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(57) 요 약

본 발명은 플라스틱 액정표시소자의 제조방법에 관한 것으로서, 플라스틱 액정표시소자를 제조할 때 액정 내에

유입되어 용해된 산소 및 수증기 등의 가스를 저감시키는 방법을 제공함으로써 기포 및 흑점의 발생을 억제시킬

수  있다.  본  발명의  제조방법은  플라스틱  액정표시소자를  대기압의  환경에서  감압하여  저압의  환경에

도달시키고, 플라스틱 액정표시소자를 저압의 환경에서 유지시킨 후, 플라스틱 액정표시소자를 저압의 환경에서

가압하여 대기압의 환경에 도달시키는 단계들로 이루어진다.

대 표 도 - 도4

공개특허 10-2011-0057859

- 1 -



특허청구의 범위

청구항 1 

두 개의 서로 대향하는 플라스틱 기판, 상기 두 개의 플라스틱 기판 사이에 채워진 액정, 상기 액정을 밀봉하고

상기 플라스틱 기판을 서로 접합하기 위하여 상기 플라스틱 기판 사이에 형성된 실런트 라인, 상기 플라스틱 기

판 사이의 간격을 일정하기 유지시키기 위하여 상기 플라스틱 기판 사이에 형성된 스페이서를 포함하는 플라스

틱 액정표시소자를 제공하는 제1 단계;

상기 플라스틱 액정표시소자를 제1 압력의 환경에서 감압하여 상기 제1 압력보다 낮은 제2 압력의 환경에 도달

시키는 제2 단계;

상기 플라스틱 액정표시소자를 상기 제2 압력의 환경에서 유지시키는 제3 단계; 및

상기 플라스틱 액정표시소자를 상기 제2 압력의 환경에서 가압하여 상기 제2 압력보다 높은 제3 압력의 환경에

도달시키는 제4 단계;

를 포함하는 플라스틱 액정표시소자의 제조방법.

청구항 2 

제1항에 있어서,

상기 제1 압력과 상기 제3 압력은 동일한 압력인 것을 특징으로 하는 플라스틱 액정표시소자의 제조방법.

청구항 3 

제1항에 있어서,

상기 제1 압력과 상기 제3 압력은 대기압인 것을 특징으로 하는 플라스틱 액정표시소자의 제조방법.

청구항 4 

제1항에 있어서,

상기 제2 압력은 0.1 mTorr에서 500 Torr 사이인 것을 특징으로 하는 플라스틱 액정표시소자의 제조방법.

청구항 5 

제1항 내지 제4항 중의 어느 한 항에 있어서,

상기 제2 단계에서 상기 감압이 수행되는 감압시간은 1분에서 48시간 사이인 것을 특징으로 하는 플라스틱 액정

표시소자의 제조방법.

청구항 6 

제1항 내지 제4항 중의 어느 한 항에 있어서,

상기 제3 단계에서 상기 제2 압력의 환경에서 유지시키는 시간은 1분에서 120시간 사이인 것을 특징으로 하는

플라스틱 액정표시소자의 제조방법.

청구항 7 

제1항 내지 제4항 중의 어느 한 항에 있어서,

상기 제4 단계에서 상기 가압이 수행되는 가압시간은 1분에서 48시간 사이인 것을 특징으로 하는 플라스틱 액정

표시소자의 제조방법.

청구항 8 

제1항 내지 제4항 중의 어느 한 항에 있어서,

상기 플라스틱 액정표시소자는 상기 플라스틱 기판 중 적어도 어느 한쪽의 외측면 또는 내측면에 형성된 적어도

1개 이상의 편광층, 또는 적어도 1개 이상의 반사층, 또는 적어도 1개 이상의 위상차 필름층, 또는 상기 편광층
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과 상기 반사층과 상기 위상차 필름층의 적어도 2개 이상의 조합을 더 포함하는 것을 특징으로 하는 플라스틱

액정표시소자의 제조방법.

청구항 9 

제1항 내지 제4항 중의 어느 한 항에 있어서,

상기 플라스틱 액정표시소자는 상기 플라스틱 기판의 내측면에 형성된 투명전극, 상기 투명전극 상에 형성된 배

향막을 더 포함하는 것을 특징으로 하는 플라스틱 액정표시소자의 제조방법.

