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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　第一表面と作業面とを有する三次元、非平坦、可撓性、固定式研磨材構造物を備える研
磨材物品であって、
　前記作業面が複数の精密な形状の研磨材複合体を備え、
　前記精密な形状の研磨材複合体が樹脂相と金属相とを備え、前記金属相に超砥粒材料が
装填されている、
加工物をラッピング加工又はポリッシング加工するための研磨材物品。
【請求項２】
　前記樹脂相が連続相であり、前記金属相が不連続相である、請求項１に記載の研磨材物
品。
【請求項３】
　前記樹脂相が、アクリレート樹脂、フェノール樹脂、エポキシ樹脂及びこれらの組み合
わせから選択される、請求項１又は２に記載の研磨材物品。
【請求項４】
　前記第一表面に装着された裏材をさらに備える、請求項１～３のいずれか一項に記載の
研磨材物品。
【請求項５】
　前記研磨材物品をポリッシング加工機の一部に装着するのに好適な接着剤をさらに含み
、前記接着剤が感圧性接着剤である、請求項１～４のいずれか一項に記載の研磨材物品。
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【請求項６】
　加工物の接触表面と三次元、非平坦、可撓性、固定式研磨材構造物の作業面を接触させ
る工程であって、前記作業面が複数の精密な形状の研磨材複合体を備え、前記精密な形状
の研磨材複合体が樹脂相と金属相とを備える、工程と、
　前記接触面と前記作業面を接触させながら前記加工物と前記研磨材構造物を相対的に移
動させる工程と、
　超砥粒材料が前記金属相に装填されるように、前記超砥粒材料を提供する工程とを含む
、加工物のポリッシング加工又はラッピング加工方法。
【請求項７】
　前記超砥粒材料の提供が、前記超砥粒材料を含有するスラリーを用いて行われる、請求
項６に記載の方法。
【請求項８】
　前記超砥粒材料の提供が、前記研磨材構造物の前記作業面に配置された超砥粒材料領域
を提供することを含む、請求項６に記載の方法。
【請求項９】
　第一表面と作業面とを有する三次元、非平坦、可撓性、固定式研磨材構造物であって、
前記作業面が複数の精密な形状の研磨材複合体を備え、前記精密な形状の研磨材複合体が
樹脂相と金属相とを備える、研磨材構造物と、
　請求項６に記載の方法を行うための使用説明書とを含むキット。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、研磨材物品と、加工物の表面の修正方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　コーティングされた研磨材物品は通常、裏材に付着した研磨材グリットの層を有する。
三次元、非平坦、固定式研磨材物品は、複数の研磨材粒子とあるパターンのバインダーを
含む。かかる物品は、サファイアのような硬質加工物のポリッシング加工又はラッピング
加工に用いられるが、それらは、加工物の内層面を、しばしばひどく、破損させる場合が
ある。さらに、除去速度を測定できない場合が多く、測定可能な場合は急速にゼロに下が
る。かかる物品を調整粒子と併用することにより、除去速度を改善及び維持することがで
きる。
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００３】
　従来の金属ラップ盤は、内層面の破損が少なく、高除去速度及び精密な仕上げを実現す
ることができる。しかしながら、除去速度の維持には、金属表面を再調整するためにかな
りの時間と労力が必要である。さらに、かかる盤は重くて堅いことが多く、そのため操作
及び移動がしにくく、実用範囲が制限される。
【０００４】
　複合体樹脂－金属板は、支圧領域を構築及び制御する能力に欠ける場合がある。幾つか
の複合体構造物は、個々に複合体板からのこぎり又はドリルで彫られ、溝又は穴が作製さ
れる。かかる板の多様な幾何学模様及び支圧領域は、一般に、直線及び円から作製され得
るものに制限される。さらに、凹状又は凸状構造物を容易に実現することができない。複
合体を彫ることはまた、十分な材料又は厚さ、複合体構造物を剛性かつ非可撓性にする必
要がある。
【０００５】
　剛性板は個々に成形され、凹状又は凸状構造物を実現することができるが、これら剛性
構造物は、交換又は廃棄にそれほど適さない。さらに、十分な厚さを有する成形又は注型
板の機械的反応は、仮に可能であるとしても、容易には変化させることができない。
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【課題を解決するための手段】
【０００６】
　ある様態では、本発明は加工物のラッピング加工又はポリッシング加工のための研磨材
物品に関する。研磨材物品は、第一表面と作業面を有する、三次元、非平坦、可撓性、固
定式研磨材構造物を備える。作業面は、複数の精密な形状の研磨材複合体を備える。精密
な形状の研磨材複合体は、樹脂相と金属相を備える。金属相はさらに超砥粒材料を含む。
【０００７】
　別の様態では、本発明は、第一表面と作業面を有する、三次元、非平坦、可撓性、固定
式研磨材構造物を備える研磨材物品に関する。作業面は、複数の精密な形状の研磨材複合
体を備え、該複数の精密な形状の研磨材複合体は、樹脂相と金属相を備える。作業面は、
浸食可能又は可溶性マトリクスに超砥粒領域をさらに備える。
【０００８】
　別の様態では、本発明は加工物のポリッシング加工又はラッピング加工方法に関する。
方法は、加工物の接触面を、三次元、非平坦、可撓性、固定式研磨材構造物の作業面と接
触させることを含む。作業面は、複数の精密な形状の研磨材複合体を備える。精密な形状
の研磨材複合体は、樹脂相と金属相を備える。方法は、接触面と作業面を接触させながら
、加工物と研磨材構造物を相対的に移動させることをさらに含む。方法はまた、超砥粒材
料が金属相に提供されるように、超砥粒材料を提供する方法を含む。
【０００９】
　さらに別の様態では、本発明はキットに関する。キットは、第一表面と作業面を有する
、三次元、非平坦、可撓性、固定式研磨材構造物を含む。作業面は、複数の精密な形状の
研磨材複合体を備え、該複数の精密な形状の研磨材複合体は樹脂相と金属相を備える。キ
ットは、加工物をポリッシング加工又はラッピング加工する方法を行うための使用説明書
をさらに含む。方法は、加工物の接触面を、三次元、非平坦、可撓性、固定式研磨材構造
物の作業面と接触させることを含む。作業面は、複数の精密な形状の研磨材複合体を備え
る。該精密な形状の研磨材複合体は、樹脂相と金属相を備える。方法は、接触面と作業面
を接触させながら、加工物と研磨材構造物を相対的に移動させることをさらに含む。方法
はまた、超砥粒材料が金属相に提供されるように、超砥粒材料を提供する方法を含む。
【００１０】
　本発明の他の特徴及び利点は、「発明を実施するための最良の形態」、及び「特許請求
の範囲」から明らかであろう。上記課題を解決するための手段は、本開示の例示された各
実施形態又は全ての実施を記載するものではない。図及び以下の発明を実施するための最
