
(57)【要約】

【課題】薄加工するウエハーが薄くなっても薄加工時の

ウエハー周辺部のめくれを防止でき、それによりウエハ

ー周辺部の割れの発生を防止できるウエハー薄加工方法

を提供すること。

【解決手段】チップ回路を製作した表面側に保護テープ

１４を貼付したウエハー１０を、保護テープ１４がウエ

ハー１０と加工ステージ１６との間に介在するようにし

て加工ステージ１６上に載置し、そしてウエハー裏面側

を研削して薄加工する方法であって、研削による薄加工

の前に、ウエハー１０の表面側のベベル部（エッジ部）

と保護テープ１４とを接着性材料１２で接着する工程を

含む方法とする。

【選択図】　　　図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
チ ッ プ 回 路 を 製 作 し た 表 面 側 に 保 護 テ ー プ を 貼 付 し た ウ エ ハ ー を 、 該 保 護 テ ー プ が ウ エ ハ
ー と 加 工 ス テ ー ジ と の 間 に 介 在 す る よ う に し て 加 工 ス テ ー ジ 上 に 載 置 し 、 そ し て ウ エ ハ ー
裏 面 側 を 研 削 し て 薄 加 工 す る 方 法 で あ っ て 、 研 削 に よ る 薄 加 工 の 前 に 、 ウ エ ハ ー の 表 面 側
の ベ ベ ル 部 と 保 護 テ ー プ と を 接 着 す る 工 程 を 含 む こ と を 特 徴 と す る ウ エ ハ ー 薄 加 工 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
前 記 接 着 を 、 ベ ベ ル 部 と 保 護 テ ー プ と を 接 着 し た 状 態 に お い て ０ ． １ ～ １ ０ ０ Ｍ Ｐ ａ の 弾
性 率 を 示 す 材 料 に よ り 行 う 、 請 求 項 １ 記 載 の ウ エ ハ ー 薄 加 工 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
前 記 接 着 の た め の 材 料 と し て 、 ア ク リ ル 系 Ｕ Ｖ 硬 化 タ イ プ の 樹 脂 材 料 を 使 用 す る 、 請 求 項
１ 又 は ２ 記 載 の ウ エ ハ ー 薄 加 工 方 法 。
【 請 求 項 ４ 】
前 記 接 着 の た め の 材 料 を 前 記 ウ エ ハ ー の ベ ベ ル 部 に 塗 布 し て か ら 前 記 保 護 テ ー プ に 接 着 さ
せ る 、 請 求 項 １ か ら ３ ま で の い ず れ か １ つ に 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 ５ 】
前 記 接 着 の た め の 材 料 の 塗 布 を イ ン ク ジ ェ ッ ト 印 刷 又 は デ ィ ス ペ ン サ ー を 用 い て 行 う 、 請
求 項 ４ 記 載 の 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 ０ ０ ０ １ 】
【 発 明 の 属 す る 技 術 分 野 】
本 発 明 は 、 ウ エ ハ ー の 薄 加 工 方 法 に 関 す る 。 よ り 詳 し く 言 え ば 、 本 発 明 は 、 パ タ ー ニ ン グ
