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요약

  폐쇄된 상태에서 하나 또는 그 이상의 기판(116)을 정렬 위치로 이동 및 유지하기 위한 체결 조립체(118, 122)와, 체결
조립체를 개방 및 폐쇄하기 위한 작동기 조립체(120, 124)를 포함하는 카세트 또는 기판 캐리어(100)용 기판 정렬기. 한
실시예에서, 체결 조립체는 기판의 대향하는 코너를 캐리어 하우징의 대향하는 코너에 장착하여 접속하기 위한 전면 및 후
면 체결 조립체를 포함한다. 각각의 체결 조립체는 각 기판의 해당 에지에 접속하기 위한 롤러(130, 132)를 양호하게는 포
함하고, 이 경우 전면 체결 조립체는 전면 에지 및 인접한 측면 에지를 접속하기 위한 2개의 롤러를 포함하고, 후면 체결 조
립체는 후면 에지 및 기판의 대향하는 측면 에지를 접속하기 위한 2개의 롤러를 포함한다. 이러한 방법에 있어, 체결 조립
체는 각 기판의 4개의 모서리 모두를 접속하여 폐쇄될 때 상기 기판을 사실상 정렬 위치로 조작 및 유지시킨다. 롤러는 기
판 에지의 긁힘 방지를 위해 양호하게는 회전하며 그렇지 않으면 오염시키는 미립자를 발생시킬 수 있다. 더욱이, 롤러는
잠재되어 있는 손상시키려는 힘을 줄이기 위해 가요성 외부 표면을 갖는다.
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기술분야

  본 발명은 반도체 웨이퍼, 마이크로칩 모듈, 및 평판 디스플레이와 같은 기판을 위한 캐리어 장치에 관한 것이고, 특히 캐
리어 내에 적재하는 동안 기판을 정렬하기 위한 기판 정렬기에 관한 것이다.

배경기술

  평판 디스플레이(FPD) 및 마이크로칩 모듈(MCM) 산업에서 대형 기판에 대한 요구가 증가된다. 기판은, 예를 들어 4, 6,
8인치의 반도체 웨이퍼 및 300㎜ x 350㎜의 FPDs와 같이 초기에는 비교적 작았었다. 소형 기판은 사람이 다루기가 비교
적 용이하다. 예를 들어, 다수의 소형 기판은 기판 캐리어에 전형적으로 적재되고 사람에 의해 공정 스테이션 사이에서 전
송되었다. 적절한 크기의 캐리어에 있어서 다수의 이러한 기판들도 비교적 취급이 용이했다. 그러나, 기판들이 점차 대형
화되고 공정 기술의 향상 및 발전에 따라 회로 형상이 차츰 축소되어감에 따라, FPD 및 MCM 산업은 기판 취급에 관한 비
용에 있어 효율적인 해결책에 대한 개발이 요구되어 왔다.

  기판의 크기는 계속 증가하고 있고 이제는 650㎜ x 550㎜ 내지 850㎜ x 1050㎜의 FPDs를 포함한다. 기판의 대부분은
두께가 0.7㎜ 내지 1.1㎜의 범위에 있는 유리로 만들어진다. 공정 기술의 향상으로 기판 위에서 처리되는 회로 형상은 계
속적으로 축소되고 있다. 이러한 방법으로, 기판은 크기, 무게, 및 가격에 있어서는 증가하는 동시에 공정중 외부 힘과 오
염에 의한 손상에 대해서는 점차적으로 더 예민하고 민감해진다. 이는 보다 크고 비싼 기판의 수율의 증가는 매우 중요해
져서, 사람에 의한 조작은 바람직하지도 않고 수용할 수도 없다.

  취급 계획은 카트(cart) 또는 자동화 수송 수단으로 한 공정 스테이션에서 다른 공정 스테이션으로 전송되는 동안 고정된
수평 위치에 기판을 유지시키기 위해 개발되어 왔다. 이러한 방법의 기판 취급은 여전히 손상 및 오염에 인한 낮은 수율의
문제가 남아있다. 바닥 표면의 변동으로 카트 위의 기판이 진동 및 큰 중력에 노출되기 때문에 청정실 환경에 있어 바닥의
설계는 결정적으로 중요한 인자가 되었다. 이러한 힘은 하나 또는 그 이상의 기판에 크랙 및 영구적인 손상을 일으키려고
한다. 게다가, 기판 위에 처리된 회로는 큰 중력에 의한 충격이 발생될 때 기판 표면에 도포된 금속 필름에서 생성되는 응
력 크랙에 의한 손상에 대해 민감하다. 비록 기판이 큰 중력에 의해 손상을 받지 않더라도, 이동 및 진동은 캐리어 내에서
기판의 활주를 발생시켜 그로 인해 오염시키는 미립자를 배출시킨다.

  전송 속도 및 공정 공구의 처리량의 증가가 요구되어 왔다. 로봇 장비는 증가된 작업량을 성취해 왔고, 여기에서 캐리어
내에 적재된 기판은 적재용 로봇 유닛(robot pick and place unit)에 의해 인출 및 삽입된다. 그러나, 이러한 자동화 장치
는 수동 또는 어떤 자동화 수단에 의해서든 기판의 정렬된 어떤 형태를 요구한다. 전통적인 캐리어는 캐리어 내에 기판을
전체적으로 정렬하기 위한 캐리어 슬롯 내의 드래프트벽 또는 경사벽을 포함한다. 그러나 이러한 드래프트 형태는 기판과
슬롯의 측벽 사이에 간격이 거의 없으므로, 기판은 캐리어와의 충돌 또는 측벽에의 긁힘을 피하기 위해 비교적 천천히 그
리고 정밀하게 인출 및 삽입되어야 했다. 그 결과, 각각의 전송에 보다 많은 시간이 소요되어, 전체적인 처리량이 사실상
감소되었다.

  손상 및 오염을 감소시키기 위해 전송중에 기판을 지지 및 구속하는 효율적이고 향상된 수단을 제공함으로써 생산량을
증가시키는 것이 요구된다. 더욱이, 처리 속도 및 작업량을 향상시키기 위해 이러한 방법에 있어 정렬을 향상시키는 것이
요구된다.

발명의 상세한 설명

  본 발명에 따른 기판 정렬기는 기판 캐리어 또는 카세트에 장착되어 있고 체결 조립체가 폐쇄될 때 다수의 기판을 사실상
정렬 위치로 체결, 이동, 및 유지하기 위한 체결 조립체와, 개방 및 폐쇄 위치 사이에서 체결 조립체를 이동시키기 위한 작
동기 조립체를 포함한다. 한 실시예에서, 체결 조립체는 하우징의 서로 대향하는 코너를 장착하여 하우징의 서로 대향하는
코너에 접속하기 위한 전면 및 후면 체결 조립체를 포함한다. 체결 조립체의 각각은 바람직하게는 기판 각각에 대응하는
에지에 접속하기 위한 체결 부재를 포함하고, 여기에서 전면 체결 조립체는 전면 에지 및 인접한 측면 에지를 접속하기 위
한 2개의 체결 부재를 포함하고 배면 또는 후면 체결 조립체는 기판의 후면 에지 및 대향하는 측면 에지를 접속하기 위한 2
개의 체결 부재를 포함한다. 이러한 방법에 있어, 체결 조립체는 각 기판의 4개의 모든 에지를 접속하여 폐쇄될 때 상기 기
판을 사실상 정렬 위치로 조작 및 유지시킨다.

  체결 조립체는 공정 스테이션에 의해 기판의 접근이 가능한 개방 위치를 갖고, 여기에서 기판은 공정이 완료될 때까지 공
정 스테이션에 의해 인출 및 삽입될 수 있다. 그 다음 체결 조립체는 전송을 위해 기판을 정렬 위치로 이동, 정렬, 및 유지하
기 위해 폐쇄된다. 상기 실시예에서, 체결 부재는 기판의 에지의 체결중 회전하는 롤러이다. 이러한 회전은 에지의 긁힘을
회피시키고, 그렇지 않으면 오염시키는 미립자를 발생시킬 수 있다. 더욱이, 롤러는 진동력이 기판에 사실상 영향을 주는
것을 감소시키기 위해 가요성 외부 표면을 갖거나 그렇지 않으면 가요성 외피를 포함한다. 따라서, 가요성 롤러는 주요 운
동을 억제하기 위해 기판을 충분히 구속하고, 그런 한편으로 전송중 기판은 중력, 거친 운동, 및 진동으로부터 보호된다.

