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Titel der Erfindung

Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen bikonvexer linsenformiger Anord-
nungen flr optoelektronische Halbleiterbauelemente

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen
bikonvexer linsenformiger Anordnungen besonderer Kieinheit fiir die Fokus-
sierung von Lichtstrahlen mit vorgegebenen optischen Eigenschaften, bei
denen ein Glasformteil mit einer vorzugsweise kreisringformigen Metallfo-
lie verschmolzen wird. ‘

Derartige linsenfdrmige Anordnungen werden bei optoelektronischen Halblei-
terbauelementen, beispielsweise Fototransistoren und lichtemittierenden
Dioden verwendet, wobei in einer spdteren Arbeitsstufe derartige Anordnun-
gen mit einem Gehduse zusammengefiigt werden, in dem der wirksame Halbleiter-
korper angeordnet ist.

Diese linsenférmigen Anordnungen werden im allgemeinen als Linsenkdrper be-
zeichnet.

Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen

Bei der Herstellung der LinsenkOrper, die keine Linsen im Sinne der geo-

metrischen Optik sind, sind folgende Anforderungen wichtig:

1. das Glas muB mit dem Metallring eine fest haftende, hermetisch dichte
Verbindung eingehen und

2. die Oberfldche des aufgeschmolzenen Glases darf keine UnregelmdBigkei-
ten aufweisen.
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3. Der Metallring mu so ausgebildet sein, daB das Verbinden, z. B.
durch Loten mit einem Gehduse moglich ist.

Bei einer bekannten Ausflihrung (DT-AS 1771872) werden Metallteile und
zylindrischer Formteil aus Glas in einer PrefRform aus Graphit unter

der Einwirkung von Druck und Temperatur miteinander verschmolzen, wo-
bei die gewiinschte Linsengeometrie durch eine spezielle Gestaltung

der Graphitform erreicht wird. Die Beseitigung der dabei durch den
Formgebunasprozef3 bedingten UnregelmdBigkeiten der Glasoberfldche er-
folgt in einem weiteren ArbeitsprozeB durch thermisches Polieren, in-
dem die linsenformige Anordnung auf eine Temperatur erhitzt wird, die
tiber der Erweichungstemperatur, jedoch unter dem Arbeitspunkt des Gla-
ses liegt.

Aus dem AEG-Telefunken-Datenbuch "Optoelektronische Bauelemente" 1975,
S. 69, A 70 sind optoelektronische Halbleiterbauelemente bekannt, bei
denen die eingebauten Linsen als Glastropfen in die Gehduse eingeschmol-
zen werden.

Bei derartig heraestellten Anordnungen kann es zu Verzerrungen bzw. Ab-
weichungen zwischen der mechanischen und optischen Achse kommen, wobei
dieser Effekt bei den stark fokussierenden Linsen stdrker bemerkbar ist
und aufwendige Justiervorrichtungen und -arbeiten erforderlich sind.

Die Herstellung flacher konvexer Linsenformen mit einem Krimmungsradius
> 0,75 mm unter Verwendung eines Glastropfens bzw. einef Glaskuagel ist
zudem schwierig und nur unter hohem Aufwand unter Zuhilfenahme einer ge-

eigneten Pref3form realisierbar.

Die Herstellung der linsenfdrmigen Anordnung in einer Prefform ist von
deren Geometrie und der Masse des Glasformteiles abhdngig. Nach dem Ver-
schmelzen des Glases mit dem Metallteil in der Graphitform ist die Glas-
oberfldche verschmutzt und unregelmdBig, eine aufwendige Sduberung -
Trommeln in Methylfliissigkeiten bzw. Atzen in Fluorwasserstoffsdure -
und eine zusdtzlich thermische Politur der konvexen Glasoberfldche in
einer zweiten Form erweist sich als notwendig.

