
(57)【要約】
【課題】公知のスパッタターゲットの欠点を有しない、可能な限り廉価に製造可能なスパ
ッタターゲットを提供する。
【解決手段】ターゲット材料を真空中における溶融および鋳造により鋳造技術的に製造し
、その際、中空円筒状鋳型への鋳造を行うことを特徴とする、スパッタターゲットの製造
法。
【選択図】なし
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 Ａ ｌ 含 量 ５ ～ ５ ０ 質 量 ％ を 有 す る Ｓ ｉ ベ ー ス の 合 金 か ら な る ス パ ッ タ タ ー ゲ ッ ト の 製 造
法 に お い て 、 タ ー ゲ ッ ト 材 料 を 真 空 中 に お け る 溶 融 お よ び 鋳 造 に よ り 鋳 造 技 術 的 に 製 造 し
、 そ の 際 、 中 空 円 筒 状 鋳 型 へ の 鋳 造 を 行 う こ と を 特 徴 と す る 、 ス パ ッ タ タ ー ゲ ッ ト の 製 造
法 。
【 請 求 項 ２ 】
　 薄 壁 鋳 型 へ の 鋳 造 を 行 う 、 請 求 項 １ 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
　 鋳 造 の 際 に 生 じ る 管 片 を 担 持 管 上 に 半 田 付 け ま た は 接 着 さ せ る 、 請 求 項 １ 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 ４ 】
　 管 片 を 機 械 的 加 工 後 に 担 持 管 上 に 半 田 付 け ま た は 接 着 さ せ る 、 請 求 項 ３ 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 ５ 】
　 管 片 を 上 つ ぎ 鋳 造 に よ り 鋳 造 す る 、 請 求 項 １ か ら ４ ま で の い ず れ か １ 項 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 ６ 】
　 請 求 項 １ か ら ５ ま で の い ず れ か １ 項 記 載 の 方 法 に よ り 製 造 さ れ た ス パ ッ タ タ ー ゲ ッ ト 。
【 請 求 項 ７ 】
　 管 カ ソ ー ド へ の 、 請 求 項 ６ 記 載 の 管 タ ー ゲ ッ ト の 使 用 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 、 Ａ ｌ 含 量 ５ ～ ５ ０ 質 量 ％ を 有 す る Ｓ ｉ ベ ー ス の 合 金 か ら な る ス パ ッ タ タ ー ゲ
ッ ト の 製 造 法 、 ス パ ッ タ タ ー ゲ ッ ト 、 お よ び そ の 使 用 に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 Ａ ｌ 含 量 を 数 質 量 ％ 有 す る ケ イ 素 ベ ー ス の 合 金 は 、 久 し く 薄 層 技 術 に お い て ス パ ッ タ タ
ー ゲ ッ ト と し て の 使 用 が 公 知 で あ る (US 5094288A, DE19810246A1)。 元 来 使 用 さ れ て い た
平 面 の タ ー ゲ ッ ト に 加 え 、 反 応 性 ス パ ッ タ リ ン グ を 施 さ れ た Ｓ ｉ ３ Ｎ ４ ま た は Ｓ ｉ Ｏ ２ の
製 造 の 際 に は し ば し ば ロ ー テ ー シ ョ ン タ ー ゲ ッ ト (Rotationstarget)も 使 用 さ れ る (EP0070
899)。 通 常 、 こ れ ら の ロ ー テ ー シ ョ ン タ ー ゲ ッ ト は プ ラ ズ マ 照 射 法 に よ り 製 造 さ れ (US585
3816A)、 そ の 際 、 Ｓ ｉ と Ａ ｌ と の 元 素 粉 末 か ら な る 混 合 物 か ま た は 合 金 粉 末 が (DE1014058
9)担 持 管 上 に 噴 射 さ れ る 。 こ の よ う に し て 得 ら れ た Ｓ ｉ Ａ ｌ － 管 － ス パ ッ タ タ ー ゲ ッ ト は
、 Ｓ ｉ （ Ａ ｌ ） の 肉 厚 が 単 に 約 ６ ～ ８ ｍ ｍ の 厚 さ ま で で 製 造 さ れ 得 る に 過 ぎ ず 、 そ れ と い
う の も 、 こ れ ら は よ り 高 い 圧 力 で の プ ラ ズ マ 照 射 の 際 に 高 い 熱 負 荷 に よ り 亀 裂 を 生 じ る か
