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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　産業用ファブリックを製造する方法であって、
　二つの幅方向エッジを有する第１のファブリック帯状片部分を、前記産業用ファブリッ
クの望まれる長さまで編むステップであって、前記第１のファブリック帯状片部分が前記
産業用ファブリックより狭い幅を有するステップと、
　ＣＤ継ぎ目を編んで前記二つの幅方向エッジを結合することにより、前記第１のファブ
リック帯状片部分で無端環を形成するステップと、
　無端環となった前記第１のファブリック帯状片部分を、回転可能に備え付けられた２本
の平行なロールの周りに置くステップと、
　第２のファブリック帯状片部分を編むステップであって、前記第２のファブリック帯状
片部分を編むことが前記第１のファブリック帯状片部分の第１エッジに沿ってそこへの続
きとして進行し、前記第２のファブリック帯状片部分が無端環として連続的に編まれるス
テップと、
　を備える方法。
【請求項２】
　付加的なファブリック帯状片部分を、前記産業用ファブリックより狭い幅を有する無端
環として編むステップを更に備え、
　前記付加的なファブリック帯状片部分を編むことは、付加的なファブリック帯状片部分
の第１エッジからの編みループと、前に編まれたファブリック帯状片部分の第２エッジか
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らの編みループとを編んで連結することにより、前に編まれたファブリック帯状片部分の
エッジに沿って連続的に進行し、
　前記付加的なファブリック帯状片部分は、前記産業用ファブリックの望まれる幅を形成
するために編まれる請求項１記載の方法。
【請求項３】
　前記第１のファブリック帯状片部分および前記第２のファブリック帯状片部分は、ワー
プニットまたはウェフトニットの技術を用いて編まれる請求項１記載の方法。
【請求項４】
　前記第１のファブリック帯状片部分、前記第２のファブリック帯状片部分および前記付
加的なファブリック帯状片部分は、ワープニットまたはウェフトニットの技術を用いて編
まれる請求項２記載の方法。
【請求項５】
　前記編まれるファブリック帯状片部分は、前記ファブリック帯状片部分の長手方向の補
強用糸を含む請求項３記載の方法。
【請求項６】
　前記ワープニットにより編まれるファブリック帯状片および前記ウェフトニットにより
編まれるファブリック帯状片は、前記ファブリック帯状片部分の長手方向の補強用糸を含
む請求項４記載の方法。
【請求項７】
　前記第１のファブリック帯状片部分が前記２本の回転可能に備え付けられた平行なロー
ルの周りに置かれ、前記第１のファブリック帯状片部分の長手方向エッジが前記第１のフ
ァブリック帯状片部分の所定の機械方向と平行になる請求項１記載の方法。
【請求項８】
　前記第１のファブリック帯状片部分が前記２本の回転可能に備え付けられた平行なロー
ルの周りに置かれ、前記第１のファブリック帯状片部分の長手方向エッジが前記第１のフ
ァブリック帯状片部分の所定の機械方向と角をなす請求項１記載の方法。
【請求項９】
　二つの幅方向エッジを有する第１のファブリック帯状片部分を、前記産業用ファブリッ
クの望まれる長さまで編むことであって、前記第１のファブリック帯状片部分が前記産業
用ファブリックより狭い幅を有すること、
　ＣＤ継ぎ目を編んで前記二つの幅方向エッジを結合することにより、前記第１のファブ
リック帯状片部分で無端環を形成すること、
　無端環となった前記第１のファブリック帯状片部分を、回転可能に備え付けられた２本
の平行なロールの周りに置くこと、および
　第２のファブリック帯状片部分を編むことであって、前記第２のファブリック帯状片部
分を編むことが前記第１のファブリック帯状片部分の第１エッジに沿ってそこへの続きと
して進行し、前記第２のファブリック帯状片部分が無端環として連続的に編まれること、
　により製造された産業用ファブリック。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、産業用ファブリック一般に関する。より詳しくは、本発明は、無端の、また
は継ぎ目のある産業用ファブリック（例えば製紙機械のフォーミング、プレスおよびドラ
イヤーセクションにおいて使用するもの）のための基材およびファブリックを従来のよう
に織ることに対する代替手段に関する。しかしながら、本発明は、製紙以外の用途で使用
する産業用ファブリックに適用されることもできる。
【背景技術】
【０００２】
　製紙プロセスにおいて、製紙機械のフォーミングセクションの移動しているフォーミン
グファブリック上へ繊維スラリー（すなわちセルロース繊維の水性分散体）を沈澱させる
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ことによって、セルロース繊維ウェブが形成される。フォーミングファブリックを通って
スラリーから大量の水が排出され、フォーミングファブリックの表面上にセルロース繊維
ウェブが残される。
【０００３】
　新しく形成されたそのセルロース繊維ウェブは、フォーミングセクションから、一連の
プレスニップを含むプレスセクションへ進む。そのセルロース繊維ウェブは、プレスファ
ブリックによって支持されて、または、よくあることだが、二つのプレスファブリックに
挟まれて、プレスニップを通過する。プレスニップにおいて、セルロース繊維ウェブは、
圧縮力にさらされる。この圧縮力により、ウェブから水が絞り取られるとともに、ウェブ
内のセルロース繊維が互いにくっつき合うことにより、セルロース繊維ウェブが紙シート
へと変わる。その水は、プレスファブリックに受容され、理想的には、紙シートに戻らな
い。
【０００４】
　最後に、紙シートは、ドライヤーセクションに進む。ドライヤーセクションは、蒸気に
よって内部加熱されている、少なくとも一連の回転可能なドライヤードラムまたはシリン
ダーを含む。新しく形成された紙シートは、ドライヤーファブリックによって案内され、
一連のドラムの各々の周りに曲がりくねった経路を順次進む。ドライヤーファブリックは
、ドラムの表面に対して紙シートをぴったりと押しつけて保持する。加熱されたドラムは
、紙シートの含水量を、望ましいレベルにまで蒸発させて減少させる。
【０００５】
　フォーミングファブリック、プレスファブリックおよびドライヤーファブリックがすべ
て製紙機械上の無端環という形をとり、コンベヤの方法で機能することが理解されるべき
である。更に、製紙がかなりのスピードで進行する連続工程であることも認識されるべき
である。すなわち、繊維スラリーはフォーミングセクションでフォーミングファブリック
の上に連続的に沈澱させられ、一方新しく製造された紙シートは、ドライヤーセクション
から出た後、ロール上に連続的に巻取られる。
【０００６】
　本発明は、主に製紙機械、ティッシュ抄紙機械または通気乾燥（Ｔｈｒｏｕｇｈ－Ａｉ
ｒ　Ｄｒｙｉｎｇ：ＴＡＤ）機械のプレスセクションにおいて使用するプレスファブリッ
クに関する。しかしながら、本発明は、例えばロングニッププレスベルトのような、ポリ
マーコーテッド紙産業プロセスベルトのベースとして使用されるそれらのファブリックに
おいてだけでなく、それらのファブリックが一般にフォーミングファブリック、ドライヤ
ーファブリックおよびＴＡＤファブリックとして知られている製紙機械、ティッシュ抄紙
機械またはＴＡＤ機械のフォーミングとドライヤーのセクションでの用途を見つけること
もできる。
【０００７】
　製紙プロセスにおいて、フォーミングファブリックは、重要な役割を演ずる。それらの
機能のうちの一つは、製造途中の製品を、成形し、フォーミングセクションからプレスセ
クションまたは次の製紙操作まで運ぶことである。ドライヤーファブリックは、製紙機械
のドライヤーセクションを通る紙製品を輸送するという、同様に重要な役割を演ずる。
【０００８】
　加えて、本発明は、コルゲート紙板を製造するために用いるコルゲータベルトを造るた
め、並びに、湿式および乾式パルプの生産や、スラッジフィルタおよび化学洗浄機を使用
するプロセスのような製紙に関連したプロセス、水流交絡法（湿式法）、メルトブロー法
、エアレイド法、スパンボンド法またはニードルパンチ法によって製造される不織布の生
産において用いられる工業用ファブリックを造るために、利用することができる。そのよ
うなファブリックおよびベルトは、不織製品を生産するためのプロセスで用いられるエン
ボス加工用、運搬用およびサポート用のファブリックおよびベルトを含むが、これらに限
定されるわけではない。
【０００９】
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　現代のファブリックは、それらが設置される製紙機械で製造される紙の等級のための要
求を満たすように設計された、多種多様なスタイルで用いられる。通常、それらは、織ら
れたベースファブリックを含む。ベースファブリックは、用途に応じて、針で縫われた、
きめの細かい不織の繊維素材の詰め綿（ｂａｔｔｉｎｇ）を含むかもしれない。ベースフ
ァブリックは、モノフィラメント、パイルドモノフィラメント、マルチフィラメントまた
はパイルドマルチフィラメントの糸から織ることができ、単層でも、多層化または積層化
されていてもよい。それらの糸は、製紙機械布地技術における当業者によってこの目的の
ために使われるいくつかの合成高分子樹脂（例えばポリアミドおよびポリエステル樹脂）
のいずれか一つから、典型的に押出加工される。
【００１０】
　織りファブリックは、多くの異なる形をとる。例えば、それらは、無端状に織られるか
、また、平らに編まれた後、継ぎ目を有する無端状とされる。あるいは、それらは、改良
無端織りとして一般に知られる方法によって製造されてもよく、そこにおいて、ベースフ
ァブリックの幅方向エッジには、その機械方向（ｍａｃｈｉｎｅ　ｄｉｒｅｃｔｉｏｎ：
ＭＤ）糸を使用して、継ぎループが備えられる。この方法では、ＭＤ糸は、ファブリック
