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(54) SCHLEIFWERKZEUG

(57) Schleifwerkzeug (1) umfassend einen
Grundkérper (2) und mehrere Schneidele-
mente (3), wobei die Schneidelemente (3)
eine Montageseite (4) und eine gegentber-
liegende Verschleilseite (5) aufweisen und
mit der Montageseite (4) am Grundkorper
(2) befestigt sind, wobei die Dichte (p) we-
nigstens eines Schneidelements (3) von
der Montageseite (4) zur Verschleillseite
(S) abnimmt, und dass die Dichte (p) we-
nigstens eines Schneidelements (3') von
der Montageseite (4) zur Verschleifseite
(5) zunimmt.
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Die Erfindung betrifit ein Schleifwerkzeug, .umfassend einen Trager und mehrere -
Schneidelemente, wobei die Schneidelemente - ejne Montageseite und  eine
gegentberliegende VerschleiRseite aufweisen - und mit der Montageseite am Tréger

Schleifwerkzeugs, wobel in einem ersten Schritt Schneidelemente erzeugt werden, indem in
einer Pressform ein Gemisch enthaltend Schlejfkdmer, Bindemittel und Fulistoffe eingefiillt
und mit einem Prégestempel verpresst wird, wobei der so hergestelite Presskorper
anschliefend erwarmt, vorzugsweise gebrannt oder gesintert, wird, wobei die so
hergesteliten Schneidelemente auf einen Trager aufgebracht werden.

GattungagemaRe Schleifwerkzeuge werden b*éispielév'\r’eisé zum Schleifen von Wafer-
Scheiben (Halbleiterscheiben) eingesetzt, Exemplarisch sel die US 6,755,729 B2 angefihrt,
in der ein solches SchleifWerlqeug beschrieben ist. Derartige Schieifwerkzeuge bestehen in
der Regel aus einem Tragerring, in dessen Umfangsbereich ein segmentierter Schleifring
oder einzelne Schneidelemente eingesetzt sind. Die Schneidelemente kdnnen dabei
unterschiedlich ausgebildet sein.

Bei der Herstellung solcher Schheidelemente mittels des sogenannten Kaltpressverfahrens
kann eine hohere Porositst erzielt werden als im sogenannten HeiBpressverfahren. Beim
Kaltpressverfahren wird eine Kunstharzbindung zusammen mit einem Porenbildner und
Schneidkorn, beispielsweise feines Diamantkomn, in eine Pressform eingefullt und unter
Druck verpresst. Nach diesem Presévorgang liegt ein Ro‘hiling vor, der anschiieBend in einem
Sinterofen frei, d.h. ohne Sinterform, gesintert wird. 6urch-die Sintertemperatur verfestigt
sich das Schneidelement, der Porenbildner verflichtigt sich und es bilden sich die
gewiinschten Poren.

Beim Pressen kann man bei dieser Art der Herstellung der Schneidelemente eine
inhomogene Dichteverteilung beobachten. Konkret kann beispielsweise im Bereich des
Pressstempgels eine héhere Verdichtung vorkommen. -Beim Sintervorgang fohrt diese
unterschiedliche Dichteverteilung dazu, dass der hsher verdichtete Bereich weniger
schrumptt als der weniger verdichtete Teil des Schneidelements.

Die Herstellung von Wafer-Scheiben ist tedhnologisph besonders aufwiindig und erfordert
besonders genau definierte Schleifwerkzeuge. Duggh - die beim Pressvorgang erzeugte

