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(57)【要約】
【課題】編地表面にセルロース系繊維の毛羽が出現しな
い、優れた外観品位を有し、しかも吸汗速乾性、抗ピリ
ング性に優れる編物を提供する。
【解決手段】表層と裏層の二層または表層と中間層と裏
層の三層からなり、合成繊維とセルロース系繊維を混用
した編物であって、セルロース系短繊維を含む結束紡績
糸が裏層に配置され、表層及び／又は中間層を構成する
少なくとも一種の糸が裏層にニット及び／又はタックで
接結されていることを特徴とする編物。本発明の編物は
、スポーツ用途や、学販用または作業用のジャージやユ
ニフォーム等に極めて好適である。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　表層と裏層の二層または表層と中間層と裏層の三層からなり、合成繊維とセルロース系
繊維を混用した編物であって、セルロース系短繊維を含む結束紡績糸が裏層に配置され、
表層及び／又は中間層を構成する少なくとも一種の糸が裏層にニット及び／又はタックで
接結されていることを特徴とする編物。
【請求項２】
　裏層に配置される結束紡績糸の３ｍｍ以上の毛羽数が糸長１０ｍあたり０～１５個であ
り、表層及び／又は中間層を構成する少なくとも一種の糸が捲縮伸張率２５～７０％の仮
撚加工糸であることを特徴とする請求項１に記載の編物。
【請求項３】
　セルロース系短繊維が木綿であり、木綿の混率が編物全体に対して３～３０重量％であ
り、かつ裏層に配置された結束紡績糸の混率が編物全体に対して２０～８０重量％である
ことを特徴とする請求項１又は２に記載の編物。
【請求項４】
　セルロース系繊維が実質的に染色されていないことを特徴とする請求項１～３のいずれ
かに記載の編物。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、表面毛羽が少なく外観品位が良好であり、かつ抗ピリング性に優れた、スポ
ーツ用途や、学販用または作業用のジャージやユニフォーム等に好適な編物に関する。
【背景技術】
【０００２】
　スポーツ用途や、学販用ジャージや作業用ユニフォーム等に使用される編物は、汗を良
く吸い、洗濯しても縮みにくく、しわになりにくく、毛羽立ちやピリング等の外観も変化
が少ない等の基本特性が要求される。
【０００３】
　前記特性を満たすための素材としては、ポリエステル繊維とセルロース系繊維とを混紡
または複合した織編物がこれらの用途に広く採用され、審美性を付与するために、シャツ
や上着やズボン等のデザインやトレンド等に応じて、濃く、深い色表現が配色上求められ
てきた。しかし、広く用いられてきた染料使いの編物、例えば、ポリエステル繊維を分散
染料で、セルロース系繊維を反応染料で染色した編物は、長期の使用によりセルロース系
繊維の毛羽が白茶けたり、日光や汗や長期の着用で反応染料に起因した色褪が発生しやす
い問題があった。また、このような用途では、合繊フィラメントと交編した編地がよく用
いられているが、表面に合繊フィラメントを用いた編地では、綺麗なフィラメントの編地
表面からセルロース系繊維の毛羽が飛び出て外観品位を非常に悪くする問題があった。
【０００４】
　毛羽の少ない紡績糸に関する技術として、例えば特許文献１及び特許文献２において、
毛羽が少なく、ピリングになりにくいエア交絡紡績糸が開示されている。このエア交絡紡
績糸は、毛羽が少ないことが特徴であるが、この紡績糸を使っただけでは、上記問題を解
消するには至らないのが現状である。
【０００５】
　また、特許文献３には、表面にポリエステルフィラメントを用い、裏面に綿混紡績糸等
を用いた織編物が開示されている。この織編物は、汗を素早く処理して衣服と肌のベトツ
キ感を軽減する効果は得られるが、裏面の綿混紡績糸の毛羽が表面に出てくるため、フィ
ラメントを用いた編物の表面外観が悪くなる問題は解決できなかった。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
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【特許文献１】特開２００５－２２０４７８号公報
【特許文献１】特開２００４－３３９６５０号公報
【特許文献１】特開２０００－３２８３２５号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　本発明は、かかる従来技術の問題を解消するためになされたものであり、その目的は、
合成繊維とセルロース系繊維を混用した編地でありながら、編地表層の表面にセルロース
系繊維の毛羽が殆ど現れず、外観品位が良好な編物を提供すること、更にはスポーツ用途
や、学販用または作業用のジャージやユニフォーム等に好適に使用され、吸汗速乾性を有
