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热蒸镀结构示意图

打开水冷机蓝色主机箱门，在里边打开空气开关电闸，关上箱门，等待箱门外黄色屏幕上显示

热热蒸蒸镀镀一一般般使使用用操操作作说说明明（（bbeettaa 版版））

然然后后按按““启启动动””，，再再按按““压压缩缩机机 11””。。操操作作完完成成后后再再次次检检查查水水的数字从 6，5，4，3，2，1 跳完。

冷冷机机是是否否工工作作正正常常，，尤尤其其是是压压缩缩机机是是否否已已开开启启（（压压缩缩机机按按钮钮指指示示灯灯常常亮亮为为开开启启状状态态））。。

警警告告：：水水冷冷机机未未正正常常工工作作会会导导致致分分子子泵泵损损坏坏，，且且前前期期无无报报警警。。
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注注意意：：使使用用过过程程如如遇遇到到问问题题，，请请及及时时在在预预订订微微信信群群中中反反馈馈，，或或与与吴吴昊昊联联系系，，手手机机

1188998811110000661122

热热蒸蒸镀镀腔腔体体示示意意图图：：



2.

3. 开真空计电源(最上面，说明：左为主腔压强,右为前级室压强)，检查真空压强测量是否为“手

动”，如果不是“手动”，则按“功能”键切换为“手动”。

说明：水冷机上面PV值为当前水温，下面SV值为设定水温，水冷机会在水温升到22度左右自动开启压

缩机，降到 18 度后自动关闭压缩机，如此循环。

开镀膜机电源(最下面的 power)
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打开主腔，将所镀金属(耙材)放置在“舟”中,固定于主腔底部的三个蒸发室中的一个,用手将

两端固定螺丝旋转固定。接着，将镀膜样品固定在一块专用的金属板上,(可用高温胶带固定,轻

甩不掉落即可），推入主腔上端滑槽。然后合上样品挡板，关闭主腔，锁上主腔锁。

注注意意：：三三个个蒸蒸发发室室中中间间的的蒸蒸镀镀效效率率最最高高，，两两侧侧略略差差

开控制盒电源，开机械泵，开前级阀(使前级室压强降低)。

开放气阀，开主腔锁，等待一段时间，待主腔压强升到大气压 1×10  Pa，并可以轻松打开主腔
5

关关闭闭放放气气阀阀后， 。（建议此时打开 monitor 监视器，确定 monitor 可以检测到晶振片频率，然后

再继续下一个步骤）（若晶振片频率小于 5200 KHz，请停止蒸镀，在微信群找负责人）
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11. 调调真真空空计计到到电电离离模模式式打开分子泵， （按真空计面版“功能”键，找不到请看步骤 3），等待分子泵转

速到达 24000（需要 10 分钟左右）。

再次确认放气阀是否已关闭,真空计测量模式为“手动”，前线阀继续保持开启,让前级室压强低

于 5 Pa.

关前级阀,打旁路阀,使主腔压强低于 5 Pa

关旁路阀,开前级阀,将从主腔抽至前级室的气体抽走,使前级室压强再次低于 5 Pa。

确确定定前前级级室室、、主主腔腔压压强强都都低低于于 55  PPaa，再次确认旁路阀处于关闭状态，前级阀处于打开状态，然后打

开主阀（旋转阀，需手转），逆时针为开，开至最大，听到“咔”一声即可，约 12 圈。



a)a)

b)b)

c)c)

12.

13.

确定所镀金属后,按三下 setting 按钮，开始设置镀膜厚度。（注意：一般只改变所镀金属厚度，

输入厚度时只能一位一位向左进行，其它参数勿动。）

全部设定好后,按 start/begin(此时尚未开始镀膜)

55..44××1100--44  PPaa 左左右右，，大大概概需需要要 11..55--22 小小时时 按按真真空空计计面面版版““功功能能””键键，，等待仪器抽真空至 ，然后

调调真真空空计计到到手手动动模模式式（注意，一定要调真空计，否则损害电离硅）。

接着开始镀膜，先按如下步骤，设置镀膜参数。

打开 monitor 开关,先按 setting（按钮位置如左图所示），然后按上下（↑↓）按钮（按钮位

置如右图所示），选择目标金属
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取出工件以及“舟” (小心太热),用酒精擦洗观察窗内壁。

关主腔，锁紧，关放气阀，关前级阀，打开旁路阀,对主腔抽真空,以保持其真空环境(5 Pa 以下)。

关前级阀，关机械泵，关控制电源，关真空计电源和镀膜机电源。

关水冷的压缩机(停止键)和内部空气开关

镀膜结束。

注注意意事事项项：：

如果在步骤 16-17 进行过程中，突然电流电压降为 0，关闭蒸发电源，重新打开以后仍然无法加电流，

那么很可能是出现了“舟”被熔断的情况，请按照步骤 18-23，取出“舟”的碎片后，换上新“舟”，继续

从步骤 6 开始操作。

常见材料的镀膜电流大小：金（Au）:120-160 A,一般不超过 160 A；镍（Ni）：100-130 A，一般不超

过 130 A；钛（Ti）:180-200 A，一般不超过 200A；银（Ag）：120-160 A，一般不超过 160 A。

打开对应分室的蒸发电源。（左→上，中→中，右→下）

开启蒸发电源，使运行灯亮，接着开始缓慢旋转电流旋钮（0-60 A时，每增加15 A等待10 s，

60-100 A时，每增加 10 A等待 10 s，100A以上，每增加 5 A，等待 10 s），缓慢增大电流，直到

晶振片频率稳定下降，此时所镀材料在舟中慢慢熔化。(注意：频率稳定下降时，材料已融化，

但此时左侧蒸发室的面板显示镀膜速率为 0，中间蒸发室则会显示实际镀膜速率)

注注意意：：这这一一步步加加电电流流操操作作一一定定慢慢！！！！！！慢慢慢慢加加电电流流，，让让材材料料均均匀匀融融化化！！！！！！

移开样品档板,再按 start/begin，开始蒸镀。（镀膜速率一般控制在 0.2～0.4 A/s）

密切关注镀膜速率，微调电流旋钮，保证镀膜速率稳定在 0.2～0.4 A/s，待厚度达到预设厚度

时,蒸发电源自动停止。 

将电流旋至最小，并锁住，关闭电源。

若需要二次蒸镀别的材料，则重复步骤 13-18，否则关闭 monitor 电源开关。

关分子泵，关主阀（主阀顺时针拧 12 圈，听到 “咔”一声即可）。

待分子泵转速降至 0,约 7mins，打开放气阀，对主腔充气

待主腔压强到达大气压强，立即关闭放气阀



热热蒸蒸镀镀

序号

1

2

3

4

扣分点

水冷机未正常开启即启动分子泵

未确认晶振片频率即开始蒸镀

蒸镀结束后未关闭分子泵即开放气阀

加电流速度过快

危害性

分子泵因热损坏，且前期无预警

晶振片失效且镀膜厚度无法精确控

制

大气倒灌，损坏分子泵

材料飞溅、舟熔断等

重要程度

严重

轻

严重

轻


