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(57)【要約】　　　（修正有）
【解決手段】メーク層、研磨粒子層、及びサイズ層が複
数の個別の島に特徴の有る被覆パターンに従って裏張り
１０２に被覆される研磨材物品１００である。被覆パタ
ーンは、裏張り１０２にわたり延在する広い被覆されて
いない領域を提供しながらも、３つの構成要素がすべて
互いに概して位置合わせした形体を有する。
【効果】この構成は、以前に開示された研磨材物品と比
べて優れたカール抵抗を示す被覆研磨材である。この構
成は負荷に耐え、層間剥離に抗し、可撓性が増強されて
いるため、従来の粘着性物品と同じレベルの性能を得る
のに必要な原料の量を減らす。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　研磨材物品であって、
　横方向に膨張収縮が可能な形状適合性のある重合体を含む主表面を有する可撓性裏張り
と、
　前記主表面に接触し、かつ前記主表面にわたって所定のパターンで延在するメーク樹脂
と、
　前記メーク樹脂に接触し、かつ前記主表面の平面に垂直な方向から見て前記メーク樹脂
に略位置合わせされた研磨粒子と、
　前記研磨粒子及び前記メーク樹脂の両方に接触し、前記主表面の平面に垂直な方向から
見て前記研磨粒子及び前記メーク樹脂の両方に略位置合わせされた、サイズ樹脂と、を含
み、前記メーク樹脂に接触する前記主表面の領域が、前記メーク樹脂に接触していない前
記主表面の領域と略同一平面上にある、研磨材物品。
【請求項２】
　研磨材物品であって、
　横方向に膨張収縮が可能な形状適合性のある重合体を含む概ね平坦な主表面を有する可
撓性裏張りと、
　前記主表面上の複数の個別の島と、を具備し、各島が
　前記裏張りに接触するメーク樹脂と、
　前記メーク樹脂に接触する研磨粒子と、
　前記メーク樹脂、前記研磨粒子、及び前記裏張りに接触するサイズ樹脂と、を含み、前
記島を取り囲む前記主表面の領域が、前記メーク樹脂、研磨粒子、又はサイズ樹脂に接触
していない、研磨材物品。
【請求項３】
　前記サイズ樹脂に接触し、かつ前記主表面の平面に垂直な方向から見て前記サイズ樹脂
に略位置合わせされたスーパーサイズ樹脂を更に含み、前記スーパーサイズ樹脂が増強さ
れた潤滑性を提供する、請求項１に記載の研磨材物品。
【請求項４】
　前記研磨粒子の平均サイズが６８マイクロメートル～２７０マイクロメートルの範囲で
あり、前記メーク樹脂の被覆率が最高で３０％である、請求項１に記載の研磨材物品。
【請求項５】
　前記研磨粒子の平均サイズが６８マイクロメートル～２７０マイクロメートルの範囲で
あり、前記メーク樹脂の被覆率が最高で２０％である、請求項４に記載の研磨材物品。
【請求項６】
　前記研磨粒子の平均サイズが６８マイクロメートル～２７０マイクロメートルの範囲で
あり、前記メーク樹脂の被覆率が最高で１０％である、請求項５に記載の研磨材物品。
【請求項７】
　前記研磨粒子の平均サイズが０．５マイクロメートル～６８マイクロメートルの範囲で
あり、前記メーク樹脂の被覆率が最高で７０％である、請求項１に記載の研磨材物品。
【請求項８】
　前記研磨粒子の平均サイズが０．５マイクロメートル～６８マイクロメートルの範囲で
あり、前記メーク樹脂の被覆率が最高で６０％である、請求項７に記載の研磨材物品。
【請求項９】
　前記研磨粒子の平均サイズが０．５マイクロメートル～６８マイクロメートルの範囲で
あり、前記メーク樹脂の被覆率が最高で５０％である、請求項８に記載の研磨材物品。
【請求項１０】
　前記パターンが、複数の複製された多角形クラスタを含む、請求項１に記載の研磨材物
品。
【請求項１１】
　各多角形クラスタが、３つ以上の略円形形体を有する、請求項１０に記載の研磨材物品
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。
【請求項１２】
　各多角形クラスタが、７つの略円形形体の六角形クラスタである、請求項１１に記載の
研磨材物品。
【請求項１３】
　前記パターンが、略円形形体のランダムアレイである、請求項１に記載の研磨材物品。
【請求項１４】
　本質的に全ての前記研磨粒子が、前記メーク樹脂及びサイズ樹脂の組み合わせによって
封入されている、請求項１に記載の研磨材物品。
【請求項１５】
　摂氏３２．２度及び相対湿度９０％で４時間コンディショニングした前記研磨材物品の
１１．４センチメートル×１４．０センチメートルのシートが、少なくとも２０ｃｍのカ
ール半径を示す、請求項１に記載の研磨材物品。
【請求項１６】
　前記シートが少なくとも５０ｃｍのカール半径を示す、請求項１５に記載の研磨材物品
。
【請求項１７】
　前記シートが少なくとも１００ｃｍのカール半径を示す、請求項１６に記載の研磨材物
品。
【請求項１８】
　研磨材物品であって、
　横方向に膨張収縮が可能な形状適合性のある重合体を含む主表面を有する可撓性裏張り
と、
　前記主表面の少なくとも一部に接触するメーク樹脂と、
　前記メーク樹脂に接触し、かつ前記主表面の平面に垂直な方向から見て前記メーク樹脂
に略位置合わせされた研磨粒子と、
　前記研磨粒子及び前記メーク樹脂の両方に接触し、かつ前記主表面の平面に垂直な方向
から見て前記研磨粒子及び前記メーク樹脂の両方に略位置合わせされたサイズ樹脂と、を
含み、前記メーク樹脂が最高で３０％の被覆率を有する、研磨材物品。
【請求項１９】
　前記メーク樹脂の被覆率が最高で２０％である、請求項１８に記載の研磨材物品。
【請求項２０】
　前記メーク樹脂の被覆率が最高で１０％である、請求項１９に記載の研磨材物品。
【請求項２１】
　前記形状適合性のある重合体は、ポリオレフィン共重合体、ポリウレタン、又はポリ塩
化ビニルから選ばれる、請求項１、２、又は１８のいずれか一項に記載の研磨材物品。
【請求項２２】
　前記形状適合性のある重合体は、ポリエチレンアクリル酸を含むポリオレフィン共重合
体である、請求項２１に記載の研磨材物品。
【請求項２３】
　研磨材物品であって、
　概ね平坦な主表面を有する可撓性裏張りと、
　前記主表面上の第１の複数の個別の島であって、それぞれ
　前記裏張りに接触するメーク樹脂と、
　前記メーク樹脂に接触する研磨粒子と、
　前記メーク樹脂、前記研磨粒子、及び前記裏張りに接触するサイズ樹脂とを含む、第１
の複数の個別の島と、
　第２の複数の個別の樹脂の島であって、島はそれぞれ前記メーク樹脂、前記サイズ樹脂
、及び前記研磨粒子の１つ以上を含まず、前記第１の複数の島を囲む前記主表面の領域に
位置する第２の複数の島と、を含む、研磨材物品。
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【請求項２４】
　研磨材物品を製造する方法であって、
　メーク樹脂を裏張りの主表面にスプレーコーティングしてメーク樹脂の複数の個別の島
を主表面に提供する工程と、
　前記メーク樹脂が優先的に研磨粒子で被覆されるように、被覆された前記裏張りに前記
研磨粒子を適用する工程と、
　前記メーク樹脂を硬化させる工程と、
　前記研磨粒子及び前記メーク樹脂が優先的にサイズ樹脂で被覆されるように、被覆され
た前記裏張りにサイズ樹脂を適用する工程と、
　前記サイズ樹脂を硬化させる工程と、を含む、研磨材物品の製造方法。
【請求項２５】
　研磨材物品を製造する方法であって、
　低表面エネルギーの表面を含む概ね平坦な裏張りの主表面にメーク樹脂を適用すること
で前記メーク樹脂を自然にディウェットさせて、前記主表面にメーク樹脂の個別の島を提
供する工程と、
　前記メーク樹脂が優先的に研磨粒子で被覆されるように、被覆された前記裏張りに研磨
粒子を適用する工程と、
　前記メーク樹脂を硬化させる工程と、
　前記研磨粒子及び前記メーク樹脂が優先的にサイズ樹脂で被覆されるように、被覆され
た前記裏張りにサイズ樹脂を適用する工程と、
　前記サイズ樹脂を硬化させる工程と、を含む、研磨材物品の製造方法。
【請求項２６】
　前記サイズ樹脂の適用は連続キスコーティング操作を使用して行われる、請求項２４又
は２５のいずれかに記載の方法。
【請求項２７】
　前記サイズ樹脂は、硬化に先立って前記研磨粒子及び前記メーク樹脂の露出領域の封止
を可能にする初期粘性を有する、請求項２４又は２５のいずれかに記載の方法。
【請求項２８】
　前記研磨粒子を適用する工程を電界の存在下で行い、前記メーク樹脂層の硬化に先立っ
て前記研磨粒子を整列配置する、請求項２４又は２５のいずれかに記載の方法。
【請求項２９】
　研磨材物品を製造する方法であって、
　概ね平坦な裏張りの主表面を、メーク樹脂を含む複数のビーズで粉体被覆する工程と、
　少なくとも部分的にビーズを溶かして、前記主表面にわたってメーク樹脂の個別の島を
提供する工程と、
　前記メーク樹脂が優先的に研磨粒子で被覆されるように、被覆された前記裏張りに前記
研磨粒子を適用する工程と、
　前記メーク樹脂を硬化させる工程と、
　前記研磨粒子及び前記樹脂が優先的にサイズ樹脂で被覆されるように、被覆された前記
裏張りに前記サイズ樹脂を適用する工程と、
　前記サイズ樹脂を硬化させる工程と、を含む、研磨材物品の製造方法。
【請求項３０】
　被覆された前記裏張りにサイズ樹脂を適用することは連続キスコーティング操作を使用
して行われる、請求項２９に記載の方法。
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　被覆研磨材物品、及びその製造方法が提供されている。更に詳細には、パターン化され
た被覆を用いた被覆研磨材物品に加え、その製造方法も提供されている。



