
(57)【要約】　　　（修正有）

【課題】スルーホールの精度を高めることができると共

に、製作が簡単で製作時間の短縮が図れ、また、各層間

の接着力を高めることができる多層基板の製造方法を提

供する。

【解決手段】以下の第７の工程により多層基板を製造す

る。

１．樹脂基板１の表面に銅２／ニッケル３／銅４の３層

構造の金属箔を積層し、バンプ以外の領域にエッチング

レジスト５を形成する。

２．エッチングを行う。

３．レジスト除去後にバンプ部に半田ヘッキ６を行う。

４．半田メッキ下層に位置する銅箔４をエッチングする

。

５．樹脂基板の裏面に接着性樹脂膜７を形成する。

６．接着性樹脂および樹脂基板に下層のバンプが嵌合さ

れる孔をレーザ加工によって形成する。

７．各層を一括加熱プレス加工によって一体化する。

【選択図】　　　　図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
ガ ラ ス エ ポ キ シ 等 の 樹 脂 基 板 の 表 面 に 銅 箔 、 ニ ッ ケ ル 箔 お よ び 銅 、 ニ ッ ケ ル （ 半 田 と 錫 と
の 合 金 で も 可 ） 銅 の ３ 層 メ タ ラ イ ズ 構 造 の 銅 箔 を 積 層 す る と 共 に バ ン プ お よ び 下 層 の バ ン
プ と の 接 続 部 分 を 残 し て エ ッ チ ン グ レ ジ ス ト を 形 成 す る 第 １ の 工 程 と 、 前 記 エ ッ チ ン グ レ
ジ ス ト を 施 し た 部 分 を 除 い て エ ッ チ ン グ を 行 う 第 ２ の 工 程 と 、 前 記 エ ッ チ ン グ レ ジ ス ト を
除 去 し た 後 に バ ン プ と な る 部 分 に 半 田 メ ッ キ を 行 う 第 ３ の 工 程 と 、 該 半 田 メ ッ キ の 下 層 部
分 に 位 置 す る 前 記 ３ 層 メ タ ラ イ ズ 構 造 の 銅 箔 を エ ッ チ ン グ す る 第 ４ の 工 程 と 、 前 記 樹 脂 基
板 の 裏 面 に プ リ プ レ ブ 等 の 接 着 性 樹 脂 膜 を 形 成 す る 第 ５ の 工 程 と 、 該 接 着 性 樹 脂 お よ び 前
記 樹 脂 基 板 に 下 層 の バ ン プ が 嵌 合 さ れ る 孔 を レ ー ザ 加 工 に よ っ て 形 成 す る 第 ６ の 工 程 と 、
前 記 第 １ の 工 程 か ら 第 ６ の 工 程 に よ っ て 製 作 し た 各 層 を 一 括 加 熱 プ レ ス 加 工 に よ っ て 一 体
化 す る 第 ７ の 工 程 か ら な る 多 層 基 板 の 製 造 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 ０ ０ ０ １ 】
【 発 明 の 属 す る 技 術 分 野 】
本 発 明 は ガ ラ ス エ ポ キ シ 樹 脂 等 の コ ア 材 の 両 面 に 、 導 電 パ タ ー ン を 絶 縁 層 を 介 在 さ せ て 複
数 層 形 成 し 、 前 記 コ ア 材 を 挟 ん だ 各 面 の 所 望 の 導 電 パ タ ー ン を 絶 縁 層 に 形 成 し た ス ル ー ホ
ー ル で 接 続 し 多 層 基 板 の 製 造 方 法 に 関 す る 。
【 ０ ０ ０ ２ 】
【 従 来 の 技 術 】
従 来 に お け る ビ ル ド ア ッ プ 法 に よ っ て 製 作 さ れ る 積 層 基 板 と し て は 、 コ ア 材 の 片 面 あ に い
は 両 面 に エ キ シ マ レ ー ザ 等 に よ っ て 溶 解 す る 絶 縁 層 を 形 成 し 、 そ の 後 、 該 絶 縁 層 に マ キ シ
マ レ ー ザ を 照 射 す る こ と に よ っ て ス ル ー ホ ー ル を 形 成 し 、 次 い で 、 メ ッ キ を 行 っ て 前 記 絶
