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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ガラス繊維を含む繊維マットであって、ガラス繊維同士がその交差位置においてマット
の乾燥重量の約６０重量％以下のノボラック樹脂により結合しており、該樹脂が少なくと
も３５重量％のアセトン溶解度を有し、かつマットの重量の少なくとも約３重量％の該樹
脂用の硬化剤を含有しており、該硬化剤が該ノボラック樹脂の重量の少なくとも約７重量
％の量で存在していることを特徴とする繊維マット。
【請求項２】
　前記硬化剤がヘキサメチレンテトラミン（ＨＭＴ）である請求項１記載のマット。
【請求項３】
　前記マット中のガラス繊維が約１インチの長さであり、該ガラス繊維がマットの約９０
～４０重量％を構成しており、前記ノボラック樹脂がマットの少なくとも約１０重量％を
構成している請求項１記載のマット。
【請求項４】
　前記マットが約マイナス４０メッシュおよびプラス１００メッシュの粒度を有するノボ
ラック樹脂を約４５～５５重量％含んでおり、前記樹脂バインダーのアセトン溶解度が少
なくとも約７０重量％である請求項１記載のマット。
【請求項５】
　前記マットが約マイナス４０メッシュ～プラス１００メッシュの粒度を有するノボラッ
ク樹脂を約４５～５５重量％含んでおり、前記樹脂バインダーのアセトン溶解度が少なく
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とも約７０重量％である請求項２記載のマット。
【請求項６】
　前記マットが約マイナス４０メッシュ～プラス１００メッシュの粒度を有するノボラッ
ク樹脂を約４５～５５重量％含んでおり、前記樹脂バインダーのアセトン溶解度が少なく
とも約７０重量％である請求項３記載のマット。
【請求項７】
　前記マットが約マイナス４０メッシュ～プラス１００メッシュの粒度を有するノボラッ
ク樹脂を約４８～５２重量％含んでおり、前記樹脂バインダーのアセトン溶解度が少なく
とも約８５重量％である請求項１記載のマット。
【請求項８】
　ノボラック樹脂で結合した湿式堆積不織マットの製造方法であって、ａ）水中に繊維お
よびノボラック樹脂粒子を分散させて希釈スラリーを形成する工程；
ｂ）該スラリーを移動性第１透水ベルト上に流して湿性不織布および樹脂粒子からなる湿
性層を形成する工程；
ｃ）該湿性層を該透水ベルトから移動性第２透水ベルト上に移送する工程；
ｄ）該湿性層を硬化剤を含む水溶液またはスラリーで飽和させ、過剰なスラリーまたは溶
液および過剰な硬化剤を該湿性層から除去する工程；
ｅ）該湿性層を該第２透水ベルトからオーブンベルト上に移送する工程；およびｆ）該湿
性層を乾燥させて乾燥マットを形成する工程含み、前記樹脂が９５重量％より大きいアセ
トン溶解度を有するノボラック粉末であり、前記水溶液またはスラリーがノボラック用の
硬化剤を含んでおり、完成した前記乾燥マット中の樹脂および硬化剤の量が少なくとも１
０～６５重量％であり、ノボラック樹脂が硬化剤と接触し、アセトン溶解度を約３５～約
９５重量％に減少させるのに十分に硬化されて取り扱いおよびさらなる加工に十分な強度
をマットに与えているが、マットが所望の形状に従い、かつ加熱および加圧下で他のマッ
トまたは異なる材料と結合する能力を失うほどには硬化されていないことを特徴とする製
造方法。
【請求項９】
　前記硬化剤がヘキサメチレンテトラミン（ＨＭＴ）である請求項８記載の製造方法。
【請求項１０】
　前記繊維が約１インチの長さのガラス繊維であり、該ガラス繊維が前記マットの約９０
～４０重量％を構成しており、前記オーブンベルト上の湿性層が該湿性層中の前記ノボラ
ック粒子の重量の約７～１０重量％の前記硬化剤を含んでいる請求項８記載の製造方法。
【請求項１１】
　前記完成マットが、少なくとも約４９重量％のアセトン溶解度を有するノボラック樹脂
を約４５～５５重量％含んでいる請求項１０記載の製造方法。
【請求項１２】
　前記完成マットが、少なくとも約４９重量％のアセトン溶解度を有するノボラック樹脂
を約４５～５５重量％含んでいる請求項９記載の製造方法。
【請求項１３】
　フォームボード、混合ポリマー繊維ウェブおよびガラス繊維ウールボードからなる群よ
り選択されたコアを有する積層品であって、該コアの２つの対向面が、ガラス繊維を含む
マットであって、ガラス繊維同士がその交差位置においてマットの乾燥重量の約６０重量
％以下のノボラック樹脂により結合しているマットに接合しており、該樹脂が少なくとも
３５重量％のアセトン溶解度を有し、かつマットの重量の少なくとも約３重量％の該樹脂
用の硬化剤を含有しており、該硬化剤が該ノボラック樹脂の重量の少なくとも約７重量％
の量で存在していることを特徴とする積層品。
【請求項１４】
　前記硬化剤がヘキサメチレンテトラミン（ＨＭＴ）である請求項１３記載の積層品。
【請求項１５】
