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und Festhalten von scheibenf&rmigen Bauteilen (13, 14, g, 2
15), namlich Scheiben, Plattchen oder Wafer bei ihrer fichi- ._%;-.'i'_ -
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CEj3

gen Verbindung fiir die Herstellung von Halbleiterbausteinen

oder Bausteinen der Mikrostrukturtechnik mit einem Trager
(4) fur einen ersten Bauteil (13) und einer eine Relativver-
stellung und gerichtete Verstellung zu diesem Bauteil zulas- §
senden Haltevorrichtung (5) fur wenigstens einen weiteren 7
Bauteil (14, 15), ist in Zuordnung zu dem Trager (4) und der
Haltevorrichtung (5) eine Zwangsfihrung mit Distanzhaltern

(8, 8a) vorgesehen, die zwischen die Rander der 2u verbin-

denden und Uber Trager (4) und Haltevorrichtung (5) zusam-
menfihrbaren Bauteile (13, 14, 15) eingreifen. Die Distanz-

halter (4) lassen bei der Zusammenfihrung der zu verbin-

denden, auf dem Triger (4) und der Haltevorrichtung (5) mit

Abstand voneinander gehaltenen Bauteile (13, 14, 15)

zunachst nur eine drtlich begrenzte Berlhrung dieser Bau-

teile zu, halten die Bauteile (13, 14, 15) in der gegenseitig
ausgerichteten Lage unter Bestimmung wenigstens einer
Keilspalt6ffnung (19, 20) fir ihre Freigabe durch die Halta-
vorrichtung (5) bzw. den Triger (4) fest und sind in der Folge

unter von der BerGhrungsstelle ausgehender SchiieBung

des oder der zwischen den Bauteilen (13, 14, 15) gebildeten

Keilspalte (19,. 20) herausziehbar, so daB die Bauteile zur

fidchigen Anlage kommen.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Ausrichten, Zusammenfihren und Festhalten von scheiben-
fsrmigen Bauteilen, nd@milich Scheiben, Plittchen oder Wafer bei ihrer vorzugsweise durch anodisches
Bonden erfolgenden flichigen Verbindung fir die Herstellung von Halbleiterbausteinen oder Bausteinen der
Mikrostrukturtechnik mit einem Tréger fUr einen ersten Bauteil und einer eine Relativversteliung und
gerichtete Verstellung zu diesem Baute zulassenden Haltevorrichtung fiir wenigstens einen weiteren Bauteil.

In der Halbleiter- und Mikrostrukturtechnik ist es Ublich, Bauteile miteinander zu verbinden oder mit
Hilfe von Verbindungstechniken einen elektrischen AnschiuB zu weiteren Elementen eines Schaltkreises
‘od.dgl. herzustellen. Es ist auch bekannt, aus mehreren scheibenfGrmigen Bauteilen Mikrostrukturen
herzusteilen.

Fiir die Herstellung von Schaltelementen oder Schaltkreisen bzw. Schaltgruppen auf solchen Bauteilen
ist es bekannt, mit einer lichtempfindlichen Beschichtung versehene Bauteile gegen Masken zu exponieren
und dann durch Positiv- oder Negativentwicklung weiter zu behandeln. Dabei ist eine Ausrichtung von
Richtmarken der Bauteile gegen Richtmarken der Maske Ublich. Entsprechende Einrichtungen, die auch
zum Andriicken der Halbleiterbauelemente an die Masken eingesetzt werden, sind aus der EP 0 016 579 A,
der DE 27 03 472 A, der US 3 920 233 A und der US 4 093 378 A bekannt, wobei in allen diesen Féllen zur
Fixierung der Bauteile mechanische Halteklemmen oder auch Vakuumhalterungen eingesetzt werden
k&nnen. Ahnliche Ausrichte-und Haltevorrichtungen kdnnen auch beim Zusammenflhren von zu verbinden-
den Bauteilen singesetzt werden.

