
10

20

JP 2023-171984 A 2023.12.6

(19)日本国特許庁(JP) (12)公開特許公報(A) (11)公開番号　　
特開2023-171984
(P2023-171984A)

(43)公開日　令和5年12月6日(2023.12.6)

(54)【発明の名称】　研削装置及びウェーハの研削方法

(51)国際特許分類
　   Ｂ２４Ｂ 41/06 (2012.01)
　   Ｂ２４Ｂ 7/00 (2006.01)
　   Ｂ２４Ｂ 49/03 (2006.01)
　   Ｈ０１Ｌ 21/304 (2006.01)

ＦＩ
　Ｂ２４Ｂ 41/06 　　　Ｌ 　　　
　Ｂ２４Ｂ 7/00 　　　Ａ 　　　
　Ｂ２４Ｂ 49/03 　　　Ｚ 　　　
　Ｈ０１Ｌ 21/304 ６３１ 　　　

(21)出願番号　 特願2022-83479(P2022-83479)
(22)出願日　 令和4年5月23日(2022.5.23)

(71)出願人　 000134051
株式会社ディスコ
東京都大田区大森北二丁目１３番１１号

(74)代理人　 110004185
インフォート弁理士法人

(74)代理人　 100121083
弁理士　青木  宏義

(74)代理人　 100138391
弁理士　天田  昌行

(72)発明者　 桑名  一孝
東京都大田区大森北二丁目１３番１１号  
株式会社ディスコ内

(72)発明者　 久保  徹雄
東京都大田区大森北二丁目１３番１１号  
株式会社ディスコ内

最終頁に続く

テーマコード（参考）
　３Ｃ０３４
　３Ｃ０４３
　５Ｆ０５７

(57)【要約】
【課題】第一砥石と第二砥石により研削を行う研削装置 
で、第二砥石での研削の際のチャックテーブル毎の研削 
時間や研削量を均一化して効率的なウェーハの研削を実 
現する。
【解決手段】複数のチャックテーブル（３１）を配置す 
るターンテーブル（３０）を備え、制御部（８０）によ 
って、第一砥石（５１）がウェーハ（９０）を研削する 
第一研削位置と第二砥石（６１）がウェーハを研削する 
第二研削位置とにチャックテーブルを位置づけ、第一傾 
き制御部（８１）が傾き調整機構（３３）を制御して、 
第一研削位置に位置づけられたチャックテーブルのチャ 
ックスピンドル（３１２）を第一スピンドル（５２）に 
対して予め設定した角度にさせ、第二傾き制御部（８２ 
）が傾き調整機構を制御して、第二研削位置に位置づけ 
られたチャックテーブルのチャックスピンドルを第二ス 
ピンドル（６２）に対して予め設定した角度にさせる。
【選択図】図１

