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요약

본 발명은 백라이트용 확산 또는 산란 필름을 액정표시용 몰드프레임(모듈)에 적층 및 부착하는 방법에 있어서, 상기 

모듈이송기와 필름공급기 및 필름부착기의 흡착패드를 초기화시키는 제 1 단계와, 상기 필름공급기를 구동하여 확산 

또는 산란 필름을 그 상/하면에 씌워진 제 1 보호필름으로부터 분리하여 취출하는 제 2 단계와, 상기 필름부착기의 흡

착패드를 구동하여 필름을 진공으로 흡착하여 픽업하는 제 3 단계와, 상기 흡착한 필름을 모듈에 정확한 위치로 적층

시키기 위해 정위치로 정렬시키는 제 4 단계와, 상기 모듈이송기를 구동하여 모듈을 미리 정해진 필름부착위치로 이

송하는 제 5 단계와, 상기 모듈이 지정된 위치로 이송되면 흡착패드를 수평 수직 이동하여 진공 흡착된 필름을 모듈에

안착시켜 적층하는 제 6 단계, 및 상기 모듈에 필름을 적층시킨 후 모듈을 지정된 다음 위치로 이송함과 아울러 새로 

이송된 모듈에 필름을 부착하는 과정을 반복 수행하는 제 7 단계를 이용하여 백라이트를 액정패널의 전면으로 골고루

전달하기 위한 필름들을 수작업이 아니라 자동화된 공정을 통해 모듈에 부착함으로써, 작업능률을 향상시킴과 아울

러 작업시간을 단축시켜 생산성을 향상시킬 수 있는 액정패널의 백라이트용 필름 부착 방법 및 그 시스템을 제공한다.

대표도

도 2

명세서

도면의 간단한 설명

도 1a 및 도 1b는 본 발명의 실시예에 의한 액정패널의 백라이트용 필름 부착 시스템을 도시한 측면도 및 정면도이고

,

도 2는 본 발명의 실시예에 의한 백라이트용 필름 부착 시스템을 나타낸 회로블록도이고,

도 3은 본 발명에 의한 모듈에 복수의 필름이 적층된 상태를 도시한 도면이고,

도 4는 본 발명에 의한 도 2의 전반적인 작동 과정을 나타낸 흐름도이고,

도 5a 내지 도 5c는 본 발명의 실시예에 의한 확산필름의 공급 및 취출하는 세부 과정을 나타낸 도면이고,
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도 6a 내지 도 6c는 본 발명의 실시예에 의한 산란필름의 공급 및 취출하는 세부 과정을 나타낸 도면이고,

도 7은 본 발명의 실시예에 의한 필름 흡착 및 부착 과정을 나타낸 세부 흐름도이고,

도 8a 및 도 8c는 본 발명의 실시예에 의한 차광필름의 취출 및 흡착 과정을 나타낸 세부 흐름도이고,

도 9는 본 발명의 실시예에 의한 필름공급기의 세부 구조를 도시한 도면이다.

* 도면의 주요 부분에 대한 부호의 설명 *

1: 모듈(몰드프레임) 10: 필름자재

10-1: 제 1 보호필름 10-2: 제 2 보호필름

11: 제 1 필름(확산) 13: 제 2 필름(산란)

15: 제 3 필름(산란) 17: 제 4 필름(확산)

19: 제 5 필름(차광) 100: 필름공급기

110: 자재롤 120: 롤회전모터

121: 제 1 회수롤 125: 제 2 회수롤

130: 취출수단 140: 피치센서

300: 필름대기부 310: 대기지그

320: 취출센서 330: 전후모터

340: 회전모터 380: 정렬지그

500: 모듈이송기 510: 이동대차

520: 모듈지그 530: 모듈센서

550: 이송수단 700: 필름부착기

710: 흡착패드 720: 흡착지그

730: 수평모터(x, y축) 740: 수직모터(z축)

750: 속도조절부 770: 진공장치

780: 진공센서 790: 분사장치

900: 컨트롤러 910: 제어수단

발명의 상세한 설명

발명의 목적

발명이 속하는 기술 및 그 분야의 종래기술

본 발명은 백라이트용 필름 부착 시스템에 관한 것으로, 특히 이동통신단말기의 액정표시패널(LCD)은 백라이트(Bac

k Light)를 이용하여 화면을 구현하게 되는 바, 상기 백라이트를 액정패널의 전면으로 골고루 전달하기 위하여 액정

패널의 하단에 복수의 필름을 부착하게 되며, 상기 필름을 자동으로 부착시킬 수 있는 액정패널의 백라이트용 필름 

부착 방법 및 그 시스템에 관한 것이다.

통상 휴대폰의 표시장치로 사용되고 있는 액정패널은 백라이트를 이용하여 화면을 구현하게 되며, 상기 백라이트를 

액정패널의 전면으로 골고루 전달하기 위하여 액정패널의 하단에 확산, 산란 및 차광기능을 갖는 복수의 필름을 부착

하게 된다.

즉, 액정패널이 장착되는 모듈(몰드프레임)에 액정패널을 장착하기 전에 백라이트를 액정패널의 전면으로 골고루 전

달하기 위한 확산, 산란 및 차광필름들을 순차적으로 적층하여 부착하게 된다.

상기와 같은 필름들은 상/하 보호필름과 함께 공급되며, 종래에는 필름을 모듈에 부착할 경우 상면의 제 1 보호필름

들을 벗겨낸 다음 수작업으로 하면의 제 2 보호필름으로부터 필름을 하나씩 떼어서 일일이 모듈에 적층 및 부착시키

게 된다.

상기와 같이 모듈에 부착할 경우 수작업으로 작업을 진행하기 때문에 작업능률이 저하됨과 아울러 작업시간이 많이 

소요되어 생산성이 상당히 떨어지게 된다.

또한, 필름이 상당히 민감하기 때문에 수작업으로 할 경우 필름에 하자가 많이 발생하여 수율이 상당히 떨어지게 됨

과 아울러 제조단가가 상승하게 되는 문제점이 있었다.

발명이 이루고자 하는 기술적 과제

따라서, 본 발명의 목적은 백라이트를 액정패널의 전면으로 골고루 전달하기 위한 필름들을 수작업이 아니라 자동으

로 모듈에 부착함으로써, 작업능률을 향상시킴과 아울러 작업시간을 단축시켜 생산성을 향상시킬 수 있는 액정패널의

백라이트용 필름 부착 방법 및 그 시스템을 제공하는 데 있다.

본 발명의 다른 목적은 필름을 모듈에 자동으로 부착함으로써, 부착시 필름의 하자가 감소되어 제조단가를 낮출 수 

있음과 아울러 생산성에 대한 예측이 가능하여 업무의 효율성을 보다 높일 수 있는 액정패널의 백라이트용 필름 부착

방법 및 그 시스템을 제공하는 데 있다.
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발명의 구성 및 작용

상기 목적을 달성하기 위한 본 발명의 기술적 방법은, 백라이트용 확산 또는 산란 필름을 액정표시용 몰드프레임(모

듈)에 적층 및 부착하는 방법에 있어서: 상기 모듈이송기(500)와 필름공급기(100) 및 필름부착기(700)의 흡착패드(7

10)를 초기화시키는 제 1 단계; 상기 필름공급기(100)를 구동하여 확산 또는 산란 필름을 그 상/하면에 씌워진 보호

필름(10-1, 10-2)으로부터 분리하여 취출하는 제 2 단계; 상기 필름부착기(700)의 흡착패드(710)를 구동하여 필름

을 진공으로 흡착하여 픽업하는 제 3 단계; 상기 흡착한 필름을 모듈(1)에 정확한 위치로 적층시키기 위해 정위치로 

정렬시키는 제 4 단계; 상기 모듈이송기(500)를 구동하여 모듈(1)을 미리 정해진 필름부착위치로 이송하는 제 5 단계

; 상기 모듈(1)이 지정된 위치로 이송되면 흡착패드(710)를 수평 수직 이동하여 진공 흡착된 필름을 모듈(1)에 안착시

켜 적층하는 제 6 단계; 및 상기 모듈(1)에 필름을 적층시킨 후 모듈(1)을 지정된 다음 위치로 이송함과 아울러 새로 

이송된 모듈(1)에 필름을 부착하는 과정을 반복 수행하는 제 7 단계;를 구비한 것을 특징으로 한다.

