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DESCRIPCION

Placa de montaje para un dispositivo de aserrado por hilo, dispositivo de aserrado por hilo que comprende la misma
y procedimiento de aserrado por hilo llevado a cabo mediante el dispositivo

La presente invencion se refiere a una placa de montaje para un dispositivo de aserrado por hilo (ver, por ejemplo, el
documento U.S.A.-A-2005/0217656). La invencion se refiere asimismo a un dispositivo de aserrado por hilo que
comprende dicha placa de montaje, estando disefiado el dispositivo para serrar al menos una pieza a serrar y
comprendiendo al menos una capa de hilos estirados, al menos entre dos cilindros de guia de los hilos,
manteniéndose en su sitio dicha capa de hilos mediante acanaladuras dispuestas sobre la superficie de los cilindros
de guia de los hilos, estando adaptados dichos hilos para moverse con un movimiento alternativo o continuo
mientras se apoyan, al menos, contra una pieza a serrar que esté fijada al menos a una mesa de soporte, mientras
gue medios de desplazamiento estan dispuestos para conseguir un movimiento relativo hacia delante entre la pieza
a serrar y dicha capa de hilos. La invencién se refiere ademas a un procedimiento de aserrado por hilo llevado a
cabo mediante dicho dispositivo de aserrado por hilo.

En la actualidad son conocidos dispositivos y procedimientos de aserrado por hilo del tipo que se acaba de citar, que
realizan un desplazamiento de los hilos de la capa de hilos o de la pieza a serrar, especialmente en la industria de
componentes electrénicos de ferritas, cuarzos y silices, asi como en la industria fotovoltaica, para conseguir placas
laminares o “rebanadas” de materiales tales como silicio policristalino o de cristal Gnico, o de materiales tales como
GaAs, InP, GGG, o de nuevo cuarzo, zafiro sintético y materiales ceramicos. En tecnologias tales como la tecnologia
de semiconductores, las placas laminares se denominan obleas semiconductoras.

En los dispositivos conocidos, la zona de aserrado consiste en un conjunto de al menos dos cilindros colocados en
paralelo. Dichos cilindros, denominados de guia de los hilos, tienen acanaladuras grabadas en su superficie que
definen el intervalo entre los hilos de la capa y, por consiguiente, el grosor de las placas laminares.

La pieza a serrar se denomina lingote. Esta fijjada a una mesa de soporte que se mueve perpendicularmente a la
capa de hilos. La velocidad con la que se mueve define la velocidad de corte. La renovacion del hilo y el control de
su tensién se realizan en una parte denominada seccion de gestion del hilo, que esta situada en el exterior de la
propia seccién de aserrado. El aserrado se consigue por medio de un agente abrasivo que es un abrasivo fijado
sobre el hilo o un abrasivo libre dispuesto como una suspension. El hilo solo actiia como el agente de transporte. La
piezas a serrar tienen habitualmente la forma de un cilindro con una base de cuadrilatero, casi cuadrilatera o circular.

En dispositivos de aserrado por hilo conocidos tales como los mostrados en la figura 13, la pieza -110- a serrar esta
fijada a la mesa de soporte -120- de modo indirecto. La pieza -110- a serrar esta unida a una placa temporal -112-,
conocida habitualmente como “viga”, que esta unida a su vez a una placa de montaje -114-, conocida habitualmente
como “placa de pegado”. La placa de montaje -114- esta fijada a su vez, con tornillos de montaje -116-, a un
elemento de soporte de lingotes, por ejemplo, un carro -118- acoplado en un carril de guia de la mesa de soporte
-120-, y fijado a dicha mesa -120-.

La placa temporal -112- es una pieza de un solo uso. Esta fabricada de vidrio o de un material sintético, tal como un
material termoplastico o un material termoestable o un material compuesto, en el que penetran los hilos de aserrado
después de haber cortado la pieza -110- a serrar.

Las placas temporales fabricadas de vidrio ofrecen una estabilidad muy buena y eliminan el riesgo de alabeo de las
placas laminares obtenidas. Habitualmente, las placas de vidrio se fabrican a bajo coste. No obstante, se convierten
en productos de coste elevado en la medida en que tienen que estar dotadas de cavidades, tales como orificios y/o
acanaladuras y/o canales, puesto que dichas cavidades solamente se pueden obtener mecanizando las placas de
vidrio, lo que es un proceso costoso.

Las placas temporales fabricadas de un material sintético tienen la ventaja de que se pueden conseguir de modo
mucho mas facil diversos disefios de las placas debido a la opcidén de fabricacion, pero pueden tener la desventaja
de experimentar deformacion por alabeo de las placas laminares obtenidas. Asimismo, una placa fabricada de un
material sintético, tal como un material termoplastico o un material termoestable o un material compuesto, muestra
un precio unitario mayor que una placa de vidrio.

