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요약

본 발명은 예컨대, 액정패널 공급유닛, 편광판 공급유닛 및 편광판 부착유닛의 조합으로 이루어진 액정표시장치용 편광
판 부착장치 및 이를 이용한 편광판 부착방법에 관한 것이다.

또한, 본 발명은 예컨대, 스테이지, 리워킹용 액정패널 이송지그, 리워킹용 편광판 정렬지그, 리워킹용 롤유닛 등의 조
합으로 이루어진 액정표시장치용 편광판 리워킹 장치 및 이를 이용한 편광판 리워킹 방법에 관한 것이다.

이러한 본 발명에서는 개별 편광판, 리워킹용 편광판 등을 실질적으로 가열·가압하는 롤유닛의 일부에 제전처리가 완
료된 제전링을 구비함으로써, 편광판 부착공정, 편광판 리워킹 공정 등이 진행될 때, 편광판 및 액정패널 사이에 정전기
가 발생하지 않도록 한다.

또한, 본 발명에서는 롤유닛을 이용하여, 편광판 부착공정, 편광판 리워킹 공정 등이 진행될 때, 편광판의 가열 및 가압
공정이 동시에 진행되도록 함으로써, 전체적인 제품의 생산성이 대폭 향상될 수 있도록 한다.

대표도
도 2
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명세서

도면의 간단한 설명

도 1은 본 발명의 일실시예에 따른 액정표시장치용 편광판 부착장치를 도시한 예시도.

도 2는 본 발명의 일실시예에 따른 편광판 부착유닛의 제 1 작동상태를 도시한 예시도.

도 3은 본 발명의 일실시예에 따른 편광판 부착유닛의 제 2 작동상태를 도시한 예시도.

도 4는 본 발명의 일실시예에 따른 편광판 부착방법을 순차적으로 도시한 순서도.

도 5는 본 발명의 다른 실시예에 따른 액정표시장치용 편광판 리워킹 장치의 제 1 상태를 도시한 예시도.

도 6은 본 발명의 다른 실시예에 따른 액정표시장치용 편광판 리워킹 장치의 제 2 상태를 도시한 예시도.

도 7은 본 발명의 다른 실시예에 따른 액정표시장치용 편광판 리워킹 장치의 제 3 상태를 도시한 예시도.

도 8은 본 발명의 다른 실시예에 따른 편광판 리워킹 방법을 순차적으로 도시한 순서도.

발명의 상세한 설명

    발명의 목적

    발명이 속하는 기술 및 그 분야의 종래기술

본 발명은 액정패널에 편광판을 부착 및 리워킹하는 편광판 부착 및 리워킹 장치에 관한 것으로, 좀더 상세하게는 편광
판의 가열 및 가압 공정을 편광판의 부착공정, 리워킹 공정 등과 동시에 진행시킬 수 있도록 하는 액정표시장치용 편광
판 부착장치 및 리워킹 장치에 관한 것이다. 더욱이, 본 발명은 이러한 편광판 부착장치 및 리워킹 장치를 이용한 편광
판 부착방법 및 리워킹 방법에 관한 것이다.

최근 현대사회가 정보사회화되어감에 따라 정보표시장치의 하나인 액정표시장치는 그 중요성이 점차 증가되는 추세에 
있으며, 특히, 그것이 갖고 있는 소형화, 경량화, 저전력소비화 등의 장점 때문에, 액정표시장치는 CRT(Cathode ray 
tube)의 단점을 극복할 수 있는 대체수단으로써 점차 그 사용 영역이 확대되는 추세에 있다.

통상, 이러한 종래의 액정표시장치에는 사용자와 직접 인터페이스하여, 내부의 전기적인 신호를 영상으로 디스플레이하
는 액정패널이 배치된다. 이 경우, 액정패널은 액정을 개재하여 순차적으로 적층된 상·하부기판의 조합으로 이루어진
다.

이때, 액정패널을 이루는 상·하부기판의 최외곽면에는 편광판이 부착되며, 이 편광판은 액정을 투과한 빛 중 특정 방
향으로 강하게 진동하는 빛만을 선택적으로 투과시키는 역할을 수행함으로써, 액정패널이 자신에게 부여된 영상 디스플
레이기능을 양호하게 수행할 수 있도록 보조한다.

    
종래의 기술에 따른 편광판의 다양한 형태는 예컨대, 미국특허공보 제 5486935 호 "100nm~250nm 밴드폭의 노치 편
광을 갖는 액정표시장치용 고효율 키이럴네마틱액정 후방편광판(High efficiency chiral nematic liquid crystal rea
r polarizer for liquid crystal display having a notch polarization bandwidth of 100nm to 250nm)", 미국특허
공보 제 5548422 호 "버프린젠트 필름을 갖는 콜레스테릭 편광판과 리니어 편광판을 구비한 노치필터(Notch filters 
with cholesteric polarizers with birefringent film and linear polarizer)", 미국특허공보 제 5691788 호 "제 1 
불투명 물질이 불규칙적으로 코팅된 편광판 또는 확산판과 제 2 불투명 물질이 불규칙적으로 코팅된 블랙 메트릭스를 
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갖는 엘씨디(LCD having a polarization or diffusion plate with an irregularly coated first opaque material an
d black matrix of a second opaque material)" 등에 좀더 상세하게 제시되어 있다.
    

또한, 종래의 기술에 따라, 편광판을 액정패널에 부착하는 공정은 예컨대, 미국특허공보 제 5667624 호 "편광판 부착
장치(Polarization plate gluing apparatus)", 미국특허공보 제 5739889 호 "액정표시장치와 그 제조방법(Liquid c
rystal display device and a production method for the same)" 등에 좀더 상세하게 제시되어 있다.

종래의 생산라인에서는 예컨대, 편광판 부착공정, 편광판 가압공정, 인쇄회로기판 부착공정, 편광판 부착상태 확인공정 
등을 순차적으로 진행함으로써, 편광판 및 인쇄회로기판이 부착된 완성된 구조의 액정패널을 제조한다.

이때, 종래의 편광판 부착공정은 액정표시장치용 편광판 부착장치에 의해 자동으로 진행되는데, 이 경우, 액정표시장치
용 편광판 부착장치는 외부에 적재되어 있던 편광판을 1매씩 적출한 후, 이 편광판을 편광판 정렬지그에 로딩한다.

이러한 편광판 로딩과정이 완료되면, 편광판 부착장치는 일차적으로 편광판 정렬지그를 일정각도 기울인 후, 이 편광판 
정렬지그의 상부로 액정패널을 주행시킨다. 이 경우, 액정패널은 편광판의 부착이 요구되는 일부분, 예컨대, 상부기판
을 상술한 편광판 정렬지그쪽으로 노출시킨다.

이와 같이, 편광판 정렬지그가 일정 각도기울어짐과 동시에, 이 편광판 정렬지그의 상부로 액정패널이 주행하면, 편광
판 정렬지그에 고정되어 있던 편광판은 예컨대, 액정패널쪽으로 옮겨져 달라붙게 되고, 결국, 편광판 부착공정이 모두 
완료되면, 편광판 정렬지그에 고정되어 있던 편광판은 액정패널의 하부기판에 견고히 부착된다.

이 경우, 편광판 정렬지그의 상부에는 가이드 롤러가 더 장착되는데, 이 가이드 롤러는 액정패널이 주행이 진행되는 동
안 일정 속도의 회전상태를 유지함으로써, 편광판이 액정패널쪽으로 좀더 원활하게 옮겨질 수 있도록 가이드하는 역할
을 수행한다.

이때, 종래의 기술을 이용하여, 액정패널의 하부기판에 편광판을 부착하는 공정은 앞서 언급한 상부기판에 편광판을 부
착하는 공정과 동일하기 때문에, 이에 대한 상세한 설명은 생략한다.

이어서, 생산라인에서는 상·하부기판 모두에 편광판의 부착이 완료된 액정패널을 일정 크기의 열과 압력으로 누르는 
편광판 가열·가압공정을 진행한다.

이때, 생산라인에서는 편광판의 부착이 일차적으로 완료된 액정패널들을 가열·가압챔버에 적재시킨 후, 이 가열·가압
챔버를 이용하여 편광판을 가열·가압하게 되며, 이 경우, 생산라인에서는 가열·가압챔버의 내부로 일정 크기의 압력
과 열을 공급하여, 액정패널이 압력과 열에 의한 영향을 받도록 한다.

이러한 가열·가압공정이 일정 시간 진행되면, 액정패널과 편광판 사이에 분포하던 기포는 모두 제거되어 편광판은 액
정패널의 상·하부기판에서 좀더 안정적인 부착상태를 유지할 수 있다.

계속해서, 생산라인에서는 편광판이 부착된 액정패널에 인쇄회로기판을 부착하는 일련의 인쇄회로기판 부착공정을 진
행하며, 인쇄회로기판의 부착이 모두 완료되면, 연이어, 액정패널에 부착된 편광판의 부착상태를 확인하는 공정을 진행
한다.

이때, 편광판의 부착상태에 이상이 있는 경우, 생산라인에서는 리워킹 공정을 진행하여, 기 부착되어 있던 편광판을 새
로운 편광판으로 교체하는 과정을 진행한다. 이 경우, 작업자는 기 부착되어 있던 편광판을 액정패널로부터 떼어낸 후, 
액정패널에 새로운 편광판을 얼라인하고, 얼라인 완료된 편광판을 예컨대, 압착툴을 통해 가압함으로써, 새로 교체된 
편광판이 액정패널의 상·하부기판에서, 좀더 안정적인 부착상태를 유지하도록 한다.

    발명이 이루고자 하는 기술적 과제
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그러나, 앞서 언급한 종래의 기술에 따른 일련의 편광판 부착공정에는 다양한 문제점이 내포되어 있다. 이를 상세히 살
펴보면 다음과 같다.

앞서 언급한 바와 같이, 편광판 부착장치는 편광판 고정지그를 일정 각도 기울임과 동시에, 이 편광판 고정지그의 상부
로 액정패널을 주행시키고, 이를 통해, 편광판 고정지그에 고정되어 있던 편광판이 액정패널쪽으로 옮겨져 달라붙게 하
는데, 이 경우, 편광판은 가이드 롤러와 필연적인 접촉관계를 이룰 수밖에 없으며, 그 결과, 편광판 부착공정이 모두 완
료되면 편광판에는 다량의 정전기가 어쩔 수 없이 발생하게 된다.

이러한 정전기는 액정패널에 큰 악영향을 미쳐, 예컨대, 액정패널의 하부기판에 형성된 박막트랜지스터들이 손상되는 
문제점을 일으킨다.

종래의 생산라인에서는 이러한 정전기 문제를 제거하기 위하여, 전리장치(Ionizer)를 이용한 이온방사과정을 진행하고 
있다.

그러나, 전리장치가 제거할 수 있는 정전기의 양에 비해, 가이드 롤러와의 접촉에 의해 발생되는 정전기의 양이 워낙 방
대하기 때문에, 단지, 상술한 전리장치를 이용하는 것만으로는 편광판에서 발생되는 정전기를 효과적으로 제거할 수 없
다.

    
또한, 상술한 바와 같이, 종래의 생산라인에서는 일차적인 편광판 부착공정이 모두 완료되면, 가열·가압챔버에 의한 
편광판 가열·가압공정을 진행하는데, 이 경우, 생산라인에서는 편광판과 액정패널 사이에 상존하는 기포를 제거할 수 
있어, 양질의 액정패널을 확보할 수 있는 이점을 획득할 수 있지만, 반면에, 편광판 부착공정이 진행될 때마다 매번, 편
광판 가열·가압공정을 추가적으로 진행할 수밖에 없기 때문에, 제품의 전체적인 생산성이 대폭 저감되는 문제점을 감
수하여야만 한다.
    

물론, 편광판 가열·가압공정을 생략하면 이러한 문제점을 미리 방지할 수 있겠지만, 이 경우, 편광판과 액정패널 사이
에 상존하는 기포를 제거할 수 있는 별다른 대처방안을 확보할 수 없기 때문에, 종래의 생산라인에서는 상술한 생산성 
저하의 문제점을 깊이 인식하면서도, 편광판 가열·가압공정을 추가로 진행하고 있는 실정이다.

