
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
 少なくとも一方が可撓性である一対の基板間に液晶材料を挟持してなる液晶表示素子の
製造装置において、
一方の基板が載置される平板と、
液晶材料を前記平板に載置された基板上に供給する液晶供給口と、
可撓性の対向基板を液晶材料を介して前記平板上の基板に向けて加圧する第１、第２加圧
ローラと、
前記平板と前記第１、第２加圧ローラとを相対移動可能に支持する支持部材とを備え、

前記第２加圧ローラは、前記
平板の相対移動方向に関して前記第１ローラより下流側に設けられた加圧加熱ローラであ
り、前記第１ローラによって一旦加圧された前記一対の基板を 加熱及び
加圧して両基板同士を接合する

ことを特徴とする液晶表示素子の製造装置。
【請求項２】
　前記平板が、一方の基板を真空吸着するための吸着孔を有する請求項 記載の液晶表
示素子の製造装置。
【請求項３】
　前記対向基板の後端を支持し、前記平板と前記第１、第２加圧ローラとの相対移動に連
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前記平板はその表面を昇温するためのヒータを備えており、

前記平板とともに
ものであり、さらに、前記平板上に、前記一対の基板を位

置決めする位置決め部材が設けられ、前記位置決め部材は、前記第１、第２加圧ローラの
加圧により前記平板内に収容される

１に



動する後端支持部材を備えた請求項１ に記載の液晶表示素子の製造装置。
【請求項４】
　前記後端支持部材は、前記対向基板の後端を保持する一対の保持ローラを有する請求項

に記載の液晶表示素子の製造装置。
【請求項５】
　前記後端支持部材は、対向基板の後端を保持する保持部材と、この保持部材に接続され
たワイヤを前記平板と前記第１、第２加圧ローラとの相対移動に連動して送り出すリール
とを備えた請求項 に記載の液晶表示素子の製造装置。
【請求項６】
　前記第１、第２加圧ローラを前記平板の法線方向に加圧するバネを備えた請求項１から
請求項 のいずれかに記載の液晶表示素子の製造装置。
【請求項７】
　前記バネの縮み量を調整する調整手段を備えた請求項 に記載の液晶表示素子の製造装
置。
【請求項８】
　前記第１、第２加圧ローラを空気圧により前記平板の法線方向に加圧する加圧手段を備
えた請求項１から請求項 のいずれかに記載の液晶表示素子の製造装置。
【請求項９】
　前記液晶表示素子の製造装置をその内部に収容する真空槽をさらに備えた請求項１から
請求項 のいずれかに記載の前記液晶表示素子の製造装置。
【請求項１０】
　前記平板と前記第１、第２加圧ローラとを支持する支持部材は、前記第１、第２加圧ロ
ーラを固定支持し前記平板を移動可能に支持する請求項１から請求項 のいずれかに記載
の液晶表示素子の製造装置。
【請求項１１】
　前記平板と前記第１、第２加圧ローラとを支持する支持部材は、前記平板を固定支持し
前記第１、第２加圧ローラを移動可能に支持する請求項１から請求項 のいずれかに記載
の液晶表示素子の製造装置。
【請求項１２】
　 撓性である一対の基板間に液晶材料を挟持してなる液晶表示素子の製造方法において
、
少なくとも一方の 基板に予め接着材料を配する第１工程と、
いずれか一方の 基板を平板上に載置してその表面に液晶材料を供給する第２工程と
、
可撓性の対向基板を加圧部材により液晶材料を介して前記平板上の 基板に向けて加
圧するとともに、前記平板と加圧部材とを相対移動させて、前記対向基板を平板上の基板
に前記接着材料によって貼り合せる第３工程とを備え、
前記第３工程は、第１加圧部材によって前記対向基板を平板上の基板に向けて加圧してこ
れら基板同士を貼り合わせる工程と、前記第１加圧部材によって一旦貼り合わされた前記
一対の基板同士を、 第２加圧部材によって前記対向基板を 平板上の基板
に向けて加熱加圧してこれら基板同士を接合する工程とを含む、
ことを特徴とする液晶表示素子の製造方法。
【請求項１３】
　前記第３工程において、前記対向基板の後端を、前記平板上の基板から離れた位置に保
って基板の貼り合せを行う請求項 に記載の液晶表示素子の製造方法。
【請求項１４】
　

