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- La présente invention se rapporte aux machines a polir

.pour plaquettes minces, fragiles et déformables,notamment

pour plaquettes en un matériau semi-conducteur monocristal-
lin.

Comme on le sait,la manutention de telles plaquettes, .
ayant une épaisseur comprise entre 200 et 800 microns, est
trés délicate et pose des problémes en ce qui concerne le
chargement et déchargement de la machine & polir de méme
que leur maintien dans celle-ci lors du polissage.

On connait actuellement des machines a polir monopla-
quette, c'est-a-~-dire machines avec lesquelles on polit une
plaquette a la fois.La plaquette y est maintenue & 1'aide
d'un support ou portoir fixé & la téte de polissage entrai-
née en rotation au-dessus du platgau de polissage.Le charge-
ment consiste a appliquer une face de la plaquette contre 1la
face du portoir,qui est agencée de maniére a pouvolr main-
tenir la plaquette lors du polissage de son autre face.Il
existe actuellement deux types principaux de portoirs,l'un
basé sur l'effet de vide,l'autre sur l'effet de tension de
surface ou sur l'adhésion.Le déchargement consiste a séparer
- la plaquette polie du portoir et de la transporter & l'en-
droit de stockage sans endommager sa surface polie.

Les opérations de chargement et de déchargement de la
machine se font actuellement manuellement et on ne connait
pas de machine automatique,c'est-a-dire machine dans laquel-
le ces opérations se feraient automatiquement.

La présente invention a pour but la réalisation d'une
telle machine automatique.

A cet effet,elle a pour objet une machine & polir auto-
matique, pour plaquettes minces, fragiles et déformables,ccm-
prenant un plateau de polissage,une téte de polissage au-des-
sus de ce plateau,un portoir de plaquettes fixé 3 la téte
de polissage et muni d‘au moins une perforation axiale,des
moyens d'entralnement en rotation du plateau et de la téte,

des moyens de pression verticale sur cette derniére et une
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pompe a vide reliée a la perforation du portoir,caractéri-
sée par le fait qu'elle est munie d'un dispositif de charge-
ment et déchargement automatique comprenant un support de
casettes & plaquettes,mobile verticalement,des moyens de dé-
placement vertical de ce support,un bac placé sous ce der-
nier,un bras mobile verticalement et horizontalement portant
a son extrémité libre située a proximité du support de cas-
settes un support de plaquettes mobile verticalement, des
moyens de déplacement vertical et horizontal du bras,des
moyens de déplacement vertical du support de plaquettes, un
support intermédiaire de plaquettes,placé au-dessus du sup-
port de plaguettes et formé de deux glissiéres paralléles
dont l'écart est supérieur a 1la largeur du support de pla-
quettes,des moyens pour faire glisser des plaquettes d'une
casette, fixée sur le support de cassettes, sur le support in-
termédiaire et vice versa,et un dispositif de commande auto-
matique desdits moyens de déplacement et des moyens pour
faire glisser des plaquettes.

Les caractéristiques et les avantages de la machine se-
lon la présente invention ressortiront plus clairement de
la description qui suit et dans laquelle on décrit une for-
me d'exécutiorn du dispositif de chargement et déchargement
automatique que comprend la machine,en se référant aux des-
sins annexés,donnés 4 titre d'exemple,dans lesquels:

La Fig.l représente, trés schématiquement,une vue en plan
partielle de la machine avec le dispositif de chargement et
déchargement automatique.

La Fig.2 représente une vue en élévation,partiellement
en coupe,du dispositif de chargement et déchargement automa-
tique.

La Fig.3 est une vue en plan,a plus grande échelle,d'un
détail de la Fig.2. '

La fig.4 est une coupe selon la ligne IV-IV de la Fig.3.

La machine comprend,de maniére connue,un bati 1,un pla-
teau de polissage 2,une téte de polissage 3,située au-dessus

du plateau, et un portoir de plaquettes 4 fixé sous la téte
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3.Le plateau 2 et la té@te 3 sont entrainés en rotation par

des moyens non représentés.Le portoir 4 est du type "a vide!

c'est-a dire qu'il comprend au moins une perforation axiale,
non représentée,reliée & une pompe & vide,non représentée,
de sorte que,de maniére connue,une plaquette puisse &tre ap-
pliquée,par une de ses faces,sur la face libre du portoir
et y maintenue, lors du polissage de son autre face,par l'ef-
fet du vide.