한편, 상술한 바와 같이, 종래의 생산라인에서는 일련의 편광판 부착상태 확인공정에 의해 편광판의 부착상태 이상이 
발견된 경우, 리워킹 공정을 진행하여, 기 부착되어 있던 편광판을 새로운 편광판으로 교체하고 있다.

그러나, 이러한 편광판 교체공정은 전적으로 작업자의 수작업에 의존하여 진행되는 것이 일반적이기 때문에, 만약, 작
업자가 약간의 실수라도 범하는 경우, 예컨대, 편광판과 액정패널 사이에 이물질이 들어가거나, 기포가 발생하거나, 액
정패널이 파손되거나 하는 등의 다양한 사고가 유발될 수 있다.

더욱이, 이러한 리워킹 공정은 전적으로 작업자의 수작업에 의존하여 진행되기 때문에, 작업환경의 자동화된 관리가 어
렵고, 그 결과, 상술한 정전기 발생문제, 기포 발생문제 등이 편광판 부착공정 보다도 더욱 심각하게 유발될 수밖에 없
다.

물론, 리워킹 공정을 자동화하면, 상술한 여러 가지 문제점들을 미리 방지할 수 있겠지만, 통상, 리워킹 공정은 편광판 
부착공정과 달리, 액정패널과 인쇄회로기판이 하나의 유닛으로 결합된 후에 진행되는 것이 일반적이기 때문에, 종래의 
생산라인에서는 인쇄회로기판의 파손문제를 고려할 수밖에 없으며, 따라서, 상술한 문제점들을 깊이 인식하면서도, 어
쩔 수 없이, 수작업에 의존하는 리워킹 공정을 진행하고 있다.

따라서, 본 발명의 목적은 종래 가이드롤의 구조를 대폭 개선함으로써, 편광판 부착공정, 편광판 리워킹 공정 등이 진행
될 때, 편광판 및 액정패널에 상존하는 정전기가 대폭 줄어들 수 있도록 유도하는데 있다.
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본 발명의 다른 목적은 편광판 부착공정, 편광판 리워킹 공정 등을 진행시킬 때, 편광판 가열·가압공정을 동시에 진행
시키고, 이를 통해, 편광판 가열·가압공정의 추가실시를 배제시킴으로써, 전체적인 제품의 생산성을 대폭 향상시키는
데 있다.

본 발명의 또 다른 목적은 인쇄회로기판의 파손문제가 충분히 고려된 리워킹 장치를 마련하여, 편광판 리워킹 공정을 
자동화하고, 이를 통해, 편광판 리워킹 공정이 작업자의 참여 없이도 신속하게 진행될 수 있도록 함으로써, 편광판과 액
정패널 사이에 이물질이 들어가거나, 기포가 발생하거나, 액정패널이 파손되거나 하는 등의 다양한 사고를 미리 방지시
키는데 있다.

본 발명의 또 다른 목적들은 다음의 상세한 설명과 첨부된 도면으로부터 보다 명확해질 것이다.

    발명의 구성 및 작용

상기와 같은 목적을 달성하기 위하여 본 발명에서는 예컨대, 액정패널 공급유닛, 편광판 공급유닛 및 편광판 부착유닛
의 조합으로 이루어진 액정표시장치용 편광판 부착장치를 개시한다.

이때, 편광판 부착유닛은 액정패널 공급유닛 및 편광판 공급유닛의 교차점에 배치되어 편광판 공급유닛으로부터 공급된 
개별 편광판을 액정패널 공급유닛으로부터 공급된 개별 액정패널에 일대일 대응시켜 부착하는 역할을 수행한다. 이 경
우, 편광판 부착유닛의 롤유닛 일부에는 제전롤이 더 장착되는데, 이 제전롤은 예컨대, 제전처리가 완료된 초내열 실리
콘으로 이루어진다.

이러한 본 발명의 일실시예에서, 먼저, 편광판 부착유닛은 액정패널 이송지그를 이용하여 개별 편광판을 홀딩시킨 후, 
이 액정패널 이송지그를 개별 편광판이 홀딩된 편광판 정렬지그의 상부쪽으로 이동시키는 과정을 진행한다. 이어서, 편
광판 부착유닛은 앞서 언급한 개별 액정패널 및 개별 편광판의 일측 모서리가 서로 맞닿도록 편광판 정렬지그를 기울인
다.

이 상태에서, 편광판 부착유닛은 액정패널 이송지그를 이동시킴과 아울러, 롤유닛을 회전시켜, 개별 편광판을 개별 액
정패널쪽으로 밀어넣으면서 개별 편광판을 가열 및 가압하는 과정을 진행한다.

결국, 본 발명이 완료되는 경우, 각각의 해당 편광판들은 편광판 부착유닛의 가압·가열과정에 의해 적당한 크기로 눌
려짐으로써, 각 액정패널에 안정적인 상태로 부착된다.

한편, 본 발명의 다른 실시예에서는 예컨대, 스테이지, 리워킹용 액정패널 이송지그, 리워킹용 편광판 정렬지그, 리워킹
용 롤유닛 등의 조합으로 이루어진 액정표시장치용 편광판 리워킹 장치를 개시한다. 이 경우, 리워킹용 편광판을 실질
적으로 가압하는 리워킹용 롤 유닛은 리워킹 대상 액정패널의 상부에 배치된다.

이러한 리워킹용 롤유닛의 배치 결과, 리워킹 대상 액정패널에 장착된 인쇄회로기판은 리워킹용 편광판의 가압과정 중
에도 안정적인 보존상태를 유지할 수 있으며, 이를 토대로, 생산라인에서는 편광판의 리워킹 공정을 자동화할 수 있다.

여기서, 리워킹용 롤유닛의 일부에는 리워킹용 제전롤이 더 장착되는데, 이 리워킹용 제전롤은 예컨대, 제전처리가 완
료된 초내열 실리콘으로 이루어진다.

이때, 리워킹용 롤유닛은 리워킹용 액정패널 이송지그 및 리워킹용 편광판 정렬지그의 사이에 배치된 상태에서, 일련의 
회전동작에 의해 리워킹용 편광판을 리워킹 대상 액정패널쪽으로 밀어넣음과 아울러, 이 리워킹용 편광판을 가열 및 가
압하는 역할을 수행한다.

이러한 롤유닛의 작용이 일정 시간 진행되는 경우, 각각의 해당 리워킹용 편광판들은 리워킹용 롤유닛의 가압·가열과
정에 의해 적당한 크기로 눌려지게 되며, 결국, 리워킹용 편광판들은 새로운 편광판의 부착이 요구되는 각 액정패널에 
안정적으로 부착된다.
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이와 같은 본 발명에서는 상술한 바와 같이, 개별 편광판, 리워킹용 편광판 등을 실질적으로 가열·가압하는 롤유닛의 
일부에 제전처리가 완료된 제전링을 구비하여, 롤유닛의 대전율을 각 편광판들의 대전률과 유사하게 유지시키고, 이를 
통해, 롤유닛 및 각 편광판들이 불필요한 대전관계를 이루지 못하도록 차단함으로써, 편광판 부착공정, 편광판 리워킹 
공정 등이 진행될 때, 편광판 및 액정패널 사이에 정전기가 발생하지 않도록 한다.

또한, 본 발명에서는 상술한 바와 같이, 롤유닛을 이용하여, 편광판 부착공정, 편광판 리워킹 공정 등이 진행될 때, 편광
판의 가열 및 가압공정이 동시에 진행되도록 하고, 이를 통해, 각 편광판들이 편광판 가열·가압공정의 추가실시 없이
도, 안정적인 부착상태를 유지할 수 있도록 함으로써, 전체적인 제품 생산성이 대폭 향상될 수 있도록 한다.

또한, 본 발명에서는 상술한 바와 같이, 리워킹용 롤 유닛을 리워킹 대상 액정패널의 상부에 배치하고, 이를 통해, 편광
판 리워킹 공정이 작업자의 참여 없이도, 자동으로 진행될 수 있도록 함으로써, 작업자의 실수에 의해 야기되던 다양한 
공정사고를 미리 방지한다.

요컨대, 본 발명이 달성되는 경우, 생산라인에서는 앞서 언급한 여러 가지 대체수단을 통해, 정전기 발생, 생산성 저하, 
공정사고 발생 등의 문제점을 미리 해결할 수 있음으로써, 편광판 부착공정, 편광판 리워킹 공정 등을 좀더 안정적으로 
진행시킬 수 있는 이점을 획득할 수 있다.

이하, 첨부된 도면을 참조하여 본 발명에 따른 액정표시장치용 편광판 부착장치 및 편광판 리워킹 장치와 이들을 이용
한 편광판 부착 및 리워킹 방법을 좀더 상세히 설명하면 다음과 같다.

도 1에 도시된 바와 같이, 본 발명의 일실시예에 따른 편광판 부착장치(100)는 전체적으로 액정패널 공급유닛(10), 편
광판 공급유닛(20), 편광판 부착유닛(30)의 조합으로 이루어진다.

이때, 액정패널 공급유닛(10)은 일련의 전처리공정, 예컨대, 클리닝공정이 완료된 개별 액정패널(1)을 편광판 부착유
닛(30)쪽으로 공급하는 역할을 수행하며, 편광판 공급유닛(20)은 액정패널 공급유닛(10)에 대응되는 개별 편광판(2)
을 편광판 부착유닛(30)쪽으로 공급하는 역할을 수행한다.

여기서, 편광판 부착유닛(30)은 액정패널 공급유닛(10) 및 편광판 공급유닛(20)의 교차점에 배치된 상태에서, 편광판 
공급유닛(20)으로부터 공급된 개별 편광판(2)을 액정패널 공급유닛(10)으로부터 공급된 개별 액정패널(1)에 일대일 
대응시켜 부착하는 역할을 수행한다.

이때, 도면에 도시된 바와 같이, 액정패널 공급유닛(10)은 본체(11)와, 이 본체(11)위에 예컨대, 일렬로 배열된 스테
이션들(14,18)과, 이 스테이션들(14,18)의 상부에 배치된 상태에서, 개별 액정패널들(1)을 하나씩 홀딩하여 나르는 
액정패널 운반지그(13)의 조합으로 이루어진다.

이 경우, 스테이션들(14,18)은 다수개의 롤링바들(17)을 구비함으로써, 운반이 요구되는 개별 액정패널들(1)을 신속
하게 얼라인시킬 수 있으며, 액정패널 운반지그(13)는 다수개의 진공흡착홀들(도시안됨)을 구비함으로써, 운반이 요구
되는 액정패널들(1)을 자신의 아래면에 안정적으로 고정시킬 수 있다.

이러한 스테이션들(14,18), 액정패널 운반지그(13) 등의 배치개수, 구조 등은 생산라인의 상황에 따라 다양하게 변형
될 수 있다.

    
여기서, 액정패널 운반지그(13)의 상부에는 핸들링 아암(12)이 배치되는데, 이 핸들링 아암(12)은 자신의 한쪽 단부
를 가이드 레일(101)에 이동 가능하도록 고정시킨 상태에서, 액정패널 운반지그(13)를 홀딩함으로써, 결국, 일련의 전
처리 공정이 완료된 개별 액정패널들(1)이 앞서 언급한 편광판 부착유닛(30)쪽으로 신속하게 운반될 수 있도록 한다. 
이 경우, 핸들링 아암(12)에 배치된 진공 파이프(19)는 액정패널 운반지그(13)의 진공흡착홀을 통해 저압의 고진공을 
형성시킴으로써, 액정패널 운반지그(13)의 아래면에 배치된 액정패널들이 안정적인 고정상태를 유지할 수 있도록 한다.
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이때, 스테이션(14) 및 스테이션(18) 사이에는 클리닝 필름(16)이 롤러(15)에 감겨져 배치되는데, 이 클리닝 필름(
16)은 액정패널 운반지그(13)의 이동경로 상에 위치한다. 이 경우, 클리닝 필름(16)은 핸들링 아암(12)의 핸들링에 
의해 액정패널 운반지그(13)가 편광판 부착유닛(30)쪽으로 전진할 때, 액정패널 운반지그(13)의 아래면에 놓여진 개
별 액정패널(1)과 접촉되는 구조를 이룸으로써, 개별 액정패널(1)에 상존하는 이물질, 화학약품 등이 본격적인 편광판 
부착공정 이전에 미리 제거될 수 있도록 하는 역할을 수행한다.
    

