
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
９５モル％以上がトリメチレンテレフタレート繰り返し単位からなるＰＴＴを直接紡糸延
伸して得られる延伸糸を、巻質量２ｋｇ以上積層したチーズ状パッケージであって、以下
に示す（１）～（４）を満足することを特徴とするポリトリメチレンテレフタレート延伸
糸パッケージ。
（１）延伸糸の乾熱収縮応力値が０．０１～０．１５ｃＮ／ｄｔｅｘである。
（２）パッケージの巻径によって綾角度が異なっており、各巻径における綾角度が３～１
０度から選択され、且つ、綾角度の最小値と最大値の差が１度以上である。
（３）パッケージの耳部と中央部の直径差が１０ｍｍ以内である。
（４）パッケージに巻かれた延伸糸を解じょする際の解じょ張力差△Ｆ（ｃＮ／ｄｔｅｘ
）が、解じょ速度ｕ（ｍ／分）に対して下記式（１）を満足する。
△Ｆ≦８．０×１０－６・ｕ…（１）
【請求項２】
延伸糸の乾熱収縮応力値が０．０２～０．１３ｃＮ／ｄｔｅｘであることを特徴とする請
求項１記載のポリトリメチレンテレフタレート延伸糸パッケージ。
【請求項３】
パッケージ巻幅が６０～２００ｍｍで、且つ、巻径が２００～４００ｍｍであることを特
徴とする請求項１又は２記載のポリトリメチレンテレフタレート延伸糸パッケージ。
【請求項４】
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巻厚み１０ｍｍ超の積層部における綾角度が、巻厚み１０ｍｍ以内の積層部における綾角
度よりも高いことを特徴とする請求項１、２又は３記載のポリトリメチレンテレフタレー
ト延伸糸パッケージ。
【請求項５】
延伸糸の破断伸度が４０～９０％であることを特徴とする請求項１～４のいずれかに記載
のポリトリメチレンテレフタレート延伸糸パッケージ。
【請求項６】
ポリトリメチレンテレフタレートの直接紡糸延伸法において、少なくとも２対のゴデット
ロールを用いて延伸と熱処理を行った後、延伸糸をパッケージに巻取るに際し、以下の（
ａ）～（ｄ）の要件を満足することを特徴とするポリトリメチレンテレフタレート延伸糸
パッケージの製造法。
（ａ）延伸張力が、０．０５～０．４５ｃＮ／ｄｔｅｘである。
（ｂ）巻取速度Ｖ（ｍ／分）と最終熱処理ゴデットロール速度Ｒ２（ｍ／分）と
の比Ｖ／Ｒ２が、下記式（２）を満足する。
０．８≦Ｖ／Ｒ２≦－６．６×１０－５・Ｒ２＋１．１５…（２）
但し、最終熱処理ゴデットロール速度Ｒ２は２３００～４５００ｍ／分である。
（ｃ）パッケージの巻取開始から終了までの間に、巻径によって巻取の綾角度を３～１０
度の範囲内で変化させる。
（ｄ）巻取中のパッケージ温度を３０℃以下に冷却する。
【請求項７】
ポリトリメチレンテレフタレートの直接紡糸延伸法において、延伸糸をパッケージに巻取
るに際し、ボビン軸とこれに接するコンタクトロールの両方が駆動力を有する巻取機を用
い、コンタクトロールの周速度Ｖｃ（ｍ／分）を巻取速度Ｖ（ｍ／分）よりも０．３～２
％大として巻取ることを特徴とする請求項６記載のポリトリメチレンテレフタレート延伸
糸パッケージの製造法。
【請求項８】
巻取速度が１８００～３８００ｍ／分であることを特徴とする、請求項６又は７記載のポ
リトリメチレンテレフタレート延伸糸パッケージの製造法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
本発明は、直接紡糸延伸法で得られるポリトリメチレンテレフタレート延伸糸パッケージ
及びその製造法に関する。
【背景技術】
【０００２】
ポリエチレンテレフタレート（以下、ＰＥＴという）繊維は、衣料用途に最も適した合成
繊維として世界中で大量に生産されて、一大産業となっている。
ポリトリメチレンテレフタレート（以下、ＰＴＴという）繊維は、非特許文献１～３及び
、特許文献１等の先行技術により知られている。
非特許文献１及び２には、ＰＴＴ繊維の応力－伸長特性についての基本特性が記載されて
おり、ＰＴＴ繊維は初期モジュラスが小さく、且つ、ナイロン繊維やＰＥＴ繊維に比べて
弾性回復性に優れており、衣料用途やカーペット用途などに適していることが示唆されて
いる。
【０００３】
また、先行技術である非特許文献３には直接紡糸延伸法が、特許文献１には直接紡糸延伸
法で得られるＰＴＴ繊維であって、適切な破断伸度、熱応力、沸水収縮率を備えたＰＴＴ
繊維が、編織物に使用した際に低モジュラスでソフトな風合いを発現可能であることが記
載されている。
さらに、このようなＰＴＴ繊維は、インナー、アウター、スポーツ、レッグ、裏地、水着
等の衣料用に好適であることが開示されている。
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【０００４】
そして、先行技術である特許文献１には、直接紡糸延伸法で得られる延伸糸は、巻取中及
び巻取後に延伸糸が著しく収縮して、バルジと称するパッケージ端面が膨れた形状となり
、良好なパッケージを得ることが困難であることが開示されている。また、このようなバ
ルジ形状のパッケージは、巻取機からパッケージの取り出しさえ困難となることが開示さ
れている。
【０００５】
本発明者らの検討によれば、直接紡糸延伸法で得られる延伸糸パッケージは、上記先行技
術に述べられている問題点以外に、以下のような問題があることが新たに明らかになった
。
（ａ）耳高と圧着の発生
ＰＴＴ延伸糸は、温度や湿度に対して非常に敏感である。具体的には、巻取中に巻取機の
モーター自体の発熱がボビン軸を介してパッケージに伝熱し、パッケージの温度が上昇す
る。また、パッケージとコンタクトロールとの摩擦発熱によりパッケージの温度が上昇す
る。このような原因により巻取中にパッケージの温度が上昇し、パッケージ中で延伸糸の
収縮が生じることが明らかになった。
【０００６】
延伸糸の収縮は、硬度が高く積層されたパッケージの両耳部ではほとんど生じず、それ以
外、即ち、中央部に積層された延伸糸にのみ生じる。その結果、巻取中に、パッケージは
耳高の巻き形状となる。耳高の形状になると、その後は耳部のみがコンタクトロールと接
