
JP 5603936 B2 2014.10.8

10

20

(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　構造、音響パネル、熱パネルおよび車両パネルのうち少なくとも１つを形成するのに有
用である不織シート材料を構築する方法であって、前記方法は、
　使用済みで洗われていない非熱可塑性材料、使用済みで洗われていない第１の熱可塑性
材料、および使用済みで洗われていない、２種類以上のプラスチック成分を有する第２の
熱可塑性材料を供給するステップと、
　洗われていない材料のそれぞれを寸法が縮小した小片に微粉砕するステップと、
　前記寸法が縮小した小片を熱接合可能な材料と組合せて混合物を形成するステップと、
　ドライ不織ウェビング処理において、所定の厚さの混合物のウェブを形成するステップ
と、
　前記ウェブを加熱し、熱接合可能な材料を前記寸法が縮小した小片と接合して不織シー
トを形成するステップとを含む、方法。
【請求項２】
　汚れた手袋または汚れたくずのうちの少なくとも１つとしての材料を供給するステップ
をさらに含む、請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　加熱される前に前記ウェブをニードルパンチするステップをさらに含む、請求項１に記
載の方法。
【請求項４】
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　前記ウェブを形成する前に、１１０℃～１８０℃の融点を有する低融繊維を有する使い
捨て可能な熱可塑性材料を微粉砕された材料の小片に添加するステップをさらに含む、請
求項１に記載の方法。
【請求項５】
　外側反射層を前記ウェブに塗布するステップをさらに含む、請求項１に記載の方法。
【請求項６】
　抗菌性コーティングおよび難燃性コーティングのうち少なくとも一方によって前記使用
済み材料を処理するステップをさらに含む、請求項１に記載の方法。
【請求項７】
　前記ウェブを形成する前に、結合剤および熱接合可能な織物繊維を微粉砕された材料の
小片に添加するステップをさらに含む、請求項１に記載の方法。
【請求項８】
　加熱されたウェブを少なくとも１つの冷却ローラで冷却することによって、前記ウェブ
を加熱した後のシートの嵩高性、厚さ、および密度を制御するステップをさらに含む、請
求項１に記載の方法。
【請求項９】
　前記ウェブを形成する前に、微粉砕された材料の小片および熱接合可能な材料に充填材
繊維を添加することによって、完成したシートの完成した物理的性質を変更するステップ
をさらに含む、請求項１に記載の方法。
【請求項１０】
　前記微粉砕は、細断、破砕、および／または研削動作である、請求項１～請求項９のい
ずれか１項に記載の方法。
【請求項１１】
　不織シート材料であって、
　熱接合可能な材料と、
　非熱可塑性材料、熱可塑性材料、および２種類以上のプラスチック材料を含む構成成分
のうち少なくとも１つを含む使用済みで洗われていない消費後の微粉砕された材料とを備
え、前記使用済みで洗われていない消費後の材料は、前記熱接合可能な材料によって接合
される、不織シート材料。
【請求項１２】
　前記シート材料は車両パネルまたは構造部材のうちの１つに形成される、請求項１１に
記載の不織シート材料。
【請求項１３】
　前記シート材料は完全に生物分解性である、請求項１１に記載の不織シート材料。
【請求項１４】
　前記微粉砕は、細断、破砕、および／または研削動作である、請求項１１～請求項１３
のいずれか１項に記載の不織シート材料。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　関連出願の相互参照
　本出願は、２００９年６月２４日提出の米国仮出願連続番号第６１／２１９，９７２号
の利益を主張し、その全体が引用によりここに援用される。
【０００２】
　発明の背景
　１．　技術分野
　本発明は、概して不織パネルおよびそれらの構築方法に関し、特に、通常は再処理に適
