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(57)【要約】
【課題】抗スナッグ性、ストレッチ性、防透性をバランスよく発揮する編地、それを用い
てなる衣料の提供。
【解決手段】トルク３５T／ｍ以上１３０T／ｍ以下の仮撚加工糸が、糸混率３０重量％以
上で存在している編地であって、ループ密度が５０コース／インチ以上１５０コース／イ
ンチ以下、３５ウェル／インチ以上９０ウェル／インチ以下であり、３Ｄ形状測定機を用
いて倍率２５倍でループ編成方向に１０ｍｍ間の線粗さを測定して求められるクルトシス
（Rku）の平均値が、１．０以上３．０未満であり、かつ、編地のタテ方向とヨコ方向の
２．２５ｋｇ定荷重伸長率がいずれも４５％以上１８０％以下であることを特徴とする編
地、並びに該編地を用いてなるスポーツ用衣料又はユニフォーム衣料。
【選択図】なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　トルク３５T／ｍ以上１３０T／ｍ以下の仮撚加工糸が、糸混率３０重量％以上で存在し
ている編地であって、ループ密度が５０コース／インチ以上１５０コース／インチ以下、
３５ウェル／インチ以上９０ウェル／インチ以下であり、３Ｄ形状測定機を用いて倍率２
５倍でループ編成方向に１０ｍｍ間の線粗さを測定して求められるクルトシス（Rku）の
平均値が、１．０以上３．０未満であり、かつ、該編地のタテ方向とヨコ方向の２．２５
ｋｇ定荷重伸長率がいずれも４５％以上１８０％以下であることを特徴とする編地。
【請求項２】
　前記トルクを有する仮撚加工糸が、単体で存在しているか、又は同方向のトルクを持つ
該仮撚加工糸を２本以上交絡させた複合糸として存在している、請求項１に記載の編地。
【請求項３】
　前記トルクを有する仮撚加工糸が、ポリエステル繊維、及び／又はナイロン繊維である
、請求項１又は２に記載の編地。
【請求項４】
　前記トルクを有する仮撚加工糸の単糸繊度が、０．５ｄｔｅｘ以上３．０ｄｔｅｘ以下
である、請求項１～３のいずれか１項に記載の編地。
【請求項５】
　前記トルクを有する仮撚加工糸が現れている編地表面のＪＩＳ　Ｌ　１０５８（Ｄ－３
法）に従う抗スナッグ性の編地タテ方向とヨコ方向の平均が、５時間試験で４．０級以上
、かつ、１５時間試験で３－４級以上である、請求項１～４のいずれか１項に記載の編地
。
【請求項６】
　ＪＩＳ　Ｚ　８７８１－４に準じて測定した明度から下記式：
　　　防透性（％）＝黒タイル使用時の明度（＊L）／白タイル使用時の明度（＊L)×100
により算出される防透性が、９４～９９.９％である、請求項１～５のいずれか１項に記
載の編地。
【請求項７】
　請求項１～６のいずれか１項に記載の編地を用いてなる、スポーツ用衣料及びユニフォ
ーム衣料から成る群から選ばれる衣料。
【請求項８】
　前記ユニフォーム衣料が学生服である、請求項７に記載の衣料。
【請求項９】
　前記トルクを有する仮撚加工糸で編成した編地を、染色加工工程においてプレセットを
行わず、染色浴中の温度がピークに達するまでの昇温速度を０．５℃／分以上２．５℃／
分未満で染色する工程を含む、請求項１～６のいずれか１項に記載の編地の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、仮撚加工糸を用いた抗スナッグ性編地、及び該編地を用いてなる抗スナッグ
性に優れる衣料に関する。
【背景技術】
【０００２】
　編物は、織物と比較し、ストレッチ性や嵩高性及びソフトな風合いを表現することに優
れていることから、アスレジャー、アウトドア等のスポーツ素材、アウター素材に限らず
ランジェリー等のインナー素材にまで幅広く利用されているが、編物はループの連結によ
る比較的ルーズな組織構造であることから、糸が鋭いものに引っ掛かり引き出されてしま
う、いわゆる「スナッギング」現象が問題となっている。この問題を解決するために、糸
の形態構造の工夫と編組織の組み合わせや特殊な加工剤を添加する後加工方法などにより
解決が模索されてきた。
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【０００３】
　例えば、以下の特許文献１には、異方向のトルクを有する加工糸をインターレース混繊
することでソフトな風合いを持ちながら抗スナッグ性を有する編物が提案されている。し
かしながら、かかる複合糸は、インターレース混繊（交絡）の個数が５０～９０個／ｍと
少なくフィラメントを収束させ難いことから、糸の凝集による生地の充填率が高まりにく
く防透け性を発揮することができず、また、編地タテ方向へのストレッチ性に乏しいとい
う問題がある。
【０００４】
　また、以下の特許文献２には、仮撚捲縮糸と未捲縮糸を引き揃えて仮撚加工を施し、単
糸クリンプ数を７５個／２．５４ｃｍ以上、嵩高係数を０．０１～０．０６とした抗スナ
ッグ糸を用いることで布帛表面への糸の浮き出しを抑え、引っ掛かりを抑制しながら通気
