
(57)【要約】

【課題】ウェーハの研磨時に、研磨されない面に貼着さ

れた保護テープが研磨熱により溶融して剥離できなくな

るのを防止する。

【解決手段】チャックテーブル２を回転させると共に研

磨砥石３３を回転させて、少なくともウェーハＷの回転

中心と研磨砥石３３の研磨面３３ａの外周部とが接触す

るようにウェーハＷを研磨すると共に、研磨面３３ａの

うち、ウェーハＷと対面しない部分に放射温度計７の検

出端面７０を対面させ、放射温度計７を用いて研磨面７

０の温度を計測し、計測した温度が許容値を超えないよ

うに送り手段を制御する。

【選択図】図２
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 ウ ェ ー ハ を 保 持 す る チ ャ ッ ク テ ー ブ ル と 、 該 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル に 保 持 さ れ た ウ ェ ー ハ を
乾 式 に て 研 磨 す る 研 磨 砥 石 を 備 え た 研 磨 手 段 と 、 該 研 磨 手 段 を 研 磨 送 り す る 送 り 手 段 と を
少 な く と も 備 え た 研 磨 装 置 で あ っ て 、
　 該 研 磨 砥 石 の 研 磨 面 の 温 度 を 計 測 す る 放 射 温 度 計 が 配 設 さ れ 、 ウ ェ ー ハ の 研 磨 時 に 該 放
射 温 度 計 の 検 出 端 面 が 該 研 磨 砥 石 の 研 磨 面 に 対 面 す る 研 磨 装 置 。
【 請 求 項 ２ 】
　 前 記 放 射 温 度 計 の 検 出 端 面 に 向 け て エ ア ー を 噴 出 す る エ ア ー ノ ズ ル が 配 設 さ れ る 請 求 項
１ に 記 載 の 研 磨 装 置 。
【 請 求 項 ３ 】
　 前 記 放 射 温 度 計 が 出 力 す る 温 度 を 記 憶 す る 計 測 温 度 記 憶 部 と 、
　 前 記 研 磨 面 の 許 容 温 度 を 記 憶 す る 許 容 温 度 記 憶 部 と 、
　 該 計 測 温 度 記 憶 部 に 記 憶 さ れ た 温 度 と 該 許 容 温 度 記 憶 部 に 記 憶 さ れ た 許 容 温 度 と を 比 較
す る 温 度 比 較 部 と 、
　 該 温 度 比 較 部 に お け る 比 較 結 果 に 基 づ い て 前 記 送 り 手 段 を 制 御 す る 送 り 手 段 制 御 部 と
が 含 ま れ る 請 求 項 １ ま た は ２ に 記 載 の 研 磨 装 置 。
【 請 求 項 ４ 】
　 ウ ェ ー ハ を 保 持 す る チ ャ ッ ク テ ー ブ ル と 、 該 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル に 保 持 さ れ た ウ ェ ー ハ を
乾 式 に て 研 磨 す る 研 磨 砥 石 を 備 え た 研 磨 手 段 と 、 該 研 磨 手 段 を 研 磨 送 り す る 送 り 手 段 と を
少 な く と も 備 え た 研 磨 装 置 を 用 い 、 表 面 に 保 護 テ ー プ が 貼 着 さ れ た ウ ェ ー ハ の 裏 面 を 研 磨
す る ウ ェ ー ハ の 研 磨 方 法 で あ っ て 、
　 該 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル を 回 転 さ せ る と 共 に 該 研 磨 砥 石 を 回 転 さ せ て 、 少 な く と も 該 ウ ェ ー
ハ の 回 転 中 心 と 該 研 磨 砥 石 の 研 磨 面 の 外 周 部 と が 接 触 す る よ う に 該 ウ ェ ー ハ の 裏 面 を 研 磨
す る と 共 に 、
　 該 研 磨 面 の う ち 、 該 ウ ェ ー ハ の 裏 面 と 対 面 し な い 部 分 に 、 放 射 温 度 計 の 検 出 端 面 を 対 面
さ せ 、
　 該 放 射 温 度 計 を 用 い て 該 研 磨 面 の 温 度 を 計 測 し 、 該 計 測 し た 温 度 が 許 容 値 を 超 え な い よ