しつつ、抗ピリング性に優れた編物を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　本発明者らは、かかる目的を達成するために鋭意検討した結果、合成繊維で構成された
二層又は三層の編物の裏層に、セルロース系短繊維を含む毛羽が少ない結束紡績糸を配置
し、該結束紡績糸及びその表面毛羽が表層に出ないように編組織を特別に構成することに
より、抗ピリング性に優れ、かつ表面に短繊維の毛羽が殆ど見られない、綺麗な外観品位
を有する編地を提供できることを見出し、本発明の完成に至った。
【０００９】
　即ち、本発明は、以下の（１）～（４）の構成を有するものである。
（１）表層と裏層の二層または表層と中間層と裏層の三層からなり、合成繊維とセルロー
ス系繊維を混用した編物であって、セルロース系短繊維を含む結束紡績糸が裏層に配置さ
れ、表層及び／又は中間層を構成する少なくとも一種の糸が裏層にニット及び／又はタッ
クで接結されていることを特徴とする編物。
（２）裏層に配置される結束紡績糸の３ｍｍ以上の毛羽数が糸長１０ｍあたり０～１５個
であり、表層及び／又は中間層を構成する少なくとも一種の糸が捲縮伸長率２５～７０％
の仮撚加工糸であることを特徴とする（１）に記載の編物。
（３）セルロース系短繊維が木綿であり、木綿の混率が編物全体に対して３～３０重量％
であり、かつ裏層に配置された結束紡績糸の混率が編物全体に対して２０～８０重量％で
あることを特徴とする（１）又は（２）に記載の編物。
（４）セルロース系繊維が実質的に染色されていないことを特徴とする（１）～（３）の
いずれかに記載の編物。
【発明の効果】
【００１０】
　本発明の編物は、毛羽立ちにくいセルロース系短繊維を含む結束紡績糸を裏層に配置し
、さらに表層及び／又は中間層を構成する糸が裏層にニット及び／又はタックで接結され
ているので、編物の表層表面にセルロース系短繊維の毛羽が殆ど現れず、外観品位が良好
である。また、本発明の編物は、毛羽が殆どない合成繊維フィラメントからなる表面を実
現することにより、外観品位だけでなく抗ピリング性にも優れる。
【図面の簡単な説明】
【００１１】
【図１】図１は、本発明の編物の層断面の説明図であり、（イ）は二層の編物、（ロ）は
三層の編物を示す。
【図２】図２は、中間層の糸が裏層にタックで接結した三層の編組織の例としてタックリ
バーシブル組織（実施例１、４、５で使用）を示す。
【図３】図３は、表層の糸が裏層にタックで接結した二層の編組織の例としてリバーシブ
ル組織（実施例２で使用）を示す。
【図４】図４は、表層の糸が裏層にニットで接結した二層の編組織の例としてスイスダブ
ルピケ組織（実施例３で使用）を示す。
【図５】図５は、中間層の糸が裏層にタック及びニットで接結した三層の編組織の例とし
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てポンチローマ組織（実施例６で使用）を示す。
【図６】図６は、表層の糸が裏層にタックで接結した二層の編組織の例としてリバーシブ
ル組織（比較例１で使用）を示す。
【図７】図７は、表層の糸が裏層にタック又はニットで接結していない二層の編組織の例
としてコードリバーシブル組織（比較例２で使用）を示す。
【発明を実施するための形態】
【００１２】
　本発明の編物は、表層と裏層の二層または表層と中間層と裏層の三層からなり、かつ合
成繊維とセルロース系繊維を混用したものであり、セルロース系短繊維を含む結束紡績糸
が裏層に配置され、表層及び／又は中間層を構成する少なくとも一種の糸が裏層にニット
及び／又はタックで接結されていることを特徴とする。
【００１３】
　本発明の編物の層構造は、二層または三層からなり、丸編（緯編）でも経編でもよい。
本発明の編物の二層または三層の概念を図１（イ）、（ロ）を用いて説明すると、表層は
、図１の（イ）二層、（ロ）三層ともにニット組織を構成する糸からなり、裏側の層は、
（イ）二層では表層と連結した裏層で示されるものであり、（ロ）三層では表層と裏層を
連結する糸が単独で存在する中間層、及び裏層で示されるものである。
【００１４】
　丸編地の代表的な例としては、二層ではリバーシブル、鹿子リバース、モックロディー
、ダブルピケ、ポンチローマなどが挙げられ、三層では、鹿の子リバーシブル、タックリ
バーシブルのようなリバーシブル組織や、ダンボールニットまたはウエルトダンボールニ
ットなどの組織が挙げられる。三層ではタックリバーシブル（図２）が好ましく、二層で
はリバーシブル（図３）、スイスダブルピケ（図４）が好ましい。
【００１５】
　本発明の編物では、セルロース系短繊維を含む結束紡績糸を上記の裏層に配置すること
に特徴がある。この毛羽が少ない結束紡績糸を上記構成の裏層に配置することにより、表
層の表面に殆ど毛羽がみられない編地面を形成することができる。
【００１６】
