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(54) Appareil de rognhage



(57)Un appareil de rognage comprend une table &
mandrin amenant une rainure de forme annulaire
avec un diamétre externe inférieur au diamétre
externe d’'une plaquette & communiquer avec une
source d’aspiration pour maintenir, par aspiration,
une surface inférieure de la plaquette par la rainure
de forme annulaire, une unité de coupe faisant
tourner une lame de coupe et coupe de maniére
annulaire une partie circonférentielle de la plaguette,
et une unité de nettoyage nettoyant une région a
I'extérieur de la rainure de forme annulaire dans la
surface supérieure de la table et la surface
supérieure de la table comprenant la rainure de
forme annulaire, et étant positionnée sur la région a
I'extérieur de la rainure dans la surface supérieure
de la table et la surface supérieure de la table a
mandrin comprenant la rainure, et la table a mandrin
tourne pour nettoyer la rainure et la surface
supérieure.
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BE2020/5562
Description

Titre de ’invention : Appareil de rognage

Contexte de I’invention

Domaine de I’invention

[0001] La présente invention concerne un appareil de rognage qui exécute le rognage de la partie
circonférentielle d’une plaquette.

Description de I’art connexe

[0002] Lorsqu’une plaquette est meulée avec meule abrasive et que son €paisseur est réduite, il
existe un probleme qui réside dans le fait qu’une partie chanfreinée a la circonférence de la
plaquette devient un bord tranchant et la plaquette se casse avec le bord tranchant en tant
que point de départ. Ainsi, il existe un appareil de rognage pour retirer la partie circonfé-
rentielle d’une plaquette avant meulage (par exemple, voir le brevet japonais mis a
I’inspection publique 2010-165802 ou le brevet japonais mis a I’inspection publique 2017-
(004989).

[0003] L’appareil de rognage amene une pierre abrasive en contact avec la partie circonférentielle
d’une plaquette maintenue par une surface de support d’une table & mandrin et fait tourner
la plaquette pour retirer la partie circonférentielle. Si la poussiere de processus déchargée
en raison de ce processus de rognage entre dans un espace entre la surface inférieure de la
plaquette et la surface de support de la table a mandrin et se colle sur la surface de support,
la hauteur de la surface inférieure de la plaquette maintenue par la surface de support n’est
pas constante. Pour cette raison, par exemple, dans le cas dans lequel on découpe comple-
tement une partie chanfreinée d’une plaquette collée obtenue en collant une plaquette sur
un substrat par un adhésif, comme dans un procédé décrit dans le brevet japonais mis a
I’inspection publique 2017-004989, il existe un probleme qui réside dans le fait que
I’adhésif existant sur la surface collée adhére a une lame de coupe et le processus de coupe
devient impossible.

[0004] Afin de résoudre ce probléme, une rainure de forme annulaire avec un diametre externe
légerement inférieure au diametre externe de la plaquette est formée dans une surface supé-
rieure plate de la table a mandrin. La rainure de forme annulaire est réalisée pour commu-
niquer avec une source d’aspiration et la plaquette est maintenue par aspiration par la rai-
nure de forme annulaire. De plus, la majeure partie de la surface supérieure de la table a
mandrin est formée comme une surface coulissante pour supprimer 1’adhérence de la pous-
siere de processus.

Résumé de I’invention

[0005] Cependant, la poussicre de processus entre dans un espace entre la table a mandrin et la
plaquette depuis le bord circonférentiel de la plaquette et la poussiere de processus se colle
a proximité de la rainure de forme annulaire dans la surface supérieure de la table & man-
drin dans certains cas, ce qui pose un probleme.

[0006] Ainsi, un objet de la présente invention est de prévoir un appareil de rognage qui peut
maintenir une plaquette grace a une table 8 mandrin avec une surface de support sur la-

quelle la poussiere de processus n’a pas adhéré.
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Selon un aspect de la présente invention, on prévoit un appareil de rognage comprenant
une table & mandrin qui a une rainure de forme annulaire avec un diametre externe infé-
rieur au diametre externe d’une plaquette et amene la rainure de forme annulaire 8 commu-
niquer avec une source d’aspiration pour maintenir par aspiration une surface inférieure de
la plaquette grice a la rainure de forme annulaire, un mécanisme de rotation de table qui
fait tourner la table 2 mandrin, une unité de coupe qui fait tourner une broche sur laquelle
une lame de coupe est montée et coupe de manicre annulaire une partie circonférentielle de
la plaquette maintenue par la table & mandrin, et une unité de nettoyage qui nettoie une ré-
gion a I’extérieur de la rainure de forme annulaire dans une surface supérieure de la table a
mandrin et la surface supérieure de la table a mandrin comprenant la rainure de forme an-
nulaire. L’unité de nettoyage est positionnée sur la région a I’extérieur de la rainure de
forme annulaire dans la surface supérieure de la table a mandrin et la surface supérieure de
la table a mandrin comprenant la rainure de forme annulaire, et la table & mandrin est en-
trainée en rotation par le mécanisme de rotation de table, pour nettoyer la région a
I’extérieur de la rainure de forme annulaire dans la surface supérieure de la table a mandrin
et la surface supérieure de la table a mandrin comprenant la rainure de forme annulaire.

De préférence, I’appareil de rognage comprend en outre un mécanisme de déplacement
horizontal qui déplace 1’unité de coupe dans la direction d’axe central de la broche. L’ unité
de coupe comprend une unité de broche qui fait tourner la broche sur laquelle un support
sur lequel la lame de coupe est montée, est couplé et un couvercle de lame qui entoure le
support et la lame de coupe. L'unité de nettoyage comprend une buse de nettoyage qui est
montée sur le couvercle de lame et éjecte de 1’eau a haute pression dans une direction des-
cendante. Une zone d’arrivée de ’eau a haute pression éjectée par la buse de nettoyage est
positionnée sur la région a I’extérieur de la rainure de forme annulaire dans la surface su-
périeure de la table a mandrin et la surface supérieure de la table a mandrin comprenant la
rainure de forme annulaire par le mécanisme de déplacement horizontal, et le nettoyage est
réalisé.

De préférence, I'unité de nettoyage comprend une éponge et une buse pour éponge qui
fournit I’eau de nettoyage a I’éponge. L' éponge est positionnée sur la région a I’extérieur
de la rainure de forme annulaire dans la surface supérieure de la table a mandrin et la sur-
face supérieure de la table a mandrin comprenant la rainure de forme annulaire, et le net-
toyage est réalis¢ par I’éponge a laquelle 1’eau de nettoyage est amenée par la buse pour
éponge.

Selon la présente invention, la plaquette peut étre maintenue a plat par la table a mandrin
qui a été nettoyée et a une surface supérieure sur laquelle la poussiere de processus n’a pas
adhéré. Par conséquent, la profondeur de 1’évidement formé au niveau du bord circonféren-
tiel de la plaquette par le processus de rognage peut étre rendue constante. De plus, étant
donné que I’intérieur de la rainure de forme annulaire de la table a mandrin peut étre net-
toyé, il est possible d’empécher 1’abaissement de la force d’aspiration de la table a mandrin
qui a éventuellement lieu en raison de 1’obstruction de la rainure de forme annulaire avec
la poussicre de processus.

En outre, par exemple, dans I’appareil de rognage comprenant deux unités de coupe oppo-
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sées entre elles, chaque unité de coupe peut comprendre la buse de nettoyage en tant
qu’unité de nettoyage, et les zones de nettoyage des buses de nettoyage respectives peuvent
étre différentes pour changer de role lors du nettoyage. Par exemple, une buse de nettoyage
est utilisée en tant que buse dédiée au nettoyage intensif pour la région immédiatement a
I’extérieur de la rainure de forme annulaire dans la surface supérieure de la table a mandrin
et est amenée a éjecter de I’eau a haute pression sous une forme de colonne circulaire. En
méme temps, 1’autre buse de nettoyage est utilisée en tant que buse dédi¢e au nettoyage
d’une large plage principalement pour la surface supérieure de la table & mandrin et la rai-
nure de forme annulaire et est amenée a ¢jecter de I’eau a haute pression sous la forme
d’un éventail. Ceci permet le nettoyage de la région a I’extérieur de la rainure de forme an-
nulaire dans la surface supérieure de la table a mandrin et de la surface supérieure de la
table a mandrin comprenant la rainure de forme annulaire plus efficacement.

En outre, lorsque I'unité de nettoyage comprend 1’éponge et la buse pour éponge qui four-
nit I’eau de nettoyage a I’éponge, 1’éponge est positionnée sur la région a I’extérieur de la
rainure de forme annulaire dans la surface supérieure de la table a mandrin et la surface su-
périeure de la table a mandrin comprenant la rainure de forme annulaire, et le nettoyage est
exécuté par I’éponge a laquelle I’eau de nettoyage est fournie par la buse pour éponge. Par
conséquent, la plaquette peut Etre maintenue a plat par la table a mandrin qui a été nettoyée
et a une surface supérieure sur laquelle la poussiere de processus n’a pas adhéré. Par con-
séquent, la profondeur de I’évidement formé au niveau du bord circonférentiel de la pla-
quette par le processus de rognage peut €tre rendue constante. En outre, étant donné que
I’intérieur de la rainure de forme annulaire peut étre nettoyée, il est possible d’empécher
I’abaissement de la force d’aspiration de la table a mandrin.

