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【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 平 成 19年 5月 22日 (2007.5.22)
【 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 】
　 上 記 基 板 の 表 面 に マ ス ク
を 設 け 、 該 基 板 の 表 面 に 微 粒 の 研 磨 材 を 含 む 液 体 を ノ ズ ル か ら 噴 射 し て パ タ ー ン を 加 工 す
る

こ と を 特 徴 と す る パ タ ー ン 加 工 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
　 前 記 ノ ズ ル の 略 中 心 が 前 記 マ ス ク の マ ス ク 幅 の 側 面 に 交 互 に 位 置 す る よ う に ノ ズ ル 又 は
基 板 を 左 右 に 移 動 さ せ て パ タ ー ン を 加 工 す る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ 記 載 の パ タ ー ン 加
工 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
　 前 記 ノ ズ ル が 前 記 マ ス ク の マ ス ク 幅 の 側 面 に 対 し て 傾 斜 し て 向 く よ う に ノ ズ ル を 左 右 に
揺 動 さ せ る か 、 又 は ノ ズ ル を 傾 斜 さ せ た 状 態 で パ タ ー ン を 加 工 す る こ と を 特 徴 と す る 請 求
項 １ 記 載 の パ タ ー ン 加 工 方 法 。
【 請 求 項 ４ 】
　 前 記 ノ ズ ル を 基 板 の 表 面 に 接 近 さ せ た 状 態 で 粗 加 工 を 行 っ た 後 、 ノ ズ ル を 基 板 の 表 面 か
ら 遠 ざ け た 状 態 で 仕 上 げ 加 工 を 行 う こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ 記 載 の パ タ ー ン 加 工 方 法 。
【 請 求 項 ５ 】
　

こ と を 特 徴
と す る 請 求 項 １ 記 載 の パ タ ー ン 加 工 方 法 。
【 請 求 項 ６ 】
　 こ と を 特

基 板 の 表 面 に パ タ ー ン を 加 工 す る パ タ ー ン 加 工 方 法 で あ っ て 、

工 程 を 有 し 、 前 記 ノ ズ ル を 口 径 の 大 、 中 、 小 の 順 に 用 い て 粗 加 工 、 粗 仕 上 げ 加 工 、 精 密
仕 上 げ 加 工 を 行 う

前 記 マ ス ク が 、 被 加 工 部 に 対 応 し て 形 成 さ れ る 硬 質 樹 脂 製 の 第 １ マ ス ク 部 と 、 非 加 工 部
に 対 応 し て 形 成 さ れ る 軟 質 樹 脂 製 の 第 ２ マ ス ク 部 と か ら な り 、 第 １ マ ス ク 部 が 前 記 液 体 の
噴 射 に よ り 削 除 さ れ 、 第 ２ マ ス ク 部 が そ の 弾 性 に よ り 研 磨 材 の 衝 突 を 吸 収 す る

前 記 液 体 が 、 純 水 に 研 磨 材 と し て の ア ル ミ ナ 粉 末 及 び 微 量 の 硝 酸 を 加 え て な る



徴 と す る 請 求 項 １ 記 載 の パ タ ー ン 加 工 方 法 。
【 請 求 項 ７ 】
　 こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ 記 載 の
パ タ ー ン 加 工 方 法 。
【 請 求 項 ８ 】
　

こ と
を 特 徴 と す る パ タ ー ン 加 工 装 置 。
【 請 求 項 ９ 】
　 こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ８ 記 載 の
パ タ ー ン 加 工 装 置 。
【 請 求 項 １ ０ 】
　 こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ８ 記 載
の パ タ ー ン 加 工 装 置 。
【 請 求 項 １ １ 】
　 こ と を 特 徴 と す る
請 求 項 ８ 記 載 の パ タ ー ン 加 工 装 置 。
【 請 求 項 １ ２ 】
　 こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ８ 記 載 の パ タ ー ン
加 工 装 置 。
【 請 求 項 １ ３ 】
　

こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ８ 記 載 の パ タ ー ン 加 工 装 置 。
【 請 求 項 １ ４ 】
　

こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ８ 記 載 の パ タ ー ン 加 工 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 ８
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 本 発 明 の う ち 、 請 求 項 １ の 発 明 は 、

