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【誤訳訂正書】
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【誤訳訂正１】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】全文
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【発明の詳細な説明】
【発明の名称】アラミド繊維布帛およびその使用
【技術分野】
【０００１】
　本発明はアラミド繊維布帛およびその使用に関する。
【背景技術】
【０００２】
　アラミド繊維布帛、および、例えば耐弾効果を有する布帛を製造するためのアラミド繊
維布帛の使用は、周知である。通常、このような布帛は、製造の際に、オレイン酸ポリグ
リコールエステル含有仕上げ剤による加工を施したアラミド繊維を含む。このような仕上
げ加工剤は、クラリアント社（ドイツ）のレオミンＯＲという登録商標名で入手すること
ができる。米国特許第４６５２４８８号においては、レオミンＯＲによるアラミド繊維の
仕上げ加工について詳細に説明されている。
【０００３】
　湿った状態であっても耐弾効果を発揮する必要のある耐弾製品を製造するためには、ア
ラミド繊維布帛に撥水加工を施すことが必要不可欠である。しかしながら、オレイン酸ポ
リグリコールエステルで仕上げ加工が施されたアラミド繊維布帛には、撥水加工を施した
場合であっても、湿った状態の当該布帛のｖ５０値は、撥水加工が施されていないアラミ
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ド繊維布帛のｖ５０値と同等までには到達できず、低い値しか得られなかった。それゆえ
、従来、アラミド繊維布帛に撥水加工を施す前には、オレイン酸ポリグリコールエステル
含有仕上げ剤の残留物が０．１重量％以下に達するまで取り除き、仕上げ加工の残留物を
マスキングする必要があった。具体的に必要な方法は、以下の工程から構成される。
【０００４】
　１）ロール状で納入された布帛を取り付ける。織物の場合は、通常、洗浄機（ジガー）
に取り付ける。
　２）水をジガーに充填する。
　３）水を８０℃に加熱する。
　４）仕上げ加工の洗い流しに適した界面活性剤を添加する。
　５）以下の工程から構成される前洗浄を、２過程実施する。
　　５１）ロールから織物を解く。
　　５２）界面活性剤／水の混合物に織物を浸漬する。
　　５３）別のロールに織物を巻き付ける。
　　５４）当該別のロールから布帛を解く。
　　５５）界面活性剤／水の混合物に織物を浸漬する。
　　５６）最初のロールに織物を巻き付ける。
　６）洗浄水をジガーから抜き取る。
　７）水をジガーに充填する。
　８）水を８０℃に加熱する。
　９）仕上げ加工の洗い流しに適した界面活性剤を添加する。
　１０）上記の工程５１～５６から構成される後洗浄を、１０過程実施する。
　１１）洗浄水をジガーから抜き取る。
　１２）水をジガーに充填する。
　１３）水を８０℃に加熱する。
　１４）上記の工程５１～５６に対応する工程から構成されるすすぎを、３過程実施する
。
　１５）すすぎ水を抜き取る。
　１６）水をジガーに充填する。
　１７）水を８０℃に加熱する。
　１８）織物上に残る仕上げ加工の残留物をマスキングするための溶剤を添加する。
　１９）上記の工程５１～５６に対応する工程から構成されるマスキングを、１０過程実
施する。
　２０）マスキング剤を含有する水をジガーから抜き取る。
　２１）水をジガーに充填する。
　２２）水を８０℃に加熱する。
　２３）上記の工程５１～５６に対応する工程から構成されるすすぎを、４過程実施する
。
　２４）ジガーから織物と共にロールを取り外す。
　２５）織物を１７０℃の乾燥オーブンに約６０秒間通す。
【０００５】
　既に述べたように、従来は、上記の洗浄工程およびマスキング工程の実施後にアラミド
繊維布帛に撥水加工を施すことによって初めて、要求されるｖ５０値を達成することがで
きた。なお、撥水工程においては、布帛は以下のとおり処理されていた。
　－　水および撥水剤が添加された槽に浸漬
　－　押し絞り
　－　乾燥
　－　熱処理
【０００６】