  본 발명에 따른 기판 정렬기는 종래의 전통적인 캐리어에서 전형적으로 볼 수 있는 빗 모양의 구조 또는 이격된 선반에
의해 정렬될 필요성을 감소시킨다. 예를 들어, 종래의 캐리어의 슬롯벽은 경사져 있어서 기판은 간격이 거의 없는 슬롯벽
에 대해 인접해 있었다. 적재용 로봇 유닛은 빗 모양의 슬롯벽에 대해 기판의 충돌 및/또는 긁힘을 피하기 위해 비교적 저
속으로 기판을 인출 및 삽입해야 하므로, 전통적인 캐리어의 이러한 좁은 간격은 공정 스테이션의 처리량을 감소시킨다.
본 발명에 따른 기판 정렬기의 사용으로, 빗 모양의 측벽이 정렬을 위해서는 필요 없고, 그것에 의해 기판의 에지와 슬롯
측벽 사이에 넓은 슬롯과 비교적 큰 간격을 허용한다. 이러한 방법으로는, 기판의 충돌 및/또는 긁힘의 위험이 사실상 없기
때문에 공정 스테이션의 적재용 로봇 유닛은 고속으로 기판을 삽입 및 인출한다.

  작동기 조립체는 체결 조립체의 각각을 개방 및 폐쇄하기 위해 양호하게 구비되어 있다. 작동기 조립체는 바람직하게는
공정 스테이션의 모터 및 기어 조립체를 연결하기 위한 입력축과 작동기 조립체에 결합된 출력축을 조작하기 위한 다절 링
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크 기구(multiple bar linkage)를 포함한다. 다절 링크 기구는 바람직하게는 4개의 링크를 포함하고 개방 및 폐쇄 위치에
대응하는 2개의 안정 모드를 갖는 바람직하게는 쌍안정 모드이다. 이러한 방법으로, 4절 링크는 개방 혹은 폐쇄 어느 위치
에서든 체결 조립체를 잠근다.

  상기 양호한 실시예에서, 다절 링크 기구는 쌍안정 잠김 위치를 얻기 위해 오버-센터 설계(over-center design)를 이용
하여 설치되어 있다. 다절 링크 기구는 바람직하게는 작동기 하우징에 피봇 장착된 구동 크랭크를 포함한다. 커플러 부재
는 구동 크랭크와 로커암 사이에 피봇 장착되어 있어, 체결 조립체의 개방 및 폐쇄 위치에 대응하는 제1 및 제2 위치 사이
에서 이에 대응하도록 출력축을 이동한다. 구동 크랭크는 구동 크랭크 피봇점에 대한 제1 및 제2 위치 사이에 양호하게 피
봇되어 있어, 오버-센터 설계를 얻기 위해 커플러 부재에 의해 정의된 힘의 작용선을 구동 크랭크 피봇점에 중심이 있는
수평 기준선을 지나서 이에 대응하여 연장시킨다. 연장 스프링은 잠긴 위치를 체결 및 강제하기 위해 커플러 부재에 연결
되어 있다. 이러한 방법으로, 체결 조립체에 작용하는 토크힘의 결과로 나타나는 기판에 작용하는 힘은 체결 조립체가 잠
긴 위치에서 벗어나는 것을 방지한다. 따라서, 기판 정렬기가 폐쇄될 때, 기판은 전송중 구속되고 보호받는다.

  다른 실시예에서, 하우징은 기판의 후면 에지를 체결하기 위해 후면에 장착된 후면 정지부(back stops)를 포함한다. 하우
징은 전면 범퍼를 갖는 피봇 장착된 전면 도어를 추가로 포함하여, 전면 도어가 폐쇄될 때 사실상 전후방 정렬 위치로 기판
을 후면 정지부에 대해 이동시키도록 전면 에지를 체결한다. 또한 2개의 체결 조립체는 사실상 측방 정렬 위치로 기판을
체결 및 측면으로 이동하기 위한 하우징의 어느 한 쪽 측면에 구비된다. 이러한 방법으로, 기판은 후면 정지부 및 전면 범
퍼를 이용하여 전후방으로 정렬되고, 측면에 장착된 체결 조립체를 이용하여 측방 정렬된다. 이러한 실시예는 공기에 노출
된 캐리어(open-air carrier)에 사용될 수 있으나, 바람직하게는 청정실 환경이 아닌 곳을 통해 전송될 때 청정 환경에서
기판을 유지하기 위한 밀폐된 캐리어에 사용된다.

  측면에 장착된 체결 조립체는 바람직하게는 기판의 해당 측면을 체결하기 위한 하나의 롤러를 포함한다. 단지 하나의 롤
러는 측방 정렬을 얻기 위해 어느 한 쪽 측면에 필요하다. 또 한편, 롤러는 긁힘 없이 기판의 에지를 체결하는 동안 회전을
허용하도록 피봇 장착된다. 또한, 롤러는 진동이나 또는 다른 손상을 주는 힘을 감소시키기 위한 가요성 외부 표면 또는 가
요성 외피를 포함하여 기판을 보호한다. 게다가, 롤러 조립체는 기판 정렬기가 폐쇄될 때 기판이 작게 회전된 위치로 유지
되지 않음을 보장하기 위해 중심을 벗어나 장착되어 있다. 측면에 장착된 체결 조립체용 작동기 조립체는 제1 실시예에서
서술된 바와 같은 유사한 방법으로 설치된다.

  본 발명에 따라 설치된 기판 캐리어가 전후방 및 측방 모두에서 카세트 또는 캐리어 내에 기판의 정확한 정렬을 제공하는
것을 이해할 것이다. 기판 정렬기가 폐쇄될 때, 가요성 체결 부재는 고정 및 잠긴 위치에서 기판을 유지하여, 전송중에 움
직이지 못하게 한다. 따라서 기판은 캐리어에 작용하는 유도 중력 및 진동으로부터 보호된다. 또한 기판은 기판 위의 제품
을 오염시킬 수 있는 미립자의 발생을 막기 위해 활주되지 않는다. 본 발명에 따른 기판 정렬기는 기판 에지 주위를 빠져나
가기 위한 사실상 어느 정도의 간격을 추가로 허용한다. 이러한 증가된 간격은 적재용 로봇 유닛이 기판을 삽입 인출할 때
고속으로 작동할 수 있게 함으로써 공정 스테이션의 처리량을 사실상 향상시킨다.

  후속된 양호한 실시예의 자세한 설명이 후속된 도면과 관련하여 고려될 때 본 발명에 대한 더 좋은 이해를 얻을 수 있다.

도면의 간단한 설명

  도1은 본 발명의 실시예에 따른 기판 정렬기를 포함하는 기판 캐리어의 사시도이다.

  도2는 도1의 기판 캐리어의 밑면을 도시한 사시도이다.

  도3A 및 도3B의 각각은 개방 및 폐쇄 위치에서 기판 정렬기를 도시한 도1의 기판 캐리어의 평면도이다.

  도4는 도1의 기판 캐리어의 정면도이다.

  도4A은 도1의 기판 정렬기의 체결 조립체와 결합되는 작동기 조립체를 도시한 도4의 일부분에 대한 확대 상세도이다.

  도5는 도1의 체결 조립체의 분해도이다.

  도6은 도1의 작동기 조립체의 분해도이다.

  도7A 및 도7B의 각각은 개방 및 폐쇄 위치에서 도시된 도6의 정렬기 조립체의 평면도이다.

  도8은 본 발명의 다른 실시예에 따른 기판 정렬기를 포함하는 폐쇄된 기판 캐리어의 평면도이다.

  도9A 및 도9B의 각각은 개방 및 폐쇄 위치에서 전면 도어를 도시한 도8의 기판 캐리어의 측면도이다.

  도10은 도8의 체결 조립체로 사용된 하나의 롤러 조립체의 분해도이다.

실시예

  이제 도1에서는, 본 발명의 한 실시예에 따라 설치된 기판 정렬기를 포함하는 기판 카세트 또는 캐리어(100)에 대한 사시
도가 도시되어 있다. 기판 캐리어(100)는 공정 스테이션들 사이에서 기판을 전송하고 공정 스테이션으로 기판을 정렬하여
제공하기 위해 다른 하나에 대해 이격된 상태로 다수의 기판을 수납, 지지, 및 정렬하는 공기중에 노출된 유닛이다. 공정
스테이션은 바람직하게는 기판 캐리어(100) 내로 기판을 삽입 그리고/또는 인출하기 위한 적재용 로봇 유닛을 포함한다.
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기판은 바람직하게는 평판 디스플레이(FPDs), 반도체 웨이퍼, 마스크, 마이크로칩 모듈(MCM) 등이다. 기판 캐리어(100)
는 취급되는 기판의 형태와 크기에 따른 임의의 통상의 크기이다. 기판 캐리어(100)는, 바람직하게는 예를 들어 650㎜ x
550㎜ 내지 850㎜ x 1050㎜ 또는 그 이상의 크기를 갖는 비교적 대형 기판에 사용된다. 그러나 본 발명은 기판의 임의의
특별한 형태나 크기에 제한되지 않고 기판의 어떤 형태나 크기에 이용될 수 있다.

