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(57)【要約】
【課題】　
【解決手段】寸法的に安定な汎用床材は、タフテッド布
帛基材と床材全体に寸法安定性を付与するための補強層
とを含む。真空、混合、及び圧縮空気の注入が、補強層
を形成するための圧力の印加の前に好ましい状態及び位
置にあるように接着剤及び繊維の組成物を整えるのを助
ける。当該汎用床材は、選択的に裁断され、設置に向け
てロールの状態で輸送され、それは、必要に応じて好都
合に再生処理され得る。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　広幅床材又はモジュール式床材のいずれかとして使用され得る汎用床材の製造方法であ
って、前記方法は、
　第１の方向に延びる一次バッキング基材と、前記一次バッキング基材中にタフティング
された複数の糸とを有するタフテッド布帛基材を含む設計成分群から、広幅床材又はモジ
ュール式床材のいずれかを選択的に製造する工程であって、前記一次バッキング基材は、
表側及び前記表側の反対の位置にある裏側と、前記一次バッキング基材の前記裏側に位置
する終端を有するステッチ部分を形成する各糸の一部分と、ステッチ部分の前記終端の間
に存在する間隙空間とを有し、前記設計成分群は、接着剤と補強用繊維の混合物を有する
組成物プールをさらに含み、前記設計成分群は、広幅床材が製造されるのか又はモジュー
ル式床材が製造されるのかに応じて所望の特性を有するように集合的且つ個別的に設計さ
れる、工程と、
　アプリケーターに対して相対的に前記タフテッド布帛基材を移動させ、前記糸の前記ス
テッチ部分と前記アプリケーターの間に空間を提供する工程と、
前記アプリケーターとタフテッド布帛基材の間に制御された様式で圧力を印加し、前記一
次バッキング基材の前記裏側に向かう第２の方向に前記接着剤及び補強用繊維の組成物を
押し付ける工程と、
　床材全体に寸法安定性を付与するため及び広幅床材又はモジュール式床材のいずれかと
して使用され得る汎用床材を形成するために、前記補強用繊維が前記第１の方向と実質的
に平行な繊維補強層を形成することとなるように、前記補強用繊維を主として前記第１の
方向に横たえるように整列させる工程と、
　前記汎用床材を硬化する工程と、
　広幅床材を設置することが望まれるのか又はモジュール式床材を設置することが望まれ
るのかに応じて前記汎用床材を選択的に裁断し、輸送及び設置に向けて前記裁断された汎
用床材を巻いてロールにする工程と
を含む、方法。
【請求項２】
　前記床材の長さに沿って指定された間隔で複数のロッキングパターンを形成するために
、前記汎用床材を選択的に裁断する、請求項１に記載の床材の製造方法。
【請求項３】
　前記繊維補強層を切り通すことなしに、前記床材の長さに沿って指定された間隔で前記
汎用床材を選択的に裁断する、請求項１に記載の床材の製造方法。
【請求項４】
　広幅床材のロールを有することが望まれるのか、モジュール式床材のロールを有するこ
とが望まれるのか、又は広幅床材及びモジュール式床材の両方を有する各々のロールの組
み合わせロールを有することが望まれるのかに応じて、前記床材の長さに沿って指定され
た間隔で前記汎用床材を選択的に裁断する、請求項１に記載の床材の製造方法。
【請求項５】
　前記補強用繊維を主として前記第１の方向に横たえるように整列させる前に、前記組成
物プールに真空を選択的に印加する、請求項１に記載の床材の製造方法。
【請求項６】
　前記アプリケーターとタフテッド布帛基材の間に圧力を印加する前に、前記ステッチ部
分の間の前記空間内への繊維の移動を引き起こすために前記真空を選択的に生じさせる、
請求項５に記載の床材の製造方法。
【請求項７】
　前記繊維を主として前記第１の方向に横たえるように整列させる前に、前記接着剤及び
補強用繊維を状態調整する、請求項１に記載の床材の製造方法。
【請求項８】
　前記汎用床材を裁断する前に、前記繊維補強層上に緩衝層又は摩擦層を形成する、請求
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項１に記載の床材の製造方法。
【請求項９】
　前記汎用床材の前記裁断と一致するように緩衝ロール又は摩擦ロールを裁断する、請求
項１に記載の床材の製造方法。
【請求項１０】
　広幅床材又はモジュール式床材のいずれかとして使用され得る汎用床材の製造方法であ
って、前記方法は、
　第１の方向に延びる一次バッキング基材と、前記一次バッキング基材中にタフティング
された複数の糸とを有するタフテッド布帛基材を含む同じ設計成分群から、広幅汎用床材
又はモジュール式汎用床材のいずれかを選択的に製造する工程であって、前記一次バッキ
ング基材は、表側及び前記表側の反対の位置にある裏側と、前記一次バッキング基材の前
記裏側に位置する終端を有するステッチ部分を形成する各糸の一部分と、ステッチ部分の
前記終端の間に存在する間隙空間とを有し、長さ、直径、粘度、多孔性、及び強度を含む
各設計成分の特性は、個々の設計成分が広幅床材の製造に使用されるのか又はモジュール
式床材の製造に使用されるのかに基づき選択される、工程と、
　前記タフテッド布帛基材に接着剤及び補強用繊維のプールを適用するための装置配置を
選択する工程と、
　前記接着剤及び繊維のプールにおいて所望の状態及び配置にあるように前記接着剤及び
繊維を整えるのを助けるために前記接着剤及び繊維を状態調整する工程と、
　アプリケーターに対して相対的に前記タフテッド布帛基材を移動させ、前記アプリケー
ターとタフテッド布帛基材の間に制御された様式で圧力を印加し、前記一次バッキング基
材の前記裏側に向かう第２の方向に前記接着剤及び補強用繊維を押し付ける工程と、
　床材全体に寸法安定性を付与するため及び広幅床材又はモジュール式床材のいずれかと
して使用され得る汎用床材を形成するために、前記補強用繊維が前記第１の方向と実質的
に平行な繊維補強層を形成することとなるように、前記補強用繊維を主として前記第１の
方向に横たえるように整列させる工程と、
　前記汎用床材を硬化する工程と、
　広幅床材のロールを有することが望まれるのか、モジュール式床材のロールを有するこ
とが望まれるのか、又は広幅床材及びモジュール式床材の両方を有する組み合わせロール
を有することが望まれるのかに応じて前記汎用床材を選択的に裁断し、輸送及び設置に向
けて前記汎用床材を巻いてロールにする工程と
を含む、方法。
【請求項１１】
　前記補強用繊維の前記整列を完了する前に前記接着剤及び補強用繊維のプールに真空を
印加する、請求項１０に記載の汎用床材の製造方法。
【請求項１２】
　前記ステッチ部分の間の前記空間内に繊維を移動させるために前記真空を使用し、前記
繊維補強層を形成するために前記アプリケーターとタフテッド布帛基材の間に圧力を印加
する、請求項１１に記載の汎用床材の製造方法。
【請求項１３】
　前記一次バッキング基材の前記裏側内に接着剤を移動させるように前記真空を印加する
、請求項１１に記載の汎用床材の製造方法。
【請求項１４】
　前記接着剤及び補強用繊維のプールを選択的に混合する、前記接着剤及び補強用繊維の
プール内に空気を選択的に注入する、又は前記接着剤及び補強用繊維のプールに真空を選
択的に印加する、請求項１０に記載の汎用床材の製造方法。
【請求項１５】
　前記装置配置が、前記アプリケーターを前記接着剤及び補強用繊維のプールと選択的に
係合させること又は前記アプリケーターを前記タフテッド布帛基材と選択的に係合させる
ことを含み、前記アプリケーターは、前記接着剤及び補強用繊維を前記一次バッキング基
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材の前記裏側に向かって移動させるために、制御された様式で圧力を印加する、請求項１
０に記載の汎用床材の製造方法。
【請求項１６】
　前記床材の長さに沿って指定された間隔で複数のロッキングパターンを形成することに
よって又は前記繊維補強層を切り通すことなしに前記床材の長さに沿って指定された間隔
で汎用床材を裁断することによって、前記汎用床材を選択的に裁断する、請求項１０に記
載の汎用床材の製造方法。
【請求項１７】
　前記繊維補強層上に少なくとも１つの緩衝層又は摩擦層を提供し、前記層は、形成され
て前記汎用床材の前記裁断と一緒に裁断されるか、又は前記層は、形成されて前記汎用床
材上の切り込みと一致するように緩衝ロール又は摩擦ロールから裁断される、請求項１６
に記載の汎用床材の製造方法。
【請求項１８】
　前記糸、布帛基材、補強用繊維、及び接着剤が分離され、再生処理されることを可能に
するために、必要に応じて前記繊維補強層と前記バッキング基材の間の接着剤を溶解させ
ることにより前記床材の再生処理を可能にするための溶解可能な接着剤を提供する、請求
項１０に記載の汎用床材の製造方法。
【請求項１９】
　広幅床材及びモジュール式床材の両方に適用され得る汎用補強用バッキング層を有する
床材の製造方法であって、前記方法は、
　第１の方向に延びる一次バッキング基材と、前記一次バッキング基材中にタフティング
