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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　繊維長が平均１００ｍｍを超える長繊維を有して構成された長繊維不織布であって、
　不規則な凹凸状のシワが形成され、
　前記シワが形成された長繊維不織布の嵩高さ（平面に置いたときの平面から最上部まで
の高さ（ｈ））が、シワが形成される前の長繊維不織布の厚み（ｔ）の１０倍以上である
、長繊維不織布。
【請求項２】
　前記シワが形成された長繊維不織布の目付けが、シワが形成される前の長繊維不織布の
目付けの３倍～６０倍である、請求項１に記載の長繊維不織布。
【請求項３】
　前記シワが形成された長繊維不織布の目付けが１５ｇ／ｍ２～３００ｇ／ｍ２であり、
シワが形成される前の長繊維不織布の目付けが５ｇ／ｍ２～６０ｇ／ｍ２である、請求項
１または２に記載の長繊維不織布。
【請求項４】
　前記シワが形成される前の長繊維不織布の厚みが、０．０１ｍｍ～１．０ｍｍである、
請求項１～３のいずれか１項に記載の長繊維不織布。
【請求項５】
　前記シワが形成されていない長繊維不織布を袋体に詰めて熱水または水蒸気を与えるこ
とで、前記長繊維不織布に前記シワが形成される、請求項１～４のいずれか１項に記載の
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長繊維不織布。
【請求項６】
　前記シワが形成されていない長繊維不織布は、湿式法、乾式法、スパンボンド法、メル
トブロー法または直交積層結合で製造される、請求項１～５のいずれか１項に記載の長繊
維不織布。
【請求項７】
　前記長繊維は、太さが１μｍ～１００μｍである、請求項１～８のいずれか１項に記載
の長繊維不織布。
【請求項８】
　前記長繊維は、ポリエステル、ナイロン、ポリプロピレン、ビニロン、アラミド、アク
リル、レーヨン、ポリエチレン、ポリウレタンおよび絹のうちの１種の長繊維あるいは２
種以上の長繊維である、請求項１～７のいずれか１項に記載の長繊維不織布。
【請求項９】
　前記請求項１～８のいずれか１項に記載の長繊維不織布と、前記長繊維不織布の一方面
に積層される第１生地を有し、前記長繊維不織布と前記第１生地との間に第１空間部が形
成される、積層生地。
【請求項１０】
　前記長繊維不織布の一方面とは異なる他方面に積層される第２生地をさらに有し、前記
長繊維不織布と前記第２生地との間に第２空間部がさらに形成される、請求項９に記載の
積層生地。
【請求項１１】
　前記長繊維不織布が２枚以上積層され、前記長繊維不織布同士の間に第３空間部が形成
される、請求項９または１０に記載の積層生地。
【請求項１２】
　前記請求項９～１１のいずれか1項の積層生地を有して構成された衣類。
【請求項１３】
　前記請求項９～１１のいずれか1項の積層生地を有して構成された寝具。
【請求項１４】
　前記請求項９～１１のいずれか1項の積層生地を有して構成されたカーテン。
【請求項１５】
　前記請求項９～１１のいずれか1項の積層生地を有する敷物。
【請求項１６】
　不規則な凹凸状のシワを有する長繊維不織布を製造する方法であって、
　繊維長が平均１００ｍｍを超える長繊維で構成された長繊維不織布を袋体に詰めて熱水
または水蒸気を与えるステップと、
　前記袋体から取り出した前記長繊維不織布を乾燥させるステップと、を含み、
　乾燥後の前記不規則な凹凸状のシワが形成された長繊維不織布の嵩高さ（平面に置いた
ときの平面から最上部までの高さ（ｈ））が、長繊維不織布の厚み（ｔ）の５倍以上であ
ることを特徴とする方法。
【請求項１７】
　長繊維不織布を、湿式法、乾式法、スパンボンド法、メルトブロー法または直交積層結
合で製造するステップを、さらに含む請求項１６に記載の方法。
【請求項１８】
　前記長繊維不織布の厚みが、０．０１ｍｍ～１．０ｍｍである、請求項１６または１７
に記載の方法。
【請求項１９】
　前記長繊維は、太さが１μｍ～１０μｍである、請求項１６～１８のいずれか１項に記
載の方法。
【請求項２０】
　前記長繊維は、ポリエステル、ナイロン、ポリプロピレン、ビニロン、アラミド、アク
