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SZU Elektronikus Ipari Mmlszterluma

Lezertechnologla az elektromkus iparban

Az elektronikus miiszerekfgy4rtastechnoléogidjiban
korszer(i és perspektivikus irdnyzat a lézertechnold-
gia, mely egyben a kvantumelektronika egyik elsé
és széles alkalmazdsi teriilete.

A lézertechnologiat jellemzé kontaktmentesség és
lokalitas, kis héhatas zdna, valamint az atlatszé
héjakon keresztiili hegesztés lehetdsége jelentdsen
megkonnyiti a technolégiai kovetelmények teljesi-
tését, nagy pontossigot eredményez, az egységek
szerelésekor is elésegiti az elektronikus termékek
miniatiirizalasat és noveli azok integracios fokat.

‘A gyértas nagy sorozat esetén nagy termelékeny-
ségii technologiai folyamatok bevezetését teszi sziik-
ségessé. A lézertechnologiai ciklus révid idejlisége,
egyiitt a magas automatizaltsagi szinttel és a prog-
ramvezérléssel, teljesen megfelel ennek a kovetel-
ménynek. A lézer alkalmazdsa lényegesen niveli a
hibatlan termékek aranyat, noveli azok mindségét
€s megbizhatdsdgat, csbkkenti a gyartds munkaigé-
nyességét, mindezzel jelent6s gazdasagl hatekonysa-
got eredményez.

Az utobbi években a lézertechnoldgidnak a kovet-
kezé iranyai fejlédtek a legintenzivebben:

Pont- és varrathegesztés az elektrovikuum és
félvezetd miiszerek, valamint az integralt korok
teriiletén;

Vékony rétegek megmunkalasa, integralt korok
. ellendlldsainak és kvarc rezonatorok frekven-
" cidjanak beszabalyozdsa, diszkrét tipusa fém-
hartya ellenallasok spirdljainak vagasa, fém-
bevonatolt fényképsablonok rajzolatanak és
retusdnak kialakitasa;

Integralt aramkordk félvezetd és dialektrikum
alatétlemezeinek vigésa és szkrajberoldsa;

Uveg vagdsa és hegesztése az elektrovakuum
miiszerek gyartasaban;

Beérkezett: 1979. VII. 12.
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— Sajtolé szerszdmok, présforméak és forgacsold
szerszamok szilérdit() és éltartam novelé ho-
kezelése; ' |

— Vékony retegek eléallitasanak technolégidja.
Ezen beliil kiilonos jelentSsége van azoknak a
kisérleteknek, amelyek a vakuumban torténé
g6zologtetéses rétegbe vonatoldsra irdnyulnak.

Lézerhegesztés

Fémek ¢s fémotvozetek lézerhegesztéséhez, fleg
1—30 joule energidju 1—7 ms impulzushosszsdga
szilird testi impulzus lézereket alkalmaznak. He-
gesztésnél az olvasztdsi mélység 0,1—0,7 mm,
ponthegesztésnél a termelékenység eléri a 60 miivelet/
perc értéket, varrathegesztésnél pedig a 100—200
mm/perc sebességet.

A lézer alkalmazisa els6sorban nehezen hozzafér-
hetd helyeken intenziv héelvezetés feltételei mellett,
kénnyen deformalédé alkatrészek megmunkélasdnal o
és minimalis ‘héhatdszondk, valamint maximadlis
technologiai tisztasdgot igénylé alkatrészek esetében
hatékony. Az ipar tobb tipust lézerberendezést allit
el§, melyeknek jellemz6i az 1. tablazatban talalhatok.

Az elektrovakuum és nagyfrekvencids eszkozok,
alkatrészek technologidjaban széles korben alkal-
mazzdk az ,,SLS—10—1", ,,Kvant 10”, ,,Kvant 127,
valamint az A 306.17 és A 306.18 tipust lézerberen-
dezéseket.