Nach einer relativ neuen Technik werden auch gréBere, scheibenfdrmige Bauteile, die entsprechend
viele Schaltgruppen oder auch nur mechanische Strukturen aufweisen kdnnen, ganzflachig miteinander
verbunden. Dabei werden verschiedenste Verbindungstechniken, z.B. Klebetechniken, eingesetzt. Nach
einer anderen Mdglichkeit werden auf Gliser z.B. Pyrex, oder gegebenenfalls eine Schaltung bildende
Leiter- oder Halbleitermaterialien in einem Schmelzverfahren andere Scheiben aufgesetzt und mit ihnen
verbunden. Solche, z.B. aus Silizium mit entsprechender Halbleiterbeschichtung bestehende Scheiben
kénnen auch nach entsprechender Vorbehanding in Berihrung gebracht und dann in einem Temperaturbe-
handlungsprozeB verbunden werden. Es ist auch eine Technik bekannt, nach der Siliziumscheiben mit
Glasern oder verschiedenen Substraten bei einer gewshliten Temperatur durch gleichzeitiges Anlegen einer
elektrischen Spannung verbunden werden. Dabei werden Vorrichtungen der eingangs genannten Art
eingesetzt.

Die letztgenannten Vorrichtungen sind auch integrierender Bestandteil sogenannter Bondgeréte, in
denen sowohl die gegenseitige Ausrichtung als auch die Verbindung der scheibenfdrmigen Bauteile
vorgenommen wird. Solche Gerite sowie theoretische Uberlegungen Uber die Funktionsmechanik von
Bondgeriten entnimmt man den 1992 oder friher verdffentlichten Mitteilungen aus dem Institut flr
Biomedizinische Technik der Technischen Universitat Dresden "Flichen- oder Stapelbonden von Glas-
/Siliciumbauteilen™, Dr. Ing. Jurgen Uhlemann und Dipl.Ing. Michael Harz, "Anodisches Mehrebenenbon-
den”, Dipl.Ing. Michael Hart und " Aktives mikromechanisches Ventil”, Dipl.Ing. Jurgen Joswig. Bei den
bekannten Geriten wird jeweils eine Halbleiterscheibe an einem Trdger, dem sogenannten Chuck, fixiert
und eine weitere Halbleiterscheibe ebenfalls an einem oberhalb befindlichen Chuck befestigt. Auch hier
kann die Befestigung in bekannter Weise durch Anlegen eines durch Offnungen der Auflagefldchen der
Trager wirksam werdenden Vakuums oder Uber elektrostatisch wirkende Haltevorrichtungen erfolgen. Nach
der Befestigung werden die Halbleiterscheiben in der schon fUr die Belichtung beschriebenen Weise nach
Richtmarken justiert, wobei sichtbares Licht oder Infrarotiicht eingesetzt und eine Beobachtung der Ausrich-
tung der Marken im Mikroskop oder iber einen Monitor vorgenommen wird. Nach der Ausrichtung werden
die Halbleiterscheiben zusammengefihrt und durch Anlegen einer Spannung bzw. durch gleichzeitige
Erhitzung gebendet. Die Halbleiterscheiben k&nnen an den zueinander weisenden Seiten Teile der Schal-
tungen bildende Oberflichenstrukturen aufweisen oder sogar bei der Verbindung abgeschlossene Kammern
einschlieBen. Es ist manchmal notwendig, die Verbindung im Teilvakuum vorzunehmen und/oder vor der
Herstellung der Verbindung den Zwischenraum der Scheiben mit einem Inertgas zu spilen.

Ein wesentlicher wirtschaftlicher Nachteil bei der bisherigen Art der Fertigung besteht darin, daB das
vorgesehene, sowohl fir die Ausrichtung als auch die Herstellung der Verbindung dienende Gerét wéhrend
der gesamten Abbindezeit bzw. der fur die Hersteliung der Verbindung aufzuwendenden Zeit, die bis zu
einer Stunde betragen kann, blockiert wird, also nur eine geringe Durchsatzleistung besitzt. Uberdies wird
bei diesen bekannten Gerdten die Justiereinrichtung und die zum Justieren vorgesehene Mechanik,
insbesondere durch die fUr die Verbindung einzusetzende Temperatur, Belastungen ausgesetzt, welche die
Betriebssicherheit und vor allen Dingen auch die Genauigkeit der Ausrichtung beeintrachtigt.

