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本发明涉及一种用于车辆的曲面显示装置

及其制造方法。在一个实施例中，用于车辆的曲

面显示面板包括：覆盖构件，该覆盖构件包括具

有弯曲形状的透明窗口和形成在窗口下侧的支

撑盖，并且该覆盖构件包括由形成在支撑盖中的

开口限定的显示区域和除显示区域之外的非显

示区域；以及面板组件，该面板组件结合到支撑

盖的下侧。
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1.一种用于车辆的曲面显示装置，包括：

覆盖构件，包括具有弯曲形状的透明的窗口和形成在所述窗口下侧的支撑盖，并且所

述覆盖构件包括由形成在所述支撑盖中的开口限定的显示区域和除所述显示区域之外的

非显示区域；以及

面板组件，结合到所述支撑盖的下侧，

其中，所述支撑盖包括沿着所述开口的周边形成的第一区域和形成在所述第一区域的

周边且成阶梯式高于所述第一区域的第二区域；

在所述面板组件和与所述显示区域对应的窗口区域之间形成有粘合层；

所述面板组件沿着所述第一区域与所述第二区域之间的接合部结合，使得所述面板组

件的显示面板与所述粘合层接触；并且

其中，所述支撑盖包括面对所述透明的窗口的前表面、背向所述前表面的后表面以及

连接所述前表面和所述后表面的外围表面，

其中，所述第一区域从所述后表面凹进以用于接收所述面板组件，其中所述第一区域

包括位于所述开口周围并背向所述前表面的底表面，其中，所述第一区域还包括连接所述

底表面和所述后表面的侧表面，

其中，所述支撑盖包括多个通孔，每个通孔形成在所述侧表面和所述后表面之间，以用

于排出在所述粘合层和所述面板组件之间的气泡。

2.根据权利要求1所述的曲面显示装置，其中，所述面板组件包括：

所述显示面板，布置在所述粘合层下方并被配置成在所述显示区域上显示图像；

固定支架，布置在所述显示面板下方并被配置成固定所述显示面板；

印刷电路板，布置在所述固定支架下方；以及

后盖，接收所述显示面板、所述固定支架和所述印刷电路板，并且所述后盖耦接到所述

支撑盖。

3.根据权利要求1所述的曲面显示装置，其中，所述显示面板是LCD面板。

4.根据权利要求1所述的曲面显示装置，其中，所述窗口和所述支撑盖通过不同的热塑

性树脂的双注射成型来制造。

5.根据权利要求1所述的曲面显示装置，其中，所述粘合层通过在所述第一区域和与所

述显示区域对应的所述窗口区域之间施加并固化光学粘合剂组合物而形成，

其中，所述光学粘合剂组合物包括光学透明粘合剂组合物和光学透明树脂组合物中的

一种或多种。

6.根据权利要求1所述的曲面显示装置，还包括形成在所述窗口的上表面上的辅助涂

层，

其中，所述辅助涂层为防指纹涂层、防眩光涂层或防反射涂层。

7.根据权利要求1所述的曲面显示装置，其中，所述支撑盖具有遮光性能。

8.一种用于制造用于车辆的曲面显示装置的方法，所述方法包括：

制备覆盖构件，所述覆盖构件包括具有弯曲形状的透明的窗口和形成在所述窗口的下

表面上的遮光的支撑盖，并且所述覆盖构件包括由形成在所述支撑盖中的开口限定的显示

区域和除所述显示区域之外的非显示区域；

将光学粘合剂组合物施加到所述窗口的与所述显示区域对应的下表面；以及
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使所述光学粘合剂组合物与面板组件的一个表面接触，

