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de substrat

(57)  Appareil de distribution de suspensions abrasi-
ves comportant:

un réservoir (1) contenant une suspension abrasive
(2),

une boucle de distribution (3,7,9,40) de la suspen-
sion abrasive (2) reliée au réservoir (1),

des moyens de circulation (5,6) pour faire circuler

Dispositif et procédé de distribution de suspension abrasive pour le polissage mécanique

la suspension abrasive (2) a boucle et assurer son
retour dans le réservoir (1),

des moyens de récupération (1) pour récupérer la
suspension abrasive (2) aprés circulation dans la
boucle,

des moyens de régulation (81) des moyens de cir-
culation de maniére a maintenir une circulation con-
tinue de la suspension (2).
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Description

[0001] La présenteinvention concerne un dispositif et
un procédé de distribution de suspension abrasive pour
le polissage mécanique de substrats.

[0002] L'utilisation de suspension de silice ou d'alu-
mine pour le polissage des tranches de silicium sur la
face arriére aussi bien que la face avant tend a se gé-
néraliser dans l'industrie des semi-conducteurs, de I'op-
toélectronique et de I'optique. Ceci pose naturellement
le probléme de la distribution de ce produit, du fat de
livraison a plusieurs points d'utilisation. De telles sus-
pensions peuvent aussi étre utilisées pour polir une cou-
che métallique déja déposée sur la tranche de silicium
(« wafer »); dans ce cas, ces suspensions peuvent avoir
des caractéristiques physiques ou chimiques différen-
tes des premieres.

[0003] Les caractéristiques physico-chimiques , vis-
cosité, extrait sec et pH concourent a rendre ces sus-
pensions facilement solidifiables si elles ne sont pas ré-
gulierement agitées. Il en résulte que les canalisations
de distribution de ces suspensions se bouchent souvent
par solidification de celles-ci et que le polissage des
tranches de silicium présente des défauts, caractérisés
par des rayures profondes, dues au détachement d'ag-
glomérats de silice ou d'alumine solidifiée ; les canali-
sations de distribution doivent donc étre remplacées fre-
quemment et tout cela engendre finalement des colts
d'exploitation élevés et des taux de disponibilité des
équipements tres faibles.

[0004] Les différentes méthodes de distribution des
suspensions abrasives (ou « slurries » ) dans le procédé
de polissage chimique et/ou mécanique des tranches
de silicium peuvent étre résumées comme il suit :
[0005] La méthode la plus conventionnelle pour dis-
tribuer ces suspensions abrasives consiste a utiliser des
pompes reliées a des canalisations qui vont amener le
produit au point d'utilisation. Toutefois, la nature des
suspensions abrasives, notamment du fait qu'elles con-
tiennent d'une part, des particules abrasives, et d'autre
part, qu'elles ont un PH soit trés acide soit trés basique,
conduit a une dégradation tres rapide des pompes uti-
lisées ce qui entraine des problemes de maintenance
trés sérieux : ces systémes de distribution ne peuvent
fonctionner que pendant une faible durée, une grande
partie du temps étant utilisée au remplacement, débou-
chage et a la maintenance du circuit. Méme en utilisant
des pompes a base de polytétrafluoroéthyléne, les
diaphragmes de ces pompes doivent étre remplacés
tous les deux a trois mois.

[0006] |l est connu des brevets US 5,148,945 et
5,330,072 un systéme de distribution de produits chimi-
ques sous vide dans lequel, au lieu d'utiliser des pom-
pes, on utilise des récipients intermédiaires qui sont mis
sous vide séquentiellement de maniere a aspirer les
produits chimiques et les pressuriser pour les forcer a
se diriger vers le point d'utilisation. Bien qu'un tel syste-
me n'utilise pas de pompe, il n'est pas possible avec un

