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(57)【要約】
【課題】フレキソ印刷法による高分子系有機ＥＬ素子の
発光層の作成において、発光層の厚さの均一性を向上す
るため、マージナルゾーンの発生を防止する。
【解決手段】高分子系有機ＥＬ材料を含むインクの粘度
をマージナルゾーンを発生しない低粘度とする。低粘度
インクが濡れ広がることを防止するため、隔壁を各画素
の周囲に設ける。フレキソ版の凸部のサイズを対応する
画素部のサイズより小さくして、インクが隔壁を越えて
溢れることがないようにする。
【選択図】図２
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
フレキソ印刷法で高分子系有機ＥＬ素子の各画素の発光層を形成する方法であって、該画
素を隔壁で囲んだ構造とし、フレキソ版として各凸部のサイズが対応する画素のサイズよ
り小さく、かつ各凸部の面積が対応する画素の面積の０．３倍から０．８倍である版を用
いて、該画素内に所定の高分子系有機ＥＬ材料を含む粘度が２０℃において４０ｍＰａ・
ｓ以下のインク組成物を塗布して該発光層を形成することを特徴とする高分子系有機ＥＬ
素子の発光層の形成方法。
【請求項２】
該隔壁の高さを、各画素部の発光層の表面以上から該表面＋５００ｎｍまでの範囲とする
ことを特徴とする請求項１に記載の高分子系有機ＥＬ素子の発光層の形成方法。
【請求項３】
該各画素に対応するフレキソ版の凸部の面積が、該画素の面積の０．５～０．７倍である
ことを特徴とする請求項１または２に記載の高分子系有機ＥＬ素子の発光層の形成方法。
【請求項４】
該インクの供給量を、隔壁をこえてインクが溢流しないように調整することを特徴とする
請求項１ないし３のいずれか１項に記載の高分子系有機ＥＬ素子の発光層の形成方法。
【請求項５】
該インクの供給を２回以上とし、前回塗布した該インク組成物を乾燥させた後に、次回の
インク塗布を行うことにより、発光層の平坦性を高めることを特徴とする請求項１ないし
４のいずれか１項に記載の高分子系有機ＥＬ素子の発光層の形成方法。
【請求項６】
ｎ回目（ｎは２より大きな整数）に塗布する該インク中の高分子系有機ＥＬ材料の濃度が
、ｎ－１回目の濃度と等しいか、もしくは低いことを特徴とする請求項１ないし５のいず
れか１項に記載の高分子系有機ＥＬ素子の発光層の形成方法。
【請求項７】
該インク中の高分子系有機ＥＬ材料の濃度が０．０５から３．０重量％であり、該インク
の２５℃における粘度が１から４０ｍＰａ・ｓであり、表面張力が２０から４０ｍＮ／ｍ
であることを特徴とする請求項１ないし６のいずれか１項に記載の高分子系有機ＥＬ素子
の発光層の形成方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ディスプレイ、表示光源などに用いられる電気的発光素子である高分子系有
機ＥＬ（エレクトロルミネッセント）素子の製造方法に関する。さらに詳しくは、高分子
系有機ＥＬ発光材料を使用し，発光層の形成方法として印刷法を使用した場合における膜
厚の均一性を向上させる製造方法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　近年、液晶ディスプレイに替わる自発光型ディスプレイとして、発光層に有機ＥＬ材料
を使用した有機ＥＬ素子、およびカラー画像表示装置の開発が盛んに行われている。有機
ＥＬ材料としては、低分子量系のものと、高分子量系のものがある。低分子量系のものは
、画素内に層形成する方法がパターン真空蒸着法であるので、生産性が低いこと、大面積
のものを作成することが難しいという難点がある。一方、高分子量系のものは、有機溶剤
で溶解してインク化することができるので、発光層のパターン形成をフォトリソグラフィ
やインクジェット法やフレキソ印刷法、グラビア印刷法、オフセット印刷法、反転印刷法
等の方法で形成することができるので、開発が進められている。
【０００３】
　現在、高分子系有機ＥＬ材料として知られているポリフェニレンビニレン（ＰＶＰ）等
のπ共役ポリマー系の化合物はいずれも溶解性が低いので、インク化するには芳香族炭化
