
(57)【要約】

【課題】微小クラックの発生を防ぎ、パネルの強度を保

持することができる液晶表示装置の製造方法を提供する

。

【解決手段】液晶表示装置の製造工程のうちのセル工程

において、スクライブ・ブレイク工程（ステップＳ６）

の後に研磨工程（ステップＳ７）を実施する。スクライ

ブ・ブレイク工程では、基板にダイヤモンドカッタ等で

切断予定線（スクライブライン）を形成して切断し、単

セルを生成する。研磨工程では、スクライブ・ブレイク

工程において生成された単セルをＣＭＰ法等により研磨

する。研磨工程では、薄型の液晶表示パネルとして所望

の厚みとなる量であって、かつ単セルに形成されたリブ

マークを除去することができる量を研磨する。

【選択図】図１

JP 2007-322693 A 2007.12.13



【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 薄 型 の 表 示 装 置 の 製 造 方 法 に お い て 、
　 ２ 枚 の ガ ラ ス 基 板 が 積 層 さ れ た 基 板 を 所 定 の 大 き さ に 切 断 し て 単 セ ル を 生 成 し た 後 に 、
　 生 成 さ れ た 前 記 単 セ ル を 研 磨 し て 厚 み を 薄 く す る
　 こ と を 特 徴 と す る 表 示 装 置 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
　 単 セ ル を 研 磨 す る 量 は 、 所 望 の 厚 み と な る 量 で あ っ て 、 か つ 基 板 の 切 断 時 に 前 記 単 セ ル
の 表 面 に 形 成 さ れ た 傷 の 深 さ 以 上 の 量 で あ る
　 請 求 項 １ 記 載 の 表 示 装 置 の 製 造 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 、 表 示 装 置 の 製 造 方 法 に 関 し 、 特 に 薄 型 の 表 示 装 置 の 製 造 方 法 に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 文 字 や 図 形 な ど の 各 種 の 画 像 を 表 示 す る 表 示 装 置 と し て 液 晶 表 示 装 置 が 広 く 用 い ら れ て
い る 。 液 晶 表 示 装 置 の 製 造 工 程 に は 、 大 き く 分 け て 、 ア レ イ 工 程 、 セ ル 工 程 、 モ ジ ュ ー ル
工 程 の ３ つ の 工 程 が あ る 。 こ こ で は 、 液 晶 表 示 装 置 が ア ク テ ィ ブ マ ト リ ク ス 型 液 晶 表 示 装
置 で あ る 場 合 を 例 示 し て 説 明 す る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 ア レ イ 工 程 は 、 ２ 枚 の ガ ラ ス 基 板 の う ち の 一 方 の ガ ラ ス 基 板 に 、 画 素 電 極 や Ｔ Ｆ Ｔ （ Th
in Film Transistor） を 形 成 す る 工 程 で あ る 。 画 素 電 極 や Ｔ Ｆ Ｔ は 、 マ ト リ ク ス 状 に 画 素
数 分 形 成 さ れ る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 セ ル 工 程 は 、 ア レ イ 工 程 に お い て 生 成 さ れ た ア レ イ 基 板 お よ び ア レ イ 基 板 に 対 向 す る カ
ラ ー フ ィ ル タ 基 板 に 表 面 処 理 を 行 っ た 上 で 、 ア レ イ 基 板 と カ ラ ー フ ィ ル タ 基 板 と を 貼 り 合
わ せ 、 ア レ イ 基 板 と カ ラ ー フ ィ ル タ 基 板 と の 間 隙 （ ギ ャ ッ プ ） に 液 晶 を 注 入 し 、 封 口 後 に
偏 光 板 を 接 着 す る 工 程 で あ る 。 近 年 で は 特 に 、 液 晶 表 示 装 置 の 薄 型 化 、 軽 量 化 が 図 ら れ て
い る 。 例 え ば 、 ガ ラ ス の 厚 み を 薄 く す る こ と が 行 わ れ て い る 。 薄 型 の 液 晶 表 示 装 置 の 製 造
方 法 と し て 、 当 初 か ら 薄 く 加 工 さ れ て い る 薄 板 ガ ラ ス を 使 用 す る 方 法 や 、 セ ル 工 程 の 途 中
で ガ ラ ス を 薄 く 研 磨 す る こ と が 一 般 的 で あ る 。 セ ル 工 程 で 生 成 さ れ た も の は 、 一 般 に 液 晶
