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POCHOIR POUR LE DEPOT ET LE DOSAGE DE COUCHES PLUS OU 

MOlNS EPAISSES, A BASE DE POINTS. D'UN PRODUIT VJSQUEUX. 

La presente invention conceme un pochoir pour le depf>t et le dosage de couches 

plus OU mains epaiSSCS, a base de points, d'un produit Visqueux. 

5 La presente invention se situe dans les technologies de montage en surface de 

composants electroniques sur des circuits imprimes et en micro-Clectronique. 

En fabrication electronique, les depots de couches dites epaisses, cremes a braser 

et colle notamment, se font soit a la seringue, soit par serigraphie. Le depot par seringue 

est un procede hasardeux et d'une productivite limitee. La precision de son trace, la du-

1 O ree de sa mise en oeuvre, et la finesse des traits et des reseaux constitues, ecartent ce 

premier moyen des applications industrielles actuelles. 

Bien que la pate OU la colle' puisse ainsi etre deposee par des equipements de dis­

tribution de liquides, la methode preferee est la serigraphie a travers ecran, utilisant un 

ecran OU pochoir metallique fabrique par decoupe chimique, par decoupe au laser OU par 

15 electroformage. Ces trois methodes sont valables pour des dimensions allantjusqu'a 

300 micro-metres mais des dimensions encore plus petites sont necessaires. 

L'utilisation d'un pochoir a travers lequel est depose un produit, la creme ou pate 

a braser qui forme ensuite les plots de contact souhaites, est le procede le plus uti1ise in­

dustriellement. 

20 Trois types de pochoirs sont connus a ce jour : la toiJe tissee metallique de seri-

graphie, la toile tissee en polyester de serigraphie et le pochoir metallique. Leurs qualites 

techniques s'apprecient selon leur r~ndement ou pourcentage d'ouverture, le hors­

contact, la force de tension appliquee. 

Le rendement correspond au degre d' obturation des orifices du pochoir qui est 

25 fonction de la presence de fils dans le cas de pochoir tisse. 

Le hors contact est l'angle pouvant etre fonne par Je pochoir avec la surface sup­

port en position de travail lorsque la racle est en appui. 

Plus cet angle est important, meilleur est l'arrachement du produit visqueux du pochoir. 

L' obtention du hors contact suppose une force de tension importante du pochoir et un 

30 bon coefficient de defonnation elastique. 

Seton le hors-contact, la toile de serigraphie metallique est moins bonne que la toile de 

serigraphie en polyester et meilleure qu'un pochoir metallique. 
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Pour le rendement et la force de tension, la toile de serigraphie en polyester est 

moins bonne que la toile de serigraphie metallique qui est elle-meme mains bonne que le 

pochoir metallique. 

La methode et les moyens d'usinage des pochoirs conditionnent egalement la 

5 qualite des ~ep0ts ainsi qu'il sera explique plus loin. 

La presente invention remedie a ces inconvenients en presentant un moyen de de­

pot de couches epaisses par utilisation d'un pochoir realise par une feuille p1eine et ho­

mpgene en matiere synthetique souple et extensible percee par des moyens de decoupe 

en confonnite avec les dep0ts a realiser. 

10 De tels pochoirs. ont ete utilises. 

Le Brevet GB 2054462 utilise un tel pochoir pour masquer du metal en vue d'une 

gravure electrochimique done d'un enlevement de metal et non d'un dep(>t de produit 

visqueux. 

Le Brevet US 3981237 utilise un tel pochoir pour l'impression d'encre sur des 

15 textiles, le pochoir OU masque etant monte SUT UD tamboUT rotatif. 

L' objet est different dans la presente invention, qui vise a deposer et a doser des 

produits visqueux. 

L'invention se caracterise essentiellement en ce que le pochoir pour le dep0t et le 

dosage de couches plus OU moins epaiSSCS, a base de points, d'un produit visqueux, le 

20 produit etant dose au moyen du dit pochoir est constitue d'une feuille pleine et homo­

gene d'un materiau synthetique souple et extensible dotee de per~ges de transfert en 

conformite avec la surface de chacun des points a realiser dont la dimension des dits per­

~ages, en relation avec I' epaisseur de la feuille pennet de doser Ja quantite de produits 

deposes et de controler la hauteur du dep0t 

25 Suivant une autre caracteristique de J'invention, les peCQages du pochoir sont cir-

culaires. 