　前記マット中のガラス繊維が約１インチの長さであり、該ガラス繊維が前記マットの約
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９０～４０重量％を構成しており、前記ノボラック樹脂が前記マットの少なくとも約１０
重量％を構成している請求項１３記載の積層品。
【請求項１６】
　前記マットが約マイナス４０メッシュ～プラス１００メッシュの粒度を有するノボラッ
ク樹脂を約４５～５５重量％含んでおり、前記樹脂バインダーのアセトン溶解度が少なく
とも約７０重量％である請求項１３記載の積層品。
【請求項１７】
　前記マットが約マイナス４０メッシュ～プラス１００メッシュの粒度を有するノボラッ
ク樹脂を約４５～５５重量％含んでおり、前記樹脂バインダーのアセトン溶解度が少なく
とも約７０重量％である請求項１４記載の積層品。
【請求項１８】
　前記マットが約マイナス４０メッシュ～プラス１００メッシュの粒度を有するノボラッ
ク樹脂を約４５～５５重量％含んでおり、前記樹脂バインダーのアセトン溶解度が少なく
とも約７０重量％である請求項１５記載の積層品。
【請求項１９】
　前記コアが混ぜ合わされたポリマー繊維のウェブである請求項１７記載の積層品。
【請求項２０】
　前記コアがガラス繊維ウールボードである請求項１７記載の積層品。
【請求項２１】
　前記コアがフォーム製品である請求項１７記載の積層品。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、繊維ウェブおよび繊維ボード、ならびにヘッドライナーまたはトップライナー
のような自動車部品、軽量の構造部品、および他の積層品を作成する際などに使用される
フォームボードへの結合に際して特に使用されるマットに関する。本発明はさらに、マッ
ト、および本発明のマットを１層または複数層含む積層品の製造方法に関する。本発明に
従って作成されるマットは、多数の無機、ポリマーおよび／または天然繊維状ウェブおよ
びフォームラミネート製品を作成するための強化材および寸法安定剤として有用である。
【０００２】
【従来の技術】
ガラス繊維を用いて作成され、成形部品および積層品を作成するために尿素樹脂またはフ
ェノールレゾール樹脂のような水性熱硬化性樹脂で結合させた不織マットを使用すること
は知られている。米国特許第４，７２９，９１７号に開示されるように、不織ガラスマッ
トを使用してポリスチレンフォームなどのポリマーフォームに積層し、自動車のヘッドラ
イナーなどの自動車部品の製造において補剛材および安定剤として作用させることも知ら
れている。尿素ホルムアルデヒドバインダーを用いて、１層または２層の不織ガラスマッ
トを有するフォーム積層品を設けた製品は、高い湿度および高い周囲温度の影響を受けて
、不快臭を引き起こし、また結合強度が低下する。さらに非伸展性マット、すなわち樹脂
バインダーで結合させ、完全に硬化させたマットは、比較的剛性であり曲線および三次元
曲面などの複雑な曲面とは十分には合致しないが、それでもフォーム積層品に優れた硬質
および剛性を与える。
【０００３】
米国特許第５，５６５，０４９号に開示されるように、バインダーで結合させたガラス繊
維の乾いたストランドを細断してチョップストランドを形成し、そのチョップストランド
を移動コンベア上でランダムなパターンで集め、ポリアミド、ポリエステル、エチレンビ
ニルアセテートのような乾燥した粉状の熱可塑性バインダーを湿ったチョップストランド
上に散布し、次いでそのバインダーを乾燥および硬化させてそのチョップストランドを交
差部で互いに結合させることによって、不織ガラスマットを作成することも知られている
。このようなマット製品は、フォームを剛性にするためのポリマーフォームの層への結合
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を含めて非常に有用であるが、これらのマットは所望の高い引張り強さや湿式堆積不織ガ
ラスマットで得られるほどの引張り強さは有していない。なぜなら、上記の特許に係る発
明によれば、マット中の束またはチョップストランドは、典型的な不織マット中の個々の
繊維と同じようには結合しないからである。
【０００４】
たとえば、この方法によって作成され１００平方フィートあたり約１．８８ポンドの基本
重量（坪量）を有する、細断されたガラス繊維ストランドマットの縦方向の張力と幅方向
の張力の合計の平均は３インチ幅あたり約２４ポンドであり、湿式堆積不織ガラスマット
の張力と比較すると少なくとも２倍である。前述の特許の方法に従って作成されたマット
は、既知の湿式堆積法によって作成される典型的な不織マットよりも製作コストがかかる
。
【０００５】
米国特許第６，００８，１４７号に開示されるように、４５℃より高いガラス転移温度を
有する「Ｂ」段階のアクリル樹脂で結合した不織ガラスマットを作成すること、およびこ
のようなマットを使用して自動車のヘッドライナーに使用されるフォーム層を有する積層
品を形成することも知られているが、所望の形状が、成形中にマットを大幅に伸張させる
