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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　家庭用布地、張り材用および衣服用布地の用途の多目的ワンダーファブリックであって
、基布の少なくとも片面に繊維を水流交絡させて形成された擬糸が水流積層されているシ
ースルーで不安定な構造を有する少なくとも１つの基布を含む多目的ワンダーファブリッ
クであって、
　前記擬糸が、
　ウェブの繊維を予め交絡させることにより、前記ウェブ内に必要とされる強度を作り出
す工程と；
　基布の少なくとも片面に前記ウェブを支持し、前記ウェブに、必要とされる圧力で少な
くとも１つのジェット流を当てるか、または圧力勾配を有する複数のジェット流を当てる
ことにより、ウェブをばらばらにして繊維を抜き取り、繊維を基布に支持された同じスペ
ース内で回転させることにより、擬糸を形成させる工程と
を含む方法により製造されるものであり、
　前記水流積層は、繊維ウェブを基布の上に積み重ねた後、繊維同士を交絡させて擬糸を
形成し、基布の糸と擬糸とを交絡させ、基布からの糸および擬糸の繊維と架橋繊維とを交
絡させることを含む、
　多目的ワンダーファブリック。
【請求項２】
　少なくとも片面に架橋繊維が水流交絡された少なくとも１つの基布を含む、請求項１に
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記載の多目的ワンダーファブリック。
【請求項３】
　前記基布が製織技術を使用して製造される、請求項１に記載の多目的ワンダーファブリ
ック。
【請求項４】
　前記基布が編成技術を使用して製造される、請求項１に記載の多目的ワンダーファブリ
ック。
【請求項５】
　前記基布が天然繊維または人造繊維またはこれらの混紡繊維から作られる、請求項１に
記載の多目的ワンダーファブリック。
【請求項６】
　擬糸の形成に使用される繊維が天然繊維または人造繊維またはこれらの混紡繊維である
、請求項１に記載の多目的ワンダーファブリック。
【請求項７】
　前記ワンダーファブリックが、
　ａ．開繊ラインと；
　ｂ．カード機と；
　ｃ．ファブリックの巻出し、拡張、張力付与装置、および、水流積層装置の一部として
、少なくとも１つの高圧垂直ジェット流および／または所定の角度で基布に当たる少なく
とも１つのジェット流を有する少なくとも１つの有孔ドラムを備えたファブリックコーミ
ング装置であって、前記有孔ドラムが適切な開度を有するスリーブまたはベルトで覆われ
ているかまたは覆われていないファブリックコーミング装置と；
　ｄ．少なくとも１つまたは複数の有孔ドラムを有する水流積層ユニットであって、前記
ドラムが圧力勾配を有する少なくとも１つまたは複数の高圧垂直ジェット流を備えると共
に所定の角度でかつ／または振動してドラムに当たる少なくとも１つのジェット流を備え
、１つまたは複数の有孔ドラムが適切な開度および配置を有するベルトまたはスリーブで
覆われているかまたは覆われていない水流積層ユニットと；
　ｅ．ワンダーファブリックを脱水する脱水装置と；
　ｆ．湿ったワンダーファブリックを乾燥する乾燥機と；
　ｇ．乾燥したワンダーファブリックを巻取る巻取機と；
　ｈ．布地染色および仕上げ工程のためのワンダーファブリックのマーセル化、膨潤およ
び準備用パッドレスチェーンレスマーセライジングマシンまたはチェーンマーセライジン
グマシンであって、綿繊維系ワンダーファブリックに適用できるマーセライジングマシン
と；
　ｉ．ワンダーファブリック染色用の拡布連続漂白／染色領域と；
　ｊ．薬剤を充填して定着させるための硬化装置を有するパッダーであって、人造繊維お
よび混紡に適用できるパッダーと；
　ｋ．ワンダーファブリックの前処理および染色に必要なソフトフローマシンまたは液流
染色機と；
　ｌ．ワンダーファブリックの上面仕上げのための拡布マシンまたはソフトフローマシン
と；
　ｍ．ワンダーファブリックの機械的表面仕上げのための起毛機と；
　ｎ．ワンダーファブリックの寸法安定化のためのサンフォリゼーション機と；
　ｏ．ワンダーファブリックの少なくとも片面をポリウレタン、熱可塑性ポリオレフィン
、熱可塑性ポリウレタン、ポリウレタン＋アルミニウムの化学物質でコーティングするた
めのナイフコータまたはパッダーまたはキスロール装置またはツィンマーマシンおよび硬
化装置と；
　ｐ．ワンダーファブリックの少なくとも片面にポリウレタンまたは熱可塑性ポリオレフ
ィン又は難燃性材料からなるメンブレン／フィルムを積層するための積層装置と
を備えるアセンブリを使用して製造される、請求項１に記載の多目的ワンダーファブリッ
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ク。
【請求項８】
　前記起毛機が、エメリー処理機を含む、請求項７に記載の多目的ワンダーファブリック
。
【請求項９】
　前記ポリウレタンが熱可塑性ポリウレタンを含む、請求項７に記載の多目的ワンダーフ
ァブリック。
【請求項１０】
　前記ワンダーファブリックが、
　ａ．開反機で繊維を開繊し洗浄した後、カード機で繊維を個別化することにより繊維の
ウェブを送達する工程と；
　ｂ．エキスパンダロールによって基布を開繊した後、ファブリックテンショナーを通し
て基布に張力を付与し、これに所定の角度で高圧ウォータージェットを当てる工程と；
　ｃ．次いで、前記前処理された基布に、予め交絡させた前記繊維のウェブを層状に積み
重ねて、前記擬糸を形成する工程と；
　ｄ．前処理された基布およびこのようにして形成された擬糸に、垂直および／または所
定の角度で、静止または振動して当たる少なくとも１つの高圧ウォータージェットを施す
工程と；
　ｅ．次いで、脱水装置を通すことによりこのようにして形成されたワンダーファブリッ
クを脱水する工程と；
　ｆ．次いで、乾燥機を通すことによりこのようにして脱水されたワンダーファブリック
を乾燥する工程であって、乾燥したファブリックの残留水分が繊維の自然な水分率と等し
くなるように、繊維の種類に応じて調節した温度で乾燥する工程と；
　ｇ．次いで、巻取機を使用して、このようにして乾燥したワンダーファブリックをボビ
ン／チューブ上へ巻取る工程と；
　ｈ．次いで、前記ワンダーファブリックを化学的前処理および／または染色および／ま
たは印刷および上面仕上げして、これを家庭用、張り材用および衣服用布地の布地用途に
使用することができるようにする工程と；
　ｉ．次いで、工程ｈに記載の工程を経たまたは経ていない前記ワンダーファブリックを
、産業用布地および張り材用途のためにコーティングまたは積層する工程と
を含む方法により製造されるものである、請求項１に記載の多目的ワンダーファブリック
。
【請求項１１】
　前記基布が、Ｎｅ１～Ｎｅ１６０の範囲内の糸番手で構成され、糸が単糸または合撚糸
のいずれかである、請求項１に記載の多目的ワンダーファブリック。
【請求項１２】
　前記基布が、たて糸方向に３０～３００本／インチ、よこ糸方向に１２～５００本／イ
ンチの平織または綾織または朱子織または重ね組織で、４５～１２００ｇ／ｍ２の重量で
構成される、請求項３に記載の多目的ワンダーファブリック。
【請求項１３】
　前記基布が、６０～４００ｇ／ｍ２のたて編またはよこ編構造で構成される、請求項４
に記載の多目的ワンダーファブリック。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、新規な繊維材料、より特定すればワンダーファブリック（wonder fabric）
に関する。このワンダーファブリックには、所定の角度で互いに交差した複数の糸からな
