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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
鞘成分がポリトリメチレンテレフタレートからなり芯成分がポリトリメチレンテレフタレ
ート以外のポリエステルからなる芯鞘複合繊維で構成され、かつ芯成分の重量分率が２０
～４０重量％であり、単繊維の横断面における異形度が１．５以下であり、単繊維の横断
面内における芯成分の重心と単繊維の重心との距離を、単繊維の直径で除することで算出
される重心解離度が０．１以下である捲縮糸。
【請求項２】
芯成分がポリエチレンテレフタレートである請求項１に記載の捲縮糸。
【請求項３】
芯成分がポリ乳酸である請求項１に記載の捲縮糸。
【請求項４】
捲縮糸が仮撚加工糸である請求項１～３のいずれかに記載の捲縮糸。
【請求項５】
単繊維の繊度が０．１～１．８ｄｔｅｘである請求項１～４のいずれかに記載の捲縮糸。
【請求項６】
請求項１～５のいずれかに記載の捲縮糸を含んでなる繊維構造体。
【請求項７】
請求項６に記載の繊維構造体を含んでなる貼付剤。
【発明の詳細な説明】
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【技術分野】
【０００１】
　本発明は、鞘成分がポリトリメチレンテレフタレート（以下、ＰＴＴと略記することが
ある）を含む芯鞘複合繊維で構成される捲縮糸に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　プラスター剤、ハップ剤、ならびにシップ剤などに代表される貼付剤は、例えば肘や膝
等の屈伸部位に貼り付けた場合の、曲げ伸ばしに対する抵抗が小さく、剥がれにくいこと
が求められる。また繰り返しの屈伸運動においても皮膚の動きへ追従し、皺が寄らないこ
とが要求される。すなわち貼付剤用の基材としては、低モジュラス性（低い応力で伸びる
特性）、弾性回復性（応力を取り除いたときに伸びが回復する特性）が求められる。
【０００３】
　貼付剤にこのような特性を持たせるために、ポリエチレンテレフタレート（以下、ＰＥ
Ｔと略記することがある）繊維等の合成繊維、あるいは綿などの布帛（織地、編地、不織
布）を貼付剤用の基布とし（以下、単に貼付剤基布と称することがある）、該基布に薬剤
を担持させた貼付剤が用いられている。
【０００４】
　貼付剤基布は低モジュラス性、弾性回復性が求められるほか、皮膚へ直接貼り付け、か
つ人目にも触れるものであることから、製品品位（ざらつきがなく、ソフトタッチで低刺
激であるなど、基布表面の触感に優れ、製品外観も良好であること）も要求される。そし
て薬剤担持性（薬剤を担持し薬剤塗布面の反対面へ薬剤のシミだしがないこと）、耐薬品
性（薬剤によって基布の物理特性が劣化しないこと）、耐加水分解性（長期の製品保管や
、加熱滅菌処理などによっても基布の強度が低下しないこと）などの諸特性が要求される
。さらにもちろん運動持に加わる伸長力や摩擦力によっても、上記の特性が維持できる実
用上の耐久性も要求される。
【０００５】
　以上のような要求特性について一応の満足が得られる点で、従来から貼付剤基布として
ＰＥＴの捲縮糸からなる編地が用いられている。
【０００６】
　しかしながら、ＰＥＴの捲縮糸からなる編地は、皮膚の動きへの追従性は必ずしも十分
なものではなく、特に、屈伸部位に貼り付ける場合、屈伸部位（肘、膝）を伸ばした状態
で貼り付けると、深く曲げた時に皮膚が引っ張られ抵抗感を味わうことがあり、繰返し曲
げると貼付剤が剥がれるなどの不具合もあった。これはＰＥＴが高モジュラスであり、弾
性回復性を殆ど持たないためであり、捲縮糸の捲縮率を高め、編密度を低く調整すること
によって、単繊維間、マルチフィラメント間に空隙を形成し、繊維間の拘束性を下げるこ
とで、これらの特性を発現させているためである。
【０００７】
　近年装用時の快適性にかかる要望が強く、基布の低モジュラス化、弾性回復性はもちろ
ん、基布の触感についての改善がもとめられているものの、ハイカウント化して単繊維の
繊度を小さくすると、製造工程や製品使用時で受ける外力によって捲縮がヘタリ易くなる
傾向にあり、ＰＥＴからなる捲縮糸では自ずと限界があった。
【０００８】
　そこで、ポリトリメチレンテレフタレートの捲縮糸を含む編地からなる貼付剤用基布が
提案されている（特許文献１参照）。確かに特許文献１の技術によれば、弾性回復性に優
れるポリマーであるポリトリメチレンテレフタレートからなる捲縮糸を用いることで、低
モジュラスで、弾性回復性に優れる貼付剤用基布を得ることができる。しかしながら、ポ
リトリメチレンテレフタレートポリマーが弾性回復性を有するが故の阻害要素として、紡
糸、延伸、仮撚加工工程において、繊維を巻取った後に遅延回復することが挙げられ、こ
れによる悪影響を回避することが新たな課題である。この悪影響について以下に説明する
。ポリトリメチレンテレフタレートは、メチレン鎖部分が屈曲した結晶構造を有し、結晶
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弾性率が極めて低いと言われており、紡糸、延伸、仮撚加工時の加工張力によって結晶構
造自身が伸長化され易い。すなわち遅延回復性は、加工張力によってＰＴＴの結晶構造が
伸長化され、これが時間的遅れを持って、弾性回復することで起こるものと考えられてい
る。特に紡糸、延伸工程においては高い張力が加わるため、チーズパッケージとした後に
巻取糸が弾性的に回復して巻締まり、酷い場合には巻取機からチーズパッケージを引き抜
くことが出来ず、繊維を切断せざるを得ない場合もある。紡糸速度や、延伸倍率を下げた
り、巻取持のリラックス率を高めたりするなどの手段により、一定の改善を図ることがで
きるものの、遅延回復による巻締まり現象を完全に抑えることは難しかった。なおかつポ
リトリメチレンテレフタレート繊維の弾性回復性を高めるには、繊維軸方向に分子鎖（非
晶鎖および結晶鎖）を配向させることが好ましいことから、上記の手段では、ポリトリメ
チレンテレフタレート繊維の弾性回復性を最大現に発揮できない場合もあった。
【０００９】
　そして巻締まり現象の結果として、内層の繊維が外層の繊維に押しつけられることで、
単繊維の太さや内部構造、あるいは長手方向に斑を持つ繊維となってしまうことも課題で
ある。これらは基布の染色斑を招き、基布表面の粗硬感をも生じるため好ましくない。特
に貼付剤基布は、上記したように編密度を低く調整した基布が用いられる場合が多いため
、筋状の染斑が生じたり、杢調となったりすると目立ち易く、外観不良、触感不良が製品
欠点として浮彫になってしまう。さらに最大の問題は、巻締まりによって繊維に生じる斑
が、巻取パッケージの外層から内層に渡って、段階的に悪化することである。これにより
貼付剤基布に段階的な染差が生じるため、工業生産を考慮した場合、致命的である。ポリ
トリメチレンテレフタレートは、従来のＰＥＴにはない低モジュラス性、弾性回復性を有
するため、貼付剤基布用として有望であるものの、製品の品位、ならびに製造工程の通過
性の点で課題があった。
【００１０】
　一方、ポリ乳酸繊維の繊維表面を芳香族ポリエステルで被覆させ、耐摩耗性、耐熱性を
向上させ、実用上の耐加水分解性を付与すると同時に、コンポスト処理において生分解性
をも発現するポリ乳酸捲縮糸が提案されている（特許文献２）。特許文献２の実施例４に
は、鞘成分がポリトリメチレンテレフタレートからなり、芯成分としてポリ乳酸を５０重
量％含有する、機械捲縮が施された短繊維が開示されている。しかし実施例４に開示され
た短繊維はポリ乳酸繊維対比で、耐摩耗性、耐熱性、耐加水分解性に一定の向上効果が認
められるが、捲縮率は不十分であり、ポリトリメチレンテレフタレートポリマーの優れた
弾性回復性を発揮できていなかった。また特許文献２には芯成分を偏心的に配置すること
によってスパイラル捲縮を発現せしめることができ、単繊維の横断面における偏心度によ
って、スパイラル捲縮の発現度合い、耐摩耗性、ならびにコンポスト処理における加水分
解性を制御できることも記載されている。しかしながら、実施例４の短繊維は、同心芯鞘
型複合溶融紡糸装置を用い、芯成分と鞘成分を同心円上に配置することを狙って作製した
にも関わらず偏心的に配置されており、このような意図しない芯成分の偏在化現象が起こ
り易い系であることも示唆されていた。
【００１１】
　また特許文献３には、脂肪族ポリエステルの繊維表面に融点が２００℃以上の芳香族ポ
リエステルを配置し、かつ該芳香族ポリエステルの厚みを特定範囲とした捲縮糸について
開示されている。本技術により、耐摩耗性、耐熱性、ならびに耐加水分解性に優れ、実用
レベルの脂肪族ポリエステル捲縮糸を得ることができる。鞘成分としてポリトリメチレン
テレフタレートを用いることで、仮撚加工によって高いバルキー性を発現できるとともに
、該ポリトリメチレンテレフタレートの特徴である弾性回復性、柔軟性によって、繰り返
し屈曲に対しても複合界面で歪みエネルギーを蓄えにくく、芯鞘界面で剥離し難い、実用
耐久性の高い捲縮糸を得られる。
【００１２】
　しかし貼付剤基布としては上記した様に、装用時の快適性（低モジュラス性、弾性回復
性）に優れると同時に、製品品位、薬剤担持性、耐薬品性、耐加水分解性といった諸特性



(4) JP 4872630 B2 2012.2.8

10

20

30

40

50

を満足し、実用上の耐久性にもバランス良く優れる必要があり、特許文献３に開示の捲縮
糸では不十分であった。
【特許文献１】特開２００２－２０２７２号公報（特許請求の範囲）
【特許文献２】特開２００４－３５３１６１号公報（特許請求の範囲、実施例）
【特許文献３】特開２００５－２３２６２７号公報（特許請求の範囲）
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【００１３】
　本発明は、低モジュラス、弾性回復性に優れると同時に、製品品位に優れ、かつ薬剤担
持性、耐薬品性、耐加水分解性といった諸特性を満足し、実用上の耐久性をも兼ね備えた
、捲縮糸およびそれからなる繊維構造体ならびに貼付剤を提供することを課題とする。
【課題を解決するための手段】
【００１４】
　本発明者らが特許文献２の実施例４の短繊維について追試した結果、捲縮率に加え、弾
性回復性が不十分であり、ポリトリメチレンテレフタレートの優れた弾性回復性を発揮で
きていないことが分かった。そして繊維の形態が短繊維であるため切断面においてポリ乳
酸が露出しており、紡績糸として編地にしたり、短繊維を不織布にしたりするなどして、
貼付剤基布を作製しても、染色工程や加熱滅菌処理工程などの製造工程においてポリ乳酸
の加水分解が著しく、染色前後の強力低下が大きく実用に耐えなかった。そして芯成分の
加水分解が進行すると、芯成分と鞘成分との界面接着性が低下し、外力によって界面剥離
を生じて、白ボケする現象も確認されることから、詰め綿やクッション材などの非染色用
途に使用が限定されるものであった。
【００１５】
　さらに特許文献２には仮撚加工等を行った長繊維の加工糸についても例示されているが
、特許文献２の繊維に仮撚加工を施した場合、仮撚工程で単繊維に加わる圧縮力によって
単繊維の断面が変形し、異形度の高い捲縮糸となってしまうものであった。そしてこれに
より得られる繊維構造体は染色後に筋状の斑を有し、また表面平滑性が低下してざらつき
が有り、品位の悪い繊維構造体となってしまうことが判明した。
【００１６】
　そこで本発明者らが、貼付剤基布のごとく低密度の繊維構造体においても好適に用いら
れる捲縮糸について鋭意検討した結果、鞘成分がポリトリメチレンテレフタレートで構成
され、芯成分に特定量のポリトリメチレンテレフタレート以外のポリエステルを含む芯鞘
複合繊維からなる捲縮糸によって、ポリトリメチレンテレフタレートの低モジュラス性、
弾性回復性を十分に発揮できると同時に、繊維の均一性、バルキー性に優れ、かつ実用上
の耐久性にも優れることを見いだした。そしてさらに鞘成分を構成するポリトリメチレン
テレフタレート、芯成分を構成するポリトリメチレンテレフタレート以外のポリエステル
、芯成分の重量分率、ならびに紡糸、延伸、仮撚加工の条件を選択することにより、従来
の芯鞘複合繊維からなる捲縮糸の課題であった、仮撚加工時の断面の変形を抑えることに
も成功し、本発明を完成するに至った。
【００１７】
　すなわち本発明は、鞘成分がポリトリメチレンテレフタレートを含んでなり、芯成分が
ポリトリメチレンテレフタレート以外のポリエステルを含んでなる芯鞘複合繊維で構成さ
れ、芯成分の重量分率が２０～４０重量％であり、単繊維の横断面における異形度が１．
５以下である捲縮糸およびそれからなる繊維構造体ならびに貼付剤によって達成すること
ができる。
【発明の効果】
【００１８】
　本発明によれば、従来のポリトリメチレンテレフタレート繊維の課題であった、繊維の
均一性を格段に向上することができるとともに、ポリトリメチレンテレフタレートの低モ
ジュラス性、弾性回復性、ならびに耐湿熱老化性といったポリトリメチレンテレフタレー
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トの特徴を全く劣化させることのない捲縮糸を得ることが出来る。さらに仮撚工程での断
面の変形を抑えた異形度の小さい捲縮糸であるため、均染性に優れ、表面にざらつきの無
い、高品位な繊維構造体を得ることができる。
【００１９】
　また本発明の捲縮糸は、単繊維繊度の小さいファインデニールの捲縮糸とした場合であ
っても、バルキー性が高く、単繊維の均一性に優れる捲縮糸となるため、極めて低モジュ
ラスで、高い弾性回復性を有し、製品外観も良好であり、ピーチタッチで肌触りが良い編
地を提供することができる。
【００２０】
　本発明の繊維構造体は、貼付剤用の基布として用いた場合に装用時の快適性、密着性、
皮膚追従性に優れるだけでなく、製品品位（ざらつきがなく、ソフトタッチで低刺激であ
るなど基布表面の触感に優れ、製品外観も良好であること）に優れ、外力に対する耐久性
、薬剤担持性、耐薬品性、耐湿熱老化性も優れている。このため、消炎鎮痛用のハップ剤
、プラスター剤、シロップ剤、温湿布、冷湿布や、スポーツ用途や身体保護用途に使用さ
れるテープ剤などの、人間あるいは動物へ一定期間貼付け、使用後に剥がして廃棄する貼
付剤の基材として好適に用いられる。
【００２１】
　そして本発明の捲縮糸、ならびに繊維構造体は、低モジュラス性、弾性回復性に優れ、
製品品位、外力に対する耐久性、耐薬品性、耐湿熱老化性にも優れているため、貼付剤以
外の用途にも好適に用いることができる。たとえば衣料用途（アウトドアウェアやゴルフ
ウェア、アスレチックウェア、スキーウェア、スノーボードウェアおよびそれらのパンツ
等のスポーツウェア、ブルゾン等のカジュアルウェア、コート、防寒服およびレインウェ
ア等の婦人・紳士用アウター、ユニフォームなど）、寝装資材用途（掛布団や敷布団、肌
掛け布団、こたつ布団、座布団、ベビー布団、毛布等の布団類や枕、クッション等の表皮
やカバー、マットレスやベッドパッド、病院用、医療用、ホテル用およびベビー用のシー
ツ等、さらには寝袋、揺りかごおよびベビーカー等のカバー等）があり、これらにも好ま
しく用いることができる。そして、外力に対する耐久性、並びに耐湿熱老化性にも優れて
いるため、自動車、電車、飛行機の内装資材（シート、天井、ピラー、ドアトリムなどの
表皮用、ＢＣＦカーマット）としても好適に用いることができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００２２】
　本発明の捲縮糸は、単繊維の鞘成分がポリトリメチレンテレフタレート（ＰＴＴ）から
なることが必要である。
【００２３】
　ＰＴＴとは、１，３－トリメチレングリコール成分と、テレフタル酸成分から構成され
る繰り返し単位（以下、トリメチレンテレフタレート単位と記載する場合がある）を含む
ポリエステルであり、グリコール成分に炭素数３個のメチレン鎖を有することにより、上
述のごとく伸長変形に対して結晶構造自身が伸縮するという特徴を有する。そのため、Ｐ
ＥＴや、ポリブチレンテレフタレート（ＰＢＴ）と比べて、極めてモジュラスが低く、弾
性回復性が高い特徴を持つため好ましい。またＰＥＴ対比、湿熱処理や、アルカリ処理な
どによる耐久性（強度保持率）は２～４倍であることが本発明者らの検討により判明して
おり、本発明の捲縮糸の構成成分として最適である。
【００２４】
　ＰＴＴとしては、トリメチレンテレフタレート単位以外に、その他の繰り返し単位を含
む共重合ＰＴＴを採用してもよいが、ＰＴＴの特徴を活かすためには、トリメチレンテレ
フタレート単位が９０モル％以上であるＰＴＴを採用することが好ましい。より好ましく
は９２モル％以上であり、さらに好ましくは９５モル％以上である。
【００２５】
　共重合ＰＴＴポリマーである場合、共重合成分の例としては、例えばジカルボン酸成分
として、イソフタル酸、フタル酸、２，６－ナフタレンジカルボン酸、１，４－ナフタレ



