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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
単糸の断面形状が下記式に示す単糸の長軸長（ａ）と短軸長（ｂ）から求めた扁平率が１
．５～８の扁平断面であって、交絡数が１５～２４個／ｍで、かつ２ｃＮ／ｄｔｅｘの張
力をかけて緊張処理した後の交絡数が１０～１４個／ｍの交絡糸からなるポリアミドマル
チフィラメントを経糸および／または緯糸として用い、経糸の総繊度をＤ１（ｄｔｅｘ）
、織密度をＮ１（本／２．５４ｃｍ）、緯糸の総繊度をＤ２（ｄｔｅｘ）、織密度をＮ２
( 本／２．５４ｃｍ）としたときに（Ｄ１×０．９）1/2×Ｎ１＋（Ｄ２×０．９）1/2×
Ｎ２で表されるカバーファクターが１５００～２５００の範囲で製織してなり、かつコー
ティング加工することなく用いられるエアバッグ用布帛であって、この布帛のＪＩＳ Ｌ
１０９６（６．２７．１Ａ法）に規定される方法で測定した通気度が０．１ｍｌ／ｃｍ2

／ｓｅｃ以下であることを特徴とするエアバッグ用布帛。
扁平率＝ａ／ｂ
【請求項２】
前記ポリアミドマルチフィラメントの単糸の繊度が２～７ｄｔｅｘ、前記短軸長が６～２
０μｍであることを特徴とする請求項１に記載のエアバッグ用布帛。
【請求項３】
布帛を折り畳み処理後に前記と同様の方法で測定した通気度が０．３ｍｌ／ｃｍ2／ｓｅ
ｃ以下であることを特徴とする請求項１または２に記載のエアバッグ用布帛。
【発明の詳細な説明】
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【０００１】
【発明の属する技術分野】
　本発明はエアバッグ用布帛に関するものである。さらに詳しくは、単糸の断面形状が扁
平断面である合成マルチフィラメントからなる交絡糸であって、適度な交絡強さを有する
交絡糸からなるエアバッグ用原糸を経糸および／または緯糸として用いてなり、特にコー
ティング加工することなく用いられるエアバッグ用布帛であって、低い通気性と優れた収
納性を備えたエアバッグ用布帛に関するものである。
【０００２】
【従来の技術】
近年、エアバッグは車両に搭乗した乗員の安全を確保するための装置として欠かせないも
のとなり、車両への装着率が益々高まっている。
【０００３】
そして、安全装置としてのエアバッグに対する信頼性向上への要求は一段と強まっている
が、エアバックに対するその他の要求性能としては、エアバッグ装置のコストダウン、コ
ンパクト化、および衝突時におけるバッグ展開時の乗員の顔面擦傷防止の要求などの種々
の課題が挙げられるため、エアバッグを構成するエアバッグ用布帛、ひいてはエアバッグ
用原糸に対しては、より一層高度の品質改善が求められている。
【０００４】
これまでにも、エアバッグとしての機械的特性を損なうことなく、折り畳み性が優れ、し
かも収納容積の小さなエアバッグを実現させる技術が数多く開示されており、例えば、特
開平１－４１４３８号公報には、強度８．５ｇ／ｄ以上で、かつ単糸デニールが３デニー
ル以下の繊維からなる糸条で構成されたエアバッグ基布とすることによって、前記の目的
が達成されるとしている。
【０００５】
すなわち、上記特開平１－４１４３８号公報に記載の技術は、布帛の表面にクロロプレン
ゴムなどのエラストマーを塗布した、いわゆるコーティング基布に関する技術であり、コ
ーティング基布の柔軟性が改善され、その結果折り畳み性の優れたエアバッグ用基布が得
られることを効果としている。つまり、この公報に記載される技術は、コーティングする
ことなく用いるノンコーティング基布への適用については何ら言及するものではないが、
ノンコーティング基布に当該技術を適用した場合においても、おそらくコーティング基布