表 示 パ ネ ル 、 パ ネ ル 基 板 な ど と 呼 ば れ る 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 モ ジ ュ ー ル 工 程 は 、 セ ル 工 程 に お い て 生 成 さ れ た 液 晶 表 示 パ ネ ル に 、 駆 動 装 置 や バ ッ ク
ラ イ ト 等 の 電 子 部 品 を 実 装 す る 工 程 で あ る 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 図 ４ は 、 一 般 的 な 液 晶 表 示 装 置 の 製 造 工 程 の う ち の セ ル 工 程 を 説 明 す る た め の 説 明 図 で
あ る 。 以 下 の 説 明 で は 、 液 晶 の 充 填 方 法 と し て 、 真 空 注 入 法 を 用 い る 場 合 を 例 示 す る 。 図
４ に 示 す よ う に 、 セ ル 工 程 は 、 配 向 膜 形 成 工 程 （ ス テ ッ プ Ｓ １ ０ １ ） 、 ラ ビ ン グ 工 程 （ ス
テ ッ プ Ｓ １ ０ ２ ） 、 シ ー ル 剤 塗 布 工 程 （ ス テ ッ プ Ｓ １ ０ ３ ） 、 ス ペ ー サ 散 布 工 程 （ ス テ ッ
プ Ｓ １ ０ ４ ） 、 組 立 封 着 工 程 （ ス テ ッ プ Ｓ １ ０ ５ ） 、 研 磨 工 程 （ ス テ ッ プ Ｓ １ ０ ６ ） 、 ス
ク ラ イ ブ ・ ブ レ イ ク 工 程 （ ス テ ッ プ Ｓ １ ０ ７ ） 、 液 晶 注 入 工 程 （ ス テ ッ プ Ｓ １ ０ ８ ） お よ
び 偏 光 板 貼 付 工 程 （ ス テ ッ プ Ｓ １ ０ ９ ） を 含 み 、 上 記 の 順 に 実 施 さ れ る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 配 向 膜 形 成 工 程 で は 、 液 状 の 配 向 剤 を 塗 布 し 、 配 向 膜 を 形 成 す る （ ス テ ッ プ Ｓ １ ０ １ ）
。 ラ ビ ン グ 工 程 で は 、 液 晶 分 子 の 配 列 方 向 を 決 め る た め に 、 配 向 膜 上 に 溝 を 形 成 す る （ ス
テ ッ プ Ｓ １ ０ ２ ） 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 シ ー ル 剤 塗 布 工 程 で は 、 液 晶 を 注 入 し た 際 に 液 晶 が 抜 け 出 さ な い よ う 封 止 す る た め の シ
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ー ル 剤 を 形 成 す る （ ス テ ッ プ Ｓ １ ０ ３ ） 。 ス ペ ー サ 散 布 工 程 で は 、 基 板 間 隙 を 一 定 に 保 つ
た め の ス ペ ー サ を 散 布 す る （ ス テ ッ プ Ｓ １ ０ ４ ） 。 組 立 封 着 工 程 で は 、 ア レ イ 基 板 と カ ラ
ー フ ィ ル タ 基 板 と を 貼 り 合 わ せ る （ ス テ ッ プ Ｓ １ ０ ５ ） 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 研 磨 工 程 で は 、 例 え ば 、 研 磨 装 置 を 用 い る 方 法 や 、 エ ッ チ ン グ に よ る 方 法 な ど に よ り 、
組 立 封 着 工 程 後 の 基 板 の 板 厚 を 薄 く す る （ ス テ ッ プ Ｓ １ ０ ６ ） 。
【 ０ ０ １ ０ 】
　 ス ク ラ イ ブ ・ ブ レ イ ク 工 程 で は 、 貼 り 合 わ せ た 基 板 の 外 周 部 等 を 切 断 す る （ ス テ ッ プ Ｓ
１ ０ ７ ） 。 な お 、 小 型 の 液 晶 表 示 装 置 を 製 造 す る 場 合 に は 、 複 数 の パ ネ ル を 形 成 で き る マ
ザ ー 基 板 （ 大 型 の ガ ラ ス 基 板 ） に 対 し て 研 磨 工 程 ま で の 処 理 を 行 い 、 ス ク ラ イ ブ ・ ブ レ イ
ク 工 程 に お い て 、 マ ザ ー 基 板 を 切 断 、 分 割 し て 個 々 の パ ネ ル を 生 成 す る こ と が 一 般 的 で あ
る 。 ス ク ラ イ ブ ・ ブ レ イ ク 工 程 で は 、 組 立 封 着 工 程 で 貼 り 合 わ せ た ア レ イ 基 板 、 カ ラ ー フ