(6) JP 4872630 B2 2012.2.8

10

20

30

40

50

ンジカルボン酸、１，５－ナフタレンジカルボン酸、４，４’ジフェニルジカルボン酸、
４，４’ジフェニルエーテルジカルボン酸、４，４’ジフェニルスルホンジカルボン酸、
５－ナトリウムスルホイソフタル酸等の芳香族ジカルボン酸成分や、コハク酸、アジピン
酸、スベリン酸、セバシン酸、ドデカンジオン酸、ダイマー酸、エイコサンジオン酸等の
脂肪族ジカルボン酸成分等を用いることができ、これらの酸成分は１種類でもよく、２種
以上併用してもよい。
【００２６】
　またグリコール成分として、例えばエチレングリコール、１，２－トリメチレングリコ
ール、ネオペンチルグリコール、１，３－ブタンジオール、１，４－ブタンジオール、１
，５－ペンタンジオール、１，６－ヘキサンジオール、１，２－シクロヘキサンジメタノ
ール、１，３－シクロヘキサンジメタノール、１，４－シクロヘキサンジメタノール、ジ
エチレングリコール、トリエチレングリコール、ポリアルキレングリコール、２，２’ビ
ス（４’－β－ヒドロキシエトキシフェニル）プロパン等を用いることができる。これら
のグリコール成分は１種類でもよく、２種類以上併用してもよい。
【００２７】
　なお鞘成分がＰＴＴからなるとは、鞘成分の８０重量％以上がＰＴＴで構成されること
と定義し、好ましくは８５重量％以上、より好ましくは９０重量％以上である。また目的
に応じて、他のポリマー、粒子、難燃剤、帯電防止剤、抗酸化剤、紫外線吸収剤等の添加
物を含有していてもよい。
【００２８】
　また、本発明者らの検討の結果、捲縮糸中に２つのトリメチレンテレフタレートが環状
に連結された環状ダイマー（以下、環状ダイマーと記載）が高濃度で存在していると、耐
加水分解性が著しく悪化することが判明した。これは、環状ダイマーが加水分解によりト
リメチレンテレフタレートモノマーとなり、該モノマーによる触媒作用により、加水分解
を促進するためであると推測している。そのため捲縮糸中の環状ダイマーの含有率は３重
量％以下であることが好ましく、２．５重量％であることがより好ましく、２重量％以下
であることがさらに好ましい。
【００２９】
　本発明の鞘成分を構成するＰＴＴは、分子量の指標である、固有粘度が０．８～２ｄｌ
／ｇであることが好ましい。ＰＴＴの分子量が高いほど、製造工程においてＰＴＴの分子
配向を高めやすく、捲縮糸の弾性回復性、ならびに弾性回復の堅牢度が高まるため好まし
い。但しあまりに分子量が高いと、溶融した時に急激な分子量低下がおこり、ポリマー中
に粘度斑が生じて、紡糸パック、紡糸口金内での溶融流動が安定し難く、芯鞘複合糸の横
断面において芯成分が偏在化するといった製造工程上の問題が生じる場合がある。このた
め固有粘度は１～１．８ｄｌ／ｇであることがより好ましく、１．２～１．６ｄｌ／ｇで
あることがさらに好ましい。
【００３０】
　本発明の捲縮糸は芯成分がポリトリメチレンテレフタレート以外のポリエステルからな
ることが必要である。本発明者らは、ＰＴＴポリマーの特徴を最大限に生かすとともに、
ＰＴＴのデメリットである巻締まり、およびそれに伴う糸斑を抑えるべく鋭意検討した結
果、驚くべきことに、芯成分にポリトリメチレンテレフタレート以外のポリエステルを単
繊維総重量に対して２０重量％以上含むことで初めて、従来のＰＴＴを含む捲縮糸の課題
で有った、遅延回復を抑えることができ、製造工程での巻締まりを回避することができる
ことを見いだした。また、繊維構造体とした場合であっても、極めて均染性に優れ、製品
品位にも優れる捲縮糸となることを見いだしたのである。一方で芯成分の比率を４０重量
％以下とすることで、低モジュラス性、高弾性回復性、耐加水分解性といったＰＴＴの特
徴を損なうことなく、繊維構造体とした時に最適である捲縮糸となることを見いだしたの
である。
【００３１】
　芯成分に用いるポリトリメチレンテレフタレート以外のポリエステルとしては、グリコ
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ール成分とジカルボン酸成分から構成される繰り返し単位を含む重合体であれば従来公知
のポリエステルを採用することができる。
【００３２】
　ポリトリメチレンテレフタレート以外のポリエステルとは、例えばジカルボン酸成分と
グリコール成分からなるポリエステルであって、ジカルボン酸成分としてテレフタル酸、
イソフタル酸、フタル酸、２，６－ナフタレンジカルボン酸、１，４－ナフタレンジカル
ボン酸、１，５－ナフタレンジカルボン酸、４，４’ジフェニルジカルボン酸、４，４’
ジフェニルエーテルジカルボン酸、４，４’ジフェニルスルホンジカルボン酸、５－ナト
リウムスルホイソフタル酸等の芳香族ジカルボン酸成分や、コハク酸、アジピン酸、スベ
リン酸、セバシン酸、ドデカンジオン酸、ダイマー酸、エイコサンジオン酸等の脂肪族ジ
カルボン酸成分等を用いることができ、これらの酸成分は１種類でもよく、２種以上併用
してもよい。
【００３３】
　また、グリコール成分として、例えばエチレングリコール、１，３－トリメチレングリ
コール、１，２－トリメチレングリコール、ネオペンチルグリコール、１，３－ブタンジ
オール、１，４－ブタンジオール、１，５－ペンタンジオール、１，６－ヘキサンジオー
ル、１，２－シクロヘキサンジメタノール、１，３－シクロヘキサンジメタノール、１，
４－シクロヘキサンジメタノール、ジエチレングリコール、トリエチレングリコール、ポ
リアルキレングリコール、２，２’ビス（４’－β－ヒドロキシエトキシフェニル）プロ
パン等を用いることができる。これらのグリコール成分は１種類でもよく、２種類以上併
用してもよい。
【００３４】
　ポリトリメチレンテレフタレート以外のポリエステルは、ＰＴＴの遅延回復性を抑える
ことを目的とするものであるため、ＰＴＴからなるポリマーではないことが必要である。
そして結晶性が高く、寸法安定性の高いポリエステルほど遅延回復性を抑え易いことから
、芯成分のポリトリメチレンテレフタレート以外のポリエステルの９０モル％以上が、１
種類のジカルボン酸成分と、１種類のグリコール成分とからなる繰り返し単位で構成され
ることが好ましく、９２モル％以上であることがより好ましく、９５モル％以上であるこ
とがさらに好ましい。
【００３５】
　そして本発明の芯成分であるポリエステルは、ポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）
、またポリ乳酸であることが好ましい。芯成分としてＰＥＴまたは、ポリ乳酸を配置する
ことで、特に得られる捲縮糸の、均一性、バルキー性が高まるため好ましい。芯成分のポ
リマーとして、ＰＥＴまたはポリ乳酸が特に好ましい理由については定かではないが、下
記の理由によるものと推定している。
【００３６】
　鞘成分のＰＴＴは溶融貯留時の耐熱性が低いポリマーである。このため適正な溶融温度
領域は狭く、２４５～２８０℃である。そのため、複合紡糸を行う場合は、少なくとも紡
糸パックや、口金など、２成分のポリマーを同一の温度で流す流路が存在することから、
芯成分としては上記温度範囲での良流動性を示し、溶融貯留時の耐熱性も高いことが好ま
しい。芯成分として、ＰＥＴまたはポリ乳酸を配置した場合、紡糸パック、口金など、２
成分のポリマーを同一の温度で流す流路温度を前記範囲とし易いため、ＰＴＴポリマーの
熱分解を抑え易くなり、好ましい。
【００３７】
　加えて、ＰＥＴおよびポリ乳酸は、溶融紡糸において紡糸線の固化点に影響する、ガラ
ス転移温度（Ｔｇ）がＰＴＴよりも高いため（ガラス転移温度、ＰＴＴ：４８℃、ＰＥＴ
：７０℃、ＰＬＡ：５８℃）、ＰＥＴ、またはポリ乳酸を芯成分として配置することによ
って、糸温度の高い紡糸線上流部で細化が進行し、細化を上流側で完了させ易くなるため
好ましい。この効果によって糸条が速やかに冷却され、固化点の変動が小さくなり易いこ
とから、紡出糸を引き取る前の段階において、単繊維間あるいは長手方向において、繊維
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の太さ斑が小さく、繊維の内部構造も均一化するため染色斑が発生し難くなる。
【００３８】
　そしてこの紡出糸を引き取った後、巻き取る際においても、ＰＥＴ、ならびにポリ乳酸
は寸法安定性が良好であるため、ＰＴＴの遅延回復をより抑えることができ、均一性の高
い未延伸糸、または延伸糸を得易いため好ましい。このようにして得られた均一性の高い
未延伸糸、または延伸糸に仮撚加工を施すことで、均一性、バルキー性に優れた仮撚加工
糸を得ることができ、好ましい。
【００３９】
　従来のＰＴＴ単独からなる仮撚加工糸の場合には、原糸（仮撚加工に供する未延伸糸、
または延伸糸）の段階での繊維の長さ方向の外径が不均一であったため、単繊維間あるい
は長手方向の斑によって、捲縮発現の斑を生じたり、加工倍率によっては毛羽が発生する
などの悪影響から、バルキー性を十分に発現させることができなった。本発明の捲縮糸は
この悪影響を排除できることから、均一性、バルキー性が共に優れた捲縮糸となり、好ま
しい。
【００４０】
　本発明の芯成分がＰＥＴである場合、エチレンテレフタレート単位以外に、その他の繰
り返し単位を含む共重合ＰＥＴを採用してもよい。エチレンテレフタレート単位のみから
なるＰＥＴの融点は２５４℃程度であり、ＰＴＴ（融点２３０℃）よりも高い。このため
ＰＴＴの適正な溶融温度領域での流動性を高めることが好ましい。具体的には低分子量化
したＰＥＴや、ジカルボン酸成分、グリコール成分に、例えばイソフタル酸やビスフェノ
ールＡなどの屈曲、嵩高成分を共重合して融点を下げた共重合ＰＥＴが好適に用いられる
が、ポリマーの耐熱性、結晶性、寸法安定性に優れ、結果としてＰＴＴの遅延回復を抑え
やすい点で、エチレンテレフタレート単位が９０モル％以上であるＰＥＴを採用すること
が好ましい。より好ましくは９２モル％以上であり、さらに好ましくは９５モル％以上で
あり、特に好ましくは９８モル％以上である。そしてＰＴＴの溶融温度領域での流動性が
高い点で低分子量であるＰＥＴであることが最も好ましい。
【００４１】
　また共重合によって融点を下げた共重合ＰＥＴである場合、寸法安定性に優れ、ＰＴＴ
の遅延回復性を抑え易い点で、融点は２００℃以上であることが好ましく、２１０℃℃以
上であることがより好ましく、２２０℃以上であることがさらに好ましい。
【００４２】
　芯成分がＰＥＴである場合、分子量の指標である固有粘度は０．６ｄｌ／ｇ以下である
ことが好ましく、０．５６ｄｌ／ｇ以下であることがより好ましく、０．５３ｄｌ／ｇ以
下であることがさらに好ましい。本発明の芯成分は、またポリマーの耐熱性、ならびに得
られる捲縮糸の強度、耐加水分解性が高まる点で、ＰＥＴの固有粘度は０．４ｄｌ／ｇ以
上であることが好ましく、０．４３ｄｌ／ｇ以上であることがより好ましく、０．４６ｄ
ｌ／ｇ以上であることがさらに好ましい。
【００４３】
　また本発明の芯成分はポリ乳酸からなることも好ましい。ここでポリ乳酸とは、-(Ｏ-
ＣＨＣＨ３-ＣＯ)n-を繰り返し単位とするポリマーであり、乳酸やそのオリゴマーを重合
したものをいう。乳酸にはＤ－乳酸とＬ－乳酸の２種類の光学異性体が存在するため、そ
の重合体もＤ体のみからなるポリ（Ｄ－乳酸）とＬ体のみからなるポリ（Ｌ－乳酸）およ
び両者からなるポリ乳酸がある。ポリ乳酸中のＤ－乳酸、あるいはＬ－乳酸の光学純度が
低くなるとともに結晶性が低下し、融点が低くなる。ポリ乳酸の結晶性が高いほど、芯成
分の効果によってＰＴＴの遅延回復を抑え易いことから、光学純度は９０％以上であるこ
とが好ましい。より好ましい光学純度は９３％以上、さらに好ましい光学純度は９７％以
上、特に好ましい光学純度は９９．５％以上である。なお、光学純度は前記した様に融点
と強い相関が認められ、光学純度９０％程度で融点が約１５０℃、光学純度９３％で融点
が約１６０℃、光学純度９７％で融点が約１７０℃となる。
【００４４】
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　また、上記のように２種類の光学異性体が単純に混合している系とは別に、前記２種類
の光学異性体ポリマーをブレンドして芯成分として配置した後、１４０℃以上の高温熱処
理を施してラセミ結晶を形成させたステレオコンプレックスにすると、融点を２２０～２
３０℃まで高めることができ、安定性の高い結晶構造を有するため、ＰＴＴの遅延回復性
がさらに抑えられるため好ましい。この場合、芯成分は、ポリＬ乳酸とポリＤ乳酸の混合
物を指し、そのブレンド比は４０／６０～６０／４０であると、ステレオコンプレックス
結晶の比率を高めることができ、好ましい。
【００４５】
　またポリ乳酸中にはラクチド等の残存モノマーが存在するが、これら低分子量残留物は
捲縮糸の加水分解性を促進し、耐久性を低下させることがあるため、これら低分子量残留
物は好ましくは１重量％以下、より好ましくは０．５重量％以下、さらに好ましくは０．
２重量％以下である。
【００４６】
　またポリ乳酸は、例えばポリ乳酸の性質を損なわない範囲で、乳酸以外の成分を共重合
したものであっても良い。共重合する成分としては、ポリエチレングリコールなどのポリ
アルキレンエーテルグリコール、ポリブチレンサクシネートやポリグリコール酸などの脂
肪族ポリエステル、ポリエチレンイソフタレートなどの芳香族ポリエステル、およびヒド
ロキシカルボン酸、ラクトン、ジカルボン酸、ジオールなどのエステル結合形成性の単量
体が挙げられる。この中でもポリアルキレンエーテルグリコールが好ましい。ただしポリ
乳酸の結晶性が高いほど、芯成分の効果によってＰＴＴの遅延回復を抑え易いことから、
このような共重合成分の共重合割合はポリ乳酸に対して０．１～１０モル％であることが
好ましい。ポリ乳酸はさらに改質剤として粒子、結晶核剤、難燃剤、可塑剤、帯電防止剤
、抗酸化剤、紫外線吸収剤、架橋剤等の添加物が含まれていても良い。
【００４７】
　ここで本発明の捲縮糸の芯成分がポリ乳酸である場合、特に注意すべき点はポリ乳酸の
耐熱性はあまり高いとは言えず、溶融貯留時に熱分解が起こって分子量低下し易い点であ
る。溶融紡糸、延伸工程、ならびに仮撚加工工程において、ポリ乳酸の配向結晶化を促進
でき、ポリ乳酸の結晶性が高まって、よりＰＴＴの遅延回復を抑えられる点からポリ乳酸
の分子量は高いことが好ましい。また後述するように、仮撚加工工程での断面の変形を抑
えやすい点、意図しない芯成分の偏在化を回避する点からも、芯成分としては高分子量で
あるポリ乳酸を用いることが好ましい。
【００４８】
　具体的には、重量平均分子量は１０万以上であることが好ましく、１２万以上であるこ
とがより好ましく、１４万以上であることがさらに好ましく、１６万以上であることが特
に好ましい。ただし前記したようにＰＴＴの適正な溶融温度範囲での成形加工を可能とす
る点で、重量平均分子量は、２７万以下であることが好ましく、２６万以下であることが
より好ましく、２５万以下であることがさらに好ましい。上記重量平均分子量は実施例に
記載の手法を用いて、ゲルパーミエーションクロマトグラフィー（ＧＰＣ）で測定し、ポ
リスチレン換算で求めた値である。
【００４９】
　本発明の捲縮糸は芯鞘複合繊維から構成されることが必要である。芯鞘複合繊維として
繊維表面のすべてをポリトリメチレンテレフタレートで形成することにより、耐湿熱老化
性に優れる捲縮糸とすることができる。また捲縮糸の断面形状については、丸断面、多角
断面、多葉断面、中空断面、その他公知の断面形状のいずれでもよく、芯鞘構造も単芯の
他、２芯、３芯といった多芯構造であってもよいが、より耐湿熱老化性に優れ、捲縮糸の
バルキー性を高めやすく、外力に対する耐久性にも優れる点で、丸断面であり、単芯の芯
鞘構造が好ましい。
【００５０】
　本発明の捲縮糸とは、一般的に知られている、仮撚加工糸、バイメタル捲縮糸、機械捲
縮糸、ＢＣＦヤーンなどの捲縮糸を指し、単繊維の屈曲や、単繊維同士の絡み合いによっ
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て嵩高性を有する繊維である。本発明の捲縮糸は、よりバルキー性が高く、単繊維間での
捲縮が均一な捲縮糸を形成し易いことから、仮撚加工糸であることが好ましい。仮撚加工
糸は、製造工程においてマルチフィラメントに一端撚を加えて熱処理し、その後解撚する
ことでバルキー性を発現させるため、捻る、解くといった機械的な力が単繊維間で均一に
掛かり易く、バルキー性が高く、均一性も高い捲縮糸を得やすいため好ましい。
【００５１】
　本発明の捲縮糸は、フィラメントヤーン（長繊維）であってもよいし、捲縮糸を、適度
な長さに切断したステープルヤーン（短繊維）であっても良いが、複数本のフィラメント
が収束されたマルチフィラメントヤーンで構成される捲縮糸であることで、表面平滑性が
高い繊維構造体が得られ、繊維構造体の表面の刺激が低減されるとともに、薬剤の担持性
にも優れるため好ましい。またフィラメントヤーンであることにより、芯成分が露出され
ずに、ポリトリメチレンテレフタレートの耐湿熱老化性に優れる特徴を最大限に活かすこ
とができ、耐湿熱老化性に優れるため好ましい。
【００５２】
　本発明の捲縮糸は、芯成分の重量分率が２０～４０重量％であることが必要である。Ｐ
ＴＴの遅延回復性を抑えるために、芯成分の重量分率は単繊維の総重量に対して２０重量
％以上であることが必要である。芯成分を２０重量％以上含むことで、捲縮糸の均一性が
飛躍的に高まり、高バルキーな仮撚加工糸としても均染性に優れるため好ましい。より好
ましくは２２重量％以上であり、さらに好ましくは２５重量％以上である。また低モジュ
ラス性、弾性回復性、高バルキー性、ならびに耐加水分解性といったＰＴＴの特徴を最大
現に活かすために、芯成分の重量分率は４０重量％以下であることが必要である。また芯
成分の重量分率を４０重量％以下とすることによって、芯成分の単位体積当たりの芯鞘界
面（芯成分と鞘成分との界面）の面積が大きくなるため、捲縮糸に屈曲や伸長とった変形
を加えた場合や、染色工程で湿熱処理を加えた場合などにおいても芯鞘界面の剥離が起こ
らず、外力に対する耐久性が極めて優れたものとなるため好ましい。より好ましくは３８
重量％以下であり、さらに好ましくは３５重量％以下である。
【００５３】
　本発明では、上記のごとく芯鞘複合糸とし、芯成分としてポリトリメチレンテレフタレ
ート以外のポリエステルを２０～４０重量％含むことによって、紡糸、延伸工程において
ＰＴＴの遅延回復性が抑えられていることから均一性に優れた未延伸糸、および延伸糸を
得ることが出来る。このため、仮撚加工工程においてバルキー性を最大限に発現させるこ
とができ、均一性、バルキー性を両立させた捲縮糸とすることができる。そして、均一性
に優れた未延伸糸、および延伸糸を形成できること、ならびにＰＴＴが弾性回復性に優れ
ること、これらの相乗効果による新たなメリットとして、繊維の長さ方向の外径斑が健在
化し易い、単繊維繊度の小さい捲縮糸であっても、実用に即した均染性とバルキー性を合
わせもつ捲縮糸とすることもできる。
【００５４】
　すなわち、一般的にＰＥＴからなる単繊維繊度の小さい捲縮糸は、ソフトタッチな布帛
を形成できるものの、製造工程でうける加工張力によって、捲縮がヘタってバルキー性の
高い捲縮糸とすることが難しかったり、溶融紡糸工程において細化が不安定化し、繊維の
均一性が問題となったりする。一方で、本発明の芯鞘複合繊維から構成される捲縮糸は、
単繊維繊度の小さい捲縮糸であっても、ＰＴＴの弾性回復特性に由来して捲縮がヘタリ難
いためバルキー性が良好であり、芯鞘複合繊維であるため繊維の均一性も良好な捲縮糸と
なるのである。
【００５５】
　また単繊維繊度が小さい捲縮糸ほど、編地を構成した場合に、マルチフィラメントの単
繊維間、ならびにマルチフィラメント間で形成される繊維間空隙が広がり、低モジュラス
で、製品品位も良好な編地が得られるため好ましい。よって、単繊維繊度は１．８ｄｔｅ
ｘ以下であることが好ましく、１．７ｄｔｅｘ以下であることがより好ましく、１．６ｄ
ｔｅｘ以下であることがさらに好ましい。ただしあまりに単繊維繊度が小さいと、バルキ
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ー性が低下する傾向にあるため単繊維繊度は０．１ｄｔｅｘ以上であることが好ましく、
０．３ｄｔｅｘ以上であることがより好ましく、０．５ｄｔｅｘ以上であることがさらに
好ましい。
【００５６】
　本発明の捲縮糸は、捲縮糸のバルキー性を表す指標である伸縮復元率（ＣＲ）が２５～
６０％の範囲にある、バルキー性の高い捲縮糸であることが好ましい。ＣＲの高い捲縮糸
で構成される編地ほど、低モジュラスで、弾性回復性に富んだものとなるため好ましい。
一方で、ＣＲが６０％を越えると捲縮糸の強度が低下し、編地を形成するとき工程通過性
が妨げられる場合がある。このためＣＲは３５～５７％であることがより好ましく４０～
５５％であることがさらに好ましい。ＣＲは実施例にて記載した方法に基づき測定するこ
とができる。本発明の捲縮糸は、芯成分を構成するポリトリメチレンテレフタレート以外
のポリエステルの含有量が４０重量％以下であるため、ＰＴＴの捲縮発現性を阻害するこ
となく、高いバルキー性を発現させることができる。そして芯成分を２０重量％以上含む
ことにより均一性の高い捲縮糸となるため、上記のごとく高バルキーな捲縮糸であっても
均染性、表面品位が良好な繊維構造体となるのである。そしてＣＲを前記範囲とするには
、ＰＴＴの分子量や、芯成分の含有量、芯成分のポリエステル種および分子量、ならびに
製造工程における、紡糸速度、仮撚加工条件などを調整することが好ましい。
【００５７】
　また、繊維構造体の弾性回復性が高まる点で、捲縮糸の弾性回復性の指標である１０％
伸長弾性回復率が７０％以上であることが好ましい。より好ましくは８０％以上であり、
さらに好ましくは９０％以上である。捲縮糸の１０％伸長弾性回復率は実施例にて記載し
た方法に基づき測定することができる。１０％伸長弾性回復率の高い捲縮糸を得るには、
芯成分の含有量が低いこと、ＣＲが高いこと、ＰＴＴの分子量や分子配向度が高いことが
好ましい。
【００５８】
　本発明の捲縮糸は、単繊維の横断面における異形度が１．５以下であることが必要であ
る。異形度が１．５以下であることにより、繊維構造体としたときの表面の平滑性が向上
し、ざらつきが無く、ソフトタッチで低刺激性の繊維構造体となるのである。これにより
初めて貼付剤基布のごとく、低目付の用途に用いられる繊維構造体へも好適に使用できる
表面品位が達成されるのである。また単繊維の異形度を１．５以下にすることで、捲縮糸
に加わった外力が芯鞘界面に集中しにくくなり、芯鞘界面が剥離しにくい耐久性にも優れ
た捲縮糸となるというメリットもあるため好ましい。このため異形度は低いことが好まし
く、１．４以下であることが好ましく、１．３以下がより好ましく、１．２以下がさらに
好ましく、１．１以下が特に好ましい。
【００５９】
　ところで、バルキー性の高い捲縮糸とするために、仮撚加工糸であることが好ましいこ
とは前述にて説明した。しかし仮撚加工においては、加熱されたマルチフィラメントに、
高張力下で、撚りが加わることで捲縮が発現し、このときにマルチフィラメントを構成す
る単繊維は細密充填化されるため、圧縮力によって断面が変形してしまい、上述したよう
に異形度が高くなり易かった。そしてこのように単繊維の横断面が変形し、異形度が大き
くなってしまった仮撚加工糸は、衣料用などの比較的目付の高い用途へ適用する場合には
問題とはならないが、貼付剤基布のごとく目付の低い用途へ用いると、異形度が大きくな
ったことによる悪影響が顕在化することが判った。具体的には繊維構造体の均染性が不十
分であったり、表面にざらつきを生じて、皮膚に刺激を与えたりするという問題が生じる
のである。
【００６０】
　仮撚加工工程では糸温度を高めたり、加工倍率を高めたりして、高ＣＲの捲縮糸を得る
訳であるが、特に芯鞘複合糸から構成される捲縮糸では、鞘成分と芯成分との粘弾性特性
が異なるため、片側成分のみ軟化してしまうと断面が潰れ、変形してしまい易かった。こ
のため異形度が小さい単繊維で構成される捲縮糸とするためには工夫が必要であった。そ
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して本発明者らが仮撚加工工程における断面の変形を和らげるために鋭意検討した結果、
芯成分の含有量を４０重量％以下とすることに加え、紡糸条件、仮撚加工条件などの製造
条件を、本発明にて好ましい範囲とすることで初めて異形度が１．５以下の捲縮糸となる
ことを見いだし、本発明を完成するに至った。芯成分の重量分率が低いことで単繊維の異
形度を小さくできる理由は定かではないが、恐らくＰＴＴが弾性回復性に極めて優れるポ
リマーであるため、芯成分の重量分率が低い、すなわちＰＴＴの重量分率が高い場合、仮
撚加工時に細密充填化されて単繊維の断面が変形しても、圧縮力が解法されたのちに、鞘
成分が弾性回復を示して断面の変形を和らげるものと推定している。さらに仮撚加工工程
に供する原糸の段階で、芯成分が単繊維の中心部に配置させることが重要であり、これに
より仮撚によって加わる圧縮力が鞘成分に均一に分散させることで、異形度の小さい捲縮
糸が得られるため好ましい。そして原糸段階でＰＴＴの微結晶を形成すること、仮撚加工
での第１ヒーター温度を適度な温度に抑えることなど、紡糸、仮撚での諸条件を本発明に
て好ましい範囲とすることで、初めて異形度の小さい捲縮糸が得られる。そしてＰＴＴの
分子量が高いほど、芯成分がポリ乳酸からなる捲縮糸の場合は、ポリ乳酸の分子量が高い
ことが好ましい。
【００６１】
　本発明の捲縮糸は、単繊維横断面内において、芯成分の重心と、単繊維の重心とのズレ
が小さく、鞘成分であるＰＴＴが単繊維横断面の輪郭に渡って均一な厚みで配置されてい
ることが好ましい。これにより該捲縮糸を用いてなる編地の外力に対する耐久性、耐加水
分解性、ならび基布の表面品位がさらに優れるため好ましい。
【００６２】
　このような芯成分の重心と、単繊維の重心とのズレの小さい捲縮糸は、芯成分が単繊維
の中心部に配置された単繊維で構成される原糸に、捲縮加工を施すことによって得られる
。しかし、鞘成分がＰＴＴからなる芯鞘複合繊維は、溶融紡糸条件や、ＰＴＴの分子量、
あるいは芯成分のポリトリメチレンテレフタレート以外のポリエステルの設計が不十分で
あると、仮撚加工に供する原糸の段階で、芯成分が単繊維横断面内において意図せずとも
偏在化してしまう場合がある。そしてＰＴＴは弾性回復性に優れるポリマーであるため、
芯成分の重心と、単繊維の重心とが僅かにずれるだけであっても、単繊維にスパイラル捲
縮を生じ易いことが判明した。勿論、例えば全ての単繊維が均一なスパイラル捲縮を有す
る、２成分のポリマーを接合したバイメタル捲縮糸であれば、問題とはならないが、本発
明のごとく芯鞘複合繊維で構成されるマルチフィラメント中に、偏在化の酷い単繊維が存
在してしまうと、スパイラル捲縮を有さない単繊維と、スパイラル捲縮を有する単繊維と
が混在する捲縮糸となってしまい、繊維構造体とした時に筋状の染色斑を招くとともに、
表面に粗硬感を与えるため好ましくない。
【００６３】
　また紡糸工程で芯成分が偏在化してしまった単繊維で構成される原糸に仮撚加工を施す
場合、仮撚加工工程でのマルチフィラメントが細密充填化される圧縮力によって断面が変
形し易く、異形度が大きい捲縮糸となりやすいという欠点も有している。この影響でそれ
ぞれの単繊維に加わる圧縮力に偏りが生じ、繊維の長手方向や単繊維間において、捲縮斑
や、太さ斑が出来る原因ともなる。よって、芯成分が偏在化した単繊維を含む捲縮糸は、
スパイラル捲縮を有する単繊維、および異形度の大きな単繊維が混在することとなり、こ
の２つの悪影響によって、特に低目付の繊維構造体を形成しようとした場合に、染色後に
筋となって現れたり、表面の粗硬感を生じたりして、製品の欠点となるのである。
【００６４】
　単繊維の直径に対して、芯成分の重心と単繊維の重心との距離が大きくなると、単繊維
横断面内における弾性回復性の偏りが大きくなり、スパイラル捲縮が生じる。このため単
繊維の横断面内における、芯成分の重心と単繊維の重心との距離を、単繊維の直径で除す
ることで算出される重心解離度が、０．１以下である。０．０８以下であることが好まし
く、０．０６以下であることがさらに好ましく、０．０４以下であることが特に好ましい
。０％が理想であり、最良である。本発明の重心解離度は捲縮糸の単繊維における重心解
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離度を指し、実施例にて記載の方法で求めることができる。
【００６５】
　そして本発明らが鋭意検討した結果、特に溶融紡糸工程における製造条件（スピンブロ
ックの温度、吐出線速度）を本発明にて好ましい範囲で選択することによって、初めて鞘
成分がＰＴＴである捲縮糸における芯成分の偏在化を抑制できることを見いだした。また
本発明のごとく芯成分の含有量を少量成分とし、鞘成分の含有量を多量成分とすることに
より、芯成分の偏在化を抑制できるメリットもあることが分かった。さらにＰＴＴの分子
量や芯成分を構成するポリエステルの種類や分子量を上述した範囲で選択することで、本
発明の捲縮糸の重心解離度を小さくできる。
【００６６】
　なお鞘成分がＰＴＴからなる芯鞘複合繊維で、意図せずに芯成分が偏在化し易い原因は
、おそらく上述したようにＰＴＴの耐熱性があまり高くなく、溶融貯留時に分子量が低下
して分子量分布が広くなり易いことに加え、溶融剪断粘度が、剪断速度や温度よって変化
し易いといったＰＴＴの特徴により、溶融紡糸工程において、ポリマー配管内、紡糸パッ
ク内、紡糸口金の吐出孔内で受ける熱履歴、剪断履歴の僅かな違いによってもＰＴＴの溶
融粘度が変動し、紡出糸の鞘成分に溶融粘度の分布が生じ易いためと推定している。
【００６７】
　以上のことから本発明の捲縮糸はスパイラル捲縮を有する単繊維が含まれないほど、編
地とした場合の製品の品位が良好となるため好ましい。このためマルチフィラメントを構
成する全ての単繊維の中で、スパイラル捲縮を有する単繊維を含む割合が、５％以下であ
ることが好ましく、４％以下であることがより好ましく、３％以下であることがさらに好
ましく、２％以下であることが特に好ましい。０％が理想的であり、最良である。スパイ
ラル捲縮を有する単繊維を含む割合は、実施例の手法にて測定することができる。
【００６８】
　本発明の捲縮糸は、マルチフィラメントの長手方向の太さ斑の指標である、ウースター
斑（Ｕ％）が２％以下であることが好ましい。これにより編地の均染性を高めることがで
きる。ウースター斑Ｕ％はより好ましくは１．５％以下、さらに好ましくは１％以下、最
も好ましくは０．６％以下である。
【００６９】
　そして本発明の捲縮糸は、単繊維間の太さ斑が小さい捲縮糸であることにより、均染性
に優れ、表面のざらつきがなくソフトタッチな編地となるため好ましい。このため単繊維
間の太さ斑の指標である、繊度ＣＶ％が５％以下であることが好ましく、４％以下である
ことがより好ましく、３％以下であることがさらに好ましく、２％以下であることが特に
好ましい。繊度ＣＶ％は実施例の手法にて測定することができる。
【００７０】
　Ｕ％と、繊度ＣＶ％とは共に捲縮糸の太さ斑を表す指標であるが、前者がマルチフィラ
メントの長手方向の太さ斑を反映しているのに対し、後者がマルチフィラメントの断面方
向の単繊維間の太さ斑を反映している点が異なる。例えば前述したようにＰＴＴ単独成分
からなる捲縮糸の場合は、遅延回復による巻締まりによって、内層部ほど単繊維同士が圧
縮されるため、段階的に繊度ＣＶ％が悪化し易い傾向にあった。そしてこれにより、内外
層の捲縮糸が段階的に染差を有する傾向にあった。
【００７１】
　本発明の捲縮糸は、芯成分としてポリトリメチレンテレフタレート以外のポリエステル
を２０～４０重量％含むことにより、ＰＴＴの遅延回復性を抑えることで単繊維間の太さ
斑を小さくすることができる。そしてさらに本発明の捲縮糸の繊度ＣＶを小さくするため
には、芯成分の重量分率、芯成分を構成するポリエステルの種類や分子量を上述した範囲
で選択し、ＰＴＴの遅延回復性を抑えることが好ましい。また同時に溶融紡糸条件を本発
明にて好ましい範囲を選択してスパイラル捲縮の単繊維を含まない捲縮糸としたり、延伸
、仮撚加工条件を好ましい範囲として、毛羽等の発生を抑えたりする手段を講じることも
好ましい。
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【００７２】
　本発明の捲縮糸のモジュラスが低いほど、編地のモジュラスも低くなりやすく好ましい
。このため捲縮糸のモジュラスは４０ｃＮ/ｄｔｅｘ以下であることが好ましく、３７ｃ
Ｎ／ｄｔｅｘ以下であることがより好ましく、３５ｃＮ/ｄｔｅｘ以下であることがさら
に好ましい。一方、あまり捲縮糸のモジュラスが低いと編地を屈曲、伸縮させた際に、マ
ルチフィラメント同士の拘束力によって基布の構造に乱れが生じて皺が寄る場合があるた
め、捲縮糸のモジュラスは２０ｃＮ／ｄｔｅｘ以上であることが好ましく、２３ｃＮ/ｄ
ｔｅｘ以上であることがより好ましく、２５ｃＮ/ｄｔｅｘ以上であることがさらに好ま
しい。捲縮糸のモジュラスは芯成分の含有量や、芯成分のポリエステル種および分子量を
好ましい範囲で選択することで制御できる。
【００７３】
　本発明の捲縮糸の強度は１．５ｃＮ/ｄｔｅｘ以上であれば、実用レベルの強度を有す
る編地を構成することができ、製造工程における工程通過性も良好となるため好ましい。
より好ましくは１．８ｃＮ/ｄｔｅｘ以上であり、さらに好ましくは２．０ｃＮ/ｄｔｅｘ
以上である。捲縮糸の強度は高いほど好ましいため上限はないが、４．０ｃＮ/ｄｔｅｘ
程度が技術上の限界である。
【００７４】
　また本発明の捲縮糸の伸度は２０～６０％であれば、強度と伸度のバランスに優れ、製
造工程における通過性が高まるため好ましい。さらに好ましくは３０～５０％である。
【００７５】
　本発明の捲縮糸の沸騰水収縮率は２～２０％であることが好ましい。沸騰水収縮率が高
いほど、染色工程や、スチーム処理などにおいて、バルキー性が発現し易くなるため好ま
しい。また沸騰収縮率を適度な範囲に抑えることで、編地の寸法安定性が高まると同時に
、表面が粗硬化することもなく、表面品位の良好なものとなるため好ましい。沸騰水収縮
率は３～１６％が好ましく、４～１２％がより好ましい。
【００７６】
　また、本発明の捲縮糸は、残留トルクが２００Ｔ／ｍ以下であることが好ましい。残留
トルクが２００Ｔ／ｍ以下であれば、チーズから解舒した糸のビリを抑制し、走行安定性
に優れるため、編地の製編織性が向上する。更に、得られる編地に斜行や緯段、筋を抑制
することができ、好ましい。残留トルクはより好ましくは１５０Ｔ／ｍ以下、さらに好ま
しくは１００Ｔ／ｍ以下である。また、残留トルクは、２０Ｔ／ｍ以上であれば安定生産
が可能であり、また最終製品の品位に与える影響も僅かであり好ましい。
【００７７】
　本発明の捲縮糸は、均染性に優れているため捲縮糸は染色処理して用いられることが好
ましく、染色工程の湿熱処理において捲縮糸のバルキー性が十分に顕在化するため好まし
い。もちろん非染色で用いることもできるが、この場合はバルキー性を顕在化させること
を目的として、沸水処理や、スチーム処理を施すことも好ましい。染色処理はいずれの段
階で行っても良く、チーズ染色機や、液流染色機、ドラム染色機などの染色機で、チーズ
状、または反物状で染色することできる。また溶融紡糸を行う前のいずれかの段階で、芯
鞘複合繊維に有機および／または無機の顔料を含ませることにより着色した原着捲縮糸と
することもできる。
【００７８】
　また本発明の捲縮糸は、トータルカルボキシル末端基濃度が低いほど耐加水分解性が高
まるため好ましい。３０ｅｑ／ｔｏｎ以下であることが好ましく、２０ｅｑ／ｔｏｎ以下
であることがより好ましく、１０ｅｑ／ｔｏｎ以下であることがさらに好ましい。環状ダ
イマーや、ラクチド等の残存オリゴマーも加水分解によりカルボキシル基末端を生じるこ
とから、ポリマーのカルボキシル基末端だけでなく残存オリゴマーやモノマー由来のもの
も併せたトータルカルボキシル末端量が重要である。またトータルカルボキシル末端基濃
度の低い捲縮糸を得るためには、捲縮糸の原料となるポリマーを製造する段階で、カルボ
キシル末端基濃度の低いポリマーを調整したり、鞘成分および／または芯成分に末端封鎖
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剤を含有せしめたりする方法を採用することができる。
【００７９】
　末端封鎖剤としては、カルボキシル末端基との反応性に富んだ反応性基を有する化合物
や、重合体であれば特に限定されるものではない。本発明の捲縮糸はＰＴＴと芯成分との
界面接着性に優れるため、そのままでも外力に対して十分な耐久性を示すが、例えば製造
工程において一分子中に二個以上の活性水素反応性基を有する末端封鎖剤を添加せしめる
ことで、該末端封鎖剤が鞘成分と芯成分のカルボキシル末端基と反応し、芯鞘界面の接着
性がさらに高まるメリットもあるため好ましい。
【００８０】
　ここで、活性水素反応性基とは、ポリ乳酸樹脂や熱可塑性ポリアミド樹脂の末端に存在
するＣＯＯＨ末端基との反応性を有するもので、例えばグリシジル基、オキサゾリン基、
カルボジイミド基、アジリジン基、イミド基、イソシアナート基、無水マレイン酸基など
が好ましく用いられる。上記反応性基の中でもグリシジル基、オキサゾリン基、カルボジ
イミド基、酸無水物基（無水マレイン酸から生成する基（無水マレイン酸基と記す場合も
ある）等）が好ましく用いられ、特にグリシジル基やカルボジイミド基が好ましく用いら
れる。
【００８１】
　上記反応性基は１個以上であれば末端封鎖剤としての役割を満たすことができる。そし
て２個以上であれば芯鞘界面の接着性を高める役割をも満たすことができる。一方、一分
子中に２０個を越えて反応性基を有すると、紡糸時に過度に増粘して曳糸性が低下する傾
向にあるので、一分子中の活性水素反応性基の数は１個以上、２０個以下が好ましい。よ
り好ましくは１０個以下、さらに好ましくは３個以下である。また、一分子中の反応性基
の種類は複数のものを含んでいても構わない。
【００８２】
　例えば反応性基を有する末端封鎖剤として、重合体の主鎖に反応性基を有する側鎖をグ
ラフト共重合した共重合体であると、１分子の中に多数の官能基を導入することが可能と
なる事に加え、一般に融点等の熱的性質も安定となるため好ましい。この反応性基がグラ
フトされる主鎖となる重合体は任意に選択することが可能であるが、合成のし易さからポ
リエステル系重合体、ポリアクリレート、ポリメチルメタアクリレート、ポリ（アルキル
）メタアクリレートなどのアクリレート系重合体、ポリスチレン系重合体、ポリオレフィ
ン系重合体などの群から適宜選択することができる。
【００８３】
　本発明に用いることのできる末端封鎖剤のうち、グリシジル基を有するものとしては、
例えばグリシジル基を持つ化合物をモノマー単位とした重合体や、主鎖となる重合体に対
してグリシジル基がグラフト共重合されている化合物、更にはポリエーテルユニットの末
端にグリシジル基を有するものが挙げられる。上述したグリシジル基を持つモノマー単位
としては、グリシジルアクリレート、グリシジルメタアクリレートなどが挙げられる。ま
た、これらモノマー単位の他に、長鎖アルキルアクリレートなどを共重合して、グリシジ
ル基の反応性を制御することもできる。また、グリシジル基を持つ化合物をモノマー単位
とした重合体や、主鎖となる重合体の重量平均分子量は２５０～３０，０００の範囲であ
ると高濃度添加を行った際の溶融粘度の上昇を抑制することができ好ましい。重量平均分
子量は２５０～２０，０００の範囲であるとより好ましい。
【００８４】
　また、この他、トリアジン環にグリシジルユニットを二個以上有する化合物も耐熱性が
高いため好ましい。例えば、トリグリシジルイソシアヌレート（ＴＧＩＣ）、モノアリル
ジグリシジルイソシアヌレート（ＭＡＤＧＩＣ）等が好ましく用いられる。
【００８５】
　また、本発明に用いることのできる末端封鎖剤のうち、オキサゾリン基、カルボジイミ
ド基、アジリジン基、イミド基、イソシアナート基、無水マレイン酸基を有する化合物に
ついても同様に使用可能である。上記の中でも、カルボジイミド基を有するものが極めて
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低温反応性に優れており、より好ましい。例えば、カルボジイミド化合物の例としては、
ジフェニルカルボジイミド、ジ－シクロヘキシルカルボジイミド、ジ－２，６－ジメチル
フェニルカルボジイミド、ジイソプロピルカルボジイミド、ジオクチルデシルカルボジイ
ミド、ジ－ｏ－トルイルカルボジイミド、ジ－ｐ－トルイルカルボジイミド、ジ－ｐ－ニ
トロフェニルカルボジイミド、ジ－ｐ－アミノフェニルカルボジイミド、ジ－ｐ－ヒドロ
キシフェニルカルボジイミド、ジ－ｐ－クロルフェニルカルボジイミド、ジ－ｏ－クロル
フェニルカルボジイミド、ジ－３，４－ジクロルフェニルカルボジイミド、ジ－２，５－
ジクロルフェニルカルボジイミド、ｐ－フェニレン－ビス－ｏ－トルイルカルボジイミド
、ｐ－フェニレン－ビス－ジシクロヘキシルカルボジイミド、ｐ－フェニレン－ビス－ジ
－ｐ－クロルフェニルカルボジイミド、２，６，２′，６′－テトライソプロピルジフェ
ニルカルボジイミド、ヘキサメチレン－ビス－シクロヘキシルカルボジイミド、エチレン
－ビス－ジフェニルカルボジイミド、エチレン－ビス－ジ－シクロヘキシルカルボジイミ
ド、Ｎ，Ｎ´－ジ－ｏ－トリイルカルボジイミド、Ｎ，Ｎ´－ジフェニルカルボジイミド
、Ｎ，Ｎ´－ジオクチルデシルカルボジイミド、Ｎ，Ｎ´－ジ－２，６－ジメチルフェニ
ルカルボジイミド、Ｎ－トリイル－Ｎ´－シクロヘキシルカルボジイミド、Ｎ，Ｎ´－ジ
－２，６－ジイソプロピルフェニルカルボジイミド、Ｎ，Ｎ´－ジ－２，６－ジ－ｔｅｒ
ｔ　－ブチルフェニルカルボジイミド、Ｎ－トルイル－Ｎ´－フェニルカルボジイミド、
Ｎ，Ｎ´－ジ－ｐ－ニトロフェニルカルボジイミド、Ｎ，Ｎ´－ジ－ｐ－アミノフェニル
カルボジイミド、Ｎ，Ｎ´－ジ－ｐ－ヒドロキシフェニルカルボジイミド、Ｎ，Ｎ´－ジ
－シクロヘキシルカルボジイミド、Ｎ，Ｎ´－ジ－ｐ－トルイルカルボジイミド、Ｎ，Ｎ
′－ベンジルカルボジイミド、Ｎ－オクタデシル－Ｎ′－フェニルカルボジイミド、Ｎ－
ベンジル－Ｎ′－フェニルカルボジイミド、Ｎ－オクタデシル－Ｎ′－トリルカルボジイ
ミド、Ｎ－シクロヘキシル－Ｎ′－トリルカルボジイミド、Ｎ－フェニル－Ｎ′－トリル
カルボジイミド、Ｎ－ベンジル－Ｎ′－トリルカルボジイミド、Ｎ，Ｎ′－ジ－ｏ－エチ
ルフェニルカルボジイミド、Ｎ，Ｎ′－ジ－ｐ－エチルフェニルカルボジイミド、Ｎ，Ｎ
′－ジ－ｏ－イソプロピルフェニルカルボジイミド、Ｎ，Ｎ′－ジ－ｐ－イソプロピルフ
ェニルカルボジイミド、Ｎ，Ｎ′－ジ－ｏ－イソブチルフェニルカルボジイミド、Ｎ，Ｎ
′－ジ－ｐ－イソブチルフェニルカルボジイミド、Ｎ，Ｎ′－ジ－２，６－ジエチルフェ
ニルカルボジイミド、Ｎ，Ｎ′－ジ－２－エチル－６－イソプロピルフェニルカルボジイ
ミド、Ｎ，Ｎ′－ジ－２－イソブチル－６－イソプロピルフェニルカルボジイミド、Ｎ，
Ｎ′－ジ－２，４，６－トリメチルフェニルカルボジイミド、Ｎ，Ｎ′－ジ－２，４，６
－トリイソプロピルフェニルカルボジイミド、Ｎ，Ｎ′－ジ－２，４，６－トリイソブチ
ルフェニルカルボジイミドなどのモノまたはジカルボジイミド化合物、ポリ（１，６－ヘ
キサメチレンカルボジイミド）、ポリ（４，４′－メチレンビスシクロヘキシルカルボジ
イミド）、ポリ（１，３－シクロヘキシレンカルボジイミド）、ポリ（１，４－シクロヘ
キシレンカルボジイミド）、ポリ（４，４′－ジフェニルメタンカルボジイミド）、ポリ
（３，３′－ジメチル－４，４′－ジフェニルメタンカルボジイミド）、ポリ（ナフチレ
ンカルボジイミド）、ポリ（ｐ－フェニレンカルボジイミド）、ポリ（ｍ－フェニレンカ
ルボジイミド）、ポリ（トリルカルボジイミド）、ポリ（ジイソプロピルカルボジイミド
）、ポリ（メチル－ジイソプロピルフェニレンカルボジイミド）、ポリ（トリエチルフェ
ニレンカルボジイミド）、ポリ（トリイソプロピルフェニレンカルボジイミド）などのポ
リカルボジイミドなどが挙げられる。中でもＮ，Ｎ´－ジ－２，６－ジイソプロピルフェ
ニルカルボジイミド、２，６，２′，６′－テトライソプロピルジフェニルカルボジイミ
ドの重合体が挙げられ、このうち耐熱性が高く熱分解しにくく、かつ反応性にも優れる点
で、（株）日清紡製“カルボジライトＨＭＶ－８ＣＡ”や、（株）日清紡製“カルボジラ
イトＨＭＶ－８ＰＩ”や、（株）日清紡製“カルボジライトＬＡ－１”などが特に好まし
く用いられる。
【００８６】
　また本発明の捲縮糸は、例えば酸化防止剤や耐熱安定剤（ヒンダードフェノール系、ヒ
ドロキノン系、ホスファイト系およびこれらの置換体、ハロゲン化銅、ヨウ素化合物等）
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、耐候剤（レゾルシノール系、サリシレート系、ベンゾトリアゾール系、ベンゾフェノン