縁 層 の 上 に 導 電 パ タ ー ン を 形 成 す る と 共 に 、 前 記 ス ル ー ホ ー ル の 内 周 面 に も メ ッ キ を 施 し
て 所 望 の 上 部 導 電 パ タ ー ン と 下 部 導 電 パ タ ー ン と を 接 続 す る も の で あ っ た 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
【 特 許 文 献 】 特 開 ２ ０ ０ １ － ３ ５ ８ ４ ６ ４
【 ０ ０ ０ ４ 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
と こ ろ で 、 前 記 し た 従 来 に お け る ビ ル ド ア ッ プ 法 に よ っ て 形 成 さ れ た 多 層 基 板 に あ っ て は
、 マ キ シ マ レ ー ザ の 照 射 径 に よ り ス ル ー ホ ー ル の 孔 径 が 決 定 さ れ る た め に 、 小 さ な ス ル ー
ホ ー ル を 形 成 す る こ と は 困 難 で あ り 、 ま た 、 ス ル ー ホ ー ル を 希 望 す る 部 分 に 正 確 に 製 作 す
る た め に は 、 位 置 決 め の た め に 時 間 が 掛 か る と い っ た 問 題 が あ っ た 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
本 発 明 は 前 記 し た 問 題 点 を 解 決 せ ん と す る も の で 、 そ の 目 的 と す る と こ ろ は 、 ス ル ー ホ ー
ル の 精 度 を 高 め る こ と が で き る と 共 に 、 製 作 が 簡 単 で 製 作 時 間 の 短 縮 が 図 れ 、 ま た 、 各 層
間 の 接 着 力 を 高 め る こ と が で き る 多 層 基 板 の 製 造 方 法 を 提 供 せ ん と す る に あ る 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
本 発 明 の 積 層 基 板 の 製 造 方 法 は 前 記 し た 目 的 を 達 成 せ ん と す る も の で 、 そ の 手 段 は 、 ガ ラ
ス エ ポ キ シ 等 の 樹 脂 基 板 の 表 面 に 銅 箔 、 ニ ッ ケ ル 箔 お よ び 銅 、 ニ ッ ケ ル （ 半 田 と 錫 と の 合
金 で も 可 ） 銅 の ３ 層 メ タ ラ イ ズ 構 造 の 銅 箔 を 積 層 す る と 共 に バ ン プ お よ び 下 層 の バ ン プ と
の 接 続 部 分 を 残 し て エ ッ チ ン グ レ ジ ス ト を 形 成 す る 第 １ の 工 程 と 、 前 記 エ ッ チ ン グ レ ジ ス
ト を 施 し た 部 分 を 除 い て エ ッ チ ン グ を 行 う 第 ２ の 工 程 と 、 前 記 エ ッ チ ン グ レ ジ ス ト を 除 去
し た 後 に バ ン プ と な る 部 分 に 半 田 メ ッ キ を 行 う 第 ３ の 工 程 と 、 該 半 田 メ ッ キ の 下 層 部 分 に
位 置 す る 前 記 ３ 層 メ タ ラ イ ズ 構 造 の 銅 箔 を エ ッ チ ン グ す る 第 ４ の 工 程 と 、 前 記 樹 脂 基 板 の
裏 面 に プ リ プ レ ブ 等 の 接 着 性 樹 脂 膜 を 形 成 す る 第 ５ の 工 程 と 、 該 接 着 性 樹 脂 お よ び 前 記 樹
脂 基 板 に 下 層 の バ ン プ が 嵌 合 さ れ る 孔 を レ ー ザ 加 工 に よ っ て 形 成 す る 第 ６ の 工 程 と 、 前 記
第 １ の 工 程 か ら 第 ６ の 工 程 に よ っ て 製 作 し た 各 層 を 一 括 加 熱 プ レ ス 加 工 に よ っ て 一 体 化 す
る 第 ７ の 工 程 か ら な る も の で あ る 。
