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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　金属製繊維フィラメントのみからなる芯糸に高機能フィラメント糸の捲縮糸を被覆した
耐切創性複合糸を含む地糸と、伸縮性添え糸とを用いてプレーティング編みされた耐切創
性手袋であって、
　下記式で表わされる前記地糸の見掛け繊度に対する伸縮性添え糸の繊度の比が０．１５
以上０．４９以下で、かつ伸縮性添え糸の繊度が３０～１９０ｄｔｅｘであり、
　前記地糸を外面、前記伸縮性添え糸を内面に配置したことを特徴とする耐切創性手袋。
 
　地糸の見掛け繊度＝［地糸繊度×(100－Ｘ)＋(地糸繊度×Ｘ×Ｓｄ／Ｍｄ)］／１００
　　（Ｘ：耐切創性複合糸中の金属製繊維の混率（質量％）、
　　　Ｓｄ：高機能繊維の比重
　　　Ｍｄ：金属製繊維の比重）
【請求項２】
　前記耐切創性複合糸が、直径が１５μｍ以上１００μｍ以下の金属製繊維フィラメント
のみからなる芯糸に、原糸の特性として、ＪＩＳ Ｌ １０１３に基づいて測定される引張
強さが１０ｃＮ／ｄｔｅｘ以上で、かつ、ＪＩＳ Ｌ １０１３に基づいて測定される引張
り弾性率が４００ｃＮ／ｄｔｅｘ以上である高機能フィラメント糸の捲縮糸がらせん状に
巻き付けられた被覆糸である請求項１に記載の耐切創性手袋。
【請求項３】
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　前記耐切創性複合糸が、前記金属製繊維フィラメントのみからなる芯糸に、前記高機能
フィラメント糸の捲縮糸がらせん状に巻き付けられ、さらにその上に繊維がらせん状に巻
き付けられた被覆糸（ＣＹ－１）、前記金属製繊維フィラメントのみからなる芯糸に、繊
維がらせん状に巻き付けられ、さらにその上に前記高機能フィラメント糸の捲縮糸がらせ
ん状に巻き付けられた被覆糸（ＣＹ－２）、または、前記金属製繊維フィラメントのみか
らなる芯糸に、前記高機能フィラメント糸の捲縮糸が二重に巻き付けられた被覆糸（ＣＹ
－３）である請求項２に記載の耐切創性手袋。
【請求項４】
　前記耐切創性複合糸が、前記金属製繊維フィラメントと前記高機能フィラメント糸の捲
縮糸との質量比が５～６０：４０～９５の範囲である請求項１～３のいずれかに記載の耐
切創性手袋。
【請求項５】
　前記伸縮性添え糸が、ポリウレタン弾性糸からなる芯糸に、合成繊維フィラメント糸が
らせん状に巻き付けられた被覆糸、または、ポリウレタン弾性糸と合成繊維フィラメント
糸との流体混合糸である請求項１～４のいずれかに記載の耐切創性手袋。
【請求項６】
　前記地糸の繊度が２００～１，０００ｄｔｅｘである請求項１～５のいずれかに記載の
耐切創性手袋。
【請求項７】
　前記金属製繊維フィラメントが、ステンレス鋼繊維フィラメントである請求項１～６の
いずれかに記載の耐切創性手袋。
【請求項８】
　前記高機能フィラメント糸の捲縮糸がアラミド繊維から構成されている請求項１～７の
いずれかに記載の耐切創性手袋。
【請求項９】
　前記アラミド繊維がポリパラフェニレンテレフタルアミド繊維である請求項８に記載の
耐切創性手袋。
 

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、耐切創性手袋に関する。
【背景技術】
【０００２】
　金属繊維やガラス繊維をコア（芯糸）とする被覆糸を用いた編物は、危険な作業におい
て作業者の身体を保護するために使用する作業衣、指サック、手袋などの防護衣料として
有用であることが知られている。
【０００３】
　例えば、特許文献１には、直径約４０μｍの１本のステンレス鋼針金とそれに沿わせた
１本のアラミド繊維紡績糸からなるコアと、該コアにアラミド繊維糸を巻き付け、さらに
その上にナイロン糸を巻き付けたダブルカバーリング糸から作製された作業用指サックが
開示されている。しかし、指サックに柔軟性を付与するため細いステンレス鋼針金を用い
、それを補強するためアラミド紡績糸を沿わせてコアにしているため、糸の製造工程が煩
雑であり、製編性が良いものとは言えず、また編地が比較的厚くなる傾向にある。
【０００４】
　特許文献２には、ステンレス鋼繊維フィラメントのみからなるコアに、アラミド繊維等
の高機能フィラメント糸の捲縮糸を巻き付け、さらにその上にウーリーナイロン糸をアラ
ミド繊維と反対方向に巻き付けた複合糸を使用した編物が開示されている。
【０００５】
　特許文献３～５には、耐切創性複合糸と伸縮性の添え糸とを用いてプレーティング編み
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により編成した耐切創性手袋が開示されている。特許文献３には、ステンレス鋼細線に、
超高分子量ポリエチレン、ポリパラフェニレンテレフタルアミド等の高強度フィラメント
糸を５～６０回／ｍ巻き付けながら引き揃えたコアに、鞘糸としてウーリーナイロン糸を
巻き付け、さらにその上にウーリーナイロン糸を先のものと反対方向に巻き付けた複合糸
が開示されている。作業性（柔らかさ）や触感のよい手袋が得られることが記載されてい
るが、ステンレス鋼と高強度フィラメント糸を引き揃えたものをコアにしているため、特
許文献１と同様の課題がある。
【０００６】
　特許文献４には、金属製線材を芯材とする被覆糸（地糸）と、ポリウレタン弾性糸を芯
糸とする被覆糸（添え糸）で編成した耐切創性手袋であって、地糸の平均太さに対する添
え糸の平均太さの比が０．９以上である手袋が開示されている。しかし、添え糸の太さが
地糸の太さとほぼ同等以上であるため、フィット感や柔軟性が良好であっても、厚手の手
袋しか得られないため、快適性や作業性の点で課題がある。
【０００７】
　特許文献５には、ガラス繊維フィラメント糸を含むコアにパラアラミド糸を巻き付けた
耐切創性複合糸（地糸）と、ポリウレタン弾性糸を芯糸とする被覆糸（添え糸）で編成し
た、耐摩耗性に優れる耐切断性手袋が開示されている。しかし、ガラス繊維フィラメント
糸をコアに含むため、耐切創性、特に金属製薄板や部品、ガラス板、ナイフ及び刃物など
の鋭利な縁での切創において効果的でなく、該糸を太くする必要があるために厚手の手袋
となる点で課題がある。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００８】
【特許文献１】特公平３－６２５４４号公報
【特許文献２】特開２００７－３９８３９号公報
【特許文献３】特開２０１６－６０９７０号公報
