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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Die Erfindung geht aus von einem Verfahren
in Form einer ProzelRsteuerung zur Herstellung elek-
tronischer oder mikromechanischer Bauelemente.
Die Erfindung betrifft auch eine Fertigungsanlage zur
Herstellung derartiger Bauelemente.

[0002] Werden in einer Serienfertigung Werkstiicke
nacheinander an mehreren Anlagen bearbeitet, so
falRt man die zu bearbeitenden Werkstlicke typischer-
weise in Losen zusammen. In der Halbleiterfertigung
werden beispielsweise Losgroen von 25 Silizi-
um-Platten oder Wafern (bei 6" und 8") und Losgro-
Ren von 10 Wafern bei 300 mm verwendet. Nach der
Prozessierung eines Loses wird Ublicherweise der
Fertigungsschritt durch eine Messung kontrolliert be-
vor das Los zum nachsten Fertigungsschritt weiter-
gereicht wird. Dabei sind Anlagenhersteller und Me3-
geratehersteller meist verschieden. Wird in dieser
Messung eine Auffalligkeit detektiert, so verhindert
ein Fertigungssteuerungssystem die Weiterbearbei-
tung des auffalligen Loses. Gegebenenfalls wird die
fur den Fehler verantwortliche Anlage durch das Fer-
tigungssteuerungssystems gesperrt, um weitere
Fehlprozessierungen zu verhindern. Abhangig vom
Anlagentyp kann es erforderlich sein, jedes einzelne
Los oder eine Stichprobe zu kontrollieren. Werden
ein Los und/oder eine Fertigungsanlage gesperrt, so
ist eine Bewertung des Loses bzw. der Anlage durch
einen Fertigungsbetreuer notwendig. Dieser behebt
die Ursache der Soll-Ist Abweichung. Dabei werden
neben dem eventuell erforderlichen Tausch von
Hardwarekomponenten typischerweise Maschinen-
parameter oder ProzeRRparameter justiert und die An-
lage ggf. nach einer Testfahrt wieder fur die Produkti-
on freigegeben. Das Anpassen und Justieren von Pa-
rametern zur Vermeidung von Anlagensperrungen
erzeugt wahrend des Betriebs einen nicht unerhebli-
chen Betreuungsaufwand fir den Anlagenverant-
wortlichen oder Anlageningenieur.

Offenbarung der Erfindung
Vorteile der Erfindung

[0003] Die Erfindung geht aus von einem Verfahren
in Form einer ProzelRsteuerung zur Herstellung elek-
tronischer oder mikromechanischer Bauelemente.
Die Erfindung betrifft auch eine Fertigungsanlage zur
Herstellung derartiger Bauelemente.

[0004] Im Folgenden wird ein Verfahren beschrie-
ben, das die im Stand der Technik realisierte Funkti-
onalitat des Fertigungssteuerungsprogramms ,Anla-
ge/Los sperren" auf ,Anlage nachregeln" erweitert.
Vorteilhaft werden mit dem erfindungsgemalfen Ver-
fahren automatisch Anlagen-Parameter nach jeder
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Messung neu berechnet und Ubliche Drifts und Off-
sets von Anlagenkomponenten selbstandig korrigiert.
Liegen die neu berechneten Parameter aulRerhalb ei-
nes vorher definierten zulassigen Intervalls, so wird
die Anlage gesperrt und ein Eingriff z.B. Reparatur
notwendig. Der Betreuungsaufwand der Anlagen laft
sich damit bei gleichzeitiger Qualitatssteigerung re-
duzieren.

[0005] Drifts und Offsets von Komponenten an Fer-
tigungsanlagen fiihren zu einem langsamen Abwan-
dern der MefRgréfRe s vom Zielwert sO (vgl. Fig. 3).
Wird dabei eine Eingreifgrenze verletzt (MeRpunkt 5
in Fig. 3), so muR die Anlage durch einen Betreuer
nachgeregelt werden und lauft danach wieder auf
Zielwert (Fig. 3 ab MeRpunkt 6).

[0006] Mit dem neuen selbst-zentrierenden Verfah-
ren wird vorteilhaft nach jeder Messung ein Maschi-
nen-Parametersatz derart bestimmt, dal die Mel3-
grole der Folgefahrt mit dem Zielwert identisch ist.
Dies ist in Fig. 6 dargestellt. Die Abweichung bei
Punkt 1 wird durch die Logik automatisch korrigiert
(Messungen 2, 3, ... in Eig. 6).

