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inthe dir e mposant *beam lead", qui est une diode
entlcQ‘ a pour ijetun pro;d% de montage, ans exemple considéré, est de trés petite taille
sur un substrat souple, de composants électroniques 40  puisqu'il se présente sous la forme d'une pastille rec-

miniatures & pattes de connexion & souder, de forme tangulaire de 350 um de long par 200 um de large et
droite, disposées dans le plan de la face inférieure environ 40 um d’épaisseur. Ses pattes de connexion
des composants, consistant, aprés avoir soudé au 2, 3 sont constituées, comme pour tout composant
moyen d'un outil de soudage une premiére patte de *beam lead” de minuscules languettes droites ou pou-
connexion d’un composant sur une zone métallisée 45 tres disposées dans le plan de sa face inférieure.
du substrat, & cambrer chacune des autres pattes du Lorsqu'il est soudé sans précautions particulidres, il
composant pendant leur soudage, en appuyant I'ex- se retrouve plaqué contre le substrat 6, ses deux pat-
trémité de la patte considérée sur une zone métafli- tes de connexion 2, 3 fixées en extension entre les
~ sée du substrat au moyen de la pointe de l'outil de deux plages métallisées 4, 5.

soudage tout en effectuant avec cette dernid¢re pointe 50 La moindre dilatation du substrat souple 6 selon
un iéger mouvement de rapprochement vers le corps I'axe F tendant & écarter les deux plages métallisées
du composant considéré, provoquant le rippage de 4, 5 engendre un effort de traction s'exergant entre
cette patte de connexion en direction du corps du les pattes de connexion 2, 3 du composant. Comme
composant et son cambrage avant de procéder au celui-ci est en extension, il n'a pas d'autre solution
soudage proprement dit. 55 que de supporter cette traction. En fait, étant donnée

Le mouvement de rapprochement de la pointe de sa fragilité due & ses faibles dimensions et 2 la nature
I'outil & souder alors qu’elie est appuyse sur 'extré- des matériaux le constituant (verre + silicium), il a
mité d'une patte de connexion provoque le rippage de tendance & se briser ou & voir se rompre ses pattes
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connect fén lq la[ggplqur anisgction,gu| cerps du compo- de composants électroniques miniatures (1) & .
sant "beamlead " 1. - pattes de connexion (2, 3) & souder de forme droi-
. La figure 2c illustre la fin de la phase de rippage te, disposées dans le plan de la surface inférieure
\./ alors que la deuxiéme patte de connexion 3 a été 40 des composants caractérisé en ce qu'il consiste,
cambrée par le mouvement de rapprochement de la aprés avoir soudé au moyen d'un outil de souda-
pointe chauffante 10.de ["outil de soudage vers le . ge une premidre patte de connexion (2) & une
corps du composant "beam lead" 1. zone métallisée (4) du substrat (6), & cambrer
La figure 2d illustre la phase de soudage propre- chacune des autres pattes de connexion (3) pen-
ment dite de la deuxidme patte de connexion 3du 45 dant leur soudgge en appuyant I'extrémité de Ia
. composant "beam lead" 1 qui consiste & déclancher patte de connexion considérée (3) sur une zone
le chauffage de la pointe de I'outil tout en renforgant métallisée (5) du substrat (6) au moyen de la
la pression d’appui de la pointe chauffante 10 de I'ou- pointe (10) de Foutil de soudage tout en effec-
til de soudage aprés son immobilisation pour provo- tuant, avec cette derniére pointe (10) un mouve-
quer la soudure. 50 ment de rapprochement vers le corps du compo-
La figure 2e illustre la disposition finale du sant considéré (1), provoquant le rippage de cef-
composant "beam lead" 1 sur le substrat souple 6 tel- te patte de connexion en direction du corps du
le qu'elie résulte de la mise en oeuvre du procédé de composant et son cambrage avant de procéder
montage précédent. On remarque que le composant ~au soudage proprement dit.
"heam lead" 1 n’est plus plaqué au substrat souple6 55 ’
mais arqué sur sa patte de connexion 3. 2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
La figure 3 illustre bien la position relevée ce que ladite pointe (10) est ia pointe chauffante
qu'adopte le composant "beam lead" 1 & la suite du d'un outil de soudage par thermocompression.
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sant " beam lead " 1.