【特許文献４】再公表２００７－０１５３３３号公報
【特許文献５】特表２０１２－５１５８５６号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００９】
　本発明は、かかる従来技術の背景に鑑みてなされたもので、複合糸の製造工程における
煩雑性の問題がなく、編立て性（製編性）に優れ、耐切創性、風合いが良好な耐切創性手
袋を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　本発明者等は、かかる課題を解決するため鋭意検討した結果、ステンレス鋼繊維フィラ
メントのみからなる芯糸と高機能フィラメント糸の捲縮糸との複合糸を地糸として用い、
かかる地糸に対する伸縮性添え糸の比率を従来の半分以下にすることにより、前記課題が
解決でき、さらには、地糸を細くすることにより軽量、薄手の手袋が得られることを見出
し、本発明に到達した。
【００１１】
　すなわち、本発明は、金属製繊維フィラメントのみからなる芯糸に高機能フィラメント
糸の捲縮糸を被覆した耐切創性複合糸を含む地糸と、伸縮性添え糸とを用いてプレーティ
ング編みされた耐切創性手袋であって、下記式で表わされる前記地糸の見掛け繊度に対す
る伸縮性添え糸の繊度の比が０．１５以上０．４９以下で、かつ伸縮性添え糸の繊度が３
０～１９０ｄｔｅｘであり、前記地糸を外面、前記伸縮性添え糸を内面に配置したことを
特徴とする耐切創性手袋を提供する。
　地糸の見掛け繊度＝［地糸繊度×(100－Ｘ)＋(地糸繊度×Ｘ×Ｓｄ／Ｍｄ)］／１００
　　（Ｘ：耐切創性複合糸中の金属製繊維の混率（質量％）、
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　　　Ｓｄ：高機能繊維の比重
　　　Ｍｄ：金属製繊維の比重）
　ここで、上記式で表わされる地糸の見掛け繊度は、比重が高い金属製繊維を、それと同
等直径の高機能繊維における繊度に見立て、地糸繊度（即ち、地糸の実測繊度）から、地
糸の見た目の繊度（糸の太さ）を表したものである。地糸の繊度（実測繊度）は、後記の
実施例に記載したように、所定長さの試料の絶乾質量を用いて求められるため、比重が大
きい金属製繊維を構成要素として含む糸の場合、見掛けの糸の太さに比して実測繊度が大
きくなる。しかし、上記式で表わされる地糸の見掛け繊度を用いることにより、見た目の
糸の太さを表現することが可能となり、手袋を製編する際に使用する糸の繊度の目安とし
て、より適正化される。
【００１２】
　本発明においては、耐切創性複合糸が、直径が１５μｍ以上１００μｍ以下の金属製繊
維フィラメントのみからなる芯糸に、原糸の特性として、ＪＩＳ Ｌ １０１３に基づいて
測定される引張強さが１０ｃＮ／ｄｔｅｘ以上で、かつ、ＪＩＳ Ｌ １０１３に基づいて
測定される引張り弾性率が４００ｃＮ／ｄｔｅｘ以上である高機能フィラメント糸の捲縮
糸がらせん状に巻き付けられた被覆糸であることが好ましい。
　また、前記耐切創性複合糸が、前記金属製繊維フィラメントのみからなる芯糸に、前記
高機能フィラメント糸の捲縮糸がらせん状に巻き付けられ、さらにその上に繊維がらせん
状に巻き付けられた被覆糸（ＣＹ－１）、前記耐切創性複合糸が、前記金属製繊維フィラ
メントのみからなる芯糸に、繊維がらせん状に巻き付けられ、さらにその上に前記高機能
フィラメント糸の捲縮糸がらせん状に巻き付けられた被覆糸（ＣＹ－２）、または、金属
製繊維フィラメントのみからなる芯糸に、高機能フィラメント糸の捲縮糸が二重に巻き付
けられた被覆糸（ＣＹ－３）であることが、より好ましい。
　また、前記耐切創性複合糸が、前記金属製繊維フィラメントと前記高機能フィラメント
糸の捲縮糸との質量比が５～６０：４０～９５の範囲であることが好ましい。
　本発明においては、伸縮性添え糸が、ポリウレタン弾性糸からなる芯糸に、合成繊維フ
ィラメント糸がらせん状に巻き付けられた被覆糸、または、ポリウレタン弾性糸と合成繊
維フィラメント糸との流体混合糸であることが好ましい。
　また、地糸の繊度が２００～１，０００ｄｔｅｘで、伸縮性添え糸の繊度が３０～１９
０ｄｔｅｘであることが好ましい。
【発明の効果】
【００１３】
　本発明によれば、耐切創性複合糸の製造工程が煩雑でなく、編立て性、耐切創性、風合
い、作業性が良好な耐切創性手袋を提供することができる。また、製編時のゲージ数を多
くすることにより、これまでより薄手軽量の耐切創性手袋を提供することが可能になる。
【図面の簡単な説明】
【００１４】
【図１】被覆糸の製造方法の一例を示す概略模式図である。
【発明を実施するための形態】
【００１５】
　本発明の耐切創性手袋は、金属製繊維フィラメントのみからなる芯糸に高機能フィラメ
ント糸の捲縮糸を被覆した耐切創性複合糸を含む地糸と、伸縮性添え糸とを用いてプレー
ティング編みされた耐切創性手袋であって、前記地糸の見掛け繊度に対する伸縮性添え糸
の繊度の比が０．１５以上０．４９以下であることを特徴とする。ここで、地糸の見掛け
繊度は、下記式で表わされる。
　地糸の見掛け繊度＝［地糸繊度×(100－Ｘ)＋(地糸繊度×Ｘ×Ｓｄ／Ｍｄ)］／１００
　　（Ｘ：耐切創性複合糸中の金属製繊維の混率（質量％）、
　　　Ｓｄ：高機能繊維の比重
　　　Ｍｄ：金属製繊維の比重）
【００１６】
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（耐切創性複合糸）
　本発明で使用する耐切創性複合糸の芯糸を構成する金属製繊維フィラメントは、その直
径が１５μｍ～１００μｍのものが好ましい。直径が１５μｍ以上であれば、耐切創性が
十分となり、一方、直径が１００μｍ以下であれば、糸の製編性（編立て性）や編物の風
合いが著しく劣ることがない。金属製繊維フィラメントの直径は、より好ましくは２０μ
ｍ～７０μｍであり、特に好ましくは３０μｍ～６０μｍである。金属製繊維フィラメン
トは、フィラメント糸の単糸１本を用いてもよく、フィラメント糸を複数本引き揃えたも
の、あるいは合撚したもの等を用いることもできる。
　金属製繊維フィラメント糸を構成する金属としては、ステンレス鋼（例えば、ＳＵＳ３
０４（7.93）、ＳＵＳ３１６（7.98）等）、タングステン（19.3）、銅（8.96）、アルミ
ニウム（2.70）等が挙げられる（かっこ内の数字は繊維比重）。これらの金属製繊維フィ
ラメントの中でも、耐錆性、経済性、製編性が良好である点より、ステンレス鋼繊維フィ
ラメントが好ましい。
【００１７】