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水素系の溶剤を使用する必要がある。インクジェット法においては、ノズル詰まりを防止
するため比較的沸点の高い溶剤を使用する必要があり、また低粘度ほど噴射特性が良好に
なるので、インク中の該有機ＥＬ材料の含有量を数重量％、好ましくは１重量％程度にす
る必要があった。そのため、所定の膜厚にするためには、多量のインクを供給する必要が
あった。対策として各画素を隔壁（バンク）で囲み、その中へインクを供給、塗布、充填
する方法が開示されている。（特許文献１、２）。
【０００４】
　供給すべきインクの量が非常に多いので、隔壁を必要以上に高くしたり、隔壁の上面を
撥インク性としたり、インク供給を１回でなく２回以上に分け、インクが乾燥してから次
の充填を行っている。例えば、特許文献１では、隔壁の高さを２０００ｎｍとし、乾燥厚
さ５０ｎｍ～７０ｎｍの発光層を形成している。インクの濃度は約１重量％なので、必要
なインク供給量は厚さにして５０００～７０００ｎｍである。従って、隔壁全体や隔壁の
上面をフッ素プラズマ処理して撥インク性として、インクが隔壁の高さ以上供給されたと
しても、溢れださないようにしているが、１回で供給することは難しい。例えば一回に３
０００ｎｍの厚さのインクを供給したとしても、少なくとも２～３回供給する必要がある
。そして、一度インクを供給した後は、インクの溶剤が揮発して、インクの体積が減少し
てから、次回のインク供給を行う必要がある。特許文献１にはインクを多数回供給するこ
と、およびインクを供給した後、乾燥させることが開示されている。
【０００５】
　多数回塗布することによって、発光層の平坦性が向上するという好ましい結果も得られ
る。しかし、隔壁の高さが高いため、発光層との間に、かなりの段差が発生し、それらの
上に形成する陰極層をかなり厚くしないと、断線が発生してしまうという問題点があった
。特許文献１の場合、段差は約２０００ｎｍである。もちろん、隔壁の高さを実際に必要
な１００ｎｍ程度にすると、上記の断線の問題は容易に回避することができるようになる
が、インクの供給が数十回必要であるという、実際的には好ましくない状況になる。
【０００６】
　一方、フレキソ印刷法（特許文献３、４）、グラビア印刷法（特許文献５）、オフセッ
ト印刷法（特許文献６）などの印刷法では、インクはインクジェット法ほど低粘度である
必要はないので、インク中の高分子系有機ＥＬ材料の濃度を飽和濃度近くまで、例えば１
０～１５重量％程度にまで高くすることができる。
【０００７】
　なかでも、フレキソ印刷法が注目されている。フレキソ印刷法では、アニロックスロー
ルと呼ばれる定量性の高いインキングロールにインクを供給して、そのインクをフレキソ
版と呼ばれる多少柔軟な樹脂製の凸版に転写し、さらに被印刷体であるガラス基板へ転写
する。厚さ１０００ｎｍ以下薄膜を通常の画像表示装置の画素サイズ（５０～４００μｍ
）に対して、位置精度が十分で、インクの定量性が高い印刷を行うことができる。また、
多少柔軟な凸版であるので基板を傷つけることがないことが、高分子系有機ＥＬ素子の発
光層を形成する場合に好都合である。
【０００８】
　しかし、フレキソ印刷においては発光層の厚さが画素周辺で厚くなってしまうという、
凸版印刷に特有なマージナルゾーンの発生の問題があった。すなわち、凸版印刷において
、インクの粘度が低い場合、塗布したインクは被印刷物、本発明の場合は正孔輸送層、の
上で広がってしまい、所定の形状を得ることができないので、塗布した後に広がらない程
度の粘度のインクを使用する必要がある。すると、凸部で押された凸部上のインクは、凸
部の外に多少広がり、その状態で転写される。結果として、インクの厚さは凸部の周辺が
厚くなる。発光層の厚さは発光輝度に直接関係するので、厚さが均一であることが必要で
あり、厚さムラは少なくとも１０％以下、好ましくは５％以下であることが必要であるが
、この範囲を超えてしまうという問題があった。
【０００９】
　以下に先行技術文献を示す。
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【特許文献１】特開２００１－２９１５８３号公報
【特許文献２】特開２００２－３０５０７７号公報
【特許文献３】特開２００４－３２２３２９号公報