ィ ル タ 基 板 の う ち の 一 方 の 基 板 に 、 超 硬 ホ イ ー ル カ ッ タ や ダ イ ヤ モ ン ド ホ イ ー ル カ ッ タ 等
の 切 断 手 段 に よ り 切 断 予 定 線 （ ス ク ラ イ ブ ラ イ ン ） を 形 成 し て 垂 直 方 向 の ク ラ ッ ク （ 垂 直
ク ラ ッ ク ） を 設 け 、 機 械 的 な 力 を 加 え る こ と に よ り 垂 直 ク ラ ッ ク を 裏 面 ま で 貫 通 さ せ て 切
断 す る 。 も う 一 方 の 基 板 も 同 様 に し て 切 断 す る 。 以 下 、 ス ク ラ イ ブ ・ ブ レ イ ク 工 程 に よ り
生 成 さ れ た 個 々 の パ ネ ル を 、 単 セ ル と 表 記 す る 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 液 晶 注 入 工 程 で は 、 例 え ば 、 真 空 注 入 法 や 滴 下 工 法 な ど の 方 法 に よ り 単 セ ル 内 に 液 晶 を
充 填 し 、 注 入 口 を 塞 ぐ （ ス テ ッ プ Ｓ １ ０ ８ ） 。 以 下 、 液 晶 注 入 工 程 に よ り 生 成 さ れ た パ ネ
ル を 、 液 晶 セ ル と 表 記 す る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
　 偏 光 板 貼 付 工 程 で は 、 液 晶 セ ル の 両 面 に 偏 光 板 を 貼 り 付 け る （ ス テ ッ プ Ｓ １ ０ ９ ） 。 偏
光 板 の 光 軸 は ラ ビ ン グ 方 向 と 関 連 す る た め 、 所 定 の 位 置 に 合 わ せ て 偏 光 板 を 貼 り 付 け る 必
要 が あ る 。 完 成 し た 液 晶 表 示 パ ネ ル は 、 試 験 や 検 査 等 が さ れ た 上 で モ ジ ュ ー ル 工 程 に 移 行
す る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
　 図 ５ は 、 一 般 的 な 液 晶 表 示 装 置 の 製 造 工 程 に お い て 形 成 さ れ る パ ネ ル を 示 す 説 明 図 で あ
る 。 マ ル チ パ ネ ル １ ０ ０ は 、 組 立 封 着 工 程 （ ス テ ッ プ Ｓ １ ０ ５ ） に お い て 生 成 さ れ た マ ザ
ー 基 板 で あ る 。 研 磨 工 程 （ ス テ ッ プ Ｓ １ ０ ６ ） に お い て マ ル チ パ ネ ル １ ０ ０ を 研 磨 す る こ
と に よ り 、 板 厚 の 薄 い マ ル チ パ ネ ル １ ０ １ が 生 成 さ れ る 。 マ ル チ パ ネ ル １ ０ １ は 、 ス ク ラ
イ ブ ・ ブ レ イ ク 工 程 （ ス テ ッ プ Ｓ １ ０ ７ ） に お い て 切 断 さ れ 、 薄 型 パ ネ ル （ 単 セ ル ） １ ０
２ が 生 成 さ れ る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 薄 板 ガ ラ ス を 使 用 し て 、 上 記 の 工 程 に よ り 液 晶 表 示 パ ネ ル を 製 造 す る と 、 透 明 基 板 の 割
れ な ど が 発 生 し や す く な る と い う 問 題 が あ る 。 特 に 、 透 明 基 板 に ス ク ラ イ ブ ラ イ ン を 形 成
す る ス ク ラ イ ブ ・ ブ レ イ ク 工 程 に お い て は 、 垂 直 ク ラ ッ ク だ け で な く 、 水 平 方 向 や 斜 め 方
向 の 微 小 ク ラ ッ ク （ 水 平 ク ラ ッ ク ） が 発 生 す る 。 ま た 、 一 般 に 、 ホ イ ー ル カ ッ タ の 刃 の 入
っ た 付 近 に 縞 状 に 形 成 さ れ る 傷 の 領 域 は 、 リ ブ マ ー ク （ Rib Mark） と 呼 ば れ る 。 図 ６ は 、
ス ク ラ イ ブ ・ ブ レ イ ク 工 程 に お い て ホ イ ー ル カ ッ タ で ス ク ラ イ ブ ラ イ ン を 形 成 し た 場 合 に
お け る パ ネ ル （ 単 セ ル ） の 断 面 図 で あ る 。 図 ６ に 示 す よ う に 、 リ ブ マ ー ク ２ ０ は 、 単 セ ル
１ ０ が 備 え る ア レ イ 基 板 １ １ お よ び カ ラ ー フ ィ ル タ 基 板 １ ２ の 各 表 面 に 形 成 さ れ る 。 リ ブ