性にも優れる布帛が提案されている。しかしながら、かかる抗スナッグ糸は、一旦、仮撚
加工した加工糸を再度仮撚加工するため、捲縮の上に更に捲縮がつき、いびつに捻れるた
め伸び感が出にくく、生地表面に凹凸が生じソフトな風合いが得られなくなるという問題
がある。
【０００５】
　前記した方法に限らず、例えば、染色加工場では各種樹脂や界面活性剤を染色浴中に添
加したり、熱セット前にパディングすることで抗スナッグ性を付加させることができる。
しかしながら、添加剤を付着させる方法は、剤の付着により編地本来の風合いが失われた
り、洗濯を繰り返すうちに水や洗濯機の機械力や添加剤の脱落によって効果が低減されて
いくため、編地の「スナッギング」現象を解決するには至っていない。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】特許第５１５５１６２号公報
【特許文献２】特許第６０３７７１６号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　上記した従来技術の問題点に鑑み、本発明が解決しようとする課題は、抗スナッグ性、
ストレッチ性、防透性をバランスよく発揮する編地、該編地を用いてなる衣料を提供する
ことである。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　本発明者は、上記課題を解決すべく鋭意検討し実験を繰り返した結果、所定のトルクを
有する仮撚加工糸で編成した編地の染色加工工程において、熱セットのあり・なしや温度
、染色浴中の温度がピークに達するまでの昇温スピードをある一定の範囲でコントロール
することによって、編地構造が緻密になり抗スナッグ性、ストレッチ性、防透性を発揮す
ることを発見し、本発明を完成するに至ったものである。
【０００９】
　すなわち、本発明は以下のとおりのものである。
　［１］トルク３５T／ｍ以上１３０T／ｍ以下の仮撚加工糸が、糸混率３０重量％以上で
存在している編地であって、ループ密度が５０コース／インチ以上１５０コース／インチ
以下、３５ウェル／インチ以上９０ウェル／インチ以下であり、３Ｄ形状測定機を用いて
倍率２５倍でループ編成方向に１０ｍｍ間の線粗さを測定して求められるクルトシス（Rk
u）の平均値が、１．０以上３．０未満であり、かつ、該編地のタテ方向とヨコ方向の２
．２５ｋｇ定荷重伸長率がいずれも４５％以上１８０％以下であることを特徴とする編地
。
　［２］前記トルクを有する仮撚加工糸が、単体で存在しているか、又は同方向のトルク
を持つ該仮撚加工糸を２本以上交絡させた複合糸として存在している、前記［１］に記載
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の編地。
　［３］前記トルクを有する仮撚加工糸が、ポリエステル繊維、及び／又はナイロン繊維
である、前記［１］又は［２］に記載の編地。
　［４］前記トルクを有する仮撚加工糸の単糸繊度が、０．５ｄｔｅｘ以上３．０ｄｔｅ
ｘ以下である、前記［１］～［３］のいずれかに記載の編地。
　［５］前記トルクを有する仮撚加工糸が現れている編地表面のＪＩＳ　Ｌ　１０５８（
Ｄ－３法）に従う抗スナッグ性の編地タテ方向とヨコ方向の平均が、５時間試験で４．０
級以上、かつ、１５時間試験で３－４級以上である、前記［１］～［４］のいずれかに記
載の編地。
　［６］ＪＩＳ　Ｚ　８７８１－４に準じて測定した明度から下記式：
　　　防透性（％）＝黒タイル使用時の明度（＊L）／白タイル使用時の明度（＊L)×100
により算出される防透性が、９４～９９.９％である、前記［１］～［５］のいずれかに
記載の編地。
　［７］前記［１］～［６］のいずれかに記載の編地を用いてなる、スポーツ用衣料及び
ユニフォーム衣料から成る群から選ばれる衣料。
　［８］前記ユニフォーム衣料が学生服である、前記［７］に記載の衣料。
　［９］前記トルクを有する仮撚加工糸で編成した編地を、染色加工工程においてプレセ
ットを行わず、染色浴中の温度がピークに達するまでの昇温速度を０．５℃／分以上２．
５℃／分未満で染色する工程を含む、前記［１］～［６］のいずれかに記載の編地の製造
方法。
【発明の効果】
【００１０】
　本発明に係る編地は、抗スナッグ性、ストレッチ性、防透性をバランスよく発揮する編
物であり、編地特有のストレッチ性や風合いを失わず、特殊な糸を使用する必要が無く、
編み組織によって意匠の幅が縛られることもないため、アスレジャーやアウトドアスポー
ツ、学生服、ジャージ、業務用ユニフォームなどの衣料に好適に利用可能である。
【図面の簡単な説明】
【００１１】
【図１】ダブル丸編地の代表的なスムース組織の一例を示す編組織図である。
【図２】実施例１、３、比較例１、２、４のモックロディ丸編地の編組織図である。
【図３】実施例２のジャージダブル丸編地の編組織図である。
【図４】比較例３のジャージダブル丸編地の編組織図である。
