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1. Spos6b wytwarzania powlok wielowarsiwo-
wych, flenkowych 1 metalicznych, na foliach z two-
rzyw sztucznych, przez stalopradowe napylanie
katodowe poszczeg6lnych warstw, prowadzone pod-
czas przewijania wstegi folii z rolki na rolkg w komo-
rze o regulowanym ci§nieniu i regulowanej
atmosferze gazowej, znamienny tym, ze rozpylanie
prowadzi si¢ kolejno z co najmniej dwoéch magnetro-
nowych katod, wyposazonych w targety z réznych
materialéw, w warunkach odprowadzania skladowej
elektronowej pradu anodowego do elektrostatycznego
ekranu, polaryzowanego dodamio do 150 V oraz z
ograniczeniem strumienia emitowanych czasteczek
do wymiar6w poprzecznych nie wigkszych niz wy-
miary powierzchni czynnej targetu a ograniczenie to
uzyskuje si¢ przez odpowiednie zwymiarowanie
otworéw wyjsciowych w Scianie czolowej ekranu,
przestaniajacej przestrzen migdzy katodg i folia, przy
czym jako pierwszg napyla si¢ warstwe tlenkowa.




Sposéb wytwarzania powtok wielowarstwowych,
tlenkowych i metalicznych, na foliach z tworzyw sztucznych

Zastrzezienia patentowe

1. Spos6b wytwarzania powlok wielowarstwowych, tlenkowych i metalicznych, na foliach
ztworzyw sztucznych, przez stalopradowe napylanie katodowe poszczegblnych warstw, prowa-
dzone podczas przewijania wstegi folii z rolki na rolk¢ w komorze o regulowanym ci$nieniu i
regulowanej atmosferze gazowej, znamienny tym, ze rozpylanie prowadzi si¢ kolejno z co
najmniej dwéch magnetronowych katod, wyposazonych w targety z réznych materiatéw, w
warunkach odprowadzania skladowej elektronowej pradu anodowego do elektrostatycznego
ekranu, polaryzowanego dodatnio do 150 V oraz z ograniczeniem strumienia emitowanych
czasteczek do wymiaréw poprzecznych nie wigkszych niz wymiary powierzchni czynnej targeta
a ograniczenie to uzyskuje si¢ przez odpowiednie zwymiarowanie otworéw wyjsciowych w
Scianie czolowej ekranu, przestaniajacej przestrzerd miedzy katodg i folia, przy czym jako
pierwszg napyla si¢ warstwe tlenkowa.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze napylanie warstwy tlenkowej poprzedza
odpompowanie komory do ci$nienia nie nizszego niz 0,665 Pa oraz wprowadzenie reaktywnej
atmosfery tlenowe;j.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze nagylanie warstwy metalu poprzedza
odpompowanie komory do ci$nienia nizszego od 1,33 x 10™“ Pa oraz wprowadzenia argonu.

* * *

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania powlok wielowarstwowych na powie-
rzchni folii z tworzywa sztucznego, w postaci zwinigtej rolki. Powloki takie ztozone z cienkich
warstw tlenkowych i metalicznych sa aktywne optycznie i wchodza w sktad uktadéw przeciwod-
blaskowych, zwierciadlanych, filtrujacych. Znajduja zastosowanie jako elementy dekoracyijne,
elementy oston ochronnych przed promieniowaniem cieplnym.

Znane sa dwa podstawowe prozniowe spsoby wykonywania powtok na foliach z tworzyw
sztucznych. Pierwszy sposob, najprostszy, polega na otrzymywaniu warstwy materialu na
powierzchni folii przez naparowanie, przy czym w trakcie osadzania podloze przewijane jest z
rolki na rolke nad wyparownikiem. Sposéb wymaga by podloze umieszczone byto w komorze
prézniowej odpompowanej do wysokiej prézni, ok. 107 Pa. Niedogodnoscia metody sa trudnodci
w otrzymywaniu jednorodnych powlok na podtozach o duzych wymiarach, zwigzane z konie-
cznoscig utrzymania statej szybkosci odparowania z liniowych wyparownikéw. Inna niedogod-
noscia jest staba zwykle przyczepno$é warstw do podioza.

