
(19) 대한민국특허청(KR)
(12) 공개특허공보(A)

(11) 공개번호   10-2014-0046458

(43) 공개일자   2014년04월18일

(51) 국제특허분류(Int. Cl.)

     B24B 37/28 (2012.01)  B24B 37/04 (2006.01)

     B24B 7/17 (2006.01)
(21) 출원번호       10-2014-7003124

(22) 출원일자(국제) 2012년07월09일

     심사청구일자   없음 

(85) 번역문제출일자 2014년02월06일

(86) 국제출원번호   PCT/US2012/045926

(87) 국제공개번호   WO 2013/009685

     국제공개일자   2013년01월17일

(30) 우선권주장

13/489,132  2012년06월05일  미국(US)

61/506,253  2011년07월11일  미국(US)

(71) 출원인

쓰리엠 이노베이티브 프로퍼티즈 컴파니

미국 55133-3427 미네소타주 세인트 폴 피.오.박
스 33427 쓰리엠 센터

(72) 발명자

코드 에릭 씨

미국 55133-3427 미네소타주 세인트 폴 포스트 오
피스 박스 33427 쓰리엠 센터

로메로 빈센트 디

미국 55133-3427 미네소타주 세인트 폴 포스트 오
피스 박스 33427 쓰리엠 센터

팔름그렌 개리 엠

미국 55133-3427 미네소타주 세인트 폴 포스트 오
피스 박스 33427 쓰리엠 센터

(74) 대리인

김영, 양영준

전체 청구항 수 : 총 18 항

(54) 발명의 명칭 래핑 캐리어 및 그 사용 방법

(57) 요 약

래핑 캐리어는 제1 및 제2 대향 주 표면 그리고 제1 주 표면으로부터 제2 주 표면으로 연장해 있는 적어도 하나

의 개구부를 가지는 베이스를 포함한다.  마모 층은 베이스의 제1 주 표면 상에 배치되어 있다.  마모 층은 폴리

에테르 에테르 케톤 또는 초고분자량 폴리에틸렌 중 적어도 하나를 포함하는 외부 중합체 층, 및  외부 중합체

층과 베이스 사이에 배치되어 있는 제1 접착제 층을 포함한다.

대 표 도 - 도1
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특허청구의 범위

청구항 1 

제1 및 제2 대향 주 표면 그리고 제1 주 표면으로부터 제2 주 표면으로 연장해 있는 적어도 하나의 개구부를 가

지는 베이스; 및

베이스의 제1 주 표면 상에 배치되어 있는 제1 마모 층을 포함하고, 이 마모 층은

베이스에 고정되어 있는 제1 외부 중합체 층 - 제1 외부 중합체 층은 제1 노출 주 표면을 갖고, 제1 외부 중합

체 층은 폴리에테르 에테르 케톤 또는 초고분자량 폴리에틸렌 중 적어도 하나를 포함함 -; 및

제1 외부 중합체 층과 베이스 사이에 배치되어 있는 제1 접착제 층을 포함하는 것인 래핑 캐리어.

청구항 2 

제1항에 있어서, 제1 외부 중합체 층은 폴리에테르 에테르 케톤을 포함하는 것인 래핑 캐리어.

청구항 3 

제1항에 있어서, 제1 외부 중합체 층은 초고분자량 폴리에틸렌을 포함하는 것인 래핑 캐리어.

청구항 4 

제1항 내지 제3항 중 어느 한 항에 있어서, 제1 접착제 층과 베이스의 제1 주 표면 사이에 배치되어 있는 제1

베이스 접착 촉진층을 추가로 포함하고, 제1 베이스 접착 촉진층은 플라즈마 처리, 중합체성 프라이머, 실란 결

합제, 및 그 조합으로 이루어져 있는 그룹 중에서 선택되는 것인 래핑 캐리어.

청구항 5 

제1항 내지 제4항 중 어느 한 항에 있어서, 제1 접착제 층과 제1 외부 중합체 층 사이에 배치되어 있는 제1 중

합체 접착 촉진층을 추가로 포함하고, 제1 중합체 접착 촉진층은 플라즈마 처리, 중합체성 프라이머, 및 그 조

합으로 이루어져 있는 그룹 중에서 선택되는 것인 래핑 캐리어.

청구항 6 

제1항 내지 제5항 중 어느 한 항에 있어서, 제1 접착제 층은 감압 접착제를 포함하는 것인 래핑 캐리어.

청구항 7 

제1항 내지 제6항 중 어느 한 항에 있어서,

베이스의 제2 주 표면 상에 배치되어 있는 제2 마모 층을 추가로 포함하고, 이 마모 층은

베이스에 고정되어 있는 제2 외부 중합체 층 - 제2 외부 중합체 층은 제2 노출 주 표면을 갖고, 제2 외부 중합

체 층은 폴리에테르 에테르 케톤 또는 초고분자량 폴리에틸렌 중 적어도 하나를 포함함 -; 및

제1 외부 중합체 층과 베이스 사이에 배치되어 있는 제2 접착제 층을 포함하는 것인 래핑 캐리어.

청구항 8 

제7항에 있어서, 제2 외부 중합체 층은 폴리에테르 에테르 케톤을 포함하는 것인 래핑 캐리어.

청구항 9 

제7항에 있어서, 제2 외부 중합체 층은 초고분자량 폴리에틸렌을 포함하는 것인 래핑 캐리어.

청구항 10 

제7항 내지 제9항 중 어느 한 항에 있어서, 제2 접착제 층과 베이스의 제2 주 표면 사이에 배치되어 있는 제2

베이스 접착 촉진층을 추가로 포함하고, 제2 베이스 접착 촉진층은 플라즈마 처리, 중합체성 프라이머, 실란 결
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합제, 및 그 조합으로 이루어져 있는 그룹 중에서 선택되는 것인 래핑 캐리어.

청구항 11 

제7항 내지 제10항 중 어느 한 항에 있어서, 제2 접착제 층과 제2 외부 중합체 층 사이에 배치되어 있는 제2 중

합체 접착 촉진층을 추가로 포함하고, 제2 중합체 접착 촉진층은 플라즈마 처리, 중합체성 프라이머, 및 그 조

합으로 이루어져 있는 그룹 중에서 선택되는 것인 래핑 캐리어.

청구항 12 

제7항 내지 제11항 중 어느 한 항에 있어서, 제2 접착제 층은 감압 접착제를 포함하는 것인 래핑 캐리어.

청구항 13 

제1항 내지 제12항 중 어느 한 항에 있어서, 베이스는 강철을 포함하는 것인 래핑 캐리어.

청구항 14 

제1항 내지 제13항 중 어느 한 항에 있어서, 최대 두께가 975 마이크로미터 미만인 것인 래핑 캐리어.

청구항 15 

래핑 방법으로서,

제1항 내지 제14항 중 어느 한 항에 따른 래핑 캐리어의 적어도 하나의 개구부에 가공물을 위치시키는 단계;

적어도 하나의 래핑 표면을 가지는 래핑 기계 내에 래핑 캐리어를 위치시키는 단계; 및

가공물과 적어도 하나의 래핑 표면 사이에 상대 운동을 제공함으로써 가공물을 연마하는 단계를 포함하는 방법.

청구항 16 

제15항에 있어서, 가공물과 적어도 하나의 래핑 표면 사이의 계면에 작업 유체를 제공하는 단계를 추가로 포함

하는 방법.

청구항 17 

제16항에 있어서, 작업 유체는 물을 포함하는 것인 방법.

청구항 18 

제15항 내지 제17항 중 어느 한 항에 있어서, 적어도 하나의 래핑 표면은 3차원의 텍스처링된 고정 연마 물품을

포함하는 것인 방법.

명 세 서

기 술 분 야

본 개시 내용은 광의적으로 래핑 캐리어 및 이를 사용하여 가공물을 연마하는 공정에 관한 것이다.[0001]

배 경 기 술

디스크 형상의 물품(예컨대, 규소 웨이퍼, 사파이어 디스크, 광학 요소, 자기 기록 장치용 유리 또는 알루미늄[0002]

기재 등)과 같은 평평한 작업물을, 2개의 주 표면 둘 다가 평행하고 상당한 스크래치가 없도록, 그라인딩 또는

폴리싱할 필요가 종종 있다.  물질 제거 및 최종 표면 마감의 속도가 상이한, 이러한 그라인딩 또는 폴리싱 작

업을 합하여 래핑(lapping)이라고 할 수 있다.

디스크를 마감하는 데 사용되는 전형적인 래핑 기계는 디스크들의 대향 표면들이 동시에 그라인딩 또는 폴리싱[0003]

될  수  있도록  디스크들  중  하나  이상의  디스크  위에  및  아래에  각각  배치되어  있는  2개의  중첩된  플래튼

(platen)을 포함할 수 있다.  더욱이, 래핑 기계는 그라인딩 또는 폴리싱 작업 중에 디스크를 위치 및 유지시키

는 래핑 캐리어를 포함할 수 있다.  이러한 래핑 캐리어는 플래튼에 대해 회전하도록 구성되어 있을 수 있다.

예를 들어, 래핑 기계는 플래튼의 외주연부 둘레에 배치된 외부 링 기어와, 플래튼의 중심에 형성된 구멍을 통
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해 돌출된 내부 기어를 또한 포함할 수 있다.  래핑 캐리어는 외부 링 기어의 치형부(teeth) 또는 핀 및 내부

기어의 치형부 또는 핀과 치합되는 치형 외주연부를 가질 수 있다.  예를 들어, 내부 기어와 외부 기어가 반대

방향으로 회전하는 것은, 이와 같이, 래핑 캐리어가 래핑 캐리어의 축을 중심으로 내부 기어 둘레 전체를 회전

하게 만든다.  전형적으로, 플래튼의 표면은 비교적 평평하고 평면이며, 래핑 기술을 사용한 대부분의 폴리싱

작업에 적합하다.

어떤  래핑  기계에서,  필요한  정도의  평탄성  및  동일평면성(coplanarity)에  대한  플래튼의  주기적인  드레싱[0004]

(dressing)과 연관된 유지 비용 및 그에 수반하는 비생산적인 시간을 줄이기 위해 플래튼의 작업 표면 상에 배

치되는 고정 연마 물품이 사용되어 왔다.  사용 중에, 가공물이 래핑 캐리어의 개구부 내에 배치되고, 가공물에

소정의 압력을 가하기 위해 플래튼들이 합쳐지며,  래핑 캐리어와 가공물이 회전되고,  그로써 가공물의 표면

(들)을 평탄화, 폴리싱, 및/또는 박형화한다.

