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Wafer bumping-Schablonen

Lasergeschnittene Wafer bumping-Schablonen

1.6

Einfithrung

Die lasergeschnittenen Edelstahlschablonen
werden unter anderem auch zum Lotpasten-
druck auf Wafern eingesetzt. Nach dem
Aufschmelzen der Lotpaste entstehen Lothiigel
oder - englisch - Bumps. Darunter versteht
man die Herstellung von Anschlussballs durch
Bedrucken eines Wafers mit Lotpaste oder
Lotkugeln. Die Schablonen zeichnen sich durch
eine hohe Anzahl von eng aneinanderlie-
genden Aperturen in der Gr6Renordnung von
90 x 110 pm aus. Eine Packungsdichte von bis
zu 250000 Offnungen ist dabei keine Selten-
heit. Die Materialstarke dieser Schablonen liegt
typischerweise zwischen 20 bis 75 pm. Durch
diese hohe Packungsdichte und durch die klei-
nen Offnungen werden besondere Anforderungen
an die Schneidprazision und die Positionier-
genauigkeit gestellt. Die Wafer bumping-Schab-
lone beeinflusst wesentlich die Lotmenge und
damit die Hohe der Bumps. Die von LaserJob
gefertigte Wafer bumping-Schablone garantiert
durch besonders enge Toleranzgrenzen bei den
Blechdicken von +3 pm und der Lochkontur
von + 3 pm ideale Konstanz der transferierten
Lotpaste und hat damit deutliche Vorteile gegen-
tiber anderen Herstellungsverfahren. Das von
LaserJob entwickelte Laserschneidverfahren
garantiert hochste Prazision und wird damit
den hohen Anforderungen der Bauteilhersteller
gerecht.

Eine besondere Behandlung erfahrt die
Schablonenunterseite, da geringste Uneben-
heiten die Beschadigung des Wafers verur-
sachen konnen. Deshalb werden bei LaserJob
alle Waferschablonen sowohl auf der Rakel-
seite als auch auf der Waferseite mit einer

Ultrafeinbiirste behandelt. Somit kann eine
Oberflachenrauigkeit von <0,9 pm gewahr-
leistet werden.

Vorteile

- hohe Positionsgenauigkeit

- hohe Genauigkeit der Bohrdurchmesser
- Genauigkeit der Aperturgrofie +3 pm

- Oberfachenrauigkeit <0,9 pm

Die Schablonen werden in klimatisierten
Fertigungsraumen mit dem Faserlaser herge-
stellt. Der Faserlaser zeichnet sich durch
eine deutlich bessere Strahlqualitét als die
bisherigen Laser aus. Der wesentlich geringere
Schnittspalt von 20 pm bei gleicher Tiefen-
scharfe gewahrleistet einen reduzierten Warme-
eintrag in das Material. Gleichzeitig sind die
Kanten der Aperturen weniger rau bei geringen
Fertigungstoleranzen.

Die hohe Prazision der Schablonen wird nur
durch den speziellen LJ-Schneidalgorithmus
erzielt, der auf eigens konzipierten Laser-
systemen durchgefiihrt wird.

Schablonennachbearbeitung

Alle lasergeschnittenen Schablonen von
LaserJob werden anschlieRend gebiirstet. Mit
einem CNC-gesteuerten Biirstverfahren wird
der Schneidgrat auf der Laseraustrittsseite ent-
fernt. Dabei fahrt der Biirstkopf mdanderformig
in allen vier Richtungen iiber die Flache.

Vorteile dieser Nachbearbeitung
- keine VergroRerung der Aperturen
- geringster Materialabtrag <2 pm
- gleichbleibende Blechdicke

Qualitdtskontrolle

Qualitdtssicherung hat bei LaserJob einen
hohen Stellenwert. Die strenge Qualitats-
iberwachung beginnt bereits beim Warenein-
gang der Edelstahlbleche und Rahmen.

Ein Dickenmessgerat erfasst jedes Edelstahl-
blech auf £0,5 pm genau. Von jedem bespann-
ten Siebdruckrahmen wird die Siebspannung
tiberpriift. Direkt nach dem Laserschnitt werden
PadgroRe und Padgeometrie kontrolliert. Das
OKM-Messsystem misst auf einer Flache von
400x200 mm mit einer Genauigkeit von 2,5 pm
+ L/400 die Positionen der Durchbriiche. Die
Lochkontur wird mit einer Prézision von 0,5 pm
von einer CCD-Kamera im Durchlichtverfah-

ren bestimmt. Mit dem ScanCheckI+ wird die
fertige Schablone mit den Ursprungsdaten ver-
glichen und auf Kongruenz gepriift.
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Ausfiihrung