必要のある複雑な曲面であるときは、このマットはポリマーの繊維状ウェブに積層するに
はあまり適していない。米国特許第５，３９３，３７９号に開示されるように、アニオン
性乳化型の自己架橋アクリルコポリマーなどのアクリルコポリマーラテックスを、結合ガ
ラス繊維および粒状熱硬化性プラスチック用の少なくとも１つの２成分バインダーの１つ
の成分として使用して、後で様々な形状および物品に熱成形することのできるガラス繊維
強化板を作成することがさらに知られている。
【０００６】
最後に、欧州特許明細書第１４８，７６０号に記載されるように、１ミリメートルより小
さい大きさのガラス繊維および熱可塑性プラスチック粒子または熱硬化性プラスチック粒
子を含む希釈水性スラリーを形成し、そのスラリーを移動形成スクリーンを通過させてシ
ートを形成し、プラスチック粒子の粒状形態を保持しながらプラスチック粒子を結合させ
るのに十分高い温度でそのシートを乾燥させることによって、繊維ガラス強化熱可塑性プ
ラスチックの打抜き可能、成形可能なシートを作成することが知られている。切断および
プレス成形用のマットを作成するときには、繊維およびプラスティック粒子の湿式形成マ
ットに従来の水性バインダーを加える。水性バインダーを加えることによって、切断およ
びプレス成形作業の際の取り扱いに耐え得る必要な強さが乾燥マットに与えられる。
【０００７】
欧州特許出願１４８，７６１号および米国特許第４，６９０，８６０号もまた、欧州特許
明細書第１４８，７６０号によって教示されるのと同様の方法およびマットを教示する。
米国特許第４，６９０，８６０号は、ガラス繊維と熱可塑性プラスチックのバインダーを
含む打抜き可能なシートを、液体フェノールホルムアルデヒド樹脂または液体メラミンホ
ルムアルデヒド樹脂のような液体熱硬化性プラスティック材料で含浸させ、次いでそのシ
ートを高温高圧下で成形して広範囲の温度にわたって硬度を保持する成形品を形成するこ
とを教示する。この引例はまた、既知の本技術分野の金型内コーティングに使用されるよ
うな粉状の熱硬化性樹脂を使用することも提案しているが、マット全体にわたって交差し
ている繊維を結合させるノボラック樹脂を含む繊維状不織布を形成することは提案してい
ない。これらの開示に従って作成されるシートまたはマットは十分に硬質ではなく、加熱
するとたるんでしまい、自動車のヘッドライナーのようなある種の用途には妨げとなる。
なぜならこれらは、熱可塑性プラスチック材料を４０～６０％含んでおり、マット全体に
わたる熱硬化性マトリックスを有しないからである。
【０００８】
【発明が解決しようとする課題】
本発明は、同一もしくは類似の組成の他のマットおよび異なる組成の他のマット、ならび
に木材、ポリマー繊維ウェブ、ガラス繊維ウールまたは鉱物繊維ウェブまたはボード、フ
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ォームボードなど様々な他の材料に積層するための繊維状不織マットを包含する。このマ
ットは、アセトンへの溶解度が少なくとも約３５％、好ましくは少なくとも約５０％、最
も好ましくは少なくとも約７０％～約９０または９５％、たとえば約８５％であり、実質
的に溶融しているノボラック樹脂で相互に結合させた分散、交差するガラス繊維を含む。
ノボラック樹脂はフェノールまたはエポキシノボラック樹脂であることが好ましい。マッ
トは、架橋剤またはヘキサメチレンテトラミンのような硬化剤をさらに含有している。本
明細書で使用されるようなノボラック樹脂は、ホルムアルデヒド、アミン、または他の既
知の架橋剤などの架橋剤を化学量論量未満含む部分的に重合した第一段階のフェノールま
たはエポキシ生成物である。ノボラック樹脂は本技術分野で良く知られており、通常は粉
末状の樹脂として入手可能である。ノボラック樹脂は、乾燥マットの重量を基準として１
０～６０重量％の量で完成マット中に存在することが好ましく、より好ましくは４５～５
５重量％、最も好ましくは約４８～５２重量％の量で存在するのが好ましい。ノボラック
粒子は、その全部または大部分の粒子が形成中のマットの中に閉じ込められるような大き
さの範囲内になければならない。１インチの長さのＭガラス繊維を使用する場合、ノボラ
ックの好ましい粒度（粉末度）は、マイナス４０メッシュ～プラス１００メッシュである
（米国規格）。
【０００９】
本発明は前述の不織マットを作成する方法をも包含しており、この方法は水性スラリー中
にガラス繊維およびノボラック粉末を分散させ、その分散している繊維を移動性の透水性
支持体上に集めて湿性（湿式）、繊維状、不織マットを形成し、その湿性マットをノボラ
ック樹脂用の架橋、硬化剤を含むスラリーの水溶液で飽和させ、湿性、不織マットから過
剰な水および硬化剤を除去し、ノボラック粉末を溶融させるような温度および時間環境下
でマットを乾燥加熱することで、得られるノボラック樹脂結合を熱硬化させるのではなく
、繊維が互いに交差している結合を形成することからなる。