Magnetronok és klisztronok katodegységeinek sze-
relésénél a kontakthegesztés sok esetben az alkat-
részek elektroda anyaggal vald szennyezédéséhez
vezet. Ez az anyag nagy hémérséklet mellett elpa-
rolog, majd lecsapodik a katod aktiv feliiletén, ront-
va annak emisszids tulajdonsigait. Egy masik a
kontakt-hegesztést kiséré probléma, a konstrukcid,
ezen beliil a nagyfrekvencids miiszerek elektronigyt
egységének deformaléddsa. Az érintkezés nélkili

1. tablazat
Lézerhegeszté berendezések . ‘
- A megolvasstds A hegesztési Max. sugdr- Impulz.
Berendezés Hegesztesi maximilis pont dtmérdje Termelékenység A lézer tfpusa zdsi energia LRPulzus frekvencia

eljards mélysége (mm) (mm) .(oule) (@s) ®Hz)
SLS—10—1 Ponthegesztés 0,30 0,4—1,5 30 pont/perc fiiveg 8 2; 4 0,1—0,5
Kvant—10 Ponthegesztés 0,50 0,4—1,5 60 pont/perc iiveg 15 (30) 4 “0,1—1
Kvant—12 Varréthegesztés 0,30 0,25—1 150 mm/perc  granat 3 4 10
Kvant—16 Ponthegesztés 0,70 ¢ 0,4—1,4 30 pont/perc liveg 30 6—7 0,1—0,3

(2,0—6,0)

Kvant—17 Varrathegesztés 0,15 0,5—0,8 500 mm/perc granat 4 4 10

Zardjelben a lézerhdkezelésnél hasznalatos fénypont tartomanyok vannak.
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lézerhegesztés lehet6veé teszi ezeknek a nehézségeknek
a kikiisz6bolését, noveli a hibamentes termék
aranyéit és javitja azok mutatdit.

Az iivegballonon keresztiil valo hegesztes lehet6-
sége jelentésen csokkenti a haladé hullimu csovek,
de kiillonosen  az elektronikus optikai miiszerek
szerelési nehézségeit, mivel a nagy vakuum feltételei
biztosithatok a fotoérzékeny katodok kialakitasshoz.

A lézer-megmunkélésra jellemzé lokalis hatas le-
hetévé tette a szuperminiatiir elektroviakuum al-
katrészek és eszkozok gyartdsandl jelentkez6 techno-
logiai feladatok megoldasat.

A lézer-hegesztés tomeggyartasi alkalmaziséra
példaul szolgalhat a 6 Zs9P elektroncsé anddlencsé-
nek hegesztése. A termelékenység novelése érdekében
az SLS-—10—1 berendezés lézerét és optikai rend-
szerét dsszevontdk az egyetemes hajlitogép szerke-
zetével. Ennek a hajlitas és a hegesztés miiveletét
végzo agregétnak a termelékenysége 60 alkatrész/
perc.

Jelentds hatékonysagot ad a Kvant 12 lézerberen-
dezésnek az integralt korok fém-iiveg tokok hermiti-
zdldsdhoz valé alkalmazasa. Kordbban 4ltaldban
ehhez a miivelethez argon, iv- vagy mikroplazma
hegesztést alkalmaztak. A tulhevités miatt a ki-
vezetések iivegszigetel6i gyakran megsériiltek. A
Kvant—12 berendezés alkalmazasa teljesen meg-
sziinteti ezt a selejtet.

A Dberendezések létrehozdsa és ipari bevezetése
soran egy sor technoldgiai megoldast is kialakitottak,
melyek javitjdk a hegesztés minGségét.

Egyre jobban terjed a véddgézos lézerhegesztés.
Széles korii vizsgélat ald vetették a hegesztendé mun-
kadarab el6készitést: a felilleti tisztit4st, a megen-
gedhetd hegesztési hézagot, a hevitend6 felilletek
elnyelé képességét novelé és kiegyenlité bevonato-
last.

A tovabbi kutatasok irdnya:

— a lézerrel hegesztheté kiilonnemii anyagok vé-
lasztékénak bévitése a hedesztési paraméterek
specidlis megvalasztasa utjan;

— a megolvasztdsi mélység novelése a sugarzasi
energia ¢s teljesitmény novelésével (kiilonosen
magas hévezetdképességli, példaul réz anyagok-
nal);

— elektronikus vékonyréteg eszkozok elemeinek
egyméskozotti, valamint a huzal kivezetésekkel
valé egyesitési technologidjanak korszerusi-
tése;

— olyan berendezések létrehozésa, amelyben a
hegesztés dsszevonhatd més technologiai folya-
matokkal (tokozésok kiszivattyuzasa vagy
gazzal valo feltoltése; képlékenyalakitas stb.).

