
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
複数本の CMDヤーンからなる組織と、所定の反復様式に基づいて複数本の CMDヤーンに対し
て織り込まれた複数本の扁平なモノフィラメント MDヤーンからなる組織とを備えており、
前記 MDヤーンは、上部層を構成する上部 MDヤーンと下部層を構成する下部 MDヤーンとから
成っており、上部 MDヤーンと下部 MDヤーンとは垂直に整合されて積層された対を構成し、
且つ、
前記上部 MDヤーンの縦糸充填率は、 80％～ 125％の範囲である製紙用基布。
【請求項２】
前記上部 MDヤーンの複数本によって基布の上面が占有されるように、前記上部 MDヤーンは
、前記上部層を構成する所定本数の CMDヤーンをおおっている請求項１に記載の基布。
【請求項３】
前記上部 MDヤーンは、その幅対厚みが３対１である請求項１に記載の基布。
【請求項４】
前記下部 MDヤーンの縦糸充填率は、 80％～ 125％の範囲である請求項１に記載の基布。
【請求項５】
前記 MDヤーンは、全て、その幅対厚みが３対１であって、且つ、前記 MDヤーン全体の縦糸
充填率は、 160％～ 250％の範囲である請求項１に記載の基布。
【請求項６】
前記基布は、全てモノフィラメントヤーンで構成されている請求項１に記載の基布。