う に 該 送 り 手 段 を 制 御 す る ウ ェ ー ハ の 研 磨 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 、 乾 式 に て ウ ェ ー ハ を 研 磨 す る 研 磨 装 置 及 び 研 磨 方 法 に 関 す る も の で あ る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 表 面 側 に 複 数 の 回 路 が 形 成 さ れ た 半 導 体 ウ ェ ー ハ は 、 電 子 機 器 の 小 型 化 及 び 軽 量 化 を 図
る た め に 、 そ の 裏 面 が 研 削 さ れ 、 例 え ば 厚 み が １ ０ ０ μ ｍ 以 下 の よ う に 薄 く 形 成 さ れ た 後
に 個 々 の 半 導 体 チ ッ プ に 分 割 さ れ 、 各 種 の 電 子 機 器 に 利 用 さ れ る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 し か し 、 半 導 体 ウ ェ ー ハ の 裏 面 を 研 削 す る と 、 当 該 裏 面 に マ イ ク ロ ク ラ ッ ク 等 の 研 削 ひ
ず み が 形 成 さ れ 、 半 導 体 チ ッ プ の 抗 折 強 度 を 著 し く 低 下 さ せ る と い う 問 題 が あ る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 そ こ で 、 本 出 願 人 は 、 半 導 体 ウ ェ ー ハ の 裏 面 か ら 研 削 ひ ず み を 除 去 す る た め に 、 シ リ カ
、 ア ル ミ ナ 、 ホ ル ス テ ラ イ ト 、 Ｃ Ｂ Ｎ 、 ダ イ ヤ モ ン ド 、 窒 化 珪 素 、 炭 化 珪 素 、 炭 化 硼 素 、
炭 酸 バ リ ウ ム 、 炭 酸 カ ル シ ウ ム 、 酸 化 マ グ ネ シ ウ ム 、 酸 化 ジ ル コ ニ ア 、 酸 化 セ リ ウ ム 、 酸
化 ク ロ ム 、 酸 化 錫 、 酸 化 チ タ ン 等 の 砥 粒 を フ ェ ル ト に 混 入 さ せ て ニ カ ワ 等 の ボ ン ド 剤 で 固
め た 研 磨 砥 石 を 開 発 し 、 更 に そ の 研 磨 砥 石 を 用 い て 半 導 体 ウ ェ ー ハ の 研 削 面 を 乾 式 に て 研
磨 す る 研 磨 装 置 を 開 発 し た 。 こ の 研 磨 装 置 は 、 ウ ェ ー ハ を 支 持 す る チ ャ ッ ク テ ー ブ ル と 、
チ ャ ッ ク テ ー ブ ル に 保 持 さ れ た ウ ェ ー ハ を 乾 式 に て 研 磨 す る 研 磨 砥 石 を 備 え た 研 磨 手 段 と
を 備 え 、 回 転 す る 研 磨 砥 石 が 研 磨 送 り さ れ て ウ ェ ー ハ に 接 触 す る こ と に よ り 、 研 磨 が 行 わ
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れ る も の で あ る （ 例 え ば 特 許 文 献 １ 、 特 許 文 献 ２ 参 照 ） 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 か か る 研 磨 は 乾 式 に て 行 わ れ る た め 、 研 磨 砥 石 と ウ ェ ー ハ と の 間 の 摩 擦 熱 に よ っ て 面 焼
け が 生 じ る と い う 問 題 が あ る 。 こ の 問 題 を 解 決 す る た め に 、 研 磨 中 に チ ャ ッ ク テ ー ブ ル の
温 度 を 計 測 し 、 そ の 温 度 に よ っ て 研 磨 送 り を 制 御 す る 技 術 も 開 示 さ れ て い る （ 例 え ば 特 許
文 献 ３ 参 照 ） 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
【 特 許 文 献 １ 】 特 開 ２ ０ ０ ０ － ３ ４ ３ ４ ４ ０ 号 公 報
【 特 許 文 献 ２ 】 特 開 ２ ０ ０ ２ － ２ ８ ３ ２ ４ ３ 号 公 報