  기판 캐리어(100)는 다수의 지지 기둥(106)을 이용하여 사실상 직사각형인 하부판(104)에 장착된 다른 하나의 사실상
직사각형인 상부판(102)을 포함한다. 도1에 도시된 바와 같이, 3개의 지지 기둥(106)은 하나 또는 그 이상의 직사각형 기
판(116)을 수납 및 지지하기 위한 개방 전면 단부(112) 및 개방 후면 단부(114)를 갖는 개방된 상자와 같은 구조를 형성하
는 기판 캐리어(100)의 어느 한 쪽 측면에 장착되어 있다. 단지 하나의 기판(116)이 설명을 위해 도시되어 있으나, 이는 도
4에 도시된 바와 같이 전형적으로 기판 캐리어(100) 내에 다수의 기판이 적재되어 있는 것이 이해될 것이다. 해당 기판을
수납 및 지지하기 위한 이격된 치(teeth) 또는 선반(110)을 갖는 탑 또는 빗 모양의 구조(108)가 각각의 지지 기둥(106)에
장착되어 있다. 다수의 이격된 선반(110)들은 기판 캐리어(100) 내에서 서로 이격된 상태로 다수의 기판(116)을 수납 및
지지하기 위해 구비된다. 선택적으로 있는 손잡이(102a)는 바람직하게는 카트와 공정 스테이션 사이에서 기판 캐리어
(100)를 취급하고 또한 비었을 때 기판 캐리어를 전송하기 위해 상부판(102)에 장착되어 있다. 기판 캐리어(100)는 공기
에 노출되어 있고, 이러한 노출된 구조는 주변 공기 내의 입자들로부터 내부를 보호하지 못하므로, 사실상 청정실 환경에
서 기판을 전송할 목적으로 사용된다. 후술하는 바와 같이, 본 발명은 외부 또는 주변의 공기로부터 캐리어 내의 기판(116)
을 보호하기 위해 밀폐된 캐리어 조립체와 함께 사용될 수 있다.

  하나 또는 그 이상의 기판(116)이 기판 캐리어(100)에 적재된 후, 전면 체결 조립체(118) 및 후면 체결 조립체(122)를 포
함하는 기판 정렬기는 기판(116)을 정렬 위치로 체결 및 구속하기 위해 제공된다. 양호한 실시예에서, 전면 체결 조립체
(118)는 기판 캐리어(100)의 전면 코너에서 하부판(104)과 상부판(102) 사이에 피봇 장착되어 있고, 반면에 후면 체결 조
립체(122)는 기판 캐리어(100)의 대향하는 후면 코너에서 유사한 방식으로 피봇 장착되어 있다. 각 체결 조립체(118,
122)는 각 기판(116)의 한 쪽 측면 에지 및 그에 인접한 전면 또는 후면 에지를 체결하기 위해 제1 체결 부재(130) 및 제2
체결 부재(132)를 포함한다. 특히, 전면 체결 조립체(118)는 각 기판(116)의 측면 에지(116b)를 체결하기 위한 제1 체결
부재(130)와 전면 에지(116a)를 체결하기 위한 제2 체결 부재(132)를 포함하고, 반면에 후면 체결 조립체(122)는 각 기판
(116)의 측면 에지(116c)를 체결하기 위한 유사한 제1 체결 부재(130)와 후면 에지(116d)를 체결하기 위한 제2 체결 부
재(132)를 포함한다. 이러한 방법으로, 4개의 분리된 체결 부재는 기판(116)을 기판 캐리어(100) 내의 정렬 위치로 구속
하도록 기판(116)을 체결한다.

  정렬 위치는 바람직하게는 측방 또는 측면에서 측면 방향 및 전후방 둘 모두에서 기판 캐리어(100) 내에 사실상 중앙의
위치이다. 따라서, 기판(116)의 전면 및 후면 에지(116a, 116d)는 기판 캐리어(100)의 전면 및 후면 에지에 대해 각각 정
렬되고, 기판(116)의 측면 에지(116b, 116c)는 각 기판 캐리어(100)의 측면에 대해 정렬된다. 사실상 직사각형인 기판
(116)의 4개의 에지를 체결하는 4개의 분리된 체결 부재는 큰 회전 없이 사실상 정렬을 보장한다. 상기 양호한 실시예에
서, 이러한 정렬은 전후방뿐만 아니라 측방 또는 측면에서 측면 방향 모두에 있어 +/- 0.5㎜ 범위 내에 있다. 추가로 후술
하는 바와 같이, 체결 부재(130, 132)는 각 기판(116)의 에지에 체결될 때 회전하도록 바람직하게는 피봇 장착된 원통형
또는 관형인 롤러이다. 상기 회전 운동은 기판(116)의 에지를 긁는 동안 발생될 수 있는 오염시키는 미립자의 양을 사실상
감소시킬 수 있다.

  체결 조립체(118, 122)의 각각은 상부판(102)에 피봇 장착된 상부 지지판(134)과, 하부 지지판(136)과, 상부 및 하부 지
지판(134, 136)을 서로 장착하기 위한 2개의 지지 기둥(138)을 추가로 포함한다. 체결 부재(130, 132)는 기판(116)의 해
당 에지를 직각으로 체결하기 위해 상부 및 하부 지지판(134, 136) 사이에 장착되어 있다. 추가로 후술하는 바와 같이, 전
면 작동기 조립체(120)는 개방 및 폐쇄 위치 사이에서 전면 체결 조립체(118)를 피봇하기 위하여 전면 체결 조립체(118)
를 연결하기 위한 하부판(104)의 전면 코너의 하부면에 장착되어 있다. 전면 체결 조립체(118)에 대하여, 하부 지지판
(136)은 피봇점(140)에 피봇되어 있고 상부 지지판(134)은 피봇점(141)에 피봇되어 있어, 전면 체결 조립체(118)는 두 점
(140, 141) 사이의 피봇축에 대해 피봇된다. 상기 피봇축은 간단히 피봇축(140-141)으로 명명된다. 후면 체결 조립체
(122)에 대하여, 하부 지지판(136)은 (도3A 및 도4의) 피봇점(142)에 피봇되어 있고 상부 지지판(134)은 피봇점(143)에
피봇되어 있어, 후면 체결 조립체(122)는 피봇축(142-143)에 대해 피봇된다.

  이제 도2에서는, 기판 캐리어(100)의 밑면에 대한 사시도가 도시되어 있다. 도시된 바와 같이, 전면 작동기 조립체(120)
는 전면 체결 조립체(118)를 연결하기 위해 기판 캐리어(100)의 같은 전면 코너에 장착되어 있다. 유사하게, 후면 작동기
조립체(124)는 후면 체결 조립체(122)를 연결하기 위해 기판 캐리어(100)의 대향하는 후면 코너에 장착되어 있다. 작동기
조립체(120, 124)는 상부판(102)에서와 같이 다른 위치 또는 체결 조립체(118, 122)의 각각을 연결하고 조작하기 편한 다
른 위치에 장착될 수 있음에 주의해야 한다. 도시된 상기 실시예에서 작동기 조립체(120, 124)는 체결 조립체(118, 122)
를 간접적으로 조작하기 위한 (도시되지 않은) 공정 스테이션 상의 (도시되지 않은) 구동 모터 및 기어 조립체에 의해 용이
한 접근 및 체결을 위해 하부판(104)에 장착되어 있다. 특히, 공정 스테이션은 공정중 기판 캐리어(100)에서 그리고 기판
캐리어(100)로 기판(116)을 삽입 또는 그렇지 않으면 제거하기 위하여 개방 위치로 체결 조립체(118, 122)를 배치한다.
그 다음 공정 스테이션은 전송을 위해 정렬 위치로 기판(116)을 배치하도록 폐쇄 위치로 체결 조립체(118, 122)를 배치한
다.

