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VERFAHREN ZUM BETREIBEN EINER DOPPELSEITENBEARBEITUNGSMASCHINE SOWIE

DOPPELSEITENBEARBEITUNGSMASCHINE

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben einer Doppelseitenbearbeitungsmaschine, insbe-
sondere einer Doppelseitenpoliermaschine, die eine
obere Arbeitsscheibe und eine untere Arbeitsscheibe
umfasst, die mittels eines Drehantriebs relativ zueinan-
der drehbar sind und zwischen denen ein Arbeitsspalt
zum Bearbeiten von flachen Werkstlicken gebildet ist,
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wobei vor einem Bearbeitungsschritt zum Bearbeiten
von Werkstlicken in einem Aufwarmschritt zumindest die
Arbeitsscheiben mittels einer Heizeinrichtung auf eine
Betriebstemperatur erwarmt werden. Die Erfindung be-
trifft auBerdem eine entsprechende Doppelseitenbear-
beitungsmaschine.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben einer Doppelseitenbearbeitungsmaschine, insbe-
sondere einer Doppelseitenpoliermaschine, die eine
obere Arbeitsscheibe und eine untere Arbeitsscheibe
umfasst, die mittels eines Drehantriebs relativ zueinan-
der drehbar sind und zwischen denen ein Arbeitsspalt
zum Bearbeiten von flachen Werkstlicken gebildet ist.
[0002] Die Erfindung betrifft auRkerdem eine Doppel-
seitenbearbeitungsmaschine, insbesondere eine Dop-
pelseitenpoliermaschine, umfassend eine obere Arbeits-
scheibe und eine untere Arbeitsscheibe, zwischen denen
ein Arbeitsspalt zum Bearbeiten von flachen Werkst-
cken gebildet ist, und umfassend einen Drehantrieb, mit
dem die obere Arbeitsscheibe und die untere Arbeits-
scheibe relativ zueinander drehbar sind.

[0003] In Doppelseitenbearbeitungsmaschinen, zum
Beispiel Doppelseitenpoliermaschinen, werden flache
Werkstiicke, wie Halbleiterwafer, in einem zwischen ei-
ner oberen Arbeitsscheibe und einer unteren Arbeits-
scheibe gebildeten Arbeitsspalt bearbeitet, beispielswei-
se poliert. Wahrend der Bearbeitung werden die Arbeits-
scheiben mittels eines Drehantriebs relativ zueinander
gedreht. Die flachen Werkstiicke kénnen sich zum Bei-
spiel in Aussparungen sogenannter Lauferscheiben be-
finden, die sich wahrend der Bearbeitung entlang einer
Kreisbahn durch den Arbeitsspalt bewegen und sich da-
bei um ihre Achse drehen. Die Werkstlicke werden so
entlang zykloider Bahnen durch den Arbeitsspalt gefiihrt
und bearbeitet. Mit solchen Doppelseitenbearbeitungs-
maschinen lassen sich sehr hohe Oberflachenqualitaten
der bearbeiteten Werkstlicke, insbesondere sehr hohe
Ebenheiten erreichen. Ein wichtiger Parameter fiir die
Bearbeitungsqualitat ist bekanntlich der GBIR Wert (Glo-
bal Backside Ideal Focal Plane Range).

[0004] Wahrend der insbesondere materialabtragen-
den Bearbeitung der Werkstiicke wird haufig eine soge-
nannte Aufschlammung (Slurry) in den Arbeitsspalt zu-
gefuhrt. Hierzu kbénnen die obere Arbeitsscheibe
und/oder die untere Arbeitsscheibe entsprechende Zu-
fuhroéffnungen aufweisen. AuBerdem ist es bekannt, bei-
spielsweise die obere Arbeitsscheibe und/oder die unte-
re Arbeitsscheibe mit zum Beispiel labyrinthartigen Tem-
perierkanalen zu versehen, durch die wahrend der Be-
arbeitung eine Kuhlflissigkeit, zum Beispiel Wasser, ge-
leitet wird, um die Arbeitsscheiben wahrend eines Bear-
beitungsschritts auf einer vorgegebenen Betriebstempe-
ratur zu halten. Weiter ist es bekannt, wahrend eines
Bearbeitungsschritts die Dicke der bearbeiteten Werk-
stiicke beispielsweise an mehreren radial beabstande-
ten Orten des Arbeitsspalts zu messen und den Bear-
beitungsschritt nach Erreichen einer vorgegebenen Ziel-
dicke zu beenden. Fir die Dickenmessung sind verschie-
dene Sensoren bekannt, zum Beispiel Wirbelstromsen-
soren oder auch optische Sensoren.