La figure 2¢ illustre Ia fin de la phase de rippage
alors que la deuxiéme patte de connexion 3 1 été
cambrée par le mouvement de rapprochement de la
pointe chauffante 10 de ["outil de soudage vers fe
corps du composant "beam lead" 1.

La figure 2d illustre la phase de soudage propre-
ment dite de la deuxiéme patte de connexion 3 du
composant "beam lead" 1 qui consiste & déclancher
le chauffage de la pointe de I"outil tout en renforgant
la pression d’appui de la pointe chauffante 10 de I'ou-
til de soudage aprés son immobilisation pour provo-
quer la soudure.

La figure 2e illustre la disposition finale du
composant "beam lead” 1 surle substrat souple 6 tel-
le qu'elle résulte de la mise en oeuvre du procédé de
montage précédent. On remarque que le composant

40

45

50

pattes de connexion (2, 3) & souder de forme droi-
te, disposées dans le plan de la surface inférieure
des composants caractérisé en ce qu'il consiste,
aprés avoir soudé au moyen d'un outil de souda- .
ge une premiére patte de connexion (2) & une
zone métallisée (4) du substrat (6), & cambrer
chacune des autres pattes de connexion (3) pen-
dant leur soudage en appuyant 'extrémité de a
patte de connexion considérée (3) sur une zone
métallisée (5) du substrat (6) au moyen de la
pointe {(10) de 'outil de soudage tout en effec-
tuant, avec cette derniére pointe (10) un mouve-
ment de rapprochement vers le corps du compo-
sant considéré (1), provoquant le rippage de cet-
te patte de connexion en direction du corps du
composant et son cambrage avant de procéder
au soudage proprement dit.

"beam lead" 1 n’est plus plaqué au substrat souple 6 55
mais arqué sur sa patte de connexion 3, . Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ta figure 3 illustre bien la position relevée ce que ladite pointe (10) est la pointe chauffante
gu'adopte le composant "beam lead" 1 & la suite du d'un outil de soudage par thermocompression.
3
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Prbeess foengﬂ:;@?ﬂﬁ"ﬂ'&,mb%mégap? exibl e substrate (6), of mniature

el ect roni ceconponents (1) with connect- ing tabs ( 2, 3) to be wel ded,

whi ch t absyabeePhach %Lj’fchq' da(]u}cg%g(enﬁ_hape and are di sposed in the plane of

the | ovwer Shief6& dfsphk OBk SinesChas acterized in that it consists,
after havimﬁm&,%;siésffﬁg Qg@ct?eﬁg tab-(2), by nmeans of a welding tool,

to a nmetallized zone (4) of the substrate (6), in raising each one of the
ot her .10 connecting tabs (3) during their welding by pressing the end of
t he conmaiimeng tab under consideration (3) onto a netallized zone (5) of
the substrate (6.) by neans of the tip (d0) of the welding tool while
. ef f ecti ng, Protesdrortieamduating aom affiexbld sbbgtratean appr oach novenent towards the body
" of 15 the (@phopuiniatoe eleptchaic coroposenteftawithon (1), causing the ripping (sic] of
t hi s conneennestingttabls (2. 8) tolhe weldedewhi¢hdabsof t he body of the conponent and its
rai si ng, bereafrectifinegrsharecand arg dispaskd nithe wel di ng per se. 2. Process '
accor di ng elenecr tiejawer surfaeg efdheceompgnten 39  that said tip (10) is the
heati ng ti fhatsfterzeqd fethatolt consistsy eftes ihgyingd,e| di ng tool . - '
welded a first connecting tab (2}, by means of a
welding tool, to a metallized zone (4) of the sub-
g strate (6), in raising each one of the other con-
\,ﬂ, necting tabs (3) during their welding by pressing 40
: the end of the connecting tab under consideration
(3) onto a metallized zone (5) of the substrate (6)
_ by means of the tip (10) of the welding tool while
effecting, with the latter tip (10), an approach
movement fowards the body of the component 45
under consideration (1), causing the deflection of
this connecting tab in the direction of the body of
the component and its raising, before proceeding
with the welding per se.
_ 50
2. Process according to Claim 1, characterized in :
that said tip (10) is the heating tip of a thermo-
compression welding tool.