等 の 工 程 を 経 て 所 定 の チ ッ プ 回 路 の 製 作 を 終 え た ウ エ ハ ー を チ ッ プ に ダ イ シ ン グ す る 前 に
、 最 終 的 な チ ッ プ 製 品 の 厚 さ と な る よ う ウ エ ハ ー を 薄 加 工 す る 方 法 に 関 す る 。
【 ０ ０ ０ ２ 】
【 従 来 の 技 術 】
チ ッ プ 回 路 の 製 作 を 終 え た ウ エ ハ ー の 薄 加 工 に は 、 通 常 バ ッ ク サ イ ド グ ラ イ ン ダ ー が 使 用
さ れ る 。 バ ッ ク サ イ ド グ ラ イ ン ダ ー は 、 ダ イ ヤ モ ン ド 等 の 砥 粒 を 用 い て 製 作 さ れ た 砥 石 で
あ り 、 ウ エ ハ ー は こ の 砥 石 の 回 転 に よ り 所 定 の 厚 さ に 加 工 さ れ る （ バ ッ ク サ イ ド グ ラ イ ン
デ ィ ン グ あ る い は 裏 面 研 削 と 呼 ば れ る ） 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
ウ エ ハ ー の 通 常 の バ ッ ク サ イ ド グ ラ イ ン デ ィ ン グ 加 工 は 、 以 下 の よ う に し て 行 わ れ る 。 図
２ に 示 し た よ う に 、 枠 部 １ ０ ２ ａ の 内 側 に 多 孔 質 の 吸 着 部 １ ０ ２ ｂ を 有 す る 吸 着 ス テ ー ジ
１ ０ ２ の 上 に 、 チ ッ プ 回 路 を 製 作 し た 面 （ 表 面 ） に 感 圧 タ イ プ の 保 護 テ ー プ １ ０ ６ を 貼 付
し た ウ エ ハ ー １ ０ ４ を 、 保 護 テ ー プ １ ０ ６ を 介 し て 吸 着 部 １ ０ ２ ｂ に よ り 吸 着 さ れ る よ う
に 吸 着 ス テ ー ジ １ ０ ２ 上 に 載 置 す る 。 ウ エ ハ ー １ ０ ４ の 周 辺 部 は 端 面 処 理 に よ り そ れ 以 外
の 部 分 よ り 一 般 に 薄 く な っ て お り 、 こ の 周 辺 部 は 図 示 の よ う に 保 護 テ ー プ １ ０ ６ に 接 着 し
な い 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
次 に 、 ウ エ ハ ー １ ０ ４ の 裏 面 （ チ ッ プ 回 路 を 形 成 し た 表 面 を 下 に し て 吸 着 ス テ ー ジ １ ０ ２
に 吸 着 さ れ た 図 ２ の 状 態 で は 上 側 の 面 ） に 回 転 す る 砥 石 １ ０ ８ を 当 て て 、 荒 研 削 を 行 う 。
こ の と き の 研 削 条 件 は 、 ６ イ ン チ （ 約 １ ５ ｃ ｍ ） 及 び ８ イ ン チ （ 約 ２ ０ ｃ ｍ ） の シ リ コ ン
ウ エ ハ ー の 場 合 に 、 例 え ば 、 砥 石 送 り 速 度 ３ μ ｍ ／ ｓ 、 砥 石 回 転 速 度 ２ ４ ０ ０ ｒ ｐ ｍ 、 ス
テ ー ジ 回 転 速 度 ２ ０ ０ ｒ ｐ ｍ で あ る 。 続 い て 、 例 え ば 砥 石 送 り 速 度 １ μ ｍ ／ ｓ 、 砥 石 回 転
速 度 ２ ４ ０ ０ ｒ ｐ ｍ 、 ス テ ー ジ 回 転 速 度 ２ ０ ０ ｒ ｐ ｍ の 条 件 で 仕 上 げ 研 削 を 行 い 、 更 に ポ
