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(57)【要約】
【課題】起毛加工やバフ加工を用いることなく有毛編物
を得ることが可能な有毛編物の製造方法および該製造方
法で得られた有毛編物および繊維製品を提供する。
【解決手段】表面層用糸条および裏面層用糸条、および
これらの糸条よりも低い沸水収縮率を有する中間層用糸
条を用いて、表面層、中間層、および裏面層で構成され
る三層構造編物を得た後、該三層構造編物に熱処理を施
すことにより、前記中間層用糸条を、表面層および／ま
たは裏面層の表面から突出させる。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　表面層用糸条および裏面層用糸条、およびこれらの糸条よりも低い沸水収縮率を有する
中間層用糸条を用いて、表面層、中間層、および裏面層で構成される三層構造編物を得た
後、該三層構造編物に熱処理を施すことを特徴とする有毛編物の製造方法。
【請求項２】
　前記表面層用糸条および裏面層用糸条の沸水収縮率が１５％以上である、請求項１に記
載の有毛編物の製造方法。
【請求項３】
　前記表面層用糸条および裏面層用糸条が共重合ポリエステル繊維からなり、該共重合ポ
リエステル繊維を形成する共重合ポリエステルが、共重合ポリエステルの主構成モノマー
がテレフタル酸およびエチレングリコールであり、この主構成モノマーに共重合する第三
成分が、イソフタル酸、ナフタレンジカルボン酸、アジピン酸、セバシン酸、ジエチレン
グリコール、ポリエチレングリコール、ビスフェノールＡ、およびビスフェノールスルフ
ォンからなる群より選択されるいずれかである、請求項１または請求項２に記載の有毛編
物の製造方法。
【請求項４】
　前記中間層用糸条の沸水収縮率が１０％以下である、請求項１～３のいずれかに記載の
有毛編物の製造方法。
【請求項５】
　前記中間層用糸条の単繊維径が１０～１０００ｎｍの範囲内である、請求項１～４のい
ずれかに記載の有毛編物の製造方法。
【請求項６】
　前記中間層用糸条がポリエステル繊維からなる、請求項１～５のいずれかに記載の有毛
編物の製造方法。
【請求項７】
　前記中間層用糸条のフィラメント数が５００本以上である、請求項１～６のいずれかに
記載の有毛編物の製造方法。
【請求項８】
　前記中間層用糸条が、海成分と島成分とからなる海島型複合繊維の海成分を溶解除去し
て得られた糸条である、請求項１～７のいずれかに記載の有毛編物の製造方法。
【請求項９】
　前記三層構造編物が経編組織を有する、請求項１～８のいずれかに記載の有毛編物の製
造方法。
【請求項１０】
　前記の熱処理が染色加工による熱処理である、請求項１～９のいずれかに記載の有毛編
物の製造方法。
【請求項１１】
　請求項１～１０のいずれかに記載の有毛編物の製造方法により製造され、前記中間層用
糸条が、表面層および／または裏面層の表面から突出してなる有毛編物。
【請求項１２】
　前記突出の高さＬが０．１ｍｍ以上である、請求項１１に記載の有毛編物。
【請求項１３】
　請求項１～１２のいずれかに記載の有毛編物を用いてなる、アウター用衣料、スポーツ
用衣料、インナー用衣料、靴材、おしめや介護用シーツ等の医療・衛生用品、寝装寝具、
椅子やソファー等の表皮材、カーペット、カーシート地、インテリア用品からなる群より
選択されるいずれかの繊維製品。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
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　本発明は、起毛加工やバフ加工を用いることなく有毛編物を得ることが可能な有毛編物
の製造方法および該製造方法で得られた有毛編物および繊維製品に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、天然スエードに類似したぬめり感を呈する有毛布帛を製造する方法として布帛に
