
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
表面と裏面をもつ主要裏打ち材、主要裏打ち材に付着しており且つ主要裏打ち材の表面か
ら延びそして主要裏打ち材の裏面に出ている複数の繊維、接着裏打ち材及び接着裏打ち材
に隣接する任意の二次裏打ち材からなるカーペットであって、主要裏打ち材、接着裏打ち
材又は任意の二次裏打ち材の少なくとも１種が５０％以上の短鎖分枝分布指数（ＳＣＢＤ
Ｉ）をもつことによって特徴づけられる少なくとも１種の均一に分枝したエチレンポリマ
ーからなる ことを
特徴とするカーペット。
【請求項２】
接着裏打ち材が少なくとも１種の均一に分枝したエチレンポリマーからなる請求項１のカ
ーペット。
【請求項３】
均一に分枝したエチレンポリマーが、エチレンと少なくとも１種のＣ 3－Ｃ 2 0α－オレフ
ィンからなる請求項１のカーペット。
【請求項４】
均一に分枝したエチレンポリマーが、エチレンと少なくとも１種のＣ 3－Ｃ 2 0α－オレフ
ィンとのコポリマーである請求項３のカーペット。
【請求項５】
一つのＣ 3－Ｃ 2 0α－オレフィンが、プロピレン、１－ブテン、１－イソブチレン、１－
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と共に、カーペットが５ポンド（２．３ｋｇ）以上の房結合強さをもつ



ペンテン、１－ヘキセン、４－メチル－１－ペンテン、１－ヘプテン及び１－オクテンか
らなる群から選ばれる請求項４のカーペット。
【請求項６】
一つのＣ 3－Ｃ 2 0α－オレフィンが１－オクテンである請求項５のカーペット。
【請求項７】
少なくとも１種の均一に分枝したエチレンポリマーが、－３０℃から１５０℃の単一の示
差走査熱量測定ＤＳＣ溶融ピークを有することをさらに特徴とする請求項１のカーペット
。
【請求項８】
少なくとも１種の均一に分枝したエチレンポリマーが、
（ａ）溶融流れ比、Ｉ 1 0／Ｉ 2≧５．６３、
（ｂ）ゲル浸透クロマトグラフィーにより測定されそして式
（Ｍｗ／Ｍｎ）≦（Ｉ 1 0／Ｉ 2）－４．６３
により定義される分子量分布、Ｍｗ／Ｍｎ、
（ｃ）実質的に線状のエチレンポリマーに関する表面溶融破壊の開始時の臨界剪断速度が
、線状のエチレンポリマーに関する表面溶融破壊の開始時の臨界剪断速度より少なくとも
５０％大きい気体押し出しレオロジーであって、線状のエチレンポリマーが均一に分枝し
た短鎖分枝分布を有するが長鎖分枝をもたず、さらに実質的に線状のエチレンポリマー及
び線状のエチレンポリマーが同時にエチレンホモポリマー又はエチレンと少なくとも１種
のＣ 3－Ｃ 2 0α－オレフィンとのインターポリマーでありそして同じＩ 2及びＭｗ／Ｍｎを
有し、さらに実質的に線状のエチレンポリマー及び線状のエチレンポリマーのそれぞれの
臨界剪断速度が気体押し出しレオメータを使用して同じ溶融温度で測定されるという特徴
を有する実質的に線状のエチレンポリマーである請求項７のカーペット。
【請求項９】
少なくとも１種の均一に分枝したエチレンポリマーが、均一に分枝した線状のエチレンポ
リマーである請求項１のカーペット。
【請求項１０】
二次裏打ち材が存在し、二次裏打ち材が発泡体からなる請求項１のカーペット。
【請求項１１】
表面と裏面をもつ主要裏打ち材、主要裏打ち材に付着しており且つ主要裏打ち材の表面か
ら延びそして主要裏打ち材の裏面に出ている複数の繊維、主要裏打ち材の裏面に置かれた
接着裏打ち材及び接着裏打ち材に隣接する任意の二次裏打ち材からなるカーペットの製造
方法であって、方法が主要裏打ち材の裏面上に接着裏打ち材又は任意の二次裏打ち材を押
し出しコーティングする工程からなり、押し出しコーティングされた接着裏打ち材又は任
意の二次裏打ち材が、５０％以上の短鎖分枝分布指数（ＳＣＢＤＩ）をもつことにより特
徴づけられる少なくとも１種の均一に分枝したエチレンポリマーからな

ことを特徴とするカーペッ
トの製造方法。
【請求項１２】
接着裏打ち材が、主要裏打ち材の裏面上に押し出しコーティングされる請求項１１の方法
。
【請求項１３】
少なくとも１種の均一に分枝したエチレンポリマーが、－３０℃から１５０℃の単一の示
差走査熱量測定ＤＳＣ溶融ピークを有することをさらに特徴とする請求項１１の方法。
【請求項１４】
少なくとも１種の均一に分枝したエチレンポリマーが、
（ａ）溶融流れ比、Ｉ 1 0／Ｉ 2≧５．６３、
（ｂ）ゲル浸透クロマトグラフィーにより測定されそして式
（Ｍｗ／Ｍｎ）≦（Ｉ 1 0／Ｉ 2）－４．６３
により定義される分子量分布、Ｍｗ／Ｍｎ、
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り、且つ得られる
カーペットが５ポンド（２．３ｋｇ）以上の房結合強さをもつ



（ｃ）実質的に線状のエチレンポリマーに関する表面溶融破壊の開始時の臨界剪断速度が
、線状のエチレンポリマーに関する表面溶融破壊の開始時の臨界剪断速度より少なくとも
５０％大きい気体押し出しレオロジーであって、線状のエチレンポリマーが均一に分枝し
た短鎖分枝分布を有するが長鎖分枝をもたず、さらに実質的に線状のエチレンポリマー及
び線状のエチレンポリマーが同時にエチレンホモポリマー又はエチレンと少なくとも１種
のＣ 3－Ｃ 2 0α－オレフィンとのインターポリマーでありそして同じＩ 2及びＭｗ／Ｍｎを
有し、さらに実質的に線状のエチレンポリマー及び線状のエチレンポリマーのそれぞれの
臨界剪断速度が気体押し出しレオメータを使用して同じ溶融温度で測定されるという特徴
を有する実質的に線状のエチレンポリマーである請求項１３の方法。
【請求項１５】
少なくとも１種の均一に分枝したエチレンポリマーが、均一に分枝した線状のエチレンポ
リマーである請求項１１の方法。
【請求項１６】

【発明の詳細な説明】
技術分野
本発明は、それぞれについて、カーペットが少なくとも一つのたわみ性のエチレンポリマ
ー裏打ち材を含むカーペット、並びにカーペットを製造する方法に関する。特別な場合、
本発明は、それぞれについて、カーペットが、少なくとも一つの均一に分枝したエチレン
ポリマーからなる裏打ち材を含む、カーペット並びに押し出しコーティング技術によるカ
ーペットの製造方法に関する。
本発明は、主要裏打ち材により構成されたすべてのカーペットに関し、さらに房付きの（
ｔｕｆｔｅｄ）カーペット及び房のないカーペット例えばニードルパンチカーペットを含
む。特定の態様は、房付き又は房のないカーペットに関するが、房付きのカーペットが好
ましい。
背景技術
図１に画かれているように、房付きのカーペットは、複合構造体であり、それは、ヤーン
（繊維房とも知られている）、表面及び裏面を有する主要裏打ち材、接着裏打ち材、及び
所望により、二次裏打ち材を含む。房付きのカーペットの表面を形成するために、ヤーン
は、それぞれのひとステッチのより長い長さのものが主要裏打ち材の表面を経て延在する
ように主要裏打ち材を通って房にされる。概して、主要裏打ち材は、織られた又は織られ
ていない材料、例えば熱可塑性ポリマー、殆ど普通にはポリプロピレンから製造される。
房付きのカーペットの面は、一般に、三つのやり方で製造できる。第一には、ループパイ
ルカーペットでは、房形成工程で形成されるヤーンループは、そのままにされる。第二に
、カットパイルカーペットでは、ヤーンループは、房形成（ｔｕｆｔｉｎｇ）中又はその
後の何れかでカットされて、ループの代わりに単一のヤーンの末端のパイルを生成する。
第三に、いくらかのカーペットのスタイルは、ループ及びカットパイルの両者を含む。こ
の混成の一つの種類は、異なる長さのループが房にされ次に未カット、一部カット及び完
全にカットされたループの混合物を生成するように或る高さにカーペットを剪断された、
尖端を剪断したカーペットと呼ばれる。別に、房形成機械は、いくらかのループのみをカ
ットし、それによりカット及び未カットのループのパターンを残すように構成される。ル
ープ、カット又は混成の何れにせよ、主要裏打ち材の裏面のヤーンは、固い延在しないル
ープからなる。
接着裏打ち材又は二次裏打ち材の適用のない房付きのヤーン及び主要裏打ち材の組合せは
、カーペット業界では、生の房付きのカーペット又は未漂白未染色の製品と呼ばれる。
未漂白未染色の製品は、主要裏打ち材の裏面に接着裏打ち材及び所望の二次裏打ち材を適
用することにより、最終の房付きのカーペットになる。最終の房付きのカーペットは、代
表的には６又は１２フィートの幅のロールで広く織られたカーペットとして製造できる。
別に、カーペットは、米国では代表的には１８インチ平方そして他の所では５０ｃｍ平方
のカーペットタイルとして製造できる。
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二次裏打ち材が存在し、二次裏打ち材が発泡体からなる請求項１１の方法。



接着裏打ち材は、主要裏打ち材の裏面に適用されて、ヤーンを主要裏打ち材に固定される
。概して、接着裏打ち材は、ローラ、ローラ又はベッド上のローラ、又はローラ又はベッ
ド上のナイフ（またドクターナイフと呼ばれる）を使用してパンアプリケータにより適用
される。弱く適用された接着裏打ち材は、主要裏打ち材を実質的に通過しない。
殆どしばしば、接着裏打ち材は、単一のコーティング又は層として適用される。ヤーンが
固定される程度又は引張強さは、タフトロック又は房結合強さと呼ばれる。十分な房結合
強さを有するカーペットは、良好な磨耗抵抗性を示し、それ自体、長い使用寿命を有する
。また、接着裏打ち材は、主要裏打ち材の裏面に曝されたヤーン（繊維房）に実質的に浸
透し、そしてヤーン内に個々のヤーンを実質的に合体しなければならない。
ヤーンの良好な浸透及び繊維の合体は、良好な摩擦抵抗性を生ずる。さらに、房結合強さ
及び摩擦抵抗性に加えて、接着性物質は、またカーペットの容易な設置を助けるために、
カーペットに良好なたわみ性を付与しなければならない。
二次裏打ち材は、概して、織られた又は織られていない物質例えば熱可塑性ポリマー、最
も普通にはポリプロピレンから作られた軽量のスクリムである。二次裏打ち材は、所望に
より、カーペットの裏面に接着裏打ち材上に適用され、主として、カーペット構造に増加
した寸法安定性をもたらし、さらに直接はりつける（ｇｌｕｅ－ｄｏｗｎ）接着剤の適用
のためにより広い表面積をもたらす。
別の裏打ち材は、また、接着裏打ち材の裏面及び／又はもし存在するならば二次裏打ち材
の裏面に適用できる。別の裏打ち材は、発泡性クッション（例えば発泡したポリウレタン
）及び感圧性床接着剤を含むことができる。別の裏打ち材は、また、例えば、表面積の増
大したウェッブとして適用できて、直接くっつく接着剤の設置を助ける（例えば、クッシ
ョン性を殆ど必要としない、コントラクト・コマーシャル・カーペティング、自動車のカ
ーペット及び航空機のカーペット）。別の裏打ち材は、また、所望により、水分、昆虫及
び食品についてバリヤー保護を増大させ、そしてカーペットの消火、熱絶縁、及び防音の
性質をもたらすか又は増大させるように適用できる。
周知の接着裏打ち材は、硬化できるラテックス、ウレタン又はビニルの系を含み、ラテッ
クス系が最も普通である。従来のラテックス系は、低粘度の水性組成物であり、それらは
、高いカーペット製造速度で適用され、そして良好な裏打ち材への繊維の接着、房結合強
さ及び適切なたわみ性をもたらす。一般に、過剰の水は駆除され、そしてラテックスは、
乾燥オーブンを通過することにより硬化される。スチレンブタジエンゴム（ＳＢＲ）は、
ラテックス裏打ち材に使用される最も普通のポリマーである。代表的には、ラテックス裏
打ち系は、無機充填剤、例えば炭酸カルシウム又はアルミニウム三水和物により十分に満
たされ、そして他の成分、例えば抗酸化剤、抗菌剤、難燃剤、煙抑制剤、湿潤剤及び発泡
剤を含む。
従来のラテックス接着裏打ち材は、或る欠点を有する。一つの重要な欠点として、代表的
なラテックス接着性裏打ち系は、水分バリヤーをもたらさない。他の欠点と思われるもの
は、特にポリプロピレンヤーン及びポリプロピレンの主要及び二次裏打ち材を有するカー
ペットでは、無機充填剤とともにラテックス系の異質のポリマーであり、それは、カーペ
ットのリサイクル性を低下させる。
これらの欠点から見て、カーペット工業の或るものは、従来のラテックス接着裏打ち材に
ついて適当な置換物を求め始めた。一つの代替案は、ウレタン接着性裏打ち系の使用であ
る。カーペットを合体させるために適切な接着をもたらすことに加えて、ウレタン裏打ち
材は一般に良好なたわみ性及びバリヤー性を示し、そして発泡されたとき、分離した下敷
パッディングを排除できる（即ち、直接はりつける一体化裏打ち系を構成できる）。しか
し、ウレタン裏打ち系は、また重要な欠点を有し、それらの相対的な高いコストを含み、
さらにラテックス系に関し．遅いカーペット製造速度での適用を必要とする硬化要件を必
要とする。
熱可塑性ポリオレフィン、例えばエチレン酢酸ビニル（ＥＶＡ）コポリマー及び低密度ポ
リエチレン（ＬＤＰＥ）は、また、一部それらの低コスト、良好な水分安定性及び非硬化
要件により、接着裏打ち材として示唆されている。種々の方法が、ポリオレフィンの裏打
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ち材の適用のために利用でき、粉末コーティング、ホットメルト適用及び押し出されたフ
ィルム又はシートのラミネーションを含む。しかし、ラテックス接着裏打ち材を置換する
ためにポリオレフィンを使用することは、また困難さをもたらす。例えば、米国特許第５
４２０５３０号の１０欄の表Ａは、普通のポリオレフィン樹脂は、カーペット製造に使用
するには不適切な接着を有することを指示する。さらに、ラテックス及び他の硬化した系
に比べて、普通のポリオレフィンは、比較的高い適用粘度及び比較的高い熱的要件を有す
る。即ち、普通の熱可塑性ポリオレフィンは、ラテックス及び他の硬化した（熱硬化性）
系の代表的な水性粘度及び硬化した温度要件の特徴に比べて、比較的高い溶融粘度及び高
い再結晶又は固化温度を特徴とする。
たとえ普通のエラストマー状ポリオレフィン、即ち低い結晶性を有するポリオレフィンで
も、一般に、比較的高い粘度及び比較的高い再結晶温度を有する。高い再結晶温度は、加
工中比較的短い溶融時間をもたらし、そして高い溶融粘度と組合わさって、特に従来の接
着性裏打ち適用速度で、ヤーンの適切な浸透を達成することを困難にする。
普通のポリオレフィンの粘度及び再結晶の欠陥を克服する一つの方法は、ホットメルト接
着剤としてポリオレフィン樹脂を処方することであり、それは、通常、低分子量ポリオレ
フィンをワックス、粘着剤、種々の流れ変性剤及び／又は他のエラストマー状物質と処方
することを含む。エチレン／酢酸ビニル（ＥＶＡ）コポリマーが、例えば、処方されたホ
ットメルト接着性裏打ち組成物で使用されており、そして他のポリオレフィンもホットメ
ルト裏打ち組成物として提案されている。例えば、Ｔａｆｔらの米国特許第３９８２０５
１号では、エチレン／酢酸ビニルコポリマー、アタクチックポリプロピレン及び硬化した
ゴムを含む組成物が、ホットメルトカーペット裏打ち接着剤として有用であることを開示
している。
残念ながら、ホットメルト接着剤系は、一般に、従来のラテックス接着剤裏打ち材の完全
に好適な置換物とは考えられない。ＥｖＡ並びにエチレン及び不飽和コモノマーの他のコ
ポリマーに基づく代表的なホットメルト系は、かなりの処方を要し、しかもしばしば不適
切な房結合強さを生ずる。しかし、代表的なホットメルト系の最も顕著な欠陥は、それら
の溶融強さであり、それらは、一般に余りに低くて直接押し出しコーティング技術による
適用を可能にしない。事実、ポリオレフィンホットメルト系は、代表的には、例えば加熱
ドクターブレード又は回転する溶融転写ローラの使用により、主要裏打ち材に適用される
。
均一に処方された高圧低密度ポリエチレン（ＬＤＰＥ）は、従来の押し出しコーティング
技術により適用できるが、ＬＤＰＥ樹脂は、概して、過剰のカーペットの硬さをもたらす
弱いたわみ性を有する。逆に、改良されたたわみ性を有する普通のポリオレフィン、例え
ば超低密度ポリエチレン（ＵＬＤＰＥ）及びエチレン／プロピレンインターポリマーは、
なお、十分なたわみ性を有せず、過剰に低い溶融強さを有する及び／又は押し出しコーテ
ィング中共鳴し勝ちである。押し出しコーティングの困難さを克服するために、十分なた
わみ性を有する普通のポリオレフィンは、ラミネーション技術により適用されて適切な裏
打ち材に対するヤーンの接着を確実にするが、しかし、ラミネーション技術は、概して、
高価であり、そして直接押し出しコーティング技術に比べて延長した製造速度を生ずる。
たわみ性のポリオレフィン裏打ち材の周知の例は、米国特許第３３９００３５、３５８３
９３６、３７４５０５４及び３９１４４８９号に開示されている。一般に、これらの記述
は、エチレンコポリマー、例えばエチレン／酢酸ビニル（ＥＶＡ）及びワックスに基づく
ホットメルト接着剤裏打ち材組成物を記述している。ヤーンを通すホットメルト接着剤裏
打ち材組成物の浸透を増大する周知の技術は、例えば米国特許第３５５１２３１号に記述
されているように、未漂白未染色の製品が回転する溶融転写ローラと接触している間加圧
することを含む。
ホットメルト系の有効性を増大するための他の周知の技術は、プレコート系を使用するこ
とを含む。例えば、米国特許第３６８４６００、３５８３９３６及び３７４５０５４号は
、ホットメルト接着剤組成物の適用前に、主要裏打ち材の裏面に低粘度の水性プレコート
を適用することを含む。これらの特許に開示されたホットメルト接着剤裏打ち系は、官能
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性エチレンポリマー、例えばエチレン／アクリル酸エチル（ＥＥＡ）及びエチレン／酢酸
ビニル（ＥＶＡ）コポリマーに基づく多成分処方から由来する。
カーペット裏打ち材の業界に周知の種々の系が存在するが、硬化したラテックス裏打ち材
系を置換する、適切な房結合強さ、良好な摩擦抵抗性及び良好なたわみ性をもたらす熱可
塑性ポリオレフィンカーペット裏打ち材系についての要求が依然として存在している。良
好な房結合強さ、摩擦抵抗性、バリヤー性及びたわみ性の所望の特徴を達成しつつ、高い
カーペット製造速度を可能にする適用方法について要求がなお存在している。最後に、カ
ーペット構成物質の非常な取り扱い及び分離の必要なしに、容易にリサイクルできる繊維
及び裏打ち材を有するカーペット構造をもたらす要求も存在する。
発明の開示
本発明の一つの態様によれば、カーペットは、複数の繊維、表面及び裏面を有する主要裏
打ち材、接着裏打ち材及び任意の二次裏打ち材からなり、複数の繊維は主要裏打ち材に付
着しそして主要裏打ち材の表面から突き出し、そして主要裏打ち材の裏面に露出し、接着
裏打ち材は、主要裏打ち材の裏面に配置され、そして任意の二次裏打ち材は接着裏打ち材
に隣接しており、複数の繊維の少なくとも一つ、主要裏打ち材、接着裏打ち材又は任意の
二次裏打ち材は、５０％以上の短鎖枝分枝分布指数（ＳＣＢＤＩ）を有することを特徴と
する少なくとも１種の均一に分枝したエチレンポリマーからなる。
本発明の他の態様は、カーペットを製造する方法であり、カーペットは、複数の繊維、表
面及び裏面を有する主要裏打ち材、接着裏打ち材及び任意の二次裏打ち材からなり、複数
の繊維は主要裏打ち材に付着しそして主要裏打ち材の表面から突き出し、そして主要裏打
ち材の裏面に露出しており、該方法は、主要裏打ち材の裏面上に接着裏打ち材又は任意の
二次裏打ち材を押し出しコーティングする工程からなり、押し出しコーティングされた接
着裏打ち材又は任意の二次裏打ち材が、５０％以上の短鎖分枝分布指数（ＳＣＢＤＩ）を
有することを特徴とする少なくとも１種の均一に分枝したエチレンポリマーからなる。
本発明の他の態様は、カーペットを製造する方法であり、カーペットは、崩壊した膨脹し
ない接着裏打ち材マトリックスを有しそして主要裏打ち材に結合したヤーンからなり、接
着裏打ち材は、少なくとも１種のエチレンポリマーからなりそして主要裏打ち材と密接に
接触しそしてヤーンを実質的に浸透しさらに実質的に合体し、該方法は、接着裏打ち材に
少なくとも１種の内破（ｉｍｐｌｏｓｉｏｎ）剤の有効量を添加する工程、次に溶融した
又は半溶融したポリマーが主要裏打ち材の裏面上に露出したヤーンの自由な空間中に押し
入るように押し出しコーティング中に内破（ｉｍｐｌｏｓｉｏｎ）剤を活性化する工程か
らなる。
本発明の他の態様は、カーペットを製造する方法であり、カーペットは、表面を有しそし
てヤーン、主要裏打ち材、接着裏打ち材及び任意の二次裏打ち材からなり、主要裏打ち材
はカーペットの表面に相対する裏面を有し、ヤーンは主要裏打ち材に付着し、接着裏打ち
材は主要裏打ち材の裏面に適用され、そして任意の二次裏打ち材は接着裏打ち材上に適用
され、該方法は、処理物質を実質的に除くか又は排除するために、接着裏打ち材の適用前
に、水蒸気、溶媒及び／又は熱により主要裏打ち材の裏面から不純物を除くか、洗うか、
又はフラシュする工程を含む。
【図面の簡単な説明】
図１は、房付きのカーペット１０の説明である。
図２は、カーペット７０を製造するための押し出しコーティングライン２０の概略図であ
る。
図３は、２０×倍率（３ａ）及び５０×倍率（３ｂ）での走査電子顕微鏡写真からなり、
実施例１４の種々のカーペット成分の界面を説明する。
図４は、２０×倍率（４ａ）及び５０×倍率（４ｂ）での走査電子顕微鏡写真からなり、
実施例２２の種々のカーペット成分の界面を説明する。
図５は、ポリプロピレン及びナイロンカーペットのサンプルの摩擦抵抗の性能に対する接
着裏打ち材による繊維バンドル浸透の効果のＸ－Ｙプロットである。
図６は、本発明によるカーペットタイルの構成を示す断面である。

