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요약

글래스 기판의 사이즈, 편광방향이 변경되는 경우에도 용이하게 대응할 수 있다.

소정의 방향으로 편광방향이 형성되는 띠 모양의 편광판 시트11가 롤 모양으로 감긴 편광판 롤체10를 준비하고, 편광
판 롤체10로부터 편광판 시트11를 풀고 소정의 사각형상으로서 그 사각형상에 대한 소정의 방향으로 편광방향이 일치
되도록 풀어진 편광판 시트11를 자른다. 그 후에 잘려진 편광판 시트11를 글래스 기판에 부착한다.

대표도
도 4

명세서

도면의 간단한 설명

도1은 본원의 액정표시 패널(panel) 제조방법의 실시에 사용되는 편광판 롤체(偏光板 roll 體)의 사시도,

도2는 본원의 액정표시 패널 제조방법의 실시에 사용되는 절단장치 요부의 개략적인 구성도,
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도3의 (a), (b)는 도2의 절단장치 절단부의 구성을 나타내는 개략도 및 그 절단부의 동작 설명도,

도4의 (a)는 도2의 절단장치에 의해서 잘려지는 편광판 시트의 설명도, (b)는 잘려진 편광판 패널의 사시도,

도5는 본원의 액정표시 패널 제조방법의 실시에 사용되는 부착롤의 개략적인 구성도,

도6의 (a)는 부착롤에 편광판이 반송되는 상태를 나타내는 설명도, (b)는 부착롤로부터 글래스 기판에 편광판을 부착
할 때의 설명도,

도7의 (a)는 편광판이 부착된 모(母) 글래스 기판의 평면도, (b)는 그 모 글래스 기판의 측면도,

도8의 (a)∼(d)는 각각 종래의 액정표시 패널의 제조공정을 나타내는 개략도이다.

*도면의 주요부분에 대한 부호의 설명*

10 : 편광판 롤체 11 : 편광판 시트

11a : 편광판 패널 20 : 절단기구

21 : 지지체 22 : 승강축

23 : 절단부 24 : 절단 커터(cutter)

24a : 상판부 24b : 칼날부

25 : 지지 플레이트 26 : 승강실린더

27 : 가이드 로드 40 : 부착롤

41 : 롤본체 42 : 배관

51 : 셀(cell) 글래스 기판 52 : 흡착테이블

61 : 모(母) 글래스 기판

발명의 상세한 설명

    발명의 목적

    발명이 속하는 기술 및 그 분야의 종래기술

본 발명은 편광판을 부착시켜서 액정표시 패널을 제조하는 액정표시 패널 제조방법에 관한 것이다.

    
한 쌍의 글래스 기판 사이에 액정이 봉입(封入)되는 액정표시 패널은 각 글래스 기판의 표면에 편광판이 각각 부착되어 
있다. 이와 같은 액정표시 패널을 제조하는 경우에는, 보통 도8(a)에 나타나 있는 바와 같이 모 글래스 기판61이 절단
되어 각 액정표시 패널에 대응되는 치수의 글래스 기판61a로 된다. 한 쌍의 글래스 기판61a 상호간이 접합되는 상태로 
되기 위해서는, 모 글래스 기판61을 절단한 뒤에 한 쌍의 글래스 기판61a 상호간을 접합시키거나, 한 쌍의 모 글래스 
기판61 상호간이 접합된 상태에서 각 글래스 기판61a의 치수로 절단한다.
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한 쌍의 글래스 기판61a 상호간이 접합된 상태에서 도8(b)에 나타나 있는 바와 같이, 접합된 글래스 기판61a의 사이에 
액정이 주입된 뒤에, 도8(c)에 나타나 있는 바와 같이 액정주입부를 자외선 경화수지 등의 밀봉재63에 의해서 밀봉한
다. 그리고 이들 공정 후에 도8(d)에 나타나 있는 바와 같이, 각 글래스 기판61a의 표면에 편광판62이 각각 부착된다.

각 글래스 기판61a에 부착되는 편광판62은 접합되는 각 글래스 기판61a의 형상에 대응하는 사각형상이고 또한 편광방
향이 그 사각형상에 대하여 소정의 방향이 되도록 미리 제조되어 있다.

