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摘要 :研究了离心式涂胶工艺理论以实现在凹球面内表面涂布厚度均匀的光刻胶。首先,讨论了影响膜厚均匀性的主要

因素;接着, 用流体力学理论分析了离心式开口向下球面涂胶过程中胶液的受力流动状态,建立了出胶膜厚度与离心机

转速、胶液粘度、旋涂时间等参数关系的数学模型; 最后,为了验证理论的正确性, 在口径 120 mm,凹球面半径 300 mm,

矢高 12. 5 mm 的 K9玻璃试验件内表面开展涂胶工艺实验。测试分析结果表明,该理论分析模型与实际情况相符,根据

理论分析采用主轴与工件旋转轴偏心的装夹方法, 在整个球面内表面可以得到厚度均匀的胶膜。当光刻胶黏度为 1. 1

~ 1. 9 Pa, 主轴转速为 3 000~ 6 000 r/ min 时, 可在凹球面上涂布厚度为 0. 5~ 1 m 的均匀胶膜。
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Abstract: A centrifugal coat ing technolog y w as researched to coat ing the uniform thickness photor esist

on a concave spher ical sur face. First ly, the crit ical factors affect ing the uniform of pho to sensitive re-

sist and the f ilm form ing for ce w ere invest igated. T hen, the centrifugal g lue adhesive force dur ing the

flow state w as analysed in the spherical photor esist spin coating down opening based on the hydr ody-

namic theory . A mathemat ical model to describe the relat ionship among the film thickness and centr-i

fuge speed, viscosity of pho to resist and the spin coat ing t ime w as derived. Finally, in order to verify

the correctness of the formula , some experiments of pho to resist spin coat ing on the K9 glass concave

sphere w ith a diameter of 120 mm, r adius of 300 mm, vecto r height of 12. 5 mm were performed. The

experimental r esults cert ify that the proposed theory is consistent w ith the actual situat ion w el l. On



the theo ret ical analysis, the uniform f ilm thickness on the inner surface of an entire sphere can be ob-

tained w ith the disalignment of pho to resis pin coat ing ax is and the main axis of elect ric engine. When

the v isco sity o f photoresist is 1. 1~ 1. 9 Pa and the speed of main ax is is 3 000- 6 000/ r min
- 1

, the

unifo rm film thickness is 0. 5~ 1 m on a concave sphere.

Key words: photoresist; centr ifugal co at ing; hydromechanics; film thickness; viscosity; r otat ing speed

1 引 言

随着微细加工技术的发展, 许多前沿科学纷

纷采用微电子加工技术制作高精密器件。涂胶作

为制作加工工艺的关键技术之一, 已受到该领域

科研人员的广泛关注。光刻胶涂布方法很多,有

喷雾法、提拉法、滚动法、离心法和流动法等
[ 1]