Les objets, caractéristiques et avantages ci-dessus ainsi que les autres de la présente inven-
tion et la maniere de les réaliser, ressortiront plus clairement et I’invention elle-méme sera
mieux comprise d’apres une étude de la description suivante et des revendications jointes

en référence aux dessins joints représentant les modes de réalisation préférés de 1’invention.

Breve description des dessins

[0014]

[0015]

[0016]

[0017]

[0018]

[0019]

[Fig. 1] La figure 1 est une vue en perspective illustrant un exemple d’un appareil de ro-
gnage dans lequel une unité de nettoyage comprend une buse de nettoyage ;

[Fig. 2] La figure 2 est une vue en coupe illustrant un exemple de la structure d’une table a
mandrin ;

[Fig. 3] La figure 3 est une vue en perspective illustrant un exemple d’une premiere unité
de coupe et de I'unité de nettoyage comprenant la buse de nettoyage ;

[Fig. 4] La figure 4 est une vue schématique en plan pour expliquer la structure et une posi-
tion de disposition d’une buse a jets, deux buses d’eau de coupe, une paire de buses de re-
froidissement de lame, et la buse de nettoyage de la premiere unité de coupe ;

[Fig. 5] La figure 5 est une vue schématique en plan pour expliquer la structure et la posi-
tion de dép6t de la buse a jets, les deux buses d’eau de coupe, la paire de buses de refroi-
dissement de lame et la buse de nettoyage d’une seconde unité de coupe ;

[Fig. 6] La figure 6 est une vue en coupe pour expliquer 1’état dans lequel une région a

I’extérieur d’une rainure de forme annulaire dans la surface supérieure (surface de support)
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de la table a mandrin et la surface supérieure de la table & mandrin comprenant la rainure

de forme annulaire sont nettoyées par les unités de nettoyage comprenant les buses de net-
toyage alors que la table a mandrin est entrainée en rotation ;

[0020] [Fig. 7] La figure 7 est une vue en coupe pour expliquer le cas dans lequel une plaquette
collée est maintenue par aspiration par la table 2 mandrin dans laquelle la région a
I’extérieur de la rainure de forme annulaire dans la surface supérieure et la surface supé-
rieure comprenant la rainure de forme annulaire ont été nettoyées et le rognage d’une partie
chanfreinée d’une plaquette est exécuté par la premicre unité de coupe ;

[0021] [Fig. 8] La figure 8 est une vue en perspective illustrant un exemple d’un appareil de ro-
gnage dans lequel une unité de nettoyage comprend une éponge ; et

[0022] [Fig. 9] La figure 9 est une vue en coupe pour expliquer I’état dans lequel la région a
I’extérieur de la rainure de forme annulaire dans la surface supérieure de la table a mandrin
et la surface supérieure de la table a mandrin comprenant la rainure de forme annulaire ont
été nettoyées par 1I’unité de nettoyage comprenant 1’éponge alors que la table a mandrin
tourne.

Description détaillée des modes de réalisation préférés

(Premier mode de réalisation)

[0023] Un appareil de rognage 1 illustré sur la figure 1 selon la présente invention (ci-apres, dési-
gné comme étant I’appareil de rognage 1 d’un premier mode de réalisation) est un appareil
qui peut réaliser le rognage d’une plaquette W maintenue par une table a mandrin 30 par
une premiere unité de coupe 61 ou une seconde unité de coupe 62 comprenant une lame de
coupe 613 qui tourne. L’appareil de rognage 1 n’est pas limité a un appareil d’un type qui
permet la double coupe (coupe simultanée a deux axes) de la plaquette W.

[0024] Par exemple, la plaquette W illustrée sur la figure 1 est une plaquette de semi-conducteur
qui comprend du silicium en tant que matériau de base et a une forme circulaire en tant que
forme externe et, sur sa surface avant Wa, des dispositifs non illustrés, tels que des circuits
intégrés (ICs), sont chacun formés dans une région respective des régions marquées a la
maniere d’un treillis. Dans la plaquette W, le processus de chanfreinage a été exécuté pour
le bord circonférentiel, et une partie chanfreinée Wd (voir la figure 2), dont la section a une
forme d’arc sensiblement circulaire, est formée. La plaquette W peut €tre composée, en
plus du silicium, avec de ’arséniure de gallium, du saphir, du nitrure de gallium, de la cé-
ramique, de la résine, du carbure de silicium ou similaire, et les dispositifs n’ont pas besoin
d’étre formés.

[0025] Comme illustré sur la figure 2, la plaquette W est ce qui est généralement appelée plaquette
collée W1, par exemple. Spécifiquement, pour la plaquette circulaire W, collée sur la sur-
face avant Wa orientée vers le bas sur la figure 2, on trouve un substrat SB (substrat de
support) sensiblement avec le méme diameétre, grace a un adhésif SB1 ou similaire. Ainsi,
en traitant la plaquette W et le substrat SB en tant que composant monolithique et en exé-
cutant le processus, la propriété de manipulation de la plaquette W est améliorée, et la dé-
formation et la rupture de la plaquette W au moment du processus peuvent €tre empéchées.
Le centre de la plaquette W correspond sensiblement au centre du substrat SB.

[0026] Sur une base 10 de I’appareil de rognage 1, on dispose un mécanisme d’alimentation de
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coupe 13 qui peut déplacer la table & mandrin 30 dans une direction d’axe X. Le méca-
nisme d’alimentation de coupe 13 comprend une vis sphérique 130 ayant 1’axe central qui
s’étend dans la direction d’axe X, une paire de rails de guidage 131 disposés parallelement
a la vis sphérique 130, un moteur 132 qui fait tourner la vis sphérique 130 et une plaque
mobile 133 qui a un écrou interne viss€ sur la vis sphérique 130 et a une partie inférieure
en contact coulissant avec les rails de guidage 131. En outre, lorsque le moteur 132 fait
tourner la vis sphérique 130, la plaque mobile 133 est guidée par les rails de guidage 131 et
se déplace dans la direction d’axe X en association avec ces derniers, de sorte que
I’alimentation de coupe de la table a mandrin 30 qui est disposée sur la plaque mobile 133
et supporte, par aspiration, la plaquette collée W1, est exécutée dans la direction d’axe X
en association avec le déplacement de la plaque mobile 133.

Par exemple, la table a mandrin 30 illustrée sur la figure 2 comprend une partie de base
30A dont la forme externe est une forme circulaire sur une vue en plan, et une partie en
saillie de forme annulaire 30B qui est formée avec un composant solide qui est de la céra-
mique ou un alliage tel que 1’acier inoxydable, par exemple, et a une forme annulaire circu-
laire sur une vue en plan, est disposée droite sur la surface supérieure de la partie de base
30A. La surface supérieure de la partie en saillie de forme annulaire 30B est une surface de
support lisse 300 qui supporte, par aspiration, la région du c6té circonférentiel de la surface
inférieure du substrat SB collé sur la surface avant Wa de la plaquette W.

Par exemple, une rainure de forme annulaire 301 avec un diameétre externe inférieur au
diametre externe du substrat SB est formée dans une position sensiblement centrale de la
surface de support de forme annulaire circulaire 300 dans la largeur annulaire. En outre,
dans le fond de rainure de la rainure de forme annulaire 301, plusieurs trous d’aspiration
301a sont formés par I’intermédiaire d’intervalles €gaux dans la direction circonférentielle
afin de pénétrer dans la partie en saillie de forme annulaire 30B et la partie de base 30A
dans le sens de 1’épaisseur (direction d’axe Z). Une trajectoire de flux d’aspiration 390 tel
qu’un tube en résine ou un tuyau métallique communique avec le c6té d’extrémité infé-
rieure de chaque trou d’aspiration 301a et les trajectoires de flux d’aspiration 390 sont rac-
cordées a une source d’aspiration 39 tel qu’un appareil de génération de vide ou un méca-
nisme éjecteur. Ici, la région a I’extérieur de la rainure de forme annulaire 301 dans la sur-
face de support 300, qui est la surface supérieure 300 de la partie en saillie de forme annu-
laire 30B de la table a mandrin 30, est définie comme étant une région 300a.

Une source d’air 38 comprenant un compresseur ou similaire qui fournit 1’air a la surface
de support 300 de la table 8 mandrin 30 est raccordée a chaque trou d’aspiration 301a. Par
exemple, lorsque la plaquette collée W1 est prévue pour sortir de la table a mandrin 30 en
libérant I’aspiration et en supportant la plaquette collée W1 par la table 8 mandrin 30, la
source d’air 38 fournit I’air comprimé aux trous d’aspiration 301a. Pour cette raison, grace
a l’air éjecté par les trous d’aspiration 301a sur la surface de support 300, la force
d’aspiration sous vide qui reste entre la surface de support 300 et la plaquette collée W1 est
supprimée, et un €tat dans lequel la plaquette collée W1 peut tre saisie par une pince ou
similaire et €tre retirée de la surface de support 300 peut étre réalisé.