　上記の洗浄工程およびマスキング工程は、所要時間、エネルギーおよび水量の点で極め
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て浪費が多いだけでなく、品質管理の点でも相当の費用が必要となる。工程１５）の後に
実施される品質管理において、仕上げ加工剤の残留物含有量が０．１重量％を上回る場合
には、残留物含有量が０．１重量％以下に達するまで、工程１）～１５）のうちの少なく
とも複数工程を何度も繰り返す必要がある。
　したがって、撥水剤の塗布に適したアラミド繊維布帛を準備するためには、上記の洗浄
工程およびマスキング工程を完全に削除するか、もしくは、浪費の多い工程を明確に減ら
す必要がある。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　それゆえ、本発明の課題は、上記の洗浄工程およびマスキング工程を完全に削除するか
、もしくは、作業費用を明確に減らした、撥水剤の塗布に適したアラミド繊維布帛を準備
することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　上記の課題は、炭酸ポリエステル含有の仕上げ剤でアラミド繊維布帛を処理することに
よって解決される。
【発明の効果】
【０００９】
　驚くべきことに、本発明のアラミド繊維布帛には、直接、すなわち、上記の２５の洗浄
工程およびマスキング工程を省略して、撥水加工を施すことが可能である。しかも、本発
明のアラミド繊維布帛は、乾燥した状態だけでなく湿った状態であっても、弾丸および破
片弾で射撃した際に、撥水加工前に上記の２５の洗浄工程およびマスキング工程を必要と
するオレイン酸ポリグリコールエステル含有仕上げ剤による仕上げ加工が施されたアラミ
ド繊維布帛と、ほぼ同等の良好なｖ５０値を示す。
【００１０】
　また、本発明のアラミド繊維布帛は、上記のステップ１）～１５）と同様に洗浄するこ
とができるが、ステップ１０）では６過程のみ行われ、ステップ１４）では織物は水で噴
霧されるのみですすぎは行われない。さらには、マスキング工程の１６）～２４）は省略
できる。それにも関わらず、破片弾で射撃した際には、本発明のアラミド繊維布帛は、撥
水加工前に上記の２５の洗浄工程およびマスキング工程全てを必要とするオレイン酸ポリ
グリコールエステル含有仕上げ剤による仕上げ加工が施されたアラミド繊維布帛のｖ５０

値よりも、高い値を示す。
【００１１】
　したがって、本発明のアラミド繊維布帛は、
－今まで必要とされていた洗浄工程およびマスキング工程を完全に省略することによって
、撥水加工前に上記の２５の洗浄工程およびマスキング工程を必要とするオレイン酸ポリ
グリコールエステル含有の仕上げ剤による仕上げ加工が施されたアラミド繊維布帛とほぼ
同等の、良好なｖ５０値を示す撥水加工が施された布帛を製造することができ、
－また、今まで必要とされていた洗浄工程の一部を省略し、かつ、今まで必要とされてい
たマスキング工程を完全に省略することによって、撥水加工前に上記の２５の洗浄工程お
よびマスキング工程を必要とするオレイン酸ポリグリコールエステル含有仕上げ剤による
仕上げ加工が施されたアラミド繊維布帛よりも、高いｖ５０値を示す撥水加工が施された
布帛を製造することができる。
【発明を実施するための形態】
【００１２】
　本発明でいう「アラミド繊維布帛」とは、アラミド繊維を少なくとも５０重量％、好ま
しくは少なくとも６５重量％、より好ましくは少なくとも８０重量％、特に好ましくは少
なくとも９５重量％含む布帛を意味する。
　最も好ましい実施形態は、本発明のアラミド繊維布帛は、炭酸ポリエステルを含有する
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仕上げ剤で処理されたアラミド繊維１００重量％から成る。
【００１３】
　本発明でいう「炭酸ポリエステル」とは、炭酸エステルまたは炭酸ジクロライドと１種
以上のジオールとの重縮合によって製造されるポリマーを意味し、炭酸ポリエステルの１
末端または両末端は、ヒドロキシル基または１価アルコールのアルキル基で構成され得る
。重縮合に用いる炭酸エステルとしては、例えば、ジアルキル炭酸塩などがある。重縮合
に用いるジオールとしては、脂肪族ジオールまたはポリアルキレングリコールでも構わな