여기서, 스테이션(18)은 뒤에 언급하는 액정패널 이송지그(32)가 개별 액정패널(1)을 원활하게 핸들링할 수 있도록 
각 개별 액정패널(1)을 최종적으로 정렬하는 역할을 수행한다.

한편, 도면에 도시된 바와 같이, 편광판 공급유닛(20)은 앞서 언급한 액정패널 공급유닛(10)과 유사하게, 본체(21)와, 
이 본체(21)위에 놓여진 다수개의 스테이션들(24,26)과, 이 스테이션들(24,26)의 상부에 배치된 핸들링 아암들(22,
25,27)의 조합으로 이루어진다. 물론, 이 스테이션들(24,26), 핸들링 아암들(22,25,27)은 상술한 액정패널 공급유닛
(10)의 경우와 마찬가지로, 배치개수, 구조 등이 생산라인의 상황에 따라 다양하게 변형될 수 있다.

통상, 액정패널(1)에 부착될 개별 편광판들(2)은 공정초기 시점에서, 장치의 입구에 적재됨으로써, 공정에 투입될 수 
있는 준비를 갖추게 된다.

이때, 핸들링 아암(22)은 이 편광판 적재물의 상부에 배치된 상태에서, 적재된 편광판을 개별적으로 분리하는 역할을 
수행한다. 이 경우, 핸들링 아암(22)은 예컨대, 4개의 핸드(22a)를 이용하여, 편광판 적재물의 최상위에 적재된 편광
판(2)을 좌·우로 유동시킴으로써, 최상위에 적재된 편광판 이외에 그 밑에 깔린 여러개의 편광판이 한꺼번에 딸려 올
라와 공정에 투입되는 문제점을 미리 방지시킨다.

이때, 스테이션(24) 및 핸들링 아암(22) 사이에는 클리닝롤들(23)이 배치된다. 이 클리닝롤들(23)은 자신의 틈새로 
편광판(2)을 통과시켜, 개별 편광판(2)의 표면에 상존하는 이물질을 제거함으로써, 개별 편광판(2)이 액정패널(1)에 
부착될 수 있는 기초적인 청정상태를 유지할 수 있도록 한다.

여기서, 스테이션(24)은 핸들링 아암(25)이 상술한 클리닝롤들(23)을 통과한 개별 편광판(2)을 원활하게 핸들링할 
수 있도록 각 개별 편광판(2)을 일차적으로 정렬하는 역할을 수행한다. 이 경우, 개별 편광판(2)의 정렬상태가 핸들링 
아암(25)의 위치를 기준으로 정렬되기 때문에, 핸들링 아암(25)은 핸드들(29)을 이용하여, 개별 편광판(2)을 스테이
션(26)쪽으로 좀더 신속하게 이동시킬 수 있다.

이때, 스테이션(26)은 스토퍼(28)를 이용하여 개별 편광판(2)을 최종적으로 정렬하게 되고, 핸들링 아암(27)은 정렬
이 완료된 개별 편광판(2)을 앞서 언급한 편광판 부착유닛(30)쪽으로 이동시킨다.

한편, 도면에 도시된 바와 같이, 본 발명의 요지를 이루는 편광판 부착유닛(30)은 액정패널 이송지그(32)와, 이 액정
패널 이송지그(32)의 하부에 배치된 편광판 정렬지그(33)와, 이 편광판 정렬지그(33)의 단부에 장착되는 롤유닛(40)
의 조합으로 이루어진다.

이때, 액정패널 이송지그(32)는 상술한 스테이션(18)에 정렬되어 있는 개별 액정패널(1)을 홀딩한 상태에서 좌·우로 
이동하는 동작을 수행하는데, 이 경우, 액정패널 이송지그(32)는 자신의 아래면에 다수개의 진공흡착홀들을 구비함으
로써, 운반이 요구되는 액정패널들(1)을 좀더 안정적으로 고정시킬 수 있다.

    
여기서, 액정패널 이송지그(32)의 상부에는 핸들링 아암(31)이 배치되는데, 이 핸들링 아암(31)은 자신의 한쪽 단부
를 가이드 레일(101)에 이동 가능하도록 고정시킨 상태에서, 액정패널 이송지그(32)를 홀딩함으로써, 액정패널 이송
지그(32)가 자유로운 좌·우이동을 이룰 수 있도록 한다. 이 경우, 핸들링 아암(31)에 배치된 진공 파이프(34)는 액
정패널 이송지그(32)의 진공흡착홀을 통해 저압의 고진공을 형성시킴으로써, 액정패널 이송지그(32)의 아래면에 배치
된 액정패널들(1)이 좀더 안정적인 고정상태를 유지할 수 있도록 한다.
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이때, 편광판 정렬지그(33)는 핸들링 아암(27)에 의해 액정패널(1)에 부착될 개별 편광판(2)을 공급받은 후, 이 개별 
편광판(2)을 홀딩하는데, 이 경우, 편광판 정렬지그(33)는 액정패널 이송지그(32)와 유사하게, 예컨대, 자신의 상부
면에 다수개의 진공흡착홀들(35)을 구비함으로써, 각 개별 편광판(2)을 좀더 안정적으로 홀딩할 수 있다.

여기서, 도 2에 도시된 바와 같이, 편광판 정렬지그(33)는 액정패널 이송지그(32)가 개별 액정패널(1)을 홀딩한 상태
로 예컨대, 우측으로 이동하여, 자신의 상부에 정지하는 경우, 외력에 의해 액정패널 이송지그(32)쪽으로 일정 각도 기
울어짐으로써, 자신이 홀딩하고 있는 개별 편광판(2)의 일측 모서리가 액정패널 이송지그(32)가 홀딩하고 있는 개별 
액정패널(1)의 일측 모서리쪽으로 정렬되도록 한다.

이때, 편광판 정렬지그(33)의 저부에 장착된 베이스판(36)에는 편광판 정렬지그(33)를 자유롭게 기울어뜨릴 수 있는 
실린더(도시안됨)가 장착됨으로써, 앞서 언급한 개별 편광판(2) 및 개별 액정패널(1)의 정렬과정이 좀더 원활하게 이
루어질 수 있도록 유도한다.

여기서, 편광판 정렬지그(33)의 단부에 장착된 롤유닛(40)은 정지되어 있던 액정패널 이송지그(32)가 편광판 정렬지
그(33)의 상부를 주행하기 시작하는 경우, 일련의 회전동작을 진행함으로써, 개별 편광판(2)을 개별 액정패널(1)쪽으
로 밀어넣는 역할을 수행한다.

이때, 도면에 도시된 바와 같이, 롤유닛(40)은 편광판 정렬지그의 단부에 장착된 고정브라켓(41)과, 이 고정브라켓(4
1)에 회전 가능하도록 장착된 가열롤러(46), 편심방지롤러(47), 접착제 피복롤러(42) 등의 조합으로 이루어진다.

이 경우, 가열롤러(46)는 롤유닛(40)이 일련의 회전동작을 진행하여, 개별 편광판(2)을 개별 액정패널(1)쪽으로 밀어
넣을 때, 해당 개별 편광판(2)과 강한 접촉관계를 이룸과 아울러, 이 개별 편광판(2)으로 일정 온도의 열이 가해지도록 
한다.

또한, 편심방지롤러(47)는 가열롤러(46)와 연접한 상태에서, 이 가열롤러(46)와 동일한 속도로 회전하여, 가열롤러(
46)의 외주면을 누름으로써, 가열롤러(46)가 회전동작 중에 좌·우로 기울어지는 현상을 미리 방지한다.

또한, 접착제 피복롤러(42)는 가열롤러(46), 편심방지롤러(47) 등과 연접한 상태에서, 이 가열롤러(46), 편심방지롤
러(47) 등과 동일한 속도로 회전하면서 개별 액정패널(1)쪽으로 밀려 들어가는 개별 편광판(2)으로 일정량의 접착제
를 피복하는 역할을 수행한다.

이때, 가열롤러(46)는 관통홈이 형성된 샤프트(44)와, 이 샤프트(44)의 외주면에 감겨져 가열롤러의 최외곽부를 이루
는 제전롤(43)의 조합으로 이루어진다.

여기서, 제전롤(43)은 10 8Ω~1010 Ω의 전기저항값을 갖도록 제전처리된 초내열 실리콘으로 이루어진다. 이 경우, 가
열롤러(43)는 자신과 접촉하는 개별 편광판(2)의 대전률과 유사한 대전률을 유지할 수 있게 된다.

주지하다시피, 동일한 대전률을 갖는 두 물체가 접촉하는 경우, 두 물체 사이에는 별도의 대전관계가 형성되지 않으며, 
결국, 두 물체 사이에는 불필요한 정전기가 발생하지 않는다.

이러한 사항을 기술적인 배경으로 하여, 본 발명에서는 가열롤러(46)의 최외곽부에 10 8Ω~1010 Ω의 전기저항값을 
갖도록 제전처리된 제전롤을 배치하고, 이를 통해, 가열롤러(46)가 자신과 접촉하는 개별 편광판(2)과 불필요한 대전
관계를 형성하지 않도록 함으로써, 편광판 부착공정이 진행될 때, 편광판(2) 및 가열롤러(46) 사이에 불필요한 정전기
가 발생하지 않도록 한다. 이 경우, 생산라인에서는 예컨대, 액정패널(1)에 형성된 박막트랜지스터가 정전기에 의해 손
상을 입는 문제점을 미리 해결할 수 있다.
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종래의 경우, 편광판 고정지그에 고정되어 있던 편광판이 액정패널쪽으로 옮겨질 때, 해당 편광판은 가이드 롤러와 필
연적인 접촉관계를 이룰 수밖에 없었으며, 이에 따라, 편광판 부착공정이 완료된 편광판에는 다량의 정정기가 어쩔 수 
없이 발생할 수밖에 없었고, 결국, 생산라인에서는 액정패널에 형성된 박막트랜지스터들이 손상되는 문제점을 감수할 
수밖에 없었다.

그러나, 본 발명의 경우, 상술한 바와 같이, 개별 편광판(2)과 필연적인 접촉관계를 이루는 가열롤러(46)의 최외곽부
에 108Ω~1010 Ω의 전기저항값을 갖도록 제전처리된 제전롤(43)을 배치하고, 이를 통해, 가열롤러(46) 및 개별 편
광판(2)이 불필요한 대전관계를 이루지 못하도록 차단함으로써, 편광판 부착공정이 진행될 때, 해당 편광판(2)에 정전
기가 발생하는 문제점을 손쉽게 해결할 수 있다.

이때, 본 발명에서는 롤유닛(40)의 주변에 전리장치(도시안됨)를 더 배치함으로써, 정전기의 발생가능성을 좀더 효과
적으로 차단시킨다.

여기서, 제전롤(43)을 이루는 초내열 실리콘은 예컨대, shore 40°~shore 60°에 해당하는 경도를 유지한다.

상술한 바와 같이, 제전롤(43)은 가열롤러(46)의 최외곽부에 배치되어, 롤유닛(40)의 회전동작이 진행될 때, 개별 편
광판(2)과 강한 접촉관계를 이루기 때문에, 이 제전롤(43)의 경도는 편광판(2)의 손상여부를 결정하는데 중요한 펙터
로 작용한다.

만약, 제전롤(43)을 이루는 초내열 실리콘이 shore 60°보다 큰 값의 경도를 갖는 경우, 제전롤(43)이 너무 단단해 
짐으로써, 예컨대, 편광판(2)이 불필요한 손상을 입는 문제점이 유발될 수 있다.