Drugi sposéb polega na rozpyleniu jonowym przy zastosowaniu liniowych katod, przy
czym jak w poprzedniej metodzie w trakcie nanoszenia folia przewijana jest z rolki na rolke w
komorze o regulowanym ci$nieniu i regulowane;j atmosferze gazowej. Zaleta tej metody jest
tatwos$¢ uzyskiwania warstwy o jednorodnej grubosci, warstwy sa dobrze przyczepne do
podioza, natomiast niedogodnoscia jest silne grzanie si¢ podioza, bombardowanego przez
wysokoenergetyczne jony i elektrony. W niektérych rozwigzaniach stosuje si¢ chlodzenie
podioza z folii poprzez prowadzenie go w trakcie przewijania po chtodnicy o formie bebna. Ta
metoda chtodzenia jest ktopotliwa przy duzych wymiarach folii gdyz trudno jest zapewnié Scisty
jej kontakt z chtodnica, a juz maly brak kontaktu deformujac folig szybko narasta - narasta zatem
takze deformacja.

Oba opisane sposoby wymagaja wysokiej prézni, co przy ciasno zwinigtej wielozwojowe;j
rolce folii, stanowiacej material szerokowstegowy o duzej powierzchni, narzuca dlugi czas
wstepnego pompowania.



162 744 3

Z polskiego opisu patentowego nr 105 131 znany jest sposob nanoszenia powtoki wielo-
warstwowej na plyty szklane metoda rozpylania, przy ktérym ptyta przesuwa si¢ pod katoda.
Sposéb wykorzystuje rozpylenie typu statopradowego z zastosowaniem napiec z zakresu 1000
- 2500V, co powoduje silne nagrzewanie powierzchni podloza. W dotychczasowych sposobach
rozpylania katodowego cz¢$¢ strumienia emitowanych czasteczek z fragmentéw brzegowych
targetu, przeptywa do podtoza pod katem co niekorzystnie wplywa na wlasnosci optyczne
warstw.

- W technice nanoszenia cienkich warstw metali, dielektrykéw i pétprzewodnikéw znany
jest réwniez spos6b rozpylania magnetronowego, w ktérym pole magnetyczne wprowadzone
nad powierzchnia katody umozliwia zwigkszenie jonizacji gazu, a zatem obniZenie napiecia
rozpylania do warto§ci pon1ze_] 500 V.

Zadaniem wynalazku jest opracowame sposobu nanoszenia powtok na fohe z tworzywa
sztucznego, eliminujacy wskazane powyzej niedogodnosci a zwlaszcza rozwigzujacy problem
niekorzystnego nagrzewania i deformacji folii przy rozpylaniu katodowym.

Sposéb wedtug wynalazku polega na kolejnym, stalopradowym napylaniu warstw, z co
najmniej dwéch magnetronowych katod wyposazonych w targety z réznych materiatéw. Roz-
pylanie katodowe wykonywane jest z odprowadzaniem skladowej elektronowej pradu anodo-
wego do elektrostatycznego ekranu, polaryzowanego dodatnio do 150 V oraz z ograniczeniem
strumienia emitowanych czasteczek do wymiaréw poprzecznych nie wigkszych niz wymiary
powierzchni czynnej targetu. Ograniczenie to uzyskuje si¢ przez odpowiednie zwymiarowanie
otworéw wyjscmwych w $cianie ekranu przeslaniajacej przestrzed migdzy katoda i folia. Jako
pierwsza napyla si¢ warstw¢ tlenkowa.

