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(54)【発明の名称】 液晶パネル及びその製造方法

(57)【要約】
【課題】  二種類以上の大きさを有する液晶パネルを生
産性良く製造する方法を提供すること。
【解決手段】  アクティブ基板１と、該アクティブ基板
に対向するカラーフィルタ基板１’との間に液晶セル２
を配置した液晶パネル、の製造方法において、液晶セル
２の液晶注入口１０とは異なる辺を連続させた短冊状液
晶パネルを、上下方向に複数回スライドさせてブロック
状液晶パネルとし、上記ブロック状液晶パネルを二種類
以上、上下もしくは左右に並べて配置する工程と、アク
ティブ基板１とカラーフィルタ基板１’とを貼り合わせ
た後、上記ブロック状液晶パネルに切断する工程と、上
記ブロック状液晶パネルを上記短冊状液晶パネルに切断
する工程と、上記短冊状液晶パネルのまま、上記液晶セ
ルに液晶を注入、封止する工程と、上記短冊状液晶パネ
ルを個々の液晶パネルに切断する工程とを含むようにし
た。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】  アクティブ基板と、該アクティブ基板に
対向するカラーフィルタ基板との間に液晶セルを配置し
た液晶パネルにおいて、
該液晶セルの液晶注入口とは異なる辺を連続させた短冊
状液晶パネルを、二種類以上配置した、
ことを特徴とする、液晶パネル。
【請求項２】  アクティブ基板と、該アクティブ基板に
対向するカラーフィルタ基板との間に液晶セルを配置し
た液晶パネル、の製造方法において、
該液晶セルの液晶注入口とは異なる辺を連続させた短冊
状液晶パネルを、上下方向に複数回スライドさせてブロ
ック状液晶パネルとし、上記ブロック状液晶パネルを二
種類以上、上下もしくは左右に並べて配置する工程と、
上記アクティブ基板と上記カラーフィルタ基板とを貼り
合わせた後、上記ブロック状液晶パネルに切断する工程
と、
上記ブロック状液晶パネルを上記短冊状液晶パネルに切
断する工程と、
上記短冊状液晶パネルのまま、上記液晶セルに液晶を注
入、封止する工程と、
上記短冊状液晶パネルを個々の液晶パネルに切断する工
程とを含む、
ことを特徴とする、液晶パネルの製造方法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】本発明は、液晶パネル及びそ
の製造方法に関し、特に異なる大きさを有する液晶パネ
ルを生産性よく製造する方法に関するものである。
【０００２】
【従来の技術】図４及び図５に、従来の液晶パネルの製
造方法を示す。図４において、１はアクティブ基板、
１’はアクティブ基板１に対向するカラーフィルター基
板、２は液晶セル、１３及び１３’は切断線、７は液
晶、８’は液晶皿、９は液晶パネルを保持するホルダ
ー、１０は液晶注入口である。
【０００３】まず、図４に示す様にアクティブ基板１及
びアクティブ基板１に対向するカラーフィルタ基板１’
との間に、複数個の液晶セル２を上下及び左右方向に等
間隔にスライドして配置して割り付ける。
【０００４】次に、アクティブ基板１とカラーフィルタ
基板１’を貼り合わせ、切断線１３、１３’に沿って切
断して個々の液晶パネルに分割する。次いで、図５に示
す様に液晶パネルをホルダー９で固定し、液晶セル２に
液晶７を液晶注入口１０から注入し封止する。
【０００５】
【発明が解決しようとする課題】しかしながら、従来の
液晶パネルの製造方法では個々の液晶パネルに分割して
から液晶を注入するため、作業が煩雑になりかつ設備の
自動化が難しいという問題があった。
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【０００６】また、近年の携帯電話の普及により、小型
