
(57)【要約】

【課題】大型の基板上への蒸着膜の成膜を、基板面内で

の膜厚分布の均一性を保ちつつ、長時間にわたって安定

して行えるようにする。

【解決手段】真空蒸着チャンバー１内において、基板２

に対して直線移動する第１の蒸着源３および第２の蒸着

源４より有機ＥＬ材料を蒸発させて蒸着膜を成膜する。

各蒸着源は蒸発材料を放出する微小面積の開口を有して

おり、各蒸着源毎に蒸発速度を検知する。そして検知さ

れた蒸発速度に基いて、基板への蒸着膜の堆積速度が一

定になるように各蒸着源の直線移動の速度制御を個別に

行う。例えば蒸発速度が低減した場合には直線移動速度

を遅く、蒸発速度が増大した場合には直線移動速度を速

くすることで堆積速度を一定に保つ。これにより膜厚分

布の均一性が向上する。

【選択図】図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 基 板 に 対 し 、 複 数 の 蒸 着 源 を 基 板 面 と 平 行 に 直 線 移 動 さ せ つ つ 各 蒸 着 源 よ り 有 機 Ｅ Ｌ 材
料 を 蒸 発 さ せ て 蒸 着 膜 を 成 膜 す る 工 程 を 有 す る 有 機 電 界 発 光 表 示 装 置 の 製 造 方 法 で あ っ て
、
　 各 蒸 着 源 は 蒸 発 材 料 を 放 出 す る 微 小 面 積 の 開 口 を 有 し て お り 、 各 蒸 着 源 毎 に 蒸 発 速 度 を
検 知 し 、 検 知 さ れ た 蒸 発 速 度 に 基 い て 、 蒸 着 膜 の 堆 積 速 度 が 一 定 に な る よ う に 各 蒸 着 源 の
直 線 移 動 の 速 度 制 御 を 個 別 に 行 う こ と 、 を 特 徴 と す る 有 機 電 界 発 光 表 示 装 置 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
　 各 蒸 着 源 は 、 加 熱 機 構 を 備 え た る つ ぼ で あ る こ と 、 を 特 徴 と す る 請 求 項 １ 記 載 の 有 機 電
界 発 光 表 示 装 置 の 製 造 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 、 フ ラ ッ ト パ ネ ル デ ィ ス プ レ イ 等 に 使 用 さ れ る 高 精 細 か つ 大 判 の 有 機 電 界 発 光
表 示 装 置 の 製 造 方 法 に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 有 機 電 界 発 光 素 子 （ 以 下 、 「 有 機 Ｅ Ｌ 素 子 」 と い う 。 ） を 用 い た フ ラ ッ ト パ ネ ル デ ィ ス
プ レ イ は 、 大 面 積 化 が 比 較 的 容 易 で あ る こ と や 、 低 電 圧 で 駆 動 可 能 で あ る こ と 、 さ ら に 高
速 応 答 性 な ど の 利 点 を 有 し て い る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 有 機 Ｅ Ｌ 素 子 は 、 発 光 層 に 到 達 し た 電 子 と 正 孔 が 再 結 合 す る 際 に 生 じ る 発 光 を 利 用 し た
、 キ ャ リ ア 注 入 型 の 面 発 光 デ バ イ ス で あ っ て 、 発 光 層 を 含 む 複 数 層 か ら な る 膜 厚 が １ ０ ０
ｎ ｍ 程 度 の 有 機 薄 膜 積 層 構 造 体 か ら な る 。 有 機 Ｅ Ｌ 素 子 は 、 有 機 Ｅ Ｌ 材 料 の 真 空 蒸 着 に よ
り 作 製 す る が 、 蒸 着 膜 の 膜 厚 を 適 正 に 制 御 す る こ と が デ バ イ ス の 性 能 発 揮 の た め に 重 要 で
あ る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 一 方 、 有 機 Ｅ Ｌ デ ィ ス プ レ イ の 製 造 工 程 に お い て は 、 基 板 を 大 型 化 し て パ ネ ル の 取 り 数
