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DESCRIPCION

Elemento de construccion con una pista de laser de extremos en solape; procedimiento para la fabricacién de un elemento
de construccion semejante

El invento describe un elemento de construccién segun el preambulo de la reivindicacion 1 (ver, por ejemplo, el
documento US 2005/155954 A1). Este invento se refiere también a un procedimiento para fabricar un elemento de
construccion semejante, ver la reivindicacion 11.

Para la realizacién de puntos de rotura controlada en elementos de construccién ceramicos se emplea entre otros el
procedimiento laser. Los elementos de construccion preparados por laser para una fabricacion econémica de elementos
de construccion individuales son elaborados (procesados) en produccién multiple y a continuacion son separados en
forma de elementos de construccion individuales (produccion individual). Para ello a distancias definidas se practican
entradas, similares a una perforacion, en la superficie del elemento de construccién. Estos puntos de defecto practicados
actuan como lineas de iniciacion de rotura y reducen la fuerza de rotura con seleccion del sitio y posibilitan un desarrollo
de la rotura predeterminado.

Un procedimiento semejante se emplea para sustituir a procesos de corte y/o troquelado mecanicos y ha sido también
establecido en la técnica del ranurado. En ello agujeros ciegos son puestos en fila unos con otros en forma de linea y en el
caso de elementos de construccion de materiales fragiles como fundicion metalica o ceramicas sirven como puntos de
rotura controlada o lineas de iniciacion de rotura. Este procedimiento se emplea también para separar placas ceramicas.

De manera estandar en el ranurado por laser se practican entradas en el material a distancias definidas.

En este procedimiento pueden, condicionado por la perforacién, producirse desviaciones de los puntos de rotura
controlada. En determinadas circunstancias deben observarse también desarrollos de rotura no simétricos. Una parte de
las superficies laterales tras la separacién presenta una sucesion de semicirculos y nervios (ver Figura 1) y en
comparacion con una superficie de entalla casi lisa practicada mecanicamente debe designarse como
macroscopicamente rugosa. Especial atencion puede prestarse aqui a los nervios que en particular salen fuera de la linea
de rotura controlada.

Como linea de ranura por laser o pista de laser se entiende en lo que sigue una linea imaginaria, que lleva a través del
centro de todas las entradas.

Sirve de base al invento el problema de especificar un elemento de construccién con una pista de laser, en el cual esté
asegurado que en la separacion la rotura se desarrolla siempre a lo largo de la pista de laser. Se evitan roturas que se
desvian de la pista de laser y los cantos de rotura tras la fractura estan formados regularmente y no presentan
desconchaduras ninguna.

Este problema es solucionado segun el invento mediante las caracteristicas de la reivindicacion 1.

A causa de que la distancia A entre dos entradas de laser adyacentes es menor o igual que el diametro D de estas
entradas de laser, medida respectivamente en la superficie del elemento de construccion, la rotura se desarrolla siempre a
lo largo de la pista de laser, se evitan roturas que se desvian de la pista de laser y los cantos de rotura tras la fractura
estan formados regularmente y no presentan desconchaduras ninguna.

La entrada de laser es un punto, alrededor del cual se produce un crater circular en un tiempo de irradiacion T. El diametro
del crater se mide en la superficie y tiene un diametro D y una profundidad H. La distancia entre dos entradas de laser se
denomina distancia A.

En el procedimiento segun el invento la distancia A puede llegar hasta cero. Como resultado de esto se produce una pista
de laser. La entrada de laser individual tiene la forma de un agujero ciego en forma de embudo. La estructura de una pista
de laser practicada con muy pequefias distancias unas de otras de la veta de entradas de laser tiene la forma de una a
manera de entalla. De esta manera a lo largo de la pista de laser se obtiene una estructura de entalla.

Mediante un paso de separacion resultan de una pista de laser dos nuevas superficies laterales. Superficies laterales
deben verse en lo que sigue como superficies parciales de un cuerpo cualquiera. La suma de las superficies parciales da
por resultado la superficie del cuerpo. En el caso de materiales porosos se considera Unicamente la superficie envolvente,
sin la superficie interior, en el caso por ejemplo de una porosidad abierta.

Un elemento de construccion puede ser un cuerpo tridimensional conformado a voluntad o también un elemento de
construccion plano con dos superficies de caras casi planas y paralelas. Bajo un elemento de construccion plano se
entiende una placa.