Suivant encore une autre caracteristique de l'invention, Jes perQages sont realises 

par des moyens mecaniques. De preference, le pochoir est constitu.C d'une feuille de po­

lyester OU d'un materiau synthetique analogue OU equivalent. 

30 La presente invention concerne ainsi aussi bien le pochoir, en tant que dispositif, 

que le procede destine a le realiser. 

Pour remedier aux problemes rencontres sur l'ecran serigraphique en toile polyes­

ter ou metallique et au pochoir metallique, la presente invention propose d'utiliser une 
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toile en polyester ou analogue, cette toile n'est plus constituee de fils mais est, elle 

meme, une feuiUe pleine. Cette feuille pleine en polyester est percee mecaniquement aux 

end.roits voulus. La toile polyester, du fait qu'elle est pleine, admet des forces de tension 

superieure aux toiles a fils metalliques et au moins egale aux pochoirs metalliques. 

S La description qui va suivre, faite en regard des dessins annexes dans un but ex-

10 

plicatif et nullement limitatif permet de mieux comprendre Jes avantages, buts et carac­

teristiques de la presente invention. 

La figure l presente les textures de masques et pochoirs de types connus. 

La figure 2 presente des coupes de pochoirs et leurs qualites respectives. 

La figure 3 presente une vue d'un depot de couche epaisse en cours. 

La figure 4 presente deux pochoirs, l'un etant realise selon la presente invention 

et rautre etant representatif de l'etat de l'art anterieur. 

La figure 5 represente une vue en coupe d'un pochoir selon.l'invention sur la pla­

que de circuits imprimes qui doit recevoir les depdts. 

15 La figure 6 represente un exemple vu en plan et en coupe de depdt simultane de 

20 

25 

points de colle de hauteur et diametre differents en fonction du type de composant. 

La figure 7 represente vu en plan un exemple de constitution avec l'invention de 

barrieres physiques entre des zones oil ii existe un risque de pont lors du passage de la 

vague de soudage des composants. 

La figure 8 represente des exemples de realisation, par mise en oeuvre de 

l" invention, de traits continus OU de surfaces pleines. 

La figure 9 represente le pochoir schematiquement en fonctionnement dans diffe­

rents cas de figures. 

Dans la figure l sont presentes les textures de masques et pochoirs de types connus. 

On trouve dans la figure I, une maille 1 d'un reseau 2 faite dans un tissu de fils 

meta1liques inoxydables 3, une maille 4 d'un reseau 5 faite dans un tissu de fils polyester 

6. 

Les mailles 1 et 4 ont des surfaces identiques. Cependant, le rendement du reseau 

2 est superieur a celui du reseau 5 puisque les diametres des fits 3 sont inferieurs aux 

30 diametres des fils 6. La valeur de tension est identique pour les reseaux 2 et 5. Entin le 

hors contact est meilleur pour le reseau 5 que pour le reseau 2. 

La figure 2 presente des coupes de pochoirs et leurs qualites respectives. 
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Dans la figure 2 sont representees des coupes d'ecrans de serigraphies 7, 8, 9, 10, 

11 et 12, passant chacune par une ouverture dont les flancs 13 et 14 pour l'ecran 7, IS et 

16 pour l'ecran 8, 17 et 18 pour l'ecran 9, 19 et 20 pour l'ecran IO, 21et22 pour l'ecran 

11, 23 et 24 pour l'ecran 12, possedent des formes differentes. 

5 Ces formes correspondent a des qualites de serigraphie differentes. 

Les ecrans sont consideres comme etant constitues de la meme matiere et utilises 

par remplissage par le haut et dep0t par le bas, comme presente en figure 3. 

Les flancs 13 et 14 correspondent a un hon remplissage puisque Jes flancs 13 et 

14 sont plus proches entre ewe en bas qu' en haut. 

10 Les flancs 15 et 16 correspondent a un bon demoulage puisque les flancs 15 et 16 

sont plus proches entre eux, en haut qu'en bas. 

Les flancs 17 et 18 correspondent a un compromis usuel entre ces deux fonnes et 

ces deux qualites. Les flancs sont rapproches entre eux a egale distance des deux surfaces 

de l'ecran 9. 

15 Les flancs 19 et 20 correspondent a un compromis favorisant le demoulage puis-

qu' ils sont plus rapproches entre eux a une distance plus fai~le de la surface superieure 

que de la surface inferieure de l'ecran 10. 

Les quatre fonnes presentees ci-dessus correspondent a la realisation chimique 

des ctecoupes. 

