　１０　　中間層
　１４　　有機発光材料インク
　２０　　基材載置テーブル
　２１　　シリンジ
　２２　　ノズル
　２３　　配管
　２４　　ディスペンサー
　２５　　ペースト供給部
　４０　　凹凸付き基材載置テーブル
　４１　　電界印加手段
　４２　　隔壁形成基材
　４５　　基材搬送用ロール１
　４６　　基材搬送用ロール２
　４７　　凹凸付き基材押圧ロール
　４８　　マルチノズルディスペンサー
　５２　　真空吸着穴
　１０１　基材
　１０３　隔壁
　１０４　蛍光体ペースト
　１０５　隔壁形成基材
　１１３　アドレス電極
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