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(57)【要約】
【課題】本発明は、スポーツウエア、水着、レオタード
、およびインナーウエアに好適とされる伸長性および裁
断後の縁部分の縫製処理をせずに済むフリーカット製品
に好適な弾性経編地を提供することにある。
【解決手段】弾性繊維、非弾性繊維を用いてなる多層構
造経編地において、融点１８５℃以下の合成繊維を交編
することを特徴とする弾性経編地。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
弾性繊維、非弾性繊維を用いてなる多層構造経編地において、融点１８５℃以下の合成繊
維を交編することを特徴とする弾性経編地。
【請求項２】
融点１８５℃以下の合成繊維が挿入組織を構成してなることを特徴とする請求項１記載の
弾性経編地
【請求項３】
融点１８５℃以下の合成繊維が、脂肪族ポリエステルであることを特徴とする請求項１ま
たは２記載の弾性経編地
【請求項４】
生地表裏の少なくとも一面を非弾性繊維が形成し、融点１８５℃以下の合成繊維を挿入組
織として有することを特徴とする請求項２または３に記載の弾性経編地。
【請求項５】
融点１８５℃以下の合成繊維が、少なくとも一部に共重合ポリエステルあるいは共重合ナ
イロンを含有した合成繊維であることを特徴とする請求項１～４のいずれかに記載の弾性
経編地。
【請求項６】
加工工程で、染色前に熱セット工程が施されていることを特徴とした、請求項１～５のい
ずれかに記載の弾性経編地。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、スポーツウエア、水着、レオタード、およびインナーウエア等に好適に用い
られる、伸長性を有し、裁断後の縁部分の縫製処理をせずに済むフリーカット製品に好適
な弾性経編地に関する。
【背景技術】
【０００２】
　スポーツウエア、水着およびインナーウエア等の伸縮性が要求される用途に対して、弾
性経編地が広く使用されており、特に近年、着用時の美観性や、スポーツ用途においては
抵抗軽減のための縁始末不要なフリーカット製品の要求が高まっている。
【０００３】
　従来の、生地端を折り返して２重に縫合したり、別布やテープ状物を断面略Ｕ字状に生
地端部に被せて縫合する等の方法が一般的であるが、この作業は衣類の縫製においてかな
りの負担であり、また、縁始末部分が厚くなるため、着用感を損なったり、僅かなタイム
を争う競技用途では、抵抗によるタイムロスの原因となった。
【０００４】
　また、従来は上下に連続した１枚の部片を衣料に使用した場合、縁始末不要な縁を形成
するためには、抜き糸を編み込んでおいて、その糸を引き抜くことにより縁部を形成する
方法がよく用いられている（特許文献１、特許文献２参照）。しかし、抜き糸の糸抜きに
より形成した縁始末不要な縁部の場合は、縁部形状が直線となり、上下縁部共に抜き糸の
糸抜きによる縁部を形成した場合は、上下縁部のラインが平行である部片となるため、汎
用性に乏しいという欠点があった。
【０００５】
　また、これらの欠点を解消する目的で、非弾性糸と弾性糸を同行組織とし、接触面積を
増やし、加工での熱セットで融着させた経編地が提案されている（特許文献３、特許文献
４参照）。しかし、これらの方法では、用いる原糸の繊度が大きくなると、融着面積率が
小さくなり、剥離しやすくなるため、インナー用途の薄地生地にしか適さないという欠点
があった。
【０００６】
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　このように、従来技術では、優れた伸長性を有する汎用性のあるフリーカット素材を得
られていないのが実状であった。
【特許文献１】特開２０００－３０３３３１号公報
【特許文献２】特許第２９９７４３２号公報
【特許文献３】特開２００５－３２０６４２号公報
