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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　繊維の一部分が実質的に機械方向に配向され、前記繊維の一部分が実質的に幅方向に配
向される不織布ウェブの前記繊維の配向を変更するための方法であって、
　前記ウェブに対して垂直から認識可能な角度でオフセットされた複数の流体ジェットを
用意する工程と、
　異なる配向に前記繊維を移動するのに十分な圧力で、前記ジェットからの複数の流体の
流れを前記不織布ウェブの表面に適用する工程であって、前記流れが実質的に同一平面の
カーテンを形成する工程と、
　前記不織布ウェブの前記摂動された繊維をロックして、前記繊維の異なる配向を維持す
る工程と、を含むことを特徴とする方法。
【請求項２】
　繊維の一部分が実質的に機械方向に配向され、前記繊維の一部分が実質的に幅方向に配
向される、流体ジェットにより絡ませることによって製造される不織布ウェブの前記繊維
の配向を変更するための方法であって、
　（ａ）前記ウェブに対して垂直から認識可能な角度でオフセットされた第１の複数の流
体ジェットを用意する工程、
　（ｂ）異なる位置に前記繊維を移動するのに十分な圧力で、工程（ａ）の前記ジェット
からの複数の流体の流れを前記不織布ウェブの表面に適用する工程であって、前記流れが
実質的に同一平面のカーテンを形成する工程、
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　（ｃ）第１の複数の角度付きでない流体ジェットを用意する工程、
　（ｄ）前記第１の複数の角度付きでないジェットからの第１の複数の流体の流れを工程
（ｂ）の前記不織布ウェブ上に適用する工程であって、前記流れが実質的に同一平面のカ
ーテンを形成する工程、
　（ｅ）前記ウェブに対して垂直から認識可能な角度でオフセットされた第２の複数の流
体ジェットを用意する工程、
　（ｆ）異なる位置に前記繊維を移動するのに十分な圧力で、工程（ｅ）の前記ジェット
からの複数の流体の流れを工程（ｄ）の前記不織布ウェブ上に適用する工程であって、前
記流れが実質的に同一平面のカーテンを形成する工程、
　（ｇ）第２の複数の角度付きでないジェットを用意する工程、及び
　（ｈ）前記第２の複数の角度付きでないジェットからの複数の流体の流れを工程（ｆ）
の前記不織布ウェブ上に適用する工程であって、前記流れが実質的に同一平面のカーテン
を形成する工程、のみからなることを特徴とする方法。
【請求項３】
　垂直線から少なくとも５゜角度が付けられると共に、ジェットストリップ内に近接して
離間された少なくとも１列の複数の孔を有し、また前記孔の各々から出る個別の流体の流
れの集合体が流体のカーテンを有効に形成するように構成されることを特徴とするジェッ
トストリップ。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
発明の背景
１．発明の分野
本発明は、不織布材料、特にスパンレース不織布の異方性を減少することに関する。
【０００２】
２．関連技術の説明
不織布の製造時、異方性の特性を経験することは通常のことである。恐らく、最も重要な
特性は織物の引張強度であり、この場合「機械方向」（ＭＤ）の強度は「幅方向」（ＸＤ
）の強度よりも著しく高い。１よりも典型的に大きなこのＭＤ／ＸＤの強度比は、強度が
比較的平均化される製織品のような他の織物に対し不利である。不織布では、このＭＤ／
ＸＤ比は少なくとも２：１であることが多い。カーディッドウェブ基材から製造される織
物の場合、この比率はしばしば高く、４：１、あるいは５：１にさえ近づくこともある。
スパンボンデッド織物さえも、この同じ特性アンバランスを有し、これは高いレイダウン
速度によって悪化させられる。
【０００３】
従来の手段によってこの比率を制御または低減するための試みは、エアレイドまたはカー
ディッドウェブのクロスラッピング、形成された織物のＸＤ方向の延伸、またはカードド
ッファロールの後の「スクランブラ」ロールの使用を含む。Ｅ．Ｉ．ｄｕ　Ｐｏｎｔ　ｄ
ｅ　Ｎｅｍｏｕｒｓ　ａｎｄ　Ｃｏｍｐａｎｙ（Ｗｉｌｍｉｎｇｔｏｎ，ＤＥ）（以下Ｄ
ｕＰｏｎｔ）から入手可能なＴｙｐａｒ（登録商標）のようなスパンボンデッド織物の場
合、繊維のカーテンは、ＭＤまたはＸＤ方向の両方に回転エアジェットで振動される。平
均化された特性を達成するために、所望の強度の方向に繊維を配向しなければならない。
機械方向のより大きな数と対照的に幅方向の繊維の比較的小さな数は、比較的低いＸＤ強
度に対応する。
【０００４】
発明の概要
本発明は、繊維の一部分が実質的に機械方向に配向されまた繊維の一部分が実質的に幅方
向に配向される不織布ウェブの繊維配向を変更するための方法であり、
ウェブに対して垂直から認識可能な角度でオフセットされた複数の流体ジェットを用意す
る工程と、
異なる配向に繊維を移動するのに十分な圧力で、ジェットからの流体の流れを不織布ウェ
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ブの表面に適用する工程であって、流れが実質的に同一平面のカーテンを形成する工程と
、
不織布ウェブの移動された繊維をロックして、不織布ウェブの繊維の異なる配向を維持す
る工程と、を含む。
【０００５】
発明の詳細な説明
本発明は、ベルトに対し角度付きの流体、典型的に水のジェット（または流れ）によって
、ベルト上に既に配置された繊維を摂動するための方法である。ここで、角度付きとは、
ジェットの主軸線が垂直線から少なくとも約１０°の角度にあることを意味する。ハイド
ロ交絡方法（繊維がなお流動的である）で早期に配置されるこのジェットは、より幅方向
に繊維端部を摂動し、ここで繊維端部が他の繊維と引き続き交絡される。特定の理論に拘
束されることなく、摂動されるこのような繊維の最終形状は、Ｓ字状、Ｚ字状、Ｃ字状の
ような曲線、またはそれらの変形であり得ると考えられる。この繊維変形は、摂動および
交絡の前にウェブの頂部に配置される黒色のトレーサスレッドを用いて確認されている。
ここで、摂動とは、複数の繊維または繊維のセクションを一方の位置または配向から異な
る位置または配向に移動することを意味し、またこのような繊維形状の変更をさらに含む
ことができることを指摘する。
【０００６】
摂動ジェットは、通常の直線（すなわち角度付きでない）の形成であることが可能であり
、すなわち、ジェットの主軸線は、ジェットハウジングまたは本体に装着される場合に垂
直であろう。このような構成は、水ジェットが繊維ウェブに対し直角に移動することが意
図されるハイドロ交絡方法にとって典型的である。このような通常のジェットは、未接合
の織物ウェブに対して角度が付けられるジェット本体に装着でき、したがって、水ジェッ
トは同一角度で移動する。すなわち、流体は、繊維の前端上に、あるいは繊維端部をより
ＸＤ配向内に摂動する繊維の後端に方向付け得る。
【０００７】
説明上、ジェットストリップという用語は、特定の寸法の流体の流れ、および流体の流れ
が方向付けられる角度のための通路を提供する分布装置を指すために使用される。簡単な
ジェットストリップ１００は図１に概略的に示されている。ジェットストリップの孔１１
０は典型的に小さく、また近接した間隔である。前後関係に応じて、ジェットという用語
は、ジェットストリップの孔、またはジェットストリップから出る流れを指し得る。ジェ
ットストリップの孔１１０は左から右に下方に角度付きで示されているが、孔はジェット
ストリップ１００内で右から左にまたは前から後ろにまたは後ろから前に角度を付け得る
ことも理解される。同様に、ジェット本体またはジェットハウジングという用語は、ジェ
ットストリップを保持しかつジェットストリップの主軸線を中心として回転して、異なる
角度において流体の流れの供給を行うことができる装置を指すために使用される。さらに
、角度付き孔を有するジェットストリップと回転ジェットハウジングとの組合せは、異な
る多くの角度および方向において流体の流れを用意できる。典型的に、ジェットストリッ
プの孔は、図１に概して示したような列に配列され、また流れが実質的に同一平面である
ように流体の通過を可能にする。流体が液体である場合、ジェットストリップの近接した
間隔の孔は、例えば図２の要素２１として示したような液体の「カーテン」または「ウォ
ール」となるものを提供する。
【０００８】
本発明を実施するための実施態様が図２に示されており、ハウジング１０から出るカーテ
ン１１を示している。図示していないが、複数の孔を有するジェットストリップはハウジ
ング１０に組み込まれるであろう。図２Ａと図２Ｂは、略機械方向に配向される繊維の前
端または後端に流れがそれぞれ衝突するように、ある角度θに配列されるカーテン１１Ａ
または１１Ｂを有する代替例を示している。
【０００９】
ジェットストリップまたはジェット本体を様々な方法で配列して、ウェブの繊維の所望の