系、ヒンダードアミン系等）、顔料（硫化カドミウム、フタロシアニン、カーボンブラッ
ク等）、光沢改善剤（酸化チタン、炭酸カルシウム等）、染料（ニグロシン、アニリンブ
ラック等）、結晶核剤（タルク、シリカ、カオリン、クレー等）、可塑剤（ｐ－オキシ安
息香酸オクチル、Ｎ－ブチルベンゼンスルホンアミド等）、帯電防止剤（アルキルサルフ
ェート型アニオン系帯電防止剤、４級アンモニウム塩型カチオン系帯電防止剤、ポリオキ
シエチレンソルビタンモノステアレートのような非イオン系帯電防止剤、ベタイン系両性
帯電防止剤等）、難燃剤（メラミンシアヌレート、水酸化マグネシウム、水酸化アルミニ
ウム等の水酸化物、ポリリン酸アンモニウム、臭素化ポリスチレン、臭素化ポリフェニレ
ンオキシド、臭素化ポリカーボネート、臭素化エポキシ樹脂あるいはこれらの臭素系難燃
剤と三酸化アンチモンとの組み合わせ等）を含んでも良い。
【００８７】
　次に本発明の捲縮糸を含んでなる繊維構造体について説明する。
【００８８】
　そして本発明の捲縮糸は、従来公知の繊維構造体（織地、編地、不織布など）として用
いることができる。ただし捲縮糸の低モジュラス性、弾性回復性を最大限に活かすために
、編地であることが好ましい。
【００８９】
　本発明でいう編地とは、丸編地、横編地、経編地が挙げられ、例えば、シングルトリコ
ット、ダブルトリコット、シングルラッセル、ダブルラッセル、シングル丸編み地、ダブ
ル丸編み地等が挙げられ、編地の組織も特に限定されず、例えば、丸編み地では天竺、鹿
子、インターロック、メッシュ、片面凹凸、経編み地ではハーフ、サテン、メッシュ、片
面凹凸等が挙げられる。特に貼付剤基布として用いる場合には、丸編地が好ましい。また
両面編であると丸編地を開布した時に耳部がカールせず、表面平滑性が高まるため好まし
い。編組織の自由度が大きく、より低モジュラスとしやすい点で、インターロック編地が
特に好ましい。
【００９０】
　本発明の編地は、本発明の捲縮糸の優れた低モジュラス性、弾性回復性を活かすために
、編地の総重量に対して、本発明の捲縮糸を５０重量％以上含んでなることが好ましく、
７０重量％以上含んでなることがさらに好ましい。９０重量％以上が本発明の捲縮糸から
なることが特に好ましい。
【００９１】
　本発明の編地は、本発明の捲縮糸を含んでなる編地の中に、あるいは編地とは別に、他
の繊維（合成繊維や天然繊維）を含んでもよく、繊維以外の基材（フィルムやシートなど
）を含んでも良い。例えば、他の繊維と混用する場合にはポリエステル繊維、ナイロン繊
維、アクリル繊維、ビニロン繊維、ポリプロピレン繊維、ポリエチレン繊維などの繊維形
成性重合体からなる合成繊維や、レーヨンなどの再生繊維、アセテートなどの半合成繊維
、また、羊毛、絹、木綿、麻などの天然繊維が採用される。また例えば、他のフィルムや
シートと混用する場合には、ポリエチレン、ポリプロピレン、ポリエステル、ポリアミド
、塩化ビニル、ポリ塩化ビニリデン、ポリウレタンなどのフィルムやシートが採用される
。他の繊維との混用方法は交編、交織、混紡、混繊、合撚、など任意である。また他の基
材と混用する場合は、加熱成型や、接着剤により接着するなどの手法も採用することもで
きる。
【００９２】
　本発明の編地は、均一性、バルキー性に優れる捲縮糸を含んでなることから、目付が４
００ｇ／ｍ３以下の低目付の編地としても、十分な製品品位を有するため好ましい。この
ため貼付剤基布のごとく、低密度の編地としても好適に用いられるのである。
【００９３】
　貼付剤基布について説明する。本発明でいう貼付剤基布とは、従来公知の繊維構造体（
織物、編物、不織布など）を含んでなる構造体を指し、たとえば消炎鎮痛用のハップ剤、
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プラスター剤、シロップ剤、温湿布、冷湿布や、スポーツ用途や身体保護用途に使用され
るテープ剤などの、人間あるいは動物へ一定期間貼付け、使用後に剥がして廃棄する貼付
剤の基材として用いられるものである。
【００９４】
　そして貼付剤基布を、本発明の捲縮糸を含んでなる編地で構成することにより、従来の
ＰＥＴからなる捲縮糸で構成された貼付剤基布にはない、低モジュラス性で、弾性回復性
に優れた貼付剤基布を得ることが出来る。加えて、均染性に優れ、ソフトタッチで表面平
滑性にも優れるため、装用時の快適性が格段に向上され好ましい。また薬剤担持性、耐薬
品性、耐加水分解性、耐熱性、外力に対する耐久性にも優れるため、貼付剤基布として幅
広い用途に好適に使用できる。
【００９５】
　本発明の編地からなる貼付剤基布は、目付が２０～２００ｇ／ｍ２であることが好まし
い。目付が大きいほど貼付剤の強度、および弾性回復性、薬剤担持性に優れたものとなる
ため好ましい。一方で目付が低いほど低モジュラスで皮膚への追従性に優れたものとなる
ため好ましい。より好ましくは３０～１７０ｇ／ｍ２であり、さらに好ましくは４０～１
５０ｇ／ｍ２である。
【００９６】
　また、編地の密度が低いほど低モジュラスな貼付剤基布となるため好ましいが、あまり
に密度が低いと編地が透けて、貼付剤基布として用いる場合には薬剤担持性に劣る場合が
ある。よって編地を構成する繊維の、横方向の連なりであるコースは、１０～７０コース
／インチが好ましく、２０～６０コース／インチがより好ましい。また編地を構成する繊
維の縦方向の並びを示すウェルも同様の理由により、１０～７０ウェル／インチであるこ
とが好ましく、２０～６０ウェル／インチであることがより好ましい。
【００９７】
　本発明の繊維構造体からなる貼付剤基布は、低い応力で伸びる、すなわち低モジュラス
であるほど、皮膚への抵抗が少なく好ましい。このためモジュラスの指標である、２５ｍ
ｍ幅（タテおよびヨコ）で測定した５０％伸長時の張力が低いことが好ましく、１０Ｎ以
下が好ましく、８Ｎ以下がより好ましく、５Ｎ以下がさらに好ましい。一方でモジュラス
を適度に高くすることで、貼付剤から剥離フィルムを剥がして皮膚に貼り付ける場合に、
基布が曲がったり、弛んだりすることなく取り扱い性にも優れるため好ましい。よって５
０％伸長時の張力は、０．１Ｎ以上であることが好ましく、０．３Ｎ以上であることがよ
り好ましく、０．５Ｎ以上であることがさらに好ましい。貼付剤基布の５０％伸長時の張
力を低くするには、本発明の低モジュラスの捲縮糸を多く含むほど、本発明の捲縮糸のモ
ジュラスが低いほど、ＣＲが高いほど、貼付剤基布の目付が低いほど、低くすることがで
きる。
【００９８】
　本発明の繊維構造体からなる貼付剤基布は、２５ｍｍ幅で測定した５０％伸長弾性回復
率が８０％以上であることが好ましい。５０％伸長弾性回復率が高いほど、貼付剤の弾性
回復性が高まり、屈伸運動を繰り返し行っても、皺が発生せず、皮膚への抵抗感も小さい
ため好ましい。より好ましくは８５％以上であり、さらに好ましくは９０％以上であり、
特に好ましくは９５％以上である。貼付剤基布の５０％伸長弾性回復率は、弾性回復性に
優れる本発明の捲縮糸を多く含むこと、本発明の捲縮糸の１０％伸長弾性回復率が高いほ
ど、貼付剤基布の目付が高いほど、高くすることができる。
【００９９】
　また貼付剤基布のタテヨコの物性が近いほど、様々な皮膚の動きに対して追従し易くな
り、装用感が向上するため好ましい。このため貼付剤基布のタテヨコの物性を近づけるた
めに、染色前の編地のウェル／コースを事前に調整した後、染色処理後の貼付剤基布のタ
テヨコの物性を近づけるなどの工夫も好ましい。
【０１００】
　本発明の貼付剤は、少なくとも本発明の貼付剤基布を含んでなることを特徴とするもの
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である。そして少なくとも貼付剤基布と、粘着層と、剥離性フィルムから構成される。
【０１０１】
　粘着層としては特に制限されるものではなく、例えば、抗炎症薬（例えば、カルボキシ
ル基（又はその塩）を有する、イブプロフェン、インドメタシン、ケトプロフェン、ジク
ロフェナク、ピロキシカム、フェルビナク、フルルビプロフェン、ロキソプロフェン、な
どの薬学的に許容された塩類など）や、メントール類（例えばi-メントールなど）、ポリ
エチレングリコールなどの添加剤や、水酸化ナトリウム、水酸化カリウム、水酸化カルシ
ウム、水酸化マグネシウム、水酸化アルミニウムなどの金属水酸化物や、天然又は合成ゴ
ムを主体とする粘着成分を含むものであり、従来公知の成分から構成されればよい。
【０１０２】
　また本発明の貼付剤の剥離フィルムも特に制限されるものではなく、例えばポリエステ
ル、ポリプロピレン、ポリエチレン、紙、或いはこれらの積層体からなるフィルム、シー
トなどから構成されればよく、従来公知のものを用いることができる。また貼付剤から剥
離フィルムを剥がして使用する場合の剥がれを良くするために、離型処理（シリコンコー
ティングなど）を施した剥離フィルムも好適に用いられる。
【０１０３】
　次に、本発明の捲縮糸の製造方法について具体的に好ましい方法を以下に例示する。
【０１０４】
　図１は本発明で好ましく用いられる紡糸装置の概略図である。まずホッパー１に芯成分
を構成するポリエステルを投入し、ポリエステルチップをエクストルーダー２で溶融・押
し出してギヤポンプブロック５にて計量し溶融ポリマーをスピンブロック７に内蔵された
紡糸パック８へ移送する。同様に、ホッパー３に投入されたＰＴＴチップをエクストルー
ダー４で溶融・押し出して、ギヤポンプブロック６で計量し、溶融ポリマーをスピンブロ
ック７に内蔵された紡糸パック８に移送する。パック内でポリマーを濾過した後、紡糸口
金９で芯鞘構造に貼り合わせた後、吐出して紡出糸１２を得る。紡出糸は冷却装置１１に
よって一旦冷却・固化された後、給油装置１３で油剤を付与され、交絡ノズル１４で適度
に交絡を与えられた後、第１ロール１５及び第２ロール１６で引き取られ、巻取機１７で
巻き取り、チーズパッケージ１８を得る。なお、繊維から昇華した低融点物を取り除くた
め、口金直下に吸引装置を設けている。また、紡糸でのモノマー、オリゴマー析出を抑制
し、紡糸性を向上させるために、必要に応じて口金下に２～２０ｃｍの加熱筒やポリマー
の酸化劣化あるいは口金孔汚れ防止用の空気、スチーム、Ｎ２などの不活性ガス発生装置
を設置してもよい。
【０１０５】
　次いで延伸機により延伸した後仮撚加工するか、未延伸糸を直接仮撚加工機により延伸
仮撚する。なお、紡糸と延伸を連続的に行うスピンドローを行った後、仮撚加工する方式
も好ましく用いられる。ここで仮撚加工に供するマルチフィラメントを原糸と呼ぶことと
する。より均一性が高く、単繊維の異形度の低い捲縮糸を得るには、高紡糸速度で巻き取
った未延伸糸や、スピンドローで得た延伸糸を原糸とすることが好ましい。またさらに好
ましくは、上記の未延伸糸、またはスピンドローで得た延伸糸であって、該原糸を巻取る
前のいずれかの段階で熱処理が施された原糸であることが好ましい。また巻き取り時のリ
ラックス率を高くして巻き取ることも、原糸の均一性が高まる点で好ましい。
【０１０６】
　ここではまず、仮撚加工に供する前の原糸の好ましい製造方法について具体的に例示す
る。
【０１０７】
　本発明に使用するＰＴＴポリマーの製造方法は公知方法を用いることができる。例えば
、溶融重合のみで所望の固有粘度に相当する重合度とする１工程法や、一定の固有粘度ま
では溶融重合で重合度を上げ、引き続いて固相重合によって所望の固有粘度に相当する重
合度まで上げる２工程法が挙げられるが、溶融重合と固相重合を組み合わせる２工程法で
あることが、環状ダイマーの含有量が少ないＰＴＴポリマーとなる点で好ましい。
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【０１０８】
　１工程法で得たＰＴＴポリマーを用いる場合には、紡糸に供する前のいずれかの工程に
おいて、抽出処理などにより環状ダイマーを２重量％以下まで減少させておくことが好ま
しい。
【０１０９】
　ＰＴＴとしては、捲縮糸中のＰＴＴの固有粘度が高いほど、ＰＴＴ弾性回復性を活かし
易いため好ましい。またＰＴＴの固有粘度が高いほど耐熱性が高まり、製造工程において
単繊維横断面における芯成分の偏在化や、仮撚工程における断面の変形も抑え易いといっ
たメリットがあるため、鞘成分としては溶融紡糸可能である範囲で、高分子量のＰＴＴを
採用することが好ましく、ＰＴＴの固有粘度が０．９～２．１ｄｌ／ｇのＰＴＴを用いる
ことが好ましい。より好ましくは１．１～１．９ｄｌ／ｇであり、さらに好ましくは１．
２～１．７ｄｌ／ｇである。
【０１１０】
　またカルボキシル末端基濃度の低いＰＴＴポリマーほど、溶融貯留時の耐熱性が高まる
ため好ましく、３０ｅｑ／ｔｏｎ以下であるＰＴＴを用いることが好ましく、２０ｅｑ／
ｔｏｎ以下であることがより好ましく、１０ｅｑ／ｔｏｎ以下であることがさらに好まし
い。
【０１１１】
　そして酸化防止剤や耐熱安定剤（ヒンダードフェノール系、ヒドロキノン系、ホスファ
イト系およびこれらの置換体、ハロゲン化銅、ヨウ素化合物等）などを任意の段階で少量
添加し、ポリマーの耐熱性を高めることも好ましい。
【０１１２】
　また芯成分にＰＥＴを配置する場合、ＰＴＴの最適な溶融温度範囲である２４５～２８
０℃での流動性が良く、耐久性にも優れる点で、固有粘度０．４１～０．６１ｄｌ／ｇの
範囲の低分子量ＰＥＴを採用することが好ましい。より好ましくは０．４４～０．５９ｄ
ｌ／ｇ、さらに好ましくは、０．４７～０．５７ｄｌ／ｇである。またカルボキシル末端
基濃度の低いＰＥＴポリマーほど、溶融貯留時の加水分解による分子量低下を抑えられる
ため好ましく、４０ｅｑ／ｔｏｎ以下であるＰＥＴを用いることが好ましく、３０ｅｑ／
ｔｏｎ以下であることがより好ましく、２０ｅｑ／ｔｏｎ以下であることがさらに好まし
い。
【０１１３】
　また例えば、芯成分にポリ乳酸を配置する場合、ポリ乳酸はＰＴＴと同様に耐熱性があ
まり高くなく、２６５℃を超えた温度で溶融貯留するとポリ乳酸は急激に熱分解を起こし
、芯成分の溶融粘度が極端に低くなって吐出状態が不安定化し、酷い場合には口金孔付近
で紡出糸に曲がりが生じて一部の単繊維の芯成分が偏在化してしまう場合がある。このた
めポリ乳酸の溶融粘度を高くするために、高分子量のポリ乳酸を用いることが好ましく、
重量平均分子量が１１万以上であることが好ましい。より好ましくは１３万以上であり、
さらに好ましくは１５万以上である。また重量平均分子量を３０万以下とすることで、低
剪断領域での溶融粘度が過度に高くなることなく、ポリマー配管や、紡糸パック内での異
常滞留を抑制できるため好ましい。より好ましくは２８万以下であり、さらに好ましくは
２６万以下である。またポリ乳酸の耐熱性を高めるために、酸化防止剤や耐熱安定剤（ヒ
ンダードフェノール系、ヒドロキノン系、ホスファイト系およびこれらの置換体、ハロゲ
ン化銅、ヨウ素化合物等）などを任意の段階で少量添加することも好ましい。
【０１１４】
　ＰＴＴはあまり耐熱性が高くなく、２８０℃を超える温度では熱分解が進行し易くなる
。一方で２４５℃に満たない温度では流動性が悪く、吐出状態が安定しなかったり、伸長
粘度が高くなって細化不良を招く場合がある。その結果として紡糸性が悪化したり、得ら
れる捲縮糸の繊度ＣＶ％が悪化したり、芯成分が偏在化し易くなるといった不具合が生じ
る。
このためＰＴＴの流路（エクストルーダー、ポリマー配管、紡糸パック、口金など）の温
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度を２４５～２８０℃とすることが好ましい。そしてエクストルーダーやポリマー配管な
ど、芯成分の流路とは別に加熱できる部材については、２５０～２７５℃とすることが好
ましく、２５５～２７０℃とすることがより好ましい。一方で紡糸パック、口金面など、
芯成分であるポリトリメチレンテレフタレート以外のポリエステルの流路も含む部材につ
いては、芯成分の流動性や耐熱性も考慮して決定することが好ましく、後述にて詳細に示
す。ＰＴＴの滞留時間は３０分以下とすることが好ましく、２０分以下がより好ましく、
１５分以下がさらに好ましい。なお、滞留時間とは、ポリマーの溶融から紡出までの滞留
時間を指し、これは混練機のバレルとスクリューとの間隙やスクリューのスペック、混練
機と紡糸パックとの間の配管サイズ、紡糸パック内の寸法等から見積もることができる。
【０１１５】
　芯成分がＰＥＴである場合、上述した低分子量のＰＥＴを採用することにより、鞘成分
、芯成分の両成分の流路が存在する紡糸パックの温度を２８０℃以下とすることができ、
ＰＴＴの熱分解を抑制できるため好ましい。なお本発明における紡糸パックの温度は、ス
ピンブロック（電熱ヒーターや、熱媒によって紡糸パックおよび／またはポリマー配管を
加熱するブロック）の温度と同一であると見なす。またＰＥＴの良流動性を高めることで
、意図しない芯成分の偏在化も抑えられるため、紡糸パックの温度は２６０℃以上とする
ことが好ましい。よって芯成分がＰＥＴからなる場合、紡糸パックの温度は、２６０～２
８０℃の範囲でコントロールすることが好ましく、２６５～２７５℃であることがより好
ましい。そして紡糸パックの温度変動は±３℃以内に抑えることが好ましい。
【０１１６】
　そして芯成分がポリ乳酸である場合、紡糸パックの温度を２６５℃以下とすることが好
ましい。紡糸パックの温度を２６５℃以下とすることで、ポリ乳酸の分子量低下を抑える
ことができ好ましい。一方でＰＴＴの溶融粘度を下げ、吐出状態が安定化させて紡糸性を
良好とするには、紡糸パックの温度を２４５℃以上とすることが好ましい。このため紡糸
パックの温度は２４５～２６５℃とすることが好ましく、２５０～２６０℃であることが
より好ましい。さらに紡糸パックの温度変動は±３℃以内に抑えることが好ましい。また
ポリ乳酸の滞留時間は出来るだけ短くすることで、ポリ乳酸の熱分解を抑えることが好ま
しく、３０分以下が好ましく、２０分以下がより好ましく、１５分以下がさらに好ましい
。
また口金面の温度もスピンブロックの温度と同範囲にあることで、鞘成分と芯成分との複
合流を安定化し、芯成分の偏在化を抑えられるため好ましい。口金面が雰囲気や冷却風な
どによって影響を受けやすい場合は、口金面の周囲に接触型、非接触型のヒーターを配置
し、口金面を積極的に加熱する手法も好ましい。例えば図１、図４、図７の口金ヒーター
１０がこれに該当する。
【０１１７】
　また本発明の捲縮糸は、芯成分としてポリトリメチレンテレフタレート以外のポリエス
テル）を２０～４０重量％含むことで、ＰＴＴの遅延回復性が抑えられ、その前駆体であ
る未延伸糸や、延伸糸の均一性を高まり、結果として均一でバルキー性を両立させた捲縮
糸なるわけであるが、さらに均一性が高く、バルキー性の高い捲縮糸を得るために、口金
孔内でのＰＴＴの溶融粘度分布を小さくすることが好ましい。
【０１１８】
　ＰＴＴは前述したように溶融粘度が剪断速度、温度によって変化し易いポリマーであり
、特に剪断速度が高く、温度が低い領域では、剪断速度や温度の僅かな変動によって溶融
粘度が変化し易い特徴を有している。溶融紡糸工程において、この影響によってＰＴＴの
溶融粘度分布が大きくなってしまうと、特に口金孔内における鞘成分と芯成分と複合流が
安定した層流を形成し難くなってしまう傾向にある。このような状況となると、紡糸線の
固化点が変動して未延伸糸の均一性が低下したり、前述したような芯成分の偏在化したり
する場合がある。
【０１１９】
　このような悪影響を回避するためには、紡糸口金の吐出孔の面積（以下単に吐出面積と
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記載する場合がある）を大きくして吐出線速度（吐出孔の最終絞り部のポリマー流速）を
低下せしめることが特に有効である。また吐出孔長を長くする方法、紡糸線を急冷する方
法等も有効である。なお本発明における吐出孔長とは、図２に示した口金孔の断面模式図
における１９の長さを指すものであり、孔形状が吐出孔の形状と同形状に保たれた部分の
長さであり、ポリマーを吐出する際の流速を制御する部分である。
【０１２０】
　本発明における、芯鞘複合繊維は複数の口金を図３のごとく組み合わせ、芯成分と鞘成
分を吐出孔にて合流させることによって得ることができる。なお本発明における吐出線速
度は、図３のポリマー吐出直前の３プレートについて、吐出孔面積、総吐出量、孔数から
下記式を用いて計算する。
吐出線速度（ｍ／分）＝Ｑ／Ｈ／ρ／Ａ／１００
Ｑ：総吐出量（ｇ／分）
Ｈ：ホール数
ρ：溶融密度（ｇ／分）
Ａ：吐出面積（ｃｍ２）
【０１２１】
　また吐出孔の断面形状は従来公知のものを用いることができるが、捲縮糸の単繊維断面
が円形に近いほど、好ましいことから、吐出孔の断面形状は円形であることが好ましい。
この場合、吐出面積は円の面積として算出される。そして溶融密度は、ＰＴＴの溶融密度
と芯成分の溶融密度との平均値として計算するべきものであり、温度依存性も示すもので
あるが、本発明においては全てＰＴＴであり、温度依存性もないものと近似し、溶融密度
は１．１５ｇ／ｃｍ３を用いることとする。
【０１２２】
　また吐出線速度が低いほどＰＴＴに加わる剪断速度を下げることができ、ＰＴＴの溶融
粘度が変動し難くなるため吐出孔内での複合流が安定化し、好ましい。一方で、吐出線速
度がある程度高いことにより、紡糸ドラフトが低くなり、紡糸性が高まるため好ましい。
よって吐出線速度（口金孔の最終絞り部のポリマー流速）は１～１５ｍ／分とすることが
好ましく、２～１４ｍ／分であることがより好ましく、３～１３ｍ／分であることがさら
に好ましい。吐出線速度は、口金最終プレートの吐出面積や、ホール数、あるいは総吐出
量を適宜選定することで、調整することができる。
【０１２３】
　口金最終プレートの吐出孔長が長いほど、吐出孔内でのポリマーの流動が定常状態とな
り、鞘成分と芯成分との複合流が安定化するため好ましい。一方で吐出孔長が長すぎると
、口金面にかかる圧力が高くなりすぎて長期間でのランニングが難しくなる場合がある。
よって吐出孔長は０．０５～２ｍｍであることが好ましく、０．１～１．９ｍｍであるこ
とがより好ましく、０．１５～１．８ｍｍであることがさらに好ましく、０．２～１．７
ｍｍであることが特に好ましい。
【０１２４】
　紡糸線を急冷するために、口金面深度を浅くする方法が好ましい。口金面深度とは、紡
糸線の冷却開始位置と口金面との距離を指し、口金面深度が浅い（冷却開始位置と口金面
からの距離が短い）ほど、紡糸線の細化が上流側で完了する、すなわちより短時間で芯鞘
複合糸が固化することとなるため、芯成分の偏在化を抑え易く、好ましい。しかしながら
あまりに口金面深度が浅いと、口金面温度が低くなりすぎて吐出状態が不安定化して、結
果として繊維の均一性や、強度が低下する場合があるため注意が必要である。このため口
金面深度は０．０１～０．１５ｍであることが好ましく、０．０１５～０．１２ｍがより
好ましい。さらに好ましくは０．０２～０．１０ｍである。
【０１２５】
　紡糸油剤は、仮撚ヒーター汚れの防止や施撚体との滑り防止（糸掛け性、仮撚ヒーター
上での撚数向上）、マルチフィラメント内での繊維マイグレーションを向上させることが
重要である。そのためには耐熱性が良好であり、繊維－施撚体間摩擦係数が高く、繊維－
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繊維間摩擦係数が低い平滑剤を含有した油剤を用いることが好ましい。例えば、分子内に
１個以上のヒドロキシル基を有するアルコールに炭素数２～４のアルキレンオキサイドを
共重合した化合物およびそれらから誘導された化合物が好ましく用いられる。
【０１２６】
　アルコールとしては、炭素数１～３０の天然および合成の任意の一価アルコール（メタ
ノール、エタノール、イソプロパノール、ブタノール、イソアミルアルコール、２－エチ
ルヘキサノール、ラウリルアルコール、イソトリデシルアルコール、イソセチルアルコー
ル、ステアリルアルコール、イソステアリルアルコールなど）、二価アルコール（エチレ
ングリコール、トリメチレングリコール、ネオペンチルグリコール、ヘキシレングリコー
ルなど）および三価以上のアルコール（グリセリン、トリメチロールプロパン、ペンタエ
リスリトール、ソルビタン、ソルビトールなど）が挙げられる。
【０１２７】
　炭素数２～４のアルキレンオキサイドは、エチレンオキサイド（以下ＥＯと略記）、１
，２－トリメチレンオキサイド（以下ＰＯと略記）、１，２－ブチレンオキサイド（以下
ＢＯと略記）、テトラヒドロフラン（以下ＴＨＦと略記）などが挙げられる。ＥＯと他の
アルキレンオキサイドとを共重合する場合、ＥＯの比率は５０～８０重量％であることが
必要である。ＥＯ比率が５０重量％未満では粘度が高くなりすぎ、８０重量％を越えると
耐熱性が乏しくなる。また、付加様式はランダム付加、ブロック付加のいずれでもよい。
前記平滑剤の平均分子量は、平滑性および耐熱性の点で５００～２０，０００の範囲が好
ましく、１，０００～１０，０００の範囲がより好ましい。
【０１２８】
　これら平滑剤の含有量は、油剤全体に対し５５重量％以上に調整し、その他の成分とし
てイオン性界面活性剤、非イオン性界面活性剤、集束剤、防錆剤、防腐剤、酸化防止剤、
糊特性向上剤、制電剤、ｐＨ低下防止剤、耐水剤を適宜添加すればよい。
【０１２９】
　また、紡糸油剤は繊維全体に対して０．１～３．０重量％付着されていることが好まし
い。油剤の付着量を０．１重量％にすることで、上記特性が効果的に発揮される。一方、
油剤の付着量が３重量％を越えると仮撚ヒーターやロール、施撚体の汚れがひどくなる。
より好ましくは０．２～２．０重量％であり、さらに好ましくは０．３～１．０重量％で
ある。
【０１３０】
　本発明で好ましく用いられる油剤は、ストレートで糸条に付着させてもよいが、より均
一に付着させるために水に５～５０重量％、好ましくは５～３０重量％分散させてエマル
ジョン油剤として繊維に付着させることが好ましい。
【０１３１】
　交絡ノズル１４は図１に示すように紡糸線上に設置してもよいし、ゴデットロール間ま
たは巻取機前に設置してもよい。交絡度を高くしたい場合は糸条張力の低いゴデットロー
ル間や巻取機前に設置することが好ましく、交絡度を低くしたい場合は紡糸線上に設置す
ることが好ましい。
【０１３２】
　また、紡糸速度（図１では第１ロール１５の周速度）も重要な条件である。紡糸速度を
高めることで紡出糸の細化を上流側で起こさせることができ、急冷条件となるためより均
一性の高い原糸が得られるため好ましい。また紡糸速度の高い原糸を用いるほど、バルキ
ー性の高い捲縮糸が得られ好ましい。そして捲縮糸の単繊維断面の異形度も小さくなるた
め好ましい。
【０１３３】
　これは高速紡糸で得た原糸ほど高バルキーな捲縮糸が得られる理由は定かではないが、
恐らく原糸中のＰＴＴの分子鎖が高度に配向されており、かつ多くの微結晶をも含むもの
であるため、仮撚加工時に配向結晶化が起こって捲縮形態が固定化され易いためと推定し
ている。また捲縮糸の単繊維断面の異形度を小さくできる理由も、上記のごとく原糸中に
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多くの微結晶を含むことで、加熱下でも繊維の剛性が保たれ、断面形状が維持され易いも
のと推定する。そして仮撚加工を施した後の捲縮糸中にも配向結晶相を多く含むため、仮
撚加工で被った断面の歪みは、弾性的に回復するためと推定する。
【０１３４】
　なお高速紡糸で得た原糸を用いるほど、界面接着性を向上できるというメリットもある
。この理由は定かではないが、上述のごとく細化がより口金面に近い高温領域で起こるた
め、芯鞘成分間の構造歪みの差が小さくなるためと考えている。
【０１３５】
　したがって、好ましい紡糸速度は高いことが好ましく、２０００ｍ／以上、より好まし
くは２３００ｍ／分以上、さらに好ましくは２６００ｍ／分以上である。一方、紡糸での
工程安定性を考慮すると、紡糸速度は７０００ｍ／分以下であることが好ましい。上記範
囲の紡糸速度で得た未延伸糸は、未延伸糸の伸度が４０～１８０％となり、未延伸糸にそ
のまま仮撚加工を施すことができる。なお高リラックス率で巻き取るほどさらにＰＴＴの
遅延回復の悪影響を回避し易く、好ましい。ここでリラックス率とは下記の式で定義され
るものである。リラックス率は３％以上であることが好ましく、５％以上であることがよ
り好ましく、７％以上であることがさらにより好ましい。
リラックス率（％）＝｛（Ｖ１－Ｖ２）／Ｖ１｝×１００
Ｖ１：最終ロールの周速度
Ｖ２：巻取速度
【０１３６】
　また未延伸糸を巻き取る前のいずれかの段階で熱処理を施すことで、原糸のＰＴＴがさ
らに多くの微結晶を含むものとなり、よりバルキー性が高く、単繊維断面が円形に近い捲
縮糸が得られるため好ましい。一方であまりに熱処理温度を高くし過ぎると、えられる未
延伸糸が脆くなる場合があるため、熱処理温度は５０～１３０℃であることが好ましく、
６０～１２０℃であることがより好ましく、７０～１１０℃であることがさらに好ましい
。ここで熱源としては加熱ロールや、熱板などの接触型の加熱媒体が好ましく、熱処理温
度とは熱源の温度を指す。例えば、図７のごとく第２ロール１６付近に綾振を与えるセパ
レートロール４０を設置し、紡出糸を第２ロールに数ターンかけて通過させるなどの手法
を採用することができる。
【０１３７】
　もちろん上記の未延伸糸に、別工程で１．１～３．０倍の延伸を施した延伸糸を原糸と
してもよい。このとき延伸温度は７０～１００℃とし、熱処理温度は１２０～１８０℃と
すればよい。
【０１３８】
　またスピンドローで得た延伸糸を原糸とすることも好ましい。ここでスピンドローとは
紡出糸を引き取った後、直接延伸した後、巻き取る方法である。すなわち紡出糸中の非晶
構造を緩和させる事無く、延伸を施すことができるため、非晶相の分子鎖を均一に配向さ
せ易く、内部構造が均一化した原糸が得られるため好ましい。例えば、図４に示すように
、複数の加熱ロールを付帯し、加熱ロール間の速度比で延伸を施す方法を採用することが
できる。このとき延伸は１段でも多段でもよい。スピンドローで得た延伸糸の均一性を高
めるためには、延伸温度（図４であれば、第１ロール（タンデム型）２１の温度を指す）
が高いことが好ましい。一方で、延伸温度が高すぎると加熱ロール上で糸揺れが発生し、
長手方向に周期斑が発生する場合があるため、延伸温度は４０～８０℃であることが好ま
しく、５０～７０℃であることがより好ましい。また延伸後、延伸糸を巻き取る前のいず
れかの段階で熱処理を施すことで、原糸のＰＴＴがさらに多くの微結晶を含むものとなり
、よりバルキー性が高く、単繊維断面が円形に近い捲縮糸が得られるため好ましい。一方
であまりに熱処理温度を高くし過ぎると、仮撚加工での工程通過性が悪化する場合がある
ため、熱処理温度は１００～２００℃であることが好ましく、１２０～１８０℃であるこ
とがより好ましく、１４０～１６０℃であることがさらに好ましい。ここで熱処理の熱源
としては加熱ロールや、熱板などの接触型の加熱媒体が好ましく、熱処理温度とは熱源の
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温度を指す。例えば、図４であれば、第２ロール（タンデム型）２２を加熱するなどの手
法を採用することができる。
【０１３９】
　また未延伸糸の場合と同様にリラックス率を高くして巻き取ることも、原糸の均一性が
高まる点で好ましい。リラックス率は３％以上であることが好ましく、５％以上であるこ
とがより好ましく、７％以上であることがさらに好ましい。
【０１４０】
　巻き取る時の巻取張力（最終ロールと巻取機との間の張力）は、逆巻きを防止するため
に０．０４ｃＮ／ｄｔｅｘ以上にすることが好ましく、繊維内部構造の歪みを解放するた
めには０．１５ｃＮ／ｄｔｅｘ以下にすることが好ましい。より好ましい巻取張力は０．
０５～０．１２ｃＮ／ｄｔｅｘ、さらに好ましくは０．０６～０．１ｃＮ／ｄｔｅｘであ
る。また、ローラーベイルもしくはドライブロールがパッケージに接触している線長に対
する荷重（パッケージに対する圧力に相当。以下、面圧と称する）は、６～３０ｋｇ／ｍ
の範囲にすることが好ましい。面圧を６ｋｇ／ｍ以上にすることで、パッケージに適度な
硬度を与え、パッケージ崩れやサドルを抑制することができる。また、面圧を３０ｋｇ／
ｍ以下にすることで、パッケージの潰れや、バルジを抑制することができる。より好まし
い範囲は７～２２ｋｇ／ｍ、さらに好ましくは８～１６ｋｇ／ｍである。また、綾角は５
～１０°の範囲にすることで、パッケージ端面の糸落ちを抑制しつつ、高速解舒において
も安定した解舒張力が得られるとともに、端面部への糸崩れを抑えることができる。より
好ましくは５．５～８°であり、さらに好ましくは５．８～７°である。
【０１４１】
　巻取時の駆動方式は、ドライブローラーによる従動駆動が一般的であるが、スピンドル
駆動方式や、さらに巻取機のローラーベイルを強制駆動する方法が好ましく用いられる。
ローラーベイルを強制駆動する場合のパッケージ表面速度に対するローラーベイル速度は
、常に０．０５～１％オーバーフィードする様に制御してリラックス巻取することにより
、パッケージフォームを良好にすることができる。
【０１４２】
　次に、好ましい仮撚加工方法について、図５をもって説明する。まず、チーズパッケー
ジ１８から糸条２６を引き出し、糸道ガイド２５、２７～２８を介して供給ローラー２９
に供給する。その後糸条２６は施撚体である３軸ツイスター３３により撚りを施されなが
ら第１ヒーター３０にて熱処理され、糸道ガイド３１を通して冷却板３２にて構造固定さ
れる。このとき、冷却板３２～３軸ツイスター３３の間で測定した張力を加撚張力（Ｔ１
）とし、３軸ツイスター３３～延伸ローラー３４までの間で測定した張力を解撚張力（Ｔ
２）とした。構造固定された糸条２６は延伸ローラー３４を介して第２ヒーター３５へと
供給され、その後デリベリローラー３６を介して糸道ガイド３７、３８を経て仮撚加工糸
３９として巻き取られる。なお、第２ヒーター３５は、用途に応じ、低収縮化が必須の場
合に入れればよい。また、図５の装置には必要に応じ各種ガイド、張力制御装置、流体処
理装置、給油装置などを配置すればよい。
【０１４３】
　第１ヒーター３０の温度は接触式の場合は１００～１６０℃の範囲であることが好まし
い。第１ヒーターの温度が１００℃以上であると、ヒーター上で熱セットすることができ
、バルキー性に優れ（ＣＲが高い）、寸法安定性にも優れた（沸騰水収縮率が低い）捲縮
糸が得られる。一方、１６０℃以下にすることで、第１ヒーター上でＰＴＴが軟化して単
繊維の断面が変形してしまうのを抑え、捲縮糸の異形度が小さくなるため好ましい。また
捲縮糸の強度も良好となるため好ましい。第１ヒーター３０の温度は、１１０～１５０℃
がより好ましく、１２０～１４０℃であればさらに好ましい。
【０１４４】
　また、第１ヒーター３０が非接触式であると、擦過抵抗による糸切れを抑制できるため
、より好ましい。非接触ヒーターを第１ヒーター３０に用いた場合は、ヒーター温度は１
５０～３５０℃であることが好ましい。第１ヒーター３０の温度を１５０℃以上にするこ
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とで、バルキー性に優れ（ＣＲが高い）、寸法安定性にも優れた（沸騰水収縮率が低い）
捲縮糸が得られる。一方３５０℃以下にすることで、ＰＴＴが軟化して単繊維の断面が変
形してしまうのを抑え、捲縮糸の異形度が小さくなるため好ましい。よって、非接触式の
場合ヒーター温度は１６０～３３０℃がより好ましく、１７０～３００℃であればさらに
好ましい。
【０１４５】
　そして仮撚加工での供給ローラー２９と延伸ローラー３４の速度比、すなわち加工倍率
は、１．１～１．８倍であることが好ましい。加工倍率が１．１倍以上であると、仮撚加
工における加撚張力（Ｔ１）を高め、第１ヒーター３０内での糸条に高い撚数を与えるた
め、バルキー性に優れた（ＣＲが高い）捲縮糸となる。また、加工倍率を１．８倍以下で
あると、加撚張力（Ｔ１）を適度な高さに抑えることができ、圧縮力によって単繊維の断
面が変形し難く、捲縮糸の異形度が小さくなるため好ましい。加工倍率はより好ましくは
１．１５～１．７倍、更に好ましくは１．２～１．６倍である。
【０１４６】
　また、解撚張力（Ｔ２）と加撚張力（Ｔ１）の比であるＴ２／Ｔ１が１～２であること
により、捲縮糸が施撚体で均一に解撚されるため好ましい。
【０１４７】
　特に沸騰水収縮率の低い捲縮糸とするためには、前記した様に第２ヒーター３５を設け
ることが好ましい。このとき、第２ヒーター３５の温度は８０～１５０℃であることが好
ましい。捲縮糸の熱収縮率（ＳＷ）は、第２ヒーターの温度設定と、後述するオーバーフ
ィード率（以下、ＯＦ率１と記載）とにより制御することが可能であるが、第２ヒーター
温度が８０℃未満ではその効果は小さい。また、１５０℃以下にすることで、第１ヒータ
ーで発現させた捲縮を維持でき、得られる捲縮糸のバルキー性が良好となるため好ましい
。また、同時に第２ヒーターの温度とＯＦ率１の最適化により残留トルクを低く抑えるこ
とが可能となる。第２ヒーターの温度は９０～１４０℃であることがより好ましく、９５
℃～１３０℃であればさらに好ましい。
【０１４８】
　また、下式より求まる前記ＯＦ率１は、１０～３０％であることが好ましい。
ＯＦ率１（％）＝（Ｖ３－Ｖ４）／Ｖ３×１００
Ｖ３：延伸ローラー３４の周速度
Ｖ４：デリベリローラー３６の周速度
【０１４９】
　ＯＦ率が１０％以上であれば得られる捲縮糸の沸騰水収縮率を低下させ、寸法安定性を
向上させることができるとともに、残留トルクを低下させ、さらには巻き取られた捲縮糸
の遅延回復性を低下させることが可能となる。一方、ＯＦ率が３０％以下であれば、単繊
維間融着を防止し、糸条の走行安定性を向上させることができる。ＯＦ率は１２～２５％
であればより好ましく、１５～２０％であればさらに好ましい。
【０１５０】
　また、３軸ツイスター３３の周速度（Ｄ）と、延伸ローラー３４の速度（Ｙ）の比（以
下、Ｄ／Ｙと記載）は１．１～２．０の範囲とすることが好ましい。Ｄ／Ｙを１．１以上
にすることで、加撚張力と解撚張力のバランスがよく、毛羽、糸切れの無い仮撚加工を行
うことができる。またＤ／Ｙを２．０以下にすることで、３軸ツイスター３３の表面摩耗
が抑制され、数百時間に及ぶ連続運転においても糸長手方向の斑がなく、糸の削れや、毛
羽、糸切れのない仮撚加工が可能となる。Ｄ／Ｙはより好ましくは１．１５～１．８であ
り、さらに好ましくは１．２～１．７である。
【０１５１】
　また、仮撚加工に３軸ツイスター３３としてベルトニップ型摩擦仮撚具を好ましく用い
ることもできる。ベルトの回転方向に水平なベルト回転軸と、糸条が走行する方向に水平
な糸条走行軸とのなす角度を２倍した角度（交差角度と呼ぶ）は特に限定されるものでは
ないが、９０～１２０°の範囲であれば糸条に効率的に撚りを加えることができ、更には
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ベルトそのものの摩耗も低く抑えることが可能となるため好ましい。さらに、表面材質は
特に限定されるものではないが、クロロピレンラバーやニトリルブチレンラバーを好まし
く使用することができる。このときニトリルブチレンラバーであれば耐久性やコスト、柔
軟性の点からより好ましい。また、ベルトニップ型摩擦仮撚具の表面硬度は６０～８０度
であればポリ乳酸の断面変形を低く抑え、糸条の削れを抑制することができ、ベルト本体
の摩耗も改善されるためより好ましく、６５～７５度の範囲であれば更に好ましい。
【０１５２】
　本発明の捲縮糸の製造方法において、デリベリローラー３６のオーバーフィード率（以
下、ＯＦ率２と記載）は０～３５％が好ましい。より好ましくは０～２５％である。ＯＦ
率２は、デリベリローラー３６と仮撚加工糸３９のチーズとの間で糸条が弛むことなく、
安定して巻き取ることができればよく、糸条張力が０．０２～０．１０ｃＮ／ｄｔｅｘに
なる様に巻き取ることで、巻き締まりによる繊維物性の内外層差を低減できるため好まし
い。
ＯＦ率２（％）＝（Ｖ４－Ｖ５）／Ｖ４×１００
Ｖ４：デリベリローラー３６の周速度
Ｖ５：チーズの巻取周速度
【０１５３】
　上記方法にて得られた捲縮糸は、高次工程（例えば編工程）での工程通過性を考慮し、
繊維と糸道ガイド、編み針等との擦過をできるだけ抑制するため、必要に応じて追油を行
うことも好ましい。適用する油剤としては、繊維－金属間摩擦係数の低減効果の高い平滑
剤を含有した油剤を用いることが好ましい。例えば脂肪酸エステル、多価アルコールエス
テル、エーテルエステル、シリコーン、鉱物油等が好ましい。また、これらの平滑剤は単
一成分で用いてもよいが、集束性や制電性、耐熱性を考慮して複数の成分を混合して用い
るとよい。より好ましい平滑剤としては、脂肪酸エステルや鉱物油が選択できる。脂肪酸
エステルは、特に限定されるものではないが、例えば、メチルオレート、イソプロピルミ
リステート、オクチルパルミテート、オレイルラウレート、オレイルオレート、イソトリ
デシルステアレート等の一価のアルコールと一価のカルボン酸のエステル、ジオクチルセ
バケート、ジオレイルアジペート等の一価のアルコールと多価のカルボン酸のエステル、
エチレングリコールジオレート、トリメチロールプロパントリカプリレート、グリセリン
トリオレート等の多価のアルコールと一価のカルボン酸のエステル、ラウリル（ＥＯ）ｎ
オクタノエート等のアルキレンオキサイド付加エステル等が挙げられる。これら平滑剤の
含有量は、油剤全体に対し５５～９５重量％に調整し、その他の成分としてイオン性界面
活性剤、非イオン性界面活性剤、集束剤、防錆剤、防腐剤、酸化防止剤、浸透剤、表面張
力低下剤、転相粘度低下剤、糊特性向上剤、制電剤、ｐＨ低下防止剤、耐水剤を適宜添加
すればよい。
【実施例】
【０１５４】
　以下、本発明を実施例を用いて詳細に説明する。なお、実施例中の測定方法は以下の方
法を用いた。
【０１５５】
　Ａ．固有粘度
　試料０．８ｇに、ｏ－クロロフェノール（以下ＯＣＰと略記する）１０ｍｌを添加する
。そして１６０℃、３０分間で溶解した後、徐冷し測定溶液を得た。該測定溶液について
、２５℃にてオストワルド粘度計を用いて、相対粘度ηｒを下式により求め、固有粘度を
算出した。
ηｒ＝η／η０＝（ｔ×ｄ）／（ｔ０×ｄ０）
固有粘度＝０．０２４２ηｒ＋０．２６３４
ここで、η：ポリマ溶液の粘度、η０：ＯＣＰの粘度、ｔ：溶液の落下時間（秒）、ｄ：
溶液の密度（ｇ／ｃｍ３）、ｔ０：ＯＣＰの落下時間（秒）、ｄ０：ＯＣＰの密度（ｇ／
ｃｍ３）。
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【０１５６】
　Ｂ．ポリ乳酸の重量平均分子量
　試料（ポリ乳酸）のクロロホルム溶液にテトラヒドロフランを混合し測定溶液とした。
これをゲルパーミエーションクロマトグラフィー（ＧＰＣ）で測定し、ポリスチレン換算
で重量平均分子量を求めた。測定条件は下記の通りである。
ＧＰＣ装置：Waters2690
カラム：Shodex GPC K-805L (８ｍｍＩＤ＊３００ｍｍＬ)  ２本連結して使用
溶媒：クロロホルム（和光、ＨＰＬＣ用）
温度：４０℃
流速：１ｍｌ／分
試料濃度：１０ｍｇ／４ｍｌ
濾過：マイショリディスク０．５μ-TOSOH
注入量：２００μｌ
検出器：示差屈折計RI（Waters 2410）
スタンダード：ポリスチレン（濃度：サンプル０．１５ｍｇ／溶媒１ｍｌ）
測定時間：４０分。
【０１５７】
　Ｃ．融点
　Ｐerkin elmer社製ＤＳＣ－７を用いて２ｎｄ ｒｕｎで融点を測定した。この時、試料
重量を約１０ｍｇ、昇温速度を１６℃／分とした。
【０１５８】
　Ｄ．トータルカルボキシル末端濃度
　精秤した試料をｏ－クレゾール（水分５％）に溶解し、この溶液にジクロロメタンを適
量添加した後、０．０２規定のＫＯＨメタノール溶液にて滴定することにより求めた。こ
の時、乳酸の環状２量体であるラクチド等のオリゴマーが加水分解し、カルボキシル基末
端を生じるため、ポリマーのカルボキシル基末端およびモノマー由来のカルボキシル基末
端、オリゴマー由来のカルボキシル基末端の全てを合計したカルボキシル基末端濃度が求
まる。
【０１５９】
　Ｅ．環状ダイマーの含有量
　試料３００ｍｇを秤量して１００ｍｌ容量の三角フラスコに投入した。そしてヘキサフ
ルオロイソプロパノール５０ｍｌ、クロロホルム５０ｍｌ同士を混合して均一溶液を調整
し、三角フラスコに１０ｍｌ添加した。そして室温にて三角フラスコを５時間振り混ぜて
試料を溶解させた。その後クロロホルムを５ｍｌ加えて混合し、さらにアセトニトリル８
０ｍｌを徐々に加えた。この混合溶液をガラスフィルターで吸引濾過し、濾液を２００ｍ
ｌメスフラスコに入れて、アセトニトリルを加えて２００ｍｌ溶液とした。そしてこの溶
液を孔径０．４５μｍのディスクフィルターで濾過し、測定溶液を調整した。
【０１６０】
　該溶液について、ＨＰＬＣ測定を実施し、得られたクロマトグラムにおける環状ダイマ
ーに帰属するピークの面積（Ａｐ）を算出し、下記の式より環状ダイマーの含有量を求め
た。
環状ダイマーの液中濃度（ｍｇ／ｌ）＝３．６３×１０―５×Ａｐ

