
JP 2008-75196 A 2008.4.3

10

(57)【要約】
【課題】縫製後、染色されるブラウス、セーター、シャツ、ウインドブレーカー、鞄、シ
ーツ、テーブルクロスや繊維布帛と繊維布帛の間に中綿を含むダウンジャケットやスキー
ウエアー、ヤッケ、アノラックなどの繊維製品に撥水性を付与したものを得ようとすると
、撥水性能が不十分であったり、撥水ムラやきわつきなどが発生し外観品位が悪いという
問題があった。これらのものであっても優れた撥水性を有し、かつ、外観品位の優れた撥
水性繊維製品を提供する。
【解決手段】　繊維布帛に対し撥水処理を行った後、縫製し、その後、染色処理をおこな
う。
【選択図】なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　繊維布帛に対し撥水処理を行った後、縫製し、その後、染色処理を行うことを特徴とす
る撥水性繊維製品の製造方法。
【請求項２】
　繊維布帛と繊維布帛の間に中綿を含むことを特徴とする請求項１に記載の撥水性繊維製
品の製造方法。
【請求項３】
　繊維布帛のフラジール形法での通気性が１０ｃｍ３／ｃｍ２・ｓ以下であることを特徴
とする請求項１または２いずれかに記載の撥水性繊維製品の製造方法。
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、撥水性を有する繊維製品の製造方法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　染色処理が施される繊維製品に撥水性を付与するためには、まず染色処理を行った後、
撥水加工が施される（特許文献１の実施例１）。
　このような工程にて、加工がなされる理由は、撥水処理を行った後に染色処理を施すと
、染色処理により、撥水剤が繊維の表面から脱落し、撥水加工品の性能が低下してしまう
、また、撥水性能があるため、繊維製品と染色液と馴染みが悪く、均一に染色できないと
考えられていた。
【０００３】
　また、繊維布帛を、衣服や鞄などに縫製した後に染色加工を行う製品染め加工は、自然
なシワ感、柔かい風合い、膨らみ感が流行に合い、近年注目されている技術であるが、縫
製し、染色した後、スプレーなどを用い撥水加工を行った場合、撥水剤の付着量が少なか
ったり、縫製品に対し充分な熱処理が行えないために耐久性のある撥水加工ができないこ
とや、撥水性能が出るように撥水剤を十分付着させると撥水ムラ、きわつきが発生し易く
、外観品位が低下するという問題を有していた。
【０００４】
　また、表地と裏地の間に中綿を有するダウンジャケットなどに縫製された繊維製品に対
し、染色処理をおこなうと、中綿等に染液を大量に含み、乾燥時にきわつきが発生すると
いった問題を有していた。さらに、一般的に、中綿を有するダウンジャケット等は、着用
時やクリーニング時に綿、真綿、羽毛、羊毛、ポリエステルなどの中綿が表地や裏地を通
過して出てこないようにするため、織組織の込んだ、通気度の小さい生地が使用されてお
り、このような生地を用いることにより、染色時に染液の移動が十分できなかったり、染
色処理後の脱水時に染液が充分脱水されないため、染めムラや乾燥時にきわつきが発生す
るといった問題も有していた。
【特許文献１】特開平１０－２４５７４１
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　従って、本発明では、上記課題を解決し、縫製後、染色処理される繊維製品であっても
、優れた撥水性を有し、かつ、外観品位の優れた撥水性繊維製品を提供することを目的と