Une table de levage - abaissement 31 avec une forme de plaque circulaire sur une vue en
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plan est disposée dans un espace en forme d’évidement formé par la surface supérieure de
la partie de base 30A et la surface intérieure de la partie en saillie de forme annulaire 30B.
La surface supérieure de la table de levage - abaissement 31 est une surface lisse formée
avec un composant solide ou similaire. En outre la table de levage - abaissement 31 peut
monter et descendre dans la direction d’axe Z par un vérin pneumatique 310 incorporé
dans la partie de base 30A. Le vérin pneumatique 310 peut étre un vérin €lectrique. Par
exemple, la surface supérieure de la table de levage - abaissement 31 dans 1’état dans le-
quel elle n’est pas levée, est de niveau avec la surface de support 300 de la partie en saillie
de forme annulaire 30B.

Par exemple, lorsque la plaquette collée W1 sort de la surface de support 300 apres que le
processus de rognage a été exécuté pour la plaquette W collée sur le substrat SB maintenu
par la surface de support 300, la table de levage - abaissement 31 leve la plaquette collée
W1 du coté supérieur par rapport a la surface de support 300 pour permettre au moyen de
transport non illustré d’exécuter le serrage de bord du bord circonférentiel du substrat SB.
Comme illustré sur la figure 1, la table & mandrin 30 peut tourner grace a un mécanisme de
rotation de table 32 comprenant un moteur disposé au-dessous de la table & mandrin 30, un
arbre rotatif dont la direction d’axe est la direction d’axe Z (direction verticale), et ainsi de
suite.

Du c6t€ arricre (coté de direction — X) sur la base 10 illustrée sur la figure 1, une colonne
en forme de porte 14 est disposée droite afin d’enjamber la trajectoire de déplacement de la
table a mandrin 30. Sur la surface avant de la colonne en forme de porte 14, on dispose par
exemple, un premier mécanisme de déplacement horizontal 15 qui fait effectuer un mou-
vement de va-et-vient a la premiere unité de coupe 61 dans une direction d’axe Y orthogo-
nale a la direction d’axe X et a la direction d’axe Z.

Par exemple, le premier mécanisme de déplacement horizontal 15 comprend une vis sphé-
rique 150 ayant I’axe central qui s’étend dans la direction d’axe Y, une paire de rails de
guidage 151 disposés parallelement a la vis sphérique 150, un moteur non illustré qui est
couplé a une extrémité de la vis sphérique 150 et une plaque mobile 153 qui a un écrou in-
terne vissé sur la vis sphérique 150 et a une partie latérale en contact coulissant avec les
rails de guidage 151. En outre, lorsque le moteur non illustré fait tourner la vis sphérique
150, la plaque mobile 153 est guidée par les rails de guidage 151 et se déplace dans la di-
rection d’axe Y en association avec ces derniers, de sorte que le déplacement horizontal
(alimentation par indexation) de la premiere unité de coupe 61 disposée sur la plaque mo-
bile 153 par I’intermédiaire d’un premier mécanisme d’alimentation de coupe 17 est exécu-
t€ dans la direction d’axe Y.

Le premier mécanisme d’alimentation de coupe 17 peut faire effectuer un mouvement de
va-et-vient a la premiére unité de coupe 61 dans la direction d’axe Z et comprend une vis
sphérique 170 ayant I’axe central qui s’étend dans la direction d’axe Z, une paire de rails
de guidage 171 disposés parallelement a la vis sphérique 170, un moteur 172 couplé a la
vis sphérique 170, et un composant de support 173 qui supporte la premicre unité de coupe
61 et a un écrou interne vissé sur la vis sphérique 170 et une partie latérale en contact cou-

lissant avec les rails de guidage 171. Lorsque le moteur 172 fait tourner la vis sphérique
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170, le composant de support 173 est guidé par la paire de rails de guidage 171 et se dé-
place dans la direction d’axe Z. En association avec cela, I’alimentation en coupe de la
premiere unité de coupe 61 est exécutée dans la direction d’axe Z.

Comme illustré sur la figure 3, la premicre unité de coupe 61 comprend une unité de
broche 61A qui fait tourner une broche 610 a laquelle un support non illustré sur lequel la
lame de coupe 613 est montée, est couplé, et un couvercle de lame 614 qui entoure le sup-
port non illustré et la lame de coupe 613.

L’unité de broche 61 A comprend la broche 610 dont la direction d’axe est la direction
d’axe Y, un boitier de broche 611 qui est {ixé au coté d’extrémité inférieure du composant
de support 173 du premier mécanisme d’alimentation de coupe 17 et supporte, en rotation,
la broche 610, et un moteur 612 qui fait tourner la broche 610. Le coté de pointe de la
broche 610 logée en rotation dans le boitier de broche 611 fait saillie de I'intérieur du boi-
tier de broche 611 du c6té de la direction — Y, et le support non illustré est monté sur ce c6-
té de pointe.

La lame de coupe 613 illustrée sur la figure 3 est une lame de forme annulaire circulaire de
type rondelle qui est formée dans une forme de plaque annulaire circulaire, a un trou dans
lequel la broche 610 est insérée au centre, et a, au niveau de la circonférence externe, un
bord de coupe de forme annulaire circulaire 613b formé en fixant des grains abrasifs en
diamant ou similaires par un liant approprié.

Un écrou de fixation non illustré est vissé€ sur la broche 610 et est {ixé€ et la lame de coupe
613 est ainsi prise en sandwich par le support non illustré et I’écrou de fixation des deux
cOtés dans la direction d’axe Y. Ceci fournit un €tat dans lequel la lame de coupe 613 est
prise en sandwich et fixée par le support et une bride de fixation 613a ayant un trou dans
lequel la broche 610 est insérée et est montée sur la broche 610, ¢’est-a-dire dans un état
dans lequel la premiere unité de coupe 61 a été€ assemblée, comme illustré sur les figures 1
et 3. Un état dans lequel le centre de rotation de la lame de coupe 613 correspond sensi-
blement a I’axe central de la broche 610, est réalisé. En outre, la lame de coupe 613 tourne
en association avec I’entrainement rotatif de la broche 610 par le moteur 612 couplé au c6-
t€ d’extrémité arriere de la broche 610.

Le couvercle de lame 614 qui entoure le support non illustré et la lame de coupe 613 de-
puis le coté supérieur comprend une partie de base de couvercle de lame 614a et une partie
de couvercle coulissante 614b qui est disposée sur la partie de base de couvercle de lame
614a et peut coulisser dans la direction d’axe X par rapport a la partie de base de couvercle
de lame 614a.

Un bloc de support de buse 614c¢ est dispos€ sur la surface latérale de la partie de base de
couvercle de lame 614a du coté de la direction + X. Dans le bloc de support de buse 614c,
par exemple, on dispose une buse a jets 651 qui éjecte I’eau de coupe vers la lame de
coupe 613 depuis I’extérieur de la lame de coupe 613 dans la direction radiale. Une source
d’alimentation en eau 68 qui peut envoyer de I’eau purifiée ou similaire communique avec
la buse a jets 651 par le biais d’un tube de résine 680. Comme illustré sur la figure 4, ’eau
de coupe fournie par la buse a jets 651 a la lame de coupe 613 joue principalement le role

de refroidir la lame de coupe 613.



10

15

20

25

30

35

40

[0042]

[0043]

[0044]

[0045]

[0046]

8
BE2020/5562
En outre, comme illustré sur la figure 3, par exemple, deux buses d’eau de coupe 652 qui

éjectent et fournissent I’eau de coupe depuis le c6té obliquement supérieur vers la partie de
contact (point de processus) entre la lame de coupe 613 et la plaquette W sont disposées
dans le bloc de support de buse 614c. Par exemple, les deux buses d’eau de coupe 652 sont
disposées symétriquement entre elles dans la direction d’axe Y avec la lame de coupe 613
qui est I’axe de symétrie sur une vue en plan. La source d’alimentation en eau 68 commu-
nique avec les buses d’eau de coupe 652 par le biais d’un tube en résine 681. Comme illus-
tré sur la figure 4, I’eau de coupe fournie par les deux buses d’eau de coupe 652 jusqu’au
point de processus joue principalement le role de nettoyer et de retirer la poussicre de
coupe générée au point de processus par la plaquette W.

