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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】  圧着工程において、加圧時の圧力分布や加圧
手段の微小な凹凸に起因するギャップムラを抑制し、表
示ムラのない液晶表示装置を得る。
【解決手段】  一対の基板２、４のシール材７の形成部
より内側の表示領域２０に対応する部分に開口部１０ａ
を有する枠型の圧着治具１０を使用する。この圧着治具
１０を介し、圧着定盤８により一対の基板２、４のシー
ル材７を加圧し、加熱する。この時、圧着治具１０の内
周縁が表示領域２０の輪郭線２０ａよりも外側にあっ
て、しかもシール材７の内側縁よりも少なくとも１ｍｍ
以上内側に位置し、しかも圧着治具１０の外周縁がシー
ル材の外周縁よりも外側に位置するように配置する。こ
のようにして得られた液晶セル１は、表示領域２０を加
圧していないため、加圧時の圧力分布や圧着定盤８の微
小な凹凸に起因するギャップムラの発生が抑制され、表
示ムラがなく良好な表示特性となる。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】  互いに対向配置した電極基板と対向基板
を有し、これらの電極基板と対向基板の間に、複数の画
素を含みこれらの画素のうち周縁部に位置する各画素の
外縁を輪郭線とする表示領域を形成し、また前記電極基
板と対向基板の間に前記表示領域を取り囲む枠型のシー
ル材と、このシール材の内側に位置する複数のスペーサ
を設けた組合体を準備する準備工程、および前記電極基
板と対向基板の外面の少なくとも一方に枠型の圧着部材
を配置し、この圧着部材を介して加圧手段により前記電
極基板と対向基板を、互いに接近させる方向に加圧し前
記シール材により接着する圧着工程を含み、前記圧着部
材は、少なくとも前記圧着工程において、その内周縁
が、前記表示領域の輪郭線よりも外側であって、しかも
前記シール材の内周縁よりも１ｍｍ以上内側に位置する
ように位置合わせされ、またその外周縁が、前記シール
材の外周縁よりも１ｍｍ以上外側に位置するように配置
されることを特徴とする液晶表示装置の製造方法。
【請求項２】  前記圧着部材は、前記電極基板と対向基
板の各外面にそれぞれ配置されることを特徴とする液晶
表示装置の製造方法。
【請求項３】  前記圧着部材は、その厚さが０.０１ｍ
ｍ以上２ｍｍ以下であることを特徴とする請求項１また
は２記載の液晶表示装置の製造方法。
【請求項４】  前記組合体を前記加圧手段にて、一つず
つ加圧することを特徴とする請求項１～３のいずれか一
項に記載の液晶表示装置の製造方法。
【請求項５】  前記組合体を複数個準備し、これらの複
数個の組合体をそれぞれの間にスペーサシートを介して
重ね合わせ、前記加圧手段により同時に加圧することを
特徴とする請求項１～３のいずれか一項に記載の液晶表
示装置の製造方法。
【請求項６】  前記スペーサシートは、その厚さが０.