している。
　特に、中綿を含むダウンジャケットなどの縫製品に対し、きわつきの発生を抑えた、均
一な撥水性を有する撥水性繊維製品を提供することを目的としている。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
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　本発明者らは、上記課題を解決するため鋭意検討した結果、本発明を完成するに至った
。すなわち本発明は、下記構成（１）～（３）からなる。
【０００７】
（１）繊維布帛に対し撥水処理を行った後、縫製し、その後、染色処理を行うことを特徴
とする撥水性繊維製品の製造方法。
（２）繊維布帛と繊維布帛の間に中綿を含むことを特徴とする上記（１）に記載の撥水性
繊維製品の製造方法。
（３）繊維布帛のフラジール形法での通気性が１０ｃｍ３／ｃｍ２・ｓ以下であることを
特徴とする上記（１）または（２）いずれかに記載の撥水性繊維製品の製造方法。
【発明の効果】
【０００８】
　本発明のブラウス、セーター、シャツ、ウインドブレーカー、鞄、シーツ、テーブルク
ロスやダウンジャケットやスキーウエアー、ヤッケ、アノラックなどの撥水性繊維製品は
、縫製後、染色処理された繊維製品であるため、自然なシワ感、柔かい風合い、膨らみ感
を有していながら、優れた撥水性能を有しており、撥水ムラ等に起因する外観品位の低下
もみられない。また、繊維布帛と繊維布帛の間に中綿を有するダウンジャケット等の表地
や裏地にも、きわつき等の発生が抑えられ、外観品位のよい撥水性繊維製品が得られる。
【発明を実施するための最良の形態】
【０００９】
　本発明は、繊維布帛に対し撥水処理を行った後、縫製し、その後、染色処理を行うこと
を特徴とする撥水性繊維製品の製造方法である。
　本発明の繊維布帛とは、ポリエステル、ナイロン、アクリル、ポリウレタンなどの合成
繊維、ジアセテート、トリアセテートなどの半合成繊維、レーヨンなどの再生繊維、綿、
羊毛、麻、絹などの天然繊維などが挙げられ、また、ポリエステルは、テレフタル酸とエ
チレングリコールから得られるレギュラーポリエステルやポリトリメチレンテレフタレー
ト、ポリ乳酸、カチオン可染型ポリエステルなどであってもよい。
　また、これらの繊維の混繊、混紡、交織、交編品であってもよい。撥水性の観点からは
、好ましくは、ポリエステルやナイロンがよい。
　繊維布帛の形状は、織物、編物、不織布等特に限定されるものではない。
　また、これらの繊維布帛には、必要に応じ抗菌防臭加工、制菌加工、防炎加工などを施
してもよい。
【００１０】
　中綿を繊維布帛と繊維布帛の間に含む繊維製品の場合には、高密度の織物が好ましく、
フラジール形法での通気度は１０ｃｍ３／ｃｍ２・ｓ以下、より好ましくは２ｃｍ３／ｃ
ｍ２・ｓ以下がよい。通気度の低い繊維布帛を用いた場合には、繊維布帛の染液の液通り
が悪いため、染めムラやきわつきが発生しやすいが、本発明の製造方法では、通気度が低
い繊維布帛であっても染めムラやきわつきを抑えることができる。理由は定かではないが
、繊維布帛の状態で撥水処理を行うことにより、繊維布帛にほぼ均一な撥水皮膜ができて
いるため均一に染色され、また、染色後の乾燥時には繊維布帛は均一な撥水性を有してい
るため、染料を含む染液が繊維布帛を構成する繊維との親和性が低く、きわつきが発生し
にくいのではなかと推測している。
　なお、フラジール形法での通気度は、ＪＩＳ　Ｌ１０９６：１９９９　通気性Ａ法にて
測定した値をいう。
【００１１】