10

20

30

40

50

(6) JP 3974943 B2 2007.9.12



図７は、本発明によりカーペットタイルを製造するための押し出しコーティングラインの
概略図である。
発明を実施するための最良の形態
用語「緊密な接触」、「実質的な封じ込め」及び／又は「実質的な合体」とは、１種以上
のカーペット成分が化学的に他のカーペット成分と相互反応できるかどうかに無関係に、
異なるカーペット成分間の機械的接着又は機械的相互作用（化学的結合とは反対に）に本
明細書で関する。本発明の機械的接着又は相互作用に関して、ポリマー状物質のいくらか
の有効な量の相互混合又は相互溶融が存在するが、しかし、種々のカーペット界面の顕微
鏡写真（２０×倍率）の肉眼による観察から測定されるように、種々の成分の連続的又は
一体的な融解は存在しない。この定義内に、ヤーン又は繊維のバンドルの融解又は繊維バ
ンドル内の相互の個々の繊維の融解は、繊維が本明細書では一つのカーペット成分と呼ば
れるために、それ自体一体化した融解とは考えない。
用語「緊密に接触」は、主要裏打ち材の裏面と接着裏打ち材との間の機械的な相互作用に
関する。用語「実質的な封じ込め」は、主要裏打ち材の裏面と接着裏打ち材との間の界面
で又はその間際でヤーン又は繊維バンドルを顕著に囲む接着裏打ち材に関する。用語「実
質的に合体」は、ヤーン又は繊維バンドルを実質的に封じ込めそして接着裏打ち材と主要
裏打ち材の裏面が緊密に接触することにより達成されるカーペットの全体の一体化及び寸
法安定性に関する。実質的に合体したカーペットは、種々のカーペット成分に関して良好
な成分の凝集性及び良好な剥離抵抗性を有する。
用語「一体化融解」は、本明細書では、当業者により周知であるのと同じ意味で使用され
、そして接着裏打ち材の融点より高い温度を使用するカーペット成分の熱結合に関する。
一体化融解は、接着裏打ち材が、繊維又は主要裏打ち材の何れか又はその両者と同じポリ
マーからなるとき生ずる。しかし、一体化融解は、接着裏打ち材が繊維及び主要裏打ち材
とは異なるポリマーからなるときは生じない。用語「同じポリマー」により、それは、ポ
リマーのモノマー単位が同じ化学性のものを意味するが、それらの分子又は形態的付随物
は異なってもよい。逆に、用語「異なるポリマー」により、それは、すべての分子又は形
態的な相違にかかわらず、ポリマーのモノマー単位が異なる化学性のものであることを意
味する。従って、本発明の種々の定義により、ポリプロピレン主要裏打ち材及びポリエチ
レン接着裏打ち材は、これらのカーペット成分が異なる化学性のものであるため、一体的
に融解しないであろう。
用語「カーペット成分」は、本明細書では、カーペット繊維バンドル、主要裏打ち材、接
着裏打ち材及び任意の二次裏打ち材に別々に使用される。
用語「押し出しコーティング」は、本明細書では、従来の意味で使用されて、押し出し技
術に関し、その際、通常ペレットの形のポリマー組成物は押し出し機でその融点より高い
温度に加熱され、次にスロットダイを押し出されて半溶融又は溶融したポリマーウェッブ
を形成する。半溶融又は溶融したポリマーウェッブは、連続して連続的に供給される未漂
白未染色の製品に引き出されてポリマー組成物により未漂白未染色の製品の裏面をコーテ
ィングする。図２は、本発明の押し出し工程を説明しており、ニップで、未漂白未染色の
製品が冷却ロールに向かって配向され、そして配向された接着裏打ち材の裏面はニップ加
圧ロールに向かう。押し出しコーティングは、ラミネーション技術とは異なる。
用語「ラミネーション技術」は、本明細書では、その従来の意味で使用され、先ず固化し
た又は実質的に固化したフィルム又はシートとして接着裏打ち材を形成し、次に別の加工
工程では、主要裏打ち材の裏面にそれを適用する前にフィルム又はシートの温度を上昇さ
せるか又は再加熱することにより、未漂白未染色の製品へ接着裏打ち材を適用することに
関する。
用語「熱含量」は、本明細書では、充填剤の熱容量及び比重の数学的積に関する。高い熱
含量を有することを特徴とする充填剤は、本発明の特定の態様で使用されて接着裏打ち材
の固化又は溶融時間を延在するのに使用される。「Ｔｈｅ　Ｈａｎｄｂｏｏｋ　ｆｏｒ　
Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｔｅｃｈｎｉｃｉａｎｓ」Ｈｏｗａｒｄ　Ｊ．Ｓｔｒａｕｓｓ及びＭ
ｉｌｔｏｎ　Ｋａｕｆｍａｎｎ、ＭｃＧｒａｗ　Ｈｉｌｌ　Ｂｏｏｋ　Ｃｏｍｐａｎｙ、
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１９７６、Ｓｅｃｔｉｏｎｌ－４及び２－１は、選択されたミネラル充填剤の熱容量及び
比重に関する情報をもたらす。本発明で使用するのに好適な充填剤は、本発明の押し出し
コーティング加工温度範囲にわたってそれらの物理的状態を変化しない（即ち、固体の物
質のままである）。好ましい高い熱含量充填剤は、高い比重及び高い熱容量の組合せを有
する。
用語「内破剤」は、本明細書では、通常或る特定の活性温度で、熱により活性化されると
き、ガス放出するか又はガス放出を行わせる従来の発泡剤又は他の化合物の使用に関する
。本発明では、内破剤は、ヤーン又は繊維バンドルの自由な空間中に接着裏打ち材を内破
するか又は押し込むのに使用される。
用語「処理物質」は、本明細書では、接着裏打ち材の接着剤又は物理的界面相互作用と干
渉できる、スピン仕上げワックス、装置の油、サイズ剤などのような物質に関して使用さ
れる。処理物質は、本発明のこすって洗う又は洗浄技術により置換されるか又は取り除か
れ、それにより改良された機械的結合が達成される。
用語「ポリプロピレンカーペット」及び「ポリプロピレン未漂白未染色の製品」は、本明
細書では、カーペット又は未漂白未染色の製品用の主要裏打ち材がポリプロピレン又は或
る他の物質からなるかどうかに関係なく、ポリプロピレン繊維から実質的になるように使
用される。
用語「ナイロンカーペット」及び「ナイロン未漂白未染色の製品」は、本明細書では、カ
ーペット又は未漂白未染色の製品用の主要裏打ち材がナイロン又は或る他の物質からなる
かどうかに関係なく、ナイロン繊維から実質的になるように使用される。
用語「線状」は、エチレンポリマーを記述するのに使用されるとき、エチレンポリマーの
ポリマー骨格が測定可能な又は立証できる長鎖の分枝を有しない、例えばポリマーが平均
０．０１長鎖／１０００炭素より少なく置換されていることを意味するために本明細書で
使用される。
用語「均一なエチレンポリマー」は、エチレンポリマーを記述するのに使用されるとき、
米国特許第３６４５９９２号においてＥｌｓｔｏｎによる最初の記述により従来の意味で
使用されて、コモノマーが所定のポリマー分子内にランダムに分布し、さらに実質的にす
べてのポリマー分子がコモノマーのモル比と実質的に同じエチレンを有するエチレンポリ
マーに関する。本明細書で定義されるように、実質的に線状のエチレンポリマー及び均一
に分枝した線状のエチレンの両者は均一なエチレンポリマーである。
均一に分枝したエチレンポリマーは、短鎖の分枝を有し、そして比較的高い短鎖分枝分布
指数（ＳＣＢＤＩ）又は比較的高い組成分布分枝指数（ＣＤＢＩ）を特徴とする均一なエ
チレンポリマーである。即ち、エチレンポリマーは、５０％以上、好ましくは７０％以上
、さらに好ましくは９０％以上のＳＣＢＤＩ又はＣＤＢＩを有し、さらに測定可能な高密
度（結晶性）ポリマーフラクションを本質的に有しない。
ＳＣＢＤＩ又はＣＤＢＩは、中位全モルコモノマー含量の５０％以内のコモノマー含量を
有するポリマー分子の重量％として定義され、そしてベルヌイイ分布について予想される
コモノマー分布に対するポリマーのコモノマー分布の比較を表す。ポリオレフィンのＳＣ
ＢＤＩ又はＣＤＢＩは、当業者により周知の技術、例えばＷｉｌｄら「Ｊｏｕｒｎａｌ　
ｏｆ　Ｐｏｌｙｍｅｒ　Ｓｃｉｅｎｃｅ，Ｐｏｌｙ．Ｐｈｙｓ．Ｅｄ．」２０巻、４４１
ページ（１９８２）、Ｌ．Ｄ．Ｃａｄｙ「Ｔｈｅ　Ｒｏｌｅ　ｏｆ　Ｃｏｍｏｎｏｍｅｒ
　Ｔｙｐｅ　ａｎｄ　Ｄｉｓｔｒｉｂｕｔｉｏｎ　ｉｎ　ＬＬＤＰＥ　Ｐｒｏｄｕｃｔ　
Ｐｅｒｆｏｒｍａｎｃｅ」ＳＰＥ　Ｒｅｇｉｏｎａｌ　Ｔｅｃｈｎｉｃａｌ　Ｃｏｎｆｅ
ｒｅｎｃｅ，Ｑｕａｋｅｒ　Ｓｑｕａｒｅ　Ｈｉｌｔｏｎ，Ａｋｒｏｎ，Ｏｈｉｏ，１０
月１－２日、１０７－１１９ページ、又は米国特許第４７９８０８１及び５００８２０４
号に記述されているような、温度上昇溶離分別（本明細書では「ＴＲＥＦ］と略称する）
のような技術から得られるデータから好都合に計算できる。
しかし、好ましいＴＲＥＦ技術は、ＳＣＢＤＩ又はＣＤＢＩの計算のパージ量を含まない
。さらに好ましくは、ポリマー及びＳＣＢＤＩ又はＣＤＢＩのコモノマーの分布は、例え
ば、米国特許第５２９２８４５号及びＪ．Ｃ．ＲａｎｄａｌｌのＲｅｖ．Ｍａｃｒｏｍｏ
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ｌ．Ｃｈｅｍ．Ｐｈｙｓ．Ｃ２９、２０１－３１７ページに記載されているような技術に
より 1 3Ｃ　ＮＭＲ分析を使用して測定される。
用語「均一に分枝した線状エチレンポリマー」及び「均に分枝した線状エチレン／α－オ
レフィンポリマー」は、オレフィンポリマーが均一又は狭い短い分枝分布（即ちポリマー
が比較的高いＳＣＢＤＩ又はＣＤＢＩを有する）が、長い鎖の分枝を有しないことを意味
する。即ち、線状エチレンポリマーは、長い鎖の分枝の不存在を特徴とする均一なエチレ
ンポリマーである。これらのポリマーは、均質な短鎖分枝分布（即ち、均一に分枝した）
をもたらす重合法（例えば、Ｅｌｓｔｏｎにより米国特許第３６４５９９２号に記載され
たような）を使用して製造できる。彼の重合法では、Ｅｌｓｔｏｎは、可溶性バナジウム
触媒系を使用してこれらのポリマーを製造しているが、しかし、他のもの、例えば三井石
油化学工業及びＥｘｘｏｎ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｃｏｍｐａｎｙは、いわゆる単一部位触
媒系を使用して、Ｅｌｓｔｏｎにより記述されたポリマーに似た均一な構造を有するポリ
マーを製造するといわれる。Ｅｗｅｎらの米国特許第４９３７２９９号及びＴｓｕｔｓｕ
ｉらの米国特許第５２１８０７１号は、均一に分枝した線状エチレンポリマーの製造用の
、メタロセン触媒、例えばハフニウムに基づく触媒系の使用を開示している。均一に分枝
した線状エチレンポリマーは、概して、３より小さい、好ましくは２．８より小さい、さ
らに好ましくは２．３より小さい分子量分布Ｍｗ／Ｍｎを有することを特徴とする。好適
な均一に分枝した線状エチレンポリマーの市販の例は、Ｔａｆｍｅｒ（商標）として三井
石油化学工業により、そしてＥｘａｃｔ（商標）樹脂及びＥｘｃｅｅｄ（商標）樹脂とし
てＥｘｘｏｎ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｃｏｍｐａｎｙにより販売されているものを含む。
用語「均一に線状に分枝したエチレンポリマー」又は「均一に分枝した線状エチレン／α
－オレフィンポリマー」は、多数の長鎖分枝を有すると当業者にとり周知である高圧分枝
ポリエチレンに関しない。用語「均一な線状エチレンポリマー」は、包括的に、線状エチ
レンホモポリマー及び線状エチレン／α－オレフィンインターポリマーの両者に関する。
線状エチレン／α－オレフィンインターポリマーは、短鎖分枝を有しさらにα－オレフィ
ンは概して少なくとも１種のＣ 3－Ｃ 2 0α－オレフィン（例えば、プロピレン、１－ブテ
ン、１－ペンテン、４－メチル－１－ペンテン、１－ヘキセン及び１－オクテン）である
。
エチレンホモポリマーに関して使用されるとき（即ち、コモノマーを全く含まず従って短
鎖分枝を含まない高密度エチレンポリマー）、用語「均一なエチレンポリマー」又は「均
一な線状エチレンポリマー」は、ポリマーが、均一な触媒系、例えばＥｌｓｔｏｎ又はＥ
ｗｅｎにより記述されたもの、又はＣａｎｉｃｈの米国特許第５０２６７９８及び５０５
５４３８号により又はＳｔｅｖｅｎｓらの米国特許第５０６４８０２号により記述されて
いるもののような均一触媒系を使用して製造されたポリマーを意味する。
用語「実質的に線状のエチレンポリマー」は、特に長鎖分枝を有する均一に分枝したエチ
レンポリマーに関して本明細書で使用される。用語は、線状のポリマー骨格を有する不均
一又は均一に分枝したエチレンポリマーに関しない。実質的に線状のエチレンポリマーに
ついて、長鎖分枝は、ポリマー骨格と同じコモノマー分布を有し、さらに長鎖分枝は、そ
れらが結合しているポリマー骨格の長さとほぼ同じ長さである。実質的に線状のエチレン
ポリマーのポリマー骨格は、約０．０１長鎖分枝／１０００炭素－約３長鎖分枝／１００
０炭素、さらに好ましくは約０．０１長鎖分枝／１０００炭素－約１長鎖分枝／１０００
炭素、そして特に約０．０５長鎖分枝／１０００炭素－約１長鎖分枝／１０００炭素によ
り置換される。
長鎖分枝は、本明細書では、少なくとも６個の炭素の鎖長として定義され、それより上で
は、 1 3Ｃ核磁気共鳴分光分析を使用して区別できない。長鎖分枝の存在は、 1 3Ｃ核磁気共
鳴（ＮＭＲ）分光分析を使用することによりエチレンホモポリマーで測定でき、そしてＲ
ａｎｄａｌｌ（「Ｒｅｖ．Ｍａｃｒｏｍｏｌ．Ｃｈｅｍ．Ｐｈｙｓ．」Ｃ２９、Ｖ．２＆
３、２８５－２９７ページ）により記述された方法を使用して定量される。
最近の 1 3Ｃ核磁気共鳴分光分析は、６個より多い炭素原子の長鎖分枝の長さを測定できな
いが、エチレン／１－オクテンインターポリマーを含むエチレンポリマーの長鎖分枝の存
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在を測定するのに有用な他の周知の技術が存在する。
二つのこれらの方法は、低角レーザー光散乱検出器を組み合わせたゲル透過クロマトグラ
フィー（ＧＰＣ－ＬＡＬＬＳ）、及び示差粘度計検出器を組み合わせたゲル透過クロマト
グラフィー（ＧＰＣ－ＤＶ）である。長鎖分枝検出のためのこれらの技術の使用及びその
基礎となる理論は、文献によく述べられている。例えば、Ｚｉｍｍ、Ｇ．Ｈ．及びＳｔｏ
ｃｋｍａｙｅｒ、Ｗ．Ｈ．、Ｊ．Ｃｈｅｍ．Ｐｈｙｓ．１７、１３０１（１９４９）及び
Ｒｕｄｉｎ、Ａ．「Ｍｏｄｅｒｎ　Ｍｅｔｈｏｄ　ｏｆ　Ｐｏｌｙｍｅｒ　Ｃｈａｒａｃ
ｔｅｒｉｚａｔｉｏｎ」Ｊｏｈｎ　Ｗｉｌｅｙ　＆　Ｓｏｎｓ、Ｎｅｗ　Ｙｏｒｋ（１９
９１）１０３－１１２ページ参照。
Ｓｔ．Ｌｏｕｉｓ，Ｍｉｓｓｏｕｒｉにおけるｔｈｅ　Ｆｅｄｅｒａｔｉｏｎ　ｏｆ　Ａ
ｎａｌｙｔｉｃａｌ　Ｃｈｅｍｉｓｔｒｙ　ａｎｄ　Ｓｐｅｃｔｒｏｓｃｏｐｙ　Ｓｏｃ
ｉｅｔｙ（ＦＡＣＳＳ）の１９９４年１０月４日の会議において、両人ともＴｈｅ　Ｄｏ
ｗ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ　ＣｏｍｐａｎｙのＡ．Ｗｉｌｌｅｍ　ｄｅＧｒｏｏｔ及びＰ．Ｓ
ｔｅｖｅ　Ｃｈｕｍは、ＧＰＣ－ＤＶが実質的に線状のエチレンポリマーの長鎖分枝の存
在を定量化するための有用な技術であることを立証するデータを提出した。特に、ｄｅＧ
ｒｏｏｔ及びＣｈｕｍは、Ｚｉｍｍ－Ｓｔｏｃｋｍａｙｅｒ式を使用して測定した実質的
に線状のエチレンホモポリマー中の長鎖分枝のレベルが、 1 3Ｃ　ＮＭＲを使用して測定し
た長鎖分枝のレベルとうまく相関したことを見いだした。
さらに、ｄｅＧｒｏｏｔ及びＣｈｕｍは、オクテンの存在が、溶液中のポリエチレンサン
プルの水力学体積を変化せず、そしてそのまま、サンプル中のオクテンのモル％を知るこ
とによりオクテンの短鎖分枝に帰する分子量の増加とすることができることを見いだした
。１－オクテン短鎖分枝に帰する分子量増加への寄与をデコンヴォルーション（簡略化）
することにより、ｄｅＧｒｏｏｔ及びＣｈｕｍは、ＧＰＣ－ＤＶが実質的に線状のエチレ
ン／オクテンコポリマー中の長鎖分枝のレベルを定量するのに使用できることを示した。
ｄｅＧｒｏｏｔ及びＣｈｕｍは、また、ＧＰＣ－ＤＶにより測定されるＬｏｇ（ＧＰＣ重
量平均分子量）の関数としてＬｏｇ（Ｉ 2、溶融指数）のプロットが、実質的に線状のエ
チレンポリマーの長鎖分枝（しかし長い分枝の程度ではない）の態様が、高圧の非常に分
枝した低密度ポリエチレン（ＬＤＰＥ）のそれと比較でき、そしてチグラータイプ触媒例
えばチタン錯体及び普通の均一触媒例えばハフニウム及びバナジウム錯体を使用して製造
されるエチレンポリマーから明確に区別されることを説明することを示した。
実質的に線状のエチレンポリマーに関して、長鎖分枝は、ポリマー骨格への１種以上のα
－オレフィンの挿入から生ずる短鎖分枝より長い。本発明で使用される実質的に線状のエ
チレンポリマー中の長鎖分枝の存在の実験的効果は、気体押し出しレオメトリー（ＧＥＲ
）結果及び／又は溶融流れＩ 1 0／Ｉ 2の増加により、本明細書で定量されそして表示され
る増大したレオロジー的性質として表現される。
実質的に線状のエチレンポリマーは、均一に分枝したエチレンポリマーであり、そして米
国特許第５２７２２３６及び５２７８２７２号に開示されている。均一に分枝した実質的
に線状のエチレンポリマーは、ＡＦＦＩＮＴＹ（商標）ポリオレフィンプラストマーとし
てＴｈｅ　Ｄｏｗ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｃｏｍｐａｎｙから、そしてＥＮＧＡＧＥ（商標
）ポリオレフィンエラストマーとしてＤｕｐｏｎｔ　Ｄｏｗ　Ｅｌａｓｔｏｍｅｒｓ　Ｊ
Ｖから入手できる。均一に分枝した実質的に線状のエチレンポリマーは、ヨーロッパ特許
出願第４１６８１５－Ａ号に開示された方法のような、束縛幾何学触媒の存在下エチレン
並びに１種以上の任意のα－オレフィンコモノマーの溶液、スラリー又は気相重合を経て
製造できる。好ましくは、溶液重合法は、本発明で使用される実質的に線状のエチレンポ
リマーを製造するのに使用される。
用語「不均一な」及び「不均一に分枝した」は、エチレンポリマーが種々のエチレン対コ
モノマー比を有するインターポリマー分子の混合物を特徴とすることを意味する。不均一
に分枝したエチレンポリマーは、約３０％より小さい短鎖分枝分布指数（ＳＣＢＤＩ）を
有することを特徴とする。不均一に分枝した線状のエチレンポリマーは、ＤＯＷＬＥＸ（
商標）線状低密度ポリエチレンとして及びＡＴＴＡＮＥ（商標）超低密度ポリエチレン樹
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脂としてＴｈｅ　Ｄｏｗ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｃｏｍｐａｎｙから入手できる。不均に分
枝した線状エチレンポリマーは、例えばＡｎｄｅｒｓｏｎらの米国特許第４０７６６９８
号に開示されているような方法により、チグラーナッタ触媒の存在下エチレン並びに１種
以上の任意のアルファーオレフィンコモノマーの溶液、スラリー又は気相重合によって製
造できる。不均一に分枝したエチレンポリマーは、概して、３．５－４．１の範囲の分子
量分布Ｍｗ／Ｍｎを有することを特徴とし、そしてそのまま、組成の短鎖分枝分布及び分
子量分布の両者に関して実質的に線状のエチレンポリマー及び均一に分枝した線状のエチ
レンポリマーから区別される。
本発明で使用される実質的に線状のエチレンポリマーは、均一に分枝した線状のエチレン
ポリマー又は不均に分枝した線状のエチレンポリマーと同じ群ではなく、又は従来の非常
に分枝した低密度ポリエチレン（ＬＤＰＥ）と同じ群の実質的に線状のエチレンポリマー
ではない。本発明で有用な実質的に線状のエチレンポリマーは、驚くべきことに、たとえ
それらが比較的狭い分子量分布（ＭＷＤｓ）を有するとしても、優れた加工可能性を有す
る。さらに驚くべきことに、実質的に線状のエチレンポリマーの溶融流れ比（Ｉ 1 0／Ｉ 2

