
(57)【要約】

【課題】化学処理による基板への損傷を回避しつつ、低

温焼成セラミック基板の焼成に伴い基板表面の導体パタ

ーンに浮き出すガラス成分を除去し、該導体パターンへ

のめっき性を良好にする。

【解決手段】低温焼成セラミック基板の表面に導体パタ

ーンを形成する導体パターン形成工程と、該低温焼成セ

ラミック基板を焼成する焼成工程と、前記導体パターン

に対しめっきを行うめっき工程とを含む低温焼成セラミ

ック基板の製造方法であって、めっき工程の前に、導体

パターンを形成した低温焼成セラミック基板の表面に対

しブラスト処理を施す。該ブラスト処理は、ウエットブ

ラストで、研磨材の粒子径を１００μｍ以下とする。

【選択図】図２
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 低 温 焼 成 セ ラ ミ ッ ク 基 板 の 表 面 に 導 体 パ タ ー ン を 形 成 す る 導 体 パ タ ー ン 形 成 工 程 と 、
　 該 低 温 焼 成 セ ラ ミ ッ ク 基 板 を 焼 成 す る 焼 成 工 程 と 、
　 前 記 導 体 パ タ ー ン に 対 し め っ き を 行 う め っ き 工 程 と 、
を 含 む 低 温 焼 成 セ ラ ミ ッ ク 基 板 の 製 造 方 法 で あ っ て 、
　 前 記 め っ き 工 程 の 前 に 、 前 記 導 体 パ タ ー ン を 形 成 し た 低 温 焼 成 セ ラ ミ ッ ク 基 板 の 表 面 に
対 し ブ ラ ス ト 処 理 を 施 す
　 こ と を 特 徴 と す る 低 温 焼 成 セ ラ ミ ッ ク 基 板 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
　 前 記 ブ ラ ス ト 処 理 は 、 ウ エ ッ ト ブ ラ ス ト で あ る
　 こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ に 記 載 の 低 温 焼 成 セ ラ ミ ッ ク 基 板 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
　 前 記 ウ エ ッ ト ブ ラ ス ト に お け る 研 磨 材 の 粒 子 径 が １ ０ ０ μ ｍ 以 下 で あ る
　 こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ２ に 記 載 の 低 温 焼 成 セ ラ ミ ッ ク 基 板 の 製 造 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 、 低 温 焼 成 セ ラ ミ ッ ク 基 板 の 製 造 方 法 に 係 り 、 特 に 基 板 表 面 に 形 成 さ れ た 導 体
パ タ ー ン か ら 焼 成 に よ り 浮 き 上 が る ガ ラ ス 成 分 を 除 去 し 、 焼 成 後 の め っ き 性 を 良 好 に す る
技 術 に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 電 子 機 器 の 高 密 度 実 装 化 、 処 理 速 度 の 高 速 化 の 進 展 に 伴 い 、 低 誘 電 率 ・ 低 配 線 抵 抗 と い
う 優 れ た 特 徴 を 有 す る 低 温 焼 成 セ ラ ミ ッ ク （ Ｌ Ｔ Ｃ Ｃ ／ Low Temperature Co-fired Ceram
ics） 基 板 （ 以 下 、 Ｌ Ｔ Ｃ Ｃ 基 板 と い う 場 合 が あ る ） が 近 年 頻 繁 に 使 用 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 こ の Ｌ Ｔ Ｃ Ｃ 基 板 は 、 通 常 の セ ラ ミ ッ ク 焼 成 温 度 よ り 低 い ８ ０ ０ ～ １ ０ ０ ０ ℃ 程 度 の 温
度 で 焼 成 さ れ る も の で 、 一 般 に 、 例 え ば ア ル ミ ナ や ジ ル コ ニ ア な ど の 骨 材 と ガ ラ ス 成 分 と
を 混 合 し 練 り 合 わ せ て 薄 い グ リ ー ン シ ー ト を 作 成 し 、 こ の シ ー ト を 積 み 重 ね て 圧 着 し た 後
、 焼 成 す る こ と に よ り 作 成 さ れ る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 基 板 内 部 あ る い は 基 板 表 面 に 形 成 さ れ る 導 体 パ タ ー ン は 、 グ リ ー ン シ ー ト に 銀 （ Ａ ｇ ）
