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요약

본 발명은 익스체인저와 제조라인 사이의 낱장 반송에 있어서, 글라스 기판의 수수(공급)와 수취(회수)를 동시에 행할 수

있으며, 이에 의해 택트타임의 손실없이 효율적으로 반송할 수 있어, 제조라인의 사이클타임에 따라 반송형태를 설정할 수

있는 자유로운 반송시스템을 제공하는 것을 목적으로 한다.

본 발명은 글라스 기판 등의 워크를 다단 수용한 카세트의 저장부와 복수대 병설한 익스체인저의 사이를 반송수단에 의해

카세트 단위로 반송하고, 익스체인저와 제조라인 사이는 상기 워크를 낱장 반송하는 글라스 기판 등의 반송시스템에 있어

서, 상기 익스체인저 안에, 상기 익스체인저 안을 상하승강하는 카세트에 대하여 워크를 로딩 또는 언로딩하는 컨베이어를

배치하고, 그 익스체인저에서의 워크를 로딩/언로딩하는 측에, 제조라인측으로 워크를 보내는 수수전용 컨베이어와 제조

라인측으로부터 배출되는 워크를 받는 수취전용 컨베이어를 상하 2단으로 구획하고, 또한 상기 익스체인저의 병설방향을

따라 복수대를 워크를 차례로 주고받을 수 있도록 병설 배치하며, 또한 상기 익스체인저 안에 배치한 컨베이어는 상기 수

수전용 컨베이어와 수취전용 컨베이어의 높이에 대응하여 상하승강이 가능하게 하였다.
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대표도

도 1

색인어

익스체인저, 기판 반송

명세서

도면의 간단한 설명

도 1은 본 발명에 따른 반송시스템을 개략적으로 나타내는 레이아웃도이다.

도 2는 본 발명에 따른 반송시스템을 개략적으로 나타내는 측면도이다.

도 3은 익스체인저 및 2단식 컨베이어를 개략적으로 나타내는 단면도이다.

도 4는 2단식 컨베이어를 구성하는 크로스 롤러컨베이어를 개략적으로 나타내는 평면도이다.

도 5는 도 4의 (5)-(5)선에 첨부되는 확대단면도이다.

도 6은 2단식 컨베이어의 팬·필터유니트(FF)로부터 틀체 안으로 유입된 공기의 흐름을 나타내며, 도 6의 (a)는 측면도,

(b)는 정면도이다.

도 7은 동작의 기본 패턴을 나타내는 설명도이다.

도 8의 (a) 및 (b)는 반송시스템의 다른 실시예를 나타내는 레이아웃도이다.

***주요 도면부호의 부호설명***

A: 자동창고 A': 스태커 크레인 (Stacker Crane)

B1~B3: 익스체인저 C1~C3: 2단식 컨베이어

IN1~IN3: 수수(授受)전용 컨베이어 OUT1~OUT3: 수취전용 컨베이어

F: 와이어 카세트 W: 워크(글라스 기판 등)

3: 롤러컨베이어 17: 크로스 롤러컨베이어

33: 팬·필터유니트

발명의 상세한 설명

발명의 목적

발명이 속하는 기술 및 그 분야의 종래기술

본 발명은 TFT(박막 트렌지스터;Thin Film Transistor), LCD(액정 표시장치; Liquid Crystal Display), PDP(플라즈마

표시패널; Plasma Display Panel), EL(전계발광; Electro Luminescence) 등의 제조공정에서의 기판의 저장부(예를 들

어, 자동창고)와 제조라인 사이의 글라스 기판 등의 반송시스템에 관한 것이다.
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종래, LCD의 제조라인 예를 들어, 에칭, 포토레지스트 등의 제조라인에서, 글라스 기판을 다단형으로 수용한 카세트의 저

장부인 자동창고(스태커 크레인)로부터 제조라인측으로, 또는 제조라인에서 처리가 완료된 글라스 기판을 상기 자동창고

측으로 반송하는 소위 낱장식 핸들링 시스템에서는, 자동창고와 제조라인측 사이에 각종 반송시스템이 설치되어 있다.

그 반송시스템으로서 예를 들어 일본특허공개 2004-284772호 공보에 나타내는 바와 같은 반송시스템이 제안되고 있다.

그 반송시스템은 글라스 기판을 다단형으로 수용한 카세트로부터 기판을 낱장 반출하는 기판 낱장 송출장치를 2대 배치하

고, 각 송출장치로부터 나오는 기판을 받아 프로세스 장치의 중심까지 기판을 슬라이드시키는 주행식 기판반송 컨베이어

를 배치한다. 또한, 주행식 기판반송 컨베이어로부터 기판을 받아 반송 높이를 상하 2단계로 전환하여 반송하는 승강식 기

판반송 컨베이어와, 상기 승강식 기판반송 컨베이어로부터 기판을 받아 프로세스 장치로 기판을 공급하는 2층 구조의 승

강기능이 있는 2층 승강식 기판반송 컨베이어로 구성되어 있다.

상기 반송시스템을 구성하는 기판 낱장 송출장치는, 글라스 기판을 모아 일시에 저장하는 카세트(글라스 기판을 소정 간격

으로 수평 다단형으로 지지하는 동살이 설치된 카세트)를 상하승강시키는 카세트 승강기구와, 카세트에 대하여 글라스 기

판을 로딩/언로딩하는 기판송출 컨베이어를 구비하고 있다.

그리고, 그 반송시스템에 의해 카세트 안의 글라스 기판을 프로세스 장치측으로 반송 공급하고, 또한 프로세스 장치측으로

부터 처리된 글라스 기판을 카세트측으로 반송 수용하는 동작은, 승강식 기판반송 컨베이어와 2층 승강식 기판반송 컨베

이어를 상하로 전환하여 반송하는 것이다.

상기 구성에 의해 승강식 기판반송 컨베이어와 2층 승강식 기판반송 컨베이어 사이의 기판 이재(移載)와, 2층 승강식 기판

반송 컨베이어와 프로세스 장치 사이의 기판 이재를 독립된 속도로 병행하여 행하고, 프로세스 장치로의 기판 공급과 후속

기판의 수취를 높이를 다르게 한 동일한 위치에서 동시에 행할 수 있다.

