
(57)【要約】

【課題】　シリコンウェーハの研磨作業を途中で中断す

ることなく、研磨クロスに残存しているシリコン屑を除

去するようにして、ウェーハの生産効率を落とすことな

く、ウェーハ表面の傷、欠陥をなくすとともにウェーハ

表面の粗さを改善する。

【解決手段】

　粗研磨工程と、仕上げ研磨工程の間に、タンクから加

工液を、シリコンウェーハと研磨クロスとの間に供給し

つつシリコンウェーハを研磨クロス側に押し当てて、シ

リコンウェーハの表面を研磨する化学的研磨工程が実施

される。本発明を実施するに際して、水研磨工程と並行

して、あるいは、水研磨工程でリンス液を供給する代わ

りに、加工液を、供給することで、化学的研磨工程を行

ってもよい。また、本発明を実施するに際して、シリコ

ンウェーハと研磨クロスとの間に供給する液体を、研磨

用スラリから、加工液に切り換えることによって、粗研

磨工程から化学的研磨工程に移行させてもよい。

【選択図】　図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
砥 粒 と 加 工 液 と が 混 合 さ れ た 研 磨 用 ス ラ リ を 、 半 導 体 ウ ェ ー ハ と 研 磨 ク ロ ス と の 間 に 供 給
し つ つ 半 導 体 ウ ェ ー ハ を 研 磨 ク ロ ス 側 に 押 し 当 て て 、 半 導 体 ウ ェ ー ハ の 表 面 を 研 磨 す る 工
程 を 、 粗 研 磨 工 程 、 仕 上 げ 研 磨 工 程 で 行 う よ う に し た 半 導 体 ウ ェ ー ハ の 研 磨 方 法 で あ っ て
、
　 粗 研 磨 工 程 と 、 仕 上 げ 研 磨 工 程 と の 間 に 、 加 工 液 を 、 半 導 体 ウ ェ ー ハ と 研 磨 ク ロ ス と の
間 に 供 給 し つ つ 半 導 体 ウ ェ ー ハ を 研 磨 ク ロ ス 側 に 押 し 当 て て 、 半 導 体 ウ ェ ー ハ の 表 面 を 研
磨 す る 化 学 的 研 磨 工 程 を 実 施 す る こ と
　 を 特 徴 と す る 半 導 体 ウ ェ ー ハ の 研 磨 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
粗 研 磨 工 程 に 引 き 続 い て 、 リ ン ス 液 を 、 半 導 体 ウ ェ ー ハ と 研 磨 ク ロ ス と の 間 に 供 給 し つ つ
半 導 体 ウ ェ ー ハ を 研 磨 ク ロ ス 側 に 押 し 当 て て 、 半 導 体 ウ ェ ー ハ の 表 面 を 研 磨 す る 水 研 磨 工
程 が 行 わ れ る 研 磨 方 法 で あ っ て 、
　 水 研 磨 工 程 と 並 行 し て 、 あ る い は 、 水 研 磨 工 程 で リ ン ス 液 を 供 給 す る 代 わ り に 、 加 工 液
を 、 供 給 す る こ と で 、 化 学 的 研 磨 工 程 を 行 う こ と
　 を 特 徴 と す る 請 求 項 １ 記 載 の 半 導 体 ウ ェ ー ハ の 研 磨 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
半 導 体 ウ ェ ー ハ と 研 磨 ク ロ ス と の 間 に 供 給 す る 液 体 を 、 研 磨 用 ス ラ リ か ら 、 加 工 液 に 切 り
換 え る こ と に よ っ て 、 粗 研 磨 工 程 か ら 化 学 的 研 磨 工 程 に 移 行 さ せ る こ と
　 を 特 徴 と す る 請 求 項 １ 記 載 の 半 導 体 ウ ェ ー ハ の 研 磨 方 法 。
【 請 求 項 ４ 】
加 工 液 は 、 ｐ Ｈ が ８ 以 上 １ ２ 以 下 の ア ル カ リ 水 溶 液 で あ る こ と
　 を 特 徴 と す る 請 求 項 １ ～ ３ 記 載 の 半 導 体 ウ ェ ー ハ の 研 磨 方 法 。
【 請 求 項 ５ 】
化 学 的 研 磨 工 程 は 、 ５ 秒 以 上 １ ５ 分 以 下 の 範 囲 の 時 間 内 で 行 わ れ る こ と
　 を 特 徴 と す る 請 求 項 １ ～ ３ 記 載 の 半 導 体 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 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ な ど の 半 導 体 ウ ェ ー ハ の 表 面 を 研 磨 す る 方 法 に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ を 製 造 す る 工 程 の １ つ に 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ の 表 面 を 鏡 面 状 に 研 磨 す
る 研 磨 工 程 が あ る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 研 磨 工 程 は 、 複 数 段 の 粗 研 磨 工 程 と 仕 上 げ 研 磨 工 程 と か ら な り 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ の 表
面 が 段 階 的 に 研 磨 さ れ る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 粗 研 磨 工 程 は 、 そ れ 以 前 の ラ ッ プ 工 程 や エ ッ チ ン グ 工 程 に よ っ て シ リ コ ン ウ ェ ー ハ に 与
え ら れ た 表 面 の ダ メ ー ジ を 除 去 す る と と も に 平 坦 度 を 高 め る た め に 行 う 。 仕 上 げ 研 磨 工 程
は 、 そ れ 以 前 の 工 程 （ 粗 研 磨 工 程 を 含 む ） に よ っ て 与 え ら れ た ウ ェ ー ハ 表 面 の 粗 さ （ ラ フ
ネ ス ） を 改 善 す る た め に 行 う 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 研 磨 工 程 で は 、 研 磨 用 ス ラ リ が 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ と 研 磨 ク ロ ス と の 間 に 供 給 さ れ つ つ
シ リ コ ン ウ ェ ー ハ が 研 磨 ク ロ ス 側 に 押 し 当 て ら れ て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ の 表 面 が 研 磨 さ れ
る 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 研 磨 工 程 で 用 い ら れ る 研 磨 用 ス ラ リ は 、 砥 粒 （ コ ロ イ ダ ル シ リ カ ） と 加 工 液 （ ア ル カ リ
性 水 溶 液 ） と が 混 合 さ れ た も の で あ り 、 砥 粒 と 研 磨 ク ロ ス に よ っ て 機 械 的 な 研 磨 が な さ れ
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、 加 工 液 に よ っ て 化 学 的 な 研 磨 （ エ ッ チ ン グ ） が な さ れ る 。 こ の よ う に 研 磨 工 程 は 、 メ カ
ニ カ ル ケ ミ カ ル ポ リ ッ シ ン グ に よ り 行 わ れ る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 研 磨 ク ロ ス は 、 使 用 時 間 （ バ ッ チ 数 ） の 増 加 に 伴 い 、 劣 化 し て く る 。 研 磨 ク ロ ス の 劣 化
は 、 目 詰 ま り と い っ た 現 象 で 顕 れ る 。 研 磨 ク ロ ス の 孔 に 、 研 磨 中 に 発 生 し た シ リ コ ン 屑 や
砥 粒 が 入 り 込 ん で 目 詰 ま り を 起 こ す 。 研 磨 ク ロ ス が 目 詰 ま り （ 凹 凸 ） を 生 じ て い る と い う
こ と は 、 研 磨 ク ロ ス 表 面 が 粗 い と い う こ と で あ り 、 そ の ま ま シ リ コ ン ウ ェ ー ハ を 研 磨 す る
と 、 研 磨 ク ロ ス 表 面 粗 さ が シ リ コ ン ウ ェ ー ハ 表 面 へ 転 写 さ れ て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ の 表 面
が 粗 く な っ て し ま う と と も に 、 傷 、 欠 陥 な ど が 発 生 す る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 こ の た め 研 磨 ク ロ ス に 残 存 し て い る 砥 粒 や シ リ コ ン 屑 を 除 去 し て 、 研 磨 ク ロ ス 表 面 粗 さ
が シ リ コ ン ウ ェ ー ハ 表 面 へ の 転 写 さ れ る こ と を 防 止 す る た め に 、 研 磨 ク ロ ス の 表 面 を ド レ
ッ シ ン グ す る 作 業 （ シ ー ズ ニ ン グ ） が 、 一 定 時 間 毎 に 行 わ れ る 。 ド レ ッ シ ン グ 作 業 中 、 研