(5) JP 2018-20436 A 2018.2.8

10

20

30

40

50

【背景技術】
【０００２】
　被覆研磨材物品は、商業及び工業用の用途の両方で研磨、粉砕、及び艶出し操作に一般
的に使用される。これらの操作は、木材、木材に類する材料、プラスチック、ガラス繊維
、軟質金属、エナメル表面、及び塗装表面など様々な基材に対して実施される。被覆研磨
材によっては、湿潤又は乾燥環境のいずれでも使用できるものがある。湿潤環境における
一般的な用途としては、フィラー研磨、パテ研磨、プライマー研磨、及び塗装仕上げが挙
げられる。
【０００３】
　一般に、これらの研磨材物品は、研磨粒子が接着される紙又はポリマー裏張りを包含す
る。研磨操作中に粒子を裏張りに固着させるために、１種以上の堅い弾性バインダーを使
用して研磨粒子を接着し得る。製造プロセスでは、これらのバインダーは多くの場合、流
動可能な状態で処理され、裏張り及び粒子が被覆された後、続いて所望の構造で係止する
ように硬化されて、完成した研磨製品になる。
【０００４】
　一般的な構造において、裏張りは主表面を有し、この主表面は最初に「メーク」層で被
覆される。次いで、メーク層上に研磨粒子が堆積し、結果として、メーク層に少なくとも
部分的に粒子が埋め込まれるようになる。その後、メーク層の硬化（例えば、架橋）によ
って粒子が固着する。その時点で、「サイズ」層と呼ばれる第２の層が、そのメーク層及
び研磨粒子を覆うように被覆し、また硬化される。サイズ層は、粒子を更に安定化させて
、また研磨材物品の強度及び耐久性をも増強させる。任意選択的に、被覆研磨材物品の特
性を修正するための付加的な層を追加してもよい。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　被覆研磨材物品は、特定の性能特性に基づいて評価し得る。第１に、そのような物品は
、切削と仕上げとのバランスが望ましいものでなければならない。即ち、材料をワークピ
ースから取り出す際の効率と、完結した表面の平滑度とが許容できるものでなければなら
ない。第２に、研磨材物品は、過剰な「負荷（loading）」、あるいは研磨粒子の間に破
片又は削り屑が閉じ込められて被覆研磨材の切削能力を妨げたときに起こる目詰まり（cl
ogging）を更に回避しなければならない。第３に、研磨材物品は、可撓性、及び長期にわ
たって使用できる耐久性の両方を備えていなければならない。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　湿式の研磨材用途では、独特の課題が提供され得る。研磨材シートは、長時間、時には
２４時間を超えて水に浸漬し得る。湿潤環境において商業的な被覆研磨材物品に発生する
特定の問題は、これらの被覆物品がカールする傾向にあることである。研磨材物品のカー
ルは、ユーザーにとって大迷惑なこともあり得る。これに類する影響は、研磨材物品が湿
った環境で保管されている場合にも発生し得る。カールを軽減する目的から、製造プロセ
スで研磨材シートを予め撓曲することもあるが、これには使用時のカールを防ぐ効果は概
してない。
【０００７】
　本開示は、メーク層、研磨粒子層、及びサイズ層が不連続の被覆パターンで裏張りに被
覆された被覆研磨材物品を提供する。３つの構成要素が全て互いに別個のパターン形体に
従って実質的に位置合わせされ、それにより、被覆されていない領域が裏張りにわたって
延在して広がっている。この構成では好都合なことに、従来の研磨材物品と比べて優れた
カール抵抗を示す被覆研磨材が提供される。その上、この構成は負荷に耐え、層間剥離に
抗し、可撓性が増強されているため、従来の粘着性物品と同じレベルの性能を得るのに必
要な原料の量を減らす。
【０００８】
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　一態様において、研磨材物品が提供される。本研磨材物品は横方向に膨張収縮が可能な
形状適合性のある重合体を含む主表面を有する可撓性裏張りを含み、主表面に接触し、か
つ主表面にわたって所定のパターンで延在するメーク樹脂と、メーク樹脂に接触し、かつ
主表面の平面に垂直な方向から見てメーク樹脂に略位置合わせされた研磨粒子と、研磨粒
子及びメーク樹脂の両方に接触し、主表面の平面に垂直な方向から見て研磨粒子及びメー
ク樹脂の両方に略位置合わせされたサイズ樹脂と、を含み、メーク樹脂に接触する主表面
の領域は、メーク樹脂に接触していない主表面の領域と同一平面上にある。
【０００９】
　別の態様においては、横方向に膨張収縮が可能な形状適合性のある重合体を含む概ね平
坦な主表面を有する可撓性裏張りと、主表面上に複数の個別の島と、を含む研磨材物品が
提供され、島はそれぞれ、裏張りに接触するメーク樹脂と、メーク樹脂に接触する研磨粒
子と、メーク樹脂、研磨粒子、及び裏張りに接触するサイズ樹脂と、を含み、隣接した島
々の間に位置する裏張りの領域は、メーク樹脂、研磨粒子、又はサイズ樹脂に接触してい
ない。
【００１０】
　更に別の態様においては、横方向に膨張収縮が可能な形状適合性のある重合体を含む主
表面を有する可撓性裏張りと、主表面の少なくとも一部に接触するメーク樹脂と、メーク
樹脂に接触し、かつ主表面の平面に垂直な方向から見てメーク樹脂に略位置合わせされた
研磨粒子と、研磨粒子及びメーク樹脂の両方に接触し、かつ主表面の平面に垂直な方向か
ら見て研磨粒子及びメーク樹脂の両方に略位置合わせされたサイズ樹脂と、を含む研磨材
物品が提供され、メーク樹脂は最高で３０％の被覆率を有する。
【００１１】
　更に別の態様においては、概ね平坦な主表面を有する可撓性裏張りと、主表面上の第１
の複数の個別の島であって、それぞれ裏張りに接触するメーク樹脂と、メーク樹脂に接触
する研磨粒子と、メーク樹脂、研磨粒子、及び裏張りに接触するサイズ樹脂と、を含む第
１の複数の個別の島と、第２の複数の個別の樹脂の島であって、それぞれメーク樹脂、サ
イズ樹脂、及び研磨粒子の１つ以上を含まず、第１の複数の島を囲む主表面の領域に位置
する第２の複数の島と、を含む研磨材物品が提供される。
【００１２】
　更に別の態様においては、研磨材物品の製造方法が提供され、この方法は、低表面エネ
ルギーの表面を含む概ね平坦な裏張りの主表面上にメーク樹脂を適用することでメーク樹
脂を自然にディウェットさせて、主表面上にメーク樹脂の個別の島が提供される、メーク
樹脂を適用する工程と、メーク樹脂が優先的に研磨粒子で被覆されるように、被覆された
裏張りに研磨粒子を適用する工程と、メーク樹脂を硬化させる工程と、研磨粒子及びメー
ク樹脂が優先的にサイズ樹脂で被覆されるように、被覆された裏張りにサイズ樹脂を適用
する工程と、サイズ樹脂を硬化させる工程と、を含む。
【００１３】
　更に別の態様においては、研磨材物品の製造方法が提供され、この方法は、概ね平坦な
裏張りの主表面にメーク樹脂を適用する工程であって、その裏張りは低表面エネルギーの
表面を含むのでメーク樹脂が自然にディウェットされる、メーク樹脂を適用する工程と、
主表面上にメーク樹脂の個別の島を提供する工程と、メーク樹脂が優先的に研磨粒子で被
覆されるように、被覆された裏張りに研磨粒子を適用する工程と、メーク樹脂を硬化させ
る工程と、研磨粒子及びメーク樹脂が優先的にサイズ樹脂で被覆されるように、被覆され
た裏張りにサイズ樹脂を適用する工程と、サイズ樹脂を硬化させる工程と、を含む。
【００１４】
　更に別の態様においては、研磨材物品の製造方法が提供され、この方法は、概ね平坦な
裏張りの主表面をメーク樹脂を含む複数のビーズで粉体被覆するする工程と、少なくとも
部分的にビーズを溶かして、主表面にわたってメーク樹脂に個別の島を提供する工程と、
メーク樹脂が優先的に研磨粒子で被覆されるように、被覆された裏張りに研磨粒子を適用
する工程と、メーク樹脂を硬化させる工程と、研磨粒子及び樹脂が優先的にサイズ樹脂で
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被覆されるように、被覆された裏張りにサイズ樹脂を適用する工程と、サイズ樹脂を硬化
させる工程と、を含む。
【図面の簡単な説明】
【００１５】
【図１】一実施形態による研磨材物品の平面図である。
【図２ａ】図１の研磨材物品の一部分の拡大図である。
【図２ｂ】図１及び２ａ中の研磨材物品のサブ部分の更なる拡大図である。
【図３】図１、２ａ、及び２ｂに示す研磨材物品のサブ部分の断面図である。
【図４】別の実施形態による研磨材物品の平面図である。
【図５】図１～３中の物品の形体のパターンを提供する型板の平面図である。
【図６】図５の型板を拡大した部分図であり、その型板の形体が詳細に図示されている。
【００１６】
　定義
　本明細書において使用する場合、
　「形体」とは、選択的な被覆工程で画定される画像を指す。
　「被覆率」とは、選択的な被覆工程を受ける領域上の形体によって覆い隠される裏張り
の表面積のパーセンテージを指す。
　「粒径」とは、粒子における最長の寸法を指す。
　「クラスタ」とは、相互に近接して位置する形体の群を指す。
【発明を実施するための形態】
【００１７】
　例示的な一実施形態による研磨材物品は図１に示されており、番号１００が付記されて
いる。図に示すように、研磨材物品１００は、ページの平面にほぼ平行な平らな主表面１
０４を有する裏張り１０２を具備している。その主表面１０４上には複数の個別のクラス
タ１０６が位置し、所定のパターンで配設されている。本実施形態において、パターンは
２次元の秩序あるアレイである。研磨材物品１００は、図１に示すパターン化された領域
と一致している、平らな矩形状領域を占有している。
【００１８】
　図２は、クラスタ１０６中のパターンを更に詳細に示している。図に示すように、クラ
スタ１０６は六角形のアレイ状に配設されており、この六角形のアレイ内では各クラスタ
１０６が６つのクラスタとそれぞれ等距離を置いて隣接し合っている（周辺効果を除く）
。更に、個々の各クラスタ１０６はそれ自体、個別の７つの研磨材形体１０８からなる六
角形の群である。図に示すように、形体１０８はそれぞれ略円形形状である。ただし、正
方形、長方形、線、及び円弧等の他の形状も使用し得る。他の実施態様において、形体１
０８はクラスタ化されていない。
【００１９】
　特に、主表面１０４には、隣接したクラスタ１０６同士の間に位置する、各クラスタ１
０６を取り囲む被覆されていない領域１１０が存在する。好都合にも、研磨操作中に、被
覆されていない領域１１０は、形体１０８がワークピースに接触する切削領域から削り屑
、粉塵、及び他の破片を取り除くことができる開放通路となる。
【００２０】
　図２ｂは、形体１０８の構成要素を更に詳細に示す。図３は、断面における形体１０８
のうちの２つを示す。これらの図に示すように、各形体１０８には、界面１１８に沿った
主表面１０４上に優先的に堆積したメーク樹脂１１２の層が含まれる。メーク樹脂１１２
は、裏張り１０２の選択的な領域を被覆し、それにより、裏張り１０２に個別の形体１０
８、即ち「島」のそれぞれに対する基層を形成する。
【００２１】
　複数の研磨粒子１１４は、メーク樹脂１１２に接触し、主表面１０４から離れる方向へ
概ね延在する。粒子１１４は、主表面１０４の平面に垂直な方向から見たときに、メーク
樹脂１１２に略位置合わせされている。換言すれば、粒子１１４は全体として、メーク樹
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脂１１２で被覆されている主表面１０４の領域にわたって概ね延在するが、メーク樹脂１
１２で被覆されていない主表面１０４の領域にわたっては一般に延在しない。任意選択的
に、粒子１１４は少なくとも部分的にメーク樹脂１１２に埋め込まれている。
【００２２】
　図３に更に示すように、サイズ樹脂１１６は、メーク樹脂１１２及び粒子１１４の両方
に接触し、メーク樹脂１１２及び粒子１１４の両方の上並び周辺に延在する。サイズ樹脂
１１６は、主表面１０４の平面に垂直な方向から見たときにメーク樹脂１１２及び粒子１
１４の両方に略位置合わせされている。サイズ樹脂１１６は、研磨粒子１１４と同様、メ
ーク樹脂１１２で被覆されている主表面１０４の領域にわたって概ね延在するが、メーク
樹脂１１２で被覆されていない主表面１０４の領域にわたっては一般に延在しない。
【００２３】
　任意選択的に、図に示すように、サイズ樹脂１１６は、メーク樹脂１１２、研磨粒子１
１４、及び裏張り１０２に接触する。別の選択肢として、本質的に全ての研磨粒子１１４
がメーク樹脂１１２及びサイズ樹脂１１６の組み合わせによって封入されている。
【００２４】
　粒子１１４はメーク樹脂１１２に「略位置合わせ」されていると本明細書において記述
されているが、粒子１１４自体は事実上離散しており、それらの粒子同士の間に位置する
小ギャップを有することを理解すべきである。したがって、粒子１１４は、下にあるメー
ク樹脂１１２の領域全体を覆っているとは限らない。図２ｂに示すように、逆に言えば、
サイズ樹脂１１６がメーク樹脂１１２及び粒子１１４と「位置合わせ」されている一方、
任意選択的にサイズ樹脂１１６は、メーク樹脂１１２及び粒子１１４で覆われた領域と比
