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(57)【要約】
【課題】　この繊維を短繊維としてベールに梱包した後、開俵し、紡績行程等において混
打綿機に投入する際、ベール開俵時の形態が嵩高化することによる作業性の低下を回避し
て投入することができ、しかも不織布、紡績糸等を製造する際のカード通過性が良好な低
捲縮ポリエステル繊維とその製造方法を提供する。
【解決手段】ポリエステルからなる繊維であって、捲縮形態が機械捲縮であり、捲縮数Ｃ
Ｎが５～１２山／２５ｍｍ、捲縮率ＣＤが５～１３％、ＣＤ／ＣＮが０．５～１．５、捲
縮弾性率が４０～８０％、乾熱収縮率が１０％以下の低捲縮ポリエステル繊維
【選択図】　　　　なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ポリエステルからなる繊維であって、捲縮形態が機械捲縮であり、捲縮数ＣＮと捲縮率
ＣＤ及びその比（ＣＤ／ＣＮ）、捲縮弾性率、乾熱収縮率が下記式（１）～（５）を同時
に満足することを特徴とする低捲縮ポリエステル繊維。
　　　捲縮数ＣＮ　：５～１２山／２５ｍｍ……（１）
　　　捲縮率ＣＤ　：５～１３％　　　　　……（２）
　　　ＣＤ／ＣＮ　：０．５～１．５　　　……（３）
　　　捲縮弾性率　：４０～８０％　　　　……（４）
　　　乾熱収縮率　：１０％以下　　　　　……（５）
【請求項２】
　ポリエステルからなる原糸トウを延伸し、１６０～２１０℃の温度で緊張熱処理を施し
た後、引き続いて、流量が０．００２５～０．００５５ＣＣ／分／ｄｔｅｘである３０℃
以下の冷却水で前記トウを冷却し、次いで、押し込み捲縮機に供給して捲縮を付与した後
、４０～９０℃の温度で弛緩熱処理することを特徴とする低捲縮ポリエステル繊維の製造
方法。
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、捲縮を有するポリエステル繊維とその製造方法に関し、さらに詳しくは、こ
の繊維を短繊維としてベールに梱包した後、紡績行程において、開俵して混打綿機に投入
する際の作業性がよく、かつ、カード通過性、紡績性が良好な低捲縮ポリエステル繊維と
その製造方法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
  ポリエステル繊維、特にポリエチレンテレフタレート系の繊維は、機械的強度、耐薬品
性、耐熱性等に優れているため、衣料用途や産業用途等を主体に広く使用されている。そ
して、不織布や紡績糸等の用途に使用するためのポリエステル繊維として、良好な紡績性
等を維持するには捲縮性能が重要で、このためには比較的高捲縮の繊維が必要とされてお
り、特許文献１には、１３０～１４０℃という高温で捲縮を付与した高捲縮性の低収縮ポ
リエステル短繊維が提案されている。
【０００３】
　これらのポリエステル繊維は、一般的に製品重量が１５０ｋｇ～２５０ｋｇとなるよう
に計量して圧縮された後、ベール梱包される。しかし、上記のように高温で捲縮が付与さ
れたポリエステル繊維は、梱包された製品を紡績行程等において開俵し、混打綿機等に投
入する際、製品の嵩が高くなって安定性が低下するため、倒壊、傾斜により機械の枠部に
当たる等、作業性、操業性が悪いという問題がある。

【特許文献１】特開平２-２１００３３号公報
【発明の開示】
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【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　本発明は、上記の問題を解決し、この繊維を短繊維としてベールに梱包した後、開俵し
、紡績行程等において混打綿機に投入する際、ベール開俵時の形態が嵩高化することによ
る作業性の低下を回避して投入することができ、しかも不織布、紡績糸等を製造する際の