上 記 基 板 の 表 面 に マ ス ク を 設 け 、 該 基 板 の 表 面 に 微 粒 の 研 磨 材 を 含 む 液 体 を ノ
ズ ル か ら 噴 射 し て パ タ ー ン を 加 工 す る 工 程

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 ２
【 補 正 方 法 】 削 除
【 補 正 の 内 容 】
【 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 ３
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
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前 記 基 板 表 面 の 銅 又 は シ リ コ ン に パ タ ー ン を 加 工 す る

基 板 の 表 面 に パ タ ー ン を 加 工 す る パ タ ー ン 加 工 装 置 で あ っ て 、 表 面 に マ ス ク が 設 け ら れ
た 基 板 を 載 置 す る 載 置 台 と 、 該 載 置 台 の 上 方 か ら 前 記 基 板 の 表 面 に 微 粒 の 研 磨 材 を 含 む 液
体 を 噴 射 し て パ タ ー ン を 加 工 す る ノ ズ ル と 、 該 ノ ズ ル に 前 記 液 体 を 供 給 す る 液 体 供 給 手 段
と 、 前 記 載 置 台 及 び ノ ズ ル の 少 な く と も 一 方 を 所 定 の 方 向 に 移 動 可 能 な 移 動 機 構 と を 有 し
、 前 記 ノ ズ ル を 口 径 の 大 、 中 、 小 の 順 に 用 い て 粗 加 工 、 粗 仕 上 げ 加 工 、 精 密 仕 上 げ 加 工 を
行 う た め に 、 こ れ ら の ノ ズ ル が 基 板 の 搬 送 移 動 方 向 に 前 記 口 径 の 順 に 配 置 さ れ て い る

前 記 基 板 表 面 の 銅 又 は シ リ コ ン に パ タ ー ン を 加 工 す る

前 記 ノ ズ ル と 基 板 間 の 距 離 が ０ ． ５ ～ １ ０ ０ ｍ ｍ で あ る

前 記 載 置 台 又 は ノ ズ ル の 移 動 速 度 が ０ ． ０ ５ ～ １ ０ ０ ｍ ｍ ／ 秒 で あ る

前 記 ノ ズ ル の 口 径 が ０ ． １ ～ １ ０ ｍ ｍ で あ る

前 記 液 体 が 純 水 に 研 磨 材 と し て ア ル ミ ナ 粉 末 を 加 え て な る 場 合 、 該 ア ル ミ ナ 粉 末 の 混 合
比 が ５ ～ ３ ０ ％ で あ る

前 記 液 体 が 純 水 に 研 磨 材 と し て ア ル ミ ナ 粉 末 を 加 え て な る 場 合 、 該 ア ル ミ ナ 粉 末 の 粒 子
径 が １ ～ １ ０ μ ｍ で あ る

基 板 の 表 面 に パ タ ー ン を 加 工 す る パ タ ー ン 加 工 方 法
で あ っ て 、

を 有 し 、 前 記 ノ ズ ル を 口 径 の 大 、 中 、 小 の 順 に
用 い て 粗 加 工 、 粗 仕 上 げ 加 工 、 精 密 仕 上 げ 加 工 を 行 う



【 ０ ０ １ ３ 】
　 請 求 項 の 発 明 は 、 前 記 マ ス ク が 、 被 加 工 部 に 対 応 し て 形 成 さ れ る 硬 質 樹 脂 製 の 第 １ マ
ス ク 部 と 、 非 加 工 部 に 対 応 し て 形 成 さ れ る 軟 質 樹 脂 製 の 第 ２ マ ス ク 部 と か ら な り 、 第 １ マ
ス ク 部 が 前 記 液 体 の 噴 射 に よ り 削 除 さ れ 、 第 ２ マ ス ク 部 が そ の 弾 性 に よ り 研 磨 材 の 衝 突 を
吸 収 す る こ と を 特 徴 と す 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 ４
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ １ ４ 】
　 請 求 項 の 発 明 は 、 前 記 液 体 が 、 純 水 に 研 磨 材 と し て の ア ル ミ ナ 粉 末 及 び 微 量 の 硝 酸 を
加 え て な る こ と を 特 徴 と す る 。 な お 、 請 求 項 １ の 発 明 に お い て は 、 前 記 基 板 表 面 の 銅 又 は
シ リ コ ン に パ タ ー ン を 加 工 す る こ と が 好 ま し い （ 請 求 項 ） 。
【 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 ５
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ １ ５ 】
　 請 求 項 の 発 明 は 、