Vékonyrétegek megmunkaldsa

Ezen a teriileten a legszélesebb alkalmazast a
‘hibrid integralt korok ellenallashélozatdnak besza-
balyozésa jelenti. Vastag rétegli — rétegvastagsag
nagyobb mint 1 pm — ellenéllasok beszabilyozas4-
hoz, melyeket sablon nyomtatéssal és keramikus
alakban torténé beégetéssel dllitanak eld, Co,
impulzus lézert és szilard testli lézereket alkalmaz-

LEZERTECHNOLOGIA AZ ELEKTRONIKUS TPARRAN

nak, melyek szabadgerjesztésii iizemmodban néhdny
wattos - teljesitménnyel és 10~%4 s impulzus-idével
miikédnek. A réteg eltévolitdsi sebessége 10—50
mm/s. Tébb szabalyozasi sémat is kidolgoztak, mely
figyelembe veszi a réteg anyagénak tulajdonsagat és
az ellendllas konfiguraciojat.

Leggyakrabban azt’a sémat alkalmazzék, amikor a
durva szabélyozést a lézersugér hardntirdnyun —, a
pontos szabalyozast pedig annak hossziranyt moz-
gatasaval valdsitjdk meg. A vastag rétegli ellenalla-
sok beszabdalyozasi pontossaga 0,5—2%.

A vékony rétegli (rétegvastagsdg 1 pm-ig) katod
porlasztassal vagy fémgé6zologtetéssel el6allitott ellen-
4llasok illesztéséhez (iiveg, vagy szit4dl alapra) a
10-% s impulzus idejii 1ézerek alkalmazhatok. Az im-
pulzus ideje alatt a darab feliileti rétege olyan hé-
fokra melegedhet, hogy a feliileti h6mérséklet-kiilonb-
ség feliileti repedésekhez vezet. Ezenkiviil a sugarzas
zOénahatardn kiviill a hdvezetés eredményeképpen
nagy mennyiségli hartya-fém olvad meg. A kapilaris
er6k hatdsira a megolvadt fém csepp alakba huzodik
Ossze és a g6z nyomadsa alatt kidobddik a hatdszéna-
bol. Ez rontja a megmunkalds mindségét, noveli a
folyamat instabilitdsdt és csokkenti a beallitési
pontosségot. Ezért a . fémhartyas rezisztorok be-
szabdlyozdsdhoz 10-? s és rovidebb impulzus ideji
lézereket hasznalnak, ami lehet6vé teszi a héhatés
nagy foku lokalizdldsat, mint az alaplapban, mint
pedig a rétégben és ezzel noveli a beéllitds mindségét
és pontossagat. Nitrogén lézer alkalmazésaval, melyre
a 10-% s impulzus hosszisig jellemzdé, a hértyén
3—20 pm szélességli vagasok alakithatok ki 1 pm-es

. szélegyenletesség mellett az alaplap kérosodasa nél-

kiil. A pontossag ebben az esetben eléri a 0,01 <+ 0,05%-
ot.

A CO,, a neodimiiveg, a nitrogén lézereket az
UPR—1, UPR-5, Kristaly—8, Kristaly— 10 és
mas, ellenallas beszabalyzd ipari berendezésekben
hasznaljak (lasd 2. tablazat). Ezeknek a berendezé-
seknek a tovabbfejlesztése Al—Y-granat felhasz-
nalasdn alapul 4allandd toltés mellett akusztiko-
optikai reteszeléssel torténd josagmodulacioval. Ezek
a lézerek lehetévé teszik a nagy termelékenység
(tobb mint 10 ezer miivelet 6ranként, szamitogépes
vezérlés esetén) és a jo lokalizdlhatosag egyesitését
fuggetleniil a rezisztor-hartya tipusatol, ami azzal
kapcsolatos, hogy ezek a lézerek rovid (10-7 s) im-
pulzussal és kozepes teljesitménnyel (néhany watt
egy modusu, és néhany tiz watt t6bb modust gene-
ralasi izemmodban), valamint 1—40 kHz frekvencia-
val iizemelnek.