La partie de couvercle coulissante 614b est couplée a la partie de base de couvercle de
lame 614a par I’intermédiaire d’un vérin pneumatique non illustré et peut effectuer un dé-
placement coulissant dans la direction d’axe X. En outre, apres que la lame de coupe 613 a
été montée sur la broche 610, le couvercle de lame 614 est monté sur la surface avant du
boitier de broche 611 du c6té de la direction — Y, et la partie de couvercle coulissante 614b
dans un état ouvert coulisse dans la direction + X pour fermer le couvercle de lame 614.
Ceci permet a la lame de coupe 613 d’€tre logée dans une ouverture sensiblement au centre
du couvercle de lame 614 et fournit un état dans lequel la premicre unité de coupe 61 peut
couper la plaquette W.

Comme illustré sur la figure 3, la partie de couvercle coulissante 614b supporte une paire
de buses de refroidissement de lame 653 sensiblement avec une forme de L comme obser-
vé depuis le c6té de la direction — Y. Les buses de refroidissement de lame 653 passent
dans la partie de couvercle coulissante 614b pour s’étendre vers le bas et ensuite s’étendre
vers le coté de la direction + X parallelement entre elles afin de prendre en sandwich la
partie inférieure de la lame de coupe 613. L’extrémité supérieure de chacune des buses de
refroidissement de lame 653 communique avec la source d’alimentation en eau 68 a travers
un tube en résine 683. Comme illustré sur la figure 4, la paire de buses de refroidissement
de lame 653 a plusieurs fentes 653a orientées vers la surface latérale de la lame de coupe
613, et la lame de coupe 613 est refroidie et nettoyée par 1’eau de coupe éjectée vers les
fentes 653a.

L’ appareil de rognage 1 illustré sur la figure 1 comprend des unités de nettoyage 7 qui net-
toient la région 300a a I’extérieur de la rainure de forme annulaire 301 dans la surface de
support 300 (c’est-a-dire la surface supérieure 300) de la table & mandrin 30 et la surface
supérieure 300 de la table & mandrin 30 comprenant la rainure de forme annulaire 301.
L’unité de nettoyage 7 illustrée sur les figures 1 et 3 comprend une buse de nettoyage 70
qui est montée sur le couvercle de lame 614 et éjecte I’eau a haute pression dans la direc-
tion descendante (direction — Z), par exemple. Ci-apres, I’unité de nettoyage 7 est définie
comme étant 1’unité de nettoyage 7 du premier mode de réalisation comprenant la buse de
nettoyage 70.

Par exemple, la buse de nettoyage 70 est supportée par un bloc de support de buse de net-
toyage 71 monté sur la surface latérale de la partie de couvercle coulissante 614b du c6té

de la direction — X. Dans la buse de nettoyage 70, un orifice de jet 700 formé au niveau de
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son extrémité inférieure, a une forme rectangulaire dont la direction longitudinale est la di-

rection d’axe Y, comme illustré sur la figure 4, par exemple. Ainsi, la buse de nettoyage 70
peut éjecter I’eau de nettoyage par I’orifice de jet 700 sensiblement en forme d’éventail qui
se répand vers le bas. L’extrémité supérieure de la buse de nettoyage 70 communique avec
la source d’alimentation en eau 68 par le biais d’un tube en résine 72.

La buse de nettoyage 70 peut également €tre raccordée a une source d’alimentation en air
non illustrée et pouvoir éjecter un fluide binaire obtenu en mélangeant I’eau fournie par la
source d’alimentation en eau 68 et I’air fourni par la source d’alimentation en air. En outre,
la buse de nettoyage 70 peut étre capable d’éjecter de 1’eau de nettoyage a laquelle sont
transmises des vibrations ultrasonores.

Comme illustré sur les figures 1 et 3, a proximité de la premiere unité de coupe 61, on dis-
pose une unité d’alignement 11 qui détecte la position de la partie chanfreinée Wd qui doit
étre coupée dans la plaquette W maintenue sur la table a mandrin 30. L'unité d’alignement
11 peut exécuter un processus d’image tel qu’un motif correspondant sur la base d’une
image prise acquise par une caméra 110 et détecter la position de coordonnées de la partie
chanfreinée Wd.

Sur la surface avant de la colonne en forme de porte 14 illustrée sur la figure 1, par
exemple, on dispose un second mécanisme de déplacement horizontal 16 qui fait effectuer
un mouvement de va-et-vient a la seconde unité de coupe 62 dans la direction d’axe Y. Par
exemple, le second mécanisme de déplacement horizontal 16 comprend une vis sphérique
160 ayant I’axe central qui s’étend dans la direction d’axe Y, la paire de rails de guidage
151 disposés parallelement a la vis sphérique 160, un moteur 162 couplé a la vis sphérique
160, et une plaque mobile 163 qui a un écrou interne vissé sur la vis sphérique 160 et a une
partie latérale en contact coulissant avec les rails de guidage 151. En outre, lorsque le mo-
teur 162 fait tourner la vis sphérique 160, la plaque mobile 163 est guidée par les rails de
guidage 151 et se déplace dans la direction d’axe Y en association avec ces derniers, de
sorte que le déplacement horizontal (alimentation par indexation) de la seconde unité de
coupe 62 disposée sur la plaque mobile 163 par I’intermédiaire d’un second mécanisme
d’alimentation de coupe 18 est exécuté dans la direction d’axe Y.

Le second mécanisme d’alimentation de coupe 18 peut faire effectuer un mouvement de
va-et-vient a la seconde unité de coupe 62 dans la direction d’axe Z et comprend une vis
sphérique 180 ayant I’axe central qui s’étend dans la direction d’axe Z, une paire de rails
de guidage 181 disposés parallelement a la vis sphérique 180, un moteur 182 couplé a la
vis sphérique 180, et un composant de support 183 qui supporte la seconde unité de coupe
62 et a un €crou interne vissé sur la vis sphérique 180 et une partie latérale en contact cou-
lissant avec les rails de guidage 181. En outre, lorsque le moteur 182 fait tourner la vis
sphérique 180, le composant de support 183 est guidé par la paire de rails de guidage 181
et se déplace dans la direction d’axe Z. En association avec cela, I’alimentation en coupe
de la seconde unité de coupe 62 est exécutée dans la direction d’axe Z.

La seconde unité de coupe 62 est disposée a 1’opposé de la premiere unité de coupe 61
dans la direction d’axe Y. La premiere unité de coupe 61 décrite ci-dessus et la seconde

unité de coupe 62 sont configurées de manicre sensiblement similaire et par conséquent, la
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description détaillée de la seconde unité de coupe 62 est omise.

L'unité de nettoyage 7 est disposée €galement sur le couvercle de lame 614 de la seconde
unité de coupe 62. L’unité de nettoyage 7 disposée sur le couvercle de lame 614 de la se-
conde unité de coupe 62 comprend une buse de nettoyage 73 supportée par un bloc de sup-
port de buse de nettoyage 71. Dans la buse de nettoyage 73, comme illustré sur la figure 5,
un orifice de jet 730 formé€ au niveau de son extrémité inférieure a une forme circulaire,
par exemple. Ainsi, la buse de nettoyage 73 peut éjecter I’eau de nettoyage dans une forme
de colonne sensiblement circulaire de 1’orifice de jet 730 au c6té inférieur. L’ extrémité su-
périeure de la buse de nettoyage 73 communique avec la source d’alimentation en eau 68
illustrée sur la figure 3 par le biais d’un tube en résine non illustré. Par exemple, la buse de
nettoyage 73 peut également étre raccordée a une source d’alimentation en air non illustrée
et étre capable d’éjecter du fluide binaire obtenu en mélangeant I’eau fournie par la source
d’alimentation en eau 68 et 1’air fourni par la source d’alimentation en air. En outre, la buse
de nettoyage 73 peut €jecter I’eau de nettoyage a laquelle des vibrations ultrasonores sont
ajoutées. La buse de nettoyage 70 peut étre disposée sur la seconde unité de coupe 62, et la
buse de nettoyage 73 peut étre disposée sur la premicre unité de coupe 61.

La buse a jets 651 illustrée sur la figure 3, les deux buses d’eau de coupe 652, la paire de
buses de refroidissement de lame 653, la buse de nettoyage 70 et la buse de nettoyage 73
viennent chacune dans un état dans lequel elle communique avec la source d’alimentation
en eau 68 et un €tat dans lequel elle ne communique pas avec la source d’alimentation en
eau 68 par le biais de la commutation de I’ouverture et de la fermeture d’une valve ou-
verte-fermée non illustrée qui est disposée dans un tube respectif des tubes en résine qui
communiquent avec elles.

On décrit ci-dessous le cas dans lequel, dans 1’appareil de rognage 1 illustré sur la figure 1,
la région 300a a I’extérieur de la rainure de forme annulaire 301 dans la surface supérieure
300 (surface de support 300) de la table & mandrin 30 et la surface supérieure 300 de la
table a mandrin 30 comprenant la rainure de forme annulaire 301 sont nettoyées et ensuite,
la plaquette collée W1 est maintenue par la table a mandrin 30 nettoyée, et le rognage est
exécuté de maniere annulaire sur la partie chanfreinée Wd de la partie circonférentielle de
la plaquette W.

