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ガラス板の製造方法 

 

BACKGROUND OF THE INVENTION 

 

Field of Invention 

 【０００１】 

 本発明は、成形されたガラス板の端面を研削する工程を含んだガラス板の製造方法に関

する。 

 

Background of the Related Arts 

 【０００２】 

 フラットパネルディスプレイ等のガラス板を製造する際、成形されたガラス板を所定の

大きさに切断する。ガラス板の切断では、カッターを用いた機械的な切断とレーザを用い

た切断が一般的である。カッターを用いたガラス板の切断では、ガラス板に機械的に切れ

目を入れて切断するため、切断された端面には、数μｍ～１００μｍ程度の深さのクラッ

クが生成されている。このクラックは、ガラス板の機械的強度の劣化を招く。また、レー

ザを用いた切断では、熱応力を利用してガラス板に切れ目を入れて切断するため、切断さ

れたガラス板の端面は鋭利で欠けやすい状態になる。そのため、切断されたガラス板の端

面のクラックや、鋭利な部分は、研削及び研磨により取り除かれる。すなわち、ガラス板

の機械的強度を上げ、ガラス板のカケ、ワレを防止し、後工程でのハンドリングをし易く

するために、ガラス板の端面の研削及び研磨が行われる。 

 【０００３】 

 ガラス板の端面の加工処理として、ガラス板の端面をメタルボンドダイヤモンドホイー

ルによって研削した後、特開２００１－２５９９７８号公報に開示されている柔軟性及び

弾性を有する研磨ホイールによって研磨する面取り方法が知られている。しかし、従来の

端面加工では、上記の研磨ホイールによって研磨を行っても、ガラス板の端面の微小な凹

凸の除去が不十分になる場合がある。このような場合、ガラス板の端面の微小な凹凸にガ

ラス粉等のパーティクルが詰まると、後の工程でこの凹凸に詰まったパーティクルが、後

工程における処理中にガラス板の表裏面である主表面に付着して、ガラス板の品質を低下

させる原因となる。さらに、ガラス板の端面の凹凸が十分に低減されない場合、ガラス板

の機械強度が低下することがある。また、ガラス板の製造方法において、ガラス板の生産

性を向上させるには研削速度を上昇させることも必要である。 

    

 

SUMMARY OF THE INVENTION 

 【０００４】 
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 本発明は、ガラス板の製造量を確保しつつ、ガラス板の端面の凹凸を従来よりも低減さ

せるガラス板の製造方法を提供する。 

 【０００５】 

 本発明の一態様は、ガラス板の製造方法であって、 

 ガラス板を研削する工程と、研削後の前記ガラス板を研磨する工程と、を含み、 

 前記ガラス板を研削する工程は、 

 砥粒を第１の結合剤で固めた第１の研削ホイールを用いてガラス板の端面を研削する第

１の研削工程と、 

 前記第１の研削工程の後、砥粒を前記第１の結合剤よりも硬度及び剛性の低い第２の研

削ホイールを用いて前記ガラス板の端面を研削する第２の研削工程と、 

 を有する。 

 

BRIEF DESCRIPTION OF DRAWING 

 【０００６】 

FIG.1は、ガラス板の製造工程中の１ラインにおけるガラス板の端面の加工処理の流れを示

す図である。 

FIG.2 は、本実施形態における第 1 の研削ホイールと第 2 の研削ホイールを示す斜視図で

ある。 

 

DESCRIPTION OF THE EMBODIMENTS 

 【０００７】 

 以下、本発明のガラス板の製造方法を、本実施形態に基づいて詳細に説明する。 

 本実施形態で製造されるガラス板は、特に限定されないが、例えば、携帯電子機器等の

電子機器の表示画面に用いるカバーガラスや、フラットパネルディスプレイ等の表示装置

の基板等に用いられる。 

 【０００８】 

 ガラス板の組成は特に限定されないが、例えば、以下の組成比率のガラス板に適用され

得る。 

（ａ）ＳｉＯ２:５０～７０質量％、 

（ｂ）Ｂ２Ｏ３:５～１８質量％、 

（ｃ）Ａｌ２Ｏ３:１０～２５質量％、 

（ｄ）ＭｇＯ:０～１０質量％、 

（ｅ）ＣａＯ:０～２０質量％、 

（ｆ）ＳｒＯ:０～２０質量％、 

（ｏ）ＢａＯ:０～１０質量％、 

（ｐ）ＲＯ:５～２０質量％（ただしＲはＭｇ、Ｃａ、ＳｒおよびＢａから選ばれる少なく
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とも１種であり、ＲＯの含有量の合計である）、 

（ｑ）Ｒ’２Ｏ:０．２０質量％を超え２．０質量％以下（ただしＲ’はＬｉ、ＮａおよびＫ

から選ばれる少なくとも１種であり、Ｒ’２Ｏの含有量の合計である）、 

（ｒ）酸化スズ、酸化鉄および酸化セリウムから選ばれる少なくとも１種の金属酸化物を

合計で０．０５～１．５質量％。 

 【０００９】 

 本実施形態では、溶解されたガラスを、ダウンドロー法により成形した後、所定の長さ

に裁断したガラス板を１０ｍ／分以上の搬送速度で搬送しながら、ガラス板の端面の研削

及び研磨を行う。ガラスの成形方法はダウンドロー法に限定されず、フロート法などの他

の方法により成形してもよい。 

 【００１０】 

 FIG.1は、本実施形態の製造工程中の１ラインにおけるガラス板の端面の加工処理の流れ

を示す図である。ガラス板の端面加工処理ライン１０には、第１面取り機１２、第２面取

り機１４、コーナーカット機１６、および反転機１８と、が設けられている。第１面取り

機１２、反転機１８、第２面取り機１４、および、コーナーカット機１６は、搬送経路の

上流側から順に配置されている。FIG.2は、第１面取り機１２、第２面取り機１４における

第 1の研削ホイールと第 2の研削ホイールを示す斜視図である。 

 【００１１】 

 FIG.１に示すように、ガラス板Ｇを搬送しながら、第１面取り機１２において、矩形状

のガラス板Ｇの短辺の端面について、搬送経路の両側に設けられた研削用のダイヤモンド

ホイール１２ａを用いて研削が行われる。FIG.2に示すように、ダイヤモンドホイール１２

ａは、回転軸 Zの方向に、第 1の研削ホイール１２ａ１と第 2の研削ホイール１２ａ２の２

段に構成されている。 

 【００１２】 

 第１の研削ホイール１２ａ１は、ダイヤモンド砥粒を、鉄を含む金属系の結合剤で固めた

研削ホイールである。第１の研削ホイールの結合剤は第２の研削ホイール１２ａ２の結合剤

よりも硬度及び剛性が高いものが用いられる。ここで硬度とは、ショア硬さであり、剛性

とは、ヤング率をいう。第 1の研削ホイール１２ａ１の結合剤が金属系であれば、例えばコ

バルト系、ブロンズ系などの他の金属結合剤を用いても良い。また、第２の研削ホイール

の結合剤よりも硬度及び剛性が高ければ、第 1の研削ホイール１２ａ１の結合剤としてセラ

ミックス質の結合剤を用いてもよい。第１の研削ホイール１２ａ１は、例えば、JIS 

R6001-1987 で規定される♯３００から♯４００程度の粒度のダイヤモンド砥粒を用いる

ことができる。本実施形態では、第１の研削ホイール１２ａ１は、♯４００の粒度のダイヤ

モンド砥粒を用いる。砥粒はダイヤモンドに限らず、ＣＢＮ（ボラゾン）であっても良い。

第１の研削ホイール１２ａ１の粒度は、第２の研削ホイール１２ａ２のダイヤモンド砥粒の

粒度と等しいか又はそれよりも粗くてもよい。 
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 【００１３】 