(4) JP 4871488 B2 2012.2.8

10

20

30

40

50

摂動を達成できる。図３と図４は、垂直線から角度θで配向されかつウェブの縁部に向か
って方向付けられるカーテン２１の実施態様を示している。しかし、カーテン２１がウェ
ブの縁部に向かって方向付けられるとしても、本実施態様は、図４に示したようにＸＤに
対し平行にカーテン２１を観測した場合、ウェブに対し略直角であることを示している。
本実施態様では、カーテンを含む流体の流れは、横方向の摂動を未圧縮ウェブのそれらの
繊維に付与する。
【００１０】
さらに他の実施態様では、複合角度を組み込む単列または二重列構造にカーテンを使用で
きる。図５と図５Ａに示したように、ハウジング３０は、角度θ１またはθ２でカーテン
３１と３２をそれぞれ提供でき、カーテンの両方はウェブの側面に向かって方向付けられ
る。図６に示したように、カーテン３１と３２はまた、ウェブの前端または後端に向かっ
て角度θ３で互いに広げられる。図６には図示していないが、カーテン３１と３２は、一
列以上の角度付き孔を有する少なくとも１つのジェットストリップから出ることが理解さ
れる。したがって、このような構成では、カーテン３１と３２の組合せを含む流れはそれ
らの繊維の側面ならびに繊維の後端および前端を摂動する。
【００１１】
本発明の発展形態の多くは、バッチ方法として実行される交絡工程の前に摂動された繊維
の緩和を可能にする（ベルト位置のリセットの故）実験室規模のテーブルウォッシャ上で
実行された。ハイドロ交絡が摂動の直後にインラインで行われるフルスケール商業ライン
に、より優れた改良さえも認識できることが確認された。
【００１２】
パルス化流体ジェットを使用して、繊維の非連続の摂動を発生することが可能であり、こ
の場合、Ｅｖａｎｓへの米国特許第３，４８５，７０６号に記述されているような従来の
ジェット技術の代わりに液体または空気のスプレノズルを使用し得ることも考えられる。
エアジェットは、液体の導入が製品または方法に有害と思われる乾燥領域に使用し得る。
例えば、セルロース添加を有するあるスタイルのＳｏｎｔａｒａ（登録商標）製品（Ｄｕ
Ｐｏｎｔから入手可能）を製造する場合でも、またコンソリデータジェットが存在しない
場所に、空気を使用し得る。セルロース添加の前に、カーディッドウェブ上へのエアジェ
ットにより繊維を摂動することができる。
【００１３】
摂動操作は、Ｓｏｎｔａｒａのようなハイドロ交絡製品に典型的に使用される圧力と較べ
て比較的低い圧力で行われることが好ましい。
【００１４】
典型的に１つのジェットハウジングを使用したが、より多くのジェットハウジングを使用
して、等方性の損失なしに所望の摂動を達成し得る。
【００１５】
ジェットの高さは、ジェット本体の底部から、ウェブが支持されるベルト上面までの距離
として画定された。ジェットの高さは約１０～５５ｍｍの間で変更でき、好ましいジェッ
トの高さは２５ｍｍである。
【００１６】
エアレイドまたはカードフェッドの不織布に対する適用性に加えて、本発明の構想はまた
、樹脂接合および熱接合の不織布、ニードルパンチ織物における実用、および繊維をなお
移動できる場合に摂動が接合前に行われるならば、恐らくは低い程度で、スパンボンデッ
ド織物に対する有用性が見つけられるはずである。摂動されたウェブには、繊維をそれら
の新しい配向に「ロックイン」してウェブの等方性の向上を維持するためのある手段を施
す必要がある。不織布ウェブを製造した方法に応じて、ロックイン工程は、摂動された繊
維がそれらの元の位置または配向に戻るのを防止するハイドロ交絡またはある形態の接合
工程であり得る。
【００１７】
実施例１－１７
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ここで説明する織物は、特に指摘しない限り、各組の実施例について以下に示したような
ジェットプロフィル（繊維摂動および圧縮後）を用いて、１分当たり４０ヤード（ｙｐｍ
）でテーブルウォッシャで製造した。様々な程度の傾斜ジェット摂動がウェブに付与され
た。本発明のジェットストリップは、ジェット位置＃１（ある商業的ハイドロ交絡ライン
では、コンソリデータジェットによって通常占められる）に配置された。ジェットストリ
ップは、垂直線に対し３０°の角度で穿孔された直径１３．５ミルの１０ジェット孔／イ
ンチを有し、また孔はウェブの片側に方向付けられた。摂動のための圧力は約４０ｐｓｉ
未満から２００ｐｓｉの範囲にあった。
【００１８】
すべての場合に、初期の摂動に続き、ベルトおよびドラム交絡ステーションの各々を表す
約１０ミリ－ＨＰ－ｈｒ－ポンド質量／ポンド力（共通の用語では１０ＩｘＥとして知ら
れる）で、ウェブをハイドロ交絡した。ジェットプロフィルは、いくつかの商業規模のハ
イドロ交絡ラインに見られるような「ベルト」および「ドラム」交絡システムを表す。単
一の５／４０ジェット（直径５ミルのインチ当たり４０の孔）を使用して、商業規模ライ
