
(57)【要約】

【課題】ウィスカーの発生を抑制するとともに、電子部

品との接続性を確保しつつ接続性のばらつきを低減する

ことができる配線回路基板の製造方法を提供することで

ある。

【解決手段】　ベース絶縁層ＢＩＬ上に金属薄膜３１お

よび導体層３３からなる配線パターン１２を形成し、配

線パターン１２を覆うように無電解錫めっき層３４を形

成する。ここで、配線パターン１２および錫めっき層３

４に加熱処理を施す。加熱処理温度は１７５～２２５℃

とし、加熱処理時間は２～１０分とする。加熱処理を施

すことにより、銅および錫からなる混合層３５が形成さ

れる。その後、ベース絶縁層上の所定領域で配線パター

ン１２および錫めっき層３４を覆うようにソルダーレジ

ストＳＯＬを形成する。次に、ソルダーレジストＳＯＬ

の熱硬化処理を行う。

【選択図】図５
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
絶 縁 層 上 に 少 な く と も 銅 を 含 む 導 体 パ タ ー ン を 形 成 す る 工 程 と 、
　 前 記 導 体 パ タ ー ン を 覆 う よ う に 錫 皮 膜 を 形 成 す る 工 程 と 、
　 前 記 錫 皮 膜 形 成 後 に 前 記 導 体 パ タ ー ン お よ び 前 記 錫 皮 膜 に 加 熱 処 理 を 行 う 工 程 と 、
　 前 記 導 体 パ タ ー ン お よ び 前 記 錫 皮 膜 の 所 定 部 を 覆 う よ う に 前 記 絶 縁 層 上 に 被 覆 層 を 形 成
す る 工 程 と 、
　 前 記 被 覆 層 に 加 熱 処 理 を 行 う 工 程 と を 備 え 、
　 前 記 導 体 パ タ ー ン お よ び 前 記 錫 皮 膜 に 前 記 加 熱 処 理 を 行 う 工 程 に お い て 、 前 記 加 熱 処 理
の 温 度 は １ ７ ５ ℃ 以 上 ２ ２ ５ ℃ 以 下 で あ り 、 前 記 加 熱 処 理 の 時 間 は ２ 分 以 上 １ ０ 分 以 下 で
あ る こ と を 特 徴 と す る 配 線 回 路 基 板 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
前 記 被 覆 層 を 形 成 す る 工 程 は 、 前 記 導 体 パ タ ー ン お よ び 前 記 錫 皮 膜 の 所 定 部 を 覆 う よ う に
前 記 絶 縁 層 上 に 前 記 被 覆 層 と し て ソ ル ダ ー レ ジ ス ト を 形 成 す る 工 程 を 含 み 、
　 前 記 被 覆 層 に 加 熱 処 理 を 行 う 工 程 は 、 前 記 ソ ル ダ ー レ ジ ス ト に 熱 硬 化 処 理 を 行 う 工 程 を
含 む こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ 記 載 の 配 線 回 路 基 板 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
前 記 ソ ル ダ ー レ ジ ス ト の 熱 硬 化 処 理 の 温 度 は 、 ８ ０ ℃ 以 上 １ ６ ０ ℃ 以 下 で あ る こ と を 特 徴
と す る 請 求 項 ２ 記 載 の 配 線 回 路 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 、 配 線 回 路 基 板 の 製 造 方 法 に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 Ｔ Ａ Ｂ （ Tape Automated Bonding） 用 テ ー プ キ ャ リ ア 等 の 配 線 回 路 基 板 は 、 一 般 に 、 絶
縁 層 か ら な る 基 板 上 に 導 体 層 か ら な る 配 線 パ タ ー ン が 形 成 さ れ た も の で あ り 、 様 々 な 電 子
機 器 に 用 い ら れ る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 配 線 回 路 基 板 に は 、 種 々 の 電 子 部 品 が 実 装 さ れ 、 配 線 パ タ ー ン の 端 子 部 に 接 続 さ れ る 。
電 子 部 品 の 端 子 は 、 例 え ば 金 か ら な る 。 こ の 場 合 、 配 線 パ タ ー ン の 端 子 部 と 電 子 部 品 の 端
子 と の 接 続 性 を 向 上 さ せ る た め に 、 配 線 パ タ ー ン の 端 子 部 を 覆 う よ う に 錫 皮 膜 （ 錫 め っ き
） が 形 成 さ れ る 。 こ こ で 、 配 線 パ タ ー ン と 電 子 部 品 と の 接 続 性 と は 、 配 線 パ タ ー ン と 電 子
部 品 と の 電 気 的 お よ び 物 理 的 接 続 の 確 実 性 を い う 。 し か し な が ら 、 端 子 部 上 の 錫 皮 膜 に ウ
ィ ス カ ー と 呼 ば れ る 髭 状 の 結 晶 が 成 長 す る こ と が あ り 、 こ の ウ ィ ス カ ー が 原 因 と な っ て 配
線 パ タ ー ン に 短 絡 事 故 が 発 生 す る お そ れ が あ る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 そ こ で 、 特 許 文 献 １ に は 、 銅 か ら な る 配 線 パ タ ー ン に 錫 め っ き 層 を 形 成 し た 後 ８ ０ ℃ ～
１ ４ ０ ℃ の 加 熱 処 理 を 行 う こ と に よ り 、 長 期 に わ た っ て ウ ィ ス カ ー の 発 生 が 抑 制 さ れ る こ
と が 開 示 さ れ て い る 。 こ の 特 許 文 献 １ に よ れ ば 、 １ ４ ０ ℃ よ り 高 い 温 度 で 加 熱 す る と 錫 め
っ き 層 が 変 色 す る 等 の 問 題 が 生 じ る こ と が 指 摘 さ れ て い る 。
【 特 許 文 献 １ 】 特 開 ２ ０ ０ ２ － １ ２ ４ ５ ４ ７ 号 公 報