10

20

25

30

35

40

45

50

55

tel systéme de distribuer des suspensions abrasives tel-
les que celles qui sont utilisées en particulier pour en-
lever les métaux sur les surfaces. En effet, de telles sus-
pensions ont une durée de vie extrémement courte
avant qu'elles ne se solidifient et sont trés agressives.
[0007] Il est également décrit dans la demande WO
96/02319 un appareil qui comporte tout d'abord un ré-
cipient de mesure dans lequel sont alternativement
amenés les différents produits chimiques utilisés dans
la suspension abrasive, lesdits produits chimiques étant
dosés dans ce récipient de mesure, chaque composé
chimique étant ensuite, aprés mesure, envoyé dans un
récipient de mélange dans lequel on mélange in-situ
tous les composés de la suspension, ce récipient de mé-
lange étant lui-méme relié a un récipient de mise sous
pression négative ou mise sous vide de maniéere a as-
pirer la suspension qui se trouve dans le récipient de
mélange et I'envoyer aux différentes stations de déli-
vrance de la suspension abrasive.

[0008] Il existe donc a I'heure actuelle un besoin pour
des appareils distribuant des suspensions abrasives qui
ne nécessitent pas une maintenance importante et qui
puissent étre disponibles lorsque le besoin existe.
[0009] L'appareil selon l'invention est caractérisé en
ce qu'il comporte un réservoir dans lequel est placé une
suspension abrasive a distribuer, une boucle de distri-
bution de la suspension reliée a ses deux extrémités aux
réservoirs de distribution, des moyens de circulation
pour faire circuler la suspension abrasive dans la bou-
cle, des moyens de récupération pour récupérer la sus-
pension abrasive apres circulation dans la boucle, et
des moyens de régulation des moyens de circulation de
maniére a maintenir une circulation continue de la sus-
pension abrasive dans la boucle. (De préférence au
moins lorsque l'appareil est en fonctionnement, c'est a
dire en état de distribuer la suspsension au points d'uti-
lisation).

[0010] De préférence, on utilisera une boucle de dis-
tribution au point d'utilisation constitués par une pluralité
de boucles disposées en parallele avec de préférence
chaque boucle comportant au moins un bras commun
a toutes les boucles, a I'une des extrémités duquel sont
reliées I'une des extrémités de la pluralité de boucles.
De fagon préférentielle, cette boucle comportera deux
bras communs reliés par leurs premiéres extrémités
respectives a une pluralités de sous-boucles connec-
tées en paralléle, le premier bras commun étant par sa
seconde extrémité au réservoir de suspension abrasive
et le second bras commun étant relié par sa seconde
extrémité a des moyens de récupération de la suspen-
sion abrasive. De préférence également, la longueur de
chaque canalisation (quelle que soit la boucle) entre le
réservoir et le point de distribution de la suspension sera
sensiblement la méme tandis que la longueur de cha-
que canalisation entre le point de distribution et les
moyens de récupération de la suspension abrasive sera
également de préférence sensiblement la méme.
[0011] De maniére a obtenir une circulation continue
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et réguliére de la suspension abrasive, il est préférable
de prévoir des moyens de régulation sur l'appareil selon
l'invention et ces moyens de régulation seront de préfé-
rence soit des moyens de régulation sur la pression de
la suspension abrasive dans les canalisations, soit des
moyens de régularisation sur le débit de suspension
abrasive dans lesdites canalisations (ou éventuelle-
ment les deux en combinaison). On choisira de préfé-
rence une vitesse de circulation minimum dans les ca-
nalisations de distribution afin d'éviter le dép6t de sus-
pension abrasive sur les parois des canalisations de dis-
tribution ce qui entrainerait un bouchage des canalisa-
tions. C'est en effet un des apports importants de I'in-
vention que d'éviter de cette maniére le bouchage des
canalisations qui est un probléme majeur existant dans
les installations actuellement connues. En faisant circu-
ler de maniere continue la suspension abrasive dans les
canalisations avec de préférence une vitesse supérieu-
re ou égale a environ 0,2 m/s et de préférence égale-
ment une vitesse inférieure ou égale a environ 10 m/s,
on évite ainsi les problémes d'obstruction de ces cana-
lisations, obstructions qui résultent souvent d'un durcis-
sement et/ou d'une coagulation de la suspension abra-
sive. De préférence, la vitesse de circulation sera com-
prise entre environ 0,5 m/s et environ 2 m/s et de fagon
plus préférentielle, entre environ 1 et 1,2 m/s.