い。
【００１４】
　本発明の布帛の好ましい実施形態では、炭酸ポリエステルの構造式（Ｉ）は以下のとお
りである。
【００１５】
【化１】

【００１６】
　構造式（Ｉ）の炭酸ポリエステル、その好ましい実施形態および製造方法については、
米国特許第５５６９４０８号で詳細に述べられている。
【００１７】
　本発明のアラミド繊維布帛に用いられるアラミド繊維の仕上げ加工に使用する仕上げ剤
としては、炭酸ポリエステル１００％であってもよく、好ましくは、上記構造式（Ｉ）の
炭酸ポリエステルである。
　しかしながら、炭酸ポリエステル、好ましくは構造式（Ｉ）の炭酸ポリエステルを、水
溶液として、または、エタノールのような有機溶剤に溶解させた溶液またはエマルジョン
として使用することもできる。
【００１８】
　本発明のアラミド繊維布帛の好ましい実施形態における仕上げ剤は、構造式（Ｉ）の炭
酸ポリエステル、アルキルポリグリコールエーテル、カリウムアルキルリン酸エステル、
ならびに、エトキシ化および／またはプロポキシ化脂肪族アルコールから構成され、これ
らの物質が水に溶解された水溶液である。このような仕上げ剤は、エステゾールＮＣ９１
という登録商標名で、ボツェット社（イタリア）から入手することができる。
【００１９】
　本発明のアラミド繊維布帛の別の好ましい実施形態における仕上げ剤は、構造式（Ｉ）
の炭酸ポリエステル、アルキルポリグリコールエーテル、カリウムアルキルリン酸エステ
ル、エトキシ化アルコールおよびポリグリコールエステルから構成され、これらの物質が
水に溶解された水溶液である。このような仕上げ剤も同様に、エステゾールＣＢ９５とい
う登録商標名で、ボツェット社（イタリア）から入手することができる。



(5) JP 2013-503982 A5 2013.10.31

【００２０】
　本発明のアラミド繊維布帛の別の好ましい実施形態においては、仕上げ剤で処理された
アラミド繊維の重量に対して、仕上げ剤が０．１～１．５重量％、特に好ましくは０．２
～１．０重量％の範囲である。ここでいう仕上げ剤の重量％とは、仕上げ剤に含まれる固
体の合計、すなわち、構造式（Ｉ）の炭酸ポリエステルのみで仕上げ剤が構成される場合
には当該固体の合計、場合によっては、アルキルポリグリコールエーテル、カリウムアル
キルリン酸エステル、エトキシ化および／またはプロポキシ化脂肪族アルコール、エトキ
シ化アルコールおよびポリグリコールエステルの各固体の合計を意味する。
【００２１】
　炭酸ポリエステル、好ましくは構造式（Ｉ）の炭酸ポリエステルを含有する仕上げ剤の
アラミド繊維への塗布については、いずれの方法も適しており、所望する量の仕上げ剤を
アラミド繊維に塗布できればよい。
【００２２】
　例えば、炭酸ポリエステル、好ましくは構造式（Ｉ）の炭酸ポリエステルを含有する仕
上げ剤を、アラミド繊維の製造プロセスにおける洗浄後および乾燥前に、噴射ノズルまた
は塗布器、もしくは、キスロールを用いて塗布し、その後アラミド繊維を乾燥させ、巻き
上げる方法が挙げられる。キスロールを用いた塗布とは、例えば、炭酸ポリエステルを含
有する仕上げ剤の入った水溶液槽に、回転式ロールの一部を浸す塗布を意味する。槽から
突出したロールの部分には、炭酸ポリエステルを含有する仕上げ剤から成る薄被膜が形成
される。アラミド繊維を当該薄被膜に接触させ、仕上げ加工を施す。
【００２３】
　さらに、炭酸ポリエステル、好ましくは構造式（Ｉ）の炭酸ポリエステルを含有する仕
上げ加工を、アラミド繊維の製造に後続するプロセスにて実施することもできる。例えば
、ロールから繊維を解いて仕上げ剤に接触させる方法が挙げられる。この際の仕上げ剤は
、水溶液および／または有機溶剤から分離された油または溶解物である。
【００２４】
　また、２つまたは複数の連続ステップによって塗布することも可能であり、例えば、第
１ステップはアラミド繊維の製造プロセスにおける洗浄後および乾燥前に、第２ステップ
はアラミド繊維製造に後続するプロセスにて実施することができる。
　原則として、本発明のアラミド繊維布帛とは、アラミド繊維から製造される全ての布帛
である。好ましくは、織物、経編物、緯編物、もしくは単軸または多軸構造体である。
【００２５】
　本発明の布帛が織物である場合には、「織物」とは全ての種類の織り方を含む。例えば