の幅方向エッジの間を行き来して連続的に織り、各エッジでターンバックして継ぎループ
を形成する。この方法で製造されるベースファブリックは、製紙機械上に取り付けられる
間に無端形状の状態にされ、この理由から、機械上で継ぎ合わせ可能（ｏｎ－ｍａｃｈｉ
ｎｅ－ｓｅａｍａｂｌｅ）なファブリックと呼ばれる。この種のファブリックを無端形状
の状態にするため、ファブリックの二つのエッジで継ぎループを互いにかみ合わせて、そ
のかみ合わされた継ぎループによって形成される通路にいわゆるピンまたはピントルを導
入してファブリックの二つのエッジを連結することによって、二つの横方向エッジが継ぎ
合わされる。
【００１１】
　更に、織られたベースファブリックは、一のベースファブリックを他のものによって形
成された無端環の中に配置することによって、そして、プレスファブリックの場合には、
ステープルファイバーの詰め綿（ｂａｔｔ）を両方のベースファブリックに縫い付けてそ
れらを互いに結合することによって、積層化されていてもよい。一方または両方の織られ
たベースファブリックは、機械上で継ぎ合わせ可能なタイプのものでもよい。
【００１２】
　織りファブリックに加えて、編みファブリックが抄紙機布のために、例えば、編みファ
ブリックの固有の特徴にかかる有利さを得ることのできるプレスファブリック基材のため
に、使用されたことがある。編みファブリックは、多くの理由から、織りファブリックよ
り有利である。織られた構造の生産においては、布幅が増加するにつれて、織る速度が低
下するので、生産コストが増加する。例えば、織り構造を生産する織機は、幅１００イン
チの布の場合には毎分６０本以上の横糸挿入が可能であるが、幅３８０インチの布の場合
には、横糸挿入速度は毎分３０本にまで低下する。しかしながら、編むことにおいては、
生産速度は幅からはおおむね独立しており、生産速度は６０インチでほぼ８倍速い。編機
は、織機と比べて遥かに高い生産速度が得られるので、編みファブリックは、それと同等
の織りファブリックと比較して、相当なコスト優位性がある。
【００１３】
　平坦に織られて、無端環のファブリックを作成するために込み入った継ぎ目を織ること
を必要とするフォーミングファブリックのために、ここで明らかにされるように結合され
る編みファブリックを使用することは、高コストな継ぎ方の必要性を除去することができ
る。さらにまた、フォーミングファブリックのための織りパターンは、ファブリックを無
端に継ぎ合わせることのできるものに制限される。また、すべてのファブリックにとって
、流体（空気、水、またはそれらの組み合わせのいずれであろうと）の流路は、糸のサイ
ズおよび組み込まれる織りパターンによって制限される。その一方で、ニットは、流体流
路ジオメトリを設計する際のより大きな自由度をもたらす。また、ポリエチレンナフタリ
ン（ＰＥＮ）のような特定の材料は、フォーミングファブリックのＭＤ糸または耐荷重性
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糸として用いられる高弾性糸材として望ましいとされている。しかしながら、ＰＥＮは、
織りの過程の間に、摩滅し易い。更に、ＰＥＮはもろいので、その結果、継ぎ目強さは通
常低くなる。ワープニット構造のＭＤ部材としてＰＥＮを組み込むことは、この種の材料
の先に述べた固有の欠点を克服することにより、この材料および類似の材料の使用を許容
する。
【００１４】
　加えて、従来の織り構造が用いられる多くのケースでは、糸の交差位置の上にナックル
（節）が形成される。これらのナックルは、摩損に影響され易いとともに、生産されてい
る製品に跡がつく結果となることがありえて、また、製紙のドライヤーファブリックや不
織布製品の生産のための特定のファブリックの場合には、巻き込まれる境界層空気の過剰
量を生じて、生産されている製品の歪曲をもたらすことがある。しかしながら、編み構造
は、同一材料成分の糸を用いて、より滑らかなシート接触面を有するとともに、より高い
曲げ抵抗と、それゆえにより長い実用寿命を有するように、設計されることができる。
【００１５】
　いずれにしても、ファブリックおよび基材は、縦方向にその周りに測定される特定の長
さと、その横方向に横断して測定される特定の幅とを備えた、無端環の形であることがで
きるか、またはそのような形に継ぎ合わせ可能になり得る。製紙機械構成が広く変化する
ので、製紙機械布の製造業者は、フォーミング、プレスおよびドライヤーファブリックを
、他の製紙機械布と同様に、顧客の製紙機械の中の特定位置にフィットさせるために望ま
れる寸法に生産することを要求される。各構造は概してオーダーメイドでなければならな
いので、この要求は製造工程を合理化することを困難にすることは言うまでもない。
【００１６】
　現代の製紙機械のファブリックは、５フィートから３３フィート以上までの幅と、４０
フィートから４００フィート以上までの長さと、おおむね１００ポンドから３，０００ポ
ンド以上までの重さとを有するかもしれない。想像されるように、これらのファブリック
は、摺り減って、交換を必要とする。ファブリックを交換するには、大抵、機械の運転を
休止すること、すり切れたファブリックを取り外すこと、ファブリックを取り付けるため
の設定を行うこと、および、新規なファブリックを取り付けることが必要となる。
【００１７】
　様々な長さおよび幅のファブリックをより速くそしてより能率的に生産するというこの
ような必要性に応えて、織られたまたは不織の狭い幅の複数の基材のサブアセンブリをフ
ルワイドのファブリックにすることが、プレスファブリックを製造するための確立した方
法になった。それの構造によるファブリックの性能と、ファブリックを製造する効率との
両方に、利点がある。狭い幅の材料帯状片（ｍａｔｅｒｉａｌ　ｓｔｒｉｐｓ）のサブア
センブリをフルサイズファブリックにするために要求される鍵は、基材帯状片の全長に沿
って接合する方法を考案することにある。縫う方法、超音波接合、および熱接合を含め、
多数の方法が採用された。しかしながら、全ての場合において、結果として生じる接合は
、二つの潜在的限界を有する。（１）機械横断方向（ｃｒｏｓｓ－ｍａｃｈｉｎｅ　ｄｉ
ｒｅｃｔｉｏｎ：ＣＤ）の破壊強さとして測定される接合強度は、通常、帯状片自体の本
体のそれより低い。（２）接合された領域は、必ずしも帯状片の本体と同じ均一性を有し
ない（特に、紙製品に好ましくない跡をもたらす可能性のある、空気、水のような流体の
流れに関して）。
【００１８】
　プレスファブリックにおいて、縫われた繊維詰め綿（ｂａｔｔ）構造は、これらの限界
の程度を埋め合わせる。プレスファブリックのサブアセンブリにおける鍵となる接合強度
の要求は、縫うプロセスを通した基材の取扱いを可能にすることである。最終的なファブ
リックのＭＤ強度は、基材の糸またはモノフィラメントに由来する。その一方で、ＣＤ強
度は、結合と縫われた繊維詰め綿（ｂａｔｔ）とに由来する。また、詰め綿（ｂａｔｔ）
は、サブアセンブルされた狭い幅の帯状片のＭＤ方向の継ぎ目における構造的不連続を覆
い隠すのを助ける。さもなければ、それによって、生産されている紙製品に対し、跡がつ
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いたり、均一でない水分除去が生じたりする。
【００１９】
　様々な長さおよび幅のファブリックをより迅速かつ効率よく生産する必要性に応えて、
螺旋巻き技術を使用してファブリックおよび基材を製造することが、同一出願人による米
国特許第５，３６０，６５６号においてＲｅｘｆｅｌｔその他により開示されている。そ
れの内容は、この言及により本願明細書に引用したものとする。
【００２０】
　米国特許第５，３６０，６５６号には、その中に縫われる一層または二層以上のステー
プルファイバーを有するベースファブリックを含むプレスファブリックが開示されている
。ベースファブリックは、ベースファブリックの幅より小さい幅を有する螺旋状に巻かれ
た織りファブリックの帯状片からなる少なくとも一つの層を備えている。ベースファブリ
ックは、縦方向すなわち機械方向において無端である。螺旋状に巻かれた帯状片の縦糸は
、プレスファブリックの縦方向との間に角度を形成する。織りファブリックの帯状片は、
典型的に製紙機械布の製造において使用されるものより幅の狭い織機によって平織りされ
てもよい。２０インチ（０．５メートル）程度の狭い幅の織機であっても、織りファブリ
ック帯状片の生産に使用することができるが、しかし、実用性の理由で、４０インチから
６０インチまで（１．０～１．５メートル）の幅を有する標準的な織物織機が好まれるこ
とが多い。
【００２１】
　ベースファブリックは、螺旋状に巻かれて接合された、比較的幅の狭い織られたファブ
リック帯状片の複数の巻きを含んでいる。ファブリック帯状片は、縦糸（ワープ）および
横糸（フィリング）から織られる。螺旋状に巻かれたファブリック帯状片の隣り合う巻き
は、お互いに接することができ、そのようにして生まれた螺旋状に連続する継ぎ目は、縫
うこと、ステッチング、融着、溶着（例えば超音波の）、または接着によって閉じること
ができる。あるいは、隣り合う螺旋状の巻きの隣り合う長手方向エッジは、重なり合った
領域で厚みが増大しないように、削減された厚さを有していれば、重なり合って配置され
てもよい。また、螺旋状の巻きが重なり合って配置される場合には、縦糸間の間隔を帯状
片のエッジで増加させることにより、その重なりの領域において縦糸間の間隔が変化しな
いようにしてもよい。
【００２２】
　いずれにせよ、ベースファブリックは、無端環という形をとり、内表面、縦（機械）方
向および横（機械横断）方向を有する結果となる。その後、ベースファブリックの側部エ
ッジは、それらが縦（機械）方向と平行になるように、整えられる。ベースファブリック
の機械方向と、螺旋状に連続する継ぎ目との間の角度は、比較的小さく、すなわち典型的
には１０度より小さい。同じ理由で、ファブリック帯状片の縦糸（ワープ）は、ベースフ