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 上 記 の 方 法 に よ り 加 熱 処 理 を 行 っ た 後 、 配 線 パ タ ー ン を 覆 う よ う に ソ ル ダ ー レ ジ ス ト 層
を 形 成 し 、 配 線 回 路 基 板 が 完 成 す る 。 し か し な が ら 、 こ の よ う な 方 法 に よ り 形 成 さ れ た 配
線 回 路 基 板 で は 、 電 子 部 品 と の 接 続 性 の ば ら つ き が 大 き く な る 。 こ こ で 、 接 続 性 の ば ら つ
き と は 、 配 線 パ タ ー ン と 電 子 部 品 と の 電 気 的 お よ び 物 理 的 接 続 の 確 実 性 の ば ら つ き を い う
。 こ の 場 合 、 接 続 性 の 低 い 配 線 回 路 基 板 は 不 良 品 と し て 処 理 さ れ る 。 そ れ に よ り 、 製 造 の
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歩 留 ま り が 大 き く 変 動 す る 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 本 発 明 の 目 的 は 、 ウ ィ ス カ ー の 発 生 を 抑 制 す る と と も に 、 電 子 部 品 と の 接 続 性 を 確 保 し
つ つ 接 続 性 の ば ら つ き を 低 減 す る こ と が で き る 配 線 回 路 基 板 の 製 造 方 法 を 提 供 す る こ と で
あ る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 本 発 明 者 は 、 種 々 の 実 験 お よ び 検 討 を 行 っ た 結 果 、 上 記 の 加 熱 処 理 に よ り 形 成 さ れ る 銅
お よ び 錫 か ら な る 混 合 層 が ソ ル ダ ー レ ジ ス ト 形 成 時 の 熱 硬 化 処 理 時 に 不 必 要 に 増 加 し 、 配
線 パ タ ー ン と 電 子 部 品 と の 接 続 性 の ば ら つ き の 原 因 と な る こ と を 見 出 し た 。 一 般 的 に 、 加
熱 処 理 の 温 度 が 高 い と 上 記 の 混 合 層 の 厚 み が 大 き く な り 、 錫 皮 膜 の 厚 み が 小 さ く な る 。 そ
れ に よ り 、 配 線 パ タ ー ン と 電 子 部 品 と の 接 続 性 が 悪 く な る 。 そ の た め 、 従 来 は 、 加 熱 処 理
を １ ４ ０ ℃ 以 下 の 低 い 温 度 で 行 っ て い た 。 し か し な が ら 、 発 明 者 の 実 験 お よ び 検 討 の 結 果
、 加 熱 処 理 の 温 度 を 従 来 よ り も 高 い 特 定 の 範 囲 内 の 領 域 に 設 定 す る こ と に よ り 、 配 線 パ タ
ー ン と 電 子 部 品 と の 接 続 性 を 確 保 し つ つ 接 続 性 の ば ら つ き を 抑 制 で き る こ と が 判 明 し た 。
こ れ ら の 知 見 に 基 づ い て 本 発 明 者 は 以 下 の 発 明 を 案 出 し た 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 （ １ ） 本 発 明 に 係 る 配 線 回 路 基 板 の 製 造 方 法 は 、 絶 縁 層 上 に 少 な く と も 銅 を 含 む 導 体 パ
タ ー ン を 形 成 す る 工 程 と 、 導 体 パ タ ー ン を 覆 う よ う に 錫 皮 膜 を 形 成 す る 工 程 と 、 錫 皮 膜 形
成 後 に 導 体 パ タ ー ン お よ び 錫 皮 膜 に 加 熱 処 理 を 行 う 工 程 と 、 導 体 パ タ ー ン お よ び 錫 皮 膜 の
所 定 部 を 覆 う よ う に 絶 縁 層 上 に 被 覆 層 を 形 成 す る 工 程 と 、 被 覆 層 に 加 熱 処 理 を 行 う 工 程 と
を 備 え 、 導 体 パ タ ー ン お よ び 錫 皮 膜 に 加 熱 処 理 を 行 う 工 程 に お い て 、 加 熱 処 理 の 温 度 は １
７ ５ ℃ 以 上 ２ ２ ５ ℃ 以 下 で あ り 、 加 熱 処 理 の 時 間 は ２ 分 以 上 １ ０ 分 以 下 で あ る も の で あ る
。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 本 発 明 に 係 る 配 線 回 路 基 板 の 製 造 方 法 に お い て は 、 絶 縁 層 上 に 少 な く と も 銅 を 含 む 導 体
パ タ ー ン が 形 成 さ れ る 。 次 い で 、 導 体 パ タ ー ン を 覆 う よ う に 錫 皮 膜 が 形 成 さ れ る 。 次 に 、
導 体 パ タ ー ン お よ び 錫 皮 膜 に 加 熱 処 理 が 行 わ れ る 。 こ の と き 、 加 熱 処 理 の 温 度 は 、 １ ７ ５
℃ 以 上 ２ ２ ５ ℃ 以 下 に 設 定 さ れ 、 加 熱 処 理 の 時 間 は ２ 分 以 上 １ ０ 分 以 下 に 設 定 さ れ る 。 次
に 、 導 体 パ タ ー ン お よ び 錫 皮 膜 の 所 定 部 を 覆 う よ う に 絶 縁 層 上 に 被 覆 層 が 形 成 さ れ る 。 次
い で 、 被 覆 層 に 加 熱 処 理 が 行 わ れ る 。
【 ０ ０ １ ０ 】
　 こ の 場 合 、 導 体 パ タ ー ン お よ び 錫 皮 膜 に 加 熱 処 理 が 行 わ れ る こ と に よ り 、 銅 お よ び 錫 か
ら な る 混 合 層 が 形 成 さ れ 、 ウ ィ ス カ ー の 発 生 を 抑 制 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 こ こ で 、 被 覆 層 の 加 熱 処 理 の 際 に は 混 合 層 の 厚 み が 増 加 す る 。 混 合 層 の 厚 み の 増 加 量 が