【特許文献４】特開２００３－２０１６５４号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　本発明の課題は、上記のような問題点を克服した優れた伸長性を有し、裁断後の縁部分
の縫製処理をせずに済むフリーカット製品に好適な弾性経編地を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　上記課題を克服するために、鋭意検討の結果、本発明を成すに至った。すなわち、本発
明は以下の構成を有する。
(1) 弾性繊維、非弾性繊維を用いてなる多層構造経編地において、融点１８５℃以下の合
成繊維を交編することを特徴とする弾性経編地。
(2) 融点１８５℃以下の合成繊維が挿入組織を構成してなることを特徴とする上記(1)記
載の弾性経編地
(3) 融点１８５℃以下の合成繊維が、脂肪族ポリエステルであることを特徴とする上記(1
)または(2)記載の弾性経編地
(4) 生地表裏の少なくとも一面を非弾性繊維が形成し、融点１８５℃以下の合成繊維を挿
入組織として有することを特徴とする上記(2)または(3)に記載の弾性経編地。
(5) 融点１８５℃以下の合成繊維が、少なくとも一部に共重合ポリエステルあるいは共重
合ナイロンを含有した合成繊維であることを特徴とする上記(1)～(4)のいずれかに記載の
弾性経編地。
(6) 加工工程で、染色前に熱セット工程が施されていることを特徴とした、上記(1)～(5)
のいずれかに記載の弾性経編地。
【発明の効果】
【０００９】
　優れた伸長性を有する弾性繊維を配してなる経編地において、融点１８５℃以下の合成
繊維を多層構造経編地の１部に用い、加工でのプレセット工程で溶融、固着することによ
り、縁不始末のフリーカットに適した弾性経編地を提供することができた。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１０】
　本発明で使用される非弾性繊維素材は、特に限定されるものではない。例えばナイロン
６、ナイロン６６に代表されるポリアミド系繊維、ポリエチレンテレフタレート、ポリト
リメンチレンテレフタレート、ポリブチレンテレフタレート等のポリエステル系繊維、ア
クリル繊維、レーヨン、キュプラ等の再生セルロース繊維、生分解性繊維等が用いられる
。さらにはこれらの繊維が酸化チタン等の添加物を含んでいてもいいし、吸湿性向上等、
機能性付与のためにポリマー改質したものも使用できる。また単繊維単位の断面形状も限
定されるものではなく、丸形や、三角、八葉、扁平、Ｙ型に代表される様々な異形断面糸
も使用できる。さらに、種類の異なる例えば粘度の異なるポリマーからなる芯鞘またはサ
イドバイサイド型の複合糸についても使用できる。また、これらの原糸に仮撚加工を施し
た仮撚加工糸を用いても良い。すなわち用途によって、適宜好適な素材を選定すれば良い
。また、繊度や単糸数についても特に規定されるものではなく、用途や、使用する編機の
ゲージに好適な繊度および単糸数のものを選定すれば良い。
【００１１】
　非弾性繊維の組織としては、全通しとすることが好ましく、組織としては、特に限定さ
れるものではないが、１－０／１－２で示される１／１デンビ組織、１－０／２－３で示
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される１／２プレーンコード組織、１－０／３－４の１／３サテン組織、２－０／１－３
の二目編組織等が好ましい。糸抜き組織は、本発明に用いる低融点合成繊維との接着点が
少なくなるため、縁部の解けが起こりやすくなる。
【００１２】
　融点１８５℃以下の合繊繊維（以下、低融点合成繊維という）としては、合成繊維の少
なくとも一部に、低融点脂肪族ポリエステルや、異種のナイロンあるいは異種のポリエス
テルを共重合させた、低融点共重合ポリエステルあるいは低融点共重合ナイロンを含有さ
せることによって得られる低融点ナイロン繊維や低融点ポリエステル繊維等が用いられる
。
【００１３】
　低融点脂肪族ポリエステルとしては、例えば、ポリ乳酸、ポリグリコール酸、ポリ－３
－ヒドロキシプロピオネート、ポリ－３－ヒドロキシブチレート、ポリ－３－ヒドロキシ