０５ｍｍ以上２ｍｍ以下であることを特徴とする請求項
５記載の液晶表示装置の製造方法。
【請求項７】  前記スペーサシートは、枠型に構成さ
れ、前記各組合体のシール材よりも内側で前記表示領域
の輪郭線よりも外側まで広がる開口部を有し、前記スペ
ーサシートはこの開口部から各組合体の各シール材より
も外側まで広がっていることを特徴とする請求項５に記
載の液晶表示装置の製造方法。
【請求項８】  前記シール材として、熱硬化性樹脂から
なるシール材が用いられることを特徴とする請求項１～
６のいずれか一項に記載の液晶表示装置の製造方法。
【請求項９】  前記シール材として、熱硬化性樹脂から
なるシール材が用いられ、前記複数の各スペーサが、フ
ォトリソグラフィ法により柱状に形成されることを特徴
とする請求項１～請求項６のいずれか一項に記載の液晶
表示装置の製造方法。
【発明の詳細な説明】
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【０００１】
【発明の属する技術分野】本発明は、液晶表示装置の製
造方法に関し、詳しくは互いに対向配置した電極基板と
対向基板を有し、これらの電極基板と対向基板の間に、
複数の画素を含む表示領域を形成し、また枠型のシール
材とこのシール材の内側に位置する複数のスペーサを設
けた組合体を準備し、この組合体の電極基板と対向基板
を圧着してシール材で接着するを液晶表示装置の製造方
法に関する。
【０００２】
【従来の技術】液晶表示装置の製造工程の一つに、対向
配置された一対の基板をシール材にて接着し、基板間に
所定の空間を有する空の液晶セルを作製する圧着工程が
ある。液晶セルの構造と従来の圧着工程について図５を
用いて説明する。液晶セル１は、図５（ａ）に示すよう
に、対向配置された電極基板２と対向基板４の一対の基
板より構成されている。ただし、図５に示す液晶セル１
は、液晶注入工程以前のものであるため空の状態であ
る。電極基板２の表示領域である画素電極形成領域３に
は、薄膜トランジスタ及び画素電極等（いずれも図示せ
ず）がマトリクス状に形成されており、外部回路より供
給される画像信号により液晶を駆動し、各画素の光透過
率を制御する。一方、対向基板４の表示領域である対向
電極形成領域５には、透明導電膜よりなる対向電極やカ
ラー表示用の着色フィルタ層及びブラックマトリクス
（いずれも図示せず）等が形成されている。また、対向
電極形成領域５と画素電極形成領域３の最表面には、液
晶を配向させるための配向膜（図示せず）が形成されて
いる。さらに、対向電極形成領域５には、基板間隔を一
定に保持するためのスペーサ６が配置され、さらに外縁
部には、電極基板２と対向基板４を接着するための熱硬
化性樹脂よりなるシール材７が塗布されている。従来の
圧着工程では、これらの電極基板２及び対向基板４を重
ね合わせ、図５（ｂ）に示すように、スペーサシート９
を介して加圧手段である圧着定盤８にて基板全面に上下
方向から圧力を加えながらシール材７を加熱することに
よりシール材７を熱硬化させ、電極基板２と対向基板４
を接着していた。あるいは、図５（ｃ）に示すように、
複数の液晶セル１をスペーサシート９を介して複数組重
ね合わせ、同時に圧着することにより、複数組の液晶セ
ル１を同時に作製してもよい。その後、液晶セル１を目
的のサイズに切断し、液晶注入、封止工程等の所定のプ
ロセスを経ることにより液晶表示装置が完成する。
【０００３】
【発明が解決しようとする課題】近年では、面内応答型
や垂直配向型といったセルギャップの均一性が要求され
る液晶表示装置が開発されており、セルギャップの均一
性の向上が求められている。さらに、従来の液晶表示装
置の製造工程では、スペーサ６の形成方法としてビーズ
状のスペーサを散布する方法が多く用いられていたが、
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液晶表示装置の高性能化への要求が高まるにつれ、ビー
ズ状スペーサによる表示品位低下が問題となっている。
具体的には、ビーズ状スペーサが配向膜を傷つけること
による配向不良やビーズ状スペーサに起因する光漏れに