10

20

JP 3655301 B2 2005.6.2



【請求項７】
複数本の CMDヤーンからなる単一層組織と、所定の反復様式に基づいて複数本の CMDヤーン
に対して織り込まれた複数本の扁平なモノフィラメント MDヤーンからなる組織と、を備え
ており、
前記 MDヤーンは、垂直に整合されて積層された対の上部及び下部 MDヤーンを有し、且つ、
前記上部 MDヤーンの縦糸充填率は、 80％～ 125％の範囲である製紙用基布。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
本発明は、製紙用基布に関し、特に、扁平なモノフィラメントヤーンで構成された基布に
関する。
【０００２】
発明の背景
製紙装置は、一般的に、形成、圧縮及び乾燥の３つの部分で構成されている。製紙用基布
は、薄紙が製造されるように、連続した薄紙を製＋紙設備を介して搬送するために適用さ
れている。製紙用基布に対して要求され且つ好良な特徴は、夫々の基布が利用される装置
の特徴部分に対応して異なる。
【０００３】
合成糸の開発に対応して、適合されたモノフィラメントヤーンが、製紙用基布の構成に用
いられている。例えば、米国特許第 4,290,209号には、扁平なモノフィラメントヤーンの
縦糸で織り込まれた基布が開示され、また、米国特許第 4,755,420号には、製紙用基布が
扁平なモノフィラメントヤーンで螺旋状に形成されているような、非織込構造が開示され
ている。
【０００４】
従来、異なる結果となるように適用された種々の織り方が知られている。例えば、米国特
許第 4,438,788号には、浮き糸が、基布の頂部面及び底部面の両方の上に形成されるよう
に、扁平なモノフィラメントヤーンの縦方向糸組織に対して織込まれた３層の交叉した縦
方向糸を有する乾燥器用基布が開示されている。かかる浮き糸は、基布用の平滑面の供給
を意図している。
【０００５】
透過性は、製紙用基布の設計において重要な基準となる。特に、最近の乾燥設備において
高速度で運転するために形成された基布に関しては、乾燥器用基布に対して比較的低い透
過性が要求されている。
【０００６】
米国特許第 4,290,209号には、基布の透過性を減少させるように、互いに連続して織り込
まれた扁平なモノフィラメントヤーンの縦糸の使用例が開示されている。しかしながら、
扁平な縦糸が互いに連続的に織り込まれていても、基布の透過性を減少させるための付加
的手段として、例えば詰込み糸が必要となる。その特許について指摘されるように、ふわ
ふわしてかさばった詰込み糸の使用を避けて、基布が異質物又は保持水を捕らえることが
できる透過性を減少させることが要求されている。
【０００７】
米国特許第 4,290,209及び米国特許第 4,755,420には、基布の構造上の織り方を規定する縦
方向の縦糸の縦横比（断面の幅と厚みの比－以後これを「幅対厚み比」という－）につい
ての実用的な制限が言及されている。これら特許において最も実用的な幅対厚み比は、３
対１であるが、２対１よりも小さいことが好ましい。
【０００８】
本発明の譲受人に譲渡された米国特許第 4,621、 663号には、製紙乾燥器用基布の面を規定
するように、高い幅対厚み比の糸を利用する一つの試みが示されている。その発明に開示
されているように、織成された基布は、高い幅対厚み比の面糸を支持するために提供され
ている。織成された基布は、発明に開示された基布に関して、通常の円形断面糸で構成さ
れ且つ構造上支持され且つ安定して提供されている。
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【０００９】
米国特許第 4,815,499号には、基布の形成において、扁平なヤーンを用いたものが開示さ
れている。この発明には、結束糸によって共に結合された上部基布及び下部基布で構成さ
れた混成の基布が開示されている。上部及び下部基布において、扁平な縦方向糸用に適用
された幅対厚み比は、３対１よりも十分下回っている。
【００１０】
その使用において、製紙用基布は、無端状ベルトとして形成されている。織成技術は、最
初に、基布を無端状に織成するのに適用されている。しかしながら、取り付け上の固有の
難点のみならず無端状織成基布の全体の大きさについて実質的な制限がある。更に、製紙
用設備は、無端状基布の取り付けを許容するように設計するとは限らない。
【００１１】
扁平に織られた基布は、製紙用設備に対する基布の取り付け中、共に縫い合わされる対向
端を有して供給される場合がある。基布の一端は、通常、製紙用設備によって規定された
屈曲通路に通され、その対向端に接合され、連続ベルトを構成する。
【００１２】
従来、種々の縫合技術が知られている。一般的な縫合方法は、基布の各端上の縦方向ヤー
ンを一連のループ状に構成するものである。次に、ループ状基布端は、夫々、基布取り付
けの間、互いに噛み合わされ、端部を共に固定するように軸針が挿入される経路を構成す
る。
【００１３】
例えば、米国特許第 4,026,331号；第 4,438,789号；第 4,469,142号；第 4,846,231号；第 4,
824,525号；第 4,883,096号には、縦方向ヤーンがループ状端を構成するように適用された
種々のピン縫合が開示されている。しかしながら、これら発明において、縦方向ヤーンは
、基布端から突出し、それ自身に隣接した基布の後方に織り込まれている。従って、ルー
プ状ヤーンは、本質的に、ひねり又はねじりモーメントの要因を備えており、且つ、基布
の平面に対して全く垂直にならない。かかる問題は、米国特許第 4,883,096号に明確に説
明されている。
【００１４】
ねじりモーメント及び／又はひねりのない縦方向縫合ループ状ヤーンを備えた製紙用基布
を提供することが望まれている。
【００１５】
発明の概要及び目的
本発明は、基布の透過性を制御するように積層された扁平なモノフィラメントの縦方向ヤ
ーン組織（以下、 MDと称する）を備えた製紙用基布を提供することである。また、本発明
の織り方は、構造上の織り込み構成として、高い幅対厚み比の使用が適用されている。 MD
ヤーン組織は、垂直に積層された上部及び下部ヤーンで構成されている。好ましくは、上
部 MDヤーンは、基布上面で浮き糸を規定し、且つ、上部 MDヤーンは、夫々、下部 MDヤーン
に対して垂直に積層されて対を構成している。下部 MDヤーンは、上部 MDヤーンの上下反転
像に基づいて、基布の底面上に浮き糸を提供するように織り込まれ、あるいは、基布の底
面上に異なる面を提供するように、異なる反復に基づいて織り込まれ得る。
【００１６】
少なくとも上部 MDヤーンは、基布の透過性を減少させ且つ MDヤーンの積層対を縦方向に整
合して固定させるように、互いに接触して織り込まれた扁平なモノフィラメントヤーンで
