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1 .業務概要

昭和59年度の我が国の経済情勢は緩やかな景気回限基調にあると言われてきたが，それら

は一部輸出産業や電子産業等の好況に支えられたもので，民間の設備投資や一般の消費は依然

として伸び悩んでおり，内需依存型の大島紬産業にとってその波及効果は無に等しいと言える。

加えて慢性化した和装需要の著しい減退，消費者ニーズの多様化とめまぐるしい変転，圏内

外の類似品，模造品の増加，先端技術実用化への対応等，産地を取り巻く環境は厳しさを増す

一万である。

このようななかで，産地が地域の主体性と創意を生かすζ とによって「地万の技術」を確立

し，生産・流通の総合力を発揮して技術・製品の差別化を増幅し，新しい時代の流れに対応す

る地場産業へと進展していくため，業界の自立自興への技術援助を行い，先端技術導入への対

応，効率的先端技術の指導，人材の育成などを目指して，次の事業を実施した。

1 試験研究業務

試験研究計画の設定に当たっては

.調査研究に基づく問題点の焦点化

.試験研究成果の効果の予測

-業界からの要望への対応

・先端技術開発応用の目覚しい現代への対応

などの観点から総合的に検討を加え，各研究室の機能が有機的に結び付き，効率的民生かさ

れるよう内容の構造化を行い，次の2項目を柱とした。

ω 本県の古典から現代f~いたるまでの織物の調査及び復元を行い，古典と現代の融合f~よ

る意匠デザインの創案a 地域素材の特徴を生かした織物っくりを目指す。

包) 伝承的技術f~新しい科学技術を導入応用し，近代的製造技術の確立を目指す。

2 技術指導業務

経常的な指導業務として巡回指導，技術アドパイザー指導を実施したが，留意点は，次の

とおりである。

ω 試験研究成果の活用と普及の強化

(2)視聴覚媒体の活用による効率的指導法の確立

(3) 技術情報の広範で積極的な収集体制の確立
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2.試験研 究

(1) 緋織締めにおける糸抱合数と染色性に関する試験

福山秀久・押川文隆

1 はじめに

現在，緋織締めの抱合数は， 12~16 本が一般的であるが，抱合数を少なくした場合の緋

織締め廷の特性と染色性を調べ，大島紬製造工程における基礎資料とする。

Z 実験方法

(j)使用絹糸

①目付

②撚数

(2)試料

①抱合数

② 盤 経 長

③ 糊 剤

(由緋織締め方法

① 筏 密 度

②筏幅

③使用締 機

③締圧力

⑤ アゼ圧力

⑥経糸張力圧

⑦使用ガス綿糸

⑧織締め廷種類

⑨ ガス綿糸引込み法

40 g付(2，5 0 0抗)

320T/m 

2，4，8，16本

26m 

ふのり

1 5.5算

40叩

空圧自動織締め機MM-2型

5卸/C1I

5 kg/ C1I 

5 kg/ C1I 

80/2 S 

2Xl， 2X8，4Xl， 4X4， 8Xl， 8X2， 16Xl 

A B C D E F 

十 字 緋 長 緋 十 "f' 緋 長 緋 長 緋 十 字 緋

3 羽 I 間 4 羽 l 間 5 羽 l 問

32間 40羽 2 7間 40羽 40羽 2 2間

4モト/1羽 2モト/1羽 4モト/1羽 2モト・3モ殴宝 3モト/1羽 4モト/1羽

(心染色法

①化学染料染め(カヤカランブラック 2R L 7 ~品 0， w. f.) 

② 泥 染 め

(日測定項目

①染色前後の緋廷の密度

q
u
 



②染色前後の緋廷の厚さ

③ 染色前後の緋廷の重量

④染色前後の緋廷の幅

(6) 測定条件

①温度

②湿度

3 実験結果

20'C 

RH65骨

(1)染色前後の緋廷の密度(本/叩)及び変化率(唖)