よるコントラスト低下等が発生している。また、ビーズ
状スペーサは直径のばらつきが±０.２μｍと非常に大
きい上、均一な密度に散布することが難しく、１画素当
たり数個～数１０個配置される。これらの理由から、最
近では、ビーズ状スペーサを使わない方法として、フォ
トリソグラフィ法により感光性樹脂をパターニングし柱
状のスペーサ６を形成する方法が実用化されている。こ
の柱状のスペーサ６は、高さの均一性が±０.０５μｍ
と非常に高く、表示領域内に均一に形成することが可能
である。
【０００４】しかしながら、フォトリソグラフィ法によ
り形成された柱状のスペーサ６は、圧着工程において変
形し易く、圧力解放後も元に戻らないという問題があ
る。このため、基板全面に圧力を印加する従来の圧着方
法では、加圧時の圧力分布や圧着定盤８の微小な凹凸に
起因するギャップムラが発生し、均一な表示特性を得る
ことができないという問題があった。特に、熱硬化性樹
脂よりなるシール材７を用いた場合、圧着時の加熱によ
り柱状スペーサの変形量は大きくなる。また、柱状のス
ペーサ６の場合、１画素当たりに１個以下しか配置され
ていないため、１個当たりにかかる荷重が大きく、１個
でも変形するとギャップムラの原因となる。また、ビー
ズ状スペーサに比べて均一性が高いため、かえってギャ
ップムラが目立つという結果を招く。
【０００５】本発明は、上記のような問題点を解消する
ためになされたもので、加圧時の圧力分布や加圧手段の
微小な凹凸に起因するギャップムラを抑制し、表示ムラ
がなく表示品位の高い液晶表示装置を得るための製造方
法を提供することを目的とする。
【０００６】
【課題を解決するための手段】この発明による液晶表示
装置の製造方法は、互いに対向配置した電極基板と対向
基板を有し、これらの電極基板と対向基板の間に、複数
の画素を含みこれらの画素のうち周辺部に位置する各画
素の外縁を輪郭線とする表示領域を形成し、また前記電
極基板と対向基板の間に前記表示領域を取り囲む枠型の
シール材と、このシール材の内側に位置する複数のスペ
ーサを設けた組合体を準備する準備工程、および前記電
極基板と対向基板の外面の少なくとも一方に枠型の圧着
部材を配置し、この圧着部材を介して加圧手段により前
記電極基板と対向基板を、互いに接近させる方向に加圧
し前記シール材により接着する圧着工程を含み、前記圧
着部材は、少なくとも前記圧着工程において、その内周
縁が、前記表示領域の輪郭線よりも外側であって、しか
も前記シール材の内周縁よりも１ｍｍ以上内側に位置す
るように位置合わせされ、またその外周縁が、前記シー
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ル材の外周縁よりも１ｍｍ以上外側に位置するように配
置されることを特徴とする。
【０００７】また、この発明による液晶表示装置の製造
方法は、前記圧着部材が、前記電極基板と対向基板の各
外面にそれぞれ配置されることを特徴とする。
【０００８】また、この発明による液晶表示装置の製造
方法は、前記圧着部材の厚さが０.０１ｍｍ以上２ｍｍ
以下であることを特徴とする。
【０００９】また、この発明による液晶表示装置の製造
方法は、前記組合体を前記加圧手段にて、一つずつ加圧
することを特徴とする。
【００１０】また、この発明による液晶表示装置の製造
方法は、前記組合体を複数個準備し、これらの複数個の
組合体をそれぞれの間にスペーサシートを介して重ね合
わせ、前記加圧手段により同時に加圧することを特徴と
する。
【００１１】また、この発明による液晶表示装置の製造
方法は、前記各スペーサシートの厚さが０.０５ｍｍ以
上２ｍｍ以下であることを特徴とする。
【００１２】また、この発明による液晶表示装置の製造
方法は、前記スペーサシートが枠型に構成され、前記各
組合体のシール材よりも内側で前記表示領域の輪郭線よ
りも外側まで広がる開口部を有し、前記スペーサシート
はこの開口部から前記各組合体のシール材よりも外側ま
で広がっていることを特徴とする。
【００１３】また、この発明による液晶表示装置の製造
方法は、前記シール材として、熱硬化性樹脂からなるシ
