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【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 平 成 18年 5月 2日 (2006.5.2)
【 手 続 補 正 １ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 特 許 請 求 の 範 囲
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 特 許 請 求 の 範 囲 】
　 　 【 請 求 項 １ 】
　 表 面 に 溝 を 有 す る 下 地 を 形 成 す る 工 程 と 、
　 前 記 下 地 上 に 埋 込 み 膜 を 形 成 し 、 前 記 溝 内 を 前 記 埋 込 み 膜 で 埋 め 込 む 工 程 と 、
　 Ｃ Ｍ Ｐ 法 に よ り 前 記 埋 込 み 膜 の 研 磨 を 行 う 第 １ の
研 磨 工 程 で あ っ て 、 前 記 下 地 が 露 出 す る 前 に 前 記 研 磨 を 停 止 す る 第 １ の 研 磨 工 程 と 、
　 Ｃ Ｍ Ｐ 法 に よ り 前 記 埋 込 み 膜 の 研 磨 を 行 う 第 ２ の 研 磨 工 程 で あ っ て 、 前 記 溝 外 の 前 記 埋
込 み 膜 が 除 去 さ れ る ま で 前 記 研 磨 を 行

第 ２ の 研 磨 工 程 と
　 を 有 す る こ と を 特 徴 と す る 半 導 体 装 置 の 製 造 方 法 。
　 　 【 請 求 項 ２ 】
　 前 記 表 面 に 溝 を 有 す る 下 地 は 、 表 面 に 素 子 分 離 溝 を 有 す る 半 導 体 基 板 ま た は 表 面 に 配 線
溝 を 有 す る 層 間 絶 縁 膜 で あ る こ と を 特 徴 と す る 半 導 体 装 置 の 製 造 方 法 。
　 　 【 請 求 項 ３ 】
　 前 記 第 １ の 研 磨 工 程 に お け る 研 磨 特 性 と 前 記 第 ２ の 研 磨 工 程 に お け る 研 磨 特 性 と が 互 い
に 異 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 第 １ の 研 磨 工 程 の 終 了 後 に お け る 埋 込 み 膜 の 膜 厚 は 、 膜 厚 測 定 装 置 を 用 い て 求 め る
か 、 ま た は 前 記 第 １ の 研 磨 工 程 時 に お け る 前 記 埋 込 み 膜 の 初 期 膜 厚 、 研 磨 速 度 お よ び 研 磨
時 間 に 基 づ い て 求 め る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 に 記 載 の 半 導 体 装 置 の 製 造 方 法 。
　 　 【 請 求 項 ５ 】
　 前 記 第 １ の 研 磨 工 程 は 、 前 記 第 ２ の 研 磨 工 程 に 比 べ て 、 前 記 埋 込 み 膜 の 研 磨 速 度 の 荷 重
依 存 性 が 高 い 研 磨 工 程 で あ る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 に 記 載 の 半 導 体 装 置 の 製 造 方 法 。
　 　 【 請 求 項 ６ 】
　 前 記 第 ２ の 研 磨 工 程 に お け る 前 記 埋 込 み 膜 の 表 面 が 平 坦 に な っ た 後 の 研 磨 速 度 は 、 前 記
第 １ の 研 磨 工 程 に お け る 前 記 埋 込 み 膜 の 表 面 が 平 坦 に な っ た 後 の 研 磨 速 度 よ り も 速 い こ と
を 特 徴 と す る 請 求 項 に 記 載 の 半 導 体 装 置 の 製 造 方 法 。
　 　 【 請 求 項 ７ 】
　 前 記 第 ２ の 研 磨 工 程 に お い て 、 前 記 溝 外 の 前 記 下 地 が 露 出 し た 後 、 こ の 露 出 し た 下 地 の

前 記 埋 込 み 膜 の 表 面 が 平 坦 に な る ま で

い 、 か つ 、 前 記 第 １ の 研 磨 工 程 の 終 了 後 に お け る 前
記 埋 込 み 膜 の 膜 厚 に 基 づ い て 、 研 磨 終 了 時 間 が 決 め ら れ る