磨 作 業 は 一 旦 中 断 さ れ る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 ド レ ッ シ ン グ を 行 い 研 磨 ク ロ ス の 表 面 を 研 削 す る こ と で 、 研 磨 ク ロ ス 表 面 の 目 詰 ま り （
凹 凸 ） が な く な り ク ロ ス 表 面 を 清 浄 か つ 平 滑 に す る こ と が で き 、 ク ロ ス 表 面 粗 さ が ウ ェ ー
ハ 表 面 に 転 写 さ れ て シ リ コ ン ウ ェ ー ハ の 表 面 が 粗 く な っ て し ま う こ と や 、 傷 、 欠 陥 な ど の
発 生 が 防 止 さ れ る 。 な お 、 研 磨 ク ロ ス を ド レ ッ シ ン グ す る 方 法 と し て は 、 一 般 的 に 、 研 磨
ク ロ ス に 水 を 流 し な が ら 、 ダ イ ヤ モ ン ド を 電 着 さ せ た プ レ ー ト や セ ラ ミ ッ ク の 表 面 を 加 工
し た ツ ー ル に よ っ て 、 研 磨 ク ロ ス を ブ ラ ッ シ ン グ す る と い う 方 法 が と ら れ る 。
【 ０ ０ １ ０ 】
　 後 掲 す る 特 許 文 献 １ に は 、 粗 研 磨 工 程 が 終 了 す る と 、 研 磨 ク ロ ス に 、 つ ぎ の 仕 上 げ 研 磨
工 程 で 使 用 さ れ る 研 磨 用 ス ラ リ と 同 様 の ｐ Ｈ （ ｐ Ｈ ＝ ８ 以 上 ） の ア ル カ リ 水 溶 液 を 流 し な
が ら 研 磨 ク ロ ス を ブ ラ ッ シ ン グ し 、 ブ ラ ッ シ ン グ が 終 了 す る と 、 仕 上 げ 研 磨 工 程 を 実 施 す
る と い う 発 明 が 記 載 さ れ て い る 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 ま た 、 後 掲 す る 特 許 文 献 ２ に は 、 仕 上 げ 研 磨 工 程 後 の シ リ コ ン ウ ェ ー ハ 表 面 で 観 察 さ れ
る 傷 を 除 去 す る た め に 、 砥 粒 を 含 ま な い 加 工 液 （ ア ル カ リ 水 溶 液 ） の み で シ リ コ ン ウ ェ ー
ハ 表 面 を 仕 上 げ 研 磨 す る と い う 発 明 が 記 載 さ れ て い る 。
【 特 許 文 献 １ 】 特 開 ２ ０ ０ ３ － ３ ９ ３ １ ０ 号 公 報
【 特 許 文 献 ２ 】 特 許 第 ３ ２ ０ ２ ３ ０ ５ 号 公 報
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ １ ２ 】
　 特 許 文 献 １ に 記 載 さ れ た 発 明 を 実 施 し た 場 合 、 粗 研 磨 工 程 終 了 後 に 、 研 磨 作 業 を 一 旦 中
断 し て ブ ラ ッ シ ン グ を 行 う 必 要 が あ る 。 ブ ラ ッ シ ン グ 中 は 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ 表 面 の 研 磨
作 業 は 行 わ れ な い た め 、 ウ ェ ー ハ の 生 産 効 率 が 低 下 す る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
　 一 方 、 特 許 文 献 ２ に 記 載 さ れ た 発 明 を 実 施 し た 場 合 、 仕 上 げ 研 磨 工 程 後 の シ リ コ ン ウ ェ
ー ハ 表 面 で 観 察 さ れ る 傷 は 、 あ る 程 度 、 少 な く な る も の の 、 仕 上 げ 研 磨 工 程 後 の シ リ コ ン
ウ ェ ー ハ 表 面 の 粗 さ は 、 逆 に 悪 化 し て し ま い 、 特 に ヘ イ ズ （ 周 期 の 小 さ な 面 粗 さ ） が 劣 化
す る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 本 発 明 は 、 こ う し た 実 状 に 鑑 み て な さ れ た も の で あ り 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ の 研 磨 作 業 を
途 中 で 中 断 す る こ と な く 、 研 磨 ク ロ ス に 残 存 し て い る シ リ コ ン 屑 を 除 去 す る よ う に し て 、
ウ ェ ー ハ の 生 産 効 率 を 落 と す こ と な く 、 ウ ェ ー ハ 表 面 の 傷 、 欠 陥 を な く す と と も に ウ ェ ー
ハ 表 面 の 粗 さ を 改 善 す る こ と を 解 決 課 題 と す る も の で あ る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ １ ５ 】
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　 第 １ 発 明 は 、
　 砥 粒 と 加 工 液 と が 混 合 さ れ た 研 磨 用 ス ラ リ を 、 半 導 体 ウ ェ ー ハ と 研 磨 ク ロ ス と の 間 に 供
給 し つ つ 半 導 体 ウ ェ ー ハ を 研 磨 ク ロ ス 側 に 押 し 当 て て 、 半 導 体 ウ ェ ー ハ の 表 面 を 研 磨 す る
工 程 を 、 粗 研 磨 工 程 、 仕 上 げ 研 磨 工 程 で 行 う よ う に し た 半 導 体 ウ ェ ー ハ の 研 磨 方 法 で あ っ
て 、
　 粗 研 磨 工 程 と 、 仕 上 げ 研 磨 工 程 と の 間 に 、 加 工 液 を 、 半 導 体 ウ ェ ー ハ と 研 磨 ク ロ ス と の
間 に 供 給 し つ つ 半 導 体 ウ ェ ー ハ を 研 磨 ク ロ ス 側 に 押 し 当 て て 、 半 導 体 ウ ェ ー ハ の 表 面 を 研
磨 す る 化 学 的 研 磨 工 程 を 実 施 す る こ と
　 を 特 徴 と す る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
　 第 ２ 発 明 は 、 第 １ 発 明 に お い て 、
　 粗 研 磨 工 程 に 引 き 続 い て 、 リ ン ス 液 を 、 半 導 体 ウ ェ ー ハ と 研 磨 ク ロ ス と の 間 に 供 給 し つ
つ 半 導 体 ウ ェ ー ハ を 研 磨 ク ロ ス 側 に 押 し 当 て て 、 半 導 体 ウ ェ ー ハ の 表 面 を 研 磨 す る 水 研 磨
工 程 が 行 わ れ る 研 磨 方 法 で あ っ て 、
　 水 研 磨 工 程 と 並 行 し て 、 あ る い は 、 水 研 磨 工 程 で リ ン ス 液 を 供 給 す る 代 わ り に 、 加 工 液
を 、 供 給 す る こ と で 、 化 学 的 研 磨 工 程 を 行 う こ と
　 を 特 徴 と す る 。
【 ０ ０ １ ７ 】
　 第 ３ 発 明 は 、 第 １ 発 明 に お い て 、
　 半 導 体 ウ ェ ー ハ と 研 磨 ク ロ ス と の 間 に 供 給 す る 液 体 を 、 研 磨 用 ス ラ リ か ら 、 加 工 液 に 切
り 換 え る こ と に よ っ て 、 粗 研 磨 工 程 か ら 化 学 的 研 磨 工 程 に 移 行 さ せ る こ と
　 を 特 徴 と す る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 第 ４ 発 明 は 、 第 １ 発 明 ～ 第 ３ 発 明 に お い て 、
　 加 工 液 は 、 ｐ Ｈ が ８ 以 上 １ ２ 以 下 の ア ル カ リ 水 溶 液 で あ る こ と
　 を 特 徴 と す る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
　 第 ５ 発 明 は 、 第 １ 発 明 ～ 第 ３ 発 明 に お い て 、
　 化 学 的 研 磨 工 程 は 、 ５ 秒 以 上 １ ５ 分 以 下 の 範 囲 の 時 間 内 で 行 わ れ る こ と
　 を 特 徴 と す る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 本 発 明 に よ れ ば 、 粗 研 磨 工 程 と 、 仕 上 げ 研 磨 工 程 の 間 に 、 タ ン ク １ １ か ら 加 工 液 １ ０ ｂ
を 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ と 研 磨 ク ロ ス ２ と の 間 に 供 給 し つ つ シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ を 研 磨 ク
ロ ス ２ 側 に 押 し 当 て て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 表 面 を 研 磨 す る 化 学 的 研 磨 工 程 が 実 施 さ れ
る （ 第 １ 発 明 ） 。
【 ０ ０ ２ １ 】
　 本 発 明 を 実 施 す る に 際 し て 、 水 研 磨 工 程 と 並 行 し て 、 あ る い は 、 水 研 磨 工 程 で リ ン ス 液
を 供 給 す る 代 わ り に 、 加 工 液 １ ０ ｂ を 、 供 給 す る こ と で 、 化 学 的 研 磨 工 程 を 行 っ て も よ い
