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1. 서론 
 

PVA는 우수한 조막성을 가지는 결정성 폴리머이

지만, 용융온도와 열분해온도의 차이가 크지 않아 

용융 가공이 불가능하다. 그러므로 PVA 필름은 용매

캐스팅법에 의해 제조되며, 일반적으로 물이 용매로 

사용된다. PVA 필름은 타 고분자 필름과 다른 특유

의 성질을 가지고 있어 포장용 필름, 수용성 필름, 

이형 필름 등의 용도로 사용되고 있으며 특히 급성

장하고 있는 TFT-LCD 편광판으로 PVA 필름이 

사용되면서 광학용 PVA 필름의 성장이 기대된다. 

PVA 필름 시장에서 가장 큰 시장 규모를 가지고 

있는 것은 투명 포장용 필름이다. 포장용 PVA 필름

은 PE, OPP 필름에 견주어 가격이 비싸지만 강인

성, 비대전성, 투명성, 광택성의 특성이 타 필름보다 

우수하여 고급 섬유 제품의 포장에 이용된다. PVA

는 원료 자체가 인체에 무해할 뿐 아니라, 물을 용매

로 하여 가공할 수 있고, 우수한 내약품성을 가지고 

있으므로 의료용품의 포장용으로 적합하며, 비결로

성과 산소차단성이 우수한 성질을 이용하여 식품포

장용 필름으로도 제조되고 있다. 또한 PVA 필름은 

내유기약품성과 각종 수지로부터의 박리성이 우수

하여 이형 필름으로도 이용되고 있다. 특히 180∼

200 ℃의 가공 온도에서도 형태안정성이 뛰어나 

인조 대리석 등 고분자 소재를 이용한 건축 자재 가

공에 주로 사용된다. PVA 필름의 결점으로는 내수

성이 부족한 것을 들 수 있으나, 이러한 특성을 역으

로 이용하면 원료 PVA의 특성 즉 분자량, 분자량 

분포, 입체규칙성, 가지화도, 비누화 정도 등의 특

성을 조절함에 따라 냉수에서 온수까지 희망하는 온

도에서 용해할 수 있는 수용성 PVA 필름의 제조가 

가능하다.  

TFT-LCD 편광판용 PVA 필름은 액정 셀 양면

에 부착되어 backlight에서 발생하는 빛의 투과율

을 조절해주는 역할을 한다. 이러한 편광판은 PVA 

필름에 요오드 또는 염료를 염착시킨 후 필름을 연

신하여 제조된다. LCD 디스플레이의 수요가 노트

북, 컴퓨터, 액정 TV 등으로 점차 광범위해지고, 대
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형 디스플레이에 대한 요구가 증가하고 있는 추세

이므로 편광필름용 PVA 필름의 수요도 또한 늘어

날 전망이다.  

현재 PVA 필름은 일본이 시장을 독점하고 있다. 

그림 1은 미국과 일본에서 생산되는 수지의 용도별 

사용량을 나타낸다. 일본에서는 PVA 수지를 섬유, 

필름 가공 등에 많이 사용하고 있으나, 미국에서는 

PVB 제조, 접착제, 호부제 등 일차적인 용도로서만 

PVA를 사용하고 있으며, 국내 역시 PVA 필름 가공

에 대한 연구 및 생산은 전무하여 대부분 일본으로부

터의 수입에 의존하고 있다. 일본은 PVA 관련 산업

의 기득권을 유지 및 강화하기 위하여 적극적인 기술

개발 및 용도개발에 박차를 가하고 있고, 특히 해외

로의 기술 이전을 철저하게 기피하고 있다. 따라서 

기술 이전을 기피하는 부분에 대한 연구개발을 조

속히 실시해야 하며, 특히 핵심 부품의 종속 현상이 

심각한 TFT-LCD의 편광필름용 PVA 필름의 국

산화가 매우 절실하다. 본고에서는 최근에 발표된 

PVA 필름의 제조 방법을 소개하고, 광학용 PVA 

필름을 이용한 편광필름의 제조에 대하여 살펴보고

자 한다.  