  이제 도3A 및 도3B에서는, 각각 체결 조립체의 개방 및 폐쇄 위치에서 제거된 상부판(102)과 체결 조립체(118, 122)를
갖는 기판 캐리어(100)의 평면도가 도시되어 있다. 체결 조립체(118, 122)가 도3A에 도시된 바와 같이 개방 위치에 있을
때, 기판(116)은 개방 전면 단부(112) 및/또는 개방 후면 단부(114)로부터 제거될 수 있고 다른 기판들은 그곳으로 삽입될
수 있다. 따라서, 공정 스테이션의 로봇 시스템은 기판 캐리어(100)가 공정 스테이션에 대해 어떻게 배치되었느냐에 따라
개방 전면 단부(112) 또는 개방 후면 단부(114) 어디에서도 기판(116)의 각각에 접근할 수 있다. 비록 빗 모양의 구조
(108)가 전송중 지면에 대해 바람직하게는 모두 수평 위치에 있는 기판 캐리어(100)의 하부 및 상부판(104, 102)에 대해
사실상 평행한 평면에 기판(116)을 유지하더라도, 빗 모양의 구조(108)는 기판(116)이 사실상 정렬 위치에 유지되도록 형
성될 필요는 없다. 따라서, 기판(116)은 약간 전면 단부(112) 또는 후면 단부(114) 방향을 향해 위치될 수 있고 크게 회전
된 위치에 놓일 수 있으므로 측면 에지(116b, 116c)는 상부 및 하부판(102, 104)의 측면 에지에 정렬되지 않는다. 비록 기
판(116)이 체결 조립체(118, 122)가 개방된 후 즉시 정렬 위치에 있다하더라도, 기판(116)은 공정이 완료된 후 공정 스테
이션에 의해 사실상 정렬되지 않은 위치에 놓여질 수 있음에 주의해야 한다. 따라서, 비록 기판(116)이 공정 스테이션에 의
해 접근하기 좋은 정렬 위치에 있는 것이 바람직하지만, 공정 스테이션은 공정 후 이러한 정렬 위치로 기판들을 남겨둘 필
요는 없다.
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  도3A에 도시된 바와 같이, 체결 조립체(118, 122)는 피봇축(140-141, 142-143)에 대해 각각 개방 위치까지 회전된다.
개방 위치에서, 피봇점(140)과 체결 부재(132)의 중심점 사이에 정의된 정렬선(144)은 체결 부재(130, 132)가 사실상 서
로 평행하게 정렬되어 있을 때 기판 캐리어(100)의 측면 에지에 대해 음의 회전 방향으로 약 20-30도를 이룬다. 체결 부재
(130, 132)는 개방 위치에서 기판(116) 영역의 외부에 위치된다. 체결 조립체(118)는 체결 부재(132) 및 피봇점(140)이
폐쇄 위치의 선(146)을 따라 정렬될 때까지 피봇된다. 개방 및 폐쇄 위치 사이의 전면 체결 조립체(118)의 회전량을 도시
한 화살표(148)는 개방 위치의 선(144)과 폐쇄 위치의 선(146) 사이의 회전각인 약 65도를 가리킨다. 후면 체결 조립체
(122)는 사실상 유사한 방법으로 개방 및 폐쇄 위치 사이의 피봇축(142-143)에 대해 약 65도로 피봇된다.

  도3B에 도시된 바와 같이, 체결 조립체(118, 122)는 폐쇄 위치로 회전되어 있다. 도3B은 체결 조립체(118)의 체결 부재
(130)가 측면 에지(116b)를 체결하고, 체결 부재(132)는 기판(116)의 전면 에지(116a)를 체결하는 것을 더욱 분명하게
도시한다. 유사하게, 후면 체결 조립체(122)의 체결 부재(130, 132)가 각각 기판(116)의 측면 및 후면 에지(116c, 116d)
를 체결하고 있다. 체결 조립체(118, 122)는 개방 위치에서 폐쇄 위치로 피봇됨에 따라, 체결 부재(130)는 측면 에지
(116b, 116c)를 기판 캐리어(100)의 측면 에지에 대해 사실상 정렬 위치로 배치하기 위해 기판(116)의 측면 에지(116b,
116c)를 체결한다. 상기 양호한 실시예에서, 이러한 정렬은 측방 또는 측면에서 측면 방향으로 +/- 0.5㎜의 범위 내에 놓
여진다.

  체결 부재(130)가 측면 에지(116b, 116c)를 체결하는 동안, 체결 조립체(118, 122)의 체결 부재(132)는 전후방으로 기
판(116)을 동시에 정렬하기 위해 전면 및 후면 에지(116a, 116d)를 체결한다. 또 한편, 기판(116)은 기판 캐리어(100) 내
에서 요구되는 소정의 정렬 위치의 0.5㎜ 내로 정렬된다. 기판(116)의 서로 대향하는 코너에서 측면 에지(116b, 116c)와
전면 및 후면 에지(116a, 116d) 모두의 동시 정렬은 측방 및 전후방으로 기판(116)을 정렬함으로써 기판(116)이 임의의
회전 위치에서 정지하는 것을 또한 방지한다.

  추가로 후술하는 바와 같이, 체결 조립체(118, 122) 모두의 체결 부재(130, 132)는 가요성 외피를 포함하거나 그렇지 않
으면 가요성 외부 표면을 갖고, 그것에 의해 기판 캐리어(100)에 작용하는 힘이 기판(116)에 작용되는 것을 방지하기 위해
소정의 가요성을 구비하여야 한다. 이러한 4개의 에지 위에 정렬을 위해 작용하는 힘은 기판(116)을 파손할 수도 있는 큰
힘이 없이도 기판(116)을 사실상 정렬 위치로 결합시키고 조작하기에 충분하다. 체결 부재(130, 132)의 가요성뿐만 아니
라 정렬을 위해 작용하는 힘의 특정량은 특정 크기, 형태, 및 포함된 특정 기판의 구성에 기초하여 선정된다. 힘은 공정 스
테이션에 의해 가해지고 롤러의 간격은 기계적 공차를 위해 증가된다.

  도4는 몇몇 기판(116)에 대해 체결 조립체(118, 122) 모두의 체결 부재(130, 132)의 위치를 명확히 도시한 기판 캐리어
(100)의 정면도이다. 도4의 하부 우측 코너에 도시된 바와 같이, 측면 에지(116c)와 후방 체결 조립체(122)의 체결 부재
(130) 사이에 간격이 존재한다. 빗 모양의 구조(108)는 바람직하게는 각각의 선반들(110) 사이에 부분적으로 경사진 측벽
(109)을 포함하고, 여기에서 측면 에지(116c)는 정렬 위치로 될 때 측벽(109)에서부터 이격되어 있다. 유사한 방법으로,
기판(116) 각각의 대향 에지(116b)는 대향하고 있는 해당 측벽(109)에서부터 이격되어 있다. 이러한 이격 또는 간격은 종
래의 또는 전통적인 캐리어에서의 간격보다 사실상 더 크다. 사실, 측벽(109)과 측면 에지(116b, 116c) 사이의 간격은 종
래의 캐리어의 해당 간격보다 10배 이상이다.

  종래의 캐리어는 기판이 선반 위에서 정지 상태에 있을 때 더 작은 간격을 얻기 위해 더 크게 경사진 정렬벽을 포함한다.
사실상, 종래의 설계에서 경사진 벽은 기판의 측면 에지에 인접하거나 그렇지 않으면 접촉한다. 이러한 것은 공정 스테이
션의 적재용 로봇 유닛을 위해 대충 정렬된 기판을 제공한다. 그러나, 또한 이러한 정렬의 방법은 선반의 측벽과 충돌 및/
또는 긁힘을 피하기 위해 로봇 유닛이 기판을 보다 천천히 인출 및 삽입하게 한다. 이는 비교적 확실히 공정 스테이션에 대
응하여 감소된 전체 처리량에 맞춰진다.

  측벽을 이용한 정렬은 본 발명에 따른 기판 정렬기를 사용할 필요가 없다. 측벽(109)은 전체 정렬을 위해 바람직하게는
작게 경사진 경사부를 포함하나, 종래의 기술과 비교한 바와 같이 사실상 넓은 슬롯 및 간격을 제공하도록 형성된다. 이러
한 큰 간격 때문에, 측벽(109)에 대한 충돌 및/또는 긁힘의 위험이 사실상 줄게되어 적재용 로봇 유닛은 사실상 증가된 속
도로 작동된다. 따라서, 로봇 유닛은 사실상 보다 빠르게 작업을 할 수 있어서 공정 스테이션의 작업량을 사실상 증가시킨
다.