触し、巻量の増加とともに、摩擦発熱は耳部にますます集中する。このようにして所定の
巻径に巻き取られたパッケージは、耳高の巻きフォームとなっているばかりでなく、耳部
に積層された延伸糸同士が熱により圧着された状態となる。
【０００７】
このようなパッケージの発熱による延伸糸の収縮には、延伸糸の乾熱収縮応力が大きく影
響していることが、本発明者らの研究により明らかになった。
（ｂ）保管中の経時変化
製造された延伸糸パッケージは、直ちに後加工に供することは少なく、通常１ヶ月～１年
間保管された後に使用される。また、保管温度も高温時には約３０～４０℃にも達する。
このように高温で長期間保管された場合には、ＰＴＴ延伸糸が収縮してパッケージが巻締
り、耳高やバルジ形状がいっそう増幅され顕著となる。また、パッケージの耳部に積層さ
れたＰＴＴ延伸糸は、収縮によりあたかも接着したかのように高密度となる。
図１は、正常な巻き形状のパッケージを模式的に示した図であり、図２は、耳高に変形し
たパッケージの一例を模式的に示した図である。
なお、図１において、２０はボビン、２１はパッケージであり、図２において、αは耳部
の直径、βは中央部の直径である。
【０００８】
（ｃ）高速解じょ性
裏地用途やインナー用途では、布帛の組織がタフタ、ツイルなどに代表される平織物や、
トリコットなどの経編物が採用される。これらの布帛は、ＰＴＴ延伸糸が仮撚加工などを
経ずに延伸糸のまま使用されるので、布帛の中で繊維の並びかたが規則性を有している。
このために、繊維に内在する微小な欠点がそのまま「経スジ」、「緯ヒケ」あるいは「染
斑」などの品位上の欠点として顕在化し易いという問題がある。
【０００９】
近年、コスト競争が厳しくなり、これに対応するために製織編工程においても加工速度の
高速化が行われている。例えば、織物の経糸準備工程である整経速度は、旧来１００～２
００ｍ／分であったものが、５００～１０００ｍ／分へ高速化されている。織機での緯糸
の製織速度は、８００～１５００ｍ／分が工業的に実施されている。
高温で長期間保管されたＰＴＴ延伸糸パッケージから延伸糸を高速で解じょすると、糸切
れの増加や、パッケージの一方の端面から反対の端面までの糸長に対応した解じょ張力の
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変動が発生する。この張力変動の最大値と最少値の差（以下、解じょ張力差と称す）が大
きいと、編織物に品位上の欠点が生じる。
【００１０】
前記の先行技術である特許文献１には、巻取時の巻締りを解消することや、バルジを小さ
くするための提案はあるものの、巻取中のパッケージの発熱による耳高と圧着の発生や、
パッケージの経時変化による巻締り、およびその結果、高速で解じょした場合に発生する
問題については何ら言及されていない。
上記特許文献１には、パッケージに巻かれる糸の質量は２ｋｇ以下にする必要があると記
載されており、その実施例には、巻幅が３００ｍｍと長く、しかも巻質量１～１．５ｋｇ
巻（巻径で１３０ｍｍに相当）の例が開示されている。
【００１１】
しかし、このような巻量の少ないパッケージを高速で解じょすると、パッケージの交換を
頻繁に行う必要があるので、工業的に実施するには不利である。また、巻幅が長いために
、一方の端面から他方の端面までの糸長間における解じょ張力差が大きいという問題もあ
る。
唯一、５ｋｇ巻きパッケージの例が記載されているが、このパッケージは、延伸糸の乾熱
収縮応力値が０．２２～０．３０ｃＮ／ｄｔｅｘと高いために、保管中に経時収縮による
巻締りが顕著であり、その結果、解じょ張力の変動が増加し、高速解じょ性が劣るもので
あった。
【００１２】
また、特許文献２には、先行技術である特許文献１と同様の目的で、巻取時の巻締りや巻
形状を改良する提案が記載されているものの、巻取中のパッケージの発熱による耳高や圧
着の発生、及び経時変化や高速解じょ性に関しては記載も示唆もされていない。
【００１３】
更に、特許文献３には、延伸糸を巻取前に冷却してリラックスしつつ巻取ることにより、
バルジ率が小さいチーズ状パッケージを得ることが開示されている。しかし、バルジ率を
小さくすることと耳高を解消することは二律背反の関係にあり、バルジ率を小さくするこ
とは耳高を大きくしていることにほかならない。
また、該特許文献３には、延伸糸の乾熱収縮応力が耳高発生に及ぼす影響や、巻取中のパ
ッケージの発熱による耳高や圧着の発生の問題については記載も示唆もされていない。
【００１４】
一方、特許文献４には、合成繊維の巻取において、巻径に応じて綾角度を変化させる巻取
方法が記載されている。この方法は、バルジや糸落ちの解消には有効であるが、ＰＴＴ繊
維のように経時的にパッケージ中での収縮が生じるような延伸糸では、耳高や解じょ性不
良の問題を解消するには至らなかった。また、巻取中のパッケージの発熱による耳高や圧
着の発生の問題については、記載も示唆もない。
【００１５】
従って、先行技術である特許文献１～４には、直接紡糸延伸法に関わるいくつかの提案が
開示されてはいるものの、工業的に実用性のある巻質量を有し、しかも、ＰＴＴ延伸糸パ
ッケージの高速解じょ性に関わる課題やその解決法に関しては、全く開示も示唆もされて
いないのである。
【００１６】
【非特許文献１】
Ｊ．ＰｏｌｙｍｅｒＳｃｉｅｎｃｅ：ＰｏｌｙｍｅｒＰｈｙｓｉｃｓＥｄｉｔｉｏｎ，Ｖ
ｏｌ．１４，ｐ２６３～２７４（１９７６）、
【非特許文献２】
ＣｈｅｍｉｃａｌＦｉｂｅｒｓＩｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ，Ｖｏｌ．４５，ｐ１１０～
１１１，Ａｐｒｉｌ（１９９５）、
【非特許文献３】
ＣｈｅｍｉｃａｌＦｉｂｅｒｓＩｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ，Ｖｏｌ．４７，ｐ７２，Ｆ
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ｅｂｒｕａｒｙ（１９９７）
【特許文献１】
国際公開パンフレットＷＯ９９／２７１６８号
【特許文献２】
特開平２０００－２３９９２１号公報