La placa de montaje -114- esta fabricada de un material metalico, por ejemplo, acero o aluminio. Esta disefiada para
ser reutilizada, de manera que después de cada operacion de aserrado se debe limpiar su superficie, dado que la
placa temporal -112- ha estado unida a la misma durante la operacién anterior.

En el procedimiento habitual de aserrado, la pieza a serrar se saca del dispositivo de aserrado por hilo cuando se ha
acabado la operacién de aserrado. Dicha pieza aparece como un conjunto de placas laminares paralelas separadas
entre si por la muesca de la sierra o el intersticio de aserrado, y dichas placas laminares, en sus base, estan fijadas
a un bloque que es parte de la placa temporal de material de vidrio o sintético en la que han penetrado parcialmente
los hilos de la capa de hilos.
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Debido a la presencia del agente abrasivo tal como una suspension, las placas laminares tienden a pegarse entre si
por un efecto de capilaridad, comenzando este efecto mientras el proceso de troceado sigue en curso, pero siendo
destacado una vez que se consigue el proceso de troceado, colgando todavia del bloque las placas laminares.

A continuacion, el conjunto de soporte completo, constituido por el elemento de soporte de lingotes, la placa de
pegado, la viga y la pieza aserrada en placas laminares fijadas al bloque, se retira del dispositivo de aserrado. Esto
significa que las placas laminares se someten a operaciones de limpieza que se realizan en el exterior de la zona de
aserrado por hilo. En primer lugar, las placas laminares que siguen montadas en el conjunto de soporte se sumergen
en un bafio de lavado o en un bafio de enjuague, antes de una operacion adicional de lavado o enjuague. Las
etapas de lavar, enjuagar y separar las placas laminares tienen lugar en el exterior del dispositivo de aserrado.

Un objetivo de la presente invencién es el de dar a conocer una placa de montaje, un dispositivo de aserrado por hilo
y un procedimiento de aserrado por hilo que superan las desventajas anteriormente mencionadas.

Segun la reivindicacion 1, la invencion se refiere a una placa de montaje para un dispositivo de aserrado por hilo,
gue se obtiene mediante extrusion de un material ceramico y comprende al menos una acanaladura en una de sus
caras.

Segun una caracteristica preferente de la placa de montaje, ésta comprende al menos un canal que discurre entre
dos de sus lados opuestos.

Las caracteristicas preferentes adicionales de la placa de montaje se definen en las reivindicaciones adjuntas 2, 4 y
5.

Segun la reivindicacion 6, la invencién se refiere a un dispositivo de aserrado por hilo disefiado para serrar al menos
una pieza a serrar, y que comprende una placa de montaje segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5. Segun la
reivindicacion 7, el dispositivo de aserrado por hilo incluye ademas al menos una capa de hilos estirados al menos
entre dos cilindros de guia de los hilos, manteniéndose en su sitio dicha capa de hilos mediante acanaladuras
dispuestas sobre la superficie de los cilindros de guia de los hilos, estando adaptados dichos hilos para moverse con
un movimiento alternativo o continuo mientras se apoyan al menos contra una pieza a serrar que esta fijada al
menos a una mesa de soporte, mientras que estan dispuestos medios de desplazamiento para conseguir un
movimiento relativo hacia delante entre la pieza a serrar y dicha capa de hilos, comprendiendo ademas medios de
soporte para fijar dicha pieza a serrar a un carro que colabora con un carril de guia de dicha mesa de soporte,
consistiendo dichos medios de soporte en dicha placa de montaje a la que esta unida dicha pieza a serrar y en
medios de anclaje para anclar dicha placa de montaje directamente en dicho carro.

Dicha mesa de soporte es una placa fijada a una mesa de soporte en un cabezal de corte del dispositivo de
aserrado.

Dicho dispositivo comprende ventajosamente una Unica placa de montaje para fijar la pieza a serrar a la mesa de
soporte, en vez de las dos placas adyacentes de la técnica anterior, es decir, la placa de montaje y la placa
temporal. Dicha placa de montaje no puede ser reutilizada, dado que los hilos de aserrado cortan la misma después
de que han atravesado la pieza a serrar. Utilizando solamente una Unica placa de montaje en vez de las dos placas
anteriores, se suprimen las operaciones de separar la placa temporal de la placa de montaje, por lo que se ahorran
tiempo y costes.

