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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　少なくとも１本のポリオレフィン繊維のストランドを含む前駆体からモノフィラメント
状製品を製造する方法であって、
ａ）隣接する繊維を少なくとも部分的に溶融させるのに十分な時間、前記ポリオレフィン
の融点範囲内の温度に前記前駆体を暴露するステップと、
ｂ）同時に、前記前駆体を、少なくとも１．０の延伸倍率で延伸するステップと
を含み、前記ストランドが、ポリオレフィンステープルファイバーからなる紡績糸であり
、前記ポリオレフィンが超高分子量ポリエチレンであることを特徴とする方法。
【請求項２】
　前記延伸倍率が１．２から２５である、請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　前記ステープルファイバーが、ポリオレフィンマルチフィラメント糸のけん切によって
得られたものである、請求項１又は２に記載の方法。
【請求項４】
　前記前駆体が、撚り合わせたストランドを含む、請求項１～３のいずれか一項に記載の
方法。
【請求項５】
　ステップａ）の前に、繊維間の接着を促進させるために前記前駆体を前処理するステッ
プをさらに含む、請求項１～４のいずれか一項に記載の方法。
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【請求項６】
　前処理するステップが前記前駆体にオイルを施すことを含む、請求項５に記載の方法。
【請求項７】
　前処理するステップが前記前駆体にポリウレタン組成物を施すことを含む、請求項５に
記載の方法。
【請求項８】
　ステップａ）およびｂ）の後の製品にコーティング組成物を施すステップをさらに含む
、請求項１～７のいずれか一項に記載の方法。
【請求項９】
　請求項１～８のいずれか一項の方法によって得ることができる、ポリオレフィンステー
プルファイバーからなる少なくとも部分的に溶融した紡績糸を含むモノフィラメント状製
品。
【請求項１０】
　釣り糸または耐切断性物品などの、様々な半完成品および最終製品を得るための、請求
項９に記載のモノフィラメント状製品の使用。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、少なくとも１本のポリオレフィン繊維のストランドを含む前駆体からモノフ
ィラメント状製品を製造する方法に関し、この方法は、ａ）隣接する繊維を少なくとも部
分的に溶融させるのに十分な時間、ポリオレフィンの融点範囲内の温度に前駆体を暴露す
るステップと、ｂ）同時に、この前駆体を、少なくとも１．０の延伸倍率で延伸するステ
ップとを含む。本発明は、さらに、前記方法によって得ることができるモノフィラメント
状製品に関し、かつ様々な半完成製品および最終製品を製造するための、前記モノフィラ
メント状製品の使用に関する。
【背景技術】
【０００２】
　こうした方法は、欧州特許第０７４０００２　Ｂ１号明細書に開示されている。この明
細書では、フィラメント材料の糸から釣り糸を製造する方法が記載されている。この方法
では、ゲル紡糸ポリオレフィンフィラメントの糸からなる、組んだ釣り糸、撚った釣り糸
、または撚り合わせた釣り糸を、当該ポリオレフィンの融点範囲内の温度に、隣接する繊
維を少なくとも部分的に溶融させるのに十分な時間暴露し、それと同時に１．０１から２
．５の範囲の延伸倍率で当該釣り糸を延伸する。この方法に適用される糸は、連続マルチ
フィラメント糸であり、より具体的にはこうした糸は、超高分子量ポリエチレン（ＵＨＭ
ｗＰＥ）のいわゆるゲル紡糸（ｇｅｌ　ｓｐｉｎｎｉｎｇ）によって製造されるような、
例えばＳｐｅｃｔｒａ（登録商標）またはＤｙｎｅｅｍａ（登録商標）の名前で市販され
ている糸である。
【０００３】
　一般に、釣り糸は、合成ポリマーからなるモノフィラメントであり、ベイト・キャステ
ィング、スピニング、およびスピン・キャスティングに適した取扱いが可能な、丸くしっ
かりした構造を有する。一般に、こうしたモノフィラメントの釣り糸は硬い性質と滑らか
な表面を有し、これらが合わさってキャスティング時の抵抗が低下し、釣りリールからの
リリースが改良されることによって遠くへキャスティングすることができる。組み糸は釣
り糸には適していない。何故なら、これは糸の端部がほつれる傾向があり、水が入り込む
恐れがあり、鉤裂きや絡み合いを受けやすい外面を呈し、水中でよく見える不透明な白色
を有する。欧州特許第０７４０００２　Ｂ１号明細書に開示の方法は、ポリオレフィンマ
ルチフィラメント糸からなる組み糸または撚り糸から、モノフィラメント状の釣り糸の製
造を可能にする。この釣り糸は組み糸の上記欠点がない。
【０００４】
　欧州特許第０７４０００２　Ｂ１号明細書に記載された方法の欠点は、それによって得
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られた製品を摩耗条件に暴露した場合、破断抵抗が不十分なことである。
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　したがって、本発明の目的は、上記欠点を有さないモノフィラメント状製品を製造する
方法を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　この目的は、少なくとも１本のポリオレフィン繊維のストランドを含む前駆体からモノ
フィラメント状製品を製造する方法であって、ａ）隣接する繊維を少なくとも部分的に溶