の場合と同様に柔軟性および折り畳み性については同様の効果が発揮されるであろうこと
は推定できる。
しかるに、ノンコーティング基布には、柔軟性および折り畳み性に優れること以外に、ガ
ス通気性が小さくかつ通気性の経時変化が少ないことが要求され、このガス通気性は、布
帛のカバーファクターの他に繊維の単糸繊度や単糸の断面形状などの布帛のカバリングに
関する要因、および経糸と緯糸の交点ズレに影響する単糸間の摩擦力などに依存する。し
かしながら、当該技術で得られるノンコーティング基布は、その柔軟性および折り畳み性
については満足するものの、ガス通気性およびガス通気性の経時変化などについては満足
できるものではなかった。
【０００６】
また、特開平４－２０１６５０号公報には、軽量でかつ柔軟性および収納性に優れ、機械
的特性の優れたエアバッグ用布帛として、単糸繊度が１．０～１２デニール、単糸変形度
が１．５～７．０である異形断面を有する単糸の複数本からなるポリアミドマルチフィラ
メントを用いたエアバッグ用布帛が開示されている。
【０００７】
しかしながら、特開平４－２０１６５０号公報に記載の技術もまた、シリコーンゴムなど
のエラストマーを塗布したコーティング基布として適用した場合に、軽量で柔軟性および
収納性に優れたエアバッグ用基布が得られることを主張するものであり、ノンコーティン
グ基布としての効果については、当該特開の実施例において、シリコーンゴム塗布前の布
帛が柔軟で折り畳み性に優れているものと認められるものの、ノンコーティング基布特有
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の重要な要求特性である、ガス通気性およびガス通気性の経時変化については何らの言及
もされていない。そして、実際に当該技術をトレースした結果からも、ノンコーティング
基布として折り畳み性に優れ、しかもガス通気性が低くかつガス通気性の経時変化が少な
いことなどを同時に満足するという結果を得ることはできなかった。
【０００８】
さらに、米国特許６０３７０４７号明細書には、カバリング性と柔軟性に優れたポリエス
テル繊維布帛の原糸として、ダイヤモンド型やＳ字型をした扁平断面糸を用いることが有
効であることが開示され、このポリエステル繊維布帛はエアバッグ用布帛としても有用で
あるとされている。
【０００９】
【発明が解決しようとする課題】
しかしながら、米国特許６０３７０４７号明細書に記載のダイヤモンド型やＳ字型をした
扁平断面糸を用いたポリエステル繊維布帛は、確かにカバリング性と柔軟性に優れたもの
であるが、特にエアバッグ用布帛に要求される柔軟性については、従来エアバッグ用布帛
に用いられているポリアミド繊維からなる布帛と比較して著しい効果を有するものではな
かった。
【００１０】
要するに、エアバッグ用布帛の要求性能の一つである収納性は、高密度織物でありながら
柔軟で折り畳み性に優れていることによって達成され、また、他の重要な要求性能である
低い通気性は、経糸と緯糸との交点ズレが起こり難く、かつ糸条内フィラメント間のカバ
リング性に優れた原糸を用いることによって達成されるが、上述した従来技術ではこれら
両者の要求性能を満足させることは困難であった。
【００１１】
本発明は、上述した従来技術における問題点の解決を課題として検討した結果達成された
ものである。
【００１２】
したがって、本発明の目的は、適度な交絡強さを有する交絡糸からなるエアバッグ用原糸
、およびこの原糸を経糸および／または緯糸として用いてなり、特にコーティング加工す
ることなく用いられるエアバッグ用布帛において、低い通気性と優れた収納性を備えたエ
アバッグ用布帛を提供することにある。
【００１３】
【課題を解決するための手段】
　上記の課題を解決するために、本発明のエアバッグ用布帛は、単糸の断面形状が下記式
に示す単糸の長軸長（ａ）と短軸長（ｂ）から求めた扁平率が１．５～８の扁平断面であ