또한, 선행 기판의 공급 완료로부터 후속 기판의 공급 개시까지의 시간을, 2층 승강식 기판반송 컨베이어의 상하단 전환에

의해 단축시킬 수 있다. 따라서, 프로세스 장치의 반송조건과 라인의 생산능력을 만족할 수 있게 하고 있다.

발명이 이루고자 하는 기술적 과제

하지만, 상기 반송시스템은 복수대의 기판 낱장 송출장치와 승강식 기판반송 컨베이어 사이의 기판반송이 하나의 반송로

에서 이루어지며, 따라서 기판 낱장 송출장치측과 프로세스 장치측 사이에서의 기판의 주고받음이, 기판의 공급 또는 기판

의 회수 중 어느 한 쪽, 혹은 기판의 공급과 회수를 번갈아 하는 것 중 어느 하나로 이루어져, 적어도 기판의 공급과 회수를

동시에 행할 수는 없었다. 즉, 기판 낱장 송출장치로부터 승강식 기판반송 컨베이어 및 2층 승강식 기판반송 컨베이어를

통하여 프로세스 장치측으로 글라스 기판을 반송할 때, 프로세스 장치측에서 처리를 완료한 글라스 기판을 기판 낱장 송출

장치측으로 반송할 수는 없었다.

따라서, 상기 일본특허공개 2004-284772호 공보에 기재된 반송시스템에서는 택트타임(tact time)을 낭비하고, 공급 또

는 회수 중 어느 하나의 기판은 기대할 수 없어, 생산효율을 높일 수 없었다.

또한, 상기 반송시스템은 원웨이(one way) 반송이기 때문에, 반송로 안에서의 기판의 수납밀도가 낮았다.

본 발명은 상기 사정에 감안하여 종래의 문제점을 해결하기 위하여, 익스체인저(exchanger)와 제조라인 사이의 낱장 반송

을, 글라스 기판의 수수(공급)와 수취(회수)를 동시에 행할 수 있으며, 이에 의해 택트타임의 손실없이 효율적으로 반송할

수 있어, 제조라인의 사이클타임에 따라 반송형태를 설정할 수 있는 자유로운 반송시스템을 공급하는 것을 목적으로 한다.

또한, 본 발명의 다른 목적은 반송로 안에서의 글라스 기판의 수납밀도를 높일 수 있는 반송시스템을 제공하는데 있다.

발명의 구성 및 작용

상기 목적을 달성하기 위하여 본 발명의 글라스 기판 등의 반송시스템은, 글라스 기판 등의 워크를 다단 수용한 카세트의

저장부와 복수대 병설(竝設)한 익스체인저의 사이를 반송수단에 의해 카세트 단위로 반송하고, 익스체인저와 제조라인 사

이는 상기 워크를 낱장 반송하는 글라스 기판 등의 반송시스템에 있어서, 상기 익스체인저 안에 상기 익스체인저 안을 상

하승강하는 카세트에 대하여 워크를 로딩 또는 언로딩하는 컨베이어를 배치하고, 그 익스체인저에서의 워크를 로딩/언로

딩하는 측에, 제조라인측으로 워크를 보내는 수수(공급)전용 컨베이어와, 제조라인측으로부터 배출되는 워크를 받는 수취
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(회수)전용 컨베이어를 상하 2단으로 구획하고, 또한 상기 익스체인저의 병설방향을 따라 복수대를 워크의 수수가 차례로

가능하도록 2단식 컨베이어를 병설배치하며, 또한 상기 익스체인저 안에 배치한 컨베이어는 상기 수수전용 컨베이어와 수

취전용 컨베이어의 높이에 대응하여 상하승강 가능하게 한 것을 특징으로 한다(청구항 1).

상기 익스체인저에 대하여 공급/추출되는 카세트는 글라스 기판 등 평판모양의 워크를 수평다단형으로 수용하는 것으로,

예를 들어 워크를 수평으로 지지하는 와이어가 수평방향으로 소정 간격을 두고 평행하게 또한 상하방향으로 소정 간격을

두고 팽팽하게 설치(장설: 張設)된 와이어 카세트, 혹은 바닥판, 천장판 및 기둥에 의해 상자모양으로 구성되며, 각 기둥에

는 상자 안쪽을 향한 수평한 동살이 연직 방향을 향하여 일정한 피치로 설치된 카세트 등 어느 것이어도 좋다. 그리고 그

카세트의 바닥면에는 워크를 로딩/언로딩하는 롤러컨베이어가 끼워들어갈 수 있는 개구가 형성되어 있다.

상기 익스체인저에서의 글라스 기판을 로딩/언로딩하는 측이란, 익스체인저에 대하여 카세트를 끼웠다 뺐다하는 측과 마

주보는 쪽, 즉 카세트의 반송수단(예를 들어, 스태커 크레인)의 반대측을 의미한다.

익스체인저에 카세트를 보내고 받는 반송수단으로서는, 예를 들어 카세트가 단으로 쌓인 자동창고의 스태커 크레인, 혹은

무인대차(AGV), 전용 컨베이어 등을 들 수 있다.

상기 익스체인저의 병설방향을 따라 상하 2단의 수취전용 컨베이어와 수수전용 컨베이어를 복수대, 워크를 차례로 주고받

을 수 있도록 병설 배치하다는 의미는, 익스체인저 안의 컨베이어와 수취전용 컨베이어 또는 수수전용 컨베이어 사이에서

의 워크의 주고받음, 및 복수대 병설된 수취전용 컨베이어 상호간의 워크의 주고받음, 수수전용 컨베이어 상호간의 워크의

주고받음을 의미한다.

또한, 2단식 컨베이어는 상술한 바와 같이 반송방향을 직교하는 두 방향으로 전환이 가능하기 때문에 크로스 롤러컨베이

어로 구성하는 것이 유효하다. 롤러컨베이어의 구동방식은, 자력을 이용한 비접촉형 구동방식 혹은 오늘날 일반적인 접촉

형 벨트 방식 등 어느 것이어도 좋다.