ブチレートバリレート等がある。ポリ乳酸としては、Ｌ－乳酸、Ｄ－乳酸の他に、エステ
ル形性能を有するその他の成分を共重合した共重合ポリ乳酸でも良い。特に好ましいのは
、融点、低屈折率の観点から、Ｌ－乳酸を主成分とするポリエステルであるポリ乳酸、お
よびグリコール酸を主成分とするポリエステルであるポリグリコール酸を挙げることがで
きる。Ｌ－乳酸を主成分とするとは、構成成分の６０％重量以上がＬ－乳酸よりなってい
ることを意味しており、４０重量％を越えない範囲でＤ－乳酸を含有するポリエステルで
あってもよい。
【００１４】
　ポリ乳酸に共重合可能な他の成分としては、グリコール酸、３－ヒドロキシ酪酸、４－
ヒドロキシ酪酸、４－ヒドロキシ吉草酸、６－ヒドロキシカプロン酸等のヒドロキシカル
ボン酸類の他、エチレングリコール、プロピレングリコール、ブタンジオール、ネオペン
チルグリコール、ポリエチレングリコール、グリセリン、ペンタエリスリトール等の分子
内に複数の水酸基を含有する化合物類またはそれらの誘導体、アジピン酸、セバシン酸、
フマル酸、テレフタル酸、イソフタル酸、２，６－ナフタレンジカルボン酸、５－ナトリ
ウムスルホイソフタル酸、５－テトラブチルホスホニウムイソフタル酸、５－テトラブチ
ルホスホニウムイソフタル酸等の分子内に複数のカルボン酸基を含有する化合物類または
それらの誘導体が挙げられる。ポリ乳酸の平均分子量は３０万を超えない程度に高い方が
好ましく、５万以上、さらには１０万以上がより好ましい。
【００１５】
　平均分子量を５万以上とすることで、実用に供し得るレベルの繊維の強度物性を得るこ
とが出来、また３０万以下とすることで、ポリマーの粘度の上昇を抑えることができるの
で、紡糸温度を低めに抑えることができ、従ってポリマーの熱分解を防ぎ、安定した紡糸
を行うことが出来る。
【００１６】
　また、溶融粘度を低減させるため、ポリカプロラクトン、ポリブチレンサクシネート、
およびポリエチレンサクシネートのような脂肪族ポリエステルポリマーを内部可塑剤とし
て、あるいは外部可塑剤として用いることができる。さらには、艶消し剤、消臭剤、難燃
剤、糸摩擦低減剤、抗酸化剤、着色顔料等として無機微粒子や有機化合物を必要に応じて
、添加することができる。　　
【００１７】
　低融点脂肪族ポリエステルを用いた繊維としては、単独成分からなるフィラメントや、
複数のポリマーをブレンドし紡糸したフィラメント等が好ましく用いられる。
【００１８】
　また、低融点ナイロン繊維や低融点ポリエステル繊維としては、融点が１８５℃以下で
あればよく、共重合した低融点成分を鞘に配する芯鞘型の繊維にしても良く（芯部は低融
点である必要はない）、加工後の製品生地となるまで、融着部分の構造を保持出来れば良
い。融点が１８５℃より高い場合は、後述する染色加工前の熱セットで繊維同士が融着せ
ず、本発明が達成されない。
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【００１９】
　また、低融点合成繊維の単繊維単位の断面形状も限定されるものではなく、丸形や、三
角、八葉、扁平、Ｙ型に代表される様々な異形断面糸も使用でき、繊度や単糸数について
も特に限定されるものではなく、用途や、使用する編機のゲージに好適な繊度および単糸
数のものを選定すれば良い。
【００２０】
　低融点合繊繊維の編組織については、ルーピング組織をとると、融着によりループが固
着し、生地として伸長性の乏しい生地となるため、ルーピングしない１－１／０－０、２
－２／０－０、３－３／０－０等の挿入組織が好ましい。また、挿入の振りを大きくし過
ぎると、融着点が多くなり過ぎ、伸長性の乏しい生地となるため、振りを３－３／０－０
より大きくする場合は、１本糸抜き等の配列にすることが好ましい。
【００２１】
　低融点合成繊維としては、実質的には、融点が１００℃以上のものが用いられる。１０
０℃未満であると、染色工程の染色中に低融点合成繊維が溶出し、実質加工不可能となる
場合がある。
【００２２】
