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(54) Verfahren zum Herstellen eines metallischen Einlegeteils und einer Anordnung fiir eine Leiterplatte,
metallisches Einlegeteil und Leiterplatte

(67) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen
eines metallischen Einlegeteils fiir eine Leiterplatte,
mit Bereitstellen einer Metallplatte (1); Herstellen
einer Vertiefung (5) entlang einer Trennlinie (8) auf
einer Flachseite (3) der Metallplatte (1); Herstellen
einer gegeniiberliegenden Vertiefung (6) entlang der
Trennlinie (8) auf einer gegeniiberliegenden
Flachseite (4) der Metalplatte (1), derart, dass die SES
gegeniberliegende Vertiefung (6) der Vertiefung (5) k\.&\, R
gegeniiberliegend angeordnet ist und zwischen der e
Vertiefung (5) und der gegeniiberliegenden Vertiefung
(6) entlang der Trennlinie (8) ein Restmaterialsteg (7)
hergestellt wird; und Herstellen eines metallischen
Einlegeteils (2), wobei hierbei die Metallplatte (1)
entlang des Restmaterialstegs (7) getrennt wird.
Weiterhin sind ein Verfahren zum Herstellen einer
Anordnung fiir eine Leiterplatte mit einem
metallischen Einlegeteil, ein metallisches Einlegeteil
sowie eine Leiterplatte vorgesehen.
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Beschreibung

VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINES METALLISCHEN EINLEGETEILS UND EINER AN-
ORDNUNG FUR EINE LEITERPLATTE, METALLISCHES EINLEGETEIL UND LEITERPLATTE

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines metallischen Einlegeteils fiir eine
Leiterplatte, ein Verfahren zum Herstellen einer Anordnung fiir eine Leiterplatte mit einer Dick-
metall-Einlage, metallisches Einlegeteil sowie eine Leiterplatte.

HINTERGRUND

[0002] In Verbindung mit Leiterplatten ist es bekannt, in den Schichtverbund der Leiterplatte me-
tallische Einlegeteile, die auch als Dickmetall-Einlagen bezeichnet werden, einzubetten, welche
dazu dienen, das Warmemanagement in der Leiterplatte zu verbessern. Beim Betrieb von Bau-
elementen, mit denen die Leiterplatte bestiickt ist, auftretende Warme kann so besser abgeleitet
werden. Alternativ oder erganzend kénnen die metallische Einlegeteile, die auch als Inlays oder
Coins bezeichnet werden, der Leitung hoher Stréme (Hochstromanwendungen) dienen. Her-
kdmmliche Einlegeteile sind unter anderem aus der JP H0220046 A, der JP H0266182 A, der JP
H03252191 A, der JP 2010278309 A, der CN 102438399 A1 und der US 2012198981 bekannt.
In den genannten Druckschriften werden Leiterplatten aus einem Schichtverbund bestehend aus
einer auBeren Isolierschicht und mindestens einer weiteren Schicht offenbart, wobei ein Trenn-
schritt lediglich auf den gesamten Schichtverbund angewendet wird. Den Druckschriften fehlt es
somit an einer Offenbarung und auch an einem Hinweis, Gber Trennschritte ein metallisches Ein-
legeteil als solches fiir eine Leiterplatte herzustellen.

ZUSAMMENFASSUNG

[0003] Aufgabe der Erfindung ist es, verbesserte Technologien fiir Leiterplatten mit metallischen
Einlegeteilen anzugeben. Dieses betrifft insbesondere die Herstellung solcher metallischen Ein-
legeteile selbst wie auch deren Einbettung in einen Schichtverbund der Leiterplatte. Zur Lésung
sind ein Verfahren zum Herstellen eines metallischen Einlegeteils fir eine Leiterplatte sowie ein
Verfahren zum Herstellen einer Anordnung fir eine Leiterplatte mit einem metallischen Einlegeteil
nach den unabhangigen Anspriichen 1 und 9 geschaffen. Weiterhin sind ein metallisches Einle-
geteil fiir eine Leiterplatte sowie eine Leiterplatte nach den nebengeordneten Anspriichen 10 und
14 geschaffen. Ausgestaltungen sind Gegenstand von abhangigen Anspriichen.

