
JP 5197708 B2 2013.5.15

10

20

(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
偏光フィルムを粘着剤を介して液晶パネルに貼り合わせて液晶表示素子を製造する液晶表
示素子の連続製造方法であって、
乾燥環境下に載置されかつ液晶パネルの幅に対応する幅の長尺の偏光フィルムと当該偏光
フィルムに粘着剤を介して積層されたキャリアフィルムとを少なくとも有する光学フィル
ム積層体をロール状に巻回してなる連続ロールから、当該光学フィルム積層体を繰り出し
、当該キャリアフィルムを残して少なくとも当該偏光フィルムおよび粘着剤を所定間隔毎
に切断して偏光フィルムのシート片および粘着剤とし、当該キャリアフィルムに積層した
状態で当該シート片および粘着剤を搬送して供給する偏光フィルム供給工程と、
前記乾燥環境よりも相対湿度が高い第１湿潤環境下で液晶パネルを搬送して供給する液晶
パネル供給工程と、
前記乾燥環境よりも相対湿度が高い第２湿潤環境下で偏光フィルム供給工程により供給さ
れたシート片を粘着剤を介して、液晶パネル供給工程により供給された液晶パネルに貼り
合わせる貼合工程と、を含む液晶表示素子の連続製造方法。
【請求項２】
前記液晶表示素子を連続製造するため製造エリアである液晶表示素子の連続製造エリアに
おいて、前記連続ロールから前記光学フィルム積層体を繰り出すエリアである偏光フィル
ム繰出エリアと、前記液晶パネルおよび液晶表示素子を搬送するエリアであるパネル搬送
エリアを区画し、当該パネル搬送エリアを湿潤状態に設定し、かつ、前記偏光フィルム繰
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出エリアを当該パネル搬送エリアより乾燥状態に設定する、請求項１に記載の液晶表示素
子の連続製造方法。
【請求項３】
前記偏光フィルム繰出エリアにおける相対湿度が１０％ＲＨ以上４５％ＲＨ以下である請
求項２に記載の液晶表示素子の連続製造方法。
【請求項４】
前記パネル搬送エリアにおける相対湿度が４５％ＲＨより大きく１００％ＲＨ未満である
請求項２または３に記載の液晶表示素子の連続製造方法。
【請求項５】
前記偏光フィルム繰出エリア、前記パネル搬送エリア、および、前記偏光フィルムが前記
偏光フィルム繰出エリアを出て前記パネル搬送エリアの入口に入る前までに搬送されるエ
リアである偏光フィルム搬送エリアのそれぞれの相対湿度の関係が以下（１）または（２
）であり、
（１）偏光フィルム繰出エリアの相対湿度≦偏光フィルム搬送エリアの相対湿度の関係で
ある、または、
（２）偏光フィルム搬送エリアの相対湿度≦パネル搬送エリアの相対湿度であって、かつ
偏光フィルム繰出エリアの相対湿度＜パネル搬送エリアの相対湿度である、請求項２から
４のいずれか１項に記載の液晶表示素子の連続製造方法。
【請求項６】
前記偏光フィルム搬送エリア内における偏光フィルムまたはシート片の水分率が４．５％
より低い請求項５に記載の液晶表示素子の連続製造方法。
【請求項７】
前記請求項１から６のいずれか１項に記載の液晶表示素子の連続製造方法を用いて、液晶
パネルの両表面のそれぞれに粘着剤を介して偏光フィルムのシート片を形成する液晶表示
素子の連続製造方法であって、
第１連続ロールから偏光フィルムおよびキャリアフィルムを繰り出すエリアである第１偏
光フィルム繰出エリア、および第２連続ロールから偏光フィルムおよびキャリアフィルム
を繰り出すエリアである第２偏光フィルム繰出エリアが、連続製造エリアの一方側に配置
され、他方側に配置されたパネル搬送エリアに対し平面視で対向配置している液晶表示素
子の連続製造方法。
【請求項８】
偏光フィルムを粘着剤を介して液晶パネルに貼り合わせて液晶表示素子を製造する液晶表
示素子の連続製造方法であって、
乾燥環境下に載置されかつ液晶パネルの幅に対応する幅の偏光フィルムのシート片と当該
シート片が粘着剤を介して積層されたキャリアフィルムとを少なくとも有する光学フィル
ム積層体をロール状に巻回してなる連続ロールから、当該光学フィルム積層体を繰り出し
、当該キャリアフィルムに積層した状態で当該シート片および粘着剤を搬送して供給する
シート片供給工程と、
前記乾燥環境よりも相対湿度が高い第１湿潤環境下で液晶パネルを搬送して供給する液晶
パネル供給工程と、
前記乾燥環境よりも相対湿度が高い第２湿潤環境下でシート片供給工程により供給された
シート片を粘着剤を介して、液晶パネル供給工程により供給された液晶パネルに貼り合わ
せる貼合工程と、を含む液晶表示素子の連続製造方法。
【請求項９】
前記液晶表示素子を連続製造するため製造エリアである液晶表示素子の連続製造エリアに
おいて、前記連続ロールから前記光学フィルム積層体を繰り出すエリアであるシート片繰
出エリアと、前記液晶パネルおよび液晶表示素子を搬送するエリアであるパネル搬送エリ
アを区画し、当該パネル搬送エリアを湿潤状態に設定し、かつ、前記シート片繰出エリア
を当該パネル搬送エリアより乾燥状態に設定する、請求項８に記載の液晶表示素子の連続
製造方法。



