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(57)【要約】
　
【課題】特に塗料ミストの捕集フィルタとして好適に使
用することができ、再生して繰り返し使用することもで
きる編成体及びその製造方法を提供する。
【解決手段】無機繊維１６が不規則に変形した状態で編
成されていることを特徴とする編成体３０。無機繊維１
６と収縮繊維１４との交撚糸１２から編成されたものを
用い、前記収縮繊維を収縮させた後、収縮繊維１４を除
去することにより前記無機繊維１６が不規則に変形した
状態で編成された編成体３０が得られる。
【選択図】図２
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　無機繊維が不規則に変形した状態で編成されていることを特徴とする編成体。
【請求項２】
　無機繊維と収縮繊維との交撚糸から編成されたものを用い、前記収縮繊維を収縮させた
ことにより前記無機繊維が不規則に変形した状態で編成されていることを特徴とする編成
体。
【請求項３】
　前記収縮した収縮繊維が除去されていることを特徴とする請求項２に記載の編成体。
【請求項４】
　前記無機繊維が、金属系繊維、セラミック系繊維、シリカ系繊維、炭素系繊維及びこれ
らの複合繊維からなる群から選択される１種以上の繊維であることを特徴とする請求項１
～請求項３のいずれか一項に記載の編成体。
【請求項５】
　前記収縮繊維が、水溶性収縮繊維であることを特徴とする請求項１～請求項４のいずれ
か一項に記載の編成体。
【請求項６】
　請求項１～請求項５のいずれか一項に記載の編成体が２層以上積層して接合されたもの
であることを特徴とする編成体。
【請求項７】
　無機繊維と収縮繊維との交撚糸を編成する工程と、
　前記編成された交撚糸の前記収縮繊維を収縮させることにより前記無機繊維を不規則に
変形させるとともに該無機繊維間を密にする工程と、
　を含むことを特徴とする編成体の製造方法。
【請求項８】
　前記収縮させた収縮繊維を除去する工程をさらに含むことを特徴とする請求項７に記載
の編成体の製造方法。
【請求項９】
　前記収縮繊維を収縮させる工程において、前記収縮繊維を加熱により収縮させることを
特徴とする請求項７又は請求項８に記載の編成体の製造方法。
【請求項１０】
　前記収縮繊維を除去する工程において、前記収縮繊維を溶解させて除去することを特徴
とする請求項８又は請求項９に記載の編成体の製造方法。
【請求項１１】
　請求項７～請求項１０のいずれか一項に記載の方法により得られた編成体を２層以上積
層して焼結させることにより接合させる工程を含む編成体の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、編成体及びその製造方法に関し、塗料ミスト用のフィルタ等に好適に使用す
ることができる編成体とその製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　塗装工場内でエアガン等を用いて塗料を高圧で吹き付けて塗装を行う場合、塗料の一部
が雰囲気中にミストとして飛散する。このような塗料ミストは、通常、トルエン等の有機
溶媒、顔料成分、及び樹脂成分を含んでおり、主に樹脂成分と顔料成分を捕集する捕集フ
ィルタと、捕集フィルタを通過したミスト中の有機溶媒（揮発性有機物（ＶＯＣ）など）
を吸着する活性炭等の吸着材を備えた排気処理装置により回収される。
　捕集フィルタとしては、例えば素材に難燃加工が施されたポリエステル繊維やパーム繊
維、あるいは、燃焼温度１００℃以下のガラス繊維や塩化ビニリデン繊維が用いられてい
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る。これらの繊維で不織布を製造し、さらにシート状、ロール状、ポケット状、プリーツ
状などに加工してフィルタとして使用される。
【０００３】