ール材が用いられることを特徴とする。
【００１４】さらに、この発明による液晶表示装置の製
造方法は、前記シール材として、熱硬化性樹脂からなる
シール材が用いられ、前記複数の各スペーサが、フォト
リソグラフィ法により柱状に形成されることを特徴とす
る。
【００１５】
【発明の実施の形態】実施の形態１．以下に、本発明の
実施の形態を図面に基づいて説明する。図１は、本発明
の実施の形態１である液晶表示装置の製造方法を説明す
る図であり、対向配置された一対の基板をシール材にて
接着し、基板間に所定の空間を有する空の液晶セルを作
製する圧着工程を示している。また図２（ａ）は圧着工
程における液晶セルの上面図、同図（ｂ）はその一側部
の拡大図である。
【００１６】まず、液晶セルの構造について説明する。
液晶セル１の組合体は、一定間隔をおいて対向配置され
た一対の基板である電極基板２と対向基板４より構成さ
れている。ただし、図１に示す液晶セル１は、液晶注入
工程以前のものであるため、基板間に所定の空間を有す
る空のセルである。電極基板２の画素電極形成領域３に
は、液晶表示装置の複数の画素の各薄膜トランジスタ及
び画素電極（いずれも図示せず）等がマトリクス状に形
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成されており、外部回路より供給される画像信号により
液晶を駆動し、各画素の光透過率を制御する機能を有す
る。一方、対向基板４の対向電極形成領域５には、透明
導電膜よりなる対向電極（図示せず）や、カラー表示用
の着色フィルタ層１５及びブラックマトリクス領域１４
（図２（ｂ）参照）等が形成されている。
【００１７】ブラックマトリクス領域１４は、図２
（ｂ）に示すように複数の各画素１７を取り囲む部分を
塞ぐ外周部分１４ａと、各画素１７の間の部分を塞ぐ網
目部分１４ｂを含んでいる。このブラックマトリクス領
域１４は外周縁１４ｃを有する。このブラックマトリク
ス領域１４は対向電極形成領域５の外周縁を画定し、こ
れに対応して画素電極形成領域３の外周縁が画定され
る。さらに、対向電極形成領域５と画素電極形成領域３
の液晶に接触する表面には、液晶を配向させるための配
向膜（図示せず）が形成されている。液晶セル１の表示
領域２０は、シール材７の形成部より内側の画素電極形
成領域３及び対向電極形成領域５内に形成される。複数
の画素１７は、電極基板２と対向基板４との間に形成さ
れる。図２は、液晶の存在しない空の液晶セル１を示す
ので、液晶を除き、画素電極形成領域３と対向電極形成
領域５によって形成される複数の画素１７が示されてい
る。この各画素１７は各基板２、４の主表面に沿って平
面状に、互いに間隔をおいて配置される。図２（ｂ）
で、画素１７と着色フィルタ層１５が重なっているが、
これは各画素１７に対応して着色フィルタ１７が配置さ
れるためである。複数の画素１７のうち、周辺部に位置
する複数の画素１７Ａの外縁１７ａによって、表示領域
２０の輪郭線２０ａが画定される。詳しくは、周辺部に
位置する各画素１７Ａのそれぞれの外縁１７ａをつない
で輪郭線２０ａが画定される。
【００１８】対向基板４の電極基板２との対向面の外周
部には、枠型のシール材７が形成されている。このシー
ル材７は、表示領域２０を取り囲むように、塗布形成さ
れている。詳しくは、シール材７の内周縁７ａが、表示
領域２０の輪郭線２０ａよりも所定間隔だけ大きくなる
ように、シール材７の形成領域が設定されている。この
シール材７は、直径５μｍの球状スペーサが混練された
熱硬化性樹脂からなり、加熱によって硬化して、電極基
板２と対向基板４を接着固定する。なお、符号１１はシ
ール材７の内周縁７ａによって形成された表示窓領域を
示す。
【００１９】枠型のシール材７の内周に位置する対向基
板４の対向電極形成領域５には、基板間隔を一定に保持
するための複数のスペーサ６が形成されている。複数の
スペーサ６は感光性樹脂よりなり、フォトリソグラフィ
法により同時に形成され、それぞれ例えば高さ４.３μ
ｍ、直径約１２μｍの円柱状であり、一辺約３００μｍ
の正方形の中に１個の割合で配置されている。