　本発明での撥水処理とは、フッ素系、シリコーン系などの撥水剤を含む処理液を用い処
理する。撥水剤は、撥油性も有していてもよい。また、撥水剤としては、耐久性の観点か
らフッ素系撥水剤が好ましく用いられ、パーフルオロアルキルアクリレート共重合体が特
に好ましく用いられる。
フッ素系撥水剤としては、商品名にて、旭硝子株式会社製アサヒガードＡＧ－７１０、ア
サヒガードＡＧ－９５０、アサヒガードＡＧ－１１００、アサヒガードＡＧ－５８５０、
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アサヒガードＧＳ－１０、アサヒガードＬＳ－３１７、日華化学工業株式会社製ＮＫガー
ドＮＤＮ－５Ｅ、ＮＤＮ－７Ｅ、ＮＤＮ－２２Ｅ、大日本インキ化学工業株式会社製ディ
クガードＦ９０、ディックガードＮＨ－１０、大原パラジウム化学株式会社製パラガード
Ｌ－６１、パラガードＬ－８８、パラガードＥＣ－９５などが挙げられる。
【００１２】
　また、耐久性の観点からは処理液には、架橋剤を添加するとよく、イソシアネート系架
橋剤、メラミン系架橋剤、イミン系架橋剤、オキサゾリン系架橋剤などを挙げることがで
きるが、特にイソシアネート系架橋剤がよい。
　処理液には、撥水剤、架橋剤の他に触媒、浸透剤、ＳＲ剤などを添加してもよい。
　処理液の溶媒としては、水やターペン、イソプロピルアルコール、イソブチルアルコー
ル、トルエン等の有機溶剤を用いることができる。
【００１３】
　本発明での撥水処理による撥水剤の繊維布帛への付着量は、繊維布帛の質量に対し０．
１～３．５質量％が好ましく、０．２～１．５質量％がより好ましい。付着量が、０．１
質量％未満では、耐久性が得られにくくなることがあり、また、３．５％を超えると得ら
れる撥水性繊維製品の風合いが硬くなることがある。
【００１４】
　撥水処理の処理液の繊維布帛への処理方法としては、パッド・ドライ法、パッド・スチ
ーム法、パッド・ドライ・スチーム法、グラビアコーテイング法、スプレー法などの種々
の方法で処理液を繊維布帛に付与する。
　また、撥水処理の処理液を繊維布帛に付与した後、６０℃～２００℃の温度で熱処理を
行う。好ましくは、６０℃～１２０℃にて乾燥した後、１２０℃～１８０℃にて１０秒～
６０秒程度熱処理を行うと、撥水の均一性と、耐久性の観点より好ましい。
【００１５】
　繊維布帛に対し撥水処理を行った後、縫製をおこなう。縫製は、公知の方法にておこな
い、ブラウス、セーター、シャツ、ウインドブレーカー、鞄、シーツ、テーブルクロスや
繊維布帛と繊維布帛の間に中綿を含むダウンジャケットやスキーウエアー、ヤッケ、アノ
ラックなど縫製すればよい。
　中綿に使用される素材は、綿、真綿、羽毛、羊毛、ポリエステルなどが挙げられる。さ
らに、これらの中綿素材はフッ素系撥水剤等で撥水処理が行われていてもよい。
【００１６】
　縫製した後、染色処理をおこなう。染色処理を行うための染料は、繊維布帛を構成する
素材にて適宜選択すればよく、ポリエステルであれば分散染料、カチオン可染ポリエステ
ルであれば、カチオン染料、ナイロンやウール、絹であれば酸性染料、綿やレーヨンなど
であれば反応染料、直接染料、スレン染料など公知の合成染料をもちいることができる。
また、これらの合成染料以外の天然染料などももちいてもよい。
【００１７】
　染色処理の条件としては、上記の染料を含む染液に、縫製された繊維布帛（繊維製品）
を浸漬することによって染色をおこなう。この際の条件は、繊維製品の素材や染料を考慮
し条件を決めればよいが、ポリエステルからなる繊維製品を分散染料で染める場合であれ
