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(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum automatischen
Vereinzeln und Magazinieren scheibenférmiger Bauteile in Verbindung
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Beschichtungseinrichtung zur Herstellung von Siliziumoxidschichten
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Bedlenpersonals. Bei der erflndungsgcmasen Vorrichtung sind jeweils
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verschiedenen Ebenen angeordnet und {iber eine senkrecht dazu -liegende
MagazinhShenverstellung verbunden, wobei die Magazineingabe und
~ausgabe Mechanismen zum linearen Magazintransport enthalten und die
Bewegung der MagazinhShenverstellung Uber Signalisationselemente
gesteuert wird. Dabei ist die Anordnung mehrerer Spuren der
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(54) Vorrichtung zum automatischen Vereinzeln und Magazinieren
scheibenfdrmiger Bauteile

(57) bie Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum automatischen
Vereinzeln und Magazinieren scheibenfdrmiger Bauteile in Verbindung
mit einer Bearbeitungseinrichtung, insbesondere einer
Beschichtungseinrichtung zur Herstellung von Siliziumoxidschichten
auf Siliziumscheiben. Das Ziel der Erfindung ist eine optimale
“Auslastung der Bearbeitungseinrichtung bei minimaler Belastung des
Bedienpersonals, Bei der erfindungsgem#Ben Vorrichtung sind jeweils
eine Magazineingabe und eine Magazinausgabe horizontal auf
verschiedenen Ebenen angeordnet und iiber eine senkrecht dazu ‘liegende
MagazinhOhenverstellung verbunden, wobei die Magazineingabe und
~ausgabe Mechanismen zum linearen Magazintransport enthalten und die
Bewegung der MagazinhShenverstellung iber Signalisationselemente
gesteuert wird. Dabei ist die Anordnung mehrerer Spuren der
Magazineingabe und -ausgabe auf kleinstem Raum nebeneinander mdglich,
- Fig.1 - .
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Vorrichtung zum automatischen Vereinzeln und ilagazi-
nieren scheibenrormiger Bautelle

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Einrichtung dient zum automatischen Vereinzeln und
zur automatischen #in- und Ausgabe von magazinierten
Siliziumscheiben in Verbindung mit einer Bearbeitungs-—
elnrichtung, insbesondere einer Durchlaufbeschichtungs-~
anlage.

Charakteristik der bekannten technischen Losurgen

Es ist eine HEinrichtung zum automatischen Vereinzeln von
Siliziumscheiben und zur automatischen BEin- und Ausgabe
in diverse Bearbeitungseinrichtungen bekannt, bel der von
einem karusselldhnlichen Drehteller wechselseitig ein
volles liagazin in eine Vereinzelungsstation eingesetzt
und ein leeres llagazin entnommen wird., In der Vereinze-
" lungsstation wird das volle lagazin nach unten durchge-
taktet und die Scheiben an den Taktstellen mechanisch
oder mittels Lurtstrecke entnommen., Nach Entnahme der
letzten Scheibe wird das Magazin wieder in die Ausgangs-
stellung zuriickgefahren und iiber einen Drehteller ge-
wechselt. Nachteilig hierbei ist, daB diese kinrichtung
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nur einspurig betrieben werden kann beziehungswéise
zwischen zwel Spuren grole Abstandsteiiungen vorhanden
sind. AuBérdem'err01gt aie Bestlckung des Drehtellers
mit vollen Magazinen sowle die Entnahme der leeren

‘ Mana21ne manuell.

Es ist weiterhin ein Kamnstreifentransportsysten an _
Bondern bekannt, wobei ein Magazin mit Kemmstreifen auf
eine Einrichtung unten manuell aurgesetzt, nach oben
durchgetaktet und adabei &n den Taktstellen die Streifen
mechanisch entnommen werden. Anschliefend wird die Aus-
gangsposition wiederum manuell angerahren und das Maga-
zin manuell entnommen.