を 増 や す こ と が コ ス ト 面 か ら み て 有 効 で あ る た め 、 基 板 が 大 型 化 し つ つ あ る 。 こ れ に 伴 い
、 真 空 蒸 着 技 術 を 用 い て 、 大 型 の 基 板 に 膜 厚 の 均 一 な 有 機 薄 膜 を 形 成 す る こ と が 課 題 と な
っ て き て い る 。 こ の 課 題 に 対 す る 先 行 技 術 に つ い て 説 明 す る 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 特 許 文 献 １ に は 、 大 型 の 基 板 に 対 し 、 複 数 の 蒸 着 セ ル を 一 列 に 配 設 し た 細 長 い 形 状 を 有
す る 蒸 着 源 を 用 い 、 こ の 蒸 着 源 を 長 手 方 向 に 対 し て 垂 直 に 移 動 さ せ る こ と に よ っ て 、 膜 厚
が 均 一 な 有 機 蒸 着 膜 を 成 膜 す る 方 法 が 開 示 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 ま た 、 特 許 文 献 ２ に は 、 細 長 い 形 状 の 開 口 を 有 す る 蒸 着 源 に 対 し 、 開 口 の 長 手 方 向 に 対
し て 直 交 方 向 に 基 板 を 移 動 さ せ る 搬 送 手 段 を 備 え 、 膜 厚 モ ニ タ の 検 出 結 果 に 基 い て 前 記 搬
送 手 段 に よ る 移 動 速 度 を 制 御 す る 有 機 蒸 着 膜 の 製 造 装 置 が 開 示 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 特 許 文 献 ３ に は 、 大 面 積 基 板 に 対 向 し て 複 数 の 蒸 着 源 移 動 ガ イ ド 部 を 併 設 し 、 各 蒸 着 源
移 動 ガ イ ド 部 に そ れ ぞ れ 配 設 し た 点 蒸 着 源 を 移 動 さ せ る 蒸 着 装 置 が 開 示 さ れ て い る 。 こ こ
で 点 蒸 着 源 と は 、 基 板 の 面 積 に 比 較 し て 、 蒸 発 材 料 が 吐 出 さ れ る 開 口 の 面 積 が 微 小 な 蒸 着
源 を さ す 。
【 特 許 文 献 １ 】 特 開 ２ ０ ０ １ － ２ ４ ７ ９ ５ ９ 号 公 報
【 特 許 文 献 ２ 】 特 開 ２ ０ ０ ４ － ０ ９ ５ ２ ７ ６ 号 公 報
【 特 許 文 献 ３ 】 特 開 ２ ０ ０ ４ － ３ ５ ３ ０ ３ ０ 号 公 報
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
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【 ０ ０ ０ ８ 】
　 上 記 特 許 文 献 １ に 開 示 さ れ た 成 膜 方 法 で は 、 隣 接 す る 各 蒸 着 源 間 で の 熱 干 渉 に よ っ て 温
度 制 御 が 難 し い 状 態 と な っ た 。 ま た 、 温 度 制 御 を 単 一 に し た 場 合 で も 、 複 数 の 開 口 か ら の
蒸 発 速 度 が 均 一 に な り づ ら い と い う 現 象 も 発 生 し た 。 す な わ ち 、 基 板 上 の 膜 厚 分 布 に 関 し
て 、 蒸 着 源 の 移 動 方 向 に は 均 一 性 が 得 ら れ る が 、 そ れ と 直 交 す る 方 向 に は 不 均 一 と な り や
す い 事 態 と な っ た 。 こ の よ う に 、 細 長 い 形 状 の 蒸 着 源 を 用 い る 場 合 、 蒸 着 源 の 長 手 方 向 で
蒸 発 速 度 を 均 一 化 さ せ る こ と が 難 し い た め 、 結 果 的 に 成 膜 さ れ た 有 機 蒸 着 膜 は 基 板 面 内 で