청구항 10 

제1항 내지 제4항 중의 어느 한 항에 있어서,

상기  플라스틱  기판은  폴리카보네이트(Poly  Carbonate),  폴리에테르설폰(Poly  Ether  Sulfone),  폴리이미드

(Polyimide),  폴리아릴레이트(PAR),  폴리에틸렌나프탈레이트(PEN),  폴리에틸렌테레프탈레이트(PET)  중의  어느

하나로 이루어지는 것을 특징으로 하는 플라스틱 액정표시소자의 제조방법.

명 세 서

발명의 상세한 설명

    기 술 분 야

본 발명은 플라스틱 액정표시소자의 제조기술에 관한 것으로서, 보다 구체적으로는 기포불량이나 흑점불량을 방[0001]

지할 수 있는 플라스틱 액정표시소자의 제조방법에 관한 것이다.

    배 경 기 술

플라스틱 액정표시소자(plastic LCD)는 플라스틱 필름 기판(plastic film substrate)을 사용하는 액정표시소자[0002]

로, 유리 기판을 사용하는 기존의 유리 액정표시소자에 비하여 더 얇고 더 가볍고 외곽 디자인이 자유로우며 깨

지지 않을 뿐 아니라 유연한 성질을 가지는 대표적인 차세대 디스플레이 중의 하나이다.

이와  같은  플라스틱  액정표시소자는  1980년대  초에  미국  텍사스  인스트루먼츠  사(Texas  Instruments[0003]

Incorporated)의 컬리(Culley)와 펜즈(Penz) 등에 의해 개발되어 소개되었다.

도 1은 종래의 플라스틱 액정표시소자의 구조를 나타내는 개략도이다.[0004]

도 1에 도시된 바와 같이, 플라스틱 액정표시소자(10)는 기본적으로 두 개의 서로 대향하는 플라스틱 기판(11)[0005]

과 그 사이에 채워진 액정(12)으로 구성된다. 아울러, 액정(12)을 밀봉하고 플라스틱 기판(11)을 서로 접합하기

위하여 플라스틱 기판(11) 사이에는 실런트 라인(13)이 형성되며, 또한 플라스틱 기판(11) 사이의 간격을 일정

하게 유지시키기 위하여 플라스틱 기판(11) 사이에는 스페이서(14)가 형성된다.

그런데 종래의 플라스틱 액정표시소자는 종종 기포불량이나 흑점불량이 발생하는 문제점이 있다. 이러한 기포불[0006]

량이나 흑점불량은 플라스틱 액정표시소자의 시인성에 치명적인 훼손을 초래하는 결함이다. 도 2는 기포불량의

예를, 도 3은 흑점불량의 예를 보여주고 있다.

기포불량이나 흑점불량이 발생하는 메커니즘은 아직 완전히 규명되지 않았지만, 일반적으로 외부의 급격한 환경[0007]

변화(압력, 온도, 습도 등)가 있거나 액정표시소자가 갑작스러운 기계적 충격(Bending, Pressing 등)을 받아서

액정에 가해지는 외부압력이 급격히 감소할 때, 액정(12) 내에 용해되어 있던 가스가 기화되어 기포(15)를 형성

하고 흑점으로 나타나는 것으로 이해되고 있다.

플라스틱 액정표시소자를 제조할 때 액정은 직간접적으로 공기 및 수분과 접촉하게 된다. 따라서 액정 내에는[0008]

산소 및 수증기 등의 가스가 유입되어 용해되어 있는데, 이와 같이 액정 내에 용해되어 있는 가스가 기포발생

및 흑점발생의 주요 원인 중 하나이다.

상온 상압에서 액정표시소자 내의 액정에 대한 가스의 용해도가 포화상태에 있지 않더라도(즉, 액정표시소자 내[0009]

의 액정에 용해된 가스가 포화되지 않더라도), 액정표시소자에 급격한 외부충격이 가해지면 액정표시소자 내부

에 국소적으로 압력이 매우 낮은 영역이 형성될 수 있다. 이 영역에서는 액정의 용해도가 급감하게 되고, 그에
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따라 액정에 용해되어 있던 가스가 기화되면서 기포를 형성하게 되는 것이다.

    발명의 내용

        해결 하고자하는 과제

따라서 상온 상압에서 액정표시소자 내부의 액정에 용해된 가스의 양이 적을수록 기포불량 및 흑점불량의 발생[0010]

을 저감시킬 수 있을 것이다. 아울러, 외부의 충격에 따라 액정표시소자 내부에 국소적으로 압력이 매우 낮은

영역이 형성되는 것에 대한 억제력을 부여하면 기포불량 및 흑점불량의 발생을 저감시킬 수 있을 것이다.

