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【 発 行 日 】 令 和 4 年 1 0 月 3 1 日 ( 2 0 2 2 . 1 0 . 3 1 )
　
【 国 際 公 開 番 号 】 W O 2 0 2 0 / 1 1 1 2 8 2
【 出 願 番 号 】 特 願 2 0 2 0 - 5 5 7 8 9 1 ( P 2 0 2 0 - 5 5 7 8 9 1 )
【 国 際 特 許 分 類 】
   Ｃ ０ ３ Ｂ 2 9 / 0 2 ( 2 0 0 6 . 0 1 )
   Ｃ ０ ３ Ｃ 1 9 / 0 0 ( 2 0 0 6 . 0 1 )
   Ｂ ２ ３ Ｋ 2 6 / 3 5 4 ( 2 0 1 4 . 0 1 )
   Ｇ １ １ Ｂ 5 / 8 2 ( 2 0 0 6 . 0 1 )
   Ｇ １ １ Ｂ 5 / 7 3 ( 2 0 0 6 . 0 1 )
   Ｇ １ １ Ｂ 5 / 8 4 ( 2 0 0 6 . 0 1 )
【 Ｆ Ｉ 】
　 Ｃ ０ ３ Ｂ 2 9 / 0 2 　 　 　 　 　 　 　
　 Ｃ ０ ３ Ｃ 1 9 / 0 0 　 　 　 Ｚ 　 　 　
　 Ｂ ２ ３ Ｋ 2 6 / 3 5 4 　 　 　 　 　 　 　
　 Ｇ １ １ Ｂ 5 / 8 2 　 　 　 　 　 　 　
　 Ｇ １ １ Ｂ 5 / 7 3 　 　 　 　 　 　 　
　 Ｇ １ １ Ｂ 5 / 8 4 　 　 　 Ｚ 　 　 　
　
【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 令 和 4 年 1 0 月 2 1 日 ( 2 0 2 2 . 1 0 . 2 1 )
【 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 】
　 円 盤 形 状 の ガ ラ ス 板 の 端 面 の 形 状 加 工 を 行 う ガ ラ ス 板 の 製 造 方 法 で あ っ て 、
　 円 盤 形 状 の 前 記 ガ ラ ス 板 は 、 主 表 面 と 、 前 記 主 表 面 に 垂 直 な 端 面 と を 有 し 、
　 前 記 端 面 に レ ー ザ ー 光 を 照 射 し 、 前 記 端 面 に 対 し て 前 記 レ ー ザ ー 光 を 前 記 円 盤 形 状 の 前  
記 ガ ラ ス 板 の 周 方 向 に 相 対 的 に 移 動 し な が ら 、 前 記 端 面 に 面 取 り 面 を 形 成 し て 目 標 と す る  
形 状 に 加 工 す る ス テ ッ プ を 含 み 、
　 前 記 端 面 に 照 射 す る 前 記 レ ー ザ ー 光 の 断 面 強 度 分 布 は シ ン グ ル モ ー ド で あ っ て 、 前 記 端  
面 に お け る 照 射 位 置 上 の 前 記 レ ー ザ ー 光 の 光 束 の 前 記 ガ ラ ス 板 の 厚 さ 方 向 の 幅 を Ｗ １ ［ ｍ  
ｍ ］ と し 、 前 記 ガ ラ ス 板 の 厚 さ を Ｔ ｈ ［ ｍ ｍ ］ と し 、 前 記 レ ー ザ ー 光 の パ ワ ー 密 度 を Ｐ ｄ  
と し た と き 、 Ｗ １ ＞ Ｔ ｈ で あ っ て 、 Ｐ ｄ × Ｔ ｈ を ｘ 、 前 記 レ ー ザ ー 光 の 前 記 端 面 に 沿 っ て  
移 動 す る 移 動 速 度 を ｙ と し た と き 、 ｙ は 、 １ １ ． ２ ・ ｘ － ４ ． ７ 以 下 か つ ３ ． ８ ・ ｘ － ５  
． ６ 以 上 の 範 囲 内 と な る よ う に 前 記 Ｐ ｄ × Ｔ ｈ の 値 と 前 記 移 動 速 度 の 値 を 調 節 し 、
前 記 移 動 速 度 は ０ ． ７ ［ ｍ ｍ ／ 秒 ］ 以 上 で あ り 、
前 記 ガ ラ ス 板 の 厚 さ Ｔ ｈ は ０ ． ７ ｍ ｍ 以 下 で あ る 、