　本発明で使用する結束紡績糸は、結束紡績で紡出された紡績糸であり、例えば特開平９
－１０５０２８号公報に記載の旋回気流を利用した紡績装置（旋回気流式紡績装置）によ
って製造されることができる。このような旋回気流を用いた紡績は、ドラフト装置のニッ
プ点を通過した繊維に旋回気流を吹き付け、これにより繊維の端部をスライバーから分離
して気流によって旋回させ、実撚を加えていくという手法を用いたものである。
【００１７】
　結束紡績糸は、芯部を形成する繊維束と鞘部を形成する繊維束とからなり、芯部を形成
する繊維束が長手方向にほぼ並行に配され、鞘部を形成する繊維束が芯部を形成する繊維
束より撚角度が高く、芯部に巻付いた構造を有する。本発明の結束紡績糸は、外層部を構
成する繊維束の撚角度が内層部を構成する繊維束の撚角度より大きい多層構造であること
が好ましい。この外層部を構成する繊維束の撚角度を内層部より大きくすることで、複合
紡績糸の表面で強く結束されているため、紡績糸表面に毛羽が少なく、また家庭洗濯等で
摩擦を受けても糸表面から短繊維が解け難いため毛羽立ち難い。
【００１８】
　本発明において使用される結束紡績糸の毛羽数は、糸長１０ｍあたりの長さ３ｍｍ以上
の毛羽数が０～１５個であり、かつ長さ１ｍｍ以上の毛羽数が０～１００個であることが
好ましい。より好ましくは、長さ３ｍｍ以上の毛羽数が１０個以下、長さ１ｍｍ以上の毛
羽数が５０個以下、さらにより好ましくは長さ３ｍｍ以上の毛羽数が５個以下、長さ１ｍ
ｍ以上の毛羽数が２５個以下である。毛羽数が上記範囲より多いと、編地の表面外観に影
響を及ぼす可能性がある。
【００１９】
　結束紡績糸の繊度は、英式番手で１０～１００番手であることが好ましく、より好まし
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くは２０～６０番手である。番手が上記範囲より太い場合、編地表面に毛羽が出やすくな
る。また、上記範囲より細い場合、風合いは柔らかくなるが、生地が薄くなりすぎて、ス
ポーツ、ユニフォーム等の衣料に適さなくなりやすい。
【００２０】
　結束紡績糸に用いるセルロース系短繊維としては、木綿、麻のような天然繊維、レーヨ
ン、リヨセル、キュプラ、アセテートに代表されるセルロース系再生繊維が挙げられるが
、木綿を用いることが好ましい。結束紡績糸には、本発明の目的を損わない限り、上記の
セルロース系短繊維以外の他の繊維を含めることができる。これは、紡績性を良好にした
り、他の機能を付加したりする等の目的のためである。例えば、他の繊維として、ポリエ
ステル、ポリアミド、アクリル繊維、アクリレート繊維等の汎用的に使われる合成繊維や
羊毛等の獣毛繊維等を含めることができる。結束紡績糸におけるセルロース系短繊維の混
率は１０～１００重量％が好ましく、より好ましくは１５～６５重量％である。この範囲
であれば、所望の肌触りや吸汗性を得ることができる。
【００２１】
　本発明の編物全体におけるセルロース系繊維の混率は、３～３０重量％が好ましく、よ
り好ましくは４～２２重量％であり、さらにより好ましくは５～２０重量％である。混率
をこの範囲にすることで、吸水速乾性が高く、ソフトでドライ感のある風合いにすること
ができる。また、このセルロース系繊維を木綿にすることで、学販ユニフォームとして要
求される耐久性と風合を得ることができる。混率が少ないと、所望の吸水性や風合を得る
ことができず、混率が多いと、セルロース系短繊維の毛羽が目立ちやすくなる。
【００２２】
　本発明の編物の裏層における結束紡績糸の混率は１０～１００重量％であることが好ま
しく、より好ましくは１５～１００重量％である。混率をこの範囲にすることで、肌側の
吸湿性による快適性が高く、ソフトな風合いにすることができる。混率が低いと、吸湿性
の快適性が劣り、風合いも悪くなる。本発明の編物全体における結束紡績糸の混率は、６
～５５重量％であることが好ましく、より好ましくは１０～５０重量％である。混率をこ
の範囲にすることで、吸湿性による快適性が確保でき、非常にソフトな風合いにすること
ができる。混率が上記範囲を超えると、速乾性や表面のケバ品位が低下するおそれがある
。また、上記範囲未満では、風合いが硬く、快適性が悪くなる傾向にある。
【００２３】
　さらに、本発明の編物では、表層及び／又は中間層を構成する少なくとも一種の糸が裏
層にニット及び／又はタックで接結していることに特徴がある。この表層及び／又は中間
層を構成する糸が裏層に接結することで、編地の厚み方向において裏層の結束紡績糸が表
層に侵入しない編地断面構成をとることができる。それにより結束紡績糸の毛羽を表層の
表面に飛出すのを効果的に防ぐことができる。
【００２４】
　裏層にタックで接結している代表的な編組織としては、タックリバース、鹿子リバース
、メッシュリバース、ダンボールニット等がある。裏層にニットで接結している編組織と