(3) JP 5197708 B2 2013.5.15

10

20

30

40

50

【請求項１０】
前記シート片繰出エリアにおける相対湿度が１０％ＲＨ以上４５％ＲＨ以下である請求項
９に記載の液晶表示素子の連続製造方法。
【請求項１１】
前記パネル搬送エリアにおける相対湿度が４５％ＲＨより大きく１００％ＲＨ未満である
請求項９または１０に記載の液晶表示素子の連続製造方法。
【請求項１２】
前記シート片繰出エリア、前記パネル搬送エリア、および、前記シート片が前記シート片
繰出エリアを出て前記パネル搬送エリアの入口に入る前までに搬送されるエリアであるシ
ート片搬送エリアのそれぞれの相対湿度の関係が以下（１）または（２）であり、
（１）シート片繰出エリアの相対湿度≦シート片搬送エリアの相対湿度の関係である、ま
たは、
（２）シート片搬送エリアの相対湿度≦パネル搬送エリアの相対湿度であって、かつシー
ト片繰出エリアの相対湿度＜パネル搬送エリアの相対湿度である請求項９から１１のいず
れか１項に記載の液晶表示素子の連続製造方法。
【請求項１３】
前記シート片搬送エリア内におけるシート片の水分率が４．５％より低い請求項１２に記
載の液晶表示素子の連続製造方法。
【請求項１４】
前記請求項８から１３のいずれか１項に記載の液晶表示素子の連続製造方法を用いて、液
晶パネルの両表面のそれぞれに粘着剤を介して偏光フィルムのシート片を形成する液晶表
示素子の連続製造方法であって、
第１連続ロールからシート片およびキャリアフィルムを繰り出すエリアである第１シート
片繰出エリア、および第２連続ロールからシート片およびキャリアフィルムを繰り出すエ
リアである第２シート片繰出エリアが、連続製造エリアの一方側に配置され、他方側に配
置されたパネル搬送エリアに対し平面視で対向配置している液晶表示素子の連続製造方法
。
【請求項１５】
偏光フィルムを粘着剤を介して液晶パネルに貼り合わせて液晶表示素子を製造する液晶表
示素子の連続製造システムであって、
乾燥環境下に載置されかつ液晶パネルの幅に対応する幅の長尺の偏光フィルムと当該偏光
フィルムに粘着剤を介して積層されたキャリアフィルムとを少なくとも有する光学フィル
ム積層体をロール状に巻回してなる連続ロールから、当該光学フィルム積層体を繰り出し
、当該キャリアフィルムを残して少なくとも当該偏光フィルムおよび粘着剤を所定間隔毎
に切断して偏光フィルムのシート片および粘着剤を当該キャリアフィルム上に形成し、当
該キャリアフィルムに積層した状態で当該シート片および粘着剤を搬送して供給する偏光
フィルム供給手段と、
前記乾燥環境よりも相対湿度が高い第１湿潤環境下で液晶パネルを搬送して供給する液晶
パネル供給手段と、
前記乾燥環境よりも相対湿度が高い第２湿潤環境下で偏光フィルム供給手段により供給さ
れたシート片を粘着剤を介して、液晶パネル供給手段により供給された液晶パネルに貼り
合わせる貼合手段と、を含む液晶表示素子の連続製造システム。
【請求項１６】
前記液晶表示素子を連続製造するため製造エリアである液晶表示素子の連続製造エリアに
おいて、前記連続ロールから前記光学フィルム積層体を繰り出すエリアである偏光フィル
ム繰出エリアと、前記液晶パネルおよび液晶表示素子を搬送するエリアであるパネル搬送
エリアを区画する区画手段と、当該パネル搬送エリアを湿潤状態に設定し、かつ、前記偏
光フィルム繰出エリアを当該パネル搬送エリアより乾燥状態に設定する湿度設定手段とを
有する、請求項１５に記載の液晶表示素子の連続製造システム。
【請求項１７】
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前記偏光フィルム繰出エリアにおける相対湿度が１０％ＲＨ以上４５％ＲＨ以下である請
求項１６に記載の液晶表示素子の連続製造システム。
【請求項１８】
偏光フィルムを粘着剤を介して液晶パネルに貼り合わせて液晶表示素子を製造する液晶表
示素子の連続製造システムであって、
乾燥環境下に載置されかつ液晶パネルの幅に対応する幅の偏光フィルムのシート片と当該
シート片が粘着剤を介して積層されたキャリアフィルムとを少なくとも有する光学フィル
ム積層体をロール状に巻回してなる連続ロールから、当該光学フィルム積層体を繰り出し
、当該キャリアフィルムに積層した状態で当該シート片および粘着剤を搬送して供給する
シート片供給手段と、
前記乾燥環境よりも相対湿度が高い第１湿潤環境下で液晶パネルを搬送して供給する液晶
パネル供給手段と、
前記乾燥環境よりも相対湿度が高い第２湿潤環境下でシート片供給手段により供給された
シート片を粘着剤を介して、液晶パネル供給手段により供給された液晶パネルに貼り合わ
せる貼合手段と、を含む液晶表示素子の連続製造システム。
【請求項１９】
前記液晶表示素子を連続製造するため製造エリアである前記液晶パネルの連続製造エリア
において、前記連続ロールから前記光学フィルム積層体を繰り出すエリアであるシート片
繰出エリアと、前記液晶パネルを搬送するエリアであるパネル搬送エリアを区画する区画
手段と、当該パネル搬送エリアを湿潤状態に設定し、かつ、前記シート片繰出エリアを当
該パネル搬送エリアより乾燥状態に設定する湿度設定手段とを有する、請求項１８に記載
の液晶表示素子の連続製造システム。
【請求項２０】
前記シート片繰出エリアにおける相対湿度が１０％ＲＨ以上４５％ＲＨ以下である請求項
１９に記載の液晶表示素子の連続製造システム。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、液晶表示素子の連続製造方法および液晶表示素子の連続製造システムに関す
る。
【背景技術】
【０００２】
　キャリアフィルムの一方面に粘着剤を介して形成された偏光フィルムから、キャリアフ
ィルムを残して偏光フィルムを搬送方向に所定間隔で切断して（このような切断を「ハー
フカット」と称する。）、偏光フィルムのシート片を形成した後、当該シート片からキャ
リアフィルムを剥離し、剥離されて露出面となった粘着剤を液晶パネルに貼り合わせる偏
光フィルム貼合せ方法（これを「連続ロール貼り方式」と称する。）が提案されている（
特許文献１）。
【０００３】
　このように、連続ロール貼り方式を行う場合、工程数の減少、貼り合せ時の加工処理時
間の短縮、偏光フィルムの歩留まりの向上が図れる。連続ロール貼り方式を行うにあたっ
て、偏光フィルムを粘着剤を介して積層したキャリアフィルムを有する帯状フィルム積層
体を巻回してなる連続ロールを貼合装置の所定位置に設置して繰り出して行くが、生産性
の観点から１つの連続ロールで長時間の連続生産を可能にすることが望まれる。そのため
には、１連続ロール当たりの偏光フィルム長さをできるかぎり長くしておけばよい。
【０００４】
　また、連続ロール貼り方式では、連続ロールから偏光フィルムを繰り出すエリア、偏光
フィルムを搬送するエリア（バッファエリアと称する場合がある）、液晶パネルの搬送エ
リアおよび液晶表示素子（液晶パネルに偏光フィルムが貼付けられたもの）の搬送エリア
は一貫ライン上に配置されている。
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【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開２００９－６１４９８号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　上記連続ロール貼り方式では、液晶パネルおよび液晶表示素子の搬送エリアは、液晶パ
ネルや液晶表示素子が帯電することによる回路の静電破壊を防止するためや、空気中の異
物の吸着による欠点の発生を防止するために、液晶パネルおよび液晶表示素子の搬送工程
内の相対湿度を高めに設定して、帯電が発生しないようにすることが考えられる。また、
上述したように、１つの連続ロールで長時間の連続生産を可能にするために、１連続ロー
ル当たりの偏光フィルムの長さを長くした場合、１つの連続ロールを貼合装置の所定位置
に長時間設置することになる。連続ロールがその端部から水分を吸収して膨張し、貼り合
せ時に偏光フィルム端部が波打つように変形する（この変形を「波打ちカール」と称する
）場合がある。この波打ちカールは、液晶パネルとの貼り合せ時に気泡や、貼りズレなど
の不具合が発生する要因となる。図１（ａ）（ｂ）は、連続ロールから繰り出した光学フ
ィルム積層体（偏光フィルム）の端部が波打ちカールしている状態を示す。