Comme on le voit & la Fig.l,un dispositif de chargement
et déchargement automatique est fixé sur un cdté du bati 1.
Ce dispositif comprend un support 8 pour cassettes & pla-
quettes.Ce support est agencé de maniére a pouvoir y fixer,
de maniére amovible,une cassette du type standard.Une cas-
sette 5 est représentée au dessin,fixée sur le support 8.
Elle comprend sur deux de ses parois intérieures opposés une
rangée de glissiéres superposées 6a et 6b respectivement, sur
lesquelles sont glissées des plaquettes 7.1e support 8 est
fixé 3 l'extrémité supérieure d'un axe 9 qui traverse suces-
sivement un bac 10 et un bati 11 supportant ce bac.La partie
inférieure de l'axe 9,qu traverse le bati 1l1,est formée
d'une vis sans fin 12 en prise avec la denture irnterne d'une
roue 13 entrainée en rotation,dans un palier 14 agencé dans
le fond du bati l1,par un moteur pas a pas 15,par l'intermé-
diaire d'une roue dentée 16.Un doigt 17 coulissant dans une
rainure verticale 18 du bati ll.empéche la rotation de la vis
12 et la guide lors de son déplacement axial.

Un support intermédiaire de plaquettes, formé de deux
glissiéres paralléles 19a et 19b,est fixé sur l'une des pa-
rois du bac 10 de maniére qu'il se trouve a cété de la cas-
sette 5 fixée sur le support 8 et que les giissiéres 19a et
19b se trouvent,pour chaque position de la cassette,dans la
prolongation des deux glissiéres 6a et 6b respectivement,
que comprend la cassette,c’est a dire que leur écart soit
snesiblement le méme que celui des glissiéres 6a et 6b,donc
légérement inférieur au diamétre des plaquettes 7.

Un bras 20,dont une des extrémités est solidaire d'un
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axe 21 pivoté dans un palier 22 et déplagable verticalement
dans celui-ci au moyen d'un vérin pneumatique 23,porte a son
extrémité qui s'étend jusque sous le support intermédiaire
19a,19b un support de plaquettes 24 fixé sur un vérin ver-
ticale pneumatique 25 fixé lui-méme sous le bras 20 et tra-
versant celui-ci.La largeur du support 24 est inférieur a
l'écart des glissiéres 19a et 19b et ses deux extrémités,
dans le sens de sa longueur, forment chacune deux gradins
24a et 24b,en arc de cercle(Fig.3).Les deux gradins inféri-
eurs 24a sont séparés par un diamétre légérement inférieur
a celui des plaquettes 7 et sont destinés a supporter cel-
les-ci,chacun par l'une des deux portions opposées de leur
bord.Les deux gradins supérieurs 24b sont séparés par un di-
amétre légérement supérieur a celui des plaquettes 7 et sont
destinés a empécher tout déplacement latéral de celles-~ci.
Un dispositif de centrage 267permet de centrer le bras 20
dans sa position de repos,représentéeau dessin,pour laquelle
les supports 24 et 19a,19b sont superposés et centrés l'un
sur l'autre.

A la paroi du bac 10,opposée a.celle a laquelle est fixé
le support intermédiaire 19a,19b,est fixé,au niveau de ce
dernier,un piston pneumatique 27 destiné a pousser sur la
tranche de la plaquette se trouvant dans la cassette 5 au ni-
veau du support intermédiaire,pour la faire glisser de la
cassette sur les glissiéres 19a et 19b de ce support.Un se-
cond piston pneumatique .28,fixé sur le bras 20 au niveau du
support intermédiaire,est destiné a pousser sur la tranche
de la plaquette se trouvant sur ce support,pour la faire
glisser dans la cassette sur les glissiéres 6a et 6b qu'elle
occupait avant.

Un vérin horizontal pneumatique 29 est destiné a faire
pivoter l'axe 21 et par conséquent a déplacer horizontale-
ment le bras 20., -

Le chargement et déchargement automatique de la machine,
au moyen du dispositif décrit ci-dessus, s'effectue de la ma-

niére suivante:
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niére suivante:

Aprés avoir fixé la cassette 5,chargée de plaquettes 7
a polir,sur le support 8 ramené préalablement, au moyen de
l'ensemble moteur 15-roues 13,16-vis 12,dans sa position
pour laquelle la plaquette au fond de la cassette se trouve
au niveau du support intermédiaire 19a,19b,et avoir remplit
le bac 10 de l'eau désionisée,on met en marche le piston 27
qui fait glisser la plaquette sur le support intermédiaire
19a,19b,comme cela est visible a la Fig.2 pour une plaquette
se trouvant vers le milieu de la cassette.

