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본 발명은 액정표시장치의 조립장치에 관한 것으로, 백라이트 유닛 상에 액정표시패널을 포함한 보드 어셈블리가

적층된 보드 및 백라이트 어셈블리를 공급하기 위한 보드 및 백라이트 어셈블리 공급부; 분리형 샤시 부재들이

적재된 카트리지와, 상기 카트리지로부터 상기 분리형 샤시 부재들을 차례로 인출하여 회동시키는 틸팅장치를 이

용하여 상기 보드 및 백라이트 어셈블리에 상기 분리형 샤시들을 안착시키기 위한 조립 및 안착부; 및 전동 드라

이버를 이용하여 상기 보드 및 백라이트 어셈블리에 안착된 분리형 샤시 부재들을 나사 결합하기 위한 나사 결합

부를 구비한다. 

대 표 도 - 도4
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특허청구의 범위

청구항 1 

백라이트 유닛 상에 액정표시패널을 포함한 보드 어셈블리가 적층된 보드 및 백라이트 어셈블리를 공급하기 위

한 보드 및 백라이트 어셈블리 공급부; 

분리형 샤시 부재들이 적재된 카트리지와, 상기 카트리지로부터 상기 분리형 샤시 부재들을 차례로 인출하여 회

동시키는 틸팅장치를 이용하여 상기 보드 및 백라이트 어셈블리에 상기 분리형 샤시들을 안착시키기 위한 조립

및 안착부; 및 

전동 드라이버를 이용하여 상기 보드 및 백라이트 어셈블리에 안착된 분리형 샤시 부재들을 나사 결합하기 위한

나사 결합부를 구비하는 것을 특징으로 하는 액정표시장치의 조립장치. 

청구항 2 

제 1 항에 있어서, 

상기 조립 및 안착부는,

상기 틸팅장치에 의해 회동된 상기 분리형 샤시 부재들이 안착되는 지그; 및 

상기 지그에 안착된 상기 분리형 샤시 부재들을 상기 보드 및 백라이트 어셈블리 쪽으로 이송하기 위한 로봇을

더 구비하는 것을 특징으로 하는 액정표시장치의 조립장치. 

청구항 3 

제 2 항에 있어서, 

상기 틸팅장치의 척킹헤드와 상기 로봇의 헤드는 자력 또는 진공압으로 상기 분리형 샤시 부재들을 흡착하는 것

을 특징으로 하는 액정표시장치의 조립장치. 

청구항 4 

제 3 항에 있어서, 

상기 보드 및 백라이트 어셈블리 공급부, 상기 조립 및 안착부, 및 상기 나사 결합부의 동작을 제어하기 위한

제어부를 더 구비하는 것을 특징으로 하는 액정표시장치의 조립장치. 

청구항 5 

제 4 항에 있어서, 

상기 제어부는,

상기 카트리지의 높이를 대기 위치로 낮추고 상기 틸팅장치의 척킹헤드를 상기 카트리지에 적재된 상기 분리형

샤시 부재 쪽으로 향하게 하는 제1 공정; 

상기 카트리지를 상승시키는 제2 공정; 

상기 틸팅장치의 척킹헤드에 상기 분리형 샤시부재가 흡착된 후에 상기 카트리지를 하강시키는 제3 공정; 

상기 틸팅장치의 틸팅 실린더를 구동하여 상기 분리형 샤시 부재를 흡착한 척킹헤드를 시계방향으로 회동시키는

제4 공정; 

상기 척킹헤드가 회동된 상태에서 상기 틸팅장치를 상승시키는 제5 공정; 

상기 척킹헤드가 회동된 상태에서 상기 틸팅장치를 상기 보드 및 백라이트 어셈블리와 상기 지그 중 어느 한 쪽

으로 전진시키기 위한 제6 공정; 

상기 카트리지를 하강시키는 제7 공정; 

상기 틸팅장치를 후퇴시키는 제8 공정; 및 
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상기 틸팅장치의 틸팅 실린더를 구동하여 상기 틸팅장치의 척킹헤드를 반시계방향으로 회동시켜 상기 틸팅장치

와 상기 카트리지를 초기화하는 제9 공정을 포함한 일련의 공정순서로 상기 조립 및 안착부를 제어하는 것을 특

징으로 하는 액정표시장치의 조립장치. 

청구항 6 

백라이트 유닛 상에 액정표시패널을 포함한 보드 어셈블리가 적층된 보드 및 백라이트 어셈블리를 공급하기 위

한 보드 및 백라이트 어셈블리 공급부; 

제1 분리형 샤시 부재들이 적재된 제1 카트리지와, 상기 제1 카트리지로부터 상기 제1 분리형 샤시 부재들을 차

례로 인출하여 회동시키는 제1 틸팅장치를 이용하여 상기 보드 및 백라이트 어셈블리에 상기 제1  분리형 샤시

들을 안착시키기 위한 제1 조립 및 안착부; 

제1 전동 드라이버를 이용하여 상기 보드 및 백라이트 어셈블리에 안착된 상기 제1 분리형 샤시 부재들을 나사

결합하기 위한 제1 나사 결합부; 

제2 분리형 샤시 부재들이 적재된 제2 카트리지와, 상기 제2 카트리지로부터 상기 제2 분리형 샤시 부재들을 차

례로 인출하여 회동시키는 제2 틸팅장치를 이용하여 상기 보드 및 백라이트 어셈블리에 상기 제2  분리형 샤시

들을 안착시키기 위한 제2 조립 및 안착부; 및 

제2 전동 드라이버를 이용하여 상기 보드 및 백라이트 어셈블리에 안착된 상기 제2 분리형 샤시 부재들을 나사

결합하기 위한 제2 나사 결합부를 구비하는 것을 특징으로 하는 액정표시장치의 조립장치. 