マ ー ク ２ ０ の 深 さ は 、 ホ イ ー ル カ ッ タ を 押 し つ け る 荷 重 等 に 依 存 し 、 例 え ば 、 ア レ イ 基 板
１ １ お よ び カ ラ ー フ ィ ル タ 基 板 １ ２ の 厚 み が そ れ ぞ れ ０ ． ４ ｍ ｍ で あ る 場 合 、 リ ブ マ ー ク
２ ０ の 深 さ は 約 ０ ． ０ ８ ｍ ｍ ～ ０ ． １ ｍ ｍ 程 度 の 値 と な る 。 リ ブ マ ー ク は 、 微 小 ク ラ ッ ク
の 原 因 と な り 、 微 小 ク ラ ッ ク は 、 液 晶 表 示 パ ネ ル の 強 度 を 低 下 さ せ る 原 因 と な る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
　 ガ ラ ス の 切 断 に お い て 、 ブ レ ー ク 工 程 の な い ス ク ラ イ ブ 工 程 の み の 切 断 工 程 と す る こ と
が 可 能 な ス ク ラ イ ブ 方 法 お よ び ス ク ラ イ ブ 装 置 が 提 案 さ れ て い る （ 例 え ば 、 特 許 文 献 １ 参
照 ） 。 特 許 文 献 １ に は 、 ホ イ ー ル カ ッ タ を 脆 性 材 料 の 表 面 に 押 し つ け な が ら 相 対 移 動 を 行
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い 、 ス ク ラ イ ブ ラ イ ン を 形 成 す る ス ク ラ イ ブ 方 法 に お い て 、 ホ イ ー ル を 脆 性 材 料 に 対 し 垂
直 方 向 お よ び ホ イ ー ル の 移 動 方 向 に 周 期 的 に 振 動 さ せ る こ と に よ り 、 垂 直 ク ラ ッ ク が 深 く
な る と と も に 、 水 平 ク ラ ッ ク は 抑 制 さ れ る こ と が 記 載 さ れ て い る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
【 特 許 文 献 １ 】 特 開 ２ ０ ０ ０ － １ １ ９ ０ ３ １ 号 公 報 （ 段 落 ０ ０ １ ５ － ０ ０ １ ８ ）
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ １ ７ 】
　 し か し 、 特 許 文 献 １ に 記 載 さ れ た 方 式 で は 、 特 許 文 献 １ の 図 ４ に 記 載 さ れ て い る よ う に
、 切 断 面 に リ ブ マ ー ク が 残 っ て い る 。 リ ブ マ ー ク は 、 透 明 基 板 の 割 れ の 起 点 と な る 可 能 性
が あ り 、 液 晶 表 示 パ ネ ル の 強 度 を 低 下 さ せ る 要 因 と な る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 そ こ で 、 本 発 明 は 、 基 板 の 切 断 面 に リ ブ マ ー ク 等 の 傷 が 残 っ て い て も 、 パ ネ ル の 強 度 を
保 持 す る こ と が で き る 液 晶 表 示 装 置 の 製 造 方 法 を 提 供 す る こ と を 目 的 と す る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ １ ９ 】
　 本 発 明 に よ る 表 示 装 置 の 製 造 方 法 は 、 薄 型 の 表 示 装 置 の 製 造 方 法 に お い て 、 ２ 枚 の ガ ラ
ス 基 板 が 積 層 さ れ た 基 板 を 所 定 の 大 き さ に 切 断 し て 単 セ ル を 生 成 し た 後 に 、 生 成 さ れ た 前
記 単 セ ル を 研 磨 し て 厚 み を 薄 く す る こ と を 特 徴 と す る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 単 セ ル を 研 磨 す る 量 は 、 所 望 の 厚 み と な る 量 で あ っ て 、 か つ 基 板 の 切 断 時 に 前 記 単 セ ル
の 表 面 に 形 成 さ れ た 傷 の 深 さ 以 上 の 量 で あ る こ と が 好 ま し い 。 そ の よ う な 構 成 に よ れ ば 、
基 板 の 切 断 時 に 形 成 さ れ た 傷 を 、 薄 型 化 の た め の 研 磨 工 程 に お い て 除 去 す る こ と が で き る