Segun una caracteristica preferente del dispositivo de aserrado por hilo, la placa de montaje comprende al menos un
canal conectado al menos con un medio para suministrar un fluido.

Las caracteristicas preferentes adicionales del dispositivo de aserrado por hilo se definen en las reivindicaciones
adjuntas 7 a 11.

Segun la reivindicacion 13, la invencién se refiere a un procedimiento para serrar por hilo al menos una pieza, que
incluye serrar al menos dicha pieza con un dispositivo de aserrado por hilo segln cualquiera de las reivindicaciones
6 a 12. Segun la reivindicacion 14, el aserrado por hilo, al menos de dicha pieza a serrar, se efectia al menos por
medio de una capa de hilos estirados al menos entre dos cilindros de guia de los hilos, manteniéndose en su sitio
dicha capa de hilos mediante acanaladuras dispuestas en la superficie de los cilindros de guia de los hilos, estando
adaptados dichos hilos para moverse con un movimiento alternativo o continuo mientras se apoyan al menos contra
dicha pieza a serrar que esta fijada al menos a una mesa de soporte, consiguiéndose el aserrado mediante un
movimiento relativo de avance entre dicha pieza a serrar y dicha capa de hilos. Ademas, el procedimiento de
aserrado por hilo se lleva a cabo mediante el dispositivo de aserrado por hilo, teniendo dicho dispositivo una placa
de montaje dotada al menos de un canal, atravesando los hilos de la capa de hilos la pieza a serrar mientras crean
placas laminares separadas mediante ranuras de aserrado.
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El canal o canales de la placa de montaje se pueden utilizar para diferentes objetivos en distintas etapas del
procedimiento de aserrado. Se pueden utilizar para que un liquido de lavado o un liquido de enjuague circule por la
placa de montaje. Se pueden utilizar asimismo para que un medio de refrigeracion o un medio de calentamiento
circule por la placa de montaje.

La invencién se comprendera mejor tras la lectura de la siguiente descripcion detallada de realizaciones particulares
de la placa de montaje y del dispositivo de aserrado por hilo que se proporcionan como ilustraciones, de ningun
modo limitativas, haciendo referencia a los dibujos adjuntos, en los que:

- lafigura 1 es una vista frontal de un dispositivo de aserrado por hilo de acuerdo con la invencion;

- la figura 2 representa una primera realizacion de una placa de montaje anclada en un carro, en una seccion
segun un plano paralelo a los hilos de aserrado y perpendicular a la capa de hilos;

- lafigura 3 es similar a la figura 2 y muestra una vista parcial de una segunda realizacion de la placa de montaje;
- lafigura 4 es similar a la figura 2 y muestra una tercera realizacion de la placa de montaje;

- lafigura 5 muestra la placa de montaje de la figura 2 antes de la operacién de aserrado, en una secciéon segun
un plano paralelo a los hilos de aserrado y perpendicular a la capa de hilos;

- la figura 6 muestra la placa de montaje de la figura 5 después de la operacion de aserrado, en una seccién
transversal a lo largo de una ranura de aserrado;

- lafigura 7 representa una primera puesta en practica de una cuarta realizacion de la placa de montaje, en una
seccion segun el plano -A-A- de la figura 5;

- las figuras 8, 9, 10, 11 y 12 son analogas a la figura 7, respectivamente para una segunda, una tercera, una
cuarta, una quinta y una sexta realizaciones de la cuarta realizacién de la placa de montaje;

- lafigura 13, ya descrita, muestra el modo en el que la pieza a serrar se fija a la mesa de soporte a través de una
placa temporal y de una placa de montaje de acuerdo con la técnica anterior.

Haciendo referencia a la figura 1, el dispositivo de aserrado por hilo -1- comprende un armazoén -2- y unos cilindros
-3-, -4- de guia de los hilos, en este caso dos, montados en el armazon -2- con sus ejes en paralelo,
comprendiéndose que el dispositivo podria tener més de dos cilindros, por ejemplo, cuatro.

El hilo -6- se extrae de un carrete de suministro, no mostrado, y se enrolla a continuacién alrededor de los cilindros
-3-, -4- de guia de los hilos para formar al menos una capa -7- de hilos paralelos en una zona de aserrado. El hilo -6-
se recupera a continuacion en un dispositivo adecuado, no mostrado, tal como un carrete de recepcion 0 un
recipiente de recuperacion.

Una o dos piezas -10- a serrar, 0 mas, tales como lingotes que consisten en un material duro, estan montadas en
una mesa de soporte -20- en el interior de un cabezal de corte.

La mesa de soporte -20- puede ser desplazada verticalmente en la direcciéon -Z- gracias a una columna -8- y a un
motor -9-, de manera que las piezas -10- a serrar se presionan contra la capa -7- de hilos.

