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(57)摘要

本发明提供一种显示面板的制作方法，包

括：步骤S1：在彩色滤光片基板及阵列基板其中

之一的可操作区域外围贴附一层隔离膜；步骤

S2：在所述彩色滤光片基板的表面涂布聚酰亚胺

层，并进行预烘烤；步骤S3：剥离隔离膜；步骤S4：

将彩色滤光片基板进行主烘烤，再进行液晶注入

工序；所述制作方法改善聚酰亚胺薄膜边缘平整

性，缩小聚酰亚胺薄膜图案化的外扩区，进而缩

小了框胶的外扩区域，优化现有边框设计，增大

显示比例。
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1.一种显示面板的制作方法，其特征在于，包括：

步骤S1：在彩色滤光片基板及阵列基板其中之一的可操作区域外围贴附一层隔离膜；

步骤S2：在所述彩色滤光片基板的表面涂布聚酰亚胺层，并进行预烘烤；

步骤S3：从所述彩色滤光片基板及所述阵列基板的其中之一的所述可操作区域外围剥

离所述隔离膜；以及

步骤S4：将所述彩色滤光片基板进行主烘烤，再进行液晶注入工序。

2.根据权利要求1所述的显示面板的制作方法，其特征在于，在步骤S1中的所述隔离膜

为聚酰亚胺薄膜。

3.根据权利要求1所述的显示面板的制作方法，其特征在于，在步骤S1中的所述隔离膜

与所述彩色滤光片基板及所述阵列基板的其中之一的所述可操作区域之间间距300微米。

4.根据权利要求3所述的显示面板的制作方法，其特征在于，在步骤S1中的所述隔离膜

厚度范围介于0.1毫米和0.2毫米之间。

5.根据权利要求1所述的显示面板的制作方法，其特征在于，在步骤S2中的所述预烘烤

的温度范围介于90摄氏度和110摄氏度之间。

6.根据权利要求5所述的显示面板的制作方法，其特征在于，在步骤S2中的所述预烘烤

的时间范围介于60秒和200秒之间。

7.根据权利要求1所述的显示面板的制作方法，其特征在于，在步骤S3中剥离所述隔离

膜的方式为机械方式。

8.根据权利要求1所述的显示面板的制作方法，其特征在于，在步骤S4中的所述主烘烤

的温度范围介于200摄氏度和230摄氏度之间。

9.根据权利要求8所述的显示面板的制作方法，其特征在于，在步骤S4中的所述主烘烤

的时间范围介于1800秒和2400秒之间。

10.一种显示面板，其特征在于，所述显示面板由如权利要求1-9任一项所述的显示面

板的制作方法所制得。
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显示面板的制作方法及显示面板

技术领域

[0001] 本发明涉及显示技术领域，尤其涉及一种显示面板的制作方法以及显示面板。

背景技术

[0002] 在薄膜晶体管液晶显示器的制造过程中，需要在薄膜晶体管液晶显示器的阵列基

板和彩膜基板上分别设置配向膜，该配向膜通过工艺处理形成沿一定方向的沟槽使液晶沿

沟槽方向排列。配向膜材料具有良好的化学防腐蚀、电绝缘等特性。

[0003] 薄膜晶体管液晶显示器发展趋势之一是窄边框显示，减少非显示区，来增加显示

比例。现有配向膜(材料为聚酰亚胺)涂布制程，存在聚酰亚胺边缘凹凸不平。实际聚酰亚胺

图案化需外扩1000～4000um(不同聚酰亚胺材料会有差异)，以保证覆盖AA区(Active 

Area：可操作区)。考虑到框胶的防水性及附着性，其设计也需外扩，非显示区的面积进而变

大。

[0004] 而且考虑到聚酰亚胺液扩散的影响，其图形化精度通常只能达到500-1500μm之

间，这已经很难满足现有薄膜晶体管液晶显示器面板窄边框的需求了，同时由于聚酰亚胺

液自然扩散边缘与中心区域厚度差异较为明显，其边缘显示画面品质也存在诸多问题。

[0005] 综上所述，现有技术的薄膜晶体管液晶显示器，聚酰亚胺边缘凹凸不平以及框胶

的防水性及附着性，导致边框宽度较大，进而难以提高显示面板的屏占比。

发明内容

[0006] 本发明提供一种显示面板的制作方法以及显示面板，可改善聚酰亚胺边缘的平整

性，缩小聚酰亚胺图案化的外扩区，对应缩小框胶的外扩区，优化现有边框设计来解决现有

技术的显示面板边框宽度较大，进而难以提高显示面板的屏占比的技术问题。

[0007] 为解决上述问题，本发明提供的技术方案如下：

[0008] 本发明提供一种显示面板的制作方法，包括：

[0009] 步骤S1：在彩色滤光片基板及阵列基板其中之一的可操作区域外围贴附一层隔离

膜；

[0010] 步骤S2：在所述彩色滤光片基板的表面涂布聚酰亚胺层，并进行预烘烤；

[0011] 步骤S3：从所述彩色滤光片基板及所述阵列基板的其中之一的所述可操作区域外

围剥离所述隔离膜；以及

[0012] 步骤S4：将所述彩色滤光片基板进行主烘烤，再进行液晶注入工序。

[0013] 根据本发明实施例所提供的显示面板的制作方法，在步骤S1中的所述隔离膜为聚

酰亚胺薄膜。

[0014] 根据本发明实施例所提供的显示面板的制作方法，在步骤S1中的所述隔离膜与所

述彩色滤光片基板及所述阵列基板的其中之一的所述可操作区域之间间距300微米。

[0015] 根据本发明实施例所提供的显示面板的制作方法，在步骤S1中的所述隔离膜厚度

范围介于0.1毫米和0.2毫米之间。
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[0016] 根据本发明实施例所提供的显示面板的制作方法，在步骤S2中的所述预烘烤的温