unterschiedliche Dichte ung die beim Sinterprozess verursachte Geometrie des
4
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unterschiedliche Schleiﬂeistung am jeweiligen Schneidelement, Ober die gesamte
VerschleiBiange gleichen sich diese Unterschiede aus#nd man erzielt eine konstante
Schleiﬂeistung am SchleiMerkzeug. . s 3
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4
Fig. 1b einen Ausschnit der Schleifschelbe von Fig. 1a in thkﬂchtung B )
Fig. 25 - 2¢ drei Ansichten eines Schneidelements eines erﬁndungsgeméﬂen “
Schleifwerkzeugs
Fig. 35 &ine Draufsicht auf eine erﬁndungsgemétze Schlelfschenbe
Fig. 3b einen Querschnit durch die Schlerfschezbe von Fig. 3a
Fig. 3¢ €inen Ausschnitt A dieser Schleifscheipe
Fig. 4a eine Draufsicht auf ejne VOm'chtung zur Herstellung von Schneidelementen,
Fig. 4b einen Schnitt entlang der L inje H-H’ der Vom'chtung gemag Fig. 4,
Fig. 5a einen Rohling fir ein Schneidelement.
Fig. 5p ein fertiges Schneidelement und
Fig. 5¢ den Dichteveriguf jm Schneidelement
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Fig. 3b gezeigt ist. Das Schieifwerkzeug 1 weist einen Triger 2 und mehrere
Schneidelemente 3 auf. Uber Gewindebohrungen 6 kann die Befestigung an eine -
Maschinenaufnahme erfolgen. In der Fig. 3c sind drei Schneidelemente 3, 3, 3 '
hervorgehoben, wobei das erste Schneidelement 3 mit der Montageseite 4 am Trager 2
befestigt ist und auf der der Montageseite 4 gegeniberliegenden Seite die Verschieillseite 5
aufweist. Die Dichte'p (d.h. die Masse des Schneidelements pro Volumeneinheit) nimmt
dabei von der Montageseite 4 zyr VerschleiBseite 5 entlang der Héhe h ab. Beim zweiten
Schneidelement 3 ist die Anordnung umgekehrt. Die Montageseite 4, die mit den Trager 2
verbunden ist, und die gegeniberliegende VerschieiRseite P sind dabei so angeordnet, dass
die Dichte p von der Montageseite 4 zur VerschieiRseite 5, d.h. entlang der Hshe h, zunimmt.
Das dritte Schneidelement 3" ist analog zum ersten Schneidelement 3 angeordnet. Der
Tréger 2 ist dabeij als Tragerring 2 ausgebildet. Die geringere Dichte p im jeweiligen Bereich
geht mit einer Schrumpfung des Schneidelements 3 einher, sodass der dichtere Bereich im
Vergleich zum Bereich mit geringerer Dichte p eine gréRere Seitenldnge x, > x, aufweist. Die
Darstellung in den Figuren ist allerdings etwas Uberzeichnet dargestellt, die Schrumpfung ist
im Bereich geringer Dichte P mit freiem Auge gerade noch wahrmehmbar. Die einzelnen
Schneidelemente 3 sind mit ihrer VerschieiRseite 5 in Schieifrichtung gerichtet. Im
Betriebszustand liegen die VerschiciRseiten 5 der Schneidelemente 3 entlang der
Schieifebene 13 am Wafer an. Die Schieifebene 13 wandert aufgrund des Abtrages von
Schieifmittel Richtung Triger 2. die Schieifleistung bleibt aber stets konstant, da der
Dichteveriauf (und damit die Schieifleistung) zwar bei einem Schneidelement 3' wihrend des
Verschleies abnimmt, in gleichem MaRe aber beim benachbarten Schneidelement 3, 3"
zunimmt. Ein linearer Dichtegradient ist dabei besonders vorteilhaft,
. . ) .

In der Fig. 4a ist nunmehr eine Vorrichtung 8 zur Herstellung der Schneidelemente 3
erkennbar, die in der Fig. 4b im Schnitt entlang der Linie H-H’ genauer dargestelit bzw.
erkennbar ist. Diese Vorrichtuhg 8 weist dabel eine Pressform oder Matrize 9 sowie einen
Unterstempel 10 und einen Oberstempel 11 auf. Der Oberstempel 11 wird zur Befullung
entfernt, und in den entstehenden Hohlraum wird ein Gemisch 18 enthaltend Schleifkorn und
Bindemittel sowie Porenbildner 'u}_vd andere optionale Zuschlagstoffe eingefllit. AnschlieRend
wird der Oberstempel 11 elngeféhrt und das Schneidelemént'3 als Presskérper bzw. Rohling
19 vorgefertigt (siehe Fig. 5a), indem der Oberstempel 11 gegen die feststehende Matrize 9
und den feststehenden Unterstempel 10 gedriickt wird. Der Druck wird so gewahit, dass der
entstehende Rohiing 19 nach dem Verpressen des vorher pulverférmigen Gemischs 18
formstabil ist. In der gezeigten Ausfﬂhrungsvaﬁante sind dabei insgesamt drei
Ausnehmungen mit drej Oberstempel 11 und drej Unterst&-pel 10 in einer einzelnen Matrize
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Bereich betrug die Dichte P(u) etwa 1,35 g/em?
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Innsbruck, am 27, Februar 2009
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Anspriiche

1. Schleifwerkzeug (1), umfassend einen Tréger (2) und mehrere Schneidelemente (3),
wobei die Schneidelemente (3) eine Montageseite (4) und eine gegenlberliegende
VerschleiBseite (5) aufweisen und mit der. Montageseite (4) am Tréger (2) befestigt sind,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dichte (p) wenigstens eines Schneidelements (3) von
der Montageseite (4) zur VerschleiBseite (5) abnimmt, und dass die Dichte ()]

wenigstens eines Schneidelements (3" von der Monf?geseite (4) zur VerschleiBseite (5)
zunimmt. Y
. '
¥

2. Schleifwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zwei jeweils

benachbarte Schneidelemente (3:3') derart angeordnet sind, dass die Dichte (p) des

einen Schneidelements (3) von der Montageseite (4) zur VerschleiRseite (5) abnimmt,

und dass die Dichte (p) des anderen Schneidelements (3') von der Montageseite (4) zur

Verschleiseite (5) zunimmt.