【請求項１５】
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１２

前記第１工程において、少なくとも一方の基板上に、樹脂を被覆したスペーサ粒子を配
置する請求項１２又は１３に記載の液晶表示素子の製造方法。

前記各工程を真空槽内で実行する請求項１２～１４のいずれかに記載の液晶表示素子の



【請求項１６】
　

【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、少なくとも一方が可撓性である一対の基板間に液晶材料を挟持してなる液晶表
示素子の製造装置および製造方法に関する。
【０００２】
【従来の技術】
従来より、電子ディスプレイの分野において、液晶表示素子は小型の情報機器端末から投
射型の大型プロジェクションディスプレイまで幅広い分野で実用化されている。このよう
な液晶表示素子は、一般にスペーサによってギャップが保たれた２枚のガラス基板を貼り
合わせてセルを作製し、このセルの基板間ギャップに注入口から液晶材料を注入し、再度
両基板を平板で押圧してギャップ調整を行った後、注入口を封止することによって製造さ
れている。
【０００３】
液晶材料をセルに注入する方法としては、真空注入法が広く用いられている。真空注入法
は、端面に注入口を設けたセルから内部の空気を真空排気し、予め真空脱気しておいた液
晶材料をこの注入口に接触させて、液晶材料を毛細管現象でセル内に適量注入した後、セ
ル外の圧力を大気圧に戻すことにより、圧力差を用いて液晶材料をセル内に充填する方法
である。
【０００４】
【発明が解決しようとする課題】
しかしながら、上記真空注入法では、セル内の空気の排気や液晶材料の注入に長時間を要
し、生産性が低いという問題がある。この点は、特に大型基板を用いたセルの場合に顕著
となる。また、セル端面に余分の液晶材料が付着して液晶材料のロスが多くなることや、
液晶材料の溜りに複数のセルが何度も漬けられる間に液晶材料が汚染されるという問題も
ある。
【０００５】
また近年、軽量で耐衝撃性に優れ、素子自体の厚みを薄くすることが可能であることから
、フィルム基板を用いた液晶表示素子が注目されている。フィルム基板は可撓性を有する
ため、真空注入法を用いる場合、セルの真空排気および液晶材料の注入ともにガラスセル
に比べて長時間を要する。特にフィルム基板のみを用いて作製されたセルではこの問題が
顕著である。そのため、フィルム基板をガラス等の基板に一度貼り合わせた上でセルを作
製し、液晶材料を注入するという方法が提案されているが、フィルム基板をガラスに貼り
つける工程および液晶材料注入後にガラスから取り外す工程が必要で煩雑である上に、フ
ィルム基板を傷つけたり変形させる恐れがある。また、ガラス基板への貼りつけのために
最適な条件を選択するなどの問題もある。このように、フィルム基板をガラスに貼りつけ
て液晶表示素子を製造すると工程の増加や複雑化が避けられず、基板が大きくなるほど製
造することが難しくなる。
【０００６】
本発明は上記問題点を解決するために創案されたもので、その目的とするところは、装置
構成が簡素で、短時間で製造でき生産性が高い新規かつ有用な液晶表示素子の製造装置を
提供することにある。また、製造工程が簡単で、短時間で製造でき、生産性の高い新規か
つ有用な液晶表示素子の製造方法を提供することを目的とする。

10

20

30

40

50

(3) JP 3724191 B2 2005.12.7

製造方法。

前記平板が、その表面を昇温するためのヒータと、一方の基板を真空吸着するための複
数の吸着孔とを有するものであり、前記第３工程では、一方の可撓性基板を平板に吸着さ
せた状態でヒータにより平板上の基板を加熱しながら第２加圧部材によって可撓性の対向
基板を平板上の基板に向けて加熱加圧する請求項１２～１５のいずれかに記載の液晶表示
素子の製造方法。



