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(54)【発明の名称】 液晶表示装置の製造方法

(57)【要約】
【課題】  液晶表示装置のギャップ均一性を高め、むら
の無い液晶表示装置の作製を可能とする。
【解決手段】  画素電極を駆動するためのスイッチング
能動素子４が形成されたアレイ基板１１と対向基板１０
とをスペーサ７によりセルギャップを制御した状態でシ
ール材９により貼り合わせる工程と、シール材９を硬化
し空セルを形成する工程と、空セルに液晶８を注入する
工程と、液晶８の注入後に封口する工程とを含み、両基
板１０，１１の貼り合わせ時、シール材硬化時および液
晶封入後の封口時に両基板１０，１１に加圧処理を行
い、かつ液晶注入後の封口時の基板加圧圧力を、両基板
１０，１１の貼り合わせ時、およびシール材硬化時の基
板加圧圧力より大きくする。これにより、全てのスペー
サ７の基板表面への食い込み量を均一にし、むらのない
液晶表示装置の作製を可能とする。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】  画素電極を駆動するためのスイッチング
能動素子が形成されたアレイ基板と、このアレイ基板に
対向する対向基板とをスペーサによりセルギャップを制
御した状態でシール材により貼り合わせる工程と、前記
シール材を硬化し空セルを形成する工程と、前記空セル
に液晶を注入する工程と、前記液晶の注入後に封口する
工程とを含む液晶表示装置の製造方法であって、前記両
基板の貼り合わせ時、シール材硬化時および液晶封入後
の封口時に前記両基板に加圧処理を行い、かつ液晶注入
後の封口時の基板加圧圧力を、前記両基板の貼り合わせ
時、およびシール材硬化時の基板加圧圧力より大きくす
ることを特徴とする液晶表示装置の製造方法。
【請求項２】  液晶注入後、封口時の基板加圧圧力が
１．０～３．０ｋｇ／ｃｍ2 である請求項１記載の液晶
表示装置の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】この発明は、液晶表示装置の
製造方法に関する。
【０００２】
【従来の技術】液晶表示装置は主要な表示デバイスとし
て、特に小型、軽量性が要求される用途を中心に幅広く
使用されている。液晶表示装置は、画素電極を駆動する
ためのスイッチング能動素子が形成されたアレイ基板と
カラーフィルタパターンが形成されたカラーフィルタ
（ＣＦ）基板との間に液晶を封入してなる。液晶表示装
置は、一般に、以下のようなプロセスを経て形成され
る、すなわち、アレイ基板あるいは、ＣＦ基板にスペー
サを散布し、もう一方の基板に、シールパターンを形成
した後、両基板を貼り合わせ、空セルを形成し、液晶注
入、封口する事により形成される。この際、両基板の貼
り合わせ時、シール樹脂硬化時、および、液晶注入後の
封口時に両基板間のギャップ面内ばらつきを軽減するこ
とを目的とした加圧処理を施している。
【０００３】
【発明が解決しようとする課題】近年、大型モニター、
テレビ用途等、従来ＣＲＴが使用されていたデバイス分
野への液晶の応用の試みがなされるに伴い、液晶表示装
置には更なる性能向上が要求されている。特に、レント
ゲン写真表示等の医療用途、インターネット商取引への
液晶パネルの応用展開に際し、表示むらが皆無の高品位
液晶パネルが要求されている。しかしながら、従来の液
晶パネルは、基板表面に形成されたカラーフィルタ膜等
の樹脂膜へのスペーサ食い込みによるセルギャップの面
内ばらつきに起因するパネルむらが見られ、上記用途に
使用するには十分な性能とは言えなかった。
【０００４】したがって、この発明の目的は、液晶表示
装置のギャップ均一性を高め、むらの無い液晶表示装置
の製造方法を提供することである。
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【０００５】
【課題を解決するための手段】このような課題を解決す
るため、検討を加えた結果、（液晶注入後、封口時の基
板加圧圧力）＜（シールパターン形成後の両基板の貼り
合わせ時、および、シール樹脂加熱硬化時の基板加圧圧
力）の場合、面内ギャップ均一性が損なわれ、微細な表
示むらが生じる可能性があることがわかった。これは、
基板貼り合わせ時に生じたスペーサの食い込みに起因す
る凹部から、液晶注入時に一部スペーサがずれることに
より、ギャップ形成に寄与しないスペーサが生じること
に起因する。
【０００６】この発明の請求項１記載の液晶表示装置の
製造方法は、画素電極を駆動するためのスイッチング能
動素子が形成されたアレイ基板と、このアレイ基板に対
向する対向基板とをスペーサによりセルギャップを制御
した状態でシール材により貼り合わせる工程と、前記シ
ール材を硬化し空セルを形成する工程と、前記空セルに
液晶を注入する工程と、前記液晶の注入後に封口する工
程とを含む液晶表示装置の製造方法であって、前記両基
板の貼り合わせ時、シール材硬化時および液晶封入後の
封口時に前記両基板に加圧処理を行い、かつ液晶注入後
の封口時の基板加圧圧力を、前記両基板の貼り合わせ
時、およびシール材硬化時の基板加圧圧力より大きくす
る。
【０００７】このように、両基板の貼り合わせ時、シー
ル材硬化時および液晶封入後の封口時に両基板に加圧処
理を行い、かつ液晶注入後の封口時の基板加圧圧力を、
両基板の貼り合わせ時、およびシール材硬化時の基板加