　弾性繊維としては、ポリウレタン弾性糸、ポリエーテル・エステル弾性糸、ポリアミド
弾性糸、ポリオレフィン弾性糸、もしくは、天然ゴム、合成ゴム、半合成ゴムからなる糸
状である、いわゆるゴム糸などを使用することができるが、一般的に広く利用されている
ポリウレタン弾性糸が好適である。弾性繊維についても、繊度や単糸数について特に限定
されるものではなく、用途や、使用する編機のゲージに好適な繊度および単糸数のものを
選定すれば良い。
【００２３】
　弾性糸の組織は、全通しとすることが好ましく、１－２／１－０で示される閉じ目の１
／１デンビ組織、また２－１／０－１で示される開き目のデンビ組織、２－３／１－０で
示される閉じ目の１／２プレーンコード組織、また３－２／０－１で示される開き目の１
－２プレーンコード組織が好ましい。３枚筬使いとした場合には、これ以上振りを大きく
した場合、伸長性の劣った生地となる。
【００２４】
　多層構造経編地を形成する組織としては、特に限定されるものでは無いが、使用生地の
用途、すなわち要求される厚みや柄に合わせて筬枚数を選定すれば良い。現行編機では、
品位、生産面から、３枚筬から６枚筬使いであることが好ましく、中でも、一般的に広く
使われている３枚筬使いであることが好ましい。また少なくとも最も後の筬、あるいは最
も前の筬に非弾性繊維を配することが好ましい。より好ましくは、弾性繊維を最も後の筬
に使用し、非弾性繊維を最も前の筬に使用し、その間の筬に低融点合成繊維を使用するこ
とが、生産上、生地の品位上好ましい。
【００２５】
　図１に、３枚筬を用いた場合の本発明の編組織の一例を示す。図１Ａは、最も前の筬の
組織図で、２－３／１－０の閉じ目の１／２プレーンコード組織、図１Ｂは、低融点合繊
繊維を配する中間筬の組織図で、３－３／０－０の３／０の挿入組織、図１Ｃは最も後の
筬の組織図で、１－０／１－２の閉じ目の１／２デンビ組織を表す。
【００２６】
　生機の編成条件としては、上記、糸使い、糸繊度、組織の組み合わせで、安定した張力
と優れた生地品位になるよう、適宜調整すれば良い。
【００２７】
　本発明の弾性経編地は、トリコット編機、ラッセル編機にて編成可能であり、編機のゲ
ージについては、特に限定されないものの、１８～４０ゲージの編機を、用途、使用する
繊維の太さによって、任意に選択することが好ましい。
【００２８】
　本発明の経編地は、生機編地とした後、精練、熱セット、染色等の加工を行う。加工方
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法は、通常の弾性糸混経編地の加工方法に準じて行えばよいが、染色工程前に、低融点合
繊繊維が熱融着を起こし、かつ製品生地の寸法安定性を得、弾性繊維が劣化しない温度で
、熱セットを行う必要がる。本熱セットの温度は、低融点合成繊維の融点よりも１０℃以
上高く、かつ、１６０℃以上、１９５℃以下の範囲が好ましい。低融点合成繊維の融点よ
りも１０℃以上高い温度でないと、十分な熱融着が起こらず、また１６０℃未満であると
、実質、弾性糸の熱セット効果が不十分であり、寸法安定生に劣った生地となり、１９５
℃より高い温度では、弾性糸、非弾性糸の劣化により、伸度の乏しい生地、あるいは品位
の劣った生地となる。
【００２９】
　また、要求される伸度特性、伸度バランスにより、適宜仕上げ密度を調整すれば良い。
【００３０】
　さらに、染色段階での付帯加工として、防汚加工、抗菌加工、消臭加工、防臭加工、吸
汗加工、吸湿加工、紫外線吸収加工、減量加工など、さらに、後加工としてカレンダー加
工、エンボス加工、シワ加工、起毛加工、オパール加工など、最終的な要求特性に応じて
適宜付与することが好ましい。
【００３１】
　本発明の弾性経編地は、好適な伸長性および縁不始末のフリーカット性を有しており、
スポーツウエア、水着、レオタード、およびインナーウエアに適している。
【実施例】
【００３２】
　　以下、本発明を、実施例を用いて説明する。実施例における各評価は次のとおり行っ
た。
（１）融点