）は、多分散性指数（即ち分子量分布（Ｍｗ／Ｍｎ））に本質的に無関係に変化できる。
これは、多分散性指数が増大するにつれ、Ｉ 1 0／Ｉ 2値も増大するようなレオロジー的性
質を有する従来の不均一に分枝した線状のポリエチレン樹脂と対照的である。実質的に線
状のエチレンポリマーのレオロジー的性質も、比較的低い本質的に固定したＩ 1 0／Ｉ 2比
を有する均一に分枝した線状のエチレンポリマーとは異なる。
本発明者は、実質的に線状のエチレンポリマー及び均一に分枝した線状のエチレンポリマ
ー（即ち、均一に分枝したエチレンポリマー）が、特に大量販売用及び住宅用のカーペッ
トマーケットについて、押し出しコーティングカーペット裏打ち材の適用について独特の
利点をもたらすことを見いだした。均一に分枝したエチレンポリマー（特に実質的に線状
のエチレンポリマーを含む）は、従来のエチレンポリマー、例えば低密度ポリエチレン（
ＬＤＰＥ）、不均一に分枝した線状の低密度ポリエチレン（ＬＬＤＰＥ）、高密度ポリエ
チレン（ＨＤＰＥ）、並びに不均一に分枝した超低密度ポリエチレン（ＵＬＤＰＥ）に比
べて、低い固化温度、良好なポリプロピレンへの接着、並びに低いモジュラスを有する。
そのまま、均一に分枝したエチレンポリマーは、カーペット繊維、主要裏打ち材、接着裏
打ち材及び任意の二次裏打ち材を製造するのに有用である。しかし、均一に分枝したエチ
レンポリマーは、房付きのカーペット及び房のないカーペット（例えば、ニードルパンチ
されたカーペット）用の接着裏打ち材として特に有用であり、そして特に房付きのカーペ
ットに有用である。
本発明では、接着裏打ち材を適用するためにカーペットの裏面の押し出しコーティング中
、適切に選択された実質的に線状のエチレンポリマー及び均一に分枝した線状のエチレン
ポリマーは、カーペットヤーン（繊維バンドル）の良好な浸透を示し、そしてまたヤーン
内の繊維の良好な合体を可能にする。房付きのカーペットに使用されるとき、カーペット
の房結合強さ及び摩擦抵抗性は、ヤーン中への実質的に線状のエチレンポリマー及び均一
に分枝した線状のエチレンポリマーの浸透により増大する。好ましくは、３．２５ポンド
（１．５ｋｇ）以上、さらに好ましくは５ポンド（２．３ｋｇ）以上そして最も好ましく
は７．５ポンド（３．４ｋｇ）以上の房結合（又はタフトロック）強さが達成できる。ヤ
ーンの改良された浸透に加えて、房結合強さは、また、ポリマーの分子量の増大により増
大できる。しかし、改良された房結合強さについて選択されたより高いポリマーの分子量
は、一般に良好なヤーンの浸透及び良好な押し出し被覆性に必要なより低いポリマーの分
子量とは反対である。また、より高いポリマーの密度は改良された化学的及びバリヤーの
抵抗性に望ましいが、より高い密度は必ずより固いカーペットを生ずる。そのため、ポリ
マーの性質は、押し出し被覆性と摩擦抵抗性との間さらに化学的抵抗性とカーペットたわ
み性との間のバランスを維持するように選ばなければならない。
カーペットの未漂白未染色の製品が、適切に選択された実質的に線状のエチレンポリマー
又は均一に分枝した線状のエチレンポリマーにより裏打ちされるとき、これらのポリマー
の低い曲げモジュラスは、カーペット設置の容易さ及び一般的なカーペット取り扱いに利
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点をもたらす。実質的に線状のエチレンポリマーは、とくに接着裏打ち材として使用され
るとき、ポリプロピレンへの増大した機械的接着を示し、それは、種々のカーペット層及
び成分、即ちポリプロピレン繊維、繊維バンドル、主要裏打ち材、接着裏打ち材及び所望
により適用されるとき二次裏打ち材の合体及び剥離抵抗性を改良する。その結果、例外的
に良好な摩擦抵抗性及び房結合強さを得ることができる。良好な摩擦抵抗性は、良好な摩
擦抵抗性が一般にカーペットの耐久性を改良するため、普通のカーペット掃除操作で特に
重要である。
適切に選択された実質的に線状のエチレンポリマーは、二次裏打ち材を除くことができ、
そしてそのため顕著な製造コストの節約をもたらすことができる。さらに、実質的に線状
のエチレンポリマー又は均一に分枝した線状のエチレンポリマーにより接着で裏打ちされ
たカーペットは、カーペットの衛生的な性質を増大させる実質的な流体及び粒子のバリヤ
ーをもたらすことができる。
実質的に線状のエチレンポリマー又は均一に分枝した線状のエチレンポリマーの接着裏打
ち材は、特にカーペットがポリプロピレン繊維からなるとき、完全にリサイクル可能なカ
ーペット製品を可能にする。
さらに、実質的に線状のエチレンポリマー又は均一に分枝した線状のエチレンポリマーと
繊維グレードのポリプロピレン樹脂との混合物は、衝撃変性リサイクル組成物ももたらし
、それは、射出成形及び他の成形に有用であり、さらに例えば主要裏打ち材として、又は
接着裏打ち材ポリマー組成物のブレンド成分として、カーペットの構築に再使用できる。
即ち、ポリオレフィンポリマー混合物は、一体的な融解ができるほど十分な類似性を有す
ることなく良好なリサイクル可能性を行うのに十分な類似のポリマー化学性、相溶性及び
／又は混和性を含むことができる。
好ましい均一に分枝したエチレンポリマーは、示差走査熱量法を使用して測定されるよう
に、－３０℃から１５０℃の単一の溶融ピークを有する。本発明で使用されるのに最も好
ましい均一に分枝したエチレンポリマーは、以下の特徴を有する実質的に線状のエチレン
ポリマーである。
（ａ）溶融流れ比、Ｉ 1 0／Ｉ 2≧５．６３。
（ｂ）ゲル浸透クロマトグラフィーにより測定されそして式
（Ｍｗ／Ｍｎ）≦（Ｉ 1 0／Ｉ 2）－４．６３
により定義される分子量分布、Ｍｗ／Ｍｎ。
（ｃ）実質的に線状のエチレンポリマーに関する表面溶融破壊の開始時の臨界剪断速度が
、線状のエチレンポリマーに関する表面溶融破壊の開始時の臨界剪断速度より少なくとも
５０％大きい気体押し出しレオロジーであって、線状のエチレンポリマーが均一に分枝し
た短鎖分枝分布を有するが長鎖分枝をもたず、さらに実質的に線状のエチレンポリマー及
び線状のエチレンポリマーが同時にエチレンホモポリマー又はエチレンと少なくとも１種
のＣ 3－Ｃ 2 0α－オレフィンとのインターポリマーでありそして同じＩ 2及びＭｗ／Ｍｎを
有し、さらに実質的に線状のエチレンポリマー及び線状のエチレンポリマーのそれぞれの
臨界剪断速度が気体押し出しレオメータを使用して同じ溶融温度で測定される。
（ｄ）－３０℃から１５０℃の単一示差走査熱量分析、ＤＳＣ溶融ピーク。
溶融破壊に関する臨界剪断速度並びに他のレオロジー的性質例えば「レオロジー的加工指
数」（ＰＩ）の測定は、気体押し出しレオメータ（ＧＥＲ）を使用して行われる。気体押
し出しレオメータは、Ｍ．Ｓｈｉｄａ、Ｒ．Ｎ．Ｓｈｒｏｆｆ及びＬ．Ｖ．Ｃａｎｃｉｏ
「Ｐｏｌｙｍｅｒ　Ｅｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇ　Ｓｃｉｅｎｃｅ」Ｖｏｌ．１７、Ｎｏ．１
１、ｐ．７７０（１９７７）、そしてＪｏｈｎ　Ｄｅａｌｙ「Ｒｈｅｏｍｅｔｅｒｓ　ｆ
ｏｒ　Ｍｏｌｔｅｎ　Ｐｌａｓｔｉｃｓ」Ｖａｎ　Ｎｏｒｓｔｒａｎｄ　Ｒｅｉｎｈｏｌ
ｄ　Ｃｏ．発行（１９８２）、ｐｐ．９７－９９に記述されている。ＧＥＲの実験は、約
１８０°の入射角で直径０．０７５４ｍｍ、２０：１のＬ：Ｄのダイを使用して、約２５
０－約５５００ｐｓｉｇ（約１．７－約３７．４Ｍｐａ）の窒素圧で１９０℃の温度で行
われる。本発明で使用される実質的に線状のエチレンポリマーに関して、ＰＩは、２．１
５×１０ 6ダイン／ｃｍ 2（２．１９×１０ 4ｋｇ／ｍ 2）の見かけ剪断応力でＧＥＲにより
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測定される物質の見かけ粘度（ｋポイズで）である。本発明で使用される実質的に線状の
エチレンポリマーは、０．０１－５０ｋポイズ、好ましくは１５ｋポイズ以下の範囲のＰ
Ｉを有する。本発明で使用される実質的に線状のエチレンポリマーは、また、それぞれ実
質的に線状のエチレンポリマーの１０％以内である、Ｉ 2及びＭｗ／Ｍｎを有する線状の
エチレンポリマー（米国特許第３６４５９９２号でＥｌｓｔｏｎにより記述されたチグラ
ー重合されたポリマー又は均一に分枝した線状のポリマー）のＰＩの７０％以下のＰＩを
有する。
見かけ剪断応力対見かけ剪断速度のプロットは、溶融破壊現象を同定し、そしてエチレン
ポリマーの臨界剪断速度及び臨界剪断応力を定量するのに使用される。Ｒａｍａｍｕｒｔ
ｈｙ「Ｊｐｕｒｎａｌ　ｏｆ　Ｒｈｅｏｌｏｇｙ」３０（２）、３３７－３５７、１９８
６によれば、或る臨界流れ速度より上では、観察された押し出し物の不規則性は、広く二
つの主なタイプに分類できる。表面溶融破壊及び総溶融破壊。
表面溶融破壊は、明らかに定常的な流れ条件下で生じ、そして詳細には鏡のようなフィル
ムの光沢から「鮫皮」のさらにひどい形に及ぶ。本発明では、上記のＧＥＲを使用して測
定して、表面溶融破壊（ＯＳＭＦ）の開始は、押し出し物の表面の粗さが４０×倍率によ
ってのみ検出できる押し出し物の光沢の損失の開始を特徴とする。米国特許第５２７８２
７２号に記述されているように、実質的に線状のエチレンインターポリマー及びホモポリ
マーに関する表面溶融破壊の開始時の臨界剪断速度は、本質的に同じＩ 2及びＭｗ／Ｍｎ
を有する線状のエチレンポリマーの表面溶融破壊の開始時の臨界剪断速度より少なくとも
５０％大きい。
総溶融破壊は、非定常押し出し流れ条件で生じ、そして詳細には規則的なゆがみ（粗さ及
び平滑、らせんなど）からランダムなゆがみに及ぶ。フィルム、コーティング及び成型物
の性能を最大にする工業的な許容性のために、表面の欠陥は、もし存在するならば、最低
でなければならない。本発明で使用される実質的に線状のエチレンポリマーに関する総溶
融破壊の開始時の臨界剪断応力は、特に密度＞０．９１０ｇ／ｃｃを有するものは、４×
１０ 6ダイン／ｃｍ 2より大きい。表面溶融破壊（ＯＳＭＦ）の開始時及び総溶融破壊（Ｏ
ＧＭＦ）の開始時の臨界剪断速度は、ＧＥＲにより押し出された押し出し物の表面の粗さ
及び形状の変化に基づいて本発明で使用されるだろう。
本発明で使用される均一なエチレンポリマーは、単一のＤＳＣ溶融ピークを特徴とする。
単一の溶融ピークは、インジウム及び脱イオン水により標準化された示差走査熱量計を使
用して測定される。方法は、５－７ｍｇのサンプルのサイズを含み、４分間保持される約
１４０℃への「第一の加熱」、３分間保持される貿０℃への１０℃／分での冷却、そして
「第二の加熱」に関する１５０℃への１０℃／分での加熱を含む。単一の溶融ピークは、
「第二の加熱」熱流れ対温度の曲線から採られる。ポリマーの融解の熱の合計は、曲線の
下の面積から計算される。
０．８７５－０．９１０ｇ／ｃｃの密度を有するポリマーでは、単一の溶融ピークは、装
置の感度に応じて、ポリマーの融解の熱の合計の１２％より小さく、代表的には９％より
小さく、そしてさらに代表的には６％より小さく構成される低い溶融面での「肩」又は「
こぶ」を示すことができる。これらの人為構造（ａｒｔｉｆａｃｔ）は、他の均一に分枝
したポリマー例えばＥｘａｃｔ（商標）樹脂について観察可能であり、そして人為構造の
溶融領域を経て単調に変化する単一の溶融ピークのスロープに基づいて認識される。この
人為構造は、単一溶融ピークの融点の３４℃以内、概して２７℃以内、そしてさらに概し
て２０℃以内で生ずる。人為構造に帰する融解熱は、熱の流れ対温度の曲線の下のその関
連する面積の特定の積分により別々に測定できる。
全ポリマー製品のサンプル及び個々のポリマー成分は、１４０℃の系温度で操作する、三
つの混合した孔度のカラム（Ｐｏｌｙｍｅｒ　Ｌａｂｏｒａｔｏｒｉｅｓ　１０ 3、１０ 4

、１０ 5及び１０ 6Å）を備えたＷａｔｅｒｓ　１５０高温クロマトグラフィーユニットの
ゲル浸透クロマトグラフィー（ＧＰＣ）により分析された。溶媒は、１、２、４－トリク
ロロベンゼンであり、それからサンプルの０．３重量％溶液が注入のために調製される。
流速は、１．０ｍＬ／分であり、注入のサイズは１００ミクロＬである。
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分子量の測定は、それらの溶離体積に関連して狭い分子量分布のポリスチレン標準品（ｐ
ｏｌｙｍｅｒ　Ｌａｂｏｒａｔｏｒｉｅｓから）を使用することにより導き出される。当
量ポリエチレン分子量は、ポリエチレン及びポリスチレンに関する適切なＭａｒｋ－Ｈｏ
ｕｗｉｎｋ係数を使用することにより測定されて（Ｗｉｌｌｉａｍｓ及びＷａｒｄ「Ｊｏ
ｕｒｎａｌ　ｏｆ　Ｐｏｌｙｍｅｒ　Ｓｃｉｅｎｃｅ」Ｐｏｌｙｍｅｒ　Ｌｅｔｔｅｒｓ
，Ｖｏｌ．６，ｐ．６２１，１９６８）により記述されたように）、以下の式を誘導する
。
Ｍポ リ チ レ ン ＝ａ＊（Ｍポ リ ス チ レ ン ） b

この式では、ａ＝０．４３１６であり、ｂ＝１．０である。重量平均分子量Ｍｗ及び数平
均分子量Ｍｎは、以下の式Ｍｊ＝（Ｓｗ i（Ｍ i

j）） j（式中、ｗ iは分子の重量フラクシ
ョンであり、Ｍ iはフラクションｉのＧＰＣカラムから溶離し、そしてＭｗを計算すると
きｊ＝１であり、Ｍｎを計算するときｊ＝－１である）に従って、通常のやり方で計算さ
れる。
本発明で使用される実質的に線状のエチレンポリマー及び均一に線状のエチレンポリマー
に関する分子量分布（Ｍｗ／Ｍｎ）は、一般に約１．８－約２．８である。
しかしながら、実質的に線状のエチレンポリマーは、比較的狭い分子量分布を有するのに
かかわらず、優れた加工可能性を有することが知られている。均一にそして不均一に分枝
した線状のエチレンポリマーとは異なり、実質的に線状のエチレンポリマーの溶融流れ比
（Ｉ 1 0／Ｉ 2）は、それらの分子量分布Ｍｗ／Ｍｎに本質的に無関係に変化できる。
本発明で使用される好適な均一に分枝したエチレンポリマーは、溶液、気相又はスラリー
重合法又はこれらの組合せにより製造されるエチレンと少なくとも１種のα－オレフィン
とのインターポリマーを含む。好適なα－オレフィンは、以下の式
ＣＨ 2＝ＣＨＲ
（式中、Ｒはヒドロカルビル基である）
により表示される。さらに、Ｒは１－２０個の炭素原子を有するヒドロカルビル基でもよ
く、それ自体式はＣ 3－Ｃ 2 0α－オレフィンを含む。コモノマーとして使用される好適な
α－オレフィンは、プロピレン、１－ブテン、１－イソブチレン、１－ペンテン、１－ヘ
キセン、４－メチル－１－ペンテン、１－ヘプテン及び１－オクテン、並びに他のコモノ
マータイプ例えばスチレン、ハロゲン－又はアルキル－置換スチレン、テトラフルオロエ
チレン、ビニルベンゾシクロブタン、１、４－ヘキサジエン、１、７－オクタジエン、及
びシクロアルケン例えばシクロペンテン、シクロヘキセン及びシクロオクテンを含む。好
ましくは、コモノマーは、高級α－オレフィンからなる接着裏打ち材が特に改良されたタ
フネスを有するため、１－ブテン、１－ペンテン、４－メチル－１－ペンテン、１－ヘキ
セン、１－ヘプテン、１－オクテン、又はこれらの混合物であろう。しかし、最も好まし
くは、コモノマーは、１－オクテンであり、そしてエチレンポリマーは溶液法で製造され
るだろう。
実質的に線状のエチレンポリマー又は均一に分枝した線状のエチレンポリマーの密度は、
ＡＳＴＭ　Ｄ－７９２により測定して、０．９２ｇ／ｃｃを超えてはならず、そして概し
て約０．８５－約０．９２ｇ／ｃｃ、好ましくは約０．８６－約０．９１ｇ／ｃｃそして
特に約０．８６－約０．９０ｇ／ｃｃの範囲にある。
均一に分枝した線状のエチレンポリマー又は実質的に線状のエチレンポリマーの分子量は
、ＡＳＴＭ　Ｄ－１２３８、条件１９０℃／２．１６ｋｇ（従来「条件（Ｅ）」として知
られそしてまたＩ 2として知られている）による溶融指数測定を使用して好都合に指示さ
れる。溶融指数は、ポリマーの分子量と逆比例する。従って、分子量が高くなればなるほ
ど、溶融指数は低くなるが、その関係は線状ではない。均一に分枝した線状のエチレンポ
リマー又は実質的に線状のエチレンポリマーの溶融指数は、概して、約１－約５００ｇ／
１０分、好ましくは約２－約３００ｇ／１０分、さらに好ましくは約５－約１００ｇ／１
０分、特に約１０－約５０ｇ／１０分、そして最も特に約２５－約３５ｇ／１０分である
。
均一に線状のエチレンポリマー又は実質的に線状のエチレンポリマーの分子量を特徴づけ
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るのに有用な他の測定は、ＡＳＴＭ　Ｄ－１２３８、条件１９０℃／１０ｋｇ（従来「条
件（Ｎ）」として知られそしてまたＩ 1 0として知られている）による溶融指数測定を使用
して好都合に指示される。Ｉ 1 0及びＩ 2の溶融指数の値の比は、溶融流れ比であり、Ｉ 1 0

／Ｉ 2と命名される。実質的に線状のエチレンポリマーでは、Ｉ 1 0／Ｉ 2の比は、長鎖分枝
の程度を示し、即ちＩ 1 0／Ｉ 2の比が高ければ高いほど、ポリマー中の長鎖分枝は多い。
実質的に線状のエチレンポリマーのＩ 1 0／Ｉ 2比は、少なくとも６．５、好ましくは少な
くとも７、特に少なくとも８である。均一に分枝した線状のエチレンポリマーのＩ 1 0／Ｉ