ァブリックの縦（機械）方向に対して、それと同じ比較的小さい角度をなす。縦糸（ワー
プ）に対して実質的に垂直な、ファブリック帯状片の横糸（フィリング）は、同様にして
、ベースファブリックの横（機械横断）方向に対して、それと同じ比較的小さい角度をな
す。
【００２３】
　「Ｕｎｉｑｕｅ　Ｆａｂｒｉｃ　Ｓｔｒｕｃｔｕｒｅ　ｆｏｒ　Ｉｎｄｕｓｔｒｉａｌ
　Ｆａｂｒｉｃｓ」と題されて２００３年２月１１日に出願された同一出願人による米国
特許出願番号１０／３６４，１４５（それの内容は、この言及により本願明細書に引用し
たものとする。）には、無端であるか、または機械方向の継ぎ目によって無端にされた産
業用プロセスファブリックが開示されている。その産業用プロセスファブリックは、螺旋
状に巻かれた帯状片素材によって形成された螺旋の巻きを少なくとも一層含み、その帯状
片素材は、産業用プロセスファブリックの幅より狭い幅を有している。帯状片素材は、織
られたもの、不織のもの、編まれたもの、ＭＤ糸またはＣＤ糸の配列、のいずれのもので
もよい。螺旋の各巻きは、隣り合うものに対して接するかまたは重なり合い、接合技術（
例えば超音波接合、接着性結合、低融点材料による接合、接合可能な糸を用いることによ
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る接合）を用いてお互いに接合される。そのほかに、螺旋状に巻かれた帯状片素材は、縦
方向エッジをお互いに縫い合わせることによって結合されてもよい。螺旋状に巻かれた帯
状片素材によって形成された螺旋の複数の巻きを各層が有する少なくとも二つの層を含む
産業用プロセスファブリックが必要とされる場合には、それらの層は前述した接合技術の
一つを用いて互いに結合される。
【００２４】
　米国特許第６，１６２，５１８号においては、製紙機械カバーとして用いられる織物の
長さが開示されている。機械カバーを形成するために、織物の帯状片は、横方向に移動す
る供給ロールから、二つの間隔を置かれたローラー上へ引き出される。供給ロールがロー
ラーに対して横方向に移動しているので、織物の帯状片はローラー上に螺旋状に巻回され
る。その螺旋巻きは、隣りの各エッジに隣接する縦方向エッジを有する複数の織物帯状片
に結果としてなる。その織物帯状片の螺旋巻きは、ファブリックが望まれる幅に到達する
まで継続する。
【００２５】
　各織物帯状片は、全体として横糸団を形成する横糸（構造糸）と、全体として縦糸団を
形成する縦糸（構造糸）とからなる。横糸および縦糸（構造糸）は、それらの交点で、例
えば溶着または接着により互いに結合される。構造糸は、好ましくは、ファブリック、ニ
ット、糸団またはフィルムあるいはそれに類似の挿入物、の一部である。隣り合う織物帯
状片を結合するために、隣り合う織物帯状片の各エッジからの横糸は、互いにかみ合わさ
れる。一旦互いにかみ合わされると、縦方向に平行な接続糸は、互いにかみ合わされた横
糸の上方に置かれて、超音波接合手段を使用して横糸に結合される。このようにして、隣
り合う織物帯状片は、製紙機械カバーが望まれる幅に到達するまで、連結される。
【００２６】
　米国特許第５，２６８，０７６号には、螺旋状に巻かれた製紙機械ベルト（とりわけプ
レスベルトとして使用されるもの）が開示されている。そのベルトは、複数の繊維ベルト
帯状片およびサポートベルト帯状片とを備えている。繊維ベルト帯状片は、異なる繊維方
向、純度および繊維密度を表し得る繊維ウェブからなる。これに対し、サポートベルト帯
状片は、織られた構造、編まれた構造、引き伸ばされた繊維ウェブ、不織のフィラメント
の複合シートの薄片ないしは帯状片のような異なる構造を表すことができる。繊維ベルト
帯状片およびサポートベルト帯状片を含む供給ロールに加えて、ベルト製造装置は、ニー
ドリング機械と、水平シャフトを中心に回転し、水平方向に離れて配置された二つの前進
ローラーとを含む。
【００２７】
　製造工程の初めに、ベルト材料（「フォーミング帯状片」）の第１の帯状片は、二つの
前進ローラー上へ引かれる。このフォーミング帯状片は、ベルト製造プロセスの間、ベル
トのサポートまたはフォーミングプラットフォームとして作用する。供給ロールからの個
々の繊維ベルト帯状片およびサポートベルト帯状片は、そこにおいて取り付けられる。一
旦繊維ベルト帯状片およびサポートベルト帯状片が取り付けられると、二つの前進ローラ
ーおよびフォーミング帯状片は、前進方向に移動し、そこでは、繊維ベルトおよびサポー
トベルト帯状片は、供給ロールからフォーミング帯状片上へ、螺旋状に巻かれる態様で引
き出される。繊維ベルトおよびサポートベルト帯状片がフォーミング帯状片へ追加される
と同時に、ニードリング機械は、繊維ベルト帯状片の繊維がサポートベルト帯状片を突き
抜けて、個々のベルト帯状片が一緒に縫い合わされるように、作動する。
【００２８】
　そのプロセスは、ベルトが所望の幅に到達するまで続く。終了したベルトが前進ローラ
ーから取り外されると、フォーミング工程の間、ベルトを支持するために用いられたフォ
ーミング帯状片は除去される。そして、完成したベルト、または更なる処理が実行される
ベルトとなる。繊維ベルト帯状片からの繊維が縫われるサポートベルト帯状片は、さまざ
まな構成（例えば部分的に重複する縦方向エッジ、または重複しなくて、その代わりに互
いに当接する縦方向エッジを有する構成）を有することができる。しかしながら、すべて
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の構成において、繊維ベルト帯状片およびサポートベルト帯状片は、縫うことによって互
いに結合される。
【００２９】
　同一出願人による米国特許第５，７１３，３９９号（それの内容はこの言及により本願
明細書に引用したものとする）は、このタイプの構造の螺旋状に連続する継ぎ目を形成し
て閉じる方法を開示している。開示された方法によれば、ファブリック帯状片が、少なく
とも一方の側部エッジに沿って側部ふちどりを有し、その側部ふちどりは、側部エッジを
越えて伸びる横糸の解放された端である。ふちどり付き帯状片を螺旋上に巻いている間、
巻きの側部ふちどりは、帯状片の隣り合う巻きの上または下に横たわり、隣り合う巻きの
側部エッジは、互いに対して当接する。そのようにして得られた螺旋状に連続する継ぎ目
は、上または下に横たわっている側部ふちどりを隣り合う巻きのファブリック帯状片に超
音波融着または溶着することにより、閉じられる。
【００３０】
　米国特許第６，１２４，０１５号にて開示されるように、多層の産業用ファブリックは
、少なくとも一つの織られたか不織の層を含む少なくとも一つのセグメントから組み立て
られ、そこにおいて、接合部は、接合糸または接合構造を利用する。接合構造は、連続的
でも不連続でもよく、セグメントの選択された場所にしっかりとした対の係合を付与し、
ファブリックを作り上げるために、お互いに係合して連結する。接合部を形成している平
坦面は、仕上げられたファブリックの平面にあり、エッジとエッジとの接合部ではない。
ファブリック構造は、要求される最終的な産業用ファブリックを提供するために、必要と
される多くのセグメントを連結して一緒にすることによって、組み立てられる。いくつか
の用途のためには、結合された構造間の連結された接合部を更にしっかりと固定すること
が望ましい。連結された接合部をさらにしっかりと固定する方法の例としては、接着剤、
ポリウレタンのような化学的反応システムが含まれ、また別の方法としては、不織材料の
不活性層が例えば繊維様詰め綿（ｂａｔｔ）の薄い層のようなパイルの間に挿入されても
よい。ホットメルト粘着性物質の網の目が使われることもできる。しかしながら、このプ
ロセスは、結合されて一つになったセグメントの側部エッジ間の接合部をまだ残す結果と
なり、それは、ファブリックの弱点である。
【００３１】
　上述した米国特許第５，３６０，６５６号には、基材の全長に沿って隣り合うファブリ
ック帯状片を接合するために用いられる先に述べた接合方法に加えて、バットシームが見
出される。このシームは、隣り合うファブリック帯状片の間にあり、ステッチを含む。し
かしながら、このシームは、耐荷重性でなくて、これらの一つに結合された帯状片によっ
て形成される「ベース」構造が例えばニードリングのような次の製造工程で扱われること
ができるように、複数の帯状片を一つに保つためだけにそこにある。
【００３２】
　螺旋状に巻かれた帯状片素材を含むいかなる構造においても、二つの隣り合う帯状片間
の接続継ぎ目は、ファブリックの重要な一部である。というのは、紙質を均一にし、跡が
残らないようにし、そしてファブリックの走行性を高めるためには、例えば厚み、構造、
強度、透過性などの特性に関して、ファブリックの残りの部分とできるだけ均等な継ぎ目
が必要だからである。それゆえ、運転中に動くいかなるファブリックにおいても、隣り合
う螺旋状に巻かれた帯状片素材間の継ぎ目接合領域が水および空気の透過性に関してファ
ブリックの残りの部分と同じであることが重要であり、それにより、製造途中の製品に接
する継ぎ目領域によって跡が残ることが防止される。これらの要求によって示される相当
な技術的な障壁にもかかわらず、例えばニットのように、組み込まれることができる構造
のタイプのために、螺旋状に巻かれたファブリックを開発することはたいへん望ましい。
【００３３】
　前述のように、帯状片素材を螺旋状に巻くことによって形成されたプレスファブリック
の接続継ぎ目領域の強度は、縫われる繊維詰め綿（ｂａｔｔ）材の追加によって増加する
ことができる。しかしながら、これは、フォーミングおよびドライヤーファブリック、並
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びに、縫われた詰め綿（ｂａｔｔ）繊維の層を使用しない他のいかなる「ファブリック」
においては、選択できることではない。フォーミングおよびドライヤーファブリックにお
いて、構造は、フルワイドの製品を作るために狭い幅の基材を結合することの結果として
生じる不連続を覆い隠すための詰め綿（ｂａｔｔｉｎｇ）を持たない。そして、現在の接