    발명이 이루고자 하는 기술적 과제

    
이와 같이 액정표시 패널을 제조하는 때에는 미리 소정의 형상 및 그 형상에 대하여 소정의 편광방향으로 되는 편광판 
패널을 준비하여야 한다. 이 때문에 제조되는 액정표시 패널의 사이즈 등이 변경되면 그 사이즈 등에 대응되는 별도의 
편광판 패널을 준비하여야 한다. 편광판 패널은 보통 전문(專門) 메이커로부터 공급받기 때문에, 액정표시 패널 등의 
사이즈 변경 등에 대해서는 그 사이즈 등에 대응되는 편광판 패널의 제조를 메이커에 의뢰할 필요가 있어 용이하게 대
응할 수 없다는 문제가 있다.
    

본 발명은 이와 같은 문제를 해결하기 위한 것으로서, 그 목적은 액정표시 패널의 사이즈 변경 등에 대하여 용이하게 대
응될 수 있는 액정표시 패널 제조방법을 제공하는 것에 있다.

    발명의 구성 및 작용

본원의 액정표시 패널 제조방법은 소정의 방향으로 편광방향이 형성되는 띠 모양의 편광판 시트가 롤 모양으로 감긴 편
광판 롤체를 준비하는 공정과, 준비된 편광판 롤체로부터 편광판 시트를 풀고 소정의 형상으로서 그 형상에 대한 소정
의 방향으로 편광방향이 일치되도록 풀어진 편광판 시트를 자르는 공정과, 그 후 연속하여 잘려진 편광판 패널을 글래
스 기판에 부착하는 공정을 구비하는 것을 특징으로 한다.

(실시예)

이하, 본원발명의 실시예를 도면에 의거하여 설명한다. 본원발명의 액정표시 패널 제조방법은 액정표시 패널의 제조공
정에서 실시되는 편광판의 부착에 관한 것이다. 액정표시 패널을 제조하는 때에는 한 쌍의 모 글래스 기판이 사용된다. 
일방의 모 글래스 기판에는 복수의 액정표시 패널 각각에 대응하는 영역이 형성되어 있고, 각 영역마다 화소전극, TFT 
등이 각각 형성되어 있다.

타방의 모 글래스 기판에는 칼라필터가 설치되어 있다. 그리고 각 모 글래스 기판 상호간이 서로 얼라인먼트(alignme
nt)되어 적절한 갭(gap)을 형성하여 접합되게 한 뒤, 양 모 글래스 기판은 소정의 형상과 치수로 스크라이브(scribe)
되어 각 영역마다 절단된다. 이러한 상태에서 본원에서 개시된 부착방법에 의해서 일방의 글래스 기판 표면에 각 액정
표시 패널의 영역마다 편광판이 각각 부착된다.

본원의 액정표시 패널 제조방법에서는 도1에 나타나 있는 바와 같이, 띠 모양으로 구성된 편광판 시트11가 롤 모양으로 
감긴 편광판 롤체10이 사용된다. 이 편광판 롤체10에 감겨진 편광판 시트11는 그 편광방향이 길이방향을 따르는 상태
로 형성되어 있다. 또한 편광판 시트11의 일방의 표면에는 점착층(粘着層)이 형성되어 있고 타방의 표면은 이형처리(
離型處理)가 되어 있다.

이러한 편광판 롤체10는 절단장치에 장착된다. 도2는 절단장치 요부의 개략적인 구성도이다. 절단장치는 장착축(裝着
軸)31에 편광판 롤체10이 장착되어 있고, 장착축31에 장착되는 편광판 롤체10로부터 편광판 시트11가 풀린다. 그리
고 풀린 편광판 시트11가 권취축(卷取軸)32에 의해서 감아지게 되어 있다. 편광판 롤체10로부터 풀린 편광판 시트11
는, 제조되는 액정표시 패널의 형상에 대응하는 사각형상으로 절단기구20에 의해서 잘려진다.
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절단기구20는 X-Y축방향으로 이동이 가능하며 수직축을 중심으로 회전할 수 있는 지지체21를 구비하고 있다. 이 지
지체21에는 하방을 향해서 수직으로 연장되는 승강축22이 지지체21에 대하여 승강할 수 있도록 부착되어 있고, 승강
축22의 하단부에 승강실린더26를 사이에 두고 절단부23가 부착되어 있다.

