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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　すり磨き物品であって、
　内部並びに第１の主表面及び第２の主表面を含むモノリシック不織布パッドであって、
　繊維－繊維溶融結合によって互いに結合される少なくともいくつかの不織布繊維と、
　小球形態で前記モノリシック不織布パッド全体に分散される結合剤によって互いに結合
される少なくともいくつかの不織布繊維と、を含む、モノリシック不織布パッド、を含み
、
　前記モノリシック不織布パッドが、前記モノリシック不織布パッドと一体であり、かつ
前記モノリシック不織布パッドの前記第１の主表面を提供する外側主表面を含む、第１の
準高密度化繊維層を含み、
　前記モノリシック不織布パッドの前記第１の主表面が、離間配置されたすり磨き体の第
１の列を含み、前記第１の列の少なくとも一部の前記すり磨き体がそれぞれ、前記モノリ
シック不織布パッドの前記第１の準高密度化繊維層内に少なくとも部分的に侵入する内側
部分、及び前記モノリシック不織布パッドの前記第１の主表面を超えて外側に突出する外
側部分を含む、すり磨き物品。
【請求項２】
　前記パッドの前記不織布繊維が、第１の融点を示す第１の短繊維、及び前記第１の短繊
維の前記第１の融点よりも低い第２の融点を示す少なくとも１つの構成要素を含む第２の
短繊維を含み、少なくとも一部の前記第２の短繊維が、前記第１の短繊維と前記第２の短
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繊維との間の接触点で前記第１の短繊維に溶融結合される、請求項１に記載のすり磨き物
品。
【請求項３】
　但し、前記パッドの前記不織布繊維のうちの少なくとも実質的に全部は疎水性繊維であ
る、請求項１に記載のすり磨き物品。
【請求項４】
　前記少なくとも１つの結合剤が研磨粒子を含む、請求項１に記載のすり磨き物品。
【請求項５】
　但し、前記少なくとも１つの結合剤は研磨粒子を含まない、請求項１に記載のすり磨き
物品。
【請求項６】
　少なくとも一部の前記すり磨き体がそれぞれ、有機ポリマー樹脂からなる、請求項１に
記載のすり磨き物品。
【請求項７】
　少なくとも一部の前記すり磨き体がそれぞれ、研磨粒子を含む、請求項１に記載のすり
磨き物品。
【請求項８】
　前記すり磨き体の内側部分が、平均で、前記すり磨き物品の前記第１の主表面から内側
に、前記モノリシック不織布パッドの全厚の約１０％未満の距離で延在する、請求項１に
記載のすり磨き物品。
【請求項９】
　前記第１の列の少なくとも一部の前記すり磨き体がそれぞれ、前記モノリシック不織布
パッドの前記第１の主表面を超えて少なくとも０．２ｍｍ外側に突出する外側部分を含む
、請求項１に記載のすり磨き物品。
【請求項１０】
　前記第１の準高密度化繊維層が、前記パッドの前記内部の硬度よりも少なくとも約２０
％高い硬度を示す、請求項１に記載のすり磨き物品。
【請求項１１】
　前記モノリシック不織布パッドと一体であり、かつ前記モノリシック不織布パッドの前
記第２の主表面を提供する外側主表面を含む第２の準高密度化繊維層を更に含み、前記モ
ノリシック不織布パッドの前記第２の主表面が、離間配置されたすり磨き体の第２の列を
含み、前記第２の列の少なくとも一部の前記すり磨き体がそれぞれ、前記モノリシック不
織布パッドの前記第２の準高密度化繊維層に少なくとも部分的に侵入する内側部分、及び
前記モノリシック不織布パッドの前記第２の主表面を超えて外側に突出する外側部分を含
む、請求項１に記載のすり磨き物品。
【請求項１２】
　前記モノリシック不織布パッドの全厚が少なくとも約４ｍｍである、請求項１に記載の
すり磨き物品。
【請求項１３】
　前記モノリシック不織布パッドがエアレイドパッドである、請求項１に記載のすり磨き
物品。
【請求項１４】
　すり磨き物品の製造方法であって、
　内部並びに第１の主表面及び第２の主表面を含むモノリシック不織布パッドを提供する
工程であって、前記不織布パッドが、繊維－繊維溶融結合によって互いに結合される少な
くともいくつかの不織布繊維を含む、工程と、
　前記モノリシック不織布パッドと一体であり、かつ前記モノリシック不織布パッドの前
記第１の主表面を提供する外側主表面を含む、少なくとも第１の準高密度化繊維層を形成
する工程と、
　少なくとも１つの結合剤前駆体を前記モノリシック不織布パッド全体に含浸させる工程
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と、
　前記結合剤前駆体を固化させて、前記モノリシック不織布パッド全体に分散される結合
剤小球にする工程であって、前記結合剤小球のうちの少なくともいくつかが、前記モノリ
シック不織布パッドの繊維のうちの少なくともいくつかを前記モノリシック不織布パッド
のその他の繊維に結合させる、工程と、
　前記不織布パッドの前記第１の主表面に、離間配置されたすり磨き体の第１の列を形成
する工程であって、前記第１の列の少なくとも一部の前記すり磨き体がそれぞれ、前記不
織布パッドの前記第１の準高密度化層内に少なくとも部分的に侵入する内側部分、及び前
記不織布パッドの前記第１の主表面を超えて外側に突出する外側部分を含む、工程と、を
含む、方法。
【請求項１５】
　前記結合剤前駆体を前記モノリシック不織布パッド全体に含浸させる工程の前に、前記
第１の準高密度化層を形成する工程が実施される、請求項１４に記載の方法。
【発明の詳細な説明】
【背景技術】
【０００１】
　不織布物品は、様々な表面、例えば食品と接触する表面などの洗浄に用いられることが
多い。
【発明の概要】
【課題を解決するための手段】
【０００２】
　大まかな概要では、本明細書では、モノリシック不織布パッドと一体であり、かつモノ
リシック不織布パッドの第１の主表面を提供する少なくとも第１の準高密度化繊維層を含
むモノリシック不織布パッドを含むすり磨き物品が開示される。物品の製造及び使用方法
を含むこれらの態様及び他の態様は、以下の「発明を実施するための形態」から明らかと
なるであろう。しかしながら、この大まかな概要は、特許請求可能な主題が、最初に出願
された出願の特許請求の範囲に示されているか、又は手続きの際に補正されるか若しくは
他の形で示される特許請求の範囲に示されているかによらず、いかなる場合においてもこ
うした主題を限定するものとして解釈されてはならない。
【図面の簡単な説明】
【０００３】
【図１】本明細書に開示される代表的なすり磨き物品の平面図である。
【図２】本明細書に開示される代表的なすり磨き物品の一部分の概略側面図である。
【図３】本明細書に開示される別の代表的なすり磨き物品の一部分の概略側面図である。
【図４】本明細書に開示される代表的なすり磨き体の概略側面図である。
【図５】本明細書に開示される代表的実施例のモノリシック不織布パッドの主表面の光学
顕微鏡写真である。
【図６】比較実施例のすり磨き物品の側方に配置された代表的実施例のすり磨き物品の光
学写真である。
【０００４】
　様々な図面における類似参照番号は類似要素を表す。要素によっては、同一、又は同等
のものが複数個存在することがある。このような場合、１つ以上の代表的な要素のみが参
照符合によって示されている場合があるが、こうした参照符合は全てのこのような要素に
適用されるものであることは理解されるであろう。図１～４は一定の縮尺ではなく、本発
明の異なる実施形態を図示する目的で選択されている。特に、様々な構成要素の寸法は、
例示的な用語としてのみ記述され、様々な構成要素の寸法間の関係は、図１～４から推測
されるべきではない。「上部」、「下部」、「上側」、「下側」、「下」、「上」、「前
」、「後」、「上方」、「下方」、並びに「第１」及び「第２」などの用語が本開示に使
用される場合があるが、特に断らない限り、これらの用語はあくまで相対的な意味におい
てのみ使用される点を理解すべきである。本明細書で使用する時、用語「内側」とは、物
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品の最短寸法（即ち長さ又は幅寸法ではなく厚さ寸法）に沿って一般に配向される軸に沿
って、物品の中央に位置する仮想平面に向くことを指す。用語「外側」とは、かかる平面
から一般に遠ざかる方向を指す。本明細書において、ある特性又は属性に対する修飾語と
して用いられる「概ね」という用語は、特に定めのない限り、その特性又は属性が当業者
により容易に認識されるものであるが、絶対的な精度又は完全な一致を必要としないこと
を意味する（例えば、定量化可能な特性の場合、＋／－２０％の範囲内）。特に定めのな
い限り、用語「実質的に」とは、高い程度の近似（例えば、定量化可能な特性の場合、＋
／－１０％の範囲内）を意味するが、この場合もやはり絶対的な精度又は完全な一致を必
要としない。同一の、等しい、均一な、一定の、厳密になどの用語は、絶対的な精度又は
完全な一致を必要とするのではなく、特定の環境に適用可能な通常の公差又は計測誤差の
範囲内であると理解される。
【発明を実施するための形態】
【０００５】
　図１は、代表的なすり磨き物品１の平面図を示す。すり磨き物品とは、広義には、少な
くとも物品の第１の主表面にすり磨き体１６２の列１６０を含む任意の物品を指し、すり
磨き体１６２は、物品１の第１の表面１０４が表面（例えば食品と接触する表面）と接触
して、その表面の周囲に移動すると、すり磨き体１６２が表面上に存在する（例えば付着
する）品物を除去し得るように構成される。
【０００６】
　図２及び３で最も容易に見られるように、すり磨き物品１は、内部１０２、第１の主表
面１０４、及び第２の主表面１０８を含むモノリシック不織布パッド１００を含む。不織
布パッド１００は任意の好適な不織布ウェブ、例えばエアレイドウェブ、毛羽立て加工ウ
ェブ、溶融紡糸ウェブ、ステッチボンドウェブ、湿式ウェブ、メルトブローウェブなどで
あってもよい。モノリシックとは、パッド１００の組成が（即ち存在する様々な組成の繊
維の百分率を単位として）、主表面１０４及び１０８を含むパッド１００の厚さ全体で少
なくとも実質的に同じであることを意味する（これは、以下で詳細に記載されるように、
かかる繊維がパッド１００の厚さ全体にわたる異なる場所から存在する集団的密度を除外
しないことを留意されたい）。用語「モノリシック」は、定義上、１つの不織布パッドを
別の不織布パッドに積層又は他の方法で結合することによって形成されるパッドを包含し
ない（かかるパッドが同様又は同一の組成からなり得る場合であっても）。
【０００７】
　本明細書に記載のモノリシック不織布パッドは、繊維－繊維溶融結合によって互いに結
合される少なくともいくつかの不織布繊維を含む。具体的にはモノリシック不織布パッド
１００は、パッド１００の内部１０２の全体、及び本明細書で後述される準高密度化繊維
層１４０に、少なくともいくつかの繊維－繊維溶融結合を含む。いくつかの実施形態では
、パッド１００の少なくともいくつかの繊維は、特定可能な（例えば所定の）長さに切断
された繊維であると本明細書で定義される短繊維であってもよい。かくして、短繊維は、
本質的に連続的な繊維（例えば溶融紡糸繊維など）から区別され得る。短繊維は典型的に
形成及び固化され、続いてある長さに切断され、続いて不織布ウェブに組み込まれる（例
えば溶融紡糸又はメルトブロー繊維法で例えばウェブとして直接収集するのとは対照的に
）。例えば合成繊維のみならず天然繊維から選択される任意の好適な短繊維を用いてよい
。好適な合成繊維としては、例えば押出成形、溶融紡糸、溶剤紡糸などをされ得る有機熱
可塑性ポリマー材料が挙げられ得る。このような材料の非限定的な例としては、例えばポ
リカプロラクタム（ナイロン６）及びポリヘキサメチレンアジパミド（ナイロン６，６）
などのポリアミド類、ポリプロピレン及びポリエチレンなどのポリオレフィン類、ポリエ
チレンテレフタレートなどのポリエステル類、アクリロニトリルから形成されたものなど
のアクリル繊維類などが挙げられ得る。その他の潜在的に好適な繊維としては、綿、レー
ヨン、絹、ジュート、竹、サイザル麻、ウール、大麻、豚毛、セルロースなどから作られ
たものなどの天然繊維が挙げられる。必要に応じて、セラミック又は金属系繊維を用いて
もよい。任意のかかる繊維はバージン繊維であってもよく、又は例えば衣類の裁断、カー
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ペット製造、繊維製造、布地加工などから再生してもよい。任意の好適な繊維の種類又は
組成のブレンド又は混合物を用いてもよい。いくつかの実施形態では、パッド１００の少
なくともいくつかの繊維は、第１の融点を示す第１の短繊維１１０であってもよい（後述
するように、第１の融点は第２の短繊維（存在する場合）の第２の融点よりも高い）。か
かる第１の短繊維１１０はパッド１００に、例えば剛性、強度、嵩高性、弾性などを付与
することができ、また例えば上記の繊維のうちのいずれかから選択することができる。特
定の実施形態では、第１の短繊維１１０はポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）で構成
されてもよく、この用語は、ＰＥＴ単位を含む任意のブレンド、コポリマーなどを包含す
るように広範に用いられる。
【０００８】
　いくつかの実施形態では、パッド１００の少なくともいくつかの繊維は、結合繊維であ
る第２の繊維１１２であり得る。本文脈において、結合繊維とは、第１の短繊維１１０の
第１の融点よりも低い第２の融点を示す少なくとも１つの主構成要素を含む任意の繊維（
例えば短繊維）である。かかる結合繊維は（例えば後述するように加熱されてから続いて
冷却されると）、結合繊維と第１の短繊維との間の接触点で溶融結合をもたらし得る（当
然ながら結合繊維自体の間にも溶融結合が発生し得る）。いくつかの実施形態では、かか
る結合繊維は複合繊維であり得る（一般的用法によれば、この用語は２成分のみの繊維に
限定せず、任意の所望の数の成分からなる多成分繊維を包含する）。かかる複合繊維は、
第１の短繊維の第１の融点よりも低い第２の融点を示す少なくとも１つの成分を含み、複
合繊維の第２の融点よりも高い第３の融点を示す少なくとも１つの追加的成分を更に含む
。多くの場合、かかる複合繊維のかかる高融点成分が繊維のコアとして存在し、低融点成
分がシースとして存在する場合がある（しかしながら任意の好適な構成、例えば並列が用
いられてもよい）。第３の融点は、上記の第１の短繊維の第１の融点の値と同様であって
もよいが、そうである必要はない。様々な特定の実施形態では、かかる複合繊維の高融点
成分は、例えばポリエステル類（例えばポリエチレンテレフタレート）、ポリ（フェニレ
ンスルフィド）類、ポリアミド類（例えばナイロン）、ポリイミド、ポリエーテルイミド
、又はポリオレフィン類（例えばポリプロピレン）から選択され得る。複合繊維の低融点
成分は、必要に応じて選択してもよい。多くの実施形態では、異なる結晶構造であり得る
より高融点成分が、より高い非晶質ポリマー含量などを有して、その結果より低い融点を
示す場合があるため、かかる成分は概ね同様の化学組成からなってもよい。あるいは、複
合繊維の低融点成分は、複合繊維の高融点成分とは異なる化学組成であってもよい。かか
る差異は、例えばモノマー単位をコポリマー材料に含めることから、完全に異なるポリマ
ー材料を用いることまでの範囲であり得る。
【０００９】
　いくつかの実施形態では、第２の（結合）繊維１１２は、第１の繊維１１０の第１の融
点よりも低い融点を示す単一成分繊維であり得る。当業者は、結合繊維（単一成分か複合
成分かに関わらず）は、十分に高温に達すると軟化して、例えば少なくとも部分的に溶融
することを容易に理解するであろう。続いてかかる繊維は、冷却及び再固化時に繊維１１
０に（及び／又は互いに）溶融結合して、したがって繊維の塊を少なくとも部分的に自己
支持型のパッドに変形させる役割を果たし得る（後述するように、パッドは結合剤を用い
ることで更に強化され得る）。いくつかの場合では単一成分結合繊維は結合プロセス中に
部分的、ほぼ完全、又は完全にその繊維形状を喪失するように溶融するのに対し、一方で
複合繊維は、通常、高融点成分が（例えば繊維コア中に）存在するために少なくとも部分
的にその繊維形状を維持するという点で、単一成分結合繊維は複合結合繊維と僅かに異な
り得る。いずれかの種類の結合繊維は、単独で又は組み合わせて用いてもよい。
【００１０】
　短繊維１１０及び／又は結合短繊維１１２は、捲縮であっても非捲縮であってもよい。
捲縮繊維の使用は、不織布パッド１００の嵩高性及び／又は弾性を有利に増強し得る。捲
縮繊維は多くの供給源から容易に入手が可能であり、又は、押込み加工ボックス（stuffe
r-box）、ギア捲縮機などを使用して任意の好適な繊維を捲縮させてもよい。繊維が捲縮
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されている場合、捲縮の程度は例えば２～１２個／ｃｍの範囲であり得る。様々な実施形
態では、捲縮繊維は例えば約３５％～約７０％の捲縮率（この目的のために参照により本
明細書に組み込まれる米国特許出願公開第２００７／０２９８６９７号（Ｃｈａｒｍｏｉ
ｌｌｅ）に概説される手順により測定された）を示し得る。本明細書で用いられる短繊維
（捲縮しているかしていないかに関わらず）は、任意の好適な長さであってよい（例えば
０．５～１５ｃｍ）。本明細書で用いられる短繊維は、任意の好適なデニールであってよ
い（例えば約１～約２００）。特定の実施形態では、短繊維（１１０及び１１２）はそれ
ぞれ、約６～約２０デニールの範囲であってよい。任意のかかる繊維は、任意の所望の断
面形状（例えば円形、三角形、四角形、多葉形、中空形、溝形など）を有してよい。いく
つかの実施形態では、短繊維（１１０及び１１２）は、親水性繊維ではなく疎水性繊維で
あり得る。多くの従来型繊維（例えば多くのポリエステル類、ポリオレフィン類、ポリア
ミド類など）が、特定の組成及び／又は表面処理が選択されない限り、本来は本質的に疎
水性であることを当業者は理解するであろう。
【００１１】
　モノリシック不織布パッド１００は、小球形態でパッド１００全体に分散される（即ち
パッド１００の内部１０２の最奥部を含む主表面１０４から主表面１０８まで）少なくと
も１つの結合剤１２０を含み、そのうちの少なくともいくつかがパッドの繊維のうちの少
なくともいくつかをパッドのその他の繊維に結合させる。用語「小球」は、任意の形状又
は縦横比の結合剤１２０の小包を広範に包含するように用いられるが、かかる小球は必ず
しも球形状である必要はなく、又は更には概ね球形状である必要すらないことに留意され
たい。結合剤１２０の多数の小球は、図２及び４の代表的な表現に示される。いくつかの
小球が繊維に沿ってかなりの長さに渡り得る、及び／又は他の小球に接触し得るが（例え
ば、少なくとも部分的な結合剤小球ネットワークを形成するように）、本明細書に記載さ
れる通りに結合剤小球がパッド１００全体に分散する配置は、例えば不織布パッドの間質
空間が結合剤で完全に充填される配置とは区別される。
【００１２】
　多くの場合、結合剤小球１２０は、結合剤前駆体を不織布パッド１００に含浸させ、続
いて結合剤前駆体を結合剤１２０に変換することによって提供され得る。任意の好適な結
合剤前駆体を用いてもよい（当該技術分野ではかかる材料を多くの場合結合剤と称するが
、厳密にはこれらの多くが結合剤前駆体の形態で供給されて、実際の結合剤に変換される
ことに留意されたい）。少なくともいくつかの実施形態では、かかる結合剤前駆体は、パ
ッド１００に含浸される流動性材料（例えば樹脂）形態で提供され得、続いて熱によって
結合剤に変換される（架橋の促進、水分及び／若しくは溶剤の除去、又はかかる機構の組
み合わせによってのいずれかに関わらず）。いくつかの実施形態では、かかる結合剤前駆
体は、パッド１０に含浸される流動性材料として（例えばホットメルト結合剤前駆体とし
て）提供され得、続いて冷却されて結合剤に変換される。好適な結合剤前駆体の非限定的
な一覧としては、例えばアクリル樹脂、フェノール樹脂、ニトリル樹脂、エチレン酢酸ビ
ニル樹脂、ポリウレタン樹脂、ポリ尿素又は尿素－ホルムアルデヒド樹脂、イソシアネー
ト樹脂、スチレン－ブタジエン樹脂、スチレン－アクリル樹脂、ビニルアクリル樹脂、ア
ミノプラスト樹脂、メラミン樹脂、ポリイソプレン樹脂、エポキシ樹脂、エチレン系不飽
和樹脂、及びこれらの組み合わせが挙げられる。当業者は、かかる樹脂が熱硬化性樹脂及
び熱可塑性樹脂の両方を包含していることを理解するであろう。いくつかの実施形態では
、かかる結合剤前駆体は、例えば水含有混合物として（例えばラテックスとして）便利に
適用することができ、また任意に樹脂内ポリマーの架橋を促進する架橋剤を含めてもよい
。好適な結合剤前駆体の非限定的な例としては、例えばＭａｌｌａｒｄ　Ｃｒｅｅｋ　Ｐ
ｏｌｙｍｅｒｓ（Ｎｏｒｔｈ　Ｃａｒｏｌｉｎａ，ＵＳＡ）から入手可能なＲｏｖｅｎｅ
５９００、Ｄｏｗ　Ｃｏｍｐａｎｙ（Ｎｅｗ　Ｊｅｒｓｅｙ，ＵＳＡ）が製造・販売する
Ｒｈｏｐｌｅｘ　ＴＲ－４０７、及びＡＰ　Ｒｅｓｉｎａｓ（Ｍｅｘｉｃｏ　Ｃｉｔｙ，
Ｍｅｘｉｃｏ）が製造・販売するＡｐｒａｐｏｌｅ　ＳＡＦ１７が挙げられる。様々な種
類の結合剤及び結合剤前駆体については、米国特許第６３１２４８４号（Ｃｈｏｕ）及び
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米国特許出願公開第２０１２００６４３２４号（Ａｒｅｌｌａｎｏ）で説明されており、
いずれもその全体がこの目的のために参照により本明細書に組み込まれる（Ｃｈｏｕは、
かかる結合剤を例えばウェブの厚さ全体を完全に含浸させるのではなく、かかる結合剤を
不織布ウェブの表面にコーティングしたスラリーに組み込んでいることに留意されたい）
。
【００１３】
　本明細書の説明から明らかになるように、多くの実施形態では、結合剤１２０の主な機
能はパッド１００の強度を増強することであり得る（例えばパッド１００内又は上に配置
された研磨粒子を保持することではなく）。したがって、いくつかの実施形態では、結合
剤１２０はいかなる種類の研磨粒子も（例えば酸化アルミニウムなどの頻繁に用いられる
無機研摩材のいずれも）含まない場合がある。しかしながら、その他の実施形態では、所
望に応じて、結合剤１２０は研磨粒子（例えば本明細書の以下で列挙される研磨粒子のい
ずれか）を含み得る。任意の目的のために必要に応じて、任意の充填剤、添加剤、加工助
剤などが結合剤１２０内に存在してもよい。
【００１４】
　準高密度化繊維層
　図２及び３の代表的な表現に示すように、モノリシック不織布パッド１００は第１の準
高密度化繊維層１４０を含む。「準高密度化」とは、層１４０では、少なくとも繊維（例
えば繊維１１０及び１１２）がパッド１００の内部１０２よりも高い体積密度で（即ち空
間容積あたりの繊維体積で）存在することを意味する。かかる配置は、図２に代表的な表
現に示される。少なくともいくつかの実施形態では、これも図２の代表的な表現に示すよ
うに、結合剤１２０は層１４０でパッド１００の内部１０２よりも高い密度で更に存在し
得る。「準高密度化繊維」層としての層１４０の特徴付けは、層１４０がその繊維性質を
少なくとも概ね維持し、連続的な（又は更には著しく連続的）なスキンになる点まで高密
度化又は圧縮されていないことを強調するために用いられる。これは、実験で得られた、
代表的実施例の不織布パッド１００の層１４０の平面図を示し、かつ層１４０が本質的に
繊維性及び本質的に高度に多孔質を維持することを確認する図５に示される。かくして、
層１４０は例えば連続的スキンとは区別される。
【００１５】
　したがって、準高密度化繊維層１４０は必ずしもパッド１００の内部１０２と特性が大
きく異なるわけではなく、繊維及び結合剤は内部１０２よりも高い密度で層１４０に存在
しているに過ぎないことを理解されたい。それでもなお、本明細書で後述するように、準
高密度化繊維層１４０の存在は極めて大きくかつ有利な効果を有し得る。いくつかの場合
では、このより高い密度は、パッド１００の内部１０２の硬度と比較した層１４０の「硬
度」の観点から特徴付けることができる（用語「硬度」に関しては、この目的のために参
照により本明細書に組み込まれる米国特許第８１６２１５３号（Ｆｏｘ）の、例えば３段
１７～２４行目、及び１１段５０行目～１２段３行目に詳述される）。様々な実施形態で
は、層１４０は、不織布パッド１００の内部１０２の硬度よりも少なくとも約１０、２０
、又は３０％上回る硬度を示し得る。更なる実施形態では、層１４０は、不織布パッド１
００の内部１０２の硬度よりも最大で約１２０、８０、６０又は４０％上回る硬度を示し
得る。場合によっては、層１４０は、例えば、米国特許第８１６２１５２号に概説される
手順に従って層１４０の硬度を測定することが困難であるほどに薄い場合がある。このよ
うな場合、硬度は、例えば光学測定、Ｘ線マイクロトモグラフィーなどを用いて推定して
もよい。
【００１６】
　準高密度化繊維層１４０はモノリシック不織布パッド１００と一体であり（つまり、層
１４０を提供する少なくともいくつかの繊維のセグメントは、パッド１００の内部１０２
に延在するその他のセグメントを有する繊維のセグメントである）、パッド１００の第１
の主表面１０４を提供する外側主表面を含む。多くの場合、層１４０は非常に短い距離だ
け（多くの場合約２００マイクロメートル未満）、主表面１０４からパッド１００の内部



