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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
粘度が異なる少なくとも２成分のポリエステル系ポリマーがサイドバイサイド型あるいは
偏心芯鞘型に接合したコンジュゲートマルチフィラメント繊維を２種類含む長さ方向に収
束部と非収束部を繰り返すフィラメント糸であって、その非収束部において上記2種類そ
れぞれのコンジュゲートマルチフィラメント繊維の３次元コイル数比が１：１．５～１：
１５で構成されることを特徴とする複合捲縮糸。
【請求項２】
粘度の異なる２種類のポリエステル系ポリマーからなるサイドバイサイド型あるいは偏心
芯鞘型のコンジュゲートマルチフィラメント繊維の１本が粘度の異なる２種類のポリエス
テル系ポリマーがポリエチレンテレフタレートからから成り、もう一本の方がポリトリメ
チレンテレフタレートとポリエチレンテレフタレートあるいはポリブチレンテレフタレー
トとポリエチレンテレフタレートからなるコンジュゲートマルチフィラメント繊維である
ことを特徴とする請求項１に記載の複合捲縮糸。
【請求項３】
３次元コイル数が少なるコンジュゲートマルチフィラメント繊維は高粘度サイドがポリエ
チレンテレフタレートと低粘度サイドがポリエチレンテレフタレートから成り、他方の３
次元コイル数が多なるコンジュゲートマルチフィラメント繊維は、高粘度サイドがポリト
リメチレンテレフタレートあるいはポリブチレンテレフタレートと低粘度サイドがポリエ
チレンテレフタレートから成ることを特徴とする請求項１または２に記載の複合捲縮糸。
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【請求項４】
粘度の異なる２種類のポリエステル系ポリマーからなるサイドバイサイド型あるいは偏心
芯鞘型のコンジュゲートマルチフィラメント繊維の熱処理前の単フィラメントの発現捲縮
コイル数を異にする２種類のマルチフィラメント繊維含むフィラメントに加え、他のフィ
ラメント繊維を含むことを特徴とする請求項１～３のいずれかに記載の複合捲縮糸。
【請求項５】
コンジュゲートマルチフィラメント繊維および／または他のフィラメント繊維がカチオン
染料可染マルチフィラメント繊維を含むことを特徴とする請求項１～４のいずれかに記載
の複合捲縮糸。
【請求項６】
複合捲縮糸が下記式で示される撚り係数αが１０～２００の範囲で撚糸されていることを
特徴とする請求項１～５のいずれかに記載の複合捲縮糸。
　　撚数Ｔ＝α√Ｄ
ただし、
Ｔ：撚数（ｔ／ｍ）、
α：撚係数、
Ｄ：複合糸のトータル繊度（ｄｔｅｘ）
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ポリエステル系繊維の特徴、性能を生かした衣料用途に使用される織編物に
おいて衣服のマーケットニーズとして高質感と高機能性に対する高ストレッチ性能と防皺
性に優れたテキスタイルに適用できる複合捲縮糸に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　衣料用途に使用される天然繊維、化学繊維において合成繊維のポリエステル系繊維は天
然繊維の綿の生産量を追い越して年々増加している。綿は吸湿性能のため肌着から外衣に
幅広い用途に使用されているが耕作面積に限界がある。一方、ポリエステル系繊維は短繊
維、長繊維の品種が生産可能であり、また天然繊維の欠点を補完や性能付与による新分野
や綿、麻、羊毛、絹やレーヨン等の化繊の質感を模倣する品種、さらには合繊独自の性能
、機能を有する品種の開発と生産が行われている。ポリエステル系繊維の性能や機能性は
、ポリマーの重合、紡糸、製糸における固有技術、要素技術による原糸、原綿の新しい品
種開発と生産技術による新規品種の構築、これらの原糸や原綿を使用して新しい質感、性
能、機能性など紡績、糸加工、製技術、染色加工等製編織加工及び縫技術による付加価値
を付与することが行われている。
【０００３】
　従来、ポリエステル系繊維の衣料用途におけるウールや綿・麻等の短繊維の紡績糸を使
用する外衣分野におけるテキスタイルの高質感、性能、高機能性等のアプローチはポリエ
ステルの短繊維より長繊維のフィラメントを製造する工程の方が要素技術により多様化可
能性が多いため開発、展開が行われている。
【０００４】
　特に近年のマーケットにおけるスーツ、ジャケット、ボトム（パンツ、スカート）等の
外着用のアイテムにおいては、綿、麻やウール等の天然性の高質感とともに機能性要素の
ストレッチ性能とその回復性の良さと着用時の快適性、さらに着用による形態変化例えば
皺が付きにくい、皺ついても取れやすい、あるいは上品な皺形状が保持されるといった多
様性が求められている。
【０００５】
　そのストレッチ性の多様性や回復性については、２種類のポリエステル系重合体をサイ
ドバイサイド型あるいは芯鞘型コンジュゲート紡糸・製糸技術によるマルチフィラメント
とそれらの加工、テキスタイルによりアプローチされており、２種類のポリマーとしてポ
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リエチレンテレフタレート、ポリトリメチレンテレフタレートやポリブチレンテレフタレ
ートを代表として複合、組み合わせで種々実施されている。
【０００６】
　従来、高ストレッチ性が要求される衣料用テキスタイルは、ポリウレタン系弾性繊維を
