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【公報種別】特許法第１７条の２の規定による補正の掲載
【部門区分】第７部門第２区分
【発行日】平成27年4月9日(2015.4.9)

【公開番号】特開2013-175631(P2013-175631A)
【公開日】平成25年9月5日(2013.9.5)
【年通号数】公開・登録公報2013-048
【出願番号】特願2012-39813(P2012-39813)
【国際特許分類】
   Ｈ０１Ｌ  21/027    (2006.01)
   Ｂ２９Ｃ  59/02     (2006.01)
【ＦＩ】
   Ｈ０１Ｌ   21/30     ５０２Ｄ
   Ｂ２９Ｃ   59/02     ＺＮＭＺ

【手続補正書】
【提出日】平成27年2月24日(2015.2.24)
【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】
　基板上の未硬化樹脂を型により成形して硬化させて、前記基板上に硬化した樹脂のパタ
ーンを形成するインプリント装置であって、
　前記基板上のショットに前記未硬化樹脂を塗布する塗布部と、
　前記基板を保持して可動で、前記基板を保持するための保持面の周囲に配置された補助
板を含む基板保持部と、
　前記型と前記ショットに塗布された前記未硬化樹脂との押し付けに際し、前記塗布部に
よる塗布位置から前記押し付けが実施される押し付け位置までの前記基板保持部の駆動に
よる前記ショットの移動に伴って、前記型と前記基板との間の隙間空間に気体を供給する
複数の供給口を含む気体供給部と、
　前記未硬化樹脂が塗布された前記ショットが前記押し付け位置に向かって移動している
間において、前記基板または前記補助板のいずれかが、前記複数の供給口のうちの前記気
体を供給している前記供給口に対向するように、前記気体を供給する前記供給口を選択し
、かつ前記ショットの移動方向を制御する制御部と、
を備えることを特徴とするインプリント装置。
【請求項２】
　前記制御部は、前記基板上での前記押し付けの対象となる前記ショットの位置に関する
条件に基づいて、前記気体を供給する前記供給口と、前記ショットの移動方向とを切り替
えることを特徴とする請求項１に記載のインプリント装置。
【請求項３】
　前記複数の供給口は、前記ショットの移動方向に沿って、前記塗布位置と前記押し付け
位置との間に配置される第１供給口と、前記型を挟んで前記第１供給口の反対側に配置さ
れる第２供給口とを含み、
　前記条件は、前記ショットの移動方向にて、前記ショットから、前記塗布位置から前記
押し付け位置に向かう方向とは反対側にある前記基板または前記補助板のいずれかの端部
までの第１距離と、前記押し付け位置から前記第１供給口までの第２距離との関係である
ことを特徴とする請求項２に記載のインプリント装置。
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【請求項４】
　前記制御部は、前記第１距離が前記第２距離よりも大きい場合には、前記未硬化樹脂が
塗布された前記ショットが前記押し付け位置に移動しているときに、前記第１供給口によ
り前記気体を供給させることを特徴とする請求項３に記載のインプリント装置。
【請求項５】
　前記制御部は、前記第１距離が前記第２距離と同一またはそれよりも小さい場合には、
前記未硬化樹脂が塗布された前記ショットを前記第２供給口による供給位置を超えるまで
移動させ、その後、前記ショットの移動方向を逆方向とし、前記ショットが前記押し付け
位置に移動しているときに、前記第２供給口より前記気体を供給させることを特徴とする
請求項３に記載のインプリント装置。
【請求項６】
　前記制御部は、前記塗布部により前記基板上の複数の前記ショットに対して前記未硬化
樹脂を塗布させ、前記隙間空間に前記気体が供給されている間に連続して前記複数のショ
ットに対する前記押し付けを実施させることを特徴とする請求項１ないし５のいずれか１
項に記載のインプリント装置。
【請求項７】
　基板上の未硬化樹脂を型により成形して硬化させて、前記基板上に硬化した樹脂のパタ
ーンを形成するインプリント方法であって、
　前記基板上のショットに前記未硬化樹脂を塗布する工程と、
　前記未硬化樹脂が塗布された位置から前記型と前記ショットに塗布された前記未硬化樹
脂との押し付けが実施される押し付け位置までの前記ショットの移動に伴って、前記型と
前記基板との間の隙間空間に気体を供給する工程と、
　前記未硬化樹脂が塗布されたショットが前記押し付け位置に向かって移動している間に
おいて、前記基板、または前記基板の周囲に配置される補助板のいずれかが、複数の供給
口のうち前記気体を供給している供給口に対向するように、前記気体を供給する前記供給
口を選択し、かつ前記ショットの移動方向を制御する工程と、
を含むことを特徴とするインプリント方法。
【請求項８】
　請求項１ないし６のいずれか１項に記載のインプリント装置、または請求項７に記載の
インプリント方法を用いて基板上に樹脂のパターンを形成する工程と、
　前記工程で前記パターンを形成された基板を加工する工程と、
を含むことを特徴とする物品の製造方法。
【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０００７
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０００７】
　上記課題を解決するために、本発明は、基板上の未硬化樹脂を型により成形して硬化さ
せて、基板上に硬化した樹脂のパターンを形成するインプリント装置であって、基板上の
ショットに未硬化樹脂を塗布する塗布部と、基板を保持して可動で、基板を保持するため
の保持面の周囲に配置された補助板を含む基板保持部と、型とショットに塗布された未硬
化樹脂との押し付けに際し、塗布部による塗布位置から押し付けが実施される押し付け位
置までの基板保持部の駆動によるショットの移動に伴って、型と基板との間の隙間空間に
気体を供給する複数の供給口を含む気体供給部と、未硬化樹脂が塗布されたショットが押
し付け位置に向かって移動している間において、基板または補助板のいずれかが、複数の
供給口のうちの気体を供給している供給口に対向するように、気体を供給する供給口を選
択し、かつショットの移動方向を制御する制御部と、を備えることを特徴とする。
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