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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　主面を有するバッキングと、
　前記主面の少なくとも一部に固定された研磨層とを含み、前記研磨層が、バインダーと
研磨粒子とを含む、被覆研磨物品であって、
前記バインダーが、多官能性アクリレートと；平均エポキシ官能価が少なくとも３の芳香
族ポリエポキシドと；多官能性アクリレートと、脂環式ポリエポキシドと、平均エポキシ
官能価が少なくとも３の芳香族ポリエポキシドとの組合された総重量を基準にして、約１
から約２７重量パーセントの脂環式ポリエポキシドとを；含む成分の反応生成物を含む被
覆研磨物品。
【請求項２】
　主面を有するバッキングを提供する工程と、
　第１のバインダー前駆体を含むメイク層を、前記バッキングの主面の少なくとも一部に
適用する工程と、
　複数の研磨粒子を前記メイク層に少なくとも部分的に埋込む工程と、
　前記第１のバインダー前駆体を硬化させる工程と、
　第２のバインダー前駆体を含むサイズ層を、前記メイク層および複数の研磨粒子の少な
くとも一部に適用する工程と、
　前記第２のバインダー前駆体を硬化させて、被覆研磨物品を提供する工程とを含む、被
覆研磨物品を製造する方法であって、
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前記第１または第２のバインダー前駆体の少なくとも１つが、多官能性アクリレートと；
平均エポキシ官能価が少なくとも３の芳香族ポリエポキシドと；多官能性アクリレートと
、脂環式ポリエポキシドと、平均エポキシ官能価が少なくとも３の芳香族ポリエポキシド
との組合された総重量を基準にして、約１から約２７重量パーセントの脂環式ポリエポキ
シドとを；含み、前記第１または第２のバインダー前駆体の少なくとも１つが、化学線に
曝すことによって硬化される、方法。
【請求項３】
　主面を有するバッキングを提供する工程と、
　バインダー前駆体と研磨粒子とを含むスラリーを、前記バッキングの主面の少なくとも
一部に適用する工程であって、前記バインダー前駆体が、少なくとも１つの多官能性アク
リレート；平均エポキシ官能価が少なくとも３の芳香族ポリエポキシドと；多官能性アク
リレートと、脂環式ポリエポキシドと、平均エポキシ官能価が少なくとも３の芳香族ポリ
エポキシドとの組合された総重量を基準にして、約１から約２７重量パーセントの脂環式
ポリエポキシドとを；含む工程と、
　前記バインダー前駆体を、化学線に曝すことによって硬化させて、被覆研磨物品を提供
する工程とを含む、被覆研磨物品を製造する方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、被覆研磨物品ならびにそれを製造および使用する方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　一般に、被覆研磨物品は、バッキングに固定された研磨粒子を有する。より典型的には
、被覆研磨物品は、２つの対向した主面を有するバッキングと、１つの主面に固定された
研磨層とを含む。研磨層は、典型的には、研磨粒子と、バインダーとから構成され、バイ
ンダーは、研磨粒子をバッキングに固定するのに役立つ。
【０００３】
　１つの一般タイプの被覆研磨物品は、メイク層と、サイズ層と、研磨粒子とを含む研磨
層を有する。そのような被覆研磨物品を製造する際に、第１のバインダー前駆体を含むメ
イク層を、バッキングの主面に適用する。次に、研磨粒子をメイク層に少なくとも部分的
に埋込み（たとえば、静電コーティングによって）、第１のバインダー前駆体を硬化させ
て（すなわち、架橋して）、研磨粒子をメイク層に固定する。次に、第２のバインダー前
駆体を含むサイズ層を、メイク層および研磨粒子の上に適用し、その後、バインダー前駆
体を硬化させる。
【０００４】
　別の一般タイプの被覆研磨物品は、バッキングの主面に固定された研磨層を含み、研磨
層は、バインダー前駆体と研磨粒子とから構成されるスラリーを、バッキングの主面に適
用し、次に、バインダー前駆体を硬化させることによって、設けられる。
【０００５】
　任意に、被覆研磨物品は、たとえば、バックサイズ層（すなわち、研磨層を有する主面
と反対側のバッキングの主面上のコーティング）、プレサイズ層（すなわち、研磨層と研
磨層が固定された主面との間のコーティング）、および／またはバッキングの両方の主面
をコーティングする飽和剤をさらに含んでもよい。別の態様において、被覆研磨物品は、
研磨層を被覆するスーパーサイズ層をさらに含んでもよい。スーパーサイズ層は、典型的
には、研削助剤および／またはアンチローディング（ａｎｔｉ－ｌｏａｄｉｎｇ）材料を
含む。
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　典型的には、研磨層のメイク層、サイズ層、および／またはスラリー層に使用されるバ
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インダー前駆体を、高温（たとえば、１００から１７０℃の範囲内）で、ある時間（たと
えば、１５分から８時間の範囲内）の間、硬化させる。そのような条件下で、そうでなけ
れば研磨物品のバッキングとして有用である多くの感熱性材料が、軟化、反り、分解など
をすることがある。比較的低温で硬化させることができる有用なメイク層、サイズ層、お
よび／またはスラリー層配合物を有し、それにより、バッキングとしての使用に適した材
料の数を増加させることが好ましい。
【０００７】
　さらに、研磨層を高温で硬化させた後、バッキングおよび研磨層は、典型的には、冷却
すると収縮する。バッキングおよび研磨層は、通常、熱膨張係数が異なる。その結果、バ
ッキングおよび研磨層の収縮差および／または膨張差が、通常発生する。比較的可撓性で
あるバッキングの場合、通常、この収縮差により、完成物品がカールする。カールの量は
、たとえば、他の要因の中で、バッキングおよび研磨層のさまざまな熱膨張係数の差の大
きさによる。ポリプロピレンバッキングの場合、この問題は、特に顕著であろう。一般に
、この影響は、硬化温度と周囲温度との差に比例する。過度のカールは、被覆研磨物品を
取扱うおよび／または使用する際に問題を引起すことがある。例示として、図１は、高温
で硬化された、過度のカールを有する先行技術の被覆研磨物品（比較例１に従って準備さ
れた）の写真である。したがって、過度のカールを有さない被覆研磨物品およびそのよう
な物品を製造する方法を提供することが好ましい。
【０００８】
　剛性バッキングの場合など、被覆研磨物品のカールが発生しない場合、収縮差は、たと
えばバッキングとメイク層との間の（および／またはメイク層とサイズ層との間の）界面
における、応力の蓄積をもたらすことがある。界面におけるそのような蓄積応力は、たと
えば、界面における少しも好ましくない接着をもたらすことがある。そのような界面蓄積
応力のレベルを低減することが好ましい。
【０００９】
　メイク層、サイズ層、および／またはスラリー層のバインダー前駆体の硬化に用いられ
る温度を単に低下させると、硬化の程度を低下させることがあり、これは、被覆研磨物品
の、所望の耐久性および／または切削性能、または有用な耐久性および／または切削性能
さえ、もたらすのに十分でないことがある。
【００１０】
　低レベルの界面蓄積応力および／または低減したカールを有し、しかも、少なくとも良
好な研磨性能を有する被覆研磨物品を提供するのに十分な硬化の程度を達成する被覆研磨
物品を製造するための材料およびプロセスを有することが好ましい。
【課題を解決するための手段】
【００１１】
　本発明は、アクリレートとエポキシ官能性材料との混合物を含むバインダー前駆体を使
用することによって、被覆研磨物品の界面応力および／またはカールの問題の解決策を提
供する。
【００１２】
　一態様において、本発明は、
　主面を有するバッキングと、
　主面の少なくとも一部に固定された研磨層とを含み、研磨層が、バインダーと研磨粒子
とを含む、被覆研磨物品であって、
バインダーが、多官能性アクリレートと、脂環式ポリエポキシドと、平均エポキシ官能価
が少なくとも２．５の芳香族ポリエポキシドとを含む成分の反応生成物を含む、被覆研磨
物品を提供する。
【００１３】
　別の態様において、本発明は、
　主面を有するバッキングと、
　主面の少なくとも一部に固定された研磨層とを含み、研磨層が、
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　　第１のバインダーを含むメイク層と、
　　メイク層に少なくとも部分的に埋込まれた研磨粒子と、
　　研磨層を少なくとも部分的に被覆する、第２のバインダーを含むサイズ層とを含む、
被覆研磨物品であって、
第１または第２のバインダーの少なくとも１つが、多官能性アクリレートと、脂環式ポリ
エポキシドと、平均エポキシ官能価が少なくとも２．５の芳香族ポリエポキシドとを含む
成分の反応生成物を含む、被覆研磨物品を提供する。
【００１４】
　別の態様において、本発明は、
　主面を有するバッキングと、
　主面の少なくとも一部に固定された研磨層とを含み、研磨層が、バインダーと研磨粒子
とを含むスラリー層を含む、被覆研磨物品であって、
バインダーが、多官能性アクリレートと、脂環式ポリエポキシドと、エポキシ官能価が少
なくとも２．５の芳香族ポリエポキシドとを含む成分の反応生成物を含む、被覆研磨物品
を提供する。
【００１５】
　別の態様において、本発明は、
　主面を有するバッキングを提供する工程と、
　第１のバインダー前駆体を含むメイク層を、バッキングの主面の少なくとも一部に適用
する工程と、
　複数の研磨粒子をメイク層に少なくとも部分的に埋込む工程と、
　第１のバインダー前駆体を硬化させる工程と、
　第２のバインダー前駆体を含むサイズ層を、メイク層および複数の研磨粒子の少なくと
も一部に適用する工程と、
　第２のバインダー前駆体を硬化させて、被覆研磨物品を提供する工程とを含む、被覆研
磨物品を製造する方法であって、
第１または第２のバインダー前駆体の少なくとも１つが、多官能性アクリレートと、脂環
式ポリエポキシドと、平均エポキシ官能価が少なくとも２．５の芳香族ポリエポキシドと
を含み、第１または第２のバインダー前駆体の少なくとも１つが、化学線に曝すことによ
って硬化される、方法を提供する。
【００１６】
　別の態様において、本発明は、
　主面を有するバッキングを提供する工程と、
　バインダー前駆体と研磨粒子とを含むスラリーを、バッキングの主面の少なくとも一部
に適用する工程であって、バインダー前駆体が、少なくとも１つの多官能性アクリレート
と、少なくとも１つの脂環式ポリエポキシドと、少なくとも１つの、エポキシ官能価が少
なくとも２．５の芳香族ポリエポキシドとを含む工程と、
　バインダー前駆体を、化学線に曝すことによって硬化させて、被覆研磨物品を提供する
工程とを含む、被覆研磨物品を製造する方法を提供する。
【００１７】
　別の態様において、本発明は、ワークピースを研磨する方法であって、
　被覆研磨物品を提供する工程であって、被覆研磨物品が、
　　主面を有するバッキングと、
　　第１のバインダーを含むメイク層と、研磨粒子とを含む、主面の少なくとも一部に固
定された研磨層と、
　　研磨層を少なくとも部分的に被覆する、第２のバインダーを含むサイズ層とを含み、
　第１または第２のバインダーの少なくとも１つが、少なくとも１つの多官能性アクリレ
ートと、少なくとも１つの脂環式ポリエポキシドと、少なくとも１つの、平均エポキシ官
能価が少なくとも２．５の芳香族ポリエポキシドとを含む成分の反応生成物を含む工程と
、
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　研磨層の少なくとも一部を、ワークピースの表面の少なくとも一部と摩擦接触させる工
程と、
　被覆研磨物品またはワークピースの少なくとも一方を、他方に対して移動させて、表面
の少なくとも一部を研磨する工程とを含む方法を提供する。
【００１８】
　別の態様において、本発明は、ワークピースを研磨する方法であって、
　被覆研磨物品を提供する工程であって、被覆研磨物品が、
　　主面を有するバッキングと、
　　主面の少なくとも一部に固定された研磨層とを含み、研磨層が、バインダーと研磨粒
子とを含むスラリー層を含み、
　バインダーが、少なくとも１つの多官能性アクリレートと、少なくとも１つの脂環式ポ
リエポキシドと、少なくとも１つの、平均エポキシ官能価が少なくとも２．５の芳香族ポ
リエポキシドとを含む成分の反応生成物を含む工程と、
　研磨層の少なくとも一部を、ワークピースの表面の少なくとも一部と摩擦接触させる工
程と、
　被覆研磨物品またはワークピースの少なくとも一方を、他方に対して移動させて、表面
の少なくとも一部を研磨する工程とを含む方法を提供する。
【００１９】
　本発明によって準備された被覆研磨物品を、１００℃未満の温度で硬化させて、少なく
とも良好なレベルの研磨性能を達成しながら、比較的小さい程度のカールをもたらすこと
ができる。
【００２０】
　ここで用いられるように、
　「アクリレート」は、アクリレートおよびメタクリレートの両方を含む。
　「アクリレート官能価」は、１分子あたりのアクリルオキシ基の数を指す。
　「アクリルオキシ」は、アクリルオキシおよびメタクリルオキシの両方を含む。
　「化学線」は、粒子放射線および非粒子放射線を意味し、電子ビーム放射線、および２
００から７００ナノメートルの範囲内の少なくとも１つの波長を有する電磁放射線を含む
。
　「脂環式」は、脂肪族であり、かつ、少なくとも１つの飽和環式環を含有することを意
味する。
　「脂環式ポリエポキシド」は、平均エポキシ官能価が少なくとも２である脂環式材料を
指す。
　「芳香族」は、少なくとも１つの芳香環を含有することを意味する。
　「平均アクリレート官能価」は、１分子あたりのアクリルオキシ基の平均数を指し、そ
れは、指定材料について、アクリルオキシ基の総数を、アクリルオキシ基を有する分子の
総数で割ることによって、定められる。
　「平均エポキシ官能価」は、１分子あたりのエポキシ基の平均数を指し、それは、指定
材料について、エポキシ基の総数を、エポキシ基を有する分子の総数で割ることによって
、定められる。
　「二反応性（ｂｉｒｅａｃｔｉｖｅ）化合物」は、少なくとも１つのエチレン不飽和基
と、少なくとも１つの１，２－エポキシド基とを含有するものである。
　「架橋された」は、化学結合（すなわち、鎖間結合）によって相互に連結されて、三次
元分子網目を形成するポリマーセクションを有することを意味する。
　「エポキシ官能価」は、１分子あたりのエポキシ基の数を指す。
　「エポキシ樹脂」は、少なくとも１つのエポキシ基を有する分子を含有する材料を指す
。
　「エポキシ基」は、オキシラニル基を指す。
　「オリゴマー」は、より長いポリマー鎖を形成することができるように、同じまたは他
のオリゴマーと化学結合を形成する固有の能力を有する、２から１０の繰返し単位を有す