しては、スイスブダルピケ、ミラノリブ等がある。裏層にニット及びタックで接結する編
組織としては、ポンチローマ、タックリップル等がある。
【００２５】
　裏層を構成する単位面積あたりのニットループの数に対して、表層及び／又は中間層の
糸が裏層にニット及び／又はタックで接結しているループの数の比率は、１０～９０％が
好ましく、より好ましくは１５～７０％である。比率が上記範囲未満では、表側と裏側の
層の密着感が減少して、頼りない編物になりやすく、上記範囲を超えると、タックやニッ
トの接結点が多くなりすぎて、表面に毛羽が目立ちやすくなる。
【００２６】
　本発明の編物の表層及び／又は中間層を構成する糸は、合成繊維からなる糸であれば特
に限定されないが、フィラメントが好ましく用いられる。更に、表層及び／又は中間層を
構成する糸は捲縮加工糸であることが好ましい。合成繊維としては、ポリエステル繊維、
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ポリアミド繊維、ポリウレタン弾性糸、アクリル繊維、アクリレート繊維等の汎用的に使
用される合成繊維を用いることができる。フィラメントは、生糸、仮撚加工糸、エアー交
絡糸、タスラン加工糸や、それらを混繊したり、合撚したり、カバーリングした複合糸を
用いても良い。捲縮加工糸としては、仮撚法、擦過法、加撚－熱固定－解撚法、押込法、
賦型法、複合捲縮法、開繊混繊法等の加工糸を用いることができる。本発明では、仮撚法
により製造した仮撚加工糸が特に好ましい。
【００２７】
　捲縮加工糸の捲縮伸長率は、２５～７０％が好ましい。更に好ましくは、捲縮伸長率は
４５～６０％である。高捲縮とすることで、表層の厚みが増して表層表面の毛羽の飛出し
を防ぐことができる。捲縮伸張率が上記範囲未満では、表層表面への毛羽防止効果が低下
しやすい。また、上記範囲を越える場合には、編地の風合いが粗硬になりやすい。
【００２８】
　かかる高捲縮仮撚加工糸は、従来公知の方法により製造することができ、例えばスピン
ドル仮撚、フリクションデイスク仮撚、ベルト仮撚等の仮撚加工法を採用することができ
る。例えばスピンドル仮撚を用いる場合、次のように製造される。加撚ヒーター及び解撚
ヒーターを具備する１段又は２段仮撚加工機においてポリエステル高配向延伸糸又は中間
配向糸を仕掛け、紡速によって決定する所定ドローレシオをとり、加熱ヒーター温度１８
０℃～２２０℃、仮撚数を３５００～１００００Ｔ／Ｍにとり、糸速８０～２００ｍ／分
で仮撚加工した１段仮撚糸が得られる。また、更に解燃ヒーター温度を１５０～１８０℃
の低温で加工した高捲縮の２段仮撚糸でも良い。高捲縮糸にするためには、仮撚数、加熱
ヒーター温度、糸速度は、製造中に未解燃や糸切れが問題にならない程度に高い条件をと
る必要がある。好適な仮撚数としては、３０００～４８００Ｔ／ｍ、更に好適には３５０
０～４３００ｔ／ｍである。加熱ヒーター温度は、１８０℃～２２０℃、更に好適には１
９０～２１０℃である。仮撚数及び加熱ヒーター温度は、これより低い条件であると高捲
縮な仮撚糸は得られず、高い条件になると、糸切れや未解燃が発生して操業性が極端に悪
くなる。また、製編性をよくするために解燃ヒーターを用いることができるが、高捲縮を
維持するために解燃ヒーターを使わないか、或いは低温処理に留めておく必要がある。好
適な解燃ヒーター温度は１３０～１８０℃、更には１５０℃～１６０℃である。好適な糸
速度は８０～２００ｍ／分、更には１００～１５０ｍ／分である。
【００２９】
　本発明の織物の染色加工は、合成繊維とセルロース系繊維の混用品の一般的な染色加工
を行えばよく、特別な操作を行う必要はない。本発明の効果を出すためには、綿等のセル
ロース系繊維を染めず、合成繊維、例えば交編する繊維で最も効果が高いポリエステルの
みを染めることがコスト低減のために好適である。表面に飛び出た毛羽を目立たなくする
目的で綿等のセルロース系繊維を染めると、分散染料でポリエステルを染めることに加え
て、更に反応染料、直接染料等を用いて染める必要があり、コストが余分に掛かってしま
う。本発明においてセルロース系繊維が実質的に染まっていないとは、反応染料、直接染
料等でセルロース系繊維を染色する染料を使って、意図的に染めていないことを言う。
【００３０】
　本発明の編物の表層表面では、目視で観察したときにほとんど毛羽がみられないか、ま
たは目立たないことが特徴である。実施例に記載の表面毛羽の平均毛羽密度で見た場合、
本発明の編物の表層表面で観察される毛羽数は、１００ｃｍ２あたり３００個以下、さら
に好ましくは２００個以下、特に好ましくは１００個以下である。
【００３１】
　また、本発明の編物は、ＪＩＳ－Ｌ－１０７６のＡ法に準拠したピリング試験において
判定した抗ピリング性が４．０級以上を達成することができる。抗ピリング性が４．０級