Nach einem Aspekt ist ein Verfahren zum Herstellen eines metallischen Einlegeteils fiir eine Lei-
terplatte geschaffen. Bei dem Verfahren wird eine Metallplatte bereitgestellt. Auf einer Flachseite
der Metallplatte wird eine Vertiefung entlang einer Trennlinie hergestellt, uns auf einer gegen-
Uberliegenden Flachseite der Metalplatte wird entlang der Trennlinie eine gegeniberliegende
Vertiefung hergestellt, derart, dass die gegenulberliegende Vertiefung der Vertiefung gegeniber-
liegend angeordnet ist und zwischen der Vertiefung und der gegeniiberliegenden Vertiefung ent-
lang der Trennlinie ein Restmaterialsteg hergestellt wird. Sodann wird ein metallisches Einlegeteil
hergestellt, wobei hierbei die Metallplatte entlang des Restmaterialstegs getrennt wird.

[0004] Nach einem weiteren Aspekt ist ein Verfahren zum Herstellen einer Anordnung fiir eine
Leiterplatte mit einem metallischen Einlegeteil geschaffen, bei dem ein Schichtverbund mit einer
Leiterschicht aus einem elekirisch leitenden Material und wenigstens zwei Isolierschichten aus
einem elektrisch isolierenden Material gebildet wird, wobei in zumindest eine der wenigstens zwei
Isolierschichten ein metallisches Einlegeteil eingebracht wird.

[0005] Nach einem anderen Aspekt ist ein metallisches Einlegeteil fiir eine Leiterplatte geschaf-
fen, welche einen flachen metallischen Einlagekdrper aufweist, bei dem auf einer Stirn- oder
Schmalseite ein Stegvorsprung angeordnet ist, welcher sich in Langsrichtung der Stirnseite er-
strecki.

[0006] Weiterhin ist eine Leiterplatte, mit einem Schichtverbund mit einer Leiterschicht aus einem
elektrisch leitenden Material und wenigstens zwei Isolierschichten aus einem elekitrisch isolieren-
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den Material vorgesehen, bei der in zumindest einer der wenigstens zwei Isolierschichten ein
solches metallisches Einlegeteil angeordnet ist. Die metallische Einlegeteil kann in einer innen-
liegenden Isolierschicht angeordnet sein.

[0007] Als Material fir die Metallplatte kénnen zum Beispiel Kupfer oder Aluminium verwendet
werden.

[0008] Mit Hilfe der einander gegeniiberliegenden Vertiefungen auf den beiden Flachseiten der
Metallplatte entlang der Trennlinie ist die Metallplatte vorbereitet, um dann mittels Trennen das
metallische Einlegteil herzustellen, welches auch als Dickmetall-Einlage bezeichnet werden kann.
Das Trennen kann auf verschiedene Art und Weise durchgefiihrt werden, beispielsweise mittels
Bruch entlang der Trennlinie, so dass auf einer Schmal- oder Stirnseite an dem metallischen
Einlegteil eine Bruchkante entsteht. Nach dem Herstellen der einander gegentiberliegenden Ver-
tiefungen erstreckt sich entlang der Trennlinie eine Sollbruchstelle.

[0009] Die Vertiefungen und die gegeniliberliegende Vertiefung kénnen jeweils als eine Nut her-
gestellt werden.

[0010] Die Metallplatte kann zum Beispiel eine Dicke von etwa 0,5 mm bis etwa 2,5 mm aufwei-
sen. Das metallische Einlegteil weist dann die Dicke der Metallplatte auf.