って、交絡数が１５～２４個／ｍで、かつ２ｃＮ／ｄｔｅｘの張力をかけて緊張処理した
後の交絡数が１０～１４個／ｍの交絡糸からなるポリアミドマルチフィラメントを経糸お
よび／または緯糸として用い、経糸の総繊度をＤ１（ｄｔｅｘ）、織密度をＮ１（本／２
．５４ｃｍ）、緯糸の総繊度をＤ２（ｄｔｅｘ）、織密度をＮ２( 本／２．５４ｃｍ）と
したときに（Ｄ１×０．９）1/2×Ｎ１＋（Ｄ２×０．９）1/2 ×Ｎ２で表されるカバー
ファクターが１５００～２５００の範囲で製織してなり、かつコーティング加工すること
なく用いられるエアバッグ用布帛であって、この布帛のＪＩＳ Ｌ１０９６（６．２７．
１Ａ法）に規定される方法で測定した通気度が０．１ｍｌ／ｃｍ2／ｓｅｃ以下であるこ
とを特徴とする。
扁平率＝ａ／ｂ
本発明のエアバッグ用布帛においては、次の（ａ）～（ｂ）がそれぞれ好ましい態様であ
り、これらの条件を適用することによって、さらに優れた効果の取得を期待することがで
きる。
（ａ）前記単糸の繊度が２～７ｄｔｅｘ、前記短軸長が６～２０μｍであること
【００１４】
　（ｂ）布帛を折り畳み処理後に前記と同様の方法で測定した通気度が０．３ｍｌ／ｃｍ
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2 ／ｓｅｃ以下であること。
【００１５】
【発明の実施の形態】
以下に、本発明のエアバッグ用原糸およびそれを用いたエアバッグ用布帛について詳細に
説明する。
本発明エアバッグ用原糸は、単糸の断面形状が扁平率１．５～８の扁平断面である合成繊
維マルチフィラメントからなる交絡糸から構成されるものである。
【００１６】
本発明のエアバッグ用原糸における単糸断面の長軸と短軸との比、つまり扁平率は、１．
５～８好ましくは１．５～６、さらに好ましくは２～６である。扁平率が上記の範囲未満
では、扁平断面糸を用いた効果が十分に得られず、一方上記の範囲を越えると、エアバッ
グ用原糸として必要な高強度、通常７．０ｃＮ／ｄｔｅｘ以上の高強度糸を良好な品位で
得ることが困難となり、製織工程における工程通過性を著しく悪化させ、また扁平断面糸
としての効果も飽和するため不必要である。
【００１７】
扁平断面糸は、通常は楕円形であるが、扁平率１．５～８の範囲を満足するならば、楕円
形以外の形状であってもよい。例えば、長方形、菱形、繭型のような左右対称型は勿論、
左右非対称型でもよく、あるいは、それらの組み合わせ型でもよく、さらに上記を基本型
として突起や凹むか、あるいは部分的に中空部があってもよい。
【００１８】
上記の扁平断面糸は、単糸繊度が２～７ｄｔｅｘであり、特に３～５ｄｔｅｘの範囲にあ
ることが好ましい。通常、単糸繊度が小さい原糸を用いる程、得られる布帛は柔軟で収納
性が良くなり、通気性が著しく低く、かつ通気性の経時変化も少ない布帛が得られる。つ
まり、単糸繊度を小さくすると単糸数が多くなってカバリング性がよくなり、また経糸と
緯糸の単糸の交点が増えるために交点ズレが生じにくくなるからである。
【００１９】
更に扁平断面糸の短軸長さが６～２０μｍ範囲にあることがより好ましい。短軸長さが上
記範囲内であることによって、経糸と緯糸の交点部分の空隙（▲１▼）を小さくすること
ができ、エアバッグ用布帛の通気度を大幅に低くすることできる。
【００２０】
短軸長さが６μｍ未満では、通常７ｃＮ／ｄｔｅｘを越える高強度糸を良好な品位で得る
ことが困難となり、製織工程における工程通過性を悪化させるなどの問題が生じやすい。
一方短軸長が２０μｍを超えると、低通気度化するために織り密度を大きくする必要があ
り、収納性が優れた布帛が得られ難くなる。
【００２１】
上記の扁平断面糸は、同一の単糸繊度を有する通常の円形断面糸と比較して、柔軟性と収
納性に優れ、かつカバリング性にも著しく優れるエアバック用布帛を与えるため、円形断
