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彩色濾光片修補液的製備與應用 
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國 立 交 通 大 學 

平面顯示技術碩士學位學程 

 

 
摘要 

 

 
彩色濾光片修補液(repair ink)主要目的是將彩色濾光片(color filter)基板在

製程中產生的白欠陷(或黑欠陷)，以雷射去除缺陷後，使用特殊的彩色光阻

(修補液)進行填補，將不良品修補為良品，以提高彩色濾光片產品的良率。

現行之彩色濾光片修補液，大部分使用具揮發性質的溶劑(如
Propyleneglycol monomethylether acetate；PMA)進行配製。本論文研究重心

提出減少修補液溶劑以達到無溶劑修補液(solvent-free)的目標，以符合現今

綠色環保潮流，同時去除高溫固化製程達到降低製程成本之目的。實驗中

將以色漿開發、單體、起始劑、添加劑之選用及配比調整、修補液特性調

整(如黏度、流動性、揮發度等) 與 UV 反應性並達到分散良好且色彩飽滿

之色漿。本計畫之成果除可降低溶劑揮發對環境之傷害，並可有效達到降

低製程成本之目的，促進彩色濾光片修補液在彩色濾光片上的應用與發展。 
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Repair Ink Technology and Applications for Color Filters 

 
student：Feng-Chin Tang         Advisors：Dr. Huang-Ming Chen 

Program of Flat Panel Display Technology 
National Chiao Tung University 

ABSTRACT 

Repair Ink Technology is to repair the defect color filter substrate in order to 
increase the production yield during the manufacture process. The White or 
Black defects occur during the color filter process. The defect area can be 
removed by laser. The void space is filled with repair ink to match up the 
surrounding color sub-pixel. Nowadays, most of the repair inks are composed of 
organic solvents (such as: Propyleneglycol monomethylether acetate; PMA). 
The solvent reduction is an important trend for environment friendly process. At 
the same time, the cost will be reduced by removing high-temperature curing 
process. In this thesis, we focused on the solvent-free repair ink development. 
The various types of monomer, photo-initiator, and additives were applied to 
adjust the repair inks’ properties. The optical and physical properties were 
examined after UV curing process to fit the production quality control 
requirements. The experimental results suggested that the solvent-free repair ink 
is not only reducing the production cost, but also contributing to the 
environmental friendly process. 
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一、緒論 

隨著平面顯示器(FPD)產業的蓬勃發展，在日常生活中已使用各式各

樣的顯示器，在過去的幾年內，出現相當驚人的超高年成長率。從數位照

相機的顯示螢幕到行動電話、汽車導航系統及電視、個人電腦等延伸廣泛

應用在我們的生活當中。平面顯示器(FPD)產業多年來即為政府重點推動

之高科技產業，在2006年整體產值突破兆元，2007年台灣之大尺寸TFT面

板，全球市占率首次超越韓國，成為全球第1，這是台灣經濟發展在政府

與產業共同努力下創造的奇蹟；然而金融海嘯造成全球消費市場萎縮，影

響各國產業發展，我國影像顯示產業也受到影響。2008年前3季(1~9月)產

值仍高達新台幣1.28兆元，雖較2007年前3季產值成長如(表1.1) (表1.2)

所示，雖然2008年產值僅達新台幣1.64兆元如(表1.3)所示，沒能達到預

期目標新台幣1.8兆元，但僅較2007年產值新台幣1.69兆元稍微衰減，和

其他產業相較仍值得欣慰，也看出面板產業成長的力道。另外依

Displaysearch調查資料顯示2008年我國大尺寸面板全球出貨量為44.1仍

較韓國43.5高，在大尺寸面板出貨量仍維持全球第1位，在大尺寸面板出

貨量全球市占率居全球第一如(圖1.1)所示，且在中小尺寸面板全球市占

率逐年提升中如(圖1.2)所示。[1]依據拓墣產業研究所分析未來2010年及

2011年面板產能年成長率仍能維持20%的成長，如(圖1.3)所示。[2]如想

在全世界的平面顯示產業領域持續保持領先，不斷地製程改良與研究開發

將是維持領先的不二法門。 
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表1.1 我國2007年平面顯示產業第1～3季總產值 

 

資料來源：IEK(2008/02) 

表1.2 我國2008年平面顯示產業第1～3季總產值 

 

資料來源：DisplaySearch(2008/10) 

說明：2008年第1～3季產值合計新台幣12,794億元，其中第1、2季參考匯

率30.3，第3季參考匯率31.3 
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表1.3 我國2008年平面顯示產業總產值 

 

        資料來源：DisplaySearch(2009/01) 

說明：2008年總產值合計新台幣16,370億元，參考匯率33 

台灣, 44.1%

日本, 7.4%

韓國, 43.5%

中國, 5.0%

台灣

日本

韓國

中國

 

圖1.1 台灣在大尺寸面板出貨量全球市率 



 

4 

Revenue Ratio of TFT-LCD(<10")Industry
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圖1.2 台灣在中小尺寸面板全球市占率 

資料來源：ITRI/IEK (2008/12) 

 

圖1.3 2007~2012面板產能年成長率 

資料來源：拓墣產業研究所 (2009/11) 
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彩色薄膜液晶顯示器(Thin Film Transistor Liquid Crystal 

Display; TFT-LCD)為光電產品中平面顯示器的一種，由於其具體積小、

質量輕、厚度薄、耗電低、不閃爍、沒輻射等許多優點，目前已成為顯示

器領域中之主要商品。由於 LCD 為非主動發光之元件，必須透過內部的

背光模組 (穿透型 LCD ) 或由外部環境入射光 (反射或半穿透型 LCD ) 

提供光源，搭配驅動 IC 與液晶控制形成黑、白兩色的灰階顯示，再透過

彩色濾光片的紅 (R)、綠 (G)、藍 (B) 三種彩色層提供色彩，形成彩色

顯示畫面，故彩色濾光片可說是 LCD 彩色化之關鍵零組件。以32吋液晶

電視面板材料成本來看，彩色濾光片佔19%，為佔面板成本比重第2高的零

組件如(圖1.4)所示，彩色濾光片其成本占整個面板總成本的20%左右。故

所因應的彩色濾光片的開發研究，就是一個值得研究探討的方向。[3] 

彩色濾光片,
19.0%

偏光板,
10.0%

液晶, 6.0%

其他Cell材料,
2.0%

驅動IC, 5.0%

背光板,
23.0%

Inverter, 5.0%

PCB,etc,
14.0%

玻璃, 10.0%

耗材, 6.0%
彩色濾光片

偏光板

液晶

其他Cell材料

驅動IC
背光板

Inverter
PCB,etc
玻璃

耗材

 

圖1.4 32吋HD面板監視器材料成本結構 

資料來源：Displaysearch Quarterly TFT LCD Cost Forecast Report 

(2008Q4) 
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而於彩色濾光片製造過程中當完成紅 (R)、綠 (G)、藍 (B) 三種彩