ンで経験されるような一連の異なるジェットをシミュレートするために示したように圧力
を調整しつつ、多数の通過を同一の移動方向に行った。
【００１９】
特に指摘しない限り、以下に用意した実施例のすべては、ポリエステル繊維１００％のウ
ェブを利用した。非ブレンド形態、または他のステープルファイバとの混合、合成または
合成でない他の繊維について同様の結果が予想されるであろう。このようなウェブは、レ
ーヨン、ライオセル、ナイロン、ポリプロピレン、木綿および他の天然または合成繊維の
すべて；ならびにポリエステルとライオセルとのブレンドから；ポリエステルとレーヨン
；ポリエステルとポリプロピレン；およびそれらのすべての組合せから成ることができる
。
【００２０】
これらの実施例において、および明細書の全体にわたって、織物強度は、機械方向（ＭＤ
）および幅方向（ＸＤ）に行われる「シートグラブ張力」（ＳＧＴ）測定として示される
。ＳＧＴ試験は、ＡＳＴＭ　Ｄ５０３４（最新版１９９５年）「Ｓｔａｎｄａｒｄ　Ｔｅ
ｓｔ　Ｍｅｔｈｏｄ　ｆｏｒ　Ｂｒｅａｋｉｎｇ　Ｓｔｒｅｎｇｔｈ　ａｎｄ　Ｅｌｏｎ
ｇａｔｉｏｎ　ｏｆ　Ｔｅｘｔｉｌｅ　Ｆａｂｒｉｃｓ　（Ｇｒａｂ　Ｔｅｓｔ」に準拠
して実行される。
【００２１】
対照サンプルは大文字で示し、動作実施例は番号で示す。
【００２２】
実施例１－２
繊維サンプルは、約２オンス／ｙｄ２の坪量でフィラメント当たり（ｄｐｆ）１．３５の
デニールと約０．８インチの長さとを有する「Ｒａｎｄｏカーディッド」ウェブ（Ｒａｎ
ｄｏ－Ｗｅｂｂｅｒ上に製造）から形成された。２つの対照と２つの動作実施例があった
。使用したジェットプロフィルは次の通りであった。
【００２３】
圧縮（ベルト）後の初期の繊維側（ｐｓｉ）：５００、１０００、１３００、１５００、
１５００、１０００、１０００。
【００２４】
第２の繊維側、ベルト（ドラム）の後（ｐｓｉ）；５００、１５００、１５００、１５０
０、１５００、１０００。
【００２５】
【表１】
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【００２６】
上の表では、圧縮方法は第２列に示され、第１の記述子は、コンソリデータシミュレーシ
ョンの第１のジェットであり（角度付きまたは角度付きでない）、また第２の記述子は第
２のコンソリデータジェット、直線の（角度付きでない）５／４０のジェットまたは通常
の製造である。（すべての場合に、織物は、ベルトおよびドラムシミュレーション方法の
間に機械方向軸線に沿って折り返されて、等価の両側のニードリングを達成し、ジェット
に対する相対ウェブ運動を維持した）。
【００２７】
使用したウェブは、比較的等方性の特性を提供するＲａｎｄｏ－Ｗｅｂｂｅｒに形成した
。より多くの改良がこのＲａｎｄｏ－Ｗｅｂ原料で見られなかった理由は、おおよそ機械
方向に配向された繊維がＸＤ方向に向かって（所望のように）摂動されたが、おおよそ幅
方向に配向された既に存在するそれらの繊維がＭＤ方向に向かって摂動され、これによっ
て全体的な衝撃を減らしたことであると、仮定される。より高いＭＤ／ＸＤ固有比を有す
るウェブは、摂動のためによりＭＤ配向の繊維を有するので、さらに大きな改良が得られ
ると考えられる。
【００２８】
実施例３－５
ポリエステル１００％、０．７３オンス／ｙｄ２坪量の１．２ｄｐｆのカーディッドウェ
ブ、ＤｕＰｏｎｔの１．５インチの切断長さ、およびＨｏｌｌｉｎｇｓｗｏｒｔｈ，Ｉｎ
ｃによってカーディングされた２つの層を使用した。５つのサンプルを調製し、２つは繊
維摂動を意図しない対照（ＣとＤ）であり、３つの動作実施例は摂動の程度と方法が様々
である。実施例１－２で使用したものと同一のジェットプロフィルを使用した。
【００２９】
実施例４では、ベルトニードリング方法のシミュレーション後に、しかしドラムニードリ
ング方法のシミュレーション前に角度付きのジェット流が適用された。これは、ウェブが
テーブルウォッシャ上で折り返されたときのウェブ底面の不明瞭さの観察に基づいていた
。これは、ベルトウォッシャの後の幅摂動（ｃｒｏｓｓ－ｍａｃｈｉｎｅ　ｐｅｒｔｕｒ
ｂａｔｉｏｎ）に利用可能である非常に多くの自由端を示す。
【００３０】
優れた品質の標準ジェットおよび上述の１０孔／インチのジェットよりも大きなインチ当
たりの孔を使用する幅繊維摂動を示す代替方法は、標準ジェットストリップ（角度付きで
ない孔）を使用することであった。これは実施例５に示されている。標準ジェットストリ
ップはジェットハウジングに配置され、またハウジングそれ自体は通常の垂直方向に対し
角度が付けられ、ベルト上のサンプルの９０°の回転と組み合わせられる。この構成によ
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って幅摂動が行われた。この方法により、角度付きのジェットストリップに利用可能であ
る増分的な繊維長摂動よりも、むしろ繊維の全長を一度に摂動できることが指摘されてい
る。
【００３１】
【表２】