環状ダイマーの含有量（重量％）＝環状ダイマーの液中濃度（ｍｇ／ｌ）×０．２（ｌ）
／３００（ｍｇ）×１００
【０１６１】
　ＨＰＬＣの測定条件を下記に示す。
装置：島津ＬＣ－１０ＡＤ（ｓｙｓｔｅｍｌ）
カラム：Ｉｎｅｒｔｓｉｌ　ＯＤＳ－３　３．０×２５０ｍｍ
移動相：アセトニトリル／水／（７０／３０）
流速：０．７ｍｌ／分
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検出器：２４２ｎｍ
カラム温度：４５℃
導入量：５μｌ
【０１６２】
　ここでＡｐを液中での環状ダイマーの濃度に換算する回帰式を下記の手順で求めた。す
なわち、標準試料として純度９５％の環状ダイマーを用い、該環状ダイマーを１０．７ｍ
ｇ秤量し、クロロホルム２５ｍｌに定容したものを標準原液とした（純度１００％の環状
ダイマーの液中濃度は４０９μｇ／ｍｌ）。そして該標準溶液にアセトニトリルを加えて
、純度１００％の環状ダイマーの液中濃度が、８０μｇ／ｍｌ、４０μｇ／ｍｌ、２０μ
ｇ／ｍｌ、１０μｇ／ｍｌの４種類の希釈標準溶液を作製した。そしてそれぞれの希釈標
準溶液について、ＨＰＬＣ測定を行い、環状ダイマーの液中濃度と、ピーク面積との関係
から、回帰式を得た。
【０１６３】
　Ｆ．異形度
　捲縮糸を包埋材で固定して切片を切り出し、脱包埋後、光学顕微鏡で拡大して写真撮影
した。また同一倍率でスケールも撮影した。該画像をデジタル化した後、三谷商事（株）
の画像解析ソフト「ＷｉｎＲＯＯＦ、ｖｅｒ５．０」を用い、単繊維の横断面の外接円の
直径Ｄ１と、単繊維の横断面の内接円の直径Ｄ２を計測した。そして次式により単繊維の
異形度を求めた。そしてマルチフィラメントを構成する全ての単繊維の異形度を算出した
後、大きいものから１０個を選択して平均化し、少数第２位を四捨五入した値を異形度と
した。
異形度＝Ｄ１／Ｄ２。
【０１６４】
　なお外接円とは、単繊維の横断面の輪郭と少なくとも２点で接し、単繊維の横断面を包
含する円の内で直径が最小のものと定義する。また内接円とは、単繊維の横断面の輪郭と
少なくとも２点で接し、単繊維の横断面に包含される円の内で直径が最大のものと定義す
る。
【０１６５】
　Ｇ．芯成分の重量分率（重量比）
　溶融紡糸を行う際、鞘成分の吐出量（ｇ／分）と、芯成分の吐出量（ｇ／分）とを別々
に計量し、芯成分の吐出量を、芯成分の吐出量と鞘成分の吐出量との和によって除した後
、１００倍することで芯成分の重量分率を算出した。
【０１６６】
　製造工程における測定が困難な場合、捲縮糸の単繊維の断面写真の面積比から、芯成分
の含有率を算出した。すなわち本発明の鞘成分と芯成分は、それぞれＰＴＴ、ポリトリメ
チレンテレフタレート以外のポリエステル以外のその他少量成分を含むことがあるが、か
かる場合であっても、実質的に鞘成分がＰＴＴ、芯成分がポリトリメチレンテレフタレー
ト以外のポリエステルのみからなるものとみなして、芯成分の含有率を算出することがで
きる。
【０１６７】
　Ｆの項において撮影した画像（横断面写真、スケール）を用い、三谷商事（株）の画像
解析ソフト「ＷｉｎＲＯＯＦ、ｖｅｒ５．０」にて、鞘成分の面積（Ａｓ）、芯成分の面
積（Ａｃ）を求め、鞘成分の比重ρｓと、芯成分の比重ρｃを用いて、下記の式で算出し
た。
芯成分の含有率（％）＝｛（Ａｃ×ρｃ）／（Ａｃ×ρｃ＋Ａｓ×ρｓ）｝×１００。
【０１６８】
　このとき、ρｓは１．３０とし、ρｃは、芯成分がＰＥＴからなる場合は１．３８、ポ
リ乳酸からなる場合は１．２６を、その他のポリエステルからなる場合は１．３０を用い
た。
【０１６９】
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　Ｈ．重心解離度
　Ｆの項において撮影した画像（横断面写真、スケール）を用い、三谷商事（株）の画像
解析ソフト「ＷｉｎＲＯＯＦ、ｖｅｒ５．０」にて重心解離度を算出した。まず単繊維の
面積（Ａｆ）、芯成分の面積（Ａｃ）、それぞれから単繊維の重心（Ｇｆ）、芯成分の重
心（Ｇｃ）を求める。そしてＧｆ、Ｇｃ間の距離（Ｇ）を計測し、Ｇを単繊維の横断面の
外接円の直径Ｄ１で除することにより重心解離度を求めた。
単繊維の重心解離度＝Ｇ／Ｄ１。
【０１７０】
　そしてマルチフィラメントを構成する全ての単繊維について重心解離度を算出した後、
大きいものから１０個を選択して平均化し、少数第３位を四捨五入したものを重心解離度
とした。
【０１７１】
　Ｉ．総繊度および単繊維繊度
　検尺機にて１００ｍの捲縮糸をかせ状に測長し、１００ｍの捲縮糸の重量を測定し、該
重量を１００倍することにより総繊度（ｄｔｅｘ）を算出する。測定は３回行い、平均値
をもって総繊度（ｄｔｅｘ）とした。そして　総繊度をフィラメント数で除することによ
り、単繊維繊度（ｄｔｅｘ）を算出した。
【０１７２】
　Ｊ.強度、伸度
　ＪＩＳ　Ｌ１０１３（化学繊維フィラメント糸試験方法、１９９８年）に示される定速
伸長条件に準じ、オリエンテック（株）社製テンシロン（ＴＥＮＳＩＬＯＮ）ＵＣＴ－１
００を用いて、捲縮糸の強度および伸度を測定した。このとき、試料長２００ｍｍ、引張
速度２００ｍ／分として、強度はＳ－Ｓ曲線（応力－歪み曲線）における最大強力を示し
た点の強力を総繊度で除することにより求め、伸度はＳ－Ｓ曲線における最大強力を示し
た点の伸びから求めた。
【０１７３】
　Ｋ．捲縮糸のモジュラス
　Ｊ項にて測定したＳ－Ｓ曲線において、初期長に対して３％伸長した際の応力（σ３％