色層後，其製程中所產生之缺陷先以雷射去除異物再使用特殊的光阻(修

補液)進行填補，將不良品修補成為良品，提高產品良率。本計畫研究重

心將以色漿開發、Monomer，PAC，添加劑之選用及配比調整對應修補液特

性調整(黏度,流動性,色度)，自行開發研究如何降低彩色濾光片修補液之

溶劑含量，減少高溫固化製程，進而降低溶劑揮發對環境之傷害，並可有

效達到降低製程成本之目的。 

1.1 研究背景 

彩色濾光片是在玻璃基板上製作出許多紅、綠、藍的圖素，每個圖

素對應液晶顯示器上的一個畫素。當白色背光通過這些圖素後,變成紅、

綠、藍光，而構成三原色光。基本結構是由玻璃基板（Glass Substrate）、

黑色矩陣（Black Matrix）、彩色層（Color Layer）、ITO(Indium tin oxide 

銦錫氧化物)導電膜及間隔物 (Photo Spacer)所組成如(圖1.5)所示。彩

色濾光片的製造方法有十多種，較常用的技術有顏料分散法、染色法、印

刷法及電著法，其中以顏料分散法因具備高可靠度、高解析度、及耐高溫

特性，廣為業者採用 [4]，在彩色濾光片所佔總成本的六成中，以玻璃基

板佔的成本比重最高如(圖1.6)所示。 
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圖1.5 典型彩色濾光片結構 

ITO膜, 9.0%

彩色光阻,
26.0%

玻璃, 46.0%

其他, 19.0%

ITO膜

彩色光阻

玻璃

其他

 

圖1.6 彩色濾光片材料成本結構 

在國內需求殷切的情況下，國際大廠康寧已在台設置多座熔爐，NHT

及旭硝子也在台設立後段加工線；所佔成本第二高的為彩色光阻，彩色濾

光片的製造良率、色澤的好壞與彩色光阻是息息相關的，彩色光阻是彩色

濾光片製造的成功關鍵因素，過去彩色光阻多為國外進口且國內彩色濾光

片廠多與國際彩色光阻材料廠有密切的合作關係，以穩定彩色光阻的入料

來源，(表1.4)為台灣、日本與彩色光阻劑相關聯的主要產業，表中亦同

時列出顏料供應商、彩色濾光板與LCD製造等上下游廠商。[5]，由於彩色



 

8 

光阻劑的技術門檻較高，現階段仍由日商掌控大局，不過，國內各TFT-LCD

廠為了降低生產成本，皆盡力削減各類原物料的購入成本，目前國內已有

多家廠商也有參與彩色光阻的開發行列，如(表1.5)所示，顯示目前台灣

在彩色光阻技術的開發上已蓬勃發展並逐漸改變日商獨斷市場的狀況。

[6] 

表1.4 2000年全球彩色光阻劑上、中、下游產業關聯表 

 

表1.5 彩色濾光片材料之供應商與台灣投入廠商 
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1.2 研究動機與目的 

1.2.1 Repair 的重要性 

液晶顯示面板顯示畫素是以矩陣方式表現，在製造過程中所產生的

缺陷會使得該畫素產生顯示異常，由於顯示面板其製程所使用的設備與半

導體同樣屬於高價位設備，再加上製造過程繁複，故其生產製造成本高

昂。另外，隨著單一面板面積越做越大時，同一面板所發生的缺陷也會愈

多。為了減少製造成本，廠內對於所發生的缺陷就要有足夠的修補能力。

以4.5代~7代廠大型LCD TV面板(16：9)切割數為例，切割面取數比較如(表

1.6)所示，假設 G6 整個彩色濾光片上有一顆缺陷,且此缺陷為規格外，

若此為17吋寬螢幕產品，則此片的良率損失為1/24，若為54吋寬螢幕產

品，則此片良率損失為1/2，以面積計算相差3.2 倍，若以實際售價成本

計算，則相差 10 倍以上。[7]故彩色濾光片的缺陷修補能對於目前面板

尺寸拉升後的生產良率就顯得其格外的重要。 

表1.6 4.5代~7代廠大型LCD TV面板(16：9)切割數 
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1.2.2 Repair 的種類 

目前彩色濾光片修補技術，主要可分為修補液修補(Ink Repair)、

雷射修補(Laser Repair)與研磨修補(Tape Repair)。修補液修補(Ink 

Repair)主要是以彩色修補液依照彩色濾光片缺色的位置以補色方式填補

白欠陷，而雷射修補(Laser Repair)主要將影響下製程區域的缺陷以YAG

雷射予以去除。而研磨修補(Tape Repair)技術是針對高度過高的缺陷或

顆粒予以研磨至規格內，避免產生亮點或暗點。一般為加速整個修補流

程，目前的修補設備都同步具備修補液修補、雷射修補以及研磨修補的功

能。[8] 

雷射與研磨修補在技術與材料開發上已相當成熟，本計畫研究將針對

修補液修補中的彩色修補液顏料作為重心，並從色漿開發、Monomer、PAC、

添加劑之選用及配比調整、INK特性調整(黏度,流動性,色度)到實際上機

修補測試結果進行比較探討，期望自行研究開發出彩色濾光片修補液，有

效達到降低製程成本之目的。
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二、文獻調查 

2.1彩色濾光片的結構與原理 

(圖1.5)為彩色濾光片基本結構，基層為透明玻璃基板，玻璃基板上

方依序為黑色矩陣層(Black Matrix；BM)，BM的主要功用是(1)遮光效用，

防止TFT產生光電效應進而造成誤動作，(2)防止兩色相混，使兩顏料不會

混和在一起，(3)增進色彩之對比性(Contrast)等功能，目前使用的材料

可分為兩種，分别為(1)金屬薄膜：如 Cr 膜，(2)樹脂型：黑色光阻薄膜，

黑色光阻薄膜主要以碳黑材料混入包含感光成分與樹脂材料的負型光

阻，其具有環保優勢且成本較低，故目前已逐漸取代金屬薄膜;紅綠藍三

原色構成的彩色光阻層(Color resister)或稱為彩色濾光層，主要是可提

供畫素所需呈現的色彩，一般主要考量為(1)能抵抗製作過程中的化學處

理、熱及溼氣的影響，(2)顯示特性的要求，(3)使用環境的忍耐性。目前

最常使用的顏料分散型彩色光阻材料，主要是由顏料(Pigment)、壓克力

樹脂(Acrylic Resin)、感光材料(Photo Active Component)與溶劑等成

分所組成。接著在彩色光阻層上面鍍上一層透明ITO導電膜，銦錫氧化物

（ITO）具備有極佳的導電特性（電阻係數可至 2 × 10-4 Ω-cm下），及

可見光（400~700nm）之透光率≧90%，一直是學術界及工業界廣泛應用之

對象。鍍完ITO薄膜後，最後再作上光學間隙層(Photo spacer)。光學間

隙層主要作為上下兩層玻璃的支撐,以維持兩玻璃間具有適當間隙，以利

液晶注入，現行大尺寸面版製程如多以黃光製程來長此間隙層。一般彩色

濾光片於BM / RGB / PS 製程後，經過AOI (Auto Optical Inspection;AOI)

