


ファインメッシュの
リーディングカンパニー

タッチパネルL/S=70/70ミクロン40本密集ファインラインの銀配線印刷タッチパネルL/S=70/70ミクロン40本密集ファインラインの銀配線印刷
使用HS-D500，L/S＝70/70μｍ　40根密集銀綫路的形成

静電容量タイプのタッチパネル電極回路は、高精細化の要求が一層進んでいます。これ
まで高精細な電極形成にはフォトリソプロセスが採用されてきましたが、コスト面、環境
面の負担が課題となっていました。
電容式觸摸屏的回路電極正向高精細化方向迅速的發展。到目前爲止高精細電極的形成是採

用黃光的製程，但存在成本面和環境負擔面的問題。

高強度HS-Dメッシュを使用した「無変形スクリーン版」の開発により、これまでスクリーン
印刷の課題であった高粘度ペーストでの「版離れ」と「版伸び」の問題が解決できました。
開發了使用高強度HS-D 絲網的「無變形網版」，解決了因漿料粘度高而出現的「離版」和

「版鬆弛」的問題。

1000mm角の大型版を使用して、450×450mmの印刷エリアで140ミクロンピッチ
の密集ファインラインの連続印刷が可能になりました。
能夠用1000mm×1000mm 的大型網版， 450×450mm 的印刷面積，連續印刷140μｍpitch 精細綫路。

HS-D500メッシュスクリーン版で１００mm/secのスキージ速度
使用HS-D500的網版，印刷速度１００mm/sec

パターン  圖案：
最小ライン/スペース＝70/70μｍ　ライン本数　40本
最小綫寬 /綫距＝70/70μｍ  綫數 40根

製　版：
HS-D500 0.019X500 CL25 20B
コンビシートサイズ 700mm×700mm  SSコンビネーション
復合網片尺寸700mm×700mm SS復合

EOM 乳劑厚 ：1５μm 
フレームサイズ 網框尺寸：1000mm×1000mm　 
ワーク 承印物 :PETフィルム  PET薄膜

 
印刷条件：
平スキージ  平膠（ミノプレーン）: 硬度 80度
スキージ アタック角度  刮膠受力角度：60度
クリアランス  離版距：6.0mm
オフコン  抬板：1.0mm
スキージ/スクレッパスピード 刮膠/覆墨刀：100/100 mm/sec
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高品質スクリーン印刷に不可欠な製版技術紹介高品質スクリーン印刷に不可欠な製版技術紹介
高品質絲網印刷所不可欠缺的製版技術介紹

■密着治具有無による乳剤解像性比較  （曝光時根據密着治具的有無使用，對乳劑解析性的比較）

フォトマスクを乳剤面に貼り付け、密着露光する際、密着性を向上させる抑え治具を使用すると、製版解像性を向上
させることができます。 
菲琳貼在乳劑面密着曝光之際，使用能提高密着性的壓具就能提高網版的解析性。

■フラット加工の有無によるペーストニジミ傾向確認  （整平工藝的有無影響到漿料擴散的確認）

感光性乳剤をコーティングする際、フラット加工を施す事で、乳剤表面が平滑化され、乳剤の凹凸が軽減できます。
在塗布乳劑之際，實行整平加工工藝，使乳劑表面變平滑，可減輕乳劑的凹凸。

■製版の品質確認  （網版的品質確認）

印刷は、版の品質以上には印刷品質を高める事は出来ないプロセスです。

スクリーン版の品質により、印刷結果は大きく変わってしまいます。

印刷是網版品質決定印刷品質的工藝。根據網版的品質，印刷結果會有很大的變化。

400メッシュ/ライン幅 65μm　乳剤の解像性が悪い版
400 目 綫寬 65μm　乳劑解析性不良的版

640メッシュ/ライン幅 25μm　 乳剤の解像性が良好な版
640 目 / 綫寬 25μm　乳劑解析性好的版 

有治具

製版 印刷結果

フラット加工あり
有整平加工

フラット加工なし
無整平加工

無治具抑え治具

〇〇GOODGOOD××BADBAD
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スクリーン版ができるまでスクリーン版ができるまで
網版的全部製造工程

STEP STEP1 1線材料受入検査  材料的入庫檢查 紗張り  張 網

線径や機械特性の検査
絲徑、表面品質及強度的檢測

スクリーンフレームにメッシュを貼る
網框上粘上絲網

STEP STEP2 2整 経  整 經 乳剤塗布  乳劑塗布

タテ糸を織機のビームに巻き付ける
把經綫卷到織機的經軸上

感光性乳剤のコーティング
感光乳劑的塗布

STEP STEP

STEP STEP

3 3

4 4

綜絖・筬通し  穿中框 露 光  曝 光

製 鋼  織 網 現 像  顯 影

タテ糸を綜絖との筬（おさ）に1本ずつ通す
把卷在經軸上的經綫一根根的穿過中框和鋼筘

フォトマスクを乳剤面に貼り付け、密着露光
底片貼在乳劑面上，密緻曝光

タテ糸を織機に乗せ、製鋼
把準備好的經綫按裝到織機上織網

乳剤未露光部の除去
除去未經曝光的乳劑部分

ステンレスメッシュ製造工程
金屬絲網的製造工程

スクリーン版製造工程
網版的製作工程
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手刷り印刷体験手刷り印刷体験
手工印刷體驗

50μmファインラインで体験
50μｍ精細綫條的印刷體驗

スクリーン印刷は「版とペーストが適正なら簡単」であることを理解して
頂くために、５０μｍのファインライン印刷を手刷りで体験して頂きます。
スクリーンメッシュは１４μｍ線径の６５０メッシュです。
　
目的是為了讓大家理解絲網印刷「只要網版和漿料適正,其實是非常簡單
的印刷工藝」，此回實行50μｍ精細綫條的手工印刷體驗。絲網是14μｍ
綫徑的650目。

◆スクリーン版仕様：HS-D 0.014×650 CL23μｍ　乳剤厚：10μｍ
◆印刷パターン：最小ライン＆スペース＝50/50μｍ
◆スキージ：ミノプレン 平スキージ　硬度：70度

◆ペースト：ナミックス  PDPガラス基板用Agペースト




