
(57)【要約】

【課題】本発明は、適切かつ迅速な基板貼合わせにより

液晶表示パネルの製造効率化を図る。

【解決手段】第１基板２２と第２基板２１とを上下ステ

ージ６２，６１にそれぞれ保持され、一方の基板２１に

滴下された液晶部材３の基板２１面からの高さ位置を測

定し、予め設定された基準高さとを比較して、その差に

対応して上下ステージ間で予め設定された間隔Ｈを調整

し、変化させる。

これにより、上下ステージ６２，６１間の基板位置合わ

せ時の間隔Ｈは、位置合わせ時における上基板２２と液

晶部材３との間の接触面積が過大とならないように制御

されるので、適正かつ迅速な位置合わせ操作を実現する

ことができる。

【選択図】　　　図２
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
上 ス テ ー ジ と 下 ス テ ー ジ に そ れ ぞ れ 保 持 さ れ 、 対 向 配 置 さ れ た 第 １ 基 板 と 第 ２ 基 板 と が 、
予 め 設 定 さ れ た 間 隔 の 上 下 両 ス テ ー ジ 間 の 間 隔 の も と で 位 置 合 わ せ が 行 わ れ 、 液 晶 部 材 を
囲 む よ う に 基 板 面 に 塗 布 さ れ た シ ー ル 剤 を 介 し て 貼 り 合 わ さ れ る 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製 造 装
置 に お い て 、
い ず れ か 一 方 の 基 板 に 滴 下 さ れ た 前 記 液 晶 部 材 の 基 板 面 か ら の 高 さ を 測 定 す る 測 定 手 段 と
、
こ の 測 定 手 段 で 測 定 さ れ た 前 記 液 晶 部 材 の 高 さ と 予 め 設 定 さ れ た 基 準 高 さ と を 比 較 し て そ
の 差 を 出 力 す る 比 較 手 段 と 、
こ の 比 較 手 段 か ら 出 力 さ れ た 差 に 対 応 し て 上 下 両 ス テ ー ジ 間 で 予 め 設 定 さ れ た 前 記 間 隔 を
調 整 す る 調 整 手 段 と
を 具 備 す る こ と を 特 徴 と す る 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製 造 装 置 。
【 請 求 項 ２ 】
前 記 測 定 手 段 が 測 定 す る 前 記 液 晶 部 材 の 高 さ は 、 滴 下 さ れ た 液 晶 部 材 の ピ ー ク 高 さ で あ る
こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ に 記 載 の 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製 造 装 置 。
【 請 求 項 ３ 】
前 記 測 定 手 段 は 、 同 一 基 板 上 の 複 数 箇 所 に 滴 下 さ れ た 液 晶 部 材 の 選 択 さ れ た 複 数 箇 所 の ピ
ー ク 高 さ を 測 定 し 、
前 記 比 較 手 段 は 、 前 記 測 定 手 段 で 測 定 さ れ た 複 数 箇 所 に お け る 各 ピ ー ク 高 さ の 平 均 値 と 前
記 基 準 高 さ と を 比 較 す る
よ う に 構 成 さ れ た こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ２ に 記 載 の 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製 造 装 置 。
【 請 求 項 ４ 】
上 ス テ ー ジ と 下 ス テ ー ジ に そ れ ぞ れ 保 持 さ れ 、 対 向 配 置 さ れ た 第 １ 基 板 と 第 ２ 基 板 と が 、
予 め 設 定 さ れ た 上 下 両 ス テ ー ジ 間 の 間 隔 の も と で 位 置 合 わ せ が 行 わ れ 、 液 晶 部 材 を 囲 む よ
う に 基 板 面 に 塗 布 さ れ た シ ー ル 剤 を 介 し て 貼 り 合 わ さ れ て 製 造 さ れ る 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製
造 装 置 に お い て 、
貼 り 合 わ さ れ る 前 記 第 １ 基 板 及 び 第 ２ 基 板 の 各 基 板 厚 さ を 測 定 す る 測 定 手 段 と 、
こ の 測 定 手 段 で 測 定 さ れ た 前 記 第 １ 基 板 及 び 第 ２ 基 板 の 各 基 板 厚 さ の 和 と 予 め 設 定 さ れ た
基 準 厚 さ の 和 と を 比 較 し そ の 差 を 出 力 す る 比 較 手 段 と 、
こ の 比 較 手 段 か ら 出 力 さ れ た 前 記 差 に 対 応 し て 、 上 下 両 ス テ ー ジ 間 で 予 め 設 定 さ れ た 前 記
間 隔 を 調 整 す る 調 整 手 段 と
を 具 備 す る こ と を 特 徴 と す る 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製 造 装 置 。
【 請 求 項 ５ 】
上 ス テ ー ジ と 下 ス テ ー ジ に そ れ ぞ れ 保 持 さ れ 、 対 向 配 置 さ れ た 第 １ 基 板 と 第 ２ 基 板 と が 、
予 め 設 定 さ れ た 上 下 両 ス テ ー ジ 間 の 間 隔 の も と で 位 置 合 わ せ が 行 わ れ 、 液 晶 部 材 を 囲 む よ
う に 基 板 面 に 塗 布 さ れ シ ー ル 剤 を 介 し て 貼 り 合 わ さ れ る 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製 造 方 法 に お い
て 、
前 記 第 １ 基 板 ま た は 第 ２ 基 板 の う ち の い ず れ か 一 方 の 基 板 に 滴 下 さ れ た 前 記 液 晶 部 材 の そ
の 基 板 面 か ら の 高 さ を 測 定 す る 測 定 工 程 と 、
こ の 測 定 工 程 で 測 定 さ れ た 前 記 液 晶 部 材 の 高 さ と 予 め 設 定 さ れ た 基 準 高 さ と を 比 較 し そ の
差 を 出 力 す る 比 較 工 程 と 、
こ の 比 較 工 程 か ら 出 力 さ れ た 前 記 差 に 対 応 し て 、 予 め 設 定 さ れ た 上 下 両 ス テ ー ジ 間 の 前 記
間 隔 を 調 整 す る 調 整 工 程 と
を 有 す る こ と を 特 徴 と す る 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ６ 】
上 ス テ ー ジ と 下 ス テ ー ジ に そ れ ぞ れ 保 持 さ れ 、 対 向 配 置 さ れ た 第 １ 基 板 と 第 ２ 基 板 と が 、
予 め 設 定 さ れ た 上 下 両 ス テ ー ジ 間 の 間 隔 の も と で 位 置 合 わ せ が 行 わ れ 、 液 晶 部 材 を 囲 む よ
う に 基 板 面 に 塗 布 さ れ シ ー ル 剤 を 介 し て 貼 り 合 わ さ れ る 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製 造 方 法 に お い
て 、
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貼 り 合 わ さ れ る 前 記 第 １ 基 板 及 び 第 ２ 基 板 の 各 基 板 厚 さ を 予 め 測 定 す る 測 定 工 程 と 、
こ の 測 定 工 程 で 測 定 さ れ た 前 記 各 基 板 厚 さ の 和 と 予 め 設 定 さ れ た 基 準 厚 さ の 和 と を 比 較 し
