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(54) 인라인 형태로 구성된 액정표시소자의 검사장치

(57) 요약

본 발명은 검사시간 및 제작비용이 저감되도록 한 인라인 형태로 구성된 액정표시소자의 검사장치에 관한 것이다.

본 발명의 인라인 형태로 구성된 액정표시소자의 검사장치는 액정패널의 불량화소를 탐지하기 위한 적어도 둘 이상의 검

사부들과, 검사부들 쪽으로 액정패널을 이송시킴과 아울러 검사 완료된 액정패널을 반송시키는 이송수단을 구비한다. 본

발명에 의하면 공정소요시간이 단축됨과 아울러 로더부 및 언로더부를 일체화시킴으로써 설치 장소 및 설치비용을 저감시

킬 수 있다.

대표도
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도 4

특허청구의 범위

청구항 1.

전 공정으로부터 이송된 기판이 일시 안착되는 로더부와,

상기 로더부에 안착되는 기판을 제1 반송유닛으로 이동시키기 위한 제 1 로봇과,

상기 기판의 불량화소를 탐지하기 위한 적어도 둘 이상의 검사부들과,

상기 검사부들 사이에 설치되어 상기 기판이 일시 안착되며, 가이드부를 통해 상기 검사부들로 기판을 이송시키는 제 3 반

송유닛과,

상기 제1 반송유닛으로부터 상기 제 3 반송유닛으로 상기 기판을 이송시킴과 아울러 상기 제 3 반송유닛으로부터 상기 기

판을 언로딩부로 반송시키기 위한 제 2 로봇과,

상기 로더부에 의해 이송된 기판을 일시 적재함으로써 상기 전 공정과 상기 검사부들간에 시간차이를 완충해 주기 위한 적

어도 하나 이상의 버퍼를 포함하며,

상기 검사부들은 상기 제 3 반송유닛을 사이에 두고 상기 제 2 로봇의 일측면에 설치되는 제 1 및 제 2 검사부를 구비하는

것을 특징으로 하는 인라인 형태로 구성된 액정표시소자의 검사장치.

청구항 2.

전 공정으로부터 이송된 기판이 일시 안착되는 로더부와,

상기 로더부에 안착되는 기판을 제1 반송유닛으로 이동시키기 위한 제 1 로봇과,

상기 기판의 불량화소를 탐지하기 위한 적어도 둘 이상의 검사부들과,

상기 제1 반송유닛으로부터 상기 검사부들로 상기 기판을 이송시킴과 아울러 상기 검사부들로부터 상기 기판을 언로딩부

로 반송시키기 위한 제 2 로봇과,

상기 로더부에 의해 이송된 기판을 일시 적재함으로써 상기 전 공정과 상기 검사부간들간에 시간차이를 완충해 주기 위한

적어도 하나 이상의 버퍼를 포함하며,

상기 검사부들은 상기 제 2 로봇을 사이에 두고 대면되게 설치되는 제 1 및 제 2 검사부를 구비하는 것을 특징으로 하는 인

라인 형태로 구성된 액정표시소자의 검사장치.

청구항 3.

제 1 항 또는 제 2 항에 있어서,

상기 언로딩부는,

후 공정으로 이송되는 기판이 일시 안착되는 상기 언로더부와,
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상기 제 2 로봇에 의해 반송된 상기 기판이 일시 안착되는 제 2 반송유닛과,

상기 제 2 반송유닛으로부터 상기 언로더부로 상기 기판을 이동시키기 위한 제 3 로봇과,

상기 기판을 일시 적재함으로써 상기 후 공정과 상기 검사부간의 시간차이를 완충해 주기 위한 적어도 하나 이상의 버퍼를

구비하는 것을 특징으로 하는 인라인 형태로 구성된 액정표시소자의 검사장치.