【図５】実施例４のシングル丸編地の編組織図である。
【図６】合成繊維を用いた編地に対して通常とられる染色加工方法を施した編地表面の電
子顕微鏡写真である。
【図７】仮撚加工糸が現れている編地表面のクルトシス(Rku)を説明するための電子顕微
鏡写真である。
【発明を実施するための形態】
【００１２】
　以下、本発明の実施形態を詳細に説明する。
　本実施形態の編地は、トルク３５T／ｍ以上１３０T／ｍ以下の仮撚加工糸が、糸混率３
０重量％以上で存在している編地であって、ループ密度が５０コース／インチ以上１５０
コース／インチ以下、３５ウェル／インチ以上９０ウェル／インチ以下であり、かつ、３
Ｄ形状測定機を用いて倍率２５倍でループ編成方向に１０ｍｍ間の線粗さを測定して求め
られるクルトシス（Rku）の平均値が、１．０以上３．０未満であることを特徴とする。
　前記トルクを有する仮撚加工糸が、単体で存在しているか、又は同方向のトルクを持つ
該仮撚加工糸を２本以上交絡させた複合糸として存在していることができる。
【００１３】
　仮撚加工糸の材質は特に制限されず、ポリエステル繊維、アクリル繊維、ナイロン繊維
、レーヨン繊維、アセテート繊維などの合成繊維、綿、ウール、絹などの天然繊維やそれ
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らを複合したものが適宜使用可能であり、特に、ポリエステル繊維又はナイロン繊維が好
ましい。
【００１４】
　ポリエステル繊維としては、テレフタル酸を主体とする酸成分とし炭素数２～６のアル
キレングリコール、つまりエチレングリコール、トリメチレングリコール、テトラメチレ
ングリコール、ペンタメチレングリコール、及びヘキサメチレングリコールからなる群よ
り選ばれる少なくとも１種を主たるグリコール成分とするポリエステルが好ましい。なか
でも、エチレングリコールを主たる成分とするポリエチレンテレフタレートの他にトリメ
チレングリコールを主たる成分とするポリトリメチレンテレフタレートが好ましい。また
、必要に応じて少量（通常３０モル％以下）の共重合成分を有していてもよく、例として
、イソフタル酸、５－ナトリウムスルホイソフタル酸、ジフェニルジカルボン酸、ジフェ
ノキシエタンジカルボン酸、β－ヒドロキシエトキシ安息香酸、p－オキシ安息香酸、ア
ジピン酸、セバシン酸１，４－シクロヘキサンジカルボン酸などの芳香族、脂肪族、脂環
族の二官能性カルボン酸を挙げることができる。また、上記グリコール以外のジオール化
合物として、例えば、シクロヘキサン－１，４－ジメタノール、ネオペンチルグリコール
、ビスフェノールA、ビスフェノールSなどの脂肪族、脂環族、芳香族のジオール化合物、
ポリオキシアルキレングリコール等を挙げることができる。
【００１５】
　前記ポリエステルは、任意の方法によって合成したもので構わない。例えば、ポリエス
テルの場合、テレフタル酸とエチレングリコールとを直接エステル化学反応させるか、テ
レフタル酸ジメチルなどのテレフタル酸とエチレングリコールとをエステル交換反応させ
るか、又はテレフタル酸ジメチルなどのテレフタル酸の低級アルキルエステエルとエチレ
ングリコールとをエステル交換反応させるか、又はテレフタル酸とエチレンオキサイドと
を反応させるかして、テレフタル酸のグリコールエステル及び／又はその低重合体を生成
させる第１段階の反応と、第１段階の反応生成物を減圧下加熱して所望の重合度になるま
で重縮合反応させる第２段階の反応と、によって製造されたものであることができる。
【００１６】
　前記ポリエステル繊維には、必要に応じて艶消し剤（酸化チタン化合物）、紫外線吸収
剤、微細孔形成剤（有機スルホン酸金属塩）、着色防止剤、熱安定剤、難燃剤（三酸化ア
ンチモン）、蛍光増白剤、着色顔料、帯電防止剤（スルホン酸金属塩）、吸湿剤（ポリオ
キシアルキレングリコール）、抗菌剤のような無機粒子の１種類以上が０．１重量％以上
含まれていてもよい。
【００１７】
　ナイロン繊維としては、ナイロン６、ナイロン６６、ナイロン６１０などが挙げられる
。
【００１８】
　本実施形態の抗スナッグ性を有する編地においては、トルク３５T／ｍ以上１３０T／ｍ
以下の仮撚加工糸が糸混率３０重量％以上で存在していることが必要であり、好ましくは
５０重量％以上、より好ましくは８０重量％以上である。仮撚条件は、一般的に用いられ
る仮撚数、仮撚温度、仮撚張力を設定すればよい。仮撚温度は、好ましくは加工する原糸
の融点温度－１００℃～－６０℃、より好ましくは融点温度－８０℃～－５０℃の範囲で
あることができる。仮撚温度が融点温度－１００℃未満であると、糸が軟化せずに十分な
捲縮を付けることが難しく、ソフトな風合いを得ることができなくなるため好ましくない
。他方、融点温度－６０℃を超えると、糸が部分的に融着硬化して、生地のかさつきやス
トレッチ性の低下を引き起こすため好ましくない。
【００１９】
　仮撚速度は特に限定されないが、生産効率の観点から、３００～６００ｍ／ｍｉｎ、で
