
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
所定の長さを有し、少なくとも１つの実質的に硬質の部分と少なくとも１つの曲げやすい
部分によって画定された疎水性繊維であって、その少なくとも１つの実質的に硬質の部分
は、疎水性繊維が硬質化部材を完全に包むように疎水性繊維と一体に形成された硬質化部
材によって画定された、疎水性繊維を備えたデンタルフロス物品。
【請求項２】
疎水性繊維が延伸膨張多孔質ポリテトラフルオロエチレン（ｅＰＴＦＥ）である請求項１
に記載のデンタルフロス物品。
【請求項３】
疎水性繊維が超高分子量のポリエチレンである請求項１に記載のデンタルフロス物品。
【請求項４】
所定の長さを有し、少なくとも１つの実質的に硬質の部分と少なくとも１つの曲げやすい
部分によって画定された疎水性繊維であって、その少なくとも１つの実質的に硬質の部分
は、疎水性繊維のある長さがポリマー被覆物品によって完全に包まれるように疎水性繊維
と一体に形成されたポリマー被覆物品によって画定された、疎水性繊維を備えたデンタル
フロス物品。
【請求項５】
ポリマー被覆がチューブである請求項４に記載のデンタルフロス物品。
【請求項６】
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ポリマー被覆がテープの巻回である請求項４に記載のデンタルフロス物品。
【請求項７】
疎水性繊維が延伸膨張多孔質ポリテトラフルオロエチレン（ｅＰＴＦＥ）である請求項４
に記載のデンタルフロス物品。
【請求項８】
疎水性繊維が超高分子量のポリエチレンである請求項４に記載のデンタルフロス物品。
【請求項９】
疎水性繊維が である請求項４に記載のデンタル
フロス物品。
【請求項１０】
所定の長さを有する多孔質ポリマー繊維を提供し、
その繊維の長さにそった所定の箇所で繊維の中にモノマーを充填し、
その多孔質ポリマー繊維の中のその場所でモノマーを重合させ、
それによって、その充填された箇所を充填されていない領域よりも実質的に硬くする、
各工程を含むデンタルフロス物品の製造方法。
【請求項１１】
フルオロポリマー材料の を備えたデンタルフロ
ス物品。
【請求項１２】

が延伸膨張多孔質ポリテトラフルオロエチレン
である請求項１１に記載のデンタルフロス物品。
【請求項１３】
超高分子量ポリエチレンの を備えたデンタルフ
ロス物品。
【請求項１４】
所定の長さを有する を提供し、
その繊維の長さにそった所定の箇所でその

をポリマーで選択的にコーティングし、
そのコーティングしたポリマーを硬化させる、
各工程を含むデンタルフロス物品の製造方法。
【請求項１５】
所定の長さを有し、少なくとも１つの実質的に硬質の部分と少なくとも１つの曲げやすい
部分によって画定された疎水性繊維であって、その少なくとも１つの実質的に硬質の部分
は、疎水性繊維が硬質化部材を完全に包み且つ疎水性繊維の横断面寸法がその繊維の全長
にそって実質的に一定を保つように疎水性繊維と一体に形成された硬質化部材によって画
定された、疎水性繊維を備えたデンタルフロス物品。
【発明の詳細な説明】
発明の分野
本発明は、口の衛生を助長するデンタルフロス物品に関する。
発明の背景
デンタルフロスの使用は、総合的な口内衛生の日常的取り組みの重要な一部であることが
よく理解されている。歯間洗浄は、歯肉炎のような歯周病を防止する助けをする。デンタ
ルフロスの使用は、歯間表面から食物屑や歯垢を除去するのに役立つ。歯垢が蓄積した歯
の表面には虫歯ができる。歯ブラシの使用は歯の咬合部の歯垢を減らすが、歯ブラシは、
歯の隙間の歯垢の限られた減少を与えるに過ぎない。デンタルフロスは、このような隙間
領域の歯垢の蓄積を妨げ、虫歯の発生の可能性を抑える唯一の有効な手段である。
都合の悪いことに、固定された歯科矯正装具（米国では通常ブレースと称される）を必要
とする人や歯間ブリッジ（例えば、メリーランド型ブリッジ）を着けた人は、扱いにくい
器具を利用することなしに通常のデンタルフロスの仕方によって得られる洗浄能力の恩恵
を受けることができない。より詳しくは、標準的なデンタルフロスの仕方は、これらの装
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具やデバイスの使用者にとって適当でなく、というのは、歯間洗浄のために通常の上下の
動きをしようとする時に、デンタルフロスが隙間領域に自由に入り込むのを妨げるからで
ある。
従来、歯肉ラインと、歯科矯正装具又はメリーランドブリッジの間にデンタルフロスを通
すため、フロス通し器や針が使用されてきた。このようなフロス通し器の１つは米国特許
第 4,011,658号に開示されている。このようなフロス通し器の欠点は、使用が非常に厄介
な場合が多いことであり、平均的器用さを欠く人には特にそうである。このようなフロス
通し器の使用者は、歯間洗浄のために口の中で用いる前に、縫い針によく似たデバイスに
通さなければならない。
フロス通し器の使用に伴うもう１つの欠点は、フロスから通し器が外れると、使用中にそ
のデバイスが飲み込まれる可能性があることである。子供にはその外れた片を口から取り