(8) JP 6550402 B2 2019.7.24

10

20

30

40

50

に向けて内側に延在する場合がある。いくつかの実施形態では、準高密度化繊維層１４０
は、パッド１００の全厚の１０、５、２、１、又は０．５％以下の距離をパッド１００内
へと内側に延在する場合がある（パッド１００の全厚は第１の主表面１０４と第２の主表
面１０８との間の最小寸法に沿って測定）。絶対的には、様々な実施形態では、準高密度
化繊維層１４０は、約４００、２００、１００、４０、又は２０マイクロメートル以下の
距離をパッド１００内へと内側に延在し得る。図２の参照符合１４２で示されるように、
準高密度化繊維層１４０の内部境界は時に、容易に目視できる場合がある。しかしながら
、準高密度化繊維層１４０とパッド１００の内部１０２との間の推移は場合によってはか
なり明確であり得るが（図２の代表的描写にあるように）、その他の場合ではより段階的
であり得る。
【００１７】
　すり磨き体
　図１の代表的表現に示すように、不織布パッド１００の第１の主表面１０４は、離間配
置されたすり磨き体１６２の列１６０を含む。離間配置された体の列とは、表面１０４の
露出面積（例えばパッド１００の繊維の外側繊維セグメントによって提供される）が体１
６２間に存在するように、すり磨き体１６２が合計で主表面１０４の面積の約５０％未満
を占めることを意味する。様々な実施形態では、すり磨き体１６２は合計で主表面１０４
の面積の約４０、３０、２０、又は１０％未満を占め得る。更なる実施形態では、すり磨
き体１６２は合計で主表面１０４の面積の約５、１０、２０、又は３０％超を占め得る。
様々な実施形態では、列１６０は、体１６２が互いに接触しない個別の島として（図１の
代表的図解にあるように）、又は交差しないストライプとして、交差するストライプの格
子として、及びその他として存在するように構成され得る。ランダム又は規則的、反復的
又は非反復的などの任意の好適なパターンを用いてよい。個々の体１６２は、任意の所望
の形状（例えば円形、又は概ね円形のドット、四角形、不規則形状など）及び長さ／幅の
縦横比であってもよい（用語「ストライプ」は直線形状に限定されず、任意の所望のアー
チ形状を包含することに留意されたい）。
【００１８】
　すり磨き体とは、体１６２が、すり磨き機能を提供するのに十分な硬度を有する少なく
とも１つの構成要素を含むことを意味する。かかる構成要素は少なくとも３のモース硬度
を有する任意の好適な材料であってよく、この材料は本明細書では便宜上研磨材と呼ばれ
る（モース硬度スケールは元来鉱物向けに開発されたものであるが、当業者はこれが直接
的な引掻抵抗試験であり、任意の所望の材料に適用できることを理解するであろう）。い
くつかの実施形態では、かかる構成要素は、例えば、体１６２を形成するのに用いられる
前駆体樹脂と組み合わせられる（例えば混合される）、又は樹脂を主表面１０４に配置し
た後に前駆体樹脂上に分散される、粒子添加剤１７２であってもよい。いくつかの実施形
態では、かかる粒子添加剤は、例えば８～１０の範囲のモース硬度を示す任意の周知の無
機材料（即ち研磨粒子）であってもよい（例えば酸化アルミニウム、炭化ケイ素、アルミ
ナジルコニア、セリア、立方晶窒化ホウ素、ダイヤモンド、ガーネット、任意の好適なセ
ラミック、及び上記の組み合わせ）。他の実施形態では、かかる粒子添加剤は、十分に高
い硬度（即ち少なくとも約３の範囲のモース硬度）を示す任意の有機ポリマー材料を含ん
でもよい。好適な材料には、例えばメラミン－ホルムアルデヒド樹脂、フェノール樹脂、
ポリメチルメタクリレート、ポリスチレン、ポリカーボネート、特定のポリエステル及び
ポリアミドなどの粒子が挙げられ得る。
【００１９】
　いくつかの実施形態では、すり磨き体１６２は、粒子添加剤の存在なしに許容可能なす
り磨き性能を得ることができる十分に硬い材料（例えば固化した前駆体樹脂）から作られ
得る。例えば、本明細書の実施例に示すように、いくつかのフェノール樹脂は十分な硬度
をもたらし得る。しかしながら、当業者は理解するであろうが、多くの他のポリマー樹脂
も好適であり得る。一般的に、本明細書で前述の結合剤前駆体はいずれも、形成された結
合剤がそれ自体で十分な硬度を示すか、又はすり磨き性能をもたらし得る粒子添加剤を適
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切に支持する能力があるかのいずれかである限り、すり磨き体１６２を形成するための使
用に考慮され得る。前述の結合剤前駆体と同様に、すり磨き体１６２を形成するために用
いられる前駆体樹脂は、必要に応じて熱硬化性材料又は熱可塑性材料であってよい（かつ
、任意の目的のために必要に応じて任意の充填剤、添加剤、加工助剤などを含んでよい）
。好適な前駆体樹脂としては、例えば、いずれの部分もこの目的のために参照により本明
細書に組み込まれる米国特許第５２２７２２９号（ＭｃＭａｈａｎ　ＭｃＣｏｙ）の実施
例２１～３１に記載される材料、及び米国特許第７３９３３７１号（Ｏ’Ｇａｒｙ）の実
施例１に記載される材料が挙げられ得る。
【００２０】
　図２の代表的図解に示すように、少なくともいくつかの実施形態では、すり磨き体１６
２は、パッド１００の第１の主表面１０４を超えて外側に突出する外側部分１６６を含み
得る。第１の主表面１０４が主にパッド１００の繊維部分によって（時には結合剤小球部
分によって）画定されるため、第１の主表面１０４は実際に物理的に平坦な連続表面の形
態を取らないことが理解されよう。その代わりに、パッド１００の第１の主表面１０４（
及び後述する第２の主表面１０８）が、繊維部分及び／又は結合剤小球部分によって一括
して提供される。本明細書の目的のために、第１の主表面１０４は、２ｇ、０．５ｃｍ２