、平織り、繻子織り、バスケット織り、綾織り、および同等の織り方が含まれる。好まし
くは、平織りである。
【００２６】
　本発明の布帛の別の好ましい実施形態においては、布帛は織物層の２重積層体であり、
この２重積層体は第１織物層および第２織物層を含む。第１織物層は、第１繊維群および
第２繊維群から構成され、第１繊維群は、少なくとも２１０ｄｔｅｘで３．５～２０本／
ｃｍの繊維密度で、この織物層の重量の少なくとも６５％を占める。第２繊維群は、少な
くとも５０ｄｔｅｘで０．５～１６本／ｃｍの繊維密度で、第１繊維群に対して横方向に
走っている。第２繊維群の本数／ｃｍに対する第１繊維群の本数／ｃｍの比率は、１を上
回る。一方、第２織物層は第１繊維群および第２繊維群から構成され、第１繊維群は、少
なくとも５０ｄｔｅｘで０．５～１６本／ｃｍの繊維密度である。第２繊維群は、少なく
とも２１０ｄｔｅｘで３．５～２０本／ｃｍの繊維密度で、この織物層の重量の少なくと
も６５％を占め、第１繊維群に対して横方向に走っている。第１繊維群の本数／ｃｍに対
する第２繊維群の本数／ｃｍの比率は、１を上回る。第１織物層の第１および第２繊維群
は、第２織物層の第１および第２繊維群に対して平行に走っている。また、第１織物層の
第１繊維群および第２織物層の第１繊維群は経糸であり、第１織物層の第２繊維群および
第２織物の第２繊維群は緯糸である。なお、このような種類の布帛については、国際特許
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第０２／０７５２３８号に詳細に説明されている。本発明において特に好ましい２重織物
積層体は、
－第１織物層の第１繊維群および第２織物層の第２繊維群はアラミド繊維から成り、当該
アラミド繊維は炭酸ポリエステル、好ましくは構造式（Ｉ）の炭酸ポリエステルを含有す
る仕上げ剤で処理され、また、
－第１織物層の第２繊維群および第２織物層の第１繊維群はアラミド繊維ではなく、例え
ばポリエステル繊維などから成る。
【００２７】
　布帛が織物層の２重積層体である場合には、本発明の布帛の特に好ましい別の実施形態
としては、織物２重積層体を構成する両織物層の各々の繊維は、例えば縫製または好まし
くは接着剤によって相互に結合している。接着剤は粘着剤でも構わない。また、接着剤は
、織物２重積層体の両織物層の間に挿入可能な粘着層であってもよい。接着剤としては、
熱可塑性材料、エラストマー材料、または熱硬化性材料を使用することができる。第１織
物層の第２繊維群、および、第２織物層の第１繊維群の少なくとも一部分として、圧力お
よび／または加熱によって溶解する材料を使用することも可能である。これによって、第
１繊維群もしくは第２繊維群の繊維を、第２繊維群もしくは第１繊維群の繊維と各々結合
させ、場合によっては両織物層も相互に結合させることができる。接着剤として使用可能
な熱可塑性材料としては、ポリエチレンおよびポリプロピレンなどのポリオレフィン、ポ
リアミド、ポリエステル、または、これらの材料の混合材料が含まれる。接着剤として使
用可能なエラストマー材料としては、クレイトン（登録商標）、ゴム、シリコーン、およ
びこれらの同等物が挙げられる。接着剤として使用可能な熱硬化性材料としては、エポキ
シ樹脂、ポリエステル樹脂、フェノール樹脂、ビニルエステル樹脂、およびこれらの同等
物がある。
【００２８】
　布帛が織物の２重積層体である場合には、本発明のアラミド繊維布帛の特に好ましい実
施形態としては、２重積層体の外面のうち少なくとも１面には保護層を備える。
　保護層は、熱可塑性材料、熱硬化性材料、エラストマー材料、または、これらの材料の
混合材料から成り得る。この保護層は、過度の摩擦が引き起こす損傷から織物を保護する
ために、また、耐弾特性をさらに向上させるために塗布される。
【００２９】
　本発明のアラミド繊維布帛が織物の２重積層体である場合の実施形態では、２重積層体
の両積層体は交差するように重なり合うのではなく、場合によっては相互に結合していて
もよい。２重積層体を構成する「織物」とは、全ての種類の織り方を含む。例えば、平織
り、繻子織り、バスケット織り、綾織りおよび同等の織り方が含まれる。好ましい織物は
平織りである。
【００３０】
　本発明の布帛はアラミド繊維を含有する。本発明でいう「アラミド繊維」とは、好まし