【０００７】
　また、上述したように、液晶パネルおよび液晶表示素子の搬送工程内の相対湿度を高め
に設定する場合、一貫製造ラインのため、液晶パネルおよび液晶表示素子の搬送エリアの
空気が、偏光フィルムの繰り出しエリアに流れ込む場合がある。例えば、連続ロールが長
時間にわたり偏光フィルムの繰り出しエリアに配置されている場合や、連続ロールの巻き
芯付近の偏光フィルムが貼り終えるまでに長時間要する場合等では、液晶パネルおよび液
晶表示素子の搬送エリアから流れ込んだ空気中の水分を連続ロールの偏光フィルムが吸収
して膨張し、上述と同様に、貼り合せ時に偏光フィルム端部が波打ちカールするため、液
晶パネルとの貼り合せ時に気泡や、貼りズレなどの不具合が発生する。
【０００８】
　そこで、本発明は、上記の課題に鑑みてなされたものであって、偏光フィルムまたは偏
光フィルムのシート片がキャリアフィルムに粘着剤を介して積層された状態で巻回された
連続ロールが、水分を吸収することを抑制でき、シート片を液晶パネルに貼り合わせる際
にシート片が波打ちカールすることを抑制でき、液晶パネルに貼り合せた際の気泡発生や
貼りズレを好適に抑制できる液晶表示素子の連続製造方法および液晶表示素子の連続製造
システムを提供することを目的とする。さらに、液晶パネルが帯電することに起因した回
路の静電破壊や空気中の異物の吸着を好適に抑制できる液晶表示素子の連続製造方法およ
び液晶表示素子の連続製造システムを提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　本発明者らは、鋭意検討の結果、偏光フィルムの繰り出しエリアの相対湿度と液晶パネ
ルおよび液晶表示素子の搬送エリアの相対湿度とが、それぞれ異なる環境となるように構
成し、偏光フィルムの繰り出しエリアの相対湿度を液晶パネルおよび液晶表示素子の搬送
エリアの相対湿度よりも低くすることで、偏光フィルムと液晶パネルとの貼り合せ時の気
泡、貼りズレを解決し、かつ液晶パネルが帯電することに起因した回路の静電破壊や空気
中の異物の吸着をなくすことに成功し、本発明に至った。
【００１０】
　本発明は、偏光フィルムを粘着剤を介して液晶パネルに貼り合わせて液晶表示素子を製
造する液晶表示素子の連続製造方法であって、
　乾燥環境下に載置されかつ液晶パネルの幅に対応する幅の長尺の偏光フィルムと当該偏
光フィルムに粘着剤を介して積層されたキャリアフィルムとを少なくとも有する光学フィ
ルム積層体をロール状に巻回してなる連続ロールから、当該光学フィルム積層体を繰り出
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し、当該キャリアフィルムを残して少なくとも当該偏光フィルムおよび粘着剤を所定間隔
毎に切断して偏光フィルムのシート片および粘着剤とし、当該キャリアフィルムに積層し
た状態で当該シート片および粘着剤を搬送して供給する偏光フィルム供給工程と、
　前記乾燥環境よりも相対湿度が高い第１湿潤環境下で液晶パネルを搬送して供給する液
晶パネル供給工程と、
　前記乾燥環境よりも相対湿度が高い第２湿潤環境下で偏光フィルム供給工程により供給
されたシート片を粘着剤を介して、液晶パネル供給工程により供給された液晶パネルに貼
り合わせる貼合工程とを含む。
【００１１】
　これにより、連続ロールが水分を吸収するのを抑制できるため、繰り出し始めから繰り
出し終わりまで偏光フィルムが波打ちカールするのを抑制でき、液晶パネルに貼り合わせ
た際の気泡発生や貼りズレを好適に抑制できる。また、液晶パネル搬送時や偏光フィルム
のシート片貼付時に液晶パネルが帯電するのを抑制できるため、回路の静電破壊や空気中
の異物付着を好適に抑制できる。
【００１２】
　上記発明の一実施形態として、前記液晶表示素子を連続製造するため製造エリアである
液晶表示素子の連続製造エリアにおいて、前記連続ロールから前記光学フィルム積層体を
繰り出すエリアである偏光フィルム繰出エリアと、前記液晶パネルおよび液晶表示素子を
搬送するエリアであるパネル搬送エリアを区画し、当該パネル搬送エリアを湿潤状態に設
定し、かつ、前記偏光フィルム繰出エリアを当該パネル搬送エリアより乾燥状態に設定す
ることが好ましい。
【００１３】
　これによって、湿潤状態のパネル搬送エリアと偏光フィルム繰出エリアとを区画し、偏
光フィルム繰出エリアをパネル搬送エリアより乾燥状態にできるため、連続ロールの例え
ば偏光フィルム端面等から水分が吸収されることを好適に抑制して、シート片が貼り合わ
せ時に波打ちカールすることを好適に抑制でき、よって、液晶パネルに貼り合せた際の気
泡発生や貼りズレをより好適に抑制できる。「湿潤状態」は、相対湿度が４５％ＲＨより
大きい値である。「乾燥状態」は「湿潤状態」の相対湿度よりも小さい値である。
【００１４】
　上記発明の一実施形態として、前記偏光フィルム繰出エリアにおける相対湿度が１０％
ＲＨ以上４５％ＲＨ以下であることが好ましい。
【００１５】
　この構成によれば、偏光フィルム繰出エリアにおける相対湿度を１０％ＲＨ以上４５％
ＲＨ以下に維持することで、連続ロールの例えば偏光フィルム端面等から水分が吸収され
ることを好適に抑制して、シート片が貼り合わせ時に波打ちカールすることを好適に抑制
でき、よって、液晶パネルに貼り合せた際の気泡発生や貼りズレを好適に抑制できる。ま
た、偏光フィルム繰出エリアにおける相対湿度の範囲は１０％ＲＨ以上４５％ＲＨ以下で
あるが、より好ましくは２０％ＲＨ以上４５％ＲＨ以下であり、さらに好ましくは２５％
ＲＨ以上４５％ＲＨ以下である。また、偏光フィルム繰出エリアを開口部を完全に設けな
いような密閉構造にできないため、そのエリア内の相対湿度を１０％ＲＨ未満にすること
が困難であり、実製造の観点から１０％ＲＨ以上が好ましい。
【００１６】
　また、「液晶パネルの幅に対応する幅の長尺の偏光フィルム」は、液晶パネルの幅と偏
光フィルムの幅とが、完全に同一寸法であることに限定されず、実質的に同じ寸法、製品
設計上問題ない程度に短い寸法でもよい。
【００１７】
　また、上記発明の一実施形態として、前記パネル搬送エリアにおける相対湿度が４５％
ＲＨより大きく１００％ＲＨ未満であることが好ましい。
【００１８】
　この構成によれば、偏光フィルム繰出エリアの相対湿度を１０％ＲＨ以上４５％ＲＨ以
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下に維持し、かつパネル搬送エリアの相対湿度を４５％ＲＨより大きく１００％ＲＨ未満
に維持することで、液晶パネルが帯電することに起因した回路の静電破壊や空気中の異物
の吸着をなくし、かつ連続ロールの例えば偏光フィルム端面等から水分が吸収されること
を好適に抑制して、シート片が貼り合わせ時に波打ちカールすることを好適に抑制でき、
よって、液晶パネルに貼り合せた際の気泡発生や貼りズレをより好適に抑制できる。また
、パネル搬送エリアにおける相対湿度の範囲は４５％ＲＨより大きく１００％ＲＨ未満で
あるが、より好ましくは５０％ＲＨ以上８０％ＲＨ以下であり、さらに好ましくは６０％
ＲＨ以上８０％ＲＨ以下である。
【００１９】
　また、上記発明の一実施形態として、前記偏光フィルム繰出エリア、前記パネル搬送エ
リア、および、前記偏光フィルムが前記偏光フィルム繰出エリアを出て前記パネル搬送エ
リアの入口に入る前までに搬送されるエリアである偏光フィルム搬送エリアのそれぞれの
相対湿度の関係（以下、「エリア間相対湿度条件」という。）が、
　偏光フィルム繰出エリアの相対湿度≦偏光フィルム搬送エリアの相対湿度、または、偏
光フィルム搬送エリアの相対湿度≦パネル搬送エリアの相対湿度であって、かつ偏光フィ
ルム繰出エリアの相対湿度＜パネル搬送エリアの相対湿度であることが好ましい。
【００２０】
　この構成によれば、偏光フィルム繰出エリアまたはパネル搬送エリア間に隣接する偏光
フィルム搬送エリアによって、偏光フィルム繰出エリアとパネル搬送エリア間の相対湿度
を小さくすることができる。
【００２１】
　各エリアにおける相対湿度は、例えば湿度計で測定でき、その測定方法は以下の通りで
ある。エリア内の温度湿度を設定し、設定値の変動が収まり一定値に落ち着いたときに、
エリアを平面視した際のエリアの中央（長手方向およびその長手方向と直交する幅方法の
それぞれの中央位置、奥行きの中央位置）および、エリアを平面視した際の面の４角をそ
れぞれ測定した値の平均値から算出する。例えば、エリアが直方体の場合、平面視した際