後，將製程缺陷檢出，再以修復手續( Repair) 將缺陷修復提高良率。[4] 

[9]製作完成的彩色濾光片基板其功用在於將某些背光源的所提供的入射

光進行過濾，也就是一種對光的過濾裝置，藉由LCD光電訊號處理，控制
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畫素中紅色藍色綠色濾光時機，使畫素中由灰階顯示轉為全彩化，產生繽

紛多采的影像。LCD光源路徑如(圖2.1)所示。 

 

圖2.1 LCD光源路徑示意圖 

2.2色彩學應用 

當人透過眼睛接受光，當光抵達眼球底部被感光細胞接受後，產生

一電子脈衝傳遞至大腦，進而對顏色產生感覺，進入人眼所引起色感覺稱

為色刺激，而利用數值來定量表示色彩最具代表性的色彩體系為國際照明

委員會(Commission Intrnationale delEclairage；CIE)所推薦的CIE表

色系統(CIE color system)。 

根據三原色理論，每一個色彩均可以三個選定的原色按照適當的比

例混合而成。利用配色函數實驗的方式，將各種色彩以三原色配色的理論

予以客觀量化。配色函數實驗如(圖2.2)所示，選擇三原色：Red: 700 nm、

Green: 546.1 nm、Blue: 435.8 nm，並有100位觀察者參與以2°視角配出

與單波長光相同色彩的三原色光數量即稱為光譜三刺激值(spectral 

Fluorescent Light Bulb 
Light Guide Plate

Back Light 
Unit 

Polarizar

Polarizar

TFT Array

Liquid Crystal 

Color Filter 
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tristimules value)，此三原色刺激值隨著單色光的波長而改變，是為一

波長函數如(圖2.3)所示。 

 

圖2.2 CIE1931：視角2°配色函數實驗示意圖 

 

圖2.3 CIE RGB表色系的三刺激值函數 

從圖中可看到Red刺激函數於波長450 ~ 530 nm 處會出現負數，原

因為波長450~530nm的單色光無法以三原色混合的方法重現，需在單色光

混入Red色來讓整體的鮮豔度降低，使這樣的混合色與Green、Blue的混合

色等色，這就是配色函數會出現負值的原因。以公式表示連續頻譜的RGB

三刺激值如公式(1)(2)(3)所示，得到RGB值即可表現一個特定的色彩，RGB

比例相同則為同一顏色：[10] 
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               -------------------------- (1) 

               -------------------------- (2) 

               -------------------------- (3) 

Where      ：光源光譜分佈 

                     ：RGB表色系三刺激函數 

CIE除了發表上述RGB表色系統之外，也一併公佈配色函數均為正值

的XYZ表色系統，XYZ可以公式(4)(5)(6)表示，在幾何學上對於XYZ的表示

是需要使用三次元空間，但是三次元色彩空間的表示常有不便之處，因此

再以公式(7)(8)(9)轉換三次元空間表示在二次元的平面上，顏色的概念

可以分為兩部分：明度和色度。例如，白色是明亮的顏色，而灰色被認為

是不太亮的白色。換句話說，白色和灰色的色度是一樣的，而明度不同。

所決定的x，y稱為色度座標，而Y值為表示物體相對明暗程度的明度，藉

此完整的表達色彩的三屬性。在平面上所表示的色度座標圖如(圖2.4)所

示，色度圖展示了對一般人可見的所有色度。這個用顏色展示的區域叫做

人類視覺的色域。在 CIE 繪圖上所有可見色度的色域是用顏色展示的馬

蹄鐵形狀。色域的曲線邊界叫做光譜軌跡並對應於單色光，波長用奈米標

記。 
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                   ---------------------- (5) 

                   ---------------------- (6) 
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Where      ：光源光譜分佈 

                       ：XYZ表色系三刺激函數 

       k：樣品的光反射係數 

 

圖2.4 CIE 1931 色彩空間色度座標圖 

XYZ與RGB三刺激值可以下方數學關聯式(10)(11)(12)進行轉換，此

數學關聯式為於RGB地圖上選取可將所有色彩包圍的最小三角形面積，選

取套入後所產生的新三原色稱為XYZ，XYZ表色系統其目的期望可以解決

RGB系統無法模擬所有色彩的問題，也就是解決 )(λr 有負值的問題，另外

1931配色實驗為2度的視角，1964重新實驗10度視角，只有紫色區有些許

差異，其他部分並無太大差異，如(圖2.5)所示。[11] 

X=2.7689R+1.7517G+1.1302B --------------- (10) 

Y=1.0000R+4.5907G+0.0601B --------------- (11) 

Z=0.0000R+0.0565G+5.5943B --------------- (12) 

)(λE

)(λx )(λy )(λz
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圖2.5 CIE XYZ表色系的三刺激值函數 

色彩學理論應用於彩色濾光片模擬與計算可以下方之頻譜流程圖表

示，如(圖2.6)所示。藉由各階段頻譜的呈現我們可以了解彩色濾光片對

應不同背光模組，其色彩設計原理，進而開發所需要的彩色光阻色彩特性

表現。 
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圖2.6 CF 三刺激值計算方式示意圖 

色座標若以立體空間探討，如(圖2.7)所示。L*軸為亮度表示，亮度

是一種無色彩的顏色，也是表示光強度的明暗特性。L*值從0到100做不同

程度的表示。在色相方面，色相為表示紅橙黃綠藍靛紫等顏色，其按照光

的波長而有不同色相。a軸中+a*為紅色，-a為綠色。b軸中+b*為黃色，-b

X,Y,Z 
and x, y

for 
R/G/B/W
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為藍色。色飽和度方面，表示色彩鮮豔飽和度大小，ab之絕對值越大表示

顏色越飽和。並且可以藉著色差值△Eab了解顏色的差異性，此表現方式

普遍用於信賴性測試的運用上。△Eab可由下列方程式計算求得。[12] 

 ( ) ( ) ( )222 *b*a*L ∆+∆+∆=∆Eab   ---------------------- (13) 

 

圖2.7 CIE L*a*b* 色彩空間 

 

2.3彩色光阻材料組成 

彩色濾光片所用的彩色光阻的基本組成主要可分為接合樹脂

(Binder)、單體(Monomer)、光聚合起始劑 (photo active compound; PAC)、

顏料(Pigment)、添加劑 (Additives)、溶劑 (Solvent)，如(圖2.8)所示。

[13] [14] 
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圖2.8 彩色光阻的基本組成示意圖 