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung einer Vorrichtung der eingangs genannten Art, mit deren Hilfe
die Herstellung der Verbindung erleichtert, die M&glichkeit, Vakuum oder Druckluft einzustellen, geschaffen
wird und die Produktivitit wesentlich erhdht werden kann. Eine Teilaufgabe der Erfindung besteht in der
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Schaffung einer Vorrichtung, mit deren Hilfe auch drei oder mehrere Scheiben in einem einzigen Arbeitsvor-
gang verbunden werden k&nnen.

Die Erfindung I5st die gestellte Aufgabe bei einer Vorrichtung der singangs genannten Art dadurch, daB
in Zuordnung zu dem Triger und der Haltevorrichtung eine Zwangsflhrung mit Distanzhaltern vorgesehen
ist, die zwischen die R4nder der zu verbindenden und Uber Triger und Haltevorrichtung zusammenfiihrba-
ren Bauteile eingreifen, bei der Zusammenflhrung der zu verbindenden, auf dem Trager und der
vorzugsweise aus Klemmen oder Niederhaltern und einer Abdeckplatte bestehenden Haltevorrichtung mit
Abstand voneinander gehaltenen Bauteile zunichst nur eine Grtlich begrenzte Berlihrung dieser Bauteile
zulassen und die Bauteile in der gegenseitig ausgerichteten Lage unter Bestimmung wenigstens einer
Keilspaltdtfnung fiir ihre Freigabe durch die Haltevorrichtung baw. den Trager festhalten, wobei die
Distanzhalter in der Folge unter von der Berlihrungsstelle ausgehender SchlieBung des oder der zwischen
den Bauteilen gebildeten Keilspalte herausziehbar sind, so daB die Bauteile zur flichigen Anlage kommen.

Der Abstand zwischen den auf dem Trdger und in der Haltevorrichtung gehaltenen Bauteilen ermdglicht
es, daB Druckverhiltnisse, die bei der Verbindung einzuhaltensind, auch zwischen den Bauteilen herrschen
und damit auch in Hohlrdumen sichergestellt werden kdnnen, die fallweise zwischen den Bauteilen
herzustellen sind. Wegen der besonderen Flhrung werden die Bauteile nur in einem &rtlich begrenzten
Bereich zundchst gegeneinander gedriickt und gegen eine Verlagerung gesichert, so da8 sie anschlieBend
ohne gegenseitige Verlagerungsgefahr freigegeben werden k&nnen, wobei sich die Keilspalte von der
Berlihrungsstelle ausgehend schlieBen.

Eine einfache und vortielhafte Ausbildung besteht darin, daB daB die aus am Trager gefiihrten Klemmen
oder Niederhaltern bestehende Haltevorrichtung fiir den Rand der scheibenfSrmigen Bauteile vorgesehen
ist, die Bauteile unter Zwischenschaltung der ebenfalls im Randbereich angeordneten Distanzhaiter aufein-
andersetzbar und fir diese Bauteile bzw. wenigstens einen Bauteil zusitzliche, die Bauteile unter an sich
bekannter Ausw&lbung im Zentrum zusammendriickende Niederhalter vorgesehen sind. Diese Kombination
eignet sich auch fir die Verbindung von drei oder mehreren, zunichst abstandsweise Ubereinander
angebrachten Bauteilen, wobei man wahlweise die notwendigen Verbindungen zwischen den einzelnen
Bauteilen gleichzeitig vornehmen kann oder jeweils nur die Distanzhalter zwischen zwei aufeinanderfolgen-
den Bauteilen herauszieht, diese Bauteile verbindet und dann die Verbindung des erhaltenen Verbundkgr-
pers unter Herausziehen der nichsten Distanzhalter mit dem ndchsten Bauteil vornimmt.

Um Verlagerungen der ausgerichteten Bauteile zu verhindern und eine gleichm3Bige Zusammenflhrung
2u gewahrleisten, empfiehlt es sich, wenn die Kiemmen und Distanzhalter bezogen auf die scheibenfsrmi-
gen Bauteile achs- oder zentralsymmetrisch angeordnet sind.

