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(57)【要約】
【課題】熱可塑性重合体の溶融紡糸装置において、省ス
ペースで糸掛け性を保持しつつ随伴気流を遮断し、糸条
に均一に油剤を付与する。
【解決手段】溶融紡糸口金の下に冷風を高温にするため
の温度制御装置を有する環状冷風装置を設け、該冷風装
置の下方に油剤付与装置を設け、その直前に下記（Ａ）
～（Ｃ）の要件を備えた溶融紡糸装置。
（Ａ）面内に糸条通過口とスリット状の糸条導入部を開
口形成、
（Ｂ）糸道に対して傾斜角をもつ邪魔板面と、邪魔板面
の糸条導入方向に対し垂直方向両側に隣接した邪魔板面
を有するとともに、該隣接された邪魔板面は傾斜角が異
なり、かつ、糸条通過口を含む邪魔板面小さくなってお
り、
（Ｃ）邪魔板と糸条が交差する位置が油剤付与装置上面
より２０～５０ｍｍ範囲内。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　溶融紡糸口金の下に冷風を高温にするための温度制御装置を有する環状冷風装置を設け
、該冷風装置の下方に油剤付与装置を設けた溶融紡糸装置において、上記油剤装置の直前
に糸条に随伴する気流を遮断する下記（Ａ）～（Ｃ）の要件を備えた邪魔板を設けたこと
を特徴とする溶融紡糸装置。
（Ａ）邪魔板が、面内に糸条通過口とスリット状の糸条導入部を開口形成したものであり
、
（Ｂ）邪魔板は糸道に対して傾斜角をもって配置されており、邪魔板面の糸条進入側垂直
方向から見た場合、糸条通過口を含む邪魔板面と、該糸条通過口を含む邪魔板面の糸条導
入方向に対し垂直方向両側に隣接して配置された邪魔板面を有するとともに、該隣接され
た邪魔板面は糸条通過口を含む面とは傾斜角が異なり、かつ、それぞれの面の糸道に対す
る傾斜角について、糸条通過口を含む邪魔板面の方が隣接する邪魔板面より小さくなって
おり、
（Ｃ）邪魔板と糸条が交差する位置が油剤付与装置上面より２０～５０ｍｍ範囲内である
位置に設けられている。
【請求項２】
　糸条通過口を含む邪魔板面の糸道に対する傾斜角が３０～４５°、糸条通過口を含む邪
魔板面に隣接する邪魔板面の糸道に対する傾斜角が４５～９０°であることを特徴とする
請求項１に記載の溶融紡糸装置。
【請求項３】
　糸条通過口径が糸条幅の１．５～２倍の真円もしくは楕円で開口形成され、糸条通過口
を有する邪魔板面の板幅が糸条通過口径の２倍以上であることを特徴する邪魔板を設けた
請求項１または２のいずれかに記載の溶融紡糸装置。
【請求項４】
　糸条導入部を糸条通過時に閉鎖するための可動式の蓋が取り付けられていることを特徴
とする請求項１～３のいずれかに記載の溶融紡糸装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、溶融紡糸装置に関するものであり、さらに詳しくは、随伴気流による油剤、
あるいは油剤装置の温度影響を遮断し、油剤付着斑を低減する溶融紡糸装置に関するもの
である。
【背景技術】
【０００２】
　従来、熱可塑性重合体を使用した溶融紡糸方法による合成繊維の製造において、紡糸直
後の糸条束が各種糸ガイドやローラに接触する前に糸条束に集束性を持たせ、摩擦抵抗を
低減することによって毛羽立ちやフィラメント切れを防ぐ方法として油剤付与が採用され
てきた。近年の紡糸速度高速化に対しては、紡糸張力を低減することを目的として、溶融
紡糸された糸条が冷却固化した後、いち早く油剤を付与し繊維束を集束し、糸条走行時の
空気流の影響を極力排除することによって糸条が高速走行する際の糸条張力上昇を抑える
ことが一般的な技術として採用されている。一方で、紡糸速度が３０００ｍ／分を越える
場合において、糸条が高速で走行する際に糸条の周りで発生する随伴気流が油剤装置に吹
き込み、さらには単糸繊度が１デシテックス以下の細い繊度のものを紡糸する場合におい
ては冷風を高温にするための温度制御装置を持つ環状冷風装置を使用するために該随伴気
流温度が高くなり、いち早い油剤付与においては、該随伴気流によって油剤、あるいは油