や 銅 （ Ｃ ｕ ） を 主 成 分 と す る 導 体 ペ ー ス ト を 印 刷 す る こ と に よ り 形 成 さ れ る 。 こ の 導 体 ペ
ー ス ト 、 特 に 基 板 表 面 に 配 さ れ る 導 体 ペ ー ス ト に は 、 基 板 材 料 と の 密 着 強 度 を 確 保 す る た
め に ガ ラ ス フ リ ッ ト が 混 入 さ れ る こ と が 多 い 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 ま た 、 こ の よ う な Ｌ Ｔ Ｃ Ｃ 基 板 な い し セ ラ ミ ッ ク 積 層 基 板 に 関 連 す る 文 献 と し て 、 下 記
特 許 文 献 １ か ら ４ が あ る 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
【 特 許 文 献 １ 】 特 開 平 ９ － ５ ５ １ １ ８ 号 公 報 （ 段 落 ０ ０ ２ ４ ）
【 特 許 文 献 ２ 】 特 開 平 １ １ － １ ６ ３ ４ ８ ６ 号 公 報 （ 段 落 ０ ０ ６ ５ ）
【 特 許 文 献 ３ 】 特 開 ２ ０ ０ ２ － １ １ １ １ ５ ３ 号 公 報 （ 段 落 ０ ０ ３ ０ ）
【 特 許 文 献 ４ 】 特 開 ２ ０ ０ １ － ３ ０ ２ ３ ５ ９ 号 公 報 （ 請 求 項 １ ， ６ ， ７ ）
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 と こ ろ で 、 か か る Ｌ Ｔ Ｃ Ｃ 基 板 は 、 Ａ ｇ や Ｃ ｕ 等 の 低 抵 抗 金 属 か ら な る 導 体 と 基 板 を 同
時 焼 成 す る こ と が 出 来 る 利 点 を 有 す る 一 方 で 、 基 板 材 料 と の 密 着 強 度 を 確 保 す る た め 混 入
さ れ た 上 記 ガ ラ ス フ リ ッ ト が 焼 成 時 に 、 基 板 表 面 に 形 成 し た 導 体 表 面 に 浮 き 出 し 、 こ れ が
後 に 続 く め っ き 工 程 に お い て め っ き の 付 き を 悪 く す る と い う 問 題 を 引 き 起 こ す こ と が あ る
。 導 体 パ タ ー ン の 表 面 に ガ ラ ス 成 分 が 浮 き 出 す と 、 そ の 部 分 だ け め っ き 膜 が 形 成 さ れ ず 、
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導 体 上 に 均 一 な め っ き 膜 を 形 成 す る こ と が 出 来 な い の で あ る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 こ の た め 従 来 で は 、 導 体 表 面 に 浮 き 出 た ガ ラ ス 成 分 を 酸 や ア ル カ リ を 使 用 し て 化 学 的 に
除 去 し て い た 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 と こ ろ が 、 か か る 化 学 処 理 に 伴 い 、 基 板 が 損 傷 を 受 け る こ と が 少 な か ら ず あ っ た 。 特 に
化 学 処 理 は 、 溶 液 の 濃 度 や ｐ Ｈ 、 温 度 、 処 理 時 間 な ど の 様 々 な 要 因 の 影 響 を 受 け る た め 、
安 定 的 に か つ 確 実 に ガ ラ ス 成 分 を 除 去 す る に は 、 過 剰 な 処 理 を 行 い が ち で 、 基 板 に 損 傷 を
与 え ず に ガ ラ ス 成 分 を 完 全 に 除 去 す る こ と は 難 し い 。
【 ０ ０ １ ０ 】
　 さ ら に 、 物 理 的 な 除 去 方 法 と し て 、 基 板 を 研 磨 材 と 一 緒 に 液 中 で か き 回 す バ レ ル 処 理 を
行 う こ と も 考 え ら れ る が 、 基 板 サ イ ズ が 大 き い 場 合 に は こ の 方 法 を 適 用 す る こ と は 出 来 な