使用することによって問題になる堅牢度やシボ発現しにくく高品位でソフトなストレッチ
性に優れた布帛をポリエステル系重合体のコンジュゲートマルチフィラメントの複合糸を
使用することで解決することが提案されているが、単なる複合糸の構造的な課題があり、
高質感や機能性の面で十分な効果は得られていない〈特許文献１参照〉。
【０００７】
　また、ポリトリメチレンテレフタレートを主体とするポリエステルのサイドバイサイド
型捲縮マルチフィラメントと非サイドバイサイド型捲縮マルチフィラメントの配列構造に
よってウール調のソフトなふくらみ感、適度な伸縮性を得ることが知られているが、高ス
トレッチ、バック性に課題があった〈特許文献２〉。
また一方、ポリエステル系弾性繊維がポリプロピレンテレフタレート繊維やポリブチレン
テレフタレート繊維とポリエステル繊維の異収縮混繊糸により伸縮回復性が優れた織編物
を得る提案がされているが十分な伸縮性と風合いの高質感が得られるものではなかった〈
特許文献３〉。
【０００８】
　さらに、２種類の潜在捲縮性異型ポリエステル系繊維の収縮率差と強撚糸条を用いた構
造により、ポリウレタン系弾性糸条や仮撚加工糸条を使用せずに十分な伸縮性を得ること
を目的に提案されているが、高ストレッチ性とソフトなふくらみ感のある高質感を得るこ
とはむつかしい課題であった〈特許文献４〉。
【０００９】
　さらに、２種類のポリマーがポリトリメチレンテレフタレートとポリエチレンテレフタ
レートのサイドバイサイド型コンジュゲートマルチフィラメントとポリウレタン系弾性繊
維と合撚した糸条を複合紡績糸したときに伸縮性、伸縮回復性に優れることが提案されて
いるが、長繊維テキスタイルの質感と性能を得るには不十分であった〈特許文献５〉。
【００１０】
　さらに古くから２種類のポリエステル系重合体のポリエチレンテレフタレートポリマー
同士のサイドバイサイド型コンジュゲートマルチフィラメント糸によるストレッチ性機能
テキスタイルとして提案されており、改良技術としてそれらのマルチフィラメントの２糸
条撚糸複合による効果訴求がされているが、ストレッチ性能としては不十分であった。〈
特許文献６〉
【先行技術文献】
【特許文献】
【００１１】
【特許文献１】特開２００３－２３９１５１号公報
【特許文献２】特許第３８５４４８号公報
【特許文献３】特許第３０１５３５号公報
【特許文献４】特開平６－３２２６６１号公報
【特許文献５】特許第５２２２４９２号公報
【特許文献６】特開２０００－２２６７号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１２】
　そこで本発明の目的は、従来技術では得られなかったポリエステル系マルチフィラメン
ト繊維を使用した織編物であって、特に衣料用アウトウエアー分野に使用されるテキスタ
イルの着用時の快適性に寄与するストレッチ性、ふくらみ感、反発感に優れ、着用の審美
性に寄与する皺の皺の付き難さに効果のある捲縮複合糸について提供することにある。
【課題を解決するための手段】
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【００１３】
　前記課題を解決するため本発明は以下の構成で実施する。すなわち、粘度が異なる少な
くとも２成分のポリエステル系ポリマーがサイドバイサイド型あるいは偏心芯鞘型に接合
したコンジュゲートマルチフィラメント繊維を少なくとも２種類を含み、長さ方向に収束
部と非収束部を繰り返すフィラメント糸であって、その非収束部において上記2種類それ
ぞれのコンジュゲートマルチフィラメント繊維の３次元コイル数比が１：１．５～１：１
５で構成されることを特徴とする複合捲縮糸。
【発明の効果】
【００１４】
　本発明の複合捲縮糸とその製造方法で得られる複合捲縮糸を使用することによって婦人
・紳士衣料として着用されるアウトウエアー分野のアイテム、すなわち、ジャケット、ス
ーツ、コートや特にボトムと称するパンツやスカートに使用されるテキスタイルは着用時
の快適性に寄与する伸縮性を付与し、伸縮の回復性に優れ、特にポリウレタン弾性糸を複
合することによって複合捲縮との構造により繊維間の拘束力を緩和してより大きな伸縮時
の回復性に効果を発揮できる。また、着用時の審美性として皺の付きにくさ、いわゆる防
皺性効果に寄与する効果を発揮する。さらに、原糸の複合構成によってテキスタイルの無
地、杢調などテキスタイルの見た目の表現力をあわせて付与できる効果を有する。
【図面の簡単な説明】
【００１５】
【図１】本発明の実施例１で使用されるコンジュゲートマルチフィラメントの３次元捲縮
発現コイル数（径）を異にする２品種の形態、繊維の形状を示す図面代用写真である。
【図２】本発明の実施例において得られる複合加工してなる単繊維発現捲縮コイルの構造
形態を有する複合捲縮糸の繊維の形状を示す図面代用写真である。
【図３】本発明の複合捲縮糸の製造方法の一例を示すエアー交絡装置を備えた加工機のプ
ロセス概略図である。
【発明を実施するための形態】
【００１６】
　次に、本発明の複合捲縮糸およびその製造方法について詳細に説明する。
【００１７】
　本発明の複合捲縮糸は、粘度が異なる少なくとも２成分のポリエステル系ポリマーがサ
イドバイサイド型あるいは偏心芯鞘型に接合したコンジュゲートマルチフィラメント繊維
を少なくとも２種類を含み、長さ方向に収束部と非収束部を繰り返すフィラメント糸であ
って、その収束部および非収束部においてそれぞれのコンジュゲートマルチフィラメント