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リル、レーヨン、ポリエチレン、ポリウレタンおよび絹のうちの１種の長繊維あるいは２
種以上の長繊維である、請求項１６～１９のいずれか１項に記載の方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、嵩高くなるように加工された長繊維不織布およびその長繊維不織布を有する
積層生地に関する。
【背景技術】
【０００２】
　短繊維で構成された不織布を１００℃の熱水で熱処理して凹凸状のシボを形成した短繊
維不織布がある（特許文献１参照）。また、規則的な凹凸エンボス展伸加工によって規則
的な凹凸が形成された不織布がある（特許文献２参照）。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開２００５－２２０４４６号公報
【特許文献２】特開２００１－４８２３８号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　しかしながら、上記特許文献１は、短繊維を材料にしているため、実用に供するに必要
な強度を得るためには、それ相応の目付の短繊維不織布を用いなければならなかった。ま
た、不規則なシボ加工がしやすいが、一方で使用が長期に渡り洗濯回数が多くなるとシボ
形状を維持できず、次第にシボ形状が弱まる傾向であった。また、上記特許文献２は、凹
凸エンボスロールで加工しているため、その両面方向に交互に凹凸が形成された規則性の
ある凹凸を形成した不織布を記載しているにすぎない。
【０００５】
　本発明は、上記問題に鑑みてなされたものであって、極端な落差（嵩高さ）を有する不
規則な凹凸状のシワ（あるいはシボ）が形成された、軽量かつ十分な強度を有する長繊維
不織布を提供することを目的とする。また、長繊維不織布を１枚または２枚以上有する積
層生地、この積層生地を有する衣類、寝具、この積層生地を有するカーテン、敷物などを
提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　上記課題を解決するための本発明は、長繊維を有して構成された長繊維不織布であって
、極端な落差を有する不規則な凹凸状のシワが形成された長繊維不織布である。平面状の
長繊維不織布を、その不織布の厚みを実質的に維持しつつ、かつ厚み方向に立体的に嵩高
くなるように加工することで、極端な落差を有する不規則な凹凸状のシワが形成された長
繊維不織布を得ることができる。
【０００７】
　この構成によれば、極端な落差（嵩高さ）を有する不規則な凹凸状のシワ（あるいはシ
ボ）が形成された長繊維不織布を提供できる。この不織布の厚み方向において嵩高くなる
ように不規則なシワあるいは重なり部分（くしゃくしゃ感）が形成される。この長繊維不
織布は、不織布の原材料に長繊維を用いているため、目付の小さい（軽い）不織布を用い
ても、シワ形成後にも十分な強度と軽量性を有する。これに対し、短繊維で構成された不
織布は、長繊維で構成された不織布よりも厚みおよび目付が大きくなるため軽量性に乏し
い。また、洗濯回数が増加してもシワ形状が長期間維持される。さらに、この長繊維不織
布を衣類や寝具などの内層生地に用いれば、空気層を備えた単層および多層構造となり、
従来のわた状繊維や羽根、羽毛からなる中わたタイプよりも軽量、乾燥性に優れ、濡れて
も保温性を好適に維持できる。そして、綺麗に折りたたむ必要がなく、無造作に収納ケー
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スや収納袋に詰め込むことができるとともに収納時のコンパクト性にも優れる。
【０００８】
　上記発明の一実施形態として、前記シワが形成された長繊維不織布の目付けが、シワが
形成される前の長繊維不織布の目付けの３倍～６０倍である。嵩高性の理由から５倍～６
０倍であることが好ましい。
【０００９】
　上記発明の一実施形態として、前記シワが形成された長繊維不織布の目付けが１５ｇ／
ｍ２～３００ｇ／ｍ２である。また、シワが形成される前の長繊維不織布の目付けが５ｇ