面糸の単糸繊度よりも繊度を太めに設定したとしても、上記の効果が同等以上に得られる
。このことは、単糸繊度が大きいため、製糸もし易くなるなどの効果をもたらす。
【００２２】
　また、本発明のエアバック用原糸は、単糸の断面形状が扁平率１．５～８の扁平断面で
ある合成繊維マルチフィラメントからなる交絡糸であって、適度の交絡強さと均一な交絡
が付与された交絡糸からなる。そして、上記交絡糸の交絡数は１５～２４個／ｍである。
交絡数が上記の範囲未満の場合は、近年の高速製織、例えば回転速度８００ｒｐｍ以上の
ウォータージェットルームでの製織において効率よく製織することが困難なことがある。
しかしながら、原糸に付与された交絡は、製織後布帛となった段階では実質的に解消され
ていることが好ましく、そのために適度な交絡強さであることが必要である。特に、本発
明の扁平断面糸は同一単糸繊度の円形断面糸と比較して表面積が増えるため、製織時に交
絡が解消されにくくなる。そのため、糸張力や空気圧力、エアガイドの形状などの交絡条
件を適宜設定して、上記の交絡糸は２ｃＮ／ｄｔｅｘの張力をかけて緊張処理した後の交



(5) JP 4538967 B2 2010.9.8

10

20

30

40

50

絡数が１０～１４個／ｍとなるようにすることが重要である。上記緊張処理後の交絡数が
上記の範囲を越える場合は、製織後布帛とした後になっても相当の交絡が残り、つまり糸
条が集束したままの部分が残ることになることから、ノンコーティングエアバッグ用布帛
としては、布帛の通気性が高くなり、エアバッグの展開速度に対する信頼性を欠くことに
なるため好ましくないばかりか、一定の通気性の規格値を満足させるために、さらに織密
度を高めた設計が必要となるなど不利が招かれることになる。
【００２３】
本発明のエアバッグ用原糸の繊維素材としては、ポリアミド、ポリエステル、アラミドお
よび全芳香族ポリエステルなどを用いることができるが、特にポリアミドが好ましく用い
られる。ポリアミドとしては、例えば、ポリヘキサメチレンアジパミド、ポリカプラミド
、ポリテトラメチレンアジパミドおよびそれらポリマの共重合物、ブレンド物などが好ま
しく使用される。本発明は上記いずれの素材に適用しても相応の効果が得られるが、特に
ポリアミド繊維に適用した場合に、柔軟性に優れ収納性の優れたエアバッグ用布帛が得ら
れる。好ましいポリマはナイロン６６であり、高強度、高タフネスの繊維を得るため、硫
酸相対粘度で通常、３．０以上、好ましくは３．５以上の高分子量のポリマを用いる。
【００２４】
本発明のエアバッグ用原糸は、機械的特性も優れており、強度が７ｃＮ／ｄｔｅｘ以上、
通常は８ｃＮ／ｄｔｅｘ～９ｃＮ／ｄｔｅｘで、伸度が１８％以上、通常は２０～３０％
である。
【００２５】
次に、本発明のエアバッグ用布帛は、単糸の断面形状が扁平率１．５～８の扁平断面であ
る合成繊維マルチフィラメント交絡糸からなるエアバック用原糸を経糸および／または緯
糸に用い、カバーファクターが１５００～２５００、好ましくは１８００～２１００とな
るように製織された布帛である。
【００２６】
ここで、上記カバーファクターとは、経糸の総繊度をＤ１（ｄｔｅｘ）、織密度をＮ１（
本／２．５４ｃｍ）、緯糸の総繊度をＤ２（ｄｔｅｘ）、織密度をＮ２( 本／２．５４ｃ
ｍ）としたときに（Ｄ１×０．９）1/2 ×Ｎ１＋（Ｄ２×０．９）1/2 ×Ｎ２で表される
値である。カバーファクターが上記の範囲未満では、ノンコーティングエアバッグとして
用いた場合に、通気性が高くエアバッグの展開速度に対する信頼性が得られないばかりか
、経糸と緯糸の交点ズレを生じ易いため通気性の経時変化も生じることがあることから好
ましくない。一方、カバーファクターが上記の範囲を越える場合は、織密度が高くなるた