 第２の研削ホイール１２ａ２は、ダイヤモンド砥粒を、エポキシを含む樹脂系の結合剤で

固めた研削ホイールである。第２のダイヤモンド砥粒の結合剤は第１の研削ホイール１２

ａ１よりも硬度及び剛性が低いものが用いられる。第１の研削ホイール１２ａ１の結合剤よ

りも硬度及び合成が低ければ、セラミックス質の結合剤を用いてもよい。樹脂系であれば、

例えばポリイミド系の材質であってもよい。砥粒はダイヤモンドに限らず、ＣＢＮであっ

ても良い。本実施形態では、第２の研削ホイール１２ａ２は、JIS R6001-1987で規定され

る♯４００の粒度のダイヤモンド砥粒を用いる。 

 なお、第１の研削ホイール１２ａ１の砥粒の粒度は、第２の研削ホイール１２ａ２の砥粒

の粒度と等しいか又はそれよりも粗い、ことが研削を効率よく行う上で好ましい。 

 【００１４】 

 第１の研削工程では、第１面取り機１２において、ガラス板Ｇが FIG.1 の矢印で示され

る搬送方向に搬送され、第１の研削ホイール１２ａ１の、FIG.2に点線で示される研削溝Ｗ

によってガラス板Ｇの端面が研削される。第１の研削ホイール１２ａ１は、ガラス板Ｇの端

面を、所定の研削量、研削する。これにより、ガラス板Ｇの端面は、元の端面よりもガラ

ス板の中央側に後退し、端面の断面形状は、第１の研削ホイール１２ａ１の研削溝Ｗの断面

形状に対応して曲率のついた凸形状に研削される。ここで、研削量とは、研削前の元の端

面の位置から、研削されて後退した研削後の凸形状の端面の頂点の位置までの距離である。

すなわち、ガラス板Ｇの端面がガラス板Ｇの主表面の方向に研削された量である。第１の

研削ホイール１２ａ１によるガラス板Ｇの研削量は、例えば４０μｍから６０μｍまでの範

囲内である。第１の研削工程におけるガラス板Ｇの搬送速度は、生産性を確保する観点か

ら１０ｍ／分以上であることが好ましい。本実施形態では、ガラス板Ｇの搬送速度は１０

ｍ／分である。 

 【００１５】 

 第１の研削工程では、ガラス板Ｇの端面の JIS B 0601-1982で規定される最大高さ Rmax

が、少なくとも１０μｍ以上かつ１８μｍ以下、より好ましくは１３μｍ以上かつ１４μ

ｍ以下になるように、ガラス板Ｇの端面が研削される。また、ガラス板Ｇの端面の JIS B 

0601-1982で規定される算術平均粗さ Raは、例えば０．５μｍ程度になる。 

 【００１６】 

 その後、FIG.2に示すように、ダイヤモンドホイール１２ａは、第２の研削ホイール１２

ａ２の研削溝Ｗがガラス板Ｇの端面の位置に対応するように、回転軸 Z の方向に移動する。

第２の研削工程において、ガラス板Ｇは、FIG.1の矢印と逆方向に搬送され、この搬送中、

第２の研削ホイール１２ａ２の研削溝Ｗによって端面が研削される。これにより、ガラス板

Ｇの端面の断面形状は、第２の研削ホイール１２ａ２の研削溝Ｗの断面形状に対応して曲率

のついた凸形状に研削される。 

 【００１７】 
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FJYC,7GG0SG0 JIS B 0601-1982 'MttttkRmax <.1.2* <Lt1 0 btm12)..7.--D 1 8 btm.O.T., ct."+fl., U13
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 第２の研削ホイール１２ａ２によるガラス板Ｇの研削量は、例えば１０μｍから３０μｍ