カード通過性が良好な低捲縮ポリエステル繊維とその製造方法を提供することを技術的な
課題とするものである。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　本発明者は、上記の課題を解決するために鋭意検討した結果、前記したベール開俵時の
倒壊、傾斜の原因が、ポリエステル繊維に捲縮を付与する際の熱セット条件に影響される
ことを突き止めた。そして、さらに検討を重ねた結果、その製造工程や条件によっては、
一定の捲縮特性を維持したまま、熱収縮率を低いレベルに抑えることが可能となり、カー
ド通過性や製品の嵩高性を阻害することがなく、しかも紡績して得られる糸からの布帛に
しわがなく、不織布にしてもその性能を損なうことがない低捲縮ポリエステル繊維が得ら
れることを知見して本発明に到達した。
【０００６】
　すなわち、本発明は、次の構成を要旨とするものである。
（ａ）ポリエステルからなる繊維であって、捲縮形態が機械捲縮であり、捲縮数ＣＮと捲
縮率ＣＤ及びその比（ＣＤ／ＣＮ）、捲縮弾性率、乾熱収縮率が下記式（１）～（５）を
同時に満足することを特徴とする低捲縮ポリエステル繊維。
【０００７】
　　　捲縮数ＣＮ　：５～１２山／２５ｍｍ……（１）
　　　捲縮率ＣＤ　：５～１３％　　　　　……（２）
　　　ＣＤ／ＣＮ　：０．５～１．５　　　……（３）
　　　捲縮弾性率　：４０～８０％　　　　……（４）
　　　乾熱収縮率　：１０％以下　　　　　……（５）
（ｂ）ポリエステルからなる原糸トウを延伸し、１６０～２１０℃の温度で緊張熱処理を
施した後、引き続いて、流量が０．００２５～０．００５５ＣＣ／分／ｄｔｅｘである３
０℃以下の冷却水で前記トウを冷却し、次いで、押し込み捲縮機に供給して捲縮を付与し
た後、４０～９０℃の温度で弛緩熱処理することを特徴とする低捲縮ポリエステル繊維の
製造方法。
【発明の効果】
【０００８】
  本発明の低捲縮ポリエステル繊維は、短繊維としてベール梱包した製品を紡績行程等に
おいて混打綿機に投入する際、ベール開俵時の形態が嵩高になり難く、形態が嵩高になる
ことによる倒壊等の問題を回避して投入することができ、しかも不織布、紡績糸等を製造
する際のカード通過性が良好であり、さらに紡績して得られる糸からの布帛にしわがなく
、不織布にしても性能を損なうことがない。
　また、本発明の製造方法によれば、上記の利点を有する低捲縮ポリエステル繊維を安定
して提供することが可能となる。
【発明を実施するための最良の形態】
【０００９】
　以下、本発明について詳細に説明する。
　まず、本発明の低捲縮ポリエステル繊維を構成するポリエステルは特に限定されるもの
ではなく、ポリエチレンテレフタレート系、ポリブチレンテレフタレート系、ポリトリメ
チレンテレフタレート系、さらにはポリ乳酸等の脂肪族ポリエステル等を採用することが
できるが、主たる繰返し単位がエチレンテレフタレートであるポリエチレンテレフタレー
ト系のポリエステルが好ましい。このポリエステルは、本発明の効果を阻害しない範囲内
において、酸成分やグリコール成分の１５モル％以下、好ましくは５モル％以下で第三成
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分を共重合していてもよい。例えばポリエチレンテレフタレート系のポリエステルに好ま
しく用いられる共重合成分としては、イソフタル酸、コハク酸、アジピン酸、金属スルホ
イソフタル酸等の酸成分や、１，４－ブタンジオール、１，６ヘキサンジオール、シクロ
ヘキサンジオール、シクロヘキサンジメタノール等のグリコール成分等を挙げることがで
きる。
【００１０】
　また、上記のポリエステルには、必要に応じて、各種の添加剤、例えば、艶消し剤、熱
安定剤、消泡剤、整色剤、難燃剤、酸化防止剤、紫外線吸収剤、赤外線吸収剤、蛍光増白