[0012] Pourréaliserla circulation de cette suspension
abrasive, on utilisera de préférence une pompe, car on
s'est rendu compte qu'en utilisant une pompe de circu-
lation tout en maintenant une circulation continue de la
suspension abrasive, on évitait les probléemes habituel-
lement rencontrés dans les pompes précédentes, a sa-
voir les bouchages des filtres, obstruction de la pompe,
etc... Cependant, et afin de donner une fiabilité maxi-
mum a l'appareil selon l'invention, on mettra de préfeé-
rence deux pompes de circulation en paralléle, chacune
des deux pompes ne fonctionnant de préférence qu'a
environ (et au plus) 50% de leur puissance ce qui per-
met dans le cas ou l'une des deux pompes tombe en
panne de pouvoir continuer un fonctionnement normal
de l'appareil avec une seule pompe qui fonctionnera
alors a 100% de sa puissance. Bien entendu, on dispo-
sera dans ce cas d'une alarme qui indiquera lorsque
I'une des pompes est bloquée, défectueuse ou lorsque
le débit de matiére sortant de I'une des pompes est sen-
siblement nul.

[0013] Selon un autre mode de réalisation de I'inven-
tion particulierement avantageux, et de maniére a éviter
I'utilisation de pompes notamment dans les cas ou la
suspension abrasive serait trés corrosive, la circulation
de la suspension sera assurée par du gaz sous pres-
sion, de préférence un gaz inerte tel que I'azote et/ou
I'argon et/ou I'nélium sous pression. On a constaté dans
ce cas cependant qu'il peut se produire malgré tout un
bouchage de canalisations. La Demanderesse a mis en
évidence que ces bouchages, dans le cas de circulation
a l'aide de gaz sous pression, pouvaient étre évités en
assurant une hygrométrie minimale au gaz sous pres-
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sion utilisé pour la circulation. Dans ce but, on préférera
vaporiser ou nébuliser de I'eau désionnisée (ayant tou-
tes les caractéristiques de pureté voulues pour les ap-
plications électroniques) dans le gaz inerte avant d'in-
jecter celui-ci dans les canalisations, de maniére a
maintenir une humidité suffisante du gaz et éviter le des-
séchement de la suspension abrasive et ainsi le colma-
tage des filtres. En utilisant une concentration d'eau
dans le gaz sous pression adaptée dans la limite des
vitesses habituellement utilisées et mentionnées ci-des-
sus, on évite tout colmatage des canalisations.

[0014] L'invention sera mieux comprise a l'aide des
exemples de réalisation suivants donnés a titre non li-
mitatif conjointement avec les figures qui représentent :

la figure 1, un premier exemple de réalisation d'un
appareil selon l'invention et mettant en oeuvre le
procédé selon l'invention,

la figure 2, une variante de réalisation de la figure 1.

[0015] Surlafigure 1, un réservoir 1 contient une sus-
pension abrasive 2 prélevée par une canalisation 3 qui
traverse la paroi du réservoir 1 au point 4 et se prolonge
jusqu'au deux pompes 5 et 6 mises en paralléle sur cette
canalisation dont les sorties sont a nouveau reconnec-
tées ensemble sur la canalisation 7 reliée au filtre 8 qui
débouche sur la canalisation 9. Aux points 10, 11,...12,
sont connectées respectivement les canalisations 20,
21,...22, dont les autres extrémités respectivement 30,
31,...32, sont reliées entre-elles a la canalisation 40 de
retour de suspension abrasive vers le réservoir 1, cette
canalisation 40 traversant en 41 la paroi dudit réservoir
pour pénétrer dans la suspension 2 contenue dans ce
réservoir 1. Un réservoir de remplissage 42 est disposé
en paralléle avec le réservoir 1 et relié a celui-ci par une
canalisation 43 de maniére a maintenir, en toutes cir-
constances, un niveau toujours au-dessus d'un certain
minimum prédéterminé dans le réservoir 1. Ce réservoir
annexe 42 permet notamment d'ajuster la viscosité de
la suspension abrasive.