均 一 な 膜 厚 分 布 を 得 る こ と が 難 し い 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 ま た 、 特 許 文 献 ２ に 開 示 さ れ た 方 法 に お い て は 、 シ ャ ド ウ マ ス ク と 基 板 を ア ラ イ メ ン ト
し た 状 態 で 基 板 側 を 搬 送 さ せ る こ と は ア ラ イ メ ン ト ず れ を 誘 発 す る 可 能 性 が あ る た め 、 そ
の 搬 送 の 制 御 は 難 し い 。
【 ０ ０ １ ０ 】
　 特 許 文 献 ３ に 開 示 さ れ た 点 蒸 着 源 を 移 動 さ せ る 蒸 着 方 法 に お い て も 、 長 時 間 に わ た っ て
膜 厚 の 均 一 性 を 維 持 す る と い う 観 点 で 見 た 場 合 、 い く つ か の 問 題 が 生 じ る 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 た と え ば 、 充 填 さ れ た 蒸 着 材 料 の 減 少 や 、 開 口 部 へ の 蒸 着 材 料 の 付 着 な ど さ ま ざ ま な 外
乱 に よ っ て 、 蒸 着 源 か ら の 蒸 発 速 度 が 変 動 す る 可 能 性 が あ る 。 こ の 場 合 、 複 数 の 点 蒸 着 源
か ら の 蒸 発 速 度 を 同 一 に 保 つ こ と が 困 難 と な る 。 し た が っ て 、 蒸 着 源 の 移 動 速 度 を 一 定 の
ま ま で 制 御 し た 場 合 、 結 果 的 に 蒸 着 源 毎 に 基 板 へ の 堆 積 量 が ば ら つ く た め 、 基 板 面 内 で の
膜 厚 分 布 の 均 一 性 が 損 な わ れ る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
　 本 発 明 は 、 大 型 の 基 板 上 へ の 蒸 着 膜 の 成 膜 を 、 基 板 面 内 で の 膜 厚 分 布 の 均 一 性 を 保 ち つ
つ 、 長 時 間 に わ た っ て 安 定 し て 行 う こ と が で き る 有 機 電 界 発 光 表 示 装 置 の 製 造 方 法 を 提 供
す る こ と を 目 的 と す る も の で あ る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ １ ３ 】
　 上 記 目 的 を 達 成 す る た め 、 本 発 明 の 有 機 電 界 発 光 表 示 装 置 の 製 造 方 法 は 、 基 板 に 対 し 、
複 数 の 蒸 着 源 を 基 板 面 と 平 行 に 直 線 移 動 さ せ つ つ 各 蒸 着 源 よ り 有 機 Ｅ Ｌ 材 料 を 蒸 発 さ せ て
蒸 着 膜 を 成 膜 す る 工 程 を 有 す る 有 機 電 界 発 光 表 示 装 置 の 製 造 方 法 で あ っ て 、 各 蒸 着 源 は 蒸
発 材 料 を 放 出 す る 微 小 面 積 の 開 口 を 有 し て お り 、 各 蒸 着 源 毎 に 蒸 発 速 度 を 検 知 し 、 検 知 さ
れ た 蒸 発 速 度 に 基 い て 、 蒸 着 膜 の 堆 積 速 度 が 一 定 に な る よ う に 各 蒸 着 源 の 直 線 移 動 の 速 度
制 御 を 個 別 に 行 う こ と 、 を 特 徴 と す る 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ １ ４ 】
　 本 発 明 は 上 述 の と お り 構 成 さ れ て い る の で 、 次 に 記 載 す る よ う な 効 果 を 奏 す る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
　 各 蒸 着 源 毎 に 蒸 発 速 度 を 検 知 し 、 検 知 さ れ た 蒸 発 速 度 に 基 い て 各 蒸 着 源 の 移 動 速 度 を 個
別 に 制 御 す る 。 例 え ば 、 蒸 発 速 度 が 増 加 し た と き に は 移 動 速 度 を 速 く し 、 蒸 発 速 度 が 低 下
