STENCI L FOR DEPCSI TI NG AND PORTI ONI NG VARI QUSLY THI CK SPOT

LAYERS OF A VI SCOUS MATERI AL The present invention concerns a
stencil for wbosApgmesi ti ng and gaugi ng of nore or | esBCTHREN00898

poi nt - base coats of a viscous product. 5 This invention falls
wi thin the technol ogi es of surface nounting ofl el ectronic conponent s
on printed or mcroelectronic circuits. In electronics

paste and ol e, are dBREHOTkeHALETE BErbH AL SRR CODEHES pLus QU
by syringe is a MOINS EPATSSES)/AOBASE DE POINTE, IFUNPRODUIT WVESQUBUX. on of

Its markings, the duration of the, ) .
La présente invention concerne un pochoir pour le dépdt et le dosage de couches

plus ou moins €paisses, a base de points, d’un produit visqueux.
5 La présente invention se situe dans les technologies de montage en surface de
composants électroniques sur des circuits imprimés et en micro-électronique.

En fabrication électronique, les dépots de couches dites épaisses, crémes a braser
et colie notamment, se font soit & la seringue, soit par sérigraphie. Le dépot par seringue
est un procédé hasardeux et d’une productivité limitée. La précision de son tracé, la du-

10  rée de sa mise en oeuvre, et la finesse des traits et des réseaux constitués, écartent ce
premier moyen des applications industrielles actuelles.

Bien que la pate ou la colle puisse ainsi étre déposée par des équipements de dis- )
tribution de liquides, la méthode préférée est la sérigraphie a travers écran, utilisant un
écran ou pochoir métallique fabriqué par découpe chimique, par découpe au laser ou par

15  électroformage. Ces trois méthodes sont valables pour des dimensions allant jusqu’a
300 micro-métres mais des dimensions encore plus petites sont nécessaires.

L’utilisation d’un pochoir a travers lequel est déposé un produit, la créme ou péte
a braser qui forme ensuite les plots de contact souhaités, est le procédé le plus utilisé in-
dustriellement.

20 Trois types de pochoirs sont connus a ce jour : la toile tissée métallique de séri-
graphie, la toile tissée en polyester de sérigraphie et le pochoir métallique. Leurs qualités
techniques s’apprécient selon leur rendement ou pourcentage d’ouverture, le hors- '
contact, la force de tension appliquée.

Le rendement correspond au degré d’obturation des orifices du pochoir qui est

25  fonction de la présence de fils dans le cas de pochoir tissé.

Le hors contact est I’angle pouvant étre formé par le pochoir avec la surface sup-
port en position de travail lorsque la racle est en appui. |
Plus cet angle est important, meilleur est I’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 déformation élastique.

Selon le hors-contact, 1a toile de sérigraphie métallique est moins bonne que la toile de
sérigraphie en polyester et meilleure qu’un pochoir métallique.



10 operation, and the slenderness of the |lines and networks made, nake -

this first operation unusable for current industrial applications. )

Al t hougl, ddg 42 and glue can be coated by liquid distri lrdvEreSeepss pnent, the
met ho

preferre d is serigraphy through a screen, by using a netal screen or
stenci | manuf act ured by chem cal (iuttl ng, laser cutting, or

el ectrof orm ng. These three nethods 15 are satisfactory for dinension of
up to 300 mcro-neters, but smaller, dinensions are required.
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stencils ap@hpnmmalhqmy t he woven net aI cl ot h of serl graphy, the
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gqualities are e|r Cy or percentage
of operfi ngqualitiedesfdépdts ninacqy’il aesd exphque pluﬂeuf or ce of tenS| on appli ed.
The effici ency ¢ orre?‘?onds to the.degr ee of sea stencil hpl es

which is a 25 “4PA %‘r‘i“"&‘?‘“&“ﬁé"‘ﬁ?‘&? 5 Iogpvéfents ot A WPREREEor a

woven st engatlde couches épaisses par utilisation d’un pochoir reahsé par une feullle pleine et ho-
| mogeéne en matiére synthétique souple et extensible percée par des moyens de découpe
- en conformité avec les dépots a réaliser.
10 De tels pochoirs. ont été utilisés.

Le Brevet GB 2054462 utilise un tel pochoir pour masquer du métal en vue d’une
gravure électrochimique donc d’um enlévement de métal et non d’un dépdt de produit B
visqueux. '

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

15 textiles, le pochoir ou masque étant monté sur un tambour rotatif,

L’objet est différent dans la présente invention, qui vise  déposer et & doser des
produits visqueux.

L’invention se caractérise essentiellement en ce que le pochoir pour le dépét et le
dosage de couches plus ou moins épaisses, a base de points, d’un produit visqueux, le

20  produit étant dosé au moyen du dit pochoir est constitué d’une feuille pleine et homo-
géne d’un matériau synthétique souple et extensible dotée de pergages de transfert en
conformité avec la surface de chacun des points a réaliser dont la dimension des dits per-
cages, en relation avec |’épaisseur de la feuille permet de doser la quantité de produits
déposés et de contréler la hauteur du dépét.

25 Suivant une autre caractéristique de I’invention, les percages du pochoir sont cir-
culaires.

Suivant encore une autre caractéristique de I’invention, les pergages sont réalisés
par des moyens mécaniques. De préférence, le pochoir est constitué d’une feuille de po-
lyester ou d’un matériau synthétique analogue ou équivalent.

30 La présente invention concerne ainsi aussi bien le pochoir, en tant que dispositif,
que le procédé destiné a le réaliser.

Pour remédier aux problémes rencontrés sur I’écran sérigraphique en toile polyes-

ter ou métallique et au pochoir métallique, la présente invention propose d’utiliser une



The off-contact is the angle that can be fornmed by the stencil with the

support surface in working position when the squeegee is bein
supported. The gosaser the angle, the better is the eWﬂ%’B&%f

t he viscous product of the stencil. Obtaining an off-contact

presupposes a considerable tension force of the stencil and a good
coefficient of 30 el asticity. Dependi ng on the of f-contact,

t2he metal ser Lo %]lpel éh ;g:olly(')ets &r oii ana E@ae?cquqgilear%’egt%us constituée de fils mais est, elle

méme, une feuille pleine. Cette feuille pleine en polyester est percée mécaniquement aux
endroits voulus. La toile polyester, du fait qu’elle est pleine, admet des forces de tension
supérieure aux toiles a fils métalliques et au moins égale aux pochoirs métalliques.

5 La description qui va suivre, faite en regard des dessins annexés dans un but ex-
plicatif et nullement limitatif permet de mieux comprendre les avantages, buts et carac-
téristiques de la présente invention.

La figure 1 présente les textures de masques et pochoirs de types connus.
La figure 2 présente des coupes de pochoirs et leurs qualités respectives.
10 La figure 3 présente une vue d’un dépdt de couche épaisse en cours.

La figure 4 présente deux pochoirs, I’un étant réalisé selon la présente invention

et I"autre étant représentatif de 1’état de 1’art antérieur.

La figure 5 représente une vue en coupe d’un pochoir selon I’invention sur la pla-
que de circuits imprimés qui doit recevoir les dépdts. '

15 La figure 6 représente un exemple vu en plan et en coupe de dépét simultané de
points de colle de hauteur et diamétre différents en fonction du type de composant.

La figure 7 représente vu en plan un exemple de constitution avec I’invention de
barriéres physiques entre des zones ot il existe un risque de pont lors du passage de la
vague de soudage des composants.

20 La figure 8 représente des exemples de réalisation, par mise en oeuvre de
I"invention, de traits continus ou de surfaces pleines.

La figure 9 représente le pochoir schématiquement en fonctionnement dans diffé-

rents cas de figures. -
Dans la figure 1 sont présentés les textures de masques et pochoirs de types connus.

25 On trouve dans la figure 1, une maille 1 d’un réseau 2 faite dans un tissu de fils
métalliques inoxydables 3, une maille 4 d’un réseau 5 faite dans un tissu de fils polyester
6. |

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

2 est supérieur & celui du réseau 5 puisque les diamétres des fils 3 sont inférieurs aux

30  diamétres des fils 6. La valeur de tension est identique pour les réseaux 2 et 5. Enfin le
hors contact est meilleur pour le réseau 5 que pour le réseau 2.