）を計測し、下記の式に基づき捲縮糸のモジュラスを算出した。
捲縮糸のモジュラス（ｃＮ／ｄｔｅｘ）＝σ３％／０．０３
【０１７４】
　Ｌ．捲縮糸の１０％伸長弾性回復率
　オリエンテック（株）社製テンシロン（ＴＥＮＳＩＬＯＮ）ＵＣＴ－１００を用いて、
捲縮糸の弾性回復率を測定した。マルチフィラメントの捲縮糸を試料とし、初期長２００
ｍｍ、初荷重０．１ｃＮ／ｄｔｅｘ、引張速度２００ｍｍ／分とし、初期長の１０％まで
伸長後、１分間放置した。その後、２００ｍｍ／分の速度でチャックを戻して捲縮糸を収
縮させ、Ｓ－Ｓ曲線を描く。捲縮糸の収縮中に応力がゼロになったときの伸度を残留伸度
（Ｘ）とする。そして下記の式を用いて弾性回復率を求めた。
捲縮糸の弾性回復率（％）＝｛（１０－Ｘ）／１０｝×１００
【０１７５】
　Ｍ．ＣＲ
　捲縮糸をカセ取りし、無荷重の状態で沸騰水中で１５分間処理した後、２５℃、相対湿
度６５％の雰囲気下にて２４時間乾燥した。このサンプルに０．０８８ｃＮ／ｄｔｅｘ（
０.１ｇｆ／ｄ）相当の荷重をかけ水中に浸漬し、２分後のかせ長Ｌ０を測定した。次に
、水中で０．０８８ｃＮ／ｄｔｅｘ相当のカセを除き、０．００１８ｃＮ／ｄｔｅｘ（２
ｍｇｆ／ｄ）相当の微荷重に交換し、２分後のかせ長Ｌ１を測定した。そして下式により
ＣＲを計算した。
ＣＲ（％）＝｛（Ｌ０－Ｌ１）／Ｌ０｝×１００
【０１７６】
　Ｎ．Ｕ％
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　　Ｚellweger uster社製ＵＴ４－ＣＸ／Ｍを用い、糸速度：２００ｍ／分、測定時間：
１分間でＵ％（Normal）を測定した。
【０１７７】
　Ｏ．繊度ＣＶ％
　Ｈの項にて求めたマルチフィラメントを構成する全ての単繊維の面積（Ａｆ）を用い、
Ａｆの平均値、Ａｆの標準偏差を算出した。そして標準偏差を平均値で除して１００倍し
て得た値の小数第２位を四捨五入することによって繊度ＣＶ％を求めた。
【０１７８】
　Ｐ.沸騰水収縮率
　捲縮糸をカセ取りし、０．０８８ｃＮ／ｄｔｅｘ相当の荷重下で初期長（Ｌ２）を測定
した。その後、該荷重を取り外して無荷重の状態で沸騰水中で１５分間処理し、２５℃、
相対湿度６５％の雰囲気下にて２４時間乾燥した。乾燥後のカセについて、０．０８８ｃ
Ｎ／ｄｔｅｘ相当の荷重下で処理後長（Ｌ３）を測定し、下記の式により沸騰水収縮率を
測定した。
沸騰水収縮率（％）＝｛(Ｌ２－Ｌ３)／Ｌ２)｝×１００
【０１７９】
　Ｑ．残留トルク
　捲縮糸に解舒撚り及び撚り戻りが発生しないように、セラミック製の棒ガイドを支点に
Ｖ字に折り曲げ、その総試料長が１ｍとなるように、両上端を０．０５９ｃＮ／ｄｔｅｘ
の荷重下にて固定する。棒ガイドの試料部分に０．００３ｃＮ／ｄｔｅｘの微荷重を掛け
、棒ガイドから試料を取り外し、懸垂状態のまま自己旋回させる。旋回が停止したら検撚
機にて検撚を行い、旋回数を測定した。試験回数を５回とし、その平均値を２倍すること
で試料１ｍ当たりの残留トルクを求めた。
【０１８０】
　Ｒ．スパイラル捲縮の含有率
　捲縮糸をランダムな箇所で切断し、５０ｍｍ長の捲縮糸を採取した。該捲縮糸を分繊し
て単繊維にばらし、マイクロスコープ（キーエンス社製、デジタルマイクロスコープ、型
式ＶＨＸ－１００）にて、観察倍率４００倍で捲縮形態を観察した。そして、図６に示す
ようなスパイラル捲縮を有する単繊維の本数（Ｚ）をカウントし、Ｚをフィラメント数で
除して１００倍した値をスパイラル捲縮の含有率とする。そして５回測定を行って、平均
値をスパイラル捲縮の含有率とした。
【０１８１】
　このときピッチ１０μｍ～５ｍｍ、振幅３０μｍ～３ｍｍのスパイラル捲縮が、１０ｍ
ｍ以上の長さで連続して形成されている場合、スパイラル捲縮を有する単繊維と判断して
カウントした。
【０１８２】
　Ｓ．湿熱処理後の捲縮糸の強度（耐加水分解性）
　検尺機にてカセ取りした捲縮糸を、恒温恒湿槽（ナガノ科学機械製作所社製、型式ＬＨ
－２０－１１Ｍ）にて槽内温度７０℃、相対湿度９５％で、７日間処理した後、２５℃、
相対湿度６５％の雰囲気下にて２４時間乾燥した捲縮糸を試料とした。そしてＪの項に記
載の手法に基づき、該試料の強度を５回測定し、平均値を湿熱処理後の捲縮糸の強度とし
た。
【０１８３】
　Ｔ．編地のモジュラス
　捲縮糸を、２８ゲージの丸編機にて、インターロック組織で両面スムース編地を編み立
てた。この編地にドラム染色機（テクサム技研社製、型式ＲＤ－３００ＡＴ）にて、精練
、染色、還元洗浄を施した後、水洗脱水後、開反して乾燥した。乾燥した編地を１５０℃
×１分間の熱セットを行い、４３ウェル、４０コースの編地を得た。染色条件を下記に示
す。
【０１８４】
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　（１）精錬
　炭酸ナトリウム１ｇ／Ｌ、サンモールＲＣ－７００（商標、日華化学社製）０．２ｇ／
Ｌの水溶液を調整し、昇温速度３℃／分で液温７０℃、２０分間、精錬処理した。このと
き浴比（編地と水溶液との重量比）は１：２０とした。
【０１８５】
　（２）染色
　分散染料としてＤｉａｎｉｘ　Ｂｌｕｅ　ＡＣ－Ｅ（商標、Ｄｙｓｔａｒ社製）０．３
％ｏｗｆ、分散剤としてニッカサンソルト７０００（商標、日華化学社製）ｐＨ調整剤と
して酢酸／酢酸ナトリウムによりｐＨを５に調整した。昇温速度３℃／分で液温１２０℃
まで昇温し、液温１２０℃に到達してから４５分間染色し、６０℃まで冷却して取り出し
た。このとき浴比（編地と染液との重量比）は１：２０とした。
【０１８６】
　（３）還元洗浄
　水酸化ナトリウム０．５ｇ／Ｌ、ハイドロサルファイト２ｇ／Ｌ、サンモールＲＣ－７
００が０．２ｇ／Ｌ、の水溶液を調整し、液温８０℃、２０分間、浴比（編地と水溶液と
の重量比）１：２０で還元洗浄を行った。
【０１８７】
　得られた編地を、タテ方向、およびヨコ方向に、それぞれ２５ｍｍ幅で切り出し、測定
試料とした。
【０１８８】
　オリエンテック（株）社製テンシロン（ＴＥＮＳＩＬＯＮ）ＵＣＴ－１００を用いて、
該試料のモジュラスを測定した。このとき、試料幅２５mm、初期長５０ｍｍ、初荷重５ｃ
Ｎ、引張速度５０ｍｍ／分とし、初期長の５０％まで伸長時の荷重を測定し、モジュラス
とした。測定は５回行い、平均化した。
【０１８９】
　Ｕ．編地の５０％伸長弾性回復率
　Ｔの項にて得た染色後の編地を、タテ方向、およびヨコ方向に、それぞれ２５ｍｍ幅で
切り出し、測定試料とした。オリエンテック（株）社製テンシロン（ＴＥＮＳＩＬＯＮ）
ＵＣＴ－１００を用いて、該試料の５０％伸長弾性回復率を測定した。このとき、試料幅
２５mm、初期長５０ｍｍ、初荷重５ｃＮ、引張速度５０ｍｍ／分とし、初期長の５０％ま
で伸長後、１分間放置した。その後、５０ｍｍ／分の速度でチャックを戻して該試料を収
縮させ、荷重－伸度曲線を描いた。そして該試料の収縮中に荷重がゼロになったときの伸
度を残留伸度（Ｙ）とする。そして下記の式を用いて５０％伸長弾性回復率を求めた。
編地の５０％弾性回復率（％）＝｛（１０－Ｙ）／１０｝×１００
【０１９０】
　Ｖ．編地の均染性
　Ｔの項にて得た染色後の編地を用い、５人のパネラーにより編地の均染性を評価した。
そして各人の評価の合計点により、総合評価を決定した。
【０１９１】
　＜評価基準＞
５点：染色斑なし
４点：ほとんど染色斑なし
３点：やや染色斑が見られる
２点：染色斑が見られる
１点：編地全面に染色斑が見られる　
＜総合評価＞
二重丸（優れる）：２１～２５点
○（良好）　　　：１６～２０点
△（可）　　　　：１１～１５点
×（劣る）　　　：５～１０点。
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【０１９２】
　Ｗ．編地の触感
　Ｔの項にて得た染色後の編地を用い、５人のパネラーにより編地の触感を評価した。そ
して各人の評価の合計点により、総合評価を決定した。
【０１９３】
　＜評価基準＞
５点：ソフトタッチで、表面の平滑性も極めて高い。
４点：ソフトタッチで、表面の平滑性も比較的高い。
３点：標準的な柔らかさであり、やや表面にざらつきあり。
２点：やや粗硬感があり、表面にざらつきあり。
１点：粗硬感あり、表面のざらつき感が酷い。
【０１９４】
　＜総合評価＞
二重丸（優れる）：２１～２５点
○（良好）　　　：１６～２０点
△（可）　　　　：１１～１５点
×（劣る）　　　：５～１０点。
【０１９５】
　Ｘ．貼付剤の装用感
　Ｔの項にて得た染色後の編地を、タテ１００ｍｍ、ヨコ１００ｍｍの正方形に切り出し
（編地のタテ、ヨコ方向と合うように切り出した）、片側の表面にゴム系粘着剤を塗布し
て貼付剤サンプルを作製した。そして被験者に編地のヨコ方向（サンプルのヨコ方向）が
腕の長手方向となるように、肘を延ばした状態で被験者に貼り付けた。被験者５人に肘の
屈伸運動を１００回してもらい、貼付剤のつっぱり感、皮膚への刺激感、剥がれ状態を評
価した。また、肘を曲げた状態で同様に５人の被験者に貼り付け、肘を延ばした状態の皺
発生状態を評価した。上記の４項目について５人の被験者に評価を行ってもらい、総合評
価を決定した。
【０１９６】
　＜評価基準＞
５点：つっぱり感が無く、皮膚への刺激感も無く、剥がれ、皺も全く発生しない。
４点：つっぱり感、皮膚への刺激感、剥がれ、皺、のうち、やや不十分な項目が１つ存在
する。
３点：つっぱり感、皮膚への刺激感、剥がれ、皺、のうち、やや不十分な項目が２つ以上
存在する。
２点：つっぱり感、皮膚への刺激感、剥がれ、皺、のうち、明らかに不十分な項目が１つ
存在する。
１点：つっぱり感、皮膚への刺激感、剥がれ、皺、のうち、明らかに不十分な項目が２つ
以上存在する。
【０１９７】
　＜総合評価＞
二重丸（優れる）：２１～２５点
○（良好）　　　：１６～２０点
△（可）　　　　：１１～１５点
×（劣る）　　　：５～１０点。
【０１９８】
　Ｙ．製糸性の評価
　９８ｋｇの捲縮糸を得るに際し、糸切れが起こった回数の合計（紡糸工程、延伸工程、
仮撚工程で起こった糸切れ回数の合計）により製糸性の評価を行った。評価は優れる（二
重丸）、良好（○）、可（△）、不可（×）の４段階で評価した。
二重丸：糸切れ無し
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○：糸切れ１～１０回
△：糸切れ１１～２０回
×：糸切れ２１以上。
【０１９９】
　Ｚ．目付
　Ｔの項にて得た染色後の編地を、タテ１００ｍｍ、ヨコ１００ｍｍの正方形に切り出し
て重量を測定し、１００倍することで目付（ｇ/ｍ２）を求めた。
【０２００】
　ＡＡ．ウェル、コース
　Ｔの項にて得た染色後の編地を、タテ１００ｍｍ、ヨコ１００ｍｍの正方形に切り出し
、マイクロスコープ（キーエンス社製、デジタルマイクロスコープ、型式ＶＨＸ－１００
）にて観察倍率４００倍で観察し、編み地のウェルとコースを数えた。
【０２０１】
　ＡＢ．融点、Tｇ
　Ｐerkin elmer社製ＤＳＣ－７を用い、２ｎｄ ｒｕｎにてポリマーの融点を測定した。
最も高温での吸熱ピークを融解ピークとし、融解ピークの極値を与える温度を融点（℃）
とした。またＴｇは示唆熱量曲線の変曲点から求めた。測定条件は、試料重量を約１０ｍ
ｇ、昇温速度を１６℃／分とした。
【０２０２】
　ＡＣ．ラクチド量
　試料１ｇをジクロロメタン２０ｍｌに溶解し、この溶液にアセトン５ｍｌを添加する。
さらにシクロヘキサンで定容して析出させ、島津社製ＧＣ１７Ａを用いて液体クロマトグ
ラフにより分析し、絶対検量線にてラクチド量を求めた。
【０２０３】
　［製造例１］（ポリ乳酸（ＰＬＡ１）の製造）
　光学純度９９．５％のＬ乳酸から製造したラクチドを、ビス（２－エチルヘキサノエー
ト）スズ触媒（ラクチド対触媒モル比＝１００００：１）を存在させてチッソ雰囲気下１
８０℃で１６０分間重合を行い、ポリ乳酸（ＰＬＡ１）を得た。得られたＰＬＡ２の重量
平均分子量は１６万であった。また、残留しているラクチド量は０．１０重量％であった
。ＰＬＡ２のＴｇは５８℃、融点は１７０℃であった。
【０２０４】
　［製造例２］（ポリ乳酸（ＰＬＡ２）の製造）
　光学純度９９．５％のＬ乳酸から製造したラクチドを、ビス（２－エチルヘキサノエー
ト）スズ触媒（ラクチド対触媒モル比＝１００００：１）を存在させてチッソ雰囲気下１
８０℃で２２０分間重合を行い、ポリ乳酸（ＰＬＡ２）を得た。得られたＰＬＡ１の重量
平均分子量は２１万であった。また、残留しているラクチド量は０．１３重量％であった
。ＰＬＡ１のＴｇは５８℃、融点は１７０℃であった。
【０２０５】
　（実施例１）
　固有粘度１．５ｇ／ｄｌ、Ｔｇ４８℃、融点２３０℃、環状ダイマーの含有量２．６重
量％、カルボキシル末端基濃度１２ｅｑ／ｔｏｎであり、平均２次粒子径が０．４μｍの
酸化チタンを０．３重量％含有したＰＴＴを鞘成分とし、固有粘度０．５ｇ／ｄｌ、Ｔｇ
７０℃、融点２５４℃、カルボキシル末端基濃度２５ｅｑ／ｔｏｎのＰＥＴを芯成分とし
た。それぞれ１５０℃で１０時間真空乾燥し、水分率を５０ｐｐｍ以下とした。
【０２０６】
　そして、図１に示す紡糸機を用い、ホッパー１に鞘成分を投入し、エクストルーダー２
にて加熱溶融し、ギヤポンプ５により計量し、紡糸パック８に導いた。またホッパー３に
芯成分を投入し、エクストルーダー４にて加熱溶融し、ギヤポンプ６により計量し、紡糸
パック８に導いた。そして口金内部に配置した口金９にて鞘成分と芯成分とを合流させて
紡出糸を得た。このとき口金９には図３の（ａ）のごとく３枚組み合わせた口金を用いた
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。紡出糸に冷却装置１１によって、冷却風を吹きつけて冷却、固化し、口金下２ｍの位置
で給油装置１３によって紡出糸を集束させながら油剤を付与し、交絡ノズル１４にて作動
圧空０．２ＭＰａにて交絡を施し、第１ロール１５、第２ロール１６にて引き取り、７３
ｄｔｅｘ、４０フィラメントの、芯鞘複合繊維からなる未延伸糸を巻き取った。このとき
巻張力が一定となるように巻取速度を調整し、５ｋｇ巻ごとにドラムを交換し、５ｋｇ巻
パッケージを２０本（合計１００ｋｇ）作製した。紡糸において糸切れは発生せず、製糸
性は極めて優れていた。そして得られた未延伸糸の単繊維の横断面は円形であった。
【０２０７】
　この未延伸糸を原糸とし、図５の仮撚加工機を用いて仮撚加工糸を得た。チーズパッケ
ージ１８を仕掛け、糸条２６を引き出し、糸道ガイド２５、２７～２８を介して供給ロー
ラー２９に供給する。その後糸条２６は３軸ツイスター３３により撚りを施されながら第
１ヒーター３０にて熱処理され、糸道ガイド３１を通して冷却板３２にて構造固定される
。このとき、冷却板３２～３軸ツイスター３３の間で張力を測定して加撚張力（Ｔ１）と
し、３軸ツイスター３３～延伸ローラー３４までの間で張力を測定し、解撚張力（Ｔ２）
とした。構造固定された糸条２６は延伸ローラー３４を介し、その後デリベリローラー３
６を介して糸道ガイド３７、３８を経て仮撚加工糸３９として巻き取られる。なお、第２
ヒーター３５は使用しなかった。上記の仮撚加工を施すことにより５６ｄｔｅｘ、４０フ
ィラメントの捲縮糸を得た。４．９ｋｇ巻パッケージを２０本（合計９８ｋｇ）作製した
が、仮撚加工において糸切れは発生せず、製糸性は極めて良好であった。
【０２０８】
　以下に紡糸条件を記載する。
・鞘成分のエクストルーダー温度：２６０℃
・芯成分のエクストルーダー温度：２８５℃
・スピンブロック温度：２７０℃
・芯成分の重量分率：３０重量％
・濾層：鞘成分、芯成分ともに、３０＃モランダムサンド、２００ｇを充填
・フィルター：鞘成分、芯成分ともに、２０μｍ不織布フィルターを使用
・口金のプレート３（図３の模式図のプレート３。鞘成分と芯成分とが合流する口金）：
吐出孔径０．２６ｍｍ、吐出孔長０．５ｍｍ、孔数４０
・吐出量：２０．９ｇ／分（１パック１糸条、４０フィラメント）
・冷却風：冷却長１ｍのユニフロー使用。冷却風温度２０℃、風速０．５ｍ／秒
・口金面深度：０．０８ｍ
・口金ヒーター温度：２８０℃
・口金面温度：２６７℃
・油剤：紡糸油剤には平滑剤として重量平均分子量２０００のポリエーテルを７０重量％
、重量平均分子量６０００のポリエーテルを８重量％、エーテルエステルを１２重量％、
その他添加剤（制電剤、抗酸化剤、防錆剤）を１０重量％として調整し、さらにこの油剤
を濃度１０重量％になるように水エマルジョンとして調整し、純油分として繊維に約０．
８重量％付着させた。
・第１ロール速度：３０００ｍ／分
・第２ロール速度：３０００ｍ／分
・第１ロール温度：２５℃
・第２ロール温度：２５℃
・巻取速度：２９７０ｍ／分
・リラックス率：１％
　以下に仮撚加工条件を記載する。
・供給ローラー速度：３７０ｍ／分
・延伸ローラー速度：５００ｍ／分
・第１ヒーター温度：１３０℃
・仮撚加工倍率：１．３０
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・ＤＹ比：１．３５
・Ｔ２／Ｔ１：１．３
・デリベリローラー速度：４８０ｍ／分
・巻取速度：４６６ｍ／分
・ＯＦ率１：４％
・ＯＦ率２：３％
【０２０９】
　得られた捲縮糸の単繊維の横断面を観察したところ、略円形が保たれており異形度は１
．１であった。そして実施例１の捲縮糸のモジュラスは３０ｃＮ／ｄｔｅｘ、弾性回復率
は９２％であり、低い力で伸縮するとともに、応力を取り除いたのちの回復性に優れる捲
縮糸であった。またＣＲが５０％と極めてバルキー性に優れ、Ｕ％（ノーマル）が０．８
とマルチフィラメントの長手方向の均一性に優れるものであった。そして繊度ＣＶ％も２
％であり、単繊維間の太さも均一である捲縮糸であった。そして捲縮糸の強度２．８ｃＮ
／ｄｔｅｘ、伸度４０％、沸騰水収縮率１１％、残留トルクは１１８Ｔ／ｍ、と優れた物
性を示した。また環状ダイマーの含有量は１．８重量％であり、トータルカルボキシル末
端基濃度は２２．７ｅｑ／ｔｏｎであった。湿熱処理後の捲縮糸の強度も２．６ｃＮ／ｄ
ｔｅｘと高く、耐加水分解性にも優れる捲縮糸であった。そして単繊維の横断面における
重心解離度は０であり、スパイラル捲縮を有する単繊維を含まない捲縮糸であった。
【０２１０】
　実施例１の捲縮糸を用いて、Ｔの項に記載の手法に基づき、染色された編地を得た。該
編地はタテ、ヨコ方向共に、モジュラスが低く、弾性回復率が高い編地であり、ソフトス
トレッチ性を有していた。また編地全面に渡って染色斑は無く、均染性に優れる編地であ
った。またソフトタッチで高級感に溢れ、表面のざらつきもなく、高品位な編地であった
。
【０２１１】
　得られた編地を用いて、Ｘの項に記載の手法に基づいて貼付剤を作製した。該貼付剤は
屈伸運動を行っても、つっぱり感、皮膚への刺激感が全くない、優れた貼付剤であった。
また剥がれ、皺も発生せず、貼付剤として申し分の無い特性を有していた。
【０２１２】
　実施例１の捲縮糸、ならびに編地は、上記のごとく優れた特性を有することから、衣料
用、産業用としても用いられるものであった。実施例１の結果を表１に示す。
【０２１３】
　（実施例２～３、および比較例１～３）
　実施例１において、鞘成分と芯成分の吐出量を変更することで、芯成分の重量分率を変
更した以外は、実施例１と同様の方法で５６ｄｔｅｘ、４０フィラメントの捲縮糸を得た
。そして編地、貼付剤を作製して評価した。
【０２１４】
　実施例２～３では紡糸、仮撚工程において糸切れ、毛羽等は発生せず、製糸性は優れて
いた。
【０２１５】
　一方で、比較例１、２においては、紡糸での紡出糸の細化が安定せず１００ｋｇの紡糸
において、糸切れがそれぞれ１５回、８回起こった。さらに１００ｋｇの原糸を仮撚加工
するに際し、糸切れがそれぞれ１４回、９回起こり、製糸性は極めて悪かった。そして未
延伸糸のパッケージ、および捲縮糸のパッケージはＰＴＴの遅延回復性によって巻締まり
、パッケージは硬化し、巻フォームが悪かった。実施例２～３、および比較例１～３の芯
成分の重量分率を下記に、実施例２～３、比較例１～３の結果を表１に示す。
実施例２：芯成分の重量分率　２０重量％
実施例３：芯成分の重量分率　４０重量％
比較例１：芯成分の重量分率　０重量％
比較例２：芯成分の重量分率　１０重量％
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【０２１６】
　実施例２、比較例１～２を比較すると分かるように、芯成分の重量分率を２０重量％以
上含む捲縮糸とすることで、モジュラスが低く、弾性回復率が高いと同時に、ＰＴＴの遅
延回復性が抑えられた効果により、均一性にも優れる捲縮糸となることが分かる。これに
より捲縮糸からなる編地の均染性、触感が優れたものとなり、貼付剤とした場合も、つっ
ぱり感、皮膚への刺激感がない、優れた貼付剤となることが分かる。また剥がれ、皺も発
生せず、貼付剤として申し分の無い特性が発現することが分かる。
【０２１７】
　比較例１、２は低モジュラス、高弾性回復率の捲縮糸であるものの、特に繊度ＣＶ％が
大きいため、染色後の編地には筋斑が酷く、編み立て方向に段階的な染め差を有するもの
であった。また編地の表面にはざらつきが大きく、貼付剤として用いた場合、屈伸運動に
おいて皮膚への刺激が強く、実用に耐えないものであった。
【０２１８】
　また実施例３と、比較例３を比較すると分かるように、芯成分の重量分率を４０重量％
以下とすることで、低モジュラスで、高弾性率であるＰＴＴの特徴を殺すことなく、均一
性、バルキー性に優れた捲縮糸となることがわかる。そして芯成分が４０重量％であるこ
とで、耐加水分解性に優れた捲縮糸なり、耐久性にも優れた捲縮糸となる。加えて芯成分
の重量分率が低い、すなわち弾性回復性に優れるＰＴＴを多く含むことにより、仮撚加工
工程での断面の変形を抑えることができ、捲縮糸の異形度が小さくなることも分かる。ま
た断面の変形を抑えることにより単繊維の太さ斑をも小さくできることが分かる。
【０２１９】
　比較例３の捲縮糸はモジュラスが高く、弾性回復性が低いことが、編地の伸縮特性にも
反映されており、貼付剤として用いた場合、屈伸運動に追従せずつっぱり感があり、剥が
れや皺が生じて装用感が悪いものであった。また捲縮糸の異形度が大きいことで、編地の
表面に明らかなざらつきが生じてしまっていた。そして捲縮糸の繊度ＣＶ％が大きく、均
一性が低いため編地には明らかな筋斑が散見され、低品位なものであった。
【０２２０】
　なお実施例１～３を比較すると分かるように、芯成分の重量分率を本発明にてより好ま
しい範囲とすることで、捲縮糸の均一性、バルキー性、耐加水分解性にバランス良く優れ
た捲縮糸となり、より優れた編地ならびに、貼付剤となるこることが分かる。
【０２２１】
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【表１】