較してやや過大な領域上に延在し得ることを理解すべきである。図示されている実施形態
においては、メーク樹脂１１２が、サイズ樹脂１１６、粒子１１４、及び裏張り１０２で
完全に封入されている。
【００２５】
　更に、裏張り１０２上の全ての形体１０８を必ずしも離散させる必要はない。例えば、
隣接する形体１０８に関連したメーク樹脂１１２は、形体１０８が相互に接触するか、又
は相互接続する程度に近接し得る。一部の実施形態において、あるクラスタ１０６内では
２つ以上の形体１０８が相互に連結し得るが、別のクラスタ１０６内では形体１０８同士
は相互接続されない。
【００２６】
　一部の実施形態において、形体１０８を囲む裏張り１０２の主表面１０４上に、メーク
樹脂１１２及び／又はサイズ樹脂１１６で被覆されるが粒子１１４を含まない領域があっ
てもよい。それぞれメーク樹脂１１２、サイズ樹脂１１６、及び粒子１１４の１つ以上を
含まない一つ以上の追加の樹脂の島が存在することは、研磨材物品１００の性能を著しく
低下させ得ないことは理解されるべきである。更に、そのような樹脂の島が存在すること
は、形体１０８中のこれらの構成要素の互いに対する位置合わせを無効にすると解釈され
るべきでない。
【００２７】
　図に示すように、裏張り１０２は厚さが均一であり、かつ略平坦であることが好ましい
。結果として、主表面１０４がメーク樹脂１１２に接触する界面１１８は、主表面１０４
の、メーク樹脂１１２に接触していない領域（即ち、被覆されていない領域１１０）と略
同一平面上にある。略均一な厚さを有する裏張り１０２は、剛性の変動を軽減させ、かつ
物品１００の、ワークピースへの適合性を向上させる点で好適である。この態様は、裏張
りにかかる応力を均一に分散させるので、物品１００の耐久性を向上させ、その耐用年数
が延長するという点で、更に有益である。
【００２８】
　提供される研磨材物品は、従来の被覆研磨材シートに伴う特定の問題に対する解決策を
提示するものである。１つの問題としては、従来の研磨材シートが、湿った環境ではカー
ルする傾向にあることが挙げられる。もう１つの問題は、これらの被覆研磨材シートは製
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造されると直ちにカールする、「固有のカール」として知られている現象である。固有の
カールを軽減するために、製造業者はこれらの研磨シートを予め撓曲させることができる
が、これには追加の加工を必要とし、更にその後環境によって引き起こされるカールには
効果的に対処しない。
【００２９】
　従来の研磨材物品とは異なり、提供される研磨材物品では、研磨粒子が複数の島、又は
主表面に沿って個別の被覆領域にわたって延在する一方、島の間には主表面の被覆されて
いない領域が維持される。これらの島を取り囲む主表面の領域が、メーク樹脂、研磨粒子
、又はサイズ樹脂のいずれにも接触していない場合、これらの研磨材物品は、水に浸漬さ
れるか又は湿った環境に曝されると、カールに対して優れた抵抗を示すことが発見された
。
【００３０】
　更にこれらの研磨材物品では、製造時にカールが実質的に減少するため、メーク樹脂及
びサイズ樹脂が硬化された後、研磨材シートを予め撓曲させる必要性が低減する。乾燥し
たカールの試験（下記実施例の項の記載）に準じて試験したときに、研磨材物品は、好ま
しくは少なくとも２０ｃｍのカール半径を示し、より好ましくは少なくとも５０ｃｍのカ
ール半径を示し、最も好ましくは少なくとも１００ｃｍのカール半径を示す。湿潤したカ
ールの試験（下記実施例の項の記載）に準じて試験したときに、研磨材物品は、好ましく
は少なくとも２ｃｍのカール半径を示し、より好ましくは少なくとも５ｃｍのカール半径
を示し、最も好ましくは少なくとも７ｃｍのカール半径を示す。
【００３１】
　更なる利点として、これらの研磨材物品は、裏張りの大部分が被覆されていないことか
ら高度な可撓性を示すことが見出された。可撓性が高まると、それに応じて耐久性を向上
させる。このことは特に、研磨材物品が湿潤及び乾燥条件下で圧潰に曝されると、分離及
び層間剥離に対して高い抵抗を示すことから判る。
【００３２】
　他の被覆パターン
　上記の研磨材物品１００は、形体１０８に対して２次元の六角形被覆パターンを使用す
る。パターンは二次元であるが、形体１０８自体は、裏張りの面に垂直な「形体の高さ」
になるある厚さを有する。しかし、一部の提供物特有の利点が他のものよりも優位な他の
被覆パターンも可能である。
【００３３】
　一部の実施形態において、パターンは、複数の複製された多角形クラスタ、及び／又は
形体（三角形、正方形、菱形、及びこれらに類するものの形状のものを含む）を包含する
。例えば、それぞれのクラスタが３つ以上の略円形の研磨材形体を有する、三角形クラス
タを使用し得る。研磨材形体１０８は、下にある裏張り１０２の剛性をローカルレベルで
増大するため、好ましい方向に沿って屈曲可撓性が増強されるように、研磨材物品１００
のパターンを調整し得る。
【００３４】
　被覆パターンは、秩序立ったものである必要はない。例えば、図４は代替実施例に従う
研磨材物品２００を示す図であり、形体のランダムアレイを含んだパターンを示している
。物品１００と同様、物品２００は、主表面２０４を有する裏張り２０２と、個別の略円
形の研磨材形体２０８のアレイとを有し、このアレイは主表面２０４に接触し、かつ、わ
たって延在する。ただし、物品２００は、形体２０８がランダムであるという点では異な
る。任意選択的に、形体２０８は、準ランダムであるか、又は秩序ある制限付きの態様を
有し得る。好都合にも、ランダムなパターンは、裏張りの主表面の平面内では無指向性で
あるため、切削性能の変動性を最小限に抑えるうえで役立つ。更なる利点として、ランダ
ムなパターンは、それらの方向に沿って研磨材物品のカールを誘発し得る、弱点となる系
統的線が生じるのを回避する助けになる。
【００３５】
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　物品２００の他の態様は、研磨材形体２０８の構成を含み、物品１００の態様と類似し
ているため、本明細書中では繰り返し記述しないものとする。同様の参照番号は、上述し
た同様の要素を指す。
【００３６】
　研磨材物品１００及び２００は、所望の用途にかなう研磨材被覆率（主表面１０４のパ
ーセンテージとして測定）を好ましくは有する。一方では、研磨材被覆率を増大すると、
好都合にも研磨粒子１１４とワークピースとの間の切削領域が拡張される。他方では、研
磨材被覆率を縮小すると、被覆されていない領域１１０のサイズが増大する。被覆されて
いない領域１１０のサイズを増大すると、空間が広がり、粉塵及び破片がなくなるので、
研磨操作中の望ましくない負荷を回避する助けになる。
【００３７】
　好都合にも、研磨材被覆率のレベルが低い場合、それに反して、研磨材とワークピース
との間の切削領域が比較的小さいにもかかわらず、極めて高いレベルで切削が行われるこ
とが見出された。特に、微細グレードの研磨材を裏張り１０２に５０％未満の被覆率で被
覆することが可能であり、その場合でも、完全に被覆されたシートの場合と同様の切削性
能が得られることが判った。同様に、粗大グレードの研磨材を裏張り１０２に２０％未満
の被覆率で被覆することが可能であり、その場合でも、完全に被覆されたシートの場合と
同様の切削性能が得られることが判った。
【００３８】
　一部の実施形態において、研磨粒子１１４の平均サイズ（即ち、平均粒径）は６８マイ
クロメートル～２７０マイクロメートルの範囲であり、一方、メーク樹脂１１２の被覆率
は、好ましくは最高で３０％、より好ましくは最高で２０％、最も好ましくは最高で１０
％である。他の実施形態において、研磨粒子１１４の平均サイズは０．５マイクロメート
ル～６８マイクロメートルの範囲であり、一方、メーク樹脂１１２の被覆率は、好ましく
は最高で７０％、より好ましくは最高で６０％、最も好ましくは最高で５０％である。
【００３９】
　裏張り
　裏張り１０２は、被覆研磨材物品を作成するための当該技術分野において公知である種
々の材料（封止被覆研磨材裏張り及び多孔性の非封止裏張りを含む）から構成し得る。好
ましくは、裏張りの厚さは、概して約０．０２～約５ミリメートルの範囲であり、より好
ましくは約０．０５～約２．５ミリメートルの範囲で、最も好ましくは約０．１～約０．
４ミリメートルの範囲であるが、これらの範囲外の厚さも有用であり得る。
【００４０】
　裏張りは、任意の数の種々の材料（被覆研磨材の製造時に裏張りとして慣例的に使用さ
れるものを含む）から作製し得る。例示的な可撓性裏張りとしては、ポリマーフィルム、
（プライム化フィルムを含む）、例えば、ポリオレフィンフィルム（例えば、２軸配向ポ
リプロピレン、ポリエステルフィルム、ポリアミドフィルム、セルロースエステルフィル
ムを含むポリプロピレン）、金属箔、メッシュ、気泡（例えば、天然スポンジ材料又はポ
リウレタンフォーム）、布（例えば、ポリエステル、ナイロン、絹、綿、及び／又はレー
ヨンを含む繊維製又は糸製の布）、スクリム、紙、被覆紙、加硫紙、バルカンファイバー
、不織布材料、これらの組み合わせ、並びにその処理済みのバージョンが挙げられる。裏
張りはまた、２種類の材料（例えば、紙／フィルム、布／紙、フィルム／布）の積層体で
あり得る。布裏張りは、編組み状又はステッチボンド式である。一部の実施形態において
、裏張りは、使用中横方向（すなわち面内）に膨張収縮が可能な薄い形状適合性のある高
分子フィルムである。好ましくは、そのような裏張り材料のストリップは、幅５．１セン
チメートル（２インチ）、長さ３０．５センチメートル（１２インチ）、及び厚さ０．１
０２ミリメートル（４ミル）で、２２．２ニュートン（５重量ポンド）の長手方向の静荷
重を受けて、ストリップの元の長さに対して、少なくとも０．１％、少なくとも０．５％
、少なくとも１．０％、少なくとも１．５％、少なくとも２．０％、少なくとも２．５％
、少なくとも３．０％、又は少なくとも５．０％伸びる。好ましくは、裏張りのストリッ
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プは、ストリップの元の長さに対して２０％まで、１８％まで、１６％まで、１４％まで
、１３％まで、１２％まで、１１％まで、又は１０％まで長手方向に伸びる。裏張り材料
の伸びは、弾性（完全にはね返る）、非弾性（はね返りなし）、又は双方のいくらかの混
合であってもよい。この特性は、研磨粒子１１４と下にある基材との間の接触を促進する
のに役立ち、基材が隆起した領域及び／又は凹んだ領域を含む場合、特に有益になり得る
。
【００４１】
　裏張り１０２に使用してもよい形状適合性の高い重合体としては、いくらかのポリオレ
フィン共重合体、ポリウレタン類、及びポリ塩化ビニルが挙げられる。特に好ましいポリ
オレフィン共重合体の１つは、エチレンアクリル酸樹脂（Ｄｏｗ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｃ
ｏｍｐａｎｙ（Ｍｉｄｌａｎｄ，Ｍｉｃｈｉｇａｎ）から商品名「ＰＲＩＭＡＣＯＲ　３
４４０」で入手可能）である。任意に、エチレンアクリル酸樹脂は、二分子層フィルムの
１つの層であり、他の層はポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）キャリアフィルムであ
る。この実施形態では、ＰＥＴフィルムは裏張り１０２自体の一部ではなく、研磨材物品
１００の使用前に剥離される。
【００４２】
　一部の実施形態において、裏張り１０２は、１平方センチメートル当たりの重量キログ
ラム（ｋｇｆ／ｃｍ２）が、少なくとも１０重量キログラム、少なくとも１２重量キログ
ラム、又は少なくとも１５重量キログラム（少なくとも９８１ｋＰａ、少なくとも１１７
７ｋＰａ、又は少なくとも１４７１ｋＰａ）のモジュラスを有する。一部の実施形態にお
いて、裏張り１０２は、２００ｋｇｆ／ｃｍ２まで、１００ｋｇｆ／ｃｍ２まで、又は３
０ｋｇｆ／ｃｍ２まで（１９．６ＭＰａまで、９．８ＭＰａまで、又は２．９ＭＰａまで
）のモジュラスを有する。裏張り１０２は、伸度１００％（元の長さの２倍）で少なくと
も２００ｋｇｆ／ｃｍ２、少なくとも３００ｋｇｆ／ｃｍ２、又は少なくとも３５０ｋｇ
ｆ／ｃｍ２（８８．３ＭＰａ、６８．６ＭＰａまで、又は５３．９ＭＰａまで）の引張強
さを有し得る。裏張り１０２の引張強さは、９００ｋｇｆ／ｃｍ２まで、７００ｋｇｆ／
ｃｍ２まで、又は５５０ｋｇｆ／ｃｍ２までであり得る。これらの特性を備えた裏張りは
、米国特許第６，１８３，６７７号（Ｕｓｕｉら）に詳しく説明される様々な選択肢及び
利点を提供することができる。
【００４３】
　裏張り材料の選択は、被覆研磨材物品の意図する用途に依存し得る。この裏張りの厚さ
及び滑らかさはまた、被覆研磨材物品のこのような特性が、例えば被覆研磨材物品の意図
される用途又は使用に応じて変化し得る場合、被覆研磨材物品の所望の厚さ及び滑らかさ
をもたらすうえで好適でなければならない。
【００４４】
　裏張りは任意選択的に、飽和剤、プレサイズ層、及び／又はバックサイズ層のうちの少