Lorsque la plaquette est placée sur le support intermé-
diaire,ou elle est supportée par les glissiéres 19a et 19b
de la m@me maniére que dans la cassette par les glissiéres
6a et 6b,c'est-a-dire par deux portions opposées de son bord,
on met en marche le vérin 23 de fagon qu'il monte et déplace
verticalement l'axe 21 et par conséquent le bras 20.Lors de
ce déplacement du bras 20,le support 24, centré sous le sup-
port intermédiaire,passe entre les glissiéres 19a et 19b de
ce dernier et prend sur ses gradins 24a la plaquette 7.Le
déplacement vertical du bras 20 continue jusqu'a que la pla-
quette 7 soit amenée au niveau légérement inférieur a celui
de la face inférieure du portoir 4(position indiquée en
traits~points & la Fig.2).0n arréte alors le vérin 23 et sn
met en marche le vérin 29 de fagon qu'il fasse pivoter le
bras 20 suivant la fléche Fl,c‘est-é-dire en direction de
la téte de polissage 3.lorsque le bras 20 atteint la posi-
tion indiquée en traits-points & la Fig.l,pour laquelle la
plaquette 7 se trouve centrée sous le portoir 4,on arréte
le vérin 29 et on met en marche le vérin 25 de fagon qu'il
souléve le support 24 et .approche la plaquette 7 tout prés
du portoir sur lequel elle est alors attirée, appliquée et
maintenue par le vide créé par la pompe a vide que comprend
la machine et qui communique avec la perforation axiale que
comprend le portoir.Le bras 20 est alors ramené dans sa po-
sition de repos,ou au moins dans sa position indiquée en
traits-points & la Fig.2,aprés quoi on procéde au polissage
de la plaquette,de maniére connue.Il convient de remarquer
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que,dans la machine selon la présente invention,la téte de
polissage 3 effectue non seulement un mouvement de rotation
hais également un mouvement horizontal suivant la fléche F2,
grdce au bras oscillant 30 auquel elle est fixée,ce qui lui
permet de balayer la surface du plateau de polissage 2,de
maniére a égaliser l'usure de cette derniére.

Lorsque le polissage de la plaquette est terminé,on ra-
méne, comme décrit ci-dessus,le bras 20 et par conséquent le
support 24 sous la plaquette,on coupe le vide et on souffle
par la perforation du portoir 4,pour séparer la plaquette
de celuiéci,qui se pose alors sur le support 24.0n raméne
ensuite,au moyen du vérin 29,le bras 20 dans sa position in-
diquée en traits-points a la Fig.2,pour laquelle le support
24 est centré au-dessus du support intermédiaire 19a,19b,
puis on le fait descendre,au moyen du vérin 23,dans sa posi-
tion de repos indiquée en trait continu,en faisant ainsi
passer le support 24 entre les glissiéres 19a’et 19b du sup-
port intermédiaire et en déposant sur celles-gi la plaquette
polie.On met ensuite en marche le piston 28 qui fait glissef
la plaquette du support intermédiaire sur les glissiéres 6a
et 6b de la cassette 5,qu'elle occupait évant.Qn fait en-
suite descendre le support 8 d'un pas,donc la cassette 5,
pour immerger la plaguette polie dans l'eau désionisée con-
tenue dans le bac 10,dont le réle est de protéger la surface
polie de la plaquette,et pour amener la plaquette suivante
a polir au niveau du support intermédiaire,aprés quoi on ef-
ctue les opérations décrites ci-dessus que l'on répéte en-
suite pour toutes les plaquettes contenues dans la cassette.
Lorsque toutes les plaquettes de la cassette 5 sont polies,
on raméne le support 8 dans sa position du départ,on enléve
la cassette 5 et on y fixe une autre cassette contenant des
plaquettes a polir.,

Il ressort de la description du fonctionnement du dis-
positif de chargement et déchargement automatique que la fa-
ce polie de la plagquette 7 n'est touchée par les organes du
dispositif que sur deux portions opposées de son bord,dont

la largeur est d'environ 1 mm(largeur des glissiéres 6a,6b,
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19a,19 et des gradins 24a du support 24)

En utilisant,par exemple,une cassette a 25 plaquettes,
ﬁne machine selon la présente invention peut travailler sans
surveillence pendant environ 2 heures(25 fois 4 minutes),
l'intervention de l'opérateur se limitant au changement de
casettes,opération qui prend 2 & 3 minutes.

Il convient de remarquer qu'aussi bien les vérins 23,25
et 29 que les pistons 27 et 28,qui sont dans le dispositif
représenté et décrit du type pneumatique,peuvent é&tre du ty-
pe hydraulique.