（ 第 ２ 発 明 ） 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 ま た 、 本 発 明 を 実 施 す る に 際 し て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ と 研 磨 ク ロ ス ２ と の 間 に 供 給 す
る 液 体 を 、 た と え ば 切 換 バ ル ブ ８ に よ っ て 、 研 磨 用 ス ラ リ １ ０ か ら 、 加 工 液 １ ０ ｂ に 切 り
換 え る こ と に よ っ て 、 粗 研 磨 工 程 か ら 化 学 的 研 磨 工 程 に 移 行 さ せ て も よ い （ 第 ３ 発 明 ； 図
１ ） 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 化 学 的 研 磨 工 程 で 使 用 す る 加 工 液 １ ０ ｂ は 、 ｐ Ｈ 値 が ８ 以 上 １ ２ 以 下 の ア ル カ リ 水 溶 液
が 望 ま し い （ 第 ４ 発 明 ） 。 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 表 面 を エ ッ チ ン グ し て 面 粗 さ を 改 善 す る
効 果 が 得 ら れ 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 表 面 の 面 荒 れ が 顕 著 に な ら な い か ら で あ る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 化 学 的 研 磨 工 程 は 、 ５ 秒 以 上 １ ５ 分 以 下 の 範 囲 の 時 間 内 で 行 う こ と が 望 ま し い （ 第 ５ 発
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明 ） 。 化 学 的 研 磨 を ウ ェ ー ハ 面 に 施 す 際 の ウ ェ ー ハ の 面 状 態 や 、 研 磨 ク ロ ス ２ の 面 状 態 に
応 じ て 、 化 学 的 研 磨 工 程 の 時 間 を 調 整 す る 必 要 が あ る か ら で あ る 。 た と え ば 、 低 圧 の 面 圧
力 で 粗 研 磨 が 行 わ れ た 場 合 に は 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 表 面 に 与 え ら れ た 機 械 的 研 磨 ダ メ
ー ジ は 小 さ い た め 、 化 学 的 研 磨 に よ っ て ダ メ ー ジ を 短 時 間 で 除 去 で き る た め 、 化 学 的 研 磨
工 程 の 時 間 は 短 く 設 定 さ れ る 。 逆 に 、 高 圧 の 面 圧 力 で 粗 研 磨 が 行 わ れ た 場 合 に は 、 シ リ コ
ン ウ ェ ー ハ ６ の 表 面 に 与 え ら れ た 機 械 的 研 磨 ダ メ ー ジ は 大 き い た め 、 十 分 に 時 間 を か け て
化 学 的 研 磨 を 施 さ な け れ ば ダ メ ー ジ を 除 去 で き な い た め 、 化 学 的 研 磨 工 程 の 時 間 は 長 く 設
定 さ れ る 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 本 発 明 に よ れ ば 、 つ ぎ の よ う な 効 果 が 得 ら れ る 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
１ ） 化 学 的 研 磨 工 程 中 は 、 砥 粒 １ ０ ａ を 使 用 し な い で シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ が 研 磨 さ れ 、 加
工 液 １ ０ ｂ の エ ッ チ ン グ 作 用 に よ っ て 、 研 磨 ク ロ ス ２ の 目 詰 ま り の 原 因 と な る シ リ コ ン 屑
を 溶 解 す る こ と が で き る 。 こ の た め 、 研 磨 ク ロ ス ２ に 、 砥 粒 １ ０ ａ や シ リ コ ン 屑 が 残 存 す
る よ う な こ と が な く 、 目 詰 ま り の な い 研 磨 ク ロ ス ２ に よ っ て 研 磨 さ れ る た め 、 シ リ コ ン ウ
ェ ー ハ ６ に 新 た な 研 磨 傷 が 形 成 さ れ る こ と な く 、 前 工 程 の 粗 研 磨 に よ っ て シ リ コ ン ウ ェ ー
ハ ６ に 与 え ら れ た 表 面 の 研 磨 傷 を 効 果 的 に 除 去 で き 、 表 面 粗 さ を 改 善 す る こ と が で き る 。
こ の よ う に シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 表 面 粗 さ が 改 善 さ れ た 状 態 で 、 次 工 程 の 仕 上 げ 研 磨 が 行
わ れ る た め 、 表 面 粗 さ が 更 に 改 善 さ れ 、 特 に ヘ イ ズ の 劣 化 を 抑 制 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ ７ 】
２ ） 加 工 液 １ ０ ｂ の エ ッ チ ン グ 作 用 に よ っ て 、 研 磨 ク ロ ス ２ の 目 詰 ま り の 原 因 と な る シ リ
コ ン 屑 を 溶 解 し な が ら 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 表 面 を 化 学 的 研 磨 す る こ と が で き る 。 こ の
た め 、 研 磨 作 業 を 一 旦 中 断 し て ブ ラ ッ シ ン グ を 行 う 必 要 が な く 、 ウ ェ ー ハ の 生 産 効 率 が 向
上 す る 。
【 ０ ０ ２ ８ 】
３ ） 特 に 、 同 じ 研 磨 装 置 で 、 砥 粒 １ ０ ａ を 用 い た 粗 研 磨 と 、 砥 粒 １ ０ ａ を 使 用 し な い 化 学
的 研 磨 が 行 わ れ る 場 合 に は 、 加 工 液 １ ０ ｂ の エ ッ チ ン グ 作 用 に よ っ て 、 粗 研 磨 時 に 使 用 さ
れ た 砥 粒 １ ０ ａ 、 つ ま り 研 磨 ク ロ ス ２ の 目 詰 ま り の 原 因 と な る 砥 粒 １ ０ ａ を 溶 解 す る こ と
が で き る 。 ま た 、 加 工 液 １ ０ ｂ （ ア ル カ リ 水 溶 液 ） 中 の ハ イ ド ロ キ シ ル イ オ ン に よ っ て 砥
粒 １ ０ ａ の 凝 集 を 防 止 す る こ と が で き る 。 ま た 、 一 度 凝 集 し た 砥 粒 １ ０ ａ で あ っ て も 、 再
分 散 さ せ る こ と が で き る 。 こ の た め 上 記 １ ） と 同 様 に 、 目 詰 ま り の な い 研 磨 ク ロ ス ２ に よ
っ て ウ ェ ー ハ が 研 磨 さ れ る た め 、 ウ ェ ー ハ 面 が 改 善 さ れ た 状 態 で 、 次 工 程 の 仕 上 げ 研 磨 へ
移 行 で き 、 仕 上 げ 研 磨 に よ っ て 表 面 粗 さ を 更 に 改 善 し て 、 ヘ イ ズ の 劣 化 を 抑 制 す る こ と が
で き る 。 ま た 、 上 記 ２ ） と 同 様 に 、 研 磨 ク ロ ス ２ の 目 詰 ま り の 原 因 と な る シ リ コ ン 屑 や 砥
粒 １ ０ ａ を 溶 解 し な が ら 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 表 面 を 化 学 的 研 磨 す る こ と が で き る た め
、 研 磨 作 業 を 一 旦 中 断 し て ブ ラ ッ シ ン グ を 行 う 必 要 が な く な り 、 ウ ェ ー ハ の 生 産 効 率 が 向
上 す る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ ２ ９ 】
　 以 下 、 図 面 を 参 照 し て 本 発 明 に 係 る 半 導 体 ウ ェ ー ハ の 研 磨 方 法 の 実 施 の 形 態 に つ い て 説
明 す る 。
【 ０ ０ ３ ０ 】
　 図 １ は 、 実 施 例 の 粗 研 磨 工 程 に 使 用 さ れ る 研 磨 装 置 の 構 成 を 示 し て い る 。 な お 、 実 施 形
態 で は 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ の 片 面 （ 表 面 ） を 研 磨 す る 片 面 研 磨 装 置 を 想 定 し て い る 。 ま た
、 実 施 形 態 で は 、 複 数 枚 の シ リ コ ン ウ ェ ー ハ を 同 時 に 研 磨 す る バ ッ チ 式 の 研 磨 装 置 を 想 定
し て い る 。
【 ０ ０ ３ １ 】
　 同 図 １ に 示 す よ う に 、 粗 研 磨 用 研 磨 装 置 に は 、 円 盤 状 の 回 転 定 盤 １ が 回 転 軸 １ ａ に よ っ
て 回 動 自 在 に 設 け ら れ て い る 。 回 転 定 盤 １ の 上 面 に は 、 研 磨 ク ロ ス ２ が た と え ば 両 面 テ ー