までの範囲内である。第２の研削工程におけるガラス板Ｇの搬送速度は、生産性を確保す

る観点から１０ｍ／分以上であることが好ましく、１５ｍ／分以上であることがより好ま

しい。本実施形態では、ガラス板Ｇの搬送速度は１５ｍ／分である。第２の研削工程にお

けるガラス板 Gの搬送速度は、第１の研削工程におけるガラス板 Gの搬送速度よりも大き

いことが好ましい。 

 【００１８】 

 第２の研削工程では、ガラス板Ｇの端面の JIS B 0601-1982で規定される最大高さ Rmax

が、少なくとも４μｍ以上かつ８μｍ以下、より好ましくは６μｍ程度になるように、ガ

ラス板Ｇの端面を研削する。また、ガラス板Ｇの端面の上記算術平均粗さ Raは、例えば０．

１μｍから０．２μｍ程度になる。 

 【００１９】 

 なお、研削ホイール１２ａの回転方向については、ガラス板Ｇと接触する研削ホイール

１２ａの外周面の方向が、ガラス板Ｇの搬送方向と同じになるように設定されてもよいし、

逆の方向に設定されてもよい。本実施形態では、第１の研削工程においてガラス板Ｇと接

触する研削ホイール１２ａの外周面の方向が、ガラス板Ｇの搬送方向と逆の方向になり、

第２の研削工程でガラス板Ｇの搬送方向と同じ方向になるように、研削ホイール１２ａを

一方向に回転させている。 

 【００２０】 

 研磨工程では、第２の研削工程で研削されたガラスＧの端面が、搬送経路の両側に設け

られた研磨ホイール１２ｂにより研磨される。研磨ホイール１２ｂは、例えば特開２００

１－２５９９７８号公報に開示されているような、柔軟性及び弾性を有する樹脂結合研磨

ホイールを用いることができる。この場合、樹脂結合研磨ホイールは柔軟性及び弾性を確

保する点で、樹脂結合研磨ホイールの弾性係数は、例えば５０～１００００ｋｇ／ｃｍ2で

あり、あるいは５００～７０００ｋｇ／ｃｍ2であることが好ましい。また、樹脂結合研磨

ホイールのショアーＤ硬度は、例えば１０～９５、あるいは４０～８０であることが好ま

しく、樹脂結合研磨ホイールの密度は、例えば０．４～２．５ｇ／ｃｍ3であることが好ま

しい。本願は、特開２００１－２５９９７８号公報を参照引用する。    

 【００２１】 

 樹脂結合研磨ホイールは、例えばＳｉＣ、Ａｌ２Ｏ３及びＣｅＯ2のような研磨材料に通常

用いられる砥粒を柔軟性及び弾性を有する樹脂結合剤で固めたものである。砥粒の粒度は

例えば、JIS R6001-1987 で規定される♯３００から♯５００程度を用いることができる。

本実施形態では、研磨ホイール１２ｂの粒度は♯４００である。 

 【００２２】 

 研磨工程におけるガラス板Ｇの搬送速度は、生産性を確保する観点から１５ｍ／分以上

であることが好ましい。本実施形態では、ガラス板Ｇの搬送速度は例えば２０ｍ／分であ

nfliJz 9L,71177-7NGD:11SAD JIS B 0601-1982 'MtRa t,9il0 . 5 bt [0016]   -00rA., FIG.2 Irirct.I. 111,
Y-11-11T->'R*-1-11/12 a U., M2ON3ENLIt -A/12 a 260 3ENIAWfl 77- 7tkGGOGOtt7 J 9L.EIC$Fliz
o0TiEnr,ifjt-j-60                         >11-7-7NGFIG.100F7 i-1-p`n mug-;_-_otpugHtr, Mr20)f}ENEJt -/1/12 a
20-1f1ENUMW1: ct -D1C:1EFEull.1 i-L6017.ii,111.t 0, >11.72 GOtLEADWATFA)W,oNafpit-r -!1/ 12 a
2ofjENUMwowg):mi-toj-gsLy-c [ 0 0 1 7 ]   Mr 2 DfHTNI.12#-{ -!i/ 1 2 a 2 ct 6 >1177- 7NGDfHTIII.A.-l'i,
911XU 1 0 /2 m7, 3 0 m .-"CcoDj/611A-CcS560 M 2 ON3F111.11.fll 7NG0DtPAigAlli, i#g.ttat 60.9.,M,
1 0 m/3i12)..-C'S')6 L7tt+.1_y <1 5 m/3i12)..-CcS)6 L7 ct t(T. L. *flflLt,7NGDtPAignit 1 5 m/3i-CcS)6, 'M
2 oNalfill.11.fIrcitd 7tkGG7t5WflM 1 oNalfill.11.fl4j. 6 >"G OtPAig-ititt 0 t))?..- U. 011 [ 0 0 1 8 ] 'M 2
604fIlli>11.7 7GG0SG0 JIS B 0601-1982 'Mt tttkRmax ,<4 m8 /2 nicrE, ctLy< 6 pt nifIlfri:t.ct 77- tk G
atS A60, 77- 7 NG otlEgRa 9110 . pt n-i76 O. 2 pt [ 0 0 1 9 ]        fHTNI.12#-{ -!i/ 1 2 a ODEIllflbli-Db
\-C44, >11-7-7b.KGLVII"-6fbENI.1*-{-!1/ 1 2 a 094A>".ANG(DtCATEn ird 12A:t., ct 5.0").11Entct \
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る。なお、研磨ホイール１２ｂの回転方向については、ガラス板Ｇと接触する研削ホイー