청구항 7 

제 6 항에 있어서, 

상기 제1 조립 및 안착부는 상기 보드 및 백라이트 어셈블리의 이송방향과 교차되는 방향을 따라 상기 제1 카트

리지와 상기 제1 틸팅장치를 진퇴시키기 위한 제1 로봇을 구비하고, 

상기 제1 나사 결합부는 상기 제1 전동 드라이버를 다축 이송시키기 위한 제2 로봇을 구비하며, 

상기 제2 나사 결합부는 상기 제2 전동 드라이버를 다축 이송시키기 위한 제3 로봇을 구비하는 것을 특징으로

하는 액정표시장치의 조립장치. 

청구항 8 

제 7 항에 있어서, 

상기 틸팅장치들 각각의 척킹헤드는 자력 또는 진공압으로 상기 분리형 샤시 부재들을 흡착하는 것을 특징으로

하는 액정표시장치의 조립장치. 

청구항 9 

제 8 항에 있어서, 

상기 보드 및 백라이트 어셈블리 공급부, 상기 조립 및 안착부들, 및 상기 나사 결합부들의 동작을 제어하기 위

한 제어부를 더 구비하는 것을 특징으로 하는 액정표시장치의 조립장치. 

청구항 10 

제 9 항에 있어서, 

상기 제어부는,

상기 제1 카트리지의 높이를 대기 위치로 낮추고 상기 제1 틸팅장치의 척킹헤드를 상기 제1 카트리지에 적재된

상기 제1 분리형 샤시 부재 쪽으로 향하게 하는 제1 공정; 

상기 제1 카트리지를 상승시키는 제2 공정; 

상기 제1 틸팅장치의 척킹헤드에 상기 제1 분리형 샤시부재가 흡착된 후에 상기 제1 카트리지를 하강시키는 제3

공정; 
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상기 제1 틸팅장치의 틸팅 실린더를 구동하여 상기 제1 분리형 샤시 부재를 흡착한 척킹헤드를 시계방향으로 회

동시키는 제4 공정; 

상기 제1 틸팅장치의 척킹헤드가 회동된 상태에서 상기 제1 틸팅장치를 상승시키는 제5 공정; 

상기 제1 틸팅장치의 척킹헤드가 회동된 상태에서 상기 제1 틸팅장치를 상기 보드 및 백라이트 어셈블리의 양측

단변부 쪽으로 전진시키기 위한 제6 공정; 

상기 제1 카트리지를 하강시키는 제7 공정; 

상기 제1 틸팅장치를 후퇴시키는 제8 공정; 

상기 제1 틸팅장치의 틸팅 실린더를 구동하여 상기 제1 틸팅장치의 척킹헤드를 반시계방향으로 회동시켜 상기

제1 틸팅장치와 상기 제1 카트리지를 초기화하는 제9 공정; 

상기 제1 나사 결합부를 구동하여 상기 보드 및 백라이트 어셈블리의 양측 단변부에 안착된 상기 제1 분리형 샤

시 부재들을 나사 결합하는 제10 공정; 

상기 제2 카트리지의 높이를 대기 위치로 낮추고 상기 제2 틸팅장치의 척킹헤드를 상기 제2 카트리지에 적재된

상기 제2 분리형 샤시 부재 쪽으로 향하게 하는 제11 공정; 

상기 제2 카트리지를 상승시키는 제12 공정; 

상기 제2 틸팅장치의 척킹헤드에 상기 제2 분리형 샤시부재가 흡착된 후에 상기 제2 카트리지를 하강시키는 제

13 공정; 

상기 제2 틸팅장치의 틸팅 실린더를 구동하여 상기 제2 분리형 샤시 부재를 흡착한 척킹헤드를 시계방향으로 회

동시키는 제14 공정; 

상기 제2 틸팅장치의 척킹헤드가 회동된 상태에서 상기 제2 틸팅장치를 상승시키는 제15 공정; 

상기 제2 틸팅장치의 척킹헤드가 회동된 상태에서 상기 제2 틸팅장치를 상기 보드 및 백라이트 어셈블리의 상하

장변부 쪽으로 전진시키기 위한 제16 공정; 

상기 제2 카트리지를 하강시키는 제17 공정; 

상기 제2 틸팅장치를 후퇴시키는 제18 공정; 

상기 제2 틸팅장치의 틸팅 실린더를 구동하여 상기 제2 틸팅장치의 척킹헤드를 반시계방향으로 회동시켜 상기

제2 틸팅장치와 상기 제2 카트리지를 초기화하는 제19 공정; 및 

상기 제2 나사 결합부를 구동하여 상기 보드 및 백라이트 어셈블리의 상하 장변부에 안착된 상기 제2 분리형 샤

시 부재들을 나사 결합하는 제20 공정을 포함한 일련의 공정순서로 상기 조립 및 안착부들과 상기 나사 결합부

들의 동작을 제어하는 것을 특징으로 하는 액정표시장치의 조립장치. 

명 세 서

발명의 상세한 설명

    기 술 분 야

본 발명은 액정표시장치의 조립장치에 관한 것이다. [0001]

    배 경 기 술

액티브  매트릭스(Active  Matrix)  구동방식의  액정표시장치는  스위칭  소자로서  박막트랜지스터(Thin  Film[0002]

Transistor : 이하 "TFT"라 함)를 이용하여 동영상을 표시하고 있다.  이 액정표시장치는 음극선관(Cathode Ray

Tube, CRT)에 비하여 소형화가 가능하여 휴대용 정보기기, 사무기기, 컴퓨터 등에서 표시기에 응용됨은 물론,

텔레비젼에도 응용되어 빠르게 음극선관을 대체하고 있다. 

액정표시장치는 액정표시패널을 포함한 보드 어셈블리(Board Assembly), 액정표시패널에 빛을 조사하기 위한 백[0003]
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라이트 유닛(Back Light Unit, BL), 및 보드 어셈블리와 백라이트 유닛을 고정하기 위한 각종 샤시(Chssis) 부

재들을 포함한다.   최근,  액정표시장치는 제조기술과 구동기술의 발달에 힘입어 대형화, 고정세화되고 있다.

그런데, 액정표시장치의 대형화는 샤시 부재들을 크게 하여 재료비, 물류비를 상승시키며, 샤시 부재들을 조립

하기 위한 조립장비의 비용, 조립장비의 점유공간, 필요한 조립 작업자 수를 증가시키고 있다.  