【０００７】
【課題を解決するための手段】
上記目的を達成するため、本発明の液晶素子の製造装置は、少なくとも一方が可撓性であ
る一対の基板間に液晶材料を挟持してなる液晶表示素子の製造装置において、一方の基板
が載置される平板と、液晶材料を前記平板に載置された基板上に供給する液晶供給口と、
可撓性の対向基板を液晶材料を介して前記平板上の基板に向けて加圧する第１、第２加圧
ローラと、前記平板と前記第１、第２加圧ローラとを相対移動可能に支持する支持部材と
を備え、 前記第２加圧ローラ
は、前記平板の相対移動方向に関して前記第１ローラより下流側に設けられた加圧加熱ロ
ーラであり、前記第１ローラによって一旦加圧された前記一対の基板を
加熱及び加圧して両基板同士を接合する

ことを特徴とすることを特徴とする。
【００１０】
前記平板 基板を固定支持するための手段として、基板を真空吸着する吸着孔を設け
てもよい。吸着孔により基板を真空吸着して平板上に固定支持することにより、可撓性を
有する大型基板を用いた場合にも容易に基板全体を平坦に保つことができる。
【００１１】
可撓性の対向基板の後端を支持し、前記平板と 加圧ローラとの相対移動に
連動する後端支持部材をさらに設けてもよい。後端支持部材を設けることにより、基板貼
り合わせ時に気泡が混入するのをより効果的に防ぐことができる。
【００１２】
前記後端支持部材は、対向基板の後端を保持する一対の保持ローラを設けたものであって
もよい。また、対向基板の後端を保持する保持部材と、この保持部材に接続されたワイヤ
を前記平板と 加圧ローラとの相対移動に連動して送り出すリールとを備え
たものであってもよい。
【００１３】
前記 加圧ローラをバネ圧力により前記平板の法線方向に加圧するバネを備えて
いてもよい。また、前記バネの縮み量を調整する調整手段を備えていてもよい。前記

加圧ローラを空気圧により前記平板の法線方向に加圧する加圧手段を備えていても
よい。
【００１４】
上記製造装置を真空チャンバ内に配置してもよい。減圧下で基板の重ね合せを行うことに
より、基板間への気泡の混入をより効果的に防止することができ、表示性能や素子の信頼
性を向上させることができる。
【００１６】
前記平板と 加圧ローラとを支持する支持部材は、前記 加圧ロー
ラを固定支持し前記平板を移動可能に支持するものであってもよいし、前記平板を固定支
持し前記 加圧ローラを移動可能に支持するものであってもよい。
【００１７】
一方、本発明の液晶表示素子の製造方法は、 撓性である一対の基板間に液晶材料を挟持
してなる液晶表示素子の製造方法において、少なくとも一方の 基板に予め接着材料
を配する第１工程と、いずれか一方の 基板を平板上に載置してその表面に液晶材料
を供給する第２工程と、可撓性の対向基板を加圧部材により液晶材料を介して前記平板上
の 基板に向けて加圧するとともに、前記平板と加圧部材とを相対移動させて、前記
対向基板を平板上の基板に前記接着材料によって貼り合せる第３工程とを備え、前記第３
工程は、第１加圧部材によって前記対向基板を平板上の基板に向けて加圧してこれら基板
同士を貼り合わせる工程と、前記第１加圧部材によって一旦貼り合わされた前記一対の基
板同士を、 第２加圧部材によって前記対向基板を 平板上の基板に向けて
加熱加圧してこれら基板同士を接合する工程とを含む、ことを特徴とする。
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前記平板はその表面を昇温するためのヒータを備えており、