し た と き に は 移 動 速 度 を 遅 く す る こ と で 、 蒸 着 膜 の 堆 積 速 度 を 一 定 に 保 つ 。 こ れ に よ っ て
膜 厚 分 布 の 基 板 面 内 で の 均 一 性 が 向 上 す る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ １ ６ 】
　 本 発 明 の 実 施 の 形 態 を 図 面 を 参 照 し つ つ 説 明 す る 。
【 ０ ０ １ ７ 】
　 図 １ は 、 本 発 明 の 有 機 電 界 発 光 表 示 装 置 の 製 造 方 法 の 実 施 に 用 い る 製 造 装 置 を 示 し 、 （
ａ ） は 基 板 側 か ら み た 模 式 平 面 図 、 （ ｂ ） は 模 式 側 面 図 で あ る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 基 板 ２ は 、 真 空 蒸 着 チ ャ ン バ ー １ 内 の 図 示 上 方 部 位 に 配 設 さ れ た 支 持 機 構 （ 図 示 せ ず ）
に 固 着 （ 保 持 ） さ れ て い る 。 真 空 蒸 着 チ ャ ン バ ー １ の 図 示 下 方 部 に は 、 第 １ の 蒸 着 源 ３ を
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支 持 し て 基 板 ２ の 面 に 対 し 平 行 に 直 線 移 動 （ 往 復 移 動 ） さ せ る 第 １ の 駆 動 機 構 ５ と 、 第 ２
の 蒸 着 源 ４ を 支 持 し て 基 板 ２ の 面 に 対 し 平 行 に 直 線 移 動 （ 往 復 移 動 ） さ せ る 第 ２ の 駆 動 機
構 ６ と が 間 隔 を お い て 配 設 さ れ て い る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
　 第 １ の 蒸 着 源 ３ と 第 ２ の 蒸 着 源 ４ は 、 基 板 ２ の 面 積 に 比 べ て は る か に 微 小 面 積 の 開 口 を
有 し 、 前 記 開 口 よ り 真 空 蒸 着 チ ャ ン バ ー １ 内 へ 蒸 発 材 料 が 飛 散 す る 金 属 や セ ラ ミ ッ ク 等 の
る つ ぼ な ど が 好 適 に 用 い ら れ る 。 例 え ば 、 開 口 が 丸 孔 状 の 点 蒸 着 源 、 開 口 が ス リ ッ ト 状 の
微 小 平 面 蒸 着 源 等 が 用 い ら れ る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 ま た 、 第 １ の 蒸 着 源 ３ と 第 ２ の 蒸 着 源 ４ に は そ れ ぞ れ 蒸 発 速 度 検 出 機 構 （ 図 示 せ ず ） が
付 設 さ れ て お り 、 そ れ ぞ れ の 蒸 発 速 度 を 検 知 す る こ と が で き る 。 蒸 発 速 度 の 検 知 に は 、 水
晶 振 動 子 な ど が 好 適 に 用 い ら れ る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
　 本 発 明 に お け る 各 蒸 着 源 ３ 、 ４ の 往 復 移 動 の 速 度 制 御 の 原 理 に つ い て 説 明 す る 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 第 １ の 蒸 着 源 ３ と 第 ２ の 蒸 着 源 ４ の 蒸 発 速 度 が 同 じ 状 態 で は 、 第 １ の 蒸 着 源 ３ と 、 第 ２
の 蒸 着 源 ４ は 同 じ 移 動 速 度 で 往 復 移 動 す る よ う に 速 度 制 御 す る 。 し か し 、 各 蒸 着 源 ３ 、 ４
か ら の 蒸 発 速 度 は さ ま ざ ま な 要 因 で 変 動 す る た め 、 基 板 上 へ の 蒸 着 膜 の 堆 積 速 度 が 変 化 す