の面（天面）の４角と、その面の２対角の交点（中央）が測定ポイントの５点である。
【００２２】
　また、上記発明の一実施形態として、前記偏光フィルム搬送エリア内における偏光フィ
ルムまたはシート片の水分率が４．５％より低いことが好ましい。水分率が４．５％より
低い場合、貼り付け時にシート片が波打ちカールすることが少なく、これに起因した貼り
付け不良をより好適に抑制できる。
【００２３】
　水分率は、以下の測定方法で算出される。偏光フィルム搬送エリアの出口で、キャリア
フィルムに積層したままの偏光フィルムをその長手方向に３００ｍｍ、この長手方向と直
交する幅方向に３００ｍｍの大きさで切り出し測定サンプルとする。そして、切り出し直
後の測定サンプルから、キャリアフィルムおよび存在していれば他の部材を剥離して、偏
光フィルム（粘着剤付き）の重量を測定した値を乾燥前の重量とする。この重量測定後、
偏光フィルム（粘着剤付き）をオーブンに入れ、１２０℃で２時間乾燥させる。その後に
オーブンから乾燥後の偏光フィルム（粘着剤付き）を取り出し、重量を測定し、この重量
を乾燥後の重量とする。水分率（％）は、（乾燥前の重量－乾燥後の重量）÷乾燥前の重
量×１００で算出される。水分率は、例えば、測定サンプル数ｎ＝３の平均値として算出
される。
【００２４】
　各エリアは、それぞれのエリアを区画するための区画手段で囲まれていてもよい。区画
手段は、例えば、区画壁で構成され、キャリアフィルムおよび偏光フィルム、液晶パネル
、液晶表示素子等の搬送が可能なように、所定の開口部が形成されていてもよい。また、
区画手段として、各エリアの境界において、それぞれのエリア内外の空気（例えば、湿っ
た空気）の自由移動を遮断するための遮断手段を備えていることが好ましい。遮断手段は
、例えば、エアカーテン、遮断用仕切り壁等が挙げられ、それらを単独でまたは組み合わ
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せて用いることができる。
【００２５】
　また、他の本発明は、上述の液晶表示素子の連続製造方法を用いて、液晶パネルの両表
面のそれぞれに粘着剤を介して偏光フィルムのシート片を形成する液晶表示素子の連続製
造方法であって、
　第１連続ロールから偏光フィルムおよびキャリアフィルムを繰り出すエリアである第１
偏光フィルム繰出エリア、および第２連続ロールから偏光フィルムおよびキャリアフィル
ムを繰り出すエリアである第２偏光フィルム繰出エリアが、連続製造エリアの一方側に配
置され、他方側に配置されたパネル搬送エリアに対し平面視で対向配置している構成であ
る。
【００２６】
　この構成によれば、第１、第２偏光フィルム繰出エリアがパネル搬送エリアに対し平面
視で対向配置していることで、第１、第２偏光フィルム繰出エリアとパネル搬送エリアと
が垂直方向軸で重ならないため、湿った空気が移動しやすい垂直方法の空気移動を心配す
る必要がなく、第１、第２偏光フィルム繰出しエリアの相対湿度とパネル搬送エリアの相
対湿度とをそれぞれ異なる環境に好適に構成でき、液晶表示素子の両面にシート片を好適
に貼り合せることができる。さらに、パネル搬送エリアの空気（偏光フィルム繰出エリア
内の空気の相対湿度よりも高い相対湿度の空気）が、第１、第２偏光フィルム繰出エリア
へ移動するためには平面視で横方向に移動する必要があるが、この横方向の経路の断面は
小さいため、この経路の空気移動を遮断すればよく、そのための遮断手段を簡単に構成で
きる。また、パネル搬送エリアからの空気移動を遮断できるため、第１、第２偏光フィル
ム繰出エリアの相対湿度の変動が小さくなり、よって相対湿度の管理を簡単に行える。
【００２７】
　また、他の本発明は、偏光フィルムを粘着剤を介して液晶パネルに貼り合わせて液晶表
示素子を製造する液晶表示素子の連続製造方法であって、
　乾燥環境下に載置されかつ液晶パネルの幅に対応する幅の偏光フィルムのシート片と当
該シート片が粘着剤を介して積層されたキャリアフィルムとを少なくとも有する光学フィ
ルム積層体をロール状に巻回してなる連続ロールから、当該光学フィルム積層体を繰り出
し、当該キャリアフィルムに積層した状態で当該シート片および粘着剤を搬送して供給す
るシート片供給工程と、
　前記乾燥環境よりも相対湿度が高い第１湿潤環境下で液晶パネルを搬送して供給する液
晶パネル供給工程と、
　前記乾燥環境よりも相対湿度が高い第２湿潤環境下でシート片供給工程により供給され
たシート片を粘着剤を介して、液晶パネル供給工程により供給された液晶パネルに貼り合
わせる貼合工程とを含む。
【００２８】
　これにより、連続ロールが水分を吸収するのを抑制できるため、繰り出し始めから繰り
出し終わりまで偏光フィルムのシート片が波打ちカールするのを抑制でき、液晶パネルに
貼り合わせた際の気泡発生や貼りズレを好適に抑制できる。また、液晶パネル搬送時や偏
光フィルムのシート片貼付時に液晶パネルが帯電するのを抑制できるため、回路の静電破
壊や空気中の異物付着を好適に抑制できる。
【００２９】
　上記発明の一実施形態として、前記液晶表示素子を連続製造するため製造エリアである
液晶表示素子の連続製造エリアにおいて、前記連続ロールから前記光学フィルム積層体を
繰り出すエリアであるシート片繰出エリアと、前記液晶パネルおよび液晶表示素子を搬送
するエリアであるパネル搬送エリアを区画し、当該パネル搬送エリアを湿潤状態に設定し
、かつ、前記シート片繰出エリアを当該パネル搬送エリアより乾燥状態に設定することを
特徴とする。
【００３０】
　この構成によれば、湿潤状態のパネル搬送エリアとシート片繰出エリアとを区画し、シ
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ート片繰出エリアをパネル搬送エリアより乾燥状態にできるため、連続ロールの例えばシ
ート片端面等から水分が吸収されることを好適に抑制して、シート片が貼り合わせ時に波
打ちカールすることを好適に抑制でき、よって、液晶パネルに貼り合せた際の気泡発生や
貼りズレを好適に抑制できる。「湿潤状態」および「乾燥状態」は上記と同様である。
【００３１】
　上記発明の一実施形態として、前記シート片繰出エリアにおける相対湿度が１０％ＲＨ
以上４５％ＲＨ以下であることが好ましい。
【００３２】
　この構成は、「偏光フィルムのシート片と当該シート片が粘着剤を介して積層されたキ
ャリアフィルムとを少なくとも有する光学フィルム積層体をロール状に巻回してなる連続
ロール（以下、「シート片用連続ロール（切り目入り連続ロール）」という。）」を用い
ている点で、上記の「偏光フィルムと当該偏光フィルムに粘着剤を介して積層されたキャ
リアフィルムとを少なくとも有する光学フィルム積層体をロール状に巻回してなる連続ロ
ール（以下、「偏光フィルム用連続ロール」という。）」を用いている発明と相違してい
るが、その作用効果は同一である。すなわち、シート片繰出エリアにおける相対湿度を１
０％ＲＨ以上４５％ＲＨ以下に維持することで、シート片用連続ロールの例えば、シート
片端面等から水分が吸収されることを好適に抑制して、シート片が貼り合わせ時に波打ち
カールすることを好適に抑制でき、よって、液晶パネルに貼り合せた際の気泡発生や貼り
ズレを好適に抑制できる。なお、シート片用連続ロールの形成は、予め別の製造ラインで
行われている場合に制限されず、本発明と同じ連続製造システム内で行なってもよい。
【００３３】
　また、上記発明の一実施形態として、前記パネル搬送エリアにおける相対湿度が４５％
ＲＨより大きく１００％ＲＨ未満であることが好ましい。
【００３４】
　この構成によれば、シート片繰出エリアの相対湿度を１０％ＲＨ以上４５％ＲＨ以下に
維持し、かつパネル搬送エリアの相対湿度を４５％ＲＨより大きく１００％ＲＨ未満に維
持することで、液晶パネルが帯電することに起因した回路の静電破壊や空気中の異物の吸
着をなくし、かつシート片用連続ロールの例えば、シート片端面等から水分が吸収される
ことを好適に抑制して、シート片が貼り合わせ時に波打ちカールすることを好適に抑制で
き、よって、液晶パネルに貼り合せた際の気泡発生や貼りズレを好適に抑制できる。
【００３５】
　また、上記発明の一実施形態として、前記シート片繰出エリア、前記パネル搬送エリア
、および、前記シート片が前記シート片繰出エリアを出て前記パネル搬送エリアの入口に