大 き い と 、 混 合 層 の 厚 み の ば ら つ き が 大 き く な る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
　 ま た 、 混 合 層 の 厚 み が 大 き く な る と 、 錫 皮 膜 の 厚 み が 小 さ く な る 。 導 体 パ タ ー ン と 電 子
部 品 と の 接 続 性 を 向 上 さ せ る た め に は 、 錫 皮 膜 の 厚 み が 必 要 量 確 保 さ れ な け れ ば な ら な い
。
【 ０ ０ １ ３ 】
　 そ こ で 、 導 体 パ タ ー ン お よ び 錫 皮 膜 の 加 熱 処 理 の 温 度 を １ ７ ５ ℃ 以 上 ２ ２ ５ ℃ 以 下 に 設
定 し 、 加 熱 処 理 の 時 間 を ２ 分 以 上 １ ０ 分 以 下 に 設 定 す る こ と に よ り 、 被 覆 層 の 加 熱 処 理 の
際 に 、 錫 皮 膜 の 厚 み を 必 要 量 確 保 す る こ と が で き る と と も に 、 混 合 層 の 厚 み の 増 加 量 を 低
減 す る こ と が で き る 。 そ れ に よ り 、 導 体 パ タ ー ン と 電 子 部 品 と の 接 続 性 を 確 保 し つ つ 接 続
性 の ば ら つ き を 低 減 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 （ ２ ） 被 覆 層 を 形 成 す る 工 程 は 、 導 体 パ タ ー ン お よ び 錫 皮 膜 の 所 定 部 を 覆 う よ う に 絶 縁
層 上 に 被 覆 層 と し て ソ ル ダ ー レ ジ ス ト を 形 成 す る 工 程 を 含 み 、 被 覆 層 に 加 熱 処 理 を 行 う 工
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程 は 、 ソ ル ダ ー レ ジ ス ト に 熱 硬 化 処 理 を 行 う 工 程 を 含 ん で も よ い 。
【 ０ ０ １ ５ 】
　 こ の 場 合 、 導 体 パ タ ー ン お よ び 錫 皮 膜 に 熱 処 理 が 行 わ れ た 後 、 導 体 パ タ ー ン お よ び 錫 皮
膜 の 所 定 部 を 覆 う よ う に 絶 縁 層 上 に ソ ル ダ ー レ ジ ス ト が 形 成 さ れ る 。 次 い で 、 ソ ル ダ ー レ
ジ ス ト の 熱 硬 化 処 理 が 行 わ れ る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
　 導 体 パ タ ー ン お よ び 錫 皮 膜 の 加 熱 処 理 の 温 度 を １ ７ ５ ℃ 以 上 ２ ２ ５ ℃ 以 下 に 設 定 し 、 加
熱 処 理 の 時 間 を ２ 分 以 上 １ ０ 分 以 下 に 設 定 す る こ と に よ り 、 ソ ル ダ ー レ ジ ス ト の 熱 硬 化 処
理 の 際 に 、 錫 皮 膜 の 厚 み を 必 要 量 確 保 す る こ と が で き る と と も に 、 混 合 層 の 厚 み の 増 加 量
を 低 減 す る こ と が で き る 。 そ れ に よ り 、 導 体 パ タ ー ン と 電 子 部 品 と の 接 続 性 を 確 保 し つ つ
接 続 性 の ば ら つ き を 低 減 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ ７ 】
　 （ ３ ） ソ ル ダ ー レ ジ ス ト の 熱 硬 化 処 理 の 温 度 は 、 ８ ０ ℃ 以 上 １ ６ ０ ℃ 以 下 で あ っ て も よ
い 。 こ の 場 合 、 ソ ル ダ ー レ ジ ス ト の 熱 硬 化 処 理 の 際 に 、 錫 皮 膜 の 厚 み を 確 実 に 必 要 量 確 保
す る こ と が で き る と と も に 、 混 合 層 の 厚 み の 増 加 量 を 十 分 に 低 減 す る こ と が で き る 。 そ れ
に よ り 、 導 体 パ タ ー ン と 電 子 部 品 と の 接 続 性 を 確 実 に 確 保 し つ つ 接 続 性 の ば ら つ き を 十 分
に 低 減 す る こ と が で き る 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ １ ８ 】
　 本 発 明 に よ れ ば 、 導 体 パ タ ー ン お よ び 錫 皮 膜 の 加 熱 処 理 の 温 度 を １ ７ ５ ℃ 以 上 ２ ２ ５ ℃
以 下 に 設 定 し 、 加 熱 処 理 の 時 間 を ２ 分 以 上 １ ０ 分 以 下 に 設 定 す る こ と に よ り 、 被 覆 層 の 加
熱 処 理 の 際 に 、 錫 皮 膜 の 厚 み を 必 要 量 確 保 す る こ と が で き る と と も に 、 混 合 層 の 厚 み の 増
加 量 を 低 減 す る こ と が で き る 。 そ れ に よ り 、 導 体 パ タ ー ン と 電 子 部 品 と の 接 続 性 を 確 保 し
つ つ 接 続 性 の ば ら つ き を 低 減 す る こ と が で き る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ １ ９ 】
　 以 下 、 本 発 明 の 一 実 施 の 形 態 に 係 る 配 線 回 路 基 板 の 製 造 方 法 に つ い て 、 図 面 を 参 照 し な
が ら 説 明 す る 。 な お 、 本 実 施 の 形 態 に お い て は 、 配 線 回 路 基 板 と し て 、 Ｔ Ａ Ｂ （ Tape Aut
omated Bonding） 用 テ ー プ キ ャ リ ア を 用 い る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 （ １ ） Ｔ Ａ Ｂ 用 テ ー プ キ ャ リ ア の 基 本 構 成