상기 수단에 따르면, 익스체인저에 수납한 카세트의 상하승강과, 상기 익스체인저 안에 배치한 컨베이어의 상하조정, 및

상기 익스체인저를 따라 병설 배치한 복수대의 상하 2단식 컨베이어에 의해, 각 익스체인저는 기판의 공급 및 회수 중 어

느 작업에도 대응할 수 있게 된다. 즉, 기판의 공급을 완료하여 카세트가 비워지면 회수용 카세트로 전환되고, 익스체인저

안의 컨베이어 위치도 상하 전환하여 기판을 회수 수납할 수 있다.

상기 수취전용 컨베이어와 수수전용 컨베이어는 자력을 이용한 비접촉형 롤러컨베이어인 것을 특징으로 한다(청구항 2).

상기 수단에 따르면, 상하 2단식의 수취전용/수수전용 컨베이어가 자력을 이용한 비접촉형 롤러컨베이어이기 때문에, 상

하 2단의 컨베이어의 피치를 줄일(컴팩트화) 수 있으며, 게다가 비접촉 동력전달에 의해 발진이 없고 클린도를 높인 반송

이 가능해져, TFT(Thin Film Transistor), LCD(Liquid Crystal Display), PDP(Plasma Display Panel), EL(Electro

Luminescence) 등의 제조에서의 글라스 기판의 반송에는 특히 유효하다. 게다가, 상하 2단 컨베이어의 높이를 컨팩트화

할 수 있게 되어, 이와 관련된 익스체인저의 기계높이도 낮아져, 그 결과 건물 안에서의 익스체인저 윗면과 건물 천장 사이

에 넓은 카세트 수납 스페이스(스토크 야드(stock yard))를 확보할 수 있다.

또한, 상기 상하 2단의 수취전용 컨베이어 및 수수전용 컨베이어는 상기 컨베이어 전체를 틀체로 밀폐하는 동시에, 회전부

를 지지하는 베어링 부분은 밀봉부재로 피복하고, 상기 틀체 안에 상기 틀체의 한 쪽으로부터 다른 쪽을 향하여 청정공기

를 유통시키는 공기로를 설치한 구성으로 하여도 좋다(청구항 3).

상기 청정공기의 공급원으로는 팬·필터유니트(FF)가 바람직하다.

상기 수단에 따르면 자력을 이용한 비접촉형 롤러컨베이어가 틀체로 밀폐되며, 게다가 상기 롤러컨베이어의 회전부를 지

지하는 베어링을 수지성형품의 밀봉부재로 피복하고 있기 때문에, 상기 베어링에 도포되어 있는 그리스 등의 먼지가 외부

로 유출되지 않는다. 그리고, 상기 틀체 안에는 한 쪽으로부터 다른 쪽을 향하여 청정공기를 유통시킴으로써, 매우 높은 수

위의 클린도(클린도 10 이하)를 실현할 수 있다.

또한, 상기 상하 2단의 수취전용 컨베이어 및 수수전용 컨베이어는 복수대 설치하는데, 상기 익스체인저와 대응하여 같은

수로 배치하면 유효하다(청구항 4).

공개특허 10-2006-0086794

- 4 -



상기 수단에 따르면, 상하 2단의 수취전용 컨베이어 및 수수전용 컨베이어(크로스 롤러컨베이어)를 익스체인저와 대응하

여 같은 수(예를 들어, 3:3, 4:4 등) 설치함으로써, 익스체인저의 상황에 따라 대응하는 수취전용 컨베이어 및 수수전용 컨

베이어와의 사이에서 직접 워크를 주고받거나, 혹은 일직선 모양으로 배치된 인접하는 수취전용 컨베이어 또는 수수전용

컨베이어를 경유하여 워크를 주고받는 등, 폭넓게 대응할 수 있다.

이하, 본 발명에 따른 반송시스템의 실시예의 일례를 카세트의 반송수단이 자동창고(스태커 크레인)인 경우에 대하여 도면

에 따라 설명한다.

도 1 및 도 2는 크린룸안에 설치한 반송시스템을 개략적으로 나타내며, 자동창고(A)의 스태커 크레인(A')에 따라 복수대

(도면에서는 3대)의 익스체인저(B1,B2,B3)가 일직선 모양으로 병설 배치되고, 그 익스체인저(B1~B3)에서의 처리된 워

크(W')를 로딩하거나 또는 워크(W)를 언로딩하는 측(스태커 크레인측의 반대측)에, 제조라인(EQ) 측으로 워크를 보내는

수수전용 컨베이어와 제조라인측으로부터 배출되는 처리된 워크를 받는 수취전용 컨베이어를 상하 2단으로 구획 배치한

2단식 컨베이어(C1,C2,C3)가 상기 익스체인저와 대응되어 병설배치되어 구성되어 있다. 한편, 도시한 시스템에서는 2단

식 컨베이어(C1~C3)와 제조라인측(EQ) 사이에서 워크를 직접 주고받도록 한 상태를 나타내고 있는데, 제조라인측의 관

계에서 상기 제조라인측과 2단식 컨베이어 사이에 반송컨베이어를 적절히 배치하도록 하여도 좋다.

익스체인저(B1~B3)는 도 3에 나타내는 바와 같이, 글라스 기판 등 평판형의 워크(W)를 다단형으로 수용한 와이어 카세트

(F)를 스태커 크레인(A')으로부터 받아, 이 와이어 카세트(F)에 수납된 워크(W)를 2단식 컨베이어(C1~C3)의 수수전용 컨

베이어(하단)(IN1~IN3)로 언로딩, 및 빈 와이어 카세트(F)안으로 처리된 워크(W')를 2단식 컨베이어(C1~C3)의 수취전

용 컨베이어(상단)(OUT1~OUT3)로부터 로딩할 수 있도록 구성되어 있다.