[0007] Die hauptsachlichen Vorteile der Erfindung
liegen darin, daf3 Drifts und Offsets automatisch kom-
pensiert werden und sich die Anlage nach Tausch
von Komponenten mit jedem produzierten Stlick, das
gemessen wird, wieder selbststandig justiert. Damit
wird nicht nur der Betreuungsaufwand signifikant re-
duziert, als auch die Proze3-CPK deutlich verbes-
sert. Eine Plausibilitatsbetrachtung des jeweils be-
rechneten Parametersatzes gestattet es, gezielt An-
lagenprobleme zu erkennen und einzugreifen.

[0008] Vorteilhaft sieht das erfindungsgemale Ver-
fahren vor, dal} ein mit einem Parametersatz {ai}j an
einer Bearbeitungsstation hergestelltes Los j von
Bauelementen an einer Melfstation gemessen wird
und aus dieser Messung und dem Parametersatz
{ai}j ein folgender Parametersatz {ai}j + 1 bestimmt
wird, der fiir die Herstellung des folgenden Loses j +
1 verwendet wird. Vorteilhaft werden hierdurch Gber
die Zeit auftretende Abweichungen bei der Herstel-
lung korrigiert. Vorteilhaft geschieht dies durch die er-
findungsgemalie Prozeflregelung. Eine vorteilhafte
Ausgestaltung der erfindungsgemalfien ProzelRrege-
lung sieht vor, daf3 der folgende Parametersatz {ai}j +
1 aus mehreren vergangenen Parametersatzen {ai}j,
{ai}j — 1, ... bestimmt wird. Eine andere vorteilhafte
Ausgestaltung der erfindungsgemafien Prozelrege-
lung sieht vor, daf3 der folgende Parametersatz {ai}j +
1 mit einer Dampfung bestimmt wird. Eine andere
vorteilhafte Ausgestaltung der erfindungsgemaRen
Prozeliregelung sieht vor, dal® nach dem Schritt der
Messung die Plausibilitat der Messung tberprift, und
im Fall einer unplausiblen Messung der Schritt der
Messung wiederholt wird. Eine andere vorteilhafte
Ausgestaltung der erfindungsgemalfien Prozelrege-
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lung sieht vor, da nach dem Schritt der Messung die
Plausibilitat der Messung tberprift, und im Fall einer
unplausiblen Messung der Prozeld angehalten wird.

[0009] Die Erfindung geht weiterhin aus von einer
Fertigungsanlage zur Herstellung elektronischer oder
mikromechanischer Bauelemente mit einer Bearbei-
tungsstation, einer MeRstation und einer Fertigungs-
steuerung, wobei die MeRstation wenigstens ein
MeRsignal bereitstellt, wobei die Fertigungssteue-
rung ein Freigabesignal fir die Bearbeitungsstation
bereitstellt und wobei an der Bearbeitungsstation in
Abhéngigkeit von einem Parametersatz {ai}j mit we-
nigstens einem Parameter ein Bearbeitungsschritt
zur Herstellung elektronischer oder mikromechani-
scher Bauelemente erfolgt. Der Kern der Erfindung
besteht darin, dall die Fertigungssteuerung zur Re-
gelung des Parametersatzes {ai}j in Abhangigkeit
vom Mefsignal ein Parametersignal fir die Bearbei-
tungsstation bereitstellt. Vorteilhaft ist so eine Rege-
lung geschaffen, welche die Anzahl notwendiger Ein-
griffe eines Anlagenfihrers in die Maschine stark ver-
mindert.

[0010] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind
den Unteranspriichen zu entnehmen.

Zeichnung

[0011] Ausflhrungsbeispiele der Erfindung sind in
der Zeichnung dargestellt und in der nachfolgenden
Beschreibung naher erlautert.

[0012] Fig. 1 zeigt schematisch eine Fertigungsan-
lage im Stand der Technik.

[0013] Fig. 2 zeigt schematisch den Arbeitsablauf
einer Fertigungsanlage im Stand der Technik.

[0014] Fig. 3 zeigt schematisch die Abweichung ei-
ner MeRRgréRe vom Zielwert und die manuelle Korrek-
tur bei einer Fertigungsanlage im Stand der Technik.