出す技術がないことがあり、当然ながら危険である。
デンタルフロスの曲げやすい部分に硬いフロス誘導器を取り付ける検討もなされた。この
ような物品は米国特許第 4,832,063号に開示されている。しかしながら、その２つのユニ
ット間の結合が使用中に駄目になることが多い。また、その誘導器とフロスの間における
遷移箇所での太い横断面直径は、歯と歯肉の間のスペースにデンタルフロス物品を通すと
きに痛みを生じさせることがある。
米国特許第 3,744,499号に開示のように、デンタルフロスの一部を硬くするため、プラス
チックコーティングがデンタルフロスに施されることもできる。この方法は、ナイロンや
ポリエチレンのような熱可塑性プラスチック、及び綿のような天然繊維からなるデンタル
フロスについては首尾よく採用されることができるが、ポリテトラフルオロエチレン（ PT
FE）を少なくとも一部に含むデンタルフロスについてはこの方法は有用ではない。この方
法が、ポリテトラフルオロエチレン、延伸膨張ポリテトラフルオロエチレン、又は最大密
度の延伸膨張ポリテトラフルオロエチレンのような未改質モノフィラメントに実施される
と、溶融プラスチックがデンタルフロス材料の表面上でビーズを形成し、プラスチックの
硬い連続的ネットワークを提供しない。プラスチックのビーズ形成は、ポリテトラフルオ
ロエチレンの固有な低い表面エネルギーと高い疎水性によるものである。
デンタルフロスとしてポリテトラフルオロエチレンを使用することは、米国特許第 5,033,
488号、同 5,220,932号などに教示されている。ポリテトラフルオロエチレンからなるデン
タルフロスや延伸膨張多孔質ポリテトラフルオロエチレンの形態のデンタルフロスがナイ
ロンや天然繊維材料よりも優れていることは十分に認められている。 PTFEからなるデンタ
ルフロスは、 PTFEに固有な低摩擦係数に由来する利点があり、過度に力を加えたりそれ程
歯肉組織を擦らなくても、きつい口内の接点の間を容易に操ることを可能にする。少なく
とも PTFEを部分的に含むデンタルフロスによる大きな長所はあるものの、現在のところ、
矯正装具や歯科用ブリッジを着けた人で PTFEデンタルフロスを使用したい人は、補助的な
フロス通し器が必要である。
以上は、現在のところデンタルフロス材料に存在することが知られる制約を説明する。こ
のように、上記の制約の１つ以上を解決することに結びつく改良されたデンタルフロス物
品を提供することが有益なことは明らかである。従って、下記により詳しく説明する特徴
を有する適切な代替手段が提供される。
発明の要旨
本発明は、現在まで知られるデンタルフロス物品を凌駕してデンタルフロス物品、及びそ
の製造技術を進歩させるものである。本発明の１つの態様において、所定の長さを有する
疎水性繊維を備えたデンタルフロス物品が提供される。疎水性繊維は、少なくとも１つの
実質的に硬質な部分と少なくとも１つの曲げやすい部分によって画定される。少なくとも
１つの実質的に硬質な部分は、疎水性繊維が硬質化部材を完全に包むように疎水性繊維と
一体に作成された硬質化部材によって画定される。疎水性繊維は、例えば、延伸膨張多孔
質ポリテトラフルオロエチレン（ ePTFE）又は超高分子量ポリエチレンでよい。
本発明のもう１つの態様において、本デンタルフロス物品は、所定の長さを有する疎水性
繊維を備えて提供される。疎水性繊維は、少なくとも１つの実質的に硬質な部分と少なく
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とも１つの曲げやすい部分によって画定される。少なくとも１つの実質的に硬質な部分は
、疎水性繊維の長さがポリマーコーティング又はカバーによって完全に包まれるように疎
水性繊維と一体に作成されたポリマーコーティング又はカバーによって画定される。疎水
性繊維は、例えば、延伸膨張多孔質ポリテトラフルオロエチレン（ ePTFE）又は超高分子
量ポリエチレンのモノフィラメント又はトウ状繊維でよい。ポリマーカバーは、チューブ
又はテープ巻回でよい。
本発明のもう１つの態様において、所定の長さを有する多孔質ポリマー繊維を提供し、そ
の繊維の長さにそった所定の位置で繊維の中にモノマーを充填し、そのモノマーをその多
孔質ポリマー繊維の中のその場所で重合させ、それによって、その充填された箇所を充填
されていない領域よりも実質的に硬質にする、各工程を含むデンタルフロス物品の製造方
法が提供される。
本発明のさらにもう１つの態様において、フルオロポリマー又はポリオレフィン材料のト
ウ状繊維を備えたデンタルフロス物品が提供される。トウ状繊維は、例えば、延伸膨張多
孔質ポリテトラフルオロエチレン又は超高分子量ポリエチレンでよい。
また、本発明の教示は、改良された縫合糸を製造するために採用されることができる。
【図面の簡単な説明】以上の概要、及び以下の本発明の好ましい態様の詳細な説明は、添
付の図面と併せて読み進める時、より的確に理解されるであろう。本発明を例示する目的
で、図面には現状で好ましい態様が示されている。ここで、本発明は示されたそのままの
配置や装備に限定されるものではないことを理解すべきである。