前記平板とともに
ものであり、さらに、前記平板上に、前記一対の

基板を位置決めする位置決め部材が設けられ、前記位置決め部材は、前記第１、第２加圧
ローラの加圧により前記平板内に収容される

には、

前記第１、第２

前記第１、第２

第１、第２
第１

、第２

前記第１、第２ 第１、第２

第１、第２

可
可撓性

可撓性

可撓性

発熱した 発熱した



【００１８】
基板貼り合せの際 対向基板の後端を、前記平板上の基板から離れた位置に保って基板の
貼り合せを行うようにしてもよい。
【００１９】
【発明の実施の形態】
以下、本発明の具体的な実施形態を添付図面に基づいて説明する。
【００２０】
＜第１実施形態＞
図１は本発明の一実施例を示す液晶表示素子の製造装置の外観を示す分解斜視図である。
図２は上記装置により一対の基板を貼り合せる様子を示す縦断面図である。
【００２１】
図１および図２に示すように、この製造装置は、基板を載置しこれを移動させる平板ステ
ージＡと、液晶材料を定量吐出する定量吐出ユニットＢと、２枚の基板を加圧および加熱
する加圧加熱ユニットＣと、上側フィルム基板の後端を保持する後端保持ユニットＤとを
備えている。
【００２２】
図３は平板ステージＡの構成を示す縦断面図である。平板ステージＡは、貼り合せの対象
となる基板を固定支持するための真空吸着用の吸着孔１ｃが複数設けられている吸着テー
ブル１と、吸着テーブル１裏面に密着固定されたプレート状のヒータ２と、ベーク材やセ
ラミック材などからなる断熱プレート３とを有する。
【００２３】
断熱プレート３下面には、基台１００に設けられたＬＭレール８上をスライドするＬＭブ
ロック４と、サーボモータまたはスピードコントロールモータを駆動源６とするボールネ
ジ駆動機構５により駆動される接続ブロック４１とが設けられており、平板ステージＡを
ＬＭレール８に沿ってスライド可能としてある。
【００２４】
図３に示すように、吸着テーブル１には基板を位置決めするためのピン１ａが設けられて
いる。平板ステージＡがスライドして、後述する加圧・加熱ユニットＣ内に設けられた加
圧ローラ２０および加圧加熱ローラ４０と対向する位置にきた場合、ピン１ａの背部に設
けられたコイルスプリング１ｂが縮んで、ピン１ａがローラ圧で下がり、加圧ローラ２０
および加圧加熱ローラ４０に負荷をかけない構造になっている。
【００２５】
また、図３に示すように、各吸着孔１ｃは全て吸着テーブル１内で連通しており、さらに
電磁弁９を介して真空ポンプ１０に接続されている。各吸着孔１ｃからのエア吸引により
基板が固定支持されるので、上方から基板を押さえる部材が必要なく、装置構成の簡素化
や汚れ防止の点で有利である。また、例えフィルム基板であったとしても基板の膨らみが
生じない。もし基板を平板の上方側から押さえて固定する場合、基板を貼り合せるための
加圧ローラの移動を妨げないように基板周縁部で支持することになり、特に可撓性を有す
る大型基板を用いた場合に基板全体を平坦に保つことが非常に困難となる。
【００２６】
さらに、吸着テーブル１近傍には温度センサ２ｂが設けられており、この温度センサ２ｂ
に接続された温度調節器２ａによってヒータ２をＯＮ・ＯＦＦ制御し、吸着テーブル１の
温度制御を行う。
【００２７】
ＬＭレール８の近傍には、平板ステージＡが所定の位置で停止または速度変更できるよう
にフォトセンサまたはリミットスイッチなどの位置検出器７が配置されており、駆動源６
の制御を行うように構成されている。
【００２８】
定量吐出ユニットＢは、液晶材料を内部に収容し吐出口から液晶材料を吐出するシリンジ
１１と、シリンジ１１内にエアを供給する空圧源１４と、空圧源１４を制御してシリンジ
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１１からの液晶材料の吐出量を調整する制御装置１３と、定量吐出制御装置１３およびシ