【 特 許 文 献 ３ 】 特 開 ２ ０ ０ ３ － ７ １ ７ １ ４ 号 公 報
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 し か し な が ら 、 ウ ェ ー ハ の 表 面 に は 、 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル に 保 持 さ れ て い る 際 の 回 路 保 護
の た め に 、 塩 化 ビ ニ ー ル 等 か ら な る 保 護 テ ー プ が 貼 着 さ れ て い る た め 、 研 磨 砥 石 が ウ ェ ー
ハ の 裏 面 を 研 磨 す る こ と に よ り 発 生 す る 研 磨 熱 に よ っ て 保 護 テ ー プ が 溶 融 し て ウ ェ ー ハ に
強 固 に 付 着 し 、 後 に 保 護 テ ー プ の 剥 離 が 困 難 に な る と い う 問 題 が あ る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 ま た 、 ウ ェ ー ハ の 表 面 に 保 護 テ ー プ が 貼 着 さ れ て い る た め に 、 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル に は 研
磨 熱 が 伝 わ り に く く 、 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル の 温 度 を 計 測 し て 研 磨 送 り を 制 御 す る の で は 不 十
分 で あ り 、 保 護 テ ー プ の 溶 融 を 完 全 に 回 避 す る の は 困 難 で あ る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 そ こ で 、 本 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 は 、 ウ ェ ー ハ の 一 方 の 面 に 貼 着 さ れ た 保 護 テ ー
プ が 溶 融 し て 剥 離 で き な く な る の を 防 止 す る こ と に あ る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ １ ０ 】
　 本 発 明 は 、 ウ ェ ー ハ を 保 持 す る チ ャ ッ ク テ ー ブ ル と 、 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル に 保 持 さ れ た ウ
ェ ー ハ を 乾 式 に て 研 磨 す る 研 磨 砥 石 を 備 え た 研 磨 手 段 と 、 研 磨 手 段 を 研 磨 送 り す る 送 り 手
段 と を 少 な く と も 備 え る 研 磨 装 置 で あ り 、 研 磨 砥 石 の 研 磨 面 の 温 度 を 計 測 す る 放 射 温 度 計
が 配 設 さ れ 、 ウ ェ ー ハ の 研 磨 時 に 放 射 温 度 計 の 検 出 端 面 が 研 磨 砥 石 の 研 磨 面 に 対 面 す る こ
と を 特 徴 と す る も の で あ る 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 こ の 研 磨 装 置 に は 、 放 射 温 度 計 の 検 出 端 面 に 向 け て エ ア ー を 噴 出 す る エ ア ー ノ ズ ル が 配
設 さ れ る こ と が 望 ま し い 。 更 に 、 こ の 研 磨 装 置 に は 、 放 射 温 度 計 が 出 力 す る 温 度 を 記 憶 す
る 計 測 温 度 記 憶 部 と 、 研 磨 面 の 許 容 温 度 を 記 憶 す る 許 容 温 度 記 憶 部 と 、 計 測 温 度 記 憶 部 に
記 憶 さ れ た 温 度 と 許 容 温 度 記 憶 部 に 記 憶 さ れ た 許 容 温 度 と を 比 較 す る 温 度 比 較 部 と 、 温 度
比 較 部 に お け る 比 較 結 果 に 基 づ い て 送 り 手 段 を 制 御 す る 送 り 手 段 制 御 部 と が 含 ま れ る こ と