るシースルー構造が含まれ、特定の条件下で少なくともその片面において、ステープルフ
ァイバーから形成された擬糸（pseudo yarn）がこれらの糸と水流積層（hydro-laminated
）し、かつこれらの糸は機械的に架橋している。このワンダーファブリックは家庭用、張
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り材用、および衣服用布地の用途に好適な耐久性の多機能材料になる。さらにその製造方
法および装置も開示する。
【背景技術】
【０００２】
　伝統的に、家庭用および衣服用布地類は製織または編成技術で製造されている。製織は
、たて糸方向である垂直の複数の糸と、よこ糸方向である水平の複数の糸とを交錯させる
方法である。編成法では、一本の糸要素しか必要としない。この糸要素を使用してループ
を形成し、これをその前に形成されたループと互いに噛み合わせる。
【０００３】
　それぞれの技術はそれぞれの用途を有している。織布は、強く、ドレープおよびフォー
ルという利点を有し、最も普通にフォーマルウェアおよびほとんどの家庭用布地製品に使
用されている。高い伸長性／撓み性、柔らかさおよび密着性の利点を有する編地は、カジ
ュアルウェアや下着に使用され、家庭用布地を形成するために使用されることもある。編
地は強度および耐久性に欠けるところがある。
【０００４】
　これらの伝統的な布地製造方法は非常にコストがかかり、かつ労働集約的である。日ご
とに競争が高まることにより、コストの低減が強く要求されている。一方、原料費は連続
的に上昇し、労働費も上昇している。これは、ヨーロッパとアメリカが伝統的な布地製造
ビジネスからほとんど撤退しているという事実から理解することができる。この産業には
、主として、低い労働費が魅力的な第三世界の集中が高まっている。ここでも年ごとに労
働費はどんどん上昇しており、伝統的な布地製造基地を移すという解決策はコストメリッ
トではなくなっている。
【０００５】
　すべてのコストのうち原料費が最も高い比率を占めており、コストの５５％～６５％程
度は常に原料費である。別の重要なコストには運転経費があるが、これはトータルコスト
の１０～１５％程度である。
【０００６】
　人間の快適さという視点から見ると、家庭用および衣服用布地においては、天然繊維例
えば綿系製品の消費が高く連続的に増加している。
【０００７】
　綿などの繊維では、トータルコストへの原料費の影響は非常に大きい。
【０００８】
　糸特性と、ファブリック構造、ファブリック特性の間には強い関係がある。糸は、製織
の前処理ならびに製織および編成中の様々な応力および歪みに耐えるように、一定の最小
強度を有することが望ましい。
【０００９】
　同様に、繊維特性と糸特性の間にも強い関係が存在する。要求される糸特性を満たすた
めには一定の最小繊維特性を維持する必要がある。すべての繊維特性の中で最も重要なの
は繊維長と強度である。より長くより強い繊維はより強い糸になる。しかし、コストは繊
維長に直接左右される。このようにして、コストは制約を受ける。
【００１０】
　さらに、ファブリック特性をすべて最高のレベルにするのは非常に難しい。常に、ファ
ブリック特性を最適化するためには、いかに妥協するかという手法も求められる。例えば
、ノーアイロン１００％の綿織物には高い需要がある。この目的のために、綿織物はノー
アイロン仕上げで処理される。これにより、ファブリックの引張強さ、引裂き強さ、外観
、および手触りが変化し、ファブリックドレープも異なるものになる。皺の性質は化学物
質の含浸量の増加で改善するが、化学物質の含浸量が増加すると、他のファブリック特性
が悪くなる。この場合、他の特性も最良にすることを望むならば、長く強い繊維が必要で
あり、これは高コストを意味する。
【００１１】
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　ノーアイロン、無臭気、抗菌性などのファブリック機能への要求が増加すると共に、多
くの化学仕上げ剤が、ファブリックの繊維と反応させられ、あるいは結合剤を使用して繊
維に固着されている。これらは強度、手触りなどのファブリック特性を低下させるので、
高価な長く強い繊維を使用する必要がある。これによりコストはさらに上昇する。
【００１２】
　ファブリックの製織および編成において、生産性を高めるための様々な試みがなされて
いる。ＤｏｒｎｉｅｒおよびＰｓｅｕｄａｋｏｍａらは、１０００～１２００ピック／分
の速度で動作できる織機を提供している。Ｍａｙｅｒ＆ｃｉｅ、Ｆｕｋｕｗａｒａは、８
０～１００ｒ．ｐ．ｍで動作できる丸編み機を提供している。さらに、より高い生産高が
得られる３．５メートルもの広巾の織機も入手可能である。
【００１３】
　同様に、ロータ式オープンエンド紡績、エアジェット紡績および空気渦紡績などの種々
の高速紡績技術も発明されている。しかし、糸の製造においては、リング精紡がまだその
優位性を維持している。これは、衣服用および家庭用布地に最も適しているそのユニーク
な糸構造に基づくものであり、他の紡績技術のどれもこの糸構造を提供することができな
い。しかし、リング精紡は様々な糸製造技術中で最も遅い。その生産性を改善するために
様々な試みがなされているが、いまだに完成されていない。伝統的な布地類全体における
極めて多くのかかる労力によって、運転経費においてはある程度の軽減を期待することが
できる。
【００１４】
　繊維機械が高速になり高密度ファブリックへの要求が増加するにつれて、原料品質への
要求は高くなっており、そのためにコストも高くなり、低い運転経費のメリットが帳消し
になってしまう。
【００１５】
　これらすべてと矛盾するが、消費者はより低コストで優れた製品を求めている。
【００１６】
　リング紡績糸の構造はベストであるが、繊維選択にはやはり限界がある。２０ｍｍの繊
維長からＮｅ６０／１の糸を紡ぐことはできない。同様に、１６Ｒｋｍの強度を有するＮ
ｅ６０／１の糸は、高速／広幅エアジェットルームを効率的に動作させることができない
。このように、技術により原料の価値工学の可能性が制約を受けている。
【００１７】
　上記の昨今のシナリオを見ると、伝統的な布地技術はその限界に達している。価値工学
と市場ニーズを満足させることが望ましいが、これは非常に困難である。したがって、こ
の課題は種々の角度から見る必要性がある。技術経済的な解決策に到着するように繊維／
糸／ファブリック特性の関係を再定義する必要がある。
【００１８】
　この方向で、不織布に取り組む試みがなされている。不織布の技術は、ファブリックを
製造する別の技術および方法である。この技術を使用して、ステープルファイバーおよび
／または連続フィラメントを互いに接着してファブリックを形成する。米国特許第６７３
６９１６号、同第７４５５８００号、同第７４５２８３４号、同第７４３２２１９号、同
第４８０５２７５号、同第７３３１０９１号、同第６１０３０６１号、および同第６０６
３７１７号は、不織布を製造する種々の方法を開示している。不織布の製造には、ウェブ
前処理、接着、乾燥／硬化、切断、スリッティング／巻取りが含まれる。
【００１９】
　接着には種々の方法がある：
１．マリモ（malimo）、ニードルパンチおよび水流交絡（hydro entanglement）などの機
械的な接着
２．化学的接着
３．熱接着
４．上記の組合せ
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【００２０】
　しかし、不織布は、織布または編地のように完全ではなく、今のところ家庭用および衣
服用布地に直接使用するには適切でない。不織布は織布または編地と組み合わせて存在す
るものである。最良の例は衣服内部のしん地である。