【特許文献４】特開２００５－０５９３４８号公報
【特許文献５】特開２００５－３０５６７４号公報
【特許文献６】特開２００６－０１９１５７号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【００１０】
　高分子系有機ＥＬ素子の発光層をフレキソ印刷法で形成する場合におけるマージナルゾ
ーンの発生による発光層の厚さの不均一性を解消する方法を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【００１１】
　フレキソ印刷法であれば隔壁がある場合でも、画素部にインクを供給（塗布）すること
が可能であり、またフレキソ印刷におけるマージナルゾーン発生によるインク厚さのムラ
の問題は、低粘度のインクを使用し、画素の周囲に隔壁を設けることにより解消できるこ
と、さらにインクの濃度をインクジェット法のインクよりかなり高くすることができるの
で、隔壁の高さはインクジェット法に比較して低くすることができ、隔壁と発光層の間の
段差による陰極の断線発生の問題を軽減することができることに着目し、検討を進め、本
願発明に到った。
【００１２】
　請求項１の発明は、フレキソ印刷法で高分子系有機ＥＬ素子の各画素の発光層を形成す
る方法であって、該画素を隔壁で囲んだ構造とし、フレキソ版として各凸部のサイズが対
応する画素のサイズより小さく、かつ各凸部の面積が対応する画素の面積の０．３倍から
０．８倍である版を用いて、該画素内に所定の高分子系有機ＥＬ材料を含む粘度が２０℃
において４０ｍＰａ・ｓ以下のインク組成物を塗布して該発光層を形成することを特徴と
する高分子系有機ＥＬ素子の発光層の形成方法である。
【００１３】
　請求項２の発明は、該隔壁の高さを、各画素部の発光層の表面以上から該表面＋５００
ｎｍまでの範囲とすることを特徴とする請求項１に記載の高分子系有機ＥＬ素子の発光層
の形成方法である。
【００１４】
　請求項３の発明は、各画素に対応するフレキソ版の凸部の面積が、該画素の面積の０．
５～０．７倍であることを特徴とする請求項１または２に記載の高分子系有機ＥＬ素子の
発光層の形成方法である。
【００１５】
　請求項４の発明は、該インクの供給量を、隔壁をこえてインクが溢流しないように調整
することを特徴とする請求項１ないし３のいずれか１項に記載の高分子系有機ＥＬ素子の
発光層の形成方法である。
【００１６】
　請求項５の発明は、該インクの供給を２回以上とし、前回塗布した該インク組成物を乾
燥させた後に、次回のインク塗布を行うことにより、発光層の平坦性を高めることを特徴
とする請求項１ないし４のいずれか１項に記載の高分子系有機ＥＬ素子の発光層の形成方
法である。
【００１７】
　請求項６の発明は、ｎ回目（ｎは２以上の整数）に塗布する該インク中の高分子系有機
ＥＬ材料の濃度が、ｎ－１回目の濃度と等しいか、もしくは低いことを特徴とする請求項
１ないし５のいずれか１項に記載の高分子系有機ＥＬ素子の発光層の形成方法である。
【００１８】
　請求項７の発明は、該インク中の高分子系有機ＥＬ材料の濃度が０．０５から３．０重
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量％であり、該インクの２５℃における粘度が１から４０ｍＰａ・ｓであり、表面張力が
２０から４０ｍＮ／ｍであることを特徴とする請求項１ないし６のいずれか１項に記載の
高分子系有機ＥＬ素子の発光層の形成方法である。
【発明の効果】
【００１９】
　請求項１の発明により、フレキソ印刷におけるマージナルゾーン発生によるインク厚さ
のムラの問題は、画素部内にぬれ広がる低粘度（４０ｍＰａ・ｓ以下）のインクを使用し
、ぬれ広がりを画素の周囲に隔壁を設け制限することによって、解消できた。なお、フレ
キソ版の凸部の面積を対応する画素部の面積の０．８倍以下にすることによって、フレキ
ソ版の凸部が対応する画素部と接した時の凸部側面に押し出されるインクの溜まり場所を
設け、隔壁を越えて溢れてしまうことがないようにすることができた。また、上記の凸部
の面積が対応する画素部の面積の０．３倍以下では、必要量のインクを塗布するための回
数が、実用的な範囲を超えてしまう。
【００２０】
　請求項２の発明により、隔壁と発光層の間の段差が少なくなり、陰極の断線対策が容易