  도4A은 도4의 일부의 확대도로, 하부판(104)에 장착되고 전면 체결 조립체(118)의 하부에 연결되는 전면 작동기 조립체
(120)를 보다 상세하게 도시한다. 작동기 조립체(120)는 출력 구동축(150)을 회전시키기 위해 (도시되지 않은) 모터 및 기
어 조립체 등을 체결하기 위한 입력 구동축(152)을 포함한다. 출력 구동축(150)은 체결 조립체(118)를 체결하기 위해 하
부판(104)에 구비된 구멍 또는 개구를 통해 연장된다. 상기 양호한 실시예에서, 출력 구동축(150)은 피봇점(140)에 중심
을 갖는 하부 지지판(136)의 하부면 위에 해당 어댑터를 체결한다. 따라서, 작동기 조립체(120)는 출력 구동축(150)을 통
해 전면 체결 조립체(118)를 회전시킨다. 체결 부재(130)는 기판(116)의 측면 에지(116b)와 체결 부재(132)는 기판(116)
의 전면 에지(116a)와 체결되어 있는 전면 체결 조립체(118)가 폐쇄 위치의 상태로 도시되어 있다. 후면 작동기 조립체
(124)는 사실상 같은 방법으로 후면 체결 조립체(122)와 연결하기 위해 하부판(104)에 장착되어 있다.

  이제 도5에서는, 전면 체결 조립체(118)의 분해도가 도시되어 있고, 여기에서 후면 체결 조립체(122)는 동일한 방법으로
설치되므로 도시되지 않았다. 지지 기둥(138)은 나사 또는 리벳(168) 등으로 상부 및 하부 지지판(134, 136)에 장착된 대
향 단부를 갖는다. 특히, 구멍(134a, 136a)은 상부 및 하부 지지판 (134, 136)에 각각 뚫려있고, 여기에서 나사(168)는 구
멍(134a, 136a)을 통하여 지지 기둥(138)의 대향 단부로 삽입된다. 체결 부재(130, 132)는 바람직하게는 롤러이고, 이는
롤러관(131) 내에 롤러 연결부(160)를 포함하고 플랜지 베어링(166)을 사용하여 상부 및 하부 지지판 (134, 136) 사이에
피봇 장착되어 있다. 이러한 방법으로, 지지 기둥(138)은 롤러관(131)이 상부 및 하부 지지판 (134, 136)에 대해 자유롭게
회전할 수 있도록 하는 강체 구조를 제공하기 위해 상부 및 하부 지지판 (134, 136)에 고정 장착되어 있다.

  롤러관(131)은 바람직하게는 다이곤(TYGON) 등과 같은 가요성 재료로 만들어진다. 그 대신에, 롤러관(131)은 이것 위
에 맞춰진 상기와 같은 재료의 가요성 외피를 포함한다. 가요성 재료는 기판(116)의 에지에 손상 없이 정렬을 위해 작용하
는 힘에 충분히 지탱하도록 선택된다. 또한, 가요성 재료는 기판의 에지를 체결하는 동안 미립자의 발생을 사실상 감소시
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키고, 기판(116)을 보호하기 위해 기판 캐리어(100)에 작용하는 힘을 감소시킨다. 숄더 볼트(shoulder bolt; 162), 여러
개의 축 스페이서(164), 및 플랜지 베어링(166)은 상부 지지판(134)을 상부판(102)에 피봇 장착하기 위해 구비된다. 체결
조립체(118, 122) 각각의 하부 지지판(136)은 바람직하게는 하부판(104)에 직접 장착되기보다는 오히려 대응하는 작동기
조립체(120, 124)의 출력 구동축(150)에 장착된다.

  이제 도6에서는, 전면 작동기 조립체(120)의 분해도가 도시되어 있다. 작동기 조립체(124)는 바람직하게는 사실상 동일
한 방법으로 설치되어 있다. 작동기 조립체(120, 124)는 바람직하게는 쌍안정 모드를 얻기 위해 오버-센터 설계된 4절 링
크 기구와 함께 설치되어 있다. 추가로 후술하는 바와 같이, 이는 개방 및 폐쇄된 어느 위치에서도 조립체가 잠길 수 있도
록 한다. 다수의 나사, 리벳, 또는 다른 체결구(174)를 이용하여 구동 하우징(170)에 장착되는 작동기 조립체(120)는 구동
하우징(170)과 덮개판(172)을 포함한다. 구동 하우징(170)은 입력 구동축(152)의 외부적 접근이 가능하게 구멍 또는 개
구(170a)를 포함하고 덮개판(172)은 출력 구동축(150)의 외부적 접근이 가능하게 구멍 또는 개구(172a)를 포함한다. 2개
또는 그 이상의 전용 나사(176)는 작동기 조립체(120)를 기판 캐리어(100)의 하부판(104)에 장착하기 위해 덮개판(172)
및 구동 하우징(170)을 통해 나사 체결된다.

  베어링(178) 및 플랜지 베어링(180)은 입력 구동축(152)의 피봇 작동이나 회전 운동을 수용 가능하게 하기 위해 개구
(170a) 내에 삽입된다. 입력 구동축(152)은 하부 구동 크랭크(182)의 하부면의 한 쪽 단부 위에 실제로 장착되어 있다. (도
시되지 않은) 구멍은 베어링(186)을 포함한 커플러(184)의 한 쪽 단부를 피봇 장착하기 위해 하부 구동 크랭크(182)의 대
략적으로 중심에 구비되어 있다. 커플러(184)는 바람직하게는 상부 구동 크랭크(188)의 구멍(188a) 및 커플러(184)의 베
어링(186)을 통해 하부 구동 크랭크(188)의 대응되는 구멍으로 삽입된 나사 또는 리벳(190) 등을 이용하여 하부 구동 크
랭크(182)와 이와 유사한 상부 구동 크랭크(182) 사이에 장착되어 있다. 상부 구동 크랭크(188)의 다른 하나의 구멍
(188b)은 하부 구동 크랭크(182)에 장착된 소켓(182a)에 연결하기 위해 다른 하나의 나사 또는 리벳(190)을 수용한다. 이
러한 방법에서, 상부 및 하부 구동 크랭크(188, 182)는 구동 크랭크 조립체(189)를 함께 형성하기 위해 고정 장착되고, 이
는 커플러(184)가 구동 크랭크 조립체(189)에 대해 베어링(186)의 중심에서 피봇될 수 있게 한다.

  커플러(184)는 연장 스프링(192)의 일단부에 피봇 장착하기 위해 그 위에 일체로 장착된 연장된 레버(184a)를 포함한다.
연장 스프링(192)의 타단부는 숄더 볼트(194)를 사용하여 구동 하우징(170)에 피봇 장착되어 있다. 후술하는 바와 같이,
연장 스프링(192)은 커플러(184) 및 구동 크랭크 조립체(189)가 개방 및 폐쇄된 어느 한 잠긴 위치에서도 유지되기 위해
서 커플러(184)에 힘을 가한다.

  커플러(184)의 타단부는 로커암(196)의 일단부를 피봇 장착하기 위한 (도시되지 않은) 개구 또는 구멍을 포함하고, 이는
다우얼 핀(198)을 수용하기 위한 해당 구멍(196a)을 갖는다. 따라서, 로커암(196)의 일단부는 커플러(184)에 대해 구멍
(196a)의 중심에서 피봇된다. 로커암(196)은 클램프와 같은 것이 설치된 소켓(196b)을 포함하고, 소켓(196b) 내에 출력
구동축(150)을 수용하여 클램프하기 위해 소켓 나사(200)를 사용하여 고착된다. 출력 구동축(150)의 일단부는 해당 개구
또는 구멍(170b) 내에 베어링(178) 및 플랜지 베어링(180)을 이용한 구동 하우징(170)에 피봇 장착되어 있고, 여기에서
출력 구동축(150)의 타단부는 전술된 바와 같이 체결 조립체(118, 122)에 연결하기 위한 구멍(172a)을 통해 연장된다.

  하드 스톱(hard stop; 202)은 보다 충분히 후술하는 바와 같이 폐쇄 위치에서 구동 크랭크 조립체(189)를 체결하기 위해
서 나사 또는 리벳(204) 등을 이용하여 구동 하우징(170)에 장착된다. 또한 상부 구동 크랭크(188)는 그 위에 일체로 장착
되고 크랭크축 부싱(206) 및 구동 덮개판(172)의 다른 한 구멍(172b)을 통하여 연장된 수동 입력축(154)을 포함한다. 수
동 입력축(154)은 입력 구동축(152)과 동일한 중심을 갖고, 게다가 구멍(170a)과도 동일한 중심을 갖거나 그렇지 않으면
구멍(170a)에 중심을 위치시킨다. 따라서, 구동 크랭크 조립체(189)는 개구(170a), 입력 구동축(152) 및 수동 구동 크랭
크(154)의 중심에 대해 피봇된다.

