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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】ビニル組成物タイル床張り材を改修する方法を
提供する。
【解決手段】ビニル組成物タイル床張り材を改修する方
法は、機械駆動体パッドに貼り付けられた一連の構造化
研磨部材１００を使用して、ビニル組成物タイル床の露
出表面を、連続的に湿式研磨する工程を含み、一連の構
造化研磨部材１００は、減少する研磨粒径を有する。構
造化研磨部材１００は、柔軟裏材１２０に貼り付けられ
た成形研磨複合材料１４０を含み、成形研磨複合材料１
４０は、ポリマー結合剤中に分散された砥粒粒子を含む
。この方法は、攻撃的な不織布研磨物品を使用する、先
行の研磨工程を含み得る。
【選択図】図１Ａ
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ビニル組成物タイル床張り材を改修する方法であって、以下の連続的工程、
　ａ）第１の機械駆動体パッドに貼り付けられた第１の構造化研磨部材を使用して、ビニ
ル組成物タイルを含む床の露出表面の少なくとも一部分を、湿式研磨する工程であって、
前記第１の構造化研磨部材が、第１の柔軟裏材に貼り付けられた第１の成形研磨複合材料
を含み、前記第１の成形研磨複合材料が、第１のポリマー結合剤中に分散された第１の研
磨粒子を含み、前記第１の研磨粒子が、第１の平均粒径を有する、工程と、
　ｂ）第２の機械駆動体パッドに貼り付けられた第２の構造化研磨部材を使用して、前記
床の露出表面の少なくとも一部分を、湿式研磨する工程であって、前記第２の構造化研磨
部材が、第２の柔軟裏材に貼り付けられた第２の成形研磨複合材料を含み、前記第２の成
形研磨複合材料が、第２のポリマー結合剤中に分散された第２の研磨粒子を含み、前記第
２の研磨粒子が、第２の平均粒径を有し、前記第２の平均粒径が、前記第１の平均粒径よ
りも小さい、工程と、
を含み、前記床の露出表面の少なくとも一部分の平均表面粗さＲａが、工程ａ）及び工程
ｂ）のそれぞれの間に減少する、方法。
【請求項２】
　前記床の露出表面の少なくとも一部分の平均表面粗さＲｚが、工程ａ）及び工程ｂ）の
それぞれの間に減少する、請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　前記第１の構造化研磨部材のそれぞれが、前記第１の柔軟裏材に固定された第１の取り
付けインターフェースシステムを更に含み、前記第１の取り付けインターフェースシステ
ムが、前記第１の柔軟裏材に対向する複数個のループを有し、前記第１の構造化研磨部材
が、そこから延出するフックを有し互いに反対面となる２つの主面を有する、第１の取り
付けインターフェース部材によって、前記第１の機械駆動体パッドに貼り付けられる、請
求項１に記載の方法。
【請求項４】
　前記第１の構造化研磨部材のそれぞれが、前記第１の柔軟裏材に固定された柔軟発泡体
層と、前記柔軟発泡体層に対向する複数個のフックを有する取り付けインターフェースシ
ステムとを更に含む、請求項１に記載の方法。
【請求項５】
　前記第２の構造化研磨部材のそれぞれが、前記第２の柔軟裏材に固定された柔軟発泡体
層と、前記柔軟発泡体層に対向する複数個のフックを有する取り付けインターフェースシ
ステムとを更に含む、請求項１に記載の方法。
【請求項６】
　前記第２の構造化研磨部材のそれぞれが、前記第２の柔軟裏材に固定された第２の取り
付けインターフェースシステムを更に含み、前記第２の取り付けインターフェースシステ
ムが、前記第２の柔軟裏材に対向する複数個のループを有し、前記第２の構造化研磨部材
が、そこから延出するフックを有し互いに反対面となる２つの主面を有する、取り付けイ
ンターフェース部材によって、前記第２の機械駆動体パッドに貼り付けられる、請求項１
に記載の方法。
【請求項７】
　前記第１及び第２の機械駆動体パッドが、圧縮可能かつ弾性である、請求項６に記載の
方法。
【請求項８】
　前記第１の成形研磨複合材料、前記第２の成形研磨複合材料、又は双方が、精密成形さ
れる、請求項１に記載の方法。
【請求項９】
　前記第１の平均粒径が、４００マイクロメートル～６００マイクロメートルの範囲であ
る、請求項１に記載の方法。
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【請求項１０】
　前記第２の平均粒径が、２５マイクロメートル～７５マイクロメートルの範囲である、
請求項１に記載の方法。
【請求項１１】
　前記第１又は第２の成形研磨複合材料の少なくとも一方が、ガラス状結合剤中に保持さ
れた超砥粒粒子を含む、請求項１に記載の方法。
【請求項１２】
　工程ｂ）の後に、前記床の露出表面の少なくとも一部分の前記平均表面粗さＲａが、９
５マイクロインチ（２．４１マイクロメートル）以下である、請求項１に記載の方法。
【請求項１３】
　工程ｂ）の後に、
　ｃ）第３の圧縮可能な弾性の機械駆動体パッドに貼り付けられた第３の構造化研磨部材
を使用して、前記床の露出表面の少なくとも一部分を、湿式研磨する工程であって、前記
第３の構造化研磨部材が、第３の柔軟裏材に貼り付けられた第３の成形研磨複合材料を含
み、前記第３の成形研磨複合材料が、第３のポリマー結合剤中に分散された第３の研磨粒
子を含み、前記第３の研磨粒子が、第３の平均粒径を有し、前記第３の平均粒径が、前記
第２の平均粒径よりも小さい、工程を更に含み、
　前記床の露出表面の少なくとも一部分の前記平均表面粗さＲａが、工程ｃ）の間に減少
する、請求項１に記載の方法。
【請求項１４】
　工程ｃ）の後に、前記床の研磨された露出表面が、８０マイクロインチ（２．０３マイ
クロメートル）未満の平均表面粗さを有する、請求項１３に記載の方法。
【請求項１５】
　工程ｂ）に続いて、前記床の露出表面の少なくとも一部分に、透明ポリマー仕上げ剤を
塗布する工程を更に含む、請求項１に記載の方法。
【請求項１６】
　ビニル床張り材を改修する方法であって、以下の連続的工程、
　ａ）不織布研磨部材を使用して、ビニル組成物タイルを含む床の露出表面の少なくとも
一部分を、湿式研磨する工程であって、前記不織布研磨部材が、第１のポリマー結合剤に
よって接着された第１の研磨粒子を有する、不織繊維ウェブを含み、前記第１の研磨粒子
が、第１の平均粒径を有する、工程と、
　ｂ）第１の機械駆動体パッドに貼り付けられた第１の構造化研磨部材を使用して、前記
床の露出表面の少なくとも一部分を、湿式研磨する工程であって、前記第１の構造化研磨
部材が、第１の柔軟裏材に貼り付けられた第１の成形研磨複合材料を含み、前記第１の成
形研磨複合材料が、第２のポリマー結合剤中に分散された第２の研磨粒子を含み、前記第
２の研磨粒子が、前記第１の平均粒径よりも小さい、第２の平均粒径を有する、工程と、
　ｃ）第２の機械駆動体パッドに貼り付けられた第２の構造化研磨部材を使用して、前記
床の露出表面の少なくとも一部分を、湿式研磨する工程であって、前記第２の構造化研磨
部材が、第２の柔軟裏材に貼り付けられた第２の成形研磨複合材料を含み、前記第２の成
形研磨複合材料が、第３のポリマー結合剤中に分散された第３の研磨粒子を含み、前記第
３の研磨粒子が、第３の平均粒径を有し、前記第３の平均粒径が、前記第２の平均粒径よ
りも小さい、工程と、
を含み、前記床の研磨された露出表面の平均表面粗さＲａが、工程ｂ）及び工程ｃ）のそ
れぞれの間に減少する、方法。
【請求項１７】
　前記不織布研磨部材が、床仕上げ剤剥離パッドを含む、請求項１６に記載の方法。
【請求項１８】
　前記床の露出表面の少なくとも一部分の平均表面粗さＲｚが、工程ａ）及び工程ｂ）の
それぞれの間に減少する、請求項１７に記載の方法。
【請求項１９】
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　前記第１の構造化研磨部材のそれぞれが、前記第１の柔軟裏材に固定された柔軟発泡体
層と、前記柔軟発泡体層に対向する複数個のフックを有する取り付けインターフェースシ
ステムとを更に含む、請求項１６に記載の方法。
【請求項２０】
　前記第２の構造化研磨部材のそれぞれが、前記第２の柔軟裏材に固定された柔軟発泡体
層と、前記柔軟発泡体層に対向する複数個のフックを有する取り付けインターフェースシ
ステムとを更に含む、請求項１６に記載の方法。
【請求項２１】
　前記第１の構造化研磨部材のそれぞれが、前記第１の柔軟裏材に固定された第１の取り
付けインターフェースシステムを更に含み、前記第１の取り付けインターフェースシステ
ムが、前記第１の柔軟裏材に対向する複数個のループを有し、前記第１の構造化研磨部材
が、そこから延出するフックを有し互いに反対面となる２つの主面を有する、第１の取り
付けインターフェース部材によって、前記第１の機械駆動体パッドに貼り付けられる、請
求項１６に記載の方法。
【請求項２２】
　前記第２の構造化研磨部材のそれぞれが、前記第２の柔軟裏材に固定された第２の取り
付けインターフェースシステムを更に含み、前記第２の取り付けインターフェースシステ
ムが、前記第２の柔軟裏材に対向する複数個のループを有し、前記第２の構造化研磨部材
が、そこから延出するフックを有し互いに反対面となる２つの主面を有する、取り付けイ
ンターフェース部材によって、前記第２の機械駆動体パッドに貼り付けられる、請求項１
６に記載の方法。
【請求項２３】
　前記第１及び第２の機械駆動体パッドが、圧縮可能かつ弾性である、請求項１６に記載
の方法。
【請求項２４】
　前記第１の成形研磨複合材料、前記第２の成形研磨複合材料、又は双方が、精密成形さ
れる、請求項１６に記載の方法。
【請求項２５】
　前記第２の平均粒径が、４００マイクロメートル～６００マイクロメートルの範囲であ
る、請求項１６に記載の方法。
【請求項２６】
　前記第３の平均粒径が、２５マイクロメートル～７５マイクロメートルの範囲である、
請求項１６に記載の方法。
【請求項２７】
　前記第１又は第２の成形研磨複合材料の少なくとも一方が、ガラス状結合剤中に保持さ
れた超砥粒粒子を含む、請求項１６に記載の方法。
【請求項２８】
　工程ｃ）の後に、前記床の研磨された露出表面の前記平均表面粗さＲａが、２．４マイ
クロメートル以下である、請求項１６に記載の方法。
【請求項２９】
　工程ｃ）の後に、
　ｄ）第３の圧縮可能な弾性の機械駆動体パッドに貼り付けられた第３の構造化研磨部材
を使用して、前記床の露出表面の少なくとも一部分を、湿式研磨する工程であって、前記
第３の構造化研磨部材が、第３の柔軟裏材に貼り付けられた第３の成形研磨複合材料を含
み、前記第３の成形研磨複合材料が、第４のポリマー結合剤中に分散された第４の研磨粒
子を含み、前記第４の研磨粒子が、第４の平均粒径を有し、前記第４の平均粒径が、前記
第３の平均粒径よりも小さい、工程を更に含み、