リンジ１１を吸着テーブル１上方の任意の位置に停止・走行させるためのＸ－Ｙロボット
機構１５とを有する。
【００２９】
図４は、加圧加熱ユニットＣの構成を示す横断面図である。図４に示すように、加圧加熱
ユニットＣは、加圧ローラ２０と加圧加熱ローラ４０との２本のローラを備えており、平
板ステージＡの移動によって基板がローラの対向部にきたときに両ローラによってフィル
ム基板を平板ステージＡ上の基板に向けて加圧および加熱する。
【００３０】
加圧ローラ２０の両端部は、それぞれベアリング２２を介してベアリングホルダ２３に取
り付けられている。基台１００には支持板４２が取り付けられており、各ベアリングホル
ダ２３は、それぞれにこの支持板４２に取り付けられたＬＭレール２４上をスライドする
ＬＭブロック２５に接続ブロック２６を介して接続されている。これにより、加圧ローラ
２０が平板ステージＡの法線方向にスライド可能に支持される。
【００３１】
ベアリングホルダ２３の背後には、ベアリングホルダ２３を押圧するバネ２７と、バネ２
７の縮み量を調整するための調整ボルト２８とが設けられている。調整ボルト２８は、支
持板４２に設けられたネジ穴４３に螺合され、先端に設けられたストッパ４４でバネ２７
を押圧する。調整ボルト２８を適当に回すことにより、バネ２７の縮み量が変更すること
ができるので、基板に対して均一な圧力がかかるように加圧ローラ２０の加圧力が調整で
きる。なお、ベアリングホルダ２３の下方には、過度の加圧を防止するためのストッパ２
９が設けられている。加圧ローラ２０による加圧力は、加圧加熱ローラ４０の加圧力より
も弱めに設定しておくことが好ましい。
【００３２】
加圧加熱ローラ４０およびその周囲の支持構成も加圧ローラ２０の場合と同様である。た
だし、加圧加熱ローラ４０は中空構造であり、中空の部分に内蔵された棒状のヒータ２１
で加圧加熱ローラ４０表面が加熱される。加圧加熱ローラ４０の表面近傍には非接触また
は接触式の温度センサ３０が配置されており、この温度センサ３０に接続された温度調節
器３１によりローラ表面の温度制御を行う。
【００３３】
加圧ローラ２０および加圧加熱ローラ４０の表面は、平滑で離型性のものが好ましく、例
えばシリコンゴム層が好適に使用できる。
【００３４】
基板後端保持ユニットＤは、基板の後端を保持する保持ローラ対５０と、この保持ローラ
対５０に接続されたワイヤ５２の巻き取りと送り出しとを行うためのリール５１とを備え
ている。リール５１は、平板ステージＡの先端が加圧加熱ユニットＣの加圧ローラ２０に
対向する位置にきたとき、ワイヤ５２の送り出しを開始することによって保持ローラ対５
０を平板ステージＡ側に連動させる。
【００３５】
次に、上記液晶表示素子の製造装置の動作について説明する。
【００３６】
まず、平板ステージＡ上のピン１ａに対応するように、予め端部に位置決め用の孔を設け
た一組の基板を用意する。少なくとも一方の基板は可撓性を有するフィルム基板である。
どちらかの基板に、貼り合わせ後の液晶の洩れを防ぐためのシール壁を形成しておいても
よい。この段階で、少なくともどちらかの基板に従来公知の各種の方式でスペーサを散布
しておいてもよい。
【００３７】
そして、一方の基板の孔にピン１ａを嵌めて平板ステージＡに基板を載置固定する。他方
のフィルム基板は、端部の孔をピン１ａに嵌め、さらに後端を基板後端保持ユニットＤの
保持ローラ対５０で保持してフィルム基板後端を他方の基板から離れた位置に保つ。
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【００３８】
次に、定量吐出ユニットＢによって、シリンジ１１を平板ステージＡ上に載置された基板