こ と を 特 徴 と す 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 ６
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ １ ６ 】
　 こ の 場 合 、 前 記 基 板 表 面 の 銅 又 は シ リ コ ン に パ タ ー ン を 加 工 す る こ と が 好 ま し い （ 請 求
項 ） 。 前 記 ノ ズ ル と 基 板 間 の 距 離 は 、 ０ ． ５ ～ １ ０ ０ ｍ ｍ で あ る こ と が 好 ま し い （ 請 求
項 １ ） 。 前 記 載 置 台 又 は ノ ズ ル の 移 動 速 度 は 、 ０ ． ０ ５ ～ １ ０ ０ ｍ ｍ ／ 秒 で あ る こ と が
好 ま し い （ 請 求 項 １ ） 。 前 記 ノ ズ ル の 口 径 は 、 ０ ． １ ～ １ ０ ｍ ｍ で あ る こ と が 好 ま し い
（ 請 求 項 １ ） 。 前 記 液 体 が 純 水 に 研 磨 材 と し て ア ル ミ ナ 粉 末 を 加 え て な る 場 合 、 該 ア ル
ミ ナ 粉 末 の 混 合 比 は 、 ５ ～ ３ ０ ％ で あ る こ と が 好 ま し い （ 請 求 項 １ ） 。 ま た 、 前 記 液 体
が 純 水 に 研 磨 材 と し て ア ル ミ ナ 粉 末 を 加 え て な る 場 合 、 該 ア ル ミ ナ 粉 末 の 粒 子 径 は 、 １ ～
１ ０ μ ｍ で あ る こ と が 好 ま し い （ 請 求 項 １ ） 。 こ れ ら に よ り 、 パ タ ー ン の 加 工 性 能 が 向
上 す る 。
【 手 続 補 正 ８ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ １ ８
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ １ ８ 】
　 請 求 項 １ の 発 明 に よ れ ば 、 基 板 の 表 面 に マ ス ク を 設 け 、 該 基 板 の 表 面 に 微 粒 の 研 磨 材 を
含 む 液 体 を ノ ズ ル か ら 噴 射 し て パ タ ー ン を 加 工 す る た め 、 異 方 性 の 加 工 に よ り オ ー バ ー エ
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５

６

７

８ 基 板 の 表 面 に パ タ ー ン を 加 工 す る パ タ ー ン 加 工 装 置 で あ っ て 、 表 面
に マ ス ク が 設 け ら れ た 基 板 を 載 置 す る 載 置 台 と 、 該 載 置 台 の 上 方 か ら 前 記 基 板 の 表 面 に 微
粒 の 研 磨 材 を 含 む 液 体 を 噴 射 し て パ タ ー ン を 加 工 す る ノ ズ ル と 、 該 ノ ズ ル に 前 記 液 体 を 供
給 す る 液 体 供 給 手 段 と 、 前 記 載 置 台 及 び ノ ズ ル の 少 な く と も 一 方 を 所 定 の 方 向 に 移 動 可 能
な 移 動 機 構 と を 有 し 、 前 記 ノ ズ ル を 口 径 の 大 、 中 、 小 の 順 に 用 い て 粗 加 工 、 粗 仕 上 げ 加 工
、 精 密 仕 上 げ 加 工 を 行 う た め に 、 こ れ ら の ノ ズ ル が 基 板 の 搬 送 移 動 方 向 に 前 記 口 径 の 順 に
配 置 さ れ て い る

９
０

１
２

３

４



ッ チ ン グ を 生 じ る こ と な く マ ス ク 幅 内 の 加 工 底 面 を 平 坦 に 加 工 で き 、 微 細 加 工 が 可 能 と な
る 。 従 っ て 、 例 え ば 極 薄 膜 銅 基 板 へ の パ タ ー ン 形 成 が 可 能 と な る 。