あることが好ましい。仮撚装置としては特に限定されず、例えば、ピン、フリクションデ
ィスク、旋回ノズル、ベルト等が挙げられる。前記仮撚加工糸の単糸断面形状としては、
特に制限はなく通常の丸断面でもよいし、異型断面形状であってもよい。具体的な異型断
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面形状としては、三角、四角、十字、扁平、W型、I型、くびれ付扁平型などが挙げられる
。異型断面形状糸を使用することで吸水拡散性を向上させられるだけでなく、丸断面では
与えられないソフトな風合いを生地に付加することができる。
【００２０】
　仮撚加工糸は、３５T／ｍ以上１３０T／ｍ以下、好ましくは３５T／ｍ以上１００T／ｍ
以下のトルクを有するものである。仮撚加工糸には施撚の方向により、S方向のトルクを
有するものとZ方向のトルクを有するものがある。トルクの方向は問わず仮撚加工糸を用
いることができる。また、仮撚加工糸を単体で用いてもよいし、同方向のトルクをもつ仮
撚加工糸、例えば、Z方向のトルクを持つ仮撚加工糸を２本以上交絡させた複合糸として
用いてもよい。本実施形態では、トルクの存在しない糸、例えば、仮撚加工を施されてい
ない原糸などは捲縮に乏しく、染色加工時に収縮しても緻密に凝集してスナッグの原因と
なる空隙を埋めることができないため好ましくない。また、仮撚加工糸としては、第一ヒ
ーター域で仮撚をセットしたone heater仮撚加工糸、該糸を更に第２ヒーター域に導入し
て弛緩熱処理するsecond heater仮撚加工糸を用いてもよいが、嵩高性や風合いの観点か
らone heater加工糸の使用が好ましい。仮撚加工糸のトルクが１３０T／ｍを超えると、
編成されたループがトルク方向に斜行し、編地柄が変形することで品位が低下してしまう
ため好ましくない。
【００２１】
　本実施形態の仮撚加工糸に、編工程性を向上させる目的で交絡を付与してもよい。付与
する交絡数は特に制限されるものではないが、３０個／ｍ～１５０個／ｍが好ましく、５
０個／ｍ～１４０個／ｍがより好ましい。使用する交絡用ノズルの種類や条件においても
特に制限はないが、エア圧力条件は０．１ＭＰａ～０．５ＭＰａが好ましい。
【００２２】
　本実施形態の仮撚加工糸の繊度は、好ましくは１５ｄｔｅｘ～２００ｄｔｅｘ、より好
ましくは２０ｄｔｅｘ～１８０ｄｔｅｘである。本実施形態の仮撚加工糸の単糸繊度は、
０．５ｄｔｅｘ～３．０ｄｔｅｘが好ましく、より好ましくは１．０ｄｔｅｘ～２．５ｄ
ｔｅｘである。仮撚加工糸の単糸繊度が０．５ｄｔｅｘ未満であると、繊維強度が低下し
て抗スナッグ性が悪化する。他方、該仮撚加工糸の単糸繊度が３．０ｄｔｅｘを超えると
、繊維の曲げ剛性が高くなりソフトな風合いが得られなくなる。
【００２３】
　本実施形態の仮撚加工糸は、少なくとも編地片面側（編地表面（おもてめん））に表面
率４０％以上で局在していることが好ましく、１００％で局在していることが最も好まし
い。編地表面（おもてめん）とは衣料（品）として使用されるときに外側となる面である
。表面率について、図１に示すダブル丸編地の代表的なスムース組織で例を示すと、F1に
本実施形態の仮撚加工糸、F2に他糸を交編してループごとに１：１で交編して表面率５０
％としてもよい。また、F1、F2とまったく同じ組織でF3、F4（図示せず）の給糸口を設け
て、F1、F2に仮撚加工糸、F3、F4（図示せず）に他糸を交編してコースやウェルごとに１
：１の配置とみて５０％になっていてもよい。このように組織の１リピート中のループの
構成比によって表面率を確認することができる。編地表面に該仮撚加工糸と他の糸が混在
するような作製を行う場合、相手糸の繊度は生地表面への凹凸を抑えるためなるべく複合
仮撚糸と同繊度の糸を使うことが好ましい。繊度が異なる糸を使用する場合、例えば、仮
撚加工糸より相手糸が太い場合はニットループが生地表面上で凸になりやすいため給糸量
を減少させることでループを収縮させ、仮撚加工糸が生地表面上で凸になるようにすると
よい。
【００２４】
　本実施形態の編地は、例えば、染色加工工程においてプレセットを行わず、染色浴中の
温度がピークに達するまでの昇温速度が０．５／℃以上２．５℃／分未満、好ましくは０
．５℃／分以上１．９℃／分以下の処方を適用することに製造することができる。プレセ
ットを行わないことで編地のループ密度をより高めることができ、スナッグの原因となる
ループ間にある空隙を減少させることができる。更に、通常２．５℃／分程度の昇温速度
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で染色されるところを、０．５℃／分以上２．５℃／分未満の速度に抑えることで、仮撚
糸の捲縮復元性を高め、ループの凝集のみでは埋められない微小な空隙まで消失させるこ
とができる。これによって、本実施形態の編地では、ＪＩＳ　Ｌ　１０５８（Ｄ－３法）