リ ッ シ ュ を 行 う 。 ポ リ ッ シ ュ の 条 件 は 、 例 え ば 、 圧 力 １ ５ ０ ｇ ／ ｃ ｍ ２ （ １ ４ ． ７ ｋ Ｐ ａ
） 、 バ フ 回 転 速 度 ２ ８ ０ ｒ ｐ ｍ 、 ス テ ー ジ 回 転 速 度 ２ ４ ０ ｒ ｐ ｍ で あ る 。 そ の 後 ウ エ ハ ー
１ ０ ２ を 吸 着 ス テ ー ジ か ら 取 り 外 し 、 保 護 テ ー プ １ ０ ６ を 剥 離 す る 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
こ の よ う な 薄 加 工 に お い て 、 薄 加 工 し よ う と す る ウ エ ハ ー が 厚 い 場 合 に は ウ エ ハ ー 自 体 に
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剛 性 が あ る の で 問 題 に な ら な い が 、 薄 く な っ て く る と 研 削 時 に ウ エ ハ ー が 周 辺 部 で め く れ
上 が り 、 割 れ や す く な っ て く る 。 こ れ は 、 最 終 製 品 の チ ッ プ の 生 産 性 を 低 下 さ せ る 原 因 と
な り 、 好 ま し く な い 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
関 連 技 術 と し て 、 特 許 文 献 １ に は 、 ウ エ ハ ー 外 周 部 の 保 護 部 材 及 び ウ エ ハ ー の 研 磨 方 法 が
記 載 さ れ て お り 、 ウ エ ハ ー 外 周 部 に 取 り 外 し 可 能 に 取 り 付 け ら れ て 外 周 部 を 保 護 す る 保 護
部 材 を 使 っ て ウ エ ハ ー を 研 磨 す る 方 法 が 示 さ れ て い る 。 保 護 部 材 は 、 保 護 層 と 接 着 剤 層 を
有 し 、 ウ エ ハ ー 外 周 部 （ 外 周 端 面 と そ の 近 傍 ） に ウ エ ハ ー の 直 径 方 向 に 剥 離 可 能 に 接 着 さ
れ る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
特 許 文 献 ２ に は 、 研 磨 終 了 後 の ウ エ ハ ー 外 周 部 の 厚 さ が 薄 く な る こ と （ 「 周 辺 ダ レ 」 ） を
防 止 す る 方 法 と し て 、 保 持 プ レ ー ト に 貼 着 す る 際 の ウ エ ハ ー に 塗 布 す る 接 着 剤 の 厚 さ を 、
ウ エ ハ ー の 外 周 部 に お い て そ の 内 側 部 よ り 薄 く な る よ う に す る 方 法 が 記 載 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
特 許 文 献 ３ に は 、 や は り 研 磨 終 了 後 の ウ エ ハ ー の 周 辺 ダ レ を 防 止 す る 方 法 が 記 載 さ れ て お
り 、 こ の 方 法 で は 、 ウ エ ハ ー に 塗 布 す る ワ ッ ク ス の 厚 さ を 、 外 周 部 に お い て そ の 内 側 部 よ
り 薄 く な る よ う に す る 方 法 が 記 載 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