    발명의 내용

        해결 하고자하는 과제

따라서, 본 발명의 목적은 분리형 샤시 부재를 보드 어셈블리 및 백라이트 유닛에 자동 조립할 수 있는 액정표[0004]

시장치의 조립장치에 관한 것이다. 

        과제 해결수단

상기 목적을 달성하기 위하여, 본 발명의 실시예에 따른 액정표시장치의 조립장치는 백라이트 유닛 상에 액정표[0005]

시패널을 포함한 보드 어셈블리가 적층된 보드 및 백라이트 어셈블리를 공급하기 위한 보드 및 백라이트 어셈블

리 공급부; 분리형 샤시 부재들이 적재된 카트리지와, 상기 카트리지로부터 상기 분리형 샤시 부재들을 차례로

인출하여 회동시키는 틸팅장치를 이용하여 상기 보드 및 백라이트 어셈블리에 상기 분리형 샤시들을 안착시키기

위한 조립 및 안착부; 및 전동 드라이버를 이용하여 상기 보드 및 백라이트 어셈블리에 안착된 분리형 샤시 부

재들을 나사 결합하기 위한 나사 결합부를 구비한다. 

본 발명의 다른 실시예에 따른 액정표시장치의 조립장치는 백라이트 유닛 상에 액정표시패널을 포함한 보드 어[0006]

셈블리가 적층된 보드 및 백라이트 어셈블리를 공급하기 위한 보드 및 백라이트 어셈블리 공급부; 제1 분리형

샤시 부재들이 적재된 제1 카트리지와, 상기 제1 카트리지로부터 상기 제1 분리형 샤시 부재들을 차례로 인출하

여 회동시키는 제1 틸팅장치를 이용하여 상기 보드 및 백라이트 어셈블리에 상기 제1  분리형 샤시들을 안착시

키기 위한 제1 조립 및 안착부; 제1 전동 드라이버를 이용하여 상기 보드 및 백라이트 어셈블리에 안착된 상기

제1 분리형 샤시 부재들을 나사 결합하기 위한 제1 나사 결합부; 제2 분리형 샤시 부재들이 적재된 제2 카트리

지와, 상기 제2 카트리지로부터 상기 제2 분리형 샤시 부재들을 차례로 인출하여 회동시키는 제2 틸팅장치를 이

용하여 상기 보드 및 백라이트 어셈블리에 상기 제2  분리형 샤시들을 안착시키기 위한 제2 조립 및 안착부; 및

제2 전동 드라이버를 이용하여 상기 보드 및 백라이트 어셈블리에 안착된 상기 제2 분리형 샤시 부재들을 나사

결합하기 위한 제2 나사 결합부를 구비한다. 

        효 과

본 발명의 실시예에 따른 액정표시장치의 조립장치는 카트리지, 틸팅장치, 전동 드라이버 등을 이용하여 분리형[0007]

케이스 탑을 포함한 분리형 샤시 부재를 보드 및 백라이트 어셈블리에 자동 조립할 수 있다. 

    발명의 실시를 위한 구체적인 내용

본 발명의 실시예에 따른 액정표시장치의 제조 공정은 액정표시패널의 기판 세정, 기판 패터닝 공정, 배향막형[0008]

성/러빙 공정, 기판 합착 및 액정 적하 공정, 구동회로 실장 공정, 검사 공정, 리페어 공정, 백라이트 유닛의

조립 공정 , 보드 어셈블리와 백라이트 유닛의 조립공정 등을 포함한다.  

기판세정 공정은 액정표시패널의 상부 유리기판과 하부 유리기판 표면에 오염된 이물질을 세정액으로 제거한다.[0009]

기판 패터닝 공정은 하부 유리기판에 데이터라인 및 게이트라인을 포함한 신호배선, 박막트랜지스터(Thin Film

Transistor, TFT), 화소전극 등의 각종 박막 재료를 형성하고 패터닝하는 공정과, 상부 유리기판 상에 블랙 매

트릭스, 컬러필터, 및 공통전극 등의 각종 박막 재료를 형성하고 패터닝하는 공정을 포함한다.  배향막형성/러

빙 공정은 유리기판들 상에 배향막을 도포하고 그 배향막을 러빙포로 러빙하거나 광배향 처리한다.  이러한 일

련의 공정을 거쳐 액정표시패널의 하부 유리기판에는 비디오 데이터전압이 공급되는 데이터라인들, 그 데이터라

인들과 교차되고 스캔신호 즉, 게이트펄스가 순차적으로 공급되는 게이트라인들, 데이터라인들과 게이트라인들
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의  교차부에  형성된  TFT들,  TFT들에  1  :  1로  접속된  액정셀의  화소전극들  및  스토리지  커패시터(Storage

Capacitor) 등을 포함한 화소 및 TFT 어레이가 형성된다.  스캔신호를 발생하는 게이트 구동회로의 쉬프트 레지

스터는 기판 패터닝 공정에서 화소 및 TFT 어레이와 동시에 형성될 수 있다.  액정표시패널의 상부 유리기판에

는 블랙매트릭스,  컬러필터 및 공통전극이 형성된다.   공통전극은 TN(Twisted  Nematic)  모드와 VA(Vertical

Alignment) 모드와 같은 수직 전계 구동방식에서 상부 유리기판 상에 형성되며, IPS(In Plane Switching) 모드

와 FFS(Fringe Field Switching) 모드와 같은 수평 전계 구동방식에서 화소전극과 함께 하부 유리기판 상에 형

성된다.  상부 유리기판과 하부 유리기판 각각에는 편광판과, 그 위에 편광판 보호필름이 부착된다.