2比は、概して６．３より小さい。
本発明で使用するのに好ましいエチレンポリマーは、比較的低いモジュラスを有する。即
ち、エチレンポリマーは、ＡＳＴＭ　Ｄ７９０により測定して、２４０００ｐｓｉ（１６
３．３Ｍｐａ）より小さい、特に１９０００ｐｓｉ（１２９．３Ｍｐａ）より小さいそし
て最も特に１４０００ｐｓｉ（９５．２Ｍｐａ）より小さい２％セカントモジュラスを有
することを特徴とする。
本発明で使用して好ましいエチレンポリマーは、実質的に無定形又は完全に無定形である
。即ち、エチレンポリマーは、式結晶度％＝Ｈｆ／２９２＊１００（式中Ｈｆはジュール
／ｇの融解熱である）を使用して、示差走査熱量測定により測定して、４０％より小さい
、好ましくは３０％より小さい、さらに好ましくは２０％より小さいそして最も好ましく
は１０％より小さい結晶度％を有することを特徴とする。
均一に分枝したエチレンポリマーは、単独で使用されるか、又は１種以上の合成又は天然
のポリマー状物質とブレンド又は混合できる。本発明で使用される均一に分枝したエチレ
ンポリマーとブレンド又は混合される好適なポリマーは、他の均一に分枝したエチレンポ
リマー、低密度ポリエチレン、不均一に分枝したＬＬＤＰＥ、不均一に分枝したＵＬＤＰ
Ｅ、中密度ポリエチレン、高密度ポリエチレン、グラフトされたポリエチレン（例えば、
無水マレイン酸押し出しグラフトされた不均一に分枝した線状の低ポリエチレン又は無水
マレイン酸押し出しグラフトされた均一に分枝した超低密度ポリエチレン）、エチレンア
クリル酸コポリマー、エチレン酢酸ビニルコポリマー、エチレンアクリル酸エチルコポリ
マー、ポリスチレン、ポリプロピレン、ポリエステル、ポリウレタン、ポリブチレン、ポ
リアミド、ポリカーボネート、ゴム、エチレンプロピレンポリマー、エチレンスチレンポ
リマー、スチレンブロックコポリマー、及び加硫物を含むが、これらに限定されない。
種々のポリマーの実際のブレンド又は混合は、当業者に周知の任意の技術により好都合に
達成され、溶融押し出し混合、乾燥ブレンド、ロールミリング、溶融混合例えばＢａｎｂ
ｕｒｙミキサー中の混合、及び複数の反応槽重合を含むが、これらに限定されない。好ま
しいブレンド物又は混合物は、均一に分枝したエチレンポリマー、及びα－オレフィンが
Ｃ 3－Ｃ 8α－オレフィンである不均一に分枝したエチレンα－オレフィンインターポリマ
ーを含み、各反応槽で使用される異なる触媒系により並列又は直列で操作される二つの反
応槽を使用して製造される。複数の反応槽重合は、１９９５年１０月１８日に出願された
ＵＳＳＮ０８／５４４４９７号、及び１９９４年１０月２１日に出願されたＵＳＳＮ０８
／３２７１５６号に記載されている。しかし、好ましい複数の反応槽重合は、１９９６年
４月１日にともに出願された、ＵＳＳＮ６０／０１４６９６号及びＵＳＳＮ６０／０１４
７０５号に記載されているような、非断熱溶液ループ反応槽からなる。
樹脂の性質、加工条件及び装置の構成は、現在のラテックス及びポリウレタン系に類似し
た又はそれよりよい性能をもたらす押し出しコーティング可能なカーペット裏打ち材系に
ついて見いだされた。
図１は、房付きのカーペット１０の説明図である。房付きのカーペット１０は、主要裏打
ち材を通して房になったヤーン１２を有する主要裏打ち材１１、主要裏打ち材１１の裏面
と緊密に接触し、ヤーン１２を実質的に封じ込めそしてヤーン１２に浸透しさらに個々の
カーペット繊維を結合している接着裏打ち材１３、並びに接着裏打ち材１３の裏面に適用
される任意の二次裏打ち材１４から製造される。
図２は、カーペット７０を製造するための押し出しコーティングライン２０の説明図であ
る。ライン２０は、スロットダイ２２を備えた押し出し機２１、ニップロール２４、冷却
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ロール２３、排気フード２６、未漂白未染色の製品供給ロール２８及びプレヒータ２５を
含む。画かれているように、ニップロールは好ましくは真空スロット２９を備えてその周
囲の約１７％又は約６０度を真空にし、さらに真空ポンプ２７を備える。スロットダイ２
２は、未漂白未染色の製品４０上に半溶融又は溶融ポリマーウェッブ３０の形で接着裏打
ち材を施し、ポリマーウェッブ３０は冷却ロール２３に向かい、そして未漂白未染色の製
品４０は任意の真空ニップロール２４に向かう。画かれているように、任意の二次裏打ち
材５０は、ポリマーウェッブ３０の上に適用される。ニップロール２４と冷却ロール２３
とが互いに最も接近する点は、ニップ６０とされる。
本発明は、ポリプロピレン、ナイロン、羊毛、木綿、アクリル系、ポリエステル、及びポ
リトリメチレンテレフタレート（ＰＴＴ）を含むがこれらに限定されない種々の物質から
製造された表面ヤーンを有するカーペットを製造するのに有用である。しかし、本発明の
目的の一つが例えば１００％ポリオレフィンカーペットのようなリサイクル可能なカーペ
ットを提供することにあるため、最も好ましいヤーンは、ポリオレフィンからなり、さら
に好ましくはポリプロピレンからなる。最も好ましくは、本発明で使用されるヤーンは、
空気で絡み合った２７５０デニールのポリプロピレンヤーン、例えばＳｈａｗ　Ｉｎｄｕ
ｓｔｒｉｅｓ，Ｉｎｃ．により製造されそして名称「Ｐｅｒｍａｃｏｌｏｒ　２７５０　
Ｔｙｐｅ　０１５」の下で販売されているものである。
好ましい主要裏打ち材は、ポリオレフィン、さらに好ましくはポリプロピレンである。最
も好ましくは、主要裏打ち材は、スリットフィルムポリプロピレンシート、例えばＡＭＯ
ＣＯ又はＳｙｎｔｈｅｔｉｃ　Ｉｎｄｕｓｔｒｉｅｓにより販売されているものである。
別に、他のタイプの主要裏打ち材、例えば不織ウェッブも使用できる。他の物質、例えば
ポリエステル又はポリアミドが主要裏打ち材として使用できるが、ポリオレフィンから完
全に製造されるカーペットを製造する目的が達成されるようにポリオレフィンを使用する
のが好ましい。さらに、ポリプロピレン主要裏打ち材は、概してコストが安い。
ヤーンを房にする又はニードルパンチングする方法は、本発明にとり絶対的なものではな
いように見える。それゆえ、任意の従来の房にする又はニードルパンチングする装置及び
ステッチパターンが使用できる。同様に、房になったヤーンのループがカットされないま
までループパイルを生成するか、カットされてカットパイルを製造するか、又は部分的に
カットされしかもカットされずに尖端剪断（ｔｉｐ　ｓｈｅａｒｅｄ）として知られてい
る表面のテクスチャを製造するかは問題ではない。
ヤーンが房にされるか又はニードルパンチされて主要裏打ち材になった後、未漂白未染色
の製品が概して巻かれて、主要裏打ち材の裏面を外側に向けそしてそれが裏打ちラインに
移るまで保持される。
好ましい態様では、未漂白未染色の製品は、それがその上に接着裏打ち材を押し出される
前にこすって洗うか又は洗浄される。特に、カーペットを作るために房にされるか又はニ
ードルパンチされるヤーンは、しばしば、種々の量の処理物質、最も普通にはスピン仕上
げ化学剤として知られている油状又はワックス状の化学品を有し、その上にヤーン製造工
程から存在する。主要裏打ち材の裏面上に接着裏打ち材を押し出す前に、これらの処理物
質のすべて又は実質的にすべてを除くか又は置換することが好ましいことが分かっている
。好ましいこすって洗う又は洗浄する方法は、未漂白未染色の製品を約６４－約７０℃（
例えば６７℃）で洗剤の水溶液を含む浴を通すことを含む。好適な洗剤は、Ａｍｅｒｉｃ
ａｎ　Ｅｍｕｌｓｉｏｎｓから入手できるＳＴＡを含むがこれに限定されない。洗剤洗浄
処理工程後、未漂白未染色の製品を乾燥又は予め加熱される。乾燥は、約１．８－約２．
２分（例えば２分）の間約１０８－約１１２℃（例えば１１０℃）の温度で達成できる。
他の好ましいこすって洗う又は洗浄する法は、湿式真空クリーナーシステムを使用するこ
とを含み、それは、最初に未漂白未染色の製品の主要裏打ち材の面上に周囲温度の水又は
加熱した水（何れも所望により洗剤又はクリーニング溶液を含む）を施し、次に水及び保
持された量の処理物質を真空で吸い上げる。湿式真空システムには、好適には、すべての
幅の未漂白未染色の製品が連続押し出しコーティングライン上で少なくとも一度湿式で真
空で吸われるように吸引パイプ又はヘッドが取り付けられる。湿式真空処理工程後、未漂
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白未染色の製品が好適には乾燥及び／又は予め加熱される。湿式真空法で使用される好適
な洗剤、クリーニング溶液又はクリーニング濃縮物は、水性のアルカリ性溶液、例えばエ
チレンジアミン四酢酸テトラナトリウム塩からなるものを含むがこれに限定されない。一
つの好適な湿式真空クリーナーシステムは、Ｒｉｎｓｅｖａｃ（商標）カーペットクリー
ニングシステムであり、そして一つの好適なクリーニング濃縮物は、Ｒｉｎｓｅｖａｃ（
商標）Ｐｒｏｆｅｓｓｉｏｎａｌ　Ｃａｒｐｅｔ　Ｃｌｅａｎｅｒであり、両者ともＢｌ
ｕｅ　Ｌｕｓｔｒｅ　Ｐｒｏｄｕｃｔｓ，Ｉｎｃ．Ｉｎｄｉａｎａｐｏｌｉｓ，Ｉｎ．に
より供給される。
例えば図２に画かれたもののような押し出しコーティングラインに適合できる、こすって
洗う又は洗浄する処理物質のための本発明の他の好適な方法は、未漂白未染色の製品の水
蒸気クリーニング、高温及び／又は真空下のフラシュイング、並びに溶媒化学剤洗浄を含
む。
処理物質としてのポリオレフィンワックス（従来の有機油及び鉱油よりむしろ）の使用が
、それ自体改良した接着裏打ち材の性能を可能にするか、又はこすって洗う又は洗浄する
要件の要求を少なくとも少なくする。それにもかかわらず、現場担当者は、こすって洗う
又は洗浄する要件が、存在する処理物質の量及び特定のタイプにより変化できることが分
かるだろう。即ち、処理物質のより多い量及び／又はより高い分子の処理物質は、より厳
格なこすって洗う及び洗浄する技術、例えば軟化された又は脱イオン水に基づく濃縮され
た洗浄溶液を使用する複数の洗浄及び乾燥工程を要するだろう。現場の担当者は、また、
有効に処理物質を除く又は置換するためのこすって洗う及び洗浄する要件は、化粧又は修
飾のための目的で行われるか又は房形成、ニードルパンチ及び／又は切断の操作から普通
生ずる離れた繊維、主要裏打ち材又は他の屑を単に除くために行われる普通の洗浄又は他
のクリーニングのやり方より徹底的であることを理解するだろう。
本発明の他の態様では、未漂白未染色の製品は、最終の裏打ち材として又は好ましくは接
着裏打ち材がその上に押し出される前の何れかで、水性のプレコート物質によりコーティ
ングされる。この分散物中の粒子は、種々のポリオレフィン物質例えばエチレンアクリル
酸（ＥＡＡ）、エチレン酢酸ビニル（ＥＶＡ）、ポリプロピレン又はポリエチレン（例え
ば、低密度ポリエチレン（ＬＤＰＥ）、線状低密度ポリエチレン（ＬＬＤＰＥ）又は実質
的に線状のエチレンポリマー、又はこれらの混合物から製造できる。現在では、ポリエチ
レン粒子が好ましい。最も好ましくは、ポリエチレン粒子は、名称「Ｍｉｃｒｏｔｈｅｎ
ｅ　ＦＮ５００」の下でＱｕａｎｔｕｍ　ＵＳＩ　Ｄｉｖｉｓｉｏｎにより販売されてい
るものである。
好ましくは、ポリオレフィン粒子は、分散物の約１０－７５重量％、さらに好ましくは約
２０－約５０％、そして最も好ましくは約２５－約３３％の量で存在する。
ポリオレフィン粒子の粒子サイズは、良好な分散物が達成されることを確実にし、さらに
ポリオレフィン粒子が良好な摩擦抵抗性をもたらすようにヤーン及び主要裏打ち材に浸透
することを確実にするのに重要である。好ましくは、ポリオレフィンの平均の粒子サイズ
は、約１－約１０００ミクロン、そしてさらに好ましくは約５－４０ミクロンである。上
記の最も好ましいポリエチレン粒子は、約１８－約２２ミクロン（例えば２０ミクロン）
の平均粒子サイズを有する。
好ましくは、ポリオレフィン粒子は、約５０－約１００℃そしてさらに好ましくは約７５
－１００℃のＶｉｃａｔ軟化点（ＡＳＴＭ　Ｄ１５２５に従って測定して）を有する。上
記の最も好ましいポリエチレン粒子は、約８０－約８５℃（例えば８３℃）の軟化点を有
する。
ポリプロピレン粒子が使用されるとき、それらは好ましくは約１－約８０、最も好ましく
は約６０－約８０の溶融流れ（ＡＳＴＭ　Ｄ－１２３８条件２１０／２．１６）を有する
。ポリエチレン粒子が使用されるとき、それらは、好ましくは、約１－約１００ｇ／１０
分、そしてさらに好ましくは約２０－約２５ｇ／１０分のＩ 2溶融指数（ＡＳＴＭ　Ｄ－
１２３８条件１９０／２．１６）を有する。上記の最も好ましいポリエチレン粒子は、２
２ｇ／１０分のＩ 2溶融指数を有する。
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エチレンアクリル酸（ＥＡＡ）は、好ましくはポリエチレン又はプロプロピレン粒子と組
み合わせて、ポリオレフィン粒子について使用できる。ＥＡＡがヤーン及び主要裏打ち材
、並びにその上に押し出された熱可塑性シートへのプレコートの接着を増大できる。
水性分散物は、好ましくは他の成分を含む。例えば、界面活性剤は、好ましくは、ポリオ
レフィン粒子を分散させたままにするのを助けるために含まれる。好適な界面活性剤は、
非イオン性、アニオン性、カチオン性及びフルオロ界面活性剤である。好ましくは、界面
活性剤は、分散物の全重量に基づいて約０．０１－約１重量％の量で存在する。さらに好
ましくは、界面活性剤はアニオン性である。最も好ましくは、界面活性剤は、名称「Ｉｇ
ｅｐａｌ　Ｃ０４３０」の下でＣｉｂａ　Ｇｅｉｇｙにより販売されているものであり、
そして分散物の全重量に基づいて０．１重量％で存在する。
シックナーは、また好ましくは分散物に好適な粘度を与えるために含まれる。好ましくは
、シックナーは、ポリアクリル酸のナトリウム及びアンモニウム塩からなる群から選ばれ
るものであり、そして分散物の全重量に基づいて約０．１－約２重量％の量で存在する。
最も好ましくは、シックナーは、ポリアクリル酸の塩、例えば名称「Ｐｒｉｎｔ　Ｇｕｍ
　６００」の下にＳｕｎ　Ｃｈｅｍ　Ｉｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌにより販売されている
ものであり、そして分散物の全重量に基づいて約０．８重量％で存在する。
好ましくは、Ｂｒｏｏｋｆｉｅｌｄ　ＲＶＴ粘度計で測定される分散物の粘度は、２３℃
で測定して、５番スピンドルで２０ｒｐｍで約３０００ｃＰ（センチポイズ）と５番スピ
ンドルで２．５ｒｐｍで約５００００ｃＰとの間である。最も好ましくは、分散物の粘度
は、５番スピンドルで２．５ｒｐｍで約１００００－２００００ｃＰである。
さらに、分散物は、好ましくは、消泡剤を含む。好ましくは、消泡剤は、非シリコーン消
泡剤であり、そして分散物の全重量に基づいて約０．０１－約１．０重量％の量で存在す
る。最も好ましくは、消泡剤は、例えば名称「ＭＡＲＦＯＲＭ　Ｎ－２４Ａ」の下でＬＥ
ＮＭＡＲ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｃｏｒｐｏｒａｔｉｏｎにより販売されているものであり
、そして分散物の全重量に基づいて約０．１重量％で存在する。
好ましくは、水性分散物は、さらに、分散物エンハンサー、例えば分散物のための相溶剤
として作用することが分かっており、従ってより大きなポリオレフィン粒子の使用を可能
にする燻蒸シリカを含む。好ましくは、燻蒸シリカは、分散物の全重量に基づいて約０．
１－約０．２重量％で存在する。最も好ましくは、燻蒸シリカは、名称「Ａｅｒｏｓｉｌ
　３００」の下でＤｅＧｕｓｓａにより販売されているもののようなものである。
ポリオレフィン粒子の水性分散物は、種々のやり方で製造できる。好ましくは、成分は、
以下の順序で水に添加される。界面活性剤、消泡剤、ポリオレフィン、シックナー。混合
物は、次に概して約８－約１２分間（例えば１０分間）、すべての塊が分散するまで、好
ましくは高剪断混合により、ホモゲナイザー中に撹拌される。
分散物は、種々のやり方でカーペットに適用できる。例えば、分散物は、例えばロールオ
ーバーローラ適用又はドクターブレードによるように直接適用できる。別に、分散物は、
例えばパン適用によるように間接的に適用できる。好ましくは、ロールオーバーローラア
プリケータが使用され、トップローラは、線速度の約２２－約２７％（例えば線速度の２
５％）で回転する。
適用される分散物の量及び粒子の濃度は、所望の処理及び生成物のパラメータに応じて変
化できる。好ましくは、適用される分散物の量及び粒子の濃度は、カーペットの１平方ヤ
ード（ＯＳＹ）当たり約４－約１２オンス（約１４１．５－約４２４．４ｃｍ 3／ｍ 2）を
適用するように選択される。最も好ましくは、これは、約５０重量％のポリオレフィン粒
子（分散物の全重量に基づく）を含む分散物を使用し、そして分散物の約８－約１０ＯＳ
Ｙ（約２８３－約３５３．７ｃｍ 3／ｍ 2）を適用することにより達成される。
分散物の適用後、分散物を乾燥しそして粒子を少なくとも一部溶融するように主要裏打ち
材の裏面に熱を適用する。その結果、ヤーンのループが主要裏打ち材に固定される。好ま
しくは、熱は製品をオーブン中に通すことにより適用される。このオーブンは、好ましく
は、約１００－約１５０℃の温度に設定され、そして製品はオーブンを通過するのに約２
－約５分かかる。また、目的が粒子を少なくとも一部溶融することにあるため、オーブン
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の温度は、ポリオレフィン粒子のＶｉｃａｔ軟化点より約５－約７５℃高く設定される。
ポリオレフィン粒子の分散物による処理後、カーペットは、そのまま使用できるか、又は
さらに好ましくは追加の裏打ち材をそれに適用させることができる。追加の裏打ち材は、
種々の方法により適用できるが、好ましい方法は、上記のように、従来の二次裏打ち材が
ラミネートされる上に、熱可塑性物質好ましくは上記の均一に分枝したエチレンポリマー
の押し出されたシートの使用を含む。特に、溶融熱可塑性物資が、好ましくは、カーペッ
トと同じ幅のシートを作るように、ダイを通して押し出される。溶融した押し出されたシ
ートは、主要カーペット裏打ち材の裏面に適用される。シートは溶融されているので、シ
ートはヤーンのループの形状に合致し、さらに主要裏打ち材のループを固定するように働
く。
押し出しコーティングの構成は、単層Ｔ－タイプダイ、単一－リップダイ共押し出しコー
ティング、二重－リッブダイ共押し出しコーティング、及び多段押し出しコーティングを
含む。好ましくは、押し出しコーティング装置は、約４－約３０オンス／ｙｄ 2（ＯＳＹ
）（約１４１．５－約１０６１．１ｃｍ 3／ｍ 2）の全コーティング重量を適用するように
構成され、約１８ＯＳＹ（約６３６．７ｃｍ 3／ｍ 2）と約２２ＯＳＹ（約７７８．１ｃｍ
3／ｍ 2）、例えば２０ＯＳＹ（７０７．４ｃｍ 3／ｍ 2）が最も好ましい。
他のやり方で測定して、未膨潤の崩壊した押し出しコーティングされた接着裏打ち材の厚
さは、約６－約８０ミル、好ましくは約１０－約６０ミル（約０．２５－約１．５２ｍｍ
）、さらに好ましくは約１５－約５０ミル（約０．３８－約１．２７ｍｍ）そして最も好
ましくは約２０－約４０ミル（約０．５１－約１．０２ｍｍ）の範囲にある。
押し出し工程の線速度は、ファクター、例えば押し出される特定のポリマー、使用される
現実の装置、及び適用されるポリマーの重量に依存するだろう。好ましくは、線速度は、
約１８－約２５０ｆｔ／分（約５．５－約７６．２ｍ／分）、さらに好ましくは約８０－
約２２０ｆｔ／分（約２４．４－約６７．１ｍ／分）、最も好ましくは約１００－約２０
０ｆｔ／分（約３０．５－約６１ｍ／分）である。
押し出しコーティング溶融温度は、主として、押し出される特定のポリマーに依存する。
上記の最も好ましい実質的に線状のポリエチレンを使用するとき、押し出しコーティング
溶融温度は、約４５０°Ｆ（２３２℃）より高く、好ましくは約５００°Ｆ（約２６０℃
）以上であるか、又は約４５０°Ｆ（約２３２℃）から約６５０°Ｆ（約３４３℃）、さ
らに好ましくは約４７５°Ｆ（約２４６℃）から約６００°Ｆ（約３１６℃）、最も好ま
しくは約５００－約５５０°Ｆ（約２６０－約２８８℃）である。
好ましくは、それぞれの層が異なる樹脂からなる２層の樹脂は押し出されるとき、主要裏
打ち材の裏面上に直接適用される層（第一の層）は、第一の層の裏面上に適用される第二
の層より高い溶融指数を有する。ヤーンを封じ込めそして浸透することを目的とするのは
第一の層であるため、この層は、ヤーンの内包及び浸透を促進するに足る高い溶融指数（
十分に低い溶融粘度）を有すべきである。第二の層は、一般にヤーンを封じ込め浸透する
ことを目的としないが、カーペットの底面として、又は任意の二次裏打ち材の適用を助け
るかの何れかに使用される。これらの用途の両者のために、冷却後より高い強さをもたら
すためにより低い溶融指数を有することが好ましい。さらに、繊維バンドルを内包するか
又は浸透することを目的としないため、より低い品質及び／又はより厳密にコントロール
されていない性質の樹脂が、第二の層に使用できる。好ましい態様では、第二の層はリサ
イクルした原料である。
また、第一及び第二の層は、異なるポリマーの化学性又は組成からなる。例えば、第一の
層は、接着性ポリマー（添加物として又は全層の組成物として）例えばエチレン酢酸ビニ
ルコポリマー、エチレンアクリル酸コポリマー又は無水マレイン酸／エチレンポリマーグ
ラフト（好ましくは、実質的に線状のエチレンポリマー／無水マレイン酸押し出しグラフ
ト又は高密度ポリエチレン／無水マレイン酸押し出しグラフト）からなることができるが
これらの限定されず、さらに第二の層は、非極性のポリマー、例えば均一に分枝したエチ
レンポリマー、低密度ポリエチレン又は超低密度ポリエチレンからなることができる。別
に、第一の層は、非極性のポリマーからなり、そして第二の層は接着性ポリマーからなる
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ことができる。
好ましくは、第一の層は、約３０－約１７５ｇ／１０分のＩ 2溶融指数を有し、そして第
二の層は、約１－約７０ｇ／１０分のＩ 2溶融指数を有する。最も好ましくは、第一の層
は、約３０－約７０ｇ／１０分のＩ 2溶融指数を有し、そして第二の層は、約１０－約３
０ｇ／１０分のＩ 2溶融指数を有する。
カーペットに適用される樹脂の厚さ又は重量にわたってより大きなコントロールを有する
ように、単一のポリマー組成物の２層を押し出すことがまた好ましい。別の態様では、３
層以上の樹脂は、主要裏打ち材の裏面上に押し出されて、さらに大きなコーティング重量
を達成する及び／又は適用される第一の層と最後の層との間により漸次の転移を得る。好
ましくは、二重リップダイは、２層を適用するのに使用される。別に、二つ以上の押し出
しステーション又は単一のリップ共押し出しダイは、これらの２層以上の層を適用するの
に使用できる。
本発明の他の態様は、変性された均一に分枝したエチレンポリマーの使用である。特に、
本発明の或る態様では、接着裏打ち材、主要裏打ち材又はヤーンとして、好ましくは接着
裏打ち材として使用される少なくとも１種の均一に分枝したエチレンポリマーは、少なく
とも１種の接着性ポリマー状添加物の添加により変性される。好適な接着性ポリマー状添
加物は、（１）１種以上のエチレン性不飽和カルボン酸、無水物、アルキルエステル及び
半エステル、例えばアクリル酸、メタクリル酸、マレイン酸、無水マレイン酸、イタコン
酸、フマール酸、クロトン酸及びシトラコン酸、無水シトラコン酸、こはく酸、無水こは
く酸、メチル水素マレエート、及びエチル水素マレエート；エチレン性不飽和カルボン酸
のエステル、例えばアクリル酸エチル、メタクリル酸メチル、メタクリル酸エチル、アク
リル酸メチル、アクリル酸イソブチル、及びフマール酸メチル；カルボン酸の不飽和エス
テル、例えば酢酸ビニル、プロピオン酸ビニル、及び安息香酸ビニル；並びにエチレン性
不飽和アミド及びニトリル、例えばアクリルアミド、アクリロニトリル、メタクリルニト
リル及びフマロニトリル；並びに（２）１種以上のエチレン性不飽和炭化水素モノマー、
例えば脂肪族α－オレフィンモノマー、例えばエチレン、プロピレン、ブテン－１及びイ
ソブテン；共役ジエン、例えばブタジエン及びイソプレン；並びにモノビニリデン芳香族
炭素環モノマー、例えばスチレン、α－メチルスチレン、トルエン、及びｔ－ブチルスチ
レンからなるポリマー生成物を含む。好適な接着性ポリマー状添加物は、周知の技術、例
えばインター重合により、又は重合法次に化学的又は押し出しグラフト法により好都合に
製造できる。好適なグラフト技術は、米国特許第４７６２８９０、４９２７８８８、４２
３０８３０、３９７３６４３及び３８８２１９４号に記述されている。
本発明で使用される好ましい接着性ポリマー状添加物は、無水マレイン酸グラフトであり
、無水マレイン酸は、約０．１－約５．０重量％、好ましくは約０．５－約１．５重量％
の濃度でエチレンポリマー上にグラフトされる。本発明の接着性ポリマー状添加物として
のエチレンポリマー／無水マレイン酸グラフトの使用は、特に極性ポリマー、これらに限
定されないが例えばナイロン及びポリエステルの表面のカーペットについて、接着裏打ち
材として押し出しコーティングされた均一に分枝したエチレンポリマーの性能及び操作ウ
ィンドウを顕著に改良する。改良は、実質的により高い比較摩擦抵抗性及び房結合強さに
関した。改良は、グラフト接着剤が、改良された性能のために延長した溶融及び半溶融の
接触時間を必要とし、さらにカーペット構造に存在する不連続な界面に対して連続する基
体が存在するフィルム及びコーティング用の層間接着剤として機能することが一般に知ら
れている点で驚くべきことであった。
グラフトされた主体ポリマーとして使用される好ましいエチレンポリマーは、低密度ポリ
エチレン（ＬＤＰＥ）、高密度ポリエチレン（ＨＤＰＥ）、不均一に分枝した線状の低密
度ポリエチレン（ＬＬＤＰＥ）、均一に分枝した線状のエチレンポリマー及び実質的に線
状のエチレンポリマーを含む。好ましい主体エチレンポリマーは、０．９１５ｇ／ｃｃ以
上、最も好ましくは０．９２ｇ／ｃｃ以上のポリマー密度を有する。実質的に線状のエチ
レンポリマー及び高密度ポリエチレンは、好ましい主体エチレンポリマーである。
本発明のこの態様では、接着性ポリマー状添加物は、ポリマーの全重量に基づいて約０．
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５－約３０重量％、好ましくは約１－約２０重量％、さらに好ましくは約５－約１５重量
％の範囲のレベルで均一に分枝したエチレンポリマーに添加される。好ましいエチレンポ
リマー無水マレイン酸グラフトでは、添加は、ポリマーの全重量に基づいて約０．０１－
約０．５重量％、好ましくは約０．０５－約０．２重量％の範囲の最終の無水マレイン酸
濃度をもたらさなければならない。
補助的装置例えばプレヒーターが使用できる。特に、ヒーター、例えば対流式オーブン又
は赤外線パネルが、接着裏打ち材がその上に押し出される前に未漂白未染色の製品の裏面
を加熱するのに使用できる。そうすることでは、ヤーンバンドルの内包及び浸透が増大す
ることができることが分かった。好ましくは、プレヒーターは、約２００－約１５００℃
に設定された赤外線ユニットであり、未漂白未染色の製品は、約３－約３０秒間この加熱
にさらされる。最も好ましくは、ヒーターは、約１０００℃に設定され、そして未漂白未
染色の製品は、約５－約７秒間（例えば６秒間）この加熱にさらされる。
プレヒーティングに加えて又はその代わりに、本発明の工程は、また、接着裏打ち材につ
いて溶融時間を長くするために加熱後浸漬工程を使用して、それにより接着裏打ち材によ
りヤーン又は繊維バンドルの内包及び浸透を改良する。好ましくは、接着裏打ち材が未漂
白未染色の製品に適用された後、それは、約２００－約１５００℃の温度で約３－約３０
秒間、最も好ましくは１０００℃で約５－約７秒間（例えば６秒間）で対流式オーブン又
は赤外線照射により加熱される。
補助的又は任意の装置の他のものとして、真空ニップロールは、未漂白未染色の製品上に
接着裏打ち材押し出し物（即ち、半溶融又は溶融ポリマーウェッブ）を引くのに使用でき
る。適当に構成された押し出しコーティング操作では、未漂白未染色の製品のパイル面は
、真空ニップロールに向かって位置され、そしてポリマーウェッブは、未漂白未染色の製
品の主要裏打ち材の裏面上に引っ張られる。真空ニップロール２４（図２に画かれそして
Ｂｌａｃｋ　Ｃｌａｗｓｏｎ　Ｃｏｒｐｏｒａｔｉｏｎから入手できる）は、接着裏打ち
材ウェッブを真空吸引するのに好適である。真空ニップロール２４は、従来のニップロー
ルから適合でき、ロールの内部の中空の部分は、真空の表面をもたらすために仕切られ、
専用にされそして外部の真空ポンプ２７に組み込まれる。真空部分の表面は孔を開けられ
ているが、ロールの残りの表面では平らにしかも連続的に機械加工される。好適な真空ニ
ップロールは、完全な３６０°の真空表面を有することができるが、しかし、約１０－約
１８０°が好ましく、最も好ましくは約６０°である。未漂白未染色の製品上に接着裏打
ち材ウェッブを有効に吸引しそしてヤーン又は繊維バンドルの浸透を最大にするために、
真空は、１５インチのＨ 2Ｏ（３．７Ｐａ）より大きく、好ましくは２５インチのＨ 2Ｏ（
６．１Ｐａ）以上、そしてさらに好ましくは４０インチのＨ 2Ｏ（９．８Ｐａ）以上に設
定されるか、又は約１５－約５０インチのＨ 2Ｏ（約３．７－約１２．３Ｐａ）、好まし
くは約２０－約４５インチ（約４．９－約１１．１Ｐａ）に設定される。
未漂白未染色の製品が実際に真空下にある時間は、主として、押し出しコーティング線速
度に依存し、そして接着裏打ち材ウェッブ上の吸引の程度は、主として、真空のレベル及
び未漂白未染色の製品の孔度に依存する。そのため、より高い真空のレベルは、接着裏打
ち材を有効に吸引するために、より高い押し出しコーティング線速度及び／又はより密な
未漂白未染色の製品に要求されるだろう。
真空ニップロールに加えて又はその代替物として、高い陽圧エア装置例えばエアブレード
又はナイフは、また、主要裏打ち材の裏面上に接着裏打ち材ウェッブを押しつけるために
使用できる。好ましくは、陽圧エア装置は、２０ｐｓｉ（０．１４Ｍｐａ）より大きい、
好ましくは４０ｐｓｉ（０．２７Ｍｐａ）以上、さらに好ましくは６０ｐｓｉ（０．４１
Ｍｐａ）以上の空気圧をもたらすか、又は約２０－約１２０ｐｓｉ（約０．１４－約０．
８２Ｍｐａ）、最も好ましくは約３０－約８０ｐｓｉ（約０．２０－約０．５４Ｍｐａ）
の空気圧をもたらすように設定される。好ましくは、陽圧エア装置は、押し出しコーティ
ングニップに位置し、ポリマーウェッブの幅全体にわたって延在し、そしてポリマーウェ
ッブを漂白未染色の製品上に押しつけそしてポリマーウェッブをヤーン又は繊維バンドル
中に押しつけるように、冷却ロールに向かってポリマーウェッブの後ろに位置する。
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押し出された１種以上のポリマーは、そのままで使用されるか、又は１種以上の添加物を
含ませるかの何れかにされる。好ましい添加物は、無機の充填剤、さらに好ましくは高い
熱含量を有する無機充填剤である。これらの充填剤の例は、炭酸カルシウム、アルミニウ
ム三水和物、タルク、バライトを含むが、これらに限定されない。高い熱含量充填剤は、
これらの充填剤が、押し出し物を高温でより長く維持させて増大した内包及び浸透をもた
らす有益な結果をもたらすために、本発明で有利であると思われる。即ち、通常、充填剤
はカーペット裏打ち材に添加されて、単にバルクを添加するか（即ちエキステンダーとし
て）、又は絶縁及び音響ダンピングの特徴を与える。しかし、本発明者は、高い熱含量を
有する無機ミネラル充填剤が、驚くべきことにヤーンの内包及び浸透を改良し、次に押し
出しコーティングされたカーペットのサンプルの摩擦抵抗及び房結合強さの性能を改良す
ることを見いだした。
好ましくは、高い熱含量充填剤は、全押し出し物の約１－約７５重量％、より好ましくは
約１５－約６０重量％、そして最も好ましくは約２０－５０重量％のレベルで添加される
。これらの充填剤は、０．４ｃａｌ－ｃｃ／℃（１．８ジュール－ｃｃ／℃）以上、好ま
しくは０．５ｃａｌ－ｃｃ／℃（２ジュール－ｃｍ 3／℃）以上、より好ましくは０．６
ｃａｌ－ｃｃ／℃（２．５ジュール－ｃｍ 3／℃）以上、そして最も好ましくは約０．７
ｃａｌ－ｃｃ／℃（２．９ジュール－ｃｍ 3／℃）以上の比熱含量を有するだろう。本発
明で使用される高い熱含量充填剤の代表的な例は、石灰石（主としてＣａＣＯ 3）、大理
石、石英、シリカ及びバライト（主としてＢａＳＯ 4）を含むが、これらに限定されない
。高い熱含量充填剤は、押し出しコーティング溶融流れに好都合に配合できるサイズに粉
砕又は沈澱されなければならない。好適な粒子のサイズは、約１－約５０ミクロンに及ぶ
。
もし発泡された裏打ち材がカーペットに望まれるならば、発泡剤が接着裏打ち材及び／又
は任意の二次裏打ち材に添加できる。もし使用されるならば、発泡剤は、好ましくは、従
来の熱活性化発泡剤、例えばアゾジカルボンアミド、トルエンスルホニルセミカルバジド
、及びオキシビス（ベンゼンスルホニル）ヒドラジドである。添加される発泡剤の量は、
求められている発泡の程度に依存する。代表的なレベルの発泡剤は、約０．１－約１．０
重量％である。
発明の内破は、溶融したポリマーがヤーン又は繊維バンドルの内部及び自由な空間中に押
し入るように、内破剤の活性化中、主要裏打ち材と反対の方向で接着裏打ち材の膨脹を制
限することにより達成される。内破された接着裏打ち材は、崩壊された膨脹しないマトリ
ックス（発泡した裏打ち材に関して）を有し、そして内破剤を使用しない場合におけるの
と本質的に同じ厚さ（主要裏打ち材の裏面の平面から測定して）である。すなわち、接着
裏打ち材の層は、内破剤により膨脹しないことを特徴とする。
内破剤は、選択されそして接着裏打ち材中に処方され、そして押し出し条件は、接着裏打
ち材がなお半溶融又は溶融している間、内破剤の活性化がニップの瞬間で生ずるように設
定される。内破剤の使用により達成される改良されたヤーン浸透により、カーペットは、
比較的改良された摩擦抵抗性を示すだろう。従って、内破剤の使用は、より低い分子量を
有するポリマー組成物の使用を可能にして、より高い摩擦抵抗性（即ち、より高い分子量
の組成物に基づく接着裏打ち材と比較できる）を維持しつつ改良された押し出しコーティ
ング可能性をもたらす。内破剤の有効量は、接着裏打ち材の重量に基づいて約０．１－約
１．０重量％であろう。
従来の発泡剤又は普通発泡剤として機能する任意の物質は、本発明で内破剤として使用で
き、そして溶融したポリマーがヤーン又は繊維バンドルの内部及び自由な空間中に押しい
りそして内破剤を使用した結果として接着裏打ち材の実質的な膨脹が存在しないように物
質が活性化されるとき、接着裏打ち材マトリックスの膨脹が好適に制限又は閉じこめられ
ることをもたらす。しかし、好ましくは、内破された接着裏打ち材は、５０×倍率で顕微
鏡写真により好都合に同定できる独立気泡構造を有することを特徴とする。
他の添加物は、また、それらが、出願人により見いだされた改善された性質と干渉しない
程度に、接着裏打ち材に含まれることができる。例えば、抗酸化剤例えば立体障害フェノ
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ール、立体障害アミン及び亜燐酸塩が使用できる。好適な抗酸化剤は、立体障害フェノー
ルであるＣｉｂａ－ＧｅｉｇｙからのＩｒｇａｎｏｘ（商標）１０１０、及び亜燐酸塩で
あるＣｉｂａ－ＧｅｉｇｙからのＩｒｇａｆｏｓ（商標）１６８を含む。他の可能な添加
物は、抗ブロック添加物、顔料及び着色剤、帯電防止剤、抗菌剤（例えば第四級アンモニ
ウム塩）及び冷却ロール離脱添加物（例えば脂肪酸アミド）を含む。
上記されそして図２に示されているように、本発明のカーペットは、好ましくはまた二次
裏打ち材を含む。好ましくは、二次裏打ち材は、押し出し物が押し出しコーティング後な
お溶融している間、押し出された１層以上の層に直接ラミネートされる。この技術が主要
裏打ち材中への押し出しコーティングの浸透を改良することが分かった。
別に、二次裏打ち材は、押し出された層の少なくとも最も外側の部分を再加熱及び／又は
再溶融することにより、又は少なくとも二つの専用の押し出し機を使用して共押し出しコ
ーティング技術により、後の工程でラミネートできる。また、二次裏打ち材は、或る他の
手段、例えば接着裏打ち材と二次裏打ち材との間にポリマー状接着性物質の層をはさむこ
とにより、ラミネートできる。好適なポリマー状接着性物質は、エチレンアクリル酸（Ｅ
ＡＡ）コポリマー、イオノマー及び無水マレイン酸グラフトポリエチレン組成物を含むが
、これらに限定されない。
二次裏打ち材用の物質は、従来の物質、例えば名称Ａｃｔｉｏｎ　Ｂａｃ（商標）の下で
ＡＭＯＣＯにより販売されている織られたポリプロピレンである。この物質は、一つの方
向に走るポリプロピレン単繊維及び他の方向に走るポリプロピレンヤーンを有するレノ織
である。より好ましくは、本発明で使用される二次裏打ち材は、両方向に走る単繊維を有
する織ったポリプロピレン布である。この物質の好適な例は、名称Ｓｔｙｌｅ　３８７８
の下でＡｍｏｃｏにより販売されている。この物質は、２　ＯＳＹ（７０．７ｃｍ 3／ｍ 2

