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Verfahren zur Herstellung von Mikrobohrungen in Kspillar-

bondwerkzeugen
Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von
Mikrobohrungen in Kapillarbondwerkzeugen, wobei aus einem
Metallpulver ein Prefkdrper hergestellt wird, der zur Fiih-
rung eines Bonddrahtes geeignet ist.

Charakteristik der bekannten technischen Lsungen

Es sind mehrere Varianten und Verfahren zur Herstellung
von Mikrobohrungen in HohlkOrpern bekennt. Danach wird zum
Beispiel durch bekannte PreBverfahren ein Sinterkdrper
hergestellt, bei dem im Forminneren ein Formkern verwendet
wird, durch dessen Konturen eine begrenzte Grundbohrung
entsteht. Nach dem Entfernen des Formkernes wird gesintert
oder gebrannt. Die Durchgangsbohrung wird durch Abtragen
des Sintermateriales hergestellt(PO-2S 78434). Als ungiinstig
erweist sich bei diesem Verfahren, daB die Formnadel nur
einseitig stabilisiert ist und daher beim ungleichmiBigen
Einfiillen des Werkstoffes keine Garantie filir Koaxialit#t
von Formkern und FreBteilachse gegeben werden kann. AufBler-
dem ist dieses Verfahren relativ unwirtschaftlich.

Bei einem anderen Verfahren wird eine zylindrische Durch-
gangsbohrung hergestellt, indem der mit einer Grundbohrung
vorgefertigte PreBkorper durch Erodieren bearbeitet wird,
wobel mittels einer Elektrode bis zu einem Verh&dltnis von



ca. 1:4,5 (Bohrungsdurchmesser/Bohrungslinge) ins kompak-
te Material gearbeitet wird, bis die zylindrische Durch-
gangsbohrung entsteht.

Die unter diesen ungiinstigen Bedingungen auftretenden Pro-
bleme bei der Spiilung kOnnen zu Kurzschliissen fiihren und
haben dadurch Fehlstellen von Material in der Bohrungs-
wandung zur Folge, die beim anschlieBenden Polieren nicht
mehr beseitigt werden konnen. AuBerdem fithren die hiufigen
Kurzschliisse zu Formungenauigkeiten an der zylindrischen
Durchgangsbohrung.

Ein weiteres Verfahren wird dadurch realisiert, dafl die
mit dem Formkern ausgestattete PreBform in der Weise mit
losem meist pulverisiertem Werkstoff gefiillt wird, da8B das
Ausgangsmaterial bei gedffneter Form beiderseitig in die
Formh#lften eingegeben wird. Nachfolgend wird der PreBkdr-
per mittels des QuerpreBverfahrens unter gleichmifigem
Druck geformt. (DD-PS 55.973)

Es hat sich bei diesem Verfahren als nachteilig erwiesen,
daB beim Pressen von Bondwerkzeugen die notwendige Homoge-
nitét des Werkstoffes auf Grund der erforderlichen genauen
Dosierung der Werkstoffmenge nicht gewdhrleistet ist. Des-
weiteren ist es mit den beschriebenen Verfahren nicht mog-
lich, die Kapillarbohrungen bereits bei der Rohteilherstel-
lung zu realisieren, da die Qualitét des PreBkdrpers unzu-
reichend ist.

Bei einem anderen gemiBDD-pS73048% bekannten Verfahren zur
Herstellung von Kapillarbondwerkzeugen wird eine in einer
PreBform zentrisch angeordnete freistehende Formnadel ver-
wendet. Die Ausformung des Rohlings wird dabei durch Lings-
pressen vorgenommen. Zur Verbesserung der Oberflidchenquali-
tdt, insbesondere des Einlaufkegels zur Kapillare und zur
Erhdhung der Standzeit der PreSwerkzeuge werden alle Ar-
beitsfldchen mit einer Hartstoffschicht beschichtet.

Mit diesem Verfahren ist es nicht m3glich, bereits beim Ur-
formprozeB Durchgangsldcher im Mikrobereich herzustellen.
Diese milssen durch zusitzliche Arbeitsginge hergestellt und
zu einer zylindrischen Mikrobohrung, beispielsweise durch
Erodieren, ausgeformt werden.



Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, die genannten Probleme der be-
kannten L8sungen zu beseitigen und eine Verbesserung der
Qualitit der Mikrobohrungen zu erreichen, wobei die Wirt-
schaftlichkelt wesentlich erhtht und die Bedingungen fiir
die Weiterbearbeitung verbessert werden sollen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, preBtechnisch Kapillerbond-
werkzeuge herzustellen, bei denen es mbglich ist, Mikro-
bohrungen in das Ausgengsmaterisl einzubringen, ohne daB
debel ins volle Material gearbeitet werden muB, wodurch
die Bedingungen fiir die anschlieBenden Bearbeitungsver-
fahren verbessert, die Herstellung der Kapillarbondwerk-
zeuge wirtschaftlicher und deren Qualitét erhsht werden
kann.

Zur Losung der Aufgabe wird von einem Verfahren ausgegen-
gen, bel dem ein Metallpulver um eine eus einem zylindri-
schen Schaft mit einem Kegelmantel mit Nadelspitze beste-
hende Formnadel verdichtet und ngchfolgend gesintert wird
und durch elektroerosive Abtragung die zur Fithrung eines
Bonddrahtes erforderliche Kapillare ausgebildet wird.
ErfindungsgeméB wird die Aufgabe dadurch geldst, daB im
Rohling ein durch die in der Formgrundplatte mit ikhrer Na-
delspitze fixierte Formnadel und durch deren Kegelmantel
gebildetes Durchgangsloch geformt wird, welches nach dem
Sintern des Formteiles ausgehend vom kleinsten Durchmesser
durch an sich bekanntes elektroerosives Abtragen teilweise
zu einer zylindrischen Mikrobohrung aufgearbeitet wird.

Aysfiihrungsbeispiel

Das Verfehren wird nachstehend in einem Ausfilhrungsbeispiel
zur Herstellung eines Kapillarbondwerkzeuges erliutert.
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In eine, aus im wesentlichen drei Teilen bestehende PrefS-
form wird pulverférmiger Werkstoff oder Schlémme um die
im Formoberteil gehaltene und in der Formgrundplatte fi-
xierte Formnedel gegeben. Damit wird erreicht, deB der zu
pressende Hohlkdrper eine Durchgangsbohrung erhilt.
Nachdem das Formoberteil und die Formgrundplatte mit ei-
ner flexiblen Ummantelung umschlossen worden ist, beginnt
der PreBvorgang. Unter hohem Druck wird die flexible Um-
mantelung gleichm&éfBig zusammengepreBt, wodurch ein hoch-
wertig homogenes Gefiige des Kapillarbondwerkzeuges er-
reicht wird.

Auf diese Weise ist es mSglich, schon beim Urformen giin-
stige Voraussetzungen, in Form einer keglisen Vorbohrung,
fiir die Herstellung einer zylindrischen Kapillarbohrung
gu scheffen. Nach dem PreBvorgang wird die Formnadel ent-
fernt und nach dem anschliefenden SinterprozeB wird der
so entstandene Formteil, zum Beispiel durch Lrodieren,
Ultraschallbohren, Laserbearbeitung oder Radelbohren wei-
ter bearbeitet.

Durch das der Erfindung zugrunde liegende Verfahren er-
hoht sich die Formgerauigkeit des PreBkdrpers und die Be-
arbeitungszeiten aller nachfolgerden Arbeitstechniken
verkiirzen sich.

Durch die gerirnge Koaxialebweichung zwischen den Lings-
achsen der Kapillarbohrung und des Drahteinfiihrungskegels
werden bel der Arbeit mit so hergestellten Bondwerkzeugen

Goldablagerungen vor der Kapillarbohrung vermieden.



Erfindungsanspruch

Verfahren zur Herstellung von Mikrobohrungen in Kapillar-
bondwerkzeugen, bei dem ein Metallpulver um eine aus ei~
nem zylindrischem Schaft mit einem Kegelmantel mit Nadel-
spitze bestehende Formnadel verdichtet und nachfolgend
gesintert wird und durch elektroerosive Abtragung die zur
Flihrung eines Bonddrahtes erforderliche Kapillare ausge=-
bildet wird, gekennzeichnet dadurch, daB im Rohling ein
durch die in der Formgrundplatte mit ihrer Nadelspitze
fixierte Formnadel und durch deren Kegelmantel gebildetes
Durchgangsloch geformt wird, welches nach dem Sintern des
Formteiles ausgehend vom kleinsten Durchmesser durch an
sich bekanntes elektroerosives Abtragen teilweise zu
einer zylindrischen Mikrobohrung aufgearbeitet wird,
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