プ を 用 い て 貼 着 さ れ て い る 。
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【 ０ ０ ３ ２ 】
　 研 磨 ク ロ ス ２ の 上 方 に は 、 上 定 盤 ３ が 上 下 方 向 に 移 動 可 能 に 、 か つ 回 動 自 在 に 設 け ら れ
て い る 。
【 ０ ０ ３ ３ 】
　 上 定 盤 ３ の 下 に は 、 研 磨 用 ブ ロ ッ ク ４ が 位 置 さ れ て い る 。 研 磨 用 ブ ロ ッ ク ４ に は 、 ワ ッ
ク ス ５ を 介 し て 、 複 数 枚 の シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ が 貼 着 さ れ て い る 。 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の
研 磨 面 （ 表 面 ） が 研 磨 ク ロ ス ２ に 対 向 す る よ う に 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ が 研 磨 用 ブ ロ ッ ク
４ に 貼 着 さ れ る 。
【 ０ ０ ３ ４ 】
　 研 磨 ク ロ ス ２ の 上 方 に あ っ て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ と 研 磨 ク ロ ス ２ と の 間 に 液 体 を 供 給
で き る 位 置 に は 、 供 給 用 ノ ズ ル ７ が 設 け ら れ て い る 。
【 ０ ０ ３ ５ 】
　 供 給 用 ノ ズ ル ７ は 、 切 換 バ ル ブ ８ を 介 し て 、 タ ン ク ９ 、 タ ン ク １ １ に 連 通 し て い る 。 タ
ン ク ９ に は 、 砥 粒 １ ０ ａ （ コ ロ イ ダ ル シ リ カ ） と 加 工 液 １ ０ ｂ （ ア ル カ リ 性 水 溶 液 ） と が
混 合 さ れ た 研 磨 用 ス ラ リ １ ０ が 貯 留 さ れ て い る 。 タ ン ク ９ に は 、 研 磨 用 ス ラ リ １ ０ か ら 砥
粒 １ ０ ａ が 除 か れ た 加 工 液 １ ０ ｂ が 貯 留 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ３ ６ 】
　 切 換 バ ル ブ ８ が 切 換 位 置 ８ Ａ に 位 置 し て い る と き に は 、 タ ン ク ９ か ら 研 磨 用 ス ラ リ １ ０
が 吸 い 込 ま れ 、 供 給 用 ノ ズ ル ７ を 通 過 し て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ と 研 磨 ク ロ ス ２ と の 間 に
、 研 磨 用 ス ラ リ １ ０ が 供 給 さ れ る 。 一 方 、 切 換 バ ル ブ ８ が 切 換 位 置 ８ Ｂ に 位 置 し て い る と
き に は 、 タ ン ク １ １ か ら 加 工 液 １ ０ ｂ が 吸 い 込 ま れ 、 供 給 用 ノ ズ ル ７ を 通 過 し て 、 シ リ コ
ン ウ ェ ー ハ ６ と 研 磨 ク ロ ス ２ と の 間 に 、 加 工 液 １ ０ ｂ が 供 給 さ れ る 。
【 ０ ０ ３ ７ 】
　 図 示 し な い コ ン ト ロ ー ラ か ら 、 粗 研 磨 作 業 を 行 わ せ る た め の 指 令 信 号 が 出 力 さ れ る と 、
上 定 盤 ３ に 上 方 か ら 荷 重 が か け ら れ つ つ 上 定 盤 ３ が 回 転 す る 。 ま た 、 回 転 定 盤 １ が 回 転 す
る 。 こ れ に よ り シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 表 面 は 、 研 磨 ク ロ ス ２ の 表 面 に 押 し 当 て ら れ つ つ 研
磨 ク ロ ス ２ 上 を 走 行 し 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 表 面 が 研 磨 さ れ る 。 ま た 、 切 換 バ ル ブ ８ が
切 換 位 置 ８ Ａ に 位 置 さ れ る 。 こ れ に よ り タ ン ク ９ か ら 研 磨 用 ス ラ リ １ ０ が 吸 い 込 ま れ 、 供
給 用 ノ ズ ル ７ を 通 過 し て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ と 研 磨 ク ロ ス ２ と の 間 に 、 研 磨 用 ス ラ リ １
０ が 供 給 さ れ る 。
【 ０ ０ ３ ８ 】
　 一 方 、 実 施 形 態 の 仕 上 げ 研 磨 工 程 に 用 い ら れ る 研 磨 装 置 は 、 図 １ に 示 す の と 同 様 の 構 成
で あ り 、 上 述 し た 粗 研 磨 用 研 磨 装 置 と は 別 途 に 用 意 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ３ ９ 】
　 た だ し 、 仕 上 げ 研 磨 に 適 合 し た 研 磨 ク ロ ス ２ が 使 用 さ れ る 。 ま た 、 仕 上 げ 研 磨 用 研 磨 装
置 で は 、 タ ン ク １ １ に 、 加 工 液 １ ０ ｂ の 代 わ り に リ ン ス 液 が 貯 留 さ れ る 。
【 ０ ０ ４ ０ 】
　 一 般 的 に 、 粗 研 磨 工 程 は 、 主 と し て シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 平 坦 度 の 改 善 を 目 的 と し て い
る た め 、 粗 研 磨 用 の 研 磨 ク ロ ス ２ は 、 硬 質 の パ ッ ド が 使 用 さ れ る 。 一 方 、 仕 上 げ 研 磨 工 程
は 、 主 と し て シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 表 面 の 粗 さ の 改 善 を 目 的 と し て い る た め 、 仕 上 げ 研 磨
用 の 研 磨 ク ロ ス ２ は 、 軟 質 の パ ッ ド が 使 用 さ れ る 。 そ の 他 、 砥 粒 １ ０ ａ の 粒 径 、 研 磨 時 間
な ど を 、 粗 研 磨 工 程 と 仕 上 げ 研 磨 工 程 と で 異 な ら せ る こ と が あ る 。
【 ０ ０ ４ １ 】
　 本 実 施 形 態 の 研 磨 工 程 は 、 複 数 段 の 粗 研 磨 工 程 と 仕 上 げ 研 磨 工 程 と か ら な り 、 シ リ コ ン
ウ ェ ー ハ ６ の 表 面 を 段 階 的 に 研 磨 す る 場 合 を 想 定 し て い る 。
【 ０ ０ ４ ２ 】
　 複 数 段 の 粗 研 磨 工 程 を 行 う 場 合 、 各 段 階 の 粗 研 磨 工 程 毎 に 、 図 １ に 示 す 構 成 の 研 磨 装 置
を 別 々 に 設 け て も よ く 、 共 通 の 粗 研 磨 用 研 磨 装 置 で 各 段 階 の 粗 研 磨 工 程 を 実 施 し て も よ い
。
【 ０ ０ ４ ３ 】
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　 各 段 階 の 粗 研 磨 工 程 毎 に 、 研 磨 装 置 を 別 々 に 設 け る 場 合 に は 、 最 終 の 粗 研 磨 工 程 用 に 用
意 さ れ た 研 磨 装 置 の タ ン ク １ １ に 、 加 工 液 １ ０ ｂ が 貯 留 さ れ 、 そ れ よ り も 前 段 の 粗 研 磨 工
程 用 に 用 意 さ れ た 研 磨 装 置 の タ ン ク １ １ に は 、 加 工 液 １ ０ ｂ の 代 わ り に リ ン ス 液 が 貯 留 さ
れ る 。
【 ０ ０ ４ ４ 】
　 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ が ワ ッ ク ス ５ を 介 し て 貼 着 さ れ た 研 磨 用 ブ ロ ッ ク ４ は 、 各 工 程 、 各
研 磨 装 置 で 共 通 で あ る 。 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ は 、 共 通 の 研 磨 用 ブ ロ ッ ク ４ に 貼 着 さ れ た 状
態 で 、 各 工 程 の 回 転 定 盤 １ （ 研 磨 ク ロ ス ２ ） 上 へ 搬 送 さ れ る 。 な お 、 仕 上 げ 研 磨 工 程 終 了
後 に 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ が 搬 出 さ れ る と 、 未 研 磨 状 態 の シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ が 貼 着 さ れ
た 研 磨 用 ブ ロ ッ ク ４ に 交 換 さ れ て 、 同 様 に 、 各 研 磨 工 程 が 順 次 行 わ れ る 。
【 ０ ０ ４ ５ 】
　 以 下 、 各 実 施 例 に つ い て 説 明 す る 。
【 ０ ０ ４ ６ 】
（ 第 １ 実 施 例 ）
　 本 実 施 例 で は 、 ２ 段 階 の 粗 研 磨 工 程 、 つ ま り １ 段 目 の 粗 研 磨 工 程 、 ２ 段 目 の 粗 研 磨 工 程