審査請求　未請求　請求項の数　4　　ＯＬ　（全19頁）
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 円 錐 状 の 保 持 面 で ウ ェ ー ハ を 保 持 す る チ ャ ッ ク テ ー ブ ル と 、
　 該 保 持 面 の 中 心 を 通 る チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル で 該 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル を 回 転 さ せ る チ ャ ッ ク  
回 転 部 と 、
　 該 チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル の 傾 き を 変 更 す る 傾 き 調 整 機 構 と 、
　 環 状 の 第 一 砥 石 を 装 着 す る 第 一 ス ピ ン ド ル を 回 転 さ せ 該 保 持 面 に 保 持 さ れ た ウ ェ ー ハ を  
該 第 一 砥 石 で 研 削 す る 第 一 研 削 機 構 と 、
　 環 状 の 第 二 砥 石 を 装 着 す る 第 二 ス ピ ン ド ル を 回 転 さ せ 該 保 持 面 に 保 持 さ れ た ウ ェ ー ハ を  
該 第 二 砥 石 で 研 削 す る 第 二 研 削 機 構 と 、
　 複 数 の 該 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル を 配 置 す る タ ー ン テ ー ブ ル と 、
　 該 タ ー ン テ ー ブ ル を 回 転 さ せ て 該 第 一 砥 石 が 研 削 す る 第 一 研 削 位 置 と 該 第 二 砥 石 が 研 削  
す る 第 二 研 削 位 置 と に 該 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル を 位 置 づ け る 制 御 部 と 、
を 備 え る 研 削 装 置 で あ っ て 、
　 該 制 御 部 に よ っ て 該 タ ー ン テ ー ブ ル を 回 転 さ せ て 該 第 一 研 削 位 置 に 位 置 づ け ら れ た 該 チ  
ャ ッ ク テ ー ブ ル の 該 チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル を 、 該 第 一 ス ピ ン ド ル に 対 し て 予 め 設 定 し た 角 度  
に な る よ う 該 傾 き 調 整 機 構 を 制 御 す る 第 一 傾 き 制 御 部 と 、
　 該 制 御 部 に よ っ て 該 タ ー ン テ ー ブ ル を 回 転 さ せ て 該 第 二 研 削 位 置 に 位 置 づ け ら れ た 該 チ  
ャ ッ ク テ ー ブ ル の 該 チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル を 、 該 第 二 ス ピ ン ド ル に 対 し て 予 め 設 定 し た 角 度  
に な る よ う 該 傾 き 調 整 機 構 を 制 御 す る 第 二 傾 き 制 御 部 と 、
を 備 え る 研 削 装 置 。
【 請 求 項 ２ 】
　 該 第 一 砥 石 で 研 削 し た ウ ェ ー ハ の 厚 み を 測 定 す る 厚 み 測 定 器 を 備 え 、
　 該 第 一 砥 石 で 研 削 し た ウ ェ ー ハ の 半 径 部 分 に お い て 少 な く と も 三 箇 所 の 厚 み を 該 厚 み 測  
定 器 で 測 定 し て ウ ェ ー ハ の 厚 み 傾 向 を 算 出 す る 厚 み 傾 向 算 出 部 を 備 え 、
　 該 第 一 傾 き 制 御 部 は 、 該 厚 み 傾 向 算 出 部 が 算 出 し た 厚 み 傾 向 と 予 め 設 定 し た 所 定 の 厚 み  
傾 向 と の 差 を 求 め る 算 出 部 を 有 し 、 該 差 か ら 次 に 該 第 一 砥 石 で 研 削 し た ウ ェ ー ハ が 所 定 の  
厚 み 傾 向 に な る よ う 該 傾 き 調 整 機 構 を 制 御 す る 、 請 求 項 １ 記 載 の 研 削 装 置 。
【 請 求 項 ３ 】
　 ウ ェ ー ハ を 保 持 す る チ ャ ッ ク テ ー ブ ル を 複 数 配 置 す る タ ー ン テ ー ブ ル を 回 転 さ せ 、 該 チ  
ャ ッ ク テ ー ブ ル に 保 持 さ れ た ウ ェ ー ハ を 第 一 砥 石 で 研 削 し た 後 、 第 二 砥 石 で 所 定 の 厚 み に  
研 削 す る ウ ェ ー ハ の 研 削 方 法 で あ っ て 、
　 該 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル に ウ ェ ー ハ を 保 持 さ せ る 保 持 工 程 と 、
　 該 保 持 工 程 の 後 、 ウ ェ ー ハ を 該 第 一 砥 石 で 研 削 す る 初 期 研 削 工 程 と 、
　 該 初 期 研 削 工 程 で 研 削 し た ウ ェ ー ハ の 半 径 方 向 に お け る 少 な く と も 三 箇 所 の 厚 み を 測 定  
す る 厚 み 測 定 工 程 と 、
　 該 厚 み 測 定 工 程 で 測 定 し た 少 な く と も 三 つ の 厚 み 値 か ら ウ ェ ー ハ の 厚 み 傾 向 を 算 出 す る  
厚 み 傾 向 算 出 工 程 と 、
　 該 厚 み 傾 向 算 出 工 程 で 算 出 し た 厚 み 傾 向 が 予 め 設 定 し た 厚 み 傾 向 と 一 致 す る よ う 第 一 ス  
ピ ン ド ル に 対 す る 各 該 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル の チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル の 傾 き を 調 整 す る 傾 き 調 整  
工 程 と 、
　 該 傾 き 調 整 工 程 で 調 整 し た 該 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル に 保 持 さ れ た ウ ェ ー ハ を 、 該 第 一 砥 石 で  
研 削 す る 第 一 研 削 工 程 と 、
　 該 タ ー ン テ ー ブ ル を 回 転 さ せ 該 第 一 研 削 工 程 で 研 削 し た ウ ェ ー ハ を 該 第 二 砥 石 で 研 削 す  
る 第 二 研 削 工 程 と 、
　 か ら な る ウ ェ ー ハ の 研 削 方 法 。
【 請 求 項 ４ 】
　 該 初 期 研 削 工 程 で 研 削 し た ウ ェ ー ハ を 該 第 一 研 削 工 程 で 研 削 す る 、 請 求 項 ３ 記 載 の ウ ェ  
ー ハ の 研 削 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
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【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 、 研 削 装 置 及 び ウ ェ ー ハ の 研 削 方 法 に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 研 削 装 置 で は 、 ウ ェ ー ハ を 保 持 し た チ ャ ッ ク テ ー ブ ル が 回 転 す る と と も に 、 研 削 ホ イ ー  
ル に 環 状 に 配 設 し た 砥 石 が 回 転 し な が ら ウ ェ ー ハ に 接 触 し て 、 ウ ェ ー ハ が 研 削 さ れ る 。 従  
来 、 こ の 種 の 研 削 装 置 と し て 、 半 径 方 向 に お け る ウ ェ ー ハ の 厚 み 傾 向 を 確 認 し て 、 砥 石 の  
回 転 軸 に 対 す る チ ャ ッ ク テ ー ブ ル の 回 転 軸 の 傾 き を 修 正 す る も の が 知 ら れ て い る （ 例 え ば  
、 特 許 文 献 １ 、 ２ ） 。 例 え ば 、 ウ ェ ー ハ の 半 径 方 向 で 、 中 心 付 近 と 、 外 周 付 近 と 、 そ の 中  
間 位 置 と の 三 箇 所 で ウ ェ ー ハ の 厚 み を 測 定 す る こ と で 、 ウ ェ ー ハ の 厚 み 傾 向 を 確 認 す る こ  
と が で き る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 ま た 、 研 削 装 置 に は 、 粗 砥 石 で ウ ェ ー ハ を 研 削 す る 粗 研 削 ユ ニ ッ ト と 、 仕 上 げ 砥 石 で ウ  
ェ ー ハ を 研 削 す る 仕 上 げ 研 削 ユ ニ ッ ト と を 備 え 、 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル を 二 つ 以 上 配 置 し た タ  
ー ン テ ー ブ ル を 回 転 さ せ て 、 各 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル を 粗 砥 石 に よ る 研 削 位 置 と 仕 上 げ 砥 石 に  
よ る 研 削 位 置 と に 位 置 づ け る も の が あ る （ 例 え ば 、 特 許 文 献 ２ ） 。
【 先 行 技 術 文 献 】
【 特 許 文 献 】
【 ０ ０ ０ ４ 】
【 特 許 文 献 １ 】 特 開 ２ ０ １ ６ － ０ １ ６ ４ ６ ２ 号 公 報
【 特 許 文 献 ２ 】 特 開 ２ ０ １ ３ － １ １ ９ １ ２ ３ 号 公 報
【 発 明 の 概 要 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 従 来 は 、 粗 研 削 ユ ニ ッ ト と 仕 上 げ 研 削 ユ ニ ッ ト を 備 え る 研 削 装 置 に お い て 、 仕 上 げ 研 削  
の 段 階 で ウ ェ ー ハ を 均 一 な 厚 み 傾 向 に す れ ば よ い と い う 観 点 か ら 、 ウ ェ ー ハ の 厚 み 傾 向 を  
修 正 す る た め の チ ャ ッ ク テ ー ブ ル の 回 転 軸 の 傾 き 調 整 は 、 仕 上 げ 砥 石 に よ る 研 削 位 置 で 行  
っ て い た 。 そ の た め 、 粗 砥 石 で 研 削 し た 段 階 に お い て 、 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル 毎 の ウ ェ ー ハ が  
均 一 な 厚 み 傾 向 に な っ て い な い 場 合 が あ っ た 。 こ の 場 合 、 厚 み 傾 向 の ば ら つ き を 解 消 す る  
た め に 、 仕 上 げ 砥 石 で 研 削 す る 研 削 量 が チ ャ ッ ク テ ー ブ ル 毎 に 異 な り 、 研 削 時 間 に ば ら つ  
き が 生 じ る と い う 問 題 が あ っ た 。 仕 上 げ 研 削 に 要 す る 時 間 が チ ャ ッ ク テ ー ブ ル 毎 に 違 っ て  
い る と 、 ウ ェ ー ハ の 生 産 効 率 が 悪 く な る 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 本 発 明 は か か る 点 に 鑑 み て な さ れ た も の で あ り 、 第 一 砥 石 と 第 二 砥 石 で 研 削 を 行 う 研 削  
装 置 及 び ウ ェ ー ハ の 研 削 方 法 に お い て 、 第 二 砥 石 で の 研 削 の 際 の チ ャ ッ ク テ ー ブ ル 毎 の 研  
削 時 間 や 研 削 量 を 均 一 化 し て 効 率 的 な ウ ェ ー ハ の 研 削 を 実 現 す る こ と を 目 的 と す る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 本 発 明 の 一 態 様 は 、 円 錐 状 の 保 持 面 で ウ ェ ー ハ を 保 持 す る チ ャ ッ ク テ ー ブ ル と 、 該 保 持  
面 の 中 心 を 通 る チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル で 該 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル を 回 転 さ せ る チ ャ ッ ク 回 転 部 と  
、 該 チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル の 傾 き を 変 更 す る 傾 き 調 整 機 構 と 、 環 状 の 第 一 砥 石 を 装 着 す る 第  
一 ス ピ ン ド ル を 回 転 さ せ 該 保 持 面 に 保 持 さ れ た ウ ェ ー ハ を 該 第 一 砥 石 で 研 削 す る 第 一 研 削  
機 構 と 、 環 状 の 第 二 砥 石 を 装 着 す る 第 二 ス ピ ン ド ル を 回 転 さ せ 該 保 持 面 に 保 持 さ れ た ウ ェ  
ー ハ を 該 第 二 砥 石 で 研 削 す る 第 二 研 削 機 構 と 、 複 数 の 該 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル を 配 置 す る タ ー  
ン テ ー ブ ル と 、 該 タ ー ン テ ー ブ ル を 回 転 さ せ て 該 第 一 砥 石 が 研 削 す る 第 一 研 削 位 置 と 該 第  
二 砥 石 が 研 削 す る 第 二 研 削 位 置 と に 該 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル を 位 置 づ け る 制 御 部 と 、 を 備 え る  
研 削 装 置 で あ っ て 、 該 制 御 部 に よ っ て 該 タ ー ン テ ー ブ ル を 回 転 さ せ て 該 第 一 研 削 位 置 に 位  
置 づ け ら れ た 該 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル の 該 チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル を 、 該 第 一 ス ピ ン ド ル に 対 し て  
予 め 設 定 し た 角 度 に な る よ う 該 傾 き 調 整 機 構 を 制 御 す る 第 一 傾 き 制 御 部 と 、 該 制 御 部 に よ  
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っ て 該 タ ー ン テ ー ブ ル を 回 転 さ せ て 該 第 二 研 削 位 置 に 位 置 づ け ら れ た 該 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル  
の 該 チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル を 、 該 第 二 ス ピ ン ド ル に 対 し て 予 め 設 定 し た 角 度 に な る よ う 該 傾  
き 調 整 機 構 を 制 御 す る 第 二 傾 き 制 御 部 と 、 を 備 え る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 該 第 一 砥 石 で 研 削 し た ウ ェ ー ハ の 厚 み を 測 定 す る 厚 み 測 定 器 を 備 え 、 該 第 一 砥 石 で 研 削  
し た ウ ェ ー ハ の 半 径 部 分 に お い て 少 な く と も 三 箇 所 の 厚 み を 該 厚 み 測 定 器 で 測 定 し て ウ ェ  
ー ハ の 厚 み 傾 向 を 算 出 す る 厚 み 傾 向 算 出 部 を 備 え 、 該 第 一 傾 き 制 御 部 は 、 該 厚 み 傾 向 算 出  