Egyre szélesebb korben alkalmazzak a vakuum- '
kvarc rezonitorok frekvencia beéllitasdnak lézeres
modszerét. A beillitids a kvarc elemre felvitt elektro-
dak tomegének szabalyozott eltavolitasaval torténik.
A kvarcelem egy a lézersugdrzds szamdara athato,
lezart ballonban helyezkedik el. Az anyagot az elektro-
da anyaganak részleges vagy teljes elparologtatasa
utjan tavolitjik el a feliileten elosztott pontokbol.
E kézben a kvarcelem sériilésének lehetdségét a mini-
mumra kell csokkenteni, mivel az a josagi tényezd
megvaltozésahoz vezethet. Kvarcrezonatorok frek-
vencia beallitdsdhoz a szignal —3 berendezést al-
kalmazzak. A berendezésben nitrogénlézert hasznal-
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2. tablazat

Vékonyréteg megmunkéié lézerherendezések
Kozépes :
Réteg- Végési Megmunkdldst sugdrzdsi Impulzus . Impulzus
Berend Rendelteté vastagsigig Elesség Termelékenység Lézer tdpusa frekv. hosszissg
) (mm) ’ ) pontossig tel}w(%nény (F2) ®
UPR—1 Vastagréteg - 5 0,15 900- ; 1% . GCOq 5. 100—150 0,2-10-8
. ellenallasok : mitivelet/6ra
- beszabalyozasa - .
Krisztai—8 ua. 5 0,07—0,2 2400 1% Uveg 5 20 10—4
’ miivelet/6ra
UPR—5 Vékonyréteg ‘ 1 0,03 500 v 0,29 Nitrogén ‘0,001 100 10-8
ellenéllasok mitivélet/éra - '
beszabalyozasa :
KrisztAi—10 ua. 1 0,003 4 mmys 0,20  Nitrogén 0,001 . 100 10-s
Signal—3  Kvarcrezonatorok 1 0,003 5 mm/s + (3—5)10-6 Nitrogén 0,005 150 5.10-8
frekvencia’ . ’
beallitasa
“LNR—1 Diszkrét 1 0,1—0,2 800 db/éra 0,1—0,5% CO3 5 300 10~4
ellenallasok
vagasa
Kizil Rétegmegmunkalas 20 0,003* 1000 — Uveg 1 1 3.10-8
" projektiv - mfivelet/éra .
moédszerrel
EM—551.  Fotosablon retus 0,1 0,005— 100\ — Nitrogén 0,001 100 10-8
0,02 miivelet/6ra

* A vagast szélesség minimalis értéke. A megmunkéalas teriiletén 1 impulzus alatt 1,5% 1,5 mm.

nak fel, melynek a jellemzdi legjobban megfelelnek-
ennek a rendkiviil finom miiveletnek a végzéséhez. A

nitrogénlézer impulzushosszisaga (10~3 s) és konnyen
ellendrizheté fényenergianak a  megmunkalas z6-

najaba valé iranyitasa biztositja az anyag eltavolita-

sat a kvarcelem megsériilésének minimalis veszélye
mellett. A kvarcrezonator frekvencia beéllitdsanak
pontossiga 1 Hz az 500 Hz/s véltozé51 sebesség
mellett.

A diszkrét tipusu preciziés fémréteges rezisztorok
vagasadhoz és bedllitdsdhoz a CO, lézert felhasznalo
LNR—1 berendezést dolgoztak ki.. Gyorsmiikodésii
ellendlldsméré automatéval kombindlva, a lézeres
vagas és illesztés, a rendszer alacsony kikapcsolési
inercidja kovetkeztében, 800 rezisztor/éra termelé-
kenységet biztosit.

A fentebb 4ttekintett modszereknél a lézersugar
altalaban kor alaka folt alakjaban koncentralddik
( fokuszalodik), és a megmunkéland6 kontirt a munka-
darab és a sugdr megfelelé. relativ mozgatésaval
alakitjadk ki. Projekciés optikai rendszereknek tech-
nologiai lézerberendezésekben valé felhasznalasa
lehet6vé teszi bonyolult rajz kialakitisat egy lézer-
impulzus alatt, a hirtya elparologtatasa révén. Ez a
rajz kisebbitett léptékben a vetitend6 maszk raj-
zolatat koveti.

Ilyen optikai rendszert alkalmaznak a fém foto-
sablon kialakitasara szolgalé ,,Kizil” berendezésben.
A berendezés neodim iiveglézerrel miikodik. A
projekcios optikai rendszer segitségével a megmun-
kalt feliileten 1,5 1,5 mm? teriiletii és 300 vonal/mm
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"vezeté alaplapjai

feloldo képességl kép alakithaté ki 2—3 pum mini-
malis rajzelem méret mellett.