발명의 내용

래핑 공정 동안, 래핑 캐리어의 굴곡(flexing)으로 인해 래핑 캐리어가 고정 연마 물품(들)과 접촉하게 될 수[0005]

있다.  래핑 캐리어가, 예를 들어, 강철 등의 내구성 물질로 이루어져 있는 경우, 래핑 캐리어와 고정 연마 물

품 간의 이러한 접촉은 전형적으로 고정 연마 물품의 조기 마모를 가져온다.  앞서 언급한 내용에도 불구하고,

고정 연마 물품의 조기 마모를 줄이는 데 기술적 개선이 여전히 필요하다.

일 태양에서, 본 개시 내용은 래핑 캐리어를 제공하고, 이 래핑 캐리어는[0006]

제1 및 제2 대향 주 표면 그리고 제1 주 표면으로부터 제2 주 표면으로 연장해 있는 적어도 하나의 개구부를 가[0007]

지는 베이스; 및

베이스의 제1 주 표면 상에 배치되어 있는 제1 마모 층을 포함하고, 이 마모 층은[0008]

베이스에 고정되어 있는 제1 외부 중합체 층 - 제1 외부 중합체 층은 제1 노출 주 표면을 갖고, 제1 외부 중합[0009]

체 층은 폴리에테르 에테르 케톤 또는 초고분자량 폴리에틸렌 중 적어도 하나를 포함함 -; 및

제1 외부 중합체 층과 베이스 사이에 배치되어 있는 제1 접착제 층을 포함한다.[0010]

일부 실시 형태에서, 래핑 캐리어는[0011]

베이스의 제2 주 표면 상에 배치되어 있는 제2 마모 층을 추가로 포함하고, 이 마모 층은[0012]

베이스에 고정되어 있는 제2 외부 중합체 층 - 제2 외부 중합체 층은 제2 노출 주 표면을 갖고, 제2 외부 중합[0013]

체 층은 폴리에테르 에테르 케톤 또는 초고분자량 폴리에틸렌 중 적어도 하나를 포함함 -; 및 

제1 외부 중합체 층과 베이스 사이에 배치되어 있는 제2 접착제 층을 포함한다.[0014]

유리하게도, 본 개시 내용에 따른 래핑 캐리어는 래핑형 연마 공정 동안 상업용 래핑 캐리어의 마모 특성과 비[0015]

슷하거나 그보다 우수한 마모 특성을 나타낼 수 있다.

본 개시 내용에 따른 래핑 캐리어는 가공물을 래핑하는 데 유용하다.  그에 따라, 다른 태양에서, 본 개시 내용[0016]

은 래핑 방법을 제공하고, 이 래핑 방법은

본 개시 내용에 따른 래핑 캐리어의 적어도 하나의 개구부에 가공물을 위치시키는 단계;[0017]

적어도 하나의 래핑 표면을 가지는 래핑 기계 내에 래핑 캐리어를 위치시키는 단계; 및[0018]

가공물과 적어도 하나의 래핑 표면 사이에 상대 운동을 제공함으로써 가공물을 연마하는 단계를 포함한다.[0019]

본 발명의 특징 및 이점이 상세한 설명 뿐만 아니라 첨부된 특허청구범위를 고려할 때 추가로 이해될 것이다.[0020]

도면의 간단한 설명

<도 1>[0021]

도 1은 본 개시 내용에 따른 예시적인 래핑 캐리어의 개략 측면도.

<도 2>

도 2는 본 개시 내용에 따른 예시적인 래핑 캐리어의 평면도.
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<도 3a 내지 도 3c>

도 3a 내지 도 3c는 본 개시 내용에 따른 가공물 캐리어의 예시적인 부분 단면도.

본 발명의 원리의 범주 및 사상에 속하는 많은 다른 변형 및 실시예들이 당업자에 의해 창안될 수 있음을 이해

하여야 한다.  도면은 일정한 비율로 그려지지 않을 수 있다.  도면 전체에 걸쳐, 유사한 부분을 나타내기 위해

유사한 도면부호가 사용될 수 있다.

[발명의 상세한 설명]

도 1을 참조하면, 예시적인 래핑 캐리어(110)는 제1 및 제2 대향 주 표면(115, 116)을 가지는 베이스(112)를 포

함한다.  마모 층(114)이 각자의 제1 및 제2 주 표면(115, 116) 상에 배치되어 있다.  마모 층(114)은 접착제

층(130)에 의해 베이스(112)에 고정되어 있는 외부 중합체 층(150)을 포함한다.  외부 중합체 층(150)은 폴리에

테르 에테르 케톤 또는 초고분자량 폴리에틸렌 중 적어도 하나를 포함한다.  선택적인 베이스 접착 촉진층(12

0)이 접착제 층(130)과 베이스(112)의 제1 및 제2 주 표면(115, 116) 사이에 배치되어 있다.  선택적인 중합체

접착 촉진층(140)이 접착제 층(130)과 외부 중합체 층(150) 사이에 배치되어 있다.  마모 층에서의 선택적인 성

분이 한쪽 마모 층에는 존재하고 다른쪽 마모 층에는 존재하지 않을 수 있다.

베이스는, 예를 들어, 금속, 유리, 중합체 또는 세라믹 등의 임의의 치수 안정성 물질(dimensionally stable

material)을 포함할 수 있다.  예시적인 금속은 티타늄 및 강철(예컨대, 연강 및 스테인레스강)을 포함한다.

예시적인 중합체는 열경화성 중합체, 열가소성 중합체 및 그 조합을 포함한다.  중합체는 특정 목적을 위해 선

택되는 하나 이상의 충전제 또는 첨가제를 함유할 수 있다.  캐리어의 비용을 낮추기 위해 무기 충전제가 사용

될 수 있다.  그에 부가하여, 입자 또는 섬유 등의 강화 충전제가 중합체에 첨가될 수 있다(예컨대, 유리 섬유/

에폭시 복합물).  전형적인 강화 충전제는 본질적으로 무기성이고, 강화 효과를 향상시키기기 위해 표면 개질을

포함할 수 있지만, 이들이 꼭 필요한 것은 아니다.  나노입자(예컨대, 나노실리카)도 역시 유용할 수 있다.  중

합체는 또한 전형적으로 직조 물질인 강화 매팅(reinforcing matting), 예컨대, 중합체 섬유 매팅, 유리 섬유

매팅 또는 금속 스크린의 층 또는 영역을 함유할 수 있다.

베이스는, 전형적으로 의도된 가공물에 따라, 임의의 두께를 가질 수 있지만, 최소 두께로 사용하기에 적합한

것이 유리하다.

일부 실시 형태에서, 베이스는 가공물을 유입시키기 위한 하나 이상의 개구부를 가지며, 베이스는 슬러리를 전

달하기 위한 하나 이상의 개구부를 가진다.  예를 들어, 고정 연마 패드를 사용하는 것과 같은 다른 실시 형태

에서, 베이스는 가공물을 유입시키기 위한 하나 이상의 개구부를 가지지만, 선택적으로 폴리싱 슬러리를 유입시

키기 위한 어떤 개구부도 갖지 않는다.  이러한 개구부를 제거하는 것이 래핑 캐리어의 강성을 향상시키고 래핑

캐리어 및 래핑 캐리어와 접촉할 수 있는 고정 연마 표면의 마모를 감소시키는 것으로 생각된다.  베이스의 두

께를 증가시키는 것은 전형적으로 강성을 향상시키며, 최적의 마모 특성을 위해 베이스의 두께와 마모 층의 두

께 사이의 균형이 일반적으로 요망된다.  예를 들어, 300  ㎜ 직경 Si  웨이퍼에 대해 사용되도록 되어 있는

경우, 스테인레스강 베이스는 약 400 마이크로미터 내지 약 800 마이크로미터의 범위에 있는 두께를 가질 수 있

다.  마찬가지로, 450 ㎜ 직경 Si 웨이퍼에 대해 사용되도록 되어 있는 경우, 스테인레스강 베이스는 약 500 내

지 약 950 마이크로미터의 범위에 있는 두께를 가질 수 있다.

접착제 층을 베이스에 접합시키는 것을 용이하게 해주기 위해, 베이스 접착 촉진층이 선택적으로 접착제 층과

베이스 사이의 마모 층에 포함될 수 있다.  중합체 접착 촉진층은 베이스와 접착제 층 사이의 접합을 향상시키

는 임의의 물질(들) 또는 처리제를 포함할 수 있다.  예로는 베이스의 주 표면(들)의 플라즈마 처리, 무기물 코

팅, 유기물 코팅, 실란 결합제, 중합체성 프라이머, 표면 텍스처링 또는 연마 및 그 조합이 있다.

예를 들어, 베이스 접착 촉진층이 베이스의 표면들 중 하나 이상의 표면의 화학적 개질에 의해 또는 베이스의

표면들 중 하나 이상의 표면 상에 코팅을 제공함으로서 형성될 수 있다.  베이스의 표면의 화학적 개질은 종래

의 기술들(예컨대, 플라즈마, e-빔 또는 이온 빔 처리)에 의해 달성될 수 있다.  예시적인 공정은 하나 이상의

가스의 존재 하에서의 플라즈마 처리이다.  유용한 가스는, 예를 들어, 테트라메틸실란, 산소, 질소, 수소, 부

탄, 및 아르곤을 포함한다.  플라즈마 표면 처리의 결과, 베이스의 표면 상에 다양한 작용기가 형성된다.  바람

직한 작용기는 탄소에 결합된 산소, 규소에 결합된 산소, 탄소에 결합된 질소, 및 질소에 결합된 수소를 포함하

는 원자 쌍을 포함한다.  플라즈마 처리는 또한 베이스 접착 촉진층을 적용하기 전에 베이스의 표면을 세정하는

데 사용될 수 있다.  이 목적에는 아르곤 가스가 유용하다.
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표면의 개질은 또한, 예를 들어, 알칼리 금속 메타실리케이트 처리 및 (미국 뉴욕주 화이트 플레인스 소재의

Alconox, Inc.로부터의) ALKONOX 세제 세척 또는 포스페이트 세척 등의 세정 또는 에칭 용액에 의한 처리에 의

해 달성될 수 있다.

베이스 접착 촉진층은 무기물 코팅 및/또는 유기물 코팅을 포함할 수 있다.  유용한 무기물 코팅은 금속 및 금

속 산화물을 포함한다.