상기 목적을 달성하기 위한 본 발명의 기술적 수단은, 백라이트용 확산 또는 산란 필름을 액정표시용 몰드프레임(모

듈)에 적층하는 시스템에 있어서: 두루마리 형태의 필름자재(10)가 장착된 롤(110)을 일정 길이만큼 회전시키면서 필

름자재(10)로부터 필름(11)을 취출하여 공급하는 필름공급기(100); 상기 모듈(1)이 안착된 모듈지그(520)를 일정 레

일(501)을 따라 이송하되 일정 거리씩 수평 이동시키는 모듈이송기(500); 상기 취출된 필름을 흡착하는 흡착패드(71

0)를 x, y, z 축으로 수평 및 수직 이동하되, 진공 흡착된 필름을 모듈이송기(500)를 통해 이송된 모듈(1)에 적층시키

는 필름부착기(700); 및 상기 필름공급기(100)와 모듈이송기(500) 및 필름부착기(700)의 동작을 동기화시켜 제어함

과 아울러 각종 감지신호에 따라 제반 장치의 운전을 제어하는 컨트롤러(900);를 구비한 것을 특징으로 한다.

또한, 상기 필름공급기(100)의 일측에 독립적으로 설치되며 필름공급기로부터 취출된 필름이 안착되는 흡착패드(31

0)를 대기하는 필름대기부(300)를 더 구비한 것을 특징으로 한다.

이하, 첨부한 도면을 참조하여 본 발명을 보다 상세하게 살펴보고자 한다.

도 1a 및 도 1b는 본 발명의 실시예에 의한 액정패널의 백라이트용 필름 부착 시스템을 도시한 측면도 및 정면도이고

, 도 2는 본 발명의 실시예에 의한 백라이트용 필름 부착 시스템을 나타낸 회로블록도로서, 필름공급기(100), 필름대

기부(300), 모듈이송기(500), 필름부착기(700) 및 컨트롤러(900)로 구성되어 있다.

상기 필름공급기(100)는 두루마리 형태의 필름자재(10)가 장착된 롤(110)을 일정 길이만큼 회전시키면서 필름자재

로부터 확산, 산란 또는 차광필름을 분리 취출하여 공급하도록 구성되어 있고, 필름대기부(300)는 필름공급기(100)

에 인접 설치되어 필름공급기(100)로부터 취출된 필름을 전달받아 필름 흡착을 대기하는 스테이지이고, 모듈이송기(

500)는 모듈(1)이 안착된 모듈지그(520)를 일정 레일(501)을 따라 이송하되 일정 거리씩 이동시키도록 구성되어 있

고, 필름부착기(700)는 취출된 필름을 흡착하는 흡착패드(710)를 x, y, z축으로 수평 및 수직 이동하되 진공 흡착된 

필름을 모듈이송기(500)를 통해 이송된 모듈(1)에 적층시키도록 구성되어 있고, 컨트롤러(900)는 사용자의 입력과 

메모리(920)에 미리 설정된 제어프로그램에 따라 필름공급기(100)와 모듈이송기(500) 및 필름부착기(700)의 동작을

동기화시켜 작동 제어함과 아울러 각종 감지신호에 따라 제반 운전을 제어하는 제어수단(910), 입력패널(930), 경보

음발생수단(940) 또는 모니터(950) 등을 포함하여 구성되어 있다.

통상 휴대폰의 표시장치로 사용되는 액정패널은 백라이트를 액정화면(LCD)의 전면으로 고루 확산 및 산란시키기 위

하여 확산, 산란, 차광 기능을 갖는 복수의 필름을 몰드프레임(모듈)에 순차적으로 적층한 후 그 상단에 액정패널을 

적층 결합하게 되는 데, 예컨데 도 3에서 도시한 바와 같이 모듈(1; 몰드프레임)의 상단에 제 1 확산필름(11), 제 2 산

란필름(13), 제 3 산란필름(15), 제 4 확산필름(17)을 순차적으로 적층시킨 후 마지막으로 가장자리에 접착제가 형성

된 제 5 차광필름(19)을 얹어 필름들을 모듈(1)에 고정 부착하게 된다.

이와 같이 모듈(1)에 복수의 필름(11, 13, 15, 17, 19)을 순차적으로 적층하게 되는 데, 각 필름의 종류에 따라 필름을

공급하고 취출하는 방식이 다소 상이하다.

상기 필름공급기(100)와 필름부착기(700)는 도 1a에 도시된 바와 같이 한 조로 구성되어 있으며, 모듈(1)에 적층되는

필름의 개수에 해당하는 숫자의 필름부착 기(700) 및 필름공급기(100)가 작업테이블에 설치되어 있다.

상기와 같이 구성된 필름공급기(100), 필름대기부(300), 모듈이송기(500), 필름부착기(700)의 세부 구성을 도 1a 내

지 도 2를 참조하여 살펴보면 아래와 같다.

먼저, 필름공급기(100)는, 두루마리 형태의 필름자재(10)가 장착된 자재롤(110)과, 상기 필름자재(10) 중 필름(11)의

상단에 씌워진 제 1 보호필름(10-1)을 감아서 회수하는 제 1 회수롤(121)과, 상기 필름자재(10) 중 필름(11, 13, 15,

17, 또는 19)의 하단에 씌워진 제 2 보호필름(10-2)을 감아서 회수하는 제 2 회수롤(125)과, 상기 자재롤(110)에서 

배출되는 필름자재(10)를 제공받아 제 1 보호필름(10-1)과 제 2 보호필름(10-2)으로부터 필름(11)을 분리하여 취출

하는 취출수단(130)과, 상기 취출수단(130)의 상단에 설치되어 필름의 이동거리를 검출하는 피치센서(140), 및 상기 

제 1 및 제 2 회수롤(121, 125)의 회전을 조정하되 필름을 일정길이만큼 이동시키는 롤회전모터(120)로 구성되어 있

다.

아울러, 상기 취출수단(130)의 상단에 위치한 피치센서(140)는 필름자재(10)의 이동 피치를 검출하여 제어수단(910)

으로 출력함으로써, 제어수단(910)은 필름자재(10)가 1-피치씩 이동하도록 롤회전모터(120)를 제어할 수 있다.