  이제 도7A에서는, 제거된 덮개판(172)을 갖는 조립된 작동기 조립체(120)의 평면도가 도시되어 있고, 상부 구동 크랭크
(188)는 명확하게 하기 위해 도시하지 않았다. 하부 구동 크랭크(182)는 폐쇄 위치에서 하드 스톱(202)에 대해 인접한 상
태가 도시되어 있다. 하부 구동 크랭크(182)는 개구(170a)의 중심 및 입력 구동축(152)의 중심에 대응하는 구동 크랭크의
피봇점(210)에 대해 피봇되어 있다. 따라서, 구동 크랭크 조립체(189)는 폐쇄 또는 도7A에 도시된 바와 같이 완전히 시계
방향으로 돌아간 위치와 개방 또는 도7B에 도시된 바와 같이 반시계 방향으로 돌아간 위치 사이에서 구동 크랭크 피봇점
(210)에 대해 피봇되어 있다.

  입력 구동축(152) 또는 동축의 수동 구동축(154)의 어느 한 쪽에 작용하는 반시계 방향의 회전력 또는 토크는 구동 크랭
크 피봇점(210)에 대해 반시계 방향으로 하부 구동 크랭크(182)를 피봇시킨다. 베어링(186)의 중심에 위치된 커플러 피봇
점(212)은 구동 크랭크 피봇점(210)에 대해 반시계 방향으로 대응되게 회전하여 커플러(184)가 사실상 측면을 횡단하는
형태로 이동하도록 하여, 반시계 방향의 회전력을 로커암(196)에 인가한다. 이러한 힘이 로커암(196)과 커플러(184) 사이
의 피봇점(214)에 가해져 피봇축(140-142)에 대해 로커암(196)과 출력 구동축(150)이 이에 대응하여 회전한다.

  작동기 조립체(120)가 도7A에 도시된 바와 같이 폐쇄 위치에 놓일 때, 하부 구동 크랭크(182)는 피봇점(212)이 구동 크
랭크 피봇점(210)을 통해 그어진 수평 기준선(211) 상에 또는 그 아래로 회전하게 하고, 이로 인해 피봇점(212, 214) 사이
에 정의된 힘의 작용선(218a)의 아주 작은 음의 각을 이루게 한다. 이러한 방법으로, 기판(116)에 가해진 중력 또는 진동
력에 의해 발생되는 출력 구동축(150)에 가해진 반시계 방향의 토크힘은 힘의 작용선(218a)의 음의 각으로 인해 하부 구
동 크랭크(182)에 가해진 시계 방향의 힘으로 변환된다. 이를 오버-센터 설계라 한다. 하부 구동 크랭크(182)가 하드 스톱
(202)을 추가로 압착하고 있어 그로 인해 더욱 시계 방향의 회전을 억제하기 때문에, 출력 구동축(150)에 가해진 이러한
토크힘은 체결 조립체(118, 122)의 개방을 억제한다. 이러한 방법으로, 출력 구동축(150)은 폐쇄 위치에서 잠겨진 채로 유
지되어 기판(116)은 반작용력에도 불구하고 정렬 위치로 유지된다. 연장 스프링(192)은 사실상 폐쇄 위치에서 하부 구동
크랭크(182)를 강제 유지하도록 하기 위해 커플러(184)에 힘을 가한다.

  도7B은 개방 위치에서 덮개판(172)을 제거한 채 작동기 조립체(120)를 도시한 평면도이다. 구동 크랭크 조립체(189)는
약 185도 정도 반시계 방향으로 회전되어져 있어, 수평 기준선(211)을 거의 지나거나 또는 그 아래로 다시 한번 더 회전되
어 있다. 이것 또한 개방 위치에서 조립체를 잠그기 위한 오버-센터 위치이다. 커플러(184)는 로커암(196)을 반시계 방향
으로 약 65도 회전시키도록 개방 위치로 이동되고, 이는 도3A 및 도3B에 도시된 체결 조립체(118, 122)의 65도 회전에
대응된다. 물론, 이러한 회전이 출력 구동축(150)에도 또한 적용된다. 피봇점(210, 214) 사이의 개방 위치에서 새로운 힘
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의 작용선(218b)은 출력 구동축(150) 및 로커암(196)에 가해진 토크힘이 구동 크랭크 조립체(189)의 시계 방향 회전을 억
제시킨다. 출력 구동축(150) 및 로커암(196)에 가해진 이러한 시계 방향의 토크힘은 힘의 작용선(218b)으로 인해 구동 크
랭크(182, 188)를 반시계 방향으로 회전하려고 하고, 그것에 의해 전면 및 후면 체결 조립체(118, 122)가 외부의 힘으로
인해 폐쇄되는 것을 억제한다. 연장 스프링(192)은 구동축(152, 154)에 의해 폐쇄 위치로 이동될 때까지 개방 위치에 조립
체를 강제 및 유지시키기 위해 커플러(184)에 힘을 가한다.

  이제 도8에서는, 본 발명의 다른 실시예에 따라 설치된 기판 캐리어(300)의 평면도가 도시되어 있다. 기판 캐리어(300)
는 밀폐 부재(302)의 내부 영역과 외부 공기 사이의 유체 이동을 막기 위한 밀폐 부재(302)를 포함하는 것을 제외하고는
기판 캐리어(100)와 유사하다. 따라서 기판 캐리어(300)는 그 속에 장착된 기판(116)이 외부 공기에 노출되는 것으로부터
보호하고 청정실들 사이의 오염된 공기를 통해 전송할 수 있다.

  특히, 밀폐 부재(302)는 (도9A의) 상부판(307) 및 하부판(309)에 일체로 장착된 측벽(304) 및 후벽(306)을 포함한다. 전
면 도어(308)는 밀폐 부재(302)의 상부판(307)에 피봇 장착되어 있고, 여기에서 전면 도어(308)는 기판(116)을 삽입 또는
그렇지 않으면 제거하기 위한 (도9a의) 전면 개구(311)를 통해 밀폐 부재(302)의 내부 접근을 허용하기 위해 개폐된다. 기
판(116)은 기판 캐리어(100)에 대해 서술된 바와 같은 유사한 방법으로 서로 이격된 상태로 삽입 및 유지된다. 그러나, 기
판 후면 정지부(310)가 기판(116)의 후면 에지(116d)에 접속하기 위해 구비되어 있다. 도어 범퍼(door bumper; 312)는
전면 도어(308)의 내부 표면에 장착되고, 전면 도어(308)가 폐쇄될 때 기판(116)의 전면 에지(116a)를 체결한다. 이러한
방법으로, 도어 범퍼(312)는 도8에 도시된 바와 같이 전면 도어(308)가 폐쇄될 때 후면 정지부(310)에의 체결로 기판
(116)이 전후방으로 사실상 정렬되도록 한다. 후면 정지부(310) 및 도어 범퍼(312)는 롤러관(131)에 관해 전술된 바와 같
이 유사한 목적 및 유사한 방법으로 기판(116)의 배면 및 전면 에지(116a, 116d)를 접속하기 위해 각각 가요성 재료를 포
함한다.

  측방 정렬을 위해, 측면 체결 조립체(314)는 기판 캐리어(300)의 대향면 위에 구비되어 있다. 체결 조립체(314)의 각각
은 기판(116)을 측방 정렬 위치로 이동시키기 위해 기판(116)의 측면 에지(116b, 116c)를 체결하는 체결 부재(316)를 포
함한다. 체결 조립체(118, 122)에 관해 전술된 바와 같은 유사한 방법으로, 체결 조립체(314)는 개방 및 폐쇄 위치 사이에
서 기판 캐리어(300)의 상부 및 하부판(307, 309) 사이에 피봇 장착된다. 개방 위치에서, 체결 부재(316)는 전면 개구
(311)를 통해 인출 및 삽입을 허용하기 위해 기판(116)의 각 측면 에지의 체결을 해제한다. 체결 조립체(314)는 측방 정렬
을 위해 기판(116)의 측면 에지(116b, 116c)에 대하여 체결 부재(316)를 이동시키기 위해 피봇점(318)에 대해 회전되거
나 피봇된다.