良の形態において、本明細書に開示された原理を利用する、特定の好ましい実施形態が、
より具体的に例証される。
　本開示全体にわたり、以下の定義を適用する。
【００１１】
　「係数」とは、物質の弾性係数又はヤング係数を指す。弾性材料については、係数は、
材料の厚さ方向に対する動的圧縮試験を使用して測定され、一方剛体材料については、係
数は、材料の平面における静的引張試験を使用して測定される。
【００１２】
　「固定式研磨材」及び「固定式研磨材構造物」とは、研磨材物品のような一体型研磨材
又は構造物を指し、これは加工物の表面の修正中に発生する可能性のある場合を除き、未
結合の研磨材粒子を実質的に含まない。
【００１３】
　固定式研磨材構造物について記載するのに使用される場合、「三次元」とは、少なくと
もその厚さの一部にわたって延在する多数の研磨材粒子を有する、固定式研磨材構造物、
特に固定式研磨材物品を指す。
【００１４】
　固定式研磨材構造物について記載するのに使用される場合、「非平坦」とは、少なくと
も凸部が樹脂相と金属相を備える、凸部及び凹部を有する、固定式研磨材要素、特に固定
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式研磨材物品を指す。
【００１５】
　「研磨材複合体」とは、集合的に、樹脂相と金属相を備える非平坦、三次元研磨材構造
物を提供する、複数の形状体の１つを指し、及び、
【００１６】
　「精密な形状の研磨材複合体」とは、複合体が型から取り外された後維持される、実質
的に型穴が反転した成形形材を有する研磨材複合体を指す。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１７】
　ある様態では、本明細書は加工物を研磨するラッピング加工又はポリッシング加工する
ための研磨材物品に関する。研磨材物品は、第一表面と作業面を有する、三次元、非平坦
、可撓性、固定式研磨材構造物を備えてもよい。作業面は、複数の精密な形状の研磨材複
合体を備えてもよい。精密な形状の研磨材複合体は、樹脂相と金属相を備えてもよい。金
属相は、超砥粒材料をさらに含んでもよい。
【００１８】
　図１に示す、ある実施形態では、研磨材物品１００は、感圧性接着剤層１２０と保護ラ
イナー１３０を有する裏材１１０を備える。裏材１１０の前面１４０一面が研磨材構造物
１５０である。研磨材構造物１５０は、三次元（本用語は上記で定義されたとおり）であ
り、複数の研磨材複合体１６０を備える。研磨材複合体１６０は、遠位面１６１と外側面
１６２を有する。隣接する研磨材複合体１６０との間には、開口部又は谷部１７０が存在
する。開口部又は谷部１７０は、幾つかの実施形態において、研磨材物品１００の使用中
、スラリー及び/又は作動流体を移動させることができる。開口部又は谷部１７０はまた
、幾つかの実施形態において、研磨材物品１００の使用中、切屑の除去を容易にすること
ができる。この特定の実施形態では、研磨材複合体１６０は角錐台である。研磨材複合体
１６０は、複数の不連続金属相１８０と連続樹脂相１９０を備える。
【００１９】
　研磨材複合体は、三次元、非平坦、可撓性、固定式研磨材構造物を形成するための配列
に配置されてよい。好適な配列としては、例えば、米国特許第５，９５８，７９４号（ブ
リュフォルト（Bruxvoort）ら）に記載されているものが挙げられる。研磨材物品は、パ
ターン化された研磨材構造物を備えてもよい。３Ｍ社によって製造されるトリザクト（Tr
izact）（商標）研磨材は、代表的なパターン化研磨材である。パターン化研磨材物品は
、精密に配列し、ダイ、型、又は他の技術から製造される、研磨材複合体のモノシリック
構造の列を備える。かかるパターン化研磨材物品は、本出願人と同一の出願人による、同
時係属米国特許出願第１０／９７７，２３９号に記載されるように、研削、ポリッシング
、又は同時に研削とポリッシングを行うことができる。研削、ポリッシング、又は同時に
研削とポリッシングを行う必要がある場合、研磨材物品を、道具を作製するための回転シ
リンダ、ベルト、又は平板の少なくとも一部に適用することを含む、任意の数の道具を使
用してよい。
【００２０】
　図１は、研磨材物品が裏材、感圧性コーティング、及び保護ライナーを備える実施形態
を図解する。他の実施形態では、固定式研磨材物品は裏材のみを有してもよい。かかる実
施形態では、研磨材複合体は裏材に装着されている。所望により、研磨材物品は分離性裏
材を有さなくともよい。かかる実施形態は、「一体型構造物」を有するとして公知である
。図１を参照すると、一体型構造物は、樹脂相１９０と裏材１１０が連続であり、同一の
物質から製造される実施例を含んでもよい。
【００２１】
　研磨材物品は、第一表面と作業面と有する、三次元、非平坦、可撓性、固定式研磨材構
造物を備えてもよい。幾つかの実施形態では、第一表面はさらに裏材と、所望によりそれ
らの間に介在する接着剤と接触してもよい。可撓性裏材及びより剛性の裏材を含む、任意
の多様な裏材料が検討される。可撓性裏材の例としては、例えば、高分子フィルム、下塗
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りされた高分子フィルム、金属箔、布、紙、バルカンファイバー、不織布、及びそれらの
処理形、並びにこれらの組み合わせが挙げられる。例としては、ポリエステル及びコポリ
エステル、微小中空ポリエステル、ポリイミド、ポリカーボネート、ポリアミド、ポリビ
ニルアルコール、ポリプロピレン、ポリエチレン等の高分子フィルムが挙げられる。裏材
が用いられる場合、高分子フィルム裏材の厚さは、研磨材物品で望ましい範囲の可撓性が
維持されるように選択される。
【００２２】
　図１に記載されているもののような、幾つかの実施形態では、裏材は、一般に保護ライ
ナーと研磨材複合体と同一の広がりを持ち、その間に介在する剛性要素である。「弾性要
素」とは、剛性要素を支持し、圧縮により弾性的に変形する要素を意味する。「剛性要素
」とは、弾性要素より高係数であり、曲げにより変形する要素を意味する。かかる設計は
、平面的な加工物の接触面をポリッシング加工又はラッピング加工するのに特に有用であ
り、一般に米国特許第５，６９２，９５０号（ラザフォード（Rutherford）ら）に記載さ
れている。
【００２３】
　別の様態では、作業面は複数の精密な形状の研磨材複合体を備えてもよい。精密な形状
の研磨材複合体は、樹脂相と金属相を備えてもよい。各精密な形状の研磨材複合体の形状
は、特定の用途（例えば、加工物の材料、作業面の形状、接触面の形状、温度、樹脂相の
材料、金属相の材料）によって選択されてもよい。各精密な形状の研磨材複合体の形状は
、任意の有用な形状、例えば、立方体、円筒形、角柱形、右平行六面体、角錐形、角錐台
、円錐形、半球形、円錐台、十字形、又は遠位端の柱様断面であってよい。複合体角錐は
、例えば３、４、５、又は６つの側面を有してもよい。研磨材複合体の底部の断面形状は
、遠位端の断面形状と異なってもよい。これらの形状間の移行は、滑らかで連続的であっ
てもよく、不連続な段階で生じてもよい。精密な形状の研磨材複合体はまた、様々な形状