図１は、剛性化材料の周りに繊維を巻回・結合させることによって形成した半硬質セクシ
ョンを有する本発明のデンタルフロス物品の等角投影図である。
図２は、繊維の周りに熱収縮性チューブを巻くことによって形成した半硬質セクションを
有する本発明のデンタルフロス物品の等角投影図である。
図３は、繊維の周りに熱収縮性テープを巻くことによって形成した半硬質セクションを有
する本発明のデンタルフロス物品の等角投影図である。
図４は、本発明の１つの態様による１３３．３ｇ／ｋｍ（１２００デニール）のトウ状繊
維を備えたデンタルフロス物品の平面図である。
図５は、図４のデンタルフロス物品のトウ状部分にポリマー材料を被覆・硬化させて形成
した半硬質セクションを有する本発明のデンタルフロス物品の等角投影図である。
図６は、種々の半硬質材料の変形（ buckling）負荷に対する抵抗を測定するために使用し
た試験装置の等角投影図である。
図７は、図６の試験装置のレバーアームの側面図である。
図８は、歯科用ブリッジの等角投影図である。
図９は、固定矯正装具（ブレース）の図である。
発明の詳細な説明
次に図面に関し、本発明のデンタルフロス物品の態様が図１、２、３、及び５に全体的に
10と示されている。このようなデンタルフロス物品は、少なくとも１つの半硬質部分 12と
少なくとも１つの曲げやすい部分 14を画定する延伸膨張多孔質ポリテトラフルオロエチレ
ン（ ePTFE）繊維 11を備える。本デンタルフロス物品 10は、ロール巻きにされることがで
き、又はボビン状装置上に配置されることができ、適切な分配装置（図示せず）の中に容
易に収められるように支持コア上に配置されることができる。あるいは、本デンタルフロ
ス物品は、１つの半硬質部分 12と１つの曲げやすい部分 14を備えた１回使用の長さによっ
て画定されることもでき、そのフロス器具は１回使用の滅菌パッケージの中に包装される
ことができる。
本願における用語「延伸膨張多孔質ポリテトラフルオロエチレン（ ePTFE）」は、伸長又
は引張プロセス、製紙プロセス、フィラー材が PTFE樹脂と混合され次いで除去されて多孔
質構造を残存させるプロセス、又は粉末焼成プロセスなどの多くの公知プロセスによって
調製され得る膜を意味する。好ましくは、多孔質ポリテトラフルオロエチレン膜は、米国
特許第 3,953,566号、同 4,187,390号、同 4,110,392号に記載のような相互に接続された結
節とフィブリルの微細構造を有する多孔質延伸膨張ポリテトラフルオロエチレン膜であり
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、これらの特許は本願でも参考にして取り入れられており、それらの好ましい製造方法と
材料を十分に記載している。延伸膨張多孔質ポリテトラフルオロエチレン膜はフィラメン
ト状で製造されることができ、その形態が好ましい。
図８に最も的確に示されているように、一般的なブリッジは、ポンチック加工歯又は偽歯
16を有し、これは自然歯 18と 20によって金属支持 22を用いて固定される。本デンタルフロ
ス物品 10の半硬質部分 10は、歯間の好ましくは歯肉ラインの部分に挿入することを容易に
し、それによって曲げやすい部分 14の先導役として作用する。また、図９に最も的確に示
されているように、人がブレース 24のような固定矯正装具を着けている場合、半硬質部分
12は、本デンタルフロス物品 10を歯間の隙間領域に挿入することを容易にする。
本願における用語「フロス」は、口内衛生を助長するのに適切な糸状材料を包含するもの
とする。本発明は、デンタルフロス物品としての１つの態様で説明されているが、本発明
の物品はいろいろな外科用途に使用される優れた改良された縫合糸を提供し得ると考えら
れる。従って、縫合糸としての態様も本願による教示によって十分に類堆される。
理解されるはずのように、本デンタルフロス物品 10に使用するのに好ましい繊維 11は ePTF
E繊維である。しかしながら、本発明の教示はその他の繊維の例えばポリオレフィン（例
えば、超高分子量ポリエチレン）、ポリアミド、ポリイミド、ポリウレタン、エラストマ
ー材料、ポリマー配合物、天然繊維などにも採用可能であると考えられる。
図１に例示されている本発明の１つの態様において、本デンタルフロス物品 10は、延伸膨
張ポリテトラフルオロエチレン（ ePTFE）繊維の中に包まれてそれに接着剤で結合された
内部硬質化材、硬質化部材、又は剛性化部材 13を含んでなる半硬質部分 12によって画定さ
れる。曲げやすい部分 14は、同様に巻回されたか又はそれ自身に巻き付けられた ePTFE繊
維 11を含んでなる。剛性化材 13を ePTFE繊維 11の中に包むことによって予想外の改良が達
成される。 ePTFE材料についての周知の低摩擦係数は、人の歯の間を通る剛性化材の感触
や滑りを良くすると同時に、剛性化材が歯間領域を通過する時に生じる摩擦力による座屈
に対して抵抗するための付加的な強度と支持を剛性化材に与える。理解されるはずのよう
に、本発明のこのような態様は、剛性化部材を完全に包み、それによって、そうしなけれ