る 。 そ こ で 堆 積 速 度 が 一 定 と な る よ う に 、 各 蒸 着 源 ３ 、 ４ 毎 に 直 線 移 動 の 速 度 制 御 を 行 う
。
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 す な わ ち 、 蒸 発 速 度 が 低 減 し た 場 合 に は 直 線 移 動 の 速 度 を 遅 く し 、 蒸 発 速 度 が 増 大 し た
場 合 に は 直 線 移 動 の 速 度 を 速 く す る こ と で 、 基 板 ２ へ の 蒸 着 膜 の 堆 積 速 度 を 一 定 に 保 ち 、
基 板 面 内 で の 膜 厚 分 布 の 均 一 性 を 高 め る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 な お 、 本 発 明 に お い て 、 蒸 着 源 お よ び 蒸 着 源 を 直 線 移 動 さ せ る 駆 動 機 構 は 、 上 述 し た ２
つ に 限 ら ず 、 必 要 に 応 じ て ３ つ 以 上 を 配 設 し た も の に 変 更 す る こ と が で き る 。
【 実 施 例 １ 】
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 基 板 は ４ ０ ０ ｍ ｍ × ５ ０ ０ ｍ ｍ 、 厚 さ ０ ． ７ ｍ ｍ の 無 ア ル カ リ ガ ラ ス を 用 い た 。 基 板 は
、 真 空 搬 送 機 構 に よ り 真 空 蒸 着 チ ャ ン バ ー 内 に 連 続 的 に 導 入 し た 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
　 真 空 蒸 着 チ ャ ン バ ー 内 に は 、 蒸 着 源 を 支 持 し た 駆 動 機 構 を ２ つ 配 置 し た 。 蒸 着 源 と 基 板
の 間 に は 分 布 を 改 善 す る た め の 制 限 板 を 設 け た 。 ま た 、 蒸 着 源 が 停 止 し た 状 態 で は 基 板 に
有 機 Ｅ Ｌ 材 料 が 付 着 し な い よ う に 、 防 着 板 を 設 け 、 蒸 着 源 の 直 線 移 動 （ 往 復 移 動 ） 時 の み
成 膜 さ れ る よ う に し た 。
【 ０ ０ ２ ７ 】
　 蒸 着 源 は 、 チ タ ン 製 の ５ ０ ｃ ｃ る つ ぼ を 用 意 し 、 有 機 Ｅ Ｌ 材 料 は 〔 化 １ 〕 に 示 し た α Ｎ
Ｐ Ｄ （ 同 仁 化 学 社 製 ） を 用 い た 。 蒸 着 材 料 は 、 二 つ の 蒸 着 源 と も ４ ０ ｇ を 投 入 し た 。 蒸 着
源 の 加 熱 は 線 状 ヒ ー タ に て 行 っ た 。 真 空 度 ２ × １ ０ - 4 Ｐ ａ 以 下 に な る ま で 排 気 し た 。
【 ０ ０ ２ ８ 】
　 蒸 着 材 料 の 蒸 発 速 度 は 、 水 晶 振 動 子 を 用 い て モ ニ タ し た 。
【 ０ ０ ２ ９ 】
　 各 蒸 着 源 を 独 立 に 温 度 制 御 し て 、 蒸 発 速 度 を モ ニ タ し な が ら 、 ２ つ の 蒸 着 源 の 片 道 移 動
時 の 基 板 へ の 蒸 着 膜 の 膜 厚 が １ ２ ． ５ ｎ ｍ に な る 条 件 で 、 ２ つ の 蒸 着 源 の 往 復 移 動 を 開 始
し 、 基 板 へ の 蒸 着 を 開 始 し た 。 ２ つ の 蒸 着 源 が 二 往 復 し て 、 基 板 へ の 蒸 着 膜 の 膜 厚 が ５ ０
ｎ ｍ と な っ た と こ ろ で 成 膜 を 終 了 し 、 基 板 を 真 空 蒸 着 チ ャ ン バ ー か ら 排 出 し た 。 こ の 膜 厚
分 布 を 分 光 エ リ プ ソ メ ト リ ー に よ り 測 定 し た と こ ろ 、 基 板 面 内 で 、 ± ５ ％ 以 内 の バ ラ ツ キ
に 抑 え ら れ て い た 。
【 ０ ０ ３ ０ 】
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　 引 き 続 き 、 蒸 着 源 か ら の 蒸 発 速 度 の モ ニ タ リ ン グ を 継 続 し た 。 片 方 の 蒸 着 源 の 蒸 発 速 度