En una configuracion segun el invento la profundidad H de las entradas de laser es la misma. De esta manera la pista de
laser es igual de profunda por todas partes y todos los puntos de la pista de laser son iguales con respecto a la capacidad
de rotura.
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En otra configuracion segun el invento la profundidad H de las entradas de laser es desigual. Por ejemplo la pista de laser
en puntos especialmente criticos puede ser mas profunda que en otras, de manera que en estos puntos la capacidad de
rotura estd mejorada. Puesto que la profundidad de las entradas de laser es extremadamente importante para la
capacidad de rotura, la profundidad debe ser elegida segun las necesidades.

Para otra mejora de la capacidad de rotura la pista de laser puede ser practicada en superficies laterales opuestas del
elemento de construccion. En estos puntos queda tras el procesado por laser y antes de la fractura soélo un nervio
dispuesto en el interior, en el cual desembocan las respectivas entradas de laser de ambas superficies laterales.

En otra variante de realizacion segun el invento los elementos de construccion presentan en superficies laterales opuestas
una pista de laser coincidente. De esta manera la capacidad de rotura en ambas superficies laterales es la misma, es
decir, el elemento de construccién puede ser dividido a voluntad.

En una forma de realizacion preferida el elemento de construccidon se compone de una ceramica o vidrio, como por
ejemplo materiales semiconductores, 6xidos de aluminio, éxidos de circonio o ceramicas de mezcla. En configuracion
mas preferida se emplean ceramicas.

En una configuracion ventajosa segun el invento los elementos de construccién son placas ceramicas, que son
empleadas como substratos para elementos de construcciéon electrénicos o eléctricos. Justamente en el caso de los
substratos es enorme la produccién multiple. ElI elemento de construccién puede ser también un polimero relleno o no
relleno con materiales sélidos. El polimero relleno con materiales soélidos es preferentemente una lamina ceramica no
sinterizada. En otra configuracion la lamina contiene en el interior una ceramica no sinterizada, que esta envuelta por un
polimero.

El procedimiento segun el invento para la fabricacion de este elemento de construccion esta definido en la reivindicacion
11.

En una forma de realizacion ventajosa es practicada al menos una segunda vez en el mismo punto una entrada de laser.
De esta manera la profundidad y/o el tamafio de la pista de laser pueden ser conformados selectivamente.

En lo que sigue el invento es explicado mas ampliamente con ayuda de 6 Figuras.

La Figura 1 muestra una seccion a través de un elemento de construccion 1 segun el estado de la técnica a lo largo de la
pista de laser 2. La Figura 2 muestra una vista de este elemento de construccién. Ambas Figuras muestran el mismo
elemento de construccion 1 con una pista de laser 2 como linea de iniciacién de rotura, que se compone de entradas de
laser 3 de un rayo laser, para la preparacion para una ulterior separacion del elemento de construccion 1 en elementos de
construccion individuales aqui no mostrados. El elemento de construccion 1 tras el procesado por laser y antes de la
separacion lleva en si la pista de laser 2. Tras la separacion del elemento de construccién 1 estan formados dos
elementos de construccion individuales. La pista de laser 2 actia como linea de iniciacion de rotura y facilita la separacion
del elemento de construccion a lo largo de la pista de laser 2. La pista de laser 2 esta preferentemente practicada sobre
una superficie lateral visible hacia fuera. El elemento de construccién es roto luego a lo largo de la pista de laser 2. La
pista de laser 2 resulta de este modo un borde exterior del elemento de construccion individual. Se forman dos nuevas
superficies laterales.

Los elementos de construcciéon mostrados en las Figuras 1 y 2 se componen de una ceramica y son substratos, los
cuales segun el estado de la técnica fueron provistos de entradas de laser 3, que sirven como puntos de iniciacion de
rotura. Si este elemento de construccion 1 es roto y separado a lo largo de la pista de laser 2 se forman dos elementos de
construccion individuales. La superficie de rotura 6 muestra en el lugar de las entradas semicirculos 7, que
respectivamente estan flanqueados a ambos lados por nervios 8.

La Figura 3 muestra un elemento de construccion individual 9, el cual fue producido de un elemento de construccion 1
segun el invento por rotura a lo largo de la pista de laser 2, es decir, muestra una parte del elemento de construccion tras
la separacion. En la forma de construccion aqui mostrada las entradas de laser 3 limitan unas con otras, de manera que
la distancia A entre dos entradas de laser 3 adyacentes es menor o igual que el diametro D de estas entradas de laser 3,
respectivamente medida en la superficie del elemento de construccion. La superficie de rotura esta caracterizada con el
signo de referencia 6. Con el signo de referencia 11 esta designado un rebaje, que es necesario en el empleo del elemento
de construccion individual. Se demuestra segun el invento que la pista de laser 2 puede ser combinada también con
rebajes 11 a voluntad. En la forma de realizacion aqui mostrada estan segun el invento zonas de la pista de laser 2sin
entradas de laser 3.

