
(19)日本国特許庁（JP） (12) 公開特許公報（Ａ） (11)特許出願公開番号

特開2001－267070
(P2001－267070A)

(43)公開日 平成13年9月28日(2001.9.28)

(51)Int.Cl7 識別記号 FI ﾃｰﾏｺｰﾄﾞ(参考)

   �H�0�5�B 33/10    

   � � � �  33/12    

   � � � �           

   � � � �  33/14    

   �H�0�5�B 33/10    

   � � � �  33/12    E

   � � � �           B

   � � � �  33/14    A

�3�K�0�0�7

審査請求 未請求 請求項の数 3ＯＬ（全 9 数）

(21)出願番号 特願2000－80644(P2000－80644)

(22)出願日 平成12年3月22日(2000.3.22)

(71)出願人 000005049

シャープ株式会社

大阪府大阪市阿倍野区長池町22番22号

(72)発明者 二星 学

大阪府大阪市阿倍野区長池町22番22号  シ

ャープ株式会社内

(72)発明者 橋本 純一

大阪府大阪市阿倍野区長池町22番22号  シ

ャープ株式会社内

(74)代理人 100075557

弁理士 西教 圭一郎

最終頁に続く

(54)【発明の名称】 カラーＥＬ表示装置の製造方法

(57)【要約】
【課題】  カラーフィルタ基板とＥＬ素子基板との間に
樹脂を充填し貼合わせて製造するカラーＥＬ表示装置の
製造方法において、樹脂内に気泡が残留することを防止
することができるカラーＥＬ表示装置の製造方法を提供
する。
【解決手段】  第１電極、ＥＬ発光層および第２電極を
有するＥＬ素子基板２１にスペーサを散布密度３～１０
個／絵素で散布して、カラーフィルタを有するカラーフ
ィルタ基板２２に粘性を有する樹脂液滴９を滴下し、樹
脂液滴９が滴下された面を下方に向け、ＥＬ素子基板２
１と距離をとった状態で一定時間保持した後に２枚の基
板２１，２２を貼合わせてカラーＥＬ表示装置を製造す
る。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】  第１電極、ＥＬ発光層および第２電極を
有するＥＬ素子基板とカラーフィルタを有するカラーフ
ィルタ基板とを貼合わせて製造するカラーＥＬ表示装置
の製造方法において、
前記ＥＬ素子基板またはカラーフィルタ基板に粘性を有
する樹脂を滴下し、樹脂が滴下された面を下方に向け、
他方の基板と対向させ距離をあけた状態で一定時間保持
し、その後２枚の基板を重合わせ、樹脂を基板間に押し
広げて充填して、両基板を貼合わせることを特徴とする
カラーＥＬ表示装置の製造方法。
【請求項２】  第１電極、ＥＬ発光層および第２電極を
有するＥＬ素子基板とカラーフィルタを有するカラーフ
ィルタ基板とを貼合わせて製造するカラーＥＬ表示装置
の製造方法において、
前記ＥＬ素子基板またはカラーフィルタ基板に、予めス
ペーサを散布密度３～１０個／絵素で散布し、基板間に
前記スペーサを介在させて両基板を貼合わせることを特
徴とするカラーＥＬ表示装置の製造方法。
【請求項３】  第１電極、ＥＬ発光層および第２電極を
有するＥＬ素子基板とカラーフィルタを有するカラーフ
ィルタ基板とを貼合わせて製造するカラーＥＬ表示装置
の製造方法において、
一方の基板にスペーサを散布密度３～１０個／絵素で散
布し、他方の基板に粘性を有する樹脂を滴下し、樹脂が
滴下された面を下方に向け、一方の基板と対向させ距離
をあけた状態で一定時間保持し、その後２枚の基板を重
合わせ、樹脂を基板間に押し広げて充填して、両基板を
貼合わせることを特徴とするカラーＥＬ表示装置の製造
方法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】本発明は、カラーＥＬ（Elec
tro Luminescent）表示装置の製造方法に関し、特にＥ
Ｌ素子基板とカラーフィルタ基板との接着方法に関す
る。
【０００２】
【従来の技術】ＯＡ（Office Automation）機器または
ＦＡ（Factory Automation）機器などの表示装置に用い
られる薄膜ＥＬ（Electro Luminescent）表示装置は、
自発光表示装置であり、視野角の広さ、視認性およびコ
ントラストの高さなど液晶表示装置にない優れた特性を
有している。ただし、これまでのところ実用レベルで
は、ＥＬ表示装置は表示色が単色であり、カラー化が液
晶表示装置に比べ遅れをとっているのが現状である。