또한, 상기 필름공급기(100)의 취출수단(130)의 전단에 필름대기부(300)를 독립적으로 설치하여 필름공급기(100)로

부터 분리된 필름(11)이 필름대기부(300)로 취출되어 필름부착기(700)의 흡착패드(710)가 올 때까지 대기할 수 있도

록 하며, 상기 필름대기부(300)의 상단에 필름공급기(100)로부터 취출된 필름이 안착되는 대 기지그(310)가 올려져 

있다. 상기 필름대기부(300)는 확산 및 산란필름을 취출할 경우에만 있으며, 차광필름(19)의 경우에는 대기과정없이 

바로 흡착패드(710)로 흡착하기 때문에 필요가 없다.
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특히, 상기 산란필름(13, 15)을 취출할 경우에는 필름대기부(300), 즉 대기지그(310)를 전후로 이동시켜 필름공급기(

100)와 일정 간격 이격시키는 전후모터(330)와, 상기 대기지그(310)를 소정의 각도로 회전시키는 회전모터(340)가 

더 필요한 데, 이는 산란필름(13, 15)의 고유 산란각 때문에 자재롤(110)에서 다소 틀어진 각도로 위치하고 있어 자

재롤(110)에서 필름(13, 15)을 취출할 경우 필름이 정위치로 취출되는 것이 아니라 다소 틀어진 각도로 취출된다. 이

를 바로잡아 주기 위해서 필름대기부(300)를 일정각도로 회전시키게 된다.

그리고, 상기 필름대기부(300)의 상단에는 필름부착기(700)의 흡착패드(710)에 흡착된 필름을 정위치로 정렬하기 

위한 'ㄱ'자 형상의 정렬지그(380)가 고정 설치되어 있으며, 흡착패드(710)를 필름의 대기지그(310)로부터 흡착한 후

흡착한 필름(11, 13, 15, 17, 또는 19)의 모서리를 정렬지그(380)에 접촉시켜 물리적으로 정위치로 보정하게 된다.

상기 필름부착기(700)는, 내부에 소정의 공기통로가 형성된 흡착패드(710)와, 상기 흡착패드(710)의 저면에 부착되

되 흡착패드(710)의 공기통로와 연통되어 진공흡착시 필름이 밀착되는 흡착지그(720)와, 상기 흡착패드(710)를 x축 

및 y축의 프레임을 통해 수평 이동시키는 수평모터(730)와, 상기 흡착패드(710)를 z축의 실린더를 통해 수직 이동시

키는 수직모터(740), 및 상기 실린더의 업/다운 속도를 조 절하는 속도조절부(750)로 이루어져 있으며, 상기 흡착패

드(710)에 필름을 흡착하거나 필름을 모듈(1)에 적층하기 위하여 별도로 흡착패드(710)의 공기통로를 진공 상태로 

유지하여 필름을 흡착시키게 되는 진공장치(770)와, 상기 흡착패드(710)의 공기통로로 공기를 분사하여 필름을 흡착

지그(720)로부터 강제로 이탈시키는 분사장치(790)를 더 구비하고 있다.

그리고, 상기 진공장치(770)는 공기통로에 진공센서(780)가 더 설치되어 있는 데, 흡착패드(710)로 필름을 흡착할 

경우 공기통로의 압력변화를 감지하여 그에 상응하는 신호를 제어수단(910)으로 출력하게 되며, 제어수단(910)은 진

공센서(780)의 감지값에 따라 필름의 흡착여부를 알 수 있다.

상기 모듈이송기(500)는, 각 필름부착기(700)의 전단(前段)을 경유하여 설치된 레일(501)과, 상기 레일(501)에 일정 

간격으로 장착되되 구동신호에 따라 일정 거리씩 이동하는 이동대차(510)와, 상기 이동대차(510)의 상단에 안착되어

모듈(1)이 직접 얹어지게 되며 모듈(1)과 유사한 형상으로 이루어진 모듈지그(520), 및 상기 이동대차(510)를 레일(5

01)을 따라 일정 거리씩 이동시키는 이송수단(550)으로 이루어져 있다.

상기 모듈지그(520)와 필름부착기(700)의 흡착지그(720)는 한 조로 이루어지되, 상기 모듈지그(520)에는 맞춤 홀이 

형성되어 있고 흡착지그(720)에는 맞춤 핀이 각각 형성되어 있어 필름을 적층할 경우 모듈지그(520)의 맞춤 홀과 흡

착지그(720)의 맞춤 핀이 서로 매칭되도록 구성되어 있다. 그리고 상기 모듈지그(520)는 위치오차를 감안한 흡착지

그(720)와의 정확한 매칭을 위하여 맞춤 핀이 맞춤 홀에 삽입될 때 약간의 유격을 갖고 유동 가능하도록 이동대차(51

0)에 고정 설치되어 있다.

아울러, 상기 모듈이송기(500)는 이동대차(510)의 모듈지그(520)에 모듈(1)의 안착 여부를 광신호로 감지하는 발광

다이오드 및 수광트랜지스터와 같은 모듈센서(530)와, 이동대차(510)의 이동위치를 감지하는 근접센서(미 도시)를 

더 구비하고 있어, 모듈지그(520)에 모듈(1)이 없을 경우에는 필름부착 공정을 진행하지 않고, 또한 이동대차(510)가

정위치에 위치하지 않을 경우에는 제어수단(910)으로 이상발생 신호를 전송하여 제어수단(910)은 필름부착 작업을 

일시 정지한 후 경보음발생수단(940)을 통해 경보음을 발생하게 된다.

도 4는 본 발명에 의한 도 2의 전반적인 작동 과정을 나타낸 플로우챠트로서, 필름공급기(100), 모듈이송기(500), 필

름부착기(700) 또는 필름대기부(300)의 각 장치들을 초기화시킨 후, 제어수단(910)은 필름공급기(100), 모듈이송기(

500) 및 필름부착기(700)의 각 동작을 동기화시키면서 각각 제어하게 된다(S10). 즉, 필름공급기(100), 필름부착기(

700) 및 모듈이송기(500)는 실제로 초기화 상태에서 제어수단(910)에 의해 서로 동기화되면서 동시에 작동하게 되지

만, 설명의 편의상 작동과정을 시계열적인 흐름으로 나타내었고, 설계에 따라 각 장치의 선후 절차에 대한 변경이 가

능함은 자명하다.

먼저, 제어수단(910)은 필름공급기(100)의 롤회전모터(120)를 구동하여 제 1 회수롤(121)과 제 2 회수롤(125)을 회

전시킴에 따라 취출수단(130)에 의해 두루마리 상태로 감긴 필름자재(10)로부터 필름을 물리적으로 분리 및 취출하

게 되는 데, 즉 필름자재(10) 중 필름(11, 13, 15, 17, 또는 19)의 상/하면에 씌워진 제 1 및 제 2 보호필름(10-1, 10-

2)을 각각 제 1 및 제 2 회수롤(121, 125)에 감으면서 취출수단(130)에 의해 확산, 산란 또는 차광필름을 분리하여 

취출하게 된다(S20).

이어, 제어수단(910)은 필름부착기(700)의 흡착패드(710)를 x, y 또는 z축으로 이동하여 필름이 취출된 위치로 이동

함과 아울러 취출된 필름을 진공으로 흡착하여 픽업하게 된다(S30).

상기에서 흡착한 필름을 모듈(1)상의 정확한 위치로 안착시키기 위해 정렬지그(380)에 물리적으로 접촉시켜 다소 틀

어진 필름을 정위치로 정렬시킨 후 흡착패드(710)를 z, y 또는 x축으로 이동시켜 필름의 부착 위치로 이동시킨다(S4

0).

한편, 모듈이송기(500)의 이동대차(510)에 안착된 모듈(1; 몰드프레임)은 제어수단(910)에 의한 이송수단(550)의 작

동에 따라 이동대차(510)가 이동하여 모듈(1)을 지정 위치로 이송하게 되며, 상기 모듈(1)이 지정된 위치에 도착하면 

제어수단(910)은 이송수단(550)의 작동을 중지시켜 이동대차(510)의 이송을 멈추게 된다(S50).