を 順 次 行 い 、 最 後 に 仕 上 げ 研 磨 工 程 を 行 う 場 合 を 想 定 し て い る 。 そ し て 、 ２ 段 目 の 粗 研 磨
工 程 と 、 仕 上 げ 研 磨 工 程 の 間 に 、 タ ン ク １ １ か ら 加 工 液 １ ０ ｂ を 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ と
研 磨 ク ロ ス ２ と の 間 に 供 給 し つ つ シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ を 研 磨 ク ロ ス ２ 側 に 押 し 当 て て 、 シ
リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 表 面 を 研 磨 す る 化 学 的 研 磨 工 程 を 実 施 し た 。
【 ０ ０ ４ ７ 】
　 化 学 的 研 磨 工 程 で 使 用 す る 加 工 液 １ ０ ｂ は 、 ｐ Ｈ 値 が ８ 以 上 １ ２ 以 下 の ア ル カ リ 水 溶 液
と し た 。 化 学 的 研 磨 工 程 で 使 用 す る 加 工 液 １ ０ ｂ と し て は 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 表 面 を
エ ッ チ ン グ し て 面 粗 さ を 改 善 す る 効 果 が 得 ら れ 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 表 面 の 面 荒 れ が 顕
著 に な ら な い ｐ Ｈ 値 で あ れ ば よ い 。
【 ０ ０ ４ ８ 】
　 加 工 液 １ ０ ｂ と し て は 、 た と え ば Ｋ Ｏ Ｈ や Ｎ ａ Ｏ Ｈ な ど の 強 塩 基 系 の ア ル カ リ 性 水 溶 液
を 使 用 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ４ ９ 】
　 化 学 的 研 磨 を 行 う と き の ウ ェ ー ハ 面 の 面 圧 力 は 、 粗 研 磨 時 と 同 等 の 面 圧 力 と な る よ う に
、 上 定 盤 ３ に 加 え る 荷 重 を 調 整 し た 。 粗 研 磨 時 よ り も 低 い 面 圧 力 で あ る と 、 エ ッ チ ン グ に
よ っ て ウ ェ ー ハ 面 で 面 荒 れ が 生 じ や す く な り 、 粗 研 磨 時 よ り も 高 い 面 圧 力 で あ る と 、 研 磨
ク ロ ス ２ に よ っ て ウ ェ ー ハ 面 が 受 け る 機 械 的 な 研 磨 ダ メ ー ジ が 大 き く な る か ら で あ る 。
【 ０ ０ ５ ０ 】
　 ま た 、 化 学 的 研 磨 工 程 は 、 ５ 秒 以 上 １ ５ 分 以 下 の 範 囲 の 時 間 内 で 行 う よ う に し た 。 化 学
的 研 磨 工 程 の 時 間 と し て は 、 研 磨 ク ロ ス ２ に 残 存 し て い る シ リ コ ン 屑 や 砥 粒 １ ０ ａ を 除 去
で き る 時 間 で あ れ ば よ い 。 ま た 、 化 学 的 研 磨 を ウ ェ ー ハ 面 に 施 す 際 の ウ ェ ー ハ の 面 状 態 や
、 研 磨 ク ロ ス ２ の 面 状 態 に 応 じ て 、 化 学 的 研 磨 工 程 の 時 間 が 設 定 さ れ る 。 た と え ば 、 低 圧
の 面 圧 力 で 粗 研 磨 が 行 わ れ た 場 合 に は 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 表 面 に 与 え ら れ た 機 械 的 研
磨 ダ メ ー ジ は 小 さ い た め 、 化 学 的 研 磨 に よ っ て ダ メ ー ジ を 短 時 間 で 除 去 で き る た め 、 化 学
的 研 磨 工 程 の 時 間 は 短 く 設 定 さ れ る 。 逆 に 、 高 圧 の 面 圧 力 で 粗 研 磨 が 行 わ れ た 場 合 に は 、
シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 表 面 に 与 え ら れ た 機 械 的 研 磨 ダ メ ー ジ は 大 き い た め 、 十 分 に 時 間 を
か け て 化 学 的 研 磨 を 施 さ な け れ ば ダ メ ー ジ を 除 去 で き な い た め 、 化 学 的 研 磨 工 程 の 時 間 は
長 く 設 定 さ れ る 。
【 ０ ０ ５ １ 】
　 本 実 施 例 で は 、 １ 段 目 の 粗 研 磨 工 程 、 ２ 段 目 の 粗 研 磨 工 程 毎 に 、 研 磨 装 置 を 別 々 に 設 け
た 。 化 学 的 研 磨 工 程 で は 、 ２ 段 目 の 粗 研 磨 用 の 研 磨 装 置 を 利 用 し た 。
【 ０ ０ ５ ２ 】
　 以 下 、 本 実 施 例 の 各 工 程 で 行 わ れ る 処 理 に つ い て 説 明 す る 。
【 ０ ０ ５ ３ 】
（ １ 段 目 の 粗 研 磨 工 程 ）
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　 タ ン ク ９ か ら 研 磨 用 ス ラ リ １ ０ を 、 供 給 用 ノ ズ ル ７ を 介 し て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ と 研
磨 ク ロ ス ２ と の 間 に 供 給 し つ つ 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の １ 段 目 の 粗 研 磨 を 所 定 時 間 行 っ た
。
【 ０ ０ ５ ４ 】
　 引 き 続 き 、 タ ン ク １ １ か ら リ ン ス 液 を 、 供 給 用 ノ ズ ル ７ を 介 し て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６
と 研 磨 ク ロ ス ２ と の 間 に 供 給 し つ つ 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 水 研 磨 を 所 定 時 間 行 っ た 。
【 ０ ０ ５ ５ 】
　 そ の 後 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ が 貼 着 さ れ た 研 磨 用 ブ ロ ッ ク ４ を 、 つ ぎ の ２ 段 目 の 粗 研 磨
用 研 磨 装 置 の 回 転 定 盤 １ （ 研 磨 ク ロ ス ２ ） 上 へ 搬 送 し た 。
【 ０ ０ ５ ６ 】
（ ２ 段 目 の 粗 研 磨 工 程 ）
　 タ ン ク ９ か ら 研 磨 用 ス ラ リ １ ０ を 、 供 給 用 ノ ズ ル ７ を 介 し て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ と 研
磨 ク ロ ス ２ と の 間 に 供 給 し つ つ 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の ２ 段 目 の 粗 研 磨 を 所 定 時 間 行 っ た
。
【 ０ ０ ５ ７ 】
（ 化 学 的 研 磨 工 程 ）
　 引 き 続 き 、 タ ン ク １ １ か ら 加 工 液 １ ０ ｂ を 、 供 給 用 ノ ズ ル ７ を 介 し て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー
ハ ６ と 研 磨 ク ロ ス ２ と の 間 に 供 給 し つ つ 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 化 学 的 研 磨 を 所 定 時 間 行
っ た 。
【 ０ ０ ５ ８ 】
　 そ の 後 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ が 貼 着 さ れ た 研 磨 用 ブ ロ ッ ク ４ を 、 つ ぎ の 仕 上 げ 研 磨 用 研
磨 装 置 の 回 転 定 盤 １ （ 研 磨 ク ロ ス ２ ） 上 へ 搬 送 し た 。
【 ０ ０ ５ ９ 】
（ 仕 上 げ 研 磨 工 程 ）
　 タ ン ク ９ か ら 研 磨 用 ス ラ リ １ ０ を 、 供 給 用 ノ ズ ル ７ を 介 し て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ と 研
磨 ク ロ ス ２ と の 間 に 供 給 し つ つ 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 仕 上 げ 研 磨 を 所 定 時 間 行 っ た 。
【 ０ ０ ６ ０ 】
　 引 き 続 き 、 タ ン ク １ １ か ら リ ン ス 液 を 、 供 給 用 ノ ズ ル ７ を 介 し て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６
と 研 磨 ク ロ ス ２ と の 間 に 供 給 し つ つ 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 水 研 磨 を 所 定 時 間 行 っ た 。