／ｍ２～６０ｇ／ｍ２であり、好ましくは５ｇ／ｍ２～２０ｇ／ｍ２未満であり、より好
ましくは６ｇ／ｍ２～１０ｇ／ｍ２である。目付けが小さいほど加工後の形状維持性が弱
く、一方、目付けが大きくなるほど嵩高性が損なわれることから、上記範囲の目付けが好
ましい。
【００１０】
　上記発明の一実施形態として、前記シワが形成された長繊維不織布の嵩高さ（ｈ：平面
に置いたときの平面から最上部までの高さ）が、シワが形成される前の長繊維不織布の厚
み（ｔ）の５倍以上、好ましくは１０倍以上、より好ましくは５０倍以上、さらに好まし
くは１００倍以上である（図２参照）。
【００１１】
　上記発明の一実施形態として、前記シワが形成される前の長繊維不織布の厚みが、０．
０１ｍｍ～１．０ｍｍである。嵩高性の理由から０．０２ｍｍ～０．５ｍｍが好ましく、
０．０２ｍｍ～０．３ｍｍがより好ましく、０．０２ｍｍ～０．２ｍｍがさらに好ましい
。
【００１２】
　上記発明の一実施形態として、前記シワが形成されていない長繊維不織布を袋体に詰め
て湿熱を与えることで、前記長繊維不織布に前記シワが形成される。不規則なシワが形成
されるように、シワが形成されていない長繊維不織布を無造作に(乱雑に)袋体にギュウギ
ュウに詰め込むことが好ましい。綺麗に折りたたんで袋体に詰め込むと不規則なシワが形
成されにくいからである。
【００１３】
　上記発明の一実施形態として、前記シワが形成されていない長繊維不織布は、湿式法（
例えば、ウォーターパンチ方式）、乾式法（例えば、トウ開繊法、バーストファイバー法
）、スパンボンド法（例えば、ケミカルボンド方式、サーマルボンド方式、ニードルパン
チ方式）、メルトブロー法または直交積層結合で製造される。シワ形状の形成、維持の理
由から、スパンボンド法、メルトブロー法または直交積層結合の製造方法が好ましい。図
４、５で示すとおり、直交積層結合で製造された直交積層不織布は、整列した縦糸４１と
整列した横糸４１とが重なった積層構造である。図５の断面図で示すとおり、重なりがな
く厚みを薄くでき、かつ表面が平滑である。そのため、直交積層不織布は、スパンボンド
法で製造された不織布よりも、薄肉化が可能であり、寸法安定性があり、引張強度も高い
。例えば、目付が５ｇ／ｍ２～６０ｇ／ｍ２、厚みが５０μｍ～１３０μｍである。引張
強度は、縦方向が２５～３００[N/50mm]、横方向が１０～９０[N/50mm]である。また、直
交積層結合の製造方法として、特開２００３－２１３５６０に開示された製造方法が一例
として挙げられる。
【００１４】
　上記発明の一実施形態として、前記長繊維は、繊維太さ(直径)が１μｍ～１００μｍが
好ましく、５μｍ～５０μｍがより好ましい。
【００１５】
　上記発明の一実施形態として、前記長繊維は、ポリエステル、ナイロン、ポリプロピレ
ン、ビニロン、アラミド、アクリル、レーヨン、ポリエチレン、ポリウレタンおよび絹の
うちの１種の長繊維あるいは２種以上の長繊維である。シワ形状の形成、維持の理由から
、ポリエステルが好ましい。
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【００１６】
　また、他の発明の積層生地は、上記長繊維不織布（内層）と、前記長繊維不織布の一方
面に積層される第１生地（第１外層）を有し、前記長繊維不織布（内層）と前記第１生地
（第１外層）との間に第１空間部が形成される。この積層生地は２層構造である。この第
１空間部によって断熱性、保温性が向上する。
【００１７】
　上記発明の一実施形態として、前記長繊維不織布（内層）の一方面とは異なる他方面に
積層される第２生地（第２外層）をさらに有し、前記長繊維不織布（内層）と前記第２の
生地（第２外層）との間に第２空間部がさらに形成される。この積層生地は３層構造であ
る。この第２空間部によって断熱性、保温性がさらに向上する。
【００１８】
　上記発明の一実施形態として、前記長繊維不織布（内層）が２枚以上積層され、前記長
繊維不織布同士の間に第３の空間部が形成される。内層が２枚の長繊維不織布で構成され
るため、内層同士の間でも空間部を形成できるため、保温効果がより高まる。
【００１９】