【０２２２】
　（実施例４～５、比較例４～５）
　実施例３において、実施例４、比較例４では仮撚加工時の第１ヒーターの温度を、実施
例５、比較例５では、紡糸工程において、口金のプレート３、吐出量、紡糸速度、巻取速
度を変更し、仮撚加工工程において供給ローラーの速度を変更した以外は、実施例３と同
様にして、５６ｄｔｅｘ、４０フィラメントの捲縮糸を得た。実施例４では問題となるレ
ベルではないが仮撚加工工程において、糸切れが３回／１００ｋｇ起こった。実施例５で
は各工程で糸切れは発生せず、製糸性は優れていた。一方で比較例４～５ではそれぞれは
、仮撚加工工程において毛羽が多発し、１３回／１００ｋｇの糸切れが発生し、工程通過
性に劣るものであった。実施例４～５、比較例４～５において、実施例３から変更した条
件を下記に示す。実施例４～５、比較例４～５の結果を表２に示す。
【０２２３】
・実施例４
第１ヒーター温度：１５０℃
・比較例４
第１ヒーター温度：１７０℃
・実施例５
口金のプレート３：吐出孔径０．２８ｍｍ、吐出孔長０．５ｍｍ、孔数４０
吐出量：２４．８ｇ／分
第１ロール速度：４０００ｍ／分
第２ロール速度：４０００ｍ／分
巻取速度：３９６０ｍ／分
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供糸ローラー速度：４１７ｍ／分
仮撚加工倍率：１．２０
・比較例５
口金のプレート３：吐出孔径０．２４ｍｍ、吐出孔長０．５ｍｍ、孔数４０
吐出量：１７．７ｇ／分
第１ロール速度：１８００ｍ／分
第２ロール速度：１８００ｍ／分
巻取速度：１７８２ｍ／分
供糸ローラー速度：２６３ｍ／分
仮撚加工倍率：１．９０
【０２２４】
　実施例３～５、比較例４～５を比較すると分かるように、仮撚加工工程における断面の
変形を抑え、本発明の捲縮糸の異形度を１．５以下とすることで、より均染性にすぐれた
編地となることが分かる。そして実施例３～５から分かるように、本発明にて好ましい製
造方法（第１ヒーター温度、紡糸速度）を採用することで、より異形度が小さい捲縮糸が
得られ、表面が平滑で、ざらつきのない編地が得られることが分かる。同時に単繊維の太
さ斑が小さくなり、均染性にも優れた編地となる。比較例４、５の編地は明らかな筋状の
染色斑が観察され、外観品位に劣るものであり、実施例と比べて表面品位に劣る編地であ
った。そして該編地で得られた貼付剤は屈伸運動をした際に、刺激感が強く、装用感に劣
っていた。
【０２２５】
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【表２】