入る前までに搬送されるエリアであるシート片搬送エリアのそれぞれの相対湿度の関係が
、
　シート片繰出エリアの相対湿度≦シート片搬送エリアの相対湿度、または、シート片搬
送エリアの相対湿度≦パネル搬送エリアの相対湿度であって、かつシート片繰出エリアの
相対湿度＜パネル搬送エリアの相対湿度であることが好ましい。
【００３６】
　この構成によれば、シート片繰出エリアまたはパネル搬送エリア間に隣接するシート搬
送エリアによって、シート片繰出エリアとパネル搬送エリア間の相対湿度を小さくするこ
とができる。
【００３７】
　また、上記発明の一実施形態として、前記シート片搬送エリア内におけるシート片の水
分率が４．５％より低いことが好ましい。
【００３８】
　また、他の本発明は、上記の液晶表示素子の連続製造方法を用いて、液晶パネルの両表
面のそれぞれに粘着剤を介して偏光フィルムのシート片を形成する液晶表示素子の連続製
造方法であって、
　第１連続ロールからシート片およびキャリアフィルムを繰り出すエリアである第１シー
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ト片繰出エリア、および第２連続ロールからシート片およびキャリアフィルムを繰り出す
エリアである第２シート片繰出エリアが、連続製造エリアの一方側に配置され、他方側に
配置されたパネル搬送エリアに対し平面視で対向配置している構成である。
【００３９】
　この構成によれば、第１、第２シート片繰出エリアが、パネル搬送エリアに対し平面視
で対向配置していることで、第１、第２シート繰出エリアとパネル搬送エリアとが垂直方
向軸で重ならないため、湿った空気が移動しやすい垂直方法の空気移動を心配する必要が
なく、第１、第２シート片繰出しエリアの相対湿度とパネル搬送エリアの相対湿度とをそ
れぞれ異なる環境に好適に構成でき、液晶パネルの両面にシート片を好適に貼り合せるこ
とができる。さらに、パネル搬送エリアの空気（第１、第２シート片繰出エリア内の空気
の相対湿度よりも高い相対湿度の空気）がシート片繰出エリアへ移動するためには平面視
で横方向に移動する必要があるが、この横方向の経路の断面は小さいため、この経路の空
気移動を遮断すればよく、そのための遮断手段を簡単に構成できる。また、パネル搬送エ
リアからの空気移動を遮断できるため、第１、第２シート片繰出エリアの相対湿度の変動
が小さくなり、よって相対湿度の管理を簡単に行える。
【００４０】
　液晶パネルの直交する２辺の長さは、それぞれ異なっていてもよく、同じでもよい。連
続ロール幅が、偏光フィルムのシート片が貼り付けられる液晶パネルのいずれかの辺と同
じ長さに設定されていても、本発明によれば、連続ロールの波打ちカールを好適に抑制で
きるため、偏光フィルムの幅部分を切断して除去することなく、偏光フィルムをその幅方
向に切断した偏光フィルムのシート片の全幅を液晶パネルに好適に貼り付けることができ
る。
【００４１】
　また、他の発明は、偏光フィルムを粘着剤を介して液晶パネルに貼り合わせて液晶表示
素子を製造する液晶表示素子の連続製造システムであって、
　乾燥環境下に載置されかつ液晶パネルの幅に対応する幅の長尺の偏光フィルムと当該偏
光フィルムに粘着剤を介して積層されたキャリアフィルムとを少なくとも有する光学フィ
ルム積層体をロール状に巻回してなる連続ロールから、当該光学フィルム積層体を繰り出
し、当該キャリアフィルムを残して少なくとも当該偏光フィルムおよび粘着剤を所定間隔
毎に切断して偏光フィルムのシート片および粘着剤を当該キャリアフィルム上に形成し、
当該キャリアフィルムに積層した状態で当該シート片および粘着剤を搬送して供給する偏
光フィルム供給手段と、
　前記乾燥環境よりも相対湿度が高い第１湿潤環境下で液晶パネルを搬送して供給する液
晶パネル供給手段と、
　前記乾燥環境よりも相対湿度が高い第２湿潤環境下で偏光フィルム供給手段により供給
されたシート片を粘着剤を介して、液晶パネル供給手段により供給された液晶パネルに貼
り合わせる貼合手段とを含む。
【００４２】
　上記発明の一実施形態として、前記液晶表示素子を連続製造するため製造エリアである
液晶表示素子の連続製造エリアにおいて、前記連続ロールから前記光学フィルム積層体を
繰り出すエリアである偏光フィルム繰出エリアと、前記液晶パネルおよび液晶表示素子を
搬送するエリアであるパネル搬送エリアを区画する区画手段と、当該パネル搬送エリアを
湿潤状態に設定し、かつ、前記偏光フィルム繰出エリアを当該パネル搬送エリアより乾燥
状態に設定する湿度設定手段とを有する。
【００４３】
　上記発明の一実施形態として、前記偏光フィルム繰出エリアにおける相対湿度が１０％
ＲＨ以上４５％ＲＨ以下であることが好ましい。
【００４４】
　また、他の発明は、偏光フィルムを粘着剤を介して液晶パネルに貼り合わせて液晶表示
素子を製造する液晶表示素子の連続製造システムであって、
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　乾燥環境下に載置されかつ液晶パネルの幅に対応する幅の偏光フィルムのシート片と当
該シート片が粘着剤を介して積層されたキャリアフィルムとを少なくとも有する光学フィ
ルム積層体をロール状に巻回してなる連続ロールから、当該光学フィルム積層体を繰り出
し、当該キャリアフィルムに積層した状態で当該シート片および粘着剤を搬送して供給す
るシート片供給手段と、
　前記乾燥環境よりも相対湿度が高い第１湿潤環境下で液晶パネルを搬送して供給する液
晶パネル供給手段と、
　前記乾燥環境よりも相対湿度が高い第２湿潤環境下でシート片供給手段により供給され
たシート片を粘着剤を介して、液晶パネル供給手段により供給された液晶パネルに貼り合
わせる貼合手段とを含む。
【００４５】
　上記発明の一実施形態として、前記液晶表示素子を連続製造するため製造エリアである
前記液晶パネルの連続製造エリアにおいて、前記連続ロールから前記光学フィルム積層体
を繰り出すエリアであるシート片繰出エリアと、前記液晶パネルを搬送するエリアである
パネル搬送エリアを区画する区画手段と、当該パネル搬送エリアを湿潤状態に設定し、か
つ、前記シート片繰出エリアを当該パネル搬送エリアより乾燥状態に設定する湿度設定手
段とを有する。
【００４６】
　上記発明の一実施形態として、前記シート片繰出エリアにおける相対湿度が１０％ＲＨ
以上４５％ＲＨ以下であることが好ましい。
【００４７】
　液晶表示素子は、液晶パネルの片面または両面に偏光フィルムのシート片が貼り合わさ
れたものであり、必要に応じて駆動回路が組込まれる。液晶パネルは、例えば、垂直配向
（ＶＡ）型、面内スイッチング（ＩＰＳ）型、ツイステッド・ネマチック（ＴＮ）型やス
ーパー・ツイステッド・ネマチック（ＳＴＮ）型などの任意なタイプのものを用いること
ができる。
【００４８】
　「光学フィルム積層体」は、偏光フィルムまたは偏光フィルムのシート片と、当該偏光
フィルムまたは当該シート片が粘着剤を介して積層されたキャリアフィルムと少なくとも
有している。偏光フィルムは、例えば、偏光子（厚さは５～８０μｍ程度）と、偏光子の
片面または両面に偏光子保護フィルム（厚さは一般的に１～５００μｍ程度）が接着剤ま
たは接着剤なしで形成される。光学フィルム積層体を構成する他のフィルムとして、例え
ば、位相差フィルム（厚さは一般的に１０～２００μｍ）、視角補償フィルム、輝度向上
フィルム、表面保護フィルム等が挙げられる。表面保護フィルムおよびキャリアフィルム
は、光学フィルム積層体の最外面の表面フィルムとして構成され、例えば、ポリエチレン
テレフタレート、ポリプロピレン等のプラスチックフィルムで構成される。光学フィルム
積層体の厚みは、例えば、１０μｍ～５００μｍの範囲が挙げられる。液晶パネルに貼り
合わされる「偏光フィルムのシート片」は、少なくとも偏光フィルムを含み、上述の他の
フィルム（例えば、位相差フィルム、表面保護フィルム等）が使用用途に応じて積層され
ている。
【図面の簡単な説明】
【００４９】
【図１】波打ちカールを説明するための模式図
【図２Ａ】偏光フィルム繰出エリア、偏光フィルム搬送エリアおよびパネル搬送エリアの
レイアウトの一例を示す図
【図２Ｂ】偏光フィルム繰出エリア、偏光フィルム搬送エリアおよびパネル搬送エリアの
レイアウトの一例を示す図
【図２Ｃ】偏光フィルム繰出エリア、偏光フィルム搬送エリアおよびパネル搬送エリアの
レイアウトの一例を示す図
【図３】湿り空気の密度を説明するための図



