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A cikk ismerteti az Orion és a MEV altal a mikrohullami
technika teriiletén k6zosen végzett technologiai fejlesztést. A fej-
lesztés soran teflon alapi hordozén, tobbrétegli, furatfémezett
kivitelben kisméreti 13 GHz-es add és vevd lokaloszcillatort,
keramia alapit hordozon kétoldalas, furatfémezett kivitelben
13 GHz-es tiikérelnyomasos vevékeverdt készitettiink.

A Mikroelektronikai Villalat és az ORION Réadi6 és
Villamossagi Villalat 7 éve miikédik egyiitt mikrohul-
1ama berendezések elemeinek fejlesztése teriiletén.
Az ORION 4ltal kidolgozott konstrukciok alapjin
a MEV késziti el a technologiai segédeszkozoket (kli-
sék, filmek), a mikrostrippeket, valamint ellenillis-
héalézatokat tartalmazé elemeket.

Az egyiittmiik6dés két fG teriilete a kerdmia hordo-
z4n, ill. teflon alapu hordozén kialakitott elemek els-
allitdsdnak fejlesztése. A kerdmia hordozora késziilt
elemek elGallitisa a vékonyréteg technolégia célnak
megfeleld mddositasaval tortént, a teflon hordozén az
elemeket a nyomtatott huzalozasu lemezek elGallitési
technolégidjanak 4talakitisival készitettiik.

A Kkifejlesztett és gyartasban alkalmazott ,,standard”
technikdval kerdmia hordozén egy- és kétoldalas,
mikro-tapvonalakat és ellenalldsokat tartalmazé lap-
kakat készitiink, melyekben a tdpvonalak, ill. rések
minimalis szélessége 100—150 um. A teflon hordozén
késziilt elemek szintén egy- és kétoldalasak lehetnek,
hasonlé minimalis méretekkel, fényes Onnal, vagy
6n/6lom 6tvozettel bevont kivitelben.

Az ORION-ban ujonnan gyartasba keriilé 13 GHz-
es, 234 Mbit/s kapacitasti radiorelé berendezéshez
a konstrukcids igények a technoldgia tovabbfejleszté-
sét, igényesebb technoldgiai kidolgozasit kivantik.
A technoldgiai fejlesztés sordn ugy a kerdmia hordo-
z6s, mint a teflon alapl hordozon kialakitdsra keriild
elemeknél el8relépésre keriilt sor.

A teflon hordozés technika tovabbfejlesztése a
13 GHz-es adé- és vevd lokaloszcilldtor egyes elemein
tortént (1. 4bra).

A vonalkazott vezérelt oszcillitorok és mikrohul-
lamu frekvenciasokszorozok esetén a standard elja-
rashoz képest meg kellett oldani a kétoldalon aranyo-
zott feliiletd kivitelt és az aktiv feliileten levé ,fold
szigetek™ kialakitdsdhoz az iivegszdl erGsitésii teflon
furatfémezését.

A csatolo-keverG egység létrehozisinal a cél egy
olyan doboz mechanika nélkiili konstrukcié Iétre-
hozdasa volt, ahol biztositott a kiilsd arnyékolas, vala-
mint az egyes vezetS vonalak bels6 drnyékoldsa.

Beérkezett: 1985. V. 10. (t)
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DR. ZSOLDOS BELA

1969-ben végzett az Eotvos
Lordnd  Tudomdnyegyetem
Természettudomdnyi Kard-
nak vegyész szakdn. Doktori
értekezését 1971-ben védte
meg szilard anyagok radio-
kémiai modszerekkel torténd
vizsgdlatinak tdrgykorébél.
1969 ota a Hiraddstechnikai
Ipari Kutaté Intézetek, majd
Jjogutédjanak, a Mikroelek-

ja. Munkateriiletei a félvezetd
anyagok  neutronaktivdcios
elemzéssel torténé vizsgdlata,
nyomtatott huzalozdsu leme-
zek technolégidja és vizsgd-
lata, valamint vékonyréteg
hibrid integrdlt dramkdérék-
kel kapcsolatos kutatds és
fejlesztés, Jelenleg a Mikro-
elektronikai Villalat Hibrid-
dramkdér Szakdgazatnak vé-
konyréteg technoldgiai  f6-
osztdlydn osztdlyvezeto.

tronikai Villalatnak dolgozo-

A megoldas teflon hordozén egy t6bbrétegli szer-
kezet kialakitisa. A vezet6 vonalak egy szigeteld
szendvics szerkezet belsejében vannak kettds furatsor-
ral koriilvéve (2. 4bra).