の混合でもよい。精密な形状の研磨材複合体は、一列、螺線状、螺旋状、又は格子状に配
置されてもよく、ランダムに位置してもよい。精密な形状の研磨材複合体は、流動を導く
及び/又は切屑の除去を容易にするように意図された設計で配置されてもよい。
【００２４】
　精密な形状の研磨材複合体を形成する側面は、遠位端に向かって幅が減少し次第に細く
なってもよい。テーパ角（tapered angle）は、１～９０°未満、例えば、１～７５°、
３～３５°、又は５～１５°であってよい。各精密な形状の研磨材複合体の高さは好まし
くは同一であるが、単一物品中に様々な高さの精密な形状の研磨材複合体を有することも
可能である。
精密な形状の研磨材複合体の底部は互いに隣接してもよく、或いは、幾らかの既定の距離
により互いに分離されてもよい。幾つかの実施形態では、隣接する研磨材複合体間の物理
的接触は、各精密な形状の研磨材複合体の鉛直高さ方向の３３％以下を含む。この隣接の
定義はまた、隣接する精密な形状の研磨材複合体が共有部又は、精密な形状の研磨材複合
体の対面する外側面間で接触し延在する橋様構造物を分け合う場合の配置を含む。研磨材
は、精密な形状の研磨材複合体の中心間に引かれた一直線の想像線上に位置する介在複合
体が存在しないという意味で、隣接している。
【００２５】
　精密な形状の研磨材複合体は、所定のパターンで、又は研磨材物品内の所定の位置に並
べられてよい。例えば、研磨材物品が裏材と型間にスラリーを提供することにより製造さ
れる場合、精密な形状の研磨材複合体の所定のパターンは型のパターンと一致するであろ
う。従って、パターンは研磨材物品から研磨材物品へと再現可能である。
【００２６】
　所定のパターンは、配列又は配置されてよく、これにより複合体が、横列及び縦列に整
列するように、又は交互に横列及び縦列に片寄るような配列に設計されることを意味する
。別の実施形態では、研磨材複合体が「ランダム」な配列又はパターンに並べられてもよ
い。この意味するところは、複合体は上記のように横列及び縦列の規則正しい配列ではな
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いということである。しかしながら、この「ランダム」配列は、精密な形状の研磨材複合
体の位置が予め定められており、型に対応するという点で所定のパターンであると解され
る。
【００２７】
　ある様態では、金属相は連続相であってよく、樹脂相は不連続相であってよい。別の様
態では、樹脂相は連続相であってよく、金属相は不連続相であってよい。さらに別の様態
では、樹脂相と金属相がともに連続相であってよい。後者の様態の実施形態では、例えば
、精密な形状の樹脂相を備えてもよい。金属相は、例えば、研磨材複合体の外側面に平行
な、研磨材複合体の遠位面に平行な、又はその両方である、層又は薄板として提供されて
もよい。
【００２８】
　幾つかの実施形態では、樹脂相は、硬化した又は硬化可能な有機材料を含んでもよい。
硬化方法は重要でなく、例えば紫外線又は熱のようなエネルギーを介する硬化を含んでも
よい。好適な樹脂相材料の例としては、例えば、アミノ樹脂、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
ルデヒド樹脂が挙げられる。他の樹脂相材料としては、例えば、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）、フェノール樹脂、ウレタン樹脂及びエポキシ樹脂
が挙げられる。具体的なアクリレート樹脂としては、例えば、ビニルアクリレート類、ア
クリレートエポキシ類、アクリレートウレタン類、アクリレート油類、及びアクリレート
シリコーン類が挙げられる。具体的なフェノール樹脂としては、例えば、レゾール樹脂及
びノボラック樹脂、並びにフェノール／ラテックス樹脂が挙げられる。樹脂は、例えば、
米国特許第５，９５８，７９４号（ブリュフォルト（Bruxvoort）ら）に記載されるよう
な、従来の充填剤及び硬化剤をさらに含有してもよい。
【００２９】
　精密な形状の研磨材複合体はまた金属相を含んでもよい。金属相はまた、超砥粒材料を
含んでもよい。金属相は、例えば（加工物の硬度に比べて）比較的軟質な金属を含む。理
論に束縛されるものではないが、比較的軟質な金属相が超砥粒材料を含み、該超砥粒材料
が金属相内で、ある程度の運動が可能である幾つかの実施形態では、ポリッシング加工及
びラッピング加工を促進する新たな超砥粒面の露出、並びに局所的圧力に対するいくらか
の機械的反応の両方により、加工物表面上の擦り傷を低減することが可能になる。
【００３０】
　図２は、超砥粒材料を含む金属相の拡大図である。この特定の実施形態では、金属相１
８０は超砥粒材料２１０を含む。図１では、金属相１８０は研磨材複合体１６０の大半に
わたって分布するように描かれている。他の実施形態では、金属相１８０は、研磨材複合
体１６０の表面、例えば遠位面１６１、外側面１６２又はその両方に集中していてもよい
。
【００３１】
　ある様態では、好適な金属としては、例えば、スズ、ビスマス、銅、鉛、鉄、銀、アン
チモン、カドミウム並びにこれらの混合物及び合金が挙げられる。精密な形状の研磨材複
合体における金属相の体積％は、特に制限されない。また、複数の精密な形状の研磨材複
合体が、三次元、非平坦、可撓性、固定式研磨材構造物中に存在する場合、各精密な形状
の研磨材複合体が、金属相と同一の体積％を有する必要はないが、幾つかの実施形態では
、実質的に同一の体積％を有する（即ち、体積％は２０％未満、１０％未満、又は５％未
満で変動する）。
【００３２】
　幾つかの実施形態では、金属相はさらに超砥粒材料を含む。好適な超砥粒材料としては
、例えば、ダイアモンド、立方窒化ホウ素、又はこれらの組み合わせが挙げられる。ある
様態では、金属相が超砥粒材料を含む場合、該超砥粒材料は、金属相を備える研磨材複合
体の形成に先立ち、金属相と超砥粒材料を混合する工程により提供されてもよい。この実
施形態は、製造中装填と見なされる場合がある。
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【００３３】
　別の実施形態では、複数の研磨材複合体はまた、樹脂相と、最初に超砥粒材料を含んで
も、含まなくてもよい金属相とともに形成されてもよい。超砥粒材料を含有するスラリー
又は混合物を、金属相に超砥粒を装填するのに用いてもよい。さらに別の様態では、複数
の研磨材複合体は、樹脂相と、超砥粒材料を含んでも、含まなくてもよい金属相とともに
形成されてもよい。作業面は、浸食可能又は可溶性マトリクスに超砥粒材料領域をさらに
備えてもよい。（例えば、石油ゼリー／ダイアモンドペースト中の）超砥粒材料は、次い
で、例えば、ラッピング加工用途において、金属相が使用中超砥粒材料で装填され始める
ように（例えば、拭う、ないしは別の方法で加工物及び三次元、非平坦、可撓性、固定式
研磨材構造物の作業面全体に広げることにより）分散されてもよい。この実施形態は、そ
の場で装填と見なされる場合がある。
【００３４】
　この研磨材粒子の提供と分配を実現するために有用は配置としては、図３及び４に図示