【００２１】
　不織布は、家庭用および衣服用布地に必要とされる、外観、ドレープとフォール、耐摩
耗性と耐ピリング性などの重要な側面が足りない。これらのすべての特性は同時に得るこ
とができるとは限らない。例えば、耐ピリング性を改善するために接着する量を増やすと
、手触りとドレープが悪くなる。ファブリックは硬くなる。別の例としては、保存中に繊
維が自由に動くことにより優れたドレープと手触りが生じることがある。しかし、これは
強度と耐ピリング性を低下させることになる。不織布を改善して、これを衣服用および家
庭用布地に適したものにする様々な試みがなされている。依然として多くの作業がこの方
向で行われている。
【００２２】
　欧州特許第０８９６６４５号は、化学接着剤を使用して２つの不織布を積層することを
開示している。この発明は、洗濯機での洗浄に耐久性があり、その他の濡れたハードな使
用法または乱暴な用途に耐久性のある不織布を作ることに関する。この発明によるファブ
リックは、伝統的な編地または織物に匹敵する耐久性を有する一方で、低価格、快適さ、
ドレープ性、柔らかさ、吸収性、通気性その他を含むスパンレース不織布の特質を保持し
ている。しかし、このものの商業上の成功は限定されている。このファブリックは、布地
類としての外観および手触り／タッチが足りない。さらに、このファブリックは、元々不
織布であるために、耐ピリング性に欠ける。このファブリックは、弾性変形からの迅速な
回復性に欠ける。ボトムウェイトに使用した場合、このファブリックはこの限界により膝
が出るものになってしまう。この問題は化学接着剤により解決することができるが、一方
では、ファブリックを非常に硬い、着用すると不快なものにする。このファブリックは、
布地の衣服用ファブリックの上に着用する作業着として使用することができる。少なくと
も現在、我々は、世界中のいかなる場所でも、直接の衣服用および家庭用布地用途の商品
棚上にこの製品を見ることはない。
【００２３】
　別の米国特許第３４９８８７４号は、布地のような外観を有する不織布材料を作り出す
試みを開示している。織物によく似た孔のある不織布は、バンド間の開孔部の列を定義す
る繊維束によって横方向に相互連結した平行なバンドに沿ってジグザグパターンで延在す
る交絡によって適所に固定された繊維を特徴としている。ランダムウェブなどのルーズな
層からファブリックを調製する例としては、一方向には太いワイヤー、および別のスクリ
ーン方向には１インチ当たり３～５倍多い細いワイヤーから織られたスクリーン上で繊維
の層を加工する方法がある。この繊維層に、高圧液体を用いて供給される、マニホールド
からの細い実質的に円柱状の液体流をトラバースさせて繊維を交絡させる。この製品は、
家庭用および衣服用布地などの布地用途へこれを使用するのに必要とされる強度と耐久性
に欠けている。すべてのこうした製品の用途は、主として使い捨て製品に限定されている
。
【００２４】
　別の米国特許第６３１５８６４号は、改善された布状の基材ウェブを開示している。特
に、この発明の基材ウェブは布状の外観と手触りならびに改善された吸収性を有する。こ
の基材ウェブは、パルプおよび／またはステープルファイバーを含むウェブを初めに水流
ニードリングすることにより作られる。次いで、少なくともウェブの片面に結合剤を塗布
し、ウェブの少なくとも片面にクレープを作る。クレーピング作用と水流ニードリング作
用を組み合わせることによって、強く、伸縮自在で、非常に柔軟で、吸収性の基材ウェブ
が製造される。これもまた衛生用途に適した使い捨て製品である。
【００２５】
　水流交絡技術は、多くの研究者が、布地と非常に類似した製品を開発するために試みた
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技術である。この技術の可能性が理解された後、この技術を用いて伝統的な布地類を改良
する多くの試みがなされた。
【００２６】
　米国再発行特許第４０３６２号、米国特許第５１３６７６１号、米国特許第４９６７４
５６号、ＷＯ／２００５／０５９２１５、ＷＯ／１９９２／００７９８４は、高圧ウォー
タージェットを利用して織布または編地の表面および裏面を処理することにより、その寸
法安定性、耐ピリング性および引張強さなどの機械的物性を改良するためになされた試み
を開示している。しかし、これは仕上げ工程の一種である。これは布地類を改善するが、
伝統的な布地仕上げ工程と比較すると高コストである。したがって、我々にはその商業上
の利点および用途が分からない。
【００２７】
　包帯用織地の安定化のための水流交絡技術の利用を開示している米国特許第４６９５５
００号に言及する。この安定化された織地は、緩く構成された基布の１面または両面をス
テープル長の繊維からなる軽いウェブで覆い、この複合材料に水流交絡を施すことにより
形成する。このとき、この複合材料は、基布を構成する糸の交点にステープル長の繊維を
導き集結させるように構成された多孔性の成形ベルト上に支持されている。
【００２８】
　これにより、包帯用ファブリックの使用法がより容易になる。包帯用ファブリックは柔
らかい手触りがあり、吸収性が高い。しかし、これは使い捨て製品であり、さらに基本的
な製品のコストを上げる。その用途は、一回使用されるだけで再び洗われず使用されない
包帯布に限定されている。
【００２９】
　別の米国特許第４１４５４６８号は、合成皮革基層材料を製造するための水流交絡技術
の使用を開示している。人造皮革用の基層シートとして有用な複合ファブリックは、織布
または編地要素と、少なくとも１つの不織布要素とからできている。この不織布要素は、
互いに並行に整列した複数の個別の繊維からなり、束を形成する個別の繊維の数が異なる
多数の繊維の束と、互いに独立しかつ繊維の束からも独立した多数の個別の繊維からなる
。個別の繊維および繊維の束はランダムに分布し互いに交絡して不織布の本体を形成して
いる。また、不織布要素と織布または編地要素は重ねられ互いに結合して複合ファブリッ
クの本体を形成している。個別の繊維の一部および不織布要素の繊維の束は、織布または
編地の内部に浸透し、織布または編地要素の繊維の一部と交絡するようになっている。こ
の複合体は、その元の形では耐久性の製品ではない。これを合成皮革にするために一旦適
切な化学物質でコーティングすると、これは耐久性になる。この製品は衣服用または家庭
用布地の用途には適していない。
【００３０】
　ＷＯ２００８／１０７９０７Ａ２の特許に言及する。この発明は、複合ファブリックな
らびに複合ファブリックの製造方法および装置に関する。一実施形態では、複合体は製織
または編成により作られた基布を含む。多くの隙間が基布の糸の繊維の間に配置されてい
る。多くの機能的繊維が隙間内で交絡した後繊維が膨張し、基布の糸に対して所定の保持
がなされている。これは、布地用途に適したファブリックを開発するために行われた最初
の試みである。しかし、この複合体は洗濯耐久性に限界がある。さらに、個別の繊維と基
布の糸からの繊維との交絡には限界がある。これはウェブからの繊維が互いに交絡するリ
スクをもたらすため、ウェブからの繊維と基布の糸からの繊維との交絡が行われない問題
が生じ、層間剥離ならびに耐久性および寿命の低下を引き起こす。さらに、これは、現在
の布地類に対する大きな商業上の有利性を示すものではない。
【００３１】
　ドイツの会社Ｆｒｅｕｄｅｎｂｅｒｇと米国の会社ＢＢＡ　Ｎｏｎｗｏｖｅｎは、衣服
用布地の用途に、スパンジェット技術と分割可能な二成分合成繊維を使用して、Ｅｖｏｌ
ｏｎと呼ばれる不織布１００％の布地を開発し導入しようとした。他の不織布と比較して
、Ｅｖｏｌｏｎは、非常に耐久性のある製品であり、伝統的な布地染色機および仕上げ機