ル１２ｂの外周面の方向が、ガラス板Ｇの搬送方向と同じになるように、設定されてもよ

いし、逆の方向に設定されてもよい。本実施形態では、ガラス板Ｇと接触する研磨ホイー

ル１２ｂの外周面の方向が、ガラス板Ｇの搬送方向と逆の方向になるように、研磨ホイー

ル１２ｂの回転方向が設定されている。 

 【００２３】 

 研磨工程では、ガラス板Ｇの端面の上記最大高さ Rmaxが、４μｍ未満、好ましくは３．

５μｍ以下になるように、ガラス板Ｇの端面を研磨する。また、ガラス板Ｇの端面の上記

平均粗さ Raは、例えば０．０３μｍ～０．０６μｍ程度になる。 

 なお、本実施形態では、ガラス板Ｇの端面の研削と研磨とを明確に区別している。すな

わち、研削とは、ガラスを削り取ることによりガラス板Ｇの端面の断面形状を所望の形状

に成形する加工であり、少なくとも数μｍの研削量を伴う。したがって、研削によっては、

最終的な製品となる板ガラスＧの端面の上記のような表面品位を得ることはできない。 

 これに対して研磨とは、ガラス板Ｇの端面の微小な凹凸をならすことで、微小な凹凸を

低減又は除去し、ガラス板Ｇの端面の表面品位を向上させる加工である。したがって、研

磨によってはガラスＧ板の端面の断面形状にほとんど変化はなく、いわゆる鏡面加工と呼

ばれるような表面処理を含む加工である。 

 【００２４】 

 なお、本実施形態ではダイヤモンドホイール１２ａ及び研磨ホイール１２ｂをガラス板

Ｇの搬送方向へ移動させずに端面の研削及び研磨を行うが、ガラス板Ｇを静止させ、ある

いはガラス板Ｇを搬送しながら、ダイヤモンドホイール１２ａ及び／又は研磨ホイール１

２ｂを移動させてガラス板Ｇの端面を研削及び研磨してもよい。 

 【００２５】 

 研磨後、反転機１８は、ガラス板Ｇの向きを９０度回転させて、搬送経路に沿ってガラ

ス板Ｇを第２面取り機１４に搬送する。第２面取り機１４は、第１面取り機１２のダイヤ

モンドホイール１２aと同様のダイヤモンドホイール１４aを備えている。FIG.2に示すよ

うにダイヤモンドホイール１４ａは、第１面取り機１２の第１の研削ホイール１２ａ１及び

第２研削ホイール１２ａ２と同様の、第１の研削ホイール１４ａ１及び第２の研削ホイール

１４ａ２と、を備えている。 

 【００２６】 

 第２面取り機１４においては、矩形状のガラス板Ｇの長辺の端面に対して、搬送経路の

両側に設けたダイヤモンドホイール１４ａの第１の研削ホイール１４ａ１により第１面取

り機１２と同様の第１の研削工程が行われる。その後、矩形状のガラス板Ｇの長辺の端面

に対して、第２の研削ホイール１４ａ２により第１面取り機１２と同様の第２の研削工程が

行われる。 

 【００２７】 

6 A-cc, VUIPM<E`y ffM21-,--( %-v1/0Wtfif:tai, 91150-10000k g/cm2-Cc S)61/0450 0-7000 k
g/cm2-ClS)6\#1-11RWE'-jalf# 4 0-80   < , #1-11PM/E'S-1 -A/Olt/tit, 911 .X_U 0 . 4'-2. 5 g / c m3 -ClS)6
L7 Lo *OAU, 44r412 0 0 1- 2 5 9 9 7 8 [0 0 2 1]   #1-11PM<E`rfJEM;#-(-4''i, 911XiS i C. A 1 20
sEz:CYC e 02 Oct tcf)T.M*4-'-4-r,15ffit'A' )Thi \ it6gth*t#*htEz.rACt6 WIRM<E`rALI-CcIA
d)frit)0D-CcS)60 911 XU, JIB R6001-1987tt4 30 04 50 0 fIllt0EHli` 1160 fJEM;#-{ -!1/ 1 2 b
OD*12:1144 4 0 0 -CcS) 6 [0 0 2 2 ] td4j. 6 >" 7NGi#g.tt/1*-t- 60W, 1 5 m/3.ib).i. *-A-an-Ccl'i, >11G
OtPAignit 911X 2 0m/35 6, tfld,-!1/ 1 2bODEITIEflr,1.-Dbv-C44, 1.77-7b.KG LVItt6f)fillit-f A-, 2 b
0-)91-)NnoriEV,7".ANG-otfRATEnL ird 121:t.o6ct, j.'oDH-Iz'nr,lf:atit-C-t).tii
\c,l-.-7tRGLVIt-t-6fHTM21-,--(- !1/1 2 b 094/NA0DEIEV,7NGotPAZATEnct, fHTM2-1- - 4'l 2 b
ODEICTIEV4Xut\ 60 [ 0 2 3 ] fbrMT.fll-C4'4, >1177- .AbkG OtIEVD_LEIAX'74 Rmax4 bt nitit< 3. 5
m-12),-F4:126.b1.7-7b.KGO-ASAfbrM-4-601.77-7t.KGotlEno_LIE {7,-#11 Ra911 XU0 . 0 3 gm- 0 . o
btnifilitrcit. 60 *-A-an-ccu,7tGO OFJFJLtO bt9, fHTNEJLU, 7"7-11[JOITR6:_-_LrLict
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WiG tISDEED ctplzrp fl4'ton \ .ANGo* go-Akmt4m1.-tc6.- -jgcmt4mi.-
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GotPAZATIEnr-41t-q---?titlEnoffIEJEz.t.M-(f=f-11,  Er- 256   U7" 7NGVPUA Lyt. 6, Ytt-r -!1/ 2 a
Ez.tY/Xl'ibM.Thr -a/1 



 7 

 この後、研磨工程において、搬送経路の両側に設けられた研磨ホイール１４ｂを用いて

研削されたガラス板Ｇの端面の研磨が行われる。研磨ホイール１４ｂは第１面取り機１２

の研磨ホイール１２ｂと同様に構成されている。この後、コーナーカット機１６にガラス

板Ｇは搬送され、コーナーカット用ダイヤモンドホイール１６ａを用いてガラス板Ｇのコ

ーナーが研削、研磨される。その後、ガラス板Ｇは、洗浄工程、検査工程を経て、製品と

して出荷される。 

 【００２８】 

 本実施形態においては、ガラス板Ｇの端面の研削を、ダイヤモンド砥粒を金属結合剤で

固めたメタルボンドダイヤモンドホイールである第１の研削ホイール１２ａ１，１４ａ１に

よる研削と、ダイヤモンド砥粒を熱硬化性の樹脂結合剤で固めたレジンボンドダイヤモン

ドホイールである第２の研磨ホイール１２ａ２，１４ａ２による研削との二段階で行ってい

る。 

 【００２９】 

 メタルボンドダイヤモンドホイールすなわち金属結合剤を用いた研削ホイールは、粒度

や結合材の仕様によっては研削品位に重点をおいた研削ができ、また、研削処理能力に重

点をおいた高速研削ができ、したがって、あらゆる研削仕様が設定可能である。研削処理

能力に重点をおいたホイール仕様では、ガラス板を研削する処理能力が向上する分、ガラ

ス板に対するダメージは大きくなり、表面粗さやチッピング等のガラス板の端面の品位が

犠牲となる場合がある。したがって、ガラス板の端面の品位を維持しようとした場合、研

削品位を重視した仕様のメタルボンドダイヤモンドホイールを使用することになる。しか

し、研削品位を重視した仕様のホイールを用いて研削速度を上げると砥粒の目つぶれや目

詰まりなどの頻度が高まり、研削処理能力が不足し、研削ヤケやハマカケ等の欠陥を多発

させてしまうリスクが生じる。そのため、研削品位を重視した仕様のメタルボンドダイヤ

モンドホイールを用いた場合、生産性を維持、向上させるのは困難である。また、金属結

合剤を用いた研削ホイールで研削した状態のガラス板Ｇの端面の凹凸の研磨を行ってガラ

ス板Ｇの端面の凹凸を十分に低減させ、製品の品質を向上させるためには、研磨時間が過

度に長くなることから、生産性を犠牲にせざるを得ない。 

 【００３０】 

 レジンボンドダイヤモンドホイールすなわち熱硬化性の樹脂結合剤を用いた研削ホイー

ルは、金属結合剤を用いた研削ホイールと比較してクッション性に富み、柔軟性が高い。

したがって、ガラス板Ｇの端面に与えるダメージを極力抑え、繊細な研削が可能である。

そのため、金属結合剤を用いた研削ホイールと比較して、ガラス板Ｇの端面の表面粗さが

小さくなる。    

 【００３１】 

 本実施形態では、メタルボンドダイヤモンドホイールによる研削として研削力に重点を

置き、高速研削によって、ガラス板の端面に必要な形状を短時間で形成する。その後、レ

2 b ";nt.--q---C1--7t.KG0DtISA-ffIEJEttYffM1--C-t)ctoo [ 0 0 2 5 ] fHT.MR, 1.IR 1 8, >"7t.KG-OFET9 0
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2airdMOYft.* -!1/ 4a VIMX-0060 FIG.2 IjTr;tct               RM--r-Vb 1 4 a U., M 1 Alfg IR 1 2 OYM 1
OfflUt--{ -a/ 1 2 a ,Ez:0-< 'M 2 fb614*--r -a/ 1 2 a 2 Hiao, 'M 1 OfHTNLIt-ii-A-, 4 a RUM 2 ON4ENUM-1
-a/ 1 4 a 2 ,VIMXtO\ [ 0 0 2 6 ] M' 2 AITROIVi 4 bl-t-63/ff):0")>"7t.KG07AiDotlEn-L-5k-tLy-C,
tPAZAg-Mo /f/Ccriffavi-7-L-Y-1.-1rT->--A-/ 1 4 a OYM 1 OfbENEJM-1 -a/ 1 4 a4. M-1 Alfg  IV 1 2
irdao-YM 1 oNafillir f117(f=fbil,603Eff)T-A)007t.KG60Ai2260SA krk L-c, 'M 2 Ofb[NEJM-1-a/ 1 4 a 2
kr.tominifgoivi 2 HIGOM 2 offILITfil ffbit6, [0 0 2 7 ] tfRiAgM07/11=1fl-,-<IR 6i-uttfHT.M21-\--( ,-!1/ 1 4 b
fHTNEJ itiril--7t.KG0DtISA0DfHT.(f=fbil,60 fHT.Mt-f -!1/ 1 4 b1 AITR Nil 2 oaTh-{ -vi/ 1 2b\ 60 L'IDR,6
rci tGtt,tTHEHY-rt.TP, Rt-f -xi/ 1 6 a\-01177-7NGorx fHT.Mi1J6,OR,7tGNPIzrpL [ 0 0 2 8 ]
*Wtot.7"7NGotISA0Nafill.1-, Y-fRgtiLfl)4M<E`yALI-ec 6251-:: 5!v*.', Ry'-rt-rofHTNEJt-r2 a ,, 1 4 a , ct
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 8 