　また、耐切創性複合糸の鞘糸を構成する高機能フィラメント糸は、その構成繊維の種類
は特に問わないが、本発明の目的を達成するために、高強度かつ高弾性率の高機能フィラ
メント糸を用いることが好ましい。かかる高機能フィラメント糸としては、原糸の特性と
して、ＪＩＳＬ １０１３に基づいて測定される引張強さが１０ｃＮ／ｄｔｅｘ以上、好
ましくは１５ｃＮ／ｄｔｅｘ以上であるという高引張特性と、ＪＩＳＬ １０１３に基づ
いて測定される引張り弾性率が４００ｃＮ／ｄｔｅｘ以上であるという高弾性率とを満足
する繊維が好ましく使用される。引張強さが１０ｃＮ／ｄｔｅｘ以上、かつ、引張り弾性
率が４００ｃＮ／ｄｔｅｘの高機能フィラメント糸を用いることにより、耐切創性地糸に
高度の耐屈曲性と耐摩耗性を付与すると共に、直径の小さいステンレス鋼繊維フィラメン
トを使用した際でも地糸に耐切創性を付与することができるため、芯糸に沿わせたり巻き
付けたりする糸（随伴糸）が不要になる。
【００１８】
　かかる高機能フィラメント糸を構成する素材としては、アラミド繊維、全芳香族ポリエ
ステル繊維（例えば株式会社クラレ製、商品名「ベクトラン」）、ポリパラフェニレンベ
ンゾビスオキサゾール繊維（例えば東洋紡株式会社製、商品名「ザイロン」）、ポリベン
ズイミダゾール繊維、ポリアミドイミド繊維（例えばローヌプーラン社製、商品名「ケル
メル」）、超高分子量ポリエチレン繊維（例えば東洋紡株式会社製、商品名「ダイニーマ
」）、ＬＣＰ（液晶ポリマー）繊維などが好ましく使用される。これらの繊維のなかでも
、耐切創性に優れている点から、アラミド繊維が特に好ましく使用される。
【００１９】
　前記アラミド繊維としては、メタ系アラミド繊維とパラ系アラミド繊維があり、メタ系
アラミド繊維としては、例えば、ポリメタフェニレンイソフタルアミド繊維（デュポン社
製、商品名「ノーメックス」）などのメタ系全芳香族ポリアミド繊維が使用される。また
、パラ系アラミド繊維としては、例えば、ポリパラフェニレンテレフタルアミド繊維（東
レ・デュポン株式会社製、商品名「ケブラー」）およびコポリパラフェニレン－３，４'
－ジフェニルエーテルテレフタルアミド繊維（帝人株式会社製、商品名「テクノーラ」）
などのパラ系全芳香族ポリアミド繊維が使用される。これらの中でも、特に、高強度特性
および高弾性率とともに耐切創性、耐熱性に優れている点から、パラ系アラミド繊維が好
ましく使用される。該アラミド繊維は、公知またはそれに準ずる方法で製造でき、また、
上記のような市販品を用いてもよい。
【００２０】
　かかる高機能フィラメント糸は、芯糸の被覆性や撚り性に優れると共に、製編したとき
の風合いがソフトであり、さらに伸縮性に優れるという観点から、原糸よりも、高機能フ
ィラメント糸に仮撚り加工（加撚→熱セット→解撚）を施した捲縮糸が好ましく使用され
る。捲縮糸は、解撚まで加工していない加撚、熱セットのみのものや、仮撚り加工した糸
を撚糸したもの、仮撚り加工した糸に熱セットをしたもの、または撚糸した糸を仮撚り加
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工したものであっても良い。
【００２１】
　かかる高機能フィラメント糸に捲縮を付与する好ましい方法として、再公表２０１２－
０８６５８４号公報に開示されている方法が挙げられる。即ち、高機能フィラメント糸条
に撚りを加える加撚工程と、次いで乾熱処理工程と、さらに前記撚りを解く解撚工程と、
を実施することにより捲縮糸が製造される。製造方法としては、連続式仮撚加工法または
バッチ（非連続）式製造方法が挙げられる。より好ましいのは、かさ高性の高い捲縮糸が
得られる点、および、捲縮糸の繊維がバラけている点、すなわち解撚状態が良い点より、
連続式仮撚加工法である。
【００２２】
　連続式仮撚加工法において、仮撚りスピンドルによる仮撚り数は、糸を適度に捲縮させ
るとともに撚りをかけすぎることによる繊維の切断を防ぐため、下記式（１）で表わされ
る撚り係数（Ｋ１）の値が約４，０００～１１，０００程度、好ましくは約４，５００～
９，０００程度であるのが好適である。
【００２３】
　Ｋ１＝ｔ×Ｄ１／２　　　　（１）
〔但し、ｔは仮撚り数（回／ｍ）を表し、Ｄは繊度（ｔｅｘ）を表す。〕
【００２４】
　仮撚りスピンドルで撚りを加える場合には、１本ピン、２本ピン、４本ピンのスピナー
を用いることができる。
【００２５】
　乾熱処理における熱セットの温度条件は、捲縮糸が所望のかさ高性と伸縮性を有するよ
うにするためには高温処理が好適であり、原料繊維の分解開始温度付近とすることが好ま
しい。好ましい温度条件は、原料繊維によって異なるが、パラ系アラミド繊維の場合は、
糸が通過するヒーター内部の雰囲気温度、すなわちヒーター温度を約３００～６５０℃に
し、より好ましくは３５０～６００℃にすることが好ましい。
【００２６】
　乾熱処理におけるヒーターは、接触ヒーターでも、非接触ヒーターでもよく、公知の手
段によって行われてよい。加熱時間は、繊維の種類、糸条の太さまたは加熱温度などによ
り異なるため一概には言えないが、通常は０．００５～２秒程度が望ましい。好ましくは
約０．０１～１．５秒程度の範囲である。
【００２７】
　乾熱処理は、加圧下、減圧下、常圧下のいずれで行われてもよいが、通常の連続式仮撚
加工では常圧下で行われることが好ましい。
【００２８】
　上記の仮撚加工法による製造方法において、パラ系アラミド繊維の捲縮糸を製造する場
合は、仮撚り加工前のパラ系アラミド繊維として、水分率が好ましくは２０％以下、より
好ましくは１５％以下、特に好ましくは１～１０％のものを使用するのが望ましい。この
場合、上記式（１）において、Ｄは水分を含む繊度（ｔｅｘ）を表す。撚りを加える前の
水分率が２０％を超えると、乾熱処理において熱が糸へ効率よく伝わらなくなり熱セット
効果が得られないために良好な捲縮糸になり難く、一方、撚りを加える前の水分率が１％
未満であると、糸道ガイドなどの擦れにより糸がフィブリル化を起こす恐れがある。
【００２９】
 　仮撚加工法においては、高機能繊維の引張り強度の低下がないことの目安として、捲
縮糸の強度保持率が２５％以上、好ましくは３０％以上、より好ましくは４０％以上であ
ることが好適である。強度保持率は下記式から算出できる。
 
【００３０】
 　強度保持率（％）＝｛捲縮糸の強度（Ｎ／ｔｅｘ）／高機能繊維の原糸の強度（Ｎ／
ｔｅｘ）｝×１００
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【００３１】