또한, 제전롤(43)을 이루는 초내열 실리콘이 shore 40°미만의 경도를 갖는 경우, 제전롤(43)이 너무 물러짐으로써, 
롤유닛(40)이 개별 편광판(2)을 개별 액정패널(1)쪽으로 아예 밀어넣지 못하는 문제점이 유발될 수 있다.

본 발명에서는 이러한 문제점을 미리 고려하여, 제전롤(43)을 이루는 초내열 실리콘의 경도를 shore 40°~shore 60
°정도로 유지시킴으로써, 상술한 문제점들의 발생을 미리 방지시킨다.

이때, 도면에 도시된 바와 같이, 샤프트(44)의 관통홈에는 열 방사능력을 보유한 가열봉(45)이 삽입된다.

이 상태에서, 예컨대, 롤유닛(40)이 일련의 회전동작을 진행하여, 편광판 정렬지그(33)가 홀딩하고 있던 개별 편광판
(2)이 개별 액정패널(1)쪽으로 밀려 올라가는 경우, 가열롤러(46)는 해당 개별 편광판(2)으로 일정 온도의 열을 가할 
수 있다.

    
이때, 도 3에 도시된 바와 같이, 가열롤러(46), 편심방지롤러(47), 접착제 피복롤러(42) 등은 모두 고정브라켓(41)에 
회전 가능하도록 장착되어 있고, 이 고정브라켓(41)은 편광판 정렬지그(33)의 단부에 고정되어 있기 때문에, 편광판 
정렬지그(33)가 베이스판(36)에 장착된 실린더의 작용에 의해 일정 각도로 기울어지고, 이에 의해 고정브라켓(41)이 
위로 밀려올라가는 경우, 각 가열롤러(46), 편심방지롤러(47), 접착제 피복롤러(42) 등은 한꺼번에 밀어 올려지며, 결
국, 각 가열롤러(46), 편심방지롤러(47), 접착제 피복롤러(42) 등은 개별 액정패널(1)쪽으로 밀려들어가는 개별 편광
판(2)을 일정 압력으로 가압할 수 있게 된다.
    

앞서 언급한 바와 같이, 가열롤러(46)는 해당 개별 편광판(2)으로 일정 온도의 열 또한 가할 수 있기 때문에, 결국, 개
별 액정패널(1)쪽으로 밀어넣어지는 개별 편광판(2)에는 고정브라켓(41)의 상승과정 및 가열롤러(46)의 발열과정에 
의해 일정 크기의 열과 압력이 동시에 가해진다.

    
종래의 경우, 일차적인 편광판 부착공정이 모두 완료되면, 가열·가압챔버에 액정패널을 탑재시켜, 편광판을 가열·가
압함으로써, 편광판 및 액정패널 사이에 상존하는 기포를 제거하는 공정을 진행하였다. 그러나, 이 경우, 액정패널의 디
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스플레이 품질을 향상시킬 수 있는 이점을 획득할 수 있지만, 반면에, 편광판 부착공정이 진행될 때마다 매번, 편광판 
가열·가압공정을 추가적으로 진행할 수밖에 없음으로써, 제품의 전체적인 생산성이 대폭 저감되는 문제점을 감수하여
야만 하였다.
    

    
이러한 종래 기술에 비해, 본 발명의 경우, 가열롤러(46)는 가열봉(45)의 삽입에 의해 발열능력을 보유할 수 있고, 가
열롤러(46)를 포함한 편심방지롤러(47), 접착제 피복롤러(42) 등은 고정브라켓(41)의 상승작용에 의해 일정 수준 이
상의 가압능력을 보유할 수 있기 때문에, 생산라인에서는 편광판 부착공정이 진행될 때, 이와 동시에 편광판(2)의 가열 
및 가압과정을 진행시킬 수 있으며, 그 결과, 편광판 가열·가압공정을 추가로 실시하지 않고서도, 편광판(2) 및 액정
패널(1) 사이에 상존하는 기포를 전량 제거시킬 수 있고, 결국, 전체적인 제품의 생산성이 대폭 향상되는 효과를 획득
할 수 있다.
    

한편, 앞서 언급한 도 1에 도시된 바와 같이, 편광판 부착유닛(30)의 후단에는 회전아암(50)이 더 배치되는데, 이 회
전아암(50)은 상술한 액정패널 공급유닛(10), 편광판 공급유닛(20), 편광판 부착유닛(30) 등의 작용에 의해 개별 액
정패널(1)의 한쪽면에 개별 편광판(2)의 부착이 완료되는 경우, 이 개별 액정패널(1)을 예컨대, 180°뒤집음으로써, 
액정패널(1)의 편광판 미부착면에도 일련의 편광판 부착공정이 진행될 수 있도록 유도하는 역할을 수행한다.

이 경우, 회전아암(50)의 후단에는 상술한 액정패널 공급유닛(10), 편광판 공급유닛(20), 편광판 부착유닛(30) 등과 
동일한 구성을 갖는 유닛들이 더 배치되며, 이 유닛들은 180° 뒤집어진 상태의 액정패널(1)로 앞서 언급한 과정을 동
일하게 진행시킴으로써, 개별 편광판(2)이 부착되지 않은 개별 액정패널(1)의 나머지 한쪽면에도 개별 편광판이 부착
되도록 한다.

이하, 상술한 설명 및 도면들을 토대로 본 발명의 일실시예에 따른 액정표시장치용 편광판 부착장치를 이용한 편광판 
부착방법을 상세히 설명한다.

도 4에 도시된 바와 같이, 생산라인에서는 먼저, 액정패널 공급유닛(10)을 이용하여 개별 액정패널(1)을 편광판 부착
유닛(30)쪽으로 공급하는 공정을 진행한다(단계 S10). 이 경우, 상술한 도 1에 도시된 바와 같이, 전처리공정, 예컨대, 
일련의 세정공정을 수행받은 개별 액정패널(1)이 스테이션에 도착하면, 스테이션(14)은 롤링바들(17)을 구동시켜, 액
정패널(1)을 일차적으로 정렬시킨다.

이 상태에서, 액정패널 운반지그(13)는 개별 액정패널(1)을 홀딩하여 이 개별 액정패널(1)을 스테이션(18)으로 이송
한다. 이 경우, 핸들링 아암(12)은 자신의 한쪽 단부를 고정시킨 상태에서, 액정패널 운반지그(13)를 핸들링함으로써, 
액정패널 운반지그(13)의 운반과정이 좀더 매끄럽게 진행될 수 있도록 유도한다.

이때, 클리닝 필름(16)은 액정패널 운반지그(13)가 전진할 때, 개별 액정패널(1)과 접촉함으로써, 개별 액정패널(1)
에 상존하는 이물질, 화학약품 등이 본격적인 편광판 부착공정 이전에 미리 제거될 수 있도록 한다.

계속해서, 스테이션(18)은 롤링바들(17)을 구동시켜, 개별 액정패널(1)을 적정 위치에 최종 정렬시킴으로써, 액정패
널 이송지그(32)가 해당 개별 액정패널(1)을 원활하게 핸들링할 수 있도록 유도한다.

한편, 생산라인에서는 편광판 공급유닛(20)을 이용하여 개별 편광판(2)을 편광판 부착유닛(30)쪽으로 공급하는 과정
을 진행한다(단계 S20). 이러한 편광판 공급과정은 앞서 언급한 액정패널 공급과정과 거의 유사한 시점에서 진행된다.

이 경우, 핸들링 아암(22)은 핸드들(22a)을 이용하여, 편광판 적재물의 최상위에 적재된 편광판을 좌·우로 유동시킴
으로써, 최상위에 적재된 편광판(2)을 개별적으로 분리한다.

이어서, 클리닝롤들(23)은 핸들링 아암(22)에 의해 분리된 개별 편광판(2)을 통과시켜, 이 개별 편광판(2)의 표면에 
상존하는 이물질을 제거한다.
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계속해서, 스테이션(24)은 개별 편광판(2)의 위치를 일차적으로 정렬하는 과정을 진행하며, 핸들링 아암(25)은 핸드
들(29)을 이용하여 이 개별 편광판(2)을 스테이션(26)쪽으로 이동시키는 과정을 진행한다.

이후, 스테이션(26)은 스토퍼(28)를 이용하여, 개별 편광판(2)을 다시 한번 정렬하는 과정을 진행하며, 핸들링 아암
(27)은 정렬이 완료된 개별 편광판(2)을 편광판 부착유닛(30)쪽으로 이동시키는 과정을 진행한다.

한편, 앞서 언급한 개별 액정패널 공급과정(단계 S10), 개별 편광판 공급과정(단계 S20)이 어느 정도 마무리되면, 생
산라인에서는 개별 편광판(2)을 개별 액정패널(1)에 일대일 대응시켜 부착하는 공정을 진행한다(단계 S30).

먼저, 생산라인에서는 액정패널 이송지그(32)를 이용하여, 스테이션(18)에 정렬되어 있는 개별 액정패널(1)을 홀딩한 
후, 상술한 도 2에 도시된 바와 같이, 이 개별 액정패널(1)을 편광판 정렬지그(33)의 상부쪽으로 이송시킨다(단계 S3
1). 이 경우, 편광판 정렬지그(33)는 기울어짐 없이, 베이스판(36)에 일체로 뉘어진 상태를 유지한다. 도면에서는 편
의상, 편광판 정렬지그(33)를 기울어진 형상으로 도시하였다.

계속해서, 생산라인에서는 편광판 정렬지그(33)쪽으로 이송되던 개별 액정패널(1)이 정확히 편광판 정렬지그(33)의 
상부에 다다르면, 핸들러 아암(31)을 제어하여, 액정패널 이송지그(32)를 편광판 정렬지그(33)의 상부에 정지시킨다
(단계 S32). 이에 따라, 액정패널 이송지그(32)에 의해 홀딩된 액정패널(1)은 편광판 정렬지그(33)에 의해 홀딩된 
편광판(2)과 서로 마주 보는 구조를 이룬다.

이 상태에서, 생산라인에서는 상술한 도 3에 도시된 바와 같이, 베이스판(36)에 장착된 실린더를 구동시켜, 편광판 정
렬지그(33)를 기울임으로써, 개별 편광판(2)의 일측 모서리가 개별 액정패널(1)의 일측 모서리에 맞닿도록 한다(단계 
S33).

    
이때, 롤유닛(40)을 이루는 가열롤러(46), 편심방지롤러(47), 접착제 피복롤러(42) 등은 모두 고정브라켓(41)에 회
전 가능하도록 장착되어 있고, 이 고정브라켓(41)은 편광판 정렬지그(33)의 단부에 고정되어 있기 때문에, 편광판 정
렬지그(33)가 베이스판(36)에 장착된 실린더의 작용에 의해 일정 각도로 기울어져, 고정브라켓(41)이 위로 밀려올라
가는 경우, 이에 의해, 각 가열롤러(46), 편심방지롤러(47), 접착제 피복롤러(43) 등은 한꺼번에 밀어 올려지며, 결국, 
각 가열롤러(46), 편심방지롤러(47), 접착제 피복롤러(42) 등은 개별 액정패널(1)쪽으로 밀려 올라가 개별 편광판(
2)으로 일정 크기의 압력을 가한다.
    

이 상태에서, 생산라인에서는 핸들러 아암(31)을 제어함으로써, 액정패널 이송지그(32)를 예컨대, 우측으로 이동시킴
과 아울러, 롤유닛(40)을 구성하는 가열롤러(46), 편심방지롤러(47), 접착제 피복롤러(47) 등을 회전시켜, 개별 편광
판(2)을 액정패널(1)쪽으로 밀어넣는 과정을 진행한다(단계 S34).

이때, 편광판 정렬지그(33)는 액정패널 이송지그(32)의 주행속도에 맞추어, 진공흡착홀(35)에 설정된 진공을 순차적
으로 해체함으로써, 개별 편광판(2)이 개별 액정패널(1)쪽으로 원활하게 밀려들어가도록 한다.