ら で あ る 。 さ ら に 、 DE10063383C1の 記 載 か ら 、 管 状 タ ー ゲ ッ ト を 金 属 か ら 鋳 造 す る こ と は
公 知 で あ り 、 そ の 際 、 外 側 の タ ー ゲ ッ ト 層 は 最 高 で ８ ０ ０ ℃ の 溶 融 点 を 有 す る 金 属 か ら な
り 、 鋳 造 材 料 は 下 方 か ら 鋳 型 に 注 入 さ れ る 。
【 特 許 文 献 １ 】 US 5094288A
【 特 許 文 献 ２ 】 DE19810246A1
【 特 許 文 献 ３ 】 EP0070899
【 特 許 文 献 ４ 】 US5853816A
【 特 許 文 献 ５ 】 DE10140589
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 本 発 明 の 課 題 は 、 管 状 ス パ ッ タ タ ー ゲ ッ ト の 製 造 法 、 お よ び 可 能 な 限 り 廉 価 に 製 造 可 能
な ス パ ッ タ タ ー ゲ ッ ト を 提 供 す る こ と で あ る 。 さ ら に 、 本 発 明 の 課 題 は 、 タ ー ゲ ッ ト の た
め の 使 用 を 記 載 す る こ と で あ る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ ０ ４ 】
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　 上 記 課 題 は 、 本 発 明 に よ れ ば 、 従 属 請 求 項 の 記 載 に よ り 解 決 さ れ る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 上 記 方 法 は 、 真 空 中 に お け る 溶 融 お よ び 鋳 造 に よ り 鋳 造 技 術 的 に タ ー ゲ ッ ト 材 料 を 製 造
し 、 そ の 際 、 中 空 円 筒 状 鋳 型 へ の 鋳 造 を 行 う こ と に よ り 特 徴 付 け ら れ る 。 鋳 型 は 外 壁 と 核
部 を 有 す る た め 、 タ ー ゲ ッ ト 材 料 は 外 壁 と 核 部 と の 間 に 注 入 さ れ る 。 核 部 お よ び 外 壁 は 有
利 に 軸 対 称 に 配 置 さ れ て い て よ く 、 円 形 の 横 断 面 を 有 す る 。 有 利 に 、 薄 壁 鋳 型 へ の 鋳 造 が
行 わ れ る 。 鋳 造 の 際 に 生 じ る 管 片 を 担 持 管 上 に 半 田 付 け ま た は 接 着 さ せ る こ と 、 お よ び 、
管 片 を 場 合 に よ り 機 械 的 加 工 後 に 担 持 管 上 に 半 田 付 け ま た は 接 着 さ せ る こ と は 好 ま し い 。
驚 異 的 に も 、 管 片 を 、 上 つ ぎ 鋳 造 に よ り 鋳 造 す る こ と は 有 利 で あ る こ と が 判 明 し た 。 こ の
方 法 に よ り 、 殊 に ア ル ミ ニ ウ ム の 添 加 に よ り 、 管 カ ソ ー ド に 使 用 可 能 な 、 完 全 に 管 状 で あ
る ス パ ッ タ タ ー ゲ ッ ト を 製 造 す る こ と が 可 能 で あ る 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 中 空 円 筒 状 金 型 の 肉 厚 は 、 所 望 の タ ー ゲ ッ ト 肉 厚 よ り も わ ず か に 厚 い 肉 厚 を 有 す る に 過
ぎ な い 。 中 空 円 筒 状 金 型 は 上 つ ぎ 鋳 造 に よ り 充 填 さ れ る 。 驚 異 的 に も 、 ５ ７ ７ ℃ ～ 最 高 １
３ ８ ０ ℃ と い う 傑 出 し た 広 い 溶 融 間 隔 に も か か わ ら ず 、 わ ず か な 多 孔 性 を 有 す る に 過 ぎ な
い 巨 視 的 に 均 一 な 鋳 造 体 が 得 ら れ 、 か つ と り わ け 鋳 型 の 除 去 後 に 亀 裂 を 有 し な い 管 片 が 得
ら れ る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 管 状 鋳 造 物 片 の 頂 部 は 切 断 さ れ る 。 鋳 造 物 片 は 外 径 を 内 径 と 同 様 に 、 必 要 な タ ー ゲ ッ ト
サ イ ズ に 加 工 さ れ る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 そ の 後 、 上 記 の 管 片 が 中 央 に お い て 担 持 管 の 周 囲 に 配 置 さ れ 、 こ の 担 持 管 に よ り 、 半 田