合方法の結合強度は、ファブリックの構造的完全性を維持し、現在の機械で動かすために
は、必ずしも充分でない。
【００３４】
　それゆえ、フルサイズの産業用ファブリックおよびファブリック用の基材基礎構造を作
成するために用いられる現在の方法に対する代替手段への必要性が存在する。その代替手
段において、ファブリックおよび基材は、狭い幅の編まれた構造の部分から作成され、組
み立てられたファブリックは、隣り合う螺旋状に巻かれた編まれた帯状片素材間に、強く
、実質的に検知されない接続手段を有する。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００３５】
　従って、本発明の主要な目的は、産業用ファブリックとして使用される、またはその構
成物となる、フルレングス、フルワイドのファブリックおよび基材を提供することにある
。
【００３６】
　本発明の他の目的は、最終的に作られるファブリックの幅より小さい幅を有する編まれ
たファブリック帯状片の部分から作成されるファブリックを提供することにある。
【００３７】
　さらにもう一つの本発明の目的は、編まれたファブリック帯状片部分を、編み技術を用
いて互いに接合することによって作成されるファブリックを提供することにある。
【００３８】
　なお更なる本発明の目的は、接合されたファブリック帯状片部分の隣り合う縦方向エッ
ジの間の接続強度を向上させた、編まれたファブリックおよび基材を提供することにある
。
【００３９】
　更なる本発明の目的は、シートに跡がつくこと、および、製造途中の製品内の水分が不
均一に除去されることを防止または抑制するように、最終的に組み立てられたファブリッ
クの幅を横切って、鍵となるファブリック特性（例えば質量、厚さ、流体透過性、その他
）が均一なプロフィールを有するファブリックを提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【００４０】
　これらの、およびその他の、目的および利点が、本発明によって提供される。この点に
関して、本発明は、フルワイドの産業用ファブリックおよびそのようなファブリックを製
造する方法を対象とする。互いに平行な２本の回転可能に備え付けられたロールを使うこ
と、上述した米国特許第５，３６０，６５６号において教示されるものと類似しているが
、その方法は、第１のファブリック帯状片部分を産業用ファブリックの望まれる長さまで
編むことを含んでおり、そこにおいて、第１のファブリック帯状片部分の幅は、最終的な
産業用ファブリックの幅より狭い。第１のファブリック帯状片部分が完了すると、このフ
ァブリック帯状片部分は、この帯状片の二つの幅方向エッジを編みＣＤ継ぎ目を用いて一
つに結合することにより、無端環になる。一旦無端環とされると、第１のファブリック帯
状片部分は、このファブリック帯状片の縦方向エッジがファブリックの機械方向と平行で
あるか２本の平行したロールの中心軸に対して垂直であるように、２本の平行したロール
上に巻かれるかまたは置かれる。そして、第１のファブリック帯状片部分の縦方向エッジ
に沿った編みループが位置決めされる。
【００４１】
　編みループが一旦位置決めされると、完了した産業用ファブリックより狭い幅を有する
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第２のファブリック帯状片部分を編むことは、第２のファブリック帯状片部分からの編み
ループを第１のファブリック帯状片部分のエッジに沿った編みループと連結することによ
り、第１のファブリック帯状片部分の縦方向エッジに沿って進行する。第２のファブリッ
ク帯状片部分を編むことは、編み装置の使用を伴って連続的に進行し、第１のファブリッ
ク帯状片部分の全長に渡って第１のファブリック帯状片部分に幅を付加する。第２のファ
ブリック帯状片部分が完了すると、第２のファブリック帯状片部分は、この帯状片の二つ
の幅方向エッジを編みＣＤ継ぎ目を用いて一つに結合することにより、無端環になる。隣
り合う帯状片部分のＣＤ継ぎ目は、しかしながら、お互いに関して位置をずらして配置さ
れる。最初の二つの結合されたファブリック帯状片部分の合わせた幅より大きい最終的な
幅を有する産業用ファブリックが必要とされる場合には、所望の幅の産業用ファブリック
に到達するまで、付加的なファブリック帯状片部分が、上記と同様のプロセスによって、
第２のファブリック帯状片部分の縦方向エッジに沿って編まれる。この第１の方法の全体
にわたって、編むことは、ファブリック帯状片部分の縦方向エッジがファブリックの機械
方向に実質的に平行であるように進行する。
【００４２】
　本発明の第２実施形態において、第１のファブリック帯状片部分は、編まれて、第１実
施形態と類似の方法で無端にされる。しかしながら、第１のファブリック帯状片部分が無
端環にされたあと、第１のファブリック帯状片部分は、ファブリック帯状片部分の縦方向
エッジが、ファブリックの機械方向と角を形成するか、または２本の平行したロールの中
心軸に対して垂直でなくて、その代わりに２本の平行したロールの中心軸に対して９０度
以外の角度をなすように、回転可能に備え付けられた２本の平行したロールの周りに巻か
れるかまたは置かれる。ロール上に一旦置かれると、第１のファブリック帯状片部分の縦
方向エッジに沿った編みループは位置決めされ、ループは編み装置からの糸と連結される
。
【００４３】
　その後、連続的ファブリック帯状片部分を編むことが、第１のファブリック帯状片部分
の縦方向エッジに沿った識別された編みループを連続的ファブリック帯状片部分からの編
みループと連結することにより、第１のファブリック帯状片部分の縦方向エッジに沿って
連続的な態様で進行する。編むことは、ロールと平行な方向に繰り返し往復移動する編み
ヘッドを使用して実行される。編みヘッドが往復移動するのと同時に、平行したロールは
、斜めになったファブリック帯状片部分がロールを横切って編み装置から離れる方向に移
動するように、回転される。編むことは、産業用ファブリックの所望の幅が達成されるま
で。このようにして続行する。最終的なファブリックの所望の幅より大きいファブリック
幅が達成されると、その完了したファブリックの斜めになった縦方向エッジは、ファブリ
ックの所定の機械方向に実質的に平行なエッジを有する所望の幅のファブリックを得るた
めに、整えられる。
【００４４】
　本発明の第３実施形態は、ファブリックの機械方向において無端であるフルワイドの産
業用ファブリックを製造する方法である。この方法は、編まれたファブリック帯状片の幅
がフルワイドファブリックの幅より狭くなるように、ファブリック帯状片を編むことを含
む。編まれたファブリック帯状片は、それから供給リール上に巻回される。供給リール上
に置かれた後、編まれたファブリック帯状片は、第１の編まれたファブリック帯状片のエ
ッジがその後に巻かれた編まれたファブリック帯状片のエッジと隣り合うように、螺旋状
に巻かれる。螺旋状に巻かれたファブリック帯状片は、上述した米国特許第５，３６０，
６５６号において教示されるように、少なくとも２本の平行したロールの周りに螺旋状に
巻かれる。互いに隣り合う編まれたファブリック帯状片のエッジとともに、ファブリック
帯状片の隣り合うエッジに沿った編みループは、位置決めされ、二つの隣り合うエッジ間
の狭い接合部分を編むことによってお互いに連結される。これにより、隣り合うファブリ
ック帯状片が互いに結合される。
【００４５】
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　更なる実施形態において、ワープニットがファブリック帯状片部分のために利用される
場合、この種のニットは、ニットのＭＤ方向に比較的真っ直ぐな「長手方向の」糸を有す
る。第３実施形態と実質的に同じ方法を使用して、隣り合うファブリック帯状片部分は、
螺旋状に巻かれた帯状片の隣り合うエッジ上のループを互いにかみ合わせて、そのかみ合
わされたループを通して縦方向の糸を挿入することによって、互いに結合されることがで
きる。
【００４６】
　本発明を特徴づける様々な新規な特徴は、この開示の一部を形成する添付の請求項にお
いて特に指し示される。本発明、その動作上の効果、及びそれらの使用によって達成され
る特定の目的をより深く理解するため、添付の開示事項が参照され、そこには、本発明の
好ましい実施形態が添付の図面に描かれており、その中で、対応する要素は同一の参照符
号によって特定されている。
【図面の簡単な説明】
【００４７】
　以下の詳細な記述は、例示の手法で与えられ、本発明をそれらだけに限定することを意
図したものではなく、同様の参照符号が同様の要素および部分を指している添付の図面と
の関連において最も理解されると思われる。
【図１】トリコット編みされたファブリックの形のワープニットの平面図である。
【図２】ラッシェル編みされたファブリックの形のワープニットの平面図である。
【図３】平編みされたファブリックの形のウェフトニットの平面図である。
【図４】機械方向補強のための縦方向の糸を有するトリコット編みされたファブリックの
形のワープニットの平面図である。
【図５】機械方向補強のための縦方向の糸を有するラッシェル編みされたファブリックの
形のワープニットの平面図である。
【図６】機械方向補強のための縦方向の糸を有する平編みされたファブリックの形のウェ
フトニットの平面図である。
【図７】本発明の一実施形態によるファブリック製造方法を示す概略平面図である。
【図８】図７に示す製造方法の側面図である。
【図９】本発明の一実施形態によるファブリック製造方法を示す概略平面図である。
【図１０】本発明の一実施形態によるファブリック製造方法を示す概略平面図である。
【図１０Ａ】本発明の一実施形態によるファブリック製造方法を示す概略平面図である。
【図１１】本発明の一実施形態による編みファブリックの側面図である。
【図１２】本発明の一実施形態による、機械方向補強のための縦方向の糸を有する編みフ
ァブリックの側面図である。
【図１３】本発明の一実施形態によるファブリック製造方法を示す概略平面図である。