ばだらりとした延伸膨張 PTFE繊維 11を半硬質にする。また、本発明のこのような態様は、
剛性化部分 12と曲げやすい部分 14の間のデンタルフロス物品の横断面積に急な変化を生じ
させず、このため、本デンタルフロス物品 10のユーザーに使用し易さを与える。また、剛
性化部材 13を完全に包むことにより、剛性化部材が ePTFEと分離する可能性が抑えられる
。また、剛性化部材を包囲することは、半硬質部分 12に付加的な引張強度と剛性を与える
。
ポリマーや金属などの広範囲な剛性化材と、その剛性化材を ePTFE繊維 11に結合させる適
切な接着剤を使用することにより、本デンタルフロス物品 10に大きな融通性が与えられる
。剛性化セクション及びデンタルフロス特性にさらなる融通性を与えるため、 ePTFE繊維
は、モノフィラメント、ラミネート、撚糸、編組、又はフィラー入り生産品であることも
できる。識別を容易にするため、フロスの半硬質部分 12、曲げやすい部分 14、又はその双
方のデンタルフロス物品 10に着色を加えることもできる。好ましい剛性化材は、長さが約
12～ 125mm、好ましくは約 50～ 80mmの長さの１本の曲げやすいナイロンフィラメントであ
る。この剛性化材は、任意の適切な寸法形状を有することができ、限定されるものではな
いが、円形、長方形、四角形、又は三角形などが挙げられる。ここで、円形の断面が好ま
しい。剛性化材は、いろいろな適当な直径でよいが、好ましくは 0.35～ 0.55mmである。接
着剤は任意の適切な形態でよく、例えば、転写（ transfer）接着剤、シアノアクリレート
、エポキシ、ホットメルト接着剤、紫外線硬化接着剤、又はシリコーンであり、最も好ま
しくは、ホットメルト又は紫外線硬化接着剤系である。
本デンタルフロス物品 10の半硬質部分 12の剛性は、本物品の先導部分又は通し部分の端が
過度に剛性があると、咬合部の裏側まで半硬質部分 12を操って通すことが非常に難しくな
って痛みを伴うといった点で重要な要件である。しかしながら、使用者が舌を用いて口の
前の方に半硬質部分の先端を容易に方向転換することができ、それによって、使用者が指
で半硬質部分を捕らえ、後ろに延びる曲げやすい部分 14を歯間洗浄動作の所望の位置に引
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き入れることを可能にするように、ある程度の曲げやすさが半硬質部分 12に必要である。
図２に例示した本発明のもう１つの態様において、半硬質部分 12は、熱収縮性チューブ 12
を使用して作成されることができる。例えば、適当な温度に加熱すると、弛緩して自然に
又はチューブ内に配置した任意の物体の上で縮む種々のポリマーが入手可能である。多く
の熱収縮性チューブが適切であり、限定されるものではないが、例えば、ポリテトラフル
オロエチレン、フッ化エチレンプロピレン（ＦＥＰ）、低密度ポリエチレン、ポリ塩化ビ
ニル、又はポリエステルが挙げられる。
図３に示したように、本発明のもう１つの態様において、繊維 11の剛性化セクションは、
繊維 11の上に収縮型材料のシート又はフィルム 15Aをテープ巻回し、次いでシート又はフ
ィルム一体化させる加熱によって行うこともできる。これは、螺旋状のテープ巻回パター
ン又は市販の靴紐の端のようなテープ巻回に似た真っ直ぐなテープの一巻きを用いて行う
ことができる。巻回角度は０～８５°でよく、０～ 45°が好ましい範囲である。巻回材料
は、種々のポリマーや金属のテープ又はリボン材料でよいが、好ましい材料は PTFEと延伸
膨張 PTFEであり、その低い摩擦係数の特性のためである。より強力な結合が必要な場合、
テープ又はは FEPでよい。
本発明のもう１つの好ましい態様において、本デンタルフロス物品 10の半硬質部分は、 eP
TFE繊維の横断面の中にポリマー又は金属材料の中心コアを導入することによって得るこ
とができる。この導入は、 ePTFE繊維の製造の際に容易に行われることができ、挿入成形
と同様である。導入されたフィラメント材料は、 PTFE押出物が押出ダイを出る領域の前の
先細押出ダイで又はその近くで断続的に導入される。押出された PTFE材料は導入された材
料の周囲を形成する。導入された材料は、本物品が本物品のその他の領域よりも実質的に
硬い領域を提供する。導入された領域に熱・圧力を加え、熱・圧処理を施す前よりも本物
品を一層硬くすることもできる。導入されるフィラメント材料がポリマー材料からなり、
また、導入される材料が上記のように断続的に導入されず PTFE押出物の横断面の中に連続
的に導入される場合、この態様の増強が実施される。延伸膨張多孔質 PTFEの製造業界で周
知であるが、押出された PTFE材料のマトリックス引張強度は、米国特許第 3,953,566号に
記載のように、材料が延伸膨張されるとかなり増加する。非延伸膨張 PTFEよりも延伸膨張
多孔質 PTFEのマトリックス引張強度がかなり増加することは、フロス物品又はデバイスの
引張強度が不足するため使用者の歯の間で通常のフロス物品の使用の際にフロス物品又は