圧圧力より大きくするので、全てのスペーサの基板表面
への食い込み量を均一にし、むらのない液晶表示装置の
作製を可能とする。すなわち、基板貼り合わせ時に基板
表面に食い込んだ状態で保持されたスペーサが、液晶注
入後の封口工程で基板貼り合わせ時よりも大きな圧力を
かけることで、食い込みに起因する凹部からスペーサが
外れることを防止しギャップ形成に寄与する。
【０００８】請求項２記載の液晶表示装置の製造方法
は、請求項１記載の液晶表示装置の製造方法において、
液晶注入後、封口時の基板加圧圧力が１．０～３．０ｋ
ｇ／ｃｍ2 である。このように、液晶注入後、封口時の
基板加圧圧力が１．０～３．０ｋｇ／ｃｍ2 であるの
で、上記効果が得られる。これは封口時の基板加圧圧力
が１．０ｋｇ／ｃｍ2 より小さいとスペーサが食い込み
に起因する凹部から外れ、３．０ｋｇ／ｃｍ2 より大き
いとスペーサの食い込みが深くなり基板貼り合わせ時の
精度を保つことができない場合があり、好ましくは、
１．２～２．５ｋｇ／ｃｍ2 に調整することにより上記
効果が促進される。
【０００９】
【発明の実施の形態】この発明の実施の形態を図１およ
び図２に基づいて説明する。図１はこの発明の実施の形
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態に基づく液晶表示装置の構造を示す断面図である。
【００１０】図１に示すように、配向処理を施したＴＦ
Ｔアレイ基板１１とカラーフィルタ基板１０を、散布に
より一定の密度で配置するスペーサ７によりセルギャッ
プを制御し、シール材９により前記配向処理を施こす２
枚の基板１０，１１を接着し、液晶８を封止する構造か
らなっている。また、アレイ基板１１には画素電極を駆
動するためのスイッチング能動素子４が形成され、カラ
ーフィルタ基板１０にはカラーフィルタ５およびブラッ
クマトリクス６が形成されている。図中１，１’はガラ
ス基板、２，２’は透明電極、３，３’は基板１０，１
１の主面に透明電極２，２’を覆うように形成されるポ
リイミド配向膜である。
【００１１】このような構成の液晶表示装置の製造方法
について説明する。図２はこの発明の実施の形態の液晶
表示装置の製造方法を示す工程図である。
【００１２】図２に示すように、画素電極を駆動するた
めのスイッチング能動素子４が形成されるＴＦＴアレイ
基板１１と、このアレイ基板１１に対向する対向基板１
０に配向膜パターンを形成し、配向処理を施して後、一
方の基板に、シール樹脂パターンを形成し、もう一方の
基板にスペーサ散布処理を施して後、両基板１０，１１
を加圧し貼り合わせする。この後、加圧しながらシール
樹脂の硬化を行い、切断し空セルを形成する。この空セ
ルに液晶注入し、注入口の封口を行ない液晶表示装置を
得る。
【００１３】また上記のように両基板１０，１１の貼り
合わせ時、シール材硬化時および液晶封入後の封口時に
両基板１０，１１に加圧処理を行い、かつ液晶注入後の
封口時の基板加圧圧力を、両基板１０，１１の貼り合わ
せ時、およびシール材硬化時の基板加圧圧力より大きく
する。これにより、全てのスペーサの基板表面への食い
込み量を均一にし、むらのない液晶表示装置の作製を可
能とする。また、液晶注入後、封口時の基板加圧圧力は
１．０～３．０ｋｇ／ｃｍ2 であり、好ましくは、１．
２～２．５ｋｇ／ｃｍ2 に調整することにより上記効果
が促進される。 *
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*【００１４】尚、近年、カラーフィルタパターンをＴＦ
Ｔアレイ基板上に形成する、カラーフィルタオンアレイ
型液晶表示装置、スペーサをあらかじめ感光性樹脂で柱
パターニングが形成されたビーズスペーサレス型の液晶
表示装置が実用されている。この発明は、これらの液晶
パネル作製において実施した場合でも有効である。
【００１５】
【実施例】以下に、この発明の具体的実施例に付いて説
明する。
【００１６】ＴＦＴアレイ基板およびカラーフィルタ基
板に配向膜パターンを形成し、ラビングによる配向処理
を施こす。ＴＦＴアレイ基板にスペーサ（ＧＳＺ４０Ｔ
ＡＧＡ、日本触媒（株）製）を散布し、対向基板である
カラーフィルタ基板にスクリーン印刷法によりシール樹
脂（ストラクトボンドＸＮ－２１Ｓ三井東圧（株））パ
ターンを形成して後、両基板を加圧し貼り合わせ、加熱
と加圧を同時にしながらシール樹脂を硬化し、切断し、
空セルを形成する。空セルに真空注入法により液晶注入
後、特開平５－４０２７０号に記載された手法で基板を
加圧し、過剰に供給された液晶を除去し、封口を行な
う。上記のパネルのギャップを測定し、表示むらを目視
評価する。
【００１７】この発明における実施例１～４、および比
較例１～３の液晶表示装置は、すべて上記の手法に基づ
き行い、基板貼り合わせ時の加圧圧力、シール硬化時の
加圧圧力、封口時の加圧圧力を任意の数値に設定して作
製する。表１にこの発明の実施例、および比較例ごとの
各工程での加圧圧力とパネルギャップばらつき（表示む
らとの相関性が高い、微小部位でのギャップばらつきの
評価を行う。すなわち、ギャップ測定を１ｍｍ刻みで行
ない、任意の１ｃｍ2 範囲における最高値と最低値の差
を評価する、表１ではそれらの内の最大値を記述する。
測定装置（ＲＥＴＳ－３０００大塚電子（株））を用い
て、むら評価結果をまとめる。
【００１８】
【表１】