【図１４】本発明の一実施形態による、結合されたニットファブリックの側面図である。
【図１５】本発明の一実施形態による、側部エッジループを描いた隣り合う螺旋の巻きの
側面図である。
【図１６】本発明の一実施形態による、結合された隣り合う螺旋の巻きを有するファブリ
ックの側面図である。
【図１７】本発明の一実施形態による、結合された隣り合う螺旋の巻きを有するファブリ
ックの上面斜視図である。
【図１８】本発明の一実施形態による、結合された隣り合う螺旋の巻きと、ファブリック
全体に渡る機械方向補強のための縦方向の糸とを有するファブリックの側面図である。
【発明を実施するための形態】
【００４８】
　本発明は、以下に、本発明の好ましい実施形態が示された添付図面を参照しながら、よ
り完全に記載されるであろう。本発明は、しかしながら、多くの異なる形で実施されるこ
とができるものであり、本願明細書において記載される図示の実施形態に限られると解釈
されてはならない。むしろ、これらの図示の実施形態は、この開示が完全且つ完璧となる
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ように、そして、本発明の範囲を当業者に完全に伝えるように、用意されたものである。
【００４９】
　本発明は、編物技術を使用して作成されるフルワイド、フルレングスの無端ファブリッ
クおよび基材に関する。より詳しくは、本発明は、ファブリック、および、産業用ファブ
リックとして用いられる工学的ファブリック（とりわけ、紙、板紙、厚紙、衛生用のティ
ッシュおよびタオル製品のような湿式製品の生産、湿式および乾式パルプの生産、スラッ
ジフィルタや化学洗浄機を使う工程のような製紙関連のプロセス、コルゲータ機械での波
形ボール紙の生産、通気乾燥（ＴＡＤ）工程によって製造されるティッシュおよびタオル
製品の生産、並びに、メルトブロー法、エアレイド法、スパンボンド法またはニードルパ
ンチ法によって製造される不織布の生産に使用されるもの）に関する。
【００５０】
　本発明は、ナローワイドプロセスから製造されるファブリックを作り出すことによって
フルワイドのファブリックおよび基材を生産する方法を提供する。この方法は、ファブリ
ックを生産する唯一の方法として使用される可能性があるが、ファブリック構造の一つま
たは複数の層の生産、あるいは、積層複合体構造のための基材として、更に有用な可能性
を有する。編まれたファブリック帯状片を組み合わせることは、織られたファブリック帯
状片と比較して、隣接するファブリック帯状片の間の推移がよりスムーズであるために、
ファブリックの幅全体に渡って不連続をほとんどあるいは全く生じさせないので、この方
法に従って形成されるファブリックは、より優れたシート接触面を有する。
【００５１】
　この明細書において、ファブリック、構造、ファブリック構造および基材という用語は
、交換可能に使われており、且つ、本発明の用途を制限することを意味するものではない
。加えて、この明細書において、ファブリック帯状片部分とは、最終的なファブリックの
幅より小さいすなわち狭い幅Ｗを有するファブリックに相当する。以下の記述において、
同じ参照符号は、全図を通して、同じあるいは対応する部品を示す。
【００５２】
　用語「産業用ファブリック」も、繊維接合製品（例えば繊維接合板および繊維接合パイ
プ）の生産において使用されるファブリックだけでなく、製紙プロセスのさまざまな段階
を通して繊維スラリーを輸送するための他の全ての抄紙機ファブリック（フォーミング、
プレスおよびドライヤーファブリック）を含むが、これに限定されるものではない。
【００５３】
　本発明は産業用ファブリック一般に関するが、以下、本発明の好ましい実施形態は、製
紙機械布として用いられるフォーミング、プレスおよびドライヤーファブリックのような
フルワイド、フルレングスのファブリック構造を背景として記載されるであろう。
【００５４】
　本発明のファブリック構造は、モノフィラメント、パイルドモノフィラメント、マルチ
フィラメントまたはパイルドマルチフィラメントの糸でできている編まれた構成要素を含
んでおり、単層のものでも、多層のものでもよい。編む方法は、多種多様な材料に向いて
いる。ポリエステルおよびポリアミドは、抄紙機布のための糸を生産するために用いられ
る標準的な材料である。しかしながら、例えば、特定の高弾性糸材は、従来の織る製法で
利用するのが困難である。そのような素材を従来の方法で織ることは、それらが織機のハ
ーネスおよびリードを通過するときに、フィブリル化や摩滅により糸に損傷を引き起こす
ことがありえるからである。高弾性材料（例えばＰＥＮ（ポリエチレンナフタリン）、ポ
リオレフィン（超高密度ポリエチレンから作られ、例えばＳＰＥＣＴＲＡ（登録商標）を
含む）、ポリアラミド（例えばＫＥＶＬＡＲ（登録商標）およびＮＯＭＥＸ（登録商標）
のようなものであるがこれらに限定されない）、ＰＢＯ（ポリベンゾキサゾール）および
金属のようなものであるが、これらに限定されない）は、製紙機械のフォーミングファブ
リックおよびドライヤーファブリックのために特に注目されており、編む製法においてま
すます使われる傾向にある。編む製法で使うことのできる追加の材料は、当業者にとって
直ちに明らかである。
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【００５５】
　編むことは、一つ以上の糸または繊維の一連のループ（輪）を連結することによってフ
ァブリックを構築する方法である。編むことの主要な二つの種類は、ワープニット（たて
編み）とウェフトニット（よこ編み）である。様々な種類のワープニットおよびウェフト
ニットを記述するときに参照する図において、編まれたファブリックの糸および糸間の間
隔が原寸に比例して描かれていないことに留意すべきである。
【００５６】
　ワープニットにおいては、糸は、縦方向に編み目を形成する。ワープニットの広く知ら
れた例は、トリコット編みおよびラッシェル編みを含む。図１および図４に示すように、
トリコット編みファブリックは、隣り合う並行した糸を編成することによって形成される
。ラッシェル編みファブリックは、手鉤針で編まれたファブリック、レース生地および網
製品に似ている。図２および図５に示すように、ラッシェルワープニット１３６は、編み
目１３４の柱に加えて、はめこまれた接続糸１３２を含む。さらに、図４および図５に示
すように、ワープニットは、抄紙機布の予定された機械方向のファブリック補強を付与す
るために、縦方向の糸すなわちはめ込まれたもの２００を含むことができる。縦方向の糸
２００の数は、達成すべき機械方向補強の量に依存する。
【００５７】
　ウェフトニットにおいては、糸は、横方向に編み目を形成する。ウェフトニットの広く
知られた例は、平編みおよび丸編みを含む。平編みは、製品が一定の輪郭に従って形作ら
れたシートとして機械から出てくる技術である。そして、部分品は通常縫い合わされて一
緒になる。従って、平編みされたファブリックは「継ぎ目」または接続位置を有する。平
編みは、図３および図６に示される。図６に示すように、ウェフトニットは、抄紙機布の
、所定の機械方向のファブリック補強を付与するために、縦方向の糸２００を含むことが
できる。縦方向の糸２００の数は、達成すべき機械方向補強の量に依存する。本発明は、
ワープニットおよびウェフトニットの両方の方法に適用することができる。
【００５８】
　本発明の第１実施形態において、産業用ファブリックまたは基材は、以下のように製造
される。図７に示すように、第１のファブリック帯状片部分５０は、産業用ファブリック
に望まれる長さと、編むことに使用される幅（典型的には１メートル）で、編まれる。第
１のファブリック帯状片部分５０は、二つの幅方向エッジ（ファブリックの、所定の機械
横断方向に実質的に平行なエッジ）を有する細長い帯状の形に編まれる。第１の編まれた
帯状片部分５０の完了後、二つの幅方向エッジはくっつけられ、そして、ＣＤ継ぎ目５１
が編まれる。このことにより、二つの幅方向エッジが結合され、第１のファブリック帯状
片部分５０が無端環に形成される。一旦無端環が形成されると、第１のファブリック帯状
片部分５０は、図８に示すように、回転可能に備え付けられた２本の平行したロール５２
および５４の周りに巻かれ、または置かれる。第１のファブリック帯状片部分５０の縦方
向すなわち側部エッジ５６および５８が、図７中の両矢印８３で示されるファブリックの
所定の機械方向に実質的に平行となるか、または２本の平行したロール５２および５４の
中心軸６０に対して実質的に垂直になるように、第１のファブリック帯状片部分５０が、
２本の平行したロール５２および５４上に巻かれ、または置かれる。
【００５９】
　２本の平行したロール５２および５４上に一旦巻かれるかまたは置かれると、更に編む
ことが、第１のファブリック帯状片部分５０の縦方向エッジ５８に沿って進む。すなわち
、編むことは、次の幅の編まれているループ、つまり第１のファブリック帯状片部分５０
の縦方向エッジ５８に沿って編まれたループと共に生み出されているファブリック帯状片
を連結することによって、第１のファブリック帯状片部分５０の縦方向エッジ５８に沿っ
て進む。このように、次のファブリック帯状片部分が生み出されていくのと同時に、編む
ことは、第１のファブリック帯状片部分の縦方向エッジ５８に沿って、そこへの続きを編
むこととして、進む。それにより、第１のファブリック帯状片部分の縦方向エッジに沿っ
たループは編まれて結合し、継ぎ目のないプロセスにより第２のファブリック帯状片部分
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を形成するループと連結される。付加的なファブリック帯状片は、上記の方法を使用して
、所望のフルサイズの産業用ファブリックが編まれるまで、付加されることができる。ワ
ープニットおよびウェフトニットの技術は、第１実施形態と関連したファブリック帯状片
部分を編むために、用いることができる。
【００６０】