以上であれば、一般スポーツジャージに要求されるアパレル基準に合格することができる
。抗ピリング性が４．０級未満の場合、ジャージやスポーツ用の素材として適切なものを
提供することができない。
【００３２】
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　本発明の編物は、主にスポーツ用途、中でも学校体育衣料に好適であり、着用時の
身体の保護性、耐久性、着用感を考慮して、目付は１５０～３３０ｇ／ｍ２の範囲が好ま
しく、特に２００～２８０ｇ／ｍ２が好ましい。厚みは０．６～１．５ｍｍが好ましく、
特に１．０～１．２ｍｍが好ましい。コース密度は、編組織により例えば同じ目付でも違
うが、１８～４０コース／インチが目付、厚みのバランスが取れて好適であり、さらには
２２～３８コース／インチが好ましい。同様にウエール密度は２０～４０ウエール／イン
チが好適であり、さらには２２～３５ウエール／インチが好適である。
【実施例】
【００３３】
　次に、実施例及び比較例を用いて本発明を具体的に説明するが、本発明はこれらに限定
されるものではない。本発明で用いた各特性値の測定法は以下の通りである。
【００３４】
＜紡績糸の毛羽数＞
　紡績糸の毛羽数は、敷島紡績株式会社製のＦ－インデックステスターで測定した。１ｍ
ｍ以上の毛羽数、３ｍｍ以上の毛羽数、及び５ｍｍ以上の毛羽数を糸長１０ｍに渡り測定
した。測定条件はｎ＝１に対して各長さの毛羽数を５回測定した。
【００３５】
＜紡績糸の番手＞
　ＪＩＳ－Ｌ－１０９５－９．４．１の一般紡績糸試験法の正量テックス・番手測定の綿
番手測定方法に準拠して測定した。
【００３６】
＜捲縮伸長率ＣＣ（％）＞
　適度なテンション調整装置を有するラップリール（周長１．１２５ｍ）を用い、１／１
０（ｇ／ｄ）の荷重をかけて８巻きの綛を作る。これをフックにかけ、１００℃の熱水中
に無荷重の状態で５分間浸漬し、この試料を熱水中より取り出し湿潤状態のまま（２／１
０）×８×２×表示デニールのｇ数の荷重をかけ、１分後の長さａを測定する。次に、荷
重を取り除き、無荷重の状態でフックにかけたまま６０±２℃の乾燥機で３０分間乾燥し
、標準状態の試験室に１時間以上放置し、次に（２／１０００）×８×２×表示デニール
のｇ数の初荷重をかけ、１分後の長さｂを測る。以下の式により、上記のａ、ｂを用いて
捲縮伸長率を算出する。試験回数は２回以上とし、その平均値で表わす（小数点以下１桁
まで）。
　　捲縮伸長率（％）＝（ａ－ｂ／ａ）×１００
【００３７】
＜繊維の混率＞
　ＪＩＳ－Ｌ－１０３０－２の混用率試験法（溶解法により測定）に準拠して測定した。
【００３８】
＜抗ピリング性＞
　ＪＩＳ－Ｌ－１０７６のＡ法に準拠して判定した。判定の評価は５級（良好）～１級（
不良）で表示した。なお、試験機の回転箱で試料を処理する時間は５時間であった。
【００３９】
＜編地の厚み＞
　ＪＩＳ－Ｌ－１０１８－８．５．１編地の厚さに準拠して測定した。
【００４０】
＜編地の密度＞
　ＪＩＳ－Ｌ－１０１８－８．８密度に準拠して測定した。
【００４１】
＜編地の目付＞
　ＪＩＳ－Ｌ－１０１８－８．４．２標準状態における単位面積当たりの質量に準拠して
測定した。
【００４２】
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＜編地表層の表面毛羽＞
　編地表層の平均毛羽数及び平均毛羽密度は、以下のようにして測定する。（株）ハイロ
ックス製のデジタルマイクロスコープＫＨ－７７００を用いて編地を観察し、倍率を１６
～３０倍にした。測定する編地は、コース方向またはウェール方向に沿って２つ折りにさ
れ、折部５ｃｍ長さの間に飛び出している毛羽数を上記マイクロスコープを用いて数える
。測定はコース方向及びウェール方向のそれぞれで３箇所で行ない、数えた毛羽数の平均
値を求めた。そして、これらの値から以下の式に従って平均毛羽密度（毛羽数／１００ｃ
ｍ２）を求めた。
　　平均毛羽密度＝（５ｃｍ間のコース方向の毛羽数×５ｃｍ間のウェール方向の毛羽数
）×４
　なお、毛羽とは、単繊維一本の片端末が紡績糸より浮き出て、編地表面に現れたものを
指す。
【００４３】
＜風合い官能評価＞
　１０人のモニターで試料の風合いと標準試料の風合いを比較した。試料の風合いが、標
準試料とほぼ同等の場合は◎、標準試料より少し硬い場合は○、硬い場合は△、非常に硬
い場合は×とした。なお、標準試料は、比較例１を用いた。
【００４４】
実施例１
　酸化チタンを０．５重量％練り込まれた、異形度１．４、クリンプ数１３個／２５ｍｍ
のＹ形エステル短繊維（単繊維繊度１．３ｄｔｅｘ、繊維長３８ｍｍ）をＯＨＡＲＡ製混
綿機を用いて混綿した。引き続き石川製作所製カード機を用いてカードスライバーとし、
原織機製練条機に２回通して２５０ゲレン／６ｙｄのスライバーを得た。その後、２５０