【０００３】ＥＬ表示装置のＥＬ素子基板は、透明基板
上に、少なくとも一方が透明電極である２組の電極と、
それに挟まれた発光層と、前記電極および発光層を耐湿
保護する耐湿シール部とを備える構造を有しており、２
組の電極間に交流電界を加えることによってＥＬ発光が
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得られる。ＥＬ表示装置のカラー化を実現する方法とし
ては、製造プロセスの平易な単一発光層を、カラーフィ
ルタによって分光してカラー表示を行うカラーフィルタ
方式のカラーＥＬ表示装置の開発が主に進められてい
る。
【０００４】カラーフィルタ方式としては、ＥＬ素子基
板の上部電極を透光性電極として上部電極側から光を取
出せる構造とした上で、カラーフィルタとこの上部電極
とを近接配置する方式と、ＥＬ素子基板の透明基板側か
ら光を取出せる構造とした上で、透明基板側にカラーフ
ィルタを配置する方式の２種類が考えられる。
【０００５】前者は、上部電極がＩＴＯ（インジウム錫
酸化物）などの透明電極であり、またカラーフィルタを
上部電極に近接させなくてはならないので、ＥＬ素子基
板の耐湿シール部が薄くなり信頼性を損なう可能性があ
る。
【０００６】一方後者は、ＥＬ素子基板の透明基板が
０．７ｍｍ～１．１ｍｍ程度の厚みを有するので、カラ
ーフィルタと光源となるＥＬ発光層との間に距離がで
き、色ずれによる視野角の低下が生じる。しかしなが
ら、透明基板の一表面上に２組の電極、発光層、耐湿シ
ール部を形成してＥＬ素子基板を作製した後に、透明基
板の他表面をエッチングして薄く加工することによっ
て、色ずれによる視野角の低下の問題を解消することが
できる。
【０００７】薄く加工したＥＬ素子基板の透明基板に、
カラーフィルタを設ける方法としては、ガラスなどから
成る透明基板上に樹脂から成るカラーフィルタが形成さ
れ構成されるカラーフィルタ基板を接着する方法が従来
技術に提案されている。この方法では、カラーフィルタ
基板のカラーフィルタの表面、またはＥＬ素子基板の透
明基板の表面に接着剤を塗布し両者を密着させるが、接
着剤のうねりの各凸部が対向する基板表面と接する際
に、基板と接着剤との間に空隙が生じ、この空隙に空気
の逃げ場がないとそのまま気泡となって残留するといっ
た問題が生じる。
【０００８】樹脂に気泡が生じない基板の貼合わせ方法
としては、特開昭６３－１８３２６号公報に基板間に樹
脂を介在させてスピンナー回転によって気泡を飛ばして
貼合わせる方法が提案され、特開平９－２７８４９７号
公報に基板を傾けて貼合わせる方法が提案されている。
しかしながら、どちらも製造方法が平易ではない。
【０００９】このような点を鑑みて、本件出願人は特開
平２０００－１０５０６号公報「カラーＥＬ表示装置の
製造方法および透光性基板の接着方法」において、カラ
ーフィルタ基板上に液状硬化性樹脂を凸状に隆起するよ
うに落滴し、その後２枚の基板を重合わせ、樹脂を押し
広げて基板間に樹脂を充填して両基板を貼合わせる方法
を提案した。樹脂を凸状に設けると、接着する際に樹脂
はその頂部から対向する基板に接するので、貼合わせ開
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始時の樹脂と対向基板との接触面積が小さく、樹脂内に
気泡が発生しにくい。
【００１０】さらに本件出願人は、特願平１０－３０４
４５５「透光性基板の接着方法」にて、基板間に樹脂と
ともにスペーサを介在させる接着方法を提案した。カラ
ーフィルタ基板とＥＬ素子基板との間にスペーサを介在
させると、基板間に樹脂をスムーズに広げることがで
き、基板表面の歪みまたは局所的な凹凸による気泡の発
生を防ぐことができる。
【００１１】
【発明が解決しようとする課題】図１０は、従来のカラ
ーＥＬ表示装置１の樹脂およびスペーサ２の移動を示す
平面図である。前述した特願平１０－３０４４５５の製
造方法では、単にスペーサ２を散布するだけであるの
で、絵素毎のスペーサ数にむらが生じやすく、これによ
って破線で示す樹脂の流れ４にむらが発生し、気泡の発
生する可能性が高くなる。また、図１０の位置Ｂまたは
位置Ｃのようにスペーサ２が移動すると、樹脂の流れ４
の遅延を回避することができるが、位置Ａで示すように
スペーサ２が移動しない箇所では、スペーサ２が樹脂の
広がりを阻害し、樹脂の流れ４の遅延を局所的に引起こ
して斜線で示す気泡３を発生させてしまう。前記従来技
術では、基板間に固着スペーサ２を介在させるので、ス
ペーサ２が移動せず、気泡が発生しやすい。
【００１２】本発明の目的は、カラーフィルタ基板とＥ
Ｌ素子基板との間に樹脂を充填し貼合わせて製造するカ