【特許文献３】
特許第３０７３９６３号公報
【特許文献４】
特開平９－１７５７３１号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【００１７】
本発明の課題は、ＰＴＴの直接紡糸延伸法によって得られるパッケージであって、工業的
に実用性のある巻量を有し、巻形状が改良され、長期保管後も優れた高速解じょ性を有す
るＰＴＴ延伸糸パッケージ及びその製造法を提供することである。
更に詳しくは、衣料用に適したＰＴＴ延伸糸が積層され、編織物や仮撚加工等に使用する
際に工業的に実用性のある巻質量と、長期保管後にも優れた高速解じょ性を有するＰＴＴ
延伸糸パッケージ、及びそれを安定して製造する製造法を提供することである。
本発明により、ＰＴＴ延伸糸パッケージの解じょ性不良に起因する布帛の染め品位が改良
される。
【課題を解決するための手段】
【００１８】
本発明者らは、前記課題を解決すべく鋭意検討した結果、ＰＴＴを直接紡糸延伸法で延伸
糸パッケージを製造するにあたり、延伸糸の乾熱収縮特性とパッケージ巻取条件の組み合
わせを特定すること等により、前記課題が解決されることを見出し、本発明を完成するに
至った。
【００１９】
本発明は、下記１～８の通りである。
１．　９５モル％以上がトリメチレンテレフタレート繰り返し単位からなるＰＴＴを直接
紡糸延伸して得られる延伸糸を、巻質量２ｋｇ以上積層したチーズ状パッケージであって
、以下に示す（１）～（４）を満足することを特徴とするポリトリメチレンテレフタレー
ト延伸糸パッケージ。
（１）延伸糸の乾熱収縮応力値が０．０１～０．１５ｃＮ／ｄｔｅｘである。
（２）パッケージの巻径によって綾角度が異なっており、各巻径における綾角度が３～１
０度から選択され、且つ、綾角度の最小値と最大値の差が１度以上である。
（３）パッケージの耳部と中央部の直径差が１０ｍｍ以内である。
（４）パッケージに巻かれた延伸糸を解じょする際の解じょ張力差△Ｆ（ｃＮ／ｄｔｅｘ
）が、解じょ速度ｕ（ｍ／分）に対して下記式（１）を満足する。
△Ｆ≦８．０×１０－６・ｕ…（１）
２．　延伸糸の乾熱収縮応力値が０．０２～０．１３ｃＮ／ｄｔｅｘである１記載のポリ
トリメチレンテレフタレート延伸糸パッケージを提供する。また、
３．　パッケージ巻幅が６０～２００ｍｍで、且つ、巻径が２００～４００ｍｍである請
求項１又は２記載のポリトリメチレンテレフタレート延伸糸パッケージを提供する。また
、
４．　巻厚み１０ｍｍ超の積層部における綾角度が、巻厚み１０ｍｍ以内の積層部におけ
る綾角度よりも高い１、２又は３記載のポリトリメチレンテレフタレート延伸糸パッケー
ジを提供する。また、
５．　延伸糸の破断伸度が４０～９０％である１～４のいずれかに記載のポリトリメチレ
ンテレフタレート延伸糸パッケージを提供する。また、
【００２０】
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６．　ポリトリメチレンテレフタレートの直接紡糸延伸法において、少なくとも２対のゴ
デットロールを用いて延伸と熱処理を行った後、延伸糸をパッケージに巻取るに際し、以
下の（ａ）～（ｄ）の要件を満足するポリトリメチレンテレフタレート延伸糸パッケージ
の製造法を提供する。また、
（ａ）延伸張力が、０．０５～０．４５ｃＮ／ｄｔｅｘである。
（ｂ）巻取速度Ｖ（ｍ／分）と最終熱処理ゴデットロール速度Ｒ２（ｍ／分）と
の比Ｖ／Ｒ２が、下記式（２）を満足する。
０．８≦Ｖ／Ｒ２≦－６．６×１０－５・Ｒ２＋１．１５…（２）
但し、最終熱処理ゴデットロール速度Ｒ２は２３００～４５００ｍ／分である。
（ｃ）パッケージの巻取開始から終了までの間に、巻径によって巻取の綾角度を３～１０
度の範囲内で変化させる。
（ｄ）巻取中のパッケージ温度を３０℃以下に冷却する。
７．　ポリトリメチレンテレフタレートの直接紡糸延伸法において、延伸糸をパッケージ
に巻取るに際し、ボビン軸とこれに接するコンタクトロールの両方が駆動力を有する巻取
機を用い、コンタクトロールの周速度Ｖｃ（ｍ／分）を巻取速度Ｖ（ｍ／分）よりも０．
３～２％大として巻取る６記載のポリトリメチレンテレフタレート延伸糸パッケージの製
造法を提供する。また、
８．　巻取速度が１８００～３８００ｍ／分である６又は７記載のポリトリメチレンテレ
フタレート延伸糸パッケージの製造法を提供する。
【発明の効果】
【００２１】

【発明を実施するための最良の形態】
【００２２】
以下、本発明につき詳細に説明する。
（Ａ）本発明のＰＴＴ延伸糸パッケージについて説明する。
本発明において、ＰＴＴ延伸糸を構成するＰＴＴポリマーは、９５モル％以上がトリメチ
レンテレフタレート繰り返し単位からなり、５モル％以下がその他のエステル繰り返し単
位からなる。
即ち、本発明のＰＴＴ延伸糸を構成するＰＴＴポリマーは、ＰＴＴホモポリマー、又は、
５モル％以下のその他のエステル繰り返し単位を含むＰＴＴ共重合ポリマーである。
【００２３】
共重合成分としては、下記のようなものが例示される。
酸性分としては、イソフタール酸や５－ナトリウムスルホイソフタル酸に代表される芳香
族ジカルボン酸、アジピン酸やイタコン酸に代表される脂肪族ジカルボン酸等々である。
グリコール成分としては、エチレングリコール、ブチレングリコール、ポリエチレングリ
コール等々である。また、ヒドロキシ安息香酸等のヒドロキシカルボン酸もその例である
。これらの複数が共重合されていても良い。
また、本発明のＰＴＴ延伸糸には、本発明の効果を妨げない範囲で、酸化チタン等の艶消
し剤、熱安定剤、酸化防止剤、制電剤、紫外線吸収剤、抗菌剤、種々の顔料等々の添加剤
が含有又は共重合されていてもよい。
【００２４】
本発明において、延伸・配向する前のＰＴＴ糸の固有粘度は、０．７～１．３ｄｌ／ｇの
範囲であることが好ましく、より好ましくは０．８～１．１ｄｌ／ｇである。
固有粘度がこの範囲であると、延伸糸の強度が十分であり、強度を要求されるスポーツ用
途などへ使用可能な機械的強度を有する布帛が得られ、また、延伸糸の製造段階で糸切れ
