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OZET
YANSIMAYI ENGELLEYICI CAM URETIM YONTEMI

Bu bulus LCD, display, tabletler, akillh tahta ve ticari tip sogutucular gibi tim
elektronik gdriintli sistemlerinin &niinde yer alan ekranlarda yansimayi engelleyici
bir camin {iretim yontemi ile ilgilidir. Bulus konusu cam iiretim yontemi, camin
matlama yapilmayacak yiizeyinin tercihen folyo ile kaplanarak korunmasi, camin
matlama yapilacak ylizeyine hidroflorik asit, baryum siilfat ve amonyum biflortir
iceren bir ¢dzeltinin uygulanmasi, camin yiizeyinden hidroflorik asit igeren
¢ozeltinin alinmasi, camm yikanarak kurutulmasi, camin matlama yapilmayacak
yiizeyinin tercihen yine folyo ile kaplanmasi, canun hidroflorik asit igeren bir
havuza daldirilarak ilerletilmesi, viizeyinde kalan hidroflorik asitten camin
arindirilmasi, camin istenilen Olgiilerde kesilmesi ve camin isleme prosesinden

gecirilmesi adimlarini icermektedir.



ISTEMLER

5 1.) Bulus clektronik goriintii sistemlerinin  Oniinde yer alan ekranlarda
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yansimayi engelleyici bir camin tiretim yontemi ile ilgili olup;

camin matlama yapilmayacak yiizeyinin tercihen folyo ile kaplanarak
korunmasi, (100)

camin matlama yapilacak yiizeyine hidroflorik asit, baryum siilfat ve
amonyum biflorlir iceren bir ¢6zeltinin uygulanmasi, (110)

camin yuzeyinden hidroflorik asit iceren ¢ozeltinin alinmasi, (120}
camin yikanarak kurutulmasi, (130}

camim matlama yapilmayacak yiizeyinin tercihen yine folyo ile
kaplanmasi, (140)

camm hidroflorik asit iceren bir havuza daldirilarak ilerletilmesi, (150)
viizeyinde kalan hidroflorik asitten camin arindirilmasi, (160)

camin istenilen ol¢iilerde kesilmesi, (170)

camin isleme prosesinden gecirilmesi, (180}

adimlarimn igermesiyle karakterize edilmektedir.
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TARIFNAME

YANSIMAYI ENGELLEYICI CAM URETIM YONTEMI

Teknik Alan

Bu bulus LCD, display, tabletler, akillh tahta ve ticari tip soZutucular gibi tiim
elektronik goriintli sistemlerinin dniinde yer alan ekranlarda yansimayi engelleyici

bir camun Uretim yontemi ile ilgilidir.

Onceki Teknik

Giintimiizde, elektronik goriintiilii cithazlarim ekranlarinda yansima problemlerti ile
karsilasilmaktadir. Yansimanin olmasi, ekranin net olarak gorillememesi ve gdzde
vorulmalara neden olmaktadw. Bu nedenle elektronik gdérlintiilii cihazlarin
ekranlarinda kullanilan camlarm, yansimay engelleyici 6zellikte olmasina yonelik

cesitli yontemler bilinmektedir.

Yaygin olarak, elektronik gdériintiilii cihazlarin ekranlarimda yansimay1
engellemek i¢in anti-reflekte cam kullanilmaktadir. Bu teknik, diiz camin iiretim

asamasinda lizerine vapilan bir kaplamadir.

Teknigin bilinen durumunda ver alan US4427488 numarali Birlesik Devletler
patent dokiimaninda, cam ylizeyinin asit banyolandirmasi (asindirmasi) yapilarak,
yansitict Ozelliklerinin degistirilmesini anlatan bir teknikten bahsedilmektedir.
Bahsedilen teknikte, daha Onceki metotlarda malzemenin aside plansiz
daldiridlmasmnin s6z konusu oldugunu ve agimndirmanin istenilen homojenlikte
olmadig1 anlatilmaktadir. Yeni teknikte ise cam iizerine pliriizsiiz homojen bir asit
tabakasini sarildig1 ve bu malzemenin camin yiizeyinde uygun miktarda oldugunu
ve bdylece camin uzerinde safsizhiklar meydana gelecegi sonuc olarak da

yansitmayi engelleyecek bir yiizey olusacagindan bahsedilmektedir. (Cam asit ile
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birlestirilmeden &nce suyla temizlenmektedir). Bu teknikte bahsedilenlere gére

islem sirasinda asitte camda 5 derecede tutulmaktadir,

Teknigin bilinen durumunda yer alan GB981708 bagvuru numarah Ingiliz patent
dokiimaninda, yansiticilifin azaltilmasi i¢in bir cam tabakasinin bir ylizeyi eriyik
bir metal malzeme (malzeme ince olabilir) ile kaplanmasi ve daha sonra tiim
materyal bir ¢ézeltinin (Hidroflorik asit, Amonyumbiflorid ve bir miktar sorbitol,
gliserin, seker karisimi) igine batirilmasi (metalin kapli oldugu viizey onde
olabilir) sonucu metalin kapli oldugu cam yiizeyinin daha az agindirilma iglemine
tabii tutulacagindan bahsedilmektedir. Dolayisiyla metalle kapli olmayan camin
yiizeyi geometrik bozukluklar ve safsizliklar nedeniyle yansitmaz bir yiizey haline

gelmektedir.