A 2. ibra baloldali része egy csatold vonal rajza,
ahol a csatol6rés 80110 pm-es méretii, tehat viszony-
lag keskeny, nagy pontossdggal készitendd rés. A vo-
nalakat kétoldalrd!l kett8s furatfémezett furatsor veszi
kozre, melynek feladata az elektromos arnyékolas.
A jobboldali rész a csatolo-kever8 metszete. Lathato,
hogy az alsé és fels§ arnyékoldst a rézfdlia biztositja,
a furatfémezett lyuksor az alsé és felsg foldfeliileteket
koti Gssze.

A fontosabb technol6giai 1épéseket a 3. 4bra fog-

lalja 6ssze a standard eljardstol eltér6 miiveletek ki-
emelésével,
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1. dbra. 13 GHz-es add és vevé lokaloszcillator felépitése
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2. dbra. Csatolo-keverd felépitése: a) egy csatolovonal rajza
b) tobbrétegli szerkezet felépitése

Alapanyag fechnologiai meretre vdgdsa
Helyezofuratok elkeszitese
Belso” aranyozott rajzolat keszitese

Ragasztando feliiletek elokeszitese
Preseles

Firas

Furafok elokeszitese a femezeshez
Furatfemezes
Abrakialakitas, galvanizalas
Vegsé kikeszites

lH117-3

3. dbra. Tobbréregi teflon mikrohullamy lapkak elGallitasanak
1épésel

A teflon anyaggal végzett technolégiai miiveleteket
megel6zi a topoldgia-tervezés, az egyes rétegek mester-
rajzainak elkészitése €s a nagyitott mesterrajzokbodl az
1:1 méretaranyi fotdk készitése.

A technolégiai méret az eszk6z tényleges méretén
tdl az elhelyezd, illeszt§ furatok, valamint a kémiai és
galvanikus miiveleteknél tortén8 befogis részére tar-

A helyez8furatok az illesztéssel jiré miiveletek (bel-
s réteg 4brakialakitdsa, préselés, furas) kivitelez-
hetd8ségét biztositjak. Ezekhez torténik az dbrdk pozi-
ciondlisa és az egyes rétegek egymdsra helyezése.

A bels@ aranyozott rajzolat kialakitasanal figyelembe
kellett venni, hogy a sziikséges résméretek és pontos-
sag megvaldsitdsa a nyomtatott huzalozdsu lemezek
elballitasanal alkalmazott szildrd fotoreziszt eljarassal
nehezen megvaldsithato, ezért hengeres fotolakkozéval
felvitt 2—3 pm vastag pozitiv fotoreziszt lakkot alkal-
mazunk. A fotolakkbdl az elkészitendS abra negativ-
jat alakitottuk ki és a szabadon hagyott feliiletekre gal-
vanikus uton 2—3 p, vastag aranyréteget valasztot-
tunk le.

A galvanizalist, majd lakkeltavolitist kovet6 mara-
tasnal ez az aranyréteg szolgalt maratdsillé maszk-
ként.
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Villamosmérnoki  oklevelét
1979-ben a BME Elektroni-
kai Technologia szakdn sze-
rezte. Ezutdn mint az Egye-
silt Izzé odsztondijasa, nap-
wpali szakmérnoki tanulmd-
nyokat folytatott és 1981-ben
elektronikai technologiai
szakmérnoki oklevelet szer-
zett. Szakteriilete a nyomta-
tott huzalozdsok (sziikebben
a tobbrétegiiek) technoldgid-
jdnak fejlesztése. Jelenleg a
MEY, dolgozdja, technoldgia
DR. GERSTENMAYER fejleszto mérnoki beosztds-
GYORGY ban.

A maratést a méretpontossdg és konturélesség be-
tartasa érdekében permetez8 maratdban, aldmarddas
csOkkentS adalékot tartalmazé maratdszerben végez-
titk.

A teflon a sima feliilete és kémiai inaktivitdsa kovet-
keztében nehezen ragaszthaté. A ragasztas elGsegitésé-
re a feliiletet maratéassal kissé érdessé kell tenni. Mara-
toszerként fém natrium ammonidval vagy szerves ve-
gyiiletekkel képzett komplexei alkalmazhaték. Az 4l-
talunk haszndlt maratészer a Shipley cég altal kifej-
lesztett Tetra etch markanevii, natrium naftalin komp-
lexet tartalmazo anyaga.

