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【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 平 成 16年 11月 16日 (2004.11.16)
【 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 】 化 学 的 機 械 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 】 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 】
　 研 磨 面 に 複 数 条 の 溝 と 複 数 個 の 孔 と を 有 す る 研 磨 パ ッ ド を 備 え た 化 学 的 機 械 研 磨 装 置 で
あ っ て 、 前 記 複 数 条 の 溝 は 同 心 円 の 環 状 溝 に 形 成 さ れ 、 か つ 、 こ れ ら 環 状 溝 の 隣 り 合 う も
の 同 士 の 間 隔 が 前 記 孔 の 隣 り 合 う も の 同 士 の 間 隔 以 下 に 設 定 さ れ て い る こ と を 特 徴 と す る
化 学 的 機 械 研 磨 装 置 。
【 請 求 項 ２ 】
　 前 記 環 状 溝 の 隣 り 合 う も の 同 士 の 間 隔 が 、 １ ． ５ ～ ５ ｍ ｍ に 設 定 さ れ て い る こ と を 特 徴
と す る 請 求 項 １ に 記 載 の 化 学 的 機 械 研 磨 装 置 。
【 請 求 項 ３ 】
　 前 記 環 状 溝 の 幅 が 、 ０ ． ２ ５ ～ ２ ｍ ｍ に 設 定 さ れ て い る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ ま た
は ２ に 記 載 の 化 学 的 機 械 研 磨 装 置 。
【 請 求 項 ４ 】
　 前 記 環 状 溝 の 深 さ が 、 ０ ． １ ５ ～ １ ． ８ ｍ ｍ に 設 定 さ れ て い る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項
１ 、 ２ ま た は ３ に 記 載 の 化 学 的 機 械 研 磨 装 置 。
【 請 求 項 ５ 】
　 前 記 孔 の 口 径 が 、 １ ～ ４ ｍ ｍ に 設 定 さ れ て い る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ 、 ２ 、 ３ ま た
は ４ に 記 載 の 化 学 的 機 械 研 磨 装 置 。
【 請 求 項 ６ 】
　

お よ び 半 導 体 装 置 の 製 造 方 法

パ タ ー ン 付 き ウ エ ハ の パ タ ー ニ ン グ 側 主 面 の 凹 凸 を 平 坦 化 す る 半 導 体 装 置 の 製 造 方 法 に
お い て 、
　 前 記 パ タ ー ニ ン グ 側 主 面 を 複 数 条 の 溝 と 複 数 個 の 孔 と を 有 す る 研 磨 パ ッ ド に 押 圧 し て 化



【 請 求 項 ７ 】
　

【 請 求 項 ８ 】
　

【 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 ５
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 本 発 明 の 目 的 は 、 ス ク ラ ッ チ の 発 生 や ワ ー ク の 吸 着 お よ び 研 磨 速 度 の 低 下 を 防 止 し つ つ
、 被 研 磨 面 を 高 い 精 度 を も っ て 均 一 に 研 磨 す る こ と が で き る 化 学 的 機 械 研 磨 装 置

を 提 供 す る こ と に あ 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 １ ６
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ １ ６ 】
　 次 に 、 前 記 構 成 に 係 る 化 学 的 機 械 研 磨 装 置 の 作 用 お よ び 効 果 を 説 明 す る 。
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学 的 機 械 研 磨 を 行 い 、 か つ 前 記 複 数 条 の 溝 は 同 心 円 の 環 状 溝 に 形 成 さ れ 、 か つ 、 こ れ ら 環
状 溝 の 隣 り 合 う も の 同 士 の 間 隔 が 前 記 孔 の 隣 り 合 う も の 同 士 の 間 隔 以 下 に 設 定 さ れ て い る
研 磨 パ ッ ド を 用 い て 化 学 的 機 械 研 磨 を 行 な う こ と を 特 徴 と す る 半 導 体 装 置 の 製 造 方 法 。

前 記 環 状 溝 の 隣 り 合 う も の 同 士 の 間 隔 が 、 １ ． ５ ～ ５ ｍ ｍ に 設 定 さ れ て い る 研 磨 パ ッ ド
を 用 い る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ６ に 記 載 の 半 導 体 装 置 の 製 造 方 法 。

銅 ダ マ シ ン 配 線 の た め の 銅 膜 を 化 学 的 機 械 研 磨 す る 半 導 体 装 置 の 製 造 方 法 に お い て 、
　 前 記 銅 膜 を 複 数 条 の 溝 と 複 数 個 の 孔 と を 有 す る 研 磨 パ ッ ド に 押 圧 し て 化 学 的 機 械 研 磨 を
行 い 、 か つ 前 記 複 数 条 の 溝 は 同 心 円 の 環 状 溝 に 形 成 さ れ 、 か つ 、 こ れ ら 環 状 溝 の 隣 り 合 う
も の 同 士 の 間 隔 が 前 記 孔 の 隣 り 合 う も の 同 士 の 間 隔 以 下 に 設 定 さ れ て い る 研 磨 パ ッ ド を 用
い て 化 学 的 機 械 研 磨 を 行 な う こ と を 特 徴 と す る 半 導 体 装 置 の 製 造 方 法 。

お よ び 半
導 体 装 置 の 製 造 方 法

こ の 説 明 に よ り 、 本 発 明 の 一 実 施 の 形 態 で あ る 半 導 体 装 置 の 製 造 方 法 に お け る パ タ ー ン
付 き ウ エ ハ の 平 坦 化 工 程 が 共 に 説 明 さ れ る 。
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