청구항 4.
삭제

청구항 5.
삭제

청구항 6.
삭제

명세서

발명의 상세한 설명

발명의 목적

발명이 속하는 기술 및 그 분야의 종래기술

본 발명은 액정표시소자의 검사장치에 관한 것으로, 특히 검사시간 및 제작비용이 저감되도록 한 인라인 형태로 구성된 액

정표시소자의 검사장치에 관한 것이다.

액정표시소자(Liquid Crystal Display Device : "LCD")는 화소 단위를 이루는 액정셀의 형성 공정을 동반하는 패널 상판

및 하판의 제조공정과, 액정 배향을 위한 배향막의 형성 및 러빙(Rubbing) 공정과, 상판 및 하판의 합착 공정과, 합착된 상

판 및 하판 사이에 액정을 주입하고 봉지하는 공정 등의 여러 과정을 거쳐 완성되게 된다. 여기에서 하판의 제조공정은 기

판상에 전극 물질, 반도체층 및 절연막의 도포와 에칭 작업을 통한 박막 트랜지스터(Thin Film Transistor : 이하 "TFT"라

함)부의 형성과 기타 전극부의 형성 과정을 포함한다. 액정 주입 및 봉지 공정을 거친 다음 상/하판의 양쪽 면에 편광판이

부착되어 액정패널이 완성되면 최종적인 검사 작업이 이루어지게 된다.

최종 검사 과정에서는 완성된 액정패널의 화면에 테스트(Test) 패턴을 띄우고 불량화소의 유무를 탐지하여 불량화소가 발

견되었을 때 이에 대한 리페어 작업을 행하게 된다. 액정패널의 불량에는 화소셀 별 색상 불량, 휘점(항상 켜져 있는 셀),

암점(항상 꺼져 있는 셀) 등의 점 결함과, 인접한 데이터 라인간의 단락(Short)으로 인해 발생하는 선 결함(Line Defect)

등이 있다.

도 1 내지 도 3은 서로 다른 형태를 가진 종래의 검사장치를 나타내는 블록도이다.

도 1을 참조하면, 종래의 검사장치는 검사되어질 액정패널을 외부로부터 검사장치(20) 내로 반송하는 로더(Loader)부(2)

와, 검사가 완료된 액정패널을 검사장치(20)에서 외부로 반송하는 언로더(Unloader)부(4)와, 액정패널을 검사부(10) 또는

언로더부(4)로 반송시키기 위한 제 1 및 제 2 반송 유닛(6,8)과, 실제 액정패널이 안착되어 검사 작업이 이루어지는 검사

부(10)와, 로더부(2)에 놓여진 액정패널을 제 1 또는 제 2 반송 유닛(6,8)으로 반송하거나, 검사가 완료된 후 제 1 또는 제

2 반송 유닛(6,8)에 있는 액정패널을 언로더부(4)로 반송하는 로봇(12)을 구비한다.

이와 같이 구성되는 종래의 검사장치를 이용한 액정패널의 불량 화소 검사과정은 다음과 같다. 먼저, 로더부(2)의 도시되

지 않은 카세트에 적재되어 있는 액정패널은 로봇(12)에 의해 제 1 반송유닛(6)내의 흡착테이블로 이송된다. 로봇(12)에

의해 액정패널이 이송되면 제 1 반송유닛(6)내의 흡착테이블은 액정패널을 검사 할 수 있도록 소정각도로 회전한 후(예를

들어 90。) 검사부(10)로 이동된다. 제 1 반송유닛(6)의 흡착테이블이 검사부(10)로 이동된 후 도시되지 않은 제어부에 의
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해 액정패널의 화면에 테스트 패턴이 띄워지게 된다. 작업자는 액정패널의 화면의 테스트 패턴을 보고 불량 화소의 유무를