[0005] In der Praxis zeigt sich, dass insbesondere
nach einer langeren Standzeit einer Doppelseitenbear-
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beitungsmaschine das Bearbeitungsergebnis der ersten
nach Beendigung der Standzeit durchgefiihrten Bearbei-
tungslaufe noch nicht optimal ist. So wird beispielsweise
ein vorgegebener GBIR Wert regelmafig erst nach meh-
reren Bearbeitungslaufen erreicht, wobei die Anzahl der
hierzu erforderlichen Bearbeitungslaufe von der Dauer
der Standzeit der Doppelseitenbearbeitungsmaschine
abzuhangen scheint. Die wahrend solcher Bearbeitungs-
laufe bis zum Erreichen der vorgegebenen Qualitatskri-
terien bearbeiteten Werkstlicke weisen ein nicht-optima-
les Bearbeitungsergebnis auf und sind entsprechend nur
fur geringere Qualitdtsanforderungen, insbesondere
nicht als sogenannte Prime-Wafer, verwendbar. Sofern
fur die zum Erreichen der optimalen Bearbeitungsqualitat
erforderlichen Bearbeitungslaufe Testwerkstiicke einge-
setzt werden, kann zwar Ausschuss vermieden werden.
Allerdings flihrt dies zu einem geringeren Durchsatz der
Bearbeitungsmaschine und entsprechend hoheren Kos-
ten.

[0006] Ausgehend von dem erlauterten Stand der
Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Doppelseitenbearbeitungsmaschine
der eingangs genannten Art bereitzustellen, mit denen
im Vergleich zum Stand der Technik der Durchsatz auch
nach langerer Standzeit der Doppelseitenbearbeitungs-
maschine erhéht und die Kosten entsprechend gesenkt
werden kdnnen.

[0007] Der Erfindung I6st die Aufgabe durch die unab-
hangigen Anspriiche 1 und 9. Vorteilhafte Ausgestaltun-
gen finden sich in den abhangigen Anspriichen, der Be-
schreibung und den Figuren.

[0008] Fir ein Verfahren der eingangs genannten Art
I6st die Erfindung die Aufgabe dadurch, dass vor einem
Bearbeitungsschritt zum Bearbeiten von Werkstlicken in
einem Aufwarmschritt zumindest die Arbeitsscheiben
mittels einer Heizeinrichtung auf eine Betriebstempera-
turerwarmtwerden. Fir eine Doppelseitenbearbeitungs-
maschine der eingangs genannten Art I16st die Erfindung
die Aufgabe dadurch, dass eine Heizeinrichtung vorge-
sehen istzum Erwarmen zumindest der Arbeitsscheiben
auf eine Betriebstemperaturin einem Aufwarmschritt vor
einem Bearbeitungsschrittzum Bearbeiten von Werksti-
cken.

[0009] Bei der Doppelseitenbearbeitungsmaschine
kann es sich zum Beispiel um eine Doppelseitenpolier-
maschine handeln. Es sind aber auch andere Doppel-
seitenbearbeitungsmaschinen denkbar, zum Beispiel
Doppelseitenschleifmaschinen oder Doppelseitenlapp-
maschinen. Die Arbeitsscheiben kénnen jeweils einen
Arbeitsbelag aufweisen, zum Beispiel ein Polierpad. Bei
den flachen Werkstlicken kann es sich zum Beispiel um
Halbleiterwafer handeln. Die obere Arbeitsscheibe kann
an einer oberen Tragerscheibe befestigt sein. Entspre-
chend kann die untere Arbeitsscheibe an einer unteren
Tragerscheibe befestigt sein. Wahrend der Bearbeitung
von Werkstlicken in dem zwischen den Arbeitsscheiben
gebildeten Arbeitsspalt kdnnen diese relativ zueinander
gedreht werden. Hierzu ist ein entsprechender Drehan-
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trieb vorgesehen. Beispielsweise kdnnen die Arbeits-
scheiben gegenlaufig zueinander drehend angetrieben
werden.

[0010] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass die eingangs beschriebenen erforderlichen Bear-
beitungslaufe bis zum Erreichen der vorgegebenen Be-
arbeitungsqualitat mit einer anfangs noch zu geringen
Temperatur der Arbeitsscheiben zusammenhéangen.
Insbesondere nach langerer Standzeit kdnnen sich die
Arbeitsscheiben und gegebenenfalls die Tragerscheiben
unter die Betriebstemperatur abkiihlen. Im Zuge der zum
Stand der Technik beschriebenen Bearbeitungslaufe er-
folgt dann sukzessive eine Erwarmung der Arbeitsschei-
ben bis diese ihre Betriebstemperatur erreicht haben und
somit die vorgegebenen Bearbeitungsergebnisse erzielt
werden. Wie eingangs ebenfalls erldutert, fihrt dieses
Vorgehen allerdings zu verringertem Durchsatz bzw. er-
hoéhten Kosten.