[0016] Reliés par la canalisation 45 au réservoir 1
sont également prévus des moyens d'injection de gaz
sous pression 44 tel qu'un gaz inerte, de préférence de
I'azote, de pureté compatible avec I'application souhai-
tée notamment une pureté du type N50 ou mieux. Entre
les connexions respectivement 10,30, 11,31,...12,32,
sont disposées des distributions, respectivement B,
C,...D, de suspension abrasive aux points d'utilisation,
respectivement 60, 61,...62 par l'intermédiaire respecti-
vementde vannes 70, 71,...72. On utilisera de préféren-
ce des canalisations de méme diameétre dans les diffé-
rentes boucles respectivement 20, 21,...22, et on main-
tiendra la méme distance entre le point 4 et respective-
ment les points B, C,.D (ou si les diameétres sont diffée-
rents, des longueurs telles que les pertes de charge
soient identiques dans chaque ligne). De cette maniére,
les pressions P,, Py,...P. qui sont respectivement les
pressions de suspension abrasive aux point B, C, D,



5 EP 0980 741 A1 6

sont sensiblement égales ce qui permet une distribution
uniforme du produit. L'appareil comporte également en-
tre le point 32 et le point 41 de la ligne 40, un détecteur
de pression 80 relié électriquement a un systeme de ré-
gulation 81 de type PID (proportionnel/intégral/différen-
tiel) lui-méme relié électriquement, respectivement par
les lignes 83 et 84 aux pompes, respectivement 5 et 6.
La pression devant étre maintenue a une pression égale
a la pression de consigne fixée dans le PID, et lorsque
la pression détectée par 80 est inférieure a la pression
affichée, un signal électrique est engendré par le PID
81 de maniére a augmenter la pression de pompage des
pompes 5 et 6. Lorsque la pression mesurée par le dé-
tecteur de pression 80 redevient égale ou supérieure a
la pression affichée dans le PID 81, ce dernier corrige
le signal envoyé par les lignes 83 et 84 aux pompes 5
et 6 de maniére a ramener la pression de pompage des
pompes 5 et 6 a la valeur correspondant a la valeur de
consigne de la pression. Inversement, le PID diminue
la pression de pompage des pompes en envoyant un
signal électrique adéquat aux pompes 5 et 6 si les dé-
tecteurs de pression détectent une pression supérieure
a la pression de consigne affichée dans le PID 81.
[0017] L'appareil peut comporter également une ré-
gulation de débit soit seule (sans le systéme de détec-
tion de pression avec le PID), soit en complément du
systeme de détection de pression. Ce systeme de ré-
gulation de débit consiste notamment a mesurer le débit
de la solution de la suspension abrasive et a comparer
la valeur mesurée a une valeur de consigne puis a aug-
menter ou diminuer le débit des pompes 5 et 6 par I'en-
voi d'un signal électrique correspondant au-dites pom-
pes aprés comparaison du débit mesuré et du débit af-
fiché. Sur la figure 2, est représentée une variante de
réalisation du dispositif de la figure 1 sur laquelle no-
tamment on utilise au moins deux réservoirs de stocka-
ge de suspension abrasive connectés en parallele et qui
sont utilisés alternativement ainsi lorsqu'une cuve est
vide et que cet état est détecté par un détecteur de ni-
veau, par exemple, on peut automatiquement enclen-
cher la mise en route de la seconde cuve sans avoir
besoin d'interrompre la circulation de suspension abra-
sive ce qui évite les problémes de coagulation et de bou-
chage des canalisations, ce qui diminue donc la main-
tenance de l'appareil. (Sur cette figure 2, les mémes dis-
positifs que ceux de la figure 1 portent les mémes réfé-
rences).