其中，所述支撑盖包括沿着所述开口的周边形成的第一区域和形成在所述第一区域的

周边且成阶梯式高于所述第一区域的第二区域；

所述面板组件沿着所述第一区域与所述第二区域之间的接合部结合，使得所述面板组

件的显示面板与粘合层接触；并且

其中，所述支撑盖包括面对所述透明的窗口的前表面、背向所述前表面的后表面以及

连接所述前表面和所述后表面的外围表面，

其中，所述第一区域从所述后表面凹进以用于接收所述面板组件，其中所述第一区域

包括位于所述开口周围并背向所述前表面的底表面，其中，所述第一区域还包括连接所述

底表面和所述后表面的侧表面，

其中，所述支撑盖包括多个通孔，每个通孔形成在所述侧表面和所述后表面之间，以用

于排出在所述粘合层和所述面板组件之间的气泡。
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用于车辆的曲面显示装置及其制造方法

[0001] 相关申请的引用

[0002] 本申请要求于2017年7月28日向韩国知识产权局提交的韩国专利申请第10-2017-

0095946号的权益，其全部公开内容通过引用并入本文。

技术领域

[0003] 本发明涉及一种用于车辆的曲面显示装置及其制造方法。

背景技术

[0004] 用于车辆的显示装置向用户提供视觉信息，诸如图像，并且其厚度变薄，使得其应

用范围可扩大。近年来，已经开发出曲面显示器，其不仅用作仅提供信息的输出装置，而且

具有向前突出的左端和右端以及向后突出的中心。提高了屏幕沉浸感和可视性的曲面显示

器已作为高档产品引入市场。

[0005] 显示装置可以包括：面板，其通过电信号显示图像信息；边框，其包围面板；以及背

光，其将光照射到面板以使得能够从面板显示图像信息。在该显示装置中，在面板上形成透

明覆盖构件，以便保护面板。就此而言，可以将粘合剂施加到上表面以将覆盖构件附接到面

板。此外，当在面板与覆盖构件之间施加粘合剂时，为了防止粘合剂流出面板，进行沿着覆

盖构件的边缘单独形成堤部结构的工艺。

[0006] 为了去除面板与粘合剂之间产生的气泡，另外进行高压釜工艺以去除气泡。高压

釜工艺在高温高压条件下进行，并因此具有工艺时间和成本增加的缺点。此外，存在的问题

是，即使在高压釜工艺之后也不能完全去除气泡，并由此增加了产品的次品率。

[0007] 与本发明相关的现有技术文献包括韩国专利第10-1748234号(2017年6月16日公

布；标题为“用于蚀刻曲面液晶显示面板而不具有连接失效的方法以及由此制造的曲面液

晶显示面板(Method  for  etching  curved  liquid  crystal  display  panel  without 

junction  failure  and  curved  liquid  crystal  display  panel  manufactured 

thereby)”)。

发明内容

[0008] 本发明的一个方面涉及一种用于车辆的曲面显示装置。用于车辆的曲面显示装置

包括：覆盖构件，该覆盖构件包括具有弯曲形状的透明窗口和形成在窗口下侧的支撑盖，并

且该覆盖构件包括由形成在支撑盖中的开口限定的显示区域和除显示区域之外的非显示

区域；以及面板组件，该面板组件结合在支撑盖的下方，其中，支撑盖包括沿着开口的周边

形成的第一区域和形成在第一区域的周边且成阶梯式高于第一区域的第二区域；在面板组

件和与显示区域对应的窗口区域之间形成有粘合层；面板组件沿着第一区域与第二区域之

间的接合部结合，使得面板组件的显示面板与粘合层接触；并且在第一区域与第二区域之

间的接合部处形成有用于排出在粘合层与面板组件之间产生的气泡的至少一个通孔。

[0009] 在一个实施例中，面板组件可以包括：显示面板，该显示面板布置在粘合层下方并
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被配置成在显示区域上显示图像；固定支架，该固定支架布置在显示面板下方并被配置成