[0011] Die Vertiefung und die gegeniiberliegende Vertiefung kénnen mit einer im Wesentlichen
gleichen Tiefe hergestellt werden. Alternativ kdnnen die beiden Vertiefungen auf den Flachseiten
der Metallplatte mit unterschiedlicher Tiefe ausgefiihrt sein. Bei im Wesentlichen gleicher Tiefe
ist der Restmaterialsteg im mittleren Bereich der Metallplatte ausgebildet.

[0012] Die Vertiefung und / oder die gegeniiberliegende Vertiefung kénnen im Querschnitt mit
einer V- oder einer U-Form hergestellt werden. Im Fall der V-Form kann die am Restmaterialsteg
gebildete Spitze abgerundet sein. Auch kénnen Seitenwandbereiche der Vertiefungen gekrimmt
sein, zum Beispiel nach auBen in Bezug auf die Vertiefung.

[0013] Die Vertiefung und / oder die gegeniiberliegende Vertiefung kénnen mittels eines spana-
bhebenden Bearbeitungsverfahrens hergestellt werden. Beispielsweise kann ein Ritz- oder Kerb-
werkzeug zum Einsatz kommen, welches beim Herstellen der Vertiefungen rotiert. Auch ein Her-
stellen der Vertiefungen mittels Laserbearbeitung kann vorgesehen sein. Bei diesen oder ande-
ren Ausfihrungsformen kénnen die Vertiefungen auf den beiden Flachseiten der Metallplatte zu-
mindest teilweise gleichzeitig hergestellt werden. Im Fall der Nutzung von Ritzwerkzeugen kon-
nen diese auf den beiden gegeniberliegenden Seiten der Metallplatte im Gegenlauf betrieben
werden, wenn die Vertiefungen auf den Flachseiten hergestellt werden. Die Vertiefungen kdnnen
alternativ mittels eines Fraswerkzeugs hergestellt werde, wahlweise in zeitlicher Hinsicht nachei-
nander.

[0014] Der Restmaterialsteg kann mit einer Steghdhe zwischen etwa 15 % und etwa 35 % der
Materialdicke der Metallplatte hergestellt werden. In einer Ausgestaltung kann eine Stegh6he
zwischen etwa 0,15 mm und etwa 0,35 mm vorgesehen sein, alternativ mit einer Steghéhe zwi-
schen etwa 0,20 mm und etwa 0,30 mm.

[0015] Das metallische Einlegeteil kann mindestens auf zwei einander gegeniiberliegenden Sei-
ten mittels Trennen entlang der Trennlinie hergestellt werden. Dieses bedeutet, dass zumindest
auf den beiden einander gegeniiberliegenden Seiten der Restmaterialsteg vor dem Trennen her-
gestellt wurde. In einer Ausgestaltung erfolgen das Herstellen der Vertiefungen und das anschlie-
Bende Trennen allseitig umlaufend beim Herstellen des metallischen Einlegeteils.

[0016] Das metallische Einlegteil kann auf einer Schmal- oder Stirnseite mit einem Stegvor-
sprung hergestellt werden, welcher nach dem Trennen von einem auf der Stirnseite verbleiben-
den Abschnitt des Restmaterialstegs gebildet wird und sich in Langsrichtung der Stirnseite er-
streckt. Bei dieser Ausfihrungsform bleibt von dem Restmaterialsteg beim und nach dem Tren-
nen entlang der Trennlinie ein verbleibender Abschnitt Ubrig, mit dem der auf der Stirnseite vor-
stehende Stegvorsprung gebildet ist. Oberhalb und unterhalb des Stegvorsprungs steht die Ober-
flache auf der Stirnseite des metallischen Einlegeteils gegeniliber der Stegspitze zuriick. Diese
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Flachenabschnitte knnen im Wesentlichen in horizontaler Richtung oder schrag zur Horizontalen
verlaufen. Nach dem Trennen kann der Stegvorsprung unbearbeitet verbleiben. Wahlweise kann
vorgesehen sein, den nach dem Trennen auf der Stirnseite verbleibenden Stegvorsprung zu be-
arbeiten, beispielsweise teilweise abzutragen, zum Beispiel um eine teilweise Glattung auszufiih-
ren. Erfolgt das Trennen entlang der Trennlinie mittels Bruch kann die hierdurch entlang des
Stegvorsprungs entstehende Bruchkante unbearbeitet verbleiben oder wie vorangehend erlautert
bearbeitet werden. Bei dieser oder anderen Ausfiihrungsformen kann der Stegvorsprung entlang
der jeweils zugeordneten Stirnseite auf dieser durchgehend ausgebildet werden. Alternativ kann
vorgesehen sein, den verbleibenden Abschnitt des Restmaterialstegs, welcher den Stegvor-
sprung bildet, in einem oder mehreren Teilbereichen entlang der Schmalseite mittels Nachbear-
beitung zu entfernen. Auf diese Weise kann der Stegvorsprung entlang einer Stirnseite des me-
tallischen Einlegeteils als in Langsrichtung der Stirnseite unterbrochenen Vorsprung ausgebildet
werden.