본 발명은 전술한 종래의 문제점과 필요성을 감안하여 안출된 것으로서, 본 발명의 목적은 플라스틱 액정표시소[0011]

자에서 기포불량이나 흑점불량의 발생을 최대한 억제시킬 수 있도록 제조방법의 측면에서 개선책을 제공하기 위

한 것이다.

즉, 본 발명은 플라스틱 액정표시소자를 제조할 때 액정 내에 유입되어 용해된 산소 및 수증기 등의 가스를 저[0012]

감시키는 방법을 제공함으로써 기포 및 흑점의 발생을 억제시키기 위한 것이다.

        과제 해결수단

이러한 목적을 달성하기 위하여, 본 발명에 따른 플라스틱 액정표시소자의 제조방법은 다음 단계들을 포함하여[0013]

이루어진다.

제1 단계는 두 개의 서로 대향하는 플라스틱 기판, 상기 두 개의 플라스틱 기판 사이에 채워진 액정, 상기 액정[0014]

을 밀봉하고 상기 플라스틱 기판을 서로 접합하기 위하여 상기 플라스틱 기판 사이에 형성된 실런트 라인, 상기

플라스틱 기판 사이의 간격을 일정하기 유지시키기 위하여 상기 플라스틱 기판 사이에 형성된 스페이서를 포함

하는 플라스틱 액정표시소자를 제공하는 단계이다.

제2 단계는 상기 플라스틱 액정표시소자를 제1 압력의 환경에서 감압하여 상기 제1 압력보다 낮은 제2 압력의[0015]

환경에 도달시키는 단계이다.

제3 단계는 상기 플라스틱 액정표시소자를 상기 제2 압력의 환경에서 유지시키는 단계이다.[0016]

제4 단계는 상기 플라스틱 액정표시소자를 상기 제2 압력의 환경에서 가압하여 상기 제2 압력보다 높은 제3 압[0017]

력의 환경에 도달시키는 단계이다.

본 발명에 따른 플라스틱 액정표시소자의 제조방법에 있어서, 상기 제1 압력과 상기 제3 압력은 동일한 압력일[0018]

수 있다.

본 발명에 따른 플라스틱 액정표시소자의 제조방법에 있어서, 상기 제1 압력과 상기 제3 압력은 대기압일 수 있[0019]

다.

본 발명에 따른 플라스틱 액정표시소자의 제조방법에 있어서, 상기 제2 압력은 0.1 mTorr에서 500 Torr 사이일[0020]

수 있다.

본 발명에 따른 플라스틱 액정표시소자의 제조방법에 있어서, 상기 제2 단계에서 상기 감압이 수행되는 감압시[0021]

간은 1분에서 48시간 사이일 수 있다.

본 발명에 따른 플라스틱 액정표시소자의 제조방법에 있어서, 상기 제3 단계에서 상기 제2 압력의 환경에서 유[0022]

지시키는 시간은 1분에서 120시간 사이일 수 있다.

본 발명에 따른 플라스틱 액정표시소자의 제조방법에 있어서, 상기 제4 단계에서 상기 가압이 수행되는 가압시[0023]

간은 1분에서 48시간 사이일 수 있다.

본 발명에 따른 플라스틱 액정표시소자의 제조방법에 있어서, 상기 플라스틱 액정표시소자는 상기 플라스틱 기[0024]

판 중 적어도 어느 한쪽의 외측면 또는 내측면에 형성된 적어도 1개 이상의 편광층, 또는 적어도 1개 이상의 반

사층, 또는 적어도 1개 이상의 위상차 필름층, 또는 상기 편광층과 상기 반사층과 상기 위상차 필름층의 적어도

2개 이상의 조합을 더 포함할 수 있다.

본 발명에 따른 플라스틱 액정표시소자의 제조방법에 있어서, 상기 플라스틱 액정표시소자는 상기 플라스틱 기[0025]

판의 내측면에 형성된 투명전극, 상기 투명전극 상에 형성된 배향막을 더 포함할 수 있다.
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본  발명에  따른  플라스틱  액정표시소자의  제조방법에  있어서,  상기  플라스틱  기판은  폴리카보네이트(Poly[0026]

Carbonate),  폴리에테르설폰(Poly  Ether  Sulfone),  폴리이미드(Polyimide),  폴리아릴레이트(PAR),  폴리에틸렌

나프탈레이트(PEN), 폴리에틸렌테레프탈레이트(PET) 중의 어느 하나로 이루어질 수 있다.