された複数の糸とを有するタフテッド布帛基材を提供する工程であって、前記一次バッキ
ング基材は、表側及び前記表側の反対の位置にある裏側と、前記一次バッキング基材の前
記裏側に位置する終端を有するステッチ部分を形成する各糸の一部分と、各ステッチ部分
の前記終端の間に存在する間隙空間とを有する、工程と、
　アプリケーターに対して相対的に前記タフテッド布帛基材を移動させる工程と、
　接着剤及び補強用繊維を有するプールを提供する工程と、
　前記一次バッキング基材の前記裏側に向かう第２の方向に前記接着剤及び補強用繊維の
プールを移動させるために、前記アプリケーターと前記タフテッド布帛基材の間に制御さ
れた様式で圧力を印加する工程と、
　前記糸の前記ステッチ部分と前記アプリケーターの間の空間に前記補強用繊維を主とし
て前記第１の方向に横たえるように整列させ、前記補強用繊維が前記第１の方向と実質的
に平行な繊維補強層を形成することとなるように前記接着剤を前記補強用繊維から分離し
、前記繊維補強層と前記一次バッキング基材の間に接着剤層を形成する工程と、
　前記繊維補強層と前記一次バッキング基材の間の前記接着剤層の前記形成を助けるため
に真空を印加する工程と、
　前記接着剤及び前記繊維補強層を硬化する工程と
を含む、方法。
【請求項２０】
　前記補強用繊維の完全な整列の前又は前記補強用繊維からの前記接着剤の前記分離の完
了の前に第１の真空を選択的に印加する、請求項１９に記載の床材の製造方法。
【請求項２１】
　前記補強用繊維の前記整列の後又は前記補強用繊維からの前記接着剤の前記分離の後に
第２の真空を選択的に印加し、前記第２の真空は、前記第１の真空の前記印加なしに、又
は前記第１の真空の前記印加と別個に印加され、前記第２の真空は、前記補強用繊維層上
に結合部位の形成を引き起こす、請求項２０に記載の床材の製造方法。
【請求項２２】
　前記接着剤を前記補強用繊維から分離する前に前記接着剤及び補強用繊維のプールを混
合する、請求項１９に記載の床材の製造方法。
【請求項２３】
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　前記繊維を主として前記第１の方向に横たえるように整列させる前に前記接着剤及び補
強用繊維のプールを混合する、請求項１９に記載の床材の製造方法。
【請求項２４】
　前記接着剤を前記補強用繊維から分離する前に前記接着剤及び補強用繊維のプールに空
気を注入する、請求項１９に記載の床材の製造方法。
【請求項２５】
　前記繊維を主として前記第１の方向に横たえるように整列させる前に前記接着剤及び補
強用繊維のプールに空気を注入する、請求項１９に記載の床材の製造方法。
【請求項２６】
　前記一次バッキング基材の前記裏側に接着剤を移動させるように前記真空を印加する、
請求項１９に記載の床材の製造方法。
【請求項２７】
　前記接着剤及び補強用繊維を前記一次バッキング基材の前記裏側に向かって移動させる
ために制御された様式で圧力を印加する際に前記アプリケーターを前記接着剤及び補強用
繊維のプールと係合させる、請求項１９に記載の床材の製造方法。
【請求項２８】
　前記接着剤及び補強用繊維を前記一次バッキング基材の前記裏側に向かって移動させる
ために制御された様式で圧力を印加する際に前記アプリケーターを前記タフテッド布帛基
材と係合させる、請求項１９に記載の床材の製造方法。
【請求項２９】
　前記真空が前記アプリケーターを通じて印加される、請求項２９に記載の床材の製造方
法。
【請求項３０】
　前記繊維補強層が一方の面に前記ステッチ部分を係合させ、前記繊維補強層の反対の面
を覆う必要性を排除する薄い接着剤層を前記繊維補強層の前記反対の面に形成する、請求
項２９に記載の床材の製造方法。
【請求項３１】
　床材の製造方法であって、前記方法は、
　第１の方向に延びる一次バッキング基材と、前記一次バッキング基材中にタフティング
された複数の糸とを有するタフテッド布帛基材を提供する工程であって、前記一次バッキ
ング基材は、表側及び前記表側の反対の位置にある裏側と、前記一次バッキング基材の前
記裏側に位置する終端を有するステッチ部分を形成する各糸の一部分と、各ステッチ部分
の前記終端の間に存在する間隙空間とを有する、工程と、
　前記アプリケーターに対して相対的に前記タフテッド布帛基材を移動させ、前記糸の前
記ステッチ部分と前記アプリケーターの間に空間を提供する工程と、
　接着剤を有するプールを提供する工程と、
　前記一次バッキング基材を係合させた、前記ステッチ部分を覆う接着剤層を形成するた
めに、前記接着剤を前記プールから前記間隙空間内及び前記ステッチ部分内へ、前記一次
バッキング基材の前記裏側に向かう第２の方向に移動させるために、前記アプリケーター
により制御された様式で圧力及び真空を印加する工程と、
　前記一次バッキング基材の前記裏側に進入する接着剤の量を前記真空により選択的に制
御する工程と
を含む、方法。
【請求項３２】
　接着剤及び補強用繊維を有するプールを提供し、前記一次バッキング基材の前記裏側に
向かう第２の方向に前記接着剤及び補強用繊維のプールを移動させ、前記補強用繊維を主
として前記第１の方向に横たえるように整列させ、接着剤層及び補強用繊維層を形成する
ために前記接着剤を前記補強用繊維から分離し、前記接着剤層は、前記補強用繊維層と前
記一次バッキング基材の間にある、請求項３１に記載の床材の製造方法。
【請求項３３】
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　圧力及び真空を印加する際に前記アプリケーターを前記タフテッド布帛基材と係合させ
る、請求項３２に記載の床材の製造方法。
【請求項３４】
　広幅床材及びモジュール式床材の両方に適用され得る汎用補強用バッキング層を有する
再生処理可能な床材であって、前記再生処理可能な床材は、
　第１の方向に延びる一次バッキング基材と、前記一次バッキング基材中にタフティング
された複数の糸とを有するタフテッド布帛基材であって、前記一次バッキング基材は、表
側及び前記表側の反対の位置にある裏側と、前記一次バッキング基材の前記裏側に位置す
る終端を有するステッチ部分を形成する各糸の一部分と、各ステッチ部分の前記終端の間
に存在する間隙空間とを有する、タフテッド布帛基材と、
　主として前記第１の方向に横たえる繊維補強層であって、前記繊維は、前記バッキング
基材と実質的に平行な前記繊維補強層を形成するために互いに実質的に整列しており、前
記ステッチ部分の前記終端は、前記繊維補強層を前記バッキング基材から分離するために
前記繊維補強層を係合させ、前記繊維補強層の前記ステッチ部分との前記係合は、床材全
体に寸法安定性を付与し、前記繊維補強層及び前記バッキング基材は、実質的に繊維を含
まない空間によって分離されている、繊維補強層と、
　前記糸、布帛基材、補強用繊維、及び接着剤が分離され再生処理されることを可能にす
るための前記繊維補強層と前記バッキング基材の間の空間中の繊維を含まない接着剤と
を含む、再生処理可能な床材。
【請求項３５】
　前記繊維を含まない接着剤が、溶解可能である、請求項３４に記載の再生処理可能な床
材。
【請求項３６】
　広幅床材及びモジュール式床材の両方に適用され得る汎用補強用バッキング層を有する
再生処理可能な床材であって、前記再生処理可能な床材は、
　第１の方向に延びる一次バッキング基材と、前記一次バッキング基材中にタフティング
された複数の糸とを有するタフテッド布帛基材であって、前記一次バッキング基材は、表
側及び前記表側の反対の位置にある裏側と、前記一次バッキング基材の前記裏側に位置す
る終端を有するステッチ部分を形成する各糸の一部分と、各ステッチ部分の前記終端の間
に存在する間隙空間とを有する、タフテッド布帛基材と、
　主として前記第１の方向に横たえる繊維補強層であって、前記繊維は、前記バッキング
基材と実質的に平行な前記繊維補強層を形成するために互いに実質的に整列しており、前
記ステッチ部分の前記終端は、前記繊維補強層を前記バッキング基材から分離するために
前記繊維補強層を係合させ、前記繊維補強層の前記ステッチ部分との前記係合は、床材全
体に寸法安定性を付与し、前記繊維補強層及び前記バッキング基材は、実質的に繊維を含
まない空間によって分離されている、繊維補強層と、
　前記糸、布帛基材、補強用繊維、及び接着剤が分離され再生処理されることを可能にす
るための前記繊維補強層と前記バッキング基材の間の空間中の繊維を含まない接着剤と
を含む、再生処理可能な床材。
【請求項３７】
　前記繊維を含まない接着剤が、溶解可能である、請求項３６に記載の再生処理可能な床
材。
【請求項３８】
　広幅床材及びモジュール式床材の両方に適用され得る汎用補強用バッキング層を有する
再生処理可能な床材の製造方法であって、前記方法は、
　第１の方向に延びる一次バッキング基材と、前記一次バッキング基材中にタフティング
された複数の糸とを有するタフテッド布帛基材を提供する工程であって、前記一次バッキ
ング基材は、表側及び前記表側の反対の位置にある裏側と、前記一次バッキング基材の前
記裏側に位置する終端を有するステッチ部分を形成する各糸の一部分と、各ステッチ部分
の前記終端の間に存在する間隙空間とを有する、工程と、