融させるのに十分な時間、ポリオレフィンの融点範囲内の温度に前駆体を暴露するステッ
プと、ｂ）同時に、この前駆体を、少なくとも１．０の延伸倍率で延伸するステップとを
含み、このストランドが、ポリオレフィンステープルファイバーからなる紡績糸であり、
ポリオレフィンが超高分子量ポリエチレンである方法を用いて、本発明によって実現され
る。
【０００７】
　本発明に係る方法では、モノフィラメント状製品は、例えばポリオレフィンの撚り合わ
せ糸または組み糸構造から製造することができる。この製品では、「材料および方法」に
記載した試験で測定した、破断までのサイクル数で表される耐摩耗性が改良されている。
【０００８】
　本発明に係る方法で得られるモノフィラメント状製品は、驚くほど高い引張り強度も示
し、最初の紡績糸、またはこうした紡績糸からなり前駆体として用いられる合撚糸より著
しく高い。さらに、得られるモノフィラメント状製品は、快適な感触または手触りを有し
、容易に取り扱うことができ、容易に結節できる。さらに、この製品は、驚くほど高い結
節強度および結節強度効率を示す。本発明に係る方法の別の利点は、溶融の程度を容易に
変化させ、かつ制御することができ、特性プロフィルを調整した製品を得ることができる
ことである。さらに別の利点は、追加のプロセス工程で、得られるモノフィラメント状製
品にコーティング組成物を効果的に塗布することができることである。
【発明を実施するための最良の形態】
【０００９】
　本発明に係る方法では、モノフィラメント状製品は、少なくとも１本のポリオレフィン
繊維のストランドを含む前駆体から製造される。モノフィラメント状製品とは、マルチフ
ィラメントの糸または紐よりも、モノフィラメントに似た外観と感触を有するが、実際は
、通常直径が約５０マイクロメートル未満の多数の繊維を含む少なくとも１本のストラン
ドからなる製品であると理解される。このモノフィラメント状製品は、例えば約０．１か
ら１０ミリメートルの広い範囲内で変化する直径を有する。本明細書でいう前駆体は、少
なくとも１本のポリオレフィン繊維のストランドを含む不確定の長さの物品であると理解
され、これを供給または出発材料として用いられる。適切な前駆体は、例えば多数のスト
ランドを含む、組紐、撚り合わせ糸、紐またはロープの形状とすることができるが、シン
グルストランド糸とすることもできる。ポリオレフィン繊維のストランドとは、主として
、すなわち５０質量％以上のポリオレフィン繊維を含む、糸状の繊維製品であると理解で
きる。
【００１０】
　本発明に係る方法は、隣接する繊維を少なくとも部分的に溶融させるのに十分な時間、
ポリオレフィンの融点範囲内の温度に前駆体を暴露するステップを含む。この溶融ステッ
プの条件は、暴露の温度および時間がポリオレフィン繊維を軟化させ、適用される特定の
構造内でこれらを少なくとも部分的に溶融させるのに十分であるように選択される。ポリ
オレフィンの融点範囲は、２０℃／分の走査速度を用いたＤＳＣ分析で求められる、非配
向ポリオレフィンの融点ピークと固定された高配向ポリオレフィン繊維の融点ピークの間
の温度範囲である。一般に融点範囲が１３８～１６２℃であるＵＨＭｗＰＥ繊維では、こ
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の温度は約１５０℃から約１５７℃の範囲内であることが好ましい。前駆体を溶融温度に
暴露する滞在時間は、広い範囲で変化させることができるが、一般に約５秒から約１５０
０秒の範囲内である。より高い温度が溶融プロセスを促進する傾向にあるが、高すぎる温
度をかけないように注意することが望ましい。高すぎる温度が、部分的な溶融や分子緩和
効果などにより、製品の強度が低下する恐れがあるからである。
【００１１】
　溶融プロセス中に、前駆体の外観は、溶融の程度および前駆体材料の種類に応じて、最
初の不透明白色から半透明乳白色、またはほとんど透明な製品表面外観に変化する。製品
の光透過率は、繊維間の溶融の程度が増加するにつれて上昇する。こうした半透明性また
は光透過性は、水中の釣り糸としての使用には明確な利点である。
【００１２】
　端部のほつれが少ないモノフィラメント状製品としては、光透過性の上昇で分かるよう
に、繊維の外面層が少なくとも部分的に溶融していることで十分である。しかし、より高
い程度の溶融、例えば前駆体またはストランドのより内部の繊維も結合させる溶融が、よ
り高い耐摩耗性、およびより高い曲げ剛性、すなわちよりモノフィラメント状の特性を有
する製品を作るために好ましい。溶融の程度は、本発明のプロセスにおいて暴露する温度
および／または暴露する時間を変化させることによって調節することができる。
【００１３】
　溶融の程度は、例えば、裸眼でまたは光学顕微鏡もしくは電子顕微鏡を用いるなどで外
観を評価することによって、あるいは、強度もしくは剛性などの機械的特性を測定するこ
とによって、得られた製品について求めることができる。別の可能性としては、欧州特許
第０７４０００２　Ｂ１号明細書に記載されているように、例えばマーカーからの着色し
た液体の吸収量および吸収速度を測定することである。溶融の程度は、負荷をかけた製品
を金属ロッド上で摩耗させ、モノフィラメント状製品がその構成フィラメントに分解する
までの運動の回数を求める試験からも得られる。
【００１４】
　本方法の特別な実施形態では、溶融の程度は、非常に低い、または製品で測定すること
すら困難である。驚くべきことに、温度を上昇させて延伸した製品では、引張り強度はそ
の前駆体と比べて著しく向上していることが見出された。ただし、耐摩耗性はほんのわず
かしか改善されていない。したがって、本発明は、ポリオレフィンステープルファイバー