１

１

１



研 磨 速 度 と 前 記 埋 込 み 膜 と の 研 磨 速 度 が 実 質 的 に 等 し い こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 に 記 載
の 半 導 体 装 置 の 製 造 方 法 。
　 　 【 請 求 項 ８ 】
　 研 磨 パ ッ ド 、 ス ラ リ ー お よ び 研 磨 条 件 の 少 な く と も １ つ を 変 え る こ と で 、 前 記 第 １ お よ
び 第 ２ の 研 磨 工 程 に お け る 研 磨 特 性 を 互 い に 異 な ら せ る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ３ に 記 載
の 半 導 体 装 置 の 製 造 方 法 。
　 　 【 請 求 項 ９ 】
　 前 記 第 １ の 研 磨 方 法 に は 砥 石 を 用 い た 研 磨 方 法 を 用 い る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ３ に 記
載 の 半 導 体 装 置 の 製 造 方 法 。
【 手 続 補 正 ２ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ １ １
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
　 　 　 【 ０ ０ １ １ 】
　 　 【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
　 　 ［ 構 成 ］
　 上 記 目 的 を 達 成 す る た め に 、 本 発 明 に 係 る 半 導 体 装 置 の 製 造 方 法 は 、 表 面 に 溝 を 有 す る
下 地 を 形 成 す る 工 程 と 、 前 記 下 地 上 に 埋 込 み 膜 を 形 成 し 、 前 記 溝 内 を 前 記 埋 込 み 膜 で 埋 め
込 む 工 程 と 、 Ｃ Ｍ Ｐ 法 に よ り 前 記 埋 込 み 膜 の 研 磨 を
行 う 第 １ の 研 磨 工 程 で あ っ て 、 前 記 下 地 が 露 出 す る 前 に 前 記 研 磨 を 停 止 す る 第 １ の 研 磨 工
程 と 、 Ｃ Ｍ Ｐ 法 に よ り 前 記 埋 込 み 膜 の 研 磨 を 行 う 第 ２ の 研 磨 工 程 で あ っ て 、 前 記 溝 外 の 前
記 埋 込 み 膜 が 除 去 さ れ る ま で 前 記 研 磨 を 行

第 ２ の 研 磨 工 程 と を 有 す る
こ と を 特 徴 と す る 。
【 手 続 補 正 ３ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ １ ３
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ １ ３ 】
　 こ れ に 対 し 、 本 発 明 （ 請 求 項 １ ～ 請 求 項 ） は 、 図 ５ に 示 す よ う に 、 ２ 回 の 研 磨 工 程 に
よ り 溝 が 露 出 す る ま で 埋 込 み 膜 を 研 磨 す る の で 、 研 磨 の 終 了 時 間 は ２ 回 目 の 研 磨 工 程 （ 第
２ の 研 磨 工 程 ） の 開 始 時 に お け る 埋 込 み 膜 の 膜 厚 ｄ B  に 基 づ い て 推 定 す る こ と が で き る 。
【 手 続 補 正 ４ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ １ ５
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ １ ５ 】
　 ま た 、 本 発 明 （ 請 求 項 ） で は 、 最 初 の 研 磨 工 程 （ 第 １ の 研 磨 工 程 ） に お い て は 、 埋 込
み 膜 の 表 面 が 平 坦 に な る ま で 研 磨 を 行 い 、 そ し て ２ 回 目 の 研 磨 工 程 （ 第 ２ の 研 磨 工 程 ） に
お い て は 、 溝 外 の 下 地 が 露 出 し た 後 、 こ の 露 出 し た 下 地 の 研 磨 速 度 と 埋 込 み 膜 と の 研 磨 速
度 を 略 等 し く し て い る 。
【 手 続 補 正 ５ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ １ ７
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ １ ７ 】

(2) JP 2001-15460 A5 2006.6.22

１

前 記 埋 込 み 膜 の 表 面 が 平 坦 に な る ま で

い 、 か つ 、 前 記 第 １ の 研 磨 工 程 の 終 了 後 に お け
る 前 記 埋 込 み 膜 の 膜 厚 に 基 づ い て 、 研 磨 終 了 時 間 が 決 め ら れ る

９
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　 し た が っ て 、 本 発 明 （ 請 求 項 ） に よ れ ば 、 実 ジ ャ ス ト ポ リ ッ シ ン グ 時 間 と 推 定 ジ ャ ス
ト ポ リ ッ シ ン グ 時 間 と の 差 を 小 さ く で き 、 か つ 溝 間 隔 ま た は 溝 幅 が 異 な る 埋 込 み 構 造 が 混
在 し た 場 合 に オ ー バ ー ポ リ ッ シ ン グ を 行 っ て も 、 大 き な エ ロ ー ジ ョ ン ま た は デ ィ シ ン グ を
生 じ ず に 済 む よ う に な る 。
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