部 が 算 出 し た 厚 み 傾 向 と 予 め 設 定 し た 所 定 の 厚 み 傾 向 と の 差 を 求 め る 算 出 部 を 有 し 、 該 差  
か ら 次 に 該 第 一 砥 石 で 研 削 し た ウ ェ ー ハ が 所 定 の 厚 み 傾 向 に な る よ う 該 傾 き 調 整 機 構 を 制  
御 す る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 本 発 明 の 一 態 様 は 、 ウ ェ ー ハ を 保 持 す る チ ャ ッ ク テ ー ブ ル を 複 数 配 置 す る タ ー ン テ ー ブ  
ル を 回 転 さ せ 、 該 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル に 保 持 さ れ た ウ ェ ー ハ を 第 一 砥 石 で 研 削 し た 後 、 第 二  
砥 石 で 所 定 の 厚 み に 研 削 す る ウ ェ ー ハ の 研 削 方 法 で あ っ て 、 該 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル に ウ ェ ー  
ハ を 保 持 さ せ る 保 持 工 程 と 、 該 保 持 工 程 の 後 、 ウ ェ ー ハ を 該 第 一 砥 石 で 研 削 す る 初 期 研 削  
工 程 と 、 該 初 期 研 削 工 程 で 研 削 し た ウ ェ ー ハ の 半 径 方 向 に お け る 少 な く と も 三 箇 所 の 厚 み  
を 測 定 す る 厚 み 測 定 工 程 と 、 該 厚 み 測 定 工 程 で 測 定 し た 少 な く と も 三 つ の 厚 み 値 か ら ウ ェ  
ー ハ の 厚 み 傾 向 を 算 出 す る 厚 み 傾 向 算 出 工 程 と 、 該 厚 み 傾 向 算 出 工 程 で 算 出 し た 厚 み 傾 向  
が 予 め 設 定 し た 厚 み 傾 向 と 一 致 す る よ う 第 一 ス ピ ン ド ル に 対 す る 各 該 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル の  
チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル の 傾 き を 調 整 す る 傾 き 調 整 工 程 と 、 該 傾 き 調 整 工 程 で 調 整 し た 該 チ ャ  
ッ ク テ ー ブ ル に 保 持 さ れ た ウ ェ ー ハ を 、 該 第 一 砥 石 で 研 削 す る 第 一 研 削 工 程 と 、 該 タ ー ン  
テ ー ブ ル を 回 転 さ せ 該 第 一 研 削 工 程 で 研 削 し た ウ ェ ー ハ を 該 第 二 砥 石 で 研 削 す る 第 二 研 削  
工 程 と 、 か ら な る 。
【 ０ ０ １ ０ 】
　 該 初 期 研 削 工 程 で 研 削 し た ウ ェ ー ハ を 該 第 一 研 削 工 程 で 研 削 し て も よ い 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ １ １ 】
　 本 発 明 の 研 削 装 置 及 び ウ ェ ー ハ の 研 削 方 法 に よ れ ば 、 第 一 砥 石 に よ り 研 削 を 行 う 位 置 （  
第 一 研 削 位 置 ） で チ ャ ッ ク テ ー ブ ル の 傾 き 調 整 を 行 っ て か ら 第 一 砥 石 で 研 削 す る こ と に よ  
り 、 第 二 砥 石 の 研 削 量 を 均 一 に し て 、 効 率 的 な ウ ェ ー ハ の 研 削 を 実 現 す る こ と が で き る 。
こ と が で き る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ １ ２ 】
【 図 １ 】 研 削 装 置 の 斜 視 図 で あ る 。
【 図 ２ 】 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル 、 厚 み 測 定 器 、 第 二 研 削 機 構 を 示 す 断 面 図 で あ る 。
【 図 ３ 】 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル と 傾 き 調 整 機 構 を 示 す 側 面 図 で あ る 。
【 図 ４ 】 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル と 傾 き 調 整 機 構 の 一 部 を 示 す 断 面 図 で あ る 。
【 図 ５ 】 傾 き 調 整 機 構 の 配 置 例 を 示 す 平 面 図 で あ る 。
【 図 ６ 】 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル 、 傾 き 調 整 機 構 、 チ ャ ッ ク 回 転 部 を 示 す 斜 視 図 で あ る 。
【 図 ７ 】 予 め 設 定 し た ウ ェ ー ハ の 厚 み 傾 向 と 研 削 し た ウ ェ ー ハ の 厚 み 傾 向 の 一 例 を 説 明 す  
る 図 で あ る 。
【 図 ８ 】 予 め 設 定 し た ウ ェ ー ハ の 厚 み 傾 向 と 研 削 し た ウ ェ ー ハ の 厚 み 傾 向 の 異 な る 例 を 説  
明 す る 図 で あ る 。
【 図 ９ 】 研 削 装 置 の 制 御 系 を 示 す ブ ロ ッ ク 図 で あ る 。
【 図 １ ０ 】 厚 み 測 定 器 の 変 形 例 を 示 す 断 面 図 で あ る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 形 態 】
【 ０ ０ １ ３ 】
　 以 下 、 添 付 図 面 を 参 照 し て 、 研 削 装 置 及 び ウ ェ ー ハ の 研 削 方 法 に つ い て 説 明 す る 。 図 １  
は 、 本 実 施 の 形 態 に 係 る 研 削 装 置 の 斜 視 図 で あ る 。 な お 、 本 発 明 を 適 用 す る 研 削 装 置 は 、  
ウ ェ ー ハ に 対 し て 第 一 砥 石 に よ る 研 削 と 第 二 砥 石 に よ る 研 削 を 実 施 す る も の で あ れ ば よ く  
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、 図 １ に 示 す 構 成 に は 限 定 さ れ な い 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 図 １ に 示 す 研 削 装 置 １ は 、 フ ル オ ー ト タ イ プ の 加 工 装 置 で あ り 、 被 加 工 物 で あ る ウ ェ ー  
ハ ９ ０ に 対 す る 搬 入 処 理 、 粗 研 削 処 理 、 仕 上 げ 研 削 処 理 、 洗 浄 処 理 、 搬 出 処 理 か ら な る 一  
連 の 作 業 を 全 自 動 で 実 施 す る よ う に 構 成 さ れ て い る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
　 ウ ェ ー ハ ９ ０ は 略 円 板 状 に 形 成 さ れ て お り 、 下 面 に 保 護 テ ー プ （ 図 示 略 ） が 貼 着 さ れ た  
状 態 で 研 削 装 置 １ に 搬 入 さ れ る 。 な お 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ は 、 シ リ コ ン 、 ガ リ ウ ム ヒ 素 等 の 半  
導 体 基 板 で も よ い し 、 セ ラ ミ ッ ク 、 ガ ラ ス 、 サ フ ァ イ ア 等 の 無 機 材 料 基 板 で も よ い し 、 さ  
ら に 半 導 体 製 品 の パ ッ ケ ー ジ 基 板 等 で も よ い 。 な お 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ は 、 下 面 に 保 護 テ ー プ  
を 貼 着 さ れ な い 状 態 で 研 削 装 置 １ に 搬 入 さ れ て も よ い 。
【 ０ ０ １ ６ 】
　 研 削 装 置 １ に お け る Ｘ 軸 方 向 、 Ｙ 軸 方 向 、 Ｚ 軸 方 向 は 互 い に 垂 直 な 関 係 に あ る 。 Ｘ 軸 方  
向 と Ｙ 軸 方 向 は 略 水 平 な 方 向 で あ り 、 Ｚ 軸 方 向 は 上 下 方 向 （ 垂 直 方 向 ） で あ る 。 Ｘ 軸 方 向  
を 示 す 両 矢 線 の う ち 、 Ｘ の 文 字 が 付 さ れ て い る 側 を 前 方 と し 、 Ｘ の 文 字 が 付 さ れ て い な い  
側 を 後 方 と す る 。 Ｙ 軸 方 向 を 示 す 両 矢 線 の う ち 、 Ｙ の 文 字 が 付 さ れ て い る 側 を 左 方 と し 、  
Ｙ の 文 字 が 付 さ れ て い な い 側 を 右 方 と す る 。 Ｚ 軸 方 向 を 示 す 両 矢 線 の う ち 、 Ｚ の 文 字 が 付  
さ れ て い る 側 を 上 方 と し 、 Ｚ の 文 字 が 付 さ れ て い な い 側 を 下 方 と す る 。
【 ０ ０ １ ７ 】
　 研 削 装 置 １ の 基 台 １ ０ の 前 側 に は 、 複 数 の ウ ェ ー ハ ９ ０ が 収 容 さ れ た 一 対 の カ セ ッ ト １  
１ が 載 置 さ れ て い る 。 一 対 の カ セ ッ ト １ １ の 後 方 に は 、 カ セ ッ ト １ １ に 対 し て ウ ェ ー ハ ９  
０ を 出 し 入 れ す る ロ ボ ッ ト ハ ン ド １ ２ が 設 け ら れ て い る 。 ロ ボ ッ ト ハ ン ド １ ２ は 、 多 節 リ  
ン ク か ら な る ロ ボ ッ ト ア ー ム １ ３ の 先 端 に ハ ン ド 部 １ ４ を 設 け て 構 成 さ れ て い る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 ロ ボ ッ ト ハ ン ド １ ２ の 右 斜 め 後 方 に は 、 研 削 加 工 前 の ウ ェ ー ハ ９ ０ を 位 置 決 め す る 位 置  
決 め 機 構 １ ５ が 設 け ら れ て い る 。 位 置 決 め 機 構 １ ５ は 、 仮 置 き テ ー ブ ル １ ６ の 周 囲 に 、 仮  
置 き テ ー ブ ル １ ６ の 径 方 向 に 進 退 可 能 な 複 数 の 位 置 決 め ピ ン １ ７ を 配 置 し て 構 成 さ れ る 。  
位 置 決 め 機 構 １ ５ で は 、 仮 置 き テ ー ブ ル １ ６ 上 に 載 置 さ れ た ウ ェ ー ハ ９ ０ の 外 周 縁 に 複 数  
の 位 置 決 め ピ ン １ ７ が 突 き 当 て ら れ る こ と で 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ の 中 心 が 仮 置 き テ ー ブ ル １ ６  
の 中 心 に 一 致 す る よ う に 位 置 決 め さ れ る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
　 ロ ボ ッ ト ハ ン ド １ ２ の 左 斜 め 後 方 に は 、 研 削 加 工 済 み の ウ ェ ー ハ ９ ０ を 洗 浄 す る 洗 浄 機  
構 １ ８ が 設 け ら れ て い る 。 洗 浄 機 構 １ ８ は 、 ス ピ ン ナ ー テ ー ブ ル （ 図 示 略 ） に 向 け て 洗 浄  
水 及 び 乾 燥 エ ア を 噴 射 す る 各 種 ノ ズ ル （ 図 示 略 ） を 設 け て 構 成 さ れ る 。 洗 浄 機 構 １ ８ で は  
、 ウ ェ ー ハ ９ ０ を 保 持 し た ス ピ ン ナ ー テ ー ブ ル が 基 台 １ ０ 内 に 降 下 さ れ 、 基 台 １ ０ 内 で 洗  
浄 水 が 噴 射 さ れ て ウ ェ ー ハ ９ ０ が ス ピ ン ナ ー 洗 浄 さ れ た 後 、 乾 燥 エ ア が 吹 き 付 け ら れ て ウ  
ェ ー ハ ９ ０ が 乾 燥 さ れ る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 ロ ボ ッ ト ハ ン ド １ ２ は 、 研 削 加 工 前 の ウ ェ ー ハ ９ ０ を カ セ ッ ト １ １ か ら 位 置 決 め 機 構 １  
５ に 搬 送 し 、 研 削 加 工 済 み の ウ ェ ー ハ ９ ０ を 洗 浄 機 構 １ ８ か ら カ セ ッ ト １ １ に 搬 送 す る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
　 位 置 決 め 機 構 １ ５ と 洗 浄 機 構 １ ８ の 間 に は 、 研 削 加 工 前 の ウ ェ ー ハ ９ ０ を チ ャ ッ ク テ ー  
ブ ル ３ １ に 搬 入 す る 搬 入 機 構 ２ ０ と 、 研 削 加 工 済 み の ウ ェ ー ハ ９ ０ を チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３  
１ か ら 搬 出 す る 搬 出 機 構 ２ ３ と 、 が 設 け ら れ て い る 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 搬 入 機 構 ２ ０ は 、 基 台 １ ０ 上 で Ｚ 軸 方 向 の 軸 を 中 心 と し て 旋 回 可 能 な 支 持 ア ー ム ２ １ の  
先 端 に 保 持 パ ッ ド ２ ２ を 設 け て 構 成 さ れ る 。 搬 入 機 構 ２ ０ で は 、 保 持 パ ッ ド ２ ２ に よ っ て  
ウ ェ ー ハ ９ ０ を 吸 引 保 持 し て 、 仮 置 き テ ー ブ ル １ ６ か ら ウ ェ ー ハ ９ ０ を 持 ち 上 げ 、 支 持 ア  
ー ム ２ １ に よ っ て 保 持 パ ッ ド ２ ２ が 旋 回 さ れ る こ と で 、 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ に ウ ェ ー ハ  
９ ０ が 搬 入 さ れ る 。
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【 ０ ０ ２ ３ 】
　 搬 出 機 構 ２ ３ は 、 基 台 １ ０ 上 で Ｚ 軸 方 向 の 軸 を 中 心 と し て 旋 回 可 能 な 支 持 ア ー ム ２ ４ の  
先 端 に 保 持 パ ッ ド ２ ５ を 設 け て 構 成 さ れ る 。 搬 出 機 構 ２ ３ で は 、 保 持 パ ッ ド ２ ５ に よ っ て  
ウ ェ ー ハ ９ ０ を 吸 引 保 持 し て 、 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ か ら ウ ェ ー ハ ９ ０ を 持 ち 上 げ 、 支 持  
ア ー ム ２ ４ に よ っ て 保 持 パ ッ ド ２ ５ が 旋 回 さ れ る こ と で 、 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ か ら 洗 浄  
機 構 １ ８ に ウ ェ ー ハ ９ ０ が 搬 出 さ れ る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 搬 入 機 構 ２ ０ 及 び 搬 出 機 構 ２ ３ の 後 方 に は 、 三 つ の チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ を 周 方 向 に 均  
等 間 隔 で 配 置 し た タ ー ン テ ー ブ ル ３ ０ が 設 け ら れ て い る 。 タ ー ン テ ー ブ ル ３ ０ は Ｚ 軸 方 向  