ジンボンドダイヤモンドホイールによる研削によって、ガラス板Ｇの端面を、次工程の研

磨で目標となる表面粗さを実現可能な所定の表面粗さになるように可能な限り高速に研削

している。そして、本実施形態の研削にて得られた、従来の研削よりも高品位なガラス板

の端面に対して、最終研磨を施すことで、目標とするガラス板Ｇの表面粗さ等の高品位な

端面を得ることができ、かつ短時間に加工することができる。 

 【００３２】 

 本実施形態では、表面粗さの指標として上記の最大高さ Rmax を用いている。ガラス板

Ｇの端面の研削及び研磨においては、ガラス板Ｇの端面には微小な凹凸が形成されるが、

凸部よりも凹部が支配的であると考えられる。したがって、表面粗さの指標として上記の

最大高さRmaxを用いることで、極端に深い凹部が形成されないようにすることができる。

これにより、ガラス板Ｇの端面の凹部に詰まるパーティクルの量を低減させ、ガラス板Ｇ

の表面に付着するパーティクルの量を低減させ、ガラス板Ｇの品質を向上させることがで

きる。また、ガラス板Ｇの端面に極端に深い凹部が形成されないようにすることで、ガラ

ス板の強度を向上させることができる。 

 【００３３】 

以上説明したように、本実施形態のガラス板の製造方法によれば、生産性を確保しつつ、

ガラス板Ｇの端面の凹凸を十分に低減させ、製品の品質を向上させることができる。 

 なお、ガラス板Ｇの端面加工処理ライン１０は、上記の構成に限定されない。例えば、

第１の面取り機１２にコーナーカット機１６及び反転機１８の機能を持たせ、コーナーカ

ット機１６及び反転機１８を省略することもできる。この場合、次の（１）から（５）を

１つの面取り機において行うことができる。 

（１）ガラス板Ｇを搬送方向に搬送し、コーナーカットを行った後、ガラス板Ｇの長辺の

第１の研削工程を行い、さらにコーナーカットを行う。 

（２）ガラス板Ｇを搬送方向と逆方向に搬送し、ガラス板Ｇの長辺の第２の研削工程を行

う。 

（３）ガラス板Ｇを９０°回転させる。 

（４）ガラス板Ｇを搬送方向に搬送し、コーナーカットを行った後、ガラス板の短辺の第

１の研削工程を行い、さらにコーナーカットを行う。 

（５）ガラス板Ｇを搬送方向と逆方向に搬送し、ガラス板Ｇの短辺の第２の研削工程を行

う。 

 なお、（４）の工程のコーナーカットは、カットする寸法が大きい場合のみ行う。コーナ

ーカットについては、第１の研削工程で使用した第１の研削ホイール１２ａ１を使用するこ

とができる。なお、研削を行う面取り機と、研磨を行う研磨機とを別の装置としても良い。 

 【００３４】 

（実施例、比較例） 

 以下、上記の実施形態に基づく実施例と、本実施形態と異なる比較例について説明する。 

trolLic6ALI/E-,7n56 LyfrA-D-c, 77t0Snoplzrpqfll-4;LitAL<E\r, fjf Pirrizrpinl-frA0074 5/1/*.', RY-frcitc6,
LA, U.fHT11[JpIzrpq-!1/.-)Elm-cfjENE.j5Wit6 Lgthxy) 2`.L'oDart7A,it,, fflUktuN'Ettffl[Fr,--\b/0")(6.M
97tUO 07&5fflUplzrpq*INI-frA00)74RY-f -)r     bt1j,tt.  rtL05&At, <E`yALIJEHottf)fil[Jt-r -!v-NaffIEJ
utrAfigo)7"7NGorminouloNaf#/t=f-D-c7"                                     Nplzrp0plzrp4riEn.--q-61-7_61),
fHT.MFV14iii IA:A< 2`.6 L7,6  .14Iton [ 0 0 3 0 ] F;.',.mr.',t-r
-!1/-t-tc&Dt-Autibirtovulpm<E,-,ALEHI,,t-rJafilut-r fl,'M<E`yALI-1Thi ttfHTNEJt-f-!i/L kLt:yy 3
.%ttrcirErg-i-, t**htnli \             /.-.-7t.KG0tlEnrciqX6Y74-F)17XPX, WEat.111.17Thrfit-)60
07td),&14-g<E`yALI),H1/ \ttfHTNEJt-r-!i/LkM1---c, 7"7NG0tIEn0ntil /1,< 2`.60 [ 0 0 3 1 ] t'a'a):"t-cTh
5!v*.', Ry'-rt-r6fjENEjL 1-,A5VjENER,:ct-D-c, 7"7tgoitAni-Y,t.MtAlet41--c;)T0t-J--60 OR, iv
F7,2-11,1',RY-ftTP,R21-,--f-ML-ct6f1ENEJ11-ct-D-c, 7"7NGotISA-, YMcO M-cc6
0-1.-'W_N:Frfitt.O.fitorut rcit. 6 ct..)krmicitta Hit, UtOL-C, *A'anor/f1ENEJ11--C146i-utt, IttoN3ENUct
tin,iliplzrp1i1-27t.g 1A14f1EMI6_-_RNLI-6 1".-7tRGDA#11144-0"/A,11rryli1J tIS-114 67A-60 [ 0 0 3 2 ]
*A'an-ccU, 0-1.0")1154ML 1--C_LEDR).01 Rmaxt1,\70 1.-.7t.K G oitAn ofHT NUR:WI/
v-C>"7t.KGotISArciUM/1,2`.17):ft irnct tUlnflffEnzi-ccS)6 LA 6h6, LyfrA-D-C, 0-1.0")1PAL LACALIED
RA 'A Rmax? A6 ct , >"7NG-0"):NnoNn1,16A-.-i--r>"7NG 60 7t>" 7NGD*A11-/fitC-L-MoNIWwon ct;7_
L-ct 60 [ 0 0 3 3 ] PALMA L it A ')*A'aff1-1figo>"7tkor1=cti-T,U, /#giht1*1---D--D, 
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 【００３５】 