剤付与装置が高温になるために、油剤が沸騰したり、付着した油剤の繊維間への浸透を阻
害し、均一給油が難しくなり、延伸工程における毛羽の発生、糸切れの発生が増加すると
いう問題がある。
【０００３】
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　従来、随伴気流を遮断し、油剤付着の均一性を得るために、給油ガイド上流側に邪魔板
を設けて気流を遮断する方法が提案されている（例えば、特許文献１、特許文献２参照）
。しかしながら、上記の方法では、邪魔板の設置個所が給油ガイドから離れた位置であり
、この位置では糸条束が集束されていないため支障通過口が大きいということと、邪魔板
から反射された随伴気流による気流の乱れの問題から糸道に対して傾斜角の大きい、つま
りは遮断効果の大きい邪魔板を設けられず、糸条束が邪魔板を通過した後、随伴気流が残
留し、再び遮断するために複数枚の邪魔板を設置し随伴気流を遮断していくという方法で
あるため、糸掛けといった作業性の悪化や、糸道確認といった管理上の問題も多い。
【０００４】
　また、邪魔板の作業性の悪化や管理上の問題を解決するために、給油ガイドの吐出孔上
方に、随伴気流を遮断するための突起物を設けた給油ガイドが提案されている（例えば、
特許文献３参照）。しかしながら、単糸繊度１デシテックス以下の細い繊度のものを紡糸
する場合におけるような高温の随伴気流の場合には給油ガイド全体が熱くなり、油剤が沸
騰し、毛羽の発生や、糸切れの増加という問題の解決にはならない。
【特許文献１】特開平６－１１６８０６号公報
【特許文献２】特開平９－２５６２１５号公報
【特許文献３】特開平９－２７３０２４号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　本発明の課題は、前記した問題点を解決し、熱可塑性重合体を使用した溶融紡糸装置に
おいて、省スペースで糸掛け作業性を悪化させずに、上述の単糸繊度が１デシテックス以
下の高速で走行する溶融紡出糸条に随伴する高温の随伴気流を効率的に遮断し、糸条に対
して均一にかつ効率的に油剤を付与することのできる油剤付与装置を設けた溶融紡糸装置
を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　前記課題を解決するため、本発明は以下の構成を採用する。すなわち、
　（１）溶融紡糸口金の下に冷風を高温にするための温度制御装置を有する環状冷風装置
を設け、該冷風装置の下方に油剤付与装置を設けた溶融紡糸装置において、上記油剤装置
の直前に糸条に随伴する気流を遮断する下記（Ａ）～（Ｃ）の要件を備えた邪魔板を設け
たことを特徴とする溶融紡糸装置。
（Ａ）邪魔板が、面内に糸条通過口とスリット状の糸条導入部を開口形成したものであり
、
（Ｂ）邪魔板は糸道に対して傾斜角をもって配置されており、邪魔板面の糸条進入側垂直
方向から見た場合、糸条通過口を含む邪魔板面と、該糸条通過口を含む邪魔板面の糸条導
入方向に対し垂直方向両側に隣接して配置された邪魔板面を有するとともに、該隣接され
た邪魔板面は糸条通過口を含む面とは傾斜角が異なり、かつ、それぞれの面の糸道に対す
る傾斜角について、糸条通過口を含む邪魔板面の方が隣接する邪魔板面より小さくなって
おり、
（Ｃ）邪魔板と糸条が交差する位置が油剤付与装置上面より２０～５０ｍｍ範囲内である
位置に設けられている。
【０００７】
　（２）糸条通過口を含む邪魔板面の糸道に対する傾斜角が３０～４５°、糸条通過口を
含む邪魔板面に隣接する邪魔板面の糸道に対する傾斜角が４５～９０°であることを特徴
とする前記（１）に記載の溶融紡糸装置。
【０００８】
　（３）糸条通過口径が糸条幅の１．５～２倍の真円もしくは楕円で開口形成され、糸条
通過口を有する邪魔板面の板幅が糸条通過口径の２倍以上であることを特徴する邪魔板を
設けた前記（１）または（２）のいずれかに記載の溶融紡糸装置。
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【０００９】