Rozwiazanie wykorzystuje rozpylame magnetronowe, ktére umozliwia obnlzeme
napigcia rozpylania do warto$ci ponizej 500 V, co w potaczeniu ze skutecznym odprowa-
dzaniem skiadowej elektronowej pradu anodowego daje w efekcie istotne zmniejszenie
nagrzewania si¢ podtoza foliowego, wrazliwego na podwyzszona temperature. W trakcie
nanoszenia - jako pierwszej - warstwy tlenkowej nastgpuje réwnoczesne usuniecie resztek
gazéw zaadsorbowanych na powierzchni folii. Tq faze otrzymywania powtoki mozna
rozpocza¢ od stosunkowo wysokiego ciSnienia, niewiele nizszego od cisnienia stabilnej
pracy magnetronu. W efekcie znacznemu skréceniu ulaga czas wstgpnego pompowania.
Zastosowanie elektrostatycznego ekranu w tym sposobie spetnia podwdjna funkcje : zmniej-
szenie efektu grzania folii przez wytapianie elektronéw oraz odcinanie czasteczek lecacych
pod matym katem do podloza, obnizajacym wiasnosci optyczne warstw. Ponad to ekran
polepsza stabilno$¢ procesu rozpylania.

w sposobie wedlug wynalazku warstwe tlenkowa nanosi si¢ po uprzednim odpompowaniu
komory do cidnienia nie nizszego niz 0,665 Pa oraz wprowadzeniu reaktywnej atmosfery
tlenowe;j. Rozpylanie warstwy metalu poprzedza odpompowanie komory do cisnienia nizszego
od 1,33 x 10 Pa oraz wprowadzenie argonu.

Przedstawiony sposéb pozwala na znaczne skrécenie czasu operacji, powtoki o dowolnie
wybranych wiasciwosciach optycznych cechuja si¢ wysoka jakoscia i dobra przyczepnoscia do
podloza.

Sposob wedlug wynalazku zostanie w peltni wyjasniony opisem dwdéch, przyktadowych
proces6w nanoszenia powtoki dwu i tréjwarstwowej. Opis przedstawiony jest na tle pokazane 20
- schematycznie na rysunku urzadzenia, w ktérym prowadzone jest rozpylanie magnetronowe.

Przyktad I Po zalozeniu w uchwyty urzadzenia rolek z folig estrofolowa 1, o grubosci
80 um, komora 2 zostaje potaczona z uktadem prézniowym 3 i odpompowana do ci$nienia 0,6
Pa. Nastegpnie przez instalacje gazowa 4 wprowadza si¢ czysty tlen podnoszac ci$nienie do 1,33
Pa. Proces naktadania powtoki rozpoczyna si¢ od reaktywnego rozpylania warstwy tlenkowe; z
katody magnetronowej 5, wyposazonej w target cynowy, przy szybkosci przewijania folii 15
cm/min, napigciu rozpylania U = 260 V, pradzie rozpylania J = 1 A oraz napieciu dodatnio
polaryzowanego ekranu 7 U. = 60 V. Po naniesieniu warstwy tlenku cyny komora 2 zostaje
odpompowana do ciénienia 1,5x 10~ 2pa, po czym wprowadzony zostaje z mstalacp gazowej 4
argon podnoszac ciSnienie do 0,665 Pa. Nanoszenie warstwy metalu prowadzi sie z katody
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magnetronowej 6 o aluminiowym targecie, przy przewijaniu folii w kierunku przeciwnym z
szybkoscia 60 cm/min, napieciu rozpylania U = 360 V, pradzie rozpylania J = 1 A i napigciu
ekranu 7 U, =60 V.

Uzyskana dwuwarstwowa powloka ma wysokie metaliczne odbicie R = 86% dla dlugosci
fali A = 1500 nm i transmisje T = 4% dla A = 560 nm.

Przyktad. Il Jako podloze stosowana jest folia estrofolowa o grubosci 100 um. Pierwsze
varstwy; tlenku cyny oraz warstwe aluminium wykonuje si¢ wedlug czynnodci 1 parametréw
procesu opisanego w przykladzm I. Po naniesieniu warstwy aluminium komorg 2 odpompowuje
si¢ do cignienia 1,33 x 10" Pa, wprowadza tlen podnoszac cisnienie do 1,33 Pa, a nastgpnie
prowadzi rozpylanie z katody magnetronowe;j S, przy szybkosci przewijania 15 cm/min, napigciu
U =320V, pradzie J = 1 A, i napieciu ekranu U, =60 V.

Otrzymana powloka tr6jwarstwowa cechuje si¢ odbiciem R =73% dla diugosci
fali A= 1500 nm i transmisja T = 6% dla fali A =560 nm.
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