스퍼터링, 이온 도금 및 음극 아크형 기술 등의 물리적 기상 증착 기술은 금속, 합금, 질화물, 산화물 및 탄화

물에 대한 코팅의 두께 및 균일성을 정밀하게 제어하는 데 유용하다.  이들 진공 증착 기술은 무용매(solvent-

free), 건식 및 청정 공정을 가능하게 해준다.

유용한 유기물 코팅(예컨대, 중합체성 프라이머)은 화학적 조성 및 형태가 아주 다양할 수 있다.  일반적으로,

유기 베이스 접착 촉진층은 베이스와 마모 층 사이의 접착력을 향상시키는 화학적 특성(예컨대, 하나 이상의 작

용기)을 가진다.  유기물 코팅은, 최종 형태에서, 전형적으로 중합체성이지만, 저분자량 화합물도 접착력을 향

상시키는 데 유용할 수 있다.

중합체성 프라이머는 적절한 표면 상으로의 코팅 이후 중합 및/또는 가교결합되는 단량체 및/또는 올리고머를

초기에 포함할 수 있다.  베이스에 적용될 때, 중합체성 프라이머는 고형물 함유량에 있어서 실질적으로 100 퍼

센트일 수 있거나, 코팅 후 실질적으로 제거되는 용매를 함유할 수 있다.  중합체성 프라이머는 또한 코팅 후

용매가 실질적으로 제거되는 중합체 용액일 수 있다.  중합체성 프라이머는 코팅 후 열경화 및 방사선 경화를

포함하는 표준 기술을 통해 중합 및/또는 가교결합될 수 있다.

중합체성 프라이머의 예로는 알키드 중합체, 에폭시 에스테르 중합체, 에폭시 노볼락 중합체, 비닐 중합체, 염

화 고무 중합체, 폴리아미드 경화형 에폭시 중합체, 폴리우레탄 중합체(방향족 또는 지방족), 아민 경화형 에폭

시 중합체, 페놀계 중합체, 유기 고아연(organic zinc-rich) 코팅, 무기 고아연(inorganic zinc-rich) 코팅,

포스페이트 전환(phosphate conversion) 코팅, 크로메이트 전환(chromate conversion) 코팅, 무크로메이트 전

환 코팅, 폴리우레아 중합체, 알칼리 실리케이트 중합체, 아크릴 중합체, 및 그 조합이 있다.  미국 미네소타주

세인트 폴 소재의 3M Company로부터 3M TAPE PRIMER 94로서 입수가능한 것 등의 아크릴 중합체성 프라이머가 특

히 유용할 수 있다.   3M  Company로부터 입수가능한 Adhesion  Promoter  111  접착 촉진제도 역시 유용할 수

있다.

실란 결합제(예컨대, 아미노실란, 에폭시실란, 비닐실란, 아이소사이아네이토실란, 및 우레이도실란)도 베이스

접착 촉진층으로서 또는 베이스 접착 촉진층에서의 성분으로서 유용할 수 있다.  유용한 에폭시실란 결합제의

한 예로는 3-(글리시독시프로필) 트라이메톡시실란(미국 펜실베니아주 모리스빌 소재의 Gelest, Inc.로부터 입

수가능함)이 있다.

접착제 층은 마모 층을 베이스에 접착시킬 수 있는 임의의 물질을 포함할 수 있다.  적당한 물질의 예로는 핫

멜트 접착제, 감압 접착제, 글루(glue), 및 구조용 접착제(structural adhesive)가 있다.  바람직하게는, 접착

제 층은 래핑 캐리어의 제조를 용이하게 해주기 위해 감압 접착제를 포함한다.  아크릴 감압 접착제는 전형적으

로 이 점에서 유용하다.  예로는 3M 300 LSE 50.8 마이크로미터(2 밀) 감압 접착제 전사 테이프, 3M 501F 25.4

마이크로미터(1 밀) 감압 접착제 전사 테이프, 3M 9457 25.4 마이크로미터(1 밀) 감압 접착제 전사 테이프, 3M

9458 25.4 마이크로미터(1 밀) 감압 접착제 전사 테이프, 3M 9009 50.8 마이크로미터(2 밀) 감압 접착제 전사

테이프, 3M 9471 50.8 마이크로미터(2 밀) 감압 접착제 전사 테이프, 3M 9461P 25.4 마이크로미터(1 밀) 감압

접착제(이들 모두 3M Company로부터 입수가능함)가 있다.  접착제 층은 임의의 두께를 가질 수 있지만, 얇은 것

이 바람직하다.  예를 들어, 접착제 층은 약 10 내지 약 75 마이크로미터, 약 15 내지 약 30 마이크로미터, 또

는 심지어 약 20 내지 약 30 마이크로미터의 범위에 있는 두께를 가질 수 있다.

외부 중합체 층은 폴리에테르 에테르 케톤(PEEK) 또는 초고분자량 폴리에틸렌(UHMW PE) 중 적어도 하나를 포함

한다.

초고분자량 폴리에틸렌(UHMW PE) - 고탄성 폴레에틸렌(HMPE) 또는 고성능 폴리에틸렌(HPPE)이라고도 함 - 은 수

백만에 이르는 분자량(예컨대, 1백만 그램 초과/몰) - 보통 2백만 내지 6백만 그램/몰 - 을 갖는 극히 긴 중합

체 사슬을 특징으로 하는 폴리에틸렌이다.  이는 산화성 산(oxidizing acid)을 제외한 부식성 화학 물질에 내성

이 있다.  UHMW PE는 상업적 공급원으로부터 필름, 펠렛 또는 과립으로서 용이하게 획득될 수 있다.  예로는 3M

SQUEAK REDUCTION TAPE 9325 - 127 마이크로미터(5 밀) 및 3M UHMW-PE 5425 - 114.3 마이크로미터(4.5 밀)(둘

다 3M Company로부터 입수가능함), 그리고 UHMW-PE(Ultra High Molecular Weight Polyethylene)(미국 일리노이
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주 시카고 소재의 McMaster Carr로부터 입수가능함)이 있다.

PEEK는 엔지니어링 응용에서 사용되는 일반적으로 무색인 열가소성 유기 중합체이다.  PEEK는 다음과 같은 구조

식을 가지며

여기서 n은 5  이상의 수이다.   PEEK  중합체는 비스페놀레이트 염의 디알킬화에 의한 단계 성장 중합(step-

growth polymerization)에 의해 획득된다.  탄산나트륨에 의한 탈양성자화에 의해 본래 장소에 발생되는, 4,4'-

다이플루오로벤조페논과 하이드로퀴논의 다이소듐 염의 반응이 전형적이다.  이 반응은, 예컨대, 다이페닐설폰

등의 극성 비양성자성 용매에서 약 300℃에서 수행된다.  PEEK는 열적 열화는 물론, 유기 및 수성 환경 둘 다에

의한 침습에 높은 내성이 있다.  이는 고온에서 할로겐 및 강 브뢴스테드( )  및 루이스 산

(Lewis acid)은 물론 어떤 할로겐화된 화합물 및 방향족 탄화수소에 의해 침습된다.

외부 중합체 층이 전형적으로 UHMW-PE 및/또는 PEEK로 이루어져 있거나 본질적으로 UHMW-PE 및/또는 PEEK로 이

루어져 있지만, 이는, 예컨대, 윤활제, 산화방지제, 충전제, 가소제, 용융 가공 조제, 및 정전기 방지제 등의

부가의 성분을 추가로 포함할 수 있다.  그에 부가하여, 외부 중합체 층은 몰딩, 스코어링, 엠보싱 등을 통해

선택적으로 텍스처링될 수 있다.

전형적으로, 외부 중합체 층은 마모 층 내에 포함되기 전에 필름을 제공받는다.  이 필름은, 예를 들어, 상업적

공급원으로부터 획득되거나 펠렛 또는 과립으로부터 필름으로 압출될 수 있다.  PEEK의 하나의 상업적 공급원은

영국 랭카셔 소재의 Victrex Plc로부터 VICTREX PEEK으로서 입수가능하다.  UHMW PE의 하나의 상업적 공급원은

미국 텍사스주 달라스 소재의 Ticona  Polymers로부터 GUR  UHMW  PE라는 상표명이다.  상업적으로 이용가능한

PEEK 필름의 예로는 PEEK(POLYETHER ETHER KETONE) 필름 - 50.8 마이크로미터(2 밀) 및 PEEK(Polyether Ether

Ketone) 필름 - 76.2 마이크로미터(3 밀)(둘 다 McMaster Carr로부터 입수가능함), 및 PEEK(POLYETHER ETHER

KETONE) 필름 - 76.2 마이크로미터(3 밀)(미국 일리노이주 레이크 빌라 소재의 C.S. Hyde로부터 입수가능함)가

있다.  외부 중합체 층은, 예컨대, 선택된 가공물에 따라, 임의의 두께를 가질 수 있다.  일부 실시 형태에서,

외부 중합체 층은 두께가 25 마이크로미터 내지 155 마이크로미터의 범위에 있다.

유리하게도, 본 개시 내용에 따른 외부 중합체 층은 상업적으로 성공한 래핑 캐리어와 비교하여 비교적 더 낮은

마찰 계수를 나타내고, 또한 양호한 내구성을 가진다.

래핑 캐리어는, 전형적으로 의도된 가공물 및 포함된 성분의 두께에 따라, 임의의 두께를 가질 수 있지만, 최소

두께로 사용하기에 적합한 것이 유리하다.  예를 들어, 일부 실시 형태에서, 래핑 캐리어는 최대 두께가 약 600

내지 약 975 마이크로미터의 범위에 있을 수 있다.

접착제 층을 외부 중합체 층에 접합시키는 것을 용이하게 해주기 위해, 중합체 접착 촉진층이 선택적으로 외부

중합체 층과 접착제 층 사이의 마모 층에 포함될 수 있다.  중합체 접착 촉진층은 외부 중합체 층과 접착제 층

사이의 접합을 향상시키는 임의의 물질(들) 또는 처리를 포함할 수 있다.  예로는 외부 중합체 층의 접합 표면

의 플라즈마 처리(예컨대, 코로나 방전 또는 플라즈마 에칭), 중합체성 프라이머, 및 그 조합이 있다.  이러한

것들의 예는 베이스 접착 촉진층과 관련하여 앞서 주어져 있다.  대안적으로 또는 그에 부가하여, 외부 중합체

층이 텍스처라이징(texturize)될 수 있다.