  또 한편, 체결 부재(316)는 바람직하게는 체결 중에 긁힘을 피하기 위해, 그렇지 않으면 오염시키는 미립자를 발생시킬
수 있으므로 회전하는 가요성 롤러 등을 포함한다. 또한, 체결 조립체(314)는 밀폐 부재(302)의 중심이 일치하지 않는 위
치로 위치되고, 여기에서 조립체의 하나는 후벽(306) 방향으로 장착되고 다른 하나는 전면 도어(308) 방향으로 장착되어
있다. 이는 전면 도어(308)가 일단 폐쇄되면 회전된 위치를 방지하고, 그로 인해 전후방 및 측방 모두로 기판(116)이 사실
상 정렬되게 한다.

  도9A 및 도9B의 각각은 개방 및 폐쇄 위치에의 전면 도어(308)를 갖는 기판 캐리어(300)의 측면도이다. 개방된 전면 도
어(308)에 의해, 기판(116)은 개방된 전면 단부(311)를 통해 인출 및 삽입된다. 측방 정렬기 조립체(314)는 측방 정렬을
위해 기판(116)의 측면 에지(116b, 116c)에 대한 체결 부재(316)를 체결하기 위해 피봇된다. 그럼에도 불구하고, 체결 부
재(316)는 기판(116)이 밀폐 부재(302)의 전면 또는 후면 방향으로 다소 이동하도록 허용한다. 도9B에 도시된 바와 같이,
전면 도어(308)는 폐쇄되어, 도어 범퍼(312)는 기판(116)의 전면 에지(116a)를 체결하고, 후면 정지부(310)는 기판(116)
의 후면 에지(116d)를 각각 체결한다. 일단 전면 도어(308) 및 체결 조립체(314)가 폐쇄되면, 기판(116)은 전후방 및 측방
정렬 위치에 사실상 놓인다. 전면 도어(308)는 체결 조립체(314)가 폐쇄 위치로 회전된 후에 폐쇄될 수 있음에 주의하여야
한다.

  밀폐 부재(302)가 공정 스테이션으로 전송된 뒤, 전면 도어(308)가 개방되고 측방 정렬기 조립체(314)가 개방되어도, 아
직 거기에 적재된 기판(116)은 로봇 시스템 등에 의해 접근되기 위해 사실상 정렬 위치로 유지되어 있다. 하나 또는 그 이
상의 기판이 처리된 후, 재정렬은 체결 조립체(314) 및 전면 도어(308)의 폐쇄에 의해 달성된다. 비록 기판 캐리어(300)가
밀폐되어 있어도, 후면 정지부, 전면 범퍼, 및 측면에 장착된 체결 조립체의 실시예는 노출된 캐리어에 적용될 수 있다.

  이제 도10에서는, 체결 조립체(314)를 설치하기 위한 하나의 롤러 체결 조립체의 분해도가 도시되어 있다. 체결 조립체
(314)는 하나의 지지 기둥(334), 롤러 연결부(323), 및 롤러관(322)이 상부판(320)과 하부판(324) 사이에 구비되어 있는
것을 제외하고는 2개의 롤러 조립체(118, 122)용으로 도5에 도시된 것과 유사하다. 또 한편, 나사 또는 다른 체결 수단
(326)은 상부 및 하부 지지판(320, 324) 사이의 지지 기둥(334)을 장착하기 위해 구비되어 있고, 플랜지 베어링(328)은
상부 및 하부 지지판(320, 324)에 대해 롤러관(323)이 회전 운동을 할 수 있도록 롤러관(323)의 어느 한 쪽 단부 위에 구
비되어 있다. 또한, 숄더 볼트(330), 축 스페이서(332), 및 다른 하나의 플랜지 베어링(328)은 체결 조립체(314)를 기판 캐
리어(300)에 피봇 장착하기 위해 구비되어 있다.

  이제 본 발명에 따른 기판 정렬기는 종래의 기판 캐리어에 비해 많은 장점을 제공하는 것을 이해해야 한다. 기판은 전송
중에 손상 및 오염시키는 힘의 영향을 줄이기 위해 정렬 위치로 정렬 및 유지된다. 또한, 정렬 위치는 종래의 전체 정렬 기
술에 의한 것보다 사실상 더 정확하다. 또한, 기판 정렬기는 기판 주위의 매우 큰 간격을 허용하여 공정 스테이션의 처리량
을 증가시킨다.

  비록 본 발명의 시스템 및 방법이 양호한 실시예와 결합되어 서술되었어도, 이는 본원에 개시된 특정 형태로 한정하려는
것이 아니라, 반대로 이는 첨부된 청구범위에 의해 한정되는 바와 같이 본 발명의 요지 및 영역 내에 타당하게 포함될 수
있는 변경, 개선, 및 동등함을 포함하고자 하는 것이다.

(57) 청구의 범위

청구항 1.
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  복수의 직사각형 기판을 서로 이격된 상태로 수납 및 지지하기 위한 것으로, 전면 코너와 후면 코너를 갖는 하우징을 포
함하는 기판 캐리어이며,

  하우징에 장착되고, 폐쇄 위치로 이동되어 복수의 기판 각각의 인접 에지와 체결될 때 복수의 기판을 정렬 위치로 체결
및 이동시키고, 개방 위치로 이동될 때 복수의 기판의 체결을 해제하여 복수의 기판의 삽입 및 인출을 허용하며, 하우징의
전면 코너 근처에 장착되는 전면 체결 조립체를 포함하는 체결 조립체와,

  하우징에 장착되고 작동식으로 결합되어 상기 체결 조립체를 상기 개방 및 폐쇄 위치 사이에서 이동시키는 작동기 조립
체를 포함하는 기판 캐리어.

청구항 2.

  제1항에 있어서, 하우징은 사실상 직사각형이고,

  하우징의 상기 전면 코너에 대향하는 후면 코너 근처에 장착되는 후면 체결 조립체를 포함하는 기판 캐리어.

청구항 3.

  제2항에 있어서, 상기 작동기 조립체는 상기 전면 체결 조립체를 피봇식으로 체결하기 위해 하우징의 상기 전면 코너 근
처에 장착되는 전면 작동기 조립체와, 상기 후면 체결 조립체를 피봇식으로 체결하기 위해 하우징의 상기 후면 코너 근처
에 장착되는 후면 작동기 조립체를 포함하는 기판 캐리어.

청구항 4.

  제3항에 있어서, 상기 전면 및 후면 작동기 조립체 각각은 캐리어의 하우징에 장착되는 작동기 하우징과, 상기 작동기 하
우징에 피봇식으로 장착되고 대응하는 체결 조립체를 피봇식으로 체결하는 출력축과, 상기 개방 및 폐쇄 위치 사이에서 상
기 대응하는 체결 조립체를 이동시키도록 상기 출력축에 작동식으로 결합된 다절 링크 기구를 포함하는 기판 캐리어.

청구항 5.

  제4항에 있어서, 상기 다절 링크 기구는 상기 개방 및 폐쇄 위치에 각각 대응하는 2개의 안정 모드를 갖는 기판 캐리어.

청구항 6.

  제5항에 있어서, 상기 다절 링크 기구는 상기 2개의 안정 모드를 이루기 위해 개방 및 폐쇄 위치 모두에서 오버-센터 설
계를 갖는 기판 캐리어.

청구항 7.

  제4항에 있어서, 4절 링크 기구를 포함하는 상기 다절 링크 기구는 상기 작동기 하우징에 피봇 장착되고 상기 개방 및 폐
쇄 위치에 각각 대응하는 제1 및 제2 위치를 갖는 구동 크랭크와, 상기 구동 크랭크에 피봇식으로 장착된 한 쪽 단부와 제2
단부를 갖는 커플러 부재와, 상기 개방 및 폐쇄 위치 사이에서 상기 체결 조립체를 체결 및 이동시키도록 상기 커플러 부재
의 상기 제2 단부에 피봇식으로 장착된 제1 단부와 상기 출력축에 장착된 제2 단부를 갖는 로커암을 포함하는 기판 캐리
어.

청구항 8.

  제7항에 있어서, 상기 작동기 조립체는 상기 구동 크랭크의 제1 및 제2 위치를 강제하도록 지레 작용을 인가하기 위해 상
기 하우징에 장착된 한 쪽 단부와 상기 커플러 부재에 부착된 다른 한 쪽 단부를 갖는 연장 스프링을 더 포함하는 기판 캐
리어.