[0015] Fig. 4 zeigt schematisch eine erfindungsge-
male Fertigungsanlage mit selbstzentrierender Pro-
zelregelung.

[0016] Fig.5 zeigt schematisch den Arbeitsablauf
einer erfindungsgemaflen Fertigungsanlage mit
selbstzentrierender Prozelregelung in einem ersten
Ausfihrungsbeispiel.

[0017] Fig. 6 zeigt schematisch die Wirkung des er-
findungsgemaRen selbstzentrierenden Verfahrens in
einem ersten Ausfuhrungsbeispiel.

[0018] Fig. 7 zeigt schematisch den Arbeitsablauf
einer erfindungsgemaflen Fertigungsanlage mit
selbstzentrierender ProzefRregelung in einem zwei-
ten Ausfiihrungsbeispiel.
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[0019] Fig. 8 zeigt schematisch die Wirkung des er-
findungsgemaRen selbstzentrierenden Verfahrens in
einem Ausfuhrungsbeispiel mit Dampfung.

Beschreibung von Ausfuhrungsbeispielen

[0020] Anhand der im folgenden beschriebenen
Ausfuhrungsform soll die Erfindung detailliert darge-
stellt werden.

[0021] Fig. 1 zeigt schematisch eine Fertigungsan-
lage im Stand der Technik. Dargestellt ist eine Ferti-
gungsanlage 200, welche wenigstens eine Bearbei-
tungsstation 210, eine Messstation 220 und eine Fer-
tigungssteuerung 230 aufweist. In der Fertigungsan-
lage 200 werden nacheinander einzelne Werkstlcke
oder ganze Lose j von Werkstiicken bearbeitet. Da-
bei wird ein Werkstlick oder ein Los j zunachst der
Bearbeitungsstation 210 zugefiihrt und dort bearbei-
tet. AnschlieRend wird das bearbeitete Werkstiick
oder Los der Messstation 220 zugefiihrt und das Er-
gebnis der Bearbeitung vermessen. Alternativ kon-
nen Bearbeitungsstation 210 und MeRstation 220
auch zusammengelegt sein, wobei die Messung am
gleichen Ort wie die Bearbeitung erfolgt. Eine Ferti-
gungssteuerung 230 steht mit der Bearbeitungsstati-
on 210 und der Messstation 220 in Signalverbindung.
Die Fertigungssteuerung 230 kann Uber ein Signal
310 die Messstation 220 ansteuern und somit bei-
spielsweise eine Messung eines Werksticks oder
Loses j ausldsen. Die Messstation 220 liefert ein Sig-
nal 320 mit dem Ergebnis der Messung an die Ferti-
gungssteuerung 230 zurlick. abhangig vom Ergebnis
der Messung steuert die Fertigungssteuerung 230
die Bearbeitungsstation 210 zur Bearbeitung eines
weiteren Werkstlcks bzw. eines weiteren Loses j + 1
an. Dazu dient ein Freigabesignal 330, welches die
Bearbeitungsstation freigibt bzw. die Anlage sperrt.

[0022] Fig. 2 zeigt schematisch den Arbeitsablauf
einer Fertigungsanlage im Stand der Technik. Nach
dem Start der Fertigungsanlage erfolgt ein manuelles
Einstellen 10 eines Anfangsparametersatzes {ai}j,
wobei der Index j auf 1 gesetzt ist. AnschlieRend er-
folgt im Schritt 20 die Bearbeitung des Werkstuickes
oder Loses j. Danach erfolgt im Schritt 30 eine Mes-
sung des bearbeiteten Werkstlickes oder Loses. Da-
nach erfolgt im Schritt 40 die Ausgabe eines MeRRwer-
tes S;. Im nachsten Schritt 50 erfolgt eine Berechnung
der Abweichung AS; vom Zielwert. in einem folgen-
den Entscheidungsschritt 60 findet eine Plausibili-
tatsprifung des Parametersatzes bzw. der Abwei-
chung statt. Wird die Plausibilitatspriufung nicht be-
standen, dann wird in einem Schritt 80 die Ferti-
gungsanlage gesperrt und das Ende erreicht. Ist die
Plausibilitatspriifung bestanden, so wird in einem
Schritt 70 der laufende Index j um 1 erhdht. Anschlie-
Rend erfolgt im Arbeitsablauf ein Sprung zum Schritt
20, in welchem die Bearbeitung des neuen Loses
oder neuen Werkstulckes j erfolgt.
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[0023] Fig. 3 zeigt schematisch die Abweichung ei-
ner MeRRgréRe vom Zielwert und die manuelle Korrek-
tur bei einer Fertigungsanlage im Stand der Technik.
Dargestellt ist eine MelR3grofie s einer Fertigungsanla-
ge Uber einer Anzahl Messungen N an der Ferti-
gungsanlage oder an deren Produkten. Dargestellt
sind weiterhin beispielhaft eine obere Eingreifgrenze
1010 und eine untere Eingreifgrenze 1020, bei deren
Uberschreiten die Fertigungsanlage neu eingestellt
werden mufB. Drifterscheinungen und Offsets von
Komponenten an Fertigungsanlagen fiihren zu ei-
nem langsamen Abwandern der Mef3grolRe s vom
Zielwert sO wie in Fig. 3 gezeigt. Wird dabei eine Ein-
greifgrenze verletzt, wie beispielsweise anhand des
MeRpunkts 5 gezeigt, so muld die Anlage durch einen
Betreuer nachgestellt oder nachgeregelt werden und
lauft danach wieder auf Zielwert s0. Nach dem Ein-
stellen beginnt moglicherweise ein erneutes Driften
der MelRgrofde s.