め、収納性が悪くなるばかりか、繊維の使用量が増え、製織コストも高くなることから好
ましくない。このようにカバーファクターは布帛の通気性および収納性と大きく関係して
おり、この特性が適切な範囲内にあることがエアーバッグ布帛として非常に重要である。
【００２７】
また、本発明のエアバッグ用布帛は、エラストマーなどでコーティング加工することなく
用いられるノンコーティング布帛で十分な効果を得ることができる。その本発明のエアバ
ッグ用布帛はＪＩＳ　Ｌ　１０９６（６．２７．１Ａ法）に規定される方法で測定した通
気性は０．１ｍｌ／ｃｍ2 ／ｓｅｃ以下であるのがよく、好ましくは０．０５ｍｌ／ｃｍ
2 ／ｓｅｃ以下である。また、この布帛を折り畳み後に上記と同様の方法で測定した通気
性については、０．３ｍｌ／ｃｍ2 ／ｓｅｃ以下であるのがよく、好ましくは０．２ｍｌ
／ｃｍ2 ／ｓｅｃ以下である。
【００２８】
布帛の折り畳み前あるいは折り畳み後の通気性のいずれかが上記の範囲を越える場合は、
エアバッグの展開速度が遅くなる場合が生じるなど信頼性に欠けることになる。特に、折
り畳み後の通気性が上記の範囲を越えると、折り畳まれたバッグが展開する際にバッグの
通気性が不均一になり、等方的に展開しなくなったり、バッグの内圧が不十分となるため
、早急な乗員保護ができなくなることがある。
【００２９】
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折り畳み後の通気性とは、図３のように布帛を折り畳んだ後、１５ｃＮ／ｃｍ2 の荷重下
で、２５℃、５０％ＲＨの温湿度調整室に４８時間調整後、荷重を取り除き、折り畳みを
解除して、上記と同様の方法で通気性を測定した値である。
【００３０】
折り畳み後の通気性は、折り畳みによる交点ズレから生じる通気性の変化を評価するため
の簡便な方法である。折り畳み後の通気性は、一般的にはカバーファクターが高く、単糸
繊度が細く、マルチフィラメント内のカバリング性の良い布帛ほど良好な傾向であるが、
本発明の上記扁平断面糸を用いたエアバッグ用布帛は従来の布帛と比較して極めて良好で
ある。
【００３１】
本発明エアバッグ用布帛の特性としては、エアバッグとして必要な機械的特性およびバッ
グ収納性を満足するものであれば特に制約を受けないが、好ましくは、引張強力が４００
Ｎ／ｃｍ以上、さらに好ましくは５００Ｎ／ｃｍ以上、引裂強力が１００Ｎ以上、さらに
好ましくは１５０Ｎ以上、厚さが０．３０ｍｍ以下、バッグ収納性が指数１００以下であ
るという条件を満足するものが好ましい。
【００３２】
次に、本発明のエアバッグ用原糸の製造方法について、図１のプロセスを用いて説明する
。
【００３３】
本発明エアバッグ用原糸は、好ましくはポリアミドポリマを用いて溶融紡糸・延伸するこ
とにより製造する。
【００３４】
まず、ポリマは紡糸機にて加熱溶融され、紡糸口金より紡出される。本発明の扁平断面を
有するエアバッグ用原糸を得るためには、口金孔の形状は従来生産技術の範疇で、紡出冷
却後の糸条フィラメントが上記した扁平率を満足する扁平断面を形成するよう設計して用
いる。
【００３５】
以下、図面により本発明を具体的に説明する。図１は本発明のエアバッグ用原糸を製造す
る装置の一例を示す説明用正面図であり、図２は図１の装置のうち交絡付与装置の一例を
示す断面平面図である。
【００３６】
図１に示したように、糸条（１）は冷却部（２）、紡糸ダクト（３）を通り冷却固化され
、次いで給油装置（４）で油剤を付与される。次に、糸条（１）は、引き取りローラ（５
）、（６）で所定の速度で引き取られた後、加熱延伸ローラ群（７）、（８）、（９）に
よって熱延伸される。延伸された糸条（１）は、第２延伸ローラ（９）と張力調整ローラ
（１０）間で弛緩処理された後、張力調整ローラと巻取り機（１３）間に設置された交絡
付与装置（１１）で交絡を付与された後、巻取り機（１３）によって巻き取る。