固定显示面板；印刷电路板(PCB)，该PCB布置在固定支架下方；以及后盖，该后盖接收显示

面板、固定支架和PCB并耦接到支撑盖。

[0010] 在一个实施例中，显示面板可以是LCD面板。

[0011] 在一个实施例中，窗口和支撑盖可以通过不同热塑性树脂的双注射成型来制造。

[0012] 在一个实施例中，粘合层通过在第一区域和与显示区域对应的窗口区域之间施加

并固化光学粘合剂组合物而形成。光学粘合剂组合物可以包括光学透明粘合剂(OCA)组合

物和光学透明树脂(OCR)组合物中的一种或多种。

[0013] 在一个实施例中，曲面显示装置还可以包括形成在窗口上表面上的辅助涂层。辅

助涂层可以是抗指纹涂层、防眩光涂层或防反射涂层。

[0014] 在一个实施例中，支撑盖可以具有遮光性能。

[0015] 本发明的另一方面涉及一种用于制造用于车辆的曲面显示装置的方法。在一个实

施例中，用于制造用于车辆的曲面显示装置的方法包括：制备覆盖构件，该覆盖构件包括具

有弯曲形状的透明窗口和形成在窗口下侧的遮光支撑盖，并且该覆盖构件包括由形成在支

撑盖中的开口限定的显示区域和除显示区域之外的非显示区域；将光学粘合剂组合物施加

到窗口的与显示区域对应的下侧；以及使光学粘合剂组合物与面板组件的一个表面接触，

其中，支撑盖包括沿着开口的周边形成的第一区域和形成在第一区域的周边且成阶梯式高

于第一区域的第二区域；面板组件沿着第一区域与第二区域之间的接合部粘合，使得面板

组件的显示面板与粘合层接触；并且在第一区域与第二区域之间的接合部处形成有用于排

出在粘合层与面板组件之间产生的气泡的至少一个通孔。

[0016] 根据本发明的用于车辆的曲面显示装置使得能够简化工艺，并且可以表现出出色

的生产率和经济效率，并且次品率低且设计自由度高。

附图说明

[0017] 图1示出了根据本发明的一个实施例的用于车辆的曲面显示装置。

[0018] 图2a示出了根据本发明的一个实施例的用于车辆的曲面显示装置中的覆盖构件

的前视图，并且图2b示出了覆盖构件的后视图。

[0019] 图3示出了根据本发明一个实施例的用于车辆的曲面显示装置的剖视图。

[0020] 图4示出了根据本发明一个实施例的用于车辆的曲面显示装置的剖视图。

[0021] 图5示出了根据本发明一个实施例的用于车辆的曲面显示装置的后视图。

[0022] 图6示出了根据本发明的一个实施例的用于制造用于车辆的曲面显示装置的覆盖

构件的方法。

[0023] 图7a示出了将面板组件结合到本发明的覆覆盖构件的过程，且图7b示出了当面板

组件结合到覆盖构件时在粘合层与面板组件之间产生的气泡被排放到外部。

具体实施方式

[0024] 以下，将参考附图更详细地描述本发明的实例性实施例。然而，本发明可以以不同

的形式实施，并且不应当被解释为局限于在此阐述的实施例。相反，提供这些实施例是为了

使本公开全面且完整，并且将本发明的范围完全传达给本领域技术人员。附图不一定按比
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例绘制，并且在一些情况下，为了清楚地示出实施例的特征，可能将比例放大。此外，尽管为