が 初 期 設 定 値 に 対 し て １ ０ ％ 低 下 し た 状 態 で 、 各 蒸 着 源 の 往 復 移 動 を 開 始 し た 。 そ の 際 、
蒸 発 速 度 の 低 下 し た 方 の 蒸 着 源 の 直 線 移 動 速 度 は 、 片 道 移 動 時 の 基 板 へ の 蒸 着 膜 の 膜 厚 が
１ ２ ． ５ ｎ ｍ に な る 条 件 に 再 設 定 し た 。 蒸 着 源 が 二 往 復 し て 、 基 板 へ の 蒸 着 膜 の 膜 厚 が ５
０ ｎ ｍ と な っ た と こ ろ で 、 基 板 を 真 空 蒸 着 チ ャ ン バ ー か ら 排 出 し た 。 こ の 膜 厚 分 布 を 分 光
エ リ プ ソ メ ト リ ー に よ り 測 定 し た と こ ろ 、 基 板 面 内 で 、 ± ５ ％ 以 内 の バ ラ ツ キ に 抑 え ら れ
て い た 。
【 ０ ０ ３ １ 】
【 化 １ 】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【 実 施 例 ２ 】
【 ０ ０ ３ ２ 】
　 基 板 は １ ５ ０ ｍ ｍ × ２ ０ ０ ｍ ｍ 、 厚 さ ０ ． ７ ｍ ｍ の 無 ア ル カ リ ガ ラ ス を 用 い た 。 基 板 上
に は 、 エ ッ チ ン グ 工 程 に て パ タ ー ニ ン グ さ れ た Ｃ ｒ 電 極 を 配 置 し た 。 各 Ｃ ｒ 電 極 の 形 状 は
２ ０ μ ｍ × １ ０ ０ μ ｍ と し た 。
【 ０ ０ ３ ３ 】
　 次 に 、 電 鋳 法 に よ り シ ャ ド ウ マ ス ク を 準 備 し た 。 マ ス ク は 、 Ｎ ｉ － Ｃ ｏ 合 金 材 料 を 用 い
、 厚 み は ４ ０ μ ｍ と し た 。 ４ ０ μ ｍ × １ ２ ０ μ ｍ の 大 き さ の 開 口 を 繰 り 返 し パ タ ー ン と し
て デ ル タ 配 列 で 開 口 を 設 け た 。 こ の と き マ ス ク の 開 口 率 は １ ／ ３ と し た 。
【 ０ ０ ３ ４ 】
　 真 空 蒸 着 チ ャ ン バ ー 内 に は 、 シ ャ ド ウ マ ス ク の 開 口 と 基 板 の Ｃ ｒ ア ノ ー ド の 位 置 を ア ラ
イ メ ン ト し た 後 、 永 久 磁 石 を 用 い て 密 着 さ せ る 構 造 の ア ラ イ メ ン ト 機 構 を 設 け た 。 真 空 搬
送 機 構 に よ り 、 真 空 蒸 着 チ ャ ン バ ー に 連 続 的 に 導 入 で き る 構 造 と し た 。 真 空 蒸 着 チ ャ ン バ
ー は 、 真 空 度 ２ × １ ０ - 4 Ｐ ａ 以 下 に な る ま で 排 気 し た 。
【 ０ ０ ３ ５ 】
　 真 空 蒸 着 チ ャ ン バ ー 内 に は 、 蒸 着 源 を 支 持 し た 駆 動 機 構 を ２ つ 配 置 し た 。 蒸 着 源 と 基 板
の 間 に は 分 布 を 改 善 す る た め の 制 限 板 を 設 け た 。 ま た 、 蒸 着 源 が 停 止 し た 状 態 で は 基 板 に
有 機 Ｅ Ｌ 材 料 が 付 着 し な い よ う に 、 防 着 板 を 設 け 、 蒸 着 源 の 往 復 移 動 時 の み 成 膜 さ れ る よ
う に し た 。
【 ０ ０ ３ ６ 】
　 蒸 着 源 は 、 チ タ ン 製 の ５ ０ ｃ ｃ る つ ぼ を 用 意 し 、 有 機 Ｅ Ｌ 材 料 は 〔 化 ２ 〕 に 示 し た Ａ ｌ
ｑ ３ （ 同 仁 化 学 社 製 ） を 用 い た 。 有 機 Ｅ Ｌ 材 料 は 、 二 つ の 蒸 着 源 と も ４ ０ ｇ を 投 入 し た 。
蒸 着 源 の 加 熱 は 線 状 ヒ ー タ に て 行 っ た 。
【 ０ ０ ３ ７ 】
　 有 機 Ｅ Ｌ 材 料 の 蒸 発 速 度 は 、 水 晶 振 動 子 を 用 い て モ ニ タ し た 。 マ ス ク と 基 板 は 、 ア ラ イ
