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要旨 

ブレードダイサにおいて、ワーク加工/洗浄時に静電気が発生し、ワークの静電破壊（ESD）を引き起こすこと

がある。ディスコでは ESD 対策のひとつとして、CO2インジェクタを用い加工中に供給する切削水に CO2を溶け

込ませ、切削水の比抵抗値制御を行う技術を採用している。CO2 供給量を増やしていくとワークの帯電量が低

下する一方、ハブブレードの摩耗量が増大する傾向が見られるが、ディスコ標準の 0.5M～1.0MΩ･cm において

摩耗量は純水と同程度あることがわかった。 

 

Abstract 

In the blade dicing process, static electricity is generated during workpiece processing/cleaning, which leads to electrostatic 

discharge (ESD) in the workpiece. As one ESD countermeasure, DISCO has adopted technology that mixes CO2 into the 

cutting water supplied during processing using a CO2 injector, controlling the resistivity of the cutting water. While the 

workpiece’s electric charge does decrease as the amount of CO2 supplied increases, wear to the hub blade tends to increase. 

However, with DISCO’s standard resistivity of 0.5 M to 1.0 MΩ/cm, blade wear is comparable to that with DI water. 

 

１．はじめに 

半導体デバイスの微細化が進むに従い、ブレー

ドダイシング装置（以下ダイサ）に求められる

静電破壊対策の要求は年々高まっている。 

ディスコではこれまでダイサ上で発生する静電

気とその発生要因を明らかにし、下記に示すよ

うな対策を取ることで静電破壊を抑制してきた。 

① CO2インジェクタ〔1〕搭載（純水の比抵抗値

を低下させる） 

② イオナイザ搭載（ワーク上の帯電を除電する） 

③ 搬送アーム上昇速度抑制（静電容量の変化を

緩やかにする） 

これらの詳細については過去のテクニカルレビ

ュー〔2〕に掲載した。 

本報告では、この中から①の CO2インジェクタ

による水の比抵抗値制御を取り上げ、ESD 対策

への効果とハブブレードの摩耗量に関する検証

結果を紹介する。 

２．実験方法 

2-1 水との接触により発生する Si ウェーハの

帯電量測定 

ウェーハ径 12inch、厚み 775µm の Si ウェーハ

をダイシングテープ SPV-224（日東電工社製）

を用いてテープフレームにマウント後、ダイサ

のスピンナテーブルに固定した。ノズルからそ

れぞれの比抵抗値の切削水を 6MPa の水圧でウ

ェーハ表面にあて、スピン乾燥し、スピンナテ

ーブルから剥離した際の帯電量を測定した。 

剥離時の帯電量はウェーハ直上の搬送部に取り

付けた静電気センサ ZJ-SD100 (OMRON)によ

って測定した。 

水の比抵抗は 18MΩ･cm (純水、CO2供給なし）、

0.9MΩ･cm、0.5MΩ･cm の３水準で実施した。 
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2-2 ブレードの摩耗量測定 

ハブブレードの取り付けおよびプリカット実施

後、シングルカットにてウェーハ径 12inch、厚

み 400µm の Si ウェーハを 13 枚加工した。各

ウェーハの加工後にダイサに搭載の透過型セン

サを用いた非接触セットアップ機能〔3〕を用いて

ブレードの摩耗量を計測した。13 枚の加工終了

後、ブレードを SEM にて観察した。水の比抵抗

は 18MΩ･cm (純水、CO2供給なし）、0.5MΩ･

cm、0.1MΩ･cm の３水準で実施した。 

加工に使用した装置やブレード、条件などを表

１、２に示す。 

３．測定結果と考察 

3-1 切削水により発生する Si ウェーハの帯電量

測定 

図２にスピンナテーブルから剥離した際のウェ

ーハの帯電量を示す。CO2 供給量を増やし、水

の比抵抗を下げていくと、それに応じて帯電量

も単調減少していくことがわかった。比抵抗を

下げることで、水と接触する際にウェーハ表面

に生じる摩擦帯電が減少したためと考えられる。 

 

  

  

  

図 1 ウェーハ帯電量測定 

表 1 使用ブレード、プリカット条件 

表２ 加工条件 

図２ 水の比抵抗値とスピンナテーブル

からの剥離時の帯電量 
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3-2 ブレードの摩耗量 

図３に各条件でウェーハを加工した際のブレー

ドの摩耗量の変化を示す。純水に対して比抵抗

値 0.5MΩ･cm では摩耗量に大きな変化は見ら

れなかったが、比抵抗値 0.1MΩ･cm では顕著に

摩耗量が増大した。13 枚加工時の摩耗量は比抵

抗値 0.5MΩ･cm では 43µm であったのに対し、

比抵抗値 0.1MΩ･cm では 67µm とおよそ 1.5

倍の摩耗量であった。 

図４は加工実験前後のブレード端部の SEM 観

察像である。純水と比抵抗値 0.5MΩ･cm と比較

し、比抵抗値 0.1 MΩ･cm ではウェーハ 13 枚加

工後のブレード端は砥粒の露出が大きくなって

おり、ダイヤモンド砥粒を固定する Ni ボンドが

溶出していることがわかった。 

CO2 供給量を増やすことで切削水の pH が下が

り、ブレードの Ni ボンドが溶出、その結果ブレ

ードの摩耗につながったと考えられる。 

CO2(aq) ＋  H2O ⇄ H+(aq) + HCO3-(aq) ⇄ 

2H+(aq) + CO32-(aq) 

Ni + 2H+(aq) ⇄ Ni2+(aq) + H2 

参考として、水に CO2を溶解させた際の水の比

抵抗値と pH の関係を図５に示す。なお、この

図は弊社実験によって求めた測定値であり測定

誤差を含む。 

 

 

図３ ブレード摩耗量の推移 

図４ 加工前後の SEM 像 

図５ CO2を溶解させた水の比抵抗値と pH 
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４．まとめ 

実験の結果から、CO2 供給量を増やし水の比抵

抗値を下げると、ワークの帯電量が減少する一

方、Ni の溶出反応が加速しブレードの摩耗量が

増加してしまうことがわかった。 

比抵抗値 0.5MΩ･cm では、帯電量の減少効果が

見られ、かつ純水と遜色ないブレード摩耗量を

達成することができた。 

そのため、ディスコの CO2 インジェクタは

0.5M-1.0MΩ･cm の比抵抗値を標準としている。 

 

※ブレードのボンドや使用環境により摩耗量は

変化するため、参考値であり、数値を保証する

ものではない。 
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