(8) JP 5735739 B2 2015.6.17

10

20

30

40

50

で加工が可能であった。さらに、これはドレープ性にも優れている。
【００３２】
　しかし、この製品は１００％合成であり、必ずしも価値が認められるとは限らないスエ
ード仕上げのレザータッチを有していた。さらに、これは、人々によく知られている伝統
的な布地の外観を欠いていた。さらに、これは高価であり、商業上の成功を得なかった。
【００３３】
　先行技術および上記に見られるように、家庭、張り材および衣服の各用途に使用される
耐久性のある伝統的な布地の代替物を作り出すことについて、十分成功した試みは今まで
行われていない。必要とされる製品属性を簡単な製法でかつ低コストで達成するという観
点から、伝統的な布地が現在いかに作られているかを見直す必要がある。
【００３４】
　ワンダーファブリックの発明は、現在の伝統的な布地に必要とされる解決策を提供する
。この発明により、現在のコストより低いコストで家庭用および衣服用布地用途に好適な
相応しい製品を提供することが可能である。
【００３５】
　先行技術で言及した不織布または複合体とは異なり、このようにして作られたワンダー
ファブリックは、伝統的な布地とまったく同じように洗濯が可能であり、耐久性があり、
加工が可能である。
【００３６】
　本発明は、伝統的な布地の製法を単純化しており、コストの削減に役立つ。織布または
編地は、シースルー効果を有し著しく不安定となる程度までの可能な限り軽い構造で製造
される。必要な特性／属性／機能は、擬糸および架橋繊維との水流積層の後期段階におい
て対費用効果の高いやり方で付与される。
【００３７】
　これにより、伝統的な布地の製法はシンプルで対費用効果の高いものになる。これによ
り、最終製品も対費用効果の高いものになる。ワンダーファブリックは、伝統的な布地に
使用するものと同じ機器および方法を使用して染色および仕上げを行うことができる。
【００３８】
　１つの最終工程において、本発明は、衣服用および家庭用布地の用途に必要とされる、
高い快適性、手入れが簡単なことまたはノーアイロン性、折れ目からの優れた回復性、清
潔かつシャープな外観、滑らかで強靭な表面、もちろん優れた洗濯耐久性などの重要な性
状を付与する。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００３９】
　本発明の主な目的は、シースルーおよび不安定な構造を有するファブリック要素を含み
、これを擬糸および架橋繊維で水流積層した、多機能ワンダーファブリックを提供するこ
とである。
【００４０】
　本発明の別の目的は、家庭用、張り材用および衣服用の布地用途に好適なファブリック
を製造する、対費用効果の高い方法および工程を提供することである。
【００４１】
　さらに本発明の別の目的は、糸の中の多数の隙間に擬糸を作り出し、これを織布または
編地からの糸と強く交絡させることにより、家庭用、張り材用および衣服用の布地に使用
される伝統的な布地類に近い外観を作り出す新しい方法を開発することである。
【００４２】
　さらに、本発明の目的は、番手およびファブリック構造とファブリック特性との伝統的
な関係を再定義することである。
【００４３】
　さらに本発明の別の目的は、開放的に構成された不安定なファブリックに必要な機能ま
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たは性状を付与する新しい方法および工程を提供することである。
【００４４】
　高い耐久性を有する洗濯可能なファブリックを提供することも本発明の目的である。
【課題を解決するための手段】
【００４５】
　上記の目的に基づき、本発明は、マットレス／枕の外皮および家庭用布地の同様な用途
にシーティングするのに好適な新規多機能ワンダーファブリックを提供する。さらに、こ
のファブリックは、トップス＆ボトムス、下着および衣服用布地の同様な用途にも好適で
ある。さらに、このファブリックは、カーテン、家具カバーおよび張り材の同様な用途に
好適である。
【００４６】
　本発明によれば、ワンダーファブリックは、多数の糸を水流積層された擬糸と交差させ
たシースルーで不安定な構造を有する開放性のファブリックを含み、これにより、家庭、
衣服および張り材の用途に必要とされる、受け入れ可能な外観および機能／属性を有する
安定した製品を提供する。
【００４７】
　本発明によれば、シースルーで不安定な構造を有するファブリックは、少なくとも片面
の擬糸と水流積層されることにより、寸法安定性、強度および耐久性などの特性が付与さ
れる。
【００４８】
　本発明によれば、擬糸の形成にあずからない繊維は、ファブリックの糸と架橋されるこ
とにより、手入れのし易さ／ノーアイロン、折り目からの回復および寸法安定性などの特
性を付与するのに役立つ。
【００４９】
　本発明によれば、交絡の量が布地の手触り、タッチおよび挙動を決める。
【００５０】
　本発明によれば、ファブリックは、製織または編成され、織機から直接または染色前に
または染色してまたは仕上げた形で得ることができる。このようにして水流積層されたワ
ンダーファブリックは、他の布地類と同じように後期段階で染色し仕上げを行うことがで
きる。
【図面の簡単な説明】
【００５１】
【図１】シースルーファブリック部材およびワンダーファブリックの横断面の概略を示す
図である。
【図２】シースルーファブリック部材およびワンダーファブリックの平面図の概略を示す
図である。　ワンダーファブリックの表面および裏面の写真と比較した２枚の基布の写真
：緑色（図１２（ａ）および（ｂ））、橙黄色（図１３（ａ）および（ｂ））、ならびに
漂白色（図１４（ａ）および（ｂ））。本発明によって付与された外観の様子が明瞭に見
られる。これらの図から、シースルー構造を有するファブリックがいかにして家庭用、張
り材用および衣服用の布地に好適な不透明ワンダーファブリックに変換されるかを理解す
ることができる。
【図３】装置構成の全体を示す図である。
【図４】ワンダーファブリックの横断面のＳＥＭ写真である。
【図５】ワンダーファブリックの平面図のＳＥＭ写真である。
【図６】架橋繊維および架橋のＳＥＭ写真である。
【図７】ワンダーファブリックの製造に使用されたプロセス経路を示す図である。
【図８】ワンダーファブリック製の被覆／積層遮光カーテンの表面を示す図である。
【図９】ワンダーファブリック製の被覆／積層遮光カーテンの裏面を示す図である。
【図１０】ワンダーファブリックの横断面のＳＥＭ写真である。
【図１１】ワンダーファブリックの横断面のＳＥＭ写真である。
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【図１２】（ａ）ワンダーファブリック（緑色）の裏面の写真である。（ｂ）ワンダーフ
ァブリック（緑色）の表面の写真である。
【図１３】（ａ）ワンダーファブリック（橙黄色）の表面の写真である。（ｂ）ワンダー
ファブリック（橙黄色）の裏面の写真である。
【図１４】（ａ）ワンダーファブリック（漂白色）の表面の写真である。（ｂ）ワンダー
ファブリック（漂白色）の裏面の写真である。
【図１５】（ａ）基布を示す図である。（ｂ）基布を示す図である。
【発明を実施するための形態】
【００５２】
　図１および図２から、シースルーファブリック部材の連続した２本の糸の間のスペース
に形成された擬糸が見られる。これらの擬糸からの繊維と外部の繊維が交絡して、擬糸と
シースルーファブリック部材の糸とが結合することも分かる。
【００５３】
　図４、図１０、図１１に示したＳＥＭ写真には、連続した２本の元の糸の間のスペース
に形成された擬糸が見られる。より明瞭にするために、これらの擬糸を囲んで示した。図
５に示したＳＥＭ写真には、擬糸が見られる。これらの擬糸を結合する外部の繊維も見ら
れる。
【００５４】
　図６に示したＳＥＭ写真には、元の糸を互いに結合する外部の繊維がある。これにより
、ファブリック中での元の糸の運動が誘導され制御される。その結果ファブリック特性が
決まる。
【００５５】
　図３は、このワンダーファブリックの製造に使用される装置の構成を示す。このライン
は、様々な開繊、混合／混紡機、および綿の場合は洗浄装置を有する少なくとも１つの開
繊ライン（opening line）を有している。このようにして開繊および／または洗浄された