도3(a)는 절단부23의 개략적인 구성도이다. 절단부23는 편광판 롤체10로부터 풀린 편광판 시트11가 절단되는 사각형
상에 대응되는 사각형상의 상판부24a와, 이 상판부24a측 가장자리부 전체 둘레로부터 하방을 향하여 돌출되는 테두리
모양의 칼날부24b를 구비하는 절단커터(cutter)24를 구비하고 있다. 절단커터24의 칼날부24b는 제조되는 액정표시 
패널에 사용되는 편광판의 사이즈에 대응되는 사각형상으로 되어 있다.

절단커터24의 칼날부24b로 둘러싸인 범위내에는 평판 모양의 지지플레이트25가 수평상태로 배치되어 있다. 이 지지플
레이트25의 밑면에는 잘려진 편광판 패널11a가 편광판 시트11의 표면에 형성된 점착층에 의해서 지지된다. 지지플레
이트25의 밑면은 점착층에 의해서 지지되는 편광판 패널11a가 용이하게 이탈되도록 이형처리(離型處理)가 되어 있다.

    
지지플레이트25는, 절단커터24의 상판부24a에 대하여 각각 상하방향으로 슬라이딩 할 수 있도록 된 한 쌍의 가이드로
드27에 의해서 수평상태에서 승강할 수 있는 상태로 되어 있고, 또한 상판부24a에 설치된 승강실린더26에 의해서 수
평상태에서 상하방향으로 승강할 수 있도록 되어 있다. 지지플레이트25의 밑면은 도3(a)에 나타나 있는 바와 같이, 상
방으로 슬라이딩됨으로써 절단커터24의 칼날부24b 선단보다도 상방에 위치되며 하방으로 슬라이딩됨으로써 도3(b)에 
나타나 있는 바와 같이 절단커터24의 칼날부24b 선단보다도 하방에 위치된다.
    

    
절단기구20에 의해서 편광판 시트11를 절단하는 경우에는, 절단기구20의 지지체21에 의해서 절단부23전체가 편광판 
시트11에 대하여 위치 결정된다. 즉 절단부23의 절단커터24는 액정표시 패널에 사용되는 편광판 패널11a의 형상에 대
응되는 사각형상으로 되어 있고 글래스 기판에 대하여 얼라인먼트된 상태로 부착되지만, 그 경우에 편광판 시트11의 편
광방향은 미리 설정되어 있다. 편광판 롤체10로부터 풀린 편광판 시트11의 편광방향은 길이방향을 따르는 상태로 되어 
있기 때문에, 편광판 시트11를 사각형상으로 자를 때에, 그 잘려진 사각형상에 대하여 편광방향이 소정의 방향이 되도
록 절단커터24의 칼날부24b가 편광판 시트11에 대하여 위치 결정된다,
    

이 경우, 절단기구20의 지지체21가 X-Y축(수평)방향으로 이동됨과 동시에 수직축을 중심으로 회전되며, 절단부23가, 
편광판 롤러체10로부터 풀리는 편광판 시트11에 대하여 예를 들면 도4(a)에 나타나 있는 바와 같이 소정의 각도로 경
사진 상태로 위치 결정된다.

이러한 상태가 되면 절단부23 전체가 하강되어 지지플레이트25의 밑면이 편광판 시트11에 압접(壓接)된다. 이러한 상
태가 되면 절단부23의 승강실린더26가 구동되어 절단커터24가 하강된다. 이에 따라 편광판 패널11a가 절단커터24의 
칼날부24b에 의해서 사각형상으로 잘려진다. 사각형상으로 잘려진 편광판 패널11a는 도4(b)에 나타나 있는 바와 같이 
편광방향이 사각형상에 대하여 소정의 방향으로 경사진 상태로 되어 있다.

잘려진 편광판 패널11a는 편광판 패널11a의 표면에 형성되는 점착층에 의해서 지지플레이트25의 밑면에 약하게 접착
되는 상태로 지지플레이트25에 지지된다. 그 후에 지지체21가 수평방향으로 이동되어 지지플레이트25에 지지되는 편
광판 패널11a는 도5에 나타나 있는 부착롤40의 상방으로 반송된다.