に従うタテとヨコ平均の抗スナッグ性が５時間試験で４．０級以上、１５時間試験で３－
４級以上という、より優れた抗スナッグ性を達成することができる。編地としての合成繊
維を用いた編地に対し通常とられる染色加工方法を施した生地表面の電子顕微鏡写真を図
６に示す。スナッグの原因となるループ間に大きな空隙が存在していることが観察できる
。他方、前記染色加工方法を処方した生地表面の電子顕微鏡写真を図７に示すが、ループ
間の空隙がほぼ消滅しており、糸の捲縮が発現している様子が観察できる。
【００２５】
　本実施形態の編地は、前記染色加工工程を経ることにより、染色加工後のループ密度が
５０～１５０コース／インチ（２．５４ｃｍ）、３５～９０ウェル／インチとなる。ルー
プ密度が上記範囲より低いと、表面が粗くスナッグの原因となる大きな空隙が多く存在す
るため好ましくない。他方、ループ密度が上記範囲より高いと、ニットが本来持っている
通気性が低下し蒸れ等の不快感を生じたり、地糸切れといった可縫性に悪影響が生じるた
め好ましくない。
【００２６】
　かくして、本実施形態の編地は、以下に詳細に説明する３Ｄ形状測定機を用いて倍率２
５倍でループ方向１０ｍｍ間の線粗さを測定において、仮撚加工糸が現れている編地表面
（おもてめん）のクルトシス（Rku）が１．０以上３．０未満、好ましくは２．０以上２
．９以下であるという特徴を有する。以下、図７を参照して、仮撚加工糸が現れている編
地表面（おもてめん）のクルトシス（Rku）について説明する。
　クルトシスとは、表面の鋭さの尺度である尖度（せんど）を表し、高さ分布（ここでは
ニットループの頂点となる）がどれだけ尖っているかの指標である。換言すれば、クルト
シスは、編地表面のニットループによってできる山高さ＋谷深さによる凹凸ではなく、ニ
ットループの頂点近傍の凹凸具合（尖っているか、扁平であるか）を示す尺度である。
　ニットループの頂点は、編地作製を経て編地表面（おもてめん）に現れた仮撚加工糸の
ニットループの上部を意味する。クルトシス（Rku）=３であると正規分布となり、クルト
シス（Rku）>３であることは、ニットループの頂点が尖っている傾向にあることを意味し
、その尖っている部分に力が集中するためスナッグが促進されてしまう。他方、クルトシ
ス（Rku）<３であることは、ニットループの頂点が扁平である傾向にあることを意味し、
ニットループの頂点での摩耗や引っ掛かりによる力が分散され易く、抗スナッグ性を発揮
しやすくなる。
【００２７】
　仮撚加工糸を用いて編地を編成するときに、糸混率７０重量％未満で他の繊維を使用し
てもよい。他の繊維としては特に制限はなく紡績糸でもフィラメント糸でもよい。紡績糸
の具体例としては、木綿、羊毛、麻などの天然繊維、レーヨン、アセテート、キュプラ等
の再生セルロース繊維、アクリル系、ポリプロピレン系、塩化ビニル系繊維等の合成繊維
単独又は混紡されたものであることができる。ポリウレタン繊維は伸縮性が高く、他繊維
がその収縮に追従しにくいため、染色加工後にループ形態が盛り上がりやすく表面を平滑
にすることが難しく、抗スナッグ性を発現させる上では好ましくない。
【００２８】
　本実施形態の編地は、特に限定されないが緯編地、例えば、丸編地、又は経編地のいず
れでもよい。丸編地としては、天竺、スムース、モックロディ、ピケ等が挙げられ、経編
地としては、ダブルデンビ、ダブルコード、ハーフ、サテン、二目編等の表面が平滑な組
織が挙げられる。メッシュやレース調の編地は、組織的に表面の凹凸が大きくニットルー
プの隙間が多いため引っかかりやすいため、抗スナッグ性を有する編地の実施形態として
は好ましくない。
【００２９】
　本実施形態の編地は、仮撚加工糸を用いて通常の編機を使用して作製することができる
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。また、染色加工においても通常使用される染機を用いることができる。例えば、糸の状
態ではチーズ染色機、生地の状態では液流染色機、ウインス染色機等を任意に選択するこ
とができる。また、付帯加工として吸水加工、減量加工、抗菌防臭加工、防汚加工、撥水
加工、ラミネート・コーティング加工等、最終的な要求特性に応じて適宜付与することが
できる。吸水加工としては、編地にポリエチレングリコールジアクリレートやその誘導体
、ポリエチレンテレフタレート－ポリエチレングリコール共重合体などの親水化剤を染色
時に同浴加工するか、ファイナルセット工程で編地に付与することが好ましい。また、か
かる親水化剤の付着量は、編地の重量に対して０．２５～０．５重量％であることができ
る。
【００３０】
　かくして得られた本実施形態の編地は、前記仮撚加工糸が現れている編地表面のＪＩＳ
　Ｌ　１０５８（Ｄ－３法）に従う抗スナッグ性の編地タテ方向とヨコ方向の平均が、５
時間試験で４．０級以上、かつ、１５時間試験で３－４級以上であることが好ましい。
【００３１】
　本実施形態の編地は、２．２５ｋｇの定荷重を与えた時のタテ方向及びヨコの伸長率が