La periferia de los cilindros -3-, -4- de guia de los hilos esta grabada con acanaladuras que definen el intervalo entre
hilos adyacentes de la capa -7- de hilos y, por consiguiente, el grosor de las placas laminares aserradas. Dichas
placas laminares estan separadas entre si mediante ranuras de aserrado.

El hilo -6- es estirado y asimismo guiado y arrastrado por tracciéon mediante los cilindros -3-, -4- de guia de los hilos,
para que se mueva con un movimiento continuo o alternativo en la realizacién mostrada. Dicho hilo -6- consiste
preferentemente en acero para muelles que tiene un didmetro entre 0,08 y 0,3 mm, en particular entre 0,1y 0,2 mm,
para serrar bloques de materiales duros o de composiciones mas especificas, especialmente para la industria de
semiconductores, las instalaciones fotovoltaicas y solares, o cerdmica, tales como silicio, elementos ceramicos,
compuestos de los elementos de los grupos IlI-V y II-VI, GGG (granate con gadolinio-galio), zafiro, etc., en placas
laminares que tienen grosores al menos de aproximadamente 0,08 a 0,1 mm y como maximo de 8 a 15 mm, por
ejemplo, 10 mm o 12 mm. El agente abrasivo es un producto comercial, y puede ser diamante, carburo de silicio,
alimina, etc., fijado sobre el hilo o libre en suspensién en un liquido que sirve como agente de transporte para las
particulas abrasivas.

Cada pieza -10- a serrar esta unida, por medio de pegamento o cemento o cualquier otro agente de unién, a una
cara de union -152- (ver la figura 2) de una placa de montaje -15- montada en una mesa de soporte -20-.
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Se describira a continuacion, haciendo referencia a la figura 2, el modo en el que la placa de montaje -15- se monta
en la mesa de soporte -20-. Esto se consigue por medio de un elemento de soporte de lingotes, que es un carro -18-
en el ejemplo mostrado. Con este propésito, el carro -18- incluye acanaladuras laterales -22- capaces de colaborar
con carriles deslizantes (no mostrados) de la mesa de soporte -20-, de manera que dicho carro -18- se puede
instalar en dicha mesa de soporte -20-. El carro -18- tiene al menos dos orificios pasantes -24- disefiados para alojar
tornillos de anclaje -16-, tal como se muestra en el lado de la derecha de la figura 2. Ventajosamente, se puede
utilizar un carro -18- que es similar a los carros -118- de la técnica anterior descritos, haciendo referencia a la figura
13.

Sobre su cara -154- opuesta a la cara de unién -152-, la placa de montaje -15- tiene acanaladuras de anclaje -26-
gue se extienden paralelas entre si en una direccién destinada a ser perpendicular a las direcciones -Y- y -Z- cuando
la placa de montaje -15- estda montada en la mesa de soporte -20- por medio del carro -18-. Dichas acanaladuras de
anclaje -26- tienen preferentemente un perfil trapezoidal, tal como se muestra en el lado de la izquierda de la figura
2. Alternativamente, las acanaladuras -26- tienen un perfil rectangular, tal como se muestra en la figura 3.

Dichas acanaladuras de anclaje -26- estan disefiadas para colaborar con elementos de deslizamiento -40-, tal como
se muestra en el lado de la derecha de la figura 2. Los elementos de deslizamiento -40- tienen preferentemente un
perfil de forma trapezoidal complementario al de las acanaladuras de anclaje -26-. Cuando los perfiles tienen forma
trapezoidal, se realiza un montaje en cola de milano. Los elementos de deslizamiento -40- se introducen de modo
deslizante en dichas acanaladuras de anclaje -26-, y tienen tornillos de anclaje -16- que se alojan en orificios
roscados -42- en el lado que se supone esta dirigido hacia el carro -18-, para fijar juntos el carro -18- y la placa de
montaje -15-. Los elementos de deslizamiento -40- se pueden reutilizar.

Las acanaladuras de anclaje -26- se realizan preferentemente en la placa de montaje -15- durante su fabricacion,
qgue implica un proceso de extrusion. Con este propdésito, la placa de montaje -15- consiste en un material que se
puede extruir.

Segun la invencidn, la placa de montaje -15- esté fabricada de un material duro, fragil, tal como material ceramico.
Particularmente, dicho material ceramico puede ser un silicato ceramico. Mas particularmente, puede ser cerdmica
de gres.