I1 convient également de remarquer que les vérins 23 et
29 peuvent agir simultanément pour imprimer au bras 20 un
mouvement combiné,pour l'amener de l'une a l'autre de ses
positions extrémes. ,

I1 va sans dire que les vérins et les pistons de méme
que le moteur pas & pas sont commandés automatiquement, par
un dispositif de commande automatique travaillant selon un
programme comprenant les opérations décrites ci-dessus.Ce
dispositifﬂﬂg&t étre de n'importe quel type connu,par exem-
ple du type éléctronique,n‘'a pas été représenté et décrit
du fait qu'il est a portée de tout homme du métier. .

En variante,la machine selon 1l'invention peut &tre équi-
pée d'un portoir d'un type nouveau,développé par la demande-
resse, formé d'un support muni d'au moins une perforation axi-
ale et destiné a &tre fixé & la téte de polissage,et d'un
mini-portoir,de faible épaisséur,dont l'une des face est
destinée a étre appliquée,par l'effet de vide,de maniére
étanche et amovible,& la face libre du support,et dont 1'au-
tre face est agencée de maniére a pouvoir maintenir une pla-
quette & polir,par l'effet de tension de surface ou par
adhésion.

Gréce a l'amovibilité et 1l'encombrement réduit de ce mi-
ni-portoir,il peut étre utilisé pour le transport et la ma-
nutention automatique d'une plaquette tout en la protégeant
de chocs ou autres contraintes.Il permet d'éviter tout con-
tact des organes du dispositif de chargement et déchargement

automatique avec la plaquette,du fait que Ces organes ne
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touchent que le bord de ce mini-portoir.Il va sans dire que,
dans ce cas,la cassette 5 doit étre adaptée de maniére a
ﬁouvoir y introduire des ensembles formés chacun d'un mini-
portoir et d'une plagquette.Il en est de méme avec les sup-
ports 24 et 19a,19b,ainsi qu'avec le pas du moteur pas a

pas 15 et la course du vérin 25.



10

15

20

25

30

35

2505712

9
REVENDICATIONS

1. Machine & polir automatique, pour plaquettes minces,

.fragiles et déformables, comprenant un plataeu de polissage
(2),ﬁne téte de polissage(3)au-dessus de ce plateau,un por-
toir de plaquettes(4)fixé & la téte de polissage et muni
d'au moins une perforation axiale,des moyens d'entrainement
en rotation du plateau et de la téte,des moyens de pression
verticale sur cette derniére et une pompe a vide relide a
la perforation du portoir,caractérisée par le fait qu'elle
est munie d'un dispositif de chargement et déchargement au-
tomatique comprenant un support(8)de cassettes a plaquettes,
mobile verticalement,des moyens(9 & 16)de déplacement verti-.
cal de ce support,un bac(l0)placé sous ce dernier,un bras
(20)mobile verticalement et horizontalement et portant & son
extrémité libre située & proximité du support de cassettes
(8)un support de plaquettes(24)mobile verticalement,des
moyens (23, 29)de déplacement vertical et horizontal du bras,
des moyens(25)de déplacement vertical du support de plaquet-
tes,un sypport intermédiaire de plaquettes,placé au-dessus
du support de plaquettes(24)et formé de deux glissiéres pa-
ralléles(19a,19b)dont 1l'écart est supérieur & la largeur du
support de plaquettes,des moyens pour faire glisser des pla-
quettes d'une cassette,fixée sur le support de cassettes, sur
le support intermédiaire et vice versa,et un dispositif de
commande automatique desdits moyens de déplacement et des
moyens pour faire giisser des plaquettes.

2. Machine selon la revendication 1,caractérisée par le
fait que les moyens de déplacement du~support de'cassettes
(8) comprennent une vis sans fin(l2)vertical et solidaire
d'yn axe Qertical(Q)sur lequel est fixé le support,entrai-
née axialement par un moteur pas 3 pas(15),par 1'intermédi-
aire d'un ergrenage(13,14,16).

3..Machine selon la revendication 1,caractérisée par le
fait que les moyens de déplacement vertical et horizontal du
bras (20) comprennent un vérin vertical (23)et un vérin horizon-
tal(29)agissant sur l'axe de pivotement(21)du bras..

4. Machine selon la revendication 1,caractérisée par le
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fait que les moyens pour faire'glisser des plaquettes com-
prennent un premier piston (27)situé du cété du support de
‘cassettes(8),opposée au support intermédiaire (19a,19b),au
niveau de ce dernier,et un second piston(28)situé du céteé
5 du support intermédiaire, opposé au support de cassettes, -

au niveau du support intermédiaire.

5. .Machine selon la revendication 1,caractérisée par le
fait que les moyens de déplacement vertical du support de
plaquettes (24) comprennent un vérin(25)monté sur le bras (20)

10 et sur lequel est fixé le support de plaquettes. -
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