からなる紡績糸の少なくとも１本のストランドを含む組み構造または撚り合わせ構造を、
ポリオレフィンの融点範囲内の温度に暴露しながら、少なくとも１．１の延伸倍率で延伸
する方法にも関する。この方法で得られた製品では、引張り強度は向上しているが、曲げ
特性は依然として出発構造にかなり似ている。
【００１５】
　本発明に係る方法は、前駆体を少なくとも１．０の延伸倍率（延伸比ともいう）で同時
に延伸するステップをも含む。熱暴露中前駆体に少なくとも１の延伸倍率を施すことによ
り製品の強度低下を防止する。延伸倍率１．１以上では、特に引張り強度が向上する傾向
がある。驚くことに、製品の強度は、前駆体またはそこに含まれるストランドの強度より
著しく高いことが見出されている。一定の延伸倍率を超えるとこの効果は横ばい状態にな
るか、または部分的に繊維を損傷もしくは破断する結果、強度が低下することもある。さ
らに、延伸倍率が高くなればなるほど、得られる製品のタイター（ｔｉｔｒｅ）は小さく
なる。したがって、最大延伸倍率は、前駆体およびその繊維の種類によって左右され、一
般に最大で約５０である。好ましくは、延伸倍率は、１．１から４０、１．２から２５、
より好ましくは１．３から１０、さらに好ましくは１．４から５である。
【００１６】
　好ましくは、ステップｂ）の後で得られる製品は、張力を保持したまま冷却される。こ
れは、溶融および延伸中に得られた製品内の、繊維のレベルおよび繊維内の分子レベルの
配向がより良く保持されるという利点を有する。こうした張力は、例えば、本方法の先行
ステップの後、製品をパッケージに巻き取ることで得られる。
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【００１７】
　本発明に係る方法では、前駆体中の少なくとも１本のストランドは、ポリオレフィンス
テープルファイバーからなる紡績糸である。すなわち、この紡績糸は、少なくとも５０質
量％のポリオレフィンステープルファイバーを含む。一般に、糸は、連続フィラメント、
ステープルファイバー、またはこれらの組合せで作ることができる。天然繊維は、２つの
カテゴリーに分類することができる：短いステープルファイバー（通常のステープルまた
はフィラメント長が１５～６０ｍｍの、綿のようなもの）および長いステープルファイバ
ー（通常のステープル長が４０～２００ｍｍの、ウールのようなもの）。合成繊維は、初
めに連続フィラメントとして作られる。次いでこれを、切断またはけん切法によってステ
ープルファイバーに変換することができる。切断すると、一般に、矩形のフィラメント分
布（すべてのフィラメントがほぼ同じ長さを有する）になる。ただし、改良されたシステ
ムはフィラメント長の分布をある程度変えることができる。けん切では、一般に、フィラ
メント長がよりガウス分布に近いステープルファイバーが得られる。けん切法では、フィ
ラメントは異なる速度で動く数セットのローラ間で破断するまで延伸される。
【００１８】
　ステープルファイバーは、平行繊維のストランドを引張って撚りをかける、一般に紡績
と呼ばれるプロセスを介して、糸にされることができる。この理由で、ステープルファイ
バーから作られた糸は紡績糸と呼ばれる。
【００１９】
　工業的な紡績プロセスには、以下の基本的なプロセス工程が含まれる：ルースニング（
ｌｏｏｓｅｎｉｎｇ）、カーディング（ｃａｒｄｉｎｇ）、延伸および紡績。ルースニン
グとは、例えば梱包されたステープルファイバーを分離し、必要に応じ洗浄することであ
る。カーディングは、例えば針で覆われた回転ドラムの間を通すことによってさらに繊維
をほぐし分離することである。これにより、部分的に平行になった繊維の薄いウェブが得
られる。このウェブを、しばしばスライバーと呼ばれるロープ状のストランドに形成する
。次いで、コーミングを施して繊維の配向を高め、小さい繊維を除去する。延伸中に、ス
ライバーは１つまたは複数のステップで引き伸ばされる。均一な繊維密度を得るために、
同一または異なるステープルファイバーからなるいくつかのスライバーをブレンドするこ
とができる。カーディング段階でステープルファイバーを混ぜることで、異なる天然およ
び／または合成繊維のブレンドを含む糸を作ることもできる。紡績機に供給する前に、わ
ずかな撚りを加えながらスライバーをさらに延伸することができ、これをロービング（ｒ
ｏｖｉｎｇ）と呼ぶ。紡績中に、スライバーまたはロービングをさらに引き伸ばし撚りを
加えて、重なった繊維を結束させ、この糸をボビンに巻き付ける。巻いた糸のこうしたパ
ッケージは円錐または円筒形をしており、普通単にパッケージと呼ばれる。
【００２０】
　上に説明した紡績プロセスで、シングルストランドの撚り糸が得られる。これは単糸と
も呼ばれる。加える撚りの方向に応じて、こうした糸は、しばしばＳまたはＺ糸と呼ばれ
る。シングルストランドの撚り糸は、一般にかなり「活発」、すなわち、不十分な張力で
持つと、ねじれ、もつれ、傾きまたは自分の周りに丸まる傾向がある。この「活発さ」を
低下させるために、すなわち、さらに例えば織物に満足に加工できる落ち着いたまたはバ
ランスのとれた糸を得るために、業界では、一般に、追加のステップで単糸のストランド
を２本またはそれ以上組み合わせる必要のあることが受け入れられている。こうした組み
合わせるステップは、一般に、もろ撚りと呼ばれる。例えば、もろ撚り双糸は、２本のシ
ングルストランドＺ糸をＳ撚りで合わせることによって、またはＺ型糸とＳ型糸を合撚す
ることによって作ることができる。このようにして得られたもろ撚り糸もシングルストラ
ンド糸より強く均一である可能性がある。
【００２１】