そ の 差 を 出 力 す る 比 較 工 程 と 、
こ の 比 較 手 段 か ら 出 力 さ れ た 前 記 差 に 対 応 し て 、 予 め 設 定 さ れ た 上 下 両 ス テ ー ジ 間 の 前 記
間 隔 を 調 整 す る 調 整 工 程 と
を 有 す る こ と を 特 徴 と す る 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製 造 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 ０ ０ ０ １ 】
【 発 明 の 属 す る 技 術 分 野 】
本 発 明 は 、 一 方 の 基 板 の 表 示 面 に 液 晶 部 材 が 滴 下 さ れ 、 そ の 滴 下 さ れ た 液 晶 部 材 を 囲 む よ
う に 塗 布 さ れ た シ ー ル 剤 を 介 し て 、 対 向 配 置 さ れ た 一 対 の 基 板 が 貼 り 合 わ さ れ て 製 造 さ れ
る 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製 造 装 置 及 び 製 造 方 法 の 改 良 に 関 す る 。
【 ０ ０ ０ ２ 】
【 従 来 の 技 術 】
近 年 の 液 晶 表 示 パ ネ ル は 大 型 化 が 進 展 し 、 パ ソ コ ン の み な ら ず Ｔ Ｖ 等 の デ ィ ス プ レ イ 用 等
に も 多 く 採 用 さ れ る よ う に な っ て き た 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
液 晶 表 示 パ ネ ル は 、 電 極 や 配 向 膜 が 形 成 さ れ た 基 板 間 に 、 液 晶 部 材 が 封 入 さ れ て 製 造 さ れ
る 。 基 板 間 へ の 液 晶 部 材 の 封 入 に は 、 注 入 方 式 と 滴 下 方 式 と が あ る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
注 入 方 式 は 、 い ず れ か 一 方 の 基 板 の 表 示 面 を 囲 む よ う に 塗 布 形 成 さ れ た シ ー ル 剤 に 予 め 開
口 部 が 設 け ら れ 、 基 板 の 貼 合 わ せ 後 に 、 そ の 開 口 部 か ら 、 毛 細 管 現 象 と 内 外 圧 力 差 を 利 用
し た 液 晶 の 充 填 が 行 わ れ る も の で あ る 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
他 方 、 滴 下 方 式 は 、 基 板 の 表 示 面 に 予 め 液 晶 部 材 が 滴 下 さ れ た 後 、 真 空 槽 （ チ ャ ン バ ） 内
に お い て 、 同 じ く シ ー ル 剤 を 介 し た 貼 り 合 わ せ が 行 わ れ る も の で あ る 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
本 発 明 は 、 滴 下 方 式 に よ り 、 ２ 枚 の 基 板 が 貼 り 合 わ さ れ て 製 造 さ れ る 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製
造 装 置 及 び 製 造 方 法 に 係 る も の で あ り 、 こ の 滴 下 方 式 を 採 用 し た 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製 造 装
置 で は 、 た と え ば 、 下 基 板 は Ｘ － Ｙ － θ 移 動 機 構 を 有 す る 下 ス テ ー ジ 上 に 載 置 さ れ 、 一 方
、 上 基 板 は 、 プ レ ス 機 構 に 連 結 さ れ 、 加 圧 板 を 形 成 し た 上 ス テ ー ジ の 下 面 に 静 電 チ ャ ッ ク
あ る い は 真 空 吸 着 等 に よ り 保 持 さ れ 、 Ｘ － Ｙ － θ 移 動 機 構 の 操 作 に よ る 相 対 的 な 位 置 合 わ
せ 操 作 を 経 て 貼 り 合 わ さ れ る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
図 ８ は 、 従 来 の 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製 造 装 置 を 示 し た 正 面 図 で あ る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
す な わ ち 、 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製 造 装 置 は 、 液 晶 滴 下 部 Ａ と 貼 り 合 わ せ 部 Ｂ と か ら 構 成 さ れ
て い る 。 液 晶 滴 下 部 Ａ の テ ー ブ ル １ 上 に は 、 貼 り 合 わ さ れ る ２ 枚 の 基 板 の う ち 、 予 め シ ー
ル 剤 ２ ａ の 塗 布 及 び ス ペ ー サ 散 布 が 行 わ れ た 下 基 板 ２ １ が 載 置 さ れ る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
液 晶 滴 下 部 Ａ で は 、 テ ー ブ ル １ の 上 方 に 、 液 晶 部 材 ３ を 収 容 し た デ ィ ス ペ ン サ ４ が 配 置 さ
れ 、 テ ー ブ ル １ 上 に 載 置 さ れ た 下 基 板 ２ １ の 表 示 面 に は 所 定 量 の 液 晶 部 材 ３ が 滴 下 さ れ る
。
【 ０ ０ １ ０ 】
貼 り 合 わ せ 部 Ｂ で は 、 下 蓋 ５ １ と 上 蓋 ５ ２ と の 組 み 合 わ せ で 閉 空 間 を 形 成 す る 真 空 槽 ５ 内
に 、 液 晶 部 材 ３ が 滴 下 さ れ た 下 基 板 ２ １ を 載 置 す る 下 ス テ ー ジ ６ １ と 、 上 基 板 ２ ２ を 下 面
に 保 持 す る 上 ス テ ー ジ ６ ２ と が 組 み 込 ま れ る 。
【 ０ ０ １ １ 】
下 ス テ ー ジ ６ １ は 、 Ｘ － Ｙ － θ 移 動 機 構 ８ に 駆 動 さ れ て よ り 水 平 方 向 に 移 動 調 整 可 能 に 構
成 さ れ 、 上 ス テ ー ジ ６ ２ は 、 上 蓋 ５ ２ に 組 み 込 ま れ た プ レ ス 機 構 ７ に 連 結 さ れ 上 下 （ 矢 印
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Ｚ ） 方 向 に 移 動 自 在 に 構 成 さ れ て い る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
貼 り 合 わ せ 部 Ｂ で は 、 上 蓋 ５ ２ と 下 蓋 ５ １ と で 閉 空 間 が 形 成 さ れ 、 排 気 さ れ た 真 空 槽 ５ 内
で は 、 降 下 し た 上 基 板 ２ ２ と 下 基 板 ２ １ と の 間 の 位 置 合 わ せ 操 作 を 経 て 貼 り 合 わ さ れ る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
下 基 板 ２ １ と 上 基 板 ２ ２ と の 間 の 位 置 合 わ せ 操 作 は 、 各 基 板 ２ １ ， ２ ２ に 形 成 さ れ た 各 ア
ラ イ メ ン ト （ 位 置 決 め 用 ） マ ー ク を 不 図 示 の 認 識 カ メ ラ が 撮 影 し 、 そ の 各 撮 影 画 像 の パ タ
ー ン 認 識 に よ る 照 合 に よ り 、 位 置 ず れ 量 を 検 出 し 、 位 置 ず れ 量 が 零 と な る よ う に Ｘ － Ｙ －