La figure 2 présente des coupes de pochoirs et leurs qualités respectives.



pol yester serigraphic cloth and better than a netal stencil. g
For efficiency and tension force, the polyester serigraphic cloth is not as,
"good aygosw1743 the nmetal -serigraphic cloth, which in tRCT/ERISHEI8 as good as

the metal stencil. The met hod and neans of nachining the
stencils determne also the quality of yhe 5 deposits as will be
expl ained | ater. The present invention remedies those

dr awbacks by p ti.n neans,_ of ng thick ¢ y e use
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3981237 uses suesd angqsameﬁpqn&mlarﬂssswﬁ%swqp@mrffe@meﬁhe stenci| or 15
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in the present | nventlon al s t eposi
par remplissage par le haut et depot par le bas, comme presente en figure 3.

Les flancs 13 et 14 correspondent 4 un bon remplissage puisque les flancs 13 et
14 sont plus proches entre eux en bas qu’en haut. _
10 Les flancs 15 et 16 correspondent 2 un bon démoulage puisque les flancs 15 et 16
sont plus proches entre eux, en haut qu’en bas. | !
Les flancs 17 et 18 correspondent & un compromis usuel entre ces deux formes et
ces deux qualités. Les flancs sont rapprochés entre eux a égale distance des deux surfaces
de I’écran 9.
15 Les flancs 19 et 20 correspondent & un compromis favorisant le démoulage puis-
qu’ils sont plus rapprochés entre eux a une distance plus faible de la surface supérieure
que de la surface inférieure de I’écran 10.
Les quatre formes présentées ci-dessus correspondent 4 la réalisation chimique
des découpes.
20 Les flancs 21 et 22 correspondent & une forme idéale. Iis sont paralléles entre eux
et perpendiculaires a I’écran 11.
Les flancs 23 et 24 correspondent & la forme obtenue par découpage laser. Leurs
formes sont trés proches de celles des flancs 21 ef 22, cepéndant ils sont rugueux.
La sérigraphie utilise comme support, une toile en métal ou en polyester. Un
25  masque réalisé 4 I’aide d’un film photosensible aux ultraviolets, permet la réalisation de
pochoirs. La toile en polyester permet une certaine élasticité, ce qui autorise un hors-
contact pouvant aller jusqu’a 3 ou 4 millimétres sans déformation de I’'image. Le hors
contact favorise le démoulage car il diminue les surfaces latérales en contact.
Ce hors-contact est trés important car c’est lui qui permet I’arrachement de la
30  matiére & déposer, du trou de la toile, non obstrué lors du passage de la racle. Plus la
force de tension de la toile est grande, meillgm’ est I’arrachement de 1a toile et meilleur

est le dépét.



gduge vi scous products. The invention is characterized
essentially by a stencil for the depositing and gaugi ng of nore or
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La toile métallique, généralement en maille d’acier inoxydable, permet, du fait de
sa résistance supérieure, d’offrir un pourcentage d’ouverture supérieur au polyester (70%
10  maximum). De ce fait, la taille des dépdts pourra étre rédﬁite. Par contre le hors-contact
| possible sera inférieur au polyester et 1’arrachement pourra étre plus délicat, ce qui ris-
que d’entrainer le produit dans I’écran (nota : la forte tension est proche de la limite de
rupture). '
. Lorsque la taille des dépdts exigés doit étre encore plus faible, le recours & un po-

15 choir métallique s’impose. Dans ce cas, le pourcentage d’ouverture est de 100 %. Or le
défaut majeur du pochoir métallique est de n’admettre pratiquement aucun hors-contact.
Le métal n’est pas extensible, il est rigide et son angle de pliage admissible est trés fai-
ble.

Dans la pratique, un pseudo'hors contact est obtenu en suspendant le pochoir
20  métallique sur un tamis en fils de polyester.
Avec le métal, la zone de contact est trés large.
Avec le matériau synthétique, en feuille selon I'invention, qui est souple et extensible,
I’angle admissible de pliage étant trés grand, une surface de contact de faible largeur est
obtenue. '

25  Ceci est un probléme majeur car il arrive souvent, pour les petites ouvertures, que les
forces d’adhérence du produit a déposer sur la surface latérale du trou soient supérieures
aux forces d’adhérence du produit sur le support. Dans ce cas, le dépdt ne peut pas se

~ faire et le produit est entrainé sur le pochoir.
La figure 3 présente une vue d’un dépdt de couche épaisse en cours.

30 Dans la figure 3 sont représentés un pochoir 25 comportant des fils 26 et une ma-
tiére 27, sur lequel s appuie une racle 28 qui pousse une pate a braser 29 ou colle ou
toute autre matiére vi_squeuse dans des orifices 30, 31 et 32, la péte & braser ressortant



3 To renedy the problens found with a serigraphic screen

made of polyester or netal cloth and a netal stencil, the present )
inventw%rlpaoses to use a cloth nade of pol yesieamrrosioesogsal or the,
| i ke; however, this cloth no | onger consists of fibers/wires but is

a solid sheet initself. This solid shegt made of polyester is nechanically
bored at the 5 desired places. Om ng“to the fact that the pol yester _
cloth is solid, it admts of tension forces greater than those with
wire mesh @esarticeseice déposavispusipnae de pomtiodesufun lgirgiit inprimé 33 lorsquerei | s.

pochoir 25 s’éloigne d’un circuit imprimé 33.
| Le pochoir 25 est réalisé selon des procédés connus de 'homme de I’art. Il com-
porte des fils 26 qui assurent la solidité et une matiére 27 qui assure I’étanchéité du po-

5 choir 25. La racle 28 est de type connu. Elle est de dureté adaptée pour empécher le pas-
sage de péte entre elle et le pochoir 25. La pate a braser 29 est une péte visqueuse com-
portant différents composants dont des matériaux conducteurs de I"électricité, Elle se ré-
pand dans les orifices 30, 31 et 32. Dans la figure 3, I’orifice 31 est beaucoup plus petit
que I’orifice 30. L’orifice 30 est vide et I'orifice 32 est en cours de remplissage.

10 Le pochoir est tendu vers le haut pour étre éloigné du circuit imprimé 33 avant et
aprés le passage de 1a racle 28. Elle-méme appuie 2 la fois, 1a pite ébmser 29 sur le po-
choir 25 et le pochoir 25 sur le circuit imprimé 33. B

Lorsque la racle se déplace 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 ces orifices lorsque le pochoir
15  s’éloigne du circuit imprimé 33. La pate a braser 29 constitue alors des points 34 sur le
circuit imprimé 33.

On comprend facilement sur cette figure pourquoi la forme des flancs des orifices
30, 31 et 32 réalisés dans le pochoir 25 correspondent aux qualités présentées en figure 2.

On comprend aussi que les qualités du pochoir 25 dépendent des fils 26 éventuel-

20 lement insérés dans la matiére 27, de I’élasticité du pochoir 25, de son épaisseur et de la
maniére de réaliser ses orifices.

Selon la présente invention, le pochoir ou écran de sérigraphie 25 est constitué
d’une feuille pleine en un matériau synthétique extensible et souple tel que du polyester
ou des dérivés plastiques ou des matériaux analogues, usinée préférentiellement par dé-

25  coupe mécanique pour réaliser les orifices circulaires.

Selon I’invention la matiére utilisée pour la réalisation du pochoir est apte a subir
une mise en forme localisée par déformation plastique par exemple pour permettre le
passage de surépaisseurs. _

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

30  sitif, que le procédé destiné & le réaliser. |

Pour remédier aux probiémes rencontrés sur I’écran sérigraphique en toile polyes-
ter ou métallique et au pochoir métallique, la présente invention propose d’utiliser un
écran de sérigraphie en polyester ou dérivés en une feuille pleine. Cette feuille pleine en



THe_ description that follows, given with regard to the attached drawings in

a way - applicable but not limted to them gives us a better
under st andi Ry gdipibdye advant ages, 10 aims and features of tPEI/FRISHAHS
i nventi on. Figure 1 depicts the textures of known
types of masks and stencils. Figure 2 depicts

sections of stencils and their respective quzzl Ities.