    
도5에 나타나 있는 부착롤40은 축의 중심부가 중공(中空)으로 되어 있는 롤본체41와, 이 롤본체41 축의 중심부에 설
치되는 배관42을 구비하고 있다. 롤본체41는 배관42에 대하여 회전할 수 있도록 되어 있고, 롤본체41의 원주면에는 
다수의 관통구멍41a이 축의 중심부를 향하여 전체 둘레에 걸쳐서 형성되어 있다. 또한 배관42에는 하측에 있어서 중심
각도가 60° 정도에 대응되는 영역의 원주면 부분을 제외하고 다수의 투과구멍(도면에는 나타내지 않는다)이 형성되어 
있다. 배관42의 내부는 도면에 나타나 있지 않은 진공펌프에 의해서 내부가 감압된다.
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롤본체41는 배관42에 대하여 소정의 방향으로 회전될 수 있도록 되어 있고 배관42의 내부가 감압된 상태에서는 롤본
체41의 원주면에 형성되는 관통구멍41a의 안쪽은 투과구멍이 형성되어 있지 않은 영역A를 통과하는 경우를 제외하고 
감압된다. 따라서 영역A를 통과하는 때는 롤본체41에 형성되는 각 관통구멍41a의 내부는 감압되지 않는다.

이러한 부착롤40의 상방에 도6(a)에 나타나 있는 바와 같이 절단기구20의 지지체21가 반송되고 절단부23의 지지플레
이트25가 부착롤40과 마주 본다. 그리고 지지플레이트25의 밑면에 지지되는 편광판 패널11a가 순차적으로 부착롤40
의 원주면에 압접되도록 지지플레이트25가 수평방향으로 슬라이딩됨과 동시에 이것과 동기하여 부착롤40의 롤본체41
가 소정의 방향으로 회전된다. 이 사이에 부착롤40 축의 중심부에 설치되는 배관42은 감압상태로 된다.

이러한 상태에서 지지플레이트25의 밑면에 약하게 접착되는 편광판 패널11a이 회전하는 롤본체41의 외주면에 압접되
면 롤본체41의 원주면에 형성되는 각 관통구멍41a의 내부가 감압됨으로써 지지플레이트25에 지지되는 편광판 패널1
1a는 순차적으로 지지플레이트25로부터 박리되어 롤본체41의 원주면에 흡착된다.

또한 부착롤40의 하방으로는 도6(b)에 나타나 있는 바와 같이 셀(cell) 글래스 기판51이 흡착테이블52 상에 흡착되고 
수평상태로 배치되어 있다. 흡착테이블52 상에 흡착되는 셀 글래스 기판51은 흡착테이블52에 의해서 부착롤40에 대하
여 위치 결정된 상태에서 롤본체41의 회전방향과 같은 방향으로 동기하고 슬라이딩 할 수 있도록 되어 있다.

이러한 상태에서 편광판 패널11a가 흡착되는 부착롤40의 롤본체41가 회전되며 편광판 패널11a가 상측에 위치하는 셀 
글래스 기판51 표면의 소정의 위치에 압접된다. 이 경우 롤본체41에 흡착된 편광판 패널11a가 하부영역A에 도달되면 
편광판의 패널11a의 흡착이 해제되고 편광판 패널11a은 롤본체41의 회전에 동기하여 슬라이딩하는 상측의 셀 글래스 
기판51 표면의 소정의 위치에 순차적으로 부착된다.

이후, 동일한 동작이 순차적으로 되풀이되어 편광판 롤체10로부터 풀린 편광판 시트11가, 편광방향에 대하여 소정의 
상태로 되는 사각형상으로 잘려져서 셀 글래스 기판51상의 소정의 위치에 순차적으로 부착된다.

또한 도7(a) 및 (b)에 나타나 있는 바와 같이, 한 쌍의 모 글래스 기판61에 있어서 일방의 표면에 각 액정표시 패널에 
대응되는 각 영역마다 편광판 패널11a을 소정의 편광방향으로 부착하여도 좋다.