繊維の３次元コイル数比が１：１．５～１：１５で構成される。
【００１８】
　当該複合糸を構成するコンジュゲートマルチフィラメント繊維は、粘度の異なる２種類
のポリエステル系ポリマーからなるサイドバイサイド型あるいは偏心芯鞘型複合紡糸によ
って得られるものであって、ポリマーの品種は、ポリエステル系の繊維形成性の代表的に
はポリエチレンテレフタレート、ポリメチレンテレフタレートあるはポリブチレンテレフ
タレートから選べることができる。これらの繊維に発現する３次元コイル状捲縮は、紡糸
後の延伸と熱によって２成分のポリマー間の内部歪の差によって生じるといわれており、
捲縮の発現顕在化はコンジュゲート繊維がリラックス状態で熱を受けた時に発現する潜在
捲縮発現能力に加え、原糸のリラックスによる緊張緩和により発現する発現能力がある。
熱処理により発現する潜在捲縮発現能力は当該コンジュゲートマルチフィラメント繊維を
使用したテキスタイルでの効果を実現するため最も重要要件であり、従来はこの繊維の能
力を活用してきた。
【００１９】
　本発明の複合捲縮糸は３次元コイル数が異なるコンジュゲートマルチフィラメント繊維
を少なくとも２種類を含む長さ方向に収束部と非収束部を繰り返すフィラメント糸とする
ことが重要である。収束部とは２種類のコンジュゲートマルチフィラメント繊維の単糸の
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一部分が交絡されている部分であり、非収束部とは交絡されていない部分のことで、収束
部以外の部分である。
【００２０】
　収束部と非収束部を繰り返すフィラメント糸とすることで、両者のコンジュゲートマル
チフィラメント繊維の３次元コイル捲縮の特徴が最大限発揮されることを見出した。つま
り、３次元コイル径が小さく３次元コイル数が多いコンジュゲートマルチフィラメント繊
維が非収束部でストレッチ性、ふくらみ感に効果を発揮し、３次元コイル径が大きく３次
元コイル数が少ないコンジュゲートマルチフィラメント繊維は収束部で反発感、防皺性に
効果を発揮することができる。単に２種類のコンジュゲートマルチフィラメント繊維を撚
り合わせた糸ではお互いの３次元コイル捲縮が干渉し、ストレッチ性や反発感が不足する
。
【００２１】
　また、それぞれのコンジュゲートマルチフィラメント繊維の３次元コイル数比が１：１
．５～１：１５で構成されることで、ストレッチ性やふくらみ感、及び反発感や防皺性が
両立することができる。
【００２２】
　３次元コイル数比が１：１．５未満ではストレッチ性やふくらみ感、もしくは反発感や
防皺性のどちらかの特徴を得ることできない。また、１：１５を超えるとコイル捲縮差が
大きすぎ、糸にタルミが発生しやすくなり、工程通過性が悪くなる。
このコンジュゲートマルチフィラメント繊維に発現する３次元コイル構造捲縮発現は、ポ
リエステル系ポリマーのサイドバイサイド型あるいは偏心芯鞘型構造においてポリマー品
種差、粘度差等と複合紡糸におけるそれぞれポリマーの比率、および貼り合わせ形態、紡
糸温度さらには延伸時の温度、張力等の要因や条件によって異なる。通常、コンジュゲー
トマルチフィラメント繊維の紡糸や延伸の条件は製糸性、工程通過性や潜在捲縮発現力等
の品質重視で設定され、一般にテキスタイルを製造する織編物生産の準備工程においては
、原糸の形態としてマルチフィラメント繊維がストレートで収束した形態の方が工程通過
性良く歓迎される。それに対して当該捲縮発現性コンジュゲートマルチフィラメント繊維
は、全くのストレート形状でなくマルチフィラメント繊維がカールした形態の傾向にある
。
【００２３】
　本発明における複合捲縮糸としてコンジュゲートマルチフィラメント繊維の原糸でのコ
イル状３次元捲縮発現は、上述のポリエステル系ポリマー、紡糸条件、延伸条件等で変化
できる性能である。本発明に使用されるコンジュゲートマルチフィラメント繊維は、熱処
理前のコンジュゲートマルチフィラメント繊維１種類の捲縮マルチフィラメント繊維（Ａ
）の単繊維発現捲縮コイル数、もう一方の捲縮マルチフィラメント繊維（Ｂ）の単繊維発
現捲縮コイル数であって、捲縮マルチフィラメント繊維(Ａ)は、高粘度サイドがポリエチ
レンテレフタレートと低粘度サイドがポリエチレンテレフタレートから成るコンジュゲー
トマルチフィラメントであり、かつ熱処理前の単繊維の発現捲縮コイル（径が大きく）数
が少なく、他方、捲縮マルチフィラメント（Ｂ）は、高粘度サイドがポリトリメチレンテ
レフタレートあるいはポリブチレンテレフタレートと低粘度サイドがポリエチレンテレフ
タレートから成るコンジュゲートマルチフィラメント繊維であって、単繊維の発現捲縮コ
イル（径が小さく）数の多いマルチフィラメント繊維が好ましく使用できる。
【００２４】
　また、複合捲縮糸の好ましいコンジュゲートマルチフィラメント繊維(Ａ)と（Ｂ）の構
成比率は２０：８０～８０：２０である。この構成にすることで、２糸条を複合する際の
張力差が延伸あるいは弛緩条件においても使用するそれぞれの複合前の原糸の発現コイル
特性を大きく変化しない条件で実施できる。
【００２５】
　例えば、複合捲縮糸のトータル繊度が１００ｄｔｅｘであり、２品種のコンジュゲート
マルチフィラメント繊維単独で構成される場合、１品種が２０～８０ｄｔｅｘ：他品種が
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８０～２０ｄｔｅｘである。また、コンジュゲートマルチフィラメント繊維と非コンジュ