Figure 3 depicts view of a thick coat, deposi.ting in proaress. .
Figure 4 shows tpﬂg’e%t?re??_&l’?rg?e 'B?f@“}?&ﬁ@eﬁt@é’égmﬁueﬂ%w it 5‘?‘&%&1 oulys, ko Joile po; 5
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i nvention métalliques et gigx mpkas Sgalen ar ROCheLrs metalligues-which is to receive

t he deposits. rerh G WRIpE [i&Y3 Advh
sectional exanple of Dgnsé }anf%ﬁutt%‘r‘ug%nt}sreﬁé&megugpbéﬂﬁ&%ﬁ)@?ngﬁgvﬁ?\gpoi ntt ;es
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passage of the corrporig%a\l/grl ﬂ est mvg?a\fﬁque. 1l comporte un orifice 35 dont les flancs 36 et 37
ont été présentés en figure 2 comme le cOmpromiS habituel dans I’industrie électronique.

10  Le pochoir 42 accepte mal les hors contact, posséde un angle de pliage trés limité & cause
de son matériau de base, et posséde des coefficients de frottement élevés.

Le pochoir 38 conforme & I’invention, est constitué d’une feuille pleine en poly-
ester usinée par découpage mécanique. 1l comporte un orifice 39 dont les flancs 40 et 41

_ sont réalisés par pergage et possédent donc une forme presque idéale, comme présent¢ en

15 figure 2. |

Le pochoir 38 accepte des hors-contacts élevés, posséde un angle de pliage trés
¢levé et un coefficient de frottement faible. La précision de la forme de découpe est trés
élevée.

La figure 5 présente un pochoir réalisé selon la présente invention.

20 " En figure 5, est représentée la réalisation d’un dépét sur une surface de substrat
33 4 travers un pochoir selon I’invention 25 au moyen d’une racle 28.

Le circuit imprimé qui va recevoir les dépdts de produits visqueux ou pateux
etiou collants présente un relief ou des aspérités d’épaisseurs variables. Ces reliefs sont
dus 2 la présence de pistes et de plages d’accueil.

25 La régle 4 respecter pour qu’il y ait transfert du produit 4 déposer sur le substrat
est qu’il y ait contact entre le pochoir et le substrat 4 I’endroit précis ou la racle exerce
une pression linéaire et en regard d’une ouverture.

S$’il n’y a pas contact en regard de i’ouverture, le produit sera guidé par le trou mais sera
requ de maniére aléatoire avec des étalements et des bavures.

30 Dans le cas de I’ utilisation d’un pochoir en feuille selon I’invention (figure 5), les
critéres de souplesse et d’extensibilité du pochoir associés aux faibles valeurs du rayon
de pliage admissible, entrainent une déformation du pochoir lui permettant d’entrer en

contact avec le substrat y compris sur les points les plus bas.



Figure 8 illustrates exanples of enbodi nent wherein invention 25

I npl ements continuous lines or full surfaces. Fi gure
9 iIIu§¢ﬁﬁkpﬁ3the stencil schematically, in use in the RUIIKRS@898 cases ’
of the figures. Figure 1 depicts the textures of known types
of masks and stencils. Fggure 1 shows a nesh 1 of a network

2 made in a fabric of stainless wires 3, a 30 mesh 4 of a network 5 nmade
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le pergage d’orifices circulaires était le plus adapté au pochoir polyester en feuille selon
I'invention.
Si les paramétres de coupe sont bien adaptés, I’aréte est franche et nette avec des
5  possibilités de diamétres de pergage pouvant aller jusqu’a 0,1 mm.

Le grand avantage de |’usinage mécanique par forets réside dans le fait que pour
un méme diamétre de pergage, c’est le méme foret qui opére quel que soit le nombre de
trous ou orifices du diamétre concerné a réaliser.

Le foret est un outil & diamétre et 4 profil constant avec une vitesse de coupe calculée

10  constante, il usine une matiére d’épaisseur et de nature constante. Cela conduit a des
diamétres de trous constants avec un état de surface identique sur tous les trous de méme {
diamétre, les trous sont lisses avec une rugosité de I’ordre de 0,001 micron (pour 0,1 mi- i
cron par une découpe laser). '

La constance de ces parameétres appliqués au pochoir en feuille selon ’invention

15  ainsi que le fait que les orifices réalisés pour un méme diamétre sont rigoureusement
identiques, permet de réaliser des dépdts rigoureusemeni semblables.

La modification de I’état de surface des percages permet d’obtenir des résultats
différents notamment sur le dosage des produits déposés, et la hauteur des points réalisés
en relation avec le diamétre des percages.

20 Dans cette figure 9, pour faciliter sa compréhension, le pdchoir 25 a été représen-
té, d’une part appliqué sur le substrat 33 (circuit imprimé) et d’autre part, en cours de
relevage pour représenter I’enlévement de colle par le pochoir et ’action qu’il peut avoir
sur la formation des points de colle.

En figure 6 est représenté vu en plan et en coupe, un exemple de dépét de points

25  de colle de hauteurs différentes pour fixer des composants différents sur le circuit.

En figure 7 est représenté un exemple de constitution de barriéres physiques par
des points de colle entre des zones ol existe un risque de pont lors du passage a la vague
de soudage.

En figure 8 est représentée la réalisation par points de traits continus et de surfa-

30 ces pleines.

La matiére restant accrochée aux parois latérales des orifices de méme diamétre

est rigoureusement identique de I’un a Iautre.
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4 Is greater than that of the network 5, because the dianeters of
the wires |3 are small er than the dianmeters of the wires 6. The
t‘ensi on va booiygeNtical for. networks 2 and 5. Last PGT/FRY5©0898
of ¥ - cont act l'&?gb??oeltter for the network 5 than for the network 2.

Figure 2 shows sections of stencils and theirgrespective qualities. 5
Figure 2 illustrates sections of serigraphic screens 7, 8, 9, 10, 11 and

Figure 2 . ! . .
7. 15 and 16 for scr bbhienlbpinhe bolyeser e SORRErSiEGR g Hgugny B BhBER

screen 10; 21 anfem2sdépaiisdu @R chistarddiek eIR edtbmisgeh@r screen 12;
have different shapes. These shapes correspond to.different

serigraphi c qualiti esDeplps, le polyester utilip gstsvapgnarent.de EEPEERgE depastiions reseeqityes

made of the sane b 2 £k bl :

of dﬁ'EB b 480 e dst Qdrctfeilleur. @t the top and
depositing at the oﬁoom dgsgcslgtcs)@vﬂ) I n Igi.g‘jtjjdrce ?:.leur ~ Sides 13 and
14 correspondSto a gobalhduteuridéposéest fanction du diametre sdronqdelayvisepgitsdu produit, de

et e 3 B PR Bk P e pposo, P Gt 10
(rugosité). Dans le cas du polyester, la rugosité étant constante, les autres paramétres
étant constants, le résultat est constant, ¢’est & dire que pour un méme diamétre de trou,
nous avons toujours la méme hauteur de dépdt. Avec un pochoir métal, la rugosité étant