 　また高機能繊維の捲縮糸は、ＪＩＳ Ｌ １０１３　８．１２に準じて測定した伸縮復
元率が５％以上であることが好ましく、より好ましくは５～３０％である。測定前の前処
理として、測定試料をかせ状にしてガーゼに包んだまま、９０℃２０分間の温水処理を行
い、室温で自然乾燥させた。伸縮復元率が５％未満では、手袋表面をゴムまたは樹脂でコ
ーティングした際のコーティング材の接着性が悪く、一方、３０％を超えると芯糸（金属
製繊維）との調和が悪く、被覆糸の外観に凹凸が発生するため、手袋表面にコーティング
したゴムまたは樹脂の浮きなどが生じやすくなり、作業性の悪い手袋になりやすい。
【００３２】
　高機能フィラメント捲縮糸の繊度、フィラメント数は、用途目的に応じ、耐切創性、伸
縮性、柔軟性、風合い等を考慮して適宜選択すればよい。繊度は、２０～１，６００ｄｔ
ｅｘの範囲が好ましい。また、単糸繊度は、用途に応じて０．１～１０ｄｔｅｘの範囲が
好ましく、さらに好ましくは０．４～５ｄｔｅｘの範囲である。０．１ｄｔｅｘ未満では
、製糸効率が低くコストアップとなり、１０ｄｔｅｘを超えると、剛性が高く、柔軟性の
求められる編物には向かない。なお、高機能フィラメント捲縮糸は、上記の高機能フィラ
メント糸の１種類から構成されていてもよいし、任意の２種以上の上記高機能フィラメン
ト糸から構成されていてもよい。
【００３３】
　また、耐切創性複合糸は、金属製繊維フィラメントと高機能フィラメント糸を、質量比
で５～６０：４０～９５の範囲で用いたものが好ましい。金属製繊維の比率が少なすぎる
場合は、編物の耐切創性が不十分となり、一方、高すぎる場合は、編地が硬くなる傾向が
見られる。より好ましくは、質量比で２０～６０：４０～８０の範囲である。
【００３４】
　本発明の耐切創性複合糸は、良好な耐切創性を得る観点から鞘糸が芯糸の回りを一重に
巻き付けたもの（ＳＣＹ：シングル・カバード・ヤーン）であってもよく、また、優れた
被覆性を得る観点からは二重（ＤＣＹ：ダブル・カバード・ヤーン）もしくは三重に巻き
付けたものであってもよい。該繊維としては、高機能繊維、ナイロン繊維、ポリエステル
繊維などの合成繊維や、天然繊維などの他の公知の繊維を用い、らせん状に巻き付ける。
ここで、ＤＣＹにおいては、金属製繊維の回りに配置する一重めの被覆糸を下撚り糸、二
重めの被覆糸を上撚り糸という。二重に被覆する場合、トルクを打ち消すため、上撚り糸
のカバーリングの撚り方向は、下撚り糸のカバーリングの撚り方向の逆方向にかけること
が好ましい。
　本発明での耐切創性複合糸は、下撚り糸と上撚り糸の組合せを任意に選択することがで
き、例えば、下撚り糸が高機能フィラメント糸の捲縮糸で、上撚り糸が他の公知の繊維で
ある被覆糸（ＣＹ－１）、下撚り糸が他の公知の繊維で、上撚り糸が高機能フィラメント
糸の捲縮糸である被覆糸（ＣＹ－２）、または、下撚り糸と上撚り糸がともに高機能フィ
ラメント糸の捲縮糸である被覆糸、すなわち、金属製繊維フィラメントのみからなるコア
に、高機能フィラメント糸の捲縮糸が二重に巻き付けられた被覆糸（ＣＹ－３）のいずれ
であっても良い。これらの被覆糸のなかでも、編地の厚さ、風合い、経済性の点で、被覆
糸ＣＹ－１またはＣＹ－２が好ましい。
【００３５】
　また、本発明の耐切創性複合糸は、本発明の効果を損なわない範囲で、ポリエステル繊
維、ナイロン繊維、ポリビニルアルコール系繊維など他の公知の繊維との混繊、交撚など
による複合糸としても使用することもできる。
【００３６】
　また、本発明の耐切創性複合糸は、必要に応じて染料や顔料で着色されていてもよい。
着色方法として、紡糸前に染料や顔料をポリマーと混合して紡糸した原着糸を使用しても
よく、各種方法で着色した糸を用いてもよい。編物を染料や顔料で着色してもよい。
【００３７】
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　耐切創性複合糸の繊度（実測繊度）は、２００～１，０００ｄｔｅｘの範囲が好ましく
、より好ましくは２００～９００ｄｔｅｘである。２００ｄｔｅｘ以上であれば、手袋に
耐切創性を付与することができ、１，０００ｄｔｅｘ以下であれば、手袋の編立て性が著
しく悪化することがない。また、薄手軽量手袋を編成する場合は、２００～８５０ｄｔｅ
ｘの範囲が好ましい。
【００３８】
（伸縮性添え糸）
　本発明で使用する伸縮性添え糸は、添え糸に伸縮性が付与される点より、伸縮性のある
弾性繊維を含む糸が好ましく用いられる。弾性繊維としては、高い伸縮性をもつポリウレ
タン系弾性繊維が好ましい。かかるポリウレタン系弾性繊維は、その断面形状は特に限定
されるものではなく、円形であっても扁平であってもよく、またその繊維は、モノフィラ
メントであっても溶着されたマルチフィラメントであってもよい。
【００３９】
　かかる弾性繊維の繊度としては、１１～４００ｄｔｅｘの範囲が好ましく、２２～３５
０ｄｔｅｘの範囲がより好ましい。１１ｄｔｅｘ以上あればカバーリングおよび手袋編成
工程で糸切れの原因となることがなく、手袋における着用時のフィット性にも優れたもの
となり、４００ｄｔｅｘ以下であれば、手袋編機のゲージ数に合わなくなることがない。
また、破断伸度は３００％以上であることが好ましく、３００％未満であると手袋を形成
した時に十分な伸縮性を得ることができなくなる恐れがある。
【００４０】
　伸縮性添え糸としては、良好な編立て性、風合いを得る観点から、芯糸に弾性繊維を用
いて、該芯糸の回りに鞘糸を一重に巻き付けたもの（ＳＣＹ：シングル・カバード・ヤー
ン）、あるいは、二重（ＤＣＹ：ダブル・カバード・ヤーン）に巻き付けた被覆糸が挙げ
られる。軽量薄手の手袋を得る観点からは、ＳＣＹが好ましい。また、二重に被覆する場
合、トルクを打ち消すため、上撚り糸のカバーリングの撚り方向は、下撚り糸のカバーリ
ングの撚り方向の逆方向にかけることが好ましい。　
【００４１】
　鞘糸を芯糸に被覆する際、芯糸のドラフトの倍率は、１．５～５．０程度、好ましくは
２．０～４．０であるのが好適である。１．５未満であるとカバーリング工程の鞘糸が被
覆しにくくなり、５．０を超えるとカバーリング工程において糸切れしやすくなり、生産
性が悪くなる。
【００４２】
　鞘糸としては、高機能繊維、ナイロン繊維、ポリエステル繊維などの合成繊維や、天然
繊維などの他の公知の繊維が挙げられる。
【００４３】
　また、伸縮性添え糸としては、手袋のフィット感（締め付け具合、伸び具合）、作業性
が得られる点より、弾性繊維とそれ以外の繊維とを流体ジェットにより交絡処理して形成