さない使用済みの廃棄物成分から少なくとも部分的に構築された音響、熱、および／また
は構造パネルに関し、より特定的には、非熱可塑性物および／または異なる種類のプラス
チック／熱可塑性物を含む混合物に関する。
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【背景技術】
【０００３】
　２．　関連する技術
　不織布および不織材料の製造に関連する費用を下げるために、かつ潜在的な環境への負
の影響を最小化するために、多くの消費製品がリサイクル成分を使用して構築される。た
とえば米国の自動車メーカは、吸音および／または絶縁材料を含むさまざまな用途のため
の不織布および不織材料を構築するためにリサイクル材料を使用する。吸音車両パネルを
構築するのに使用されるいくつかの再生もしくはリサイクル材料は、たとえば綿、ポリエ
ステル、ナイロン、またはリサイクルされた布地繊維の混合物などの布地ショディ（ｓｈ
ｏｄｄｙ）を含む。綿ショディは、組合され針で縫われて不織布を形成する未使用のまた
はリサイクルされた布地スクラップからなる。限定的に油を吸収するために使用される、
リサイクルされた標準的な厚紙または繊維から構築された別の製品はＥｃｃｏ（登録商標
）紙である。Ｅｃｃｏ（登録商標）紙を構築する処理において、標準的な厚紙繊維がドラ
イリサイクル技術を使用して分解され、残りの繊維がさまざまな添加剤によって組合され
る。
【０００４】
　また、ポリプロピレン（ＰＰ）またはポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）のくず（
ｒａｇ）をリサイクルすることが知られている。それらのリサイクルを行なうために、く
ずは典型的に遠心分離処理で洗われる。くずは洗った後でのみ溶融され、生ペレット形態
に再処理される。この処理は、使用済みくずの構成成分をリサイクルするのに一般に有効
であるが、リサイクルされた使用済みくずから有用な最終製品を形成する前に別個の洗浄
処理を必要とし、必然的に、処理およびしたがってリサイクル製品に費用を追加する。
【０００５】
　しかし、たとえば２種類以上のプラスチック材料を有する品物を含むかまたは非熱可塑
性材料で構築される使い捨て手袋、エプロン、エアフィルタ、保護カバー、ＰＥＴチュー
ブ布、発泡ロボットカバー、ｔａｃ　ｒａｇ、ケブラー（登録商標）の手袋、ケブラー（
登録商標）のスリーブ、ナイロン手袋、綿手袋、ペイントスラッジロール媒体、スウェッ
トシャツ、発泡バンパーカバー、熱可塑性糸を有するガラス繊維などのさまざまな使用済
み製品のリサイクルには問題が残る。したがって、高価な洗浄処理が必要であること、お
よび／または複数種類のプラスチックを一回の処理でリサイクルすることができないこと
のいずれにせよ、これらの種類の品物は典型的にリサイクルされない。これに応じて、こ
れらの種類の製品は「廃棄物」のままであり、ゆえに依然として埋立地に送られるかまた
は焼却され、ゆえに環境に有害な影響を及ぼす。
【発明の概要】
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　発明の一局面によれば、不織製品が提供される。不織製品は、熱接合可能な織物材料お
よび使用済みの消費後材料を含む。使用済みの消費後材料は、非熱可塑性材料、熱可塑性
材料、および２種類以上のプラスチック材料を含む構成成分を有する材料のうち少なくと
も１つを含む。使用済みの消費後材料は、熱接合可能な織物材料で接合される。
【０００７】
　発明の別の局面によれば、不織製品は車両パネルである。
　発明の別の局面によれば、不織製品は構造部材である。
【０００８】
　発明のさらに別の局面によれば、不織製品は、完全に生物分解性となるように構築され
る。
【０００９】
　発明の別の局面によれば、通常は再使用することができず、費用、融解／接合もしくは
汚染問題のために埋立地に投入されるかまたは焼却される、製造において使用される使用
済み織物もしくは発泡使い捨て製品、他の製造織物ベースの廃棄物、または他の微粉砕可