ラーＥＬ表示装置の製造方法において、樹脂内に気泡が
残留することを防止することができるカラーＥＬ表示装
置の製造方法を提供することである。
【００１３】
【課題を解決するための手段】本発明は、第１電極、Ｅ
Ｌ発光層および第２電極を有するＥＬ素子基板とカラー
フィルタを有するカラーフィルタ基板とを貼合わせて製
造するカラーＥＬ表示装置の製造方法において、前記Ｅ
Ｌ素子基板またはカラーフィルタ基板に粘性を有する樹
脂を滴下し、樹脂が滴下された面を下方に向け、他方の
基板と対向させ距離をあけた状態で一定時間保持し、そ
の後２枚の基板を重合わせ、樹脂を基板間に押し広げて
充填して、両基板を貼合わせることを特徴とするカラー
ＥＬ表示装置の製造方法である。
【００１４】本発明に従えば、ＥＬ素子基板またはカラ
ーフィルタ基板に粘性を有する樹脂を滴下し、樹脂が滴
下された面を下方に向け、対向する基板と距離をあけた
状態で最低数秒間は保持することによって、樹脂の形状
を尖鋭にすることができ、樹脂が対向基板と接するとき
の接触面積が小さくなり、気泡の発生を防止することが
できる。したがって、本発明による製造方法では、生産
工程に付加作業を追加することなく、表示品位の高いカ
ラーＥＬ表示装置を製造することができる。
【００１５】また本発明は、第１電極、ＥＬ発光層およ
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び第２電極を有するＥＬ素子基板とカラーフィルタを有
するカラーフィルタ基板とを貼合わせて製造するカラー
ＥＬ表示装置の製造方法において、前記ＥＬ素子基板ま
たはカラーフィルタ基板に、予めスペーサを散布密度３
～１０個／絵素で散布し、基板間に前記スペーサを介在
させて両基板を貼合わせることを特徴とするカラーＥＬ
表示装置の製造方法である。
【００１６】本発明に従えば、ＥＬ素子基板またはカラ
ーフィルタ基板に、散布するスペーサの数は樹脂の気泡
の発生に大きく影響するので、スペーサを散布密度３～
１０個／絵素で散布する。このオーダで散布すると、ス
ペーサが基板の密着を防ぎ、基板上に存在し得る表面の
凹凸、またはその他障害物となる異物などによって、樹
脂の広がりを阻害することなく、樹脂を均一に広げるこ
とが可能となり、それとともに気泡の発生を防止するこ
とができる。
【００１７】また、貼合わせ後の基板間に介在されるス
ペーサの分布のむらおよび樹脂厚のむらが低減できるの
で、樹脂の厚みを均一にすることができ、樹脂の厚みを
スペーサの粒径によって制御することができる。したが
って、本発明による製造方法は、生産性に優れた高い品
質の貼合わせを実現することができ、表示品位の高いカ
ラーＥＬ表示装置を容易に製造することができる。
【００１８】また本発明は、第１電極、ＥＬ発光層およ
び第２電極を有するＥＬ素子基板とカラーフィルタを有
するカラーフィルタ基板とを貼合わせて製造するカラー
ＥＬ表示装置の製造方法において、一方の基板にスペー
サを散布密度３～１０個／絵素で散布し、他方の基板に
粘性を有する樹脂を滴下し、樹脂が滴下された面を下方
に向け、一方の基板と対向させ距離をあけた状態で一定
時間保持し、その後２枚の基板を重合わせ、樹脂を基板
間に押し広げて充填して、両基板を貼合わせることを特
徴とするカラーＥＬ表示装置の製造方法である。
【００１９】本発明に従えば、樹脂の気泡の発生を防い
で、表示品位の高いカラーＥＬ表示装置を平易に製造す
ることができる。
【００２０】
【発明の実施の形態】図１は、本発明の実施の一形態で
あるカラーＥＬ表示装置の製造方法によって製造された
カラーＥＬ表示装置２０を示す断面図である。カラーＥ
Ｌ表示装置２０は、ＥＬ素子基板２１にカラーフィルタ
基板２２が接着されて構成される。ＥＬ素子基板２１
は、透明基板２４と、ＥＬ素子部２３と、ＥＬ素子部２
３を耐湿保護する耐湿シール部２５とを含んで構成さ
れ、カラーフィルタ基板２２は、透明基板３１上にカラ
ーフィルタ３２が形成され構成される。
【００２１】図２は、透明基板２４およびＥＬ素子部２
３の断面を示す斜視図である。ＥＬ素子部２３は、ガラ
スなどから成る透明基板２４上に、第１電極２６、第１
絶縁膜２７、ＥＬ発光層２８、第２絶縁膜２９、第２電
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極３０がこの順に積層され構成される。
【００２２】第１電極２６は、ＩＴＯ（インジュウム錫
酸化物）に代表される透明電極膜を１００ｎｍ～２００
ｎｍ程度の厚みで成膜し、さらに電極パターン加工を施
して形成される。第１絶縁膜２７および第２絶縁膜２９
は、Ａｌ

