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(57)【要約】
【課題】ジャカード組織と挿入組織とを組み合わせて、ジャカード組織による開口部で他
の編糸とは異色の挿入糸を視認可能に露出させることにより、良好な色差表現が可能な、
デザイン性に優れる経編地を提供する。
【解決手段】ジャカード筬を含む少なくとも３枚の筬を使用して編成するジャカード組織
を有する経編地において、ジャカード筬以外の筬により編成される鎖組織および挿入組織
と、ジャカード筬により横振り幅を変化させた組織を組み合わせて編成されるジャカード
組織とよりなり、挿入組織をなす挿入糸が他の編糸とは異色の糸にして、柄や製品パター
ンに応じて設定したジャカード組織による開口部において他の編糸とは異色の挿入糸を視
認可能に露出せしめる。
【選択図】なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ジャカード筬を含む少なくとも３枚の筬を使用して編成された、ジャカード組織を有す
る経編地であって、
　ジャカード筬以外の少なくとも１枚の筬により編成される鎖組織と、他の少なくとも１
枚の筬により編成される挿入組織と、ジャカード筬により横振り幅を変化させた組織を組
み合わせて編成されるジャカード組織とよりなり、
　挿入組織をなす挿入糸が他の編糸とは異色の糸であり、柄や製品パターンに応じて設定
される所定の個所にジャカード組織による開口部が形成されることにより、該開口部にお
いて他の編糸とは異色の挿入糸が視認可能に露出せしめられてなることを特徴とする経編
地。
【請求項２】
　ジャカード組織が、ジャカード制御により横振り幅を変化させた鎖組織とデンビ組織と
コード組織とを組み合わせた組織であり、該ジャカード組織を鎖組織にすることにより開
口部が形成されてなる請求項１に記載の経編地。
【請求項３】
　開口部を形成するジャカード組織における鎖組織が、編方向に１～１００コース間にわ
たって連続している請求項２に記載の経編地。
【請求項４】
　挿入組織をなす挿入糸は、編方向に１～５コース毎に、編幅方向に１ウエル～５ウエル
に対し横振り挿入されてなる請求項１～３のいずれか１項に記載の経編地。
【請求項５】
　ジャカード組織の糸が弾性糸である請求項１～４のいずれか１項に記載の経編地。
【請求項６】
　請求項１～５のいずれか１項に記載の経編地の製造方法であって、ジャカード筬を備え
る経編機により、ジャカード筬を含む少なくとも３枚の筬を使用して編成してなり、
　ジャカード筬以外の少なくとも１枚の筬により地編用の編糸を導糸して鎖組織を、他の
少なくとも１枚の筬により挿入糸を導糸して挿入組織を編成するとともに、ジャカード筬
によりジャカード組織用の編糸を導糸して横振り幅を変化させた組織を組み合わせたジャ
カード組織を編成し、
　前記挿入組織の挿入糸として他の編糸とは異色または異染性の糸を使用して編成すると
ともに、柄や製品パターンに応じて設定される所定の個所にジャカード組織による開口部
を形成することにより、該開口部において前記挿入糸を視認可能に露出させることを特徴
とする経編地の製造方法。
【請求項７】
　ジャカード組織を有する前後の経編地が編方向に連続して接結編成されて筒状をなす経
編地であって、
　前後の経編地は、それぞれジャカード筬を含む少なくとも３枚の筬を使用して編成され
て、ジャカード筬以外の少なくとも１枚の筬により編成される鎖組織と、他の少なくとも
１枚の筬により編成される挿入組織と、ジャカード筬により横振り幅を変化させた組織を
組み合わせて編成されるジャカード組織とよりなり、
　挿入組織をなす挿入糸が他の編糸とは異色の糸であり、柄や製品パターンに応じて設定
される所定の個所にジャカード組織による開口部が形成されることにより、該開口部にお
いて他の編糸とは異色の挿入糸が視認可能に露出せしめられてなることを特徴とする筒状
経編地。
【請求項８】
　請求項７に記載の筒状経編地の製造方法であって、ジャカード筬を備えるダブルラッセ
ル機により、前後の経編地を、それぞれジャカード筬を含む少なくとも３枚の筬を使用し
て、編方向に連続して筒状をなすように接結して編成してなり、
　ジャカード筬以外の少なくとも１枚の筬により地編用の編糸を導糸して鎖組織を、他の
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少なくとも１枚の筬により挿入糸を導糸して挿入組織を編成するとともに、ジャカード筬
によりジャカード組織用の編糸を導糸して横振り幅を変化させた組織を組み合わせたジャ
カード組織を編成し、