なくとも１つを有し得る。これらの材料の目的は、典型的には、裏張りを封止すること、
及び／又は裏張りの糸若しくは繊維を保護することにある。裏張りが布材料である場合、
典型的には、これらの材料の少なくとも１つが用いられる。プレサイズ層又はバックサイ
ズ層を加えると、更に、裏張りの前面及び／又は裏面のいずれかの上に「より滑らかな」
表面をもたらすことができる。米国特許第５，７００，３０２号（Ｓｔｏｅｔｚｅｌら）
に記載されているように、他の任意選択で用いられる層も当該技術分野において公知であ
る。
【００４５】
　研磨粒子
　被覆研磨材物品１００用の好適な研磨粒子は、任意の公知の研磨粒子、又は研磨材物品
に使用できる材料を包含する。有用な研磨粒子としては、例えば、溶融酸化アルミニウム
、熱処理済みの酸化アルミニウム、白色溶融酸化アルミニウム、黒色炭化ケイ素、緑色炭
化ケイ素、二ホウ化チタン、炭化ホウ素、炭化タングステン、炭化チタン、ダイヤモンド
、立方晶窒化ホウ素、ザクロ石、溶融アルミナジルコニア、ゾルゲル研磨粒子類、シリカ
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、酸化鉄、クロミア、セリア、ジルコニア、チタニア、ケイ酸塩類、炭酸金属塩（炭酸カ
ルシウム（例えば、チョーク、方解石、泥灰土、トラバーチン、大理石、及び石灰石）な
ど、炭酸マグネシウムカルシウム、炭酸ナトリウム、炭酸マグネシウム）、シリカ（例え
ば、石英、ガラス玉類、ガラス球類、及びガラス繊維類）、ケイ酸塩類（例えば、タルク
、粘土類、（モンモリロナイト）長石、雲母、ケイ酸カルシウム、メタケイ酸カルシウム
、アルミノケイ酸ナトリウム、ケイ酸ナトリウム）、硫酸金属塩（例えば、硫酸カルシウ
ム、硫酸バリウム、硫酸ナトリウム、硫酸ナトリウムアルミニウム、硫酸アルミニウム）
、石膏、アルミニウム三水和物、グラファイト、金属酸化物類（例えば、酸化錫、酸化カ
ルシウム）、酸化アルミニウム、二酸化チタン、並びに亜硫酸金属塩（例えば、亜硫酸カ
ルシウム）、及び金属粒子類（例えば、錫、鉛、銅）が挙げられる。
【００４６】
　また、熱可塑性物質から形成されるポリマー研磨粒子類（例えば、ポリカーボネート、
ポリエーテルイミド、ポリエステル、ポリエチレン、ポリスルホン、ポリスチレン、アク
リロニトリル－ブタジエン－スチレンブロックコポリマー、ポリプロピレン、アセタール
ポリマー類、ポリ塩化ビニル、ポリウレタン、ナイロン）、架橋ポリマーから成形される
ポリマー研磨粒子類（例えば、フェノール樹脂類、アミノプラスト樹脂類、ウレタン樹脂
類、エポキシ樹脂類、メラミン－ホルムアルデヒド、アクリレート樹脂類、アクリル化イ
ソシアヌレート樹脂類、尿素－ホルムアルデヒド樹脂類、イソシアヌレート樹脂類、アク
リル化ウレタン樹脂類、アクリル化エポキシ樹脂類）、及びこれらの組み合わせを使用す
ることも可能である。他の例示の研磨粒子は、例えば米国特許第５，５４９，９６２号（
Ｈｏｌｍｅｓら）に記載されている。
【００４７】
　研磨粒子は、典型的には平均直径が約０．１～約２７０マイクロメートルであり、より
好ましくは約１～約１３００マイクロメートルである。研磨粒子の被覆重量は、例えば、
使用されるバインダー前駆体、研磨粒子を適用するプロセス、及び研磨粒子の寸法に依存
し得るが、典型的には約５～約１３５０ｇ／平方メートルの範囲である。
【００４８】
　メーク樹脂及びサイズ樹脂
　当該技術分野において公知のメーク樹脂１１２及びサイズ樹脂１１６の広範な選択肢の
いずれかを用い、研磨粒子１１４を裏張り１０２に固着し得る。樹脂１１２、１１６は典
型的に、裏張り上に選択的に堆積させるのに好適な流動学的特性及び湿潤特性を有する、
１つ以上のバインダーを含む。
【００４９】
　バインダーは、典型的には、バインダー前駆体を（例えば、熱的手段を介して、又は電
磁放射線若しくは微粒子放射線を用いて）硬化させることによって形成される。有用な第
１及び第２バインダー前駆体は研磨技術分野において公知であり、例えば、フリーラジカ
ル重合可能なモノマー及び／又はオリゴマー、エポキシ樹脂類、アクリル樹脂類、エポキ
シアクリレートオリゴマー、ウレタンアクリレートオリゴマー、ウレタン樹脂類、フェノ
ール樹脂類、尿素ホルムアルデヒド樹脂類、メラミンホルムアルデヒド樹脂類、アミノプ
ラスト樹脂類、シアネート樹脂類、又はこれらの組み合わせが挙げられる。有用なバイン
ダー前駆体には熱硬化樹脂類及び放射線硬化樹脂類が含まれ、これらは、例えば熱的に及
び／又は放射線に暴露することにより硬化することができる。
【００５０】
　例示的な放射線硬化型架橋アクリレート結合剤は、米国特許第４，７５１，１３８号（
Ｔｕｍｅｙら）及び同第４，８２８，５８３号（Ｏｘｍａｎら）に説明される。
【００５１】
　スーパーサイズ樹脂
　任意選択により、１つ以上の付加的なスーパーサイズ樹脂層が被覆研磨材物品１００に
適用される。スーパーサイズ樹脂を適用する場合、このスーパーサイズ樹脂は、裏張りの
主表面の平面に垂直な方向から見て、メーク樹脂１１２、粒子１１４、及びサイズ樹脂１
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１６に位置合わせされていることが好ましい。スーパーサイズ樹脂としては、例えば、粉
砕助剤、及び抗負荷材料を挙げることができる。一部の実施形態において、スーパーサイ
ズ樹脂は、研磨操作中に増強された潤滑性を提供する。
【００５２】
　硬化剤
　上記のメーク樹脂、サイズ樹脂、及びスーパーサイズ樹脂はいずれも、任意選択的に１
種以上の硬化剤を含む。硬化剤は、感光性、又は熱的に感応性のもの、好ましくは少なく
とも１種のフリーラジカル重合反応開始剤、及び少なくとも１種のカチオン性重合触媒を
包含し、それらは同じでも異なってもよい。硬化中の加熱を最小限に抑えながら、バイン
ダー前駆体の可使時間を維持するために、本実施形態で用いられるバインダー前駆体は好
ましくは感光性であり、より好ましくは光開始剤及び／又は光触媒を含む。
【００５３】
　光開始剤及び光触媒
　光開始剤は、少なくとも部分的に重合（例えば、硬化）する能力のある、バインダー前
駆体のフリーラジカル重合性成分である。有用な光開始剤は、多官能性アクリレートをフ
リーラジカル的に光硬化させるのに有用であることが既知のものを包含する。例示的な光
開始剤としては、ＢＡＳＦ　Ｃｏｒｐｏｒａｔｉｏｎ，Ｆｌｏｒｈａｍ　Ｐａｒｋ，Ｎｅ
ｗ　Ｊｅｒｓｅｙから「ＩＲＧＡＣＵＲＥ　８１９」という商品名で市販されているビス
（２，４，６－トリメチルベンゾイル）－フェニルホスフィンオキシド；ベンゾイン及び
その誘導体、例えば、α－メチルベンゾイン；α－フェニルベンゾイン、α－アリルベン
ゾイン、α－ベンジルベンゾイン；ベンゾインエーテル、例えば、ベンジルジメチルケタ
ール（ＢＡＳＦ　Ｃｏｒｐｏｒａｔｉｏｎから「ＩＲＧＡＣＵＲＥ　６５１」という商品
名で市販されているものなど）、ベンゾインメチルエーテル、ベンゾインエチルエーテル
、ベンゾインｎ－ブチルエーテル；アセトフェノン及びその誘導体、例えば、２－ヒドロ
キシ－２－メチル－１－フェニル－１－プロパノン（ＢＡＳＦ　Ｃｏｒｐｏｒａｔｉｏｎ
から「ＤＡＲＯＣＵＲ　１１７３」という商品名で市販されているものなど）が挙げられ
る。本明細書中で定義されている光触媒は、化学放射線に暴露された場合に、バインダー
前駆体（例えば、オニウム塩及び／又はカチオン性有機金属化合物塩）を少なくとも部分
的に重合する能力のある活性種を形成する材料である。好ましくは、オニウム塩光触媒は
、ヨードニウム錯塩及び／又はスルホニウム錯塩を含む。本実施形態の実用に役立つ芳香
族のオニウム塩類は、典型的には、スペクトルの紫外線領域内でのみ感光性である。ただ
し、これらは公知の光分解可能な有機ハロゲン化合物用の感光剤を介して近紫外（スペク
トルの可視範囲）に感作し得る。有用な市販の光触媒としては、商品名「ＵＶＩ－６９７
６」でＤｏｗ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｃｏ．から入手可能である芳香族スルホニウム錯塩が
挙げられる。本発明に有用な光重合開始剤及び光触媒は、結合剤前駆体の光硬化性（つま
り、電磁波放射によって架橋可能）成分の合計量に基づいて、０．０１～１０重量パーセ
ントの範囲、望ましくは０．０１～５、最も望ましくは０．１～２重量パーセントの範囲
の量で存在し得るが、これらの範囲外の量も有用であり得る。
【００５４】
　充填剤
　上記の研磨材被覆は任意選択的に、１つ以上の充填剤を含む。充填剤は典型的には、樹
脂内に分散した有機粒子又は無機粒子であり、例えば、バインダー前駆体若しくは硬化バ
インダーの特性のいずれか、又はその両方を修正することも、及び／又は例えば、単なる
コスト節減のために使用することも可能である。被覆研磨材において、充填剤は、例えば
、裏張り内の孔及び通路をブロックし、その穿孔を減じて、メーカーの塗膜が効率的に接
着できる表面を提供するように存在し得る。充填剤を少なくとも特定の程度まで追加する
と、典型的には硬化バインダーの硬度及び耐久性が増大する。無機粒子充填剤は一般的に
、約１マイクロメートル～約１００マイクロメートル、より好ましくは約５～約５０マイ
クロメートル、時には更には約１０～約２５マイクロメートルの範囲の平均粒径を有する
。研磨材物品の最終用途に応じて、充填剤の比重は典型的に１．５～４．５の範囲であり
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、充填剤の平均粒径は好ましくは、研磨粒子の平均粒径を下回る。有用な充填剤の例とし
ては、炭酸カルシウム（チョーク、方解石、マール、石灰華、大理石、又は石灰岩の形態
）、カルシウム炭酸マグネシウム、炭酸ナトリウム、及び炭酸マグネシウム等の金属炭酸
塩；クォーツ、ビー玉、ガラスバブル、及びガラス繊維等のケイ酸；タルク、粘土、長石
、雲母、ケイ酸カルシウム、カルシウムメタケイ酸塩、ナトリウムアルミノケイ酸塩、ナ
トリウム－カリウムアルミナシリケート、及びケイ酸ナトリウム等のケイ酸塩；硫酸カル
シウム、硫酸バリウム、硫酸ナトリウム、アルミニウム硫酸ナトリウム、及び硫酸アルミ
ニウム等の金属硫酸塩；石膏；バーミキュライト；木粉；アルミナ三水和物；カーボンブ
ラック；酸化カルシウム（ライム）、酸化アルミニウム、二酸化チタン、アルミナ水和物
、アルミナ一水和物等の金属酸化物；並びにカルシウム亜硫酸塩等の金属亜硫酸塩が挙げ
られる。
【００５５】
　粘性促進剤
　本実施形態の他の有用な任意選択的な添加剤としては、粘性促進剤又は増粘剤が挙げら
れる。これらの添加剤は、コスト節約の手段として又は加工助剤として本実施形態の組成
物に追加することが可能であり、そのように形成された組成物の特性に有意な悪影響を及
ぼさない量で存在し得る。分散粘性の増加は、一般に増粘剤濃度、重合度、化学剤組成物
、又はそれらの組み合わせの関数である。好適な市販の増粘剤の例としては、Ｃａｂｏｔ
　Ｃｏｒｐｏｒａｔｉｏｎ，Ｂｏｓｔｏｎ，Ｍａｓｓａｃｈｕｓｅｔｔｓから「ＣＡＢ－
Ｏ－ＳＩＬ　Ｍ－５」という商品名で入手できるものが挙げられる。
【００５６】
　他の機能性添加剤
　本実施形態において他の有用な任意選択的な添加剤としては、消泡剤、潤滑油、可塑剤
、粉砕補助、希釈剤、着色剤、及び加工助剤が挙げられる。有用な消泡剤としては、「Ｆ
ＯＡＭＳＴＡＲ　Ｓ１２５」（供給元：Ｃｏｇｎｉｓ　Ｃｏｒｐｏｒａｔｉｏｎ，Ｃｉｎ
ｃｉｎｎａｔｉ，Ｏｈｉｏ．）が挙げられる。有用なプロセス補助としては、「ＢＹＫ　
Ｗ－９８５」（供給元：Ｂｙｋ－Ｃｈｅｍｉｅ，ＧｍｂＨ，Ｗｅｓｅｌ，Ｇｅｒｍａｎｙ
）等の重合性混合物全体に研磨粒子を分散させる補助になる酸性ポリエステル分散剤が挙
げられる。
【００５７】
　製造法
　物品１００を製造する例示的な方法においては、例えば、図１及び４に図示されている
ように、メーク樹脂１１２は複数の個別の領域中の裏張り１０２の主表面１０４に優先的
に適用され、主表面１０４上にランダムなアレイ又は秩序あるアレイを提供する。次に、
研磨粒子１１４は、メーク樹脂１１２の個別の領域に適用され、メーク樹脂１１２が硬化
される。必要に応じて、鉱物をシート全体に適用し、次にメーク樹脂１１２を含まない領
域から除去することができる。サイズ樹脂はその時点で、優先的に研磨粒子１１４、及び
裏張り１０２と接触したメーク樹脂１１２上に適用される（裏張り１０２上の開放領域１
１０には適用されない）。最後に、サイズ樹脂１１６の硬化によって研磨材物品１００が
得られる。
【００５８】
　更に詳細には、メーク樹脂１１２及びサイズ樹脂１１６の選択的な適用は、接触法、非
接触法、又は両方の何らかの組み合わせを使用して達成し得る。好適な接触法は、ステン
シル又は編組み状スクリーン等の型板を物品の裏張りに取り付けて、被覆する必要のない
領域を被覆対象から除外する工程を含む。非接触法としては、インクジェット式印刷、及
び型板を必要とせずに、裏張り上にパターンを選択的に被覆できる他の技術が挙げられる
。
【００５９】
　適用可能な接触法の１つとしては、ステンシル印刷が挙げられる。ステンシル印刷では