）の基本的な重量を有する。両方の方向に走る単繊維を有するこの物質は、カーペットに
増加した寸法安定性をもたらすのに有益であることが分かった。
別の好ましい態様では、二次裏打ち材は、繊維ロック織又は「ＦＬＷ」として知られてい
る物質である。ＦＬＷは、その中にパンチされた繊維ニードルを含む布である。ときには
、ＦＬＷは、低いパイル重量を有するカーペット上の主要裏打ち材として使用される。こ
のカーペットでは、繊維は、主要裏打ち材をパイルを通して示すのを助けるように、パイ
ル面上に突き出している。しかし、この別の好ましい態様では、ＦＬＷは、カーペットか
ら突き出されているニードルパンチされた繊維を有する二次裏打ち材として使用される。
そうすることは、はりつける接着剤により設置されるとき、カーペットの接着を増大させ
ることが分かった。特に、はりつける接着剤と接触するための表面積は増大し、そして突
き出した繊維は、はりつける接着剤にカーペット裏打ち材を留めるのを助ける。
別に、二次裏打ち材は不織布である。数種のタイプは、スパン－ボンデッド、ウェット－
レイド、メルト－ダウン、及び空気によるもつれを含むものが利用できるが、これらに限
定されない。上記のように、二次裏打ち材は、リサイクルを助けるためにポリオレフィン
から製造される。
別の好ましい態様では、不織布は、スパン－ボンドポリオレフィン布、例えば名称「Ｄａ
ｌｔｅｘ」の下でＤｏｎ　＆　Ｌｏｗ　Ｎｏｎ－ｗｏｖｅｎｓから入手できるものである
。概して、スパン－ボンド布は、ともに置かれ次に例えば加熱カレンダーロールにより点
で結合した押し出されしかもエアドロウポリマーフィラメントから製造される。このスパ
ン－ボンド二次裏打ち材の基本的な重量は変化するが、好ましくは２５－８０ｇ／ｍ 2（
ｇｓｍ）、さらに好ましくは６０－８０ｇｓｍである。最も好ましくは、基本的な重量は
７７－８３ｇｓｍ（例えば８０ｇｓｍ）である。スパン－ボンド布に関するより高い基本
的重量を好む一つのファクターは、より高い基本的重量の布が、溶融した押し出された裏
打ち材と接触させらるときより溶融しないことである。
スパン－ボンドの不織布が、布の多孔性がカーペットを床にはりつけるためにカーペット
の表面積を増大するために、本発明の二次裏打ち材として使用するのが有利であることを
見いだした。
なお他の別の好ましい態様では、二次裏打ち材は、織ったポリプロピレン布例えばＡｍｏ
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ｃｏからのＡｃｔｉｏｎ　Ｂａｃ（商標）であり、それは、２　ＯＳＹ（７０．７ｃｍ 3

／ｍ 2）のポリプロピレン繊維のその一面上をニードルパンチしたことにより増大してい
る。このニードルパンチされた布は、接着裏打ち材の層内にポリプロピレン繊維を埋め込
むようにラミネートされる。その結果、織られたポリプロピレン布のストランドがさらさ
れる。この態様は、ニードルパンチされた繊維なしの態様に比べて改良されたひっつく性
質を有することが示される。それは、ニードルパンチされた繊維なしでは、織られたポリ
プロピレン布のストランドが、接着裏打ち材の層に少なくとも一部埋め込まれるからであ
る。そのため、接着のための表面積が低下する。この態様で作られたカーペットの裏面が
、従来のラテックス裏面のカーペットで見いだされるにより遥かに摩擦性が少なかったこ
とも注目すべきことであった。カーペットは、また、従来のラテックス裏面のカーペット
よりたわみ性がある。その結果、この態様は、エリアラグなどを製造するのに好ましい。
なお他の物質は、二次裏打ち材に使用できる。例えば、もし一体化パッドが望ましいなら
ば、ポリウレタン発泡体又は他のクッション物質が、カーペットの裏面にラミネートでき
る。これらの裏打ち材は、広幅カーペット並びにカーペットタイルに使用できる。
本明細書で記述された押し出し裏打ち材カーペットの構造及び方法は、カーペットタイル
を製造するのに特に好適である。図６は、本発明により製造されたカーペットタイル１０
０の断面を示す。ヤーン１０３、好ましくはポリプロピレンから製造されたものは、主要
裏打ち材１０１に房にされ、それはまた好ましくはポリプロピレンから製造されて、主要
裏打ち材１０１の頂部にカーペットパイル面１０４を残しそして主要裏打ち材の下にバッ
クステッチ１０５を残す。
主要裏打ち材１０１の裏面及びバックステッチ１０５に接着性層１０７が適用される。好
ましくは、この接着性層はポリオレフィンから製造される。さらに好ましくは、接着性層
は、上記に詳述されたエチレンポリマーから製造される。最も好ましくは、この接着性層
１０７は、以下の実施例１９４に記載された添加物を有する実質的に線状のエチレンポリ
マーから製造される。
カーペットタイルの好ましい態様では、カーペットは、約５－約２００　ＯＳＹ（約１７
６．８－約７０７４ｃｍ 3／ｍ 2）の押し出された接着裏打ち材を含んだ。さらに好ましく
は、タイル用のカーペットは、約３０－約８０　ＯＳＹ（約１０６１－約２８３０ｃｍ 3