了便于说明还仅示出了组成元件的一部分，但是本领域技术人员将很容易认识到元件的剩

余部分。通常，从观察者的角度对附图进行描述。当一个元件被称为在另一个元件“上”或

“下方”时，它不仅指该元件直接位于另一个元件“上”或“下方”的情况，而且还指这些元件

之间存在附加元件的情况。此外，本领域的任何技术人员将理解，在不脱离本发明的技术精

神的情况下，本发明可以以各种不同的形式实施。在所有附图中，相同的附图标记表示基本

上相同的元件。

[0025] 在以下描述中，当详细描述相关已知技术可能会使本发明的主题变得模糊时，将

省略对相关已知技术的详细描述。

[0026] 此外，下文中将描述的组成元件的术语是考虑到这些元件在本发明中功能而定义

的，其可以根据使用者或操作者的意图或者根据客户改变。因此，这些术语的定义必须基于

本文的整体描述。

[0027] 这里使用的术语“透明”是指可见光透光率至少为80％的透明度。

[0028] 用于车辆的曲面显示装置

[0029] 本发明的一个方面涉及一种用于车辆的曲面显示装置。图1示出了根据本发明的

一个实施例的用于车辆的曲面显示装置。图2a示出了根据本发明的一个实施例的用于车辆

的曲面显示装置中的覆盖构件100的前视图，并且图2b示出了覆盖构件100的后视图。另外，

图3示出了根据本发明的一个实施例的用于车辆的曲面显示装置的剖视图，而图4示出了根

据本发明的一个实施例的用于车辆的曲面显示装置的放大剖视图。

[0030] 参照图1至4，用于车辆的曲面显示装置1000包括：覆盖构件100，该覆盖构件包括

具有弯曲形状的透明窗口10和形成于窗口10的下侧的支撑盖20，并且该覆盖构件包括由形

成在支撑盖20中的开口21限定的显示区域VA和除显示区域之外的非显示区域IVA；以及面板

组件200，该面板组件结合在支撑盖20下方。

[0031] 支撑盖20包括沿着开口的周边形成的第一区域A1和形成在第一区域A1的周边且成

阶梯式高于第一区域A1的第二区域A2。在与显示区域VA对应的窗口区域与面板组件200之间

形成有粘合层110。面板组件200沿着第一区域A1与第二区域A2之间的接合部结合，使得面板

组件200的显示面板与粘合层110接触。

[0032] 在一个实施例中，通过注射成型，第一区域A1可以沿着支撑盖20的开口的周边形

成，并且第二区域A2可以在第一区域A1的周边形成为成阶梯式高于第一区域A1。参照图4，支

撑盖20的第二区域的高度H2大于第一区域的高度H1。当形成这种阶梯式结构时，能够在施加

光学粘合剂组合物(将在下面描述)时防止该组合物流到除显示区域之外的区域，并且能够

省略通过将高粘性热塑性树脂组合物施加到支撑盖而形成堤部结构以防止粘合剂组合物

泄漏的常规工艺。因此，阶梯式结构具有简化工艺的效果，并且可以提高工艺效率和生产

率。

[0033] 在一个实施例中，在窗口10的与显示区域VA对应的底表面上形成粘合层110。在一

个实施例中，所形成的粘合层110的厚度可以等于或大于第一区域的高度H1。例如，所形成

的粘合层的厚度可以等于第一区域的高度H1。

[0034] 图5示出了根据本发明的一个实施例的曲面显示装置中的覆盖构件的后视图。参

照图5，在支撑盖20的第一区域A1与第二区域A2之间的接合部处形成有用于排出在粘合层与
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面板组件之间产生的气泡的至少一个通孔22。例如，如图5所示，通孔22可以形成在第一区