　前記挿入組織の挿入糸として他の編糸とは異色または異染性の糸を使用して編成すると
ともに、柄や製品パターンに応じて設定される所定の個所にジャカード組織による開口部
を形成することにより、該開口部において前記挿入糸を視認可能に露出させることを特徴
とする筒状経編地の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、主として衣料製品に使用する経編地、特にジャカード筬を備えた経編機を用
い編成された経編地とその製造方法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　従来、ジャカード機能を有する筬（以下、ジャカード筬とする）を備えた経編機を用い
て柄が形成された経編地を編成することが知られている。
【０００３】
　例えば、特許文献１には、ジャカード使用の経編機をもって柄構成を行う方法において
、地編とは別色あるいは別質の糸を柄筬に使用して、これをラッピングすることによって
柄出しを行い、柄出し以外の部分ではラッピングさせずに地編中に隠す編成を行う方法が
開示されている。
【０００４】
　また、特許文献２には、１枚の柄筬及び３枚の地筬を備えたラッシェル機を用いて編成
され、前筬及び中筬が地組織を形成し、その表面に柄糸が挿入されて柄模様を形成し、裏
面に後筬の編糸が挿入されて裏模様を形成する編地が開示されている。
【０００５】
　さらに、特許文献３には、ダブルラッシェル機により製造され、連結糸の編目形成によ
るループからなる凸部分と、挿入による凹部分の組み合わせによって柄が形成された立体
成形物とその編成方法について開示されている。
【０００６】
　しかし、特許文献１～３の方法では、編地が厚く重くなり、また、柄形成時の編糸の色
差による模様の表現（色差表現）においては、他の編糸と交編することで編地に異色が混
在して柄がぼやけてしまい、良好な表現ができなかった。
【０００７】
　また、特許文献４には、タック経糸のループにより素地組織の編目を係合して編成した
編組構造を有するラッセル編地が開示され、挿入糸を付加することによって形態が安定す
ることが記載されているが、これを利用して柄形成することについては触れられていない
。
【０００８】
　特許文献５には、地筬３枚を用いたラッシェル編機により編成される編物であって、経
挿入糸を地糸で挟んで安定させ、地糸の編み方によって経挿入糸の露出面積を調整できる
ことが開示されているが、全体的に一定の割合で経挿入糸の露出面積を調整することは可
能でも複雑な柄を形成することは不可能である。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００９】
【特許文献１】特公昭４８－２０４７０号公報
【特許文献２】実公平７－５４３１０号公報
【特許文献３】特開２００１－１２３３６１号公報
【特許文献４】特開２００２－２３５２６５号公報
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【特許文献５】特開２００５－２９８９９２号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１０】
　本発明は、ジャカード筬を備えた経編機により編成されるジャカード組織を有する経編
地であって、ジャカード組織と挿入組織とを組み合わせて、挿入糸を他の編糸とは異色に
してジャカード組織による開口部で視認可能に露出させることで、生地を厚く重くするこ
となく、良好な色差表現が可能な、デザイン性に優れる経編地とその製造方法を提供する
ものであり、さらにまた、これを製品パターンに応じた一定長さの筒状部が連続して編成
されてなる筒状経編地に使用した場合には製品パターンに沿って切除しやすく、しかも、
形態安定性や強度に優れる筒状経編地とその製造方法を提供するものである。
【課題を解決するための手段】
【００１１】
　上記の課題を解決する本発明は、ジャカード筬を含む少なくとも３枚の筬を使用して編
成された、ジャカード組織を有する経編地であって、ジャカード筬以外の少なくとも１枚
の筬により編成される鎖組織と、他の少なくとも１枚の筬により編成される挿入組織と、
ジャカード筬により横振り幅を変化させた組織を組み合わせて編成されるジャカード組織
とよりなり、挿入組織をなす挿入糸が他の編糸とは異色の糸であり、柄や製品パターンに
応じて設定される所定の個所にジャカード組織による開口部が形成されることにより、該
開口部において他の編糸とは異色の挿入糸が視認可能に露出せしめられてなることを特徴
とする。
【００１２】
　前記の経編地において、ジャカード組織が、ジャカード制御により横振り幅を変化させ