　前記床の露出表面の少なくとも一部分の前記平均表面粗さＲａが、工程ｄ）の間に減少
する、請求項１６に記載の方法。
【請求項３０】
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　工程ｄ）の後に、前記床の露出表面の少なくとも一部分の前記平均表面粗さＲａが、８
０マイクロインチ（２．０３マイクロメートル）以下である、請求項１６に記載の方法。
【請求項３１】
　工程ｃ）に続いて、前記床の露出表面の少なくとも一部分に、透明ポリマー仕上げ剤を
塗布する工程を更に含む、請求項１６に記載の方法。 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本開示は、広範には、ビニル組成物タイルの保守及び修繕のための方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　ビニル組成物タイルは、例えば、食料雑貨店及び他の小売店、学校、病院、準工業用途
（例えば、実験所）、並びにレストランなどの、商業的環境及び施設的環境内の床張り材
として、広く使用される。
【０００３】
　２つのタイプのビニルタイルが存在する。第１の、ビニルアスベストタイルは、アスフ
ァルトタイルに匹敵するものであるが、ビニルタイプの樹脂が、アスファルト又は他の樹
脂の代わりの結合剤である。アスファルトタイル床張り材と同様に、アスベスト、顔料、
及び不活性充填剤が使用される。
【０００４】
　１９８２年頃から、ビニルアスベストタイルは製造されていない。アスベストは除去さ
れ、他の充填剤に置き換えられた。このタイプの床タイルは、一般的に、ビニル組成物タ
イル（ＶＣタイル）と称される。このタイルは、ビニルアスベストタイルよりも多孔質で
あるため、初期光沢を作り上げることが、より困難である。充填剤含量が比較的高いため
に、これらの床は、タイル形態でのみ利用可能である。ＶＣタイル床の推奨される保守に
は、一般的に、水性ポリマーエマルジョンコーティング、並びに水性洗浄剤及び剥離剤が
必要とされる。
【０００５】
　ＶＣタイルは、一般的に、結合剤、充填剤、及び顔料からなり、例えば安定剤及び加工
助剤などの、添加剤が配合される。結合剤は、塩化ビニルのポリマー及び／又はコポリマ
ー、他の改質樹脂、並びに可塑剤からなる。ビニル樹脂は、強靭で、化学的に不活性であ
り、熱可塑性であると共に、多くの溶媒に対して耐性がある。ビニル組成物タイルは、着
色ビニルチップに、熱及び圧力を加えることによって、様々な厚さ（１／８インチ（０．
３２ｃｍ）が最も一般的である）の中実シートへと形成され、典型的には、正方形（例え
ば、１２インチ（３０ｃｍ）四方）へと切り出される。ＶＣタイルには、表面仕上げ層を
供給することができるが、それ以外の場合には、一般的に、その厚さ全体にわたって、実
質的に外観が均一である。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　設置されたＶＣタイル床張り材の保守には、典型的には、十分な光沢を達成するための
、透明ポリマー床仕上げ剤の数回の重ね塗りによるコーティング、その後の頻繁な（例え
ば、毎日の）除塵及び艶出し、より少ない頻度の洗浄集塵、並びにその外観を維持するた
めの、床仕上げ剤の時折の剥離及び再コーティングが必要とされる。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　定期的な保守にもかかわらず、時間の経過と共に、ＶＣタイル床張り材（例えば、その
上に床仕上げ剤の１つ以上の層を有するＶＣタイル）は、一般的に、打痕などの物理的損
傷、及び床剥離組成物によって生じ得る化学的損傷により、その外観を損ねる。更には、
漏出物（例えば、ヨード系防腐剤の）による染みもまた、ＶＣタイルの外観の劣化に寄与
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し得る。そのような場合には、床タイルの交換が、典型的な救済策であるが、しかしなが
ら、このプロセスは時間を要し、かつ高価である。
【０００８】
　有利には、本開示による方法は、ＶＣタイルの交換の必要性を延期する（例えば、数年
間）ことにより、時間、コストを節約し、環境廃棄物を低減することができる。
【０００９】
　更には、一部の実施形態では、本開示による方法は、剥離作業及び再コート作業の代わ
りに使用することができるため、床の外観を改修するために必要とされる煩雑性及び時間
を、著しく低減することができる。
【００１０】
　一態様では、本開示は、ビニル組成物タイル床張り材を改修する方法を提供し、この方
法は、以下の連続的工程、
　ａ）第１の機械駆動体パッドに貼り付けられた第１の構造化研磨部材を使用して、ビニ
ル組成物タイルを含む床の露出表面の少なくとも一部分を、湿式研磨する工程であって、
第１の構造化研磨部材が、第１の柔軟裏材に貼り付けられた第１の成形研磨複合材料を含
み、第１の成形研磨複合材料が、第１のポリマー結合剤中に分散された第１の砥粒粒子を
含み、第１の砥粒粒子が、第１の平均粒径を有する、工程と、
　ｂ）第２の機械駆動体パッドに貼り付けられた第２の構造化研磨部材を使用して、床の
露出表面の少なくとも一部分を、湿式研磨する工程であって、第２の構造化研磨部材が、
第２の柔軟裏材に貼り付けられた第２の成形研磨複合材料を含み、第２の成形研磨複合材
料が、第２のポリマー結合剤中に分散された第２の砥粒粒子を含み、第２の砥粒粒子が、
第２の平均粒径を有し、第２の平均粒径が、第１の平均粒径よりも小さい、工程とを含み
、
　この床の露出表面の少なくとも一部分の平均表面粗さＲａは、工程ａ）及び工程ｂ）の
それぞれの間に減少する。
【００１１】
　一部の実施形態では、この方法は、工程ｂ）の後に、
　ｃ）第３の圧縮可能な弾性の機械駆動体パッドに貼り付けられた第３の構造化研磨部材
を使用して、床の露出表面の少なくとも一部分を、湿式研磨する工程であって、第３の構
造化研磨部材が、第３の柔軟裏材に貼り付けられた第３の成形研磨複合材料を含み、第３
の成形研磨複合材料が、第３のポリマー結合剤中に分散された第３の砥粒粒子を含み、第
３の砥粒粒子が、第３の平均粒径を有し、第３の平均粒径が、第２の平均粒径よりも小さ
い、工程を更に含み、
　この床の露出表面の少なくとも一部分の平均表面粗さＲａは、工程ｃ）の間に減少する
。
【００１２】
　一部の実施形態では、この方法は、工程ｂ）又は工程ｃ）（含まれる場合には）に続い
て、この床の露出表面の少なくとも一部分に、透明ポリマー仕上げ剤を塗布する工程を更
に含む。
【００１３】
　別の態様では、本開示は、ビニル床張り材を改修する方法を提供し、この方法は、以下
の連続的工程、
　ａ）不織布研磨部材を使用して、ビニル組成物タイルを含む床の露出表面の少なくとも
一部分を、湿式研磨する工程であって、不織布研磨部材が、第１のポリマー結合剤によっ
て接着された第１の砥粒粒子を有する、不織繊維ウェブを含み、第１の砥粒粒子が、第１
の平均粒径を有する、工程と、
　ｂ）第１の機械駆動体パッドに貼り付けられた第１の構造化研磨部材を使用して、床の
露出表面の少なくとも一部分を、湿式研磨する工程であって、第１の構造化研磨部材が、
第１の柔軟裏材に貼り付けられた第１の成形研磨複合材料を含み、第１の成形研磨複合材
料が、第２のポリマー結合剤中に分散された第２の砥粒粒子を含み、第２の砥粒粒子が、
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第１の平均粒径よりも小さい、第２の平均粒径を有する、工程と、
　ｃ）第２の機械駆動体パッドに貼り付けられた第２の構造化研磨部材を使用して、床の
露出表面の少なくとも一部分を、湿式研磨する工程であって、第２の構造化研磨部材が、
第２の柔軟裏材に貼り付けられた第２の成形研磨複合材料を含み、第２の成形研磨複合材
料が、第３のポリマー結合剤中に分散された第３の砥粒粒子を含み、第３の砥粒粒子が、
第３の平均粒径を有し、第３の平均粒径が、第２の平均粒径よりも小さい、工程とを含み
、
　この床の研磨された露出表面の平均表面粗さＲａは、工程ｂ）及び工程ｃ）のそれぞれ
の間に減少する。
【００１４】
　一部の実施形態では、この方法は、工程ｃ）の後に、
　ｄ）第３の圧縮可能な弾性の機械駆動体パッドに貼り付けられた第３の構造化研磨部材
を使用して、床の露出表面の少なくとも一部分を、湿式研磨する工程であって、第３の構
造化研磨部材が、第３の柔軟裏材に貼り付けられた第３の成形研磨複合材料を含み、第３
の成形研磨複合材料が、第４のポリマー結合剤中に分散された第４の砥粒粒子を含み、第
４の砥粒粒子が、第４の平均粒径を有し、第４の平均粒径が、第３の平均粒径よりも小さ
い、工程を更に含み、
　この床の露出表面の少なくとも一部分の平均表面粗さＲａは、工程ｄ）の間に減少する
。
【００１５】
　一部の実施形態では、この方法は、工程ｃ）又は工程ｄ）（含まれる場合には）に続い
て、この床の研磨された露出表面に、透明ポリマー仕上げ剤を塗布する工程を更に含む。
【００１６】
　従来の不織布ダイヤモンド研磨床パッドは、床の高さの凹凸に適合するものであり、床
の表面を平坦化するためには、あまり有効ではない。対照的に、本開示による方法で使用
される構造化研磨部材は、十分な剛性を有するため、床上の高い場所を有効に研磨除去し
て、新品同様の外観、又は更に新品よりも良好な外観を、生成することが可能である。
【００１７】
　本明細書で使用するとき、
　用語「柔軟」は加圧力に対応して降伏及び／又は適合することを意味する。
　用語「（メタ）アクリル」は、アクリル及び／又はメタクリルを指す。
　用語「ポリマー」及び「ポリマーの」は、有機ポリマーを指す。
　用語「続いて」は、後の時点を意味し、即時又は後の時点（例えば、１つ以上の介在す
る研磨工程又は他のプロセス若しくはイベントの後）とすることができる。
　用語「湿式研磨」は、水の存在下での研磨を指し、この水は、例えば、有機溶媒、ｐＨ
調節剤、着色剤、染料、芳香剤、消毒剤、及び界面活性剤などの、１種以上の追加的構成
成分を、任意選択的に含有する。
【００１８】
　本明細書で使用するとき、表面粗さＲａ及びＲｚは、以降の実施例のセクションで定義
されるものである。
【００１９】
　本開示の特徴及び有利点は、発明を実施するための形態、並びに添付の特許請求の範囲
を考察することで、更に理解されるであろう。
【図面の簡単な説明】
【００２０】
【図１Ａ】本開示の実施に際して有用な、例示的な構造化研磨部材１００の概略的側面図
である。
【図１Ｂ】図１Ａ内の領域１Ｂの拡大図である。
【図１Ｃ】本開示の実施に際して有用な、例示的な構造化研磨部材１０５の概略的側面図
である。
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【図２】本開示による方法の実施に際して有用な、圧縮可能な弾性の機械駆動体パッドに