【 ０ ０ ６ １ 】
（ 第 ２ 実 施 例 ）
　 本 実 施 例 で は 、 １ 段 目 の 粗 研 磨 工 程 、 ２ 段 目 の 粗 研 磨 工 程 、 化 学 的 研 磨 工 程 毎 に 、 研 磨
装 置 を 用 意 し た 。
【 ０ ０ ６ ２ 】
　 化 学 的 研 磨 用 の 研 磨 装 置 は 、 図 １ の 構 成 と 同 様 で あ る 。 た だ し 、 研 磨 用 ス ラ リ １ ０ と 加
工 液 １ ０ ｂ を 切 り 換 え て 供 給 す る た め の 切 換 構 成 は 不 要 で あ り 、 加 工 液 １ ０ ｂ を 供 給 で き
れ ば よ い 。
【 ０ ０ ６ ３ 】
　 以 下 、 本 実 施 例 の 各 工 程 で 行 わ れ る 処 理 に つ い て 説 明 す る 。
【 ０ ０ ６ ４ 】
（ １ 段 目 の 粗 研 磨 工 程 ）
　 タ ン ク ９ か ら 研 磨 用 ス ラ リ １ ０ を 、 供 給 用 ノ ズ ル ７ を 介 し て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ と 研
磨 ク ロ ス ２ と の 間 に 供 給 し つ つ 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の １ 段 目 の 粗 研 磨 を 所 定 時 間 行 っ た
。
【 ０ ０ ６ ５ 】
　 引 き 続 き 、 タ ン ク １ １ か ら リ ン ス 液 を 、 供 給 用 ノ ズ ル ７ を 介 し て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６
と 研 磨 ク ロ ス ２ と の 間 に 供 給 し つ つ 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 水 研 磨 を 所 定 時 間 行 っ た 。
【 ０ ０ ６ ６ 】
　 そ の 後 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ が 貼 着 さ れ た 研 磨 用 ブ ロ ッ ク ４ を 、 つ ぎ の ２ 段 目 の 粗 研 磨
用 研 磨 装 置 の 回 転 定 盤 １ （ 研 磨 ク ロ ス ２ ） 上 へ 搬 送 し た 。
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【 ０ ０ ６ ７ 】
（ ２ 段 目 の 粗 研 磨 工 程 ）
　 タ ン ク ９ か ら 研 磨 用 ス ラ リ １ ０ を 、 供 給 用 ノ ズ ル ７ を 介 し て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ と 研
磨 ク ロ ス ２ と の 間 に 供 給 し つ つ 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の ２ 段 目 の 粗 研 磨 を 所 定 時 間 行 っ た
。
【 ０ ０ ６ ８ 】
　 引 き 続 き 、 タ ン ク １ １ か ら リ ン ス 液 を 、 供 給 用 ノ ズ ル ７ を 介 し て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６
と 研 磨 ク ロ ス ２ と の 間 に 供 給 し つ つ 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 水 研 磨 を 所 定 時 間 行 っ た 。
【 ０ ０ ６ ９ 】
　 そ の 後 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ が 貼 着 さ れ た 研 磨 用 ブ ロ ッ ク ４ を 、 つ ぎ の 化 学 的 研 磨 用 研
磨 装 置 の 回 転 定 盤 １ （ 研 磨 ク ロ ス ２ ） 上 へ 搬 送 し た 。
【 ０ ０ ７ ０ 】
（ 化 学 的 研 磨 工 程 ）
　 タ ン ク １ １ か ら 加 工 液 １ ０ ｂ を 、 供 給 用 ノ ズ ル ７ を 介 し て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ と 研 磨
ク ロ ス ２ と の 間 に 供 給 し つ つ 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 化 学 的 研 磨 を 所 定 時 間 行 っ た 。
【 ０ ０ ７ １ 】
　 そ の 後 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ が 貼 着 さ れ た 研 磨 用 ブ ロ ッ ク ４ を 、 つ ぎ の 仕 上 げ 研 磨 用 研
磨 装 置 の 回 転 定 盤 １ （ 研 磨 ク ロ ス ２ ） 上 へ 搬 送 し た 。
【 ０ ０ ７ ２ 】
（ 仕 上 げ 研 磨 工 程 ）
　 タ ン ク ９ か ら 研 磨 用 ス ラ リ １ ０ を 、 供 給 用 ノ ズ ル ７ を 介 し て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ と 研
磨 ク ロ ス ２ と の 間 に 供 給 し つ つ 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 仕 上 げ 研 磨 を 所 定 時 間 行 っ た 。
【 ０ ０ ７ ３ 】
　 引 き 続 き 、 タ ン ク １ １ か ら リ ン ス 液 を 、 供 給 用 ノ ズ ル ７ を 介 し て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６
と 研 磨 ク ロ ス ２ と の 間 に 供 給 し つ つ 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 水 研 磨 を 所 定 時 間 行 っ た 。
【 ０ ０ ７ ４ 】
（ 第 ３ 実 施 例 ）
　 １ 段 目 の 粗 研 磨 工 程 、 ２ 段 目 の 粗 研 磨 工 程 、 化 学 的 研 磨 工 程 で 共 通 の 研 磨 装 置 を 使 用 し
て も よ い 。
【 ０ ０ ７ ５ 】
　 こ の 場 合 の 研 磨 装 置 に は 、 研 磨 用 ス ラ リ １ ０ と 加 工 液 １ ０ ｂ に 加 え て リ ン ス 液 を 切 り 換
え て 供 給 す る か 、 リ ン ス 液 を 別 途 設 け た ノ ズ ル で 供 給 す る 構 成 が 必 要 と な る 。
【 ０ ０ ７ ６ 】
　 以 下 、 本 実 施 例 の 各 工 程 で 行 わ れ る 処 理 に つ い て 説 明 す る 。
【 ０ ０ ７ ７ 】
（ １ 段 目 の 粗 研 磨 工 程 ）
　 タ ン ク ９ か ら 研 磨 用 ス ラ リ １ ０ を 、 供 給 用 ノ ズ ル ７ を 介 し て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ と 研
磨 ク ロ ス ２ と の 間 に 供 給 し つ つ 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の １ 段 目 の 粗 研 磨 を 所 定 時 間 行 っ た
。
【 ０ ０ ７ ８ 】
　 引 き 続 き 、 別 の タ ン ク か ら リ ン ス 液 を 、 供 給 用 ノ ズ ル ７ を 介 し て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６
と 研 磨 ク ロ ス ２ と の 間 に 供 給 し つ つ 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 水 研 磨 を 所 定 時 間 行 っ た 。
【 ０ ０ ７ ９ 】
（ ２ 段 目 の 粗 研 磨 工 程 ）
　 タ ン ク ９ か ら 研 磨 用 ス ラ リ １ ０ を 、 供 給 用 ノ ズ ル ７ を 介 し て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ と 研
磨 ク ロ ス ２ と の 間 に 供 給 し つ つ 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の ２ 段 目 の 粗 研 磨 を 所 定 時 間 行 っ た
。
【 ０ ０ ８ ０ 】
（ 化 学 的 研 磨 工 程 ）
　 引 き 続 き 、 タ ン ク １ １ か ら 加 工 液 １ ０ ｂ を 、 供 給 用 ノ ズ ル ７ を 介 し て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー
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ハ ６ と 研 磨 ク ロ ス ２ と の 間 に 供 給 し つ つ 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 化 学 的 研 磨 を 所 定 時 間 行
っ た 。
【 ０ ０ ８ １ 】
　 そ の 後 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ が 貼 着 さ れ た 研 磨 用 ブ ロ ッ ク ４ を 、 つ ぎ の 仕 上 げ 研 磨 用 研
