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【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 平 成 19年 1月 22日 (2007.1.22)
【 手 続 補 正 １ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 特 許 請 求 の 範 囲
【 補 正 対 象 項 目 名 】 全 文
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 電 気 デ バ イ ス を 備 え 、 誘 電 体 材 料 お よ び 金 属 で こ の 順 に 被 覆 さ れ た 表 面 を 有 す る 事 前 製
作 集 積 回 路 を 準 備 す る 段 階 で あ っ て 、 前 記 誘 電 体 材 料 が 開 口 を 有 し 、 前 記 金 属 が 、 前 記 開
口 内 に 延 在 し 、 そ れ に よ っ て 前 記 電 気 デ バ イ ス を 電 気 的 に 接 触 さ せ る 段 階 と 、
　 前 記 開 口 の 外 部 の 前 記 金 属 の 部 分 を 第 １ 期 間 の 間 、 研 磨 液 を 用 い る 研 磨 に よ っ て 除 去 す
る 段 階 と 、
　 前 記 開 口 の 外 部 に 残 留 す る 金 属 の 一 部 分 を 除 去 す る た め に 第 ２ 期 間 の 間 、 研 磨 を 継 続 し
な が ら 、 前 記 研 磨 液 に エ ッ チ ン グ 剤 を 加 え る 段 階 と を 含 む 集 積 回 路 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
　 前 記 事 前 製 作 集 積 回 路 か ら 前 記 エ ッ チ ン グ 剤 を 除 去 す る た め に 第 ３ 期 間 の 間 研 磨 を 継 続
し な が ら 、 前 記 第 ２ 期 間 の 後 さ ら に 研 磨 液 が 加 え ら れ る 、 請 求 項 １ に 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
　 前 記 第 ３ 期 間 が 、 １ ５ 秒 ～ １ ２ ０ 秒 の 間 で あ る 、 請 求 項 ２ に 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 ４ 】
　 前 記 第 ２ 期 間 が 、 １ ５ 秒 よ り 短 い 、 請 求 項 １ に 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 ５ 】
　 前 記 第 ２ 期 間 が 、 ５ 秒 よ り 短 い 、 請 求 項 ４ に 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 ６ 】
　 前 記 誘 電 体 材 料 と 前 記 事 前 製 作 集 積 回 路 の 前 記 金 属 が バ リ ア 層 に よ っ て 分 離 さ れ 、 前 記
第 １ 期 間 の 間 に 前 記 バ リ ア 層 が 局 部 的 に 剥 き 出 し に な る 、 請 求 項 １ に 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 ７ 】
　 前 記 事 前 製 作 集 積 回 路 が 、 研 磨 面 を 有 す る 研 磨 部 材 を 用 い て 研 磨 さ れ 、 前 記 研 磨 面 が 前
記 研 磨 液 を 備 え 、 前 記 エ ッ チ ン グ 剤 が 、 前 記 研 磨 面 に 前 記 エ ッ チ ン グ 剤 を 供 給 す る こ と に
よ っ て 、 前 記 研 磨 液 に 加 え ら れ る 、 請 求 項 １ に 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 ８ 】



　 研 磨 面 を 有 す る 研 磨 部 材 と 、
　 研 磨 面 に 研 磨 液 を 供 給 す る た め の 研 磨 液 供 給 手 段 と 、
　 前 記 研 磨 面 に エ ッ チ ン グ 剤 を 供 給 す る た め の エ ッ チ ン グ 剤 供 給 手 段 と 、
　 研 磨 装 置 が 請 求 項 １ に 記 載 の 集 積 回 路 の 製 造 方 法 を 実 行 す る の を 可 能 に す る た め の シ ス
テ ム 制 御 手 段 で あ っ て 、 第 １ 期 間 の 間 、 事 前 製 作 Ｉ Ｃ を 研 磨 し た 後 に 、 前 記 エ ッ チ ン グ 剤
供 給 手 段 が 前 記 研 磨 液 に 前 記 エ ッ チ ン グ 剤 を 加 え る こ と を 可 能 に す る 、 手 段 と
　 を 備 え る 研 磨 装 置 。
【 請 求 項 ９ 】