メ ン ト 後 に 永 久 磁 石 を 用 い て 密 着 後 、 真 空 搬 送 機 構 に よ り 真 空 蒸 着 チ ャ ン バ ー 内 に 連 続 的
に 導 入 し た 。
【 ０ ０ ３ ８ 】
　 各 蒸 着 源 を 独 立 に 温 度 制 御 し て 、 蒸 発 速 度 を モ ニ タ し な が ら 、 ２ つ の 蒸 着 源 の 片 道 移 動
時 の 基 板 へ の 蒸 着 膜 の 膜 厚 が １ ０ ． ０ ｎ ｍ に な る 条 件 で 、 ２ つ の 蒸 着 源 の 往 復 移 動 を 開 始
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し 、 基 板 へ の 蒸 着 を 開 始 し た 。 ２ つ の 蒸 着 源 が 二 往 復 し て 、 基 板 へ の 蒸 着 膜 の 膜 厚 が ４ ０
ｎ ｍ と な っ た と こ ろ で 成 膜 を 終 了 し 、 基 板 を 真 空 蒸 着 チ ャ ン バ ー か ら 排 出 し た 。 こ の 膜 厚
分 布 を 分 光 エ リ プ ソ メ ト リ ー に よ り 測 定 し た と こ ろ 、 基 板 面 内 で 、 ± ５ ％ 以 内 の バ ラ ツ キ
に 抑 え ら れ て い た 。
【 ０ ０ ３ ９ 】
　 ま た 、 基 板 上 の 蒸 着 膜 の 形 状 を 調 べ た と こ ろ 、 形 状 は ほ ぼ マ ス ク 開 口 の サ イ ズ と 同 じ で
、 膜 の 回 り 込 み や 、 重 心 の ず れ は 認 め ら れ な か っ た 。 ま た 蒸 着 膜 は Ｃ ｒ ア ノ ー ド の 上 に 適
正 に 配 置 さ れ て い た 。
【 ０ ０ ４ ０ 】
　 引 き 続 き 、 各 蒸 着 源 か ら の 蒸 発 速 度 の モ ニ タ リ ン グ を 継 続 し た 。 片 方 の 蒸 着 源 の 蒸 発 速
度 が 初 期 設 定 値 に 対 し て ５ ％ 低 下 し た 状 態 で 、 各 蒸 着 源 の 往 復 移 動 を 開 始 し た 。 そ の 際 、
蒸 発 速 度 の 低 下 し た 方 の 蒸 着 源 の 直 線 移 動 速 度 は 、 片 道 移 動 時 の 基 板 へ の 蒸 着 膜 の 膜 厚 が
１ ０ ． ０ ｎ ｍ に な る 条 件 に 再 設 定 し た 。 蒸 着 源 が 二 往 復 し て 、 蒸 着 膜 の 膜 厚 が ４ ０ ｎ ｍ と
な っ た と こ ろ で 、 基 板 を 真 空 蒸 着 チ ャ ン バ ー か ら 排 出 し た 。 こ の 膜 厚 分 布 を 分 光 エ リ プ ソ
メ ト リ ー に よ り 測 定 し た と こ ろ 、 基 板 面 内 で 、 ± ５ ％ 以 内 の バ ラ ツ キ に 抑 え ら れ て い た 。
【 ０ ０ ４ １ 】
　 ま た 、 基 板 上 の 蒸 着 膜 の 形 状 を 調 べ た と こ ろ 、 形 状 は ほ ぼ マ ス ク 開 口 の サ イ ズ と 同 じ で
、 膜 の 回 り 込 み や 、 重 心 の ず れ は 認 め ら れ な か っ た 。 ま た 蒸 着 膜 は Ｃ ｒ ア ノ ー ド の 上 に 適
正 に 配 置 さ れ て い た 。
【 ０ ０ ４ ２ 】
【 化 ２ 】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ４ ３ 】
【 図 １ 】 本 発 明 に 係 る 有 機 電 界 発 光 表 示 装 置 の 製 造 装 置 の 模 式 図 で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ ４ ４ 】
　 １ 　 　 真 空 蒸 着 チ ャ ン バ ー
　 ２ 　 　 基 板
　 ３ 　 　 第 １ の 蒸 着 源
　 ４ 　 　 第 ２ の 蒸 着 源
　 ５ 　 　 第 １ の 駆 動 機 構
　 ６ 　 　 第 ２ の 駆 動 機 構
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【 図 １ 】