ば、１２０℃～１３５℃にて３０分～３時間、浴比　繊維布帛の質量：染液の質量＝１：
５～１：３００でおこなえばよい。染色時の助剤として、ｐＨ調整剤や界面活性剤を添加
すると均染性の観点より好ましい。
　また、染液の中に、抗菌剤や防炎剤、紫外線吸収剤などを添加し、染色処理と同時に、
抗菌防臭加工、制菌加工、防炎加工、紫外線遮蔽加工などを繊維布帛に施してよい。
【００１８】
染色処理時にもちいる加工機としては、ドラム型染色機が好ましい。
染色処理後は、水洗、湯洗いなどをおこなえばよい。また、堅牢度の向上やきわつき防止
の観点より、必要に応じ、分散染料で染色されたものは、ハイドロサルファイトや二酸化
チオ尿素などの還元剤とソーダ灰や苛性ソーダなどのアルカリ剤を用いた還元洗浄を７０
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～９５℃で３０秒～３０分程度行ってもよい。また、酸性染料を用いたものは合成タンニ
ンやタンニン酸と吐酒石を用いてのフィックス処理、直接染料等その他の染料においても
公知のフィックス処理を必要に応じおこなってもよい。
染色処理後は遠心脱水等行った後、６０℃～１８０℃の温度で熱処理をおこなう。好まし
くは、６０℃～１２０℃にて乾燥した後、１２０℃～１８０℃にて１０秒～６０秒程度熱
処理をおこなうとよく、繊維製品の素材や構成（中綿の有無や副資材の種類など）によっ
て適宜熱処理条件を決定すればよい。
【００１９】
本発明の撥水性繊維製品は、上記の製造方法で得られた繊維製品を縫製して得られたブラ
ウス、セーター、シャツ、ウインドブレーカー、鞄、シーツ、テーブルクロスや繊維布帛
と繊維布帛の間に中綿を含むダウンジャケットやスキーウエアー、ヤッケ、アノラックな
どの撥水性を有する繊維製品である。縫製の際には、ボタンやファスナー、芯地などの副
資材を用い繊維製品を得てもよい。
【実施例】
【００２０】
　以下、実施例により本発明をさらに説明するが、本発明はこれらの実施例により何ら限
定されるものではない。例中の「％」は質量％であり、また、例中の撥水性評価方法、通
気性は、以下の操作にて行った。
撥水性：ＪＩＳ　Ｌ１０９２－１９９８　はっ水度試験（スプレー法）にて行った。
通気性：ＪＩＳ　Ｌ１０９６－１９９９　通気性Ａ法にて測定をおこなった。
【００２１】
（実施例１）
　精練されたポリエステルツイル（経糸・緯糸８３デシテックス／７２フィラメント、タ
テ密度７８本／２．５４ｃｍ、ヨコ密度１０４本／２．５４ｃｍ、通気性１０ｃｍ３／ｃ
ｍ２・ｓ超）を繊維布帛として用いた。
　上記繊維布帛にパッダ－を用い下記処理溶液をパッド・キュアー法にて付与し、１６０
℃にて３０秒熱処理をおこない、撥水処理をおこなった。撥水剤の付着量は０．６％であ
った。
【００２２】
処理溶液（撥水処理用）
　ＮＫガードＮＤＮ－７Ｅ（日華化学（株）製　撥水剤）　　　　　　　　５％
（パーフルオロアルキルアクリレート共重合体　固形分　２０％）
ナイスポールＦＥ１８（日華化学（株）製　帯電防止剤）　　　　　　　０．５％
　水　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　９４．５％
【００２３】
次に、上記繊維布帛を用い、裏地のないコートを縫製した。
次に、ドラム型染色装置を用い、コートを、分散染料Ｓｕｍｉｋａｒｏｎ　Ｂｌｕｅ　Ｅ
－ＲＰＤ（Ｅ）（住化ケムテックス（株）製）１％ｏｍｆ、酢酸０．５ｇ／ｌ、界面活性
剤　０．５ｇ／ｌ、浴比１：５０、冷水から１３０℃に昇温し、１３０℃にて３０分維持
する染色処理をおこない、青色に染色した。