繊維材料をカード機に供給する。ここで、繊維は回転部の速度および設定によって決まる
特定のやり方で個別化され、並べられる。例えば、ドッファー－トランスファロール－ラ
ンダムロールの速度および設定の適切な計画と制御ならびにコンデンサーサクション速度
の調節により、機械方向、幅方向の繊維配向を制御することも、ランダムな配向を作り出
すこともできる。このように個別化された繊維は、繊維ウェブの形で繊維搬送ベルト上へ
送られ、次いでこの繊維ウェブは水流積層装置に搬送される。
【００５６】
　シースルー構造を有するファブリックは、カード機の後ろに配置されたファブリックロ
ールから送られる。ファブリックは、エキスパンダを通して適切に開繊し、次に延伸ロー
ルを通して適切に延伸する。このようにして開繊したファブリックを、水流積層装置へガ
イドロールにより支持／搬送する。
【００５７】
　水流積層装置では、シースルーファブリックにインジェクターを通して送られた少なく
とも１つの高圧水流を当てる。少なくとも１つの水流を一定の角度でこのファブリックに
当てる。必要に応じて、少なくとも１つの水流を、ファブリックの移動方向または反対方
向にこのファブリックに当てる。
【００５８】
　必要とされる最終のファブリック特性を指標として水流積層のパラメーターを選択する
。
【００５９】
　緩んでかさばった糸を有するこのように処理されたファブリックを、図３に示すように
繊維ウェブと合わせる。これ以降、ファブリックと糸に水流積層の連続工程を行う。
【００６０】
　少なくともベルトまたは適切なシェルを有する有孔ドラムを使用して水流積層を行う。
シェルにより、使用される有効な孔面積および水の跳ね返りが決まる。
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【００６１】
　水流積層時には、少なくとも１つの水流が予め設定された角度と方向で繊維およびファ
ブリックに当たる。ファブリックおよび繊維には少なくとも１つの振動水流も当てる。さ
らに、ファブリックおよび繊維には少なくとも１つの高圧水流も当てる。最終製品で必要
とされる特性に基づいてこれらの水流を配列しパラメーターを設計する。水流は、図３に
示したインジェクターによって送られる。
【００６２】
　ジェットサイズ、ジェット／インチ、ジェット長さ、真空度、シェルの種類などの残り
の水流積層パラメーターは、ワンダーファブリックである最終製品において必要とされる
特性に応じて計画する。
【００６３】
　このようにして形成されたワンダーファブリックは、次に脱水装置に送る。この装置で
は真空の使用により物理的に保持された水を除去する。
【００６４】
　こうして脱水したワンダーファブリックを次に乾燥機を通して化学的に保持された水を
除去する。こうして乾燥したワンダーファブリックは最後に巻取機に巻取る。必要に応じ
、巻取る前に幅方向にスリットしていくつかの必要な幅にする。
【００６５】
　以下、本発明について、その種々の態様をより完全に理解し認識できるように、特定の
好ましいかつ任意選択の実施形態を用いて詳細に説明する。
【００６６】
　本発明は、先行技術に対して多数の利点を有し、家庭用、張り材用および衣服用布地の
用途に受け入れ可能な外観を有する、ユニークで多機能かつ耐久性のある布地材料を提供
する。
【００６７】
　これ以降、図１５（ａ）および図１５（ｂ）に示すような、シースルーかつ不安定な構
造を有する布地類を基布と呼ぶ。図４および図５に示すように、基布の少なくとも一面に
擬糸を形成する。これらの擬糸は基布と交絡している。
【００６８】
　基布は、製織技術または編成技術を使用して製造することができる。基布の製造に使用
する糸はコーマ糸でもカード糸でもよい。さらに、これらの糸は、リング紡績糸、オープ
ンエンド紡績糸、エアジェット糸、渦紡績糸、またはフリクション紡績糸とすることがで
きる。さらに、上述の技術以外の技術による糸も、基布製造のために使用することができ
る。さらに、これらの糸は、合成高分子溶融物から紡いだモノフィラメント糸またはマル
チ糸とすることもできる。
【００６９】
　基布の製造に使用する糸は単糸でもよく合撚糸でもよい。さらに、これらの糸にはハー
ドコアを用いてもソフトコアを用いてもよい。
【００７０】
　基布の製造に使用する糸は、グレーコットン、さらし綿、色木綿、無染色人造繊維、ま
たは染色人造繊維から紡ぐことができ、あるいはこれらを混紡してもよい。
【００７１】
　図６に示したように、基布からの糸は繊維とも交絡している。これらの繊維は、これ以
降架橋繊維と呼ぶ。
【００７２】
　繊維ウェブを基布の上に積み重ねた後、繊維同士を交絡させて擬糸を形成し、基布の糸
と擬糸とを交絡させ、基糸からの糸および擬糸の繊維と架橋繊維とを交絡させるプロセス
を水流積層と呼ぶ。
【００７３】
　水流交絡装置は通常少なくとも１つの加圧水流を有する。この加圧水流は、ジェットス
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トリップを介してインジェクターで送られ、ベルトまたはシェル付きのもしくはシェルの
無いドラムに支持された材料へ当てる。一般に、インジェクターからのウォータージェッ
トはドラムの中心部に向けられる。
【００７４】
　このようにして形成された材料は、さらに前処理、染色および／または印刷ならびに後
処理のために化学物質で処理される。このようにして送られ、かつ図８、図９に示した最
終製品、ならびに図１２（ａ）および図１２（ｂ）、図１３（ａ）および図１３（ｂ）、
図１４（ａ）および図１４（ｂ）に示した染色／漂白したファブリックを、これ以降ワン
ダーファブリックと呼ぶ。
【００７５】
　基布は、織機または編み機から直接得られる。さらに、基布を前もって染色し加工する
こともできる。
【００７６】
　一実施形態では、基布に少なくとも１つの高圧垂直ジェット流を当てる。さらに、前記
基布には、所定の角度で当たる少なくとも１つのジェット流も施す。必要に応じて、ファ
ブリックの移動方向は、ジェットと基布が同じ向きに動くように、または互いに反対に動
くように調節する。いずれの場合も、基布からの糸はコーミング／ストリッピング作用を
受け、これにより糸の繊維が再配列され、擬糸形成時の支持材の役割を果たすのに適切な
ものになる。これにより、さらにランダムな繊維の交絡が生じ、容易によりが解けたり、
ばらばらになることがない糸構造が生じる。これにより、さらに糸部材からの繊維の部分
的な交絡も生じる。必要に応じて、交絡のレベルを制御することによりファブリック特性
を改善することができる。
【００７７】
　適切なジェット流パラメーター、例えば０．０７９ｍｍ～０．１４ｍｍのジェット流サ
イズを選択し、基布に当てるときのエネルギーを適切にして、好適な手触りおよびタッチ
を作り出す。
【００７８】
　好ましい実施形態では、本発明は、家庭用布地、張り材用および衣服用布地の用途に好
適な多目的ワンダーファブリックを提供する。このワンダーファブリックは、シースルー
で不安定な構造を有する少なくとも１つの基布を含み、基布の少なくとも片面に、繊維を
水流で交絡させて形成した擬糸が水流積層されている。このワンダーファブリックは、少
なくとも片面で架橋繊維と水流交絡した少なくとも１つの基布を有する。
【００７９】
　前記基布は、製織技術または編成技術を使用して製造する。さらに、基布は、天然繊維
または人造繊維またはこれらの混紡繊維から製造することができる。前記基布は、Ｎｅ１
～１６０の範囲、好ましくはＮｅ５～１６０の範囲の糸番手で構成する。さらに、前記基
布は、これを織る場合は、たて糸方向に４２～３００本／インチ、好ましくは３０～１６
８本／インチの範囲、よこ糸方向に１５～５００本／インチ、好ましくは２５～３００本
／インチの範囲の平織または綾織または朱子織または重ね組織で、４５～１２００ｇ／ｍ
２、好ましくは４５～３００の範囲の重量で、および、たて編またはよこ編の場合は、６
０～４００ｇ／ｍ２の重量で構成する。
【００８０】
　前記擬糸の形成に使用される繊維は、天然繊維または人造繊維またはこれらの混紡繊維
から選択する。
【００８１】
　別の実施形態では、本発明は、ワンダーファブリックを製造するアセンブリを提供する
。このアセンブリは、カード機に供給する繊維材料を洗浄しこれを開繊するための、ベー
ルオープナー、重いきょう雑物のセパレーター、マルチミキサー、目の細かいオープナー