검출하게 된다. 이때, 결함이 검출된 액정패널의 리페어가 가능하다면 CCD(Charge Coupled Device) 카메라 또는 작업자

의 육안검사에 의해 리페어 할 좌표 데이터를 획득한다. 검사부(10)에서 액정패널의 불량 화소의 유무를 검출하는 동안 로

더부(2)의 카세트에 적재되어 있는 액정패널은 로봇(12)에 의해 제 2 반송유닛(8)내의 흡착테이블로 이송된다. 한편, 검사

부(10)에서 불량 화소들의 좌표값을 모두 알아낸 후에는 검사부(10)에 위치한 흡착테이블은 액정패널이 언로더부(4)의 카

세트에 적재될 수 있도록 소정각도(예를 들어 90。) 회전한 후 제 1 반송유닛(6)으로 이동된다. 흡착테이블이 제 1 반송유

닛(6)으로 이동된 후 액정패널은 로봇(12)에 의해 언로더부(4)로 반송된다. 로봇(12)에 의해 액정패널이 제 1 반송유닛(6)

으로부터 언로더부(4)로 반송된 후 제 2 반송유닛(8)내의 흡착테이블은 소정각도 회전 후 검사부(10)로 이동된다. 종래의

검사장치는 이와 같은 과정을 반복하면서 액정패널을 검사하게 된다.

도 2를 참조하면, 종래의 검사장치는 검사되어질 액정패널을 외부로부터 검사장치(30) 내로 반송하는 로더(Loader)부

(21)와, 검사가 완료된 액정패널을 검사장치(30)에서 외부로 반송하는 언로더(Unloader)부(22)와, 액정패널을 검사부

(26) 또는 언로더부(22)로 반송시키기 위한 반송 유닛(24)과, 실제 액정패널이 안착되어 검사 작업이 이루어지는 검사부

(26)와, 로더부(21)에 놓여진 액정패널을 반송 유닛(24)으로 반송하거나, 검사가 완료된 후 반송 유닛(24)에 있는 액정패

널을 언로더부(22)로 반송하는 로봇(28)을 구비한다.

이와 같이 구성되는 종래의 검사장치를 이용한 액정패널의 불량 화소 검사과정은 다음과 같다. 먼저, 로더부(21)의 도시되

지 않은 카세트에 적재되어 있는 액정패널은 로봇(28)에 의해 반송유닛(24)내의 흡착테이블로 이송된다. 로봇(28)에 의해

액정패널이 이송되면 반송유닛(24)내의 흡착테이블은 액정패널을 검사 할 수 있도록 소정각도로 회전한 후 검사부(26)로

이동된다. 반송유닛(24)의 흡착테이블이 검사부(26)로 이동된 후 도시되지 않은 제어부에 의해 액정패널의 화면에 테스트

패턴이 띄워지게 된다. 작업자는 액정패널의 화면의 테스트 패턴을 보고 불량 화소의 유무를 검출하게 된다. 이때, 결함이

검출된 액정패널의 리페어가 가능하다면 CCD(Charge Coupled Device) 카메라 또는 작업자의 육안검사에 의해 리페어

할 좌표 데이터를 획득한다. 검사부(26)에서 불량 화소들의 좌표값을 모두 알아낸 후에는 검사부(26)에 위치한 흡착테이

블은 액정패널이 언로더부(22)의 카세트에 적재될 수 있도록 소정각도로 회전한 후 반송유닛(24)으로 이동된다. 흡착테이

블이 반송유닛(24)으로 이동된 후 액정패널은 로봇(28)에 의해 언로더부(22)로 반송된다. 종래의 검사장치는 이와 같은 과

정을 반복하면서 액정패널을 검사하게 된다.

도 3을 참조하면, 종래의 검사장치는 검사되어질 액정패널을 외부로부터 검사장치(40) 내로 반송하는 로더(Loader)부

(32)와, 검사가 완료된 액정패널을 검사장치(40)에서 외부로 반송하는 언로더(Unloader)부(34)와, 액정패널이 검사부

(42)로 이동 할 수 있도록 액정패널을 소정각도 회전시키는 얼라인부(36)와, 액정패널을 검사부(42) 또는 언로더부(34)로

반송시키기 위한 반송 유닛(38)과, 실제 액정패널이 안착되어 검사 작업이 이루어지는 검사부(42)와, 로더부(32)에 놓여진

액정패널을 얼라인부(36)로 반송하거나, 검사가 완료된 후 반송 유닛(38)에 있는 액정패널을 언로더부(34)로 반송하는 로

봇(44)을 구비한다.