[0011] Die Erfindungbasiertdaher aufdem Gedanken,
zur Vermeidung der eingangs beschriebenen Aufwarm-
laufe eine externe Heizeinrichtung bzw. externe Heiz-
quelle vorzusehen, mit der zumindest die obere und un-
tere Arbeitsscheibe vor einem ersten Bearbeitungsschritt
erwarmt werden. Die externe Heizeinrichtung bzw. ex-
terne Heizquelle ist dabei zusatzlich zu den fiir die Be-
arbeitung der Werkstlicke vorgesehenen Komponenten
der Doppelseitenbearbeitungsmaschine vorgesehen
und entsprechend nicht durch ein Bearbeiten von Werk-
stlicken in dem Arbeitsspalt gebildet. Wie erlautert, wird
bei einer solchen Bearbeitung ebenfalls Warme erzeugt,
so dass nach einigen Aufwarmlaufen die Arbeitsschei-
ben ihre Betriebstemperatur erreichen und somit das Be-
arbeitungsergebnis die erforderlichen Kriterien erflllt. Er-
findungsgemaR ist jedoch eine davon getrennte Heizein-
richtung vorgesehen, die ein Erwarmen der Arbeitsschei-
ben auch ohne eine Bearbeitung von Werkstiicken in
dem Arbeitsspalt erreicht. Insbesondere sind wahrend
des erfindungsgemaRen Aufwarmschritts keine zu bear-
beitenden Werkstlicke in dem Arbeitsspalt angeordnet.
Die eingangs erlauterten Aufwarmlaufe werden vermie-
den. Es kann entsprechend nach Abschluss des Auf-
warmschritts direkt ein Bearbeitungsschritt folgen, wobei
die dabei bearbeiteten Werkstlicke bereits im ersten Be-
arbeitungslauf die Zielparameter erfiillen. Der Durchsatz
der Doppelseitenbearbeitungsmaschine ist entspre-
chend erh6ht und die Kosten sind verringert. Die Betrieb-
stemperatur der oberen Arbeitsscheibe und der unteren
Arbeitsscheibe kann beispielsweise in einem Bereich
zwischen 20°C und 30°C liegen, zum Beispiel etwa 25°C
betragen.

[0012] Zuséatzlich zu den Arbeitsscheiben kénnen na-
tirlich auch die Arbeitsscheiben haltende Tragerschei-
ben, sofern vorgesehen, mit der Heizeinrichtung auf eine
Betriebstemperatur erwarmt werden. Dadurch wird si-
chergestellt, dass die Arbeitsscheiben ihre Betriebstem-
peratur jederzeit halten kénnen.

[0013] Nach dem Aufwarmschritt folgen wie erlautert
ein oder mehrere Bearbeitungsschritte zum Bearbeiten
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von Werkstiicken in dem Arbeitsspalt der Doppelseiten-
bearbeitungsmaschine. Die Bearbeitungsschritte umfas-
sen insbesondere eine materialabtragende Bearbeitung
der Werkstlicke, zum Beispiel ein Polieren, ein Lappen
oder ein Schleifen. Wie eingangs erlautert, kdnnen dazu
mehrere Werkstlicke in Aussparungen sogenannter Lau-
ferscheiben schwimmend gelagert werden. Die Laufer-
scheiben bewegen sich einerseits entlang einer Kreis-
bahn durch den Arbeitsspalt und drehen sich anderer-
seits um ihre eigene Achse. Dadurch bewegen sich die
Werkstiicke entlang zykloider Bahnen durch den Arbeits-
spalt, wodurch ein optimales Bearbeitungsergebnis er-
reicht wird. Die Lauferscheiben kénnen zum Beispiel auf
Zahnkranzen am inneren und/oder duf’eren Rand des
Arbeitsspalts abrollen.

[0014] Der Aufwarmschritt kann durch eine Steuerein-
richtung und/oder eine Regeleinrichtung der Doppelsei-
tenbearbeitungsmaschine gesteuert bzw. geregelt wer-
den, insbesondere eingeleitet und beendet werden. Als
Regelparameter kann die Regeleinrichtung insbesonde-
re die Temperatur der Heizquelle und die Dauer des Auf-
warmschritts nutzen. Bei einer Drehung der Arbeits-
scheiben wahrend des Aufwarmschritts kann zum Bei-
spiel auch die Drehgeschwindigkeit der Arbeitsscheiben
genutzt werden. Entsprechend kann der Aufwarmschritt
durch die Steuereinrichtung bzw. Regeleinrichtung ge-
steuert bzw. geregelt werden.