のおもりが（存在する場合はすり磨き体１６２の間の）パッド１００の第１の面（即ち重
力に対して上側）に配置されると、おもりの平坦な下面が乗り、パッド１００が平面上に
支持される仮想平面として画定される。かかるおもりは、パッド１００のその他の繊維を
超えて外側に大きく突出するいかなる浮遊繊維（stray fiber）セグメントも圧縮するの
に十分でありながらも、パッド１００を著しくは圧縮しない。この方法で第１の主表面１
０４を示す代表的な仮想平面１０６が図２の例示的実施形態に示される。第２の主表面１
０８も同様に確立され得る。様々な実施形態では、すり磨き体１６２の外側部分１６６は
、不織布パッド１００の第１の主表面１０４を超えて外側に少なくとも約０．０５、０．
１、０．２、０．４、又は０．８ｍｍ突出し得る。更なる実施形態では、すり磨き体１６
２の外側部分１６６は、不織布パッド１００の第１の主表面１０４を超えて外側に最大で
約２．０、１．４、１．２、１．０、０．８、又は０．６ｍｍ突出し得る。かかる距離は
パッド１００の主平面に垂直な軸に沿って、上記の仮想平面１０６から体１６２の外側面
１６８の最外点まで測定され得る。
【００２１】
　これも図２の例示的実施形態で示すように、すり磨き体１６２は不織布パッド１００の
第１の準高密度化繊維層１４０内に少なくとも部分的に侵入する内側部分１６４を含み得
る。かかる侵入によって、すり磨き体１６２がパッド１００にしっかりと固定されること
を可能にし、その結果、体１６２がすり磨きプロセスで発生し得る得る剪断力を受けた時
、体１６２はパッド１００から容易に除去され得ない。しかしながら、すり磨き体１６２
の内側部分１６４は一般的には、パッド１００の内部１０２の奥深くまで侵入しない。様
々な実施形態では、すり磨き体１６２の内側部分１６４は、不織布パッド１００の全厚の
約１０、４、２、又は１％未満の距離で第１の主表面１０４から内側に延在する。
【００２２】
　準高密度化繊維層によって提供される利点
　物品１の様々な特徴及び機能を示してきたが、準高密度化繊維層１４０が与える利点が
理解され得る。表面１０４及び層１４０の多孔性によって、すり磨き体１６２を形成する
材料（例えば前駆体樹脂）が層１４０の繊維（及び／又は結合剤小球）間の間質空間に少
なくとも部分的に侵入することができ、その結果、層１４０が例えば連続的スキンの形態
を取るほどに高密度化される場合と比較して体１６２がパッド１００の定位置によりしっ
かりと固定され得るようになる。（すり磨き体１６２もまた、層１４０が、例えばパッド
１００の内部１０２と同程度に高度に開放してかつ多孔性である場合と比較してよりしっ
かりと定位置に固定され得る）。更に、層１４０内の繊維及び／又は結合剤小球の存在（
これらがパッド１００の内部１０２に存在する場合の密度よりも高い密度で）によって、
すり磨き体１６２を形成する材料がパッド１００に侵入する程度を制限することができる
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。これによりすり磨き体１６２が（パッド１００内に過剰に深く存在するのではなく）外
側部分１６６を保持して、有利なすり磨き作用をもたらし得ることが保証される。
【００２３】
　より詳細には、繊維（及びいくつかの実施形態では結合剤小球）が層１４０内に存在す
るときの密度と、これらが内部１０２内に存在するときの密度との差異は、必ずしも非常
に大きくは見えないが（例えば顕微鏡で視覚的に検査した時、又はＸ線マイクロトモグラ
フィーで特徴付けた時）、この小さな差異が、すり磨き体１６２がパッド１００から外側
に突出する程度に対するパッド１００内に侵入する程度に対して大きな効果を予想外に有
することが見出された。これは、すり磨き体の機能及び性能に対して非常に大きな効果を
有する。これは、すり磨き体１６２の列１６０が、準高密度化繊維層１４０を含む不織布
パッド上に提供された実施例のすり磨き物品（左）、及び、準高密度化繊維層を含まなか
った不織布パッド上に提供されたすり磨き体の同様の列を有する比較実施例のすり磨き物
品（右）の光学写真を示す、図６で実証される。本発明のすり磨き体は、不織布パッドか
ら突出し、かつ非常に良好に画定された外側部分を有するが、その一方で比較実施例のす
り磨き体は突出する場合でもほとんど突出せず、また画定がひどく不十分である。実施例
の項で説明するように、本発明のすり磨き物品はすり磨き能力が非常に優れていることが
見出されたが、比較実施例の物品はその能力に劣っていた。
【００２４】
　更に、半定量的試験では、準高密度化繊維層１４０（連続的スキンでも更には大部分連
続的なスキンでもないが）の存在は、少なくともいくつかの場合では食品残留物がパッド
１００の内部１０２に（すり磨き中に）侵入することを制限し得、したがってかかる食品
残留物をパッド１００からより容易に除去することを可能にし得ることにも留意されたい
。当然ながら、これによってすり磨き物品１の耐用年数は増加し得る。なお更に、本明細
書に記載の準高密度化繊維層の使用により、上記の利点を達成しながらも、一方で、例え
ば厚さ全体にわたって高密度化される不織布パッドに勝るその他の利点を維持し得ること
にも留意されたい。特に、準高密度化繊維層の使用により、不織布パッドが、パッドの厚
さ全体を緻密化することで悪影響を受ける又は失われる恐れのある非常に高い可撓性及び
弾性を維持することを可能にする。
【００２５】
　少なくともいくつかの実施形態では、少なくともいくつかのすり磨き体１６２のうちの
少なくともいくつかの部分が、不織布パッド１００の第１の主表面１０４を提供する繊維
のセグメントによって確立されたトポグラフィーに概ね従う外側面を示し得ることが見出
された。この現象は、体１６２の外側面１６８の部分が、体１６２のこれらの部分の内側
に横たわる個々の繊維セグメント（例えばセグメント１１６）によって確立されたトポグ
ラフィーに概ね従う波形のトポグラフィーを示すことがわかる、図４の代表的方法に図示
されている。（例えば概ね平滑な表面として存在する外側面１６８ではなく）外側面１６
８のこの変化に富んだトポグラフィーは、体１６２のすり磨き能力を更に高め得る表面粗
さをもたらし得る。かなりの数の変化が存在し得ること、また任意の特定の体１６２がパ
ッド１００の主表面１０４を大きく超えて外側に延在する部分（本明細書で上述したよう
に）、及びそれほど外側に延在しないで下部の繊維セグメントのトポグラフィーを模倣す
るトポグラフィーを示す別の部分を有し得ることが理解されよう。更に、パッドの個々の
繊維及び繊維セグメントによって確立されたトポグラフィーに概ね従うすり磨き体の外側
面を提供することは、すり磨き体の外側面が、基材の主表面を提供する繊維セグメントに
よって提供された任意の微細構造上に重ね合わせられる大規模な構造に従う配置とは区別
されることも理解されよう。
【００２６】
　体１６２の露出した外側縁部（例えば図２に示す縁部１６７）は、例えば食品残留物を
食品と接触する表面から除去する有利な能力を付与し得ることが理解されよう。これは、
かかる露出した外側縁部が、品物、例えば表面に付着した食品残留物に衝突した時にスカ
イビング作用を有し得るためである。したがって、例えば連続層ではなく離間配置体の列