θ 移 動 機 構 ８ が 駆 動 制 御 さ れ る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
高 精 細 で 高 品 質 な 画 像 表 示 が 求 め ら れ る 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製 造 で は 、 基 板 ２ １ ， ２ ２ 間 は
高 精 度 に 位 置 決 め さ れ て 貼 り 合 わ さ れ る こ と が 要 求 さ れ る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
貼 り 合 わ せ に 際 し て 、 位 置 合 わ せ 操 作 が 行 わ れ 、 両 基 板 ２ １ ， ２ ２ が 位 置 決 め さ れ た 後 に
、 プ レ ス 機 構 ７ の 操 作 に よ っ て 上 基 板 ２ ２ が さ ら に 降 下 し 、 接 着 剤 で あ る シ ー ル 剤 ２ ａ を
押 圧 す る 。 従 っ て 、 一 旦 位 置 決 め さ れ た と し て も 、 接 着 剤 で あ る シ ー ル 剤 ２ ａ を 押 圧 す る
過 程 で 上 下 両 基 板 ２ ２ ， ２ １ 間 で 位 置 ず れ が 生 じ て し て し ま う こ と が 懸 念 さ れ る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
そ こ で 、 位 置 決 め 後 も 、 ミ ク ロ ン 単 位 の 許 容 範 囲 内 に 納 ま る よ う に 貼 り 合 わ さ れ る た め に
は 、 上 基 板 ２ ２ と 下 基 板 ２ １ と が ご く 接 近 し た 状 態 、 す な わ ち 、 図 ９ に 拡 大 し て 示 し た よ
う に 、 上 基 板 ２ ２ の 下 面 が シ ー ル 剤 ２ ａ を わ ず か 押 し 込 ん だ 状 態 で 撮 像 カ メ ラ に よ る 撮 像
画 面 に 基 づ く Ｘ － Ｙ － θ 移 動 機 構 ８ の 操 作 に よ り 、 位 置 合 わ せ 操 作 が 行 わ れ る 。
【 ０ ０ １ ７ 】
そ こ で 、 従 来 の 貼 り 合 わ せ 部 Ｂ で は 、 図 ９ に 示 し た よ う に 、 上 基 板 ２ ２ の 下 面 が シ ー ル 剤
２ ａ を わ ず か 押 し 込 ま れ る 状 態 で の 上 下 両 基 板 ２ ２ ， ２ １ 間 の 距 離 を 間 隔 ｈ 、 ま た そ の 状
態 で の 上 下 両 ス テ ー ジ ６ ２ ， ６ １ 間 の 距 離 を 間 隔 Ｈ と し た と き 、 両 基 板 ２ １ ， ２ ２ の 位 置
合 わ せ 時 に お い て 、 プ レ ス 機 構 ７ は 、 上 ス テ ー ジ ６ ２ と 下 ス テ ー ジ ６ １ と の 間 に 、 常 に 、
間 隔 Ｈ が 形 成 さ れ る よ う に 駆 動 制 御 さ れ る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
こ の よ う に 、 上 基 板 ２ ２ の 下 面 が シ ー ル 剤 ２ ａ を わ ず か に 押 し 込 ん で の 位 置 合 わ せ 操 作 時
の 状 態 で は 、 上 基 板 ２ ２ は シ ー ル 剤 ２ ａ の み な ら ず 表 示 面 に 滴 下 さ れ た 液 晶 部 材 ３ も 上 基
板 ２ ２ に 接 触 し た 状 態 と な る 。 な お 、 図 ９ に お い て 、 符 号 ｄ ２ ， ｄ １ は 、 上 下 各 基 板 ２ ２
， ２ １ の 基 板 厚 さ を 示 し た も の で あ る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
こ の よ う に し て 、 位 置 合 わ せ 操 作 後 の 両 基 板 ２ １ ， ２ ２ は 、 上 述 の よ う に 、 真 空 雰 囲 気 中
に お け る プ レ ス 機 構 ７ の 押 圧 操 作 に よ り 、 シ ー ル 剤 ２ ａ を さ ら に 押 し 込 む こ と で 貼 り 合 わ
さ れ る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
貼 り 合 わ さ れ た 両 基 板 ２ １ ， ２ ２ は 、 真 空 槽 ５ 内 に た と え ば 窒 素 ガ ス 等 の 不 活 性 ガ ス の 送
り 込 み に よ る 大 気 圧 下 へ の 復 帰 に よ り さ ら に 加 圧 さ れ る 。 そ し て 両 基 板 ２ １ ， ２ ２ の 間 隔
は 、 ス ペ ー サ に よ っ て 規 定 さ れ 、 両 基 板 ２ １ ， ２ ２ の 隙 間 に は 、 液 晶 部 材 が 空 隙 な く 密 封
さ れ る 。 両 基 板 ２ １ 、 ２ ２ を 貼 り 合 わ せ た シ ー ル 剤 ２ ａ は 紫 外 線 照 射 に よ り 固 化 さ れ 、 液
晶 表 示 パ ネ ル が 製 造 さ れ る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
上 記 の よ う に 、 従 来 の 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製 造 装 置 で は 、 ２ 枚 の 基 板 の 位 置 合 わ せ 時 に お け
る 上 ス テ ー ジ ６ ２ の 高 さ 位 置 （ 間 隔 Ｈ ） は 予 め 既 定 値 と し て 設 定 さ れ 、 プ レ ス 機 構 ７ は 、
常 に そ の 設 定 さ れ た 高 さ 位 置 （ 間 隔 Ｈ ） に 上 ス テ ー ジ が 位 置 す る よ う に 制 御 さ れ る 。 こ の
制 御 位 置 状 態 で は 、 上 述 の よ う に 、 上 基 板 ２ ２ は 下 基 板 ２ １ に ご く 接 近 し 、 上 基 板 ２ ２ の
下 面 は シ ー ル 剤 ２ ａ 及 び 液 晶 部 材 ３ に 接 触 す る 。
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【 ０ ０ ２ ２ 】
と こ ろ で 、 下 基 板 ２ １ の 表 示 面 を 囲 む よ う に 線 状 に 塗 布 さ れ る シ ー ル 剤 ２ ａ は 、 そ の 塗 布
高 さ は 比 較 的 精 度 良 く コ ン ト ロ ー ル さ れ る の に 対 し 、 表 示 面 に 滴 下 さ れ る 液 晶 部 材 ３ の 量
は 微 量 で あ り 、 液 晶 部 材 ３ 自 体 が 粘 性 を 有 す る こ と も あ っ て 、 高 精 度 に コ ン ト ロ ー ル す る
の は 容 易 で は な い 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
滴 下 さ れ た 液 晶 部 材 ３ は 、 そ の 液 晶 部 材 ３ 固 有 の 粘 性 あ る い は 表 面 張 力 が 作 用 し て 半 球 状
と な る が 、 基 板 の 表 示 面 全 域 内 に 広 く 行 き 渡 ら せ る べ く 、 間 隔 を な し て 多 数 （ 複 数 ） 箇 所
に 滴 下 さ れ た と き は 、 そ れ ら 滴 下 量 の ば ら つ き か ら 滴 下 さ れ た 各 液 晶 部 材 ３ の 各 表 面 高 さ
、 た と え ば ピ ー ク 高 さ も ま ち ま ち と な る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
そ こ で 、 基 板 の 位 置 合 わ せ 操 作 で は 、 Ｘ － Ｙ － θ 移 動 機 構 ８ は 、 上 基 板 ２ ２ の 下 面 が シ ー