이와 같이 구성되는 종래의 검사장치를 이용한 액정패널의 불량 화소 검사과정은 다음과 같다. 먼저, 로더부(32)의 도시되

지 않은 카세트에 적재되어 있는 액정패널은 로봇(44)에 의해 얼라인부(36)로 이송된다. 액정패널이 이송된 후 얼라인부

(36)는 액정패널이 검사부(42)내에서 검사될 수 있도록 소정각도로 회전한다. 얼라인부(36)내에서 소정각도로 회전된 액

정패널은 로봇(44)에 의해 반송유닛(38)내의 흡착테이블로 이송된다. 로봇(44)에 의해 액정패널이 이송되면 반송유닛(38)

내의 흡착테이블은 검사부(42)로 이동된다. 반송유닛(38)의 흡착테이블이 검사부(42)로 이동된 후 도시되지 않은 제어부

에 의해 액정패널의 화면에 테스트 패턴이 띄워지게 된다. 작업자는 액정패널의 화면의 테스트 패턴을 보고 불량 화소의

유무를 검출하게 된다. 이때, 결함이 검출된 액정패널의 리페어가 가능하다면 CCD(Charge Coupled Device) 카메라 또는

작업자의 육안검사에 의해 리페어 할 좌표 데이터를 획득한다. 검사부(42)에서 불량 화소들의 좌표값을 모두 알아낸 후에

는 검사부(42)에 위치한 흡착테이블은 반송유닛(38)으로 이동된다. 흡착테이블이 반송유닛(38)으로 이동된 후 액정패널

은 로봇(44)에 의해 얼라인부(36)로 이동된다. 액정패널이 이송된 후 얼라인부(36)는 액정패널이 언로더부(34)의 카세트

에 적재될 수 있도록 소정각도로 회전한다. 얼라인부(36)내에서 소정각도로 회전된 액정패널은 로봇(44)에 의해 언로더

(34)부로 반송된다. 종래의 검사장치는 이와 같은 과정을 반복하면서 액정패널을 검사하게 된다.

하지만, 이와 같은 종래의 검사장치는 각각의 검사장치 마다 로더 및 언로더부를 설치해야 하므로 설치비용이 상승될 뿐

아니라 공정 소요시간이 길어지는 단점이 있다.

발명이 이루고자 하는 기술적 과제

따라서, 본 발명의 목적은 공정 소요시간을 줄일 수 있는 인라인 형태로 구성된 액정표시소자의 검사장치를 제공하는데 있

다.
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발명의 구성

상기 목적을 달성하기 위하여 본 발명의 인라인 형태로 구성된 액정표시소자의 검사장치는 전 공정으로부터 이송된 기판

이 일시 안착되는 로더부와, 상기 로더부에 안착되는 기판을 제1 반송유닛으로 이동시키기 위한 제 1 로봇과, 상기 기판의

불량화소를 탐지하기 위한 적어도 둘 이상의 검사부들과, 상기 검사부들 사이에 설치되어 상기 기판이 일시 안착되며, 가

이드부를 통해 상기 검사부들로 기판을 이송시키는 제 3 반송유닛과, 상기 제1 반송유닛으로부터 상기 제 3 반송유닛으로

상기 기판을 이송시킴과 아울러 상기 제 3 반송유닛으로부터 상기 기판을 언로딩부로 반송시키기 위한 제 2 로봇과, 상기

로더부에 의해 이송된 기판을 일시 적재함으로써 상기 전 공정과 상기 검사부들간에 시간차이를 완충해 주기 위한 적어도

하나 이상의 버퍼를 포함하며, 상기 검사부들은 상기 제 3 반송유닛을 사이에 두고 상기 제 2 로봇의 일측면에 설치되는 제

1 및 제 2 검사부를 구비하는 것을 특징으로 한다.