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【 ０ ０ ０ ７ 】
【 発 明 の 実 施 の 形 態 】
以 下 、 本 発 明 に 係 る 多 層 基 板 の 製 造 方 法 を 図 面 と 共 に 説 明 す る 。
図 １ （ ａ ） ～ （ ｅ ） は 第 １ 基 板 層 Ａ を 製 作 す る 工 程 を 示 し 、 （ ａ ） は 第 １ 工 程 で あ る ガ ラ
ス エ ポ キ シ 等 に よ る 樹 脂 基 板 １ 、 該 樹 脂 基 板 １ の 表 面 に 形 成 し た 銅 箔 ２ 、 該 銅 箔 ２ の 表 面
に 形 成 し た ニ ッ ケ ル 箔 ３ 、 銅 （ ５ ０ μ ） 、 ニ ッ ケ ル ま た は 半 田 と 錫 の 合 金 （ ３ μ ） 、 銅 （
１ ８ μ ） の ３ 層 メ タ ラ イ ズ 構 造 の 銅 箔 ４ 、 前 記 樹 脂 基 板 １ の み を 溶 融 す る こ と の な い エ ッ
チ ン グ レ ジ ス ト ５ を 積 層 し た も の で あ り 、 該 エ ッ チ ン グ レ ジ ス ト ５ は 図 １ （ ｇ ） に 示 す 下
層 の 第 ２ 層 の バ ン プ ｂ の 位 置 ま で さ れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
（ ｂ ） は 第 ２ の 工 程 で あ る 塩 銅 エ ッ チ ン グ 液 に よ っ て エ ッ チ ン グ を 行 う 工 程 を 示 し 、 こ の
エ ッ チ ン グ 工 程 に よ っ て 前 記 エ ッ チ ン グ レ ジ ス ト ５ の 下 部 を 残 し て 露 出 し て い る 銅 箔 ４ 、
ニ ッ ケ ル 箔 ３ お よ び 銅 箔 ２ が 除 去 さ れ る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
（ ｃ ） は 第 ３ の 工 程 を 示 し 、 前 記 エ ッ チ ン グ 工 程 が 終 了 し た 後 の エ ッ チ ン グ レ ジ ス ト ５ を
除 去 し 、 次 い で 、 バ ン プ ａ を 形 成 す る 部 分 の み に 半 田 メ ッ キ ６ を 施 し た 工 程 を 示 し て い る
。
【 ０ ０ １ ０ 】
（ ｄ ） は 第 ４ の 工 程 で あ る 塩 化 ア ン モ ニ ュ ー ム 銅 液 に よ っ て エ ッ チ ン グ を 行 う 工 程 を 示 し
、 こ の エ ッ チ ン グ 工 程 に よ っ て 前 記 半 田 メ ッ キ ６ の 下 部 を 残 し て 露 出 し て い る 銅 箔 ４ が 除
去 さ れ る 。
【 ０ ０ １ １ 】
（ ｅ ） は 第 ５ の 工 程 を 示 し 、 樹 脂 基 板 １ の 裏 面 に プ リ プ レ グ 等 の 接 着 性 樹 脂 膜 ７ を 形 成 す
る 工 程 で あ る 。 （ ｆ ） は 第 ６ の 工 程 を 示 し 、 前 記 接 着 性 樹 脂 膜 ７ 側 か ら レ ー ザ 光 を 照 射 し
て 前 記 バ ン プ ｂ が 嵌 合 さ れ る 孔 ａ １ 　 を 形 成 す る 工 程 で あ る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
（ ｆ ） は 前 記 し た 第 １ の 工 程 か ら 第 ５ の 工 程 を 経 て 製 作 し た と 同 様 な 工 程 に よ っ て 第 ２ 基
板 層 Ｂ お よ び 第 ３ 基 板 層 Ｃ を 製 作 す る 。 こ の 時 、 第 ２ 基 板 層 Ｂ の 孔 ｂ １ 　 に 第 ３ 基 板 層 Ｃ
の バ ン プ ｃ が 嵌 合 す る よ う に 製 作 す る 。 ま た 、 前 記 第 １ 基 板 層 Ａ の バ ン プ ａ が 嵌 合 さ れ る