기판 합착 및 액정 적하 공정은 액정표시패널의 상부 및 하부 유리기판 중 어느 하나에 실런트를 드로잉하고 다[0010]

른 기판에 액정을 적하(Dropping)한다.  하부 유리기판에 액정이 적하된 경우를 예를 들어 설명하면, 상부 유리

기판에 자외선 경화성 실런트가 형성되고, 실런트가 형성된 상부 유리기판을 반전시켜 상부 스테이지에 고정하

고, 액정이 적하된 하부 유리기판을 하부 스테이지에 고정한다.  이어서, 기판 합착 및 액정 적하 공정은 상부

유리기판과 하부 유리기판을 정렬한 후에, 진공펌프를 구동시켜 진공상태에서 상부 및 하부 유리기판 중 어느

하나에 압력을 가하여 상부 유리기판과 하부 유리기판을 합착한다.  이 때, 액정층의 셀갭은 설계치의 셀갭보다

크게 설정된다.  이어서, 질소(N2)를 투입하여 대기압으로 압력을 조정하면 합착된 유리기판들 내의 압력과 외부

대기압의 압력차에 의해 셀갭은 설계치의 셀갭으로 조정된다.  이 상태에서 기판 합착 및 액정 적하 공정은 자

외선 광원을 점등시켜 상부 유리기판을 통해 실런트에 자외선(UV)을 조사하여 실런트를 경화시킨다. 

구동회로 실장공정은 COG(Chip On Glass) 공정이나 TAB(Tape Automated Bonding) 공정을 이용하여 데이터 구동[0011]

회로의 집적회로(Integrated Circuit, IC)를 액정표시패널의 하부 유리기판 상에 실장한다.  게이트 구동회로

IC는 전술한 바와 같이 액정표시패널의 하부 유리기판 상에 형성될 수 있고, 구동 회로 실장공정에서 TAB 공정

으로 하부 유리기판 상에 부착될 수도 있다.  이어서 구동회로 실장공정은 집적회로(IC)와 PCB(printed circuit

board)를 FPC(Flexible Printed Circuitboard) 또는 FFC(Flexible Flat Cable)로 연결한다.  

검사 공정은 집적회로에 대한 검사, 하부 유리기판에 형성된 데이터라인과 게이트라인 등의 신호배선 검사, 화[0012]

소전극이  형성된  후에  실시되는  검사,  기판  합착  및  액정  적하  공정  후에  실시되는  검사,  점등  검사를

포함한다.  리페어 공정은 검사 공정에 의해 리페어가 가능한 것으로 판정된 신호배선 불량, TFT 불량에 대한

복원 공정을 실시한다. 

이러한 일련의 공정을 거쳐 보드 어셈블리가 완성된다.  보드 어셈블리는 전술한 바와 같이 상부 유리기판과 하[0013]

부 유리기판 사이에 액정이 협지된 액정표시패널, 액정표시패널의 상면과 하면에 부착된 편광판, 데이터 및 게

이트 구동 IC을 액정표시패널의 데이터라인들과 게이트라인들에 연결하기 위한 각종 회로부품들을 포함한다.  

백라이트 유닛(BL)의 조립 공정은 에지형 백라이트 유닛의 조립의 예를 들면, 몰드 프레임에 광원, 반사시트,[0014]

도광판, 확산시트, 프리즘 시트를 조립하는 공정, 몰드 프레임에 패널 가이드를 조립하고 광원에 인버터를 연결

하는 공정을 포함한다.   직하형 백라이트 유닛의 조립 공정은 상부가 개방된 보텀 커버 내에 광원을 수납한 후

에 보텀 커버 상에 몰드 프레임, 확산판, 확산시트, 프리즘 시트 및 패널 가이드를 조립한 다음, 광원에 인버터

를 연결하는 과정을 포함한다.  광원은 냉음극 형광램프(Cold Cathode Fluorescent Lamp, CCFL), 외부전극 형

광램프(External  Electrode  Fluorescent  Lamp  :  EEFL)  등의  램프로  선택될  수  있고,  발광다이오드(Light

emitting Diode, LED)로 선택될 수 있다.  또한, 광원은 램프와 발광다이오드의 조합으로 구성될 수도 있다.

인버터는 광원을 점등시키기 위한 전력 구동회로이다.  

보드 어셈블리와 백라이트 유닛의 조립공정은 보드 어셈블리의 액정표시패널에 부착된 보호필름을 박리하는 공[0015]

정, 보드 어셈블리를 백라이트 유닛 상에 안착하는 공정, 및 후술하는 바와 같이 도 4 내지 도 14와 같은 조립

장치를 이용하여 분리형 샤시 부재를 보드 어셈블리와 백라이트 유닛에 자동 조립하는 공정을 포함한다.  

분리형 샤시 부재는 백라이트 유닛과, 그 위에 안착된 보드 어셈블리를 일체로 조립하기 위한 각종 샤시 부재를[0016]

포함한다.  이하에서, "백라이트 유닛과 그 위에 안착된 보드 어셈블리"를 "보드 및 백라이트 어셈블리"라 칭하

기로 한다.  도 1 내지 도 3b는 분리형 샤시 부재의 하나인 분리형 케이스 탑(case top, 2)의 일예를 보여 주는

도면들이다.  분리형 케이스 탑들(2)은 보드 및 백라이트 어셈블리(1)의 상하좌우 가장자리에 조립되는 네 개의

케이스 탑들(2L,2S)을 포함한다.  단변 케이스 탑들(2S)은 보드 및 백라이트 어셈블리(1)의 좌우 단변 가장자리

에 조립되고, 장변 케이스 탑들(2L)은 보드 및 백라이트 어셈블리(1)의 상하 장변 가장자리에 조립된다.  케이

스  탑들(2L,2S)  각각의  끝단들에는  도  3a  및  도  3b와  같이  나사탭핑홀(Screw  tapping  hole,  2a,2b)이

형성된다.   단변  케이스  탑들(2S)과  장변  케이스  탑들(2L)에서  서로  대향하는  끝단들은  맞물림  구조로

제작되고, 두 개의 케이스 탑들(2L,2S)이 맞물리면 각각 나사탭핑홀들(2a,2b)이 일치한다.  케이스 탑들(2L,
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2S)은 나사탭핑홀들(2a,2b)을 관통하는 나사에 의해 맞물린 나사 결합방식으로 상호 체결된다.