Die Arbeitsweisen dieser belden bekannten tinrichtungen
lassen keine kontinuieriiche Bestiickung der Bearbeitungs-
_ einrichtung zu und gewdhrleisten somit nicht eine opti-
male Auslastung der Bearbeitungseinrichtung,

Ziel der Erfindung

Ziel der rrrindung ist die Erhdhung der Wirtschartliche
keit der Fertigung von Halbleiterbauelementen, insbe-
scoadere Bei’uurchlaufeinrichtungen zum Beschichten ven
Siliziumscheiben mit Sloa-bchlcnuen, unter Gewdhrleistung
der Qualitit der hergestellten Siliziumoxidschichten auf
SlllZlumschelben.

Wesen der Ertindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine fir den
Automatikbetrieb geeignete Vorrichtung zum Vereinzeln
von magazinierten Siliziumscheiben, deren tingabe in die
Bearbeitungseinrichtung und erneute Magazinierung zu
scharien, die bei einem geringstmdglichen Spurenabstand
elne optimale Auslastung der zwischen Vereinzelung und
erneuter Magazinierung angeordhneten Bearbeitungseinrich=-
tung und eine minimalebﬁeiasnung aes Bedienpersonals er-
laubt. ' '
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Brfindungsgemifl wird die Aufgabe dadurch geldst, daB an
einem Gestell jeweils eire in horizontaler Lage auf ver-
schiedenen Ebenen angeordnete Maéazineingabe und Maga-
zinausgabe, die mehrere Magazinpositionen enthalten, iiber
eine senkrecht dazu liegende liagazinhdhenverstellung ver-
bunden sind, wobei die Anordnung mehrerer Spuren auf
kleinsten Raum nebeneinander mdglich ist. Die Magazin~
eingabe und -ausgabe enthalten Mechanismen zum linearen
Transport der lMagazine innerhalb der lMagazineingabe be-
ziehungsweise —-ausgabe und zwischen diesen und der Ma~-
gazinhohenverstellung. Der lineare Magazintran5port ist
iber einen Kurbelmechanismus oder einen Hubzylinder re-
alisierbar. Die llagazinhdhenverstellung ertrolgt gemiB
einem an sich bekannten Prinzip durch das Zusammenwirken
einer Spindel, Kupplung und Motor oder einer'Spindel und
Schrittmotor oder durch einen Hubzylinder. s ist eine
schrittweise Hohenverstellung um den Abstand der Scheiben-
aufnahreteilung des Magazins und die kontinuierliche bBe-
wegung zwischen den Ebenen der llagazineingabe und lMaga-
zinausgabe moglich, wobei die Steuerung der Bewegung
uber Signalisationselemente erfolgt.

Beim Zusammenwirken mit einer Bearbeitungseinrichtung
sind zwel gleichartige, errindungsgemiBfe Vorrichtungen
spiegelbildli¢h angeordnet und mittels Koppelelement zur
Schrittrorderung miteinancer verbunaen, wobei die erste
Vorrichtung als Scheibeneingabestabtion und die zweite
als Scheibenausgabestation dient. Die Vereinzeiung be-
ziehungswelse ilagazinierung ist nittels aes gleichzelitig
zur Schrittforderung dienenden Hubbslkens realisierbar.
Dabel erfolgt die erneute Lingabe der scheibentormigen
Bauteile nach ihrer Bearbeitung am gleichen Platz in das
lagazin, wo sie entnommen wurden.