Lors du nettoyage de la table a mandrin 30, tout d’abord, la table a mandrin 30 qui ne sup-
porte pas la plaquette collée W1 illustrée sur la figure 1 est déplacée dans la direction d’axe
X par le mécanisme d’alimentation de coupe 13, et la table a mandrin 30 est positionnée
au-dessous de I’unité de nettoyage 7 disposée sur le couvercle de lame 614 de la premiere
unité de coupe 61 et I'unité de nettoyage 7 disposée sur le couvercle de lame 614 de la se-
conde unité de coupe 62.

Une unité de commande non illustrée qui exécute la commande de tout I’appareil de
I’appareil de rognage 1 saisit la position centrale de la table a mandrin 30 et peut par con-
séquent saisir la position de la rainure de forme annulaire 301 séparément de cette position
centrale vers 1’extérieur dans la direction radiale par une distance prédéterminée. Ensuite,
par exemple, sur la base de la position centrale de la table a mandrin 30, le premier méca-

nisme de déplacement horizontal 15 déplace la buse de nettoyage 70 de 1’unité de coupe 7
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disposée sur le couvercle de lame 614 dans la direction d’axe Y conjointement avec la
premiere unité de coupe 61, pour amener le centre de la largeur de rainure de la rainure de
forme annulaire 301 a correspondre sensiblement au centre de la buse de nettoyage 70.
Pour cette raison, comme illustré sur la figure 6, la zone d’arrivée de I’eau de nettoyage a
haute pression éjectée de la buse de nettoyage 70 afin qu’elle s’étale vers le bas sensible-
ment sous la forme d’un éventail, comme observé depuis le c6té proche du plan de papier
(coté de la direction + X) est positionnée sur la rainure de forme annulaire 301 et la surface
de support 300 de la table 2 mandrin 30.

En outre, par exemple, basé sur la position centrale de la table a mandrin 30, le second mé-
canisme de déplacement horizontal 16 déplace la buse de nettoyage 73 de 1’unité de net-
toyage 7 disposée sur le couvercle de lame 614 dans la direction d’axe Y conjointement
avec la seconde unité de coupe 62 pour positionner le centre de la buse de nettoyage 73 qui
éjecte I’eau de nettoyage vers le bas sous une forme de colonne circulaire jusqu’a la région
300a a I’extérieur de la rainure de forme annulaire 301.

Ensuite, le premier mécanisme d’alimentation de coupe 17 illustré sur la figure 1 déplace
la buse de nettoyage 70 dans la direction d’axe Z pour la positionner a une hauteur correcte,
et le second mécanisme d’alimentation de coupe 18 déplace la buse de nettoyage 73 dans
la direction d’axe Z pour la positionner a une hauteur correcte.

Dans cet état, la source d’alimentation en eau 68 illustrée sur la figure 6 fournit I’eau a
haute pression a la buse de nettoyage 70. Comme illustré sur la figure 6, I’eau de nettoyage
est €jectée pour s’€taler vers le bas sensiblement sous la forme d’un éventail a partir de
I’orifice de jet 700 de la buse de nettoyage 70, et principalement la poussiere de coupe ad-
hérant sur le fond de rainure et la paroi latérale de la rainure de forme annulaire 301, la
poussiere de coupe adhérant sur la surface de support 300 (surface supérieure 300), et ainsi
de suite sont nettoyées et retirées par cette eau de nettoyage sur une large plage. En outre,
la source d’alimentation en eau 68 fournit I’eau a haute pression a la buse de nettoyage 73.
Pour cette raison, comme illustré sur la figure 6, I’eau de nettoyage est éjectée vers le bas
sous la forme d’une colonne circulaire a partir de 1’orifice de jet 730 de la buse de net-
toyage 73, et la région 300a a I’extérieur de la rainure de forme annulaire 301 dans la sur-
face de support 300 est intensivement nettoyée par cette eau de nettoyage en tant que net-
toyage de précision. Ainsi, la poussiere de coupe et ainsi de suite adhérant a la région 300a
sont retirés.

En outre, le mécanisme de rotation de table 32 fait tourner la table a mandrin 30 a une vi-
tesse de rotation prédéterminée. En association avec cela, toute la circonférence de la rai-
nure de forme annulaire 301 et toute la circonférence de la surface de support 300 sont ré-
gulierement nettoyées par I’eau de nettoyage éjectée par la buse de nettoyage 70 et I’eau de
nettoyage €jectée par la buse de nettoyage 73.

Apres le nettoyage de toute la circonférence de la rainure de forme annulaire 301 et le net-
toyage de toute la circonférence de la surface de support 300, en particulier, le nettoyage
intensif de toute la circonférence de la région 300a a I’extérieur de la rainure de forme an-
nulaire 301, ont été exécutés pendant une période prédéterminée de temps, la source

d’alimentation en eau 68 arréte 1’alimentation en eau pour la buse de nettoyage 70 et la
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buse de nettoyage 73. Ensuite, par exemple, la table & mandrin 30 est séchée par séchage
rotatif sur la base de la rotation ou par €jection d’air depuis la buse de nettoyage 70 ou 73
qui communique avec une source d’air non illustrée.

Ensuite, le processus de rognage de la partie chanfreinée Wd de la plaquette W illustrée sur
la figure 1 commence. Tout d’abord, de sorte que le centre de la plaquette W corresponde
sensiblement au centre de la surface de support 300 de la table & mandrin 30, la plaquette
collée W1 est placée sur la surface de support 300 pour fermer la rainure de forme annu-
laire 301, avec le substrat SB orienté vers le bas. Ensuite, une force d’aspiration générée
par I’entrainement de la source d’aspiration 39 illustrée sur la figure 7 passe par les trous
d’aspiration 301a et la rainure de forme annulaire 301 et est transmise a la surface de sup-
port 300, et la table a mandrin 30 supporte, par aspiration, la région circonférentielle du
substrat SB coll€ a la surface inférieure Wa (surface avant Wa) de la plaquette W sur la sur-
face de support 300. En outre, la plaquette collée W1 vient dans un état dans lequel elle est
placée sur la surface supérieure de la table de levage-abaissement 31.

Le mécanisme d’alimentation de coupe 13 illustré sur la figure 1 déplace la table & mandrin
30 dans la direction d’axe X. De plus, par exemple, le premier mécanisme de déplacement
horizontal 15 déplace la caméra 110 de I'unité d’alignement 11 dans la direction d’axe Y, et
la table a mandrin 30 est positionnée dans une position prédéterminée de sorte que la partie
chanfreinée Wd formée au niveau du bord circonférentiel de la plaquette W peut tomber
dans la région de prise d’image de la caméra 110. La prise d’image de la partie chanfreinée
Wd de la plaquette W est réalisée par la caméra 110, et I'unité d’alignement 11 décide la
position des coordonnées de bord de la partie chanfreinée Wd de la plaquette W, sur la base
de I’image prise.

Par exemple, apres que la position des coordonnées de bord de la partie chanfreinée Wd de
la plaquette W a été détectée de la maniere décrite ci-dessus, la plaquette collée W1 main-
tenue par la table a mandrin 30 est positionnée au-dessous de la lame de coupe 613 de la
premiere unité de coupe 61, par exemple. Ensuite, sur la base de la position des coordon-
nées de bord de la partie chanfreinée Wd de la plaquette W obtenues par 1’alignement de
bord, le premier mécanisme de déplacement horizontal 15 déplace la premiére unité de
coupe 61 dans la direction d’axe Y et positionne la lame de coupe 613 dans une position
séparée de la partie chanfreinée Wd de la plaquette W vers I'intérieur dans la direction ra-
diale par une distance prédéterminée, comme illustré sur la figure 7. De maniere spécifique,
par exemple, la lame de coupe 613 est positionnée de sorte qu’approximativement 2/3 de la
surface d’extrémité inférieure de la lame de coupe 613 vient en contact avec la partie chan-
freinée Wd de la plaquette W.

Ensuite, en faisant tourner la broche 610 a grande vitesse dans le sens inverse des aiguilles
d’une montre, comme observé depuis le coté de la direction + Y, 1la lame de coupe 613
fixée a la broche 610 est entrainée en rotation a grande vitesse dans le sens inverse des ai-
guilles d’une montre, comme observé depuis le c6té de la direction + Y. De plus, le premier
mécanisme d’alimentation de coupe 17 illustré sur la figure 1 abaisse la premiere unité de
coupe 61 et amene la lame de coupe 613 a couper dans la plaquette W selon une profon-

deur prédéterminée a partir d’une surface arricre Wb de la plaquette W. La profondeur en
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coupe de la lame de coupe 613 est une profondeur en coupe avec laquelle la partie chan-
freinée Wd est completement coupée, et la lame de coupe 613 n’atteint pas I’adhésif SB1
ou coupe légerement dans I’adhésif SB1, par exemple. Apres que I’alimentation en coupe
de la lame de coupe 613 a été réalis€e dans la position de hauteur prédéterminée, la table a
mandrin 30 tourne a 360 degrés dans le sens inverse des aiguilles d’une montre, comme
observé depuis le coté de la direction + Z, avec la lame de coupe 613 maintenue en rotation.
Toute la circonférence de la partie chanfreinée Wd de la plaquette W est ainsi coupée. Le
double rognage de la partie chanfreinée Wd de la plaquette W peut étre réalisé par la pre-
miere unité de coupe 61 et la seconde unité de coupe 62.