パネルの多品種生産対応が進む中、設計・プロセス面で
の合理化が求められつつある。
【０００７】本発明は、上記の問題点を解消するために
なされたもので、異なる大きさを有する液晶パネルの、
生産性が高い製造方法を提供することを目的とする。
【０００８】
【課題を解決するための手段】本願請求項１の発明に係
る液晶パネルにおいては、アクティブ基板と、該アクテ
ィブ基板に対向するカラーフィルタ基板との間に液晶セ
ルを配置した液晶パネルにおいて、該液晶セルの液晶注
入口とは異なる辺を連続させた短冊状液晶パネルを、二
種類以上配置している、ことを特徴とするものである。
【０００９】また、本願請求項２の発明に係る液晶パネ
ルの製造方法は、アクティブ基板と、該アクティブ基板
に対向するカラーフィルタ基板との間に液晶セルを配置
した液晶パネル、の製造方法において、該液晶セルの液
晶注入口とは異なる辺を連続させた短冊状液晶パネル
を、上下方向に複数回スライドさせてブロック状液晶パ
ネルとし、上記ブロック状液晶パネルを二種類以上、上
下もしくは左右に並べて配置する工程と、上記アクティ
ブ基板と上記カラーフィルタ基板とを貼り合わせた後、
上記ブロック状液晶パネルに切断する工程と、上記ブロ
ック状液晶パネルを上記短冊状液晶パネルに切断する工
程と、上記短冊状液晶パネルのまま、上記液晶セルに液
晶を注入、封止する工程と、上記短冊状液晶パネルを個
々の液晶パネルに切断する工程とを含む、ことを特徴と
するものである。
【００１０】
【発明の実施の形態】実施の形態１．図１及び図２に本
実施の形態１による液晶パネルの製造方法を示す。図１
に示すように、アクティブ基板１とカラーフィルタ基板
１’との間に、複数個の液晶セル２の割り付けを行う際
に、液晶セル２の液晶注入口とは異なる辺を連続させて
複数個配置したものを、短冊状液晶パネルとする。ここ
では、４個または３個連続させて配置したものを、各々
短冊状液晶パネル３aまたは３ｂとする。これらの短冊
状液晶パネル３ａまたは３ｂを上下方向に複数列、ここ
では各々４列または３列スライドして配置したものを、
ブロック状液晶パネル３ａ’または３ｂ’とする。
【００１１】次に、上記アクティブ基板１とカラーフィ
ルタ基板１’とを貼り合わせ、まずは切断線４に沿って
基板を左右に二分割して、ブロック状液晶パネル３ａ’
及び３ｂ’を得る。次いで、ブロック状液晶パネル３
ａ’を切断線５’に沿って切断し、短冊状液晶パネル３
aを４個得る。次に、ブロック状液晶パネル３ｂ’を切
断線６’に沿って切断し、短冊状液晶パネル３ｂを３個
得る。この時、各々の短冊状液晶パネル３ａ及び３ｂの
両端には、液晶セル２に液晶を注入する際に短冊状液晶
パネル３ａ及び３ｂをホルダー９にセットするためのス
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3
ペースが残っている。
【００１２】次に、図２に示すように短冊状液晶パネル
３ａを、液晶注入口１０を下に向けてホルダー９にセッ
トし、液晶７を短冊状液晶パネル３ａ用の液晶皿８に入
れて、液晶を一度に注入及び封止し、次いで、短冊状液
晶パネル３ａを５に沿って切断し、個々の液晶パネルＡ
に分割する。
【００１３】また、短冊状液晶パネル３ｂについても同
様に液晶ホルダー９にセットし、液晶７を短冊状液晶パ
ネル３ｂ用の液晶皿（図示せず）に入れて、液晶を一度
に注入及び封止し、次いで、短冊状液晶パネル３ｂを切
断線６に沿って切断し、個々の液晶パネルＢに分割す
る。
【００１４】以上のように、本発明の実施の形態１によ
る液晶パネルの製造方法では、アクティブ基板１と、ア
クティブ基板１に対向するカラーフィルタ基板２との間