【００１０】
本発明は、ポリマー、無機または天然の繊維状ウェブまたはボードまたはフォームコアの
少なくとも１表面上に本発明のマットを有する成形積層品をも包含する。繊維状ウェブは
好ましくは、有機ポリマーまたは天然繊維のスパンボンド(不織）、メルトブロー、また
はカード、ラップ、ニードルドウェブであることができる。
【００１１】
本発明のマットは、不完全に分散した繊維の束を有することが好ましく、各繊維は少なく
とも０．７５インチの長さであることが好ましく、少なくとも１インチの長さであること
が最も好ましい。マットがフォーム表面に結合する能力を大幅に低下させない限り、マッ
トは顔料、染料、難燃剤、および他の添加剤を含有することができる。顔料および他の添
加剤は繊維スラリー中、水性架橋溶液中に含有させることができ、あるいはスプレーする
こともでき、または既知の技術を用いて後からマット上に塗布することもできる。
【００１２】
【課題を解決するための手段】
ガラス繊維から強化型不織マットを作成すること、およびこれらのマットを多数の屋根材
料および他の製品の製造における基材として使用することは知られている。米国特許第４
，１２９，６７４号、同第４，１１２，１７４号、同第４，６８１，８０２号、同第４，
８１０，５７６号、および同第５，４８４，６５３号に開示されているような従来技術の
湿式堆積法などの、不織マットを作成するための既知のあらゆる方法を使用することがで
き、これらの開示は参照文献として本明細書の開示に組み込まれる。これらの方法では、
ガラス繊維のスラリーを、ガラス繊維をパルプ製造機中の典型的な白水に添加し、その繊
維を繊維濃度が約０．２～１．０重量％であるスラリーを形成するよう白水中に分散させ
ることにより作り、そのスラリーを調整し、白水の流れを作って繊維濃度を約０．１重量
％以下に希釈し、この混合物を、ワイヤを形成している移動スクリーン上に堆積させ、湿
性不織マットを脱水し形成する。通常は、次いで水性バインダーを、通常はフローコータ
ー（流し塗機）などによってマットに添加し、過剰なバインダーをバキュームナイフによ
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って除去し、得られる湿式マットをオーブン中でバインダーを硬化させるのに十分高い温
度まで加熱して乾燥させる。この既知の方法を上述した改良を加えた上で本発明において
使用する。マットを作成するための他の方法には、シリンダー形成などの周知の紙または
ボードの製造方法や、カーディングまたはランダムな繊維分布を使用する「乾燥堆積」も
含まれる。
【００１３】
【発明の実施の形態】
本発明のマットを作成するための好ましい技術は、繊維の希釈水性スラリーを形成するこ
と、およびそのスラリーをワイヤを形成する傾斜した移動スクリーン上に堆積させてスラ
リーを脱水し機械上で湿式不織マットを形成することである。このような機械には、ワシ
ントン州ＡｐｐｌｅｔｏｎのＶｏｉｔｈ－Ｓｕｌｚｅｒによって製造されているＨｙｄｒ
ｏｆｏｒｍｅｒ（商品名）やニューヨーク州Ｇｌｅｎｎｓ　Ｆａｌｌｓの、Ｎｏｒｔｈ　
Ｃｏｕｎｔｒｙ　Ｅｎｇｉｎｅｅｒｓによって製造されているＤｅｌｔａｆｏｒｍｅｒ（
商品名）のようなものがある。
【００１４】
前述のマット形成方法において使用するスラリーは繊維、好ましくは繊維の全部または大
部分を構成しているガラス繊維、およびノボラック粉末樹脂、好ましくはフェノールノボ
ラックを含んでいる。粒子の大きさは、大部分ないし全部の粒子が成形中にマットに閉じ
込められ、白水または水性架橋剤によってマットから離脱し、あるいは洗い出されること
がないような大きさでなければならない。なぜなら、これらの液体は部分的ないし完全に
形成されたマット中を通り、マットから流れ出るからである。
【００１５】
ガラス繊維の長さと直径は、目的とする用途や所望の特性に基づいて適宜選択することが
できるが、本明細書に開示するようなヘッドライナー積層品の用途には、ガラス繊維の好
ましい大きさは長さ１インチで、平均の繊維直径約１６ミクロンである。ヘッドライナー
のマット用には、１インチより長い少なくとも数種類の繊維が、１インチの長さのものよ
りも好ましい場合がある。いかなるタイプのガラス繊維も使用することができるが、Ｅガ
ラスが最も種類豊富でヘッドライナーの用途には好ましい。一般に、繊維の直径が大きく
なり、また繊維の長さが長くなるほど、得られるマットは剛性になり、逆もまた同じであ
る。
【００１６】
マット用に選択される繊維が１インチの長さ、直径約１６ミクロンのＥガラス繊維である
場合、ノボラックの好ましい粒度は、マイナス４０メッシュ～プラス１００メッシュ（Ｕ
．Ｓ．Ｓｔａｎｄａｒｄ　ｓｃｒｅｅｎｓ）または約１４９～４２０ミクロンである。粒
子がマイナス４０メッシュよりもはるかに粗いと、粒子はマット中またはマット上に塊を
形成する傾向があり、プラス１００メッシュよりもはるかに細かいと、マット中には不十