[0018] Au point 126 se rejoignent les deux canalisa-
tions 101 et 119 respectivement reliées aux réservoirs
de suspension abrasive 112 et 115 par l'intermédiaire
des vannes a ouverture commandée respectivement
103 et 102, les canalisations 113 et 118. Sur la figure 2,
le réservoir 112 est sous-pression de gaz inerte, par
exemple l'azote (ultra pur, de pureté « électronique »
pour l'utilisation de la suspension pour le polissage des
tranches de silicium (« wafer »)) sous une pression par
exemple d'environ 3 bar dans l'espace 114 au dessus
de la suspension 127. L'alimentation en suspension
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lorsque 112 sera vide se fait via la vanne 111 (ouverte
pour le remplissage, ensuite fermée en utilisation - voir
ci-apres) et la canalisation 128 qui plonge en 129 dans
laréserve 130 dans le réservoir de retour 131. De méme
la partie inférieure du réservoir 115 est reliée via la ca-
nalisation 117, la vanne 116 et la canalisation 120 a la
canalisation 128 de maniére a remplir 115 lorsque celui-
ci estvide (vanne 116 ouverte et 111 fermée) et a remplir
112 lorsque 111 est ouverte 116 est fermée (ou ne rem-
plir ni I'un ni l'autre lorsque 111 et 116 sont fermées).
[0019] La source d'azote sous pression 121 permet
de régler les pressions de gaz au dessus de la suspen-
sion via respectivement les vannes commandées ( par
un dispositif de commande bien connu de I'homme de
métier du type « proportionnelle »(P), « Intégrale » (l),
« Différentielle » (D) ou « PID » 81) 108 et 110 permet-
tant de régler les pressions a par exemple 3 bar (relatif)
au dessus de 127 (pour pousser la suspension dans
113) et a 0 bar (relatif) dans 115 pour permettre le rem-
plissage de 115 en suspension. 121 est également relié
via la canalisation 131 et la vanne commandée 122
(également commandée ou non par le PID 81) qui main-
tient une pression d'azote par exemple de 0,5 bar (re-
latif) au dessus de la suspension 130.

[0020] La canalisation 137 de retour du surplus de
suspension retourne dans le réservoir 131.

[0021] Pourassurerun complémentd'alimentation au
réservoir 131 pour compenser la consommation de sus-
pension en amont, il est prévu un réservoir de grande
capacité 132 qui alimente 131 via la canalisation 124.
Ce réservoir 132 peut étre mis en hauteur pour alimen-
ter les autres réservoirs par gravité (éventuellement on
peut aussi injecter en son sommet une pression d'azote
ultra pur a travers la canalisation 125). Ce mode de
transport sans pompe mais par pression de gaz évite le
probléme de grippage des pompes.

[0022] On peut également disposer plusieurs autres
cuves telles que 112, 115 en paralléle de celles-ci.
[0023] Sur la figure 1, la cuve 2 est d'un volume suf-
fisant pour assurer de préférence une autonomie aux
équipements de l'ordre de 2.5/3 jours; elle est de préfeé-
rence agitée mécaniquement en continu et maintenue
en légére surpression (1 a 3 mbars) de maniere a éviter
I'action du CO, atmosphérique sur 'ammoniaque con-
tenu dans certaines suspensions abrasives. La cuve est
réalisée dans un matériau plastique sur lequel la silice
ou lI'alumine se solidifiant ne risquent pas d'adhérer. Le
soutirage de la cuve s'effectue de préférence par une
vanne de fond ; le retour de la boucle s'effectue par une
vanne descendant en dessous du niveau minimum de
la cuve. La cuve est remplie a I'aide d'une pompe volu-
métrique a partir de flts navettes. Le cas échéant si une
dilution a I'eau doit étre effectuée, elle peut se faire par
injection d'eau et de suspension de silice en continu
dans un mélangeur statique. Aprés chaque dépotage
de f(t navette 42, le circuit d'alimentation en silice de la
cuve de stockage, pompes et canalisation comprise est
purgé a I'eau désionisée.
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[0024] Compte tenu du caractére abrasif de la sus-
pension a faire circuler, on préférera en pratique faire
fonctionner les deux pompes en paralléle a la moitié de
leur régime nominal, chaque pompe étant de préférence
connectée a une alimentation a fréquence variable
0-100 Hz pilotable par un courant (par exemple, de 4 a
20 mA); les 2 alimentations a fréquence variable sont
asservies par un régulateur PID 81 a la pression en fin
de boucle juste avant la vanne de réglage.