されるものが挙げられる。より具体的には、図３は、研磨材複合体３０２の一般領域又は
場を備え、この場内の選択された領域においては超砥粒材料３０４の領域が提供された研
磨材物品３００を示し、ここで示されたのは円の円形パターンである。図４は、研磨材複
合体４０２の一般領域又は場を備え、この場内の選択された領域においては超砥粒材料４
０４の領域が提供された研磨材物品４００を示し、ここで示されたのは共中心円形パター
ンである。
【００３５】
　本明細書に記載される研磨材物品は、精密な形状の研磨材複合体を製造するための従来
の手段を適合させることにより製造することができる。かかる方法は、例えば、米国特許
第５，１５２，９１７号（ピーパー（Pieper）ら）及び同第５，４３５，８１６号（スパ
ージョン（Spurgeon）ら）に記載されている。他の説明としては、米国特許第５，４３７
，７５４号及び同第５，４５４，８４４号（ともにヒバード（Hibbard）ら）、並びに同
第５，３０４，２２３号（ピーパー（Pieper）ら）に見られるものが挙げられる。簡潔に
言えば、ある様態では、これらの方法は、樹脂相と金属相の混合物の調製、前面と前面か
ら延在する複数の穴を有する型の提供を含む。混合物は、型穴に導入される。所望により
、混合物が裏材のある主要表面を湿潤させ、物品を形成するように、続いて裏材を型の前
面に導入する。幾つかの実施形態では、物品が型の外表面から離れる前に、樹脂相は部分
的に硬化又はゲル化する（仮にそうである場合、裏材の導入前又は後のいずれかで行われ
てよい）。得られる物品は、生産用治工具から取り外され、精密な形状の研磨材複合体を
有する研磨材構造物を形成し、所望により裏材に接着される。樹脂相は、所望により、取
り外し後さらに硬化されてもよい。かかる研磨材物品の代表的な製造方法のさらなる説明
は、米国特許第５，９５８，７９４号（ブリュフォルト（Bruxvoort）ら）に見ることが
できる。
【００３６】
　ある様態では、三次元、非平坦、固定式研磨材構造物は、可撓性であってよい。幾つか
の実施形態では、三次元、非平坦、可撓性、固定式研磨材は、凸状様式のシリンダ（例え
ば、マンドレル）で周囲を包まれてもよい（即ち、一般に凸状である作業面と、一般に凹
状である第一表面を備える）。かかる配置は、例えば、加工物を同時に研削及びポリッシ
ング加工することができる。このように同時に研削及びポリッシング加工が行われる場合
、加工物の接触面は、研磨材複合体の負に形成される又は負の形状である溝に一致する溝
を形成することができる（本出願人と同一の出願人による、同時係属米国特許出願第１０
／９７７２３９号に記載のように）。
【００３７】
　幾つかの様態では、溝付き加工物は、遠位面と側面を備えてもよく、該溝部の側面は、
研磨材物品の作業面内の精密な形状の研磨材複合体の側面によって修正される（例えば、
ラッピング加工又はポリッシング加工されることによって）。かかる実施形態のある潜在
的利点は、作業面が加工物に接触していればどこでも、超砥粒材料を作業面上に配置でき
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ることであるかもしれない。例えば、超砥粒は遠位面、側面又はその両方に配置されても
よく、各精密な形状の研磨材複合体の大半にわたって分配されてもよい。
【００３８】
　他の実施形態では、三次元、非平坦、可撓性、固定式研磨材構造物は、円筒状加工物に
適合することができる（即ち、作業面は凹状であり、第一表面は凸状である）。かかる実
施形態では、接触面と作業面を接触させながら加工物と研磨材物品の相対的移動により、
円筒状表面をポリッシング加工及び/又はラッピング加工することができる。研磨材シュ
ー（abrasive shoes）又は他の剛性研磨材物品と異なり、本発明の研磨材物品は、加工物
の形状に適合する形状に製造される必要がない。研磨材物品の可撓性特性により、加工物
の形状に適合することができる。
【００３９】
　さらに別の実施形態では、三次元、非平坦、可撓性、固定式研磨材構造物は、一般に保
護ライナー及び研磨材複合体と同一の広がりを持ち、その間に介在する剛性要素である裏
材と併用して用いてもよい。かかる組み合わせが用いられる場合、研磨材物品は、表面修
正（例えば、ラッピング加工又はポリッシング加工）中、加工物の表面の局所的なトポグ
ラフィー（例えば、加工物の表面上の隣接する形体間の空隙部）には実質的に適合しない
が、平面又は実質的に平面な加工物の表面の全体的トポグラフィーに実質的に適合するこ
とができる場合がある。結果として、かかる研磨材物品の幾つかの実施形態は、望ましい
水準の平面性、均一性、及び/又は粗度を達成するために、加工物の表面を修正すること
ができる。当業者は、本開示に導かれ、個々の加工物とその意図する用途、並びに加工物
が受ける可能性のある任意の後続工程の特性に応じて、望ましい平面性、均一性、及び／
又は粗度の具体的な程度を選択することができる。
【００４０】
　三次元、非平坦、可撓性、固定式研磨材構造物の可撓性特性はまた、それが消耗した場
合に、ユーザーが容易に交換することを可能にすることができ、従来の金属ラップ盤及び
剛性複合体板の再調整に使われるコストと時間を回避できる。さらに、研磨材物品は、そ
れらが置かれる具体的な用途に応じて、非常に剛性である裏材と併用してもよい。特定の
形状が望ましい場合、三次元、非平坦、可撓性、固定式研磨材構造物は、剛性支持体と併
せて用いられてもよい。しかしながら、弾性支持体が用いられる場合、研磨材物品は、表
面のリファイニング中、既存の加工物の形状に適合することができる場合がある。
【００４１】
　幾つかの実施形態では、可撓性とは、研磨材物品の所与の長さに対して、研磨材物品が
垂直方向に、長さの５％、１０％、２０％、２５％まで、又は５０％までも曲がることが
できることを意味する。
【００４２】
　上記研磨材物品が機能する加工物は、特に制限されない。ある様態では、研磨材物品は
、硬質及び/又は脆性加工物材料とともに用いるのに好適である。幾つかの実施形態では
、適切な加工物材料としては、例えば、サファイア、ｃ－面サファイア、酸化亜鉛、炭化
ケイ素、ゲルマニウム、トパーズ、ダイアモンド、ジルコニア、カルサイト、ガリウムヒ
素、窒化ガリウム、アルミニウム酸窒化物（ＡＬＯＮ）、鋼、クロム鋼、ガラス、ケイ素
、結晶性石英、及びこれらの組み合わせが挙げられる。他の実施形態では、適切な加工物
材料は、例えば光学基材、発光ダイオード又は半導体材料を含んでもよい。
【００４３】
　ある点で、加工物は三次元、非平坦、可撓性、固定式研磨材構造物の作業面と接触する
可能性のある接触面を有してもよい。研磨材構造物の可撓性特性により、幾つかの実施形
態では、加工物の接触面を任意の多数の形状にすることができる場合がある。例としては
、平面若しくは実質的に平面な接触面、皿状接触面、凸状若しくは凹状接触面、又は三次
元、可撓性、固定式研磨材構造物が適合可能な任意の形状の表面が挙げられる。研磨材構
造物の可撓性特性により、研磨材構造物をデイジーパターンに切断することができる場合
があり、研磨材物品の形状を、湾曲状又は球形状加工物に実質的に一致させることができ