(11) JP 6550402 B2 2019.7.24

10

20

30

40

50

としてすり磨き体を提供することの利点も理解されよう。更に、少なくともいくつかの実
施形態では、１つのすり磨き体の任意の特定の露出外側縁部と、直近で隣接するすり磨き
体の露出外側縁部との間の最小距離を、すり磨き能力を高めるために特定することができ
る。様々な実施形態では、かかる最小距離は、例えば少なくとも約１、２、３、又は４ｍ
ｍであり得る。なお更に、上述したすり磨き体１６２を不織布パッド１００に固定するこ
とによって、すり磨き体１６２がすり磨き作業中にパッド１００から丸ごと除去される（
全体として）いかなる傾向をも有利に低減し得ることが理解されよう。その代わりに、こ
のしっかりした固定によって、すり磨き体１６２の外側部分１６６がすり磨きを繰り返す
ことによって徐々に摩耗する間も、すり磨き体１６２の内側部分１６４がパッド１００に
しっかりと固定された状態を維持することができる。これによってすり磨き物品１の耐用
年数が延長され得る。更に、この外側部分１６６の段階的な除去は、特にすり磨き体１６
２が、不織布パッド１００の繊維及び／又は結合剤とは対照的な外見を備える場合（例え
ば色、濃淡、色相、テクスチャ、光沢などによるものかに関わらず）、摩耗のインジケー
タとしての役割を果たし得る。つまり、摩耗インジケータとしての役割を果たす何らかの
別個の追加的構成要素を加える必要はなく、すり磨き体１６２自体が摩耗インジケータと
しての役割を果たし得る。
【００２７】
　いくつかの実施形態では、準高密度化層は不織布パッド１００の１つの主表面のみに存
在し得る（かかる実施形態では、すり磨き体はその主表面上にのみ存在し得る）。図３の
代表的表現に示すように、その他の実施形態では、モノリシック不織布パッド１００は、
パッド１００と一体であり、かつパッド１００の第２の主表面１０８を提供する外側主表
面を含む第２の準高密度化繊維層１８０を含み得る。（説明の便宜上、結合剤小球は図３
から省略している）。更に、不織布パッド１００の第２の主表面１０８は、離間配置され
たすり磨き体１８４の第２の列１８２を含み得る。（したがってかかるすり磨き物品１は
両面ですり磨き機能を有し得、したがって両面が使用可能であり得る）。少なくとも選択
されたすり磨き体１８４はそれぞれ、パッド１００の第２の準高密度化繊維層１８０内に
少なくとも部分的に侵入する内側部分、及びパッド１００の第２の主表面１０８を超えて
外側に突出する外側部分を含み得る。かかる第２の準高密度化層１８０、並びにその第２
の列１８２及びそのすり磨き体１８４は、これらの各対応物（第１の層１４０、第１の列
１６０、及びすり磨き体１６２）に関して上記で説明した機構、性質及び／又は属性のう
ちのいずれかを有し得る。これらの機構、性質、及び／又は属性については本明細書で繰
り返さないが、ここで参照することにより組み込まれるものとみなす。
【００２８】
　第２の準高密度化繊維層１８０は、第１の準高密度化繊維層１４０と特性（例えば多孔
性、硬度など）の点で同様又は本質的に同一であり得る。あるいは、２つの準高密度化繊
維層は特性が異なっていてもよい。同様に、第２の列１８２及びそのすり磨き体１８４は
、第１の列１６０及びそのすり磨き体１６２と、任意の所望の方法で同様であっても異な
っていてもよい。いくつかの実施形態では、第２の列及びその体は第１の列１６０及び体
１６２と本質的に同一であり得る（例えば実際の製造における制約の範囲内で）。他の実
施形態では、体１８２は、例えば異なる領域範囲及び／又は間隔で異なる外側突出距離を
備え得る、かつ／又は体１６２よりも多少強力なすり磨き材料を含み得る。（したがって
、かかるすり磨き物品は、２つの主表面上に差別的な機能（differential functionality
）を有し得る）。いくつかの実施形態では、パッド１００の第２の側面上のすり磨き体１
８４の第２の列１８２は、第１の側面をすり磨きに用いる間（又はその逆）、パッドの第
２の側面の改善された掴みを提供し得る。
【００２９】
　モノリシック不織布パッド１００（すり磨き物品１においてその最終形態にある）は、
任意の有用な厚さを有してもよい（第１の表面１０４と第２の表面１０８との間で測定し
た時）。様々な実施形態では、パッド１００は少なくとも約２、４、６、８、１０、１２
、１４又は１６ｍｍの厚さを備え得る。かかる厚さのパッドは、例えばサンドペーパーの
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薄いシートなどとは区別し得ることが理解されよう。いくつかの実施形態では、パッド１
００の主縁部（例えば図１に示す縁部１９０ａ～ｄ）は、（物品１の形態では）例えば捲
縮されるか又は縮こめられ、続いて機械的手段、超音波ボンディングなどにより一体に結
合された、完成した縁部であり得る。物品１は任意の好適な数の主縁部（例えば３、４、
５、及びそれ以上）、及び任意の形状を有し得るが、図１に示す４面を有する矩形が便利
である場合が多い。いくつかの実施形態では、物品１は製造したままの状態（例えば図３
に示す両面形態）で用いられ得る。その他の実施形態では、１つ又は複数の層（例えばス
ポンジ層、バフ研摩即ち研磨層、及びその他）を物品１の第２の主表面１０８に結合（例
えば積層）して、多層積層体を形成することができる。しかしながら、かかる実施形態で
あっても、不織布パッド１００がモノリシックパッドであるという前述の要件はなお適用
される。
【００３０】
　モノリシック不織布パッド１００がその完成形にあるとき、パッドの繊維は繊維間の（
例えば結合繊維１１２と繊維１１０との）溶融結合によって一体に結合されるだけでなく
、結合剤小球１２０によっても更に一体に結合されることを理解されたい。これは、結合
剤がパッド表面にコーティングされて、その内部にはほとんど又は全く侵入しない配置と
は対照的に、結合剤１２０が不織布パッド１００全体（その内部全体を含む）に分散する
という事実からもたらされる。したがって、少なくともいくつかの実施形態（例えば結合
剤１２０が熱硬化性結合剤である場合）では、不織布パッド１００を繊維－繊維溶融結合
を弱めるほどの高温に晒しても、これによって、パッドがより開いた嵩高な状態まで「嵩
高回復」するほどに繊維を減圧する、伸ばす、又は広げることがないことが理解されよう
（繊維が依然として結合剤で互いに結合されているため）。更に、結合剤１２０が熱可塑
性結合剤であっても、いくつかの場合ではかかる結合剤の融点は、例えばパッド１００の
繊維の融点よりも高い場合があり、したがって、かかるパッドを加熱すると、嵩高回復す
るのではなく溶融する（及び例えば崩壊する）場合がある。したがって、少なくともいく
つかの実施形態（少なくともこれらの実施形態のうちのいくつかは熱可塑性の結合剤、及
び熱硬化性の結合剤を包含し得る）では、モノリシック不織布パッド１００は嵩高回復可
能なパッドでも、嵩高回復したパッドでもない。
【００３１】
　使用方法
　前述したように、すり磨き物品１は、物品１の第１の表面１０４が表面と接触して表面
に沿って移動する時、すり磨き体１６２が、表面上に存在する（例えば付着する）品物（
例えば食品残留物）を除去可能であり得るように構成される。いくつかの実施形態では、
すり磨き物品１は手で操作する物品であり得、つまり、これは使用者の手で把持され、手
で表面に沿って移動されることを意味する。いくつかの実施形態では、すり磨き物品１は
、再利用可能な取っ手又は付属品に装着される使い捨て／交換式物品として提供され得る
。いくつかの実施形態では、すり磨き物品１は動力被駆動装置に装着され得、この装置は
、任意の好適な方法ですり磨き物品１を表面に沿って移動させる（及び／又はすり磨き物
品１を回転させる）ように働く。
【００３２】
　いくつかの実施形態では、物品１を用いて食品と接触する表面を洗浄することができる
。本文脈において、「食品と接触する」とは、意図された食品の接触のために特に設計さ
れた表面（例えば食器、台所用具、鍋、平鍋など）に限定されないことに留意されたい。
むしろ、すり磨き物品１は、レンジ台上面、調理台、オーブン表面、及び一般に食品残留
物がこぼれる場合のある任意の表面などの表面をすり磨きするのに用いられ得る。更に、
用語「食品」とは食品調製プロセスの食用最終製品に限定されず、食料の調製に用いられ
る任意の材料（例えば原材料、料理油など）、及び食料の調製で残された任意の材料（例
えば調理表面上の焦げ付きなど）を包含する。物品１が洗浄時に比較的高温であると予測
される表面上で用いられる場合（例えばグリル、グリドル、揚げ物鍋など）、不織布パッ
ド１００の繊維（例えば繊維１１０及び１１２）、結合剤１２０、及びすり磨き体１６２
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は、かかる温度に対する強化された耐性を有するように選択され得る。
【００３３】
　製造方法
　モノリシック不織布パッド１００は、こうして形成された不織布パッドに、本明細書に
開示される準高密度化繊維層が付与され得る限り、例えば任意の好適なウェブ成形プロセ
スによって製造することができる。場合により好適なウェブ成形プロセスとしては、例え
ばエアレイド法、湿式載置法、カーディング法、溶融紡糸法、メルトブロー法、ステッチ
ボンド法などが挙げられる。いくつかの実施形態では、不織布ウェブは短繊維をエアレイ
ドすることによって作成され得る（例えばＲａｎｄｏ　Ｍａｃｈｉｎｅ　Ｃｏｒｐｏｒａ
ｔｉｏｎ（Ｍａｃｅｄｏｎ，ＮＹ）から市販されるいわゆるＲａｎｄｏ　Ｗｅｂｂｅｒ装
置を使用することで実施される通り）。
【００３４】
　ウェブ成形プロセスで収集される繊維の塊は、ウェブのうちの少なくともいくつかの繊
維をウェブのその他の繊維に結合するための任意の好適な方法で加工してもよい。特定の
実施形態では、かかる繊維は少なくともいくつかの結合繊維（複合成分又は単一成分に関
わらず）を含むことができ、この場合、繊維の束は熱に晒されて（繊維の束を炉の中若し
くはホットロール上を通過させること、又は繊維の束にいわゆる空気通過結合法を施すこ
とのいずれによるかに関わらず）、続いて冷却されて、少なくともいくつかの繊維を一体
に結合することができる。こうした場合、繊維を、前述の結合繊維の第２の融点に近い、
又はそれを超えているが前述の第１の短繊維の第１の融点未満の温度まで繊維を加熱する
ことが、こうした結合操作を実施するのに便利であり得る。その他の場合（例えば繊維の
大部分又は全部が同様の融点を示す）では、例えば繊維の大規模な溶融及び／又は繊維構
造の崩壊が起こることなく十分な溶融結合が得られるように、加熱／冷却プロセスの十分
な制御が適用される限り、繊維－繊維溶融結合を実施することがなお可能である。結合操
作の後、繊維（その収集された状態で一体性をほとんど又は全く示さない場合がある）は
、ここで、十分な繊維－繊維結合を示して、自己支持型の繊維ウェブ又はパッドとして取
り扱われるのに十分な機械的強度及び一体性を有し得る。
【００３５】
　続いてこのような不織布パッドを加工して、パッドの少なくとも１つの主表面に準高密
度化繊維層を形成してもよく、また、結合剤をパッド全体に分散させてもよい。これらの
工程は任意の順序で実施することができるが、以下で説明する理由により、準高密度化層
を形成してから続いて結合剤を分散させるのが有利であることが見出された。任意の好適
なプロセスを用いて準高密度化繊維層を形成してよい。これを行う１つの便利な方法が、
少なくとも一方が加熱ロールである２つのカレンダーロール間の間隙に不織布パッドを通
過させる、加熱カレンダープロセスであることが見出された。不織布パッドの適切な組成
と組み合わせて、プロセスのパラメータ（例えばロール温度、間隙幅、ライン速度など）
を適切に制御することで、こうしたカレンダープロセスにより、本明細書の実施例に詳細
に説明される準高密度化繊維層が提供することが可能である。
【００３６】
　例えばカレンダープロセスの熱及び圧力によって達成される（恒久的）準高密度化繊維
層を形成するための、不織布パッドの最外層の部分的な緻密化は、例えば繊維（及び存在
する場合は結合剤小球）が、例えば機械的圧縮によって互いに僅かに近寄るように移動さ
れること、及び／又は繊維（及び存在する場合は結合剤小球）が僅かに凝集されて、より
大きな繊維及び／又は結合剤小球を形成することによって発生し得ることを当業者は理解
するであろう。いくつかの実施形態では、層１４０（及び必要に応じて第２の層１８０）
の部分的緻密化は、ウェブ１００の全厚を著しく減少させることによって達成することが
できる。様々な実施形態では、このような準緻密化プロセスによって、ウェブ１００の全
厚を少なくとも約４０、５０、６０、又は７０％減少させることができる。いくつかの実
施形態では、層１４０（及び必要に応じて第２の層１８０）の部分的緻密化によって、ウ
ェブ１００の全厚を約５０、４０、３０、２０、又は１０％以下減少させることができる
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。本明細書の開示から、当業者は、ウェブの性質及びプロセス条件に特別な注意を払うこ
とのない従来の不織布ウェブカレンダープロセスでは、本明細書に開示される一体型準高
密度化繊維層の形成を必ずしも提供し得ないことを理解するであろう。むしろ、多くのカ
レンダープロセスが、例えばウェブの表面にいかなる選択的な密度上昇も起こすことなく
不織布パッドの全厚を著しく減少させ得る（又は準高密度化繊維層又は全厚の著しい減少
のいずれも生み出し得ない）。
【００３７】
　不織布パッド全体（パッドの内部全体を含む）に分散される結合剤小球の一群を形成す
るために、１つ又は複数の結合剤前駆体を不織布パッドに含浸して、続いて、更なる相互
の繊維結合をもたらし、かつパッドを更に強化する結合剤へと形成してもよい。このよう
な結合剤前駆体は任意の好適な流動性組成物（本明細書で上述した）を含んでもよく、ま
た、任意の好適な方法で不織布パッドに含浸されてもよい。こうした結合剤前駆体を液体
（例えば溶液中で、又は水性ラテックスとして）で送達するのは便利であり得、任意の好
適な種類のコーティング（例えばロールコーティング）によって、噴霧によって、及び他
の方法によって、液体を不織布パッドの主表面上に衝突させ得る。その他の実施形態では
、こうした結合剤前駆体を、粒子形態で不織布パッドに含浸させることができる。具体的
な種類に関わらず、結合剤前駆体は、続いて、例えば加熱して結合剤前駆体中の反応性基