ゲートマルチフィラメント繊維を含む３品種のマルチフィラメント繊維から構成され、非
コンジュゲートマルチフィラメント繊維が２０ｄｔｅｘであればコンジュゲーマルチフィ
ラメント繊維８０ｄｔｅｘにおいて１６～６４ｄｔｅｘ：６４～１６ｄｔｅｘの構成比率
となる。この構成を超える比率では２糸条を複合する際にタルミが生じやすくなり、工程
通過性が悪くなる。
また、複合捲縮糸のトータル繊度は、４０～９００ｄｔｅｘが好ましい。４０ｄｔｅｘ未
満では３次元コイル捲縮が発現しにくくなり好ましくない。９００ｄｔｅｘを超えると、
テキスタイルで硬い風合いとなり、好ましくない。外衣用途のテキスタイルにさらに好ま
しく使用される範囲としては８０～６００ｄｔｅｘである。
【００２６】
　複合捲縮糸の沸水処理における発現捲縮伸長率は、複合糸を構成するコンジュゲートマ
ルチフィラメント繊維が熱水中で潜在３次元コイル状捲縮を発現させ、収縮により熱処理
前より小さなコイル径となり、数の異なる捲縮が発現した構造となる。
また、本発明の複合捲縮糸の発現捲縮伸長率が１５～２００％の性能を有することが高ス
トレッチ性を得られるので好ましい。
ただし、発現捲縮伸長率（％）＝［（Ｌ0－Ｌ1）／Ｌ0］×１００
Ｌ0：コンジュゲートマルチフィラメント繊維をカセ取機でカセにとり１昼夜放置リラッ
クスさせてコイル状捲縮を発現させた後、０．３６×１０－３ｃＮ／ｄｔｅｘの荷重を吊
るした時の３０秒後のカセ長
Ｌ1：Ｌ0を測定後，Ｌ0測定荷重を取り除き、０．９×１０－３ｃＮ／ｄｔｅｘの荷重を
吊るした時の３０秒後のカセ長
　この際、発現捲縮伸長率が１５％未満のときはストレッチ性が不足するので好ましくな
い。また発現捲縮伸長率が２００％を超えるときにはストレッチ性が高すぎ、ストレッチ
バックが低下し、生地にパッカリングが生じ易くなり好ましくない。
【００２７】
 また、本発明の複合捲縮糸は沸水処理前に下記測定により、発現捲縮伸長率が１５～１
００％の性能を有することが、沸水処理で３次元コイル捲縮を最大限発現させることがで
き、好ましい。
ただし、発現捲縮伸長率（％）＝［（Ｌ0－Ｌ1）／Ｌ0］×１００
Ｌ0：コンジュゲートマルチフィラメント繊維をカセ取機でカセにとり１昼夜放置リラッ
クスさせてコイル状捲縮を発現させた後、０．３６×１０－３ｃＮ／ｄｔｅｘの荷重を吊
るした時の３０秒後のカセ長
Ｌ1：Ｌ0を測定後，Ｌ0測定荷重を取り除き、０．９×１０－３ｃＮ／ｄｔｅｘの荷重を
吊るした時の３０秒後のカセ長
　この発現捲縮伸長率は、加工する前のコンジュゲートマルチフィラメント糸が複合工程
において受ける外力に打ち勝って３次元コイルの捲縮発現する能力を有することを示すも
ので当該原糸を熱処理することによって発現する捲縮の伸長率に比較して小さい応力であ
り、そのため測定荷重を変更している。
【００２８】
　この複合捲縮糸は、複合するコンジュゲートマルチフィラメント繊維や他の複合する原
糸品種の組み合わせによって糸形状を異にするが、複合糸に撚りがない場合（追撚がない
）伸長した時には一体となって引きそろった形態を示すが、張力を緩めるとコンジュゲー
トマルチフィラメント繊維の異なる３次元コイル数の捲縮発現し捲縮マルチフィラメント
繊維が開繊し長さ方向に収束部と非収束部を繰り返す形態の捲縮構造糸である。一方、複
合捲縮糸に撚糸で撚りを付与することにより、撚糸工程では張力によって複合原糸が引き
そろえられ一体となった状態で撚によって収束されたほぼ単繊維のたるみもなく引きそろ
った撚糸となり、テキスタイルの製織編工程で問題ない形態になる。非収束部と収束部の
構造は、撚糸数によって長さ方向の分布状態が変化するのでテキスタイル化において撚糸
数の選定が重要となる。
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【００２９】
　次に、当該複合糸の好ましい様態につて記述する。
【００３０】
　使用するコンジュゲートマルチフィラメント繊維について、発現捲縮の３次元コイル数
は、ポリマー品種、紡糸の口金形状、延伸の諸条件を変更しても粘度の異なる２種類のポ
リエステル系ポリマーからなるサイドバイサイド型あるいは偏心芯鞘型の捲縮マルチフィ
ラメント繊維においては、高粘度ポリマーにポリトリメチレンテレフタレートあるいはポ
リブチレンテレフタレート、低粘度ポリマーにポリエチレンテレフタレートを用いたコン
ジュゲートマルチフィラメント繊維の方が３次元コイル状捲縮の発現コイル径が小さくま
た数が多く捲縮発現力が大きい傾向にあり、高粘度および低粘度両方のポリマーにポリエ
チレンテレフタレートを用いたコンジュゲートマルチフィラメント繊維は、３次元コイル
状捲縮の発現コイル径が大きく、捲縮発現力が小さい傾向にある。したがって、複合捲縮
糸における１種類の捲縮マルチフィラメント繊維（Ａ）と、もう一方の捲縮マルチフィラ
メント繊維（Ｂ）の単繊維発現捲縮コイル数の３次元コイル数比が１：１．５以上を満た
す要件に対応するコンジュゲートマルチフィラメント繊維の複合品種としては、捲縮マル
チフィラメント繊維（Ａ）がポリトリメチレンテレフタレートとポリエチレンテレフタレ
ート、捲縮マルチフィラメント繊維（Ｂ）が高粘度および低粘度両方のポリマーにポリエ
チレンテレフタレートの組み合わせ、あるいは捲縮マルチフィラメント繊維（Ａ）がポリ
ブチレンテレフタレートとポリエチレンテレフタレートの組み合わせ、捲縮マルチフィラ