A 10—60 sec-os kezelés utdn a ragasztast 1—2 oran
beliil el kell végezni, mert a maratds kovetkeztében
fellép6 mikroérdesség révid iddn belil ,,megfolyik”.

A rétegek Osszeragasztdsa a helyezSfuratokba tett
csapok segitségével pontosan &sszeillesztett teflon és
ragaszt6folia rétegek melegsajtoldsaval tortént. A saj-
tolads 160 N/cm?-es nyomassal 210 °C hémérsékleten
tortént, a felmelegités és lehiités menete programozott.

Az iivegszidvet erGsitésii teflon firdsa a standardnak
tekinthetd tobbrétegii iivegvazas epoxi anyag furdsihoz
képest is kiilonos gondossagot igényel. Kopott furd,
alacsony végdsi, vagy elGtolasi sebesség esetén a furat-
fal egyenetlen lesz, ill. az iivegszdlak nem hasadnak el,
vagy kiszakadnak a szovetbdl. Nagy vagasi vagy el6-
tolasi sebesség esetén viszont a l4gy teflon elkenddik
a furatfalban és a bels6 érintkezé feliiletekkel vald
csatlakozést tonkreteszi.

Ezért a firast mindig 0j furéval, pontosan kikisérle-
tezett és meghatarozott furasi paraméterekkel kell
végezni. Ez fiigg a berendezéstsl, anyagtdl, furatméret-
tol.

A furatfalak fémezése a teflon passzivitdsa miatt
szintén csak elGkezelés, érdesités utan hajthat6 végre.
A Kezelést a ragasztandé felilletek el6készitéséhez ha-
sonlé médon tetra etch maratdszerrel végeztiik.

DR. SONKOLY AUREL

A Budapesti Miiszaki Egye-
tem Villamosmérnoki Kardn
1972-ben végzett. Ugyanitt
szerzett digitdlis rendszerter-
vezdi szakmérnoki diplomdt
1978-ban és doktori fokoza-
tot 1983-ban. A HJ]KI-ben
1972 ota dolgozott, jelenleg
a MEYV. Hibrid Szakdg nagy-
frekvencids osztdlydt vezeti,
ahol hibrid integrdlt daramko-
rok tervezésével és mérésével
Jfoglalkozik.
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4. dbra. Csatolo-keverS rajzolata: a) belsd réteg rajzolata,
b) belsd réteg és arnyékolo furatsor
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5. dbra. 13 GHz-es tiikdrelnyomasos keverd elvi felépitése
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6. ébra. 180°-os hibrid megvalésitasa 13 GHz-es tiikdrelnyoma-
sos keverdben

A furatfémezés, a kiils6 rajzolat elkészitése a két-
oldalas, furatfémezett nyomtatott huzalozast lemezek

"’111tasana1 alkalmazott médon torténik.

A 4, abran bemutatjuk a csatolé-kever§ belss réteg
rajzolatat (a), és az arnyékolo furatsor elhelyezkedését
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tem villamosmérnoki Kardn.
1961-ben keriilt a BHG-ba
mikrohullamii fejlesztémérno-
ki munkakorbe, majd ugyan-
ezt a munkdt 1965-t6l az
ORION Rdids- és Villa-
mossdgi Vallalatndl folytat-
ta. FEddigi palyafutdsa sordn
kiilonbozd aktiv mikrohulls-
mu gramkorokkel, valamint
digitdlis mikrohullami radis-
relé berendezések rendszer-
technikai kérdéseivel foglal-
kozott. Jelenleg az ORION
mikrohullémii fejlesztésén a
radidfrekvenciés  fejlesztési
osztaily vezetdje.

BORS LASZLO

1961-ben szerzett oklevelet
a Budapesti Miiszaki Egye-

A teljes egység mérete 118 X48 mm, vastagsidga 2 mm.
A keramia hordozés technoldgia tovabbfejlesztése a
13 GHz-es tiikorelnyomdasos vevdkevers elkészitésé-
vel tortént. Az eszkoOz elvi felépitését az 5. abra mutat-
ja. Az 1X3/4”-0s aluminiumoxid kerdmian kialakitott
aramkor egyik oldalan van a

jel és lokalfrekvencids bevezetés
90°-0s hibrid

lezar6 ellenallas (50 ohm)
kondenzatorok

és alulateresztd sziirdk

mig a tiloldalon
résvonalak és un. koplanar vonalak alkotjak a két
180°-0s hibridet.