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るポリマー分子（たとえば、ダイマー、トリマー、テトラマーなど）を指す。
　「光開始剤」は、２００から７００ナノメートルの範囲内の少なくとも１つの波長を有
する電磁放射線に曝されると、フリーラジカル重合用開始剤を形成する物質を指す。
　「光触媒」は、２００から７００ナノメートルの範囲内の少なくとも１つの波長を有す
る電磁放射線に曝されると、カチオン重合用触媒を形成する物質を指す。
　「多官能性アクリレート」は、平均アクリレート官能価が少なくとも２である材料を指
す。
【発明を実施するための最良の形態】
【００２１】
　本発明による被覆研磨物品の一実施形態が、図２に示されている。この図を参照すると
、被覆研磨物品１は、バッキング２と、研磨層３とを有する。研磨層３は、メイク層５お
よびサイズ層６によってバッキング２の主面７に固定された研磨粒子４を含む。
【００２２】
　本発明による被覆研磨物品の適切なバッキングとしては、従来のシールされた被覆研磨
バッキングおよび多孔性のシールされていないバッキングを含む、被覆研磨物品を製造す
るために当該技術において知られているものが挙げられる。典型的には、バッキングは、
２つの対向した主面を有する。バッキングの厚さは、一般に、０．０２から５ミリメート
ル、好ましくは０．０５から２．５ミリメートル、より好ましくは０．１から０．４ミリ
メートルであるが、これらの範囲外の厚さも、有用であろう。
【００２３】
　バッキングは、可撓性であっても、または剛性であってもよい。好ましくは、バッキン
グは可撓性である。バッキングは、被覆研磨材の製造の際にバッキングとして従来使用さ
れる材料を含む、いかなる数のさまざまな材料から製造してもよい。例としては、紙、布
、フィルム、ポリマーフォーム、バルカンファイバー、織布および不織布材料、２つ以上
のこれらの材料の組合せ、ならびに、それらの処理されたものが挙げられる。バッキング
は、また、２つの材料（たとえば、紙／フィルム、布／紙、フィルム／布）の積層体であ
ってもよい。
【００２４】
　例示的な可撓性バッキングとしては、ポリオレフィンフィルム（たとえば、二軸延伸ポ
リプロピレンを含むポリプロピレン、ポリエステルフィルム、ポリアミドフィルム、セル
ロースエステルフィルム）などのポリマーフィルム（下塗りされたフィルムを含む）、金
属箔、メッシュ、フォーム（たとえば、天然スポンジ材料またはポリウレタンフォーム）
、布（たとえば、ポリエステル、ナイロン、絹、綿、および／またはレーヨンを含む繊維
またはヤーンから製造された布）、紙、バルカナイズドペーパー、バルカンファイバー、
不織布材料、それらの組合せ、およびそれらの処理されたものが挙げられる。布裏打は、
織られても、またはステッチボンドされてもよい。好ましくは、バッキングは、ポリプロ
ピレンフィルムを含む。
【００２５】
　バッキング材料の選択は、たとえば、被覆研磨物品の意図された用途によるであろう。
バッキングの強度は、使用中の引裂または他の損傷に耐えるのに十分でなければならない
。バッキングの厚さおよび滑らかさも、被覆研磨物品の所望の厚さおよび滑らかさをもた
らすのに適していなければならず、被覆研磨物品のそのような特徴は、たとえば、被覆研
磨物品の意図された用途または使用によって、変わるであろう。
【００２６】
　バッキングは、任意に、飽和剤、プレサイズ層、および／またはバックサイズ層の少な
くとも１つを有してもよい。これらの材料の目的は、典型的には、バッキングをシールし
、および／またはバッキング中のヤーンもしくは繊維を保護することである。バッキング
が布材料である場合、これらの材料の少なくとも１つが、典型的には使用される。プレサ
イズ層またはバックサイズ層を加えると、さらに、バッキングの前面および／または裏面
に「より滑らかな」表面をもたらすであろう。当該技術において知られている他の任意の
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層も、使用してもよい（たとえば、タイ層；たとえば、米国特許第５，７００，３０２号
明細書（ストーツェル（Ｓｔｏｅｔｚｅｌ）ら）を参照のこと。
【００２７】
　帯電防止材料をこれらの布処理材料のいずれかに含めてもよい。帯電防止材料を加える
と、木材または木材状材料をサンディングするときに、被覆研磨物品が静電気を蓄積する
傾向を低減することができる。帯電防止バッキングおよびバッキング処理に関するさらな
る詳細は、たとえば、米国特許第５，１０８，４６３号明細書（ブキャナン（Ｂｕｃｈａ
ｎａｎ）ら）；同第５，１３７，５４２号明細書（ブキャナンら）；同第５，３２８，７
１６号明細書（ブキャナン）；および同第５，５６０，７５３号明細書（ブキャナンら）
に見出すことができる。
【００２８】
　バッキングは、たとえば米国特許第５，４１７，７２６号明細書（スタウト（Ｓｔｏｕ
ｔ）ら）に記載されたような、繊維強化熱可塑性樹脂、または、たとえば米国特許第５，
５７３，６１９号明細書（ベネディクト（Ｂｅｎｅｄｉｃｔ）ら）に記載されたような、
エンドレス継ぎなしベルトであってもよい。同様に、バッキングは、たとえば米国特許第
５，５０５，７４７号明細書（チェスリー（Ｃｈｅｓｌｅｙ）ら）に記載されたような、
突出するフッキングステムを有するポリマー基材であってもよい。同様に、バッキングは
、たとえば米国特許第５，５６５，０１１号明細書（フォレット（Ｆｏｌｌｅｔｔ）ら）
に記載されたような、ループファブリックであってもよい。
【００２９】
　いくつかの場合、感圧接着剤を、被覆研磨物品の裏面上に組入れ、結果として生じる被
覆研磨物品をバックアップパッドに固定することができることが好ましいであろう。例示
的な感圧接着剤としては、ラテックスクレープ、ロジン、ポリアクリレートエステル（た
とえば、ポリ（ブチルアクリレート））を含むアクリルポリマーおよびコポリマー、ビニ
ルエーテル（たとえば、ポリ（ビニルｎ－ブチルエーテル））、アルキド接着剤、ゴム接
着剤（たとえば、天然ゴム、合成ゴム、塩素化ゴム）、ならびにそれらの混合物が挙げら
れる。
【００３０】
　例示的な剛性バッキングとしては、金属プレート、セラミックプレートなどが挙げられ
る。適切な剛性バッキングの別の例が、たとえば、米国特許第５，４１７，７２６号明細
書（スタウト（Ｓｔｏｕｔ）ら）に記載されている。
【００３１】
　メイク層、スラリー層、および／または任意のバックサイズ層の接着を促進するために
、これらの層が適用された表面を修正することが必要であろう。例示的な表面修正として
は、コロナ放電、紫外光照射、電子ビーム照射、炎放出（ｆｌａｍｅ　ｄｉｓｃｈａｒｇ
ｅ）、および／またはスカッフィングが挙げられる。
【００３２】
　有利に、本発明に使用される研磨層配合物が低温で硬化するので、バッキングは、感熱
性であってもよい（すなわち、それは、高温（たとえば、１００℃より高い温度）で分解
し、および／または変形する材料または構造から製造してもよい）。
【００３３】
　本発明のいくつかの実施形態において、研磨層は、メイク層と、サイズ層とを含む。メ
イク層またはサイズ層は、メイク層またはサイズ層の少なくとも１つが、多官能性アクリ
レートと、脂環式ポリエポキシドと、平均エポキシ官能価が少なくとも２．５の芳香族ポ
リエポキシドとを含むバインダー前駆体の反応生成物を含むのであれば、研磨技術におい
て知られているメイク層またはサイズ層であってもよい。好ましくは、メイク層およびサ
イズ層の両方が、多官能性アクリレートと、脂環式ポリエポキシドと、平均エポキシ官能
価が少なくとも２．５の芳香族ポリエポキシドとを含むバインダー前駆体の反応生成物を
含む。以下で説明される方法を用いて、バインダー前駆体を硬化させて、バインダーを形
成する。
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【００３４】
　いくつかの実施形態において、メイク層を含むバインダー前駆体は、好ましくは、ホッ
トメルト接着剤である。そのような実施形態において、バインダー前駆体を、典型的には
、溶融材料としてバッキングに適用する。研磨粒子を、溶融バインダー前駆体に、少なく
とも部分的に埋込み、次に、これを硬化させ、それにより、研磨粒子をメイク層に固定す
る。次に、サイズ層、たとえば、多官能性アクリレートと、脂環式ポリエポキシドと、平
均エポキシ官能価が少なくとも２．５の芳香族ポリエポキシドとを含むバインダー前駆体
の反応生成物を含むサイズ層を、メイク層および研磨粒子の上に適用し、硬化させる。
【００３５】
　任意に、バインダー前駆体は、硬化プロセスを開始し、および／または促進するための
触媒および／または硬化剤、ならびに、さらに、または代わりに、充填剤、増粘剤、強化
剤（ｔｏｕｇｈｅｎｅｒｓ）、研削助剤、顔料、繊維、粘着付与剤、潤滑剤、湿潤剤、界
面活性剤、消泡剤、染料、カップリング剤、可塑剤、懸濁剤などの他の既知の添加剤を、
さらに含んでもよい。
【００３６】
　例示的な既知のメイク層およびサイズ層は、典型的には、膠、またはフェノール樹脂、
アミノプラスト樹脂、尿素－ホルムアルデヒド樹脂、メラミン－ホルムアルデヒド樹脂、
ウレタン樹脂（たとえば、ペンダントα，β－不飽和基を有するアミノプラスト樹脂、ア
クリレート化ウレタン、アクリレート化エポキシ、アクリレート化イソシアヌレート）、
アクリル樹脂、エポキシ樹脂（ビス－マレイミドおよびフルオレン変性エポキシ樹脂を含
む）、イソシアヌレート樹脂、およびそれらの混合物などのバインダー樹脂を含む。
【００３７】
　使用されるメイク層の坪量は、たとえば、準備されている被覆研磨物品の、意図された
使用、研磨粒子のタイプ、および性質によるであろうが、一般に、１平方メートルあたり
１から３０グラム（すなわち、ｇ／ｍ２）、好ましくは１０から２５ｇ／ｍ２、より好ま
しくは１５から２５ｇ／ｍ２の範囲内である。メイク層は、ロールコーティング、押出ダ
イコーティング、カーテンコーティング、ナイフコーティング、グラビアコーティング、
スプレーコーティングなどを含む、メイク層をバッキングに適用するための任意の既知の
コーティング方法によって、適用してもよい。
【００３８】
　サイズ層の坪量も、準備されている被覆研磨物品の、意図された使用、研磨粒子のタイ
プ、および性質によって、必然的に変わるが、一般に、１から４００ｇ／ｍ２、好ましく
は１から３００ｇ／ｍ２、より好ましくは５から３００ｇ／ｍ２の範囲内である。サイズ
層は、ロールコーティング、押出ダイコーティング、カーテンコーティング、スプレーコ
ーティングなどを含む、サイズ層をバッキングに適用するための任意の既知のコーティン
グ方法によって、適用してもよい。
【００３９】
　本発明による被覆研磨物品のいくつかの実施形態において、研磨層は、多官能性アクリ
レートと、脂環式ポリエポキシドと、平均エポキシ官能価が少なくとも２．５の芳香族ポ
リエポキシドとを含む成分の反応生成物であるバインダーと、研磨粒子とを含むスラリー
層を含む。スラリーコーティング技術は、研磨技術において周知であり、たとえば、米国
特許第５，３７８，２５１号明細書（カラー（Ｃｕｌｌｅｒ）ら）および同第５，９４２
，０１５号明細書（カラーら）に記載されたものが挙げられる。
【００４０】
　本発明の実施に使用してもよい多官能性アクリレートとしては、アクリレートモノマー
、アクリレートオリゴマー、アクリレート化ポリマー、およびそれらの混合物が挙げられ
る。
【００４１】
　本発明に使用される未硬化のメイク層、サイズ層、および／またはスラリー層用のバイ
ンダー前駆体中に存在する多官能性アクリレートの量は、典型的には、多官能性アクリレ
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ートと、脂環式ポリエポキシドと、平均エポキシ官能価が少なくとも２．５の芳香族ポリ
エポキシドとの組合された総重量を基準にして、５から９０重量パーセント、好ましくは
２０から８５重量パーセント、さらに好ましくは６０から８０重量パーセントであるが、
これらの範囲外の量も有用であろう。
【００４２】
　非常にさまざまなアクリレートモノマー、アクリレートオリゴマー、およびアクリレー
ト化ポリマーが、たとえば、ペンシルバニア州エクストンのサートマー・カンパニー（Ｓ
ａｒｔｏｍｅｒ　Ｃｏ．，Ｅｘｔｏｎ，ＰＡ）およびジョージア州スミルナのＵＣＢケミ
カルズ・コーポレーション（ＵＣＢ　Ｃｈｅｍｉｃａｌｓ　Ｃｏｒｐ．，Ｓｍｙｒｎａ，
ＧＡ）などのベンダーから容易に商業的に入手可能である。例示的なアクリレートモノマ
ーとしては、エチレングリコールジアクリレートおよびメタクリレート、ヘキサンジオー
ルジアクリレート、トリエチレングリコールジアクリレートおよびメタクリレート、トリ
メチロールプロパントリアクリレート、グリセロールトリアクリレート、ペンタエリトリ
トールトリアクリレートおよびメタクリレート、エトキシル化トリメチロールプロパント
リアクリレートおよびトリメタクリレート、ネオペンチルグリコールジアクリレートおよ
びジメタクリレート、ペンタエリトリトールテトラアクリレートおよびテトラメタクリレ
ート、ジペンタエリトリトールペンタアクリレート、ソルビトールトリアクリレート、ソ
ルビトールヘキサアクリレート、ビスフェノールＡジアクリレート、エトキシル化ビスフ
ェノールＡジアクリレート、ならびにそれらの混合物が挙げられる。
【００４３】
　有用なアクリレートモノマーの例としては、たとえば、商品名「ＳＲ３５１」でサート
マー・カンパニーから入手可能な、トリメチロールプロパントリアクリレート；たとえば
、商品名「ＳＲ４５４」でサートマー・カンパニーから入手可能な、エトキシル化トリメ
チロールプロパントリアクリレート；たとえば、商品名「ＳＲ２９５」でサートマー・カ
ンパニーから入手可能な、ペンタエリトリトールテトラアクリレート；および、たとえば
、商品名「ＳＲ２４７」でサートマー・カンパニーから入手可能な、ネオペンチルグリコ
ールジアクリレートが挙げられる。
【００４４】
　好ましくは、多官能性アクリレートは、アクリレートオリゴマーを含む。例示的なアク
リレートオリゴマーとしては、アクリレート化エポキシオリゴマー（たとえば、ビスフェ
ノール－Ａベースのエポキシアクリレートオリゴマー）、脂肪族ウレタンアクリレートオ
リゴマー、および芳香族ウレタンアクリレートオリゴマーが挙げられる。付加的な有用な
多官能性アクリレートオリゴマーとしては、たとえば、商品名「ＳＲ２５９」でサートマ
ー・カンパニーから入手可能な、ポリエチレングリコール２００ジアクリレート、および
、たとえば、商品名「ＳＲ３４４」でサートマー・カンパニーから入手可能な、ポリエチ
レングリコール４００ジアクリレートなどのポリエーテルオリゴマー；ならびに、たとえ
ば、ＵＣＢケミカルズ・コーポレーションから、商品名「エベクリル（ＥＢＥＣＲＹＬ）
３５００」、「エベクリル３６００」、および「エベクリル３７００」で入手可能なもの
を含むアクリレート化エポキシオリゴマーが挙げられる。好ましくは、アクリレートオリ
ゴマーは、アクリレート化エポキシオリゴマーである。
【００４５】
　多官能性アクリレートは、２つ以上の重合可能なアクリレートの混合物を含んでもよい
。そのような混合物は、使用する場合、典型的には、複数のさまざまな多官能性アクリレ