メント繊維（Ｂ）が高粘度および低粘度両方のポリマーにポリエチレンテレフタレートの
組み合わせが２種類の３次元コイル状の発現コイル数の多い、あるいは少ない構造が好ま
しく寄与し、テキスタイルの製編織および染色工程において副次的効果があり望ましい。
この副次的効果とはポリエステル系ポリマーの性質として高濃度アルカリに対する化学反
応の性質を利用したアルカリ減量速度は、ポリトリエチレンテレフタレートおよびポリブ
チレンテレフタレートは極めて遅く、減量効果による特徴が期待できない。一方ポリエチ
レンテレフタレートはアルカリに対する濃度、温度条件の変更において断然速度が速くテ
キスタイルに減量効果が大きい。すなわち、ポリトリメチレンテレフタレートあるいはポ
リブチレンテレフタレートポリマーを使用したコンジュゲートマルチフィラメント繊維と
ポリエチレンテレフタレートポリマー１００％を使用したコンジュゲートマルチフィラメ
ント繊維の組み合わせは、ポリエチレンテレフタレートの減量によりテキスタイルの染色
加工工程で捲縮発現による効果に加えて繊維間空隙効果による拘束力低下により、テキス
タイル質感としてのふくらみ、反発感およびドレープ性、機能性としてストレッチ性、そ
のキックバック性さらには防皺性に効果が期待される。
【００３１】
　さらに上述の２種以上のフィラメントから構成される複合捲縮糸としては、粘度の異な
る２種類のポリエステル系ポリマーからなるサイドバイサイド型あるいは偏心芯鞘型の熱
処理前に発現捲縮コイル径を異にする２種類のコンジュゲートマルチフィラメント繊維と
、さらに他のフィラメント繊維を加えた集合体について説明する。
複合捲縮糸の構成要件としては、基本的には、発現捲縮マルチフィラメント３次元コイル
状発現捲縮のコイル数が異なるマルチフィラメント繊維の複合によって熱水中での潜在捲
縮発現構造により、テキスタイルでのストレッチ性や伸長回復性等の高機能性、さらには
防皺性効果に寄与するが、そのほかにテキスタイルを使用したアイテムに高質感として触
感や見た目の高級感として生地の表情や縫製品としての上品さ、仕立て映えなど当該技術
による優位性が必要である。まず、コンジュゲートマルチフィラメント繊維に加えて効果
のある他のマルチフィラメント品種としては、カチオン染料可染型マルチフィラメント繊
維、極細マルチフィラメント繊維（直紡、海島等割繊型）、微細粒子添加マルチフィラメ
ント繊維やポリウレタン弾性糸から選択できる。カチオン染料可染型マルチフィラメント
繊維は、外衣用途のウールのテキスタイル分野で表情としての高質感として杢タイプのテ
キスタイルとして必須であり、ウールのクオリティを上回るためには必須である。極細マ
ルチフィラメント繊維は、単子繊度１ｄｔｅｘ以下の繊維でのソフトな風合いに必要であ
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り、当該複合捲縮糸を使用したスエードタイプのテキスタイルでは高級感の付与には欠か
せない。また、微粒子添加型マルチフィラメント繊維は礼服など黒の発色性が重視される
テキスタイルには欠かすことができない原糸である。さらには、ポリウレタン系弾性糸は
、ポリエステルとの複合テキスタイルでは染色条件による脆化、組織構造による制約面か
らポリウレタン系弾性糸の高ストレッチ性が必要な用途で十分なストレッチ、バック性が
十分出せていないテキスタイルにポリウレタン系弾性糸を２～４倍に延伸した状態で比較
的芯に配列される構造の複合捲縮糸を使用することによって好ましいストレッチ性効果を
得ることができる。
【００３２】
　当記載の複合捲縮糸は、織編物製造工程においてそのまま使用することができるが、撚
糸工程において加撚することによって新しい質感や機能性をテキスタイルに付与できる。
質感としては、テキスタイルのタッチや張、腰、反発の風合いであり、機能性としてはス
トレッチ性や防皺性の効果である。すなわち、粘度の異なる２種類のポリエステル系ポリ
マーからなるサイドバイサイド型あるいは偏心芯鞘型マルチフィラメント繊維が持つ熱処
理前の異なる３次元捲縮コイル径および位相構造が撚りのピッチとの関係でテキスタイル
が染色工程の熱収縮で捲縮発現し単繊維間に立体的異なる空隙構造を生じるものと推定さ
れる。この空隙構造は、染色工程にけるポリエチレンテレフタレートマルチフィラメント
繊維のアルカリ減量によりさらに効果が大きく寄与することになる。この付与する撚とし
ては、テキスタイルの用途により異なるが、下記式で示される撚り係数αが１０～２００
である。
【００３３】
　撚数Ｔ＝α√Ｄ
ただし、
Ｔ：撚数（ｔ／ｍ）、
α：撚係数、
Ｄ：複合糸のトータル繊度（ｄｔｅｘ）
【００３４】
　次に複合捲縮糸の製造方法について説明する。
【００３５】
　まずは、複合捲縮糸のマルチフィラメント繊維の複合化に関し述べる。複合捲縮糸は２
種類以上のフィラメント繊維から構成される複合糸であって、構成する基本原糸は粘度の
異なる２種類のポリエステル系ポリマーからなるサイドバイサイド型あるいは偏心芯鞘型
の熱処理前に発現捲縮コイル数を異にする２種類のコンジュゲートマルチフィラメント繊
維の２品種である。さらに、当該基本の２品種に他のフィラメント原糸を複合した場合も
本発明の要件に含まれる。
本発明の複合方法は構成する複数のフィラメントを引きそろえて複合糸にするには、発現
捲縮の３次元コイル数が異なるマルチフィラメント繊維を複合糸の長さ方向において収束
部と非収束部エアー配置する方法として交絡・混繊機やタスラン加工機を用いる方法を採