な段差範囲に納めることができる。
【００２１】
　請求項３の発明により、より実用的な塗布回数で発光層を形成することができる。また
、請求項４については、後に記す。
【００２２】
　請求項５の発明により、発光層の厚さムラを減少することができる。なお、画素部へ複
数回インクを塗布することが、インクジェット法に比較して高濃度の高分子系有機ＥＬイ
ンクを使用することができるので、インクジェット法より塗布供給回数を減らすことがで
きる。また、請求項６および請求項７の発明により、発光層の厚さムラをより少なくする
ことができる。なお、インクと隔壁の間の接触角によっても、厚さムラが発生するが、適
度なインク物性を求めた結果を請求項７に記した。
【発明を実施するための最良の形態】
【００２３】
　画素の周囲を隔壁で囲み、その画素内にインクを充填、塗布して有機高分子系発光材料
の層を形成した場合の高分子系有機ＥＬ素子の製造順を構造図１に基づいて説明する。
図１において、透光性基板１の上に開口径が画素サイズであり高さ２μｍが程度（ＩＪの
場合、隔壁が高いことが必要、印刷の場合、の隔壁（ＢＭ兼用）０４を形成し、厚さ２０
０ｎｍ程度の透明導電膜の陽極０２を形成し、その上に厚さ５０～１００ｎｍ程度の正孔
注入／輸送層０３を形成し、さらに厚さ１００ｎｍ程度の発光層（高分子系発光材料）を
形成し、最後に厚さ１００～２００ｎｍ程度の金属陰極を形成する。
【００２４】
　発光層０５は厚さが発光輝度に関係するので、一画素内においても、また各画素間にお
いても均一であることが必要である。また、隔壁との間の段差が大きいと、陰極の導電性
を確保することが難しくなるので、段差は通常０．５μｍ以下にすることが好ましい。
【００２５】
　請求項１に係わるフレキソ印刷法は、通常のフレキソ印刷法であってよい。さらに好ま
しいものとしては、フレキソ版としては、特許文献３に記載されているところの、金型を
用いてフッ素化ポリエーテル樹脂を表面として耐溶剤性が高くしたものがある。印刷機と
しては例えば液晶ディスプレイの配向膜の印刷に使用されるフレキソ印刷機が好ましく使
用できる。
【００２６】
　フレキソ版の凸部のサイズを印刷すべき画素部のサイズより小さくすることは、当然必
要である。一方、該凸部の面積を印刷すべき画素部の０．８倍以下にすることは、塗布し
たインクが隔壁を越えて溢れないようにするためであり、必ずしも必要でなく、０．９倍
であってもよいが、実際的には０．８倍以下が好ましい。なお、通常のフレキソ印刷版に
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おいては、凸部の位置精度、および凸部の形状は、製品仕様に適合したものにする必要が
あるが、本発明では、隔壁で規定されている場所内にインクを塗布することができればよ
いので、その分、精度が低くてもよい。
【００２７】
　発光層の形成に使用されるインクは、基本的に、π共役ポリマー系の化合物等の高分子
系有機ＥＬ材料を、有機溶剤に溶解したものである。上記高分子系有機ＥＬ材料としては
、特に限定されるものではなく、例えばクマリン系，ペリレン系，ピラン系，アンスロン
系，ポリフィレン系，キナクリドン系，Ｎ,Ｎ'－ジアルキル置換キナクリドン系，ナフタ
ルイミド系，Ｎ,Ｎ'-ジアリール置換ピロロピロール系，インジウム錯体系等の公知の材
料が挙げられる。
【００２８】
　上記溶剤は、上記の高分子系有機ＥＬ材料を十分に溶解または安定に分散させ得るもの
であればよく、具体的にはキシレン、トルエン等の一般的な芳香族炭化水素系の溶剤やス
チレン、メチルメタクリレート、ビニルカルバゾール等の溶剤がある。インクの表面張力
、粘度を調整するためには溶剤を１種類でなく、数種類混合してもよい。さらに粘度を調
整するために貧溶媒を添加してもよい。
【００２９】
　該インクにおける高分子系有機ＥＬ発光材料の含有割合は、特に限定されるものではな
く、インクの表面張力、粘度、該材料の溶解度に応じて、適宜設定することができる。一
般にこれら高分子系有機ＥＬ材料の溶解度はかなり低いので、インク中の濃度すなわち含
有割合（固形分含量）は、通常１５重量％、好ましくは１０重量％以下に設定される。な
お、該インクをフレキソ版に載せた後に、溶剤をある程度蒸発させて、体積を減少させて