이하, 익스체인저(B1~B3)에 대하여 도면에 기초하여 설명하면, 도 3에 나타내는 바와 같이 기틀(1) 안에 와이어 카세트

(F)를 실어 상하승강하는 승강유니트(2)와, 미처리 워크(W) 또는 처리된 워크(W')를 반송하는 롤러컨베이어(3)가 수용배

치되며, 상기 승강유니트(2)와 롤러컨베이어(3)의 동작에 의해 와이어 카세트(F)에 대하여 처리된 워크(W')를 로딩하거나

미처리 워크(W)를 언로딩할 수 있도록 구성되어 있다.

그리고, 상기 롤러컨베이어(3)는 기틀(1) 높이방향의 대략 중간위치에서, 후술하는 2단식 컨베이어(C1~C3)의 상단에 배

치된 수취전용 컨베이어(OUT1~OUT3)와 하단에 배치된 수수전용 컨베이어(IN1~IN3)에 대응하여, 로딩 위치와 언로딩

위치의 사이를 그 목적에 따라 상하이동하도록 구성되어 있다.

기틀(1)은 도 3에 나타내는 바와 같이, 평면이 대략 직사각형을 한 받침대틀(1a)과 그 받침대틀(1a)의 서로 마주보는 2변

에 걸쳐 기립고정한 문모양 지지기둥 프레임(1b)으로 구성되며, 받침대틀(1a)에는 다리받침(4)이 상하조절 가능하게 설치

되어, 이에 의해 기틀(1)을 설치 바닥면의 경사나 굴곡에 관계없이 수평으로 설치할 수 있도록 되어 있다. 그리고, 와이어

카세트(F)는 문모양 지지기둥 프레임(1b) 사이의 측쪽에서부터 스태커 크레인(A')의 포크(fork)에 의해 공급 또는 추출할

수 있다.

와이어 카세트(F)를 상하승강하는 승강 유니트(2)는 도 3에 나타내는 바와 같이, 와이어 카세트(F)의 바닥부를 실어 지지

하는 지지 프레임(5)과, 이 지지프레임(5)을 상기 문모양 지지기둥 프레임(1b)의 좌우 지지기둥에 따라 좌우 동기하여 상

하로 이동하는 승강구동부(6)로 구성되어 있다.

지지프레임(5)은 금속제 각파이프 등을 이용하여 평면 직사각형으로 형성되며, 그 지지프레임(5)의 윗면에 와이어 카세트

(F)의 바닥부 네 모서리부를 정착 지지하는 카세트 지지부가 고정되어 있다. 이에 의해, 와이어 카세트(F)는 지지 프레임

(5)에 위치결정되어 안정적으로 실려 지지된다.

상기 지지프레임(5)을 상하운동하는 승강구동부(6)는 도 3에 나타내는 바와 같이, 상기 지지프레임(5) 좌우측변의 중앙 윗

면에 설치한 지지부재(7)와, 그 지지부재(7)를 상하승강시키는 볼나사 기구(8) 및 연직방향으로 안내하는 가이드부재(미

도시)와, 좌우의 볼나사 기구(8)를 구동하는 구동원인 모터(9) 등으로 구성되어 있다.

좌우의 볼나사 기구(8) 및 가이드 부재(미도시)는 도 3에 나타내는 바와 같이, 문모양 지지기둥 프레임(1b)의 좌우 지지기

둥의 내측에 연직으로 배치되며, 볼나사 기구(8)의 나사 지레에 나사결합하는 너트 부재에 상기 지지부재(7)의 수직변부가

고정되고, 너트부재는 가이드부재의 슬라이더에 연결되어 있다. 이에 의해 나사 지레가 회전함으로써 지지부재(7)가 고정

된 너트부재는 가이드 부재의 안내작용에 의해 상하방향으로 이동된다. 한편, 가이드부재로서는 LM 가이드가 바람직하

다.
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또한, 승강구동부(6)의 움직임으로 지지 프레임(5)을 상하승강시키는 범위는, 상기 지지 프레임에 놓인 와이어 카세트(F)

의 워크(W)를 언로딩하는 개시위치(상한위치)와, 와이어 카세트(F)에 워크(W)를 로딩하는 개시위치(하한위치)의 사이이

다.

상기 승강 유니트(2)에 의해 상하승강되는 와이어 카세트(F)에 대하여 워크(W)를 로딩/언로딩하는 롤러컨베이어(3)는, 도

3에 나타내는 바와 같이 상기 기틀(1) 안에 수용되는 와이어 카세트(F)에 대하여 접촉하지 않고 박거나 뽑을 수 있도록 빗

살 형상으로 형성한 컨베이어 프레임(10)과, 그 빗살모양의 각 기립틀의 상부에 설치한 반송 롤러(11)와, 각 기립틀의 반송

롤러(11)를 구동회전시키는 구동원(미도시)으로 구성되어 있다.

컨베이어 프레임(10)을 빗살모양으로 구성한 이유는, 워크(W)를 수평다단형으로 수용 지지하는 카세트의 형태에 의한 것

으로, 와이어 카세트(F) 안의 다단형으로 수용된 워크(W)를 언로딩할 때, 및 빈 와이어 카세트(F)에 처리된 워크(W')를 다

단형으로 로딩할 때, 와이어 카세트(F)는 상술한 승강 유니트로 상하승강되는데, 그 상하승강을 방해하지 않고 워크(W)를

로딩/언로딩하기 위해서이다. 즉, 컨베이어 프레임(10)의 기립틀 상호의 간격에 와이어 카세트(F)의 병설된 와이어(f')가

접촉하지 않고 끼어들어가 통과하도록 구성되어 있다.

컨베이어 프레임(10)의 상부에 배치한 각 반송롤러(11)를 구동회전하는 구동부(미도시)는, 모터와, 그 모터의 회전을 마그

네틱 흡인·반발을 이용한 비접촉의 동력전달방식으로 각 반송롤러(11)의 축에 전달하도록 구성되어 있다. 이에 의해 발진

이 거의 없고, 깨끗한 환경하에서 워크(W)를 반송할 수 있다.

그리고, 상기와 같이 구성한 롤러컨베이어(3)는 2단식 컨베이어(C1~C3)의 상단에 배치한 수취전용 컨베이어

(OUT1~OUT3)와 하단에 배치한 수수전용 컨베이어(IN1~IN3)의 높이에 대응하여 컨베이어 승강 유니트(12)에 의해 상

하로 이동하도록 구성되어 있다.