【００３２】
備考ノート
（すべての場合に、織物は、ベルトおよびドラムシミュレーション方法の間に折り返され
て、両側の交絡を達成した）。
１．コンソリデータは、３００および５００ｐｓｉの通過を有する直線の５／４０ジェッ
トであった。圧縮に続き、上述のジェットプロフィルを使用した。
２．５／４０のコンソリデータの最初の２回の通過を４０ｐｓｉで行ったこと以外、Ｃと
同一である。
３．上述の角度付きのジェットストリップを使用し、ジェット孔を垂線に対し３０°にし
て、４０ｐｓｉで２回のコンソリデータ通過を行った。これに、５／４０の直線ジェット
を使用する５００ｐｓｉのコンソリデータが続き、次に上述のジェットプロフィルが続い
た。
４．４０ｐｓｉで２回のコンソリデータ通過を、垂線に対し３０°のジェット孔を有する
上述の角度付きのジェットストリップを使用して行った。これに、５／４０の直線ジェッ
トを使用する５００ｐｓｉのコンソリデータが続き、次に上述のベルト方法用のジェット
プロフィルを使用した。これに、１０孔／インチの角度付きのジェットストリップ（垂線
に対し３０°）の下の通過が続き、次にドラムジェットプロフィルが続いた。
５．角度付きのジェット本体をベルト移動方向に直角にして、標準の５／４０のジェット
ストリップを有する角度付きのジェットボディを使用して４０ｐｓｉで２回の連続通過を
行い、またサンプルを９０°回転して、幅摂動のシミュレーションを達成した。ウォータ
ジェットは、負圧スロットを越えない点でベルトに衝突した。次に、サンプルをその開始
配向に回転して戻し、また角度付きでないジェットまたはジェット本体を使用して、上述
のベルト方法で交絡した。次に、サンプルを、他方の側面の交絡のために折り返し、９０
°回転し、今回は１６０ｐｓｉで、５／４０のジェットストリップを有する角度付きのジ
ェット本体の下を通過させた。次に、サンプルをその開始配向に回転して戻し、上述のド
ラム方法で処理した。
【００３３】
実施例６－７
未圧縮ウェブのサンプルを、エアレイド方法を用いてＳｏｎｔａｒａ（登録商標）を製造
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するための商業ラインから採取した。サンプルは、１．３５ｄｐｆおよび０．８インチの
長さを有した。この未圧縮ウェブは事前にクロスラップされ、次に再びエアレイドされた
が、どのタイプの圧縮ジェットも施されなかった。このサンプルはストリップに切断され
、実施例３－５について説明した方法で処理された。条件は同じであり、原料のみが変更
された。
【００３４】
【表３】