10  variable, les dépbts sont inconstants.
La viscosité est le facteur le plus influent sur la hauteur du dépdt, plus la viscosité est
faible, plus la hauteur déposée se rapprochera de 1’épaisseur du pochoir et ceci quel que B
soit le diamétre du trou. '
Pour les viscosités élevées (dépot d’adhésifs par exemple), la hauteur déposée est
15 fonction du diamétre et de I’épaisseur du pochoir. Pour les diamétres trés petits (200 a
400 micro-métres), la hauteur déposée est bien moindre que I’épaisseur du pochoir. Le
trou sert de Téservoir et se recharge a chaque passage de la racle d’une quantité de pro-
duit visqueux équivalente 4 celle qui a été déposée sur le circuit. L’adhérence de la colle
sur les flancs du trou entraine une partie avec le pochoir et n’en laisse qu’une autre partie
20  sur le substrat. _
La partie réentrainée pal; le pochoir est trés bien contrdlée et répétitive du fait de
la constance de rugosité du trou.
Pour la méme épaisseur donnée et pour le méme diameétre ou dimension de pergage (800
4 1200 micro-métres), le réentrainement partiel de la colle trés visqueuse, lors de la sépa-
25  ration, provoque la réalisation systématique d’un déme dont la hauteur peut aller jusqu’a
1,8 fois I’épaisseur du pochoir.
Pour les diamétres supérieurs a 2000 micro-métres et pour la méme épaisseur, les hau-
teurs déposées sont identiques & I’épaisseur du pochoir. Si I'on veut déposer des hauteurs
plus élevées, il faudra choisir un pochoir plus épais et sélectionner le diamétre de per-
30  gage approprié en sachant que pour les plus petits diameétres, la hauteur déposée sera
identique quelle que soit I’épaisseur de pochoir.
Les propriétés de I'invention permettent de faire cohabiter cote a cote (il n’y a
aucune limite de forme) des plots de colle trés hauts et des plots de colle trés bas. Le



15 closer to each other at the top than at the bottom

Sides 17 and 18 correspond to a custonmary conprom se between these two .
shapeqvgf; se two qualities. The sides are cl ose topensRosiolsy at an i
equal drstance from the two surfaces of screen 9.

Sides 19 and 20 correspond to a corrproi?')se t hat pronotes denol di ng, because
20 they are closer to each other at shorter distance fromthe top
surface than fromthe bott om surface of screen, 10. The
four shap&Pprdsdii20eshpessible draskpesside decoller Aitriacate desmigiorRomPosANts he
cuttings. etdesgro avés. Sides 21 and 22 correspond to an ideal shape. They
are parallel ep ot her and 25 per pendi cul ar to screen 11.

Si des 23 and zﬂomvms@mslmalae surdp pochisinméatiquy estague, malgré saitensiomhei r

shapes ar Bquivalente, 1I¥ SB%:QYJ razlisé sgloh ri':? l%séHte ﬁa? l'lzéldnfégescfzo%e d@?%‘@#ﬁ{;r&they are

rough. graphy
suppor$. penmeesid’ amnldu\hbtsrcontaet loed 411 depét tout ed assnrant on eoritait attinpdaveodensi ti ve

T ke P B PRI Po o o H5 34 e 1
encore plus faible.
Pour les dépots de créme a braser, il est préférable de déposer des formes circu-
_ laires méme sur des plages d’accueil de formes variées, comme le carré ou le rectangle.
10 Le cercle sera mieux déposé car c’est 1a plus grande surface pour le plus petit périmétre,
la force d’adhérence étant maximale sur le support pour une force d’entrainement par le I
pochoir minimale. | )
Le dépét des micro-points de colle ou de créme 4 braser par utilisation du dispo-
sitif objet de la présente invention, atteint des diamétres limites d’environ 100 micro-mé-
15  tres. avec une hauteur limite de 50 micro-métres
D’autres avantages s’ajoutent a ces qualités du pochoir polyester a feuille pleine
percée, a savoir :
- le prix de revient est divisé au moins par 3;
- les moyens & mettre en oeuvre pour le fabriquer sont moins onéreux que pour le
20  pochoir métallique;
- le polyester est inaltérable aux acides et solvants;
- la durée de vie est supérieure a celle du pochoir métallique.
Le pochoir polyester peut subir a la demande, une déformation plastique permanente
pour éviter certaines zones de circuit si besoin.



wi't hout image distortion. The off-contact pronotes denolding, for it
di m ni shes the 5

lat eral surfgeegpifscontact. - Thi s of f - cont act PFEFREQP8I8

i fportant, because It enables the extraction of the material to be
deposited, fromthe hole in the cloth, not obgfructed at the tine of
passage of the squeegee. The greater tEe tension force of the cloth,

the better wll traction fromthe cloth and the better wll
be the deposit. REVIEh]\ﬁ)ICATI In the case of a polyester cloth, the

greater the nunber of jtpychaid829E38) paIld1dépdt et le dosage de couches plus ou moins épais-
ses, & base de points, d’un produit visqueux, le dépdt étant dosé au moyen du dit pochoir,
caractérisé en ce qu’il est constitué d’une feuille pleine et homogéne (38) en un matériau

5  synthétique souple et extensible dotée de pergages (39) de transferts en conformité avec
la surface de chacun des points a réaliser dont le diamétre en relation avec I'épaisseur de

la feuille permet de doser la quantité de produit déposé et de contrdler la hauteur de d¢-

Y

pot.
2/ Dispositif selon la revendication 1 caractérisé en ce que la matiére synthétique
10  extensible est constituée de polyester.
3/ Dispositif selon I’une des revendications 1 ou 2 caractérisé en ce que la ma-
tiére synthétique extensible est partiellement ou totalement transparente.
4/ Dispositif selon 1’une quelconque des revendications précédentes caractérisé
en ce qu’elle comporte des orifices ronds.
15 5/ Dispositif selon I’une quelconque des revendications precedentes caractérisé
en ce qu’elle comporte des orifices découpés par un ou des outils mécaniques.
6/ Dispositif selon la revendication 5 caractérisé en ce que I’outil est un foret.
7/ Procédé de fabrication d’écrans de sérigraphie caractérisé en ce qu’il consiste a
usiner une feuille pleine et homogéne ne contenant qu’une matiére souple extensible afin
20  de la percer ou de la découper.
8/ Procédé selon la revendication 7 caractérisé en ce qu’il consiste 4 utiliser une
matiére synthétique souple et extensible constituée de polyester.
9/ Procédé selon 1’une des revendications 7 ou 8 caractérisé en ce qu’il consiste &
utiliser une matiére synthétique partiellement ou totalement transparente.
25 10/ Procédé selon I’une quelconque des revendications 7 & 9 caractérisé en ce
qu’il consiste a utiliser un outillage mécanique pour réaliser les découpes de la feuille de

matiére synthétique.

R



unit, the greater the tension. A greater nunber of wires affords |ess
efficiency (the efficiency being the ratio between the open surface
and the tot goswiface of the nesh). The per c STAGRIS/BY88
openi ng being | ess, passage of the pasty and/or viscous product 10 wll
be all the nore difficult and will becone inpossible for small opening

Si zes. _ The netal cloth, ge;p'r?IIy made of stainless steel
mesh, makes it possible (because of "its superior resistance) to
afford a greater percentage of opening to the pol yester (a 70%

maxi mum . Hence, the size of the deposits can be reduced. The

of f-contact possible, however, wll be less than with the polyester, and
extraction can be 15 a nore delicate operation, which entails the risk of
carrying along the product in the screen. (Note: the strong tension
I's close to the breaking poi nt. . 2 2 e size of the
deposits required has to/ e ey ‘.i‘,_" ;’ A¥e 4u\r met al st enci |

becomes necessary. In tHat cATRIVIRIPRI RAFR 2/ B ng is 100% Now,
t he mai n fault wifth 1 ,/ ,“‘Il“’r )‘/\w)l practically does
not admt of any off-conptact "(Ig&vi “?\'I;“\" ga&gyet-chable; it is
rigid and its adm ssi bl /oﬂ.jjf V‘& ;&}‘ﬂ‘, In
practice, a pseudo-off- 2 PR