ル 剤 ２ ａ 及 び 液 晶 部 材 ４ と 接 触 し た 状 態 で 、 下 ス テ ー ジ ６ １ を 移 動 調 整 す る の で 、 滴 下 さ
れ た 液 晶 部 材 ３ の 表 面 高 さ が 高 く な る と 、 そ れ だ け 接 触 面 積 す な わ ち 接 触 抵 抗 が 大 と な る
の で 、 Ｘ － Ｙ － θ 移 動 機 構 ８ の 操 作 性 が 損 な わ れ 、 円 滑 な 調 整 移 動 を 妨 げ る 要 因 と な っ た
。
【 ０ ０ ２ ５ 】
も ち ろ ん 、 は じ め か ら 上 ス テ ー ジ ６ ２ の 高 さ 位 置 を 高 く 設 定 す れ ば 、 液 晶 部 材 ３ と の 間 の
接 触 が 小 さ く な る か ら 、 Ｘ － Ｙ － θ 移 動 機 構 ８ の 機 械 的 負 荷 の 増 大 を 回 避 す る こ と が で き
る 。 し か し な が ら 、 そ れ で は 前 述 の よ う に 、 位 置 合 わ せ 時 の 両 基 板 ２ １ ， ２ ２ 間 の 間 隔 は
広 が り 、 位 置 合 わ せ 精 度 が 低 下 す る と と も に 、 位 置 決 め 後 の 上 基 板 ２ ２ の 押 圧 降 下 距 離 も
長 く な る の で 、 そ の 過 程 で の 位 置 ず れ 量 が 大 き く な っ て し ま う 恐 れ が あ っ た 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
ま た 、 貼 り 合 わ さ れ る 基 板 ２ １ ， ２ ２ 自 体 の 厚 さ ｄ １ ， ｄ ２ も 、 公 差 分 も 加 わ り 、 製 造 上
の ば ら つ き は 避 け る こ と が で き な い 。 従 っ て 、 上 下 ス テ ー ジ ６ ２ ， ６ １ 間 が 予 め 設 定 さ れ
た 間 隔 Ｈ の も と で 、 ２ 枚 の 基 板 ２ １ ， ２ ２ の 厚 さ の 和 （ ｄ １ ＋ ｄ ２ ） が 見 込 み よ り も Δ ｈ
だ け 大 き く な る と 、 図 １ ０ に 示 す よ う に 、 そ れ に 見 合 う 間 隔 （ Δ ｈ ） だ け 、 上 下 両 基 板 ２
１ ， ２ ２ 間 の 間 隔 ｈ は 狭 ま っ て し ま う 。 そ の 結 果 、 上 基 板 ２ ２ が 液 晶 部 材 ４ と 接 触 す る 面
積 が 大 き く な り 、 液 晶 部 材 ３ の 表 面 高 さ が 高 く な っ た の と 同 様 に 、 Ｘ － Ｙ － θ 移 動 機 構 ８
に よ る 位 置 合 わ せ は 操 作 が 円 滑 に 行 わ れ な い 要 因 と な っ た 。
【 ０ ０ ２ ７ 】
と り わ け 、 大 き な 表 示 画 面 を 形 成 す る 大 型 基 板 で は 、 基 板 自 体 の 厚 み 公 差 も 大 き く な り が
ち で あ り 、 液 晶 部 材 ３ の 表 面 高 さ 増 加 、 あ る い は 基 板 ２ １ ， ２ ２ の 厚 み 増 加 は 、 円 滑 な 位
置 合 わ せ 操 作 上 無 視 で き な い も の と さ れ た 。
【 ０ ０ ２ ８ 】
そ こ で 、 本 発 明 は 、 位 置 合 わ せ 精 度 を 適 切 に 確 保 し つ つ 、 位 置 合 わ せ 操 作 を 円 滑 か つ 効 率
的 に 行 う こ と が で き る 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製 造 装 置 及 び 製 造 方 法 を 提 供 す る こ と を 目 的 と す
る 。
【 ０ ０ ２ ９ 】
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
第 １ の 発 明 は 、 上 ス テ ー ジ と 下 ス テ ー ジ に そ れ ぞ れ 保 持 さ れ 、 対 向 配 置 さ れ た 第 １ 基 板 と
第 ２ 基 板 と が 、 予 め 設 定 さ れ た 間 隔 の 上 下 両 ス テ ー ジ 間 の 間 隔 の も と で 位 置 合 わ せ が 行 わ
れ 、 液 晶 部 材 を 囲 む よ う に 基 板 面 に 塗 布 さ れ た シ ー ル 剤 を 介 し て 貼 り 合 わ さ れ る 液 晶 表 示
パ ネ ル の 製 造 装 置 に お い て 、 い ず れ か 一 方 の 基 板 に 滴 下 さ れ た 前 記 液 晶 部 材 の 基 板 面 か ら
の 高 さ を 測 定 す る 測 定 手 段 と 、 こ の 測 定 手 段 で 測 定 さ れ た 前 記 液 晶 部 材 の 高 さ と 予 め 設 定
さ れ た 基 準 高 さ と を 比 較 し て そ の 差 を 出 力 す る 比 較 手 段 と 、 こ の 比 較 手 段 か ら 出 力 さ れ た
差 に 対 応 し て 上 下 両 ス テ ー ジ 間 で 予 め 設 定 さ れ た 前 記 間 隔 を 調 整 す る 調 整 手 段 と を 具 備 す
る こ と を 特 徴 と す る 。
【 ０ ０ ３ ０ 】
第 ２ の 発 明 は 、 同 じ く 上 ス テ ー ジ と 下 ス テ ー ジ に そ れ ぞ れ 保 持 さ れ 、 対 向 配 置 さ れ た 第 １
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基 板 と 第 ２ 基 板 と が 、 予 め 設 定 さ れ た 上 下 両 ス テ ー ジ 間 の 間 隔 の も と で 位 置 合 わ せ が 行 わ
れ 、 液 晶 部 材 を 囲 む よ う に 基 板 面 に 塗 布 さ れ た シ ー ル 剤 を 介 し て 貼 り 合 わ さ れ て 製 造 さ れ
る 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製 造 装 置 に お い て 、 貼 り 合 わ さ れ る 前 記 第 １ 基 板 及 び 第 ２ 基 板 の 各 基
板 厚 さ を 測 定 す る 測 定 手 段 と 、 こ の 測 定 手 段 で 測 定 さ れ た 前 記 第 １ 基 板 及 び 第 ２ 基 板 の 各
基 板 厚 さ の 和 と 予 め 設 定 さ れ た 基 準 厚 さ の 和 と を 比 較 し そ の 差 を 出 力 す る 比 較 手 段 と 、 こ
の 比 較 手 段 か ら 出 力 さ れ た 前 記 差 に 対 応 し て 、 上 下 両 ス テ ー ジ 間 で 予 め 設 定 さ れ た 前 記 間
隔 を 調 整 す る 調 整 手 段 と を 具 備 す る こ と を 特 徴 と す る 。
【 ０ ０ ３ １ 】
第 ３ の 発 明 は 、 上 ス テ ー ジ と 下 ス テ ー ジ に そ れ ぞ れ 保 持 さ れ 、 対 向 配 置 さ れ た 第 １ 基 板 と
第 ２ 基 板 と が 、 予 め 設 定 さ れ た 上 下 両 ス テ ー ジ 間 の 間 隔 の も と で 位 置 合 わ せ が 行 わ れ 、 液
晶 部 材 を 囲 む よ う に 基 板 面 に 塗 布 さ れ た シ ー ル 剤 を 介 し て 貼 り 合 わ さ れ る 液 晶 表 示 パ ネ ル
の 製 造 方 法 に お い て 、 前 記 第 １ 基 板 ま た は 第 ２ 基 板 の う ち の い ず れ か 一 方 の 基 板 に 滴 下 さ
れ た 前 記 液 晶 部 材 の そ の 基 板 面 か ら の 高 さ を 測 定 す る 測 定 工 程 と 、 こ の 測 定 工 程 で 測 定 さ
れ た 前 記 液 晶 部 材 の 高 さ と 予 め 設 定 さ れ た 基 準 高 さ と を 比 較 し そ の 差 を 出 力 す る 比 較 工 程