　 終 点 を 検 出 し 、 前 記 シ ス テ ム 制 御 手 段 に 終 点 信 号 を 提 供 す る た め の 終 点 検 出 器 を さ ら に
備 え 、
　 前 記 シ ス テ ム 制 御 手 段 は 、 前 記 エ ッ チ ン グ 剤 供 給 手 段 が 、 前 記 終 点 信 号 に 呼 応 し て 前 記
研 磨 液 に 前 記 エ ッ チ ン グ 剤 を 加 え る こ と を 可 能 に す る よ う に 構 成 さ れ て い る 、 請 求 項 ８ に
記 載 の 研 磨 装 置 。
【 請 求 項 １ ０ 】
　 前 記 事 前 製 作 Ｉ Ｃ を 保 持 し 、 か つ 前 記 研 磨 面 に 事 前 製 作 Ｉ Ｃ を 押 圧 す る た め の 加 工 物 保
持 具 を さ ら に 備 え 、
　 前 記 研 磨 部 材 が 、 前 記 研 磨 面 に ほ ぼ 垂 直 な 軸 の 周 り に 回 転 可 能 で あ り 、 前 記 研 磨 面 が 、
研 磨 の 間 、 事 前 製 作 Ｉ Ｃ が 接 触 す る 領 域 を 有 し 、 前 記 エ ッ チ ン グ 剤 供 給 手 段 が 、 前 記 領 域
に 前 記 エ ッ チ ン グ 剤 を 供 給 す る よ う に 構 成 さ れ て い る 、 請 求 項 ８ に 記 載 の 研 磨 装 置 。
【 請 求 項 １ １ 】
　 前 記 領 域 は 、 径 方 向 に 外 縁 を 有 し 、
　 前 記 エ ッ チ ン グ 剤 供 給 手 段 が 、 前 記 外 縁 の 近 傍 に 前 記 エ ッ チ ン グ 剤 を 供 給 す る よ う に 構
成 さ れ て い る 、 請 求 項 １ ０ に 記 載 の 研 磨 装 置 。
【 手 続 補 正 ２ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ５ １
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ５ １ 】
　 研 磨 装 置 ２ ０ は 、 事 前 製 作 Ｉ Ｃ を 保 持 し 、 事 前 製 作 Ｉ Ｃ を 研 磨 面 ２ ２ に 押 圧 す る た め の
加 工 物 保 持 具 ４ ０ を 有 す る 。 図 ２ に 示 し た 実 施 形 態 に お い て は 、 加 工 物 保 持 具 ４ ０ は 、 電
動 機 に よ っ て 矢 印 ４ ２ で 示 し た も う １ つ の 軸 の 周 り に 回 転 可 能 で あ 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 ５ ２
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ５ ２ 】
　 研 磨 装 置 ２ ０ は 、 さ ら に 研 磨 面 ２ ２ に エ ッ チ ン グ 剤 ２ ５ を 供 給 す る た め の エ ッ チ ン グ 剤
供 給 ユ ニ ッ ト ３ ３ を 備 え る 。 エ ッ チ ン グ 剤 ２ ５ は 、 少 量 の 、 例 え ば １ ～ ２ ０ ｍ ｌ の エ ッ チ
ン グ 剤 を 計 量 供 給 す る よ う に 設 計 さ れ た ノ ズ ル ３ １ に よ っ て 計 量 供 給 さ れ る 。 エ ッ チ ン グ
剤 ２ ５ を 計 量 供 給 す る 量 と そ の 瞬 間 （ 時 期 ） は 、 シ ス テ ム 制 御 ユ ニ ッ ト ２ ６ に よ っ て 制 御
さ れ る 。 つ ま り シ ス テ ム 制 御 ユ ニ ッ ト ２ ６ は 、 第 １ 期 間 の 間 、 事 前 製 作 Ｉ Ｃ １ ０ を 研 磨 し
た 後 に 、 エ ッ チ ン グ 剤 供 給 ユ ニ ッ ト ３ ３ が 、 研 磨 面 ２ ２ 上 の 研 磨 液 ２ ４ に エ ッ チ ン グ 剤 ２
５ を 加 え る こ と を 可 能 に す る 。 シ ス テ ム 制 御 ユ ニ ッ ト ２ ６ は 、 コ ン ピ ュ ー タ プ ロ グ ラ ム を
含 む 情 報 担 体 ２ ８ ａ を 備 え た コ ン ピ ュ ー タ で あ る 。 コ ン ピ ュ ー タ プ ロ グ ラ ム は 、 本 発 明 に
よ る 方 法 を 実 行 す る た め の 命 令 を 含 む 。
【 手 続 補 正 ４ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 図 面
【 補 正 対 象 項 目 名 】 図 ２
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【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 図 ２ 】
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