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る場合がある。
【００４４】
　ラッピング加工又はポリッシング加工された加工物の表面仕上げは、干渉計又は接触表
面形状測定器を用いて測定することができる、周知の量のＲａを用いて評価することがで
きる。本明細書に記載されるような研磨材物品を用いる場合、硬質及び/又は脆性加工物
の表面の望ましいＲａ値を得ることができる。例えば、ｃ－面サファイアのラッピング加
工を行う場合、望ましいＲａ値は２００オングストローム未満であってよい。
【００４５】
　表面仕上げはまた、表面の擦り傷の程度を正確に測定できる、目視検査により特徴付け
られてもよい。例えば、表面の擦り傷が高密度である表面は、表面の擦り傷が低密度であ
る表面より不透明に見えるであろう。この対比は、透明ガラス及び曇りガラス間の対比に
類似する。本発明により仕上げた加工物はまた、同様のポリッシング条件下における既知
の方法と比べて、擦り傷の水準が実質的に低い（擦り傷の数及び大きさ）、鏡面的に反射
する表面を有することができる。より高い擦り傷水準を有する加工物は、高割合の入射光
線を錯乱する。
【００４６】
　幾つかの実施形態では、本明細書に記載される研磨材物品は、特に硬質及び/又は脆性
加工物の、ラッピング加工又はポリッシング加工作業に有用である。ある態様では、本発
明の方法は、別個の又は非直結の研磨材ドレッシング若しくは調製工程を必要とせずに、
長時間にわたって所望の水準の加工物切断速度を維持することができる。別の様態では、
本明細書に記載される研磨材物品は、除去速度、安定性、及び予測性を改善することがで
き、これは工程効率を改善し、仕上げ作業中の屑を削減する。
【００４７】
　さらに別の様態では、本明細書はポリッシング加工又はラッピング加工方法に関する。
方法は、加工物の接触面と、三次元、非平坦、可撓性、固定式研磨材構造物の作業面を接
触させることを含む。作業面は、複数の精密な形状の研磨材複合体を含んでもよい。精密
な形状の研磨材複合体は、樹脂相と金属相を備えてもよい。方法は、接触面と作業面を接
触させながら加工物と研磨材構造物を相対的に移動させることをさらに含む。別の様態で
は、方法は、超砥粒材料が金属相に提供されるように、超砥粒材料を提供することを含む
。
【００４８】
　幾つかの様態では、接触面と作業面を接触させながら相対的移動と、超砥粒材料の提供
は同時であってよい。幾つかの実施形態は、例えば、複数の研磨材複合体が、樹脂相と、
最初に超砥粒材料を含まない金属相とともに形成される場合を含む。第二のパターンは、
（例えば、打抜きにより）三次元、可撓性、固定式研磨材構造物中に提供されてもよい（
三次元、可撓性、固定式研磨材構造物に穴を残す）。次いで、フィルムは裏材に積層され
てもよい。次いで、超砥粒材料を含有する混合物（例えば、石油ゼリー／ダイアモンドペ
ースト）を第二のパターンに適用し、平坦化してもよい（例えば、スキージで）。使用中
、例えば、ラッピング加工用途において、超砥粒材料は、金属相への超砥粒材料の装填（
即ち、超砥粒材料の提供）が、相対的移動及び接触と同時に行われるように、三次元、可
撓性、固定式研磨材構造物の表面一面に配置される。
【００４９】
　他の実施形態では、超砥粒相の提供は、接触面と作業面を接触させながら、加工物と研
磨材構造物との相対的移動の前に行われる。かかる実施形態は、超砥粒材料が、金属相を
備える研磨材複合体の形成に先立ち、金属相と超砥粒材料を混合する工程により提供され
る場合を含んでもよい。別の様態では、かかる実施形態は、研磨材複合体が、樹脂相と、
最初に超砥粒材料を含んでも、含まなくてもよい金属相とともに形成され、次いで超砥粒
材料を含有するスラリー又は混合物が、接触面と作業面を接触させながら加工物と研磨材
構造物との相対的移動工程の前に、金属相に超砥粒材料を装填するのに用いられる場合を
含む。
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【００５０】
　さらに別の様態では、本明細書はキットに関する。かかるキットは、第一表面と作業面
を有する三次元、非平坦、可撓性、固定式研磨材構造物を含んでもよい。作業面は、複数
の精密な形状の研磨材複合体を備えてもよく、該精密な形状の研磨材複合体は樹脂相と金
属相を備える。金属相は、超砥粒材料を含んでも、含まなくてもよい。キットは、本明細
書に記載の方法を行うための使用説明書をさらに含む。
【００５１】
　本発明の目的及び利点は、以下の実施例によりさらに説明され、その具体的な材料及び
量、並びに他の条件及び詳細は、実施例に列挙される。
【実施例】
【００５２】
　金属－樹脂バインダー前駆体スラリー１の調製
　２５重量％分散剤（英国マンチェスター（Manchester）のルーブリゾール社ノベオンデ
ィヴィジョン（Noveon Division, Lubrizol Ltd.）から入手可能なソルスパース（商標：
Solsperse）３２０００）の分散剤溶液及び７５重量％のアクリレート樹脂（ペンシルバ
ニア州エクストン（Exton）のサートマー社（Sartomer Co.）から入手可能なＳＲ３６８
Ｄ）を、圧縮空気駆動式プロペラミキサーを用いて約１時間混合した。混合中、混合物を
加熱水浴（６０℃）中に置いて、分散剤の樹脂への融解を助長した。セラミックの乳鉢を
使って、樹脂に混合する前に、Ｖａｚｏ５２熱反応開始剤（ウェストバージニア州ベル（
Bell）のデュポン・ケミカル・ソリューション・エンタープライズ社（Dupont Chemical 
Solution Enterprise）から入手可能）を破砕し、Ｖａｚｏ５２を微粒子状に破壊する。
圧縮空気駆動式プロペラミキサーを用いて、約１時間、５重量％のＶａｚｏ５２を９５重
量％のアクリレート樹脂（ＳＲ３６８Ｄ）に混合することにより、熱反応開始剤を製造し
た。メタケイ酸カルシウム（ＮＹＡＤ　Ｍ４００ウォラストナイト、メキシコ、ハーモシ
ロソノラ（Hermosillo Sonora）のＮＹＣＯミネラルズ社（NYCO Minerals Inc.）から入
手可能）を、使用前に、ＮＹＡＤ　Ｍ４００を金属容器に入れて、１２０℃に設定したオ
ーブンの中で２～４日間容器を加熱することによって、乾燥した。次いで、ＮＹＡＤ　Ｍ
４００を、室温に冷却し、使用するまで、容器をビニルテープで封止した。
【００５３】
　８９重量％の３６８Ｄ樹脂、１０重量％の上記分散剤溶液、及び１重量％の光反応開始
剤（イルガキュア（Irgacure）８１９、ニューヨーク州タリータウン（Tarrytown）のチ
バ・スペシャルティ・ケミカルズ（Ciba Specialty Chemicals）から入手可能）を、高速
コウェルス（Cowels）ブレードミキサーを使用して混合することにより、樹脂プレミック
スを製造した。光反応開始剤が溶解するまで、樹脂プレミックスを約１５分間混合した。
【００５４】
　１３４．５ｇの上記樹脂プレミックスと、２３１．５ｇのＮＹＡＤ　Ｍ４００、１０ｇ
のヒュームドシリカ（ＯＸ５０、ニュージャージー州パーシパニー（Parsippany）のデグ