　（４）糸条導入部を糸条通過時に閉鎖するための可動式の蓋が取り付けられていること
を特徴とする前記（１）～（３）のいずれかに記載の溶融紡糸装置。
【発明の効果】
【００１０】
　本発明によれば、糸条通過口近傍部は邪魔板からの随伴気流の反射による気流の乱れを
生じないために、糸道に対する邪魔板の傾斜角を小さくした部分とその周辺部は随伴気流
の遮断効果の大きい糸道に対しての板の傾斜角が大きい部分の異種の傾斜角を持つ邪魔板
によって省スペースで、かつ糸掛け作業を悪化させず、効率よく随伴気流を遮断すること
が可能である。また、邪魔板の設置位置を、邪魔板が糸条と交差する位置が油剤付与装置
直上の油剤付与装置上面より２０～５０ｍｍの範囲にすることによって、通過する糸条束
が十分集束していることから、糸条通過口の口径も小さく、より随伴気流の遮断効果を得
ることが可能である。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１１】
　以下に本発明についてさらに詳細に説明する。
【００１２】
　本発明の溶融紡糸装置で紡糸し得る熱可塑性重合体としては、ポリエステル、ポリアミ
ドなど溶融紡糸が可能な重合体であれば、いずれにおいても適応可能である。しかし、紡
糸速度の高速化、糸条を構成する繊維本数の増加が可能なポリエステルの溶融紡糸におい
て特に効果的である。
【００１３】
　本発明の溶融紡糸装置の実施形態の一例を図１に示す。この溶融紡糸装置は、溶融紡糸
口金１の下方に急冷による糸条のタフネスダウンを抑制するために冷風を高温にする温度
制御装置を備えた環状冷風装置２を設け、温度制御装置は間接的に冷風を暖めるヒーター
や直接熱風発生する熱風発生器などの用いるのが好ましいが、これに限った物でなくとも
よい。さらに冷風装置２の下方に、油剤付与装置３を配置している。また、油剤付与装置
３の上方側には邪魔板４が設置されている。この油剤付与装置３の下方には巻取り装置（
図示せず）が設けられている。なお、上記冷風装置２と油剤付与装置３が比較的近接して
る場合は、糸条の周りに発生した、油剤付与装置３まで持ち込まれる随伴気流は、冷風の
温度制御に依存して、高温となっている。この高温の随伴気流は従来の油剤飛散のみなら
ず、油剤付与装置の表面温度上昇を引き起こし、油剤の沸騰、油剤の粘度変化、油剤のゲ
ル化など、変質、劣化という問題を発生する。
【００１４】
　以下、油剤付与装置３の直上に設置される邪魔板４について説明する。
【００１５】
　図２（ａ）～（ｃ）は、邪魔板を邪魔板面垂直方向より見た場合の上面概略図であり、
図３は、糸道に対する邪魔板の傾斜角を説明する側面概略図であり、図４は、邪魔板の形
状の一例を示す斜視概略図である。
【００１６】
　本発明においては、邪魔板は作業性の点から１枚設置することが好ましい。また、邪魔
板４は走行糸条に対して傾斜角をもち、糸条通過口５ａ、５ｂ、５ｃおよびスリット状の
糸条導入部６ａ、６ｂ、６ｃを有する。邪魔板４は、糸条通過口を有する邪魔板面４ａと
、該邪魔板面４ａの両側に隣接して配置された邪魔板面４ｂを有している。
【００１７】
　また、邪魔板に穿孔する糸条通過口５ａ、５ｂ、５ｃについては、その形状は邪魔板が
糸条に対して傾斜角を持つことから、図２（ａ）に示すように、邪魔板面垂直方向から見
た場合に楕円形であることが好ましい。糸条通過口の一部は糸条導入部６ａ、６ｂ、６ｃ
と連結されている。該糸条導入部６ａ、６ｂ、６ｃは糸条を導入するのに支障を来さない
範囲内で狭いスリットであることが好ましい。また、楕円孔５ａは糸条に対して垂直な平
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面に投影した場合に、通過する糸条束を真円であると仮定し、その直径をｄ、投影された
真円の直径をＤとすると、１．５×ｄ≦Ｄ≦２．０×ｄを満たすようにすることが好まし
い。ただし、穿孔の容易性から邪魔板面垂直方向から見た場合に、１．５×ｄ≦３．０×
ｄの範囲の真円孔のもの（図２（ｂ）の５ｂ）であってもよい。さらにまた、図２（ｃ）