【０２２６】
　（実施例６～９）
　実施例１において、紡糸工程で、口金のプレート３、吐出量を変更し、供糸ローラーの
速度を変更して仮撚加工倍率を変更した以外は、実施例１と同様にして５６ｄｔｅｘ、４
０フィラメントの捲縮糸を得た。そして編地、貼付剤を作製して評価した。実施例８では
問題となるレベルではないが仮撚加工工程において、糸切れが１回／１００ｋｇ起こった
。実施例６、７、９では各工程で糸切れは発生せず、製糸性は優れていた。実施例６～９
において、実施例１から変更した条件を下記に示す。実施例６～９の結果を表３に示す。
【０２２７】
・実施例６
口金のプレート３：吐出孔径０．２５ｍｍ、吐出孔長０．５ｍｍ、孔数４０
吐出量：１９．４ｇ／分
供糸ローラー速度：４００ｍ／分
仮撚加工倍率：１．２５
・実施例７
口金のプレート３：吐出孔径０．２７ｍｍ、吐出孔長０．５５ｍｍ、孔数４０
吐出量：２１．７ｇ／分
供糸ローラー速度：３５７ｍ／分
仮撚加工倍率：１．４



(41) JP 4872630 B2 2012.2.8

10

20

・実施例８
口金のプレート３：吐出孔径０．２８ｍｍ、吐出孔長０．６ｍｍ、孔数４０
吐出量：２３．２ｇ／分
供糸ローラー速度：３３３ｍ／分
仮撚加工倍率：１．５
・実施例９
口金のプレート３：吐出孔径０．２５ｍｍ、吐出孔長０．５ｍｍ、孔数４０
吐出量：１８．６ｇ／分
供糸ローラー速度：４１７ｍ／分
仮撚加工倍率：１．２
【０２２８】
　実施例１、および実施例６～９を比較すると分かるように、本発明の捲縮糸はバルキー
性に富んだ捲縮糸としても単繊維間の太さ斑が無く、優れた編地および貼付剤となること
が分かった。そして本発明にて好ましいとされる、ＣＲが４０％以上の捲縮糸とすること
で、より低モジュラスで、弾性回復率の高い編地となり、貼付剤としたときに皮膚のつっ
ぱりがなく、繰り返しの屈伸運動においても剥がれ、皺の発生しない優れたものとなるこ
とがわかる。
【０２２９】
　また、ＣＲが６０％以下の捲縮糸とすることで、捲縮糸の力学的特性に優れたものとな
り、湿熱処理後の強度も高くなるため、実用耐久性に優れた捲縮糸、編地、貼付剤が得ら
れることが分かる。加えて仮撚工程での断面の変形が小さく、均一性も高い捲縮糸となる
ため、より均染性に優れたものとなることも分かる。
【０２３０】
　よって、捲縮糸のＣＲが４０～６０％であることにより、低モジュラス性、バルキー性
、均一性、力学的特性、耐加水分解性の特性がさらに優れた捲縮糸となり、該捲縮糸から
なる編地の均染性、触感、および貼付剤としたときの装用感がさらに優れたものとなった
。
【０２３１】
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【表３】

【０２３２】
　（実施例１０～１３）
　実施例１において、吐出孔のスペックならびにフィラメント数の異なる口金を用い、得
られる捲縮糸のフィラメント数を変更した以外は、実施例１と同様にして実施例１０～１
３の５６ｄｔｅｘの捲縮糸を得た。そして編地、貼付剤を作製して評価した。実施例１０
、１１では問題となるレベルではないが紡糸工程、仮撚加工工程において、それぞれ糸切
れが１回／１００ｋｇ起こった。実施例１２、１３では各工程で糸切れは発生せず、製糸
性は優れていた。実施例１０～１３において、実施例１から変更した条件を下記に示す。
実施例１０～１３の結果を表４に示す。
実施例１０の口金のプレート３：吐出孔径０．１９ｍｍ、吐出孔長０．４ｍｍ、孔数７２
実施例１１の口金のプレート３：吐出孔径０．１４ｍｍ、吐出孔長０．３ｍｍ、孔数１４
４
実施例１２の口金のプレート３：吐出孔径０．２９ｍｍ、吐出孔長０．６ｍｍ、孔数３２
実施例１３の口金のプレート３：吐出孔径０．３７ｍｍ、吐出孔長０．８ｍｍ、孔数２０
【０２３３】
　なお実施例１０～１３の口金のプレート１、２については、フィラメント数に応じて孔
数を変更した。
【０２３４】
　実施例１、および実施例１０～１３を比較すると分かるように、本発明の捲縮糸は特定
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の芯成分を含む芯鞘複合繊維であるため、単繊維繊度の小さいファインデニールの捲縮糸
としても、繊維の均一性に優れたものとなることが分かる。そしてＰＴＴの弾性回復性に
優れる特徴から、バルキー性にも富んだ捲縮糸が得られることがわかる。このためピーチ
タッチで高級感のある柔らかい触感の編地が得られ、皮膚への刺激が全くない、装用感に
優れた貼付剤が得られる。
【０２３５】
　他方、単繊維繊度がある程度太いことで、捲縮がヘタリ難く、バルキー性、弾性回復性
に優れた編地が得られる。また捲縮糸の力学的特性、耐加水分解性も高まるため実用耐久
性に優れた捲縮糸となることがわかる。すなわち本発明にて好ましいとされる範囲の単繊
維繊度の捲縮糸することで、低モジュラス性、バルキー性、均一性、力学的特性、耐加水
分解性にバランス良く優れた捲縮糸となり、該捲縮糸は編地の均染性、触感に優れ、貼付
剤としたときの装用感に優れたものとなった。
【０２３６】
【表４】

【０２３７】
　（実施例１４、比較例６～８）
　実施例３において、吐出孔のスペックを変更した以外は実施例３と同様にして実施例１
４、比較例６の５６ｄｔｅｘ、４０フィラメントの捲縮糸を得た。また実施例３において
、スピンブロック温度を変更した以外は実施例３と同様にして、比較例７～８の５６ｄｔ
ｅｘ、４０フィラメントの捲縮糸を得た。そしてそれぞれを用いて編地、貼付剤を作製し
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【０２３８】
　実施例１４では、問題となるレベルではないが紡糸工程、仮撚加工工程、それぞれにお
いて糸切れが１回／１００ｋｇ起こった。比較例６では、紡糸工程で糸切れが７回／１０
０ｋｇ起こり、仮撚工程でも７回糸切れが起こり、実施例３の方が製糸性に優れていた。
比較例７では、紡糸工程で糸切れが８回／１００ｋｇ起こり、仮撚工程でも３回糸切れが
起こり、実施例３の方が製糸性に優れていた。また比較例８においても、紡糸工程で糸切
れが６回、仮撚工程でも糸切れが６回起こったため、実施例３の方が製糸性に優れていた
。それぞれにおいて実施例３から変更した条件を下記に示す。実施例１４、比較例６～８
の結果を表５に示す。
実施例１４の口金のプレート３：吐出孔径０．２０ｍｍ、吐出孔長０．４ｍｍ、孔数４０
比較例６の口金のプレート３：吐出孔径０．１９ｍｍ、吐出孔長０．４ｍｍ、孔数４０
比較例７のスピンブロック温度：２９０℃
比較例８のスピンブロック温度：２５５℃
【０２３９】
　実施例３、１４、比較例６～８を比較すると分かるように、本発明にて好ましい製造方
法（吐出線速度、スピンブロック温度）を採用することで、初めて紡糸工程での芯成分の
偏在化が抑えられることが分かる。重心解離度の小さい捲縮糸ほどスパイラル捲縮を有す
る単繊維が混在しないため、編地の表面がより平滑でざらつきのない優れたものとなり、
貼付剤とした時の、装用感に優れたものとなる。原糸段階で芯成分の偏在化が抑えられて
いることから、仮撚加工工程での単繊維の断面変形を抑えられ、異形度の小さく、均一性
に優れた捲縮糸が得られる。
【０２４０】
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【表５】

【０２４１】
　（実施例１５）
　実施例１において、仮撚加工時に第２ヒーター３５を使用し、仮撚加工条件、溶融紡糸
における口金のプレート３、吐出量を変更した以外は、実施例１と同様にして５６ｄｔｅ
ｘ、４０フィラメントの捲縮糸を得た。そして編地、貼付剤を作製して評価した。実施例
１５では、各工程で糸切れは発生せず、製糸性は優れていた。実施例１から変更した条件
を下記に示す。実施例１５の結果を表６に示す。
【０２４２】
・実施例１５
口金のプレート３：吐出孔径０．２４ｍｍ、吐出孔長０．５ｍｍ、孔数４０
吐出量：１７．７ｇ／分
第２ヒーター温度：１００℃
デリベリローラー速度：４００ｍ／分
巻取速度：３９２ｍ／分
ＯＦ率１：２０％
ＯＦ率２：２％
【０２４３】
　実施例１５の捲縮糸は、実施例１と比べて沸騰水収縮率が６．２％と低く、残留トルク
も５３Ｔ／ｍと低い捲縮糸であった。そしてバルキー性が良好であり、低モジュラスかつ
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のため得られる編地の均染性、触感に優れ、貼付剤の装用感に優れたものであった。
【０２４４】
　（実施例１６～１７）
　実施例３において、実施例１６では第２ロールにて未延伸糸に熱処理を施したのち巻き
取ったこと以外は実施例３と同様にして捲縮糸を得た。このとき図７のごとく第２ロール
付近に綾振を与えるセパレートロール４０を設置し、紡出糸を第２ロールに６ターン（糸
道ピッチ５ｍｍ）かけた後、巻取機１７にて巻き取った。実施例１７では図４のスピンド
ロー装置を用い、紡出糸に延伸、熱処理を施したのち巻き取ったこと以外は実施例３と同
様にして、５６ｄｔｅｘ、４０フィラメントの捲縮糸を得た。このとき第１ロール（タン
デム型）２１、第２ロール（タンデム型）２２には、それぞれ６ターン紡出糸をかけた。
そしてそれぞれ編地、貼付剤を作製して評価した。実施例１６～１７では各工程で糸切れ
は発生せず、製糸性は優れていた。実施例１６～１７において実施例３から変更した条件
を示す。実施例１６～１７の結果を表６に示す。
【０２４５】
・実施例１６（未延伸糸の加熱処理）
第２ロール温度：９０℃
・実施例１７（スピンドロー）
口金のプレート３：吐出孔径０．２７ｍｍ、吐出孔長０．５５ｍｍ、孔数４０
吐出量：２２．９ｇ／分
第１ロール（タンデム型）温度：６０℃
第２ロール（タンデム型）温度：１５０℃
第３ロール温度：２５℃
第４ロール温度：２５℃
第１ロール（タンデム型）速度：３０００ｍ／分
第２ロール（タンデム型）速度：４５００ｍ／分
第３ロール速度：４３５０ｍ／分
第４ロール速度：４２２０ｍ／分
巻取速度：４１８５ｍ／分
リラックス率：７％
供糸ローラー速度：４７６ｍ／分
仮撚加工倍率：１．０５
【０２４６】
　実施例３、および実施例１６～１７を比較すると分かるように、本発明にて好ましいと
される、熱処理を施した未延伸糸、あるいはスピンドローを施した延伸糸は、ＰＴＴ中に
微結晶を多く有する原糸であるため、仮撚加工工程において断面が変形を受けにくく、異
形度の小さい捲縮糸を得ることが出来る。そして断面の変形を受けにくいことからより均
一性に優れた捲縮糸が得られることが分かる。さらに、第１ヒーター上でＰＴＴの結晶が
発達してより捲縮構造がセットされるため、バルキー性に優れる捲縮糸を得ることが出来
る。　
【０２４７】
　よって、実施例１６～１７から得られる編地、および貼付剤は、実施例３よりも優れた
ものとなった。
【０２４８】



(47) JP 4872630 B2 2012.2.8

10

20

30

40

50

【表６】

【０２４９】
　（実施例１８）
　実施例１と同一のＰＴＴを鞘成分とし、製造例１で得たＰＬＡ１を芯成分とした。この
とき、ＰＴＴは１５０℃で１０時間真空乾燥し、ＰＬＡ１は１００℃で１０時間真空乾燥
し、それぞれ水分率を５０ｐｐｍ以下として用いた。
【０２５０】
　そして、図１に示す紡糸機を用い、ホッパー１に鞘成分を投入し、エクストルーダー２
にて加熱溶融し、ギヤポンプ５により計量し、紡糸パック８に導いた。またホッパー３に
芯成分を投入し、エクストルーダー４にて加熱溶融し、ギヤポンプ６により計量し、紡糸
パック８に導いた。そして口金内部に配置した口金９にて鞘成分と芯成分とを合流させて
紡出糸を得た。このとき口金９には図３の（ａ）のごとく３枚組み合わせた口金を用いた
。紡出糸に冷却装置１１によって、冷却風を吹きつけて冷却、固化し、口金下２ｍの位置
で給油装置１３によって紡出糸を集束させながら油剤を付与し、交絡ノズル１４にて作動
圧空０．２ＭＰａにて交絡を施し、第１ロール１５、第２ロール１６にて引き取り、７３
ｄｔｅｘ、４０フィラメントの、芯鞘複合繊維からなる未延伸糸を巻き取った。このとき
巻張力が一定となるように巻取速度を調整し、５ｋｇ巻ごとにドラムを交換し、５ｋｇ巻
パッケージを２０本（合計１００ｋｇ）作製した。紡糸において糸切れは発生せず、製糸
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性は極めて優れていた。そして得られた未延伸糸の単繊維の横断面は円形であった。
【０２５１】
　この未延伸糸を原糸とし、図５の仮撚加工機を用いて仮撚加工糸を得た。チーズ１８を
仕掛け、糸条２６を引き出し、糸道ガイド２５、２７～２８を介して供給ローラー２９に
供給する。その後糸条２６は３軸ツイスター３３により撚りを施されながら第１ヒーター
３０にて熱処理され、糸道ガイド３１を通して冷却板３２にて構造固定される。このとき
、冷却板３２～３軸ツイスター３３の間で張力を測定して加撚張力（Ｔ１）とし、３軸ツ
イスター３３～延伸ローラー３４までの間で張力を測定し、解撚張力（Ｔ２）とした。構
造固定された糸条２６は延伸ローラー３４を介し、その後デリベリローラー３６を介して
糸道ガイド３７、３８を経て仮撚加工糸３９として巻き取られる。なお、第２ヒーター３
５は使用しなかった。上記の仮撚加工を施すことにより５６ｄｔｅｘ、４０フィラメント
の捲縮糸を得た。４．９ｋｇ巻パッケージを２０本（合計９８ｋｇ）作製したが、仮撚加
工において糸切れは発生せず、製糸性は極めて良好であった。
【０２５２】
　以下に紡糸条件を記載する。
・鞘成分のエクストルーダー温度：２６０℃
・芯成分のエクストルーダー温度：２２０℃
・スピンブロック温度：２５５℃
・芯成分の重量分率：３０重量％
・濾層：鞘成分、芯成分ともに、３０＃モランダムサンド、２００ｇを充填
・フィルター：鞘成分、芯成分ともに、２０μｍ不織布フィルターを使用
・口金のプレート３（図３の模式図のプレート３。鞘成分と芯成分とが合流する口金）：
吐出孔径０．２６ｍｍ、吐出孔長０．５ｍｍ、孔数４０
・吐出量：２０．９ｇ／分（１パック１糸条、４０フィラメント）
・冷却風：冷却長１ｍのユニフロー使用。冷却風温度２０℃、風速０．５ｍ／秒
・口金面深度：０．０８ｍ
・口金ヒーター温度：２８０℃
・口金面温度：２５３℃
・油剤：紡糸油剤には平滑剤として重量平均分子量２０００のポリエーテルを７０重量％
、重量平均分子量６０００のポリエーテルを８重量％、エーテルエステルを１２重量％、
その他添加剤（制電剤、抗酸化剤、防錆剤）を１０重量％として調整し、さらにこの油剤
を濃度１０重量％になるように水エマルジョンとして調整し、純油分として繊維に約０．
８重量％付着させた。
・第１ロール速度：３０００ｍ／分
・第２ロール速度：３０００ｍ／分
・第１ロール温度：２５℃
・第２ロール温度：２５℃
・巻取速度：２９７０ｍ／分
・リラックス率：１％
　以下に仮撚加工条件を記載する。
・供給ローラー速度：３７０ｍ／分
・延伸ローラー速度：５００ｍ／分
・第１ヒーター温度：１３０℃
・仮撚加工倍率：１．３０
・ＤＹ比：１．３５
・Ｔ２／Ｔ１：１．３
・デリベリローラー速度：４８０ｍ／分
・巻取速度：４６６ｍ／分
・ＯＦ率１：４％
・ＯＦ率２：３％