ゲレン／６ｙｄの綿コーマースライバー（スーピマ）と合わせて、原織機製練条機に２回
通してスライバー混紡し、混率及びゲレン調整して前記エステル／綿を各々６５／３５重
量％に調整し、３００ゲレン／６ｙｄのスライバーを得た。次いで村田機械製結束紡績機
（ＭＶＳ）を用いて２００倍のドラフトを掛け、３０番手の結束紡績糸を得た。この紡績
糸は、１０ｍあたりの１ｍｍ以上の毛羽が１０個、３ｍｍ以上の毛羽が１個、５ｍｍ以上
の毛羽が０個であった。
【００４５】
　酸化チタンを０．５重量％練り込まれた、丸断面の１６７ｄｔｅｘ、フィラメント数４
８のポリエステルフィラメントを三菱重工製スピンドル仮撚機ＬＳ－６を用いて、２ヒー
ターにて仮撚り加工して捲縮率５０％の仮撚加工糸を作製した。この仮撚加工糸を表層に
用い、上記結束紡績糸を裏面に配してタックリバーブル組織（図２）にて製編した。編機
は３０インチ－２０ゲージ　ＬＩＬ－８（福原精機製）を使用した。図２に示す完全組織
Ｆ１からＦ６の６口給糸からなるタックリバーシブル編み組織においてそれぞれの表側編
組織用の給糸口であるＦ３とＦ６に合成繊維マルチフィラメントであるポリエステル１６
７デシテックス４８フィラメントのセミダル・丸型断面の通常の２ヒーター仮撚加工糸を
全針ニット組織で、また裏側（肌面）編組織用の給糸口であるＦ２とＦ４の給糸口に合成
繊維マルチフィラメントポリエステル１６７デシテックス４８フィラメントのセミダル・
丸型断面の通常の２ヒーター仮撚加工糸と結束紡績糸（ポリエステル６５％、綿３５％）
３０／１を交互に全針ニット組織で配置し、表層と裏層のどちらにもタック編している中
層Ｆ１とＦ４に合成繊維マルチフィラメントであるポリエステル１６７デシテックス４８
フィラメントのセミダル・丸型断面の通常の２ヒーター仮撚加工糸を配置して編成した。
無撚紡績糸の生地内混率は２０％、木綿の生地内混率は７％であった。
【００４６】
　編地を開反した後、日阪製作所製液流染色機ＮＳタイプを用いて、下記処方１で、浴比
１：１０、温度９５℃・６０分間処理した後、酢酸で中和して水洗した。
　処方１：苛性ソーダ（日本曹達製）５ｇ／Ｌ、
　　　　　精練剤（日華化学（株）製ピッチランＬ２５０）２ｇ／Ｌ、
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　　　　　トリポリ燐酸ソーダ（多田薬品株製）２ｇ／Ｌ、
　　　　　過酸化水素安定剤（日華化学（株）製ＰＬＣ７０００）１ｇ／Ｌ、
　　　　　３５％過酸化水素　１５ｍｌ／Ｌ
　　　　　パーソフタルＭＡＸ（日華化学株製浴中柔軟剤）１ｇ／Ｌ
【００４７】
　引き続いて、同じ染色機を用いて分散染料を用いてポリエステルのみ片染した。また、
染色後に染色機中で柔軟処理を行った。染色処方及び仕上げ処方を下記処方２，３に示す
。
　処方２
　　染色条件：浴比１：１５、分散染色１３０℃×３０分⇒ソーピング２回・湯先・中和
・水洗
　　染色処方：ｐＨ調整剤（酢酸０．２ｇ／ｌ　ｐＨ＝４）、均染剤（明成化学工業（株
）製ディスパＴＬ）１ｇ／ｌ、分散型染料（住友カラーケミカル（株）製Ｓｕｍｉｋａｒ
ｏｎ　ＢＬＵＥ　Ｅ－ＦＢＬ）１．０％ｏｗｆ
　　染色条件：浴比１：１５、分散染色１３０℃×３０分⇒還元洗浄⇒湯洗・水洗
　処方３
　　柔軟処理：クラリアント（株）製サンドパームＭＥＪ―５０リキッド１．０％ｏｗｆ
、さらに、遠心脱水後、幅出し乾燥を行って性量調整した。
【００４８】
　得られた編地は目付２６０ｇ／ｍ２、厚み１．０４ｍｍであり、ポリエステル側の表面
の編地密度は３６コース／ｉｎｃｈ、２７ウエール／ｉｎｃｈであった。この編地の詳細
と評価結果を表１に示す。外観表面毛羽品位評価では、表面に毛羽は殆ど見られず良好な
外観であり、ピリング、風合い、染品位も良好であった。
【００４９】
実施例２
　実施例１に準じて同じ結束紡績糸３０／１（Ｅ／Ｃ６５／３５）とポリエステル仮撚加
工糸を用いてリバーブル組織（図３）にて製編した。編機は３３′′－２２Ｇ　ＬＰＪ（
福原精機製）を使用した。図３に示す完全組織Ｆ１からＦ８の８口給糸からなるリバーシ
ブル編み組織においてそれぞれの表側編組織用の給糸口であるＦ２，Ｆ３，Ｆ６とＦ７に
合成繊維マルチフィラメントであるポリエステル１６７デシテックス４８フィラメントの
セミダル・丸型断面の通常の２ヒーター仮撚加工糸を配置し、Ｆ２とＦ６はタック組織で
、また裏側（肌面）編組織用の給糸口であるＦ１，Ｆ４、Ｆ５とＦ８の給糸口に合成繊維
マルチフィラメントポリエステル１６７デシテックス４８フィラメントのセミダル・丸型
断面の通常の２ヒーター仮撚加工糸と結束紡績糸（ポリエステル６５％、綿３５％）３０
／１を交互にニットとウエルト組織で配置して編成した。無撚紡績糸の生地内混率は２５
％、木綿の生地内混率は９％であった。次に、実施例１と同様に染色加工仕上げを行った
。
【００５０】
　得られた編地は目付２９０ｇ／ｍ２、厚み１．２ｍｍであり、ポリエステル側の表面の