화학적 개질을 수행하거나 접착 촉진층을 베이스 표면 또는 마모 층 표면에 적용하기 전에, 표면을 세정하는 것

이 종종 바람직하다.  비누 용액을 사용한 세척 및 그에 뒤이은 물을 사용한 헹굼 또는 적절한 용매(예컨대, 메

틸 에틸 케톤, 아이소프로판올 또는 아세톤)를 사용한 표면 세척 및 그에 뒤이은 건조와 같은 종래의 세정 기술

이 이용될 수 있다.  캐리어 또는 마모 층의 조성에 따라, 산 또는 염기 용액을 사용한 세정이 또한 유용할 수

있다.  상기 세정 기술들과 함께 초음파 처리(sonication)가 또한 사용될 수 있다.  그에 부가하여, 특히 코팅

되는 베이스가 금속(예컨대, 스테인레스강)일 때, 가스로서 아르곤을 사용한 표면 오염물 제거/플라즈마 세정이

바람직한 세정 기술이다.  접착 촉진층을 구현하는 방법이 선택된 옵션에 따라 달라질 것이고, 기술 분야의 당
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업자에게 공지되어 있을 것이다.

외부 중합체 층은 라미네이션 또는 접착제 접합 공정에 의해 베이스에 고정될 수 있다.  예를 들어, 외부 중합

체 층을 베이스에 고정시키기 위해 핫 멜트 접착제 또는 글루가 사용될 수 있다.  대안적으로, (예컨대, 접착제

코팅된 외부 중합체 층의 베이스에의) 라미네이션이 사용될 수 있다.

마모 층을 베이스에 적용한 후에, 중합체 층이 그의 최적 효용에 도달하기 위해 마모 층의 추가 건조, 어닐링

및/또는 경화가 바람직할 수 있다.

상이한 래핑 응용은 베이스와 외부 중합체 층 사이에 상이한 레벨의 접착력을 필요로 할 수 있다.  예를 들어,

부식성 폴리싱 용액, 고온을 이용하거나 고도의 전단력이 캐리어로 전달되는 래핑 공정은 덜 가혹한 조건을 이

용하는 공정에 비해 베이스와 마모 층 사이에 보다 높은 접착력을 필요로 할 수 있다.  따라서, 다양한 접착 촉

진층의 선택은 래핑 공정 조건 및/또는 연마되는 가공물에 의존할 수 있다.

이제 도 2를 참조하면, 예시적인 래핑 캐리어(110)는 래핑 캐리어(110) 내의 개구부(22) 및 그의 주연부 둘레에

있는 치형부(24)를 가진다.  전형적으로, 개구부는 그가 사용되도록 되어 있는 가공물의 치수에 대응하지만, 어

떤 경우에, 래핑 캐리어 내의 개구부의 원주부가 보다 크게 제조되어 있고 가공물을 보유하기 위해 필요한 원주

부 및 형상과 상이한 형상으로 되어 있을 수 있다.  그러면, 가공물을 보유하는 것을 용이하게 해주기 위해 원

하는 원주부 및 형상의 제2 개구부를 가지는 삽입물(도시 생략)이 래핑 캐리어 개구부 내에 탑재될 수 있다.

예컨대, 미국 특허 제6,419,555호(Goers)에 기술되어 있는 것과 같은 임의의 공지된 삽입물이 사용될 수 있다.

삽입물은 전형적으로 래핑 캐리어의 물질과 상이한 물질을 포함한다.  래핑 캐리어는 하나 이상의 가공물을 보

유하기 위한 하나 이상의 개구부를 포함할 수 있다.  래핑 캐리어 치형부는 래핑 기계의 플래튼의 외주연부 둘

레에 배치된 대응하는 치형부 또는 핀(도시 생략)과, 플래튼의 중심에 형성된 구멍을 통해 돌출된 내부 기어(때

때로 태양 기어라고 함)와 치합된다.  그러면, 래핑 캐리어는 외부 링 기어의 치형부 또는 핀 및 내부 기어의

치형부 또는 핀과 치합되는 치형 외주연부를 가질 수 있다.  예를 들어, 내부 기어와 외부 기어가 반대 방향으

로 회전하는 것은, 이와 같이, 래핑 캐리어가 래핑 캐리어의 축을 중심으로 내부 기어 둘레 전체를 회전하게 만

든다.  래핑 캐리어는 또한 동일한 방향이지만 상이한 속도로 이동할 수 있는 태양 기어 및 링 기어를 사용하여

플래튼을 중심으로 회전하도록 설계될 수 있다.

도 3a는 래핑 캐리어(110)의 도 2의 섹션 A-A에 대응하는 단면의 예시적인 실시 형태를 나타낸 것이다.  이 실

시 형태에서, 래핑 캐리어(110)는 베이스(112)의 제1 및 제2 대향 주 면(115, 116) 상에 배치되어 있는 마모 층

(114)을 포함한다.이 실시 형태에서, 마모 층(114)은 베이스(112)의 주변부로부터 개구부(22)(도 2 참조)로 연

장되어 있다.

도 3b는 래핑 캐리어(110)의 도 2의 섹션 A-A에 대응하는 단면의 예시적인 실시 형태를 나타낸 것이다.  이 실

시 형태에서, 래핑 캐리어(110)는 베이스(112)의 제1 및 제2 대향 주 면(115, 116) 상에 배치되어 있는 마모 층

(114)을  포함한다.   이  실시  형태에서,  마모  층(114)은  개구부(22)(도  2  참조)로부터  주변부로  연장되어

있지만, 치형부(24)(도 2 참조)로부터 안쪽에서 종단된다.

도 3c는 래핑 캐리어(110)의 도 2의 섹션 A-A에 대응하는 단면의 예시적인 실시 형태를 나타낸 것이다.  이 실

시 형태에서, 래핑 캐리어(110)는 베이스(112)의 제1 및 제2 대향 주 면(115, 116) 상에 배치되어 있는 마모 층

(114)을 포함한다.  이 실시 형태에서, 마모 층(114)은 개구부(22)(도 2 참조)와 치형부(24)(도 2 참조) 사이에

배치되어 있지만, 개구부(22)와 치형부(24)(도 2 참조)에 이르기 전에 종단되어 이들 및 이들에 인접한 영역을

노출된 채로 둔다.

도 3a 내지 도 3c의 실시 형태들이, 어쩌면 치형 영역을 제외하고, 사실상 캐리어의 양 주 표면들 모두가 마모

층에 의해 덮이는 것으로 나타내고 있지만, 마모 층이 다른 실시 형태들에서 불연속적일 수 있고 캐리어의 주

표면들 중 어느 하나 또는 둘 다 상의 다수의 영역들에 존재할 수 있다는 것을 잘 알 것이다.  캐리어의 주 표

면들의 적어도 일부를 덮는 연속적 또는 불연속적 마모 층은, 가공물 및 캐리어와 래핑 플래튼의 연마 표면 사

이의 전체 마찰을 최적화(예컨대, 감소)시키는데 바람직할 수 있고 및/또는 냉각, 윤활, 연마되는 표면의 화학

적 개질, 절삭 부스러기 제거 등을 위한 작업 유체의 향상된 유동을 제공하는 데 바람직할 수 있다.  일부 실시

형태에서, 마모 층 또는 영역은 접촉 드래그(contact drag)를 감소시키도록 또는 작업 유체 유동을 개선하도록

텍스처링될 수 있다.  일부 실시 형태에서, 캐리어의 하나의 주 표면 상의 중합체 영역 또는 영역들은 대향 주

표면 상의 중합체 영역 또는 영역들과 연결될 수 있다.  일부 실시 형태에서, 개구부 원주를 정의하는 베이스의

표면적에 상응하는 제3 표면이 중합체 층을 포함하는 중합체에 의해 적어도 부분적으로 코팅될 수 있다.
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양면 래핑에 사용되는 가공물 캐리어의 성능을 향상시키기 위한 마모 층의 선택은 전형적으로 몇가지 특성들의

균형을 맞출 필요가 있다.  예를 들어, 코팅된 래핑 캐리어는 전자 및 관련 산업 분야에서 원하는 아주 얇은 가

공물을 래핑하는 데 사용되기에 충분히 얇으면서 가공물 또는 가공물들을 연마 플래튼들 사이에서 구동시키기에

충분한 강성을 유지해야 한다.  일반적으로, 래핑 캐리어의 총 두께가 가공물의 원하는 최종 두께보다 작도록

마모 층(들)의  두께가 선택되어야만 한다.   바람직하게는,  마모  층이 그와 접촉하는 연마재의 과도한 덜링

(dulling) 또는 고정 연마 표면의 과도한 마모를 야기해서는 안되고, 존재할지도 모르는 임의의 작업 유체에 존

재하는 화학 물질에 내성이 있어야만 한다.  일부 실시 형태에서, 덜링을 초래할 수 있는 고정 연마재와의 상호

작용을 회피하는 것이 또한 바람직하다.  일부 실시 형태에서, 상당한 내마모성 및/또는 낮은 마찰 계수를 갖는

마모 층이 바람직하다.

마모 층은 임의의 두께를 가질 수 있지만, 의도된 가공물(예컨대, 규소 웨이퍼)의 최종적인 래핑된 두께보다 더

얇은 것이 유리하다.  예를 들어, 일부 실시 형태에서, 300 ㎜ 웨이퍼에 대해, 마모 층은 약 25 내지 약 300 마

이크로미터, 약 75 내지 약 250 마이크로미터, 또는 심지어 약 100 내지 약 200 마이크로미터의 범위에 있는 두

께를 가질 수 있다.  예를 들어, 일부 실시 형태에서, 450 ㎜ 웨이퍼에 대해, 마모 층은 약 25 내지 약 300 마

이크로미터, 약 75 내지 약 275 마이크로미터, 또는 심지어 약 125 내지 약 250 마이크로미터의 범위에 있는 두

께를 가질 수 있다.