(12) JP 5197708 B2 2013.5.15

10

20

30

40

50

【図４】液晶表示素子の連続製造方法および液晶表示素子の連続製造システムの一例を説
明するための図
【図５】気泡発生数と貼り付け精度の測定方法を説明するための図
【発明を実施するための形態】
【００５０】
　（液晶表示素子の連続製造方法および連続製造システム）
　液晶表示素子の連続製造方法は、乾燥環境下に載置されかつ液晶パネルの幅に対応する
幅の長尺の偏光フィルムと当該偏光フィルムに粘着剤を介して積層されたキャリアフィル
ムとを少なくとも有する光学フィルム積層体をロール状に巻回してなる連続ロールから、
当該光学フィルム積層体を繰り出し、当該キャリアフィルムを残して少なくとも当該偏光
フィルムおよび粘着剤を所定間隔毎に切断して偏光フィルムのシート片および粘着剤とし
、当該キャリアフィルムに積層した状態で当該シート片および粘着剤を搬送して供給する
偏光フィルム供給工程と、前記乾燥環境よりも相対湿度が高い第１湿潤環境下で液晶パネ
ルを搬送して供給する液晶パネル供給工程と、前記乾燥環境よりも相対湿度が高い第２湿
潤環境下で偏光フィルム供給工程により供給されたシート片を粘着剤を介して、液晶パネ
ル供給工程により供給された液晶パネルに貼り合わせる貼合工程とを含む。
【００５１】
　上記連続ロールから光学フィルム積層体を繰り出すエリアが偏光フィルム繰出エリアで
ある。また、光学フィルム積層体（偏光フィルムを含む）が偏光フィルム繰出エリアを出
て後述するパネル搬送エリアの入口に入る前までに搬送されるエリアが偏光フィルム搬送
エリアである。偏光フィルム搬送エリアにおいて、キャリアフィルムを残して少なくとも
当該偏光フィルムおよび粘着剤を所定間隔毎に切断して偏光フィルムのシート片および粘
着剤とし、当該キャリアフィルムに積層した状態で当該シート片および粘着剤を搬送し、
貼付工程へ供給する。また、上記液晶パネル供給工程および貼合工程において液晶パネル
を搬送するエリアは、液晶パネル搬送エリアに含まれる。また、上記貼合工程後にシート
片が片面に貼り合わされた液晶表示素子を搬送するエリアは、液晶表示素子搬送エリアに
含まれる。
【００５２】
　また、本実施形態の液晶表示素子の連続製造システムは、乾燥環境下に載置されかつ液
晶パネルの幅に対応する幅の長尺の偏光フィルムと当該偏光フィルムに粘着剤を介して積
層されたキャリアフィルムとを少なくとも有する光学フィルム積層体をロール状に巻回し
てなる連続ロールから、当該光学フィルム積層体を繰り出し、当該キャリアフィルムを残
して少なくとも当該偏光フィルムおよび粘着剤を所定間隔毎に切断して偏光フィルムのシ
ート片および粘着剤を当該キャリアフィルム上に形成し、当該キャリアフィルムに積層し
た状態で当該シート片および粘着剤を搬送して供給する偏光フィルム供給手段と、前記乾
燥環境よりも相対湿度が高い第１湿潤環境下で液晶パネルを搬送して供給する液晶パネル
供給手段と、前記乾燥環境よりも相対湿度が高い第２湿潤環境下で偏光フィルム供給手段
により供給されたシート片を粘着剤を介して、液晶パネル供給手段により供給された液晶
パネルに貼り合わせる貼合手段とを含む。
【００５３】
　（実施形態１）
　実施形態１では、偏光フィルム繰出エリアとパネル搬送エリアを分離する構成である。
例えば、パネル搬送エリアと偏光フィルム繰出エリアのそれぞれを仕切り板等の区画手段
などで物理的に囲うことで分離させる。また、区画手段として、各エリア間の空気の流れ
を制御し、各エリアの空気が混じりあわないようにする方法、例えばエアカーテンを用い
ることができる。パネル搬送エリアは、液晶パネルを搬送するための液晶パネル搬送エリ
アと液晶表示素子を搬送するための液晶表示素子搬送エリアとを含む。
【００５４】
　図２Ａ、２Ｂ、２Ｃは各エリアの平面視のレイアウト例を示している。いずれの図でも
偏光フィルム搬送エリアは、液晶パネル搬送エリアの後部または液晶表示素子搬送エリア
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の前部と上下方向において重複している。また、図２Ａ、２Ｂ、２Ｃにおいて偏光フィル
ム貼合エリアを図示していないが、偏光フィルム貼合エリアは、液晶パネル搬送エリアの
後部または液晶表示素子搬送エリアの前部と重複して配置されている。
【００５５】
　図２Ａに示すように、偏光フィルム繰出エリアがパネル搬送エリアに対し平面視で対向
に配置される。図２Ａにおいて、偏光フィルム搬送エリアの境界を破線で示し、他のエリ
アの境界は実線で示している。また、図２Ｂに示すように、第１、第２偏光フィルム繰出
エリアを一つに纏め（太線エリア）、またパネル搬送エリアを一つに纏め（太線エリア）
、図２Ａよりもエリア範囲を広く設定することができる。また、図示していないが、第１
、第２偏光フィルム搬送エリア（破線）を一つに纏めることもできる。なお、第１偏光フ
ィルムと第２偏光フィルムは、同じ構成部材でもよく、異なる構成部材であってもよい。
【００５６】
　図２Ａ、２Ｂのレイアウトによれば、偏光フィルム繰出エリアを乾燥環境（相対湿度が
低い環境）に維持し、パネル搬送エリアを湿潤環境（相対湿度が高い環境）に維持すべく
、それぞれ平面視で一方側に集約することができるため、エリアを区画する区画手段や装
置等を簡略化することができる。また、空気の流れを制御するようにして、物理的に囲わ
ない場合には、異なる湿度環境エリア同士が隣接する範囲を、図２Ｃのように対向してい
ない場合と比べて狭くすることができ、各エリアの湿度が混ざるのを抑制することができ
る。
【００５７】
　以上のように各エリアを分離することで、連続ロール端部の水分吸収量を少なくし、偏
光フィルムの幅方向の中央部と端部の水分率差を少なくできる。これにより偏光フィルム
端部の波打ちカールの変形を抑制することができ、液晶パネルへの貼り合せ時の気泡の発
生を抑制することができる。また、液晶パネルまたは液晶表示素子の搬送エリアにおいて
、そのエリア内の相対湿度を高くすることで、それら搬送時の静電気発生を抑えることが
でき、従来の不具合の発生を好適に抑制することができる。
【００５８】
　また、各エリアの温度範囲は、通常のクリーンルーム内と同等の温度範囲である１０℃
以上３０℃以下が好ましい。製造システム内を１０℃より低く、または３０℃より高く設
定するためには、各エリアにヒーターやクーラーを設置しなければならず、装置の大型化
・複雑化を招く。
【００５９】
　（実施形態２）
　偏光フィルム繰出エリアおよび偏光フィルム搬送エリアより上に、パネル搬送エリア（
液晶パネル搬送エリア、液晶表示素子の搬送エリア）を設置する。湿り空気の密度を図３
に示す。温度が同じであっても、湿度が高くなるに伴い空気の密度は小さくなる。温度が
高く、湿度が高い空気であればより密度は小さくなる。つまり、湿度が低い空気より湿度
が高い空気の方が装置内上部に溜まりやすい。
【００６０】
　この性質を利用して、図４に示すように、連続製造システム垂直方向上部にパネル搬送
エリア２を設置し、連続製造システム下部に偏光フィルム繰出エリア１ａと偏光フィルム
搬送エリア１ｂを設置する。パネル搬送エリア２に高湿度空気を供給し、偏光フィルム繰
出エリア１ａに低湿度空気を供給する。これにより、パネル搬送エリア２に、高湿度空気
が滞留し、偏光フィルム繰出エリア１ａに低湿度空気が滞留する。よって、同一連続製造
システム内で湿度環境が違う２つのエリアを容易に作り出すことができる。このようにす
ることで、液晶パネルまたは液晶表示素子の帯電を防ぐことができ、回路の静電破壊や、
液晶パネルへの異物の吸着を防げる。さらに偏光フィルム端部の波打ちカールの変形を改
善することができ、液晶パネルへの貼り合せ時の気泡発生や貼りズレを改善することがで
きる。さらに、偏光フィルム繰出エリア１ａや偏光フィルム搬送エリア１ｂより上部にパ