【００３５】
備考ノート：
１．コンソリデータは、３００および５００ｐｓｉの通過を有する直線の５／４０ジェッ
トであった。圧縮に続き、上述のジェットプロフィルを使用した。
２．５／４０のコンソリデータの最初の２回の通過を４０ｐｓｉで行ったこと以外、Ｅと
同一である。
３．上述の角度付きのジェットストリップを使用し、ジェット孔を垂線に対し３０°にし
またウェブ側面に対し角度を付けて、４０ｐｓｉで２回のコンソリデータ通過を行った。
これに、５／４０の直線ジェットを使用する５００ｐｓｉのコンソリデータが続き、次に
上述のジェットプロフィルが続いた。
４．上述の角度付きのジェットストリップを使用し、ジェット孔を垂線に対し３０°にし
て、４０ｐｓｉで２回のコンソリデータ通過を行った。これに、５／４０の直線ジェット
を使用する５００ｐｓｉのコンソリデータが続き、次に上述のベルト方法用のジェットプ
ロフィルを使用した。これに、１０孔／インチの角度付きのジェットストリップ（垂線に
対し３０°）の下の通過が続き、次に上述のドラムジェットプロフィルが続いた。
【００３６】
ＭＤ／ＸＤ比の改善は、平均強度の相当の損失が見られなかったことを特に考慮すると、
とりわけ注目すべきである。０．８インチの切断長さのこのエアレイドされ、以前にクロ
スラップされたウェブでは、ＭＤ／ＸＤ比に非常に大きな影響が及ぼされたが、平均強度
の悪化は見られなかったことを指摘する。
【００３７】
実施例８－１０
流体をジェットストリップ内の角度付き孔を用いて繊維側面に方向付けるのに対し、流体
を繊維端部に方向付けたならば（ジェットハウジングの回転を利用して）、同様の結果が
生じたであろうと考えられた。以下の実施例はこの構想を示している。流体を製品流の方
向に方向付けた（すなわち、並流）実施例、および流体を製品流に方向付けた（すなわち
、向流）実施例が示されている。これらの実施例の供給ウェブは、１．５インチ、１．５
ｄｐｆのＤａｃｒｏｎ（登録商標）ポリエステルからＨｏｌｌｉｎｇｓｗｏｒｔｈによっ
て供給されたカーディッドウェブの名目０．９オンス／ｙｄ２の１つの層と名目１．２オ
ンス／ｙｄ２の１つの層であり、レイドして２．１オンス／ｙｄ２の坪量を有するウェブ
を形成した。「スクランブラ」ロールをＨｏｌｌｉｎｇｓｗｏｒｔｈカード出口に使用し
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て、ＭＤ／ＸＤ比を低減した。
【００３８】
以下の表の実施例のすべては、移動ベルトの下の負圧スロットの上方の位置の角度付きの
ジェットハウジングからウェブに衝突する摂動流によって行われた。引用した以前の実施
例は、衝突流が負圧スロットに落ちないように回転される角度付きのジェットハウジング
によって調製された。しかし、すべての場合に、角度付きのジェットストリップ（角度付
き孔）からの摂動流はジェットとスロットとの自然な空間関係であったので、負圧スロッ
トに落ちた。
【００３９】
以下の実施例は、生産率が１時間当たり機械幅１インチ当たり２０ポンドの製品であるよ
うに計算された、商業生産に関し稀ではない商業プロセスをより詳しく示すように意図さ
れた。ベルト速度は、以前の実施例に報告された４０ｙｐｍに対して９１ｙｐｍであった
。交絡用のベルトおよびドラム方法は、次の使用圧力を有する５／４０のジェットプロフ
ィルを利用して表した。
【００４０】
ベルト：名目の２．１オンス／ｙｄ２の織物の１０．４ＩｘＥについて５００，１０００
、１５００、１７００、１８００、１８００、１６００、１５００、１５００、１０００
（ｐｓｉ）。
【００４１】
ドラム：名目の２．１オンス／ｙｄ２の織物の１０．３ＩｘＥについて５００，１５００
、１５００、１５００、１５００、１７００、１５００、１５００、１５００、１５００
（ｐｓｉ）。
【００４２】
【表４】