。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ ２ １ 】
　 本 発 明 に よ れ ば 、 薄 型 の 表 示 パ ネ ル を 生 成 す る た め の 研 磨 工 程 を 、 ス ク ラ イ ブ ・ ブ レ イ
ク 工 程 に お い て リ ブ マ ー ク が 発 生 し た パ ネ ル に 対 し て 実 施 す る た め 、 リ ブ マ ー ク を 薄 型 化
の た め の 研 磨 工 程 に お い て 除 去 す る こ と が で き る 。 そ の た め 、 割 れ の 発 生 原 因 を 取 り 除 く
こ と が で き 、 パ ネ ル の 強 度 を 保 持 す る こ と が で き る と い う 効 果 が あ る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 以 下 、 ２ 枚 の ガ ラ ス 基 板 を 用 い て 表 示 装 置 を 製 造 す る 一 実 施 の 形 態 を 図 面 を 参 照 し て 説
明 す る 。 図 １ は 、 本 発 明 に よ る 液 晶 表 示 装 置 の 製 造 工 程 の う ち の セ ル 工 程 を 説 明 す る た め
の 説 明 図 で あ る 。 こ こ で は 、 液 晶 表 示 装 置 の 製 造 工 程 の う ち の セ ル 工 程 に つ い て 説 明 す る
。 ま た 、 以 下 の 説 明 で は 、 液 晶 の 充 填 方 法 と し て 、 真 空 注 入 法 を 用 い る 場 合 を 例 示 す る 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 図 １ に 示 す よ う に 、 セ ル 工 程 は 、 配 向 膜 形 成 工 程 （ ス テ ッ プ Ｓ １ ） 、 ラ ビ ン グ 工 程 （ ス
テ ッ プ Ｓ ２ ） 、 シ ー ル 剤 塗 布 工 程 （ ス テ ッ プ Ｓ ３ ） 、 ス ペ ー サ 散 布 工 程 （ ス テ ッ プ Ｓ ４ ）
、 組 立 封 着 工 程 （ ス テ ッ プ Ｓ ５ ） 、 ス ク ラ イ ブ ・ ブ レ イ ク 工 程 （ ス テ ッ プ Ｓ ６ ） 、 研 磨 工
程 （ ス テ ッ プ Ｓ ７ ） 、 液 晶 注 入 工 程 （ ス テ ッ プ Ｓ ８ ） お よ び 偏 光 板 貼 付 工 程 （ ス テ ッ プ Ｓ
９ ） と を 含 む 工 程 で あ る 。 本 発 明 で は 、 セ ル 工 程 に お い て 上 記 の 順 に 実 施 す る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 配 向 膜 形 成 工 程 に お い て 、 ア レ イ 基 板 お よ び カ ラ ー フ ィ ル タ 基 板 に 液 状 の 配 向 剤 を 塗 布
し 、 乾 燥 、 焼 成 す る こ と に よ り 配 向 膜 を 形 成 す る （ ス テ ッ プ Ｓ １ ） 。 次 に 、 ラ ビ ン グ 工 程
に お い て 、 液 晶 分 子 の 配 列 方 向 を 決 め る た め に 、 配 向 膜 上 に 溝 を 形 成 す る （ ス テ ッ プ Ｓ ２
） 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 シ ー ル 剤 塗 布 工 程 で は 、 液 晶 を 注 入 し た 際 に 液 晶 が 抜 け 出 さ な い よ う 封 止 す る た め の シ
ー ル 剤 を 、 ア レ イ 基 板 、 カ ラ ー フ ィ ル タ 基 板 の い ず れ か に 、 ス ク リ ー ン 印 刷 等 に よ っ て 形
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成 す る （ ス テ ッ プ Ｓ ３ ） 。 ス ペ ー サ 散 布 工 程 で は 、 ア レ イ 基 板 、 カ ラ ー フ ィ ル タ 基 板 の い
ず れ か に 、 ア レ イ 基 板 と カ ラ ー フ ィ ル タ 基 板 と の 間 隙 を 一 定 に 保 つ た め の ス ペ ー サ を 散 布
す る （ ス テ ッ プ Ｓ ４ ） 。 組 立 封 着 工 程 で は 、 ア レ イ 基 板 お よ び カ ラ ー フ ィ ル タ 基 板 を 貼 り
合 わ せ 、 加 圧 し て 密 閉 し 、 熱 や 紫 外 線 を 照 射 し て シ ー ル 剤 を 硬 化 さ せ る （ ス テ ッ プ Ｓ ５ ）
。
【 ０ ０ ２ ６ 】