2. 본론  

 

2.1 PVA 필름의 제조  

필름을 제조하는 방법으로는 용매캐스팅법, 용융

압출법 등이 사용된다. 용매캐스팅법은 수지를 용제

에 녹인 용액을 캐스팅롤 또는 벨트에 얇게 바른 후 

용매를 증발시키는 방법이다. 이 방법은 용액 상태에

서 도프의 필터링이 가능하기 때문에 미세한 이물 및 

겔의 제거가 용이하며 따라서 균일한 두께의 필름을 

제조할 수 있다. 그러나 용매캐스팅법은 캐스팅 도프

를 따로 제조해야 하기 때문에 연속 공정이 불가능하

고, 처리 용매의 회수 등의 설비가 필요하므로 생산 

단가가 높다는 단점을 가지고 있다. 용융압출법은 수

지를 용융온도 이상의 온도에서 충분히 용융시킨 후 

냉각롤에 압출하여 냉각하는 방법으로 필름을 제조한

다. 용융압출법은 제품의 연속 가공이 가능하고 생산 

단가가 용매캐스팅법에 비해 낮기 때문에 일반적인 열

가소성 고분자 필름은 용융압출법으로 제조되고 있다. 

PVA 필름의 경우는 PVA 수지의 용융온도와 열분

해온도의 차이가 적어 용융 가공시에 열분해의 우려

가 있으므로 기본적으로는 용매캐스팅법을 이용하여 

제조해왔다. 그러나 용매캐스팅법이라는 제한적인 방

법 내에서도 생산효율을 높일 수 있는 방법이 끊임없

이 연구되고 있으며 현재 일본의 선진사에서는 용융

압출법에 사용되는 압출기를 PVA 용액 제조에 응용

하여 연속으로 PVA 필름을 제조할 수 있는 설비를 

개발하여 사용하고 있다.  

2.1.1 필름의 제조 방법  

용액 제조 시에는 가소제, 계면활성제 등의 첨가제

를 혼합한다. 이중 가소제는 PVA 필름의 유연성을 향

상시키며 PVA의 중량에 대하여 10∼30 wt% 정도

를 투입한다. 가소제로는 글리세린 (glycerine), 에틸

렌글리콜 (ethylene glycol) 등의 다가알코올류가 

주로 사용된다. 표 1은 제조된 PVA 필름의 물성에 

미치는 글리세린의 영향을 보여준다. 계면활성제는 

PVA 중량의 0.01∼1 wt% 정도로 미량이 첨가되어 

그림 1. PVA 수지의 용도별 사용량 (출처:CEH Product 

review-SRI International, 1999). 
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표 1. 가소제의 첨가가 PVA 필름의 물성에 미치는 영향 

  Without plasticizer With 12% glycerin 

Relative humidity (%) 40 65 90 40 65 90 

Tensile strength (kgf/mm2) 11.1 9.4 7.6 5.1 5.0 4.0 

Tensile elongation (%) 67 101 199 263 261 245 

Tear strength (kgf/mm) 0.8 1.0 2.2 2.8 58.5 78.5 

Tensile modulus (kgf/mm2) 284 146 45 40     
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필름의 물성에 크게 영향을 미치진 않지만, 건조된 

PVA 필름이 건조 벨트 혹은 드럼에서 쉽게 박리되

도록 해준다. 계면활성제로는 음이온성 계면활성제 

또는 비이온성 계면활성제를 사용한다.  

PVA 수용액은 반응조를 이용하여 배치 (batch) 식

으로 제조하는 방법이 일반적이다. 필름 캐스팅에 사

용되는 PVA 용액의 농도는 일반적으로 30∼50 wt%

이므로 균일한 용액의 제조와 용액교반 중 발생되

는 기포의 제거가 무엇보다 중요하다. 균일한 용액

을 제조하기 위하여 일부 선진사에서는 PVA 케이크

를 미리 제조하여 용해하는 방식을 사용한다. PVA 

수지를 미온수로 세척하고 압축ᆞ탈수하여 PVA 케이

크를 제조한 후 가소제, 계면활성제 등을 첨가하고 반

응탱크의 바닥으로부터 수증기를 불어넣어 기포의 발

생이 없이 케이크가 서서히 용해할 수 있도록 조정한

다. 반응 탱크의 온도를 조절하여 케이크의 온도가 

50 ℃ 정도로 일정하게 되었을 때 교반을 행하고 다

시 100 ℃가 되었을 때 가압을 행하며 일정시간 교

반을 계속한다. 이때 물을 첨가하여 제조하고자 하는 

PVA 용액의 농도를 조절한다.  