Ziel der Erfindung

Die Erfindung schafft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen
von kleinen bikonvexen linsenformigen Anordnungen, die es erlauben, ein-



fache Fertigungsmittel zu benutzen und insbesondere die Massenfabrika-
tion ermdglicht. Es ist weder eine Sduberung oder pPolitur der konvexen
Glasoberfldchen nach dem Verschmelzen mit dem Metallring erforderlich,
noch missen beim Einbau des Halbleiterbauelementes in das Gehduse auf-
wendige Justierarbeiten vorgenommen werden.

barlegung des Wesens der Erfindung

Durch die Erfindung wird die Aufgabe, bikonvexe Tinsenftrmige Anordnun-
gen fiir optoelektronische Bauelemente durch Verschmelzen eines Glasform-
teiles mit einem Metallring nicht mittels einer entsprechenden Prefiform
und mittels Druck geldst, sondern die jeweils erforderliche Linsengeo-
metrie wird durch entsprechende Behandlung eines definierten Giasform-
teiles erreicht.

Es wurde gefunden, daB Linsenkdrper in der erforderlichen Qualitdt und
Geometrie entstehen, wenn als Glasformteil Glasronden verwendet werden,
die aus einer Giasscheibe ausgebohrt werden. Diese Glasscheibe weist eine
definierte Dicke auf und Qberflachen von Polierqualitdt.

Die Glasronden mit definiertem Durchmesser werden auf je einen Metallring
in je eine Bohrung einer erfindungsgemdfen Vorrichtung, die vorzugsveise
aus Graphit besteht, angeordnet. Der obere Durchmesser der Bohrung ent-
spricht etwa dem des Metallringes, wahrend der untere Durchmesser der Boh-
rung groRer als der innere Durchmesser des Metallringes ist. Die Vorrich-
tung mit einer Vielzahl derartiger Anordnungen wird in einem Ofen der De-
fo;mgtionstemperatur ausgesetzt, die im Viskusitdtsbereich des Glases von
107>

ring zu einer hermetisch dichten Verbindung. Gleichzeilig wird die Glasron-

bis 104 Poise liegt. Dabei verschmilzt jede Glasronde mit dem Metall-

de kugelformig deformiert und nach einer definierten Zeit werden nach Ab-
kiihnTung Linsenktrper gebildet, deren optische Eigenschaften den Erforder-
nissen der optoelektronischen Bauelemente voll entsprechen. Die schwach
bikonvexe Ausbildung ist fiir die Fokussierung vorteilhaft.

Es wird angenommen, da die Formgebung durch die Wechselwirkung zwischen
Oberfldchenspannung des Glases, Adhdsionskraften zwischen Glas und Metall
und der Schwerkraftwirkung entsteht.
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Das erfindungsgemdBe Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, daB fiir
spezielle optoelektronische Halbleiterbauelemente Linsenkorper mit je-
dem gewiinschten Kriimmungsradius hergestellt werden konnen. Entscheidend
sind dabei die Abmessungen. Durch Variation der Dicke und des Durchmes-
sers der Glasronde sind LinsenkOroer mit den unterschiedlichsten Dicken
bzw. Krimmungsradien reproduzierbar herstellbar. Prinzipiell ist fir
einen Linsenkorper mit der Linsendicke d eine Glasronde mit einer Dicke
von ungefahr g-und mit einem dem Metallring gleichen Durchmesser zu ver-
wenden.

Das Herstellen der Glasronden aus Glasscheiben mittels Ultraschallboh-
ren hat sich als besonders vorteilhaft erwiesen. Als Glasscheiben soll-
ten vorzugsweise beidseitig geschliffene und polierte Scheiben oder ge-
zogenes Diinnglas verwendet werden.

Es ist zweckmdBig, wenn die Ausdehnungskoeffizienten zwischen Glas und
Metall einander angepaft sind.