された伸縮性交絡糸が挙げられる。それ以外の繊維としては、被覆糸の鞘糸として用いら
れる、上記の公知の繊維が挙げられる。
　伸縮性交絡糸は、公知のタスランノズル又はインターレースノズルなどの流体加工ノズ
ルを用いて製造され、弾性繊維とそれ以外の繊維を、流体加工ノズルを備えた加工装置に
供給し、流体ジェットにより交絡処理することで得られる。なかでもより好ましくは繊維
フィラメント間のループや弛みが比較的少ないインターレースノズルを用いることである
。
【００４４】
　弾性繊維を流体加工ノズルに供給する際のドラフト倍率は、１．５～５．０程度、好ま
しくは２．０～４．０であるのが好適である。流体加工ノズルにおいては、それ以外の繊
維と弾性繊維が一体となって流体加工ノズルのエアージェットにより交絡処理される。ド
ラフト倍率が小さくなると、伸縮性交絡糸の低応力域の伸度が低くなり、ドラフト倍率が
高すぎると、伸縮性交絡糸の加工工程で弾性繊維が切断する、あるいは、伸縮性交絡糸の
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収縮力が強すぎるため手袋のフィット感や柔軟性が損なわれることがある。流体加工ノズ
ルの圧空圧は、約０．１から１．０ＭＰａ、好ましくは０．３～０．６ＭＰａの範囲にあ
ることが好ましい。
【００４５】
　伸縮性添え糸は、風合い、着用感および作業性の点で手袋の内面に配置する。
【００４６】
　伸縮性添え糸の繊度（実測繊度）は、３０～１９０ｄｔｅｘの範囲が好ましく、より好
ましくは５０～１９０ｄｔｅｘである。３０ｄｔｅｘ以上であれば、手袋に風合いや伸縮
性を付与することができ、１９０ｄｔｅｘ以下であれば、手袋の編立て性が著しく悪化す
ることがない。
【００４７】
（鞘糸のカバーリング撚り数）
　本発明の耐切創性複合糸及び伸縮性添え糸において、鞘糸を芯糸に被覆する際、鞘糸の
カバーリングの撚り数は、鞘糸の繊度により適宜選択すればよいが、下記式（２）で表わ
される撚り係数（Ｋ２）の値が約５００～５，０００程度、好ましくは約１，０００～３
，０００程度であるのが好適である。撚り係数が５００未満であると、被覆糸において芯
糸に対する鞘糸の被覆状態が悪くなり、手袋にした際、芯糸が剥き出しとなり手袋表面の
品位が低下する。５，０００を超えると、カバーリング工程において糸切れ等が発生しや
すくなり、工程通過性が悪くなるとともに、鞘糸が締め付けられるため、鞘糸が本来有し
ている特性が被覆糸に反映されなくなる。
　Ｋ２＝Ｔ×Ｄ１／２　　　　（２）
〔但し、Ｔはカバーリングの撚り数（回／ｍ）を表し、Ｄは繊度（ｔｅｘ）を表す。〕
【００４８】
　また手袋は、その使用時にも表面のコーティング材を剥がす力が加わる。そのため芯糸
に対する鞘糸の巻回数が多すぎると、鞘糸（特に捲縮糸）が有しているかさ高性が被覆糸
に反映されず、鞘糸の隙間にコーティング材が侵入しにくくなることで、コーティング材
が耐切創性複合糸に接着し難くなる。被覆糸とコーティング材との接着が低いと手袋の表
面からコーティング材が剥離し、手袋が補強されずに破れることで耐久性が低下する。
【００４９】
　被覆の際には市販のカバーリング機などが好ましく用いられる。耐切創性複合糸及び伸
縮性添え糸は、公知またはそれに準ずる方法で製造することができる。
【００５０】
　図１は伸縮性複合糸について、二重被覆糸の製造例であり、図１において、芯糸１とし
て使用するポリウレタン系弾性繊維は転がし給糸ローラー３により積極送りされ、フィー
ドローラー４との間でプレドラフトし、次いでフィードローラー４とデリベリローラー１
１の間でさらにドラフトする。この場合のドラフトの倍率は、全体すなわち給糸ローラー
３からデリベリローラー１１の間のドラフトを指す。鞘糸２は、市販の高速ワインダーに
より、Ｈボビン９に巻き取られた後、図１のように下段スピンドル５および上段スピンド
ル７に設置され、スピンドルを回転させることによって芯糸に巻き付けられ、被覆糸Ａを
形成する。得られた被覆糸Ａは、テイクアップローラー１３によりチーズ１４に巻き取ら
れる。なお、一重被覆糸を製造する際には、上段スピンドル７または下段スピンドル５の
いずれか一方にＨボビン９を１本設置して、スピンドル７を回転させることによって芯糸
１に鞘糸２を巻き付ける。
【００５１】
（製編工程）
　本発明の耐切創性手袋は、上記の耐切創性複合糸（地糸）と伸縮性被覆糸（添え糸）を
編地に編成して手袋を作製する。手袋は、市販のコンピューター手袋編機ＳＦＧやＳＴＪ
（株式会社島精機製作所製）が便宜に採用され、プレーティング編みにより製編される。
プレーティング編みは、添え糸編みとも言い、２種類の糸を用いて１方の糸が他方を覆う
ように編んだ組織である。地糸に添え糸を添え編みし、表と裏に異なった糸を出すことが
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できる。
【００５２】
　プレーティング編みにおいては、地糸と添え糸のどちらか一方の糸を外面または内面に
配置するように編む。地糸を外面／添え糸を内面に配置して編む場合は、そのままの状態
を手袋とし、また、地糸を内面／添え糸を外面に配置して編む場合は、編み上がりの手袋
を内／外面を逆にして、最終的に地糸を外面／添え糸を内面に配置した状態を手袋とする
。こうすることで、手袋着用の際、耐切創性地糸と使用者の皮膚との接触を比較的抑える
ことができ、伸縮性添え糸が皮膚と接触するので着用感、吸汗性が向上するとともに、外
面の耐切創性地糸が、作業における外部の鋭利物などによるダメージから内面の添え糸の
損傷を防ぎ、手袋の耐久性を高めることができる。前記編み方については、編み立てのし
易さなどにより、いずれの方法でも編むことができる。
【００５３】
　本発明の耐切創性手袋では、地糸の見掛け繊度に対する伸縮性添え糸の繊度の比が、０
．１５以上０．４９以下であることが必須である。好ましくは０．１５以上０．４５以下
、より好ましくは０．１５以上０．４０以下である。前記の比が０．１５以上であれば、
添え糸が有する伸縮性が発現するため快適性、着用感、風合いが良好な手袋を得ることが
できる。また、平均太さ比が０．４９以下であれば、一般的な耐切創性手袋に見られるご
わごわ感や重厚感がなく、編立て性（製編性）、耐切創性が良好な薄手手袋を得ることが
できる。
【００５４】
　本発明では、上記の被覆糸を編地に編成して、手袋を作製する。手袋は、市販のコンピ
ューター手袋編機ＳＦＧやＳＴＪ（株式会社島精機製作所製）が便宜に採用される。
　手袋を編み立てる際、添え糸の本数は１本～３本が好ましく、より好ましくは１～２本