캐스팅 도프의 제조에는 반응조를 이용하는 것이 

일반적이나 연속적으로 PVA 용액을 제조하기 위하

여 압출기를 사용하기도 하며 이때 압출기는 PVA 

수지를 균일하게 용해하기 위해서 혼련효과를 극대

화할 수 있도록 이축압출기를 사용한다. 그림 2는  

PVA 용액 제조에 응용한 압출기의 예를 나타낸다. 

정량 투입되는 분말상의 PVA 수지는 압출기를 따라 

이동하고 니딩블럭 (kneeding block) 내에서 분체 

압축되면서 이때 투입된 물에 의하여 용해된다. 용해

를 균일하게 하기 위하여 물의 투입은 두 번에 걸쳐 

진행되는 것이 일반적이며 용해과정에서 생성되는 기

포는 벤트 (vent)를 통해 제거된다. PVA 용액을 다

시 압축하여 가소제를 기포가 발생하지 않도록 서서

히 용액 중으로 혼합한 후 T-die를 통해 용액을 압

출하여 냉각한다.  

상기와 같이 제조된 용액을 연속의 금속 벨트 또는 

드럼 (drum) 형태의 롤에 캐스팅하여 용매를 증발시

키면 PVA 필름을 제막할 수 있다. 그림 3은 벨트형 

제막기의 구조이다. 제막기에 사용되는 벨트는 스텐

레스 스틸 (stainless steel)이 적당하며 벨트의 표

면이 필름에 영향을 주지 않도록 경면 마무리를 해야

한다. 벨트의 상하부에는 80∼170 ℃의 열풍을 불어

넣어 수분이 5 wt% 이하가 되도록 용매를 건조하고 

필름은 박리하여 열처리기, 함수율 조절기, 검사기를 

차례로 거쳐 와인더 (winder)에 감긴다. 이때 박리 장

력, 벨트 체류 시간, 열처리 온도, 함수율 등을 필름의 

특성에 맞게 조절한다. 벨트형 제막기는 용매 캐스팅

에 일반적으로 사용되는 방법이지만, 필름의 한면은 

벨트에 접촉하고 다른 한면은 공기에 접촉하면서 제

막되기 때문에 필름 두께 방향의 광학적 특성이 달라

질 수 있는 단점이 있다. 따라서 광학용 필름의 제막

에는 벨트형 제막기보다 그림 4와 같은 드럼형 제막

기를 사용하는 것이 더 바람직하다. 드럼형 제막기를 

사용하면 필름의 상하부면이 교대로 드럼에 접촉하

게 되므로 광학특성이 균일한 필름을 제막할 수 있다. 

드럼형 제막기에 사용되는 드럼은 크롬도금한 것이 좋

 

그림 2. PVA 용액 제조용 이축압출기의 예. 

열풍건조
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열처리 함수율조절 검사  

그림 3. 벨트형 제막기의 예. 

드럼드럼  

 
그림 4. 드럼형 제막기의 예. 
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으며, 드럼의 개수는 최소 2개 이상이어야 한다. 드럼

의 속도를 일정하게 조절하여 필름에 장력이 가해지

지 않도록 하는 것이 좋다. 일반 열처리기 대신 플로

팅 (floating) 건조기를 사용하는 경우도 있다. 플로

팅 건조기란 필름의 하부, 상부 또는 그 양쪽으로 열

풍을 불어서 필름을 부유시킨 상태로 건조하는 장치

를 말한다. 플로팅 건조기의 사용 역시 필름 두께 방

향의 광학적 특성을 균일하기 하기 위함이다.  

2.1.2 용도에 따른 필름의 제조  

PVA 필름은 사용 용도에 따라 그 제조 방법을 달

리한다. PVA 수지는 분자량, 분자량 분포, 입체규칙

성, 가지화도, 비누화 정도 등의 특성에 따라 다른 물

성을 나타내므로 최종 제품이 요구하는 성능에 따라 

다르게 선택해야 하며, 필요에 따라 비닐 에스테르계 

단량체 (vinyl ester monomer)와 공중합하여 그 특

성을 변화시키기도 한다. 필름 제조시에도 용도에 따

라 캐스팅 용액의 농도, 첨가제의 첨가량, 제막 조건 

등을 조절해야 한다.  