 実施例においては、上述したように、第１の研削工程、第２の研削工程、及び研磨工程

をガラス板Ｇの端面に施した。実施例と対比する比較例においては、上記の実施形態にお

ける第１の研磨ホイール１２ａ１と同様の金属結合剤を用いたダイヤモンドホイールのみ

を用いて研削を行った後、上述の研磨工程を行った。 

 【００３６】 

 実施例及び比較例に用いるダイヤモンドホイール１２ａの外径はいずれも２５０ｍｍと

し、研磨ホイール１４ｂの外径はいずれも１５０ｍｍとした。また、第１の研削工程にお

ける研削ホイール１２ａの回転速度はいずれも２２９８ｒｐｍとし、第２の研削工程にお

ける研削ホイール１２ａの回転速度は３０００ｒｐｍとし、研磨工程における研磨ホイー

ル１４ｂの回転速度はいずれも２５００ｒｐｍとした。第１の研削工程で用いるダイヤモ

ンドホイールのダイヤモンド砥粒の粒度は、実施例においては♯４００、比較例において

は♯５００とし、金属結合剤はいずれも鉄系の結合剤を用いた。第２の研削工程で用いる

ダイヤモンドホイールのダイヤモンド砥粒の粒度は、♯４００とし、樹脂結合剤はエポキ

シ系の結合剤を用いた。研磨工程で用いる砥粒はＳｉＣを用い、その粒度は♯４００とし、

柔軟性及び弾性を有する樹脂結合剤はポリウレタン系の結合剤を用いた。この条件で、ガ

ラス板の端面の研削及び研磨を行った。また、実施例では、ガラス板の搬送速度を第１の

研削工程において１０ｍ／分とし、第２の研削工程において１５ｍ／分とし、研磨工程に

おいて２０ｍ／分とした。比較例では、ガラス板の搬送速度を、研削工程において７ｍ／

分とし、研磨工程において研磨工程において２０ｍ／分とした。 

 【００３７】 

 このとき、ガラス板の端面の研削量は、実施例の第１の研削工程において４０μｍ～６

０μｍ、比較例の研削工程においては９０μｍ～１１０μｍであった。その後、実施例で

行った第２の研削工程ではガラス板の端面の研削量は、１０μｍ～３０μｍであった。 

 実施例及び比較例では、その後、上記の実施形態における研磨ホイール１４ｂと同様の

研磨ホイールを用いて研磨を行った。 

 【００３８】 

 すなわち、上記実施例では、ガラス板の端面の研削を、メタルボンドダイヤモンドホイ

ールによる研削と、レジンボンドダイヤモンドホイールによる研削の二段階で行った後、

研削後のガラス板の端面を研磨した。これに対して、上記比較例では、板ガラスの端面の

研削を、メタルボンドダイヤモンドホイールによる研削のみで行った後、研削後のガラス

板の端面を研磨した点で、上記の実施例と異なっている。 

 【００３９】 

 比較例においては、ガラス板の表裏面（主表面）に垂直な方向から端面を撮影した Side 

Viewの写真に欠けが見られた。また、ガラス板の表裏面に平行な方向から、５倍及び２０

倍の倍率で端面を撮影した Front Viewの写真では、比較的大きな凹部が形成されていた。 

7"7NGotlEnor/U1A-1--q-, NA Plz[PgLT.60 >"7NGO*FE031:1T.,a-r 1 0t,won \ fn_U, 'M 1 DAlfg IV 2
rci1-1V 6*1 8 ONICV-Aq-, Y IAA 6 RAY WV 1 8 --1160 :7_ or05,4\--,co (1)6 (5) 1
--DOAITRO11C:tdo-C1ff 9L7-60 (1) 7"7t.KG-tPAZAFIEn1LIPAZAL,tyFTot.>"7t.KGoAiDoo Mr 1
of1fillirfll-1=f0,611-yF 11. '50 (2) l-.-7tkG tf,'AZA-1-1En i-1-1En1LIPAZA>"7t.KGoAiuot`r 2
oof1ENUTfil-111. (3) 7G90 El-q-60 (4) 7"7NG -ttigTtriEnkrt,ckiAL,tyFTot.7"-.AtkotTiDoM- 1 of1fillirfll
-,1=11/\,611-y (5)l-.-7tkG tf,'AZA-1-1En i-1-1En1c-itPAZA>"7t.KGo%fLiDot`r 2 oof1ENUTfil-111. '50
t.ot-3, (4) orflor).--J--- yF,yFtXOYffO -J7 yt`r 1 of1ENEJ TW-CcfCEP itt`r 1 or/f1ENEJt-f -/i/ 1 2 a
-/LCEIT-t- 6      60 t.ot-3, f1ENEJ-111. Alfgf1E.M-1ff '5f1EMIVL 1[10"AN:L ty-c [ 0 0 3 4 ] Ca'a91.1
kLSA1011) T. _LIEDA'aTFAMZ-j< A'a91.1L *A'an LP:t. 6 kLSA1011:-Dli -CEFAI-60 [ 0 0 3 5 ]
A'E9llrcit-31, \UtJ9L.t`r offlUrfl, t`r 2 ofHTNEJTfil, ->"7t.KG-0-ASArciElvit.,911 kth--J-- 6
kLSM:tdiiilrEo-Y-A'ETOLM:td offMt-r -!i/ 1 2 a , irmoni-g<EyALIEHotty'-rRt-r \---c-fHTNEJfLiA
3toNairmrfil [0 0 3 6 ] A'E/RIEttYkLSM-LHEHii \ 6 5'-f-!i/ 1 2 a 0571-1l'ili \-firt, 2 5 0 mm  fHT.Mt-f -A/1 4
bcO tttjl 5 0mmU70 7t, 1 OfHTNUTfIlLtd 6fHTNE,12-1--1 -A/1 2 a DECAL-Viii \flit) 2 2 98r pmily, M 2
OfjENLIVIV-td 6fHTNE,12-1--1 -!1-, 2 a DECAIrli 30 00 r pm U, ftEMVITit-344. ftEMii--11 -- /1/ 1 4
btht2500rp milyito M 1 offlUrfl-cc)Thi Rt-f -!i/oDY-fRWADVItli, flJ 5 t4 4 0 0 , kLtzfn:tdii 
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 【００４０】 