[0015] Nach einer Ausgestaltung wird in dem Auf-
warmschritt eine erhitzte Heizflissigkeit in den Arbeits-
spalt geleitet. Es kann sich dabei zum Beispiel um mittels
einer Heizquelle erhitztes Wasser handeln. Die Heizfllis-
sigkeit kann zum Beispiel eine etwas hohere Temperatur
besitzen als die gewiinschte Betriebstemperatur, zum
Beispiel 5 bis 10°C hoher.

[0016] In besonders praxisgemaRer Weise kann die
Heizflissigkeit Uber Zufuhréffnungen fir eine Auf-
schlammung in den Arbeitsspalt geleitet werden. Wie
eingangs erlautert, kénnen die obere Arbeitsscheibe
und/oder die untere Arbeitsscheibe solche Zufiihréffnun-
gen fur in den Arbeitsspalt zuzufihrende Aufschlam-
mung aufweisen. Uber diese kann die Heizfliissigkeit in
den Arbeitsspalt geleitet werden, wodurch gleichzeitig
eine besonders gleichmaRige Verteilung der Heizflissig-
keit in dem Arbeitsspalt gewahrleistet ist. Die Zuflihroff-
nungen sind beispielsweise als axiale Bohrungen der
oberen Arbeitsscheibe und/oder der unteren Arbeits-
scheibe ausgebildet.

[0017] Wahrend des Aufwarmschritts kdnnen die Ar-
beitsscheiben mittels des Drehantriebs in derselben
Drehrichtung, insbesondere gleichsinnig, weiter insbe-
sondere mit derselben Drehgeschwindigkeit, gedreht
werden. Dadurch kann ein gleichméaRiges Erwarmen der
Arbeitsscheiben, insbesondere der gesamten radialen
Ausdehnung der Arbeitsscheiben, und gegebenenfalls
der Tragerscheiben, erreicht werden, wobei eine Beein-
flussung der Polierpads nicht erfolgt. Es ist aber auch
moglich, dass die Arbeitsscheiben wahrend des Auf-
warmschritts nicht gedreht werden, also stillstehen.
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[0018] Die Arbeitsscheiben kénnen wahrend des Auf-
warmschritts durch Abstandhalter zwischen den Arbeits-
scheiben oder durch Arretierung einer Aufhdngung der
oberen und/oder der unteren Arbeitsscheibe in einem
definierten Abstand zueinander gehalten werden. Da-
durch wird eine besonders definierte und effektive Er-
warmung der Arbeitsscheiben und gegebenenfalls der
Tragerscheiben erreicht. Die obere Arbeitsscheibe
und/oder die untere Arbeitsscheibe kann mittels einer
entsprechenden Aufhdngung in der Hohe einstellbar
sein, um so den Arbeitsspalt definiert einzustellen. Diese
Einstellung kann nach dem vorgenannten Ausfiihrungs-
beispiel genutzt werden, um wahrend des Aufwarm-
schritts einen definierten Abstand zwischen den Arbeits-
scheiben zu gewahrleisten. Zum Arretieren der Arbeits-
scheiben kénnen zum Beispiel sogenannte Klemmschu-
he zum Einsatz kommen. Es ist aber auch mdglich, den
definierten Abstand zwischen den Arbeitsspalten durch
Einsetzen geeigneter Abstandhalter zwischen den Ar-
beitsscheiben zu gewahrleisten. Die Abstandhalter kon-
nen zum Beispiel durch Einstellung eines schmaleren
Spalts im radial &uBeren Bereich des Arbeitsspalts als
im radial inneren Bereich des Arbeitsspalts im Spalt ge-
halten werden.