상기 이동대차(510)의 모듈(1)이 지정위치에 도착하면, 필름부착기(700)는 흡착패드(710)에 진공 흡착된 필름을 모

듈(1)에 안착시켜 적층하게 된다(S60).

상기 모듈(1)에 필름을 적층시킨 후 필름을 모두 적층하지 않았을 경우(S70), 제어수단(910)은 이송수단(550)을 제

어하여 모듈(1)을 지정된 다음 위치로 이송함과 아울러 필름부착기(700)의 흡착패드(710)를 필름공급기(100) 측으로

이동하여 다음 모듈(1)에 필름을 부착하는 과정을 계속 수행하게 된다(S20∼S60).

상기와 같은 과정을 통해 한개의 모듈(1)에 확산, 산란 및 차광필름(11∼19)을 모두 적층한 후에는 마지막으로 프레

스공정을 통해 적층된 필름들을 눌러 모듈(1)에 고정 부착시킴에 따라 필름의 부착을 완료하고 언로딩하게 된다(S80,

S90).
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한편, 필름의 종류에 따라 세부 공정이 다소 달라지는 데, 도 4에서 확산필름(11 또는 17)을 공급하여 취출하는 세부 

과정(S20)은 도 5a와 같이 이루어지며, 먼저 두루마리 형태의 필름자재(10)를 자재롤(110)에 감은 후 필름자재(10) 

중 필름(11 또는 17)의 상면에 씌워진 제 1 보호필름(10-1)을 제 1 회수롤(121)에 감고, 필름의 하면에 씌워진 제 2 

보호필름(10-2)을 제 2 회수롤(125)에 감는다.

이와 같이 세팅한 초기상태에서 컨트롤러(900)의 제어수단(910)은 제 1 회수롤(121)과 제 2 회수롤(125)의 롤회전

모터(120)를 제어하여 제 1 및 제 2 회수롤(121, 125)을 각각 일정 길이만큼 회전시키게 되고(S20-1), 상기 제 1 및 

제 2 회수롤(121, 125)의 회전에 따라 필름자재(10) 중 제 1 보호필름(10-1)과 제 2 보호필름(10-2)은 제 1 및 제 2 

회수롤(121, 125)에 각각 감기고 중간에 있는 필름(11)은 자동으로 분리되게 된다(S20-2). 여기에서 피치센서(140)

에 의해 필름(11)의 이동거리를 검출하게 되며, 필름이 1-피치만큼 이동하게 되면 제어수단(910)은 롤회전모터(120)

의 구동을 중단한다.

이어, 상기 필름이 분리됨에 따라 필름공급기(100)에 인접 설치된 필름대기부(300)로 필름이 자동 취출되어 필름대

기부(300)의 상단에 있는 대기지그(310)에 자동 안착되게 된다(S20-3).

실시예에서는 도 5b와 도 5c와 같이 필름자재(10)에 복수의 필름(11-1, 11-2)이 일렬로 부착된 상태로 있어 필름 취

출시 2장(11-1, 11-2)이 동시에 취출된다. 물론, 필름대기부(300)의 대기지그(310)도 복수로 이루어져 있으며, 필름

부착기(700)의 흡착패드(710)는 한 장(11-1 또는 11-2)씩 흡착하여 모듈(1)에 적층시키게 된다.

즉, 필름의 1회 취출시 흡착패드(710)는 좌우측에 각각 취출된 필름(11-1, 11-2) 중 그 하나를 택일하여 흡착한 후 

모듈(1)에 적층하는 일련 과정을 2회 반복하게 되며, 이에 따라 한번의 필름 취출로 각기 다른 2개의 모듈에 필름을 

적층할 수 있다.

이후, 상기 취출센서(320)로 필름대기부(300)에 안착된 필름이 있는지를 검출한 후 제어수단(910)으로 출력함으로

써, 필름대기부(300)에 필름이 없을 경우 제어수단(910)은 롤회전모터(120)를 제어하여 제 1 회수롤(121)과 제 2 회

수롤(125)을 일정 길이만큼 회전시켜 필름을 상기와 같은 방식으로 대기지그(310)로 취출하게 된다(S20-4, S20-5).

또한, 도 4에서 확산필름(11, 17)이 아니라 산란필름(13 또는 15)을 공급하여 취출하는 세부 과정(S20)은 도 6a와 같

이 이루어지며, 먼저 두루마리 형태의 필름자재(10)를 자재롤(110)에 감은 후 필름자재(10) 중 필름(13, 15)의 상면

에 씌워진 제 1 보호필름(10-1)을 제 1 회수롤(121)에 감고, 필름의 하면에 씌워진 제 2 보호필름(10-2)을 제 2 회수

롤(125)에 감는다.

이와 같은 상태에서 제어수단(910)은 제 1 회수롤(121)과 제 2 회수롤(125) 의 롤회전모터(120)를 제어하여 제 1 및

제 2 회수롤(121, 125)을 각각 일정각만큼 회전시키게 되고(S20-11), 상기 제 1 및 제 2 회수롤(121, 125)의 회전에

따라 제 1 보호필름(10-1)과 제 2 보호필름(10-2)이 각각 감김과 아울러 취출수단(130)에 의해 필름자재(10)로부터

필름이 자동으로 분리되게 된다(S20-12). 상기 필름이 분리됨에 따라 필름공급기(100)에 인접 설치된 필름대기부(3

00)로 필름이 취출되어 필름대기부(300)에 있는 대기지그(310)에 안착되게 된다(S20-13).

실시예에서는 도 6b와 도 6c와 같이 필름자재(10)에 복수의 필름(13-1, 13-2)이 일렬로 부착된 상태로 있어 필름 취

출시 2장(13-1, 13-2)이 동시에 취출된다. 물론, 필름대기부(300)의 대기지그(310)도 복수로 이루어져 있으며, 필름

부착기(700)의 흡착패드(710)는 한 장(13-1 또는 13-2)씩 흡착하여 모듈(1)에 적층시키게 된다.

즉, 필름의 1회 취출시 흡착패드(710)는 좌우측에 각각 취출된 필름(13-1, 13-2) 중 그 하나를 택일하여 흡착한 후 

모듈(1)에 적층하는 일련 과정을 2회 반복하게 되며, 이에 따라 한번의 필름 취출로 각기 다른 2개의 모듈에 필름을 

적층할 수 있다.

이어, 제어수단(910)은 필름대기부(300)의 전후모터(330)를 제어하여 대기지그(310)를 전후로 이동시켜 필름공급기

(100)로부터 일정 간격만큼 이격시킨 후 제어수단(910)은 필름대기부(300)의 롤회전모터(120)를 제어하여 수평 이

동된 대기지그(310)를 일정 각도로 수평 회전하여 산란필름(13 또는 15)을 적층시의 정위치로 각도를 조정하게 된다

(S20-14, S20-15). 즉, '◇'와 같은 형상으로 취출된 필름을 대기지그(310)를 회전시켜 필름이 '□'형상으로 위치하

도록 회전된다. 물론, 필름의 틀어진 각도에 따라 대기지그(310)의 회전각은 달리한다.

이와 같이 산란필름(13, 15)을 정위치로 조정한 후 필름부착기(700)의 흡착패드(710)를 대기하게 된다.