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本発明により、ＰＴＴの直接紡糸延伸法によって得られるパッケージであって、工業的に
実用性のある巻質量を有し、長期保管後も高速解じょ時の解じょ性が優れたＰＴＴ延伸糸
パッケージが得られる。
本発明のＰＴＴ延伸糸パッケージを用いて製編織した布帛は、染めスジやヒケなどの欠点
のない良好な品位を有する布帛である。



が生じることがないので安定した製造が可能である。
本発明において、ＰＴＴポリマーの製造方法は公知の方法を適用することが出き、その代
表例は、一定の固有粘度までは溶融重合で重合度を上げ、続いて固相重合で所定の固有粘
度に相当する重合度まで上げる２段階法である。
【００２５】
本発明の延伸糸パッケージは、延伸糸の乾熱収縮応力値が０．０１～０．１５ｃＮ／ｄｔ
ｅｘであり、好ましくは０．０２～０．１３ｃＮ／ｄｔｅｘである。　延伸糸の乾熱収縮
応力値がこの範囲であると、延伸糸を編織物に使用する際に、染色後の仕上げ工程で布帛
が収縮して良好な風合いの編織物が得られ、また、延伸糸パッケージの巻径を大きくして
も耳高となることがなく、保管中の延伸糸の収縮も小さいので、高速解じょ時における解
じょ性が良好である。
【００２６】
本発明の延伸糸パッケージは、延伸糸の破断伸度が４０～９０％であることが好ましく、
より好ましくは４５～６５％である。
延伸糸の破断伸度がこの範囲であると、溶融紡糸－連続延伸工程で延伸糸に毛羽や糸切れ
が生じることがなく、また、延伸糸は繊度斑がなく、破断強度が約２ｃＮ／ｄｔｅｘ以上
となるので、強度および染め品位に優れた布帛が得られる。
【００２７】
本発明の延伸糸パッケージは、パッケージの巻径によって綾角度が異なっており、各巻径
における綾角度が３～１０度、好ましくは４～９度の範囲であり、且つ、綾角度の最小値
と最大値の差が１度以上、好ましくは２度以上である。綾角度および綾角度の最小値と最
大値の差が上記の範囲であると、パッケージの巻崩れや耳高が生じることなく、また、綾
角度を異ならせた効果が十分に発揮されて正常な巻取が可能となる。
このように、綾角度を巻径によって異ならせることにより、パッケージの耳高と耳部での
延伸糸の圧着を回避することができる。
綾角度は、巻取速度とトラバース速度の比によってパッケージに形成される延伸糸のなす
角度であり、図１に示すようにチーズ状パッケージに綾状に巻かれる延伸糸のなす角度θ
である。一般に、巻取中の鬼綾回避の目的で実施されるリボンブレークとは区別される。
【００２８】
本発明の延伸糸パッケージは、ボビンからの巻厚みが１０ｍｍ超の積層部における綾角度
が、巻厚み１０ｍｍ以内の積層部における綾角度よりも高いことが好ましい。
巻径によって異なった綾角度とする好ましい態様としては、巻取開始すなわちパッケージ
の内層において、綾角度を低くし、巻径の増加とともに綾角度を徐々に高くし、パッケー
ジの中層において最も高くする。その後、外層に至るまでは再び綾角度を小さくする。
例えば、巻厚み１１０ｍｍのパッケージの場合は、巻厚み１０ｍｍ以内の内層の綾角度を
３～６度とし、巻厚み１０ｍｍ超～６０ｍｍの中層の綾角度を６度超～１０度とし、巻厚
み６０ｍｍ超～１１０ｍｍの外層の綾角度を３～７度から選択することが好ましい。
このように、巻径により綾角度を変化して巻取ることにより、パッケージのバルジと耳高
の双方を小さくすることが可能となり、耳高や耳部の圧着が生じないので、高速解じょ性
が良好となる。
【００２９】
本発明の延伸糸パッケージは、パッケージ巻幅が好ましくは６０～２００ｍｍ、より好ま
しくは８０～１９０ｍｍであり、且つ、パッケージ巻径が好ましくは２００～４００ｍｍ
、より好ましくは２５０～３５０ｍｍである。
巻幅と巻径がこの範囲であると、解じょ張力差が少なく、良好な高速解じょ性が得られ、
また、工業的に有用な巻質量である約２ｋｇ以上を保証することができる。
【００３０】
一般に、溶融紡糸－連続延伸により得られる衣料用延伸糸の巻取には、直径約５０～１０
０ｍｍの紙製の円筒（ボビン）が採用される。
例えば、直径約１００ｍｍの円筒に、巻幅が８０ｍｍで且つ巻径が２５０ｍｍであれば、
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延伸、糸の巻質量は約３ｋｇである。同様に、巻幅が２００ｍｍで且つ巻径が２００ｍｍ
であれば、延伸糸の巻質量は約４ｋｇであり、巻幅が２００ｍｍで且つ巻径が４００ｍｍ
であれば、約４０ｋｇの巻質量の延伸糸パッケージとなる。
延伸糸パッケージの巻質量が多いほど、使用の際に高速で解じょしても、パッケージの交
換時間の周期が長くなるので工業的に有利である。一般には延伸糸パッケージの取扱の容
易さなどを考慮して、５～１０ｋｇの巻質量が工業的には採用されている。工業的に有用
な巻質量の延伸糸パッケージの巻幅と巻径は、本発明で規定する範囲の中から選択される
。
【００３１】
本発明の延伸糸パッケージは、パッケージの耳部と中央部の直径差が１０ｍｍ以内である
。
直径差が１０ｍｍ以内であると、解じょ張力差が小さく、高速での解じょ性が良好である
。パッケージの耳部と中央部の直径差は小さい程好ましく、５ｍｍ以下であると、解じょ
張力差がさらに小さくなるのでより好ましい。
【００３２】
本発明の延伸糸パッケージは、パッケージに巻かれた延伸糸を解じょする際の解じょ張力
差△Ｆ（ｃＮ／ｄｔｅｘ）が、解じょ速度ｕ（ｍ／分）に対して下記式（１）を満足する
。
△Ｆ≦８．０×１０－６・ｕ…（１）
式（１）は、延伸糸パッケージの解じょ張力差の解じょ速度依存性を示すものである。
解じょ張力差が式（１）の範囲を満足すると、編織や仮撚加工時に、延伸糸パッケージの
解じょ張力変動に起因する糸切れや、ヒケや染め異常欠点等の発生がない。
【００３３】
式（１）より、例えば、延伸糸パッケージからの解じょ速度が１０００ｍ／分であれば、
解じょ張力差△Ｆ（ｃＮ／ｄｔｅｘ）は０．００８ｃＮ／ｄｔｅｘ以下でなければならな
い。
判り易く図示すると、本発明における解じょ張力差の範囲は、図５において、斜線の下の
範囲である。
図５にて、横軸は延伸糸パッケージから延伸糸を解じょする際の解じょ速度ｕ（ｍ／分）