Dicho material es particularmente ventajoso. Las placas de montaje -15- fabricadas a partir de este material tienen
realmente propiedades de estabilidad similares a las que tienen las placas de vidrio temporales de la técnica
anterior, lo que garantiza que las placas laminares obtenidas después del aserrado de la pieza a serrar no estan
alabeadas.

Ademas, contrariamente al vidrio, este material tiene la ventaja de que las acanaladuras de anclaje -26- que tienen
un perfil complejo, tal como un perfil trapezoidal, se pueden realizar mientras se fabrica la placa de montaje -15-
mediante un proceso de extrusion.

Ademas, las placas de montaje -15- fabricadas de un material ceramico tienen la ventaja de un precio bajo en
comparacion con las placas temporales de la técnica anterior fabricadas de materiales sintéticos, tales como
materiales termoplasticos, materiales termoestables o materiales compuestos. Ademas, los materiales ceramicos
ofrecen propiedades de estabilidad mucho mejores que dicho material sintético. Por lo tanto, presentan la ventaja de
que pueden ser fabricadas de una manera eficaz desde el punto de vista econémico, ser mas baratas y proporcionar
por consiguiente un mejor coste de mantenimiento al usuario final.

Utilizando la placa de montaje -15- segun la invencién, es facil fijar una pieza -10- a serrar a la mesa de soporte -20-,
y quitarla de nuevo. Se utiliza una Unica placa de montaje -15- en vez de una placa temporal y una placa de montaje
de la técnica anterior. Se eliminan las operaciones de separar las placas temporales de la placa de montaje y de
limpiar la cara de fijacion de dicha placa.

La figura 4 muestra una tercera realizacién de la placa de montaje -15-, que difiere de la primera realizacién de la
figura 2, que comprende una Unica acanaladura de anclaje -260- que es mayor que las acanaladuras de anclaje -26-
de la figura 2, para cubrir una zona sustancialmente idéntica a la zona cubierta mediante todas ellas. Dicha Unica
acanaladura de anclaje -260- esta disefiada para colaborar con un Unico elemento de deslizamiento -400- dotado de
tornillos de anclaje -16- que se alojan en orificios roscados -42-. En la figura 4, la acanaladura de anclaje -260- y el
elemento de deslizamiento -400- tienen perfiles trapezoidales complementarios, para realizar un montaje en cola de
milano.

El disefio de la placa de montaje -15- se realiza de tal manera que la placa puede ser de utilizacion universal, debido
a las acanaladuras de anclaje -26-. Los elementos de deslizamiento -40- se pueden adaptar de manera simple a los
diversos tipos de carro -18-. Los elementos de deslizamiento -40- se introducen facilmente en la acanaladura o
acanaladuras -26- de la placa de montaje -15-, a continuacion, la placa de montaje -15- se fija al carro -18- por
medio de los tornillos de anclaje -16-.
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Se describird a continuacion otra realizacién de la placa de montaje -15- segun la invencién haciendo referencia a
las figuras 5 y 6. Segun esta realizacion, la placa de montaje -15- esta dotada al menos de un canal -30- realizado
en la mayor parte de la placa de montaje -15-. Dicho canal -30- estéa realizado preferentemente en el momento de la
fabricacion de la placa de montaje -15-, mediante un proceso de extrusion.

En el ejemplo mostrado en la figura 5, la placa de montaje esta dotada de seis canales -30- que tienen una seccion
transversal circular, aunque podrian existir en un numero diferente y tener una a seccion transversal de forma
diferente, por ejemplo, cuadrada, ovalada, etc. Los canales -30- se extienden en una direcciéon sustancialmente
paralela a las caras -152-, -154- de la placa de montaje -15-, y estan alineados para ser perpendiculares a los hilos
de la capa -7- de hilos cuando la placa de montaje -15- estéa instalada en la mesa de soporte -20- del dispositivo de
aserrado por hilo -1-. Preferentemente, los canales -30- estdn mas préximos a la cara de unién -152- que a la cara
-154- disefiada para anclar la placa de montaje -15- en el carro -18-, estando sefialada la distancia entre dicha cara
de unién -152- y dichos canales -30- con la referencia -32-. Dicha distancia -32- esta definida como la distancia mas
corta entre la cara de union -152- y la periferia del canal -30- que esta mas alejada de dicha cara de union -152-.
Preferentemente, todos los canales -30- estan a la misma distancia de dicha cara de union.

Los canales -30- permiten el lavado y/o el enjuague directos de las placas laminares como una etapa del
procedimiento de aserrado por hilo. Dicha etapa de lavado y/o enjuague se podria complementar con un lavado
clasico posterior, que se finaliza en el exterior del dispositivo de aserrado por hilo. Dichos canales estan adaptados
para admitir la circulacion de un liquido de lavado y/o de un liquido de enjuague, que pueden ser productos
conocidos de la técnica anterior. El liquido de enjuague puede ser simplemente agua.