2
Ｏ
3
、ＳｉＯ

2
もしくはＴｉＯ

2
などの酸化物ま

たはＳｉ
3
Ｎ
4
などの窒化物から成る。ＥＬ発光層２８

は、ＺｎＳ、ＺｎＳｅ、ＳｒＳなどから成る母材に発光
中心としてＭｎなどを微量に添加した組成を有する。第
２電極３０は、Ａｌなどの金属膜を成膜し、第１電極２
の電極パターンと直交する方向に等間隔に並ぶようにパ
ターン加工を施して形成される。前記第１電極２６およ
び第２電極３０に選択的に電圧を印加することで、両電
極２６，３０の交差部分の発光層２８をドット状に任意
の組合わせで発光させることができ、所望のドットマト
リックス表示を行うことができる。
【００２３】このように構成されるＥＬ素子部２３は、
ガラスなどから成る透明な封止部材４２とシリコンオイ
ル４３とを含んで構成される耐湿シール部２５によって
耐湿保護される。耐湿シール部２５は、予め深さＴ１＝
１ｍｍ程度に掘り込み加工した封止部材４２を、ＥＬ素
子部２３が前記掘り込み部分に封じ込められるように配
置し、封止部材４２の周縁部を透明基板２４の一表面２
４ａ上に、たとえばエポキシ樹脂から成る接着剤３８を
用いて接着する。その後、ＥＬ素子部２３を封じ込めた
封止空間３７に、シリカゲルを注入したシリコンオイル
４３を予め封止部材４２に加工を施しておいた注入口３
５から注入し、注入口３５をたとえばガラスから成る封
止剤３６で封止して作製する。
【００２４】シリコンオイル４３を注入する場合、注入
口３５から封止空間３７内の空気を排気して封止空間３
７内を真空にした状態で、注入口３５からシリコンオイ
ル４３を吸引させて封止空間３７内にシリコンオイル４
３を充填させる。このようにオイル充填時には封止空間
３７を真空にする必要があるので、透明基板２４はオイ
ル充填時にはこのような真空に耐える厚さを必要とす
る。
【００２５】透明基板２４上にＥＬ素子部２３および耐
湿シール部２５を形成した後、機械研削、研磨技術また
はフッ酸を用いたエッチングによって、透明基板２４の
ＥＬ素子部２３に対向する部分の厚さＴ２が１００μｍ
程度となるように透明基板２４の他表面２４ｂに凹部４
４を形成する。この際、カラーＥＬ表示装置２０の実装
を考慮して、透明基板２４の周縁部が枠状に残り、カラ
ーフィルタ基板２２が埋め込まれる部分のみを凹状にエ
ッチング加工する。
【００２６】透明基板２４に凹所４４を形成することに
よって、ＥＬ素子基板２１とカラーフィルタ基板２２と
は透明基板２４の凹所４４にカラーフィルタ基板２２が
嵌め込まれた状態で接着固定されるので、接着強度が大
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きくなり、カラーＥＬ表示装置２０は充分な機械的強度
が得られる。
【００２７】また、ＥＬ素子部２３とカラーフィルタ３
２との間に介在される透明基板２４がエッチングにより
薄く加工されるので、ＥＬ素子部２３の第１電極２６と
カラーフィルタ３２との間隔が小さくなり、これによっ
て色ずれによる視野角の低下を防ぐことができ、大きな
視野角を確保することができる。なお、他表面２４ｂの
全面をフラットにエッチングし透明基板２４の厚みを薄
くして、周縁部に保護用の樹脂を枠状にモールドしても
差し支えない。
【００２８】前記透明基板２４の凹部４４へのカラーフ
ィルタ３２の形成方法には、凹部４４にカラーフィルタ
３２を直接形成しその上に透明基板３１を接着する方法
と、透明基板３１上にカラーフィルタ３２を形成したカ
ラーフィルタ基板２２を凹部４４に接着する方法とがあ