起毛加工やバフ加工を施す方法が提案されている（例えば、特許文献１、特許文献２、特
許文献３参照）。
　しかながら、布帛に細繊度繊維が含まれる場合、布帛の表面摩擦抵抗が大きいため、針
布起毛加工の工程性が悪いという問題や、バフ加工の際にペーパーが目詰まりを起こすと
いう問題があった。
　なお、表面層、中間層、および裏面層で構成される三層構造編物は従来知られている（
例えば、特許文献４、特許文献５参照）
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開２００１－９６６５８号公報
【特許文献２】特開２００８－１６９５１０号公報
【特許文献３】特開平４－１００９７８号公報
【特許文献４】特開平９－１８８９０８号公報
【特許文献５】特開平３－４０８４５号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　本発明は上記の背景に鑑みなされたものであり、その目的は、起毛加工やバフ加工を用
いることなく有毛編物を得ることが可能な有毛編物の製造方法および該製造方法で得られ
た有毛編物および繊維製品を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　本発明者らは上記の課題を達成するため鋭意検討した結果、中間層用糸条として、表面
層用糸条や裏面層用糸条よりも低い沸水収縮率を有する糸条を用いて、三層構造編物を得
た後、該三層構造編物に熱処理を施すことにより、前記中間層用糸条を、表面層および／
または裏面層の表面から突出させることにより有毛編物が得られることを見出し、さらに
鋭意検討を重ねることにより本発明を完成するに至った。
【０００６】
　かくして、本発明によれば「表面層用糸条および裏面層用糸条、およびこれらの糸条よ
りも低い沸水収縮率を有する中間層用糸条を用いて、表面層、中間層、および裏面層で構
成される三層構造編物を得た後、該三層構造編物に熱処理を施すことを特徴とする有毛編
物の製造方法。」が提供される。
【０００７】
　その際、前記表面層用糸条および裏面層用糸条の沸水収縮率が１５％以上であることが
好ましい。また、前記表面層用糸条および裏面層用糸条が共重合ポリエステル繊維からな
り、該共重合ポリエステル繊維を形成する共重合ポリエステルが、共重合ポリエステルの
主構成モノマーがテレフタル酸およびエチレングリコールであり、この主構成モノマーに
共重合する第三成分が、イソフタル酸、ナフタレンジカルボン酸、アジピン酸、セバシン
酸、ジエチレングリコール、ポリエチレングリコール、ビスフェノールＡ、およびビスフ
ェノールスルフォンからなる群より選択されるいずれかであることが好ましい。また、前
記中間層用糸条の沸水収縮率が１０％以下であることが好ましい。また、前記中間層用糸
条の単繊維径が１０～１０００ｎｍの範囲内であることが好ましい。また、前記中間層用
糸条がポリエステル繊維からなることが好ましい。また、前記中間層用糸条のフィラメン
ト数が５００本以上であることが好ましい。また、前記中間層用糸条が、海成分と島成分
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とからなる海島型複合繊維の海成分を溶解除去して得られた糸条であることが好ましい。
また、前記三層構造編物が経編組織を有することが好ましい。また、前記の熱処理が染色
加工による熱処理であることが好ましい。
【０００８】
　また、本発明によれば、前記の有毛編物の製造方法により製造され、前記中間層用糸条
が、表面層および／または裏面層の表面から突出してなる有毛編物が提供される。その際
、前記突出の高さＬが０．１ｍｍ以上であることが好ましい。また、前記の有毛編物を用
いてなる、アウター用衣料、スポーツ用衣料、インナー用衣料、靴材、おしめや介護用シ
ーツ等の医療・衛生用品、寝装寝具、椅子やソファー等の表皮材、カーペット、カーシー
ト地、インテリア用品からなる群より選択されるいずれかの繊維製品が提供される。