[0025] On pourra par exemple choisir des pompes a
engrenage céramique. Pour assurer une longévité nor-
male aux garnitures d'étanchéité,

I'arbre de chaque pompe sera de préférence équi-
pé de 2 garnitures d'étanchéité, I'espace (cloche) com-
pris entre les garnitures d'étanchéité étant maintenu en
surpression par rapport a la silice par injection d'eau dé-
sionisée. Le circuit d'alimentation en eau désionisée
comportera a son entrée un orifice calibré a 100-200 I/
h et 10-20 I/h en sortie. La pression régnant dans la clo-
che doit étre constante, s'il n'y a pas de fuite sur la gar-
niture intérieure en contact avec la silice. Par contre, s'il
y a fuite, la pression régnant dans la cloche entre les 2
garnitures va baisser progressivement et un capteur de
pression permettra de transmettre des signaux d'alarme
et d'organiser une action curative. De préférence, on
prévoira également une purge automatique des pom-
pes a I'eau désionisée en cas d'arrét.

[0026] Ces dispositions présentent les avantages
suivants :

- usure limitée en milieu abrasif grace au faible régi-
me de rotation des pompes,

- l'utilisation de 2 pompes permet de maintenir le dé-
bit et la pression de la boucle en cas de défaillance
d'une a pompe, la seconde augmentant automati-
quement son régime pour compenser.

- encas de soutirage important, la pression au retour
a la cuve baissant, les pompes augmentent leur ré-
gime pour maintenir le débit constant. Si, par exem-
ple, les équipements soutirent plus que le débit no-
minal de la boucle, il y a compensation automatique
et le débit de la boucle n'est jamais arrété. Inverse-
ment, lorsque les soutirages s'arrétent, la pression
aura tendance a augmenter et le régulateur PID ré-
duira la fréquence de commande des pompes. Les
variations de pression dans le réseau de distribu-
tion sont aussi de faible amplitude, par exemple, +
100 g ce qui est important pour le dosage de la so-
lution abrasive sur les équipements de polissage.

[0027] La boucle (dans son bras commun 7, 9) est
équipée d'un filtre 8 de préférence de type « poche » en
polypropyléne arrétant de préférence au minimum 90%
des matériaux de taille supérieure a environ 100 micro-
métres. Compte tenu du caractére de cette suspension,
on aura intérét a surdimensionner ce filtre de maniére
afonctionner avec une pression différentielle réduite, de
0,1a0,2 bar.
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[0028] Tous les circuits dérivés de la boucle de distri-
bution présentent sensiblement la méme perte de char-
ge. Chaque boucle (distribution) est desservie par un té
aller et un té retour, chaque té étant équipé d'une vanne
d'isolement. La vanne d'isolement « retour » est équipée
d'un orifice calibré qui a deux fonctions :

- répartir le débit dans les différentes branches du ré-
seau de maniére égale,

- le soutirage de chaque équipement (distribution)
qui s'effectue par un té en amont de I'orifice ne pro-
voque pas de cette maniére de baisse de pression
significative.

[0029] Le diamétre des orifices calibrés est fonction
d'un certain nombre de parameétres, tels que le débit de
la boucle, la pression de la boucle, le nombre d'équipe-
ments a desservir, la viscosité de la suspension a dis-
tribuer, éléments que I'homme de métier pourra choisir
sans difficultés pour assurer des vitesses d'écoulement,
de préférence comprises entre 0,2 et 0,5 m/s pour mi-
nimiser I'abrasion des tuyaux.

[0030] La boucle de distribution comporte de préfé-
rence une vanne de régulation non asservie (non repré-
sentée sur la figure) résistante a I'abrasion et en amont
de celle-ci, un débitmétre 90 et un capteur de pression
80.