2.3.1接合樹脂(Binder)： 

Binder可以是聚合物(polymer)或是共聚物(Copolymer)，所以也必須

考慮到其分子量、官能基數(反應性或非反應性)與分子結構(線性或非線

性)。 

Binder類別: 

a) 環氧丙烯酸酯(Epoxy Acrylates) 

b) 脂肪族聚氨酯丙烯酸酯(Aliphatic Urethane Acrylates) 

c) 芳香族聚氨酯丙烯酸酯(Aromatic Urethane Acrylates) 

d) 聚酯丙烯酸酯(Polyester Acrylates) 

e) 丙烯酸酯(Acrylic Acrylates)              等等種類 

在挑選Binder時，需考慮到最後是要什麼樣特性的光阻材料，例如要

考慮機械強度、延展性、耐藥性、反應性、透明性、黏度、熱性質與酸價。 

壓克力樹脂不但具抗熱及耐光且透明度高，是目前液晶顯示器用彩色

濾光片的主要原材料，另外帶有酸基的單體除可提供壓克力樹脂適當的酸

Solvent 
Binder 

Monomer 

Pigment 
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性使其可溶於鹼性水溶液中，烷基壓克力單體主要的功用為調節Tg的大

小，利用壓克力單體中含長烷基則Tg較低，而含短烷基則其Tg較高。此外，

混合不同比例所得之共聚合物的Tg亦有所不同，故可合成一系列不同Tg之

樹脂以尋求最適當之配方。含芳香族單體之導入為改善與感光物(PAC)之相

溶性，使PAC易包在共聚合物的微胞中。其它如含酸基單體、醯基單體、氰

氨基單體、氨基單體，這四項不飽和單體可單獨或混合與酸基單體合成壓

克力樹脂。 

壓克力樹脂主要的優勢： 

a)出色的光學透明度  

b)優異的電絕緣  

c)優良的耐候性和耐日光  

d)剛性，有良好的抗衝擊強度  

e)良好的尺寸穩定性，低收縮模  

f)增加雙向拉伸成型軸韌性 

2.3.2單體(Monomer)： 

Monomer主要是跟帶有自由基的光起使劑反應，UV光照射反應後會使

monomer跟monomer連結在一起成為類似網狀的結構。其反應如(圖2.9)所

示： 
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圖2.9 單體UV光照射反應示意圖 

單體的反應性官能基數 (-CH=CH2) 及分子結構會影響到在照光反應時

的反應速度與鍵結的程度。一般單體名稱以反應性官能基樹進行定義。 

a)有單一反應性官能基的(-CH=CH2)n，n=1時，稱為Mono-functional 

Monomers。 

b)雙反應性官能基的 (-CH=CH2)n ， n=2時，稱為 Bi-functional 

Monomers。 

c)三反應性官能基(-CH=CH2)n，n=3時，稱為Tri-functional Monomers。 

d)三個以上的反應性官能基，n>3時，稱做為Multi-functional  

  Monomers。 

單體從1個官能基到6個官能基不等，依需求添加。甲基丙烯酸酯類單

體（Mathacrylate）因反應速度較慢而較少在配方中出現，它主要是增加

硬度及減少收縮。目前大致主要是使用五到六個反應性官能基的單體。在

選用反應性單體時，主要需考慮到其黏度、透明性、分子結構及反應官能

基數等等。在調配光阻時，可以選用不同官能基數的單體搭配使用，視需

要何種特性的光阻材料而定。而單體/寡聚合物官能基與光阻特性之關連如

(表2.1)所示： 

Before UV Irradiation After UV Irradiation 
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表2.1 單體/寡聚合物官能基與光阻特性關係表 

 

 

2.3.3光聚合起始劑 (Photo Active component or Photo initiator) 

曝光燈光源主要為I/G/H line三種波長所組成，故光起始劑必需在此

三種波長之下產生。I line的波長為365 nm，G line的波長為436nm，H line

的波長為405 nm。如(圖2.10)所示。 

光起始劑(Photo initiators)是UV硬化樹脂的主要成分之ㄧ。光起始

劑會吸收某波長區域的光源，一般會搭配所使用的曝光機頻譜進行材料選

擇[15]，經過一連串的光化學能量轉移，使其激發(excitation)而產生自

由基，而使寡聚合體、單體進行自由基聚合反應。光聚合反應如(圖2.11)

所示。[16] 
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圖2.10 曝光機光源頻譜示意圖 
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圖2.11 光聚合反應示意圖 

光引發的聚合反應中，光起始劑的選擇，直接影響硬化速率的快慢，

為了獲得快速硬化及良好物性之塗膜，已有許多光起始劑被研究開發。一

般良好光起始劑具備如下條件： 

a)對紫外線光照射裝置具有高效率吸收。 

b)對熱具有安定性、同時在黑暗處不會引起反應。 

c)與寡聚體，活性單體有良好的相容性。 

d)輝發性低，不會產生泡沫。 

e)不會使塗膜發生黃化現象。 

f)價格需便宜。 

 

2.3.4顏料(Pigment) 

    一般具有顏色的物質大體可分為顏料(Pigment)與染料(Dye)兩種，染

料與顏料等有色之物質總稱為色料，其間之區分以如(表2.2)所示來分別，

通常染料係指能溶解於水或高度分散於水中，與纖維有親和力而使纖維均
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勻一上色染著者。顏料是指不溶於水與纖維無親和力，需藉其他藥劑如接

著劑（Binder ）而使纖維上色者如油墨、塗料等。目前彩色濾光片廠所使

用的彩色光阻主要的顏色來源主要為顏料(Pigment)。 

表2.2 顏料/染料特性關係表 

 

在配製彩色光阻時，需要添加色膏，如彩色濾光片厰內最常接觸的紅

色、綠色、藍色及黑色，而目前在配製Photo spacer時並不須添加任何色

膏，色膏的色決定了光阻的顏色，目前應用於製作彩色濾光片之有機顏料

共有五種顏料，紅色顏料、綠色顏料、藍色顏料、黃色顏料、紫色顏料，

其中黃色和紫色顏料分別當作紅色顏料及綠色與藍色顏料之補色。一般而

言，為了提高光阻色純，一支光阻多會使用數種顏料調配。紅色光阻是由

紅色及黃色組合而成；綠色光阻是綠色及黃色；藍色光阻則為藍色及紫色。 

顯示器客戶所給的RGB色度規格是由色膏來調整的。藉由調整紅色顏

料、綠色顏料、藍色顏料、黃色顏料、紫色顏料的配比，來達到客戶要求

的Y、x、y的色度座標，還要控制色膏的黏度、固含量、單體對比及分散的

性質，因為色膏會影響所配製而成的光阻成品膜厚、色度及黏度及對比表

現。而黑色光阻目前是使用在黑色矩陣的製作，色膏主要是使用碳黑，一

樣的需控制其固含量、黏度及分散性。 
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色膏目前分子的大小已經是奈米級了，但是當到達奈米級時，分子間