(7) JP 2019-513485 A 2019.5.30

10

20

30

40

50

　アプリケーターに対して相対的に前記タフテッド布帛基材を移動させ、前記糸の前記ス
テッチ部分と前記アプリケーターの間に空間を提供する工程と、
　溶解可能な接着剤と補強用繊維の混合物を有する組成物を提供する工程と、
　前記アプリケーターとタフテッド布帛基材の間に制御された様式で圧力を印加し、前記
一次バッキング基材の前記裏側に向かう第２の方向に前記溶解可能な接着剤及び補強用繊
維の組成物を押し付ける工程と、
　前記補強用繊維が前記第１の方向と実質的に平行な繊維補強層を形成することとなるよ
うに主として前記第１の方向に横たえるように前記繊維を整列させる工程と、
　前記接着剤を前記補強用繊維から分離するために前記組成物の濾過を提供し、前記繊維
補強層と前記一次バッキング基材の間に溶解可能な、繊維を含まない、接着剤の層を形成
するために各ステッチ部分の前記終端の間の前記間隙空間内に溶解可能な接着剤を押し込
み、前記第１の方向と実質的に平行な前記繊維補強層を形成するために前記接着剤と一緒
に前記繊維補強層を積層する工程と、
　前記繊維補強層及び溶解可能な接着剤を硬化する工程と、
　前記糸、布帛基材、補強用繊維、及び接着剤が分離され再生処理されることを可能にす
るために、必要に応じて前記繊維補強層と前記バッキング基材の間の前記接着剤を溶解さ
せることにより前記床材を再生処理する工程と
を含む、方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本開示は、布帛床材（例えば、広幅カーペット及びモジュール式カーペットタイル）の
分野、特に繊維補強されたポリマーバッキングを有する布帛床材に関する。さらに特定す
ると、本明細書において提供される１つ以上の態様によれば、本開示は、タフテッド布帛
基材と汎用バッキングシステムとを含む床材並びにそのような床材を作製、設置、及び再
生処理する方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　タフティング装置の到来により、床材は、織カーペットから今日使用されているタフテ
ッドカーペットへと徐々に進化した。機械タフティングは、ミシンと同様、単針から始ま
った。針は、一次バッキング基材を貫いて糸を運び、一次バッキング基材に隣接する裏側
にステッチを形成する。表側では、ルーパーが、一次バッキング基材上の特定の高さの所
に糸を維持してカーペットのパイルを形成する。このタフティングされた糸及び一次バッ
キング基材は、集合的に、タフテッド布帛基材と称される。
【０００３】
　この単針構成は、並んで動作する複数の針へと進歩し、これが、現行のタフテッドカー
ペットの作り方となっている。この装置では最大１６フィートのタフティング幅が可能で
あり、これらの幅で販売される場合は、これらのカーペットは、業界で「広幅」カーペッ
トと称される。この種類のカーペットは、今日の介護福祉施設及び商業用建物にとって好
ましい床仕上材である。
【０００４】
　モジュール式カーペット製品（カーペットタイル）は、広幅カーペット製品に関して遭
遇される問題のいくつかに対処するために導入された。汚損又は摩損した場合、個々の設
置タイルが除去され交換され得るので、モジュール式カーペットは、広幅カーペットが実
用的でない用途（例えば、オフィス、空港、及び他の往来の多い場所）において有用であ
った。
【０００５】
　広幅カーペット及びタイルカーペットの設計は共に、安定性に関する課題及び問題に直
面している。別個の補強された床材及び／又は１つ以上の二次バッキング層なしには、広
幅カーペット設計は、「ずるずると動く」傾向を有し、望ましくない展開に繋がる。それ
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らの重いバッキング層を有するモジュール式タイルは堅い。その結果、そうしたモジュー
ル式タイルは杯状をなそうとする又は湾曲しようとする傾向がある。厚さ及び重さの変化
に関する問題のために、モジュール式タイル及び広幅絨毯についての他の課題が生じる。
【０００６】
　今日のカーペット設計において、複数のバッキング層及び予め形成された補強層の様々
な化学組成物及び成分を糸から分離し再生処理することは、異なる材料でできた複数の層
を接着させ使用しているため、実質的に不可能である。加えて、床材の製造業者は、複数
のバッキング層、予め形成された補強層及び異なる材料に関するかなりの材料費、並びに
費用のかかる製造工程又は処理工程を有している。
【０００７】
　安定性に関して、カーペットの縦方向が、寸法安定性問題の最大の誘因であることが、
カーペット業界において知られている。「縦方向」は、糸がタフティングされる方向とみ
なされる。縦方向に連続的な一連のループを形成する糸は、本質的に、特に熱及び／又は
湿気に曝露された場合に不安定である。さらに、一次バッキング基材は、床材の縦方向に
おいてより大きな収縮を経験する傾向がある。よって、縦方向は、ほとんど常に、床材の
より不安定な方向である。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　広幅製品又は任意の種類のモジュール式製品として使用され得る、より低い費用の、寸
法的に安定な床材の必要性がある。関連特許出願は、補強用バッキング層を有する新規の
独特な汎用カーペットを開示しているが、その汎用カーペット発明を向上させ、改善する
、別の有利な革新及び発見が、本明細書において開示され、特許請求される。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　本願は、繊維補強された汎用バッキングを有する寸法的に安定な床材に関する。この床
材は、広幅製品又は様々なモジュール式製品のうちの任意のものにおいて使用され得る。
製造方法及び結果として生じる製品は、一次バッキング基材及びその一次バッキング基材
中にタフティングされた複数の糸を有するタフテッド布帛基材を含む。一次バッキング基
材は、表側及びその表側の反対の位置にある裏側と、一次バッキング基材の裏側に位置す
るステッチを形成する各糸の一部分とを含む。
【００１０】
　製造方法及び結果として生じる製品は、縦方向と実質的に平行な、湿式の連続的な重な
る繊維補強層を形成し、それにより、床材に寸法安定性を付与することを含む。製造方法
及び製品はまた、同じ一次バッキング基材が全ての種類の床材製品のために使用されるこ
とを可能にし、それにより、予め形成された補強層に対する現行の要求事項を排除するこ
とにより製造方法を簡素化し、費用を削減することを含む、他の利点も提供する。
【００１１】
　一次バッキング基材の裏側に向かう方向に接着剤及び補強用繊維の組成物を移動させる
ために、アプリケーターとタフテッド布帛基材の間に制御された様式で圧力が印加される
。組成物への圧力の印加及びタフテッド布帛基材の移動の間に、繊維は、主として縦方向
に横たえるように整列される。この製造方法はまた、接着剤が補強用繊維から分離される
こととなるように、接着剤及び補強用繊維のインサイチュー濾過を提供する。接着剤が糸
の間の間隙空間内に押し入れられ、繊維が接着剤から濾別される。タフテッド布帛基材の
移動の方向と実質的に平行な、湿式の連続的な重なる繊維補強層が形成され、それにより
、床材全体に寸法安定性を付与する。
【００１２】
　本発明は、上述の、寸法的に安定な床材の製造方法に関する。本発明はまた、以下、す
なわち、
ａ．汎用広幅カーペット及びモジュール式カーペットにより示されるべき所望の特性を提
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供するためのタフティング糸、一次バッキング基材、補強用繊維、及び接着剤についての
選択方法と、
ｂ．タフテッド布帛基材に接着剤及び補強用繊維を適用するための装置配置の選択方法と
、
ｃ．好ましい所望の状態及び配置にあるように接着剤及び補強用繊維の組成物を整えるの
を助けるために、接着剤中の補強用繊維の選択的混合並びに／又は接着剤及び補強用繊維
への圧縮空気の注入により、接着剤及び繊維を状態調整することと、
ｄ．接着剤又は繊維の所望の移動（例えば糸のステッチ部分の本体内への又は一次バッキ
ング基材の裏側内への接着剤の移動、及び例えばアプリケーターがタフテッド布帛基材に
圧力を印加する前のステッチ部分の間の空間内への繊維の移動を含む）を保証するための
真空の選択的使用と、
ｅ．汎用カーペットについての所望の特性及び設計を達成するためのアプリケーター配置
の選択的使用、移動、及び構成と、
ｆ．広幅製品又はモジュール式製品のいずれかのための所望の汎用カーペットを生成する
ための、アプリケーターにより印加される圧力及びタフテッド布帛基材による移動の速度
の制御と、
ｇ．輸送及び設置のためのロールにおける汎用広幅カーペット及びモジュール式カーペッ