こ と を 特 徴 と す る ガ ラ ス 板 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
　 前 記 レ ー ザ ー 光 は 、 前 記 ガ ラ ス 板 の 前 記 端 面 に 、 前 記 端 面 の 法 線 方 向 か ら 照 射 さ れ る 、  
請 求 項 １ に 記 載 の ガ ラ ス 板 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
　 前 記 形 状 加 工 で は 、 前 記 端 面 に 、 前 記 ガ ラ ス 板 の 対 向 す る ２ つ の 主 表 面 に 対 し て 直 交 す  
る 側 壁 面 と 、 前 記 側 壁 面 の 両 側 の 端 と 、 前 記 主 表 面 の 端 と を 接 続 す る 面 取 り 面 と 、 を 形 成  
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す る よ う に 、 前 記 レ ー ザ ー 光 の 照 射 条 件 は 設 定 さ れ る 、 請 求 項 １ ま た は ２ に 記 載 の ガ ラ ス  
板 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ４ 】
　 前 記 面 取 り 面 の 前 記 主 表 面 に 沿 っ た 長 さ Ｃ の 、 前 記 厚 さ Ｔ ｈ に 対 す る 比 （ Ｃ ／ Ｔ ｈ ） が  
、 ０ ． １ ～ ０ ． ７ と な る よ う に 、 前 記 照 射 条 件 が 設 定 さ れ る 、 請 求 項 １ ～ ３ の い ず れ か １  
項 に 記 載 の ガ ラ ス 板 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ５ 】
　 前 記 レ ー ザ ー 光 に よ り 形 成 さ れ た 前 記 端 面 の 表 面 粗 さ Ｒ ｚ は 、 ０ ． ３ μ ｍ 以 下 で あ り 、  
算 術 平 均 粗 さ Ｒ ａ は ０ ． ０ ３ μ ｍ 以 下 で あ る 、 請 求 項 １ ～ ４ の い ず れ か １ 項 に 記 載 の ガ ラ  
ス 板 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ６ 】
　 前 記 端 面 に 照 射 す る 前 記 レ ー ザ ー 光 の 光 束 は 、 楕 円 形 状 を し て お り 、 前 記 端 面 に 照 射 さ  
れ る 前 記 レ ー ザ ー 光 の 光 束 の 前 記 周 方 向 の 長 さ Ｗ ２ の 前 記 ガ ラ ス 板 の 直 径 Ｄ に 対 す る 比 （  
Ｗ ２ ／ Ｄ ） は 、 ０ ． ０ ３ ～ ０ ． ３ で あ る 、 請 求 項 １ ～ ５ の い ず れ か １ 項 に 記 載 の ガ ラ ス 板  
の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ７ 】
　 前 記 レ ー ザ ー 光 の 照 射 に よ り 形 成 さ れ た 前 記 ガ ラ ス 板 の 直 径 は 、 前 記 レ ー ザ ー 光 の 照 射  
前 の 前 記 ガ ラ ス 板 の 直 径 に 比 べ て 増 大 す る よ う に 前 記 パ ワ ー 密 度 Ｐ ｄ は 設 定 さ れ る 、 請 求  
項 １ ～ ６ の い ず れ か １ 項 に 記 載 の ガ ラ ス 板 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ８ 】
　 前 記 レ ー ザ ー 光 の 前 記 端 面 に 沿 っ て 移 動 す る 移 動 速 度 は 、 ２ ０ ～ １ ０ ０ ［ ｍ ｍ ／ 秒 ］ で  
あ る 、 請 求 項 １ ～ ７ の い ず れ か １ 項 に 記 載 の ガ ラ ス 板 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ９ 】