　 図 １ は 、 本 実 施 の 形 態 に 係 る 方 法 に よ り 製 造 さ れ る Ｔ Ａ Ｂ 用 テ ー プ キ ャ リ ア の 平 面 図 で
あ る 。 図 １ に 示 す よ う に 、 長 尺 状 の Ｔ Ａ Ｂ 用 テ ー プ キ ャ リ ア １ は 、 半 導 体 チ ッ プ 等 の 電 子
部 品 を 実 装 す る た め の 複 数 の 実 装 部 １ １ を 備 え る 。 各 実 装 部 １ １ は 、 Ｔ Ａ Ｂ 用 テ ー プ キ ャ
リ ア １ の 長 さ 方 向 に そ れ ぞ れ 所 定 間 隔 を 隔 て て 設 け ら れ て い る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
　 Ｔ Ａ Ｂ 用 テ ー プ キ ャ リ ア １ の 両 側 方 に は 、 正 方 形 状 の 複 数 の ス プ ロ ケ ッ ト ホ ー ル １ Ｓ が
Ｔ Ａ Ｂ 用 テ ー プ キ ャ リ ア １ の 長 さ 方 向 に 延 び る よ う に 所 定 間 隔 で 形 成 さ れ て い る 。 各 実 装
部 １ １ に は 、 電 子 部 品 等 の 電 極 を ボ ン デ ィ ン グ す る た め の 配 線 パ タ ー ン １ ２ が 形 成 さ れ て
い る 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 配 線 パ タ ー ン １ ２ は 、 レ ジ ス ト 膜 を 露 光 お よ び 現 像 し 、 所 定 の 処 理 を 施 す こ と に よ り 形
成 さ れ る （ 詳 細 は 後 述 す る ） 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 （ ２ ） 実 装 部 の 構 成
　 以 下 、 実 装 部 １ １ に つ い て さ ら に 詳 細 に 説 明 す る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 図 ２ は 、 実 装 部 １ １ を 示 す 平 面 図 で あ る 。 図 ２ に 示 す よ う に 、 ベ ー ス 絶 縁 層 Ｂ Ｉ Ｌ 上 に
複 数 の 配 線 パ タ ー ン １ ２ が 形 成 さ れ る 。 複 数 の 配 線 パ タ ー ン １ ２ に は 、 ベ ー ス 絶 縁 層 Ｂ Ｉ
Ｌ の 中 央 部 か ら 一 方 の 側 部 に 向 か う よ う に 形 成 さ れ る も の と 、 ベ ー ス 絶 縁 層 Ｂ Ｉ Ｌ の 中 央
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部 か ら 他 方 の 側 部 に 向 か う よ う に 形 成 さ れ る も の と が あ る 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 ベ ー ス 絶 縁 層 Ｂ Ｉ Ｌ の 一 方 の 側 部 の 領 域 と 他 方 の 側 部 の 領 域 と を 除 く 領 域 を 覆 う よ う に
ソ ル ダ ー レ ジ ス ト Ｓ Ｏ Ｌ が 設 け ら れ る 。 こ の ソ ル ダ ー レ ジ ス ト Ｓ Ｏ Ｌ に よ り 各 導 体 パ タ ー
ン １ ２ の 端 部 が 覆 わ れ て い な い 領 域 を ア ウ タ ー リ ー ド 部 ２ ０ と い う 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
　 ま た 、 ベ ー ス 絶 縁 層 Ｂ Ｉ Ｌ の 中 央 部 に お け る 各 配 線 パ タ ー ン １ ２ の 端 部 に は 、 半 導 体 チ
ッ プ 等 の 電 子 部 品 （ 図 示 せ ず ） が 実 装 さ れ る 。 こ の 電 子 部 品 の 実 装 領 域 は 、 実 装 領 域 ２ １
と し て 示 さ れ て い る 。 こ の 実 装 領 域 ２ １ 内 に 位 置 す る 各 配 線 パ タ ー ン １ ２ の 配 置 領 域 を イ
ン ナ ー リ ー ド 部 ２ ２ と い う 。 な お 、 イ ン ナ ー リ ー ド 部 ２ ２ は 、 ソ ル ダ ー レ ジ ス ト Ｓ Ｏ Ｌ に
よ り 被 覆 さ れ て い な い 。
【 ０ ０ ２ ７ 】
　 （ ３ ） Ｔ Ａ Ｂ 用 テ ー プ キ ャ リ ア の 製 造 方 法
　 次 に 、 Ｔ Ａ Ｂ 用 テ ー プ キ ャ リ ア １ の 製 造 方 法 を セ ミ ア デ ィ テ ィ ブ 法 を 用 い た 場 合 、 お よ
び サ ブ ト ラ ク テ ィ ブ 法 を 用 い た 場 合 に 分 け て 説 明 す る 。 な お 、 本 製 造 工 程 に お い て は 、 ４
本 の Ｔ Ａ Ｂ 用 テ ー プ キ ャ リ ア １ が 同 時 に 形 成 さ れ 、 最 後 の 工 程 で 各 Ｔ Ａ Ｂ 用 テ ー プ キ ャ リ
ア １ に 分 断 さ れ 、 図 １ に 示 し た Ｔ Ａ Ｂ 用 テ ー プ キ ャ リ ア １ が 形 成 さ れ る 。 以 下 、 詳 細 を 説
明 す る 。
【 ０ ０ ２ ８ 】
　 （ ａ ） セ ミ ア デ ィ テ ィ ブ 法 を 用 い た 場 合
　 図 ３ ～ 図 ６ は 、 セ ミ ア デ ィ テ ィ ブ 法 を 用 い た 場 合 の Ｔ Ａ Ｂ 用 テ ー プ キ ャ リ ア １ の 製 造 方
法 を 説 明 す る た め の 製 造 工 程 図 で あ る 。
【 ０ ０ ２ ９ 】
　 ま ず 、 図 ３ （ ａ ） に 示 す よ う に 、 長 尺 状 基 板 ３ ０ を 用 意 す る 。 長 尺 状 基 板 ３ ０ と し て は
、 例 え ば 、 ス テ ン レ ス 板 、 銅 板 ま た は ニ ッ ケ ル 板 等 の 金 属 を 用 い る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ３ ０ 】
　 次 に 、 図 ３ （ ｂ ） に 示 す よ う に 、 長 尺 状 基 板 ３ ０ 上 に ベ ー ス 絶 縁 層 Ｂ Ｉ Ｌ を 形 成 す る 。