,其

中离心式涂胶方法是 IC制造技术中光学刻划工

序最常用的一种涂布光刻胶的方法, 该方法以稳

定性好、涂胶均匀等优点而被广泛采用。由于该

方法最适用于涂布旋转体零件 [ 2] , 无疑是凹球面

涂胶的最佳选择。涂胶是在透明光学窗上制作微

米级线宽金属网栅的首道工序, 关系到整个工艺

流程的成败,因此对在凹球面上制作的金属网栅

精度有着极为重要的影响。

光刻胶层厚度及其均匀性与光刻胶粘度、离

心速度、环境温度、湿度等多方面因素有关
[ 3]
。由

于旋转凹球面上的流体力学很复杂, 对其进行精

确的数学描述较为困难。国外开展这方面的研究

比较早, 50 年代, Emslie等
[ 4]
最早给出了旋转平

面上流体膜层厚度的数学模型, 同时根据流体力

学建立了凹球面上的力平衡方程; 70年代, M ey-

erhofer [ 5] 在 Emslie 等的基础上考虑了溶剂挥发

对流体膜层厚度的影响,并通过实验给出了流体

在旋转平面上的蒸发速率的经验公式; 80 年代

Daughton 和 Givens[ 6]通过实验证明初始参数(滴

胶量、均胶速度、加速度)对胶层的厚度影响不大,

而胶液粘度及旋涂稳定速度对厚度均匀性影响较

大。国内这方面的研究刚刚起步, 许多相关领域

近年来才开始涉及, 如平面涂胶、开口向上球面涂

胶工艺过程的研究, 厚度均匀性的影响因素和数

学分析模型
[ 7]
的研究等。但是迄今为止, 关于开

口向下球面旋涂光刻胶的厚度分布规律的数学模

型及工艺理论分析尚无报道。

本文首先讨论了开口向下球面涂胶的优点,

分析了影响膜厚及均匀性的主要因素。基于流体

力学理论对凹球面向下的时胶液微团进行了受力

分析,从流体在球面上的边界条件出发,推导了光

刻胶的成膜过程,建立了涂胶厚度与离心机转速、

光刻胶黏度、旋涂时间和溶剂挥发等主要因素之

间关系的数学模型。通过实验研究证明了采用开

口向下旋涂球面光刻胶的工艺理论可以得到一定

厚度并且厚度均匀的理想胶膜。

2 球面旋涂光刻胶的工艺分析

2. 1 开口向下球面涂胶的优点

与开口向上的涂胶方式相比[ 8] ,开口朝下涂

胶理论具有以下优点: ( 1)剩余胶液易于流出; ( 2)

可得到相同的膜厚且离心机转速低, 而前者离心

力要克服胶液重力及与工件的附着力, 多余的胶

液才能飞离工件表面; ( 3)工件口径尺寸不受限制

(上开口旋涂时工件口径小于 1. 632R ) ; ( 4)设计

的专用夹具使工件在高速旋涂时稳定性好,不会

因震动而使工件破碎,安全有保障。因此,开口向

下的涂胶理论更适用于各种口径球面工件涂布光

刻胶。

2. 2 影响膜厚及均匀性的主要因素

胶层厚度的均匀性与光刻胶粘度、离心速度、

旋涂时间、环境温度及湿度、光刻胶的质量等多方

面因素有关,并且也受工件基底材料、平面度及干

净度的影响,因此在涂胶之前要进行预处理, 以改

善基底附着力。预处理时可先用石油醚清洗工件

表面,之后用蒸馏水洗净,最后预烘蒸发掉工件表

面的水汽。

胶液黏度和离心机转速是影响膜厚及其均匀

性的关键因素, 因此调合适的黏度和控制一定的

离心力十分重要。当黏度< 1. 1 Pa 时, 胶液流动

性过大,易产生 针孔 , 黏度> 1. 9 Pa 时, 胶液缺

乏应有的流动性,导致膜层表面凹凸不平[ 9]。尤

其是对大口径球面涂胶时,黏度低时胶膜越薄,均

匀性越容易保持一致;黏度大时胶膜越厚,均匀性

就越难于控制。对于网栅刻划来说, 胶膜厚度越
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大,经激光直写、真空镀膜后网栅膜厚度越大,面

电阻越小, 网栅的光电性能越好
[ 10]
。所以在保证

要求厚度的前提下应尽量降低胶液的黏度。

离心涂布时间对均匀性的影响随黏度的不同

而不同,相同离心转速的前提下,黏度小时旋涂时

间短,黏度大时旋涂时间长。但时间过短,胶液还

没有充分扩散, 会导致均匀性急剧变差; 当然时间

过长也会加速胶膜表面的硬化时间而降低其均匀

性。

2. 3 旋涂光刻胶的基本过程

开口向下球面光刻胶旋涂由以下三个阶段组

成:

第一步是上胶。在洁净的恒温室内进行试

验,先用微米或亚微米级的滤纸过滤胶液,可以减

少由于胶液中的粒子造成的疵点。要保证整个球

面上都能够涂布光刻胶, 要用滴胶管把稀释好、过

滤后的胶液滴到开口向上静止状态的凹球面中心

后,立即将工件转为开口向下状态进行水平方向

低速均胶( 500~ 1000 r / min) ,直至胶液覆盖住整

个表面(滴入的胶量要大于涂胶量)。此阶段惯性

力起主导作用, 胶液的黏度不足以束缚流体微团

的紊乱状态,此时胶液在重力和离心力的共同作

用下开始向球面边缘流动。

第二步是加速及高速稳定阶段。离心机的加

速度越大, 胶膜的均匀性越好,因此要求离心机电

机性能要好, 能在数秒内达到高速( 3000 ~ 6000

r/ min)状态。这个阶段离心力起主导的作用, 胶

液在离心力的作用下向球面的边缘方向流动。随

着旋转速度的不断增加, 胶层越来越薄, 直至剩余

的胶液与工件以共同的速度旋转, 飞离工件表面。

在胶液的变薄过程中,胶液的黏滞力起主导作用,

流体微团受黏滞力的约束,处于层流状态,此时可

以观察到薄膜的彩色干涉图案逐渐扩散的速度越

来越慢。

第三阶段是溶剂的挥发过程。随着胶液的缓

慢流动变薄,溶剂挥发起主要作用,胶液逐渐形成

凝固的胶膜。

2. 4 球面涂胶厚度均匀性的理论分析

涂胶的厚度在后两个阶段形成,高速旋转的

离心力使涂胶面与胶液之间产生压力 N (如图

1) ,微团在切向力(离心力在球面切向方向上产生

的分力)和重力共同作用下,使胶液不断沿着球面

向边缘流动,同时微团具有的动能不断消耗, 当层

流附面层阻力与总切向分力相等时, 胶液不再流

动,即得到胶膜厚度。

根据光刻胶旋涂的流动机理, 涉及离心力、重

力、黏性力、表面张力、溶剂挥发等多种力的作用

结果。为简便分析先合理地假设( 1)光刻胶属于

牛顿流体; ( 2)光刻胶液属于黏性不可压缩流体;

( 3)胶液旋涂过程中黏度不变。

图 1 开口向下流体微团受力分析简图

ig. 1 For ce diag ram o f infinitesimal fluid down opening

稀释后得光刻胶在高速旋涂过程中不断挥

发,尤其在最后阶段,由于胶层很薄, 在气流的带

动下很快挥发变成凝固的胶层, 实际上黏度是变

化的,为了便于简化分析,假设黏度是常量。

对于旋涂光刻胶的凹球面:

s in = r
R

, (1)

式中, 为流体微团沿球面切向与水平方向的夹

角, r 为与工件旋转轴的距离, R 为基底的球面半

径。

任取一单位质量胶液, 当离心机迅速加速至

稳定转速 时,作用在质点上的力除了重力外还

有离心力(受力分析如图 1)。微团沿球表面切向

的运动方程为:

-
2
v

z
2 = - r

2
co s - g sin , (2)

式( 2)中, 表示光刻胶运动黏度, v 表示微团在

薄膜厚度 z 方向的径向速度, z 表示流体薄膜厚

度方向的高度, 表示流体密度, 表示旋涂角速

度。

由于胶层厚度远小于基底的表面特征尺寸,

符合润滑近似条件, 因此认为流体和基底的表面

没有滑移。此时的光刻胶在凹球面内表面流动,

其边界条件与在平面上流动的边界条件
[ 11]
不同,

根据分析得到的边界条件为:

当 r= 0时, z = 0, v( r , z , t )= 0, 所以
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v
z
( r , z , t)= 0 , (3)

则可得到

v=
r
R

(
1
2

z
2- z ) (

2
R

2- r
2 + g) , (4)

不可压缩流体方程为:

t
+

1
r r

r
0
vdz = 0 , (5)

将式(4)代入式(5) , 可得

t
+

2

R
( r

2
R

2 - r
2+ g)

r
+

3

3 R
(

2 2R
2
- 3r

3

R
2 - r

2
+ 2g)= 0 . (6)

任意 r 处薄膜厚度 的微分方程为:

d
dt
=

t
+

r
dr
dt

, (7)

r
r

2
(

2
R

2- r
2 + g)

R
+

t
=

3

3 R
(2g - 2 3r2 - 2R 2

R
2- r

2
) , (8)

对比式(7) , (8)可解得:

d
dt
=

3

3 R
(2g- 2 3r

2- 2R2

R
2 - r

2
) , (9)

式(9)没有考虑溶剂的挥发。定义 e为胶层中溶

剂的挥发速度, 当 r 为定值, 对式(9)积分可得

d
3 =

t

0

1
3 R

(2g -
2 3r

2
- 2R

2

R
2
- r

2
- e)dt. (10)

实验研究表明溶剂的挥发速度在整个表面是

相等的,与工件的旋转角速度有关:

e= C , (11)

式中 C 为试验条件的综合系数,由实验室的环境

条件(温度、湿度)和设备条件决定。

流体运动黏度 与光刻胶胶液黏度 的换算

为:

= / . (12)

由式(10) , (11) , (12)可得:

=
2 (

2 3r
2- 2R

2

R
2- r

2
+ C - 2g)

3 R
t

- 1/ 2

. (13)