　 前 記 ガ ラ ス 板 の ヤ ン グ 率 は 、 ７ ０ ［ Ｇ Ｐ ａ ］ 以 上 で あ る 、 請 求 項 １ ～ ８ の い ず れ か １ 項  
に 記 載 の ガ ラ ス 板 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 １ ０ 】
　 前 記 ガ ラ ス 板 は 、 線 膨 張 係 数 が １ ０ ０ × １ ０ － ７ ［ １ ／ Ｋ 〕 以 下 で あ る 、 請 求 項 １ ～ ９
の い ず れ か １ 項 に 記 載 の ガ ラ ス 板 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 １ １ 】
　 前 記 ガ ラ ス 板 の 製 造 方 法 は 、 前 記 形 状 加 工 を 行 っ た 前 記 ガ ラ ス 板 の 前 記 主 表 面 を 研 削 あ  
る い は 研 磨 す る ス テ ッ プ を 含 み 、
　 前 記 形 状 加 工 後 、 前 記 主 表 面 の 研 削 あ る い は 研 磨 の 前 に 、 前 記 端 面 の 研 磨 を 行 わ な い 、  
あ る い は 、 前 記 端 面 の 研 磨 を 行 っ て も 、 前 記 端 面 の 研 磨 に よ る 取 り 代 量 は ５ μ ｍ 以 下 で あ  
る 、 請 求 項 １ ～ １ ０ の い ず れ か １ 項 に 記 載 の ガ ラ ス 板 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 １ ２ 】
　 レ ー ザ ー 光 の 照 射 に よ り 円 盤 形 状 の ガ ラ ス 板 の 端 面 に 面 取 り 面 を 形 成 す る ガ ラ ス 板 の 面  
取 り 方 法 で あ っ て 、
　 前 記 面 取 り 面 の 形 成 前 の 前 記 ガ ラ ス 板 の 前 記 端 面 は 、 少 な く と も 前 記 ガ ラ ス 板 の 厚 さ 方  
向 の 中 心 部 に お い て 主 表 面 に 対 し て 垂 直 な 面 を 有 し 、
　 前 記 ガ ラ ス 板 の 前 記 端 面 へ の レ ー ザ ー 光 の 照 射 に よ っ て 前 記 ガ ラ ス 板 の 前 記 端 面 の エ ッ  
ジ 部 を 軟 化 及 び ／ 又 は 溶 融 さ せ て 、 前 記 エ ッ ジ 部 を 、 丸 み を 帯 び た 形 状 に 面 取 り す る 際 に  
、 前 記 ガ ラ ス 板 の 厚 さ を Ｔ ｈ ［ ｍ ｍ ］ と し 、 前 記 レ ー ザ ー 光 の パ ワ ー 密 度 を Ｐ ｄ と し 、 前  
記 レ ー ザ ー 光 の 前 記 端 面 に 沿 っ て 移 動 す る 移 動 速 度 を Ｖ と し た と き 、 Ｐ ｄ × Ｔ ｈ と 、 移 動  
速 度 Ｖ と 、 前 記 面 取 り 面 の 形 成 後 の 前 記 端 面 の 形 状 と 、 の 関 係 を 求 め 、 当 該 求 め た 関 係 に  
基 づ い て 、 前 記 面 取 り 面 の 形 成 後 の 前 記 端 面 に お い て も 前 記 ガ ラ ス 板 の 主 表 面 に 垂 直 な 面  
が 形 成 さ れ る よ う に 、 前 記 Ｐ ｄ × Ｔ ｈ と 前 記 Ｖ と を 制 御 す る 、
　 こ と を 特 徴 と す る ガ ラ ス 板 の 面 取 り 方 法 。
【 請 求 項 １ ３ 】
レ ー ザ ー 光 の 照 射 に よ り 円 盤 形 状 の ガ ラ ス 板 の 端 面 に 面 取 り 面 を 形 成 す る ガ ラ ス 板 の 面 取  
り 方 法 で あ っ て 、
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前 記 面 取 り 面 の 形 成 前 の 前 記 ガ ラ ス 板 の 前 記 端 面 は 、 少 な く と も 前 記 ガ ラ ス 板 の 厚 さ 方 向  