컨베이어 승강 유니트(12)는 도 3에 나타내는 바와 같이, 컨베이어 프레임(10)의 바닥부 4곳을 지지하는 크랭크 암(crank

arm)(12a)과, 이 4곳의 크랭크 암(12a)을 회전운동시키는 기어박스가 장착된 승강용 모터(12b) 및 컨베이어 프레임(10)

을 연직방향으로 안내하는 가이드(미도시)로 구성되며, 승강용 모터(12b)의 회전은 기어박스 및 연결 샤프트(shaft)를 통

하여 상기 크랭크 암(12a)으로 전달되고, 4곳의 크랭크 암(12a)이 동기 작동하여 롤러컨베이어(3)를 상하이동시킨다. 한

편, 롤러컨베이어(3)가 상하이동하는 거리는 후술하는 2단식 컨베이어(C1~C3)의 수취전용 컨베이어(OUT1~OUT3)와

수수전용 컨베이어(IN1~IN3)의 간격과 같으며, 그 간격에 따라 결정된다.

2단식 컨베이어(C1~C3)는 직각으로 교차하는 두 방향으로 반송할 수 있도록 구성한 크로스 롤러컨베이어(17)로 이루어

지는 수취전용 컨베이어(OUT1~OUT3)를 상단에, 수수전용 컨베이어(IN1~IN3)를 하단에 배치하며, 그 컨베이어를 수용

한 틀체(13)를 가대(架臺)(14) 위에 놓아 구성되어 있다.

상기 틀체(13)는 평면 직사각형을 한 평평한 상자모양으로 구성되고, 그 높이방향의 대략 중앙부에 칸막이판(15)이 수평

으로 설치되어 내부가 상하로 구획되어 있으며, 칸막이판(15)으로부터 윗쪽 방과 아랫쪽 방의 양 쪽에 크로스 롤러컨베이

어(17)가 수용 배치되고, 또한 상기 틀체(13)의 둘레벽에는 틀체(13) 안의 상하로 배치한 크로스 롤러컨베이어(17)로 반송

되는 워크(W)(또는 워크(W'))가 통과하기 위한 개구(16)가 상기 컨베이어의 반송방향과 마주보게 형성되어 있다. 또한, 상

기 칸막이판(15)은 그 바깥 둘레를 틀체 내면과 이간시켜, 칸막이판(15)의 주위에 상하 유통할 수 있는 통로(32)가 확보되

어 있다. 이 통로(32)는 후술하는 청정공기의 유통로로서 기능한다.

가대(14)는 다리부에 상하(높이) 조절기구를 구비하며, 이것을 조절함으로써 관련된 익스체인저(B1~B3) 혹은 제조라인

측 장치의 높이에 따라 조정할 수 있도록 구성되어 있다.

상기 수취전용 컨베이어(OUT1~OUT3) 및 수수전용 컨베이어(IN1~IN3)를 구성하는 크로스 롤러컨베이어(17)는, 도 4

및 도 5에 나타내는 바와 같이 병설한 익스체인저(B1~B3)에 따라 2단식 컨베이어(C1~C3) 상호사이에서 워크(W)를 주

고받는 롤러컨베이어(17a)와, 상기 익스체인저(B1~B3)와의 사이에서 워크(W)를 로딩/언로딩하는 롤러컨베이어(17b)로

구성되어 있다. 그리고 상기 롤러컨베이어(17a)는 소정의 위치에 정착되며, 다른 쪽의 롤러컨베이어(17b)는 상기 롤러컨

베이어(17a)의 반송면에 대하여 상하방향으로 자유롭게 출몰할 수 있도록 구성되어 있다. 즉, 롤러컨베이어(17b)는 롤러

컨베이어(17a)가 작동할 때는 상기 컨베이어(17a)의 반송면보다 아랫쪽으로 하강하며, 익스체인저(B1~B3)와의 사이에

서 워크(W)를 로딩/언로딩할 때는 롤러컨베이어(17a)의 반송면보다 윗쪽으로 돌출하여 워크(W)를 반송한다.
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또한, 상기 크로스 롤러컨베이어(17)를 구성하는 롤러컨베이어(17a,17b)의 반송롤러의 회전방식은, 모터의 회전을 마그

네트의 흡인·반발을 이용하여 비접촉형 동력전달기구에 의해 반송롤러를 설치한 각 롤러축으로 전달하여 회전하도록 구성

하고 있다.

도시한 동력전달 기구는, 롤러컨베이어(17a)에 있어서는, 반송롤러(18)를 소정 간격으로 설치한 롤러축(19)의 축 끝에 마

그네트링(종동자기차)(20)을 고정하고, 그 마그네트링(종동자기차)(20)과 대응시켜 마그네트링(구동자기차)(21)을 설치

한 구동축(22)을 상기 마그네트링(종동자기차)(20)의 바로 아래에 비접촉 상태로 직교 배치하며, 구동축(22)을 모터에 의

해 회전시킴으로써 각 롤러축(19)은 마그네트링(구동자기차)(21)과 마그네트링(종동자기차)(20)의 작용으로 회전된다.

또한, 롤러컨베이어(17b)는 편평한 긴 케이스(23) 안에, 상기 케이스의 길이방향을 따라 마그네트링(종동자기차)(25)을

설치한 반송롤러(24)를 회전가능하게 축받이하고, 그 마그네트링(종동자기차)(25)의 바로 아래에, 상기 마그네트링(종동

자기차)(25)과 대응시켜 마그네트링(구동자기차)(26)을 설치한 구동축(27)을 비접촉 상태에서 회전가능하게 직교 배치하

는 동시에, 상기 구동축(27)의 소정 부분에는 마그네트링(전달용 자기차)(28)이 고정되어 있다. 그리고, 상기와 같이 반송

롤러(24)를 구비한 케이스(23)를 지지살(미도시) 위에 소정의 간격(상기 롤러컨베이어(17a)의 롤러 축 상호로부터 출몰할

수 있는 간격)을 두고 병설하여 고정하고, 각 케이스(23)의 마그네트링(전달용 자기차)(28)의 바로 아래에, 상기 마그네트

링(전달용 자기차)(28)과 대응시켜 마그네트링(전달용 자기차)(30)을 설치한 동력전달축(29)이 직교 배치되며, 그 동력전

달축(29)은 모터(31)의 회전이 톱니바퀴열을 통하여 전달되도록 구성되어 있다. 이에 의해 동력전달축(29)이 회전하면 상

기 동력전달축(29)에 설치된 마그네트링(전달용 자기차)(30)과 각 케이스(23)의 마그네트링(전달용 자기차)(28)의 작용에

의해 각 케이스(23)에 내장된 구동축(27)이 회전하며, 그 구동축(27)에 설치된 마그네트링(구동자기차)(26)과 마그네트링

(종동자기차)(25)의 작용으로 반송롤러(24)가 회전된다.