を、縦軸は解じょ張力差△Ｆ（ｃＮ／ｄｔｅｘ）を示す。
【００３４】
本発明において、ＰＴＴ延伸糸の繊度や単糸繊度は、特に限定されないが、繊度は、好ま
しくは２０～３００ｄｔｅｘ、より好ましくは３０～１５０ｄｔｅｘであり、単糸繊度は
、好ましくは０．５～２０ｄｔｅｘ、より好ましくは１～３ｄｔｅｘである。
【００３５】
ＰＴＴ延伸糸としては、極限粘度が異なるＰＴＴが、サイド－バイ－サイド型複合または
偏心鞘芯型複合してなる複合糸であっても良い。また、ＰＴＴ延伸糸の単糸断面形状は、
丸型、Ｙ字型、Ｗ字型等の異型断面や、中空断面形状など、特に限定されない。
また、ＰＴＴ延伸糸は、平滑性や収束性、制電性を付与する目的で、仕上げ剤が０．２～
２ｗｔ％付与されていることが好ましい。更に、解じょ性や仮撚加工時の集束性を一層向
上させる目的で、好ましくは５０個／ｍ以下、より好ましくは２～２０個／ｍの単糸交絡
が付与されていても良い。
【００３６】
（Ｂ）本発明の製造法について説明する。
本発明における、ＰＴＴ延伸糸パッケージの製造法の好ましい例について、図６を用いて
説明する。
図６において、乾燥機１で３０ｐｐｍ以下の水分率に乾燥されたＰＴＴペレットを２５５
～２６５℃の温度に設定された押出機２に供給し溶融する。溶融ＰＴＴは、その後ベンド
３を経て２５０～２６５℃に設定されたスピンヘッド４に送液され、ギヤポンプで計量さ
れる。その後、スピンパック５に装着された複数の孔を有する紡糸口金６を経て、マルチ
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フィラメント７として紡糸チャンバー内に押し出される。
押出機及びスピンヘッドの温度は、ＰＴＴペレットの固有粘度や形状によって上記範囲か
ら最適なものを選ぶ。
【００３７】
紡糸チャンバー内に押し出されたＰＴＴマルチフィラメントは、冷却風８によって室温ま
で冷却固化され、仕上げ剤を付与した後、所定の速度で回転する引取ゴデットロール兼延
伸ロール１０によって引き取られ、一旦巻取ることなく、次いで、最終熱処理ゴデットロ
ール（延伸ロール）１１との間で連続的に延伸した後、巻取機によって所定の繊度の延伸
糸パッケージ１２として巻き取られる。
固化したマルチフィラメント７には、引取ゴデットロール１０に接する前に、仕上げ剤付
与装置９によって仕上げ剤が付与される。
付与する仕上げ剤は、好ましくは、水系エマルジョンタイプが使用される。仕上げ剤とし
ての水系エマルジョンの濃度は、好ましくは１０ｗｔ％以上、より好ましくは１５～３０
ｗｔ％が採用される。
【００３８】
仕上げ剤を付与した後、必要により交絡処理装置を設けて、交絡を付与してもよい。交絡
数は、好ましくは１～５０個／ｍ、より好ましくは２～１０個／ｍである。
ゴデットロールの数は、２対以上が用いられる。例えば図６において、引取ゴデットロー
ルの前に１対のプレテンションロールを設けても良い。２対のゴデットロール間では、ゴ
デットロールの周速度を異ならせることにより１．２～３倍の延伸が行われる。延伸に際
しては、第１ゴデットロールの温度として、好ましくは５０～７０℃、より好ましくは５
５～６０℃が採用される。
延伸後の糸は、第２ゴデットロールで必要な熱処理を施される。熱処理の温度は、好まし
くは１００～１５０℃、より好ましくは１１０～１３０℃が採用される。
【００３９】
本発明の製造法において、延伸張力は０．０５～０．４５ｃＮ／ｄｔｅｘであり、好まし
くは０．１５～０．４０ｃＮ／ｄｔｅｘである。
延伸張力がこの範囲であると、延伸糸の強度が約２ｃＮ／ｄｔｅｘ以上となり、十分な機
械的強度が得られ、また、破断伸度が４０％以上となり、延伸時に毛羽や糸切れがなく工
業的に安定して製造することが出来る。
延伸張力は、引取ゴデットロールと延伸ゴデットロール（図６では最終熱処理ゴデットロ
ールと同じ）間の張力であり、引取ゴデットロールと延伸ゴデットロールの周速度比、即
ち延伸比と、引取ゴデットロールの温度を選定することにより決定することができる。
【００４０】
本発明の製造法においては、巻取速度Ｖ（ｍ／分）と最終熱処理ゴデットロール速度Ｒ２
（ｍ／分）の比Ｖ／Ｒ２が、下記式（２）を満足する条件で巻取を行う。
０．８≦Ｖ／Ｒ２≦－６．６×１０－５・Ｒ２＋１．１５…（２）
速度比Ｖ／Ｒ２は、最終熱処理ゴデットロールから巻取までのリラックス比を意味する。
Ｖ／Ｒ２が式（２）の範囲であると、最終熱処理ゴデットロールと巻取機間の張力が適切
で、安定した巻取が可能となり、また、延伸糸の乾熱収縮応力値が本発明で規定する範囲
となるので、延伸糸パッケージに巻締りが発生しない。
【００４１】
式（２）の範囲を判り易く図示すると、図７のやや太い線で囲われた範囲である。
図７において、横軸は最終熱処理ゴデットロール速度Ｒ２、縦軸は巻取速度Ｖと最終熱処
理ゴデットロール速度Ｒ２の比Ｖ／Ｒ２を示す。
本発明では、式（２）を満足する範囲で、最終熱処理ゴデットロールと巻取機の間の張力
が、好ましくは０．０４～０．１２ｃＮ／ｄｔｅｘ、より好ましくは０．０４～０．０７
ｃＮ／ｄｔｅｘとなる速度比で巻取ることが好ましい。巻取張力が上記の範囲であると、
延伸糸パッケージが耳高やバルジとなることがない。
【００４２】

10

20

30

40

50

(9) JP 3683251 B2 2005.8.17



本発明において、引取ゴデットロールの速度は３０００ｍ／分以下であることが好ましい
。
３０００ｍ／分を越えると、最終熱処理ゴデットロール速度が４５００ｍ／分を越えて、
パッケージに巻かれた延伸糸の収縮が大きくなる。引取ゴデットロールの速度は、より好
ましくは２０００ｍ／分以下である。
本発明の延伸糸パッケージの製造法において、最終熱処理ゴデットロール速度Ｒ２は２３
００～４５００ｍ／分であり、好ましくは２５００～３５００ｍ／分
である。
最終熱処理ゴデットロールの速度Ｒ２がこの範囲であると、溶融紡糸して第１ゴデットロ
ールに巻きつけるまでのフィラメントの揺れが小さく、紡糸－延伸が安定に行われ、また
、巻取中または巻取後にパッケージに巻かれた延伸糸がほとんど収縮しないので、耳高や