、およびカードフィーダを含む開繊ラインと、必要とされるように繊維を個別化し配列す
るためのカード機と、ファブリックの巻出し、拡張、張力付与装置と、水流積層装置の一
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部として、少なくとも１つの有孔ドラムまたは少なくとも１つの有孔ベルトまたはベルト
を備えた少なくとも１つの有孔ドラムを備え、少なくとも１つの垂直ジェット流および／
または所定の角度で基布に当たる少なくとも１つのジェット流を有するファブリックコー
ミング装置とを備える。有孔ドラムを覆う場合は、有孔スリーブまたは有孔ベルトを用い
て行うことができる。水流積層アセンブリは、少なくとも１つまたは複数の有孔ドラムを
さらに備える。これらのドラムは、水流積層用に必要な圧力勾配を有する少なくとも１つ
または複数の垂直ジェット流と、少なくとも１つの高圧垂直ジェット流と、所定の角度で
ドラムに当たる少なくとも１つのジェット流と、少なくとも１つの振動インジェクターと
を備える。１つまたは複数の有孔ドラムは、適切な開度を有するベルト、あるいは適切な
孔を有する金属またはプラスチックのスリーブで覆われている。このアセンブリは、さら
に以下の装置を備えている：ワンダーファブリックを脱水する脱水装置、湿ったワンダー
ファブリックを乾燥する乾燥機、乾燥したワンダーファブリックを巻取る巻取機、布地の
染色および仕上げ工程のためのワンダーファブリックのマーセル化、膨潤および準備用パ
ッドレスチェーンレスマーセライジングマシンまたはチェーンマーセライジングマシン、
ワンダーファブリック染色用の拡布連続漂白／染色領域、薬剤を充填して定着させるため
の硬化装置を有するパッダー、ワンダーファブリックの前処理および染色に必要なソフト
フローマシンまたは液流染色機、ワンダーファブリックの上面仕上げのための拡布マシン
またはソフトフローマシン、ワンダーファブリックの機械的表面仕上げのためのエメリー
処理機（emerising machine）または起毛機、ワンダーファブリックの寸法安定化のため
のサンフォリゼーション機（sanforisation machine）またはデカタイジング機（decatis
ing machine）、ワンダーファブリックの少なくとも片面をポリウレタン、熱可塑性ポリ
オレフィン、熱可塑性ポリウレタン、ポリウレタン＋アルミニウムなどの化学物質でコー
ティングするためのナイフコータまたはパッダーまたはキスロール装置またはツィンマー
マシン（zimmer machine）および硬化装置、ならびに、ワンダーファブリックの少なくと
も片面にＰＵまたはＴＰＵまたはＴＰＯ、ＦＲ材料などと架橋剤からなるメンブレン／フ
ィルムを積層するための積層装置。
【００８２】
　別の実施形態では、本発明は、下記の工程を含む擬糸製造方法を提供する：
　ａ．ウェブの繊維を予め交絡させることにより、前記ウェブ内に必要とされる強度を作
り出す工程と；
　ｂ．基布の少なくとも片面に工程（ａ）のウェブを支持する工程と；
　ｃ．工程（ｂ）のウェブに、必要とされる圧力で少なくとも１つのジェット流を当てる
か、または圧力勾配を有する複数のジェット流を当てることにより、ウェブをばらばらに
し繊維を抜き取る工程と；
　ｄ．工程（ｃ）で形成された繊維を基布に支持された同じスペース内で回転させること
により、擬糸を形成させる工程。
【００８３】
　まだ別の実施形態では、本発明は、下記の工程を含むワンダーファブリックの製造方法
を提供する：
　ａ．開反機で繊維を開繊し洗浄する工程と；
　ｂ．カード機で工程（ａ）の繊維を個別化することにより繊維のウェブを送達する工程
と；
　ｃ．エキスパンダロールによって基布を開繊する工程と；
　ｄ．ファブリックテンショナーを通して工程（ｃ）の基布に張力を与えた後、これに垂
直および／または所定の角度で高圧ウォータージェットを当てる工程と；
　ｅ．工程（ｄ）の前処理された基布に、工程（ｂ）の予め交絡させた繊維ウェブを層状
に積み重ねて、請求項８に記載の擬糸を形成する工程と；
　ｆ．工程（ｄ）の前処理された基布および工程（ｅ）の擬糸に、垂直または所定の角度
で当たる少なくとも１つの高圧ウォータージェットおよび振動ウォータージェットを施し
てワンダーファブリックを形成する工程と；
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　ｇ．脱水装置を通すことにより工程（ｆ）のワンダーファブリックを脱水する工程と；
　ｈ．乾燥機を通すことにより工程（ｇ）の脱水されたワンダーファブリックを乾燥する
工程であって、
乾燥したファブリックの残留水分が繊維の自然な水分率と等しくなるように、繊維の種類
に応じて温度を調節する工程と；
　ｉ．巻取機を使用して、工程（ｈ）の乾燥したワンダーファブリックをボビン／チュー
ブ上へ巻取る工程と；
　ｊ．工程（ｉ）のワンダーファブリックを化学的前処理および／または乾燥および／ま
たは染色および／または印刷および上面仕上げして、これを家庭用、張り材用および衣服
用布地などの布地用途に使用することができるようにする工程と；
　ｋ．工程（ｈ）のワンダーファブリックを産業用布地および張り材用途のためにコーテ
ィングまたは積層する工程。
【００８４】
　基布は、天然繊維または人造繊維あるいはこれらの混紡繊維で作ることができる。基布
は、織物または編物またはこれらの複合材料とすることができるが、シースルーかつ不安
定な構造を有するものである。
【００８５】
　ステープルファイバーは、開繊した後または開繊かつ洗浄した後カーディングする。ウ
ォーカ／ストリッパロールを備えた古典的な不織カードまたはフラットカードを使用する
ことができる。カーディングの後、この繊維はウェブの形で送達される。必要に応じ、こ
の繊維ウェブはウォータージェットを使用して軽く交絡させる。
【００８６】
　このようにして予め交絡させた繊維または交絡していない繊維を基布の上部に送達する
。繊維が予め交絡していない場合も、繊維は高圧ウォータージェットからより高レベルの
エネルギーを受けることができるので、これらの繊維はここで軽く交絡することになる。
【００８７】
　本発明の特定の例について本発明を説明してきたが、この説明は例示的なものであり、
本発明は（本発明について説明した後に）添付された特許請求の範囲によってのみ限定さ
れる。
【実施例１】
【００８８】
　２３ジェット／インチに一列に配置した０．１ｍｍのジェットを５０バールの圧力でウ
ェブに当てることにより繊維の交絡を作り出す。この交絡は、引張り破壊荷重が機械方向
に４．５ニュートン／ウェブ幅１メートル、かつ幅方向に１．７ニュートン／ウェブ幅１
メートルのレベルである。
【００８９】
　次いで、この繊維ウェブに、基布の表面に擬糸を形成するのに適切なパラメーターを用
いて設計された多数のウォータージェットを施す。この場合、基布は繊維ウェブの支持体
としての役割を果たす。基布は、ウェブからの繊維の回転を案内しかつ促し、これにより
、これらの繊維を繊維同士交絡させて擬糸を形成させる。
【実施例２】
【００９０】
　ファブリックカバーファクター（fabric cover factor）が１４の基布を綿繊維ウェブ
と層状に重ね、構造体全体に０．１ｍｍ／２３ジェット／インチ、０．１ｍｍ／４０ジェ
ット／インチおよび０．１ｍｍ／４０ジェット／インチのジェット明細を有する高圧ウォ
ータージェット流を施すことにより、最大の繊維回転が得られ、図４に示した擬糸が形成
され、基布の裏面にはごく微量の繊維しか残っていない。
【００９１】
　上記の現象は、ポリマー、繊維長、剛性、直径および表面摩擦などの繊維特性にも影響
を受ける。繊維配向や繊維個別化などのウェブ特性も上記の現象に影響を及ぼす。
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【００９２】
　次いで、上記の構造体に少なくとも１つの高圧ウォータージェット流を施す。擬糸から
の繊維は基布からの糸の繊維と交絡する。強度と製品剛性のバランスに応じてウォーター
ジェットパラメーターを選択する。
【実施例３】
【００９３】
　８０ｇ／ｍ２の基布と３５ｇ／ｍ２の擬糸構造にジェットサイズ０．１ｍｍの一列に配
置された高圧水流を施すと、ピリング抵抗５．０およびシーティング用途に受け入れ可能
なファブリック剛性が得られる。
【００９４】