　本発明に係る方法に適用される紡績糸は、少なくとも５０質量％のポリオレフィンステ
ープルファイバーを含む。この紡績糸は、混紡糸を作るために、さらに５０質量％までの
１種または複数種の、天然繊維または合成繊維などのステープルファイバーを含むことが
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できる。こうした第２のステープルファイバーの適切な例としては、ウール、ポリオレフ
ィン、アクリル、ポリエステル、または芳香族ポリアミド繊維を含むポリアミドが挙げら
れる。
【００２２】
　本発明に係る方法の特別な実施形態では、紡績糸は、一定量の、ポリオレフィンステー
プルファイバーより融点範囲が低い熱可塑性ポリマーからなるステープル糸を含む。その
利点は、ステップａ）中に、追加の熱接着が行われる可能性のあることである。混紡紡績
糸を作ることは混紡マルチフィラメント糸を作るより容易かつ経済的であるから、本発明
に係る方法に紡績糸を使用すると、この可能性が生じる。適切な熱可塑性ポリマーの例と
しては、ＬＬＤＰＥなどの、少なくとも１種のアルファオレフィンと他のモノマーとのコ
ポリマー、またはエチレンアクリルコポリマーが挙げられる。こうしたステープルファイ
バーの効果的な量は、実験で求めることができ、一般に約５～２５質量％である。
【００２３】
　本発明の別の特別な実施形態では、紡績糸の主成分は、ポリオレフィンステープルファ
イバーではなく、ポリオレフィンより高い耐熱性を有し、それ自体は熱接着できない、高
強度、高弾性率フィラメント糸からなるステープルファイバーである。例えば、Ｋｅｖｌ
ａｒ（登録商標）またはＴｗａｒｏｎ（登録商標）などの芳香族ポリアミド糸、液晶ポリ
エステル糸、またはポリベンゾオキサゾールもしくはポリベンゾチアゾール系糸などであ
る。こうした紡績糸は、熱可塑性ポリマーからなる比較的低い融点範囲のステープル糸、
例えば融点が２００℃未満のポリオレフィンステープルファイバーを、さらに５０質量％
まで含む。適切な熱可塑性ポリマーの例としては、ＬＬＤＰＥなどの、少なくとも１種の
アルファオレフィンと他のモノマーとのコポリマー、またはエチレンアクリルコポリマー
が挙げられる。この実施形態の利点は、熱接着がステップａ）中に行われることである。
一方、融点の低い繊維が存在しないと、延伸しながら熱に暴露することによって、こうし
た耐熱性の高い高強度、高弾性率のフィラメント糸からモノフィラメント状製品を製造す
ることはできない。こうした熱可塑性、熱溶融性ステープルファイバーの効果的な量は、
実験によって求めることができ、一般に約５～２５質量％である。この方法によって製造
される、芳香族ポリアミドステープルファイバーと熱溶融性ステープルファイバーとを含
む紡績糸をベースとしたモノフィラメント状製品は、高強度、高い耐摩耗性および高い耐
熱性を併せ持つ。
【００２４】
　紡績糸、およびステープルファイバーは、さらに通常の添加剤、例えば安定剤、着色剤
、鉱物粒子、サイズ剤などを含むことができる。
【００２５】
　他のステープルファイバー、例えば種類、長さ、タイター（ｄｐｆ）の選択、このステ
ープルファイバーを、加える温度および時間条件でポリオレフィンステープルファイバー
と溶融することができるかどうか、ならびに／または添加剤の選択は、主として所望の最
終特性で決まる。この選択は、当分野の技術者が、一般的な知識または通常の実験を用い
て行うことができる。
【００２６】
　好ましくは、本発明に係る方法で使用される紡績糸は、少なくとも６０質量％、７０質
量％、８０質量％または９０質量％ものポリオレフィンステープルファイバーを含む。こ
れにより、得られる製品の機械的特性を改良することができるからである。この理由から
、使用される紡績糸は、実質的に当該ステープルファイバーのみを含むことが最も好まし
い。
【００２７】
　様々なポリオレフィン糸から得られるステープルファイバーは、本発明に係る方法で使
用するためのステープルファイバーとして選択することができる。特に好適なポリオレフ
ィン糸が、エチレンまたはプロピレンのホモポリマーおよびコポリマーから製造される。
さらに、使用されるポリオレフィンは、少量の１種または複数種の他のモノマー、特に他
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のアルファオレフィンを含むことができる。線状ポリエチレン（ＰＥ）をポリオレフィン
として選択すると、良好な結果が得られる。線状ポリエチレンとは、ここでは、炭素原子
１００個当り１個未満、好ましくは炭素原子３００個当り１個未満の側鎖を有するポリエ
チレンであると理解される。側鎖またはブランチは、通常少なくとも１０個の炭素原子を
含むものである。線状ポリエチレンは、さらに５モル％までの１種または複数種のコモノ
マー、例えば、プロピレン、ブテン、ペンテン、４－メチルペンテンまたはオクテンなど
のアルケンを含むことができる。ポリオレフィン以外に、この繊維は、少量の溶媒、また
は抗酸化剤、紡績仕上げ剤、熱安定剤、着色剤など、こうした繊維に通常用いられる添加
剤を含むことができる。
【００２８】
　好ましくは、ポリオレフィン繊維、特にポリエチレン繊維は、５ｄｌ／ｇより高い極限
粘度（ＩＶ）を有する。その長い分子鎖のために、こうしたＩＶを有するポリオレフィン
繊維は、非常に良好な機械特性、例えば、高引張り強度、高弾性率、および高い破断エネ
ルギー吸収性を有する。これもまた、ポリオレフィンは、１０ｄｌ／ｇを超えるＩＶを有
するポリエチレンであることがさらに好ましい理由である。ＩＶは、ＰＴＣ－１７９（Ｈ
ｅｒｃｕｌｅｓ　Ｉｎｃ．　Ｒｅｖ．、１９８２年４月２９日）の方法に従って、デカリ