、バルジと称するパッケージ側面の膨らみが生じない。
巻取速度Ｖは１８００～３８００ｍ／分以下であることが好ましい。３８００ｍ／分を越
えると、単に巻取張力を低下させるのみでは延伸糸パッケージの解じょ性を改善すること
が難しくなる傾向がある。この理由は、巻取が高速であるほど、延伸された延伸糸が延伸
糸パッケージの状態で収縮するためと推定される。
【００４３】
本発明では、ＰＴＴの直接紡糸延伸法において、延伸糸をパッケージに巻取るに際し、ボ
ビン軸とこれに接するコンタクトロールの両方が駆動力を有する巻取機を用いることが好
ましい。このために、本発明に使用する巻取機としては、ボビン軸１３とこれに接するコ
ンタクトロール１４の両方が駆動力を有して駆動する方式の巻取機を使用することが好ま
しい。
本発明の製造法においては、このコンタクトロールの周速度Ｖｃ（ｍ／分）を巻取速度Ｖ
（ｍ／分）よりも、好ましくは０．３～２％大として、より好ましくは０．５～１．５％
大として巻取る。コンタクトロールの周速度Ｖｃを巻取速度Ｖよりも０．３％以上大とす
ることにより、延伸糸パッケージの耳高の減少やバルジの減少が一層改良される。この周
速度比（Ｖｃ／Ｖ）を０．３％以上とすることにより、引取ゴデットロール速度が３００
０ｍ／分以下でもパッケージでの延伸糸の収縮を抑制することが可能となる。
この周速度比（Ｖｃ／Ｖ）が大きい程、パッケージの耳高やバルジの減少効果が大となる
が、２％よりも大にするためにはコンタクトロールの駆動モーターが過大となり、巻取機
の設計が困難となる。
【００４４】
本発明の製造法においては、パッケージの巻取開始から終了までの間に、巻径によって巻
取の綾角度を３～１０度、好ましくは４～９度の範囲で変化させて巻取る。綾角度がこの
範囲であると、巻崩れが生じることなく正常に巻取ることが出来、また、パッケージが耳
高となることもない。なお、綾角度は、巻取速度とトラバースの速度の調整により設定す
ることができる。
本発明では、内層の綾角度よりも外層の綾角度を大きくすることが好ましい。ここで、パ
ッケージの内層とは、ボビンからの巻厚みが約１０ｍｍ以内の積層部をいう。
巻径によって異なった綾角度とする好ましい態様としては、巻取開始すなわちパッケージ
の内層において、綾角度を低くし、巻径の増加とともに綾角度を徐々に高くし、パッケー
ジの中層において最も高くする。その後、外層に至るまでは再び綾角度を小さくする。こ
のように、巻径により綾角度を変化させて巻取ることにより、パッケージのバルジと耳高
の双方を小さくすることが可能となる。
【００４５】
図８には、巻径によって変化させる綾角度の変化パターンを例示する。 において、パ
ターンａ、ｂ、ｃは綾角度変化の好ましい例（本発明）であり、パターンｄは、巻径によ
って綾角度を変化させない例（比較例）である。
【００４６】
本発明の製造法においては、巻取中のパッケージの温度を３０℃以下、好ましくは約２５
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℃以下、より好ましくは２０℃以下に冷却して巻取る。パッケージ温度が３０℃以下であ
ると、巻取った延伸糸の収縮が小さく、パッケージが耳高とならない。パッケージの温度
は、低温であるほど好ましく、約２５℃以下であれば他の巻取条件との組み合わせにより
、さらに良好な解じょ性を示すパッケージを得ることができる。
巻取中のパッケージ温度を３０℃以下とするには、巻取機を囲み、約２０℃以下の冷却風
によってパッケージの周辺温度を冷却することにより達成される。また、使用する巻取機
も、モーター自体の発熱がボビン軸を介してパッケージに伝熱することを抑制可能なタイ
プとすることが好ましい。
【００４７】
本発明により得られるＰＴＴ延伸糸を使用することによって、染めスジやヒケなどの欠点
のない良好な品位と、ソフトな風合いを呈する編織物が得られる。
編織物には、全て本発明で得られる延伸糸を使用してもよく、または他の繊維と混合して
一部に使用してもよい。混繊複合する他の繊維としては、ポリエステル、セルロース、ナ
イロン６、ナイロン６６、アセテート、アクリル、ポリウレタン弾性繊維、ウール、絹等
の長繊維及び短繊維などが挙げられるが、これらに限定されるものではない。
【００４８】
本発明により得られる延伸糸を仮撚加工して、加工糸として布帛に使用しても良い。また
、布帛には全て本発明の仮撚加工糸を用いても良く、または仮撚加工糸と他の繊維とを混
繊複合した編織物とするには、混繊複合糸は、他の繊維をインターレース混繊、インター
レース混繊後に延伸仮撚、どちらか一方のみ仮撚しその後インターレース混繊、両方別々
に仮撚後インターレース混繊、どちらか一方をタスラン加工後インターレース混繊、イン
ターレース混繊後タスラン加工、タスラン混繊、等の種々の混繊方法によって製造するこ
とができる。かかる方法によって得た混繊複合糸には、好ましくは１０個／ｍ以上、より
好ましくは１５～５０個／ｍの交絡を付与することが好ましい。
【実施例】
【００４９】
実施例を挙げて本発明を更に説明するが、言うまでもなく本発明は実施例等により何ら限
定されるものではない。
なお、測定方法、評価方法等は下記の通りである。
（１）極限粘度［η］
極限粘度は、次式の定義に基づいて求められる値である。
　
　
　
式中、ηｒは、純度９８％以上のｏ－クロロフェノール溶媒で溶解したＰＴＴポリマーの
稀釈溶液の３５℃での粘度を、同一温度で測定した上記溶媒の粘度で除した値であり、相
対粘度と定義されているものである。Ｃはポリマー濃度（ｇ／１００ｍｌ）である。
【００５０】
（２）紡糸安定性
１錘当たり８エンドの紡口を装着した溶融紡糸－連続延伸機を用いて、各例ごとに２日間
の溶融紡糸－連続延伸を行った。
この期間中の糸切れの発生回数と、得られた延伸糸パッケージに存在する毛羽の発生頻度
（毛羽発生パッケージの数の比率）から、以下のように判定した。
◎；糸切れ０回、毛羽発生パッケージ比率５％以下
○；糸切れ２回以内、毛羽発生パッケージ比率１０％未満
×；糸切れ３回以上、毛羽発生パッケージ比率１０％以上
（３）破断強度、破断伸度