ある。好ましい実施例において、同一形式で同一サイズのヤーンは、縦方向ヤーン組織に
亘って使用されており、その頂部及び底部 MDヤーンは、双方とも、隣接した頂部及び底部
MDヤーンに対して隣接して織り込まれている。積層され隣接して織り込まれた縦方向組織
は、安定して供給され、且つ、 MDヤーンを比較的高い幅対厚み比、即ち、断面の幅と厚み
の比が３対１以上にされる。なお、幅対厚み比は、約２対１から６対１の範囲が好ましい
。更に、縦方向ヤーンは、基布の対向端で、垂直に結合された一連のループ状ヤーンを規
定する。下部 MDヤーンの端部は移転され、上部 MDヤーンはそれらの後方にくくられ、そし
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て、整合された下部 MDヤーンの端部によって空けられた間隔に基づいて、基布端内に再び
織り込まれる。上部 MDヤーンの縮りが、上部 MDヤーンが後方織りされる下部 MDヤーンの織
込み様式間隔に対応するように、下部 MDヤーンは、上部 MDヤーンの上下反転像に基づいて
織り込まれる。これは縫合せの強度を向上させる。
【００１７】
非ループ状の上部 MDヤーンは、夫々の下部 MDヤーンを整合することによって空けられた間
隔内に後方織りされることが好ましい。縦方向に積層された MDヤーン対の整合やループ状
端の垂直方向への整合を固定するように、少なくとも上部 MDヤーンは、互いに隣接して織
込まれることが好ましい。好ましい実施例において、同種類の材料で同一の幾何学的形状
及び大きさのヤーンが、縦方向ヤーン組織を介して適用され、頂部及び底部 MDヤーンは、
双方とも、夫々頂部及び底部 MDヤーンに対して隣接して織込まれている。
【００１８】
本発明の目的は、織込まれた扁平な縦方向ヤーンと共に制御される透過性を有する製紙用
基布を提供することにある。
【００１９】
更に、本発明の目的は、かさばった詰込み糸を使用することなく且つ強度又は安定性に支
障をきたすことなく、全てモノフィラメントヤーンで構成された低い透過性の基布を提供
することにある。
【００２０】
他の目的及び利点は、後述する良好な実施例から明らかとなる。
【００２１】
現在の好ましい実施例の詳細な説明
図 1,2,及び 3aを参照すると、機械横断方向（ Cross Machine Direction、以下、 CMDと記す
）ヤーン 11,12,13の上層、中間層、及び下層を備えている製紙乾燥基布 10が示されており
、 CMDヤーン 11,12,13の夫々は選択された繰り返しの模様（パターン）で連続して織られ
た機械方向（ Machine Direction、以下、 MDと記す）ヤーン 14乃至 19の組織に織り混ぜら
れている。 MDヤーン組織は、 CMDヤーン 11,12に織り混ぜられた上側の MDヤーン 14,16,18と
、 CMDヤーン 12,13に織り混ぜられた下側の MDヤーン 15,17,19と、を備えている。
【００２２】
上側の MDヤーン 14,16,18は、基布 10中に落とされて中間層の１つの CMDヤーン 12の下側と
１つの CMDヤーン 11の下側とで内部綾替り（ナックル）に織られた後に基布 10の表面へと
上昇してヤーンの連続を繰り返す上層の２つの CMDヤーン 11上に織られられることにより
、基布 10の上面上で浮糸を規定している。上側の MDヤーン 14,16,18の上層の CMDヤーン 11
上の浮糸は食い違わされることにより、上層及び中間層の全ての CMDヤーン 11,12が織物組
織中に保持される。
【００２３】
当業者により認められる如く、図 1,2,及び 3aに関して開示された織物模様は、綾織模様を
有した織物の上面となる。図 1,2,及び 3a中に表された２つの浮糸織物模様は好ましい実施
例であるが、当業者にとっては、浮糸の長さや、繰り返しにおける MDヤーンの数や、 MDヤ
ーンの順序を好みに応じて選択することによって他の模様や綾織りや非綾織りを作り出す
ことが出来る。
【００２４】
図２及び 3a中に最も良く示されている如く、下側の MDヤーン 15,17,19は上側の MDヤーン 14
,16,18の直下で垂直に積層された関係に織られている。下側のヤーンは対応する上側のヤ
ーンの反転した像に織られる。下側の個々の MDヤーン 15,17,19は、下層の２つの CMDヤー
ン 13の下に浮き、織物中で１つの CMDヤーン 13の上に上昇し、そして中間層の１つの CMDヤ
ーン 12の回りに綾替り（ナックル）を形成し、その後にヤーンは織物の下表面に戻り下層
の次の２つの CMDヤーン 13の下におけるその浮きの繰り返しを連続させる。
【００２５】
積層されたヤーンの個々の対に関しては、１つの MDヤーンにより中間層の CMDヤーン 12の
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回りに形成された内部綾替り（ナックル）が他の MDヤーンの浮糸により隠される。例えば
、図１及び 3aにおいて下側の MDヤーン 15は、 MDヤーン 14が CMDヤーン 11上にその浮糸を織
っている間に、 CMDヤーン 12上に綾替り（ナックル）を織るよう描かれており、これによ
って下側の MDヤーン 15の内部綾替り（ナックル）を隠している。同様に図１及び図 3aに関
して、上側の MDヤーン 18は、下側の CMDヤーン 13の下に浮くことにより下側の MDヤーン 19
によりそれが隠されている間に、 CMDヤーン 12の下に内部綾替り（ナックル）を織るよう
描かれている。
【００２６】
上側の MDヤーン 14,16,18は相互に隣接して織られている。これはそれらの夫々の平行な機
械方向配列を維持し、浸透性を減少させる。縦糸のこのように近接した織りは米国特許第
4,290,209号に説明されている如く当該技術分野では 100％縦糸充填率として知られている
。ここに、縦糸充填率の定義は、
縦糸充填率％＝〔（ MDヤーンの幅の全合計）÷（織物の CMD方向の幅）〕× 100
である。そこに教えられ（そして、ここに使用され）ている如く、１つの織物における実
際の縦糸本数は単一層において略 80％乃至略 125％の間で変化させることが出来、常に 100
％縦糸充填率が考えられている。
【００２７】
MDヤーン 14,16,及び 18の詰め込みはまた MDヤーン 15,17,19を MDヤーン 14,16,18の下のそれ
らの積層位置へと強制させるようにしている。 MDヤーン 15,17,及び 19は MDヤーン 14,16,及
び 18と寸法が同じであることが好ましく、その結果としてこれらは 100％縦糸充填率に織
られる。これは好ましい実施例の織物全体が MDヤーンの 200％縦糸充填率を有する結果と
なる。
【００２８】
下側の MDヤーン 15,17,19もまた 100％縦糸充填率に織られることが好ましいので、これら