た鎖組織とデンビ組織とコード組織とを組み合わせた組織であり、該ジャカード組織を鎖
組織にすることにより開口部が形成されてなるものとする。
【００１３】
　前記の経編地において、開口部を形成するジャカード組織における鎖組織が、編方向に
１～１００コース間にわたって連続しているものとする。
【００１４】
　前記の経編地において、挿入組織をなす挿入糸は、編方向に１～５コース毎に、編幅方
向に１～５ウエルに対し横振り挿入されてなるものとする。
【００１５】
　前記の経編地において、ジャカード組織の糸が弾性糸であるものとする。
【００１６】
　本発明は、前記各発明の経編地の製造方法として、ジャカード筬を備える経編機により
、ジャカード筬を含む少なくとも３枚の筬を使用して編成してなり、ジャカード筬以外の
少なくとも１枚の筬により地編用の編糸を導糸して鎖組織を、他の少なくとも１枚の筬に
より挿入糸を導糸して挿入組織を編成するとともに、ジャカード筬によりジャカード組織
用の編糸を導糸して横振り幅を変化させた組織を組み合わせたジャカード組織を編成し、
前記挿入組織の挿入糸として他の編糸とは異色または異染性の糸を使用して編成するとと
もに、柄や製品パターンに応じて設定される所定の個所にジャカード組織による開口部を
形成することにより、該開口部において前記挿入糸を視認可能に露出させることを特徴と
する。
【００１７】
　さらに、本発明は、それぞれジャカード組織を有する前後の経編地が編方向に連続して
接結編成されて筒状をなす経編地であって、前後の経編地は、それぞれジャカード筬を含
む少なくとも３枚の筬を使用して編成されて、ジャカード筬以外の少なくとも１枚の筬に
より編成される鎖組織と、他の少なくとも１枚の筬により編成される挿入組織と、ジャカ
ード筬により横振り幅を変化させた組織を組み合わせて編成されるジャカード組織とより
なり、挿入組織をなす挿入糸が他の編糸とは異色の糸であり、柄や製品パターンに応じて
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設定される所定の個所にジャカード組織による開口部が形成されることにより、該開口部
において他の編糸とは異色の挿入糸が視認可能に露出せしめられてなることを特徴とする
。
【００１８】
　さらにまた、本発明は、前記発明の筒状経編地の製造方法として、ジャカード筬を備え
るダブルラッセル機により、前後の経編地を、それぞれジャカード筬を含む少なくとも３
枚の筬を使用して、編方向に連続して筒状をなすように接結して編成してなり、ジャカー
ド筬以外の少なくとも１枚の筬により地編用の編糸を導糸して鎖組織を、他の少なくとも
１枚の筬により挿入糸を導糸して挿入組織を編成するとともに、ジャカード筬によりジャ
カード組織用の編糸を導糸して横振り幅を変化させた組織を組み合わせたジャカード組織
を編成し、前記挿入組織の挿入糸として他の編糸とは異色または異染性の糸を使用して編
成するとともに、柄や製品パターンに応じて設定される所定の個所にジャカード組織によ
る開口部を形成することにより、該開口部において前記挿入糸を視認可能に露出させるこ
とを特徴とする。
【発明の効果】
【００１９】
　本発明の経編地及びその製造方法によれば、ジャカード組織を有する経編地として、ジ
ャカード組織と挿入組織とを利用して、ジャカード組織による開口部において地組織の挿
入糸を視認可能に露出させるようにしたことより、生地を厚く重くすることなく、良好な
色差表現が可能になり、これがジャカード組織の柄表現と相俟って、極めて雅趣に富んだ
デザイン性および装飾性を奏するものとなる。
【００２０】
　また、特に前記の経編地の構成を、編方向に連続した筒状をなす筒状経編地、特には製
品パターンに応じた一定長さの筒状部が連続して編成されてなる筒状経編地に適用した場
合には、前記と同様の装飾効果を発揮する上、編成後に製品パターンに沿って切除するの
も容易になり、しかも、形態安定性や強度に優れた筒状経編地を得ることができる。
【図面の簡単な説明】
【００２１】
【図１】本発明の経編地の製造に使用するダブルラッセル編機の要部を示す概略図である
。
【図２Ａ】本発明の経編地を表す一例の模式図であり、（ａ）は経編地の無地部分、（ｂ
）開口部を含む柄部分を示す。
【図２Ｂ】本発明の経編地の挿入糸を１ウエルおきに配した例を示す模式図である。
【図２Ｃ】本発明の経編地の挿入糸を２ウエルおきに配した例を示す模式図である。
【図３Ａ】本発明の経編地の挿入糸の挿入状態と露出状態の例を示す模式図である。
【図３Ｂ】本発明の経編地の挿入糸の挿入状態と露出状態の他の例を示す模式図である。
【図４Ａ】本発明の実施例の経編地の無地部分の組織図である。