用する。従来のパーンワインダーで合糸する方法あるいは合撚機を使用する方法では、本
発明の３次元コイル数の複合構造を得ることはできない。複合捲縮糸を構成するフィラメ
ント原糸をクリールに仕掛け、張力をコントロールしながら引き揃えてエアー加工ノズル
に供給するが、インターレースノズルで加工する場合とタスランノズルで加工する場合、
構成するフィラメント繊維の供給フィード率条件が大きく異なる。インターレース加工は
、フィラメントが長さ方向に引き揃えられ圧空ノズルで単フィラメント通しを部分的に交
絡させてずれにくくするのが目的で行われるので複合捲縮糸の長さ方向に緊張した時に単
繊維の弛みはほぼない状態となる。本発明は、インターレース交絡本来の工程通過性を良
くする目的とさらに複合糸の長さ方向に収束部と非収束部を繰り返すフィラメント糸であ
って、その非収束部および収束部においてそれぞれのコンジュゲートマルチフィラメント
繊維の３次元コイル数比が１：１．５～１：１５の範囲で構成する構造を得るために実施
する。その条件として、供給２糸条に０～３％程度のフィード差を設定し実施する。複合
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捲縮構造を有する複合糸は、長さ方向においてそれぞれが有する２種類の３次元コイル数
を異にするマルチフィラメント繊維が引き揃えられて混繊交絡した収束部と開繊部の異捲
縮数によって生機の染色加工において熱収縮と潜在コイル捲縮の発現により、比較的捲縮
発現コイル数が多い原糸が内層にコイル数の少ない方が外層に多層構造を形成することに
より織物構造を変化させ質感と機能性効果付与を可能にする。
【００３６】
　一方、タスランノズルによる加工は、複合捲縮糸を構成するマルチフィラメントそれぞ
れのフィード率を変更して加工することによってフィード率の小さい原糸が比較的芯側に
位置し、フィード率の高い方が比較的に鞘側に位置する構造になる。このタスラン加工は
圧縮空気を乱流化させるノズルにおいてフィード率をインターレース加工より大きくする
ことにより引き揃えて供給するフィラメント繊維の一部が開繊されてループ形状で交絡し
た複合構造となる。タスラン加工による複合糸の構造はインターレース加工に比較して非
収束部および収束部の長い部分とコイル数の多いフィラメント繊維が開繊された形態の部
分が多い複合糸となる。
【００３７】
　ここで、エアー加工機を用いて２種類の３次元コイル状捲縮発現原糸に加えて他の原糸
を必要本数複合する方法について説明を加える。すなわち、エアー加工機に複数のローラ
ー間で延伸と熱処理するヒーターを備えたスペックの加工機を使用することによってポリ
エステルフィラメント繊維のＰＯＹ、延伸糸、ナイロンフィラメント糸、レーヨンフィラ
メント糸、アセテートフィラメント糸などと複合加工することができる。特に好ましい複
合加工としては、ポリエステル系ポリマーを使用したＰＯＹを使用し、ノズルで交絡する
前に、供給ＰＯＹを延伸、熱処理して３次元コイル数（径）を異にする原糸と交絡するこ
とによって、高度な新しい質感、機能性が要求されるテキスタイルを得る生産技術として
好ましく応用できる。使用するポリエステルＰＯＹは、カチオン可染型や粒子添加型、極
細繊維割繊型が好ましく、さらに好ましくは粘度の異なる２種類のポリエステル系ポリマ
ーからなるサイドバイサイド型あるいは偏心芯鞘型の捲縮マルチフィラメントＰＯＹを用
いることによって従来の梳毛調長繊維使用テキスタイル分野で全く新しい質感と機能性を
有する織編物提供を可能にする。さらに、粘度の異なる２種類のポリエステル系ポリマー
からなるサイドバイサイド型あるいは偏心芯鞘型の熱処理前に発現捲縮コイル数を異にす
る２種類のコンジュゲートマルチフィラメント繊維を供給糸として糸加工機のフィードロ
ーラーの次に設置した２対のローラー間で延伸あるいは弛緩しつつヒーターで熱処理する
ことにより３次元コイル数や径の大きさを制御する方法も採用可能である。
【００３８】
　なお、図１（Ａ）（Ｂ）は、本発明の実施例１で使用されるコンジュゲートマルチフィ
ラメントの３次元捲縮発現コイル数（径）を異にする２品種の形態、繊維の形状を示す図
面代用写真であり、（Ａ）はコイル径が大きく、コイル数が少ないコンジュゲートマルチ
フィラメント、（Ｂ）はコイル径が小さく、コイル数が多いコンジュゲートマルチフィラ
メントである。
また、図２（Ａ）（Ｂ）は、本発明の実施例において得られる複合加工してなる長さ方向
に収束部と非収束部を繰り返すフィラメント糸であって、単繊維発現捲縮コイルの構造形
態を有する複合捲縮糸の繊維の形状を示す図面代用写真であり、（Ａ）はエアー交絡加工
、いわゆるインターレース加工複合捲縮糸、（Ｂ）は流体乱流加工、いわゆるタスラン加
工複合捲縮糸を示す。
また、図３は、本発明の複合捲縮糸の製造方法の一例を示すエアー交絡装置を備えた加工
機のプロセス概略図である。
【実施例】
【００３９】
　次に、本発明の複合捲縮糸およびその製造方法に関し、具体的に説明する。上述の実施
形態および実施例に示す測定方法を示す。
【００４０】
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　（１）熱処理前の発現捲縮伸長率
発現捲縮伸長率（％）＝［（Ｌ0－Ｌ1）／Ｌ0］×１００
ただし、
Ｌ0：コンジュゲートマルチフィラメント繊維をカセ取機で１０回巻きカセにとり１昼夜