[0024] Fig. 4 zeigt schematisch eine erfindungsge-
male Fertigungsanlage mit selbstzentrierender Pro-
zessregelung. Die erfindungsgemalfe Fertigungsan-
lage 400 weist wesentliche Elemente der Fertigungs-
anlage 200 im Stand der Technik auf, welche durch
gleiche Bezugszeichen gekennzeichnet sind. abwei-
chend vom Stand der Technik ist eine erweitete Fer-
tigungssteuerung 430 mit einer Prozessregelung vor-
gesehen. In der erweiterten Fertigungssteuerung 430
werden die mittels des Signals 320 Ubertragenen
Messwerte ausgewertet und in Ergebnisparameter-
satze {ai}; generiert. Die generierten Parametersatze
werden mittels eines Signals zur Parameteribertra-
gung 340 der Bearbeitungsstation 210 zugefuhrt. Ab-
hangig vom Ergebnis der Messung am Werkstiick
oder Los j wird somit die Bearbeitung des Werkstticks
j + 1 beeinfluf3t.

[0025] Fig.5 zeigt schematisch den Arbeitsablauf
einer erfindungsgemaflen Fertigungsanlage mit
selbstzentrierender Prozessregelung in einem ersten
Ausfuhrungsbeispiel. Nach dem Start der erfindungs-
gemalien Fertigungsanlage erfolgt das Laden bzw.
Aufrufen 100 eines Anfangsparametersatzes {ai.},
und das Setzen des laufenden j auf 1. anschliel3end
wird im Schritt 110 dieser Parametersatz an der Be-
arbeitungsstation 210 eingestellt. Die nachfolgenden
Arbeitsschritte sind aus dem unter Fig. 2 beschriebe-
nen Stand der Technik bekannt und durch gleiche Be-
zugszeichen gekennzeichnet. Abweichend vom
Stand der Technik wird jedoch nunmehr beim Beste-
hen der Plausibilitatsprifung im Schritt 60 aus der
Abweichung AS; und dem Parametersatz {a}j ein Fol-
geparametersatz {ai},,, berechnet. Anschlietend wird
im Schritt 70 in der Zahler jum 1 erhéht und es erfolgt
ein Rucksprung zum Schritt 110. Hier erfolgt nun das
Einstellen der neuen Fertigungsparameter {a},. Mit
einer derartigen Regelung der Prozessparameter
wird ein manueller Eingriff in den allermeisten Be-
triebszustanden uberflissig. Nur im Fall einer Fehl-
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messung oder eines aul3erordentlichen fehlerhaften
Betriebszustandes kommt es noch zum Schritt 80 der
Sperrung der Fertigungsanlage.

[0026] Die Berechnung eines Folgeparametersat-
zes im Schritt 150 ist auf verschiedene Arten denk-
bar. Mdglich ist hier einerseits wie beschrieben die
Berechnung des Folgeparametersatzes aus dem un-
mittelbar vorhergehenden Parametersatz. Denkbar
ist aber auch einen anderen weiter zurtckliegenden
Parametersatz zur Berechnung zu verwenden oder,
beispielsweise zum Zwecke einer gedampften Rege-
lung, Uber mehrere Parametersatze zu mitteln. Ande-
re hier nicht aufgezahlte Arten der Berechnung sind
ebenfalls denkbar solange sie nur grundsatzlich in
das hier gezeigte Ablaufschema passen.