は同様にして下側の MDヤーン 15,17,19に関する上側の MDヤーン 14,16,18の積層関係を維持
させる効果を持つ。従って、個々の MDヤーンの対 14及び 15,16及び 17,18及び 19は２重に所
定の位置に固定され、この結果として織物の安定性が強化される。
【００２９】
米国特許第 4,290,209号中に明らかなように、機械方向に扁平な糸は丸い糸に比べ横糸の
回りにより緊密に接触して織られることが認識されている。とはいうものの、織物全体の
安定を確保する為には 3:1の幅対厚み（アスペクト）比がこのように織られたヤーンの為
の実際上の限度であると見られている。この積層された MDヤーン組織は織物の安定性及び
縦方向強度を確保し、浸透性をより効果的に制御する為に 2:1乃至 6:1の範囲であることが
好ましい増大された幅対厚み比によるヤーンの使用を可能としている。
【００３０】
MDヤーンの高い幅対厚み比は減少された浸透性となる。高い幅対厚み比のヤーンは、 3:1
よりも小さな幅対厚み比及び同じ横断面積を有した従来の扁平なヤーンよりも幅が広く、
そしてより薄い。等しい横断面積は比較対象のヤーンが実質的に同じ線強度を有している
ことを意味する。高い幅対厚み比のヤーンのより大きな幅は従来のヤーンに比べて織物の
幅における織目の減少をもたらし、その結果として織物中で流体が流れることが出来る開
口がより少なくなる。高い幅対厚み比のヤーンの相対的な薄さは横糸に対する扁平な MDヤ
ーンのより効果な載置、即ち支持、を可能とし、これが縦糸と横糸との間の交差の寸法を
減少させる。
【００３１】
例えば、図 3bには、 1.5単位の横断面積幅と１単位の横断面積の厚さとを有した、即ち幅
対厚み比が 1.5:1である、扁平な縦糸の単一層組織に織られた織物が示されている。この
ような織物は、幅が２倍、即ち３単位、で厚さが半分、即ち 0.5単位、である MDヤーンに
よる現在の２重に積層された MDヤーン組織を有する織物により置き換えられることが出来
る。このような MDヤーンは、図 3aに示されている如く、 6:1の４倍大きい幅対厚み比を有
している。
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【００３２】
より薄くより幅が広い MDヤーンはより効果的に浸透性を制御するとともに、織物の幅にお
ける MDヤーンの横断面積が同じままなので織物の縦方向強度は本質的に変化しないままと
なる。図 3a及び 3bに示された上述した例の為に、従来の単一 MDヤーン組織織物は９平方単
位、即ち６×（１単位× 1.5単位）、の横断面積を有した織物幅の９単位上に６つの従来
の連続した扁平な縦糸を有している。連続し積層された MDヤーンとして織られたより薄く
より幅広い高い幅対厚み比のヤーンは９単位の織物幅の上に３つの積層された MDヤーン対
を有する織物を規定している。従ってこのような織物はまた、９単位の織物幅の上に９平
方単位、即ち（３×（ 0.5単位×３単位））＋（３×（ 0.5単位×３単位））、の横断面積
を有している。
【００３３】
一列においては、図 1,2,及び３に従って織物が織られ、ここにおいて CMDヤーン 11,12,13
は直径 0.6mmのポリエステルモノフィラメントヤーンであり、 1.12mmの幅と 0.2mmの厚さと
を有した扁平なポリエステルモノフィラメントヤーンである MDヤーンと織り混ぜられてい
る。従って、扁平な MDヤーンの幅対厚み比は 5.6:1である。この織物は、 30PLI（ pounds　
per　 Linear　 inchi:一次インチ当たりのポンド数）の織機引張力と１層（３層）当たり
の１インチ当たり 12.5本の CMDヤーンとにより１インチ当たり 48本の縦糸端で織られてい
る。
【００３４】
この織物は、ポリエステルモノフィラメントヤーンの為に従来知られている範囲内の温度
、引張力、及び時間の条件に従い従来のヒートセット装置中でヒートセットされている。
例えば、従来のポリエステル織物は、華氏 360度乃至華氏 380度の温度、６乃至 15PLI（ pou
nds　 per　 linear　 inchi:一次インチ当たりのポンド数）の引張力、そして３乃至４分の
時間のパラメータの範囲内でヒートセットされる。とはいうものの、これらの安定した構
造のお陰で、この発明の織物はヒートセットパラメータにおける変動に対してより大きな
許容度を有している。この織物は、米国試験及び材料協会の ASTM　Ｄ－ 1682－ 64規格によ
り測定された 6000PSI（ pounds　 per　 sqare　 inchi:平方インチ当たりのポンド数）の縦
糸モジュラスを示していた。この織物はヒートセット中に長さにおいて 0.2％以下で引っ
張られた。この結果、この発明の教えに従った織物の製造は従来の織物に比べて非常に高
い信頼性で所望の寸法特性を達成させる。ヒートセットされた後の織物は１層当たりの１
インチ当たり 12.5本の CMDヤーンを有しており、ここにおいては上側及び下側の両方の MD
ヤーンに対して 106％の縦糸充填率がなされていて織物の為の実際の縦糸充填率は 212％と
なっている。仕上げられた織物は、 ASTM　Ｄ－ 737－ 75規格により測定されたところによ
ると 83CFMの透過性を有している。
【００３５】
図 4aに示された如く、織物 10が織られた時、 CMDヤーン 11,12,13の３つの層は圧縮される
ことになる。 MDヤーンの比較的薄い寸法に沿ったこの圧縮は、織物の厚さを減少させる。
従って、織物の全体の厚さは比較的低く維持され、積層された MDヤーン対なしで織られて
いる従来の織物に比べて非常に大きくはない。上述した例では、完成された織物の厚さは
0.050インチであった。
【００３６】
もしも上側の MDヤーン 14,16,18または下側の MDヤーン 15,17,19のいずれかが 100％縦糸充
填率で織らた場合には、積層された織物の為の全体の縦糸充填率は 100％よりもはるかに
大きくなって織物の浸透性の減少に貢献することは当業者によって認識されるであろう。
積層された MDヤーンを有した上述した例の織物は、縦糸ストランドの詰め込み及び側方ア
ンヅュレーション（ lateral　 undulation）によりもたらされた積層されていない MDヤー
ンの 125％の実際の縦糸充填率を有する織物よりも非常に大きなパーセンテージの縦糸充
填率を有するものとして認識される。例えもしも 200％の縦糸充填率が好ましいとしても
、 100％縦糸充填率で織られた MDヤーンよりも幅が狭いヤーンを使用することにより、上
側または下側のいずれかの MDヤーンが 100％充填率で他方の MDヤーンがより少ない程度で