　上記のような不織布を加工したフィルタの場合、汚染物質の付着によって圧力損失が増
加するが、フィルタの再生処理が難しく、殆どは埋立てや焼却処分されることになる。そ
のため、汚染物質が付着して圧力損失が増加した場合でも、再生して繰り返し使用するこ
とが可能なフィルタが求められている。
【０００４】
　再生により繰り返し使用が可能なフィルタとして、耐熱性を有する金属繊維を用いて製
造した不織布が考えられる。例えば、ステンレス鋼の薄板を巻いたコイル材の端面を切削
し、得られたステンレス鋼繊維を積層して焼結した耐熱金属繊維焼結体が提案されている
（特許文献１参照）。
【０００５】
　一方、パラボナアンテナ、電極、電磁波遮蔽などに使用するものとして、金属繊維と非
金属繊維の複合糸を用いて編物を編成した後、非金属繊維を除去することにより、金属繊
維が極めて均整に（規則的に）配置された金属繊維シートが開示されている（特許文献２
、３参照）。
【特許文献１】特開平９－１５７７８３号公報
【特許文献２】特開平５－１９５３６６号公報
【特許文献３】特開平６－０８５５３１号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　特許文献１に開示されているような金属繊維焼結体の場合、繊維長が短い金属繊維はポ
リエステル繊維やガラス繊維と比較して繊維が曲がり難く、繊維間の絡み合う力が弱いた
め、不織布形状を保持して繊維同士を接合するには圧力と熱による焼成加工を施す必要あ
る。そのため、得られる焼結体は硬い板状になり、ポリエステル繊維等の通常の不織布に
より作製したフィルタが有するような嵩高性が損なわれる。従って、金属繊維焼結体は圧
力損失を極端に受け易く、ミスト等の捕集フィルタへの利用は困難である。
【０００７】
　また、特許文献２、３に開示されているように金属繊維と非金属繊維の複合糸を用いて
編成し、非金属繊維のみを除去して得た金属繊維シートでは、金属繊維が規則的に配置さ
れ、全方向に伸びがあるほか、編目から次の編目の接点までが大きい編目構造となるため
、例えば塗料ミストを捕集するフィルタとしては不向きである。
【０００８】
　本発明は上記課題に鑑みてなされたものであり、特に塗料ミストの捕集フィルタとして
好適に使用することができ、再生して繰り返し使用することもできる編成体及びその製造
方法を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　上記課題は、以下の本発明により達成される。
＜１＞　無機繊維が不規則に変形した状態で編成されていることを特徴とする編成体。
＜２＞　無機繊維と収縮繊維との交撚糸から編成されたものを用い、前記収縮繊維を収縮
させたことにより前記無機繊維が不規則に変形した状態で編成されていることを特徴とす
る編成体。
＜３＞　前記収縮した収縮繊維が除去されていることを特徴とする＜２＞に記載の編成体
。
＜４＞　前記無機繊維が、金属系繊維、セラミック系繊維、シリカ系繊維、炭素系繊維及
びこれらの複合繊維からなる群から選択される１種以上の繊維であることを特徴とする＜
１＞～＜３＞のいずれかに記載の編成体。
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＜５＞　前記収縮繊維が、水溶性収縮繊維であることを特徴とする＜１＞～＜４＞のいず
れかに記載の編成体。
＜６＞　＜１＞～＜５＞のいずれかに記載の編成体が２層以上積層して接合されたもので
あることを特徴とする編成体。
【００１０】
＜７＞　無機繊維と収縮繊維との交撚糸を編成する工程と、
　前記編成された交撚糸の前記収縮繊維を収縮させることにより前記無機繊維を不規則に
変形させるとともに該無機繊維間を密にする工程と、
　を含むことを特徴とする編成体の製造方法。
＜８＞　前記収縮させた収縮繊維を除去する工程をさらに含むことを特徴とする＜７＞に
記載の編成体の製造方法。
＜９＞　前記収縮繊維を収縮させる工程において、前記収縮繊維を加熱により収縮させる