トの制御された裁断と、
ｈ．清浄にされたタフテッドカーペット及び解放された補強用繊維のみが残存することと
なるように、必要に応じて汎用カーペットを再生処理することと、
を含む。
【００１３】
　本発明のこれら及び他の特徴及び利点は、以下の説明及び添付の特許請求の範囲を参照
してより良く理解される。本明細書の一部を構成する添付の図面は、本発明の様々な実施
形態を例示しており、本明細書と一緒に、本発明の製品及び方法の原理を説明するのに役
立つ。
【図面の簡単な説明】
【００１４】
　当業者に向けられた本製品及び方法（その最良の形態を含む）の完全且つ実施可能な開
示が、添付の図を参照する本明細書に示される。
【００１５】
【図１】本明細書に記述される本発明の床材製品の製造において使用され得るような、タ
フテッド布帛基材に接着剤層及び補強用繊維を適用するための装置配置の概略図である。
【図２】本明細書に記述される本発明の床材製品を生成するように作動する、アプリケー
ター及び移動可能なタフテッド布帛基材の部分的透視図である。
【図３】１つ以上の真空の使用並びに接着剤及び補強用繊維の組成物の混合を例示する、
図２の断面図である。
【図３Ａ】図３における第１の真空の使用後の、一次バッキング基材、ステッチ、及び繊
維の断面の小部分の詳細な概略図であり、この真空は、アプリケーターがタフテッド布帛
基材に向かって圧力を印加する前にステッチ部分の間の空間内への繊維の移動を引き起こ
すために高い制御真空レベルで作動する。
【図３Ｂ】高い制御真空レベルでの第１の真空の使用後及びアプリケーターとタフテッド
布帛基材の間に制御された様式で圧力を印加した後の、一次バッキング基材、ステッチ、
繊維、及び繊維補強層の断面の小部分の詳細な概略図である。
【図４Ａ】図３における第１の真空の使用後及び図３においてアプリケーターとタフテッ
ド布帛基材の間に制御された様式で圧力を印加した後の、一次バッキング基材、ステッチ
、及び繊維補強層の断面の小部分の詳細な概略図である。
【図４Ｂ】図３における第２の真空の使用後及び図３においてアプリケーターとタフテッ
ド布帛基材の間に制御された様式で圧力を印加した後の、一次バッキング基材、ステッチ
、及び繊維補強層の断面の小部分の詳細な概略図である。
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【図５】１つ以上の真空の使用並びに接着剤及び補強用繊維の組成物の混合への圧縮空気
の注入を例示する、図２の断面図である。
【図６】本明細書に記述される本発明の床材製品の製造において使用され得るような、タ
フテッド布帛基材への接着剤層及び補強用繊維の適用、真空の使用、並びに接着剤及び補
強用繊維の組成物の混合への圧縮空気の注入のための装置配置の概略図である。
【図６Ａ】図６における真空の使用後及び図６においてアプリケーターとタフテッド布帛
基材の間に制御された様式で圧力を印加した後の、一次バッキング基材、ステッチ、及び
繊維補強層の断面の小部分の詳細な概略図である。
【図７】本明細書に記述される汎用床材を裁断し、巻くための装置配置の一実施形態の概
略図である。
【図８Ａ】本明細書に記述される汎用床材を裁断し、巻くための装置配置の別の実施形態
の概略図である。
【図８Ｂ】図８Ａに示される汎用床材を裁断し、巻くための装置配置の実施形態の部分的
断面図である。
【００１６】
　図面に描かれた断面図は、製品の縦方向に沿って（すなわち、カーペット製品がタフテ
ィングされ、被覆される方向に）見た図である。
【発明を実施するための形態】
【００１７】
　次に、１つ以上の例が図面に示されている、本発明の製品及び方法の実施形態を詳細に
参照する。各例は、本発明の限定ではなく、本発明の説明のために提供される。様々な修
正及び変形が、本発明の範囲又は趣旨から逸脱することなく本発明においてなされ得るこ
とが、当業者には明らかである。よって、本発明は、添付の特許請求の範囲及びそれらの
均等物の範囲内に入るような修正及び変形を対象として含むことが意図される。
【００１８】
　図１は、本発明に従う、汎用補強用バッキング層１０を形成するためにタフテッド布帛
基材に接着剤及び補強用繊維を適用するための配置の概略図である。補強用バッキング層
１０は、広幅床材及びモジュール式床材の両方のために使用される。図１に例示される床
材は、第１の方向に一次バッキング基材１６中にタフティングされた糸１４でできたタフ
テッド布帛基材１２を含む。周知のように、一次バッキング基材１６及びタフテッド布帛
基材１２は、表側及びその表側の反対の位置にある裏側を有する。糸１４は、一次バッキ
ング基材１６の裏側にステッチ１８を形成し、各糸１４の間に間隙空間が存在する。補強
用バッキング層１０は、タフテッド布帛基材１２の裏側に連続的な繊維層２４を生成する
ために、接着剤２０及び接着剤２０によって包まれた複数の繊維２２を含有する。
【００１９】
　タフテッド布帛基材１２は、図１に概略的に示されるように、アプリケーター２６に対
して相対的に移動される。接着剤２０と補強用繊維２２の混合物を含む組成物が、ステッ
チ１８とアプリケーター２６の間の空間内に移動される。一次バッキング基材１６の裏側
に向かう第２の方向に接着剤及び繊維の組成物を移動させるために、アプリケーター２６
とタフテッド布帛基材の間に制御された様式で圧力が印加される。
【００２０】
　第１の方向（すなわち、縦方向）へのタフテッド布帛基材１２の制御された移動及びア
プリケーター２６による制御された圧力印加の間に、繊維２２は、第１の又は縦方向と実
質的に平行な繊維補強層２４内へ互いに整列する。基材１２の制御された移動及びアプリ
ケーター２６による圧力印加と同時発生の、接着剤及び繊維の組成物のインサイチュー濾
過が生じ、接着剤が糸１４の間の間隙空間内に導かれることとなるように、接着剤２０が
繊維２２から分離される。繊維２２は、間隙空間内に進入することを妨げられ、繊維２２
は、第１の方向と実質的に平行な湿式の連続的な重なる繊維補強層２４を形成するために
接着剤によって一緒に積層される。繊維補強層及び分離された接着剤は、硬化後、床材全
体に寸法安定性を付与する。
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【００２１】
　図２は、広幅床材及びモジュール式床材に使用され得る汎用補強用バッキングを形成す
るためにタフテッド布帛基材に接着剤及び補強用繊維を適用するための配置の部分図であ
る。タフテッド布帛基材１２は、タフテッド布帛基材１２がハウジング３０内に位置する
接着剤２０及び補強用繊維２２の組成物又は混合物と接触することとなるように、ベルト
２８（図３）により第１の又は縦方向に移動される。
【００２２】
　本発明によれば、図３に示されるように、真空管３２が、アプリケーター２６とタフテ
ッド布帛基材１２の間に制御された様式で圧力を印加する前にタフテッド布帛基材１２及
び一次バッキング基材１６の表側に真空を印加するように配置される。真空３２の使用は
、接着剤及び繊維の組成物を一次バッキング基材１６の裏側に向かう方向に移動させるこ
とを助ける。布帛基材の移動の間及びアプリケーター２６により圧力を印加する前の真空
の印加もまた、接着剤２０からの繊維２２の濾別の前の補強用繊維の整列及び位置調整を
助ける。圧力を印加する前の真空の印加はまた、繊維の寄りを防ぐため及び不織布繊維補
強層２４の形成を促進するために、繊維を互いに及びステッチ１８に対してしっかりと保
持するのに役立つ。
【００２３】
　図３Ａは、アプリケーター２６が一次バッキング基材１６に向かって圧力を印加する前
にステッチ部分１８の間の空間内への繊維２２の移動を引き起こすために高レベルの制御
真空が真空管３２を通じて導かれる場合の、一次バッキング基材１６、ステッチ１８、及
び繊維２２の断面の小部分の詳細な図である。特定のカーペット仕様において、先に記述
したように単独で床材全体に寸法安定性を付与する縦方向の繊維補強層２４に対して補完
的な又は独立したステッチ部分の間の空間中の繊維に由来する強度を有することは望まし
くあり得る。
【００２４】
　真空の量及び真空管３２とアプリケーター２６の間の操作位置調整に応じて、ステッチ
部分１８の間の空間中の繊維２２の量及び繊維２２の最終移動位置が、例えば、さらなる
強度のために所望される場合に、形成されるべき繊維層を一次バッキング基材１６に係合
させるように制御され得る。よって、図３Ｂは、真空の量及び時間並びに真空管３２及び
アプリケーター２６の操作位置調整に応じて結果として生じる繊維２２の１つの構成にす
ぎない。
【００２５】
　図３Ｂは、ステッチ部分１８の間の空間内への繊維２２の移動を引き起こすための高レ
ベルの制御真空の使用後の、さらにアプリケーター２６とバッキング基材１６の間に制御
された様式で圧力を印加した後の、一次バッキング基材１６、ステッチ１８、繊維２２、
及び繊維補強層２４の詳細な図である。図３Ｂの実施形態に示されるように、繊維補強層