【図４Ｂ】本発明の実施例の経編地の無地部分の他の例の組織図である。
【図４Ｃ】本発明の実施例の経編地の無地部分の他の例の組織図である。
【図４Ｄ】本発明の実施例の経編地の無地部分の他の例の組織図である。
【図５Ａ】本発明の実施例の経編地の色差を表現する柄部分の組織図である。
【図５Ｂ】本発明の実施例の経編地の色差を表現する柄部分の他の例の組織図である。
【図６】本発明の経編地を具体的な衣料製品に使用する場合の編成状態を示す略示説明図
である。
【図７Ａ】比較例の経編地の組織図である。
【図７Ｂ】比較例の経編地の組織図である。
【図７Ｃ】比較例の経編地の組織図である。
【発明を実施するための形態】
【００２２】
　次に本発明の実施の形態を、図面を参照しながら説明する。
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【００２３】
　本発明の経編地は、前後２列のニードル列を有し、かつジャカード装置により横振り運
動が制御されるジャカード筬を備える、図１に例示のニードル列が２列のダブルラッセル
機、あるいはニードル列が１列のシングルラッセル機等の経編機により編成されるもので
ある。ここで、「横振り」とは編幅方向にアンダーラップさせることをいう。以下の説明
ではダブルラッセル機で編成して製造する場合を例にして説明する。
【００２４】
　図１において、Ｎ１，Ｎ２はそれぞれ編機幅方向に多数並列してなる前後のニードル列
、Ｔ１，Ｔ２は前後の針釜（トリックプレート）を示し、Ｌ１～Ｌ６はそれぞれ編成に使
用する筬を示し、このうちＬ１、Ｌ２、Ｌ５、Ｌ６は地組織における鎖組織又は挿入組織
を編成する地筬、Ｌ３とＬ４はジャカード筬を示している。筬Ｌ１～Ｌ３により前側のニ
ードル列Ｎ１で１枚の経編地Ａ１を編成し、筬Ｌ４～Ｌ６により、後側のニードル列Ｎ２
で同様の経編地Ａ２を編成する。この際、地組織を編成する筬（地筬）Ｌ１、Ｌ２、Ｌ５
、Ｌ６のうち、Ｌ１及びＬ６を挿入組織を編成する筬、Ｌ２及びＬ５を鎖組織を編成する
筬とすることもできるし、また、Ｌ２及びＬ５を挿入組織を編成する筬、Ｌ１及びＬ６を
鎖組織を編成する筬とすることもできる。Ｙ１～Ｙ６はそれぞれ前記各筬Ｌ１～Ｌ６のガ
イド部Ｇ１～Ｇ６に通糸される編糸を示し、Ｂ１～Ｂ６は各編糸のビームを示している。
【００２５】
　前記筬Ｌ１～Ｌ３及び筬Ｌ４～Ｌ６により、前後の経編地Ａ１，Ａ２を編成するが、こ
の前後の経編地Ａ１，Ａ２を分離可能に編成することも、また、筬Ｌ１～Ｌ３による経編
地Ａ１を衣料製品の前身頃とし、筬Ｌ４～Ｌ６による経編地Ａ２を衣料製品の後身頃とし
て、前後の経編地Ａ１，Ａ２を所要個所で接結して筒状にした筒状経編地を連続して編成
することもできる。
【００２６】
　本発明は、前記のようにして筬Ｌ１～Ｌ３及び／または筬Ｌ４～Ｌ６により編成される
経編地及びその製造方法に関するもので、下記のような特徴を有している。
【００２７】
　本発明の経編地は、１枚のジャカード筬Ｌ３又はＬ４を含む少なくとも３枚の筬Ｌ１～
Ｌ３及び／またはＬ４～Ｌ６を使用して、例えば図２Ａのような組織で編成してなる。
【００２８】
　図２Ａに基づいて、３枚の筬Ｌ１～Ｌ３及び／又はＬ４～Ｌ６による編成組織と編成状
態の一例について説明するが、本発明は以下の例に限定されるものではない。
【００２９】
　３枚の筬Ｌ１～Ｌ３（Ｌ４～Ｌ６）のうち、筬（地筬）Ｌ１、Ｌ２（Ｌ６，Ｌ５）は、
地組織の鎖組織と挿入組織を編地全体にわたって編成する。すなわち筬Ｌ２（Ｌ５）によ
り地編用の編糸を導糸して鎖組織を、筬Ｌ１（Ｌ６）に挿入糸を導糸して挿入組織を編成
する。
【００３０】
　そして、柄のない無地部分では、図２Ａ（ａ）のように、ジャカード筬Ｌ３（Ｌ４）に
よりジャカード組織用の編糸を導糸して、地組織に対して横振り幅を一定に保持するジャ
カード組織で編成し、また、柄を表現する部分では、図２Ａ（ｂ）のように、ジャカード
筬Ｌ３（Ｌ４）を、柄や製品パターンに応じてジャカード制御により適宜横振り幅を変化
させて編成するとともに、柄や製品パターンに応じた所要の個所に後述するように開口部
を形成する組織で編成する。
【００３１】
　すなわち、前記ジャカード筬Ｌ３（Ｌ４）によるジャカード組織は、例えば、隣接する
ウエルで交互に編目形成する１×１のデンビ組織を基本組織として、ジャカード制御によ
り適宜横振り幅を変化させて、３ウエルに渡って編目ループを形成する１×２のコード組
織と、同一ウエルで編目ループを形成する鎖組織とを適宜組み合わせて、薄地、厚地、穴
地を作るように編成して柄（ジャカード柄）を形成する組織である。
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【００３２】