が 望 ま し い 。
【 ０ ０ １ ２ 】
　 ま た 本 発 明 は 、 ウ ェ ー ハ を 保 持 す る チ ャ ッ ク テ ー ブ ル と 、 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル に 保 持 さ れ
た ウ ェ ー ハ を 乾 式 に て 研 磨 す る 研 磨 砥 石 を 備 え た 研 磨 手 段 と 、 研 磨 手 段 を 研 磨 送 り す る 送
り 手 段 と を 少 な く と も 備 え た 研 磨 装 置 を 用 い 、 表 面 に 保 護 テ ー プ が 貼 着 さ れ た ウ ェ ー ハ の
裏 面 を 研 磨 す る 方 法 で あ っ て 、 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル を 回 転 さ せ る と 共 に 研 磨 砥 石 を 回 転 さ せ
て 、 少 な く と も ウ ェ ー ハ の 回 転 中 心 と 研 磨 砥 石 の 研 磨 面 の 外 周 部 と が 接 触 す る よ う に ウ ェ
ー ハ の 裏 面 を 研 磨 す る と 共 に 、 研 磨 面 の う ち 、 ウ ェ ー ハ の 裏 面 と 対 面 し な い 部 分 に 、 放 射
温 度 計 の 検 出 端 面 を 対 面 さ せ 、 放 射 温 度 計 を 用 い て 研 磨 面 の 温 度 を 計 測 し 、 計 測 し た 温 度
が 許 容 値 を 超 え な い よ う に 該 送 り 手 段 を 制 御 す る ウ ェ ー ハ の 研 磨 方 法 を 提 供 す る 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ １ ３ 】
　 本 発 明 の 研 磨 装 置 で は 、 研 磨 砥 石 の 研 磨 面 の 温 度 を 計 測 す る 放 射 温 度 計 が 配 設 さ れ 、 こ
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の 放 射 温 度 計 の 検 出 端 面 が 研 磨 砥 石 の 研 磨 面 に 対 面 す る 構 成 と し た た め 、 研 磨 砥 石 に 接 触
す る こ と な く 研 磨 面 の 温 度 を 計 測 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 ま た 、 放 射 温 度 計 の 検 出 端 面 に エ ア ー を 噴 出 す る エ ア ー ノ ズ ル が 配 設 さ れ て い る と 、 検
出 端 面 に 付 着 し た 異 物 を 除 去 す る こ と が で き る た め 、 温 度 計 測 を 正 確 に 行 う こ と が で き る
。
【 ０ ０ １ ５ 】
　 更 に 、 放 射 温 度 計 が 出 力 す る 温 度 を 記 憶 す る 温 度 記 憶 部 と 、 研 磨 面 の 許 容 温 度 を 記 憶 す
る 許 容 温 度 記 憶 部 と 、 温 度 記 憶 部 に 記 憶 さ れ た 温 度 と 許 容 温 度 記 憶 部 に 記 憶 さ れ た 許 容 温
度 と を 比 較 す る 温 度 比 較 部 と 、 温 度 比 較 部 に お け る 比 較 結 果 に 基 づ い て 送 り 手 段 を 制 御 す
る 送 り 手 段 制 御 部 と を 備 え て い る と 、 温 度 比 較 部 に よ る 比 較 結 果 に 基 づ き 送 り 手 段 制 御 部
が 送 り 手 段 を 制 御 す る こ と に よ り 、 研 磨 面 の 温 度 を 自 在 に 調 整 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
　 ま た 、 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル を 回 転 さ せ る と 共 に 研 磨 砥 石 を 回 転 さ せ て 、 少 な く と も ウ ェ ー
ハ の 回 転 中 心 と 研 磨 砥 石 の 研 磨 面 の 外 周 部 と が 接 触 す る よ う に ウ ェ ー ハ を 研 磨 す る と 共 に