い 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 一 方 、 上 記 特 許 文 献 １ か ら ３ （ 特 開 平 ９ － ５ ５ １ １ ８ ， 特 開 平 １ １ － １ ６ ３ ４ ８ ６ ， 特
開 ２ ０ ０ ２ － １ １ １ １ ５ ３ ） に は 、 基 板 焼 成 後 に 電 極 表 面 に 生 じ る ガ ラ ス の 浮 き の 問 題 が
指 摘 さ れ て い る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
　 と こ ろ が 、 特 許 文 献 １ か ら ３ は 、 導 体 ペ ー ス ト の 構 成 成 分 を 工 夫 し 、 あ る い は 配 線 導 体
厚 を 管 理 す る な ど 、 ガ ラ ス の 浮 き に 対 し 全 く 別 の 解 決 手 法 を と る も の で あ る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
　 ま た 、 上 記 特 許 文 献 ４ （ 特 開 ２ ０ ０ １ － ３ ０ ２ ３ ５ ９ ） で は 、 ガ ラ ス セ ラ ミ ッ ク 基 板 に
ウ エ ッ ト ブ ラ ス ト 処 理 を 行 っ て い る が 、 こ の 処 理 は 基 板 の 焼 成 収 縮 を 抑 制 す る 拘 束 シ ー ト
を 除 去 す る も の で あ っ て 、 ガ ラ ス の 浮 き の 問 題 を 解 決 す る も の で は 全 く な い 。
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ １ ４ 】
　 し た が っ て 、 本 発 明 の 目 的 は 、 化 学 処 理 に よ る 基 板 へ の 損 傷 を 回 避 し つ つ 、 低 温 焼 成 セ
ラ ミ ッ ク 基 板 の 焼 成 に 伴 い 基 板 表 面 の 導 体 パ タ ー ン に 浮 き 出 す ガ ラ ス 成 分 を 除 去 し 、 該 導
体 パ タ ー ン へ の め っ き 性 を 良 好 に す る 点 に あ る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ １ ５ 】
　 上 記 目 的 を 達 成 す る た め 、 本 発 明 に 係 る 低 温 焼 成 セ ラ ミ ッ ク 基 板 の 製 造 方 法 は 、 低 温 焼
成 セ ラ ミ ッ ク 基 板 の 表 面 に 導 体 パ タ ー ン を 形 成 す る 導 体 パ タ ー ン 形 成 工 程 と 、 該 低 温 焼 成
セ ラ ミ ッ ク 基 板 を 焼 成 す る 焼 成 工 程 と 、 前 記 導 体 パ タ ー ン に 対 し め っ き を 行 う め っ き 工 程
と を 含 む 低 温 焼 成 セ ラ ミ ッ ク 基 板 の 製 造 方 法 で あ っ て 、 前 記 め っ き 工 程 の 前 に 、 前 記 導 体
パ タ ー ン を 形 成 し た 低 温 焼 成 セ ラ ミ ッ ク 基 板 の 表 面 に 対 し ブ ラ ス ト 処 理 を 施 す 。
【 ０ ０ １ ６ 】
　 本 発 明 の 低 温 焼 成 セ ラ ミ ッ ク 基 板 の 製 造 方 法 で は 、 基 板 焼 成 工 程 と 、 基 板 表 面 の 導 体 パ
タ ー ン に 対 し め っ き 処 理 を 行 う め っ き 工 程 と の 間 に 、 基 板 表 面 の 導 体 パ タ ー ン に ブ ラ ス ト
処 理 を 施 す 。 こ れ に よ り 、 焼 成 工 程 で 導 体 パ タ ー ン 表 面 に 浮 き 出 し た ガ ラ ス フ リ ッ ト （ ガ
ラ ス 成 分 ） を 除 去 す る こ と が 出 来 る 。 し た が っ て 、 該 導 体 パ タ ー ン に 対 し さ ら に め っ き 処
理 を 行 う 場 合 に 、 よ り 確 実 ・ 容 易 に め っ き 膜 を 形 成 す る こ と が 可 能 と な る 。 か か る ブ ラ ス
ト 処 理 に よ れ ば 、 ガ ラ ス 成 分 だ け を 選 択 的 に 除 去 す る こ と が 可 能 で 、 従 来 の よ う に 化 学 的
処 理 に よ る 基 板 へ の 損 傷 が 生 じ る こ と が な い 。
【 ０ ０ １ ７ 】
　 ま た 上 記 ブ ラ ス ト 処 理 を 行 う と 、 ガ ラ ス 成 分 の 除 去 と 同 時 に 、 導 体 の 表 面 粗 さ も 良 好 と