次に、水洗し、遠心脱水処理を行った後、ハンガーに吊った状態で８０℃にて乾燥、１５
０℃にて３０秒間熱処理を行って撥水性を有するコートを得た。
得られたコートの撥水性能は撥水度は５であり良好な撥水性能を有していた。また、撥水
ムラやきわつきもなく、外観品位も優れていた。
【００２４】
（比較例１）
実施例１で用いた精練されたポリエステルツイル（経糸・緯糸８３デシテックス／７２フ
ィラメント、タテ密度７８本／２．５４ｃｍ、ヨコ密度１０４本／２．５４ｃｍ、通気性
１０ｃｍ３／ｃｍ２・ｓ超）を繊維布帛として用いた。
次に、上記繊維布帛を用い、裏地のないウインドブレーカーを縫製した。
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次に、ドラム型染色装置を用い、ウインドブレーカーを、分散染料Ｓｕｍｉｋａｒｏｎ　
Ｂｌｕｅ　Ｅ－ＲＰＤ（Ｅ）１％ｏｍｆ（住化ケムテックス（株）製）０．５％ｏｍｆ、
酢酸０．５ｇ／ｌ、界面活性剤　０．５ｇ／ｌ、浴比１：５０、冷水から１３０℃に昇温
し、１３０℃にて３０分維持する染色処理をおこない、青色に染色した。
次に、水洗し、遠心脱水処理を行った後８０℃にてタンブラー乾燥を行った。
【００２５】
　次に、ドラム型染色装置に青色に染色されたウインドブレーカーを再度入れ下記処理溶
液を用い常温にて撥水処理を行った。
【００２６】
処理溶液（撥水処理用）
　ＮＫガードＮＤＮ－７Ｅ（日華化学工業（株）製　撥水剤）　　　　　　５％
（パーフルオロアルキルアクリレート共重合体　固形分　２０％）
ナイスポールＦＥ１８（日華化学工業（株）製　帯電防止剤）　　　　　０．５％
　水　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　９４．５％
【００２７】
次に、水洗し、遠心脱水処理を行った後、ハンガーに吊った状態で８０℃にて乾燥、１５
０℃にて３０秒間熱処理を行って撥水性を有するウインドブレーカーを得た
得られたウインドブレーカーの撥水性能は撥水度は５であり良好な撥水性能を有していた
が、遠心脱水時の絞りムラ、撥水剤の付着ムラによる変色やきわつきがあり、また、風合
も硬かった。さらに、乾燥機内が、撥水剤にて汚染した。
また、ドラム型染色装置を用いずに上記と同様の処理溶液をハンガーに吊ったコートにス
プレーにて付与した。
スプレーによる撥水剤が少ない場合には、充分な撥水性能を得ることができず、また、充
分な撥水性能が得られるまでスプレーを行ったものは、撥水ムラや風合が部分的に硬化し
たり、撥水剤による変色やきわつきが見られた。
【００２８】
（実施例２）
　精練されたナイロンリップタフタ（経糸・緯糸２２デシテックス／２０フィラメント、
タテ密度１９８本／２．５４ｃｍ、ヨコ密度１７８本／２．５４ｃｍ、通気性０．８９ｃ
ｍ３／ｃｍ２・ｓ）を繊維布帛として用いた。
　上記繊維布帛にパッダ－を用い下記処理溶液をパッド・ドライ・キュアー法にて付与し
、１２０℃にて３０秒乾燥した後、１５０℃にて３０秒熱処理をおこない、撥水処理を行
った。撥水剤の付着量は０．３％であった。
【００２９】
処理溶液（撥水処理用）
　アサヒガードＧＳ－１０（旭硝子（株）製　撥水剤）　　　　　　　　　５％
（パーフルオロアルキルアクリレート共重合体　固形分　２０％）
　ユニカレジン３８０Ｋ（ユニオン化学工業（株）　メラミン樹脂）　　　０．３％
　ユニカカタリストＰＡ３３（ユニオン化学工業（株）　触媒）　　　　　０．０５％
ナイスポールＦＥ１８（日華化学工業（株）製　帯電防止剤）　　　　　０．５％
