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69 Vakuumbehandiungsanlage und Ventilanordnung.

Es wird eine Vakuumbehandlungsanlage bzw. eine

Ventilanordnung (7) zwischen zwei Kammem (1, 3)
einer solchen Anlage vorgeschlagen, woran ein Schliess-
organ der Ventilanordnung (7) gleichzeitig den Transport
von Werkstiicken (11) von einer Kammer (1) in die andere
bzw. umgekehrt bewerkstelligt.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vakuum-
behandlungsanlage nach dem Oberbegriff von An-
spruch 1 sowie eine Ventilanordnung hierfur.

Nachfolgend wird, als Beispiel, von einer Vaku-
umbehandlungsanlage ausgegangen, bei der eine
der beiden erwdhnten Kammern eine Schleusen-
kammer und die andere eine Behandiungskammer
ist, worin Werkstiicke an einer oder mehreren Bear-
beitungsstationen vakuumbehandeit werden, wie
beispielsweise PVD-, PECVD- oder CVD-behandelt
werden, oder aber auch beheizt werden, wie bei-
spielsweise zum Entgasen.

Es ist beispielsweise aus dem Prospekt der Bal-
zers AG: «Load Lock Sputtering System LLS 801»,
BB 800 240 PE (8403), bekannt, an einer derarti-
gen Anlage einen trommelférmigen Substrathaiter —
einen sogenannten Substratkorb — mit unbehandel-
ten Substraten in eine Schleusenkammer einzubrin-
gen und diese darach zu evakuieren. Es ist ein
Schiebeventil vorgesehen, um die Schleusenkam-
mer von der Behandlungskammer zu trennen. Die
Kammern sind durch eine Offnung verbunden.

Definition:

Wenn im folgenden von Schliessen einer zwei
Vakuumkammern verbindenden Offnung die Rede
ist, so wird darunter jegliche vakuumtechnische
Trennung der Kammern verstanden, sei dies Gber
Diffusionsspaltdichtung oder Ober form- und/oder
kraftschliissige Dichtungsorgane. Das notwendige
Mass der bei Schliessung erfolgenden Kammertren-
nung ergibt sich ausschliesslich aus den jeweiligen
Erfordernissen bezuglich der beiden Kammernatmo-
spharen fur die Prozessfihrung.

Nach der Evakuierung und eventuellen Vorbe-
handlung der Werkstiicke bzw. Substrate in der ob-
genannten Schleusenkammer wird der Substratkorb
durch die Verbindungsoffnung in die Prozesskam-
mer Ubergefiht, wo die Vakuumbehandlung der
Werkstiicke stattfindet. Anschliessend wird der Sub-
stratkorb zuriick in die Schleusenkammer transpor-
tiert, aus welcher er dann entnommen und gegen
einen mit neuen Substraten bzw. Werksticken be-
stiickten Korb ausgetauscht wird.

Nachteilig an einer solchen Anlage ist die grosse
Schleusenkammer und die Tatsache, dass wahrend
der ganzen Behandlungsdauer die Schieusenkam-
mer unbenutzt bleibt, weil ein Einbringen eines mit
unbehandelten Werkstiicken beladenen Korbes in
die Schleusenkammer die Ubernahme des Korbes
mit den behandelten Werksticken von der Prozess-
kammer in die Schieusenkammer verunmdglichen
wurde.

Aus der DE-OS 2 529 018 ist es bekannt, zwi-
schen Schleusenkammern und Behandlungskam-
mern eine zusétzliche Transportkammer vorzuse-
hen, worin Werkstiicke auf Stdssel (bernommen
werden und bei der die Stossel gleichzeitig Werk-
stiick-Transportorgane und Dichtungselemente fur
die Offnungen, einerseits zur Schleusenkammer,
anderseits zur Bearbeitungskammer hin, bilden.
Nachteilig an diesem Vorgehen ist, dass eine zu-
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satzliche Transportkammer mit aufwendiger Trans-
portanordnung vorgesehen werden muss.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ins-
besondere die erwahnten Nachteile vorbekannter
Vakuumbehandlungsaniagen der genannten Art zu
beheben.