　例えば、図９に示すように、第１のファブリック帯状片部分５０は、幅Ｗに編まれて、
前述したように無端環に形成される。第１のファブリック帯状片部分５０が編み終わり、
第１のファブリック帯状片部分５０が回転可能に備え付けられた２本の平行したロール５
２および５４上に巻かれるかまたは置かれた後、第１のファブリック帯状片部分５０の縦
方向エッジ５８に沿ったループを、編まれるべき第２のファブリック帯状片部分６２の出
発点として使用することにより、第２のファブリック帯状片部分６２を編むことがエッジ
５８に沿って開始される。すなわち、ファブリックの次の帯状片部分６２を編むことは、
第２のファブリック帯状片部分６２の縦方向エッジに沿ったループを第１のファブリック
帯状片部分５０の縦方向エッジ５８に沿ったループと連結することによって、進行する。
それから、第２のファブリック帯状片部分６２は、両矢印１０２によって示すようにロー
ル５２および５４に平行な方向に往復する編みヘッドを有する編み装置１００を使用して
、１メートルの幅まで連続的に編まれる。この連続した編むことは、以下の通りに達成さ
れる。
【００６１】
　編み装置１００は、第１のファブリック帯状片部分５０の縦方向エッジ５８と接触させ
られる。第１のファブリック帯状片部分５０の縦方向エッジ５８に沿った最初のループが
識別され、そのループに編みヘッドからの糸が連結される。糸とループとが一旦連結され
ると、編みヘッドは、両矢印１０２で示すように編み装置１００内でロール５２および５
４に平行な方向に往復することにより、第２の帯状片部分６２を編むことを開始する。編
みヘッドの往復動作と同時に、ロール５２および５４は、矢印１０３によって示される方
向に回転する。その結果、編みヘッドがファブリックに幅を加える際に、ロール５２およ
び５４の回転は、編み装置１００に、編まれているファブリック帯状片部分に長さが加え
られていく間じゅう、ファブリックの所定の機械方向（両矢印８３によって示される）に
関して静止したままでいることを許容する。ロール５２および５４が回転する速度および
編みヘッドが横方向に移動する速度は、ファブリック帯状片部分の製造を最適化するため
に、調整される。
【００６２】
　編むことは、このようにして、第２のファブリック帯状片部分６２の始端６３がロール
５２および５４の周りを回って編み装置１００における開始位置へ戻るまで、続く。この
時点で、第２のファブリック帯状片の二つの幅方向エッジがＣＤ編み目によって結合され
、第２のファブリック帯状片部分６２によって無端環が形成される。
【００６３】
　結果として生じるファブリックは、現在、例えば幅２メートル、所望の長さとなる。幅
をファブリックに加えるために、編み装置１００は、図９中で右へ移動し、第２のファブ
リック帯状片部分６２の縦方向エッジ６４に沿って前述した連続的なやり方で編むことを
進め、第２のファブリック帯状片部分６２の縦方向エッジ６４に沿ったループを、編まれ
ている第３のファブリック帯状片のエッジに沿った編みループと連結する。当業者にとっ
て明らかなように、この編む方法によって製造することのできる編みファブリックまたは
基材の幅には、限界がない。従って、上記の方法に従って前に編まれたファブリック帯状
片部分の縦方向または所定の機械方向エッジに沿って付加的なファブリック帯状片部分を
継続して編むことによって、ファブリックまたは基材に幅を追加することができる。所望
の幅のファブリックが形成された後に、ファブリックに対する追加的な処置、すなわちコ
ーティング、バット縫い（ｎｅｅｄｌｅｄ　ｂａｔｔ）の適用などが行われる。
【００６４】
　隣り合うファブリック帯状片部分のＣＤ継ぎ目が、それらが相互にずらして配置される
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ように構築されていることに注意することが重要である。これは、例えば、新しいファブ
リック帯状片部分を編むことに先立って、前に編まれた隣り合うＣＤ継ぎ目がロールおよ
び編み装置１００から離れて位置するように、ロール５２および５４上の編み終わったフ
ァブリック帯状片部分を前進させることによって、達成することができる。
【００６５】
　図１０に示す第２実施形態において、第１のファブリック帯状片部分すなわちスタータ
帯状片部分７０は、最初に、最終的に完了した産業用ファブリックの長さに編まれる。第
１のファブリック帯状片部分すなわちスタータ帯状片部分７０は、二つの幅方向エッジ（
ファブリックの、所定の機械横断方向に実質的に平行なエッジ）を有する細長い帯状の形
に編まれる。第１の編み帯状片部分７０の完了後、二つの幅方向エッジはくっつけられ、
そして、ＣＤ継ぎ目５１が編まれる。このことにより、二つの幅方向エッジが結合され、
第１のファブリック帯状片部分７０が無端環に形成される。一旦無端環が形成されると、
第１のファブリック帯状片部分７０は、図１０に示すように、回転可能に備え付けられた
２本の平行したロール７２および７４の右側の近くにおいてロール７２および７４の周り
に巻かれ、または置かれる。第１のファブリック帯状片部分７０の縦方向すなわち側部エ
ッジ７６および７８が、２本の平行したロール７２および７４の中心軸８０に対して垂直
にならないように、第１のファブリック帯状片部分７０が、２本の平行したロール７２お
よび７４上に巻かれ、または置かれる。代わりに、第１のファブリック帯状片部分７０は
、縦方向エッジ７６および７８がファブリックの所定の機械方向（両矢印８３で示される
）と角度８２をなすように、置かれる。
【００６６】
　図１０および図１０Ａに示すように、２本の平行したロール７２および７４上に一旦巻
かれるかまたは置かれると、更に編むことが、第１のファブリック帯状片部分７０の縦方
向エッジ７８に沿って進む。すなわち、編むことは、生み出されている連続的帯状片部分
８４の編みループを、第１のファブリック帯状片部分７０の縦方向エッジ７８に沿った編
みループに連結することによって、第１のファブリック帯状片部分７０の縦方向エッジ７
８に沿って進む。このプロセスは、以下の通りに進行する。
【００６７】
　編み装置１００は、第１のファブリック帯状片部分７０の縦方向エッジ７８と接触させ
られる。第１のファブリック帯状片部分７０の縦方向エッジ７８に沿った最初のループが
識別され、その最初のループに編み装置１００内の編みヘッドからの糸が連結される。糸
とループとが一旦連結されると、編みヘッドは、両矢印１０２で示すように編み装置１０
０内でロール７２および７４に平行な方向に往復することにより、連続的帯状片８４を編
むことを開始する。編みヘッドの往復動作と同時に、ロール７２および７４は、矢印１０
３によって示される方向に回転する。ロール７２および７４が回転するにつれて、ロール
上の第１のファブリック帯状片部分７０の斜めに置かれた位置決めまたは方向づけは、第
１のファブリック帯状片部分７０が、ロールに沿って編み装置１００から離れる方向に、
すなわち図中で左に移動することを引き起こす。この動き、すなわち第１のファブリック
帯状片部分７０がロール７２および７４に沿って編み装置１００から離れる方向に横行す
ることは、編み装置１００に、連続的なファブリック帯状片部分８４に長さおよび幅が同
時に加えられていく間じゅう、ファブリックの所定の機械方向および機械横断方向の両方
において静止したままでいることを許容する。
【００６８】
　帯状片部分がロール７２および７４に沿って横行する速度は、第１のファブリック帯状
片部分７０が所定の機械方向となす角度並びにロール７２および７４が回転する速度に影
響を受ける。さらに、ロール７２および７４が回転する速度および編みヘッドが横方向に
移動する速度は、ファブリック帯状片部分の製造を最適化するために、調整される。
【００６９】
　図１０Ａに見られるように、第２実施形態に従って生産されるファブリックは、連続的
帯状片部分８４に接続された、ＣＤ継ぎ目５１付きの第１のファブリック部分すなわちス
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タータ帯状片部分７０を有する。ロール７２および７４に沿った帯状片部分の横移動は、
連続的帯状片部分８４が連続的な方法で編まれることを許容するので、連続的帯状片部分
８４が機械方向や機械横断方向の継ぎ目を持たないという、非常に望ましい結果をもたら
す。しかしながら、連続的帯状片部分８４には、編みの開始位置に、機械方向に接続され
ておらず、数箇所でＣＤ編み目により接続されることのできる、小さい部分８６が存在し
ても良い。
【００７０】
　あるいは、結果としてできたファブリックの斜めの縦方向エッジが、幅Ｂとファブリッ
クの所定の機械方向に平行な縦方向エッジとを有する最終的なファブリックを得るために
鎖線８７および８８に沿って取り除かれるであろうから、接続されていない部分８６は、
取り除かれたエッジに含まれ得る。取り除かれたエッジは、第１のファブリック帯状片部
分７０をも含むであろうから、最終的なファブリックは、機械方向にも機械横断方向にも
継ぎ目を持たない結果となる。材料の浪費を最小化するためには、第１のファブリック帯
状片部分すなわちスタータ帯状片７０は、狭い幅Ｗを持つことができる。その後、ファブ
リックに対する追加的な処置、すなわちコーティング、バット縫い（ｎｅｅｄｌｅｄ　ｂ
ａｔｔ）の適用などが行われる。ワープニットおよびウェフトニットの双方の技術は、第
２実施形態と関連した帯状片部分を編むために、用いることができる。
【００７１】
　縦方向の補強用糸２００を有する、および、有しないファブリックを表した図１１およ
び図１２に示すように、本発明の第１および第２の実施形態に従って構成されたファブリ
ックは、ファブリックの幅全体に渡って同一のファブリック特性を有する、連続的に編ま
れたファブリック５００に結果としてなる。そういうわけで、所望の幅のファブリックを
達成するために付加的な帯状片部分が加えられた所に継ぎ目は存在しない。ファブリック
５００のエッジに沿った自由な糸すなわち「尾部」５０１は、ファブリック本体の内部に