分なノボラック粉末しか残らない。より短いかより小さい直径の繊維を相当な量使用する
場合、１４９ミクロンより小さいノボラック粒子を使用することができ、また、より長い
かより大きい直径の繊維を相当な量使用する場合は、１４９ミクロンより大きいノボラッ
ク粒子を使用するべきであり、４２０ミクロンより大きい若干量の粒子を使用することも
できる。
【００１７】
自動車のヘッドライナー製品のマット用には、十分な量のノボラック粒子を白水スラリー
に加えて、完成乾燥マット中に約４５重量％のノボラック樹脂を含むマットを作製するこ
とが好ましい。好ましいフェノール粉末は、ジョージア州アトランタのＧｅｏｒｇｉａ　
Ｐａｃｉｆｉｃから２０２６　Ｇｒａｄｅ（商品名）として入手可能である。本発明のマ
ットは約１０～６０重量％のノボラックを含むことが好ましく、約４５～５５重量％を含
むことがより好ましく、約４８～５２重量％を含むことが最も好ましい。
【００１８】
フェノールノボラック樹脂は、Ｎｅｗ　ＹｏｒｋのＲｅｉｎｈｏｌｄ　Ｐｕｂｌｉｓｈｉ
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ｎｇ　Ｃｏｒｐｏｒａｔｉｏｎから刊行された、Ｄａｖｉｄ　Ｆ．ＧｏｕｌｄによるＲＥ
ＩＮＨＯＬＤ　ＰＬＡＳＴＩＣＳ　ＡＰＰＬＩＣＡＴＩＯＮＳ　ＳＥＲＩＥＳ－ＰＨＥＮ
ＯＬＩＣ　ＲＥＳＩＮＳと題する書籍の第３１～３３ページに記載されている。この樹脂
は架橋剤不足の、不溶性、可溶樹脂として説明されており、縮合工程中に化学量論量より
少ない架橋剤、たとえば縮合工程を酸性媒質中で行う場合はフェノール１モルあたりホル
ムアルデヒド０．９モルの架橋剤を使用することによって製造される。ノボラック樹脂は
良く知られており、一般に非常に安定していて熱可塑性であるが、一般的に、実際に使用
するには脆すぎ、殆どの場合、熱硬化性樹脂の製造用の中間体として働く。ノボラック粉
末は白、ピンク、黄色または黄褐色であることが多い。ノボラック樹脂の性質としては、
約８５～９５℃の融点、約８～１１％の遊離フェノール、および約１５～１６ミリメート
ルの傾斜プレート流れを示す。
【００１９】
ヘキサメチレンテトラミン（ＨＭＴ）は周知の架橋、硬化剤であり好ましいが、他の既知
の硬化剤も使用することができる。ＨＭＴまたは他の硬化剤のマットへの添加は、後添加
として、繊維とノボラック樹脂粒子からなる湿性ウェブに水溶液として添加するのが好ま
しい。マットがオーブンに入る際のマットへのＨＭＴの適切な添加量は、マットの乾燥重
量を基準として約３～５重量％、マット中のノボラック樹脂の重量を基準として約７～１
０重量％である。より多量の硬化剤を存在させることもできるが、必要ないばかりかマッ
トのコストを増大させる。約３％未満の量で使用するならば、マットを加熱および加圧下
で成形して積層品を形成する際に、ノボラックが完全に硬化して熱硬化性樹脂になること
はない。溶液中のＨＭＴ濃度は広範囲の値をとることができるが、濃度が１０、１５およ
び２５重量％のものが成功裏に使用されている。
【００２０】
次いで、ガラス繊維の湿性不織マットを第２の移動スクリーン上へ移送し、好ましくは従
来型のフローコーターを使用して、飽和ステーションをさせ、その際にいくつかの既知の
方法のいずれかによって水性架橋剤をマットに塗布する。次いで、飽和したマットを移動
スクリーン上に載った状態で、既知の方法によって１つ以上のサクションナイフに通して
過剰な水性架橋剤溶液を取り除く。フェノールノボラック用に好ましい架橋剤はヘキサメ
チレンテトラミンであるが、パラホルムアルデヒドのような他の既知の架橋剤も使用する
ことができる。
【００２１】
次いで湿性マットを、ワイヤメッシュの移動オーブンベルトまたはハニカムドラムに移送
し、オーブン中を通過させて乾燥させ、繊維同士が接触し、かつ／またはごく接近した状
態で交差する場所およびその周辺に流れ込む程十分にノボラック粉末を溶融してマット内
で繊維同士を結合させる。Ｇｅｏｒｇｉａ　Ｐａｃｉｆｉｃ　Ｃｏｒｐｏｒａｔｉｏｎの
ＧＰ－２０２６（商品名）などのフェノールノボラック粉末を使用する場合、好ましい最
高オーブン温度は約１４９℃（３００°Ｆ）であるが、本発明の目的を達成するために加
熱時間を変える場合等には、この温度もある程度変化させることができる。本発明によれ
ば、マットをオーブン中で少なくとも３５０°Ｆまで加熱することができることが以下に
示される。完成乾燥マット中のノボラックはアセトン中でその殆どが溶解し、非常に低レ
ベルの架橋または硬化を示すが、完全には溶解しない。マット内で部分的に硬化した樹脂
のノボラックのアセトンへの最も好ましい溶解度は、少なくとも約７０重量％、たとえば
約８５重量％であるが、約３５～約９０または９５重量％の範囲内であってもよい。マッ
トのアセトン溶解度は約３５重量％以上、好ましくは約５０重量％以上であることが大変
重要である。アセトン溶解度が低い程、後の成形の際のマットの柔軟性が低くなり、剛性
が大きすぎるとマットは複雑な曲面に正確に予張りないし成形することができない。