サ社（Degussa Corporation）から入手可能）、及び９１．５ｇの１～５ミクロンスズ粉
末（ＳＮ－１０１、ニュージャージー州バーゲンフィールド（Bergenfield）のアトラン
ティック・イクイップメント・エンジニアーズ社（Atlantic Equipment Engineers）から
入手可能）を、圧縮空気駆動式高速コウェルスブレードミキサーを用いて、高せん断で、
３０分間混合することにより、金属樹脂バインダー前駆体スラリーを製造した。このスラ
リー混合物に、０．２５ｇの消泡剤（ダウ・コーニング添加剤＃７、ダウ・コーニング社
（Dow Corning Corp.）から入手可能）を添加した。混合物を室温（２０～２５℃）まで
冷却した。次いで、３２ｇの熱反応開始剤溶液を添加している間、圧縮空気駆動式プロペ
ラミキサーを用いて、低せん断で１５分間、スラリーを混合した。
【００５５】
　金属－樹脂バインダー前駆体スラリー２の調製
　７０ｇの－１００メッシュスズ粉末の分散体（ウィスコンシン州ミルウォーキー（Milw
aukee）のシグマ・アルドリッチ社（Sigma Aldrich））を、３０ｇのレゾール樹脂（３Ｍ
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　Ｒ２３１５５、７５重量％固形分、１．５：１　ホルムアルデヒド：フェノール、ＫＯ
Ｈ触媒）、１５ｍＬの５０：５０のイソプロパノール及び水と混合した。この分散体を、
圧縮空気駆動式プロペラミキサーを用いて、約３０分間混合した。
【００５６】
　金属－樹脂バインダー前駆体スラリー３の調製
　７０ｇの－２００メッシュ銅粉末の分散体（ウィスコンシン州ミルウォーキー（Milwau
kee）のシグマ・アルドリッチ社（Sigma Aldrich））を、３０ｇのエポキシ樹脂（ミネソ
タ州セントポール（St. Paul）の３Ｍ社から、スコッチウェルド（Scotchweld）１８３８
Ｌ　Ａ／Ｂ、２部エポキシとして入手可能）と混合した。この分散体を、圧縮空気駆動式
プロペラミキサーを用いて約１０分間混合した。
【００５７】
　金属－樹脂バインダー前駆体スラリー４の調製
　－１００メッシュスズ粉末の分散体（ウィスコンシン州ミルウォーキー（Milwaukee）
のシグマ・アルドリッチ社（Sigma Aldrich））を、３０ｇのエポキシ樹脂（ミネソタ州
セントポール（St. Paul）の３Ｍ社から、スコッチウェルド（Scotchweld）１８３８Ｌ　
Ａ／Ｂ、２部エポキシとして入手可能）と混合した。この分散体を、圧縮空気駆動式プロ
ペラミキサーを用いて約１０分間混合した。
【００５８】
　三次元、非平坦、可撓性、固定式研磨材構造物
　調整－方法Ｉ
　三次元、非平坦、可撓性、固定式研磨材複合体物品を、一般に米国特許第５，９５８，
７９４号（ブリュフォルト（Bruxvoort）ら）に記載されているように製造した。配列し
た穴を備えるポリプロピレン用具（型）を用意した。用具内の穴は、おおよその寸法が、
深さ８００μｍ、開口部２８００μｍ×２８００μｍ、及び中心間距離４０００μｍの２
５００μｍ×２５００μｍの底部である、反転した四角錐台を形成していた。型は、実質
的に、望ましい形状、寸法、及び研磨材複合体の配置が反転したものであった。
【００５９】
　約３０５ｍｍ（１２インチ）×５０８ｍｍ（２０インチ）の、ポリプロピレン型の小片
を、厚さ３ｍｍ（０．１２インチ）のアルミニウム板に、マスキングテープ（（ミネソタ
州セントポール（St. Paul）の３Ｍ社から市販されている）を用いて、型の穴を上にして
（開口側を露出させて）付着させた。次いで、金属－樹脂バインダー前駆体スラリー（金
属－樹脂バインダー前駆体スラリー１）を、ゴムスキージを用いて、手動でこれらの穴に
広げた。次に、ポリエステルの裏材（３Ｍ社（3M Company）からスコッチパック（Scotch
pak）（商標）として入手可能な、コーティングされるべき表面上にエチレンアクリル酸
コポリマーの下塗剤を有する、厚さ１２７μｍ（５ミル）のポリエステルフィルム）を、
研磨材スラリーが裏材の下塗剤付表面を濡らすように、金属－樹脂スラリーでコーティン
グした型に接触させた。ゴムローラーを備えた卓上ラミネータ（オハイオ州フェアフィー
ルド（Fairfield）のケムインスツルメンツ社（ChemInstruments））を用いて、金属樹脂
スラリーと裏材との緊密な接触を促進した。ラミネータを、４１４ｋＰａ（６０ｐｓｉ）
の空気圧を加えて、幅６１ｃｍ（２４インチ）のロール上で作動させた。次いで、板－型
－裏材構造物をＵＶ処理装置（ニュージャージー州マリーヒル（Murry Hill）のアメリカ
ン・ウルトラバイオレット社（American Ultraviolet Company）から市販されている）を
通して４．６～７．６ｍ／分（１５～２５フィート／分）で移送することにより、充填さ
れた金属－樹脂スラリーでコーティングした型を備えるアルミニウム板と、ポリエステル
裏材を、紫外線（ＵＶ）に曝露した。裏材を通じて金属－樹脂スラリーにＵＶエネルギー
を透過させた。用いたＵＶランプは、中圧水銀アークランプであり、１５７．５ワット／
ｃｍ（４００ワット／インチ）で稼働させた。板－型－裏材構造物を、ＵＶ光の方を向い
たポリエステル裏材とともに、４．６～７．６ｍ／分（１５～２５フィート／分）で２度
ＵＶ光を通過させた。次いで、ポリプロピレン型（部分的に硬化した金属－樹脂スラリー
とポリエステル裏材を備える）をアルミニウム板から取り外し、ポリプロピレン型が上を
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向くようにひっくり返し、アルミニウム板上に戻した。約１ｃｍ（０．４インチ）の石英
板を、ポリプロピレン型の上部に定置し、ポリプロピレン型がＵＶ光に向いている間、４
．６～７．６ｍ／分（１５～２５フィート／分）で１度ＵＶ処理装置を通過させながら、
平らに保持した。
【００６０】
　紫外線に曝露した際、金属－樹脂バインダー前駆体は、三次元、非平坦、可撓性、固定
式研磨材金属－樹脂複合体に転換された。型を、研磨材複合体／裏材から取り外した。次
いで、金属－樹脂研磨材複合体を、８０～１０５℃に設定したオーブン内で１時間加熱し
、バインダー系を完全に硬化し、ポリエステル裏材上の下塗剤を活性化させた。
【００６１】
　試験用の研磨材物品を調製するために、感圧性接着剤テープ（４４２ＤＬ、ミネソタ州
セントポール（St. Paul）の３Ｍ社から入手可能）を使用して、厚さ０．７６２ｍｍ（０
．０３０インチ）のポリカーボネートシート（レクサン（Lexan）（商標）８０１０ＭＣ
、インディアナ州マウントバーノン（Mount Vernon）のＧＥポリマー・シェイプス（GE P
olymer Shapes）から入手可能）に、研磨材複合体／裏材シートを積層した。直径３０．
４８ｃｍ（１２インチ）の円形試験試料を、試験用に打抜いた。
【００６２】
　調整－方法ＩＩ
　約３０５ｍｍ（１２インチ）×５０８ｍｍ（２０インチ）の、ポリプロピレン型の小片
を、厚さ３ｍｍ（０．１２インチ）のアルミニウム板に、マスキングテープ（（ミネソタ