[0017] Die Metallplatte vor dem Trennen und / oder das metallische Einlegeteil nach dem Tren-
nen kdnnen oberflachenvergréBernd bearbeitet werden. Die hierbei hergestellt Oberflachenver-
gréBerung, sei es auf den Flachseiten und / oder den Stirnseiten des metallischen Einlegeteils,
verbessert den Haftverbund zwischen dem metallischen Einlegeteil dem elektrisch isolierende
Material in der Isolierschicht einer Leiterplatte. Beispielsweise kann vorgesehen sein, eine Oxi-
dationsreaktion anzuwenden, um die OberflachenvergréBerung (Flachenaufrauung) auszufih-
ren. Verfahren dieser Art sind als solche in verschiedenen Ausfiihrungsformen bekannt.

[0018] Die vorangehend erlauterten Ausgestaltungen kénnen im Zusammenhang mit dem Ver-
fahren zum Herstellen einer Anordnung fiir eine Leiterplatte, dem metallischen Einlegteil und /
oder der Leiterplatte entsprechend vorgesehen sein.

[0019] Weitere Ausgestaltungen des metallischen Einlegteils kénnen Folgendes betreffen. Der
Stegvorsprung kann wenigstens auf zwei gegeniberliegenden Schmal- oder Stirnseiten des Ein-
lagenkdrpers gebildet sein. Ein Seitenflachenabschnitt kann oberhalb und oder unterhalb des
Stegvorsprungs auf dem Schmalseite zur Ebene des Einlagen- oder Einlegeteilkdrpers schrag
ausgefiihrt sein. Der Stegvorsprung kann eine abgerundete Stegspitze aufweisen.

BESCHREIBUNG VON AUSFUHRUNGSBEISPIELEN

[0020] Im Folgenden werden weitere Ausfihrungsbeispiele unter Bezugnahme auf Figuren einer
Zeichnung n&her erlautert. Hierbei zeigen:

[0021] Fig. 1  eine schematische Darstellung einer Metallplatte;

[0022] Fig. 2 eine schematische Darstellung der Metallplatte aus Fig. 1, wobei auf einer Flach-
seite Vertiefungen eingebracht sind;

[0023] Fig. 3 eine schematische Darstellung der Metallplatte aus Fig. 2, wobei auf einer ge-
geniberliegenden Flachseite gegeniiberliegende Vertiefungen hergestellt sind;

[0024] Fig. 4 eine schematische Darstellung eines metallischen Einlegeteils im Querschnitt;
und

[0025] Fig. 5 eine schematische Darstellung eines Abschnitts einer Leiterplatte mit einem me-
tallischen Einlegeteil im Querschnitt.

[0026] Unter Bezugnahme auf die Fig. 1 bis 4 wird nachfolgend ein Verfahren zum Herstellen
einer Dickmetall-Einlage fir eine Leiterplatte beschrieben. Fig. 1 zeigt eine schematische Dar-
stellung einer Metallplatte 1, beispielsweise Kupfer oder Aluminium, im Querschnitt. Die Metall-
platte kann beispielsweise eine Dicke zwischen etwa 0,5 mm und etwa 3,5 mm aufweisen.