と 、 こ の 比 較 工 程 か ら 出 力 さ れ た 前 記 差 に 対 応 し て 、 予 め 設 定 さ れ た 上 下 両 ス テ ー ジ 間 の
前 記 間 隔 を 調 整 す る 調 整 工 程 と を 有 す る こ と を 特 徴 と す る 。
【 ０ ０ ３ ２ 】
第 ４ の 発 明 は 、 同 じ く 上 ス テ ー ジ と 下 ス テ ー ジ に そ れ ぞ れ 保 持 さ れ 、 対 向 配 置 さ れ た 第 １
基 板 と 第 ２ 基 板 と が 、 予 め 設 定 さ れ た 上 下 両 ス テ ー ジ 間 の 間 隔 の も と で 位 置 合 わ せ が 行 わ
れ 、 液 晶 部 材 を 囲 む よ う に 基 板 面 に 塗 布 さ れ た シ ー ル 剤 を 介 し て 貼 り 合 わ さ れ る 液 晶 表 示
パ ネ ル の 製 造 方 法 に お い て 、 貼 り 合 わ さ れ る 前 記 第 １ 基 板 及 び 第 ２ 基 板 の 各 基 板 厚 さ を 予
め 測 定 す る 測 定 工 程 と 、 こ の 測 定 工 程 で 測 定 さ れ た 前 記 各 基 板 厚 さ の 和 と 予 め 設 定 さ れ た
基 準 厚 さ の 和 と を 比 較 し そ の 差 を 出 力 す る 比 較 工 程 と 、 こ の 比 較 手 段 か ら 出 力 さ れ た 前 記
差 に 対 応 し て 、 予 め 設 定 さ れ た 上 下 両 ス テ ー ジ 間 の 前 記 間 隔 を 調 整 す る 調 整 工 程 と を 有 す
る こ と を 特 徴 と す る 。
【 ０ ０ ３ ３ 】
上 記 の よ う に 第 １ な い し 第 ４ の 発 明 に よ れ ば 、 液 晶 部 材 の そ の 基 板 面 か ら の 高 さ を 測 定 し
、 そ の 測 定 さ れ た 液 晶 部 材 の 高 さ デ ー タ と 予 め 設 定 さ れ た 基 準 高 さ デ ー タ と を 比 較 し 、 そ
の 差 に 対 応 し て 第 １ 基 板 及 び 第 ２ 基 板 と の 間 の 位 置 合 わ せ 間 隔 を 調 整 す る か 、 あ る い は 貼
り 合 わ さ れ る 第 １ 基 板 及 び 第 ２ 基 板 の 各 基 板 厚 さ を 予 め 測 定 し 、 そ の 測 定 さ れ た 各 基 板 厚
さ の 和 と 予 め 設 定 さ れ た 基 準 厚 さ の 和 と を 比 較 し 、 そ の 差 に 対 応 し て 上 下 両 ス テ ー ジ 間 の
間 隔 を 調 整 す る 。
【 ０ ０ ３ ４ 】
従 っ て 、 第 １ 基 板 と 第 ２ 基 板 と の 位 置 合 わ せ 操 作 に 際 し て 、 例 え ば 上 基 板 の 下 面 と 液 晶 部
材 と の 接 触 面 積 の 増 大 を 抑 制 し て 、 撮 像 カ メ ラ の 撮 像 画 像 に 基 づ く Ｘ － Ｙ － θ 移 動 機 構 等
の 位 置 合 わ せ 操 作 を 円 滑 か つ 迅 速 に 行 う こ と が で き る 。
【 ０ ０ ３ ５ 】
【 発 明 の 実 施 の 形 態 】
以 下 、 本 発 明 に よ る 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製 造 装 置 及 び 製 造 方 法 の 一 実 施 の 形 態 を 図 １ な い し
図 ７ を 参 照 し て 詳 細 に 説 明 す る 。 な お 、 図 ８ な い し 図 １ ０ に 示 し た 従 来 の 構 成 と 同 一 構 成
に は 同 一 符 号 を 付 し て 詳 細 な 説 明 は 省 略 す る 。
【 ０ ０ ３ ６ 】
図 １ は 、 本 発 明 に よ る 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製 造 装 置 の 第 １ の 実 施 の 形 態 を 示 す 要 部 正 面 図 で
、 従 来 の 構 成 と は 貼 り 合 わ せ 部 Ｂ が 異 な る の で 、 そ の 貼 り 合 わ せ 部 Ｂ の み を 抽 出 し て 示 し
た 正 面 図 で あ る 。
【 ０ ０ ３ ７ 】
上 下 に 分 離 可 能 に 形 成 さ れ た 真 空 槽 ５ 内 に は 、 従 来 と 同 様 に 、 上 下 一 対 の ス テ ー ジ ６ ２ ，
６ １ が 組 み 込 ま れ 、 各 ス テ ー ジ ６ ２ ， ６ １ の 対 向 面 に は 、 貼 り 合 わ さ れ る 第 １ 及 び 第 ２ 基
板 、 す な わ ち 基 板 ２ ２ ， ２ １ が 静 電 チ ャ ッ ク や 真 空 吸 着 等 に よ り そ れ ぞ れ 保 持 さ れ る 。 ま
た 、 下 基 板 ２ １ の シ ー ル 剤 ２ ａ で 囲 ま れ た 表 示 面 に は 従 来 と 同 様 に 、 予 め ス ペ ー サ が 散 布
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さ れ る と と も に 液 晶 部 材 ３ が 滴 下 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ３ ８ 】
上 蓋 ５ ２ が 降 下 し 、 下 蓋 ５ １ 上 と の 間 で 閉 空 間 を 形 成 し た 真 空 槽 ５ 内 で は 、 制 御 器 ９ に よ
り 駆 動 制 御 さ れ た プ レ ス 機 構 ７ に よ り 、 上 ス テ ー ジ ６ ２ が 所 定 高 さ 位 置 ま で 降 下 し て 、 上
基 板 ２ ２ は 下 基 板 ２ １ に 接 近 す る 。 上 基 板 ２ ２ と 下 基 板 ２ １ と が ご く 接 近 し た 状 態 で 、 従
来 と 同 様 に 、 不 図 示 の 撮 像 カ メ ラ に よ る ア ラ イ メ ン ト マ ー ク の 撮 影 画 像 に 基 づ く 位 置 合 わ
せ 操 作 が 行 わ れ 、 そ の 位 置 合 わ せ 操 作 に よ り 位 置 決 め さ れ た 後 の 両 基 板 ２ １ ， ２ ２ は 、 上
基 板 ２ ２ の さ ら な る 降 下 押 圧 に よ り 、 シ ー ル 剤 ２ ａ を 押 し 込 ん で の 貼 り 合 わ せ が 行 わ れ る
。
【 ０ ０ ３ ９ 】
こ の 第 １ の 実 施 の 形 態 の 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製 造 装 置 に お い て 、 制 御 器 ９ は 、 上 ス テ ー ジ ６
２ を 予 め 設 定 さ れ た 高 さ 位 置 ま で 降 下 し て 停 止 す る よ う に プ レ ス 機 構 ７ を 制 御 す る 。 そ の
予 め 設 定 さ れ た 高 さ 位 置 、 す な わ ち 位 置 合 わ せ 時 に お け る 下 ス テ ー ジ ６ １ と 上 ス テ ー ジ ６
２ と の 間 の 間 隔 Ｈ は 、 従 来 の よ う に 常 に 固 定 し た も の で は な く 、 当 該 下 基 板 ２ １ 上 に 滴 下
さ れ た 液 晶 部 材 ３ の 表 面 高 さ 位 置 に 対 応 さ せ て 変 化 さ せ る こ と で 、 Ｘ － Ｙ － θ 移 動 機 構 ８
に よ る 位 置 合 わ せ 操 作 の 円 滑 化 を 図 っ た も の で あ る 。
【 ０ ０ ４ ０ 】
す な わ ち 、 こ の 第 １ の 実 施 の 形 態 で は 、 上 基 板 ２ ２ と 液 晶 部 材 ３ と の 間 の 接 触 面 積 が 過 度
に な ら な い よ う に 、 滴 下 さ れ た 液 晶 部 材 ３ 表 面 高 さ 、 た と え ば ピ ー ク 高 さ を 測 定 し 、 そ の