A projekeios optikai rendszer a fotosablonok re-
tusalasara szolgalé nitrogénlézert felhasznalé EM—
551 berendezésben is alkalmazzak. Felrakodés, szél-
egyenlétlenség, athidalasok stb. jellegli képhibak
konnyen megsziintetheték. A berendezés optikai
rendszere a megmunkalas zoéndjaban a fénysugarat

 5—20 pm oldal hossziisigh négyzetes formdban

alakitja ki. Vékony hartya ilyen alaku fénysugarral
val6 megmunkalasénil a kép széle sokkal egyenle-
tesebb, mint fotolitografikus eljardsnal. Koézbensd
etalon és munkafotosablonok lézeres retusaldsa csok~
kenti az el6allitasi koltséget és noveli a hibamentes
integralt korok részaranyat a gyartasnal.

Integralt kor aldtétek vagasa és szkrajberolésa

A granitlézerek kozepes teljesitményének noveke-
dése’ lehetévé tette dzok felhaszndldsat . integralt
korok alaplap anyagainak (szital, keramia, szilicium
stb.) végéséhoz Ezzel jelent6sen novelhet6 a terme-
lékenység és a hlbamentes hibaardny a mechanikus
végasi elérésokhoz viszonyitva. Integralt korok fél-
Atvagisara szolgal az Al-Y
granat-lézer 20 watt 4tlagos teljesitménnyel és
100 Hz impulzus frekvencidval a Kvant 11 berende-
zésben. Ennek a berendezésnek polikristilyos nagy-
méretdi integralt korok szital alaplapjaiban ablak
kivagasahoz valé felhasznalasa lehet6vé teszi a mi-
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3. lablazat
Méretes megmunkilasra és szkrajherolisra szolgalé lézerherendezések
Megmunkd-  Vdgdsiszélesség, Megmunks- Sugdrzdsi - lsdl??ég;:ls]]s Impulzus Impulzus .
Berendezés Rendeltetés ldsi mélység furat dtmér6 ldsisebesség Lézertipus teljesitmény energia hosszlség frekvencia
(mm) (mm) (inm/perc) @ (s) (Hz)
Kvant—9M faras 3 0,006—8,0 — fiveg 15 8,0 0,5.10  0,1—5
Korund fras 0,5 0,04—0,1 — tiveg 9 0,5  0,1.10-3 1—10
Krisztal —6 faras 3 0,1—0,6 — iveg 5 4,0 0,15.10-3 0,50—20
Kvant—11 vAgas 0,5-ig  0,06—0,08 120  granat 20 0,2  0,15.10-% 100
Kvant—14 tordelésels- 0,05 0,04 6000 granat 5-ig — 107 4000—5000
készités
Kvant—15 faras 10-ig 0,005—5,0 — granat 30 1,5 0,2.10-8 20

néség fokozasat és a termelékenységnek 2—3-szoros
novekedését az ultrahanggal valé megmunkalashoz
. viszonyitva.

Az utobbi idében egyre nagyobb érdeklédés mu-
tatkozik a lézernek az integralt korok félvezets -
alaplapjainak tordeléselGkészftéshez vald felhaszna-
lasaval kapcsolatban. Ez az eljaras a gyémant meg-
munkalashoz viszonyitva egy sor elénnyel rendel-
kezik: az érintkezésmentes rahatés kovetkeztében
nincs mechanikai fesziiltség és kikiiszobolhetd a
repedés és a csorbulds; s tordeléselkészités nagy
mélységgel (50 pm-es és annal nagyobb) j6 mind-
ségli széttordelést biztosit az egyes kristalyok és a
lapvastagsig méretviszony4tél fiiggetleniil; lehetévé
valik tetszdleges félvezetd anyagi (szilicium, germa-
nium, gallium-arzenit) lemez toérdeléselGkészitését.

A 1ézeres tordeléselGkészités noveli a termelékeny-
séget, lehetGvé teszi félvezetd anyag megtakaritasat,
mivel a vagas és defektes részek kis szélessége kovet-
keztében a sémat sokkal sziikebb helyen el lehet
helyezni (a defektes zona szélessége nem haladja meg
50 um-et). Az alaplemezek vigasira és tordeléselé-
készitésére szolgalé berendezések jellemzét a 3.
tablazat tartalmazza.