ートモノマー、アクリレートオリゴマー、および／またはアクリレート化ポリマーを含み
、いくつかの場合、バインダー前駆体の粘度または硬化したバインダーの物理特性を調整
するなどのために、多官能性アクリレート中に１つ以上の単官能性アクリレートモノマー
を含むことが好ましいであろう。
【００４６】
　いずれにしても、多官能性アクリレートは、重合可能なアクリレート材料の混合物とし
て存在しようと、または１つの成分として存在しようと、平均アクリルオキシ基官能価が
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、少なくとも２、好ましくは、少なくとも２．５、より好ましくは、少なくとも３である
。
【００４７】
　本発明の実施に使用してもよい脂環式ポリエポキシドとしては、モノマー脂環式ポリエ
ポキシド、オリゴマー脂環式ポリエポキシド、ポリマー脂環式ポリエポキシド、およびそ
れらの混合物が挙げられる。
【００４８】
　本発明に使用されるメイク層、サイズ層、および／またはスラリー層用のバインダー前
駆体中に存在する脂環式ポリエポキシドの量は、典型的には、多官能性アクリレートと、
脂環式ポリエポキシドと、平均エポキシ官能価が少なくとも２．５の芳香族ポリエポキシ
ドとの組合された総重量を基準にして、１から２７重量パーセント、好ましくは６から１
３重量パーセント、より好ましくは８から１２重量パーセントであるが、これらの範囲外
の量も有用であろう。
【００４９】
　非常にさまざまな市販の脂環式ポリエポキシドモノマー、脂環式ポリエポキシドオリゴ
マー、および脂環式ポリエポキシドポリマーを、本発明の実施に使用してもよい。本発明
の実施に有用な、例示的な脂環式ポリエポキシドモノマーとしては、エポキシシクロヘキ
サンカルボキシレート（たとえば、３，４－エポキシシクロヘキシルメチル３，４－エポ
キシシクロヘキサンカルボキシレート（たとえば、ミシガン州ミッドランドのダウ・ケミ
カル・カンパニー（Ｄｏｗ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｃｏ．，Ｍｉｄｌａｎｄ，ＭＩ）から、
商品名「ＥＲＬ－４２２１」で入手可能）、３，４－エポキシ－２－メチルシクロヘキシ
ルメチル３，４－エポキシ－２－メチルシクロヘキサンカルボキシレート、ビス（３，４
－エポキシ－６－メチルシクロヘキシルメチル）アジペート、３，４－エポキシ－６－メ
チルシクロヘキシルメチル３，４－エポキシ－６－メチルシクロヘキサンカルボキシレー
ト（たとえば、ダウ・ケミカル・カンパニーから商品名「ＥＲＬ－４２０１」で入手可能
））；ビニルシクロヘキセンジオキシド（たとえば、ダウ・ケミカル・カンパニーから商
品名「ＥＲＬ－４２０６」で入手可能）；ビス（２，３－エポキシシクロペンチル）エー
テル（たとえば、ダウ・ケミカル・カンパニーから商品名「ＥＲＬ－０４００」で入手可
能）、ビス（３，４－エポキシ－６－メチルシクロヘキシルメチル）アジペート（たとえ
ば、ダウ・ケミカル・カンパニーから商品名「ＥＲＬ－４２８９」で入手可能）、ジペン
テリック（ｄｉｐｅｎｔｅｒｉｃ）ジオキシド（たとえば、ダウ・ケミカル・カンパニー
から商品名「ＥＲＬ－４２６９」で入手可能）、２－（３，４－エポキシシクロヘキシル
－５，１’－スピロ－３’，４’－エポキシシクロヘキサン－１，３－ジオキサン、およ
び２，２－ビス（３，４－エポキシシクロヘキシル）プロパンが挙げられる。３，４－エ
ポキシシクロヘキシルメチル３，４－エポキシシクロヘキサンカルボキシレートが、特に
好ましい、平均官能価が少なくとも２の脂環式ポリエポキシド樹脂である。
【００５０】
　本発明の実施に使用してもよい芳香族ポリエポキシドとしては、モノマー芳香族ポリエ
ポキシド、オリゴマー芳香族ポリエポキシド、ポリマー芳香族ポリエポキシド、およびそ
れらの混合物が挙げられる。
【００５１】
　有用な芳香族ポリエポキシドは、平均エポキシ官能価が少なくとも２．５であり、モノ
マー芳香族ポリエポキシド、オリゴマー芳香族ポリエポキシド、ポリマー芳香族ポリエポ
キシド、およびそれらの混合物が挙げられる。
【００５２】
　本発明に使用されるメイク層、サイズ層、および／またはスラリー層に使用される研磨
層およびサイズ層用のバインダー前駆体中に存在する、平均エポキシ官能価が少なくとも
２．５の芳香族ポリエポキシドの量は、典型的には、６から７５重量パーセント、好まし
くは１４から５４重量パーセント、より好ましくは１７から２３重量パーセントであり、
ここで、少なくとも１つの多官能性アクリレートと、少なくとも１つの脂環式ポリエポキ
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シドと、少なくとも１つの、平均エポキシ官能価が少なくとも２．５の芳香族ポリエポキ
シドとの組合された重量の合計が、１００重量パーセントとなるが、これらの範囲外の量
も有用であろう。急速な完全硬化を促進するために、芳香族ポリエポキシドの平均エポキ
シ官能価は、好ましくは、少なくとも３．５である。本発明に使用することができる例示
的な芳香族ポリエポキシドとしては、たとえば、テキサス州ヒューストンのレゾリューシ
ョン・パフォーマンス・プロダクツ（Ｒｅｓｏｌｕｔｉｏｎ　Ｐｅｒｆｏｒｍａｎｃｅ　
Ｐｒｏｄｕｃｔｓ，Ｈｏｕｓｔｏｎ，ＴＸ）から入手可能な、「エポン（ＥＰＯＮ）」（
たとえば、「エポン８２８」および「エポン１００１Ｆ」）という商品名の、そのような
エポキシ樹脂を含むビスフェノールＡタイプ樹脂およびそれらの誘導体；エポキシクレゾ
ール－ノボラック樹脂；ビスフェノール－Ｆ樹脂およびそれらの誘導体；エポキシフェノ
ール－ノボラック樹脂などの多価フェノールのポリグリシジルエーテル；および芳香族カ
ルボン酸のグリシジルエステル（たとえば、フタル酸ジグリシジルエステル、イソフタル
酸ジグリシジルエステル、トリメリト酸トリグリシジルエステル、およびピロメリト酸テ
トラグリシジルエステル）、ならびにそれらの混合物が挙げられる。
【００５３】
　例示的な市販の芳香族ポリエポキシドとしては、たとえば、ニューヨーク州タリータウ
ンのチバ・スペシャルティ・ケミカルズ（Ｃｉｂａ　Ｓｐｅｃｉａｌｔｙ　Ｃｈｅｍｉｃ
ａｌｓ，Ｔａｒｒｙｔｏｗｎ，ＮＹ）から入手可能な、「アラルダイト（ＡＲＡＬＤＩＴ
Ｅ）」（たとえば、「アラルダイトＭＹ－７２０」、「アラルダイト７２１」、「アラル
ダイト７２２」、「アラルダイト０５１０」、「アラルダイト０５００」、「アラルダイ
トＰＹ－３０６」、および「アラルダイト３０７」）という商品名のもの；たとえば、レ
ゾリューション・パフォーマンス・プロダクツから入手可能な、「エポン（ＥＰＯＮ）」
（たとえば、「エポンＤＰＬ－８６２」および「エポンＨＰＴ－１０７９」）という商品
名の芳香族ポリエポキシド；ならびに、たとえば、ダウ・ケミカル・カンパニーから入手
可能な、「ＤＥＲ」、「ＤＥＮ」（たとえば、「ＤＥＮ　４３８」およびＤＥＮ　４３９
」）、および「カトレックス（ＱＵＡＴＲＥＸ）」という商品名の芳香族ポリエポキシド
が挙げられる。
【００５４】
　好ましくは、芳香族ポリエポキシドとしては、多価フェノールのポリグリシジルエーテ
ル、より好ましくは、ビスフェノールＡのジグリシジルエーテルが挙げられる。
【００５５】
　本発明の実施に使用される研磨層での使用に適した研磨粒子としては、研磨技術におい
て知られているいかなる研磨粒子も挙げられる。例示的な有用な研磨粒子としては、酸化
アルミニウム、セラミック酸化アルミニウム（１つ以上の金属酸化物変性剤および／また
はシーディング剤もしくは核生成剤を含んでもよい）、および熱処理酸化アルミニウムな
どの溶融酸化アルミニウムベースの材料、炭化ケイ素、共溶融アルミナ－ジルコニア、ダ
イヤモンド、セリア、二ホウ化チタン、立方晶窒化ホウ素、炭化ホウ素、ざくろ石、フリ
ント、エメリー、ゾル－ゲルで得られた研磨粒子、ならびにそれらの混合物が挙げられる
。好ましくは、研磨粒子は、溶融酸化アルミニウム、熱処理酸化アルミニウム、セラミッ
ク酸化アルミニウム、炭化ケイ素、アルミナジルコニア、ざくろ石、ダイヤモンド、立方
晶窒化ホウ素、ゾル－ゲルで得られた研磨粒子、またはそれらの混合物を含む。ゾル－ゲ
ル研磨粒子の例としては、米国特許第４，３１４，８２７号明細書（レイセイサー（Ｌｅ
ｉｔｈｅｉｓｅｒ）ら）；同第４，５１８，３９７号明細書（レイセイサーら）；同第４
，６２３，３６４号明細書（コットリンガー（Ｃｏｔｔｒｉｎｇｅｒ）ら）；同第４，７
４４，８０２号明細書（シュワベル（Ｓｃｈｗａｂｅｌ））；同第４，７７０，６７１号
明細書（モンロー（Ｍｏｎｒｏｅ）ら）；同第４，８８１，９５１号明細書（ウッド（Ｗ
ｏｏｄ）ら）；同第５，０１１，５０８号明細書（ウォールド（Ｗａｌｄ）ら）；同第５
，０９０，９６８号明細書（ペロー（Ｐｅｌｌｏｗ））；同第５，１３９，９７８号明細
書（ウッド）；同第５，２０１，９１６号明細書（バーグ（Ｂｅｒｇ）ら）；同第５，２
２７，１０４号明細書（バウアー（Ｂａｕｅｒ））；同第５，３６６，５２３号明細書（
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ローウェンホースト（Ｒｏｗｅｎｈｏｒｓｔ）ら）；同第５，４２９，６４７号明細書（
ラリー（Ｌａｒｒｒｉｅ））；同第５，４９８，２６９号明細書（ラーミー（Ｌａｒｍｉ
ｅ））；および同第５，５５１，９６３号明細書（ラーミー）に記載されたものが挙げら
れる。研磨粒子は、たとえば、個別の粒子、凝集体、研磨複合粒子、およびそれらの混合
物の形態であってもよい。例示的な凝集体が、たとえば、米国特許第４，６５２，２７５
号明細書（ブローシャー（Ｂｌｏｅｃｈｅｒ）ら）および同第４，７９９，９３９号明細
書（ブローシャーら）に記載されている。たとえば、米国特許第５，０７８，７５３号明
細書（ブロバーグ（Ｂｒｏｂｅｒｇ）ら）に記載されているような、希釈浸食可能凝集粒
（ｄｉｌｕｅｎｔ　ｅｒｏｄｉｂｌｅ　ａｇｇｌｏｍｅｒａｔｅ　ｇｒａｉｎｓ）を使用
することも、本発明の範囲内である。
【００５６】
　研磨複合粒子は、バインダー中の研磨粒を含む。例示的な研磨複合粒子が、たとえば、
米国特許第５，５４９，９６２号明細書（ホームズ（Ｈｏｌｍｅｓ）ら）に記載されてい
る。
【００５７】
　研磨粒子の平均直径は、典型的には、０．１から２０００マイクロメートル、より好ま
しくは、１から１３００マイクロメートルである。研磨粒子のコーティング重量は、たと
えば、使用するバインダー前駆体、研磨粒子を適用するプロセス、および研磨粒子のサイ
ズによるであろうが、典型的には、５から１，３５０ｇ／ｍ２である。
【００５８】
　バインダー前駆体は、任意の二反応性重合可能成分、たとえば、少なくとも１つのフリ
ーラジカル重合可能な基と、少なくとも１つのカチオン重合可能な基とを有する化合物を
さらに含んでもよい。二反応性化合物は、たとえば、少なくとも１つのエチレン不飽和基
を、１つ以上のエポキシ基をすでに含有している化合物に導入することによって、または
、逆に、少なくとも１つのエポキシ基を、１つ以上のエチレン不飽和基をすでに含有して
いる化合物に導入することによって、製造することができる。
【００５９】
　例示的な二反応性重合可能化合物としては、アクリル酸０．４から０．６重量当量と、
ビスフェノールＡのジグリシジルエーテル、フェノール－ホルムアルデヒドノボラックの
ポリグリシジルエーテル、クレゾール－ホルムアルデヒドノボラックのポリグリシジルエ
ーテル、ジグリシジルテレフタレート、トリメリト酸のトリグリシジルエステル、ジシク
ロペンタジエンジオキシド、ビニルシクロヘキセンジオキシド、ビス（２，３－エポキシ
シクロペンチル）エーテル、３，４－エポキシシクロヘキシルメチル３，４－エポキシシ
クロヘキサンカルボキシレート、およびビス（３，４－エポキシ－６－メチルシクロヘキ
シル）メチルアジペート１モルとの反応生成物に含有されるものが挙げられる。
【００６０】
　任意の二反応性材料は、使用する場合、好ましくは、カチオン重合可能な樹脂の硬化を
著しく抑制しないように選択される。そのような硬化を妨げることがある例示的な基とし
ては、第一級、第二級、および第三級のアミン、アミド、イミドなどが挙げられる。
【００６１】
　本発明の実施に有用な任意の硬化剤（ｃｕｒａｔｉｖｅｓ）としては、感光性または感
熱性のものが挙げられ、好ましくは、少なくとも１つのフリーラジカル重合開始剤および
少なくとも１つのカチオン重合触媒を含み、これらは、同じでもまたは異なってもよい。
バインダー前駆体のポットライフを維持しながら、硬化時の熱を最小にするために、本発
明に使用されるメイク層、サイズ層、および／またはスラリー層に使用されるバインダー
前駆体は、好ましくは、感光性であり、好ましくは、光開始剤および／または光触媒を含
む。より好ましくは、本発明に使用されるメイク層、サイズ層、および／またはスラリー
層に使用されるバインダー前駆体は、光開始剤と、光触媒とを含む。
【００６２】
　ここで定義されるような「光触媒」は、化学線に曝されると、本発明の実施に使用され
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るポリエポキシドを少なくとも部分的に重合することができる活性種を形成する材料であ
る。任意に、バインダー前駆体は、少なくとも１つの光触媒（たとえば、オニウム塩およ
び／またはカチオン有機金属塩）を含んでもよい。
【００６３】
　好ましくは、オニウム塩光触媒は、ヨードニウム錯体塩および／またはスルホニウム錯
体塩を含む。有用な芳香族オニウム錯体塩が、たとえば、米国特許第４，２５６，８２８
号明細書（スミス（Ｓｍｉｔｈ））にさらに記載されている。例示的な芳香族ヨードニウ
ム錯体塩としては、ジアリールヨードニウムヘキサフルオロホスフェートまたはジアリー
ルヨードニウムヘキサフルオロアンチモネートが挙げられる。例示的な芳香族スルホニウ
ム錯体塩としては、トリフェニルスルホニウムヘキサフルオロアンチモネートおよびｐ－
フェニル（チオフェニル）ジフェニルスルホニウムヘキサフルオロアンチモネートが挙げ
られる。
【００６４】
　本発明の実施に有用な芳香族オニウム塩は、典型的には、スペクトルの紫外線領域内で
のみ感光性である。しかし、それらは、既知の光分解可能な有機ハロゲン化合物のための
増感剤によって、スペクトルの紫外線近くおよび可視範囲に増感することができる。例示
的な増感剤としては、たとえば、米国特許第４，２５０，０５３号明細書（スミス（Ｓｍ
ｉｔｈ））に記載されているような、芳香族アミンおよび着色芳香族多環式炭化水素が挙
げられる。
【００６５】
　本発明に有用な、適切な光活性化可能な有機金属錯体塩としては、たとえば、米国特許
第５，０５９，７０１号明細書（ケイパート（Ｋｅｉｐｅｒｔ））；同第５，１９１，１
０１号明細書（パラッツォット（Ｐａｌａｚｚｏｔｔｏ）ら）；および同第５，２５２，
６９４号明細書（ウィレット（Ｗｉｌｌｅｔｔ）ら）に記載されているものが挙げられる
。
【００６６】
　本発明における光活性化可能な触媒として有用な、例示的な有機金属錯体カチオンとし
ては、
　（η６－ベンゼン）（η５－シクロペンタジエニル）Ｆｅ＋１ＳｂＦ６

