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(54) Bezeichnung: Verfahren und Vorrichtung zur Vorschubregelung an einer Drahtsédge

(57) Hauptanspruch: Verfahren zum Sagen von Hartstoffen
mit dem Drahtsageverfahren,dadurch gekennzeichnet
dass die Durchbiegung des Drahtfeldes erfasst und der Sa-
gevorschub in Abhangigkeit von der wahlbaren Drahtfeld-
durchbiegung so gesteuert wird dass die gewahlte Durch-
biegung wahrend des gesamten Sagevorgangs eingehal-
ten wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Sa-
gen von Harten Werkstoffen.

[0002] Bei der Herstellung sogenannter Wafer aus
Silizium in der Elektronik oder Solar Industrie werden
sogenannte Drahtsagen eingesetzt. Dabei werden
160-200 pm dicke Metalldrahte mit einer Schleifmit-
telsuspension beaufschlagt und mit Geschwindigkei-
ten von 3-20 m/min Uber das Werkstuck gefuhrt.
[0003] Der Sagevorschub wird dabei ausschlielich
geschwindigkeits- gesteuert. Beim Sagen von zylind-
rischen Werkstlicken wie z.B. Einkristalle aus Silizi-
um wird die Vorschubgeschwindigkeit dem variablen
Durchmesser des Werkstlicks angepasst.

[0004] Das Werkstlick wird dabei nach dem
Trenn-lapp-verfahren getrennt.

[0005] Dabei werden ublicherweise Schleifmittel-
suspensionen aus Polyethylenglykol oder Ol als Tréa-
gerflissigkeit und Siliziumkarbid als Schleifkorn ein-
gesetzt. Die Korngrofie des Schleifmittels liegt im Be-
reich von 5-30 ym der Siliziumabrieb hat Korngréf3en
im Bereich von 0,1-6 pym.

[0006] Beim Sagen mit vorgegebener Geschwindig-
keit verandert sich die Durchbiegung der Sagedrahte
bei veranderlicher Eingriffslange der Sagedrahte,
oder bei sich andernder Harte des zu sagenden
Werkstucks.

[0007] Wahrend die veranderliche Eingriffslange in
der Regel auf einfache Weise durch veranderlich pro-
grammierte Vorschubgeschwindigkeit beriicksichtigt
werden kann, ist die veranderliche Harte nicht vorher-
sehbar.

[0008] Es zeigt sich in der Praxis dass die Sage-
schnittqualitdt mit zunehmender Durchbiegung
schlechter wird.

[0009] Beim Vorhandensein von harten Einschlis-
sen, z.B. aus SiC kommt es haufig zum Drahtbruch.
[0010] Erfindungsgemal wird deshalb ein Verfah-
ren vorgeschlagen das es ermdglicht die Durchbie-
gung der Sagedrahte wahrend des Sageprozesses
zu messen und mit Hilfe eines geschlossenen Regel-
kreises konstant zu halten.

[0011] Gelbst wird die Aufgabe dadurch dass die
Durchbiegung des Drahtfeldes nach dem Austritt aus
dem Werkstick gemessen wird. Die gemessene
Durchbiegung wird elektronisch mit einem vorgege-
benen Sollwert verglichen. Mit der aus dem Vergleich
errechneten Stellgréfe wird die Vorschubgeschwin-
digkeit so eingestellt dass die Durchbiegung unab-
hangig von Harte oder Querschnittsdnderungen kon-
stant gehalten werden kann.

[0012] Zum Messen der Durchbiegung kommen
verschiedene Verfahren in Frage. Eine Mdglichkeit ist
der Einsatz einer Videokamera mit Bildauswertung.
Besonders vorteilhaft ist der Einsatz einer Thermoka-
mera. Da die Sagedrahte beim Austritt aus dem
Werkstick eine vom Werkstlck verschiedene Tem-
peratur annehmen.
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Bezugszeichenliste

Messwert Erfassung (Videokamera)
Auswertelektronik

Regler

Sagevorschubantrieb

Werkstuick

Sagetisch

Referenzdrahte nicht im Sageeingriff
Sagedrahte im Sageeingriff
Drahtfiihrungsrollen

Draht auf bzw. Abwickelspulen
Gemessene Drahtfelddurchbiegung
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Sagen von Hartstoffen mit dem
Drahtsageverfahren, dadurch gekennzeichnet
dass die Durchbiegung des Drahtfeldes erfasst und
der Sagevorschub in Abhangigkeit von der wahlba-
ren Drahtfelddurchbiegung so gesteuert wird dass
die gewahlte Durchbiegung wahrend des gesamten
Sagevorgangs eingehalten wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Messung der Drahtfelddurchbie-
gung ein nicht im Sageeingriff befindlicher Bereich
des Drahtfeldes mit einem im Eingriff befindlichen
Bereich verglichen wird.

3. Vorrichtung zum Erfassen und Regeln der
Drahtfelddurchbiegung dadurch gekennzeichnet
dass zur Erfassung der Drahtfelddurchbiegung eine
berlhrungslose Messwerterfassung eingesetzt wird.

4. Vorrichtung zum Erfassen und Regeln der
Drahtfelddurchbiegung dadurch gekennzeichnet
dass zur Erfassung der Drahtfelddurchbiegung eine
Videokamern mit Bildauswertung eingesetzt wird.

5. Vorrichtung zum Erfassen und Regeln der
Drahtfelddurchbiegung dadurch gekennzeichnet
dass zur Erfassung der Drahtfelddurchbiegung eine
Thermokamera mit Bildauswertung eingesetzt wird.

6. Vorrichtung zum Erfassen und Regeln der
Drahtfelddurchbiegung dadurch gekennzeichnet
dass zur Erfassung der Drahtfelddurchbiegung ein
induktives oder kapazitives arbeitendes Mel3system
eingesetzt wird.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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Fig 1. Schematische Darstellung der Drahtsige mit Vorschubregelung
in Abhédngigkeit von der Drahtfelddurchbiegung
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