／ｍ 2）、最も好ましくは５０　ＯＳＹ（１７６８ｃｍ 3／ｍ 2）の押し出された裏打ち材
を含む。
好ましくは、カーペットタイル用のカーペットは、即ち押し出された裏打ち材の２層を適
用するために、二つの工程でその押し出された裏打ち材を受容する。第一の工程は、図６
で層１０７を適用する。好ましくは、この層１０７は、押し出されたポリマーの約２．５
－約１００　ＯＳＹ（約８８．４－約３５３７ｃｍ 3／ｍ 2）、さらに好ましくは約１５－
約４０　ＯＳＹ（約５３０．５－約１４１５ｃｍ 3／ｍ 2）、そして最も好ましくは２５　
ＯＳＹ（８８４ｃｍ 3／ｍ 2）である。第二の工程は層１１１を加える。好ましくは、第二
の層１１１は、約２．５－約１００　ＯＳＹ（約８８．４－約３５３７ｃｍ 3／ｍ 2）、さ
らに好ましくは約１５－約４０　ＯＳＹ（約５３０．５－約１４１５ｃｍ 3／ｍ 2）、そし
て最も好ましくは２５　ＯＳＹ（８８４ｃｍ 3／ｍ 2）である。
二つの工程で押し出された裏打ち材を適用することは、異なる物理的及び／又は化学的性
質を有する第一及び第二の層を適用する機会を可能にする。上記のように、主要裏打ち材
に隣接してより高い溶融指数を有するポリマーを適用し、そしてその下により低い溶融指
数を有するポリマーを適用することがときには好ましい。さらに、主要裏打ち材の次に層
中により低い充填剤含量を有する押し出し物を使用し、そしてその下に層中により高い充
填剤含量を有する押し出し物を使用することも好ましい。一つの好ましい態様では、主要
裏打ち材の次の層は、３０重量％の充填剤の含量を含み、そしてその下の層は６０重量％
の充填剤の含量を含む。より低い充填剤の含量は、押し出し物によるカーペット中の主要
裏打ち材及びバックステッチのより良い浸透をもたらすものと思われる。
カーペットタイルを作るとき、押し出し裏打ち材の第一及び第二の層の間に補強物質の層
１０９を埋め込むことが好ましい。カーペットタイルの重要な性質は、寸法安定性、即ち
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時間が経過してもそのサイズ及び平坦さを維持するタイルの能力である。補強物質のこの
層を含むことは、この好ましい態様に従って製造したカーペットタイルの寸法安定性を増
大させることを見いだした。好適な補強剤は、寸法安定性がありしかも熱的に安定な布、
例えば不織又はウェット－レイドガラス繊維スクリム、並びに織った及び不織の熱可塑性
布（例えば、ポリプロピレン、ナイロン及びポリエステル）を含む。最も好ましくは、補
強層は、３．５　ＯＳＹ（１２４ｃｍ 3／ｍ 2）の基本的重量を有する、「Ｔｙｐａｒ」と
してＲｅｅｍａｙから販売されているポリプロピレン不織布である。別に、好ましい補強
層は、１．４　ＯＳＹ（４９．５ｃｍ 3／ｍ 2）の基本的重量を有する、「Ｕｌｔｒａ－Ｍ
ａｔ：」としてＥＬＫ　Ｃｏｒｐ．から販売されているガラス繊維スクリムである。
カーペットタイルは、押し出された裏打ち材１１１の二次層の下の二次裏打ち材布１１３
を含む。二次裏打ち材布用の好適な物質は、上記のものを含む。しかし、カーペットタイ
ル上に二次裏打ち材布を含むことは、現在好ましくない。
図７は、本発明によりカーペットタイルを製造するための好ましいライン１２０を概略的
に示す。未漂白未染色の製品１２１、即ち主要裏打ち材に房にされるヤーンの長さは、ロ
ール１２３から巻き戻される。未漂白未染色の製品１２１は、ローラ１２５及び１２７の
上を通り、主要裏打ち材はローラ１２３に向かう。ローラ１２５と１２７との間には、上
記のようにプレヒーター１２９がある。
押し出し機１３１は、ローラ１２７とニップロール１４１との間の点で、未漂白未染色の
製品の裏面の上にダイ１３３を経てポリマー状裏打ち材のシート１３５を押し出すように
設けられる。シート１３５が未漂白未染色の製品と接触する正確な位置は、ニップロール
１４１と冷却ロール１４３との間を通る前の未漂白未染色の製品上に置くために溶融ポリ
マーについて望まれる線速度及び時間に応じて変化できる。現在、シート１３５は、ニッ
プロール１４１と冷却ロール１４３との間を通る前に、約０．５－約２秒、最も好ましく
は約１秒未漂白未染色の製品上に置くように未漂白未染色の製品と接触する。
この好ましい記述された態様では、不織ポリプロピレン１３９のスクリムは、ニップロー
ル１４１の直前の点で、冷却ロール１４３と接触するように、ロール１３７から供給され
る。その結果、最終のカーペット中で補強布として働くスクリム１３９は、ポリマーを経
て未漂白未染色の製品にラミネートされる。
ニップロール１４１と冷却ロール１４３との間の圧力は、押し出されたシートを押すのに
望ましい力に応じて変化できる。最も好ましくは、ロールを互いに押す６０ｐｓｉ（０．
４１Ｍｐａ）の空気圧が存在する。また、図２に関連して記述されるように、ニップロー
ルに真空スロットを含むことが望ましい。さらに、加圧された空気のジェットも、カーペ
ット裏打ち材中に押し出されたシートを押すにに使用できる。
冷却ロール１４３のサイズ及びカーペットがそれに対して巻かれる時間の長さは、工程中
で望まれる冷却のレベルに応じて変化できる。好ましくは、冷却ロール１４３は、周囲の
水をそれに通すことにより簡単に冷却される。
冷却ロール１４３を通った後、カーペットは、ローラ１４５及び１４７の上に運ばれ、カ
ーペットパイルはローラに向かう。第二の押し出し機１４９は、スクリム１３９の裏面上
にそのダイ１５１を経てポリマー１５３のシートを押し出す。再び、押し出されたシート
１５３がスクリム１３９と接触する点は、上記のように変化できる。
この点で、もし二次裏打ち材布がカーペットタイルに望ましいならば、その布は、それが
ニップロール１５５と冷却ロール１５３との間を通るとき、押し出されたシート１５３を
経てカーペットと接触してラミネートされるように、１３７で示されるそれに類似のロー
ルから導入できる。この二次裏打ち材布は、カーペットタイル構築には現在好ましくない
。
カーペットは、ニップロール１５５と冷却ロール１５７との間を通る。再び、二つのロー
ル１５５及び１５７間に適用される圧力は変化できる。現在、６０ｐｓｉ（０．４１Ｍｐ
ａ）の空気圧がニップロール１５５に対して好ましくは適用される。
冷却ロール１５７の回りを通った後、カーペットはロール１５９の回りをまわり、そして
好ましくは、カーペットの裏面上に所望のパターンをプリントするために、エンボスロー
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ル（図示せず）の上を通る。
図７に示される装置が、押し出された裏打ち材の２層及びその間の補強布を有するカーペ
ットタイルを製造するのに好ましいが、同じ構成は、単一の押し出しダイ、ニップロール
及び冷却ロールから作ることができる。特に、押し出された裏打ち材の第一の層及び補強
布は、カーペットが巻き上げられた後ラインを通って第一の工程で適用できる。押し出さ
れた裏打ち材の第二の層は、カーペットがカーペットタイルに切断されるようにされた後
、同じラインを通って第二の工程で補強布の頂部に適用できる。
カーペットタイルは、概して、或る長さの裏面つきカーペットを製造し、次にカーペット
を適切なサイズの正方形に切断することにより作られる。米国では、最も普通のサイズは
、１８インチ（４５．７ｃｍ）四方である。他の国では、最も普通のサイズは、５０ｃｍ
四方である。
なお他の別の態様では、感圧性接着剤が裏面つきカーペットの底面に適用されそしてリリ
ースシートが含まれる。このやり方では、「はがしてつける（ｐｅｅｌ　ａｎｄ　ｓｔｉ
ｃｋ」カーペットが製造される。これは、カーペットがタイルに切断されるとき、特に有
益である。好適な感圧性接着剤の例は、粘着剤及びポリマー状ワックスにより処方された
エチレン酢酸ビニルコポリマー、及び実質的に線状のエチレンポリマーである。リリース
シートは、従来のポリマー及び／又は紙製品から製造できる。好ましくは、リリースシー
トは、ポリエステル／ワックス処方物から作られる。
感圧性接着剤は、接着裏打ち材がなお押し出しコーティング工程から高温でいる間に、接
着裏打ち材に直接適用されるのが最良である。好ましい技術は、接着裏打ち材により感圧
性接着剤を押し出しラミネートすることであり、即ち、ニップで感圧性接着剤を適用する
ことである。別に、接着裏打ち材は、感圧性接着剤が適用される前に予め加熱できる。
任意の二次裏打ち材を除く、本発明の他の好ましい態様は、２層の接着裏打ち材の第一の
層中にそこで処方された有効量の内破剤を有する少なくとも１種の実質的に線状のエチレ
ンポリマーに使用とともに、本明細書で記述された種々の工程の組合せを含む。工程の好
ましい組合せは、少なくとも、水性ポリオレフィン系による予備コーティング；少なくと
も６７℃に加熱された洗剤水溶液による未漂白未染色の製品の洗浄又はこすって洗うこと
による処理物質の除去；未漂白未染色の製品を約１－約６秒間約１０００℃に設定された
赤外線照射にかけることによる未漂白未染色の製品の乾燥及び予備加熱；６１５°Ｆ（３
２４℃）以上の押し出し溶融温度を利用することによる予備加熱され洗浄された主要裏打
ち材の裏面上への接着裏打ち材の押し出しコーティング；押し出しコーティングニップに
おける間４０インチのＨ 2Ｏ（９．８Ｐａ）より低い真空度に半溶融又は溶融接着裏打ち
材ウェッブをかけること；押し出しコーティングニップで約６０ｐｓｉ（０．４１Ｍｐａ
）より高く設定された陽圧エア装置に半溶融又は溶融接着裏打ち材ウェッブをかけること
；押し出しコーティングニップにある間の内破剤の活性化；及びカーペットを約１－約６
秒間約１０００℃に設定した赤外線照射にかけることによるカーペットの熱吸収を含む。
本発明の種々の態様は評価され、そして特定の場合、従来の技術と比較された。しかし、
示された実施例は、本発明の範囲をこれらの実施例に決して制限するものではない。
実施例
実施例
種々の実施例について測定された主な性能の基準は以下のものを含んだ。房結合、摩擦抵
抗性、Ｖｅｌｃｒｏ度、たわみ性及びラミネーション強さ。房結合のテストは、ＡＳＴＭ
　Ｄ－１３３５－６７に従って行われた。
本発明で使用されるエチレンポリマーのモジュラスは、ＡＳＴＭ－７９０に従って測定さ
れた。
摩擦抵抗性は、定性的Ｖｅｌｃｒｏけばだてテストに基づいた。このテストでは、標準Ｖ
ｅｌｃｒｏのループ面で被覆された直径２インチ（５．１ｃｍ）の２ポンド（０．９１ｋ
ｇ）のローラを、被覆されたカーペットサンプルの表面上を１０回通した。摩擦されたカ
ーペット上のけばは、次にカーペット標準品のセットに比べ、そして１－１０のスケール
で等級づけし、１０の等級がけばだて零であることを示した。
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たわみ性の等級づけは、また定性的評価に基づいた。ラミネーションの強さは、人手によ
る定性的評価に基づき、良好な剥離の等級付けは、カーペットサンプルの種々の層が、人
手で引き離されないかどうか（即ち、主要裏打ち材からの接着裏打ち材の分離）に与えら
れ、一方悪い等級づけは、層が剥離されるかどうかについて与えられた。
Ａａｃｈｅｎテストは、カーペットタイルの寸法安定性を測定するのに使用される。本明
細書で使用されるＡａｃｈｅｎテストは、ＩＳＯ　Ｔｅｓｔ　Ｍｅｔｈｏｄ　２５５１で
ある。簡単に記述すると、カーペットタイルは、先ず、機械ディメンション及びそれと直
角のディメンションで測定され、次に熱（２時間１４０°Ｆ（６０℃））及び（２時間水
中に浸漬）に曝される。カーペットタイルは、乾燥オーブン中で１６時間乾燥される。タ
イルは、次に４８時間調整室に置かれ、その後それぞれのタイルは、機械方向及びそれと
直角の方向で測定される。結果は、初めの寸法からの変化％で与えられる。
表１は、種々の実施例を製造するのに使用される種々のエチレンポリマーをリストする。
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表２は、本発明の実施例１－８及び比較例９－１２に関するポリマー、押し出し条件及び
カーペットサンプルの性能の結果を要約する。押し出しコーティング装置は、３０：１の
Ｌ／Ｄを有する３．５インチ（８．９ｃｍ）の直径の一次押し出し機、並びに２４：１の
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Ｌ／Ｄを有する２．５インチ（６．４ｃｍ）の直径の二次押し出し機を備えた押し出し機
２個のＢｌａｃｋ　Ｃｌａｗｓｏｎ共押し出しラインからなった。これらの実施例では、
より大きな押し出し機のみが９０ｒｐｍ（２５０Ｌｂ／時）で操作された。７６ｃｍのス
ロットダイが押し出し機に付けられ、そして２０ミル（０．５１ｍｍ）のダイのギャップ
及び６インチ（１５．２ｃｍ）の空気／吸引のギャップを有する６９ｃｍに調整された。
ニップロール圧は、８５ｐｓｉ（０．５８Ｍｐａ）に設定され、そして冷却ロールは６０
°Ｆ（１５．６℃）にコントロールされた。目標とする押し出し温度、線速度及びコーテ
ィングの厚さは、表２にリストされる。
ポリプロピレンの未漂白未染色の製品の布きれ（Ｖｏｌｕｎｔｅｅｒの名称の下でＳｈａ
ｗ　Ｉｎｄｕｓｔｒｉｅｓから入手できる２６　ＯＳＹ（９１９．６ｃｍ 3／ｍ 2）の房に
されたループパイルの直線ステッチ未漂白未染色の製品）は、それぞれの実施例において
切断されそしてクラフトペーパー上に合紙として置かれ、そしてテストされる樹脂は、未
漂白未染色の製品の裏面上に押し出しコーティングされた。二次裏打ち材（Ａｍｏｃｏ　
Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｃｏｍｐａｎｙ，Ｆａｂｒｉｃｓ　ａｎｄ　Ｆｉｂｅｒｓ　Ｄｉｖｉ
ｓｉｏｎから入手できるＡｃｔｉｏｎ　Ｂａｃ（商標）として知られている２．８　ＯＳ
Ｙ（９９ｃｍ 3／ｍ 2）の織られたポリプロピレンスクリム）を、ダイでの押し出し物の配
置後そしてラミネート構造を形成するためのニップ加圧ローラ前、未漂白未染色の製品の
裏面に加えた。図２は、押し出しコーティング方法及び押し出しコーティングされた接着
裏打ち材の適用の順序、次に任意の二次裏打ち材の適用を示す。或る場合には、未漂白未
染色の製品の布きれは、先ず、３０分間２００°Ｆ（９３℃）で対流式オーブンで予め加
熱された。コーティングされたサンプルを周囲温度及び７０％比較湿度で２４時間エージ
ングした後、房結合、摩擦抵抗性及び剥離を測定した。
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本発明の実施例１－８は、均一に分枝したエチレンポリマーが、良好なたわみ性及びカー
ペット成分の良好な密着を有するカーペットサンプルを生じ、さらに房結合及び摩擦抵抗
性が、処理条件に依存することを示す。２種の高圧ＬＤＰＥ、不均一に分枝したＬＬＤＰ
Ｅ、及び不均一に分枝したＵＬＤＰＥの押し出しコーティング（比較例９－１２）は、比
較的固いカーペットサンプル、及び比較的弱いカーペット成分の密着性を生じた。
弱い成分の密着性の一つの現れは、主要裏打ち材への裏打ち材の比較的低い接着性であっ
た。他の現れは、ＬＤＰＥ、ＬＬＤＰＥ及びＵＬＤＰＥ押し出しコーティング樹脂による
ヤーン又は繊維バンドルの比較的低い浸透であった。
表３は、本発明の実施例１３－２２に関するポリマー、押し出し条件、及びカーペット性
能の結果を要約する。これらの実施例は、実施例１－１２についてリストされたのと同じ
押し出し装置、押し出し条件及び未漂白未染色の製品を使用した。
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本発明の実施例１３－２２は、カーペット裏打ち材の性能に対するコーティングの厚さ及
び押し出し温度の効果を示す。本発明の或る態様では、７ミル（０．１８ｍｍ）より大き
い、好ましくは１１ミル（０．３８ｍｍ）以上、さらに好ましくは約１５ミル以上そして
最も好ましくは２２ミル（０．５６ｍｍ）以上のコーティングの厚さが、５５０°Ｆ（２
８８℃）より高い、好ましくは５７５°Ｆ（３０２℃）以上、より好ましくは６００°Ｆ
（３１６℃）以上そして最も好ましくは６１５°Ｆ（３２４℃）以上の押し出し溶融温度
で好ましい。現場作業者は、押し出し溶融温度及び押し出し線速度は逆比例していること
を理解するだろう。即ち、より低い押し出し温度は、一般に、ヤーンの良好な浸透を達成
するために、より低い押し出し線速度を要するだろう。現場作業者は、また、高温では、
熱安定化添加物例えばＩｒｇａｎｏｘ（商標）１０１０及びＩｒｇａｆｏｓ（商標）１６
８（両者ともＣｉｂａ－Ｇｅｉｇｙから供給）が、本発明の十分な利点、例えば４０％よ
り大きいヤーン又は繊維バンドルの接着裏打ち材の浸透を達成するのに要求されることを
理解するだろう。現場作業者は、また、過剰の化学的安定化が縮小（ｄｒａｗ　ｄｏｗｎ
）の性能に逆に作用し、従って添加物の選択及び濃度が縮小の要件及び浸透の要件に対し
てバランスするべきであることを理解するだろう。しかし、一般に、より高い添加物の濃
度が、より高い押し出し溶融温度で要求されるだろう。
表４は、実施例２３－５４のポリマー、押し出し条件及びカーペットの性能の結果を要約
する。この評価では、押し出しコーティング装置は、３０：１のＬ／Ｄ比のスクリュー、
１５０ｈｐ（３１１ジュール／時）のＥｌｅｃｔｒｏ　Ｆｌｉｇｈｔ駆動システム、Ｃｌ
ｏｒｅｒｅｎ３層フィードブロック、及び２０ミル（０．５１ｍｍ）のダイギャップ及び
６インチ（１５．２ｃｍ）の空気／吸引ギャップを使用して２４インチ（６１ｃｍ）に外
部的に調整されたＢｌａｃｋ　Ｃｌａｗｓｏｎ　Ｍｏｄｅｌ　３００ＸＬＨＬ　３０′′
コートハンガーダイ直径３．５インチ（８．９ｃｍ）のＢｌａｃｋ　Ｃｌａｗｓｏｎ　Ｍ
ｏｄｅｌ　４３５押し出し機からなった。目標とする押し出し温度、スクリュー速度、線
速度及びコーティングの厚さは、表４にリストされる。
ポリプロピレンの未漂白未染色の製品の布きれ（Ｖｏｌｕｎｔｅｅｒの名称の下でＳｈａ
ｗ　Ｉｎｄｕｓｔｒｉｅｓから入手できる２６　ＯＳＹ（９１９．６ｃｍ 3／ｍ 2）の房に
されたループパイルの直線ステッチ未漂白未染色の製品）が使用された。サンプルのエチ
レンポリマーが、未漂白未染色の製品の裏面上に押し出しコーティングされ、その製品は
、個々の未漂白未染色の製品の布きれとして合紙として使用されるよりも押し出しコータ
ーを経て連続的に運ばれた。電気及びガスの赤外線ヒーターは、未漂白未染色の製品を予
備加熱するために、コーティングステーション前に設置された。４５°の真空セクション
を有する区切られた真空圧ロールは、設置されそして可変の真空ポンプに接続された。真
空セクションは、押し出し物及び未漂白未染色の製品の接触点に位置する。ニップロール
圧は、８０ｐｓｉに設定され、そして冷却ロールは、１２０°Ｆ（４９℃）でコントロー
ルされた。二次裏打ち材（２．８　ＯＳＹ９９ｃｍ 3／ｍ 2）の織ったポリプロピレンスク
リム又はＡｍｏｃｏ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｃｏｍｐａｎｙ，Ｆａｂｒｉｃｓ　ａｎｄ　Ｆ
ｉｂｅｒｓ　Ｄｉｖｉｓｉｏｎから入手できるＡｃｔｉｏｎ　Ｂａｃ（商標）を、ダイに
おける押し出し物の配置後そしてラミネート構造を形成するためのニップ圧ロール前に、
カーペットの裏面に加えられた。コーティングされたサンプルが周囲温度で７０％の相対
湿度で２４時間エージングした後、房結合、摩擦抵抗性及び剥離抵抗性を測定した。
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これらの実施例は、均一に分枝したエチレンポリマーが、良好なたわみ性及びカーペット
成分の良好な密着を有するカーペットサンプルを生じ、さらに房結合強さ及び摩擦抵抗性
が処理条件に依存することを示す。これらの実施例は、また、カーペット裏打ち材の性能
の改良が、カーペットの予備加熱処理工程、最適なコーティングの厚さ及び／又は真空ニ
ップ圧処理工程の利用により得ることができることを示す。
高圧ＬＤＰＥ押し出しコーティング樹脂は、弱い成分の密着性を有する固いカーペットを
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生じた。
表５は、実施例５５－７７のポリマー、押し出し条件及びカーペットの性能の結果を要約
する。これらの実施例は、実施例２３－５４についてリストされたのと同じ押し出し装置
及び押し出し条件を用いたが、但しナイロンの未漂白未染色の製品（Ｖｏｃａｔｉｎ（商
標）の名称でＳｈａｗ　Ｉｎｄｕｓｔｒｉｅｓから入手できる２６　ＯＳＹ（９２０ｃｍ
3／ｍ 2）の房付きのループパイルの直線ステッチの未漂白未染色の製品）を、ポリプロピ
レン未漂白未染色の製品の代わりに使用した。
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本発明の実施例５５－７７は、また、均一に分枝したエチレンポリマーが、良好なたわみ
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性及びカーペット成分の良好な密着を有するカーペットサンプルを生じ、さらに房結合強
さ及び摩擦抵抗性が処理条件に依存することを示す。実施例２３－５３と同様に、これら
の実施例は、また、カーペット裏打ち材の性能の改良が、予備加熱工程、最適のコーティ
ングの厚さ及び／又は真空ニップ圧処理工程を用いることにより得ることができることも
示す。
表６は、実施例７８－８６のポリマー、押し出し条件及びカーペットの性能の結果を要約
する。これらの実施例は、実施例１－１２についてリストされたのと同じ押し出し装置及
び押し出し条件を使用したが、但し、クロスステッチポリプロピレン未漂白未染色の製品
（「Ｐｒｏｔｏｎ」のスタイル名でＳｈａｗ　Ｉｎｄｕｓｔｒｉｅｓから入手できる２０
　ＯＳＹ（７０７ｃｍ 3／ｍ 2）の房にされたループパイル）を、直線ステッチ製品の代わ
りに使用した。
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本発明の実施例７８－８３は、均一に分枝したエチレンポリマーが、良好なたわみ性及び
カーペット成分の良好な密着を有するクロスステッチカーペットサンプルを生ずることを
示す。比較例８４－８６に使用したＬＬＤＰＥ押し出しコーティング樹脂は、固いクロス
ステッチカーペットサンプルを生じた。
表７は、本発明の実施例８７－９０のポリマー、押し出し条件及びカーペットの性能の結
果を要約する。これらの実施例は、実施例２３－５４についてリストされたのと同じ押し
出し装置及び押し出し条件を使用したが、但し、ポリプロピレン未漂白未染色の製品、即
ち、スタイル名「Ｑｕａｄｒａｔｉｃ」でＳｈａｗ　Ｉｎｄｕｓｔｒｉｅｓから入手でき
るループパイル直線ステッチの１６　ＯＳＹ（５６６ｃｍ 3／ｍ 2）で房にされた２７５０
デニールのポリプロピレンヤーンを、ポリプロピレン未漂白未染色の製品の代わりに使用
した。さらに、実施例８８－９０では、未漂白未染色の製品は、押し出しコーティング前
に、プレ－コートとして知られているオレフィン性懸濁物又はエマルションにより被覆さ
れた。
特に、ポリエチレン粒子の水性分散物は、２００部の水を秤とることにより製造された。
次に、名称「Ｉｇｅｐａｌ　ＣＯ－４３０」でＣｉｂａ－Ｇｅｉｇｙからの界面活性剤０
．４部を、遅い速度で高速ホモゲナイザーを使用して水中に分散した。次に、Ｑｕａｎｔ
ｕｍ　Ｃｈｅｍｉｃａｌからの「ＦＮ５００」１００部を、約５分間中程度から早い混合
速度を使用して混合物に添加した。ＦＮ５００が撹拌を始めた後、０．４部の名称「Ｍａ
ｒｆｏａｍ」でＬｅｎｍａｒからの消泡剤を添加して、混合物の発泡を減少させた。最後
に、名称「Ｐｒｉｎｔｇｕｍ　６００Ｍ」でＳｕｎ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｉｎｔｅｒｎａ
ｔｉｏｎａｌから販売されているシックナー２．４部を混合物に添加した。最低１０分間
の混合が、このシックナーの添加後必要であった。
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この分散物を、従来の手段により主要裏打ち材の裏面に適用した。特に、液状分散物に基
づいて３８　ＯＳＹ（１３４４ｃｍ 3／ｍ 2）を、毎分１０フィート（３．０５ｍ／分）で
移動するロールオーバーローラーアプリケータにより主要裏打ち材の非パイル面に適用し
た。
分散物が適用された後、カーペットは、従来の高速乾燥オーブンに直接入れられた。オー
ブン中の滞留時間の合計は５分であり、カーペットは約２９０°Ｆ（１４３℃）の最終温
度に達した。
プレ－コートが適用される前後に観察をしたが、押し出された接着裏打ち材の適用前には
、このように製造されたカーペットは良好なバンドル浸透及び包みを有することを示した
。測定は、乾燥重量に基づいて、ＦＮ５００の４及び８　ＯＳＹ（２８３ｃｍ 3／ｍ 2）が
カーペット裏打ち材に加えられたことを示した。
押し出された接着裏打ち材の適用前に、実施例８８－９０のカーペットは、またテスト法
ＡＳＴＭ　Ｄ１３３５によりテストされて、カーペットの房結合強さを測定された（１９
９１　Ａｎｎｕａｌ　Ｂｏｏｋ　ｏｆ　ＡＳＴＭ　Ｓｔａｎｄａｒｄｓ，Ｖｏｌｕｍｅ　
０７．０１参照）。このテストは、裏打ち材のないループパイルカーペットのループの一
つ又は両方の足を引っ張るのに要する力を測定する。実施例８８－９０で製造されたカー
ペットは、押し出された接着裏打ち材の適用前には９．０ポンド（４．１ｋｇ）の平均の
房結合強さを示した。
実施例８７は、４　ＯＳＹ（１４１．５ｃｍ 3／ｍ 2）で適用される、Ｍｏｒｔｏｎ　Ｉｎ
ｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ，Ｗｏｏｄｓｔｏｃｋ，Ｉｌｌから入手できるエチレンアクリル
酸コポリマー分散物であるＡｄｃｏｔｅ（商標）５０Ｔ４９９０のプレ－コートを含んだ
。
真空は、これらの実施例では適用されなかった。
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本発明の実施例８７－９０は、均一に分枝したエチレンポリマーが、良好なたわみ性及び
カーペット成分の良好な密着をもたらし、さらにカーペットの性能がプレ－コートの適用
により増大できることを示す。
表８は、実施例９１－９６のポリマー、押し出し条件、及び結果を要約する。これらの実
施例は、実施例２３－５４についてリストされたのと同じ押し出し装置及び押し出し条件
を使用したが、但し、ナイロン未漂白未染色の製品、即ちスタイル名「Ｖａｎｇｕａｒｄ
（商標）」でＳｈａｗ　Ｉｎｄｕｓｔｒｉｅｓから入手できるループパイルの直線ステッ
チの２０　ＯＳＹ（７０７ｃｍ 3／ｍ 2）で房にされた３０５０デニールのナイロン６を直
線ステッチ製品の代わりに使用し、そして未漂白未染色の製品を押し出しコーティング工
程前にオレフィン性懸濁物又はエマルション（即ちプレ－コート）により被覆した。真空
をこれらの実施例では適用しなかった。評価されるプレ－コートは、Ｍｏｒｔｏｎ　Ｉｎ
ｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ，Ｗｏｏｄｓｔｏｃｋ，Ｉｌｌから入手できるエチレンアクリル
酸コポリマー分散物であるＡｄｃｏｔｅ（商標）５０Ｔ９９０、並びにＬＤＰＥ懸濁物を
含み、後者については、プレ－コートされた未漂白未染色の製品は、Ｖａｎｇｕａｒｄ（
商標）の名称でＳｈａｗ　Ｉｎｄｕｓｔｒｉｅｓから入手できた。これらのプレ－コート
は、４（１４１．５ｃｍ 3／ｍ 2）及び８　ＯＳＹ（２８３ｃｍ 3／ｍ 2）の重量で適用され
た。
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これらの実施例は、均一に分枝したエチレンポリマーが、良好なたわみ性及びカーペット
成分の良好な密着を有するカーペットサンプルを生じさせ、さらにカーペットの性能が水
性プレ－コートの適用により増大できることを示す。
これらの実施例は、実施例１－１２についてリストされたのと同じ押し出し装置、押し出
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し条件及び未漂白未染色の製品を使用したが、但し、二重リップ又は２ステーション押し
出しコーティング技術を評価した。この評価では、未漂白未染色の製品は、先ず、カーペ
ットの裏面の次の層により押し出しコーティングされた。この層は、底の層として同定さ
れた。一度コーティングされると、サンプルを次に再び他の層により押し出しコーティン
グされ、頂部の層と同定された。
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ＮＤは、値が測定されなかったことを示す。
本発明の実施例９７－１０９は、均一に分枝したエチレンポリマーの２ステーション押し
出しが、良好なたわみ性及びカーペット成分の良好な密着を有するカーペットサンプルを
生ずることを示す。頂部の層は、またカーペット成分を含む。頂部の層は、また性質を変
性するか又はコストを節約するために、充填剤又はリサイクルされたポリマー性物質を含
むことができる。
表１０は、本発明の実施例１１０－１１７のポリマー、押し出し条件及びカーペットの性
能の結果を要約する。これらの実施例１－１２についてリストされたのと同じ押し出し装
置、押し出し条件及び未漂白未染色の製品を使用したが、但し、単一のダイ共押し出し技
術を使用した。異なる使用するエチレンポリマーを、それぞれ両方の押し出し機中に導入
した。エチレンポリマーは、次に単一のダイ中に同時に供給され、そして未漂白未染色の
製品の裏面上に共押し出しされた。カーペットの裏面（即ち主要裏打ち材に隣接する）上
に押し出された層は、底の層として同定され、一方外層は頂部の層として同定された。異
なる厚さの数値を求め、異なる溶融温度を使用した。
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本発明の実施例１１０－１１７は、均一に分枝したエチレンポリマーの単一のダイ共押し
出しが、良好なたわみ性及びカーペット成分の良好な密着を有するカーペットサンプルを
生ずることを示す。頂部の層は、またカーペット成分を含む。頂部の層は、また性質を変
性するか又はコストを節約するために、充填剤又はリサイクルされたポリマー性物質を含
むことができる。
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押し出しコーティングのシミュレーションとして、圧縮成形法が開発されて、未漂白未染