放置リラックスさせてコイル状捲縮を発現させた後、０．３６×１０－３ｃＮ／ｄｔｅｘ
の荷重を吊るした時の３０秒後のカセ長
Ｌ1：Ｌ0を測定後，Ｌ0測定荷重を取り除き、０．９×１０－３ｃＮ／ｄｔｅｘの荷重を
吊るした時の３０秒後のカセ長
（２）沸水処理における発現捲縮伸長率
発現捲縮伸長率（％）＝［（Ｌ0－Ｌ1）／Ｌ0］×１００
　ただし、
Ｌ0：コンジュゲートマルチフィラメントをカセ取機でカセにとり１昼夜放置カセをガー
ゼにフリーな状態で包み、９８℃×１５分で熱水処理しリラックスさせてコイル状捲縮を
発現させた後、１昼夜風乾後、９×１０－３ｃＮ／ｄｔｅｘの荷重を吊るした時の３０秒
後のカセ長
Ｌ1：Ｌ0を測定後，Ｌ0測定荷重を取り除き、２２．５×１０－３ｃＮ／ｄｔｅｘの荷重
を吊るした時の３０秒後のカセ長
（３）３次元捲縮コイル径
　熱処理前の発現捲縮伸長率を測定用に作成したカセからランダムに１０ｃｍ長さで原糸
をガラス版にフリーにおいて貼り付け、キーエンス製マルチスコープで計測スケールを表
示しコイル径を確認する。
（４）３次元コイル数比
　熱処理前の発現捲縮伸長率を測定用に作成したカセからランダムに５０ｃｍの長さで複
合捲縮糸を抜き出し、それぞれのコンジュゲートマルチフィラメントの開繊部のコイル数
を数え、その比を３次元コイル数比とする。
（５）ヨコ打ち込み織物の評価
(a) ストレッチ性
　ＪＩＳ　Ｌ１０９６（２０１０）の伸縮織物及び編物の伸縮性測定法Ｂ法（織物の定荷
重法）の規定に準じて測定。織物の長さ方向に幅５０ｍｍ、幅方向に長さ３００ｍｍのサ
ンプルを３枚採取し、つかみ間隔２００ｍｍのスケールを表示し、両幅から糸を取り除い
て１．５ｋｇの荷重をかけて１分後の長さを測り、ストレッチ率を計算する。
(b) ふくらみ感
　実施例で作成した織物のふくらみ感において、特に優れたなふくらみ感のあるタッチを
有しているものを◎、良いふくらみ感のあるタッチを有しているものを○、少しふくらみ
感が不足しているものを△、ふくらみ感がないものを×とし、無作為に選んだ１０人の評
価の平均に近いものを結果とした。
(c) 反発感
　実施例で作成した織物の反発感において、特に優れたな反発感を有しているものを◎、
良い反発感を有しているものを○、少し反発感が不足しているものを△、反発感がないも
のを×とし、無作為に選んだ１０人の評価の平均に近いものを結果とした。
(d) 防しわ性　
　実施例で作成した織物の反発感において、タテ・ヨコ３０ｃｍのサンプルで着用時を想
定した荷重感覚で握って開いてテーブルに置き、しわの形状と生地を手で撫でてしわの取
れやすさを官能判定した。しわがとれるものを◎、ほとんどのしわがとれるものを○、し
わが少し目立つものを△、しわが目立つものを×とし、無作為に選んだ１０人の評価の平
均に近いものを結果とした。
【００４１】
　（実施例１）
　糸加工前の発現捲縮コイル数少のマルチフィラメント繊維（Ａ）として、極限粘度０．
５２のポリエチレンテレフタレートポリマーから成る低粘度成分と、極限粘度０．７５の



(11) JP 6790404 B2 2020.11.25

10

20

30

40

50

ポリエチレンテレフタレートから成る高粘度成分とを重量複合比（％）５０：５０で並列
型に貼り合わせたコンジュゲート糸を延伸・熱処理部を持つダイレクトスピニング紡糸機
で速度４、０００ｍ／ｓｅｃで巻取り、熱処理前の発現捲縮３次元コイル径が３ｍｍの繊
度５６ｄｔｅｘ、フィラメント数１２本のセミダル丸断面マルチフィラメント糸を得た。
（図１（Ａ））もう一種の発現捲縮コイル数の多いマルチフィラメント繊維（Ｂ）として
、極限粘度１．３８のポリトリメチレンテレフタレートから成る高粘度成分と極限粘度が
０．６５のポリエチレンテレフタレートから成る低粘度成分とを重量複合比（％）５０：
５０から成るこれより熱処理前の発現捲縮３次元コイル径が１ｍｍの５６ｄｔｅｘ、フィ
ラメント数２４本のセミダルダルマ型断面マルチフィラメント糸を得た（図１（Ｂ））。
得られた２種類のコンジュゲートマルチフィラメント繊維の複合加工をするにあたり熱処
理前の発現捲縮率およびコイル径を測定した結果（Ａ）は発現捲縮率が２０．１％、コイ
ル径が３ｍｍ、（Ｂ）は発現捲縮率が８８．３％、コイル径が１ｍｍであった。得られた
２種類のマルチフィラメント糸（Ａ）（Ｂ）を図３に示す糸加工設備のクリール１および
クリール３に仕掛け複合糸加工を実施した。フィラメント数１：１．５本の原糸（Ａ）は
、フィードローラー４～９間でフィード率による張力を調整してもう一方の原糸（Ｂ）と
引き揃えエアー交絡ノズル１０にて圧空処理であるインターレース処理を施し、巻き取り
ロール１２にて複合捲縮糸をチーズ１３に巻き上げた。加工上がり複合糸を所定の方法に
て特性を評価した。熱処理前発現捲縮伸長率は、６９．８％で糸形態は図２（Ａ）に示す
ように複合糸の長さ方向に収束部と非収束部を有し、３次元コイル数が少ない（Ａ）とコ
イル数の多い（Ｂ）のコイル数比を１：２．５の範囲で異にする構造を有していた。この
複合糸の沸水処理発現捲縮伸長率は１２２．８％を示した。得られた複合捲縮糸を村田機
械(株)製撚糸機としてＷＴ３１０型ダブルツイスターにてＳ撚１，０００Ｔ／Ｍを付与し
、６５℃、４０分の真空スチームセット機で撚り止めセットを行い、エアージェットルー
ムで経糸に通常使用されているポリエステルＤＴＹの５６Ｔ－７２セミダルフィラメント
糸のヨコ糸に使用し２／１ツイル組織で製織した。続いて生機を染色加工工程に投入した