Ausfiihrungsbeispiel

Im rolgenden Ausfihrungsbeispiel soll die Erfindung niher
‘erldutert werden. Dabei zeigen
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Fig. 1 den prinzipiellen Aufbau der Vorrichtung in
| Seitenansicht
Fig. 2 die Draufsicht gemdR Fig. 1
Fig. 3 den prinzipiellen Aufbau in Seitenansicht bei
spiegeLbildlicher Anordnung von zwel Vorrich-
tungen in Verbindung mit einer Bearbeitungs-
einrichtung ‘
kntsprechend Iig. 1 wird in die Magazineingabe 3 an der
Tingabeposition 4.1 ein Magazin 1 mit unbearbeiteten
Siliziumscheiben 34 eingesetzt. Durch den Motor © wird
iiber die Kurbelscheibe 7, die an dieser konzentrisch an-
sebrachten Koppelstange & und den Hebel 9 der wWagen 10 von
der Warteposition 4.2 unter das lMagazin 1 in Bingabeposi-
tion 4.1 gefahren, wobei die Klinken 11.1; 11.2 unter
Spannen der ledern unter dem in der Spur der lagazinein-
gabe 3 berindlichen Magazinen 1 hindurchgleiten und
schlieBlich die Klinken 41.41 hinter dem }Magazin 1 in Ein-
gabeposition 4.1 einrasten. Bei weiterer Umdrehung des
Motors 6 wird der Wagen 11U in seine Ausgangsstellung be-
wegt und das Magazin 11 damit innerhalb der Fuhrung 5 an
die Warteposition 4.2. transportiért. Gleichzelitig wird
ein in Warteposition 4.2. befindliches Magazin 1 durch
Kontakt mit den vorderen Kanten der Klinken 11.2 in die
Arbeitsposition 22a gebracht. Die Eingabeposition 4.1
ist frei rur aie mlngabe eines neuen Magazins 1.
Ist ein Magazin 1 in die Arbeitsposition 22a auf dem
. Konsol 23 ibernommen, wird uber den Motor 30, Kupplung
27, sahnradgetriebe 26 und Spindel mit Mutter 25 das Maga-
zin 4 entsprechend seiner Scheibenaufnahmeteilung senk-
recht in Richtungvder Magazinausgabe 12 getaktet. Nach
jedem Takt, der liber die Geberfahne 28 und den Schlitz-
initiator 29 gesteuert wird, kann eine Siliziumscheibe
34 aus dem Magazin 1 entnommen oder in das Magazin 1 ein-
gegeben werden. Nach Eﬁtnahme beziehungswéise Eingabe dexr
letzten Scheibe 34 errfolgt eine kontinuierliche Bewegung
des Konsols 23 bis zur Ebene der Magaziﬁausgabe 20. Dabei
greift der Winkel 20 des Wagens 19, welcher unter einem
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Magazin 1 in Ausgabeposition 13.1 steht, hinter den Bol=-
zen 2 am Magazin 1 in Arbeitsposition 22 b. Aur ein Sig-
nal wird der Wagen 19, angetrieben vom Motor 15 iiber die
Kurbelscheibe 16, die konzentrisch an dieser angebrach-
ten Koppelstange 1/ und den Hebel 18, unter ein Magazin 1
in Enbtnahmeposition 43.2 bewegt und cder in Wirkungsein-
griff mit dem Magazin 1 in Arbeitsposition 22b stehende
Winkel befdrdert dieses innerhalb der Fihrung 14 in die
Ausgabeposition 13.1. Gleichzeitig wird durch das trans—
portierte Magazin 1 das bisher in Ausgabeposition 13.1
befindliche Magazin 1 in die Entnahmeposition 13.2 ver-
dréngt. AnschlieBend wird der iWagen 19 sofort wieder in
seine Ausgangsstellung bewegt und ist bereit zum Trans—
port eines neuen Magazins 1. Ist die Spur der Magazinaus-
gabe 12 gefiillt, wird der Entnahmeposition 13.2 das Maga~
zin 1 entnomnen.

Das Konsol 23 fiihrt nach Entnahme des Magazins 1 durch
Drehrichtungsumkehr des Motors 30 kontinuierlich in die
ArbeitsPOSition 22 a zurick, um ein neues lMagazin 1 auf-
zZunehmen.

Wie Fig. 2 zeigb, ist eine mehrtfach parallele Anordnung
von Spuren der Magazinéingabe 3 beziehungsweise NMagazin-
ausgabe 12 bel zeringstem Abstand mdglich.