.(r)gt 9 ‘\""Q” ‘W‘M‘ SR -,‘4;- the nmetal stencil

ANY AN AN LN A ONVAN

A-*'/I '/I W:W‘[Iail 3

LN DN N

R R AN

AN AN \\\\\\\\\\\\\\\\\\\ AN ANS AN AN

/ ']A!/AI)‘- VX

AN AN AN AN AN SRR AN AN O 4

PRI R

AHTANT AR AN AN AIOUURRAIRT A7 A L ORNANTANY .S

, \V ‘V “' \V \V

R

on a pol yest er

VAl Y
é%/%&%&%ﬂA&%%%&%&%%ﬂ
N/ /A A Y YA A
/%%&%VA%%wwu%ﬂ%%%%%@V
ﬂﬂ%'ﬁl?“?ﬂéﬂ%'ﬂl?J&
%%%%%%&%%ﬁ%@%%%%%%/
6!/'#17&%&/'/‘797&6
%%%%//%Vﬂﬁ%%%%%ﬂﬁ%%’” —
I/HVEZZAIIJ H%ﬂdﬂimr'
AV/%VA@Z%%%%%%%%%%%%U
YA OO X N YA/ NA A
G A A A
/// " /1 7 s 2 “\
/%&%0%%%%/%VA%%V4%%%¢
/YA S JV“’L%I/I/IO‘M
%%%%%%%%0@747%&0&%%%/
N2 XX Y7 VV'/IVWAA/ZV
a%%n%%%%%%%%%%@&&%y,
%1 Vol e i Y WY




Wth-nmetal, the contact area is very | arge. Wth a synthetic
sheet material which according to the invention is pliable and 25

stret chabl e, wdnesiagy¥ ssi bl e bendi ng angl e being very |arge, apciHoa0éses
surface of snall wi dth is obtained. This is a ngjor
problem for it often happens with small openings that the forces of .
adherence of the product to be deposited optosthe |lateral surface of the
hol e are greater ~ than the forces of adherence of the product on the
support. In that case, the deposit 30 cannot be nmade and the product is
carried along on the stencil. Figure 3 shows a view of a
deposit of thick coating in progress.
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| ' 15 16
9 1718 10 2
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6 . Figure 3 illustrates a stencil 25 conprising wires 26 and
a material 27, on which rests a squeegee 28 which pushes a sol der
paste 29 or wwbygoaks Some ot her viscous materi al i nt o t AET/RRISNHSIBO,

31, and 32 the sol der paste energing fromthe holes and being }
deposited in the formof points 34 on a printed circuit 33 when the stenci
25 moves away 5 froma printed circuit 335 " The stencil 25
is made according to processes known by the expert. It conprises

wires 26 which assure solidity and a material 27 which assures

i npermeability of the stencil 25. The squeegee 28 is of a known type.
It has a hardness adapted for inpeding t he passage of paste between
it and the stencil 25. The solder paste 29 is a viscous paste 10

containing different conponents wth g%aerial t hat are conductors of
electricity. It spills into th ol es 5,31 and 32. In Figure 3, the
hole 31 is nuch smaller than the hoIe/B .

in order to be at a W prCi)n;ledOC W

35 4z

7/

/ /

39 38

The stencil is stretched upward

\\The hole 30 is enpty, and
ir

FIG 5



33 before and after passage of the squeegee 28. It supports both the sol der
paste 29 on the 15 stencil 25 and the stencil 25 on the printed circuit
33., wo osiorffsen the squeegee noves fromthe right of FpEwF®sdodod t he
| eft, the sol der paste enters the holes 30, 32, then 31 and energes
fromthose hol es when the stencil noves away fromthe printed
circuit 33. The sol der paste 29 then constithsp points 34 on the

printed circuit 33. 20 This figure shows clearly why the shape
of the sides of the holes 30, 31 and 32 made in the stencil 25
corresponds to the qualities depicted in Figure 2. It is

al so clear that the qualities of the stencil 25 depend on any wires 26

i nserted in the material 27, on the elasticity of the stencil 25, on
its thickness and on the maﬁaits hol es are made. 25

According to the present i BUSHDDRHI DG HEDgr aphieqscree stencil 25
consi sts of a sa)lgd sheet nade of§ gr Ch i abl e
=
cut t ™o

a
synthetic material suéh &s yester or M agtil@ @ri@tives or the
|i ke, machi ned preferpbl3y by nechani cal i or dgr— make
round hol es. @ o= Accordiyg to theggnvewfion, the terial used

for making the st encH i suitabl r :
A_ B ouiuououn
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30 . being shaped into position by plastic deformation, for instance, to
permt the passage of excessi ve thicknesses.

7 096/0174%¢ Present invention concerns also the st cIVFRYZ8088 a3
devi ce, whic t%e process is meant to enbody. To remedy
the problens found with the serigraphic screen made of pol yester or

metal cloth and a netal stencil, the presglyg nvention proposes use of a
seri graphi c screen

25

FIG.9




3

5 nade of polyester or derivatives on a solid sheet. This polyester solid

sheet 7 bored nechanically or thermally at the desired places. Since
the polyester cloth is solid, it admts of tension forces greater
than those of wire nesh cl ot hs and at |east equal to those of netal
stencils. Figure 4 illustratds a stencil 42 conprising a hole

35 whose sides 36 and 37 are a 10 classical conpromse in the electronic

i ndustry and a STEN@ILF@{EEP@SJTMBMEP@RTIONINGVAMOUSHLYWPH@KSP@Fa
hol e 39 whose sides 40 and 41 are made by nechani cal neans.

The stencil 42 is made of met MAYERS OFhMISEOUS MATERRLwhose si des 36 and

37 have be own. in Fi ure 2 as fhe C0 omse in the

el ectroni c i ndust ?@‘e present mv?ﬂté FORfERP @ }fn%g‘gs‘fﬂ%&e%&g‘é‘é‘ﬁg% RRUENTS OBRtCact s
wel |, possess&qegﬁemdlﬁtmgs@go@@@ﬂdﬂgc& roduegl e because of its basic
materlal and has high coefficients of frlctlon The stencil
38 according to t HEhis inventionfalls mﬂmsths tadhnalogms oflsyéice eaquating hEelectronic
machi ned by mechanl cal cut] n ont ai ns hol e 39 whose sides 40 and 41
are made by componepfson prnted d’g BF’éc‘Efsrmst i deal in shape, as shown
in Figure 2. In electronics n‘lﬁi\ﬁfa@ﬁﬁiﬁg'&e E&tﬁ@(‘(ﬁ'%%aﬂécﬂmnﬂtf lhyez$) 'Ha%lyssolder
possesses a very great bending angl e and a weak coefficient of
friction. Th@aph@udgltmawrdmhbymmafpsﬁmgeor serigraphyg Thatcoating by syringe is a

risky process of a limited output. The precision of its markings, the duration of the

10  operation, and the slenderness of the lines and networks made, make this first operation
unusable for current industrial applications.

Although paste and glue can be coated by liquid distribution equipment, the
preferred method is serigraphy through a screen, by using a metal screen or stencil
manufactured by chemical cutting, laser cutting, or electroforming. These three methods

15 are satisfactory for dimension of up to 300 micro-meters, but smaller dimensions are
required.

The use of a stencil, through which is deposited a product, cream or solder
paste, which then form the desired contact soldering pins, is the most prevalent
industrial procedure. '

20 Three types of stencils are known today: the woven metal cloth of serigraphy, the
polyester woven cloth of serigraphy and the metal stencil. Their technical qualities are
determined depending on their efficiency or percentage of opening, the off contact, and
the force of tension applied.

The efficiency corresponds to the degree of sealing of the stencil holes which is a

25  function of the presence of wires/fibers in the case of a woven stencil.

The off-contact is the angle that can be formed by the stencil with the support
surface in working position when the squeegee is being supported. The greater the angle,
the better is the extraction of the viscous product of the stencil. Obtaining an off-contact
presupposes a considerable tension force of the stencil and a good coefficient of

30 elasticity. |

Depending on the off-contact, the metal serigraphic cloth is not as good as the

e



Figgfé 5 shows a stencil nmade according to the present invention.

Fi gure 5 shows ,al so the enbodi ment of a deposit on a substrate surface 33
through a stencil according to the invention 25 by neans of a squeegee 28.
The printed circuit that is going to receive the deposits of viscous or

pasty and/or 25 adhesi ve products has .a2relief or roughness of varying
t hi cknesses. These reliefs are due to the presence of input tracks
and areas.  polyester serigraphic €16t dildebettér then 4 elekdéRdcil.n order to have a

transfer of the product to be deposited onto the substrate is that

there shoul d be cdfargfficiencynnd tensipa ferce,the polypsien serigeaphistoloth ds rat as good as t he
cract Blace et e HaD, Y ko RS TR AhGRIC?, o .
product will be gurkiaethyd hEmeMsof machining the stencils determine also the quality of the

5  deposits as will be explained later.