Pendant le rognage de la partie chanfreinée Wd de la plaquette W, I’eau de coupe est four-
nie a la lame de coupe 613 depuis I’extérieur de la lame de coupe 613 dans la direction ra-
diale par la buse a jets 651 illustrée sur la figure 3 et la figure 4, et principalement, le re-
froidissement de la lame de coupe 613 est réalisé. En outre, I’eau de coupe est fournie a la
partie de contact entre la lame de coupe 613 et la plaquette W par les deux buses d’eau de
coupe 652, et principalement, le refroidissement de la partie de contact et I’élimination par
nettoyage de la poussiére de coupe générée au niveau de la partie de contact sont réalisés
par cette eau de coupe. En outre, I’eau de coupe est fournie a la lame de coupe 613 depuis
le sens de I’épaisseur de la lame de coupe 613 (direction d’axe Y) par la paire de buses de
refroidissement de lame 653, et le refroidissement de la lame de coupe 613 est réalis€.
Comme décrit ci-dessus, I’appareil de rognage 1 selon la présente invention comprend
I’unité de nettoyage 7 qui nettoie la région 300a a I’extérieur de la rainure de forme annu-
laire 301 dans la surface supérieure 300 de la table a mandrin 30 et la surface supérieure
300 de la table a mandrin 30 comprenant la rainure de forme annulaire 301. L’unité de net-
toyage 7 est positionnée sur la région 300a et la surface supérieure 300 de la table a man-
drin 30 comprenant la rainure de forme annulaire 301, et la table & mandrin 30 est entrai-
née en rotation par le mécanisme de rotation de table 32 pour nettoyer la région 300a et la
surface supérieure 300 de la table 8 mandrin 30 comprenant la rainure de forme annulaire
301. La plaquette collée W1 peut ainsi €tre maintenue a plat par la table 8 mandrin 30 qui a
été nettoyée et a une surface supérieure 300 sur laquelle la poussiere de coupe ne colle pas.
Par conséquent, la profondeur de I’évidement formé par le processus de rognage de la par-
tie chanfreinée Wd au niveau du bord circonférentiel de la plaquette W peut €tre rendue
constante. En outre, étant donné que ’intérieur de la rainure de forme annulaire 301 peut
étre nettoyée, il est possible d’empécher I’abaissement de la force d’aspiration de la table a
mandrin 30 qui a éventuellement lieu en raison de 1’obstruction de la rainure de forme an-
nulaire 301 avec la poussiere de coupe.

Dans I’appareil de rognage 1 selon la présente invention, les unités de nettoyage 7 du pre-
mier mode de réalisation comprennent des buses de nettoyage 70 et 73 qui sont montées
sur le couvercle de lame 614 et éjectent I’eau a haute pression dans la direction descen-
dante. La zone d’arrivée de I’eau a haute pression éjectée par la buse de nettoyage 70 est
positionnée sur la région 300a a ’extérieur de la rainure de forme annulaire 301 dans la
surface supérieure 300 de la table a mandrin 30 et la surface supérieure 300 de la table a

mandrin 30 comprenant la rainure de forme annulaire 301 par le premier mécanisme de
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déplacement horizontal 15 et le nettoyage est réalisé alors que la table a mandrin 30 tourne.

La plaquette collée W1 peut ainsi étre maintenue a plat par la table 8 mandrin 30 qui a été
nettoyée et a une surface supérieure 300 sur laquelle la poussiere de processus n’adhére pas.
Par conséquent, la profondeur de I’évidement formé par le processus de rognage de la par-
tie chanfreinée Wd de la plaquette W peut étre rendue constante. En outre, étant donné que
I’intérieur de la rainure de forme annulaire 301peut €tre nettoyé, il est possible d’empécher
I’abaissement de la force d’aspiration de la table a mandrin 30 qui a éventuellement lieu en
raison de I’obstruction de la rainure de forme annulaire 301 avec la poussiére de processus.
En outre, par exemple, dans I’appareil de rognage 1 comprenant la premiére unité de coupe
61 et la seconde unité de coupe 62 comme dans le présent premier mode de réalisation, de
sorte que les deux unités de coupe sont opposées entre elles, la premiere unité de coupe 61
comprend la buse de nettoyage 70 en tant qu’unité de nettoyage 7, et la seconde unité de
coupe 62 comprend la buse de nettoyage 73 en tant qu’unité de nettoyage 7, par exemple.
En outre, les zones de nettoyage des buses de nettoyage respectives peuvent étre rendues
différentes pour modifier le réle lors du nettoyage. Par exemple, une buse de nettoyage 73
est utilisée en tant que buse dédiée au nettoyage intensif pour la région 300a a I’extérieur
de la rainure de forme annulaire 301 dans la surface supérieure 300 de la table a mandrin
30 et est amenée a €jecter I’eau de nettoyage a haute pression selon une forme de colonne
circulaire, et I’eau de nettoyage est amenée a atteindre la région 300a. En méme temps,
I’autre buse de nettoyage 70 est utilisée en tant que buse dédiée au nettoyage d’une large
plage de la surface supérieure 300 de la table a mandrin 30 et de la rainure de forme annu-
laire 301 et est amenée a éjecter I’eau de nettoyage a haute pression sensiblement selon une
forme d’éventail. Ceci permet de nettoyer la rainure de forme annulaire 301 et la surface
supérieure 300 de la table a mandrin 30 plus efficacement de sorte qu’au endroit n’est lais-
s€ sale.

La source d’alimentation en eau 68 comprenant une pompe ou similaire ne doit pas €tre du
type qui peut envoyer de 1’eau a haute pression aux buses de nettoyage 70 et 73, par
exemple. Les buses de nettoyage 70 et 73 peuvent étre réalisées pour communiquer égale-
ment avec une source d’alimentation en air en plus de la source d’alimentation en eau 68 et
I’air peut étre mélangé a I’eau dans chaque buse, par exemple, pour amener le fluide bi-
naire a étre éjecté de chaque orifice de jet, et la pression des gouttes d’eau qui empictent
sur les points d’arrivée dans la zone de nettoyage peut €tre réglée sur haute pression par la
pression de I’air.

(Second mode de réalisation)

Un appareil de rognage 1A d’un second mode de réalisation illustré sur la figure 8 est un
appareil obtenu en changeant certains des ¢léments constitutifs de 1’appareil de rognage 1
du premier mode de réalisation illustré sur la figure 1. La partie différente de la configura-
tion de I’appareil de rognage 1 du premier mode de réalisation dans 1’appareil de rognage
1A du second mode de réalisation sera décrite ci-dessous.

Par exemple, 1’appareil de rognage 1A comprend une unité de nettoyage 8 du second mode
de réalisation comprenant une éponge 80 illustrée sur la figure 8 et une buse 81 pour

éponge qui fournit I’eau de nettoyage a I’éponge 80, a la place de 1’unité de nettoyage 7
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comprenant la buse de nettoyage 70 dans I’appareil de rognage 1 du premier mode de réa-
lisation.

Par exemple, un pont de support 88 est disposé€ droit sur la base 10 de 1’appareil de rognage
1A afin d’enjamber la trajectoire de déplacement de la table & mandrin 30, et I'unité de net-
toyage 8 est fixée sur le pont de support 88. L’unité de nettoyage 8 peut étre capable
d’effectuer un mouvement de va-et-vient sur le pont de support 88 dans la direction d’axe
Y par une glissiere non illustrée, par exemple. Un orifice de jet de la buse 81 pour éponge
est ouvert vers I’éponge 80 et communique avec la source d’alimentation en eau 68.

Le type d’éponge 80 n’est pas particulierement limité et, on utilise par exemple une éponge
en alcool polyvinylique (PVA) ou similaire. L’éponge 80 est formée en une forme de co-
lonne circulaire, par exemple, et peut monter et descendre dans la direction d’axe Z par un
mécanisme de levage — abaissement d’éponge 84 fix¢é sur le pont de support 88. La forme
de I’éponge 80 n’est pas limitée au présent exemple.

Le mécanisme de levage — abaissement d’éponge 84 est un vérin pneumatique, par
exemple, et comprend un tube de cylindre tubulaire 840 ayant, a I'intérieur de ce dernier,
un piston non illustré et une tige de piston 841 qui est insérée dans le tube de cylindre 840
et a le coté d’extrémité supérieure fixé au piston. En outre, I’éponge 80 est fixée, de ma-
ni¢re amovible, au coté d’extrémité inférieure de la tige de piston 841.