くはアラミド、すなわち芳香族ポリアミドから製造される長繊維であり、少なくとも８５
％のアミド結合（－ＣＯ－ＮＨ－）が直接、２つの芳香環に結合している構造を有する繊
維を意味する。
【００３１】
　本発明にとって特に好ましい芳香族ポリアミドは、ｐ－アラミドであり、特にはポリｐ
－フェニレンテレフタル酸アミドである。ポリｐ－フェニレンテレフタル酸アミドは、ｐ
－フェニレンジアミンとテレフタル酸ジクロリドが１対１のモル比で重合反応した結果と
して生じるホモポリマーである。したがって、好ましい実施形態では、本発明のアラミド
繊維布帛が含有するアラミド繊維は、ｐ－アラミド繊維、とりわけポリｐ－フェニレンテ
レフタル酸アミド繊維、特に好ましくはポリｐ－フェニレンテレフタル酸アミド長繊維で
あり、トワロンという登録商標名でテイジン・アラミド社（ドイツ）から入手することが
できる。
【００３２】
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　さらに本発明においては、ｐ－フェニレンジアミンおよび／またはテレフタル酸ジクロ
リドの一部または全部が、別の芳香族ジアミンおよび／またはジカルボン酸クロリドで置
換された芳香族コポリマーを用いることも可能である。
【００３３】
　上記のように、本発明のアラミド繊維布帛は、撥水加工が施されるアラミド繊維布帛と
して、徹底した単純化が可能となる。この長所は、本発明のアラミド繊維布帛を、耐貫通
性製品を製造するために使用する場合に顕在化する。したがって、耐貫通性製品を製造す
るために本発明のアラミド繊維布帛を使用することもまた同様に、本発明の一部である。
【００３４】
　耐貫通性製品を製造するために本発明のアラミド繊維布帛を用いる場合には、少なくと
も１枚以上の本発明の布帛が使用される。本発明の布帛を複数枚使用することが好ましく
、本発明を周知している当業者であれば、意図する耐貫通保護効果に応じて使用する本発
明のアラミド繊維布帛数を決定することができる。
【００３５】
　発明の使用の好ましい実施形態においては、本発明のアラミド繊維布帛は、好ましくは
織物として使用され、少なくとも１枚の織物が使用される。複数枚の織物が使用される場
合には、織物は１構造体に積み重ねられる。構造体では、個々の織物を結合させずに相互
に積み重ねることが可能であり、もしくは、好ましくは縫製、または、局部的な接着など
、別の適切な結合技術によって相互に結合させることも可能である。
【００３６】
　本発明のアラミド繊維布帛の別の好ましい実施形態においては、本発明の布帛は好まし
くは織物２重積層体であり、少なくとも１枚の織物２重積層体が使用される。織物２重積
層体を複数使用する場合には、織物２重積層体は１構造体となるように積み重ねられる。
しかしながら、個々の織物２重積層体を縫製または粘着剤の層によって相互に結合させて
もよく、この場合の接着剤層の厚さとしては、好ましくは４～３６μｍ、特に好ましくは
８～２０μｍである。
【００３７】
　少なくとも２枚の本発明のアラミド繊維布帛が耐貫通性製品を製造するために１構造体
に積み重ねられる場合には、本発明の使用の好ましい実施形態では、この構造体は、本発
明のアラミド繊維織物および織物２重積層体の相互の積み重ねにより構成され得る。この
ような相互積み重ね構成としては、例えば、本発明の織物（Ｇ）および織物２重積層体（
Ｄ）は交互に、すなわち、連続（Ｇ／Ｄ）ｎとなる構成、または、（Ｇｇ／Ｄｄ）ｍの連
続のようにブロックごとに積み重なる構成を挙げることができる。ここで、ｎは構造体（
Ｇ／Ｄ）の組数を、ｍは構造体（Ｇｇ／Ｄｄ）の組数を、ｇは織物ブロックＧの織物の数
を、ｄは織物２重積層体ブロックＤの織物２重積層体の数を意味する。本発明の当業者で
あれば、ｎ、ｍ、ｇ、およびｄの数値を、意図する耐貫通保護効果に応じて決定すること
ができる。
【００３８】
　アラミド繊維布帛の使用における好ましい実施形態は、耐貫通性かつ柔装甲製品として
、防破片弾マット、防弾ベスト、防刃ベスト、これら製品のうち少なくとも２つの製品の
組み合わせである。
【実施例】
【００３９】
　本発明について、以下の例を用いて詳細に説明する。
【００４０】
　＜比較例＞
ａ）従来の仕上げ加工を施したアラミド繊維の製造