【００３７】
本発明の適度な交絡強さを有する交絡糸は以下の方法によって得られる。すなわち、交絡
付与装置の前後に糸道規制ガイド（１２）が配置され、この糸道規制ガイドを（１２）通
過した糸条（１）を交絡付与装置（１１）に導き、交絡ノズルから圧力空気を噴射して交
絡処理する。なお、交絡付与装置（１１）は第２延伸ローラ（９）と張力調整ローラ（１
０）との間に設置することもできる。交絡付与装置（１１）には糸条の糸道が変化しない
ように、交絡付与装置（１１）の前後に糸道規制ガイド（１２）、（１２´）が設置され
る。
【００３８】
交絡付与装置（１１）の交絡ノズル（Ａ）、（Ａ´）の構造は図２に示したように、均一
な交絡を付与するために重要である。すなわち、糸条（Ｂ）、（Ｂ´）の太さに合わせた
交絡ノズルの空間スペース（Ｅ）、（Ｅ´）と、糸条（Ｂ）、（Ｂ´）の見かけ上の直径
（Ｄ）、（Ｄ´）との比を、１５～１００の範囲とし、糸条（Ｂ）、（Ｂ´）への圧力空
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気の噴出しを２方向（Ｃ）、（Ｃ´）から行い、かつ糸条（Ｂ）、（Ｂ´）に対し、２方
向（Ｃ）、（Ｃ´）からの圧空の吹き出し角度（Ｆ）、（Ｆ´）が６０～８０゜、好まし
くは６５～７５゜となるように噴きつけることが望ましい。また、圧力空気の噴射圧力は
０．２～０．７ＭＰａ、好ましくは０．２５～０．６ＭＰａである。また、糸条に交絡を
かける時の張力は、糸条の繊度（ｄｔｘ）×０．０５～０．２５ｃＮの範囲で行う。
【００３９】
さらに、本発明の交絡糸が特徴とする適度な交絡度および均一な交絡を付与するための重
要な要因として、交絡時の適切な張力の設定および張力の変動を最小に抑えることが挙げ
られる。そのためには、巻取り機で糸条を巻き取るに際し、巻き取り張力が常に一定とな
るよう糸条の張力を検知し、巻き取りスピンドルの回転速度を変化させることが行われる
。
【００４０】
エアバッグ用原糸の総繊度は通常２００～１０００ｄｔｅｘであり、用途、つまり搭載す
る車種や部位、例えば運転席、助手席、サイドエアバッグおよびインフレータブルカーテ
ンなどによって、最適な原糸および織物設計された布帛が選ばれる。
【００４１】
次に、上記方法で得られた原糸は整経され、製織される。また、製織後に得られた布帛に
加圧処理やカレンダー加工を施してもよい。
【００４２】
本発明が目的とするエアバッグ用布帛としての効果を得るために、カバーファクターが１
５００～２５００となるように織物設計する。
【００４３】
製織は一般的には効率的なウォータージェットルームが用いられるが、レピアルームやエ
アージェットルームなどを用いることができる。
【００４４】
かくして本発明のエアバッグ用布帛が得られる。
そして、このようにして得られる本発明のエアバック用原糸は適度な交絡強さを有するも
のであり、本発明のエアバッグ用布帛は低い低通気性と優れた収納性を備えたものである
。
【００４５】
本発明のエアバック用原糸および布帛は、更に、柔軟性および／または低い通気性を必要
とするエアバッグ以外の用途にも適用することができる。
【００４６】
【実施例】
以下に実施例を記述し、本発明を具体的に説明する。
なお、明細書本文および実施例に用いた物性の定義および測定法は次の通りである。
（１）繊度：ＪＩＳ　Ｌ－１０１３に準じて測定した。
【００４７】
（２）強度、伸度：ＪＩＳ　Ｌ－１０１３に準じ、試長２５ｃｍ、引張速度３０ｃｍ／分
の条件で測定した。
【００４８】
（３）交絡数：それぞれの原糸を１０本ずつ水浸法で長さが１ｍｍ以上の交絡部の個数を
測定し、その１０本の平均値を１ｍあたりの個数に換算して得られた値である。水浸バス
は、長さ７０ｃｍ、幅１５ｃｍ、深さ５ｃｍの大きさで、長手方向両端より１０ｃｍのと