[0027] Fig. 6 zeigt schematisch die Wirkung des er-
findungsgemaRen selbstzentrierenden Verfahrens in
einem ersten Ausfihrungsbeispiel. Dargestellt ist die
MeRgréRe s einer erfindungsgemalfien Fertigungsan-
lage uber einer Anzahl Messungen an dieser Ferti-
gungsanlage oder an deren Produkten.

[0028] Das Verfahren erfolgt entsprechend der un-

ten beschriebenen Schritte.
1. Die Maschine wird mit dem Parametersatz {ai}j
geregelt. Der Index i lauft von 1 ... N, wobei N die
Anzahl der variablen Maschinenparameter ist.
Der Index j reprasentiert die j-te durchgefuhrte
Messung. Die Mel3grolke wird mit s bezeichnet.
Der Einfachheit halber wird in der folgenden Be-
trachtung nur eine MelRgroRe s betrachtet, das
Verfahren bleibt jedoch fir mehrere MelRRgréfien,
d.h. Messung von verschiedenen Eigenschaften
nach Schritt j glltig.

[0029] Beim Start wird j := 1 gesetzt, d.h. zu Beginn
wird der Satz {ai}1 verwendet. {ai}1 wird aus Erfah-
rungswerten oder mit Hilfe von Testfahrten bestimmt.
Nach jeder Messung j wird die Abweichung Asj des
MeRwertes sj vom Zielwert sO berechnet: Asj = |sj —
s0|. Es erfolgt eine Plausibilitatsprifung des MeRwer-
tes. Ggf. wird der Mel3wert verworfen und/oder die
Messung wiederholt. Alternativ erfolgt eine Bewer-
tung durch einen Maschinenverantwortlichen. Liegt
die Abweichung in einem vorher definierten Toleranz-
band, so folgt der Schritt 2.

2. Nach der j-ten Messung wird mit einer Funktion

f aus dem Parametersatz {ai}j der neue Parame-

tersatz {ai}j + 1 berechnet. Dabei gilt:

f({ai}j, Asj, s0) = {ai}j + 1
und
f({ai}j, 0, s0)= {ai};.

[0030] Die zweite Bedingung bedeutet, dal} der Pa-
rametersatz beibehalten wird, falls die aktuellen
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MeRwerte und der Sollwert identisch sind (d.h. As =
0). Es folgt die Plausibilitdtsprifung des Parameter-
satzes. Bei nur einem Maschinenparameter ware
dies z.B. die Bedingung, daf} a1j um nicht mehr als
n% von einem Vorgabewert a0 abweichen darf:

|a1j —a0|/a0 < n%.

[0031] Nach der Plausibilitdtsprifung des Parame-
tersatzes {ai}j + 1 wird dieser entweder ibernommen
oder die Maschine gesperrt. Die Funktion f kann hier
entweder basierend auf physikalischen Zusammen-
hangen bestimmt werden oder ein empirisch ermittel-
ter Zusammenhang sein.

[0032] Soll die ,Vorgeschichte" der letzten k Fahrten
bei der Bestimmung des neuen Parametersatzes {ai}]
+ 1 bertcksichtigt werden, so wird aus der ersten
Gleichung:

f({ai}j, {ai}j - 1, {ai}j - 2, ..., {ai}j - k, Asj, Asj -1, Asj -
2, ..., Asj—k, s0) ={ai}j + 1

[0033] Im einfachsten Fall kann dies z.B. die Mitte-
lung der Abweichungen der letzten k Fahrten vom
Zielwert sein.