である。
　また、編立て性（製編性）、手袋の厚さや風合い、および耐切創性を損なわない範囲で
、地糸と添え糸に加えて、公知の繊維を、前記いずれかの糸と引き揃えて編むことができ
る。
【００５５】
　さらに、作製した手袋を手型などに装着し、該手袋にゴムまたは樹脂のコーティング材
を含浸させた後、乾燥することにより、或いは、該手袋にゴムまたは樹脂を貼り合わせ接
着させることにより、手袋の表面にコーティング材を被着させる。これにより、耐熱性、
耐切創性などの特性に加え、耐摩耗性、防水性などを併せ持ち、物をつかんだとき滑りに
くい手袋を作製することができる。
【００５６】
　前記コーティング材としては、ポリウレタン樹脂、塩化ビニル樹脂、ラテックス、合成
ゴムまたは天然ゴムなどが用いられる。
【００５７】
　コーティング材は、手袋表面の少なくとも一部に被着させればよい。掌部側の略全面お
よび指先部に被着させても、甲部側も含めた全面に被着させてもよく、或いは、指部だけ
に被着させても、所定の指先だけに被着させてもよく、その他の形態であってもよい。
【００５８】
　本発明の耐切創性手袋は、コーティング材が被着していない状態で、手の平部あるいは
手の甲部の面密度（目付）が２００～５００ｇ／ｍ２の範囲であることが好ましく、目付
が小さすぎる場合は耐切創性が低下し、大きすぎる場合は編地が堅くなる。より好ましい
面密度（目付）の範囲は、２００～４００ｇ／ｍ２である。
【００５９】
　得られた耐切創性手袋は、各種作業用手袋に好適に用いることができる。また、手袋を
構成する繊維の全てが、長繊維フィラメントであることから、発塵量が少なく、クリーン
ルーム内の作業用手袋としても好適に用いることができる。
【実施例】
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【００６０】
　以下、実施例および比較例を用いて本発明を更に具体的に説明するが、本発明は以下の
実施例のみに限定されるものではない。各物性などの評価方法は、次の方法に依拠した。
【００６１】
［繊度］
１）添え糸及び耐切創性複合糸の総繊度（実測繊度）は、ＪＩＳ Ｌ １０１３：２０１０
　化学繊維フィラメント糸試験方法８．３　Ｂ法（簡便法）により求めた。
　　　　Ｆ０＝１０００×ｍ／Ｌ×（１００＋Ｒ０）／１００
（Ｆ０：正量繊度（ｔｅｘ）、Ｌ：試料の長さ（ｍ）、ｍ：試料の絶乾質量（ｇ）、Ｒ０

：ＪＩＳ Ｌ ０１０５の４．１に規定する公定水分率（％））
【００６２】
２）耐切創性複合糸（地糸）の見掛け繊度は、ステンレス鋼繊維またはガラス繊維を、同
じ直径のポリパラフェニレンテレフタルアミド繊維（比重１．４４）に見立てた繊度を、
ステンレス鋼繊維の比重７．９８、ガラス繊維の比重２．５４、を用いて算出した。
【００６３】
［引張強さ］
　ＪＩＳ Ｌ １０１３：２０１０　化学繊維フィラメント糸試験方法８．５により引張強
さを測定した。
【００６４】
［手袋の厚さ］
　ＪＩＳ Ｌ １０９６：２０１０　織物及び編物の生地試験方法８．４により手袋の厚さ
を測定した。
【００６５】
［編立て性］
　手袋編み機（株式会社島精機製作所）を用いて手袋を１０枚編成した後に、目視により
手袋の外観状態を確認し、編み目の不具合（目飛び、形崩れ等）が２枚以下のものを合格
（○）とし、３枚以上あったものを（×）とした。
【００６６】
［切創抵抗（切れ難さCut resistance ）］
　ＪＩＳ Ｔ ８０５２：２００５　防護服－機械的特性－鋭利物に対する切創抵抗性試験
方法により測定した。測定機は、ＲＧＩ社製のＴＤＭ－１００を用いた。
【００６７】
［手袋の着用評価（風合い）］
　５名の被験者による着用試験を実施した。ＥＮ　４２０：２００３　Protective glove
s -General requirements and test methodsの５．２によって被験者全員がデクステリテ
ィ（Dexterity）にレベル５の性能評価を与え、かつ、官能評価で５名中３名以上が「着
用感良好」と評したものを合格（○）とし、それ以外を不合格（×）とした。
【００６８】
（実施例１）
耐切創性複合糸（ＣＹ－１）
　ステンレス鋼繊維フィラメント（註１）の単糸１本（日本精線（株）製、直径４０μｍ
、比重７．９８）に、東レ・デュポン（株）製の総繊度２２０ｄｔｅｘ、単糸繊度１．７
ｄｔｅｘ、引張強さ２０．３ｃＮ／ｄｔｅｘ、引張弾性率４９９ｃＮ／ｄｔｅｘ、水分率
７％のポリパラフェニレンテレフタルアミド繊維フィラメント糸条（「Ｋｅｖｌａｒ（登
録商標）」）の捲縮糸（商品名「ＳＤ」））をＺ方向にらせん状に巻き付けた上に、さら
にウーリーナイロン繊維（７８ｄｔｅｘ）をポリパラフェニレンテレフタルアミド繊維と
反対方向にらせん状に巻き付け、総繊度（実測）４００ｄｔｅｘの複合糸を得た。この時
のカバーリング撚り数は４００回／ｍとした。
　複合糸の混率（質量％）：ＳＵＳ／ＫＶ／Ｎｙ＝２５／５６／１９
　ここで、ＳＵＳはステンレス鋼繊維フィラメントを、ＫＶはポリパラフェニレンテレフ
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タルアミド繊維を、Ｎｙはナイロン繊維を示す。
　また、総繊度（実測）と複合糸の混率（質量％）から求めた地糸の見掛け繊度は３１８
ｄｔｅｘであった。
（註１；ステンレス鋼繊維フィラメントと同等直径（４０μｍ）のポリパラフェニレンテ
レフタルアミド繊維における繊度は１８．１ｄｔｅｘ相当。）
【００６９】
　なお、上記の捲縮糸は、フィラメント糸条に、仮撚り加工速度：６０ｍ／ｍｉｎ、仮撚
り加工温度（乾熱）：５００℃、仮撚り数ｔ：１，１５０回／ｍ、仮撚り加撚方向：Ｓ方
向、スピンドル回転数：６９，０００ｒｐｍの加工条件にて連続仮撚り加工を行って得た
ものであり、捲縮糸の強度保持率は４０％、撚り係数（Ｋ１）＝７，６２８である。
【００７０】
伸縮性添え糸
　図１に示されるカバーリング工程を使用して、繊度２２ｄｔｅｘ、破断伸度５３０％の
ポリウレタン系弾性繊維（東レ・オペロンテックス（株）製、商品名「ライクラ」（登録
商標））からなる芯糸に、鞘糸として、７８ｄｔｅｘのナイロン繊維製ウーリー加工糸（
加撚方向：Ｚ撚り）をらせん状に巻き付けて、以下の加工条件にて、総繊度８７ｄｔｅｘ
の被覆糸を得た。
【００７１】
スピンドル回転数：５，０００ｒｐｍ
芯糸のドラフト：２．５倍
鞘糸のカバーリング撚り数：７００回、撚り方向：Ｚ方向、撚り係数（Ｋ２）＝２，７６
４
【００７２】
