
(57)【要約】

【課題】　ウエハ裏面研削工程終了から半導体装置個片

化工程までの工程において、ウエハの反りのために発生

するウエハの割れ、欠け、クラックを防止する。

【解決手段】　ウエハ裏面研削後に、ウエハ裏面に樹脂

層を形成することで、ウエハの反りを低減する。これに

より、チップ個片化（ダイシング）時に発生するチップ

裏面の欠け、クラック（チッピング）を低減しゴミ、異

物の発生をなくし品質を向上させる

【選択図】　図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 半 導 体 ウ エ ハ 裏 面 を 研 削 し て ウ エ ハ 厚 み を 薄 く す る 工 程 と 、
研 削 後 の 前 記 半 導 体 ウ エ ハ 裏 面 に 樹 脂 層 を 形 成 し 、 前 記 半 導 体 ウ エ ハ の 表 面 と 裏 面 の 応 力
の 釣 り 合 い を 取 る よ う に 、 前 記 樹 脂 層 の 厚 み で 応 力 を 調 整 す る 工 程 と 、
前 記 樹 脂 層 形 成 後 の 前 記 半 導 体 ウ エ ハ を 個 片 化 す る 工 程 と か ら な る 半 導 体 装 置 の 製 造 方 法
。
【 請 求 項 ２ 】
　 前 記 樹 脂 層 は 前 記 半 導 体 ウ エ ハ 裏 面 に 形 成 さ れ て 引 張 り 応 力 を 呈 す る こ と を 特 徴 と す る
請 求 項 １ に 記 載 の 半 導 体 装 置 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
　 前 記 ウ エ ハ 裏 面 の 樹 脂 層 が ポ リ イ ミ ド か ら な る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ に 記 載 の 半 導
体 装 置 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ４ 】
　 前 記 ウ エ ハ 裏 面 の 樹 脂 層 が ベ ン ゾ オ キ サ ゾ ー ル か ら な る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ に 記
載 の 半 導 体 装 置 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ５ 】
　 前 記 ウ エ ハ 裏 面 の 樹 脂 層 が エ ポ キ シ 樹 脂 か ら な る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ に 記 載 の 半
導 体 装 置 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ６ 】
　 前 記 ウ エ ハ 裏 面 の 樹 脂 層 が ウ レ タ ン 樹 脂 か ら な る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ に 記 載 の 半
導 体 装 置 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ７ 】
　 前 記 ウ エ ハ 裏 面 の 樹 脂 層 の 形 成 に ス ピ ン コ ー ト 法 を 用 い る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ か
ら ６ い ず れ か に 記 載 の 半 導 体 装 置 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ８ 】
　 前 記 ウ エ ハ 裏 面 の 樹 脂 層 の 形 成 に ス キ ャ ン 塗 布 法 を 用 い る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ か
ら ６ の い ず れ か に 記 載 の 半 導 体 装 置 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ９ 】
　 前 記 ウ エ ハ 裏 面 の 樹 脂 層 の 形 成 に ス プ レ ー 塗 布 法 を 用 い る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ か
ら ６ の い ず れ か に 記 載 の 半 導 体 装 置 の 製 造 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 薄 型 半 導 体 装 置 に 発 生 す る 反 り を 低 減 す る 半 導 体 装 置 の 製 造 方 法 に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 従 来 か ら 、 半 導 体 装 置 の 薄 型 化 の た め に 、 素 子 形 成 工 程 （ 前 工 程 ） が 終 了 し た 後 に ウ エ