도 4 내지 도 14는 본 발명의 실시예들에 따른 액정표시장치의 조립장치를 상세히 보여 주는 도면들이다. [0017]

도 4 내지 도 11c는 본 발명의 제1 실시예에 따른 액정표시장치의 조립장치를 나타낸다. [0018]

도 4를 참조하면, 액정표시장치의 조립장치는 보드 및 백라이트 어셈블리 공급부, 케이스 탑 조립 및 안착부,[0019]

나사결합 및  반출부,  이러한 구성요소들의 동작 타이밍을 제어하기 위한 제어부 등을 구비한다.   제어부는

PLC(Programmable Logic Controller) 시스템으로 구현될 수 있다. 

보드 및 백라이트 어셈블리 공급부는 제어부의 제어 하에 보드 및 백라이트 어셈블리(1)를 케이스 탑 조립 및[0020]

안착부 쪽으로 이송한다.  이 보드 및 백라이트 어셈블리 공급부는 콘베이어 장치와, 콘베이어 장치 상에 장착

된 척킹장치(Chucking  unit,  22)을 포함한다.  척킹장치(22)는 보드 및 백라이트 어셈블리(1)의 양측을 파지

(hold)하고 콘베이어 장치는 화살표 방향으로 척킹장치(22)를 케이스 탑 조립 및 안착부까지 이송시킨다.  제어

부는 케이스 탑 조립 및 안착부에 공급되기 전에 도시하지 않은 비전 시스템(Vision sistem) 및 그와 연동하는

미세 조정기구를 x축, y축 방향, 및 θ 방향으로 제어하여 보드 및 백라이트 어셈블리(1)를 케이스 탑 조립 및

안착의 기준 위치로 정렬한다. 

케이스 탑 조립 및 안찹부는 분리형 케이스 탑들(2)을 1차 정렬하는 1차 정렬부, 및 1차 정렬된 사각틀 형태의[0021]

케이스 탑들(2)을 2차 정렬하는 2차 정렬부를 포함한다.  1차 정렬부는 도 4 내지 도 7과 같이 다수의 틸팅장치

(10), 다수의 카트리지(11), 사각틀 지그(12), 케이스 탑 반송로봇(20)을 포함한다.  

카트리지(11)는 서로 동일한 장변 케이스 탑들(2L)이 적층되고 상부가 개방된 카트리지들(11)과, 서로 동일한[0022]

단변 케이스 탑들(2S)이 적층되고 상부가 개방된 카트리즈들(11)을 포함된다.  분리형 케이스 탑들(2)은 단면이

"L"자 형태이고 카트리지들(11) 내에서 엎어져 있는 상태로 적층되어 있다.  따라서, 카트리지들(11)에는 분리

형 케이스 탑들(2)이 "∧" 형태로 적층되어 있다.  틸팅장치(10)는 진공패드 혹은 전자석을 포함하여 카트리지

(11) 내에서 "∧" 형태로 엎어져 있는 분리형 케이스 탑들(2)을 하나씩 인출하고 대략 90°만큼 회전시켜 사각

틀 지그(12)의 직각 단턱부에 안착시킨다.  카트리지(11)는 승강 슬린더로 구동되어 도 8 내지 도 10과 같이 틸

팅장치(10)에 연동하여 분리형 케이스 탑들(2)을 승강시킨다.  제어부는 틸팅장치(10)의 구동 실린더와 카트리

지(11)의 구동 실린더에 공급되는 에어압을 제어하여 도 8 내지 도 10과 같이 카트리지(11)와 틸팅장치(10)를

상호 연동 제어하고 틸팅장치(10)에 공급되는 진공압 또는 전자석의 전류를 제어한다.  

카트리지 교환시간으로 인한 손실을 줄이기 위하여 카트리지들(11) 각각은 예비 카트리지를 포함하여 한 쌍의[0023]

카트리지들로 구성될 수 있다.  본 발명은 카트리지(11) 내의 분리형 케이스 탑 잔량에 따라 한 쌍의 카트리지

들의 위치를 바꾸는 로봇장치를 더 구비할 수 있다.  또한, 본 발명은 카트리지(11) 또는 틸팅장치(10)에는 카

트리지(11) 내에 수납된 분리형 케이스 탑들(2)의 잔량을 감지하는 센서를 포함할 수 있다.  제어부는 센서 신

호를 분석하여 카트리지(11) 내의 케이스 탑 잔량을 실시간 감지하고 로봇을 제어하여 분리형 케이스 탑들(2)이

완전 소비된 카트리지를 분리형 케이스 탑들(2)이 충전된 예비 카트리지로 자동 교환한다.  

사각틀 지그(12)는 보드 및 백라이트 어셈블리(1)의 사이즈 기준의 사각틀로 제작된다.  사각틀 지그(12)에는[0024]

사이즈와 형태가 다른 각각의 액정표시장치 모델들에 대응하여 다수의 맞춤 핀이 형성될 수 있다.  이러한 맞춤

핀은 분리형 케이스 탑(2)가 사각틀 지그(12)에 안착될 때 기준 위치로 분리형 케이스 탑들(12)을 자동 정렬한

다.  틸틸장치(10)에 의해 케이스 탑들(2)은 사각틀 지그(12)에 안착된다.  케이스 탑 반송로봇(20)은 헤드를 z

축방향으로 하강시켜 사각틀 형태로 1차 정렬된 분리형 케이스 탑들(2) 전체를 흡착한 후 그 헤드를 상승하고 y

축 방향으로 이송하는 2축 로봇으로 구현된다.  이 케이스 탑 반송로봇(20)은 1차 정렬된 분리형 케이스 탑들

(2)을 보드 및 백라이트 어셈블리(1) 상에 안착시켜 분리형 케이스 탑들(2)을 보드 및 백라이트 어셈블리(1)에

2차 정렬한다.  케이스 탑 반송로봇(20)의 헤드는 진공흡착 패드 또는 전자석을 포함하여 사각틀 지그(12) 상에

안착된다.  제어부는 케이스 탑 반송로봇(20)에 의해 1차 정렬된 분리형 케이스 탑들(2)이 안정적으로 반송될

수 있도록 헤드(21)의 진공압이나 자력을 제어하고 케이스 탑 반송로봇(20)의 구동을 제어한다.  