貼り付けられた構造化研磨部材の、例示的な配置構成の概略的斜視底面図である。
【００２１】
　上記で特定された図面は、本開示の幾つかの実施形態を記載するものであるが、例えば
、この論考中で述べられるように、他の実施形態もまた想到される。いずれの場合にも、
本開示は、説明として提示されるものであって、限定するものではない。本開示の原理の
範囲及び趣旨に含まれる、数多くの他の改変例並びに実施形態が、当業者によって考案さ
れ得る点を理解するべきである。これらの図は、一定の比率の縮尺で描かれていない場合
もある。同様の参照番号が、同様の部分を示すために、これらの図の全体を通じて使用さ
れている場合がある。
【発明を実施するための形態】
【００２２】
　本開示による方法は、ビニル組成物タイル床張り材を改修するために好適である。好ま
しくは、本開示による方法を実施する前に、改修される床張り材を点検して、亀裂入りの
タイル、隆起及び／又は膨れがあるタイル、あるいは破損したタイルを交換するべきであ
る。一部の実施形態では、従来の湿式剥離技術を使用して、既存の床仕上げ剤を除去する
ことができる。一部の実施形態では、既存の床仕上げ剤は、攻撃的な不織布研磨部材、例
えば、従来の湿式剥離プロセスで使用される床仕上げ剤剥離パッドを使用して、除去され
る。好ましくは、関与する床の区域は、改修プロセスの間、一般の立ち入りから封鎖され
る。
【００２３】
　一実施形態では、本開示によるビニル床張り材を改修する方法は、第１の圧縮可能な弾
性の機械駆動体パッドに貼り付けられた第１の構造化研磨部材を使用して、ビニル組成物
タイルを含む床の露出表面を湿式研磨する工程と、次いで、第２の圧縮可能な弾性の機械
駆動体パッドに貼り付けられた第２の構造化研磨部材を使用して、床の露出表面を湿式研
磨する工程とを含む。一部の実施形態では、この方法は、次いで、第３の圧縮可能な弾性
の機械駆動体パッドに貼り付けられた第３の構造化研磨部材を使用して、床の露出表面を
湿式研磨する工程を更に含む。
【００２４】
　これらの構造化研磨部材のうちの１つを使用する湿式研磨の後には、典型的なＶＣタイ
ル床の研磨部分は、その研磨工程の前よりも平滑である（より小さい粗さを有する）。当
然ながら、この粗度は、研磨前の初期粗さ、持続時間及び研磨中に加えられる力、研磨部
材の性質、並びに研磨粒径に応じて変化するものである。例えば、一部の実施形態では、
構造化研磨部材を使用する湿式研磨（例えば、実施形態に応じて、工程ａ）、ｂ）、及び
工程ｃ）、あるいは工程ｂ）、ｃ）、及び工程ｄ））の後、その平均表面粗さＲａは、１
２０マイクロインチ（３．０５マイクロメートル）（例えば、３００μｍのダイヤモンド
構造化研磨ディスクを使用する湿式研磨の後）、９５マイクロインチ（２．４１マイクロ
メートル）（例えば、４５μｍのダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する湿式研磨の
後）、８０マイクロインチ（２．０３マイクロメートル）（例えば、１０μｍのダイヤモ
ンド構造化研磨ディスクを使用する湿式研磨の後）以下、７０マイクロインチ（１．７８
マイクロメートル）、６０マイクロインチ（１．５２マイクロメートル）、５０マイクロ
インチ（１．２７マイクロメートル）、４０マイクロインチ（１．０２マイクロメートル
）、３０マイクロインチ（０．７６マイクロメートル）（例えば、６μｍのダイヤモンド
構造化研磨ディスクを使用する湿式研磨の後）、又は２０マイクロインチ（０．５１マイ
クロメートル）、若しくは更に１０マイクロインチ（０．２５マイクロメートル）未満（
例えば、３μｍのダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する湿式研磨の後）に至るまで
低下させることができる。
【００２５】
　同様に、ＶＣタイル床の研磨部分の表面粗さＲｚは、構造化研磨部材を使用する湿式研
磨（例えば、実施形態に応じて、工程ａ）、ｂ）、及び工程ｃ）、あるいは工程ｂ）、ｃ
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）、及び工程ｄ））の後、７００マイクロインチ（１７．８マイクロメートル）（例えば
、３００μｍのダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する湿式研磨の後）、６００マイ
クロインチ（１５．２マイクロメートル）（例えば、４５μｍのダイヤモンド構造化研磨
ディスクを使用する湿式研磨の後）、５２５マイクロインチ（１３．３マイクロメートル
）（例えば、１０μｍのダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する湿式研磨の後）以下
、５００マイクロインチ（１２．７マイクロメートル）、４３０マイクロインチ（１０．
９マイクロメートル）、３６０マイクロインチ（９．１４マイクロメートル）、２８０マ
イクロインチ（７．１１マイクロメートル）、１８０マイクロインチ（４．５７マイクロ
メートル）（例えば、６μｍのダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する湿式研磨の後
）、又は１５０マイクロインチ（３．８１マイクロメートル）、若しくは更に１００マイ
クロインチ（２．５４マイクロメートル）未満（例えば、３μｍのダイヤモンド構造化研
磨ディスクを使用する湿式研磨の後）に至るまで低下させることができる。
【００２６】
　ここで図１Ａを参照すると、例示的な構造化研磨部材１００は、柔軟裏材１２０の第１
表面１２２上に配置された、構造化研磨材層１１０を含む。任意選択の取り付けインター
フェースシステム１３０が、接着剤層１３５によって、柔軟裏材１２０の第２表面１２４
に固定される。任意選択の取り付けインターフェースシステム１３０は、面ファスナーの
ループ状部分１６０と、その両側上に面ファスナー締着システムのフック状部分を有する
フック状インターフェースパッド１５０とを、更に含む。
【００２７】
　構造化研磨材層１１０は、結合剤１４８中に分散された砥粒粒子１４５の複合材料であ
る、複数個の成形研磨複合材料１４０を含む（例えば、図１Ｂを参照）。全般的には、こ
の成形研磨複合材料は剛性である。成形研磨複合材料１４０は、この成形研磨複合材料の
形状に関連する、１つ又は複数の境界によって隔てられることにより、１つの成形研磨複
合材料は、隣接する研磨複合材料から、ある程度まで隔てられる結果となる。成形研磨複
合材料（例えば、精密成形研磨複合材料）を有する研磨物品についての最も早期の言及の
１つは、米国特許第５，１５２，９１７号（Ｐｉｅｐｅｒら）である。多くの他のものが
、その後に続いている。用語「精密成形研磨複合材料」は、本明細書で使用するとき、砥
粒粒子と硬化性結合剤前駆体との硬化性の流動性混合物を硬化させる間に、その混合物が
裏材上に圧迫され、かつ製造工具の表面上の空洞部を充填することによって形成された形
状を有する、研磨複合材料を指す。そのような精密成形研磨複合材料は、空洞部の形状と
正確に同じ形状を有する。複数個のそのような複合材料は、非ランダムパターンで、すな
わち、製造工具のパターンの反転で、裏材の表面から外向きに突出する、３次元形状を提
供する。各複合材料は、境界によって画定され、この境界の基底部分は、精密成形複合材
料が接着される裏材との、インターフェースである。境界の残余部分は、複合材料がその
中で硬化した、製造工具の表面上の空洞部によって画定される。複合材料の外側表面の全
体は、その形成の間は、裏材又は空洞部のいずれかによって拘束される。
【００２８】
　有用な柔軟裏材１２０としては、例えば、金属、厚いポリマーのシート及び／又はフィ
ルム（例えば、ポリカーボネート）、含浸剤処理布（例えば、ガラス布及び／又はポリエ
ステル布）、及び不織布、これらの処理若しくは下塗りされたバージョン、並びにこれら
の組み合わせなどの、研磨物品内で有用であることが既知のものを挙げることができる。
例としては、ポリエステルシート、ポリオレフィンシート（例えば、ポリエチレン及びプ
ロピレンシート）、ポリアミドシート、ポリイミドシート、及びポリカーボネートシート
が挙げられる。
【００２９】
　砥粒粒子１４５は、例えば、溶融酸化アルミニウム（白色溶融アルミナ、熱処理酸化ア
ルミニウム、及び褐色酸化アルミニウムを含む）、酸化アルミニウムセラミック（成形ア
ルミナセラミック粒子を含む）、加熱した処理済酸化アルミニウム、炭化ケイ素、ダイヤ
モンド（天然及び合成）、立方晶窒化ホウ素、炭化ホウ素、炭化チタン、立方晶窒化ホウ
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素、ガーネット、溶融アルミナ－ジルコニア、ダイヤモンド、ジルコニア、及びこれらの
組み合わせを含み得る。これらのうち、ダイヤモンドが好ましい。有用なダイヤモンドは
、天然ダイヤモンド又は人工ダイヤモンドのいずれかとすることができる。このダイヤモ
ンドは、樹脂マトリックス中でのダイヤモンドの保持を改善するための、表面コーティン
グ（例えば、ニッケル又は他の金属）を含み得る。
【００３０】
　砥粒粒子１４５はまた、研磨凝集体中に存在することもできる。そのような凝集体は、
複数個の砥粒粒子、マトリックス材料、及び任意選択の添加剤を含む。マトリックス材料
は、有機及び／又は無機とすることができる。マトリックス材料は、例えば、ポリマー樹
脂、ガラス（例えば、ガラス状結合ダイヤモンド凝集体）、金属、ガラスセラミック、セ
ラミック（例えば、米国特許第６，７９０，１２６号（Ｗｏｏｄら）で説明されるような
、セラミック結合凝集体）、又はこれらの組み合わせとすることができる。例えば、石英
ガラス、ガラスセラミック、ホウケイ酸ガラスなどのガラス、フェノール樹脂、エポキシ
樹脂、アクリル樹脂、及び複合結合剤との関連で説明される他の樹脂を、マトリックス材
料として使用することができる。研磨凝集体は、不規則に成形されるか、又はそれらの研
磨凝集体に関連する既定の形状を有し得る。様々な研磨凝集体及びそれらの作製方法に関
する更なる詳細は、例えば、米国特許第４，３１１，４８９号（Ｋｒｅｓｓｎｅｒ）、同
第４，６５２，２７５号（Ｂｌｏｅｃｈｅｒら）、同第４，７９９，９３９号（Ｂｌｏｅ
ｃｈｅｒら）、同第５，５４９，９６２号（Ｈｏｌｍｅｓら）、同第５，９７５，９８８
号（Ｃｈｒｉｓｔｉａｎｓｏｎ）、同第６，６２０，２１４号（ＭｃＡｒｄｌｅ）、同第
６，５２１，００４号（Ｃｕｌｌｅｒら）、同第６，５５１，３６６号（Ｄ’Ｓｏｕｚａ
ら）、同第６，６４５，６２４号（Ａｄｅｆｒｉｓら）、及び同第７，１６９，０３１号
（Ｆｌｅｔｃｈｅｒら）、並びに米国公開特許出願第２００７／００２６７７０号（Ｆｌ
ｅｔｃｈｅｒら）に見出すことができる。
【００３１】