な り 、 導 体 表 面 が 平 滑 で 緻 密 な も の と な る 。 こ の た め 、 め っ き 処 理 後 の 導 体 パ タ ー ン も 平
滑 に な り 、 こ の 上 に 実 装 さ れ る 表 面 実 装 部 品 の 実 装 エ ラ ー も 低 減 さ せ る こ と が 出 来 る 。 さ
ら に 、 導 体 パ タ ー ン の 平 滑 化 に よ っ て 該 導 体 パ タ ー ン 上 に 形 成 さ れ る め っ き 膜 の 光 沢 が 良
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く な り 、 部 品 実 装 時 の 画 像 認 識 性 が 向 上 さ れ る 利 点 も あ る 。 し た が っ て 、 こ の 点 か ら も 部
品 実 装 を よ り 確 実 に 行 う こ と が 可 能 と な り 、 製 品 歩 留 り が 良 好 と な る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 上 記 ブ ラ ス ト 処 理 は 、 好 ま し く は ウ エ ッ ト ブ ラ ス ト と し 、 該 ウ エ ッ ト ブ ラ ス ト に お け る
研 磨 材 の 粒 子 径 を １ ０ ０ μ ｍ 以 下 と す る こ と が 望 ま し い 。
【 ０ ０ １ ９ 】
　 研 磨 材 の 種 類 （ 比 重 ） に も よ る が 、 １ ０ ０ μ ｍ よ り 大 き い 場 合 に は 加 工 力 （ 研 磨 力 ） が
強 す ぎ 、 導 体 パ タ ー ン が 損 傷 を 受 け る 可 能 性 が あ る か ら で あ る 。 １ ０ ０ μ ｍ 以 下 の 粒 子 径
と す れ ば 、 導 体 パ タ ー ン へ の 損 傷 を よ り 確 実 に 防 止 し な が ら 、 上 記 ガ ラ ス 成 分 の 除 去 、 並
び に 導 体 表 面 の 平 滑 化 等 を 行 う こ と が 可 能 と な る 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 本 発 明 に よ れ ば 、 化 学 処 理 に よ る 基 板 へ の 損 傷 を 回 避 し つ つ 、 低 温 焼 成 セ ラ ミ ッ ク 基 板
の 焼 成 に 伴 い 基 板 表 面 の 導 体 パ タ ー ン に 浮 き 出 す ガ ラ ス 成 分 を 除 去 し 、 該 導 体 パ タ ー ン へ
の め っ き 性 を 良 好 に す る こ と が 可 能 と な る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ ２ １ 】
　 以 下 、 本 発 明 の 実 施 の 形 態 を 説 明 す る 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 Ｌ Ｔ Ｃ Ｃ （ 低 温 焼 成 セ ラ ミ ッ ク ） 基 板 は 、 一 般 に 、 グ リ ー ン シ ー ト の 形 成 、 打 抜 き 、 導
体 印 刷 、 積 層 、 脱 バ イ ・ 焼 成 、 基 板 表 面 の 導 体 パ タ ー ン へ の め っ き 処 理 、 お よ び 基 板 表 面
へ の 部 品 実 装 の 各 工 程 を 経 て 作 成 さ れ る 。 本 実 施 形 態 （ 本 発 明 ） は 、 こ の う ち 特 に 、 基 板
焼 成 後 行 わ れ る 導 体 パ タ ー ン へ の め っ き 処 理 に 先 立 っ て 当 該 導 体 パ タ ー ン に ブ ラ ス ト を 行
う も の で あ る 。 以 下 、 順 に 具 体 的 に 説 明 す る 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
〔 グ リ ー ン シ ー ト 形 成 〕
　 ま ず 、 グ リ ー ン シ ー ト は 、 ガ ラ ス 粉 末 （ 例 え ば Ｓ ｒ 、 Ａ ｌ 、 Ｓ ｉ お よ び Ｂ 系 ガ ラ ス ／ こ
れ を 例 え ば 約 ５ ０ 重 量 ％ ） と 、 ア ル ミ ナ 粉 末 （ 例 え ば 約 ５ ０ 重 量 ％ ） と を 混 合 し た 低 温 焼
成 セ ラ ミ ッ ク 材 料 に 、 溶 剤 （ 例 え ば ト ル エ ン 、 エ タ ノ ー ル ま た は キ シ レ ン 等 ） お よ び バ イ