に示すように、糸条導入部の幅と同じ径を有する半円孔５ｃであってもよい。
【００１８】
　走行糸条通過口に接触した場合は、糸切れの発生が懸念される。さらに、随伴気流の遮
断効果を増加するために、糸条導入部は糸条通過時に閉鎖可能であるように図４に示す可
動式の蓋７を設けてもよい。蓋の可動方法については片開き式、両開き式、スライド式な
どが挙げられるが、これに限った方法でなくともよい。錆や強度の問題から、邪魔板の材
質はステンレスを使用するのがよいが、これに限った材質でなくとも防錆性、強度のある
ものであればよい。また通過糸条と邪魔板の接触を
懸念して工業用クロムメッキなどで表面処理を施し、表面粗さを低減することが好ましい
。また紡糸線上に邪魔板を設置することから、邪魔板の反り、曲がりが懸念されるので邪
魔板端面を折り返したりすることによって強度を増すことが好ましい。
【００１９】
　次に、邪魔板と走行糸条の角度θについては、図３に示すように、θｉ＜θｏを満たす
ようにすることが好ましい。さらに、　３０°≦θｉ≦４５°、４５°＜θｏ≦９０°の
条件を満たすことが好ましい。ここで、θｉは糸条通過口を有する邪魔板面４ａの糸条に
対する傾斜角、θｏは糸条通過口を有する邪魔板面４ａに隣接する周辺部の邪魔板面４ｂ
の糸条に対する傾斜角を示している。それぞれの傾斜角度については、糸条通過口を有す
る邪魔板面４ａにおいては、遮断される随伴気流の反射によって走行糸条の乱れが発生し
、糸斑の発生、糸条通過口と糸条との接触といった問題が発生するため、遮断した随伴気
流が板面で反射することなく板面上を流れるように遮断されることが好ましく、邪魔板面
４ａの糸条に対する傾斜角は４５°以下とすることが好ましい。ただし、傾斜角が３０°
より小さくなると糸条との接触が懸念されるので３０°が好ましい。他方で隣接する周辺
部の邪魔板面４ｂでは糸への反射流の影響が少ないため、より効果的に随伴気流を遮断で
きるように邪魔板面４ｂの糸条に対する傾斜角は４５°より大きくすることが好ましい。
また、糸条通過口を有する邪魔板面４ａの板幅８については、反射流の影響を受けにくく
なる糸条通過口径の２倍以上、効果的に随伴気流を遮断する周辺部の邪魔板面４ｂの範囲
をおおきくするために３倍以下にすることが好ましい。
【００２０】
　また、気流遮断効果を増加するために、糸条束が十分小さい位置でかつ糸掛け作業性を
踏まえて邪魔板の設置位置は、糸条が邪魔板の糸条導入側の面で交差する位置が給油ガイ
ド（油剤付与装置３）上面から２０～５０ｍｍの範囲となるようにすることが重要である
。
【実施例】
【００２１】
　以下に、実施例を挙げて本発明をさらに具体的に説明する。
【００２２】
　邪魔板の形状および取付状態を異ならせた下記５種類の溶融紡糸装置を使用し、それぞ
れ紡糸温度、冷風温度、紡糸速度を共通条件下のもと、トータル繊度７５デシテックス、
フィラメント数１５０である単糸繊度０．５デシテックスのポリエステルマルチフィラメ
ント糸条を製糸した。
【００２３】
　実施例１
　糸条と糸条通過口の交差位置が給油ガイド直上４０ｍｍの位置に邪魔板を設置し、邪魔
板の傾斜角はθｉ＝３０°、θｏ＝６０°、糸条通過口、糸条導入部形状は５ｃ、６ｃ、
糸条通過口は通過糸条径の１．５～２倍、糸条通過口を有する邪魔板面のの板幅が糸条通
過口径の２倍である。
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【００２４】
　実施例２
　糸条と糸条通過口の交差位置が給油ガイド直上２５ｍｍの位置に邪魔板を設置し、邪魔
板の傾斜角はθｉ＝３０°、θｏ＝６０°、糸条通過口、糸条導入部形状は５ｃ、６ｃ、
糸条通過口は通過糸条径の１．５～２倍、糸条通過口を有する邪魔板面の板幅が糸条通過
口径の２倍である。
【００２５】
　実施例３
　糸条と糸条通過口の交差位置が給油ガイド直上４０ｍｍの位置に邪魔板を設置し、邪魔
板の傾斜角はθｉ＝４０°、θｏ＝５０°、糸条通過口、糸条導入部形状は５ｃ、６ｃ、
糸条通過口は通過糸条径の１．５～２倍、糸条通過口を有する邪魔板面の板幅が糸条通過