이후, 상기 취출센서(320)로 필름대기부(300)에 안착된 필름이 있는지를 검출한 후 제어수단(910)으로 출력함으로

써, 필름대기부(300)에 필름이 없을 경우 제어수단(910)은 롤회전모터(120)를 제어하여 제 1 회수롤(121)과 제 2 회

수롤(125)을 일정 길이만큼 회전시켜 필름을 상기와 같은 방식으로 대기지그(310)로 취출하게 된다(S20-16, S20-1

7).

상기 도 4에서 확산 및 산란필름을 필름대기부로 취출한 후 흡착 및 부착하는 세부 과정(S30∼S60)은, 도 7과 같이 

필름부착기(700)의 흡착패드(710)를 초기위치에서 필름대기부(300)로 이동하게 되는 데, 필름부착기(700)의 흡착패

드(710)를 x, y축으로 수평 이동하여 필름대기부(300)의 상단으로 이동(S30-1)한 후 상기 필름부착기(700)의 흡착

패드(710)를 z축으로 수직 하강하여 필름의 상단으로 이동(S30-2)함과 아울러 제어수단(910)은 진공장치(770)의 작

동을 제어하여 흡착패드(710)의 내부 공기통로를 진공상태로 만들어서 필름을 진공 흡착하게 된다(S30-3).

상기와 같이 흡착패드(710)로 필름을 흡착하면 진공센서(780)에 의해 필름 흡착여부를 감지하게 되고 필름이 흡착되

면 제어수단(910)은 흡착패드(710)를 수직, 수평 이동시켜 모듈이송기(500)로 이동하게 되는 데, 이 과정에서 진공흡

착한 필름을 필름대기부(300)의 근처에 고정 설치된 대략 'ㄱ'자 형상의 정렬지그(380)에 필름의 모서리를 물리적으

로 접촉하여 다소 틀어진 필름의 각도 및 위치를 정위치로 보정하게 된다(S30-4).

이어, 필름부착기(700)의 흡착패드(710)를 x, y, z축으로 수평 이동하여 흡착된 필름을 이동대차(510)의 상단으로 운

반하게 된다(S40-1). 상기 이동대차(510)의 상단에 모듈(1)이 존재할 경우에 흡착패드(710)를 수직 하강하여 모듈(1

)의 상단으로 근접 이동하여 흡착패드(710)의 흡착지그(720)와 이동대차(510)의 모듈지그(520)에 각각 부착된 맞춤 

핀과 맞춤 홀을 이용하여 상호 매칭(S40-2)시킨 후 제어수단(910)은 진공장치(770)를 오프시키고 분사장치(790)를 
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가동시켜 흡착패드(710)의 공기통로로 공기를 분사하여 필름을 흡착패드(710)로부터 강제로 이탈시킴에 따라 모듈(

1)에 적층하게 된다(S60).

한편, 상기 이동대차(510)는 레일(501) 상에 장착되어 있는 데, 복수의 이동대차(510)가 일정한 간격으로 즉, 다단의 

필름부착기(700)의 간격과 일치하는 간격으로 장착되어 있어 복수의 이동대차(510)는 동일한 거리를 동시에 시프트

하며 각 필름부착기(700)의 전단을 경유하며 이동하게 된다. 상기 이동대차(510)는 레일(501)상에 설치된 랙과 피니

언과 같은 이송수단(550)을 통해 이동거리가 정확하게 제어되며, 별도로 근접센서를 통해 이동대차(510)의 위치를 

검출하여 정위치에서 벗어날 경우 제어수단(910)의 제어에 따라 경보음발생수단(940)은 경보음을 발생하게 된다.

아울러, 차광필름(19)을 공급 및 흡착하는 세부 과정(S20)은, 도 8a와 같은 데, 차광필름(19)의 경우 가장자리가 접착

제가 형성되어 있기 때문에 필름(19)을 공급 및 취출과정이 확산 및 산란필름과는 다소 다르다.

먼저, 컨트롤러(900)의 제어수단(910)은 제 1 회수롤(121)과 제 2 회수롤(125)의 롤회전모터(120)를 제어하여 제 1 

및 제 2 회수롤(121, 125)을 각각 일정 길이만큼 회전시키게 되고(S20-21), 상기 제 1 및 제 2 회수롤(121, 125)이 

회전됨에 따라 제 1 보호필름(10-1)과 제 2 보호필름(10-2)이 제 1 및 제 2 회수롤(121, 125)에 감기면서 취출수단(

130)에 의해 차광필름이 자동으로 분리하게 된다(S20-22).

상기 차광필름(19)이 분리되어 취출수단(130)의 전단 아래로 떨어짐과 동시에 필름부착기(700)의 흡착패드(710)를 

차광필름의 상단으로 이동하여 차광필름을 진공으로 흡착하게 되는 데(S20-23), 차광필름(19)의 가장자리가 접착테

이프로 구성되어 있어 차광필름의 가장자리를 제외한 중앙부분만 흡착패드(710)에 흡착되도록 한다.

이어, 흡착한 차광필름(19)을 정렬지그를 이용하여 위치 보정하고(S20-24), 이후의 필름부착기(700)의 이동 경로는 

확산 및 산란필름과 동일하며, 단지 차광필름(19)의 경우에는 도 8b 및 도 8c와 같이 필름자재(10)에 확산 및 산란필

름과는 다르게 하나씩 일렬로 세팅되어 있다.

이와 같이 작동하는 필름부착 시스템을 실시예에 따라 전반적인 동작 과정을 살펴보면 아래와 같다.

먼저, 작업테이블 위에 레일(501)이 설치되어 있고, 그 레일(501) 상에 일정 간격으로 모듈지그(520)가 안착된 대략 

12개의 이동대차(510)가 장착되어 있다.

이어, 컨트롤러(900)의 제어수단(910)은 모듈(1)이 모듈지그(520)에 안착되었다는 입력신호를 모듈센서(530)를 통

해 제공받으면 제어수단(910)은 이동대차(510)를 구동하는 이송수단(550)인 스테핑모터를 구동시켜 일정 거리만큼 

이동시키거나 또는 근접센서(미 도시)를 통해 다음 모듈지그(520)가 감지될 때까지 스테핑모터를 구동시킨 후 다음 

모듈지그(520)가 감지되면 제어수단(910)은 스테핑모터를 멈춘다. 즉, 상기 각 모듈지그(520)는 1-피치(Pitch)씩 이

동하도록 제어된다.

아울러, 도 9와 같은 필름공급기(100)를 통해 필름을 공급 및 취출하게 되는 데, 제어수단(910)은 제 1 및 제 2 회수

롤(121, 125)을 회전시키는 롤회전모터(120)에 취출신호를 주어 제 1 및 제 2 회수롤(121, 125)을 회전시켜 필름(11

)을 이동시키게 된다. 상기 필름이 1-피치(Pitch)씩 이동한 후 피치센서(140)에 의해 감지되면 제어수단(910)은 롤회

전모터(120)의 작동을 정지시킨다. 이때, 제 1 보호필름(10-1)은 제 1 회수롤(121)에 감기게 되고 제 2 보호필름(10

-2)은 제 2 회수롤(125)에 감기게 되며, 필름(11)은 제 1 및 제 2 보호필름(10-1, 10-2)으로부터 분리되어 필름대기

부(300)로 취출된다.

이어, 제어수단(910)은 취출센서(320)로부터 필름대기부(300)에 필름(11)이 취출되었다는 신호를 제공받으면 필름

부착기(700)의 흡착패드(710)를 구동하는 x, y축 수평모터(730)를 고속으로 작동시켜 필름을 흡착하는 위치로 이동

하게 된다.