ハ の 裏 面 側 を 研 削 す る 裏 面 研 削 工 程 が 行 わ れ て い る 。 こ の ウ エ ハ 裏 面 研 削 工 程 に お い て 、
研 削 に よ り 作 ら れ る 破 砕 層 の た め 応 力 が 発 生 し 、 ウ エ ハ に 反 り が 発 生 す る 。 こ れ ら の 反 り
は ロ ボ ッ ト に よ る ウ エ ハ 自 動 搬 送 を 困 難 に し 、 ウ エ ハ の 割 れ 、 欠 け 、 ク ラ ッ ク を 発 生 さ せ
る こ と が あ る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 ま た 、 半 導 体 装 置 の 個 片 化 （ ダ イ シ ン グ ） の 時 点 で 、 こ の 様 に 反 り を 有 す る ウ エ ハ を テ
ー プ な ど で 矯 正 し て 個 片 化 を 行 う と 、 個 片 化 の 瞬 間 に 応 力 が 開 放 さ れ る た め に 半 導 体 装 置
裏 面 に 欠 け 、 ク ラ ッ ク （ チ ッ ピ ン グ ） が 発 生 す る 。 図 ６ に 従 来 技 術 に よ る 個 片 化 後 の 半 導
体 装 置 の 断 面 図 を 示 し た 。 半 導 体 装 置 裏 面 端 部 か ら 飛 散 し た 破 片 ９ は 、 ゴ ミ と な っ て 半 導
体 装 置 の 品 質 低 下 の 原 因 と な る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 こ の ウ エ ハ 反 り を 低 減 す る た め に は 上 記 の 破 砕 層 を 除 去 す る こ と が 必 要 で あ り 、 こ れ ま
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で 、 強 酸 、 強 ア ル カ リ の 薬 品 に よ る エ ッ チ ン グ や ポ リ ッ シ ン グ が 行 わ れ て き た 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 特 許 文 献 １ に は 、 素 子 形 成 工 程 （ 前 工 程 ） に お け る ウ エ ハ 反 り の 低 減 に 関 す る 発 明 が 開
示 さ れ て い る 。 し か し な が ら 、 ウ エ ハ 裏 面 研 削 工 程 で 発 生 す る 反 り の 低 減 に つ い て は 解 決
策 を 示 し て い な い 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 特 許 文 献 ２ に は 、 ウ エ ハ 裏 面 研 削 工 程 前 に ウ エ ハ 表 面 及 び 裏 面 に 樹 脂 層 を 形 成 す る こ と
で 、 研 削 を 良 好 に 行 う 発 明 が 開 示 さ れ て い る 。 し か し な が ら 、 裏 面 樹 脂 層 は 研 削 時 に 除 去
さ れ る た め 、 個 片 化 時 に 発 生 す る で あ ろ う ク ラ ッ ク 起 因 の 破 片 の 飛 散 を 防 止 す る こ と は で
き な い 。
【 特 許 文 献 １ 】 特 開 平 ８ － ２ ２ ７ ８ ３ ４ 号 公 報
【 特 許 文 献 ２ 】 特 開 ２ ０ ０ １ － ８ ５ ４ ５ ３ 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 】
　 従 来 の 技 術 に お い て は ウ エ ハ 裏 面 研 削 工 程 終 了 後 、 半 導 体 装 置 個 片 化 工 程 （ ダ イ シ ン グ
工 程 ） ま で ウ エ ハ の 反 り を 低 減 す る 事 は 出 来 な い た め 、 ロ ボ ッ ト に よ る ウ エ ハ 自 動 搬 送 を
困 難 に し 、 ウ エ ハ の 割 れ 、 欠 け 、 ク ラ ッ ク が し ば し ば 発 生 す る 。 個 片 化 工 程 に お い て も 半
導 体 装 置 裏 面 に 欠 け 、 ク ラ ッ ク （ チ ッ ピ ン グ ） が 発 生 す る こ と が あ る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 そ こ で 、 本 発 明 の 目 的 は 上 記 の 課 題 を 解 決 す る こ と に あ る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 上 記 の 目 的 を 達 成 す る た め に 、 本 発 明 で は 、 以 下 の 手 段 と し た 。
（ １ ） 半 導 体 ウ エ ハ 裏 面 を 研 削 し て ウ エ ハ 厚 み を 薄 く す る 工 程 と 、 研 削 後 の 前 記 半 導 体 ウ