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あるような織物を織ることが出来る。例えば、上側のヤーン 14,16,18を１単位の幅とし下
側のヤーン 15,17,19を 0.75単位の幅とし、これによって略 175％の縦糸充填率有した織物
とすることが出来る。このような変動は、選択された程度の浸透性を達成する為に使用す
ることが出来る。また、このような変動は、成形（ forming）織物を作る為にも採用する
ことが出来る。このような場合、下側の MDヤーンは 100％縦糸充填率で織られて織物の縦
方向を規定し、上側の MDヤーンは実質的により低いパーセンテージの充填率で織られてよ
り開放された紙形成表面を創出する。
【００３７】
積層された対の MD組織（ weave）は MDヤーン中での直交する縫い目ループの形成を許容す
る。図 4a乃至図 4dを参照すると、織物が織られそしてヒートセットされた後（図 4a）に、
CMDヤーンは露出されけん縮されている MDヤーン 14,15から除去される（図 4b）。積層され
たヤーンの対の一方、例えば下側の MDヤーン 15、は、 MDヤーン対の他方の露出された MDヤ
ーン 14から離れた選択された距離刈り戻され、図 4cに示されている如く、 CMDヤーンの間
に空間を開ける。上側の MDヤーン 14は次に下側の MDヤーン 15により、織物模様中に開けれ
た空間中に織り戻されることにより、図 4dに示されている如く、織物の端上にループＬが
形成される。好ましくは、 0.5乃至 5.0インチの間の上層のヤーン 14が織物中に織り戻され
て端ループの為に十分な強さを創出し、織物の組織（ weave）中での MDヤーン 14の自由端
の固着を確実にする。反転された像組織（ weave）は、上側の MDヤーン 14のけん縮が下側
の MDヤーン 15により開かれた空間に適合することを許容し、端ループの強度をさらに強化
する。
【００３８】
図 4d中に仮想して示されている如く、隣接したヤーンの対 16,17は同様な方法により処理
される。とはいうものの、上側のヤーン 16が輪を作り戻され、そして織物中に織り戻され
た時、それは CMDヤーンに対して引っ張られる。上側の MDヤーンが 100％充填率で織られて
いる好ましい実施例では、糸の詰め込みが直交方向の縫い目ループを固定する。
【００３９】
図１中に描かれた組織（ weave）模様に従い織られた織物の為に均一な縫い目を達成する
には、個々の上側の MDヤーン 14がループを形成するとともに残りの上側の MDヤーン 16,18
が織物の末端の CMDヤーンに対して織り戻される。従って全ての第３の上側の MDヤーンは
ループを規定し、複数のループの配列が織物の個々の端上に作り出される。その縫い目は
、ループの対向している配列と相互に編まれ、そして相互に編まれたループの間にピント
ル（ pintle）糸を挿入することにより組み立てられる。
【００４０】
好ましくは、ループ形成ヤーン 14の全ては織物中に略同じ距離織り戻され通常の使用中に
ループが引き離されることを防止するよう十分な強さを創出する。非ループ形成ヤーン 16
,18は、使用時にこれらのヤーンには何等負荷がかからないので幾分短い距離織り戻され
ることが好ましい。例えば、上側の MDヤーン 14は略３インチ織り戻され、 MDヤーン 16は略
２インチ織り戻され、そして MDヤーン 18は略１インチ織り戻される。下側層の個々のヤー
ン 15,17,19はこれらの MDヤーン対ヤーン 14,16,18の個々の裏織りを補足するよう調整され
る。
【００４１】
図 5a及び図 5bは、夫々従来の縫目ループ 50とこれに比較されるこの発明の直交縫目ループ
Ｌとを図示している。従来のループ形成技術においては、 MDヤーン 51はそれ自身の近傍で
織物中に織り戻され、これによってひいてはループ構造 50に捻り及び／またはトルクが与
えられる。この発明では、 MDヤーンはそれ自身の直下でループにされ、そして縫目ループ
に捻りまたはトルクを与えるようなどのような側方片寄りも持たない。
【００４２】
図 6,7,及び８を参照すると、この発明の教えに従った織物 20の第２の好ましい実施例が示
されている。製紙用基布 20は、選択された繰り返し模様に織られた積層 MDヤーン 22～ 25の
組織に織り混ぜられた単一層の CMDヤーン 21a,21bを備えている。その MDヤーン組織は上側
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の MDヤーン 22,24を備えていて、上側の MDヤーン 22,24は次の１本の CMDヤーン 21aの下にナ
ックル（ knuckle）を形成するよう３本の CMDヤーンの上に織られ、そしてその後に次の３
本の CMDヤーンの上に浮き上がるよう戻されことの繰り返しを連続することにより、織物 2
0の上面上に浮糸を規定する。
【００４３】
下側の MDヤーン 23,25は、夫々の上側の MDヤーン 22,24の直下で垂直に積層された関係に織
られている。下側の MDヤーンはそれらの夫々の上側の MDヤーンの反転した像に織られる。
個々の下側の MDヤーン 23,25は３つの CMDヤーンの下に浮かび、ナックル（ knuckle）を形
成している次の１本の CMDヤーン 21aの回りで上方に織られ、そしてその後は次の３本の CM
Dヤーンの下に浮かぶことの繰り返しを連続する。
【００４４】
図６及び８に関して見ることが出来るように、形成されたナックル（ knuckle）は上側の M
Dヤーン 22,24により規定された浮糸により夫々隠される。同様にして、上側の MDヤーン 22
,24により形成されたナックル（ knuckle）は下側の MDヤーン 23,25の浮糸により夫々隠さ
れる。
【００４５】
図８中に示されているナックル領域の近傍の織物の厚さは、図７に示されている非ナック
ル（ knuckle） CMD糸 21bにおける織物の厚さよりも幾分か大きくなる傾向を持っている。
とはいうものの、回りにナックル（ knuckle）が形成されている CMDヤーン 21aはけん縮さ
れて、図８に示されている如き領域中の織物の厚さを減少させる。さらに、わずかに大き
な直径の CMDヤーンが図７に示されている CMDヤーン 21bとして使用されていることが好ま
しく、 MDヤーンによりナックルとして回りに織られておらず織物の厚さにおけるどのよう
な異なりも除去している。大きな方の CMDヤーン 21bの直径は、小さな方の CMDヤーン 21aの
直径ｄの MDヤーンの厚さｔを加えた値に等しいことが好ましい。
【００４６】
１つの例では、織物は図６乃至図９に従って織られており、ここにおいて CMDヤーン 21a,2
1bは夫々が直径 0.6mm及び 0.8mmのポリエステルモノフィラメントヤーンであり、 1.12mmの