剤、着色顔料等が添加されていてもよい。
【００１１】
　本発明の低捲縮ポリエステル繊維は、捲縮形態が機械捲縮であり、捲縮数ＣＮと捲縮率
ＣＤ及びその比（ＣＤ／ＣＮ）、捲縮弾性率、乾熱収縮率が前記式（１）～（５）を同時
に満足することが必要である。このような要件を同時に満足させることによって、短繊維
としてベール梱包した製品を紡績行程等において混打綿機に投入する際、ベール開俵時の
形態が嵩高になり難く、ベール開俵時の形態が嵩高になることによる倒壊等の問題を回避
して投入することができ、しかも、カード通過性が良好で、これを紡績糸あるいは不織布
としたとき、問題のない製品を得ることができる。
【００１２】
　すなわち、本発明の低捲縮ポリエステル繊維は、捲縮数ＣＮが前記式（１）のように５
～１２山／２５ｍｍであることが必要であり、６～１０山／２５ｍｍであることがより好
ましい。捲縮数ＣＮが、５山／２５ｍｍ未満では得られる繊維の嵩高性が低く、一方、１
２山／２５ｍｍを超えると、ベール開俵時の嵩が高くなりすぎて操業性が低下する。
【００１３】
　また、捲縮率ＣＤは、前記式（２）のように５～１３％であることが必要であり、６～
１２％であることがより好ましい。捲縮率ＣＤが５％未満では繊維同士の絡合性が低く、
カード通過性が悪化するとともに、十分な嵩高性の製品を得ることができなくなる。一方
、捲縮率ＣＤが１３％を超えると、絡合性が高くてカード通過性が悪化する。
【００１４】
　本発明においては、上記ＣＤ及びＣＮが前記式（１）（２）を満足するだけではなく、
ＣＤ／ＣＮが前記式（３）のように０．５～１．５、好ましくは０．７～１．０の範囲で
あることが必要である。この値が０．５未満の場合にはカードでの単糸抜けが生じてカー
ド通過性が低下し、得られる不織布や紡績糸が不均一のものとなる。また、１．５を超え
る場合には捲縮率を高くする必要が生じ、これにより絡合性が高くなりカード通過性が悪
化する。
【００１５】
　また、本発明の低捲縮ポリエステル繊維は、捲縮弾性率が前記式（４）のように４０～
８０％であることが必要であり、５０～７０％であることが好ましい。捲縮弾性率が４０
％未満の場合には捲縮のへたりが大きいため、カード機に掛けた場合、シリンダーやロー
ラーに巻き上がりやすく、落綿が多くてウェブ切れ等が発生し、生産性が低くなる。また
、捲縮弾性率が８０％を超える場合には、ベール開俵時の嵩が高くなりすぎて、ベールが
倒れてしまい操業性が低下する。
【００１６】
　さらに、本発明においては、以上の要件に加えて、低捲縮ポリエステル繊維の１８０℃
における乾熱収縮率が前記式（５）のように１０％以下、好ましくは５％以下であること
が必要である。乾熱収縮率が１０％を超えると収縮斑が発生し、これを紡績糸とし、この
糸を製編織した布帛は精錬や染色でしわが発生しやすく、また不織布を成形しても、収縮
斑のある変形した製品しか得られない。乾熱収縮率の下限は特に限定されるものではない
が、０％未満になると形態安定性が低下するので、０％以上が好ましい。
【００１７】
　本発明の低捲縮ポリエステル繊維の形態は、短繊維、長繊維のいずれでもよいが、繊維
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の特徴を有効に発現させるには短繊維とし、紡績糸や不織布用として用いるのが好ましい
。また、繊度や短繊維の繊維長、単糸の断面形状等は特に限定されるものではなく、用途
や目的に合わせて適宜選択すればよいが、例えば単糸の断面形状は円形、三角形、六角形
等を採用することができる。
【００１８】
　次に、本発明の低捲縮ポリエステル繊維の製造方法について説明する。まず、ポリエス
テル、好ましくはポリエチレンテレフタレート系のポリエステルからなる原糸トウを延伸
し、１６０～２１０℃の温度で緊張熱処理を施した後、好ましくは直ちに流量が０．００
２５～０．００５５ＣＣ／分／ｄｔｅｘである３０℃以下の冷却水で前記トウを冷却し、
