
Fig. 1. エレクトロスプレー法の模式図 
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目的：近年、軽量・フレキシブル・カラフルなどの特長を持ち、低コスト・普及型の太陽電池とし

て、色素増感太陽電池(DSC)が提案され、研究が盛ん

に行われている。現在、光活性層であるTiO2膜の成膜

方法において、ドクターブレード法やスクリーン印刷

法の他に、インクジェット法が注目されている。しか

し、一般的なインクジェット法ではライン状の吐出し

かできず、広範囲な印刷の為にはノズルヘッドを大量

に要する。これらの問題を解決し得る新たな方法とし

て、本研究ではエレクトロスプレー法(Fig.1)を用いて

光活性層を作製することを試みた。エレクトロスプレー法では、針先から吐出された液滴が帯電し互

いに反発するため、スプレー状の噴霧となり広範囲の成膜が可能である。 

実験操作：エレクトロスプレー法を用いて、TiO2ペーストを FTO基盤上にスプレー状に噴霧し、光活

性層を作製した。その後、電気炉を用いて 450℃で 30 分間焼成させ、40℃で 30分間 N719色素を吸着

させた。対極には白金電極を用い、電解液を注入して DSCを作製した。ソーラーシミュレーターを用

いて光強度 100mW cm-2、AM1.5 の条件で性能評価を行った。 

結果と考察：針ノズ

ルと FTO 基板間の

印加電圧を変えた

ときの針先から吐

出された液滴形状

を Fig. 2に示す。印

加電圧を変化させることで主に 3種類のモードに分かれること

が分かった。印加電圧と液滴形状の相関を Fig. 3 に示す。Gap

を広くしていくに従って、液滴形状が変化する電圧が高くなっ

た。Sprayモード(Fig. 2c)で作製した TiO2膜を用いて DSCセル

を作製し、太陽電池特性を測定した。印加電圧 9.0kV、Gap30mm、 

吐出時間 200秒の条件下で膜厚 43mのとき、変換効率 6.9％ 

を得ることに成功した。 

 

Fig. 3. 印加電圧と液滴形状の相関 
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Fig. 2. 針先の液滴形状(a)Drop 1.0kV(b)Line 3.8kV(c)Spray 5.0kV 
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