    
앞서 언급한 바와 같이, 가열롤러(46)는 샤프트(44)의 관통홈에 열 방사능력을 보유한 가열봉(45)을 장착하고 있어, 
일련의 발열기능을 수행할 수 있고, 가열롤러(46), 편심방지롤러(47), 접착제 피복롤러(42) 등은 편광판 정렬지그(3
3)에 의해 기울어져 있어, 일련의 가압기능을 수행할 수 있기 때문에, 결국, 개별 액정패널(1)쪽으로 밀어넣어지는 개
별 편광판(2)에는 고정브라켓(41)의 상승과정 및 가열롤러(46)의 발열과정에 의해 일정 크기의 열과 압력이 동시에 
가해지며, 본 발명에 따른 편광판 부착과정이 모두 완료되는 경우, 개별 편광판(2)은 종래와 같은 별도의 가열·가압과
정 없이도, 개별 액정패널(1)에 안정적으로 부착될 수 있다.
    

이후, 생산라인에서는 편광판 부착유닛(30)의 후단에 배치된 회전아암(50)을 이용하여 한쪽면에 개별 액정패널이 부
착된 개별 액정패널을 180°뒤집은 다음, 앞서 언급한 각 단계를 동일하게 진행시킴으로써, 개별 액정패널의 나머지 
한쪽면에도 개별 편광판을 부착시킨다.
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상술한 본 발명을 실시함에 있어, 개별 편광판(2)은 개별 액정패널(1)의 이동에 맞추어 밀려 올라가기 때문에, 액정패
널 이송지그(32)의 이동속도는 개별 편광판(2)의 얼라인 정확도를 결정짓는 중요한 펙터로 작용한다. 만약, 액정패널 
이송지그(32)의 속도가 너무 빠르거나, 너무 느린 경우, 개별 편광판(2)은 개별 액정패널(1)에 정확히 얼라인되지 못
하는 문제점을 유발한다.

후술하는 < 표 1에는 본 출원인의 실험결과에 의해 밝혀진 액정패널 이송지그(32)의 이동속도와 이에 따른 편광판 부
착상태의 상관관계가 제시되어 있다.

이 < 표 1에 제시된 바와 같이, 액정패널 이송지그(32)의 이동속도가 1.1cm/s~1.3cm/s 보다 느린 값, 예컨대, 0.9c
m/s의 값을 유지하는 경우, 부착이 완료된 개별 편광판(2) 및 개별 액정패널(1) 사이에는 다량의 얼룩이 발생한다.

[표 1]
액정패널 이송지그의 속도(cm/s) 0.9 1.1 1.2 1.3 1.4 1.5
개별 편광판의 부착상태 얼룩발생 정상 정상 정상 미세기포 발생 편광판 틀어짐, 기포발생

반대로, 액정패널 이송지그(32)의 이동속도가 1.1cm/s~1.3cm/s 보다 빠른 값, 예컨대, 1.4cm/s, 1.5cm/s 등의 값을 
유지하는 경우, 부착이 완료된 개별 편광판(2) 및 개별 액정패널(1) 사이에는 다량의 기포가 발생하고, 이와 더불어, 
편광판(2)이 좌측 또는 우측으로 틀어지는 문제점이 발생한다.

이러한 문제점을 감안하여, 본 발명에서는 액정패널 이송지그(32)의 이동속도를 예컨대, 1.1cm/s~1.3cm/s의 값으로 
유지시킴으로써, 부착이 완료된 개별 편광판(20이 개별 액정패널(1)에 좀더 정확히 얼라인될 수 있도록 한다.

    
또한, 본 발명을 실시함에 있어, 개별 편광판(2)은 편광판 정렬지그(33)의 기울어짐 각도에 맞추어 개별 액정패널(1)
쪽으로 밀려 올라가기 때문에, 편광판 정렬지그(33)의 기울어짐 각도는 개별 편광판(2)의 접착 가능성 여부, 개별 편
광판(2)의 얼라인 정확도 등을 결정짓는 중요한 펙터로 작용한다. 만약, 편광판 정렬지그(33)의 기울어짐 각도가 너무 
크거나, 너무 작은 경우, 개별 편광판(2)은 개별 액정패널(1)에 아예 접착되지 않거나, 정확히 얼라인되지 못하는 등의 
문제점을 유발한다.
    

후술하는 < 표 2에는 본 출원인의 실험결과에 의해 밝혀진 편광판 정렬지그(33)의 기울어짐 각도와 이에 따른 편광판 
부착상태의 상관관계가 제시되어 있다.

[표 2]
편광판 정렬지그의 기울어짐 각도(°) 10 15 20 25 30 35
개별 편광판의 부착상태 기포발생, 편광판 접착미스 정상 정상 정상 정상 편광판 접착미스

이 < 표 2에 제시된 바와 같이, 편광판 정렬지그(33)의 기울어짐 각도가 15°~30°보다 작은 값, 예컨대, 10°의 값
을 유지하는 경우, 부착이 완료된 개별 편광판(2) 및 개별 액정패널(1) 사이에는 다량의 기포가 발생하는 문제점이 유
발되거나, 개별 편광판(2)이 개별 액정패널(1)에 아예 접착되지 못하는 등의 문제점이 유발된다.

반대로, 편광판 정렬지그(33)의 기울어짐 각도가 15°~30°보다 큰 값, 예컨대, 35°를 유지하는 경우에도, 개별 편
광판(2)이 개별 액정패널(1)에 아예 접착되지 못하는 문제점이 유발된다.

이러한 문제점을 감안하여, 본 발명에서는 편광판 정렬지그(33)의 기울어짐 각도를 15°~30°로 유지시킴으로써, 개
별 편광판(2)의 부착 안정성을 최적화 시킨다.
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또한, 본 발명을 실시함에 있어, 개별 편광판(2)은 가열롤러(46)의 가열과정에 의해 기포의 발생을 억제시킬 수 있기 
때문에, 가열롤러(46)의 가열온도는 개별 편광판의 기포발생 유무를 결정지을 수 있는 중요한 펙터로 작용한다. 만약, 
가열롤러(46)의 가열온도가 너무 낮거나, 너무 높은 경우, 개별 편광판(2)은 다량의 기포를 발생시키거나, 변형을 일
으키거나 하는 등의 문제점을 유발한다.

후술하는 < 표 3에는 본 출원인의 실험결과에 의해 밝혀진 가열롤러(46)의 가열온도와 이에 따른 개별 편광판(2)의 
기포발생 유무와의 상관관계가 제시되어 있다. 이 실험에서, 롤유닛(40)의 가압강도는 2bar로 고정시켰다.

[표 3]
가열롤러의 가열온도(℃) 30 40 50 55 60 65 70 80
개별 편광판의 기포발생 유무 다량의 기포발생 소량의 기포발생 정상 정상 정상 정상 정상 편광판의 변형발생

이 < 표 3에 제시된 바와 같이, 가열롤러(46)의 가열온도가 50℃~70℃ 보다 작은 값, 예컨대, 30℃, 40℃ 등의 값을 
유지하는 경우, 부착이 완료된 개별 편광판(2) 및 개별 액정패널(1) 사이에는 기포가 발생한다.

반대로, 가열롤러(46)의 가열온도가 50℃~70℃ 보다 큰 값, 예컨대, 80℃의 값을 유지하는 경우, 부착이 완료된 개별 
편광판(2)은 변형을 일으킨다.

이러한 문제점을 감안하여, 본 발명에서는 가열롤러(46)의 가열온도를 50℃~70℃로 유지시킴으로써, 개별 편광판(2)
의 기포발생을 최소한으로 억제시킨다.

    
또한, 본 발명을 실시함에 있어, 개별 편광판(2)은 롤유닛(40)의 가압과정에 의해 개별 액정패널(1)과의 접착상태를 
보강받을 수 있기 때문에, 롤유닛(40)의 가압강도는 개별 편광판(2)의 접착 안정성을 결정지을 수 있는 중요한 펙터로 
작용한다. 만약, 롤유닛(40)의 가압강도가 너무 크거나, 너무 작은 경우, 개별 편광판(2)이 개별 액정패널(1)에 견고
하게 접착되지 못하거나, 개별 편광판(2)이 개별 액정패널(1) 상에서 밀리거나, 개별 액정패널(1)이 손상을 입거나 하
는 등의 문제점이 유발된다.
    

후술하는 < 표 4에는 본 출원인의 실험에 의해 밝혀진 롤유닛(40)의 가압강도와 이에 따른 개별 편광판(2)의 접착상
태와의 상관관계가 제시되어 있다. 이 실험에서, 가열롤러(46)의 가열온도는 50℃로 고정시켰다.

[표 4]
롤유닛의 가압강도(bar) 1.0 1.5 2.0 2.5 3.0 3.5 4.0
개별 편광판의 부착상태 편광판 밀림발생, 기포발생 정상 정상 정상 정상 얼룩발생 얼룩발생

이 < 표 4에 제시된 바와 같이, 롤유닛(40)의 가압강도가 1.5bar~3.0bar 보다 작은 값, 예컨대, 1.0bar를 유지하는 
경우, 개별 편광판(2)은 개별 액정패널(1)상에서 밀리거나, 기포를 발생시키는 등의 문제점을 유발한다.

반대로, 롤유닛(40)의 가압강도가 1.5bar~3.0bar 보다 큰 값, 예컨대, 3.5bar, 4.0bar 등을 유지하는 경우, 개별 액정
패널(1)은 손상을 입어, 얼룩을 발생시키는 등의 문제점을 유발한다.

이러한 문제점을 감안하여, 본 발명에서는 롤유닛(40)의 가압강도를 1.5bar~3.0bar 정도로 유지시킴으로써, 개별 편
광판(2)의 부착 안정성을 최적화 시킨다.

한편, 앞서 언급한 각 단계를 거쳐 편광판(2)의 부착공정이 마무리되면, 생산라인에서는 편광판(2)이 부착된 액정패널
(1)에 인쇄회로기판을 부착하는 일련의 인쇄회로기판 부착공정을 진행하며, 이후, 인쇄회로기판의 부착이 모두 완료되
면, 연이어, 액정패널(1)에 부착된 편광판(2)의 부착상태를 확인하는 공정을 진행한다.
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이때, 편광판(2)의 부착상태에 이상이 있는 경우, 생산라인에서는 리워킹 공정을 진행하여, 기 부착되어 있던 편광판(
20을 새로운 편광판으로 교체하는 과정을 진행한다.

여기서, 도 5에 도시된 바와 같이, 본 발명의 다른 실시예에 따른 편광판 리워킹 장치(200)는 전체적으로, 스테이지(2
01)와, 이 스테이지(201)의 일 지점, 예컨대, 스테이지(201)의 좌측에 배치된 리워킹용 액정패널 이송지그(60)와, 이 
스테이지(201)의 다른 지점, 예컨대, 스테이지(201)의 우측에 배치된 리워킹용 편광판 정렬지그(70)와, 리워킹용 액
정패널 이송지그(60) 및 리워킹용 편광판 정렬지그(70)의 사이에 배치된 리워킹용 롤유닛(80)의 조합으로 이루어진
다.

이때, 리워킹용 액정패널 이송지그(60)는 인쇄회로기판(4)이 장착된 리워킹 대상 액정패널(3)을 홀딩한 상태에서, 좌
·우로 이동하는 동작을 수행하는데, 이 경우, 리워킹용 액정패널 이송지그(60)는 자신의 상부면에 다수개의 진공흡착
홀들(61)을 구비함으로써, 리워킹 대상 액정패널들(3)을 좀더 안정적으로 고정시킬 수 있다.

여기서, 리워킹용 액정패널 이송지그(60)의 저부에는 스크류봉(203)이 배치되는데, 이 스크류봉(203)은 리워킹용 액
정패널 이송지그(60)를 끼운 상태에서, 모터의 작용에 의해 빠른 회전동작을 이룸으로써, 리워킹용 액정패널 이송지그
(60)가 스테이지(201)의 좌·우측으로 원활한 이동상태를 이룰 수 있도록 한다.