[0027] Im Prozess zum Herstellen eines metallischen Einlegteils 2 (vgl. Fig. 4) werden auf den
Flachseiten 3, 4 der Metallplatte 1 eine Vertiefung 5 sowie eine gegeniiberliegende Vertiefung 6
hergestellt. Bei der dargestellten Ausfiihrungsform sind die beiden Vertiefungen 5, 6 jeweils mit
einer in der Vertiefungsspitze abgerundeten V-Form hergestellt. Alternativ kann eine im Wesent-
lichen U-férmige Querschnittsausbildung vorgesehen sein. Zwischen den beiden Vertiefungen 5,

3/10



D sterreichisches AT 522 987 B1 2021-12-15

patentamt

6 ist ein Restmaterialsteg 7 hergestellt. Der Restmaterialsteg 7 weist eine Steghdhe auf. Bevor-
zugt kann die Stegh6he des Restmaterialstegs 7 zwischen etwa 15 % und etwa 35 % der Plat-
tendicke der Metallplatte 1 betragen.

[0028] Zum Herstellen der beiden Vertiefungen 5, 6 kénnen unterschiedliche Bearbeitungsver-
fahren genutzt werden, um den Materialabtrag auszufiihren. In einer Ausgestaltung ist vorgese-
hen, die beiden Vertiefungen 5, 6 mit einem jeweiligen Ritz- oder Kerbwerkzeug (nicht dargestellt)
herzustellen. Erfolgt die Herstellung der beiden Vertiefungen 5, 6 im Wesentlichen zeitgleich,
kénnen die Ritzwerkzeuge gegenlaufig drehend betrieben werden. Bei dieser Ausfiihrungsform
wird ein Kerb-Ritz-Prozess genutzt, um die Vertiefungen 5, 6 herzustellen, derart, dass der Rest-
materialsteg 7 zwischen den beiden einander gegeniiberliegenden Vertiefungen 5, 6 verbleibt.

[0029] Zum Herstellen der Vertiefungen 5, 6 kann alternativ oder erganzend eine Laserbearbei-
tung genutzt werden.

[0030] Der Restmaterialsteg 7 verlauft entlang einer Trennlinie 8, entlang welcher dann benach-
barte Abschnitte 9, 10 der Metallplatte 1 voneinander getrennt werden. Es entsteht so die das
metallische Einlegeteil 2, welche in Fig. 4 gezeigt ist.

[0031] Das Trennen der benachbarten Abschnitte 9, 10 kann mit Hilfe verschiedener Trennver-
fahren ausgefihrt werden. In einer Ausgestaltung kann vorgesehen sein, eine Bruchtrennung
auszufiihren, so dass entlang der Trennlinie 8 an den beiden Abschnitten 9, 10 der Metallplatte
1 Bruchkanten oder -stege entstehen.

[0032] GemaR Fig. 4 weist das metallische Einlegeteil 2 auf gegeniiberliegenden Schmalseiten
11, 12 einen jeweiligen Stegvorsprung 11a, 12a auf, der von einem verbleibenden Teil des Rest-
materialstegs 7 gebildet wird, welcher nach dem Trennen auf der jeweiligen Schmalseite 11, 12
verbleibt. Oberhalb und unterhalb des Stegvorsprungs 11a, 12a verlaufen Flachen 13, 14 auf der
Schmalseite 11, 12 schrag zur horizontalen Richtung, was im gezeigten Ausfihrungsbeispiel ins-
besondere Folge der V-férmigen Ausbildung der beiden Vertiefungen 5, 6 ist. Die beim Trennen
entstehende Gestaltung (Oberflachenform) auf den Schmalseiten 11, 12 kann fiir das metallische
Einlegeteil 2 nach dem Trennen unverandert (unbearbeitet) bleiben. Alternativ kann eine Nach-
bearbeitung vorgesehen sein, zum Beispiel zum Entgraten. Auch kénnen die Flache auf dem
Schmalseiten 11, 12 mittels Nachbearbeitung frei von Ausfaserungen oder Splittern hergestellt
werden.