特 許 文 献 ４ に も 、 研 磨 終 了 後 の ウ エ ハ ー の 周 辺 ダ レ を 防 止 す る 技 術 が 記 載 さ れ て お り 、 そ
れ に よ れ ば 、 研 磨 時 に ウ エ ハ ー の 外 周 部 周 辺 に そ の 内 側 部 分 に 加 わ る 以 上 の 研 磨 圧 が 加 わ
っ た と き に 、 ウ エ ハ ー の 外 周 部 が 研 磨 圧 の 大 き さ に 応 じ て 湾 曲 変 形 す る よ う に す る こ と に
よ り 、 ウ エ ハ ー の 周 辺 ダ レ を 防 止 し て い る 。
【 ０ ０ １ ０ 】
【 特 許 文 献 １ 】
特 開 ２ ０ ０ １ － ９ ３ ８ ６ ７ 号 公 報
【 特 許 文 献 ２ 】
特 開 ２ ０ ０ １ － １ ８ ９ ２ ９ ２ 号 公 報
【 特 許 文 献 ３ 】
特 開 ２ ０ ０ ２ － １ １ ０ ６ ０ １ 号 公 報
【 特 許 文 献 ４ 】
特 開 ２ ０ ０ ２ － ２ ６ ４ ０ ０ ８ 号 公 報
【 ０ ０ １ １ 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
本 発 明 の 目 的 は 、 薄 加 工 す る ウ エ ハ ー が 薄 く な っ て も 薄 加 工 時 の ウ エ ハ ー 周 辺 部 の め く れ
を 防 止 で き 、 そ れ に よ り ウ エ ハ ー 周 辺 部 の 割 れ の 発 生 を 防 止 で き る ウ エ ハ ー 薄 加 工 方 法 を
提 供 す る こ と で あ る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
本 発 明 の ウ エ ハ ー 薄 加 工 方 法 は 、 チ ッ プ 回 路 を 製 作 し た 表 面 側 に 保 護 テ ー プ を 貼 付 し た ウ
エ ハ ー を 、 該 保 護 テ ー プ が ウ エ ハ ー と 加 工 ス テ ー ジ と の 間 に 介 在 す る よ う に し て 加 工 ス テ
ー ジ 上 に 載 置 し 、 そ し て ウ エ ハ ー 裏 面 側 を 研 削 し て 薄 加 工 す る 方 法 で あ っ て 、 研 削 に よ る
薄 加 工 の 前 に 、 ウ エ ハ ー の 表 面 側 の ベ ベ ル 部 （ エ ッ ジ 部 ） と 保 護 テ ー プ と を 接 着 す る 工 程
を 含 む こ と を 特 徴 と す る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
【 発 明 の 実 施 の 形 態 】
本 発 明 の ウ エ ハ ー 薄 加 工 方 法 で は 、 研 削 に よ る ウ エ ハ ー の 薄 加 工 の 前 に 、 チ ッ プ 回 路 を 形
成 し た ウ エ ハ ー の 表 面 側 の ベ ベ ル 部 を 、 こ の 表 面 側 に 貼 付 す る 保 護 テ ー プ と 接 着 さ せ る 。
こ れ に よ り 、 加 工 す る ウ エ ハ ー が 薄 い 場 合 に お い て も 、 回 転 砥 石 に よ る 研 削 時 の ウ エ ハ ー
周 縁 部 の め く れ を 防 止 で き 、 そ の 部 分 に お け る ウ エ ハ ー の 割 れ を 防 止 で き る 。
【 ０ ０ １ ４ 】