エ ハ 裏 面 に 樹 脂 層 を 形 成 し 、 前 記 半 導 体 ウ エ ハ の 表 面 と 裏 面 の 応 力 の 釣 り 合 い を 取 る よ う
に 、 前 記 樹 脂 層 の 厚 み で 応 力 を 調 整 す る 工 程 と 、 前 記 樹 脂 層 形 成 後 の 前 記 半 導 体 ウ エ ハ を
個 片 化 す る 工 程 と か ら な る 半 導 体 装 置 の 製 造 方 法 と し た 。
（ ２ ） 前 記 樹 脂 層 は 前 記 半 導 体 ウ エ ハ 裏 面 に 形 成 さ れ て 引 張 り 応 力 を 呈 す る こ と を 特 徴 と
す る 請 求 項 １ に 記 載 の 半 導 体 装 置 の 製 造 方 法 。
（ ３ ） 前 記 ウ エ ハ 裏 面 の 樹 脂 層 が ポ リ イ ミ ド か ら な る こ と を 特 徴 と す る 半 導 体 装 置 の 製 造
方 法 と し た 。
（ ４ ） 前 記 ウ エ ハ 裏 面 の 樹 脂 層 が ベ ン ゾ オ キ サ ゾ ー ル か ら な る こ と を 特 徴 と す る 半 導 体 装
置 の 製 造 方 法 と し た 。
（ ５ ） 前 記 ウ エ ハ 裏 面 の 樹 脂 層 が エ ポ キ シ 樹 脂 か ら な る こ と を 特 徴 と す る 半 導 体 装 置 の 製
造 方 法 と し た 。
（ ６ ） 前 記 ウ エ ハ 裏 面 の 樹 脂 層 が ウ レ タ ン 樹 脂 か ら な る こ と を 特 徴 と す る 半 導 体 装 置 の 製
造 方 法 と し た 。
（ ７ ） 前 記 ウ エ ハ 裏 面 の 樹 脂 層 の 形 成 に ス ピ ン コ ー ト 法 を 用 い る こ と を 特 徴 と す る 半 導 体
装 置 の 製 造 方 法 と し た 。
（ ８ ） 前 記 ウ エ ハ 裏 面 の 樹 脂 層 の 形 成 に ス キ ャ ン 塗 布 法 を 用 い る こ と を 特 徴 と す る 半 導 体
装 置 の 製 造 方 法 と し た 。
（ ９ ） 前 記 ウ エ ハ 裏 面 の 樹 脂 層 の 形 成 に ス プ レ ー 塗 布 法 を 用 い る こ と を 特 徴 と す る 半 導 体
装 置 の 製 造 方 法 と し た 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ １ ０ 】
　 本 発 明 に よ れ ば 、 ウ エ ハ 裏 面 研 削 後 ウ エ ハ 裏 面 に 樹 脂 層 を 形 成 す る こ と で ウ エ ハ の 反 り
を 低 減 で き る 。 ウ エ ハ 反 り の 大 き さ は 素 子 形 成 工 程 （ 前 工 程 ） の 条 件 に よ り 変 化 す る が 、
こ れ ら の 変 化 に 対 し 本 発 明 で は 樹 脂 層 の 厚 み を 変 化 さ せ る こ と に よ り ウ エ ハ 毎 に 反 り を 低
減 す る こ と が 出 来 る 。 す な わ ち 、 樹 脂 層 形 成 前 の 半 導 体 ウ エ ハ の 反 り 量 が 大 き い 場 合 は 樹
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脂 の 厚 み を 厚 く し 、 反 り が 少 な い 場 合 は 樹 脂 の 厚 み を 薄 く す る 。 さ ら に 、 半 導 体 装 置 個 片
化 工 程 （ ダ イ シ ン グ 工 程 ） で は 、 す で に ウ エ ハ の 反 り が 低 減 さ れ て い る の で 半 導 体 装 置 個
片 化 （ ダ イ シ ン グ ） 時 に 発 生 す る 半 導 体 装 置 裏 面 の 欠 け 、 ク ラ ッ ク （ チ ッ ピ ン グ ） を 低 減
出 来 る 。 ま た 、 半 導 体 装 置 裏 面 に 発 生 し た 欠 け 、 ク ラ ッ ク （ チ ッ ピ ン グ ） は ウ エ ハ 裏 面 樹
脂 に よ り 密 着 し て い る た め 、 脱 落 、 剥 離 す る こ と は 無 く ゴ ミ 、 異 物 の 発 生 に は 至 ら な い 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ １ １ 】
　 以 下 に 本 発 明 の 実 施 例 を 説 明 す る 。 図 １ に 本 発 明 の 製 造 方 法 の 順 番 を 示 す 。 半 導 体 素 子
形 成 工 程 （ 前 工 程 、 拡 散 工 程 ） 終 了 後 、 半 導 体 装 置 裏 面 研 削 を 行 う 。 こ の 時 点 で 半 導 体 ウ
エ ハ に は 反 り が 発 生 す る 。 つ ぎ に 裏 面 樹 脂 形 成 を 行 う 。 こ れ ら の 樹 脂 形 成 工 程 は 樹 脂 塗 布
と 乾 燥 か ら な る 。 こ の 工 程 終 了 後 に 半 導 体 ウ エ ハ の 反 り は 低 減 さ れ て い る 。 次 に 半 導 体 装