ベ ー ス 絶 縁 層 Ｂ Ｉ Ｌ は 、 例 え ば 、 ポ リ イ ミ ド ま た は ポ リ エ ス テ ル 等 の 樹 脂 か ら な る 。
【 ０ ０ ３ １ 】
　 次 に 、 図 ３ （ ｃ ） に 示 す よ う に 、 ベ ー ス 絶 縁 層 Ｂ Ｉ Ｌ 上 に ス パ ッ タ リ ン グ に よ り 金 属 薄
膜 ３ １ を 形 成 す る 。
【 ０ ０ ３ ２ 】
　 次 に 、 図 ３ （ ｄ ） に 示 す よ う に 、 金 属 薄 膜 ３ １ 上 に 所 定 の パ タ ー ン の 溝 部 Ｒ を 有 す る め
っ き レ ジ ス ト ３ ２ を 形 成 す る 。 め っ き レ ジ ス ト ３ ２ は 、 例 え ば 、 ド ラ イ フ ィ ル ム レ ジ ス ト
等 に よ り 金 属 薄 膜 ３ １ 上 に レ ジ ス ト 膜 を 形 成 し 、 そ の レ ジ ス ト 膜 を 所 定 の パ タ ー ン で 露 光
し 、 そ の 後 、 現 像 す る こ と に よ り 形 成 さ れ る 。
【 ０ ０ ３ ３ 】
　 次 に 、 図 ４ （ ｅ ） に 示 す よ う に 、 金 属 薄 膜 ３ １ 上 の 溝 部 Ｒ に 、 電 解 め っ き に よ り 導 体 層
３ ３ を 形 成 す る 。 金 属 薄 膜 ３ １ お よ び 導 体 層 ３ ３ と し て は 、 銅 、 銅 合 金 等 の 少 な く と も 銅
を 含 有 す る 金 属 材 料 を 用 い る こ と が で き る 。 ま た 、 金 属 薄 膜 ３ １ お よ び 導 体 層 ３ ３ と し て
は 、 異 な る 材 料 を 用 い て も よ い が 、 同 一 の 材 料 を 用 い る こ と が 好 ま し い 。 以 下 、 本 実 施 の
形 態 に お い て は 金 属 薄 膜 ３ １ お よ び 導 体 層 ３ ３ と し て 銅 を 用 い る 場 合 に つ い て 説 明 す る 。
【 ０ ０ ３ ４ 】
　 次 に 、 図 ４ （ ｆ ） に 示 す よ う に 、 め っ き レ ジ ス ト ３ ２ を 化 学 エ ッ チ ン グ （ ウ ェ ッ ト エ ッ
チ ン グ ） ま た は 剥 離 に よ っ て 除 去 す る 。 次 に 、 図 ４ （ ｇ ） に 示 す よ う に 、 金 属 薄 膜 ３ １ の
露 出 す る 領 域 を エ ッ チ ン グ に よ り 除 去 す る 。 こ れ に よ り 、 金 属 薄 膜 ３ １ お よ び 導 体 層 ３ ３
か ら な る 配 線 パ タ ー ン １ ２ （ 図 １ お よ び 図 ２ 参 照 ） が 形 成 さ れ る 。
【 ０ ０ ３ ５ 】
　 次 に 、 図 ４ （ ｈ ） に 示 す よ う に 、 配 線 パ タ ー ン １ ２ を 覆 う よ う に 無 電 解 錫 め っ き 層 ３ ４
を 形 成 す る 。 こ こ で 、 配 線 パ タ ー ン １ ２ お よ び 錫 め っ き 層 ３ ４ に 加 熱 処 理 を 施 す 。 加 熱 処
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理 温 度 は １ ７ ５ ～ ２ ２ ５ ℃ と し 、 加 熱 処 理 時 間 は ２ ～ １ ０ 分 と す る 。 加 熱 処 理 を 施 す こ と
に よ り 、 配 線 パ タ ー ン １ ２ を 構 成 す る 金 属 薄 膜 ３ １ お よ び 導 体 層 ３ ３ の 材 料 で あ る 銅 が 錫
め っ き 層 ３ ４ 内 に 拡 散 す る 。 そ れ に よ り 、 図 ５ （ ｉ ） に 示 す よ う に 、 銅 お よ び 錫 か ら な る
混 合 層 ３ ５ が 形 成 さ れ る 。
【 ０ ０ ３ ６ 】
　 な お 、 混 合 層 ３ ５ の 厚 み が ０ ． ２ μ ｍ 以 上 で あ る 場 合 に は 、 ウ ィ ス カ ー の 発 生 を 十 分 に
抑 制 す る こ と が で き る 。 混 合 層 ３ ５ の 厚 み が ０ ． ４ ５ μ ｍ 以 下 で あ る 場 合 に は 、 配 線 パ タ
ー ン １ ２ と 電 子 部 品 と の 接 続 性 を 確 実 に 向 上 さ せ る た め に 必 要 な 錫 め っ き 層 ３ ４ の 厚 み を
確 保 す る こ と が で き る 。 し た が っ て 、 混 合 層 ３ ５ の 厚 み は 、 ０ ． ２ μ ｍ 以 上 ０ ． ４ ５ μ ｍ
以 下 で あ る こ と が 好 ま し い 。
【 ０ ０ ３ ７ 】
　 ま た 、 混 合 層 ３ ５ の 厚 み が ０ ． ２ ５ μ ｍ 以 上 で あ る 場 合 に は 、 ウ ィ ス カ ー の 発 生 を よ り
十 分 に 抑 制 す る こ と が で き る 。 混 合 層 ３ ５ の 厚 み が ０ ． ４ μ ｍ 以 下 で あ る 場 合 に は 、 配 線
パ タ ー ン １ ２ と 電 子 部 品 と の 接 続 性 を よ り 確 実 に 向 上 さ せ る た め に 必 要 な 錫 め っ き 層 ３ ４
の 厚 み を 確 保 す る こ と が で き る 。 し た が っ て 、 混 合 層 ３ ５ の 厚 み は 、 ０ ． ２ ５ μ ｍ 以 上 ０
． ４ μ ｍ 以 下 で あ る こ と が よ り 好 ま し い 。
【 ０ ０ ３ ８ 】
　 そ の 後 、 図 ５ （ ｊ ） に 示 す よ う に 、 実 装 部 １ １ （ 図 １ お よ び 図 ２ 参 照 ） の 所 定 領 域 で 配
線 パ タ ー ン １ ２ お よ び 錫 め っ き 層 ３ ４ を 覆 う よ う に ス ク リ ー ン 印 刷 等 に よ り ソ ル ダ ー レ ジ
ス ト Ｓ Ｏ Ｌ を 形 成 す る 。 次 に 、 ソ ル ダ ー レ ジ ス ト Ｓ Ｏ Ｌ の 熱 硬 化 処 理 を 行 う 。 熱 硬 化 処 理
