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Patentanspruch:

Verfahren zum Transport und zur Positionierung von flexiblen, insbasondere diinnen bandférmigen
Bauelementetréigern mit einem schlupffreien Vorschubantrieb fiir eine frei wéhlbare SchrittgréRe als
n-faches einer minimalen Schrittweite mit Einrichtungen zur Positionierung und Korrektur der
Positionierung, dadurch gekennzelchnet, dafd in einer Bearbeitungsstation (6) benachbarte
Markierungen (3, 4), welche fiir jedes Bauelement (2) auf dem bandférmigen Bauelementetréger (1)
flachig aufgebrachtund mitsinem Durchbruch versehen sind, von positionsempfindlichen Fotodioden
~ vor bzw. nach einem Transport von Markierung zu Markierung abgetastet und beziiglich Koordinaten-
und Transportfehlern in x-Richtung und Koordinaten- und Winkelfehlern in y-Richtung sowie
Bauelementetyp ausgewertet werden und dal nach erfolgtem Soll-Ist-Vergleich die Differenzdaten
und der Bauslementatyp sowohl der Montageeinrichtung als auch dem Vorschubsystem (5) zugefiihrt
werden.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgablet

Die Erfindung ist anwendbar bei der Montage von hybriden Halbleiterbauelementen auf Leiterplattenbasis.

Charakterlstik des bekannten Standes der Tochnik

Trégerstreifen in dor Halbleitarfertigung werden {iber Transportsysteme den sinzelnen Bearbeitungsstationen inden
Montageeinrichtungen zugefihrt. Der Transportschritt erfolgt iiber Kurvenscheiben im Pilgerschritt, die dem jewsiligen
Bauelemente-Raster angepaBt sind, sinem Zangentransport oder tiber Reibrollen. In jedem Falle erfolgt die Positionierung der
Triigerstreifen in den Bearbeitungspositionen durch mechanische Einrichtungen, wie zum Beispie! zylindrische oder kegelige
Zentrierstifte, die den Gegebenheiten des Bauelemente-Trgers angepalt sind.

Diese Lésung ist fir diinne Leiterplattentrigerstreifen problematisch, da die zur mechanischen Positionierung benutzten Lécher

belastet werden und im gesamten Fertigungsablauf die Fertigungstoler:nzen negativ beeinflussen.

Des weiteren sind diese Lésungen typspezifisch, d. h. bei einem Wechsel der zu fertigender Bauelemente {Anderung des

Bauelementerasters auf dem Triiger) ist sine Umriistung bzw. Austausch der Transportstiecke erforderlich, der mit

unproduktiven Zeiten verbunden ist.

Dariiber hinaus existieren Lésungen zur beriihrungslosen Positionierung mit optischen Mitteln, wie

Musterarkennungssystemen und Sensoren zur Abtastung geeigneter Marken (sieshe GO1D 5/26).

Die bekannten technischen Lésungen sind mit verschiedenen Nachteiien behaftet:

— Der Einsatz von Mustererkennungssystemen ist aufwendig und teuer.

~ Abtastung mit optischen Sensoren erfordern ein kompliziertes Markensystem, wenn die Lageabwe’ chungen quantitativ
erfait werden sollen. Mit derartigen Sensoren ist die Fehllage in der Regel nur in einer Achse erfaBbar.

— Maechanische Lésungen sind mit Toleranizen verbunden, die die Bauelementequalitit negativ beeinflussan, Bei groRfléchigen
Bauelementen oder bandférmigen Trigern ist eine Zentrierung, die mit einem Winkelfehler (Orientierungs- oder Schnittfehler)
der Bauelemente zum Triagermaterial verbunden ist, aufgrund der Bauelementefiihrung nur sehr begrenzt maglich. Hinzu
kommen die unvermeidlichen Umriistzeiten beim Typenwechsel.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist eine materialschonende Positionierung diinner, flexibler Tragerstreifen unter Einbeziehung vorhandener
Orientierungsfehler und unterschiedlicher Bauelementeraster auf dem Tréger.

Darlegung des Wesens der Erfind ~q

Die Aufgabe der Erfindung besteht in der Realisierung eines Verfahrens, zum Transport und der Positionierung von diinnen,
bandférmiger. Bauelsmentetrdgern bei der Bauelementemontage.

Das Gesamtsystem Tragerstreifen—Transporteinrichtung soll so gestaltet sein, daB bei einheitlichen Auenabmessungen eine
mechanische Umriistung vermieden wird. Ein bestimmter Tolaranzbereich der Bauelemante auf dem Tréiger ist zu akzeptieren.
ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch geldst, dal auf dem Bauelementetriger am Anfang und Ende jedes Bauelements
eine Markierung, bestehend aus einem Durchbruch in einer lichtundurchlissigen Fliche, angebracht wird. Anfangs- und
Endmarkierung aufeinanderfolgender Bauslemente kdnnen dabei zusammenfailen. Mit einer geeigneten schlupffreien
Vorschubeinrichtung wird der Bauelementetrdger in eine Bearbeitungsstation transportiert, wobei er stiindig gegen eine
Bezugskante gedriickt wird. in der Bearbeitungsstation befindet sich ein Sensorsystem mit einer positionsempfindlichen
Fotodiode, auf die die Anfangsmarkicrung abgebildet wird und aus deren Signalen Differenzwerte zu einer Sollage in x- und
y-Richtung berechnet werden. Nach eiriam weiteren Transportschritt zur Endmarkierung des Bauslements wird der
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AbtastprozeB wiederholt. Da das Bauslement sich jetzt vollstéindig in der Bearbeitungsstation befindet, représentieren die
gemessenen x- und y-Differenzen Lageabweichungen, die entweder iber Verdnderungen der Montagekoordiraien der
Ubergeordneten Einrichtung oder in x-Richtung durch das Vorschubsystem ausgeglichen werden. Der Vergleich der
Y-Differenzwerte von Anfangs- und Endmarkierung erfait Winkelfehler, die ebenfalls iber die Montageeinrichtung ausgeglichen
werden. Ein Bauelamentetyp wird durch den Abstand von Anfangs- und Endmarkierungen gekennzeichnet.