3. Schileifwerkzeug nach Anspruch 1§'oder Anspruch 2, gekennzeichnet durch eine gerade
Anzahl von Schneidelementen (3).

4. Schleifwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Dichte (p) der
einen Hélfte der Schneidelemente (3) von der Montageseite (4) zur Verschleifselte (5)
abnimmt, und dass die Dichte (p) der anderen Halfte der Schneidelemente (3') von der
Montageseite (4) zur Verschleiseite (5) zunimmt.

5. Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidelemente (3) auf einem ringformigen Trager (2) angeordnet sind.

8. Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Dichte (p)des jeweiligen Schneidelements (3) von der Montageseite (4) zur
Verschleiltseite (5) iber die gesamte Strecke (I) nur zu- oder nur abnimmt,

7. Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der

Tréger (2) scheibenfsrmig ist, und dass die Schneidelemente (3) mit ihrer Montageseite
(4) an der Radialflache (R) dés scheibenfdrmigen Tragers (2) angeordnet sind.
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hergesteliten Schneidelemente (3) auf einen Tréger (2) aufgebracht werden, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens ein Schneidelemént (3) mit der Seite, die war'wend ;:
Pressvorgangs dem Prﬁgestempel (11) zugewandt war, am Tréger (2) l;efestigt wird un:
dass wenigstens ein Schneidelement (3') mit der Séfte, die wahrend des Pressvo 'an S
dem Prégestempel (11) abgewandt war, am Triger (2) befestigt wird, .

| U '

Innsbruck, am 27. Februar 2009
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1
Anspriiche

1. Schleifwerkzeug (1), umfassend einen Trager (2) und mehrere Schneidelemente (3),
wobei die Schneidelemente (3) eine Montageseite (4) und eine gegeniberliegende
Verschleiseite (5) aufweisen und mit der Montageseite (4) am Tréager (2) befestigt sind,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dichte (p) wenigstens eines Schneidelements (3) von
der Montageseite (4) zur VerschleiBseite (5) abnimmt, und dass die Dichte (p)
wenigstens eines Schneidelements (3') von der Montageseite (4) zur VerschleiBseite (5)

zunimmt.

2. Schleifwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zwei jeweils
benachbarte Schneidelemente (3,3') derart angeordnet sind, dass die Dichte (p) des
einen Schneidelements (3) von der Montageseite (4) zur Verschleiseite (5) abnimmt,
und dass die Dichte (p) des anderen Schneidelements (3’) von der Montageseite (4) zur

VerschleiBseite (5) zunimmt.

3. Schleifwerkzeug nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, gekennzeichnet durch eine gerade

Anzahi von Schneidelementen (3).

4. Schleifwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Dichte (p) der
einen Halfte der Schneidelemente (3) von der Montageseite (4) zur Verschleifseite (5)
abnimmt, und dass die Dichte (p) der anderen Halfte der Schneidelemente (3') von der

Montageseite (4) zur Verschleifseite (5) zunimmt.

5. Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidelemente (3) auf einem ringférmigen Tréager (2) angeordnet sind.

6. Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der
Trager (2) scheibenférmig ist, und dass die Schneidelemente (3) mit ihrer Montageseite
(4) an der Radialflache (R) des scheibenférmigen Tréagers (2) angeordnet sind.

7. Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Dichte (p) des jeweiligen Schneidelements (3) von der Montageseite (4) zur
Verschleifseite (5) Uber die gesamte Strecke (1) nur zu- oder nur abnimmt.

65803 38/sk NACHGEREICHT




8. Verfahren zu Herstellung eines Schleifwerkzeugs (1), wobei in einem ersten Schritt
Schneidelemente (3) erzeugt werden, indem in einer Pressform (8) ein Gemisch (18)
enthaltend Schieifkérner, Bindemittel und gegebenenfalls Fulistoffe eingefullt und mit
einem Pragestempel verpresst wird, wobei der so hergestelite Presskoérper (19)
anschlieBend erwarmt, vorzugsweise gebrannt oder gesintert, wird, wobei die so
hergesteliten Schneidelemente (3) auf einen Tréager (2) aufgebracht werden, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens ein Schneidelement (3) mit der Seite, die wahrend des
Pressvorgangs dem Pragestempel (11) zugewandt war, am Tréager (2) befestigt wird, und
dass wenigstens ein Schneidelement (3') mit der Seite, die wahrend des Pressvorgangs
dem Pragestempel (11) abgewandt war, am Tréger (2) befestigt wird.

9. Verwendung eines Schleifwerkzeugs nach einem der Anspriche 1 bis 7 zum Schleifen

eines Wafers.

Innsbruck, am 15. Januar 2010
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