10

20

30

40

50

(3) JP 2004-349649 A 2004.12.9



ウ エ ハ ー ベ ベ ル 部 の 保 護 テ ー プ へ の 接 着 は 、 接 着 性 材 料 を 用 い て 行 う こ と が で き る 。 接 着
性 材 料 と し て は 、 任 意 の 材 料 が 使 用 可 能 で あ る が 、 ベ ベ ル 部 と 保 護 テ ー プ と を 接 着 し た 状
態 に お い て ０ ． １ ～ １ ０ ０ Ｍ Ｐ ａ 程 度 、 好 ま し く は １ ０ Ｍ Ｐ ａ 程 度 の 弾 性 率 を 示 す 材 料 を
使 用 す る の が 好 適 で あ る 。 弾 性 率 が ０ ． １ Ｍ Ｐ ａ よ り 低 く な る と 、 加 工 時 に ウ エ ハ ー が 動
き 易 く な っ て ウ エ ハ ー に ダ メ ー ジ が 加 り 、 １ ０ ０ Ｍ Ｐ ａ よ り 高 く な る と 、 加 工 時 の 応 力 を
吸 収 で き ず 、 ウ エ ハ ー に ダ メ ー ジ が 入 り 易 く な る た め 好 ま し く な い 。
【 ０ ０ １ ５ 】
本 発 明 の 方 法 に お い て 使 用 す る の に 好 適 な 接 着 性 材 料 の 一 例 は 、 ア ク リ ル 系 Ｕ Ｖ 硬 化 タ イ
プ の 樹 脂 材 料 で あ る 。 ア ク リ ル 系 の 熱 硬 化 タ イ プ の 接 着 性 材 料 も 使 用 可 能 で あ る が 、 Ｕ Ｖ
硬 化 タ イ プ の 方 が 硬 化 す る の が 簡 単 で あ る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
接 着 性 材 料 は 、 ウ エ ハ ー ベ ベ ル 部 又 は 保 護 テ ー プ の 対 応 部 分 の い ず れ に 塗 布 し て も よ い 。
と は 言 え 、 保 護 テ ー プ は 場 合 に よ り 寸 法 変 化 を 起 こ す こ と が あ り 、 ウ エ ハ ー ベ ベ ル 部 と の
関 係 に お い て 接 着 性 材 料 の 位 置 が ず れ て し ま う 可 能 性 が あ る の で 、 接 着 性 材 料 は 一 般 に は
ウ エ ハ ー ベ ベ ル 部 に 塗 布 す る 方 が 好 ま し い 。
【 ０ ０ １ ７ 】
接 着 性 材 料 は 、 利 用 可 能 な 任 意 の 方 法 で 塗 布 す る こ と が で き る 。 例 え ば ア ク リ ル 系 材 料 の
よ う な 有 機 の 接 着 性 材 料 を 使 用 す る 場 合 、 イ ン ク ジ ェ ッ ト 印 刷 法 、 あ る い は デ ィ ス ペ ン サ
ー に よ る 塗 布 方 法 な ど を 利 用 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
ウ エ ハ ー の 研 削 と ポ リ ッ シ ュ の 終 了 後 、 保 護 テ ー プ を 剥 離 す る 。 こ の と き に 、 接 着 性 材 料
は 保 護 テ ー プ と と も に ウ エ ハ ー か ら 除 去 さ れ て も よ く 、 あ る い は 一 部 分 又 は 実 質 的 に 全 部
が ウ エ ハ ー 側 に 残 っ て も よ い 。
【 ０ ０ １ ９ 】
本 発 明 の 方 法 で 薄 加 工 す る こ と が で き る ウ エ ハ ー の 代 表 は シ リ コ ン ウ エ ハ ー で あ る が 、 こ
の 方 法 は そ の ほ か の 半 導 体 ウ エ ハ ー の 薄 加 工 に 適 用 す る こ と も 可 能 で あ る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
ウ エ ハ ー の 表 面 側 の ベ ベ ル 部 と 保 護 テ ー プ と を 接 着 す る こ と 以 外 は 、 本 発 明 の ウ エ ハ ー 薄
加 工 方 法 は 従 来 の も の と 同 様 に 実 施 す る こ と が で き 、 そ れ ら に つ い て こ こ で 詳 し く 説 明 す
る に は 及 ば な い 。 ま た 、 本 発 明 を よ り 具 体 的 に 例 示 す る た め 、 下 記 の 実 施 例 が 提 示 さ れ る
。
【 ０ ０ ２ １ 】
【 実 施 例 】
こ こ で は 、 ６ イ ン チ （ 約 １ ５ ｃ ｍ 、 厚 さ ６ ２ ５ μ ｍ ） 又 は ８ イ ン チ （ 約 ２ ０ ｃ ｍ 、 厚 さ ７