The present invention remedies those drawbacks by presenting a means of
applying thick coats by the use of a stencil made of a uniformly consistent solid sheet of
a pliable and stretchable synthetic material bored by a cutting means in conformance with
the deposits to be made.

10 Such stencils have been used.

Patent GB 2054462 uses such a stencil to mask out metal with a view to an
electrochemical etching, hence a removal of metal and not a depositing of viscous
product.

Patent US 3981237 uses such a stencil for ink printing on textiles, the stencil or

15  mask being mounted on a rotary drum.

The purpose is different in the present invention, which aims to deposit and to
gauge viscous products.

The invention is characterized essentially by a stencil for the depositing and
gauging of more or less thick, point-base coats of a viscous product, the product being

20  gauged by means of said stencil of a uniformly consistent solid sheet made of a pliable
and stretchable synthetic material with transfer bores in conformance with the surface of
each one of the points to be made, the size of said bores, in relation to the thickness of
the sheet, making it possible to gauge the product amount to be deposited and to control
the height of the deposit. |

25 According to another feature of the invention, the stencil bores are round in
shape.

According to still another feature of the invention, the bores are made by
mechanical means. The stencil is preferably made of a sheet of polyester or a similar or
equivalent synthetic material.

30 The present invention concerns also the stencil, as a device, which the process is

meant to embody.



8 ., “but will be received uncertainly with dispersions and burrs.
In"the tase where a sheet stencil according to the invention is used
(Figure 5), the criteria of pliability and stretchability of the
stencil associated with the | ow values of the adm ssi bl e bendi ng
radius entail a deformation of the stencil3 enabling it to come into 5
contact with the substrate as well as on the | owest points.

Di fferent machi ni ngp RHRAP HESSrobRIMs Fourid with 8 Sétigriphi®steden thide dfpolyestepbr r ound
hol es seened to be the process nost suited to the polyester sheet stencil

accor di ng t o métal cloth and jamesal steneil, the present invention proppsss te yse # elgthympdmef er s
o Sk Bl G AR 8ot B opy O BE S ¥
nmechani cal nycialidishékt M ft8e1 Thid sdlill sRéet iiadé BEpdldster fiPmeétdgically bored at the
5  desired places. Owing to the fact that the polyester cloth is solid, it admits of tension
forces greater than those with wire mesh cloths and at least equal to those with metal
stencils.
The description that follows, given with regard to the attached drawings in a way
applicable but not limited to them, gives us a better understanding of the advantages,
10  aims and features of the present invention.

Figure 1 depicts the textures of known types of masks and stencils.

Figure 2 depicts sections of stencils and their respective qualities.

Figure 3 depicts a view of a thick coat depositing in progress.

Figure 4 shows two stencils, one made according to the present invention

15 and the other representing the prior state of the art.
| Figure 5 illustrates a sectional view of a stencil according to the invention
on the printed circuit plate which is to receive the deposits.

Figure 6 illustrates a top-view and sectional example of a simultaneous
deposit of glue points with different heights and diameters depending on the type -

20 of component.

Figure 7 illustrates in top view an example of how the invention is used to
create physical barriers between areas where there is risk of a bridge at the time of
passage of the component-welding wave.

Figure 8 illustrates examples of embodiment wherein invention

25 implements continuous lines or full surfaces.
Figure 9 illustrates the stencil schematically, in use in the different cases
of the figures.
Figure 1 depicts the textures of known types of masks and stencils.
Figure 1 shows a mesh 1 of a network 2 made in a fabric of stainless wires 3, a
30  mesh 4 of a network 5 made in a fabric of polyester wires 6.
Meshes 1 and 4 have identical surfaces. The efficiency of the network 2, however,

e
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sanme bore dianeter, it is the same drill that operates irrespective of the
nuriber of hol es - or openings of the particular dianeter to be nade.
The drill is a tool which has a constant dianeter and profile with a
constant 15 - calculated cutting speed; it machines a piece of material of
a constant thickness and natureq This yields dianeters w th constant
hol es having an identical surface finish on all the holes of the
same di a ter thAg tHAPbPehe HefvotRBObLausdd thE dRAmRtEr 6CRe Witdd BARS SmAller

order of 0200 1 mcron (versus 0.1 mcron wth a |laser cutting).

The consthentigmeterstdfehgwirasr6: Ehectensiqn value isdderticalfhendtweorksi2cand |according to

the 20 i nventi as wel| as.,t fact .that the, hol es de for one same
di amet er L&§ ’MFM‘S{”“CHMHE%H‘%WQQT?ﬁ}fﬂggﬂihfnf)t@?§ﬁ1 e to have deposits

that are i”VaF'iQPéﬁsﬁms§e%_f‘{8nsofstencilsandtheirres ive\ullkidshe surface finish
of the bores nakes it possible to get different results particularly

on tBe propor Figune 2 dllustriates Sedtivas dEgenigraphit soreedsi@t&; 9ah@] tleadli2j egech one t he
points nade,in relatipn to the diane of the_bores, To get
E et t or DN AHERTE HIOSH S et} S b or shEei fahicin Lefor sereqseli 7 and

|11 ustraj@or screen 9; 194nd Eﬁfﬁgﬁ%e?ﬁggﬂlaéndbﬂ gség'Béﬂiil“;‘dm{dC%tdﬂﬁ Rypstrate 33

(printed circuit) and, on t nd, 1n the course of liffing
t o repr esaedn 12;bave diffeverit shapes.he stencil and the action it can

These shapes correspond to different serigraphic qualities.
10 The screens are considered as being made of the same material and used by filling
at the top and depositing at the bottom, as shown in Figure 3.
Sides 13 and 14 correspond to a good filling, because sides 13 and 14 are closer
to each other at the bottom than at the top.
Sides 15 and 16 correspond to a good demolding, because sides 15 and 16 are
15  closer to each other at the top than at the bottom.
Sides 17 and 18 correspond to a customary compromise between these two
shapes and these two qualities. The sides are close to each other at an equal distance from
the two surfaces of screen 9.
Sides 19 and 20 correspond to a compromise that promotes demolding, because
20  they are closer to each other at a shorter distance from the top surface than from the
bottom surface of screen 10.
The four shapes presented above correspond to a chemical embodiment of the
cuttings.
Sides 21 and 22 correspond fo an ideal shape. They are parallel to each other and
25  perpendicular to screen 11.
Sides 23 and 24 correspond to a shape obtained by laser cutting. Their shapes are
very close to those of sides 21 and 22; however, they are rough.
Serigraphy uses a metal or polyester cloth for support. A mask made with the help
of an ultraviolet photosensitive film makes it possible to embody stencils. The polyester
30  cloth affords a certain elasticity, which allows an off-contact to go up to 3 or 4 mm

without image distortion. The off-contact promotes demolding, for it diminishes the

P,
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have. on t.:he formati on of gl ue points. Figure 6 illustrates

in top view and 'sectional view an exanple of a deposit of glue 30 points
with different heights to fasten different conmponents to the circuit.
Figure 7 illustrates an exanple of a buildup of physical barriers by glue
poi nts 5 9

bet ween areas where there is a bridge risk at the tine of passage wth the
wel di ng wave. lateral surfacesin contBetgure 8 illustrates an enbodi nent by points

i h nge.full . . . .
of continuous das ©Ihis off-contact is very important, because it enables the extraction of the

material to be deposited, from the hole in the cloth, not obstructed at the time of passage
of the squeegee. The greater the tension force of the cloth, the better will be the
5 extraction from the cloth and the better will be the deposit.

In the case of a polyester cloth, the greater the number of threads per length
unit, the greater the tension. A greater number of wires affords less efficiency (the
efficiency being the ratio between the open surface and the total surface of the mesh).

The percentage of opening being less, passage of the pasty and/or viscous product

10 will be all the more difficult and will become impossible for small opening sizes.