이 경우, 스크류봉(203)의 양측에는 한쌍의 가이드 레일(201)이 더 배치되는데, 이 가이드 레일(201)은 리워킹용 액
정패널 이송지그(60)의 양쪽 에지를 끼운 상태에서, 리워킹용 액정패널 이송지그(60)의 유동을 미리 방지하는 역할을 
수행한다.

이에 따라, 리워킹용 액정패널 이송지그(60)는 스테이지(201)의 좌·우측으로 자유롭게 왕복하면서도, 별도의 흔들림 
없이, 안정적인 주행상태를 유지할 수 있다.

한편, 도 6에 도시된 바와 같이, 리워킹용 편광판 정렬지그(70)는 리워킹용 액정패널 이송지그(60)가 홀딩하고 있는 
리워킹 대상 액정패널(3)에 일대일 부착될 리워킹용 편광판(5)을 홀딩하는 역할을 수행한다. 이 경우, 리워킹용 편광
판 정렬지그(70)는 리워킹용 액정패널 이송지그(60)와 유사하게, 예컨대, 자신의 상부면에 다수개의 진공흡착홀들(7
1)을 구비함으로써, 각 리워킹용 편광판(5)을 좀더 안정적으로 홀딩할 수 있다.

이때, 리워킹용 편광판 정렬지그(70)는 콘트롤 박스(90)로부터 인출된 로봇아암(91)의 제어에 의해 구동되는데, 이 
경우, 로봇아암(91)은 앞서 언급한 리워킹용 액정패널 이송지그(60)가 예컨대, 스테이지(201)의 우측으로 이동하는 
동안에 리워킹용 편광판 정렬지그(70)를 들어올려 이 리워킹용 편광판 정렬지그(70)를 리워킹용 액정패널 이송지그(
60)의 상부에 위치시키는 역할을 수행한다.

또한, 로봇아암은 도 7에 도시된 바와 같이, 리워킹용 액정패널 이송지그(60)가 리워킹용 편광판 정렬지그(70)의 하
부에 정지하는 경우, 리워킹용 편광판 정렬지그(70)를 뒤집은 다음, 이 리워킹용 편광판 정렬지그(70)를 일정 각도 기
울여, 리워킹용 편광판(5)의 일측 모서리를 리워킹 태상 액정패널(1)의 일측 모서리에 정렬시키는 역할을 수행한다.

여기서, 도면에 도시된 바와 같이, 리워킹 대상 액정패널(3)은 스테이지(201)상에 뉘어져 배치된 구조를 이루고, 리워
킹용 롤유닛(80)은 리워킹 대상 액정패널(3)의 상부에 배치된 구조를 이룬다.

이 경우, 리워킹용 롤유닛(80)은 후술하는 편광판 리워킹 과정에 의해 리워킹용 액정패널 이송지그(60)가 자신의 저
부를 주행할 때, 자연스러운 회전동작을 진행함으로써, 리워킹용 편광판(5)이 리워킹 대상 액정패널(3)쪽으로 신속하
게 밀려들어가도록 가압하는 역할을 수행한다.

이와 같이, 리워킹 대상 액정패널(30을 리워킹용 롤유닛(80)의 하부에 배치하는 것은 본 발명을 달성하는데 있어 매우 
중요한 사안이다.

상술한 바와 같이, 편광판 리워킹 공정은 앞의 편광판 부착공정과 달리, 액정패널과 인쇄회로기판이 하나의 유닛으로 
결합된 후에 진행되기 때문에, 생산라인에서는 편광판 리워킹 공정을 진행할 때, 인쇄회로기판의 파손문제를 기본적으
로 고려할 수밖에 없다.
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만약, 인쇄회로기판의 파손문제를 고려하지 않은 체, 예컨대, 앞의 편광판 부착공정과 유사한 방식, 즉, 액정패널을 상
부에 배치하고, 롤유닛을 하부에 배치하는 방식으로 편광판 리워킹 공정을 진행하는 경우, 비록, 편광판을 교체한다는 
목적은 원활하게 달성할 수 있겠지만, 이 경우, 리워킹 대상 액정패널에 장착된 인쇄회로기판이 아래로 처지는 결과가 
초래됨으로써, 롤유닛의 가압공정 중, 인쇄회로기판이 파손되는 등의 문제점이 유발될 수 있다.

    
종래의 기술에 따른 대부분의 편광판 부착장치는 이와 같이, 액정패널을 상부에 배치하고, 가압장치를 하부에 배치하는 
방식을 이용하여, 편광판을 부착하고 있기 때문에, 종래의 생산라인에서는 편광판 리워킹 공정을 손쉽게 자동화할 수 
없었으며, 그 결과, 리워킹용 편광판과 리워킹 대상 액정패널 사이에 이물질이 들어가거나, 기포가 발생하거나, 액정패
널이 파손되거나 하는 등의 다양한 사고발생의 위험성을 깊이 인식하면서도, 어쩔 수 없이, 수작업을 통해, 편광판 리워
킹 공정을 진행할 수밖에 없었다.
    

    
그러나, 본 발명의 다른 실시예에서는 이러한 문제점들을 충분히 감안하여, 리워킹 대상 액정패널(3)에 리워킹용 편광
판(5)을 실질적으로 부착하는 리워킹용 롤유닛(80)을 리워킹 대상 액정패널(3)의 상부에 배치하고, 이를 토대로, 리
워킹 대상 액정패널(3)에 장착된 인쇄회로기판(4)이 리워킹용 편광판의 가압과정 중에도 안정적인 보존상태를 유지할 
수 있도록 함으로써, 전체적인 편광판 리워킹 공정이 자동으로 진행될 수 있도록 유도하고, 이를 통해, 사고발생의 위험
성을 미리 방지한다.
    

이때, 도면에 도시된 바와 같이, 리워킹용 롤유닛(80)은 스테이지(201)상에 세워져 배치된 고정프레임(81)과, 이 고
정프레임(81)에 회전 가능하도록 장착된 리워킹용 가열롤러(86), 리워킹용 접착제 피복롤러(87), 리워킹용 편심방지
롤러(88) 등의 조합으로 이루어진다.

여기서, 스테이지(201)의 저부에는 승강실린더(82)가 더 내장되는데, 이 승강실린더(82)는 고정프레임(81)과 일체
로 연결된 상태에서, 외부 제어에 의해, 지속적인 업·다운 동작을 진행함으로써, 고정프레임(81)을 상·하로 승강시
키는 역할을 수행한다.

이때, 리워킹용 가열롤러(86)는 리워킹용 롤유닛(80)이 일련의 회전동작을 진행하여, 리워킹용 편광판(5)을 리워킹 
대상 액정패널(3)쪽으로 밀어넣을 때, 리워킹용 편광판(5)과 강한 접촉관계를 이룸과 아울러, 리워킹용 편광판(5)으
로 일정 온도의 열을 가하는 역할을 수행한다.

또한, 리워킹용 편심방지롤러(88)는 리워킹용 가열롤러(86)와 연접한 상태에서, 이 리워킹용 가열롤러(86)와 동일한 
속도로 회전하여, 리워킹용 가열롤러(86)의 외주면을 누름으로써, 리워킹용 가열롤러(86)가 회전동작 중에 좌·우로 
기울어지는 현상을 미리 방지하는 역할을 수행한다. 이 경우, 리워킹용 편심방지롤러(86)는 고정편(89)의 지지에 의
해 고정프레임(81)에 고정된다.

또한, 리워킹용 접착제 피복롤러(87)는 리워킹용 가열롤러(86), 리워킹용 편심방지롤러(88) 등과 연접한 상태에서, 
이 리워킹용 가열롤러(86), 리워킹용 편심방지롤러(88) 등과 동일한 속도로 회전하면서, 리워킹 대상 액정패널(3)쪽
으로 밀려 들어가는 리워킹용 편광판(5)으로 일정량의 접착제를 피복하는 역할을 수행한다.

여기서, 앞서 언급한 도 5에 도시된 바와 같이, 리워킹용 가열롤러(86)는 관통홈이 형성된 리워킹용 샤프트(84)와, 이 
리워킹용 샤프트(84)의 외주면에 감겨진 리워킹용 제전롤(85)의 조합으로 이루어진다.

이때, 리워킹용 제전롤(85)은 108Ω~1010 Ω의 전기저항값을 갖도록 제전처리된 초내열 실리콘으로 이루어진다. 이 
경우, 리워킹용 가열롤러(85)는 자신과 접촉되는 리워킹용 편광판(5)의 대전률과 유사한 대전률을 유지할 수 있게 된
다.
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이 경우, 리워킹용 가열롤러(86)는 해당 리워킹용 편광판(5)과 불필요한 대전관계를 형성하지 않게 되며, 결국, 편광
판 리워킹 공정이 진행될 때, 리워킹용 편광판(5) 및 리워킹용 가열롤러(86) 사이에는 불필요한 정전기가 발생하지 않
게 된다. 이에 따라, 생산라인에서는 예컨대, 리워킹 대상 액정패널(3)에 형성된 박막트랜지스터가 정전기에 의해 손상
을 입는 문제점을 미리 해결할 수 있다.

이때, 본 발명의 다른 실시예에서는 리워킹용 롤유닛(86)의 주변에 전리장치를 더 배치함으로써, 정전기의 발생가능성
을 좀더 효과적으로 차단시킨다.

여기서, 리워킹용 제전롤(85)을 이루는 초내열 실리콘은 예컨대, shore 40°~shore 60°에 해당하는 경도를 유지한
다.

이 리워킹용 제전롤(85)은 리워킹용 가열롤러(86)의 최외곽부에 배치되어, 리워킹용 롤유닛(80)의 회전동작이 진행
될 때, 리워킹용 편광판(5)과 강한 접촉관계를 이루기 때문에, 리워킹용 제전롤(85)의 경도는 리워킹용 편광판(5)의 
손상여부를 결정하는데 중요한 펙터로 작용한다.

만약, 리워킹용 제전롤(85)을 이루는 초내열 실리콘이 shore 60°보다 큰 값의 경도를 갖는 경우, 리워킹용 제전롤(8
5)이 너무 단단해지는 결과가 초래됨으로써, 예컨대, 리워킹용 편광판(5)이 불필요한 손상을 입는 문제점이 유발될 수 
있다.

또한, 리워킹용 제전롤(85)을 이루는 초내열 실리콘이 shore 40°미만의 경도를 갖는 경우, 리워킹용 제전롤(85)이 
너무 물러지는 결과가 초래됨으로써, 리워킹용 편광판(5)이 리워킹 대상 액정패널(3)쪽으로 아예 밀려들어가지 못하는 
문제점이 유발될 수 있다.

본 발명에서는 이러한 문제점을 미리 고려하여, 리워킹용 제전롤(85)을 이루는 초내열 실리콘의 경도를 shore 40°~
shore 60°정도로 유지시킴으로써, 상술한 문제점들의 발생을 미리 방지시킨다.

이때, 도면에 도시된 바와 같이, 리워킹용 샤프트(84)의 관통홈에는 열 방사능력을 보유한 리워킹용 가열봉(84)이 장
착된다. 이 경우, 리워킹용 가열롤러(84)는 리워킹용 가열봉(84)의 열방사 여부에 따라 일정 온도의 열을 외부로 원활
하게 방사시킬 수 있다.

    
여기서, 도면에 도시된 바와 같이, 리워킹용 가열롤러(86), 리워킹용 편심방지롤러(88), 리워킹용 접착제 피복롤러(8
7) 등은 모두 고정프레임(81)에 회전 가능하도록 장착되어 있고, 이 고정프레임(81)은 승강실린더(82)의 업·다운동
작에 의해 상·하로 승강할 수 있기 때문에, 승강실린더(82)의 작용에 의해 고정프레임(81)이 아래로 하강하는 경우, 
이에 의해, 각 리워킹용 가열롤러(86), 리워킹용 편심방지롤러(88), 리워킹용 접착제 피복롤러(87) 등은 한꺼번에 다
운됨으로써, 리워킹 대상 액정패널(3)쪽으로 밀려들어가는 리워킹용 편광판(5)을 일정 압력으로 가압할 수 있게 된다.
    