　本発明は、前記のジャカード組織を利用することとし、例えば無地部分等の色差を表現
しない部分では、後述する図２Ａの（ａ）（図４Ａ、図４Ｃ，図４Ｄ）のようにデンビ組
織（薄地）、又は、図４Ｂのように１×２のコード組織（厚地）として横振り幅を一定に
保持して無地となるように編成する。あるいは、前記デンビ組織とコード組織を組合わせ
て開口部（穴地）を形成しないように編成する（図示せず）。
【００３３】
　また、柄部分で特に色差を表現する柄部分は、図２Ａの（ｂ）のように、柄や製品パタ
ーンに応じた所要個所で所要コース数にわたる鎖組織（穴地）とし、この鎖組織とデンビ
組織（薄地）及び／又はコード組織（厚地）とを適宜組み合わせて編成し、柄を形成する
とともに鎖組織の穴地による開口部２を形成する。これにより、前記開口部２において、
前記挿入組織の糸（挿入糸）を視認可能に露出させることができる。
【００３４】
　すなわち、前記編成組織において、筬（地筬）Ｌ１（Ｌ６）により導糸する挿入糸によ
る挿入組織については、例えば図２Ａのように、各ウエルＷにおいてコース毎に該ウエル
を横切って左右両側に交互に位置するように横振り挿入することにより、前記鎖組織の開
口部２の部分において該開口部を画するウエルＷの側面に挿入糸３が視認可能に露出する
ことになる。
【００３５】
　したがって、筬（地筬）Ｌ１，Ｌ２（Ｌ６，Ｌ５）のうちの一方の筬Ｌ１（Ｌ６）によ
って編成される挿入糸３として、挿入糸以外の他の編糸とは異色または異染性の糸を使用
することにより、前記のようにジャカード組織の鎖組織による穴地の組織の開口部２にお
いて、該開口部２の側面、すなわち開口部２を画するウエルＷの側面から挿入糸３が露出
することにより、他の編糸とは異色の挿入糸３を表側から視認することができ、このため
、柄を表現した部分において表側から見た色差表現が可能になる。
【００３６】
　前記開口部２は、ジャカード組織を鎖組織にすることにより形成されるので、前記鎖組
織を長くすると、開口部も長く大きく開口することになるため、前記挿入糸３が多く露出
することになり、挿入糸の色が濃く視認することができる。
【００３７】
　開口部２を形成するジャカード筬Ｌ３（Ｌ４）による鎖組織は、通常、１～１００コー
スにわたって連続するものとする。好ましくは、１～８０コースにわたって連続するもの
とする。１００コースを超えて連続させると、経編製品として使用する場合に編糸を引っ
掛けやすくなったり、寸法安定性が悪くなったりする。
【００３８】
　また、前記筬（地筬）Ｌ１（Ｌ６）による挿入糸の編幅方向の挿入比率、すなわちルー
プに対する挿入糸の比率は３０～１００％とする。具体的に例示すると、図２Aの場合が
１００％となり、図２Ｂのように挿入糸を１ウエルおきのウエルＷに挿入する場合が５０
％となり、図２Ｃのように、挿入糸を２ウエルおきのウエルＷに対して挿入する場合が３
３％となる。挿入糸は図のように規則正しく挿入されていてもよいし、上記の比率の範囲
であればランダムに入っていてもよい。挿入比率が３０％未満であると、寸法安定性が悪
くなったり、挿入糸の色を視認しにくくなったりする。
【００３９】
　前記挿入糸は、緯方向（編幅方向）に横振りして１ウエルから５ウエルに対して挿入す
ることができる。すなわち、編成上は、挿入糸を編成する筬Ｌ１（Ｌ６）を１針から５針
に対してアンダーラップさせて適宜挿入する。６針以上に対しアンダーラップさせて６ウ
エル以上に挿入すると、挿入糸の重なりが多くなり、編地が厚く、重く、硬くなる傾向に
ある。好ましくは、１針又は２針に対してアンダーラップを繰り返すものとする。図３Ａ
は１コース毎２ウエルに対して横振り挿入した場合を示している。
【００４０】
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　さらに、前記挿入糸の横振り幅は、各コース一定であるとは限らず、図４Ｄの例のよう
に、所要のコースでアンダーラップの振り幅を変化させた挿入組織とすることもできる。
　また、前記挿入糸の挿入組織については、図２Ａに示すように、１コース毎にウエルを
横切るように横振り挿入するほか、図４Ｃのように２コース毎にしたり、また３コース毎
に横振り挿入することもできる。これは、複数ウエルにわたって横振り挿入する場合も同
様である。これを模式的に表したものが図３Ｂであり、同図において、符号３が挿入糸、
符号４が鎖編のループを示している。挿入糸３は、図のように経方向（長さ方向）に１コ
ース毎から５コース毎（図示しない）に適宜に挿入されるのが好ましい。さらに好ましく
は１～３コース毎である。すなわち、６コース毎以上の間隔をおくと、挿入糸の露出が長