、 研 磨 面 の う ち 、 ウ ェ ー ハ と 対 面 し な い 部 分 に 、 放 射 温 度 計 の 検 出 端 面 を 対 面 さ せ 、 放 射
温 度 計 を 用 い て 研 磨 面 の 温 度 を 計 測 し 、 計 測 し た 温 度 が 許 容 値 を 超 え な い よ う に 該 送 り 手
段 を 制 御 す る こ と に よ り 、 研 磨 面 の 温 度 を 許 容 値 よ り 低 く す る こ と が で き る た め 、 ウ ェ ー
ハ の 裏 面 に 貼 着 さ れ た 保 護 テ ー プ の 溶 融 を 防 止 す る こ と が で き る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ １ ７ 】
　 図 １ に 示 す 研 磨 装 置 １ は 、 本 発 明 の 研 磨 装 置 の 一 例 を 示 し た も の で あ り 、 ウ ェ ー ハ Ｗ を
保 持 す る チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ２ と 、 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ２ に 保 持 さ れ た ウ ェ ー ハ を 研 磨 す る 研
磨 手 段 ３ と 、 研 磨 手 段 ３ を 研 磨 送 り す る 送 り 手 段 ４ と 、 研 磨 条 件 等 を 入 力 す る オ ペ レ ー シ
ョ ン パ ネ ル ５ と 、 送 り 手 段 ４ を 制 御 す る 送 り 手 段 制 御 部 ６ と を 備 え て い る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ２ は 、 移 動 基 台 ２ ０ に よ っ て 回 転 可 能 に 支 持 さ れ て お り 、 移 動 基 台 ２
０ が ジ ャ バ ラ ２ １ の 伸 縮 を 伴 っ て 水 平 方 向 に 移 動 す る の に 伴 い 、 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ２ も 同
方 向 に 移 動 す る 構 成 と な っ て い る 。 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ２ に 保 持 さ れ た ウ ェ ー ハ Ｗ を 研 磨 す
る 際 に は 、 移 動 基 台 ２ ０ が ジ ャ バ ラ ２ １ の 伸 縮 を 伴 っ て 移 動 し 、 ウ ェ ー ハ Ｗ を 研 磨 手 段 ３
の 直 下 に 位 置 付 け る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
　 研 磨 手 段 ３ に は 、 垂 直 方 向 の 軸 心 を 有 す る ス ピ ン ド ル ３ ０ と 、 ス ピ ン ド ル ３ ０ の 下 端 に
形 成 さ れ た マ ウ ン タ ３ １ と 、 マ ウ ン タ ３ １ に 固 定 さ れ た 研 磨 ホ イ ー ル ３ ２ と を 備 え て お り
、 研 磨 ホ イ ー ル ３ ２ の 下 面 に は 研 磨 砥 石 ３ ３ が 固 着 さ れ て い る 。 研 磨 砥 石 ３ ３ は 、 シ リ カ
、 ア ル ミ ナ 、 ホ ル ス テ ラ イ ト 、 Ｃ Ｂ Ｎ 、 ダ イ ヤ モ ン ド 、 窒 化 珪 素 、 炭 化 珪 素 、 炭 化 硼 素 、
炭 酸 バ リ ウ ム 、 炭 酸 カ ル シ ウ ム 、 酸 化 マ グ ネ シ ウ ム 、 酸 化 ジ ル コ ニ ア 、 酸 化 セ リ ウ ム 、 酸
化 ク ロ ム 、 酸 化 錫 、 酸 化 チ タ ン 等 の 砥 粒 を フ ェ ル ト の 混 入 さ せ て ニ カ ワ 等 の ボ ン ド 剤 で 固
め て 構 成 さ れ る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 送 り 手 段 ４ は 、 垂 直 方 向 に 配 設 さ れ た ガ イ ド レ ー ル ４ ０ 及 び ボ ー ル ネ ジ ４ １ と 、 ボ ー ル