ＪＩＳ－Ｌ－１０１３に基づいて測定した。
【００５１】
（４）パッケージの直径差（耳高の程度）
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図２に例示する、耳部の直径αと中央部の直径βを測定し、以下の式により求めた。
直径差（ｍｍ）＝α－β
【００５２】
（５）乾熱収縮応力値
熱応力測定装置（例えば、カネボウエンジニアリング社製のＫＥ－２）を用いて測定する
。延伸糸を２０ｃｍの長さに切り取り、これの両端を結んで輪を作り測定器に装填する。
初荷重０．０４４ｃＮ／ｄｔｅｘ、昇温速度１００℃／分の条件で測定し、熱収縮応力の
温度変化をチャートに書かせる。
測定されたチャートで、熱収縮応力が発現開始する温度を応力発現開始温度とする。熱収
縮応力は高温域で山型の曲線を描くが、このピーク値を発現する温度を極値温度、また、
この応力を極値応力とする。 。
【００５３】
（６）解じょ張力差
延伸糸パッケージから延伸糸を１０００ｍ／分の速度で解じょしながら、解じょ張力を記
録紙に記録した。
張力の測定は、エイコー測器（株）製のテンションメーター：ＭＯＤＥＬ－１５００を使
用した。
各測定ごとに、６０秒間測定し、張力変動を記録紙に記録した。この測定値から、解じょ
張力の変動幅（ｇ）を読み取り、延伸糸の繊度で除して解じょ張力差を求めた。
【００５４】
（７）布帛の評価
布帛の作成は以下のように行った。
経糸に５６ｄｔｅｘ／２４ｆのＰＴＴ延伸糸を用い、緯糸に８４ｄｔｅｘ／３６ｆのＰＴ
Ｔ延伸糸を用いて平織物を作成した。
経密度：９７本／２．５４ｃｍ
緯密度：９８本／２．５４ｃｍ
織機：津田駒工業社製；エアージェットルームＺＡ－１０３
製織速度：６００回転／分（９００ｍ／分）
【００５５】
得られた生機を、以下の条件で精練後、染色、仕上セットの一連の処理を行った。
精練：オープンソーパー型連続精練機（和歌山鉄工社製）使用
苛性ソーダ；５ｇ／ｌ、温度１００℃
プレセット：ヒートセッター（平野金属社製）使用
温度；１８０℃、時間；３０秒
染色：サーキュラー染色機（日阪製作所製）使用
染料；Ｃ．ＩＤＩＳＰＥＲＳＥＢＬＵＥ２９１；１％
分散剤；デイスパーＴＬ；１ｇ／ｌ
ＰＨ調整；酢酸；０．５ｃｃ／ｌ
温度；１１０℃、時間；３０分
仕上げセット：温度；１７０℃、時間；３０秒
【００５６】
得られた布帛を、熟練した検査技術者が検査し、緯品位を以下の基準に基づき判定した。
◎；ヒケ、斑などの欠点なく、極めて良好
○；ヒケ、斑などの欠点なく、良好
×；ヒケ、斑があり、不良
【００５７】
（８）総合評価
◎；紡糸安定性、布帛品位共に極めて良好
○；紡糸安定性、布帛品位共に良好
×；紡糸安定性、布帛品位共に不良
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【００５８】
〔実施例１～５、比較例１及び２〕
本例では、延伸張力の効果について説明する。
酸化チタンを０．４ｗｔ％含む固有粘度０．９１のＰＴＴペレットを、 に示すような
紡糸機及び延伸機と巻取機を用いて、紡糸－連続延伸を行った。
巻取に際して、巻取速度と最終熱処理ゴデットロール（図６では１１）の速度比を表１に
示すように異ならせて、８４ｄｔｅｘ／３６フィラメントのＰＴＴ延伸糸を製造した。
【００５９】
本実施例及び比較例における紡糸条件は、以下の通りである。
（紡糸条件）
ペレット乾燥温度及び到達水分率：１１０℃、２５ｐｐｍ
押出機温度：２６０℃
スピンヘッド温度：２６５℃
紡糸口金孔径：０．４０ｍｍ
ポリマー吐出量：延伸糸の繊度が８４ｄｔｅｘとなるように各条件ごとに設定した。
冷却風条件：温度；２２℃、相対湿度；９０％、
速度；０．５ｍ／秒
仕上げ剤：ポリエーテルエステルを主成分とする水系エマルジョン（濃度３０ｗｔ％）
【００６０】
引取ゴデットロール速度：１２００ｍ／分
引取ロール温度：５５℃
最終熱処理ゴデットロール温度：１２０℃
巻取機：帝人製機（株）ＡＷ－９０９（ボビン軸及びコンタクトロールの両軸駆動型）
巻取紙管外径：１０８ｍｍΦ
コンタクトロール周速度Ｖｃ／巻取速度Ｖの比：１．００７（０．７％）
綾角度：図８中のパターンａに示すように変化
巻始め　　　　　　　　　；５．５度
巻厚み１０ｍｍ　　　　　；７．５度
巻厚み３０～６０ｍｍ　　；８．５度
巻厚み６０～１００ｍｍ　；８度から４度へ漸減
巻厚み１００～１１０ｍｍ；４度
巻取接圧：２ｋｇ／パッケージ
巻取張力：０．０４ｃＮ／ｄｔｅｘ
巻取時のパッケージ温度：２０℃（非接触温度計により測定）
【００６１】
（延伸糸パッケージ）
繊度／フィラメント：８３．２ｄｔｅｘ／３６ｆ
水分含有率：０．６ｗｔ％
巻幅：８５ｍｍ
巻径：３２０ｍｍΦ
耳部から反耳部までの糸長：９０ｃｍ
巻質量：５．２ｋｇ／１ボビン
巻取った延伸糸パッケージは、温度３０℃、相対湿度９０％ＲＨの環境下にて６０日間保
持した。
得られた延伸糸パッケージの、延伸糸物性及び解じょ性（解じょ速度１０００ｍ／分）を
表１に示す。
【００６２】
また、実施例４の延伸糸パッケージを、解じょ速度１０００ｍ／分で解じょした際の解じ
ょ張力変動チャートを、図３に示す。
同様に、比較例１の延伸糸パッケージを解じょ速度１０００ｍ／分で解じょした際の、解
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じょ張力の変動を示すチャートを図４に示す。
更に、実施例４及び比較例１の延伸糸パッケージを、解じょ速度を変えて解じょした場合
の、解じょ張力差を表２に示す。
【００６３】
【表１】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【００６４】
【表２】
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【００６５】
表１及び表２から明らかなように、延伸張力及び延伸糸の乾熱収縮応力値が本発明の範囲
内のものは、長期間の保管後も良好な解じょ性を有し、得られる布帛も良好であった。
比較例１では、延伸張力が高く、延伸糸に毛羽が多発した。また、得られる延伸糸パッケ
ージも耳高となり、解じょ張力差が大きく、その結果、布帛の品位が劣るものであった。