[0033] Zur weiteren Verbesserung der Einbindung des metallischen Einlegeteils 2 in eine Leiter-
platte (vgl. Fig. 5) kann vorgesehen sein, die auBere Oberflache des metallischen Einlegeteils 2
vollstéandig oder in Teilbereichen zu oxidieren. Hierdurch erfolgt eine OberflachenvergréBerung,
so dass das Material der Isolierschicht der Leiterplatte starker an der Oberflache der Dickmetall-
Einlage haftet. Oxidationsverfahren hierflr sind als solche in verschiedenen Ausfihrungsformen
bekannt. Bei der Herstellung des metallischen Einlegeteils 2 kann vorgesehen sein, den Oxidati-
onsprozess fur die Metallplatte 1 auszufiihren, so dass deren Oberflachen auf den Flachseiten 3,
4 oxidiert werden, sei es vor und / oder nach dem Herstellen der beiden Vertiefungen 5, 6. Wenn
diese vor dem Oxidationsprozess hergestellt sind, werden die Oberflachen der beiden Vertiefun-
gen 5, 6 ebenso oxidiert. Alternativ oder erganzend kann vorgesehen sein, den Oxidationspro-
zess nach dem Trennen des metallischen Einlegeteils 2 auszufihren.

[0034] Das metallische Einlegeteil 2 kann dann bei der Herstellung einer Leiterplatte in eine der
Isolierschichten der Leiterplatte eingebettet werden. Fig. 5 zeigt ein Beispiel fir eine Leiterplatte
20 im Querschnitt, bei der das metallische Einlegeteil 2 in eine Isolierschicht 21 eingebettet ist.
Uber Durchkontaktierungen 22 ist das metallische Einlegeteil 2 mit auBenseitigen Leiterschichten
23, 24 verbunden, die teilweise mit einer Létstopplackbeschichtung 25 bedeckt sind. Lotstopp-
lackbeschichtungen kénnen alternativ entfallen. Hierdurch kann Warmeenergie, die im Betrieb
von Bauelementen entsteht, welche im Bereich der Leiterschichten 23, 24 auf der Leiterplatte 20
montiert werden kdnnen, effizient verteilt und abgeleitet werden. Die Durchkontaktierungen 22
werden daher auch als thermische Ankontaktierungen (thermische Vias) bezeichnet. Alternativ
oder erganzend kann ein metallisches Einlegeteil vergleichbar dem metallischen Einlegteil 2 in
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Fig. 5 der Leitung von hohen Strémen im Schichtverbund der Leiterplatte 20 dienen. Hohe Stréme
im Sinne der vorliegenden Offenbarung sind Stréme von wenigstens 20 A, alternativ von wenigs-
tens 30 A. Die Stréme kdnnen bis zu 100 A betragen.

[0035] Fir eine Durchkontaktierung ist eine Bohrung 26 vorgesehen, die zumindest teilweise mit
einem metallischen Material, zum Beispiel Kupfer, oder einem warmeleitenden nichtmetallischen
Material gefillt sein kann. Weiterhin ist bei dem Ausfihrungsbeispiel eine innere Leiterschicht 27
gebildet.

[0036] Die in der vorstehenden Beschreibung, den Anspriichen sowie der Zeichnung offenbarten
Merkmale kdnnen sowohl einzeln als auch in beliebiger Kombination fiir die Verwirklichung der
verschiedenen Ausfihrungen von Bedeutung sein.
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Patentanspriiche

1.

10.

11.

