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Vorrichtung zum automatischen Vereinzeln und wagazi-
nieren scheiovcenrormiger Bauteile

Anwendungsgeviet der srrindung

vie iinricatung dient zum automatischen Vereinzeln und
Zur auvomatischen &in- und Ausgabe von magazinierten
Siliziunscaeiben in Verbinduag mit einer Bearbeivungs-
einricatung, insbesondere eiaer Lurchlaufbeschichiungs-
anlage.

sl

Charaxverisvix der bekainten tecnnischen Lisungen

28 ist eine cinrichtung zum aucscmatiscnen Vereinzela von
Siliziumscheioen und zur aubcmatischen wmin- und ausgace
in diverse Bearbeitungseinricnlungen bekannt, bei der von
einem karusselldhnlichen Drehteller wechselseitig ein
voiles iagazin in eine Vereinzelungssvatvion eingesetzt
und ein leeres iagazin entnommen wird. In der Vereinze-
Ltungsstavion wird das volle iagazin nach untea durchge-
taktet und die Scheiben an den Taktstellen mecnanisch
cder mictels Lurvstrecke entnommen. Nach Entnahme der
letzten Scheibe wird das llagazin wieder in aie Ausgangs-—
stellung zuriickgefahren und iUber einen Drehteiler ge-
wechselt. Nachteilig hierbei ist, daB diese minrichvung
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nur einspurig betrieben werden kann beziehungsweise
zwischen zwel Spuren groBe Abstandsteilungen vorhanden
sind. AuBerdem errolgt aie Bestilickung des Drehtellers
mit vollen Magazinen sowie die Entnahme der leeren
Magazine manuell.

Es ist weiternin ein Kammstreifentransportsystem an
Bondern bekannt, wobei ein Magazin mit Kammstreifen auf
eine kinrichtung unten manuell aurgesetzt, nach oben
durchgetaktet und dabei an den Taktstellen die Streifen
mechanisch entnommen werden. aAnschlieBSend wird die Aus-
gangsposition wiederum manuell angerahren und das Maga-
zin manuell entnommen.

Die Arbeitsweisen dieser beiden bekaanten tinrichtungen
lassen keine kontinuierliiche Bestiickung der Bearbeitungs-
einrichtung zu und gewdhrleisten somit nicht eine opti-
male Auslastung der Bearbeitungseinrichtung.

Ziel der rrfindung

Ziel der krrindung ist die Erhdhung der #dirtschaitiich-
keit der Fertigung von Halbleiterbauelementen, insbe-
sondere cei burchlaufeinrichtungen zum Beschichten von
Siliziumscheiben mit Sioz-Schichten, unser Gewdhrleistung
der Qualitidt der hergestellten Siliziumoxidschicanten auf
Siliziumscheiben.

#esen der Ertfindung

ler Brfindung Liegt die Aufgabe zugrunde, eine fiir den
Automatikbetrieb geeignete Vorrichtung zum Vereinzeln
von magazinierten Siliziumscheiben, deren kingabe in die
Bearbeitungseinrichtung und erneute Magazinierung zu
scharren, aie bei einem geringstmoglichen Spurenabstand
eine optimale Auslastung der zwischen Vereinzelung und
erneuter lMagazinierung angeordneten Bearbeitungseinrich-
tung und eine minimale Belastung aes Bedienpersonals er—
laubt.
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Erfindungsgemd wird die Aufgabe dadurch geldst, daB an
einem Gestell jeweils eine in horizontaler Lage auf ver-
schiedenen Ebenen angeordnete Magazineingabe und Maga-
zinausgabe, die mehrere Magazinpositionen enthalten, iiber
elne senkrecht dazu liegende Magazinhdhenverstellung 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 iMagazine innerhalb der llagazineingabe be-
ziehungsweise -ausgabe und zwischen diesen und der lla-
gazinhOhenverstellung. Der lineare llagazintransport ist
iiber einen Kurbelmechanismus oder einen Hubzylinder re-
alisierbar. bie Magazinndhenverstellung ertrolgt zensfl
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 HOnenversvellung um den Abstand der Scheiben-
auinahmeteilung des iagazins und die kontinuierliiche He-
wegung zwiscnen den Ebenen der Magazineingave und liaga-
zinausgabe moglich, wobel die Steuerung der Bevsgung
ucer Signalisationselemente erfolgt.

Beim Zusanrenwirxen mit elaer Bearbeitungseinricatung
sind zwel gleichartize, errindungsgemdle Vorrichltungen
spiegelbildlich angeordnet und mittels Koppelelement zur
Schrittiorderung miteinander verbunaen, wobel die erste
Vorrichtung als Scheibeneingabestation und die zweite
als Scheibenausgabestation cdient. Die Vereinzelung be-
zienungsweise Magazinierung ist mittels des gleichzeitig
zur Schrittiforderung dienenden Hubbalzgens realisierbar.
Label erfolgt cdie erneute zZingabe der scheibenfdrmigen
Bauteile nach ihrer Bearbeitung am gleicnen Flatz ia das
Magazin, wo sie entnommen wurden.