ン中１３５℃、溶解時問１６時間で測定し、抗酸化剤はＤＢＰＣを２ｇ／ｌ溶液で用い、
異なる濃度での粘度を濃度ゼロに外挿する。こうした高粘度のポリエチレンは、しばしば
ＵＨＭｗＰＥと呼ばれる。ＵＨＭｗＰＥフィラメント糸は、ＵＨＭｗＰＥの溶液を紡糸し
てゲル繊維を作り、溶媒を部分的または完全に除く前、最中、および／または後に、この
繊維を延伸することによって調製することができる。すなわち、例えば、欧州特許出願公
開第０２０５９６０　Ａ号明細書、国際公開第０１／７３１７３　Ａ１号パンフレット、
Ａｄｖａｎｃｅｄ　ｆｉｂｅｒ　ｓｐｉｎｎｉｎｇ　ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ、Ｔ．Ｎａｋ
ａｊｉｍａ編、Ｗｏｏｄｈｅａｄ　Ｐｕｂｌ．Ｌｔｄ（１９９４）、ＩＳＢＮ１８５５７
３　１８２　７、およびそこに引用された文献に記載の、いわゆるゲル紡糸法によるもの
である。
【００２９】
　高い強度と低い相対密度を併せ持つため、ＵＨＭｗＰＥステープルファイバーを選択す
ることが好ましい。より具体的には、本発明に係る方法で使用される紡績糸は、マルチフ
ィラメントＵＨＭｗＰＥ糸からけん切法で作られたＵＨＭｗＰＥステープルファイバーを
含む。こうしたステープルは繊維長分布がより広くなっているため、機械特性が改良され
た糸が得られるからである。
【００３０】
　特別の実施形態では、使用される紡績糸は、シングルストランド紡績糸である。他の実
施形態では、非公開の同時係属出願に記載のシングルストランド紡績糸が、本発明に係る
方法で使用される。このシングルストランド紡績糸は、少なくとも５０質量％の、引張り
強度が少なくとも１６ｃＮ／ｄｔｅｘ、引張り弾性率が少なくとも７００ｃＮ／ｄｔｅｘ
、繊維のフィラメント１本当りのデニールが１８ｄｐｆ以下の連続ポリオレフィンマルチ
フィラメント糸から得られたステープルファイバーから作られたものである。このステー
プルファイバーは、平均繊維長が４０～１８０ｍｍであり、実質的に捲縮がない。また、
この紡績糸は、α撚係数（α　ｔｗｉｓｔ　ｃｏｅｆｆｉｃｉｅｎｔ）が４０～１００ｔ
．ｍ－１．（ｍ／ｇ）－１／２であることを特徴とする撚りレベルを有する。このステー
プルファイバーは、例えば超高分子量ポリエチレン（ＵＨＭｗＰＥ）をベースとした高配
向ポリオレフィン繊維から得られたものであることが好ましい。この方法の利点は、比較
的低いタイター、例えば１０～１００、好ましくは１５～５０ｄＴｅｘ、および低い比較
密度を有する半透明のモノフィラメント状製品を、マルチフィラメント糸から出発する欧
州特許出願公開第０７４０００２　Ａ１号明細書で知られた方法よりも高い総括生産速度
、および低い総括コストで製造することができることである。この方法で得られる製品は
、外科用縫合糸などの医療用途に特に好適である。
【００３１】
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　α撚係数（α　ｔｗｉｓｔ　ｃｏｅｆｆｉｃｉｅｎｔ）は、Ｋｏｅｃｈｌｉｎ式：Ｔ＝
α（Ｎｍ）１／２によって、糸の撚りレベルを特徴づける。式中、Ｔは１メートル当りの
回転数（ｔ．ｍ－１）で表された撚りレベルであり、Ｎｍはメートル法の番手（１０００
／ｔｅｘ、またはｍ／ｇ）である。この撚係数はまた、（メートル法の）撚り係数（ｔｗ
ｉｓｔ　ｆａｃｔｏｒ）、または撚り乗数（ｔｗｉｓｔ　ｍｕｌｔｉｐｌｉｅｒ）とも呼
ばれる。ｈｔｔｐ：／／ｗｗｗ．ｆｉｂｒｅ２ｆａｓｈｉｏｎ．ｃｏｍ／ＧＬＯＳＳＡＲ
Ｙ／ｇｌｏｓｓａｒｙｌ７．ｈｔｍ．の例を参照されたい。好ましくは、撚係数は、６０
から１００、６５から９０、または特に７０から８５の間である。
【００３２】
　このシングルストランド紡績糸は、活発さを殆ど示さず、十分落ち着いているので、初
めにもろ撚り糸を作る必要無しに次の加工を行うことができる。このシングルストランド
紡績糸中のステープルファイバーは、線密度がフィラメント１本当り１８デニール（ｄｐ
ｆ）以下、好ましくは１４ｄｐｆ以下、より好ましくは１０ｄｐｆ以下、さらに好ましく
は６ｄｐｆ以下、最も好ましくは４ｄｐｆ以下のフィラメント糸から得られたものである
。十分な結合性を有する糸を得るためには断面に所定の最小繊維数が必要なので、繊維の
線密度が低くなると、紡績糸は細くなる可能性がある。さらに、繊維の線密度が低くなる
と、一定の糸タイターで紡績糸の引張り強度が高くなる。繊維の生産効率を考慮すると、
線密度は、少なくとも０．２、０．３または少なくとも０．５ｄｐｆであることが好まし
い。より細い紡績糸から出発すると、より細いモノフィラメント状製品をより経済的な方
法で製造することができるという利点がある。
【００３３】
　本発明に係る方法で使用されるシングルストランド紡績糸は、実質的に捲縮のないポリ
オレフィンステープルファイバーを含む。この繊維はテクスチャー加工されていないか、
ほんのわずかだけテクスチャー加工されている。捲縮は、繊維のうねりのメジャーであり
、真っ直ぐにしたまたは完全に伸ばした繊維の長さと、捲縮した長さ、すなわち外部拘束
が実質的にないときの繊維の長さとの差として表される。本明細書では、実質的に捲縮が
ないことは、非拘束状態でのステープルファイバーの長さが、真っ直ぐにした長さの少な
くとも８０％であることを意味するものと理解する。好ましくは、捲縮長は、真っ直ぐに
した長さの少なくとも９０％であり、少なくとも９５％がさらに好ましい。実質的に捲縮
がないことは、さらに永続的な捲縮を含まないと理解される。例えば、ＵＨＭｗＰＥステ
ープルファイバーは、ステープルの作製中に導入されたある程度の捲縮を含むことができ