청구항 9.
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  제7항에 있어서, 상기 구동 크랭크는 상기 제1 및 제2 위치에 대해 잠긴 위치를 이루기 위해 상기 제1 및 제2 위치의 모
두에서 상기 커플러 부재의 제1 및 제2 단부에 의해 한정되는 힘의 작용선이 상기 구동 크랭크 피봇점의 수평 기준선을 지
나서 연장되도록 하기 위해 구동 크랭크 피봇점에 대해 피봇되어 있는 기판 캐리어.

청구항 10.

  제2항에 있어서, 전면 및 후면 체결 조립체는 상기 전면 및 후면 체결 조립체가 폐쇄 위치에 있을 때 복수의 각 기판의 인
접한 에지를 체결하기 위한 제1 및 제2 체결 부재를 각각 포함하는 기판 캐리어.

청구항 11.

  제10항에 있어서, 상기 제1 및 제2 체결 부재는 각각 롤러를 포함하는 기판 캐리어.

청구항 12.

  제11항에 있어서, 상기 롤러의 각각은 복수의 기판의 해당 에지를 직각으로 체결하면서 회전하는 원통형 몸체를 갖는 기
판 캐리어.

청구항 13.

  제12항에 있어서, 상기 롤러의 각각은 가요성 외부 표면을 갖는 기판 캐리어.

청구항 14.

  제1항에 있어서, 상기 하우징이 복수의 기판의 후면 에지를 체결하기 위한 후면 정지부와 전면 도어가 폐쇄될 때 복수의
기판의 전면 에지를 체결 및 정렬하도록 전면 범퍼를 갖는 피봇식으로 장착된 전면 도어를 포함함으로써, 복수의 기판은
전면 도어가 폐쇄될 때 하우징의 전후방으로 사실상 정렬되며,

  상기 체결 조립체는 상기 개방 위치에서 폐쇄 위치로 이동될 때 복수의 기판의 대향 측면 에지를 각각 체결하고 각각의
기판을 측방 정렬 위치로 이동시키도록 하우징의 대향면 위에 장착되는 제1 및 제2 체결 조립체를 포함하는 기판 캐리어.

청구항 15.

  복수의 기판을 서로 이격된 상태로 수납 및 지지하기 위한 것으로, 한 쌍의 대향 측벽, 후벽, 상부판, 하부판 및 전면 개구
를 갖는 밀폐 부재와, 전면 개구를 폐쇄 및 개방하기 위한 전면 도어와, 기판 정렬기를 포함하는 기판 캐리어이며,

  상기 기판 정렬기는,

  전면 개구에 인접한 하우징에 피봇식으로 장착되고, 폐쇄 위치로 이동되면 복수의 기판을 정렬 위치로 체결 및 유지시키
고, 개방 위치로 이동되면 복수의 기판을 체결 해제하여 복수의 기판의 삽입 및 인출을 허용하는 체결 조립체와,

  하우징에 장착되고 체결 조립체에 작동식으로 결합되도록 구성되고, 상기 개방 및 폐쇄 위치 사이에서 상기 체결 조립체
를 이동시키는 작동기 조립체를 포함하는 기판 캐리어.

청구항 16.

  제15항에 있어서, 전면 도어는 상부판에 피봇식으로 장착되어 전면 개구를 개방 및 폐쇄하는 기판 캐리어.

청구항 17.
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  제16항에 있어서, 후벽의 내부면 상에 장착된 후면 정지부와 전면 도어의 내부면 상에 장착된 도어 범퍼를 더 포함하며,
전면 도어가 폐쇄될 때 후면 정지부와 도어 범퍼는 각각 복수의 기판의 후면 에지와 전면 에지에 체결되고 하우징의 전후
방으로 복수의 기판을 정렬시키는 기판 캐리어.

청구항 18.

  제15항에 있어서, 상기 체결 조립체는 하우징의 전면 코너 근처에 장착된 전면 체결 조립체와, 상기 하우징의 전면 코너
에 대향하는 후면 코너 근처에 장착된 후면 체결 조립체를 포함하는 기판 캐리어.

청구항 19.

  제18항에 있어서, 상기 작동기 조립체는 하우징의 전면 코너 근처에 장착되어 상기 전면 체결 조립체에 피봇식으로 체결
되는 전면 작동기 조립체와, 하우징의 후면 코너 근처에 장착되어 상기 후면 체결 조립체에 피봇식으로 체결되는 후면 작
동기 조립체를 포함하는 기판 캐리어.

청구항 20.

  복수의 기판을 서로 이격된 상태로 수납 및 지지하기 위한 직사각형 하우징 및 기판 정렬기를 포함하는 기판 캐리어이며,

  상기 기판 정렬기는, 전면 체결 조립체와 후면 체결 조립체를 포함하는 체결 조립체와, 하우징에 장착되고 체결 조립체에
작동식으로 결합되도록 구성된 작동기 조립체를 포함하고,

  상기 전면 및 후면 체결 조립체 각각은 하우징에 장착되도록 구성되며, 체결 조립체가 폐쇄 위치로 이동하면 복수의 기판
을 정렬된 위치에 체결 및 유지하고, 개방 위치에 있을 때 복수의 기판을 결합 해제시켜 복수의 기판의 삽입 및 인출을 허
용하고, 전면 및 후면 체결 조립체 각각은 폐쇄 위치에 있을 때 복수의 기판 각각의 인접하는 에지를 체결하도록 구성된 제
1 및 제2 체결 부재를 더 포함하고,

  상기 작동기 조립체는 체결 조립체를 상기 개방 및 폐쇄 위치 사이에서 이동시키는 기판 캐리어.

청구항 21.

  제20항에 있어서, 상기 전면 및 후면 체결 조립체 모두가 폐쇄 위치에 있으면 기판을 하우징에 대해 측방향 및 전후방으
로 정렬시키도록, 상기 전면 체결 조립체의 제1 및 제2 체결 부재는 각각 복수의 기판의 전면 에지 및 인접 측면 에지와 체
결하게 되고, 상기 후면 체결 조립체의 제1 및 제2 체결 부재는 각각 복수의 기판의 후면 에지 및 인접 측면 에지와 체결하
게 되는 기판 캐리어.

청구항 22.

  제20항에 있어서, 상기 제1 및 제2 체결 부재는 각각 롤러를 포함하는 기판 캐리어.

청구항 23.

  제22항에 있어서, 상기 롤러 각각은 회전하는 원통형 몸체를 갖는 기판 캐리어.

청구항 24.

  제23항에 있어서, 상기 롤러 각각은 가요성 외부 표면을 갖는 기판 캐리어.

청구항 25.

  제23항에 있어서, 캐리어의 하우징은 상부판 및 하부판을 포함하고,
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  상기 전면 및 후면 체결 조립체 각각은,

  하우징과 직교하는 중심선을 한정하고 하우징의 상부판 및 하부판 사이에서 연장되며, 대향하는 단부를 각각 갖는 제1
및 제2 체결 부재와,

  상기 직교 중심선에 대해 회전 가능하도록 제1 및 제2 체결 부재의 대향 단부에 피봇식으로 장착되는 상부 및 하부 지지
판을 포함하는 기판 캐리어.

청구항 26.

  제25항에 있어서, 상기 전면 및 후면 체결 조립체 각각은 상부 및 하부 지지판 사이에 일체식으로 장착된 지지 기둥을 더
포함하는 기판 캐리어.

청구항 27.

  제25항에 있어서, 상기 전면 및 후면 체결 조립체는 각각 하우징의 상부판과 하부판 사이에서 하우징에 피봇식으로 장착
되도록 구성되는 기판 캐리어.

청구항 28.

  제27항에 있어서, 상기 전면 및 후면 체결 조립체는 각각, 상기 직교 중심선들 사이에 위치하고 제1 및 제2 체결 부재의
직교 중심선에 의해 한정된 평면으로부터 오프셋된, 직교 피봇선에 대해 피봇하는 기판 캐리어.

청구항 29.

  복수의 기판을 수납, 지지 및 정렬하기 위한 기판 캐리어이며,

  개방된 전면을 갖는 밀폐 부재와,

  개방된 전면을 폐쇄 및 개방하기 위한 도어와,

  복수의 기판을 서로 이격된 상태로 수납 및 지지하기 위한 이격된 선반을 갖는 복수의 빗 모양 구조물과,

  상기 하우징에 장착되고, 폐쇄 위치로 이동되면 복수의 기판을 정렬 위치로 체결, 이동 및 유지시키고, 개방 위치로 이동
되면 복수의 기판으로부터 체결 해제되어 복수의 기판의 삽입 및 인출을 허용하는 기판 정렬기 조립체를 포함하는 기판 캐
리어.
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