앞서 언급한 바와 같이, 리워킹용 가열롤러(86)는 해당 리워킹용 편광판(5)으로 일정 온도의 열 또한 가할 수 있기 때
문에, 결국, 리워킹 대상 액정패널(3)쪽으로 밀려들어가는 리워킹용 편광판(5)에는 고정프레임(81)의 하강과정 및 리
워킹용 가열롤러(86)의 발열과정에 의해 일정 크기의 열과 압력이 동시에 가해진다.

이 경우, 생산라인에서는 편광판 리워킹 공정이 진행될 때, 리워킹용 편광판(5)의 가열 및 가압과정을 동시에 진행시킬 
수 있으며, 그 결과, 리워킹용 편광판(5)의 가열·가압공정을 추가로 실시하지 않고서도, 리워킹용 편광판(5) 및 리워
킹 대상 액정패널(3) 사이에 상존하는 기포를 전량 제거시킬 수 있고, 결국, 전체적인 제품의 생산성이 대폭 향상되는 
효과를 획득할 수 있다.

이하, 상술한 설명 및 도면들을 토대로 본 발명의 다른 실시예에 따른 액정표시장치용 편광판 리워킹 장치를 이용한 편
광판 리워킹 방법을 상세히 설명한다.
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도 8에 도시된 바와 같이, 생산라인에서는 먼저, 리워킹용 액정패널 이송지그상에 리워킹 대상 액정패널을 정렬시키는 
공정을 진행한다(단계 S40). 이 경우, 작업자는 불량이 난 편광판을 리워킹 대상 액정패널(3)로부터 박리시킨 후, 도 
5에 도시된 바와 같이, 리워킹 대상 액정패널(3)을 리워킹용 액정패널 이송지그(60)상에 얼라인시킨다. 물론, 이 리워
킹 대상 액정패널(3)에는 인쇄회로기판(4)이 장착되어 있다.

한편, 생산라인에서는 이러한 리워킹 대상 액정패널(3)의 정렬공정과 유사한 시점에서, 리워킹용 편광판 정렬지그(70)
상에 리워킹용 편광판(5)을 정렬시키는 공정을 진행한다(단계 S50). 이 경우, 작업자는 리워킹용 편광판(5)을 리워킹
용 편광판 정렬지그(70)상에 얼라인시킨다.

앞서 언급한 리워킹 대상 액정패널의 정렬과정(단계 S40), 리워킹용 편광판의 정렬과정(단계 S50)이 어느 정도 마무
리되면, 생산라인에서는 리워킹용 편광판(5)을 리워킹 대상 액정패널(3)에 일대일 대응시켜 부착하는 공정을 진행한다
(단계 S60).

이 경우, 상술한 도 6에 도시된 바와 같이, 먼저, 스크류봉(203)은 모터(204)의 작용에 의해 빠른 회전동작을 이룸으
로써, 리워킹용 액정패널 이송지그(60)가 리워킹 대상 액정패널(3)을 홀딩한 상태에서, 리워킹용 편광판 정렬지그(7
0)쪽으로 이동되도록 한다(단계 S61).

이때, 스크류봉(203)의 양측에는 한쌍의 가이드 레일(202)이 더 배치되어 있기 때문에, 리워킹용 액정패널 이송지그
(60)는 스크류봉(203)의 작용에 의해 스테이지의 좌·우측으로 자유롭게 왕복하면서도, 별도의 흔들림 없이, 안정적
인 주행상태를 유지할 수 있다.

이러한 리워킹용 편광판 정렬지그(60)의 이동과 유사한 시점에서, 로봇아암(91)은 리워킹용 편광판 정렬지그(70)를 
위쪽으로 들어올린다(단계 S62).

이 상태에서, 로봇아암(91)에 인접 배치된 보호막 제거툴(도시안됨)은 리워킹용 편광판(3)의 표면에 부착된 보호막(
5a)을 제거한다. 물론, 이러한 보호막(5a)의 제거과정은 리워킹용 편광판 정렬지그(70)가 스테이지(201)상에 안착되
어 있을 때, 진행되어도 무방하다.

한편, 일정시간이 경과하여, 리워킹용 액정패널 이송지그(60)가 스테이지(201)의 우측에 정지하면, 도 7에 도시된 바
와 같이, 로봇아암(91)은 리워킹용 편광판 정렬지그(70)를 뒤집음으로써, 리워킹용 편광판 정렬지그(70)가 일정 각도 
기울어지도록 하고, 이를 통해, 리워킹용 편광판(5)의 일측 모서리가 리워킹 태상 액정패널(3)의 일측 모서리에 정렬
되도록 한다(단계 S63).

이 상태에서, 생산라인에서는 승강실린더(82)를 제어함으로써, 고정프레임(81)을 아래로 다운시킨다(단계 S64). 이
에 따라, 리워킹용 가열롤러(86), 리워킹용 편심방지롤러(88), 리워킹용 접착제 피복롤러(87) 등은 한꺼번에 아래로 
다운됨으로써, 리워킹용 편광판(5)으로 일정 크기의 압력을 가하게 된다.

이와 동시에, 생산라인에서는 모터(204)를 제어함으로써, 리워킹용 액정패널 이송지그(60)를 예컨대, 스테이지(201)
의 좌측으로 이동시킴과 아울러, 리워킹용 가열롤러(86), 리워킹용 편심방지롤러(88), 리워킹용 접착제 피복롤러(87) 
등을 회전시킴으로써, 리워킹용 편광판(5)을 리워킹 대상 액정패널(3)쪽으로 밀어넣는다(단계 S65).

이때, 리워킹용 편광판 정렬지그(70)는 리워킹용 액정패널 이송지그(60)의 주행속도에 맞추어, 진공흡착홀(71)에 설
정된 진공을 순차적으로 해체함으로써, 리워킹용 편광판(5)이 리워킹 대상 액정패널(3)쪽으로 원활하게 밀려들어가도
록 한다.

    
앞서 언급한 바와 같이, 리워킹용 가열롤러(86)는 리워킹용 샤프트(84)의 관통홈에 열 방사능력을 보유한 리워킹용 
가열봉(83)을 장착하고 있어, 일련의 발열기능을 수행할 수 있고, 리워킹용 가열롤러(86), 리워킹용 편심방지롤러(8
8), 리워킹용 접착제 피복롤러(87) 등은 승강실린더(82)의 작용에 의해 다운되어, 일련의 가압기능을 수행할 수 있기 
때문에, 결국, 리워킹 대상 액정패널(3)쪽으로 밀어넣어지는 리워킹용 편광판(5)에는 일정 크기의 열과 압력이 동시에 
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가해지며, 본 발명에 따른 편광판 부착과정이 모두 완료되는 경우, 리워킹용 편광판(5)은 별도의 가열·가압과정 없이
도, 리워킹 대상 액정패널(3)에 안정적으로 부착될 수 있다.
    

물론, 상술한 본 발명의 다른 실시예를 적용함에 있어, 생산라인에서는 리워킹용 편광판(5)의 부착품질이 최적화될 수 
있도록, 리워킹용 액정패널 이송지그(60)의 이동속도를 예컨대, 1.1cm/s~1.3cm/s의 값으로 유지시키고, 리워킹용 편
광판 정렬지그(70)의 기울어짐 각도를 리워킹용 액정패널 이송지그(60)를 기준으로 15°~30°로 유지시킴은 당연하
다 할 것이다.

이와 아울러, 리워킹용 가열롤러(86)의 가열온도를 50℃~70℃로 유지시키고, 리워킹용 롤유닛(80)의 가압강도를 1.
5bar~3.0bar 정도로 유지시키는 것 또한 당연하다 할 것이다.

이후, 편광판 리워킹 공정이 모두 완료된 리워킹 대상 액정패널(3)은 일련의 후처리공정을 거친 다음, 완성된 제품으로 
출하된다.

이상의 설명에서와 같이, 본 발명의 각 실시예에서는 편광판의 가열 및 가압 공정을 편광판의 부착공정, 편광판의 리워
킹 공정 등과 동시에 진행시킴으로써, 전체적인 제품 생산성을 대폭 향상시킬 수 있다.

이러한 본 발명은 생산라인에서 제조되는 다양한 사이즈의 액정패널에서 전반적으로 유용한 효과를 나타낸다.

그리고, 본 발명의 특정한 실시예가 설명되고 도시되었지만 본 발명이 당업자에 의해 다양하게 변형되어 실시될 가능성
이 있는 것은 자명한 일이다.

이와 같은 변형된 실시예들은 본 발명의 기술적사상이나 관점으로부터 개별적으로 이해되어서는 안되며 이와 같은 변
형된 실시예들은 본 발명의 첨부된 특허청구의 범위안에 속한다 해야 할 것이다.

    발명의 효과

이상에서 상세히 설명한 바와 같이, 본 발명의 일실시예에서는 예컨대, 액정패널 공급유닛, 편광판 공급유닛 및 편광판 
부착유닛의 조합으로 이루어진 액정표시장치용 편광판 부착장치를 개시한다. 또한, 본 발명의 다른 실시예에서는 예컨
대, 스테이지, 리워킹용 액정패널 이송지그, 리워킹용 편광판 정렬지그, 리워킹용 롤유닛 등의 조합으로 이루어진 액정
표시장치용 편광판 리워킹 장치를 개시한다.

이와 같은 본 발명에서는 개별 편광판, 리워킹용 편광판 등을 실질적으로 가열·가압하는 롤유닛의 일부에 제전처리가 
완료된 제전링을 구비함으로써, 편광판 부착공정, 편광판 리워킹 공정 등이 진행될 때, 편광판 및 액정패널 사이에 정전
기가 발생하지 않도록 한다.

또한, 본 발명에서는 롤유닛을 이용하여, 편광판 부착공정, 편광판 리워킹 공정 등이 진행될 때, 편광판의 가열 및 가압
공정이 동시에 진행되도록 함으로써, 전체적인 제품의 생산성이 대폭 향상될 수 있도록 한다.

(57) 청구의 범위

청구항 1.

개별 액정패널을 순차적으로 공급하는 액정패널 공급유닛과;

상기 개별 액정패널에 대응되는 개별 편광판을 순차적으로 공급하는 편광판 공급유닛과;

상기 액정패널 공급유닛 및 상기 편광판 공급유닛의 교차점에 배치되고, 상기 편광판 공급유닛으로부터 공급된 상기 개
별 편광판을 상기 액정패널 공급유닛으로부터 공급된 상기 개별 액정패널에 일대일 대응시켜 부착하는 편광판 부착유
닛을 포함하며,
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상기 편광판 부착유닛은

상기 개별 액정패널을 홀딩(Holding)한 상태에서 외력에 의해 좌우로 이동하는 액정패널 이송지그와;

상기 개별 편광판을 홀딩한 상태에서 상기 액정패널 이송지그의 하부에 배치되며, 상기 액정패널 이송지그가 정지된 시
점에서, 외력에 의해 일정 각도 기울어져, 상기 개별 편광판의 일측 모서리를 상기 개별 액정패널의 일측 모서리에 정렬
시키는 편광판 정렬지그와;

상기 편광판 정렬지그의 단부에 장착되며, 상기 액정패널 이송지그가 이동하는 경우, 회전동작에 의해 상기 개별 편광
판을 상기 개별 액정패널쪽으로 밀어넣음과 아울러, 상기 개별 편광판을 가열하고, 상기 편광판 정렬지그의 기울어짐에 
의해 상기 개별 편광판을 가압하는 롤유닛을 포함하는 것을 특징으로 하는 액정표시장치용 편광판 부착장치.

청구항 2.