－、
　（η６－トルエン）（η５－シクロペンタジエニル）Ｆｅ＋１ＡｓＦ６

－、
　（η６－キシレン）（η５－シクロペンタジエニル）Ｆｅ＋１ＳｂＦ６

－、
　（η６－クメン）（η５－シクロペンタジエニル）Ｆｅ＋１ＰＦ６

－、
　（η６－キシレン（混合異性体））（η５－シクロペンタジエニル）Ｆｅ＋１ＳｂＦ６
－、
　（η６－キシレン（混合異性体））（η５－シクロペンタジエニル）Ｆｅ＋１ＰＦ６

－

、
　（η６－ｏ－キシレン）（η５－シクロペンタジエニル）Ｆｅ＋１ＣＦ３ＳＯ３

－、
　（η６－ｍ－キシレン）（η５－シクロペンタジエニル）Ｆｅ＋１ＢＦ４

－、
　（η６－メシチレン）（η５－シクロペンタジエニル）Ｆｅ＋１ＳｂＦ６

－、
　（η６－ヘキサメチルベンゼン）（η５－シクロペンタジエニル）Ｆｅ＋１ＳｂＦ５Ｏ
Ｈ－、および
　（η６－フルオレン）（η５－シクロペンタジエニル）Ｆｅ＋１ＳｂＦ６

－が挙げられ
る。
【００６７】
　本発明に有用な、所望の有機金属錯体カチオンの塩としては、次のもの、すなわち、（
η６－キシレン（混合異性体））（η５－シクロペンタジエニル）Ｆｅ＋１ＳｂＦ６