　 本 発 明 で は 、 組 立 封 着 工 程 の 後 に 、 ス ク ラ イ ブ ・ ブ レ イ ク 工 程 を 実 施 す る （ ス テ ッ プ Ｓ
６ ） 。 ス ク ラ イ ブ ・ ブ レ イ ク 工 程 で は 、 貼 り 合 わ せ た ２ 枚 の 基 板 の 外 周 部 等 を 切 断 す る 。
な お 、 小 型 の 液 晶 表 示 装 置 を 製 造 す る 場 合 に は 、 複 数 の パ ネ ル を 形 成 で き る マ ザ ー 基 板 に
対 し て シ ー ル 剤 塗 布 工 程 ま で の 処 理 を 行 い 、 ス ク ラ イ ブ ・ ブ レ イ ク 工 程 に お い て 、 マ ザ ー
基 板 を 切 断 、 分 割 し て 個 々 の パ ネ ル （ 単 セ ル ） を 生 成 す る こ と が 一 般 的 で あ る 。 ス ク ラ イ
ブ ・ ブ レ イ ク 工 程 で は 、 シ ー ル 剤 塗 布 工 程 で 貼 り 合 わ せ た ア レ イ 基 板 、 カ ラ ー フ ィ ル タ 基
板 の う ち の 一 方 の 基 板 に 、 ダ イ ヤ モ ン ド カ ッ タ 等 で ス ク ラ イ ブ ラ イ ン を 形 成 し て 垂 直 ク ラ
ッ ク を 設 け 、 機 械 的 な 力 を 加 え る こ と に よ り 垂 直 ク ラ ッ ク を 裏 面 ま で 貫 通 さ せ て 切 断 す る
。 も う 一 方 の 基 板 も 同 様 に し て 切 断 し 、 単 セ ル を 生 成 す る 。
【 ０ ０ ２ ７ 】
　 次 に 、 研 磨 工 程 を 実 施 す る （ ス テ ッ プ Ｓ ７ ） 。 図 ２ は 、 研 磨 装 置 の 例 を 示 す 断 面 図 で あ
る 。 図 ２ に 示 す よ う に 、 研 磨 装 置 は 、 回 転 軸 １ と 、 回 転 定 盤 ２ と 、 研 磨 布 ３ と 、 キ ャ リ ア
４ と 、 回 転 軸 ５ と 、 研 磨 剤 供 給 ノ ズ ル ６ と を 備 え る 。
【 ０ ０ ２ ８ 】
　 回 転 定 盤 ２ は 、 平 坦 な 表 面 を 持 ち 、 回 転 軸 １ を 中 心 に 回 転 す る 。 研 磨 布 ３ は 、 回 転 定 盤
２ の 上 に 貼 り 付 け ら れ た 布 で あ る 。
【 ０ ０ ２ ９ 】
　 キ ャ リ ア ４ は 、 回 転 定 盤 ２ の 上 面 に 配 置 さ れ 、 回 転 軸 ５ を 中 心 に 回 転 す る 。 キ ャ リ ア ４
は 、 例 え ば 、 吸 引 方 式 な ど に よ り 、 ス ク ラ イ ブ ・ ブ レ イ ク 工 程 に お い て 切 断 さ れ た 一 ま た
は 複 数 の 単 セ ル １ ０ を 保 持 す る 。
【 ０ ０ ３ ０ 】
　 研 磨 を 行 う 際 に は 、 キ ャ リ ア ４ は 、 単 セ ル １ ０ を 保 持 し て い る キ ャ リ ア ４ を 介 し て 、 単
セ ル １ ０ の 裏 面 か ら 回 転 定 盤 ２ に 向 け て 圧 力 を 加 え 、 単 セ ル １ ０ の 被 研 磨 面 を 研 磨 布 ３ に
対 し て 押 圧 す る 。 こ こ で 、 研 磨 剤 供 給 ノ ズ ル ６ か ら 砥 粒 を 含 ん だ 研 磨 剤 が 研 磨 布 ３ 上 に 滴
下 さ れ る と と も に 、 回 転 定 盤 ２ と キ ャ リ ア ４ の 両 方 が 互 い に 逆 方 向 に 回 転 し 、 相 対 速 度 が
与 え ら れ る 。 こ れ に よ り 、 単 セ ル １ ０ の 研 磨 面 は 、 研 磨 布 ３ と 摺 接 し て 研 磨 さ れ る 。
【 ０ ０ ３ １ 】
　 研 磨 す る 量 は 、 薄 型 の 液 晶 表 示 パ ネ ル と し て 所 望 の 厚 み と な る 量 で あ っ て 、 か つ 単 セ ル
１ ０ に 形 成 さ れ た リ ブ マ ー ク ２ ０ を 除 去 す る こ と が で き る 量 で あ る 。 例 え ば 、 ア レ イ 基 板
１ １ お よ び カ ラ ー フ ィ ル タ 基 板 １ ２ の 厚 み が そ れ ぞ れ ０ ． ４ ｍ ｍ で あ っ て 、 リ ブ マ ー ク ２
０ の 深 さ が ０ ． １ ｍ ｍ で あ り 、 最 終 的 に 液 晶 表 示 パ ネ ル と し て 生 成 さ れ る ア レ イ 基 板 １ １
お よ び カ ラ ー フ ィ ル タ 基 板 １ ２ の 厚 み が そ れ ぞ れ ０ ． ２ ５ ｍ ｍ で あ る 場 合 に は 、 ア レ イ 基