、樹脂遮断ステンシルを支持するためのフレームを使用する。ステンシルは、樹脂を転送
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して輪郭のはっきりした画像を裏張り上に生成できるようにするための開放領域を形成す
る。スクリーンステンシル全体にわたってローラー又はスキージを動かし、樹脂又はスラ
リーを、開放領域内の編組み状メッシュのスレッドの向こうへ強制的に移動させるか又は
ポンピングする。
【００６０】
　スクリーン印刷はまた、スクリーン状の絹又は他の微細なメッシュにデザインを課し、
ブランク域を不浸透性物質で被覆し、樹脂又はスラリーを強制的にメッシュに通過させて
印刷表面上へ移動させる、ステンシル版画方法でもある。好都合にも、スクリーン印刷を
用いると、低プロファイル及び忠実度が高い形体の印刷が可能になる。スクリーン印刷の
例示的な用途は、米国特許第４，７５９，９８２号（Ｊａｎｓｓｅｎら）に記述されてい
る。
【００６１】
　更に別の適用可能な接触法は、スクリーン印刷及びステンシル印刷の組み合わせを用い
る方法であり、編組み状メッシュを使用してステンシルを支持する。ステンシルはメッシ
ュの開放領域を含み、そこを通ってメーク樹脂／サイズ樹脂が所望の個別の領域のパター
ンで裏張りに堆積されることができる。
【００６２】
　これらの構造を調製する別の可能な接触方法は、同時係争かつ非仮出願の米国特許公開
公報第ＵＳ２０１２／００００１３５号（Ｅｉｌｅｒｓら）に例示されるように、送出し
ロールとニップロールとの間にシートを進ませることによって、サイズコートが研磨鉱物
を覆って位置合わせで被覆される、連続キスコーティング操作である。必要に応じて、ア
クリレートメーク樹脂を送出しロールの上に直接計量することができる。最終被覆材料は
次に硬化されて、完成物品を提供する。
【００６３】
　図５は、図１～３に示すパターン化された被覆研磨材物品を調製するステンシル３５０
を示す。図示の通り、ステンシル３５０は、略平らな本体３５２と、本体３５２を貫通し
て延在している複数の穿孔３５４とを含む。図に示すように、任意選択的に、フレーム３
５６が４つの側面上の本体を取り囲む。ステンシル３５０は、ポリマー、金属、又はセラ
ミック材料製であってよく、好ましくは薄型である。金属及び編組み状プラスチックの組
み合わせも利用可能である。これらによって、ステンシルの可撓性が増強する。金属ステ
ンシルをパターンにエッチングし得る。他の好適なステンシル材料は、厚さが１～２０ミ
ル（０．０７６～０．５１ミリメートル）の範囲であり、より好ましくは３～７ミル（０
．１３～０．２５ミリメートル）の範囲であるポリエステルフィルムを含む。
【００６４】
　図６は、ステンシル３５０の形体を更に詳細に示している。図に示す通り、穿孔３５４
は、物品１００について上述したような、クラスタ及び形体の六角形配置を取る。一部の
実施形態においては、好適なデジタル画像をコンピューターにアップロードし、それによ
り穿孔３５４を切断してステンシル本体３５２に格納するようレーザーを自動的に誘導し
て、精密な方法で穿孔を生じさせる。
【００６５】
　ステンシル３５０を好都合に用いることで、精密に定義された被覆パターンを提供し得
る。一実施形態においては、ステンシル３５０を裏張り１０２上にオーバレイし、メーク
樹脂１１２をステンシル３５０に適用することによって、メーク樹脂１１２の層を選択的
に裏張り１０２に適用する。一部の実施形態においては、スキージ、ドクターブレード、
又は他の刃状装置を使用して、メーク樹脂１１２を単一パスで適用する。任意選択的に、
メーク樹脂１１２の硬化の前に、ステンシル３５０を除去する。その場合は、当初の印刷
パターンを歪める外部流れが最小限に留まるよう、メーク樹脂１１２の粘性が十分に大き
いことが好ましい。
【００６６】
　一実施形態では、鉱物粒子１１４は、粉体被覆工程又は静電被覆工程を使用してメーク
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樹脂１１２の層に堆積させることができる。静電被覆においては、研磨粒子１１４を電界
内に印加することによって、粒子１１４を主表面１０４に垂直な長軸に有利に整列配置す
ることが可能になる。一部の実施形態においては、被覆裏張り１０２全体が鉱物粒子１１
４で被覆され、粒子１１４が粘着性のメーク樹脂１１２で被覆された領域に優先的に結合
する。粒子１１４が、メーク樹脂１１２上に優先的に被覆された後、メーク樹脂１１２が
部分的又は完全に硬化される。一部の実施形態においては、研磨材物品１００を高温に曝
すか、化学放射線に暴露するか、又はその両方を組み合わせて用いることによって硬化工
程を発生させ、メーク樹脂１１２を架橋する。任意の過剰な粒子１１４は、次に裏張り１
０２の被覆されていない領域から除去することができる。
【００６７】
　例示的な最終被覆工程において、ステンシル３５０は、被覆裏張り１０２に再びオーバ
レイされ、先に硬化されたメーク樹脂１１２及び研磨粒子１１４に位置合わせされるよう
に、穿孔３５４と共に配置される。次に、サイズ樹脂１１６をステンシル３５０に適用す
ることによって、サイズ樹脂１１６は硬化したメーク樹脂１１２及び研磨粒子１１４に優
先的に適用される。サイズ樹脂１１６は、硬化に先立って、サイズ樹脂１１６が流れて研
磨粒子１１４及びメーク樹脂１１２の露出領域の封止を可能にする初期粘性を有している
ことが好ましい。一部の実施形態において、ステンシル３５０はサイズ樹脂の硬化に先立
って除去される。あるいは、硬化はステンシル３５０の除去に先立って生じる。最後に、
サイズ樹脂１１６の硬化によって完全な研磨材物品１００が得られる。
【００６８】
　他の被覆方法
　スクリーン印刷又はフレキソ印刷は精密かつ複製可能なパターンを提供し得るが、スク
リーン又はステンシル３５０の製作には著しい労働費及び材料費を要し得る。これらのコ
ストは、スクリーン又はステンシルを必要としないでパターン化された被覆を得る代替被
覆方法を使用することにより回避することができる。有利には、説明した技術のそれぞれ
を使用してパターン化された被覆研磨材を作成することができ、パターンは高くランダム
化されたものから厳密に管理され予測可能であるパターンまでに及び得る。例示的な被覆
方法は、以下のサブセクションで説明する。
【００６９】
　スプレー適用
　メーク樹脂１１２を裏張り１０２の上に直接スプレー被覆することは全く融合しない不
規則なパターンの微細ドット（又は被覆面積）を提供するために有利であり得る。ドット
の大きさ及び融合の度合いは、空気圧、ノズルの大きさ及び幾何学形状、コーティングの
粘度、並びに裏張り１０２からのスプレーの距離等のいくつかの要因によって制御するこ
とができる。スプレー被覆したパターンは予め定められないことにおいて、得られるスプ
レーパターンは、図４の実施形態の無作為のドットパターンと区別することができる。テ
ンプレートが使用されないので、被覆研磨材物品はそれぞれ、独自の二次元の形状のドッ
トの大きさ及び分布を呈する。後に続く製造工程もテンプレートを必要としない。一実施
形態では、例えば、研磨粒子１１４は静電塗装によってメーク樹脂１１２に注入され、そ
の結果、粒子はメーク層に少なくとも部分的に埋め込まれる。メーク樹脂１１２を硬化さ
せた後、次にサイズ樹脂１１６を、例えば、上述の連続キスコーティング操作を使用して
、粒子１１４及び／又はメーク樹脂１１２と共に位置合わせで堆積することができる。
【００７０】
　制御された湿潤
　別のアプローチは低表面エネルギーを有する裏張りを使用する。一実施形態では、裏張
り１０２全体を低表面エネルギーの材料から作ることが可能である。あるいは、低表面エ
ネルギー材料の薄層を従来の裏張り材料のフェイスに適用することが可能である。フッ素
化重合体、シリコーン、及びいくらかのポリオレフィンが挙げられる低表面エネルギー材
料は、分散力（例えば、ファンデルワールス）によって液体と相互作用し得る。メーク樹
脂１１２は裏張り１０２を覆って連続的に被覆されるとき、低表面エネルギー表面から自
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発的に「玉を形成する」、又はディウェットする。この方法で、メーク樹脂１１２の個別
の島が裏張り１０２にわたって均等に分布され、次に、既に説明した技術を使って研磨粒
子１１４及びサイズ樹脂１１６を被覆することができる。メーク樹脂１１２への位置合わ
せは、例えば、キスコーティング工程又はメーク樹脂１１２の島にサイズ樹脂１１６を優
先的に湿潤させることによって達成することができる。
【００７１】
　別の実施形態では、裏張りの面に沿って化学的に異なる表面を選択的に配置させること
でメーク樹脂１１２のパターンを容易にすることができ、それによって化学的にパターン
化された表面がもたらされる。化学的パターン化は、低エネルギー表面のパターンを高エ
ネルギー表面に置くことによって、又は逆に、高エネルギー表面のパターンを低エネルギ
ー表面に置くことによって達成することができる。これは、当該技術分野において周知の
様々な表面改質方法のうちのいずれかを使用して行うことができる。例示的な表面処理方
法としては、例えば、米国特許公開公報第２００７／０２３１４９５号（Ｃｉｌｉｓｋｅ
ら）、同第２００７／０２３４９５４号（Ｃｉｌｉｓｋｅら）、及び米国特許第６，３５
２，７５８号（Ｈｕａｎｇら）で説明されるコロナ処理、米国特許第５，８９１，９６７
号（Ｓｔｒｏｂｅｌら）及び同第５，９００，３１７号（Ｓｔｒｏｂｅｌら）で説明され
る火炎処理、並びに米国特許第４，５９４，２６２号（Ｋｒｅｉｌら）で説明される電子
照射処理が挙げられる。
【００７２】
　そのようなパターン層の作成は、例えば、裏張りを機械的に研磨又はエンボス加工する
ことによっても容易にすることができる。これらの方法は米国特許第４，８７７，６５７
号（Ｙａｖｅｒ）で詳細に説明される。別の可能性として、低表面エネルギーの裏張りは
、上述のスプレー適用と組み合わせて使用されてもよい。
【００７３】
　粉体被覆
　被覆方法はまた、樹脂が固体で堆積される方法が含まれてもよい。これは、例えば、適
切な大きさの重合体ビーズで裏張り１０２を粉体被覆することによって達成することがで
きる。重合体ビーズは、ポリアミド、エポキシ、又はいくらかの他のメーク樹脂１１２か
ら作ることが可能で、ビーズが被覆表面にわたって均一に分布されることを可能にする粒
度分布を有する。必要に応じて、次に部分的又は完全に溶融した重合体ビーズに熱を加え
てメーク樹脂１１２の個別の島を形成する。樹脂がべとついている間、樹脂の島は好適な
研磨粒子１１４で被覆されることができ、樹脂が硬化するのを待つ。好ましい実施形態で
は、次に研磨材が被覆された領域を、例えば、連続キスコーティング工程を使用して、サ
イズ樹脂１１６で優先的に被覆する。必要に応じて、被覆工程中に、樹脂の島の融合を避
けるために、上述の表面改質した裏張りを使用することができる。
【００７４】
　粉体被覆は、揮発性有機化合物（ＶＯＣ）放出の排除、スプレーしぶきを容易に再利用
する能力、及び製造工程中に生じた有害廃棄物の総括的な削減を含む顕著な長所を提供す
る。
【００７５】
　追加的な形体
　所望により、研磨材物品１００、２００は、使いやすさ、性能、若しくは耐久性を更に
高める１つ以上の付加的な形体を含んでもよい。例えば、物品は、真空源に接続され、研
磨材物品の主表面から粉塵及び破片を除去する複数の粉塵抽出穴を任意選択的に含む。
【００７６】
　別の選択肢として、裏張り１０２、２０２は、主表面１０４、２０４から反対側の方向
に面するスクリム又は不織布材料等の繊維状材料を含んでもよい。好都合にも、繊維状材
料は、物品１００、２００の電動式ツールへの連結を容易にし得る。一部の実施形態にお
いて、例えば、裏張り１０２、２０２にはフックアンドループアタッチメントシステムの
半分が含まれ、もう半分は電動式ツールに固定されたプレート上に配設される。あるいは
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、この目的に感圧接着剤を使用してもよい。このような付着システムでは、物品１００、
２００を電動工具に固定する一方で、研磨作業の間に物品１００、２００を都合良く置換
できる。
【００７７】
　付加的な選択肢、及びこれらの研磨材物品の利点は、米国特許第４，９８８，５５４号
（Ｐｅｔｅｒｓｏｎら）、同第６，６８２，５７４号（Ｃａｒｔｅｒら）、同第６，７７
３，４７４号（Ｋｏｅｈｎｌｅら）、及び同第７，３２９，１７５号（Ｗｏｏら）に記述
されている。
【実施例】
【００７８】
　特に注記がない限り、実施例及び明細書の残りの中の全ての部、百分率、比などは重量
による。実施例の中で用いられる全ての試薬は、例えば、Ｓｉｇｍａ－Ａｌｄｒｉｃｈ　
Ｃｏｍｐａｎｙ（Ｓａｉｎｔ　Ｌｏｕｉｓ，Ｍｏ．）などの一般化学品供給業者から購入
したか、又は入手可能であるか、あるいは従来の方法によって合成してもよい。
【００７９】
　下記の略号を用いて実施例を説明する。
【００８０】
【表１】