デバイスが破損しないように全体的な引張強度が十分である点で、非常に望ましい。 PTFE
押出物を延伸膨張多孔質 PTFEの形態に転化させるにおいて、特に PTFEが PTFEマトリックス
の横断面の中でポリマー材料（例えば、ナイロン）と共に同時押出される PTFEの同時押出
において、連続同時押出の領域が非延伸膨張 PTFEから延伸膨張多孔質 PTFEへの転化を受け
ることを抑制され、且つその他の同時押出領域が延伸膨張多孔質 PTFEの形態に転化される
ならば、予想外の結果が得られる。同時押出物の非延伸膨張領域は、延伸膨張セクション
が伸長されるときに PTFEマトリックスの中に導入されたポリマー材料が非常に薄くなる点
で、延伸膨張領域よりも実質的に硬い。導入されたポリマーフィラメント材料の剛性化効
果は、ポリマー材料の横断面が小さくなり、従って、 ePTFEマトリックスの中でその幾何
学的存在を失うと、実質的に最少限にされる。周知のように、ある公知の温度と延伸速度
の条件を用いて PTFEが単軸の延伸操作を受けると、線形長さが増加するにつれて ePTFEの
密度は低下し、細断を受けにくい非常に強いフィラメントを生成する。導入されたポリマ
ーフィラメントの存在は、押出物が延伸操作を受けない半硬質部分でのみ実効がある。押
出物の領域は、２つのニップローラーの間の同時押出材料の延伸による延伸プロセスを容
易に受けないことが可能である。比較的剛性の低い部分が望ましい領域について、第２の
２つのニップローラーが第１よりも速い表面速度で回転し、それによって、２つのニップ
の間で拘束される押出物に張力を与える。延伸セクションよりも硬いことが望ましい部分
の領域については、第２のニップローラーアセンブリーが第１ニップローラーアセンブリ
ーと同じ表面速度を有し、押出物に張力を与えず、このため伸長が生じない。半硬質部セ
クションは、剛性セクションに熱と圧力を適用してさらに強化されることができ、それに
よって、熱的・機械的に導入ポリマー材料を処理し、半硬質部分を所望の幾何学的構造に
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より適切に結合させ且つ維持又は適合させることができる。半硬質部分のこのような幾何
学的構造には、限定されるものではないが、半曲線直線形状、真っ直ぐな剣状形状、又は
複合角形形状が挙げられる。半硬質部分は、装飾針に似た少なくともある曲がりを有する
ことが好ましく、これは、使用者が歯の間にそのデバイスを通した後、その曲がりが半硬
質セクションを容易に掴むことを可能にするためである。
本発明のもう１つの好ましい態様において、半硬質部分 12は、延伸膨張多孔質 PTFEのマト
リックスの中にモノマーを導入し、次いでそのモノマーを ePTFEマトリックスの中のその
場所で重合させ、それによって充填された領域を充填されていない領域よりも実質的に硬
くすることによって得られる。重合又は硬化したときのモノマーは、弾性率が延伸膨張 PT
FEのそれよりも高い材料からなり、この結果、２つの材料の複合構造に使用されたとき、
重合した導入材料は、複合構造の全体的な弾性率のかなりの向上を提供する。弾性率の増
加は、繊維 11の剛性の増加として使用者に実感される。
導入されたモノマー材料は溶媒中に溶かされることができる。溶媒とモノマーの混合物の
粘度は、延伸膨張 PTFEの多孔質マトリックスの中に容易に取り込まれるように非常に低い
ことが必要である。溶媒が２以下のオイル等級数を有し、 ePTFEマトリックスの中に容易
に導入されることが好ましい。より高いオイル等級数の材料では、 ePTFEの極めて低い表
面エネルギーのため、これらの材料が ePTFEマトリックスの中に導入されるときに困難性
が現れる。その材料の親水性を高め、 ePTFEが溶媒の充満をより受入れさせるようにする
ため、コロナ処理やプラズマ処理のような表面改質を ePTFEに施すことができる。
ePTFEマトリックスの中にモノマーを導入するもう１つの方法は、真空堆積又は同時押出
である。導入されたモノマーは、使用されるモノマーに特有ないくつかのメカニズムによ
って重合されることができる。重合の開始は、紫外線、熱、圧力（即ち、剪断勾配）、又
は化学的活性化であることができる。典型的な活性化材料には熱硬化性樹脂やエポキシポ
リマーがあり、熱硬化性樹脂は温度勾配を用いて硬化され、エポキシは化学反応によって
硬化される。
基本的な PTFE構造の高温安定性は、押出の前に原料 PTFE粉末を配合するとき、熱硬化性樹
脂の導入に対して優れた支持を提供する。同時押出の押出物が延伸膨張 PTFEの形態に転化
された後、所望の箇所で熱硬化性樹脂が熱硬化性樹脂が硬化又は重合されることができ、
このようにして、本デンタルフロス物品の半硬質セクション又は非硬質セクションを提供
する。硬化性又は重合性モノマーに原料 PTFE粉末を配合する方法は、 PTFEの固有な高い疎
水性に伴うあり得る決定を解消する。前述のように、高い疎水性は、粘稠な溶媒のとりわ
け高い表面エネルギーを有する粘稠な溶媒が多孔質延伸膨張 PTFEマトリックスの中に容易
に取り込まれ又は吸収されることを妨げる。