板 １ １ 、 カ ラ ー フ ィ ル タ 基 板 １ ２ の 表 面 を そ れ ぞ れ ０ ． １ ５ ｍ ｍ 研 磨 す れ ば よ い 。 な お 、
ア レ イ 基 板 １ １ 、 カ ラ ー フ ィ ル タ 基 板 １ ２ の 厚 み は 、 最 終 的 に 生 成 さ れ る 液 晶 表 示 パ ネ ル
の 所 望 の 厚 み か ら 逆 算 し て 、 必 要 十 分 な 厚 み で あ る こ と が 望 ま し い 。
【 ０ ０ ３ ２ 】
　 な お 、 上 記 の 説 明 で は 、 Ｃ Ｍ Ｐ （ Chemical Mechanical Polish： 化 学 的 機 械 的 研 磨 ） 法
に よ る 研 磨 を 例 示 し た が 、 例 え ば 、 フ ッ 酸 等 に よ る エ ッ チ ン グ に よ り 研 磨 し て も よ い 。 エ
ッ チ ン グ に よ る 場 合 に は 、 研 磨 し た く な い 部 分 に マ ス ク を 行 う 。
【 ０ ０ ３ ３ 】
　 研 磨 工 程 を 終 了 す る と 、 次 に 液 晶 注 入 工 程 に 移 行 す る （ ス テ ッ プ Ｓ ８ ） 。 液 晶 注 入 工 程
に は 、 例 え ば 、 真 空 注 入 法 や 滴 下 工 法 な ど が あ る 。 真 空 注 入 法 は 、 単 セ ル を 気 密 装 置 内 に
設 置 し 、 単 セ ル 内 を 真 空 に し て 単 セ ル の 注 入 口 を 液 晶 材 料 に 浸 し た 後 、 気 密 装 置 内 を 大 気
圧 に 戻 し 、 毛 細 管 現 象 を 利 用 し て 単 セ ル 内 に 液 晶 を 充 填 す る 方 法 で あ る 。 液 晶 注 入 後 は 、
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セ ル の 注 入 口 に 樹 脂 等 を 塗 布 し 、 紫 外 線 照 射 等 に よ っ て 注 入 口 の 接 着 剤 を 硬 化 さ せ て 注 入
口 を 塞 ぎ 、 液 晶 セ ル を 生 成 す る 。
【 ０ ０ ３ ４ 】
　 偏 光 板 貼 付 工 程 で は 、 液 晶 セ ル の 両 面 に 偏 光 板 を 貼 り 付 け る （ ス テ ッ プ Ｓ ９ ） 。 偏 光 板
の 光 軸 は ラ ビ ン グ 方 向 と 関 連 す る た め 、 所 定 の 位 置 に 合 わ せ て 偏 光 板 を 貼 り 付 け る 必 要 が
あ る 。 完 成 し た 液 晶 表 示 パ ネ ル は 、 試 験 や 検 査 等 が さ れ た 上 で モ ジ ュ ー ル 工 程 に 移 行 す る
。
【 ０ ０ ３ ５ 】
　 図 ３ は 、 本 発 明 に よ る 液 晶 表 示 装 置 の 製 造 工 程 に お い て 形 成 さ れ る パ ネ ル を 示 す 説 明 図
で あ る 。 マ ル チ パ ネ ル １ ０ ０ は 、 組 立 封 着 工 程 （ ス テ ッ プ Ｓ ５ ） に お い て 生 成 さ れ た マ ザ
ー 基 板 で あ る 。 マ ル チ パ ネ ル １ ０ ０ は 、 ス ク ラ イ ブ ・ ブ レ イ ク 工 程 （ ス テ ッ プ Ｓ ６ ） に お
い て 切 断 さ れ 、 パ ネ ル （ 単 セ ル ） １ ０ が 生 成 さ れ る 。 研 磨 工 程 （ ス テ ッ プ Ｓ ７ ） に お い て
パ ネ ル （ 単 セ ル ） １ ０ を 研 磨 す る こ と に よ り 、 板 厚 の 薄 い 薄 型 パ ネ ル １ １ が 生 成 さ れ る 。
パ ネ ル （ 単 セ ル ） １ ０ は 、 研 磨 前 で あ る た め 、 基 板 の 表 面 に リ ブ マ ー ク が 形 成 さ れ て い る
。 ス ク ラ イ ブ ・ ブ レ イ ク 工 程 （ ス テ ッ プ Ｓ ６ ） 後 に 研 磨 工 程 （ ス テ ッ プ Ｓ ７ ） を 実 施 す る
こ と に よ り 、 リ ブ マ ー ク が 除 去 さ れ た 薄 型 パ ネ ル １ １ が 生 成 さ れ る 。
【 ０ ０ ３ ６ 】
　 な お 、 上 記 の 実 施 の 形 態 で は 、 ス ク ラ イ ブ ・ ブ レ イ ク 工 程 （ ス テ ッ プ Ｓ ６ ） の 後 、 個 々
の パ ネ ル （ 単 セ ル ） に 対 し て 研 磨 を 行 い （ ス テ ッ プ Ｓ ７ ） 、 液 晶 注 入 工 程 （ ス テ ッ プ Ｓ ８
） に 移 行 す る 場 合 を 例 示 し た が 、 ス ク ラ イ ブ ・ ブ レ イ ク 工 程 （ ス テ ッ プ Ｓ ６ ） の 後 に 液 晶
