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(54) 쿠션 내장재용 부직포 중첩물 및 그 제조방법

요약

본 발명은 자동차용 또는 침대용의 각종 쿠션 내장재에 관한 것으로서 보다 상세하게는 열융착 부직포를 
융용해서 보다 용이하게 제조될 수 있으며, 쿠션, 성형성, 흡음성 및 차음성이 우수한 쿠션 내장재용 부
직포 중첩물 및 그 제조방법에 관한 것이다.

본 발명에 따른 쿠션 내장재용 부직포 중첩물은 저융점 폴리에스터 단섬유와 일반 폴리에스터 단섬유의 
혼합물로 된 후물 연질 열융착 부직포(14), 역시 저융점 폴리에스터 단섬유와 일반 폴리에스터 단섬유의 
혼합물로 된 경질 열융착 부직포(16) 및 마감 장식용 섬유 직편물(18) 층으로 구성되며 부직포내 집속 
및 층간 접착이 저융점 폴리에스터 단섬유와 일반 폴리에스터 단섬유간의 융점차를 이용한 열융착에 의
한 것인 것을 특징으로 한다.

본 발명에 따른 쿠션 내장재용 부직포 중첩물은 제조공정이 간단하고, 쿠션, 성형성, 보온성, 흡음성 및 
차음성이 우수하여 자동차의 각종 내장재, 예를 들어 리어셸프(Rear shelf), 도어트림(Door trim), 헤드
라이너(head liner), 본네트라이너(Bonnet liner) 등에 유용하게 쓰일 수 있으며, 또한 침대의 쿠션으로
도 사용될 수 있다.

대표도

도3

명세서

[발명의 명칭]

쿠션 내장재용 부직포 중첩물 및 그 제조방법

[도면의 간단한 설명]

제1도는 종래의 기술에 따른 자동차 천정 내장재(Head liner)의 소재구성 및 형태를 보여주는 사각 절취 
전개 사시도이다, 제2도는 본 발명의 일실시예에 따른 쿠션 내장재용 부직포 중첩물의 소재구성 및 형태
를 보여주는 사각 절취 전개 사시도이다, 제3도는 본 발명의 또다른 일실시예에 따른 쿠션 내장재용 부
직포 중첩물의 제조방법 및 형태를 설명하기 위한 모식적 단면도이다.

본 내용은 요부공개 건이므로 전문내용을 수록하지 않았음

(57) 청구의 범위

청구항 1 

저융점 폴리에스터 단섬유와 일반 폴리에스터 단섬유의 혼합물로 된 후물 연질 열융착 부직포(14), 역시 
저융점 폴리에스터 단섬유와 일반 폴리에스터 단섬유의 혼합물로 된 경질 열융착 부직포(16) 및 마감 장
식용 섬유 직편물(18) 층으로 구성되며 부직포내 접속 및 충간 접착이 저융점 폴리에스터 단섬유와 일반 
폴리에스터 단섬유간의 융점차를 이용한 열융착에 의한 것인 것을 특징으로 하는 쿠션 내장재용 부직포 
중첩물.
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청구항 2 

제1항에 있어서, 상기 각 부직포층(14,16)이 복수개로 형성된 것을 특징으로 하는 쿠션 내장재 부직포 
중첩물의 제조방법.

청구항 3 

저융점 폴리에스터 단섬유와 일반 폴리에스터 단섬유를 20 : 80 내지 80 : 20의 비율로 혼합하여 적층시
킨 부직포에 150℃ 내지 250℃의 열풍을 가하면서 성형하여 연질의 후물 부직포(14)를 제조하는 제1과
정; 역시 저융점 폴리에스터 단섬유와 일반 폴리에스터 단섬유를 20 : 80 내지 80 : 20의 비율로 혼합하
여 적층시킨 부직포를 150℃ 내지 250℃의 고온 고압 로울러 또는 고온 고압 프레스 사이에서 압착하여 
빳빳한  후지  판지  형태의  경질  열융착  부직포(16)를  제조하는  제2과정;  상기  후물  연질  열융착 
부직포(14), 경질 열융착 부직포(16) 및 마감용 섬유 직·편물(18)을 적층하여 150℃ 내지 250℃의 열풍
에 의해 연속적으로 충간 접착을 하는 제3과정으로 이루어지는 것을 특징으로 하는 쿠션 내장재 부직포 
중첩물의 제조방법.

청구항 4 

제3항에 있어서, 상기 저융점 폴리에스터 단섬유사 및 일반 폴리에스터 단섬유사가 재생사 또는 폐사인 
것을 특징으로 하는 상기 쿠션 내장재 부직포 중첩물의 제조방법.

청구항 5 

제3항에 있어서, 상기 후물 연질 열융착 부직포(14) 및 상기 경질 열융착 부직포(16)에 니들펀치를 적용
하는 것을 특징으로 하는 상기 쿠션 내장재 부직포 중첩물의 제조방법.

청구항 6 

제3항에 있어서, 저융점 폴리에스터 섬유층(20)과 일반 폴리에스터 섬유층(22)이 완전히 분리되도록 적
층 시키고, 상기 저융점 폴리에스터 섬유층(20)쪽에서 니들펀칭을 하여 일반 폴리에스터 섬유층(22)의 
반정도 깊이까지 침투되도록 한 후, 상기 일반 폴리에스터 섬유층(20)이 서로 맞보도록 두개의 층을 중
첩시켜 고온 고압 로울러 또는 고온 고압 프레스로 압착하여 제조하는 것을 특징으로 하는 상기 쿠션 내
장재용 부직포 중첩물의 제조방법.

청구항 7 

제6항에 있어서, 상기 저융점 폴리에스터 섬유층(20)에 일반 폴리에스터 섬유를 0 내지 50중량%로 함유
시키고, 상기 일반·폴리에스터 섬유층(22)에는 저융점 폴리에스터 섬유를 0 내지 30중량%로 함유시키는 
것을 특징으로 하는 상기 쿠션 내장재용 부직포 중첩물의 제조방법.

※ 참고사항 : 최초출원 내용에 의하여 공개하는 것임.

도면
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