次いで、該トウを押し込み捲縮機に供給して捲縮を付与した後、４０～９０℃の温度で弛
緩熱処理することによって目的とする低捲縮ポリエステル繊維を得ることができる。また
、本発明の低捲縮ポリエステル繊維を短繊維として用いる場合には、捲縮付与、弛緩熱処
理後の繊維をカッターで所定の繊維長に切断すればよい。
【００１９】
　上記の工程で低捲縮ポリエステル繊維を製造することにより、前述したＣＮ、ＣＤ、Ｃ
Ｄ／ＣＮ及び捲縮弾性率が前記式（１）～（４）を同時に満足する捲縮特性を繊維に付与
することが可能となり、かつ、繊維の乾熱収縮率が前記式（５）を満足する１０％以下の
低いレベルにすることができる。
【００２０】
　上記の工程において、緊張熱処理温度は１６０～２１０℃であることが必要である。延
伸後の緊張熱処理の温度が１６０℃未満では、繊維の乾熱収縮率を下げるのが困難となり
、一方、２１０℃を超えると繊維が融着しやすくなる。緊張熱処理の温度としては、１８
０～２００℃がより好ましい。
【００２１】
　また、前述のＣＮ、ＣＤ、ＣＤ／ＣＮ及び捲縮弾性率が前記式（１）～（４）を同時に
満足させるためには、トウを緊張熱処理した後、できるだけ速やかに、３０℃以下、好ま
しくは５～２５℃の冷却水で冷却することが必要である。さらに、この時使用する冷却水
の水量としては、０．００２５～０．００５５ＣＣ／分／ｄｔｅｘであることが必要であ
り、０．００３０～０．００５０ＣＣ／分／ｄｔｅｘであることが好ましい。これは、緊
張熱処理後のトウに対し、ｄｔｅｘ当たりに割り返して上記範囲の流量（０．００２５～
０．００５５ＣＣ／分）の冷却水に接触させたり、該冷却水を散布したりなどして、冷却
することによってなされる。
【００２２】
　冷却水の温度が３０℃を超える場合や、たとえ３０℃以下であっても、冷却水の量が０
．００２５ＣＣ／分／ｄｔｅｘ未満の場合はトウの温度が十分低下せず、逆に０．００５
５ＣＣ／分／ｄｔｅｘを超える場合はトウが水分を含みすぎて繊維がローラー等に捲き付
き操業性が低下することとなる。また、トウに捲縮を付与する前に緊張熱処理を施して捲
縮機直前で繊維の温度を上昇させると、前記した捲縮特性の要件を同時に満足させること
ができなくなる。例えば、ＣＤが前記式（２）を満足しても、ＣＤ／ＣＮの値が前記式（
３）を満足しないといったことが起こりやすくなる。
【００２３】
　上記のようなトウへの冷却処理によって、例えば、押込み捲縮機直前のトウの温度とし
ては、９０℃以下となっていることが好ましく、３０～７０℃となっていることがより好
ましい。
【００２４】
　さらに、捲縮付与後の弛緩熱処理は、温度が高すぎると捲縮が伸びてしまい充分な捲縮
特性が得られず、逆に温度が低すぎるとトウの水分率が高いままとなる傾向にあり、４０
～９０℃であることが必要であり、５０～８０℃であることが好ましい。また、弛緩熱処
理の処理時間は１～６０分、特に１０～３０分が好ましい。
【００２５】
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　以上のような方法で製造することにより、捲縮特性と熱収縮特性が前記式（１）～（５
）を同時に満足し、この繊維を短繊維としてベールに梱包した後、開俵し、紡績行程等に
おいて混打綿機に投入する際、ベール開俵時の形態が嵩高化することによる作業性の低下
を回避して投入することができ、しかも不織布、紡績糸等を製造する際のカード通過性が
良好な本発明の低捲縮ポリエステル繊維を得ることができる。
【実施例】
【００２６】
　次に、本発明を実施例によって具体的に説明するが、本発明はこれらに限定されるもの
ではない。なお、実施例における特性評価は、次のようにして行った。
（１）繊度、捲縮数、捲縮率、捲縮弾性率、乾熱収縮率
　ＪＩＳ－Ｌ１０１５の方法により測定した。
（２）ベール開俵時の状態