일반 포장용 필름은, PVA 수지에 다가알코올과 알

킬렌 옥사이드 (alkylene oxide)를 반응시켜 얻어진 

화합물을 배합하고, 가소제를 첨가하여 수용액을 제

조한 후 이것을 20~75 µm로 제막하여 제조한다. 현

재 시판 중인 포장용 필름의 제막에 사용되는 다가

알코올은 소르비톨 (sorbitol)이, 알킬렌 옥사이드로

는 에틸렌옥사이드 (ethlyene oxide)가 주를 이룬다. 

포장용 필름은 그 용도에 따라 색소, 박리제, 무기 분

체를 첨가하기도 하며 무연신 필름을 그대로 사용하

는 경우도 있지만 보다 높은 강도를 요구할 경우에는 

2축 연신을 하기도 한다. PVA 필름과 다른 포장용 

필름의 물성을 표 2에 나타내었다.  

수용성 필름에는 비누화도가 일정하게 조절된 PVA 

수지를 사용한다. PVA 수지, 가소제, 계면활성제 등

을 사용하여 용액을 제조하는 것은 다른 PVA 필름의 

제조와 같지만, 이때 사용되는 PVA 수지의 비누화

도는 82∼92 mol%인 것이 적당하다. 비누화도가 

80 mol% 이하인 것도, 95 mol% 이상인 것도 수용

성이 불충분한 것으로 알려져 있다. 비누화도가 낮

은 PVA 수지를 사용하는 수용성 PVA 필름의 경

우 toughness와 내충격성을 보강하기 위하여 실리

카, 활석 등의 무기 필러를 첨가한다. 또한 원하는 

조건에서 빠르게 물에 용해할 수 있도록 필름 표면

에 요철을 주어 필름의 팽윤 시간을 단축시키는 것

도 필요하다.  

광학용 필름으로 사용되는 PVA 필름에는 특별히 

투명성, 연신성, 두께균일성이 요구된다. 따라서 PVA 

수지의 1,2-diol의 함량은 1.5 mol% 이하, 비누화

도는 99% 이상이 바람직하며, PVA 수지와 비닐에

스테르계 단량체와 공중합하는 경우에도 공중합 비

율을 5% 이하로 해야 한다. PVA 수지 선택에 있어 

특히 주의해야 하는 것은 카르보닐기 (carbonyl- 

group)의 함량이다. PVAc(poly(vinyl acetate)), 

PVPi(poly(vinyl pivalate)) 등의 전구체를 비누화

하는 과정에서 부반응으로 카르보닐기가 생성될 수 

있으며 카르보닐기의 함량이 많으면 공액이중결합

을 형성하여 필름의 흡수스펙트럼에 영향을 준다. 

용액 제조시에는 첨가제의 양을 필름의 광학적 특

성에 영향을 주지 않는 범위로 조절해야 한다. 가소

제로는 글리세린을 사용하는 경우가 많고 PVA 중량

에 대하여 약 15 wt% 첨가하는 것으로 알려져 있다. 

또한 광학용 필름 제조시에는 클린룸 설치가 필수적

이며, 캐스팅 도프의 필터링 (filtering)도 철저히 실

시하여 필름에 이물이 잔류하지 않도록 해야 한다. 광

학용 필름의 두께는 40∼120 µm가 바람직하며 일

반적으로 사용되는 필름의 두께는 75 µm 이다.  

2.2 PVA 편광필름의 제조  

편광필름은 입사광을 서로 직교하는 2가지 편광 성

분으로 나누어, 한 성분은 흡수 또는 분산시키고, 다

른 한 성분만을 투과시키는 역할을 한다. 이러한 편광

필름은 액정 셀의 양면에 서로 직교하게 부착됨으로

써, 액정의 회전 정도에 따라 투과되는 빛의 세기를 

조절하여 흑과 백의 명암을 조절하는 기능을 한다 

(그림 5).  