Teknigin bilinen durumunda yer alan GB637401 basvuru numarah Ingiliz patent
dokiimaninda yansitma azaltilmast igin camm yizeymnin, florosilisik siiper
doymus bir asidin (litre bagma 3 milimel) i¢ing, istenilen agmma derinligi elde
edilene kadar atilmasindan ve bdylelikle cam igin iskeletlestirme isleminin
vapilmasindan bahsedilmektedir. Kullanilan ¢ézeltinin florosilisik asit ¢ozeltisi,
filtrelenmis ve suyla seyreltilmis ve c¢okelmis silik asit va da hidrath silik
eklenmesiyle yapilabildiginden bahsedilmektedir. (ki bu siiper doymus bir ¢ozelti
olusmasini saglar ¢iinkii silikanmn ¢ozlinlirliigii artiyor ve florit asidin yogunlugu
azaliyor.) Dokiimanda bahsedilenlere gore, cam baglamadan dnce hidroflorik asit
ya da kizgm, yogunlastmlmig sodyum  hidroksit malzemeleriyle
temizlenebilmektedir. Aym1 zamanda ¢ézelti, florosilisik asidin i¢inde silika i¢eren
camin ¢oziilmesiyle hazirlanabilmektedir. Bununla birlikte belli bir miktar
siiperdoygunluk camimn sadece bir kesimine uygulanabilmekte ve sodyum ve
potasyum florit ekleyerek azaltilabilmekte va da H3Bo3i, NaOH, sodyum silikat

eklenerek arttirilabilmektedir.

Teknigin bilinen durumunda yer alan US4153654A basvuru numarali Birlesik

Devletler patent doklimaninda, homojen camin soygaz (Argon) ve gaz halinde asit
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(HF) ile sputter teknigiyle asindirmasindan bahsedilmektedir. (Sputter teknigi
dzetle buhar fazindaki atomlarmin cam yilizeyindeki oksijen atomlarini sékmesine
dayanir.) Kullanilan yéntemlere gore, dnceden deterjan ve su karisimu ile yikanip
ve daha sonra etanol ile temizlenen camin 200 nm ile 300 nm arahfinda kalmmligin
asindmrilabildiginden ve 10 ile 160 nm araliklarinda yiizeyinde yansimay1 dnleyici
pikler olusturula bilirliginden (Bu iglemler 4 ile 30 saat araliginda stirmektedir ve

cam ile buharin sicakliklar1 birbirinden farklidir) bahsedilmektedir.

Ancak bu dokiimanlarda bahsedilen uygulamalardan elde edilen camlarin
elektronik goriintiili cihazlarin ekranlarinda kullanilmasi, istenilen sonuglar
vermemektedir. Bu nedenle elektronik goriintiilii cihazlarin ekranlarinda yansitma
probleminin ortadan kaldmrilmasi i¢in yeni bir cam iiretim yOnteminin

gergeklestirilmesi ihtiyact dogmustur.
Bulusun Amaglan ve Kisa Aciklamasi
Bu bulusun amaci, elektronik gériintiilii cihazlarin ekranlarinda kullanilacak ve

yansimayi engelleyecek camin iiretim yonteminin gergeklestirilmesidir.

Bu bulusun bir bagka amaci, camm bir yiizeyine hidroflorik asit, baryum siilfat ve
amonyum bifloriir igeren bir ¢dzeltinin uygulanmasi, daha sonra ¢ézeltinin camin
viizeyinden almmasit ve tekrar camun hidroflorik asit igeren bir havuza

daldirilmas1 adimlarmi igeren bir cam {iretim yonteminin gerceklestirilmesidir.

Bulus konusu ydntemde, asit agmdirma ydntemi ile Uretilen cam, istenilen

Olciilere kesilebilmekte ve sonrasinda tiim isleme proseslerinden gecebilmektedir,

Bulusun Ayrintih A¢iklamasi

Bu bulusun amacglarina ulasmak i¢in gergeklestirilen cam firetim yontemi ve

iiretim hatt1 ekli sekillerde gdsterilmistir.
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Bu sekiller;

Sekil-1 Cam liretim yonteminin akis semasidir.

Sekil-2 Cam iiretim ydnteminin ger¢eklestigi iiretim hattinda matlama hattinin

sematik goriinisiidiir,

Sekil-3 Cam iiretim ydnteminin gergeklestigi tiretim hattinda dekorlama hattinin

sematik goriintisiidiir.