Fig. 3 zeigt das Zusammenwirken von zwel erringungsge-
m3Ben Vorrichtungen mit einer Bearbeitungseinrichtung

31, speziell einer Beschichtungseinrichtung zur Herstellung
von Siliziumoxidschichten auf Siliziumscheiben. Dabei
dient eine Vorrichtung als Scheibeneingabestation 40 und
eine zweite, spiegelbildliche zur ersten angeordnete,

als ‘Scheibenausgabestation 41. Die Verbindung beider Vor-
richtungen wird liber den Hubbalken 35 mit Sauger 36 und
Druckstiick 37 hergestellt, der einen zyklischen Bewe-
gungsablaut 35 a, b, ¢, d aufweist. Lntsprechend den Tak~
ten des Magazinantriebes 24 greift der Sauger 36 iber die
Bewegung 35 a und b unter die im Magazin 1, das sich in
der Arbeitsposition 22 cer Scheiveneingabestation 40 be-
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findet, zur Entnahme bereite Scheibe 34 und zieht sie mit
dem Bewegungsschritt 3% ¢ aus cem Megazin 1. Mit der Be-
Wwegung 35 d wird die Scheibe 34 vom Sauger 37 getrennt

und auf die Gabel 38 abgelegt. Nachdem der lMagazinantrieb

24 zur nichsten Scheibe 34 getaktet hat, kann der Bewegungs-
ablauf 35 a, b, ¢, d vonreuem beginnen.

Nach Durchlauf der Beschichtungseinrichbtung 31 liegen die
Scheiben 34 auf der Gabel 39 bereit zur Upergave in das
Magazin 1 in der Arbeitsposition 22a der Schelbenausgabe-
station 33. Dazu wird liber den Magazinantrieb 24 das la-
gazin 1 mit seinem Scheibenaufnahmeschlitz. so zur Gabel
39 positioniert, daB die Scheibe 34 mittels des Druck-
stliickes 37 am knde des Hubbalkens 35 bel der Hubbalken-
bewegung 35 ¢ in das lMagazin 1 geschoben wird, wobel jede
Scheibe 34 den gleichen Platz im Magazin 71 einnimmt, von
dem sie vor ihrer Bearbeitung entnommen wurde.

Aus Fig. 3 ist ersichtiich, dali durch die Scharrung der
getrennten Magazineingabe 3 und Magazinausgabe 12 die
Verkettung in einer gesamben Fertigungslinie moglich ist,
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Erfindungsanspruch

1.

Vorrichtung zum automatischen Vereinzeln und Maga-

zinieren scheibenfdrmiger Bauteile, insbesondere Sili-
ziumscheiben, mit einer llagazineingabe und einer liaga-

I3
f

zinausgabe, lMagazinhohenverstellung und Wirkungsein-
griff mit einer zweiten gleichartigen, spiegelbildlich
angeordneten Vorrichtung mittels Koppelelementen zur
Schrittioraerung, gekennzeiéhnet dadurch, dals eine
Magazineingabe 3 und eine Magazinausgabe ‘12 horizontal
aut verschiedenen Ebenen angeordnet sind, wobei die
Magazineingabe 3 und die llagazinausgabe 12 iiber eine
senkrecht dazu liegende Magazinhbhenversteliung 271 mit
schrittweise oder kontinuierlich bewegbarer Konsole 23
verbunden sind, daB die Magazineingabe 3 und cie Maga-
zinausgabe 12 eine oder mehrere Spuren auf kleinsten
Raum nebeneinanderangeordnet enthalten, daB innerhalb
der Magazineingabe 3 beziehungswelse Magazinausgabe 12
ein linearer Magazintransport erfolgt und daB die Ent-
nahme der scheibenrdrmigen Bauteile 34 aus dem Magazin
und die erneute liagazinierung mittels an sich bekann-
ten Hubbalken 35 realisierbar ist. T

Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB
die lMagazineingabe 3 eine Eingabeposition #4.7. unda eine
Warteposition 4.2. enthdlt, dall die Magazinausgabe 12
eine Ausgabeposition 13.71 und eine Entnahmeposition
13.2 enthdlt und daB die Magazineingabe 3 und die Maga-
zinausgabe 12 liechanismen zum linearen Transport der
Magazine 1 zwischen den verschiedenen liagazinpositionen
.15 4.2.5 13.15 13.2 und der MagazinhGhenverstellung
21 enthalten.