２４は、ステッチ部分１８の間の空間内に繊維２２を封入する。一次バッキング基材１６
に向かってアプリケーター２６により印加される圧力及び移動の量が、ステッチ部分１８
の間の空間中の繊維２２の位置及び配向を制御する。
【００２６】
　図３Ａ及び図３Ｂに関連して例示及び記述される装置及び操作構造は、ステッチ部分の
間の空間内への繊維２２の独立した及び／若しくは複合的な移動及び配置、並びに／又は
ステッチ部分に係合する繊維層の形成を提供する。
【００２７】
　一次バッキング基材１６は多孔性であり、糸がバッキング基材１６に進入してバッキン
グ基材の多孔性を高める。この多孔性は、バッキング基材１６の表側の真空が、接着剤２
０を基材１６と繊維層２４の間の空間に完全に進入させる（ステッチ１８内への進入を含
む）ことを可能にする。図４Ａは、基材１６と繊維層２４の間の空間内への接着剤２０の
進入を示している。一次バッキング基材１６も制御された量の接着剤を受け取ることとな
るように真空が選択的に制御されることも有利である。例えば、ポリプロピレン織布一次
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バッキング基材は真空の結果としてその内部にバッキング基材のおよそ５％の厚さの接着
剤層を有し得るのに対して、ポリエステル不織布一次バッキング基材は真空の結果として
その内部にバッキング基材のおよそ２５％の厚さの接着剤層を有し得ることとなるように
、真空が制御され得る。真空により一次バッキング基材１６中に形成される接着剤層は、
一次バッキング基材１６に強度を加え、改善された品質のために糸１４を一緒に結合させ
る。
【００２８】
　タフテッド布帛基材１２及び一次バッキング基材１６の表側に真空を印加するための別
の真空管３４が、図３に例示される。管３４を通じての真空は、アプリケーター２６とタ
フテッド布帛基材１２の間に制御された様式で圧力を印加した後に生じる。真空管３２を
通じての真空の印加及びアプリケーター２６による制御された圧力印加の後に、繊維層２
４は、繊維補強層を一緒に積層するために接着剤により包まれた繊維を除き、接着剤を実
質的に有さない。図３、図４Ｂ、及び図５に示されるように、管３４を通じてさらなる真
空を印加することは、結合部位３６の形成を引き起こす。結合部位３６は、他の材料（例
えば、熱可塑性樹脂）層との機械的付着及び／又は結合を可能にする。
【００２９】
　図３に示されるように、管３２を通じての真空の印加の前及び／又は間のいずれかに接
着剤及び繊維の混合を提供するために、ミキサー３８が、接着剤２０及び補強用繊維２２
の組成物中に配置される。接着剤及び繊維の混合は、補強用繊維２２の凝集を防ぎ、先に
記述したように繊維２２が真空によってより良く配置されることを可能にする。
【００３０】
　図５は、繊維２２及び接着剤２０を注入される圧縮空気と一緒に混合するミキサー４２
を含む混合チャンバ４０が提供される、本発明の別の態様を例示している。接着剤／繊維
混合物への圧縮空気の注入は、個々の繊維の間に、それらが混合チャンバ４０及びハウジ
ング３０からアプリケーター２６と糸１４のステッチ部分１８の間の空間に進む際に、空
間を提供する。空気の注入はまた、凝集を防止し、繊維補強層２４のより均一な形成のた
めに繊維を分配するのを助ける。空気の注入による別の利点は、先に記述した濾過過程の
間の層としての繊維の形成を向上させる接着剤の粘度の増大である。
【００３１】
　図６及び図６Ａは、アプリケーター２６がタフテッド布帛基材１２と接触し、圧力を印
加するのみならず、一次バッキング基材１６を介して導かれる真空を提供しもする、本発
明の別の実施形態を例示している。アプリケーター２６からの真空は、アプリケーター２
６が一次バッキング基材１６に向かって制御された圧力を印加するのと同時に生じる。本
発明のこの実施形態において、接着剤２０及び繊維２２の組成物は、先に開示したように
一次バッキング基材１６の裏側に向かって移動するように押される又は押し付けられる。
さらにまた、繊維２２は、縦方向と実質的に平行な繊維層２４を形成するために、アプリ
ケーター２６による圧力の印加及びタフテッド布帛基材１２の移動の間に主として縦方向
に横たえるように整列される。さらに、真空により接着剤が一次バッキング基材１６とス
テッチ部分１８の間の空間内に引き込まれることとなるように、接着剤／繊維組成物のイ
ンサイチュー濾過が生じる。
【００３２】
　図６においてカーペットがアプリケーター２６に対して相対的に移動する間に、接着剤
の薄層４４（図６Ａ）が、繊維補強層２４上に形成する。図６に示されるようなアプリケ
ーター２６及び真空の構成並びにアプリケーター２６の糸１４との係合の位置のため、先
に開示したような、ステッチ部分１８を一方の面に係合させた繊維補強層２４が形成され
る。加えて、図６Ａに示されるように、接着剤のみの薄層４４が繊維補強層２４の反対の
面に形成される。接着剤の薄層４４は、補強層２４のさもなければ露出される表面を任意
の他の種類の接着剤（例えば、ポリエチレン、ＰＶＣ、又はフォーム）で覆う必要性を防
止する。
【００３３】
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　図１の本発明の実施形態において、アプリケーター２６は、接着剤２０及び繊維２２の
プールと係合しているのに対して、図６～図６Ａの本発明の実施形態においては、アプリ
ケーター２６は、糸１４のみと係合している。両実施形態は、アプリケーター２６に対し
て相対的にタフテッド布帛基材１２を移動させ、ステッチ部分１８とアプリケーター２６
の間に空間を提供する。両実施形態は、接着剤２０及び繊維２２のプールを提供する。両
実施形態は、接着剤２０及び繊維２２を一次バッキング基材１６の裏側に向かって押さえ
るために、アプリケーター２６とタフテッド布帛基材１２の間に制御された様式で圧力を
印加する。両実施形態は、繊維２２が縦方向と実質的に平行になるように整列されること
となるように、圧力の印加及びタフテッド布帛基材１２の移動の間に主として縦方向に横
たえるように繊維２２を整列させる。また、両実施形態は、補強用繊維から接着剤を押し
離すため及び糸１４の間の間隙空間内に接着剤を押し入れるために、接着剤／繊維組成物
のインサイチュー濾過を提供する。本発明の両実施形態はまた、向上した寸法安定性を付
与するために、糸のステッチ部分内及び一次バッキング基材の裏側内に接着剤を移動させ
るように真空を提供する。さらにまた、両実施形態は、圧力の印加の前に好ましい状態に
あるように接着剤及び繊維の組成物を整えるのを助けるために、接着剤／繊維組成物の混
合及び／又は接着剤／繊維組成物への圧縮空気の注入を提供する。図１並びに図６及び図
６Ａに例示される実施形態の機能に差異はないが、図６～図６Ａと比べた図１におけるア
プリケーター２６及び真空についての物理的配置の差異は、薄い接着剤層４４のさらなる
有利な形成を結果としてもたらし、硬化後に補強層２４のさもなければ露出される表面を
覆う必要の可能性を排除する。
【００３４】
　図６に開示される真空アプリケーターはまた、繊維２２を含まない接着剤２０のプール
のみの場合も使用され得る。この様式で使用される場合は、接着剤２０を各糸１４の間の
間隙空間及びステッチ１８内に進入させるように、多孔性一次バッキング基材１６を介し
て真空が導かれるであろう。真空は、先に記述したように一次バッキング基材１６も制御
された量の接着剤を受け取ることとなるように制御され得る。よって、図６におけるアプ
リケーター２６は、それが接着剤２０単独の場合にも接着剤２０を繊維２２と組み合わせ
た場合にも使用され得ることとなるように、柔軟性がある。
【００３５】
　先に述べたように、本発明の実施形態の各々において、アプリケーター２６は、一次バ
ッキング基材１６の裏側に向かう方向に接着剤２０及び繊維２２の組成物を移動させるの
に十分な圧力を制御された様式で印加する。アプリケーター２６により印加される圧力又
は圧縮の量は、アプリケーター２６の構成、補強用バッキング層１０のライン速度、接着
剤２０の粘度、及び繊維２２の直径／重量によって決まる。アプリケーター圧力は、図４
Ａ、図４Ｂ、及び図６Ａに示されるように、各糸１４の間の間隙空間内、及び所望される
場合は、一次バッキング基材１６の裏側のステッチ１８内に接着剤２０を移動させるのに
十分である。アプリケーター２６により印加される圧力又は圧縮の量はまた、繊維層２４
の積層を提供するために必要とされる接着剤を除き、接着剤２０を繊維層２４から除去す
るのに十分である。図３及び図５並びに図６は、アプリケーター圧力を、それが各糸１４
の間の間隙空間内及びステッチ１８内に接着剤２０を移動させるのに十分となるように制
御するための、アプリケーター２６の構造を例示している。図３及び図５において、旋回
アプリケーター２６は、一端に三日月形又は部分円形状を有し、他端に釣合重り（図示せ