【００２０】次に、圧着工程について説明する。まず、
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対向基板４に形成されたシール材７及びスペーサ６を介
して電極基板２と対向基板４（以下、一対の基板２、４
と記す）を互いに対向するように重ね合わせた組合体を
準備する。次に、この組合体の電極基板２および対向基
板４の外面にそれぞれ厚さ０.５ｍｍのテフロン（登録
商標）製のスペーサシート９を配置し、さらにその外面
に圧着部材である圧着治具１０を配置する。圧着治具１
０は、厚さ０.７ｍｍのガラス製で、シール材７の内周
縁７ａによる表示窓領域１１の内側に開口部１０ａを有
する枠型の部材である。
【００２１】詳しくは、この枠型の圧着治具１０は図２
（ｂ）に示すように、内周縁１０ｂと外周縁１０ｃを有
する。内周縁１０ｂは、表示領域２０の輪郭線２０ａよ
りも外側であって、シール材７の内周縁７ａよりも内側
に位置する。この圧着治具１０の内周縁１０ｂが、シー
ル材７の内周縁７ａより張り出した寸法が図２（ｂ）に
ｘで示されている。この寸法ｘは１ｍｍ以上、例えば
１．５ｍｍに設定される。圧着治具１０の外周縁１０ｃ
は、シール材７の外周縁７ｂよりも寸法ｙだけ外側に張
り出しており、この張り出し寸法ｙも１ｍｍ以上であっ
て、例えば５ｍｍとされる。
【００２２】図２（ａ）は、圧着工程における液晶セル
１を示す上面図であり、図において１２は圧着治具１０
が接触する領域すなわち圧力印加領域、１３は所望のサ
イズの液晶セル１を形成するための切断ラインを示して
いる。枠型の圧着治具１０の開口部１０ａは液晶セル１
の表示窓領域１１とほぼ一致しているため、液晶セル１
の表示領域２０には圧力が印加されない。また、圧着治
具１０は、図２（ｂ）に示すように、その内周縁１０ｂ
が表示領域２０の輪郭線２０ａよりも外側に位置するよ
うに配置される。これにより、表示領域２０の周辺部に
発生する周辺表示ムラを防止することができる。さら
に、圧着治具１０の内周縁１０ｂ、外周縁１０ｃは、シ
ール材７の内周縁７ａ、外周縁７ｂよりもそれぞれ寸法
ｘ、ｙだけ張り出して位置するよう配置されている。圧
着治具１０を配置する際の位置合わせ精度は約１ｍｍで
あるため、ｘ、ｙが１ｍｍ以上となるように圧着治具１
０を配置することにより、シール材７の形成部全域を確
実に加圧することができる。
【００２３】次に、この圧着治具１０を介し、加熱手段
を備えた加圧手段である二枚の圧着定盤８により、一対
の基板２、４を互いに接近する方向に加圧するとともに
加熱する。圧着治具１０がシール材７の内周縁７ａの上
の位置からシール材７の外周を超える位置にまで存在し
ているので、圧着定盤８による加圧は、シール材７の形
成部に集中する。圧着条件は、圧力０.０３ＭＰａ、温
度１３０℃、時間１０分とする。これにより、熱硬化性
樹脂よりなるシール材７が硬化されるため、一対の基板
２、４がシール材７にて互いに接着され、基板間に所定
の空間を有する空の液晶セル１が作製される。複数のス
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7
ペーサ６は、一対の基板２、４間のセルギャップを所定
値に保持する役目を果たす。その後、スクライブ-ブレ
ーク法にて液晶セル１を図２（ａ）に示す切断ライン１
３に沿って切断し、所望のサイズとする。続いて、液晶
注入、封止工程等の所定のプロセスを経て液晶セル１が
完成する。本実施の形態により作製された液晶セル１を
用いた液晶表示装置は、表示領域２０面内のセルギャッ
プの最大値と最小値の差（以下これをセルギャップ分布
という）が０.０５μｍ以下であり、ギャップ均一性が
良く、良好な表示特性であった。
【００２４】図２（ｃ）は、図２（ｂ）と異なるタイプ
の液晶セル１の一側部を示す。このタイプでは、ブラッ
クマトリクス領域１４の外周縁１４ｃがシール材７を超
えてその外周縁７ｂの外側にまで広がっている。このタ
イプの液晶セル１でも、表示領域２０の輪郭線２０ａ
は、図２（ｂ）と同じく、表示窓領域１１よりも内側に
あり、圧着治具１０の内周縁１０ｂは、表示領域２０の