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能な廃棄物から不織シート材料を構築する方法が提供される。構築される不織シート材料
は、構造、音響、熱パネルおよび車両パネルのうち少なくとも１つを形成するのに有用で
ある。当該方法は、洗われていない消費後スクラップを供給するステップを含む。当該方
法は、非熱可塑性材料、熱可塑性材料、異なる種類のプラスチック成分を含むプラスチッ
ク組成物、および汚れ、油、グリース等の汚染物質を含有する洗われていない状態の他の
材料のうち少なくとも１つを含む消費後スクラップを供給するステップを含む。当該方法
はさらに、消費後スクラップを所定の寸法の小片に微粉砕するステップを含む。次いで、
微粉砕された小片を熱接合可能な（低融）織物繊維と組合せることによって混合物を形成
し、次いで所定の厚さの混合物のウェブを形成する。さらに、ウェブを加熱して、熱接合
可能な材料を使用済み廃棄物材料の微粉砕された小片と接合することによって、シートを
形成する。
【００１０】
　発明の別の局面によれば、当該方法は、炉においてまたは加熱されたローラもしくは一
連のローラによってウェブを加熱するステップを含む。
【００１１】
　発明の別の局面によれば、当該方法は、加熱される前にウェブをニードルパンチするス
テップを含む。
【００１２】
　発明の別の局面によれば、当該方法は、ウェブを形成する前に、低融繊維を有する使い
捨て可能な熱可塑性材料を微粉砕された使用済み廃棄物材料の小片に添加するステップを
含む。
【００１３】
　発明の別の局面によれば、当該方法は、反射層をウェブに塗布するステップを含む。
　発明の別の局面によれば、当該方法は、ウェブを形成する前および／または後に、抗菌
性コーティングおよび防燃剤コーティングのうち少なくとも一方によって使用済み廃棄物
材料を処理するステップを含む。
【００１４】
　発明の別の局面によれば、当該方法は、ウェブを形成する前に、結合剤および熱接合可
能な（低融）織物繊維を微粉砕された材料の小片に添加するステップを含み、「塵を出す
」ことを防ぐ。
【００１５】
　発明の別の局面によれば、当該方法は、加熱されたウェブを冷却ローラによって冷却し
て、ウェブを加熱した後のシートの嵩高性、厚さ、および密度を制御するステップを含む
。
【００１６】
　発明の別の局面によれば、当該方法は、適用要件に依存して、製造されたシートをいず
れかの所望の形状に切断するステップを含む。
【００１７】
　発明の別の局面によれば、当該方法は、微粉砕された材料の小片および低融材料に充填
材繊維を添加して、完成した製造されたシートの完成した物理的性質を所望のとおりに変
更するステップを含む。
【００１８】
　発明の別の局面によれば、当該方法は、熱接合可能な（低融）織物繊維と混合される微
粉砕された材料の小片の寸法および重量百分率を制御することによって、所定の定量的な
音響吸収特性をシートに与えるステップを含む。
【００１９】
　したがって、二種類以上のプラスチック成分を有する選択された種類の非熱可塑性材料
をリサイクルし、それらを熱接合可能な織物材料と組合せて使用して、自動車などのさま
ざまな用途で使用することができる不織音響、熱、またはその他の構造パネルを作成する
ことによって、音響、熱、または構造用途に使用するのに好適なものなどの不織パネルと
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、それらの構築の方法とを提供することにより、発明はここにおいて上記の制限を解消す
る。
【００２０】
　本発明のこれらおよび他の局面、特徴、ならびに利点は、現在好ましい実施例および最
良の形態の以下の詳細な説明、添付の請求項、および付属の図面を参照して考慮されると
、より容易に理解されるであろう。
【図面の簡単な説明】
【００２１】
【図１】発明の１つの現在好ましい局面に係る不織シート材料から構築された不織パネル
を有する車両の斜視図である。
【図２】発明に従って、異なる寸法および重量百分率の使用済みスクラップ材料の微粉砕