Vorrichtung nach Punkt T und 2, gekennzeichnet dadurch,
daB der lineare liagazintransport der Magazineingabe 3
innerhalb einer TIihrung 5 mittels Wagen 11U errfolgt, daB
ein Motor 6 iiber eine Kurbeischeibe Y, eine an derselben
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konzentrisch angebrachten Koppelstange & und einen
Hebel 9 mit dem Wagen 10 verbunden ist und die Bewe-
gung des Wagens 10 steuert, dal der Wagen 10 mit
federnd bewegbaren Klinken 11.1; 11.2 versehen ist,
welche bei Bewégung des Wagens 10 unter ein Magazin

1 in Eingabeposition 4.1.mit demselben in Wirkungs-—
eingriff gelangen und den Transport des lMagazins 1

auf eine Warteposition 4.2. ermdglichen, daB bel
Transport eines Magazins 1 aus der Eingabeposition
4,1, in die Warteposition 4.2. gleichzeitig ein in
Harteposition 4.2. befindliches lagazin 1 durch Kon-
takt mit aer vorderen Keante der Klinke 11.7 in aie
Arbéitsposition,22a betrvrderbar ist und daB bei Zurﬁck—
ifiihren des Wagens 10 zur mingabeposition 4.71. der Wir-
Kungseingririt zwischen den Klinken 11.71; 11.2 und dem
Magazin 1 unter Spannen der Federn an den Klinken 11.7;
11.2 gelost ist, die Klinken 11.; 11.2 unber denm laga-
zin 1 hindurchgleiten und schlieBlich die Klinke 11.2
hinter einem Magazin 1 in Zingabeposition 4.1 ein-
rastet, '

Vorrichtung nach Punkt 1 und 2, gekennzeichnet da-
durch, daB der lineare Magazintransport der liagazin-
ausgabe 12 innerhalb elner Fihrung 14 mittels Jagen

19 erfolgt, dal ein Motor 15 liber eine Kurbelscheibe
16, eine an derselben konzentrisch angebrachten Kop-
pelstange 17 und einen Hebel 18 mit dem.wagen 19 ver-
bunden ist und die Bewegung des. Vagens 1Y steuert, dal
der Wagen 19 mit einem Winxel 20 versehen ist, welcher
bei Stellung des Wagens 19 unter einem lMagazin ‘1 in
Ausgabeposition 13.1 und Bewegung der Konsole 23 auf
Hohe der Magazinausgabe 12 mit einem Bolzen 2 an einem
liagazin 1 in Arbeitsposition 22b in Wirkungseingritt
gelangt, daB beim Zuriickfilhren der Wagen 19 dés_Maga;
zin 1 aus der Arbeitsposition 22b in die Ausgabeposi~
tion 13.1 bringt und daB das tranSportierte Magazin 1
gleichzeitig ein in Ausgabeposition 13.1 betfindliches
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Magazin in die Entnahmeposition 13.2. veraringt.

Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB
die Konsole 23 der Magazinhohenverstellung 21 nach
Aufnahme eines Magazins 1 von der Ebene der Magazin-
eingabe 3 ausgehend schrittweise um die Hohe der
Scheibenabstinde im Magazin 1 senkrecht in Richtung
der Ebene cer Magazinausgabe 12 verstellbar ist, daB

nach Entnahme beziehungsweise Eingabe der letzten

Scheibe 34 die Konsole 23 kontinuierlich bis aut Héhe
der Magazinausgabe 12 bewegbar ist und daB nach Trans—
port des Megazins 1 von der Konsole 23 auf die Aus-
gabeposition 13.1. die Konsole 23 zur Aufnahme eines
neuen Magazins 1 eine kontinuierliche Bewegung bis zur
Ebene der lMagazineingabe 3 durchtiihrt.

Vdrrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, das
die scheibenfdrmigen Bauteile 34 nach Durchlaufen einer
zwischengeschalteten'Bearbeitungseinrichtung 31 durch
eine spiegelbildlich angeordnete gleichartige Vorrich-
tung den gleichen Platz im Magazin 1 einnehmen, an denm
sie sich vor ihrer Bearbeitung befanden.

Hierzu 3 Seiten Zeichnungen
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