　得られた耐切創性複合糸（地糸）と伸縮性添え糸（地糸の見掛け繊度に対する伸縮性添
え糸の繊度の比は０．２７）を１５ゲージタイプの手袋編み機（株式会社島精機製作所）
に供給し、プレーティング編みにて、地糸を外面／添え糸を内面に配置した、重さ１１．
４ｇ／枚、手の平部の密度（ウエール数１９．５／２５．４ｍｍ、コース数２９．０／２
５．４ｍｍ）、手の平部の厚さ０．８５ｍｍ、手の平部の目付２５１ｇ／ｍ２の手袋を編
みあげた。手袋の耐切創性、編立て性、風合いを評価した結果を表１に示す。
【００７３】
（比較例１）
　地糸は実施例１で得た耐切創性複合糸を使用し、添え糸は１５６ｄｔｅｘのナイロン繊
維製ウーリー加工糸を使用した。
　地糸と添え糸（地糸の見掛け繊度に対する添え糸の繊度の比は０．４９）を１５ゲージ
タイプの手袋編み機（株式会社島精機製作所）に供給し、プレーティング編みにて、地糸
を外面／添え糸を内面に配置した、重さ１２．５ｇ／枚、手の平部の密度（ウエール数１
６．５／２５．４ｍｍ、コース数２７．０／２５．４ｍｍ）、手の平部の厚さ０．８３ｍ
ｍ、手の平部の目付２３５ｇ／ｍ２の手袋を編みあげた。手袋の耐切創性、編立て性、風
合いを評価した結果を表１に示す。
【００７４】
（比較例２）
耐切創性複合糸
　ステンレス鋼繊維フィラメントの単糸１本（日本精線（株）製、直径４０μｍ、比重７
．９８）に、鞘糸の下糸として予め２本の糸を引き揃えたウーリーナイロン繊維（１２２
ｄｔｅｘ×２本）をらせん状に巻き付けた上に、さらに鞘糸の上糸としてウーリーナイロ
ン繊維（７８ｄｔｅｘ）を下糸と反対方向にらせん状に巻き付け、総繊度４２３ｄｔｅｘ
（見掛け繊度３４０ｄｔｅｘ）の複合糸を得た。この時のカバーリング撚り数は４００回
／ｍとした。
　複合糸の混率（質量％）：ＳＵＳ／ＫＶ／Ｎｙ＝２４／０／７６
【００７５】
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　上記で得た耐切創性複合糸（地糸）と実施例１で得た伸縮性添え糸（地糸の見掛け繊度
に対する伸縮性添え糸の繊度の比は０．２６）を、１５ゲージタイプの手袋編み機（株式
会社島精機製作所）に供給し、プレーティング編みにて、地糸を外面／添え糸を内面に配
置した、重さ１２．１ｇ／枚、手の平部の密度（ウエール数１８．５／２５、４ｍｍ、コ
ース数２８．０／２５．４ｍｍ）、手の平部の厚さ０．９０ｍｍ、手の平部の目付２５５
ｇ／ｍ２の手袋を編みあげた。手袋の耐切創性、編立て性、風合いを評価した結果を表１
に示す。
【００７６】
（比較例３）
耐切創性複合糸
　芯糸にガラス繊維（５６ｄｔｅｘ、比重２．５４）（註２）を用いた以外は実施例１と
同様な方法にて、総繊度３５６ｄｔｅｘ（見掛け繊度３３３ｄｔｅｘ）の複合糸を得た。
　複合糸の混率（質量％）：ＧＦ／ＫＶ／Ｎｙ＝１５／６３／２２
ここで、ＧＦはガラス繊維を示す。
（註２；ガラス繊維（５６ｄｔｅｘ）と同等直径のポリパラフェニレンテレフタルアミド
繊維における繊度は３１．７ｄｔｅｘ相当。）
　上記で得た耐切創性複合糸（地糸）と実施例１で得た伸縮性添え糸（地糸の見掛け繊度
に対する伸縮性添え糸の繊度の比は０．２６）を、１５ゲージタイプの手袋編み機（株式
会社島精機製作所）に供給し、プレーティング編みにて、地糸を外面／添え糸を内面に配
置した、重さ１０．３ｇ／枚、手の平部の密度（ウエール数２１．０／２５、４ｍｍ、コ
ース数２７．０／２５．４ｍｍ）、手の平部の厚さ０．８５ｍｍ、手の平部の目付２２５
ｇ／ｍ２の手袋を編みあげた。手袋の耐切創性、編立て性、風合いを評価した結果を表１
に示す。
【００７７】
（実施例２）
耐切創性複合糸（ＣＹ－１）
　ステンレス鋼繊維フィラメント（註３）の単糸２本（日本精線（株）製、直径５０μｍ
×２、比重７．９８）に、東レ・デュポン（株）製の総繊度４４０ｄｔｅｘ、単糸繊度１
．７ｄｔｅｘ、引張強さ２０．３ｃＮ／ｄｔｅｘ、引張弾性率４９９ｃＮ／ｄｔｅｘ、水
分率７％のポリパラフェニレンテレフタルアミド繊維フィラメント糸条（「Ｋｅｖｌａｒ
（登録商標）」、）の捲縮糸（商品名「ＳＤ」）をＳ方向にらせん状に巻き付けた上に、
さらにウーリーナイロン繊維（７８ｄｔｅｘ）をポリパラフェニレンテレフタルアミド繊
維と反対方向にらせん状に巻き付け、総繊度（実測）８３６ｄｔｅｘの複合糸を得た。こ
の時のカバーリング撚り数は４００回／ｍとした。
　複合糸の混率（％）：ＳＵＳ／ＫＶ／Ｎｙ＝３８／５３／９
　総繊度（実測）と複合糸の混率（質量％）から求めた地糸の見掛け繊度は５７６ｄｔｅ
ｘであった。
（註３；ステンレス鋼線フィラメントと同等直径（５０μｍ）のポリパラフェニレンテレ
フタルアミド繊維における繊度は２８．３ｄｔｅｘ相当。）
【００７８】
　上記で得た耐切創性複合糸（地糸）と実施例１で得た伸縮性添え糸（地糸の見掛け繊度
に対する伸縮性添え糸の繊度の比は０．１５）を、１３ゲージタイプの手袋編み機（株式
会社島精機製作所）に供給し、プレーティング編みにて、地糸を内面／添え糸を外面に配
置させた後に手袋の内／外面を逆にして、地糸を外面／添え糸を内面に配置した、重さ２
０．４ｇ／枚、手の平部の密度（ウエール数１５．５／２５、４ｍｍ、コース数２３．０
／２５．４ｍｍ）、手の平部の厚さ１．００ｍｍ、手の平部の目付３６７ｇ／ｍ２の手袋
を編みあげた。手袋の耐切創性、編立て性、風合いを評価した結果を表１に示す。
【００７９】
（比較例４）
　地糸は実施例２で得た耐切創性複合糸を使用し、添え糸は１５６ｄｔｅｘのナイロン繊
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維製ウーリー加工糸を使用した。
　地糸と添え糸（地糸の見掛け繊度に対する添え糸の繊度の比は０．２７）を１３ゲージ
タイプの手袋編み機（株式会社島精機製作所）に供給し、プレーティング編みにて、地糸
を内面／添え糸を外面に配置させた後に手袋の内／外面を逆にして、地糸を外面／添え糸
を内面に配置した、重さ２１．５ｇ／枚、手の平部の密度（ウエール数１４．５／２５、
４ｍｍ、コース数２２．０／２５．４ｍｍ）、手の平部の厚さ０．９５ｍｍ、手の平部の
目付３４２ｇ／ｍ２の手袋を編みあげた。手袋の耐切創性、編立て性、風合いを評価した
結果を表１に示す。
【００８０】
（比較例５）
耐切創性複合糸
　ステンレス鋼繊維フィラメントの単糸２本（日本精線（株）製、直径５０μｍ×２、比
重７．９８）に、鞘糸の下糸として予め４本の糸を引き揃えたウーリーナイロン繊維（１
２２ｄｔｅｘ×４本）をらせん状に巻き付けた上に、さらに鞘糸の上糸としてウーリーナ