編み戻され、それによってファブリック５００のエッジが仕上げられる。この方法は、フ
ァブリック帯状片部分の自由端すなわち「尾部」５０１を取扱うときにも用いられる。こ
の方法により、図の全体を通して表されるように、帯状片部分の主領域または中心領域の
内部に編み戻された自由端すなわち「尾部」５０１により、帯状片部分のエッジに沿って
結合ループ６００が形成される。
【００７２】
　本発明の第１および第２の実施形態と関連した方法においては、張力調節は、編みファ
ブリックの性質のゆえに、織られた構造と比較して重要である。編みファブリックにおい
て、糸は、ファブリックが張力をかけられるまで、最終的な設定位置にかみ合わない。従
って、ＭＤおよびＣＤ双方に張力をかけることが必要となるかもしれない。加えて、繊維
または糸の接点を結合することによって、編まれたファブリックまたは構造を安定させる
ことが望ましいかもしれない。結合方法の一つは、融解可能な繊維または糸を編まれたフ
ァブリック内に含めて、構造を熱処理することである。
【００７３】
　他の結合方法は、編まれたファブリックをラテックスまたは感光性プラスチック溶液に
通して、それぞれ、熱または光エネルギーをそれぞれ供給することにより、編まれた構造
を結合して安定させることである。これらの技術は、最終的なフルワイドファブリックが
造られた後に実施されることが適当であるが、編まれたファブリック帯状片が出来上がる
たびごとに実行することも可能である。このやり方の利点の一つは、ファブリック帯状片
の縦方向エッジに沿ってより強固な構造をもたらすことができ、縦方向エッジを編み合わ
せることがより容易になることである。
【００７４】
　本発明の第３実施形態において、最終的な幅の編みファブリックは、上述した米国特許
第５，３６０，６５６号における方法を使用して、狭い編みファブリック帯状片の連続的
なロールから作り出されることができる。図１３に示すように、２本の回転可能に備え付
けられたロール１０および１２は、それらの中心軸が平行になり、且つ相互に距離Ｄだけ
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離れて配置される。一方のロール１２の側には、軸１６の回りに回転可能に取り付けられ
、且つ両矢印１８によって示すようにロール１０および１２と平行に移動可能な供給リー
ル１４が用意されている。供給リール１４は、幅Ｗを有する糸素材の編みファブリック帯
状片２０を供給することに適合されている。帯状片２０は、二つの縦方向エッジ２６およ
び２８を有している。編みファブリック帯状片２０は、ワープニットとウェフトニットと
のいずれの技術を用いても編まれることができるとともに、図３乃至図６に示すように、
補強のための縦方向の糸２００を所定の機械方向に含むことができる。また、縦方向の糸
２００の数は、達成すべき所望の縦方向の補強に依存する。
【００７５】
　供給リール１４は、まず最初にロール１２の左端のそばに置かれ、その後、同期された
速度で連続的に右に移動される。供給リール１４が横へ移動するにつれて、帯状片２０は
、矢印３０によって示すように繰り出され、ロール１０および１２の周りに螺旋状に巻き
付けられて、閉じた円周面を有する「管」となる。帯状片２０は、ロール１０および１２
の周囲に、あるピッチ角を持って置かれる。そのピッチ角は、隣り合う「螺旋の巻き」３
２の縦方向エッジ２６および２８同士が並んで位置する（図１４参照）ように、図示の実
施形態においては帯状片幅Ｗ、ロール軸間距離Ｄ並びにロール１０および１２の直径に適
合されていると考えられる。そして、相互に連結され、螺旋の巻き３２間の円滑な移行が
もたらされるように狭い接合部分２９を編むことによって結合されたファブリック帯状片
の縦方向エッジに編まれたループは、最終的なファブリックの幅全体に渡って不連続のな
い結果をもたらす。図１４に示すように、隣り合う螺旋の巻き３２のエッジ２６および２
８に沿った自由端すなわち「尾部」５０１と、接合部分２９のエッジに沿った「尾部」５
０１とは、隣り合う構造を通って編まれて、それぞれのファブリック構造の主部分または
中心部分の内部へ戻る。これにより、隣り合う構造同士が相互に結合される。
【００７６】
　ロール１０および１２に配置される螺旋の巻き３２の数は、最終的なファブリックの所
望の幅Ｂに依存している。すでにロール１０および１２に巻かれた螺旋の巻き３２がロー
ル上で移動することを防止するために、もし必要であれば、例えば最初の巻き３２をロー
ルの長手方向において固定することが可能である。螺旋の巻き操作が完了されたあと、幅
Ｂを得るために、結果として生じたベースファブリックの端は、図１３中の鎖線３４およ
び３６に沿って切られる。その後、コーティングその他の更なる処理がファブリックに施
される。最終的なベースファブリックの長さは、原則的に、ロール軸間距離Ｄの２倍であ
り、それゆえ、距離Ｄを変更することによって容易に変えることができる。今や所望の長
さおよび幅となったこれらの基材は、最終的なファブリック自体、または、ある種の積層
体の中の一層となることができる。
【００７７】
　第３実施形態上のバリエーションにおいて、隣り合う螺旋の巻き３２を接合するための
付加的な方法は、以下の通りである。図１５乃至図１７に示すように、最初の編み過程の
間に自由端すなわち「尾部」５０１を螺旋の巻きの主部分または中心部分の内部に編み戻
すことによって形成された編みループ６００は、隣り合う螺旋の巻き３２の側部エッジ６
１０に沿って位置付けられる。一旦位置付けられると、隣り合う螺旋の巻き３２のエッジ
６１０に沿った編みループ６００は、図１６の７００で表されるように、互いに入り込み
合い、すなわち互いにかみ合う。一旦互いにかみ合わされると、縦方向の糸２００が、隣
り合うエッジの互いにかみ合ったループの内側に挿入される。これにより、編みファブリ
ック帯状片の隣り合う螺旋の巻きが一つに接続される。しかしながら、このバリエーショ
ンを使用する場合には、編み帯状片自体と比較して接続領域の均一な様相を達成するため
に、ワープニット技術を使用してファブリック帯状片が編まれることが通常は必要となる
。加えて、既に開示され、且つ図１８に示されるように、ファブリック帯状片の本体は、
機械方向の補強だけでなく、ファブリックの幅全体に渡って一様なファブリック特性を得
るために、隣り合う螺旋の巻きの間の接続位置を含め、全体に渡って縦方向の糸２００で
補強されることができる。結果として、最終的な幅のファブリックは、「継ぎ目なし」に
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見える。
【００７８】
　前に開示された方法のいずれかを使用して編みファブリック帯状片または帯状片部分を
接合する上で極めて重要なことは、接合されるべき編みファブリック帯状片の隣り合う縦
方向エッジに沿って、編みループを位置付けることである。しかしながら、隣り合うルー
プの位置付けおよび整列配置を補助するという本プロセスまたは本方法の要請を満たすた
めに通常の技術者によって容易に応用されることができる技術のシステム（例えば、紫外
線（ＵＶ）高感度染料を使用するシステム）が存在する。
【００７９】
　本発明の方法を用いて生産される、編み構造には、織り構造と同じ基礎設計特性の多数
を達成する可能性がある。重要な設計特性としては、孔（空隙）サイズ、ファブリックキ
ャリパーすなわち厚さ、孔（空隙）密度、および開口面積（ｏｐｅｎ　ａｒｅａ）が含ま
れる。例えば製紙プレスファブリックとしてのいくつかの用途においては、編まれたもの
は、その性質上、織り構造と比べて遥かに圧縮可能であり得る。それらは、より弾力的で
もあり得る。すなわち、プレスニップでのプレス負荷の除去された後、ファブリックは、
元の、圧縮されていない厚みへ膨張することができる。
【００８０】
　編み構造が織り構造を凌駕する先に述べた利点のために、織り構造を超えることを期待
して、編み構造が付加された織りファブリックと同じく機能的な構造の多くに、本発明の
方法を用いて生産される結合された編み構造は仕立てることができる。例えば、表層は平
滑性および微細な孔径のために設計され、その一方で最下層は耐摩耗性、耐久性、強度、
並びに、ＭＤおよび／またはＣＤ安定性のために設計された多層ファブリックを製造する
ことが可能である。織りファブリック帯状片を使用している先行技術方法とは違って、薄
い、上質な、高弾性ファブリックを生産するためのサブアセンブリ方法をとることが可能
である。このことは、結合された編み構造そのもので可能でもよい。この結合方法は、マ
ークのない、強い接合位置および手段に結果としてなることが見込まれるからである。し
かしながら、結合された編み構造は、そのような構造を生み出す複合材料または超上質構
造を製造するために使用される基礎構造となりそうなことが想像される。
【００８１】
　単層ファブリックの構造が記載されてきたが、いくつかのファブリック層を含む積層フ
ァブリックが製造可能であり、積層ファブリックにおいては、ファブリック層の一層以上
または全層が、機械上で継ぎ合わせ可能であってもよい。さらに、機械上で継ぎ合わせ可
能な編まれた基材もまた望ましいかもしれない。さらにまた、上記のファブリックは、い
かなる追加の処理なしでも製造することができる。また、ファブリックがプレスファブリ
ックである場合には、そのようなファブリックは、一層または二層以上のステープルファ
イバー詰め綿（ｂａｔｔ）材が片側または両側に縫い付けられた基材として製造されるこ
とができる。さらにまた、ファブリックは、被覆されること、および／または、従来技術
におけるよく知られた方法を用いて一つ以上のポリマ樹脂層を含浸されることもできて、
例えばシュー・プレス・ベルトとして用いられることもできる。
【００８２】
　以上、本発明の好ましい実施形態およびその変更態様について詳述したが、本発明は、
この実施形態および変更態様そのものに限定されるものではなく、その他の修正変更は、
添付の請求項に記載の本発明の精神と範囲から逸脱することなく、当業者によって遂行さ
れることができる。