る。しかしながら、前者はたとえば１００μｍ程度の機
械強度の不充分な厚みの凹部４４の表面上に直接カラー
フィルタを形成するため作製上の困難を伴う。一方後者
は、カラーフィルタ基板２２と透明基板１との間の接着
層の厚みが、視野角に影響を与えるがその影響は小さい
ので、本実施の形態では後者のカラーフィルタ基板２２
の貼合わせによる方法を選択する。
【００２９】カラーフィルタ基板２２のカラーフィルタ
３２は、ガラスなどから成る透明基板３１上に、たとえ
ば樹脂から成る赤、緑のフィルタＲ，Ｇを交互に並べた
ものでＲ，Ｇ間には黒色フィルタＢＫが形成される。カ
ラーＥＬ表示装置２０のカラーフィルタ基板２２とＥＬ
素子基板２１は、カラーフィルタ３２の表面３２ａおよ
び透明基板３１の一表面３１ａと透明基板２４の他表面
２４ｂとの間に熱硬化性樹脂３３を充填して接着され
る。また、基板２１，２２の間には、スペーサ３９が介
在される。さらに、カラーフィルタ３２が設けられない
透明基板３１の一表面３１ａと透明基板２４とは、少な
くとも２点、たとえば透明基板３１の両端部でスリーボ
ンド製３０５２Ｂなどの光硬化性樹脂４０によって固定
され、カラーフィルタ基板２２と透明基板２４との間に
できる隙間はシリコン樹脂４１で埋められる。このよう
にして、カラーフィルタ基板２２とＥＬ素子基板２１と
は大きな強度で接着される。
【００３０】次にカラーフィルタ基板２２とＥＬ素子基
板２１との接着方法について説明する。まず、カラーフ
ィルタ基板２２のカラーフィルタ３２の一表面３２ａ
に、脱気した熱硬化性樹脂３３を樹脂吐出装置、たとえ
ば武蔵エンジニアリング（株）のＭＥ／ＭＬ－５０５Ｘ
にて所定のエアー圧、吐出時間などを設定して吐出し、
複数の樹脂液滴を凸状に形成する。また、透明基板３１
の一方表面３１ａのカラーフィルタ３２が設けられない
部分の少なくとも２点に光硬化性樹脂４０を乗せる。
【００３１】一方、ＥＬ素子基板２１の透明基板２４の
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他表面２４ｂ上には、所定のスペーサ３９、たとえば積
水ファインケミカル製ＣＢＳ－２０７２５，ＣＢ－２１
０を散布する。図３は、スペーサ散布装置１７を示す斜
視図である。まず、スペーサ３９を、使用量よりも過剰
にシリンジポンプなどを用いてスペーサ散布装置１７の
レギュレータ１１に供給する。また、ＥＬ素子基板２１
は、洗浄を実施した後に端子部および透明基板２４にカ
ケ、ワレもしくはうねりなどの発生、異物の混入または
局所的な突起がないかなどを確認してから、スペーサ散
布装置１７内にセットする。
【００３２】その後、スペーサ散布装置１７の流出圧を
１～２Ｋｇｆ／ｃｍ2に、散布時間を０．５秒～数秒に
設定し、さらに落下待機時間として６０秒以上を確保し
て、スペーサ３９をＥＬ素子基板２１の上方のスペーサ
注入口１２から、透明基板２４の他表面３９に所望の密
度で均一に散布する。スペーサ散布装置１７による散布
は乾式の散布であるので、散布されたスペーサ３９は透
明基板２４の他表面２４ｂ上で移動可能である。また、
散布時間は、スペーサ３９の散布密度を考慮して設定す
る。
【００３３】表１は、カラーフィルタ基板２２とＥＬ素
子基板２１との貼合わせ前後のスペーサ３９の数量密度
を示す表である。ここでは、４．７型Ｑ－ＶＧＡのＥＬ
素子基板２１の上部、中間部、下部のそれぞれ３２０絵
素、つまり合計９６０画素についてスペーサ数を基板貼
合わせ前と貼合わせ後にカウントした。
【００３４】
【表１】