いずれも４５％以上１８０％以下であることが必要であり、好ましくは４５％以上１５０
％以下である。かかる伸長率が４５％未満であると編地のストレッチ性が乏しく、動作時
に関節部等で生地が引きつれ可動域を低下させるため好ましくない。他方、伸長率が１８
０％を超えると編地が伸び易すぎるためハリコシがなくなり、縫製品のシルエットが崩れ
やすく仕立て映えしなくなるため好ましくない。編地の伸長率を前記範囲内とするために
は、通常とられる浴中昇温速度より緩やかな０．５／℃以上２．５℃／分未満の速度で染
色を行うことが肝要である。このような処方を用いることで、徐々に熱を受け、微細な捲
縮が十分に収縮し、糸自身がバネの様な役割を果たし、編地のストレッチ性が向上する。
【００３２】
　本実施形態の編地は、ＪＩＳ　Ｚ　８７８１－４に準じて測定した明度から下記式：
　　　防透性（％）＝黒タイル使用時の明度（＊L）／白タイル使用時の明度（＊L)×100
により算出される防透性が、９４～９９.９％であることが好ましく、より好ましくは９
５．０～９９．９％である。
　防透率が９４％未満であると、該編地を使用した衣服を着用した際、下に来ている衣服
の色や下着が透けることで着用者に不快感をもたらす。防透率が９４％以上とするために
は、通常とられる浴中昇温速度より緩やかな０．５／℃以上２．５℃／分未満の速度で染
色を行うことが肝要である。このような処方を用いることで、仮撚糸の捲縮復元性を高め
プールの凝集のみでは埋められない微小な空隙まで消失させることで防透性を発現させる
ことができる。
【実施例】
【００３３】
　以下、実施例、比較例により本発明を具体的に説明する。但し、本発明はこれら実施例
に限定されるものではない。
　まず、実施例、比較例で用いた各種物性の測定方法等について説明する。
【００３４】
［クルトシス(Rku)］
　編地の外面側の表面（抗スナッグ性が要求される、肌面と反対側の表面（おもてめん）
）について、以下の測定を行った。
　編地表面に大きなたるみ、シワがよらないよう直径５ｃｍの円形状の型枠に編地をはめ
て固定した。その型枠の中央部分を、キーエンス社製ワンショット３Ｄ形状測定機ＶＲ－
３０００を用いて倍率２５倍でループ方向１０ｍｍの長さにおいて線粗さを測定して測定
長さにおけるクルトシス（Rku）を得た。ループ編成方向とは、糸が編地として編まれて
いく方向であり丸編地であればヨコ方向、経編地ならばタテ方向である。位置を代えた測
定長さ（１０ｍｍ）において１０回測定し、得られたRkuの平均値を求めた。
【００３５】
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［トルク（より数）］
　仮撚加工糸の混繊後、及び染色加工後の編地から取出した仮撚加工糸試料（捲縮糸）約
７０ｃｍを横に張り、中央部に０．０９ｇ／ｄｔｅｘの初荷重をつるした後、両端を引き
揃えた。試料は残留トルクにより回転し始めるが、初荷重が静止するまでそのままの状態
で待ち、撚糸を得た。こうして得た撚糸について、０．１８ｇ／ｄｔｅｘの荷重下での２
５ｃｍ長の撚数を、検撚器で測定した。得られた撚数（Ｔ／２５ｃｍ）を４倍してトルク
（より数）（Ｔ／ｍ）とした。
【００３６】
［厚み］
　Peacock社製厚み測定器を用い、φ３．０ｃｍの測定部をランダムに５か所測定し、平
均値を求め、編地の厚み（ｍｍ）とした。
【００３７】
［目付］
　２０℃×６５％ＲＨで１日調湿した編地から１０ｃｍ×１０ｃｍのサンプルを切り出し
、精密天秤で重量をｇで測定し１００を乗じてｇ／ｍ２に換算して、編地の目付を求めた
。
【００３８】
［抗スナッグ性］
　抗スナッグ性は、ＪＩＳ　Ｌ　１０５８に記載されたＩＣＩ型ピリング試験機を用いた
カナノコ法（Ｄ－３法）で１５時間操作した後の試料外観を観察して、評価した。標準写
真１級（最も悪い）～５級（最も良い）の間で等級を決定した。尚、１級と２級の中間程
度であるとき、１－２級と判定した。５時間４．０級以上、１５時間３－４級以上を合格
とした。
【００３９】
［定荷重伸張率（％）］
　試験長さが１００ｍｍの、タテ方向とヨコ方向に、２．５ｃｍのつかみ部を持った全長
１５０ｍｍの短冊型試験布を、エー・アンド・デイ社製テンシロン万能材料試験機の治具
にはさみ、伸長速度３００ｍｍ／分で伸長させ、最大荷重２．２５ｋｇがかかったときの
長さ（ｍｍ）を記録する。２回測定を行いその平均値を試験長さで除して１００を掛けた
値を伸長率として求めた。
【００４０】
［防透率］
　３０ｃｍ×２０ｃｍにサンプリングした生地を白色と黒色のタイルの上に試料を重ね、
生地表面の色をGretag Macbeth社製分光光度計CE-7000Aにより測定する。その時の試料そ
れぞれの明度（＊L）を下記式：
　　　防透率（％）＝黒タイル使用時の明度（＊L）／白タイル使用時の明度（＊L)×１
００
に代入して、防透率（％）を算出した。
【００４１】
［実施例１］