會有一聚集的效應，造成分散不佳。所以目前為提高對比、穿透度及色域

等等，都是致力於分散技術的提升。作為光電材料用顏料之必要條件如下: 

a) 不會溶解於溶媒、稀釋劑內； 

b) 具有較大的耐久力； 

c) 具有固有的鮮豔而美麗之顏色； 

d) 使用少量的顏料就可以作出較濃之色彩； 

e) 可以自由地進行顏色的混合； 

f) 與展色材料能進行良好顏色的混合； 

g) 無毒性。 

顯示器彩色濾光片用有機顏料的具體例可參考列在色彩索引(C.I.；

The Society of Dyers and Colourists 公司發行) 中被歸類為顏料 

(Pigment) 的化合物，無機顏料之具體例也可於相關的專利研究中查得。

[17] [18] 

2.3.5添加劑 (Additives) 

UV添加劑的加入是為達到某種特性或幫助使用過程中減少瑕疵為目

的，如果欲增加光起始劑的儲藏時間，可添加安定劑，如增加塗膜韌性可

添加可塑劑，如需獲得較平緩的光阻膜面可添加平坦劑(Leveling agent)，

界面活性劑可調整光阻的表面張力，另外還可針對親水性與親油性、附著

性與收縮性等等光阻特性進行調整。 

2.3.6溶劑 (Solvent)  

添加溶劑可調整光阻的黏度與固含量，另外，溶劑亦可調節膜厚和塗

佈之平整性(Leveling)的功能。通常溶劑的使用不只單一種而是兩種以上
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溶劑共用形成共溶劑(Co-solvent) ，其配合情況可為高沸點溶劑和低沸點

溶劑共用。可以因應在塗佈、減壓抽氣、預烤、曝光及硬烤時，不同製程

成條件調整出一最佳的配比。提高膜的平整性、塗佈的穩定度及與機台的

搭配性，降低色不均(mura)、膜厚不均及光阻流動性的問題的產生。溶劑

類別有酮類、醇類、醚類、酯類等等，而溶劑的特性需考慮溶劑的蒸氣壓、

沸點、溶解度及毒性等等的特性。業界常用的溶劑如(圖2.12)所示。 

 

圖2.12 常用溶劑之化學結構與分子特性 

彩色光阻劑的主要成分與配製比例如(表2.2)所示，調整各成份配方的

比例以達到所需光阻的特性需求。[6] [19] 
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表2.2 彩色光組的成分與配置比例表 

 

 

2.4分散技術 

分散是一種兩相間的界面行為，目的是將固體粒子均勻穩定地分散在

液相(或氣相)中，其中固態粒子稱為分散相，液相則稱為連續相，為了使

超微粒子分散，其分散程序可分為三個階段，分別為潤濕、機械磨以及分

散的穩定性。[20] [21] 

2.4.1潤濕現象：  

    在固-液界面中，通常固體表面是由空氣包覆，若欲由液體取代空氣，

則此種液體置換空氣的現象，稱為潤濕。若是液體擴張入多孔物質內部表

面，則稱為滲透。液體或溶液對固體表面的潤濕性，目前主要是以測定接

觸角(contact angle)的大小來判定。接觸角愈小表示潤濕性愈好。 

2.4.2機械研磨：  

目前工業界上使用的研磨設備，主要是利用磨擦(smearing)或撞擊

(smashing)兩種原理。機械研磨的型式決定於分散過程中所需粒徑的大

小，因此粒子的物理特性如粒子大小、流動性等為選擇研磨機的主要考慮

因素通常加入界面活性劑的目的是使表面張力變小，因而接觸變小，將潤
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濕性提高。[22] 

高速攪拌器是利用葉扇式垂直轉動於圓柱槽，經由高速轉動葉扇，提

供剪切力來達到分散的目的。這種研磨設備可提供一簡單、快速和低價的

方式來達成分散，又可當做預先混合、分散前的準備工作，例如砂磨機及

高速石磨機的預先混合用設備。其主要缺點為對較硬及堅固的凝集物或粒

子時分散無效，只能用於較軟的結構物。為了防止粒子凝聚在一起，通常

需加入適當之分散劑來達到此目的。一般分散劑可分為傳統的界面活性劑

與高分子型分散劑(或寡聚合體型)，前者藉著電荷斥力或提供立體障礙來

穩定分散狀態，後者則可將高分子型分散劑導入電荷單元使之不但能提供

良好的立體障礙，亦能藉著電荷斥力來穩定分散狀態。 

2.4.3分散的穩定性： 

當粒子存在於分散媒中，一般簡單的分散現象在熱力學上都是不安定

的，同時有非常大面積的交接面，所以在實際上是需要用若干安定方法。

一個不安定分散液會結塊，同時最後會沈澱。由於整個系統的自由能(ΔG)

增加，在離子作用力(Ion-ion force)、極性力(Dipole-dipole force)、

氫鍵力(Hydrogen-bond)、凡得瓦力(Van Der Waal Force)及布朗運動

(Brownian motion)(即膠體粒子的擴散運動)的影響下，顏料粒子會自發性

的聚集(Flocculation)在一起，造成顆粒變大。因此必須以下列幾種方法，

讓粒子分散維持在穩定的狀態：[23] 

a)粒子靜電力(Electrostatic stabilization)：讓粒子表面帶有電

荷，藉由電荷的排斥力量，抑 制粒子的聚集現象。 

b)立體障礙(Steric stabilization)：在粒子表面吸附一層化合物，

增加粒子的立體障礙。 
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c)媒合作用：利用溶劑分子對粒子的吸引力，減緩聚集速度。 

藉由上述的理論與概念，作為我們彩色濾光片修補液配方設計的參

考，選擇業界常用的UV硬化型光阻原料，設計不同的修補液實驗配方，並

進行實際上機修補測試與驗證。 
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三、實驗方法  

3.1實驗方法 

    目前業界常用之修補液多為溶劑型，於修補後必須經過後烤製程（230

℃）將多餘之溶劑去除。(表3.1)為常見修補液之配方組成，本計劃將以反

應型稀釋單體取代溶劑，降低修補液之溶劑含量，並以無溶劑為最終目標。 

    預期以實際彩色濾光片修補過程所萃取而得到最佳化製成條件，將藉

由黏度、揮發度、分散性與流動性探討以降低揮發性溶劑為目標，並達到

分散良好且pigment達到25％之色彩飽滿之色漿。以促進Repair Ink在CF上

的應用與發展。 

表3.1 常見修補液之配方組成 
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3.2實驗儀器 

1.缺陷修補機(Defect repair systems) 

廠商：V-technology 

型號：Jupiter  

單位：中華映管 

 

 

 

 

 