【００４３】
備考ノート：
１．コンソリデータは、３００および５００ｐｓｉの通過を有する直線の５／４０ジェッ
トであった。
２．４０ｐｓｉで１回のコンソリデータ通過を、角度付きのジェット本体ハウジング（垂
直線に対し２８°の角度）を用いて行った。これに、５００ｐｓｉの標準コンソリデータ
５／４０が続いた。これは、ベルト運動と並流の摂動流によって実行された。ベルト洗浄
方法の後に、ウェブをその主軸に沿って折り返し、上述の１０孔／インチの３０°の角度
のジェットストリップを使用して角度付きの摂動を施した。これに、ドラム交絡方法が続
いた。
３．これは、最初の摂動が２００ｐｓｉにあり、また摂動がドラム方法の前に実行されな
かったこと以外サンプル８と同じであった。これは、他の摂動なしの角度付きのジェット
本体の効果を証明するためであった。
４．これは、角度付きのジェット本体がベルト運動に対して向流を行ったこと以外、サン
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プル８の方法で行われた。
【００４４】
実施例１１－１６
サンプルは、実施例６－７の商業ラインと異なるＳｏｎｔａｒａ（登録商標）を製造する
ための商業ラインから獲得された。サンプルは、１．５ｄｐｆおよび１．５インチの繊維
長のカーディッド繊維ウェブであった。しかし、上述のように、これらの実施例は未圧縮
ウェブとして供給された。ウェブは、約１オンス／ｙｄ２の予め切断したサンプルとして
供給された。個々の層の両方を機械方向に配向して、２つのプライを重ねて２オンス／ｙ
ｄ２のウェブを設けた。これらの層の予備圧縮または予備接合はなかった。表それ自体に
示した摂動および／または圧縮ジェット方法以外、第１の実施例以外の各実施例は、次の
ジェットプロフィルによってハイドロ交絡された（５／４０ジェットを使用）。ベルト速
度は４０ｙｐｍであり、約８ポンド／インチ／時間を表す。
ベルト：５００、１０００、１３００、１５００、１５００、１０００、１０００（ｐｓ
ｉ）。
ドラム：５００、１５００、１５００、１５００、１５００、１０００（ｐｓｉ）。
【００４５】
【表５】