色の製品の裏面上に原料樹脂のプラークを溶融した。この方法は、プログラム可能なプレ
スを使用する。以下はやり方をリストする。
エチレンポリマーのペレットの顆粒又は粉末を、重量約１６ｇでしかも０．０２５インチ
（０．６４ｍｍ）の厚さを有するプラーク中にプレスした。使用したプレスは、空気圧Ｔ
ｅｔｒａｈｅｄｒｏｎプログラム可能なプレスであった。ポリマーのペレット、顆粒又は
粉末を、所望のプラーク型中のＭｙｌａｒブランドポリエステルフィルムの間の置き、そ
して３７４°Ｆ（１９０℃）で３０秒間予備加熱した（これは、サンプルを予備加熱され
たプレス中に挿入し、そしてそれを圧縮することなくポリマーサンプルの加熱を十分に可
能にするためにプラーテンを閉じることにより達成された）。３０秒後、プラーテンを完
全に閉じ、そしてＴｅｔｒａｈｅｄｒｏｎプログラムを開始した。プログラムは、１．５
分間３７４°Ｆ（１９０℃）で２トン（１８１４ｋｇ）の圧縮、そして５分間の１００°
Ｆ（３８℃）冷却で５０トン（４．５×１０ 4ｋｇ）の圧縮をもたらした。一度プログラ
ムが終わると、サンプルを取り出しそしてさらに冷却した。サンプルを次に正方形の未漂
白未染色の製品による圧縮ラミネーション工程で後での使用のため貯蔵された。
未漂白未染色の製品は、正方形に切断され（上記のように、エチレンポリマーのサンプル
を成形するのに使用されるサイズより僅かに大きい）、そして絶縁ボード上にテープされ
た。正方形のサンプルは、次に１１０℃に設定されたＨｏｔ　Ｐａｃｋオーブン中で１５
分間予備加熱された。
上記のように予備加熱されたエチレンポリマーのプラークをＭｙｌａｒブランドポリエス
テルフィルム上に置き、そして５分間予備加熱されたプレス（３７４°Ｆ）（１９０℃）
中にセットされた。プレスのプラーテンを、それらを圧縮することなくプラークを十分に
予備加熱するために閉じた。約３７４°Ｆ（１９０℃）で約５分間予備加熱した、正方形
の未漂白未染色の製品をＨｏｔ　Ｐａｃｋオーブンから取り出し、そしてプレスに導入し
、即ち予備加熱されたポリマーのプラーク上に転化された。ポリマーのプラーク及び正方
形の未漂白未染色の製品が一体化された瞬間、約０．１トン（９０．７ｋｇ）の力が適用
され、次にプレスを直ぐに開けた。ラミネートされたサンプルを次にプレスから取り出し
、周囲温度に冷却した。正方形の未漂白未染色の製品及びポリマーのプラークを圧縮ラミ
ネートするのに必要な時間は、約３－７秒であった。
表１２は、種々の均一に分枝した実質的に線状のエチレンポリマーの成形条件及び性能の
結果を与える。
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
正方形の未漂白未染色の製品への使用するエチレンポリマーの接着を測定するために、実
施例１１８－１２２について記述された圧縮ラミネーション法を使用した。剥がれ強さは
、次に２５ｍｍ／分のクロスヘッド速度に設定されたＩｎｓｔｒｏｎを使用して測定され
た。
表１３は、ポリプロピレンカーペットの未漂白未染色の製品から製造された正方形にラミ
ネートされた、種々の均一に分枝したエチレンポリマー、高圧ＬＤＰＥ、不均一に分枝し
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たＵＬＤＰＥ、不均一に分枝したＬＬＤＰＥ及びＨＤＰＥに関する接着の結果を与える。
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
これらの実施例は、均一に分枝した実質的に線状のエチレンポリマー及び均一に分枝した
線状のエチレンポリマーが、普通のポリオレフィン樹脂に比べて優れた接着をもたらし、
そのため、接着裏打ち材として使用するとき性能の向上をもたらすことを示す。
カーペットサンプルの断面の界面は、走査型電子顕微鏡を使用して顕微鏡写真で捕らえて
、種々のカーペット成分間の接着性の相互作用を評価した。図３は、２０×及び５０×の
倍率で実施例１８の界面の断面の顕微鏡写真である。図４は、２０×及び５０×の倍率で
実施例２２の界面の断面の顕微鏡写真である。実施例１８が並のカーペットの性能を有す
るに過ぎないことが分かったが、実施例２２は比較的良好なカーペットの性能を有するこ
とが分かった。実施例２２の改良された性能は、接着裏打ち材と主要裏打ち材との間の増
大した緊密な接触によるものであり、そして増大したバンドルの浸透による繊維バンドル
の実質的な封じ込めによる。実施例１８に比べて実施例２２の増大したバンドルの浸透は
、図３及び図４を比較するとき、はっきりと明らかである。
バンドル浸透を定量するために、デジタルイメージ分析が、Ｌｅｉｃａ、Ｉｎｃ．Ｄｅｅ
ｒｆｉｅｌｄ，Ｉｌｌ．から入手できるＱｕａｎｔｉｍｅｔ　５７０イメージャーを使用
しそしてＶｅｒｓｉｏｎ　２．０　ＱＵＩＣＫソフトウエアを用いて行われた。デジタル
イメージは、Ｊａｖｅｌｉｎ　１２．５－７５ｍｍズームレンズを備えたＳａｎｙｏ　Ｖ
ＤＣ　３８６０　ＣＣＤビデオカメラにより走査型電子顕微鏡から得られた。
繊維バンドルの全断面積は、ＱＵＩＣＫソフトウエアのバイナリーエディットの特徴を使
用してデジタルイメージをトレースすることにより画成された。バンドルの空の断面積（
即ち、裏打ち材の浸透のない面積）は、全断面積についてと同じやり方で測定された。バ
ンドル浸透は、次に１から空の面積対バンドルの面積の比を引くことにより計算した。
図５は、ナイロン及びポリプロピレンのカーペットに関するバンドル浸透と房結合強さと
の間の関係を示す。４０％より大きい、好ましくは６０％以上、さらに好ましくは８０％
以上、そして最も好ましくは９０％以上の押し出しコーティングされたエチレンポリマー
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のバンドル浸透が、良好なカーペットの性能に要求される。
また、図５は、より低い繊維バンドルの浸透のレベルが、ポリプロピレンカーペットと同
じレベルの摩擦抵抗性を達成するために、ナイロンカーペットに要求されることを示す。
ここでは、ナイロンカーペットは、ポリプロピレンカーペットに比べて二つの重要な相違
を有する。一つには、ナイロンカーペットは、染色操作の一部として、温和な洗剤水溶液
により洗浄された。第二に、ナイロンカーペットの繊維は極性であるが、ポリプロピレン
カーペットの繊維は非極性である。しかし、ナイロンカーペットに関するより低い繊維バ
ンドルの浸透の要件の図５における結果は、非極性の接着裏打ち材が使用されているにも
かかわらず、高い摩擦性能が、非極性のカーペット（即ちポリプロピレン）に比べて洗浄
した又は汚れをおとした極性のカーペット（即ちナイロン）により容易に得られるように
見えることで、予想されずしかも驚くべきことである。元来、当業者は、同様な物質が互
いによりよく引き合いことを予想し、それにより所定のレベルの摩擦抵抗性について繊維
バンドル中に接着裏打ち材の浸透の要求がより少ない。この結果は、また、均一に分枝し
たエチレンポリマーが米国特許第５３９５４７１号においてポリプロピレン基体へ改良さ
れた接着を示し、しかも本発明でポリプロピレン繊維よりもナイロン繊維についてよりよ
い結果を得るという点で、驚くべきことである。これらの結果は、機械的な結合及びこす
って洗う又は洗浄する工程について接着裏打ち材を選択することが、種々のカーペット成
分間の化学的相互作用の欠如又は減少を相殺できることを示した。
合理的な処理温度でカーペットヤーン又は繊維バンドルに浸透しそれにより良好なカーペ
ットの性能をもたらす使用するエチレンポリマーの相対的な能力を示すために、固体化温
度のテストを行った。このテストでは、使用するエチレンポリマーは、コーン／円筒の付
属設備を付けたＲｈｅｏｍｅｔｒｉｃｓ　Ｍｅｃｈａｎｉｃａｌ　Ｓｐｅｃｔｒｏｍｅｔ
ｅｒ　８００Ｅ（Ｓ／Ｎ　０３５－０　１４）でＴｅｍｐｅｒａｔｕｒｅ　Ｓｗｅｅｐモ
ードでテストされた。付属設備の寸法は、５２ｍｍ（カップの内側の直径）×５０ｍｍ（
ボブの外側の直径）×１７ｍｍ（ボブの高さ）×０．０４（コーンの角度）であった。ボ
ブとカップとの間のギャップは、室温で５０μｍ±２μｍに較正され、そして２２０℃で
ゼロギャップであった。サンプルをカップに入れ、溶融するまで加熱した。ボブを押し入
れるや否やギャップを５０μｍ±２μｍに設定した。すべての過剰の量のサンプル又はオ
ーバーフローを取り去った。固体化の測定は、工具の温度が２２０℃に達したときに開始
した。カップを１Ｈｚ及び２０％の動的ひずみで振動した。実験は、１０℃／工程で、第
一の遅い冷却速度により、２２０℃から１１０℃に進めた。サンプルを、１１０℃から４
０℃に５℃／工程の第二の遅い冷却速度に処理した。付属設備のすべての縮みを防ぐため
に、自動引張を適用して零よりわずか上に正常の力を維持した。自動引張は、５ｇ（予備
引張）、１ｇの感度及び１００ダイン／ｃｍ 2（１．０２ｋｇ／ｍ 2）下限に設定された。
サンプルが固体化したとき、高いトルクが急に発生した。自動ひずみを適用して、サンプ
ルが完全に固体化する前に、トランスデュサーが過負荷になるのを防いだ。自動ひずみは
、１００％最大適用ひずみ、１００ｇ－ｃｍ最大可能トルク、１０ｇ－ｃｍ最低可能トル
ク及び５０％ひずみ調節と設定された。全体の実験は、乾燥した窒素の環境中で行って、
サンプルの劣化を最低にした。
表１４は、均一に分枝したエチレンポリマー及び高圧ＬＤＰＥ押し出しコーティング樹脂
に関する固体化温度を与える。
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これらの実施例は、均一に分枝したエチレンポリマーが比較的低い固体化温度を有し、そ
のため、普通の低密度ポリエチレンに比べてカーペットのヤーン又は繊維バンドルに浸透
するより良い能力を有することを示す。本発明で使用するのに好適なオレフィンポリマー
は、１００℃より低い、好ましくは９０℃以下、さらに好ましくは８５℃以下そして最も
好ましくは８０℃以下の固体化温度を有するものと思われる。本発明の或る態様では、均
一に分枝したエチレンポリマーが好ましいオレフィン押し出しコーティング樹脂の固体化
温度は、約６５－約１００℃、好ましくは約７０－約９０℃、そしてさらに好ましくは約
７０－約８５℃の範囲にある。
他の評価では、湿式真空のこすって洗う及び洗浄する技術は、本発明の接着裏打ち材の性
能に対するその効果を測定するために検討された。
評価は、二つの異なる湿式真空方式からなった。第一の湿式真空方式（以下の表でＶａｃ
＃１と示される）は、クリーニング溶液として周囲温度の水道水を処理するために充満し
た、Ｂｌｕｅ　Ｌｕｓｔｒｅ　Ｐｒｏｄｕｃｔｓ、Ｉｎｃ．Ｉｎｄｉａｎａｐｏｌｉｓ，
ＩＮ．により供給される処理／充満タンク、Ｒｉｎｓｅｎｖａｃ（商標）Ｃａｒｐｅｔ　
Ｃｌｅａｎｉｎｇ　Ｓｙｓｔｅｍを備えた市販の湿式真空カーペットクリーナーを使用し
て、未漂白未染色の製品のサンプルの裏面（即ち、繊維の表面に反対の主要裏打ち材の面
）をクリーニングすることからなった。第一の湿式真空方式を使用したとき、未漂白未染
色の製品のサンプルは、二つの別々の湿式真空クリーニングをされそして各クリーニング
の後に完全に風乾された。第二の湿式真空方式（以下の表でＶａｃ＃２と示される）は、
クリーニング溶液混合物として希釈Ｒｉｎｓｅｎｖａｃ（商標）Ｐｒｏｆｅｓｓｉｏｎａ
ｌ　Ｃａｒｐｅｔ　Ｃｌｅａｎｅｒの加熱（９０℃）水溶液を処理するように充満したＲ
ｉｎｓｅｎｖａｃ（商標）Ｃａｒｐｅｔ　Ｃｌｅａｎｉｎｇ　Ｓｙｓｔｅｍを使用して、
未漂白未染色の製品のサンプルの裏面をクリーニングすることからなった。第二の湿式真
空方式のためのクリーニング溶液の濃度は、１部のＲｉｎｓｅｎｖａｃ（商標）洗剤に対
して１０部の水道水であった。第二の湿式真空方式が使用されたとき、未漂白未染色の製
品のサンプルは、一つの湿式真空クリーニング、次に完全な風乾、周囲温度の水を使用す
るすすぎ、次に最後の完全な風乾工程にかけられる。各洗浄工程では、０．５ガロン（１
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．９Ｌ）のクリーニング溶液が未漂白未染色の製品の５ｙｄ 2（４．２ｍ 2）当たりに使用
された。
この評価では、洗浄しない（コントロールサンプル）及び洗浄房付き未漂白未染色の製品
のサンプルを、単層ダイ構造を使用して押し出しコーティングしたが、単一のダイ共押し
出し及び二重リップ共押し出しも使用できる。補助的装置は、プレ－ヒーター及び熱吸収
オーブンを含んだ。
押し出しコーティング装置は、３０：１のＬ／Ｄを有する３．５インチ（８．９ｃｍ）の
直径の一次押し出し機、並びに２４：１のＬ／Ｄを有する２．５インチ（６．４ｃｍ）の
直径の二次押し出し機を備えた押し出し機２個のＢｌａｃｋ　Ｃｌａｗｓｏｎ共押し出し
ラインからなった。これらの実施例では、より大きな押し出し機のみが可変速度で操作さ
れた。７６ｃｍのスロットダイが付けられ、そして２０ミル（０．５１ｍｍ）のダイのギ
ャップ及び６インチ（１５．２ｃｍ）の空気／吸引のギャップを有する６９ｃｍに調整さ
れた。ニップロール圧は、３０ｐｓｉ（０．２Ｍｐａ）に設定され、そして冷却ロールの
温度は可変であった。
未漂白未染色の製品は、Ｓｈａｗ　Ｉｎｄｕｓｔｒｉｅｓから入手できるＶｏｌｕｎｔｅ
ｅｒ（商標）カーペットの布きれであった。Ｖｏｌｕｎｔｅｅｒ（商標）カーペットは、
２６　ｏｚ／ｙｄ 2（９２０ｃｍ 3／ｍ 2）でのポリプロピレン繊維からなり、そして房に
されたループパイルの単一ステッチカーペットを特徴とする。コントロールの未洗浄及び
洗浄の両者の未漂白未染色の製品のサンプルは、接着裏打ち材を適用するための押し出し
コーティング中、クラフトペーパー上に合紙として置かれた。未洗浄のコントロールサン
プル及び洗浄したサンプルの両者は、先ず、押し出しコーティングされた接着裏打ち材を
適用する前に対流式オーブン中で予備加熱された。
Ｔｈｅ　Ｄｏｗ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｃｏｍｐａｎｙから供給されるＸＵ－５９１００．
００と命名された実質的に線状のエチレンポリマーを、この評価では接着裏打ち材として
使用した。ＸＵ－５９１００．００は、３０ｇ／１０分の溶融指数及び０．９００ｇ／ｃ
ｃのポリマー密度を有することを特徴とする。予備加熱測定温度を１６０°Ｆ（７１℃）
に設定し、押し出しコーティング溶融温度を５００°Ｆ（２６０℃）に設定し、冷却ロー
ル温度を８０°Ｆ（２７℃）に設定し、そして押し出しコーティング線速度を８５ｆｔ／
分（２６ｍ／分）に設定した。
押し出しコーティングされたサンプルを周囲温度で少なくとも２４時間エージングさせた
後、房結合、摩擦抵抗性及び剥離の性能を測定した。房結合のテストは、ＡＳＴＭ　Ｄ－
１３３５－６７により行った。摩擦抵抗性の結果は、Ｖｅｌｃｒｏテスト方式を使用して
得られ、標準Ｖｅｌｃｒｏのループ面を被覆された直径２インチ（５１ｍｍ）の２ポンド
（０．９１ｋｇ）のローラを、コーティングされたカーペットのサンプルの表面上に１０
回通した。摩擦されたカーペット上のけばを次にカーペット標準品のセットと比較し、１
－１０のスケール（１０はけば零を示す）で測った。摩擦抵抗性は、また以下に記述され
るＦｉｂｅｒ　Ｌｏｃｋ　Ｔｅｓｔを使用して定量した。一般に、もしＶｅｌｃｒｏ数が
６より下又はカーペットのサンプルの摩擦抵抗性が弱いと評価されたならば、房結合は測
定されなかった。以下の表１５は、この評価の結果を要約している。
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表１５の結果は、等しい接着裏打ち材コーティング重量で、接着裏打ち材の適用前の湿式
真空工程の使用は、洗浄されていないサンプルに比べてカーペットの性能を顕著に改良で
きることを示す。改良は、余りに劇的であるので、実質的に減少した接着裏打ち材コーテ
ィング重量が使用でき、一方優れた房結合及び摩擦抵抗性を維持する。
他の評価では、房にされた未漂白未染色の製品のサンプルは、押し出しコーティングされ
て、高熱含量充填剤として炭酸カルシウム、そして内破剤として使用されるとき従来の発
泡剤（即ち、アゾジカルボンアミド）の効果を評価した。炭酸カルシウム及びアゾジカル
ボンアミドは、以下の表に示される重量％により実質的に線状のエチレンポリマーと乾燥
ブレンドされた。実質的に線状のエチレンポリマーは、３０ｇ／１０分の溶融指数及び０
．８８５ｇ／ｃｃの密度を有し、そして名称ＸＵ－５９４００．００でＴｈｅ　Ｄｏｗ　
Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｃｏｍｐａｎｙから供給された。アゾジカルボンアミド内破剤は、Ｅ
ＰＩ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｃｏｍｐａｎｙから低密度ポリエチレン中の３０％濃縮物とし
て供給されたＥｐｉｃｅｌｌ　＃３０１であった。約０．５４８ｃａｌ－ｃｃ／℃（２．
３ジュール－ｃｍ 3／℃）の比熱含量を有した炭酸カルシウムは、Ｈｅｒｉｔａｇｅ　Ｂ
ａｇ　Ｃｏｍｐａｎｙから低ポリエチレン中の７５重量％濃縮物として供給された。
ｓｈａｗ　Ｉｎｄｕｓｔｒｉｅｓから供給されるＶｏｌｕｎｔｅｅｒ（商標）未漂白未染
色の製品を、この評価で使用した。未漂白未染色の製品は、ポリプロピレン繊維の２６ｏ
ｚ／ｙｄ 2（９２０ｃｍ 3／ｍ 2）の房にされたループパイルの単一ステッチカーペットの
布きれであり、それぞれの実施例の接着裏打ち材がカーペットの裏面上に（即ち、カーペ
ット布きれの主要裏打ち材上に）押し出しコーティングされるように各サンプルについて
クラフトペーパー上に合紙として切断されそして入れられた。各サンプルに、接着裏打ち
材上の押し出しコーティング前に、未漂白未染色の製品を先ず対流式オーブン中で予備加
熱した。
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この評価では、押し出しコーティングダイ構造は、単層であり、そして補助的装置は、プ
レ－ヒーター及び熱吸収オーブンを含んだ。特に、押し出しコーティング装置は、３０：
１のＬ／Ｄを有する３．５インチ（８．９ｃｍ）の直径の一次押し出し機、並びに２４：
１のＬ／Ｄを有する２．５インチ（６．４ｃｍ）の直径の二次押し出し機を備えた押し出
し機２個のＢｌａｃｋ　Ｃｌａｗｓｏｎ共押し出しラインからなった。これらの実施例で
は、より大きな押し出し機のみが可変速度で操作された。７６ｃｍのスロットダイが押し
出し機に付けられ、そして２０ミル（０．５１ｍｍ）のダイのギャップ及び６インチ（１
５．２ｃｍ）の空気／吸引のギャップを有する６９ｃｍに調整された。ニップロール圧は
、３０ｐｓｉ（０．２Ｍｐａ）に設定され、そして冷却ロールの温度は可変であった。未
漂白未染色の製品の予備加熱温度を１６０°Ｆ（７１℃）に設定し、押し出し溶融温度を
５００°Ｆ（２６０℃）に設定し、線速度を７５ｆｔ／分（２３ｍ／分）に設定した。冷
却ロール温度を、内破剤を含まないサンプルについて１００°Ｆ（３８℃）に設定し、そ
して内破剤を含むサンプルについて７０°Ｆに設定した。
押し出しコーティングされたサンプルを少なくとも２４時間エージングした後、それらを
房結合、摩擦抵抗性、Ｖｅｌｃｒｏ度、けば度、たわみ性及び剥離抵抗性についてテスト
した。房結合のテストは、ＡＳＴＭ　Ｄ－１３３５－６７を使用して行った。摩擦抵抗性
及びＶｅｌｃｒｏのテストは、定性的テストに基づいており、標準Ｖｅｌｃｒｏのループ
面を被覆された直径２インチ（５１ｍｍ）の２ポンド（０．９１ｋｇ）のローラを、それ
ぞれの押し出しコーティングされたカーペットのサンプルの表面上に１０回通し、サンプ
ルを摩擦した。摩擦されたカーペット上のけばを次にカーペット標準品のセットと比較し
、１－１０のスケール（１０はけば零を示す）で測った。
定量的な摩擦の結果を提供するために、Ｆｉｂｅｒ　Ｌｏｃｋ　Ｔｅｓｔを使用した。こ
のテストでは、摩擦抵抗性の値は、「Ｆｉｂｅｒ　Ｌｏｃｋ　Ｆｕｚｚ　Ｎｕｍｂｅｒ」
として表示される。テストは、一組のＦｉｓｋａｒｓ　６′′スプリング付きはさみによ
り摩擦された繊維を切り取り、そして摩擦された繊維が除かれる前及び後にサンプルの重
量を比較することを含む。Ｆｉｂｅｒ　Ｌｏｃｋ　Ｆｕｚｚテストは、８インチ（２０３
ｍｍ）の直角方向×１０インチ（２５４ｍｍ）の機械方向の押し出しのコーティングサン
プルを提供し、それらが二回のローリング中平らになるようにサンプルを固定し、一定の
速度で１５回機械方向にそしてこの評価で上記で述べたＶｅｌｃｒｏローラを使用して約
４５°の角度で二回ローリングし、Ｎａｔｉｏｎａｌ　Ａｎａｌｙｔｉｃａｌ　Ｅｑｕｉ
ｐｍｅｎｔ　Ｆｅｄｅｒａｔｉｏｎ（ＮＡＥＦ）により証明されたプレスパンチに付属し
ている２インチ×２インチ（５１ｍｍ×５１ｍｍ）のサンプルカッターを使用して各サン
プルについて二つのテスト試料を提供し、較正されたＡＥ２００はかりを使用して０．１
ｍｇまで各サンプルについてサンプルの重量を測りそして記録し、繊維ループの任意の部
分を切断するのを避けつつ一組のＦｉｓｋｅｒｓ　６′′スプリング付きはさみを使用し
てすべての摩擦された繊維を注意深く除き、二つのテストサンプルを再秤量し記録し、そ
してＦｉｂｅｒ　Ｌｏｃｋ　Ｆｕｚｚ　Ｎｕｍｂｅｒ（ＦＬＦＮ）として摩擦された繊維
の除去前及び後の重量の差をとることにより行われる。Ｆｉｂｅｒ　Ｌｏｃｋ　Ｆｕｚｚ
　ＮｕｍｂｅｒはＶｅｌｃｒｏ数とは逆比例し、即ちより高いＶｅｌｃｒｏ数が改良され
た摩擦抵抗性の指標として望ましいが、よい低いＦｕｚｚ数は改良された摩擦抵抗性を示
すことに注意すべきである。表１６は、添加物の重量％及びカーペットの性能の結果を提
供する。
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この評価のすべての実施例は、良好なあわみ性を示し、そして少なくとも６のＶｅｌｃｒ
ｏ数を有する実施例は、すべて良好な剥離抵抗性を示した。内破剤が使用された実施例は
、すべて、独立気泡及び崩壊した接着裏打ち材マトリックスを有し、即ち接着裏打ち材の
層の厚さは内破剤なし及び内破剤ありの場合とほぼ同じであった。表１６は、内破剤及び
高熱含量充填剤の使用は、別々に又は組み合わされて、これらの添加剤のない樹脂の等し
いコーティング重量に比べて、押し出しコーティングされたカーペットの房結合及び摩擦
抵抗性の両者を顕著に改良することを示す。また、表１６は、これらの添加物の使用が、
減少した接着裏打ち材コート重量で改良した性能を可能にすることを驚くべきことに示す
。
他の評価では、未変性コントロール接着裏打ち材サンプル、並びに無水マレイン酸グラフ
トエチレンポリマーの添加により変性された２種の接着裏打ち材サンプルは、単層ダイ構
造を使用して房にされた未漂白未染色の製品上に押し出しコーティングされるが、単一ダ
イ共押し出し及び二重リップ共押し出しはまた使用できる。補助的装置は、プレーヒータ
ー及び熱吸収オーブンを含んだ。
押し出しコーティング装置は、３０：１のＬ／Ｄを有する３．５インチ（８．９ｃｍ）の
直径の一次押し出し機、並びに２４：１のＬ／Ｄを有する２．５インチ（６．４ｃｍ）の
直径の二次押し出し機を備えた押し出し機２個のＢｌａｃｋ　Ｃｌａｗｓｏｎ共押し出し
ラインからなった。これらの実施例では、より大きな押し出し機のみが可変速度で操作さ
れた。７６ｃｍのスロットダイが押し出し機に付けられ、そして２０ミル（０．５１ｍｍ
）のダイのギャップ及び６インチ（１５．２ｃｍ）の空気／吸引のギャップを有する６９
ｃｍに調整された。ニップロール圧は、３０ｐｓｉ（０．２Ｍｐａ）に設定され、そして
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冷却ロールの温度は７５－８０°Ｆ（２４－２７℃）に設定され、そして押し出し線速度
は７５ｆｔ／分（２３ｍ／分）であった。接着裏打ち材の適用前に、未漂白未染色の製品
は、対流式オーブン中で約２１０°Ｆ（９９℃）に予備加熱され、そして押し出し溶融温
度は５９５－６１０°Ｆ（３１３－３２１℃）であった。
未変性のコントロール接着裏打ち材は、名称ＸＵ－５９４００．００でＴｈｅ　Ｄｏｗ　
Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｃｏｍｐａｎｙから供給されている、３０ｇ／１０分の溶融指数及び
０．８８５ｇ／ｃｃの密度を有する実質的に線状のエチレンポリマーであった。２種の変
性された接着裏打ち材を製造するために、ＸＵ－５９４００．００を、それぞれ１．０重
量％の無水マレイン酸を含む２種の異なる無水マレイン酸／エチレンポリマーグラフト１
０重量％と乾燥ブレンドして、２種のブレンドについて０．１重量％の無水マレイン酸の
最終濃度とした。グラフトは、それら自体、米国特許第４７６２８９０号に記述された以
下のやり方で製造された。表１７でＭＡＨ－１と命名された一つのグラフトは、ホストエ
チレンポリマーとして高密度ポリエチレンを利用した。表１７でＭＡＨ－２と命名された
他のグラフトは、ホストエチレンポリマーとして実質的に線状のエチレンポリマーを利用
した。
未漂白未染色の製品は、Ｓｈａｗ　Ｉｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌから供給されるＶｏｃａ
ｔｉｏｎ　２６（商標）カーペットの布きれであった。Ｖｏｃａｔｉｏｎ　２６（商標）
カーペットは、２６　ｏｚ／ｙｄ 2（９０７ｃｍ 3／ｍ 2）でナイロン繊維からなり、そし
て房にされたループパイルの単一ステッチのカーペットを特徴とする。未漂白未染色の製
品のサンプルは、クラフトペーパー上に押し出しコーティング中に合紙として入れられて
コントロール接着裏打ち材及び２種の変性した接着裏打ち材に適用された。接着裏打ち材
の適用後、二次裏打ち材はサンプルの裏面に加えられなかったが、これはまた使用できる
。
押し出しコーティングされたサンプルを周囲温度で少なくとも２４時間エージングした後
、房結合、摩擦抵抗性及び剥離の性能を測定した。房結合のテストは、ＡＳＴＭ　Ｄ－１
３３５－６７により行った。摩擦抵抗性の結果は、上記のＶｅｌｃｒｏテスト方式を使用
して得られ、標準Ｖｅｌｃｒｏのループ面を被覆された直径２インチ（５１ｍｍ）の２ポ
ンド（０．９１ｋｇ）のローラを、それぞれの押し出しコーティングされたカーペットの
サンプルの表面上に１０回通した。摩擦されたカーペット上のけばを次にカーペット標準
品のセットと比較し、１－１０のスケール（１０はけば零を示す）で測った。摩擦抵抗性
は、また上記のＦｉｂｅｒ　Ｌｏｃｋ　Ｔｅｓｔを使用して定量化した。一般に、もしＶ
ｅｌｃｒｏ数が６より下であったか又はカーペットサンプルの摩擦抵抗性が悪かったなら
ば、房結合は測定されなかった。以下の表１７は、この評価の結果を要約している。
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表１７の結果は、高密度ポリエチレン（ＨＤＰＥ）又は実質的に線状のエチレンポリマー
の何れかがホスト樹脂として使用される、無水マレイン酸エチレンポリマーグラフトの配
合が、房結合強さ及び摩擦抵抗性の比較において顕著な改良を可能にすることを示す。こ
れらの改良の一つの利点は、現場作業者が、コストの節約のために低下した熱可塑性接着
裏打ち材コート重量を使用でき、それでも所望のレベルの高い性能を維持できることであ
る。
実施例１７６は、上記の実施例８８と同じであるが、但し、カーペット上に押し出された
接着裏打ち材が存在しなかった。このようにして製造されたカーペットは、良好なバンド
ル浸透及び包みを有した。測定は、乾燥重量に基づいて約１２　ＯＳＹ（４２４ｃｍ 3／
ｍ 2）のＦＮ５００をカーペット裏打ち材に加えられたことを示した。カーペットは、ま
た、テスト方法ＡＳＴＭ　Ｄ１３３５によりテストされて、カーペットの房結合強さを測
定した（１９９１　Ａｎｎｕａｌ　Ｂｏｏｋ　ｏｆ　ＡＳＴＭ　Ｓｔａｎｄａｒｄｓ，Ｖ
ｏｌｕｍｅ　０７．０１参照）。このテストは、裏打ち材のないループパイルカーペット
のループの一つ又は両方の足を引っ張るのに要求される力を測定する。実施例１７６で製
造されたカーペットは、９．０ポンド（４．１ｋｇ）の平均房結合強さを示した。
実施例１７７は、実施例１７６と同じであるが、但し以下の変化を有した。第一に、消泡
剤は分散物で使用しなかった、第二に、ＤｅｇｕｓｓａのＡｅｒｏｓｉｌ　Ａ３００を０
．５部分散物に添加した。第三に、名称ＤＯＷ　１２０６５ＨＤＰＥでＤｏｗ　Ｃｈｅｍ
ｉｃａｌ　Ｃｏ．からのＨＤＰＥを、ＦＮ５００の代わりに使用した。第四に、Ｓｕｎ　
Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｉｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌからの名称ＤＡ－６の界面活性剤をＣＯ
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－４３０の代わりに使用した。最後に、カーペットを３０分間２７０°Ｆ（１３２℃）で
Ｂｌｕｅ　Ｍ強制空気対流式オーブンで乾燥した。
ＨＤＰＥに対する付加物は、８．６　ＯＳＹ（３０４ｃｍ 3／ｍ 2）であった。平均房結合
強さは、４．０ポンド（１．８ｋｇ）で測定された。
実施例１７８は、実施例１７７と同じであったが、但しＡｅｒｏｓｉｌ　Ａ３００は除か
れ、そしてＨＤＰＥの代わりに、名称ＦＥ－５３２のＱｕａｎｔｕｍからのエチレン酢酸
ビニル（ＥＶＡ）ポリマーを使用した。ＥＶＡに対する付加物は１０　ＯＳＹ（３５４ｃ
ｍ 3／ｍ 2）であった。得られるカーペットに関する平均房結合強さは、８．２ポンド（３
．７ｋｇ）で測定された。
実施例１７９は、実施例１７８と同じであったが、但し、ＥＶＡの代わりに、名称ＭＲＬ
－０４１４のＱｕａｎｔｕｍからのポリエチレンを使用した。ポリエチレンに対する付加
物は、３　ＯＳＹ（１０６ｃｍ 3／ｍ 2）であり、平均房結合強さは２．３ポンド（１．０
４ｋｇ）で測定された。
実施例１８０は実施例１７７と同じであったが、但しＦＮ５００に対する付加物は５．４
　ＯＳＹ（１９１ｃｍ 3／ｍ 2）であった。房結合強さは、５．２ポンド（２．４ｋｇ）で
測定された。
実施例１８１は実施例１８０と同じであったが、但しＩｇｅｐａｌ　ＣＯ－４３０の代わ
りに、Ｓｕｎ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｉｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌからの名称ＯＴ－７５の
界面活性剤を使用した。ＦＮ５００に対する付加物は、１０　ＯＳＹ（３７１ｃｍ 3／ｍ 2