 実施例においては、ガラス板の表裏面に垂直な方向から端面を撮影した Side View の写

真に欠けは見られなかった。また、ガラス板の表裏面に平行な方向から、５倍及び２０倍

の倍率で端面を撮影した Front Viewでは、比較例と比較して凹部が浅く小さくなり、端面

の平滑性が向上していた。 

 【００４１】 

 上記実施例に基づく研削及び研磨を行ったガラス板の端面のパーティクルの量と、上記

比較例に基づく研削及び研磨を行ったガラス板の端面のパーティクルの量と、を測定して

比較した。パーティクルの量の測定は、ガラス板の端面を、吸引器を有するパーティクル

カウンターを用いて吸引することにより行った。上記実施例のサンプルでは、上記比較例

のサンプルと比較して、パーティクルの量がおよそ３０％低下した。 

 【００４２】 

 上記実施例に基づく研削及び研磨を行ったガラス板の端面の JIS B 0601-1982に規定さ

れた算術平均粗さ Raと、上記比較例に基づく研削及び研磨を行ったガラス板の端面の算術

平均粗さ Ra と、を比較した。上記実施例のサンプルではＲａが０．０５μｍ前後であり、

上記比較例のサンプルと比較して、Ra がおよそ３7％低下した。なお、算術平均粗さＲａ

は、株式会社東京精密製、粗さ測定器、サーフコム（商品名）を用いて測定した結果であ

る。なお、最大高さＲｍａｘについても同様の方法で測定している。 

 【００４３】 

 上記実施例に基づく研削及び研磨を行ったガラス板と上記比較例に基づく研削及び研磨

を行ったガラス板の曲げ強度を比較した。実施例のガラス板のサンプルにおいて、比較例

のガラス板のサンプルよりも０．１％破損率が５～１０Ｍｐａ程度向上し、ガラス板の機

械的強度が向上したことが確認できた。ガラス板の曲げ強度は４点曲げ試験により測定し

た。 

 【００４４】 

 以上、本発明のガラス板の製造方法について詳細に説明したが、本発明は上記実施形態

に限定されず、本発明の主旨を逸脱しない範囲において、種々の改良や変更をしてもよい。 

 

# 50 0 ily, &14M<E`yALlUii \ Tit tAgo-g<E`yALI)Thi`ito Mr2 ofjENUT. M5 "rT-",-!i/o)5'-f# 400ily,
VUIPM<E`yALIU=2-1-,9- YgoDM<E`yALI-11Thito fHTMTfIl-cc),Hii \ 6MflS i c--0DV4 4 0 0 t**htEtrA*iht
--I-6V-11P-g<E`yALIUM9 9 1Y iv 5 .',goryg<E,-,ALIEHI, \Ito ;71 0).*ft:>11 7tgotlEg ofHTNEJEzfltff
-D911-ai, >"7tkotfRig-AltA-Mr1 fjENUrfmi-t--3-1,1 0m/3U,M' 2 OfHTNEJTfli-t-31/ "C 1 5m/3U,fHT.MrfIli-
tdo-C 2 0 m/3iL Ito kLSLI-ai,>"7tkotPAZAATtk, f)fillirflii-tdo-C 7m/ -c 2 0m/37'7_0 [ 0 0 3 7 ] LT.>11
7tgotlEgoNafflUili, '-A'EiRlorYM4 0 m'-'6 0 gm,kLV9IJON3ENUTfilV-t-31/ \ -CU 9 0 gm-- 1 1 0m5.-9t,
ory, (f=f-Ditt`r 2 offlUrfl'-aW7NotlEADENEJIli, 1 0 gm-- 3 0 btm'C',/)-Dito -A-E9ilEttYkLV911-e,,
_LIEDA'ETEfig rcit-3 6fjEM2i-,--f -!i/ 1 4 bFirkflo fHT.M;H'EM-(f=r -pito [3 8 711 7NotISA
ofHTNEJ5!i/.*.', Ry'-rRt-r  -M:ct 6fHTNEJL , iv F2.',*.', R5'-fct 6fHTNEJDERAW-Ctf-D frva,
fjENUffAo7"7tko):MA -fHT.MLyttotiLtUt, ilrEkLV911-C, tk>"7o)*go) 5!i/4.'./ Ry'-rRt-r-M:ct 6fjENEJogrc;
f1--DirirA,fHTNEJR0>" tgotlEgilrE07-A'E911  to 60 [ 0 0 3 9    kLV9iWitdo-ai, 17t.K00*-XA (ti)
rciflicriEn7,6t1S4A-10161-1-7_. Side View 09*4(Vt&ttt0 7t,.-77tko0*-4.Arci(f=rflriz`n7 6, 5EztY 2 o -10,t
Li:: Front View G0t,kL n\ IL- 0 [0 0 4 0 ] A.a9-rwit-51,7tkonArciati-lEn7,6tIEntl&HI6 Lit Side View OD'U
*Vttt7ot07t.71177-7NOnAkr(f=j-7.1-6, 5Ez.U2 0 pizr- ofg-4-7--cAn -10;16 I- it Front View "C'U,
LMINLty-cUln;?1 /1, <, tIS or)ttht pEn\ [ o o 4 1 _LEA'a911fHT F.1 Ez.riqjEM-Dtk orAS DA!k, ItE
LLV911 Z-j< fHT [JR. riq):EM-D >11tk orAS DA!i/o)ffi.- ,LT' 



 11 

WHAT IS CLAIMED IS: 

 

１． ガラス板の製造方法であって、 

 ガラス板の端面を研削する工程と、研削後の前記ガラス板の端面を研磨する工程と、を

含み、 

 前記ガラス板の端面を研削する工程は、 

砥粒を第１の結合剤で固めた第１の研削ホイールを用いて前記ガラス板の端面を研削す

る第１の研削工程と、 

 前記第１の研削工程の後、砥粒を前記第１の結合材よりも硬度及び剛性が低い第２の結

合剤で固めた第２の研削ホイールを用いて前記ガラス板の端面を研削する第２の研削工程

と、 

 を有するガラス板の製造方法。 

 

２．前記第１の結合剤は金属結合剤であり、前記第２の結合剤は樹脂結合剤である、 

 クレーム１に記載のガラス板の製造方法。 

 

３． 前記第１の研削工程において、前記ガラス板の端面は、JIS B 0601-1982で規定され

る最大高さ Rmaxが１０μｍ以上かつ１８μｍ以下になるように研削され、 

 前記第２の研削工程において、前記ガラス板の端面は前記最大高さ Rmax が４μｍ以上

かつ８μｍ以下になるように研削される、 

 クレーム１に記載のガラス板の製造方法。 

 

４． 前記ガラス板を研磨する工程において、前記ガラス板の端面は最大高さ Rmax が４

μｍ未満になるように研磨される、 

 クレーム１に記載のガラス板の製造方法。 

 

５． 前記第１の研削工程における前記ガラス板の端面の研削量が、４０μｍ以上かつ６

０μｍ以下であり、 

 前記第２の研削工程における前記ガラス板の端面の研削量が、１０μｍ以上かつ３０μ

ｍ以下である、 

 クレーム１に記載のガラス板の製造方法。 

 

６． 前記ガラス板を搬送しながら前記第１の研削工程、前記第２の研削工程、及び前記

研磨工程を行う、 

 クレーム１に記載のガラス板の製造方法。 

 