        효 과

본 발명에 따른 플라스틱 액정표시소자의 제조방법은 간단한 공정을 추가하여 플라스틱 액정표시소자의 기포불[0027]

량 및 흑점불량의 발생을 효율적으로 방지하거나 최대한 억제할 수 있는 이점이 있다.

또한, 본 발명에 따른 플라스틱 액정표시소자의 제조방법은 플라스틱 액정표시소자의 시인성을 향상시킬 수 있[0028]

다.

    발명의 실시를 위한 구체적인 내용

이하, 첨부 도면을 참조하여 본 발명의 실시예들을 보다 상세하게 설명하고자 한다. 다만, 실시예들을 설명함에[0029]

있어서 본 발명이 속하는 기술 분야에 익히 알려져 있고 본 발명과 직접적으로 관련이 없는 기술 내용에 대해서

는 가급적 설명을 생략한다. 이는 불필요한 설명을 생략함으로써 본 발명의 핵심을 흐리지 않고 더욱 명확히 전

달하기 위함이다.

한편, 첨부 도면에 있어서 일부 구성요소는 과장되거나 생략되거나 또는 개략적으로 도시되며, 각 구성요소의[0030]

크기는 실제 크기를 전적으로 반영하는 것이 아니다. 첨부 도면을 통틀어 동일하거나 대응하는 구성요소에는 동

일한 참조번호를 부여한다.

도 4는 본 발명의 실시예에 따른 플라스틱 액정표시소자의 제조방법을 나타내는 흐름도이다.[0031]

도 4에 도시된 바와 같이, 본 발명의 실시예에 따른 플라스틱 액정표시소자의 제조방법은 기본적으로 다음의 단[0032]

계들로 이루어진다.

즉, 플라스틱 액정표시소자를 제공하는 제1 단계, 플라스틱 액정표시소자를 대기압(제1 압력)의 환경에서 감압[0033]

하여 저압(제2 압력)의 환경에 도달시키는 제2 단계, 플라스틱 액정표시소자를 저압(제2 압력)의 환경에서 유지

시키는 제3 단계, 플라스틱 액정표시소자를 저압(제2 압력)의 환경에서 가압하여 대기압(제3 압력)의 환경에 도

달시키는 제4 단계로 이루어진다.

이 실시예에 따른 플라스틱 액정표시소자의 제조방법에서 제1 압력과 제3 압력은 대기압으로서 서로 동일한 압[0034]

력인 경우이나, 본 발명이 반드시 이에 한정되는 것은 아니며, 필요에 따라서는 제1 압력과 제3 압력이 대기압

이 아닌 특정 압력으로 설정될 수도 있고 제1 압력과 제3 압력이 서로 다른 압력일 수도 있다.

이어서, 도 5 내지 도 8을 참조하여 보다 구체적으로 설명한다. 도 5는 도 4에 도시된 제1 단계의 플라스틱 액[0035]

정표시소자의  상태를  보여주는  도면이고,  도  6은  도  4에  도시된  제2  단계가  수행되는  상태를  보여주는

도면이다. 또한, 도 7은 도 4에 도시된 제3 단계가 수행되는 상태를 보여주는 도면이고, 도 8은 도 4에 도시된

제4 단계가 수행되는 상태를 보여주는 도면이다.

먼저, 도 5에 도시된 바와 같이, 플라스틱 액정표시소자(20)는 기본적으로 두 개의 서로 대향하는 플라스틱 기[0036]

판(21)과 그 사이에 채워진 액정(22)으로 구성된다. 아울러, 액정(22)을 밀봉하고 플라스틱 기판(21)을 서로 접

합하기 위하여 플라스틱 기판(21) 사이에는 실런트 라인(23; sealant  line)이 형성되며, 또한 플라스틱 기판

(21)  사이의  간격을  일정하게  유지시키기  위하여  플라스틱  기판(21)  사이에는  스페이서(24;  spacer)가

형성된다.