ず）を有している。釣合重りは、バッキング基材１６の裏側に向かう方向への接着剤２０
及び繊維２２の組成物の移動を制御するためにアプリケーター２６により印加される圧力
の量に応じて除去又は追加され得る。図６は、先に記述したようにアプリケーターが制御
された圧力を印加し且つ真空が層４４（図６Ａ）の形成を助けることとなるように、真空
も含む、アプリケーター２６を例示している。
【００３６】
　図１～図６Ａに開示される床材の実施形態は、清浄にされたタフテッドカーペット及び
解放された補強用繊維のみが残存することとなるように再生処理され得る。本発明に従っ
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て作製された床材は、接着剤組成物を溶解させるために床材が蒸気に曝露される蒸気チャ
ンバを通って運ばれ得る。これは、タフテッドカーペット、補強用繊維、及び接着剤が、
互いに分離され、再生処理されることを可能にする。
【００３７】
　図７、図８Ａ、及び図８Ｂは、先に記述した汎用床材５０を裁断し、巻くための装置配
置の２つの実施形態を例示している。図７の第１の実施形態を参照すると、タフテッド布
帛基材１２及びバッキング層１０を含む汎用床材５０は、汎用床材ロール５６の長さに沿
って設計された間隔で複数のロッキングパターン５４を形成するために、ロッキングパタ
ーン裁断ロール５２によって周期的且つ選択的に裁断される。モジュール式カーペットの
場合に、ロッキングパターン５４は、モジュール式カーペットが連続的なまだ分割されて
いないモジュール式カーペットとして船積及び設置に向けてロール上に置かれることを可
能にする。モジュール式カーペットは、目下、止まっては進む動きを伴って裁断され、個
々のモジュール四角片は、個々の単位として扱われている。これらのモジュール単位は、
輸送及び設置に向けて別個に箱詰めされ、続いてパレットに載せられなければならない。
連続的なまだ分割されていないモジュール式カーペットとしてモジュール式カーペットを
巻くことができることは、輸送及び設置に向けて箱詰めされる別個のモジュール四角片を
裁断する、知られているモジュール式カーペット製法と比べて、相当な利点である。
【００３８】
　図８Ａ及び図８Ｂは、汎用床材５０を裁断し、巻くための装置配置の別の実施形態を例
示している。この実施形態において、汎用床材５０は、汎用床材ロール５６の長さに沿っ
て複数の切り込み６２を作るための裁断刃６０を有する裁断ロール５８によって周期的に
裁断される。図８Ｂに示されるように、裁断刃６０は、バッキング層１０を貫通しない。
代替的に、裁断刃６０は、バッキング層１０を切り通し、且つ基材１６をほぼ切り通すよ
うに調節され得る。この実施形態は、図７に示されるもののように、カーペットが、連続
的なまだ分割されていないカーペットとして船積及び設置に向けてロール上に置かれるこ
とを可能にする。
【００３９】
　図７、図８Ａ、及び図８Ｂの実例実施形態によって提供される装置及び操作技術は、本
発明の広幅汎用カーペット及びモジュール式汎用カーペットの両方に適用可能である。本
明細書に記述されるような汎用床材５０の各ロールの設計された裁断及び巻きは、広幅カ
ーペット及びモジュール式カーペットの両方が同じロールで輸送されることを可能にする
。モジュール式カーペットに関して、例示された裁断及び巻きの技術は、モジュールが分
離されないため、組み合わされるモジュールがその製造対応品の隣に置かれることを保証
する。汎用床材セクションの設計された裁断及び巻きのために使用されるプログラミング
は、汎用床材の下に置かれる任意の他の層を裁断し、巻くためにも使用され得、それによ
り、汎用セクションと下にある層の間のサイズ適合を保証し得る。
【００４０】
　本明細書に開示される寸法的に安定な床材は、従来の伸張の必要性又は従来の常設の床
仕上げ用取付器具（例えば、タックストリップ）若しくは接着剤の使用なしでの設置を可
能にするのに十分な安定性及び柔軟性を有している。これは、設置を簡素化し、設置に必
要とされる時間及び費用を削減する。本明細書に開示される汎用床材は、高摩擦係数バッ
キング層などの層を備え得る。高摩擦係数バッキングの例としては、アクリルラテックス
又は天然ラテックスが挙げられる。本発明の場合、床材が設置されることになる部屋の寸
法に適合するように床材を測定し、次いで、部屋の中に床材を敷く必要があるにすぎない
。
【００４１】
　図７、図８Ａ、及び図８Ｂに関して先に記述したように、別の層（例えば、緩衝層）が
、汎用カーペットセクションと下にある層の間のサイズ適合を確実にするために、汎用床
材セクションの設計された裁断及び巻きと一致するように、プログラム制御可能に裁断さ
れ、巻かれ得る。代替的に、さらなる層（例えば、図６Ａにおける層４４）は、汎用床材
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が、それが巻かれる前に緩衝層又は摩擦層を既に含んでいるように、製造過程の間に適用
され得る。よって、本発明の寸法的に安定な床材は、従来の床材に比べて、製造、船積、
及び設置と関連する費用を実質的に削減する。
【００４２】
　本発明の上述の説明に基づき、特定の製造工程が、具体的な用途に向けて所望の寸法的
に安定な汎用床材を生成するために必要とされる。本明細書に開示される床材は全ての広
幅製品又はモジュール式製品のために使用され得るので、タフティング糸１４、一次バッ
キング基材１６、補強用繊維２２、及び接着剤２０のために使用されるべき材料は、製造
され、設置されることになる広幅カーペット又はモジュール式カーペットのいずれかにつ
いての所望の特性を考慮することにより設計され、選択される。例えば、接着剤２０の粘
度は、所望の強度及び先に記述したような一次バッキング基材１６内への進入量を確実に
するように選択される。さらにまた、繊維２２の長さ及び直径は、床材の所望の強度に応
じて選択される。さらに、タフティング糸１４は、主として、タフトステッチ１８の美観
及び耐久性並びに多孔性及び強度について選択される。一次バッキング基材１６もまた、
強度について及び一次バッキング基材１６において所望される接着剤２０の進入量に応じ
て多孔性について選択される。
【００４３】
　先に記述したように、図３、図４Ａ、図４Ｂ、図６及び図６Ａに例示される実施形態か
ら形成される汎用バッキング層１０において、機能又は成分の差異はない。図６～図６Ａ
に比べての、図３におけるアプリケーター２６及び真空についての物理的配置の差異は、
他の差異、例えば、硬化後に補強層２４を覆う必要性を排除する硬化前の接着剤層４４（
図６Ａ）の形成、又は図６におけるアプリケーター２６を接着剤２０単独の場合にも繊維
２２と組み合わせた場合にも使用する柔軟性などを結果としてもたらす。よって、具体的
な用途のための所望される寸法的に安定な汎用床材の製造における１つの工程は、図３、
図４Ａ、及び図４Ｂに例示される製造配置又は図６及び図６Ａに例示される製造配置のい
ずれかの選択に関わる。
【００４４】
　補強層２４を形成するための圧力の印加の前に好ましい状態及び位置にあるように接着
剤２０及び繊維２２の組成物を整えるのを助けるための、真空の使用、混合、及び圧縮空
気の注入が、図３～図６Ａに記述された。真空は、ステッチ１８及びステッチ１８の間の
空間内に接着剤２０を移動させるのを助けるために使用される。真空はまた、一次バッキ
ング基材１６の裏側内に選択された深さまで接着剤２０を移動させるためにも使用され得
る。繊維２２及び接着剤２０の混合は、接着剤２０及び繊維２２のインサイチュー濾過の
前に行われる。さらにまた、接着剤／繊維組成物に、組成物への圧力の印加の前に繊維２
２の間に空間を提供するために、圧縮空気が注入され得る。状態調整工程の選択は、床材
の所望の特性が承知され、製造配置が選択された後に行われる。
【００４５】
　好ましい状態及び位置にあるように接着剤２０及び繊維２２の組成物を予め状態調整し
た後に、アプリケーター２６は、一次バッキング基材１６の裏側に向かって圧力を印加す
るように制御される。アプリケーター２６の平滑な表面とステッチ１８の繊維状の肌理の
間の摩擦差異のため、繊維２２は、アプリケーター２６よりもむしろ、ステッチ１８に対
してより大きな引力を有する。アプリケーター２６からの高まる圧力及びアプリケーター
２６とステッチ１８の間の減少するギャップが、繊維補強層を形成するために繊維２２を
主として縦方向に横たえること、並びに接着剤層を形成するために接着剤２０を一次バッ
キング基材１６の裏側に向かって押さえることを結果としてもたらす。アプリケーター２
６による圧力の印加は、繊維補強層の所望の厚さを提供するように、且つステッチ１８内
、ステッチ１８の間の空間内、及び所望される場合は一次バッキング基材１６の裏側内に
接着剤を移動させるように制御される。
【００４６】
　広幅床材及びモジュール式床材の両方が同じやり方（同じ原料及び製造装置を含む）で