磨 装 置 の 回 転 定 盤 １ （ 研 磨 ク ロ ス ２ ） 上 へ 搬 送 し た 。
【 ０ ０ ８ ２ 】
（ 仕 上 げ 研 磨 工 程 ）
　 タ ン ク ９ か ら 研 磨 用 ス ラ リ １ ０ を 、 供 給 用 ノ ズ ル ７ を 介 し て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ と 研
磨 ク ロ ス ２ と の 間 に 供 給 し つ つ 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 仕 上 げ 研 磨 を 所 定 時 間 行 っ た 。
【 ０ ０ ８ ３ 】
　 引 き 続 き 、 タ ン ク １ １ か ら リ ン ス 液 を 、 供 給 用 ノ ズ ル ７ を 介 し て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６
と 研 磨 ク ロ ス ２ と の 間 に 供 給 し つ つ 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 水 研 磨 を 所 定 時 間 行 っ た 。
【 ０ ０ ８ ４ 】
　 以 上 の よ う に 、 本 実 施 例 に よ れ ば 、 ２ 段 目 の 粗 研 磨 工 程 と 、 仕 上 げ 研 磨 工 程 の 間 に 、 タ
ン ク １ １ か ら 加 工 液 １ ０ ｂ を 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ と 研 磨 ク ロ ス ２ と の 間 に 供 給 し つ つ シ
リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ を 研 磨 ク ロ ス ２ 側 に 押 し 当 て て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 表 面 を 研 磨 す る
化 学 的 研 磨 工 程 を 実 施 し た の で 、 つ ぎ の よ う な 効 果 が 得 ら れ る 。
【 ０ ０ ８ ５ 】
１ ） 化 学 的 研 磨 工 程 中 は 、 砥 粒 １ ０ ａ を 使 用 し な い で シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ が 研 磨 さ れ 、 加
工 液 １ ０ ｂ の エ ッ チ ン グ 作 用 に よ っ て 、 研 磨 ク ロ ス ２ の 目 詰 ま り の 原 因 と な る シ リ コ ン 屑
を 溶 解 す る こ と が で き る 。 こ の た め 、 研 磨 ク ロ ス ２ に 、 砥 粒 １ ０ ａ や シ リ コ ン 屑 が 残 存 す
る よ う な こ と が な く 、 目 詰 ま り の な い 研 磨 ク ロ ス ２ に よ っ て 研 磨 さ れ る た め 、 シ リ コ ン ウ
ェ ー ハ ６ に 新 た な 研 磨 傷 が 形 成 さ れ る こ と な く 、 前 工 程 の 粗 研 磨 に よ っ て シ リ コ ン ウ ェ ー
ハ ６ に 与 え ら れ た 表 面 の 研 磨 傷 を 効 果 的 に 除 去 で き 、 表 面 粗 さ を 改 善 す る こ と が で き る 。
こ の よ う に シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 表 面 粗 さ が 改 善 さ れ た 状 態 で 、 次 工 程 の 仕 上 げ 研 磨 が 行
わ れ る た め 、 表 面 粗 さ が 更 に 改 善 さ れ 、 特 に ヘ イ ズ の 劣 化 を 抑 制 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ８ ６ 】
２ ） 加 工 液 １ ０ ｂ の エ ッ チ ン グ 作 用 に よ っ て 、 研 磨 ク ロ ス ２ の 目 詰 ま り の 原 因 と な る シ リ
コ ン 屑 を 溶 解 し な が ら 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 表 面 を 化 学 的 研 磨 す る こ と が で き る 。 こ の
た め 、 研 磨 作 業 を 一 旦 中 断 し て ブ ラ ッ シ ン グ を 行 う 必 要 が な く 、 ウ ェ ー ハ の 生 産 効 率 が 向
上 す る 。
【 ０ ０ ８ ７ 】
３ ） 特 に 、 第 １ 実 施 例 、 第 ３ 実 施 例 の よ う に 、 同 じ 研 磨 装 置 で 、 砥 粒 １ ０ ａ を 用 い た 粗 研
磨 と 、 砥 粒 １ ０ ａ を 使 用 し な い 化 学 的 研 磨 が 行 わ れ る 場 合 に は 、 加 工 液 １ ０ ｂ の エ ッ チ ン
グ 作 用 に よ っ て 、 粗 研 磨 時 に 使 用 さ れ た 砥 粒 １ ０ ａ 、 つ ま り 研 磨 ク ロ ス ２ の 目 詰 ま り の 原
因 と な る 砥 粒 １ ０ ａ を 溶 解 す る こ と が で き る 。 ま た 、 加 工 液 １ ０ ｂ （ ア ル カ リ 水 溶 液 ） 中
の ハ イ ド ロ キ シ ル イ オ ン に よ っ て 砥 粒 １ ０ ａ の 凝 集 を 防 止 す る こ と が で き る 。 ま た 、 一 度
凝 集 し た 砥 粒 １ ０ ａ で あ っ て も 、 再 分 散 さ せ る こ と が で き る 。 こ の た め 上 記 １ ） と 同 様 に
、 目 詰 ま り の な い 研 磨 ク ロ ス ２ に よ っ て ウ ェ ー ハ が 研 磨 さ れ る た め 、 ウ ェ ー ハ 面 が 改 善 さ
れ た 状 態 で 、 次 工 程 の 仕 上 げ 研 磨 へ 移 行 で き 、 仕 上 げ 研 磨 に よ っ て 表 面 粗 さ を 更 に 改 善 し
て 、 ヘ イ ズ の 劣 化 を 抑 制 す る こ と が で き る 。 ま た 、 上 記 ２ ） と 同 様 に 、 研 磨 ク ロ ス ２ の 目
詰 ま り の 原 因 と な る シ リ コ ン 屑 や 砥 粒 １ ０ ａ を 溶 解 し な が ら 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 表 面
を 化 学 的 研 磨 す る こ と が で き る た め 、 研 磨 作 業 を 一 旦 中 断 し て ブ ラ ッ シ ン グ を 行 う 必 要 が
な く な り 、 ウ ェ ー ハ の 生 産 効 率 が 向 上 す る 。
【 ０ ０ ８ ８ 】
　 ま た 、 第 １ 実 施 例 の ２ 段 目 粗 研 磨 用 の 研 磨 装 置 で は 、 水 研 磨 工 程 で リ ン ス 液 を 供 給 す る
代 わ り に 、 研 磨 用 ス ラ リ １ ０ か ら 砥 粒 １ ０ ａ が 除 か れ た 加 工 液 １ ０ ｂ を 供 給 し て 、 化 学 的
研 磨 工 程 を 行 う よ う に し て い る 。 こ の た め 、 既 存 の 研 磨 装 置 の タ ン ク １ １ 内 に リ ン ス 液 を
貯 留 す る 代 わ り に 加 工 液 １ ０ ｂ を 貯 留 す る だ け で 、 本 発 明 を 実 施 で き る 装 置 を 構 築 す る こ
と が で き 、 装 置 コ ス ト が 大 幅 に 低 下 す る 。
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【 ０ ０ ８ ９ 】
　 な お 、 第 １ 実 施 例 で は 、 リ ン ス 液 の 代 わ り に 加 工 液 １ ０ ｂ を 供 給 し た が 、 リ ン ス 液 と 加
工 液 １ ０ ｂ を 並 行 し て 供 給 し て も よ い 。 た だ し 、 リ ン ス 液 と 加 工 液 １ ０ ｂ を 並 行 し て 供 給
す る と 、 リ ン ス 液 と 加 工 液 １ ０ ｂ が 混 ざ っ て ｐ Ｈ 値 が 低 く な る 可 能 性 が あ る た め 、 加 工 液
１ ０ ｂ の ｐ Ｈ 値 は 予 め ８ 未 満 に 下 が ら な い 値 に 調 整 し て お く こ と が 望 ま し い 。
【 ０ ０ ９ ０ 】
　 ま た 、 上 述 し た 各 実 施 例 で は 、 ２ 段 階 の 粗 研 磨 工 程 を 行 い 、 つ ぎ に 化 学 的 研 磨 工 程 を 実
施 し 、 最 後 に 仕 上 げ 研 磨 工 程 を 行 う 場 合 を 想 定 し た が 、 １ 段 階 の 粗 研 磨 工 程 を 行 い 、 つ ぎ
に 化 学 的 研 磨 工 程 を 実 施 し 、 最 後 に 仕 上 げ 研 磨 工 程 を 行 っ て も よ く 、 ま た 、 ３ 段 階 以 上 の
粗 研 磨 工 程 を 行 い 、 つ ぎ に 化 学 的 研 磨 工 程 を 実 施 し 、 最 後 に 仕 上 げ 研 磨 工 程 を 行 っ て も よ
い 。
【 ０ ０ ９ １ 】
　 つ ぎ に 、 具 体 的 な 数 値 を 挙 げ て 本 実 施 例 の 効 果 に つ い て 説 明 す る 。
【 ０ ０ ９ ２ 】
　 実 験 は 、 上 記 第 ２ 実 施 例 を 下 記 の 条 件 の も と で 行 っ た 。
【 ０ ０ ９ ３ 】