　家庭用および衣服用布地のための布地類の様々な性状の中では、どんな消費者にも重要
な第１の主要な性状はファブリックの外観であり、次が手触りである。その次が強度およ
び耐久性である。時代と共に、かつ安全と衛生の意識が増加すると共に、抗菌性、消臭性
、難燃性などの性状がより重要になってきた。
【００９５】
　一方、コストも重要な側面である。必要とされる外観と性状を低価格で提供する製品は
間違いなく売れる。これは費用に見合う価値として知られている。
【００９６】
　発明の背景で上述したように、原料費はコストのすべての構成要素の中で最も大きいも
のである。紡績および製織または編成の技術的な限界のために、繊維長、強度などの技術
的かつ商業的に重要な原料特性は特定の限界を下回ることができない。したがって、粗悪
な原料を使用した価値工学の手法を用いると、コストを大きく、例えば１５～５０％も低
下させることはできない。さらに、運転効率が全体的に落ちる危険がある。これでは不良
品ができることが確実である。
【００９７】
　本発明では異なるユニークな手法を用いる。基布は大きく開いたシースルー構造に設計
かつ構成されており、これにより基布の重量は１５～５０％も低下する。これによりコス
トは５０％のレベルまで大きく下がる。しかしながら、この基布は、そのままの形では安
定しておらず、家庭、張り材および衣服用途に受け入れ可能な外観および他の性状を有し
ていない。
【００９８】
　本発明は、擬糸の交絡および形成の支持体としてこの基布を使用する。一旦高圧ウォー
タージェットを受けたウェブからの繊維は間隔へ滑リ込みやすい。これらの繊維は、まず
繊維同士が交絡しやすく、その結果所定の充填密度に到達する。これにより擬糸が形成さ
れる。このようにして形成された擬糸と基布がさらに高圧ウォータージェットを受けると
、擬布の繊維と基布の糸からの繊維とが交絡する。
【００９９】
　丸まって擬糸の一部とならない残りの繊維は基布の糸からの繊維と交絡する。このよう
にして、これらの繊維は基布の糸の中で架橋する。これもファブリック特性を決める。本
発明で定義されたプロセスの使用により、少なくとも３．０のパーマネントプレス等級を
達成することができる。これは、このようにして作られたワンダーファブリックがそのま
まで手入れが簡単なことを意味するものである。
【０１００】
　また、上記の現象は、不安定な基布に寸法安定性を導入することにもなる。
【実施例４】
【０１０１】
　たて糸とよこ糸がそれぞれＮｅ４０／１×Ｎｅ４０／１および１００×６８本／インチ
の基布と２６ｍｍの綿繊維からなるウェブとを本発明で加工すると、たて糸方向の残留収
縮率は４．０％未満となり、よこ糸方向の残留収縮率は２％未満となる。これは、基布で
試験した元の収縮性がたて糸方向に１２％、よこ糸方向に６％であるのと対照的である。
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【０１０２】
　このようにして形成され基布からの糸と交絡した擬糸が、外観以外にも引張強さや引裂
き強さを決める。引張強さが少なくとも２５％改善することが分かる。引裂き強さも少な
くとも８％改善する。
【実施例５】
【０１０３】
　たて糸方向とよこ糸方向にＮｅ４０／１×Ｎｅ４０／１および１０７×３８本／インチ
の基布と、２４ｍｍおよび強度２２ｇ／テックスからなる綿繊維ウェブとを、本発明の発
見を用いて加工し引張強を試験すると、９０ポンド（＋５０％）と３４（＋２０％）ポン
ドの破壊荷重が得られる。これにより、４．５ポンド（＋３５％）およびよこ糸方向に３
．５ポンド（＋１５％）の引裂き強さも得られる。
【０１０４】
　擬糸の形成およびこの擬糸と基布からの糸との交絡、ならびに架橋繊維と基布からの糸
との交絡の両方により、縫い目滑脱抵抗力に１５～３５％の改善が見られる。
【０１０５】
　本発明により、基布からの糸が被覆されるだけでなく、多くの気孔および連続した毛管
が導入される。これにより、得られたワンダーファブリックは、非常に吸収性が優れてお
り、毛管を通して水分の迅速な輸送が可能である。
【実施例６】
【０１０６】
　Ｎｅ２０／１×Ｎｅ２０／１および４５×２５本／インチの基布と綿繊維擬糸とを本発
明の発見を用いて処理すると、このようにして得られたワンダーファブリックの吸収速度
は１秒未満である。
【０１０７】
　垂直吸上試験では、３０分で１３ｃｍまで到達した。これは、このようにして作られた
ワンダーファブリックを着用すると非常に快適であることを示唆するものである。
【０１０８】
　水流積層時にワンダーファブリックに少なくとも１つの振動高圧ジェット流を施すと外
観の特徴が付与される。
【０１０９】
　こうして形成されたワンダーファブリックに、水流積層面に所定の角度で当たる少なく
とも１つの高圧ジェット流をさらに施すことにより、耐久性能が付与される。
【０１１０】
　本発明は、多目的ワンダーファブリックを製造するためのライン構成を提供する。この
ライン構成には以下のものが含まれる：ベールまたは類似の形態の繊維を小さな繊維タフ
トに開繊するための開繊ライン、繊維を個別化し適切な繊維配向を有するウェブを形成す
るカード機、水流積層装置までウェブを搬送する装置、ファブリックを適切に巻出すため
のファブリック巻出し機、織物幅を拡張および制御し、折れ目を形成させないためのエキ
スパンダおよび予備張力付与ロール、擬糸の形成、擬糸と基布の糸との交絡、繊維と基布
の糸との架橋、基布からの糸のコーミングおよび安定化のための水流積層装置、物理的に
保持された水を除去するための脱水装置、化学的に保持された水を除去するための乾燥機
、ならびに、このようにして形成されたワンダーファブリックを巻取るための巻取機。衣
服、家庭用布地および張り材用途には、ワンダーファブリックは従来の繊維加工機械で加
工される。産業用布地および張り材用途には、ワンダーファブリックはコーティングおよ
び／または積層マシンで加工される。
【０１１１】
　本発明は以下のワンダーファブリック製造方法を提供する。この方法には以下の工程が
含まれる：
ａ．基布を開繊、幅調節、および予備張力付与して皺または折れ目の発生を防ぐ工程と；
ｂ．高圧ウォータージェット流で基布の糸を洗浄かつコーミングすることにより、
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表面を洗浄し、所要の形状および寸法を付与し、繊維および／または糸の中で所望のよう
にかつ所望のレベルまで交絡させて、基布を擬糸の形成に適切な支持体にする工程と；
ｃ．繊維を開繊およびカーディングして所望のウェブ特性を有するウェブを形成する工程
と；
ｄ．このようにして形成されたウェブを基布の両面のうちの１つの上面にオーバーラップ
させ、両方に少なくとも１つまたは複数の高圧ジェット流を当てることにより擬糸を形成
し、これを基布からの糸と交絡させるとともに残りの繊維を基布からの糸と架橋させるこ
とにより所望の性状を有するワンダーファブリックを提供する工程と；
ｅ．このようにして形成されたワンダーファブリックを脱水装置を使用して脱水した後、
乾燥機を使用して乾燥する工程と；
ｆ．次いで、乾燥したワンダーファブリックを巻取機によりロール上へ巻取る工程と；
ｇ．次いで、このワンダーファブリックを、家庭用、張り材用および衣服用布地の用途の
ために、染色および表面仕上げなどの化学処理により加工する工程と；
ｈ．遮光カーテン、バリヤーファブリック、シューアッパー、自動車用ソフトカバーなど
の張り材および産業用布地製品を製造するために、このワンダーファブリックを、コーテ
ィング／積層機で加工する工程。
【０１１２】
　本発明を、以下の実施例によってより具体的に説明する。しかし、本発明の範囲はこれ
らの実施例によって何ら限定されるものではないことを理解されたい。当業者であれば、
本発明が以下の実施例を含み、さらに本発明の技術的な範囲内でこれを修正および変更す
ることができることを理解するであろう。
【実施例７】
【０１１３】
　以下の表は、本発明が、こうして作り出されたワンダーファブリックに高い吸収速度を
付与する方法を示すものである。種々の糸番手および構造を有する基布と綿繊維擬糸とを
本発明で定義された方法を用いて加工することによって、これらは高い吸収速度を示す。
【０１１４】
吸水試験
使用した試験方法：ＡＡＴＣＣ　７９
試験機関：ＳＧＳ、ムンバイ
試験結果：
【０１１５】
【表１】