(16) JP 2019-513485 A 2019.5.30

製造され、裁断され、設置され、再生処理され得るので、上述の製造、裁断、設置、及び
再生処理の工程は、本発明のために関連付けられ、可能にされる。
【００４７】
　本発明は、その趣旨及び本質的な属性から逸脱することなく他の形態で具現化され得、
したがって、本発明の範囲を示すものとしては、上述の明細書よりもむしろ、添付の特許
請求の範囲が参照されるべきである。

【図１】

【図２】

【図３】
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【図３Ａ】 【図３Ｂ】

【図４Ａ】 【図４Ｂ】
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【図５】 【図６】

【図６Ａ】 【図７】
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【図８Ａ】 【図８Ｂ】

【手続補正書】
【提出日】平成30年12月13日(2018.12.13)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　広幅床材又はモジュール式床材のいずれかとして使用され得る汎用床材の製造方法であ
って、前記方法は、
　第１の方向に延びる一次バッキング基材と、前記一次バッキング基材中にタフティング
された複数の糸とを有するタフテッド布帛基材を含む設計成分群から、広幅床材又はモジ
ュール式床材のいずれかを選択的に製造する工程であって、前記一次バッキング基材は、
表側及び前記表側の反対の位置にある裏側と、前記一次バッキング基材の前記裏側に位置
する終端を有するステッチ部分を形成する各糸の一部分と、ステッチ部分の前記終端の間
に存在する間隙空間とを有し、前記設計成分群は、接着剤と補強用繊維の混合物を有する
組成物プールをさらに含み、前記設計成分群は、所望の特性を有するように集合的且つ個
別的に設計される、工程と、
　アプリケーターに対して相対的に前記タフテッド布帛基材を移動させ、前記糸の前記ス
テッチ部分と前記アプリケーターの間に空間を提供する工程と、
前記アプリケーターとタフテッド布帛基材の間に制御された様式で圧力を印加し、前記一
次バッキング基材の前記裏側に向かう第２の方向に前記接着剤及び補強用繊維の組成物を
押し付ける工程と、
　床材全体に寸法安定性を付与するため及び広幅床材又はモジュール式床材のいずれかと
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して使用され得る汎用床材を形成するために、前記補強用繊維が前記第１の方向と実質的
に平行な繊維補強層を形成することとなるように、前記補強用繊維を主として前記第１の
方向に横たえるように整列させる工程と、
　前記補強用繊維前記第１の方向に横たえるように整列させる工程の前に、前記組成物プ
ールに真空を印加する工程と、
　前記汎用床材を硬化する工程と、
　広幅床材を設置することが望まれるのか又はモジュール式床材を設置することが望まれ
るのかに応じて前記汎用床材を選択的に裁断し、輸送及び設置に向けて前記裁断された汎
用床材を巻いてロールにする工程と
を含む、方法。
【請求項２】
　前記床材の長さに沿って指定された間隔で複数のロッキングパターンを形成するために
、前記汎用床材を選択的に裁断することを更に含む、請求項１に記載の床材の製造方法。
【請求項３】
　前記床材の長さに沿って指定された間隔で前記汎用床材を選択的に裁断することを更に
含む請求項１に記載の床材の製造方法。
【請求項４】
　前記アプリケーターとタフテッド布帛基材の間に圧力を印加する前に、前記ステッチ部
分の間の前記空間内への繊維の移動を引き起こすために前記真空を選択的に生じさせるこ
とを含む、請求項１に記載の床材の製造方法。
【請求項５】
　前記繊維を主として前記第１の方向に横たえるように整列させる前に、前記接着剤及び
補強用繊維を混合することを更に含む、請求項１に記載の床材の製造方法。
【請求項６】
　前記汎用床材を裁断する前に、前記繊維補強層上に緩衝層又は摩擦層を形成することを
更に含む、請求項１に記載の床材の製造方法。
【請求項７】
　前記汎用床材の前記裁断と同じ長さ及び幅となるように緩衝ロール又は摩擦ロールを形
成することを更に含む、請求項１に記載の床材の製造方法。
【請求項８】
　広幅床材又はモジュール式床材のいずれかとして使用され得る汎用床材の製造方法であ
って、前記方法は、
　第１の方向に延びる一次バッキング基材と、前記一次バッキング基材中にタフティング
された複数の糸とを有するタフテッド布帛基材を含む同じ設計成分群から、広幅汎用床材
又はモジュール式汎用床材のいずれかを選択的に製造する工程であって、前記一次バッキ
ング基材は、表側及び前記表側の反対の位置にある裏側と、前記一次バッキング基材の前
記裏側に位置する終端を有するステッチ部分を形成する各糸の一部分と、ステッチ部分の
前記終端の間に存在する間隙空間とを有し、前記繊維の長さ、前記繊維の直径、前記接着
剤の粘度、前記接着剤と前記繊維の多孔性を含む各設計成分の特性が所望される特性を満
たすように選択される、工程と、
　前記タフテッド布帛基材に接着剤及び補強用繊維のプールを適用するための装置配置を
選択する工程と、
　前記接着剤及び繊維のプールにおいて所望の状態及び配置にあるように前記接着剤及び
繊維を整えるのを助けるために前記接着剤及び繊維を状態調整する工程と、
　アプリケーターに対して相対的に前記タフテッド布帛基材を移動させ、前記アプリケー
ターとタフテッド布帛基材の間に制御された様式で圧力を印加し、前記一次バッキング基
材の前記裏側に向かう第２の方向に前記接着剤及び補強用繊維を押し付ける工程と、
　床材全体に寸法安定性を付与するため及び広幅床材又はモジュール式床材のいずれかと
して使用され得る汎用床材を形成するために、前記補強用繊維が前記第１の方向と実質的
に平行な繊維補強層を形成することとなるように、前記補強用繊維を主として前記第１の
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方向に横たえるように整列させる工程と、
　前記補強用繊維を前記整列させる工程の前に、前記接着剤及び繊維のプールに真空を印
加する工程と、
　前記汎用床材を硬化する工程と、
　広幅床材のロールを有することが望まれるのか、モジュール式床材のロールを有するこ
とが望まれるのか、又は広幅床材及びモジュール式床材の両方を有する組み合わせロール
を有することが望まれるのかに応じて前記汎用床材を選択的に裁断し、輸送及び設置に向
けて前記汎用床材を巻いてロールにする工程と
を含む、方法。
【請求項９】
　前記ステッチ部分の間の前記空間内に繊維を移動させるために前記真空を使用し、前記
繊維補強層を形成するために前記アプリケーターとタフテッド布帛基材の間に圧力を印加
することを更に含む、請求項８に記載の汎用床材の製造方法。
【請求項１０】
　前記一次バッキング基材の前記裏側内に接着剤を移動させるように前記真空を印加する
ことを更に含む、請求項８に記載の汎用床材の製造方法。
【請求項１１】
　前記接着剤及び補強用繊維のプールを選択的に混合する、前記接着剤及び補強用繊維の
プール内に空気を選択的に注入する、又は前記接着剤及び補強用繊維のプールに真空を選
択的に印加することを更に含む、請求項８に記載の汎用床材の製造方法。
【請求項１２】
　前記装置配置が、前記アプリケーターを前記接着剤及び補強用繊維のプールと係合させ
ること又は前記アプリケーターを前記タフテッド布帛基材と係合させることを含み、前記
アプリケーターは、前記接着剤及び補強用繊維を前記一次バッキング基材の前記裏側に向
かって移動させるために、制御された様式で圧力を印加する、請求項８に記載の汎用床材
の製造方法。
【請求項１３】
　前記床材の長さに沿って指定された間隔で複数のロッキングパターンを形成することに
よって又は前記床材の長さに沿って指定された間隔で汎用床材を裁断することによって、
前記汎用床材を選択的に裁断することを更に含む、請求項８に記載の汎用床材の製造方法
。
【請求項１４】
　前記繊維補強層上に少なくとも１つの緩衝層又は摩擦層を提供し、前記層は、形成され
て前記汎用床材の前記裁断と一緒に裁断されるか、又は前記層は、形成されて前記汎用床
材上の切り込みと一致するように緩衝ロール又は摩擦ロールから裁断されることを更に含
む、請求項１３に記載の汎用床材の製造方法。
【請求項１５】
　前記糸、布帛基材、補強用繊維、及び接着剤が分離され、再生処理されることを可能に
するために、必要に応じて前記繊維補強層と前記バッキング基材の間の接着剤を溶解させ
ることにより前記床材の再生処理を可能にするために前記接着剤が溶解可能である、請求
項８に記載の汎用床材の製造方法。
【請求項１６】