　また、他の発明の衣類または寝具は、上記積層生地を有して構成される。衣類は、特に
制限されず、例えば、ベストタイプ、半袖タイプ、長袖タイプ、半ズボンタイプ、長ズボ
ンタイプ、カバーオールタイプ、帽子、手袋、靴下、バラクラバ、ショール、腰巻、マフ
ラーなどが挙げられる。また、寝具は、特に制限されず、例えば、寝袋、掛け布団、敷き
布団、枕、クッション、ブランケットなどが挙げられる。また、他の発明のカーテンまた
は敷物は、上記積層生地を有して構成される。敷物は、特に制限されず、例えば、カーペ
ット、絨毯などが挙げられる。
【００２０】
　上記発明において、上記長繊維または上記加工前の長繊維不織布は、各種加工処理（例
えば、透湿防水加工、撥水加工、反発加工、抗菌防臭加工、吸水加工、難燃加工等）も適
宜施されていてもよい。
【００２１】
　上記発明において、第１、第２生地（シワが形成された長繊維不織布を内層としたとき
に、第１、第２生地は外層を構成する）は、糸材料、縫製方法は特に制限されず、また、
各種加工処理（例えば、透湿防水加工、撥水加工、反発加工、抗菌防臭加工、吸水加工、
難燃加工等）も適宜施されていてもよい。第１、第２生地（第１、第２外層）は、同じ生
地でもよく、異なる生地でもよい。第１、第２生地は、例えば、編み組織、織り組織、不
織布、フィルムである。第１、第２生地は、１層構造でも複層構造でもよいが、軽量性の
観点から単層の方がより好ましい。第１、第２生地は、例えば、ポリエステル、ナイロン
等の合成繊維でもよく、天然繊維でもよい。第１、第２生地は、１種類の繊維で構成され
ていてもよく、複数種類の繊維の組み合わせで構成されていてもよい。また、第１、第２
生地の原糸（繊維）自体に上記各種加工処理が施されていてもよい。
【００２２】
　また、内層（シワが形成された長繊維不織布）の生地は、第１外層と第２外層（第１生
地と第２生地）と間に配置されるが、第１生地と第２生地との間に必ず配置されている必
要はなく、衣類（衣類の形状、衣類のパーツ形状、パーツの必要性、目的）、寝具（寝具
の形状、寝具のパーツ形状、パーツの必要性、目的）に応じて、内層が省略され、第１外
層と第２外層のみ、あるいはその第１外層と第２外層との間に別の生地（あるいは部材）
が存在している場合もある。例えば、フィット性あるいは締め付け用にゴム素材や、開閉
自在の留め具が設けられていてもよい。留め具としては、例えば、通常のボタン、点ファ
スナー（例えば、スナップボタン）、線ファスナー（例えば、ジッパー、チャック）また
は面ファスナー（例えば、マジックテープ（登録商標））が挙げられ、これらを単独でま
たは２種類以上を適宜組み合わせて用いることもできる。また、衣類には、ポケットが設
けられていてもよい。
【００２３】
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　また、上記発明において、上記シワが形成された長繊維不織布を２層以上積層した状態
を内層として用いる場合に、嵩高さの小さいものと嵩高さの大きいものとの組み合わせの
ように、異なる嵩高さの長繊維不織布同士を空間部を形成した状態で積層してもよい。
【００２４】
　また、上記発明において、衣類のパーツに応じて、異なる立体形状面（あるいは異なる
嵩高さシワが形成された）の長繊維不織布を用いてもよい。シワの形状は、例えば、波形
状、凹凸形状、シボ状等が挙げられる。
【００２５】
　また、上記発明の一実施形態として、積層される生地同士（上記シワが形成された長繊
維不織布、第１、第２の生地）は、端部分以外が縫い止めされていなくてもよく、部分的
に縫い止めされてもいてもよい。また、生地同士の間に平面状の生地を全体または部分的
に介在させてあってもよく、この平面状生地が前記生地に部分的に縫い止めされていても
よい。
【００２６】
　上記発明において、衣類の端部において、前記内層（シワが形成された長繊維不織布）
の生地の端部が、前記第１外層および／または前記第２外層と縫い合わされていることが
好ましい。空間部を広範囲に形成して保温性を確保しつつ、折りたたみ時のコンパクト性
を向上できる。キルティングや部分的な縫い止め（内層生地と外層生地との縫製）をほと