域A1与第二区域A2之间的接合部的每个角部处以及接合部的左部分和右部分的中心处。

[0035] 参照图1，面板组件200可以包括：显示面板210，该显示面板与粘合层的底表面接

触并被配置成在显示区域上显示图像；固定支架220，该固定支架布置在显示面板210下方

并被配置成固定显示面板210；印刷电路板(PCB)230，该印刷电路板布置在固定支架220下

方；以及后盖240，该后盖耦接到覆盖构件100的支撑盖20并被配置成接收显示面板210、固

定支架220和PCB  230。

[0036] 在一个实施例中，显示面板210可以是LCD面板。

[0037] 在一个实施例中，覆盖构件100的窗口10和支撑盖20可以由不同的热塑性树脂通

过双注射成型而形成。例如，覆盖构件100可以使用用于形成窗口10和支撑盖20的第一热塑

性树脂和第二热塑性树脂通过双注射成型来制造。

[0038] 在一个实施例中，窗口10可以使用透明的第一热塑性树脂组合物形成。例如，第一

热塑性树脂组合物可以包括烯烃树脂、环氧树脂、丙烯酸树脂、聚氨酯树脂、硅树脂、聚酯树

脂等，但不限于此。

[0039] 在一个实施例中，支撑盖20可以具有遮光性能。在一个实施例中，支撑盖20可以使

用遮光的第二热塑性组合物形成。支撑盖20可以使用包括黑色颜料的第二热塑性树脂组合

物形成。在这种情况下，可以通过对除显示区域VA之外的区域进行遮光来形成非显示区域

IVA，并且可以省略用于对非显示区域进行遮光的传统印刷工艺。因此，可以获得简化工艺

的效果，并且可以提高工艺效率和生产率。

[0040] 参照图4，可以通过在与显示区域对应的窗口区域与第一区域A1之间施加并固化

光学粘合剂组合物来形成粘合层110。光学粘合剂组合物可以包括光学透明粘合剂(OCA)组

合物和光学透明树脂(OCR)组合物中的一种或多种。当通过上述方法形成粘合层110时，面

板组件200可以容易地结合，并且显示面板210可以与粘合层110接触，使得其可以具有出色

的显示可视性。

[0041] 在一个实施例中，用于车辆的曲面显示装置还可以包括形成在窗口的上表面上的

辅助涂层。辅助涂层可以是防指纹涂层、防眩光涂层或防反射涂层。

[0042] 用于制造用于车辆的曲面显示装置的覆盖构件的方法

[0043] 本发明的另一方面涉及一种用于制造用于车辆的曲面显示装置的覆盖构件的方

法。图6示出了根据本发明的一个实施例的用于制造用于车辆的曲面显示装置的覆盖构件

的方法。参照图6，用于制造用于车辆的曲面显示装置的覆盖构件的方法包括：(步骤a)制备

覆盖构件，该覆盖构件包括具有弯曲形状的透明窗口和形成于窗口的下侧的遮光支撑盖，

并且该覆盖构件包括由形成在支撑盖中的开口限定的显示区域和除显示区域之外的非显

示区域；(步骤b)将光学粘合剂组合物施加到窗口的与显示区域对应的下表面；以及(步骤

c)使光学粘合剂组合物与面板组件的一个表面接触。

[0044] 支撑盖包括沿着开口的周边形成的第一区域和形成在周边并成阶梯式高于第一

区域的第二区域。面板组件沿着第一区域与第二区域之间的接合部结合，使得面板组件的

显示面板与粘合层接触。在第一区域与第二区域之间的接合部处形成有用于排出在粘合层

与面板组件之间产生的气泡的至少一个通孔。

[0045] 图7a示出了将面板组件结合到覆盖构件的过程，并且图7b示出了当面板组件结合
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到覆盖构件时在粘合剂110与面板组件200之间产生的气泡A被排出到外部。

[0046] 参照图7a和图7b，可以通过使所施加的光学粘合剂组合物与面板组件接触并固化

光学粘合剂组合物来形成粘合层110。此时，如图7b所示，在粘合层110与面板组件200之间

产生的气泡可以通过形成在支撑盖20的第一区域与第二区域之间的接合部处的通孔22排

出到外部。

[0047] 光学粘合剂组合物可以包括光学透明粘合剂(OCA)组合物和光学透明树脂(OCR)