るが、例えば紡績中に発生する可能性がある伸長力を繊維に加えると実質的に消えるので
、この捲縮は永続的ではない。
【００３４】
　本発明に係る方法では、前駆体中の少なくとも１本のストランドが、ポリオレフィンス
テープルファイバーからなる紡績糸である。前駆体は、ストランド間およびストランド内
の溶融程度が異なるモノフィラメント状製品に到達するために、ならびに異なる機械特性
および外観および感触に到達するために、他のステープルファイバーおよび／または連続
フィラメントからなる１本または複数のストランドを含むこともできる。当分野の技術者
は、一般的な知識または通常の実験を用いて、このような異なった種類を作ることができ
る。前駆体中のすべてのストランドが、ポリオレフィンステープルファイバーをベースと
した紡績糸であることが好ましい。これにより、溶融の程度、すなわち製品特性を大幅に
変化させることができるからである。
【００３５】
　本発明に係る方法は、様々な構造、例えば組み構造、または撚り合わせ構造の前駆体で
行うことができる。撚り合わせたストランド、すなわちプライされ（ｐｌｉｅｄ）［フォ
ールドされ（ｆｏｌｄｅｄ）］、ツイストされた（ｔｗｉｓｔｅｄ）ストランド、を有す
る前駆体を用いることが好ましい。これは、前駆体をより容易かつ経済的に製造できる利
点を有する。さらに、得られる製品は優れた性能を有し、特に摩耗試験時の破壊抵抗が驚
くほど優れている。
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【００３６】
　本発明に係る方法は、溶融ステップ時の繊維間の接着を促進するために、ステップａ）
の前に、前駆体またはその中の１本もしくは複数のストランドを前処理するステップをさ
らに含むことができる。こうした前処理ステップは、前駆体に成分または組成物を塗布す
ること、前駆体を洗い流すこと、すなわち紡績仕上げ剤などの表面成分を洗い落とすこと
、あるいは高電圧プラズマもしくはコロナ処理を施すことを含むことができる。
【００３７】
　一実施形態では、前駆体は、有効量の鉱油（例えば、平均分子量約２５０～７００の熱
媒グレード鉱油）、植物油（例えば、やし油）、または好ましくは非揮発性のパラフィン
などのポリオレフィン用の溶媒を施すことによって、例えば浸漬または濡らすことによっ
て前処理される。この前処理ステップは、室温で行うことができ、あるいはポリオレフィ
ン繊維が溶ける温度範囲より低い温度まで昇温して行うことができる。
【００３８】
　別の実施形態では、前処理は、コーティング組成物を前駆体に塗布するステップを含む
。この組成物は、溶融ステップにおいてより高温に暴露した際の繊維と繊維の接着を促進
する、あるいは別の方法で性能を改良するようなポリマーの溶液または分散液とすること
ができる。好ましい実施形態では、前駆体に、膜形成ポリウレタンの分散液などのポリウ
レタン組成物を塗布する。こうした組成物は、モノフィラメント状製品の耐摩耗性または
耐切断性の向上に役立つ成分をさらに含むことができる。耐切断性を向上させる成分の例
としては、鉱物粒子、セラミック粒子、ガラス、金属など、表面硬度が高い微粒子が挙げ
られる。コーティング組成物は、着色剤や安定剤など、その他の添加剤をさらに含むこと
ができる。
【００３９】
　本発明に係る方法は、ステップａ）およびｂ）の後、製品にコーティング組成物を施し
てコーティング層を形成するステップをさらに含むことができる。こうしたコーティング
組成物は、その後の操作での製品のより容易な取扱いおよび加工を可能にする代表的な紡
績仕上げ剤、この製品を含む複合物をその後製造する際の接着を制御する化合物または組
成物、あるいは製品の一体性と強度をさらに向上させるバイダンダー組成物を含むことが
できる。後者の代表例としては、ポリウレタンまたはエチレンアクリルコポリマーなどの
ポリオレフィン系バインダー組成物が挙げられる。コーティング組成物は、溶液または分
散液として施すことができる。こうした組成物は、モノフィラメント状製品の耐摩耗性ま
たは耐切断性をさらに向上させる成分をさらに含むことができる。耐切断性を向上させる
成分の例としては、様々な鉱物粒子またはセラミック粒子など、表面硬度が高い微粒子が
挙げられる。コーティング組成物は、着色剤や安定剤など、その他の添加剤をさらに含む
ことができる。
【００４０】
　本発明に係る方法におけるコーティング組成物の施工は、連続フィラメント糸を用いる
方法と比べて比較的容易かつ効果的であることが分かっている。ステップａ）およびｂ）
の後で得られる製品は、特に製品表面の繊維が一部だけ溶融している場合は、こうしたコ
ーティングをより容易に受け入れることが分かる。
【００４１】
　本発明は、本発明に係る方法よって得た製品、すなわち少なくとも部分的に溶融した、
ポリオレフィンステープルファイバーからなる紡績糸を含むモノフィラメント状製品にも
関する。この製品は、独特な構造を有し、いくつかの優れた特性を兼ね備えている。この
製品はモノフィラメントの半透明な外観を有するが、その感触は、ポリオレフィンモノフ
ィラメント、または例えば欧州特許第０７４０００２　Ｂ１号明細書に記載のモノフィラ
メント状製品とは異なる。本発明のモノフィラメント状製品は、摩耗試験時の破断抵抗が
驚くほど高く、容易に結節することができ、結節された製品は強度の保持率が高い。モノ
フィラメント状製品はまた、引張り強度が驚くほど高く、前駆体中の出発紡績糸の強度よ
りも高い。通常、本発明のモノフィラメント状製品の引張り強度は、少なくとも１０ｃＮ
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／ｄｔｅｘ、好ましくは少なくとも１５、２０またはさらに２５ｃＮ／ｄＴｅｘである。