測 定 さ れ た ピ ー ク 高 さ ｈ １ が 、 予 め 設 定 さ れ た 基 準 高 さ ｈ と 比 較 し 、 そ の 差 Δ ｈ （ ＝ ｈ －
ｈ １ ） に 対 応 し て 、 下 ス テ ー ジ ６ １ と 上 ス テ ー ジ ６ ２ と の 間 の 間 隔 Ｈ を 変 化 さ せ る こ と を
特 徴 と す る 。
【 ０ ０ ４ １ 】
例 え ば 、 下 基 板 ２ １ に 滴 下 さ れ る 液 晶 部 材 ３ は 、 粘 性 を 有 し 、 し か も そ の 粘 度 は 液 晶 部 材
３ の 温 度 や 周 囲 温 度 に よ っ て も 変 化 し 、 温 度 が 低 く な る と 粘 度 が 高 ま る 傾 向 を 示 す 。
【 ０ ０ ４ ２ 】
す な わ ち 、 滴 下 さ れ た 液 晶 部 材 ３ は 、 液 晶 部 材 ３ 固 有 の 粘 性 と 表 面 張 力 に よ り 、 基 板 面 上
で 表 面 が 湾 曲 状 と な る が 、 図 ２ の 要 部 拡 大 正 面 図 に 示 し た よ う に 、 温 度 が 高 い 状 態 の 液 晶
部 材 ３ ａ は 、 比 較 的 粘 度 が 低 く な る の で 、 ピ ー ク 高 さ は ｈ １ と な り 頂 点 高 さ が 低 く 全 体 と
し て な だ ら か な も の と な る 。
【 ０ ０ ４ ３ 】
こ れ に 対 し 、 温 度 が 低 い 状 態 で 滴 下 さ れ た 液 晶 部 材 ３ ｂ は 、 粘 度 が 高 ま り 、 全 体 と し て 丸
み を 帯 び た も の と な り 、 よ り 高 い ピ ー ク 高 さ ｈ ２ と な る 。
【 ０ ０ ４ ４ 】
そ こ で 、 こ の 実 施 の 形 態 で は 、 位 置 合 わ せ 操 作 時 に 上 ス テ ー ジ ６ ２ と 下 ス テ ー ジ ６ １ と の
間 に 設 定 さ れ る 間 隔 Ｈ は 、 そ の 間 隔 Ｈ の 設 定 に 対 応 し た 液 晶 部 材 ３ の 基 準 高 さ を ｈ と し た
と き 、 実 際 に 滴 下 さ れ た 液 晶 部 材 ３ の 高 さ 位 置 ｈ か ら の 変 化 量 に 対 応 し て 間 隔 Ｈ を 変 化 さ
せ る も の で あ る 。
【 ０ ０ ４ ５ 】
た と え ば 、 図 ２ に 示 す よ う に 、 実 際 に 下 基 板 ２ １ に 滴 下 さ れ た 液 晶 部 材 ３ ｂ の ピ ー ク 高 さ
ｈ ２ が 、 予 め 設 定 さ れ た 基 準 高 さ ｈ よ り も Δ ｈ だ け 高 い と き は 、 位 置 合 わ せ 操 作 時 に お け
る 、 上 ス テ ー ジ ６ ２ と 下 ス テ ー ジ ６ １ と の 間 の 間 隔 を 、 図 ３ に 示 し た よ う に 、 所 定 基 準 間
隔 Ｈ よ り た と え ば Δ ｈ だ け 広 げ た 間 隔 （ Ｈ ＋ Δ ｈ ） と な る よ う に 、 制 御 器 ９ は プ レ ス 機 構
７ を 駆 動 制 御 す る 。
【 ０ ０ ４ ６ 】
ま た 、 同 じ く 図 ２ に 示 し た よ う に 、 実 際 に 滴 下 さ れ た 液 晶 部 材 ３ ａ の ピ ー ク 高 さ ｈ １ が 予
め 設 定 さ れ た 基 準 高 さ ｈ よ り も Δ ｈ だ け 低 い と き は 、 位 置 合 わ せ 操 作 時 に お け る 、 上 ス テ
ー ジ ６ ２ と 下 ス テ ー ジ ６ １ と の 間 の 間 隔 を 、 図 ４ に 示 し た よ う に 、 所 定 基 準 間 隔 Ｈ よ り Δ
ｈ だ け 狭 い 間 隔 （ Ｈ － Δ ｈ ） と な る よ う に 、 制 御 器 ９ は プ レ ス 機 構 ７ を 駆 動 制 御 す る 。
【 ０ ０ ４ ７ 】
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こ れ に よ り 、 制 御 器 ９ は 、 実 際 に 滴 下 さ れ た 液 晶 部 材 ３ の 高 さ の ば ら つ き に 対 応 し て 、 上
ス テ ー ジ ６ ２ と 下 ス テ ー ジ ６ １ と の 間 の 間 隔 を 変 化 さ せ る の で 、 た と え 実 際 に 滴 下 さ れ た
液 晶 部 材 ３ ａ の ピ ー ク 高 さ ｈ ２ が 予 め 設 定 さ れ た 基 準 高 さ ｈ よ り も か な り 高 い も の と な っ
た と し て も 、 上 ス テ ー ジ ６ ２ と 下 ス テ ー ジ ６ １ と の 間 の 間 隔 は 広 が り 、 た と え ば 間 隔 （ Ｈ
＋ Δ ｈ ） と な る の で 、 上 基 板 ２ ２ と 液 晶 部 材 ３ と の 間 の 接 触 面 積 は 増 大 す る こ と な く 、 Ｘ
－ Ｙ － θ 移 動 機 構 ８ は 機 械 的 負 荷 が 増 大 す る こ と は な い 。
【 ０ ０ ４ ８ 】
よ っ て 、 Ｘ － Ｙ － θ 移 動 機 構 ８ の 操 作 性 の 劣 化 は 回 避 さ れ 、 安 定 し た 位 置 合 わ せ 操 作 を 行
う こ と が で き る 。
【 ０ ０ ４ ９ 】
な お 、 上 記 説 明 の よ う に 、 上 ス テ ー ジ ６ ２ の 高 さ 位 置 の 調 整 値 は 、 液 晶 部 材 ３ の 表 面 高 さ
、 す な わ ち 例 え ば ピ ー ク 高 さ に お け る 基 準 値 と の 間 の 差 Δ ｈ そ の ま ま を 、 予 め 設 定 さ れ た
間 隔 Ｈ に 対 す る 補 正 量 と し た が 、 必 要 に 応 じ て 差 Δ ｈ に 適 宜 係 数 値 を 掛 け 合 わ せ た 値 を 補
正 量 と し て 採 用 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ５ ０ 】
例 え ば 、 間 隔 Ｈ を 狭 く し た 場 合 、 上 基 板 ２ ２ に よ っ て シ ー ル 剤 ２ Ａ が よ け い に 押 し 込 ま れ
る の で 、 そ の 分 だ け Ｘ － Ｙ － θ 移 動 機 構 ８ の 機 械 的 抵 抗 は 増 大 し 、 位 置 合 わ せ が 円 滑 に 行
え な く な る こ と が 考 え ら れ る 。 そ こ で 、 ピ ー ク 高 さ が 基 準 高 さ ｈ よ り も 低 い と き に は 、 Δ
ｈ に 「 １ 」 よ り も 小 さ い 係 数 、 あ る い は 「 ０ 」 を 乗 算 す る よ う に し て も 良 い 。
【 ０ ０ ５ １ 】
上 記 説 明 の 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製 造 装 置 に お い て 、 基 板 位 置 合 わ せ 時 に お け る 上 ス テ ー ジ ６
２ の 位 置 決 め 手 順 を 、 図 ５ の フ ロ ー チ ャ ー ト を 参 照 し て 説 明 す る 。
【 ０ ０ ５ ２ 】
す な わ ち 、 図 ５ に お い て 、 滴 下 さ れ た 液 晶 部 材 ３ の 表 面 ピ ー ク 高 さ ｈ ｉ を 計 測 等 に よ り 求
め る （ ス テ ッ プ ５ Ａ ） 。
【 ０ ０ ５ ３ 】
次 に 、 計 測 さ れ た 表 面 ピ ー ク 高 さ ｈ ｉ と 予 め 設 定 さ れ た 基 準 高 さ ｈ と の 差 Δ ｈ を 算 出 す る
（ ス テ ッ プ ５ Ｂ ） 。
【 ０ ０ ５ ４ 】
次 に 、 制 御 器 ９ は 、 そ の 差 Δ ｈ に 見 合 う 、 基 準 と さ れ た 間 隔 Ｈ に 対 す る 補 正 量 Δ ｈ ｓ を 算
出 す る （ ス テ ッ プ ５ Ｃ ） 。