Par exemple, une buse d’air 86 qui s’étend dans la direction d’axe Y est fixée sur le pont de
support 88. La buse d’air 86 a une longueur égale ou supérieure au diametre externe de la
table a mandrin 30, par exemple, et a plusieurs fentes 860 orientées vers le bas dans sa sur-
face latérale. En outre, la buse d’air 86 peut sécher la surface de support 300 de la table a
mandrin 30 et I'intérieur de la rainure de forme annulaire 301 avec de I’air comprimé éjec-
té par les fentes 860. La buse d’air 86 comprend un compresseur ou similaire et commu-
nique avec une source d’air 869 qui peut fournir 1’air comprimé par un tube de résine ou
similaire.

On décrit ci-dessous le cas dans lequel, dans 1’appareil de rognage 1A illustré sur la figure
8, la rainure de forme annulaire 301 de la table a mandrin 30 et la région 300a a I’extérieur
de la rainure de forme annulaire 301 dans la surface supérieure de la table & mandrin 30
sont nettoyées et ensuite, la plaquette collée W1 est maintenue par la table a mandrin 30
nettoyée, et le rognage est réalisé de maniere annulaire sur la partie chanfreinée Wd de la
partie circonférentielle de la plaquette W.

Lors du nettoyage de la table 8 mandrin 30, tout d’abord, la table 2 mandrin 30 qui ne
maintient pas la plaquette collée W1 illustrée sur la figure 8, est déplacée dans la direction
d’axe X par le mécanisme d’alimentation de coupe 13, et la table a mandrin 30 est posi-
tionnée au-dessous de I’éponge 80 de 1’unité de nettoyage 8. L’éponge 80 est ainsi posi-
tionnée pour traverser sensiblement, dans le sens de la largeur de la rainure, la région 300a
a 'extérieur de la rainure de forme annulaire 301 dans la surface supérieure 300 de la table
a mandrin 30 et la surface supérieure 300 de la table & mandrin 30 comprenant la rainure
de forme annulaire 301.

Ensuite, le mécanisme de levage — abaissement d’éponge 84 illustré sur la figure 8 abaisse

I’éponge 80 et amene 1’éponge 80 déformée, comme illustré sur la figure 9, en contact avec
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le fond de rainure de la rainure de forme annulaire 301 de la table a mandrin 30 et la région
300a a I’extérieur de la rainure de forme annulaire 301 dans la surface de support 300.

En outre, la source d’alimentation en eau 68 envoie 1’eau de nettoyage a la buse 81 pour
éponge, et ’éponge 80 absorbe I’eau de nettoyage éjectée par la buse 81 pour éponge. Ceci
amene 1’éponge 80 a se gonfler et a présenter une €lasticité. L'éponge 80 peut Etre une
éponge qui ne se gonfle pas lorsqu’elle absorbe I’eau de nettoyage. En outre, I’eau de net-
toyage peut directement étre fournie par la buse 81 pour éponge a la rainure de forme an-
nulaire 301 et a la région 300a de la table & mandrin 30.

En outre, en association avec la rotation de la table 2 mandrin 30 a une vitesse de rotation
prédéterminée par le mécanisme de rotation de table 32, toute la circonférence de la rainure
de forme annulaire 301 et toute la circonférence de la surface de support 300 sont net-
toyées par I’éponge 80 alimentée avec I’eau de nettoyage, et la poussiere de coupe qui ad-
here et ainsi de suite sont retirés.

Apres que le nettoyage de toute la circonférence de la rainure de forme annulaire 301 et de
toute la circonférence de la surface de support 300, en particulier, le nettoyage intensif de
toute la circonférence de la région 300a a I’extérieur de la rainure de forme annulaire 301,
ont été réalisés pendant une période prédéterminée de temps, la source d’alimentation en
eau 68 arréte 1’alimentation de I’eau a la buse 81 pour éponge. En outre, le mécanisme de
levage — abaissement d’éponge 84 leéve I’éponge 80 pour la séparer de la table 2 mandrin
30.

Ensuite, la table 2 mandrin 30 se déplace dans la direction d’axe X au-dessous de la buse
d’air 86 par le mécanisme d’alimentation de coupe 13 illustré sur la figure 1. De plus, ’air
a haute pression peut souffler par la buse d’air 86 vers la surface de support 300 de la table
a mandrin 30. Pour cette raison, I’eau de nettoyage adhérant a la surface de support 300 et
a la rainure de forme annulaire 301 est €liminée par soufflage par Iair, et la surface de
support 300 et la rainure de forme annulaire 301 sont séchées. Par exemple, la table a man-
drin 30 peut étre séchée par séchage rotatif sur la base de la rotation ou par 1’€éjection d’air
par la buse 81 pour éponge qui communique avec une source d’air non illustrée.

Ensuite, le processus de rognage de la plaquette W commence. Le rognage de la plaquette
W est réalisé de maniere similaire au cas de 1’appareil de rognage 1 du premier mode de
réalisation décrit précédemment.

Dans ’appareil de rognage 1A du second mode de réalisation selon la présente invention,
I’unité de nettoyage 8 comprend I’éponge 80 et la buse 81 pour éponge qui fournit I’eau de
nettoyage a I’éponge 80. L’éponge 80 est positionnée sur la région 300a a I’extérieur de la
rainure de forme annulaire 301 dans la surface supérieure 300 de la table a mandrin 30 et la
surface supérieure 300 de la table 8 mandrin 30 comprenant la rainure de forme annulaire
301, et le nettoyage est réalisé par I’éponge 80 a laquelle 1’eau de nettoyage est fournie par
la buse 81 pour éponge. La plaquette collée W1 peut ainsi étre maintenue a plat par la table
a mandrin 30 qui a été nettoyée et qui a la surface supérieure 300 sur laquelle la poussicre
de processus n’a pas adhéré. Par conséquent, la profondeur de I’évidement formé par le
processus de rognage de la partie chanfreinée Wd au niveau du bord circonférentiel de la

plaquette W peut étre rendue constante. En outre, étant donné que 1’intérieur de la rainure
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de forme annulaire 301 peut €tre nettoyé, il devient possible d’empécher I’abaissement de

la force d’aspiration de la table & mandrin 30 qui a lieu éventuellement en raison de

I’ obstruction de la rainure de forme annulaire 301 avec la poussic¢re de coupe.

L’ appareil de rognage selon la présente invention n’est pas limité aux premier et second
modes de réalisation décrits ci-dessus. En outre, les configurations respectives et ainsi de
suite de I’appareil illustré sur les dessins joints ne sont pas non plus limitées a ces derniers
et des changements peuvent étre apportés, si nécessaire, dans une plage dans laquelle les
effets de la présente invention peuvent €tre exercés. Par exemple, 1’appareil de rognage 1
du premier mode de réalisation peut comprendre la buse d’air 86 de I’appareil de rognage
1A du second mode de réalisation.

La présente invention n’est pas limitée aux détails des modes de réalisation décrits ci-
dessus. La portée de 1’invention est définie par les revendications jointes et tous les chan-
gements et modifications lorsqu’ils se trouvent dans I’équivalence de la portée des reven-

dications doivent par conséquent €tre compris par ’invention.
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Revendications

[Revendication 1] Appareil de rognage (1) comprenant :

une table a mandrin (30) qui a une rainure de forme annulaire (301) avec un
diametre externe inférieur a un diametre externe d’une plaquette (W) et amene la
rainure de forme annulaire (301) a communiquer avec une source d’aspiration
(39) pour maintenir, par aspiration, une surface inférieure de la plaquette (W) par
la rainure de forme annulaire (301) ;

un mécanisme de rotation de table (32) qui fait tourner la table a mandrin (30) ;
une unité de coupe (61,62) qui fait tourner une broche (610) sur laquelle une
lame de coupe (613) est montée et coupe de maniére annulaire une partie circon-
férentielle de la plaquette (W) maintenue par la table & mandrin (30) ; et

une unité de nettoyage (7) qui nettoie une région a 1’extérieur de la rainure de
forme annulaire (301) dans une surface supérieure de la table a mandrin (30) et la
surface supérieure de la table a mandrin (30) comprenant la rainure de forme an-
nulaire (301),

dans lequel :

I’unité de nettoyage (7) est positionnée sur la région (300a) a I’extérieur de la
rainure de forme annulaire (301) dans la surface supérieure de la table a mandrin
(30) et la surface supérieure de la table a mandrin (30) comprenant la rainure de
forme annulaire (301), et la table a mandrin (30) est entrainée en rotation par le
mécanisme de rotation de table (32), pour nettoyer la région a I’extérieur de la
rainure de forme annulaire (301) dans la surface supérieure de la table a mandrin
(30) et la surface supérieure de la table a mandrin (30) comprenant la rainure de
forme annulaire (301).