を架橋又は重合させることにより、加熱して水又は溶剤を除去することによって、結合剤
前駆体中の光活性化基を光活性化することによって、及びその他の方法によって、結合剤
へと形成され得る。
【００３８】
　準高密度化層が不織布パッドから形成され、続いて結合剤前駆体が、準高密度化層を擁
するパッドの側面から不織布パッドに含浸される場合、この層の繊維密度の上昇によって
、準高密度化層における結合剤前駆体の保持（例えば捕捉）が強化され得ることが見出さ
れた。結合剤前駆体が結合剤へと形成されると、これによって、準高密度化層が、より高
密度の繊維に加えてより高密度の結合剤（不織布パッドの内部の結合剤密度と比較して）
を含む結果がもたらされ得る。これによって、不織布パッドの柔軟性を維持しながら、準
高密度化層がすり磨き体をその上に固定し得る程度が更に高められる。不織布パッドがパ
ッドの両主表面に準高密度化層を備える場合、結合剤前駆体をパッドの一方の主表面のみ
から含浸させるのではなくパッドの両方の主表面から含浸させることが有利となる場合が
ある。
【００３９】
　すり磨き体は、不織布パッドの第１の主表面（及び必要に応じて第２の主表面に）に任
意の好適な方法で配置することができる。これは、不織布パッドの主表面上に堆積させて
からすり磨き体に変換される前駆体樹脂を提供することによって達成するのが便利な場合
がある。任意の好適な前駆体樹脂を（例えば溶剤系溶液、溶剤系エマルジョン、水性エマ
ルジョン、ホットメルトコーティングなどの形態で）用いてもよく、また離間配置された
列にすり磨き体を提供し得る任意の方法で堆積させてよい。例えば、例えばスクリーン印
刷法などのコーティング方法を用いてもよい。続いて、堆積された前駆体樹脂を、前駆体
樹脂の具体的な機能性に応じて、例えば加熱によって、光硬化によって、及び他の方法に
よってすり磨き体に変換してよい。
【００４０】
　必要に応じて、少なくともその一方の主表面にすり磨き体の列を擁する不織布パッドは
、完成すり磨き物品へと形成されてもよい。例えば、主縁部は切断してもよい（また、上
述したように捲縮、縫合などをしてもよい）。こうして任意の所望のサイズ、形状、及び
厚さのすり磨き物品を得ることができる。すり磨き体が一方の主表面のみに提供される場
合、例えば本明細書の変形実施例で説明されるように、必要に応じて他方の表面に従来型
の研磨剤コーティングを提供してもよい。
【００４１】
　代表的実施形態の一覧
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　実施形態１は、すり磨き物品であって、内部並びに第１の主表面及び第２の主表面を含
むモノリシック不織布パッドであって、繊維－繊維溶融結合によって互いに結合される少
なくともいくつかの不織布繊維と、小球形態でモノリシック不織布パッド全体に分散され
る結合剤によって互いに結合される少なくともいくつかの不織布繊維と、を含を含む、モ
ノリシック不織布パッドを含み、モノリシック不織布パッドが、モノリシック不織布パッ
ドと一体であり、かつモノリシック不織布パッドの第１の主表面を提供する外側主表面を
含む、第１の準高密度化繊維層を含み、モノリシック不織布パッドの第１の主表面が、離
間配置されたすり磨き体の第１の列を含み、第１の列の少なくとも選択されたすり磨き体
がそれぞれ、モノリシック不織布パッドの第１の準高密度化繊維層内に少なくとも部分的
に侵入する内側部分、及びモノリシック不織布パッドの第１の主表面を超えて外側に突出
する外側部分を含む、すり磨き物品である。
【００４２】
　実施形態２は、パッドの不織布繊維が、第１の融点を示す第１の短繊維、及び第１の短
繊維の第１の融点よりも低い第２の融点を示す少なくとも１つの構成要素を含む第２の短
繊維を含み、少なくとも選択された第２の短繊維が、第１の短繊維と第２の短繊維との間
の接触点で第１の短繊維に溶融結合される、実施形態１のすり磨き物品である。実施形態
３は、パッドの不織布繊維のうちの少なくともいくつかが捲縮短繊維である、実施形態１
又は２のすり磨き物品である。実施形態４は、第１の短繊維のうちの少なくともいくつか
がポリエステル繊維である、実施形態２又は３のすり磨き物品である。実施形態５は、第
２の短繊維のうちの少なくともいくつかが、複合結合繊維、単一成分結合繊維、並びにこ
れらのブレンド及び混合物からなる群から選択される、実施形態２～４のいずれか１つの
すり磨き物品である。実施形態６は、但し、パッドの不織布繊維のうちの少なくとも実質
的に全部は疎水性繊維である、実施形態１～５のいずれか１つのすり磨き物品である。
【００４３】
　実施形態７は、少なくとも１つの結合剤が、熱硬化性結合剤前駆体から誘導される熱硬
化性結合剤である、実施形態１～６のいずれか１つのすり磨き物品である。実施形態８は
、少なくとも１つの結合剤が、水性ラテックス形態の結合剤前駆体から誘導される、実施
形態１～７のいずれか１つのすり磨き物品である。実施形態９は、但し、結合剤は水溶性
結合剤ではない、実施形態１～８のいずれか１つのすり磨き物品である。
【００４４】
　実施形態１０は、少なくとも１つの結合剤が研磨粒子を含む、実施形態１～９のいずれ
か１つのすり磨き物品である。実施形態１１は、但し、少なくとも１つの結合剤は研磨粒
子を含まない、実施形態１～９のいずれか１つのすり磨き物品である。実施形態１２は、
少なくとも選択されたすり磨き体がそれぞれ、有機ポリマー樹脂からなる、実施形態１～
１１のいずれか１つのすり磨き物品である。実施形態１３は、有機ポリマー樹脂がフェノ
ール樹脂である、実施形態１２のすり磨き物品である。実施形態１４は、少なくとも選択
されたすり磨き体がそれぞれ、研磨粒子を含む、実施形態１～１３のいずれか１つのすり
磨き物品である。実施形態１５は、但し、すり磨き体は研磨粒子を含まない、実施形態１
～１３のいずれか１つのすり磨き物品である。実施形態１６は、すり磨き体の内側部分が
、平均で、すり磨き物品の第１の主表面から内側に、モノリシック不織布パッドの全厚の
約１０％未満の距離で延在する、実施形態１～１５のいずれか１つのすり磨き物品である
。実施形態１７は、第１の列の少なくとも選択されたすり磨き体がそれぞれ、モノリシッ
ク不織布パッドの第１の主表面を超えて少なくとも０．２ｍｍ外側に突出する外側部分を
含む、実施形態１～１６のいずれか１つのすり磨き物品である。実施形態１８は、少なく
とも選択されたすり磨き体がそれぞれ、モノリシック不織布パッドの第１の主表面を提供
する繊維のセグメントによって確立されたトポグラフィーに概ね従う外側面を有する、実
施形態１～１７のいずれか１つのすり磨き物品である。実施形態１９は、第１の準高密度
化繊維層が、パッドの内部の硬度よりも少なくとも約２０％高い硬度を示す、実施形態１
～１８のいずれか１つのすり磨き物品である。
【００４５】
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　実施形態２０は、モノリシック不織布パッドと一体であり、かつモノリシック不織布パ
ッドの第２の主表面を提供する外側主表面を含む第２の準高密度化繊維層を更に含み、モ
ノリシック不織布パッドの第２の主表面が、離間配置されたすり磨き体の第２の列を含み
、第２の列の少なくとも選択されたすり磨き体がそれぞれ、モノリシック不織布パッドの
第２の準高密度化繊維層に少なくとも部分的に侵入する内側部分、及びモノリシック不織
布パッドの第２の主表面を超えて外側に突出する外側部分を含む、実施形態１～１９のい
ずれか１つのすり磨き物品である。実施形態２１は、モノリシック不織布パッドの全厚が
少なくとも約４ｍｍである、実施形態１～２０のいずれか１つのすり磨き物品である。実
施形態２２は、モノリシック不織布パッドがエアレイドパッドである、実施形態１～２１
のいずれか１つのすり磨き物品である。実施形態２３は、但し、モノリシック不織布パッ
ドは、嵩高回復可能なパッドでも、嵩高回復したパッドでもない、実施形態１～２２のい
ずれか１つのすり磨き物品である。
【００４６】
　実施形態２４は、食品と接触する表面をすり磨きする方法であって、実施形態２～１３
のいずれか１つのすり磨き物品の第１の主表面を食品と接触する表面と手動で接触させる
工程と、すり磨き物品の第１の主表面を食品と接触する表面と接触させながら、すり磨き
物品を食品と接触する表面の周囲に手動で移動させる工程を含む、方法である。
【００４７】
　実施形態２５は、すり磨き物品の製造方法であって、内部並びに第１の主表面及び第２
の主表面を含むモノリシック不織布パッドを提供する工程であって、不織布パッドが、繊
維－繊維溶融結合によって互いに結合される少なくともいくつかの不織布繊維を含む、工
程と、モノリシック不織布パッドと一体であり、かつモノリシック不織布パッドの第１の
主表面を提供する外側主表面を含む、少なくとも第１の準高密度化繊維層を形成する工程
と、少なくとも１つの結合剤前駆体をモノリシック不織布パッド全体に含浸させて、結合
剤前駆体を固化させて、モノリシック不織布パッド全体に分散される結合剤小球にする工
程であって、結合剤小球のうちの少なくともいくつかが、モノリシック不織布パッドの繊
維のうちの少なくともいくつかをモノリシック不織布パッドのその他の繊維に結合させる
、工程と、不織布パッドの第１の主表面に、離間配置されたすり磨き体の第１の列を形成
する工程であって、第１の列の少なくとも選択されたすり磨き体がそれぞれ、不織布パッ
ドの第１の準高密度化層内に少なくとも部分的に侵入する内側部分、及び不織布パッドの
第１の主表面を超えて外側に突出する外側部分を含む、工程と、を含む、方法である。実
施形態２６は、結合剤前駆体をモノリシック不織布パッド全体に含浸させる工程の前に、
第１の準高密度化層を形成する工程が実施される、実施形態２５の方法である。
【実施例】
【００４８】
　試験手順
　本実施例において使用される試験手順は以下を含む。
【００４９】
　シーファー（Schiefer）切断試験
　シーファー切断試験を米国特許第５６２６５１２号（Ｐａｌａｉｋｉｓ）で説明される
のと概ね同様の方法で実施し、結果を５０００回転あたりの（アクリル被加工物から）除
去した材料をｇ単位で報告する。
【００５０】
　摩耗試験
　摩耗試験を、研磨材料が３Ｍ　Ｆｌｅｘｉｂｌｅ　Ｄｉａｍｏｎｄ　Ｃｌｏｔｈ　Ｇｒ
ａｄｅ　Ｍ１２５（３Ｍ（Ｓｔ　Ｐａｕｌ，ＭＮ）から入手可能）である点を除いて、米
国特許第５２２７２２９号（ＭｃＭａｈａｎ　ＭｃＣｏｙ）で説明されるのと概ね同様の
方法で実施し、結果を１００サイクルあたりの（非試験すり磨き物品からの）材料損失を
ｇ単位で報告する。
【００５１】
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　食品汚れ試験
　食品汚れ試験は、米国特許第５６２６５１２号（Ｐａｌａｉｋｉｓ）で説明したのと概
ね同様の方法で、ブレンドした食品汚れ組成物をその上にベークした金属皿を用いて実施
する。試験は、Ｐａｌａｉｋｉｓが用いた機械化ターンテーブルを用いずに手動で実施す
る。試験対象のすり磨き物品を食品汚れのベーク層の上に配置して、穏やかな手動の圧力
を加える。ベークされた食品汚れ領域ですり磨き物品を前後に直線移動させ、各前後運動
を１すり磨きサイクルとする。食品汚れの下の金属皿の容易に目視識別可能な領域を露出
させるまでに食品汚れを十分に除去するのに必要なすり磨きサイクルの回数を記録する（
金属が全く露出しない場合、本試験は４０サイクルで終了する）。少なくとも５回の異な
る人間オペレータが本試験を実施し、結果を平均化する。目視識別可能な領域で食品汚れ
を完全に除去するまでのすり磨きサイクルの回数で結果を報告する。
【００５２】
　すり磨き物品の製造
　ウェブ形成及び結合
　６０％の１５デニール、５１ｍｍ（長さ）のポリエステル（ＰＥＴ）タイプＴ２９５（
Ｓｔｅｉｎ　Ｆｉｂｅｒｓ，ＬＴＤ（Ｃｈａｒｌｏｔｔｅ，ＮＣ）から入手可能）と、４
０％の６デニール、５１ｍｍ（長さ）のＴａｉｒｉｌｉｎ　Ｐｏｌｙｅｓｔｅｒ　Ｍｅｌ
ｔｙ繊維タイプＬＭＬ２１（Ｃｏｎｓｏｌｉｄａｔｅｄ　Ｆｉｂｅｒｓ（Ｃｈａｒｌｏｔ
ｔｅ，ＮＣ）から入手可能）とのブレンドを含む代表的な実施例のエアレイド不織布ウェ
ブを調製した。ウェブは、２００ｇ／平方メートル（ｇｓｍ）範囲の公称面積重量を対象
とした従来型のエアレイイングウェブ形成機（Ｒａｎｄｏ　Ｍａｃｈｉｎｅ　Ｃｏｍｐａ
ｎｙ（Ｍａｃｅｄｏｎ，ＮＹ）から商品名「ＲＡＮＤＯ　ＷＥＢＢＥＲ」で入手可能）を
用いて形成した。Ｒａｎｄｏ－Ｗｅｂｂｅｒ装置で形成された収集繊維は多孔ベルト上で
支持されて、熱風（１６０℃（３２０°Ｆ）に設定）を収集繊維の厚さを上から下へと引
き込む加熱装置を通過させられた。ベルト速度は１．８２ｍ／分（６フィート／分）であ
った。これによって十分な繊維－繊維結合がもたらされて、得られたウェブは自己支持型
のウェブであり、ベルトから取り除かれて下記の更なるプロセスに供することができた。
作り出されたウェブの厚さは、約４３ｍｍの範囲であると推定された。
【００５３】
　準高密度化繊維層の形成
　代表的実施例のウェブを、続いて、滑らかなスチールロールカレンダープロセスに通し
た。カレンダーの間隙を５０ｐｌｉ（１リニアインチ当たりポンド）（９Ｎ／ｍｍ（１ミ
リメートルあたりニュートン））で５０ミル（１．３ｍｍ）に固定して、上部及び下部ロ
ール温度をそれぞれ１５４℃（３０９°Ｆ）に設定した。ウェブを、２．４４ｍ／分（８
フィート／分）でカレンダーの間隙に通した。得られたカレンダー処理ウェブの厚さは約
１７ｍｍであると推定された。カレンダープロセスは、ウェブの上面に準高密度化繊維層
（例えば共焦点顕微鏡を用いた光学顕微鏡法によって、並びに一連の２次元スライス画像
を取得し、続いてアセンブルして、ボリューム付与された、カレンダー処理ウェブ及び／
又はそれから作られるすり磨き物品の３Ｄ肖像を作るＸ線マイクロトモグラフィーによっ
て確認された）、及びウェブの下面に同様の準高密度化層を選択的に形成した。各準高密
度化繊維層で繊維は、ウェブ内部の繊維よりも高い体積密度で存在した（例えばカレンダ
ー処理ウェブの断面試料を切断することによって検証され得る通り）。各準高密度化層は
その繊維性質を維持し、結合剤が存在していなかったことを除き、図５に示した層に似て
いた。元の厚さを示した、カレンダー処理されていない比較実施例のウェブを保持した。
以下の表は、カレンダー処理した代表的実施例のウェブと比較実施例（カレンダー処理し
ていない）ウェブとを比較する。
【００５４】
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【表１】