이렇게 하여 한 쌍의 모 글래스 기판61에 있어서 각 액정표시 패널 마다의 영역에 각각 편광판 패널11a이 부착되면 각 
모 글래스 기판61은 스크라이브라인이 형성되어 그것들을 따라 절단된다. 그 후에 절단된 한 쌍의 셀 글래스 기판사이
에 액정이 부어져 봉입됨으로써 액정표시 패널이 얻어진다.

이와 같이 편광방향이 길이방향을 따라 형성되는 편광판 시트11가 롤 모양으로 감겨진 편광판 롤체10로부터 풀리는 편
광판 시트11를 편광방향을 고려하여 소정의 형상으로 잘라서 글래스 기판에 부착되도록 제조되는 액정표시 패널의 사
이즈, 편광방향 등이 여러가지로 변경되는 경우에도 용이하게 대응할 수 있다.

또한 이와 같이 편광판 롤체10를 사용함으로써 종래의 액정표시 패널의 제조공정을 특별하게 대폭 변경할 필요가 없기 
때문에, 종래의 제조공정을 사용하여 액정표시 패널을 제조할 수 있다.

또한 한 쌍의 모 글래스 기판 상호간을 접합하게 한 상태에서 소정의 형상으로 잘라지는 편광판이 부착되는 경우에는, 
모 글래스 기판에 미리 스크라이브라인을 형성해 두고 편광판을 부착한 후에 그 스크라이브라인을 따라 절단할 수 있다.

또한 이와 같이 한 쌍의 모 글래스 기판 상호간을 서로 접합하게 한 후에 편광판이 부착되는 구성에 한정되지 않고, 절
단된 상태의 글래스 기판을 일방의 모 글래스 기판에 접합하게 한 상태에서 각 글래스 기판에 대하여 편광판을 각각 부
착하여도 좋다.

    발명의 효과

본원의 액정표시 패널 제조방법은 이와 같이 편광판이 부착되는 액정패널의 사이즈, 편광방향의 다양한 변경 등에 용이
하게 대응될 수 있다. 또한 기존의 설비에 대하여 대폭적인 개조없이도 대응이 용이하다.
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(57) 청구의 범위

청구항 1.

소정의 방향으로 편광방향이 형성되는 띠 모양의 편광판 시트가 롤 모양으로 감긴 편광판 롤체를 준비하는 공정과, 준
비된 편광판 롤체로부터 편광판 시트를 풀고 소정의 형상으로서 그 형상에 대한 소정의 방향으로 편광방향이 일치되도
록 풀어진 편광판 시트를 자르는 공정과, 그 후 연속하여 잘려진 편광판을 글래스 기판에 부착하는 공정을 구비하는 것
을

특징으로 하는 액정표시 패널 제조방법.

도면
도면 1

도면 2
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도면 3
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도면 4
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도면 5

도면 6

 - 9 -



공개특허 특2003-0001244

 
도면 7
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도면 8
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专利名称(译) 液晶显示面板的制造方法

公开(公告)号 KR1020030001244A 公开(公告)日 2003-01-06

申请号 KR1020020028301 申请日 2002-05-22

[标]申请(专利权)人(译) 三星钻石工业股份有限公司

申请(专利权)人(译) 谷川工业株式会社看到盟小姐

当前申请(专利权)人(译) 谷川工业株式会社看到盟小姐

[标]发明人 WAKAYAMA HARUO

发明人 WAKAYAMA,HARUO

IPC分类号 G02F1/1335 G02B5/30

CPC分类号 C03B33/07 G02B5/30 G02F1/1335 G02F2001/133531

优先权 2001195433 2001-06-27 JP

外部链接 Espacenet

摘要(译)

即使改变玻璃基板的尺寸和偏振方向。 制备偏振板卷10，其中在预定方
向上形成偏振方向的条形偏振片11卷绕成卷状，并且偏振片11从偏振片
卷10展开以形成预定的矩形形状，切割偏光板片11以使偏光方向对齐。
之后，将切割的偏振片片11附着到玻璃基板上。 4

https://share-analytics.zhihuiya.com/view/f765655f-6a50-452a-87b5-73447addca8d
https://worldwide.espacenet.com/patent/search/family/019033402/publication/KR20030001244A?q=KR20030001244A