　ポリｐ－フェニレンテレフタル酸アミド長繊維（トワロン　タイプ２０４０、９３０ｄ
ｔｅｘ　ｆ１０００　ｔ０）に対し、その製造プロセスにおいて、洗浄後および乾燥前に
レオミンＯＲ（クラリアント社、ドイツ）によって仕上げ加工を施した。乾燥した繊維に



(8) JP 2013-503982 A5 2013.10.31

は、０．６～０．８重量％のレオミンＯＲ固体が付着していた。
【００４１】
ｂ）織物の製造
　ａ）で得られたアラミド繊維を、経糸および緯糸が１０．５本／ｃｍのＬ　１／１結合
にて、表面重量（目付）が２００ｇ／ｍ２の織物に加工した。
【００４２】
ｃ）撥水剤を用いた仕上げ加工を施すための織物の準備
　ｂ）で得られた織物に対し、以下に記載する工程で、前洗浄（工程１）～６）を参照）
、後洗浄（工程７）～１１）を参照）、すすぎ（工程１２）～１５）を参照）、マスキン
グおよび乾燥（工程１６）～２５）を参照）を実施した。
　１）ロール状で納入された織布を洗浄機（ジガー）に取り付ける。
　２）水をジガーに充填する。
　３）水を８０℃に加熱する。
　４）界面活性剤キーラロンＯＬＢ濃縮（ビーエーエスエフ社）を水量１Ｌに対し１ｇ添
加する。
　５）以下の工程から構成される前洗浄を、２過程実施する。
　　５１）ロールから織布を解く。
　　５２）界面活性剤／水の混合物に織布を浸漬する。
　　５３）別のロールに織布を巻き付ける。
　　５４）当該別のロールから織布を解く。
　　５５）界面活性剤／水の混合物に織布を浸漬する。
　　５６）最初のロールに織布を巻き付ける。
　６）洗浄水をジガーから抜き取る。
　７）水をジガーに充填する。
　８）水を８０℃に加熱する
　９）界面活性剤キーラロンＯＬＢ濃縮（ビーエーエスエフ社）を水量１Ｌに対し１ｇ添
加する。
　１０）上記の工程５１～５６から構成される後洗浄を、１０過程実施する。
　１１）洗浄水をジガーから抜き取る。
　１２）水をジガーに充填する。
　１３）水を８０℃に加熱する。
　１４）上記の工程５１～５６に対応する工程から構成されるすすぎを、３過程実施する
。
　１５）すすぎ水を抜き取る。
　１６）水をジガーに充填する。
　１７）水を８０℃に加熱する。
　１８）マスキング剤エリオナールＲＦ（ハンツマン社、ドイツ）を水量１Lに対し３ｇ
添加する。
　１９）上記の工程５１～５６に対応する工程から構成されるマスキングを、１０過程実
施する。
　２０）マスキング剤を含有する水をジガーから抜き取る。
　２１）水をジガーに充填する。
　２２）水を８０℃に加熱する。
　２３）上記の工程５１～５６に対応する工程から構成されるすすぎを、４過程実施する
。
　２４）ジガーから織物と共にロールを取り外す。
　２５）織物を１７０℃の乾燥オーブンに約６０秒間通す。
【００４３】
ｄ）撥水剤を用いた織物の仕上げ加工
　ｃ）の工程２５）後に生じた織物を、室温に温度設定され、水、ならびに、水量１Ｌに
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対しオレオホボールＳＬ６０ｇ、オレオホボールＳＭ３０ｇ、およびホボールＸＡＮ１０
ｇ（全てハンツマン社製、ドイツ）の入った槽に浸漬した。その後、織物を押し絞り、１
２０℃で乾燥した後、１９０℃で５０秒間の熱処理を実施した。
【００４４】
ｅ）耐弾特性評価
　ｄ）で得られた織物を２２枚積層し、１構造体に積み重ねた。得られた構造体に対し、
弾薬タイプ９ｍｍのＤＭ４１の弾丸で射撃し、ｖ５０値を測定した。乾燥した状態での構
造体のｖ５０値は、４７０±７ｍ／ｓであった（表を参照）。
　ｄ）で得られた織物を１４枚積層し、１構造体に積み重ねた。得られた構造体に対し、
破片弾タイプ１．１ＦＳＰの破片弾で射撃し、ｖ５０値を測定した。乾燥した状態での構
造体のｖ５０値は、４８４±６ｍ／ｓであり、湿った状態では４６６±８ｍ／ｓであった
（表を参照）。
【００４５】
　＜実施例１＞
ａ）本発明の仕上げ加工を施したアラミド紡糸の製造
　ポリｐ－フェニレンテレフタル酸アミド長繊維（トワロン　タイプ２０４０、９３０ｄ
ｔｅｘ　ｆ１０００　ｔ０）に対し、その製造プロセスにおいて、洗浄後および乾燥前に
ボツェット社（イタリア）のエステゾールＮＣ９１によって仕上げ加工を施した。乾燥し
た繊維には、０．２６重量％のエステゾールＮＣ９１固体が付着していた。