ネ ジ ４ １ に 連 結 さ れ た 駆 動 源 ４ ２ と 、 ガ イ ド レ ー ル ４ ０ に 摺 動 可 能 に 係 合 す る と 共 に 内 部
の ナ ッ ト が ボ ー ル ネ ジ ４ １ に 螺 合 し た 昇 降 板 ４ ３ と か ら 構 成 さ れ て お り 、 駆 動 源 ４ ２ に は
送 り 手 段 制 御 部 ６ が 接 続 さ れ 、 昇 降 板 ４ ３ に は 研 磨 手 段 ３ が 固 定 さ れ て い る 。 昇 降 板 ４ ３
は 、 送 り 手 段 制 御 部 ６ に よ る 制 御 の も と で 駆 動 源 ４ ２ に 駆 動 さ れ て ボ ー ル ネ ジ ４ １ が 回 動
す る の に 伴 い ガ イ ド レ ー ル ４ ０ に ガ イ ド さ れ て 昇 降 し 、 こ れ に 伴 い 研 磨 手 段 ３ も 昇 降 す る
構 成 と な っ て い る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
　 移 動 基 台 ２ ０ に お い て は 、 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ２ の 近 傍 に 放 射 温 度 計 ７ が 配 設 さ れ て い る
。 放 射 温 度 計 ７ は 、 検 出 端 面 ７ ０ を 有 し 、 温 度 計 測 の 対 象 物 に 触 れ ず に 温 度 を 計 測 で き る
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非 接 触 型 の 温 度 計 セ ン サ で あ り 、 例 え ば オ ム ロ ン 株 式 会 社 の 形 Ｅ Ｓ １ シ リ ー ズ 、 株 式 会 社
チ ノ ー の Ｉ Ｒ － Ｆ Ａ シ リ ー ズ 等 を 用 い る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 図 １ の 例 で は 、 放 射 温 度 計 ７ の 近 傍 に エ ア ー ノ ズ ル ８ が 配 設 さ れ て い る 。 エ ア ー ノ ズ ル
８ の エ ア ー 噴 出 口 ８ ０ は 放 射 温 度 計 ７ の 検 出 端 面 ７ ０ の 方 に 向 い て お り 、 検 出 端 面 ７ ０ に
対 し て エ ア ー を 噴 出 し て 異 物 を 除 去 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 図 ２ に 示 す よ う に 、 放 射 温 度 計 ７ は 計 測 温 度 記 憶 部 ９ ０ に 接 続 さ れ て お り 、 計 測 し た 温
度 が 放 射 温 度 計 ７ か ら 出 力 さ れ て 計 測 温 度 記 憶 部 ９ ０ に 記 憶 さ れ る 。 一 方 、 こ の 研 磨 装 置
１ に は 、 研 磨 砥 石 ３ ３ の 研 磨 面 ３ ３ ａ の 温 度 の 許 容 値 を 記 憶 す る 許 容 温 度 記 憶 部 ９ １ も 備
え て い る 。 こ の 許 容 温 度 は 、 研 磨 砥 石 ３ ３ と ウ ェ ー ハ Ｗ と の 接 触 に よ る 摩 擦 熱 に 起 因 す る
保 護 テ ー プ Ｔ の 溶 融 が 生 じ な い と 考 え ら れ る 温 度 で あ り 、 例 え ば オ ペ レ ー シ ョ ン パ ネ ル ５
か ら 入 力 す る こ と に よ り 許 容 温 度 記 憶 部 ９ １ に 記 憶 さ せ る こ と が で き る 。 こ の 許 容 温 度 に
一 定 の 幅 を 持 た せ た 場 合 （ 例 え ば ５ ０ ° Ｃ ～ ７ ０ ° Ｃ ） は 、 許 容 温 度 の 最 低 値 が 、 所 要 の
研 磨 効 率 を 確 保 で き る 温 度 と す る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 計 測 温 度 記 憶 部 ９ ０ と 許 容 温 度 記 憶 部 ９ １ に は 温 度 比 較 部 ９ ２ が 接 続 さ れ て い る 。 温 度