－、
（η６－キシレン（混合異性体））（η５－シクロペンタジエニル）Ｆｅ＋１ＰＦ６

－、
（η６－キシレン）（η５－シクロペンタジエニル）Ｆｅ＋１ＳｂＦ６

－、および（η６

－メシチレン）（η５－シクロペンタジエニル）Ｆｅ＋１ＳｂＦ６
－の１つ以上が挙げら

れる。
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【００６８】
　任意に、有機金属塩開始剤は、第三級アルコールのシュウ酸エステルなどの促進剤を伴
うことができる。促進剤は、存在する場合、好ましくは、総バインダー前駆体の０．１か
ら４重量パーセント、より好ましくは、メタロセン開始剤の重量の６０パーセントを構成
する。
【００６９】
　有用な市販の光触媒としては、たとえば、ミネソタ州セント・ポールのミネソタ・マイ
ニング・アンド・マニュファクチャリング・カンパニー（Ｍｉｎｎｅｓｏｔａ　Ｍｉｎｉ
ｎｇ　ａｎｄ　Ｍａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇ　Ｃｏｍｐａｎｙ，Ｓｔ．Ｐａｕｌ，ＭＮ）
から、商品名「ＦＸ－５１２」で入手可能な、芳香族スルホニウム錯体塩、および、ダウ
・ケミカル・カンパニーから入手可能な、「ＵＶＩ－６９７４」という商品名の芳香族ス
ルホニウム錯体塩が挙げられる。
【００７０】
　発明の実施に有用な任意の光開始剤としては、フリーラジカル多官能性アクリレートを
光硬化させるのに有用であるとして知られているものが挙げられる。例示的な光開始剤と
しては、α－メチルベンゾイン；α－フェニルベンゾイン；α－アリルベンゾイン；α－
ベンジルベンゾインなどのベンゾインおよびその誘導体；ベンジルジメチルケタール（た
とえば、チバ・スペシャルティ・ケミカルズから商品名「イルガキュア（ＩＲＧＡＣＵＲ
Ｅ）６５１」で入手可能）、ベンゾインメチルエーテル、ベンゾインエチルエーテル、ベ
ンゾインｎ－ブチルエーテルなどのベンゾインエーテル；２－ヒドロキシ－２－メチル－
１－フェニル－１－プロパノン（たとえば、チバ・スペシャルティ・ケミカルズから商品
名「ダロキュア（ＤＡＲＯＣＵＲ）１１７３」で入手可能）および１－ヒドロキシシクロ
ヘキシルフェニルケトン（たとえば、チバ・スペシャルティ・ケミカルズから商品名「イ
ルガキュア１８４」で入手可能）；２－メチル－１－[４－（メチルチオ）フェニル]－２
－（４－モルホリニル）－１－プロパノン（たとえば、チバ・スペシャルティ・ケミカル
ズから商品名「イルガキュア９０７」で入手可能）；２－ベンジル－２－（ジメチルアミ
ノ）－１－[４－（４－モルホリニル）フェニル]－１－ブタノン（たとえば、チバ・スペ
シャルティ・ケミカルズから商品名「イルガキュア３６９」で入手可能）などのアセトフ
ェノンおよびその誘導体が挙げられる。
【００７１】
　他の有用な光開始剤としては、ピバロイン（ｐｉｖａｌｏｉｎ）エチルエーテル、アニ
ソイン（ａｎｉｓｏｉｎ）エチルエーテル；アントラキノン、２－エチルアントラキノン
、１－クロロアントラキノン、１，４－ジメチルアントラキノン、１－メトキシアントラ
キノン、ベンゾアントラキノンハロメチルトリアジンなどのアントラキノン；ベンゾフェ
ノンおよびその誘導体；上で説明されたようなヨードニウム塩およびスルホニウム塩；ビ
ス（η５－２，４－シクロペンタジエン－１－イル）ビス[２，６－ジフルオロ－３－（
１Ｈ－ピロール－１－イル）フェニル]チタン（また、チバ・スペシャルティ・ケミカル
ズから、商品名「ＣＧＩ　７８４　ＤＣ」で市販されている）などのチタン錯体；４－ブ
ロモメチルニトロベンゼンなどのハロメチルニトロベンゼン；モノ－およびビス－アシル
ホスフィン（たとえば、商品名「イルガキュア１７００」、「イルガキュア１８００」、
「イルガキュア１８５０」、および「ダロキュア４２６５」で、チバ・スペシャルティ・
ケミカルズから入手可能）が挙げられる。
【００７２】
　本発明に有用な光開始剤および光触媒は、バインダー前駆体の光硬化性（すなわち、電
磁放射線によって架橋可能な）成分の総量を基準にして、０．０１から１０重量パーセン
ト、好ましくは０．０１から５、最も好ましくは０．１から２重量パーセントの範囲内の
量で存在することができるが、これらの範囲外の量も有用であろう。
【００７３】
　任意に、熱硬化剤をバインダー前駆体に含めてもよい。好ましくは、そのような熱硬化
剤は、成分の混合が行われる温度で熱安定である。エポキシ樹脂およびアクリレートのた
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めの例示的な熱硬化剤が、当該技術において周知であり、たとえば、米国特許第６，２５
８，１３８号明細書（デボー（ＤｅＶｏｅ）ら）に記載されている。熱硬化剤は、バイン
ダー前駆体中にいかなる効果的な量で存在してもよい。そのような量は、バインダー前駆
体の１００総重量部を基準にして、典型的には０．０１部から５部の範囲内、好ましくは
０．０２５から２重量部の範囲内であるが、これらの範囲外の量も有用であろう。
【００７４】
　他の成分に加えて、本発明による被覆研磨物品のさまざまな層、特にメイク層およびサ
イズ層は、たとえば、性能および／または外観を修正するために、任意の添加剤を含有し
てもよい。例示的な添加剤としては、研削助剤、充填剤、可塑剤、湿潤剤、界面活性剤、
顔料、カップリング剤、繊維、潤滑剤、チキソトロピー材料、帯電防止剤、懸濁剤、顔料
、および染料が挙げられる。
【００７５】
　有機でもまたは無機でもよい例示的な研削助剤としては、ろう、テトラクロロナフタレ
ン、ペンタクロロナフタレン、およびポリ塩化ビニルなどの塩素化ろうなどのハロゲン化
有機化合物；塩化ナトリウム、カリウム氷晶石、ナトリウム氷晶石、アンモニウム氷晶石
、テトラフルオロホウ酸カリウム、テトラフルオロホウ酸ナトリウム、フッ化ケイ素、塩
化カリウム、塩化マグネシウムなどのハロゲン化物塩；ならびにスズ、鉛、ビスマス、コ
バルト、アンチモン、カドミウム、鉄、およびチタンなどの金属およびそれらの合金など
が挙げられる。他の研削助剤の例としては、硫黄、有機硫黄化合物、黒鉛、および金属硫
化物が挙げられる。たとえば、米国特許第５，５５２，２２５号明細書（ホー（Ｈｏ））
に記載されたような、異なった研削助剤の組合せを使用することができる。
【００７６】
　例示的な帯電防止剤としては、黒鉛、カーボンブラック、酸化バナジウム、湿潤剤など
が挙げられる。
【００７７】
　本発明のための有用な充填剤の例としては、石英、ガラスビーズ、ガラスバブル、およ
びガラス繊維などのシリカ；タルク、粘土、（モンモリロナイト）長石、雲母、ケイ酸カ
ルシウム、メタケイ酸カルシウム、アルミノケイ酸ナトリウム、ケイ酸ナトリウムなどの
ケイ酸塩；硫酸カルシウム、硫酸バリウム、硫酸ナトリウム、硫酸アルミニウムナトリウ
ム、硫酸アルミニウムなどの金属硫酸塩；石膏；バーミキュライト；木粉；アルミニウム
三水和物；カーボンブラック；酸化アルミニウム；二酸化チタン；氷晶石；白雪石（ｃｈ
ｉｏｌｉｔｅ）；ならびに亜硫酸カルシウムなどの金属亜硫酸塩が挙げられる。所望の充
填剤は、長石および石英である。
【００７８】
　たとえば、当業者に知られているように材料の機能または目的によって決まるように連
続層または不連続層として存在してもよい、付加的なコーティング（たとえば、飽和剤、
バックサイズ層、プレサイズ層、タイ層、スーパーサイズ層）を有することも、本発明の
範囲内である。たとえば、特に、微細なグレードの研磨材（たとえば、ＡＮＳＩグレード
４００またはより微細な）を使用する場合、紙バッキング材料の固有のテクスチャード面
を滑らかにするために、飽和コートを提供することが好ましいであろう。バッキングの裏
面、すなわち、研磨粒子が適用されるのと反対側の面に適用されるバックサイズ層は、ボ
ディをバッキング材料に加え、バッキング材料を摩耗から保護する。プレサイズ層は、あ
らかじめ処理されたバッキングに適用される以外は、飽和コートと同様である。たとえば
、研削助剤を、および／またはアンチローディングコーティングとして提供するために、
スーパーサイズ層、すなわち、サイズ層の少なくとも一部に適用されるコーティングを加
えることができる。
【００７９】
　さらに、任意のスーパーサイズ層に関して、それは、被覆研磨物品の切削能力を大幅に
低減することがある、研磨粒子間の削りくず（ワークピースから研磨された材料）の蓄積
を防止または低減するように役立ってもよい。有用なスーパーサイズ層としては、好まし
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くは、研削助剤（たとえば、テトラフルオロホウ酸カリウム）、脂肪酸の金属塩（たとえ
ば、ステアリン酸亜鉛またはステアリン酸カルシウム）、リン酸エステルの塩（たとえば
、ベヘニルリン酸カリウム）、リン酸エステル、尿素－ホルムアルデヒド樹脂、鉱油、架
橋シラン、架橋シリコーン、および／またはフルオロケミカルが挙げられる。有用なスー
パーサイズ材料が、たとえば、米国特許第５，５５６，４３７号明細書（リー（Ｌｅｅ）
ら）にさらに記載されている。
【００８０】
　任意のバックサイズ層をバッキングに適用することができる。例示的なバックサイズ材
料としては、分散した充填剤粒子を含有するバインダー、および／または感圧接着剤が挙
げられる。
【００８１】
　メイク層、サイズ層、スラリー層、バックサイズ層、プレサイズ層、スーパーサイズ層
、飽和剤、タイ層などは、また、バインダー中に、五酸化バナジウム（たとえば、スルホ
ン化ポリエステル中に分散した）、カーボンブラック、および／または黒鉛などの導電性
材料を含有してもよい（たとえば、米国特許第５，１０８，４６３号明細書（ブキャナン
）；同第５，１３７，５４２号明細書（ブキャナンら）；および同第５，２０３，８８４
号明細書（ブキャナンら）を参照のこと。
【００８２】
　被覆研磨物品を製造する方法が、当該技術において周知である。
【００８３】
　１つの方法において、第１のバインダー前駆体を含むメイク層を、バッキングの主面の
少なくとも一部に適用することによって、本発明による被覆研磨物品を製造することがで
きる。次に、研磨粒子をメイク層に適用する（たとえば、ドロップコーティングまたは静
電コーティングによって）。研磨粒子は、ランダムにまたは精密なパターンで、メイク層
上に適用または配置することができる。次に、メイク層を、サイズ層の適用のために研磨
粒子を保持するのに少なくとも十分に硬化させる。サイズ層は、第２のバインダー前駆体
（メイク層バインダー前駆体と同じでもまたは異なってもよい）を含み、メイク層および
研磨粒子上に適用する。次に、第２のバインダー前駆体を、有用な被覆研磨物品を製造す
るのに十分に硬化させる（必要であれば、メイク層を、単独で、またはサイズ層と組合せ
て、さらに硬化させる）。
【００８４】
　別の方法において、バインダー前駆体と研磨粒子とを含むスラリーの層を、バッキング
の主面の少なくとも一部に適用することによって、本発明による被覆研磨物品を製造する
ことができる。次に、スラリー層を、有用な被覆研磨物品を製造するのに十分に硬化させ
る。
【００８５】
　好ましくは、メイク層、サイズ層、および／またはスラリー層を、化学線によって硬化
させる。
【００８６】
　メイク層、サイズ層、および／またはスラリー層をバッキングに適用する方法は、当該
技術において周知であり、たとえば、ロールコーティング（たとえば、ソフトゴムロール
を使用する）、カーテンコーティング、トランスファコーティング、グラビアコーティン
グ、スプレー、ナイフ、ダイコーティングが挙げられる。研磨層は、均一なまたはパター
ニングされた態様でバッキングに適用してもよく、連続していても不連続でもよい。
【００８７】
　好ましくは、固体成分を含むバインダー前駆体を使用する場合、撹拌しながら効率的に
混合して、熱劣化させずにバインダー前駆体を形成してもよいように材料を液化するのに
十分な高温、たとえば、１００℃未満で、適切な容器内で、バインダー前駆体のさまざま
な成分のいくつかまたはすべてを混合することによって、そのような前駆体を調製しても
よい。
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【００８８】
　本発明の実施に使用されるバインダー前駆体は、熱または赤外線などの熱エネルギーに
曝すことによって、硬化させてもよい。例示的な熱エネルギー源としては、オーブン、加
熱されたロール、赤外線ランプなどが挙げられる。熱エネルギーを用いる場合、それは、
好ましくは、バッキングの熱膨張が最小になるように、最小（たとえば、１００℃未満の
バッキング温度）に保つ。
【００８９】
　好ましくは、本発明の実施に使用されるバインダー前駆体を、化学線に曝すことによっ
て硬化させてもよい。そのような場合、バインダー前駆体の硬化は、典型的には、バイン
ダー前駆体を適切な化学線源に曝すと開始し、その後、ある期間、続いてもよい。エネル
ギー源は、所望の処理条件のために、ならびにいかなる任意の光開始剤および／または任
意の光触媒も適切に活性化するように、選択される。例示的な有用な紫外線源および可視
光線源としては、水銀、キセノン、炭素アーク、タングステンフィラメントランプ、およ
び日光が挙げられる。紫外線、特に、中間圧力水銀アークランプ、または、メリーランド
州ゲーサーズバーグのフュージョンＵＶシステムズ（Ｆｕｓｉｏｎ　ＵＶ　Ｓｙｓｔｅｍ
ｓ，Ｇａｉｔｈｅｒｓｂｕｒｇ，ＭＤ）から市販されているような、マイクロ波駆動Ｈタ
イプ、Ｄタイプ、もしくはＶタイプ水銀ランプからの紫外線が、特に好ましい。
【００９０】
　照射時間は、たとえば、１秒未満から１０分以上であってもよく、好ましくは、関連す
る反応物の量およびタイプ、エネルギー源、ウェブ速度、エネルギー源からの距離、なら
びに硬化させるべきメイク層の厚さによって、１平方センチメートルあたり０．１から１