Dies wird erfindungsgemass bei Ausbildung der
Vakuumbehandlungsanlage genannter Art nach
dem kennzeichnenden Teil von Anspruch 1 erreicht.

Die Erfindung wird anschliessend prinzipiell und
in bevorzugter Ausfiihrungsvariante anhand von Fi-
guren erlautert.

Daraus erkenntliche, bevorzugte Ausfiihrungsvari-
anten der Erfindung sind weiter in den Anspriichen
2 bis B spezifizient. Eine erfindungsgeméasse Ventil-
anordnung fiir eine erfindungsgemasse Vakuumbe-
handlungsanlage ist durch das Kennzeichen von
Anspruch 9 spezifizient.

Es zeigen:

Fig. 1 schematisch und ausschnittsweise eine er-
findungsgemasse Vakuumbehandlungsanlage mit
erfindungsgemasser Ventilanordnung zur Erlaute-
rung des daran realisierten Grundprinzips;

Fig. 2 ausgehend von der Darstellung gemass
Fig. 1, eine weitere Ausbildung der erfindungsge-
massen Vakuumbehandlungsanlage;

Fig. 3 wiederum in Darstellung analog denjenigen
der Fig. 1 und 2, eine weitere Ausbildung der erfin-
dungsgemissen Vakuumbehandlungsanlage bzw.
der erfindungsgeméssen Ventilanordnung;

Fig. 4 schematisch in Seitenansicht, eine erfin-
dungsgemasse Vakuumbehandlungsaniage mit er-
findungsgeméasser Ventilanordnung in einer heute
bevorzugten Realisationsform,

Fig. 5 die Anlage gemass Fig. 4, schematisch in
Autsicht.

In Fig. 1 sind, schematisch und ausschnittsweise,

eine erste Kammer 1 und eine zweite Kammer 3 ei-
ner Vakuumbehandlungsanlage dargestelit, welche
durch eine Offnung 5, in Fig. 1 quer zur Figuren-
ebene stehend, verbunden sind. Mindestens als
Teil einer Transportanordnung, welche vorgesehen
ist, um Werkstlicke, mindestens in einer Richtung,
beispielsweise von Kammer 1 in Kammer 3, durch
die Offnung 5 durchzutransportieren, ist eine Ventil-
anordnung 7 vorgesehen, welche beziglich einer
Schwenkachse S spiegelsymmetrisch aufgebaut ist
und, wie schematisch mit dem Antrieb 9 dargestellt,
gesteuert um diese Achse S in der Offnung 5
schwenkbar ist. Je nach Ausbildung der Offnungs-
kontur kann es sich beim Ventilkorper z.B. um ei-
nen Zylinder 7a oder um eine Rechteckplatte, um
eine Kugel 7b oder um eine Kreisscheibe etc. han-
dein.
_ Wesentlich ist, dass, mindestens zeitweise, die
Oftnung durch entsprechendes Schwenken des
Ventilkorpers 7 verschlossen wird, bei einer Platte
alle 180° Schwenkwinkel, bei einem Zylinder oder
einer Kugel im wesentlichen permanent oder an
vorgegebenen Schwenkwinkeln.

Aus Fig. 1 ist nun ohne weiteres ersichtlich, dass
ein wesentlicher Vorteil der vorgeschlagenen Anord-
nung darin besteht, dass ein ohnehin vorzusehen-
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der Ventilkdrper zur Freigabe bzw. zum Verschlies-
sen der Offnung 5 gleichzeitig als Transportorgan
von Kammer 1 nach Kammer 3 bzw. umgekehrt
eingesetzt wird. Werksticke 11, beispielsweise in
Kammer 1, werden auf den Ventilkorper 7 geladen
und durch Schwenken des Ventilkdrpers 7 um Ach-
se S in die Kammer 3 Ubergefihrt; analog kann der
Rucktransport von Kammer 3 in Kammer 1 erfol-
gen. Wesentlich ist auch, dass ein Zweirichtungs-
transport sich in der Offnung «kreuzt», so dass die
Kammern praktisch fortwahrend belegbar sind.