상기 흡착패드(710)를 수평이동하여 일정위치에서 수평모터(730)를 멈춘 후 제어수단(910)은 수직모터(740), 즉 z

축 실린더를 구동시켜 필름대기부(300)로 다운시킴과 아울러 진공장치(770)를 가동하여 흡착패드(710)의 공기통로

를 진공으로 하여 필름대기부(300)의 대기지그(310)로 취출된 필름을 흡착한다.

아울러, 제어수단(910)은 진공라인 상에 설치된 진공센서(780)로부터 필름을 흡착할 경우에 감지되는 일정량의 진공

압을 검출하게 되며, 진공센서(780)로부터 일정 진공압이 감지되면 필름을 흡착한 것으로 판단하여 제어수단(910)은

흡착패드(710)를 다시 필름부착 위치로 이동시키게 되며, 만약 진공센서(780)로부터 필름흡착 신호가 없을 경우에는

실린더를 업시킨 후 다시 필름픽업 동작을 수행한다. 물론, 동작반복 횟수는 메모리(920)에 수록된 제어프로그램에서

변경이 가능하다.

그래도 필름흡착 신호가 들어오지 않으면 제어수단(910)은 경보음발생수단(940)을 이용하여 경보음을 발생하거나 

에러 메시지를 모니터(950)에 출력시킴과 아울러 시스템의 운전을 일시 정지시킨다.

상기에서 필름을 흡착하였을 경우 제어수단(910)은 실린더를 업시키고, 흡착한 필름을 정렬하기 위해 흡착패드(710)

를 정렬지그(380)의 근처(Align Offset)까지 움직인다. 이어, 실린더의 속도를 줄이고 정렬위치로 이동하는 데, 이때 

필름대기부(300)의 상단에 고정 설치된 정렬지그(380)가 필름의 모서리를 물리적으로 밀어주며 모듈(1)을 정확한 위

치로 잡아주게 된다.

여기에서 제어수단(910)은 한번더 진공센서(780)를 확인하여 정렬 중 필름이 흡착패드(710)의 흡착지그(720)로부터

떨어지지 않았는지를 체크하게 된다.

이어, 제어수단(910)은 필름부착기(700)의 흡착패드(710)를 x, y축으로 수평 이동시켜 필름을 부착하는 위치로 이동

하게 된다.

상기에서 필름을 흡착하는 위치, 정렬위치, 필름부착 위치는 훈련 과정을 통해 초기에 미리 입력되어진 값이다. 물론 

필름에 따라 변경이 가능하다.

이어, 필름부착기(700)의 흡착패드(710)를 수평으로 이동한 후 수직모터(740)를 이용하여 실린더를 다시 다운시키면

대기 중인 이동대차(510)의 모듈지그(520)와 흡착패드(710)의 흡착지그(720)에 각각 형성된 맞춤 홀과 맞춤 핀이 정

확하게 매칭된다. 상기 모듈지그(520)는 약간의 유격을 갖고 유동하도록 고정 설치되어 있으므로, 흡착지그(720)의 
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맞춤 핀에 맞춰 정확하게 위치 보정된다.

이와 같이 흡착필름을 모듈(1)에 근접 접근시킨 상태에서 제어수단(910)은 진공장치(770)를 오프시키는 반면, 분사

장치(790)를 가동하여 흡착패드(710)의 공기통로로 공기를 분사함으로써, 진공장치(770)의 오프시에도 필름이 정전

기에 의해 흡착패드(710)의 흡착지그(720)에 여전히 붙어있을 가능성을 제거하여 모듈(1)에 필름을 적층시키게 된다

.

이어, 제어수단(910)은 필름부착기(700)의 실린더를 업시켜 흡착패드(710)를 수직으로 상승시켜 초기위치로 이동함

과 아울러 모듈이송기(500)는 이동대차(510), 즉 모듈(1)을 한 피치만큼 이동시킨다. 예컨데, 제 1 필름(11)이 적층된

모듈(1)은 제 2 필름(13)의 부착 위치로 이동하고, 새로 이송된 모듈(1)은 제 1 필름(11)의 부착 위치에 멈추게 된다.

아울러, 실시예에서는 제 1 및 제 4 필름(17)은 확산필름이고, 제 2 및 제 3 필름(15)은 산란필름이며, 제 5 필름(19)

은 차광필름이므로, 제 1 필름(11)과 제 4 필름(17)은 부착과정이 서로 동일하고, 제 2 필름(13)과 제 3 필름(15)은 

부착과정이 서로 동일하지만, 제 1 및 제 4 필름(17)과 제 2 및 제 3 필름(15)과 제 5 필름(19)은 필름공급 및 취출과

정이 다소 다르며, 필름부착기(700)의 흡착패드(710)의 진행과정은 큰 차이가 없다.

상기 제 2 및 제 3 필름(13, 15)은 산란필름이므로, 필름의 방향성이 존재하므로 필름자재(10)에서는 대략 '◇'와 같

이 다소 틀어진 형상으로 필름을 붙어 있으므로, 필름을 흡착하기 전에 '□'와 같은 형상으로 돌려주어야 한다. 그 과

정은 아래와 같다.

먼저, 필름대기부(300)를 필름공급기(100)에 밀착시켜 필름공급기(100)로부터 취출된 필름을 대기지그(310)로 제공

받는다. 이어, 필름대기부(300)를 전후모터(330)에 의해 전후로 이동시켜 필름공급기(100)로부터 이격시킨 후 회전

모터(340)에 의해 필름대기부(300)를 일정각만큼 회전시켜 필름을 '□'와 같은 형상으로 회전시켜 정위치로 잡는다. 

상기 필름대기부(300)는 360°회전시킬 수 있도록 설계되어 있고, 360°회전하려면 필름대기부(300)와 필름공급기

(100)의 간섭을 피하기 위하여 운동반경의 거리만큼 이격시킬 수 있도록 전후이동이 가능해야 한다.

즉, 제어수단(910)은 취출센서(320)로부터 필름이 취출되었다는 감지신호를 제공받으면 필름대기부(300)의 전후모

터(330)를 구동하여 필름대기부(300)를 필름공급기(100)로부터 일정 간격 이격시킨 후 회전모터(340)를 제어하여 

필름대기부(300)를 일정각만큼 회전시켜 필름부착기(700)를 대기한다. 이후의 필름 흡착 과정부터는 확산필름의 경

우와 동일하다.

한편, 제 5 필름(19)의 경우에는 차광필름으로 확산 및 산란필름과는 달리 필름의 가장자리에 접착제가 형성되어 있

다. 따라서, 확산 및 산란필름과 같은 취출이 불가능하므로, 필름을 분리함과 동시에 필름을 진공으로 흡착하여야만 

한다.

즉, 필름공급기(100)의 필름분리 및 취출 시점과 필름부착기(700)의 흡착패드(710)의 속도 및 동기가 정확히 맞아야

필름을 취출함과 동시에 흡착할 수 있다.

먼저, 필름부착기(700)의 흡착패드(710)를 수평모터(730)를 이용하여 x, y축으로 이동하여 필름을 흡착하는 위치로 

이동한다.

이어, 제어수단(910)은 흡착패드(710)의 실린더를 다운시켜 흡착위치로 이동함과 아울러 진공장치(770)를 가동하여

흡착패드(710)의 공기통로를 진공상태로 만든다.