　ガラス状結合研磨凝集体は、例えば、ガラス結合剤から作製される複数個のガラス体を
提供する工程であって、各ガラス体が規定形状を有し、ガラス体が一定の軟化温度を有す
る工程と、複数個の砥粒粒子を提供する工程と、複数個のガラス体と複数個の砥粒粒子と
を混ぜ合わせて混合物を形成する工程と、ガラス体が軟化しつつも、その規定形状を実質
的に保持するように、ガラス体の軟化温度まで混合物を加熱する工程と、軟化したガラス
体に砥粒粒子を接着して、複数個の研磨凝集体を形成する工程と、ガラス体のガラス結合
剤が硬化するように、研磨凝集体を冷却する工程とによって、作製することができる。更
なる詳細は、米国特許第７，８８７，６０８号（Ｓｃｈｗａｂｅｌら）で説明される。
【００３２】
　砥粒粒子は、例えば、カップリング剤又は金属コーティング若しくはセラミックコーテ
ィングなどの、表面処理又はコーティングを更に含み得る。好ましくは、砥粒粒子は、少
なくとも７の、好ましくは少なくとも８の、より好ましくは少なくとも９のモース硬度を
有する。
【００３３】
　砥粒粒子は、好ましくは、約０．０１マイクロメートル（小粒子）～５００マイクロメ
ートル（大粒子）の、より好ましくは約０．２５マイクロメートル～約５００マイクロメ
ートルの、更により好ましくは約３マイクロメートル～約４００マイクロメートルの、最
も好ましくは約５マイクロメートル～約５０マイクロメートルの範囲の平均粒径を有する
。場合により、研磨粒径は、「メッシュ」又は「グレード」として報告されるが、これら
の双方とも、公知の研磨粒径測定法である。
【００３４】
　研磨粒径の選択は、典型的には、本開示の改修プロセス中での、使用される時点に応じ
て決定されるものであり、砥粒粒子の平均サイズは、連続するそれぞれの構造化研磨部材
（例えば、第１の、次いで第２の、及び任意選択的に第３の）と共に減少する。
【００３５】
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　成形研磨複合材料１４０は、砥粒粒子として有効に機能するほど十分に硬くはない希釈
粒子を、任意選択的に含み得る。これらの希釈粒子の粒径は、砥粒粒子と同程度のものと
することができる。そのような希釈粒子の例としては、石膏、大理石、石灰岩、フリント
、シリカ、ガラス球、ガラスビーズ、及びケイ酸アルミニウムが挙げられる。
【００３６】
　砥粒粒子１４５は、結合剤１４８で互いに接着されることにより、成形研磨複合材料１
４０を形成する（例えば、図１Ｂを参照）。結合剤１４８は、有機結合剤及び／又はポリ
マー結合剤であり、結合剤前駆体から誘導される。好ましい実施形態では、砥粒粒子１４
５は、ガラス状結合研磨凝集体（図示せず）中に存在する。
【００３７】
　構造化研磨材層１１０の製造の間、結合剤前駆体は、結合剤前駆体の重合又は硬化の開
始を援助する、エネルギー源に曝露される。
【００３８】
　エネルギー源の例としては、熱エネルギー及び放射エネルギーが挙げられ、後者には、
電子ビーム、紫外線、及び可視光線が含まれる。この重合プロセスの間に、結合剤前駆体
は、重合又は硬化されて、固化結合剤へと変換される。結合剤前駆体が固化すると、接着
剤マトリックスが形成される。
【００３９】
　結合剤１４８は、例えば、硬化性（ＵＶ光又は熱などのエネルギーを介した）有機結合
剤前駆体材料で形成することができる。例としては、アルキル化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、及びアルキル化ベンゾグアナミンホルムアルデヒド
樹脂、アクリレート樹脂（アクリレート及びメタクリレートを含む）（ビニルアクリレー
ト、エポキシアクリレート、ウレタンアクリレート、ポリエステルアクリレート、アクリ
ルアクリレート、ポリエーテルアクリレート、ビニルエーテル、油脂アクリレート、及び
シリコーンアクリレートなどの）、アルキド樹脂（ウレタンアルキド樹脂などの）、ポリ
エステル樹脂、反応性ウレタン樹脂、フェノール樹脂（レゾール樹脂及びノボラック樹脂
などの）、フェノール／ラテックス樹脂、エポキシ樹脂（ビスフェノールエポキシ樹脂な
どの）、イソシアネート、イソシアヌレート、ポリシロキサン樹脂（アルキルアルコキシ
シラン樹脂を含む）、反応性ビニル樹脂、フェノール樹脂（レゾール及びノボラック）な
どが挙げられる。これらの樹脂は、モノマー、オリゴマー、ポリマー、又はこれらの組み
合わせとして提供することができる。硬化を促進するために、結合剤前駆体は、光開始剤
、架橋剤、熱反応開始剤、触媒、及びこれらの組み合わせのうちの１つ以上を含み得る。
そのような材料は、当該技術分野において周知である。
【００４０】
　成形研磨複合材料を有し、この複合材料が、メイクコート内に固定された研磨凝集体を
任意選択のサイズコーティングと共に含む、構造化研磨部材を作製する別の有用な方法が
、米国特許第６，２１７，４１３号（Ｃｈｒｉｓｔｉａｎｓｏｎ）で説明されている。
【００４１】
　例えば、米国特許第５，０１４，４６８号（Ｒａｖｉｐａｔｉら）で説明されるように
、エンボス加工及び／又はスクリーン印刷もまた、成形研磨複合材料を形成するために使
用することができる。
【００４２】
　構造化研磨部材は、例えば、ディスク、正方形、デイジー、矩形ストリップ、リング、
三日月形、螺旋、波線、又は任意の２次元幾何学形状などの、任意の形状を有し得る。
【００４３】
　本開示での使用のために好適な、市販の構造化研磨部材の例としては、例えば、３Ｍ　
Ｃｏｍｐａｎｙ（Ｓｔ．Ｐａｕｌ，Ｍｉｎｎｅｓｏｔａ）より、３Ｍ　ＴＲＩＺＡＣＴ　
ＤＩＡＭＯＮＤ　ＨＸ　Ｇｏｌｄ、Ｒｅｄ、及びＢｌｕｅディスクとして入手可能なもの
が挙げられる。
【００４４】
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　構造化研磨部材を作製するための方法及び材料に関する更なる詳細は、例えば、米国特
許第５，１５２，９１７号（Ｐｉｅｐｅｒら）及び同第５，４３５，８１６号（Ｓｐｕｒ
ｇｅｏｎら）、同第５，４３７，７５４号（Ｃａｌｈｏｕｎ）、同第５，４５４，８４４
号（Ｈｉｂｂａｒｄら）、同第５，３０４，２２３号（Ｐｉｅｐｅｒら）、及び同第７，
３００，４７９号（ＭｃＡｒｄｌｅら）に見出すことができる。
【００４５】
　任意選択の取り付けインターフェースシステム１３０は、例えば、面ファスナー締着シ
ステムのフック状部分、又は自己噛合機械式ファスナーのキャップ付きステム（例えば、
米国特許第５６７２１８６号（Ｃｈｅｓｌｅｙら）又は同第５，２０１，１０１号（Ｒｏ
ｕｓｅｒら）で説明されるような）を含み得る。任意選択の取り付けインターフェースシ
ステムは、例えば、その両側上に面ファスナーのフック状部分を有することにより、機械
駆動体パッドに装着するためのフック状外側表面を提供する、インターフェースパッドと
組み合わされる、面ファスナーのループ状部分などの、複数の要素を含み得る。
【００４６】
　図１Ｃに示す別の実施形態では、例示的な構造化研磨部材１０５は、柔軟裏材１２０の
第１表面１２２上に配置された、構造化研磨材層１１０を含む。取り付けインターフェー
スシステム１３７が、接着剤層１３５によって、柔軟裏材１２０の第２表面１２４に固定
される。図示のように、取り付けインターフェースシステム１３７は、発泡体層１７０、
補助接着剤層１７５、及びキャップ付きステム裏材１８０を含む、キャップ付きステム自
己噛合ファスナーの半分を含む。しかしながら、フックタイプの突起を有する他の取り付
けインターフェースシステムもまた、使用することができる（例えば、Ｊフックファスナ
ー及びＴフックファスナー）。
【００４７】
　好適な任意選択のインターフェース層は、典型的には、圧縮可能かつ形状適合性である
。好ましくは、この任意選択の取り付け層は、十分な全厚を有するため、この層が取り付
けられる機械駆動体パッドの表面を越えて、構造化研磨部材を隆起させることにより、機
械駆動体パッドは、構造化研磨部材と床表面との接触圧を、実質的に低減することがない
。したがって、一部の実施形態では、この任意選択のインターフェース層は、２ミリメー
トル～１３ミリメートルの、好ましくは２ミリメートル～５ミリメートルの範囲の厚さを
有し得る。
【００４８】
　任意選択の取り付けインターフェースシステムが存在しない場合には、パッドを装着す
るための何らかの他の方法（例えば、接着剤などの）を使用することができる。そのよう
な場合には、また実際に殆どの実例では、圧縮可能な弾性の不織布機械駆動体パッドに、
構造化研磨部材を確実に装着することを多様に実施することにより、使用する構造化研磨
部材の各タイプのための組立体を形成することが、望ましい場合がある。したがって、１
つの構造化研磨部材から別の構造化研磨部材に変更するためには、個別の構造化研磨部材
を再装着する代わりに、構造化研磨部材／圧縮可能な弾性の機械駆動体パッドの組立体を
変更することのみが必要とされる。
【００４９】
　第１、第２、及び任意選択の第３の構造化研磨部材は、柔軟裏材（すなわち、この裏材
は、付随的な屈曲を超えて屈曲される場合には、不可逆的な機械的損傷を生じる傾向があ
る）に貼り付けられた成形研磨複合材料を、個別に含む。成形研磨複合材料のそれぞれは
、第１のポリマー結合剤中に分散された砥粒粒子を含む。連続するそれぞれの構造化研磨
部材中の、砥粒粒子の平均粒径は、先行の平均粒径よりも小さいことにより、平滑度のレ
ベルが増大し続けると共に、適正な全研磨率が達成される結果となる。
【００５０】
　構造化研磨部材の成形研磨複合材料が、減少し続ける粒径を含む一方で、例えば、結合
剤と砥粒粒子の組成、柔軟裏材、並びに研磨複合材料のサイズ、形状、及び／又は配置構
成などの、他の構成要素を変更することができる。一部の状況では、このことにより、Ｖ
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Ｃタイル床の表面粗さの増大がもたらされる場合があり、構造化研磨部材のそのような組
み合わせは、一般的には、回避されるか、又は追加的な研磨工程を続行して、床表面を平
滑化するべきである。この問題を回避するためには、構造化研磨部材は、砥粒粒子の平均
サイズを除いて、実質的に同じであること（例えば、成形研磨複合材料の形状、サイズ、
組成、及び配置構成、砥粒粒子の組成、並びに／あるいは柔軟裏材の観点で）が望ましい
。
【００５１】
　機械駆動体パッドは、構造化研磨部材を支持することが可能な、任意の材料で作製する
ことができる（例えば、金属板、不織布パッド、発泡体、ゴム製ディスク）。一部の実施
形態では、機械駆動体パッドは、実質的な永久歪みを伴うことなく、圧縮及び回復するこ
とが可能である（すなわち、それらは圧縮可能かつ弾性である）。圧縮性及び弾性により
、この機械駆動体パッドは、床の高さの緩やかな凹凸（例えば、下層のコンクリート表面