　紡績行程において混打綿機に投入する際に、ベール開俵時の状態を次の３段階で評価し
た。
　良好　　…混打綿機に容易に投入できる嵩である。
　やや不良…混打綿機に投入はできるが、嵩が高く、作業性が悪い。
　不良　　…混打綿機に投入できないほど嵩高である。
（３）カード通過性
　ドッファーの表面速度３５ｍ／分、紡出ウェブの目付が５０ｇ／ｍ2となる条件でカー
ドにかけ、１時間運転を行った際のカード通過性を次の３段階で評価した。なお、不織布
での評価については、通常の手法で作製する工程をもって評価した。
　良好　　…斑が少なく、均一に開繊された不織布が得られた。
　やや不良…開繊に斑があり、均一な不織布が得られない。
　不良　　…ネップが発生したり、ウェブが弱く、不織布に穴があいたり、切れてしまう
。
【００２７】
（実施例１）
　極限粘度〔η〕（フェノール、四塩化エタン等質量混合液を溶媒とし、２０℃で測定）
０．６８のポリエチレンテレフタレートを紡糸口金（孔数１７００ホール）より、吐出量
８３６ｇ／分、紡糸温度２９８℃、紡糸速度１０００ｍ／分で溶融紡糸し未延伸糸を得た
。この未延伸糸４１５万ｄｔｅｘを集束し、６９℃×６０℃の二段温水延伸法にて延伸倍
率２．９２×１．３２で延伸した。
【００２８】
　次いで、この延伸糸トウを１８２℃で１０秒間の緊張熱処理を施し、水温２５℃の冷却
水シャワーを流量３．５リットル／分で散布してトウ温度を６２℃にした後、ローラー巾
１５０ｍｍ、ローラー圧力３６０Ｐａ、スタフィンボックス圧力１３０Ｐａの条件で押込
み捲縮加工機に供給して機械捲縮を付与した。引き続き、捲縮付与後のトウを７７℃で２
０分間の弛緩熱処理を施した後、ＥＣカッターで３８ｍｍの繊維長に切断し、目的とする
機械捲縮を有する捲縮綿を得た。得られた捲縮綿は、単糸繊度１．３９ｄｔｅｘ、捲縮数
１１．２山／２５ｍｍ、捲縮率９．２％であった。
【００２９】
（実施例２～３）
　緊張熱処理後の冷却水シャワーの流量を表１のように変更した以外は、実施例１と同様
にして捲縮綿を得た。
（実施例４）
　紡糸口金を公知の三角断面糸用に変更した以外は、実施例１と同様にして捲縮綿を得た
。
【００３０】
　　実施例１～４で得られた捲縮綿の捲縮特性、ベール開俵時の状態、カード通過性を評
価した結果を併せて表１に示す。
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【００３１】
（比較例１～３）
　緊張熱処理時の温度と緊張熱処理後の冷却水シャワー流量とを表２のように変更した以
外は、実施例１と同様にして捲縮綿を得た。
（比較例４）
　実施例１において得られた冷却水シャワーで冷却した延伸トウを、押し込み捲縮機前で
１１０℃に加熱した以外は、実施例１と同様にして捲縮綿を得た。
【００３２】
　　比較例１～４で得られた捲縮綿の捲縮特性、ベール開俵時の状態、カード通過性を評
価した結果を併せて表２に示す。
【００３３】
【表１】

【００３４】
【表２】
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【００３５】
　表１から明らかなように、実施例１～４で得られた捲縮綿は、前記式（１）～（５）を
それぞれ同時に満足しており、ベール開俵時の状態とカード通過性は良好であった。
　一方、比較例１は冷却水シャワー流量が多いため、比較例２は冷却水シャワー流量が少
なくてトウ温度が押し込み捲縮機前で９０℃を超えたため、比較例３は緊張熱処理時の温
度が低かったため、さらに、比較例４は押し込み捲縮機前でトウを１１０℃に加熱したた
め、いずれも得られた捲縮綿は前記式（１）～（５）を同時には満足することができず、
このため、ベール開俵時の状態、カード通過性のいずれか乃至は両方が劣るものであった
。
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