比 較 部 ９ ２ に お い て は 、 計 測 温 度 記 憶 部 ９ ０ に 記 憶 さ れ た 実 際 の 温 度 の 計 測 値 と 許 容 温 度
記 憶 部 ９ １ に 記 憶 さ れ た 許 容 温 度 の 値 と を 比 較 し 、 そ の 大 小 関 係 を 求 め る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 温 度 比 較 部 ９ ２ は 送 り 手 段 制 御 部 ６ に 接 続 さ れ て お り 、 温 度 比 較 部 ９ ２ が 比 較 結 果 の 情
報 を 送 り 手 段 制 御 部 ６ に 転 送 し 、 送 り 手 段 制 御 部 ６ で は そ の 情 報 に 基 づ い て 、 図 １ に 示 し
た 送 り 手 段 ４ を 制 御 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
　 図 ２ に 示 す よ う に 、 例 え ば ウ ェ ー ハ Ｗ の 裏 面 Ｗ １ の 研 削 時 に は 、 表 面 Ｗ ２ に 塩 化 ビ ニ ー
ル 等 か ら な る 回 路 保 護 用 の 保 護 テ ー プ Ｔ が 貼 着 さ れ 、 保 護 テ ー プ Ｔ が 貼 着 さ れ た 表 面 Ｗ ２
側 が チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ２ に 保 持 さ れ る 。 そ し て 、 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ２ が 回 転 す る と 共 に 、
研 磨 砥 石 ３ ３ が 回 転 し な が ら 研 磨 手 段 ３ が 下 降 し 、 研 磨 砥 石 ３ ３ が ウ ェ ー ハ Ｗ の 裏 面 Ｗ １
が 研 磨 さ れ る 。 こ の と き 、 研 磨 砥 石 ３ ３ に お い て は 、 研 磨 面 ３ ３ ａ の 全 面 が ウ ェ ー ハ Ｗ に
作 用 す る の で は な く 、 研 磨 面 ３ ３ ａ の 一 部 が ウ ェ ー ハ Ｗ の 裏 面 Ｗ １ に 作 用 し て 研 磨 が 行 わ
れ 、 裏 面 Ｗ １ に 対 面 し な い 部 分 の 一 部 は 、 放 射 温 度 計 ７ の 直 上 に 位 置 付 け ら れ る 。 そ し て
、 放 射 温 度 計 ７ の 検 出 端 面 ７ ０ が 研 磨 砥 石 ３ ３ の 研 磨 面 ３ ３ ａ に 対 面 す る 。
【 ０ ０ ２ ７ 】
　 図 ３ に 示 す よ う に 、 ウ ェ ー ハ Ｗ の 研 磨 中 は 、 研 磨 砥 石 ３ ３ か ら 放 射 さ れ る 熱 を 放 射 温 度
計 ７ に お い て 逐 次 計 測 し （ ス テ ッ プ Ｓ １ ） 、 計 測 し た 温 度 （ 計 測 値 ） を 計 測 温 度 記 憶 部 ９
０ に 記 憶 さ せ る （ ス テ ッ プ Ｓ ２ ） 。
【 ０ ０ ２ ８ 】
　 そ し て 、 温 度 比 較 部 ９ ２ に お い て 、 計 測 温 度 記 憶 部 ９ ０ に 記 憶 さ せ た 計 測 値 と 、 予 め 許
容 温 度 記 憶 部 ９ １ に 記 憶 さ れ た 許 容 値 と を 比 較 す る （ ス テ ッ プ Ｓ ３ ） 。 計 測 値 が 許 容 値 の
範 囲 内 （ 例 え ば ５ ０ ° Ｃ ～ ７ ０ ° Ｃ ） で あ れ ば 、 保 護 テ ー プ Ｔ が 溶 融 す る お そ れ が な い と
判 断 し 、 そ の ま ま の 状 態 で 研 磨 を 続 行 す る 。
【 ０ ０ ２ ９ 】
　 計 測 値 が 許 容 値 を 超 え て い る 場 合 （ 例 え ば ７ ０ ° Ｃ を 超 え て い る 場 合 ） は 、 保 護 テ ー プ
Ｔ が 溶 融 し て い る か 、 溶 融 の お そ れ が 高 い と 考 え ら れ る た め 、 送 り 手 段 制 御 部 ６ に よ っ て
送 り 手 段 ４ を 制 御 し て 研 磨 手 段 ３ を 上 昇 さ せ 、 研 磨 砥 石 ３ ３ と ウ ェ ー ハ Ｗ と の 摩 擦 に よ る