孔 ｄ １ 　 を 有 す る ガ ラ ス エ ポ キ シ 樹 脂 等 の 樹 脂 基 板 ８ の 裏 面 側 に プ リ プ レ グ 等 の 接 着 性 樹
脂 膜 ９ を 形 成 し 、 か つ 、 上 面 に 銅 箔 １ ０ を 形 成 し た 第 ４ 基 板 層 Ｄ を 形 成 し 、 さ ら に 、 第 ３
基 板 層 Ｃ の 孔 ｃ １ 　 と 嵌 合 さ れ る バ ン プ ｅ を 有 す る 銅 板 １ １ か ら な る 第 ５ 基 板 層 Ｅ を 形 成
す る 。 な お 、 前 記 バ ン プ ｅ の 上 面 に は 半 田 メ ッ キ １ ２ が 形 成 さ れ て い る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
こ の よ う に 啓 作 し た 第 １ 基 板 層 Ａ ～ 第 ５ 基 板 層 Ｅ を 図 ２ （ ｇ ） の よ う に 配 列 積 層 す る と 共
に 加 熱 プ レ ス す る こ と に よ り 、 各 基 板 層 間 は 接 着 性 樹 脂 膜 に よ っ て 一 体 化 さ れ る と 共 に 各
バ ン プ は 半 田 メ ッ キ が 溶 解 し て 上 面 の 銅 箔 に 電 気 的 に 接 続 さ れ る （ 図 ２ （ ｆ ） 参 照 ） 。
【 ０ ０ １ ４ 】
そ し て 、 第 ４ 基 板 層 Ｄ と 第 ５ 基 板 層 Ｅ の 銅 箔 １ ０ ， １ １ を エ ッ チ ン グ 処 理 に よ っ て バ ン プ
ａ と バ ン プ ｅ と が 表 面 に 露 出 す る パ タ ー ン ｄ ， ｅ １ 　 と な り 、 残 さ れ た 銅 箔 １ ０ と １ １ と
は バ ン プ ａ ～ ｅ を 介 し て 電 気 的 に 接 続 さ れ る こ と と な る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
【 発 明 の 効 果 】
本 発 明 は 前 記 し た よ う に 、 下 層 の バ ン プ と 接 続 さ れ る 導 電 パ タ ー ン と 上 層 の 導 電 パ タ ー ン
に 接 続 さ れ る バ ン プ を 形 成 し た 各 基 板 層 を 重 ね た 状 態 で 加 熱 プ レ ス こ と に よ り 積 層 基 板 を
製 造 す る こ と が で き る の で 、 ス ル ー ホ ー ル の 精 度 を 高 め る こ と が で き る と 共 に 、 製 作 が 簡
単 で 製 作 時 間 の 短 縮 が 図 れ 、 ま た 、 各 層 間 の 接 着 力 を 高 め る こ と が で き る 等 の 効 果 を 有 す
る も の で あ る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 図 １ 】 （ ａ ） ～ （ ｆ ） は 本 発 明 の 積 層 基 板 の 製 造 方 法 に 係 る 実 施 の 形 態 を 示 す 製 造 工 程
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の 説 明 図 で あ る 。
【 図 ２ 】 （ ｇ ） ～ （ ｉ ） は 同 上 の 製 造 工 程 に 続 く 工 程 で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
１ 　 　 　 　 　 　 　 　 　 樹 脂 基 板
２ 　 　 　 　 　 　 　 　 　 銅 箔
３ 　 　 　 　 　 　 　 　 　 ニ ッ ケ ル 箔
４ 　 　 　 　 　 　 　 　 　 銅 箔
５ 　 　 　 　 　 　 　 　 　 エ ッ チ ン グ レ ジ ス ト
６ 　 　 　 　 　 　 　 　 　 半 田 メ ッ キ
７ 　 　 　 　 　 　 　 　 　 接 着 性 樹 脂 膜 10

【 図 １ 】 【 図 ２ 】
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