【００２２】
繊維の大部分、好ましくは全部がガラス繊維であることが好ましい。ガラス繊維は少なく
とも０．７５インチ以上の長さ、より好ましく少なくとも１インチの長さであるべきであ
り、約１．２５インチまたは１．５インチの長さ、あるいはそれ以上の長さなどであって
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もよい。本明細書で詳細に開示される用途以外の用途に、繊維を０．７５インチより短く
することができる。良く知られているように、ガラス繊維はマットに所望される強度や他
の性質に依存して、様々な繊維直径を有することができるが、本マットは比較的剛性であ
るよう意図されているので、少なくとも１３ミクロンの直径を有する繊維が好ましく、平
均繊維直径が約１５．５～１６．５ミクロンであるＭ繊維などの、少なくとも１５ミクロ
ンの直径を有する繊維がより好ましい。繊維は周知のサイズ剤組成物を含むアミノまたは
ウレイドシランで被覆されており、繊維ガラス製造業者から容易に入手できるものである
ことが好ましい。
【００２３】
ガラス繊維のチョップトストランドの長さは、チョップトストランドを素材作製セクショ
ンにおいて湿式マット用機械に加えるときに、その繊維が完全には分散せず素材中にいく
つかの複数繊維の束を残すような長さであることが好ましい。上述した、繊維数と繊維束
の大きさが従来技術で使用されるチョップトストランドよりもはるかに小さいこれらの束
は、本発明のマット製品の剛性およびフォームに積層した場合の剛性化パフォーマンスに
有益である。これは通常の白水中で、少なくとも１インチの長さの繊維、最も好ましくは
少なくとも１．２５インチ長さの繊維を用いて達成される。これは、既知の方法でより短
い繊維を用いて白水を改質して分散効果を減少させ、パルプ製造機および素材タンクまた
はこれらの組み合わせ中での撹拌および／または時間を減少させることによっても達成す
ることができることは当業者には理解できるであろう。好ましい繊維は、コロラド州デン
バーのＪｏｈｎｓ　Ｍａｎｖｉｌｌｅ　Ｉｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ，Ｉｎｃ．から入手
可能なＭまたはＫ１３７およびＫまたはＭ１１７Ｅガラス繊維であるが、市販の湿式細断
ガラス繊維製品の殆どが使用可能である。繊維の大部分はガラス繊維であるが、Ｎｙｌｏ
ｎ、ポリエステル、ポリエチレン、ポリプロピレン、セルロースまたはセルロース誘導体
等の人工または天然の有機繊維などの非ガラス繊維も一部に使用することができる。
【００２４】
マットの基本重量は具体的な用途に応じて変わる。自動車のヘッドライナーに使用するポ
リマーの繊維状ウェブを剛性化するためには、自動車のヘッドライナーを製造するための
ポリエステルの繊維状ウェブを有する成形用乾燥マットの好ましい基本重量は１００平方
フィートあたり約４．７５ポンドであり、ガラス繊維が１００平方フィートあたり約２．
７５ポンドを構成するが、１００平方フィートあたり約２．２５～４ポンドの基本重量、
具体的には１００平方フィートあたり約２．２５～３ポンドの基本重量もこの用途には適
切であり、１００平方フィートあたり１．２ポンドと小さい基本重量は、繊維ガラスのウ
ールボードおよびフォームボードの強度およびモジュラスを大幅に増大させるのに効果的
である。積層品における所望の剛性および強度に応じて、基本重量を減少または増加させ
ることができる。１００平方フィートあたり０．５ポンドと小さい基本重量のマットをマ
ット用の機械の末端で巻き取り、後で切断して使用のために加工することができる。最大
重量はラインおよび／またはオーブンを形成する湿性マットの容量によって決定される。
典型的には、自動車のヘッドライナー用の積層品を製造する際に使用のためには、マット
のガラス繊維含有率は４０～６０重量％の範囲内であり、好ましくは４５～５５重量％の
範囲内、最も好ましくは約５０重量％である。
【００２５】
本発明のマットは、１層または複数層として単独で、または成形に適切なあらゆる種類の
他の材料と組み合わせて熱成形することができる。本発明のマットを他の材料の１層また
は複数層の一表面または両表面で使用し熱成形する場合は、得られる積層品は硬い表面を
有し、積層品の残りの部分は上記の他の材料（類）の緒性質を有する。本発明のマットを
１以上の内部層として使用する場合は、積層品の内部は硬く、その表面は上記の他の材料
（類）の緒性質を有する。
【００２６】
熱成形は良く知られており、マットまたは積層品の先駆体サンドイッチ構造を予熱して成
形時間を短縮させることも良く知られている。本発明の熱成形マットを３次元の形状に成
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形する場合、本発明のマット層を所望の形状に変形する前に、金型中で、あるいは金型に
入れる前に、最初にマット中のノボラック樹脂を軟化または溶融させるのに十分な温度に
