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Narzedzie do wykonywania polaczen drutowych
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Przedmiotem wynalazku jest narzedzie do wyko-
nywania polgczen drutowych zwlaszcza wewngtrz
poélprzewodnikowych przyrzadéw i ukladéw mikro-
elektronicznych.

Po6ilprzewodnikowe uklady mikroelektroniczne 13-
czy sie wewngtrz obudowy za pomoca S§ciezek lub
polaczenn drutowych. Do wykonywania polaczen
drutowych stosuje sie zwykle technike termokom-
presji polegajacg na tym, Ze do styku naparowa-
‘nego na material po6lprzewodnikowy dociska sie
drut, zwykle zloty, za pomoca narzedzia o wydlu-
zonym ksztalcie, zakonczonego stozkowo, przy czym
w osi narzedzia jest wykonany kalibrowany otwoér,
przez ktéry jest przeciggniety drut dociskany na-
stepnie stozkowo zakonczonym korhicem narzedzia
do styku na materiale péiprzewodnikowym. Narze-
dzia tego rodzaju wykonane zwykle ze szkta, ce-
ramiki lub weglik6w spiekanych mocuje sie pio-
nowo w urzgdzeniu umozliwiajagcym przesuwanie
narzedzia w gére lub w dét a nastepnie przez otwoér
wykonany wzdluz osi narzedzia wprowadza sie drut
przeznaczony do wykonywania polaczen w ten spo-
séb, ze koniec tego drutu wystaje przez stozkowo
zakonczong dolng cze§é narzedzia.

Zwykle przy koncu narzedzia jest umieszczony
palnik gazowy umozliwiajgcy stopienie konca drutu
wysuhietego z narzedzia i utworzenie kulki, ktéra
zabezpiecza koniec drutu przed wsunieciem sie w
otwoér narzedzia. Przez opuszczenie narzedzia do do-
tu kulke te dociska sie do podgrzewanego z prze-
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ciwnej strony do temperatury okoto 320°C s_tyku,
najcze$ciej aluminiowego uprzednio naparowané-
go na powierzchnie pélprzewodnika.

Na skutek wywieranego nacisku i temperatury
uzyskuje sie trwate polgczenie zlotego drutu z alu-
miniowym stykiem.

Nastepnie narzedzie podnosi sie w gére i przesu-
wa sie mikrouktad, w sklad ktérego wchodzi 13-
czony element pélprzewodnikowy, tak azeby dru-
gi styk, ktéry nalezy polaczyé z poprzednim zna-
lazt sie pod wylotem narzedzia, przy czym drut
polgczony ze stykiem zostaje wysuniety z narze-
dzia na odleglo$¢ o jaka oddalone sg lgczone styki,
ponownie opuszcza sie narzedzie w dét i dociska
sie¢ brzegiem otworu wystajagcy z niego drut do
drugiego styku i w ten sposéb wykonuje sie dru-
gie polaczenie po czym podnosi sie narzedzie w
gére i jezeli nastepne polgczenie nie jest przewidy-
wane odcina sie drut wystajacy z otworu narzedzia
palnikiem gazowym przy czym ksztaltuje sie nowa
kulke na drucie uniemozliwiajgca wsuniecie sie
konca drutu w otwoér narzedzia.

W podobny spos6b wykonuje sie polgczenie we-
wnatrz przyrzadéw pélprzewodnikowych, na przy-
klad polgczenia miedzy metalowym stykiem tran-
zystora a przepustem.

Do prawidlowej pracy narzedzia wymagane jest
azeby S$rednica otworu wykonanego wzdluz jego
osi, przynajmniej w czeSci dolnej narzedzia byla
w okre§lonym stosunku do $rednicy drutu prze-
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suwanego przez narzedzie. Zwykle stosuje sie drut
o Srednicy okolo 20 mikronéw a $rednica otworu
w czeSci dolnej narzedzia wynosi okolo 30 mikro-
néw. Wykonanie stosunkowo diugiego otworu o tak
matej Srednicy nastrecza wiele trudnoSci a poza
tym nawet przy bardzo ostroznym operowaniu na-
rzedziem zdarza sie czesto urywanie drutu przy
konicu narzedzia i za$lepianie otworu narzedzia co
stanowi znaczng niedogodno$¢ tego narzedzia.

Celem wynalazku jest umozliwienie wykonywa-
nia polaczen wewngtrz péiprzewodnikowych przy-
rzadéw i ukladéw mikroelektronicznych za pomo-
ca narzedzia nie wykazujgcego niedogodnoSci zna-
nych narzedzi.