【００５５】
　結合剤／緻密化剤の含浸
　主に混合物が架橋剤（Ｃｙｍｅｌ　３０３（Ｃｙｔｅｃ（Ｗｏｏｄｌａｎｄ　Ｐａｒｋ
，ＮＪ）））及び増粘剤（Ｍｅｔｈｏｃｅｌ（Ｄｏｗ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ（Ｍｉｄｌａｎ
ｄ，ＭＩ）））を含んでいた点が異なる、米国特許出願公開第２０１２００６４３２４号
（Ａｒｅｌｌａｎｏ）の実施例１（段落００５９）に説明されるのと概ね同様な（非研磨
性）結合剤前駆体混合物のバッチを配合した。約１６ｋｇのバッチを調製した（２０リッ
トル容器内で）。混合物の粘度は約５００ｃｐｓであった。
【００５６】
　標準的な２ロールコーターを用いて、結合剤前駆体を不織布ウェブに含浸させた。ロー
ルコーターは、上部のゴムバッキングロール及び下部のグラビアコーティングロールを有
していた。２ロール間の圧力は４．２ｋｇ／ｃｍ２（６０ｐｓｉ）（０．４ＭＰａ）であ
った。ライン速度は４．６ｍ／分（１５．１フィート／分）であった。結合剤前駆体が不
織布ウェブの全厚にわたって侵入するような条件（貫いて侵入する結合剤前駆体によって
ゴムロールが少なくとも時々濡れるような）の下で、ウェブを下面（グラビアロールと接
触する面）から含浸させた。結合剤前駆体含浸ウェブを、続いて、上記の加熱装置に通し
て（４．６ｍ／分（１５．１フィート／分）で）、熱風（１８２℃（３６０°Ｆ）に設定
）を含浸ウェブの厚さを通して引き込んで結合剤を乾燥及び固化させた。この含浸プロセ
スによって、結合剤前駆体をウェブの全厚に含浸させた（当然ながらウェブの間質空間の
全てを充填したわけではない）。加熱プロセスによって結合剤前駆体を固化させて結合剤
にして、繊維の更なる結合をもたらして、ウェブの機械的結着性を強化した。同様の方法
で比較実施例のウェブ（カレンダー処理されていない）を含浸及び加熱して、結合剤を形
成した。
【００５７】
　下記の表は、カレンダー処理して、結合剤を含浸して乾燥した代表的実施例のウェブと
比較実施例の（カレンダー処理せず、結合剤を含浸して乾燥した）ウェブとを比較してい
る。
【００５８】
【表２】