加熱し、次いで所望の形状に成形し、さらに硬化剤とノボラックとが反応して、積層品の
マット内の樹脂中で熱硬化性結合を架橋および形成するのに十分な温度に加熱することが
好ましい。フェノールノボラックをマット中で使用する場合、約１９３℃（３８０°Ｆ）
の仕上温度において約１分間の加熱で十分である。仕上温度が高いと完全な硬化に達する
のに必要な時間は短縮されるが、仕上温度が高すぎるとノボラックの色が暗色になる可能
性がある。
【００２７】
実施例１
表面に化学サイズ剤を含むシランを有する、コロラド州デンバーのＪｏｈｎｓＭａｎｖｉ
ｌｌｅ　Ｉｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ，Ｉｎｃ．の１インチの長さの湿式Ｍ１１７Ｅ型ガ
ラス湿式チョップトファイバーを、よく知られているように、デラウェア州ウィルミント
ンのＡｑｕａｌｏｎ，Ｉｎｃ．から入手可能な増粘剤Ｎａｔｒｏｓｏｌ（商品名）を含む
既知の陽イオン白水、および分散助剤としてのニュージャージー州モリスタウンのＣｙｔ
ｅｃ　Ｉｎｄｕｓｔｒｉｅｓ，Ｉｎｃ．から入手可能な陽イオン界面活性剤Ｃ－６１、エ
トキシル化牛脂アミンに添加して約０．８重量％の繊維濃縮液を形成することによって、
繊維のスラリーを調製した。十分量のノボラック粉末状樹脂、Ｇｅｏｒｇｉａ　Ｐａｃｉ
ｆｉｃ製のＧｒａｄｅ２０２６をこのスラリーに加えて、乾燥完成マット中のノボラック
含有量４７．５重量％となるようにした。このスラリーを約５分間撹拌して繊維を完全に
分散させた後に、このスラリーを調整して同一の白水の移動流として上記繊維濃縮液を平
均約０．０５～０．０６重量％の濃度に希釈し、次いで希釈スラリーをＶｏｉｔｈ　Ｈｙ
ｄｒｏｆｏｒｍｅｒ（商品名）のヘッドボックスにポンプで送り、このヘッドボックス中
で、十分な基本重量の湿式不織マットを連続的に形成し、１００平方フィートあたり約４
．４～４．５ポンドの基本重量を有するマットを製造した。
【００２８】
湿性マットを成形ワイヤから連続的に取り除き、直列に設けたＳａｎｄｙ　Ｈｉｌｌ　Ｃ
ｕｒｔａｉｎ　Ｃｏａｔｅｒに移送し、ヘキサメチレンテトラミン水溶液を過剰に塗布し
、次いで飽和したマットをバキュームナイフにかけて過剰な物質を除去してマット中に十
分量を残して乾燥マット中のヘキサメチレンテトラミン濃度が約３．５重量％となるよう
にした。
【００２９】
次いで湿性マットをオーブンベルト上に移送し、オーブンを通過させてマットを乾燥させ
、マットを約３００°Ｆの温度に約３０秒間加熱して樹脂バインダーを溶融し、バインダ
ーが繊維の交差部やその周辺に流れ込むようにして繊維同士を結合させた。
【００３０】
得られたマットは以下のような性質を有していた。

マットを１９３℃で３５秒間硬化した際の放出物（マイクログラム／マットのグラム数）
：フェノール－６９．４、ホルムアルデヒド－１８．５、アンモニア－１５．４
マットを１９３℃で６０秒間硬化した際の放出物（マイクログラム／マットのグラム数）
：フェノール－８０、ホルムアルデヒド－２０．１、アンモニア－６８．４
【００３１】
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次いで、このマットを乾燥堆積、ニードルドポリエステル繊維のウェブの両側面上に置き
、このサンドイッチ構造を約１９３℃において、このサンドイッチ構造を熱金型の形に変
形させるのに十分な圧力で成形し、加圧、加熱下で１分間放置して硬化させた。得られた
成形複合材料ないし積層品は、従来技術の繊維ガラスマットおよびＰＥＴ繊維積層品、上
述の方法と同じ方法で成形されたチョップトストランドおよびＰＥＴ繊維積層品よりはる
かに高い剛性を有していた。ＳＡＥ　Ｍｅｔｈｏｄ　Ｊ９４９に従って３点加重試験を行
ったところ、上述のように、実施例１のマットを用いて作成した積層品の強度は、従来技
術のヘッドライナー積層品のどれよりも数ニュートン高い、２０ニュートンの破壊ピーク
力に耐えた。積層前のこの試験による乾燥堆積、ニードルドポリエステル繊維の強度は測
定するには低すぎるほど小さいものであった。
【００３２】
実施例２
このマットは実施例１と同じ方法で製造した。ただし、ＨＭＴで飽和する前の湿性マット
は乾燥状態基準で４９重量％のＧＰ２６０６ノボラック樹脂粒子を含んでおり、オーブン
に入る湿性マットはノボラック樹脂の量を基準として約７重量％のＨＭＴを含んでおり、
残りの部分はオハイオ州トレドのＪｏｈｎｓ　Ｍａｎｖｉｌｌｅ　Ｉｎｔｅｒｎａｔｉｏ
ｎａｌから入手した１インチのＭ１１７ガラス繊維であった。乾燥して部分的に硬化した
マットの基本重量は１００平方フィートあたり６．７ポンドであった。このマットは以下
の性質を有していた。
【００３３】
縦方向引張り強さ：３インチあたり６０ポンド
横方向引張り強さ：３インチあたり６０ポンド
【００３４】
このマットを実施例１に記載したように積層させると、得られた積層品は従来技術のレゾ
ールフェノールホルムアルデヒドで結合させたチョップトストランドマットとポリエステ