された小片を有するように構築された不織シート材料の拡大横断面図である。
【図３】発明に従って、異なる寸法および重量百分率の使用済みスクラップ材料の微粉砕
された小片を有するように構築された不織シート材料の拡大横断面図である。
【図４】反射材料の外側層を有して示される図２と同様の図である。
【発明を実施するための形態】
【００２２】
　現在好ましい実施例の詳細な説明
　図面をより詳細に参照して、図１は、発明の１つの局面にかかる不織シート材料１１か
ら構築された複数のパネル１０を例示する。少なくとも部分的にパネル１０を形成するよ
うに製造される不織シート材料１１は、洗われていない消費後の品物から少なくとも部分
的に構築される。例として限定することなく図１に示されるように、パネル１０は、自動
車車両部品用などのいずれかの数の用途で使用するために構成されることができる。パネ
ル１０は、成形可能な構造部材を提供することができるのに加え、ノイズ制動または減衰
特性を有し、ゆえに音響パネルとして機能するように製造されることができる。さらに、
たとえば排気システム付近または車両エンジン室内などの高温環境での使用に意図される
場合、パネル１０は防火特性を有するように構築されることができる。パネル１０は、通
常はすべて費用、融解／接合もしくは汚染問題のために再使用することができず、通常は
埋立地に投入されるかまたは焼却される非熱可塑性材料、熱可塑性材料、異なる種類のプ
ラスチック成分を有するプラスチック材料、他の製造織物ベースの廃棄物、および他の微
粉砕可能な廃棄物のうち少なくとも１つを含む使用済み再生材料１２から構築される。材
料１２は、単一または二成分繊維を含む熱接合可能な織物（低融）繊維１４によってパネ
ル１０内で接合される。使用済み廃棄物材料１２は、好ましくは、それらの使用済みの洗
われていない状態のままであり、それにより加工費を最小限に抑える。さらに、他の好適
な結合剤材料および／または充填材繊維を使用済み材料１２と混合させ、最終用途に依存
してパネル１０を形成することを容易にすることができる。また、材料１２の接合前およ
び／または後で、さまざまなコーティング１６をパネル１０の少なくとも１つの外側表面
上に塗布することができる。パネル１０が消費後またはそれ以外の使用済み材料１２で少
なくとも部分的に構築されているため、再生材料１２が埋立地に送られること、または焼
却されることが妨げられるように環境にとって利益となる。さらに、製造業者は、以前は
「廃棄物」と考えられていたスクラップおよび品物を、有用で販売可能な製品に組込むこ
とができることによって利益を得る。
【００２３】
　使用済み材料１２は、使用済みの非熱可塑性材料、熱可塑性材料、異なる種類のプラス
チック成分を有するプラスチック材料、他の製造織物ベースの廃棄物、および他の微粉砕
可能な廃棄物のうち少なくとも１つを含む混合物として提供されることができる。たとえ
ば、これまで再使用不可能な「廃棄物」と考えられていたシート材料１１に発明に従って
製造することができるいくつかの使用済み製品は、限定はしないが、シリコーン（２種類
以上の高分子ベース材料）でコーティングされたアラミドまたはポリエステルから構築さ
れたものなどの手袋、エプロン、エアフィルタ、および／または保護カバー、ＰＥＴチュ
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ーブ布、発泡ロボットカバー、ｔａｃ　ｒａｇ、ケブラー（登録商標）の手袋、ケブラー
（登録商標）のスリーブ、ナイロン手袋、綿手袋、ペイントスラッジロール媒体、スウェ
ットシャツ、ならびに発泡バンパーを例として限定することなく含む。たとえば自動車工
場などの製造設備において典型的に使用される上記の品物または具体的には列挙されてい
ない他の使用済みの品物を、発明に従って、洗われていない「汚れた」状態のままパネル
１０に製造することができる。そのため、洗浄に関連する費用をなくすことができる。
【００２４】
　熱接合可能な織物材料は、たとえばポリエチレン、ＰＥＴまたはナイロンの繊維などの