によって引き起こされる場合がある）の上を浮動することが可能となるが、その一方で、
剛性の機械駆動体パッドは、そのような状況では、床に打痕を生じさせる傾向があり得る
（例えば、床保守用機械の設計に応じて）。好ましくは、機械駆動体パッドは、ディスク
形状を有し（他の形状を使用することも可能であるが）、かつスイングアーム式バフ研磨
機用の従来のバフ研磨パッドに典型的な厚さ及び圧縮性を有する、不織布材料を含む。例
えば、機械駆動体パッドは、１～５センチメートル（ｃｍ）の範囲の厚さ、及び０．３～
１メートルの範囲の直径を有する、不織繊維ディスクを含み得る。有用な不織布材料は、
例えば、合成繊維（例えば、ポリエステル、ポリアミド、ポリオレフィン、及び複合コア
－シェル合成繊維）、天然繊維（例えば、バナナ、亜麻、綿、ジュート、アガーベ、サイ
ザル、ココナツ、大豆、及び麻）、及び上記の組み合わせを含み得る。機械駆動体パッド
は、不織繊維に結合された砥粒粒子を有し得る。
【００５２】
　嵩高の不織布機械駆動体パッドは、例えば、Ｒａｎｄｏ　Ｍａｃｈｉｎｅ　Ｃｏｒｐｏ
ｒａｔｉｏｎ（Ｍａｃｅｄｏｎ，Ｎｅｗ　Ｙｏｒｋ）より市販のＲａｎｄｏ　Ｗｅｂｂｅ
ｒウェブ形成機を使用して、低密度のエアレイド繊維ウェブを形成することなどによる、
従来の方法により、調製することができる。一部の実施形態では、繊維のブレンドを使用
することができる。１つの例示的なそのようなブレンドは、ポリエステル（ポリエチレン
テレフタレート）短繊維、及び捲縮シース－コア溶融結合可能ポリエステル短繊維を含む
。次いで、その繊維ウェブを、任意選択的に、熱対流式オーブン内で加熱することにより
、繊維ウェブ内のあらゆる溶融結合可能繊維を活性化させ、ウェブを事前結合する。好適
な溶融結合可能繊維の例は、米国特許第５，０８２，７２０号（Ｈａｙｅｓ）で説明され
ている。これらの繊維は、好ましくは、伸張及び捲縮されるが、また、例えば米国特許第
４，２２７，３５０号（Ｆｉｔｚｅｒ）で説明されるように、押し出しプロセスによって
形成されるものなどの、連続フィラメントとすることもできる。
【００５３】
　次いで、任意選択的に事前結合された繊維ウェブは、底部コーティングロールが液体結
合剤樹脂組成物中に部分的に浸漬された、２つのロールコーターのコーティングロールの
間に、その繊維ウェブを通過させることによって、液体結合剤前駆体組成物でコーティン
グされる。例示的な液体結合剤前駆体組成物としては、アミノ樹脂、尿素ホルムアルデヒ
ド樹脂、フェノール樹脂、エポキシ、及びウレタンが挙げられるが、他の結合剤前駆体も
また、使用することができる。次いで、コーティングされた不織布ウェブを、オーブン内
に定置して加熱することにより、液体結合剤前駆体樹脂を硬化させて、結合不織布ウェブ
を作り出す。
【００５４】
　一部の実施形態では、機械駆動体パッドは、外部裏材層を有さない、開放性の不織繊維
基材（例えば、不織繊維ディスク）を含む。好適な圧縮可能な弾性の不織布裏材はまた、
例えば、３Ｍ　ＷＨＩＴＥ　ＳＵＰＥＲ　ＰＯＬＩＳＨ　ＰＡＤ　４１００、３Ｍ　ＲＥ
Ｄ　ＢＵＦＦＥＲ　ＰＡＤ　５１００、及び３Ｍ　ＮＡＴＵＲＡＬ　ＢＬＥＮＤ　ＷＨＩ
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ＴＥ　ＰＡＤ　３３００床パッド（全て３Ｍ　Ｃｏｍｐａｎｙ（Ｓｔ．Ｐａｕｌ．，ＭＮ
）製）などの、商業的供給源からも入手可能である。一部の実施形態では、圧縮可能な弾
性裏材は、発泡体（例えば、発泡体ディスク）を含み得る。例えば、発泡体及び不織繊維
ウェブの積層体などの、積層構成体もまた、使用することができる。
【００５５】
　ＶＣタイルは、一般的に、その厚さ全体にわたって、実質的に外観が均一である。ＶＣ
タイルは、例えば、Ａｒｍｓｔｒｏｎｇ　Ｗｏｒｌｄ　Ｉｎｄｕｓｔｒｉｅｓ，Ｉｎｃ．
（Ｌａｎｃａｓｔｅｒ，Ｐｅｎｎｓｙｌｖａｎｉａ）、Ｍａｎｎｉｎｇｔｏｎ　Ｍｉｌｌ
ｓ（Ｓａｌｅｍ，Ｎｅｗ　Ｊｅｒｓｅｙ）、及びＣｏｎｇｏｌｅｕｍ　Ｃｏｒｐ．（Ｍｅ
ｒｃｅｒｖｉｌｌｅ，Ｎｅｗ　Ｊｅｒｓｅｙ）などの商業的供給元から、広く入手可能で
ある。
【００５６】
　構造化研磨部材は、圧縮可能な弾性裏材に固定され（例えば、第１の構造化研磨部材、
第２の構造化研磨部材、又は任意選択的に第３の構造化研磨部材）、同様に、この裏材は
、典型的には、ＶＣタイル床張り剤を保守するために使用されるタイプの、低速（すなわ
ち、毎分約１７５～約３５０回転）の機械装置に装着される。例としては、手動操作の回
転式床機械、及びウォークビハインド型若しくは乗用型の自動床洗浄機が挙げられる。図
２は、本開示の実施に際して有用な、機械駆動体パッド２１０に貼り付けられた構造化研
磨部材１００の、例示的な組立体２００を示す。任意の適正な数の構造化研磨部材を、任
意の配置構成で使用することができる（例えば、構造化研磨部材の数は、１、２、３、４
、５、６、７、８、９、１０、又はそれよりも多いものとすることができる）。典型的に
は、構造化研磨部材は、圧縮可能な弾性の機械駆動体パッドの表面上に、対称的に配置構
成されるが、他の配置構成もまた、使用することができる。また、構造化研磨部材は、典
型的には、圧縮可能な弾性の機械駆動体パッドの周縁部に隣接するように位置決めされる
が、他の配置構成もまた、使用することができる。
【００５７】
　一部の実施形態では、ダイヤモンドを結合させた不織布パッドが、構造化研磨部材を使
用する湿式研磨工程（例えば、ａ）、ｂ）、及び任意選択的にｃ））の後の、ＶＣタイル
床張り材の最終的な艶出しのために、有用とすることができる。例としては、３Ｍ　Ｃｏ
ｍｐａｎｙ製の、３Ｍ　ＳＣＯＴＣＨ－ＢＲＩＴＥ　ＰＵＲＰＬＥ　ＤＩＡＭＯＮＤ　Ｆ
ＬＯＯＲ　ＰＡＤ　ＰＬＵＳ、及び３Ｍ　ＳＣＯＴＣＨ－ＢＲＩＴＥ　ＳＩＥＮＮＡ　Ｄ
ＩＡＭＯＮＤ　ＦＬＯＯＲ　ＰＡＤ　ＰＬＵＳとして入手可能なものが挙げられる。その
ようなパッドはまた、本開示によるプロセスを増強するために任意選択的に使用すること
ができる、１つ以上の追加的な低速の湿式研磨工程でも、使用することができる。床の表
面の美的品質を改善するための高速艶出し（例えば、毎分１０００回転を超える速度での
）が、好ましくは、本開示によるプロセスの最終工程として使用されるが、しかしながら
、このことは必要条件ではない。高速艶出しは、例えば、電気式、バッテリー式、又はプ
ロパン式の艶出し機を使用する、当該技術分野において周知の方法を使用して、実施する
ことができる。
【００５８】
　ＶＣタイル床張り材は、本開示による研磨に、より適合するように、事前調整すること
ができる。例えば、化学的剥離剤及び不織布剥離パッドを使用して、既存の床仕上げ剤を
除去することができる。望ましくは、化学的剥離は、煩雑で、時間を要し、かつ審美的に
不快であるため、省略される。したがって、一部の実施形態では、事前調整工程は使用さ
れないが、その一方で、他の実施形態では、攻撃的な研磨床パッドを使用して、剥離剤の
援助なしで（防塵のために水が有用となる場合があるが）仕上げ剤を除去する。そのよう
な攻撃的な研磨床パッドの例は、３Ｍ　ＢＬＡＣＫ　ＳＴＲＩＰＰＥＲ　ＰＡＤ　７２０
０、３Ｍ　ＢＲＯＷＮ　ＳＴＲＩＰＰＥＲ　ＰＡＤ　７１００、３Ｍ　ＨＩＧＨ　ＰＲＯ
ＤＵＣＴＩＶＩＴＹ　ＰＡＤ　７３００、及び３Ｍ　ＣＬＥＡＮ　ＡＮＤ　ＳＴＲＩＰ　
ＸＴ床パッド（全て３Ｍ　Ｃｏｍｐａｎｙ製）として入手可能である。
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【００５９】
　床を事前調整する場合であれ、しない場合であれ、ＶＣタイル床の露出表面の一部分は
、第１の圧縮可能な弾性の機械駆動体パッドに貼り付けられた第１の構造化研磨部材を使
用して研磨され、第１の構造化研磨部材は、第１の柔軟裏材に貼り付けられた第１の成形
研磨複合材料を含み、第１の成形研磨複合材料は、第１のポリマー結合剤中に分散された
第１の砥粒粒子を含み、第１の砥粒粒子は、第１の平均粒径を有する。一部の実施形態で
は、第１の平均粒径は、２００～４００マイクロメートル、好ましくは２５０～３５０マ
イクロメートルの範囲である。
【００６０】
　この第１の湿式研磨工程が完了した後、第１の平均粒径よりも小さい第２の平均粒径を
有する第２の砥粒粒子を備える、第２の構造化研磨部材を使用して、このプロセスを再度
繰り返す。一部の実施形態では、第２の平均粒径は、２５～７５マイクロメートル、好ま
しくは３５～６５マイクロメートルの範囲である。
【００６１】
　第１及び第２の構造化研磨部材を使用する湿式研磨工程が完了した後、その床は、使用
するために十分に修復されている可能性がある。しかしながら、場合によっては、上記と
同様であるが、連続的に小さくなる平均研磨粒径を使用する、追加的な（例えば、第３の
、及び任意選択的に第４の）湿式研磨プロセスを実施することが望ましい場合がある。
【００６２】
　上述のようにＶＣタイル床が研磨された（すなわち、表面再仕上げ及び／又は修復され
た）後、透明ポリマー仕上げ剤を塗布することにより、外観を向上させ、床を磨耗から保
護することができる。透明ポリマー仕上げ剤としては、金属を含まないアクリル仕上げ剤
などの、水溶性若しくは水分散性の皮膜形成剤、遷移金属を使用して架橋された酸含有ポ
リマー、及び水溶性若しくは水分散性の多成分（例えば、２成分）ポリウレタンを挙げる
ことができる。透明ポリマー仕上げ剤は、皮膜形成剤の混合物を含有し得る。
【００６３】
　好適な市販の透明ポリマー仕上げ剤の例としては、３Ｍ　Ｃｏｍｐａｎｙ（Ｓａｉｎｔ
　Ｐａｕｌ，Ｍｉｎｎｅｓｏｔａ）製の、アクリル床仕上げ剤３Ｍ　ＳＣＯＴＣＨＧＡＲ
Ｄ　ＶＩＮＹＬ　ＦＬＯＯＲ　ＰＲＯＴＥＣＴＯＲ、３Ｍ　ＣＯＲＮＥＲＳＴＯＮＥ、３
Ｍ　ＳＣＯＴＣＨＧＡＲＤ　ＵＨＳ　２５　ＦＬＯＯＲ　ＦＩＮＩＳＨ、及び３Ｍ　ＳＣ
ＯＴＣＨＧＡＲＤ　ＬＭ　２５　ＦＬＯＯＲ　ＦＩＮＩＳＨ、並びに３Ｍ　ＳＣＯＴＣＨ
ＧＡＲＤ　ＵＬＴＲＡ　ＤＵＲＡＢＬＥ　ＦＬＯＯＲ　ＦＩＮＩＳＨなどのポリウレタン
仕上げ剤が挙げられる。
【００６４】
　本開示の選択実施形態
　第１の実施形態では、本開示は、ビニル組成物タイル床張り材を改修する方法を提供し
、この方法は、以下の連続的工程、
　ａ）第１の機械駆動体パッドに貼り付けられた第１の構造化研磨部材を使用して、ビニ
ル組成物タイルを含む床の露出表面の少なくとも一部分を、湿式研磨する工程であって、
第１の構造化研磨部材が、第１の柔軟裏材に貼り付けられた第１の成形研磨複合材料を含
み、第１の成形研磨複合材料が、第１のポリマー結合剤中に分散された第１の砥粒粒子を
含み、第１の砥粒粒子が、第１の平均粒径を有する、工程と、
　ｂ）第２の機械駆動体パッドに貼り付けられた第２の構造化研磨部材を使用して、床の
露出表面の少なくとも一部分を、湿式研磨する工程であって、第２の構造化研磨部材が、
第２の柔軟裏材に貼り付けられた第２の成形研磨複合材料を含み、第２の成形研磨複合材