幅と 0.2mmの厚さとを有した扁平なポリエステルモノフィラメントヤーンである MDヤーン 2
2～ 25と織り混ぜられている。従って、扁平な MDヤーンの幅対厚み比は、 5.6:1である。織
物は 40PLI（ pounds　 per　 linear　 inchi:一次インチ当たりのポンド数）の織機引張力と
１インチ当たり合計 20本の CMDヤーンとを判って１インチ当たり合計 48本の縦糸端で織ら
れている。最終的な織物における浸透性は 90CFMに平均化されている。
【００４７】
もう１つの例では、織物は図 6,7,及び８に従って織られており、ここにおいて CMDヤーン 2
1a,21bは夫々が直径 0.7mmのポリエステルモノフィラメントヤーンであり、 1.12mmの幅と 0
.2mmの厚さとを有した扁平なポリエステルモノフィラメントヤーンである MDヤーン 22～ 25
と織り混ぜられている。従って、扁平な MDヤーンの幅対厚み比は、 5.6:1である。織物は
１インチ当たり 22本の CMDヤーンで織られている。織物は従来の方法を使用してヒートセ
ットされている。この織物は 600PSIのモジュラス（ modulus）を示している。この織物は
ヒートセットの間に長さにおいて 0.2％以下で引っ張られる。
【００４８】
最終的に織物は、上側及び下側 MDヤーンの両者に関して 106％の縦糸充填率を伴った１イ
ンチ当たり 22本の CMDヤーンを持ち、その結果として織物の為には 212％の実際の縦糸充填
率となる。最終的な織物は、 0.048インチの高さと 60CFMの空気浸透性とを有する。
【００４９】
図９に最も良く示されている如く、高い幅対厚み比のヤーン 22～ 24は織物構造において効
果的に CMDヤーン 21aを締め付けている。この締め付け効果は接触角Θの値と接触締め付け
面横の項で計量化出来、 CBSは以下のようである。
CBS＝πｄ（Θ /360度）ｗ
ここで、ｄは CMDヤーンの直径、Θは MDヤーンと CMDヤーンとの間の接触がなされている弧
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度、ｗは MD糸の幅、πは定数 piである。
MDヤーン 22～ 25が CMDヤーン 21aと接触している弧度は織りの中の CMDヤーンの隙間に従属
している。上述した例の為に、 0.6mm及び 0.8mmの直径の CMDヤーンが交互に 0.2mmの厚さの
MDヤーンとともに採用されており、上記弧度は CMDヤーンの本数を１インチ当たり 14本か
ら最大１インチ当たり 28,22本まで変化させることにより 60度と 180度の間の好ましい範囲
に維持することが出来る。
【００５０】
横糸本数が１インチ当たり 20本である好ましい実施例では、接触弧度Θは略 101度である
。これは織物中の各ナックル（ knuckle）において締め付け接触領域を略 0.79平行 mmとす
る。
【００５１】
高い幅対厚み比の糸、即ち少なくとも 3:1の幅対厚み比を有したヤーン、を出願人が使用
することにより、 CMDヤーン 21aに対する扁平な MDヤーンの締め付け接触の増加がもたらさ
れる。これは、接触締め付け領域の為の軽量 CBAを MDヤーンの厚さの項目で規定出来るよ
う変更することにより比較的例示される。
【００５２】
MDヤーンの幅ｗが幅対厚み比と掛け算された MDヤーンの厚さｔと等しいので、 3:1よりも
大きな幅対厚み比を有するヤーンの為にはｗ＞ 3tである。従って、高い幅対厚み比の MDヤ
ーンを使用しているこの発明の技術に従って形成された織物は、 MDヤーンによって
CBA＞πｄ（Θ /360度） 3t
の如く CMDヤーンの締め付けを強化している。
【００５３】
図 10において最も良く示されている如く、縫目ループは上側の MDヤーン 22により形成され
ている。個々の下側の MDヤーン 23は織物端から選択された距離刈り込まれていて、上側の
MDヤーン 22は刈り込まれている下側の MDヤーン 23により開けられた空間中に織り戻されて
いる。
【００５４】
上側の MDヤーン 24は、刈り込まれている下側の MDヤーン 25により開けられた空間中に同様
に織り戻されている。とはいうものの、上側の MDヤーン 24は末端の CMDヤーン 21bに対して
織り戻されている。
【００５５】
図 11に示されている如く、縫目ループの列は織物の反対側の端 27,28の夫々の上に形成さ
れる。織物が製紙機械上に設置された時、 MDヤーン 22により形成された個々の端ループは
交互に編まれ、そしてピントル（ pintle） 30がこれらの中に挿入されて、相互に編まれて
いるループの列を相互に固定する。
【００５６】
縫目ループＬは自身の直下に戻し織りされている MDヤーン 22により形成されているので、
何等の側方ひねりまたはトルクもループ上に付加されずループは織物の平面に対して直交
している。これは、織物の対向している端 27,28のループの列の相互の編みを容易にして
いる。直交ループは、図 10に示されている如く、 MDヤーン 22,24は 100％縦糸充填率であり
隣接したループはループ MDヤーン 22と同じ幅の個々の MDヤーンにより分離される場合に特
に好ましい。縫目ループ上の側方トルクまたは捩じりは、特に１つの織物端のループ間の
ループ受入れ隙間が反対側の織物端上のループと実質的に同じ幅である場合、縫目工程を
より難しくしている。
【００５７】
図６～図 11中に描かれている織物に関しては、ループ形成 MDヤーン 22は略２インチ織り戻
されることが好ましく、非ループ形成 MDヤーン 24は１インチ織り戻されることが好ましい
。
【００５８】
図 12を参照すると、第３の実施例の製紙用基布 30が示されている。基布 30は、所定の繰り
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返し模様で扁平なモノフィラメントヤーンの積層された対に織り混ぜられた CMDヤーン 31
の単一層を備えている。より詳細には、上側の MDヤーン 32と下側の MDヤーン 33とを備え積
層された MDヤーンのただ１つの対が示されている。上側の MDヤーンは２つの CMDヤーン 31
上に浮糸を織り、次の CMDヤーン 31の下に単一のナックルを形成し、その後はこれを繰り
返す。同様に、下側の MDヤーンは２つの CMDヤーン 31の下に織られている上側の MDヤーン
の反転された像に織られ、次の CMDヤーン 31の上にナックルを形成し、そして次に織物の
底表面へと戻されることが繰り返される。上側および下側 MDヤーンの両者の繰り返しは３
つの CMDヤーン 31に関係しているので、全部で３つの異なった積層されているヤーンの対
は MDヤーン組織を織り模様を備えている。