Uveq vagasa és hegesztése

Elektrovakuum iiveg véagasara CO, folytonos mi-
kodésti 100 W-os sugarzis teljesitményli lézert al-
kalmaznak. Szabdlyozhaté termikus lézerhevités
folyamatat hasznaljak fel, melynek sorin az'iiveg
szétvaldsa a sugdrmozgas palydja mentén megy vég-
be lokdlis, a repedés megfelel§ irdnyban valo kifej-
16déséhez vezets termikus fesziiltségek hatdsara.

Kvarciiveg vagasdhoz a szabalyozhato hdizzitas
folyamata a kvarc alacsony hétagulasi egyiitthatoja
miatt nem alkalmazhaté. Ebben az esetben a vagast
az anyag elpirologtatdsdnak 1utjan lehet megvalo-
sitani. Bar a megmunkélési sebesség csokken, de az
igen jo végési mingség ezt a folyamatot az elektro-
vakuum és gazkisiilé miiszerek gyértéséban igen per-
spektivikussa teszi.

A lézer hevités lokalizdltsaga lehet6vé teszi, az
iiveg alkatrészek hegesztési pontossagdnak novelését.

Kidolgozast nyert a fotoelektronikus miiszerek és
hélium-neon gizlézerek sugircsovei ablakainak be-
hegesztési technologiai eljarésa is.

Furas

A furatok méretétél és pontossagatol fiiggden
kiilonb6z6 paraméter’ lézermegmunkaldst alkalmaz-
nak. A 3—4-es pontossagi osztalya és 0,1—1 mm-es
4Atmérdji furatokat 1 ms hosszisagn és 1-t6l néhany
10 J-ig terjedé energidjii impulzusokkal munkaljak
meg. Az anyag nagyrésze folyékony fazisban vialik
le és a munkazéndban képz6dé gaznyomés hatéséara
kidobodik a munkazénabol. A gézképzidéshez csak
igen kis mennyiségli anyag hasznalédik el. Ilyen
iizemmodban végzett firasnal maximadlis termelé-
kenység érheté el.

Legnagyobb pontossagot (2—3-as osztdly) furat-
megmunkalasnal 0,1 J energidju és 0,1 ms hosszisagu
impulzus széridval lehet elérni (t6bb impulzusos
eljaras). Ebben az izemmoédban az anyag zémében
para formajiban tavolodik el; a hdéhatds z6nija
kicsi (néhany pm), lehetdvé valik a folyamat koz-
beni aktiv mérés. A tobb impulzus megmunkélds a
leginkabb elterjedt. |

Furatmegmunkalashoz tobb tipusu lézerberende-
zést is kialakitottak (lasd 3. tablazat). Ezeket a be-
rendezéseket az elektronikus iparban alkalmazzik

elektronsugaras késziilékek diafragmainak firasa-
hoz, kerdmia, szital, szerszamacél, gyémant és egyeb
anyagok megmunkaldsahoz.

Hbokezelés

A lézer hékezelési célokra valé felhasznildsa a
kovetkezd okok miatt tarthat szamot érdeklédésre:
eldszor is vékony feliileti réteg lokalis edzése csak a
kopasnak kitett helyeken ugrésszertien csékkenti az
alkatrész belsd fesziiltségét, csokkenti vagy teljesen
megsziinteti annak vetemedését és lehetdvé teszi a
befejezé koszoérilési miivelet elhagyasat. Masodszor
a lézeredzés sokkal nagyobb felilleti keménységet
biztosit, mint a hagyomanyos hékezelési eljarasok
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tobbsége, ami az igen nagy hiitési sebességgel ma-
gyarazhaté és az ezzel kapcsolatos kristadlyméret
csOkkenéssel és diszlokacio siiriiség novekedésével.
Szerszamok hékezeléséhez a Kvant—16 berendezest
hasznaljdk. (Lasd 1. tabl4zat.)

