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【手続補正書】
【提出日】平成20年5月20日(2008.5.20)
【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】　半導体デバイス又はその前駆体の表面を平坦化するための研磨パッド
であって、該パッドは該表面を平坦化するための研磨層を有し、該研磨層が、
　硬度、１０ラジアン／秒の度数で動的機械分析方法を用いて測定される約１２５～８５
０（１／Ｐａ、４０℃）のエネルギー損失因子ＫＥＬ（ＫＥＬ＝ｔａｎ　δ*１０12／〔
Ｅ′*（１＋ｔａｎ　δ2）〕であり、式中、Ｅ′はパスカル単位であり、Ｅ″／Ｅ′＝Ｔ
ａｎδであり、並びにＥ′及びＥ″はそれぞれ貯蔵弾性率及び損失弾性率を表す）、３０
℃及び９０℃での１～４．６の貯蔵弾性率Ｅ′の比率、及び１個以上の溝を有する溝パタ
ーンを含むマクロテクスチャで特徴付けられ；該溝パターンが、
　７５～２，５４０μｍの溝深さ、
　１２５～１，２７０μｍの溝幅、及び
　５００～３，６００μｍの溝ピッチを有し、
　該溝パターンが、同心、螺旋、クロスハッチ、Ｘ－Ｙ格子、六角形、三角形、フラクタ
ル又はこれらの組み合わせである、研磨パッド。
　　【請求項２】　研磨パッドが、ポリウレタンである、請求項１記載の研磨パッド。
　　【請求項３】　研磨パッドが、円形溝を含む、請求項１記載の研磨パッド。
　　【請求項４】　３０℃及び９０℃での貯蔵弾性率Ｅ′の比率が、１～３．５である、
請求項１記載の研磨パッド。
　　【請求項５】　該溝パターンが、
　０．０３～１．０の溝剛性係数ＧＳＱ、及び
　０．０３～０．９の溝フロー係数ＧＦＱを有し；
　該研磨表面が、
　該溝のランド領域での約１～９μｍの平均表面粗さ、
　４０～７０ショアＤの硬度、
　４０℃での約１００～２０００MPaの貯蔵弾性率Ｅ′、
　１５０～１０００（１／Pa、４０℃）のエネルギー損失因子ＫＥＬ、並びに
　３０℃及び９０℃での１～４．０の貯蔵弾性率Ｅ′の比率を有する、
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請求項１記載の研磨パッド。
　　【請求項６】　３０℃及び９０℃での貯蔵弾性率Ｅ′の比率が、１～３．４である、
請求項５記載の研磨パッド。
　　【請求項７】　半導体ウェハの金属ダマシン構造を研磨する方法であって、該方法は
、
該ウェハと研磨パッドの研磨層との間の界面にウェハをバイアスさせること；
　該界面に研磨流体を流すこと；及び
　加圧下で該ウェハと該研磨パッドとの相対運動を提供して、該ウェハに対する該研磨流
体の移動加圧接触の結果、該ウェハの表面から材料を平坦に除去すること；を含み、
　該研磨層が、
（１）４０～７０ショアＤの硬度、
（２）４０℃での１５０～２，０００MPaの引張弾性率、
（３）１０ラジアン／秒の度数で動的機械分析方法を用いて測定される１００～１，００
０（１／Pa、４０℃）のエネルギー損失因子ＫＥＬ（ＫＥＬ＝ｔａｎ　δ*１０12／〔Ｅ
′*（１＋ｔａｎ　δ2）〕であり、式中、Ｅ′はパスカル単位であり、Ｅ″／Ｅ′＝Ｔａ
ｎδであり、並びにＥ′及びＥ″はそれぞれ貯蔵弾性率及び損失弾性率を表す）、並びに
（４）３０℃及び９０℃での１～４．６の貯蔵弾性率Ｅ′の比率
を有し、
　該研磨層が、１個以上の溝を有する溝パターンを含むマクロテクスチャを有し、該溝パ
ターンが、
（ｉ）７５～２，５４０μｍの溝深さ、
（ii）１２５～１，２７０μｍの溝幅、及び
（iii）５００～３，６００μｍの溝ピッチ
を有し、該溝パターンが、同心、螺旋、クロスハッチ、Ｘ－Ｙ格子、六角形、三角形、フ
ラクタル又はこれらの組み合わせである、研磨方法。
　　【請求項８】　研磨パッドが、ポリウレタンである、請求項７記載の方法。
　　【請求項９】　研磨パッドが、円形溝を含む、請求項７記載の方法。
　　【請求項１０】　３０℃及び９０℃での貯蔵弾性率Ｅ′の比率が、１～３．５である
、請求項７記載の方法。
　　【請求項１１】　該溝パターンが、
　０．０３～１．０の溝剛性係数ＧＳＱ、及び
　０．０３～０．９の溝フロー係数ＧＦＱを有し；
　該研磨表面が、
　該溝のランド領域での約１～９μｍの平均表面粗さ、
　４０～７０ショアＤの硬度、
　４０℃での約１００～２０００MPaの貯蔵弾性率Ｅ′、
　１５０～１０００（１／Pa、４０℃）のエネルギー損失因子ＫＥＬ、並びに
　３０℃及び９０℃での１～４．０の貯蔵弾性率Ｅの比率を有する、請求項７記載の方法
。
　　【請求項１２】　３０℃及び９０℃での貯蔵弾性率Ｅ′の比率が、１～３．４である
、請求項１１記載の方法。
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