【実施例８】
【０１１６】
　以下の表は、種々の基布と綿繊維で作られた擬糸とを本発明の発見を用いて加工すると
、高い吸上速度が得られることを示す。この高い吸上速度と高い吸収速度を組み合わせる
と、ハイレベルの快適さがユーザーに提供される。
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【０１１７】
垂直吸上試験
試験方法：ＳＧＳ社内法
試験機関：ＳＧＳ
試験結果：
【０１１８】
【表２】

【実施例９】
【０１１９】
　この表から、本発明が、耐久性の高いワンダーファブリックを提供することが分かる。
この表に示した種々の基布とポリエステル／綿繊維ブレンドで作られた擬糸とを本発明の
発見を用いて加工すると、優れた耐ピリング性が得られる。試験は、高い耐久性を確かめ
るために水流積層した面で行う。
【０１２０】
ピリング試験
使用した試験方法：ＡＳＴＭ　４９７０
試験機関：ＩＴＳ、ムンバイ
試験結果：
【０１２１】

【表３】

【実施例１０】
【０１２２】
　以下の表から、本発明の発見を用いて製造されたワンダーファブリックが非常に優れた
寸法安定性を示すことが分かる。ファブリックが、基布の糸の繊維の再配列と、これらの
糸の繊維のさらにより高レベルの交絡を使用して安定化されていることは興味深い。本発
明では、ファブリック安定化のためのクリンプ交換および糸密度の再配列からなる従来の
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ファブリックの構造を安定化するのに役だっている。交絡のレベルは、このようにして製
造されたワンダーファブリックが受け入れ可能な剛さおよび手触りを獲得するレベルに制
御する。
【０１２３】
寸法安定性試験
使用した試験方法：ＡＡＴＣＣ　１３５－２００３
試験機関：ＷＩＬ、アンジャル
【０１２４】
【表４】

【実施例１１】
【０１２５】
　以下の表は、種々の基布と２５～４０ｇ／ｍ２の綿擬糸とを本発明の発見を用いて加工
すると、少なくとも２．５のパーマネントプレス等級が得られることを示している。この
値は、ファブリックをシーティングするための規格要求を十分に超えている。
【０１２６】
　架橋繊維と基布の糸の交絡の量ならびにその配向が、この皺の性状を決める。
【０１２７】
パーマネントプレス等級
使用した試験方法：ＡＡＴＣＣ　１２４－２００１
試験機関：ＩＴＳ
試験結果：
【０１２８】
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【表５】

【実施例１２】
【０１２９】
　擬糸と基体からの糸の交絡の量、基布の糸の繊維同士の交絡のレベル、架橋繊維と基布
からの糸の交絡の配向および量に応じて、縫い目滑脱抵抗力が決まる。
【０１３０】
　以下の表は、種々の基布と綿繊維ウェブとに本発明が示す方法を施すと、高い縫い目滑
脱抵抗力が得られることを示している。
【０１３１】
　基布は、その元の形においては、非常に開いた構造を持っていると共に不安定でもある
という事実を思い出すことが重要である。この形では、基布は、家庭用および衣服用布地
の用途に全く適していない。
【０１３２】
縫い目滑脱
使用した試験方法：ＡＳＴＭ　Ｄ　４３４　１９９５；ＡＳＴＭ　Ｄ　５０３４　固定縫
い割り
試験機関：ＩＴＳ 
試験結果：
【０１３３】
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【表６】

【実施例１３】
【０１３４】
　以下の表は、開いた不安定な構造を有する種々の基布と、たて糸方向により多くの繊維
が配向した綿繊維ウェブとから構成されたワンダーファブリックを本発明の方法で処理す
ると、たて糸とよこ糸の両方向に受け入れ可能な引張強さが得られることを示している。
【０１３５】
　より多くの繊維がたて糸方向に配向しているので、その方向により高い引張強さが得ら
れる。
【０１３６】
引張り試験
試験方法：ＡＳＴＭ　Ｄ　５０３４
試験機関：ＩＴＳ
試験結果：
【０１３７】

【表７】

【実施例１４】
【０１３８】
　以下の表は、このようにして製造されたワンダーファブリックが必要とされる引裂き強
さをもたらすことを示す。
【０１３９】
引裂き強さ試験
試験方法：ＡＳＴＭ　Ｄ　１４２４－２００７Ａ（エルメンドルフ試験機）
試験機関：ＩＴＳ
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試験結果：
【０１４０】
【表８】
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