(49) JP 4872630 B2 2012.2.8

10

20

30

40

50

【０２５３】
　得られた捲縮糸の単繊維の横断面を観察したところ、略円形が保たれており異形度は１
．１であった。そして実施例１８の捲縮糸のモジュラスは３０ｃＮ／ｄｔｅｘ、弾性回復
率は９２％であり、低い力で伸縮するとともに、応力を取り除いたのちの回復性に優れる
捲縮糸であった。またＣＲが５０％と極めてバルキー性に優れ、Ｕ％（ノーマル）が０．
８とマルチフィラメントの長手方向の均一性に優れるものであった。そして繊度ＣＶ％も
２％であり、単繊維間の太さも均一である捲縮糸であった。そして捲縮糸の強度２．７ｃ
Ｎ／ｄｔｅｘ、伸度４０％、沸騰水収縮率１１．３％、残留トルクは１１８Ｔ／ｍ、と優
れた物性を示した。また環状ダイマーの含有量は１．８重量％であり、トータルカルボキ
シル末端基濃度は２１．６ｅｑ／ｔｏｎであった。湿熱処理後の捲縮糸の強度も２．５ｃ
Ｎ／ｄｔｅｘと高く、耐加水分解性にも優れる捲縮糸であった。そして単繊維の横断面に
おける重心解離度は０であり、スパイラル捲縮を有する単繊維を含まない捲縮糸であった
。
【０２５４】
　実施例１８の捲縮糸を用いて、Ｔの項に記載の手法に基づき、染色された編地を得た。
該編地はタテ、ヨコ方向共に、モジュラスが低く、弾性回復率が高い編地であり、ソフト
ストレッチ性を有していた。また編地全面に渡って染色斑は無く、均染性に優れる編地で
あった。またソフトタッチで高級感に溢れ、表面のざらつきもなく、高品位な編地であっ
た。
【０２５５】
　得られた編地を用いて、Ｘの項に記載の手法に基づいて貼付剤を作製した。該貼付剤は
屈伸運動を行っても、つっぱり感、皮膚への刺激感が全くない、優れた貼付剤であった。
また剥がれ、皺も発生せず、貼付剤として申し分の無い特性を有していた。
【０２５６】
　実施例１８の捲縮糸、ならびに編地は、上記のごとく優れた特性を有することから、衣
料用、産業用としても用いられるものであった。実施例１８の結果を表７に示す。
【０２５７】
　（実施例１９～２０、および比較例９～１１）
　実施例１８において、鞘成分と芯成分の吐出量を変更することで、芯成分の重量分率を
変更した以外は、実施例１８と同様の方法で５６ｄｔｅｘ、４０フィラメントの捲縮糸を
得た。そして編地、貼付剤を作製して評価した。
【０２５８】
　実施例１９～２０では紡糸、仮撚工程において糸切れ、毛羽等は発生せず、製糸性は優
れていた。
【０２５９】
　比較例９～１０においては、紡糸での紡出糸の細化が安定せず１００ｋｇの紡糸におい
て、糸切れがそれぞれ１２回、７回起こった。さらに１００ｋｇの原糸を仮撚加工するに
際し、糸切れがそれぞれ１２回、２回起こり、製糸性は極めて悪かった。そして未延伸糸
のパッケージ、および捲縮糸のパッケージはＰＴＴの遅延回復性によって巻締まり、パッ
ケージは硬化し、巻フォームが悪かった。また比較例１１では紡糸工程での糸切れが１回
、仮撚加工工程での糸切れが２回であった。実施例１９～２０、および比較例９～１１の
芯成分の重量分率を下記に、実施例１８～２０、比較例９～１１の結果を表７に示す。
実施例１９：芯成分の重量分率　２０重量％
実施例２０：芯成分の重量分率　４０重量％
比較例９：芯成分の重量分率　０重量％
比較例１０：芯成分の重量分率　１０重量％
比較例１１：芯成分の重量分率　５０重量％
【０２６０】
　実施例１９、比較例９～１０を比較すると分かるように、芯成分の重量分率を２０重量
％以上含む捲縮糸とすることで、モジュラスが低く、弾性回復率が高いと同時に、ＰＴＴ



(50) JP 4872630 B2 2012.2.8

10

20

の遅延回復性が抑えられた効果により、均一性にも優れる捲縮糸となることが分かる。こ
れにより捲縮糸からなる編地の均染性、触感が優れたものとなり、貼付剤とした場合も、
つっぱり感、皮膚への刺激感がない、優れた貼付剤となることが分かる。また剥がれ、皺
も発生せず、貼付剤として申し分の無い特性が発現することが分かる。
【０２６１】
　比較例５、６は低モジュラス、高弾性回復率の捲縮糸であるものの、特に繊度ＣＶ％が
大きいため、染色後の編地には筋斑が酷く、編み立て方向に段階的な染め差を有するもの
であった。また編地の表面にはざらつきが大きく、貼付剤として用いた場合、屈伸運動に
おいて皮膚への刺激が強く、実用に耐えないものであった。
【０２６２】
　また実施例２０と、比較例１１を比較すると分かるように、芯成分の重量分率を４０重
量％以下とすることで、低モジュラスで、高弾性率であるＰＴＴの特徴を殺すことなく、
均一性、バルキー性に優れた捲縮糸となることがわかる。そして芯成分が４０重量％であ
ることで、耐加水分解性に優れた捲縮糸なり、耐久性にも優れた捲縮糸となる。加えて芯
成分の重量分率が低い、すなわち弾性回復性に優れるＰＴＴを多く含むことにより、仮撚
加工工程での断面の変形を抑えることができ、捲縮糸の異形度が小さくなることも分かる
。また断面の変形を抑えることにより単繊維の太さ斑をも小さくできることが分かる。
【０２６３】
　比較例１１の捲縮糸はモジュラスが高く、弾性回復性が低いことが、編地の伸縮特性に
も反映されており、貼付剤として用いた場合、屈伸運動に追従せずつっぱり感があり、剥
がれや皺が生じて装用感が悪いものであった。また捲縮糸の異形度が大きいことで、編地
の表面に明らかなざらつきが生じてしまっていた。そして捲縮糸の繊度ＣＶ％が大きく、
均一性が低いため編地には明らかな筋斑が散見され、低品位なものであった。
【０２６４】
　なお実施例１８～２０を比較すると分かるように、芯成分の重量分率を本発明にてより
好ましいとされる範囲とすることで、捲縮糸の均一性、バルキー性、耐加水分解性にバラ
ンス良く優れた捲縮糸となり、より優れた編地ならびに、貼付剤となるこることが分かる
。
【０２６５】
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【表７】

【０２６６】
　（実施例２１～２２、比較例１２～１３）
　実施例２０において、実施例２１、比較例１２では仮撚加工時の第１ヒーターの温度を
、実施例２２、比較例１３では、紡糸工程において、口金のプレート３、吐出量、紡糸速
度、巻取速度を変更し、仮撚加工工程において供給ローラーの速度を変更した以外は、実
施例２２と同様にして、５６ｄｔｅｘ、４０フィラメントの捲縮糸を得た。実施例２１で
は問題となるレベルではないが仮撚加工工程において、それぞれ糸切れが２回／１００ｋ
ｇ起こった。実施例２２では各工程で糸切れは発生せず、製糸性は優れていた。一方で比
較例１２、１３は、仮撚加工工程において毛羽が多発し、１４回／１００ｋｇの糸切れが
発生し、工程通過性に劣るものであった。実施例２１～２２、比較例１２～１３において
、実施例２０から変更した条件を下記に示す。実施例２１～２２、比較例１２～１３の結
果を表８に示す。
【０２６７】
・実施例２１
第１ヒーター温度：１５０℃
・比較例１２
第１ヒーター温度：１７０℃
・実施例２２
口金のプレート３：吐出孔径０．２８ｍｍ、吐出孔長０．５ｍｍ、孔数４０
吐出量：２４．８ｇ／分
第１ロール速度：４０００ｍ／分
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第２ロール速度：４０００ｍ／分
巻取速度：３９６０ｍ／分
供糸ローラー速度：４１７ｍ／分
仮撚加工倍率：１．２０
・比較例１３
口金のプレート３：吐出孔径０．２４ｍｍ、吐出孔長０．５ｍｍ、孔数４０
吐出量：１７．７ｇ／分
第１ロール速度：１８００ｍ／分
第２ロール速度：１８００ｍ／分
巻取速度：１７８２ｍ／分
供糸ローラー速度：２６３ｍ／分
仮撚加工倍率：１．９０
【０２６８】
　実施例２０～２２、および比較例１２～１３を比較すると分かるように、仮撚加工工程
における断面の変形を抑え、本発明の捲縮糸の異形度を１．５以下とすることで、より均
染性にすぐれた編地となることが分かる。そして実施例２０～２２から分かるように、本
発明にて好ましい製造方法（第１ヒーター温度、紡糸速度）を採用することで、より異形
度が小さい捲縮糸が得られ、表面が平滑で、ざらつきのない編地が得られることが分かる
。同時に単繊維の太さ斑が小さくなり、均染性にも優れた編地となる。比較例１２～１３
の編地は明らかな筋状の染色斑が観察され、外観品位に劣るものであり、実施例の編地と
比べて表面品位に劣るものであった。そして該編地で得られた貼付剤は屈伸運動をした際
に、刺激感が強く、装用感に劣っていた。
【０２６９】
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【表８】

【０２７０】
　（実施例２３～２６）
　実施例１８において、紡糸工程で、口金のプレート３、吐出量を変更し、供糸ローラー
の速度を変更して仮撚加工倍率を変更した以外は、実施例１８と同様にして５６ｄｔｅｘ
、４０フィラメントの捲縮糸を得た。そして編地、貼付剤を作製して評価した。実施例２
５では問題となるレベルではないが仮撚加工工程において、糸切れが１回／１００ｋｇ起
こった。実施例２３、２４、２６では各工程で糸切れは発生せず、製糸性は優れていた。
実施例２３～２６において、実施例１８から変更した条件を下記に示す。実施例２３～２
６の結果を表９に示す。
【０２７１】
・実施例２３
口金のプレート３：吐出孔径０．２５ｍｍ、吐出孔長０．５ｍｍ、孔数４０
吐出量：１９．４ｇ／分
供糸ローラー速度：４００ｍ／分
仮撚加工倍率：１．２５
・実施例２４
口金のプレート３：吐出孔径０．２７ｍｍ、吐出孔長０．５５ｍｍ、孔数４０
吐出量：２１．７ｇ／分
供糸ローラー速度：３５７ｍ／分



(54) JP 4872630 B2 2012.2.8

10

20

仮撚加工倍率：１．４
・実施例２５
口金のプレート３：吐出孔径０．２８ｍｍ、吐出孔長０．６ｍｍ、孔数４０
吐出量：２３．２ｇ／分
供糸ローラー速度：３３３ｍ／分
仮撚加工倍率：１．５
・実施例２６
口金のプレート３：吐出孔径０．２５ｍｍ、吐出孔長０．５ｍｍ、孔数４０
吐出量：１８．６ｇ／分
供糸ローラー速度：４１７ｍ／分
仮撚加工倍率：１．２
【０２７２】
　実施例１８、および実施例２３～２６を比較すると分かるように、本発明の捲縮糸はバ
ルキー性に富んだ捲縮糸としても単繊維間の太さ斑が無く、優れた編地および貼付剤とな
ることが分かった。そして本発明にて好ましいとされる、ＣＲが４０％以上の捲縮糸とす
ることで、より低モジュラスで、弾性回復率の高い編地となり、貼付剤としたときに皮膚
のつっぱりがなく、繰り返しの屈伸運動においても剥がれ、皺の発生しない優れたものと
なることがわかる。
【０２７３】
　また、ＣＲが６０％以下の捲縮糸とすることで、捲縮糸の力学的特性に優れたものとな
り、湿熱処理後の強度も高くなるため、実用耐久性に優れた捲縮糸、編地、貼付剤が得ら
れることが分かる。加えて仮撚工程での断面の変形が小さく、均一性も高い捲縮糸となる
ため、より均染性に優れたものとなることも分かる。
【０２７４】
　よって、捲縮糸のＣＲが４０～６０％であることにより、低モジュラス性、バルキー性
、均一性、力学的特性、耐加水分解性の特性がさらに優れた捲縮糸となり、該捲縮糸から
なる編地の均染性、触感、および貼付剤としたときの装用感がさらに優れたものとなった
。
【０２７５】
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【表９】

【０２７６】
　（実施例２７～３０）
　実施例１８において、吐出孔のスペックならびにフィラメント数の異なる口金を用い、
得られる捲縮糸のフィラメント数を変更した以外は、実施例１８と同様にして実施例２７
～３０の５６ｄｔｅｘの捲縮糸を得た。そして編地、貼付剤を作製して評価した。実施例
２７、２８では問題となるレベルではないが紡糸工程、仮撚加工工程において、それぞれ
糸切れが１回／１００ｋｇ起こった。実施例２９、３０では各工程で糸切れは発生せず、
製糸性は優れていた。実施例２７～３０において、実施例１８から変更した条件を下記に
示す。実施例２７～３０の結果を表１０に示す。
実施例２７の口金のプレート３：吐出孔径０．１９ｍｍ、吐出孔長０．４ｍｍ、孔数７２
実施例２８の口金のプレート３：吐出孔径０．１４ｍｍ、吐出孔長０．３ｍｍ、孔数１４
４
実施例２９の口金のプレート３：吐出孔径０．２９ｍｍ、吐出孔長０．６ｍｍ、孔数３２
実施例３０の口金のプレート３：吐出孔径０．３７ｍｍ、吐出孔長０．８ｍｍ、孔数２０
【０２７７】
　なお実施例２７～３０の口金のプレート１、２については、フィラメント数に応じて孔
数を変更した。
【０２７８】
　実施例１８、および実施例２７～３０を比較すると分かるように、本発明の捲縮糸は特
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定の芯成分を含む芯鞘複合繊維であるため、単繊維繊度の小さいファインデニールの捲縮
糸としても、繊維の均一性に優れたものとなることが分かる。そしてＰＴＴの弾性回復性
に優れる特徴から、バルキー性にも富んだ捲縮糸が得られることがわかる。このためピー
チタッチで高級感のある柔らかい触感の編地が得られ、皮膚への刺激が全くない、装用感
に優れた貼付剤が得られる。
【０２７９】
　他方、単繊維繊度がある程度太いことで、捲縮がヘタリ難くバルキー性、弾性回復性に
優れた編地が得られる。また捲縮糸の力学的特性、耐加水分解性も高まるため実用耐久性
に優れた捲縮糸となることがわかる。
【０２８０】
　すなわち本発明にて好ましいとされる範囲の単繊維繊度の捲縮糸することで、低モジュ
ラス性、バルキー性、均一性、力学的特性、耐加水分解性にバランス良く優れた捲縮糸と
なり、該捲縮糸は編地の均染性、触感に優れ、貼付剤としたときの装用感に優れたものと
なった。
【０２８１】
【表１０】

【０２８２】
　（実施例３１～３２、比較例１４～１６）
　実施例３１、比較例１４では、実施例２０において吐出孔のスペックを変更した以外は
、実施例２０と同様にして５６ｄｔｅｘ、４０フィラメントの捲縮糸を得た。また実施例
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３２では、芯成分としてＰＬＡ２を用いた以外は実施例２０と同様にして５６ｄｔｅｘ、
４０フィラメントの捲縮糸を得た。そして比較例１５～１６では、スピンブロック温度を
変更した以外は実施例２０と同様にして、５６ｄｔｅｘ、４０フィラメントの捲縮糸を得
た。実施例３１～３２、比較例１４～１６の捲縮糸を用いてそれぞれ、編地、貼付剤を作
製して評価した。
【０２８３】
　実施例３１～３２では、問題となるレベルではないが紡糸工程、仮撚加工工程において
、それぞれ糸切れが１回／１００ｋｇ起こった。一方で、比較例１４では、紡糸工程で糸
切れが７回／１００ｋｇ起こり、仮撚工程でも５回糸切れが起こり、実施例２０の方が製
糸性に優れていた。また比較例１５～１６においても、紡糸工程でそれぞれ糸切れが６回
、８回、仮撚工程でそれぞれ糸切れが６回、５回起こったため、実施例２０の方が製糸性
に優れていた。それぞれにおいて実施例２０から変更した条件を下記に示す。実施例３１
～３２、比較例１４～１６の結果を表１１に示す。
実施例３１の口金のプレート３：吐出孔径０．２０ｍｍ、吐出孔長０．４ｍｍ、孔数４０
比較例１４の口金のプレート３：吐出孔径０．１９ｍｍ、吐出孔長０．４ｍｍ、孔数４０
実施例３２のＰＬＡ：ＰＬＡ－２
比較例１５のスピンブロック温度：２９０℃
比較例１６のスピンブロック温度：２５５℃
【０２８４】
　実施例２０、３１、３２、および比較例１４～１６を比較すると分かるように、本発明
にて好ましいとされる製造方法（吐出線速度、スピンブロック温度）を採用することで初
めて紡糸工程での芯成分の偏在化が抑えられることがわかる。そして芯成分として高分子
量であるＰＬＡを採用することで、さらに重心解離度の小さい捲縮糸が得られる。重心解
離度の小さい捲縮糸ほどスパイラル捲縮を有する単繊維が混在しないため、編地の表面が
より平滑でざらつきのない優れたものとなり、貼付剤とした時の装用感に優れたものとな
る。原糸段階で芯成分の偏在化が抑えられていることから、仮撚加工工程での単繊維の断
面変形を抑えられ、異形度が小さく、均一性に優れた捲縮糸が得られる。
【０２８５】
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【表１１】

【０２８６】
　（実施例３３）
　実施例１８において、仮撚加工時に第２ヒーター３５を使用し、仮撚加工条件、溶融紡
糸における口金のプレート３、吐出量を変更した以外は、実施例１８と同様にして５６ｄ
ｔｅｘ、４０フィラメントの捲縮糸を得た。そして編地、貼付剤を作製して評価した。実
施例３３では、各工程で糸切れは発生せず、製糸性は優れていた。実施例１８から変更し
た条件を下記に示す。実施例３３の結果を表１２に示す。
【０２８７】
・実施例３３
口金のプレート３：吐出孔径０．２４ｍｍ、吐出孔長０．５ｍｍ、孔数４０
吐出量：１７．７ｇ／分
第２ヒーター温度：１００℃
デリベリローラー速度：４００ｍ／分
巻取速度：３９２ｍ／分
ＯＦ率１：２０％
ＯＦ率２：２％
【０２８８】
　実施例３３の捲縮糸は、実施例１８と比べて沸騰水収縮率が６％と低く、残留トルクも
５５Ｔ／ｍと低い捲縮糸であった。そしてバルキー性が良好であり、低モジュラスかつ高
弾性回復率であり、力学物性、耐加水分解性、均一性にも優れた、捲縮糸であった。この
ため得られる編地の均染性、触感に優れ、貼付剤の装用感に優れたものであった。
【０２８９】
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　（実施例３４～３５）
　実施例２０において、実施例３４では第２ロールにて未延伸糸に熱処理を施したのち巻
き取ったこと以外は実施例２０と同様にして捲縮糸を得た。このとき図７のごとく第２ロ
ール付近に綾振を与えるセパレートロール４０を設置し、紡出糸を第２ロールに６ターン
（糸道ピッチ５ｍｍ）かけた後、巻取機１７にて巻き取った。また実施例３５では図４の
スピンドロー装置を用い、紡出糸に延伸、熱処理を施したのち巻き取ったこと以外は実施
例２０と同様にして、５６ｄｔｅｘ、４０フィラメントの捲縮糸を得た。このとき第１ロ
ール（タンデム型）２１、第２ロール（タンデム型）２２には、それぞれ６ターン紡出糸
をかけた。そしてそれぞれ編地、貼付剤を作製して評価した。実施例３４～３５では各工
程で糸切れは発生せず、製糸性は優れていた。実施例３４～３５において実施例２０から
変更した条件を示す。実施例３４～３５の結果を表１２に示す。
【０２９０】
・実施例３４（未延伸糸の加熱処理）
第２ロール温度：９０℃
・実施例３５（スピンドロー）
口金のプレート３：吐出孔径０．２７ｍｍ、吐出孔長０．５５ｍｍ、孔数４０
吐出量：２２．９ｇ／分
第１ロール（タンデム型）温度：６０℃
第２ロール（タンデム型）温度：１５０℃
第３ロール温度：２５℃
第４ロール温度：２５℃
第１ロール（タンデム型）速度：３０００ｍ／分
第２ロール（タンデム型）速度：４５００ｍ／分
第３ロール速度：４３５０ｍ／分
第４ロール速度：４２２０ｍ／分
巻取速度：４１８５ｍ／分
リラックス率：７％
供糸ローラー速度：４７６ｍ／分
仮撚加工倍率：１．０５
【０２９１】
　実施例２０、および実施例３４～３５を比較すると分かるように、本発明にて好ましい
とされる、熱処理を施した未延伸糸、あるいはスピンドローを施した延伸糸は、ＰＴＴ中
に微結晶を多く有する原糸であるため、仮撚加工工程において断面が変形を受けにくく、
異形度の小さい捲縮糸を得ることが出来る。そして断面の変形を受けにくいことからより
均一性に優れた捲縮糸が得られることが分かる。さらに、第１ヒーター上でＰＴＴの結晶
が発達してより捲縮構造がセットされるため、バルキー性に優れる捲縮糸を得ることが出
来る。よって、実施例３４～３５から得られる編地、および貼付剤は、実施例２０よりも
優れたものとなった。
【０２９２】
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【表１２】

【図面の簡単な説明】
【０２９３】
【図１】本発明の実施例１で使用した紡糸装置の一態様を示す概略図である。
【図２】吐出孔長、吐出孔径を説明する吐出孔の断面模式図（Ａ）、および口金下面部側
面平面断面模式図（Ｂ）である。
【図３】本発明方法で使用する口金の一態様を示す模式図であり、（ａ）は３枚で構成さ
れる口金の断面模式図、（ｂ）は２プレートの上面部側面平面断面図、（ｃ）は３プレー
トの上面部側面平面断面図、（ｄ）は３プレートの下面部側面平面断面図である。
【図４】本発明のスピンドローを施す装置の一態様を示す概略図である。
【図５】本発明の原糸に仮撚加工を施す装置の一態様を示す概略図である。
【図６】スパイラル捲縮を有する単繊維の一態様を示す側面模式図である。
【図７】本発明の紡糸、熱処理装置の一態様を示す概略図である。
【符号の説明】
【０２９４】
　１：鞘成分のホッパー
　２：鞘成分のエクストルーダー
　３：芯成分のホッパー
　４：芯成分のエクストルーダー
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　５：鞘成分のギヤポンプ
　６：芯成分のギヤポンプ
　７：スピンブロック
　８：紡糸パック
　９：口金
　１０：口金ヒーター 
　１１：ユニフロー冷却装置
　１２：紡出糸
　１３：給油装置
　１４：交絡ノズル
　１５：第１ロール
　１６：第２ロール
　１７：巻取機
　１８：チーズパッケージ
　１９：吐出孔長
　２０：吐出孔径
　２１：第１ロール（タンデム型）
　２２：第２ロール（タンデム型）
　２３：第３ロール
　２４：第４ロール
　２５、２７、２８、３１、３７、３８：糸道ガイド
　２６：糸条
　２９：供給ローラー
　３０：第１ヒーター
　３２：冷却板
　３３：３軸ツイスター
　３４：延伸ローラー
　３５：第２ヒーター
　３６：デリベリローラー
　３９：仮撚加工糸
　４０：セパレートロール
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