그리고, 상기 롤러컨베이어(17b)는 상하승강수단 예를 들어, 에어 실린더(34)와 싱크 기구의 조합에 의해 롤러컨베이어

(17a)에 대하여 상하출몰 가능하게 구성되어 있다.

또한, 상기 2단식 컨베이어(C1~C3)를 구성하는 틀체(13)의 윗면 바깥쪽에는 팬·필터유니트(FF)(33)가 설치되고, 그 팬·

필터유니트(FF)(33)로부터 유입한 크린룸 안의 실내공기가 상기 틀체(13)의 윗쪽 방으로 유입되며, 그 유입된 공기는 칸

막이판(15) 주위의 통로(32)를 통하여 아랫쪽 방 및 병설된 익스체인저(B1~B3)로 흘러, 틀체(13)의 아랫쪽으로부터 틀체

밖으로 유출됨으로써, 2단식 컨베이어(C1~C3) 안의 클린도가 확보되고 있다.

팬·필터유니트(FF)(33)로부터 틀체(13) 안으로 유입한 공기의 흐름은 도 6의 (a) 및 도 6의 (b)에 나타내는 바와 같다.

또한, 상기 2단식 컨베이어(C1~C3)의 수취전용 컨베이어(OUT1~OUT3) 및 수수전용 컨베이어(IN1~IN3)를 구성하는

크로스 롤러컨베이어(17)에 있어서, 자력을 이용한 비접촉형 구동방식과 함께, 반송롤러를 설치한 축 혹은 동력전달의 마

그네트링을 설치한 축 등, 회전부는 원활하고 저항이 적은 회전을 얻기 위하여 베어링으로 지지되는데, 그 베어링 부분에

도포되는 윤활유가 외부로 유출되지 않도록, 상기 베어링을 수지성형품으로부터 밀봉부재로 피복(라비린스(labyrinth) 구

조)할 수 있다. 이러한 구성에 의해 클린도 10이하(0.3μ)를 실현할 수 있다.

이어서, 도 1 및 도 2에 나타낸 반송시스템에 따른 반송동작의 기본 패턴을 도 7에 따라 설명한다. 또한, 도 7에서의 익스

체인저(B1~B3)에 수용된 와이어 카세트(F)에 있어서, [X]카세트 및 [Y]카세트는 워크(W)가 수용된 공급 카세트, [Z]카

세트는 워크(W)가 수용되지 않은 빈 카세트로 수납 카세트를 나타낸다.

1. 자동창고(A)로부터 스태커 크레인(A')에 의해 워크(W)가 수용된 공급 카세트[X],[Y]를 익스체인저(B1,B2)로 공급하

고, 익스체인저(B3)에는 빈 카세트[Z]를 공급 세트한다.

2. 익스체인저(B1)는 내장하는 상하승강이 자유로운 롤러컨베이어(3)를 하단에 세트하고, 공급카세트[X]를 승강유니트

(2)에 의해 하강시키며, 상기 카세트의 최하단에 수용된 워크(W)가 상기 롤러컨베이어(3)로 이동하는 위치에서 하강을 정

지한다. 그리고, 롤러컨베이어(3)를 작동시켜 워크(W)를 앞쪽 2단식 컨베이어(C1)의 하단에 배치된 수수전용 컨베이어

(IN1)에 언로딩한다. 이 때, 수수전용 컨베이어(IN1)는 롤러컨베이어(3)로부터 워크(W)를 받기 위하여 크로스 롤러컨베이

어(17)의 롤러컨베이어(17b)가 돌출하여 받고, 워크(W)가 완전히 크로스 롤러컨베이어(17) 위로 옮겨간 시점에서 롤러컨

베이어(17b)의 작동을 정지시키는 동시에, 하강시켜 다른 한 쪽의 롤러컨베이어(17a)의 반송면보다 아랫쪽으로 위치시켜,

워크(W)를 롤러컨베이어(17a)로 지지한다. 그리고, 2단식 컨베이어(C1)에 연속하여 병설되어 있는 다른 2단식 컨베이어

(C2,C3)의 각 수수전용 컨베이어(IN2,IN3)의 롤러컨베이어(17a)를 작동시켜 워크(W)를 수수전용 컨베이어 IN1 →수수전

용 컨베이어 IN2 →수수전용 컨베이어 IN3으로 반송한다. 2단식 컨베이어(C3)의 수수전용 컨베이어(IN3)는 롤러컨베이
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어(17a)가 워크(W)를 완전히 수령한 시점에서 상기 롤러컨베이어(17a)의 작동을 정지하고, 다른 한 쪽의 롤러컨베이어

(17b)를 상승시켜 워크(W)를 지지하며, 상기 컨베이어(17b)를 작동시켜 워크(W)를 제조라인(EQ)측으로 배출한다. 이 동

작을 상기 공급카세트[X]에 수용되어 있는 워크(W)에 행하여 워크(W)를 연속하여 제조라인(EQ)측으로 공급한다(도 7의

(a) 참조).