輪郭線２０ａよりも外側で、シール材７の内周縁７ａよ
りも内側に、１ｍｍ以上、具体的には１．５ｍｍ張り出
している。圧着治具１０の外周縁１０ｃは、ブラックマ
トリクス領域１４の外周縁１４ｃよりも外側まで張り出
しており、シール材７の外周縁７ｂよりも１ｍｍ以上、
具体的には５ｍｍ外側に張り出している。
【００２５】以上のように、本実施の形態によれば、枠
型の圧着治具１０を用いることにより、シール材７の上
部から外側を加圧し、表示領域２０を加圧しないように
したので、加圧時の圧力分布や圧着定盤８の微小な凹凸
に起因するギャップムラの発生が抑制され、表示ムラが
なく表示品位の高い液晶表示装置が得られる。また、圧
着治具１０の内周縁１０ｂが表示領域２０の輪郭線２０
ａよりも外側に位置し、且つシール材７の内周縁７ａよ
りも少なくとも１ｍｍ以上内側に位置するよう配置し、
しかも圧着治具１０の外周縁１０ｃもシール材７の外周
縁７ｂより１mm以上外側に位置するように配置すること
により、表示領域２０の周辺部に発生する周辺表示ムラ
を防止すると共に、シール材７の形成部全域を確実に加
圧することができる。さらに、一対の基板２、４を対向
配置した組合体を一つずつ加圧するので、圧着定盤８に
設置する際の位置合わせ精度が高くなる。また、表示領
域２０を加圧せず加圧面積が小さいため、異物等のかみ
込みによる基板割れを抑制することができ、歩留まりが
向上する。
【００２６】実施の形態２．図３は、本発明の実施の形
態２における液晶表示装置の圧着工程を説明する図であ
る。なお、図中、同一、相当部分には同一符号を付し、
説明を省略する。また、本実施の形態における液晶セル
１の構造については、実施の形態１と同様であるため説
明を省略する。
【００２７】本実施の形態における圧着工程について説
明する。まず、対向基板４に形成されたシール材７及び
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スペーサ６を介して一対の基板２、４を対向して重ね合
わせた複数の組合体を準備する。この複数の組合体をそ
れぞれの間に厚さ０.５ｍｍのテフロン製のスペーサシ
ート９を介して重ね合わせる。次に、この組合体を複数
組重ね合わせたものの上下外面に、スペーサシート９及
び枠型の圧着治具１０を配置する。圧着治具１０は、実
施の形態１と同様に厚さ０.７ｍｍのガラス製であり、
その内周縁１０ｂは、各組合体のそれぞれの表示領域２
０の輪郭線２０ａよりも外周にあって、しかも各シール
材７の内周縁７ｂよりも１．５ｍｍ内側に張り出し、ま
たその外周縁１０ｃは各組合体のシール材７の外周縁１
０ｃよりも５ｍｍ外側に張り出して、配置される。この
圧着治具１０を介し、加熱手段を備えた二枚の圧着定盤
８により複数の組合体を同時に加圧及び加熱する。圧着
条件は、圧力０.０７ＭＰａ、温度１８０℃、時間６０
分とする。これにより、熱硬化性樹脂よりなるシール材
７が硬化し複数の組合体の一対の基板２、４がそれぞれ
接着され、基板間に所定の空間を有する空の液晶セル１
が同時に作製される。その後、スクライブ-ブレーク法
にて液晶セル１を切断し、所望のサイズとする。続い
て、液晶注入、封止工程等の所定のプロセスを経て液晶
セル１が完成する。
【００２８】本実施の形態により作製された液晶セル１
を用いた液晶表示装置は、表示領域２０面内のセルギャ
ップ分布が０.１μｍ以下であり、ギャップ均一性が良
く、良好な表示特性であった。このことから、本実施の
形態においても、前記実施の形態１と同様の効果が得ら
れ、さらに、複数の液晶セル１を同時に作製することが
できるため、作業の簡略化が図られる。
【００２９】実施の形態３．図４は、本発明の実施の形
態３における液晶表示装置の圧着工程を説明する図であ
る。なお、図中、同一、相当部分には同一符号を付し、
説明を省略する。また、本実施の形態における液晶セル
１の構造については、実施の形態１と同様であるため説
明を省略する。
【００３０】本実施の形態における圧着工程について説
明する。まず、対向基板４に形成されたシール材７及び
スペーサ６を介して一対の基板２、４を重ね合わせた複