【発明の効果】
【０００９】
　本発明によれば、起毛加工やバフ加工を用いることなく有毛編物を得ることが可能な有
毛編物の製造方法および該製造方法で得られた有毛編物および繊維製品が得られる。
【図面の簡単な説明】
【００１０】
【図１】熱処理を施すことにより、中間層用糸条が表面から突出する様子を模式的に示す
図であり、Ｌは突出した中間層用糸条の高さである。
【図２】実施例１で用いた編み方である。
【発明を実施するための形態】
【００１１】
　以下、本発明の実施の形態について詳細に説明する。
　本発明の製造方法において、表面層用糸条および裏面層用糸条、およびこれらの糸条よ
りも低い沸水収縮率を有する中間層用糸条を用いて、表面層、中間層、および裏面層で構
成される三層構造編物を得る。
【００１２】
　ここで、前記表面層用糸条および裏面層用糸条としては、沸水収縮率が１５％以上（よ
り好ましくは１５～５０％）の高熱収縮性繊維からなる糸条が好ましい。前記表面層用糸
条および裏面層用糸条の沸水収縮率が大きいと、三層構造編物に熱処理を施すことにより
、中間層用糸条を、表面層および／または裏面層の表面から容易に突出させることができ
好ましい。　
【００１３】
　かかる前記高熱収縮性繊維としては、下記のような共重合ポリエステル繊維が好ましい
。まず、共重合ポリエステルの主構成モノマーがテレフタル酸およびエチレングリコール
であり、この主構成モノマーに共重合する第三成分が、イソフタル酸、ナフタレンジカル
ボン酸、アジピン酸、セバシン酸、ジエチレングリコール、ポリエチレングリコール、ビ
スフェノールＡ、およびビスフェノールスルフォンからなる群より選択されるいずれかで
ある共重合ポリエステル樹脂を用いる。特に、前記の共重合ポリエステルが、酸成分がモ
ル比（テレフタル酸／イソフタル酸）９０／５～８５／１５のテレフタル酸およびイソフ
タル酸からなり、グリコール成分がエチレングリコールからなる共重合ポリエステルであ
ることが好ましい。次いで、該共重合ポリエステルを通常の紡糸工程に供し、得られた未
延伸糸を通常の方法で延伸することにより沸水収縮率が１５％以上の高熱収縮性繊維を容
易に得ることができる。さらに高い沸水収縮率を有する高熱収縮性繊維を得る場合には、
得られた未延伸糸を延伸を施すことなく直接３５００ｍ／分程度の巻取り速度で巻取り、
この未延伸糸を６０～８０℃の温度において、１．３～１．５倍の延伸倍率でわずかに延
伸するとよい。
【００１４】
　前記の高熱収縮性繊維には、本発明の主目的が該されない範囲内であれば、艶消し剤（
二酸化チタン）、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（三酸化二アンチモン）、蛍光増白剤、着色顔料、帯電防止剤（スルホン酸金属塩）、
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吸湿剤（ポリオキシアルキレングリコール）、抗菌剤、その他の無機粒子の１種以上を含
有させてもよい。
【００１５】
　また、前記の高熱収縮性繊維の繊維形態としては、マルチフィラメント（長繊維）であ
ることが好ましい。その際、マルチフィラメントの総繊度、フィラメント数としては、そ
れぞれ総繊度２０～３００ｄｔｅｘ、フィラメント数２０～３００本の範囲内であること
が好ましい。
【００１６】
　本発明において、表面層用糸条および裏面層用糸条として、高熱収縮性繊維を単独で使
用してもよい。また、表面層用糸条と裏面層用糸条とを異ならせてもよい。さらには、表
面層用糸条および裏面層用糸条として、複数の種類の繊維を用いてもよい。例えば、表面
層用糸条および／または裏面層用糸条として、ポリエチレンテレフタレートなど通常のポ
リエステルからなるポリエステル系仮撚加工糸を用いると、熱処理により表面層および／
または裏面層が熱収縮しやすく好ましいことである。その際、かかるポリエステル系仮撚
加工糸としては捲縮率１８％以上（好ましくは２０～３０％）の通常の仮撚加工糸でよい