Sekillerde yer alan parcalar tek tek numaralandirilmig olup bu numaralarin

kargihiklar1 asagida verilmistir,

—

e A - e

Matlama hatti

Dekorlama hatti

Sebek suyuyla yikama iinitesi
Saf suyla yikama tinitesi
Perde sistemi

Kurutma fani

Dekor havuzu

On yikama makinesi

Ana yikama makinesi

10. Kalite kontrol iinitesi

11. Kesme Unitesi

Bulus konusu cam tiretim yontemi

camin matlama yapilmayacak yiizeyinin tercihen folyo ile kaplanarak
korunmasi, (100)

camin matlama yapilacak yiizeyine hidroflorik asit, baryum stilfat ve
amonyum bifloriir iceren bir ¢cézeltinin uygulanmasi, (110)

camin yiizeyinden hidrotlorik asit iceren ¢dzeltinin alinmasi, (120)

camin yikanarak kurutulmasi, (130}
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- camin matlama yapilmayacak viizeyinin tercihen yine folyo ile
kaplanmas, (140)

- camn hidroflorik asit igeren bir havuza daldirilarak ilerletilmesi, (150)

- yiizeyinde kalan hidroflorik asitten camin arindirilmasi, (160)

- camuin istenilen dl¢lilerde kesilmesi, (170)

- camin isleme prosesinden gecirilmesi, (180}

adimlarini icermektedir.

Yontemin ilk agamasi matlama hattinda (1) gerceklesmektedir.

Diiz cam matlama hattina (1) girmektedir. Burada cam, once sebeke suyuyla
yikama iinitesinde (3) sebek suyu ile alt ve Ust firgalar yardimiyla yikanmaktadir.
Daha sonra saf su yikama {linitesinde (4) saf su ile yine alt ve iist fircalar arasindan
gecerek yikanmakta ve kurutma fanlarindan (6) gegerek camm ylizeyi temiz ve

kuru hale getirilmektedir.

Daha sonra diiz camn alt yiizeyi koruyucu folyo ile kaplanmaktadir, Burada amag

kimyasaln camn alt yiizeyine etki etmesini engellemektir.

Folyo ile alt ylizeyi kaplanan diiz camin yiizeyine hidroflorik asit, baryum siilfat
ve amonyum bifloriir igeren ¢dzelti otomatik olarak perde sistemi (5) ile akitilir.
Konveyorler lizerinde kimyasal ile birlikte hareket eden cam, istenilen iirliniin
haze derecesine gore degigen siirelerde yolculugunu tamamlamakta ve daha sonra
tekrar sebeke suyuyla yikama iinitesi (3) ve saf su yikama iinitesinden (4) gegerek
camin {izerinden kimyasal alinmaktadir. Kurutma fanlarindan (6) gecen cam
kurutulmakta, daha sonrasinda camin arka yiizeyinde bulunan koruyucu folyo
ctkartilmaktadir. Béylelikle yontemin ilk adimi tamamlanmis olmaktadir.
Matlama hattindan (1) ¢tkan iriinler kalite kontrol {initesinde (10) kontrol
edilmekte ve buradan da dekorlama hattina (2) yonlendirilmektedirler. Bu iglemler

cam yilkleme robotu araciligi ile yapilmaktadir.

Prosesin ikinci asamasi dekorlama hattinda (2} gerceklesmektedir.
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Matlama hattindan (1) gelen yart mamul camin, dekorlama hatt1 (2) girisinde

matlanmamis yizeyi koruyucu folyo ile kaplanmaktadir.

Sonrasida cam, hidroflorik ¢dézeltisi ile dolu olan dekor havuzuna (7} girmekte ve
merdaneler lizerinde ilerleyerek yaklasik 36 m yol almaktadwr. Bu yolu hangi hizla

alacagi vine istenilen iirliniin niteliklerine bagli olarak degismektedir.

Dekorlama havuzundaki (7) yolculuk tamamlandiktan sonra cam, 6nce 6n ytkama
makinesine (8) girmektedir. Burada amag 6ncelikli olarak cami, ylizeyinde kalan
asitten arindirmaktir. Cam, sebeke suyu ve alt iist firga yardimiyla yikanmakta ve

sonrasinda kurutma fanlari (6) vasitasiyla kurutulmaktadir.

Bir sonraki asama ise koruyucu folyonun camdan ¢ikarilmast olup, bu islem yari

otomatik bir makine ile gerceklesmektedir.

Son asama olarak da ana yikama makinesi (9) yer almaktadwr, Burada birkag
asamali yikama goren cam, sonrasinda kurutma fanlarindan (6) gecgerek kalite
kontrol iinitesine (10) gelmektedir. Boylece yansimayi engelleyici cam iiretimi

tamamlanmis olmaktadir.

Bu cam miisterinin talebi dogrultusunda istenilen ebatlarda kesilebilmekte ve bu
islem kesme tinitesinde (11) ger¢eklesmektedir. Cam, tilm igleme proseslerine tabi

tutulabilmektedir.
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