０ジュール（Ｊ／ｃｍ２）の総エネルギー照射をもたらしてもよい。化学線に付随する熱
エネルギーを低減するために、フィルタおよび／またはダイクロイック反射体を使用して
もよい。
【００９１】
　本発明の実施に使用されるバインダー前駆体を、電子ビーム放射線に曝すことによって
硬化させてもよい。必要な線量は、一般に１メガラド未満から１００メガラド以上である
。硬化のレートは、所与のエネルギー照射における光触媒および／または光開始剤の量が
増加するとともに、または光開始剤を使用せずに電子ビームエネルギーを用いることによ
って、増加する傾向があるであろう。硬化のレートは、また、エネルギー強度が増加する
とともに増加する傾向があるであろう。
【００９２】
　有利に、本発明の実施に使用されるメイク層、サイズ層、および／またはスラリー層は
、典型的には、化学線および／または電子ビーム放射線を用いて、オーブン内などで熱を
用いる照射後硬化工程を必要とせずに、硬化の有用なレベルに達する。
【００９３】
　本発明による被覆研磨物品を、たとえば、ベルト、テープ、ロール、ディスク（穴のあ
いたディスクを含む）、および／またはシートに変えることができる。ベルト用途の場合
、既知の方法を用いて、研磨シートの２つの自由端をともに接合して、継ぎベルトを形成
してもよい。継ぎなしベルトも、たとえば、米国特許第５，５７３，６１９号明細書（ベ
ネディクトら）に記載されているように、形成してもよい。
【００９４】
　バッキングの、研磨層と反対側の第２の主面を、再固定可能な（ｒｅｆａｓｔｅｎａｂ
ｌｅ）層に固定してもよい。たとえば、再固定可能な層を固定してもよい（たとえば、バ
ッキングに熱積層または接着固定してもよい）。メイク層前駆体を適用する前に、再固定
可能な層をバッキングに固定してもよいし、または代わりに、たとえば、研磨層を適用し
た後、再固定可能な層をバッキングに固定してもよい。
【００９５】
　再固定可能な層は、複数のフックまたはループ（たとえば、繊維ループ）を、典型的に
は裏面から複数のフックまたはループが突出するシート状基材の形態で、含んでもよい。
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フックまたはループは、被覆研磨物品と、相補的なフックまたはループ表面を収容する支
持パッドとの係合の手段を提供する。
【００９６】
　再固定可能な層は、また、たとえば、米国特許第５，６７２，１８６号明細書（チェス
リー（Ｃｈｅｓｌｅｙ）ら）に記載されているような、ステムウェブを含んでもよい。
【００９７】
　本発明による被覆研磨物品は、ワークピースを研磨するのに有用である。１つのそのよ
うな方法は、被覆研磨物品をワークピースの表面と摩擦接触させる工程と、被覆研磨物品
またはワークピースの少なくとも一方を他方に対して移動させて、表面の少なくとも一部
を研磨する工程とを含む。ワークピース材料の例としては、金属、金属合金、新種の金属
合金、セラミックス、ガラス、木材、木材状材料、複合物、塗装表面、プラスチック、強
化プラスチック、石、および／またはそれらの組合せが挙げられる。ワークピースは、平
らであってもよいし、あるいはそれと関連する形状または輪郭を有してもよい。例示的な
ワークピースとしては、金属コンポーネント、プラスチックコンポーネント、パーティク
ルボード、カムシャフト、クランクシャフト、家具、およびタービンブレードが挙げられ
る。
【００９８】
　本発明による被覆研磨物品は、手で使用してもよいし、および／または機械と組合せて
使用してもよい。研磨するとき、被覆研磨物品およびワークピースの少なくとも一方また
は両方を他方に対して移動させる。
【００９９】
　別の態様において、研磨を湿潤条件または乾燥条件下で行ってもよい。例示的な湿潤研
磨用液体としては、水、従来の防錆化合物を含有する水、潤滑剤、油、石鹸、および切削
流体が挙げられる。この液体は、また、消泡剤、脱脂剤などを含有してもよい。
【０１００】
　本発明は、次の非限定的な実施例を参照すると、より十分に理解されるであろう。実施
例において、部、パーセンテージ、比などはすべて、特に明記しない限り、重量による。
【実施例】
【０１０１】
　次の略記が実施例において用いられる。
　「３－ＭＰＴＳ」は、ミシガン州ミッドランドのダウ・ケミカル・カンパニーから入手
可能な、「Ａ１７４」という商品名の３－メタクリルオキシプロピルトリメトキシシラン
を指す。
　「ＡＢＲ１」は、オーストリア、フィラハのトライバッヘ・ヒェーミッシュ・ヴェルク
ＡＧ（Ｔｒｅｉｂａｃｈｅｒ　Ｃｈｅｍｉｓｃｈｅ　Ｗｅｒｋｅ　ＡＧ，Ｖｉｌｌａｃｈ
，Ａｕｓｔｒｉａ）から得られる、「アルドー（ＡＬＵＤＯＲ）Ｐ８０　ＦＲＰＬ」とい
う商品名の酸化アルミニウム研磨粒子を指す。
　「ＡＢＲ２」は、トライバッヘ・ヒェーミッシュ・ヴェルクＡＧから得られる、「アル
ドーＰ２２０　ＢＦＲＰＬ」という商品名の、酸化アルミニウム７０部と、ゾル－ゲルで
シーディングされた酸化アルミニウム３０部とからなる混合鉱物研磨粒子を指す。
　「ＡＣＲ１」は、ジョージア州スミルナのＵＣＢケミカルズ・コーポレーションから入
手可能な、「エベクリル３７２０」という商品名のビスフェノール－Ａエポキシジアクリ
レート、アクリレート官能価＝２、分子量＝５００ｇ／ｍｏｌを指す。
　「ＡＣＲ２」は、ＵＣＢケミカルズ・コーポレーションから得られる、「ＴＭＰＴＡ－
Ｎ」という商品名のトリメチロールプロパントリアクリレートを指す。
　「ＡＭＯＸ」は、米国特許第４，９０４，８１４号明細書（フレイ（Ｆｒｅｉ）ら）の
実施例１１に記載されているように、シュウ酸とｔ－アミルアルコールとのエステル化に
よって製造することができるジ－ｔ－アミルオキサレートを指す。
　「ＣＡＳＴ」は、英国リーズのＥ－ケム・カンパニー（Ｅ－Ｃｈｅｍ　Ｃｏ．，Ｌｅｅ
ｄｓ，Ｅｎｇｌａｎｄ）から得られる、「Ｅ－ケム（ＣＨＥＭ）１０５８」という商品名
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の５５パーセントステアリン酸カルシウム水溶液を指す。
　「ＣＨＤＭ」は、コネチカット州キングズポートのイーストマン・ケミカル・カンパニ
ー（Ｅａｓｔｍａｎ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｃｏ．，Ｋｉｎｇｓｐｏｒｔ，ＣＴ）から得ら
れる１，４－シクロヘキサンジメタノールを指す。
　「ＥＰ１」は、ダウ・ケミカル・カンパニーから入手可能な、「サイラキュア（ＣＹＲ
ＡＣＵＲＥ）ＵＶＲ－６１１０」という商品名の脂環式エポキシド樹脂（平均エポキシ官
能価が２）を指す。
　「ＥＰ２」は、ダウ・ケミカル・カンパニーから入手可能な、「サイラキュアＵＶＲ－
６１１０ＡＡ」という商品名の脂環式エポキシド樹脂（平均エポキシ官能価が２）を指す
。
　「ＥＰ３」は、ダウ・ケミカル・カンパニーから入手可能な、エポキシ当量が１７２～
１７９ｇ／当量（すなわち、ｇ／ｅｑ）であり、平均エポキシ官能価が２．２であり、「
ＤＥＮ　４３１」という商品名のノボラックエポキシ樹脂を指す。
　「ＥＰ４」は、ダウ・ケミカル・カンパニーから入手可能な、エポキシ当量が１７６～
１８１ｇ／ｅｑであり、平均エポキシ官能価が３．６であり、「ＤＥＮ　４３８」という
商品名のノボラックエポキシ樹脂を指す。
　「ＥＰ５」は、ダウ・ケミカル・カンパニーから入手可能な、エポキシ当量が１９１～
２１０ｇ／ｅｑであり、平均エポキシ官能価が３．８であり、「ＤＥＮ　４３９」という
商品名のノボラックエポキシ樹脂を指す。
　「ＥＰ６」は、テキサス州ヒューストンのレゾリューション・パフォーマンス・プロダ
クツから入手可能な、エポキシ当量が１８５～１９２ｇ／ｅｑであり、平均エポキシ官能
価が２であり、「エポン８２８」という商品名のビスフェノール－Ａエポキシ樹脂を指す
。
　「ＥＰ７」は、レゾリューション・パフォーマンス・プロダクツから入手可能な、エポ
キシ当量が５２５～５５０ｇ／ｅｑであり、平均エポキシ官能価が２であり、「エポン１
００１Ｆ」という商品名のビスフェノール－Ａエピクロロヒドリンベースのエポキシ樹脂
を指す。
　「ＥＰ８」は、レゾリューション・パフォーマンス・プロダクツから入手可能な、１８
７～２０７ｇ／ｅｑ、平均エポキシ官能価が３であり、「エポン・レジン（ＥＰＯＮ　Ｒ
ＥＳＩＮ）ＳＵ－３」という商品名のエポキシビスフェノールＡノボラック固体樹脂を指
す。
　「ＥＰ９」は、ダウ・ケミカル・カンパニーから入手可能な、「ＥＲＬ　４２２１」と
いう商品名の３，４－エポキシシクロヘキシルメチル３，４－エポキシシクロヘキセンカ
ルボキシレート（平均エポキシ官能価が２）を指す。
　「ＥＰ１０」は、ダウ・ケミカル・カンパニーから入手可能な、「ＥＲＬ　４２９９」
という商品名のビス（３，４－エポキシシクロヘキシル）アジペート（平均エポキシ官能
価が２）を指す。
　「ＮＭ」は、測定されていないことを意味する。
　「ＰＣ１」は、たとえば、米国特許第５，０５９，７０１号明細書（ケイパート（Ｋｅ
ｉｐｅｒｔ））に記載されたような、方法に従って調製することができるη－[キシレン
（混合異性体）]－η－シクロペンタジエニル鉄（ＩＩ）ヘキサフルオロアンチモネート
を指す。
　「ＰＣ２」は、ペンシルバニア州エクストンのサートマー・カンパニー（Ｓａｒｔｏｍ
ｅｒ　Ｃｏ．，Ｅｘｔｏｎ，ＰＡ）から得られる、「サーカト（ＳＡＲＣＡＴ）ＣＤ　１
０１０」という商品名の、プロピレンカーボネート中トリアリールスルホニウムヘキサフ
ルオロアンチモネート５０重量パーセントを指す。
　「ＰＣ２」は、ペンシルバニア州エクストンのサートマー・カンパニーから得られる、
「サーカト（ＳＡＲＣＡＴ）ＣＤ　１０１１」という商品名の、トリアリールスルホニウ
ムヘキサフルオロホスフェート、プロピレンカーボネート中５０重量パーセントを指す。
　「ＰＣ３」は、ダウ・ケミカル・カンパニーから入手可能な、「ＵＶＩ－６９７４」と
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いう商品名の、トリアリールスルホニウムヘキサフルオロアンチモネート、プロピレンカ
ーボネート中５０重量パーセントを指す。
　「ＰＥＰ」は、ニュージャージー州ピスカタウェイのクリーノバ（Ｃｒｅａｎｏｖａ，
Ｐｉｓｃａｔａｗａｙ，ＮＪ）から入手可能な、「ダイナポル（ＤＹＮＡＰＯＬ）Ｓ１２
２７」という商品名の、高分子量、ヒドロキシ末端、飽和、線状、半結晶コポリエステル
、Ｍｗ＝３５，０００ｇ／ｍｏｌを指す。
　「ＰＩ１」は、ニューヨーク州タリータウンのチバ・スペシャルティ・ケミカルズから
入手可能な、「ダロキュア１１７３」という商品名の２－ヒドロキシ－２－メチル－１－
フェニル－１－プロパノンを指す。
　「ＰＩ２」は、チバ・スペシャルティ・ケミカルズから入手可能な、「イルガキュア６
５１」という商品名の、光開始剤である２，２－ジメトキシ－１，２－ジフェニル－１－
エタノンを指す。
　「ＰＩ３」は、ドイツ、ルートヴィヒスハーフェンのＢＡＳＦケミカルズ・コーポレー
ション（ＢＡＳＦ　Ｃｈｅｍｉｃａｌｓ　Ｃｏｒｐ．，Ｌｕｄｗｉｇｓｈａｆｅｎ，Ｇｅ
ｒｍａｎｙ）から入手可能な、「ルシリン（ＬＵＣＩＲＩＮ）ＴＰＯ」という商品名の２
，４，６－トリメチルベンゾイルジフェニルホスフィンオキシド光開始剤を指す。
　「ＳＰＡＬ」は、カナダ、オンタリオ州ブランプトンのＬＶロマス・リミテッド（Ｌ．
Ｖ．Ｌｏｍａｓ，Ｌｔｄ．，Ｂｒａｍｐｔｏｎ，Ｏｎｔａｒｉｏ，Ｃａｎａｄａ）から入
手可能な、「ミネックス（ＭＩＮＥＸ）３」という商品名の無水アルミノケイ酸ナトリウ
ムカリウムを指す。
　「ＺＮＳＴ」は、１８．３５部の水、０．３１部のセルロースゴム（ジョージア州サバ
ナのアクアロン・カンパニー（Ａｑｕａｌｏｎ　Ｃｏ．，Ｓａｖａｎｎａｈ，ＧＡ）から
商品名「ハーキュリーズ（ＨＥＲＣＵＬＥＳ）ＣＭＣ－７Ｍ」で得られる）、６．３６部
のアクリルコポリマー（オハイオ州クリーブランドのＢ・Ｆ・グッドリッチ・カンパニー
（Ｂ．Ｆ．　Ｇｏｏｄｒｉｃｈ　Ｃｏ．，Ｃｌｅｖｅｌａｎｄ，ＯＨ）から商品名「カー
ボセット（ＣＡＲＢＯＳＥＴ）ＧＡ－１０８７」で得られる）、０．５４部の消泡剤（ジ
ョージア州サバナのハーキュリーズ（Ｈｅｒｃｕｌｅｓ，Ｓａｖａｎｎａｈ，ＧＡ）から
商品名「アドバンテージ（ＡＤＶＡＮＴＡＧＥ）１５１２」で得られる）、０．５４部の
消泡剤（カンザス州カンザス・シティーのハークロス・ケミカルズ（Ｈａｒｃｒｏｓ　Ｃ
ｈｅｍｉｃａｌｓ，Ｋａｎｓａｓ　Ｃｉｔｙ，ＫＳ）から商品名「アンチフォーム（ＡＮ
ＴＩＦＯＡＭ）ＨＬ－２７」で得られる）、７３．９部のステアリン酸亜鉛（コネチカッ
ト州グレニッチのクロンプトン・コーポレーション（Ｃｒｏｍｐｔｏｎ　Ｃｏｒｐ．Ｇｒ
ｅｅｎｗｉｃｈ，ＣＴ）から商品名「ジンク・ステアレート（ＺＩＮＣ　ＳＴＥＡＲＡＴ
Ｅ）ＮＢ－６０Ｍ」で得られる）の混合物からなるスーパーサイズを指す。
【０１０２】
　実施例における部、パーセンテージ、および比はすべて、特に明記しない限り、重量に
よる。
【０１０３】
　特に明記しない限り、実施例で使用される試薬はすべて、ウィスコンシン州ミルウォー
キーのアルドリッチ・ケミカル・カンパニー（Ａｌｄｒｉｃｈ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｃｏ
．，Ｍｉｌｗａｕｋｅｅ，ＷＩ）などの一般的な化学物質供給業者から得られたか、また
は入手可能であるか、または、既知の方法で合成してもよい。
【０１０４】
テスト手順
　次のテスト手順を用いて、本発明の樹脂組成物および被覆研磨物品を評価した。
【０１０５】
カールテスト
　さまざまな曲率半径の多数の円弧を有するテンプレートを垂直に取付けた。直径１５．
２センチメートル（すなわち、ｃｍ）のディスクとしてテストすべきサンプルを、ディス
クのプロファイルが、縁に沿って見た場合に、示された弧に沿うように、テンプレートに