组合物中的一种或多种。例如，粘合层110可以使用光学透明树脂组合物形成。

[0048] 在一个实施例中，辅助涂层还可以形成在用于车辆的曲面显示装置的窗口10的上

表面上。辅助涂层可以是防指纹涂层、防眩光涂层或防反射涂层。

[0049] 根据本发明的用于车辆的曲面显示装置使得能够简化工艺，并且表现出出色的生

产率和经济效率。此外，即使当应用具有弯曲形状的窗口时，也可以防止在粘合层与显示面

板之间产生气泡，并由此可以降低产品的次品率。此外，其可以具有出色的可视性和高设计

自由度。

[0050] 在下文中将进一步详细描述本发明的优选实例。然而，应该理解，这些实例仅是为

了说明的目的，并不旨在以任何方式限制本发明的范围。

[0051] 实例和比较例

[0052] 实例

[0053] 由透明第一热塑性树脂和遮光第二热塑性树脂进行双注射成型，从而制备覆盖构

件100，该覆盖构件包括具有弯曲形状的透明窗口10和形成于窗口的下侧的遮光支撑盖20，

并且该覆盖构件包括由形成在支撑盖20中的开口21限定的显示区域VA以及除显示区域之

外的非显示区域IVA。

[0054] 此时，如图4所示，所形成的支撑盖20包括沿着支撑盖的开口的周边形成的第一区

域A1和形成在第一区域的周边且成阶梯式高于第一区域的第二区域A2。另外，如图5所示，在

第一区域与第二区域之间的接合部的四个角部中的每个处以及在接合部的左部分和右部

分的中心处形成有通孔22。

[0055] 另外，制备了面板组件200，该面板组件包括：显示面板210，该显示面板配置成在

显示区域上显示图像；固定支架220，该固定支架布置在显示面板210下方并被配置成固定

显示面板210；印刷电路板(PCB)230，该印刷电路板布置在固定支架220下方；以及后盖240，

该后盖接收显示面板210、固定支架220和PCB  230，并耦接到支撑盖20。

[0056] 接下来，如图6中的(b)所示，将光学粘合树脂(OCR)组合物施加到窗口10的与显示

区域VA对应的下侧使得其厚度等于第一区域的高度H1。另外，如图6中的(c)所示，沿着第一

区域与第二区域之间的接合部结合面板组件200，使得光学粘合树脂组合物与面板组件的

一侧接触，从而制造用于车辆的曲面显示装置100。此时，在粘合层110与面板组件200之间

产生的气泡A通过形成在第一区域与第二区域之间的接合部处的通孔22排出。

[0057] 比较例1

[0058] 除了未形成用于排出气泡的通孔22之外，用于车辆的曲面显示面板以与该实例中

描述的方式相同的方式制造。

[0059] 在实例和比较例1中，制造了1000个用于车辆的曲面显示装置。在该制造过程中，

观察在显示区域中是否产生气泡。当在曲面显示装置中产生气泡时，曲面显示装置被判定
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为次品。测量次品率，并且结果如下表1所示。

[0060]   实例 比较例1

次品率(％) 4.0 18.0

[0061] 表1

[0062] 从上述表1的结果可以看出，在形成有配置成排出气泡的通孔的实例中的次品率

显著低于未形成通孔的比较例1中的次品率。

[0063] 比较例2

[0064] 除了未形成粘合层110并且显示区域VA的窗口10与显示面板200间隔开之外，用于

车辆的曲面显示装置以与该实例中描述的方式相同的方式制造。

[0065] 根据常规方法测量在该实例和比较例2中制造的曲面显示装置的透光率，并且测

量结果如表2所示。

[0066]   实例 比较例2

透光率(％) 93.0 88.0

[0067] 表2

[0068] 从上述表2的结果可以看出，与未形成粘合层并且窗口和显示面板形成为彼此间

隔开的比较例2相比，粘合层形成为与显示面板接触的本发明的实例的曲面显示装置具有

出色的可视性。

[0069] 尽管为了说明的目的描述了本发明的优选实施例，但是本领域技术人员将理解，

在不脱离所附权利要求中公开的本发明的范围和精神的情况下，可以进行各种修改、添加

和替换。
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图1

图2a
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图2b

图3
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图4

图5
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图6
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图7a

图7b
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