[Revendication 2] Appareil de rognage (1) selon la revendication 1, comprenant en outre :

un mécanisme de déplacement horizontal (15) qui déplace I’unité de coupe
(61,62) dans une direction d’axe central de la broche (610),

dans lequel :

I’unité de coupe (61,62) comprend une unité de broche (610) qui fait tourner la
broche (610) a laquelle un support sur lequel la lame de coupe est montée, est
couplé et un couvercle de lame (614) qui entoure le support et la lame de coupe
(613),

I’unité de nettoyage (7) comprend une buse de nettoyage (70) qui est montée sur
le couvercle de lame (614) et éjecte 1’eau a haute pression dans une direction
descendante, et

une zone d’arrivée de I’eau a haute pression €jectée par la buse de nettoyage (70)
est positionnée sur la région a I’extérieur de la rainure de forme annulaire (301)
dans la surface supérieure de la table a mandrin (30) et la surface supérieure de la
table a mandrin (30) comprenant la rainure de forme annulaire (301) par le
mécanisme de déplacement horizontal (15), et le nettoyage est réalisé.
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[Revendication 3] Appareil de rognage (1) selon la revendication 1, dans lequel :

I’unité de nettoyage (8) comprend une éponge (80) et une buse pour éponge (81)
qui fournit I’eau de nettoyage a 1’éponge (80), et

I’éponge (80) est positionnée sur la région a I’extérieur de la rainure de forme
annulaire (301) dans la surface supérieure de la table & mandrin (30) et la surface
supérieure de la table a mandrin (30) comprenant la rainure de forme annulaire
(301), et le nettoyage est réalisé par I’éponge (80) a laquelle I’eau de nettoyage
est fournie par la buse pour éponge (81).
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[Fig. 2]
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[Fig. 3]
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[Fig. 4]
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[Fig. 7]
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[Fig. 9]
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OPINION ECRITE

Dossier N° Date du dépot(jourimois/année) Date de priorité (jour/imois/année) Demande n°

SN77118 06.08.2020 BE202005562

Classification internationale des brevets (CIB)

INV. B24B37/30

Déposant

DISCO CORPORATION

La présente opinion contient des indications et les pages correspondantes relatives aux points suivants :

Cadre n° | Base de 'opinion
Cadre n° Il Priorité
Cadre n° Il Absence de formulation d'opinion quant a la nouveauté, l'activité inventive et la possibilité

d'application industrielle
Cadre n° IV Absence d'unité de l'invention

Cadre n°V  Déclaration motivée quant a la nouveauté, l'activité inventive et la possibilité d'application
industrielle; citations et explications a I'appui de cette déclaration

Cadre n° VI  Certains documents cités
Cadre n° VIl Irrégularités dans la demande
Cadre n° VIII Observations relatives a la demande

OXDO KO OOK

Examinateur

Koller, Stefan

Formulaire BE237A (feuille de couverture) (Janvier 2007)




Demande n°

OPINION ECRITE BE202005562

Cadre n°l Base de I'opinion

1. Cette opinion a été établie sur la base des revendications déposées avant le commencement de la recherche.

2. En ce qui concerne la ou les séquences de nucléotides ou d'acides aminés divulguées dans la demande, le
cas échéant, cette opinion a été effectuée sur la base des éléments suivants :

a. Nature de I'élément:

LI un listage de la ou des séquences

1 un ou des tableaux relatifs au listage de la ou des séquences
b. Type de support:

O sur papier

L sous forme électronigue
¢. Moment du dépét ou de la remise:

L1 contenu(s) dans la demande telle que déposée

L déposé(s) avec la demande, sous forme électronique

O remis ultérieurement

3. L De plus, lorsque plus d'une version ou d'une copie d'un listage des séquences ou d'un ou plusieurs
tableaux y relatifs a été déposée, les déclarations requises selon lesquelles les informations fournies
ultérieurement ou au titre de copies supplémentaires sont identiques a celles initialement fournies et ne
vont pas au-dela de la divulgation faite dans la demande internationale telle que déposée initialement,
selon le cas, ont été remises.

4. Commentaires complémentaires :

Formulaire BE237B (Janvier 2007)



Demande n°

OPINION ECRITE BE202005562

Cadre n°V  Opinion motivée quant a la nouveauté, I'activité inventive et la possibilité d'application
industrielle; citations et explications a I'appui de cette déclaration

1. Déclaration

Nouveauté Oui : Revendications 1-3
Non : Revendications

Activité inventive Oui : Revendications 1-3
Non : Revendications

Possibilité d'application industrielle Qui: Revendications  1-3
Non : Revendications

2. Citations et explications

voir feuille séparée

Cadre n° VIl Irrégularités dans la demande

Les irrégularités suivantes, concernant la forme ou le contenu de la demande, ont été constatées :

voir feuille séparée

Formulaire BE237B (Janvier 2007)



OPINION ECRITE N° d'enregistrement national
(FEUILLE SEPAREE) BE202005562

Ad point V

Déclaration motivée quant a la nouveauté, I'activité inventive et la possibilité
d'application industrielle ; citations et explications a I'appui de cette déclaration

1 Il est fait référence aux documents suivants :

D1 JP 2017 004989 A (DISCO ABRASIVE SYSTEMS LTD) 5 janvier
2017 (2017-01-05)cité dans la demande

D2 US 2015/151337 A1 (YUNFENG YANG [JP] ET AL) 4 juin 2015
(2015-06-04)

2 Le document D1, qui est considéré comme I'état de la technique le plus proche
de l'objet de la revendication 1, divulgue I'appareil suivant:

2.1 Appareil de rognage (100) comprenant :
une table a mandrin (13) qui a une rainure de forme annulaire [0012] avec un
diametre externe inférieur a un diametre externe d'une plaquette (5) et amene la
rainure de forme annulaire a communiquer avec une source d'aspiration pour
maintenir, par aspiration, une surface inférieure de la plaquette (5) par la rainure
de forme annulaire [0012];
un mécanisme de rotation de table [0012] qui fait tourner la table a mandrin
(13); une unité de coupe (16a,16b) qui fait tourner une broche sur laquelle une
lame de coupe [0013] est montée et coupe lors de la mise en fonction de
maniére annulaire une partie circonférentielle de la plaquette (5) maintenue par
la table a mandrin [0013];

2.2 Par conséquent, I'objet de la revendication 1 differe de cet appareil connu en ce
qu'il comprend en outre:

une unité de nettoyage (7) qui nettoie une région a I'extérieur de la rainure
de forme annulaire (301) dans une surface supérieure de la table a
mandrin (30) et la surface supérieure de la table a mandrin (30)
comprenant la rainure de forme annulaire (301),

dans lequel :

l'unité de nettoyage (7) est positionnée sur la région (300a) a I'extérieur de
la rainure de forme annulaire (301) dans la surface supérieure de la table

Formulaire BE237-3 (feuille séparée) (janvier 2007} (feuille 1)
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(FEUILLE SEPAREE) BE202005562

2.3
2.4

2.5

a mandrin (30) et la surface supérieure de la table a mandrin (30)
comprenant la rainure de forme annulaire (301), et lors de la mise en
fonction la table a mandrin (30) est entrainée en rotation par le mécanisme
de rotation de table (32), pour nettoyer la région a I'extérieur de la rainure
de forme annulaire (301) dans la surface supérieure de la table a mandrin
(30) et la surface supérieure de la table & mandrin (30) comprenant la
rainure de forme annulaire (301).

L'objet de la revendication 1 est donc nouveau.

Le probleme que la présente invention se propose de résoudre peut étre
considéré comme suit:

Si la poussiére de processus entre dans un espace entre la table a mandrin et
la plaquette depuis le bord circonférentiel de la plaquette et la poussiére de
processus se colle a proximité de la rainure de forme annulaire dans la surface
supérieure de la table a mandrin dans certains cas, ce qui pose un probleme.

La solution a ce probleme, proposée dans la revendication 1 de la présente
demande, est considérée comme impliquant une activité inventive pour les
motifs suivants:

Le document D1 seul ne donne pas d'indice a 'homme du métier pour modifier
l'appareil existant, afin d'arriver a la solution proposée.

En général, il existe bien sOr des systemes de nettoyage, voir e.g. le document
D2, par contre les systémes connus sont uniquement prévus pour soit nettoyer
les surfaces des plaquettes elles-méme, ou bien des utils de coupe.

Aussi une combinaison des documents mentionnés n'aménerait pas d'une
facon évidente a la solution proposée.

Les revendications 2 et 3 dépendent de la revendication 1 et satisfont donc
également, en tant que telles, aux exigences de nouveauté et d'activité
inventive.

Formulaire BE237-3 (feuille séparée) (janvier 2007} (feuille 2)
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Ad point VI
Certaines irrégularités relevées dans la demande

1 La revendication indépendante 1 n'est pas présentée en deux parties, alors
gu'une telle présentation serait en I'espéce appropriée. Il conviendrait ainsi
d'inclure dans le préambule les caractéristiques qui, combinées entre elles, font
partie de I'état de la technique, et d'introduire dans la partie caractérisante les
caractéristiques restantes.

Dans le cas présent, les caractéristiques mentionnées au point 2.1 ci-dessus
sont exposées, telles que combinées entre elles, dans le document D1 et
devraient figurer dans le préambule de la revendication concernée.

Formulaire BE237-3 (feuille séparée) (janvier 2007} (feuille 3)
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