편광필름은 그림 6에서와 같이 여러 층으로 이루어

져 있다. 입사광을 편광시키는 고분자 편광 매질을 중

심으로 지지체 TAC (triacetylcelluose) 등의 보강 

필름을 편광 매질의 양쪽에 부착하고 편광필름을 LCD 

패널에 접착시키기 위해 점착체를 사용한다. 그리고 

표 2. 포장용 필름의 물성 

  PVA Cellophane PVC PE 

Light transmitted (%) 60∼66 58∼66 48∼58 54∼58 

Light reflected (%)a 81.5 60.0 79.5 22.0 

Water-vapour 
Transmission (g/m2)b 

1,500∼2,000 1,300∼2,000 120∼180 35∼180 

Tear strength (kgf/mm) 15∼85 0.2∼0.4 4∼8 3∼10 

Tensile strength (kgf/mm2) 4.5∼6.5 5.6∼13.4 2.1∼7.8 1.95∼1.76 

Elongation (%) 150∼400   5∼250 50∼600 
aincident angle：60°. bRelative humidities of faces of the 
film：90±2% ; temperature：40±1 ℃ ; for 24 h, 30 
µm-thick film. 
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상측표면에는 저반사 층인 AG(anti-glare) 혹은 AR 

(anti-reflection) 코팅층과 보호막이 있다.  

편광필름에 편광성을 부여하는 것은 이색성 물질

(dichroic material)로 요오드와 염료가 이용되고 있다. 

이색성 물질은 분자의 장축 방향과 단축 방향의 흡광

도의 차이가 큰 물질로 서로 직교하는 편광의 한 성분

만을 선택적으로 흡수하여 편광성을 나타나게 해준다.  

현재 편광필름의 주류는 요오드계이며 광학용 

PVA 필름을 요오드와 요오드-칼륨 착체계의 수

용액에 침적시켜 염착시킨 후 4∼6배 정도로 일축

연신하여 제조하고 있다. 요오드계 편광필름은 편광

필름이 갖추어야 할 투과도와 편광효율 등의 광학특

성은 우수하나, 요오드의 승화성으로 인해 온도, 습도, 

광에 대한 내구성에 문제가 있으므로 가혹한 환경에

서는 사용할 수 없다. 염료계 편광필름의 경우는 요

오드의 단점인 내구성의 문제를 해결했으나 염료의 

이색성이 낮아 요오드계 편광필름보다 편광성능이 

떨어진다. 따라서 내구성이 우수하면서도 편광성능

이 높은 염료계 편광필름을 제조하고자 하는 연구

가 진행되고 있다.  

현재 많이 사용되는 요오드계 편광필름은 많은 

연구가 진행되었으므로 본고에서는 염료계 편광필

름에 대해 집중적으로 기술하고자 한다.  

2.2.1 이색성 염료  

염료계 편광필름에는 이색성 직접염료가 사용되

는데 이러한 염료가 필름에 편광 특성을 부여하기 위

해서는 다음과 같은 특성을 가져야 한다. 분자의 장

축 방향과 단축 방향의 흡광도의 차이가 커야 하며 

(이색성), host 물질인 PVA 필름에 대한 친화력이 

커야한다 (염색성). 또한 필름의 연신시 기질의 배

향에 따라 쉽게 배향되어야 하며 (배향성), 제조 공

정 및 사용 조건하에서 만족할만한 내구성을 나타

내야 한다 (내구성). 이와 같은 조건을 만족시키기 

위해서 염료는 다음와 같은 구조적인 특징을 갖는다. 

편광필름용 염료는 직선적이고 길며 평면성이 높은 

구조를 가져야 하며 PVA에 존재하는 하이드록시기

와의 결합을 위해 수소결합에 관여할 작용기가 많

아야 한다. 그리고 방향족환이 많고 공액계가 긴 구

조를 갖는게 유리하다. 염료계 편광필름에 사용되

는 염료의 구조를 그림 7에 나타내었다.  

2.2.2 염료계 편광필름의 제작  
이색성 직접염료의 PVA 필름에의 적용시, 염료의 

농도, 염욕의 온도, 염착시간, 염촉매의 첨가 등 다양

한 조건의 변화는 편광필름의 투과도와 편광효율에 

상당한 영향을 미친다. 다양한 조건에서 염착을 실시

한 PVA 필름을 증류수로 수세한 후, 40 ℃의 3 wt% 

boric acid 수용액에서 400∼600%로 연신하고 이

를 증류수로 세척시킨 다음 진공건조시키면 PVA 편

광필름을 얻을 수 있다.  

2.2.3 편광필름의 광학적 특성 측정  

PVA 편광필름의 특성은 guest 물질인 염료가 host 

물질인 고분자의 연신 방향으로 배열함에 따라 일정

한 방향으로 진동하는 전자기파를 흡수하게 되어 나
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그림 5. TN-LCD의 기본 구조. 