）であり、そして平均房結合強さは４．３ポンド（１．９５ｋｇ）であった。
実施例１８２－１９３は、実施例１７６で製造されたカーペットに適用される異なる二次
裏打ち材を立証するために行われた。
実施例１８２では、実施例１７６で製造されたカーペットの一片は、カーペットの非パイ
ル面の上に、名称ＮＡ２０２　ＵＥ６３５でＱｕａｎｔｕｍ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｃｏ．
からのエチレン酢酸ビニル／ポリエチレンの共押し出されたシートを置くことにより二次
裏打ち材を受けた。予備押し出されたシートは、厚さ２３ミル（０．５８ｍｍ）であった
。カーペットは、次に、予備コーティングされたカーペットの裏面にシートを溶融し結合
するために、３０分間３００°Ｆ（１４９℃）に設定された重力対流式オーブンに置かれ
た。カーペットを次に周囲温度に冷却した。
実施例１８３－１８５は、実施例１８２と同じように行ったが、但し、Ｑｕａｎｔｕｍ　
ＮＡ２０２　ＵＥ６３５のシートはそれぞれ厚さ３５、３７及び５０ミル（０．８９、０
．９４及び１．３ｍｍ）であった。
実施例１８６は、実施例１７６からカーペットを取り出し、そしてカーペットの裏面の上
に炭酸カルシウム充填ＶＡＥラテックスを適用することにより行われた。カーペットを次
にＶＡＥを乾燥するために３０分間３００°Ｆ（１４９℃）で重力対流式オーブン中に置
いた。コーティング重量は、乾燥重量に基づいて約２５　ＯＳＹ（８８４ｃｍ 3／ｍ 2）で
あった。
実施例１８７は、実施例１８６と同じように行われたが、但しラテックスは充填されてい
ないＶＡＥラテックスであった。特に、このラテックスは、名称Ｅｌｖａｃｅ　９７８０
８でＲｅｉｃｈｏｌｄ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｃｏ．から購入された。
実施例１８８は、実施例１８６と同じように行われたが、但し炭酸カルシウム充填スチレ
ンブタジエンゴム（ＳＢＲ）ラテックスをＶＡＥラテックスの代わりに使用した。ＳＢＲ
ラテックスを約２５　ＯＳＹ（８８４ｃｍ 3／ｍ 2）のコーティング重量になるように適用
した。
実施例１８９は、実施例１７６からカーペットを取り出し、そしてカーペットの裏面上に
ＥＶＡ粉末を拡げることにより行われた。特に、ＥＶＡ粉末は、名称Ｅｌｖａｘ　４１０
でＤｕＰｏｎｔからのものであり、そして１０　ＯＳＹ（３５４ｃｍ 3／ｍ 2）で適用され
た。
実施例１９０は、実施例１８９と同じように行われたが、但し粉末は名称Ｐｏｌｙｗａｘ
　２０００でＨｅｒｃｕｌｅｓから供給されるポリオレフィンワックスであった。
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実施例１９１は、実施例１７６からカーペットを取り出し、そしてカーペットの裏面上に
混合されたホットメルト接着剤を適用することにより行われた。特に、ホットメルトは、
ＨｅｒｃｕｌｅｓからのＰｉｃｃｏｖａｒ　ＣＢ－２０及び充填ＥＶＡからなり、そして
３０　ＯＳＹ（１０６１ｃｍ 3／ｍ 2）でそして約３００°Ｆ（１４９℃）の温度でカーペ
ットに適用された。
実施例１９２は、実施例１９１と同じように行われたが、但しウレタン発泡パッドはホッ
トメルトによりカーペット裏打ち材にラミネートされた。特に、名称Ｄｕｒａｔｅｃｈ　
１００でＳｈａｗ　Ｉｎｄｕｓｔｒｉｅｓから入手できるポリウレタン発泡パッドは、ホ
ットメルトによりラミネートされた。
実施例１９３は、本発明の水性プレ－コート態様の好ましい態様により行われた。実施例
１７６からのカーペットのサンプルは、裏面上に直接押し出されたポリマーのシートを有
した。使用されたポリマーは、上記の表１で名称「Ｇ」を与えられたポリエチレンエラス
トマーであった。この特定のポリマーの密度は約０．９０ｇ／ｃｃであった。溶融指数は
７５であった。
Ｍａｒｓｄｅｎプロパン点火赤外線ヒーターを使用して基体を予備加熱した。ヒーターは
、約２００°Ｆ（９３℃）と約２３０°Ｆ（１１０℃）との間の温度に設定された。カー
ペットの温度は、押し出されたシートを受容する直前の点で約１４５°Ｆ（６３℃）で測
定された。ポリマーを、紙のコーティングに使用される代表的な押し出しコーティング設
備を使用して厚さ７ミル（０．１８ｍｍ）で押し出した。特に、代表的なポリエチレンタ
イプ押し出し機を使用し、第一のバレルで３５０°Ｆ（１７７℃）の温度、第二のバレル
で３７５°Ｆ（１９１℃）、残りのバレル、マニホルド及び押し出しダイで４００°Ｆ（
２０４℃）であった。ダイは、カーペットの裏面上に加熱ポリマーのカーテンを押し出す
スロットタイプであった。カーペットを次に冷却ロールの回りに置き、裏面を冷却ロール
にのせそして温度は１２０°Ｆ（４９℃）であった。線速度は、毎分２３フィート（７ｍ
／分）に設定した。カーペットを４５ｐｓｉ（０．３１Ｍｐａ）のニップ圧で冷却ロール
でプレスした。この特定の実施例では行われなかったが、布、例えば「ＡｃｔｉｏｎＢａ
ｃ（商標）」としてＡｍｏｃｏ　Ｆａｂｒｉｃ　＆　Ｆｉｂｅｒｓからの代表的なポリプ
ロピレン二次裏打ち材布は、この冷却ロールの直前又はそこで押し出されたシートを通し
てラミネートできる。
実施例１９４－１９７は、本発明によりカーペットタイルを製造するように行われた。
実施例１９４は、カーペットタイルを製造する最も好ましい方法により実施された。幅６
ｆｔ（１．８ｍ）の未漂白未染色の製品をロールに設けた。未漂白未染色の製品は、約４
５　ＯＳＹ（１５９２ｃｍ 3／ｍ 2）の表面ヤーン重量でカットパイルとして、名称「Ｃｏ
ｌｂａｃｋ」でＡｋｚｏから得られる不織主要裏打ち材（ポリアミド及びポリエステルポ
リマーのブレンド）中に房となるポリプロピレンヤーンからなる。この未漂白未染色の製
品は、毎分１７フィート（５．２ｍ／分）で押し出し機の下を通った。押し出し機は、以
下の組成を有する溶融ポリマー混合物を含んだ。
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ダイでの温度は、約５００°Ｆ（２６０℃）であった。約２５　ＯＳＹ（８８４ｃｍ 3／
ｍ 2）を第一の工程で適用し、その後補強布のシートをポリマーのこの第一の層の上に置
いた。この実施例の補強布は、Ｔｙｐａｒ（「３３５１」としてＲｅｅｍａｙから入手で
きる不織ポリプロピレン布）の３．５　ＯＳＹ（１２４ｃｍ 3／ｍ 2）のシートであった。
冷却ロール上を通った後、カーペットをラインを通って次の工程のために巻かれて、第二
の層を適用した。
同じラインを通る第二の工程では、同じ押し出し物の第二の層を補強シートの上に適用し
た。Ｔｙｐａｒを含まない合計の付加物は４９．２　ＯＳＹ（１７４０ｃｍ 3／ｍ 2）であ
った。
冷却後、カーペットを１８インチ（４５．７ｃｍ）の正方形のタイルにカットし、そして
房結合及びＡａｃｈｅｎ寸法安定性についてテストした。結果は、以下の表１８に示され
る。
実施例１９５は、実施例１９４と同じように行われたが、但しループパイルナイロンヤー
ンを、直線ステッチの２０　ＯＳＹ（７０７ｃｍ 3／ｍ 2）の表面ヤーンについて使用され
、そして合計の付加物は５４　ＯＳＹ（１９１０ｃｍ 3／ｍ 2）であった。
実施例１９６は、実施例１９５と同じように行われたが、但しループパイルナイロンヤー
ンは、シフトされたステッチで３０　ＯＳＹ（１０６１ｃｍ 3／ｍ 2）で房にされ、そして
合計の付加物は５２．６　ＯＳＹ（１８６０ｃｍ 3／ｍ 2）であった。
実施例１９７は、実施例１９６と同じように行われたが、但し使用した主要裏打ち材は「
Ｌｕｔｒａｄｕｒ」としてＦｒｅｕｄｅｎｂｅｒｇから販売されている不織ポリエステル
布であった。合計の付加物は５２．３　ＯＳＹ（１８５０ｃｍ 3／ｍ 2）であった。
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実施例１９８－２０８は、第二の工程で異なる付加物の重量でカーペットタイルを製造す
るために行われた。さらに、２種の異なる補強物質をテストした。
実施例１９８は、実施例１９４と同じように行われたが、但し第一の工程で適用された押
し出し物は以下の組成を有した。
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
１１　ＯＳＹ（３８９ｃｍ 3／ｍ 2）のこの押し出し物を、ループパターンで約２６　ＯＳ
Ｙ（９２０ｃｍ 3／ｍ 2）で織ったポリプロピレン主要裏打ち材中に房にされたポリプロピ
レンヤーンからなる未漂白未染色の製品の裏面に適用した。
実施例１９８－２０３では、３．５　ＯＳＹ（１２４ｃｍ 3／ｍ 2）のＴｙｐａｒ布が、押
し出し物の第一の層と第二の層との間に埋め込まれた。実施例２０４－２０８では、ＥＬ
Ｋ　Ｃｏｒｐ．からの１．４　ＯＳＹ（４９．５ｃｍ 3／ｍ 2）のガラス繊維のスクリムを
、補強層として使用した。
実施例１９８－２０８では、同じラインを経て第二の工程に置かれた押し出し物の第二の
層は、以下の組成を有した。
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第二の工程からの付加物の重量は、表１９で以下に示されるように変化した。カーペット
をタイルに切断し、そしてＡａｃｈｅｎ寸法安定テストにかけられ、以下に示す結果を得
た。
特定の好ましいそして代替の態様が、本明細書に記述されたが、種々の他の態様及び変化
が、本明細書で記載された本発明の範囲から離れることなく、行うことができる。本出願
から得られる特許の範囲を規定するのは請求の範囲である。
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【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ Ａ 】 【 図 ３ Ｂ 】
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【 図 ４ Ａ 】 【 図 ４ Ｂ 】

【 図 ５ 】 【 図 ６ 】
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【 図 ７ 】
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