[0019] Nach einerweiteren Ausgestaltung kannin dem
Aufwarmschritt erhitzte Heizflissigkeit durch in der obe-
ren Arbeitsscheibe und/oderin der unteren Arbeitsschei-
be ausgebildete Temperierkanale geleitet werden. Wie
ebenfalls eingangs erlautert, weisen zum Beispiel obere
Arbeitsscheiben und/oder untere Arbeitsscheiben von
Doppelseitenbearbeitungsmaschinen Temperierkanale
auf, durch die wahrend einer Werkstiickbearbeitung eine
Kuhlflissigkeit, zum Beispiel Wasser, geleitet wird, um
eine unerwinschte Erwarmung der Arbeitsscheiben
wahrend der Bearbeitung zu verhindern. Diese zum Bei-
spiel labyrinthartig in der oberen Arbeitsscheibe
und/oder der unteren Arbeitsscheibe ausgebildeten
Temperierkanale kénnen bei der vorgenannten Ausge-
staltung in besonders praxisgemaRer Weise genutzt
werden, indem wahrend des Aufwarmschritts statt einer
Kuhlflissigkeit eine definiert erhitzte Heizflissigkeit
durch die Temperierkanale geleitet wird und so die Er-
warmung der Arbeitsscheiben effektiv realisiert wird. Na-
tirlich wére es auch moglich, dass entsprechende Tem-
perierkanale zwischen der oberen Arbeitsscheibe und
einer oberen Tragerscheibe und/oder zwischen einerun-
teren Arbeitsscheibe und einer unteren Tragerscheibe
ausgebildet sind. Auch ware es denkbar, dass entspre-
chende Temperierkanale in einer oberen Tragerscheibe
und/oder einer unteren Tragerscheiben ausgebildet sind.
Entsprechend kann die erhitzte Heizflissigkeit auch
durch derart ausgebildete Temperierkanale geleitet wer-
den.

[0020] GemaR einer weiteren Ausgestaltung kénnen
zumindest die Arbeitsscheiben in dem Aufwarmschritt
mittels einer elektrischen Heizeinrichtung, insbesondere
mittels mindestens einer elektrischen Heizmatte, auf ei-
ne Betriebstemperatur erwdrmt werden. Eine solche
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elektrische Heizeinrichtung, beispielsweise elektrische
Heizmatte, kannzum Beispiel in der oberen Arbeitsschei-
be und/oder der unteren Arbeitsscheibe, in einer oberen
Tragerscheibe und/oder einer unteren Tragerscheibe
und/oder zwischen einer oberen Arbeitsscheibe und ei-
ner oberen Tragerscheibe und/oder einer unteren Ar-
beitsscheibe und einer unteren Tragerscheibe ausgebil-
det sein. Mittels einer solchen elektrischen Heizeinrich-
tung kann eine besonders schnelle und definierte Erwar-
mung der Arbeitsscheiben realisiert werden.

[0021] Nach einer weiteren Ausgestaltung kann wah-
rend des Aufwarmschritts die Temperatur der oberen Ar-
beitsscheibe und/oder der unteren Arbeitsscheibe ge-
messen werden, und der Aufwarmschritt kann nach Er-
reichen der Betriebstemperatur, wie durch die Tempera-
turmessung ermittelt, beendet werden.

[0022] Dazu kénnen zum Beispiel Temperatursenso-
ren in der oberen Arbeitsscheibe und/oder der unteren
Arbeitsscheibe ausgebildet sein, die die Temperatur der
oberen Arbeitsscheibe und/oder der unteren Arbeits-
scheibe wahrend des Aufwarmschritts messen. Stellen
die Temperatursensoren das Erreichen der Betriebstem-
peratur fest, kann der Aufwarmschritt beendet werden.
Das Beenden des Aufwarmschritts kann nach Erreichen
der so festgestellten Betriebstemperatur automatisch er-
folgen. Die Temperaturmesswerte entsprechender Tem-
peratursensoren kdnnen dazu an einer Steuer- und/oder
Regeleinrichtung anliegen und der Steuerung und/oder
Regelung des Aufwarmschritts entsprechend zugrunde
gelegt werden.

[0023] Die erfindungsgemafie Doppelseitenbearbei-
tungsmaschine kann zur Durchfiihrung des erfindungs-
gemalen Verfahrens ausgebildet sein. Entsprechend
kann das erfindungsgemafRe Verfahren mit einer erfin-
dungsgemalen  Doppelseitenbearbeitungsmaschine
durchgefiihrt werden.

[0024] Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand von Figuren naher erlautert. Es zei-
gen schematisch:

Figur 1  eine erfindungsgeméale Doppelseitenbear-
beitungsmaschine in einer Schnittansicht,
und

Figur2 ein Diagramm zur Erlduterung des erfin-
dungsgemafien Verfahrens.

[0025] Soweit nichts anderes angegeben ist, bezeich-

nen in den Figuren gleiche Bezugszeichen gleiche Ge-

genstande.