の 温 度 は 、 ８ ０ ～ １ ６ ０ ℃ で あ る こ と が 好 ま し く 、 １ １ ０ ～ １ ３ ０ ℃ で あ る こ と が よ り 好
ま し い 。
【 ０ ０ ３ ９ 】
　 次 に 、 図 ５ （ ｋ ） に 示 す よ う に 、 実 装 部 １ １ の 両 側 方 （ 図 １ お よ び 図 ２ 参 照 ） に ス プ ロ
ケ ッ ト ホ ー ル １ Ｓ を 形 成 す る 。 次 に 、 図 ６ （ ｌ ） に 示 す よ う に 、 実 装 部 １ １ の 下 の 領 域 の
長 尺 状 基 板 ３ ０ を エ ッ チ ン グ に よ り 除 去 す る 。
【 ０ ０ ４ ０ 】
　 最 後 に 、 図 ６ （ ｌ ） に 示 す ス リ ッ ト ラ イ ン Ｓ Ｌ に 沿 っ て ４ 本 の Ｔ Ａ Ｂ 用 テ ー プ キ ャ リ ア
１ に 分 割 す る 。 こ れ に よ り 、 図 １ お よ び 図 ２ に 示 し た Ｔ Ａ Ｂ 用 テ ー プ キ ャ リ ア １ が 完 成 す
る 。
【 ０ ０ ４ １ 】
　 （ ｂ ） サ ブ ト ラ ク テ ィ ブ 法 を 用 い た 場 合
　 次 に 、 サ ブ ト ラ ク テ ィ ブ 法 を 用 い た 場 合 の Ｔ Ａ Ｂ 用 テ ー プ キ ャ リ ア １ の 製 造 方 法 に つ い
て 説 明 す る 。
【 ０ ０ ４ ２ 】
　 ま ず 、 図 ３ （ ａ ） ～ （ ｃ ） と 同 様 に 、 長 尺 状 基 板 ３ ０ 上 に ベ ー ス 絶 縁 層 Ｂ Ｉ Ｌ お よ び 金
属 薄 膜 ３ １ を 形 成 す る 。
【 ０ ０ ４ ３ 】
　 次 に 、 図 ７ （ ａ ） に 示 す よ う に 、 金 属 薄 膜 ３ １ 上 に 導 体 層 ４ １ を 形 成 す る 。 導 体 層 ４ １
と し て は 、 例 え ば 、 銅 を 用 い る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ４ ４ 】
　 次 に 、 図 ７ （ ｂ ） に 示 す よ う に 、 導 体 層 ４ １ 上 に 所 定 の パ タ ー ン を 有 す る エ ッ チ ン グ レ
ジ ス ト ４ ２ を 形 成 す る 。 エ ッ チ ン グ レ ジ ス ト ４ ２ は 、 例 え ば 、 ド ラ イ フ ィ ル ム レ ジ ス ト 等
に よ り 導 体 層 ４ １ 上 に レ ジ ス ト 膜 を 形 成 し 、 そ の レ ジ ス ト 膜 を 所 定 の パ タ ー ン で 露 光 し 、
そ の 後 、 現 像 す る こ と に よ り 形 成 さ れ る 。
【 ０ ０ ４ ５ 】
　 次 に 、 図 ７ （ ｃ ） に 示 す よ う に 、 エ ッ チ ン グ に よ り 、 エ ッ チ ン グ レ ジ ス ト ４ ２ の 下 の 領
域 を 除 く 金 属 薄 膜 ３ １ お よ び 導 体 層 ４ １ の 領 域 を 除 去 す る 。 次 に 、 図 ７ （ ｄ ） に 示 す よ う
に 、 エ ッ チ ン グ レ ジ ス ト ４ ２ を 剥 離 液 に よ り 除 去 す る 。 こ れ に よ り 、 金 属 薄 膜 ３ １ お よ び
導 体 層 ４ １ か ら な る 配 線 パ タ ー ン １ ２ （ 図 １ お よ び 図 ２ 参 照 ） が 形 成 さ れ る 。
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【 ０ ０ ４ ６ 】
　 そ の 後 、 図 ４ （ ｈ ） ～ 図 ６ （ ｌ ） で 説 明 し た 工 程 を 経 て 、 Ｔ Ａ Ｂ 用 テ ー プ キ ャ リ ア １ が
完 成 す る 。
【 ０ ０ ４ ７ 】
　 （ ４ ） 本 実 施 の 形 態 の 効 果
　 本 実 施 の 形 態 に お い て は 、 配 線 パ タ ー ン １ ２ お よ び 錫 め っ き 層 ３ ４ に 加 熱 処 理 が 施 さ れ
る 。 そ れ に よ り 、 銅 お よ び 錫 か ら な る 混 合 層 ３ ５ が 形 成 さ れ 、 ウ ィ ス カ ー の 発 生 を 抑 制 す
る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ４ ８ 】
　 ソ ル ダ ー レ ジ ス ト Ｓ Ｏ Ｌ の 熱 硬 化 処 理 の 際 に 混 合 層 ３ ５ の 厚 み が 増 加 す る 。 混 合 層 ３ ５
の 厚 み の 増 加 量 が 大 き い と 、 混 合 層 ３ ５ の 厚 み の ば ら つ き が 大 き く な る 。
【 ０ ０ ４ ９ 】
　 ま た 、 混 合 層 の 厚 み が 大 き く な る と 、 錫 め っ き 層 ３ ４ の 厚 み が 小 さ く な る 。 配 線 パ タ ー
ン １ ２ と 電 子 部 品 と の 接 続 性 を 向 上 さ せ る た め に は 、 錫 め っ き 層 ３ ４ の 厚 み が 必 要 量 確 保
さ れ な け れ ば な ら な い 。
【 ０ ０ ５ ０ 】
　 本 実 施 の 形 態 で は 、 配 線 パ タ ー ン １ ２ お よ び 錫 め っ き 層 ３ ４ の 加 熱 処 理 温 度 を １ ７ ５ ～
２ ２ ５ ℃ に 設 定 し 、 加 熱 処 理 時 間 を ２ ～ １ ０ 分 に 設 定 す る 。 そ れ に よ り 、 ソ ル ダ ー レ ジ ス
ト Ｓ Ｏ Ｌ の 熱 硬 化 処 理 の 際 に 、 錫 め っ き 層 ３ ４ の 厚 み を 必 要 量 確 保 す る こ と が で き る と と
も に 、 混 合 層 ３ ５ の 厚 み の 増 加 量 を 低 減 す る こ と が で き る 。 そ れ に よ り 、 配 線 パ タ ー ン １
２ と 電 子 部 品 と の 接 続 性 を 確 保 し つ つ 接 続 性 の ば ら つ き を 低 減 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ５ １ 】
　 な お 、 本 実 施 の 形 態 に お い て は 、 ベ ー ス 絶 縁 層 Ｂ Ｉ Ｌ と 導 体 層 ３ ３ と の 間 に 金 属 薄 膜 ３