の 回 転 軸 を 中 心 と し て 回 転 可 能 で あ り 、 図 示 を 省 略 す る テ ー ブ ル 駆 動 機 構 に よ っ て 回 転 駆  
動 さ れ る 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 図 ２ に 示 す よ う に 、 各 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ は 、 上 部 に 多 孔 質 の ポ ー ラ ス 部 材 ３ ２ を 備  
え て お り 、 ポ ー ラ ス 部 材 ３ ２ は 図 示 し な い 吸 引 源 に 連 通 し て い る 。 ポ ー ラ ス 部 材 ３ ２ の 上  
面 は 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ を 吸 引 保 持 す る 保 持 面 ３ ２ １ と な っ て い る 。 各 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １  
は 、 保 持 面 ３ ２ １ の 中 心 を 通 る 中 心 軸 ３ １ １ を 中 心 と し て 回 転 可 能 に 支 持 さ れ て い る 。 チ  
ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ を 支 持 す る 構 造 に つ い て は 後 述 す る 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
　 図 ２ に 示 す よ う に 、 各 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ の 保 持 面 ３ ２ １ は 、 中 心 軸 ３ １ １ 上 に 頂 点  
が 位 置 し て チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ の 外 周 側 に 向 け て 徐 々 に 低 く な る 円 錐 面 と し て 形 成 さ れ  
て い る 。 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ 上 に 載 置 さ れ る ウ ェ ー ハ ９ ０ は 、 保 持 面 ３ ２ １ の 円 錐 形 状  
に な ら っ た 状 態 で 保 持 さ れ る 。 保 持 面 ３ ２ １ は 、 吸 引 保 持 す る ウ ェ ー ハ ９ ０ に 保 護 テ ー プ  
が 貼 着 さ れ て い る 場 合 に は 、 保 護 テ ー プ を 吸 引 保 持 し 、 保 護 テ ー プ を 介 し て ウ ェ ー ハ ９ ０  
を 吸 引 保 持 す る 。 な お 、 図 ２ で は 、 水 平 方 向 に 対 す る 保 持 面 ３ ２ １ の 傾 斜 と 、 垂 直 方 向 に  
対 す る 中 心 軸 ３ １ １ の 傾 斜 を 誇 張 し て 描 い て お り 、 実 際 に は 目 視 で は 識 別 さ れ な い 程 度 の  
僅 か な 傾 斜 で あ る 。
【 ０ ０ ２ ７ 】
　 三 つ の チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ は そ れ ぞ れ 、 タ ー ン テ ー ブ ル ３ ０ が １ ２ ０ 度 間 隔 で 間 欠 的  
に 回 転 す る こ と で 、 搬 入 機 構 ２ ０ 及 び 搬 出 機 構 ２ ３ に よ っ て ウ ェ ー ハ ９ ０ が 搬 入 及 び 搬 出  
さ れ る 搬 入 出 位 置 、 第 一 研 削 機 構 ５ ０ の 第 一 砥 石 ５ １ が ウ ェ ー ハ ９ ０ を 研 削 す る 第 一 研 削  
位 置 、 第 二 研 削 機 構 ６ ０ の 第 二 砥 石 ６ １ が ウ ェ ー ハ ９ ０ を 研 削 す る 第 二 研 削 位 置 、 の 順 に  
位 置 づ け ら れ る 。 第 一 研 削 位 置 で は 、 第 一 砥 石 ５ １ に よ っ て チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ 上 の ウ  
ェ ー ハ ９ ０ が 所 定 厚 み ま で 粗 研 削 さ れ る 。 第 二 研 削 位 置 で は 、 第 二 砥 石 ６ １ に よ っ て チ ャ  
ッ ク テ ー ブ ル ３ １ 上 の ウ ェ ー ハ ９ ０ が 仕 上 げ 厚 み ま で 仕 上 げ 研 削 さ れ る 。
【 ０ ０ ２ ８ 】
　 第 一 研 削 機 構 ５ ０ は 、 Ｚ 軸 方 向 に 延 び る 第 一 ス ピ ン ド ル ５ ２ の 下 端 に 円 板 状 の マ ウ ン ト  
５ ３ を 備 え 、 マ ウ ン ト ５ ３ の 下 部 に 研 削 ホ イ ー ル ５ ４ が 装 着 さ れ て い る 。 研 削 ホ イ ー ル ５  
４ の 下 面 に は 第 一 砥 石 ５ １ が 環 状 に 配 置 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ２ ９ 】
　 第 二 研 削 機 構 ６ ０ は 、 Ｚ 軸 方 向 に 延 び る 第 二 ス ピ ン ド ル ６ ２ の 下 端 に 円 板 状 の マ ウ ン ト  
６ ３ を 備 え 、 マ ウ ン ト ６ ３ の 下 部 に 研 削 ホ イ ー ル ６ ４ が 装 着 さ れ て い る 。 研 削 ホ イ ー ル ６  
４ の 下 面 に は 第 二 砥 石 ６ １ が 環 状 に 配 置 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ３ ０ 】
　 第 一 ス ピ ン ド ル ５ ２ 及 び 第 二 ス ピ ン ド ル ６ ２ は 、 例 え ば エ ア ス ピ ン ド ル で あ り 、 高 圧 エ  
ア を 介 し て 、 Ｚ 軸 方 向 の 軸 線 を 中 心 と し て 回 転 可 能 に 支 持 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ３ １ 】
　 第 一 砥 石 ５ １ 及 び 第 二 砥 石 ６ １ は 、 例 え ば 、 ダ イ ヤ モ ン ド 砥 粒 を メ タ ル ボ ン ド や レ ジ ン  
ボ ン ド 等 の 結 合 剤 で 固 め た ダ イ ヤ モ ン ド 砥 石 で 構 成 さ れ る 。 第 二 砥 石 ６ １ は 、 第 一 砥 石 ５  
１ よ り も 粒 径 が 細 か い 砥 粒 で 形 成 さ れ る 。
【 ０ ０ ３ ２ 】
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　 タ ー ン テ ー ブ ル ３ ０ に お け る 第 一 研 削 位 置 及 び 第 二 研 削 位 置 の 後 方 に は 、 第 一 研 削 機 構  
５ ０ が 支 持 さ れ る コ ラ ム １ ０ １ と 、 第 二 研 削 機 構 ６ ０ が 支 持 さ れ る コ ラ ム １ ０ ２ と が 立 設  
さ れ て い る 。
【 ０ ０ ３ ３ 】
　 コ ラ ム １ ０ １ の 前 面 に は 、 第 一 研 削 機 構 ５ ０ を 上 下 動 さ せ る 第 一 昇 降 機 構 が 設 け ら れ て  
い る 。 第 一 昇 降 機 構 は 、 コ ラ ム １ ０ １ の 前 面 に 、 Ｚ 軸 方 向 に 延 び る 平 行 な 一 対 の ガ イ ド レ  
ー ル ５ ５ （ 一 つ の み 図 示 ） を 備 え 、 一 対 の ガ イ ド レ ー ル ５ ５ の 間 に Ｚ 軸 方 向 に 延 び る ボ ー  
ル ネ ジ ５ ６ を 備 え て い る 。 一 対 の ガ イ ド レ ー ル ５ ５ に 対 し て 、 昇 降 テ ー ブ ル ５ ７ が Ｚ 軸 方  
向 に ス ラ イ ド 可 能 に 支 持 さ れ る 。 昇 降 テ ー ブ ル ５ ７ の 前 面 に は 、 ハ ウ ジ ン グ ５ ８ を 介 し て  
第 一 研 削 機 構 ５ ０ が 支 持 さ れ て い る 。 昇 降 テ ー ブ ル ５ ７ の 背 面 側 に は ボ ー ル ネ ジ ５ ６ が 螺  
合 さ れ て お り 、 ボ ー ル ネ ジ ５ ６ の 一 端 に は モ ー タ ５ ９ が 連 結 さ れ て い る 。 モ ー タ ５ ９ に よ  
っ て ボ ー ル ネ ジ ５ ６ が 回 転 駆 動 さ れ る こ と で 、 第 一 研 削 機 構 ５ ０ が ガ イ ド レ ー ル ５ ５ に 沿  
っ て Ｚ 軸 方 向 に 移 動 さ れ る 。
【 ０ ０ ３ ４ 】
　 コ ラ ム １ ０ ２ の 前 面 に は 、 第 二 研 削 機 構 ６ ０ を 上 下 動 さ せ る 第 二 昇 降 機 構 が 設 け ら れ て  
い る 。 第 二 昇 降 機 構 は 、 コ ラ ム １ ０ ２ の 前 面 に 、 Ｚ 軸 方 向 に 延 び る 平 行 な 一 対 の ガ イ ド レ  
ー ル ６ ５ （ 一 つ の み 図 示 ） を 備 え 、 一 対 の ガ イ ド レ ー ル ６ ５ の 間 に Ｚ 軸 方 向 に 延 び る ボ ー  
ル ネ ジ ６ ６ を 備 え て い る 。 一 対 の ガ イ ド レ ー ル ６ ５ に 対 し て 、 昇 降 テ ー ブ ル ６ ７ が Ｚ 軸 方  
向 に ス ラ イ ド 可 能 に 支 持 さ れ る 。 昇 降 テ ー ブ ル ６ ７ の 前 面 に は 、 ハ ウ ジ ン グ ６ ８ を 介 し て  
第 二 研 削 機 構 ６ ０ が 支 持 さ れ て い る 。 昇 降 テ ー ブ ル ６ ７ の 背 面 側 に は ボ ー ル ネ ジ ６ ６ が 螺  
合 さ れ て お り 、 ボ ー ル ネ ジ ６ ６ の 一 端 に は モ ー タ ６ ９ が 連 結 さ れ て い る 。 モ ー タ ６ ９ に よ  
っ て ボ ー ル ネ ジ ６ ６ が 回 転 駆 動 さ れ る こ と で 、 第 二 研 削 機 構 ６ ０ が ガ イ ド レ ー ル ６ ５ に 沿  
っ て Ｚ 軸 方 向 に 移 動 さ れ る 。
【 ０ ０ ３ ５ 】
　 タ ー ン テ ー ブ ル ３ ０ の 近 傍 に は 、 厚 み 測 定 ゲ ー ジ ７ ０ と 厚 み 測 定 ゲ ー ジ ７ １ が 設 け ら れ  
て い る 。 厚 み 測 定 ゲ ー ジ ７ ０ は 、 第 一 研 削 機 構 ５ ０ の 下 方 の 第 一 研 削 位 置 に 位 置 づ け た チ  
ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ に 保 持 さ れ た ウ ェ ー ハ ９ ０ の 厚 み を 測 定 す る 。 厚 み 測 定 ゲ ー ジ ７ １ は  
、 第 二 研 削 機 構 ６ ０ の 下 方 の 第 二 研 削 位 置 に 位 置 づ け た チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ に 保 持 さ れ  
た ウ ェ ー ハ ９ ０ の 厚 み を 測 定 す る 。
【 ０ ０ ３ ６ 】
　 厚 み 測 定 ゲ ー ジ ７ ０ 、 ７ １ は そ れ ぞ れ 、 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ の 保 持 面 ３ ２ １ の 高 さ 位  
置 を 計 測 す る 基 準 ハ イ ト ゲ ー ジ ７ ０ １ 、 ７ １ １ と 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ の 上 面 の 高 さ 位 置 を 計 測  
す る ウ ェ ー ハ ハ イ ト ゲ ー ジ ７ ０ ２ 、 ７ １ ２ と 、 を 備 え て い る 。 基 準 ハ イ ト ゲ ー ジ ７ ０ １ 、  
７ １ １ は 接 触 式 の ハ イ ト ゲ ー ジ で あ り 、 接 触 子 を 保 持 面 ３ ２ １ に 接 触 さ せ て 、 接 触 位 置 の  
高 さ か ら 保 持 面 ３ ２ １ の 高 さ 位 置 を 検 出 す る 。 同 様 に 、 ウ ェ ー ハ ハ イ ト ゲ ー ジ ７ ０ ２ 、 ７  
１ ２ は 接 触 式 の ハ イ ト ゲ ー ジ で あ り 、 接 触 子 を ウ ェ ー ハ ９ ０ の 上 面 に 接 触 さ せ て 、 接 触 位  
置 の 高 さ か ら ウ ェ ー ハ ９ ０ の 上 面 の 高 さ 位 置 を 検 出 す る 。 そ し て 、 基 準 ハ イ ト ゲ ー ジ ７ ０  
１ 、 ７ １ １ の 計 測 値 と ウ ェ ー ハ ハ イ ト ゲ ー ジ ７ ０ ２ 、 ７ １ ２ の 計 測 値 と の 差 に 基 づ い て 、  
ウ ェ ー ハ ９ ０ の 厚 み が 計 測 さ れ る 。
【 ０ ０ ３ ７ 】
　 さ ら に 、 厚 み 測 定 ゲ ー ジ ７ １ の 近 傍 に は 、 非 接 触 式 の 厚 み 測 定 器 ７ ２ が 設 け ら れ て い る  
。 厚 み 測 定 器 ７ ２ は 、 第 二 研 削 機 構 ６ ０ の 下 方 の 第 二 研 削 位 置 に 位 置 づ け た チ ャ ッ ク テ ー  
ブ ル ３ １ に 保 持 さ れ た ウ ェ ー ハ ９ ０ の 厚 み を 測 定 す る 。
【 ０ ０ ３ ８ 】
　 図 ２ に 示 す よ う に 、 厚 み 測 定 器 ７ ２ は 、 タ ー ン テ ー ブ ル ３ ０ の 外 周 側 に 立 設 さ れ た ス タ  
ン ド ７ ２ １ と 、 ス タ ン ド ７ ２ １ か ら チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ の 上 方 に 向 け て 延 び る 支 持 ア ー  
ム ７ ２ ２ と を 備 え 、 支 持 ア ー ム ７ ２ ２ に 三 つ の セ ン サ ７ ２ ３ 、 ７ ２ ４ 、 ７ ２ ５ が 取 り 付 け  
ら れ て い る 。 三 つ の セ ン サ ７ ２ ３ 、 ７ ２ ４ 、 ７ ２ ５ は 、 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ 上 に 保 持 し  
た ウ ェ ー ハ ９ ０ の 半 径 方 向 に 位 置 を 異 な ら せ て 配 置 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ３ ９ 】
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　 厚 み 測 定 器 ７ ２ の 各 セ ン サ ７ ２ ３ 、 ７ ２ ４ 、 ７ ２ ５ は 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ の 上 方 か ら レ ー ザ  
ー 光 を 照 射 し て 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ の 厚 み を 測 定 す る 。
【 ０ ０ ４ ０ 】
　 例 え ば 、 厚 み 測 定 器 ７ ２ は 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ の 上 面 で レ ー ザ ー 光 が 反 射 さ れ た 上 面 反 射 光  
と ウ ェ ー ハ ９ ０ の 下 面 で レ ー ザ ー 光 が 反 射 さ れ た 下 面 反 射 光 と を 各 セ ン サ ７ ２ ３ 、 ７ ２ ４  
、 ７ ２ ５ で 受 光 し て 、 上 面 反 射 光 と 下 面 反 射 光 が 互 い に 干 渉 を 起 こ す 原 理 を 用 い た 分 光 干  
渉 式 で ウ ェ ー ハ ９ ０ の 厚 み を 測 定 す る 。
【 ０ ０ ４ １ 】
　 厚 み 測 定 器 ７ ２ の 別 の 例 と し て 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ の 上 面 で レ ー ザ ー 光 が 反 射 さ れ た 上 面 反  