本発明のさらにもう１つの態様において、熱可塑性ポリマーの非常に微細な粒子が ePTFE
のフィブリルと結節の構造の中に導入され、次いでポリマーを溶融・再流動させる硬化操
作により、 ePTFEマトリックスの中に連続的網状構造を形成させ、それにより所望の位置
の繊維を剛性化させることができる。
図５に示されたような本発明のもう１つの態様において、半硬質部分 12は、選択された所
定箇所の繊維 11にポリマーのコーティング又は分散系を施し、次いでそのポリマーを半硬
質状態まで硬化させることによって形成されることができる。例えば、適切なポリマー分
散系には、限定されるものではないが、ポリテトラフルオロエチレン（ PTFE）、フッ化エ
チレンプロピレン（ FEP）、ポリフッ化ビニリデン（ PVDF）が挙げられる。これらのポリ
マーを繊維に適用するだけでもある程度の接着性を高めることができるが、はるかにより
強靱な結合にするように繊維表面を改質することが重要である。この表面調整は種々の技
術によって行われることができ、限定されるものではないが、機械的、化学的、又は電気
化学的手段、例えば、サンドペーパーによる表面の粗化、エッチング剤による処理、コロ
ナ表面改質処理が挙げられる。好ましい技術は十分にトウ状にされた繊維を使用するか、
又は長さにそって約 0.5mごとに ePTFE繊維の 12～ 125mm、好ましくは 50～ 80mmのセクション
を断続的にトウ状にすることである。トウ化させる操作は、回転するピン歯車の上で繊維
11を走行させ、「トウヤーン」を形成させることからなる。図４に示されたように、トウ
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ヤーン 20は、連続繊維 24を構成する ePTFEの長いランダムに相互接続したフィラメント 22
の格子構造である。図５に示されたように、トウヤーン 20は所定の位置でポリマーにより
コーティングされ、次いで使用される特定のポリマーに応じて適当な時間と適当な温度で
硬化され、半硬質セクション 12を形成する。このような操作の中で、ポリマーは重合する
と共に結合するはるかに大きい表面積を有し、同時に、連続的なポリマー網状構造でトウ
フィラメントを一緒に機械的に固定し、１つの連続した半硬質の所望のセクションを形成
する。半硬質部分 12の形状と組織は、未だ半粘稠状態のとき、ポリマー含有端部を成形ダ
イを通して処理することによって調節可能である。このようにして、使用者の歯と歯肉の
間の隙間を通してフロスを案内するのに適切で望ましいいろいろな端部特質を得ることが
できる。また、コーティングや浸漬プロセスの前にポリマー中に所望の顔料を入れること
によって色を調節し、本物品の進行デバイスとして使用されるべき半硬質セクションを使
用者が特定するのに役立つことができる。
本発明のデンタルフロス物品の把持性を高めるため、本物品は、ワックス層で部分的又は
全体的にコーティングされることができる。ワックスは任意の適切なワックス、例えば、
カルヌーバ、天然蜜蝋、キャンデリア、石油ワックス、合成石油ワックス、酸化ポリエチ
レン、又は微細結晶であることができる。 0.5～約 20重量％のワックスコーティングが利
用可能であることが分かっているが、２～ 10％のコーティングが好ましい。
本発明のデンタルフロス物品は、標準的なキスローラー型のワックス機を用いてワックス
処理することができる。また、本物品は、柑橘フルーツその他の生産品の上にワックスを
施すために使用されるような多くの液体ワックススプレー技術を用いてワックス処理され
ることもできる。また、本物品は、溶融ワックスの浴の中で浸漬コーティングされること
もできる。本デンタルフロス物品の高められた把持適性に加え、ワックスは、口や歯に適
用されるべきデンタルフロス物品の材料のある種類を被覆又は支持するために使用される
こともできる。これらの材料は、限定されるものではないが、調味オイル、漂白剤、研磨
材、抗バクテリア剤、抗歯石剤、又は薬物の例えばテトラサイクリン、ヨウ素、ビタミン
などを含むこともできる。
図６を参照して最もよく分かるように、半硬質部分 12の剛性を測定するため、試験装置 40
を開発・作成した。この試験装置は、約 50mmの長さの２本の平行な隣接した 6.35mmのガラ
ス攪拌棒 42からなる人工的な歯の接触箇所を備える。下側のガラス棒は静止してベース 44
に固定され、一方、上側のガラス棒は、部材 46で重さを釣り合わしてベアリング 48の周り
に自由回転するレバーアーム 47に装着される。ベアリングは、静止してベース 44に固定さ
れたアンビル 50に固定される。荷重トレー 52にいろいろな重りを載せることによってガラ
ス接点に荷重が加えられる。剛性化された繊維又は通しデバイス 12がガラス接点に直角に
配置され、半硬質部分のチップが２本のガラス棒の間の接線に合致するように案内される
。繊維はトレーアセンブリー 54に装着され、このトレーアセンブリーは、２本のガイドレ
ール 56にそって走行し、チップの 25mm後ろを締めつけることによってトレーに固定され、