이와 동시에 제어수단(910)은 필름공급기(100)의 제 1 및 제 2 회수롤(121, 125)을 회전시키는 모터를 구동하여 필

름을 1-피치만큼 이동함에 따라 차광필름이 자재롤(110)에서 분리되어 취출된다. 이와 동시에 필름부착기(700)의 

흡착패드(710)는 같은 방향으로 같은 속도로 움직이며 떨어지는 필름을 진공으로 흡착한다.

이어, 제어수단(910)은 진공센서(780)를 통해 차광필름을 흡착하였는지를 판단하여 흡착에 실패하였을 경우 필름을 

공급 및 취출하는 과정을 반복 수행하게 되고, 필름을 흡착하였을 경우에는 필름부착기(700)의 흡착패드(710)를 확

산 및 산란필름과 같은 과정을 통해 모듈(1)에 적층한다.

상기 모듈(1)에 제 1 필름(11)부터 제 5 필름(19)까지 모두 적층되면, 모듈(1)을 1-피치만큼 이동시킨 후 제어수단(9

10)은 소정의 프레스(800)를 제어하여 차광필름이 떨어지지 않도록 모듈(1)의 상단을 눌러주어 필름의 부착을 완료

한다. 상기 프레스(800)는 업/다운 실린더로 되어있고, 센서를 통한 업/다운 여부도 확인 가능하며, 차광필름에 압력

을 가하는 시간은 대략 1000ms로 하며, 필요에 따라 변경 가능하다.

상기에서 본 발명의 특정한 실시예가 설명 및 도시되었지만, 필름을 공급하거나 모듈을 이송하거나 필름을 흡착할 때

절차의 선후를 변경한다든지 하는 등의 본 발명이 당업자에 의해 다양하게 변형되어 실시될 가능성이 있는 것은 자명

한 일이다. 이와 같은 변형된 실시예들은 본 발명의 기술적 사상이나 전망으로부터 개별적으로 이해되어져서는 안되

며, 본 발명에 첨부된 청구범위 안에 속한다 해야 할 것이다.

발명의 효과

따라서, 본 발명에서는 백라이트를 액정패널의 전면으로 골고루 전달하기 위한 필름들을 수작업이 아니라 자동화된 

공정을 통해 모듈에 부착함으로써, 작업능률을 향상시킴과 아울러 작업시간을 단축시켜 생산성을 향상시킬 수 있다.

또한, 필름을 모듈에 자동으로 부착함으로써, 부착시 필름의 하자가 감소되어 제조단가를 낮출 수 있음과 아울러 생

산성에 대한 예측이 가능하여 업무의 효율성을 보다 더 향상시킬 수 있는 이점이 있다.

(57) 청구의 범위

청구항 1.
백라이트용 확산, 산란 필름을 액정표시용 모듈(몰드프레임)에 적층 및 부착하는 방법에 있어서:
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모듈이송기와 필름공급기 및 필름부착기의 흡착패드를 초기화시키는 제 1 단계;

상기 필름공급기를 구동하여 확산 또는 산란 필름을 그 상/하면에 씌워진 제 1 보호필름으로부터 분리하여 취출하는 

제 2 단계;

상기 필름부착기의 흡착패드를 구동하여 필름을 진공으로 흡착하여 픽업하는 제 3 단계;

상기 흡착한 필름을 모듈에 정확한 위치로 적층시키기 위해 정위치로 정렬시키는 제 4 단계;

상기 모듈이송기를 구동하여 모듈을 미리 정해진 필름부착위치로 이송하는 제 5 단계;

상기 모듈이 지정된 위치로 이송되면 흡착패드를 수평 또는 수직 이동하여 진공 흡착된 필름을 모듈에 안착시켜 적층

하는 제 6 단계; 및

상기 모듈에 필름을 적층시킨 후 모듈을 지정된 다음 위치로 이송함과 아울러 새로 이송된 모듈에 필름을 부착하는 

과정을 반복 수행하는 제 7 단계;를 구비한 것을 특징으로 하는 액정패널의 백라이트용 필름 부착 방법.

청구항 2.
청구항 1에 있어서,

상기 제 2 단계는,

상기 필름의 상면에 씌워진 제 1 보호필름을 감는 제 1 회수롤과 필름의 하면에 씌워진 제 2 보호필름을 감는 제 2 회

수롤을 각각 일정 길이만큼 회전시키는 단계; 상기 제 1 회수롤과 제 2 회수롤의 회전에 따라 제 1 보호필름과 제 2 

보호필름으로부터 필름을 자동 분리하여 필름대기부로 취출하는 단계; 상기 필름대기부에 안착된 필름이 있는지를 

검출하는 단계; 및 상기 필름대기부에 필름이 없을 경우 제 1 회수롤과 제 2 회수롤을 일정 길이만큼 회전시켜 필름을

취출하는 단계;를 더 포함하는 것을 특징으로 하는 액정패널의 백라이트용 필름 부착 방법.

청구항 3.
청구항 1에 있어서,

상기 제 3 단계는, 필름부착기의 흡착패드를 x, y축으로 수평 이동하여 필름대기부의 상단으로 이동하는 단계; 상기 

필름부착기의 흡착패드를 z축으로 수직 하강하여 필름의 상단에 위치시키는 단계; 및 상기 필름의 상단에 위치시킨 

후 흡착패드를 진공상태로 하여 필름을 진공흡착한 후 z축으로 이동하는 단계;를 더 포함하는 것을 특징으로 하는 액

정패널의 백라이트용 필름 부착 방법.

청구항 4.
청구항 1에 있어서,

상기 제 4 단계에서 진공흡착 필름을 정렬할 때 일정 위치에 고정 설치된 정렬지그에 물리적으로 접촉하여 위치를 보

정하는 것을 특징으로 하는 액정패널의 백라이트용 필름 부착 방법.

청구항 5.
청구항 1에 있어서,

상기 제 5 단계는, 필름부착기의 흡착패드를 x, y축으로 수평 이동하여 흡착된 필름을 모듈이송기의 모듈 상단으로 

운반하는 단계; 및 상기 모듈이송기의 상단에 모듈이 존재할 경우에 흡착패드를 수직 하강하여 모듈 상단으로 이동하

는 단계;를 더 포함하는 것을 특징으로 하는 액정패널의 백라이트용 필름 부착 방법.

청구항 6.
청구항 1에 있어서,

상기 제 6 단계는,

흡착패드를 모듈의 상단으로 근접 접근하는 단계; 상기 흡착패드의 진공상태를 제거하는 단계; 및 상기 진공상태를 

제거한 후 흡착패드로 에어를 분사하여 필름을 흡착패드로부터 이탈시켜 모듈에 안착시키는 단계;를 포함하는 것을 

특징으로 하는 액정패널의 백라이트용 필름 부착 방법.

청구항 7.
청구항 1에 있어서,

상기 제 2 단계에서 취출한 필름이 산란필름일 경우에,

상기 필름대기부를 전후로 수평 이동하는 단계; 상기 수평 이동된 필름대기부를 일정 각도로 수평 회전하여 산란필름

을 적층시의 정위치로 각도 조정하는 단계; 및 상기 산란필름의 각도를 조정한 후 필름부착기의 흡착패드를 대기하는

단계;를 더 포함하는 것을 특징으로 하는 액정패널의 백라이트용 필름 부착 방법.