ころに仕切板を設けたものを用いた。このバスに純水を深さ約３ｃｍになるように満たし
、その中へ原糸を水浸させ、油剤などの不純物の影響を排除するために測定毎に純水を入
れ替えて測定した。
また、２ｃＮ／ｄｔｅｘの緊張処理後の交絡数は、１．０ｍ長さの原糸に２ｃＮ／ｄｔｅ
ｘ相当の荷重を掛けて５秒経過後、水浸法にて上記と同様に測定した。布帛を構成する経
糸および緯糸の交絡数はそれぞれの原糸から構成される布帛から採取された糸について同
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様に水浸法にて測定した。
【００４９】
（４）扁平率：扁平断面糸の変形度を表しており、次の方法で求めた。
【００５０】
得られた繊維を２００倍で断面を写真に撮り、写真上で単糸の長軸（ａ）と短軸（ｂ）の
長さを測定し、そのa／ｂから扁平率を算出した。単糸１０本の測定の平均値とする。（
図５，６）
扁平率＝ａ／ｂ。
【００５１】
（５）生産操業性：糸切れ率が９５％以上を◎、９０～９４％を○、８０～８９％を△、
７９％以下を×とした。
【００５２】
（６）布帛の引張強力：ＪＩＳ　Ｌ１０９６（６．１２．１Ａ法）に準じて測定した。
【００５３】
（７）布帛の引裂強力：ＪＩＳ　Ｌ１０９６（６．１５．２Ａ－２法）に準じて測定し、
経方向と緯方向の平均値を求めた。
【００５４】
（８）通気量：ＪＩＳ　Ｌ１０９６（６．２７．１Ａ法）に準じて測定した。
【００５５】
（９）折り畳み後の通気性：
本文中記載の折り畳み処理を行った後、通気性をＪＩＳ　Ｌ１０９６（６．２７．１Ａ法
）に準じて測定した。
【００５６】
（１０）バッグ収納性：６０リットル容量のエアバッグ（Ｉ）を、図３に示したように、
１５０×１５０ｍｍになるようまず左右から（ＩＩ）方向へそれぞれ４回蛇腹に折り畳ん
だ後、この折り畳み物（ＩＩＩ）を上下から（ＩＩ）方向へそれぞれ４回蛇腹に折り畳み
、この折り畳んだバッグ（Ｖ）に、図４に示したように、４０００ｇの荷重（ＶＩ）をか
け、その時のバッグの厚さを測定し、比較例１の４７０ｄｔｅｘ円形断面糸使いのノンコ
ート基布の厚さを１００としたときの相対比を求めた。
【００５７】
［実施例１～１１、比較例１～１０］
エクストルーダ型紡糸機を用い、２５℃での９８％硫酸相対粘度３．７のナイロン６６チ
ップを２９５℃で溶融紡糸した。各紡糸機とも口金は扁平率、形状および孔数のそれぞれ
異なる口金を用い、この口金を擁する紡糸パックから糸条を紡出し、直接紡糸延伸プロセ
スでエアバッグ用原糸４７０ｄｔｅｘの糸条を製糸した。図１に示したプレストレッチ－
２段延伸熱処理－リラックスプロセス、すなわち、給油ローラ（４）、引き取りローラ（
５、６）、給糸ローラ（７）、第１延伸ローラ（８）、第２延伸ローラ（９）、張力調整
ローラ（１０）を順次通過させ、延伸熱処理およびリラックス処理を行った後、巻取機（
１３）にて巻取った。各ローラの温度は、引き取りローラが常温、給糸ローラが４０℃、
第１延伸ローラが１４０℃、第２延伸ローラが２３０℃、張力調整ローラを１５０℃とし
た。製糸速度は、第２延伸ローラ（９）の速度を４２００ｍ／分で一定とし、単糸の断面
形状や単糸繊度の異なる糸条毎に延伸倍率を変更して原糸の強度が約８．４ｃＮ／ｄｔｅ
ｘとなるように製糸した。
【００５８】
糸条に交絡を付与するための交絡付与装置は、張力調整ローラと巻き取り機との間に設置
し、図２の交絡付与ノズルを用い、表１および表２記載の交絡数となるように高圧空気圧
力を０．２～０．７ＭＰａに設定して交絡糸を巻き取り、エアバッグ用原糸を得た。
【００５９】
次に、それぞれの方法で得られた本発明のエアバッグ用原糸および比較用原糸を、それぞ
れ２００ｍ／分の速度で整経を行い、次いで津田駒製ウォータージェットルーム（ＺＷ３