Im folgenden wird die Erfindung mit Bezug auf
plattenférmige Ventilkérper 7, woran die Schwenk-
achse S im wesentlichen durch die Plattenebene
verlauft, beschrieben. Daran konnen, wie in Fig. 1
ebenfalls dargestellt, zu behandelnde Flachen F der
Werkstiicke 11 im wesentlichen parallel zur Platten-
ebene angeordnet werden, wie bei Fy dargestelit,
oder senkrecht hierzu, wie bei F2 dargestellt.

In Fig. 2 ist in analoger Darstellung zu Fig. 1 ein
plattenformiger Ventilteller 7c¢ in die Offnung 5
schliessender Position dargestellt. In mindestens ei-
ner der Kammern 1 bzw. 3, gemass Fig. 2 in Kam-
mer 1, ist nun weiter bevorzugterweise eine linear
verschiebliche Werkstiick-Transporteinrichtung 13
angeordnet, mit deren Hilfe Werksticke, wie darge-
stellt beispielsweise ein zylindrischer Korb 15 mit
Werkstliicken 11, gegen die Platte 7c hin transpor-
tiert bzw. von letzterer riickgeholt werden. Es sind
an der Platte 7 Ubernahmeorgane, wie beispiels-
weise Permanent- oder Elektromagnete, vorgese-
hen, um von der Transporteinrichtung 13 den Korb
15 zu Ubernehmen bzw. diesen an die erwahnte
Einrichtung riickzugeben.

Gestrichelt bei 15a ist die Korbposition darge-
stellt, nachdem der Teller 7c um 180° um die
Schwenkachse S geschwenkt wurde. Selbstver-
standlich kénnen linear verschiebliche Transportein-
richtungen 13 in beiden Kammern vorgesehen sein.

Eine weitere Alternative des Vorsehens einer wie
anhand von Fig. 2 erlauterten linear verschieblichen
Transporteinrichtung ist in Fig. 3 dargestellt. Ohne
weiteres ist ersichtlich, dass hier am Ventilteller 7c,
beispielsweise Uber eine Balganordnung 17, eine li-
neare Transporteinrichtung mit Antrieb gelagert ist.
Werkstlicke, wie beispielsweise in Korb 15, werden
durch Ausfahren des Balges 17 von einem hier
nicht dargesteliten Transportorgan Gbernommen,
gegen die Platte 7c riickgeholt und durch Schwen-
ken der Platte 7¢, wie in der Kammer 3 dargestellt,
in letztere Gbergefihrt.

Durch Ausfahren der linearen Antriebsanordnung
im Balg 17 werden die Werkstiicke, beispielsweise
am Korb 15, in der Kammer 3 in erwiinschte Positi-
on bezlglich der Platte 7c ausgefahren, wie gestri-
chelt dargestelit.

Somit werden die Werksticke mindestens in ei-
ner der Kammern, sowohl bei der Ausfihrungsvari-
ante von Fig. 2 wie auch derjenigen von Fig. 3, von
einer Position fiir eine wie auch immer geartete Be-
handiung in eine Schwenkposition auf den Ventil-
kérper 7, im speziellen der Ventilplatte 7c, liberge-
fiihnt. Dabei wird unter Behandlung auch Schieusen
verstanden.

Anhand der Fig. 2 und 3 soll eine weitere bevor-
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zugte Ausfilhrungsvariante der erfindungsgeméassen
Anlage erautert werden. Gemass dieser, kombiniert
mit der Anordnung gemass Fig. 2, wird, wie gestri-
chelt bei 20 dargestelit, an der linear verschiebli-
chen Transporteinrichtung ein Drehantrieb 20 vor-
gesehen, womit der Korb 15 mit den Werkstiicken
11 um eine Drehachse A gedreht werden kann.
Dies ist insbesondere in einer Bearbeitungskammer
vorteilhaft, bei der die Werkstiicke sequentiell um
die Achse A angeordneten Bearbeitungsstationen
zuzufiihren sind.