Eine Weiterbildung sieht vor, daB bei unter Wiarmeeinwirkung zu verbindenden Bauteilen fir die
Verstellung der Distanzhalter in die Freigabelage temperaturabhiinig gesteuerte Stelitriebe vorgesehen sind.
Dadurch wird erreicht, da8 der vollfidchige Kontakt der zu verbindenden Bauteile genau beim Erreichen der
richtigen Temperatur erfolgt, wobei eine automatische Steuerung mdglich ist. Nach einer einfachen
Ausgestaitung bestehen hier die Stelitriebe aus die Distanzhalter abstiitzenden Trdgern aus Memorymetall
oder Bimetall. Es ist aber auch mdglich, die Distnazhalter Uber einen Hebelmechanismus gesteuert
herauszuziehen,

Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung ist dadurch gekennzeichnet, da8 Tréger Haltevorrichtung und
Distanzhalter zu einem gemeinsamen Haltewerkzeug vereinigt sind, das als auswechselbarer Werkstlicktra-
ger mit den zu verbindenden Bauteilen beschickt in eine Ausrichtungsstation zur Ausrichtung der Bauteile
einsetzbar und aus dieser mit den ausgerichteten Bauteilen in eine Verbindungsstaiton Uberstelibar ist, in
der, allenfails in einer Schutzgasatmosphidre und/oder im Teilvakuum, der bzw. die Keilspalte geschlossen
werden und die Verbindung der Bauteile unter Wiérmeeinwirkung und/oder durch Anlegen einer elektrischen
Spannung insbesondere durch anodisches Bonden vorgenommen wird.

Durch die Trennung von Ausrichtungsstation und Verbindungsstation wird die Durchsatzleistung wesent-
lich erhdht, wobei die meist den aufwendigeren Teil der Gesamtanlage darstellende Ausrichtungsstation bei
jedem einzelnen Arbeitsgang nur kurzfristig besetzt ist und, da st3rende Temperatureinfiiisse fehlen, eine
hohe Genauigkeit ermdglicht. Die Kapazitdt der Verbindungsstation kann auf die Durchsatzleistung der
Ausrichtungsstation abgestellt werden und eine ganze Reihe von Haltewerkzeugen mit den zu verbindenden
Bauteilen aufnehmen, wobei Schutzgasspllungen usw. gemeinsam und daher rationell durchgefiihrt werden
k8nnen. Vor allem wird es auch m&glich, die gleiche Ausrichtungsstation fir nach verschiedenen Verfahren
zu verbindenden und daher spezifische Verbindungsstationen bendtigende Bauteile zu verwenden, so daB
die Ausrichtungsstation erhaiten bleibt, auch wenn die Verbindungsstation aufgrund neuer Verbindungstech-
niken gedndert oder neu erstellt werden mus.

Bei Verwendung elektrischer Verbindungstechniken kdnnen die zentralen Niederhalter fir die Bauteile
2ugleich Elektroden zum Anlegen einer elektrischen Spannung bei der Herstellung der Verbindung der
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Bauteile bilden bzw. tragen.

Weitere Einzelheiten und Vorteile des Erfindungsgegenstandes entnimmt man der nachfolgenden
Zeichnungsbeschreibung.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise veranschaulicht. Es zeigen Fig. 1 eine
erfindungsgemiBe Vorrichtung vor der Aufnahme der zu verbindenden Scheiben im Schnitt nach der Linie |
- | der Fig. 3, Fig. 2 einen entsprechenden Schnitt nach der Linie If - il der Fig. 3, Fig. 3 die Vorrichtung in
Draufsicht, Fig. 4 in einer der Fig. 1 entsprechenden Darstellung im Schnitt nach der Linie IV - IV der Fig. 6
die Vorrichtung mit drei eingespannten, zu verbindenden, scheibenfdrmigen Bauteilen, Fig. 5 einen Schnitt
nach der Linie V - V der Fig. 8, Fig. 6 die Vorrichtung nach Fig. 4 bzw. 5 in Draufsicht, Fig. 7 einen Schnitt
nach der Linie VIl - VII der Fig. 6, Fig. 8 in gréBerem MaBstab eine der Schnittdarstellung nach Fig. 4
entsprechende Darstellung beim Beginn des Verbindungsvorganges der drei Scheiben und Fig. 9 die
Unterbringung der Vorrichtung in einer Verbindungsstation schematisch im Schnitt.