編地密度は３１コース／ｉｎｃｈ、３３ウエール／ｉｎｃｈであった。この編地の詳細と
評価結果を表１に示す。外観表面毛羽品位評価では、表面に毛羽は殆ど見られず良好な外
観であり、ピリング、風合い、染品位も良好であった。
【００５１】
実施例３
　実施例１に準じて同じ結束紡績糸３０／１（Ｅ／Ｃ６５／３５）とポリエステル仮撚加
工糸を用いてスイスダブルピケ組織（図４）にて製編した。編機は３０′′－１８Ｇ　Ｊ
ＩＬ（福原精機製）を使用した。図４に示す完全組織Ｆ１からＦ４の４口給糸からなるス
イスダブルピケ編み組織においてそれぞれの表側編組織用の給糸口であるＦ２、とＦ４に
合成繊維マルチフィラメントであるポリエステル１６７デシテックス４８フィラメントの
セミダル・丸型断面の通常の２ヒーター仮撚加工糸を裏側にニット編組織で配置し、また
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裏側（肌面）編組織用の給糸口であるＦ１とＦ３の給糸口に結束紡績糸（ポリエステル６
５％、綿３５％）３０／１をニットとウエルト組織で配置して編成した。無撚紡績糸の生
地内混率は４４％、木綿の生地内混率は１５％であった。次に、実施例１と同様に染色加
工仕上げを行った。
【００５２】
　得られた編地は目付１８５ｇ／ｍ２、厚み０．８２ｍｍであり、ポリエステル側の表面
の編地密度は２１コース／ｉｎｃｈ、２３ウエール／ｉｎｃｈであった。この編地の詳細
と評価結果を表１に示す。外観表面毛羽品位評価では、表面に毛羽は殆ど見られず良好な
外観であり、ピリング、風合い、染品位も良好であった。
【００５３】
実施例４
　実施例１に準じて同じ結束紡績糸３０／１（Ｅ／Ｃ６５／３５）とポリエステル仮撚加
工糸を用いてタックリバーブル組織（図２）にて製編した。編機は３０′′－２０Ｇ　Ｌ
ＰＪ（福原精機製）を使用した。図２に示す完全組織Ｆ１からＦ６の６口給糸からなるタ
ックリバーシブル編み組織においてそれぞれの表側編組織用の給糸口であるＦ３とＦ６に
合成繊維マルチフィラメントであるポリエステル１６７デシテックス４８フィラメントの
セミダル・丸型断面の通常の２ヒーター仮撚加工糸を全針ニット組織で、また裏側（肌面
）編組織用の給糸口であるＦ２とＦ４に結束紡績糸（ポリエステル６５％、綿３５％）３
０／１を全針ニット組織で配置し、表層と裏層のどちらにもタック編している中層Ｆ１と
Ｆ４に合成繊維マルチフィラメントであるポリエステル１６７デシテックス４８フィラメ
ントのセミダル・丸型断面の通常の２ヒーター仮撚加工糸を配置して編成した。無撚紡績
糸の生地内混率は４０％、木綿の生地内混率は１４％であった。次に、実施例１と同様に
染色加工仕上げを行った。
【００５４】
　得られた編地は目付２５０ｇ／ｍ２、厚み１．０２ｍｍであり、ポリエステル側の表面
の編地密度は３５コース／ｉｎｃｈ、２７ウエール／ｉｎｃｈであった。この編地の詳細
と評価結果を表１に示す。外観表面毛羽品位評価では、表面に毛羽は殆ど見られず良好な
外観であり、ピリング、風合い、染品位も良好であった。
【００５５】
実施例５
　実施例１に準じて結束紡績糸３０／１（木綿１００％）とポリエステル仮撚加工糸を用
いてタックリバーブル組織（図２）にて製編した。編機は３０′′－２０Ｇ　ＬＩＬ－８
（福原精機製）を使用した。図２に示す完全組織Ｆ１からＦ６の６口給糸からなるタック
リバーシブル編み組織においてそれぞれの表側編組織用の給糸口であるＦ３とＦ６に合成
繊維マルチフィラメントであるポリエステル１６７デシテックス４８フィラメントのセミ
ダル・丸型断面の通常の２ヒーター仮撚加工糸を全針ニット組織で、また裏側（肌面）編
組織用の給糸口であるＦ２とＦ４の給糸口に合成繊維マルチフィラメントポリエステル１
６７デシテックス４８フィラメントのセミダル・丸型断面の通常の２ヒーター仮撚加工糸
と結束紡績糸（綿１００％）３０／１を全針ニット組織で配置し、表層と裏層のどちらに
もタック編している中層Ｆ１とＦ４に合成繊維マルチフィラメントであるポリエステル１
６７デシテックス４８フィラメントのセミダル・丸型断面の通常の２ヒーター仮撚加工糸
を配置して編成した。無撚紡績糸の生地内混率は２０％、木綿の生地内混率は２０％であ
った。次に、実施例１と同様に染色加工仕上げを行った。
【００５６】
　得られた編地は目付２６０ｇ／ｍ２、厚み１．０２ｍｍであり、ポリエステル側の表面
の編地密度は３６コース／ｉｎｃｈ、２７ウエール／ｉｎｃｈであった。この編地の詳細
と評価結果を表１に示す。外観表面毛羽品位評価では、表面に毛羽は殆ど見られず良好な
外観であり、ピリング、風合い、染品位も良好であった。
【００５７】
実施例６
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　実施例１に準じて同じ結束紡績糸３０／１（Ｅ／Ｃ６５／３５）とポリエステル仮撚加
