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TECHNOLOGIA PVD

METALIZACJA PROZNIOWA PVD

jest procesem polegajgcym na
odparowaniu metalu (aluminium)

i kondensacji jego par na napylanym
przedmiocie w warunkach wysokiej prézni.

Uzyskana w wyniku kondensacji pary
warstwa tworzy cienkg lustrzang powtoke o
grubosciod 0,3 do 1 pm. Mozemy
metalizowac detale lakierowane

i nielakierowane. Generalnie wszystkie
detale powinny by¢ czyste, niezakurzone

i niezattuszczone. Detale lakierowane
muszg by¢ dobrze wysuszone. Zle
wysuszony lakier zawierajgcy sktadniki lotne
bedzie stanowit niewfasciwy podktad, co
ujawni sie w postaci opalizadji (przenikanie
lotnych sktadnikow przez warstwe
aluminium w czasie jego naktadania).

Aluminium poddawane odparowaniu (nie
ulegajace utlenianiu ze wzgledu na brak
tlenu) jest roztapiane w spirali grzejnej, po
0siggnieciu wymaganego minimalnego
cisnienie w komorze prozniowej ok.
1,33x10“ hPa.

Odparowujgce atomy aluminium poruszajg
sie z predkoscig ponad 100 m/s. Poruszajg
sie one po liniach prostych do momentu
zderzenia z przeszkodg (metalizowanym
detalem, Sciankami komory prézniowej lub
czastkami gazu pozostatego w komorze).

Urzadzenie do metalizacji prozniowej
sktada sie z zestawu pomp: pompy
prézniowej wstepnej, ktdra jest pompa
obrotowg suwakowg, pompy Rootsa

i pompy dyfuzyjnej.

Pompa dyfuzyjna nie posiada zadnych
elementéw poruszanych mechanicznie,
pracuje przy udziale ukierunkowanego
strumienia par oleju. Olej jest podgrzewany
do temperatury 270 °C.

Powstajgca gorgca para oleju unosi sie
rurami do gory i wydostaje sie z duzg
predkoscig na zewnatrz przez dysze
pierscieniowe. Zasada pracy tej pompy
polega na tym, ze czgsteczki gazu sg
porywane przez strumien pary oleju

i usuwane z uktadu wraz z tym
strumieniem. Para oleju ulega skropleniu
na chtodzonych wodg Sciankach zbiornika
i jest zawracana z powrotem do kapieli
olejowej. Sprezony gaz zostaje odessany

przez pompe prozni wstepne;.

Po uzyskaniu wymaganej prozni, proces
naparowywania (metalizowania) trwa kilka
sekund. Grubos$¢ naparowanej warstwy nie
przekracza 1 umimozna jg regulowac
przez zmiane czasu naparowywania
(metalizowania) oraz temperatury
parowania. Uzyteczne, optycznie szczelne
warstwy dekoracyjne majg grubos¢ ok. 0,3
pm.
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TECHNOLOGIA PVD

OPIS PROCESU NAPAROWYWANIA
ALUMINIUM NA TWORZYWA SZTUCZNE

Proces metalizacji odbywa sie w cyklu
automatycznym i sktada sie
z nastepujgcych etapéw:

JONIZACJA - Jest stosowana w celu
polepszenia przyczepnosci warstwy
aluminium do powierzchni z tworzyw
sztucznych, poddajac jg silnym
wytadowaniom elektrycznym.

Nosnikiem energii sg zjonizowane jony
i elektrony argonu, ktére trafiajg

w powierzchnie przedmiotow
przeznaczonych do naparowywania.
Uderzajgc w powierzchnie, czastki

powodujg usuwanie z niej warstewek gazu i
wody; desorbowane czgsteczki gazu i wody

moga by¢ nastepnie odpompowane.

Uderzajgce w powierzchnie jony wybijajg

z niej atomy, przez co ulega ona lekkiemu

zszorstkowaniu, wskutek tego
naparowywana warstwa ma lepszg

przyczepnosd, nie tracgc potysku.

W wyniku bombardowania elektronami
i jonami powstajg zarodki pdzniejszego
procesu kondensacji, zachodzgcego
podczas formowania warstwy.

PAROWANIE ALUMINIUM - Po procesie
jonizacji nastepuje dalsze
odpompowywanie w celu uzyskania
ciSnienia roboczego ok. 1,33x10“ hPa,
ktore jest niezbedne do procesu
naparowywania.

Po osiggnieciu wymaganego cisnienia

witgcza sie urzadzenie obracajgce koszem.

Materiat odparowywany ogrzewa sie

w takim stopniu, aby ulegt on parowaniu
i kondensacji na przedmiotach
poddawanych metalizowaniu.

PAROWANIE SIO, - Proces polegajacy na
naparowywaniu tlenku krzemu w

warunkach wysokiej prozni na powierzchnie

metalizowang, w celu zwiekszenia jej
odpornosci na Scieranie.

POLIMERYZACJA - Proces naktadania
polimeru (substancja chemiczna - ole]
silikonowy) w celu zabezpieczenia powtoki
przed dziataniem substancji chemicznych.
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LEYBOLD TYP A 1900 H - URZADZENIE DO NAPYLANIA PROZNIOWEGO

URZADZENIE DO NAPYLANIA PROZNIOWEGO LEYBOLD TYP A 1900 H
ZAINSTALOWANE W SUNGSAN-ZEM POLSKA W EEKU
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LEYBOLD TYP A 1900 H - URZADZENIE DO NAPYLANIA PROZNIOWEGO

® 1630 mm

URZADZENIE DO NAPYLANIA PROZNIOWEGO LEYBOLD TYP A 1900 H
ZAINSTALOWANE W SUNGSAN-ZEM POLSKA W EEKU
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PRZYKEADY POMETALIZOWANYCH DETALI
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