본 개시 내용에 따른 래핑 캐리어는 가공물의 표면을 연마(예컨대, 래핑)하는 데 사용될 수 있다.  일부 실시

형태에서, 가공물과 래핑 표면 사이의 계면에 작업 유체가 제공된다.  일부 실시 형태에서, 작업 유체는 물을

포함한다.  일부 실시 형태에서, 작업 유체는 연마 입자를 포함한다.  일부 실시 형태에서, 작업 유체는 계면활

성제를 포함한다.  일부 실시 형태에서, 본 발명의 방법은 양면 래핑 기계의 사용을 포함하고, 2개의 대향 래핑

표면들 중 적어도 하나는 3차원의 텍스처링된 고정 연마 물품을 포함한다.  일부 실시 형태에서, 본 발명의 방

법은 래핑 기계의 2개의 대향 표면들 중 적어도 하나로서 결합제 내에 배치되어 있는 다이아몬드 입자를 포함하

는 3차원의 텍스처링된 고정 연마 물품을 이용한다.  일부 실시 형태에서, 본 발명의 방법은 래핑 기계의 2개의

대향 표면들 중 적어도 하나로서 결합제 내에 배치되어 있는 다이아몬드 응집체를 포함하는 3차원의 텍스처링된

고정 연마 물품을 사용한다.  일부 실시 형태에서, 이 방법은 결합제 내에 배치되어 있는 다이아몬드 응집체를

포함하는 3차원의 텍스처링된 고정 연마 물품을 사용하고, 다이아몬드 응집체는 3차원의 텍스처링된 고정 연마

물품의 결합제와 상이한 결합제를 포함한다.

또 다른 실시 형태에서, 개시된 방법은 래핑 기계의 2개의 대향 래핑 표면 중 적어도 하나에서 펠렛 랩을 사용

한다.  일부 실시 형태에서, 양면 래핑 기계는 단면 래핑 기계로 대체되고, 베이스는 래핑 기계의 연마 표면과

접촉하는 캐리어의 표면 상에 적어도 하나의 중합체 영역을 포함한다.

본 발명의 선택 실시예

제1 실시 형태에서, 본 개시 내용은 래핑 캐리어를 제공하고, 이 래핑 캐리어는

제1 및 제2 대향 주 표면 그리고 제1 주 표면으로부터 제2 주 표면으로 연장해 있는 적어도 하나의 개구부를 가

지는 베이스; 및

베이스의 제1 주 표면 상에 배치되어 있는 제1 마모 층을 포함하고, 이 마모 층은

베이스에 고정되어 있는 제1 외부 중합체 층 - 제1 외부 중합체 층은 제1 노출 주 표면을 갖고, 제1 외부 중합

체 층은 폴리에테르 에테르 케톤 또는 초고분자량 폴리에틸렌 중 적어도 하나를 포함함 -; 및

제1 외부 중합체 층과 베이스 사이에 배치되어 있는 제1 접착제 층을 포함한다.

제2 실시 형태에서, 본 개시 내용은 제1 실시 형태에 따른 래핑 캐리어를 제공하고, 제1 외부 중합체 층은 폴리

에테르 에테르 케톤을 포함한다.

제3 실시 형태에서, 본 개시 내용은 제1 실시 형태에 따른 래핑 캐리어를 제공하고, 제1 외부 중합체 층은 초고

분자량 폴리에틸렌을 포함한다.

제4 실시 형태에서, 본 개시 내용은 제1 내지 제3 실시 형태들 중 어느 한 실시 형태에 따른 래핑 캐리어를 제

공하고, 이 래핑 캐리어는 제1 접착제 층과 베이스의 제1 주 표면 사이에 배치되어 있는 제1 베이스 접착 촉진

층을 추가로 포함하며, 제1 베이스 접착 촉진층은 플라즈마 처리, 중합체성 프라이머, 실란 결합제, 및 그 조합

으로 이루어져 있는 그룹 중에서 선택된다.
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제5 실시 형태에서, 본 개시 내용은 제1 내지 제4 실시 형태들 중 어느 한 실시 형태에 따른 래핑 캐리어를 제

공하고, 이 래핑 캐리어는 제1 접착제 층과 제1 외부 중합체 층 사이에 배치되어 있는 제1 중합체 접착 촉진층

을 추가로 포함하며, 제1 중합체 접착 촉진층은 플라즈마 처리, 중합체성 프라이머, 및 그 조합으로 이루어져

있는 그룹 중에서 선택된다.

제6 실시 형태에서, 본 개시 내용은 제1 내지 제5 실시 형태들 중 어느 한 실시 형태에 따른 래핑 캐리어를 제

공하고, 제1 접착제 층은 감압 접착제를 포함한다.

제7 실시 형태에서, 본 개시 내용은 제1 내지 제6 실시 형태들 중 어느 한 실시 형태에 따른 래핑 캐리어를 제

공하고, 이 래핑 캐리어는

베이스의 제2 주 표면 상에 배치되어 있는 제2 마모 층을 추가로 포함하고, 이 마모 층은

베이스에 고정되어 있는 제2 외부 중합체 층 - 제2 외부 중합체 층은 제2 노출 주 표면을 갖고, 제2 외부 중합

체 층은 폴리에테르 에테르 케톤 또는 초고분자량 폴리에틸렌 중 적어도 하나를 포함함 -; 및

제1 외부 중합체 층과 베이스 사이에 배치되어 있는 제2 접착제 층을 포함한다.

제8 실시 형태에서, 본 개시 내용은 제7 실시 형태에 따른 래핑 캐리어를 제공하고, 제2 외부 중합체 층은 폴리

에테르 에테르 케톤을 포함한다.

제9 실시 형태에서, 본 개시 내용은 제7 실시 형태에 따른 래핑 캐리어를 제공하고, 제2 외부 중합체 층은 초고

분자량 폴리에틸렌을 포함한다.

제10 실시 형태에서, 본 개시 내용은 제7 내지 제9 실시 형태들 중 어느 한 실시 형태에 따른 래핑 캐리어를 제

공하고, 이 래핑 캐리어는 제2 접착제 층과 베이스의 제2 주 표면 사이에 배치되어 있는 제2 베이스 접착 촉진

층을 추가로 포함하며, 제2 베이스 접착 촉진층은 플라즈마 처리, 중합체성 프라이머, 실란 결합제, 및 그 조합

으로 이루어져 있는 그룹 중에서 선택된다.

제11 실시 형태에서, 본 개시 내용은 제7 내지 제10 실시 형태들 중 어느 한 실시 형태에 따른 래핑 캐리어를

제공하고, 이 래핑 캐리어는 제2 접착제 층과 제2 외부 중합체 층 사이에 배치되어 있는 제2 중합체 접착 촉진

층을 추가로 포함하며, 제2 중합체 접착 촉진층은 플라즈마 처리, 중합체성 프라이머, 및 그 조합으로 이루어져

있는 그룹 중에서 선택된다.

제12 실시 형태에서, 본 개시 내용은 제7 내지 제11 실시 형태들 중 어느 한 실시 형태에 따른 래핑 캐리어를

제공하고, 제2 접착제 층은 감압 접착제를 포함한다.

제13 실시 형태에서, 본 개시 내용은 제7 내지 제12 실시 형태들 중 어느 한 실시 형태에 따른 래핑 캐리어를

제공하고, 베이스는 강철을 포함한다.

제14 실시 형태에서, 본 개시 내용은 제1 내지 제13 실시 형태들 중 어느 한 실시 형태에 따른 래핑 캐리어를

제공하고, 래핑 캐리어는 최대 두께가 975 마이크로미터 미만이다.

제15 실시 형태에서, 본 개시 내용은 래핑 방법을 제공하고, 이 래핑 방법은

제1 내지 제14 실시 형태들 중 임의의 실시 형태에 따른 래핑 캐리어의 적어도 하나의 개구부에 가공물을 위치

시키는 단계;

적어도 하나의 래핑 표면을 가지는 래핑 기계 내에 래핑 캐리어를 위치시키는 단계; 및

가공물과 적어도 하나의 래핑 표면 사이에 상대 운동을 제공함으로써 가공물을 연마하는 단계를 포함한다.

제16 실시 형태에서, 본 개시 내용은 제15 실시 형태에 따른 방법을 제공하고, 이 방법은 가공물과 적어도 하나

의 래핑 표면 사이의 계면에 작업 유체를 제공하는 단계를 추가로 포함한다.

제17 실시 형태에서, 본 개시 내용은 제15 또는 제16 실시 형태에 따른 방법을 제공하고, 작업 유체는 물을 포

함한다.

제18 실시 형태에서, 본 개시 내용은 제15 내지 제17 실시 형태들 중 어느 한 실시 형태에 따른 방법을 제공하

고, 적어도 하나의 래핑 표면은 3차원의 텍스처링된 고정 연마 물품을 포함한다.

본 발명의 목적 및 이점은 하기의 비제한적인 실시예에 의해 추가로 예시되지만, 이들 실시예에 인용된 특정 물
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질 및 그 양뿐만 아니라 기타 조건이나 상세 사항은 본 발명을 부당하게 제한하는 것으로 해석되어서는 안

된다.

실시예

달리 나타내지 않는 한, 실시예 및 명세서의 나머지 부분에서 모든 부, 백분율, 비 등은 중량 기준이다.  표들

에서, "NA"는 해당 없음을 의미한다.
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비교 실시예 1(CE1)

일반적으로 PCT 국제 공개 제WO 2010/078312호 A1(Fletcher 등)에 따라 제조되고 PR Hoffman으로부터 상업적으

로 이용가능한, 스테인레스강 베이스 및 한쪽 측면 상의 폴리우레탄 외부 코팅을 가지는 10-㎝(4-인치) 디스크

및 스테인레스강 베이스 및 양쪽 측면 상의 폴리우레탄 외부 코팅을 가지는 45-치형부 18-㎝(7-인치) 직경 래핑

캐리어.

라미네이션을 위한 캐리어 표면 제조

라미네이션을 위해 캐리어 블랭크(carrier blank) 및 10-㎝(4-인치) 디스크 표면을 제조하는 것으로 나타내어져

있는 경우 이하의 표면 처리 방법들이 사용되었다.

표면 처리 1(ST1)

스테인레스강 캐리어 블랭크가 약 4 리터의 증류수에 45 그램의 ALKONOX 분말을 넣은 비누 용액에 잠겨 있으면

서 10분간 초음파 처리조(sonication bath)를 거쳤다.  ALKONOX 용액으로부터의 제거 이전에 잠시 동안 부분들

이 스크러빙되었다.   초음파 처리 후에,  강철 블랭크가 블랭크의 추가적인 헹굼 이전에 증류수조(distilled

water bath)에 위치되었다.  블랭크가 잠시 동안 스크러빙되고, 증류수로 헹굼되며, 물이 블랭크로부터 송풍 건

조(blow off)되어, 샘플이 건조되었다.  캐리어 치형부, 작업 구멍, 및 슬러리 구멍이 442DL 접착제로 마스킹되

었고, 캐리어 블랭크가 표시된 바와 같이 라미네이트되거나 표시된 바와 같이 추가로 처리되었다.