Ausfihrungsbeispiel

Im rolgenden Ausfiihrungsbeispiel soll die Eriindung ndher
erldutert werden. Dabei zeigen



Fig. 1 den prinzipiellen Aufbau der Vorrichtung in
Seitenansicht
fig. 2 die Draufsicht gemaB Fig. 1
Fig. 3 den prinzipiellen Autbau in Seitenansicht bei
spiegedibildlicher Anordnung von zwei Vorrich-—
tungen in Verbindung mit einer Bearbeitungs-
einricntung
nvsprechend Fige. 1 wird in die Magazineingabe 3 an der
Lingabepesition 4.1 elan wazazin 1 mil unbearveiteten
Siliziumscheiben 34 eingesebtzt. burca dea wotor o wird
oer die Kurbelscheibe 7, die an dieser xcnzencrisch an-
sebrachten Koppelstaage ¢ und den Hebel J aer Jagea 10 voa
cer Jartepcsition 4.2 uncer das lagazin 1 in uingadeposi-
ticn 4.1 gefanren, wobel die KLlinken 11.7; 11.2 unbter
Spannen der recern uncer den in der Spur der llazazinein-
Sace 3 befindlichen Lagazinen 1 aindurchgleiten und
schlieillicn die Liinxen -11.1 hinter dea liagazin 1 in Zin-
_abeposition 4.1 einrasven. Bei welterer Umdrehung des
Liotors © wird der .Jagea U i1n seine Ausgangsstellung be-
Wwegt und das lMagazin 1 canit 1anerhaib der fihrung 5 an
Cie Jarteposition 4.2. Traasporbtiert. Gleichzeitig wixd
ein in Jarteposivion 4.2. verindliches ulagazin 1 durch
Jontakt mit den vorderen Kanven der Klinken 11.2 in die
arbeitsposition 22a sescrachs. Tie Zingabeposition 4.1
ist frei rfur cie fingube eines neuen Magazins 1.
Ist ein lMagazin 1 in die Arbeitsposition 22a auf dem
Xonsol 23 ibernommen, wird uber den Motor 30, Kupplung
'7, Zannradgetriebe 26 und sSpindel mit Mutter 25 das ilaga-
zin 1 entsprechena seiner Scheibenaufnahmeteilung senk-
rechv in Richtung der liagazinausgabe 12 zetaktet. Nach
jedem Takt, der Uber die Geberfahne 23 und cden Schlitz-
initiator 29 gesteuert wird, kann eine siliziumscheibe
34 aus dem Magazin 1 entnommen oder in das llagazin 1 ein-
gegeven werden. Jdach zZnbtnahme ovezienungsweise singabe der
letzten Scheibe 34 errolgt eine kontinuierliche Bewegung
des Konsols 23 bis zur Lbene der Magazinausgabe 20. Dabei
greift der wWinkel 20 des Jagens 19, welcher unter einem



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 17 und den Hebel 18, unter ein Magazin 1
in Entnahmeposition 13.2 bewegt und ger 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-
drdngt. AnschlieBend wird der Wagen 19 sofort wieder in
seine Ausgangsstellung bewegt und ist bereit zum Trans-
port eines neuen Magazins 1. Ist die Spur der Magazinaus—
gabe 12 gefilillt, wird der Entnahmeposition 13.2 das Maga-
zin 1 entnomaen.

Das Konsol 23 fiihrtv nach Entnahme des iagazins 1 durch
Drehrichtungsumkehr des Motors 30 kontinuierlich in die
arbeitsposition 22 a zurick, um ein neues liagazin 1 auf-
zunehmen.

Jie PFig. 2 zeigt, ist eine mehrfach parallele inordnung
von Spuren cer iagazineingabe 3 beziehungsweise liagazin-
susgabe 12 bel zeringstem Abstand mdglich.

Fig. 3 zeigt das Zusammenwirken vcn zwel eriingungsge-—
méBen Vorrichtungen mit einer Bearbeitungseinrichtung

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

als oSchelbenausgavestation 41. Die Verbindung beider Vor-
richtungen wird Uber den Hubbalxen 35 mit Sauger 36 und
Druckstiick 37 hergestellt, der einen zyklischen Bewe=~
gungsabiaut 35 a, b, ¢, d auiweist. hatsprecihend den Taik=-
ten des Magazinantriebes 24 greift der Sauger 36 iber aie
Bewegung 3 a und b unter die im llagazin 1, das sich in
der Arbeitsposition 22 aer Scheiveneingabestation 40 be-



findet, zur bntnahme bereite Scheibe 34 und zieht sie mit
dem Bewegungsschritt 35 ¢ aus aem iMagazin 1. Mit der Be~
wegung 35 d wird die Scheibe 34 vom Sauger 37 getrennt

und auf die Gabel 38 abgelegt. Jachdem der lagazinantrieb

24 zur nidchsten Scheibe 34 getaktet hat, kann der Bewegungs-
ablauf 35 a, b, ¢, d vonnreuem beginnea.