。かかる仮撚加工糸の総繊度、フィラメント数は前記の高熱収縮性繊維と同程度でよい。
【００１７】
　一方、中間層用糸条としては、沸水収縮率が１０％以下（より好ましくは１～１０％）
である繊維からなる糸条が好ましい。中間層用糸条の沸水収縮率がこのように小さいと、
三層構造編物に熱処理を施すことにより、中間層用糸条を、表面層および／または裏面層
の表面から容易に突出させることができ好ましい。　
【００１８】
　前記中間層用糸条としては、単繊維径が１０～１０００ｎｍの範囲内である極細糸条で
あると、最終的に得られる有毛編物において、極細糸条が、表面層および／または裏面層
の表面から突出するため、天然スエードに類似したぬめり感を呈することになり好ましい
。なお、このような、単繊維径が１０～１０００ｎｍの範囲内である極細糸条は、後記の
ように、海成分と島成分とからなる海島型複合繊維の海成分を溶解除去することにより得
ることができる。
【００１９】
　前記の中間層用糸条において、フィラメント数は特に限定されないが、優れたぬめり感
を得る上で５００本以上（より好ましくは２０００～１００００本）であることが好まし
い。また、中間層用糸条の総繊度（単繊維繊度とフィラメント数との積）としては、５～
１５０ｄｔｅｘの範囲内であることが好ましい。
【００２０】
　前記中間層用糸条の繊維形態は特に限定されないが、長繊維（マルチフィラメント糸）
であることが好ましい。単繊維の断面形状も特に限定されず、丸、三角、扁平、中空など
公知の断面形状でよい。
　前記の中間層用糸条において、また、通常の空気加工、仮撚捲縮加工が施されていても
さしつかえないが、好ましくは捲縮を有しない方が好ましい。
【００２１】
　前記中間層用糸条を形成するポリマーの種類としては特に限定されないが、ポリエステ
ル系ポリマーが好ましい。例えば、ポリエチレンテレフタレートやポリトリメチレンテレ
フタレート、ポリブチレンテレフタレート、ポリ乳酸、ステレオコンプレックスポリ乳酸
、第３成分を共重合させたポリエステルなどが好ましく例示される。かかるポリエステル
としては、マテリアルリサイクルまたはケミカルリサイクルされたポリエステルであって
もよい。さらには、特開２００４－２７００９７号公報や特開２００４－２１１２６８号
公報に記載されているような、特定のリン化合物およびチタン化合物を含む触媒を用いて
得られたポリエステルでもよい。該ポリマー中には、本発明の目的を損なわない範囲内で
必要に応じて、微細孔形成剤、カチオン染料可染剤、着色防止剤、熱安定剤、蛍光増白剤
、艶消し剤、着色剤、吸湿剤、無機微粒子が１種または２種以上含まれていてもよい。
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【００２２】
　本発明において、前記のような表面層用糸条、裏面層用糸条および中間層用糸条を用い
て常法により三層構造編物を製編する。
　ここで、三層構造編物としては、後記の熱処理により、前記中間層用糸条を表面層およ
び／または裏面層の表面から容易に突出させる上で、３枚筬を用いた挿入組織などの経編
組織が好ましい。
【００２３】
　また、中間層用糸条として、前記のように、海成分と、その径が１０～１０００ｎｍで
ある島成分とで形成される海島型複合繊維を用いることも好ましい。かかる海島型複合繊
維としては、特開２００７－２３６４号公報に開示された海島型複合繊維マルチフィラメ
ント（島数１００～１５００）が好ましく用いられる。
【００２４】
　ここで、海成分ポリマーとしては、繊維形成性の良好なポリエステル、ポリアミド、ポ
リスチレン、ポリエチレンなどが好ましい。例えば、アルカリ水溶液易溶解性ポリマーと
しては、ポリ乳酸、超高分子量ポリアルキレンオキサイド縮合系ポリマー、ポリエチレン
グルコール系化合物共重合ポリエステル、ポリエチレングリコール系化合物と５－ナトリ
ウムスルホン酸イソフタル酸の共重合ポリエステルが好適である。なかでも、５－ナトリ