20 Les flancs 21 et 22 correspondent a une forme ideate. Ils sont paralleles entre eux 

et perpendiculaires a l'ecran 11. 

Les flancs 23 et 24 correspondent a la fonne obtenue par decoupage laser. Leurs 

formes sont tres proches de celles des flancs 21 et 22, cependant ils sont rugueux. 

La serigraphie utilise comme support, une toile en metal ou en polyester. Un 

25 masque realise a I' aide d'un film photosensible aUJC ultraviolets, permet Ia realisation de 

pochoirs. La toile en polyester pennet une certaine elasticite, ce qui autorise un hors­

contact pouvant aller jusqu'a 3 ou 4 millimetres sans deformation de l'image. Le hors 

contact favorise le demoulage car il diminue les surfaces laterales en contact. 

Ce hors-contact est tres important car c'est lui qui permet l'arrachement de la 

30 matiere a deposer, du trou de la toile, non obstrue lors du passage de la racle. Plus la 

force de tension de la toile est grande, meilleur est l'arrachement de la toile et meilleur 

est le ctepOt. 
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Dans le cas d'une toile polyester, la tension peut etre d'autant plus importante 

que le nombre de fils par unite de longueur sera important. Or un nombre de fils plus im­

portant permet un rendement moindre (le rendement etant le rapport entre la surface libre 

et la surface totale de la maille ). 

5 Le pourcentage d'ouverture etant moindre, le passage du produit pateux et/ou 

visqueux sera d'autant plus difficile et deviendra impossible pour de petites tailles 

d' ouverture. 

La toile metallique, generalement en maille d'acier inoxydable, pennet, du fait de 

sa resistance superieure, d'offrir un pourcentage d'ouverture superieur au polyester (70% 

10 maximum). De ce fait, la taille des depots pourra etre reduite. Par contre le hors-contact 

possible sera inferieur au polyester et l' arrachement pourra etre plus delicat, ce qui ris­

que d'entrainer le produit dans l'ecran (nota: la forte tension est proche de la limite de 

rupture). 

Lorsque la taille des dep6ts exiges doit etre encore plus faible, le recours a un po-

15 choir metallique s'impose. Dans ce cas, le pourcentage d'ouverture est de 100 %. Or le 

defaut majeur du pochoir metallique est de n 'admettre pratiquement aucun hors-contact. 

Le metal n'est pas extensible, ii est rigide et son angle de pliage admissible est tres fai­

ble. 

Dans la pratique, un pseudo hors contact est obtenu en suspendant le pochoir 

20 metallique sur un tamis en fils de polyester. 

A vec le metal, la zone de contact est tres large. 

Avec le materiau synthetique, en feuille selon l' invention, qui est souple et extensible, 

I' angle admissible de pliage etant tres grand, une surface de contact de faible largeur est 

obtenue. 

25 Ceci est un probleme majeur car ii arrive souvent, pour les petites ouvertures, que les 

forces d'adherence du produit a deposer sur la surface laterale du trou soient superieures 

aux forces d'adherence du produit sur le support~ Dans ce cas, le depc)t ne peut pas se 

faire e~ le produit est entraine sur le pochoir. 

La figure 3 presente une vue d'un dep6t de couche epaisse en cours. 

30 Dans la figure 3 sont representes un pochoir 25 comportant des fils 26 et une ma-

tiete 27, sur lequel s • appuie une racle 28 qui pousse une pate a braser 29 ou colle ou 

toute autre matiere visqueuse dans des orifices 30, 31 et 32, la pate a braser ressortant 
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des orifices et se deposant sous fonne de points 34 sur un circuit imprime 33 lorsque le 

pochoir 25 s'eloigne d'un circuit imprime 33. 

Le pochoir 25 est realise selon des procedes connus de l'homme de l'art. Il com­

porte des fils 26 qui assurent la solidite et une matiere 27 qui assure I' etancheite du po-

5 choir 25. La racle 28 est de type connu. Elle est de durete adaptee pour empecher le pas­

sage de pate entre elle et le pochoir 25. La pate a braser 29 est une pite visqueuse com­

portant differents composants dont des materiaux conducteurs de l'electricite. El1e sere­

pand dans les orifices 30, 31 et 32. Dans la figur~ 3, }'orifice 31 est beaucoup plus petit 

que J'orifice 30. L'orifice 30 est vide et I' orifice 32 est en cours de rempJissage. 