【００５９】
　こうした作られた代表的実施例のウェブは、図５に示すウェブ（別の実施例のウェブ）
と同様の外観を有していた。こうしたウェブを例えば光学顕微鏡法で検査すると、準高密
度化繊維層中の繊維の体積密度が高いほど、準高密度化層でより多くの結合剤前駆体が保
持される結果となるように見えることが見出された。最終結果は、準高密度化繊維層中の
結合剤の体積密度がウェブの内部よりも高いように見え、したがって、この場合、結合剤
のこれらの層への選択的な提供によって、これらの２つの準高密度化層の準緻密化がウェ
ブ内部に対して更に強化され、したがって結合剤が緻密化剤としての役割を果たしたよう
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に見えた。（カレンダー処理されていない比較実施例のウェブでは、ウェブの主表面付近
の層における結合剤のこうした選択的提供の発生が見られなかったか、又は、それは極め
て最小限であった）。
【００６０】
　すり磨き体の形成
　混合物が１００／１５０等級ではなく１２０／２４０等級の研磨剤を用いていた１点を
除いて、米国特許第７３９３３７１号（Ｏ’Ｇａｒｙ）の実施例１で説明したものと概ね
同様の研磨性ー結合剤前駆体混合物のバッチを配合した。更に、混合物は炭酸カルシウム
（Ｏｍｙｃａｒｂ（Ｏｍｙａ　Ｃａｎａｄａ（Ｐｅｒｔｈ　Ｏｎｔａｒｉｏ，ＣＡ））及
び増粘剤（Ｍｅｔｈｏｃｅｌ（Ｄｏｗ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ（Ｍｉｄｌａｎｄ，ＭＩ）））
を含んでおり、グリコールエーテル、ベントナイト粘土、又はアミドアミン硬化剤を含ま
なかった。含有物を２０リットル容器内に配置して（約９ｋｇのバッチを作るために）、
空気圧ミキサーを用いて撹拌した。得られた研磨剤－結合剤前駆体樹脂スラリーは、約１
１，０００ｃｐｓの粘度を有していた。
【００６１】
　標準的な回転スクリーン式印刷装置を用いて、前駆体樹脂を不織布ウェブの表面領域に
コーティングした。スクリーン印刷機は、ハッシュマーク形のスクリーンパターンに貫通
孔を含むステンシルを用いた。個々の貫通孔は、幅１ｍｍ、長さ１５ｍｍであった（前駆
体樹脂スラリーの拡散のため、このサイズのステンシル開口部にスラリーを流すことで形
成されたすり磨き体は、典型的に幅約２．５ｍｍ、長さ１６ｍｍの範囲であった）。印刷
スクリーン（例えばファインメッシュ）は用いなかった。
【００６２】
　ハッシュは重ね合わせた第１及び第２の正方格子配列のずれたパターンとして提供され
、ここで第１の列の全てのハッシュは第１方向に沿って互いに平行に配向され、第２の配
列の全てのハッシュは、第１の方向に直交する第２方向に沿って互いに平行に配向された
。（このパターンの例は図６に見出される）。各格子で、最寄りの隣接するハッシュ間の
中心間隔は２０ｍｍであった。代表的実施例のウェブを１．７ｍ／分（５．６フィート／
分）の速度でスクリーン印刷機に通して、前駆体樹脂を上記のパターンでその第１の主表
面に堆積させた。続いてウェブを上記の加熱装置（１６０℃（３２０°Ｆ）に設定）に１
．７ｍ／分（５．６フィート／分）で通して、前駆体樹脂を固化させてウェブの第１の表
面上にすり磨き体を形成した。続いてウェブを反転させ、同様の方法でスクリーン印刷機
及び加熱装置に通して、ウェブの第２の表面上にすり磨き体を形成した。かくして、本プ
ロセスは代表的実施例のすり磨き物品を提供した。すり磨き体は、カレンダー処理されて
いないが、上記の（非研磨性）結合剤前駆体混合物で含浸した比較実施例のウェブでも同
様に形成される。
【００６３】
　代表的実施例のすり磨き物品の厚さ全体で測定された平均空気圧低下（約１３．８ｃｍ
／秒の面速度に対応して、約１０２ｃｍ２の領域を８５リットル／分で）は水柱約０．４
２ｍｍ（約０．００４１ｋＰａ）であった。これによって、準高密度化繊維層は、これを
通過する空気流を排除又は大幅に制限する例えば連続的スキン形態ではなく、概して多孔
性であることが証明された。
【００６４】
　上記の多数の複製及び変形が実施されたが、概ね同様の結果をもたらした。図６では、
比較実施例のすり磨き物品の隣に配置された、典型的実施例のすり磨き物品の光学写真を
示す。これらのデータは、本発明の試料における、すり磨き体の強化された忠実度を明ら
かに示している。
【００６５】
　すり磨き物品の性能試験
　様々な実施例のすり磨き物品を上記の比較実施例のすり磨き物品と比較して、また、Ｓ
ｙｓｃｏ（Ｈｏｕｓｔｏｎ，ＴＸ）から商品名Ｓｙｓｃｏ　Ｍｅｄｉｕｍ　Ｄｕｔｙ　Ｓ
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ｃｏｕｒ　Ｐａｄで、Ｒｏｙａｌ　Ｃｏｒｐ．（Ｃｏａｔｅｓｖｉｌｌｅ，ＰＡ）から商
品名Ｍｅｄｉｕｍ　Ｄｕｔｙ　Ｇｒｅｅｎ　Ｓｃｏｕｒｉｎｇ　Ｐａｄで、及び３Ｍ　Ｃ
ｏｍｐａｎｙ（Ｓｔ．Ｐａｕｌ　ＭＮ）なら商品名Ｇｅｎｅｒａｌ　Ｐｕｒｐｏｓｅ　Ｓ
ｃｏｕｒｉｎｇ　Ｐａｄ　９６で入手可能な市販のすり磨き物品と比較して試験した。以
下の表は、かかる試験の結果を示す。
【００６６】
【表３】
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【００６７】
　表では、総重量は、結合剤及びすり磨き体を含むすり磨き物品の面積重量（ｇｓｍ）で
ある。上述したように、シーファー切断試験は、すり磨き物品が標準のアクリル試験被加
工物から材料を除去する能力を示し（数値が高いほど物品からより多くの材料が除去され
たことを示す）、摩耗試験は、すり磨き物品が標準の研磨材で研磨された時にすり磨き物
品が摩耗に抵抗する能力を示す（数値が低いほどすり磨き物品の摩耗が少ない）。食品汚
れ試験は、試験表面からベークされた食品汚れを除去するすり磨き物品の能力を示す（数
値が低いほどベークされた食品汚れを除去するために必要なすり磨きサイクルが少ないこ
とを示す）。
【００６８】
　変形実施例
　変形実施例のウェブを代表的実施例と概ね同様の方法で調製したが、変形実施例はウェ
ブの両方の主表面上に形成されたすり磨き体ではなく、単一の主表面（便宜上、以下「第
１の」表面と呼ぶ）上に形成されたすり磨き体のみを有していた点が主な違いであった。
更に、以下で説明するように、研磨性スラリーを変形実施例のウェブのその他の表面にス
プレーコーティングした。変形実施例は以下の手順で作った。
【００６９】
　ウェブ形成及び結合
　変形実施例のエアレイド不織布ウェブを、ウェブが、７０％の１５デニール、５１ｍｍ
（長さ）ポリエステル（ＰＥＴ）タイプＴ２９５（Ｓｔｅｉｎ　Ｆｉｂｅｒｓ，ＬＴＤ．
（Ｃｈａｒｌｏｔｔｅ，ＮＣ）から入手可能））及び３０％の４デニール、５１ｍｍ（長
さ）Ｔａｉｒｉｌｉｎ　Ｐｏｌｙｅｓｔｅｒ　Ｍｅｌｔｙ繊維タイプＬＭＬ２１（Ｃｏｎ
ｓｏｌｉｄａｔｅｄ　Ｆｉｂｅｒｓ（Ｃｈａｒｌｏｔｔｅ，ＮＣ）から入手可能））のブ
レンドからなることを除いて、代表的実施例と概ね同様の方法で調製した。１９０ｇｓｍ
／平方メートル（ｇｓｍ）の範囲の公称面積重量が標的とされ、ベルト速度は１．５２ｍ
／分（５フィート／分）であった。産出したウェブの厚さは、約５０ｍｍ（２インチ）の
範囲内であると推定された。
【００７０】
　準高密度化繊維層の形成
　代表的実施例のウェブを、続いて、滑らかなスチールロールカレンダープロセスに通し
た。カレンダーの間隙を７ｋｇ／ｃｍ２（１００ｐｓｉ）（０．７ＭＰａ）で０．３８ｍ
ｍ（１５ミル）に固定して、上部ロールの温度を１４６℃（２９４°Ｆ）に設定して、下
部ロールの温度を７５℃（１６８°Ｆ）に設定した。ウェブを１０．７ｍ／分（３５フィ
ート／分）でカレンダーの間隙に通した。得られたカレンダー処理ウェブの厚さは約５５
０ミル（１４ｍｍ）であると推定された。カレンダープロセスは、ウェブの上面に準高密
度化繊維層を選択的に形成した（例えば共焦点顕微鏡を用いた光学顕微鏡法、及びＸ線マ
イクロトモグラフィーによって確認して、ウェブの下面に準高密度化層は存在しなかった
）。
【００７１】
　結合剤／緻密化剤の含浸
　上記で説明した代表的実施例のものと概ね同様の（非研磨性）結合剤前駆体混合物のバ
ッチを配合した。代表的実施例で用いられた方法と同様の方法で、２ロールコーターを用
いて結合剤前駆体を不織布ウェブに含浸させた。続いて、結合剤前駆体を含浸したウェブ
を上記の加熱装置に通して、ここで結合剤前駆体を固化させて結合剤にし、繊維の更なる
結合を提供して、ウェブの機械的結着性を強化させた。
【００７２】
　ウェブの１つの表面上でのすり磨き体の形成
　代表的実施例に関して説明したものと概ね同様の方法で、研磨結合剤前駆体混合物のバ
ッチを配合した。標準的な回転スクリーン印刷装置を用いて、代表的実施例で用いたもの
と同じ種類のハッシュパターンで、前駆体樹脂を不織布ウェブの第１の表面の領域にコー
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ティングした。続いて、代表的実施例と同様の方法で、ウェブを加熱装置に通して前駆体
樹脂を固化させて、ウェブの第１の表面上にすり磨き体を形成した。
【００７３】
　ウェブのその他の表面上での研磨スラリーのスプレーコーティング
　この場合は、混合物を容易にスプレーコーティングできるように粘度を低下させたこと
を除いて、代表的実施例のすり磨き体をスクリーン印刷するのに用いたものと同様の方法
で、研磨性結合剤前駆体混合物のバッチを配合した。従来型のスプレーコーティング装置
を用いて、ウェブのもう一方の表面（すり磨き体を含む表面と反対側の）に前駆体混合物
をコーティングして、従来法を用いてオーブン内で乾燥させた。これにより、例えば米国
特許第２９５８５９３号（Ｈｏｏｖｅｒ）で説明されたものと同様の従来形の繊維性研磨
表面が得られた。
【００７４】
　完成した変形実施例物品の面積重量は６１０ｇｓｍであった。測定された平均空気圧低
下は水柱約０．１７ｍｍであった。物品を上記の試験に供して以下の結果が得られた（シ
ーファー切断、摩耗、及び食品汚れ試験の全てが、すり磨き体を含む物品の側面で実施さ
れた）。
【００７５】
【表４】