料が、第２のポリマー結合剤中に分散された第２の砥粒粒子を含み、第２の砥粒粒子が、
第２の平均粒径を有し、第２の平均粒径が、第１の平均粒径よりも小さい、工程とを含み
、
　この床の露出表面の少なくとも一部分の平均表面粗さＲａは、工程ａ）及び工程ｂ）の
それぞれの間に減少する。
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【００６５】
　第２の実施形態では、本開示は、第１の実施形態による方法を提供し、この床の露出表
面の少なくとも一部分の平均表面粗さＲｚは、工程ａ）及び工程ｂ）のそれぞれの間に減
少する。
【００６６】
　第３の実施形態では、本開示は、第１又は第２の実施形態による方法を提供し、第１の
構造化研磨部材のそれぞれは、第１の柔軟裏材に固定された第１の取り付けインターフェ
ースシステムを更に含み、第１の取り付けインターフェースシステムは、第１の柔軟裏材
に対向する複数個のループを有し、第１の構造化研磨部材は、そこから延出するフックを
有し互いに反対面となる２つの主面を有する、第１の取り付けインターフェース部材によ
って、第１の機械駆動体パッドに貼り付けられる。
【００６７】
　第４の実施形態では、本開示は、第１～第３の実施形態のいずれかによる方法を提供し
、第１の構造化研磨部材のそれぞれは、第１の柔軟裏材に固定された第１の柔軟発泡体層
と、第１の柔軟発泡体層に対向する、複数個のフックを有する取り付けインターフェース
システムとを更に含む。
【００６８】
　第５の実施形態では、本開示は、第１～第４の実施形態のいずれかによる方法を提供し
、第２の構造化研磨部材のそれぞれは、第２の柔軟裏材に固定された第２の柔軟発泡体層
と、第２の柔軟発泡体層に対向する、複数個のフックを有する取り付けインターフェース
システムとを更に含む。
【００６９】
　第６の実施形態では、本開示は、第１～第５の実施形態のいずれかによる方法を提供し
、第２の構造化研磨部材のそれぞれは、第２の柔軟裏材に固定された第２の取り付けイン
ターフェースシステムを更に含み、第２の取り付けインターフェースシステムは、第２の
柔軟裏材に対向する複数個のループを有し、第２の構造化研磨部材は、そこから延出する
フックを有し互いに反対面となる２つの主面を有する、取り付けインターフェース部材に
よって、第２の機械駆動体パッドに貼り付けられる。
【００７０】
　第７の実施形態では、本開示は、第１～第６の実施形態のいずれかによる方法を提供し
、第１及び第２の機械駆動体パッドは、圧縮可能かつ弾性である。
【００７１】
　第８の実施形態では、本開示は、第１～第７の実施形態のいずれかによる方法を提供し
、第１の成形研磨複合材料、第２の成形研磨複合材料、又は双方は、精密成形される。
【００７２】
　第９の実施形態では、本開示は、第１～第８の実施形態のいずれかによる方法を提供し
、第１の平均粒径は、４００マイクロメートル～６００マイクロメートルの範囲である。
【００７３】
　第１０の実施形態では、本開示は、第１～第９の実施形態のいずれかによる方法を提供
し、第２の平均粒径は、２５マイクロメートル～７５マイクロメートルの範囲である。
【００７４】
　第１１の実施形態では、本開示は、第１～第１０の実施形態のいずれかによる方法を提
供し、第１又は第２の成形研磨複合材料の少なくとも一方は、ガラス状結合剤中に保持さ
れた超砥粒粒子を含む。
【００７５】
　第１２の実施形態では、本開示は、第１～第１１の実施形態のいずれかによる方法を提
供し、工程ｂ）の後に、床の露出表面の少なくとも一部分の平均表面粗さＲａは、９５マ
イクロインチ（２．４１マイクロメートル）以下である。
【００７６】
　第１３の実施形態では、本開示は、第１～第１２の実施形態のいずれかによる方法を提
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供し、工程ｂ）の後に、
　ｃ）第３の圧縮可能な弾性の機械駆動体パッドに貼り付けられた第３の構造化研磨部材
を使用して、床の露出表面の少なくとも一部分を、湿式研磨する工程であって、第３の構
造化研磨部材が、第３の柔軟裏材に貼り付けられた第３の成形研磨複合材料を含み、第３
の成形研磨複合材料が、第３のポリマー結合剤中に分散された第３の砥粒粒子を含み、第
３の砥粒粒子が、第３の平均粒径を有し、第３の平均粒径が、第２の平均粒径よりも小さ
い、工程を更に含み、
　この床の露出表面の少なくとも一部分の平均表面粗さＲａは、工程ｃ）の間に減少する
。
【００７７】
　第１４の実施形態では、本開示は、第１～第１３の実施形態のいずれかによる方法を提
供し、工程ｃ）の後に、この床の研磨された露出表面は、８０マイクロインチ（２．０３
マイクロメートル）未満の平均表面粗さを有する。
【００７８】
　第１５の実施形態では、本開示は、第１～第１４の実施形態のいずれかによる方法を提
供し、工程ｂ）に続いて、この床の露出表面の少なくとも一部分に、透明ポリマー仕上げ
剤を塗布する工程を更に含む。
【００７９】
　第１６の実施形態では、本開示は、ビニル床張り材を改修する方法を提供し、この方法
は、以下の連続的工程、
　ａ）不織布研磨部材を使用して、ビニル組成物タイルを含む床の露出表面の少なくとも
一部分を、湿式研磨する工程であって、不織布研磨部材が、第１のポリマー結合剤によっ
て接着された第１の砥粒粒子を有する、不織繊維ウェブを含み、第１の砥粒粒子が、第１
の平均粒径を有する、工程と、
　ｂ）第１の機械駆動体パッドに貼り付けられた第１の構造化研磨部材を使用して、床の
露出表面の少なくとも一部分を、湿式研磨する工程であって、第１の構造化研磨部材が、
第１の柔軟裏材に貼り付けられた第１の成形研磨複合材料を含み、第１の成形研磨複合材
料が、第２のポリマー結合剤中に分散された第２の砥粒粒子を含み、第２の砥粒粒子が、
第１の平均粒径よりも小さい、第２の平均粒径を有する、工程と、
　ｃ）第２の機械駆動体パッドに貼り付けられた第２の構造化研磨部材を使用して、床の
露出表面の少なくとも一部分を、湿式研磨する工程であって、第２の構造化研磨部材が、
第２の柔軟裏材に貼り付けられた第２の成形研磨複合材料を含み、第２の成形研磨複合材
料が、第３のポリマー結合剤中に分散された第３の砥粒粒子を含み、第３の砥粒粒子が、
第３の平均粒径を有し、第３の平均粒径が、第２の平均粒径よりも小さい、工程とを含み
、
　この床の研磨された露出表面の平均表面粗さＲａは、工程ｂ）及び工程ｃ）のそれぞれ
の間に減少する。
【００８０】
　第１７の実施形態では、本開示は、第１６の実施形態による方法を提供し、不織布研磨
部材は、床仕上げ剤剥離パッドを含む。
【００８１】
　第１８の実施形態では、本開示は、第１６又は第１７の実施形態による方法を提供し、
この床の露出表面の少なくとも一部分の平均表面粗さＲｚは、工程ａ）及び工程ｂ）のそ
れぞれの間に減少する。
【００８２】
　第１９の実施形態では、本開示は、第１６～第１８の実施形態のいずれかによる方法を
提供し、第１の構造化研磨部材のそれぞれは、第１の柔軟裏材に固定された第１の柔軟発
泡体層と、第１の柔軟発泡体層に対向する、複数個のフックを有する取り付けインターフ
ェースシステムとを更に含む。
【００８３】
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　第２０の実施形態では、本開示は、第１６～第１９の実施形態のいずれかによる方法を
提供し、第２の構造化研磨部材のそれぞれは、第２の柔軟裏材に固定された第２の柔軟発
泡体層と、第２の柔軟発泡体層に対向する、複数個のフックを有する取り付けインターフ
ェースシステムとを更に含む。
【００８４】
　第２１の実施形態では、本開示は、第１６～第２０の実施形態のいずれかによる方法を
提供し、第１の構造化研磨部材のそれぞれは、第１の柔軟裏材に固定された第１の取り付
けインターフェースシステムを更に含み、第１の取り付けインターフェースシステムは、
第１の柔軟裏材に対向する複数個のループを有し、第１の構造化研磨部材は、そこから延
出するフックを有し互いに反対面となる２つの主面を有する、第１の取り付けインターフ
ェース部材によって、第１の機械駆動体パッドに貼り付けられる。
【００８５】
　第２２の実施形態では、本開示は、第１６～第２１の実施形態のいずれかによる方法を
提供し、第２の構造化研磨部材のそれぞれは、第２の柔軟裏材に固定された第２の取り付
けインターフェースシステムを更に含み、第２の取り付けインターフェースシステムは、
第２の柔軟裏材に対向する複数個のループを有し、第２の構造化研磨部材は、そこから延
出するフックを有し互いに反対面となる２つの主面を有する、取り付けインターフェース
部材によって、第２の機械駆動体パッドに貼り付けられる。
【００８６】
　第２３の実施形態では、本開示は、第１６～第２２の実施形態のいずれかによる方法を
提供し、第１及び第２の機械駆動体パッドは、圧縮可能かつ弾性である。
【００８７】
　第２４の実施形態では、本開示は、第１６～第２３の実施形態のいずれかによる方法を
提供し、第１の成形研磨複合材料、第２の成形研磨複合材料、又は双方は、精密成形され
る。
【００８８】
　第２５の実施形態では、本開示は、第１６～第２４の実施形態のいずれかによる方法を
提供し、第２の平均粒径は、４００マイクロメートル～６００マイクロメートルの範囲で
ある。
【００８９】
　第２６の実施形態では、本開示は、第１６～第２５の実施形態のいずれかによる方法を
提供し、第３の平均粒径は、２５マイクロメートル～７５マイクロメートルの範囲である
。
【００９０】
　第２７の実施形態では、本開示は、第１６～第２６の実施形態のいずれかによる方法を
提供し、第１又は第２の成形研磨複合材料の少なくとも一方は、ガラス状結合剤中に保持
された超砥粒粒子を含む。
【００９１】
　第２８の実施形態では、本開示は、第１６～第２７の実施形態のいずれかによる方法を
提供し、工程ｃ）の後に、この床の研磨された露出表面の平均表面粗さＲａは、２．４マ
イクロメートル以下である。
【００９２】
　第２９の実施形態では、本開示は、第１６～第２８の実施形態のいずれかによる方法を
提供し、工程ｃ）の後に、
　ｄ）第３の圧縮可能な弾性の機械駆動体パッドに貼り付けられた第３の構造化研磨部材
を使用して、床の露出表面の少なくとも一部分を、湿式研磨する工程であって、第３の構
造化研磨部材が、第３の柔軟裏材に貼り付けられた第３の成形研磨複合材料を含み、第３
の成形研磨複合材料が、第４のポリマー結合剤中に分散された第４の砥粒粒子を含み、第
４の砥粒粒子が、第４の平均粒径を有し、第４の平均粒径が、第３の平均粒径よりも小さ
い、工程を更に含み、　この床の露出表面の少なくとも一部分の平均表面粗さＲａは、工
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程ｄ）の間に減少する。