射 光 を 各 セ ン サ ７ ２ ３ 、 ７ ２ ４ 、 ７ ２ ５ で 受 光 し て ウ ェ ー ハ ９ ０ の 上 面 の 高 さ 位 置 を 測 定  
し 、 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ の 保 持 面 ３ ２ １ で レ ー ザ ー 光 が 反 射 さ れ た 保 持 面 反 射 光 を 各 セ  
ン サ ７ ２ ３ 、 ７ ２ ４ 、 ７ ２ ５ で 受 光 し て 保 持 面 ３ ２ １ の 高 さ 位 置 を 測 定 し 、 ウ ェ ー ハ ９ ０  
の 上 面 高 さ と 保 持 面 ３ ２ １ の 高 さ と の 差 で ウ ェ ー ハ ９ ０ の 厚 み を 測 定 す る 。
【 ０ ０ ４ ２ 】
　 厚 み 測 定 器 ７ ２ で は 、 三 つ の セ ン サ ７ ２ ３ 、 ７ ２ ４ 、 ７ ２ ５ を 用 い て 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ の  
半 径 部 分 に お い て 三 箇 所 の 厚 み を 測 定 す る こ と が で き る 。 よ り 詳 し く は 、 支 持 ア ー ム ７ ２  
２ の 先 端 側 に 設 け た セ ン サ ７ ２ ３ に よ っ て ウ ェ ー ハ ９ ０ の 中 心 に 近 い 箇 所 の 厚 み が 測 定 さ  
れ 、 支 持 ア ー ム ７ ２ ２ の 基 端 側 に 設 け た セ ン サ ７ ２ ５ に よ っ て ウ ェ ー ハ ９ ０ の 外 周 に 近 い  
箇 所 の 厚 み が 測 定 さ れ 、 支 持 ア ー ム ７ ２ ２ の 中 間 に 設 け た セ ン サ ７ ２ ４ に よ っ て ウ ェ ー ハ  
９ ０ の 半 径 方 向 の 中 間 の 箇 所 の 厚 み が 測 定 さ れ る 。
【 ０ ０ ４ ３ 】
　 図 ３ か ら 図 ６ に 示 す よ う に 、 個 々 の チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ は 、 ポ ー ラ ス 部 材 ３ ２ の 下 方  
に 、 中 心 軸 ３ １ １ を 中 心 と す る 円 柱 形 状 の チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ を 備 え て い る 。 傾 き  
調 整 機 構 ３ ３ に よ っ て チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ の 傾 き を 調 整 す る こ と が 可 能 で あ る 。 具  
体 的 に は 、 円 錐 状 の 保 持 面 ３ ２ １ に な ら っ た 形 状 に な っ て い る ウ ェ ー ハ ９ ０ の う ち 、 第 一  
砥 石 ５ １ や 第 二 砥 石 ６ １ に 接 触 す る 部 分 が 、 側 方 か ら 見 て 第 一 砥 石 ５ １ の 下 面 や 第 二 砥 石  
６ １ の 下 面 と 平 行 に な る よ う に 、 傾 き 調 整 機 構 ３ ３ を 用 い て チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ の  
傾 き を 調 整 す る 。
【 ０ ０ ４ ４ 】
　 傾 き 調 整 機 構 ３ ３ は 、 支 持 台 ３ ４ と 、 支 持 台 ３ ４ に 連 結 さ れ た 位 置 調 整 ユ ニ ッ ト ３ ５ 及  
び 固 定 支 持 部 ３ ６ （ 図 ６ 参 照 ） と 、 を 備 え て い る 。 支 持 台 ３ ４ は 、 円 筒 状 の 支 持 筒 部 ３ ４  
１ と 、 支 持 筒 部 ３ ４ １ の 下 部 を 拡 径 し た 円 板 状 の フ ラ ン ジ ３ ４ ２ と 、 を 備 え て い る 。 傾 き  
調 整 機 構 ３ ３ は 、 位 置 調 整 ユ ニ ッ ト ３ ５ を 動 作 さ せ て 固 定 支 持 部 ３ ６ を 支 点 に し て フ ラ ン  
ジ ３ ４ ２ を 傾 け る こ と に よ り 、 チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ の 傾 き を 調 整 す る 。
【 ０ ０ ４ ５ 】
　 図 ４ に 示 す よ う に 、 支 持 台 ３ ４ の 支 持 筒 部 ３ ４ １ の 内 部 に チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ が  
挿 入 さ れ る 。 支 持 筒 部 ３ ４ １ の 内 側 に 配 さ れ た ベ ア リ ン グ ３ ４ ３ が チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３  
１ ２ の 外 周 面 に 接 触 し て お り 、 ベ ア リ ン グ ３ ４ ３ を 介 し て チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ が 回  
転 可 能 に 支 持 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ４ ６ 】
　 位 置 調 整 ユ ニ ッ ト ３ ５ は 、 支 持 台 ３ ４ の 周 方 向 に 位 置 を 異 な ら せ て 二 箇 所 以 上 設 け ら れ  
て お り 、 各 位 置 調 整 ユ ニ ッ ト ３ ５ が フ ラ ン ジ ３ ４ ２ に 連 結 さ れ て い る 。 図 ５ は 、 位 置 調 整  
ユ ニ ッ ト ３ ５ と 固 定 支 持 部 ３ ６ の 配 置 の 一 例 を 示 し て い る 。 図 ５ の 構 成 で は 、 周 方 向 に １  
２ ０ 度 間 隔 （ 等 間 隔 ） で 、 二 つ の 位 置 調 整 ユ ニ ッ ト ３ ５ と 一 つ の 固 定 支 持 部 ３ ６ が 配 設 さ  
れ て い る 。 固 定 支 持 部 ３ ６ は 、 フ ラ ン ジ ３ ４ ２ を 一 定 の 高 さ 位 置 で 支 持 し て い る 。 二 つ の  
位 置 調 整 ユ ニ ッ ト ３ ５ は 個 別 に 動 作 し て 、 フ ラ ン ジ ３ ４ ２ の 高 さ 位 置 を 変 更 可 能 で あ る 。
【 ０ ０ ４ ７ 】
　 図 ６ に 示 す よ う に 、 各 位 置 調 整 ユ ニ ッ ト ３ ５ は 、 タ ー ン テ ー ブ ル ３ ０ に 固 定 さ れ た 筒 部  
３ ５ １ と 、 筒 部 ３ ５ １ を 貫 通 す る 可 動 軸 ３ ５ ２ と 、 可 動 軸 ３ ５ ２ の 下 端 に 連 結 さ れ た モ ー  
タ ３ ５ ３ と 、 フ ラ ン ジ ３ ４ ２ を 上 下 か ら 挟 む 挟 持 ナ ッ ト ３ ５ ４ と 、 を 備 え て い る 。 筒 部 ３  
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５ １ は 、 タ ー ン テ ー ブ ル ３ ０ に 形 成 し た Ｚ 軸 方 向 の 孔 を 貫 通 し て い る 。 可 動 軸 ３ ５ ２ の 上  
端 側 に 形 成 し た ネ ジ 部 （ 図 示 略 ） が 、 フ ラ ン ジ ３ ４ ２ を 貫 通 し て 挟 持 ナ ッ ト ３ ５ ４ に 螺 合  
し て い る 。 モ ー タ ３ ５ ３ に よ っ て 可 動 軸 ３ ５ ２ が 回 転 駆 動 さ れ る こ と で 、 挟 持 ナ ッ ト ３ ５  
４ が 可 動 軸 ３ ５ ２ に 沿 っ て 位 置 を 変 化 さ せ 、 挟 持 ナ ッ ト ３ ５ ４ で 挟 持 さ れ た フ ラ ン ジ ３ ４  
２ が Ｚ 軸 方 向 の 高 さ 位 置 を 変 化 さ せ る 。
【 ０ ０ ４ ８ 】
　 な お 、 傾 き 調 整 機 構 ３ ３ は 上 記 の 構 成 に は 限 定 さ れ な い 。 例 え ば 、 二 つ で は な く 三 つ 以  
上 の 位 置 調 整 ユ ニ ッ ト ３ ５ を 設 け る よ う に 構 成 し て も よ い 。 ま た 、 可 動 軸 ３ ５ ２ が 回 転 せ  
ず に Ｚ 軸 方 向 に ス ラ イ ド し て フ ラ ン ジ ３ ４ ２ の 高 さ を 変 更 さ せ る 構 成 で も よ い 。
【 ０ ０ ４ ９ 】
　 チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ は 、 チ ャ ッ ク 回 転 部 ３ ７ に よ り 回 転 さ れ る 。 チ ャ ッ ク 回 転 部  
３ ７ は 、 モ ー タ ３ ７ １ と 、 モ ー タ ３ ７ １ の 出 力 軸 に 設 け た ベ ル ト プ ー リ ３ ７ ２ と 、 ベ ル ト  
プ ー リ ３ ７ ２ 及 び チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ に 巻 き 掛 け ら れ た 伝 達 ベ ル ト ３ ７ ３ と 、 を 備  
え て い る 。 モ ー タ ３ ７ １ に よ っ て ベ ル ト プ ー リ ３ ７ ２ を 回 転 駆 動 さ せ る と 、 回 転 力 が 伝 達  
ベ ル ト ３ ７ ３ を 介 し て チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ に 伝 達 さ れ る 。 そ し て 、 保 持 面 ３ ２ １ の  
中 心 （ 中 心 軸 ３ １ １ ） を 通 る チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ が 回 転 す る こ と に よ り 、 チ ャ ッ ク  
テ ー ブ ル ３ １ が 回 転 す る 。
【 ０ ０ ５ ０ 】
　 研 削 装 置 １ に は 、 装 置 各 部 を 統 括 制 御 す る 制 御 部 ８ ０ が 設 け ら れ て い る （ 図 １ 、 図 ９ 参  
照 ） 。 制 御 部 ８ ０ は 、 各 種 処 理 を 実 行 す る プ ロ セ ッ サ や メ モ リ 等 に よ り 構 成 さ れ る 。 制 御  
部 ８ ０ は 、 メ モ リ に 記 憶 さ れ た 制 御 プ ロ グ ラ ム に 従 っ て 、 研 削 装 置 １ の 各 部 間 で の ウ ェ ー  
ハ ９ ０ の 搬 送 、 第 一 砥 石 ５ １ に よ る 粗 研 削 、 第 二 砥 石 ６ １ に よ る 仕 上 げ 研 削 、 ウ ェ ー ハ ９  
０ の 厚 み 測 定 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ の 洗 浄 等 の 各 種 動 作 を 制 御 し て い る 。 制 御 部 ８ ０ の メ モ リ に  
は 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ の 目 標 の 仕 上 げ 厚 み 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ に 対 す る 粗 研 削 量 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ に  
対 す る 仕 上 げ 研 削 量 、 予 め 設 定 し た ウ ェ ー ハ ９ ０ の 厚 み 傾 向 等 の 加 工 関 連 デ ー タ が 一 時 的  
に 格 納 さ れ る 。
【 ０ ０ ５ １ 】
　 な お 、 以 下 に 説 明 す る 研 削 装 置 １ の 各 部 の 動 作 に つ い て 、 制 御 の 主 体 が 明 記 さ れ て い な  
い 場 合 は 、 制 御 部 ８ ０ か ら 送 ら れ る 制 御 信 号 に よ っ て 動 作 が 制 御 さ れ て い る も の と す る 。
【 ０ ０ ５ ２ 】
　 以 上 の よ う に 構 成 さ れ た 研 削 装 置 １ で は 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ の 研 削 加 工 に 際 し て 、 第 一 研 削  
位 置 と 第 二 研 削 位 置 の そ れ ぞ れ で チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ の 傾 き 調 整 を 行 う 。 す な わ ち 、 制  
御 部 ８ ０ に よ っ て タ ー ン テ ー ブ ル ３ ０ を 回 転 さ せ て 第 一 研 削 位 置 に 位 置 づ け ら れ た チ ャ ッ  
ク テ ー ブ ル ３ １ の チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ が 、 第 一 ス ピ ン ド ル ５ ２ に 対 し て 予 め 設 定 し  
た 角 度 に な る よ う に 、 制 御 部 ８ ０ の 第 一 傾 き 制 御 部 ８ １ （ 図 ９ 参 照 ） に よ っ て 傾 き 調 整 機  
構 ３ ３ を 制 御 す る 。 ま た 、 制 御 部 ８ ０ に よ っ て タ ー ン テ ー ブ ル ３ ０ を 回 転 さ せ て 第 二 研 削  
位 置 に 位 置 づ け ら れ た チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ の チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ が 、 第 二 ス ピ ン  
ド ル ６ ２ に 対 し て 予 め 設 定 し た 角 度 に な る よ う に 、 制 御 部 ８ ０ の 第 二 傾 き 制 御 部 ８ ２ （ 図  
９ 参 照 ） に よ っ て 傾 き 調 整 機 構 ３ ３ を 制 御 す る 。 こ の よ う な チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ の 傾 き  
調 整 を 含 む 研 削 装 置 １ に お け る 各 作 業 工 程 に つ い て 説 明 す る 。
【 ０ ０ ５ ３ 】
[ 保 持 工 程 ]
　 研 削 加 工 前 の ウ ェ ー ハ ９ ０ を 、 ロ ボ ッ ト ハ ン ド １ ２ に よ っ て カ セ ッ ト １ １ 内 か ら 取 り 出  
し て 位 置 決 め 機 構 １ ５ に 搬 送 し 、 位 置 決 め 機 構 １ ５ で ウ ェ ー ハ ９ ０ の 中 心 合 わ せ が 行 わ れ  
る 。 続 い て 、 搬 入 機 構 ２ ０ に よ っ て 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ を 搬 入 出 位 置 で チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １  
に 搬 入 し て 、 保 持 面 ３ ２ １ 上 に ウ ェ ー ハ ９ ０ を 保 持 さ せ る 。
【 ０ ０ ５ ４ 】
[ 初 期 研 削 工 程 ]
　 搬 入 出 位 置 で チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ に ウ ェ ー ハ ９ ０ を 保 持 さ せ た ら 、 制 御 部 ８ ０ は タ ー  
ン テ ー ブ ル ３ ０ を 回 転 さ せ て 当 該 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ を 第 一 研 削 位 置 に 位 置 づ け る 。 そ  
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し て 、 制 御 部 ８ ０ は 、 第 一 研 削 機 構 ５ ０ の 第 一 砥 石 ５ １ に よ っ て ウ ェ ー ハ ９ ０ の 上 面 を 研  
削 す る 初 期 研 削 工 程 を 実 行 さ せ る 。
【 ０ ０ ５ ５ 】