【００４６】
備考ノート：
１．標準コンソリデータジェットのみを使用して調製し、後続のベルトまたはドラム方法
はなかった。これは、Ｓｏｎｔａｒａ（登録商標）方法で以前に使用したこれらのジェッ
トからの強度寄与を算定するためであった。いくつかの実施例では、１つの圧縮ジェット
を省略して、角度付きのジェットに置き換えた場合、強度全体の多少の損失が見られた。
上記のサンプル１２と１３の比較と共に、このデータは、より優れた強度性能が、コンソ
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することによって得られることを示している。
２．標準５／４０ジェットを使用した３００および５００ｐｓｉの２回のコンソリデータ
ジェット通過、表５の前に挙げたプロフィールが続く。
３．負圧スロット上方の１０孔／インチ（１３．５ミル）を有する傾斜ジェットの４０ｐ
ｓｉの２回の通過、５／４０ジェットを使用する５００ｐｓｉのコンソリデータが続く。
４．サンプル１２はサンプル１１と同様に調製されたが、１０孔／インチの角度付き孔ジ
ェットを有する２００ｐｓｉの１回の通過を使用して、ベルト方法後およびドラム方法前
に繊維摂動を追加して含んでいた。
５．サンプル１３はサンプル１２のように調製されたが、３００におけるコンソリデータ
ジェットを追加し、３００および５００ｐｓｉのコンソリデータ圧力を与えた。ＭＤ／Ｘ
Ｄ比は、幾分低い坪量（１．８６オンス／ｙｄ２に対して１．７２）においても、１．１
５に低減され、平均強度は対照にわたって改良された。このことから、繊維摂動を追加し
て、しかし小さくはない織物強度を提供するコンソリデータジェットを犠牲にすることな
く、より優れた性能を獲得し得ることが確認される。
６．サンプル１４は、３０°の角度付きのジェットハウジングを使用して、１００ｐｓｉ
の１回の通過によって調製され、通常の５／４０ジェットによる３００および５００ｐｓ
ｉの圧縮が続いた。ベルトの後に摂動は行われなかった。
７．サンプル１５は１４と同様に調製されたが、摂動圧力のために２００ｐｓｉを使用し
た。他のすべては同じであった。
８．サンプル１６は１４と同様に調製されたが、１０孔／インチの角度付きのジェットス
トリップを使用して、ベルトとドラムとの間に２００ｐｓｉの１回の通過を用いた。
【００４７】
一般に、これらのデータは、未圧縮ウェブでは、ＭＤ／ＸＤ比は、角度付きのジェット孔
技術を使用して１．８１から１．１５に低減され、また角度付きのジェットハウジング技
術を使用して１．２５に低減されたことを示している。
【００４８】
実施例１７
上述の織物の種類の他に、ポリエステルのような合成繊維と木材パルプのような天然の短
繊維との組合せから成る織物もある。以下の実施例では、繊維摂動の本発明の特徴がそれ
ら織物に同様に適用されることが示されている。示した実施例は、松材パルプ製の紙で覆
われた１．５ｄｐｆと１．５インチの繊維長を有する名目１．２オンス／ｙｄ２カーディ
ッドポリエステルウェブから成っていた。対照は、Ｓｏｎｔａｒａ（登録商標）８８０１
を製造するために使用されたのと同様の速度とジェットプロフィルで、これらの２つの材
料を共にハイドロ交絡することによって形成され、この場合、すべてのハイドロ交絡は紙
面（すなわち、松材パルプ）に方向付けられ、繊維摂動は導入されない。本発明の実施例
は、製品に衝突する摂動ジェット流を有する標準５／４０ジェットストリップを含む角度
付きのジェットハウジングをそれが負圧スロットの上方にある間に使用して、並流の繊維
摂動を導入したこと以外、同一のウェブおよび同一のジェットプロフィルを利用した。
【００４９】
以下の実施例は、生産率が１時間当たり機械幅１インチ当たり４０ポンドの製品であるよ
うに計算された、木材パルプおよびポリエステルの２オンス／ｙｄ２の製品の商業生産に
関し稀ではない商業プロセスをより詳しく示すように意図された。ベルト速度は、以前の
実施例に報告された４０および９１ｙｐｍに対して１９２ｙｐｍであった。交絡するため
のベルト方法は、次の使用圧力を有する５／４０ジェットプロフィルを利用した。
ベルト：３００、６００、１０００、１０００、１５００、１８００、１８００、１８０
０、１８００、３００（ｐｓｉ）
【００５０】
【表６】
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【００５１】
備考ノート：
１．コンソリデータは、１６０、３００ｐｓｉの通過を有する直線の５／４０ジェットで
あった。
２．１６０ｐｓｉで１回のコンソリデータ通過を、角度付きのジェット本体ハウジング（
垂直線に対し２８°の角度）を使用して行った。これに、３００ｐｓｉの標準コンソリデ
ータ５／４０が続いた。これは、ベルト運動と並流の摂動流によって実行された。この実
施例では、摂動ジェット流は負圧スロット上方のウェブに作用した。
【００５２】
実施例１８－２２
これらの実施例はポリエステル１００％であり、等方性に対する摂動圧力の効果を証明す
る。角度付きのジェット（インチ／３０°当たり５ミル／４０孔）を犠牲のジェットスト
リップに接合して、フルサイズの機械に合わせた。孔をウェブの側面に対し角度を付けた
。ウェブを８２ｙｐｍの速度で作製した。対照サンプルは、３００および４００ｐｓｉで
２回のコンソリデータジェットを利用した。動作実施例は、表に示した圧力のＮｏ．１コ
ンソリデータ位置でセグメント化された角度付きのジェットストリップを有し、Ｎｏ．２
コンソリデータは５００ｐｓｉにあった。
【００５３】
【表７】

【００５４】
上の表のデータは、本発明の方法が、ＭＤ強度の損失よりも、むしろ主にＸＤ強度の増加
によってＭＤ／ＸＤＳＧＴ比の低減に成功したことを示している。相対的に低い圧力は、
優れたＭＤ／ＸＤの結果の達成に十分であった。高圧も優れたＭＤ／ＸＤの結果を達成し
たが、織物均一性の低下をもたらすジェット洗浄を引き起こす傾向があった。均一性は１
～５のスケールで視覚的に等級付けされ、１が最善である。
【００５５】
実施例２３－２８
以下の実施例は、ＭＤ／ＸＤ等方性に対する摂動ジェット角度の変化の効果を示している
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。これらの実施例は、１．５ｄｐｆ、１．５インチのポリエステル１００％の未圧縮ウェ
ブから行われた。実施例は、標準（角度付きでない５／４０ジェットストリップ）を使用
してテーブルウォッシャで形成された。種々の角度は、カーテンが繊維の後端に方向付け
られるように、垂直から５°～５０°の角度を設けるために製造された角度付きのブラケ
ットに、ジェットハウジングを装着することによって達成された。角度付き孔によりジェ
ットが提供する摂動作用をより詳しくシミュレートするために、摂動ジェットの下を通過
する前にベルト上のウェブを４５°回転した。摂動の第１の通過の後に、ウェブをその通
常の位置に再配向し、次のジェットプロフィルでハイドロ交絡した：直線の５／４０ジェ
ットによって提供された３００、５００、５００、１０００、１３００、１５００、１５
００、１０００、１０００ｐｓｉ。
【００５６】
【表８】