나사결합 및 반출부는 척킹장치(22)를 이송하기 위한 콘베이어 장치, 전동 드라이버장치(30)가 체결된 다축 로[0025]

봇(31) 등을 포함한다.  콘베이어 장치는 척킹장치(22)를 x축 방향으로 이송하여 케이스 탑들(2)이 안착된 보드

및 백라이트 어셈블리(1)를 나사결합 및 반출부로 공급하고, 나사 결합 공정 후에 척킹장치(22)를 x축 방향으로

이송하여 보드 및 백라이트 어셈블리(1)를 반출한다.  다축 로봇(31)은 제어부의 제어 하에 보드 및 백라이트

어셈블리(1)의 가장자리에 정렬된 분리형 케이스 탑들(2)의 나사 체결 위치로 전동 드라이버장치(30)를 이송시

킨다.  전동 드라이버장치(30)는 나사 체결 위치에서 자동으로 공급되는 나사를 전동으로 회동시켜 분리형 케이
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스 탑들(2)의 나사탭핑홀(2a,2b)과 나사를 나사 결합시킨다.  이 나사 결합으로 인하여, 보드 및 백라이트 어셈

블리(1)의 가장자리에는 케이스 탑들(2)이 고정된다.  컨베이어 장치는 척킹장치(22)를 이송하여 보드 및 백라

이트 어셈블리(1)와, 그 가장자리에 나사결합으로 조립된 케이스 탑들을 화살표 방향으로 반출한다. 

도 7을 참조하면, 틸팅장치(10)는 척킹헤드(16), 힌지블럭(17), 틸팅 실린더(15), 전/후진 실린더, 승강 실린더[0026]

/모터(13) 등을 구비한다.  이 틸팅 장치(10)는 사각틀 지그(12)의 근방에 설치되는 블럭(18)에 설치된다.  

척킹헤드(16)는 진공흡착패드 또는 전자적을 포함하여 분리형 케이스 탑(2)를 흡착한다.  힌지블럭(17)은 척킹[0027]

헤드(16)를 지지하고 힌지축을 경유하여 틸팅 실린더(16)의 로드에 연결된다.  이 힌지블럭(17)은 카트리지(1

1)로부터 분리형 케이스 탑(2)를 흡착한 후에 틸팅 실린더(16)의 로드 전/후진에 따라 힌지축을 중심으로 대략

90°회동하여 사각특 지그(12)의 직각 단턱부에 형합 가능한 자세로 분리형 케이스 탑(2)의 자세를 조정한다.

틸팅 실린더(15)는 힌지블럭(17)과 힌지 결합되고 또한, 전/후진 실린더(14)의 로드에 결합된 가동블럭(19)에

힌지 결합된다.  틸팅 실린더(15)는 제어부의 제어 하에 로드를 전/후진시켜 척킹헤드(16)와 힌지블럭(17)을 회

동시킨다.  전/후진 실린더(14)의 로드는 가동블럭(19)에 체결된다.  전/후진 실린더(14)는 제어부의 제어 하에

가동블럭(19), 틸팅 실린더(15), 힌지블럭(18), 및 척킹헤드(16)를 전/후진시킨다.  승강 실린더/모터(13)의 로

드는 전/후진 실린더(14)의 바디에 연결된다.  승강 실린더/모터(13)는 모터 혹은, 에어 실린더 중 어느 하나로

구현될 수 있으며, 제어부의 제어 하에 전/후진 실린더(14), 가동블럭(19), 틸팅 실린더(15), 힌지블럭(18), 및

척킹헤드(16) 등을 승강시킨다.  

도 8 내지 도 10은 제어부의 제어 하에 연동하는 틸팅장치(10)와 카트리지(11)의 동작을 단계적으로 보여 주는[0028]

도면들이다. 

도 8을 참조하면, 대기 위치에서 카트리지(11) 아래에 배치된 승강 실린더는 제어부의 제어 하에 로드를 후퇴시[0029]

켜 카트리지(11)의 높이를 대기 위치로 낮춘다.  이 대기 위치에서 틸팅장치(10)의 척킹헤드(16)는 카트리지

(11)를 향한다.  이어서, 카트리지(11)는 승강 실린더의 로드 전진에 따라 상승한다.  카트리지(11)의 상승에

의해 최상측 분리형 케이스 탑(2)가 틸팅장치(10)의 척킹헤드(16)에 흡착된다.  카트리지(11) 아래의 승강 실린

더는 척킹헤드(16)에 분리형 케이스 탑(2)가 흡착된 후에, 로드를 후퇴시켜 카트리지를 하강시킨다. 

이어서, 제어부는 도 9와 같이 틸팅 실린더(15)의 로드를 후퇴시켜 힌지블럭(17)과 척킹헤드(16)를 시계방향으[0030]

로 약 90°회동시킨 후, 틸팅장치(10)의 승강 실린더/모터(13)의 로드를 전진시켜 힌지블럭(17), 분리형 케이스

탑를 흡착한 척킹헤드(16), 틸팅 실린더(15), 가동블럭(19), 전/후진 실린더(14) 등을 상승킨다.  이렇게 틸팅

장치(10)가 상승한 후에, 제어부는 전/후진 실린더(14)의 로드를 전진시켜 힌지블럭(17), 분리형 케이스 탑를

흡착한 척킹헤드(16), 틸팅 실린더(15), 가동블럭(19) 등을 전진시켜 사각틀 지그(12)의 직각 단턱부에 분리형

케이스 탑(2)가 형합되도록 분리형 케이스 탑(2)를 사각틀 지그(12)에 안착시킨다. 

이어서, 제어부는 도 10과 같이 카트리지(11) 아래에 배치된 승강 실린더 로드를 후퇴시켜 카트리지(11)를 하강[0031]

시키고 틸팅장치(10)의 전/후진 실린더(14)의 로드를 후퇴시켜 틸팅장치(10)를 후진시킨 다음, 틸팅 실린더(1

5)의 로드를 전진시켜 힌지블럭(17)과 척킹헤드(16)를 반시계방향으로 약 90°회동시킨다.  그 결과, 틸팅장치

(10)와 카트리지(11)는 도 8의 대기위치 상태와 같이 초기화된다.  