　 初 期 研 削 工 程 で は 、 第 一 昇 降 機 構 に よ っ て 第 一 研 削 機 構 ５ ０ を 下 降 さ せ て 第 一 砥 石 ５ １  
を ウ ェ ー ハ ９ ０ の 上 面 に 接 触 さ せ 、 第 一 ス ピ ン ド ル ５ ２ に よ っ て 研 削 ホ イ ー ル ５ ４ を 回 転  
さ せ る 。 ま た 、 第 一 研 削 位 置 に 位 置 づ け た チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ で 、 チ ャ ッ ク 回 転 部 ３ ７  
に よ っ て チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ を 回 転 さ せ る 。 こ の よ う に し て 、 第 一 砥 石 ５ １ と 、 チ  
ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ 上 の ウ ェ ー ハ ９ ０ と を そ れ ぞ れ 回 転 さ せ な が ら 、 第 一 砥 石 ５ １ に よ っ  
て ウ ェ ー ハ ９ ０ の 上 面 を 研 削 す る 。 初 期 研 削 用 に 予 め 設 定 さ れ た 所 定 の 研 削 量 に 到 達 し た  
ら 、 つ ま り 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ が 予 め 設 定 さ れ た 所 定 の 厚 み に 研 削 さ れ た ら 、 研 削 ホ イ ー ル ５  
４ の 回 転 と チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ の 回 転 を 停 止 し 、 第 一 昇 降 機 構 に よ っ て 第 一 研 削 機  
構 ５ ０ を 上 昇 さ せ て チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ 上 の ウ ェ ー ハ ９ ０ か ら 第 一 砥 石 ５ １ を 離 間 さ せ  
て 、 初 期 研 削 工 程 を 終 了 す る 。
【 ０ ０ ５ ６ 】
[ 厚 み 測 定 工 程 ]
　 初 期 研 削 工 程 が 完 了 し た ら 、 制 御 部 ８ ０ は タ ー ン テ ー ブ ル ３ ０ を 回 転 さ せ て 、 初 期 研 削  
が 完 了 し た ウ ェ ー ハ ９ ０ を 保 持 す る チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ を 第 二 研 削 位 置 に 位 置 づ け る 。  
そ し て 、 制 御 部 ８ ０ は 、 厚 み 測 定 器 ７ ２ を 用 い て 、 初 期 研 削 工 程 で 研 削 し た ウ ェ ー ハ ９ ０  
の 半 径 方 向 に お け る 少 な く と も 三 箇 所 の 厚 み を 測 定 す る 厚 み 測 定 工 程 を 実 行 さ せ る 。
【 ０ ０ ５ ７ 】
[ 厚 み 傾 向 算 出 工 程 ]
　 続 い て 、 制 御 部 ８ ０ は 、 厚 み 測 定 工 程 で 測 定 し た 少 な く と も 三 つ の 厚 み 値 か ら ウ ェ ー ハ  
９ ０ の 厚 み 傾 向 を 算 出 す る （ ウ ェ ー ハ ９ ０ の 形 状 演 算 を 行 う ） 厚 み 傾 向 算 出 工 程 を 実 行 さ  
せ る 。
【 ０ ０ ５ ８ 】
　 例 え ば 、 厚 み 測 定 器 ７ ２ の 三 つ の セ ン サ ７ ２ ３ 、 ７ ２ ４ 、 ７ ２ ５ で 厚 み 値 を 測 定 し た ウ  
ェ ー ハ ９ ０ の 外 周 付 近 、 半 径 方 向 の 中 間 、 中 心 付 近 の 三 箇 所 で 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ 上 面 の 高 さ  
位 置 を Ｚ 軸 方 向 で 座 標 化 し 、 こ れ ら 三 箇 所 の 点 を 滑 ら か に つ な ぐ 曲 線 形 状 と し て 厚 み 傾 向  
を 表 す こ と が で き る 。
【 ０ ０ ５ ９ 】
　 な お 、 厚 み 測 定 器 ７ ２ に 四 つ 以 上 の セ ン サ を 設 け て 、 厚 み 測 定 工 程 に お い て 、 ウ ェ ー ハ  
９ ０ の 半 径 方 向 に お い て 四 箇 所 以 上 の 厚 み を 測 定 し て も よ い 。 こ の 場 合 、 厚 み 測 定 工 程 で  
測 定 し た 四 箇 所 以 上 の 厚 み 値 に 基 づ く 近 似 曲 線 に よ っ て 厚 み 傾 向 を 表 し て も よ い 。
【 ０ ０ ６ ０ 】
[ 傾 き 調 整 工 程 ]
　 続 い て 、 制 御 部 ８ ０ は 、 厚 み 傾 向 算 出 工 程 で 算 出 し た ウ ェ ー ハ ９ ０ の 厚 み 傾 向 と 、 予 め  
設 定 し て メ モ リ に 記 憶 さ れ て い る 厚 み 傾 向 と を 比 較 し て 差 を 求 め る 。 こ れ ら の 厚 み 傾 向 に  
差 が あ る 場 合 、 厚 み 傾 向 算 出 工 程 で 算 出 し た ウ ェ ー ハ ９ ０ の 厚 み 傾 向 が 、 予 め 設 定 し た 厚  
み 傾 向 と 一 致 す る よ う に （ 差 を な く す よ う に ） 傾 き 調 整 量 を 算 出 し 、 第 一 研 削 位 置 に お い  
て 、 第 一 ス ピ ン ド ル ５ ２ に 対 す る 各 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ の チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ の  
傾 き を 調 整 す る 傾 き 調 整 工 程 を 実 行 さ せ る 。
【 ０ ０ ６ １ 】
　 図 ７ は 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ の 厚 み 傾 向 の 例 で あ る 。 図 ７ の （ Ａ ） は 、 予 め 設 定 し た ウ ェ ー ハ  
９ ０ の 所 定 の 厚 み 傾 向 で あ る 設 定 厚 み 傾 向 Ｔ ａ を 示 し て い る 。 設 定 厚 み 傾 向 Ｔ ａ に 関 す る  
デ ー タ は 研 削 レ シ ピ に 含 ま れ て お り 、 制 御 部 ８ ０ の メ モ リ に 記 憶 さ れ て い る 。 図 ７ の （ Ｂ  
） 及 び 図 ７ の （ Ｃ ） で は 、 初 期 研 削 後 に 厚 み 傾 向 算 出 工 程 で 算 出 し た ウ ェ ー ハ ９ ０ の 厚 み  
傾 向 で あ る 研 削 厚 み 傾 向 Ｔ ｂ 、 Ｔ ｃ を 実 線 で 示 し て い る 。 図 ７ 中 の Ｓ は 、 研 削 時 に 厚 み 測  
定 ゲ ー ジ ７ ０ と 厚 み 測 定 ゲ ー ジ ７ １ に よ っ て ウ ェ ー ハ ９ ０ の 厚 み を 測 定 す る 厚 み 測 定 箇 所  
で あ る 。
【 ０ ０ ６ ２ 】
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　 初 期 研 削 工 程 で は 、 厚 み 測 定 箇 所 Ｓ で の ウ ェ ー ハ ９ ０ の 厚 み が 、 予 め 設 定 し た ウ ェ ー ハ  
９ ０ の 厚 み （ 設 定 厚 み ） と 一 致 す る よ う に 研 削 を 行 う 。 つ ま り 、 厚 み 測 定 箇 所 Ｓ に お い て  
、 研 削 後 厚 み と 設 定 厚 み と の 差 が ０ に な る よ う に 研 削 す る 。 そ し て 、 厚 み 測 定 箇 所 Ｓ で ウ  
ェ ー ハ ９ ０ の 上 面 の 高 さ 位 置 を 一 致 さ せ る よ う に 設 定 厚 み 傾 向 Ｔ ａ と 研 削 厚 み 傾 向 Ｔ ｂ 、  
Ｔ ｃ の 形 状 を 重 ね る デ ー タ 処 理 を 行 う と 、 設 定 厚 み 傾 向 Ｔ ａ と 研 削 厚 み 傾 向 Ｔ ｂ 、 Ｔ ｃ と  
の 差 を 識 別 で き る 。 図 ７ の （ Ｂ ） 及 び 図 ７ の （ Ｃ ） に 示 す 研 削 厚 み 傾 向 Ｔ ｂ 、 Ｔ ｃ で は そ  
れ ぞ れ 、 設 定 厚 み 傾 向 Ｔ ａ に 対 し て 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ の 半 径 方 向 の 中 央 部 分 の 厚 み が 大 き く  
、 外 周 部 分 の 厚 み が 小 さ い 山 形 の 厚 み 傾 向 に な っ て お り 、 設 定 厚 み 傾 向 Ｔ ａ と 一 致 し な い  
状 態 で あ る こ と が 分 か る 。
【 ０ ０ ６ ３ 】
　 よ り 詳 し く は 、 図 ７ の （ Ｂ ） の 研 削 厚 み 傾 向 Ｔ ｂ で は 、 厚 み 測 定 箇 所 Ｓ か ら 外 周 側 に 進  
む に つ れ て 、 設 定 厚 み よ り も 研 削 後 厚 み が 小 さ く な っ て お り 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ の 外 周 部 で 、  
設 定 厚 み に 対 す る 研 削 後 厚 み の 差 が Ｍ ａ （ 差 の 値 は マ イ ナ ス ） で あ る 。 ま た 、 厚 み 測 定 箇  
所 Ｓ か ら 内 周 側 （ 中 央 ） に 進 む に つ れ て 、 設 定 厚 み よ り も 研 削 後 厚 み が 大 き く な っ て お り  
、 ウ ェ ー ハ ９ ０ の 中 央 で 、 設 定 厚 み に 対 す る 研 削 後 厚 み の 差 が Ｎ ａ （ 差 の 値 は プ ラ ス ） で  
あ る 。
【 ０ ０ ６ ４ 】
　 制 御 部 ８ ０ は 、 設 定 厚 み 傾 向 Ｔ ａ と 研 削 厚 み 傾 向 Ｔ ｂ の 差 か ら 、 研 削 厚 み 傾 向 Ｔ ｂ を 設  
定 厚 み 傾 向 Ｔ ａ に 一 致 さ せ る た め の 傾 き 調 整 量 を 算 出 す る 。 そ し て 、 算 出 し た 傾 き 調 整 量  
に 基 づ い て 、 第 一 研 削 位 置 の チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ を 支 持 す る 各 位 置 調 整 ユ ニ ッ ト ３ ５ の  
モ ー タ ３ ５ ３ を 動 作 さ せ 、 傾 き 調 整 機 構 ３ ３ に よ っ て チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ の 角 度 を  
第 一 ス ピ ン ド ル ５ ２ に 対 し て 予 め 設 定 し た 適 切 な 角 度 に な る よ う に 調 整 す る 。 こ れ に よ り  
、 第 一 研 削 機 構 ５ ０ の 第 一 砥 石 ５ １ に よ っ て 研 削 さ れ る ウ ェ ー ハ ９ ０ の 厚 み 傾 向 が 、 設 定  
厚 み 傾 向 Ｔ ａ と 一 致 す る よ う に な る 。
【 ０ ０ ６ ５ 】
　 図 ７ の （ Ｃ ） の 研 削 厚 み 傾 向 Ｔ ｃ で は 、 厚 み 測 定 箇 所 Ｓ か ら 外 周 側 に 進 む に つ れ て 、 設  
定 厚 み よ り も 研 削 後 厚 み が 小 さ く な っ て お り 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ の 外 周 部 で 、 設 定 厚 み に 対 す  
る 研 削 後 厚 み の 差 が Ｍ ｂ （ 差 の 値 は マ イ ナ ス ） で あ る 。 ま た 、 厚 み 測 定 箇 所 Ｓ か ら 内 周 側  
（ 中 央 ） に 進 む に つ れ て 、 設 定 厚 み よ り も 研 削 後 厚 み が 大 き く な っ て お り 、 ウ ェ ー ハ ９ ０  
の 中 央 で 、 設 定 厚 み に 対 す る 研 削 後 厚 み の 差 が Ｎ ｂ （ 差 の 値 は プ ラ ス ） で あ る 。 こ の よ う  
に 、 研 削 厚 み 傾 向 Ｔ ｃ の 全 体 的 な 厚 み 傾 向 は 図 ７ の （ Ｂ ） の 研 削 厚 み 傾 向 Ｔ ｂ と 似 て い る  
が 、 研 削 厚 み 傾 向 Ｔ ｃ で は 、 外 周 側 で 設 定 厚 み と 研 削 後 厚 み の 差 が 小 さ く 、 内 周 側 （ 中 央  
側 ） で 設 定 厚 み と 研 削 後 厚 み の 差 が 大 き く な っ て い る 。 つ ま り 、 Ｍ ａ ＞ Ｍ ｂ で あ り 、 Ｎ ａ  
＜ Ｎ ｂ で あ り 、 研 削 厚 み 傾 向 Ｔ ｃ で は 、 特 に ウ ェ ー ハ ９ ０ の 中 央 側 で 設 定 厚 み か ら の ズ レ  
量 が 大 き い 。
【 ０ ０ ６ ６ 】
　 従 っ て 、 研 削 厚 み 傾 向 Ｔ ｃ を 設 定 厚 み 傾 向 Ｔ ａ に 一 致 さ せ る た め の 傾 き 調 整 量 は 、 研 削  
厚 み 傾 向 Ｔ ｂ を 設 定 厚 み 傾 向 Ｔ ａ に 一 致 さ せ る た め の 傾 き 調 整 量 と は 異 な る 。 研 削 厚 み 傾  
向 Ｔ ｃ に 関 す る 傾 き 調 整 量 の 算 出 や 、 算 出 し た 傾 き 調 整 量 に 基 づ く 傾 き 調 整 動 作 に つ い て  
は 、 上 記 の 研 削 厚 み 傾 向 Ｔ ｂ の 場 合 と 同 様 に 行 わ れ る た め 、 説 明 を 省 略 す る 。
【 ０ ０ ６ ７ 】
　 図 ８ は 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ の 厚 み 傾 向 の 異 な る 例 で あ る 。 図 ８ の （ Ａ ） は 、 予 め 設 定 し た ウ  
ェ ー ハ ９ ０ の 所 定 の 厚 み 傾 向 で あ る 設 定 厚 み 傾 向 Ｔ ｄ を 示 し て い る 。 設 定 厚 み 傾 向 Ｔ ｄ に  
関 す る デ ー タ は 研 削 レ シ ピ に 含 ま れ て お り 、 制 御 部 ８ ０ の メ モ リ に 記 憶 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ６ ８ 】
　 図 ８ の （ Ｂ ） に 示 す 初 期 研 削 後 の 厚 み 傾 向 で あ る 研 削 厚 み 傾 向 Ｔ ｅ で は 、 厚 み 測 定 箇 所  
Ｓ （ 研 削 後 厚 み と 設 定 厚 み と の 差 が ０ で あ る 位 置 ） か ら 外 周 側 に 進 む に つ れ て 、 設 定 厚 み  
よ り も 研 削 後 厚 み が 大 き く な っ て お り 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ の 外 周 部 で 、 設 定 厚 み に 対 す る 研 削  
後 厚 み の 差 が Ｍ ｃ （ 差 の 値 は プ ラ ス ） で あ る 。 ま た 、 厚 み 測 定 箇 所 Ｓ か ら 内 周 側 （ 中 央 ）  
に 進 む に つ れ て 、 設 定 厚 み に 対 す る 研 削 後 厚 み が 小 さ く な っ て お り 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ の 中 央  
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で 、 設 定 厚 み に 対 す る 研 削 後 厚 み の 差 が Ｎ ｃ （ 差 の 値 は マ イ ナ ス ） で あ る 。
【 ０ ０ ６ ９ 】
　 図 ８ の （ Ｃ ） に 示 す 初 期 研 削 後 の 厚 み 傾 向 で あ る 研 削 厚 み 傾 向 Ｔ ｆ で は 、 厚 み 測 定 箇 所  