또한, 본 발명의 인라인 형태로 구성된 액정표시소자의 검사장치는, 전 공정으로부터 이송된 기판이 일시 안착되는 로더부

와, 상기 로더부에 안착되는 기판을 제1 반송유닛으로 이동시키기 위한 제 1 로봇과, 상기 기판의 불량화소를 탐지하기 위

한 적어도 둘 이상의 검사부들과, 상기 제1 반송유닛으로부터 상기 검사부들로 상기 기판을 이송시킴과 아울러 상기 검사

부들로부터 상기 기판을 언로딩부로 반송시키기 위한 제 2 로봇과, 상기 로더부에 의해 이송된 기판을 일시 적재함으로써

상기 전 공정과 상기 검사부간들간에 시간차이를 완충해 주기 위한 적어도 하나 이상의 버퍼를 포함하며, 상기 검사부들은

상기 제 2 로봇을 사이에 두고 대면되게 설치되는 제 1 및 제 2 검사부를 구비하는 것을 특징으로 한다.

상기 목적 외에 본 발명의 다른 목적 및 특징들은 첨부도면을 참조한 실시예에 대한 설명을 통하여 명백하게 드러나게 될

것이다.

이하, 도 4 내지 도 6을 참조하여 본 발명의 바람직한 실시예에 대하여 설명하기로 한다.

도 4는 본 발명의 제 1 실시예에 의한 인라인 형태로 구성된 액정표시소자의 검사장치를 나타내는 블록도이다.

도 4를 참조하면, 본 발명의 제 1 실시예에 검사장치는 검사되어질 액정패널을 전 공정으로부터 검사장치(50) 내로 반송하

는 로더(Loader)부(52)와, 검사가 완료된 액정패널을 검사장치(50)에서 후 공정으로 반송하는 언로더(Unloader)부(62)

와, 액정패널을 검사부들(56,58) 또는 언로더부(62)로 반송시키기 위한 반송 유닛들(54,57,60)과, 실제 액정패널이 안착

되어 검사 작업이 이루어지는 검사부들(56,58)과, 로더부(52), 반송유닛들(54,57,60) 및 언로더부(62)간에 액정패널을 이

동시키기 위한 로봇들(64,66,68)을 구비한다.

이와 같이 구성되는 본 발명의 제 1 실시예에 의한 검사장치를 이용하여 액정패널의 불량 화소 검사과정은 다음과 같다.

먼저, 전 공정으로부터 이송장치(컨베어 또는 로봇)에 의해 액정패널이 로더부(52)로 이동된다. 로더부(52)로 이동된 액정

패널은 제 1 로봇(66)에 의해 제 1 반송유닛(54)으로 이송된다. 제 1 반송유닛(54)으로 이송된 액정패널은 제 2 로봇(64)