ことを特徴とする＜７＞又は＜８＞に記載の編成体の製造方法。
＜１０＞　前記収縮繊維を除去する工程において、前記収縮繊維を溶解させて除去するこ
とを特徴とする＜８＞又は＜９＞に記載の編成体の製造方法。
＜１１＞　＜７＞～＜１０＞のいずれかに記載の方法により得られた編成体を２層以上積
層して焼結させることにより接合させる工程を含む編成体の製造方法。
【発明の効果】
【００１１】
　本発明によれば、特に、揮発性有機物（ＶＯＣ）などの有機溶媒を含有する塗料ミスト
の捕集フィルタとして好適に使用することができ、しかも効率よく再生して繰り返し使用
することもできる編成体及びその製造方法が提供される。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１２】
　以下、添付の図面を参照しながら本発明についてより具体的に説明する。
　本発明に係る編成体は、無機繊維が不規則に変形した状態で編成されている。
　例えば、金属繊維等の無機繊維を通常の方法で規則的に編んで編成体とした場合、均整
のとれた編目構造を有するものとなるが、このような編成体は全方向に伸びがあり、編目
から次の編目の接点までが大きい編目構造を有するため、例えばフィルタとしての特性を
十分発揮することはできない。
【００１３】
　一方、本発明に係る編成体は、無機繊維が不規則に変形した状態で編成されているため
、無機繊維が不規則的に絡まった不織布に近い構造となり、規則的に編成された編成体と
比べ、揮発性有機物（ＶＯＣ）などの有機溶媒を含有する塗料ミスト等の汚染物質を効果
的に捕集することができる。さらに、編成体が金属等の無機繊維で構成されているため、
加熱等の再生処理により、編成体自体にダメージを与えずに編成体に付着している汚染物
質を容易に除去することができる。従って、本発明に係る編成体は、適切な再生処理を施
すことで繰り返し使用することもできる。
【００１４】
　本発明に係る編成体を製造する方法は特に限定されないが、無機繊維と収縮繊維との交
撚糸を編成したものを用い、収縮繊維を収縮させることで無機繊維を不規則に変形させ、
さらに必要に応じて収縮後の収縮繊維を除去することによって好適に製造することができ
る。
　以下、本発明に係る編成体について、その製造方法とともにさらに詳しく説明する。
【００１５】
＜交撚糸＞
　まず、無機繊維と収縮繊維との交撚糸を用意する。無機繊維と収縮繊維との撚り方は限
定されず、例えば、図１に示すように収縮繊維１４の周囲に金属繊維等の無機繊維１６が
螺旋状に巻きついた交撚糸１２、無機繊維に対して収縮繊維が撚り込まれた交撚糸などを
用いることができる。撚りの方向は、いわゆるＳ撚りでも、Ｚ撚りでもよい。
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【００１６】
－無機繊維－
　交撚糸１２を構成する無機繊維１６としては、無機繊維１６と撚り合わされた収縮繊維
１４の収縮によって不規則に変形するとともに、収縮繊維１４を溶解や燃焼などによって
除去しても残存するものを、編成体の用途や目的に応じて選択すればよい。具体的には、
金属系繊維、セラミック系繊維、シリカ系繊維、炭素系繊維及びこれらの複合繊維が挙げ
られる。これらの無機繊維から１種選択して収縮繊維と交撚糸を構成してもよいし、用途
や目的によっては複数の種類の無機繊維と収縮繊維との交撚糸を用いてもよい。なお、本
発明における「不規則に変形」とは、網目の形状や大きさ、網目間の距離等が均整ではな
いことを意味する。
【００１７】
　例えば、再生して繰り返し使用可能なフィルタとして使用する場合は、耐熱性ステンレ
ス糸などの金属繊維が好適である。金属繊維と収縮繊維とを撚り合わせた交撚糸１２を用
いて後述する方法により編成体を製造すれば、嵩高で圧力損失を受け難いフィルタとして
用いることができる。また、汚染物質が付着して圧力損失が上昇し、フィルタの交換が必