から、画素部へ塗布する方法をとることができる。この場合、版上のインクの固形分含量
は２０重量％程度まで、高くすることができる。しかし、固形分含量が上がると、粘度も
上昇しマージナルゾーンが発生しやすくなる。本発明では粘度の低いインクを使用するこ
とができるので、１０重量％以下の固形分含量のインクを使用することができる。さらに
は、マージナルゾーンが発生した場合でも、またインクの乾燥が早くて厚さむらが発生し
た場合でも、より後の回のインク塗布において濃度が低い低粘度のインクを使用すること
によって、乾燥したインクを再溶解させて、厚さむらを減少させることができる。その際
には、揮発の遅い溶剤を使用したインクや、さらには揮発の遅い溶剤のみを塗布すること
によって、厚さの均一性をさらに向上することができる。
【００３０】
　基板０１、陽極０２、正孔輸送・注入層０３、陰極０６の材質および形成方法について
は、本発明において特に限定されるものではない。従って、それらの材質、形成方法につ
いては、常法に従って適宜選択すればよい。
【００３１】
　請求項２に係わる隔壁の形成方法は例えば、感光性ポリイミド樹脂を使用して、フォト
リソグラフィによって形成する方法がある。この場合、隔壁の上面を撥インク性にするに
は、フッ素樹脂系の撥インク剤を塗布したり、転写したりする方法がある。さらに、隔壁
上面を撥インク性にする他の方法として、インクジェット法によるカラーフィルタの形成
において使用される上面撥インク性隔壁を作成する方法を使用することができる。すなわ
ち、カラーフィルタのブラックストライプに使用される感光性黒色塗料に撥インク剤を添
加する方法がある。この方法は、黒色塗料を使用することによって、隔壁がブラックマト
リクスの作用も有するので、好ましい。なお、上記の感光性ポリイミド樹脂やインクジェ
ット方式カラーフィルタに使用される隔壁は、本発明に使用する上記組成のインクに対し
て親インク性である。
【００３２】
　隔壁の厚さは、図１において示されているように、隔壁と発光層の段差がゼロであるこ
とが好ましく、従って正孔注入・輸送層と発光層の厚さの合計であることが理想的である
。しかし、インクの塗布回数が多くなってしまうので、該厚さの合計より５００ｎｍ高い
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範囲の間で、必要な塗布回数と陰極の断線対策の難易度を比較して好ましい値を設定する
。ただし、隔壁の高さが４０００ｎｍであっても、フレキソ版であれば画素部にインクを
塗布することができる。
【００３３】
　インクの塗布回数を減らすため、隔壁の上表面を撥インク性とすることによって、隔壁
の高さ以上にインクを塗布することができる。この場合、インクは隔壁の上面角部から凸
レンズ状に盛り上がった形状になる。盛り上げることができる程度は、隔壁の上表面の撥
インク性の強さによって異なるが、隔壁の高さの２倍程度が限度である。また、インクの
濃度をフレキソ版上で高くしても２０％程度が限度である。従って、塗布回数を現実的な
回数すなわち５回程度以下に抑えるためには、隔壁の高さは少なくとも、正孔注入・輸送
層と発光層の厚さの合計より５０ｎｍ程度は高くすることが必要である。
【００３４】
　請求項３に係わるフレキソ版の凸部の面積が対応する画素部の面積の０．５倍から０．
７倍であることが好ましい理由は、隔壁の高さをできるだけ理想値に近づけることと、塗
布回数を実用的な範囲、すなわち５回以内に抑えることができる範囲であるからである。
すなわち、図２に示したフレキソ版の凸部０８に付着したインク０７が、基板０１に接触
して基板上に広がると共に、版の側面にも盛り上がった状態で広がるが、隔壁と版凸部の
間に隙間があるので、ある範囲内であれば隔壁から溢れてしまうことはない。実際に凸部
へ載せることができるインクの厚さは最大数μｍ程度である。塗布時の凸部下のインクの
厚さは、インクの粘度や、凸部にかかる圧力、によって異なるが、通常１μｍ程度である
ので、凸部以外に溢れるインク量は２～１０割程度になる。従って、隔壁からあふれ出な
いようにするためには、面積の割合が０．８倍以下であることが好ましい。隔壁の上面を
撥インク性とした場合には、上記のようにインクが隔壁の上面よりある程度高くなっても