이때 플라스틱 기판(21)은 박형, 경량, 내충격성 및 저렴한 제조비용의 관점에서 그 적용범위가 확대되고 있다.[0037]

즉, 플라스틱 기판(21)은 폴리카보네이트(Poly Carbonate), 폴리에테르설폰(Poly Ether Sulfone), 폴리이미드

(Polyimide),  폴리아릴레이트(PAR),  폴리에틸렌나프탈레이트(PEN),  폴리에틸렌테레프탈레이트(PET)  또는  이에

상응하는 물질로 이루어질 수 있다.

그리고 액정(22)으로는 스메틱(Smectic) 액정, 네마틱(Nematic) 액정 또는 콜레스테릭(Cholesteric) 액정 등이[0038]

사용될 수 있다.

이러한 플라스틱 액정표시소자(20)는 대기압의 환경 하에 있으며, 내부 압력도 대기압과 평형을 이루고 있다.[0039]

아울러, 액정(22)에는 산소 및 수증기 등과 같이 공정 중 유입된 가스가 많이 용해되어 있다.
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이어서, 도 6에 도시된 바와 같이, 플라스틱 액정표시소자(20)를 대기압의 환경에서 감압하여 저압의 환경에 도[0040]

달시킨다(도 4의 제2 단계).

즉, 플라스틱 액정표시소자(20)를 진공 챔버(30) 안에 투입한 후, 진공 챔버(30) 내부의 압력을 감압하여 소정[0041]

의 저압 환경을 구축한다. 이때, 감압시간은 1분에서 48시간 사이가 적당하며, 저압 환경의 압력은 0.1 mTorr에

서 500 Torr 사이가 적당하다.

제2 단계에서 플라스틱 액정표시소자(20)의 내부는 대기압 상태이며, 따라서 아직까지는 액정(22) 내부에 산소[0042]

나 수증기와 같은 가스가 많이 용해되어 있을 수 있다.

다음으로, 도 7에 도시된 바와 같이, 플라스틱 액정표시소자(20)를 저압의 환경에서 유지시킨다(도 4의 제3 단[0043]

계).

플라스틱 액정표시소자(20)를 저압의 환경에서 유지시키면 액정표시소자(20)에 가해지는 외부 압력이 감소되므[0044]

로  액정표시소자(20)의  부피  및  셀  갭(cell  gap)은  증가된다.  따라서  액정표시소자(20)  내부의  압력이

낮아지고, 이러한 저압 상태에서 액정에 대한 가스(산소 및 수증기 등)의 용해도는 감소하게 된다. 이로 인해,

액정(22)에 용해된 가스가 기화되고,  기화된 가스(25)는 기판(21)과 실런트 라인(23)을 통하여 액정표시소자

(20)의 밖으로 천천히 배출된다.

결과적으로, 제3 단계에서 액정(22)에 용해된 가스의 양이 감소하게 된다. 한편, 저압의 환경에서 액정표시소자[0045]

(20)를 유지시키는 시간은 1분에서 120시간 사이가 적당하다.

그리고 도 8에 도시된 바와 같이, 플라스틱 액정표시소자(20)를 저압의 환경에서 천천히 가압하여 대기압의 환[0046]

경에 도달시킨다(도 4의 제4 단계).

예컨대,  진공  챔버(30)  안으로  불활성  가스를  서서히  공급하여  진공  챔버(30)  내부의  압력을  대기압으로[0047]

만든다. 이때, 액정표시소자(20)에 가해지는 외부 압력이 증가되므로 액정표시소자(20)의 부피 및 셀 갭은 감소

된다.  따라서 액정표시소자(20)  내부의 압력이 증가하면서 대기압에 도달하게 된다. 대기압의 상태에서 액정

(22)에는 산소 및 수증기 등 기포를 발생시킬 수 있는 공정 중 유입된 가스가 감소되어 적게 용해되어 있다.

한편,  불활성  가스를  공급하여  액정표시소자(20)를  가압하는  가압시간은  1분에서  48시간  사이가  적당하다.[0048]

이때, 불활성 가스를 사용하는 이유는 액정(22)과의 반응성 및 용해성이 낮기 때문이다.

이상 설명한 실시예와 같이 플라스틱 액정표시소자를 제조하면, 플라스틱 액정표시소자를 감압하여 저압의 환경[0049]

에 도달시키고 저압의 환경에서 유지시킨 후 다시 가압하는 간단한 공정의 추가만으로도 플라스틱 액정표시소자

의 기포불량 및 흑점불량의 발생을 효율적으로 방지하거나 최대한 억제할 수 있다. 또한, 이러한 방법에 의해

기포 불량 및 흑점불량의 발생을 방지 또는 억제함으로써 플라스틱 액정표시소자의 시인성을 효과적으로 향상시

킬 수 있다.