の 中 心 部 に お い て 主 表 面 に 対 し て 垂 直 な 面 を 有 し 、
前 記 ガ ラ ス 板 の 前 記 端 面 へ の レ ー ザ ー 光 の 照 射 に よ っ て 前 記 ガ ラ ス 板 の 前 記 端 面 の エ ッ ジ  
部 を 軟 化 及 び ／ 又 は 溶 融 さ せ て 、 前 記 エ ッ ジ 部 を 、 丸 み を 帯 び た 形 状 に 面 取 り す る と と も  
に 、 前 記 面 取 り 面 の 形 成 後 の 前 記 端 面 に お い て も 前 記 ガ ラ ス 板 の 主 表 面 に 垂 直 な 面 が 形 成  
さ れ る よ う に 、 前 記 ガ ラ ス 板 の 厚 さ を Ｔ ｈ ［ ｍ ｍ ］ と し 、 前 記 レ ー ザ ー 光 の パ ワ ー 密 度 を  
Ｐ ｄ と し 、 前 記 レ ー ザ ー 光 の 前 記 端 面 に 沿 っ て 移 動 す る 移 動 速 度 を Ｖ と し た と き 、 Ｐ ｄ ×  
Ｔ ｈ と 、 移 動 速 度 Ｖ と を 制 御 し 、
前 記 Ｐ ｄ × Ｔ ｈ を ｘ 、 前 記 移 動 速 度 を ｙ と し た と き 、
ｙ は 、 １ １ ． ２ ・ ｘ － ４ ． ７ 以 下 、 か つ 、 ５ ． ４ ・ ｘ － ４ ． ５ 以 上 、 の 範 囲 内 と な る よ う  
に 前 記 Ｐ ｄ × Ｔ ｈ の 値 と 前 記 移 動 速 度 の 値 を 調 節 す る 、 ガ ラ ス 板 の 面 取 り 方 法 。
【 請 求 項 １ ４ 】
　 請 求 項 １ ２ ま た は １ ３ に 記 載 の ガ ラ ス 板 の 面 取 り 方 法 を 用 い て 、 円 盤 形 状 の ガ ラ ス 板 の  
前 記 端 面 の 面 取 り 加 工 を 行 う 、 こ と を 特 徴 と す る ガ ラ ス 板 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 １ ５ 】
前 記 端 面 の 面 取 り 加 工 を 行 っ た 後 の 前 記 円 盤 形 状 の ガ ラ ス 板 の 主 表 面 を 研 削 あ る い は 研 磨  
す る ス テ ッ プ を さ ら に 含 み 、
前 記 面 取 り 加 工 後 、 前 記 主 表 面 の 研 削 あ る い は 研 磨 の 前 に 、 前 記 端 面 の 研 磨 を 行 わ な い 、  
あ る い は 、 前 記 端 面 の 研 磨 を 行 っ て も 、 前 記 端 面 の 研 磨 に よ る 取 り 代 量 は ５ μ ｍ 以 下 で あ  
る 、 請 求 項 １ ４ に 記 載 の ガ ラ ス 板 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 １ ６ 】
前 記 円 盤 形 状 の ガ ラ ス 板 は 中 心 位 置 に 円 孔 を 有 す る 磁 気 デ ィ ス ク 用 ガ ラ ス 基 板 で あ っ て 、
前 記 端 面 は 当 該 磁 気 デ ィ ス ク 用 ガ ラ ス 基 板 の 内 周 端 面 ま た は 外 周 端 面 で あ る 、 請 求 項 １ ～  
１ １ 、 １ ４ 及 び １ ５ の い ず れ か １ 項 に 記 載 の ガ ラ ス 板 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 １ ７ 】
　 請 求 項 １ ６ に 記 載 の ガ ラ ス 板 の 製 造 方 法 に よ り 製 造 さ れ た ガ ラ ス 板 の 主 表 面 に 磁 性 膜 を  
形 成 す る 、 こ と を 特 徴 と す る 磁 気 デ ィ ス ク の 製 造 方 法 。
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