[0026] Die in Figur 1 gezeigte Doppelseitenbearbei-

tungsmaschine, bei der es sich beispielsweise um eine
Doppelseitenpoliermaschine handeln kann, weist eine
ringfdrmige obere Arbeitsscheibe 10 und eine ebenfalls
ringférmige untere Arbeitsscheibe 12 auf. Zwischen den
Arbeitsscheiben 10, 12 ist ein ringférmiger Arbeitsspalt
14 gebildet, in dem flache Werkstiicke, zum Beispiel
Halbleiterwafer, bearbeitet, zum Beispiel poliert, werden
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kénnen. Die Werkstiicke kdnnen wie erlautert in Ausspa-
rungen sogenannter Lauferscheiben schwimmend gela-
gert werden. Die Lauferscheiben kénnen entlang einer
Kreisbahn durch den Arbeitsspalt 14 bewegt werden und
sich dabei um ihre Achse drehen. Hierzu kénnen die Lau-
ferscheiben zum Beispiel an Zahnkranzen am inneren
und/oder auleren Rand des Arbeitsspalts 14 abrollen.
Dies ist an sich bekannt und wird daher nicht naher er-
lautert.

[0027] Die obere Arbeitsscheibe 10istan einer oberen
Tragerscheibe 16 befestigt und die untere Arbeitsschei-
be 12 ist an einer unteren Tragerscheibe 18 befestigt.
Wahrend der Bearbeitung von Werkstiicken in dem Ar-
beitsspalt 14 werden die obere Tragerscheibe 16 und die
untere Tragerscheibe 18, und mit ihnen die obere Ar-
beitsscheibe 10 und die untere Arbeitsscheibe 12 mittels
eines nicht naher dargestellten Drehantriebs relativ zu-
einander um eine Drehachse 20 gedreht. Beispielsweise
kénnen die Arbeitsscheiben 10, 12 bzw. die Tragerschei-
ben 16, 18 gegenlaufig drehend angetrieben werden.
[0028] In Figur 1 sind verschiedene weitere Kompo-
nenten der oberen und unteren Arbeitsscheibe 10, 12
dargestellt, wobei diese aus Griinden der Ubersichtlich-
keit jeweils nur fiir eine der Arbeitsscheiben 10, 12 dar-
gestellt sind. Es versteht sich, dass die entsprechenden
nachfolgend ndher erlauterten Komponenten in beiden
Arbeitsscheiben 10, 12 ausgebildet sein kdnnen.
[0029] Die obere Arbeitsscheibe 10 weist in dem dar-
gestellten Beispiel Zufuhrleitungen 22 zum Zufiihren ei-
ner Aufschlammung in den Arbeitsspalt 14 auf. Die Zu-
fuhrleitungen 22 weisen jeweils in den Arbeitsspalt 14
miindende Zufihréffnungen 23 auf. Aulerdem sind in
Figur 1 in der oberen Arbeitsscheibe 10 Abstandssenso-
ren 24, zum Beispiel Wirbelstromsensoren 24, vorgese-
hen, die wahrend einer Werkstiickbearbeitung den Ab-
stand zu den bearbeiteten Werkstiicken und damit ihre
Dicke an unterschiedlichen radialen Orten des Arbeits-
spalts 14 messen. Weiterhin sind in Figur 1 in der oberen
Arbeitsscheibe 10 mehrere Temperatursensoren 26 aus-
gebildet, die insbesondere wahrend eines Aufwarm-
schritts, aber auch beispielsweise wahrend eines Bear-
beitungsschritts, die Temperatur zumindest der oberen
Arbeitsscheibe 10 messen. Wie erlautert, konnen in der
unteren Arbeitsscheibe 12 ebenfalls Temperatursenso-
ren vorgesehen sein. Gleiches gilt fiir die obere Trager-
scheibe 16 und die untere Tragerscheibe 18. Die Mess-
ergebnisse der Temperatursensoren 26 liegen in dem
dargestellten Beispiel an einer Steuer- und/oder Regel-
einrichtung 28 der Doppelseitenbearbeitungsmaschine
an. Diese steuert bzw. regelt den Betrieb der Doppelsei-
tenbearbeitungsmaschine, einschlief3lich eines nachfol-
gend noch zu erlauternden Aufwarmschritts.

[0030] In der unteren Arbeitsscheibe 12 ist auRerdem
schematisch ein Heizelement 30 dargestellt. Bei dem
Heizelement 30 kann es sich zum Beispiel um ein elek-
trisches Heizelement 30, beispielsweise eine elektrische
Heizmatte 30, handeln. Es kann sich bei dem Heizele-
ment 30 aber auch um eine beispielsweise labyrintharti-
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ge Anordnung von Temperierkanalen 30 handeln, durch
die in einem Aufwarmschritt erhitzte Heizflissigkeit ge-
leitet wird, wie unten ebenfalls noch erlautert werden
wird. Das Heizelement 30 kann wiederum auch in der
oberen Arbeitsscheibe 10 ausgebildet sein. Gleiches gilt
fur die obere Tragerscheibe 16 und die untere Trager-
scheibe 18.