ウムスルホイソフタル酸６～１２モル％と分子量４０００～１２０００のポリエチレング
ルコールを３～１０重量％共重合させた固有粘度が０．４～０．６のポリエチレンテレフ
タレート系共重合ポリエステルが好ましい。
【００２５】
　一方、島成分ポリマーは、繊維形成性のポリエチレンテレフタレートやポリトリメチレ
ンテレフタレート、ポリブチレンテレフタレート、ポリ乳酸、第３成分を共重合させたポ
リエステルなどのポリエステルが好ましい。該ポリマー中には、本発明の目的を損なわな
い範囲内で必要に応じて、微細孔形成剤、カチオン染料可染剤、着色防止剤、熱安定剤、
蛍光増白剤、艶消し剤、着色剤、吸湿剤、無機微粒子が１種または２種以上含まれていて
もよい。
【００２６】
　上記の海成分ポリマーと島成分ポリマーからなる海島型複合繊維は、溶融紡糸時におけ
る海成分の溶融粘度が島成分ポリマーの溶融粘度よりも大きいことが好ましい。また、島
成分の径は、１０～１０００ｎｍの範囲とする必要がある。その際、該径が真円でない場
合は外接円の直径を求める。前記の海島型複合繊維において、その海島複合重量比率（海
：島）は、４０：６０～５：９５の範囲が好ましく、特に３０：７０～１０：９０の範囲
が好ましい。
【００２７】
　かかる海島型複合繊維は、例えば以下の方法により容易に製造することができる。すな
わち、前記の海成分ポリマーと島成分ポリマーとを用い溶融紡糸する。溶融紡糸に用いら
れる紡糸口金としては、島成分を形成するための中空ピン群や微細孔群を有するものなど
任意のものを用いることができる。吐出された海島型断面複合繊維（マルチフィラメント
）は、冷却風によって固化され、好ましくは４００～６０００ｍ／分で溶融紡糸された後
に巻き取られる。得られた未延伸糸は、別途延伸工程をとおして所望の強度・伸度・熱収
縮特性を有する複合繊維とするか、あるいは、一旦巻き取ることなく一定速度でローラー
に引き取り、引き続いて延伸工程をとおした後に巻き取る方法のいずれでも構わない。さ
らに、仮撚捲縮加工を施してもよい。かかる海島型複合繊維（マルチフィラメント）にお
いて、単糸繊維繊度、フィラメント数、総繊度としてはそれぞれ単糸繊維繊度０．５～１
０．０ｄｔｅｘ、フィラメント数５～７５本、総繊度３０～１７０ｄｔｅｘ（好ましくは
３０～１００ｄｔｅｘ）の範囲内であることが好ましい。
【００２８】
　次いで、製編された三層構造編物に前記の海島型複合繊維が含まれる場合には、三層構
造編物にアルカリ水溶液処理を施し、前記海島型複合繊維の海成分をアルカリ水溶液で溶
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解除去することにより、海島型複合繊維フィラメント糸を単繊維径が１０～１０００ｎｍ
の極細繊維とする。その際、アルカリ水溶液処理の条件としては、濃度３～４％のＮａＯ
Ｈ水溶液を使用し５５～６５℃の温度で処理するとよい。
【００２９】
　次いで、該三層構造編物に熱処理を施すことにより表面層および／または裏面層を収集
させることにより、前記中間層用糸条を、表面層および／または裏面層の表面から突出さ
せることにより有毛編物が得られる。かかる突出の高さＬとしては０．１ｍｍ以上（好ま
しくは０．１～２０ｍｍ）であることが好ましい。
【００３０】
　その際、前記の熱処理としては、染色加工による熱処理が好ましい。染色加工の際のも
み効果により、前記中間層用糸条を、表面層および／または裏面層の表面から容易に突出
させることができる。染色加工の温度および時間としては、表面層およびは裏面層を十分
収縮させる上で１００～１４０℃（より好ましくは１２０～１４０℃），時間３０～６０
分の範囲が好ましい。また、染色加工後の乾熱プレセットおよび乾熱ファイナルセットの
温度としては１４０～１８０℃の範囲が好ましい。
【００３１】
　なお、染色加工の前および／または後に、常法のアルカリ減量加工、吸水加工、撥水加
工、さらには、紫外線遮蔽あるいは制電剤、抗菌剤、消臭剤、防虫剤、蓄光剤、再帰反射