に対向する面内を順次走査させ、この基板上に液晶材料を供給する。このとき、気泡を取
り込まないように隙間なく液晶材料を供給することが好ましい。そして、平板ステージＡ
を所定の速度で移動させ、液晶材料の供給された部分から順次加圧ローラ２０および加圧
加熱ローラ４０の対向部に進入させる。こうして、加圧ローラ２０および加圧加熱ローラ
４０を用いてギャップ調整を行いながら同時に液晶を上下基板間に充填し、順次上下基板
を貼り合わせる。なお、液晶材料供給の初期段階で比較的多量の液晶材料を供給し、これ
を加圧ローラ２０で基板の残りの領域に押し出すようにして貼り合せを行ってもよい。な
お、基板間のギャップは予め基板に散布されるスペーサによって保たれるが、予め液晶材
料にスペーサを添加しておいてもよいし、スペーサに代えて所定の高さをもつ樹脂構造物
をパターン配置することにより基板間ギャップを保つようにしてもよい。
【００３９】
上下基板のどちらか一方に予めシール壁を設けていた場合は、基板の貼り合わせの際に、
ローラ２０、４０により基板間ギャップに相当する高さまで押し潰され、このシール壁が
液晶材料を基板間に封じ込めるとともに上下基板を接着する。シール壁として、熱可塑性
樹脂や熱硬化性樹脂などの加熱により接着性を発現する材料を用いる場合や、上下基板の
ギャップを保持するスペーサ材としてスペーサ粒子の周りに上記のような樹脂を被覆した
材料を用いる場合、加圧加熱ローラ４０の表面温度を所定の温度まで昇温可能としておく
ことでシール壁の接着性やスペーサ粒子の基板への接着性を増すことができる。
【００４０】
基板を貼り合せる際、平板ステージＡの表面はヒータ２により適当な温度に昇温し、平板
ステージＡ上に載置された基板を適度な温度に保つとよい。一般的に、フィルム基板は熱
膨張係数がガラス基板に比べて大きいので、平板ステージＡの温度と加圧加熱ローラ４０
との温度差が大きい場合に、上下基板の大きさが異なってしまい、貼り合わせ時の位置ず
れや貼り合わせ後の液晶表示素子の歪みなどの問題が生ずる。平板ステージＡの表面を適
当な温度に昇温しておくことでこの問題を抑制することができ、より信頼性の高い液晶表
示素子が作製可能となる。また、熱可塑性樹脂や熱硬化性樹脂をセル内の部材に用いる場
合、予め予熱する方が接着に要する時間が短くなり、接着力も向上する。
【００４１】
平板ステージＡの移動により、フィルム基板が加圧ローラ２０および加圧加熱ローラ４０
の対向部に進入するのに合わせて、基板後端保持ユニットＤの基板駆動機構であるリール
５１が、ワイヤ５２を送り出してフィルム基板の後端を保持した保持ローラ対５０を平板
ステージＡ側に降下させる。これにより、基板の貼り合せを行う間、フィルム基板の後端
が平板ステージＡから離れた所定位置に保たれ平板ステージＡ上の基板に対して所定の角
度を有するように保持される。これによって、貼り合わせ時に気泡が混入するのが防止さ
れる。
【００４２】
こうして基板の貼り合せが進み、保持ローラ対５０が平板ステージＡの近傍まで降下する
とリール５１が停止し、最後はピン１ａの引張力によりフィルム基板後端が保持ローラ対
５０から離れる。そして、フィルム基板後端が加圧および加圧加熱ローラユニットＣを通
過して基板の貼り合せが終了し、同時に液晶表示素子の作製が終了する。すなわち、液晶
をセル内に充填する工程と、上下基板を貼り合わせる工程とを同時に実行することができ
る。
【００４３】
このように、本実施形態の液晶表示素子の製造装置においては、液晶材料をフィルム基板
で一端から他端へ徐々に押し出しながら基板が重ね合わされるので簡単な装置構成で液晶
表示素子の作製が可能である。また、フィルム基板をガラス基板に貼りつける必要がなく
、簡素な製造工程で液晶表示素子の作製が可能である。また、気泡を取り込むことがなく