Die dargestellte Vorrichtung besitzt einen Tragkdrper 1 in der Grundform einer Platte beliebiger, durch
entsprechende Halterungen oder Abstiitzungen in einem Justiergerdt und in einer Verbindungsstation
bedingten Form. In diesem Tragk&rper 1 sind achs- oder zentralsymmetrisch um eine Mitteloffnung 2 mit
Stiitzrand 3 fir einen plattenférmigen Tréager 4 Haltevorrichtungen 5 angeordnet, die als Klemmvorrichtung
zum Verspannen von zwei oder mehreren zu verbindenden scheibentdrmigen Bauteilen dienen und beim
Ausfuhrungsbeispiel aus durch Federn 6 belasteten, Uber Handhaben 7 verdrehbaren Kiemmen 5 bestehen.
Die Klemmen 5 kdnnen auch eine andere Form aufweisen und statt durch Federn 6 Uber pneumatische
oder hydraulische Antriebe bzw. Elektromagnete betétigbar sein.

Der Tréger 4 ist als volle Platte dargestellt. Es ist aber auch mdglich, eine ringfdrmige Platte, deren
innendfinung mit der Offnung 2 fluchtet, zu verwenden. .

Ebenfalls in symmetrischer Anordnung um die Offnung 2 und den Triger 4 sind gleichfalls als
Klemmen ausgebildete Distanzhalter 8, 8a vorgesehen, die beim Ausfiihrungsbeispiel Uber durch Federn 9
belastete Schwenkhebel 10 im Andriicksinn an den Tréger 4 vorbelastet sind. Die Kiemmen 8 bestehen je
aus einer Zunge 11, die als Distanzhalter zwischen aufeinandergesetzte scheibenfdrmige Werkstlicke
eingreift und aus einem Triger 12 aus Memorymetall, das beim Erreichen seiner Ansprechtemperatur die
Zunge 11 zwischen den aufeinandergestapelten Bauteilen herauszieht. Auch hier sind verschiedenste
Konstruktionen der Distanzhalter 8, 8a sowohl in der Gesamtheit als auch im Detail mdglich. Man kann
unter anderem die Zungen 11 ausschwenkbar anordnen und flr alle Zungen gemeinsame Schwenkantriebe
vorsehen, mit deren Hilfe die Zungen 11 aus der Eingrifsstellung mit den Bauteilen in eine diese
freigebende Lage herausgeschwenkt werden kdnnen.

in den Fig. 4 bis 7 ist gezeigt, wie drei miteinander zu verbindende scheibenfdrmige Bauteile 13, 14, 15
in der Vorrichtung angebracht werden. Der unterste Bauteil 13 wird dabei auf den Tréger 4 aufgelegt und
mittels der Klemmen 8, die beidseits der Haltevorrichtungen 5 vorgesehen sind, gegen den Triger 4
gedriickt und niedergehalten. Der nichste Bauteil 14 wird auf die letzigenannten Klemmen 8 aufgelegt und
mit Hilfe der entsprechend ausgebildeten Klemmen 8a niedergehalten, wobei in einer Ausrichtungsstation
eine Ausrichtung der Bauteile gegeneinander stattfinden kann. Nun wird auf die Zungen der Klemmen 8a
der dritte Bauteil 15 aufgelegt und eine Abdeckplatte 16 mit Ring&ffnung 17 angebracht, an der nun die
Haltevorrichtungen 5 angreifen, so daB sie das gesamte wegen der Distanzhalter 8, 8a aus drei auf Abstand
gehaltenen Scheiben 13, 14, 15 bestehende Paket gegen den Trager 4 niederspannen. Es erfolgt nun in
iiblicher Weise die endgliltige Ausrichtung der Scheiben 13, 14, 15 gegeneinander. Ist dies erreicht, so
kann die gesamte, ein Haltewerkzeug bildende Vorrichtung aus der Ausrichtungsstation entnommen und in
eine Verbindungsstation iberstellt werden. In Fig. 8 ist gezeigt, wie man durch Aufsetzen einer Mittelelek-
trode oder eines ein zentrales Spannelement bildenden Niederhaltes 18 durch die Offnung 17 hindurch die
Scheiben 13, 14, 15 gegeneinander verspannen kann, so daB im Zentrum eine punktfSrmige Beriihrungs-
stelle entsteht, von der aus zum AuBenrand hin durch die Distanzhalter 8, 8a bestimmte Keilspalte 19, 20
gebildet werden. Zum Zusammenfiihren der Bauteile kdnnte selbstverstindlich das Spannelement 18 auch
auf der Unterseite des Bauteiles 13 durch eine Offnung im Trager 4 angreifen und das Bauteilpaket gegen
eine obere Abstitzung driicken.