Dependiendo de la naturaleza del producto utilizado como agente abrasivo: aceite, glicol..., podria ser suficiente
realizar una Unica operacion de enjuague de las placas laminares, por medio de un liquido de enjuague, o realizar
una secuencia de dos operaciones: primera, lavar las placas laminares por medio de un liquido de lavado vy,
segunda, enjuagarlas por medio de un liquido de enjuague.

La figura 6 muestra la placa de montaje -15- de la figura 5, al final de la operacion real de aserrado durante el
procedimiento de aserrado por hilo segun la invencion. Después de haber atravesado la pieza -10- a serrar, creando
placas laminares delgadas separadas mediante ranuras de aserrado, los hilos de la capa -7- de hilos penetran en la
placa de montaje -15-. EI movimiento relativo entre la mesa de soporte -20- y la capa -7- de hilos se ajusta de
manera que los hilos de aserrado alcanzaran el canal o canales -30- en los que circula el liquido de lavado o
enjuague, y penetran en dicho canal o canales -30-. Los hilos de aserrado crean aberturas -35- en el canal o canales
-30-, estando orientadas dichas aberturas -35- hacia la pieza -10- recién aserrada.

La figura 6 muestra la placa de montaje -15- en una seccion transversal a lo largo de una ranura de aserrado,
poniendo de manifiesto que dicha placa -15- ha sido cortada mediante un hilo de aserrado a través de una zona de
intersticio -33- que baja hasta los canales -30-. De esta manera, el liquido de lavado o enjuague que circula en los
canales -30- puede salir a través de las aberturas -35- entrando en las ranuras de aserrado. El liquido de lavado o
enjuague sale de esta manera entrando en el intersticio entre las placas laminares obtenidas de la pieza -10- a
serrar, justamente al final de la propia operacién de aserrado, cuando dichas placas laminares se siguen
manteniendo paralelas entre si sobre los bloques. Por lo tanto, las placas laminares obtenidas mediante el
procedimiento de aserrado no tienen tiempo para pegarse unas con otras bajo el efecto de capilaridad del agente
abrasivo.

Los canales -30- se pueden utilizar asimismo en una etapa anterior del procedimiento de aserrado, para que un
fluido de refrigeracion circule por la placa de montaje -15-. Tan pronto como los hilos de la capa de hilos alcanzan
una profundidad determinada de aserrado, un fluido de refrigeracion se hace circular en los canales -30-,
proporcionando un enfriamiento de la parte de la pieza a serrar que permanece mas alla de dicha profundidad
determinada de aserrado. La circulacion de un fluido de refrigeracion aumenta el flujo térmico a través de la placa de
montaje -15-, disminuyendo de esta manera el gradiente de temperatura entre la placa de montaje -15- y la pieza
-10- a serrar. A continuacion se reducen los esfuerzos térmicos en la pieza -10- a serrar, limitando de esta manera la
deformacion y el riesgo de defectos en dicha pieza -10-. Dicha profundidad determinada de aserrado depende de la
naturaleza de la pieza -10- a serrar y/o del agente abrasivo utilizado para la operacion de aserrado. En algunos
casos, la circulacion del agente de refrigeracién podria comenzar al principio de la operacién de aserrado. En
algunos otros casos, podria comenzar ligeramente mas tarde.

Los canales -30- se pueden utilizar asimismo en una etapa adicional del procedimiento de aserrado, después del
lavado/enjuague de las placas laminares que siguen colgando del carro -18-, para facilitar la separacion de dichas
laminas de la placa de montaje -15-. Un fluido de calentamiento, tal como un liquido tibio, aire caliente o vapor de
agua caliente, circula en los canales -30- de la placa de montaje -15-, lo que aumenta la temperatura de la placa de
montaje -15-, y mas particularmente la temperatura de la superficie de contacto entre la placa de montaje -15- y el
bloque del que estan colgando las placas laminares. Esto, a su vez, aumenta la temperatura de la cara de union
-152- de la placa de montaje -15-, ayudando a la atenuacién del efecto de unién del agente de unién. Durante la
operacion de separacion de obleas semiconductoras, las placas laminares separadas se recogen en un recipiente
de recepcion -11- (ver la figura 1).
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Las figuras 7, 8, 9, 10, 11 y 12 representan la placa de montaje -15- en una seccién segun el plano -A-A- de la figura
5, y muestran seis realizaciones de la disposicion de cuatro canales -30- en dicha placa de montaje -15-.