표면 처리 2(ST2)

캐리어 블랭크가 (상기) ST1에서와 같이 세정되었다.  캐리어 블랭크가 깨끗한 표면 상에 위치되었다.  3M Tape

Primer 94의 박층이 한쪽 측면 상에 도포되었고 건조될 수 있게 해주었다.  샘플이 뒤집히고 3M Tape Primer 94

의 박층이 다른쪽 측면 상에 도포되었고 건조될 수 있게 해주었다.  캐리어 치형부, 작업 구멍, 및 슬러리 구멍

이 442DL 접착제로 마스킹되었고, 캐리어 블랭크가 표시된 바와 같이 라미네이트되었다.

표면 처리 3(ST3)

캐리어 블랭크가 (상기) ST1에서와 같이 세정되었다.  블랭크가 이어서 에폭시 실란 용액으로 처리되었다.  50

그램의 무수 에탄올과 50 그램의 에폭시 실란 및 11.5 그램의 탈이온수를 교반함으로써 에폭시 실란 표면 처리

용액이 제조되었다.  이 용액이 15 내지 20분 동안 평형화(equilibrate)되었고, 388 그램의 무수 에탄올을 첨가

함으로써, 이 용액이 10 중량% 에폭시 실란 용액에 희석되었다.  희석 후에, 에폭시 실란 용액 내에서 침지 코

팅하는 것, 110 내지 120℃에서 30 내지 45분 동안 전기 오븐에서 건조하는 것에 의해 캐리어 블랭크가 처리되

었다.  부분들이 냉각될 수 있게 해주었다.  캐리어 치형부, 작업 구멍, 및 슬러리 구멍이 442DL 접착제로 마스

킹되었고, 캐리어 블랭크가 표시된 바와 같이 라미네이트되었다.

표면 처리 4(ST4)

캐리어 블랭크가 (상기) ST1에서와 같이 세정되었다.  블랭크가 이어서 950 중량부(parts by weight, pbw)의 탈

이온수,  25  pbw의  소듐  메타실리케이트,  11  pbw의  테트라소듐  파이로포스페이트,  11  pbw의  소듐

공개특허 10-2014-0046458

- 12 -



하이드록사이드, 및 3 pbw의 소듐 도데실벤젠설포네이트를 교반하여 제조된 소듐 메타실리케이트(SMS) 용액으로

처리되었다.  이 용액이 고형 물질을 완전히 용해시키기 위해 71 내지 82℃의 온도로 되었다.  캐리어 블랭크가

10분 동안 SMS 용액으로 처리되고, 탈이온수로 헹굼되어, 건조되었다.  캐리어 치형부, 작업 구멍, 및 슬러리

구멍이 442DL 접착제로 마스킹되었다.  캐리어 블랭크가 표시된 바와 같이 라미네이트되었다.

표면 처리 5(ST5)

캐리어  블랭크가  (상기)  ST1에서와  같이  세정되었다.   블랭크가  깨끗한  표면  상에  위치되었다.   Adhesion

Promoter  111의 박층이 한쪽 측면 상에 도포되었고 건조될 수 있게 해주었다.   샘플이 뒤집히고 3Adhesion

Promoter 111의 박층이 다른쪽 측면 상에 도포되었고 건조될 수 있게 해주었다.  캐리어 치형부, 작업 구멍, 및

슬러리 구멍이 442DL 접착제로 마스킹되었다.  캐리어 블랭크가 표시된 바와 같이 라미네이트되었다.

접착제 없이 필름에의 감압 접착제 적용

라미네이션을 위해 캐리어 블랭크 및 10-㎝(4-인치) 디스크 표면을 제조하는 것으로 나타내어져 있는 경우 이하

의 표면 처리 방법들 중 하나가 사용되었다:

필름에의 감압 접착제 적용 방법 1(AA1)

감압 접착제가 이하의 방법을 사용하여 취득된 중합체 필름에 적용되었다.  라미네이션을 위해 적당한 크기의

필름 시편 및 접착제가 선택되었다.  접착제 라이너가 제거되고, 접착제와 필름 사이에서의 버블의 라미네이션

을 피하면서, 접착제가 필름에 조심스럽게 적용되었다.  이어서, 필름이 소형 핸드 롤러를 사용하여 라이너 배

킹된 접착제에 대고 롤링되었다.  라미네이션은 실온에서 행해졌다.

필름에의 감압 접착제 적용 방법 2(AA2)

니스 브러시(varnish brush)로 처리될 중합체 필름의 전체 표면 상에 ST2의 박층을 적용함으로써 중합체 필름이

ST2로 처리되었다.  접착제 라미네이션 이전에 5분 이상 동안 프라이머가 건조될 수 있게 해주었다.  접착제 라

이너가 제거되고, 접착제와 필름 사이에서의 버블의 라미네이션을 피하면서, ST2-처리된 중합체 필름을 갖는 접

착제가 필름에 조심스럽게 적용되었다.  이어서, 필름이 소형 핸드 롤러를 사용하여 라이너 배킹된 접착제에 대

고 롤링되었다.  라미네이션은 실온에서 행해졌다.

필름에의 감압 접착제 적용 방법 3(AA3)

중합체 필름이 30 와트의 입력 전력에서 동작되는 핸드헬드 코로나 처리기에 의해 코로나 처리되었다.  핸드헬

드 코로나 처리기 Model BD-20AC는 미국 일리노이주 시카고 소재의 Electro Technic Products Inc.로부터 입수

되었다.  접착제와 필름 사이에서의 버블의 라미네이션을 피하면서, 코로나 처리된 중합체 필름과 라이너가 제

거된 접착제가 조심스럽게 라미네이트되었다.  이어서, 필름이 소형 핸드 롤러를 사용하여 라이너 배킹된 접착

제에 대고 롤링되었다.  라미네이션은 실온에서 행해졌다.

캐리어 라미네이션

라미네이션 방법 1(M1)

캐리어 블랭크의 양쪽 측면이 아이소프로판올로 와이핑(wipe)되었다.  라미네이트될 각각의 마스킹된 블랭크에

대해, 표시된 접착제 배킹된 필름의 적당한 크기의 시편이 선택되었다.  접착제 라이너가 제거되고, 강철과 필

름 사이에서의 버블의 라미네이션을 피하면서, 표시된 접착제 배킹된 필름의 접착제 측면이 강철 블랭크에 조심

스럽게 적용되었다.  이어서, 필름이 핸드 롤러를 사용하여 강철 블랭크에 대고 롤링되었다.  라미네이션 후에,

필름이 면도날(razor blade) 또는 X-Acto 나이프를 사용하여 금속이 존재하지 않는 강철 부분의 영역으로부터

제거되었다.  캐리어가 이어서 금속 시트 상에 위치되고, 양쪽 측면이 롤 압력이 690 ㎪(100 psi)로 설정되어

있고 가열된 롤이 93℃(200℉)로 설정되어 있는 라미네이터를 통해 서서히 지나갔다.

라미네이션 방법 2(M2)

캐리어 블랭크의 양쪽 측면이 아이소프로판올로 와이핑되었다.  표시된 프라이머의 박층이 브러시를 사용하여

라미네이트될 캐리어의 전체 표면 상에 적용되었다.  442DL 접착제 마스크를 캐리어 치형부, 작업 구멍 및 슬러

리 구멍에 적용하기 전에, 프라이머가 5분 이상 동안 건조될 수 있게 해주었다.  접착제 배킹된 필름이 원하는

크기로 절단되고 3M Company로부터의 3M Blue Painters Tape로 서로 연결되었다.  마스킹된 캐리어가 평평한 플

라스틱 시트 또는 금속 플레이트 상에 놓여졌다.  약 5.1 ㎝(2 인치)의 이형 라이너가 접착제 배킹된 필름의 한
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쪽 가장자리로부터 제거되었다.  접착제 배킹된 필름의 가장자리는 캐리어 가장자리로부터 약 2.5 ㎝(1 인치)

전방에 놓여졌다.  플레이트 또는 플라스틱 시트가 롤 라미네이터(Shore 55A 경도계) 상에 위치되었다.  롤 압

력은 약 690 ㎪(100 psi)였다.  필름을 프라이밍된 캐리어에 라미네이트하기 위해 롤 드라이브(roll drive)가

서서히 회전되었다.  테이프 마스크의 가장자리를 따라 절단하기 위해 면도날을 사용하여 마스크가 제거되었다.

캐리어가 뒤집히고, 이 절차가 반복되었다.  상부 롤이 93℃(200℉)로 가열되었다.  캐리어가 금속 시트 상에

위치되고 캐리어를 양쪽 측면 상에서 라미네이터를 통해 서서히 이동시켰다.

실시예 2 내지 실시예 30의 제조

(이하의) 표 1에 보고된 바와 같이 실시예 2 내지 실시예 30을 제조하기 위해, 라미네이션을 위한 캐리어 표면

제조 표면 처리(ST1 내지 ST5), 필름에의 감압 접착제 적용 방법(AA1 내지 AA3), 및 라미네이션 방법(M1 및 M

2)이 사용되었다.

[표 1]

표 1에서 사용된 표면 처리, 코팅 및 라미네이트 물질 약어가 (이하의) 표 2에 보고되어 있다.
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[표 2]

시험 방법

90° 박리 접착 시험

이 절차는 일반적으로 ASTM D6862-04 "접착제의 90도 박리 저항에 대한 표준 시험 방법"에 따른 것이며, 차이점

은 이하에 언급한 바와 같다.

샘플 제조는 이하의 단계들로 이루어져 있었다.  10-㎝ × 17-㎝(4-인치 × 6.5-인치) 431 SS 금속 플레이트가

아이소프로판올로 세정되었다.  3M TAPE PRIMER 94가 니스 브러시로 SS 표면에 적용되고 5분 동안 건조시켰다.

검사될 10-㎝ × 10-㎝(4-인치 × 4-인치) 필름 시료의 감압 접착제 측면이 프라이밍된 금속 표면에 라미네이트

되었다.  이 필름이 금속 플레이트의 길이에 걸쳐 금속 표면(10-㎝ × 10-㎝(4-인치 × 4-인치) 영역)의 약 절

반을 덮도록 배치되었다.  샘플은 금속 플레이트의 길이의 가장자리로부터 5.1-㎝(2-인치) 돌출부(overhang)를

가졌다.  샘플은 7.11-㎜(0.280-인치) 스트립으로서 제조되었다.

미국 미네소타주 이던 프레리 소재의 MTS  Systems  Corp.로부터의 MTS  Q  100  인장 시험 장치가 사용되었다.