要となった場合には、汚染物質を除去するために加熱してもフィルタ（編成体）は金属繊
維で構成されているため、加熱によるダメージ（溶融、焼失など）を受けることなく再生
され、フィルタとして再使用することができる。
【００１８】
　無機繊維１６の太さは特に限定されず、ともに交撚糸１２を構成する収縮繊維の種類、
製造する編成体の用途等に応じて選択すればよい。例えば、編成体をフィルタとして使用
する場合は、好ましくは０．００１～０．１ｍｍ、より好ましくは０．００１～０．０６
ｍｍの太さ（線径）を有する金属繊維が好ましい。
【００１９】
　一方、編成体を炉内材などに使用するため断熱性を重視する場合は、炭素、アルミナ、
セラミック、ガラス繊維などの無機繊維が好適であり、また、電磁波遮蔽材や電池セパレ
ータとして使用する場合には、銅、アルミ、ステンレス、銀、白金等の金属繊維等が好適
である。
【００２０】
－収縮繊維－
　無機繊維１６とともに交撚糸１２を構成する収縮繊維１４は、交撚糸１２を編成した後
、何らかの処理によって収縮させることができ、収縮後は無機繊維１６にダメージを与え
ずに除去することができる材質の繊維を用いる。収縮繊維１４は、その材質に応じた収縮
処理を行う際、少なくとも一緒に交撚糸１２を構成する無機繊維１６よりも収縮率が高い
ことは必須であるが、本発明では、収縮繊維１４の収縮作用によって無機繊維１６を不規
則に変形させるため、収縮繊維１４の収縮率は３０％以上であることが好ましく、５０％
以上であることが特に好ましい。なお、例えば収縮率３０％以上とは、収縮処理前に長さ
が１００ｃｍだったものが、収縮処理後に７０ｃｍ以下になることを意味する。
【００２１】
　収縮繊維１４としては、例えば、水溶性収縮繊維及び可燃性収縮繊維を好適に用いるこ
とができ、収縮後、無機繊維１６にダメージを与えずに容易に除去することができる観点
から水溶性収縮繊維がより好ましい。例えば水溶性ビニロンからなる高収縮繊維が特に好
適である。水溶性ビニロン高収縮繊維の場合、約７０℃の熱水で６５％以上の収縮が起こ
り、さらに沸騰水（１００℃）に浸漬させ、必要に応じて攪拌することにより容易に溶解
させることができる。従って、水溶性ビニロン高収縮繊維と無機繊維からなる交撚糸を用
いて編成し、熱水によって収縮繊維を収縮させた後、沸騰水等を用いて洗浄することによ
り収縮繊維が除去され、実質的に無機繊維のみからなる編成体を得ることができる。
【００２２】
　他の収縮繊維として、ポリエステル高収縮糸、ポリウレタン糸、ウーリー糸、あるいは
強撚糸なども加熱によって収縮させることができるとともに、所定の溶媒を用いて溶解さ
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せて除去することができるため好適である。また、延伸した状態の繊維を必要に応じて他
の材料で被覆し、さらに糊付けした繊維を用いることもできる。このような繊維と無機繊
維を撚り合わせた交撚糸であれば、水や有機溶剤などの液体で糊材だけを除去することで
収縮させることができる。
　なお、収縮後の収縮繊維を除去する方法は、無機繊維の種類等にもよるが、液体（溶媒
）に溶解させて除去することに限定されず、収縮後、燃焼によって除去することができる
収縮繊維も好ましい。
【００２３】
　収縮繊維の太さは特に限定されないが、強度、編成、収縮後の除去などの観点から、好
ましくは０．０１～５．０ｍｍ、より好ましくは０．８～４．０ｍｍである。
【００２４】
　無機繊維と収縮繊維はそれぞれ１本以上を撚り合わせて交撚糸とすればよく、例えば、
収縮繊維を複数本撚り合わせたものと１本の無機繊維との交撚糸、無機繊維を複数本撚り
合わせたものと１本の収縮繊維との交撚糸、複数本の無機繊維と複数本の収縮繊維を撚り
合わせた交撚糸としてもよい。
　なお、交撚糸１２が細過ぎると編成の際や収縮の際に切れ易くなり、逆に太過ぎると編
成が難しくなるおそれがある。これらの観点から、交撚糸１２の太さ（線径）は、好まし