Bei der AusfGhrungsvariante geméass Fig. 3 wird
entweder nur der Korb 15 oder der Korb 15 ge-
meinsam mit der Ventilplatte 7c um die Achse A
kontinuierlich oder in Schritten rotiert. Beispielswei-
se kann ein Antrieb fir die Ventilplatte 7c fur diese
Drehbewegung um Achse A, mittels eines Magnet-
motors, realisiert werden, der zwischen Peripherie
von Offnung 5 und Kdrper 7 bzw. Platte 7c, in ge-
zeigte Position geschwenkt, wirkt. Auch so wird er-
moglicht, die Werkstiicke, beispielsweise am Korb
15, sequentiell um die Achse A den in einer Bear-
beitungskammer, beispielsweise Kammer 3, ange-
ordneten Bearbeitungsstationen sequentiell zuzufiih-
ren.

Selbstverstandlich ist auch eine Kombination der
Ausfihrungsvarianten nach den Fig. 2 und 3 még-
lich, beispielsweise indem der Linearantrieb gemass
Fig. 2 ausgebildet wird und der Drehantriecb um
Achse A auf Platte 7c wirkend oder aber, bei still-
stehender Platte 7c, zwischen letzterer und Dreh-
korb 15 wirkend, vorgesehen wird.

in den Fig. 4 und 5 ist eine heute bevorzugte
Ausfuhrungsvariante einer erfindungsgeméssen An-
lage schematisch dargestellt. Zum Erkennen der
Analogien zu den Ausfihrungsvarianten gemass
den Fig. 1 bis 3 sind weiterhin, wo méglich, diesel-
ben Bezugszeichen verwendet.

Der Substratkorb 15 wird durch ein Ein/Aus-Ven-
til 23 in die als Schleusenkammer ausgebildete er-
ste Kammer 1 eingefiihrt. Bei um die Schwenkach-
se S in der Offnung 5 in schliessende Position ge-
schwenkter Ventilplatte 7c wird der Korb 15,
beispielsweise magnetisch, an der der Kammer 1
zugewandten Ventilplattenfliche abgelegt. An-
schliessend wird die Ventilplatte 7c mit Korb 15 und
den zu behandelnden Werksticken 11 in die Be-
handlungskammer 3 geschwenkt, wo, durch einen
externen Linearantrieb 13 oder einen an der Platte
7¢ gelagerten 17, der Korb 15 mit den Werksticken
11 in die gezeichnete, von der Piatte 7c abgeruckte
Bearbeitungsposition abgehoben wird.

An der Peripherie der Kammer 3 sind im darge-
stellten Beispiel mehrere, beispielsweise vier Be-
handlungsstationen 25 angeordnet, wie z.B. Atz-,
Heiz-, Beschichtungsstationen. Durch Drehen der
Transporteinrichtung 13 bzw. 17, seibstandig oder
gemeinsam mit der Platte 7c, werden die Werkstik-
ke 11 in der Zeit sequentiell den Bearbeitungssta-
tionen 25 zugefuhrt. Wéhrend dieser Zeit wird die
vormals noch freie Flache der Platte 7¢, nun in der
Kammer 1, hier der Schleuse, mit einem Korb neu
zu bearbeitender Werkstiicke 11 beladen. Nach Be-
endigung der Bearbeitung werden mit dem Schwen-
ken der Platte 7c die bearbeiteten Werkstiicke zu-
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rick in die Kammer 1 und gleichzeitig die noch zu
bearbeitenden von der Kammer 1 in die Kammer 3
durch die Offnung 5 durchgefordert.

