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【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 平 成 19年 4月 19日 (2007.4.19)
【 手 続 補 正 １ 】
【 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 】
　 そ こ で 、 本 発 明 者 ら は 、 上 記 の よ う な 過 研 磨 を 効 果 的 に 防 ぐ 方 法 に つ い て 鋭 意 研 究 を 行
っ た と こ ろ 、 両 面 研 磨 工 程 の 前 に 、 ウ エ ー ハ の 面 取 り 部 に お け る 各 主 面 側 の 面 取 り 面 を

接 触 さ せ て 面 取 り 部 の 研 磨 を 行 い 、 そ の 後 両 面 研 磨 を 行 っ た 後 、 少 な く と も
研 磨 布 に 対 し て ウ エ ー ハ の 面 取 り 部 の 端 面 を 接 触 さ せ 、 か つ 、 ウ エ ー ハ の 両 主 面 を 研 磨 布
に 接 触 さ せ な い よ う に し て 面 取 り 部 の 研 磨 を 行 え ば 、 過 研 磨 を 防 ぎ 、 ロ ー ル オ フ の 悪 化 を
効 果 的 に 抑 制 し て 両 面 研 磨 で 生 じ る キ ズ を 除 去 す る こ と が で き る こ と を 見 出 し 、 本 発 明 を
完 成 さ せ た 。
【 手 続 補 正 ２ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ２ ８
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ２ ８ 】
　 次 い で 、 本 発 明 で は 、 第 １ の 面 取 り 研 磨 工 程 と し て 、 少 な く と も 研 磨 布 に 対 し て ウ エ ー
ハ の 面 取 り 部 に お け る 各 主 面 側 の 面 取 り 面 を 接 触 さ せ て 面 取 り 部 の 研 磨 を 行 う （ 図 １ （ Ｅ
） ） 。
　 こ こ で 面 取 り 部 に お け る 各 主 面 側 の 面 取 り 面 と は 、 例 え ば 図 ３ （ Ａ ） に 示 さ れ る よ う に
断 面 が の 面 取 り 部 Ｃ で は 、 主 面 か ら 連 続 し 、 外 側 に 傾 斜 し て い る 部 分 Ｘ １ ， Ｘ ２ に 相
当 す る 。 一 方 、 ウ エ ー ハ の 最 外 周 に 位 置 し 、 ウ エ ー ハ Ｗ の 主 面 と 略 垂 直 と な る 部 分 Ｘ ３ は
、 本 発 明 で は 面 取 り 部 の 端 面 と 呼 ぶ 。
　 従 っ て 、 ウ エ ー ハ Ｗ が 図 ３ （ Ａ ） に 示 さ れ る よ う な 形 状 の 面 取 り 部 Ｃ を 有 す る 場 合 に は
、 第 １ の 面 取 り 研 磨 工 程 で は 、 少 な く と も 面 取 り 部 Ｃ に お け る 各 主 面 側 の 面 取 り 面 Ｘ １ ，
Ｘ ２ の 研 磨 を 行 う 。
【 手 続 補 正 ３ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ３ ８
【 補 正 方 法 】 変 更
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【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ３ ８ 】
　 と こ ろ で 、 面 取 り 加 工 に よ り 形 成 さ れ た ウ エ ー ハ の 面 取 り 部 の 断 面 形 状 は 、 図 ３ （ Ａ ）
に 示 し た よ う な 直 線 部 分 か ら な る に 限 定 さ れ ず 、 例 え ば 図 ３ （ Ｂ ） に 示 し た よ う に 最
外 周 部 が 曲 面 と な る 場 合 も あ る 。 こ の よ う な 形 状 の 面 取 り 部 の 場 合 、 本 発 明 で 言 う 面 取 り
部 に お け る 各 主 面 側 の 面 取 り 面 と は 、 各 主 面 に 続 い て そ れ ぞ れ 傾 斜 す る 部 分 Ｘ １ ， Ｘ ２ が
相 当 し 、 そ れ よ り 外 側 の 曲 面 部 分 を 端 面 と す る こ と が で き る 。
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