Model SMT1-250N-192 로드 셀이 사용되었다(연장부 2.5 ㎜(1 인치), 속도 5.1 ㎝(2 인치)/분).

샘플이 2.5 ㎝(1 인치)에 대해 90도 각도로 풀링되었고 그 결과가 기록되었다.

전단 강도 시험

라미네이트된 필름 샘플에 대한 인장 강도 데이터를 획득하기 위해 전단 강도 시험 절차가 사용된다.  이 절차

는 일반적으로 ASTM D638-10 "플라스틱의 인장 특성에 대한 표준 시험 방법"에 따른 것이며, 차이점은 이하에

언급한 바와 같다.

샘플 제조는 이하의 단계들로 이루어져 있었다.  10-㎝ × 10-㎝(4-인치 × 4-인치) 431 SS 금속 플레이트가 아

이소프로판올로 세정되었다.  3M TAPE PRIMER 94가 니스 브러시로 SS 표면에 적용되고 5분 동안 건조시켰다.

검사될 10-㎝ × 10-㎝(4-인치 × 4-인치) 필름 시료의 감압 접착제 측면이 프라이밍된 금속 표면에 라미네이트

되었다.  이 필름이 금속 플레이트의 길이에 걸쳐 금속 표면(10-㎝ × 10-㎝(4-인치 × 4-인치) 영역)의 1.3 ㎝

(0.5 인치)를 덮도록 배치되었다.  샘플은 금속 플레이트의 길이의 가장자리로부터 8.9-㎝(3.5-인치) 돌출부를

가졌다.  샘플은 1.3-㎝(0.5-인치) 스트립으로서 제조되었다.

미국 미네소타주 이던 프레리 소재의 MTS  Systems  Corp.로부터의 MTS  Q  100  인장 시험 장치가 사용되었다.
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Model SMT1-250N-192 로드 셀이 사용되었다(연장부 2.5 ㎝(1 인치), 속도 5.1 ㎝/분(2 인치/분)).  샘플이 고

장날 때까지 180도 대향 각도로 풀링되었고 그 결과가 기록되었다.

테이버 연마기 시험

60℃에서 침적되어 있는 각각의 라미네이트된 또는 스프레이된 샘플에 대해 10-㎝(4-인치)의 둥근 블랭크를 사

용하여 테이버 연마기(미국 뉴욕주 버팔로 소재의 Taber Industries)가 작동되었다.  시험 이전에 24시간 동안

포스페이트 완충액에서의 표면 처리, 코팅 및 라미네이트 물질 약어의 목록이 (상기) 표 2에서 찾아볼 수 있다.

포스페이트 완충액은 0.348 pbw의 K2HPO4, 0.087 pbw의 KH2PO4, 및 99.565 pbw의 탈이온수(단위: 중량)였다.

포스페이트 완충액의 pH는 7.3 내지 7.5였다.  테이버 연마기 시험이, 달리 언급하지 않는 한, 10분 또는 표시

된 양의 시간 동안 1 kg 중량의 로드를 갖는 텅스텐 탄화물 휘일 S-35을 사용하여 탈이온수에 의해 습식으로 실

행되었다.  테이버 연마기 시험에 대한 제어 기준점으로서 비교 실시예 1이 사용되었다.  마이크로미터 단위의

두께 손실로 또는 그램 단위의 중량 손실로 테이버 연마기 시험 결과가 보고되었다.  라미네이트 필름이 텅스텐

탄화물 휘일에 의해 거칠게 되는 것으로부터 상승되는 경우에, 측정이 그램 단위의 중량 손실만큼 정확하지 않

기 때문에, 마이크로미터 단위의 두께 손실은 보고되지 않았다.

공격적 캐리어 접착력 시험

미국 펜실베니아주 칼라일 소재의 PR Hoffman로부터의 45-치형부 캐리어를 사용하여 시험이 실행되었다.  스프

레이 코팅된 또는 라미네이트된 캐리어가 시험 이전에 24시간 동안 60℃에서 포스페이트 완충액에 침적되었다.

포스페이트 완충액은 0.348 pbw의 K2HPO4, 0.087 pbw의 KH2PO4, 및 99.565 pbw의 탈이온수였다.  포스페이트

완충액의 pH는 7.3 내지 7.5였다.

Peter-Wolters AC500(미국 일리노이즈주 데스 플레인스 소재의 Peter-Wolters of America) 양면 래핑 기계를

사용하여  시험이  실행되었다.   연마재가  잘  접착되도록  보장하기  위해  고무  롤러를  사용하여  양면  폴리서

(polisher)의 하부 플레이트 상에 TDT6EL이 설치되었다.

TDT6EL이 이하의 방식으로 드레싱되었다.  268XA의 시편이 1/4 조각들로 절단되었다.  268XA 웨지(wedge)가 400

그램의 중량을 가지는 에폭시 캐리어 블랭크 상에 적용되었다.  치형부 쪽으로 큰 곡률 가장자리를 갖는 세그먼

트들이 캐리어 주위에 균등한 간격으로 떨어져 있다.  내부 개구부 근방에서 TDT6EL 패드로 분당 100 mL의 탈이

온수를 전달하도록 펌프가 설정되었다.  하부 플래튼이 시계 방향으로 69 rpm으로 작동되도록 설정되었다.  링

속도가 시계 방향으로 13 rpm으로 설정되었다.  268XA 웨지가 다이어몬드 연마재와 접촉하게 아래쪽에 라미네이

트된 상태에서 캐리어 블랭크가 TDT6EL 상에 위치되었다.  중량체(7.397 kg)가 캐리어 블랭크의 상부에 위치되

었다.  탈이온수가 턴온되고, 60초 드레싱 사이클이 실행되었다.  이어서, 중량체 및 캐리어 블랭크가 제거되었

다.  TDT6EL 패드가 수돗물로 헹굼되었고, 스핀 건조되었다.

3분 동안의 측면 A 및 10분 동안의 측면 B의 검사

마스킹된 영역 근방에서 우레탄 플래시(urethane  flash)에 대해 캐리어가 검사되었고, 플래시가 제거되었다.

캐리어의 측면 A가 TDT6EL 연마재 상에 위치되었다.  중량체 44.78 lbs(20.36 kg)가 캐리어의 상부에 균등하게

분포되었다.  캐리어와 직접 접촉하고 있는 중량체는 캐리어와 동일한 치수를 가졌다.  검사 동안 캐리어 상의

고압력 영역을 피하기 위해 표면 상에 높은 곳 및 먼지가 있는지 제1 중량체가 검사되었다.  검사를 시작하기

전에 캐리어로부터 중량 및 두께 측정치가 얻어졌다.  내부 개구부 근방에서 TDT6EL 패드에 분당 100 ml의 pH

7.4 완충 용액(상기 침적 용액과 동일함)을 전달하도록 펌프가 설정되었다.  하부 플래튼이 시계 방향으로 69

rpm으로 작동되도록 설정되었다.  링 속도가 시계 방향으로 13 rpm으로 설정되었다.  pH 7.4 완충액이 턴온되었

고 하부 플래튼 및 링이 턴온되었다.  완충 용액은 한번만 사용되었고 재활용되지 않았다.  검사가 3분 동안 실

행되었다.  중량체 및 캐리어가 제거되었고, 캐리어가 탈이온수로 헹굼되었다.  캐리어가 건조되었고, 검사 후

에 캐리어로부터 중량 및 두께 측정치가 얻어졌다.

측면 B의 검사 이전에 캐리어로부터 중량 및 두께 측정치가 얻어졌다.  캐리어의 측면 B가 TDT6EL 연마재 상에

위치되었다.  44.78 lbs(20,355g)의 중량체가 캐리어의 상부에 균등하게 분포되었다.  캐리어와 직접 접촉하고

있는 중량체는 캐리어와 동일한 치수를 가졌다.  검사 동안 캐리어 상의 고압력 영역을 피하기 위해 표면 상에

높은 곳 및 먼지가 있는지 제1 중량체가 검사되었다.  내부 개구부 근방에서 TDT6EL 패드에 분당 100 ml의 pH

7.4 완충 용액(상기 침적 용액과 동일함)을 전달하도록 펌프가 설정되었다.  하부 플래튼이 시계 방향으로 69

rpm으로 작동되도록 설정되었다.  링 속도가 시계 방향으로 13 rpm으로 설정되었다.  pH 7.4 완충액이 턴온되었

고 하부 플래튼 및 링이 턴온되었다.  완충 용액은 한번만 사용되었고 재활용되지 않았다.  검사가 10분 동안
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실행되었다.  중량체 및 캐리어가 제거되었고, 캐리어가 탈이온수로 헹굼되었다.  캐리어가 건조되었고, 검사

후에 캐리어로부터 중량 및 두께 측정치가 얻어졌다.

검사 후에, 탈층(delamination)이 있는지 검사 블랭크가 관찰되었고, (이하의) 표 3에 보고되어 있는 바와 같이

캐리어 측면당 0 내지 5의 스케일로 평가되었다.

[표 3]

결과

테이버 연마기 시험 두께 손실 결과가 (이하의) 표 4에 보고되어 있다.  라미네이트된 캐리어 블랭크에 대한 90

° 박리 접착 시험의 결과가 표 5에 보고되어 있다.  라미네이트된 캐리어 블랭크의 접착 전단 강도 시험의 결

과가 표 6에 보고되어 있다.

[표 4]
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[표 5]

[표 6]

pH 7.4 포스페이트 완충 용액에서의 24시간 침적 후에 공격적 캐리어 접착 시험 절차가 또한 수행되었다.  모든
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샘플에 대해 A431SS 캐리어 블랭크가 사용되었다.  결과가 (이하의) 표 7 및 표 8에 보고되어 있다.

[표 7]

[표 8]

100 ㎜ 규소 웨이퍼 제거율/TDT6EL 패드 마모율/라미네이트된 45T 캐리어 마모율 평가

ST2 및 L1을 사용하여 실시예 3에 기술된 바와 같이 5개의 캐리어가 제조되었다.  TDT6EL 연마재를 사용하여 독

일 렌츠부르크 소재의 Peter Wolters로부터의 모델 PW AC 500 양면 래핑 기계 상의 규소 웨이퍼를 폴리싱하는

동안 라미네이트된 L1 필름이 제거율에 악영향을 미쳤는지를 판정하기 위해 5개의 캐리어가 사용되었다.  마모

율 및 평균 마모율의 안정성을 평가하기 위해 검사 동안 규소 웨이퍼로부터의 물질 제거율이 모니터링되었다.