[0031] Le débit estréglé al'aide de la vanne de régu-
lation non asservie a la valeur choisie., la consigne de
pression est affichée au régulateur PID 81 dont les pa-
rametres sont ajustés de maniére a obtenir un fonction-
nement satisfaisant de la boucle, spécialement lors de
faibles variations de pression au soutirage, a la mise en
route, et/ou a la mise en fonctionnement sur 1 pompe.
[0032] Il faut noter que le systéme décrit ci-dessus
peut aussi fonctionner notamment avec des pompes
pneumatiques a membranes ou a soufflet, d'usage cou-
rant dans l'industrie des semi-conducteurs, a condition
que le gaz moteur soit injecté par une vanne pilotée ou
un dispositif du type contréleur de débit massique, as-
servi par une consigne extérieure donnée par un régu-
lateur de pression. Dans ce cas, le fonctionnement a 2
pompes paralléles au demi débit nominal sera maintenu
de maniére a obtenir un taux de disponibilité élevé.

Revendications

1. Appareil de distribution de suspensions abrasives
caractérisé en ce qu'il comporte :

un réservoir (1) contenant une suspension
abrasive (2),

une boucle de distribution (3, 7, 9, 40) de la sus-
pension abrasive (2) reliée au réservoir (1),
des moyens de circulation (5, 6) pour faire cir-
culer la suspension abrasive dans la boucle et
assurer son retour dans le réservoir,
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des moyens de récupération (1) pour récupérer
la suspension abrasive apres circulation dans
la boucle,

des moyens de régulation (81) des moyens de
circulation de maniére a maintenir une circula-
tion continue de la suspension.

Appareil selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la boucle de distribution au point d'utilisation
est constituée d'une pluralité de boucles (20, 21,
22,..) connectées en parallele.

Appareil selon la revendication 2, caractérisé en ce
que la boucle comporte au moins un bras commun
(3, 7, 9) a toutes les boucles a I'une des extrémités
duquel sont reliées l'une des extrémités de la plu-
ralité de boucles.

Appareil selon la revendication 3, caractérisé en ce
que la boucle comporte deux bras communs, un
premier bras (3, 7, 9) relié a une premiére extrémité
au réservoir (1), et un second bras (40) relié a une
premiere extrémité a des moyens de récupération

(1.

Appareil selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que la longueur de chaque canali-
sation entre le réservoir (1) et le point de distribution
de la solution abrasive est sensiblement la méme.

Appareil selon I'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que les longueurs de chaque cana-
lisation entre le point de distribution (60, 61, 62) et
les moyens de récupération (9) est sensiblement la
méme.

Appareil selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce qu'il comporte des moyens de régu-
lation (80, 81) de la circulation de la solution abra-
sive dans la boucle par contréle de la pression dans
les canalisations de distribution de ladite solution.

Appareil selon I'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce qu'il comporte des moyens de régu-
lation du débit de la solution abrasive dans les dif-
férents bras de la boucle de distribution.

Appareil selon I'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé en ce que la suspension abrasive a une
vitesse de circulation minimum dans les différentes
canalisations de distribution afin d'éviter les dépbts
de suspension sur les parois desdites canalisations
de distribution.

Appareil selon I'une des revendications 1 a 9, ca-
ractérisé en ce que la vitesse de distribution de la
solution dans les canalisations est supérieure ou
égale a environ 0,2 m/s.
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14.

15.

16.

17.

Appareil selon lI'une des revendications 1 a 10, ca-
ractérisé en ce que la vitesse de circulation de la
suspension abrasive dans les canalisations est in-
férieure ou égale a environ 10 m/s.

Appareil selon I'une des revendications 1 a 11, ca-
ractérisé en ce que la vitesse de distribution de sus-
pensions abrasives est de préférence comprise en-
tre 0,5 et 2 m/s.

Appareil selon la revendication 12, caractérisé en
ce que la vitesse de distribution de suspensions
abrasives est comprise entre environ 1 m/s et 1,2
m/s.

Appareil selon I'une des revendications 1 a 13, ca-
ractérisé en ce que les moyens de circulation de
suspensions abrasives sont constitués par au
moins une pompe (5, 6).

Appareil selon l'une des revendications 1 a 14, ca-
ractérisé en ce que les moyens de circulation de
suspensions abrasives sont constitués par deux
pompes (5, 6) montées en paralléle, chacune d'en-
tre-elles fonctionnant a pas plus de 50% de sa puis-
sance afin de permettre un fonctionnement normal
de la distribution de suspensions abrasives si I'une
des deux pompes tombe en panne.