제 1 항에 있어서, 상기 롤유닛은

상기 편광판 정렬지그의 단부에 장착된 고정브라켓과;

상기 고정브라켓에 회전 가능하도록 장착되며, 상기 개별 편광판으로 일정 온도의 열을 가하는 가열롤러와;

상기 고정브라켓에 회전 가능하도록 장착되며, 상기 가열롤러와 연접한 상태에서 동일 속도로 회전하고, 상기 가열롤러
의 외주면을 눌러 상기 가열롤러의 기울어짐을 방지하는 편심방지롤러와;

상기 고정브라켓에 회전 가능하도록 장착되며, 상기 가열롤러 및 편심방지롤러와 연접한 상태에서 동일 속도로 회전하
고, 상기 개별 편광판으로 일정량의 접착제를 피복하는 접착제 피복롤러를 포함하는 것을 특징으로 하는 액정표시장치
용 편광판 부착장치.

청구항 3.

제 2 항에 있어서, 상기 가열롤러, 편심방지롤러 및 접착제 피복롤러는 상기 편광판 정렬지그의 상승에 의해 한꺼번에 
밀어올려져 상기 개별 편광판을 일정 압력으로 가압하는 것을 특징으로 하는 액정표시장치용 편광판 부착장치.

청구항 4.

제 2 항 또는 제 3 항 중 어느 한 항에 있어서, 상기 가열롤러는 관통홈이 형성된 샤프트와;

상기 관통홈에 삽입된 가열봉과;

상기 샤프트의 외주면에 감겨진 제전롤의 조합으로 이루어지는 것을 특징으로 하는 액정표시장치용 편광판 부착장치.

청구항 5.

제 4 항에 있어서, 상기 제전롤은 초내열 실리콘으로 이루어지는 것을 특징으로 하는 액정표시장치용 편광판 부착장치.

청구항 6.

제 5 항에 있어서, 상기 초내열 실리콘은 10 8Ω~1010 Ω의 전기저항값을 갖도록 제전처리되는 것을 특징으로 하는 액
정표시장치용 편광판 부착장치.

청구항 7.
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제 5 항에 있어서, 상기 초내열 실리콘은 shore 40°~shore 60°의 경도를 갖는 것을 특징으로 하는 액정표시장치용 
편광판 부착장치.

청구항 8.

액정패널 공급유닛을 이용하여 개별 액정패널을 편광판 부착유닛쪽으로 공급하는 제 1 공정과;

편광판 공급유닛을 이용하여 개별 편광판을 상기 편광판 부착유닛쪽으로 공급하는 제 2 공정과;

상기 편광판 부착유닛을 이용하여 상기 개별 편광판을 상기 개별 액정패널에 일대일 대응시켜 부착하는 제 3 공정을 포
함하며,

상기 제 3 공정은 상기 액정패널 이송지그를 상기 개별 편광판이 홀딩된 편광판 정렬지그쪽으로 이동시키는 단계와;

상기 액정패널 이송지그를 상기 편광판 정렬지그의 상부에 정지시키는 단계와;

상기 액정패널 이송지그가 정지된 시점에서, 상기 개별 액정패널 및 개별 편광판의 일측 모서리가 서로 맞닿도록함과 
아울러, 상기 개별 액정패널쪽으로 일정 크기의 압력이 가해지도록 상기 편광판 정렬지그를 기울이는 단계와;

상기 액정패널 이송지그를 이동시킴과 아울러, 롤유닛을 회전시켜, 상기 개별 편광판을 상기 개별 액정패널쪽으로 밀어
넣으면서, 상기 개별 편광판을 가열 및 가압하는 단계를 포함하는 것을 특징으로 하는 액정표시장치용 편광판 부착방법.

청구항 9.

제 8 항에 있어서, 상기 액정패널 이송지그는 1.1㎝/s~1.3㎝/s의 속도로 이동하는 것을 특징으로 하는 액정표시장치용 
편광판 부착방법.

청구항 10.

제 8 항에 있어서, 상기 편광판 정렬지그는 상기 액정패널 이송지그를 기준으로 10°~30°의 각도로 기울어지는 것을 
특징으로 하는 액정표시장치용 편광판 부착방법.

청구항 11.

제 8 항에 있어서, 상기 롤유닛은 상기 개별 편광판을 50℃~70℃의 온도로 가열하는 것을 특징으로 하는 액정표시장
치용 편광판 부착방법.

청구항 12.

제 8 항에 있어서, 상기 롤유닛은 상기 개별 편광판을 1.5bar~3bar의 압력으로 가압하는 것을 특징으로 하는 액정표시
장치용 편광판 부착방법.

청구항 13.

스테이지와;

상기 스테이지의 제 1 지점에 배치되며, 인쇄회로기판이 장착된 리워킹 대상 액정패널을 홀딩한 상태에서, 외력에 의해 
좌우로 이동하는 리워킹용 액정패널 이송지그와;
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상기 제 1 지점에 대응되는 상기 스테이지의 제 2 지점에 배치되며, 리워킹용 편광판을 홀딩하고, 상기 리워킹용 액정
패널 이송지그가 상기 제 2 지점쪽으로 이동하는 시점에서, 상기 리워킹용 액정패널 이송지그의 상부에 위치함과 아울
러, 상기 액정패널 이송지그가 상기 제 2 지점에 정지된 시점에서, 상기 리워킹용 액정패널 이송지그쪽으로 일정 각도 
기울어져, 상기 리워킹용 편광판의 일측 모서리를 상기 리워킹 대상 액정패널의 일측 모서리에 정렬시키는 리워킹용 편
광판 정렬지그와;
    

상기 리워킹용 액정패널 이송지그 및 리워킹용 편광판 정렬지그의 사이에 배치되며, 상기 리워킹용 액정패널 이송지그
가 상기 리워킹용 편광판 정렬지그의 반대방향으로 이동하는 경우, 회전동작에 의해 상기 리워킹용 편광판을 리워킹 대
상 액정패널쪽으로 밀어넣음과 아울러, 상기 리워킹용 편광판을 가열 및 가압하는 리워킹용 롤유닛을 포함하는 것을 특
징으로 하는 액정표시장치용 편광판 리워킹 장치.

청구항 14.

제 13 항에 있어서, 상기 리워킹용 롤유닛은

상기 스테이지상에 세워져 배치된 고정프레임과;

상기 스테이지의 저부에 내장되며, 상기 고정프레임과 일체로 연결되고, 상기 고정 프레임을 상·하로 승강시키는 승강
실린더와;

상기 고정 프레임에 회전 가능하도록 장착되며, 상기 리워킹용 편광판으로 일정 온도의 열을 가하는 리워킹용 가열롤러
와;

상기 고정 프레임에 회전 가능하도록 장착되며, 상기 리워킹용 가열롤러와 연접한 상태에서 동일 속도로 회전하고, 상
기 리워킹용 가열롤러의 외주면을 눌러 상기 리워킹용 가열롤러의 기울어짐을 방지하는 리워킹용 편심방지롤러와;

상기 고정 프레임에 회전 가능하도록 장착되며, 상기 리워킹용 가열롤러 및 리워킹용 편심방지롤러와 연접한 상태에서 
동일 속도로 회전하고, 상기 리워킹용 편광판으로 일정 량의 접착제를 피복하는 리워킹용 접착제 피복롤러를 포함하는 
것을 특징으로 하는 액정표시장치용 편광판 리워킹 장치.

청구항 15.

제 14 항에 있어서, 상기 리워킹용 가열롤러, 리워킹용 편심방지롤러 및 리워킹용 접착제 피복롤러는 상기 승강실린더
의 하강에 의해 한꺼번에 눌려져 상기 리워킹용 편광판을 일정 압력으로 가압하는 것을 특징으로 하는 액정표시장치용 
편광판 리워킹 장치.

청구항 16.

제 14 항에 있어서, 상기 리워킹용 가열롤러는

관통홈이 형성된 리워킹용 샤프트와;

상기 관통홈에 삽입된 리워킹용 가열봉과;

상기 리워킹용 샤프트의 외주면에 감겨진 리워킹용 제전롤의 조합으로 이루어지는 것을 특징으로 하는 액정표시장치용 
편광판 리워킹 장치.

청구항 17.
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제 14 항에 있어서, 상기 리워킹용 제전롤은 초내열 실리콘으로 이루어지는 것을 특징으로 하는 액정표시장치용 편광판 
리워킹 장치.

청구항 18.

제 17 항에 있어서, 상기 초내열 실리콘은 10 8Ω~1010 Ω의 전기저항값을 갖도록 제전처리되는 것을 특징으로 하는 
액정표시장치용 편광판 리워킹 장치.

청구항 19.

제 17 항에 있어서, 상기 초내열 실리콘은 shore 40°~shore 60°의 경도를 갖는 것을 특징으로 하는 액정표시장치
용 편광판 리워킹 장치.

청구항 20.

리워킹용 액정패널 이송지그상에 인쇄회로기판이 장착된 리워킹 대상 액정패널을 정렬시키는 1차 공정과;

리워킹용 편광판 정렬지그상에 리워킹용 편광판을 정렬시키는 2차 공정과;

상기 리워킹용 편광판을 상기 리워킹 대상 액정패널에 일대일 대응시켜 부착하는 3차 공정을 포함하며,

상기 3차 공정은 상기 리워킹용 액정패널 이송지그를 상기 리워킹용 편광판 정렬지그쪽으로 이동시킴과 아울러, 상기 
리워킹용 편광판 정렬지그를 들어올리는 단계와;

상기 리워킹용 액정패널 이송지그가 정지된 시점에서, 상기 리워킹용 편광판 정렬지그를 뒤집어 상기 리워킹 대상 액정
패널 및 리워킹용 편광판의 일측 모서리가 서로 맞닿도록 상기 리워킹용 편광판 정렬지그를 기울이는 단계와;

상기 리워킹용 액정패널 이송지그를 상기 리워킹용 편광판 정렬지그의 반대방향으로 이동시킴과 아울러, 상기 리워킹용 
편광판이 상기 리워킹 대상 액정패널쪽으로 밀려들어가도록 리워킹용 롤유닛을 회전시켜, 상기 리워킹용 편광판을 가열
하고, 동시에, 상기 리워킹용 롤유닛을 아래로 눌러, 상기 리워킹용 편광판을 가압하는 단계를 포함하는 것을 특징으로 
하는 액정표시장치용 편광판 리워킹 방법.

청구항 21.

제 20 항에 있어서, 상기 리워킹용 액정패널 이송지그는 1.1㎝/s~1.3㎝/s의 속도로 이동하는 것을 특징으로 하는 액정
표시장치용 편광판 리워킹 방법.

청구항 22.

제 20 항에 있어서, 상기 리워킹용 편광판 정렬지그는 상기 리워킹용 액정패널 이송지그를 기준으로 10°~30°의 각
도로 기울어지는 것을 특징으로 하는 액정표시장치용 편광판 리워킹 방법.

청구항 23.

제 20 항에 있어서, 상기 리워킹용 롤유닛은 상기 리워킹용 편광판을 50℃~70℃의 온도로 가열하는 것을 특징으로 하
는 액정표시장치용 편광판 리워킹 방법.

청구항 24.

제 20 항에 있어서, 상기 리워킹용 롤유닛은 상기 리워킹용 편광판을 1.5bar~3bar의 압력으로 가압하는 것을 특징으
로 하는 액정표시장치용 편광판 리워킹 방법.
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摘要(译)

本发明涉及例如液晶面板供给单元，偏振板供给单元和用于液晶显示装
置粘贴装置的偏振板，该装置由偏振器附接单元和使用该单元的偏振器
附接方法的组合构成。此外，本发明涉及例如平台，用于液晶显示装置
再加工设备的偏振板，包括用于再加工的液晶面板输送夹具，用于再加
工的偏振板对准夹具，以及包括辊单元的组合用于再加工等，以及使用
其进行偏振器方法的再加工。包括这种发明中的离散偏振片和擦除环。
以这种方式，当偏振片粘合过程，偏振器工艺等的再加工进行时，在偏
振片和液晶面板之间不产生静电。关于擦除环，离子发生器在辊单元的
一部分中完成，该部分实质上加热用于再加工等的偏振板并加压。此
外，在本发明中，当使用辊单元同时进行偏振片粘合处理，偏振器处理
等的再加工时，进行偏振片的加热和加压处理。这样，整个产品的生产
率大大提高。
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