こうした高い強度は、ＵＨＭｗＰＥステープルファイバーをベースとした紡績糸の量が比
較的多い前駆体をベースとした製品に典型的に見られる。
【００４２】
　本発明に係る方法で得られるモノフィラメント状製品は、タイターとも呼ばれる線密度
が、広い範囲、例えば１０から１５０００ｄＴｅｘで変化することができる。一般に、こ
の製品のタイターは３０から２５００ｄｔｅｘである。タイターが低い製品は、縫合糸な
どとしての使用に好適である。釣り糸または防護服などの用途を考慮すると、タイターは
好ましくは１００から１６００ｄＴｅｘ、さらに好ましくは２００から１２００ｄＴｅｘ
である。
【００４３】
　本発明はさらに、釣り糸、縫合糸、布、紐およびロープ、複合糸、ならびに例えば耐切
断性物品へのこれらの使用など、様々な半製品および最終製品を製造するための、本発明
のモノフィラメント状製品の使用にも関する。
【００４４】
　本発明は、本発明のモノフィラメント状製品を含む半製品および最終製品にも関する。
【実施例】
【００４５】
　以下の実施例および比較実験により、本発明をさらに例証する。
【００４６】
材料および方法
　タイターが１７６０ｄＴｅｘ、引張り強度が２８ｃＮ／ｄＴｅｘ、引張り弾性率が９１
０ｃＮ／ｄＴｅｘ、および繊維のフィラメント１本当りのデニールが約１ｄｐｆのマルチ
フィラメントＵＨＭｗＰＥ糸、Ｄｙｎｅｅｍａ（登録商標）１７６０ＳＫ６０（オランダ
ＤＳＭ製高性能繊維）から、例えば欧州特許出願公開第０４４５８７２号明細書に記載の
けん切法によってステープルファイバーを製造した。ステープルファイバーの平均長さは
約８０ｍｍであった。次いで、このステープルファイバーを、長ステープルファイバー型
のＮＳＣ装置を用いてシングルストランド糸に紡績した。得られた糸は、番手が約Ｎｍ４
４（約２２５ｄＴｅｘ）、適用された撚りレベルは、Ｋｏｅｃｈｌｉｎ則の係数で約８０
に相当するものであった）であった。この紡績糸はほとんど活発さを示さなかった。これ
は、１００ｃｍの長さを切り出し、一端だけを固定してこれを垂直に保持し、よじれる傾
向がほとんどないことを観察することによって実証された。その引張り強度は約１５．０
ｃＮ／ｄＴｅｘ、引張り弾性率は約１５３ｃＮ／ｄＴｅｘ、および破断伸度は約４．３％
であった。この材料を、以下ＳＳＳＹと呼ぶ。
【００４７】
　引張り強度（または強度）（および引張り弾性率）は、マルチフィラメント糸および紡
績糸、ならびにモノフィラメント状製品で、繊維の標準標点距離５００ｍｍ、クロスヘッ
ド速度５０％／分、およびＩｎｓｔｒｏｎ２７１４クランプを用いて、ＡＳＴＭ　Ｄ８８
５Ｍで規定されたように定義し測定する。強度を計算するために、測定された引張り力を
、繊維１０メートル（または別の長さ）の重量を測定して求めたタイターで割る。伸度は
、測定された破断伸度であり、試験片をクランプした後の元の長さの％で表される。
【００４８】
　結節強度は、パロマーノットを含む試験片の強度を測定することによって求める。パロ
マーノットは、釣り糸をスイベル、スナップまたはフックに接合するのに推奨される汎用
の接続法である。試験片の二重にした端部をフックの穴に通し、単純な一つ結びを作る。
次いで、このフックを、ループを通してしっかり締める。
【００４９】
　結節強度効率は、結節強度測定値の、引張り強度測定値に対する相対値（％）として計
算される。
【００５０】
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　耐摩耗性は、糸摩耗寿命を測定するためのＡＳＴＭ　Ｄ３１０８に記載された試験に基
づく手順に従って測定した。この目的のために、ＡＳＴＭ　Ｄ３１０８に記載の糸摩耗寿
命測定装置を、試験用試料の一端を電動回転の偏芯クランクまたはカムに固定し、他端に
荷重をかけるように改造した。試験中、試料をセラミックの穴に対して摩擦させ、試料が
不良になる（破断する）までのサイクル数を求めた。示した数値は少なくとも５回の試験
の平均値である。
【００５１】
　（比較実験Ａ）
　前駆体（供給）材料として、タイターが２２４ｄＴｅｘ、引張り強度が３９ｃＮ／ｄＴ
ｅｘ、引張り弾性率が１２５０ｃＮ／ｄＴｅｘ、および繊維のフィラメント１本当りのデ
ニールが約１ｄｐｆのマルチフィラメントゲル紡糸ＵＨＭｗＰＥ糸からなる組み構造を用
いた。この組紐は、１センチメートル当りのピックで表される締まりが７．５の中程度の
締まりで組んだ、当該糸のストランド８本を含んでいた（８×２２４／７．５と示す。表
１参照）。
【００５２】
　前処理としてこの組紐を液体パラフィンバス中を通し、不織布の間に通して過剰のオイ
ルを拭き取った。パラフィン含有量は、このステップでの質量増加を測定することにより
約１１質量％と計算された。次いで、この組紐を第１の駆動ロールから、１０ｍ／分の一
定速度で、１５３．５℃の定温に保持された炉内へ導いた。炉の出口で、組紐を第２の駆
動ロールへ導いた。第２ロールの速度は、延伸倍率１．９および延伸速度０．７ｍ／分を
加えるように調節した。他の実験で行ったように、異なる延伸倍率を施す場合は、炉にお
ける試料の経路長と第２ロールの速度を変えることによって、炉における延伸速度をほぼ
一定に保持した。炉における試料の経路長を２．８から５８．８メートルまで変更できる
ように、炉には多数のロールを装備した。
【００５３】
　製品の外観は、最初の不透明白色からほぼ半透明に変化した。その表面は、出発製品の
外観より滑らかさおよび光沢が明らかに低下したが、依然として滑らかなものであった。
また、製品は、粗さおよび剛性の増大が感じられ、曲げた後の角度が保持された。