低温溶融ポリマー材料（低融）として提供されることができる。融点以上に加熱されると
たとえばポリプロピレンなどの外装が溶融する熱可塑性二成分繊維などの他の低融ポリマ
ー材料を使用することもできる。この溶融した樹脂は、次いで溶解し、存在するいずれか
の織物繊維と使用済み廃棄物材料１２の繊維との混合物および存在するいずれかの他の結
合剤と接合する。一例として、ＰＥＴ低融繊維の外側部分の融点は、約２５０℃で溶融す
るコアと比較して、ほぼ１１０℃～１８０℃の間であり得る。また、低融材料は天然セル
ロース繊維として提供することができるか、またはシート１１を構築するのに使用される
廃棄物材料１２内の１つ以上の繊維から提供されることもできる。当業者は、所望の結果
を実現するために低融繊維の代わりに他のコーティングもしくは充填材および充填材繊維
が使用され得ることと、さらに、熱接合可能な材料１４は、結合剤と組合せてまたはこれ
の代わりに使用することができることとを認識するであろう（たとえば、布地の感触を堅
くするために結合剤が使用される場合は、より少量の低融繊維を使用することができる）
。Ｔｇが＋４１であるＳＢＲは、使用することができる結合剤の一例である。さらに、熱
接合可能な織物材料１４は、たとえばジュートもしくはケナフなどの他の無機または有機
繊維と組合されることができ、および／または耐熱もしくは難燃剤（ＦＲ）コーティング
（たとえば硫酸アンモニウム、リン酸アンモニウム、またはホウ酸）でコーティングされ
、および／または抗菌性コーティング（たとえばＰｏｌｙｐｈａｓｅ（登録商標）６７８
、Ｒｏｃｉｍａ（登録商標）２００、またはＵＦ－１５）によって、熱接合可能な織物材
料および使用済み材料１２のうち少なくとも一方または両方上にコーティングされること
ができる。
【００２５】
　パネル１０を構築する１つの方法は、たとえば上に挙げたものなどの使用済みの汚れた
品物を再生し、次いで、細断、破砕、および／または研削動作などにおいて、洗われるこ
となく所望の寸法の小片および／または乾燥した繊維質状態に材料１２を微粉砕すること
によって、上記のように廃棄物材料１２を供給するステップを含む。たとえば音響制動ま
たは構造的特性などの求められる特性に依存して、微粉砕された小片またはニット（ｎｉ
ｔｓ）の寸法および重量百分率含有量は、用途ごとに選択的に変動させることができる。
小片の寸法および百分率含有量を変更することによって、パネル１０の音響吸収特性が変
化することが分かっている。使用済みの品物を微粉砕するためにハンマーミルを使用する
場合、スクリーンはさまざまな方向に配向され得るか、または円形、垂直、もしくは水平
を含むさまざまな形状を呈し得る。粉砕された／ハンマーミルで粉砕された混合物が織物
繊維と組合される場合は、織物繊維と混合されることを容易にするためにけば立てられる
。
【００２６】
　発明の別の局面は、最終パネルの吸音曲線をカスタマイズするために、パネル１０にお
いて使用される材料１２の割合を変化させることを含む。どの「充填材」繊維が使用され
るかに依存して、材料１２は吸音値を増大させ得るか、または実際には最終的なパネルの
吸音値を減少させ得る。小片の寸法および／または材料１２の繊維の寸法とともに、パネ
ル１０において使用される材料１２の重量百分率を変化させることにより、用途によって
要求されるいずれかの吸収曲線を有するようにパネル１０を設計することができる。
【００２７】
　ハンマーミルで粉砕された材料１２の繊維および破片は、次いで、言及したように低融
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繊維１４、他の結合剤材料もしくはコーティングを含み得るいずれかの所望のリサイクル
されたまたは未使用の織物繊維と混合される。組込まれるならばハンマーミルで粉砕され
た繊維と、廃棄物材料１２の破片との、織物繊維１４に対する割合は、パネル１０の使用
目的にもっともよく適するように変動させることができる。低融繊維１４は、たとえば約