【００４６】
ｂ）織物の製造
　ａ）で得られたアラミド繊維を、経糸および緯糸が１０．５本／ｃｍのＬ　１／１結合
にて、表面重量が２００ｇ／ｍ２の織物に加工した。
【００４７】
ｄ）撥水剤を用いた織物の仕上げ加工
　ｂ）で得られた織物を、室温に温度設定され、水、ならびに、水量１Ｌに対しオレオホ
ボールＳＬ６０ｇ、オレオホボールＳＭ３０ｇおよびホボールＸＡＮ１０ｇ（全てハンツ
マン社製、ドイツ）の入った槽に浸漬した。その後、織物を押し絞り、１２０℃で乾燥し
た後、１９０℃で５０秒間の熱処理を実施した。
【００４８】
ｅ）耐弾特性評価
　ｄ）で得られた織物を２２枚積層し、１構造体に積み重ねた。得られた構造体に対し、
弾薬タイプ９ｍｍのＤＭ４１の弾丸で射撃し、ｖ５０値を測定した。乾燥した状態での構
造体のｖ５０値は、４７５±８ｍ／ｓｓであった（表を参照）。
　ｄ）で得られた織物を１４枚積層し、１構造体に積み重ねた。得られた構造体に対し、
破片弾タイプ１．１ＦＳＰの破片弾で射撃し、ｖ５０値を測定した。乾燥した状態での構
造体のｖ５０値は、４９３±１３ｍ／ｓで、湿った状態では４７２±１４ｍ／ｓであった
（表を参照）。
【００４９】
　＜実施例２＞
ａ）本発明の仕上げ加工を施したアラミド紡糸の製造
　ポリｐ－フェニレンテレフタル酸アミド長繊維（トワロン　タイプ２０４０、９３０ｄ
ｔｅｘ　ｆ１０００　ｔ０）に対し、その製造プロセスにおいて、洗浄後および乾燥前に
ボツェット社（イタリア）のエステゾールＮＣ９１で仕上げ加工を施した。乾燥した繊維
には、０．２６重量％のエステゾールＮＣ９１固体が付着していた。
【００５０】
ｂ）織物の製造
　ａ）で得られたアラミド繊維を、経糸および緯糸が１０．５本／ｃｍのＬ　１／１結合
で、表面重量が２００ｇ／ｍ２の織物に加工した。
【００５１】
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ｃ）撥水剤を用いた仕上げ加工を施すための織物の準備
　ｂ）の工程得られた織物に対し、比較例と同様に工程１）～６）で前洗浄し、工程７）
～１１）で後洗浄したが、異なる点は、工程１０）では１０過程ではなく６過程のみを実
施した。これによって、時間、水およびエネルギーの消費が、比較例に比べて明らかに少
なく済んだ。続いて、比較例と同様の工程１２）～１５）を実施したが、異なる点は、工
程１４）では織物をすすがずに、単に水を噴霧するだけとした。これによって、水の消費
量が、比較例と比べてさらに低減した。その後、織物をマスキングせずに、工程１６）～
２４）を省略し、比較例の工程２５）と同様に乾燥した。
【００５２】
ｄ）撥水剤を用いた織物の仕上げ加工
　ｃ）で得られた織物を、室温に温度設定され、水、ならびに、水量１Ｌに対しオレオホ
ボールＳＬ６０ｇ、オレオホボールＳＭ３０ｇおよびホボールＸＡＮ１０ｇ（全てハンツ
マン社製、ドイツ）の入った槽に浸漬した。その後、織物を押し絞り、１２０℃で乾燥し
た後、１９０℃で５０秒間の熱処理を実施した。
【００５３】
ｅ）耐弾特性評価
　ｄ）で得られた織物を２２枚積層し、１構造体に積み重ねた。得られた構造体に対し、
弾薬タイプ９ｍｍのＤＭ４１の弾丸で射撃し、ｖ５０値を測定した。乾燥した状態での構
造体のｖ５０値は、４６３±６ｍ／ｓであった（表を参照）。
　ｄ）で得られた織物を１４枚積層し、１構造体に積み重ねた。得られた構造体に対し、
破片弾タイプ１．１ＦＳＰの破片弾で射撃し、ｖ５０値を測定した。乾燥した状態での構
造体のｖ５０値は、４９５±１２ｍ／ｓで、湿った状態では４９０±８ｍ／ｓであった（
表を参照）。
【００５４】
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【表１】

【００５５】
　比較例と実施例１の比較から、炭酸ポリエステルを含む仕上げ剤で仕上げ加工が施され
た本発明のアラミド繊維布帛は、オレイン酸ポリグリコールエステルで仕上げ加工したア
ラミド繊維を用いる従来の布帛に必要な処理ステップ２５を全て省略しても、撥水加工を
施した布帛を製造することができた。実施例１のｖ５０値は、以下のとおりである。
　－弾丸射撃では、従来の布帛のｖ５０値と同等の良好な値
　－破片弾射撃では、乾燥した状態および湿った状態共に、従来の布帛のｖ５０値よりも
高い傾向
【００５６】