 

 

 

2.粒徑量測儀 

廠商：Malvern 

型號：Zetasizer Nano – ZS 

單位：鎧暘科技 

 

3.熱重損失分析儀（Thermogravimetric Analysis,TGA） 

廠商：PerkinElmer 

型號：Pyris Diamond TG/DTA, 

單位：鎧暘科技 
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4.黏度量測機(Viscosimeter) 

廠商：BROOKFIELD 

型號：LVDV -II CP 

單位：中華映管 

 

 

 

5.精密天平 

廠商：Mettler-Toledo 

型號：AL204 

單位：中華映管 

6. (Multi-Channel Photo Detector, MCPD) 

廠商： Otsuka Electronic 

型號： LCF-6000 

單位：中華映管 

 

 

 

7.滾輪混和器(Roller Mixer) 

廠商：AS ONE 

型號：MIX-ROTAR VMR-5 

單位：中華映管 
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8.接觸式膜厚機 

廠商：Kosaka  

型號：ET-4000L 

單位：中華映管 

 

 

9. 掃瞄式電子顯微鏡（Scanning Electron Microscope ,SEM） 

廠商：Jeol 

型號：JSM-6700F 

單位：中華映管 

 

 

 

 

10.光學顯微鏡(Optical Microscopy,OM) 

廠商：OLYMPUS【JAPAN】  

型號：U-PMTVC 

單位：中華映管 
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3.3實驗藥品 

1.紅色色漿 

廠商：台灣納米 

型號：R03806、RFG16-1 

 

2.藍色色漿 

廠商：台灣納米 

型號：B03806、BBG13-1 

 

3.綠色色漿 

廠商：台灣納米 

型號：G03806、GGJ11-1 

 

4.黑色色漿 

廠商：台灣納米 

型號：KAB18-1 

原廠修補液有基本品質特性提供，且搭配V-tech缺陷修補機毛細針(MICRO 

DISPENSER)吐出修補液的操作需求，故在色漿的請購過程中即會先開立色

漿的需求條件，方便修補液配製設計的調整。下方各點即為設定的請購規

範。 

在色漿本身特性方面： 

a) Pigment Content：25%~30%  

b) Viscosity：80~500 cps 

c) Davg：<150nm 

d) Solvent type：TPGDA、MMA 
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e) 色漿包裝在未開封的狀態下，依製造日期起算可保存３個月。 

在色漿與缺陷修補機特性配合性方面： 

a) 紅﹑綠﹑藍﹑黑色COLOR色漿，可以以最小２PL單位進行局部吐出。 

b) COLOR色漿為UV硬化式的色漿。 

c) 須能配合MICRO DISPENSER的前端內徑約為5µm的填充要求。 

 

5.二季戊四醇六丙稀酸酯(Dipentaerythritol hexaacrylate；DPHA) 

化學結構：        

廠商：KAYARAD 

 

6.1,6已二醇二丙烯酸酯(1,6-Hexanediol Diacrylate；HDDA) 

化學結構：        

廠商：KAYARAD 

 

7.光起始劑(Photoinitiator I-369) 

化學結構：        

2-Benzyl-2-dimethylamino-1-(4-morpholinophenyl)-butanone-1 

廠商：Ciba Specialty Chemicals 
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8.光起始劑(Photoinitiator I-907) 

化學結構：       

2-Methyl-1[4-(methylthio)phenyl]-2-morpholinopropan-1-one 

廠商：Ciba Specialty Chemicals 

 

9.平坦劑(Leveling Agent) 

廠商：DIC Corporation 

型號：R-08 

 

3.4實驗流程 

實驗執行方式為藉由色漿，多官能基高分子單體，光起始劑，添加劑之選

用及配比調整所調配之修補液材料可依順序加入，同時予以攪拌混合均勻

達到良好分散。配製完成的修補液材料裝填成卡匣上線進行光反應性、流

動性、色度分析，修補後成品則進行後續信賴性分析。 

一般於上機進行修補測試時,我們是修補在報廢的CF基板上(已完成

BM,R,G,B的基板)。裝上Ink Cassette後於空白測試基板上試吐，調整Press

以及Ink Put Time。於欲填補之畫素上以Laser打出填補區。以修補液填補，

觀察流動情形。接著以UV照射進行硬化反應，觀察硬化情形。最後以目視

判定色濃度及修補後之平坦性。修補液配置與測試流程如(圖3.1)所示。 
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圖3.1 修補液配置與測試流程圖 
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四、實驗結果與討論  

4.1修補測試結果 

4.1.1色漿單體系統選擇配方 

現行彩色濾光片修補液或彩色光阻多使用具揮發性質的溶劑

(PGMEA(Propylene Glycol Monomethyl Ether Acetate) (丙二醇甲醚醋酸

酯)簡稱PMA)進行配製。但若能成功開發減少修補液溶劑的技術，將能有效

減少溶劑揮發的目標，跟上現今綠色環保盛行潮流，同時減少高溫固化製

程達到降低製程成本之目的。在修補液配方選擇上，初期即設定以反應型

稀釋單體作為色漿廠商的溶劑使用。選用的反應型稀釋單體種類有

MMA(methyl methacrylate)與TPGDA(Tripropylene Glycol Diacrylate)兩

種系統及舊有的PMA系統。下方即為選擇不同單體系統的色漿進行修補液配

製的修補結果。 

 

4.1.1.1 MMA Type 色漿 

色漿廠商表示MMA Type色漿開發已達該實驗室極限，無法再做優化，故由

我們以單體及平坦劑做Ink配方調整，逐步調整低黏度單體及平坦劑比例，

觀察其修補過程流動性與揮發性。配方設計如(表4.1)所示。 

R色的流動性於修補初期表現良好，但停滯約莫十分鐘未修補即出現Ink黏

滯的現象，流動性明顯變差，G、B色兩色流動性不佳，Bk色流動性良好，

但曝光後有縐褶問題產生。 

 

4.1.1.2 PMA Type 色漿 

取PMA Type色漿進行測試，PMA Type Ink預期會有：易揮發及流動性不足

的情形。配方設計如(表4.2)所示。 

使用PMA Type色漿，結果如預期：Ink揮發過快，造成整體黏度升高，流動
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性極差，且每次修補之第一點吐出量都偏低，PMA Type色漿較不適用於 

Micro dispense type 之修補機。 

 

4.1.1.3 TPGDA Type 色漿 

色漿廠商開發的TPGDA Type色漿，因黏度問題無法將pigment content提升

至我們的需求。從Ink內色漿比例作調整，希望能提高色濃度表現，RGB三

色各調配兩組，黏度皆在合適範圍，進行填充及修補測試。配方設計如(表

4.3)所示。 

使用TPGDA Type色漿，依過去之配比再增加paste content得RGB各兩組配

方，修補結果之色度表現仍不足，整體流動性太過，造成修補參數的調整

困難。 

 