에 의해 제 3 반송유닛(57)으로 이송된다. 액정패널이 이송된 후 제 3 반송유닛(57)은 액정패널 고유의 인식번호를 판독한

다. 이 후에 도시되지 않은 가이드부에 의해 제 1 검사부(56)로 이동된다. 이때, 액정패널은 가이드부에 의해 검사위치에

적합하게 소정각도로 기울어진다. 제 1 검사부(56)에서 액정패널을 검사하는 과정을 도 5를 참조하여 상세히 하면 다음과

같다. 가이드부에 의해 이송된 액정패널(82)은 지그(80)상의 검사위치에 안착된다. 지그(80)상에 액정패널이 안착되면 도

시되지 않은 제어부로부터 인터페이스 보드(84)로 테스트 패턴신호가 공급된다. 인터페이스 보드(84)는 테스트 패턴신호

를 게이트 보드(88) 및 데이터 보드(90)로 중계한다. 게이트 보드(88) 및 데이터 보드(90)는 중계된 테스트 패턴신호를 액

정패널(82)에 인가한다. 그러면 액정패널(82)의 화면에는 테스트 패턴이 띄워지게 되고, 작업자는 이 화면을 보고 불량화

소의 유무를 검사하게 된다. 이때 불량화소가 검출되면 CCD(Charge Coupled Device) 카메라 또는 작업자의 육안검사에

의해 리페어 할 좌표 데이터를 획득한다. 한편, 액정패널이 제 1 검사부(56)에서 검사되는 동안 액정패널이 전 공정으로부

터 로더부(52)로 반송되면 전술한 바와 같은 과정을 거쳐 제 2 검사부(58)로 이송된다. 즉, 제 1 및 제 2 검사부들(56,58)

은 동시에 액정패널을 검사할 수 있다. 제 1 검사부(56)에서 검사과정이 끝난 액정패널은 제 3 반송유닛(57)으로 이송된

다. 제 3 반송유닛(57)으로 이송된 액정패널은 제 2 로봇(64)에 의해 제 2 반송유닛(60)으로 반송된다. 제 2 반송유닛(60)

으로 반송된 액정패널은 제 3 로봇(68)에 의해 언로더부(62)로 이동된다. 언로더부(62)로 이동된 액정패널은 이송장치(컨

베어 또는 로봇)에 의해 도시되지 않은 후 공정으로 이동된다. 이러한 과정을 거쳐 제 1 및 제 2 검사부(56,58)를 동시에

사용하여 액정패널을 검사하게 된다.

본 발명의 제 1 실시예에 의한 검사장치(50)가 인라인 형태로 연결되어 동작하는 과정은 다음과 같다. 먼저 전 공정으로부

터 이송장치에 의해 액정패널이 로더부(52)로 이동된다. 로더부(52)로 이동된 액정패널은 제 1 또는 제 2 검사부(56,58)로

이동된다. 이때, 액정패널의 검사시간이 길어져 전 공정으로부터 이송된 액정패널이 제 1 또는 제 2 검사부(56,58)로 반송

될 수 없는 경우에 액정패널은 제 1 또는 제 2 버퍼(70,72)로 반송된다. 즉 제 1 또는 제 2 버퍼(70,72)는 액정패널을 일시
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적재하여 전 공정과 검사장치(50)간에 시간차를 완충해준다. 한편, 제 1 또는 제 2 검사부(56,58)에서 검사과정을 거친 액

정패널은 언로더부(62)로 반송된다. 언로더부(62)로 반송된 액정패널은 이송장치에 의해 도시되지 않은 후 공정으로 이동

된다. 이때, 후 공정에서의 공정시간이 길어지거나 언로더부(62)의 점검으로 인해 액정패널이 반송될 수 없을 때 액정패널

은 제 3 버퍼(74)로 반송된다. 즉 제 3 버퍼(74)는 기판을 일시 적재하여 후 공정과 검사장치(50)간에 시간차를 완충해 준

다.

도 6은 본 발명의 제 2 실시예에 의한 인라인 형태로 구성된 액정표시소자의 검사장치를 나타내는 블록도이다.

도 6을 참조하면, 본 발명의 제 2 실시예에 검사장치는 검사되어질 액정패널을 전 공정으로부터 검사장치(100) 내로 반송

하는 로더(Loader)부(102)와, 검사가 완료된 액정패널을 검사장치(100)에서 후 공정으로 반송하는 언로더(Unloader)부

(112)와, 액정패널을 검사부들(106,108) 또는 언로더부(112)로 반송시키기 위한 반송 유닛들(104,110)과, 실제 액정패널

이 안착되어 검사 작업이 이루어지는 검사부들(106,108)과, 로더부(102), 반송유닛들(104,110) 및 언로더부(112)간에 액

정패널을 이동시키기 위한 로봇들(114,116,118)을 구비한다.

이와 같이 구성되는 본 발명의 제 2 실시예에 의한 검사장치를 이용하여 액정패널의 불량 화소 검사과정은 다음과 같다.