【００５９】
織物は図 12に従って織られており、ここでは CMDヤーン 31が直径 0.7mmのポリエステルモノ
フィラメントヤーンであり、 1.12mmの幅と 0.2mmの厚さとを有した扁平なポリエステルモ
ノフィラメントヤーンである MDヤーンと織り混ぜられる。従って、扁平な MDヤーンの幅対
厚み比は 5.6:1である。この織物は、 60PLIの織機引張力と１インチ当たり 18本の CMDヤー
ンの下で１インチ当たり 48本の縦糸端に織られる。織物は従来の方法を使用してヒートセ
ットされている。織物は 6000PSIのモジュラス（ modulus）を示している。この織物はヒー
トセットの間に長さにおいて 0.2％以下で引っ張られる。最終的に織物は、上側及び下側 M
Dヤーンの両者に関して 106％の縦糸充填率を伴った１インチ当たり 18本の CMDヤーンを持
ち、その結果として織物の為には 212％の実際の縦糸充填率となる。最終的な織物は、 0.0
46インチの厚さと 66CFMの空気浸透性とを有する。
【００６０】
図 13を参照すると、第４の実施例の製紙用基布 40が示されている。基布 40は、所定の繰り
返し模様で扁平なモノフィラメントヤーンの積層された対に織り混ぜられた CMDヤーン 41,
42,43の上層，中間層，そして下層を備えている。より詳細には、上側の MDヤーン 44と下
側の MDヤーン 45とを備え積層された MDヤーンのただ１つの対が示されている。上側の MDヤ
ーンは上層の２つの CMDヤーン 41上に浮糸を織り、次のヤーン 41及び中間層のヤーン 42の
下に浮糸を織って単一のナックルを形成し、次の CMDヤーン 41の下に浮糸を織り、そして
その後は上面に上昇して繰り返しを連続する。同様に、下側の MDヤーンは下層の２つの CM
Dヤーン 43の下で織られている上側の MDヤーンの反転された像に織られ、次の CMDヤーン 43
及び中間層のヤーン 42の上にナックルを形成し、次に織物の底面に戻されて繰り返えされ
る。上側および下側 MDヤーンの両者の繰り返しが４つの上側および下側 MDヤーン 41,42に
関係しているので、全部で４つの異なった積層されているヤーンの対は MDヤーン組織の織
り模様を備えている。
【００６１】
織物は図 13に従って織られていて、ここでは上層及び下層の CMDヤーン 41,43はナイロンで
覆われた直径 0.62mmのマルチフィラメントポリエステルヤーンであり、中間層の CMDヤー
ン 42は直径 0.5mmのポリエステルモノフィラメントヤーンである。中間層の CMDヤーン 42は
0.60mmの幅と 0.38mmの厚さとを有した扁平なポリエステルモノフィラメントヤーンである
MDヤーン 22～ 25と織り混ぜられている。従って、扁平な MDヤーンの幅対厚み比は 1.58:1で
ある。この織物は、 40PLIの織機引張力と１層１インチ当たり 15本の CMDヤーンの下で１イ
ンチ当たり 96本の縦糸端で織られる。この織物は従来の方法を使用してヒートセットされ
ている。最終的に織物は、上側及び下側 MDヤーンの両者に関して 113％の縦糸充填率を伴
った１層１インチ当たり 15本の CMDヤーンを持ち、その結果として織物の為には 226％の実
際の縦糸充填率となる。最終的な織物は、 0.075インチの厚さと 60CFMの空気浸透性とを有
する。
【００６２】
図 14,15及び 16は、この発明の第 5,第６及び第７実施例を示している。図 14は織物の両側
上の比較的長い浮き糸の組織（ weave）を示しており；図 15は積層された対の MDヤーンの
組織（ weave）が織物の両反対側上にどのようにして長さの異なった浮糸を想定すること
が出来るかを示しており；そして図 16は積層された対の MDヤーンの組織（ weave）が織物
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の１つの側に MDナックル（ knuckle）を有した織物を構成するのにどのように使用出来る
かを示している。
【００６３】
乾燥織物の表面を支配している比較的長い浮糸は織物の紙搬送側及び製紙機械側の両方の
為に便利である。紙搬送側では、長い浮糸が紙とのより大きな接触面積を創出し熱伝達を
増大させている。製紙機械側では、長い浮糸が増大された支持表面と接触面積とを創出し
ておりバウンドとフラッタとを減少させている。積層された対の MDヤーン組織（ weave）
は、異なった表面を織物の上側及び底側上に規定するのを許容するのに便利である。従っ
て、この発明の教えに従って形成された織物は、例えば汚泥の乾燥の如き他の工業上の目
的の為にも使用出来る。
【００６４】
図 14に関しては、３つの層のヤーン 51,52,そして 53の夫々を備えた織物 50が示されている
。この構成においては、例えば上層のヤーン 54及び下層のヤーン 55により形成された対の
如き MDヤーン対が織物の上面及び底面の両方の上に比較的長い浮きを規定する。上側のヤ
ーン 54は上層の５本の CMDヤーン 51の上に織られ、織物中に落とされて中間層の１本の CMD
ヤーン 52の下にナックル（ knuckle）を形成し、上層の次の糸 51の下に織られ、そしてそ
の後はこれを繰り返す。下側の MDヤーン 55は下層の５本の CMDヤーン 53の下で反転された
像に織られ、次の CMDヤーン 53の上で織物中に上昇されて中間層の１本の CMDヤーン 52の上
にナックル（ knuckle）を織り、その後は織物の底面に落とされてこれを繰り返すよう連
続される。
【００６５】
このような構造においては、積層された MDヤーンの６対が織物の繰り返しにおいて使用さ
れており、所定の順序で順次織られて MDヤーンの浮糸により支配される織物の表面上の所
望の模様を創出する。
【００６６】
図 15に示されている実施例は織物 60を描いており、この織物 60では MDヤーンが織物の上面
上では５つの浮糸繰り返しに織られ、織物の底面上では２つの浮糸繰り返しに織られてい
る。例えば、上側の MDヤーン 64は、図 14中の織物 50に関して上側の MDヤーン 54が CMDヤー
ン 51,52とともに織られているのと同じ方法で上側及び中間の CMDヤーン 61,62に織り混ざ
っている。とはいうものの、上側の MDヤーン 64とともに積層された対を形成している下側
の MDヤーン 65は、下側及び中間の CMDヤーン 63,62に関して２つの浮糸底繰り返しに織られ
ている。例えば、下側の MDヤーン 65は下層の２本の CMDヤーン 63の下に浮き、次の CMDヤー
ン 63の上に上昇して中間層の１本の CMDヤーン 62の上にナックル（ knuckle）を形成し、そ
してその後に織物 60の底面に落とされて、この繰り返しを連続させる。上述した他の実施