イロン繊維（７８ｄｔｅｘ）を下糸と反対方向にらせん状に巻き付け、総繊度８８０ｄｔ
ｅｘ（見掛け繊度６２０ｄｔｅｘ）の複合糸を得た。この時のカバーリング撚り数は４０
０回／ｍとした。
　複合糸の混率（質量％）：ＳＵＳ／ＫＶ／Ｎｙ＝３６／０／６４
【００８１】
　上記で得た耐切創性複合糸（地糸）と、実施例１で得た伸縮性添え糸（地糸の見掛け繊
度に対する伸縮性添え糸の繊度の比は０．１４）を、１３ゲージタイプの手袋編み機（株
式会社島精機製作所）に供給し、プレーティング編みにて、地糸を内面／添え糸を外面に
配置させた後に手袋の内／外面を逆にして、地糸を外面／添え糸を内面に配置した、重さ
２１．７ｇ／枚、手の平部の密度（ウエール数１４．５／２５、４ｍｍ、コース数２０．
５／２５．４ｍｍ）、手の平部の厚さ１．２０ｍｍ、手の平部の目付３５３ｇ／ｍ２の手
袋を編みあげた。手袋の耐切創性、編立て性、風合いを評価した結果を表１に示す。
【００８２】
（比較例６）
耐切創性複合糸
　芯糸にガラス繊維（１１０ｄｔｅｘ、比重２．５４）（註４）を用いた以外は実施例２
と同様な方法にて、総繊度６３３ｄｔｅｘ（見掛け繊度５８４ｄｔｅｘ）の複合糸を得た
。
　複合糸の混率（質量％）：ガラス／ＫＶ／Ｎｙ＝１８／７０／１２
（註４；ガラス繊維（１１０ｄｔｅｘ）と同等直径のポリパラフェニレンテレフタルアミ
ド繊維における繊度は６２．４ｄｔｅｘ相当。）
【００８３】
　上記で得た耐切創性複合糸（地糸）と、実施例１で得た伸縮性添え糸（地糸の見掛け繊
度に対する伸縮性添え糸の繊度の比は０．１５）を、１３ゲージタイプの手袋編み機（株
式会社島精機製作所）に供給し、プレーティング編みにて、地糸を内面／添え糸を外面に
配置させた後に手袋の内／外面を逆にして、地糸を外面／添え糸を内面に配置した、重さ
１７．５ｇ／枚、手の平部の密度（ウエール数１７．５／２５、４ｍｍ、コース数２０．
５／２５．４ｍｍ）、手の平部の厚さ１．００ｍｍ、手の平部の目付３１０ｇ／ｍ２の手
袋を編みあげた。手袋の耐切創性、編立て性、風合いを評価した結果を表１に示す。
【００８４】
（実施例３）
耐切創性複合糸
　ステンレス鋼繊維フィラメントの単糸２本（日本精線（株）製、直径５０μｍ×２、比
重７．９８）に、東レ・デュポン（株）製の総繊度２２０ｄｔｅｘ、単糸繊度１．７ｄｔ
ｅｘ、引張強さ２０．３ｃＮ／ｄｔｅｘ、引張弾性率４９９ｃＮ／ｄｔｅｘ、水分率７％
のポリパラフェニレンテレフタルアミド繊維フィラメント糸条（「Ｋｅｖｌａｒ（登録商
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標）」）の捲縮糸（商品名「ＳＤ」））をＳ方向にらせん状に巻き付けた上に、さらに前
記と同じ特性値の総繊度２２０ｄｔｅｘのポリパラフェニレンテレフタルアミド繊維フィ
ラメント糸条（「Ｋｅｖｌａｒ（登録商標）」）の捲縮糸（商品名「ＳＤ」）をＺ方向に
らせん状に巻き付け、総繊度７５８ｄｔｅｘ（見掛け繊度５０３ｄｔｅｘ）の複合糸を得
た。この時のカバーリング撚り数は４００回／ｍとした。
　複合糸の混率（％）：ＳＵＳ／ＫＶ／Ｎｙ＝４１／５９／０
【００８５】
　上記で得た耐切創性複合糸（地糸）と、実施例１で得た伸縮性添え糸（地糸の見掛け繊
度に対する伸縮性添え糸の繊度の比は０．１７）を、１３ゲージタイプの手袋編み機（株
式会社島精機製作所）に供給し、プレーティング編みにて、地糸を内面／添え糸を外面に
配置させた後に手袋の内／外面を逆にして、地糸を外面／添え糸を内面に配置した、重さ
１９．３ｇ／枚、手の平部の密度（ウエール数１６．５／２５、４ｍｍ、コース数２２．
０／２５．４ｍｍ）、手の平部の厚さ０．９０ｍｍ、手の平部の目付３３１ｇ／ｍ２の手
袋を編みあげた。手袋の耐切創性、編立て性、風合いを評価した結果を表１に示す。
【００８６】
（実施例４）
耐切創性複合糸
　実施例２で得た複合糸とした。
伸縮性添え糸
　公知のインターレースノズルを備えた加工装置を使用して、繊度２２ｄｔｅｘ、破断伸
度５３０％のポリウレタン系弾性繊維（東レ・オペロンテックス（株）製、商品名「ライ
クラ」（登録商標））と、７８ｄｔｅｘのナイロン繊維製ウーリー加工糸とを、以下の加
工条件にて、総繊度８９ｄｔｅｘの交絡糸を得た。
弾性繊維のドラフト：２．０倍
ノズルの圧空圧：０．２ＭＰａ
【００８７】
　実施例２で得た耐切創性複合糸（地糸）と、上記で得た伸縮性添え糸（地糸の見掛け繊
度に対する伸縮性添え糸の繊度の比は０．１５）を、１３ゲージタイプの手袋編み機（株
式会社島精機製作所）に供給し、プレーティング編みにて、地糸を内面／添え糸を外面に
配置させた後に手袋の内／外面を逆にして、地糸を外面／添え糸を内面に配置した、重さ
２１．５ｇ／枚、手の平部の密度（ウエール数１５．５／２５、４ｍｍ、コース数２２．
５／２５．４ｍｍ）、手の平部の厚さ０．９５ｍｍ、手の平部の目付３５６ｇ／ｍ２の手
袋を編みあげた。手袋の耐切創性、編立て性、風合いを評価した結果を表１に示す。
【００８８】
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【表１】

【００８９】
　表１から明らかなように、本発明に係る耐切創性複合糸（地糸）と伸縮性添え糸を使用
してプレーティング編みにて編成した手袋は、編立て性が良好であると共に、表面を耐切
創性複合糸、裏面を伸縮性被覆糸で構成したことにより、耐切創性、風合いの双方を満足
するものであった。また、伸縮性添え糸と耐切創性複合糸の太さ比率を小さく設定したこ
とで、従来より薄手の耐切創性薄手手袋を作製することが可能となった。これにより、耐
切創性手袋の課題であったごわごわ感を解消できたことから、指先を使う作業用手袋とし
て、産業用だけでなく一般用として使用することもできる。
【産業上の利用可能性】
【００９０】
　本発明の耐切創性手袋は、漁業、農業、食品産業、医療、ハイテク産業などにおける作
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業用手袋として、或いはスポーツ用手袋として有用である。
【符号の説明】
【００９１】
Ａ：被覆糸
１：芯糸
２：鞘糸
３：転がし給糸ローラー
４：フィードローラー
５：下段スピンドル
６：下段ベルト
７：上段スピンドル
８：上段ベルト
９：Ｈボビン
１０：スネルガイド
１１：デリベリローラー
１２：ガイドバー
１３：テイクアップローラー
１４：チーズ
 

【図１】
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