　半延伸ポリエステル１３３デシテックス７２フィラメントをTMTマシナリー社製AFTディ
スクフリクションタイプ仮撚機にて、加工速度６５０ｍ／分、延伸倍率１．６倍、第１ヒ
ーター温度２１５℃、Ｚ撚で仮撚後、トルク６３T／ｍの８４デシテックス７２フィラメ
ント仮撚加工糸を得た。その後、福原精機社製３２ゲージダブル丸編機にて図２に示す全
ての給糸口（F1～F6）に供給し糸混率１００％のモックロディ組織の丸編地を得た。この
丸編地を連続式水系リラックス／精錬機を用いて８０℃で精錬した後、液流染色機にて１
．０℃／分の速度で浴中を１３０℃まで昇温させポリエステル分散染色を行い、ソーピン
グ後シワを取り除くため適度に生地を伸長させ、１４０℃×１分のファイナルセットを行
い、編地を得た。得られた編地から抜き取った加工糸のトルクは６１T／ｍであった。８
４デシテックス７２フィラメントの糸混率１００％、丸編地の密度は５８コース／inch、
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５８ウェル／inch、目付２２０ｇ／ｍ２、厚み０．７５ｍｍ、クルトシスは２．７６、抗
スナッグ性は５時間４－５級、１５時間４－５級、定荷重伸長率がタテ５３．７％、ヨコ
９７．３％、防透率が９８．２％であった。結果を以下の表１に示す。
【００４２】
［実施例２］
　半延伸ポリエステル２８６デシテックス４８フィラメントをTMTマシナリー社製マッハ3
3Hニップベルトタイプ仮撚機にて加工速度５５０ｍ／分、延伸倍率１．６倍、第１ヒータ
ー温度２１５℃、Ｚ撚で仮撚後、トルク７８T／mの１６７デシテックス４８フィラメント
仮撚加工糸を得た。得られた仮撚加工糸を、福原精機社製２２ゲージダブル丸編機にて図
３に示す編組織で第１、第２、第５、第６給糸口（F1、F2、F5、F6）に供給するとともに
、Z撚、トルク６３T／ｍのポリエステル８４デシテックス７２フィラメント加工糸を第３
、第４給糸口（F3、F4）に供給してジャージダブル丸編地を作製した。１６７デシテック
ス４８フィラメントの糸混率は５１．５％、表面混率は１００％となった。実施例１と同
様の仕上げ加工を施し編地を得た。得られた編地から抜き取った加工糸のトルクは７８T
／ｍであった。１６７デシテックス４８フィラメントの糸混率は５１．５％、編地の密度
は５２コース／inch、３９ウェル／inch、目付２９５ｇ／ｍ２、厚み１．１０ｍｍ、クル
トシスは２．６、抗スナッグ性は５時間４―５級、１５時間４－５級、定荷重伸長率がタ
テ４９．４％、ヨコ１０４．３％、防透率が９５．０％であった。結果を以下の表１に示
す。
【００４３】
［実施例３］
　半延伸ポリエステル１３３デシテックス３６フィラメントを（株）石川製作所製IVF-３
３８ピンタイプ仮撚機にて仮撚速度３５０ｍ／分、延伸倍率１．６倍、第１ヒーター温度
２０５℃、第２ヒーター温度１７０℃、Ｚ撚で仮撚後、トルクが５５T／ｍの８５デシテ
ックス３６フィラメント仮撚加工糸を得た。この糸を福原精機社製３２ゲージダブル丸編
機にて図２に示す編組織の給糸口F2、F4に、トルク２９T／ｍのポリエステル８４デシテ
ックス７２フィラメント－S仮撚糸をF3、F6に、ポリエステル８４デシテックス７２フィ
ラメント－Z仮撚糸をF2、F5へ給糸しモックロディ組織の生機を得た。この生機を実施例
１、２と同様の方法で染色加工を行い、編地を得た。得られた編地から抜き取った８５デ
シテックス３６フィラメント仮撚糸のトルクは５３T／ｍで、表面混率は５０％、糸混率
は５１．５％、丸編地の密度は５５コース／inch、５２ウェル／inch、目付１８０ｇ／ｍ
２、厚み０．６８ｍｍ、クルトシスは２．８５、抗スナッグ性は５時間４．０級、１５時
間で３―４級、定荷重伸長率がタテ４９．９％、ヨコ９０．８％、防透率が９４．２％で
あった。結果を以下の表１に示す。
【００４４】
［実施例４］
　実施例１と同様の方法で得た８４デシテックス７２フィラメントの仮撚加工糸を福原精
機社製４６ゲージシングル丸編機にて図５に示す組織図の給糸口F1、F2、F3、F4に供給し
、ポリエステル５６デシテックス７２フィラメント－Z仮撚加工糸とキュプラ３３デシテ
ックス２４フィラメントを交絡混繊させた８９デシテックス９６フィラメント複合糸をF5
、F6に供給して格子調丸編地を得た。この丸編地を連続式水系リラックス／精錬機を用い
て８０℃で精錬した後、液流染色機にて１．０℃／分の速度で浴中を１３０℃まで昇温さ
せポリエステル分散染色を行い、ソーピング後シワを取り除くため適度に生地を伸長させ
、１４０℃×１分のファイナルセットを行い、編地を得た。得られた編地から抜き取った
加工糸のトルクは６１T／ｍであった。８４デシテックス７２フィラメントの糸重量混率
７０．８％、表面混率は８４％、丸編地の密度は７１コース／inch、５０ウェル／inch、
目付１２２ｇ／ｍ２、厚み０．４８ｍｍ、クルトシスRkuは２．６４、抗スナッグ性は５
時間４－５級、１５時間４級、定荷重伸長率がタテ６１．２％、ヨコ１０１．１％、防透