En la figura 7, los canales -30- son paralelos, y en uno de sus extremos comunican con un distribuidor -34- que se
extiende perpendicularmente a los mismos, y sustancialmente en el mismo plano. En la figura 8, los canales -30- son
paralelos, y en cada uno de sus extremos comunican con un distribuidor -34- que se extiende perpendicularmente a
los mismos, y sustancialmente en el mismo plano. Cada distribuidor -34- esta conectado con un conducto de
suministro -36- para suministrar el fluido deseado.

En la figura 9, los canales -30- son paralelos y se abren en un lado de la placa de montaje -15-. En uno de sus
extremos, dichos canales comunican con un distribuidor -38- para suministrar el fluido deseado. En la figura 10, los
canales -30- son paralelos y se abren en los lados opuestos de la placa de montaje -15-. En cada uno de sus
extremos, dichos canales comunican con un distribuidor -38- para suministrar el fluido deseado. Cada distribuidor
-38- tiene una entrada y cuatro salidas -39-, siendo suministrado cada extremo de cada canal -30- con el fluido
deseado a través de una de estas salidas -39-.

En la figura 11, los canales -30- son paralelos. Cada uno de los mismos comunica en uno de sus extremos con un
conducto de suministro -36-, que se extiende paralelo al mismo, y sustancialmente en el mismo plano. En la figura
12, los canales -30- son paralelos. Cada uno de los mismos comunica en cada uno de sus extremos con un
conducto de suministro -36-, que se extiende paralelo al mismo, y sustancialmente en el mismo plano.

Segun una realizacion de la invencién, la placa de montaje -15- tiene un grosor de 15 mm o menos cuando no esta
dotada de canales -30-, o un grosor de 18 mm cuando esta dotada de canales -30-. En este Ultimo caso, la distancia
-32- entre la cara de unién -152- y los canales -30- esta preferentemente por debajo de 6 mm.

Se comprende que la invencion no esta limitada a las realizaciones e implementaciones que se han mostrado en las
figuras, sino que cubre variantes que un experto en la técnica podra realizar.

Por ejemplo, el movimiento relativo entre la mesa de soporte -20- y la capa -7- de hilos podria estar igualmente bien
realizado desplazando la capa -7- de hilos, y mediante cualquier medio mecéanico, neumatico e hidraulico adecuado.

Igualmente, en vez de una mesa de soporte -20-, el dispositivo de aserrado por hilo -1- podria tener dos o mas
mesas de soporte, fijando cada una de ellas un nimero predeterminado de elementos de soporte de lingotes.

Igualmente, la placa de montaje -15- podria tener una red de canales -30- diferentes de los de las figuras 7 a 12, y
podria haber un nimero de canales -30- diferente de cuatro, pero que siguen estando orientados de la manera
mostrada.
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REIVINDICACIONES

1. Placa de montaje (15) para un dispositivo de aserrado por hilo (1), que se obtiene mediante extrusiéon de un
material ceramico y comprende al menos una acanaladura en una de sus caras.

2. Placa de montaje (15), segun la reivindicacion 1, en la que dicha acanaladura (26) tiene un perfil trapezoidal.

3. Placa de montaje (15), segun la reivindicacion 1 6 2, caracterizada porque comprende al menos un canal (30)
que discurre entre dos de sus lados opuestos.

4. Placa de montaje (15), segun la reivindicacion 3, en la que dicho canal (30) esta realizado en la mayor parte de
dicha placa de montaje (15).

5. Placa de montaje (15), segun la reivindicacion 3 6 4, caracterizada porque esta dotada de multiples canales (30)
sustancialmente paralelos entre si.

6. Dispositivo de aserrado por hilo (1), disefiado para serrar al menos una pieza (10) a serrar, que comprende una
placa de montaje segun una de las reivindicaciones 1 a 5.

7. Dispositivo de aserrado por hilo (1), segun la reivindicacion 6, que comprende ademas al menos una capa (7) de
hilos estirados al menos entre dos cilindros (3, 4) de guia de los hilos, manteniéndose en su sitio dicha capa (7) de
hilos mediante acanaladuras dispuestas sobre la superficie de los cilindros (3, 4) de guia de los hilos, estando
adaptados dichos hilos para moverse con un movimiento alternativo o continuo mientras se apoyan al menos contra
dicha pieza (10) a serrar, que esté fijada al menos a una mesa de soporte (20), estando dispuestos medios (8, 9) de
desplazamiento para conseguir un movimiento relativo hacia delante entre la pieza (10) a serrar y dicha capa (7) de
hilos, comprendiendo ademéas medios de soporte (15, 26, 40) para fijar dicha pieza (10) a serrar a un carro (18)
adaptado para colaborar con un carril de guia de dicha mesa de soporte (20), consistiendo dichos medios de soporte
(15, 26, 40) en dicha placa de montaje (15) a la que esta unida dicha pieza (10) a serrar, y en medios de anclaje (26,
40) para anclar dicha placa de montaje (15) directamente en dicho carro (18).