置 個 片 化 を 行 う 。 こ の 時 点 で ウ エ ハ の 反 り は 低 減 し て い る の で 半 導 体 装 置 裏 面 の 欠 け 、 ク
ラ ッ ク （ チ ッ ピ ン グ ） は 低 減 し て い る 。 さ ら に 、 半 導 体 装 置 裏 面 の 欠 け 、 ク ラ ッ ク （ チ ッ
ピ ン グ ） が 生 じ た と し て も 、 裏 面 樹 脂 か ら 離 脱 す る こ と は な い の で 、 欠 け 、 ク ラ ッ ク （ チ
ッ ピ ン グ ） に よ り 発 生 し て い た ゴ ミ 、 異 物 の 発 生 は 無 く な る 。 こ れ ら の 工 程 の 間 に 半 導 体
素 子 電 気 特 性 検 査 工 程 、 不 良 素 子 の マ ー キ ン グ 工 程 な ど が 入 っ て も 期 待 さ れ る 効 果 は 失 わ
れ り こ と は な く 問 題 は 生 じ な い 。
【 ０ ０ １ ２ 】
　 図 ２ は 本 発 明 実 施 し た 裏 面 樹 脂 形 成 後 （ 半 導 体 装 置 個 片 化 工 程 前 ） の 断 面 図 で あ る 。 ウ
エ ハ １ は 、 例 え ば シ リ コ ン か ら な る 。 半 導 体 素 子 ２ は ウ エ ハ 表 面 に 形 成 さ れ 、 シ リ コ ン 酸
化 膜 、 シ リ コ ン 窒 化 膜 、 ア ル ミ を 主 成 分 と す る 金 属 配 線 な ど か ら 構 成 さ れ て い る 。 ウ エ ハ
裏 面 研 削 後 の ウ エ ハ １ の 裏 面 に は 破 砕 層 ４ が 生 成 さ れ る 。 こ の 破 砕 層 ４ の 裏 面 に 樹 脂 層 ３
を 形 成 す る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
　 図 ３ は 本 発 明 実 施 前 の ウ エ ハ 裏 面 研 削 後 の 断 面 図 で あ る 。 状 態 を 分 り や す く す る た め に
誇 張 し て 描 い て あ る 。 こ れ は 従 来 の 技 術 に よ る 半 導 体 装 置 個 片 化 工 程 （ ダ イ シ ン グ 工 程 ）
前 の 断 面 図 と 同 一 に な る 。 ウ エ ハ 裏 面 研 削 は ウ エ ハ と 砥 石 を そ れ ぞ れ 回 転 さ せ な が ら 押 し
付 け る こ と に よ っ て ウ エ ハ を 研 削 す る 。 し た が っ て 、 こ の 機 械 的 摩 擦 に よ り ウ エ ハ の 研 削
面 に は 破 砕 層 が 形 成 さ れ る 。 こ れ ら の 破 砕 層 は 圧 縮 応 力 を 有 す る た め 素 子 形 成 面 を 上 と す
る と 凹 型 に 変 形 す る 。 同 じ 応 力 で も ウ エ ハ １ の 厚 み が 薄 く な れ ば な る ほ ど 反 り 量 が 大 き く
な る 。 な お 、 こ の と き 使 用 さ れ る 砥 石 は ＃ ４ ０ ０ ０ 以 下 の も の が 一 般 的 で あ る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 図 ３ の 状 態 の ウ エ ハ 裏 面 に 樹 脂 を 塗 布 し て 乾 燥 さ せ る 。 こ こ で 塗 布 す る 樹 脂 は 溶 剤 を 含
ん で お り 乾 燥 を 必 要 と す る 。 こ の 乾 燥 過 程 で 樹 脂 に よ る 引 張 り 応 力 が 発 生 し て 、 研 削 に よ
る 破 砕 層 は 圧 縮 応 力 を 打 ち 消 す 事 で ウ エ ハ の 反 り を 低 減 す る 。 そ の 結 果 、 図 ２ の 状 態 に な
る 。 こ の と き 使 用 さ れ る 樹 脂 の 代 表 例 と し て ポ リ イ ミ ド 、 ベ ン ゾ オ キ サ ゾ ー ル な ど が あ げ
ら れ る が 、 溶 剤 に よ り 薄 め ら れ た そ の 他 の 樹 脂 で も 同 様 の 効 果 が 得 ら れ る こ と は 言 う ま で
も 無 い 。 こ れ ら の 樹 脂 の 厚 み を 調 整 す る こ と で 樹 脂 の 引 張 り 応 力 を 調 整 す る こ と が 可 能 で
あ り 、 樹 脂 塗 布 前 の 半 導 体 ウ エ ハ の 反 り 量 と ウ エ ハ の 厚 み に よ り 、 必 要 と す る 樹 脂 層 の 厚
み が 求 め ら れ る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
　 こ れ ら の 樹 脂 塗 布 と し て ス ピ ン コ ー ト 法 、 ス キ ャ ン 塗 布 法 、 ス プ レ ー 塗 布 法 で 行 う こ と
