Porovnani chemického frézovani s preciznosti galvanoplastiky :

Jak je chemické frézovani a presna galvanoplastika srovnavana v navrhu a
vyrobé lékarskych zafrizenich?

| kdyZz tyto technologie mohou soutéZit, vyvhody a omezeni z navzajem
definovanych exkluzivnich oblasti zahrnuji minimalni prekryti. Pro navrhované
situace, které by mohly uZivat tyto postupy, cena je obvykle rozhodujici Cinitel.
Obecné, za jednotku vyrobku nebo za jednotkovou plochu, je chemické frézovani
Casto méné nakladné.

Galvanoplastika poskytne extrémni presnost, malé soucdstky, viceurovnové
soucastky oproti schopnosti chemického frézovani. Galvanoplastika je uzivana v
rGznych druzich aplikaci jako implantované tekuté kapilarni systémy a mikro
vysokofrekvencni indukéni prenos dat.

Chemické frézovani :

Tento proces zaCina s kovovou tabuli. Archy velikosti v Ctverecni stopé,
s tloustkou od 0.0005 do 0.125 palce, tolerance je typicky +/- 0.001 palce, nebo
vétsi. Vyrobky jsou témér vidy ploché a jednovrstvé. Celkové velikosti X, Y rozméru
soucdstek mohou byt v rozsahu od 0.025 ¢tverecnich palcli do 2 ¢tverecnich stop.

Subtraktivni technologie chemického frézovani odstrani kov chemickym
leptanim a vytvori specificky tvar nebo strukturu. Nejprve je nalaminovan fotorezist,
obvykle suchy, k obéma stranam plechu nebo fdlie, ktera se bude leptat.
Fotografické masky z opakované ¢asti vzoru, obvykle na Ag filmu, jsou navedeny a
pripevnény k obéma stranam pokrytého plechu. Tyto jsou ozarené UV svétlem,
které vytvrdi fotorezist. Vyvijeci roztok vymyje neosvétlené oblasti, zanecha Cisty
kov v oblastech, které maiji byt odleptany. Fotorezist chrani zbyvajici ¢ast kovu a
definuje tvar soucasti. Postfikem pfrisluSnou chemikdlii se na plechu vyleptaji
nezakryté ¢asti.

Proces je izotropni, to znamend, Ze ¢im hlubsi leptani, tim vétsi podleptani.
Kvali této vlastnosti, ma tvar stény chemicky frézované charakteristicky tvar
presypacich hodin a maska kresby (film motivu) musi byt upravena o korekéni faktor
pro finalni rozméry. Chemické frézovani je vhodné pro tvorbu soucastek s
minimalnimi tolerancemi mezi +/- 0.0005 a +/- 0.0030 palci, v zavislosti na tloustce.
Minimalni X, Y uvadéna velikost je typicky rovna nebo vétsi nezZ tloustka plechu.



Minimalni velikosti prlichoziho otvoru je typicky rovna nebo vétsi nez tloustka
plechu.

Minimalni velikost je také zavisld na tloustce plechu, ktery ma byt vyleptan.
Jednoduché tvary jako podlozky nebo pruziny mohou mit celkovy rozmér 0.030
palce. Vhodné materidly pro ten proces jsou nikl, ¢istd méd, slitiny médi a pro
lékarské aplikace titan a nerezova ocel.

Presna galvanoplastika :

Tento proces pracuje s velikostmi, které zfidka prevysuji 12 ctverecnich palcu.
Tloustka je v rozsahu od 0.0002 do 0.010 palce. PouZivani presné galvanoplastiky,
nékdy oznacované jako 3D mikro struktury nebo 3D mikro, jsou typicky rozméroveé v
mikronech. Celkova velikosti je v rozsahu od 0.0004 do 1.0 palce, a mlze mit jen
jedinou uroven (plochou) nebo viceurovnové slozeni.

Presna galvanoplastika je aditivni proces, v kterém jsou 3D mikro struktury
vytvorené elektrochemickym ulozenim kovu do presné formy z fotoresistu.
Galvanoplastika je proces vysoce rafinovany a presné fizeny stary, stejnosmérny DC
anodovy — katodovy - elektrolyticky systém. Pokovovaci parametry jako slozeni
lazné, koncentrace, proudova hustota, délka pracovniho cyklu, teplota, filtrovani, a
michani je optimalizovdno pro poZadované vlastnosti. Nejbéinéji pouZivané
nanasené materidly jsou nikl kobalt, nikl, Cisté zlato, méd, tvrdé nebo lesklé zlato.
Materialovy vybér je zaloZeny na aplika¢nich pozadavcich.

Vyroba vyrobku s jedinou uUrovni se provadi nejprve pfipravou unaseci
sklenéné desky, na kterou se ulozi tenka ( 5000 angstromu) lepici a vodiva vrstva
kovu. Pocatecni vrstva poskytne kontrolovanou pfilnavost mezi sklenénym zakladem
a elektrochemicky nanesenym kovem a tvofi elektrické spojeni pro nasledujici
galvanoplastiku. Zvlastni vodivy kov je rlzny. V dalsim kroku pfijde vytvoreni
"formy" zamyslené struktury z fotoresistu. Forma je vytvorena uloZzenim a
zobrazovanim X, Y motivu ze zamyslené struktury do UV - citlivého fotoresistu na
zarodek kovové vrstvy. Z rozmér je ftizen tloustkou fotoresistu. Vybrany kov je
elektrolyticky nanasen do fotorezistové formy. Jakmile je electroforming dokonden,
fotorezist je odstranén. Nakonec je dokoncéend galvanoplastika mikro struktury
odstranéna z nosného skla.

Viceurovnové struktury jsou vytvorené pokovovanim sekundarni vodivé
kovové vrstvy pres prvni vrstvu a potom opakovanim krok(. Nasledné vrstvy obvykle



maji rizné X,Y rozméry pozadujici samostatné fotomasky (filmy) pro kazdou vrstvu.
Doposud byl tento proces pouzivany pro vytvoreni ¢tyf Urovni.

Struktury s vice vrstev jsou moziné, ale rovinnost mezivrstev se stdva vice
kritickou. Planarni procesy jsou dostupné.

Minimalni rozmér pro galvanoplastiku mikro struktury jsou 0.000080 palce.
Maximalni aspekt ratio je obecné povazované za 2.5:1. v tomto pfipadé, pomér je
definovany jak tloustka (Z rozméru) déleny minimalni velikosti (X,Y rozmér). Vétsi
aspekt ratio je mozné v zavislosti na tom, jak ma byt zvlastni struktura postavena.

Rozhodujici rozmérové tolerance jsou + 0.000040 palce. Kritickd presnost
rozméru, tolerance a aspekt ratio s tim souvisi. Pro vyssi aspekt ratio je tfeba vétsi
tolerance. V zavislosti na sloZeni je velikost 0.000040 palce a aspekt ratio 10:1
mozna. Profil stény je typicky kolmy na X, Y rovinu sloZeni. Pro aplikace jako jsou
narocné vodni tryskové chirurgické skalpely, galvanoplasticky proces muze
generovat nalevkovité otvory.