Im Falle einer Schieusenkammer 1 wird vorzugs-
weise an der Penphene der Platte 7c oder am
Rand der Offnung 5 eine aufblasbare Gummidich-
tung (nicht dargestellt) vorgesehen, welche sich,
gesteuert, in der in Fig. 4 dargestellten Plattenposi-
tion dicht an die Berandung der Offnung 5 anlegt.
Wird die Platte 7c um die Achse A, wie erwahnt
wurde, getrieben rotiert, so wird bevorzugterweise
zwischen der Perlpherle der Platte und der Off-
nungsberandung eine Spaltdichtung vorgesehen,
d.h. eine vakuumtechnische Dichtung Uber eine
Druckstufe.

Patentanspriiche

1. Vakuumbehandlungsanlage mit mindestens
2wei durch eine Offnung miteinander verbundenen
Kammern (1, 3) und einer gesteuert beweglichen
Ventilanordnung (7) zum Schliessen bzw. Offnen
der Offnung (5), einer Transportanordnung zum
Durchtransport von Werkstiicken durch die Oﬁnung
mindestens in einer Richtung, namlich von der ei-
nen Kammer (1) durch die Offnung (5) in die ande-
re Kammer (3), dadurch gekennzeichnet, dass die
Transportanordnung die Ventilanordnung (7) um-
fasst, welche eine Aufnahmeeinrichtung flr Werk-
stucke (11) aufweist und bezlglich einer Schwenk-
achse (S) im wesentlichen spiegelsymmetrisch auf-
gebaut und diesbeziglich in der Oftnung  (5)
getrieben (9) schwenkbar gelagert ist, derart, dass,
durch Schwenken der Ventilanordnung (7) in der
Offnung (5) um vorgebbare Schwenkwinkel, vorgeb-
bare Bereiche der Ventilanordnung in die eine bzw.
in die andere der Kammern gelangen.

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ventilanordnung plattenférmig
(7¢) ist.

3. Anlage nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens in einer
Kammer eine linear verschiebliche Werkstick-
Transporteinrichtung (13, 17) vorgesehen ist, wel-
che entweder kammerseitig (13) getrieben gelagert
ist und zur Ubergabe und/oder Ubemahme von
Werksticken (11) an die bzw. von der Ventilanord-
nung (7) ausgebildet ist oder die (17) an der Ventil-
anordnung (7) gelagert ist zum Ausfahren bzw.
Rickholen von Werkstiicken (11) zwischen einer
Behandlungsposition der Werkstiicke in der Kam-
mer und einer Schwenkposition der Werkstlicke an
der Ventilanordnung.

4. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens in einer
der Kammern eine Werkstick Drehtransponteinrich-
tung (20, 13, 17) vorgesehen ist, welche um eine
Drehachse (A) getrieben schwenkbar ist, welche
Achse (A) mindestens zeitweise quer zur Offnung
(5) und in die eine Kammer einragt, und dass die
Drehtransporteinrichtung Werkstlickaufnahmen um-
tasst, die mit Abstand, vorzugsweise mit gleichem
Abstand, um die Drehachse (A) angeordnet sind.

5. Anlage nach einem der Anspriiche 3 und 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die linear verschieb-
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liche Werkstuck-Transporteinrichtung (13, 17) und
die Werkstuck-Drehtransporteinrichtung (13, 17)
dieselbe Transporteinrichtung bilden, die getrieben
linear verschieblich und getrieben drehbar ist.

6. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass am Umfang der Ventil-
anordnung eine steuerbare Dichtungsanordnung,
vorzugsweise ein umlaufender, druckbeaufschlagba-
rer Dichtungsbalg vorgesehen ist.

7. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die eine Kammer (1)
eine Schleusenkammer ist und mit der Normalatmo-
sphare (ber eine weitere Offnung (23) kommuni-
ziert.

8. Anlage nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die eine Kammer (3) eine Behand-
lungskammer mit mindestens zwei um die Drehach-
se angeordneten Bearbeitungsstationen (25) ist.

9. Ventilanordnung fir eine Anlage nach einem
der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass sie einen Ventilkorper (7) umfasst, welcher um
eine ihn durchdringende Schwenkachse (S) getrie-
ben schwenkbar ist und der zur Aufnahme von
Werkstiicken an seiner Oberflache ausgebildet ist.
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