　広幅床材及びモジュール式床材の両方に適用され得る汎用補強用バッキング層を有する
床材の製造方法であって、前記方法は、
　第１の方向に延びる一次バッキング基材と、前記一次バッキング基材中にタフティング
された複数の糸とを有するタフテッド布帛基材を提供する工程であって、前記一次バッキ
ング基材は、表側及び前記表側の反対の位置にある裏側と、前記一次バッキング基材の前
記裏側に位置する終端を有するステッチ部分を形成する各糸の一部分と、各ステッチ部分
の前記終端の間に存在する間隙空間とを有する、工程と、
　アプリケーターに対して相対的に前記タフテッド布帛基材を移動させる工程と、
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　接着剤及び補強用繊維を有するプールを提供する工程と、
　前記一次バッキング基材の前記裏側に向かう第２の方向に前記接着剤及び補強用繊維の
プールを移動させるために、前記アプリケーターと前記タフテッド布帛基材の間に制御さ
れた様式で圧力を印加する工程と、
　前記糸の前記ステッチ部分と前記アプリケーターの間の空間に前記補強用繊維を主とし
て前記第１の方向に横たえるように整列させ、前記補強用繊維が前記第１の方向と実質的
に平行な繊維補強層を形成することとなるように前記接着剤を前記補強用繊維から分離し
、前記繊維補強層と前記一次バッキング基材の間に接着剤層を形成する工程と、
　前記繊維補強層と前記一次バッキング基材の間の前記接着剤層の前記形成を助けるため
に真空を印加する工程と、
　前記接着剤及び前記繊維補強層を硬化する工程と
を含む、方法。
【請求項１７】
　前記補強用繊維の完全な整列の前又は前記補強用繊維からの前記接着剤の前記分離の完
了の前に第１の真空を選択的に印加することを更に含む、請求項１６に記載の床材の製造
方法。
【請求項１８】
　前記補強用繊維の前記整列の後又は前記接着剤層の形成後に真空を選択的に印加し、前
記真空は、前記補強用繊維層上に結合部位の形成を引き起こすことを更に含む、請求項１
６に記載の床材の製造方法。
【請求項１９】
　前記接着剤を前記補強用繊維から分離する前に前記接着剤及び補強用繊維のプールを混
合することを更に含む、請求項１６に記載の床材の製造方法。
【請求項２０】
　前記繊維を主として前記第１の方向に横たえるように整列させる前に前記接着剤及び補
強用繊維のプールを混合することを更に含む、請求項１６に記載の床材の製造方法。
【請求項２１】
　前記接着剤を前記補強用繊維から分離する前に前記接着剤及び補強用繊維のプールに空
気を注入することを更に含む、請求項１６に記載の床材の製造方法。
【請求項２２】
　前記繊維を主として前記第１の方向に横たえるように整列させる前に前記接着剤及び補
強用繊維のプールに空気を注入する、請求項１６に記載の床材の製造方法。
【請求項２３】
　前記一次バッキング基材の前記裏側に接着剤を移動させるように前記真空を印加する、
請求項１６に記載の床材の製造方法。
【請求項２４】
　前記接着剤及び補強用繊維を前記一次バッキング基材の前記裏側に向かって移動させる
ために制御された様式で圧力を印加する際に前記アプリケーターを前記接着剤及び補強用
繊維のプールと係合させる、請求項１６に記載の床材の製造方法。
【請求項２５】
　前記接着剤及び補強用繊維を前記一次バッキング基材の前記裏側に向かって移動させる
ために制御された様式で圧力を印加する際に前記アプリケーターを前記タフテッド布帛基
材と係合させることを更に含む、請求項１６に記載の床材の製造方法。
【請求項２６】
　前記真空が前記アプリケーターを通じて印加されることを更に含む、請求項２５に記載
の床材の製造方法。
【請求項２７】
　前記繊維補強層が一方の面に前記ステッチ部分を係合させ、前記繊維補強層の反対の面
を覆う必要性を排除する薄い接着剤層を前記繊維補強層の前記反対の面に形成する、請求
項２５に記載の床材の製造方法。
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【請求項２８】
　床材の製造方法であって、前記方法は、
　第１の方向に延びる一次バッキング基材と、前記一次バッキング基材中にタフティング
された複数の糸とを有するタフテッド布帛基材を提供する工程であって、前記一次バッキ
ング基材は、表側及び前記表側の反対の位置にある裏側と、前記一次バッキング基材の前
記裏側に位置する終端を有するステッチ部分を形成する各糸の一部分と、各ステッチ部分
の前記終端の間に存在する間隙空間とを有する、工程と、
　前記アプリケーターに対して相対的に前記タフテッド布帛基材を移動させ、前記糸の前
記ステッチ部分と前記アプリケーターの間に空間を提供する工程と、
　接着剤を有するプールを提供する工程と、
　前記一次バッキング基材を係合させた、前記ステッチ部分を覆う接着剤層を形成するた
めに、前記接着剤を前記プールから前記間隙空間内及び前記ステッチ部分内へ、前記一次
バッキング基材の前記裏側に向かう第２の方向に移動させるために、前記アプリケーター
により制御された様式で圧力及び真空を印加する工程と、
　前記一次バッキング基材の前記裏側に進入する接着剤の量を前記真空により選択的に制
御する工程と
を含む、方法。
【請求項２９】
　広幅床材及びモジュール式床材の両方に適用され得る汎用補強用バッキング層を有する
再生処理可能な床材であって、前記再生処理可能な床材は、
　第１の方向に延びる一次バッキング基材と、前記一次バッキング基材中にタフティング
された複数の糸とを有するタフテッド布帛基材であって、前記一次バッキング基材は、表
側及び前記表側の反対の位置にある裏側と、前記一次バッキング基材の前記裏側に位置す
る終端を有するステッチ部分を形成する各糸の一部分と、各ステッチ部分の前記終端の間
に存在する間隙空間とを有する、タフテッド布帛基材と、
　主として前記第１の方向に横たえる繊維補強層であって、前記繊維は、前記バッキング
基材と実質的に平行な前記繊維補強層を形成するために互いに実質的に整列しており、前
記ステッチ部分の前記終端は、前記繊維補強層を前記バッキング基材から分離するために
前記繊維補強層を係合させ、前記繊維補強層の前記ステッチ部分との前記係合は、床材全
体に寸法安定性を付与し、前記繊維補強層及び前記バッキング基材は、実質的に繊維を含
まない空間によって分離されている、繊維補強層と、
　前記糸、布帛基材、補強用繊維、及び接着剤が分離され再生処理されることを可能にす
るための前記繊維補強層と前記バッキング基材の間の空間中の繊維を含まない接着剤と
を含む、再生処理可能な床材。
【請求項３０】
　前記繊維を含まない接着剤が、溶解可能である、請求項２９に記載の再生処理可能な床
材。
【請求項３１】
　広幅床材及びモジュール式床材の両方に適用され得る汎用補強用バッキング層を有する
再生処理可能な床材の製造方法であって、前記方法は、
　第１の方向に延びる一次バッキング基材と、前記一次バッキング基材中にタフティング
された複数の糸とを有するタフテッド布帛基材を提供する工程であって、前記一次バッキ
ング基材は、表側及び前記表側の反対の位置にある裏側と、前記一次バッキング基材の前
記裏側に位置する終端を有するステッチ部分を形成する各糸の一部分と、各ステッチ部分
の前記終端の間に存在する間隙空間とを有する、工程と、
　アプリケーターに対して相対的に前記タフテッド布帛基材を移動させ、前記糸の前記ス
テッチ部分と前記アプリケーターの間に空間を提供する工程と、
　溶解可能な接着剤と補強用繊維の混合物を有する組成物を提供する工程と、
　前記アプリケーターとタフテッド布帛基材の間に制御された様式で圧力を印加し、前記
一次バッキング基材の前記裏側に向かう第２の方向に前記溶解可能な接着剤及び補強用繊
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維の組成物を押し付ける工程と、
　前記補強用繊維が前記第１の方向と実質的に平行な繊維補強層を形成することとなるよ
うに主として前記第１の方向に横たえるように前記繊維を整列させる工程と、
　前記接着剤を前記補強用繊維から分離するために前記組成物の濾過を提供し、前記繊維
補強層と前記一次バッキング基材の間に溶解可能な、繊維を含まない、接着剤の層を形成
するために各ステッチ部分の前記終端の間の前記間隙空間内に溶解可能な接着剤を押し込
み、前記第１の方向と実質的に平行な前記繊維補強層を形成するために前記接着剤と一緒
に前記繊維補強層を積層する工程と、
　前記繊維補強層及び溶解可能な接着剤を硬化する工程と、
　必要に応じて前記繊維補強層と前記バッキング基材の間の前記接着剤を溶解させること
により前記床材を再生処理するときに、前記溶解可能な接着剤は前記糸、布帛基材、補強
用繊維、及び接着剤が分離され再生処理されることを可能する、方法。
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