그림 6. 편광필름의 구조. 
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그림 7. 이색성 직접염료의 구조. 
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타나는 현상이다. 제조한 염료계 편광필름의 투과도 

및 편광효율은 UV spectroscopy와 polarizer를 통

해 얻을 수 있다. 여기에서 polarizer는 UV spec-

troscopy에서 나오는 편광되지 않은 빛을 각도에 따

른 선편광된 빛으로 만들어주어 편광필름이 최대 혹

은 최소로 빛을 투과하는 지점 (각도)을 찾아주는 역

할을 한다. 이를 통해, guest 물질인 염료가 host 물

질인 PVA 고분자에 얼마나 효율적으로 배열하는 지

를 고찰해볼 수 있다. UV spectroscopy와 polarizer

를 통해서 얻은 투과도를 아래 식에 대입하면 PVA 

편광필름의 투과도와 편광효율을 계산할 수 있다.  

 

T(%)＝1/2(T1+T2)×100 

DP(%)＝[(T1-T2)/(T1+T2)]×100 

 

여기에서 T1은 polarizer 각도에 따른 투과도의 최

대값이고 T2는 투과도의 최소값이다. 또한 T (tr-

ansmittance)는 투과도를, DP (degree of polari-

zation)는 편광효율을 나타낸다. 이 때 사용된 투과도 

값은 최대 흡수파장에서의 투과도 값을 사용한다.  

2.2.4 편광필름의 광학적 특성 평가  

PVA 편광필름의 광학적 특성에 크게 영향을 미치

는 인자들은 염착시간, 염촉매, 연신비 등이다. 염착

시간이 증가하면 편광필름의 투과도는 감소하고 편

광도는 증가한다. 이는 염착 시간이 길어질수록 염료

가 PVA 필름에 침투하는 양이 많아져 필름의 광학적 

이방성을 증가시키기 때문이다. 하지만 일정 시간이 

지나면 염료가 최적 농도 이상으로 필름에 염착이 되

어 이상적인 조건에서 보다 더 많은 빛을 흡수하기 

때문에 편광효율의 값은 변화가 없으나 투과도는 감

소하게 된다. 염촉매는 염료와 PVA 필름의 정전기적 

반발력을 줄여주어 효율적인 염착이 이루어지게 해준

다. 그러므로 편광필름의 제조시 염을 첨가해주지 않

는 경우 염료의 염착이 효율적으로 진행되지 않아서 

염을 첨가한 경우보다 낮은 편광효율 값을 갖는다. 

하지만 적정 농도 이상의 염을 첨가할 경우, 염료와 

필름과의 반발력은 줄어들지만 염욕에 녹아 있던 염

료들이 회합을 일으켜 PVA 필름안으로 염료가 효

율적으로 침투하지 못하기 때문에 편광효율이 낮아

지는 결과를 나타낸다. 연신비가 증가하면 편광필름

의 투과도는 증가하고 편광효율은 낮아진다. 이는 

연신비가 커짐에 따라 단위 면적에 존재하는 염료

의 수가 감소하여 필름이 흡수하는 빛의 양이 작이

지기 때문이다.  

현재까지 제조된 염료계 편광필름은 투과도 43%, 

편광효율 99% 이상의 광학적 특성을 나타내고 있

어 편광필름으로서 만족할 만한 값을 보여준다.  

 

 

3. 결론  
 

PVA 필름은 다른 고분자 필름이 갖지 못하는 다양

한 특성들을 바탕으로 하여 포장용 필름, 수용성 필름, 

이형 필름 등의 용도로 사용되고 있으며 특히 LCD 

편광판에 사용되는 광학용 PVA 필름의 성장이 기대

된다. 이러한 PVA 필름에 대한 연구가 많이 진행

되지 않아 일본으로부터의 수입에 의존하고 있었지

만 위와 같은 PVA 필름의 제조에 대한 연구가 시작

되면서 PVA 필름의 국산화의 발판을 마련하게 되

었다. 이를 기반으로 하여 차세대 고부가가치 산업의 

핵심으로 주목받고 있는 LCD에 사용되는 광학용 필

름의 고품질, 고기능화를 이루어내야 한다. 그리고 개

발된 고기능성 PVA 필름의 편광필름으로의 응용시 

제조공정과 연신조건의 개선으로 편광필름의 편광효

율을 높이고 내구성을 향상시킬수 있도록 지속적인 

연구가 필요하다.  
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