くなることにより、製品として使用した場合に編糸（挿入糸）を引っ掛けやすくなったり
、寸法安定性が悪くなったりする虞がある。
【００４１】
　図４Ａ、図４Ｂ，図４Ｃ，図４Ｄは、それぞれ上記した本発明の経編地における色差を
表現しない無地部分の編組織の例を、各筬Ｌ１～Ｌ６のラッピング状態を分解して示して
いる。図４Ａでは、ジャカード筬Ｌ３，Ｌ４による編成をデンビ組織、筬（地筬の一方）
Ｌ１，Ｌ６による編成を同一ウエルに対し１コース毎に横振りして挿入する挿入組織、筬
（地筬の他方）Ｌ２，Ｌ５による編成を鎖組織としている。図４Ｂでは、筬Ｌ１，Ｌ６及
びＬ２，Ｌ５による編成を図４Ａと同様にして、ジャカード筬Ｌ３，Ｌ４による編成を１
×２コード組織としている。また、図４Ｃでは、ジャカード筬Ｌ３，Ｌ４による編成をデ
ンビ組織とし、筬Ｌ２，Ｌ５による編成を鎖組織として、特に筬Ｌ１，Ｌ６による編成を
、同一ウエルに対し２コース毎に横振りして挿入する挿入組織としている。図４Ｄでは、
ジャカード筬Ｌ３，Ｌ４及び筬Ｌ２，Ｌ５による編成を図４Ａと同様にして、筬Ｌ１，Ｌ
６による編成を、１コース毎に同一ウエルに対し横振りして挿入するとともに、所要コー
ス毎に横振り幅を変化させて３ウエルにわたって横振り挿入する挿入組織とした場合を示
している。
【００４２】
　これら、いずれの場合も、ジャカード筬Ｌ３，Ｌ４の組織が、デンビ組織及び／又はコ
ード組織であるため、挿入糸が地組織の中に隠される。例えば、挿入糸を黄色、挿入糸以
外の他の編糸を茶色とすると、挿入糸（黄色）は地組織（茶色）に隠されるため、編成さ
れた経編地は地組織の色（茶色）として視認されることとなる。
【００４３】
　また、図５Ａ，図５Ｂは、それぞれ上記した本発明の経編地における色差を表現する柄
部分の編組織の例を、各筬Ｌ１～Ｌ６のラッピング状態を分解して示している。図５Ａで
は、筬Ｌ１，Ｌ６及びＬ２，Ｌ５による編成を図４Ａと同様にして、ジャカード筬Ｌ３，
Ｌ４による編成を、デンビ組織を基本として所要のコースで鎖組織にしている。また、図
５Ｂでは、筬Ｌ１，Ｌ６による編成を同一ウエルに対し２コース毎に横振りして挿入する
挿入組織として、筬Ｌ２，Ｌ５及びジャカード筬Ｌ３，Ｌ４による編成を図５Ａと同様の
組織にしている。
【００４４】
　これにより、開口部を有する組織（穴地）が適宜に編成されることとなり、上述したよ
うに鎖組織の穴地による開口部から挿入糸を視認できるので、挿入糸を黄色、挿入糸以外
の他の編糸を茶色にすると、開口部において他の編糸による茶色の中に挿入糸による黄色
を視認することができ、その結果、該開口を有する組織の部分が色差表現されることとな
る。
【００４５】
　このように、ジャカード筬による鎖組織、デンビ組織、１×２コード組織の編成と、他
の編糸とは異色の挿入糸による挿入組織を利用して、ジャカード組織の開口部で色差を表
現することととして、これを開口部の配列や長さと組み合わせることで、今までにないデ
ザイン性のある雅趣に富んだ柄を形成することができる。
【００４６】
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　なお、前記構成の編組織の編成において、挿入糸を導糸して挿入組織を編成する筬Ｌ１
（Ｌ６）は、それぞれ編針の背後でアンダーラップすることで、該筬Ｌ１（Ｌ６）の挿入
糸はウエルを横切る部分で筬Ｌ２（Ｌ５）の鎖編の編糸のニードルループとシンカールー
プに挟まれた形になって挿入され係止されることになる。例えば、ある色の糸をオーバー
ラップする編成の場合は、他の異色の編糸と交編してしまうことで、全体にぼやけた色に
なってしまうが、前記のようにアンダーラップする挿入組織であれば、他組織の異色の編
糸と交編せず、しかも開口部では前記のように挿入糸の色を視認することができるため、
くっきりとした色差表現が可能となる。
【００４７】
　さらに、挿入組織は、オーバーラップする編成に比べて生地の表側に編糸が出てこない
分、編糸の使用量が少なくなり、生地が厚く重くならない編地を得ることができる。また
、前記挿入糸は開口部以外に編地表面に殆ど露出することがないため、衣料などの経編製
品としての使用において、肌面に接触することが少なく、風合いが損なわれることもない
。
【００４８】
　また、挿入糸は経方向（編方向）のループ連結を強固にして伸張を制御する役割を備え
ているため、編地の編成時や、熱セットや染色などの加工時の張力に対して編地を安定さ
せることとなる。そのため、製品仕上がり時の寸法安定性に優れ、編地の斜行、湾曲が発
生しにくくなり、歩留まりが良好になる。また、破裂強度も向上する。また、前記挿入糸