In der Verbindungsstation (Fig. 9) wird das Haltewerkzeug mit dem Triger 4 auf einen HeizkSrper 21
aufgesetzt, wonach die Bauteile 13, 14, 15 Uber den zentralen Niederhalter 18, wie schon im Zusammen-
hang mit Fig. 8 beschrieben wurde, unter Bildung der Keilspalte 19, 20 gebogen werden. Dadurch werden
die Scheiben vom Zentrum aus mechanisch fixiert und gegen eine Dejustierung beim Herausziehen der
Distanzhalter 8, 8a gesichert. Die Keilspaite 19, 20 wurden stark Ubertrieben dargestelit.

Tatsdchlich betrdgt die groBte Offnung der Keilspalte einige hundertstel bis zehntel Millimeter. In der
Verbindungsstation kdnnen auch mehrere Werkzeuge in einer gemeinsamen Kammer 22 mit verschlieBba-
rer Beschickungsofinung 23 untergebracht werden, wobei der Kammerraum 24 vor dem Zusammenflhren
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der Bauteile 13, 14, 15 evakuiert und/oder mit Schutzgas beschickt werden kann, was in vorteilhafter Weise
sicherstellt, daB die jeweils eingestellten Druck- bzw. Gasverhiltnisse 2wischen den Bauteilen wirksam sind
und in allenfalls zwischen den Bauteilen vorgesehenen Hohlrdumen auch nach dem Zusammenfiigen der
Bauteile herrschen. Auch gegen die Spalte zwischen den Bauteilen gerichtete Diisen zur Schutzgasspiilung
sind mdglich. Bei einer Variante wird ein ringfSrmiger Triger 4 verwendet und von unten ein stiftfdrmiger
Gegenhalter zum Niederhalter 18 angebracht.

Bei der beschriebenen Ausfilihrung wird nach der Evakuierung oder Druckbeaufschlagung bzw. Schutz-
gasspllung die Aufheizung Uber den Heizkdrper 21 begonnen und gleichzeitig Uber den Niederhaiter 18 als
Kontakt eine elektrische Spannung angelegt. ist die erforderliche Temperatur erreicht, so werden die
Zungen 11 unter der Wirkung des Memorymetalls 12 oder mechanischer Hebel herausgezogen, so daB sich
die Keilspaite durch das Zusammendriicken der Scheiben 13, 14, 15 mittels der Niederhalter 5 und der
Abdeckplatte 16 schlieBen und die fiichige Beriihrung stattfindet, bei der der BondprozeB8 begonnen und
beendet wird.