研 磨 熱 を 低 下 さ せ る （ ス テ ッ プ Ｓ ４ ） 。
【 ０ ０ ３ ０ 】
　 一 方 、 計 測 値 が 許 容 値 を 下 回 る 場 合 （ 例 え ば ５ ０ ° Ｃ を 下 回 る 場 合 ） は 、 保 護 テ ー プ Ｔ
の 溶 融 の お そ れ は な い も の の 、 研 磨 効 率 が 低 い と 考 え ら れ る た め 、 送 り 手 段 制 御 部 ６ に よ
っ て 送 り 手 段 ４ を 制 御 し て 研 磨 手 段 ３ を 下 降 さ せ 、 研 磨 砥 石 ３ ３ に よ る ウ ェ ー ハ Ｗ に 対 す
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る 押 圧 力 を 高 ま る こ と に よ り 、 研 磨 効 率 の 向 上 を 図 る こ と が で き る （ ス テ ッ プ Ｓ ５ ） 。
【 ０ ０ ３ １ 】
　 こ の よ う に 、 研 磨 中 は 、 計 測 値 と 許 容 値 と を 常 に 比 較 し 、 計 測 値 の 方 が 大 き い 場 合 は 研
磨 熱 が 低 下 す る よ う に 対 応 す る こ と に よ り 、 研 磨 熱 に 起 因 す る 保 護 テ ー プ Ｔ の 溶 融 を 防 止
す る こ と が で き る 。 従 っ て 、 ウ ェ ー ハ の 表 面 に 保 護 テ ー プ が 付 着 し て 剥 離 が 困 難 に な る と
い う 問 題 が 生 じ な い 。
【 ０ ０ ３ ２ 】
　 ま た 、 計 測 値 が 許 容 値 よ り 低 い 場 合 は 、 研 磨 砥 石 の 押 圧 力 を 高 め る こ と に よ り 、 研 磨 効
率 を 向 上 さ せ る こ と が で き る 。
【 産 業 上 の 利 用 可 能 性 】
【 ０ ０ ３ ３ 】
　 本 発 明 は 、 研 磨 時 に ウ ェ ー ハ に 貼 着 さ れ る 保 護 テ ー プ の 溶 融 を 防 止 し て 研 磨 後 の 剥 離 を
容 易 に 行 う こ と が で き る た め 、 品 質 の 高 い ウ ェ ー ハ を 効 率 良 く 製 造 す る の に 利 用 す る こ と
が で き る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ３ ４ 】
【 図 １ 】 本 発 明 に 係 る 研 磨 装 置 の 一 例 を 示 す 斜 視 図 で あ る 。
【 図 ２ 】 ウ ェ ー ハ を 研 磨 す る 様 子 を 示 す 正 面 図 で あ る 。
【 図 ３ 】 本 発 明 に 係 る ウ ェ ー ハ の 研 磨 方 法 の 一 例 を 示 す フ ロ ー チ ャ ー ト で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ ３ ５ 】
１ ： 研 磨 装 置
２ ： チ ャ ッ ク テ ー ブ ル
　 　 ２ ０ ： 移 動 基 台 　 ２ １ ： ジ ャ バ ラ
３ ： 研 磨 手 段
　 　 ３ ０ ： ス ピ ン ド ル 　 ３ １ ： マ ウ ン タ 　 ３ ２ ： 研 磨 ホ イ ー ル 　 ３ ３ ： 研 磨 砥 石
４ ： 送 り 手 段
　 　 ４ ０ ： ガ イ ド レ ー ル 　 ４ １ ： ボ ー ル ネ ジ 　 ４ ２ ： 駆 動 源 　 ４ ３ ： 昇 降 板
５ ： オ ペ レ ー シ ョ ン パ ネ ル
６ ： 送 り 手 段 制 御 部
７ ： 放 射 温 度 計
　 　 ７ ０ ： 検 出 端 面
８ ： エ ア ー ノ ズ ル
９ ０ ： 計 測 温 度 記 憶 部 　 ９ １ ： 許 容 温 度 記 憶 部 　 ９ ２ ： 温 度 比 較 部 　
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【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】
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