Ｓ （ 研 削 後 厚 み と 設 定 厚 み と の 差 が ０ で あ る 位 置 ） か ら 外 周 側 に 進 む に つ れ て 、 設 定 厚 み  
よ り も 研 削 後 厚 み が 大 き く な っ て お り 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ の 外 周 部 で 、 設 定 厚 み に 対 す る 研 削  
後 厚 み の 差 が Ｍ ｄ （ 差 の 値 は プ ラ ス ） で あ る 。 ま た 、 厚 み 測 定 箇 所 Ｓ か ら 内 周 側 （ 中 央 ）  
に 進 む に つ れ て 、 設 定 厚 み よ り も 研 削 後 厚 み が 大 き く な っ て お り 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ の 中 央 で  
、 設 定 厚 み に 対 す る 研 削 後 厚 み の 差 が Ｎ ｄ （ 差 の 値 は プ ラ ス ） で あ る 。 つ ま り 、 研 削 厚 み  
傾 向 Ｔ ｆ で は 、 厚 み 測 定 箇 所 Ｓ を 除 い て 全 体 的 に 、 設 定 厚 み よ り も 研 削 後 厚 み が 大 き く な  
っ て い る 。
【 ０ ０ ７ ０ 】
　 制 御 部 ８ ０ は 、 設 定 厚 み 傾 向 Ｔ ｄ と 研 削 厚 み 傾 向 Ｔ ｅ 、 Ｔ ｆ と の 差 か ら 、 研 削 厚 み 傾 向  
Ｔ ｅ 、 Ｔ ｆ を 設 定 厚 み 傾 向 Ｔ ｄ に 一 致 さ せ る た め の 傾 き 調 整 量 を 算 出 す る 。 そ し て 、 算 出  
し た 傾 き 調 整 量 に 基 づ い て 、 第 一 研 削 位 置 の チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ を 支 持 す る 各 位 置 調 整  
ユ ニ ッ ト ３ ５ の モ ー タ ３ ５ ３ を 動 作 さ せ 、 傾 き 調 整 機 構 ３ ３ に よ っ て チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル  
３ １ ２ の 角 度 を 第 一 ス ピ ン ド ル ５ ２ に 対 し て 予 め 設 定 し た 適 切 な 角 度 に な る よ う に 調 整 す  
る 。 こ れ に よ り 、 第 一 研 削 機 構 ５ ０ の 第 一 砥 石 ５ １ に よ っ て 研 削 さ れ る ウ ェ ー ハ ９ ０ の 厚  
み 傾 向 が 、 設 定 厚 み 傾 向 Ｔ ｄ と 一 致 す る よ う に な る 。
【 ０ ０ ７ １ 】
　 以 上 の よ う に し て 、 初 期 研 削 工 程 後 の 厚 み 測 定 工 程 及 び 厚 み 傾 向 算 出 工 程 で 得 ら れ た ウ  
ェ ー ハ ９ ０ の 厚 み 傾 向 （ 研 削 厚 み 傾 向 Ｔ ｂ 、 Ｔ ｃ 、 Ｔ ｅ 、 Ｔ ｆ ） に 基 づ い て 傾 き 調 整 工 程  
を 行 う こ と に よ り 、 第 一 研 削 位 置 で の チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ の チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２  
が 第 一 ス ピ ン ド ル ５ ２ に 対 し て 予 め 設 定 し た 適 切 な 角 度 に な る よ う に 調 整 さ れ 、 第 一 研 削  
機 構 ５ ０ の 第 一 砥 石 ５ １ に よ っ て 研 削 さ れ る ウ ェ ー ハ ９ ０ の 厚 み 傾 向 が 、 設 定 厚 み 傾 向 Ｔ  
ａ 、 Ｔ ｄ と 一 致 す る よ う に な る 。
【 ０ ０ ７ ２ 】
　 し た が っ て 、 タ ー ン テ ー ブ ル ３ ０ に 配 置 さ れ る 複 数 の チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ は い ず れ も  
、 第 一 研 削 位 置 で は 、 チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ が 第 一 ス ピ ン ド ル ５ ２ に 対 し て 予 め 設 定  
し た 適 切 な 角 度 に な る よ う に 調 整 さ れ て い る の で 、 各 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ に 保 持 さ れ て  
第 一 砥 石 ５ １ に よ り 研 削 さ れ た ウ ェ ー ハ ９ ０ は 、 同 一 の 厚 み 傾 向 に な る 。
【 ０ ０ ７ ３ 】
　 な お 、 厚 み 傾 向 算 出 工 程 で 算 出 し た ウ ェ ー ハ ９ ０ の 厚 み 傾 向 と 、 予 め 設 定 し て メ モ リ に  
記 憶 さ れ て い る 厚 み 傾 向 と に 差 が 無 い 場 合 に は 、 傾 き 調 整 工 程 で の 傾 き 調 整 量 が ０ と な り  
、 傾 き 調 整 機 構 ３ ３ に よ る 傾 き 調 整 動 作 は 行 わ れ な い 。
【 ０ ０ ７ ４ 】
[ 第 一 研 削 工 程 ]
　 続 い て 、 制 御 部 ８ ０ は 、 傾 き 調 整 工 程 で 調 整 し た チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ に 保 持 さ れ た ウ  
ェ ー ハ ９ ０ を 、 第 一 研 削 機 構 ５ ０ の 第 一 砥 石 ５ １ で 研 削 す る 第 一 研 削 工 程 を 行 わ せ る 。 第  
一 研 削 工 程 で は 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ を 粗 研 削 す る 。 上 記 の 初 期 研 削 工 程 と 同 様 に 、 第 一 研 削 工  
程 で は 、 第 一 昇 降 機 構 に よ っ て 第 一 研 削 機 構 ５ ０ を 下 降 さ せ る と と も に 、 第 一 ス ピ ン ド ル  
５ ２ に よ っ て 研 削 ホ イ ー ル ５ ４ を 回 転 さ せ る 。 ま た 、 チ ャ ッ ク 回 転 部 ３ ７ に よ っ て チ ャ ッ  
ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ を 回 転 さ せ る 。 そ し て 、 第 一 砥 石 ５ １ に よ っ て ウ ェ ー ハ ９ ０ の 上 面 を  
研 削 す る 。 厚 み 測 定 ゲ ー ジ ７ ０ の 測 定 に よ っ て 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ が 粗 研 削 用 の 設 定 さ れ た 厚  
み に な っ た こ と が 確 認 さ れ る と 、 研 削 ホ イ ー ル ５ ４ の 回 転 と チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ の  
回 転 を 停 止 し 、 第 一 昇 降 機 構 に よ っ て 第 一 研 削 機 構 ５ ０ を 上 昇 さ せ て 第 一 研 削 工 程 を 終 了  
す る 。
【 ０ ０ ７ ５ 】
　 な お 、 第 一 研 削 工 程 で は 、 カ セ ッ ト １ １ か ら 搬 送 さ れ た 未 研 削 の ウ ェ ー ハ ９ ０ を 研 削 す  
る だ け で は な く 、 初 期 研 削 工 程 で 研 削 し た ウ ェ ー ハ ９ ０ を 再 び 第 一 研 削 位 置 に 位 置 づ け て  
、 改 め て 第 一 研 削 工 程 で 第 一 砥 石 ５ １ に よ り 研 削 し て も よ い 。 こ れ に よ り 、 初 期 研 削 工 程  
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で 研 削 し た ウ ェ ー ハ ９ ０ を 無 駄 に せ ず に 使 用 す る こ と が で き る 。 な お 、 こ の 場 合 は 、 第 一  
研 削 工 程 で 研 削 し た ウ ェ ー ハ ９ ０ の 仕 上 げ 厚 み は 、 初 期 研 削 工 程 で 研 削 さ れ た ウ ェ ー ハ の  
厚 み よ り も 小 さ く 設 定 す る 。
【 ０ ０ ７ ６ 】
[ 第 二 傾 き 調 整 工 程 ]
　 続 い て 、 制 御 部 ８ ０ は 、 タ ー ン テ ー ブ ル ３ ０ を 回 転 さ せ て 第 二 研 削 位 置 に 位 置 づ け ら れ  
た チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ の チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ を 、 第 二 ス ピ ン ド ル ６ ２ に 対 し て 予  
め 設 定 し た 角 度 に な る よ う に 傾 き 調 整 機 構 ３ ３ を 制 御 し て 、 第 二 傾 き 調 整 工 程 を 実 行 さ せ  
る 。
【 ０ ０ ７ ７ 】
　 第 二 傾 き 調 整 工 程 で の 第 二 ス ピ ン ド ル ６ ２ に 対 す る 各 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ の チ ャ ッ ク  
ス ピ ン ド ル ３ １ ２ の 傾 き 角 度 は 、 メ モ リ に 記 憶 さ れ て い る 。 例 え ば 、 事 前 に 、 第 一 研 削 機  
構 ５ ０ の 場 合 と 同 様 に 、 第 二 研 削 位 置 に 位 置 づ け ら れ た チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ 上 の ウ ェ ー  
ハ ９ ０ を 、 第 二 研 削 機 構 ６ ０ の 第 二 砥 石 ６ １ に よ り 初 期 研 削 す る 。 次 に 、 制 御 部 ８ ０ は 、  
厚 み 測 定 器 ７ ２ を 用 い て 、 第 二 研 削 機 構 ６ ０ で 初 期 研 削 を 行 っ た ウ ェ ー ハ ９ ０ の 厚 み を 半  
径 方 向 に お け る 少 な く と も 三 箇 所 で 測 定 し 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ の 厚 み 傾 向 を 算 出 す る 。 そ し て  
、 制 御 部 ８ ０ は 、 算 出 し た ウ ェ ー ハ ９ ０ の 厚 み 傾 向 と 、 予 め 設 定 し て メ モ リ に 記 憶 さ れ て  
い る 厚 み 傾 向 と の 差 に 基 づ い て 、 第 二 ス ピ ン ド ル ６ ２ に 対 す る 各 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ の  
チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ の 傾 き 角 度 を 算 出 し て 、 メ モ リ に 記 憶 さ せ る 。 こ の メ モ リ に 記  
憶 さ れ た 各 チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ の 傾 き 角 度 に チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ の 傾 き を 調  
整 す る 第 二 傾 き 調 整 工 程 を 実 行 さ せ る 。
【 ０ ０ ７ ８ 】
　 第 二 傾 き 調 整 工 程 を 行 う こ と に よ り 、 タ ー ン テ ー ブ ル ３ ０ に 配 置 さ れ る 複 数 の チ ャ ッ ク  
テ ー ブ ル ３ １ は い ず れ も 、 第 二 研 削 位 置 で は 、 チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ が 第 二 ス ピ ン ド  
ル ６ ２ に 対 し て 予 め 設 定 し た 適 切 な 角 度 に な る よ う に 調 整 さ れ て い る の で 、 各 チ ャ ッ ク テ  
ー ブ ル ３ １ に 保 持 さ れ て 第 二 砥 石 ６ １ に よ り 研 削 さ れ た ウ ェ ー ハ ９ ０ は 、 同 一 の 厚 み 傾 向  
に な る 。
【 ０ ０ ７ ９ 】
[ 第 二 研 削 工 程 ]
　 続 い て 、 制 御 部 ８ ０ は 、 第 二 研 削 位 置 に 位 置 づ け ら れ た チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ 上 の ウ ェ  
ー ハ ９ ０ を 第 二 研 削 機 構 ６ ０ の 第 二 砥 石 ６ １ で 研 削 す る 第 二 研 削 工 程 を 行 わ せ る 。 第 二 研  
削 工 程 で は 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ を 仕 上 げ 研 削 す る 。
【 ０ ０ ８ ０ 】
　 第 二 研 削 工 程 で は 、 第 二 昇 降 機 構 に よ っ て 第 二 研 削 機 構 ６ ０ を 下 降 さ せ る と と も に 、 第  
二 ス ピ ン ド ル ６ ２ に よ っ て 研 削 ホ イ ー ル ６ ４ を 回 転 さ せ る 。 ま た 、 第 二 研 削 位 置 に 位 置 づ  
け た チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ で 、 チ ャ ッ ク 回 転 部 ３ ７ に よ っ て チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ を  
回 転 さ せ る 。 こ の よ う に し て 、 第 二 砥 石 ６ １ と 、 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ 上 の ウ ェ ー ハ ９ ０  
と を そ れ ぞ れ 回 転 さ せ な が ら 、 第 二 砥 石 ６ １ に よ っ て ウ ェ ー ハ ９ ０ の 上 面 を 研 削 す る 。 厚  
み 測 定 ゲ ー ジ ７ １ の 測 定 に よ っ て 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ が 仕 上 げ 厚 み に な っ た こ と が 確 認 さ れ る  
と 、 研 削 ホ イ ー ル ６ ４ の 回 転 と チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ の 回 転 を 停 止 し 、 第 二 昇 降 機 構  
に よ っ て 第 二 研 削 機 構 ６ ０ を 上 昇 さ せ て 第 二 研 削 工 程 を 終 了 す る 。
【 ０ ０ ８ １ 】
[ 洗 浄 工 程 、 搬 出 工 程 ]
　 続 い て 、 制 御 部 ８ ０ は 、 タ ー ン テ ー ブ ル ３ ０ を 回 転 さ せ て 、 第 二 研 削 工 程 で 研 削 し た ウ  
ェ ー ハ ９ ０ を 保 持 す る チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ を 搬 入 出 位 置 に 位 置 づ け る 。 そ し て 、 搬 出 機  
構 ２ ３ に よ っ て 、 当 該 ウ ェ ー ハ ９ ０ が チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ か ら 洗 浄 機 構 １ ８ に 搬 出 さ れ  
、 研 削 加 工 済 み の ウ ェ ー ハ ９ ０ を 洗 浄 機 構 １ ８ で 洗 浄 さ せ る 。 洗 浄 後 の ウ ェ ー ハ ９ ０ を 、  
ロ ボ ッ ト ハ ン ド １ ２ に よ っ て 搬 送 し て カ セ ッ ト １ １ 内 に 収 容 す る 。
【 ０ ０ ８ ２ 】