Appareil selon I'une des revendications 1 a 15, ca-
ractérisé en ce que les moyens de circulation (44)
sont constitués par un gaz sous pression, notam-
ment un gaz inerte tel que l'azote.

Appareil selon la revendication 16, dans lequel les
moyens de circulation sont constitués par un gaz
sous pression caractérisé en ce qu'il comporte éga-
lement des moyens pour créer une nébulisation
d'eau désionnisée dans le gaz sous pression afin
d'éviter le colmatage des filtres dans le systéme de
distribution de la suspension abrasive.



EP 0980 741 A1

D

90 v@ 80
| 7
M%m w1
1 L4 C
Bh i ! 1]
8 <1
' 9 0 20

F16,1

0 K15



EP 0980 741 A1




EPO FORM 1503 03.82 (P04C02)

0’) Oftice européen b\ bPORT DE RECHERCHE EUROPEENNE

EP 0980 741 A1

des brevets

Numéro de la demande

EP 99 40 1715

VO» <X

E
: particuliérement pertinent & Iui seul
: particulidgrement pertinent en combinaison avec un D : cité dans la demande
L : cité pour d'autres raisons
raridre-plan technologiqUe et bbb
: divuigation non-écrite & : membre de la méme famille, document correspondant
: document intercalaire

DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS
Catég or:l Citation dudcfic'g;nrggi %\;ergriggitiasﬁon, en cas de besoin, Hf!,‘,’é‘;’;ﬁg?“ %LEAMSA?'EBAEEN'I'( gts (lﬁAv )
X US 5 722 447 A (MORGAN VERNON E ET AL) 1-9,14, | B24B37/04
3 mars 1998 (1998-03-03) 16 B24B57/02
* colonne 1, ligne 25 - ligne 45; figure 1 //H01L21/304
%
* colonne 4, ligne 31 - ligne 52; figures
2-7 *
D,X |WO 96 02319 A (APPLIED CHEMICAL SOLUTIONS) [1-9,16
1 février 1996 (1996-02-01)
* page 5, ligne 23 - page 6, ligne 16 *
* page 7, Tigne 19 - ligne 22; figure 2D *
A EP 0 849 778 A (TEXAS INSTRUMENTS INC)
24 juin 1998 (1998-06-24)
DOMAINES TECHNIQUES
RECHERCHES (Int.C1.7)
B24B
HO1L
B67D
B28D
COo9K
BO1F
C23C
Le présent rapport a été établi pour toutes les revendications
Lieu de la recherche Date d'achévemert de la recherche Examinateur
LA HAYE 18 novembre 1999 Eschbach, D
CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES T : théorie ou principe & la base de l'invention

: document de brevet antérieur, mais publié a la

autre document de la méme catégorie

date de dépét ou aprés cette date




EPO FORM P0460

EP 0980 741 A1

ANNEXE AU RAPPORT DE RECHERCHE EUROPEENNE
RELATIF A LA DEMANDE DE BREVET EUROPEEN NO. EP 99 40 1715

La présente annexe indique les membres de la famille de brevets relatifs aux documents brevets cités dans le rapport de
recherche européenne visé ci-dessus.

Lesdits members sont contenus au fichier informatique de I'Office européen des brevets a la date du

Les renseignements fournis sont donnés 4 titre indicatif et n'engagent pas la responsabilité de 'Office européen des brevets.

18-11-1999
Document brevet cité Date de Membre(s) de la Date de
au rapport de recherche publication famille de brevet(s) publication
US 5722447 A 03-03-1998 AUCUN
W0 9602319 A 01-02-1996 EP 0771235 A 07-05-1997
JP 10503431 T 31-03-1998
us 5803599 A 08-09-1998

EP 0849778 A 24-06-1998 JP 10225867 A 25-08-1998

Pour tout renseignement concernant cette annexe : voir Journal Officiel de I'Office européen des brevets, No.12/82

10



	bibliographie
	description
	revendications
	dessins
	rapport de recherche