【００３５】表１に示すように、特にパネル中間部での
スペーサ３９の動きが顕著で、約１／１０程度にまで低
減している。また、スペーサ３９の数は、基板２１，２
２貼合わせ後の熱硬化性樹脂３３の気泡の発生に大きく
影響する。
【００３６】図４は、気泡発生数とスペーサ密度との関
係を示すグラフである。ここでは、スペーサの散布密度
を変化させて幾つかのサンプルを形成し、基板貼合わせ
後のスペーサの数量をカウントし、さらにそのとき熱硬
化性樹脂に発生する気泡の数を観測した。その結果、基
板貼合わせ後の１絵素当たりのスペーサの密度が０．２
～０．３個／絵素以上から気泡の発生状況は改善され、
気泡はほとんど認められなかった。
【００３７】したがって、スペーサ３９を散布する際に
は、基板２１，２２貼合わせ前後の差から、その１０倍
の３個／絵素以上の数量が必要であることが判った。ま
た、スペーサ３９の散布量を増やしすぎると、特に周辺
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部に集まったスペーサ３９が目立ちやすいので、過度に
多いのもデメリットを生ずる。このため、貼合わせ後の
周囲の密度状況からスペーサ３９の散布密度は１０個／
絵素が上限と考えられる。
【００３８】図５は、ＥＬ素子基板２１とカラーフィル
タ基板２２との貼合わせ手順を示す斜視図である。図５
の（１）に示すように、スペーサ３９が散布されたＥＬ
素子基板２１と樹脂液滴が形成されたカラーフィルタ基
板２２とを貼合わせ装置１６にセットする。貼合わせ装
置１６は、上側の基板を吸着支持するカラーフィルタ支
持台１３と下側の基板を吸着支持するＥＬ素子基板支持
台１４とを有する。
【００３９】カラーフィルタ基板支持台１３は、吸着口
１５が設けられる吸着面の角度を変えることができる。
ＥＬ素子基板支持台１４は、吸着口１５が設けられる吸
着面が上方を向いており、上昇および下降させることが
できる。このように構成される貼合わせ装置１６に、Ｅ
Ｌ素子基板２１はＥＬ素子基板支持台１４にスペーサ３
９が散布された面を上方に向けて真空吸着され、カラー
フィルタ基板２２は、樹脂液滴を上方に向けてカラーフ
ィルタ基板支持台１３に真空吸着されセットされる。
【００４０】次に、カラーフィルタ基板２２の樹脂液滴
が滴下された面が下を向くように、カラーフィルタ基板
支持台１３の吸着面を反転させ、ＥＬ素子基板２１と距
離を保った状態で一定時間保持する。
【００４１】図６は、下向きに保持される樹脂液滴９の
時間経過による変化を示す断面図である。図６の（１）
に示すように樹脂液滴９が垂れ下がるようにしてカラー
フィルタ基板を一定時間を保持すると、図６の（２）に
示すようにカラーフィルタ基板２２上の樹脂液滴９の形
状は、自重によって時間経過とともに尖鋭になるので、
基板貼合わせの際に対向するＥＬ素子基板２１に小さい
面積で接することができる。これによって、樹脂液滴９
の先端が基板２１に接触する際に入り込む気泡が、周囲
に追い出されて貼合わせ後の樹脂３３に気泡が残留する
ことを抑制することができる。
【００４２】図７は、時間経過と樹脂液滴９の形状変化
との関係を示すグラフである。図７では、縦軸に樹脂液
滴９とカラーフィルタ基板２２とのなす角θをとり、横
軸に経過時間をとり、下向きに保持される樹脂液滴９の
形状変化を示す。樹脂液滴９の形状変化には、樹脂の粘
度または周囲温度などが影響するが、図７に示すよう
に、時間が経過するほど樹脂液滴９とカラーフィルタ基
板２２とのなす角θが大きくなり、液滴９の先端が尖鋭
になる。この保持時間は、長い方がより好ましいが、樹
脂液滴９の形状変化は図７に示すように対数変化であ
り、２０秒から３０秒経過すればその効果が得られるの
で、生産効率の点からその程度保持すれば充分である。
【００４３】次に図５の（２）に示すようにＥＬ素子基
板支持台１４を上昇させて、カラーフィルタ基板２２と
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ＥＬ素子基板２１とを接近させ、樹脂液滴９の先端とＥ
Ｌ素子基板２１とを接触させた状態でさらに保持する。
【００４４】図８は、樹脂液滴９とＥＬ素子基板２１と
を接触させて保持する状態を示す断面図であり、図９
は、図８の一点鎖線で囲んだ部分を拡大して示す断面図
である。図８に示すように樹脂液滴９とＥＬ素子基板２
１とを接触させて保持すると、基板２１と樹脂液滴９と
が接触する際に気泡が発生した場合でも、図９に示すよ*
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*うに時間経過によって樹脂液滴９内の気泡１０が外側へ
逃げるので、基板２１，２２貼合わせ後に気泡が樹脂３
３に残留することを回避できる。
【００４５】表２は、カラーフィルタ基板２２上の樹脂
液滴９とＥＬ素子基板２１とを接触させて保持する待機
時間と気泡発生数との関係を示す表である。
【００４６】
【表２】