くは１．０～１２．０ｍｍ、より好ましくは１．２～５．０ｍｍである。
【００２５】
　また、無機繊維と収縮繊維とからなる交撚糸１２の撚り数は、無機繊維と収縮繊維の種
類や太さ、編成体の用途、にもよるが、フィルタとして使用する場合には、１ｍあたりの
撚り数が４０回～８００回が好適であり、１００回～６００回が特に好ましい。
　また、交撚糸１２の収縮率は、収縮繊維の材質のほか、無機繊維の材質や撚り数なども
影響するが、交撚糸１２の収縮率は３０％以上であることが好ましく、５０％以上である
ことが特に好ましい。
　なお、交撚糸１２の撚り数が４０回以上の場合には、本発明の編成体として収縮させる
ときに収縮率のバラツキが小さく制御が容易であり、８００回以下の場合には特に収縮繊
維の撚り合わせ本数が少ない交撚糸でも３０％以上の収縮率を得ることが容易となる。
【００２６】
＜編成＞
　上記のような無機繊維１６と収縮繊維による交撚糸１２により編成して編成体（適宜「
一次編成体」という。）を作製する。
　編成体の編組織は特に限定されず、平編、ゴム編、パール編などのよこ編、シングルト
リコット編、シングルコード編、シングルアトラス編などのたて編、レース編などの編組
織を用いることができる。例えば、図２（Ａ）に示すような網目を有する一次編成体１０
とすることができる。また、一次編成体は一層でもよいし、編組織を接結した積層組織と
してもよい。
【００２７】
　編機は、無機繊維１６と収縮繊維１４との交撚糸１２を用いて所望の編目が編成可能で
あれば良い。本発明では無機繊維１６と収縮繊維１４との交撚糸１２を用いるため、無機
繊維１６が細く、無機繊維単独では編成時の張力に対して強度的に不十分であっても、収
縮繊維が補強用繊維としても機能し、一般的な編機を使用して編成することができる。具
体的には、横編機や丸編機などのよこ編機、トリコット編機、ラッシェル編機、ミラニー
ズ編機などのたて編機など公知の編機が利用可能である。なお、１ｃｍ当たりの編機のベ
ラ針やひげ針本数である針密度は１ｃｍ当たり１本～１００本が好適である。
【００２８】
　一次編成体の編目サイズは、収縮繊維の収縮率、編成体の用途等に応じて設定すればよ
い。なお、収縮繊維の収縮により無機繊維が不規則に変形された後の編成体（適宜「二次
編成体」という。）、さらに収縮後の収縮繊維を除去した後の編成体（適宜「三次編成体
」という。）を塗料ミスト等の捕集用フィルタとして使用する場合には、捕集効率などフ
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ィルタとしての特性を保持するため、編目から次の編目の接点までの編目サイズは、０．
００１以上０．５ｍｍ未満であることが好ましい。従って、三次編成体の網目サイズが上
記範囲となるように、収縮繊維の収縮率等も考慮して一次編成体の網目サイズを設定すれ
ばよい。
【００２９】
＜収縮＞
　無機繊維１６と収縮繊維１４との交撚糸１２を編成して一次編成体１０とした後、収縮
繊維１４を収縮させる。例えば、一次編成体１０に熱処理を施して、交撚糸を好ましくは
３０％以上収縮させることにより、収縮繊維１４の収縮力で編目から次の編目の接点まで
を強制的に収縮させることができる。収縮繊維１４の収縮作用により、無機繊維１６が不
規則に変形されるとともに繊維間が緊密となる。例えば、金属繊維と収縮繊維からなる交
撚糸で編成体とした場合、収縮繊維の収縮に伴い、それに巻き付いている金属繊維はほと
んど収縮せずに隙間のある方向、すなわち異方向に動いて不規則に変形するものと考えら
れる。その結果、例えば図２（Ｂ）に示すように、隣接する編目同士の間隔が狭くなると
ともに無機繊維１６が不規則に変形した編成体（二次編成体）２０が形成される。
【００３０】
＜収縮繊維の除去＞
　収縮繊維１４を収縮させて無機繊維１６を不規則に変形させた後、収縮繊維１４を除去
する。溶解性収縮繊維である場合には、収縮により得られた二次編成体２０に対し、収縮