剤、マイナスイオン発生剤等の機能を付与する各種加工を本発明の主目的が損われない範
囲内で付加適用してもよい。ただし、起毛加工（エメリー加工など）およびバフ加工は施
さないことが好ましい。これらの加工を施さなくても、前記有毛布帛はぬめり感を呈する
ため、工程の無駄であり、また、これらの加工を施すと、ペーパーの目詰まり等が発生し
工程性が低下するおそれがある。
【００３２】
　かくして得られた有毛編物は、起毛加工やバフ加工を用いることなく得られた有毛編物
であるので、起毛加工やバフ加工を経ていないので工程が簡略化される。また、天然スエ
ードに類似したぬめり感を呈する。特に、中間層用糸条の単繊維径が１０～１０００ｎｍ
の範囲内お極細繊維である場合には、該極細繊維が、表面層および／または裏面層の表面
から突出しているので特に優れたぬめり感を呈する。
【００３３】
　かかる有毛編物において、天然スエードに類似したぬめり感を得る上で、中間層用糸条
の突出高さとしては０．１ｍｍ以上（好ましくは０．１～２０ｍｍ）であることが好まし
く、編物の密度としては、５０～１２０コース／２．５４ｃｍかつ２５～６０ウエール／
２．５４ｃｍの範囲内であることが好ましい。
【００３４】
　また、本発明の繊維製品は前記の有毛編物を用いてなる、アウター用衣料、スポーツ用
衣料、インナー用衣料、靴材、おしめや介護用シーツ等の医療・衛生用品、寝装寝具、椅
子やソファー等の表皮材、カーペット、カーシート地、インテリア用品からなる群より選
択されるいずれかの繊維製品である。かかる繊維製品は前記の有毛編物を用いているので
、天然スエードに類似したぬめり感を呈する。
【実施例】
【００３５】
　以下、実施例をあげて本発明を詳細に説明するが、本発明はこれらによって何ら限定さ
れるものではない。なお、実施例中の各物性は下記の方法により測定したものである。
【００３６】
＜溶融粘度＞
　乾燥処理後のポリマーを紡糸時のルーダー溶融温度に設定したオリフィスにセットして
５分間溶融保持したのち、数水準の荷重をかけて押し出し、そのときのせん断速度と溶融
粘度をプロットする。そのプロットをなだらかにつないで、せん断速度－溶融粘度曲線を
作成し、せん断速度が１０００秒－１の時の溶融粘度を見る。
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【００３７】
＜溶解速度＞
　海・島成分の各々０．３φ－０．６L×２４Hの口金にて１０００～２０００m/分の紡糸
速度で糸を巻き取り、さらに残留伸度が３０～６０％の範囲になるように延伸して、８４
ｄｔｅｘ／２４ｆｉｌのマルチフィラメントを作製する。これを各溶剤にて溶解しようと
する温度で浴比１００にて溶解時間と溶解量から、減量速度を算出した。
【００３８】
＜沸水収縮率＞
　供試フィラメント糸条を、周長１．１２５ｍの検尺機のまわりに１０回巻きつけて、か
せを調製し、このかせを、スケール板の吊るし釘に懸垂し、懸垂しているかせの下端に、
かせの総質量の１／３０の荷重をかけて、かせの収縮処理前の長さＬ１を測定した。
　このかせから荷重を除き、かせを木綿袋に入れ、このかせを収容している木綿袋を沸騰
水から取り出し、この木綿袋からかせを取り出し、かせに含まれる水をろ紙により吸収除
去した後、これを室温において２４時間風乾した。この風乾されたかせを、前記スケール
板の吊し釘に懸垂し、かせの下部分に、前記と同様に、かせの総質量の１／３の荷重をか
けて、収縮処理後のかせの長さＬ２を測定した。
　供試フィラメント糸条の沸水収縮率（ＢＷＳ）を、下記式により算出した。
ＢＷＳ（％）＝（（Ｌ１－Ｌ２）／Ｌ１）×１００
【００３９】
＜風合い評価＞
　被験者４名により、超極細繊維（ナノファイバー）特有の柔らかくヌメリ感のある風合
について、官能評価を行った。被験者４名中３名以上が効果を感じた場合は効果有りと判
断し、１名以下の場合は効果なしと判断した。
【００４０】
　　［実施例１］
　島成分としてポリエチレンテレフタレート、海成分として５－ナトリウムスルホイソフ