IO Le pochoir est tendu vers le haut pour etre eloigne du circuit imprime 33 avant et 

apres le passage de la racle 28. Elle-meme appuie a la fois, la pite a _braser 29 sur le po­

choir 25 et le pochoir 25 sur le _circuit imprime 33. 

Lorsque la racle se deplace de la droite de la figure 3 vers la gauche, la pate a 
braser entre dans les orifices 30, 32 puis 31 et ressort de ~s orifices lorsque le pocho~r 

15 s'eloigne du circuit imprime 33. La pate a braser 29 constitue alors des points 34 sur le 

circuit imprime 33. 

On comprend facilement sur cette figure pourquoi la fonne des flancs des orifices 

30, 31et32 realises dans le pochoir 25 correspondent aux qualites presentees en figure 2. 

On comprend aussi que les qualites du pochoir 25 dependent des fils 26 eventuel-

20 lement inseres dans la matiere 27, de l'elasticite du pochoir 2S, de son epaisseur et de la 

maniere de realiser ses orifices. 

Selon la presente invention, le pochoir OU ecran de sengraphie 25 est constitue 

d'une feuille pleine en un materiau synthetique extensible et souple tel que du polyester 

ou des derives plastiques ou des materiaux analogues, usinee preferentiellement par dC-

25 coupe mecanique pour realiser les orifices circulaires. 

Selon l'invention la matiere utilisee pour la realisation du pochoir est apte a subir 

une mise en fonne localisee par deformation plastique par exemple pour permettre le 

passage de surepaisseurs. 

La presente invention concerne ainsi aussi bien le pochoir 25, en tant que dispo-

30 sitif, que le procede destine a le realiser. 

Pour remedier aux problemes rencontres sur l' ecran sengraphique en toile polyes­

ter ou metallique et au pochoir metallique, la presente invention propose d'utiliser un 

ecran de serigraphie en polyester ou derives en une feume pleine. Cette feuilJe pleine en 
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polyester est percee mecaniquement ou thermiquement aux endroits vou1us. La toi1e po­

lyester, du fait qu'elle est p1eine, admet des forces de tension superieure aux toi1es a fils 
metalliques et aux moins ega]es aux pochoirs metalliques. 

Dans la figure 4 sont representes un pochoir 42 comportant un orifice 35 dont les 

5 flancs 36 et ~7 sont un compromis classique dans l'industrie electronique et un pochoir 

38 selon l'invention comportant un orifice 39 dont les flancs 40 et 41 sont realises par 

moyens mecaniques. 

Le pochoir 42 est metallique. I1 comporte un orifice 35 dont les flancs 36 et 37 

ont ete presentes en figure 2 comme le compromis habitue1 dans l'industrie electronique. 

10 Le pochoir 42 accepte ma1 Jes hors contact, possede un angle de pliage tres limite a cause 

de son materiau de base, et possede des coefficients de frottement eleves. 

Le pochoir 38 conforme a !''invention, est constitue d'une feuille pleine en poly­

ester usinee par decoupage mecanique. ll comporte un orifice 39 dont les flancs 40 et 41 

sont realises par peivage et possedent done une fonne presque ideate, comme present~ en 

15 figure 2. 

Le pochoir 38 accepte des hors-contacts e1eves, possede un angle de pliage tres 

eleve et un coefficient de frottement faib1e. La precision de la forme de decoupe est tres 

elevee. 

La figure 5 presente un pochoir realise selon la presente invention. 

20 En figure S, est representee la realisation d'un dep0t sur une surface de substrat 

33 a travers un pochoir selon l'invention 25 au moyen d'une racle 28. 

Le circuit imprime qui va recevoir les depots de produits visqueux ou pateux 

etiou collants presente un relief ou des asperites d'epaisseurs variables. Ces reliefs sont 

dus a la presence de pistes et de plages d'accueil. 

25 La regle a respecter pour qu'il y ait transfert du produit a deposer sur le substrat 

est qu'il y ait contact entre le pochoir et le substrata l'endroit precis oil la racle exerce 

une pression lineaire et en regard d'une ouverture. 

S'il n'y a pas contact en regard de l'ouverture, le produit sera guide par le trou mais sera 

re~u de maniere aleatoire avec des etalements et des bavures. 