먼저, 전 공정으로부터 이송장치에 의해 액정패널이 로더부(102)로 이동된다. 로더부(102)로 이동된 액정패널은 제 1 로

봇(116)에 의해 제 1 반송유닛(104)으로 이송된다. 제 1 반송유닛(104)으로 이송된 액정패널은 제 2 로봇(114)에 의해 제

1 검사부(106)로 이동된다. 제 1 검사부(106)로 이동된 기판은 전술한 바와 같은 검사과정을 거치게 된다. 한편, 액정패널

이 제 1 검사부(106)에서 검사되는 동안 액정패널이 전 공정으로부터 로더부(102)로 반송되면 전술한 바와 같은 과정을

거쳐 제 2 검사부(108)로 이송된다. 즉, 제 1 및 제 2 검사부(106,108)는 동시에 액정패널을 검사할 수 있다. 제 1 검사부

(106)에서 검사과정이 끝난 액정패널은 제 2 로봇(114)에 의해 제 2 반송유닛(110)으로 이송된다. 제 2 반송유닛(110)으

로 이송된 액정패널은 제 3 로봇(118)에 의해 언로더부(112)로 이동된다. 언로더부(112)로 이동된 액정패널은 이송장치

에 의해 도시되지 않은 후 공정으로 이동된다. 이러한 과정을 거쳐 제 1 및 제 2 검사부(106,108)를 동시에 사용하여 액정

패널을 검사하게 된다. 그 외에 검사장치(100)가 인라인 형태로 연결되어 동작하는 과정은 전술한 바와 같으므로 생략하

기로 한다. 상기 제1 및 제2 실시예에 있어서, 상기 제 2 반송유닛, 제 3 로봇 및 언로더부를 통합하여 언로딩부라 한다.상

기 언로딩부는 버퍼를 더 포함할 수도 있다.

발명의 효과

상술한 바와 같이, 본 발명에 따른 인라인 형태로 구성된 액정표시소자의 검사장치에 의하면 공정소요시간이 단축됨과 아

울러 로더부 및 언로더부를 일체화시킴으로써 설치 장소 및 설치비용을 저감시킬 수 있다.

이상 설명한 내용을 통해 당업자라면 본 발명의 기술사상을 일탈하지 아니하는 범위에서 다양한 변경 및 수정이 가능함을

알 수 있을 것이다. 따라서, 본 발명의 기술적 범위는 명세서의 상세한 설명에 기재된 내용으로 한정되는 것이 아니라 특허

청구의 범위에 의해 정하여져야만 할 것이다.

도면의 간단한 설명

도 1 내지 도 3은 서로 다른 형태를 가진 종래의 검사장치를 나타내는 블록도.

도 4는 본 발명의 제 1 실시예에 의한 검사장치를 나타내는 블록도.

도 5는 본 발명의 검사부에 형성된 지그를 나타내는 도면.

도 6은 본 발명의 제 2 실시예에 의한 검사장치를 나타내는 블록도

< 도면의 주요 부분에 대한 부호의 설명 >

2,21,32,52,102 : 로더 4,22,34,62,112 : 언로더

6,8,24,38,54,57,60,104,110 : 반송유닛 10,26,42,56,58,106,108 : 검사부

12,28,64,66,68,114,116,118 : 로봇 20,30,40,50,100: 검사장치
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36 : 얼라인부 70,72,74,120,122,124 : 버퍼

도면

도면1

도면2
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도면3

도면4
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도면5

도면6
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摘要(译)

本发明涉及一种包括在线型的液晶显示装置的检查装置，可以减少测试
时间和制造成本。由本发明的直列式构成的液晶显示装置的检查装置配
备有返回两个或更多个测试站的转移装置，用于检测液晶面板和检查液
晶面板的故障像素。完成将液晶面板转移到测试站。根据本发明，通过
缩短处理所需的时间并且同时使装载部件和卸载部件一体化，可以减少
安装位置和安装费用。
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