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０３）にて織密度を変化させて回転速度８００ｒｐｍで製織した。引き続いて、上記で得
られた各織物を、アルキルベンゼンスルホン酸ソーダ０．５ｇ／ｌおよびソーダ灰０．５
ｇ／ｌを含んだ８０℃温水浴中に３分間浸漬した後、１３０℃で３分間乾燥させ、次いで
１８０℃で１分間熱ヒートセットすることにより、エアバッグ用基布を得た。
【００６０】
しかる後、各エアバッグ用基布から直径７２５ｍｍの円状布帛２枚を打ち抜き法にて裁断
し、一方の円状布帛の中央に同一布帛からなる直径２００ｍｍの円状補強布帛を３枚積層
して、直径１１０ｍｍ、１４５ｍｍ、１７５ｍｍ線上を上下糸ともナイロン６６繊維の４
７０ｄｔｅｘ／１×３から構成される縫糸で本縫いによるミシン縫製し、直径９０ｍｍの
孔を設け、インフレーター取り付け口とした。さらに、中心部よりバイアス方向に２５５
ｍｍの位置に相反して同一基布からなる直径７５ｍｍの円状補強布帛を１枚当て直径５０
ｍｍ、６０ｍｍの線上を上下糸ともナイロン６６繊維の４７０ｄｔｅｘ／１×３から構成
される縫糸で本縫いによるミシン縫製し、直径４０ｍｍの孔を設けたベントホールを２カ
所設置した。
【００６１】
次いで、本円状布帛の補強布帛側を外にし、他方の円状布帛と経軸を４５度ずらして重ね
合わせ、直径７００ｍｍ、７１０ｍｍの円周上を上下糸ともナイロン６・６繊維の１４０
０ｄｔｅｘ／１から構成される縫糸で二重環縫いによるミシン縫製をした後、袋体を裏返
し６０リットル容量のエアバッグを作成した。エアバッグ用原糸の物性およびエアバッグ
用布帛の物性およびエアバッグの収納性を測定した結果を表１および表２に示す。
【００６２】
【表１】
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【表２】
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表１および２の結果からは、本発明の実施例に示したエアバッグ用原糸を用いたエアバッ
グ用布帛は、従来の原糸を用いたエアバッグ用布帛に比べて、原糸生産操業性、製織性、
収納性および通気性に優れていることがわかる。
【００６４】
【発明の効果】
以上説明したように、本発明によれば、ノンコーティングエアバッグに最適な収納性と低
い通気性を備えたエアバッグ用布帛およびそれを可能とするエアバッグ用原糸を実現する
ことができる。
【００６５】
すなわち、本発明のエアバッグ用布帛は、従来の円形断面糸からなるエアバッグ用原糸を
用いた場合に比較して、低い通気度が達成でき、かつ収納性に優れている。したがって、
安全装置としての信頼性が高まり、かつコンパクトなエアバッグ装置を提供することがで
きる。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明のエアバッグ用交絡糸を製造する装置の一例を示す説明用正面図である。
【図２】図１における交絡付与装置の一例を示す断面平面図である。
【図３】収納性試験のエアバッグの折り畳み方法を示す説明用フロー図である。
【図４】収納性試験のエアバッグの折り畳み後における荷重の負荷方法を示す説明用正面
図である。
【図５】糸の扁平形状の一例を表す断面図である。
【図６】糸の扁平形状の他の一例を表す断面図である。
【符号の説明】
１糸条
２冷却部
３紡糸ダクト
４給油装置
５、６引き取りローラ
７給糸ローラ
８第１延伸ローラ
９第２延伸ローラ
１０張力調整ローラ
１１交絡付与装置
１２糸道規制ガイド
１３巻取り機
Ａ交絡ノズルの本体
Ｂ糸条
Ｃ糸条への圧力空気の噴射
Ｄ糸条の直径
Ｅ交絡ノズルの空間スペース
Ｆ圧力空気の吹き出し角度
ａ扁平断面の長軸の長さ
ｂ扁平端面の短軸の長さ
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