The metal cloth, generally made of stainless steel mesh, makes it possible
(because of its superior resistance) to afford a greater percentage of opening to the
polyester (a 70% maximum). Hence, the size of the deposits can be reduced. The
off-contact possible, however, will be less than with the polyester, and extraction can be

15  amore delicate operation, which entails the risk of carrying along the product in the
screen. (Note: the strong tension is close to the breaking point.)

When the size of the deposits required has to be even smaller recourse to a metal
stencil becomes necessary. In that case, the percentage of opening is 100%. Now, the
main fault with the metal stencil is that it practically does not admit of any off-contact.

20  The metal is not stretchable; itis rigid and its admissible bending angle is very weak.

In practice, a pseudo-off-contact is obtained by suspending the metal stencil ona
polyester wire sieve.

With metal, the contact area is very large.

With a synthetic sheet material which according to the invention is pliable and

25  stretchable, the admissible bending angle being very large, a contact surface of small
width is obtained.

This is a major problem, for it often happens with small openings that the forces
of adherence of the product to be deposited onto the lateral surface of the hole are greater
than the forces of adherence of the product on the support. In that case, the deposit

30  cannot be made and the product is carried along on the stencil.

Figure 3 shows a view of a deposit of thick coating in progress.




sur f acés. The material that remains clinging to the side
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stencil 25. The squeegee 28 is of a known type. It has a hardness adapted for impeding
the passage of paste between it and the stencil 25. The solder paste 29 is a viscous paste

10  containing different components with materials that are conductors of electricity. It spills
into the holes 30, 31 and 32. In Figure 3, the hole 31 is much smaller than the hole 30.
The hole 30 is empty, and the hole 32 is being filled.

The stencil is stretched upward in order to be at a distance from the printed circuit
33 before and after passage of the squeegee 28. It supports both the solder paste 29 on the

15  stencil 25 and the stencil 25 on the printed circuit 33.

When the squeegee moves from the right 6f Figure 3 to the left, the solder paste
enters the holes 30, 32, then 31 and emerges from those holes when the stencil moves '
away from the printed circuit 33. The solder paste 29 then constitutes points 34 on the
printed circuit 33.

20 -This figure shows clearly why the shape of the sides of the holes 30, 31 and 32
made in the stencil 25 corresponds to the qualities depicted in Figure 2.

It is also clear that the qualities of the stencil 25 depend on any wires 26 inserted
in the material 27, on the elasticity of the stencil 25, on its thickness and on the way its
holes are made.

25 According to the present invention, the serigraphic screen or stencil 25 consists of
a solid sheet made of an stretchable and pliable synthetic material such as polyester or
plastic derivatives or the like, machined preferably by mechanical cutting in order to
make round holes.

According to the invention, the material used for making the stencil is suitable for

30  being shaped into position by plastic deformation, for instance, to permit the passage of

excessive thicknesses.




For hidgh viscosities, e.g., a deposit of adhesives, the deposited height
depends on 20  the dianeter and thickness of the stencil. For very smal
di aneters (200 to 400 [err] neters), t he deposited height is nmuch
less than the thickness of the stencil. The hole serves as a

reservoir and refills upon each passage of7the squeegee with a quantity of
Vi scous product equal- to that which has been deposited onto the

circuit. Adhesion. o the sides. of the hagle . ' t
with the stencil Qﬁ?ﬂ%&{}%‘&"%{ﬁ%ﬁ@% soowFﬁteS‘Hl %i%rés{ijﬁé‘fe?aée. tgé;ﬁro?:@:{s
The part carid fdatt@Bgibbdy.t he stencil is very well controlled and
repetitive because of the constancy of the hole's surface roughness.

For the same gi veﬁqmmﬂwdwmmm&mﬂhé%@ﬁéem sqreegymagef polyesist er ( 800
E/ios cous gl 32%&% PP"&%?%‘? ’Stetngﬁ’ 'Bg rg%flﬁ?allgt“?v%h{%%@gg ggeg %ge g{/as% e ﬁfcysgff?epd up
of a dong WhesQelhghiVestBPYr defivafivedonaLkolid 8Ree8 This polyeter solidstebeist hi ckness
of the stencil. _ For diameters greater than 2000 [err] ters
and for the bared méihakicelly or thammally at the desired places. Since the polyester cloth is solﬁf it
admits of tension forces greater than those of wire mesh cloths and at least equal to those
of metal stencils. _
Figure 4 illustrates a stencil 42 comprising a hole 35 whose sides 36 and 37 are a
10  classical compromise in the electronic industry and a stencil 38 according to the
invention containing a hole 39 whose sides 40 and 41 are made by mechanical means.
The stencil 42 is made of metal. It comprises a hole 35 whose sides 36 and 37
have been shown in Figure 2 as the customary compromise in the electronic industry.
The stencil 42 does not accept the off-contacts well, possesses a very limited bending
15  angle because of its basic material, and has high coefficients of friction.
The stencil 38 according to the invention consists of a solid polyester sheet
machined by mechanical cutting. It contains a hole 39 whose sides 40 and 41 are made by
boring and are therefore almost ideal in shape, as shown in Figure 2.
The stencil 38 accepts high off-contacts, possesses a very great bending angle and
20  aweak coefficient of friction. The precision of the cutting shape is very great.
Figure 5 shows a stencil made according to the present invention.
Figure 5 shows also the embodiment of a deposit on a substrate surface 33
through a stencil according to the invention 25 by means of a squeegee 28.
The printed circuit that is going to receive the deposits of viscous or pasty and/or
25  adhesive products has a relief or roughness of varying thicknesses. These reliefs are due
to the presence of input tracks and areas.
The rule to be followed in order to have a transfer of the product to be deposited
onto the substrate is that there should be contact between the stencil and the substrate at
the exact place where the squeegee exerts a linear pressure and opposite an
30 opening .
If there is no contact opposite the opening, the product will be guided by the hole




10 *~ - deposited heights are identical to the stencil's thickness. If
ORE Wi shes to deposit greater hei ghts, it wll be necessary to
~choose a thicker stencil and to select an appropriate boring

dianeter, in the realization that for smaller dianeters the deposited

hei ght will be i dentical irrespectiye of the stencil's thickness. 5
The properties nmake it possible to put anagkeep t oget her side by side
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to glue side by siyflfheTasd RRRRURESR sfenéil GodofdifiE tothe ii@ntion is used (Figure 5), the s
consi derabl e advantage over a metal stencil iS that, despite its equal
t ensi on, criteria of pliability and stretchability of the stencil associated with the low values of the
admissible bending radius entail a deformation of the stencil, enabling it to come into
5  contact with the substrate as well as on the lowest points.

Different machining processes can be provided; however, the boring of round
holes seemed to be the process most suited to the polyester sheet stencil according to the
invention.

If the cutting parameters are well adapted, the edge is free and clear with

10  possibilities for bore diameters of as low as 0.1 mm.

The big advantage of mechanical machining with drills lies in the fact for one
same bore diameter, it is the same drill that operates irrespective of the number of holes
or openings of the particular diameter to be made.

The drill is a tool which has a constant diameter and profile with a constant

15  calculated cutting speed; it machines a piece of material of a constant thickness and
nature. This yields diameters with constant holes having an identical surface finish on all
the holes of the same diameter. The holes are smooth, with a surface roughness on the
order of 0.001 micron (versus 0.1 micron with a laser cutting).

The constancy of the parameters applied to the sheet stencil according to the

20 invention as well as the fact that the holes made for one same diameter are invariably
identical makes it possible to have deposits that are invariably the same.

Modifying the surface finish of the bores makes it possible to get different results
particularly on the proportioning out of the deposited products and the height of the
points made in relation to the diameter of the bores.

25 To get a better understanding in this Figure 9, the stencil 25 has been illustrated,
on the one hand, as being applied to the substrate 33 (printed circuit) and, on the other
hand, in the course of lifting to represent glue removal by the stencil and the action it can
have on the formation of glue points.

Figure 6 illustrates in top view and sectional view an example of a deposit of glue

30 points with different heights to fasten different components to the circuit.