Ausfdhrungsbelspiel
Die Erfindung soll an einem Ausfihrungsbeispiel anhand der Zeichnung néher er'dutert werden.

Fig.1: zeigt den Bauslementetréger 1 mit den am Rand angeordneten metallisie ten Strukturen 4 und Durchbriichen 3. Der
Bauelementetréiger ist durch Linge, Breite und Dicke definiert. Anfangs- und Endmarken benachbarter Bauelemente 2
fallen zusammen, deren Abstand A st typspezifisch und definiert ein Ras'er, inwelchem die Bauelemente beginnend am
Trégeranfang angeordnet sind.

Fig.2: zeigt einen Ausschnitt aus der Transporteinrichtung. Als Vorschubsyst sm 5 werden schrittmotorgetriebene Rollen
verwendet, mit denen die Bauelemante 2 in einer Triigerstreifenfihrung 7 so transportiert werden, dafd sie mittels
Blattfedern sténdig gegen die das Sensorsystem 10 tragenden Fithruigsschiene gedriickt werden. Die
Bearbeitungsposition 8 der Montageeinrichtung ist so angeordnet, ¢aB der Abstand B Montageposiion--Sensorsystem
gréRer als das maximal auftretende Bauelementeraster ist. Das Sen iorsystem 10 istin Figur 3 gezeigt. Es besteht aus
einer Infrarotdiode 9 und einer positionsempfindlichen Fotodiode 8. Die Fldchen der Fotodiode und der Markierung 4,
sowie die auftretenden Trégertoleranzen und Transportungenauigkeiten miissen so aufeinander abgestimmt sein, dasin
jeder méglichen Lage des Bauslements zum Sensorsystem ein eindeutiges Positionssignal entsteht (Vermeidung von
Nebenlicht).

Mit dem Rollensystem wird der Trigeraniang mit schnsller Geschwindigkeit zum Sensorsystem transportiert. Es erfolgt die
Positionsbestimmung. Dabei werden x- und y-Abweichung dx 1 und dy 1 vom Nullpunkt der Fotodiode (Sollage) festgehalten.
Mit dem folgendem Transportschritt wird die Endmarke des Bauelements in das Sensorsystom gefahren. Dabei entspricht der
Vorschub V dem Bauelementeraster abziiglich des maximal zu erwartenden Fehlers dm und der Lagedifferenz wihrend der
ersten Messung

V=A-dm-dxl.

Es erfolgt olne erneute Markenabtastung mit den Ergebnissen dx2 und dy2. In der beschriebenen Anordnung wird der
Fehlerausgleich dx2 nicht tibar die Montagesinrichtung, sondern mittels des Vorschubsystems ausgefihrt, Voraussetzung ist
eine geniigend hohe Auflésung des Vorschubantriebs. Mit langsamerem, schlupffreiem Vortrieb wird ein Vorschub

V=8-A-dx2

zur Bearveitungsposition ausgefiihrt.

Die Warta dy2 und (dy 1 — dy2)/A werden der Montagesinrichtung zur Korrektur der Bearbeitungskoordinaten iny
{Absolutverschiebung und Winkelfehler) (ibergeben.

Die Werte dx 2 und dy 2 werden als dx 1 und dy 1 fiir das folgende Bauelement weiterverwendet. Nach einem erneuten schnellen
Vorschub

V=2-A-B-dm

erfolgt die Zweitmessung fiir das niichste Bauelament. Diese Bearbeitungsstufen werden zyklisch wiederholt.

Zur Typidentifikation wird der Zyklus in der Weise abgewandelt, daf der Vortrieb nach der ersten Messung auf einem
Trigerstreifen mit langsamer Geschwindigkeit solange erfolgt, bis die Endmarkierung des Bauelements den Nullpunkt der
positionsempfindlichen Fotodiodoe erreicht. Aus der mitlaufenden Schrittzéhlung ist die Grofle A, die dem Abstand zwischen
zwei Markierungen entspricht, rekonstruierbar und damit der Typ, der zur Aktivierung entsprechender Variablenséatze an die
Montageeinrichtung tibergeben wird. Aus Zeitgriinden erfolgt die Typidentifizierung nur zu Produktionsbeginn oder nach einer
Anforderung durch den Bediener oder den Leitrechner der Produktionslinie.
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Fig. 1
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Fig. 3
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