Lézer felhasznaldsa vékonyrétegek el6allitasi
technolégiagjaban

Vizsgaltak termokémiai reakeiok alkalmazisanak
lehet6ségét vékony rétegli rajzok és strukturak elé~
allitasahoz. Ilyen kémia reakciok mennek végbe lo-

kalis lézerhevitésnél. Kisérleti technologiat dolgoz-

" tak ki vékony hartyak gazfazisbol torténd kicsapa-
tasdhoz az adott rajz szerint elemi szerves vegyiiletek
gaz 4llapotdban torténé termikus bomlds eredmé-
nyeképpen. A folyamat a pirolizisnak : megfelelo
vegyiilettel feltoltott kamraban megy végbe. Az
alaplapot, melyen a rajzot el6 kell allitani, lokalisan
a megadott rajznak megfelel6 lézersugérzassal he-
vitik. Erre a célra, mint proekeids eljaras, mint pe-
dig palyakovetd eljards is alkalmazhaté. Az alaplap
felhevitése és a feliileti réteghe torténd ~héatadas
eredményeképpen végbe megy a feliileten elhelyez-
ked6 vékony gazréteg pirolizise, melyet fémkivalas
kisér. Ez a fém az alaplapon csapddik le, a felmele-

- gitési kontar mentén. Ilyen mddszerrel lehet nyerni

a dialektrikumok és félvezet6k fémhartyait.

A hartya rajzok eléallitasanak egy masik modszere

a hartyafém oxidaciéjan alapul, lézersugérral oxida-
ciés kozegben, megadott rajz szerint torténé hevitése

eredményeképpen. Példaul, 100 pm vastagsagu,

tiveglemezre felvitt kromhartyat iiveglézerrel suga-
roztdk be projekcios eljarassal, vagy példaul egy
masik esetben, nitrogén lézerrel konturkovetd el-
jarassal, olyan sugirzasi energidval, ami nem. ele-
gend6 a hartya elroncsoldsahoz (10¢—10°% W/cm?).

A hevités helyén a krom kb. 5 nm mélységben Cr,O,-

ra oxidalédott. Ezek utdn a réteget marattik; az

oxid marathatésag sokkal kisebb, mint a nem oxidalt

kromé, ezért a lemezen finom hértyas rajz képzddik,
melynek konturjat a lézersugirzas hatdrozza meg.
Ezt a folyamatot fotosablonok készitésére lehet fel-
hasznalni.

A kisérletek a lézernek, mint hoforrasnak a pers-
pektivikussagat is igazoltdk védkuumban torténd
parologtatésos elven alapulo hértya eldallitdsi célok-
ra. A lézeres hevités elénye a fokuszalt sugarzds
fénydramanak nagy sfirfiségével kapcsolatos. Ilyen
eljarassal lehet6ség van a kiilonféle, nehezen olvadd
fémek elparologtatasara is (wolfram, molibdén).
A nagy hevitési és parologtatasi sebesség kovetkez-
tében, osszetett kémiai rétegek el6allitdsa is lehetsé-
ges, példaul nehezen olvadé oxidok és félvezeték
A3B5, A.Bg; A,B, tipust rétegei, azok sztohiometria-
janak vialtozdsa nélkiil.

A konnyen szabilyozhato energidju rovid 1mpu1— .
zussal torténé hevités lehetGsége a réteg képzddés
nagy pontossigi szabdlyozasat segiti elé. Ezzel
kapcsolatban lehetévé valt igen vékony — ~10-t6l

100 nm vastagsagt rétegek megfelelé reprodukalha-

tosdgh szinten valé elééllitdsa, ami eléfeltétele uj
tipust félvezetd miiszerek és optikai elektronikus ké-
sziilék elemek el6allitasanak.

A vikuumgdzologtetéshez kiilonféle lézerberen-
dezést lehet alkalmazni, melyek az optikdval Ossz-
hangban a gézologtetési feliileten 10° W/cm? nagy-
sdgrendli energia siirfiséget tudnak biztositani. Ko-

- ziiliik leginkdbb perspektivikusnak szdmit a neodim

iiveglézer, amely josag moduléciés iizemmodban - dol-
gozik, vagy 4 harantgerjesztésti CO, lézer, ami a mun-
kakozeg atmoszférikus nyomdsan iizemel, illetve az

~Al—Y granatlézer néhény tipusa.

A lézertechnologia teriiletén elért eredmények arrél
tantuskodnak, hogy a lézer alkalmazisa a munkater-
melékenység novelésének és az alkatrészmindség ja-
vitasanak hatékony atja. A mér kidolgozott berende-
zések és eljardsok szélesebb bevezetése, valamint
az ujabb feladatok megoldasa az adott teriileten elé-
segiti a tizedik Gtéves terv — a mindség és a haté-
konysag otéves tervének — sikeres realizalasat.