【００１９】実施例１～４は（液晶注入後、封口時の基
板加圧圧力）＞（シールパターン形成後の両基板の貼り

合わせ時、および、シール樹脂加熱硬化時の基板加圧圧
力）を満たし、かつ封口時の基板加圧圧力が１．０～
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３．０ｋｇ／ｃｍ2 であり、ギャップばらつきが小さく
むら評価結果は良である。比較例１，２は（液晶注入
後、封口時の基板加圧圧力）＞（シールパターン形成後
の両基板の貼り合わせ時、および、シール樹脂加熱硬化
時の基板加圧圧力）を満たしているが、封口時の基板加
圧圧力が１．０～３．０ｋｇ／ｃｍ2 ではなく、ギャッ
プばらつきが大きくむら評価結果は不良である。比較例
３は（液晶注入後、封口時の基板加圧圧力）＞（シール
パターン形成後の両基板の貼り合わせ時、および、シー
ル樹脂加熱硬化時の基板加圧圧力）を満たしておらず、
ギャップばらつきが大きくむら評価結果は不良である。
【００２０】
【発明の効果】この発明の請求項１記載の液晶表示装置
の製造方法によれば、両基板の貼り合わせ時、シール材
硬化時および液晶封入後の封口時に両基板に加圧処理を
行い、かつ液晶注入後の封口時の基板加圧圧力を、両基
板の貼り合わせ時、およびシール材硬化時の基板加圧圧
力より大きくするので、全てのスペーサの基板表面への
食い込み量を均一にし、ギャップ均一性の高い、むらの
ない液晶表示装置の作製が可能となる。すなわち、基板
貼り合わせ時に基板表面に食い込んだ状態で保持された
スペーサが、液晶注入後の封口工程で基板貼り合わせ時
よりも大きな圧力をかけることで、食い込みに起因する*
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*凹部からスペーサが外れることを防止しギャップ形成に
寄与する。
【００２１】請求項２では、液晶注入後、封口時の基板
加圧圧力が１．０～３．０ｋｇ／ｃｍ2 であるので、上
記効果が得られる。これは封口時の基板加圧圧力が１．
０ｋｇ／ｃｍ2 より小さいとスペーサが食い込みに起因
する凹部から外れ、３．０ｋｇ／ｃｍ2 より大きいとス
ペーサの食い込みが深くなり基板貼り合わせ時の精度を
保つことができない場合があり、好ましくは、１．２～
２．５ｋｇ／ｃｍ2 に調整することにより上記効果が促
進される。
【図面の簡単な説明】
【図１】この発明の実施の形態に基づく液晶表示装置の
構造を示す断面図
【図２】この発明の実施の形態の液晶表示装置の製造方
法を示す工程図
【符号の説明】
４  スイッチング能動素子
７  スペーサ
８  液晶
９  シール材
１０  カラーフィルタ基板
１１  アレイ基板

【図１】 【図２】
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要解决的问题：提高液晶显示装置的间隙均匀性，并且制造没有不均匀
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封时对两个基板10、11都施加压力，液晶注入后的密封时的基板按压压
力是使两个基板10、11接合时和密封材料固化时的基板压力。 大于压
力。 结果，使得咬入基板表面的所有隔离物7的量均匀，并且可以制造
没有不均匀的液晶显示装置。

https://share-analytics.zhihuiya.com/view/dd16780d-cdb0-4f50-9233-13e5b44825a3
https://worldwide.espacenet.com/patent/search/family/018976522/publication/JP2002323703A?q=JP2002323703A