州セントポール（St. Paul）の３Ｍ社から市販されている）を用いて、型の穴を上にして
（開口側を露出させて）付着させた。次いで、金属樹脂バインダー前駆体スラリー（樹脂
バインダー前駆体スラリー２）を、ゴムスキージを用いて、手動でこれらの穴に広げた。
アルミニウム板と充填した型を、室温で１０分間乾燥させ、次いで空気循環炉内で、６０
℃で１時間、８５℃で１時間、１０５℃で１時間及び１２０℃で１時間硬化した。次いで
、板と型を室温まで冷却した。約１００ｇの混合スコッチウェルド（Scotchweld）１８３
８Ｌ　Ａ／Ｂエポキシ樹脂を、金属／樹脂と型の上部にパドルとして適用した。スコッチ
パック（商標）（３Ｍ社）のシートを、治工具とエポキシ樹脂上に適用した。次いで、ガ
ラスシートをスコッチパックフィルム上に定置し、エポキシ樹脂を金属／樹脂材料上を流
動させ、平面状にした。積層体を１５時間、そのままにしておいた。エポキシ樹脂の硬化
後、型を取り外し、複合体物品を２時間７０℃で加熱した。次いで、この複合体物品を３
０５ｍｍ（１２インチ）の円形に打抜いた。３０５ｍｍ（１２インチ）の物品の中心付近
に、８つの５ｃｍの円形をさらに打抜いた。図３に示すように、８つの穴は、各穴が３０
５ｍｍ（１２インチ）の物品の周囲から約２インチの位置にある円を形成した。試験用の
研磨材物品を調製するため、感圧性接着剤テープ（４４２ＤＬ、ミネソタ州セントポール
の３Ｍ社から入手可能）を用いて、直径３０５ｍｍ（１２インチ）、厚さ０．７６２ｍｍ
（０．０３０インチ）のポリカーボネートシート（インディアナ州マウントバーノン（Mo
unt Vernon）のＧＥポリマーシェイプ社（GE Polymer Shapes）から入手可能なレクサン
（Lexan）（商標）８０１０ＭＣ）に、研磨材複合体／裏材シートを積層した。
【００６３】
　調整－方法ＩＩＩ
　約３０５ｍｍ（１２インチ）×５０８ｍｍ（２０インチ）の、ポリプロピレン型の小片
を、厚さ３ｍｍ（０．１２インチ）のアルミニウム板に、マスキングテープ（（ミネソタ
州セントポール（St. Paul）の３Ｍ社から市販されている）を用いて、型の穴を上にして
（開口側を露出させて）付着させた。次いで、金属樹脂バインダー前駆体スラリー（樹脂
バインダー前駆体スラリー３）を、ゴムスキージを用いて、手動でこれらの穴に広げた。
次いで、樹脂材料を、型の一縁部に沿って、ビーズとしてさらに適用した。スコッチパッ
ク（商標）のシートを樹脂上に適用し、型と構造物を調製－方法Ｉに記載したようにゴム
ローラーで圧した。構造物を室温で１５時間硬化した。積層体を１５時間そのままにして
おいた。エポキシ樹脂の硬化後、型を取り外し、複合体物品を２時間７０℃で加熱した。
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試験用の研磨材物品を調製するために、感圧性接着剤テープ（４４２ＤＬ、ミネソタ州セ
ントポール（St. Paul）の３Ｍ社から入手可能）を使用して、厚さ０．７６２ｍｍ（０．
０３０インチ）のポリカーボネートシート（レクサン（Lexan）（商標）８０１０ＭＣ、
インディアナ州マウントバーノン（Mount Vernon）のＧＥポリマー・シェイプス（GE Pol
ymer Shapes）から入手可能）に、研磨材複合体／裏材シートを積層した。直径３０．４
８ｃｍ（１２インチ）の円形試験試料を、試験用に打抜いた。
【００６４】
　調整－方法ＩＶ
　約３０５ｍｍ（１２インチ）×５０８ｍｍ（２０インチ）の、ポリプロピレン型の小片
を、厚さ３ｍｍ（０．１２インチ）のアルミニウム板に、マスキングテープ（（ミネソタ
州セントポール（St. Paul）の３Ｍ社から市販されている）を用いて、型の穴を上にして
（開口側を露出させて）付着させた。次いで、金属樹脂バインダー前駆体スラリー（樹脂
バインダー前駆体スラリー４）を、ゴムスキージを用いて、手動でこれらの穴に広げた。
次いで、樹脂材料を、型の一縁部に沿って、ビーズとしてさらに適用した。スコッチパッ
ク（商標）のシートを樹脂上に適用し、型と構造物を調製－方法Ｉに記載したようにゴム
ローラーで圧した。構造物を室温で１５時間硬化した。積層体を１５時間そのままにして
おいた。エポキシ樹脂の硬化後、型を取り外し、複合体物品を２時間７０℃で加熱した。
試験用の研磨材物品を調製するために、感圧性接着剤テープ（４４２ＤＬ、３Ｍ社（3M C
ompany）から入手可能）を使用して、厚さ０．７６２ｍｍ（０．０３０インチ）のポリカ
ーボネートシート（レクサン（Lexan）（商標）８０１０ＭＣ、ＧＥポリマー・シェイプ
ス（GE Polymer Shapes）から入手可能）に、研磨材複合物／裏材シートを積層した。直
径３０．４８ｃｍ（１２インチ）の円形試験試料を、試験用に打抜いた。これら直径３０
．４８ｃｍ（１２インチ）の物品を、図４に示すように、ゴムスキージで平坦化した３つ
の同心円を生成する、混合ＤＰ－１００エポキシ（３Ｍ社）の幅１ｃｍのビーズを適用す
ることにより、さらに修正した。エポキシを１時間硬化した。３つの同心円は、直径３０
．４８ｃｍ（１２インチ）の物品の周囲に位置する最も外側の環から６ｃｍ離れていた。
【００６５】
　片面ラッピング加工試験
　ドレス
　カリフォルニア州サンルイスオビスポ（San Luis Obispo）のストラスボー（Strasbaug
h）から入手可能な６ＤＣ片面研磨機で試験を行った。金属樹脂研磨材複合体パッドを、
感圧性接着剤を用いて圧盤に装着した。試験用に、アルミナ固定式研磨材（２６８ＸＡ－
Ａ３５、３Ｍ社から入手可能）を用いて、金属樹脂研磨材複合体パッドを初期調製した。
２６８ＸＡアルミナ固定式研磨材を、３つの直径６５ｍｍ（２．５６インチ）×厚さ３．
１８ｍｍ（０．１２５インチ）のボロフロート（Borofloat）（商標）ガラスディスク（
ニューヨーク州エルマイラ（Elmira）のスウィフトガラス（Swift Glass））に装着した
。ワックス（クリスタルボンド５０９クリア（Crystalbond 509 Clear）、ニューヨーク
州バレーコテッジ（Valley Cottage）のアレムコ・プロダクツ社（Aremco Products, Inc
.））を使用して、直径１５２ｍｍ（６インチ）×厚さ１５ｍｍ（０．６インチ）のアル
ミニウム金属板に、表面上に２６８ＸＡ研磨材を有する３枚のボロフロート（Borofloat
）（商標）円板を装着し、調整板を形成した。調整板を、ラッピング加工機の上部ヘッド
に装着し、１８．８ｒａｄ／ｓ（１８０ｒｐｍ）圧盤と逆回転の１０．５ｒａｄ／ｓ（１
００ｒｐｍ）調整板を用いて、加圧力２０．７ｋＰａ（３ｐｓｉ）で１分間作動させた。
調整中、１０体積％のサブレルブ（Sabrelube）９０１６（イリノイ州レイクブラフ（Lak
e Bluff）のケムトール・オアカイト（Chemetall Oakite））を、脱イオン水中に３０ｍ
Ｌ／分の流量で供給した。
【００６６】
　ラップ
　高せん断エアミキサーを用いて、ラッピング溶媒（イリノイ州デスプレーンズ（Des Pl
aines）のスピードファム－ピーターウォルタース（Speedfam-Peter Wolters）から入手