3. 제조라인(EQ) 측을 통과하여 소정의 처리가 이루어진 워크(W')는, 반송수단(미도시)에 의해 2단식 컨베이어(C1)의 상

단에 배치된 수취전용 컨베이어(OUT1)로 배출된다. 이 때, 수취전용 컨베이어(OUT1)는 반송수단(미도시)으로부터 워크

(W')를 수령하기 위하여 크로스 롤러컨베이어(17)의 롤러컨베이어(17b)가 돌출하여 수령하며, 워크(W')가 완전히 크로스

롤러컨베이어(17) 위로 이동한 시점에서 롤러컨베이어(17b)의 작동을 정시시키는 동시에, 하강시켜 또 한 쪽의 롤러컨베

이어(17a)의 반송면보다 아랫쪽에 위치시키고, 워크(W')를 롤러컨베이어(17a)로 지지한다. 그리고, 2단식 컨베이어(C1)

에 연속하여 병설 배치되어 있는 다른 2단식 컨베이어(C2,C3)의 각 수취전용 컨베이어(OUT2,OUT3)의 롤러컨베이어

(17a)를 작동시켜 워크(W')를 수취전용 컨베이어 OUT1 →수취전용 컨베이어 OUT2 →수취전용 컨베이어 OUT3으로 반

송한다. 2단식 컨베이어(C3)의 수취전용 컨베이어(OUT3)는 롤러컨베이어(17a)가 워크(W')를 완전히 수령한 시점에서,

상기 롤러컨베이어(17a)의 작동을 정지시키고, 또 한 쪽의 롤러컨베이어(17b)를 상승시켜 워크(W')를 지지하며, 상기 컨

베이어(17b)를 작동시켜 워크(W')를 익스체인저(B3)의 빈 카세트[Z]에 수납한다.

빈 카세트[Z]에 대한 워크(W')의 로딩(수납)은 상술한 워크(W)의 언로딩과 반대 동작으로, 익스체인저(B3)에 장착되어

있는 롤러컨베이어(3)를 상단 위치(2단식 컨베이어(C3)의 상단에 배치된 수취전용 컨베이어(OUT3)의 반송면과 동일한

높이 위치)로 상승시켜 세트하고, 빈 카세트[Z]를 최상단의 와이어 위치가 상기 롤러컨베이어(3)의 위치와 만나는 높이 위

치에서 정지시킨다. 그리고 롤러컨베이어(3)를 작동시켜 2단식 컨베이어(C3)의 수취전용 컨베이어(OUT3)에서의 롤러컨

베이어(17b)로부터 워크(W')를 빈 카세트[Z]로 로딩(수납)한다. 빈 카세트[Z]를 승강유니트(2)에 의해 소정 피치 간격으

로 상승시켜, 상기 빈 카세트[Z]의 각 단에 워크(W')를 연속적으로 수납한다(도 7의 (b) 참조).

4. 익스체인저(B1)의 공급카세트[X]에 수용된 워크(W)를 전부 공급완료하면, 하단에 위치한 롤러컨베이어(3)가 상단으

로 이동되어, 빈 카세트[Z]로 전환된다.

5. 그리고, 익스체인저(B1)의 공급카세트[X]가 빈 카세트[Z]로 전환된 후, 익스체인저(B2)의 공급카세트[Y]에 수용된

워크(W)가 상기 2.와 마찬가지의 작동에 의해 2단식 컨베이어(C2)의 수수전용 컨베이어(IN2)에 언로딩되며, 또한 2단식

컨베이어(C3)의 수수전용 컨베이어(IN3)를 경유하여 제조라인(EQ)측으로 공급이 연속하여 이루어진다.

한편, 상기 3.의 익스체인저(B3)의 빈 카세트[Z]로의 워크(W')의 로딩(수납)이 가득차면, 그 카세트는 스태커 크레인(A')

에 의해 익스체인저(B3)로부터 추출되고, 대신 워크(W)가 수용된 공급카세트[Y]가 스태커 크레인(A')에 의해 익스체인저

(B3)에 세트된다(도 7의 (c) 참조).

6. 제조라인(EQ)측을 통과하여 소정의 처리가 이루어진 워크(W')는, 익스체인저(B3)의 빈 카세트[Z]로의 수납이 가득 찬

후에는, 익스체인저(B1)의 공급 카세트[X]로부터 워크(W)를 모두 공급하여 빈 카세트[Z]로 전환된 카세트에 2단식 컨베

이어(C1)의 수취전용 컨베이어(OUT1), 및 익스체인저(B1)의 롤러컨베이어(3)와 빈 카세트[Z]의 상승동작에 의해 로딩

(수납)된다(도 7의 (d) 참조).

또한, 제조라인(EQ)측에서 트러블이 발생하여 불량품이 발생한 경우에는, 익스체인저(B1)의 공급카세트[X] 또는 익스체

인저(B2)의 공급카세트[Y]의 워크(W)를 모두 공급하고나서 텅 빈 카세트에, 상기 3.과 마찬가지의 작동에 의해 상기 불량

워크(W')를 일괄 수납하도록 하여도 좋고, 공급정지된 2단식 컨베이어(C1,C2,C3) 위에 있는 워크(W)를 빈 카세트로 이동

시켜도 좋다.

상술한 반송 패턴은 동작을 알기 쉽게 하기 위하여 각각의 공정마다 독립적으로 설명하였지만, 2단식 컨베이어는 수수전

용 컨베이어와 수취전용 컨베이어가 상하로 독립되어 배치되어 있기 때문에, 도 7의 (a)에 나타내는 워크(W)의 공급과, 도

7의 (b)에 나타내는 처리된 워크(W')의 회수수납을 동시에 행할 수 있다. 또한, 도 7에 나타낸 반송 패턴은 일례이며, 제조

라인(EQ)측의 구성 등에 따라 임의로 본 반송시스템의 구성을 변경하고, 반송패턴을 변경할 수 있다.

다른 실시예를 도 8에 기초하여 간단히 설명한다.
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도 8의 (a)에 나타내는 반송시스템은 2단식 컨베이어(C1~C4)를 가로 일렬로 병설하고, 익스체인저(B1~B3)는 익스체인

저 B2와 익스체인저 B3 사이(2단식 컨베이어(C3)에 대응하는 부분)를 띄워 설치하며, 그 익스체인저 B2와 익스체인저

B3의 사이를 카세트 수납장소(자동창고의 일부)로서 사용하여, 워크(W)의 언로딩 및 처리된 워크(W')의 로딩을 도시하는

화살표, 혹은 상기 실시예의 패턴과 마찬가지로 한다.