【００５４】
　その他の試験結果を表１にまとめた。得られた結節強度効率が、欧州特許第０７４００
０２　Ｂ１号明細書における類似の製品で報告されたものより著しく低いことに留意され
たい。これは、用いたノットの種類と関係があるかもしれない。
【００５５】
　（比較実験Ｂ）
　この実験は、比較実験Ａとほとんど類似して行われた。ただし、撚り合わせ構造は、同
一のマルチフィラメント糸のストランド６本からなり、１２０回転／ｃｍの時計回りの撚
りを与えてある（６／２２４；１２０Ｚと示した）。パラフィン含有率測定値は約１２質
量％であり、延伸倍率は１．８であった。その他の試験結果は表２にまとめた。
【００５６】
　（実施例１）
　上記ＳＳＳＹ材料のストランド８本を含む、１２ピック／ｃｍの組み構造（表１で８×
Ｎｍ４４／１２として示した）を前駆体として用いた。比較実験Ａと同様にこの組紐を炉
に通したが、前処理ステップは行わず、延伸倍率は１．０とした。得られた製品は、その
出発材料と似た外観であった。この製品は、引張り強度が、初めにストランドとして使っ
た紡績糸より低いことが分かった。製品は、ノットを作った後、高い強度保持率を示した
。
【００５７】
　（実施例２～３）
　実施例１を繰り返したが、ここでは、ステップａ）の前に約１２質量％のパラフィンを
加え、延伸倍率１．８、１．７をそれぞれ施した。製品の外観がより半透明になったのは
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、より多くの溶融が起こったことを示している。表面の感触は、比較実験Ａの場合より滑
らかさが低下した。得られた製品はいずれも、引張り強度がストランドとして使われた紡
績糸より高く、耐曲げ性が上昇（剛性が上昇）しており、曲げた後の角度を保持している
。摩耗試験時の破断までのサイクル数は、実施例２が比較実験Ａより５倍超多いことが分
かった。
【００５８】
　（実施例４～６）
　９．５ピック／ｃｍでストランド８本を含む上記ＳＳＳＹ材料からなる組み構造を前駆
体として使用した。比較実験Ａと同様に炉内を通過させたが、この組紐を前処理ステップ
無しで延伸倍率１．０を適用していた。得られた製品は、ストランドとして使った紡績糸
より低い引張り強度を有するように見えたが、ノットを高い強度保持率（実施例４）で作
ることができた。延伸倍率１．６または１．７を適用すると、引張り強度は実施例２～３
のように再び上昇した。しかし、耐摩耗性はわずかしか向上しなかった。明らかに、用い
た温度および時間条件では、繊維の溶解の程度は、前処理無しで高い耐摩耗性が得られる
ほどには十分高くなかった。
【００５９】
　（実施例７～９）
　実施例４～６を繰り返したが、ここでは、前駆体に約１３質量％のパラフィンを加えた
。すべての試料について元の紡績糸に対する強度上昇が観察された。実施例７からは、溶
融の程度を上昇させると、耐摩耗性に良い影響があることが確認される。
【００６０】
　（実施例１０～１６）
　７．５ピック／ｃｍでストランド８本を含む上記ＳＳＳＹ材料からなる組み構造を前駆
体として使用した。実施例１０からは、延伸倍率１．０では引張り強度の上昇が見られな
いこと、ならびに前処理無しおよび選択した条件下ではほとんど溶融が起こらないことが
確認された。外観の変化から判断すると、パラフィンを加え暴露温度を上昇することによ
り、溶融の程度が上昇する。溶融の改良は、製品を金属ロッド上にこすりつけることによ
る製品の耐崩壊性試験からも明らかであった。実施例１１は、１８回、実施例１２および
１３は約３３回の運動に耐えた。耐摩耗性試験における破断までのサイクル数では、４～
５倍の向上が観察された。温度または延伸倍率をさらに高くしても、この前駆体構造では
引張り特性のさらなる改良は得られなかった。
【００６１】
　（実施例１７）
　前駆体としてシングルストランド紡績糸ＳＳＳＹを使用した。前処理は、浸漬により水
性ポリウレタン分散液Ｌ９０１０（ＧＯＶＩ（ＢＥ）製）を施した。ポリウレタン含有率
は、（得られた製品について）約１５質量％と測定された。前処理、熱暴露および延伸倍
率１．６の延伸の組合せにより、製品の引張り強度が著しく上昇した。この製品はまた、
剛性がより高く、より半透明の外観を有し、ノットは高い強度保持率で容易に作ることが
できた。
【００６２】
　（実施例１８～２２）
　前駆体として、１２０回転／ｃｍの時計回りの撚りを有するＳＳＳＹをベースとした６
本もろ撚り糸（６／Ｎｍ４４；１２０Ｚと示した）を使用した。実施例１９では、延伸倍
率１．８と組み合わせて、約１３．５質量％のパラフィンを前処理として加えた。この溶
融製品は、摩耗試験時に、比較実験Ｂに対して約１５倍の上昇という、非常に優れた耐破
断性を示した。ポリウレタンで前処理して作製した試料（実施例２０～２２；ＰＵＲ含有
率約１６質量％）は、非常に優れた引張り特性および結節強度（効率）を示し、改良され
た耐摩耗性を示した。
【００６３】
　（実施例２３～２４）
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　これらの製品は、１８本もろ撚り糸（出発ストランドはＳＳＳＹ）をベースとし、約１
２．５質量％のパラフィンを有し、上記と同様の条件で作製された。タイターがそれぞれ
約４１００および２５００ｄＴｅｘである、これらのより厚い製品で得られた結果は、他
の結果に準ずるものであった。
【００６４】
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【００６５】
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