・ 研 磨 対 象 の シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６
　 Ｃ Ｚ 法 で 製 造 し た Ｐ 型 、 結 晶 方 位 ＜ １ ０ ０ ＞ の 直 径 ２ ０ ０ ｍ ｍ の シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ 、
２ ０ 枚 を 研 磨 対 象 の ウ ェ ー ハ と し て 用 意 し た 。
【 ０ ０ ９ ４ 】
・ 研 磨 ク ロ ス ２
　 化 学 的 研 磨 工 程 で 使 用 さ れ る 研 磨 ク ロ ス ２ は 、 使 用 時 間 が ６ ０ ０ ０ 分 程 度 に 達 し て い る
も の を 使 用 し た 。
【 ０ ０ ９ ５ 】
・ 加 工 液 １ ０ ｂ
　 高 濃 度 の ア ル カ リ 水 溶 液 を 希 釈 し 、 粗 研 磨 時 に 使 用 さ れ る 研 磨 ス ラ リ １ ０ と 同 程 度 の ｐ
Ｈ 値 に 調 整 し た 加 工 液 １ ０ ｂ を 、 化 学 的 研 磨 工 程 で 使 用 し た 。
【 ０ ０ ９ ６ 】
・ 砥 粒 １ ０ ａ
　 粗 研 磨 時 、 仕 上 げ 研 磨 時 に は 、 砥 粒 １ ０ ａ と し て コ ロ イ ダ ル シ リ カ が 混 合 さ れ た 研 磨 用
ス ラ リ １ ０ を 使 用 し た 。
【 ０ ０ ９ ７ 】
　 実 施 例 で は 、 ス ラ イ ス 工 程 、 面 取 り 工 程 、 ラ ッ プ 工 程 、 エ ッ チ ン グ 工 程 を 経 て 、 １ 段 目
の 粗 研 磨 工 程 、 ２ 段 目 の 粗 研 磨 工 程 、 化 学 的 研 磨 工 程 、 仕 上 げ 研 磨 工 程 を 順 次 実 施 し た 。
仕 上 げ 研 磨 工 程 終 了 後 に 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ を 洗 浄 し 、 乾 燥 し た 。 化 学 的 研 磨 は 、 ７ 分
間 行 っ た 。 こ の 実 施 例 に 対 し て 、 上 記 各 工 程 の う ち 化 学 的 研 磨 工 程 の み を 行 わ な か っ た も
の を 比 較 例 と し 、 同 様 に し て 、 仕 上 げ 研 磨 工 程 終 了 後 に 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ を 洗 浄 し 、
乾 燥 し た 。
【 ０ ０ ９ ８ 】
　 乾 燥 後 の シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ に つ い て 、 ウ ェ ー ハ 表 面 の パ ー テ ィ ク ル 数 （ Ｌ Ｐ Ｄ 数 ） 、
長 波 長 の 表 面 粗 さ 、 短 波 長 の 表 面 粗 さ を 測 定 し た 。
【 ０ ０ ９ ９ 】
・ パ ー テ ィ ク ル 数 測 定
　 テ ン コ ー ル 社 製 の サ ー フ ス キ ャ ン Ｓ Ｐ １ を 用 い て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 表 面 の パ ー テ
ィ ク ル （ Ｌ Ｐ Ｄ ） の 数 を 測 定 し た 。 直 径 が ０ ． ０ ８ ５ ｎ ｍ 以 上 の パ ー テ ィ ク ル を 測 定 し た
。
【 ０ １ ０ ０ 】
・ 長 波 長 の 表 面 粗 さ 測 定
　 Ｚ Ｙ Ｇ Ｏ 社 製 の 「 New View200」 を 用 い て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 表 面 の 長 波 長 （ 数 十
～ 数 百 μ ｍ ） の 粗 さ を 測 定 し た 。 平 均 ２ 乗 表 面 粗 さ （ Ｒ Ｍ Ｓ ） で 計 測 を 行 っ た 。
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【 ０ １ ０ １ 】
・ 短 波 長 の 表 面 粗 さ 測 定
　 「 Schnitt Measurement System,Inc」 社 製 の 「 TMS-3000W」 を 用 い て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー
ハ ６ の 表 面 の 短 波 長 （ 数 ～ 数 十 ｎ ｍ ） の 粗 さ を 測 定 し た 。 平 均 ２ 乗 表 面 粗 さ （ Ｒ Ｍ Ｓ ） で
計 測 を 行 っ た 。
【 ０ １ ０ ２ 】
　 図 ２ は 、 パ ー テ ィ ク ル 数 測 定 結 果 を 示 し 、 図 ３ は 、 長 波 長 の 表 面 粗 さ 測 定 結 果 を 示 し 、
図 ４ は 、 短 波 長 の 表 面 粗 さ 測 定 結 果 を 示 し て い る 。 図 ２ 、 図 ３ 、 図 ４ で は 、 実 施 例 、 比 較
例 を 対 比 し て 示 し て い る 。
【 ０ １ ０ ３ 】
　 図 ２ に 示 す よ う に 、 実 施 例 の シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 表 面 の パ ー テ ィ ク ル 数 は 、 比 較 例 の
シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 表 面 の パ ー テ ィ ク ル 数 に 比 べ て 、 小 さ く な っ て お り 、 本 発 明 に よ っ
て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 表 面 の 傷 、 欠 陥 な ど が 低 減 さ れ た こ と が 確 認 さ れ た 。
【 ０ １ ０ ４ 】
　 ま た 、 図 ３ 、 図 ４ に 示 す よ う に 、 実 施 例 の シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 表 面 粗 さ は 、 長 波 長 、
短 波 長 と も に 、 比 較 例 の シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 表 面 粗 さ に 比 べ て 、 小 さ く な っ て お り 、 本
発 明 に よ っ て 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 表 面 粗 さ が 改 善 さ れ 、 ヘ イ ズ の レ ベ ル が 低 く な っ て
い る こ と が 確 認 さ れ た 。
【 ０ １ ０ ５ 】
　 上 述 し た 実 施 形 態 で は 、 バ ッ チ 式 の 研 磨 装 置 を 想 定 し て 説 明 し た が 、 研 磨 用 ブ ロ ッ ク ４
に １ 枚 の シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ を 貼 着 し て 、 １ 枚 づ つ シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 研 磨 を 行 う 枚 葉
式 の 研 磨 装 置 に 対 し て 、 本 発 明 を 適 用 し て も よ い 。 ま た 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 片 面 （ 表
面 ） を 研 磨 す る 片 面 研 磨 装 置 を 想 定 し て 説 明 し た が 、 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ ６ の 両 面 を 同 時 に
研 磨 す る 両 面 研 磨 装 置 に 対 し て 、 本 発 明 を 適 用 し て も よ い 。 ま た 、 本 発 明 は 、 シ リ コ ン 以
外 の ガ リ ウ ム 砒 素 な ど の 各 種 半 導 体 ウ ェ ー ハ の 研 磨 に 対 し て 、 適 用 す る こ と が で き る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ １ ０ ６ 】
【 図 １ 】 図 １ は 、 実 施 形 態 の 研 磨 装 置 の 構 成 を 示 す 図 で あ る 。
【 図 ２ 】 図 ２ は 、 パ ー テ ィ ク ル 数 測 定 結 果 を 、 実 施 例 、 比 較 例 で 対 比 し て 示 す 図 で あ る 。
【 図 ３ 】 図 ３ は 、 長 波 長 の 表 面 粗 さ 測 定 結 果 を 、 実 施 例 、 比 較 例 で 対 比 し て 示 す 図 で あ る
。
【 図 ４ 】 図 ４ は 、 長 波 長 の 表 面 粗 さ 測 定 結 果 を 、 実 施 例 、 比 較 例 で 対 比 し て 示 す 図 で あ る
。
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ １ ０ ７ 】
　 ２ 　 研 磨 ク ロ ス 　 ６ 　 シ リ コ ン ウ ェ ー ハ 　 １ ０ 　 研 磨 用 ス ラ リ 　 １ ０ ａ 　 砥 粒 　 １ ０ ｂ
　 加 工 液
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【 図 ３ 】

【 図 ４ 】
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