A 180°-0s hibrid megvalésitasa a 6. 4bran talalhato.
A két oldal kozott a kapesolatot fémezett furatok hoz-
zak 1étre.

A technoldgiai ujdonsagot a 100 pm-es vonalak és
rések nagypontossigu realizalasa, a furatok létreho-
zéasa és fémezése jelentette.

Az elGallitds menetét a 7. abra mutatja. A gyartast
itt is megel8zi a topoldgia tervezés, rnesterrajz majd
a keramia hordoz6é méretének megfelels 1éptetett fotd
készitése.

Az els§ technolégiai miivelet menetét a flirasi tech-
noldgia hatdrozza meg.

Furat helyek meghatdrozasa
Firas (lézerrel vagy ultrahanggat)
Ellenallas es kontaktusretegek felvitele
Furat femezese
Kontaktusabra kialakitasa
Galvanizalas, maratas
Ellenallasabra kialakitdasa
Maratas tisztitas
Ellenallasok erfekbeallifasa
Darabolas

Kikeszités, csomagolas

7. dbra. Furatfémezett mikrohullamu keramia lapkak eldallita-
sanak lépései
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8. dbra. 13 GHz-es tiikkorelnyomasos keverd rajzolata

Kétféleképpen végezhettiink flirast.

1. Lézerrel, ekkor a furatok helyét a keramia hor-
dozo egy sarokpontjihoz viszonyitott koordina-
taikkal adhatjuk meg, melyek a 1ézer koordinata-
asztalanak bedallitasara szolgalnak.

2. Ultrahangos furas esetén fotolitografiai 4braki-
alakitdssal jeloltilkk meg a furatok helyét és a fii-
roszerszamot vizudlisan illesztettiik a megjelolt
helyekre.

o4

A lézeres eljaras alkalmas kisebb 4tmérGjii furatok
kialakitasdra. Hatrdnya, hogy a furatok koénuszosak,
a fiirds oldali 4tmér@ a tiloldali 4tmérd 2—3-szorosa,
és a furatfal annyira sima, hogy fémezés elStt még ak-
tivald elBkezelést igényel.

Ultrahangos furdsnal 0,8—1 mm volt a legkisebb 4t-
mér3, amit furtunk. Itt gyakori a nem furt oldali ke-
ramia Kitorés.

A furat fémezésére két lehetSség van:

kerdmia fémezés,
vakuumtechnikai fémezés

Mi az utdbbit valasztottuk, mivel erre vannak beren-
dezéseink és tapasztalatunk. Ekkor a furat fémezés
egy miiveletben torténik az ellenillis és kontaktus-
rétegek felvitelével. A TaN, Ti, NiCr és Au réteget
ilyen esetben katédporlasztdssal vissziik fel, ez lehetSvé
teszi, hogy a fémréteg a feliileten kiviil a furatfalakra
is levaljon, azt vezet8vé tegye, igy a kovetkez§ galva-
nikus miiveleteknél vastagitani tudjuk.

A vezet8 dbra negativjdnak kialakitasa a standard
eljaras szerint torténik, a galvanikus vastagitast a hat-
oldal, majd az elSoldal takarasaval végeztiik, igy a fu-
ratfalra levdlé arany vastagsdga a fiirdS szordsbol
ado6do érték kétszerese.

A tovabbi miiveletek a standard kerdmia-technol6-
gia részei, eltérést csupan a furatfal és a furatok vezeté-
sének gondos ellen8rzése jelent.

A 8. idbra mutatja a 13 GHz-es tiikkdrelnyomasos
vevBkeverd eld- és hatoldaldnak rajzolatat.
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~BHG

aramellato
programja keretében
széles

gyart

valasztékban

elektronikus szabalyiozasu fél-

vezetds kivitelli berendezéseket

és rendszereket:

o hiradastechnikai drameltato
berendezéseket,

® stabilizalt tapegysegeket,

® akkumulatortoltoket.

Egyenirdnyito berendezéseink

automatikus szabdlyozassal, fel-

Ugyelet nélkili kivitelben "ké-

" BHG

Hiradastechnikai
Vallalat

Buodapest, 1509, Pf.: 2.
X1., Fehérvari ut 70.
Tel.::453-300 — Telex:22-5933
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