んど必要としないことから、衣類着用時のごわごわ感を抑制し、着衣感触を好適にできる
。また、衣類、寝具などの製品の縫製加工時の工数を低減する効果も得られる。衣類の端
部は、ベストであれば、例えば、襟周り、肩（上腕）周り、胴周り、ファスナー部分など
である。
【図面の簡単な説明】
【００２７】
【図１】長繊維不織布の一例を示す図である。
【図２】図１の長繊維不織布のＡ－Ａ断面を示す図である。
【図３】積層生地の構造の一例を示す図である。
【図４】直交積層不織布の構造について説明する斜視図である。
【図５】直交積層不織布の構造について断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００２８】
＜長繊維不織布の実施形態＞
　本実施形態の長繊維不織布１を図１に示す。長繊維不織布１は、極端な落差を有する不
規則な凹凸状のシワが形成されている。図２は、図１の長繊維不織布１のＡ－Ａ断面であ
る。図２において、シワが形成された長繊維不織布１の嵩高さ（ｈ：平面に置いたときの
平面から最上部までの高さ）が、シワが形成される前の長繊維不織布の厚み（ｔ）の２０
０倍である。シワが形成される前の長繊維不織布１の厚み（ｔ）は０．０５ｍｍであり、
嵩高さ（ｈ）は、１０ｍｍである（２００倍）。厚み（ｔ）は、複数個所の平均値でもよ
い。
【００２９】
　また、シワが形成された長繊維不織布１の目付けは、シワが形成される前の長繊維不織
布の目付けの３．７５倍である。シワが形成された長繊維不織布１の目付けは、３０ｇ／
ｍ２であり、シワが形成される前の長繊維不織布の目付けが８ｇ／ｍ２である。
【００３０】
　不規則なシワを形成する方法は以下のとおりである。シワが形成されていない長繊維不
織布を袋体に詰めて湿熱（６０℃以上の熱水、水蒸気など）を与えることで、長繊維不織
布にシワを形成する。不規則なシワが形成されるように、シワが形成されていない長繊維
不織布を無造作に袋体にギュウギュウに詰め込むことが好ましい。湿熱を与える時間は、
例えば１０分以上が好ましい。湿熱を与えた後に、袋体から長繊維不織布を取り出し、４
０℃の熱風で乾燥させる。
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【００３１】
　シワが形成される前の長繊維不織布は、直交積層結合で製造される。材料となる長繊維
（フィラメント）は、太さが１０μｍのポリエステル樹脂である。長繊維(フィラメント)
は、平均長さが１００ｍｍを超えているものをいい、短繊維フィラメントとは異なる。
【００３２】
＜長繊維不織布の別実施形態＞
　上記実施形態において、シワが形成される前の長繊維不織布は、直交積層結合で製造さ
れるものに限定されず、他の上記で例示された製造方法でもよい。また、材料となる長繊
維は太さが１０μｍのポリエステルに限定されず、他の上記で例示された太さが０．１μ
ｍ～１００μｍでもよく、ポリエステル以外の他の上記で例示された材料でもよい。
【００３３】
　また、シワが形成される前の長繊維不織布１の厚み（ｔ）および嵩高さ（ｈ）は、上記
に制限されず、ｔが０．０５ｍｍ～２．０ｍｍの範囲でもよく、ｈがｔの５倍以上、好ま
しくは１０倍以上、より好ましくは５０倍以上でもよい。また、シワが形成された長繊維
不織布１の目付けは、シワが形成される前の長繊維不織布の目付けの３倍～６０倍でもよ
い。
【００３４】
　シワの形成方法は、長繊維不織布を袋体に詰めて湿熱（例えば６０℃以上の熱水、水蒸
気など）を与えることに制限されず、湿熱と一緒に大気圧以上の圧力をかけてもよい。湿
熱を与える時間は、１０分に限定されず、１０分～２４時間が例示される。湿熱を与えた
後に袋体から取り出した長繊維不織布を４０℃の熱風で乾燥させることに制限されず、３
０℃～１５０℃の範囲の温度、または１８℃～２８℃の範囲の室温下で自然乾燥させるこ
とでもよい。若しくは、９０℃以上の熱を与えたローラにそのローラの回転速度よりも速
く、長繊維不織布をローラの上で接触するように送り込むことで、シワを形成する方法な
ど、他の方法を用いてもよい。
 
【００３５】
＜シワが形成された長繊維不織布を有する積層生地＞
　本実施形態の積層生地１０を図３に示す。積層生地１０は、シワが形成されている長繊