8. Dispositivo de aserrado por hilo (1), segun la reivindicacion 7, en el que dichos medios de anclaje (26, 40)
comprenden al menos una acanaladura (26) realizada en dicha placa de montaje (15) y al menos, un elemento de
deslizamiento (40) disefiado para deslizar en dicha acanaladura (26), teniendo dicha acanaladura (26) y dicho
elemento de deslizamiento (40) perfiles complementarios.

9. Dispositivo de aserrado por hilo (1), segun la reivindicacion 8, en el que dicho elemento de deslizamiento (40)
comprende al menos un orificio roscado (42) disefiado para alojar un tornillo de anclaje (16) que atraviesa dicho
carro (18).

10. Dispositivo de aserrado por hilo (1), segin una de las reivindicaciones 7 a 9, en el que dicha placa de montaje
(15) comprende al menos, un canal (30) realizado en su mayor parte y que se extiende entre dos de sus lados
opuestos en una direccién perpendicular a la de los hilos de la capa (7) de hilos.

11. Dispositivo de aserrado por hilo (1), segun la reivindicacién 10, en el que al menos dicho canal (30) est4 situado
préximo a la cara de unién (152) de dicha placa de montaje (15) a la que esta unida la pieza (10) a serrar, de
manera que los hilos de aserrado penetran en dicha placa de montaje (15) hasta al menos dicho canal (30) después
de haber atravesado la pieza (10) a serrar.

12. Dispositivo de aserrado por hilo (1), segun la reivindicacion 10 u 11, en la que dicho canal (30) esta conectado al
menos con unos medios de suministro (34, 36, 38, 39) para suministrar un fluido.

13. Procedimiento para serrar por hilo al menos una pieza (10), que comprende serrar al menos dicha pieza con un
dispositivo de aserrado por hilo segin una de las reivindicaciones 6 a 12.

14. Procedimiento, segun la reivindicacién 13, en el que el hilo que sierra al menos dicha pieza (10) a serrar esta
conducido al menos por medio de una capa (7) de hilos estirados al menos entre dos cilindros (3, 4) de guia de los
hilos, manteniéndose en su sitio dicha capa (7) de hilos mediante acanaladuras dispuestas sobre la superficie de los
cilindros (3, 4) de guia de los hilos, estando adaptados dichos hilos para moverse con un movimiento alternativo o
continuo mientras se apoyan al menos contra dicha pieza (10) a serrar que esta fijjada al menos a una mesa de
soporte (20), consiguiéndose el aserrado mediante un movimiento relativo hacia delante entre dicha pieza (10) a
serrar y dicha capa (7) de hilos, llevandose a cabo el procedimiento mediante el dispositivo de aserrado por hilo (1)
que tiene una placa de montaje (15) dotada al menos de un canal (30), y en el que los hilos de la capa (7) de hilos
atraviesan la pieza (10) a serrar mientras crean placas laminares separadas mediante ranuras de aserrado.

15. Procedimiento, segun la reivindicaciéon 14, caracterizado porque tan pronto como los hilos de la capa (7) de
hilos alcanzan una profundidad determinada de aserrado, un fluido de refrigeracion se hace circular al menos en
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dicho canal (30), proporcionando un enfriamiento de la parte de la pieza (10) a serrar que permanece mas alla de
dicha profundidad determinada de aserrado.

16. Procedimiento, segln la reivindicacion 14 ¢ 15, caracterizado porque tan pronto como los hilos de la capa (7)
de hilos alcanzan la placa de montaje (15), un liquido de lavado o enjuague se hace circular al menos en dicho canal
(30), y porque los hilos de la capa (7) de hilos penetran a continuacién en dicha placa de montaje (15) hasta al
menos dicho canal (30), de manera que el liquido de lavado o enjuague que circula en dicho canal (30) sale
entrando en dichas ranuras de aserrado.

17. Procedimiento, segun cualquiera de las reivindicaciones 14 a 16, caracterizado porque una vez que se
completa la operaciéon de aserrado, un fluido de calentamiento se hace circular al menos en dicho canal (30),
proporcionando un calentamiento de la placa de montaje (15) y facilitando la separacién de las placas laminares de
la placa de montaje (15).
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