【００６６】
〔実施例７及び８、比較例２及び３〕
本例では、巻取速度Ｖと最終熱処理ゴデットロール速度Ｒ２との比Ｖ／Ｒ２の
効果について説明する。
巻取速度を表３に示すように変えたこと以外は、実施例３と同様に行った。結果を表３に
示す。
【表３】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
表３から明らかなように、最終熱処理ゴデットロール速度Ｒ２と巻取速度Ｖの
比が本発明の範囲であれば、良好な延伸糸パッケージと優れた品位の布帛が得られること
が判った。
【００６７】
〔実施例９及び１０、比較例４〕
本例では、巻径に応じて綾角度を変化させる効果について説明する。
巻取に際して巻径に応じて綾角度を変化させたこと以外は、実施例１と同様に行った。
綾角度の変化パターンは、図８中に図示するｂ、ｃ及びｄを採用した。結果を表４に示す
。
【表４】
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表４から明らかなように、綾角度の変化パターンを本発明の範囲であるｂ及びｃのように
した場合（実施例９及び１０）は、良好な延伸糸パッケージと優れた解じょ性を有するパ
ッケージが得られた。
一方、図８中のパターンｄに示すように綾角度が一定の場合（比較例４）は、耳高のパッ
ケージとなり、高速解じょ性が劣るものとなった。
【００６８】
〔実施例１１～１４〕
本実施例では、延伸糸パッケージの巻幅の効果について説明する。
巻取に際して巻取機のトラバース幅を表５に示すように種々異ならせたこと以外は、実施
例４と同様に行った。得られた延伸糸パッケージの巻質量と形状、及び、得られた布帛の
品位を表５に示す。
【表５】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
表５から明らかなように、延伸糸パッケージの巻幅が本発明の好ましい範囲であれば、一
層良好な解じょ性と布帛品位を有していた。
【００６９】
〔実施例１５～１７〕
本実施例では、巻取機としてボビン軸とこれに接するコンタクトロール駆動方式と、コン
タクトロールの周速度Ｖｃと巻取速度の比の効果について説明する。
巻取に際し、巻取機の種類及びコンタクトロールの周速度Ｖｃと巻取速度Ｖの比を表６に
示すように異ならせ、各ゴデットロールの速度を以下のようにして巻取ったこと以外は、
実施例４と同様に行った。結果を表６に示す。
【表６】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
引取ゴデットロール速度：２８００ｍ／分
最終熱処理ゴデットロール速度Ｒ２：４００５ｍ／分
延伸張力：０．４０ｃＮ／ｄｔｅｘ
巻取速度：３４４０ｍ／分
巻取張力：０．０４ｃＮ／ｄｔｅｘ
表６より明らかなように、コンタクトロールの周速度Ｖｃが巻取速度Ｖよりも大とするこ
とにより、巻取速度が高速であるにもかかわらず、良好な解じょ性と布帛品位を示す延伸
糸パッケージが得られた。
【００７０】
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〔実施例１８及び１９、比較例５及び６〕
本例では、巻取中の延伸糸パッケージ温度の効果について説明する。
巻取中のパッケージ温度を表７に示すように異ならせたこと以外は、実施例４と同様に行
った。得られた延伸糸パッケージの形状及び解じょ性を表７に示す。
【表７】
　
　
　
　
　
　
　
　
表７から明らかなように、巻取中のパッケージ温度が本発明の範囲内であれば、良好な巻
形状と解じょ性を有するパッケージが得られた。
【産業上の利用の可能性】
【００７１】
本発明により、ＰＴＴの直接紡糸延伸法によって得られるパッケージであって、工業的に
実用性のある巻質量を有し、長期保管後も高速解じょ時の解じょ性が優れたＰＴＴ延伸糸
パッケージが得られる。
本発明のＰＴＴ延伸糸パッケージを用いて製編織した布帛は、染めスジやヒケなどの欠点
のない良好な品位を有する布帛である。
【図面の簡単な説明】
【００７２】
【図１】正常な巻き形状のパッケージを模式的に示した図である。
【図２】耳高に変形したパッケージの一例を模式的に示した図である。
【図３】図１に示すような巻き形状の良好なパッケージから、延伸糸を高速で解じょした
場合の解じょ張力の変動を示すチャートの例である。
【図４】図２に示すような耳高の巻き形状のパッケージから、延伸糸を高速で解じょした
場合の解じょ張力の変動を示すチャートの例である。図３、図４において、横軸は延伸糸
の糸長を示し、縦軸は解じょ張力（ｇ）の値を示す。
【図５】パッケージに巻かれた延伸糸を解じょする際の、解じょ速度と解じょ張力差の関
係を示す図である。
【図６】延伸糸パッケージを製造する工程の一例を示す概略図である。
【図７】最終熱処理ゴデットロール速度と、最終熱処理ゴデットロール速度に対する巻取
速度の比との関係を示す図である。
【図８】巻取中の巻径に対応する綾角度の変化パターンの例を示す図である。図８におい
て、パターンａ、ｂ、ｃは綾角度変化の好ましい例（本発明）であり、パターンｄは、巻
径によって綾角度を変化させない例（比較例）である。
【符号の説明】
【００７３】
１　乾燥機
２　押出機
３　ベンド
４　スピンヘッド
５　スピンパック
６　紡糸口金
７　マルチフィラメント
８　冷却風
９　仕上剤付与装置
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１０　引取ゴデットロール
１１　最終熱処理ゴデットロール
１２　延伸糸パッケージ
１３　コンタクトロール
１４　ボビン軸
２０　ボビン
２１　パッケージ
α　耳部の直径
β　中央部の直径

【 図 １ 】 【 図 ２ 】
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【 図 ３ 】

【 図 ４ 】

【 図 ５ 】

【 図 ６ 】 【 図 ７ 】

【 図 ８ 】
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