付 け ま た は 接 着 に よ る 結 合 に よ り 、 完 全 な タ ー ゲ ッ ト へ と 統 合 さ れ る よ う に 全 体 の 管 タ ー
ゲ ッ ト が 組 み 立 て ら れ る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 本 発 明 は 以 下 の 実 施 例 に よ り 図 を も と に 詳 説 さ れ る 。
【 実 施 例 】
【 ０ ０ １ ０ 】
　 １ ３ １ ｍ ｍ の 直 径 を 有 す る グ ラ フ ァ イ ト 核 部 １ と 、 １ ５ ８ ｍ ｍ の 内 径 お よ び １ ７ ０ ｍ ｍ
の 外 径 お よ び ６ ０ ０ ｍ ｍ の 高 さ を 有 す る 外 壁 ２ と か ら な る 中 空 円 筒 状 グ ラ フ ァ イ ト 金 型 を
製 造 す る 。 ケ イ 素 ９ ０ 質 量 ％ と ア ル ミ ニ ウ ム １ ０ 質 量 ％ と か ら な る 合 金 を 真 空 中 で 溶 融 さ
せ る ３ 。 合 金 成 分 が 完 全 に 液 化 し た 後 、 溶 融 物 の 温 度 を １ ４ ３ ０ ℃ に 定 常 化 さ せ る 。 ３ ０
０ ℃ に 前 加 熱 し た グ ラ フ ァ イ ト 金 型 を 真 空 溶 融 室 中 に 入 れ 、 液 体 合 金 を 鋳 造 用 漏 斗 ４ を 用
い て 金 型 の 空 所 ５ 中 に 注 入 す る 。 溶 融 物 を 凝 固 さ せ 、 鋳 造 物 片 を ３ ０ ０ ℃ 未 満 に 冷 却 さ せ
た 後 、 金 型 を オ ー ブ ン か ら 取 り 出 す 。 金 型 の 内 側 核 部 お よ び 金 型 の 外 側 外 被 を 、 油 圧 プ レ
ス を 用 い て 鋳 造 物 片 か ら 除 去 す る 。 円 筒 状 鋳 造 物 片 の 頭 部 を １ ０ ０ ｍ ｍ の 長 さ に 切 断 す る
。 鋳 造 物 片 の 内 径 を １ ３ ４ ｍ ｍ と し 、 外 径 を １ ５ ４ ｍ ｍ と す る 。 切 り 離 さ れ た 鋳 造 物 片 の
内 側 に 、 “ ニ ッ ケ ル ス ト ラ イ ク ” と 銅 と の 電 気 化 学 的 め っ き に よ り 金 属 被 覆 を 施 す 。 金 属
被 覆 さ れ た Ｓ ｉ － Ａ ｌ 管 片 ５ を イ ン ジ ウ ム 半 田 で 湿 潤 さ せ 、 同 様 に 金 属 被 覆 し か つ 前 湿 潤
さ せ た 担 持 管 ４ 上 に 移 動 さ せ る 。 ７ 個 の Ｓ ｉ Ａ ｌ 管 部 分 と 担 持 管 と か ら な る 全 体 の タ ー ゲ
ッ ト を １ ８ ０ ℃ の 半 田 温 度 に 加 熱 し 、 内 側 管 の 外 径 と Ｓ ｉ Ａ ｌ － 鋳 造 物 片 の 内 径 と の 間 の
空 所 を 液 体 イ ン ジ ウ ム で 充 填 す る ６ 。 全 体 の 管 を 緩 慢 に 冷 却 し 、 そ の 後 過 剰 の 半 田 を 除 去
し 、 外 径 研 磨 機 で 研 磨 し て タ ー ゲ ッ ト の 最 終 寸 法 （ ｄ ＝ １ ５ ２ ｍ ｍ ） と す る 。 完 成 さ れ た
タ ー ゲ ッ ト は 市 販 の 管 カ ソ ー ド に 取 り 付 け が 可 能 で あ り 、 酸 化 ケ イ 素 層 ま た は 窒 化 ケ イ 素
層 の 製 造 に 使 用 す る こ と が で き る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ １ １ 】
【 図 １ 】 鋳 造 工 程 を 示 す 略 図 。
【 ０ ０ １ ２ 】
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【 図 ２ 】 管 状 ス パ ッ タ タ ー ゲ ッ ト の 断 面 図 を 示 す 略 図 。
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ １ ３ 】
　 １ 　 グ ラ フ ァ イ ト 核 部
　 ２ 　 外 壁
　 ３ 　 合 金
　 ４ 　 鋳 造 用 漏 斗 （ 図 １ ） 、 担 持 管 （ 図 ２ ）
　 ５ 　 空 所 （ 図 １ ） 、 管 片 （ 図 ２ ）
　 ６ 　 イ ン ジ ウ ム

【 図 １ 】 【 図 ２ 】
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