に、液晶セル２の液晶注入口８とは異なる辺を４個また
は３個連続させたものを短冊状液晶パネル３ａまたは３
ｂとし、さらに、短冊状液晶パネル３ａまたは３ｂを、
上下方向に４列または３列スライドして配置したもの
を、ブロック状液晶パネル３ａ’または３ｂ’とし、ア
クティブ基板１とカラーフィルタ基板１’を貼り合わ
せ、ブロック状液晶パネル３ａ’及び３ｂ’に切断した
後、短冊状液晶パネル３ａまたは３ｂにそれぞれ切断
し、短冊状液晶パネルのまま液晶セル２に液晶７を注
入、封止し、個々の液晶パネルＡまたはＢに分割するこ
ととしたから、一度に二種類以上の大きさの液晶パネル
を生産することができ、かつ、一度に複数個の液晶セル
に液晶を注入することができる。しかもブロック状の液
晶パネルとすることで、設備の自動化を行いやすく生産
性を向上させることができる効果がある。
【００１５】また、短冊状液晶パネル３ａ及び３ｂの両
端部を用いて、短冊状液晶パネル３ａ及び３ｂの搬送及
びホルダー９へのセットを行うこととしたから、直接液
晶パネルに触れる必要がなく搬送に起因する不良発生を
防止できる効果がある。
【００１６】実施の形態２．次に、本発明の実施の形態
２による液晶パネルの製造方法について、図２及び図３
を用いて説明する。図３に示すように、アクティブ基板
１とカラーフィルタ基板１’との間に、複数個の液晶セ
ル２の割り付けを行う際に、液晶セル２の液晶注入口と
は異なる辺を連続させて配置したものを短冊状液晶パネ
ルとする。ここでは、８個または５個連続させて配置し
た短冊状液晶パネルを、短冊状液晶パネル３ｃまたは３
ｄとする。これらの短冊状液晶パネル３ｃまたは３ｄを
上下方向に複数列、ここでは各々３列スライドして配置
したものを、ブロック状液晶パネル３ｃ’または３ｄ’
とする。
【００１７】次に、上記アクティブ基板１とカラーフィ
ルタ基板１’とを貼り合わせ、まずは切断線４’に沿っ
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て基板を上下に二分割して、ブロック状液晶パネル３
ｃ’及び３ｄ’を得る。次いで、ブロック状液晶パネル
３ｃ’を切断線１１’に沿って切断し、短冊状液晶パネ
ル３ｃを３個得る。次に、ブロック状液晶パネル３ｄ’
を切断線１２’に沿って切断し、短冊状液晶パネル３ｄ
を３個得る。この時、各々の短冊状液晶パネル３ｃ及び
３ｄの両端には、液晶セル２に液晶を注入する際に短冊
状液晶パネル３ｃ及び３ｄをホルダー９にセットするた
めのスペースが残っている。
【００１８】次に、図２に示すように短冊状液晶パネル
３ｃを、液晶注入口１０を下に向けてホルダー９にセッ
トし、液晶７を短冊状液晶パネル３ｃ用の液晶皿８（図
示せず）に入れて液晶を一度に注入及び封止し、次い
で、短冊状液晶パネル３ｃを切断線１１に沿って切断
し、個々の液晶パネルＣに分割する。
【００１９】また、短冊状液晶パネル３ｄについても同
様に液晶ホルダー９にセットし、液晶７をブロック状液
晶パネル３ｄ’用の液晶皿（図示せず）に入れて液晶を
一度に注入及び封止し、次いで、短冊状液晶パネル３ｄ
を切断線１２に沿って切断し、個々の液晶パネルＤに分
割する。
【００２０】以上のように、本発明の実施の形態２によ
る液晶パネルの製造方法では、アクティブ基板１と、ア
クティブ基板１に対向するカラーフィルタ基板２との間
に、液晶セル２の液晶注入口８とは異なる辺を８個また
は５個連続させたものを短冊状液晶パネル３ｃまたは３
ｄとし、さらに短冊状液晶パネル３ｃまたは３ｄを、上
下方向に各々３列スライドして配置したものを、ブロッ
ク状液晶パネル３ｃ’または３ｄ’とし、アクティブ基
板１とカラーフィルタ基板１’を貼り合わせ、ブロック
状液晶パネル３ｃ’及び３ｄ’に切断した後、短冊状液