　 以 上 の 各 工 程 を 経 て 、 研 削 装 置 １ で の ウ ェ ー ハ ９ ０ に 対 す る 一 連 の 作 業 が 完 了 す る 。
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【 ０ ０ ８ ３ 】
　 図 ９ は 、 制 御 部 ８ ０ を 含 む 研 削 装 置 １ の 制 御 系 の 一 部 を 概 念 的 に 示 し た ブ ロ ッ ク 図 で あ  
る 。 第 一 研 削 位 置 で の 各 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ の チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ の 傾 き 調 整 は  
、 制 御 部 ８ ０ の 機 能 ブ ロ ッ ク で あ る 第 一 傾 き 制 御 部 ８ １ に よ っ て 制 御 さ れ る 。 第 二 研 削 位  
置 で の 各 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ の チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ の 傾 き 調 整 は 、 制 御 部 ８ ０ の  
機 能 ブ ロ ッ ク で あ る 第 二 傾 き 制 御 部 ８ ２ に よ っ て 制 御 さ れ る 。
【 ０ ０ ８ ４ 】
　 初 期 研 削 工 程 で 研 削 し た ウ ェ ー ハ ９ ０ の 厚 み を 厚 み 測 定 器 ７ ２ で 測 定 し て ウ ェ ー ハ ９ ０  
の 厚 み 傾 向 を 算 出 す る 処 理 は 、 制 御 部 ８ ０ の 機 能 ブ ロ ッ ク で あ る 厚 み 傾 向 算 出 部 ８ ３ に よ  
っ て 実 行 さ れ る 。
【 ０ ０ ８ ５ 】
　 ま た 、 厚 み 傾 向 算 出 部 ８ ３ が 算 出 し た ウ ェ ー ハ ９ ０ の 厚 み 傾 向 と 予 め 設 定 し た 所 定 の 厚  
み 傾 向 と の 差 を 求 め る （ 傾 き 調 整 量 を 算 出 す る ） 処 理 は 、 第 一 傾 き 制 御 部 ８ １ に 含 ま れ る  
機 能 ブ ロ ッ ク で あ る 算 出 部 ８ ４ に よ っ て 実 行 さ れ る 。
【 ０ ０ ８ ６ 】
　 な お 、 制 御 部 ８ ０ に お け る 第 一 傾 き 制 御 部 ８ １ 、 第 二 傾 き 制 御 部 ８ ２ 、 厚 み 傾 向 算 出 部  
８ ３ 、 算 出 部 ８ ４ は 、 概 念 的 な 機 能 ブ ロ ッ ク で あ り 、 こ れ ら の 各 部 が 個 別 に 存 在 す る こ と  
を 意 味 し て い る の で は な い 。 制 御 部 ８ ０ に お け る 各 部 の 機 能 は 、 制 御 部 ８ ０ を 構 成 す る プ  
ロ セ ッ サ や メ モ リ な ど の 動 作 に よ っ て 実 現 さ れ る 。
【 ０ ０ ８ ７ 】
　 以 上 の よ う に 、 本 実 施 形 態 の 研 削 装 置 １ で は 、 第 一 研 削 位 置 に 位 置 づ け ら れ た チ ャ ッ ク  
テ ー ブ ル ３ １ の チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ を 、 第 一 研 削 機 構 ５ ０ の 第 一 ス ピ ン ド ル ５ ２ に  
対 し て 予 め 設 定 し た 角 度 に な る よ う に 傾 き 調 整 す る 。 こ れ に よ り 、 第 一 研 削 機 構 ５ ０ の 第  
一 砥 石 ５ １ で 研 削 し た チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ 毎 の ウ ェ ー ハ ９ ０ が 均 一 な 厚 み 傾 向 に な り 、  
第 二 研 削 機 構 ６ ０ の 第 二 砥 石 ６ １ で 研 削 す る チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ 毎 の ウ ェ ー ハ ９ ０ の 研  
削 量 が 均 一 化 さ れ て 、 研 削 時 間 の 違 い が 生 じ な く な る 。
【 ０ ０ ８ ８ 】
　 ま た 、 チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル ３ １ ２ の 傾 き 調 整 に 際 し て 、 半 径 方 向 の 三 箇 所 以 上 の 厚 み 値  
か ら ウ ェ ー ハ ９ ０ の 厚 み 傾 向 を 算 出 し （ 形 状 演 算 を 行 い ） 、 予 め 設 定 し た 厚 み 傾 向 と の 差  
を 比 較 し て い る 。 ウ ェ ー ハ ９ ０ の 全 体 的 な 厚 み 傾 向 を 形 状 演 算 し た デ ー タ を 用 い る こ と に  
よ り 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ の 半 径 方 向 の 特 定 位 置 で ス ポ ッ ト 的 に 測 定 し た 厚 み 値 だ け の デ ー タ を  
利 用 す る 場 合 よ り も 、 精 度 の 高 い 傾 き 調 整 を 行 う こ と が で き る 。
【 ０ ０ ８ ９ 】
　 図 ２ に 示 す 厚 み 測 定 器 ７ ２ と は 異 な る 厚 み 測 定 器 を 用 い て も よ い 。 図 １ ０ に 示 す 変 形 例  
の 厚 み 測 定 器 ７ ３ は 、 タ ー ン テ ー ブ ル ３ ０ の 外 周 側 に 立 設 さ れ た ス タ ン ド ７ ３ １ が 、 Ｚ 軸  
方 向 の 軸 を 中 心 と し て 回 転 可 能 に 構 成 さ れ て い る 。 ス タ ン ド ７ ３ １ か ら チ ャ ッ ク テ ー ブ ル  
３ １ の 上 方 に 向 け て 延 び る 支 持 ア ー ム ７ ３ ２ に は 、 一 つ の セ ン サ ７ ３ ３ が 取 り 付 け ら れ て  
い る 。 セ ン サ ７ ３ ３ は 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ の 上 方 か ら レ ー ザ ー 光 を 照 射 し て ウ ェ ー ハ ９ ０ の 厚  
み を 測 定 す る 非 接 触 型 の セ ン サ で あ る 。
【 ０ ０ ９ ０ 】
　 測 定 器 回 転 部 ７ ４ に よ っ て 、 支 持 ア ー ム ７ ３ ２ の 旋 回 動 作 が 行 わ れ る 。 測 定 器 回 転 部 ７  
４ は 、 モ ー タ ７ ４ １ と 、 モ ー タ ７ ４ １ の 出 力 軸 に 設 け た ベ ル ト プ ー リ ７ ４ ２ と 、 ベ ル ト プ  
ー リ ７ ４ ２ 及 び ス タ ン ド ７ ３ １ に 巻 き 掛 け ら れ た 伝 達 ベ ル ト ７ ４ ３ と 、 を 備 え て い る 。 モ  
ー タ ７ ４ １ に よ っ て ベ ル ト プ ー リ ７ ４ ２ を 回 転 駆 動 さ せ る と 、 回 転 力 が 伝 達 ベ ル ト ７ ４ ３  
を 介 し て ス タ ン ド ７ ３ １ に 伝 達 さ れ る 。 す る と 、 ス タ ン ド ７ ３ １ を 中 心 と し て 支 持 ア ー ム  
７ ３ ２ が 旋 回 す る 。
【 ０ ０ ９ １ 】
　 支 持 ア ー ム ７ ３ ２ が 旋 回 す る と 、 チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ の 半 径 方 向 で の セ ン サ ７ ３ ３ の  
位 置 が 変 化 す る 。 こ れ に よ り 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ の 半 径 方 向 に お い て 複 数 の 箇 所 で 厚 み を 測 定  
す る こ と が で き る 。 特 に 、 厚 み 測 定 器 ７ ３ で は 、 セ ン サ の 数 に 依 存 せ ず に 、 支 持 ア ー ム ７  
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３ ２ の 旋 回 位 置 に 応 じ て 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ の 半 径 方 向 に お け る 厚 み の 測 定 箇 所 を 自 在 に 選 択  
で き る の で 、 厚 み 傾 向 を 算 出 す る た め の 厚 み 値 を 半 径 方 向 の 多 く の 箇 所 で 取 得 可 能 で あ り  
、 厚 み 傾 向 の 算 出 精 度 を 向 上 さ せ る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ９ ２ 】
　 厚 み 測 定 器 ７ ３ で は 支 持 ア ー ム ７ ３ ２ を 旋 回 さ せ て い る が 、 さ ら な る 変 形 例 と し て 、 支  
持 ア ー ム ７ ３ ２ が チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ の 半 径 方 向 に ス ラ イ ド す る タ イ プ の 厚 み 測 定 器 を  
用 い る こ と も 可 能 で あ る 。
【 ０ ０ ９ ３ 】
　 ウ ェ ー ハ ９ ０ の 厚 み 傾 向 の 算 出 に 用 い る 厚 み 測 定 器 を 、 図 １ の 研 削 装 置 １ の 厚 み 測 定 器  
７ ２ と は 異 な る 位 置 に 配 し て も よ い 。 例 え ば 、 タ ー ン テ ー ブ ル ３ ０ 上 の 搬 入 出 位 置 （ 搬 入  
機 構 ２ ０ と 搬 出 機 構 ２ ３ に よ る 搬 送 が 可 能 な 位 置 ） に あ る チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ 上 の ウ ェ  
ー ハ ９ ０ の 厚 み を 測 定 可 能 な 位 置 に 厚 み 測 定 器 を 設 け て も よ い 。 あ る い は 、 第 一 研 削 位 置  
（ 第 一 研 削 機 構 ５ ０ で 研 削 可 能 な 位 置 ） に あ る チ ャ ッ ク テ ー ブ ル ３ １ 上 の ウ ェ ー ハ ９ ０ の  
厚 み を 測 定 可 能 な 位 置 に 厚 み 測 定 器 を 設 け て も よ い 。
【 ０ ０ ９ ４ 】
　 ま た 、 研 削 装 置 １ に 配 置 さ れ て い な い 厚 み 測 定 器 を 用 い て 、 ウ ェ ー ハ ９ ０ の 厚 み 傾 向 の  
算 出 を し て も よ い 。 つ ま り 、 初 期 研 削 し た ウ ェ ー ハ の 厚 み を 、 外 部 の 厚 み 測 定 器 で 測 定 し  
、 測 定 し た 厚 み 値 を 、 研 削 装 置 １ に 備 え た 厚 み 値 入 力 部 に 入 力 す る こ と に よ っ て 、 ウ ェ ー  
ハ の 厚 み 傾 向 を 厚 み 傾 向 算 出 部 が 算 出 し て も よ い 。 ま た 、 ウ ェ ー ハ の 厚 み 傾 向 の 算 出 を 研  
削 装 置 １ の 外 部 で 行 っ て 、 研 削 装 置 １ は 、 そ の 厚 み 傾 向 を 入 力 す る 厚 み 傾 向 入 力 部 を 備 え  
て い て も よ い 。
【 ０ ０ ９ ５ 】
　 な お 、 本 発 明 の 実 施 の 形 態 は 上 記 の 実 施 形 態 や 変 形 例 に 限 定 さ れ る も の で は な く 、 本 発  
明 の 技 術 的 思 想 の 趣 旨 を 逸 脱 し な い 範 囲 に お い て 様 々 に 変 更 、 置 換 、 変 形 さ れ て も よ い 。  
さ ら に は 、 技 術 の 進 歩 又 は 派 生 す る 別 技 術 に よ っ て 、 本 発 明 の 技 術 的 思 想 を 別 の 仕 方 で 実  
現 す る こ と が で き れ ば 、 そ の 方 法 を 用 い て 実 施 さ れ て も よ い 。 従 っ て 、 特 許 請 求 の 範 囲 は  
、 本 発 明 の 技 術 的 思 想 の 範 囲 内 に 含 ま れ 得 る 全 て の 実 施 態 様 を カ バ ー し て い る 。
【 産 業 上 の 利 用 可 能 性 】
【 ０ ０ ９ ６ 】
　 以 上 説 明 し た よ う に 、 本 発 明 の 研 削 装 置 及 び ウ ェ ー ハ の 研 削 方 法 は 、 複 数 の チ ャ ッ ク テ  
ー ブ ル に お い て 第 一 砥 石 で 研 削 し た ウ ェ ー ハ の 形 状 を 均 一 （ ウ ェ ー ハ を 同 一 の 厚 み 傾 向 ）  
に す る こ と に よ っ て 、 第 二 砥 石 の 研 削 時 間 や 研 削 量 を 均 一 に で き る と い う 効 果 を 有 し 、 デ  
バ イ ス を 形 成 す る 前 の ウ ェ ー ハ の 研 削 、 デ バ イ ス が 形 成 さ れ た ウ ェ ー ハ の 研 削 な ど 色 々 の  
段 階 で 研 削 を 行 う 研 削 装 置 や 研 削 方 法 に お い て 有 用 で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ ９ ７ 】
１       ： 研 削 装 置
１ ５     ： 位 置 決 め 機 構
１ ８     ： 洗 浄 機 構
２ ０     ： 搬 入 機 構
２ ３     ： 搬 出 機 構
３ ０     ： タ ー ン テ ー ブ ル
３ １     ： チ ャ ッ ク テ ー ブ ル
３ ３     ： 傾 き 調 整 機 構
３ ５     ： 位 置 調 整 ユ ニ ッ ト
３ ６     ： 固 定 支 持 部
３ ７     ： チ ャ ッ ク 回 転 部
５ ０     ： 第 一 研 削 機 構
５ １     ： 第 一 砥 石
５ ２     ： 第 一 ス ピ ン ド ル
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６ ０     ： 第 二 研 削 機 構
６ １     ： 第 二 砥 石
６ ２     ： 第 二 ス ピ ン ド ル
７ ０     ： 厚 み 測 定 ゲ ー ジ
７ １     ： 厚 み 測 定 ゲ ー ジ
７ ２     ： 厚 み 測 定 器
７ ３     ： 厚 み 測 定 器
７ ４     ： 測 定 器 回 転 部
８ ０     ： 制 御 部
８ １     ： 第 一 傾 き 制 御 部
８ ２     ： 第 二 傾 き 制 御 部
８ ３     ： 厚 み 傾 向 算 出 部
８ ４     ： 算 出 部
９ ０     ： ウ ェ ー ハ
３ １ ２   ： チ ャ ッ ク ス ピ ン ド ル
３ ２ １   ： 保 持 面
７ ２ ３   ： セ ン サ
７ ２ ４   ： セ ン サ
７ ２ ５   ： セ ン サ
７ ３ ３   ： セ ン サ
７ ４ １   ： モ ー タ
Ｓ       ： 厚 み 測 定 箇 所
Ｔ ａ     ： 設 定 厚 み 傾 向
Ｔ ｂ     ： 研 削 厚 み 傾 向
Ｔ ｃ     ： 研 削 厚 み 傾 向
Ｔ ｄ     ： 設 定 厚 み 傾 向
Ｔ ｅ     ： 研 削 厚 み 傾 向
Ｔ ｆ     ： 研 削 厚 み 傾 向
【 図 面 】
【 図 １ 】 【 図 ２ 】
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【 図 ３ 】 【 図 ４ 】

【 図 ５ 】 【 図 ６ 】

【 図 ７ 】 【 図 ８ 】
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【 図 ９ 】 【 図 １ ０ 】
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