水　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　９４．１５％
【００３０】
次に、撥水処理された繊維布帛を用い、表地と裏地の間にポリエステル綿を中綿とし用い
たダウンジャケットを縫製した。
次に、ドラム型染色装置を用い、縫製された繊維製品を、酸性染料Ｎｙｌｏｓａｎ　Ｙｅ
ｌｌｏｗ　Ｎ－３ＲＬ（クラリアントジャパン（株）製）０．５％ｏｍｆ、メイサンＰＣ
（明成化学工業（株）製）０．５ｇ／ｌ、界面活性剤　０．３g／ｌ浴比１：５０、冷水
から１００℃に昇温し、１００℃にて３０分維持する染色処理をおこない、黄色に染色し
た。
次に、湯洗い、水洗した後、ディマフィックスＥＳＫ（明成化学工業（株）製）１％ｏｍ
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ｆ、８０℃にて２０分間フィックス処理を行った。その後、遠心脱水処理を行い、８０℃
にて、タンブラー乾燥し、また、１５０℃にて３０秒熱処理を行って撥水性を有するダウ
ンジャケットを得た。
得られたジャケットの撥水性能は撥水度は５であり良好な撥水性能を有していた。
　また、通気性の低い高密度の織物であっても、撥水ムラやきわつきもなく、外観品位も
優れていた。
【００３１】
（実施例３）
　精練されたポリエステル平織物（経糸２８デシテックス／４８フィラメント、緯糸５６
デシテックス／１０８フィラメント、タテ密度２７０本／２．５４ｃｍ、ヨコ密度１５０
本／２．５４ｃｍ、通気性０．９５ｃｍ３／ｃｍ２・ｓ）を繊維布帛として用いた。
　上記繊維布帛にパッダ－を用い下記処理溶液をパッド・ドライ・キュアー法にて付与し
、１２０℃にて３０秒乾燥した後、１５０℃にて３０秒熱処理をおこない、撥水処理を行
った。撥水剤の付着量は１．０％であった。
【００３２】
処理溶液（撥水処理用）
　アサヒガードＧＳ－１０（旭硝子（株）製　撥水剤）　　　　　　　　１０％
（パーフルオロアルキルアクリレート共重合体　固形分　２０％）
　ユニカレジン３８０Ｋ（ユニオン化学工業（株）　メラミン樹脂）　　　０．３％
　ユニカカタリストＰＡ３３（ユニオン化学工業（株）　触媒）　　　　　０．０５％
ナイスポールＦＥ１８（日華化学工業（株）製　帯電防止剤）　　　　　０．５％
水　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　８９．１５％
【００３３】
次に、撥水処理された繊維布帛を用い、また、繊維布帛と繊維布帛の間の中綿として撥水
処理された羽毛を用いてダウンジャケットを縫製した。
次に、ドラム型染色装置を用い、縫製された繊維製品を、分散染料Ｋａｙａｌｏｎ　Ｐｏ
ｌｙｅｓｔｅｒ　Ｂｌａｃｋ　ＥＸ－ＳＦ（日本化薬（株）製）　８％ｏｍｆ、酢酸０．
５ｇ／ｌ、界面活性剤　０．３g／ｌ、浴比１：５０、冷水から１３５℃に昇温し、１３
５℃にて３０分維持する染色処理をおこない、黒色に染色した。
次に、ハイドロサルファイト２ｇ／ｌ、ソーダ灰２ｇ／ｌを添加し８５℃２０分間還元洗
浄をおこない、湯洗い、水洗した。その後、遠心脱水処理を行い、８０℃にて、タンブラ
ー乾燥し、また、１５０℃にて３０秒熱処理を行って撥水性を有するダウンジャケットを
得た。
得られたジャケットの撥水性能は撥水度は５であり良好な撥水性能を有していた。
　また、通気性が低く高密度の繊維布帛であっても、撥水ムラやきわつきもなく、外観品
位も優れていた。
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