Material Schablone

Edelstahl 1.4301

Harte (Hv): min. 370
Zugfestigkeit (N/mm2): > 1100

Toleranzen
Blechdickentoleranz: +3 %

MaRe Edelstahlbleche

SMD-Schablonen in den Materialstdrken (um):

20, 30, 50, 70, 80, 90, 100, 120, 130,

140, 150, 180, 200, 250, 300, 400
Maximale Blechdicke: 2 mm

Maximale Bearbeitungsflache: 800 x 600 mm

Varianten

- NanoWork®-Schablone

- PatchWork®-Schablone (Stufenschablone)

- 3D PatchWork®-Schablone

- Kombination PatchWork®-Schablone mit
NanoWork®-Beschichtung

- als Schablone im Siebdruckrahmen
tiber Edelstahlgewebe eingeklebt

- im Spannsystem LJ 745

- im QuattroFlex-Spannsystem

- im VectorGuard-Spannsystem

- im Alpha-Tetra-/Micromount-/ Vector-
Spannsystem

- im ZelFlex-Spannsystem

- im Stencilman-Spannsystem

- in verschiedenen kundenspezifischen
Spannsystemen

Rahmen

- Aluminium-Rahmen
- Aluguss-Rahmen

- Edelstahlrahmen

Angaben zu RahmengréRen siehe Datenblatt
1.4 Rahmen und Schnellspannsysteme

LaserJob Datenblatter

1.0 SMD-Schablonen

1.1 NanoWork®-Schablonen

1.2 PatchWork®-Schablonen

1.3 Spannsystem LJ 745

1.4 Rahmen und Schnellspannsysteme
1.5 Repair- und Reballing-Schablonen
1.6 Wafer bumping-Schablonen

1.7 LTCC Via fill-Schablonen

2.0 Laser-Mikrobearbeitung

2.1 Laser-Abtrag

Also available in English.
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Service

LaserJob bietet eine umfassende Beratung

bei der Layoutgestaltung. Unser Team erstellt
aus Ihren CAD-CAM-Daten Schneidbefehle

fiir den Laser. Die Aperturen werden mit hoch-
fokussierten Lasern und hoher Positions-
genauigkeit geschnitten.

Wir bieten auBerdem

- Aperturverkleinerung und -vergréfRerung

— Anderung der Aperturform, z. B. Homeplates,
Abrunden der Ecken

- Aperturoptimierung (Anti-Tombstoning)

- Drehen oder Spiegeln des gesamten Layouts
oder von Teilbereichen

- Kontrolle von Aspekt- und Flachenverhaltnis

- Mehrfachnutzenerstellung

- Erstellen von Layouts aus vorhandenen
Leiterplatten

- Layouterstellung fiir Kleberschablonen

- kundenspezifische Rahmenlager fiir
gebrauchte Rahmen. Die Rahmen werden
gereinigt, bespannt und fiir weitere
Auftrdge bereitgestellt. Ihr aktueller Bestand
ist jederzeit abrufbar.

- Datenarchivierung

- Priifprotokolle (auch nach Kundenvorgaben)

- Daten fiir Lotpasteninspektionssysteme

- DataMatrix-Code

- Vermessen von Leiterplatten

- Herstellung einer Schablone aus
beigestellter Leiterplatte, beigestellter
Schablone oder beigestelltem Film

Lieferbedingungen

Lieferzeiten
Standardlieferzeit ab Werk: 3-5 Arbeitstage
Bestelleingang bis 17:00 Uhr (= 1. Arbeitstag)

Versand

Transport {iblicherweise mit GO, UPS, DHL,
FedEx (alle Zustellarten) sowie durch
Direktfahrten und Kurierzustellung mit
Partnerfirmen.

Verpackung

Alle LaserJob Schablonen werden in einer
umweltfreundlichen Mehrwegverpackung
versandt. Um Beschadigungen der Schablone
zu verhindern, werden alle Schablonen
sorgfaltig verpackt, auch nach Kundenvorga-
ben. Fiir die Schablonen in einem Spannsystem
wird eine spezielle Aufbewahrungstasche
angeboten.

Bestellung

Um eine ziigige Bearbeitung Ihrer Bestellung
zu gewdhrleisten, senden Sie uns bitte Ihre
Bestellung mit Daten per

- E-Mail: mail@laserjob.de
- Fax: +49 (0) 8141 52778-60
- Post

Die Gerber Files fiir die Schablonen senden Sie
uns bitte per E-Mail an mail@laserjob.de

Wir sind zertifiziert nach IS0 9001:2008
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