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可能なＶ１７０水系溶媒）と脱イオン水を混合（重量比１：１）することにより、ラッピ
ング流体を調製した。混合の１０分後、４～８μｍの多結晶ダイアモンド（ＴＣＤ－ＰＤ
、サイズ４～８、テキサス州シーダパーク（Cedar Park）のトーメイ・コーポレーション
・オブ・アメリカ社（Tomei Corporation of America）から入手可能）を、０．２ｇダイ
アモンド：１００ｇＶ１７０－Ｈ２Ｏ混合物の比で添加した。ダイアモンドスラリーを１
０分間混合した。一連の１０分間ラッピング加工試験を、Ｃ－面サファイア（マサチュー
セッツ州サーレム（Salem）のクリスタル・システム社（Crystal Systems）と、速度設定
１８．８ｒａｄ／ｓ（１８０ｒｐｍ）、圧盤と反対方向に回転する基材速度設定（３つの
５０ｍｍ部分）１０．５ｒａｄ／ｓ（１００ｒｐｍ）の圧盤（３０４ｍｍ（１２インチ）
）を用いて行った。ラッピング流体を、流体速度６ｍＬ／分でパッド表面に供給した。ラ
ッピング加工試験中、ラッピング流体を電磁攪拌棒を用いて継続的に攪拌した。各試験後
、サファイア基材の重量減少量を測定することにより、除去速度を測定した。サファイア
加工物の除去速度は、以下の等式を用いて、ラッピング中の重量減少（Ｍｇ）を除去され
た厚さ（Ｔμｍ）に換算することにより計算した。
　Ｔ＝１０，０００＊Ｍ／（Ａ＊Ｄ）
　ここで、Ａ＝基材面積（ｃｍ２）、Ｄ＝基材密度（ｇ／ｃｍ３）であり、サファイアの
密度は３．９ｇ／ｃｍ３であった。ＫＬＡテンカー（Tencor）（カリフォルニア州ミルピ
タス（Milpitas））から入手可能なテンカー（Tencor）Ｐ２接触表面形状測定器を用いて
、各パッドのラッピング加工試験後、サファイア加工物の表面仕上げを測定した。表面形
状測定器の、針先の丸みは０．２μｍであった。報告したデータは、５０ｍｍ部分の中間
半径で、互いに９０°をとって、４回０．２５ｍｍスキャンした結果の平均である。スキ
ャン速度は、サンプリング速度１００Ｈｚで０．００５ｍｍ／秒であり、８ミクロンの長
さの波長を切り捨てた水平解像度０．０５ミクロンであった。
【００６７】
　実施例１～６
　実施例１～６で用いた組成を表Ｉに示す。

【００６８】
　実施例１
　金属－樹脂研磨材複合体パッドを、上記調製－方法Ｉを用いて製造し、上記片面ラッピ
ング加工試験に従って試験した。本実施例の金属－樹脂研磨材複合体パッドは、５体積％
の１～５μｍスズ粉末を含有した。得られた除去速度データを表ＩＩに示す。サファイア
加工物の表面仕上げ、Ｒａは１１４オングストロームであった。加工物の目視試験は、優
れた正反射率と透明度を示した。
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【００６９】
　実施例２
　金属－樹脂研磨材複合体パッドを、Ｃｕ粉末（－２００メッシュ、ミズーリ州セントル
イス（St. Louis）のシグマ・アルドリッチ（Sigma Aldrich））及び上記調製－方法Ｉを
用いて製造した。正確な組成を表Ｉに示す。Ｃ－面サファイア上での片面ラッピング加工
試験により、表ＩＩＩに示す結果が導かれた。表面仕上げ、Ｒａは２００オングストロー
ムであった。加工物の目視試験は、優れた正反射率と透明度を示した。

【００７０】
　実施例３
　２体積％の１～５μｍスズ粉末を含有する金属－樹脂研磨材複合体パッドを、上記調製
－方法Ｉを用いて製造した。正確な組成を表Ｉに示す。Ｃ－面サファイア上での片面ラッ
ピング加工試験により、表ＩＶに示す結果が導かれた。表面仕上げ、Ｒａは１８１オング
ストロームであった。加工物の目視試験は、優れた正反射率と透明度を示した。
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【００７１】
　実施例４
　２０体積％の１～５μｍスズ粉末を含有する金属－樹脂研磨材複合体パッドを、上記調
製－方法Ｉを用いて製造した。正確な組成を表Ｉに示す。Ｃ－面サファイア上での片面ラ
ッピング加工試験により、表Ｖに示す結果が導かれた。表面仕上げ、Ｒａは１６０オング
ストロームであった。加工物の目視試験は、優れた正反射率と透明度を示した。

【００７２】
　実施例５
　５体積％の－３２５メッシュ（４４μｍ）スズ粉末（ミズーリ州セントルイス（St. Lo
uis）のシグマ・アルドリッチ社（Sigma Aldrich））を含有する金属－樹脂研磨材複合体
パッドを、上記調製－方法Ｉを用いて製造した。正確な組成を表Ｉに示す。Ｃ－面サファ
イア上での片面ラッピング加工試験により、表ＶＩに示す結果が導かれた。表面仕上げ、
Ｒａは１６８オングストロームであった。加工物の目視試験は、優れた正反射率と透明度
を示した。
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【００７３】
　実施例６
　５体積％の－１００メッシュ（１４９μｍ）スズ粉末（ミズーリ州セントルイス（St. 
Louis）のシグマ・アルドリッチ社（Sigma Aldrich））を含有する金属－樹脂研磨材複合
体パッドを、上記調製－方法Ｉを用いて製造した。正確な組成を表Ｉに示す。Ｃ－面サフ
ァイア上での片面ラッピング加工試験により、表ＶＩＩに示す結果が導かれた。表面仕上
げ、Ｒａは１５６オングストロームであった。加工物の目視試験は、優れた正反射率と透
明度を示した。

【００７４】
　実施例７
　金属－樹脂研磨材複合体パッドを、調製－方法ＩＩを用いて製造し、改良片面ラッピン
グ加工試験に従って試験した。物品のドレッシング後、５ｃｍの空隙を、０．５重量％の
９ミクロン単結晶ダイアモンド（テキサス州シーダパーク（Cedar Park）のトーメイ・コ
ーポレーション・オブ・アメリカ社（Tomei Corporation of America））を含有する石油
ゼリー（ニュージャージー州ギブスタウン（Gibbstown）のＥＭサイエンス社（EM Scienc
e））の分散体で充填し、ゴムスキージで平坦化した。ラッピング加工の１５分後、穴を
、追加のペトロラタム／ダイアモンド分散体で充填した。得られた除去速度データを表Ｖ
ＩＩＩに示す。加工物の目視試験は、優れた正反射率と透明度を示した。
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【００７５】
　実施例８
　金属－樹脂研磨材複合体パッドを、調製－方法ＩＩＩを用いて製造し、改良片面ラッピ
ング加工試験に従って試験した。ラッピング加工時間は５分間隔で２０分までであった。
得られた除去速度を表ＩＸに示す。加工物の目視試験は、優れた正反射率と透明度を示し
た。

【図面の簡単な説明】
【００７６】
【図１】研磨材物品の一部の拡大概略断面図である。
【図２】超砥粒材料を含む金属相の拡大概略図である。
【図３】超砥粒材料領域を備える研磨材物品の代表的な配置を示す。
【図４】超砥粒材料領域を備える研磨材物品の代表的な配置を示す。

【図１】

【図２】

【図３】
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