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【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 平 成 18年 9月 8日 (2006.9.8)
【 手 続 補 正 １ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 発 明 の 名 称
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 発 明 の 名 称 】 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 ０ ４
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
　 　 【 ０ ０ ０ ４ 】
　 【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
　 し か し 、 上 記 の よ う な 研 磨 装 置 で 、 シ リ コ ン ウ エ ハ 等 を 研 磨 す る 場 合 、 表 面 を 研 磨 加 工
す る と 言 う こ と に は 問 題 が な い が 、 研 磨 中 の 被 研 磨 基 板 の 割 れ 欠 け を 軽 減 し 、 高 精 度
の 平 面 を 追 及 す る た め に は 、 マ ウ ン ト プ レ ー ト に 均 等 な 荷 重 を 供 与 し な く て は な ら な い と
言 う 課 題 が 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 ０ ７
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 図 １ は 、 本 発 明 の 実 施 形 態 に 係 る 研 磨 基 板 を 研 磨 す る 研 磨 装 置 の 実 施 例 を 示 す イ メ ー ジ
図 で あ る 。 こ の 図 １ に お い て 符 号 １ １ は 定 盤 で あ り 上 面 に 研 磨 パ ッ ト １ ２ が 載 置 さ れ 、 １
５ は マ ウ ン ト プ レ ー ト で あ り 従 来 と 同 様 に 下 面 に シ リ コ ン ウ エ ハ 等 の 被 研 磨 基 板 を 保 持 し
た 状 態 で 定 盤 １ １ 上 の 研 磨 パ ッ ト １ ２ に 載 置 さ れ て い る 。 こ の マ ウ ン ト プ レ ー ト １ ５
に は 円 筒 状 の 昇 降 軸 体 １ ７ が 配 置 さ れ て い る 。 こ の 昇 降 軸 体 １ ７ の 下 面 に は 、 流 体 通 路 が
形 成 さ れ て い る ト ッ プ プ レ ー ト １ ４ が 装 着 さ れ て い る 。 上 記 マ ウ ン ト プ レ ー ト １ ５ 下 面 の
流 体 通 路 ２ ０ へ は 、 外 部 よ り 昇 降 軸 体 １ ７ の 内 部 を 通 じ て 流 体 を 供 給 出 来 る よ う に な っ て
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い る 。 ト ッ プ プ レ ー ト １ ４ と マ ウ ン ト プ レ ー ト １ ５ は 、 切 り 離 さ れ て い る 為 、 ト ッ プ プ レ
ー ト １ ４ と マ ウ ン ト プ レ ー ト １ ５ 各 々 の 位 置 決 め と し は 、 移 動 可 能 な ト ッ プ プ レ ー ト ガ
イ ド ロ ー ラ １ ８ お よ び マ ウ ン ト プ レ ー ト ガ イ ド ロ ー ラ １ ９ 配 置 さ れ 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 ０ ８
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 上 記 の よ う な 構 成 の 研 磨 装 置 を 用 い て シ リ コ ン ウ エ ハ 等 の 被 研 磨 基 板 １ ３ を 研 磨 す る に
は 、 定 盤 １ １ 上 に 研 磨 液 を 分 散 さ せ 、 図 １ に 示 す よ う に 定 盤 １ １ に 対 し マ ウ ン ト プ レ ー ト
１ ５ を 傾 け る よ う な 荷 重 状 態 を つ く る よ う な 構 成 に セ ッ ト す る 。 次 に 、 ト ッ プ プ レ ー ト １
４ と マ ウ ン ト プ レ ー ト １ ５ 間 に 僅 か な 隙 間 を つ け て 昇 降 軸 １ ７ を 固 定 し た 状 態 で 図 示 し な