(7) JP 2007-305439 A 2007.11.22



专利名称(译) 制造有机发光显示装置的方法

公开(公告)号 JP2007305439A 公开(公告)日 2007-11-22

申请号 JP2006133244 申请日 2006-05-12

[标]申请(专利权)人(译) 佳能株式会社

申请(专利权)人(译) 佳能公司

[标]发明人 森山孝志

发明人 森山 孝志

IPC分类号 H05B33/10 H01L51/50 C23C14/24

FI分类号 H05B33/10 H05B33/14.A C23C14/24.C

F-TERM分类号 3K107/AA01 3K107/BB01 3K107/CC33 3K107/CC45 3K107/GG04 3K107/GG32 3K107/GG34 4K029
/AA09 4K029/BA62 4K029/BC07 4K029/CA01 4K029/DB06 4K029/DB14 4K029/DB18 4K029/EA01 
4K029/HA02

外部链接 Espacenet

摘要(译)

解决的问题：长时间在大型基板上稳定地形成蒸镀膜，同时保持基板表
面的膜厚分布的均匀性。 在真空气相沉积室（1）中，有机EL材料从相
对于基板（2）线性移动的第一气相沉积源（3）和第二气相沉积源（4）
汽化以形成气相沉积膜。 每个气相沉积源具有用于释放汽化材料的微小
区域的开口，并且针对每个气相沉积源检测气相沉积速率。 然后，基于
检测到的蒸发速率，单独执行每个蒸发源的线性运动的速度控制，以使
蒸发膜在基板上的沉积速率变得恒定。 例如，当降低蒸​​发速率时，线性
移动速度减慢，而当蒸发速率增加时，线性移动速度增加以保持沉积速
率恒定。 这改善了膜厚度分布的均匀性。 [选型图]图1

https://share-analytics.zhihuiya.com/view/72dd81a0-0353-4e10-8898-612c51a17f54
https://worldwide.espacenet.com/patent/search/family/038839196/publication/JP2007305439A?q=JP2007305439A