。９８℃拡布連続精練のあと１３０℃液流リラックス処理、１８０℃で中間セット、１５
％のアルカリ減量と分散染料での１３０℃染色を行い、捲縮発現を十分にする加工を実施
し幅出しセット仕上げをした。得られた生地はストレッチ性に優れ、ふくらみ感、反発感
、防しわ性にも特に優れていた。
【００４３】
　（実施例３）
　実施例１の糸加工において、糸加工前の発現捲縮コイル数が少ないマルチフィラメント
繊維（Ａ）ともう一種の発現捲縮コイル数の多いマルチフィラメント繊維（Ｂ）とさらに
、カチオン可染型ポリエステルマルチフィラメントＤＴＹの８４ｄｔｅｘ、３６フィラメ
ントの仮撚加工糸をクリール２に仕掛けフィードローラー４′～９でフィード率による張
力調整を行いインターレースノズル１０に３糸条を引きそろえて供給し圧空処理を行い複
合糸の長さ方向に３次元コイル数の異なる収束部と非収束部を持った複合捲縮糸とした。
複合捲縮糸の熱処理前発現捲縮伸長率は実施例１に比較し低い値であるが６０．１％であ
り、３次元コイル数比は１：２．４であった。またこの複合の沸水処理発現捲縮伸長率は
、５１．３％であった。複合糸は撚り数を７５０Ｔ／Ｍに変更し、染色加工を１１０℃カ
チオン染料で染色した以外は実施例１に準じて評価した。得られた生地は梳毛調の外観を
有し、ストレッチ性、防しわ性の機能性に優れ、ふくらみ感、反発感の風合いも特に優れ
ていた。
【００４４】
　（実施例４）
　実施例１の複合加工において、糸加工前の発現捲縮コイル数が少ないマルチフィラメン
ト（Ａ）の５６ｄｔｅｘ、フィラメント数１２本のセミダル丸断面マルチフィラメント糸
をクリール２に仕掛けフィードローラー４′から供給し、８０℃の熱ピンローラーに接触
させて予熱し、フィードローラー６とフィードローラー８の間に設置し１５０℃に加熱し
たヒーターに５％のオーバーフィード率で供給して当該マルチフィラメント繊維の発現３



(12) JP 6790404 B2 2020.11.25

10

20

30

40

次元コイル数を多くした。もう一種の発現捲縮コイル数の多いマルチフィラメント繊維（
Ｂ）の５６ｄｔｅｘ、フィラメント数２４本のセミダルダルマ型断面マルチフィラメント
糸をクリール１に仕掛けてフィードローラーから供給しローラー９で２本引き揃えてロー
ラー９と１１の間に設置したインターレースノズル１０に供給し複合加工した。得られた
複合捲縮糸は実施例１よりも異なる捲縮数の小さい径の３次元コイルが複合された収束部
と非収束部から構成されるものであった。得られた複合捲縮糸の熱処理前発現捲縮伸長率
が７１．５％、３次元コイル数比は１：２、沸水処理発現捲縮伸長率が９７％であった。
複合糸は、実施例１に準じて評価した。得られた生地はストレッチ性、防しわ性の機能性
に優れ、ふくらみ感、反発感の風合いも優れていた。
【００４５】
　（実施例５）
　実施例３のコンジュゲートマルチフィラメント糸２本加工において、さらにテキスタイ
ルでの風合い、外観等の新規効果を付与するためクリール２に紡糸速度３，０００ｍ／ｍ
ｉｎで紡糸したカチオン可染型ポリエステルマルチフィラメント繊維の１４０ｄｔｅｘ３
６フィラメントのＰＯＹを仕掛け、３糸条構成の複合捲縮糸を作った。ＰＯＹはフィード
ローラー４′と６の間に設置のホットピン５の温度８０℃で予熱・低倍率延伸し、ローラ
ー６と８との間に設置のヒーター７で１７０℃熱セットを行いローラー９で３糸条を引き
揃えてローラー９と１１の間に設置したタスランノズル１０で３次元コイル発現原糸２品
種とその他のマルチフィラメント糸１品種で複合捲縮糸を作った。複合捲縮糸の熱処理前
発現捲縮伸長率は５８％、３次元コイル数比は１：４．５、沸水処理発現捲縮伸長率は５
０％であった。複合糸は、撚り数を７５０Ｔ／Ｍに変更した以外は実施例１に準じて評価
した。得られた生地は綿調外観を有し、防しわ性に特に優れ、ストレッチ性、ふくらみ感
、反発感にも優れていた。
【００４６】
　（比較例１）
　実施例１に使用の発現捲縮コイル数の多いマルチフィラメント繊維（Ｂ）の極限粘度１
．３８のポリトリメチレンテレフタレートから成る高粘度成分と極限粘度が０．６５のポ
リエチレンテレフタレートから成る低粘度成分とを重量複合比（％）５０：５０から成る
これより熱処理前の発現捲縮３次元コイル径が１ｍｍの５６ｄｔｅｘ、フィラメント数２
４本のセミダルダルマ型断面マルチフィラメント糸を図３の糸加工機のクリール１及び３
に仕掛け、フィードローラー４および４″でフィード率を設定しローラー９で引き揃えて
ローラー９と１１の間に設置したインターレースノズル１０で圧空処理を行い捲縮複合糸
に加工した。複合捲縮糸の熱処理前発現捲縮伸長率は８９％、３次元コイル数比は１：１
．１、沸水処理発現捲縮伸長率は１６５％であった。複合糸は実施例１と同条件で評価実
施した。得られた生地はストレッチ性は特に優れていたが、捲縮発現が均一であるためふ
くらみ感・防しわ性が不足し、反発感ない結果となった。
【００４７】
　（比較例２）
　実施例１と同様のマルチフィラメント繊維（Ａ）とマルチフィラメント繊維（Ｂ）を用
いて、合撚１０００Ｔ／Ｍのみを実施した。得られた複合撚糸は実施例１と同条件で評価
実施した。得られた生地は３次元コイル捲縮がほとんど発現できずストレッチ性は不足し
ており、ふくらみ感もなく、防しわ性、反発感も不足する結果となった。
【００４８】
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