が 望 ま し く 、 こ れ ら の 方 法 で 樹 脂 を 塗 布 す る こ と で 樹 脂 層 の 厚 み を 精 度 良 く 形 成 す る こ と
が で き る 。 ま た 、 樹 脂 層 形 成 は ウ エ ハ 裏 面 研 削 後 で あ れ ば 良 く 。 裏 面 研 削 で 使 用 さ れ る ウ
エ ハ 表 面 保 護 テ ー プ を 剥 が す 前 、 剥 が し た 後 の い ず れ の 時 点 で も 樹 脂 形 成 を 行 う こ と で 効
果 が 得 ら れ る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
　 こ の 様 に 裏 面 研 削 し た ウ エ ハ に 生 ず る 反 り を 低 減 す る こ と で 自 動 搬 送 機 の 搬 送 ア ー ム で
も 安 定 し て 搬 送 が 行 う こ と が で き 裏 面 研 削 以 降 の 工 程 に お い て ウ エ ハ の 割 れ 、 欠 け 、 ク ラ
ッ ク な ど の 不 良 を 低 減 で き る 。
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【 ０ ０ １ ７ 】
　 図 ４ は 半 導 体 装 置 個 片 化 工 程 の 断 面 図 で あ る 。 ウ エ ハ 裏 面 の 樹 脂 層 ３ の 裏 面 に ダ イ シ ン
グ テ ー プ を 貼 り 付 け た 状 態 で ダ イ シ ン グ を 行 う 。 な お 、 ダ イ シ ン グ テ ー プ は ダ イ シ ン グ テ
ー プ 粘 着 層 ５ と ダ イ シ ン グ テ ー プ 基 材 ６ よ り 構 成 さ れ る 。 図 中 の ７ は ダ イ シ ン グ ブ レ ー ド
、 １ ０ は ダ イ シ ン グ に よ る 切 削 溝 、 １ １ は ダ イ シ ン グ リ ン グ を 示 す 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 図 ５ は 半 導 体 装 置 個 片 化 加 工 後 の 半 導 体 装 置 の 断 面 図 で あ る 。 ウ エ ハ 裏 面 端 部 に は ダ イ
シ ン グ 時 に 発 生 し た ク ラ ッ ク ８ が 存 在 す る が 、 樹 脂 層 ３ が あ る た め に 、 図 ６ で 示 す よ う な
破 片 ９ を 発 生 す る こ と は 無 い 。
【 ０ ０ １ ９ 】
　 ダ イ シ ン グ に よ り 個 片 化 さ れ た 半 導 体 装 置 は 、 こ の 後 、 パ ッ ケ ー ジ へ の 組 込 み あ る い は
基 板 へ の 据 付 な ど の 実 装 工 程 へ と 供 さ れ る 。 こ の 際 、 樹 脂 層 ３ を 有 し た ま ま 実 装 が 可 能 と
な る よ う な 実 装 工 程 を 選 択 す る の が 好 ま し い こ と は 言 う ま で も な い 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ２ ０ 】
【 図 １ 】 本 発 明 の 半 導 体 装 置 製 造 方 法 を 示 す フ ロ ー で あ る 。
【 図 ２ 】 図 １ に 示 し た フ ロ ー の 裏 面 樹 脂 形 成 後 の 断 面 図 で あ る 。
【 図 ３ 】 図 １ に 示 し た フ ロ ー の 裏 面 研 削 後 の 断 面 図 で あ る 。
【 図 ４ 】 図 １ に 示 し た フ ロ ー の 個 片 化 工 程 の 断 面 図 で あ る 。
【 図 ５ 】 本 発 明 に よ る 個 片 化 後 の 半 導 体 装 置 の 断 面 図 で あ る 。
【 図 ６ 】 従 来 技 術 に よ る 個 片 化 後 の 半 導 体 装 置 の 断 面 図 で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ ２ １ 】
１ 　 　 半 導 体 ウ エ ハ （ シ リ コ ン ）
２ 　 　 半 導 体 素 子
３ 　 　 樹 脂 層
４ 　 　 破 砕 層
５ 　 　 ダ イ シ ン グ テ ー プ 粘 着 層
６ 　 　 ダ イ シ ン グ テ ー プ 基 材
７ 　 　 ダ イ シ ン グ ブ レ ー ド
８ 　 　 ダ イ シ ン グ に よ り 発 生 し た ク ラ ッ ク
９ 　 　 ク ラ ッ ク に よ り 後 工 程 で 脱 落 し た 破 片
１ ０ 　 ダ イ シ ン グ に よ る 切 削 溝
１ １ 　 ダ イ シ ン グ リ ン グ
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【 図 １ 】

【 図 ２ 】

【 図 ３ 】

【 図 ４ 】

【 図 ５ 】

【 図 ６ 】
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