【 ０ ０ ５ ５ 】
最 後 に 、 制 御 器 ９ は 、 位 置 合 わ せ 時 の 上 下 ス テ ー ジ ６ ２ ， ６ １ 間 の 間 隔 が 、 補 正 量 Δ ｈ ｓ
だ け 補 正 さ れ た 新 た な 基 準 間 隔 Ｈ ｓ （ ＝ Ｈ ～ Δ ｈ ｓ ） と な る よ う に 、 プ レ ス 機 構 ７ を 制 御
す る （ ス テ ッ プ ５ Ｄ ） 。
【 ０ ０ ５ ６ 】
な お 、 大 型 画 面 の 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製 造 で は 、 前 述 の よ う に 、 一 般 に は 、 表 示 面 の 多 数 箇
所 に 液 晶 部 材 ３ が 滴 下 さ れ る か ら 、 そ れ ら 滴 下 さ れ た 液 晶 部 材 ３ の ピ ー ク 高 さ ｈ ｉ に ば ら
つ き が 生 じ る の は 避 け ら れ な い 。 そ こ で 、 液 晶 部 材 ３ の ピ ー ク 高 さ ｈ ｉ に ば ら つ き が 生 じ
た と き に は 、 測 定 さ れ た そ れ ら 複 数 箇 所 の ピ ー ク 高 さ （ ｈ ｉ ＝ ｈ １ ， ｈ ２ ・ ・ ・ ） の 平 均
値 を 求 め 、 基 準 と さ れ た ピ ー ク 高 さ ｈ と 比 較 し て そ の 差 Δ ｈ を 求 め る の が 望 ま し い 。 あ る
い は ま た 、 複 数 箇 所 で 測 定 し た ピ ー ク 高 さ の 最 大 値 と 基 準 と さ れ た ピ ー ク 高 さ ｈ と を 比 較
し 、 そ の 差 Δ を 採 用 す る こ と も で き る 。
【 ０ ０ ５ ７ 】
ま た 、 こ の 実 施 の 形 態 で は 、 液 晶 部 材 ３ は 下 基 板 ２ １ 上 に 滴 下 さ れ る も の と し て 説 明 し た
が 、 上 基 板 ２ ２ と 下 基 板 ２ １ と は 、 相 対 的 な も の で あ る か ら 、 液 晶 部 材 ３ が 上 基 板 ２ ２ に
滴 下 さ れ る よ う に し て も 良 い 。 ま た 上 ス テ ー ジ ６ ２ が 降 下 し て 基 板 貼 り 合 わ せ が 行 わ れ る
も の と し て 説 明 し た が 、 下 ス テ ー ジ ６ １ 側 が 上 昇 し て 貼 り 合 わ さ れ る 場 合 に も 適 用 さ れ る
こ と は 言 う ま で も な い 。
【 ０ ０ ５ ８ 】
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上 記 第 １ の 実 施 の 形 態 は 、 貼 り 合 わ さ れ る 上 下 ２ 枚 の 基 板 ２ ２ ， ２ １ の 各 基 板 厚 さ ｄ ２ ，
ｄ １ は お よ そ 等 し い も の と し て 説 明 し た が 、 前 述 の よ う に 、 各 基 板 ２ １ ， ２ ２ 自 体 の 厚 さ
ｄ １ ， ｄ ２ の 製 造 上 の ば ら つ き は 避 け ら れ な い の で 、 そ の ば ら つ き が 位 置 合 わ せ 時 の Ｘ －
Ｙ － θ 移 動 機 構 ８ の 円 滑 な 操 作 を 阻 害 す る 要 因 と な る こ と が あ る 。
【 ０ ０ ５ ９ 】
そ こ で 、 第 ２ の 実 施 の 形 態 で は 、 基 板 厚 さ の 和 （ ｄ １ ＋ ｄ ２ ） が 、 位 置 合 わ せ 時 に お け る
Ｘ － Ｙ － θ 移 動 機 構 ８ の 操 作 性 に 影 響 を 及 ぼ す こ と に 着 目 し て な さ れ た も の で あ る 。
【 ０ ０ ６ ０ 】
す な わ ち 、 図 ６ に 示 し た よ う に 、 制 御 器 ９ は 上 下 両 基 板 ２ ２ ， ２ １ 、 す な わ ち 第 １ 、 第 ２
の 各 基 板 に お け る 基 板 厚 さ の 和 （ ｄ １ ＋ ｄ ２ ） を 算 出 す る （ ス テ ッ プ ６ Ａ ） 。
【 ０ ０ ６ １ 】
続 い て 、 制 御 器 ９ は 、 そ の 基 板 厚 さ の 和 （ ｄ １ ＋ ｄ ２ ） と 基 準 と さ れ た 基 板 厚 さ の 和 ｄ と
の 差 Δ ｄ を 算 出 す る （ ス テ ッ プ ６ Ｂ ） 。
【 ０ ０ ６ ２ 】
続 い て 、 上 下 ス テ ー ジ ６ ２ ， ６ １ 間 の 基 準 間 隔 Ｈ に 対 し 、 前 記 差 Δ ｄ に 見 合 う 補 正 量 Δ ｈ
ｓ を 算 出 し （ ス テ ッ プ ６ Ｃ ） 、 上 下 各 ス テ ー ジ ６ ２ ， ６ １ 間 の 間 隔 Ｈ が 補 正 量 Δ ｈ ｓ だ け
補 正 さ れ た 新 た な 基 準 間 隔 Ｈ ｓ に 設 定 さ れ る よ う 、 制 御 器 ９ は プ レ ス 機 構 ７ を 制 御 す る （
ス テ ッ プ ６ Ｄ ） 。
【 ０ ０ ６ ３ 】
こ の よ う に 、 制 御 器 ９ は 、 基 板 ２ １ ， ２ ２ の 各 厚 さ の 測 定 結 果 に 基 づ い て 、 基 板 位 置 合 わ
せ 時 に お け る 上 下 ス テ ー ジ 間 隔 Ｈ を 変 化 さ せ る の で 、 位 置 合 わ せ 操 作 時 に 、 基 板 と 液 晶 表
示 面 と の 接 触 面 積 が 過 大 と な る こ と は 回 避 さ れ 、 位 置 決 め 操 作 時 の Ｘ － Ｙ － θ 移 動 機 構 ８
の 円 滑 な 移 動 操 作 が 保 障 さ れ 、 良 好 な 位 置 合 わ せ 操 作 が 可 能 と な る 。
【 ０ ０ ６ ４ 】
上 記 第 １ 及 び 第 ２ の 実 施 の 形 態 で は 、 滴 下 さ れ た 液 晶 部 材 ３ の 高 さ ｈ ｉ 及 び 貼 り 合 わ さ れ
る 基 板 ２ １ ， ２ ２ の 厚 さ ｄ ｉ （ ｉ ＝ １ ， ２ ） を 測 定 す る た め の 具 体 的 構 成 は 説 明 し な か っ
た が 、 た と え ば 図 ７ に 示 し た よ う な 測 定 機 構 １ ０ が 考 え ら れ る 。
【 ０ ０ ６ ５ 】
す な わ ち 、 ガ イ ド レ ー ル １ ０ １ に レ ー ザ 距 離 計 １ ０ ２ が 案 内 さ れ つ つ 図 示 矢 印 Ｘ 方 向 に 移
動 し 、 測 距 用 の レ ー ザ 光 が 、 下 方 の 受 け 台 １ ０ ３ 上 に 載 置 さ れ た 基 板 ２ １ 上 を 走 査 さ せ る
こ と に よ り 、 受 け 台 １ ０ ３ 、 基 板 ２ １ 、 滴 下 さ れ た 液 晶 部 材 ３ の 高 さ 位 置 を 順 次 取 り 込 む
こ と が で き る 。
【 ０ ０ ６ ６ 】
こ れ ら 受 け 台 １ ０ ３ 、 基 板 ２ １ 、 液 晶 部 材 ３ の 各 高 さ 位 置 デ ー タ か ら 、 基 板 ２ １ の 厚 さ ｄ
１ 、 滴 下 さ れ た 液 晶 部 材 ３ の 基 板 ２ １ 面 か ら の ピ ー ク 高 さ ｈ ｉ を 求 め る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ６ ７ 】
図 ７ で は 、 下 基 板 ２ １ の 基 板 厚 さ ｄ １ を 測 定 す る 様 子 を 示 し た も の で あ る が 、 上 基 板 ２ ２
の 基 板 厚 さ ｄ ２ も 同 様 の 機 構 を 用 い れ ば 、 真 空 槽 ５ 内 に 供 給 さ れ る ま で の 間 に 、 あ る い は
真 空 槽 ５ 内 で 計 測 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ６ ８ 】
も っ と も 、 図 ７ に 示 し た 測 定 機 構 １ ０ の 構 成 は 、 真 空 槽 ５ の 外 側 に 限 ら ず 、 真 空 槽 ５ 内 に