Las Figuras son esquematicas, de manera que por ellas no pueden sacarse medidas ninguna.
En la Figura 2 estan dibujados la distancia A y el diametro D, para explicar éstos.

Las Figuras 4 y 5 muestran elementos de construccion individuales 9, tras la separacion de un elemento de construccion
1, en los cuales las entradas de laser 3 estan reunidas respectivamente en forma de dos grupos 12. Ademas de estos
grupos 12 de entradas de laser 3 en la superficie de rotura 6 estan dispuestos rebajes 11. Las entradas de laser 3 de un
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grupo 12 en esta forma de realizacién tienen todas la misma profundidad, presentando las entradas de laser 3 de un
grupo 12 una profundidad distinta de las entradas de laser 3 del otro grupo 12. En la forma de realizacion segun la Figura
4 las entradas de laser 3 estan practicadas s6lo desde una superficie lateral 4. En la forma de realizacion segun la Figura
5 todas las entradas de laser 3 estan practicadas también so6lo desde una superficie lateral 4, sin embargo han sido
practicados también rebajes 11 desde la superficie lateral opuesta 5.

Las Figuras 6a y 6b no son objeto del invento.

La Figura 6a muestra un elemento de construccion 1 tras la practica de la pista de laser 2 y antes de la separacion. Esta
producida una pista de laser 2 en forma de entalla. La Figura 6b muestra dos elementos de construccion 9 resultantes por
separacion del elemento de construccion 1 de la Figura 6a. Con 2 esta designada en ambas Figuras la pista de laser o la
mitad de la pista de laser (en la Figura 6b). La superficie de rotura 6 presenta un espesor de material reducido.
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REIVINDICACIONES

1. Elemento de construccion (1) con una pista de laser (2) como linea de iniciacién de rotura, la cual se compone
de entradas de laser (3) de un rayo laser, para la preparacion para una ulterior separacion del elemento de construccion
(1) en elementos de construccion individuales, siendo la distancia A entre dos entradas de laser adyacentes (3) menor o
igual que el diametro D de estas entradas de laser (3), medida respectivamente en la superficie del elemento de
construccion (1), caracterizado por que la pista de laser (2) esta combinada con rebajes (11) y zonas de la pista de laser
(2) estan sin entradas de laser (3).

2. Elemento de construccion segun la reivindicacion 1, caracterizado por que la profundidad H de las entradas de
laser (3) es igual.

3. Elemento de construccion segun la reivindicacion 1, caracterizado por que la profundidad H de las entradas de
laser (3) es desigual.

4. Elemento de construccion segun una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por que la pista de laser (2)
esta practicada en superficies laterales opuestas (4, 5) del elemento de construccion (1).

5. Elemento de construccion segun una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por que los elementos de
construccion (1) en superficies laterales opuestas (4, 5) presentan una pista de laser (2) coincidente.

6. Elemento de construccion segin una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por que el elemento de
construccion (1) se compone de una ceramica o vidrio, como por ejemplo materiales semiconductores, Oxidos de
aluminio, 6xidos de circonio o ceramicas de mezcla.

7. Elemento de construccion segun una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado por que los elementos de
construccion (1) son placas ceramicas, que son empleadas como substratos para elementos de construccion electrénicos
0 eléctricos.

8. Elemento de construccion segin una de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado por que el elemento de
construccion (1) es un polimero relleno y/o no relleno con materiales solidos.

9. Elemento de construccién segun la reivindicacion 8, caracterizado por que el polimero relleno con materiales
solidos es una lamina ceramica no sinterizada.

10. Elemento de construccion segun la reivindicacion 8, caracterizado por que la lamina contiene en el interior una
ceramica no sinterizada, que esta envuelta por un polimero.

11. Procedimiento para la fabricacion de un elemento de construccion segun una de las reivindicaciones 1 a 10,
caracterizado por que durante el tiempo de irradiacion del elemento de construccion (1) el rayo laser y/o el elemento de
construccion son movidos, para practicar la pista de laser (2).

12. Procedimiento segun la reivindicacion 11, caracterizado por que una entrada de laser (3) es practicada al
menos una segunda vez en el mismo punto.
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