도 11a 내지 도 11c는 전동 드라이버장치(30)를 다양한 각도에 보여 주는 도면들이다. [0032]

도 11a 내지 도 11c를 참조하면, 전동 드라이버장치(30)는 전동 드라이버(34), 나사 공급기(35), z축 불량감지[0033]

센서(36), 완충용 에어 실린더(33), 슬라이더(37), 가이드(38) 및 z축 모터(32) 등을 구비한다. 

전동 드라이버(34)는 전기동력으로 나사를 회전시킨다.  전동 드라이버장치(30)의 전동 드라이버 수량과 로봇[0034]

(30)의 스트로크(stroke)는 나사 체결 수량과 나사 체결 위치에 따라 결정된다.  나사 공급기(35)는 다수의 스

크류를 전동 드라이버(34)에 자동 공급하고, 센서를 포함한다.  이 나사 공급기(35)는 에억슈팅(Air shooting)

방식으로 전동 드라이버(34)에 나사를 공급한다.  나사 공급기(35)의 센서는 내장 나사의 잔양을 감지하여 그

결과를 제어부에 전송한다.  나사 공급 불량을 감시할 수 있도록 나사 공급 호스(Hose) 근방에 피딩 감지 센서

가 설치될 수 있다.  z축 불량감지 센서(36)는 전동 드라이버(34)와 분리형 케이스 탑(2) 사이의 높이를 감지하

여 제어부에 전송한다.  완충용 에어 실린더(33)는 분리형 케이스 탑들(2)의 나사결합시에 전동 드라이버(32)의

진동을 흡수한다.  슬라이더(37)에는 완충용 에어 실린더(33)가 체결된다.  슬라이더(37)는 z축 모터(32)에 의

해 구동되어 전동 드라이버(34), 나사 공급기(35), z축 불량감지 센서(36), 및 완충용 에어 실린더(33)를 가이

드(38)를 따라 z축 방향으로 승강시킨다.  z축 모터(32)는 제어부의 제어 하에 슬라이더(33)를 구동시킨다. 

제어부는 전동 드라이버(34)의 토크(Torque) 신호를 분석하여 나사가 전동 드라이버(34)에 공급(Feeding)되지[0035]
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않았거나 나사가 체결되기 전에 전동 드라이버(34)로부터 이탈되어 정상적으로 체결되지 않는 경우를 사전에 감

지할 수 있다.  또한, 제어부는 Z축 불량감지 센서(36)의 신호를 분석하여 나사가 비스듬하게 박히거나 나사산

깊이가 맞지 않아 덜 박히는 경우를 감지할 수 있다.  

도 12 및 도 13은 본 발명의 제2 실시예에 따른 액정표시장치의 조립장치를 나타낸다. [0036]

도 12 및 도 13을 참조하면, 본 발명의 제2 실시예는 전동 드라이버장치(30)와 이를 다축 이송시키기 위한 다축[0037]

로봇(31)을 보드 및 백라이트 어셈블리(1) 위에 배치한다.  따라서, 본 발명의 제2 실시예는 사각틀 지그(12)

상에 분리형 케이스 탑들을 1차 정렬하는 공정을 생략하고 보드 및 백라이트 어셈블리(1)에 직접 분리형 케이스

탑들을 안착하고 나사 결합하여 케이스 탑 조립 및 안착부와 나사결합부의 공간을 축소할 수 있다. 

전술한 제1 실시예에서 나사결합 및 반출부는 케이스 탑 조립 및 안착부에 의해 보드 및 백라이트 어셈블리(1)[0038]

상에 안착된 후에 공급되는 콘베이어장치의 이송로에 배치되었지만, 제2 실시예는 나사결합부를 구성하는 전동

드라이버장치(30)와 다축 로봇(31)을 보드 및 백라이트 어셈블리(1) 상에 분리형 케이스 탑들(2)을  안착하는

위치에 배치한다.  따라서, 제2 실시예는 분리형 케이스 탑들(2)을 보드 및 백라이트 어셈블리(1)에 안착한 직

후에 분리형 케이스 탑들(2)을 나사 결합한 다음, 그 분리형 케이스 탑들(2)을 콘베이어장치로 구성된 반출부로

이송한다. 

제2 실시예에서 보드 및 백라이트 어셈블리 공급부는 제1 실시예와 실질적으로 동일하다.  제2 실시예에서 제어[0039]

부는 카트리지(11) 및 틸팅장치(12)를 도 8 내지 도 10과 같이 구동한 직후에 다축 로봇(31)과 전동 드라이버

장치를 구동하므로 전술한 제1 실시예와 비교할 때 일부 제어 시퀀스가 달라질 수 있다.  

도 14는 본 발명의 제3 실시예에 따른 액정표시장치의 조립장치를 나타낸다.[0040]

도 4를 참조하면, 본 발명의 제3 실시예에 따른 액정표시장치의 조립장치는 보드 및 백라이트 어셈블리 공급부,[0041]

제1 케이스 탑 조립 및 안착부, 제2 케이스 탑 조립 및 안착부, 반출부를 구비한다.  제어부는 PLC 시스템으로

구현될 수 있다. 

보드 및 백라이트 어셈블리 공급부와 반출부는 전술한 제1 및 제2 실시예와 실질적으로 동일하므로 그에 대한[0042]

상세한 설명을 생략하기로 한다.  