[0031] Beim erfindungsgemafRen Verfahren wird vor
einem Bearbeitungsschrittzum Bearbeiten von Werksti-
cken in dem Arbeitsspalt 14 in einem Aufwarmschritt zu-
nachst die Temperatur der oberen Arbeitsscheibe 10 und
der unteren Arbeitsscheibe 12 auf eine vorgegebene Be-
triebstemperatur gebracht. Dies kann gesteuert bzw. ge-
regelt durch die Steuer- und/oder Regeleinrichtung 28
erfolgen. Beispielsweise kann in dem Aufwarmschritt
Uber die Zufihrleitungen 22 und die Zufiihréffnungen 23
erhitzte Heizflissigkeit in den Arbeitsspalt 14 geleitet
werden. Die Arbeitsscheiben 10, 12 und die Tragerschei-
ben 16, 18 kdnnen wahrend des Zufiihrens der Heizflis-
sigkeit in den Arbeitsspalt 14 gedreht werden. Wahrend
des Aufwarmschritts kdnnen die Arbeitsscheiben 10, 12
in einem definierten Abstand zueinander gehalten wer-
den, beispielsweise durch Arretierung einer Aufhangung
der oberen Arbeitsscheibe 10 und/oder der unteren Ar-
beitsscheibe 12. Das Erreichen der vorgegebenen Be-
triebstemperatur kann durch die Temperatursensoren 26
festgestellt werden. Die Steuer- und/oder Regeleinrich-
tung 28 kann daraufhin den Aufwarmschritt beenden.
Nachfolgend kann eine Bearbeitung von Werkstlicken in
einem oder mehreren Bearbeitungsschritten erfolgen,
insbesondere eine materialabtragende Bearbeitung,
zum Beispiel ein Polieren, Lappen oder Schleifen.
[0032] Alternativ oder zusatzlich kann in dem Auf-
warmschritt erhitzte Heizflissigkeit durch die Temperier-
kanale 30 geleitet werden und hierdurch die Temperatur
der Arbeitsscheiben 10, 12 auf die vorgegebene Betrieb-
stemperatur erwarmt werden. Weiter ist es alternativ
oder zusatzlich mdglich, zumindest die Arbeitsscheiben
10, 12 in dem Aufwarmschritt mittels der elektrischen
Heizeinrichtung 30, insbesondere der Heizmatte 30, auf
die Betriebstemperatur zu erwarmen. Das Feststellen
der Betriebstemperatur und das entsprechende Been-
den des Aufwarmschritts kann wie oben erlautert durch
die Steuer- und/oder Regeleinrichtung 28 erfolgen. Die
Steuer- und/oder Regeleinrichtung 28 kann als Steuer-
und/oder Regelparameter die Temperatur der zugefiihr-
ten Heizflissigkeit, die Heizleistung der elektrischen Hei-
zeinrichtung 30 und die Dauer des Aufwarmschritts nut-
zen. Bei einer Drehung der Arbeitsscheiben 10, 12 kann
auch die Drehgeschwindigkeit der Arbeitsscheiben 10,
12 genutzt werden.

[0033] Figur 2 zeigt ein Diagramm mit Ergebnissen ei-
nes Aufwadrmens nach dem Stand der Technik und nach
der Erfindung. Dabei ist jeweils der GBIR Wert normiert
Uber der Anzahl von Aufwarmlaufen der Doppelseiten-
bearbeitungsmaschine dargestellt. Die Kurve 32 bezieht
sich auf den Fall, bei der die Doppelseitenbearbeitungs-
maschine bei Raumtemperatur tber drei Nachte und Ta-
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ge nicht betrieben wurde und dann ohne einen erfin-
dungsgemafien Aufwarmschritt zur Bearbeitung von
Werkstlicken in Bearbeitungsschritten genutzt wurde. Es
zeigt sich, dass drei Aufwarmlaufe erforderlich waren,
um einen vorgegebenen GBIR Wert, der moglichst 1 in
der normierten Fassung betragen soll, zu erreichen.
[0034] Die Kurve 34 beschreibteinen der Kurve 32 ent-
sprechenden Fall, wobei die Doppelseitenbearbeitungs-
maschine jedoch nur fiir eine Nacht bei Raumtemperatur
stillstand. Hier verkirzt sich die Anzahl der erforderlichen
Aufwarmlaufe bis zum Erreichen des gewiinschten GBIR
Werts auf einen Lauf. Allerdings ist immer noch ein ent-
sprechender Durchsatzverlust bzw. eine entsprechende
Kostensteigerung zu verzeichnen.