【００４７】表２から、前記待機時間を設けることによ
って、気泡発生数が減少することが判った。これは、液
滴樹脂９とＥＬ素子基板２１とを接触させ待機すること
によって、樹脂３３が基板２１と接触してなじみ、図９
の（２）に示されるように気泡１０が押し出されるから
である。なお、この待機時間は、表２に示すように６０
秒程度経過すればその効果が得られるので、生産効率の
点からその程度保持すれば充分である。
【００４８】このように待機時間を設けた後、図５の
（３）に示すようにカラーフィルタ支持台１３を下げ、
樹脂液滴９をカラーフィルタ基板２２と下方のＥＬ素子
基板２１との間に広げ、カラーフィルタ支持台１３の吸
着圧を解除して基板２１，２２を重合わせる。その後、
重合わせた基板２１，２２を、室温下でそのまま保管し
樹脂３３の広がりを待つ。さらに５０℃～７０℃のオー
ブンに１５分程度投入し、樹脂３３を基板２１，２２全
体に均一に広げる。なおこの際に、作業環境、とりわけ
周囲温度または湿度が樹脂３３の広がり方に影響する。
【００４９】次に、カラーフィルタ３２のパターンとＥ
Ｌ素子基板２１の表示パターンとの整合性を拡大鏡など
を使用して確認したうえで、前述した光硬化性樹脂４０
を硬化して仮止めする。光硬化樹脂４０は、前述したよ
うにカラーフィルタ３２が形成されない部分に設けられ
るので、紫外線がカラーフィルタ３２に吸収されるとい
ったことがなく、確実に硬化してカラーフィルタ基板２
２とＥＬ素子基板２１とを仮固定することができる。
【００５０】次に、熱硬化性樹脂３３の熱硬化作業を行
い基板２１，２２を貼合わせる。この時の加熱は、樹脂
液滴９を落滴した部分に生じるカラーフィルタ基板２２
の歪みを直すために、急な加熱ではなく時間をかけて緩
やかな温度勾配の硬化条件の方が好ましい。また、基板
２１，２２を貼合わせた後、ＥＬ素子基板２１の凹部４
４とカラーフィルタ基板２２との間に隙間が生じる場合
には、隙間をシリコン樹脂４１で埋めて、機械強度を確
保する。
【００５１】
【発明の効果】以上のように本発明によれば、ＥＬ素子
基板またはカラーフィルタ基板に粘性を有する樹脂を滴
下し、樹脂が滴下された面を下方に向け、対向する基板