제1 케이스 탑 조립 및 안착부는 단변 케이스 탑들(2S)이 적재된 카트리지(44), 틸팅장치(43), 제1 다축 로봇[0043]

(42), 제2 다축 로봇(41), 전동 드라이버장치(40) 등을 구비한다.  제1 케이스 탑 조립 및 안착부는 단변 케이

스 탑들(2S)을 보드 및 백라이트 어셈블리(1)의 양측 단변부들에 안착하고 나사결합한다.  제1 다축 로봇(42)은

카트리지(44)와 틸팅장치(43)를 보드 및 백라이트 어셈블리(1)의 x축 진입방향과 교차되는 y축 방향으로 진퇴시

킨다.  제1 다축 로봇(42)은 보드 및 백라이트 어셈블리 공급부로부터 공급되는 보드 및 백라이트 어셈블리(1)

를 간섭하지 않도록 카트리지(44)와 틸팅장치(43)를 후퇴시키고 보드 및 백라이트 어셈블리(1)가 단변 케이스

탑들(2S)의 안착 기준위치에 정렬된 후에 그 기준위치 쪽으로 카트리지(44)와 틸팅장치(43)를 전진시킨다.  그

리고 제1 다축 로봇(42)은 단변 케이스 탑들(2S)이 나사 결합된 보드 및 백라이트 어셈블리(1)가 x축 방향을 따

라 제1 케이스 탑 조립 및 안착부 쪽으로 이송할 때 그 보드 및 백라이트 어셈블리(1)를 간섭하지 않도록 카트

리지(44)와 틸팅장치(43)를 후퇴시킨다.  제2 다축 로봇(41)은 전동 드라이버장치(40)를 x축, y축 및 z축으로

이송하여 전동 드라이버장치(40)를 단변 케이스 탑들(2S)의 나사 결합 위치로 이송시킨다.  전동 드라이버장치

(40)는 단변 케이스 탑들(2S)을 보드 및 백라이트 어셈블리(1)의 양측 단변부들에 나사 결합한다.   

제2 케이스 탑 조립 및 안착부는 장변 케이스 탑들(2L)이 적재된 카트리지(53), 틸팅장치(52), 전동 드라이버장[0044]

치(50)를 이동시키기 위한 다축 로봇(51) 등을 구비한다.  제2 케이스 탑 조립 및 안착부는 장변 케이스 탑들

(2L)을 단변 케이스 탑들(2S)이 나사 결합된 보드 및 백라이트 어셈블리(1)의 상하 장변부들에 안착하고 나사결

합한다.  카트리지(53)와 틸팅장치(52)는 보드 및 백라이트 어셈블리(1)의 x축 이송방향과 간섭하지 않는다.

따라서, 제2 케이스 탑 조립 및 안착부는 카트리지(53)와 틸팅장치(52)를 진퇴시키기 위한 로봇이 필요없다.

다축 로봇(51)은 전동 드라이버장치(50)를 x축, y축 및 z축으로 이송하여 전동 드라이버장치(50)를 장변 케이스

탑들(2L)의 나사 결합 위치로 이송시킨다.  전동 드라이버장치(50)는 장변 케이스 탑들(2L)을 보드 및 백라이트

어셈블리(1)의 상하 장변부들에 나사 결합한다.   

상술한 바와 같이, 본 발명의 실시예에 따른 액정표시장치의 조립장치는 카트리지, 틸팅장치, 전동 드라이버 등[0045]

을 이용하여 분리형 케이스 탑를 포함한 분리형 샤시 부재를 보드 및 백라이트 어셈블리에 자동 조립할 수

있다.  그 결과, 본 발명은 분리형 샤시부재들을 대형 액정표시장치에 자동 조립하므로 큰 일체형 샤시 부재로

인한 재료비와 물류비 상승, 대형 조립장비의 비용, 점유공간, 많은 작업자 수 문제를 해결할 수 있을 뿐 아니

공개특허 10-2010-0052832

- 9 -



라, 샤시 부재들과 보드 및 백라이트 어셈블리의 조립 속도 및 조립 불량을 최소화할 수 있다.  

이상 설명한 내용을 통해 당업자라면 본 발명의 기술사상을 일탈하지 아 니하는 범위에서 다양한 변경 및 수정[0046]

이 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 1은 보드 및 백라이트 어셈블리와 분리형 케이스 탑의 분해 사시도이다. [0047]

도 2는 보드 및 백라이트 어셈블리에 분리형 케이스 탑가 조립된 상태를 보여 주는 사시도이다. [0048]

도 3a 및 도 3b는 분리형 케이스 탑들의 조립을 보여 주는 사시도들이다. [0049]

도 4는 본 발명의 제1 실시예에 따른 액정표시장치의 조립장치를 보여 주는 사시도이다. [0050]

도 5는 도 4에 도시된 틸팅장치, 카트리지 및 사각틀 프레임을 상세히 보여 주는 사시도이다. [0051]

도 6은 도 4에 도시된 틸팅장치, 카트리지, 사각틀 프레임, 및 반송로봇을 상세히 보여 주는 사시도이다. [0052]

도 7은 도 4에 도시된 틸팅장치를 확대하여 보여 주는 사시도이다. [0053]

도 8 내지 도 10은 도 4에 도시된 카트리지와 틸팅장치의 동작을 단계적으로 보여 주는 단면도들이다. [0054]

도 11a 내지 도 11c는 도 4에 도시된 전동 드라이버장치를 상세히 보여 주는 사시도, 정면도 및 측면도이다. [0055]

도 12 및 도 13은 본 발명의 제2 실시예에 따른 액정표시장치의 조립장치를 보여 주는 사시도들이다. [0056]

도 14는 본 발명의 제3 실시예에 따른 액정표시장치의 조립장치를 보여 주는 사시도들이다. [0057]

〈도면의 주요 부분에 대한 부호의 설명〉[0058]

1 : 보드 및 백라이트 어셈블리 2 : 분리형 케이스 탑(샤시 부재)[0059]

52 : 틸팅장치 11, 44, 53 : 카트리지[0060]

12 : 사각틀 지그 20, 31, 41, 42, 51 : 로봇[0061]

21 : 케이스 탑 반송로봇의 헤드 22 : 척킹장치[0062]

30, 40, 50 : 전동 드라이버장치[0063]
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摘要(译)

本发明涉及液晶显示器的组装装置，包括固定显示面板组件供给部分的
螺钉夹紧部件：盒子，装有解耦型底盘构件和组件以及用于沉降解耦型
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