ネル搬送エリア２を設置していることで、偏光フィルム搬送時に発生する異物が液晶パネ
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ルや液晶表示素子上に落下することも防げる。
【００６１】
　図４に液晶表示素子の連続製造方法および連続製造システムの一例を示す。連続製造シ
ステムを構成している各装置は、制御装置によって、それぞれの装置が連動可能に制御さ
れる。各エリアには、湿度設定手段として、例えば、加湿装置、減湿装置、調湿装置また
は乾燥装置が必要に応じて設置され、それぞれのエリア内が所定の相対湿度に維持される
ように制御されている。
【００６２】
　本実施形態の偏光フィルム供給手段は、乾燥環境に載置されている連続ロールから、当
該光学フィルム積層体を繰り出し、当該キャリアフィルムを残して少なくとも当該偏光フ
ィルムおよび粘着剤を所定間隔毎に切断して偏光フィルムのシート片および粘着剤を当該
キャリアフィルム上に形成し、当該キャリアフィルムに積層した状態で当該シート片およ
び粘着剤を搬送して供給する。また、液晶パネル供給手段は、連続ロールが載置されてい
るエリアの乾燥環境よりも相対湿度が高い第１湿潤環境下で液晶パネルを搬送して供給す
る。そして、貼合手段は、連続ロールが載置されているエリアの乾燥環境よりも相対湿度
が高い第２湿潤環境下で偏光フィルム供給手段により供給されたシート片を粘着剤を介し
て、液晶パネル供給手段により供給された液晶パネルに貼り合わせる。これら手段の具体
的な実施態様は以下に示す。
【００６３】
　光学フィルム積層体１０ａがロール状に巻回かれた偏光フィルム用連続ロール１０が偏
光フィルム繰出エリア１ａに設置される。光学フィルム積層体１０ａは、表面保護フィル
ム、偏光フィルム、キャリアフィルム１２が順に積層された構成である。偏光フィルムの
一方表面は、粘着剤（不図示）を介してキャリアフィルム１２が積層されている。表面保
護フィルム（不図示）は、偏光フィルムにキャリアフィルム１２が積層されていない表面
に粘着剤（不図示）を介して積層されている。偏光フィルム用連続ロール１０から光学フ
ィルム積層体１０ａを繰り出し下流へ搬送する。搬送手段は、例えば、フィードロール、
ニップロール、テンションロール、ダンサーロール、キャリアフィルム１２の巻取回収手
段６０等が設置されることが好ましい。
【００６４】
　搬送された光学フィルム積層体１０ａは、切断手段（不図示）を用いて、キャリアフィ
ルム１２を切断せずに残して、表面保護フィルム、偏光フィルムおよび粘着剤を切断し、
偏光フィルムのシート片１１を形成する。切断手段としては、例えば、レーザ装置、カッ
ター等が挙げられる。光学フィルム積層体１０ａを切断する方向は、光学フィルム積層体
１０ａの長手方向に対して直交する方向（幅方向）である。
【００６５】
　上記切断後に、キャリアフィルム１２を剥離手段４０で剥離しながら、シート片１１を
、粘着剤を介して液晶パネル２０に貼り付ける。液晶パネル２０は、基板搬送手段（不図
示）でストックから取り出され、搬送ロール３０上に載置され、貼り付け位置に搬送され
る。剥離手段４０は、特に限定されないが、その先端にて、シート片１１に対してキャリ
アフィルム１２を内側に折り返してキャリアフィルム１２からシート片１１を粘着剤と共
に剥離する構成である。剥離手段４０は、例えば、その側面視が三角形のナイフエッジを
有する構成である。シート片１１を液晶パネル２０に貼り合せるための貼合手段は、特に
限定されず、例えば一対のロール（貼付ロール５１および受けロール５２）が挙げられる
。
【００６６】
　以上において、液晶パネル２０の一方面に第１のシート片１１を形成して液晶表示素子
２１を得たが、その他面に第２のシート片を貼り付けることができる。液晶表示素子２１
のその他面に第２のシート片を貼り合せる場合に、液晶表示素子２１を上下反転し、かつ
９０度旋回することが好ましい。上下反転動作と９０度旋回動作を同時に行ってもよく、
別々に行ってもよく、各動作が部分的に重なっていてもよい。液晶表示素子２１を上下反
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転させることで、第２偏光フィルム繰出エリアおよび第２偏光フィルム搬送エリアをパネ
ル搬送エリアの下部に配置させることができる。液晶表示素子２１を９０度に旋回するこ
とで、連続製造ラインを一列に配置する構成が可能となり、また、図２Ａのような２列の
レイアウトが可能になる。なお、図２Ａにおける各エリアのレイアウトの場合、偏光フィ
ルムのシート片が片面に貼り合わせた液晶表示素子の搬送ライン中で、またはその搬送ラ
イン前後で、液晶表示素子を９０度旋回するように構成でき、また液晶表示素子を上下反
転し、かつ９０度旋回するように構成できる。
【００６７】
　上記光学フィルム積層体１０ａの切断において、偏光フィルムのシート片を形成する場
合に、欠点情報に基づいて、欠点部分を避けるように光学フィルム積層体１０ａを切断し
、所定サイズのシート片１１または欠点を含む不良判定されたシート片を形成することが
できる。欠点情報は、連続ロール１０にコードまたはマークとして付されていてもよく、
デジタルデータとして制御装置に入力されていてもよい。連続ロール１０に付された欠点
情報は、コードリーダーで読み取り、制御装置に送信される。欠点情報は、欠点座標、欠
点の種類、サイズ等が例示できる。また、不良判定されたシート片は、液晶パネル２０に
貼り付けされないように構成される。
【００６８】
　（別実施形態）
　また、別実施形態として、乾燥環境下に載置されかつ液晶パネルの幅に対応する幅の偏
光フィルムのシート片と当該シート片が粘着剤を介して積層されたキャリアフィルムとを
少なくとも有する光学フィルム積層体をロール状に巻回してなるシート片用連続ロール（
切り目いり連続ロール）から、当該光学フィルム積層体を繰り出し、当該キャリアフィル
ムに積層した状態で当該シート片および粘着剤を搬送して供給するシート片供給工程と、
前記乾燥環境よりも相対湿度が高い第１湿潤環境下で液晶パネルを搬送して供給する液晶
パネル供給工程と、前記乾燥環境よりも相対湿度が高い第２湿潤環境下でシート片供給工
程により供給されたシート片を粘着剤を介して、液晶パネル供給工程により供給された液
晶パネルに貼り合わせる貼合工程とを含む構成がある。すなわち、液晶パネルの幅に対応
する幅の偏光フィルムのシート片と当該シート片が粘着剤を介して積層されたキャリアフ
ィルムとを少なくとも有する光学フィルム積層体がロール状に巻回されたシート片用連続
ロールから、光学フィルム積層体を繰り出し、シート片および粘着剤からキャリアフィル
ムを剥離し、剥離されて露出面となる当該粘着剤を液晶パネルに貼り合わせて当該シート
片を当該液晶パネルに形成して液晶表示素子を連続的に製造しても良い。
【００６９】
　なお、シート片用連続ロールが同一連続製造ライン上で形成されてもよい。かかる場合
、液晶パネルの幅に対応する幅の長尺の偏光フィルムと当該偏光フィルムに粘着剤を介し
て積層されたキャリアフィルムとを少なくとも有する光学フィルム積層体をロール状に巻
回してなる連続ロールから、当該光学フィルム積層体を繰り出し、当該キャリアフィルム
を残して少なくとも当該偏光フィルムおよび粘着剤を所定間隔毎に切断して偏光フィルム
のシート片および粘着剤とし、当該キャリアフィルム上に当該シート片および粘着剤を形
成した状態でロール状に巻回してシート片用連続ロールを形成する。
【００７０】
　上記連続製造方法を実現するための連続製造システムの一例として、偏光フィルムを粘
着剤を介して液晶パネルに貼り合わせて液晶表示素子を製造する液晶表示素子の連続製造
システムであって、乾燥環境下に載置されかつ液晶パネルの幅に対応する幅の偏光フィル