維不織布で構成された第１内層１０２および第２内層１０３が積層され、その間に第３空
間部(空気層)１１２が形成される。そして、第１内層１０２の上面側(図３参照)に第１外
層１０１が積層され、第１内層１０２と第１外層１０１との間に第１空間部（空気層）１
１１が形成される。第２内層１０３の下面側(図３参照)に第２外層１０４が積層され、第
２内層１０３と第２外層１０４との間に第２空間部（空気層）１１３が形成される。
【００３６】
＜積層生地の別実施形態＞
　上記積層生地１０は、２層の内層を有していたが、１層の内層であってもよく、３層以
上でもよい。また、積層生地は、１層以上の内層と第１外層から構成されていてもよく、
または１層以上の内層と第２外層から構成されていてもよい。内層が複数ある場合には、
異なる材料の長繊維から構成された異なる長繊維不織布で構成されていてもよい。
【００３７】
＜シワが形成された長繊維不織布を有する積層生地で構成された衣類、寝具、カーテン、
敷物など＞
　本実施形態の衣類または寝具は、上記積層生地１０を有して構成される。衣類は、特に
制限されず、例えば、ベストタイプ、半袖タイプ、長袖タイプ、半ズボンタイプ、長ズボ
ンタイプ、カバーオールタイプ、帽子、手袋、靴下、バラクラバ、ショール、腰巻、マフ
ラーなどが挙げられる。また、寝具は、特に制限されず、例えば、寝袋、掛け布団、敷き
布団、枕、ブランケットなどが挙げられる。
【００３８】
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　また、カーテン、カーペット、絨毯、壁紙などの家屋に使用される生地材を、上記長繊
維不織布の単層または複数層で構成してもよく、また、上記長繊維不織布を有する積層生
地で構成してもよい。また、本発明の長繊維不織布またはこの長繊維不織布を有する積層
生地は、上記用途に限定されず、他の用途にも応用できる。
【符号の説明】
【００３９】
１　　　　シワが形成された長繊維不織布
１０　　　積層生地

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】
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【図５】



(10) JP 5752775 B2 2015.7.22

10

フロントページの続き

(56)参考文献  特開２００６－１５０２２２（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開平０７－０５４２５６（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開昭５７－００５９５７（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開平０８－００３８５０（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２００７－２３６４３７（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２００２－０５８６１９（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２００７－１７７３７５（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開昭６３－０８５１５３（ＪＰ，Ａ）　　　
              実開平０５－０２９７４２（ＪＰ，Ｕ）　　　
              特開平１０－１５８９６６（ＪＰ，Ａ）　　　

(58)調査した分野(Int.Cl.，ＤＢ名)
              Ｄ０６Ｂ　　　１／００－２３／３０
              Ｄ０６Ｃ　　　３／００－２９／００
              Ｂ３２Ｂ　　　１／００－４３／００　　　　
              Ｄ０４Ｈ　　　３／００　　　　


	biblio-graphic-data
	claims
	description
	drawings
	overflow