率が９６．６％であった。結果を以下の表１に示す。
【００４５】
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［比較例１］
　実施例１と同様の方法で得た８４デシテックス７２フィラメントの仮撚加工糸を福原精
機社製３２ゲージダブル丸編機にて実施例１と同様の方法で編成し、糸混率１００％表面
混率１００％のモックロディ丸編地を得この生機を連続式水系リラックス/精錬機を用い
て８０℃で精錬した後、ピンテンターにて巾だし率３０％、１９０℃×１分でプレセット
を行った。その後、液流染色機にて２．５℃／分の速度で浴中の温度を１３０℃まで上昇
させポリエステル分散染色を行い、ソーピング後シワを取り除くため適度に生地を伸長さ
せ、１７０℃×１分のファイナルセットを行い、編地を得た。編地の密度は５２コース／
inch、４９ウェル／inch、目付１６５ｇ／ｍ２、厚み０．５１ｍｍ、クルトシスは３．５
６、抗スナッグ性は５時間３－４級、１５時間３．０級、定荷重伸長率はタテ４２．０％
、ヨコ７２．８％、防透率は９５．８％であった。結果を以下の表１に示す。
【００４６】
［比較例２］
　実施例３と同様の方法で得た仮撚加工糸で、福原精機社製３２ゲージダブル丸編機にて
実施例３と同様の生機を得た後、比較例１と同様の加工方法（プレセット実施）を処方し
編地を得た。得られた編地から抜き取った８５デシテックス３６フィラメント仮撚糸のト
ルクは５３T／ｍで、糸混率は５１．５％、表面混率は５０％、丸編地の密度は５２コー
ス／inch、５０ウェル／inch、目付１７０ｇ／m2、厚み０．５７ｍｍ、クルトシスは３．
３３、抗スナッグ性は５時間３－４級、１５時間で３級、定荷重伸長率がタテ４５．０％
、ヨコ９２．１％、防透率が９２．８％であった。結果を以下の表１に示す。
【００４７】
［比較例３］
　トルク０T／ｍのポリエステル原糸１１０デシテックス４８フィラメント（捲縮なし）
を図４に示す組織図の給糸口F2、F3へ、トルク６３T／ｍのポリエステル８４デシテック
ス７２フィラメント－Z仮撚加工糸を給糸口F1へ供給し、福原精機社製３２ゲージダブル
丸編機にてジャージ丸編地を得、この生機を連続式水系リラックス/精錬機を用いて８０
℃で精錬した後、比較例１と同様の加工方法を処方し生地を得た。得られた編地表側にあ
る糸から抜き取った仮撚加工糸のトルクは０T／ｍであった。ポリエステル原糸１１０デ
シテックス４８フィラメントの糸混率は８０．１％、ポリエステル８４デシテックス７２
フィラメント仮撚糸の混率は１９．９％、編地の密度は５４コース／inch、４６ウェル／
inch、目付２３５ｇ／ｍ２、厚み０．６７ｍｍ、クルトシスは４．４７、抗スナッグ性は
５時間３－４級、１５時間３．０級、定荷重伸長率はタテ２１．０％、ヨコ５６．１％、
防透率は８９．６％であった。結果を以下の表１に示す。
【００４８】
［比較例４］
　半延伸ポリエステル５６デシテックス３６フィラメントを（株）石川製作所製ディスク
フリクションタイプ仮撚機にて加工速度４００m/分、延伸倍率１．６倍、第一ヒーター温
度２０５℃でトルクが４３T／ｍの仮撚方向Zと、トルクが４３T／ｍの仮撚方向Sの仮撚糸
を作製後、引き続いて京セラ（株）製インターレースノズルでAir圧２．３ｋｇ／ｃｍ２

にて２つの糸を混繊し、トルクが０T／ｍの７０デシテックス７２フィラメント複合加工
糸を得た。この仮撚糸を福原精機社製３２ゲージダブル丸編機にて図２に示す全ての給糸
口（F1～F6）に供給しモックロディ組織の生機を得た。この生機を連続式水系リラックス
/精錬機を用いて８０℃で精錬した後、比較例１と同様の加工方法を処方し生地を得た。
得られた編地から抜き取った７０デシテックス７２フィラメント仮撚糸のトルクは０T/ｍ
で糸混率は１００％、表面混率は１００％、丸編地の密度は４６コース／inch、４８ウェ
ル／inch、目付１３４ｇ／ｍ２、厚み０．４５mm、クルトシスは２．７１、抗スナッグ性
は５時間４級、１５時間で３－４級、定荷重伸長率がタテ３７．７％、ヨコ１０５．２％
、防透率が９１．９％であった。結果を以下の表１に示す。
【００４９】
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【表１】

【産業上の利用可能性】
【００５０】
　本発明に係る編地は、抗スナッグ性、ストレッチ性、防透性をバランスよく発揮する編
地であり、編地特有のストレッチ性や風合いを失わず、特殊な糸を使用する必要が無く、
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編み組織によって意匠の幅が縛られることもないため、アスレジャーやアウトドアスポー
ツ、学生服、ジャージ、業務用ユニフォームなどの衣料に好適に利用可能である。

【図１】 【図２】
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