配 置 さ せ て も 良 い が 、 そ の 場 合 、 ガ イ ド レ ー ル １ ０ １ や レ ー ザ 距 離 計 １ ０ ２ は 、 ス テ ー ジ
６ １ ， ６ ２ 間 を 出 入 り で き る よ う に 構 成 す る 必 要 が あ る 。
【 ０ ０ ６ ９ 】
こ の よ う に 、 第 １ 及 び 第 ２ の ２ 枚 の 基 板 の 位 置 合 わ せ 操 作 に お い て 、 滴 下 さ れ た 液 晶 部 材
３ の 表 面 高 さ の ば ら つ き 、 あ る い は 基 板 ２ １ ， ２ ２ の 基 板 厚 さ ｄ の 製 造 上 の ば ら つ き が あ
っ た と し て も 、 基 板 と 液 晶 部 材 ３ と の 間 の 接 触 面 積 が 過 大 と な ら な い よ う に 基 板 間 の 間 隔
が 設 定 さ れ る の で 、 高 精 度 で 効 率 的 な 貼 合 わ せ 操 作 が 可 能 と な り 、 液 晶 表 示 パ ネ ル 製 造 の
効 率 化 を 図 る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ７ ０ 】
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な お 、 液 晶 部 材 ３ の 表 面 高 さ が ば ら つ く 原 因 と し て は 、 粘 度 変 化 に よ る も の の ほ か 、 デ ィ
ス ペ ン サ の 滴 下 精 度 に 起 因 す る 滴 下 量 の ば ら つ き に よ る も の 、 あ る い は 液 晶 部 材 ３ に 対 す
る 基 板 表 面 の ぬ れ 性 の 違 い に よ る も の な ど が 考 え ら れ る 。
【 ０ ０ ７ １ 】
ま た 、 本 発 明 の 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製 造 装 置 及 び 製 造 方 法 で は 、 上 記 第 １ 及 び 第 ２ の 各 実 施
の 形 態 双 方 を 併 用 さ せ る こ と も で き る 。
【 ０ ０ ７ ２ 】
【 発 明 の 効 果 】
本 発 明 の 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製 造 装 置 及 び 製 造 方 法 に よ れ ば 、 ２ 枚 の 基 板 の 貼 り 合 わ せ 操 作
時 に お け る 基 板 を 保 持 し た 上 下 各 ス テ ー ジ 間 の 間 隔 を 、 滴 下 さ れ た 液 晶 部 材 の 高 さ 及 び 基
板 の 厚 さ に 基 づ き 変 化 さ せ る の で 、 円 滑 な 位 置 合 わ せ 操 作 が 可 能 と な り 、 実 用 に 際 し 得 ら
れ る 効 果 大 で あ る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 図 １ 】 本 発 明 に よ る 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製 造 装 置 の 第 １ の 実 施 の 形 態 を 示 し た 要 部 正 面 図
で あ る 。
【 図 ２ 】 図 １ に 示 し た 装 置 の 要 部 拡 大 正 面 図 で あ る 。
【 図 ３ 】 図 １ に 示 し た 装 置 で 液 晶 部 材 ３ の 粘 度 が 高 い 場 合 の 、 上 下 ス テ ー ジ ６ ２ ， ６ １ 間
の 間 隔 調 整 説 明 図 で あ る 。
【 図 ４ 】 図 １ に 示 し た 装 置 で 液 晶 部 材 ３ の 粘 度 が 低 い 場 合 の 、 上 下 ス テ ー ジ ６ ２ ， ６ １ 間
の 間 隔 調 整 説 明 図 で あ る 。
【 図 ５ 】 図 １ に 示 し た 装 置 を 採 用 し た 製 造 方 法 で 、 特 に 上 下 ス テ ー ジ ６ ２ ， ６ １ 間 の 間 隔
調 整 方 法 を 説 明 し た フ ロ ー チ ャ ー ト で あ る 。
【 図 ６ 】 本 発 明 に よ る 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製 造 装 置 の 第 ２ の 実 施 の 形 態 を 採 用 し た 製 造 方 法
で 、 特 に 上 下 ス テ ー ジ ６ ２ ， ６ １ 間 の 間 隔 調 整 方 法 を 説 明 し た フ ロ ー チ ャ ー ト で あ る 。
【 図 ７ 】 本 発 明 に よ る 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製 造 装 置 の 第 １ 及 び 第 ２ の 実 施 の 形 態 で 採 用 さ れ
る 液 晶 部 材 の 表 面 ピ ー ク 高 さ 及 び 基 板 厚 さ を 測 定 す る 測 定 機 構 の 説 明 図 で あ る 。
【 図 ８ 】 従 来 の 液 晶 表 示 パ ネ ル の 製 造 装 置 の 要 部 正 面 図 で あ る 。
【 図 ９ 】 図 ８ に 示 し た 装 置 で 液 晶 部 材 ３ の 粘 度 が 高 い 強 い 場 合 の 、 上 下 ス テ ー ジ ６ ２ ， ６
１ 間 の 間 隔 説 明 図 で あ る 。
【 図 １ ０ 】 図 ８ に 示 し た 装 置 で 液 晶 部 材 ３ の 粘 度 が 低 い 場 合 の 、 上 下 ス テ ー ジ ６ ２ ， ６ １
間 の 間 隔 説 明 図 で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
２ １ 　 下 基 板 （ 第 ２ 基 板 ）
２ ２ 　 上 基 板 （ 第 １ 基 板 ）
２ ａ 　 シ ー ル 剤
３ 　 液 晶 部 材
４ 　 デ ィ ス ペ ン サ
５ ， ５ １ ， ５ ２ 　 真 空 槽
６ １ 　 下 ス テ ー ジ
６ ２ 　 上 ス テ ー ジ
７ 　 プ レ ス 機 構
８ 　 Ｘ － Ｙ － θ 移 動 機 構
９ 　 制 御 器 （ 比 較 手 段 、 調 整 手 段 ）
１ ０ 　 測 定 機 構 （ 測 定 手 段 ）
１ ０ ２ 　 レ ー ザ 距 離 計
ｄ １ ， ｄ ２ 　 基 板 厚 さ
ｈ １ ， ｈ ２ 　 （ 液 晶 部 材 ３ の ） 表 面 ピ ー ク 高 さ
Ｈ 　 （ 上 下 ス テ ー ジ 間 の ） 間 隔
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【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】

【 図 ４ 】

【 図 ５ 】
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【 図 ６ 】 【 図 ７ 】

【 図 ８ 】 【 図 ９ 】

【 図 １ ０ 】
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摘要(译)

解决的问题：通过适当且及时地层压基板来提高液晶显示面板的制造效
率。 第一基板（22）和第二基板（21）分别由上，下平台（62、61）保
持，并且测量从基板（21）的表面落在一个基板（21）上的液晶部件
（3）的高度位置，并且 比较预设基准高度，并且根据差来调整和改变
上下级之间的预设间隔H。 因此，控制上，下平台62、61之间的基板对
准期间的距离H，以使得在对准期间上基板22和液晶构件3之间的接触面
积不会过大，从而适当且快速。 可以实现各种对准操作。 [选择图]图2

https://share-analytics.zhihuiya.com/view/63d75a9b-cb07-4d6e-bf12-ec583902dfff