注 入 工 程 （ ス テ ッ プ Ｓ ８ ） を 実 施 し 、 そ の 後 、 液 晶 セ ル に 対 し て 研 磨 工 程 （ ス テ ッ プ Ｓ ７
） を 実 施 し て も よ い 。
【 ０ ０ ３ ７ 】
　 ま た 、 上 記 の 実 施 の 形 態 で は 、 液 晶 の 充 填 方 法 と し て 、 真 空 注 入 法 を 用 い る 場 合 を 例 示
し た が 、 例 え ば 、 滴 下 注 入 法 を 用 い て も よ い 。 滴 下 注 入 法 に よ る 場 合 は 、 液 晶 注 入 工 程 （
ス テ ッ プ Ｓ ８ ） と 同 時 に 組 立 封 着 工 程 （ ス テ ッ プ Ｓ ５ ） を 実 施 す る 。 そ の 後 、 上 記 の 実 施
の 形 態 と 同 様 に 、 ス ク ラ イ ブ ・ ブ レ イ ク 工 程 （ ス テ ッ プ Ｓ ６ ） を 実 施 し て 、 研 磨 工 程 （ ス
テ ッ プ Ｓ ７ ） を 実 施 す る 。
【 ０ ０ ３ ８ 】
　 以 上 に 説 明 し た よ う に 、 本 実 施 の 形 態 に よ れ ば 、 薄 型 の 液 晶 表 示 パ ネ ル を 生 成 す る た め
の 研 磨 工 程 を 、 ス ク ラ イ ブ ・ ブ レ イ ク 工 程 に お い て リ ブ マ ー ク が 発 生 し た パ ネ ル に 対 し て
実 施 す る た め 、 薄 型 化 の た め の 研 磨 工 程 に お い て 同 時 に リ ブ マ ー ク を 除 去 す る こ と が で き
る 。 そ の た め 、 割 れ の 発 生 原 因 を 取 り 除 く こ と が で き 、 パ ネ ル の 強 度 を 保 持 す る こ と が で
き る 。 な お 、 本 実 施 の 形 態 と し て 、 液 晶 表 示 装 置 の 製 造 方 法 を 例 示 し て 説 明 し た が 、 有 機
Ｅ Ｌ 表 示 装 置 、 プ ラ ズ マ 表 示 装 置 の 製 造 方 法 に も 適 用 可 能 で あ る 。
【 産 業 上 の 利 用 可 能 性 】
【 ０ ０ ３ ９ 】
　 本 発 明 は 、 表 示 装 置 の 製 造 方 法 に 適 用 す る こ と が で き 、 特 に 薄 型 の 表 示 装 置 の 製 造 方 法
に 効 果 的 に 適 用 で き る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ４ ０ 】
【 図 １ 】 本 発 明 に よ る 液 晶 表 示 装 置 の 製 造 工 程 の う ち の セ ル 工 程 を 説 明 す る た め の 説 明 図
。
【 図 ２ 】 研 磨 装 置 の 例 を 示 す 断 面 図 。
【 図 ３ 】 本 発 明 に よ る 液 晶 表 示 装 置 の 製 造 工 程 に お い て 形 成 さ れ る パ ネ ル を 示 す 説 明 図 。
【 図 ４ 】 一 般 的 な 液 晶 表 示 装 置 の 製 造 工 程 の う ち の セ ル 工 程 を 説 明 す る た め の 説 明 図 。
【 図 ５ 】 一 般 的 な 液 晶 表 示 装 置 の 製 造 工 程 に お い て 形 成 さ れ る パ ネ ル を 示 す 説 明 図 。
【 図 ６ 】 ホ イ ー ル カ ッ タ で ス ク ラ イ ブ ラ イ ン を 形 成 し た 場 合 に お け る パ ネ ル （ 単 セ ル ） の
断 面 図 。
【 符 号 の 説 明 】
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【 ０ ０ ４ １ 】
　 Ｓ １ 　 配 向 膜 形 成 工 程
　 Ｓ ２ 　 ラ ビ ン グ 工 程
　 Ｓ ３ 　 シ ー ル 剤 塗 布 工 程
　 Ｓ ４ 　 ス ペ ー サ 散 布 工 程
　 Ｓ ５ 　 組 立 封 着 工 程
　 Ｓ ６ 　 ス ク ラ イ ブ ・ ブ レ イ ク 工 程
　 Ｓ ７ 　 研 磨 工 程
　 Ｓ ８ 　 液 晶 注 入 工 程
　 Ｓ ９ 　 偏 光 板 貼 付 工 程 10

【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】
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【 図 ４ 】 【 図 ５ 】

【 図 ６ 】
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