25mmの半硬質部分を露出させる。次いでトレーアセンブリーを手で動かし、繊維をガラス
接点の中に水平に移動させる。半硬質部分は、接点を持ち上げてその間を貫くか、又は加
えられた荷重で変形される。
図７に関し、荷重トレー 52は、その中心をベアリング 48の回転軸から 50mm離して（距離ａ
）装着される。ガラス棒の接点はベアリングから 150mm離される（距離ｂ）。ガラス接点
に加えられる荷重（２つのガラス棒を隔てるのではなく繊維を変形される力）を計算する
ため、荷重トレー 52に加えられた質量は、レバーアーム 47の中心線の上のトレーの中心に
位置すると仮定する。これにより、次の計算ができる。
Ｆ G C＝Ｆ A（ａ）／ｂ
いろいろな繊維の変形に耐える荷重がこのようにして求められる。この試験装置で測定す
ると、半硬質部分については３～ 1200ｇの範囲が適切であることが分かっており、好まし
い範囲は 10～ 60ｇである。
本発明の範囲を限定する意図はないが、本発明の物品と製造方法は下記の例を参照するこ
とによってより的確に理解することができる。
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例１
２４４．４ｇ／ｋｍ（２２００デニール）の平坦な ePTFE繊維（メリーランド州のエルク
トンにある W.L. Gore and Associates社より入手、 Part No. GY012T1テープ）を 600mmの
セクションに切断した。円形横断面を有する直径０．０４１ｃｍ（０．０１６インチ）の
モノフィラメントのナイロンを 50～ 80mmの長さの片に切断した。医療用グレードの転写接
着剤 ARCARE 7396（ペンシルバニア州の Glen Rockにある Adhesive Research社より供給）
を、２つの別個な材料を一緒に接着するために使用した。繊維の幅より大きい幅を有する
転写接着剤の 50～ 80mmのセクションを ePTFE繊維に施した。次いで転写接着剤を切断し、
繊維の幅のサイズにした。転写接着剤の基材テープを除去し、 ePTFE上に接着剤の長さ 50
～ 80mmのセクションを露出させた。直径 0.016インチを有するナイロンモノフィラメント
の片を、接着剤でコーティングした ePTFE繊維の長さにそって中央に配置し、次いで平坦
な ePTFE繊維をシガレット巻きの仕方でモノフィラメントの周りを塞ぎ、ナイロンの外側
表面を巻き、それを全体的に包んだ。これにより、長さ 50～ 80mmの１つの半硬質セクショ
ンを有し、残部は曲げやすく本質的にだらりとした物品が得られた。図６と７の変形荷重
抵抗の試験装置で、 30ｇの変形荷重抵抗が測定された。
例２
例１の方法を使用してさらにデンタルフロス物品を作成し、但し、横断面直径が０．２５
ｃｍ（０．０１０インチ）、０．０３０ｃｍ（０．０１２インチ）、０．０３８ｃｍ（０
．０１５インチ）、０．０４３ｃｍ（０．０１７インチ）、０．０５３ｃｍ（０．０２１
インチ）と異なるナイロンモノフィラメントを使用した。これらの物品の各半硬質セクシ
ョンの荷重変形抵抗は、剛性化部材の横断面の値が増加すると共に増加した。
例３
例１の方法を用いてデンタルフロス物品を作成し、但し、ナイロンモノフィラメントを三
角形の横断面を有した。
例４
内側の拡張直径０．０５１ｃｍ（０．０２０インチ）を有する熱収縮性ポリテトラフルオ
ロエチレンチューブ（ニュージャージ州の Raritanにある Zeus Industrial Products社か
ら入手、品名 TFE Teflon SUB-LITE-WALLT M、アメリカンワイヤーゲージ No.34）を 50～ 80m
mのセクションに切断した。１２７．８ｇ／ｋｍ（１１５０デニール）の平坦な ePTFE繊維
（メリーランド州のエルクトンにある W.L. Gore and Associates社より入手、 Part No. G
Y012T1テープ）を 600mmのセクションに切断した。 ePTFE繊維の１つの端を熱収縮性チュー
ブに通し、チューブを繊維の長さの約２／３の位置に配置した。繊維の両端を、若干の張
力下に繊維を支持する２つの止め釘状のアルミニウムスタンドに結び、スタンドのベース
に乗らないようにした。次いで、メーカーの指示に従い、金属スタンドを 350℃のオーブ
ンに５分間入れてチューブを収縮させた。繊維を取り付けたスタンドをオーブンから取り
出し、室温まで放冷した。熱収縮性チューブは自然に潰れ、 ePTFE繊維を絞り、その場所
を機械的に支持し、半硬質セクションを形成した。熱収縮性チューブの位置で繊維を切断
し、半硬質部分と曲げやすい部分を有するデンタルフロス物品を作成した。
例５
０．１１４ｃｍ（０．０４５インチ）の内側拡張直径を有する熱収縮性の低密度ポリエチ
レンチューブ（カリフォルニア州の Menlo Parkにある Raychem社より入手、品名 MT2000-1m
m）を 50～ 80mmのセクションに切断した。 1150デニールの平坦な ePTFE繊維（メリーランド
州のエルクトンにある W.L. Gore and Associates社より入手、 Part No. GY012T1テープ）