[0034] Fig. 7 zeigt schematisch den Arbeitsablauf
einer erfindungsgemaflen Fertigungsanlage mit
selbstzentrierender ProzefRregelung in einem zwei-
ten Ausfiihrungsbeispiel. Im Unterschied zu dem in
der Fig.5 beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel ist
hier eine umfangreichere Fehlerbehandlung vorge-
sehen. Fur den Fall, da® im Entscheidungsschritt 60
die Plausibilitdtsprifung des MeRwertes S nicht be-
standen wird, folgt ein zweiter Entscheidungsschritt
160. In diesem Schritt wird bewertet ob es sich bei
dem Fehler um einen MeRfehler handelt. Fir den
Fall, daf3 es sich um einen MefRfehler handelt erfolgt
im Schritt 130 ein Ricksprung zur Wiederholung der
Messung j und einer erneuten Ausfiihrung des Pro-
grammablaufs einschliel3lich Schritt 30. Fur den Fall,
dafl es sich nicht um einen Mel¥fehler handelt folgt
wiederum der Schritt 80 in dem die Anlage gesperrt
wird. Durch eine derartige Ausfiihrungsform ist es
mdglich, die Anzahl von Fertigungsabbriichen durch
Sperren der Anlage in Folge von Fehimessungen
deutlich zu verringern.

[0035] Fig. 8 zeigt schematisch die Wirkung des er-

findungsgemaRen selbstzentrierenden Verfahrens in

einem Ausfuhrungsbeispiel mit Dampfung.
3. Um ein Schwingen/Ubersteuern des Systems
zu vermeiden, kann eine zusatzliche Dampfung in
dem funktionalen Zusammenhang f notwendig
sein. Damit erfolgt die Korrektur auf den Zielwert
nicht sofort, sondern erst nach einigen Messun-
gen. Dies ist in Eig. 8 dargestellt.

[0036] Aufgrund derimmer vorhandenen Reststreu-
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ung der Maschine von Fahrt zu Fahrt und der endli-
chen Genauigkeit des MelRgerates verbleibt eine
Rest-Streuung um den Zielwert s0. Ohne Erweiterun-
gen der Hardware kann eine Anlage jedoch nicht ge-
nauer als mit obigem Verfahren geregelt werden.

[0037] Es sind daneben auch weitere Ausflihrungs-
beispiele denkbar.

Patentanspriiche

1. Prozeflyregelung zur Herstellung elektronischer
und/oder mikromechanischer Bauelemente mit den
automatisch durchgefiihrten Prozel3schritten:

(A) Anfangliches Einstellen eines Parametersatzes
{ai}j an einer Bearbeitungsstation (210)

(B) Herstellung eines Loses j mikromechanischer
Bauelemente an der Bearbeitungsstation (210) mit
dem Parametersatz {ai}j

(C) Messung einer im Schritt (B) veranderten Eigen-
schaft des Loses j mikromechanischer Bauelemente
an einer Melstation (220)

(D) Bestimmung eines folgenden Parametersatzes
{ai}j + 1 aus dem Parametersatz {ai}j und dem Ergeb-
nis der Messung

(D) Wiederholung des Prozesses ab dem Schritt a
mit der Bedingung j :=j + 1

2. Prozeliregelung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dal’ der folgende Parametersatz {ai}j +
1 aus mehreren vergangenen Parametersatzen {ai}j,
{ai}j — 1, ... bestimmt wird.

3. ProzefRregelung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, da der folgende Parameter-
satz {ai}j + 1 mit einer Dampfung bestimmt wird.

4. Prozelregelung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da nach dem Schritt (C) die Plausibi-
litdt der Messung Uberpriift, und im Fall einer unplau-
siblen Messung der Schritt (C) wiederholt wird.

5. ProzefRregelung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da® nach dem Schritt (C) die Plausibi-
litdt der Messung Uberpriift, und im Fall einer unplau-
siblen Messung der Prozel} angehalten wird.

6. Fertigungsanlage (200) zur Herstellung elek-
tronischer und/oder mikromechanischer Bauelemen-
te mit einer Bearbeitungsstation (210), einer MeRsta-
tion (220) und einer Fertigungssteuerung (230),

— wobei die MeRstation (220) wenigstens ein Mel3si-
gnal (320) bereitstellt,

— wobei die Fertigungssteuerung (230) ein Freigabe-
signal (330) fur die Bearbeitungsstation (210) bereit-
stellt,

— wobei an der Bearbeitungsstation (210) in Abhan-
gigkeit von einem Parametersatz {ai}j mit wenigstens
einem Parameter ein Bearbeitungsschritt zur Herstel-
lung elektronischer und/oder mikromechanischer
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Bauelemente erfolgt,

dadurch gekennzeichnet, dafl

die Fertigungssteuerung (230) zur Regelung des Pa-
rametersatzes {ai}j in Abhangigkeit vom Mefsignal
(320) ein Parametersignal (340) fur die Bearbei-
tungsstation (210) bereitstellt.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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