　パーキンエルマー社製の示差走査熱量計（ＤＳＣ－７）を用いて、昇温速度１５℃／分
の条件で測定し、得られた溶融ピークのピーク温度を融点とした。
（２）伸長率
　　伸長率の試験方法はＪＩＳ Ｌ １０１８「メリヤス生地試験方法」の定荷重時伸び率
の測定方法に準じて行った。すなわち、５ｃｍ×３０ｃｍの試験片をタテ、ヨコ方向にそ
れぞれ３枚ずつ採取し、引張試験機を用い、つかみ間隔２０ｃｍで、初荷重２９ｍｆを加
え、２０ｃｍ間隔に印を付け、その後、荷重４．９Ｎを加えたまま１分間放置し、放置後
の印の長さ（ｃｍ）を計り、次式によって伸長率（％）を求め、平均値で表した。
【００３３】
　伸長率（％）＝［（Ｌ１－Ｌ）／Ｌ］×１００
　Ｌ　：もとの印間の長さ（ｃｍ）
　Ｌ１：４．９Ｎの荷重を加え、１分間放置後の印間の長さ（ｃｍ）
［実施例１］
　融点が１７２℃で屈折率が１．４５であるポリＬ－乳酸のチップを、６０℃に設定した
真空乾燥器で４８ｈｒ乾燥し、乾燥したチップを紡糸温度２２０℃、紡糸速度３０００ｍ
／ｍｉｎで引き取って、１２２ｄｔｅｘ－３６フィラメントの未延伸糸を得た、得られた
未延伸糸を延伸温度８０℃、熱セット温度１１５℃、延伸倍率１．４５倍で延伸し、８４
ｄｔｅｘ－３６フィラメントの延伸糸とした。
【００３４】
　カールマイヤー製の２８ゲージのシングルトリコット機を用いて、フロントの筬に５６
デシテックス－２４フィラメントのポリエステルフィラメントを、ミドルの筬に前述の８
４デシテックス－３６フィラメントのポリ乳酸延伸糸を、バックの筬に４４デシテックス
のポリウレタン繊維を配し、フロントの組織を２－３／１－０、該ランナーを１６８（ｃ
ｍ／Ｒａｃｋ）、ミドルの組織を３－３／０－０かつ１本糸抜き、該ランナーを４６（ｃ
ｍ／Ｒａｃｋ）、バックの組織を１－０／１－２、該ランナーを１００（ｃｍ／Ｒａｃｋ
）で編成し、生機を得た。
【００３５】
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　この生機を弾性経編地の通常の染色加工工程で加工し、編地を得た。すなわち、５０℃
の糟、６０℃の糟、８０℃の糟、計３糟を用いて、リラックス、精練を行い、１９０℃で
熱セットを行い、さらに１３０℃で染色、１６０℃で仕上げセットを実施し、目付２４５
（ｇ／ｍ２）、密度５９ウエール、９８コースの編地を得た。
【００３６】
　得られた編地はタテ方向の伸長率が７４．１％、ヨコ方向の伸張率が５７．３％と優れ
た伸長性を有しており、また、得られた生地について、裁断後の縁は全く解れが起こらず
、フリーカットに適した生地であった。
［実施例２］
　低融点合成繊維として、ポリＬ－乳酸に代えて、ナイロン６、６６、６１０、１２を共
重合してなる融点１１０℃の「エルダー」（東レ株式会社製、登録商標）の７５ｄｔｅｘ
－１０フィラメント延伸糸を用いた。また、フロントの筬に５６デシテックス－２４フィ
ラメントのナイロンフィラメントを用い、それ以外は、実施例１と同様の糸使い、編条件
で生機を得た。染色条件としては「エルダー」の溶出を防ぐために、９５℃で染色し、目
付２３０（ｇ／ｍ２）、密度５９ウエール、９８コースの編地を得た。
【００３７】
　得られた編地はタテ方向の伸長率が８１．１％、ヨコ方向の伸張率が６２．３％と優れ
た伸長性を有しており、また、得られた生地について、裁断後の縁は全く解れが起こらず
、実施例１と同様にフリーカットに適した生地であった。
［比較例１］
　ミドルの筬に８４デシッテクス－２４フィラメントのポリエステルフィラメントを配し
た以外は、実施例１と同じ条件で、同様の目付および同様の密度の編地を得た。
【００３８】
　得られた編地はタテ方向の伸長率が８７．９％、ヨコ方向の伸張率が６８．３％と優れ
た伸長性を有していたが、裁断後の縁が解れ、フリーカットには適していない生地であっ
た。
【図面の簡単な説明】
【００３９】
【図１】３枚筬を用いて得られた本発明経編地の編組織の一例を示す。
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