数の組合体を準備する。このようにして重ね合わされた
複数の組合体を、それぞれの間に厚さ０.５ｍｍのテフ
ロン製のスペーサシート９ａを介して重ね合わせる。
【００３１】本実施の形態におけるスペーサシート９ａ
は、互いに同じ寸法の枠型のスペーサである。それぞれ
のスペーサシート９ａは、各組合体の表示窓領域１１に
対応する部分に開口部９ｂを有する枠型の部材であり、
内周縁９ａ１と外周縁９ａ２を有する。具体的には、そ
れぞれの内周縁９ａ１は、各組合体の表示領域２０の輪
郭線２０ａよりも外周にあって、しかも各シール材７の
内周縁７ａよりも１．５ｍｍだけ内側に位置し、またそ
れぞれの外周縁９ａ２は各組合体のシール材７の外周縁



(6) 特開２００３－１４０１６１

10

20

30

40

50

9
７ｂよりも５ｍｍだけ外周に位置して配置されるもので
ある。
【００３２】次に、この組合体を複数組重ね合わせたも
のの上下外面に、さらにスペーサシート９ａを配置す
る。このスペーサシート９ａも前記と同様にその内周縁
９ａ１、外周縁９ａ２が位置するように配置される。こ
こで配置された枠型のスペーサシート９ａは、前記実施
の形態１及び実施の形態２で用いた圧着治具１０の代わ
りとしての役割を果たす圧着部材である。このスペーサ
シート９ａを介して、加熱手段を備えた二枚の圧着定盤
８により複数の組合体を同時に加圧及び加熱する。圧着
条件は、圧力０.０５ＭＰａ、温度１５０℃、時間６０
分とする。これにより、熱硬化性樹脂よりなるシール材
７が硬化し複数の組合体の一対の基板２、４がそれぞれ
接着され、基板間に所定の空間を有する空の液晶セル１
が複数組同時に作製される。その後、スクライブ-ブレ
ーク法にて液晶セル１を切断し、所望のサイズとする。
続いて、液晶注入、封止工程等の所定のプロセスを経て
液晶セル１が完成する。
【００３３】本実施の形態により作製された液晶セル１
を用いた液晶表示装置は、表示領域２０面内のセルギャ
ップ分布が０.０８μｍ以下であり、ギャップ均一性が
良く、良好な表示特性であった。このことから、本実施
の形態においても、前記実施の形態１及び実施の形態２
と同様の効果が得られ、さらに、表示領域２０の外側に
まで広がる開口部９ｂを有する枠型のスペーサシート９
ａを用いることにより、加圧時のスペーサシート９ａの
うねりによる圧力分布の影響が表示領域２０に及ぶこと
なく、ギャップムラの発生がさらに抑制される。また、
前記実施の形態１及び実施の形態２で用いられた圧着治
具１０が不要となり、作業の簡略化が図られる。
【００３４】以上、前記実施の形態１～実施の形態３で
は、フォトリソグラフィ法により形成された柱状のスペ
ーサ６を用い、且つ熱硬化性樹脂よりなるシール材７を
用いているが、通常、フォトリソグラフィ法により形成
されたスペーサ６は、表示領域２０内に均一な密度で形
成されるという利点を有する一方、圧着時の加熱により
変形し易いという欠点を有する。しかしながら、本発明
によれば、表示領域２０を加圧しないため、スペーサ６
が変形されることはない。すなわち、本発明は、フォト
リソグラフィ法により形成されたスペーサ６を用い、且
つ熱硬化性樹脂よりなるシール材を用いる場合において
特にその効果を発揮することができ、有用性が高いと言
える。
【００３５】なお、前記実施の形態１及び実施の形態２
では、厚さ０.７ｍｍのガラス製の圧着治具１０を用い
たが、圧着治具は厚さ０．０１ｍｍ以上２ｍｍ以下で圧
力や熱により変形しないものであればよく、例えば金
属、プラスチック等でも良い。また、前記実施の形態１
～実施の形態３では、スペーサシート９、９ａとして厚
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さ０.５ｍｍのテフロン製のシートを用いたが、スペー
サシートは厚さ０．０５ｍｍ以上２ｍｍ以下であれば良
く、さらに望ましくは０.３ｍｍ以上１.５ｍｍ以下で耐
熱及び耐圧性に優れたものであれば、加圧時にスペーサ
シートのうねりが起こり難く、圧力分布の影響が少な
い。また、シール材７及びスペーサ６を対向基板４側に
形成したが、その両方を電極基板２側に形成してもよい