口径の２倍である。
【００２６】
　実施例４
　糸条と糸条通過口の交差位置が給油ガイド直上４０ｍｍの位置に邪魔板を設置し、邪魔
板の傾斜角はθｉ＝４０°、θｏ＝９０°、糸条通過口、糸条導入部形状は５ｃ、６ｃ、
糸条通過口は通過糸条径の１．５～２倍、糸条通過口を有する邪魔板面の板幅が糸条通過
口径の２倍である。
【００２７】
　比較例１
　糸条と糸条通過口の交差位置が給油ガイド直上４０ｍｍの位置に邪魔板を設置し、邪魔
板の傾斜角はθｉ＝θｏ＝３０°、糸条通過口、糸条導入部形状は５ｃ、６ｃ、糸条通過
口は通過糸条径の１．５～２倍、糸条通過口を有する邪魔板面の板幅が糸条通過口径の２
倍である。
【００２８】
　比較例２
　糸条と糸条通過口の交差位置が給油ガイド直上４０ｍｍの位置に邪魔板を設置し、邪魔
板の傾斜角はθｉ＝θｏ＝６０°、糸条通過口、糸条導入部形状は５ｃ、６ｃ、糸条通過
口は通過糸条径の１．５～２倍、糸条通過口を有する邪魔板面の板幅が糸条通過口径の２
倍である。
【００２９】
　比較例３
　糸条と糸条通過口の交差位置が給油ガイド直上８０ｍｍの位置に邪魔板を設置し、邪魔
板の傾斜角はθｉ＝３０°、θｏ＝６０°、糸条通過口、糸条導入部形状は５ｃ、６ｃ、
糸条通過口は通過糸条径の１．５～２倍、糸条通過口を有する邪魔板面の板幅が糸条通過
口径の２倍である。
【００３０】
　比較例４
　邪魔板を設けず。
【００３１】
　比較例５
　糸条と糸条通過口の交差位置が給油ガイド直上１０ｍｍの位置に邪魔板を設置し、それ
ぞれの邪魔板の傾斜角は共にθｉ＝３０°、　θｏ＝６０°とし、糸条通過口、糸条導入
部形状は５ｃ、６ｃ、糸条通過口は通過糸条径の１．５～２倍、糸条通過口を有する邪魔
板面の板幅が糸条通過口径の２倍である。
【００３２】
　比較例６
　糸条と糸条通過口の交差位置が給油ガイド直上４０ｍｍ、１２０ｍｍの位置に邪魔板を
２枚設置し、それぞれの邪魔板の傾斜角は共にθｉ＝３０°、θｏ＝６０°とし、糸条通
過口は通過糸条径の１．５～２倍、糸条通過口、糸条導入部形状は５ｃ、６ｃ、糸条通過
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口を有する邪魔板面の板幅が糸条通過口径の２倍である。
上記１１種類の溶融紡糸装置に対して、それぞれ給油ガイド表面温度、油剤状態、糸揺れ
および油剤付着斑を確認したところ、表１の結果が得られた。
【００３３】
　ここで油分付着はＪＩＳ－Ｌ１０１３－１９８１，７．２４油分抽出分の欄「（５）メ
タノール抽出分」に記載されている測定方法により測定したものである。
【００３４】
　評価判断としては、◎および○を評価合格品、△は効果の低いもの、および×は効果の
ないものとした。
【００３５】
　表１から明らかなように、本発明の具体例においては、邪魔板により高温の随伴気流が
効率的に遮断され、ガイド給油部の表面温度も低く、油剤付着斑が小さくなっていること
が判る。
【００３６】
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【表１】

【図面の簡単な説明】



(9) JP 2009-74206 A 2009.4.9

10

20

【００３７】
【図１】本発明の糸条への均一給油を可能にした溶融紡糸装置の一例を示す側面概略図で
ある。
【図２】（ａ）～（ｃ）は、邪魔板を邪魔板面垂直方向より見た場合の上面概略図である
。
【図３】糸道に対する邪魔板の傾斜角を示す側面概略図である。
【図４】邪魔板の形状の一例を示す斜視概略図である。
【符号の説明】
【００３８】
　　１：口金
　　２：冷風装置
　　３：油剤付与装置
　　４：邪魔板
　４ａ：糸条通過口を有する邪魔板面
　４ｂ：隣接する邪魔板面
　５ａ、５ｂ、５ｃ：糸条通過口
　６ａ、６ｂ、６ｃ：糸条導入部
　　７：蓋
　　８：糸条通過口を有する邪魔板面の板幅
　　Ｙ：糸条

【図１】 【図２】
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