５％などの低い割合で供給されることができ、完成したパネル１０におけるそれらの含有
量は実質的に見分けにくくなる。
【００２８】
　混合物は次いで、たとえばＲａｎｄｏ（登録商標）マシン、または他の、より最新のエ
アレイシステム上で行なわれ得る不織ウェビング処理が施される。ウェビング処理は、材
料１２の繊維がランダムに配向された、均質なもしくは本質的に均質な混合繊維マットま
たはウェブを形成する。ウェブは次いで熱接合炉を通り、低融繊維を溶融させる。そうで
なければ、発明の代替的な局面によれば、ウェブを加熱する前に、ウェブをまずニードル
織機に送り込み、ニードルパンチすることができる。それとは関係なく、加熱処理は、ウ
ェブをいずれかの好適な炉内にもしくは炉を通って通過させるか、または１つ以上の加熱
されたローラを介して供給することにより行なわれ得る。得られたウェブは次いで、その
厚さおよび密度を制御するために、加熱後に冷却ローラ間を通過させ得る。ウェブをニー
ドルパンチする場合は、耐引裂き性の薄い不織層またはスクリム層をウェブの一方側また
は両側に塗布して、材料繊維もしくは小片１２のいずれかが針上に付着することを防ぎ得
る。材料１２の針への付着は望ましくなく、針を破損させ得るためである。スクリム層は
、ほこりがウェブから放出されることを抑制する「ネット」としても機能する。Ｒｅｅｍ
ａｙ（登録商標）布地は、この目的で使用することができるスクリムの一例である。布地
のスクリムまたは保護層は、ウェブに強度を追加的に付加し、ウェビング処理を容易にし
得る。ウェブは、ウェブを加熱する前および／または後で結合剤によってコーティングす
ることもでき、結合剤はさらに、繊維および材料のすべてを適所に結合し、ほこりを形成
するのを防ぐ（ＳＢＲ、アクリル樹脂またはＬａｔｅｘ（登録商標）結合剤が使用するこ
とができるもののいくつかの例である）。難燃性添加剤をコーティングに添加することも
できる。結合剤を塗布した後、乾燥させ硬化させることが好ましい。
【００２９】
　次いで、ウェブを巻上げるか、または所望の長さに切断することができる。繊維製品の
用途によって要求される通りにロール／シートをパネルもしくは部分に分離させるために
、裁断プレスまたは同等の装置を使用することができる。
【００３０】
　得られた不織パネル１０は、一方側または両側に取付けられたもしくは接合された、ま
たは不織繊維パネル１０の層の間に挟まれた、薄い不織布地、スクリムおよび／または反
射層１６を有し得る。スクリムおよび／または反射層を、好適な耐熱性接着剤、スクリム
内の繊維の低融混合物を使用して接合することができるか、またはステッチボンディング
によって取付けることができる。反射層１６、たとえば箔は、パネル１０の耐熱特性を高
める。パネル１０およびスクリムまたは反射層１６を積層に構成し、それにより所望であ
れば複数層のパネル１０、介在するスクリム、および／または反射層１６を提供すること
ができる。
【００３１】
　発明に従って構築された不織パネル１０は、自動車の音響パネルおよび熱パネルを含む
さまざまな用途で使用するのに好適である。そのような用途は、より具体的には、ヘッド
ライナー、サイドドアパネル、トランク、およびカーペット下を含む、完成した内装パネ
ルと車のスチールとの間の音響パネルを含む。熱用途は、たとえば排気システム部品付近
またはエンジン室内などにおける反射層の追加による熱シールドを含む。他の用途は、熱
により圧縮された部品または複合物を含み得る。
【００３２】
　上記の教示に照らして、本発明の多くの修正および変更が可能である。したがって、発
明は具体的に記載された以外の方法で実施され得、発明の範囲はいずれかの最終的に許可



(8) JP 5603936 B2 2014.10.8

された請求項によって規定されると理解されるべきである。

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】
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