１ を 形 成 し て い る が 、 ベ ー ス 絶 縁 層 Ｂ Ｉ Ｌ と 導 体 層 ３ ３ と の 密 着 性 が 十 分 に 確 保 さ れ て い
る 場 合 に は 、 ベ ー ス 絶 縁 層 Ｂ Ｉ Ｌ と 導 体 層 ３ ３ と の 間 に 金 属 薄 膜 ３ １ を 形 成 し な く て も よ
い 。
【 実 施 例 】
【 ０ ０ ５ ２ 】
　 以 下 の 実 施 例 １ ～ ４ で は 、 上 記 実 施 の 形 態 に お け る セ ミ ア デ ィ テ ィ ブ 法 を 用 い て Ｔ Ａ Ｂ
用 テ ー プ キ ャ リ ア １ を 作 製 し た 。 以 下 の 比 較 例 １ ， ２ で は 、 加 熱 処 理 温 度 お よ び 加 熱 処 理
時 間 を 除 い て 、 実 施 例 １ ～ ４ と 同 様 の 方 法 で Ｔ Ａ Ｂ 用 テ ー プ キ ャ リ ア １ を 作 製 し た 。
【 ０ ０ ５ ３ 】
　 （ 実 施 例 １ ）
　 加 熱 処 理 温 度 を １ ７ ５ ℃ に 設 定 し 、 加 熱 処 理 時 間 を ２ 分 、 ５ 分 お よ び １ ０ 分 に 設 定 し た
。
【 ０ ０ ５ ４ 】
　 （ 実 施 例 ２ ）
　 加 熱 処 理 温 度 を １ ８ ５ ℃ に 設 定 し 、 加 熱 処 理 時 間 を ２ 分 、 ５ 分 お よ び １ ０ 分 に 設 定 し た
。
【 ０ ０ ５ ５ 】
　 （ 実 施 例 ３ ）
　 加 熱 処 理 温 度 を ２ ０ ０ ℃ に 設 定 し 、 加 熱 処 理 時 間 を ２ 分 、 ５ 分 お よ び １ ０ 分 に 設 定 し た
。
【 ０ ０ ５ ６ 】
　 （ 実 施 例 ４ ）
　 加 熱 処 理 温 度 を ２ ２ ５ ℃ に 設 定 し 、 加 熱 処 理 時 間 を ２ 分 、 ５ 分 お よ び １ ０ 分 に 設 定 し た
。
【 ０ ０ ５ ７ 】
　 （ 比 較 例 １ ）
　 加 熱 処 理 温 度 を １ ５ ０ ℃ に 設 定 し 、 加 熱 処 理 時 間 を ２ 分 、 ５ 分 お よ び １ ０ 分 に 設 定 し た
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。
【 ０ ０ ５ ８ 】
　 （ 比 較 例 ２ ）
　 加 熱 処 理 温 度 を １ ７ ５ ℃ 、 １ ８ ５ ℃ 、 ２ ０ ０ ℃ お よ び ２ ２ ５ ℃ に 設 定 し 、 加 熱 処 理 時 間
を １ ５ 分 に 設 定 し た 。
【 ０ ０ ５ ９ 】
　 （ 評 価 ）
　 実 施 例 １ ～ ４ お よ び 比 較 例 １ ， ２ で 作 製 し た Ｔ Ａ Ｂ 用 テ ー プ キ ャ リ ア １ に つ い て 、 加 熱
処 理 時 に 形 成 さ れ る 混 合 層 ３ ５ の 厚 み 、 ソ ル ダ ー レ ジ ス ト Ｓ Ｏ Ｌ 形 成 時 の 混 合 層 ３ ５ の 厚
み の 増 加 量 、 お よ び ソ ル ダ ー レ ジ ス ト Ｓ Ｏ Ｌ 形 成 後 の 混 合 層 ３ ５ の 厚 み を そ れ ぞ れ 調 べ た
。 そ の 結 果 を 表 １ に 示 す 。
【 ０ ０ ６ ０ 】
【 表 １ 】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【 ０ ０ ６ １ 】
　 表 １ に 示 す よ う に 、 実 施 例 １ ～ ４ で は 、 ソ ル ダ ー レ ジ ス ト Ｓ Ｏ Ｌ 形 成 時 の 混 合 層 ３ ５ の
厚 み の 増 加 量 が ０ ． ０ １ ～ ０ ． ０ ３ μ ｍ と な っ た 。
【 ０ ０ ６ ２ 】
　 そ れ に 対 し て 、 比 較 例 １ で は 、 ソ ル ダ ー レ ジ ス ト Ｓ Ｏ Ｌ 形 成 時 の 混 合 層 ３ ５ の 厚 み の 増
加 量 が 、 ０ ． ０ ７ ～ ０ ． ０ ９ μ ｍ と な り 、 実 施 例 １ ～ ４ と 比 べ て 大 き く な っ た 。
【 ０ ０ ６ ３ 】
　 ま た 、 加 熱 処 理 温 度 が １ ７ ５ ℃ の 場 合 で 、 実 施 例 １ の よ う に 、 加 熱 処 理 時 間 が ２ ～ １ ０
分 の と き に は 、 ソ ル ダ ー レ ジ ス ト Ｓ Ｏ Ｌ 形 成 後 の 混 合 層 ３ ５ の 厚 み が ０ ． ２ ３ ～ ０ ． ２ ９
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μ ｍ と 小 さ く な っ た 。 そ れ に 対 し て 、 比 較 例 ２ の よ う に 、 加 熱 処 理 時 間 が １ ５ 分 の と き に
は 、 ソ ル ダ ー レ ジ ス ト Ｓ Ｏ Ｌ 形 成 後 の 混 合 層 ３ ５ の 厚 み が ０ ． ３ ９ μ ｍ と 大 き く な っ た 。
【 ０ ０ ６ ４ 】
　 加 熱 処 理 温 度 が １ ８ ５ ℃ の 場 合 で 、 実 施 例 ２ の よ う に 、 加 熱 処 理 時 間 が ２ ～ １ ０ 分 の と
き に は 、 ソ ル ダ ー レ ジ ス ト Ｓ Ｏ Ｌ 形 成 後 の 混 合 層 ３ ５ の 厚 み が ０ ． ２ ４ ～ ０ ． ３ ８ μ ｍ と
小 さ く な っ た 。 そ れ に 対 し て 、 比 較 例 ２ の よ う に 、 加 熱 処 理 時 間 が １ ５ 分 の と き に は 、 ソ
ル ダ ー レ ジ ス ト Ｓ Ｏ Ｌ 形 成 後 の 混 合 層 ３ ５ の 厚 み が ０ ． ４ ８ μ ｍ と 大 き く な っ た 。
【 ０ ０ ６ ５ 】
　 加 熱 処 理 温 度 が ２ ０ ０ ℃ の 場 合 で 、 実 施 例 ３ の よ う に 、 加 熱 処 理 時 間 が ２ ～ １ ０ 分 の と
き に は 、 ソ ル ダ ー レ ジ ス ト Ｓ Ｏ Ｌ 形 成 後 の 混 合 層 ３ ５ の 厚 み が ０ ． ２ ８ ～ ０ ． ４ ３ μ ｍ と
小 さ く な っ た 。 そ れ に 対 し て 、 比 較 例 ２ の よ う に 、 加 熱 処 理 時 間 が １ ５ 分 の と き に は 、 ソ