从式( 13)可以看出球面旋涂光刻胶层厚度与

光刻胶黏度、转速和径向位置密切相关。在位置

r= 0时膜厚公式没有意义, 因此在旋转轴附近的

流体分布永远不会均匀
[ 12]
。实验研究表明:要使

其胶膜均匀,可采用主轴与工件中心轴偏心的方

法,当偏心量约为 0. 5~ 1 mm 时,在主轴附近可

以得到均匀的光刻胶膜。当胶液黏度确定后,离

心涂胶的转速与胶膜厚度成反比; 当转速一定时,

胶膜厚度与黏度成正比,说明理论分析与现实情

况是相符的,正确的。

由理论分析看出,要得到厚度均匀的膜层,最

主要的是根据要涂布的光刻胶厚度, 调合适的光

刻胶黏度、控制涂胶过程中的 3个阶段的主轴转

速和旋涂时间。

3 实验与测试

为了验证理论分析的正确性,在 120, SR=

300 mm, 矢高为 12. 5 mm 的 K9 玻璃凹球面上,

采用正性光刻胶(国产BP-212( T ) )开展涂胶工艺

实验(根据工程制作要求,需在大口径 270的头

罩上涂布光刻胶, 但由于原子力显微镜无法测试

大口径球面的膜厚, 只能在小口径球面上试验,然

后根据实验数据近似模拟大口径涂胶需要的工艺

参数,以下数据都是试验件的测试数据)。

首先设计了工装夹具, 如图 2所示。为减轻

重量,上罩由三根筋板支撑,为了便于剩余的胶液

在高速旋涂时穿过下支撑空隙甩离工件表面, 其

设计成大面积空隙结构; 顶部靠弹簧压紧,以增加

高速旋涂时的稳定性;侧面用顶丝紧固(压力不能

过大) ,通过顶丝旋进长度大小来决定主轴与工件

中心轴的偏心量。实验研究表明: 偏心量约为 0.

5~ 1 mm 时,在凹球面表面上可以涂布厚度均匀

的光刻胶。

图 2 开口向下球面旋涂夹具示意图

Fig. 2 Sketch o f spherical spin coat ing dow n opening

在试验过程中,首先将表面处理过的凹球面

工件以开口向上的状态放置在超净工作台上, 然

后将适量的光刻胶胶液用胶管迅速滴在球心, 随
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即将工件翻转为开口向下状态, 装在专用的工装

夹具上,进行水平方向旋转;接着根据要得到的胶

厚选择一定的涂胶机旋转速度; 最后形成凝固的

胶膜。反复试验表明,要得到 0. 5~ 1 m的厚度

均匀的膜层,可采用如表 1所示的工艺参数, 在凹

球面上涂布厚度均匀的胶膜, 能够满足工程刻划

的要求。

表 1 涂胶工艺参数

Tab. 1 Technical par ameters for co ating o f pho tor esist

成膜阶段 旋涂速度/ ( r min- 1 ) 旋涂时间/ s

低速均胶 500~ 1 000 20

加速涂胶 1 000~ 3 000 10

高速稳定 3 000~ 6 000 30

溶剂挥发 逐渐降速至停

当黏度、时间一定时,根据推导的理论分析模

型计算不同转速时光刻胶的厚度值(理论值)和实

验测试值的拟合曲线如图 3所示。

图 3 主轴转速与膜厚的关系

ig. 3 Relationship of film thickness and ro tating speed

从图 3可以看出:当胶液黏度,旋涂时间一定

时,随着主轴转速的提高, 膜厚会减少, 理论分析

与实际测试的变化规律相符。

当胶液黏度一定时, 位置 r 处胶膜厚度的理

论值和实测值(胶膜在激光直写、显影之后用原子

力显微镜测试凹槽的高度来测试膜厚)的拟合曲

线如图 4所示。

图 4 径向位置 r 处胶膜厚度

Fig. 4 Thickness of f ilm at location r

可以看出, 不同 r 处胶膜厚度的理论值与实

测值相近,研究表明通过采取主从轴偏心的球面

旋涂技术,可以得到厚度均匀的胶膜。

4 结 论

通过与开口向上球面涂胶方式对比,分析了

开口向下凹球面涂胶的主要优点, 讨论了影响胶

膜厚度及均匀性的主要因素, 论述了球面涂胶工

艺过程的 3个主要阶段及各阶段胶液的主导作用

力。基于流体力学理论对凹球面向下时的胶液微

团进行了受力分析, 从流体在球面上的边界条件

出发,推导了光刻胶的成膜过程,建立了涂胶厚度

与离心机转速、光刻胶粘度、旋涂时间和溶剂挥发

等主要因素之间关系的数学模型。理论分析得

出:球面中心轴附近的胶层厚度永远不会均匀,提

出了采取离心机主轴与工件旋转轴偏心的工艺措

施。通过在玻璃头罩上旋涂光刻胶实验,采用主

从轴偏心 0. 5~ 1 mm 工艺方法得到了测试值与

理论值基本接近,并且厚度较为理想的均匀胶膜,

为在大曲率、大口径球面上制作高精度金属网栅

膜提供了技术保障。
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