(21) JP 4411083 B2 2010.2.10

10

20

30

40

50

対して垂直に配置した。最も近く一致する弧の曲率半径を記録した。結果は、３測定の平
均値として報告されている。
【０１０６】
　一般に、被覆研磨ディスクに関して、曲率半径のより大きい値が好ましい。２．５ｃｍ
以下の測定された曲率半径は、たとえば、図１に示されているような、「チューブ」形態
を有するサンプルを示す。５０ｃｍ以上の測定された曲率半径は、「平らな」サンプルを
示す。
【０１０７】
ヌープ硬度テスト
　押込み硬度テストは、ＡＳＴＭテストＮｏ．Ｄ　１４７４－８５（方法Ａ）に記載され
、ニューヨーク州ビンガントンのウィルソン・インストルメンツ（Ｗｉｌｓｏｎ　Ｉｎｓ
ｔｒｕｍｅｎｔｓ，Ｂｉｎｇｈａｍｐｔｏｎ，ＮＹ）から、商品名「ツコン（ＴＵＫＯＮ
）」モデル２００で得られる硬度試験機を使用する。本発明に使用される樹脂組成物を、
ガラス顕微鏡スライド上に、約０．２３ミリメートルの厚さでコーティングした。コーテ
ィングを、０．９Ｊ／ｃｍ２および１分あたり６．１メートルで、Ｄタイプバルブを使用
する、フュージョンＵＶシステムズから商品名「ＥＰＩＱ　６０００」で得られるＵＶ（
すなわち、紫外線）処理装置（Ｐｒｏｃｅｓｓｏｒ）を２回通過させることによって硬化
させた。その後、比較組成物を１２０℃で１０分間熱硬化させた。１００グラム（ｇ）の
荷重における角錐形ダイヤモンド針をコーティングの表面に沿って適用し、永久的な圧痕
をもたらした。次に、３測定の平均としてとられた、コーティングの永久的な圧痕の長さ
を、ＡＳＴＭテストＮｏ．Ｄ　１４７４－８５（方法Ａ）の手順に従って、ヌープ硬度数
に変換した。
【０１０８】
乾燥シーファー（ＳＣＨＩＥＦＥＲ）テスト
　研磨コーティングをループバッキング（ミネソタ・マイニング・アンド・マニュファク
チャリング・カンパニーから商品名「３Ｍフックイット（ＨＯＯＫＩＴ）ＩＩ」で呼ばれ
る）に積層し、直径１０．２ｃｍのディスクにダイカットした。バックアップパッドを、
メリーランド州ゲーサーズバーグのフレージャー・プレシジョン・カンパニー（Ｆｒａｚ
ｉｅｒ　Ｐｒｅｃｉｓｉｏｎ　Ｃｏ．，Ｇａｉｔｈｅｒｓｂｕｒｇ，ＭＤ）から得られる
シーファー研磨試験機（Ｓｃｈｉｅｆｅｒ　Ａｂｒａｓｉｏｎ　Ｔｅｓｔｅｒ）の駆動プ
レートに固定した。ドーナツ形アクリルプラスチックワークピース、外径１０．２センチ
メートル×厚さ１．２７ｃｍが、ミネソタ州ブルーミントンのシーライ・プラスチックス
（Ｓｉｅｌｙｅ　Ｐｌａｓｔｉｃｓ，Ｂｌｏｏｍｉｎｇｔｏｎ，ＭＮ）から商品名「ポリ
キャスト（ＰＯＬＹＣＡＳＴ）」で得られた。各ワークピースの最初の重量を、シーファ
ー試験機のワークピースホルダに取付ける前に、最も近いミリグラム（ｍｇ）に記録した
。４．５４キログラム（ｋｇ）のおもりを研磨試験機おもり台上に置き、取付けられた研
磨材標本をワークピース上に低下させ、機械をオンにした。機械を、５００サイクルの間
動作し、次に、自動的に停止するように設定した。テストの各５００サイクルの後、ワー
クピースをくずがないように拭き、重量を計った。各５００サイクルテストの累積切削は
、最初の重量と各テスト後の重量との差であり、４測定の平均値として報告されている。
【０１０９】
湿潤シーファーテスト
　被覆研磨材をループバッキング（「３ＭフックイットＩＩ」）に積層し、直径１０．２
ｃｍのディスクにダイカットした。積層された被覆研磨材を、湿潤テストのために配管さ
れた（ｐｌｕｍｂｅｄ）、メリーランド州ゲーサーズバーグのフレージャー・プレシジョ
ン・カンパニーから得られるシーファー研磨試験機の駆動プレートに固定した。商品名「
ポリキャスト」で入手可能なディスク形アクリルプラスチックワークピース、外径１０．
２センチメートル×厚さ１．２７ｃｍが、ミネソタ州ブルーミントンのシーライ・プラス
チックスから得られた。各ワークピースの最初の重量を、シーファー試験機のワークピー
スホルダに取付ける前に、最も近いミリグラム（すなわち、ｍｇ）に記録した。水の流量
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を１分あたり６０グラムに設定した。４．５４ｋｇのおもりを研磨試験機おもり台上に置
き、取付けられた研磨材標本をワークピース上に低下させ、機械をオンにした。機械を、
５００サイクルの間動作し、次に、自動的に停止するように設定した。テストの各５００
サイクルの後、ワークピースをくずがないように拭き、重量を計った。各５００サイクル
テストの累積切削は、最初の重量と各テスト後の重量との差であり、４測定の平均値とし
て報告されている。
【０１１０】
オフハンド二重作用研磨テスト
　円形標本（直径１５．２ｃｍ）を、テストすべき研磨材料からカットし、イリノイ州ロ
ックフォードのナショナル・デトロイト（Ｎａｔｉｏｎａｌ　Ｄｅｔｒｏｉｔ，Ｒｏｃｋ
ｆｏｒｄ，ＩＬ）から得られる、サンディングディスクがワークピースの表面に対して約
５度で配置された二重作用サンダに取付けた。研磨テストを、３分間、４１３キロパスカ
ルのサンダ圧力で、ミシガン州ヒルズデールＡＣＴラボラトリーズ（ＡＣＴ　Ｌａｂｏｒ
ａｔｏｒｉｅｓ，Ｈｉｌｌｓｄａｌｅ，ＭＩ）から得られる黒色ベースコート／クリアコ
ート塗装コールドロールド鋼パネル（Ｅ－コート：ＥＤ５０００；プライマー：７６４－
２０４；ベースコート：５４２ＡＢ９２１；クリアコート：Ｋ８０１０Ａ）上で行った。
グラム単位で報告された切削は、ワークピースの重量損失であり、３測定の平均値として
報告されている。
【０１１１】
高角度／高圧オフハンド研磨テスト
　このテストは、サンダを、ワークピースに対して１５度の角度で、５５０キロパスカル
のサンダ圧力で動作させた以外は、オフハンド二重作用研磨テストに従って行った。累積
切削は、１分間隔で２分間のサンディング後、測定し、２測定の平均値として報告されて
いる。
【０１１２】
表面仕上げテスト
　Ｒａは、研磨材産業で用いられる粗さの一般の尺度である。Ｒａは、平均線からの粗さ
プロファイルの逸れの算術平均である。Ｒａを、先端にダイヤモンドの付いた針であるプ
ロフィルメータプローブで、５の位置で測定し、算術平均を、これらの５測定の平均とし
て計算した。一般に、Ｒａ値が低いほど、ワークピース表面仕上げが滑らかまたは微細で
ある。結果は、マイクロメートル単位で報告されている。プロフィルメータは、英国レス
ターのランク・テーラー・ホブソン・カンパニー（Ｒａｎｋ　Ｔａｙｌｏｒ　Ｈｏｂｓｏ
ｎ　Ｃｏ．，Ｌｅｉｃｅｓｔｅｒ，Ｅｎｇｌａｎｄ）から商品名「サートロニック（ＳＵ
ＲＴＲＯＮＩＣ）３」で得られた。
【０１１３】
　Ｒｚは、研磨材産業で用いられる粗さの一般の尺度である。Ｒｚは、十点粗さ高さと定
義され、これは、１切取り長さ内の５の最大垂直山－谷高さ差の平均である。Ｒｚを、Ｒ