【 手 続 補 正 ９ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ２ ２
【 補 正 方 法 】 削 除
【 補 正 の 内 容 】
【 手 続 補 正 １ ０ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ２ ３
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 請 求 項 の 発 明 に よ れ ば 、 前 記 マ ス ク が 、 被 加 工 部 に 対 応 し て 形 成 さ れ る 硬 質 樹 脂 製 の
第 １ マ ス ク 部 と 、 非 加 工 部 に 対 応 し て 形 成 さ れ る 軟 質 樹 脂 製 の 第 ２ マ ス ク 部 と か ら な り 、
第 １ マ ス ク 部 が 前 記 液 体 の 噴 射 に よ り 削 除 さ れ 、 第 ２ マ ス ク 部 が そ の 弾 性 に よ り 研 磨 材 の
衝 突 を 吸 収 す る た め 、 第 ２ マ ス ク 部 が 前 記 液 体 の 噴 射 に よ っ て 破 壊 さ れ る こ と が 無 く 、 い
わ ゆ る 液 体 ホ ー ニ ン グ 工 法 に よ る パ タ ー ン の 加 工 を 確 実 に 行 う こ と が 可 能 と な る 。
【 手 続 補 正 １ １ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ２ ４
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 請 求 項 の 発 明 に よ れ ば 、 前 記 液 体 が 、 純 水 に 研 磨 材 と し て の ア ル ミ ナ 粉 末 及 び 微 量 の
硝 酸 を 加 え て な る た め 、 い わ ゆ る 液 体 ホ ー ニ ン グ 工 法 に よ る 基 板 の パ タ ー ン 形 成 ・ 加 工 が
可 能 と な り 、 ま た 、 微 量 の 硝 酸 の 添 加 に よ り 、 ア ル ミ ナ 粉 末 が 沈 殿 時 に 固 ま る の を 防 止 す
る こ と が で き る 。
【 手 続 補 正 １ ２ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ２ ５
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 請 求 項 の 発 明 に よ れ ば 、 表 面 に マ ス ク が 設 け ら れ た 基 板 を 載 置 す る 載 置 台 と 、 該 載 置
台 の 上 方 か ら 前 記 基 板 の 表 面 に 微 粒 の 研 磨 材 を 含 む 液 体 を 噴 射 し て パ タ ー ン を 加 工 す る ノ
ズ ル と 、 該 ノ ズ ル に 前 記 液 体 を 供 給 す る 液 体 供 給 手 段 と 、 前 記 載 置 台 及 び ノ ズ ル の 少 な く
と も 一 方 を 所 定 の 方 向 に 移 動 可 能 な 移 動 機 構 と を 備 え て い る た め 、 異 方 性 の 加 工 に よ り オ
ー バ ー エ ッ チ ン グ を 生 じ る こ と な く マ ス ク 幅 内 の 加 工 底 面 を 平 坦 に 加 工 で き 、 微 細 加 工 が
可 能 で 、 例 え ば 極 薄 膜 銅 基 板 へ の パ タ ー ン 形 成 が 可 能 と な る 。

(4) JP 2005-349513 A5 2007.7.5

し か も 、 前 記 ノ ズ ル を
口 径 の 大 、 中 、 小 の 順 に 用 い て 粗 加 工 、 粗 仕 上 げ 加 工 、 精 密 仕 上 げ 加 工 を 行 う た め 、 マ ス
ク 幅 内 の 加 工 底 面 を 平 坦 に 効 率 良 く 加 工 で き る 。 従 っ て 、 パ タ ー ン の 微 細 加 工 が 可 能 と な
る 。

５

６

８

し か も 、 前 記 ノ ズ ル を 口 径
の 大 、 中 、 小 の 順 に 用 い て 粗 加 工 、 粗 仕 上 げ 加 工 、 精 密 仕 上 げ 加 工 を 行 う た め に 、 こ れ ら
の ノ ズ ル が 基 板 の 搬 送 移 動 方 向 に 前 記 口 径 の 順 に 配 置 さ れ て い る た め 、 マ ス ク 幅 内 の 加 工
底 面 を 平 坦 に 効 率 良 く 加 工 で き る 。 従 っ て 、 パ タ ー ン の 微 細 加 工 が 可 能 と な る 。
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