よいが、上記面積比は０．５倍～０．７倍程度が安全限度である。
【００３５】
　請求項４に係わる画素部へのインク塗布量の調整は、通常のフレキソ印刷法における方
法と同じく、凹部の深さ、面積密度が異なるアニロックスロールを使用して、フレキソ版
の凸部に供給するインクの量を調整することによって行う。
【００３６】
　請求項５、６に係わる画素内の発光層の平坦性を高める方法の効果については、シミレ
ーションによって検討した。その結果、該インク中の高分子系有機ＥＬ材料の濃度が０．
０５から３．０重量％であり、該インクの２５℃における粘度が１から４０ｍＰａ・ｓで
あり、表面張力が２０から４０ｍＮ／ｍであるインクを使用することによって、良好な平
坦性が得られることを確認した。すなわち、図２において、画素部内に最初塗布されたイ
ンクは、一度は画素内へ均一な厚さで広がるが、溶剤が蒸発して乾燥すると、隔壁が親イ
ンク性である場合には、その形状は図２の０５－１に示したように、隔壁に接した部分が
厚く、中央付近が薄い形状凹レンズ形状になる。
【００３７】
　一方、隔壁の側面が撥インク性である場合には、中央部が厚く、隔壁の側面に接する部
分が薄い凸レンズ形状になる。この凸レンズ形状は、隔壁側面に接する付近ではインクが
入らない部分が発生して、気泡が残留しやすく、好ましい形状でない。シミレーションは
、隔壁側面が親インク性であって、乾燥後のインクの形状が凹レンズ形状になる場合につ
いて、繰り返してインクを塗布した場合について行った。
＜シミレーションによる繰り返し塗布の発光層の平坦性とインク物性の関係の検討＞
　解析ソフトはＦｌｕｅｎｔ　ｉｎｃ．社製のＦｌｕｅｎｔ　Ｒｅｌｅａｓｅ　６．２．
１６を使用した。このソフトは、流動体関係の数値計算用に開発されたものであり、流動
体の表面形状をシミレート（数値計算）するのに、よく使用され、実際のテスト結果との
一致性が高いことに定評があるものである。
【００３８】
　数値計算に必要なデータは、寸法、液体の密度、表面張力、粘度、液量、圧力、隔壁側
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場合には蒸気圧、拡散係数、濃度、乾燥速度、物質移動係数等の数値が必要である。これ
らの数値を各種物性表や経験値、実験値より求め、フレキソ印刷法により，発光層を印刷
したときの数値計算を、各種の場合を想定して行った。
【００３９】
　計算に使用した物性値の例を以下に示す。
隔壁側面に対する液体の接触角：３０度
密度：１．０ｇ／ｃｍ3 

表面張力：２０ｄｙｎｅ／ｃｍ
粘度：０．１　ｐｏｉｓｅ
　シミレーションの結果、以下のことが判明した。（１）発光層を２回以上塗布する場合
、インクの濃度はｎ（ｎ＝２、３、４…・）回目の濃度と同じにするか、低くすることが
好ましい。（２）２５℃におけるインクの好ましい物性値は以下の通りである。濃度は０
．０５から４．０重量％、粘度は１～４０ｍＰａ・ｓ、表面張力は２０から４０ｍＮ／ｍ
、密度は０．５～１．５ｇ／ｃｍ3。（３）接触角は隔壁等の材質により、同じインクで
も異なる場合があるので、隔壁側面に表面処理等を施し調整する。隔壁の断面形状は、台
形、長方形、正方形、三角形、半円等や２層以上に重ねたものでもよい。
【００４０】
　図３に、画素幅を７０μｍと設定し、１層目のインク濃度（高分子系有機ＥＬ材料の含
有量）を３．０重量％、塗布厚を３μｍとし、２層目のインク濃度を２．０重量％、塗布
厚を３μｍとしたときの、２次元の数値計算例を示した。この計算結果により、２層目は
1層目のメニスカス内に塗布され２層目の表面は，平坦に近い形状となった。
【図面の簡単な説明】
【００４１】
【図１】有機ＥＬ素子断面の概略説明図である。
【図２】フレキソ印刷法による画素部分へのインク塗布の説明図である。
【図３】発光層２層目を形成したときの断面形状のシミレーション結果図である。
【符号の説明】
【００４２】
０１　　　透光性基板
０２　　　陽極
０３　　　正孔注入輸送層
０４　　　隔壁
０４－１　隔壁側面表面
０５　　　発光層
０５－１　発光層１層目
０５－２　発光層２層目
０６　　　陰極
０７　　　高分子系有機ＥＬインク
０８　　　フレキソ版の凸部
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