が複数ウエルに対し横振り挿入される挿入組織の場合は、地組織の鎖編同士を連結する役
割も果たすことになる。
【００４９】
　また、前記の色差表現については、上記したように、挿入糸と、挿入糸以外の編糸とに
異種の染料（例えば酸性染料とカチオン染料）により染色可能な異染性の糸を使用して、
編成後に挿入糸の染色が可能な染料（例えばカチオン染料）による染色と、挿入糸以外の
編糸を染色可能な染料（例えば酸性染料）による染色との後染め加工を実施することによ
り、前記挿入糸及び挿入糸以外の編糸をそれぞれの色に染め分けることができ、これによ
り経編地において色差表現が可能となる。
【００５０】
　また、挿入糸及び挿入糸以外の編糸のどちらかまたは両方に異色の原着糸や先染め糸を
用いて、経編地において色差表現することもできる。
【００５１】
　編成に使用する編糸を構成する繊維素材は特に限定されるものでなく、例えば、ポリエ
ステル、ポリアミド、アクリル、ビニロン等の合成繊維、アセテート、トリアセテート等
の半合成繊維、レーヨン、キュプラ等の再生繊維、綿、羊毛、絹等の天然繊維などを挙げ
ることができ、これらが２種以上組み合わされていてもよい。なかでもポリエステル、ポ
リアミドが好ましい。
【００５２】
　編糸の種類は特に限定されるものでなく、紡績糸、加工糸、モノフィラメント糸、フィ
ラメント糸等を挙げることができ、なかでも加工糸が好ましい。また、挿入糸に保温糸、
制電糸等の機能糸やラメ糸等の意匠糸を用いてもよい。
【００５３】
　また、ジャカード筬により編成されるジャカード組織用の編糸はポリウレタン弾性糸や
それを用いたカバーリング糸であることが好ましい。ポリウレタン弾性糸やそれを用いた
カバーリング糸のような弾性糸を用いることで生地の安定性や強度性能を向上させること
ができる。また、衣料製品にする場合、伸縮が良く着用時のフィット感も良好になる。
【００５４】
　編成に使用する編糸の繊度は、２２ｄｔｅｘ～３３０ｄｔｅｘの範囲で適宜に選択すれ
ばよい。
【００５５】
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　本発明により製造された経編地には、必要に応じて消臭加工、吸汗加工などの機能性加
工、各種プリント加工、起毛加工などが施されてもよい。
【００５６】
　上記の編組織及び編成方法は、ジャカード組織を有する前後の経編地が編方向に連続し
て接結編成されて筒状をなす経編地にも適用できる。
【００５７】
　すなわち、ジャカード筬を備えるダブルラッセル機による編成において、前記筬Ｌ１～
Ｌ３による経編地を衣料製品の前身頃とし、筬Ｌ４～Ｌ６による経編地を衣料製品の後身
頃として、所要個所で接結して筒状にした筒状経編地を連続して編成する。筒状経編地は
、図６のように、衣料等の製品パターンに応じた一定長さの筒状部５が該製品パターンを
１単位として編方向に繰り返し連続して編成されてなるものであり、前後両経編地が筒状
部５の表裏をなす。同図の符号６は製品パターンの外形線を兼ねる表裏接結部を示し、符
号７は各筒状部５，５間の表裏接結部を示している。
【００５８】
　上述したように、地組織を鎖組織と挿入組織とすることで、これを製品パターンに応じ
た一定長さの筒状部が連続して接結して編成されてなる筒状の経編地にした場合には、切
除するラインがはっきりするため、製品パターンに沿って切除しやすくなる。
【実施例】
【００５９】
　以下、実施例をあげて本発明を更に詳しく説明するが、本発明は以下の実施例に限定さ
れるものではない。
【００６０】
　全ての実施例、比較例において、ジャカード筬を含めて６枚（前後各３枚）の筬Ｌ１～
Ｌ６を備えるダブルラッセル機（マイヤー製　ＲＤＰＪ６／２Ｎ－２４Ｅ）を使用した。
【００６１】
［実施例１］
　前後各２枚の地筬のうち、挿入組織を編成する筬Ｌ１，Ｌ６には、５６ｄｔｅｘ／３０
ｆのカチオン可染ポリエステル糸を使用し、ジャカード筬Ｌ３，Ｌ４には、４４ｄｔｅｘ
のポリウレタン弾性糸を４４ｄｔｅｘ／３４ｆのナイロン糸で、カバリング数５５０Ｔ／
ｍの条件でシングルカバリングしたカバードヤーンを使用し、地筬のもう一方の筬Ｌ２，
Ｌ５には、５０ｄｔｅｘ／３６ｆのナイロン糸を使用して、経編地を、無地部分は図４Ｂ
、柄部分は図５Ａの通りに編成した。  
　編成した経編地をプレセット加工し、酸性染料とカチオン染料によりナイロンとポリエ
ステルの染め分け加工を行った。
【００６２】
［実施例２］
　挿入組織を編成する筬Ｌ１，Ｌ６には、５６ｄｔｅｘ／３０ｆのカチオン可染ポリエス
テル糸を使用し、ジャカード筬Ｌ３，Ｌ４には、４４ｄｔｅｘのポリウレタン弾性糸を４
４ｄｔｅｘ／３４ｆのナイロン糸で、カバリング数５５０Ｔ／ｍの条件でシングルカバリ