　比較例と実施例２の比較から、炭酸ポリエステルを含む仕上げ剤で仕上げ加工が施され
た本発明のアラミド繊維布帛は、オレイン酸ポリグリコールエステルで仕上げ加工したア
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ラミド繊維を用いる従来の布帛において必要な処理ステップ２５のうち、４つの後洗浄工
程を省略し、すすぎ工程を噴霧工程に置き換え、さらには、マスキング工程を完全に省略
したにも関わらず、撥水加工を施した布帛を製造することができた。実施例２のｖ５０値
は以下のとおりである。
　－弾丸射撃では、従来の布帛のｖ５０値と同等の良好な値
　－破片弾射撃では、乾燥した状態および湿った状態共に、従来の布帛のｖ５０値よりも
極めて高い値。
【誤訳訂正２】
【訂正対象書類名】特許請求の範囲
【訂正対象項目名】全文
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　仕上げ剤で処理されたアラミド繊維を少なくとも８０重量％含むアラミド繊維布帛であ
って、
　仕上げ剤は、炭酸エステルまたは炭酸ジクロライドと１種以上のジオールとの重縮合に
よって製造される炭酸ポリエステルを含み、
　炭酸ポリエステルの１末端または両末端がヒドロキシル基であるか、もしくは、炭酸ポ
リエステルの１末端または両末端が１価アルコールのアルキル基である、アラミド繊維布
帛。
【請求項２】
　炭酸ポリエステルは、以下の構造式（Ｉ）で示される化合物である請求項１に記載のア
ラミド繊維布帛。
【化１】

【請求項３】
　仕上げ剤は、上記構造式（Ｉ）で示される炭酸ポリエステル、アルキルポリグリコール
エーテル、カリウムアルキルリン酸エステル、および
　エトキシ化および／またはプロポキシ化脂肪族アルコール、もしくは
　エトキシ化アルコールおよびポリグリコールエステルから構成される請求項１または２
に記載のアラミド繊維布帛。
【請求項４】
　仕上げ剤で処理されたアラミド繊維の重量に対する仕上げ剤の含有量が、０．１～１．
５重量％である請求項１～３いずれか記載のアラミド繊維布帛。
【請求項５】
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　撥水加工が施される請求項１～４いずれか記載のアラミド繊維布帛。
【請求項６】
　布帛は、織物、経編物、緯編物、もしくは単軸または多軸構造体である請求項１～５い
ずれか記載のアラミド繊維布帛。
【請求項７】
　布帛は織物層の２重積層体であり、この２重積層体は第１織物層および第２織物層を含
み、第１織物層は第１繊維群および第２繊維群から構成され、第１繊維群は、少なくとも
２１０ｄｔｅｘで３．５～２０本／ｃｍの繊維密度であり、この織物層の重量の少なくと
も６５％を占め、第２繊維群は、少なくとも５０ｄｔｅｘで０．５～１６本／ｃｍの繊維
密度であり、第１繊維群に対して横方向に走っており、第２繊維群の本数／ｃｍに対する
第１繊維群の本数／ｃｍの比率は１を上回り、一方、第２織物層は第１繊維群および第２
繊維群から構成され、第１繊維群は、少なくとも５０ｄｔｅｘで０．５～１６本／ｃｍの
繊維密度であり、第２繊維群は、少なくとも２１０ｄｔｅｘで３．５～２０本／ｃｍの繊
維密度であり、この織物層の重量の少なくとも６５％を占め、第１繊維群に対して横方向
に走っており、第１繊維群の本数／ｃｍに対する第２繊維群の本数／ｃｍの比率は１を上
回り、第１織物層の第１および２繊維群は、第２織物層の第１および２繊維群に対して平
行に走っており、また、第１織物層の第１繊維群および第２織物層の第１繊維群は経糸で
あり、第１織物層の第２繊維群および第２織物層の第２繊維群は緯糸である請求項１～５
いずれか記載のアラミド繊維布帛。
【請求項８】
　アラミド繊維は、ｐ－アラミド繊維である請求項１～７いずれか記載のアラミド繊維布
帛。
【請求項９】
　耐貫通性製品を製造するための請求項１～８いずれか記載のアラミド繊維布帛の使用。
【請求項１０】
　耐貫通性製品は、防破片弾マット、防弾ベスト、防刃ベスト、またはこれら製品のうち
少なくとも２つの製品の組み合わせである請求項９に記載のアラミド繊維布帛の使用。
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