Figure 7 illustrates an example of a buildup of physical barriers by glue points



the stencil nade accor di ng to the present invention admts of nore

el'aSticity. This makes 10 It possible to have an off-contact at the tine
of the deposit, while assuring close contact with the substrate.
Since the percentage of opening is 100% the size of deposit possible
becones even snaller. For sglder paste deposits, it is
preferable to deposit circular shapes even’on areas receiving varied
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Further, the polyester used is transparent; hence, marking of the respective
positions of the stencil and of the printed circuit is better.

10 The height deposited depends on the diameter of the hole, the viscosity of the
product, its density, the thickness of the stencil and the forces that oppose the flowing out
(the surface roughness). In the case of polyester, with the surface roughness being
constant and the other parameters being constant, the result is constant, i.e., for one same
hole diameter, we always get the same deposit height. With a metal stencil, the surface
15 roughness height being variable, the deposits are inconstant.

Viscosity is the factor with the greatest impact on the height of the deposit: the
weaker the viscosity, the more the height deposited will approximate the thickness of the
stencil irrespective of the diameter of the hole.

For high viscosities, e.g., a deposit of adhesives, the deposited height depends on

20  the diameter and thickness of the stencil. For very small diameters (200 to 400 p meters),
the deposited height is much less than the thickness of the stencil. The hole serves as a
reservoir and refills upon each passage of the squeegee with a quantity of viscous product
equal to that which has been deposited onto the circuit. Adhesion to the sides of the hole
carries along one part with the stencil and leaves another part only on the substrate.

25 The part carried along by the stencil is very well controlled and repetitive because
of the constancy of the hole's surface roughness.

For the same given thickness and for the same diameter or size of bore (800 to
1200 p meters), the partial carrying along of the very viscous glue at the time of
separation causes the systematic buildup of a dome whose height may reach as much as

30 1.8 times the thickness of the stencil.
For diameters greater than 2000 u meters and for the same thickness, the




!

25 ' T, - polyester is acid- and sol vent-resistant; -
the”life span js greater than that of the metal stencil. The
pol yester stencil can undergo, upon denand, a pernanent plastic defornmation
to avoid certain circuit areas if necessary.

11 CLAIMS 10

deposited heights are identical to the stencil's thickness. If one wishes to deposit greater
heights, it will be necessary to choose a thicker stencil and to select an appropriate boring
diameter, in the realization that for smaller diameters the deposited height will be
identical irrespective of the stencil's thickness.

5 The properties make it possible to put and keep together side by side (there is no
limit to shape) very high glue segments and very low glue segments. The ratio of 1 to 20
is possible. It is also possible to glue side by side microcomponents and large blocks.

Its considerable advantage over a metal stencil is that, despite its equal tension,
the stencil made according to the present invention admits of more elasticity. This makes
10 it possible to have an off-contact at the time of the deposit, while assuring close contact
with the substrate. Since the percentage of opening is 100%, the size of deposit possible
becomes even smaller.
For solder paste deposits, it is preferable to deposit circular shapes even on areas
receiving varied shapes, such as the square or the rectangle. The éircle will be the easiest
15  to deposit, because it has the largest surface for the smallest perimeter, the adherency
being maximal on the support for a minimal drag force by the stencil.
The deposit of micropoints of glue or solder paste by the use of the device that is
the subject of the present invention reaches limit diameters of about 100 u meters with a
limit height of 50 p meters.
20 Other advantages are added to these qualities of the bored solid-sheet polyester
stencil, namely:
- the cost is divided by at least 3;
- the means to be employed for making the present stencil are less costly than
those for a metal stencil;
25 - polyester is acid- and solvent-resistant;
- the life span is greater than that of the metal stencil.
The polyester stencil can undergo, upon demand, a permanent plastic deformation

to avoid certain circuit areas if necessary.




1) *-fStencil for the depositing and gaugi ng of nore or |ess thick,
peoi*nt - base coats.of a vi scous product (the deposit being
gauged by neans of said stencil), characterized 5 in that it
consists of a solid sheet of uniformconmpgsition nade of a pliable and
stretchabl e synthetic material equi pped wkh transfer bores in conformance

W th the surface of each of the points to be nade, whose
dianeter in relation to the t hi ckness of the sheet nmkes it
possi bl e to(g t he amount of pr oduct deposi ted and to
control the e‘i:'g&t hei ght. 10 Devi ce according to claiml,

characteri z qg in bﬁ%ﬁﬁl ﬁ)pﬁ)cﬁfeﬁ%t?w& Rétichéie or less thick, point-base atsf a

consi sts of vice according to one of claims | or
2, characteri zed vlscouklptudhhe(tlmtdepbmhbé)hggau[,ed by means ol susd) stEheil)j dmwtermedl

is partially or totally transparent. Devj ce acc rdl,n t o .any
of the foregoi ng ip thet h‘s‘-mlélhht"iétk@w shegt Pf‘ﬂ"’(‘f?&{“ sompesiion e 0(%“5’11 le and

2 ﬁlalrezlct eri zed | n steg mﬂf‘ C‘?e‘n ‘F‘gkﬂgl daipfped wilh ‘wﬁf"f' %ﬁeg% %SM? with

V one or
nmechani cal t ool s.ihe surfuce u@l:ach ombﬁﬁtS%QQWdagwh&e@lﬁhﬁbﬁn reladones thei zed

in that the tool is a dril
thickness of the sheet makes it possible to gauge the amount of product deposited
and 1o control the depusit height,
10 2) Device according to claim |, characterized in thut the stretchable synthetic
material consists of polycster.
3) Device according to one of claims 1 or 2, characterized in that the stretchable
synthetic material js partially or totally transparent.
4) Device according to any of the foregoing claims, characterized in that it has round
15 holes. |
5) Device accimling to any of the forcgoing claims, characterized in that it has holes
cut by, onc or morc mechanical tools.
6) Device according to claim 5, characterized in that the tool is a drill.
)] Process for the manufacture of serigraphic screens, characterized in that it
20 consists in machining a solid sheet of uniform composition containing only an
stretchablc pliable material in order to bore it or to cut il.
8) Process according to claim 7, characterized in that it consists in using a pliable
and stretchable synthetic material made of polyester.
9) Process according to une of claims 7 or 8; characterized in that it consists in using
25 a partially or tutally transparent synthetic material,
10)  Process according to any of claims 7 to 9, characterized in that it consists in using
mcchanical tools to muke cuts in the sheet of synthetic material.
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(54) Title: STENCIL FOR DEPOSITING AND PORTIONING VARIOUSLY THICK SPOT LAYERS OF A VISCOUS MATERIAL

(54) Titre: POCHOIR POUR LE DEPOT ET LE DOSAGE DE COUCHES PLUS OU MOINS EPAISSES, A BASE DE POINTS, D'UN
.PRODUIT VISQUEUX

(57) Abstract

A stencil (25, 38) for de-
positing and portioning variously

.| thick spot layers of a viscous mate-
rial. Problems with screen process
screens made of metal or polyester
webs and with metal stencils may 28
be solved using a solid uniform "

sheet (38) of synthetic material, —1
preferably polyester with no in-
cluded threads. The solid polyester
sheet is mechanically or thermally
perforawd at desired points. Since
it is solid, the polyester web can 2 5
withstand greater stress than metal
wire webs and at least as much
stress as metal stencils.

(S7) Abrégé . ' l/ 33

La présente invention con-
cemme un pochoir (25, 38) pour
ledépbtetledosagedecouches
plus ou moins épalsses, 2 base de
points, d’un produit visqueux. Pour remédier aux probldmes rencontrés sur 1’écran sérigraphique en toile polyester ou métallique et au
pochoir métallique, la présente invention propose d’utiliser une feuille pieine et homogéne (38) de matiére synthétique et préférentiellement
en polyester sans inclusion de fils. Cette feuille pleine en polyester est percée mécaniquement ou thermiquement aux endroits voulus. La
toile polyester, du fait qu *elle est pleine, admet des forces de tension supérieure aux toiles 2 fils métalliques et au moins égale aux pochoirs
métalliques.
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