Cel ‘ten osiagnieto przez opracowanie narzedzia
do Wykonywania polaczen drutowych zwlaszcza na
plytkach pélprzewodnik6w sposobem termokom-
presji, ktére sklada si¢ z korpusu w ksztalcie pro-
stop’adldécianu- lub walca zakonczonego stozkowo
zaopatrzonego w podluzne wyciecie przebiegajace
od brzegu do Srodka wzdluz calej diugoSci korpu-

su i z plytki, ktérej grubo§é jest dopasowana do .

szerokoSci wyciecia w korpusie, wkladanej w to
wyciecie, przy czym brzeg ptytki wkladany we-
wnatrz w korpusie jest tak uksztaltowany Ze przy-
najmniej jedna jego cze§é umozliwia doci$niecie
drutu umieszczonego w tym wycieciu.

W poréwnaniu ze znanymi narzedziami, narze¢-
dzie wedlug wynalazku jest znacznie latwiejsze
do wykonania, poniewaz wykonanie podiuznego
wyciecia nastrecza znacznie mniej trudno$ci niz
wykonanie kalibrowanego otworu wzdluz osi na-
rzedzia a poza tym w znanym narzedziu drut jest
luzno osadzony w otworze podczas gdy narzedzie
wedlug wynalazku umozliwia przytrzymywanie
drutu umieszczonego w wycieciu, wskutek czego
staje sie zbedne stosowanie palnika gazowego do
formowania kulki zabezpieczajgcej koniec drutu
przed wysunigciem si¢ z narzedzia.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przy-
kladzie wykonania na rysunku, ktéry przedstawia
narzedzie w widoku perspektywicznym.

W korpusie 1 jest wykonane wycigcie 2 prze-
biegajace od brzegu do $rodka korpusu 1 wzdiuz
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catej dlugoSci. W wyciecie 2 jest wkladana piytka
3 zaopatrzona w wystep 4 umozliwiajacy unieru-
chomienie drutu 5 w wycieciu 2.’

Dzialanie narzedzia jest nastepujace: Zloty drut
5 zostaje- umieszczony w wycieciu 2 korpusu 1 w
ten spos6b, Ze koniec drutu 5 nieco wystaje z dol-
nej czeSci korpusu 1. Nastepnie drut 5 zostaje u-
nieruchomiony ptytka 3 i tak przygotowane narze-
dzie umieszcza sie w uchwycie umozliwiajacym
doci$niecie konca narzedzia do styku na ptytce pél-
przewodnikowej i wykonanie polgczenia sposobem
termokompresji, po czym plytke 3 nieco wysuwa
sie z wyciecia 2 wskutek czego drut 5 zostaje u-
wolniony co umozliwia przesunigcie narzedzia lub
piytki pélprzewodnikowej tak azeby drugi lgczo-
ny styk znalaz! si¢ pod koficem narzedzia, ktére
nastepnie dociska sie do styku i wykonuje sie dru-
gie polgczenie. Czynno$§é te powtarza sie tylekrot-
nie ile polgczen nalezy wykonaé a po wykonaniu
ostatniego polaczenia odsuwa sie narzedzie w bok
lub w gére, wciska sie ptytke 3 w wyciecie 2 i u-
nieruchamia sie drut 5 a nastepnie przez odsunig-
cie narzedzia urywa sie drut 5. Drut 'urywa sie w
miejscu najbardziej ostabionym to jest przy zig-
czu. Najdogodniej jest odsunaé narzedzie tak, azeby
po oderwaniu koniec drutu 5 wystajacy z konca
narzedzia byl zagiety, co umozliwia wykonanie na-
stepnych potgczen.

Zastrzezenie patentowe

Narzedzie do wykonywania polaczen drutowych,
zwlaszeza na ptytkach pélprzewodnikowych, spo-
sobem termokompresji, znamienne tym, ze sklada
sie z korpusu (1) w ksztalcie prostopadio$cianu lub
walca zakonczonego stozkowo zaopatrzonego w po-
dluzne wyciecie (2) przebiegajagce od brzegu do
srodka wzdluz calej dtugo$ci korpusu (1) i z ptytki
(3), ktérej grubosé jest dopasowana do szerokoSci
wyciecia (2) w korpusie (1), wkladanej w to wy-
ciecie (2) przy czym brzeg plytki (2) wkladany we-
wnatrz wyciecia (2) w korpusie (1) jest tak uksztal-
towany, Ze przynajmniej jedna jego cze§¢ (4) u-
mozliwia doci$niecie drutu (5) umieszczonego w
tym wycieciu (2).
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