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel ndher erlau-
tert werden. In der zugehOrigen Zeichnung zeigen:

Fig. 1 : Metallring und Glasronde in der erfindungsaemaBen Vorrichtung
Fig. 2+3 : erfindungsgemdfBe Linsenkdrper

Fig. 1 zeigt in teilweiser Darstellung die Vorrichtung 1 aus Graphit, die
1000 Bohrungen mit einem oberen Durchmesser 2 und einem unteren Durchmes-
ser 3 enthalt. Der obere Durchmesser betragt 1,55 mm, wahrend der untere
Durchmesser 1 mm betrdgt. In jede Bohrung 2 wird ein Metallring 4 angeord-
net, dessen duBerer Durchmesser 1,5 mm und innerer Durchmesser 0,9 mm be-
téégt. Auf den Metallring 4, der aus einer FeNiCo-Legierung besteht, wird
eine Glasronde 5 aus einem optischen Hartglas angeordnet. Die Dicke der
Glasronde 5, die aus einer beidseitig polierten Glasscheibe mittels Ultra-
schall ausgebohrt wurde, ist 0,3 mm, der Durchmesser 1,45 mm.

Das gesamte System wird nun in einem Ofen unter NZ-Atmosphére auf eine
Temperatur von 900 OC erhitzt. Dabei verschmilzt die Glasronde 5 mit dem
Metallring 4 zu einer hermetisch dichten Verbindung und gleichzeitig wird
sie kugelformig deformiert. Nach 15 Minuten wird das System aus dem Ofen
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geschoben und langsam abgekiihlt, wobei das Glas erstarrt und ein Lin-
senkdrper 6 (Fig. 2) gebildet wird.

Bei gleicher Temperatur, aber nach mehr als 15 Minuten, beispielsweise
nach 20 Minuten wird ein bikonvexer LinsenkGrper 7 (Fig. 3) hergestellt.



126118

Erfindungsanspruch:

1. Verfahren zum Herstellen kleiner bikonvexer linsenfdrmiger Anordnun-
gen mit vorgegebenen Kriimmungsradien fiir optoelektronische Halbleiter-
bauelemente, bei denen ein Glasformteil mit einem Metallring bei einer

728 pis 104

Poise 1iegt, verschmolzen wird, gekennzeichnet dadurch, dafl aus einer

Temperatur, die im Viskositdtsbereich des Glases von 10

Glasscheibe von bestimmter Dicke und von Oberfldchen mit Polierquali-
tat Glasronden (5) mit definijertem Durchmesser ausgebohrt werden, je
eine Glasronde (5) auf einen Metallring (4) in eine Vorrichtung (1)
angeordnet wird, das gesamte System auf die an sich bekannte Deforma-
tionstemperatur erhitzt und nach dem Verschmelzen und der gleichzeiti-
gen Deformation der Glasrande (b5) nach einer definierten Zeit in bikon-
vexe Linsenkdrper (b oder 7) abgekiihlt wird.

2. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB die Dicke der Glas-
ronde und ihr Durchmesser verdndert werden und LinsenkSrper mit ver-
schiedenen Kriimmungsradien und Dicken hergestellt werden.

3. Verfahren nach Punkt 1 und 2, gekennzeichnet dadurch, daR die Glasron-
den aus einer beidseitig polierten Glasscheibe mittels Ultraschall
ausgebohrt werden.

4, Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Punkt 1 bis 3, gekenn-
zeichnet dadurch, daB sie eine Vielzahl von Bohrungen aufweist, deren
oberer Durchmesser (2) dem Durchmesser des Metallringes (4) entspricht
und deren unterer Durchmesser (3) groBer ist als der innere Durchmesser
des Metallringes (4).

Hierzu 1Seite Zeichnungen




2 a 4 ¢4
{9418
/2 //5
VY S G A Sy S
Y 4 2 A A
,”ﬁi H/l ?. 9//7}

Figur 1

ng(.h” 2

Figur3

ey

\;><
N\

i

NN

et
d

/

6
A
>
{// %\ r
7 s e"g‘v“%//‘*
SEPNN




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