【００８１】
　ＣＭ－５：ヒュームドシリカ（商品名：「ＣＡＢ－Ｏ－ＳＩＬ　Ｍ－５」、供給元：Ｃ
ａｂｏｔ　Ｃｏｒｐｏｒａｔｉｏｎ，Ｂｏｓｔｏｎ，Ｍａｓｓａｃｈｕｓｅｔｔｓ）
【００８２】
　ＣＰＩ－６９７６：トリアリールスルホニウムヘキサフルオロアンチモン酸塩／プロピ
レンカーボネート光開始剤（商品名：「ＣＹＲＡＣＵＲＥ　ＣＰＩ　６９７６」、供給元
：Ｄｏｗ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｃｏｍｐａｎｙ，Ｍｉｄｌａｎｄ，Ｍｉｃｈｉｇａｎ）
【００８３】
　ＣＷＴ：Ｃ－ウェイトオリーブブラウン紙（供給元：Ｗａｕｓａｕ　Ｐａｐｅｒ　Ｃｏ
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ｍｐａｎｙ，Ｗａｕｓａｕ，Ｗｉｓｃｏｎｓｉｎ）、その後、スチレンブタジエンゴムで
飽和させて耐水加工が施される。
【００８４】
　Ｄ－１１７３：α－ヒドロキシケトン光開始剤（商品名：「ＤＡＲＯＣＵＲ　１１７３
」、供給元：ＢＡＳＦ　Ｃｏｒｐｏｒａｔｉｏｎ，Ｆｌｏｒｈａｍ　Ｐａｒｋ，Ｎｅｗ　
Ｊｅｒｓｅｙ）
【００８５】
　ＥＰＯＮ－８２８：１８５～１９２のエポキシ当量を有する二官能性ビスフェノール－
Ａエポキシ／エピクロロヒドリン誘導樹脂（商品名：「ＥＰＯＮ　８２８」、供給元：Ｈ
ｅｘｉｏｎ　Ｓｐｅｃｉａｌｔｙ　Ｃｈｅｍｉｃａｌｓ，Ｃｏｌｕｍｂｕｓ，Ｏｈｉｏ）
【００８６】
　ＦＥＰＡ　Ｐ１５０：１５０等級炭化ケイ素鉱物（供給元：ＵＫ　Ａｂｒａｓｉｖｅｓ
，３０４５　ＭａｃＡｒｔｈｕｒ　Ｂｌｖｄ．，Ｎｏｒｔｈｂｒｏｏｋ，Ｉｌｌｉｎｏｉ
ｓ）
【００８７】
　ＧＣ－８０：８０等級炭化ケイ素鉱物、（商標名「ＣＡＲＢＯＲＥＸ　Ｃ－５－８０」
供給元：Ｗａｓｈｉｎｇｔｏｎ　Ｍｉｌｌｓ　Ｅｌｅｃｔｒｏ　Ｍｉｎｅｒａｌｓ　Ｃｏ
ｒｐｏｒａｔｉｏｎ）
【００８８】
　Ｉ－８１９：ビスアシルホスフィン光開始剤（商品名：「ＩＲＧＡＣＵＲＥ　８１９」
、供給元：ＢＡＳＦ　Ｃｏｒｐｏｒａｔｉｏｎ）
【００８９】
　ＭＸ－１０：ナトリウム－カリウムアルミナシリケート充填剤（商品名：「ＭＩＮＥＸ
　１０」、供給元：Ｃａｒｙ　Ｃｏｍｐａｎｙ，Ａｄｄｉｓｏｎ，Ｉｌｌｉｎｏｉｓ）
【００９０】
　ＳＲ－３５１：トリメチロールプロパントリアクリレート（商品名：「ＳＲ３５１」、
供給元：Ｓａｒｔｏｍｅｒ　Ｃｏｍｐａｎｙ，ＬＬＣ）
【００９１】
　ＵＶＲ－６１１０：３，４－エポキシシクロヘキシルメチル－３，４－エポキシシクロ
ヘキシルカルボキシレート（供給元：Ｄａｉｃｅｌ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｉｎｄｕｓｔｒ
ｉｅｓ，Ｌｔｄ．，Ｔｏｋｙｏ，Ｊａｐａｎ）
【００９２】
　Ｗ－９８５：酸性ポリエステル界面活性剤（商品名：「ＢＹＫ　Ｗ－９８５」、供給元
：Ｂｙｋ－Ｃｈｅｍｉｅ，ＧｍｂＨ，Ｗｅｓｅｌ，Ｇｅｒｍａｎｙ）
【００９３】
　試験
　乾式カール試験
　４．５×５．５インチ（１１．４×１４．０ｃｍ）の試料シートを９０°Ｆ（３２．２
℃）及び相対湿度９０％で４時間コンディショニングした。その後、５．５インチ（１４
．０ｃｍ）のエッジを、一連のアークがマークされているアルミニウムプレートの中央に
揃えて垂直に配置した。報告されるカール量は、カールされた試料シートが追跡するアー
ク半径に対応している。つまり、数が大きいほど試料が平坦化される。
【００９４】
　湿式カール試験
　試料シートを９０°Ｆ（３２．２℃）及び相対湿度９０％でコンディショニングするよ
りはむしろ、７０°Ｆ（２１．１℃）の水に６０分間浸漬した以外は、乾式カール試験と
同様であった。水から試料を取り出した後で直ちに、カールの測定を実施した。
【００９５】
　切削試験
　被覆研磨材を両面粘着性フィルムに積層させて、直径４インチ（１０．２ｃｍ）の円盤