【００９３】
　第３０の実施形態では、本開示は、第１６～第２９の実施形態のいずれかによる方法を
提供し、工程ｄ）の後に、この床の露出表面の少なくとも一部分の平均表面粗さＲａは、
８０マイクロインチ（２．０３マイクロメートル）以下である。
【００９４】
　第３１の実施形態では、本開示は、第１６～第３０の実施形態のいずれかによる方法を
提供し、工程ｃ）に続いて、この床の露出表面の少なくとも一部分に、透明ポリマー仕上
げ剤を塗布する工程を更に含む。
【００９５】
　本開示の目的及び有利点は、以下の非限定的な実施例によって更に例示されるが、これ
らの実施例に記載される具体的な材料及びその量、並びに他の条件及び詳細は、本開示を
不当に限定するものとして解釈されるべきではない。
【実施例】
【００９６】
　特に断りがない限り、実施例、並びに本明細書の残部での、全ての部、百分率、及び比
率などは、重量基準である。
【００９７】
　実施例で使用される材料
　３Ｍ　ＳＣＯＴＣＨＧＡＲＤ　ＶＩＮＹＬ　ＦＬＯＯＲ　ＰＲＯＴＥＣＴＯＲは、３Ｍ
　Ｃｏｍｐａｎｙ製の、床保護剤として使用するために設計された、ポリマーとナノ粒径
の無機粒子との水性混合物である。
【００９８】
　「Ｔ３００」は、可撓性の布裏材上に、微細複製された複合ダイヤモンド研磨構造を有
する、直径５インチ（１３センチメートル）の３００μｍダイヤモンド構造化研磨ディス
クを指し、３Ｍフック装着ディスクと共に供給され、３Ｍ　Ｃｏｍｐａｎｙより商品名「
３Ｍ　ＴＲＩＺＡＣＴ　ＤＩＡＭＯＮＤ　ＨＸ　ＧＯＬＤ」で得られる。
【００９９】
　「Ｔ４５」は、可撓性の布裏材上に、微細複製された複合ダイヤモンド研磨構造を有す
る、直径５インチ（１３センチメートル）の４５μｍダイヤモンド構造化研磨ディスクを
指し、３Ｍフック装着ディスクと共に供給され、３Ｍ　Ｃｏｍｐａｎｙより商品名「３Ｍ
　ＴＲＩＺＡＣＴ　ＤＩＡＭＯＮＤ　ＨＸ　ＲＥＤ」で得られる。
【０１００】
　「Ｔ１０」は、可撓性の布裏材上に、微細複製された複合ダイヤモンド研磨構造を有す
る、直径５インチ（１３センチメートル）の１０μｍダイヤモンド構造化研磨ディスクを
指し、３Ｍフック装着ディスクと共に供給され、３Ｍ　Ｃｏｍｐａｎｙより商品名「３Ｍ
　ＴＲＩＺＡＣＴ　ＤＩＡＭＯＮＤ　ＨＸ　ＢＬＵＥ」で得られる。
【０１０１】
　「Ｔ６」は、ポリカーボネート裏材に積層された５ミル（１３０マイクロメートル）の
被膜上に、微細複製された複合ダイヤモンド研磨構造を有する、直径５インチ（１３セン
チメートル）の６μｍダイヤモンド構造化研磨ディスクを指し、３Ｍ　Ｃｏｍｐａｎｙよ
り商品名「３Ｍ　ＴＲＩＺＡＣＴ　６７３ＬＡグレードＡ６」で得られる。
【０１０２】
　「Ｔ３」は、ポリカーボネート裏材に積層された５ミル（１３０マイクロメートル）の
被膜上に、微細複製された複合ダイヤモンド研磨構造を有する、直径５インチ（１３セン
チメートル）の３μｍダイヤモンド構造化研磨ディスクである、３Ｍ　Ｃｏｍｐａｎｙ製
の「３Ｍ　ＴＲＩＺＡＣＴ　６７３ＬＡグレードＡ３」を指す。
【０１０３】
　「ＰＤＰ」は、直径２０インチ（４３センチメートル）のダイヤモンド研磨不織布床磨
きパッドを指し、３Ｍ　Ｃｏｍｐａｎｙより商品名「３Ｍ　ＳＣＯＴＨ－ＢＲＩＴＥ　Ｐ
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ＵＲＰＬＥ　ＤＩＡＭＯＮＤ　ＦＬＯＯＲ　ＰＡＤ　ＰＬＵＳ」で得られる。
【０１０４】
　「ＷＳＰ１」は、直径１７インチ（４３センチメートル）の不織布床磨きパッドを指し
、３Ｍ　Ｃｏｍｐａｎｙより商品名「３Ｍ　ＷＨＩＴＥ　ＳＵＰＥＲＰＯＬＩＳＨ　ＰＡ
Ｄ　４１００」で得られる。
【０１０５】
　「ＷＳＰ２」は、直径２０インチ（４３センチメートル）の不織布床磨きパッドを指し
、３Ｍ　Ｃｏｍｐａｎｙより商品名「３Ｍ　ＷＨＩＴＥ　ＳＵＰＥＲＰＯＬＩＳＨ　ＰＡ
Ｄ　４１００」で得られる。
【０１０６】
　試験方法
　表面粗さ測定
　ビニル複合材料（ＶＣ）タイルの表面粗さは、Ｒｚ及びＲａによって定義される。表面
のＲａは、擦過傷の深さの算術平均の測定値である。この測定値は、５つの連続的な測定
長さの、５つの個別の粗さの深さの平均値であり、個別の粗さの深さは、最高点と中心線
との間の垂直距離である。Ｒｚは、１つの測定長さの、５つの個別の粗さの深さの平均値
であり、個別の粗さの深さは、最高点と最低点との間の垂直距離である。表１で報告され
る表面粗さデータは、Ｔａｙｌｏｒ　Ｈｏｂｓｏｎ，Ｉｎｃ．（Ｌｅｉｃｅｓｔｅｒ，Ｅ
ｎｇｌａｎｄ）より商品名「ＳＵＲＴＲＯＮＩＣ　２５　ＰＲＯＦＩＬＯＭＥＴＥＲ」で
入手可能な表面形状測定装置を使用して、６つのＶＣタイル試料上で取得した、６つの測
定値の平均値である。
【０１０７】
　光沢測定
　ＶＣタイル試料の光沢は、ＢＹＫ－Ｇａｒｄｎｅｒ（Ｃｏｌｕｍｂｉａ，Ｍａｒｙｌａ
ｎｄ）より入手した光沢計、モデル「４４３０」を使用して、２０度、６０度、及び８５
度の角度で測定した。表１及び表２で報告される光沢データは、６つのＶＣタイル試料上
で取得した、６つの測定値の平均値である。
【０１０８】
　乾燥静止摩擦係数（ＤＳＣＦ）測定
　ＶＣタイルの乾燥静止摩擦係数（ＤＳＣＦ）は、Ｒｅｇａｎ　Ｓｃｉｅｎｔｉｆｉｃ　
Ｉｎｓｔｒｕｍｅｎｔｓ，Ｉｎｃ．（Ｓｏｕｔｈｌａｋｅ，Ｔｅｘａｓ）より入手した摩
擦計、モデル「ＢＯＴ－３０００」を使用して測定した。表１及び表２で報告されるＤＳ
ＣＦデータは、１つのＶＣタイル試料上で取得した、４つの測定値の平均値である。
【０１０９】
　実施例１～１０及び比較実施例Ｂ～Ｄでは、ダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用し
て床を研磨する場合、房糸モップによって塗布されるような水の存在下で、プロセスを実
施した。ダイヤモンド構造化研磨ディスクの各タイプを使用する湿式研磨工程が完了した
後、結果的に生じた研磨スラリーを、床の表面から除去した。高速艶出しを、乾式で実施
した。
【０１１０】
　（実施例１～２）
　数ヶ月にわたって頻繁な歩行者の往来に晒された、磨耗したビニル組成物床タイルの、
６フィート×５フィート（１．８３メートル×１．５２メートル）の区域に、以下の研磨
工程を施した。
【０１１１】
　ダイヤモンド構造化研磨ディスク（上記）と共に供給される、両面上にフックを有する
インターフェースパッドを、毎分１７５回転で動作するＷＳＰ１機械駆動体パッドを備え
るスイング式床機械に取り付けた。次いで、４つのＴ３００ディスクを、このインターフ
ェースパッドに取り付け、この床機械を８８ｆｔ／分（２６．８２メートル／分）で使用
して、４回、試験区域を磨いた。次いで、表面仕上げ、光沢、及び乾燥静止摩擦係数の値
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その後、表面仕上げ、光沢、及び乾燥静止摩擦係数の値を再び測定した。連続的に細かく
なるＴ１０研磨ディスクを使用して、この研磨プロセスを継続した。表面仕上げ、光沢、
及び乾燥静止摩擦係数の値を、各研磨工程の後に測定した。
【０１１２】
　試験区域の半分を区切って、実施例１用の「Ｅ－１」に指定し、他の半分を、実施例２
用の「Ｅ－２」に指定した。Ｔ１０研磨ディスクをＴ６ディスクに交換して、床機械を８
８ｆｔ／分（２６．８２メートル／分）で使用して、４回、区域Ｅ－２を研磨した。次い
で、Ｔ６ディスクをＴ３ディスクに交換して、同じ方式で再度、区域Ｅ－２を研磨した。
次いで、Ｔｅｎｎａｎｔ　Ｔｒｅｎｄ，Ｉｎｃ．（Ｈｏｌｌａｎｄ，Ｍｉｃｈｉｇａｎ）
より入手した高速艶出し機、モデル「ＳＰＥＥＤＳＨＩＮＥ　２０００」を、ＰＤＰ床研
磨パッドと共に、８８ｆｔ／分（２６．８２メートル／分）で使用して、Ｅ－１及びＥ－
２の試験区域全体を６回通過させることによって艶出しした（第１　ＰＤＰ工程）。「３
Ｍ　ＥＡＳＹ　ＳＨＩＮＥ　ＡＰＰＬＩＣＡＴＯＲ　ＳＹＳＴＥＭ」を使用して、この艶
出し区域に、３Ｍ　Ｃｏｍｐａｎｙ製のビニル組成物タイル保護剤、商品名「３Ｍ　ＳＣ
ＯＴＣＨＧＡＲＤ　ＶＩＮＹＬ　ＦＬＯＯＲ　ＰＲＯＴＥＣＴＯＲ」を塗布して、艶出し
工程を繰り返し（第２　ＰＤＰ工程）、その後にＷＳＰ２床パッドを６回通過させた（第
１ＷＳＰ工程）。試験区域全体を、ビニル床保護剤で再度コーティングし、次いで、上述
のようにＰＤＰ及びＷＳＰ床パッドを使用して、再度艶出しした（それぞれ、第３ＰＤＰ
工程及び第２ＷＳＰ工程）。次いで、区域Ｅ－１並びに区域Ｅ－２の双方に関して、表面
仕上げ、光沢、及び乾燥静止摩擦係数の値を測定した。結果を、表１（下記）で報告する
。
【０１１３】
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【表１】

【０１１４】
　実施例３及び比較実施例Ａ
　これらの実施例は、実験室建物内のビニル組成物タイル床を使用して実施した。この床
区域を、剥離して水洗いした。同じ床の別個の区域を、各実施例のために使用した。実施
例３は、以下で説明するように、３Ｍ　ＳＣＯＴＣＨＧＡＲＤ　ＶＩＮＹＬ　ＦＬＯＯＲ
　ＰＲＯＴＥＣＴＯＲを使用するコーティングのために、構造化研磨ディスクを使用して
、床を前処理した。比較実施例Ａは、３Ｍ　ＳＣＯＴＣＨＧＡＲＤ　ＶＩＮＹＬ　ＦＬＯ
ＯＲ　ＰＲＯＴＥＣＴＯＲ技術データシート（２０１１年２月付け）で概説される、床の
前処理手順を使用して、床を前処理した。床の前処理の後、双方の実施例は、３Ｍ　ＳＣ
ＯＴＣＨＧＡＲＤ　ＶＩＮＹＬ　ＦＬＯＯＲ　ＰＲＯＴＥＣＴＯＲ技術データシート（２
０１１年２月付け）の塗布手順に従った。
【０１１５】
　実施例３に関しては、以下の通りに床を処理した。
　１．Ｔ３００ダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する４回の通過
　２．Ｔ４５ダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する４回の通過
　３．Ｔ１０ダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する４回の通過
　４．Ｔ６ダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する４回の通過
　５．Ｔ３ダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する４回の通過
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　６．３Ｍ　Ｃｏｍｐａｎｙ製の３Ｍ　ＳＣＯＴＣＨＧＡＲＤ　ＶＩＮＹＬ　ＦＬＯＯＲ
　ＰＲＯＴＥＣＴＯＲ床仕上げ剤の第１コート
　７．ＰＤＰ磨きパッドを使用する艶出し
　８．ＷＳＰ磨きパッドを使用する艶出し
　９．３Ｍ　ＳＣＯＴＣＨＧＡＲＤ　ＶＩＮＹＬ　ＦＬＯＯＲ　ＰＲＯＴＥＣＴＯＲ床仕