LLV Lit,7tko*                                      ffot. .11EA'E9110D-!Trai, ilEkM911 orx-ii-vj!i/L kLV 1--C,/oDi'-ct 3
0 (Yoft. T [0 0 4 2] _LtEaRIffIEJEtriqjEM-(f=r -D tc2 7GOSGOJIS B 0601-1982 httrliti-{011 Ra cJ,
_HELM 9fli5< fHTNEJEttEM-D 1M7 7tkOSOWT n  {7,411 Ra , -LLV_LE-A-E911R a 0 . 0 5 bt nint" S) ,
tB9GOTUt Ra3T IL- tflda +1fl.[JIM',(0A)--cluttir_MA-) 60 t.ot-3, RATA Rm a x60 [ o o 4 3]
_LIE-A-E911fHTIII.1Ez.tYfHTM-(f=f-DitrEkM911-.-Z-J< f}ENEJEttyfjEM 7N0DudisNIflkLVU7
A'E9110")>"7tko.-9-:/7!14:t--33/kLV911 1 %attil4-- 5-1 OM p a flit. FEni. Li, >" tkoDIV to >11.7- 7 NO m
ffNItli 4 Am ff',A,R:ct VAZ [ o o 4 4  J;),, *MIA071177- 7I.K014nIM:1-olivrggILIVA Lit
*MFAU_LIBA'ETOA -.1-13Rtii,.--Jt*MFA0tWr*iLyton \i/6113-.1-t-33/fi2L-C cto,  WHAT IS CLAIMED IS:
1. -7NoNi.-D-c, 1-.-7t.goi1SufNEJ-1--6T.filL,ENEJR0MtrE-7tkoitSua1--61-fIL, glE>"-7Noi1EAMt6T.filU,
g*I11 1DM10AJEM;i0-CMW-7NotlEAMt   glEM1DMT.floTA,R.OEM1DMI4`--rWtRARUMttfloM2DM
14"-rAll--ccIAM2oNaTMotglE7"-7NotlEAMt6M2oNaTMT.fll -1-- 67tkoNiA, 2. OEM' 1 DM <E`yALI
Uflg<E`yALI-ec 0 , OEM' 2 0M<E\rAll UV1IPM<E`yALI-c1,) 6 , 111- ItiEto7" 7tkoNiA, 3. WiTEM 1
of1ENLIT.fmkrtdo-c,B7cOSjt, JIS B 0601-1982 ttt 6 ARmax 1 0 bt mc)..7,--9 1 8 bt nic).-H:t. ct
1-f1ENLI WirrEA 2 OfjENUT.f11V-tdlivr,titE>11-7-.AND*AUltITERA'74 Rmax 4 bt MP," mc.1.-Fkrt. 6
ct6 , 1kritiEto7"7NDIC.:17A, 
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７． 前記ガラス板の搬送速度は、１０ｍ／分以上である、 

 クレーム６に記載のガラス板の製造方法。 

 

８． 前記第２の研削工程における前記ガラス板の搬送速度は１５ｍ／分以上である、 

 クレーム７に記載のガラス板の製造方法。 

 

９． 前記第１の研削ホイール及び前記第２の研削ホイールの砥粒はダイヤモンド砥粒で

ある、 

 クレーム１に記載のガラス板の製造方法。 

 

１０． 前記第１の研削ホイールの砥粒の粒度が、前記第２の研削ホイールの砥粒の粒度

と等しいか又はそれよりも粗い、 

 クレーム１に記載のガラス板の製造方法。 

 

１１． 前記ガラス板を研磨する工程において、前記ガラス板の端面を研磨する研磨ホイ

ールの結合剤は発泡弾性体材料であり、砥粒はＳｉＣ、Ａｌ2Ｏ3、又はＣｅＯ2 から選ばれ

る一種以上の材質により形成されている、 

 クレーム１に記載のガラス板の製造方法。 

 

１２． 前記ガラス板は、フラットパネルディスプレイの表示装置の基板、あるいは、電

子機器の表示画面のカバーガラスに用いられる、 

 クレーム１に記載のガラス板の製造方法。 

 

１３． 前記ガラス板は、ダウンドロー法又はフロート法により成形される、 

 クレーム１に記載のガラス板の製造方法。 

 

１４． クレーム１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であって、 

 前記ガラス板の端面の断面形状は曲率のついた凸形状に形成され、 

 前記ガラス板の端面の、JIS B 0601-1982で規定される最大高さ Rmaxが４μｍ未満で

あり、JIS B 0601-1982で規定される算術平均粗さ Raが０．０６μｍ以下である、 

 ガラス板。 

 

4. tBB>".AtkotilAnUa..ki-A Rmax 4 gmtWLI7.6.Y9k11-HTMi1J6,  -A 1BtcO7kcOlt, 5.Et- 1
60airiluyfil-Lt5o.64fLIE>117--.AtkotilSA0f1ENUAL., 4 0 bt mI2)..7.-9 6 0 bt m crr "C; S) ,   WirrEA 2
OfjENI.11.7_,t-30. 6 Wit-E>117-- .AtkotilAn of1ENEJAL.7, 1 0 bt m12)..7-0 3 0 bt nicrEt'S)6  -A 1
-,--ItiEto07 .Atkonbn117A, 6.7tfl1,'Aig-6 n itiEM 1 of1ENE.1nitiEM 2 of1ENE.11.fil, Ez.tYgIE f1FMT.fll,
1 11- Eto07" 7tkoNiA,  7 . giltrEJI 7IKDIPAZA5WItii, 1 0 m/.16 6 ,  lv--A 6 1:111Etc)>"7IKDI4flIA,
8.MEM 2 09f1ENEJT.f111:t-344. 6 gitE>1177- 7IKDIPAZA5rtU 1 5 m/3i12)..6 ,  lv--A 7
1:111EVD>1177- 9. OEM 1 OfIfillit-r %-vi/EztYgt-rEm- 2 offlut-r -!i/oNtm: y'-r t vRI01/.1C  lv--A
11:111Etc)>"7IKDI4flIA, 1 0.fftB1 DI-1E11[J -r -vi/ogvovrtItIdirEM 2 DI-161[J-/i/00V.I. ct 0 Milo ,  iv-
_AitiEto)>"7IKDI4flIA, 1 1 .-I-1E.Mt 6 TfIlr,11/\1-C, 7I.KO-ASA &JIM* -f
-/I/DM<E`FAUWM*It141V-41-C6 0 , gtfai S iC, Al203, XCeO23Iitt 6 -1-10..0)*S1 ct )j- WEL \ 6,   lv--A
11:111Etc)>"7IKDI4flIA, 1 2 .tB7, 7 77- y 1-A-t-,/vj-Cf 77 iv-f or)Tr1fl.-DZIK, ,,)61/112
1/t4tro0TF1PIIADJA->"71-)EHL 6h6,   lv--A 11:111Etc)>" 7N0DICA, 13.B7,YIY-IAXIi7 117 -  lv--A
11:111Etc)>" 7N0DICA, 14.lv-.A 1 rclitEtcl--7I.K00141IM:Ict 14117IK-CS)-D1C,
4I1t-E>".AIKOtISADWATFinrli_1.7Th91./ \           tgotIS go, JIS B 0601-1982--Mt it 'AAA Rmax 4 bt
mtre' S) , JIS B 0601-1982 --e'Rt it  Ra 0. 0 6 bt m11).-F-CS) 6 , 