ル繊維のウェブ（実施例１に記載したもの）積層品の剛性の約２～３倍の剛性を有してい
た。
【００３５】
実施例３～５
これらの実施例では、部分的に硬化させたマット中のノボラック樹脂のアセトン溶解度に
対する異なる乾燥オーブン温度の影響を示す。これらのマットは、マットが４７．５重量
％のＧＰ２０２６樹脂を含んでおり、マットの基本重量が１００平方フィートあたり４．
６ポンドと４．７ポンドとの間の値であったことを除いては実施例１と同じ方法で製造し
た。実施例３では３００°Ｆ、実施例４では３２５°Ｆ、実施例５では３５０°Ｆでいず
れも約３０秒間乾燥、処理を行って、部分的に硬化させたマットのアセトン溶解度に幅を
持たせた。その諸性質を以下の表に示す。
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【００３６】
これらのマットはすべて、実施例１に記載した方法でその後に成形することができ、自動
車のヘッドライナー用の積層品を含めて様々なタイプの積層品を製造作成するのに適して
いることが判った。しかしながら、マット中のノボラック樹脂の重量を基準として約３５
重量％より小さいアセトン溶解度を有するマットは成形することができなかった。その理
由は、繊維と結合したフェノールホルムアルデヒド樹脂が硬化し過ぎて高温で流れなかっ
たためである。
【００３７】
実施例６
ノボラック樹脂の含有率が２５重量％であり、基本重量が１００平方フィートあたり１．
７ポンドである非常に軽量のマットを製造したことを除いては実施例１に記載したのと同
じ方法を使用してマットを製造した。次いで、このマットをフォームボードおよびガラス
繊維ウールボードそれぞれの２面に積層させて、以下の性質を有する積層品を製造した。
【００３８】

【００３９】
フォームボード自体の破壊係数は低過ぎて測定できなかった。ＦＧウールボード単独の強
度は２７ニュートンであり、ＦＧウールボード単独の破壊係数は３２８ＭＰａであった。
したがって、本発明によれば、比較的軽量に作ったマットでさえ、軽量ボード類の強度を
大幅に改善することが判った。
【００４０】
本発明のマットおよび積層品には、従来技術の製品に勝る利点がさらにある。これらの利
点は、「Ｂ」段階のフェノール樹脂のようなレゾール樹脂で結合させた従来技術のマット
を使用するときに比べ、成形中のホルムアルデヒドの放出量が非常に低レベルであり、実
用上許容し得る破壊係数を与えるのに必要な量のチョップトストランドを含むマットと比
較して製造コストが低いことを含む。
【００４１】
上記実施例に開示されている好ましい実施形態には様々な変更を加えることができる。当
業者は、得られる成形積層品に成形性および強度の所望のレベルを得るために、ノボラッ
クの量や基本重量を適宜変更することができる。また、様々の既知の顔料、充填剤、およ
び他の既知の添加剤を、それらが提供する機能に応じて、白水または水性架橋溶液または
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【００４２】
本明細書において「約」という用語を使用する場合、本発明の利点が実現されている限り
、量またはそれによって変更される状態がある程度変化する可能性があることを意味する
。実際には、ある発明のすべてのパラメータの制限を非常に正確に決定するために利用で
きる時間または資源は殆どない。なぜなら、そうするためには、発明を商業的実用化に向
けて開発する際に正当化できる努力よりも、はるかに多大な努力が必要であるはずだから
である。当業者ならこのことを理解し、本発明の開示された結果が少なくともある程度開
示されている１つまたは複数の制限を越えて広がる可能性があることを理解するであろう
。さらに、発明者の開示の利益を有し、本発明概念および発明者に知られている最良の実
施形態を含めた本明細書中に開示の実施形態を理解すれば、発明者および第三者は、意図
的に努力することなく、開示されている制限を越えて探求して、発明がこれらの制限を越
えて実現されるかどうか決定することができ、実施形態が予期せぬ特性を有していないと
分かったとき、それらの実施形態は本明細書で使用する約という語の意味の範囲内にある
。当業者および第三者にとって、このような実施形態が期待されるようなものかどうかを
決定するのは難しくはない。なぜなら、結果の連続性の中断または発明者によって報告さ
れるものよりも大幅に良い１つまたは複数の特徴は驚くべきものであり、したがって自明
ではない教示はその分野のさらなる進展を招くからである。
【００４３】
以上、本発明の好ましい実施形態を詳細に開示してきたが、記載された発明の範囲に含ま
れる他の実施形態、および当業者に知られているまたは明らかである他の機能的付加物を
有することは本発明の一部と考えられ、請求の範囲に記載された本発明に含まれるように
意図されている。
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