上げ剤の第２コート
　１０．ＰＤＰ磨きパッドを使用する艶出し
　１１．ＷＳＰ磨きパッドを使用する艶出し
【０１１６】
　比較実施例Ａに関しては、以下の通りに床を処理した。
　１．３Ｍ　ＳＣＯＴＣＨ－ＢＲＩＴＥ　ＳＩＥＮＮＡ　ＤＩＡＭＯＮＤ　ＦＬＯＯＲ　
ＰＡＤ　ＰＬＵＳ磨きパッド（３Ｍ　Ｃｏｍｐａｎｙ）を使用する艶出し
　２．ＰＤＰを使用する艶出し
　３．３Ｍ　ＳＣＯＴＣＨＧＡＲＤ　ＶＩＮＹＬ　ＦＬＯＯＲ　ＰＲＯＴＥＣＴＯＲ床仕
上げ剤の第１コート
　４．ＰＤＰを使用する艶出し
　５．ＷＳＰを使用する艶出し
　６．３Ｍ　ＳＣＯＴＣＨＧＡＲＤ　ＶＩＮＹＬ　ＦＬＯＯＲ　ＰＲＯＴＥＣＴＯＲ床仕
上げ剤の第２コート
　７．ＰＤＰ磨きパッドを使用する艶出し
　８．ＷＳＰ磨きパッドを使用する艶出し
【０１１７】
　ＢＹＫ－Ｇａｒｄｎｅｒ光沢計（ＢＹＫ－Ｇａｒｄｎｅｒ（Ｃｏｌｕｍｂｉａ，Ｍａｒ
ｙｌａｎｄ））を使用して、２０°及び６０°の光沢を測定した。Ｍａｈｒ　Ｆｅｄｅｒ
ａｌ，Ｉｎｃ．（Ｐｒｏｖｉｄｅｎｃｅ，Ｒｈｏｄｅ　Ｉｓｌａｎｄ）製のＰｅｒｔｈｏ
ｍｅｔｅｒ　Ｍ１表面形状測定装置を使用して、表面粗さＲａ及びＲｚを測定した。Ｅｌ
ｃｏｍｅｔｅｒ　６０１５　ＮＯＶＯ－ＧＬＯＳＳ│Ｑ　ＤＯＩヘイズメータ（Ｅｌｃｏ
ｍｅｔｅｒ，Ｉｎｃ．（Ｒｏｃｈｅｓｔｅｒ　Ｈｉｌｌｓ，Ｍｉｃｈｉｇａｎ））を使用
して、写像性（ＤＯＩ）、ヘイズ、及びピーク正反射率（Ｒｓｐｅｃ）を測定した。測定
値は、研磨された各試験区域内の、４つの異なる場所から取得した。これらの測定値の平
均値を、表２（下記）に示す。
【０１１８】
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【表２】

【０１１９】
　実施例４～１０及び比較実施例Ｂ～Ｄ
　これらの実施例は、実験室建物内のビニル組成物タイル床上で実施した。この床区域を
、剥離して水洗いした。同じ床の別個の区域を、各実施例のために使用した。実施例４～
１０及び比較実施例Ｂ～Ｃは、３Ｍ　ＳＣＯＴＣＨＧＡＲＤ　ＶＩＮＹＬ　ＦＬＯＯＲ　
ＰＲＯＴＥＣＴＯＲ床仕上げ剤を使用するコーティングのために、構造化研磨ディスクを
種々の組み合わせで使用して、床を前処理したが、その一方で、比較実施例Ｄは、ＰＤＰ
床パッドを使用する床の艶出しのみで、床を前処理した。床の前処理の後、全ての実施例
は、３Ｍ　ＳＣＯＴＣＨＧＡＲＤ　ＶＩＮＹＬ　ＦＬＯＯＲ　ＰＲＯＴＥＣＴＯＲ技術デ
ータシート（２０１１年２月付け）の塗布手順に従った。
【０１２０】
　（実施例４）
　１．Ｔ４５ダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する４回の通過
　２．Ｔ１０ダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する４回の通過
　３．ＰＤＰ磨きパッドを使用する艶出し
【０１２１】
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　（実施例５）
　１．Ｔ３００ダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する４回の通過
　２．Ｔ４５ダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する４回の通過
　３．Ｔ１０ダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する４回の通過
　４．ＰＤＰ磨きパッドを使用する艶出し
【０１２２】
　（実施例６）
　１．Ｔ３００ダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する４回の通過
　２．Ｔ１０ダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する４回の通過
　３．ＰＤＰ磨きパッドを使用する艶出し
【０１２３】
　比較実施例Ｂ
　１．Ｔ３００ダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する４回の通過
　２．ＰＤＰ磨きパッドを使用する艶出し
【０１２４】
　（実施例７）
　１．Ｔ４５ダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する４回の通過
　２．Ｔ１０ダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する４回の通過
　３．ＰＤＰ磨きパッドを使用する艶出し
【０１２５】
　比較実施例Ｃ
　１．Ｔ４５ダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する４回の通過
　２．ＰＤＰ磨きパッドを使用する艶出し
【０１２６】
　（実施例８）
　１．Ｔ３００ダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する４回の通過
　２．Ｔ４５ダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する４回の通過
　３．Ｔ１０ダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する４回の通過
【０１２７】
　（実施例９）
　１．Ｔ３００ダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する４回の通過
　２．Ｔ４５ダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する４回の通過
　３．Ｔ１０ダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する４回の通過
　４．Ｔ６ダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する４回の通過
【０１２８】
　（実施例１０）
　１．Ｔ３００ダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する４回の通過　２．Ｔ４５ダイ
ヤモンド構造化研磨ディスクを使用する４回の通過
　３．Ｔ１０ダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する４回の通過
　４．Ｔ６ダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する４回の通過
　５．Ｔ３ダイヤモンド構造化研磨ディスクを使用する４回の通過
【０１２９】
　比較実施例Ｄ
　１．ＰＤＰ磨きパッドを使用する艶出し
【０１３０】
　測定は、研磨された各試験床区域内の、６つの異なる場所で行った。これらの測定値の
平均値を、表３（下記）に示す。
【０１３１】
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【表３】

【０１３２】
　本明細書で言及される全ての特許及び刊行物は、それらの全容を本明細書に援用するも
のである。本明細書に示す全ての実施例は、特に指定のない限り、非限定的なものと見な
されるべきである。本開示の範囲及び趣旨から逸脱することなく、当業者によって本開示
の様々な修正及び変更を行うことができ、また本開示は、本明細書に記載される例示的な
実施形態に不当に限定されるものではない点を理解するべきである。
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【手続補正書】
【提出日】平成29年5月30日(2017.5.30)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ビニル組成物タイル床張り材を改修する方法であって、以下の連続的工程、
　ａ）第１の機械駆動体パッドに貼り付けられた複数の第１の構造化研磨部材を単一方向
に回転させて、ビニル組成物タイルを含む床の露出表面の少なくとも一部分を、湿式研磨
する工程であって、前記複数の第１の構造化研磨部材が、第１の柔軟裏材に貼り付けられ
た第１の成形研磨複合材料を含み、前記第１の成形研磨複合材料が、第１のポリマー結合
剤中に分散された第１の研磨粒子を含み、前記第１の研磨粒子が、第１の平均粒径を有す
る、工程と、
　ｂ）第２の機械駆動体パッドに貼り付けられた複数の第２の構造化研磨部材を前記単一
方向に回転させて、前記床の露出表面の少なくとも一部分を、湿式研磨する工程であって
、前記複数の第２の構造化研磨部材が、第２の柔軟裏材に貼り付けられた第２の成形研磨
複合材料を含み、前記第２の成形研磨複合材料が、第２のポリマー結合剤中に分散された
第２の研磨粒子を含み、前記第２の研磨粒子が、第２の平均粒径を有し、前記第２の平均
粒径が、前記第１の平均粒径よりも小さい、工程と、
　を含み、前記床の露出表面の少なくとも一部分の平均表面粗さＲａが、工程ａ）及び工
程ｂ）のそれぞれの間に減少する、方法。
【請求項２】
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　ビニル床張り材を改修する方法であって、以下の連続的工程、
　ａ）不織布研磨部材を単一方向に回転させて、ビニル組成物タイルを含む床の露出表面
の少なくとも一部分を、湿式研磨する工程であって、前記不織布研磨部材が、第１のポリ
マー結合剤によって接着された第１の研磨粒子を有する、不織繊維ウェブを含み、前記第
１の研磨粒子が、第１の平均粒径を有する、工程と、
　ｂ）第１の機械駆動体パッドに貼り付けられた複数の第１の構造化研磨部材を前記単一
方向に回転させて、前記床の露出表面の少なくとも一部分を、湿式研磨する工程であって
、前記複数の第１の構造化研磨部材が、第１の柔軟裏材に貼り付けられた第１の成形研磨
複合材料を含み、
　前記第１の成形研磨複合材料が、第２のポリマー結合剤中に分散された第２の研磨粒子
を含み、前記第２の研磨粒子が、前記第１の平均粒径よりも小さい、第２の平均粒径を有
する、工程と、
　ｃ）第２の機械駆動体パッドに貼り付けられた複数の第２の構造化研磨部材を前記単一
方向に回転させて、前記床の露出表面の少なくとも一部分を、湿式研磨する工程であって
、前記複数の第２の構造化研磨部材が、第２の柔軟裏材に貼り付けられた第２の成形研磨
複合材料を含み、
　前記第２の成形研磨複合材料が、第３のポリマー結合剤中に分散された第３の研磨粒子
を含み、前記第３の研磨粒子が、第３の平均粒径を有し、前記第３の平均粒径が、前記第
２の平均粒径よりも小さい、工程と、
　を含み、前記床の研磨された露出表面の平均表面粗さＲａが、工程ｂ）及び工程ｃ）の
それぞれの間に減少する、方法。
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