Nach Durchlaui der Beschichtungseinrichtung 31 liegen die
Scheiben 34 auf der Gabel 39 berei? zur Ubergape in aas
Magazin 1 in der Arbeitsposition 22a der Scheibenausgabe-
station 33. Dazu wird iiver den :lagazinantrieb 24 das lia-
gazin 1 mit seinem Scheibenaufnahmeschlitz so zur Gabel
39 positioniert, daBl cdie Scheibe 34 mittels des Drucxk-
stlickes 37 am onde des Hubbalxzens 35 bel der Huboalxen-
beviiegung 35 ¢ in das Magazin 1 geschoben wird, wobel jede
Scheibe 34 den zleichnen Platz im lagazin 1 einnimut, von
dem sie vor inrer EBearbeitung entnommen wurde.

Aus fig. 3 ist ersichtliich, das curch die Scharrung der
zetrennten .lazaziaeingabe 3 uznd agasinausgabe 12 cie

Vergettung 1a elaer gesamven _ervigungslinie moéglica ist.



Erfindungsanspruch

1. Vorrichtung zum automatischen Vereinzeln und Magazi-
nieren scheibenfdrmiger Bauteile, insbesondere Sili-
ziumscheiben, mit einer Magazineingabe und einer Ma-
gazinausgabe, Magazinhdhenverstellung und Wirkungs-
eingriff mit einer zweiten gleichartigen, spiegel-
bildlich angeordneten Vorrichtung mittels EKoppelele-
menten zur Schrittfdrderung, gekennzeichnet dadurch,
daB die Magazineingabe (3) und die Magezinausgabe (12)
horizontal auf verschiedenen Ebenen angeordnet und suf
kleinsten Haum mit mehreren nebeneinanderliegenden
Spuren versehen sind, wobei senkrecht zwischen beiden
die mit schrittweise oder kontinuierlich bewegbare
Konsole (23) versehene Magazinhdhemverstellung (21)
angeordnet ist und daB geeignete Antriebsmittel zum
linearen Transport der Magazine (1) innerhalb der Ma-
gazineingabe (3) bzw. -ausgsbe (12) angsordnet sind,
wobei ein an sich bekannter Eubbalken (35) fiir die
Entnahme der scheibenfdrmigen Bauteile (34) deren
Transport durch die Bearbeitungsstation (31) und zur
erneuten Magazinierung auf den gleichen Platz im Ma-
gazin (1) in die spiegelbildlich angeordnete Vorrich-
tung vorgesehen ist.

2. Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB
die Magazineingabe (3) eine Eingabeposition (4.1) und
eine Warteposition (4.2) enthdlt, daB8 die Magazinaus-
gabe (12) eine Ausgabeposition (13.1) und eine Entnah-
meposition (13.2) enth#lt und daB geeignete Mechanismen
zum linearen Transport der Magazine (1) zwischen den
verschiedenen Magazinpositionen (4.1; 4.2; 13.1; 13.2)
und der MagazinhShenverstellung (21) vorgesehen sind.

3. Vorrichtung nech Punkt 1 und 2, gekennzeichnet dadurch,
daB zum linearen Transport der Magazine (1) innerhald
der Magazineingabe (3) eine Fiihrung (5) vorgesehen ist,



4.

~&-

in der ein mit federbelasteten Xlinken (11.1; 11.2)
ausgerilisteter Wagen (10) angeordnet ist, der ilber ei-
nen Hebel (9), konzentrisch angebrachter Koppelstange
(8), Xurbelscheibe (7) mit einem Motor (6) in Wir-
kungsverbindung steht.

Vorrichtung nach Punkt 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch,
daB zum linesren Transport der Magazine (1) inmnerhald
der Magazinausgabe (12) analoge Antriebsmittel wie bei
der Magazineingabe (3) vorgesehen sind, wobei der Wa-
gen (19) mit einem Winkel (20) ausgeriistet ist, welcher
zum Zwecke des Transportes mit einem Bolzen (2) des Ma-
gazins (1) in Wirkungsverbindung gelangt.

Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB
die MagazinhShenverstellung (21) aus einem Motor (30),
inem Zahnradgetriebe (26) und einer Spindel mit Mut-

ter (25) besteht, wobei an letzterer das Komsol (23)
fir die schrittweise und kontinuierliche Hihenverstel-
lung des Magazins (1) angeordanet ist.

Hierzu 3 Seiten Zeichnungen
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figur 2
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