信頼性の高い液晶表示素子を作製することができる。さらに、シール壁など接着 を予
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め一方の基板に塗布しておくことにより、基板同士の接着をも同時に行うことができる。
さらにまた、大型のフィルム基板を用いた場合でも容易に液晶表示素子を製造することが
できる。その他、注入口から液晶材料を注入する必要がないので液晶材料を効率よく利用
することができる。また、液晶材料溜りに何度もセルを浸漬する必要がないので液晶材料
の汚染を防止できる。
【００４４】
この後、位置検出器７が平板ステージＡが停止位置に来たことを検出すると平板ステージ
Ａの移動が停止する。そして、操作者が液晶表示素子を取り外した後、平板ステージＡお
よび定量吐出ユニットＢを元の位置に復帰させ、保持ローラ対５０をもとの高さに引き上
げて次回の液晶表示素子の作製に備える。
【００４５】
＜第２実施形態＞
図５は本発明の他の実施形態を示す断面図である。図５に示すように、本実施形態におい
ては、第１実施形態と同様の液晶表示素子の製造装置が、上下可動機構６５を有する真空
チャンバ６３内に収容されている。真空チャンバ６３の床面に接する周縁部には、Ｏ－リ
ング６４が取り付けられ、また、電磁弁６２を介して真空ポンプ６０に接続されており、
内部を減圧することができる。したがって、製造装置周囲の雰囲気を清浄に保つことがで
き、セル内への不純物や気泡などの巻き込みをより確実に防止することができる。
【００４６】
＜第３実施形態＞
図６は本発明のさらに他の実施形態を示す斜視図である。本実施形態の液晶表示素子の製
造装置は、平板ステージＡを固定し加圧加熱ユニットＣを移動させるようにしたものであ
る。具体的には、図６に示すように、加圧加熱ユニットＣの各ローラ２０、４０を支持す
るための支持板４２が、基台１００上に設けられたＬＭレール７２に嵌められたＬＭブロ
ック７３に取り付けられている。さらに加圧加熱ユニットＣの支持板４２に、駆動源７０
により駆動されるボールネジ駆動機構７１に接続された接続ブロック７４が取り付けられ
ており、これによって加圧加熱ユニットＣがＬＭレール７２上をスライドする。他の構成
は実質的に第１実施形態と同様であるので、同じ符号を付して詳しい説明は省略する。
【００４７】
なお、平板ステージＡおよび加圧加熱ユニットＣの両方を移動させるようにしてもよい。
要は、両者が相対的に移動して基板の貼り合せが行える構成であればよい。
【００４８】
＜その他の実施形態＞
本発明は上記各実施形態に限定されるものではなく、種々変更可能である。例えば、上記
各実施形態では、加圧ローラ２０と加圧加熱ローラ４０との２つのローラを用いた例につ
いて説明したが、これに限らず、３つ以上のローラを設けてもよい。３つ以上のローラを
用いる場合も、基板進行方向に向かって徐々に加圧力を大きくし、また、最も下流側に加
熱ローラを配置することが好ましい
【００４９】
また、上記各実施形態では、基板後端を保持ローラ対５０によって保持し保持ローラ対５
０をリール５１により上下させる例について説明したが、これに限らず、平板ステージＡ
とともに移動する板部材や一列に並んだ複数のローラにフィルム基板後端を載置するよう
にしてもよい。要は、基板の移動に合わせて上基板の後端を下基板から離れた所定位置に
保つことのできる構成であればよい。
【００５０】
さらに、上記各実施形態では、Ｘ－Ｙロボット機構１５により平板ステージＡに対向する
面内を、液晶材料を供給するディスペンサであるシリンジ１１が自由に移動できるように
してあるが、これに限らず、例えば、基板の幅方向のみに移動可能としたものや、貼り合
わせの邪魔にならない位置に、基板の幅方向に複数の固定シリンジやスリット状の供給口
を設けたり、ダイコータを設けてもよい。