５ ０ μ ｍ ） の シ リ コ ン ウ エ ハ ー の 薄 加 工 の 例 を 説 明 す る 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
図 １ （ ａ ） に 示 し た よ う に 、 ウ エ ハ ー １ ０ の チ ッ プ 回 路 形 成 面 の ベ ベ ル 部 の 全 周 に 、 硬 化
後 の 弾 性 率 が 約 １ ０ Ｍ Ｐ ａ と な る ア ク リ ル 系 の Ｕ Ｖ 硬 化 タ イ プ の 接 着 性 樹 脂 材 料 １ ２ を 、
幅 ４ ０ μ ｍ 、 高 さ ２ ０ μ ｍ 程 度 に な る よ う 、 イ ン ク ジ ェ ッ ト 印 刷 法 に よ り 塗 布 す る 。 次 に
、 図 １ （ ｂ ） に 示 し た よ う に 、 ウ エ ハ ー １ ０ の チ ッ プ 回 路 形 成 面 に 感 圧 タ イ プ の 保 護 テ ー
プ １ ４ を 貼 付 し 、 こ の と き に ベ ベ ル 部 の 樹 脂 材 料 １ ２ を 平 ら に 延 ば す 。 主 波 長 ３ ６ ５ ｎ ｍ
の 紫 外 光 を １ ２ ０ ０ ｍ Ｊ ／ ｃ ｍ ２ の 照 射 量 で 照 射 し て 樹 脂 材 料 １ ２ を 硬 化 さ せ る 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
次 い で 、 保 護 テ ー プ １ ４ を 貼 付 し た 側 を 下 に し て ウ エ ハ ー １ ０ を 吸 着 ス テ ー ジ １ ６ 上 に 配
置 し 、 砥 石 １ ８ に よ り 、 砥 石 送 り 速 度 ３ μ ｍ ／ ｓ 、 砥 石 回 転 速 度 ２ ４ ０ ０ ｒ ｐ ｍ 、 ス テ ー
ジ 回 転 速 度 ２ ０ ０ ｒ ｐ ｍ の 条 件 で ウ エ ハ ー １ ０ の 裏 面 側 を 荒 研 削 す る 。 続 い て 、 砥 石 送 り
速 度 ０ ． ５ μ ｍ ／ ｓ 、 砥 石 回 転 速 度 ２ ４ ０ ０ ｒ ｐ ｍ 、 ス テ ー ジ 回 転 速 度 ２ ０ ０ ｒ ｐ ｍ の 条
件 で 仕 上 げ 研 削 す る 。 研 削 終 了 後 、 圧 力 １ ５ ０ ｇ ／ ｃ ｍ ２ （ １ ４ ． ７ ｋ Ｐ ａ ） 、 バ フ 回 転
速 度 ２ ８ ０ ｒ ｐ ｍ 、 ス テ ー ジ 回 転 速 度 ２ ４ ０ ｒ ｐ ｍ の 条 件 で ポ リ ッ シ ュ を 行 う 。 次 い で 、
ウ エ ハ ー １ ０ を ス テ ー ジ １ ６ か ら 取 り 外 し 、 保 護 テ ー プ １ ４ を 剥 離 し て 、 周 辺 部 に 割 れ の
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な い 、 厚 さ １ ０ μ ｍ に 薄 加 工 さ れ た シ リ コ ン ウ エ ハ ー が 得 ら れ る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
【 発 明 の 効 果 】
以 上 説 明 し た よ う に 、 本 発 明 に よ れ ば 、 薄 い ウ エ ハ ー に 対 し て も 周 辺 部 で 割 れ の 生 じ な い
薄 加 工 を 施 す こ と が 可 能 に な り 、 ウ エ ハ ー か ら 製 作 さ れ る チ ッ プ の 生 産 性 の 向 上 に 寄 与 す
る こ と が で き る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 図 １ 】 本 発 明 に よ る シ リ コ ン ウ エ ハ ー の 薄 加 工 を 説 明 す る 図 で あ る 。
【 図 ２ 】 シ リ コ ン ウ エ ハ ー の 従 来 の 薄 加 工 を 説 明 す る 図 で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
１ ０ … シ リ コ ン ウ エ ハ ー
１ ２ … 接 着 性 樹 脂 材 料
１ ４ … 保 護 テ ー プ
１ ６ … 吸 着 ス テ ー ジ
１ ８ … 砥 石
１ ０ ２ … 吸 着 ス テ ー ジ
１ ０ ４ … ウ エ ハ ー
１ ０ ６ … 保 護 テ ー プ
１ ０ ８ … 砥 石
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【 図 ２ 】
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