【００７６】
　上記の実施例は、理解を明確にするためにのみ示されたものであり、不必要な限定がそ
こから解釈されるべきではない。実施例に記載した試験及び試験結果は予測的なものでは
なく、あくまで例示的なものに過ぎないことが意図され、試験方法の変更により、得られ
る結果も異なるものと予想され得る。実施例における定量的な値は全て、用いられる手順
に関連する一般的に知られた許容誤差を考慮した近似値であるものと理解される。
【００７７】
　本明細書に開示される特定の代表的な要素、構造、特長、詳細、構成などは、修正され
得る、及び／又は多数の実施形態と組み合わされ得ることが、当業者には明らかであろう
。本発明は、開示又は列挙される要素のうちのいずれかを好適に含み得る、それらからな
り得る、又はそれらから本質的になり得る。本明細書で使用する時、「～から本質的にな
る」という用語は、所与の組成物又は生成物の所望の特性に著しく影響しない追加の材料
の存在を除外しない。特に、本明細書において代替として積極的に列挙されている全ての
要素は、所望の任意の組み合わせで、特許請求の範囲に明示的に含まれてもよく、又は特
許請求の範囲から除外されてもよい。全てのかかる変形例及び組み合わせは、発明者によ
って、考えられた発明の境界内であると企図され、例示的な図示として役立つように選択
された単なる代表的な設計ではない。したがって、本発明の範囲は、本明細書に記載され
る特定の例示的構造に限定されるべきではなく、むしろ特許請求の範囲の文言によって述
べられる構造及びこうした構造の均等物にまで少なくとも延長されるものである。記載さ
れた通りの本明細書と、参照によって本明細書に援用されるいずれかの文書の開示内容と
の間に矛盾又は食い違いが存在する場合、記載された通りの本明細書が優先するものとす
る。
　以下、本発明の好ましい態様を説明する。
〔態様１〕
　すり磨き物品であって、
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　内部並びに第１の主表面及び第２の主表面を含むモノリシック不織布パッドであって、
　繊維－繊維溶融結合によって互いに結合される少なくともいくつかの不織布繊維と、
　小球形態で前記モノリシック不織布パッド全体に分散される結合剤によって互いに結合
される少なくともいくつかの不織布繊維と、を含む、モノリシック不織布パッド、を含み
、
　前記モノリシック不織布パッドが、前記モノリシック不織布パッドと一体であり、かつ
前記モノリシック不織布パッドの前記第１の主表面を提供する外側主表面を含む、第１の
準高密度化繊維層を含み、
　前記モノリシック不織布パッドの前記第１の主表面が、離間配置されたすり磨き体の第
１の列を含み、前記第１の列の少なくとも選択されたすり磨き体がそれぞれ、前記モノリ
シック不織布パッドの前記第１の準高密度化繊維層内に少なくとも部分的に侵入する内側
部分、及び前記モノリシック不織布パッドの前記第１の主表面を超えて外側に突出する外
側部分を含む、すり磨き物品。
〔態様２〕
　前記パッドの前記不織布繊維が、第１の融点を示す第１の短繊維、及び前記第１の短繊
維の前記第１の融点よりも低い第２の融点を示す少なくとも１つの構成要素を含む第２の
短繊維を含み、少なくとも選択された第２の短繊維が、前記第１の短繊維と前記第２の短
繊維との間の接触点で前記第１の短繊維に溶融結合される、態様１に記載のすり磨き物品
。
〔態様３〕
　前記パッドの前記不織布繊維のうちの少なくともいくつかが捲縮短繊維である、態様２
に記載のすり磨き物品。
〔態様４〕
　前記第１の短繊維のうちの少なくともいくつかがポリエステル繊維である、態様２に記
載のすり磨き物品。
〔態様５〕
　前記第２の短繊維のうちの少なくともいくつかが、複合結合繊維、単一成分結合繊維、
並びにこれらのブレンド及び混合物からなる群から選択される、態様２に記載のすり磨き
物品。
〔態様６〕
　但し、前記パッドの前記不織布繊維のうちの少なくとも実質的に全部は疎水性繊維であ
る、態様１に記載のすり磨き物品。
〔態様７〕
　前記少なくとも１つの結合剤が、熱硬化性結合剤前駆体から誘導される熱硬化性結合剤
である、態様１に記載のすり磨き物品。
〔態様８〕
　前記少なくとも１つの結合剤が、水性ラテックス形態の結合剤前駆体から誘導される、
態様１に記載のすり磨き物品。
〔態様９〕
　但し、前記結合剤は水溶性結合剤ではない、態様１に記載のすり磨き物品。
〔態様１０〕
　前記少なくとも１つの結合剤が研磨粒子を含む、態様１に記載のすり磨き物品。
〔態様１１〕
　但し、前記少なくとも１つの結合剤は研磨粒子を含まない、態様１に記載のすり磨き物
品。
〔態様１２〕
　少なくとも選択されたすり磨き体がそれぞれ、有機ポリマー樹脂からなる、態様１に記
載のすり磨き物品。
〔態様１３〕
　前記有機ポリマー樹脂がフェノール樹脂である、態様１２に記載のすり磨き物品。
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〔態様１４〕
　少なくとも選択されたすり磨き体がそれぞれ、研磨粒子を含む、態様１に記載のすり磨
き物品。
〔態様１５〕
　但し、前記すり磨き体は研磨粒子を含まない、態様１に記載のすり磨き物品。
〔態様１６〕
　前記すり磨き体の内側部分が、平均で、前記すり磨き物品の前記第１の主表面から内側
に、前記モノリシック不織布パッドの全厚の約１０％未満の距離で延在する、態様１に記
載のすり磨き物品。
〔態様１７〕
　前記第１の列の少なくとも選択されたすり磨き体がそれぞれ、前記モノリシック不織布
パッドの前記第１の主表面を超えて少なくとも０．２ｍｍ外側に突出する外側部分を含む
、態様１に記載のすり磨き物品。
〔態様１８〕
　少なくとも選択されたすり磨き体がそれぞれ、前記モノリシック不織布パッドの前記第
１の主表面を提供する繊維のセグメントによって確立されたトポグラフィーに概ね従う外
側面を有する、態様１に記載のすり磨き物品。
〔態様１９〕
　前記第１の準高密度化繊維層が、前記パッドの前記内部の硬度よりも少なくとも約２０
％高い硬度を示す、態様１に記載のすり磨き物品。
〔態様２０〕
　前記モノリシック不織布パッドと一体であり、かつ前記モノリシック不織布パッドの前
記第２の主表面を提供する外側主表面を含む第２の準高密度化繊維層を更に含み、前記モ
ノリシック不織布パッドの前記第２の主表面が、離間配置されたすり磨き体の第２の列を
含み、前記第２の列の少なくとも選択されたすり磨き体がそれぞれ、前記モノリシック不
織布パッドの前記第２の準高密度化繊維層に少なくとも部分的に侵入する内側部分、及び
前記モノリシック不織布パッドの前記第２の主表面を超えて外側に突出する外側部分を含
む、態様１に記載のすり磨き物品。
〔態様２１〕
　前記モノリシック不織布パッドの全厚が少なくとも約４ｍｍである、態様１に記載のす
り磨き物品。
〔態様２２〕
　前記モノリシック不織布パッドがエアレイドパッドである、態様１に記載のすり磨き物
品。
〔態様２３〕
　但し、前記モノリシック不織布パッドは、嵩高回復可能なパッドでも、嵩高回復したパ
ッドでもない、態様１に記載のすり磨き物品。
〔態様２４〕
　食品と接触する表面をすり磨きする方法であって、態様１に記載のすり磨き物品の前記
第１の主表面を前記食品と接触する表面と手動で接触させる工程と、前記すり磨き物品の
前記第１の主表面を前記食品と接触する表面と接触させながら、前記すり磨き物品を前記
食品と接触する表面の周囲に手動で移動させる工程と、を含む、方法。
〔態様２５〕
　すり磨き物品の製造方法であって、
　内部並びに第１の主表面及び第２の主表面を含むモノリシック不織布パッドを提供する
工程であって、前記不織布パッドが、繊維－繊維溶融結合によって互いに結合される少な
くともいくつかの不織布繊維を含む、工程と、
　前記モノリシック不織布パッドと一体であり、かつ前記モノリシック不織布パッドの前
記第１の主表面を提供する外側主表面を含む、少なくとも第１の準高密度化繊維層を形成
する工程と、
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　少なくとも１つの結合剤前駆体を前記モノリシック不織布パッド全体に含浸させる工程
と、
　前記結合剤前駆体を固化させて、前記モノリシック不織布パッド全体に分散される結合
剤小球にする工程であって、前記結合剤小球のうちの少なくともいくつかが、前記モノリ
シック不織布パッドの繊維のうちの少なくともいくつかを前記モノリシック不織布パッド
のその他の繊維に結合させる、工程と、
　前記不織布パッドの前記第１の主表面に、離間配置されたすり磨き体の第１の列を形成
する工程であって、前記第１の列の少なくとも選択されたすり磨き体がそれぞれ、前記不
織布パッドの前記第１の準高密度化層内に少なくとも部分的に侵入する内側部分、及び前
記不織布パッドの前記第１の主表面を超えて外側に突出する外側部分を含む、工程と、を
含む、方法。
〔態様２６〕
　前記結合剤前駆体を前記モノリシック不織布パッド全体に含浸させる工程の前に、前記
第１の準高密度化層を形成する工程が実施される、態様２５に記載の方法。
 

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】
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