각각의 세트의 끝에서 각각의 세트의 마지막 측정으로부터의 총 TDT6EL 연마재 마모율 및 총 캐리어 마모율이

보고되었다.  결과가 (이하의) 표 9에 보고되어 있으며, 여기서 "cw"는 시계 방향을 의미하고, "ccw"는 반시계

방향을 의미한다.
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[표 9]
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결과는 96 ㎪(14 psi), 50 rpm, 200 mL/분 탈이온수에서의 새로운 러프-래핑된 웨이퍼에 대해 5.9+/-0.5 ㎛/분

및 사용되는 웨이퍼에 대해 4.9+/-0.4 um/분의 세트 1에 대한 평균 규소 웨이퍼 제거율, 및 96 ㎪(14 psi), 96

rpm, 500 mL/분 탈이온수에서의 새로운 러프-래핑된 웨이퍼에 대해 13.0+/-1.0 ㎛/분 및 사용된 웨이퍼에 대해

10.0+/-0.6 ㎛/분의 세트 2에 대한 평균 규소 웨이퍼 제거율을 보여주고 있다.  이들 값은 사용된 폴리싱 조건

하에서의 각각의 웨이퍼 세트에 대해 안정된 마모율을 보여주고 있다.

세트 1에 대한 평균 TDT6EL 6 마이크로미터 EL 패드 마모율은 0.067 ㎛/분이었다.  120분 구간에 걸친 세트 1에

대한 평균 캐리어 마모율은 0.059 ㎛/분이었다.  세트 2에 대한 평균 TDT6EL 6 마이크로미터 EL 패드 마모율은

0.174 ㎛/분이었다.  115분 구간에 걸친 세트 2에 대한 평균 캐리어 마모율은 0.060 ㎛/분이었다.  세트 1 및

세트 2 폴리싱 조건 하에서 캐리어 마모율이 안정적이었다.

세트 1로부터 세트 2로의 평균 규소 웨이퍼 제거율 및 평균 TDT6EL 6 마이크로미터 EL 패드 마모율의 증가는 세

트 1에서의 50 rpm으로부터 세트 2에서의 96 rpm으로의 증가로 인한 것이다.

다양한 캐리어 처리에 대한 마찰 계수

단일 물질의 슬레드가 일정한 속력으로 샘플을 가로질러 잡아당겨지는 수평 평면 방법을 사용하여 마찰 계수

(CoF)가 측정되었다.  내마모성을 판정하는 데 도움을 주기 위해 7개의 샘플이 시험되고 CoF가 계산되었다.  폴

리싱된 15.85 ㎜ 직경의 220 그릿 및 80 g의 중량의 원형 강철 슬레드를 사용하여 검사가 행해졌다.  정지 CoF

는 정지 마찰(stiction)[스틱 슬립(stick-slip)]을 최소화하는 물질의 능력을 평가할 수 있는 반면, 운동 CoF는

2개의 몸체 사이의 전단 움직임을 갖는 동적 접촉에서의 마모를 예측하는 데 도움을 줄 수 있다.

스프레이 코팅된 샘플 CE1은 (이하의) 표 10에서 샘플 3(폴리에테르 에테르 케톤, 정지 0.36, 운동 0.24)보다
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더 높은 CoF(정지 0.49, 운동 0.33)를 나타내었다.  마찰 계수 측정의 결과가 (이하의) 표 10에 보고되어 있다.

[표 10]

실시예 31 내지 실시예 58의 제조

(이하의) 표 11에 보고된 바와 같이 실시예 31 내지 실시예 58을 제조하기 위해, 라미네이션을 위한 캐리어 표

면 제조 표면 처리(ST1 내지 ST5), 필름에의 감압 접착제 적용 방법(AA1 내지 AA3), 및 라미네이션 방법(M1 및

M2)이 사용되었다.  [표 11]

결과

테이버 연마기 시험 두께 손실 결과가 (이하의) 표 12에 보고되어 있다.  실시예 46, 실시예 48, 및 실시예 55
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모두는 CE1보다 더 낮은 표면 마모를 나타낸다.  [표 12]

라미네이트된 A431SS 캐리어 블랭크에 대한 90° 박리 접착 시험의 결과가 표 13에 보고되어 있다.  라미네이트

된 A431SS 캐리어 블랭크의 전단 강도 시험의 결과가 표 14에 보고되어 있다.

[표 13]

[표 14]

pH 7.4 포스페이트 완충 용액에서의 24시간 침적 후에 공격적 캐리어 접착 시험이 수행되었다.  모든 샘플에 대

해 A431SS 캐리어 블랭크가 사용되었다.  결과가 표 15 및 표 16에 보고되어 있다.
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[표 15]
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[표 16]
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100 ㎜ 규소 웨이퍼 제거율/TDT6EL 6 마이크로미터 EL 패드 마모율/라미네이트된 45T 캐리어 마모율 평가

ST2 및 X1을 사용하여 실시예 42에 기술된 바와 같이 5개의 캐리어가 제조되었다.  TDT6EL 연마재를 사용하여

독일 렌츠부르크 소재의 Peter Wolters로부터의 모델 PW AC 500 양면 래핑 기계 상의 규소 웨이퍼를 폴리싱하는

동안 라미네이트된 X1 필름이 제거율에 악영향을 미쳤는지를 판정하기 위해 5개의 캐리어가 사용되었다.  마모

율 및 평균 마모율의 안정성을 평가하기 위해 검사 동안 규소 웨이퍼로부터의 물질 제거율이 모니터링되었다.

각각의 세트의 끝에서 각각의 세트의 마지막 측정으로부터의 총 TDT6EL 마모율 및 총 캐리어 마모율이 보고되었

다.  결과가 (이하의) 표 17에 보고되어 있으며, 여기서 "cw"는 시계 방향을 의미하고, "ccw"는 반시계 방향을

의미한다.
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[표 17]

결과는 96 ㎪(14 psi), 96 rpm, 500 mL/분 탈이온수에서 실행될 때 세트 1에 대한 7.9+/-0.6 ㎛/분의 평균 규

소 웨이퍼 제거율, 및 96 ㎪(14 psi), 60 rpm, 500 mL/분 탈이온수에서 실행될 때 세트 2에 대한 5.4+/-0.7 ㎛
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/분의 평균 규소 웨이퍼 제거율을 보여주고 있다.  이들 값은 사용된 폴리싱 조건 하에서의 각각의 웨이퍼 세트

에 대해 안정된 마모율을 보여주고 있다.

세트 1에 대해, 평균 TDT6EL 마모율은 0.075 마이크로미터/분이었고, 평균 캐리어 마모율은 0.083 마이크로미터

/분이었다.  세트 2에 대한 평균 TDT6EL 6 마이크로미터 EL 패드 마모율은 0.180 마이크로미터/분이었다.  115

분 구간에 걸친 세트 2에 대한 평균 캐리어 마모율은 0.0180 마이크로미터/분이었다.  세트 1로부터 세트 2로의

평균 규소 웨이퍼 제거율의 감소는 세트 1에서의 96 rpm으로부터 세트 2에서의 60 rpm으로의 감소로 인한 것이

다.

실시예 42에 대한 공격적 캐리어 접착 시험 결과가 표 18에 보고되어 있고, 이는 시험 캐리어 표면 상에 없을

때 시임 및 제거된 필름의 존재에 대한 X1 라미네이트의 안정성을 보여주고 있다.  양 실시예는 5의 통과 평가

를 가졌다.

[표 18]

(이하의) 표 19에 보고되어 있는 적극적 캐리어 접착 시험 결과는 60℃에서의 완충 침적 용액의, 60℃에서의 건

조 오븐의, 및 후처리 없는 처리 조건 하에서 실시예 42의 안정성을 보여주고 있다.

[표 19]

표 19에서의 실시예 42(3개의 캐리어로부터의 6개의 측면)의 평가 모두는 5의 평가를 나타내었다.

다양한 캐리어 처리에 대한 마찰 계수

단일 물질의 슬레드가 일정한 속력으로 샘플을 가로질러 잡아당겨지는 수평 평면 방법을 사용하여 마찰 계수

(CoF)가 측정되었다.  내마모성을 판정하는 데 도움을 주기 위해 7개의 샘플이 시험되고 CoF가 계산되었다.  폴
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리싱된 15.85 ㎜ 직경의 220 그릿 및 80 g의 중량의 원형 강철 슬레드를 사용하여 검사가 행해졌다.  정지 CoF

는 정지 마찰(stiction)[스틱 슬립(stick-slip)]을 최소화하는 물질의 능력을 평가할 수 있는 반면, 운동 CoF는

2개의 몸체 사이의 전단 움직임을 갖는 동적 접촉에서의 마모를 예측하는 데 도움을 줄 수 있다.

스프레이 코팅된 샘플 CE1은 표 22에서 다른 실시예들보다 더 높은 CoF(정지 0.49, 운동 0.33)를 나타내었다.

실시예 31, 실시예 32 및 실시예 33은 정지 0.28, 0.27, 및 0.28; 운동 0.21, 0.21, 및 0.21의 최저 CoF를 나

타내었다.

실시예 31 내지 실시예 33 및 CE1에 대한 정지 및 운동 CoF가 (이하의) 표 20에 보고되어 있다.

[표 20]

중합체 필름에 대한 작업부터 고장까지의 에너지

일반적으로 살펴본 바와 같은 변화를 갖는 ASTM D638-10 "플라스틱의 인장 특성에 대한 표준 시험 방법"을 사용

하는 것에 따라 다양한 중합체 필름을 갖는 캐리어에 대해 작업부터 고장까지의 에너지가 측정되었다.  25 ㎜(1

인치)의 샘플 게이지 길이, 25 ㎜(1 인치)의 샘플 폭이 사용되었고, 크로스헤드 속도가 100 ㎝/분(40 인치/분),

및 200 N MTS 로드 셀이었다.  결과가 (하기) 표 21에 보고되어 있다.

[표 21]

본 명세서에서 언급된 모든 특허 및 간행물은 본 명세서에 전체적으로 참고로 포함된다.  본 명세서에서 주어진

모든 실시예는 달리 표시되지 않는다면 비제한적인 것으로 간주되는 것이다.  본 발명의 다양한 수정 및 변경이

본 발명의 범주 및 사상을 벗어나지 않고도 당업자에 의해 행해질 수 있으며, 본 발명이 본 명세서에 기술된 예

시적인 실시 형태로 부당하게 제한되지 않는다는 것을 잘 알 것이다.
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도면

도면1

도면2

도면3a

도면3b
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도면3c
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