ムのシート片と当該シート片が粘着剤を介して積層されたキャリアフィルムとを少なくと
も有する光学フィルム積層体をロール状に巻回してなるシート片用連続ロール（切り目入
り連続ロール）から、当該光学フィルム積層体を繰り出し、当該キャリアフィルムに積層
した状態で当該シート片および粘着剤を搬送して供給するシート片供給手段と、前記乾燥
環境よりも相対湿度が高い第１湿潤環境下で液晶パネルを搬送して供給する液晶パネル供
給手段と、前記乾燥環境よりも相対湿度が高い第２湿潤環境下でシート片供給手段により
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供給されたシート片を粘着剤を介して、液晶パネル供給手段により供給された液晶パネル
に貼り合わせる貼合手段とを含む構成がある。シート片供給手段は、上述した切断手段を
少なくとも含まない装置で実現できる。また、液晶パネル供給手段、貼合手段は、上述し
た装置構成で実現できる。
【００７１】
　（実施例）
　各実施例のレイアウトにおいて、偏光フィルム繰出エリア内、偏光フィルム搬送エリア
内、パネル搬送エリア内を調湿装置を用いて調湿し、相対湿度を変えて、偏光フィルムの
シート片を連続して液晶パネルに貼り合わせた。この際に、気泡発生数、貼り付け精度、
静電破壊発生率、異物による欠点発生率、および液晶パネル帯電量を評価した。貼り付け
気泡発生数と貼り付け精度は図５の方法で測定した。
【００７２】
　本実施例においては、液晶パネルの代わりにコーニング社製の無アルカリガラス（縦４
０５ｍｍ、横幅７１０ｍｍ）を用いて実験した。偏光フィルムのシート片は、日東電工社
製のＶＥＧ１７２４ＤＵで、縦４００ｍｍ、横幅７００ｍｍである。気泡は目視で確認し
、気泡の目視確認の評価数はｎ＝１０とした。
【００７３】
　貼り付け精度を評価するために、Ｘ１、Ｘ２、Ｙ１、Ｙ２の寸法をマイクロゲージ（ミ
ツトヨ製マイクロゲージ　ＩＤ－１０２５Ｂ）を用いて測定した。貼り付け精度の評価数
はｎ＝１００として、それぞれの測定値（Ｘ１、Ｘ２、Ｙ１、Ｙ２）と予め設定してあっ
た目標値との差を算出し、標準偏差を求め、その平均値（ｎ＝１００の平均）を算出した
。
【００７４】
　液晶パネル帯電量（ｋＶ）は、静電気測定機（春日電機製、型式ＫＳＤ－２０００）に
より測定した。測定するタイミングは、偏光フィルムの第１シート片（上板）と第２シー
ト片（下板）の貼付後のパネル搬送エリア出ロとした。評価数はｎ＝１００として、その
平均値を算出した。
【００７５】
　異物による欠点発生率（％）は、上記上板、下板貼付後の検査（目視検査）において、
［不良品（ＮＧ）レベルの欠点(輝点)が発生したパネルの数］／［全ての貼付パネル数（
ｎ＝１００）］×１００とした。
【００７６】
　静電破壊発生率（％）は、上板、下板貼付後の検査において、［静電破壊が発生したパ
ネル（静電気により一部の液晶セルが異常になり、その部分が光抜けして見えたりする）
の数］／［全ての貼付パネル数（ｎ＝１００）］×１００とした。
【００７７】
　相対湿度の測定方法は、各エリアの調湿機の湿度設定値を所望の値に設定した後、各エ
リア内に設置した湿度計の値が安定するまで待ってから湿度を測定した。
【００７８】
　（製造条件）
　実施例１～４及び比較例１～５は、偏光フィルム用連続ロールを用い、実施例５及び比
較例６～８は、シート片用連続ロール（切り目入り連続ロール）を用いた。実施例１、２
、５及び比較例１～３、５～８は、図２Ｂに示す各エリアのレイアウトである。実施例３
は、図２Ｃに示す各エリアのレイアウトである。レイアウト図（図２Ａ、２Ｂ、２Ｃ）の
各エリアの分離方法は、エアカーテンにより空気の流れを制御し、各エリアの空気が混じ
りあわないようにする方法を採用した。実施例４および比較例４は、図４に示す上下分離
方法（比較例４はその上下逆レイアウト）であって、仕切り壁やエアカーテンを設置して
いない。
【００７９】
　実施例１、３、４、５は、偏光フィルム繰出エリア（シート片繰出エリア）の相対湿度
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が１０％ＲＨ以上４０％ＲＨ以下である第１条件、パネル搬送エリアの相対湿度が４５％
ＲＨより大きく１００％ＲＨ未満である第２条件、および上述のエリア間相対湿度条件を
満足している。
【００８０】
　実施例２は、第１条件、第２条件およびエリア間相対湿度条件を満足しているが、偏光
フィルム搬送エリア内の偏光フィルムのシート片の水分率が４．５％未満である第３条件
を満足していない。
【００８１】
　比較例１、６は、第１条件およびエリア間相対湿度条件を満足しているが、第２条件を
満足していない。
【００８２】
　比較例２は、第１条件を満足しているが、第２条件を満足していない。さらに、偏光フ
ィルム搬送エリアの相対湿度が偏光フィルム繰出エリアのそれよりも低く、エリア間相対
湿度条件を満足していない。
【００８３】
　比較例３、４、７は、第１条件を満足していないが、第２条件およびエリア間相対湿度
条件を満足している。比較例５、８は、各エリアの相対湿度がすべて７２％ＲＨである。
【００８４】
　偏光フィルム繰出エリア、シート片繰出エリア、偏光フィルム搬送エリア、シート片搬
送エリア、パネル搬送エリアの各温度は、２０℃（測定値）であった。
【００８５】
　（評価結果）
　評価結果を表１、２に示す。表１は、偏光フィルム用連続ロールを用いた結果を示し、
表２は、シート片用連続ロールを用いた結果を示す。表１、２で示されているように、実
施例１および４が他の実施例よりも良い結果であった。比較例２は、上述のエリア間相対
湿度関係を満足していない。この比較例２は、パネル搬送エリアが、偏光フィルム搬送エ
リアからの湿度の影響を受けたため、液晶パネルが乾燥しやすくなったと推測され、回路
の静電破壊発生率が他の実施例よりも高い値となったと考えられる。実施例２は、偏光フ
ィルム搬送エリアの相対湿度が高く、シート片の水分率が他の実施例よりも高くなってお
り、そのため、他の実施例よりも気泡発生率が高くなっている。実施例４（図４のレイア
ウト）の各エリアの相対湿度を設定値どおりにコントロールできたのに対し、比較例４（
図４の上下逆レイアウト）の各エリアの相対湿度を設定値どおりにコントロールできず、
連続製造システム下部のパネル搬送エリアの湿り空気が上方の偏光フィルム繰出エリアお
よび偏光フィルム搬送エリアに移動したと推察される。
【００８６】
　また、実施例３または比較例２において、パネル搬送エリアの相対湿度の設定値と実際
の測定値が異なっている。これは、各エリアを完全に密閉系にできないため、また、搬送
される偏光フィルムの流れによって空気の流れが生じるためと推察される。特に図２Ｃの
レイアウトである実施例３の場合、湿度の異なるエリアと接する部分が多くなり、また、
接する面も一方方向ではないためエアカーテンによる制御では不十分であったと推察され
る。
【００８７】
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【表１】

【００８８】
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【表２】

【符号の説明】
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【００８９】
１０　　　偏光フィルム用連続ロール
１０ａ　　光学フィルム積層体
１１　　　シート片
１２　　　キャリアフィルム

【図１】 【図２Ａ】

【図２Ｂ】
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【図２Ｃ】

【図３】

【図４】

【図５】
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