ングしたカバードヤーンを使用し、もう一方の筬Ｌ２，Ｌ５には５０ｄｔｅｘ／３６ｆの
ポリエステル糸を使用して、無地部分は図４Ａ、経編地の柄部分を図５Ｂの通りに編成し
た。  
　編成した経編地をプレセット加工し、酸性染料とカチオン染料によりナイロンとポリエ
ステル糸の染め分け加工を行った。
【００６３】
［比較例１］
　挿入組織を編成する筬は使用せず、ジャカード筬Ｌ３と、Ｌ４と鎖組織を編成する筬Ｌ
Ｌ２，Ｌ５に、実施例１と同じ糸を使用して、経編地を、無地部分は図７Ａ又は図７Ｂで
編成し、柄部分は図７Ｃの通りに編成した。編成した経編地をプレセット加工し、酸性染
料により染色加工を行った。
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【００６４】
［比較例２］
　全て実施例１と同じ糸を使用し、経編地を、無地部分は図４Ａ、柄部分は図５Ａの通り
に編成した。編成した経編地をプレセット加工し、酸性染料とカチオン染料によりナイロ
ンとポリエステルの同色染色加工を行った。
【００６５】
［比較例３］
　挿入組織を編成する筬は使用せずに、ジャガード筬には４４ｄｔｅｘのポリウレタン弾
性糸を４４ｄｔｅｘ／３４ｆのナイロン糸で、カバリング数５５０Ｔ／ｍの条件でシング
ルカバリングしたカバードヤーンを使用し、筬には８４ｄｔｅｘ／４８ｆのカチオン可染
ポリエステル糸を使用して、経編地を、無地部分は図７Ａ，Ｂ、柄部分は図７Ｃの通りに
編成した。  
　編成した経編地をプレセット加工し、酸性染料とカチオン染料によりナイロンとポリエ
ステルの染め分け加工を行った
　実施例１～２及び比較例１～３で得られた経編地について、色差表現、破裂強度、伸張
回復率、斜行度、洗濯後の寸法変化率及び外観変化（シワ、凹凸形状、歪み）について評
価した結果を表１に示す。評価方法は以下のとおりである。
【００６６】
（色差表現）
　表側から見たときの色差の表現について、下記の基準に従い目視にて判断した。  
　○：色差がはっきりしている
　△：色差が弱く、分かりにくい
　×：表現自体が分からない
【００６７】
（破裂強度）
　　　ＪＩＳ　Ｌ　１０１８に準拠し、３０ｍｍ×３０ｍｍの大きさの試料に約５０％の
張力をかけてミューレン型破裂試験機（ＭＬ－４５）にて測定した。
【００６８】
（洗濯後の寸法変化率と外観変化）
　　　ＪＩＳ　Ｌ　０２１７－１０３に従った洗濯を１０回行い、その洗濯の前後におい
て、　ＪＩＳ　Ｌ　１０１８に従って寸法変化率を測定し、また、下記の基準に従って外
観変化を目視にて判断した。  
　○：著しい変化無し
　△：シワ入り、凹凸変化、歪みが若干伺える
　×：変化有り
【００６９】
（伸張回復率）
　　　２５０ｍｍ×５０ｍｍの大きさの試料に１００ｍｍの位置に印を付け、長さ方向に
０．５ｋｇｆの荷重をかけ６０分間放置する。６０分後荷重をかけたまま印までの長さを
計測し（Ａ）、荷重を外して３０秒後の印までの長さを計測し（Ｂ）、そのまま６０分間
放置した後、印までの長さを計測する（Ｃ）。  
　伸張回復率を下記式にて算出する。  
　３０秒後の回復率＝（Ａ－Ｂ）／（Ａ－２０）×１００
　６０分後の回復率＝（Ａ－Ｃ）／（Ａ－２０）×１００
【００７０】
（斜行度）
　洗濯前の試料（約３０ｍｍ×約３０ｍｍ）に予め編端（ウエル線）に直角の２本の線Ｄ
Ｅ、線ＦＧを引く。  
　ＪＩＳ　Ｌ　０２１７－１０３に従い洗濯する。  
　洗濯後の試料の、線ＤＥのほぼ中心Ａ点からウエル線に沿って線を引き、線ＦＧと交わ
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った点をＢ点とする。  
　Ａ点から線ＦＧに対して垂直に線を引き、線ＦＧと交わった点をＣ点とする。  
　斜行度を下記式にて算出する。  
　斜行度＝ＢＣ（ｍｍ）／ＡＢ（ｍｍ）×１００
　寸法変化率が小さいほど、伸張回復率が良い（回復率が高い）ほど、斜行度が小さいほ
ど、歩留まりが良くなると言える。
【表１】
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【符号の説明】
【００７１】
　Ａ１，Ａ２…前後の経編地、Ｇ１～Ｇ６…ガイド、Ｌ１，Ｌ２，Ｌ５，Ｌ６…筬、Ｌ３
，Ｌ４…ジャカード筬、Ｎ１，Ｎ２…前後側のニードル列、Ｔ１，Ｔ２…前後側の針釜、
Ｙ１～Ｙ６…編糸、２…開口部、３…挿入糸、４…ループ、５…筒状部、６…製品パター
ンの外形線を兼ねる表裏接結部、７…筒状部間の表裏接結部。

【図１】 【図２Ａ】

【図２Ｂ】
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