청구항 8.
청구항 1에 있어서,

상기 제 6 단계에서, 모듈에 복수의 필름이 모두 안착되었을 경우 모듈을 지정된 다음 위치로 이송하는 단계; 상기 이

송된 모듈의 상단을 프레스로 눌러 모듈에 적재된 필름들을 모듈에 고정 접착시키는 단계; 및 상기 필름을 모듈에 접

착한 후 외부로 언로딩하여 필름부착을 완료하는 단계;를 수행하는 것을 특징으로 하는 액정패널의 백라이트용 필름 

부착 방법.

청구항 9.
백라이트용 확산 또는 산란 필름을 액정표시용 모듈(몰드프레임)에 적층하는 시스템에 있어서:

두루마리 형태의 필름자재가 장착된 롤을 일정 길이만큼 회전시키면서 필름 자재로부터 필름을 취출하여 공급하는 

필름공급기;

상기 모듈이 안착된 지그를 일정 레일을 따라 이송하되 일정 거리씩 수평 이동시키는 모듈이송기;

상기 취출된 필름을 흡착하는 흡착패드를 x, y, z축으로 수평 및 수직 이동하되, 진공 흡착된 필름을 모듈이송기를 통

해 이송된 모듈에 적층시키는 필름부착기; 및
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상기 필름공급기와 모듈이송기 및 필름부착기의 동작을 동기화시켜 제어함과 아울러 각종 감지신호에 따라 제반 장

치의 운전을 제어하는 컨트롤러;를 구비한 것을 특징으로 액정패널의 백라이트용 필름 부착 시스템.

청구항 10.
청구항 9에 있어서,

상기 필름공급기와 필름부착기는 한 조로 구성되되, 확산, 산란 및 차광 필름의 적층 공정에 따른 복수의 세트로 이루

어진 것을 특징으로 하는 액정패널의 백라이트용 필름 부착 시스템.

청구항 11.
청구항 9에 있어서,

상기 필름공급기는, 두루마리 형태의 필름자재가 장착된 자재롤; 상기 필름자재 중 필름의 상단에 씌워진 제 1 보호

필름을 감아서 회수하는 제 1 회수롤; 상 기 필름자재 중 필름의 하단에 씌워진 제 2 보호필름을 감아서 회수하는 제 

2 회수롤; 상기 자재롤에서 배출되는 필름자재를 제공받아 제 1 보호필름과 제 2 보호필름으로부터 필름을 분리하여 

취출하는 취출수단; 및 상기 제 1 및 제 2 회수롤의 회전을 조절하여 필름을 일정길이만큼 이동시키는 롤회전모터;를 

구비한 것을 특징으로 하는 액정패널의 백라이트용 필름 부착 시스템.

청구항 12.
청구항 11에 있어서,

상기 취출수단의 상단에 설치되어 필름자재가 한 피치씩 이동되도록 필름의 이동간격을 검출하는 피치센서가 설치된

것을 특징으로 하는 액정패널의 백라이트용 필름 부착 시스템.

청구항 13.
청구항 9에 있어서,

상기 필름공급기의 일측에 독립적으로 설치되며 필름공급기로부터 취출된 필름이 안착되는 흡착패드를 대기하는 필

름대기부를 더 구비한 것을 특징으로 하는 액정패널의 백라이트용 필름 부착 시스템.

청구항 14.
청구항 13에 있어서,

상기 필름대기부의 상단에 필름공급기로부터 취출된 필름이 안착되는 대기지그가 형성된 것을 특징으로 하는 액정패

널의 백라이트용 필름 부착 시스템.

청구항 15.
청구항 13에 있어서,

상기 필름대기부는, 필름대기부를 전후로 이동시키는 전후모터; 및 상기 필름대기부를 소정의 각도로 회전시키는 회

전모터;를 더 구비한 것을 특징으로 하는 액정패널의 백라이트용 필름 부착 시스템.

청구항 16.
청구항 13에 있어서,

상기 필름대기부의 상단에 필름부착기의 흡착패드에 흡착된 필름을 정위치로 정렬하는 정렬지그가 형성된 것을 특징

으로 하는 액정패널의 백라이트용 필름 부착 시스템.

청구항 17.
청구항 9에 있어서,

상기 필름부착기는, 내부에 소정의 공기통로가 형성된 흡착패드; 상기 흡착패드의 하단에 적층되되 흡착패드의 공기

통로와 연통되어 필름을 진공흡착하게 되는 흡착지그; 상기 흡착패드를 x축 및 y축의 프레임을 통해 수평 이동시키는

수평 모터; 상기 흡착패드를 z축의 실린더를 통해 수직 이동시키는 수직모터; 상기 실린더의 업/다운 속도를 조절하는

속도조절부; 상기 흡착패드의 공기통로를 진공 상태로 유지하여 필름을 흡착시키는 진공장치; 및 상기 흡착패드의 공

기통로로 공기를 분사하여 필름을 이탈시키는 분사장치;로 이루어진 것을 특징으로 하는 액정패널의 백라이트용 필

름 부착 시스템.

청구항 18.
청구항 9에 있어서,

상기 모듈이송기는, 필름부착기의 흡착패드를 경유하여 설치된 레일; 상기 레일에 일정 간격으로 안착되되 구동신호

에 따라 일정 거리씩 이동하는 이동대차; 상기 이동대차를 레일을 따라 일정 거리씩 이동시키는 구동수단; 및 상기 이

동대차의 상단에 안착되어 모듈이 직접 얹어지게 되며 모듈과 유사한 형상으로 이루어진 모듈지그;로 이루어진 것을 

특징으로 하는 액정패널의 백라이트용 필름 부착 시스템.

청구항 19.
청구항 18에 있어서,

상기 모듈지그와 필름부착기의 흡착지그는 한 조로 이루어지되, 상기 모듈지그에는 맞춤 홀이, 흡착지그에는 맞춤 핀

이 각각 형성되어 있어 필름을 적층할 경우 맞춤 홀과 맞춤 핀이 서로 매칭되도록 구성한 것을 특징으로 하는 액정패

널의 백라이트용 필름 부착 시스템.

청구항 20.
청구항 19에 있어서,

상기 모듈지그는 흡착지그와의 정확한 매칭을 위하여 약간의 유격을 갖고 유동 가능하도록 고정된 것을 특징으로 하

는 액정패널의 백라이트용 필름 부착 시스템.

청구항 21.
청구항 9에 있어서,
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상기 모듈이송기는, 모듈지그에 모듈의 안착 여부를 감지하는 모듈감지센서를 더 구비한 것을 특징으로 하는 액정패

널의 백라이트용 필름 부착 시스템.
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在本发明中，层压的方法和安装的扩散或用于背光的液晶显示模架（模
块），并且所述模块的第一步骤中的散射薄膜被初始化时，所述附接的
空气的吸气衬垫和所述薄膜供给装置和薄膜，该薄膜从所述第一保护膜
分别取出驱动扩散的供给或散射膜的第二步骤在其上叠加/时，与用于通
过驱动所述膜附接的抽吸垫的真空通过抽吸拾取膜中的第三步骤第四步
是将吸附膜对准正确位置以将模块层压到正确位置，第五步是驱动模块
将模块转移到预定的膜附着位置，将真空吸附膜放置在模块上并水平和
垂直堆叠真空吸附膜的第六步，堆叠指定并也转移到下一个位置，以及
所述的薄膜，通过使用重复进行一个新的递送模块，以通过手的液晶面
板的正面上安装的膜的工序的第七步骤均匀递送背光自动化的模块后一
种附接用于液晶面板的背光的膜的方法和一种用于通过提高工作效率并
通过提高生产率来缩短工作时间的过程将模块附接到模块的系统。 2
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