を 600mmのセクションに切断した。 ePTFE繊維の１つの端を熱収縮性チューブに通し、チュ
ーブを繊維の長さの約２／３の位置に配置した。繊維の両端を、若干の張力下に繊維を支
持する２つの止め釘状のアルミニウムスタンドに結び、スタンドのベースに乗らないよう
にした。次いで、メーカーの指示に従い、金属スタンドを 125℃のオーブンに１分間入れ
てチューブを収縮させた。繊維を取り付けたスタンドをオーブンから取り出し、室温まで
放冷した。熱収縮性チューブは自然に潰れ、 ePTFE繊維を絞り、その場所を機械的に支持
し、半硬質セクションを形成した。熱収縮性チューブの位置で繊維を切断し、半硬質部分
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と曲げやすい部分を有するデンタルフロス物品を作成した。
例６
１３３．３ｇ／ｋｍ（１２００デニール）のトウ状の ePTFE繊維（メリーランド州のエル
クトンにある W.L. Gore and Associates社より入手、 Part No. WY012、 T1-Tow）を 600mm
のセクションに切断した。トウ状繊維を両端で、若干の張力下に繊維を支持する２つの止
め釘状のアルミニウムスタンドに結び、スタンドのベースに乗らないようにした。繊維の
長さ 50～ 80mmのセクションをポリフッ化ビニリデン（ PVDF）分散系（ペンシルバニア州の
West Chesterにある Whitford社より入手、商品名 DYKOR（登録商標） 202クリヤートップコ
ート）でコーティングした。コーティングは小さなペイントブラシ又は綿棒を用いて施し
た。次いでコーティングした繊維と２本の止め釘のあるスタンドを 265℃の空気オーブン
に５分間にわたって入れ、ポリマーを硬化させた。スタンドと繊維をオーブンから取り出
し、室温まで放冷した。硬化したポリマーは特定のセクションでトウ状繊維を一緒に物理
的・機械的に固定し、０．０６９ｃｍ（０．０２７インチ）の大きい方の外側直径と０．
０５３ｃｍ（０．０２１インチ）の小さい方の外側直径を有する繊維の半硬質セクション
を形成した。次いで繊維をスタンドから取り出し、ある長さに切断した。残りのコーティ
ングしていない繊維のセクションはワックス処理した。
例７
例６の方法を使用してデンタルフロス物品を作成し、但し、硬化前に若干多い量のポリマ
ー分散系をトウ状繊維の上にコーティングし、０．０６４ｃｍ（０．０２５インチ）の大
きい方の外側直径と０．０５８ｃｍ（０．０２３インチ）の小さい方の外側直径を有する
繊維の半硬質セクションを得た。
例８
例６の方法を使用してデンタルフロス物品を作成し、但し、硬化前に若干多い量のポリマ
ー分散系をトウ状繊維の上にコーティングし、０．０７６ｃｍ（０．０３０インチ）の大
きい方の外側直径と０．０６１ｃｍ（０．０２４インチ）の小さい方の外側直径を有する
繊維の半硬質セクションを得た。
例９
いろいろな長さの 1150と 2200デニールの ePTFE繊維（それぞれメリーランド州のエルクト
ンにある W.L. Gore and Associates社より入手した Part No. GY012T1と GY012T1テープ）
を、繊維の長さにそって別個な約 50～ 80mmの位置で断続的にトウ状にした。トウ状のセク
ションを互いに約１メートル離れた位置にした。繊維を 600mmのセクションに切断し、各
セクションは長さ 50～ 80mmのトウ状部分を有した。これらの繊維を両端で２つの止め釘を
有するアルミニウムスタンドに結び、繊維を若干の張力下に支持し、それらがスタンドの
ベースに乗らないようにした。繊維のトウ状部分をポリフッ化ビニリデン（ PVDF）分散系
（ペンシルバニア州の West Chesterにある Whitford社より入手、商品名 DYKOR（登録商標
） 202クリヤートップコート）でコーティングした。コーティングは小さなペイントブラ
シ又は綿棒を用いて施した。次いでコーティングした繊維と２本の止め釘のあるスタンド
を 265℃の空気オーブンに５分間にわたって入れ、ポリマーを硬化させた。スタンドと繊
維をオーブンから取り出し、室温まで放冷した。硬化したポリマーは特定のセクションで
トウ状繊維を一緒に物理的・機械的に固定し、それによって、半硬質部分を形成した。次
いで繊維をスタンドから取り出し、ある長さに切断した。残りのコーティングしていない
繊維のセクションはワックス処理した。
表１は、本願の教示によって測定した種々の物品の変形荷重に対する抵抗値を示す。本発
明の物品の好ましい耐変形性は約 10～約 60ｇと判断された。
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【 図 １ 】

【 図 ２ 】

【 図 ３ 】

【 図 ４ 】

【 図 ５ 】 【 図 ６ 】
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【 図 ７ 】 【 図 ８ 】

【 図 ９ 】
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