此階段評價主要是Paste中單體系統調整，選用的單體種類有

PMA/MMA/TPGDA等，但其流動性與揮發性無法達到要求。MMA Type之R、G、

B色之流動性則仍待提升，與TPGDA Type流動性太過的特性剛好相反，考慮

將兩種色漿進行混摻調配，盼解決兩者的問題。Bk方面，皺摺情形仍存在，

須由單體系統及起始劑與色漿之相容性做改良。 
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表4.1 MMA單體系統配方 

 

表4.2 PMA單體系統配方 

 

表4.3 TPGDA單體系統配方 

 

 

 

 

 

 



 

41 

 

圖4.1 MMA Type修補液修補結果 
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圖4.2 PMA Type修補液修補結果 

 

圖4.3 TPGDA Type修補液修補結果 
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4.1.2 MMA與TPGDA單體系統混摻配方 

針對RGB色修補液流動性與揮發性問題，將兩種色漿進行混摻調配設計且黏

度控制在適合的範圍，MMA與TPGDA單體系統混摻配方如(表4.4)所示。 

表4.4 MMA與TPGDA單體系統混摻配方 

 

 

圖4.4 MMA與TPGDA單體系統混摻配方修補液修補結果 

MMA與TPGDA混摻Type之RGB INK。揮發性與流動性問題已明顯改善，但UV照

射後普偏皆有皺折問題，過去未曾發生。G色部份配方無皺摺問題，但G色

在TPGDA比例增加時外觀顆粒更加嚴重，需選擇較低比例。 
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4.1.3 UV皺摺問題調整配方 

針對R、B、BK三色進行UV皺摺配方調整，主要為提高高黏度單體DPHA的比

例，配方設計如(表4.5)所示：[24] 

表4.5 UV皺摺問題調整配方 

 

 

圖4.5 UV皺摺問題調整配方修補液修補結果 

調整高低黏度單體比例在不影響修補過程中之流動與揮發特性情況下，並

能有效解決UV後會有縐褶產生的問題。 

藉由多次配方調整與上線測試已逐漸能掌握Ink配方與Repair 結果之關連

性，將修補測試中流動性、揮發性、UV反應性及外觀與顏色良好的四色修

補液，對照一般顏料分散型彩色光阻所進行的檢驗項目[25]，選擇適合彩

色濾光片的項目進行測試檢驗，其中包含粒徑分析、熱穩定性、色度分析，
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信賴性等項目，以確認配製的彩色濾光片修補液符合業界需要。 

 

4.2修補液粒徑分析 

光在傳播中，波前受到與波長尺度相當的隙孔或顆粒的限制，以受限波前

處各元波為源的發射在空間干涉而產生衍射和散射，衍射和散射的光能的

空間（角度）分布與光波波長和隙孔或顆粒的尺度有關。  

用激光做光源，光為波長一定的單色光後，衍射和散射的光能的空間（角

度）分布就與粒徑有關。 

對顆粒群的衍射，各顆粒級的多少決定著對應各特定角處獲得的光能量的

大小，各特定角光能量在總光能量中的比例，應反映著各顆粒級的分布豐

度。一般粒徑分析使用單一波長的雷射光、Ｘ光或中子射線照射在分散在

液相中的待測粒子表面，量測在幾個反射角的反射光強度，或者固定在某

一個角度量測反射光強度的衰變情形，再配合理論分析模式，便可以得到

粒子的平均大小及分布。如果要量測數百奈米以下的固態或液態的粒子，

到目前為止，光散射儀是主要、也可能是最好的選擇。[25] 

測試方式為取0.02g的原液+1.98g的溶劑(PGMEA)，充份混合後倒入待測的

石英材質的cell去做測量，連續測量五次，並取其平均值。其結果如(表4.6)

與(圖4.6~4.9)所示： 
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表4.6 R/G/B/BK四色修補液粒徑量測結果 

 

 

圖4.6 R色修補液粒徑分佈曲線圖 

 

圖4.7 G色修補液粒徑分佈曲線圖 
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圖4.8 B色修補液粒徑分佈曲線圖 

 

圖4.9 BK色修補液粒徑分佈曲線圖 

由以上的結果，不同色漿與不同的成分組成，在本實驗的配方設計中，其

修補液的混合分散結果良好，並沒有凝結或聚合的現象，R色修補液由結果

其粒徑分布約為90nm~900nm，平均粒徑為215.7nm，G色修補液由結果其粒

徑分布約為20nm~900nm，平均粒徑為107.7nm，BK色修補液由結果其粒徑分

布約為50nm~900nm，平均粒徑為118.2nm，其粒徑分佈皆具有良好的均一性。 

B色修補液由結果其粒徑分布約為30nm~900nm，平均粒徑為125.0nm，但其

在粒徑分布約為2000nm~3000nm有輕微的強度被偵測，但在修補過程中以穿

透光與反射光確認皆無異常現象，初步確認此粒徑分布狀況對修補液應為

可接受狀況。 
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4.4修補液熱穩定性分析 

熱重量分析儀(Thermogravimetric Analyzer, TGA)是用於量測樣品材料在

特定溫度條件下的重量變化情形的儀器。其主要原理係將樣品置於一個可

透過程控式升溫、降溫或恆溫的加熱爐中，通入固定的環境氣體下(例如：

氮氣或氧氣)，當溫度上升至樣品中某一材料成分的蒸發溫度、裂解溫度、

氧化溫度時，樣品會因為蒸發、裂解、氧化而造成重量的損失，記錄樣品

隨溫度或時間的重量的變化，即可判定材料的裂解溫度、熱穩定性、成分

比例、樣品純度、水份含量、還原溫度及材料的抗氧化性等特性。[26]彩

色濾光片在進行完成紅、綠、藍三色層的製作後，後續會進行ITO、MVA、

PS製程三道加熱烘烤處理製程，其中ITO成膜溫度為180℃，MVA與PS製程則

有230℃烘箱烘烤，將自製的彩色修補液進行熱重量分析，以測試修補液能

在高溫製程下不會產生熱裂解問題，確保修補的品質，實驗方法為以每分

鐘10℃的升溫速率，紀錄其重量變化對應溫度作圖，其結果如(圖4.10)所

示。 

 

圖4.10 修補液TGA曲線圖 
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由R/G/B/BK四色修補液的熱重量分析曲線圖，修補液在溫度低於300℃時沒

有明顯的重量損失，此結果已可達到我們希望設定的230℃抗裂解溫度，在

熱穩定特性表現上，應可應付後續各段的熱處理製程條件。 

 