ル ダ ー レ ジ ス ト Ｓ Ｏ Ｌ 形 成 後 の 混 合 層 ３ ５ の 厚 み が ０ ． ５ ２ μ ｍ と 大 き く な っ た 。
【 ０ ０ ６ ６ 】
　 加 熱 処 理 温 度 が ２ ２ ５ ℃ の 場 合 で 、 実 施 例 ４ の よ う に 、 加 熱 処 理 時 間 が ２ ～ １ ０ 分 の と
き に は 、 ソ ル ダ ー レ ジ ス ト Ｓ Ｏ Ｌ 形 成 後 の 混 合 層 ３ ５ の 厚 み が ０ ． ３ ３ ～ ０ ． ４ ５ μ ｍ と
小 さ く な っ た 。 そ れ に 対 し て 、 比 較 例 ２ の よ う に 、 加 熱 処 理 時 間 が １ ５ 分 の と き に は 、 ソ
ル ダ ー レ ジ ス ト Ｓ Ｏ Ｌ 形 成 後 の 混 合 層 ３ ５ の 厚 み が ０ ． ５ ５ μ ｍ と 大 き く な っ た 。
【 ０ ０ ６ ７ 】
　 配 線 パ タ ー ン １ ２ と 電 子 部 品 と の 接 続 性 を 向 上 さ せ る た め に は 、 ソ ル ダ ー レ ジ ス ト Ｓ Ｏ
Ｌ 形 成 後 の 混 合 層 ３ ５ の 厚 み が 大 き く な り す ぎ ず 、 錫 め っ き 層 ３ ４ の 厚 み が 必 要 量 確 保 さ
れ な け れ ば な ら な い 。
【 ０ ０ ６ ８ 】
　 そ こ で 、 実 施 例 １ ～ ４ と 比 較 例 ２ と の 比 較 か ら 、 加 熱 処 理 時 間 は 、 ２ ～ １ ０ 分 が 好 ま し
い こ と が わ か っ た 。
【 ０ ０ ６ ９ 】
　 こ れ ら の 結 果 に よ り 、 加 熱 処 理 温 度 を １ ７ ５ ～ ２ ２ ５ ℃ と し 、 加 熱 処 理 時 間 を ２ ～ １ ０
分 と す る こ と に よ り 、 混 合 層 ３ ５ の 厚 み の 増 加 量 が 低 減 さ れ か つ 配 線 パ タ ー ン １ ２ と 電 子
部 品 と の 接 続 性 を 向 上 さ せ る た め に 必 要 な 錫 め っ き 層 ３ ４ の 厚 み を 確 保 す る こ と が で き る
こ と が わ か っ た 。
【 ０ ０ ７ ０ 】
　 （ 請 求 項 の 各 構 成 要 素 と 実 施 の 形 態 の 各 部 の 対 応 ）
　 上 記 実 施 の 形 態 に お い て は 、 ベ ー ス 絶 縁 層 Ｂ Ｉ Ｌ が 絶 縁 層 に 相 当 し 、 配 線 パ タ ー ン １ ２
が 導 体 パ タ ー ン に 相 当 し 、 錫 め っ き 層 ３ ４ が 錫 皮 膜 に 相 当 し 、 ソ ル ダ ー レ ジ ス ト Ｓ Ｏ Ｌ が
被 覆 層 に 相 当 す る 。
【 産 業 上 の 利 用 可 能 性 】
【 ０ ０ ７ １ 】
　 本 発 明 は 、 種 々 の 電 気 機 器 ま た は 電 子 機 器 等 に 利 用 す る こ と が で き る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ７ ２ 】
【 図 １ 】 本 実 施 の 形 態 に 係 る Ｔ Ａ Ｂ 用 テ ー プ キ ャ リ ア の 平 面 図 で あ る 。
【 図 ２ 】 実 装 部 を 示 す 平 面 図 で あ る 。
【 図 ３ 】 セ ミ ア デ ィ テ ィ ブ 法 を 用 い た 場 合 の Ｔ Ａ Ｂ 用 テ ー プ キ ャ リ ア の 製 造 方 法 を 説 明 す
る た め の 製 造 工 程 図 で あ る 。
【 図 ４ 】 セ ミ ア デ ィ テ ィ ブ 法 を 用 い た 場 合 の Ｔ Ａ Ｂ 用 テ ー プ キ ャ リ ア の 製 造 方 法 を 説 明 す
る た め の 製 造 工 程 図 で あ る 。
【 図 ５ 】 セ ミ ア デ ィ テ ィ ブ 法 を 用 い た 場 合 の Ｔ Ａ Ｂ 用 テ ー プ キ ャ リ ア の 製 造 方 法 を 説 明 す
る た め の 製 造 工 程 図 で あ る 。
【 図 ６ 】 セ ミ ア デ ィ テ ィ ブ 法 を 用 い た 場 合 の Ｔ Ａ Ｂ 用 テ ー プ キ ャ リ ア の 製 造 方 法 を 説 明 す
る た め の 製 造 工 程 図 で あ る 。
【 図 ７ 】 サ ブ ト ラ ク テ ィ ブ 法 を 用 い た 場 合 の Ｔ Ａ Ｂ 用 テ ー プ キ ャ リ ア の 製 造 方 法 を 説 明 す
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る た め の 製 造 工 程 図 で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ ７ ３ 】
　 　 １ 　 Ｔ Ａ Ｂ 用 テ ー プ キ ャ リ ア
　 　 １ Ｓ 　 ス プ ロ ケ ッ ト ホ ー ル
　 　 １ １ 　 実 装 部
　 　 １ ２ 　 配 線 パ タ ー ン
　 　 ２ ０ 　 ア ウ タ ー リ ー ド 部
　 　 ２ １ 　 実 装 領 域
　 　 ２ ２ 　 イ ン ナ ー リ ー ド 部
　 　 ３ ０ 　 長 尺 状 基 板
　 　 ３ １ 　 金 属 薄 膜
　 　 ３ ２ 　 め っ き レ ジ ス ト
　 　 ３ ３ 　 導 体 層
　 　 ３ ４ 　 無 電 解 錫 め っ き 層
　 　 ３ ５ 　 混 合 層
　 　 ４ １ 　 導 体 層
　 　 ４ ２ 　 エ ッ チ ン グ レ ジ ス ト
　 　 Ｂ Ｉ Ｌ 　 ベ ー ス 絶 縁 層
　 　 Ｓ Ｌ 　 ス リ ッ ト ラ イ ン
　 　 Ｓ Ｏ Ｌ 　 ソ ル ダ ー レ ジ ス ト
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【 図 ３ 】 【 図 ４ 】

【 図 ５ 】 【 図 ６ 】
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【 図 ７ 】
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