30 Dans le cas de )'utilisation d'un pochoir en feuille selon l'invention (figure 5), les 

criteres de souplesse et d'extensibilite du pochoir associes aux faibles valeurs du rayon 

de pliage admissible, entrainent une deformation du pochoir Jui pennettant d'entrer en 

contact avec le substrat y compris sur les points les plus bas. 
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Differents procedes d'usinages peuvent etre prevus; cependarit, ii est apparu que 

le pen;age d' orifices circulaires etait Je plus adapte au pochoir polyester en feuille selon 

l ~invention. 

Si les parametres de coupe sont bien adaptes. l'arete est franche et nette avec des 

5 possibilites de diametres de per~age pouvant aller jusqu'a 0,1 mm. 

Le grand avantage de I' usinage mecanique par forets reside dans le fait que pour 

un meme diametre de per~age, c' est le meme foret qui opere quel que soit le nornbre de 

trOUS OU orifices du diarnetre conceme a realiser. 

Le foret est un outil a diametre et a profil constant avec une vitesse de coupe calculee 

10 constante, i1 usine une matiere d'epaisseur et de nature constante. Cela conduit a des 

diametres de trous constants avec un etat de surface identique sur tous Jes trous de meme 

diametre, les trous sont lisses avec ·une rugosite de l'ordre de 0,001 micron (pour 0,1 mi­

cron par une decoupe laser). 

La constance de ces parametres appliques au pochoir en feuille selon l'invention 

15 ainsi que le fait que les orifices realises pour un meme diametre sont rigoureusement 

identiques, pennet de realiser des dep6ts rigoureusement semblables. 

La modification de l'etat de surface des peivages permet d'obtenir des resultats 

differents notamment Sur le dosage des produits deposes, et Ja hauteur des points realises 

en relation avec le diametre des per~ges. 

20 Dans cette figure 9, pour faciliter sa comprehension, le pochoir 25 a ete represen-

te. d'une part applique sur le substrat 33 (circuit imprime) et d'autre part. en cours de 

relevage pour representer l'enlevement de colle par le pochoir et l'action qu'il peut avoir 

sur la formation des points de cone. 

En figure 6 est represente vu en plan et en coupe, un exemple de dep6t de points 

25 de colic de hauteurs differentes pour fixer des composants ditferents sur le circuit. 

En figure 7 est represente un exemple de constitution de barrieres physiques par 

des points de colle entre des zones ou existe un risque de pont lors du passage a la vague 

de soudage. 

En figure 8 est representee la realisation par points de traits continus et de surfa-

30 ces pleines. 

La matiere restant accrochee aux parois Jaterales des orifices de meme diametre 

est rigoureusement identique de l'un a l'autre. 
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La feuille pleine de polyester ne comporte aucun insert, ni aucune fonne particu­

liere. Son epaisseur est constante et elle est homogene. 

De plus, le polyester utilise est transparent, le reperage des positions respectives 

du pochoir et du circuit imprime est done meilleur. 

5 La hauteur deposee est fonction du diametre du trou, de la viscosite du produit, de 

sa densite,_ de l'epaisseur du pochoir et des forces qui s'opposent a l'ecoulement 

(rugosite). Dans le cas du polyester, la rugosite etant constante, les autres parametres 

etant constants, le resultat est constant, c' est a dire que pour un meme diametre de trou, 

nous avons toujours la meme hauteur de dep0t. A vec un pochoir metal, la rugosite etant 

10 variable, Jes depots sont inconstants. 

La viscosite est le facteur le plus influent sur la hauteur du dep0t, plus la viscosite est 

faible, plus la hauteur deposee se rapprochera de l 'epaisseur du pochoir et ceci quel que 

soit le diametre du trou. 

Pour les viscosites elevees (depot d'adhesifs par exemple), la hauteur deposee est 

15 fonction du diametre et de l'epaisseur du pochoir. Pour les diametres tres petits (200 a 
400 micro-metres), la hauteur deposee est bien moindre que l'epaisseur du pochoir. Le 

trou sert de reservoir et se recharge a chaque passage de la racle d'une quantite de pro­

duit visqueux equivalente a celle qui a ete deposee sur le circuit. L 'adherence de la colle 

sur les fl.ancs du trou entraine une partie avec le pochoir et n' en laisse qu' une autre partie 

20 sur le substrat. 

La partie reentrainee par le pochoir est tres bien controlee et repetitive du fait de 

la constance de rugosite du trou. 

Pour la meme epaisseur donnee et pour le meme diametre OU dimension de peryage (800 

a 1200 micro-metres), le reentrainenient partiel de la colle tres visqueuse, tors de la sepa-

25 ration, provoque la realisation systematique d'un dome dont la hauteur peut aller jusqu'a 

1,8 fois J'epaisseur du pochoir. 