이상 설명한 본 발명의 제조방법은 전술한 구조의 플라스틱 액정표시소자(20)에만 국한하여 적용되는 것이 아니[0050]

다. 즉, 전술한 실시예는 단지 본 발명의 이해를 돕기 위한 것일 뿐, 적용되는 플라스틱 액정표시소자의 구조를

한정하기 위한 것이 아니다.

예컨대 도면에 도시되지는 않았지만, 플라스틱 액정표시소자(20)는 서로 대향하는 두 개의 플라스틱 기판(21)[0051]

중 적어도 어느 한쪽 기판의 외측면 또는 내측면에 형성되는 적어도 1개 이상의 편광층, 또는 적어도 1개 이상

의 반사층, 또는 적어도 1개 이상의 위상차 필름층, 또는 상기 편광층과 상기 반사층과 상기 위상차 필름층의

적어도 2개 이상의 조합을 더 포함할 수 있다. 편광층은 수직 및 수평의 편광방향에 의해 한 방향으로만 빛을

투과시키고, 반사층은 투과된 빛을 반사시키며, 위상차 필름층은 위상차를 부여한다.

또한, 플라스틱 액정표시소자(20)는 플라스틱 기판(21)의 내측면에 형성되는 투명전극, 상기 투명전극 상에 형[0052]

성되는 배향막을 더 포함할 수 있다. 투명전극은 광투과율이 높은 박막 전극으로서, 인가되는 전압에 의해 전기

장을 형성한다. 배향막은 수직 및 수평의 배향방향을 가지며, 배향막의 배향방향으로 액정(22)이 배열된다.

지금까지 실시예를 통하여 본 발명에 따른 플라스틱 액정표시소자의 제조방법에 대하여 설명하였다. 본 명세서[0053]

와 도면에는 본 발명의 바람직한 실시예에 대하여 개시하였으며, 비록 특정 용어들이 사용되었으나, 이는 단지

본 발명의 기술 내용을 쉽게 설명하고 발명의 이해를 돕기 위한 일반적인 의미에서 사용된 것이지, 본 발명의

범위를 한정하고자 하는 것은 아니다. 여기에 개시된 실시예 외에도 본 발명의 기술적 사상에 바탕을 둔 다른

변형예들이 실시 가능하다는 것은 본 발명이 속하는 기술 분야에서 통상의 지식을 가진 자에게 자명한 것이다.
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도면의 간단한 설명

도 1은 종래의 플라스틱 액정표시소자의 구조를 나타내는 개략도.[0054]

도 2는 종래의 플라스틱 액정표시소자에서 발생하는 기포불량의 예시도.[0055]

도 3은 종래의 플라스틱 액정표시소자에서 발생하는 흑점불량의 예시도.[0056]

도 4는 본 발명의 실시예에 따른 플라스틱 액정표시소자의 제조방법을 나타내는 흐름도.[0057]

도 5는 도 4에 도시된 제1 단계의 플라스틱 액정표시소자의 상태를 보여주는 도면.[0058]

도 6은 도 4에 도시된 제2 단계가 수행되는 상태를 보여주는 도면.[0059]

도 7은 도 4에 도시된 제3 단계가 수행되는 상태를 보여주는 도면.[0060]

도 8은 도 4에 도시된 제4 단계가 수행되는 상태를 보여주는 도면.[0061]

<도면의 주요 부분에 대한 부호의 설명>[0062]

10, 20: 플라스틱 액정표시소자     11, 21: 플라스틱 기판[0063]

12, 22: 액정    13, 23: 실런트 라인[0064]

14, 24: 스페이서          15: 기포불량[0065]

25: 가스          30: 진공 챔버[0066]

도면

    도면1

    도면2
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    도면4

    도면5
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摘要(译)

用途：提供一种塑料液晶显示装置的制造方法，以防止在通过在液晶内
插入气体来制造塑料液晶显示装置时产生暗点和气泡。组成：塑料液晶
显示设备中包括密封剂线和间隔物。密封剂线形成在塑料基板中以密封
液晶。间隔物形成在塑料基板中，以保持塑料基板之间的间隔。塑料液
晶显示装置保持在第二压力下。塑料液晶显示装置在第二压力下加压。
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