또한, 도 8의 (b)에 나타내는 반송시스템은 익스체인저(B1~B4)와 2단식 컨베이어(C1~C4)를 각각 4개 설치하고, 워크

(W)의 공급과 처리된 워크(W')의 회수수납을 각각 2개씩 나누어 반송하도록 하여도 좋다.

상술한 실시예에서 2단식 컨베이어(C1~C3)는 하단을 수수전용 컨베이어로 하고, 상단을 수취전용 컨베이어로 하였지만,

반대로 하여도 좋다. 또한, 반대 형태로 했을 경우에는, 당연히 익스체인저 롤러컨베이어의 로딩/언로딩의 위치를 상하 반

대로 해야 한다.

또한, 2단식 컨베이어의 수수전용 컨베이어와 수취전용 컨베이어를 구성하는 크로스 롤러컨베이어의 구동방식은, 자력을

이용한 비접촉형 방식에 한정되지 않으며, 오늘날 일반적으로 채용되고 있는 구동방식이어도 좋다. 단, 이 경우에는 클린

도를 유지하기 위하여, 다른 기기를 설치할 필요가 있다.

발명의 효과

본 발명에 따른 글라스 기판 등의 반송시스템은 청구항 1에 기재된 구성에 의해, 복수대의 각 익스체인저는 워크의 공급

및 회수 중 어느 작업에도 대응할 수 있게 되어, 공간을 절약하면서 연속된 워크를 공급 또는 회수할 수 있다. 즉, 카세트 안

의 워크를 제조라인 측으로 공급하여 카세트 안이 비면, 회수용 카세트로 전환하여 익스체인저 안의 컨베이어 위치도 상하

전환되어 워크를 제조라인 측으로부터 카세트로 회수 수납할 수 있다. 그리고 워크의 공급와 처리된 워크의 회수수납을 동

시에 행할 수 있다.

또한, 청구항 2에 기재된 구성에 의해, 상하단의 컨베이어의 피치를 작게(컴팩트하게) 할 수 있으며, 게다가 비접촉의 동력

전달에 의해 발진이 없고 클린도를 높인 반송이 가능해져, TFT(Thin Film Transistor), LCD(Liquid Crystal Display),

PDP(Plasma Display Panel), EL(Electro Luminescence) 등의 제조에서의 글라스 기판의 반송에는 특히 유효해진다. 게

다가 상하 2단의 컨베이어의 높이를 컴팩트화할 수 있기 때문에, 이와 관련된 익스체인저 기기의 높이도 낮출 수 있어, 그

결과 건물 안에서의 익스체인저의 윗면과 건물 천장 사이에 넓은 카세트 수납 스페이스(스택커)를 확보할 수 있어, 워크의

수납밀도(카세트의 단수)를 높일 수 있다.

또한, 청구항 3에 기재된 구성에 의해 매우 높은 수위의 클린도(클린도 10이하)를 실현할 수 있다.

또한, 청구항 4에 기재된 구성에 의해 익스체인저의 상황에 따라 대응하는 수취전용 컨베이어 또는 수수전용 컨베이어의

사이에서 직접 워크를 주고받거나 혹은 일직선 모양으로 배치된 인접하는 수취전용 컨베이어 또는 수수전용 컨베이어를

경유하여 워크를 주고받는 등 폭넓게 대응할 수 있다. 따라서 택트타임의 손실없이 생산효율의 향상을 도모할 수 있는, 제

조라인측의 시스템에 대응한 자유로운 반송시스템을 제공할 수 있다.

(57) 청구의 범위

청구항 1.

글라스 기판 등의 워크를 다단 수용한 카세트의 저장부와 복수대 병설한 익스체인저의 사이를 반송수단에 의해 카세트 단

위로 반송하고, 익스체인저와 제조 라인사이는 상기 워크를 낱장 반송하는 글라스 기판 등의 반송시스템에 있어서,

상기 익스체인저 안에, 상기 익스체인저 안을 상하승강하는 카세트에 대하여 워크를 로딩 또는 언로딩하는 컨베이어를 배

치하고, 그 익스체인저에서의 워크를 로딩/언로딩하는 측에, 제조라인측으로 워크를 보내는 수수전용 컨베이어와, 제조라

인측으로부터 배출되는 워크를 받는 수취전용 컨베이어를 상하 2단으로 구획하고, 또한 상기 익스체인저의 병설방향을 따

라 복수대를 워크의 수수가 차례로 가능하도록 병설배치하며, 또한 상기 익스체인저 안에 배치한 컨베이어는 상기 수수전

용 컨베이어와 수취전용 컨베이어의 높이에 대응하여 상하승강이 가능하게 한 것을 특징으로 하는 글라스 기판 등의 반송

시스템.
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청구항 2.

제 1 항에 있어서,

상기 상하 2단의 수취전용 컨베이어 및 수수전용 컨베이어는 자력을 이용한 비접촉형 롤러컨베이어인 것을 특징으로 하는

글라스 기판 등의 반송시스템.

청구항 3.

제 2 항에 있어서,

상기 상하 2단의 수취전용 컨베이어 및 수수전용 컨베이어는 상기 컨베이어 전체를 틀체로 밀폐하는 동시에, 회전부를 지

지하는 베어링 부분을 밀봉부재로 피복하며, 또한 상기 틀체안에 상기 틀체의 한 쪽으로부터 다른 쪽을 향하여 청정공기를

유통시키는 공기로를 설치한 것을 특징으로 하는 글라스 기판 등의 반송시스템.

청구항 4.

제 1 항 내지 제 3 항 중 어느 한 항에 있어서,

상기 상하 2단의 수취전용 컨베이어 및 수수전용 컨베이어는 상기 익스체인저와 대응하여 같은 수로 배치되어 있는 것을

특징으로 하는 글라스 기판 등의 반송시스템.

도면
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도면1
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도면2

도면3
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도면4

도면5
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도면6
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도면7
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도면8
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