タル酸６モル％と数平均分子量４０００のポリエチレングリコール６重量％を共重合した
ポリエチレンテレフタレートを用い（溶解速度比（海／島）＝２３０）、海：島＝３０：
７０、島数＝８３６の海島型複合未延伸繊維を紡糸温度２８０℃、紡糸速度１５００ｍ／
分で溶融紡糸して一旦捲き取った。得られた未延伸糸を延伸温度８０℃、延伸倍率２．５
倍でローラー延伸し、次いで１５０℃で熱セットして海島型複合延伸糸として捲き取った
。得られた海島型複合延伸糸は５６ｄｔｅｘ／１０ｆｉｌであり、透過型電子顕微鏡（Ｔ
ＥＭ）による繊維横断面を観察したところ、島の形状は丸形状でかつ島の径は７００ｎｍ
であった。次いで該延伸糸を２本引き揃えて撚糸糸条（Ｚ方向、８０Ｔ／ｍ、沸水収縮率
７％）を得た。
【００４１】
　次いで、カールマイヤー社製トリコット編機を使用して、前記撚糸糸条をＬ２筬に、他
糸条として通常のポリエチレンテレフタレートマルチフィラメント（ヤーンカウント：８
４ｄｔｅｘ／３６本、沸水収縮率２０％、帝人ファイバー（株）製）をＬ３およびＬ１筬
にフルセット配列し、図２に示すように編み方（Ｌ３：１０／１２、Ｌ２：００／６６、
Ｌ１：２３／１０）の組織、ランナー（Ｌ３：１３８ｃｍ、Ｌ２：２１５ｃｍ、Ｌ１：１
６０ｃｍ）を有する編物（６４コース／２．５４ｃｍ、３２ウエール／２．５４ｃｍ）を
得た。
【００４２】
　次に、該編地を５０ｇ／ＬのＮａＯＨ水溶液で８０℃×２０分で３０％の減量加工を行
なうことにより、前記海島型複合延伸糸を単繊維径７００ｎｍのポリエステルフィラメン
トとした後、下記組成の染料組成物により、液流染色機（日阪製作所製）を用いて１３０
℃４５分間の染色（青色）を施した。
（染色浴）：
Teratop Blue HLB（商標、チバガイギー社製）　０．４％（布帛質量に対して）
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Irgasol DAM（商標、チバガイギー社製）　　　 １ｇ／リットル
酢酸　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　０．５ｇ／リットル
【００４３】
　染色後は、１３０℃×５分間の条件で乾燥した。染色乾燥後の編物は一側面に単繊維径
７００ｎｍのポリエステルフィラメントが全面にＬ３の糸条の隙間から露出した。風合の
更なる向上を目的にエアフロー加工、ファイナル乾燥処理を行ないコース数：６５コース
／２．５４ｃｍ、ウエール数：４４ウエール／２．５４ｃｍのスウェード調布帛を得た。
得られた布帛は、図１に模式的に示すように、常法の起毛工程を通過しなくても超極細繊
維（ナノファイバー）特有の柔らかくヌメリ感のある風合を有する布帛（突出高さＬ０．
１５ｍｍ）を得られた。
　次いで、該布帛を用いてカーシート地を得たところ、超極細繊維（ナノファイバー）特
有の柔らかくヌメリ感のある風合を有するものであった。
【００４４】
　　［比較例１］
　実施例１において、Ｌ２用糸条として、通常のポリエチレンテレフタレート樹脂を通常
の溶融紡糸孔を通して、紡糸、延伸した後、通常の仮撚捲縮加工を施す事により得られた
、ヤーンカウント１１０ｄｔｅｘ／２８８本の仮撚マルチフィラメント糸条（沸水収縮率
１２％）を用いること以外は実施例１と同様にして、コース数：６３コース／２．５４ｃ
ｍ、ウエール数：４２ウエール／２．５４ｃｍの布帛を得た。
　得られた布帛において、表面に前記仮撚マルチフィラメント糸条の露出は見受けられな
かった。また、超極細繊維（ナノファイバー）特有の柔らかくヌメリ感のある風合を有す
る布帛ではなかった。
【産業上の利用可能性】
【００４５】
　本発明によれば、起毛加工やバフ加工を用いることなく有毛編物を得ることが可能な有
毛編物の製造方法および該製造方法で得られた有毛編物および繊維製品が提供され、その
工業的価値は極めて大である。
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