い 流 体 発 生 装 置 よ り 流 体 を 昇 降 軸 １ ７ の 内 部 流 体 通 路 ２ ０ を 通 し ト ッ プ プ レ ー ト １ ４ 内
設 置 し た 中 空 部 ２ １ に 一 旦 充 填 し て か ら 、 分 散 孔 ２ ２ よ り 均 等 に 流 体 を マ ウ ン ト プ レ ー ト
１ ５ 上 面 に 分 散 吐 出 さ せ 均 等 に さ せ る 。 こ の た め マ ウ ン ト プ レ ー ト １ ５ 下 面 に ガ イ ド
部 材 １ ６ で 固 定 さ れ た 被 研 磨 基 板 １ ３ の 下 面 の 定 盤 １ １ 上 面 の 研 磨 パ ッ ト １ ２ 上 面 と の 間
に 加 わ る 圧 力 は 、 被 研 磨 基 板 １ ３ の 下 面 の 各 部 分 に お い て 常 に 均 等 に な る よ う に 保 た れ る
の で あ 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 ０ ９
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 傾 き ２ ４ を つ け る こ と に よ り 、 被 研 磨 基 板 深 部 に も 研 磨 剤 が 供 給 さ れ 従 っ て 全 加 工 面 が
均 等 に 研 磨 さ れ る ば か り か 、 面 粗 さ を 重 視 す る 柔 軟 な 研 磨 １ ２ を 使 用 し た と き は 、
図 ２ に 示 す よ う に シ リ コ ン ウ エ ハ 等 の 被 研 磨 基 板 １ ３ の 外 周 側 が パ ッ ト １ ２ に 沈 み 込 み 、
縁 ダ レ と 言 わ れ る 現 象 が 起 き 精 度 を 悪 化 さ せ る 。
【 手 続 補 正 ６ 】
【 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 】
　 図 ４ は 従 来 か ら 用 い ら れ て い る 研 磨 装 置 の 要 部 の 外 観 一 部 断 面 図 で あ る 。 定 盤 １ １ 上 に
研 磨 パ ッ ト １ ２ が 載 置 さ れ て い る 。 上 面 に 円 筒 状 の 昇 降 軸 体 １ ７ が 配 置 さ れ て い る ト ッ プ
プ レ ー ト １ の 下 面 に リ ン グ ２ ３ で 位 置 め さ れ た マ ウ ン ト プ レ ー ト １ ５ の 下 面 に
ガ イ ド 部 材 １ ６ に よ り 基 板 １ ３ が 固 定 さ れ て い る 。 ト ッ プ プ レ ー ト １ ４ と マ ウ ン ト プ レ ー
ト １ ５ は 、 ガ イ ド リ ン グ ２ ３ で 一 体 化 さ れ ト ッ プ プ リ ン グ ガ イ ド ロ ー ラ １ ８ で 位 置 決 め さ
れ る 。 研 磨 加 工 終 了 時 は 、 ト ッ プ プ レ ー ト １ ４ と 一 体 化 さ れ た 昇 降 軸 １ ７ を 図 示 し て い な
い 上 下 動 機 構 に よ り 上 昇 さ せ る 。
【 手 続 補 正 ７ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ １ ２
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
　 　 【 ０ ０ １ ２ 】
　 【 発 明 の 効 果 】
　 本 発 明 の 研 磨 装 置 に よ れ ば 、 ト ッ プ プ レ ー ト １ ４ 下 面 に マ ウ ン ト プ レ ー ト １ ５ が 固 定 さ
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れ て い な い 状 態 で 、 ト ッ プ プ レ ー ト １ ４ よ り マ ウ ン ト プ レ ー ト １ ５ 上 面 に ト ッ プ プ レ ー ト
下 面 流 体 ２ ２ か ら の 流 体 の 圧 力 に よ り 押 圧 さ れ る た め 、 マ ウ ン ト プ レ ー ト １ ５ は 全
面 で 均 等 な 荷 重 を 与 え ら れ 、 ま た 研 磨 面 の 平 坦 度 の 調 整 も 傾 き ２ ４ の 調 整 に よ り 可 能 で あ
る 。 こ の た め 、 こ の 研 磨 装 置 を 用 い て 研 磨 加 工 を す れ ば 、 シ リ コ ン ウ エ ハ 等 の 被 研 磨 基 板
１ ３ の 研 磨 面 を 高 精 度 の 平 坦 に 研 磨 す る こ と が で る 。
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