ン ダ （ 例 え ば ア ク リ ル 樹 脂 ） を 加 え て 混 練 し 、 ス ラ リ ー を 作 っ て 、 こ れ を 例 え ば ド ク タ ー
ブ レ ー ド 法 に よ り 薄 く 引 き 伸 ば し 、 乾 燥 す る こ と に よ り 作 成 す る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
〔 打 抜 き 〕
　 次 に 、 作 成 し た グ リ ー ン シ ー ト を 、 打 抜 き 型 あ る い は パ ン チ ン グ マ シ ー ン を 使 用 し て 所
定 の 寸 法 角 に 切 断 し 、 同 時 に 、 所 定 位 置 に 層 間 接 続 用 の ビ ア ホ ー ル を 打 抜 き 形 成 す る 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
〔 導 体 印 刷 〕
　 そ し て 、 グ リ ー ン シ ー ト の 表 面 に 例 え ば Ａ ｇ ペ ー ス ト あ る い は Ｃ ｕ ペ ー ス ト を ス ク リ ー
ン 印 刷 す る こ と に よ っ て 配 線 （ 導 体 パ タ ー ン ） を 形 成 す る 。 ま た 、 前 記 ビ ア ホ ー ル 用 の 打
抜 き 穴 に 例 え ば Ａ ｇ ま た は Ｃ ｕ ペ ー ス ト を 充 填 す る こ と に よ っ て 層 間 接 続 を 形 成 す る 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
〔 積 層 〕
　 そ の 後 、 上 記 の よ う に し て 形 成 し た グ リ ー ン シ ー ト を 位 置 合 わ せ し つ つ 複 数 枚 重 ね て 加
熱 お よ び 加 圧 し 、 一 体 化 す る こ と に よ り 上 記 低 温 焼 成 セ ラ ミ ッ ク 基 板 を 形 成 す る 。
【 ０ ０ ２ ７ 】
〔 脱 バ イ ・ 焼 成 〕
　 こ の よ う に し て 形 成 し た 低 温 焼 成 セ ラ ミ ッ ク 基 板 を 炉 に 入 れ 、 ３ ０ ０ ～ ４ ０ ０ ℃ 程 度 の
温 度 で 加 熱 す る こ と に よ り 基 板 に 含 ま れ る 有 機 バ イ ン ダ を 分 解 も し く は 燃 焼 に よ り 放 出 さ
せ 脱 バ イ を 行 う 。 そ し て 、 基 板 を さ ら に ８ ０ ０ ～ １ ０ ０ ０ ℃ 程 度 の 温 度 で 加 熱 し 焼 成 す る
。 こ の 焼 成 時 に は 、 基 板 内 部 お よ び 基 板 表 面 （ 表 裏 面 ） に 形 成 さ れ た 導 体 パ タ ー ン も 一 緒
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に 焼 成 さ れ る こ と と な る 。
【 ０ ０ ２ ８ 】
　 焼 成 に 伴 い 、 導 体 パ タ ー ン の 表 面 に ガ ラ ス フ リ ッ ト （ ガ ラ ス 成 分 ） が 浮 き 出 す こ と が あ
る 。 こ れ は 、 ア ル ミ ナ と ガ ラ ス を 主 成 分 と す る 当 該 基 板 に 対 す る 密 着 性 を 高 め る た め 導 体
パ タ ー ン を 形 成 す る 金 属 （ Ａ ｇ 、 Ｃ ｕ 等 ） ペ ー ス ト に 混 合 さ れ た ガ ラ ス 成 分 に よ る も の で
、 下 記 め っ き 工 程 に お け る め っ き 膜 形 成 の 障 害 と な る 。
【 ０ ０ ２ ９ 】
　 し た が っ て 本 実 施 形 態 で は 、 基 板 表 面 （ 導 体 パ タ ー ン ） に 対 し て ウ エ ッ ト ブ ラ ス ト 処 理
を 行 う 。 す な わ ち 、 研 磨 材 を 例 え ば 水 に 混 ぜ 、 こ の 混 合 液 を 高 圧 で 基 板 表 面 に 吹 き 付 け る
。 こ れ に よ り 、 導 体 パ タ ー ン の 表 面 に 浮 き 出 し て い る ガ ラ ス フ リ ッ ト を 除 去 し 、 導 体 パ タ
ー ン 表 面 を 金 属 だ け に す る こ と が 出 来 る 。
【 ０ ０ ３ ０ 】
　 研 磨 材 と し て は 、 例 え ば ア ル ミ ナ ま た は ジ ル コ ニ ア 等 の セ ラ ミ ッ ク 粉 末 、 あ る い は ガ ラ
ス 粉 末 を 使 用 す る こ と が 可 能 で あ る 。 た だ し 、 研 磨 材 の 粒 子 径 は 、 １ ０ ０ μ ｍ 以 下 と す る