Verfahren zum Herstellen eines metallischen Einlegeteils fiir eine Leiterplatte, mit

- Bereitstellen einer Metallplatte (1);

- Herstellen einer Vertiefung (5) entlang einer Trennlinie (8) auf einer Flachseite (3) der
Metallplatte (1);

- Herstellen einer gegeniiberliegenden Vertiefung (6) entlang der Trennlinie (8) auf einer
gegeniberliegenden Flachseite (4) der Metalplatte (1), derart, dass die gegeniberlie-
gende Vertiefung (6) der Vertiefung (5) gegentiberliegend angeordnet ist und zwischen
der Vertiefung (5) und der gegeniiberliegenden Vertiefung (6) entlang der Trennlinie (8)
ein Restmaterialsteg (7) hergestellt wird; und

- Herstellen eines metallischen Einlegeteils (2), wobei hierbei die Metallplatte (1) entlang
des Restmaterialstegs (7) getrennt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Vertiefung (5) und die ge-
geniberliegende Vertiefung (6) mit einer im Wesentlichen gleichen Tiefe hergestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Vertiefung (5) und/
oder die gegeniiberliegende Vertiefung (6) im Querschnitt mit einer V- oder einer U-Form
hergestellt werden.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vertiefung (5) und / oder die gegeniberliegende Vertiefung (6) mittels eines spanabheben-
den Bearbeitungsverfahrens hergestellt werden.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Restmaterialsteg (7) mit einer Steghéhe zwischen etwa 15 % und etwa 35 % der Materialdi-
cke der Metallplatte (1) hergestellt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
metallische Einlegeteil (2) mindestens auf zwei einander gegenlberliegenden Seiten mittels
Trennen entlang der Trennlinie (8) hergestellt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
metallische Einlegeteil (2) auf einer Stirnseite (11; 12) mit einem Stegvorsprung (11a; 12a)
hergestellt wird, welcher nach dem Trennen von einem auf der Stirnseite (11; 12) verblei-
benden Abschnitt des Restmaterialstegs (7) gebildet wird und sich in Langsrichtung der
Stirnseite (11; 12) erstreckt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Metallplatte (1) vor dem Trennen und / oder das metallische Einlegeteil (2) nach dem Tren-
nen oberflachenvergréBernd bearbeitet wird.

Verfahren zum Herstellen einer Anordnung fir eine Leiterplatte mit einem metallischen Ein-
legeteil, bei dem ein Schichtverbund mit einer Leiterschicht aus einem elektrisch leitenden
Material und wenigstens zwei Isolierschichten aus einem elektrisch isolierenden Material ge-
bildet wird, wobei in die zumindest eine der wenigstens zwei Isolierschichten ein metallisches
Einlegeteil (2) eingebracht wird, das nach einem Verfahren nach einem der vorangehenden
Anspriche hergestellt ist.

Metallisches Einlegeteil (2) fiir eine Leiterplatte, erhéltlich durch das Verfahren nach mindes-
tens einem der Anspriiche 1 bis 8, mit einem flachen metallischen Einlagekérper, bei dem
auf einer Stirnseite (11; 12) ein Stegvorsprung (11a; 12a) angeordnet ist, welcher sich in
Langsrichtung der Stirnseite (11; 12) erstreckt.

Metallisches Einlegeteil (2) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Steg-
vorsprung (11a, 12a) wenigstens auf zwei gegeniberliegenden Stirnseiten (11, 12) des Ein-
lagenkdrpers gebildet ist.
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12. Metallisches Einlegeteil (2) nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Seitenflachenabschnitt (13; 14) oberhalb und/ oder unterhalb des Stegvorsprungs (11a; 12a)
auf der Stirnseite (11; 12) zur Ebene des Einlagenkdrpers schrag ausgefihrt ist.

13. Metallisches Einlegeteil (2) nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass der Stegvorsprung (11a; 12a) eine abgerundete Stegspitze aufweist.

14. Leiterplatte, mit einem Schichtverbund mit einer Leiterschicht aus einem elektrisch leitenden
Material und wenigstens zwei Isolierschichten aus einem elektrisch isolierenden Material,
wobei in zumindest einer der wenigstens zwei Isolierschichten ein metallisches Einlegeteil
(2) nach einem der Anspriche 10 bis 13 angeordnet ist.

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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