(20) JP 2018-20436 A 2018.2.8

10

20

30

40

状にダイカットした。積層された被覆研磨材を、湿潤試験のために垂直に置いたＳｃｈｉ
ｅｆｅｒ　Ａｂｒａｓｉｏｎ　Ｔｅｓｔｅｒ（供給元：Ｆｒａｚｉｅｒ　Ｐｒｅｃｉｓｉ
ｏｎ　Ｃｏ．，Ｇａｉｔｈｅｒｓｂｕｒｇ，Ｍａｒｙｌａｎｄ）の被駆動プレートに固着
した。円盤状の酢酸酪酸セルロース（ＣＡＢ）アクリル酸プラスチックのワークピース、
外径４インチ（１０．２ｃｍ）、厚さ１．２７ｃｍ（商品名「ＰＯＬＹＣＡＳＴ」、供給
元：Ｐｒｅｃｏ　Ｌａｓｅｒ，Ｓｏｍｅｒｓｅｔ，Ｗｉｓｃｏｎｓｉｎ）。各ワークピー
スの初期重量を記録した後、Ｓｃｈｉｅｆｅｒテスターのワークピースホルダー上に載せ
た。水流速は６０ｇ／分に設定された。１４ポンド（６．３６ｋｇ）の重量を摩耗試験器
重さプラットフォームに置き、取り付けた研磨材標本をワークピース上に降ろし、器機の
スイッチを入れた。器機を５００サイクルで作動するように設定し、その後自動的に停止
させた。試験の５００サイクル後に毎回ワークピースを水でゆすぎ、乾燥させて計量した
。５００サイクル試験ごとの累積切削は、初期重量と各試験後の重量との差異であったた
め、４回の測定の平均値として報告されている。
【００９６】
　表面仕上げ測定
　ワークピースの表面仕上げは、Ｒｚ及びＲａによって定義される。Ｒｚは、翼形中心線
からプロファイルの５つの最高頂点の出発（又は距離）の大きさの算術平均を算出し、そ
の翼形中心線からプロファイルの５つの最低谷部の出発（又は距離）の大きさの平均を算
出することによって測定される。次にこれらの２つの平均を加算してＲｚを出す。Ｒａは
、その翼形中心線からプロファイルの出発（又は距離）の大きさの相加平均である。Ｒｚ
とＲａの両方は、表面形状測定装置（商品名「ＳＵＲＴＲＯＮＩＣ　２５　ＰＲＯＦＩＬ
ＯＭＥＴＥＲ」、供給元：Ｔａｙｌｏｒ　Ｈｏｂｓｏｎ，Ｉｎｃ．，Ｌｅｉｃｅｓｔｅｒ
，Ｅｎｇｌａｎｄ）を使用して、４回の切削試験に対応する４つの複製のそれぞれを３箇
所で測定した。走査の長さは０．０３インチ（０．０７６２センチメートル）であった。
【００９７】
　試料調製
　エポキシアクリレートのメークコート
　９０．０ｇのＥＰＯＮ－８２８、６３．３ｇのＵＶＲ－６１１０、及び６３．３ｇのＳ
Ｒ－３５１を１６オンス（０．４７リットル）の黒いプラスチック製容器に入れ、高速ミ
キサーを使用して７０°Ｆ（２１．１℃）で５分間樹脂内に分散させた。その混合物に１
．５ｇのＷ－９８５を添加し、７０°Ｆ（２１．１℃）で３分間分散させた。依然として
ミキサーを稼動させた状態で、１００．０ｇのＭＸ－１０を約１５分かけて徐々に添加し
た。６．３グラムのＣＰＩ－６９７６、及び０．２５グラムのＩ－８１９を樹脂に加え、
均一になるまで（約５分）分散させた。最後に、３．０グラムのＣＭ－５を、均質に分散
するまで約１５分かけて徐々に添加した。
【００９８】
　エポキシアクリレートのサイズコート
　４００．０ｇのＥＰＯＮ－８２８、３００．０ｇのＵＶＲ－６１１０、及び３００．０
ｇのＳＲ－３５１を１６オンス（０．４７リットル）の黒いプラスチック製容器に入れ、
高速ミキサーを使用して７０°Ｆ（２１．１℃）で５分間樹脂内に分散させた。その混合
物に３０．０ｇのＣＰＩ－６９７６及び１０．０ｇのＤ－１１７３を加えて、均一になる
まで（約１０分）分散させた。
【００９９】
　ステンシル
　厚さ５ミル（１２７．０μｍ）のポリエステルフィルムの３１インチ×２３インチ（７
８．７４ｃｍ×５８．４２ｃｍ）のシートを、表１に列挙する条件によってモデル「ＥＡ
ＧＬＥ　５００Ｗ　ＣＯ２」レーザー（供給元：Ｐｒｅｃｏ　Ｌａｓｅｒ，Ｉｎｃ．，Ｓ
ｏｍｅｒｓｅｔ，Ｗｉｓｃｏｎｓｉｎ）を使用して穿孔した。
【０１００】
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【表２】

【０１０１】
　（実施例１）
　ステンシルをスクリーン印刷機（型番「ＡＴ－１２００Ｈ／Ｅ」、供給元：ＡＴＭＡ　
Ｃｈａｍｐ　Ｅｎｔ　Ｃｏｒｐ．，Ｔａｉｐｅｉ，Ｔａｉｗａｎ）のスクリーン枠にテー
ピングした。４ミル（１０１．６μｍ）のエチレンアクリル酸（ＥＡＡ）樹脂（商品名「
ＰＲＩＭＡＣＯＲ　３４４０」、供給元：Ｄｏｗ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｃｏｍｐａｎｙ，
Ｍｉｄｌａｎｄ，Ｍｉｃｈｉｇａｎ）を２ミル（５０．８μｍ）のポリエチレンテレフタ
ラート（ＰＥＴ）キャリア上に押し出し、１２インチ×２０インチ（３０．４８ｃｍ×５
０．８ｃｍ）のシートに切断することで、フィルムの裏張りを調製した。次に、フィルム
の裏張りのＰＥＴ側を１２インチ×２０．２５インチ（３０．４８ｃｍ×５１．４４ｃｍ
）の鋼パネルにテーピングし、そのパネルをスクリーン印刷機内に位置合わせで固定させ
た。およそ７５グラムのエポキシアクリレートのメークコートを、ウレタンスキージ（シ
ョアＡスケールのデュロメータでおよそ７０）を使用して７０°Ｆ（２１．１℃）でステ
ンシルに塗り、次にフィルムの裏張りにステンシル印刷し、それから鋼パネル－被覆フィ
ルム組立品をスクリーン印刷機から直ちに取り出した。
【０１０２】
　およそ２５グラムのＧＣ－８０鉱物を１０インチ×１８インチ（２５．４ｃｍ×４５．
７２ｃｍ）の金属パネルに均一に塗り、鉱物床を作った。次に、鋼パネル－フィルム組立
品のアクリレート被覆表面をその鉱物床から１インチ（２．５４ｃｍ）上方に懸吊した。
次に、金属板及び鋼パネル－被覆フィルム組立品の全体にわたって１０～２０キロボルト
のＤＣを印加することで、鉱物をアクリレート被覆表面に静電気的に伝送させた。鋼パネ
ル－被覆フィルム組立品を単一Ｄ電球のＵＶプロセッサ（モデル「ＤＲＳ－１１１、」、
供給元：Ｆｕｓｉｏｎ　ＵＶ　Ｓｙｓｔｅｍｓ，Ｉｎｃ．，Ｍａｒｙｌａｎｄ）に６２５
ｍＪ／ｃｍ２の線量に相当する３７．２フィート／分（１１．３ｍ／分）の速度で通した
。アクリレートのメーク樹脂に接合しなかった残留鉱物を絵筆で軽く払って除去し、組立
品を前と同じ位置でスクリーン印刷機の中に再入した。およそ７５グラムのエポキシアク
リレートのサイズコートを、ウレタンスキージを使用して７０°Ｆ（２１．１℃）でステ
ンシルに塗り、次にフィルムの裏張りにステンシル印刷し、それから鋼パネル－被覆フィ
ルム組立品をスクリーン印刷機から直ちに取り出し、ＵＶプロセッサに６２５ｍＪ／ｃｍ
２の線量に相当する３７．２フィート／分（１１．３ｍ／分）の速度で通した。
【０１０３】
　ＥＡＡ／ＰＥＴフィルム裏張りを、被覆ＥＡＡフィルムからすばやく剥離した鋼パネル
及びＰＥＴキャリアから取り除いた。次に、被覆ＥＡＡフィルムを、１８インチ×２４イ
ンチ（４５．７ｃｍ×６１ｃｍ）の黒色塗装の常温圧延鋼試験板（「ＲＫ８１４８」タイ
プのクリアコート（供給元：ＡＣＴ　Ｌａｂｏｒａｔｏｒｉｅｓ，Ｉｎｃ．，Ｈｉｌｌｓ
ｄａｌｅ，Ｍｉｃｈｉｇａｎ）を有する）の一部に６０秒間手で軽く押し付けてこすった
。およそ０．０９グラムの材料が取り除かれた。
【０１０４】
　（実施例２）
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　印刷領域９インチ×１１インチ（２２．８６ｃｍ×２７．９４ｃｍ）、穿孔直径２０ミ
ル（５０８μｍ）、穿孔領域１６％を有する、２３インチ×３１インチ（５８．４２ｃｍ
×７８．７４ｃｍ）のアルミニウム枠付き平台ポリエステル１５８スクリーン印刷メッシ
ュをＰｈｏｔｏ　Ｅｔｃｈ　Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ（Ｌｏｗｅｌｌ，Ｍａｓｓａｃｈｕｓ
ｅｔｔｓ）から入手した。枠付きメッシュをスクリーン印刷機に取り付け、１２インチ×
２０インチ（３０．４８ｃｍ×５０．８ｃｍ）シートのＣＷＴ紙を印刷機のバッキングプ
レートにテーピングして、プレートをスクリーン印刷機内に位置合わせで固定した。およ
そ７５グラムのエポキシアクリレートのメークコート樹脂をウレタンスキージを使用して
７０°Ｆ（２１．１℃）でメッシュに塗り、続いて紙の裏張りに印刷した。
【０１０５】
　バッキングプレート及び被覆紙の組立品をスクリーン印刷機から直ちに取り除き、ＦＥ
ＰＡ－Ｐ１５０鉱物を実験用静電塗装機を使用して、アクリレートのメーク樹脂に適用し
た。次に、試料をＵＶプロセッサに２，８１４ｍＪ／ｃｍ２の合計線量に相当する１６．
４フィート／分（５．０ｍ／分）の速度で通し、それから残留鉱物を剛毛付属品付き作業
場用掃除機（モデル「ＲＩＤＧＩＤ　ＷＤ１４５００、」、供給元：Ｅｍｅｒｓｏｎ　Ｅ
ｌｅｃｔｒｉｃａｌ　Ｃｏ．，Ｓｔ．Ｌｏｕｉｓ，Ｍｉｓｓｏｕｒｉ）を使用して取り除
いた。試料を印刷機のバッキングプレートから取り外し、キャリアウェブにテーピングし
、エポキシアクリレートのサイズコート樹脂をアニロックス－フレキソ印刷－押圧ニップ
ロール塗装機を使用してフレキソ印刷ロール塗装操作によって不連続層に適用した。被覆
紙をＵＶプロセッサにおよそ２，８１４ｍＪ／ｃｍ２の合計線量に相当する１６．４フィ
ート／分（５．０ｍ／分）の速度で１回通すことで硬化させた。紙上の合計被覆量は７８
．７９ｇ／ｍ２であることが分かった。
【０１０６】
　次に、上述した方法によって試料のカール、切削、仕上げを評価した。結果を表２に示
す。
【０１０７】
【表３】
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【図１】