し、いずれか一方を電極基板２側に形成してもよい。
【００３６】
【発明の効果】以上のように、本発明によれば、圧着部
材の内周縁が、表示領域の輪郭線よりも外側であって、
しかもシール部材の内周縁よりも１ｍｍ以上内側に位置
し、また圧着部材の外周縁がシール部材の外周縁よりも
１ｍｍ以上外周に位置するように配置されるようにした
ので、加圧時の圧力分布や加圧手段の微小な凹凸に起因
するギャップムラの発生が抑制され、特にブラックマト
リクス領域周辺部に発生する表示ムラを防止し、シール
材形成部全域を確実に加圧することができるため、表示
ムラがなく表示品位の高い液晶表示装置が得られる。ま
た、加圧面積が小さいため、異物等のかみ込みによる基
板割れを抑制することができ、歩留まりが向上する。
【００３７】また、圧着部材を電極基板と対向基板の各
外面にそれぞれ配置すれば、より一層キャップムラの発
生を抑制でき、圧着部材の厚さを０．０１ｍｍ以上２ｍ
ｍ以下とすれば、加圧、加熱に伴う変形のない材料を使
用して、効果的に加圧を行うことができる。
【００３８】また、組合体を加圧手段により一つずつ加
圧する方法では、加圧手段に設置する際の位置合わせ精
度が高くなり、ギャップムラの発生がさらに抑制され
る。
【００３９】また、組合体を複数個準備し、これらの組
合体をそれぞれの間にスペーサシートを介して重ね合わ
せ、加圧手段により同時に加圧する方法では、複数組の
液晶セルを同時に作製することができ、作業の簡略化が
図られる。
【００４０】さらに、スペーサシートの厚みを０.０５
ｍｍ以上２ｍｍ以下とすれば、加圧時にスペーサシート
のうねりが起こり難く圧力分布の影響が少ないため、ギ
ャップムラの発生が抑制される。
【００４１】また、各組合体のシール材よりも内側で表
示領域の輪郭線よりも外側まで広がる開口部を有し、こ
の開口部から各組合体のシール材の外側まで広がる枠型
のスペーサシートを用いることにより、加圧時のスペー
サシートのうねりによる圧力分布の影響が表示領域に及
ぶことなく、ギャップムラの発生がさらに抑制される。
【００４２】また、シール材として熱硬化性樹脂からな
るシール材を用いれば、加圧と同時に加熱して基板の接
着を行い、さらに、フォトリソグラフィ法により形成さ
れたスペーサを用いることにより、スペーサを表示領域
内に均一な密度で形成することができ、さらに本発明に
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よれば、表示領域を加圧しないため、加圧及び加熱によ
り変形し易いという前記スペーサの欠点を克服すること
ができるため、従来のビーズ状スペーサを用いた場合に
比べて表示ムラがなく表示品位の高い液晶表示装置が得
られる。
【図面の簡単な説明】
【図１】  本発明の実施の形態１である液晶表示装置の
圧着工程を説明する断面図である。
【図２】  本発明の実施の形態１である液晶表示装置の
圧着工程における液晶セルを示す上面図及び部分拡大上
面図である。
【図３】  本発明の実施の形態２である液晶表示装置の
圧着工程を説明する断面図である。
【図４】  本発明の実施の形態３である液晶表示装置の*
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*圧着工程を説明する断面図である。
【図５】  従来の液晶表示装置の圧着工程を説明する図
である。
【符号の説明】
１  液晶セル、２  電極基板、３  画素電極形成領域、
４  対向基板、５  対向電極形成領域、６  スペーサ、
７  シール材、７ａ  内側縁、７ｂ  外周縁、８  圧着
定盤、９、９ａ  スペーサシート、９ｂ  開口部、１０
  圧着治具、１０ａ  開口部、１０ｂ  内周縁、１０ｃ
  外周縁、１１  表示窓領域、１２圧力印加領域、１３
  切断ライン、１４  ブラックマトリクス領域、１４ｃ
  ブラックマトリクス領域外周縁、１５  着色フィルタ
層  ２０  表示領域  ２０ａ輪郭線。

【図１】 【図２】

【図３】
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