こ と が 望 ま し い 。 研 磨 材 の 種 類 （ 比 重 ） に も よ る が 、 １ ０ ０ μ ｍ よ り 大 き い 場 合 に は 加 工
力 （ 研 磨 力 ） が 強 す ぎ 、 導 体 パ タ ー ン が 損 傷 を 受 け る 可 能 性 が あ る か ら で あ る 。
【 ０ ０ ３ １ 】
　 図 １ は 、 か か る ウ エ ッ ト ブ ラ ス ト 処 理 を 行 う 前 （ ウ エ ッ ト ブ ラ ス ト 処 理 を 行 っ て い な い
場 合 ） の 基 板 の 表 面 状 態 を 示 す 画 像 で あ り 、 図 ２ は 、 ウ エ ッ ト ブ ラ ス ト 処 理 を 行 っ た 後 （
ウ エ ッ ト ブ ラ ス ト 処 理 を 行 っ た 場 合 ） の 基 板 の 表 面 状 態 を 示 す 画 像 で あ る 。 こ れ ら の 図 に
お い て 、 画 像 の 略 半 分 か ら 右 側 の 比 較 的 白 い 部 分 が 導 体 部 分 で あ る 。 ま た 、 図 １ 右 側 の 導
体 部 分 中 の 黒 い 部 分 が ガ ラ ス 成 分 で あ る 。
【 ０ ０ ３ ２ 】
　 図 １ か ら 分 か る よ う に 、 ウ エ ッ ト ブ ラ ス ト 処 理 を 行 わ な い 場 合 に は 、 導 体 表 面 が 粗 く 、
ガ ラ ス 成 分 が 浮 き 出 し て い る 。 一 方 、 図 ２ か ら 分 か る よ う に 、 ウ エ ッ ト ブ ラ ス ト 処 理 を 行
っ た 場 合 に は 、 行 わ な い 場 合 （ 図 １ ） と 較 べ て 導 体 表 面 が き め 細 か く 滑 ら か に な っ て お り
、 表 面 に 浮 き 出 て い た ガ ラ ス 成 分 が 除 去 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ３ ３ 】
〔 め っ き ・ 部 品 実 装 〕
　 ブ ラ ス ト 処 理 後 、 基 板 表 面 の 導 体 パ タ ー ン に 対 し め っ き 処 理 を 行 い 、 そ の 後 、 基 板 表 面
に チ ッ プ 部 品 等 の 実 装 を 行 う 。 め っ き 処 理 に あ た っ て は 、 上 記 ブ ラ ス ト 処 理 に よ っ て 導 体
表 面 が 金 属 の み で か つ 平 滑 な 面 と さ れ て い る か ら 、 平 坦 で 穴 の な い 均 一 な め っ き 膜 を 形 成
す る こ と が 可 能 で あ る 。 し た が っ て 、 表 面 実 装 部 品 を よ り 確 実 に 接 続 し 実 装 す る こ と が 出
来 る 。 ま た 、 化 学 的 処 理 に よ る 基 板 へ の 損 傷 が 生 じ る こ と も な い 。 さ ら に 、 め っ き 膜 が 平
滑 で 光 沢 が 良 く な る か ら 画 像 認 識 性 が 高 め ら れ 、 表 面 実 装 部 品 の 位 置 決 め が 確 実 に 行 え 、
且 つ 容 易 に 実 装 す る こ と が 出 来 る 。
【 ０ ０ ３ ４ 】
　 以 上 、 本 発 明 の 実 施 の 形 態 に つ い て 説 明 し た が 、 本 発 明 は こ れ に 限 定 さ れ る も の で は な
く 、 特 許 請 求 の 範 囲 に 記 載 の 範 囲 内 で 種 々 の 変 更 を 行 う こ と が で き る こ と は 当 業 者 に 明 ら
か で あ る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ３ ５ 】
【 図 １ 】 ウ エ ッ ト ブ ラ ス ト 処 理 を 行 う 前 （ ウ エ ッ ト ブ ラ ス ト 処 理 を 行 っ て い な い 場 合 ） の
基 板 の 表 面 状 態 を 示 す 画 像 で あ る 。
【 図 ２ 】 ウ エ ッ ト ブ ラ ス ト 処 理 を 行 っ た 後 （ ウ エ ッ ト ブ ラ ス ト 処 理 を 行 っ た 場 合 ） の 基 板
の 表 面 状 態 を 示 す 画 像 で あ る 。
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【 図 １ 】

【 図 ２ 】
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