(19) JP 5289332 B2 2013.9.11

【図１】 【図２】

【図３】 【図４】



(20) JP 5289332 B2 2013.9.11

【図５】 【図６】

【図７】

【図８】

【図９】

【図１０】

【図１０Ａ】



(21) JP 5289332 B2 2013.9.11

【図１１】

【図１２】

【図１３】

【図１４】 【図１５】



(22) JP 5289332 B2 2013.9.11

【図１６】 【図１７】

【図１８】



(23) JP 5289332 B2 2013.9.11

10

20

30

フロントページの続き

(72)発明者  オコナー　ジョゼフ　ジェラルド
            アメリカ合衆国　マサチューセッツ州　０１７４７　ホープデイル　ベンズ　ウェイ　１４
(72)発明者  パキン　モーリス
            アメリカ合衆国　マサチューセッツ州　０２７６２　プレインヴィル　ポスト　オフィス　ボック
            ス　２２５１
(72)発明者  イーグルス　ダナ　バートン
            アメリカ合衆国　マサチューセッツ州　０１７７０　シャーボーン　サウス　メイン　ストリート
            　２２３
(72)発明者  ダヴェンポート　フランシス　エル．
            アメリカ合衆国　ニューヨーク州　１２０１９　ボールストン　レイク　ノース　ヒル　ロード　
            ２９

    審査官  長谷川　大輔

(56)参考文献  特表２００６－５１７６２３（ＪＰ，Ａ）　　　

(58)調査した分野(Int.Cl.，ＤＢ名)
              Ｄ０６Ｂ１／００－２３／３０
              Ｄ０６Ｃ３／００－２９／００
              Ｄ０６Ｇ１／００－５／００
              Ｄ０６Ｈ１／００－７／２４
              Ｄ０６Ｊ１／００－１／１２
              Ｄ２１Ｂ１／００－１／３８
              Ｄ２１Ｃ１／００－１１／１４
              Ｄ２１Ｄ１／００－９９／００
              Ｄ２１Ｆ１／００－１３／１２
              Ｄ２１Ｇ１／００－９／００
              Ｄ２１Ｈ１１／００－２７／４２
              Ｄ２１Ｊ１／００－７／００


	biblio-graphic-data
	claims
	description
	drawings
	overflow