度范围介于90摄氏度和110摄氏度之间。

[0017] 根据本发明实施例所提供的显示面板的制作方法，在步骤S2中的所述预烘烤的时

间范围介于60秒和200秒之间。

[0018] 根据本发明实施例所提供的显示面板的制作方法，在步骤S3中剥离所述隔离膜的

方式为机械方式。

[0019] 根据本发明实施例所提供的显示面板的制作方法，在步骤S4中的所述主烘烤的温

度范围介于200摄氏度和230摄氏度之间。

[0020] 根据本发明实施例所提供的显示面板的制作方法，在步骤S4中的所述主烘烤的时

间范围介于1800秒和2400秒之间。

[0021] 另一发面，本发明还提供了一种显示面板，所述显示面板包括利用上述制造方法

所制得的显示面板。

[0022] 本发明实施例的有益效果为：现有配向膜(主要为聚酰亚胺薄膜)涂布制程，存在

聚酰亚胺薄膜边缘凹凸不平。实际聚酰亚胺薄膜图案化需外扩1000～4000um(不同聚酰亚

胺薄膜材料会有差异)，以保证覆盖可操作区。考虑到框胶的防水性及附着性，其设计也要

进行外扩，进而增大的非显示区的占用范围。而本发明实施例提供的显示面板的制作方法

及显示面板，改善聚酰亚胺薄膜边缘平整性，缩小聚酰亚胺薄膜图案化的外扩区，进而缩小

了框胶的外扩区域，优化现有边框设计，增大显示比例。

附图说明

[0023] 为了更清楚地说明实施例或现有技术中的技术方案，下面将对实施例或现有技术

描述中所需要使用的附图作简单介绍，显而易见地，下面描述中的附图仅仅是发明的一些

实施例，对于本领域普通技术人员来讲，在不付出创造性劳动的前提下，还可以根据这些附

图获得其他的附图。

[0024] 图1为本发明一个实施方式的制造显示面板的方法流程图。

[0025] 图2为本发明一个实施方式的制造显示面板的工艺流程图。

具体实施方式

[0026] 以下各实施例的说明是参考附加的图示，用以例示本发明可用以实施的特定实施

例。本发明所提到的方向用语，例如[上]、[下]、[前]、[后]、[左]、[右]、[内]、[外]、[侧面]

等，仅是参考附加图式的方向。因此，使用的方向用语是用以说明及理解本发明，而非用以

限制本发明。在图中，结构相似的单元是用以相同标号表示。

[0027] 图1为本发明一个实施方式的制造显示面板的方法流程图，如图1所示，显示面板

的制造方法包括：

[0028] 步骤S1：在彩色滤光片基板1及阵列基板其中之一的可操作区域2外围贴附一层隔

离膜3；

[0029] 步骤S2：在所述彩色滤光片基板1的表面涂布聚酰亚胺层4，并进行预烘烤；

[0030] 步骤S3：从所述彩色滤光片基板1及所述阵列基板的其中之一的所述可操作区域2

外围剥离所述隔离膜3；以及
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[0031] 步骤S4：将所述彩色滤光片基板1进行主烘烤，再进行液晶注入工序。

[0032] 图2为本发明一个实施方式的制造显示面板的工艺流程图，如图2所示，在制造显

示面板的工艺过程中，首先取一个彩色滤光片基板1，在所述彩色滤光片基板1的可操作区

域2外围贴附一层隔离膜3，所述隔离膜3为一层聚酰亚胺薄膜，聚酰亚胺薄膜具有高强度高

韧性、耐磨耗、耐高温、防腐蚀等特殊性能。所述隔离膜3的厚度为0.1到0.2毫米。所述隔离

膜3的掏空区域比所述可操作区域2向外扩张了300微米，即的所述隔离膜3与所述可操作区

域2之间间距300微米，并且根据贴膜机的精度，该间距误差为±300微米，但不限于此。

[0033] 随后在彩色滤光片基板1上正常涂布一层聚酰亚胺层4，随后进行预烘烤。所述预

烘烤的温度设定在90到110摄氏度之间，所述预烘烤的时间设定在60到200秒之间。

[0034] 彩色滤光片基板1经过预烘烤后，使用机械方式将所述隔离膜3剥离下来，或者使

用其他可用方式将所述隔离膜3剥离下来。由于聚酰亚胺薄膜层4与隔离膜3在搭接处具有

一定的厚度差，因此在剥离时会发生断裂，从而会得到一个平整的聚酰亚胺薄膜边缘。

[0035] 将经过剥离隔离膜3后的彩色滤光片基板1进行主烘烤，所述主烘烤的温度为200

到300摄氏度之间，所述主烘烤的时间设定为1800到2400秒，然后最后在进行液晶注入的工

序。

[0036] 另外，本发明实施例还提供了一种使用了本发明实施例所提供的显示面板的制作

方法而制成的显示面板。

[0037] 有益效果为：本发明实施例提供的显示面板的制作方法，改善了聚酰亚胺薄膜边

缘的平整性，从而缩小聚酰亚胺薄膜图案化的外扩区大约0.7到3.7毫米，进而缩小了框胶

的外扩区域，优化现有边框设计大约0.7到3.7毫米，进一步实现显示面板的窄边框化，增大

了显示比例。

[0038] 综上所述，虽然本发明已以优选实施例揭露如上，但上述优选实施例并非用以限

制本发明，本领域的普通技术人员，在不脱离本发明的精神和范围内，均可作各种更动与润

饰，因此本发明的保护范围以权利要求界定的范围为准。
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图2
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