晶パネル３ｃまたは３ｄに切断し、短冊状液晶パネルの
まま液晶セル２に液晶７を注入、封止し、個々の液晶パ
ネルＣまたはＤに分割することとしたから、一度に二種
類以上の大きさの液晶パネルを生産することができ、か
つ、一度に複数個の液晶セルに液晶を注入することがで
きる。しかもブロック状の液晶パネルとすることで、設
備の自動化を行いやすく生産性を向上させることができ
る効果がある。
【００２１】また、短冊状液晶パネル３ｃ及び３ｄの両
端部を用いて、短冊状液晶パネル３ｃ及び３ｄの搬送及
びホルダー９へのセットを行うこととしたから、直接液
晶パネルに触れる必要がなく搬送に起因する不良発生を
防止できる効果がある。
【００２２】
【発明の効果】以上のように、本発明の請求項１に係る
液晶パネルによれば、アクティブ基板と、該アクティブ
基板に対向するカラーフィルタ基板との間に液晶セルを
配置した液晶パネルにおいて、該液晶セルの液晶注入口
とは異なる辺を連続させた短冊状液晶パネルを、二種類
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以上配置した、こととしたから、一度に二種類以上の大
きさの液晶パネルを生産することができ、かつ、一度に
複数個の液晶セルに液晶を注入することができる効果が
ある。また、設備の自動化を行いやすく、生産性を向上
させることができる効果がある。
【００２３】また、本発明の請求項２に係る液晶パネル
の製造方法によれば、アクティブ基板と、該アクティブ
基板に対向するカラーフィルタ基板との間に液晶セルを
配置した液晶パネル、の製造方法において、該液晶セル
の液晶注入口とは異なる辺を連続させた短冊状液晶パネ
ルを、上下方向に複数回スライドさせてブロック状液晶
パネルとし、上記ブロック状液晶パネルを二種類以上、
上下もしくは左右に並べて配置する工程と、上記アクテ
ィブ基板と上記カラーフィルタ基板とを貼り合わせた
後、上記ブロック状液晶パネルに切断する工程と、上記
ブロック状液晶パネルを上記短冊状液晶パネルに切断す
る工程と、上記短冊状液晶パネルのまま、上記液晶セル
に液晶を注入、封止する工程と、上記短冊状液晶パネル
を個々の液晶パネルに切断する工程とを含むこととした
から、一度に二種類以上の大きさの液晶パネルを生産す
ることができ、かつ、一度に複数個の液晶セルに液晶を
注入することができる効果がある。また、設備の自動化
を行いやすく、生産性を向上させることができる効果が
ある。
【図面の簡単な説明】
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【図１】本発明の実施の形態１における液晶パネルの割
り付けを示す図である。
【図２】本発明の実施の形態１及び２による液晶パネル
の製造工程を示す図である。
【図３】本発明の実施の形態２における液晶パネルの割
り付けを示す図である。
【図４】従来の液晶パネルの割り付けを示す図である。
【図５】従来の液晶パネルの製造工程を示す図である。
【符号の説明】
１            アクティブ基板
１’          カラーフィルタ基板
２            液晶セル
３a、３ｂ、３ｃ、３ｄ        短冊状液晶パネル
３a’、３ｂ’、３ｃ’、３ｄ’   ブロック状液晶パネ
ル
４、４’      切断線
５、５’      切断線
６、６’      切断線
７            液晶
８、８’      液晶皿
９            ホルダー
１０          液晶注入口
１１、１１’  切断線
１２、１２’  切断線
１３、１３’  切断線

【図１】 【図２】
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