Pour les diametres superieurs a 2000 micro-metres et pour la meme epaisseur, les hau­

teurs deposees sont identiques a l'epaisseur du pochoir. Si l'on veut deposer des hauteurs 

plus elevees, ii faudra choisir un pochoir plus epais et selectionner le diametre de per-

30 ~age approprie en sachant que pour les plus petits diametres, la hauteur deposee sera 

identique quelle que soit l'epaisseur de pochoir. 

Les proprietes de }'invention pennettent de faire cohabiter cf>te a cote (ii n'y a 

aucune limite de fonne) des plots de co Ile tres hauts et des plots de colle tres bas. Le 



W096/01743 PCT/FR95/00898 

10 

rapport de 1 a 20 est possible. 11 est possible de coJler cote a cote des micro-composants 

et des gros paves. 

Son avantage considerable sur le pochoir metallique est que, malgre sa tension 

equivalente, le pochoir realise selon la presente invention admet encore de l'elasticite qui 

5 permet d'avoir du hors contact lors du dep0t tout en assurant un contact intime avec le 

substrat. Le pourcentage d' ouverture etant de 100 %, la taille du dep6t possible devient 

encore plus faible. 

Pour Jes dep0ts de creme a braser, il est preferable de deposer des formes circu­

laires meme sur des plages d' accueil de formes variees, comme le cam: ou le rectangle. 

10 Le cercle sera mieux depose car c'est la plus grande surface pour le plus petit perimetre, 

la force d'adherence etant maximale sur le support pour une force d'entrainement par le 

pochoir minimale. 

Le dep6t des micro-points de colle OU de creme a braser par utilisation du dispo­

sitif obj et de la presente invention, atteint des diametres limites d' environ 100 micro-~e-

15 tres. avec une hauteur limite de 50 micro-metres 

D'autres avantages s'ajoutent aces qualites du pochoir polyester a feuille pleine 

percee, a savoir : 

- le prix de revient est divise au moins par 3; 

- les moyens a mettre en oeuvre pour le fabriquer sont moins onereux que pour le 

20 pochoir metallique; 

- le polyester est inalterable aux acides et solvants; 

- la duree de vie est superieure a celle du pochoir metallique. 

Le pochoir polyester peut subir a la dem.ande, une defonnation plastique permanente 

pour eviter certaines zones de circuit si besoin. 
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REVENDICATIONS 

11 Pochoir (25), (38) pour le dep6t et le dosage de couches plus ou moins epais­

ses, a base de points, d'un produit visqueux, le depot etant dose au moyen du dit pochoir, 

caracterise en ce qu'il est constitue d'une feuille pleine et homogene (38) en un materiau 

5 synthetique souple et extensible dotee de per~ages (39) de transferts en conformite avec 

la surface de chacun des points a realiser dont le diametre en relation avec r epaisseur de 

la feuille permet de doser la quantite de produit depose et de controler la hauteur de de­

p0t. 

21 Dispositif selon la revendication 1 caracterise en ce que la matiere synthetique 

10 extensible est constituee de polyester. 

15 

3/ Dispositif selon l'une des revendications l ou 2 caracterise en ce que la ma­

tiere synthetique extensible est partiellement ou totalement transparente. 

41 Dispositif selon l'une quelconque des revendications precedentes caracterise 

en ce qu'elle comporte des orifices ronds. 

51 Dispositif selon l' une quelconque des revendications precedentes caracterise 

en ce qu'elle comparte des orifices decoupes par un ou des outils mecaniques. 

61 Dispositif selon la revendication 5 caracterise en ce que I' outil est un foret. 

7/ Procede de fabrication d'ecrans de sengraphie caracterise en ce qu'il consiste a 
usiner une feuille pleine et homogene ne contenant qu' une matiere souple extensible afin 

20 de la percer ou de la decouper. 

8/ Procede selon la revendication 7 caracterise en ce qu'il consiste a utiliser une 

matiere synthetique souple et extensible constituee de polyester. 

91 Procecte selon l'une des revendications 7 ou 8 caracterise en ce qu'il consiste a 
utiliser une matiere synthetique partiellement ou totalement transparente. 

25 I 0/ Procede scion l'une quelconque des revendications 7 a 9 caracterise en ce 

qu, ii consiste a utiliser un outillage mecanique pour realiser les decoupes de la feuille de 

matiere synthetique. 
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