繊維１４に応じた液体（沸騰水、有機溶媒等）を用いて溶解洗浄処理を行う。収縮繊維１
４が可燃性である場合は、燃焼によって除去してもよい。なお、いずれの方法にせよ、無
機繊維１６が、溶解、溶融、燃焼などのダメージを受けずに収縮繊維１４だけを除去する
手段を選択する。
【００３１】
　上記のように収縮繊維１４を収縮させた後、収縮繊維１４を除去することで、例えば図
２（Ｃ）に示すように不規則に変形された無機繊維１６で構成された編成体（三次編成体
）３０が得られる。このようにして製造された三次編成体３０は、金属繊維など無機繊維
１６がほぼ１００％の組成であり、収縮による厚みを有するとともに高密度化されたもの
となる。また、三次編成体３０全体としては、収縮前の一次編成体１０の規則的な編成構
造の名残を有する一方、局所的には収縮繊維１４の収縮によって無機繊維１６が不規則に
変形して繊維間が密となる。このようにして得られた編成体３０は、ポリエステル等の短
繊維が不規則に配列した不織布に類似した構造を有し、嵩高であり、圧力損失を受けにく
いフィルタとして好適に使用することができる。
【００３２】
＜多層化＞
　また、積層された編成体を一体化することや、焼結加工により積層した編成体を接結す
ることも好ましい。
　例えば金属繊維に水溶性収縮繊維を撚り合わせて交撚糸とし、この交撚糸を用いて２層
以上の多層の組織で編成した後、収縮繊維の収縮及び除去（熱水処理又は燃焼処理）によ
り、金属繊維のみからなるより立体的な多層編成体を得ることができる。なお、多層組織
としては、一対の外側編成層間に一層の内側編成層を接結した構成や、このような２層以
上の基本構造をさらに積層することも可能であり、さらに外側編成層と内側編成層とを交
互に積層することも好ましい。また、例えば、前記した方法により得られた編成体を２層
以上積層して焼結させることにより接合させてもよい。
【００３３】
　なお、本発明に係る金属繊維からなる単層編成体又は多層編成体を焼結処理することで
編成体の組成が変化して、金属繊維間が接合するばかりでなく、耐熱性や断熱性などが向
上し、不織布構造に類似した金属繊維編成焼結体や金属繊維立体編成焼結体とすることも
できる。
【実施例】
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【００３４】
　以下、実施例について説明する。
＜実施例１＞
－交撚糸の用意－
　太さ０．０６ｍｍ、耐熱最高温度１３５０℃の耐熱性ステンレス糸（カルタン社製、商
品名：カルタンＡ）と、繊度８４ｄｔｅｘの水溶性ビニロン高収縮糸（ニチビ社製、商品
名：ソルブロンＳＨＣ）を撚り合わせた交撚糸を用意した。なお、水溶性ビニロン高収縮
糸としては、７０℃の熱水で６５％以上の収縮を起させることができ、さらに沸騰水によ
って容易に溶解させることができるものを使用した。
　この金属繊維と収縮繊維との交撚糸は、交撚糸を熱水処理によって３０％以上の収縮力
で収縮させるため、積極的に撚りをかけられるリング加撚機構の合撚糸機を使用して、耐
熱性ステンレス糸１本と水溶性ビニロン高収縮糸３本を１ｍあたり５４１回の撚り数で撚
り合わせた。
【００３５】
－編成－
　上記交撚糸を用い、編成組織として厚みを得るために両面編組織で編成した。無縫製横
編機（島精機製作所社製、商品名：ＳＷＧ－Ｖ）を使用し、金属繊維の編成に適した度目
（４０）及び編成速度（０．５ｍ／分）に調整して編成した。収縮後の編目サイズを０．
００１以上０．５ｍｍ未満とするため、編成した編成体の針密度は１ｃｍ当たり２．４本
とした。これにより、縦横５００ｃｍ×１００ｃｍ、厚さ２．５ｍｍの一次編成体を得た
。
【００３６】
－収縮繊維の収縮及び除去－
　小判型の容器内に約７０℃の熱水を入れ、一次編成体を熱水中に１０分間浸漬させるこ
とにより収縮させて図３に示すような編目構造を有する二次編成体を得た。続いて、１０
０℃の沸騰水によって３０分間浸漬させ、水溶性ビニロン高収縮糸を溶解させた。これに