と距離をとった状態で最低数秒間は保持することによっ
て、樹脂の形状を尖鋭にすることができ、樹脂が対向基
板と接するときの接触面積が小さくなり、気泡の発生を
防止することができる。したがって、本発明による製造
方法では、生産工程に付加作業を追加することなく、表
示品位の高いカラーＥＬ表示装置を製造することができ
る。
【００５２】また本発明によれば、スペーサを散布密度
３～１０個／絵素で散布することによって、基板の密着
を防ぐことができ、樹脂を均一に広げることが可能とな
る。このため、基板貼合わせ後の樹脂の厚みを均一にす
ることができ、それとともに気泡の発生を防止すること
ができる。
【００５３】また本発明によれば、樹脂の気泡の発生を
防いで、表示品位の高いカラーＥＬ表示装置を平易に製
造することができる。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明の実施の一形態であるカラーＥＬ表示装
置の製造方法によって製造されたカラーＥＬ表示装置２
０を示す断面図である。
【図２】透明基板２４およびＥＬ素子部２３の断面を示
す斜視図である。
【図３】スペーサ散布装置１７を示す斜視図である。
【図４】気泡発生数とスペーサ密度との関係を示すグラ
フである。
【図５】ＥＬ素子基板２１とカラーフィルタ基板２２と
の貼合わせ手順を示す斜視図である。
【図６】下向きに保持される樹脂液滴９の時間経過によ
る変化を示す断面図である。
【図７】時間経過と樹脂液滴９の形状変化との関係を示
すグラフである。
【図８】樹脂液滴９とＥＬ素子基板２１とを接触させて
保持する状態を示す断面図である。
【図９】樹脂液滴９とＥＬ素子基板２１とを接触させて
保持する状態を拡大して示す断面図である。
【図１０】従来のカラーＥＬ表示装置１の樹脂およびス
ペーサ２の移動を示す平面図である。
【符号の説明】
９  樹脂液滴
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１０  気泡
２０  カラーＥＬ表示装置
２１  ＥＬ素子基板
２２  カラーフィルタ基板
２３  ＥＬ素子部
２４  透明基板
２５  耐湿シール部
２６  第１電極
２７  第１絶縁膜 *
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*２８  ＥＬ発光層
２９  第２絶縁膜
３０  第２電極
３１  透明基板
３２  カラーフィルタ
３３  熱硬化性樹脂
３９  スペーサ
４０  光硬化性樹脂

【図１】

【図２】

【図４】

【図６】

【図８】

【図９】
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【図１０】
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摘要(译)

解决的问题：在通过在滤色器基板和EL元件基板之间填充树脂并层压树
脂而制造的彩色EL显示装置的制造方法中，为了防止气泡残留在树脂
中。 提供一种制造该方法的方法。 解决方案：间隔物在具有第一电极，
EL发光层和第二电极的EL元件基板21上以3至10个/像素的密度分散，并
且具有滤色器的滤色器基板22具有粘性。 滴下树脂滴9，将滴有树脂滴9
的表面朝下，并且将EL元件基板21保持一定距离一定时间，然后将两个
基板21和22粘合在一起以形成颜色。 制造EL显示设备。
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