10

20

30

40

50

(8) JP 3724191 B2 2005.12.7

。



【００５１】
さらにまた、上記各実施形態で用いたバネ２７による加圧機構に代えて、エアシリンダな
どを用いた空気圧による加圧機構により、加圧ローラおよび加圧加熱ローラを加圧するよ
うにしてもよい。
【００５２】
【発明の効果】
以上説明したように、本発明の製造装置は、少なくとも一方が可撓性である一対の基板間
に液晶材料を挟持してなる液晶表示素子の製造装置において、一方の基板が載置される平
板と、液晶材料を前記平板に載置された基板上に供給する液晶供給口と、可撓性の対向基
板を液晶材料を介して前記平板上の基板に向けて加圧する第１、第２加圧ローラと、前記
平板と前記第１、第２加圧ローラとを相対移動可能に支持する支持部材とを備え、

前記第２加圧ローラは、前記平板の
相対移動方向に関して前記第１ローラより下流側に設けられた加圧加熱ローラであり、前
記第１ローラによって一旦加圧された前記一対の基板を 加熱及び加圧し
て両基板同士を接合する

ようにしたことにより、装置構成が簡素で、短時間で液晶表
示素子を製造でき、高い生産性を確保することができる。

【００５３】
また、本発明の製造方法は、 撓性である一対の基板間に液晶材料を挟持してなる液晶表
示素子の製造方法において、少なくとも一方の 基板に予め接着材料を配する第１工
程と、いずれか一方の 基板を平板上に載置してその表面に液晶材料を供給する第２
工程と、可撓性の対向基板を加圧部材により液晶材料を介して前記平板上の 基板に
向けて加圧するとともに、前記平板と加圧部材とを相対移動させて、前記対向基板を平板
上の基板に前記接着材料によって貼り合せる第３工程とを備え、前記第３工程は、第１加
圧部材によって前記対向基板を平板上の基板に向けて加圧してこれら基板同士を貼り合わ
せる工程と、前記第１加圧部材によって一旦貼り合わされた前記一対の基板同士を、

第２加圧部材によって前記対向基板を 平板上の基板に向けて加熱加圧してこ
れら基板同士を接合する工程とを含むようにしたことにより、製造工程が簡素で、短時間
で製造でき、高い生産性を確保することができる。

【図面の簡単な説明】
【図１】本発明の一実施形態を示す液晶表示素子の製造装置の全体構成を示す分解斜視図
である。
【図２】基板を貼り合せる様子を示す縦断面図である。
【図３】平板ステージ付近の横断面図である。
【図４】加圧加熱ユニット付近の縦断面図である。
【図５】本発明の他の実施形態を示す縦断面図である。
【図６】本発明のさらに他の実施形態の全体構成を示す分解斜視図である。
【符号の説明】
Ａ　平板ステージ
Ｂ　定量吐出ユニット
Ｃ　加圧加熱ユニット
Ｄ　基板後端保持ユニット
１　吸着テーブル
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前記平
板はその表面を昇温するためのヒータを備えており、

前記平板とともに
ものであり、さらに、前記平板上に、前記一対の基板を位置決め

する位置決め部材が設けられ、前記位置決め部材は、前記第１、第２加圧ローラの加圧に
より前記平板内に収容される

また、平板表面の温度を可変と
することで、基板貼り合せ時の位置ずれや基板貼り合わせ後の液晶表示素子の歪みを抑制
することができる。また、少なくとも一方の基板に予め接着材料を塗布しておく場合に貼
り合せと同時に基板の接着を行うことができる。

可
可撓性

可撓性
可撓性

発熱
した 発熱した

また、平板表面の温度を可変とするこ
とで、基板貼り合せ時の位置ずれや基板貼り合わせ後の液晶表示素子の歪みを抑制するこ
とができる。また、少なくとも一方の基板に予め接着材料を塗布しておく場合に貼り合せ
と同時に基板の接着を行うことができる。



１ａ　位置決めピン
１ｂ　コイルスプリング
２　吸着テーブル用ヒータ
２ａ、３１　温度調節器
２ｂ、３０　温度センサ
３　断熱プレート
４、２５、７３　ＬＭブロック
５、７１　ボールネジ駆動機構
６、７０　駆動源
７　位置検出器
８、２４、７２　ＬＭレール
９、６２　電磁弁
１０、６０　真空ポンプ
１１　シリンジ
１３　定量吐出制御装置
１４　空圧源
１５　Ｘ－Ｙロボット機構
２０　加圧ローラ
２１　加圧加熱ローラ用ヒータ
２３　ベアリングホルダ
２５　ＬＭブロック
２７　バネ
２８　調整ボルト
４０　加圧加熱ローラ
５０　保持ローラ対
５１　リール
６３　真空チャンバ
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【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】 【 図 ４ 】

(11) JP 3724191 B2 2005.12.7



【 図 ５ 】 【 図 ６ 】
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