より、図４に示すように、ステンレス糸が不規則に変形した状態で編成されている三次編
成体を得た。
【００３７】
＜比較例１＞
　非収縮繊維（ニチビ社製、商品名：ソルブロンＳＳ）と耐熱性ステンレス糸との交撚糸
を編成した後、非収縮性繊維を沸騰水によって除去した。これによりステンレス糸が規則
的に編成された金属繊維編成体を得た。
【００３８】
－捕集試験－
　実施例１で得た金属繊維編成体、市販のポリエステル不織布（日本バイリーン社製、商
品名：フィレドルエアフィルタＦＲ－５８０）、比較例１で得た金属繊維編成体を全て同
じ厚さ（２０．５ｍｍ）のフィルタとし、塗装ブースシミュレータから模擬的に塗料を噴
霧して各フィルタによる塗料ミストの捕集効率を試験した。使用した塗料、塗布機器、吹
き付け圧力などの条件は以下の通りである。
【００３９】
　メラミン樹脂塗料：エミーラック赤色塗料
　塗布機器：Ｗ－１０１－１３１Ｇ（アネスト岩田社製）
　吹き付け圧力：０．２５ＭＰａ
　吐出量：２ｇ／秒
　吹き付け時間：５０秒
【００４０】
　塗装ブースシミュレータから模擬的に塗料を噴霧した後、作業部最前の第１フィルタ（
パーカーエンジニアリング社製、商品名：ネオパッド）を通過して外気に放出されたミス
トを、排気ダクトに設置した評価用のフィルタ（第２フィルタ）で捕集し、これを通過し
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５８５）で再捕集した。
　第２フィルタと第３フィルタで捕集された塗料固形分質量から、次式によりミスト捕集
効率の評価を行った。
　ＥＷ＝（１－Ｗ２／Ｗ１）×１００（％）
　ＥＷ：質量捕集効率（％）
　Ｗ１：第２フィルタと第３フィルタで捕集したミスト固形分量の全質量（ｇ）
　Ｗ２：第２フィルタを通過して第３フィルタに捕集されたミスト固形分量の質量（ｇ）
【００４１】
　上記のような捕集試験の結果、図５に示すように、実施例１の編成体の捕集効率は約８
８％であり、ポリエステル不織布の捕集効率（９４％）に近い値を示し、フィルタとして
の活用が認められた。一方、比較例１の金属繊維編成体では、ミスト捕集効率が４９％で
あり、フィルタとしての利用には不適切であった。
【００４２】
　さらに、図には示していないが、実施例１の編成体を１０５０℃の空気中で再生処理し
た後、この編成体のミスト捕集効率を、上記のような捕集試験で測定したところ、８０％
以上であった。このことは、フィルタとしての特性を、再生処理後でも維持していること
を意味する。
　一方、比較例１の編成体についても、実施例１の編成体と同条件で再生処理及びミスト
捕集効率の測定を行ったが、４５％以下であり、フィルタとしての特性を維持することは
難しいとわかった。
【００４３】
　以上本発明について説明したが、本発明は上記実施形態及び実施例に限定されるもので
はない。例えば、本発明に係る編成体の用途は限定されず、フィルタ以外の用途に使用し
てもよい。また、用途によっては、収縮後、収縮繊維を除去する前の編成体（二次編成体
）を使用してもよい。
【図面の簡単な説明】
【００４４】
【図１】本発明に係る編成体の編成に用いる交撚糸の構成の一例を示す概略図である。
【図２】本発明に係る編成体の一例を模式的に示す図である。（Ａ）交撚糸で編成した一
次編成体　（Ｂ）一次編成体の収縮繊維を収縮させた後の二次編成体　（Ｃ）二次編成体
の収縮繊維を除去した後の三次編成体
【図３】実施例１で収縮繊維を収縮させた後の二次編成体を示す顕微鏡画像である。
【図４】実施例１で収縮繊維を除去した後の三次編成体を示す顕微鏡画像である。
【図５】塗料ミストの捕集効率の結果を示すグラフである。
【符号の説明】
【００４５】
１０   一次編成体
１２   交撚糸
１４   収縮繊維
１６   金属繊維
２０   二次編成体
３０   三次編成体
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