[0035] Die Kurve 36 zeigt die Ergebnisse fiir eine Dop-
pelseitenbearbeitungsmaschine, die tiber eine Nacht bei
Raumtemperatur stillgestanden hat, und bei dem vor
dem ersten Bearbeitungsschritt (Lauf eins) ein erfin-
dungsgemalier Aufwarmschritt durchgefiihrt wurde. Die
Kurve 36 zeigt, dass hier bereits der erste Bearbeitungs-
lauf den gewilinschten GBIR Wert aufweist. Entspre-
chender Durchsatzverlust bzw. entsprechende Kosten-
steigerungen kénnen vermieden werden.

Bezugszeichenliste
[0036]

10  Obere Arbeitsscheibe
12 Untere Arbeitsscheibe
14 Arbeitsspalt

16  Obere Tragerscheibe
18  Untere Tragerscheibe
20 Drehachse

22 Zufuhrleitungen

23 Zufuhréffnungen

24  Abstandssensoren

26  Temperatursensoren
28  Steuer- und/oder Regeleinrichtung
30 Heizelement

32  Kurve
34  Kurve
36 Kurve
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben einer Doppelseitenbear-
beitungsmaschine, insbesondere einer Doppelsei-
tenpoliermaschine, die eine obere Arbeitsscheibe
(10) und eine untere Arbeitsscheibe (12) umfasst,
die mittels eines Drehantriebs relativ zueinander
drehbar sind und zwischen denen ein Arbeitsspalt
(14) zum Bearbeiten von flachen Werkstlicken ge-
bildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass vor ei-
nem Bearbeitungsschritt zum Bearbeiten von Werk-
stlicken in einem Aufwarmschritt zumindest die Ar-
beitsscheiben (10, 12) mittels einer Heizeinrichtung
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(30) auf eine Betriebstemperatur erwarmt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in dem Aufwéarmschritt eine erhitzte
Heizflissigkeit in den Arbeitsspalt (14) geleitet wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Heizflissigkeit Uber Zufihroff-
nungen (23) fur eine Aufschlammung in den Arbeits-
spalt (14) geleitet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Arbeits-
scheiben (10, 12) wahrend des Aufwarmschritts mit-
tels des Drehantriebs in derselben Drehrichtung ge-
dreht werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Arbeits-
scheiben (10, 12) wahrend des Aufwarmschritts
durch Abstandhalter zwischen den Arbeitsscheiben
(10, 12) oder durch Arretierung einer Aufhangung
deroberen und/oder der unteren Arbeitsscheibe (10,
12) in einem definierten Abstand zueinander gehal-
ten werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass in dem Auf-
warmschritt erhitzte Heizfllissigkeit durch in der obe-
ren Arbeitsscheibe (10) und/oder in der unteren Ar-
beitsscheibe (12) ausgebildete Temperierkanale
(30) geleitet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zumindestdie
Arbeitsscheiben (10, 12) in dem Aufwarmschritt mit-
tels einer elektrischen Heizeinrichtung (30), insbe-
sondere mindestens einer elektrischen Heizmatte
(30), auf eine Betriebstemperatur erwarmt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend des
Aufwarmschritts die Temperatur der oberen Arbeits-
scheibe (10) und/oder der unteren Arbeitsscheibe
(12) gemessen wird, und dass der Aufwarmschritt
nach Erreichen der Betriebstemperatur beendet
wird.

Doppelseitenbearbeitungsmaschine, insbesondere
Doppelseitenpoliermaschine, umfassend eine obe-
re Arbeitsscheibe (10) und eine untere Arbeitsschei-
be (12), zwischen denen ein Arbeitsspalt (14) zum
Bearbeiten von flachen Werkstlicken gebildet ist,
und umfassend einen Drehantrieb, mit dem die obe-
re Arbeitsscheibe (10) und die untere Arbeitsscheibe
(12) relativ zueinander drehbar sind, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Heizeinrichtung (30) vor-
gesehen ist zum Erwarmen zumindest der Arbeits-
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scheiben (10, 12) auf eine Betriebstemperatur in ei-
nem Aufwarmschritt vor einem Bearbeitungsschritt
zum Bearbeiten von Werkstucken.

Doppelseitenbearbeitungsmaschine nach  An-
spruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass sie zur
Durchfilhrung des Verfahrens nach einem der An-
spriche 1 bis 8 ausgebildet ist.
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