Bei einem ringfSrmigen Triger 4 kann die Warmelbertragung auf die Scheiben 13, 14, 15 mittels
entsprechender Heizeinrichtungen auch durch Strahlung erfolgen, wenn fir eine geeignete Abstiitzung der
Scheiben gegen den AnpreBruck durch den Niederhalter 18 gesorgt wird.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Ausrichten, Zusammenfihren und Festhalten von scheibenf&rmigen Bauteilen, nim-
lich Scheiben, Plittchen oder Wafer bei ihrer vorzugsweise durch anodisches Bonden erfolgenden
fldchigen Verbindung fir die Herstellung von Halbleiterbausteinen oder Bausteinen der Mikrostruktur-
technik mit einem Triger fiir einen ersten Bauteil und einer eine Relativverstellung und gerichtete
Verstellung zu diesem Bauteil zulassenden Haltevorrichtung flir wenigstens einen weiteren Bauteil,
dadurch gekennzeichnet, daB in Zuordnung 2u dem Triger (4) und der Haltevorrichtung (5) eine
Zwangsflihrung mit Distanzhaltern (8, 8a) vorgesehen ist, die zwischen die Rinder der zu verbindenden
und Uber Tréger (4) und Haltevorrichtung (5) zusammenfihrbaren Bauteile (13, 14, 15) eingreifen, bei
der Zusammenfiihrung der zu verbindenden, auf dem Triger (4) und der vorzugsweise aus Klemmen
(5) oder Niederhaltern (18) und einer Abdeckplatte (16) bestehenden Haltevorrichtung (5) mit Abstand
voneinander gehaltenen Bauteile (13, 14, 15) zundchst nur eine Srtlich begrenzte Berihrung dieser
Bauteile zulassen und die Bauteile in der gegenseitig ausgerichteten Lage unter Bestimmung wenig-
stens einer KeilspaltSffnung (19, 20) fur ihre Freigabe durch die Haltevorrichtung (5) bzw. den Trager
{4) festhalten, wobei die Distanzhalter (8, 8a) in der Folge unter von der BerUihrungsstelle ausgehender
SchlieBung des oder der zwischen den Bautsilen gebildeten Keilspalte herausziehbar sind, so da8 die
Bauteile zur flachigen Anlage kommen.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 die aus am Tréger (1) geflhrten
Klemmen oder Niederhaltern (5) bestehende Haltevorrichtung fir den Rand der scheibenfdrmigen
Bauteile (13, 14, 15) vorgesehen ist, die Bauteile (13, 14, 15) unter Zwischenschaltung der ebenfalls im
Randbereich angeordneten Distanzhalter (8, 8a) aufeinandersetzbare und fir diese Bauteile bzw.
wenigstens einen Bauteil zusitzliche, die Bauteile unter an sich bekannter Auswélbung im Zentrum
zusammendrickende Niederhalter (18) vorgesehen sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daf die Klemmen {5) und Distanzhalter (8,
8a) bezogen auf die scheibenférmigen Bauteile (13, 14, 15) achs- oder zentralsymmetrisch angeordnet
sind.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB bei unter Wirmeein-
wirkung zu verbindenden Bauteilen (13, 14, 15) fiir die Verstellung der Distanzhalter (8, 8a) in die
Freigabelage temperaturabhinig gesteuerte Stelltriebe (12) vorgesehen sind.

S. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Stelltriebe aus die Distanzhalter (8,
8a,) abstlitzenden Tragern (12) aus Memorymetall oder Bimetall bestehen.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB Triger (1, 4),
Haltevorrichtung (5) und Distanzhalter (8. 8a) zu sinem gemeinsamen Haltewerkzeug vereinigt sind, das
als auswechselbarer Werkstlicktriger mit den zu verbindenden Bauteilen (13, 14, 15) beschickt in eine
Ausrichtungsstation zur Ausrichtung der Bauteile einsetzbar und aus dieser mit den ausgerichteten
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Bauteilen in eine Verbindungsstaiton (21, 24) (berstellbar ist, in der, allentalls in einer Schutzgasatmo-
sphire und/oder im Teilvakuum, der bzw. die Keilspalte (19, 20) geschlossen werden und die
Verbindung der Bauteile unter Wirmeeinwirkung und/oder durch Anlegen einer elektrischen Spannung
insbesondere durch anodisches Bonden vorgenommen wird.

Vorrichtung nach den Anspriichen 2 und 6, dadurch gekennzeichnet, da8 die zentralen Niederhalter
(18) fur die Bauteile (13, 14, 15) zugleich Elektroden zum Anlegen einer elektrischen Spannung bei der
Herstellung der Verbindung der Bauteile bilden bzw. tragen.

Hiezu 3 Blatt Zeichnungen
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