工糸を用いてポンチローマ組織（図５）にて製編した。編機は３０′′－２２Ｇ　ＪＩＬ
（福原精機製）を使用した。図５に示す完全組織Ｆ１からＦ６の６口給糸からなるポンチ
ローマ編み組織においてそれぞれの表側編組織用の給糸口であるＦ１．Ｆ２．Ｆ３．Ｆ４
とＦ６に合成繊維マルチフィラメントであるポリエステル１６７デシテックス４８フィラ
メントのセミダル・丸型断面の通常の２ヒーター仮撚加工糸を裏側にニット編組織とタッ
ク編組織で配置し、また裏側（肌面）編組織用の給糸口であるＦ５の給糸口に結束紡績糸
（ポリエステル６５％、綿３５％）３０／１をニット組織で配置して編成した。無撚紡績
糸の生地内混率は４４％、木綿の生地内混率は１５％であった。次に、実施例１と同様に
染色加工仕上げを行った。
【００５８】
　得られた編地は目付２４０ｇ／ｍ２、厚み１．１ｍｍであり、ポリエステル側の表面の
編地密度は２５コース／ｉｎｃｈ、３０ウエール／ｉｎｃｈであった。この編地の詳細と
評価結果を表１に示す。外観表面毛羽品位評価では、表面に毛羽は殆ど見られず良好な外
観であり、ピリング、風合い、染品位も良好であった。
【００５９】
比較例１
　撚係数ｋ＝３．８の通常のリング紡績糸３０／１（Ｅ／Ｃ５０／５０）を常法により作
製した。この紡績糸の毛羽数は、１ｍｍ以上の毛羽が４８０個、３ｍｍ以上の毛羽数１８
個、５ｍｍ以上の毛羽１個であった。この紡績糸とポリエステル仮撚加工糸を用いてリバ
ーブル組織（図６）にて製編した。編機は３３′′－２２Ｇ　ＬＰＪ（福原精機製）を使
用した。図６に示す完全組織Ｆ１からＦ８の８口給糸からなるリバーシブル編み組織にお
いてそれぞれの表側編組織用の給糸口であるＦ１．Ｆ３．Ｆ４．Ｆ５とＦ８に合成繊維マ
ルチフィラメントであるポリエステル１６７デシテックス４８フィラメントのセミダル・
丸型断面の通常の２ヒーター仮撚加工糸を表側のみにニット編組織で配置し、また裏側（
肌面）編組織用の給糸口であるＦ３とＦ７の給糸口に合成繊維マルチフィラメントである
ポリエステル１６７デシテックス４８フィラメントのセミダル・丸型断面の通常の２ヒー
ター仮撚加工糸を同じく裏側（肌側）編組織の給糸口であるＦ２とＦ６に通常のリング紡
績糸（ポリエステル５０％、綿５０％）３０／１を裏側にニット、表側にはタック組織で
編成した。紡績糸の生地内混率は２７％、木綿の生地内混率は１３．５％であった。次に
、実施例１と同様に染色加工仕上げを行った。
【００６０】
　得られた編地は目付２８０ｇ／ｍ２、厚み１．２ｍｍであり、ポリエステル側の表面の
編地密度は３０コース／ｉｎｃｈ、３３ウエール／ｉｎｃｈであった。この編地の詳細と
評価結果を表１に示す。外観表面毛羽品位評価では、表面に毛羽が多く見られ外観品位が
悪く、ピリング、風合い、染品位も良くなかった。
【００６１】
比較例２
　実施例１に準じて同じ結束紡績糸３０／１（Ｅ／Ｃ６５／３５）とポリエステル仮撚加
工糸を用いてコードリバーシブル組織（図７）にて製編した。編機は３０′′－２２Ｇ　
ＪＩＬ（福原精機製）を使用した。図７に示す完全組織Ｆ１からＦ６の６口給糸からなる
コードリバーシブル編み組織においてそれぞれの表側編組織用の給糸口であるＦ１．Ｆ２
．Ｆ３．Ｆ５とＦ６に合成繊維マルチフィラメントであるポリエステル１６７デシテック
ス４８フィラメントのセミダル・丸型断面の通常の２ヒーター仮撚加工糸を表側のみにニ
ット編組織で配置し、また裏側（肌面）編組織用の給糸口であるＦ１とＦ４の給糸口に合
成繊維マルチフィラメントであるポリエステル１６７デシテックス４８フィラメントのセ
ミダル・丸型断面の通常の２ヒーター仮撚加工糸と結束紡績糸（ポリエステル６５％、綿
３５％）３０／１を交互に裏側はニットとウエルト組織で配置し、表側にはタック組織に
て編成した。無撚紡績糸の生地内混率は４４％、木綿の生地内混率は１５％であった。次
に、実施例１と同様に染色加工仕上げを行った。
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【００６２】
　得られた編地は目付２５０ｇ／ｍ２、厚み１．１ｍｍであり、ポリエステル側の表面の
編地密度は３１コース／ｉｎｃｈ、３３ウエール／ｉｎｃｈであった。この編地の詳細と
評価結果を表１に示す。結束紡績糸を表側にタック編することにより、外観表面の毛羽品
位は低下し、ピリング、風合いも良くなかった。
【００６３】
【表１】

【産業上の利用可能性】
【００６４】
　本発明の編物は、合成繊維とセルロース系繊維を混用しながら、毛羽が少ない外観を達
成し、しかも吸汗速乾性を有しつつ、抗ピリング性に優れるので、スポーツ用途や、学販
用または作業用のジャージやユニフォームとして極めて好適である。
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