【図２ａ】

【図２ｂ】

【図３】

【図４】 【図５】
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【図６】

【手続補正書】
【提出日】平成29年10月6日(2017.10.6)
【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】
　研磨材物品であって、
　幅５．１センチメートル、長さ３０．５センチメートル、厚さ０．１０２ミリメートル
とした時に長手方向に２２．２Ｎの静荷重を受けて少なくとも３％伸びる材料からなり、
横方向に弾性的に膨張収縮が可能な形状適合性のある重合体を含む主表面を有する可撓性
裏張りと、
　前記主表面に接触し、かつ前記主表面にわたって個別の被覆領域の所定パターンで延在
するメーク樹脂と、
　前記メーク樹脂に接触し、かつ前記主表面の平面に垂直な方向から見て前記メーク樹脂
に略位置合わせされた研磨粒子と、
　前記研磨粒子及び前記メーク樹脂の両方に接触し、前記主表面の平面に垂直な方向から
見て前記研磨粒子及び前記メーク樹脂の両方に略位置合わせされた、サイズ樹脂と、を含
み、前記メーク樹脂に接触する前記主表面の領域が、前記メーク樹脂に接触していない前
記主表面の領域と略同一平面上にある、研磨材物品。
【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０１０７
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【補正方法】変更
【補正の内容】
【０１０７】
【表３】

　以下、本発明の実施形態を列記する。
〔１〕
　研磨材物品であって、
　横方向に膨張収縮が可能な形状適合性のある重合体を含む主表面を有する可撓性裏張り
と、
　上記主表面に接触し、かつ上記主表面にわたって所定のパターンで延在するメーク樹脂
と、
　上記メーク樹脂に接触し、かつ上記主表面の平面に垂直な方向から見て上記メーク樹脂
に略位置合わせされた研磨粒子と、
　上記研磨粒子及び上記メーク樹脂の両方に接触し、上記主表面の平面に垂直な方向から
見て上記研磨粒子及び上記メーク樹脂の両方に略位置合わせされた、サイズ樹脂と、を含
み、上記メーク樹脂に接触する上記主表面の領域が、上記メーク樹脂に接触していない上
記主表面の領域と略同一平面上にある、研磨材物品。
〔２〕
　研磨材物品であって、
　横方向に膨張収縮が可能な形状適合性のある重合体を含む概ね平坦な主表面を有する可
撓性裏張りと、
　上記主表面上の複数の個別の島と、を具備し、各島が
　上記裏張りに接触するメーク樹脂と、
　上記メーク樹脂に接触する研磨粒子と、
　上記メーク樹脂、上記研磨粒子、及び上記裏張りに接触するサイズ樹脂と、を含み、上
記島を取り囲む上記主表面の領域が、上記メーク樹脂、研磨粒子、又はサイズ樹脂に接触
していない、研磨材物品。
〔３〕
　上記サイズ樹脂に接触し、かつ上記主表面の平面に垂直な方向から見て上記サイズ樹脂
に略位置合わせされたスーパーサイズ樹脂を更に含み、上記スーパーサイズ樹脂が増強さ
れた潤滑性を提供する、項目１に記載の研磨材物品。
〔４〕
　上記研磨粒子の平均サイズが６８マイクロメートル～２７０マイクロメートルの範囲で
あり、上記メーク樹脂の被覆率が最高で３０％である、項目１に記載の研磨材物品。
〔５〕
　上記研磨粒子の平均サイズが６８マイクロメートル～２７０マイクロメートルの範囲で
あり、上記メーク樹脂の被覆率が最高で２０％である、項目４に記載の研磨材物品。
〔６〕
　上記研磨粒子の平均サイズが６８マイクロメートル～２７０マイクロメートルの範囲で
あり、上記メーク樹脂の被覆率が最高で１０％である、項目５に記載の研磨材物品。
〔７〕
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　上記研磨粒子の平均サイズが０．５マイクロメートル～６８マイクロメートルの範囲で
あり、上記メーク樹脂の被覆率が最高で７０％である、項目１に記載の研磨材物品。
〔８〕
　上記研磨粒子の平均サイズが０．５マイクロメートル～６８マイクロメートルの範囲で
あり、上記メーク樹脂の被覆率が最高で６０％である、項目７に記載の研磨材物品。
〔９〕
　上記研磨粒子の平均サイズが０．５マイクロメートル～６８マイクロメートルの範囲で
あり、上記メーク樹脂の被覆率が最高で５０％である、項目８に記載の研磨材物品。
〔１０〕
　上記パターンが、複数の複製された多角形クラスタを含む、項目１に記載の研磨材物品
。
〔１１〕
　各多角形クラスタが、３つ以上の略円形形体を有する、項目１０に記載の研磨材物品。
〔１２〕
　各多角形クラスタが、７つの略円形形体の六角形クラスタである、項目１１に記載の研
磨材物品。
〔１３〕
　上記パターンが、略円形形体のランダムアレイである、項目１に記載の研磨材物品。
〔１４〕
　本質的に全ての上記研磨粒子が、上記メーク樹脂及びサイズ樹脂の組み合わせによって
封入されている、項目１に記載の研磨材物品。
〔１５〕
　摂氏３２．２度及び相対湿度９０％で４時間コンディショニングした上記研磨材物品の
１１．４センチメートル×１４．０センチメートルのシートが、少なくとも２０ｃｍのカ
ール半径を示す、項目１に記載の研磨材物品。
〔１６〕
　上記シートが少なくとも５０ｃｍのカール半径を示す、項目１５に記載の研磨材物品。
〔１７〕
　上記シートが少なくとも１００ｃｍのカール半径を示す、項目１６に記載の研磨材物品
。
〔１８〕
　研磨材物品であって、
　横方向に膨張収縮が可能な形状適合性のある重合体を含む主表面を有する可撓性裏張り
と、
　上記主表面の少なくとも一部に接触するメーク樹脂と、
　上記メーク樹脂に接触し、かつ上記主表面の平面に垂直な方向から見て上記メーク樹脂
に略位置合わせされた研磨粒子と、
　上記研磨粒子及び上記メーク樹脂の両方に接触し、かつ上記主表面の平面に垂直な方向
から見て上記研磨粒子及び上記メーク樹脂の両方に略位置合わせされたサイズ樹脂と、を
含み、上記メーク樹脂が最高で３０％の被覆率を有する、研磨材物品。
〔１９〕
　上記メーク樹脂の被覆率が最高で２０％である、項目１８に記載の研磨材物品。
〔２０〕
　上記メーク樹脂の被覆率が最高で１０％である、項目１９に記載の研磨材物品。
〔２１〕
　上記形状適合性のある重合体は、ポリオレフィン共重合体、ポリウレタン、又はポリ塩
化ビニルから選ばれる、項目１、２、又は１８のいずれか一項に記載の研磨材物品。
〔２２〕
　上記形状適合性のある重合体は、ポリエチレンアクリル酸を含むポリオレフィン共重合
体である、項目２１に記載の研磨材物品。
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〔２３〕
　研磨材物品であって、
　概ね平坦な主表面を有する可撓性裏張りと、
　上記主表面上の第１の複数の個別の島であって、それぞれ
　上記裏張りに接触するメーク樹脂と、
　上記メーク樹脂に接触する研磨粒子と、
　上記メーク樹脂、上記研磨粒子、及び上記裏張りに接触するサイズ樹脂とを含む、第１
の複数の個別の島と、
　第２の複数の個別の樹脂の島であって、島はそれぞれ上記メーク樹脂、上記サイズ樹脂
、及び上記研磨粒子の１つ以上を含まず、上記第１の複数の島を囲む上記主表面の領域に
位置する第２の複数の島と、を含む、研磨材物品。
〔２４〕
　研磨材物品を製造する方法であって、
　メーク樹脂を裏張りの主表面にスプレーコーティングしてメーク樹脂の複数の個別の島
を主表面に提供する工程と、
　上記メーク樹脂が優先的に研磨粒子で被覆されるように、被覆された上記裏張りに上記
研磨粒子を適用する工程と、
　上記メーク樹脂を硬化させる工程と、
　上記研磨粒子及び上記メーク樹脂が優先的にサイズ樹脂で被覆されるように、被覆され
た上記裏張りにサイズ樹脂を適用する工程と、
　上記サイズ樹脂を硬化させる工程と、を含む、研磨材物品の製造方法。
〔２５〕
　研磨材物品を製造する方法であって、
　低表面エネルギーの表面を含む概ね平坦な裏張りの主表面にメーク樹脂を適用すること
で上記メーク樹脂を自然にディウェットさせて、上記主表面にメーク樹脂の個別の島を提
供する工程と、
　上記メーク樹脂が優先的に研磨粒子で被覆されるように、被覆された上記裏張りに研磨
粒子を適用する工程と、
　上記メーク樹脂を硬化させる工程と、
　上記研磨粒子及び上記メーク樹脂が優先的にサイズ樹脂で被覆されるように、被覆され
た上記裏張りにサイズ樹脂を適用する工程と、
　上記サイズ樹脂を硬化させる工程と、を含む、研磨材物品の製造方法。
〔２６〕
　上記サイズ樹脂の適用は連続キスコーティング操作を使用して行われる、項目２４又は
２５のいずれかに記載の方法。
〔２７〕
　上記サイズ樹脂は、硬化に先立って上記研磨粒子及び上記メーク樹脂の露出領域の封止
を可能にする初期粘性を有する、項目２４又は２５のいずれかに記載の方法。
〔２８〕
　上記研磨粒子を適用する工程を電界の存在下で行い、上記メーク樹脂層の硬化に先立っ
て上記研磨粒子を整列配置する、項目２４又は２５のいずれかに記載の方法。
〔２９〕
　研磨材物品を製造する方法であって、
　概ね平坦な裏張りの主表面を、メーク樹脂を含む複数のビーズで粉体被覆する工程と、
　少なくとも部分的にビーズを溶かして、上記主表面にわたってメーク樹脂の個別の島を
提供する工程と、
　上記メーク樹脂が優先的に研磨粒子で被覆されるように、被覆された上記裏張りに上記
研磨粒子を適用する工程と、
　上記メーク樹脂を硬化させる工程と、
　上記研磨粒子及び上記樹脂が優先的にサイズ樹脂で被覆されるように、被覆された上記
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裏張りに上記サイズ樹脂を適用する工程と、
　上記サイズ樹脂を硬化させる工程と、を含む、研磨材物品の製造方法。
〔３０〕
　被覆された上記裏張りにサイズ樹脂を適用することは連続キスコーティング操作を使用
して行われる、項目２９に記載の方法。
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