4.5修補液色度分析 

LCD產品隨客戶需求不同，其產品色度規格都有所差異，目前CF缺陷完成修

補後主要還是目視確認修補區色彩飽和度是否和原正常光阻區沒有太大差

異，本光學色度特性標準以32吋TV機種與17吋Monitor機種的產品為參考規

格，探討修補後區域的光學特性[27]。測試方式為取上完RGB光阻的彩色濾

光片半成品。以自製的修補液進行修補，共修補3個缺陷區，並量測修補區

域中心點的光學特性，並取其平均值，紀錄其結果。 

修補後量測正常區與修補區的光學特性(x,y,Y,OD) 如(表4.7)所示，兩組

量測結果色座標比較如(圖4.11)所示。 

表4.7正常區與修補區的光學特性(x,y,Y,OD) 

 

 



 

50 

 

圖4.11 正常區與修補區色座標比較圖 

由光學色度特性與色座標比較圖表可看出，自製修補液完成修補後其色度

與正常RGB色層的色度雖然無法完全符合產品色度目標，但在色彩的表現

上，已可符合一般產品的使用，如果未來在修補過程中其產品色度規格與

修補區的顏色差異過大，各COLOR光阻的色度也可依產品特殊色度規格要

求，進行色漿比例調整。另外目前黑色樹脂在光學密度(Optical density;OD)

的要求至少為4.0的水準，光學密度也可以以光學折射率的想法表現[28]，

下式(14)為OD值表示式，其中I為一個特定的波長的光強度已通過一物質而

特定波長的光強度在進入物質之前則以I0表示。兩者相除後取對數值即為

該物質光學密度的定義。 
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          OD = -log (I/I0)   ---------------------- (14) 

目前自製的修補液量測的OD值為4.5，符合一般彩色濾光片產品規格需求。 

 

4.6修補液SEM分析 

針對修補液皺摺問題，由SEM分析確認如(圖4.12)所示。凸起的山脊區發現

有較多的層狀結構與聚合顆粒，此代表Ink各局部區域反應速率不同，此為

造成皺摺的原因。推測光反應性不足，須從此方向著手改善。也因藉由調

整高低黏度單體比例在不影響修補過程中之流動與揮發特性情況下，有效

解決UV後會有縐褶產生的問題。 

 

圖4.12 UV皺折區SEM分析圖 

 

4.7修補液信賴性分析 

彩色濾光片出貨前會進行信賴性測試，以確認在進行後續Cell組裝時彩色

濾光片品質上的穩定性，將最佳配方修補後的基板，鍍上ITO後進行信賴性

測試分析，測試結果以自製的修補液進行修補的基板，可通過彩色濾光片
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的測試規格，紅、藍、綠三色以外觀與色差進行判定，黑色則以外觀為主

要判定方式，測試結果如下 

a) 耐熱性測試： 

外觀：觀察試驗後CF外觀無ITO層潤、顏料溶、畫素剝落、龜裂等狀況。判

定為合格。分光特性：△Euv＊≦3.0為合格 

表4.8 修補基板耐熱性測試 

Test Item Item △Euv* Judge Item △Euv* Judge Item △Euv* Judge

230℃/1hr R 1.69 PASS B 1.16 PASS G 2.23 PASS

200℃/3hr R 1.44 PASS B 0.74 PASS G 1.02 PASS

 

b) 耐溶劑性測試： 

外觀：觀察試驗後CF外觀無ITO層潤、顏料溶、畫素剝落、龜裂等狀況。判

定為合格。分光特性：△Euv＊≦3.0為合格 

表4.9 修補基板耐溶劑性測試 

Test Item Item △Euv* Judge Item △Euv* Judge Item △Euv* Judge 

TMAH R 1.11 PASS B 0.74 PASS G 0.48 PASS

Ethanol R 0.6 PASS B 2.92 PASS G 2.53 PASS

IPA 25℃ R 1.93 PASS B 2.93 PASS G 0.84 PASS

SPS-250 R 2.25 PASS B 1.64 PASS G 0.41 PASS

 

c) 耐藥品性測試： 

外觀：觀察試驗後CF外觀無ITO層潤、顏料溶、畫素剝落、龜裂等狀況。判

定為合格。分光特性：△Euv＊≦3.0為合格 

表4.10 修補基板耐藥品性測試 

Test Item Item △Euv* Judge Item △Euv* Judge Item △Euv* Judge

Warm water R 0.68 PASS B 0.43 PASS G 1.94 PASS

d) 耐環境測試： 
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外觀：觀察試驗後CF外觀無ITO層潤、顏料溶、畫素剝落、龜裂等狀況。判

定為合格。分光特性：△Euv＊≦3.0為合格。耐光性前、後，測定R/G/B的

色差值，△Euv＊≦5.0為合格。 

表4.11 修補基板耐環境測試 

Test Item Item △Euv* Judge Item △Euv* Judge Item △Euv* Judge 

-40~85℃ R 0.4 PASS B 0.61 PASS G 0.25 PASS

UV  R 0.62 PASS B 0.57 PASS G 2.27 PASS
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五、結論與建議  

5.1結論  

藉由多次配方調整與上線測試已逐漸能掌握Ink配方與Repair 結果

之關連性，期間並配合色漿廠商同步共同開發減少高溫固化製程的Repair 

Ink已有初步成果，4色Ink其流動性、揮發性、UV反應性及色彩飽和度可符

合上線測試標準。 

最佳配方的R/G/B/BK Ink進行信賴性試驗，針對Ink’s可靠度、

Ink’s life time等，進行品質檢驗，其中R/G/B/BK四色已通過彩色濾光

片的信賴性品管測試。 

 

5.2建議  

在實驗的設備與手法上，本論文實驗使用上機測試的機台為

V-technology廠商型號為Jupiter彩色濾光片修補設備，其機台設計需搭配

針頭為0.5um管徑毛細針卡匣，為節省修補液送回日本原廠填充所需往來的

時間與成本，本實驗皆以自行清洗回收毛細針後再進行修補液的填充，但

由於毛細針頭極細，往往在清洗回收的過程，常常會有針頭損壞或者清洗

不潔的問題，針頭損壞會造成修補液吐出量的不易控制，需調整吐出壓力

與吐出量來加以控制，如圖(5.1)所示。而其清洗不潔則會造成修補液無法

填充或吐出，雖然過程中有取相同管徑的毛細管，以加熱拉伸的方式進行

製作，但製作過程不易拉出原廠毛細針形狀，目前仍需使用原廠修補針進

行修補。 
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V-Tech (正常品) 自製-R (針尖損毀) 自製-R (出墨量無法控制)V-Tech (正常品) 自製-R (針尖損毀) 自製-R (出墨量無法控制)

 

圖5.1 針頭損壞修補圖 

在修補液的設計與配方上，目前業界以修補液進行彩色濾光片修補

的設備，除了毛細針式也有日本NTN針沾式的修補設備等，不同的修補方式

所需搭配的修補液特性皆會有所不同，但依據各種修補機台型式的修補結

果進而調整修補液色漿、單體、起始劑、添加物的比例，相信同樣可找出

符合該機台的修補液配方。 
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