【００５７】
考慮された角度範囲全体は対照にわたって等方性の増加を示した。
【００５８】
実施例２９－３２
これらの実施例は、フルライン速度のフルサイズ商業的装置における本発明の方法を示し
ている。
【００５９】
垂線から３０°の角度でウェブの側面に方向付けられた直径０．００５インチのインチ当
たり４０の孔を有する、長さ１４６．１６インチ、幅０．５インチのジェットストリップ
を使用した。ジェットストリップは、負圧スロットに装着された。製造された製品は、５
５％／４５重量％の木材パルプ／ポリエステルブレンドであり、非パターン化され、また
絞りロールで脱水された。使用した繊維は、１．５インチ、１．５デニールのＤａｃｒｏ
ｎ（登録商標）であり、また紙は松ベースのＮＳＫ２９．７５ポンド／リーム、白色であ
った。以下の表９に示したジェットプロフィルは、角度付きのジェットに対する圧力およ
びその特定のジェットの負圧を除いてテスト中に一定であった。
【００６０】
【表９】
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最初、対照サンプルを摂動ジェットの作動なしに、また摂動ジェットの負圧なしに作製し
た。以下の表に示したような圧力および負圧状態で摂動ジェットによって、動作実施例を
行った。
【００６２】
データは以下に示されている。
【００６３】
【表１０】



(15) JP 4871488 B2 2012.2.8

10

20

30

40

50

【００６４】
データは、幅（ＸＤ）強度の所望の改良、および等方性の向上（ＭＤ／ＸＤ比）を示した
。
【００６５】
実施例３３－４１
いくつかの実施例は、単列または二重列の摂動を表すにしろ、単列の１つまたは複数のジ
ェットによってシミュレートされた。しかし、２列以上の孔を有するジェットストリップ
の使用により、ジェットハウジングに角度を付ける必要なしに、カーテンが様々な角度と
方向を有すること可能になることが確認され、このことはフルスケール商業ラインに特に
関連する。
【００６６】
そのために、ストリップが２列の孔を有していたこと以外、図１に一般的に示されるよう
なジェットストリップを使用して以下の実施例を調製した。図５と図６を参照すると、各
カーテンについて、θ１およびθ２は各々３０°にあった。さらに、また図６を参照する
と、カーテンは、θ３が１０°になるように互いに対向され、すなわち広げられた。ライ
ン速度はすべての場合に７５ｙｐｍであった。
【００６７】
未圧縮ウェブを１．５ｄｐｆのポリエステル１００％の１．５インチの繊維から作製した
。ジェットの負圧は４～５インチのＨ２Ｏであった。すべての交絡は５／４０ジェットに
よるものであった；対照に対するコンソリデータの圧力は３００、５００（ｐｓｉ）であ
った；ベルトプロフィルは、５００、１０００、１５００、１７００、１８００、１８０
０、１６００、１５００、１５００、１５００（ｐｓｉ）であった；およびドラムプロフ
ィルは、１７００、１７００、１５００、１５００、１５００で５００、１５００、１５
００、１５００、１５００（ｐｓｉ）であった。
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【表１１】

【００６９】
均一性は１～５のスケールで視覚的に等級付けされ、１が最善である。
【００７０】
実施例４２
改良された不透明性は、上の実施例に記述されているように、完全な商業規模の試行中に
、全幅のウェブの一部分に摂動操作が施されたときに、特に摂動されたウェブが全幅のウ
ェブの一部分を表し、またウェブの他の部分が摂動されなかった場合に観測され、および
その差はリアルタイムで観測することができた。改良は、ＴＡＰＰＩ法Ｔ－４２５を用い
て、対照サンプルおよび試験サンプルの不透明性を比較することによって測定された。Ｔ
ＡＰＰＩは、Ｔｅｃｈｎｉｃａｌ　Ａｓｓｏｃｉａｔｉｏｎ　ｏｆ　Ｐｕｌｐ　ａｎｄ　
Ｐａｐｅｒ　Ｉｎｄｕｓｔｒｉｅｓである。使用された器具は、Ｍａｃｂｅｔｈ　Ｃｏｌ
ｏｒ－Ｅｙｅ　ｃｏｌｏｒｉｍｅｔｅｒ，ｍｏｄｅｌ　７０００Ａであった。　対照Ｎお
よび上記の表１０からの実施例３６は、それぞれ、５１．２１と５３．８９の不透明性を
示した。不透明性の２．６７％のこの差は、相当の改良を表し、肉眼で容易に見ることが
できる。
【図面の簡単な説明】
【図１】　角度付き孔を有するジェットストリップの概略図である。
【図２】　ジェットハウジングの図および単一カーテンの流体の流れの可能な構成を示し
た概略図である。
【図３】　ジェットハウジングの図および単一カーテンの流体の流れの異なる構成を示し
た概略図である。
【図４】　ジェットハウジングの図および単一カーテンの流体の流れの異なる構成を示し
た概略図である。
【図５】　ジェットハウジングの図および複数カーテンの流体の流れの構成を示した概略
図である。
【図６】　ジェットハウジングの図および複数カーテンの流体の流れの構成を示した概略
図である。
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