例での如く、下側の MDヤーンにより形成された内部ナックル（ knuckle）は個々の積層さ
れた対の上側の MDヤーンにより隠され、この逆もまた真である。
【００６７】
図 15に示されている構成は、積層された MDヤーンの対の移転のメリットを利用しながら、
異なった表面が織物の上及び底の上に規定されることを許容している。
【００６８】
図 16に示されている実施例は他の例の織物 70を開示しており、織物 70は織物の上面を支配
している５つの浮糸 MDヤーンを有しているが、織物の下面上にナックル（ knuckle）をと
もなっている。この種の構造は、織物の比較的長い浮糸を有した上面が織物を基布の製紙
機械側の面として使用するとともに織物のナックル（ knuckle）付きの下面が基布の紙形
成側の面として使用されるような織物を構成するのに有利に使用される。
【００６９】
織物 70は、 MDヤーンの積層された対と織り混ぜられてこの構造を規定している CMDヤーン 7
1,72,73の３層を含んでいる。積層されている MDヤーンの対 74,75のたった１つの対が明確
化の為に描かれている。上側の MDヤーン 74は、図 14に示されている織物 50に関する上側の
MDヤーン 54と同様にして上層及び中間層の CMDヤーン 71,72に関する５つの浮糸模様に織ら
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れている。下側の MDヤーン 75は、その個々の MDヤーン 74の対の個々の上表面浮糸の下で中
間層及び下層の CMDヤーン 72,73に関する３つの内部ナックル（ knuckle）及び３つの下表
面ナックル（ knuckle）を織っている。上側の MDヤーンの繰り返しは上層の６本の CMDヤー
ン 71に関して規定されており、下側の MDヤーンの織り返しは下層のたった２本の CMDヤー
ン 73に関して規定されている。従って、上述した如く、所望の模様が織物の上表面上に形
成されるよう配置することができる MDヤーン組織（ system）を構成している積層された MD
ヤーンの６つの異なった対がある。
【００７０】
積層対の関係を規定するにおいては、積層された対組織（ weave）の為には一般的に、上
側の MDヤーンの繰り返しが、下側の MDヤーンの繰り返しまたはその２倍により均等に割り
切れる。例えば、図 12に関しては上側の MDヤーンの繰り返しは、下層の３本の CMDヤーン
である下側の MDヤーンの繰り返しにより均等に割り切ることが出来る上層の６本の CMDヤ
ーンである。
【００７１】
図 17に示されている８番目の実施例に関しては、 CMDヤーン 81の単一層と MDヤーン 82,83の
代表して積層されている対とを有している織物 80が描かれている。上側の MDヤーン 82は、
３本の CMDヤーン 81に関して発生している繰り返しを伴って CMDヤーン 81の上に２つの浮糸
を織っている。下側の MDヤーン 83は、６本の CMDヤーン 81の繰り返しを伴って CMDヤーン 81
の下方に５つの浮糸を織っている。従って、織物 80においては、３つである上側の MDヤー
ンの繰り返しが６つである。下側の MDヤーンの繰り返しの２倍である。
【００７２】
この発明の対にされ積層されている組織（ weave）構造を採用している種々の他の組織（ w
eave）模様をこの発明の範囲内で構成する事ができる。例えば、幾つかの適用においては
、 MDヤーン表面を６本またはそれ以上の CMDヤーンの上に浮かばせることが好ましいかも
しれない。このような織物はこの発明の教えに従って容易に構成される。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明の技術に対応して形成された製紙用基布の概略図。
【図２】図１に示す２－２線に沿う基布の断面図。
【図３ａ】図１に示す３－３線に沿う基布の断面図。
【図３ｂ】従来の織成構造の断面図。
【図４ａ】２つの代表的な積層された MDヤーンを示した状態において、基布が完成した後
における図１に示す基布のヤーン方向を示す図。
【図４ｂ】図１に示された製紙用基布用の縫合せループ状形態を示す図。
【図４ｃ】図１に示された製紙用基布用の縫合せループ状形態を示す図。
【図４ｄ】図１に示された製紙用基布用の縫合せループ状形態を示す図。
【図５ａ】従来の縫合せループ状 MDヤーンの斜視図。
【図５ｂ】本発明に対応して形成された縫合せループ状垂直 MDヤーンの斜視図。
【図６】本発明に対応して形成された第２の実施例の基布の概略図。
【図７】図６の７－７線に沿う基布の断面図。
【図８】図６の８－８線に沿う基布の断面図。
【図９】図６～図８に示す基布の斜視図。
【図１０】一つの MDヤーンによって構成されたループ状端を示しており、図６に示された
完成した基布におけるヤーン方向を示す図。
【図１１】共に端部をピン縫合せする直前における図６に対応して構成された基布の対向
端の上面図。
【図１２】積層された一対の MDヤーンのみを示しており、本発明の技術に対応して形成さ
れた第３の実施例の基布の概略図。
【図１３】積層された一対の MDヤーンのみを示しており、本発明の技術に対応して形成さ
れた第４の実施例の基布の概略図。
【図１４】積層された一対の MDヤーンのみを示しており、本発明の技術に対応して形成さ
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れた第５の実施例の基布の概略図。
【図１５】積層された一対の MDヤーンのみを示しており、本発明の技術に対応して形成さ
れた第６の実施例の基布の概略図。
【図１６】積層された一通の MDヤーンのみを示しており、本発明の技術に対応して形成さ
れた第７の実施例の基布の概略図。
【図１７】積層された一対の MDヤーンのみを示しており、本発明の技術に対応して形成さ
れた第８の実施例の基布の概略図。

【 図 １ 】

【 図 ２ 】

【 図 ３ ａ 】

【 図 ３ ｂ 】

【 図 ５ ａ 】

【 図 ５ ｂ 】
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【 図 ４ ａ 】 【 図 ４ ｂ 】

【 図 ４ ｃ 】 【 図 ４ ｄ 】
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【 図 ６ 】

【 図 ７ 】

【 図 ８ 】

【 図 １ ２ 】

【 図 １ ０ 】

【 図 ９ 】

【 図 １ ４ 】

【 図 １ ５ 】

【 図 １ １ 】

【 図 １ ３ 】

【 図 １ ６ 】

【 図 １ ７ 】
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