ａ値と同じ装置で測定した。結果は、マイクロメートル単位で報告されている。一般に、
Ｒｚ値が低いほど、仕上げが滑らかである。
【０１１４】
メイク樹脂Ａの調製
　ＥＰ６（３５重量部）、ＡＭＯＸ（０．６重量部）、ＡＣＲ２（６重量部）、ＣＨＤＭ
（２．８重量部）、ＥＰ７（２６重量部）、ＰＥＰ（２８重量部）、ＰＩ２（１重量部）
、およびＰＣ１（０．６重量部）からなるメイク樹脂を次のように調製した。
　ＥＰ６、ＡＣＲ２、およびＣＨＤＭを、容器内に入れた。次に、この混合物を、混合し
ながら、温度が６０から７５℃の範囲内である水浴中に入れた。次に、ＰＩ２、ＡＭＯＸ
、およびＰＣ１を、混合しながら加えた。次に、結果として生じるプリミックスを液体供
給装置内に入れ、コーティング時に、二軸押出機内で、ＰＥＰペレットおよびＥＰ７ペレ
ットと混合した。
【０１１５】
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サイズ樹脂１～２およびサイズ樹脂Ａの調製
　表１（下記）は、サイズ樹脂１～３を配合するのに使用された成分およびそれらの量を
記載している。
【０１１６】
表１

【０１１７】
　サイズ樹脂Ａは、成分をすべて混合し、均質になるまで撹拌することによって、調製し
た。
【０１１８】
　サイズ樹脂１および２は、ＥＰ５、ＳＵ３、およびＡＣＲ１を、１００℃に加熱し、次
に、それらと残りの成分と混合することによって、調製した。
【０１１９】
実施例１～５および比較例１
　実施例１～５および比較例１を次のように準備した。連続プロセスにおいて、メイク樹
脂Ａを、コロナ処理された（周囲空気中で、１．８ｍｍの電極間隙、１．５キロワットの
電力、および５０メートル／分のウェブ速度を用いて）ポリプロピレンウェブ（厚さ０．
２５ｍｍ）上に、２０ｇ／ｍ２の公称コーティング重量で、ダイ押出コーティングした。
次に、被覆ウェブを、１００パーセントのパワーで動作するフュージョンＵＶシステムズ
６００Ｗ／ｉｎ　Ｖ－バルブの下を、１分あたり３０メートルの線速度で通過させた（公
称ＵＶＡ線量は０．５Ｊ／ｃｍ２であった）。次に、ＡＢＲ２研磨粒子を、メイク層上に
、６５ｇ／ｍ２の公称コーティング重量でコーティングし、ウェブを、１１５℃の公称ウ
ェブ温度設定で、７．３秒間、ニュージャージー州パターソンのグレンロ・カンパニー（
Ｇｌｅｎｒｏ　Ｃｏ．，Ｐａｔｅｒｓｏｎ，ＮＪ）から得られる、３つの放射赤外線ヒー
タの下を通過させた。次に、サイズ層を、メイク層および研磨粒子上にロールコーティン
グし、８５パーセントのパワーで動作する２つのフュージョンＵＶシステムズ６００Ｗ／
ｉｎ　Ｄ－バルブの下を通過させた（公称ＵＶＡ線量は０．４Ｊ／ｃｍ２であった）。比
較例１の場合、サンプルを、また、それぞれ、９０℃、１００℃、および１１５℃の公称
ウェブ温度を達成するのに十分な、前のような３つの放射赤外線ヒータの下を通過させた
（１ゾーンあたり２．４秒の持続時間）。次に、ＺＮＳＴを、サイズ層上に、１７ｇ／ｍ
２の公称乾燥重量でロールコーティングし、一晩、オフラインで空気乾燥させた。結果と
して生じる被覆研磨物品を、テストするまで、室温（すなわち、２０℃～２４℃）および
４０から６０パーセントの相対湿度で維持した。
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【０１２０】
　プロセス条件およびさまざまな性能結果が、表２（下記）に記載されている。
【０１２１】
表２

【０１２２】
メイク樹脂Ｉ～ＸＩＩＩおよびメイク樹脂Ｂの調製
　配合が表３および表４（下記）に示されたメイク樹脂Ｉ～ＸＩＩＩおよびメイク樹脂Ｂ
を、次の手順に従って配合した。硬化したメイク樹脂のヌープ硬度数も、表３および表４
に報告されている。
【０１２３】
　ＥＰ７のペレットおよびＰＥＰペレットを、時々撹拌しながら、１２０℃で約４時間、
均質になるまで混合した。別個の容器内で、残りのエポキシモノマーを６６℃に加熱し、
ＥＰ１、ＣＨＤＭ、およびＡＣＲ２を、混合しながら加えた。次に、この混合物をＥＰ７
／ＰＥＰ組成物に加え、均質になるまで撹拌した。次に、光触媒、光開始剤、開始剤、お
よび任意の付加的な成分を加え、メイク樹脂が完全に混合されるまで絶えず撹拌した。
【０１２４】
　メイク樹脂Ｉ～ＸＩＩＩおよびメイク樹脂Ｂを、ヌープ硬度テスト（上記）で説明され
た条件に従って硬化させた。
【０１２５】
　比較例１に従って準備された２つのディスクを、４週間、室温（すなわち、２０℃～２
４℃）および４０から６０パーセントの相対湿度で維持し、図１に示されているように、
写真を撮った。
【０１２６】
　実施例５に従って準備された２つのディスクを、４週間、室温（すなわち、２０℃～２
４℃）および４０から６０パーセントの相対湿度で維持し、図３に示されているように、
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写真を撮った。
【０１２７】
表３

【０１２８】
表４
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【０１２９】
実施例６～１１および比較例２
　メイク樹脂Ｉ、ＩＩ、ＩＩＩ、Ｖ、ＩＸ、ＸＩＩＩ、およびメイク樹脂Ｂを使用して、
以下で説明されるように、それぞれ、実施例６～１１および比較例２を準備した。プレー
ト温度が８２．２℃であり、５１マイクロメートルの間隙を有する、１００℃に加熱され
たナイフコータを使用して、各メイク樹脂を、６６℃で、ジョージア州ロズウェルのキン
バリー・クラーク・カンパニー（Ｋｉｍｂｅｒｌｙ－Ｃｌａｒｋ　Ｃｏ．，Ｒｏｓｗｅｌ
ｌ，ＧＡ）から得られる、幅２５．４センチメートルのＣタイプ紙バッキング、参照５３
９８　ＰＯに適用した。
【０１３０】
　樹脂コーティングされた紙を、ＡＢＲ１で、１８０～２１０ｇ／ｍ２のコーティング重
量で静電コーティングし、フュージョンＵＶシステムズから商品名「ＥＰＩＱ　６０００
」で得られ、かつ、Ｄタイプバルブを備えたＵＶ処理装置を、１分あたり１５．２メート
ルの速度で１回通過させることによって硬化させた（ＵＶＡ線量は、１分あたり１５．２
メートルのウェブ速度で、０．９Ｊ／ｃｍ２であった）。
【０１３１】
　サイズ材料を次のように準備した。ＡＣＲ２（５２．１部）および７．５部のＥＰ１を
、１００℃でともに混合した。これに、１５．０部のＥＰ５を加え、この混合物を溶解す
るまで撹拌した。撹拌を続けながら、１．５部のＰＩ３、１．５部のＰＣ３、および２２
．４部のＳＰＡＬを、サイズコートに溶解した。次に、この混合物を２５℃に冷却し、５
０部のアセトンに溶解した。
【０１３２】
　サイズ材料を、ミネソタ州ミネアポリスのイーグル・ツール・カンパニー（Ｅａｇｌｅ
　Ｔｏｏｌ　Ｃｏ．，Ｍｉｎｎｅａｐｏｌｉｓ，ＭＮ）によって製造された実験用ロール
コータを使用して、研磨コーティングされた紙に適用し、１５分間６６℃で乾燥させた。
結果として生じる未硬化のサイズ層を、樹脂メイク層について上述されたように硬化させ
た。結果として生じる被覆研磨物品をループバッキング（「３Ｍフック－イット（ＨＯＯ
Ｋ－ＩＴ）ＩＩ」）に積層し、直径１０．２ｃｍのディスクにダイカットした。
【０１３３】
　実施例６～１１および比較例２を、湿潤シーファーテストに従って評価した。実施例６
および比較例２のシーファーテストデータが、表５（下記）に報告されている。
【０１３４】
表５

【０１３５】
実施例１２～１４および比較例３
　研磨粒子ＡＢＲ１をＡＢＲ２混合鉱物と取替えた以外は、メイク樹脂Ｉ、ＩＩ、ＩＩＩ
、Ｖ、およびメイク樹脂Ｂを使用して、実施例６で説明されたメイクおよびサイズのコー
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準備した。次に、ソフトゴムロールおよび鋼ロールを備えたロールコータを使用して（ソ
フトロールを研磨層に当てて）、ＣＡＳＴを含むスーパーサイズコートを、４５重量パー
セント水溶液として適用し、１５分間６６℃で乾燥させて、１５ｇ／ｍ２のスーパーサイ
ズ層重量をもたらした。
【０１３６】
　オフハンド二重作用およびＨＡＨＰオフハンド研磨の結果が、表６（下記）に報告され
ている。実施例１２および比較例３の報告されたオフハンド二重作用テスト結果は、２つ
のテスト測定値の平均である。
【０１３７】
表６

【０１３８】
実施例１５～２６
　実施例６で説明された方法に従って、メイク樹脂ＶＩ～ＸＩＩＩを使用して、被覆研磨
ディスクを準備して、それぞれ、実施例１５～２２をもたらした。０．５Ｊ／ｃｍ２の化
学線線量に対応して、１分あたり２７．４メートルの硬化ウェブ速度を用いた以外は、実
施例６で説明された方法に従って、メイク樹脂ＩＸ～ＸＩＩを使用して、実施例２３～２
６を準備した。表７（下記）は、鉱物接着を、メイク樹脂配合および処理速度の関数とし
て示す。表７の鉱物接着評価は、親指で研磨面をこすり、段階（１～５）、すなわち、５
＝優れた接着、粒子がほとんどまたは少しもこすり落とされない；４＝非常に良好な、小
量の粒子がこすり落とされる；３＝良好な、多くの粒子がこすり落とされる；２＝まあま
あの、ほとんどの粒子がこすり落とされる；１＝劣った、０＝粒子がすべてこすり落とさ
れる、接着なし、を用いることによって定めた。実施例２０～２１および２５～２６にお
いて、鉱物接着の低下は、研磨鉱物でコーティングされる前のバインダー前駆体の急速な
硬化に帰せられる。
【０１３９】
表７
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【図面の簡単な説明】
【０１４０】
【図１】メイク層と、サイズ層と、ポリプロピレンバッキングとを有する、２つの先行技
術の被覆研磨ディスクの写真である。
【図２】本発明による例示的な被覆研磨物品のセクションの断面図である。
【図３】メイク層と、サイズ層と、ポリプロピレンバッキングとを有する、本発明による
２つの被覆研磨ディスクの写真である。
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