|鰐 イじ 学 染 料 染 め

染 前 染 後 変化率 染

A 2 9.2 3 1. 9 9.2 

B 2 9.3 3 2. 7 1 1. 6 
2 

C 2 9. 3 3 1. 7 8.2 
× 

D 2 8. 9 3 2.7 1 3.1 
l 

E 2 8. 8 32.4 1 2.5 

F 2 9.6 3 1. 3 5. 7 

A 1 1. 3 1 2.3 8.8 

B 1 1. 3 1 2.9 1 4.2 
2 

C 1 1. 3 1 2.5 1 0.6 
× 

D 1 1. 3 
B 

1 3.1 1 5.9 

E 1 1. 3 1 2.9 1 4.2 

F 1 1. 3 1 2.1 7.1 

A 2 1. 8 23.4 7.3 

B 2 1. 9 2 3. 5 7.3 
4 

C 2 1.8 23.2 6.4 
× 

D 2 1. 6 2 3. 5 8.8 
l 

E 2 1. 4 23.4 9.3 

F 2 1. 7 2 3.1 6.5 

A 1 1. 1 1 2.1 9. 0 

B 1 1. 3 1 2.9 1 4.2 
4 

C 1 1. 3 1 2.5 10.6 
× 

D 1 1. 3 12.3 8. 8 
4 

E 1 1. 3 1 2.4 9.8 

F 1 1.1 1 2. 1 9. 0 

A 1 6.0 17.2 7.5 

B 1 6.1 1 7.3 7.5 
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泥 染 め

前 染 後 変 化 率

28.8 3 1. 3 8.7 にJ
2 8.9 3 0.8 6. 6 

28.9 3 1. 0 7.3 

2 8.4 3 1. 3 1 0.2 

2 8.2 3 1. 0 9. 9 

2 9. 3 2 9. 9 2.0 

1 1. 3 1 1. 8 4.4 

1 1. 3 12.3 8.8 

1 1.1 1 2. 1 9. 0 

1 1.1 12.3 1 O. 8 

1 1. 1 1 2.3 1 0.8 

1 1. 1 1 1. 6 4.5 

2 1. 7 2 3.2 6. 9 

2 1. 9 2 3.5 7. 3 

2 1. 8 23.2 6.4 l~ 
2 1. 6 23.2 7. 4 

2 1. 4 2 3. 0 7.5 

2 1.9 22.8 4.1 

1 1. 3 1 2. 2 8.0 

1 1. 4 1 2.3 7.9 

1 1. 3 1 2.2 8.0 

1 1. 3 1 2.4 9. 7 

1 1. 4 1 2.3 7.9 

1 1. 3 1 2.2 8.0 

1 5.7 1 7.0 8. 3 

1 5.9 1 7.1 



[辞 イE 学 染 料 染 め 泥 染 め

染 前 染 後 変化率 染 前 染 後 変化率

C 1 5.9 1 7.2 8.2 1 5.7 17.0 8.3 
B 

D 1 6.0 17.5 
× 

9.4 1 5.9 1 7. 1 7.5 

E 1 5.9 1 7.4 9.4 1 5.8 1 7.0 7.6 
1 

F 1 5.9 1 7. 1 7.5 1 5.7 1 6.9 7.6 

A 1 1. 3 12.2 8. 0 1 1. 2 1 2.1 8.0 

8 
B 1 1. 4 12.4 8.8 1 1. 3 1 2.3 8.8 

C 
× 

1 1. 2 1 2.2 8.9 1 1. 2 1 2.1 8.0 

D 1 1. 4 1 2.5 9.6 1 1. 3 1 2.3 8.8 
2 

8.8 1 1. 3 E 1 1. 4 1 2. 4 1 2.4 9.7 

v F 1 1. 3 1 2. 1 7.1 1 1. 2 1 2.0 7.1 

A 1 1. 4 1 2.3 7. 9 1 1. 5 1 2.4 7.8 

16 
B 1 1. 5 1 2.4 7. 8 1 1. 6 1 2.5 7.8 

C 1 1. 4 1 2.3 7.9 1 1. 5 1 2. 4 7.8 × 
D 1 1. 5 1 2.5 8.7 1 1. 6 1 2.6 8.6 

E 1 1. 5 1 2.5 8.7 1 1. 6 1 2.6 8.6 

F 1 1. 4 12.2 7.0 1 1. 5 1 2.1 5.2 

(2)染色前後の緋廷の厚さ(棚)及ひ変化率(冊)

設苓 化 学 染 料 染 め 泥 染 め

染 前 染 後 変化率 染 前 染 後 変化率

A o. 2 9 0.3 4 1 7.2 0.29 0.3 3 13.8 

2 
B 0.30 o. 3 4 13.3 o. 2 9 o. 3 3 13.8 

C 0.28 O. 3 5 
× 

25.0 0.28 O. 3 2 1 4.3 

L._) 
D 0.31 O. 3 5 12.9 O. 3 0 O. 3 4 1 3.3 

1 
E 0.3 2 0.36 1 2.5 0.31 O. 3 5 1 2. 9 

F 0.29 0.35 2 O. 7 O. 2 9 0.31 6. 9 

A 0.6 7 0.7 3 9. 0 0.66 0.7 3 1 0.6 

2 
B 0.6 6 0.7 1 7.6 O. 6 5 0.7 2 10.8 

C 0.6 7 0.77 
× 

1 4.9 0.6 6 0.7 6 1 5.2 

D 0.6 7 0.7 2 7.5 O. 6 5 0.7 2 1 0.8 
8 

E O. 6 5 O. 7 2 1 0.8 O. 6 5 。72 1 0.8 

F 0.68 0.82 20.6 O. 6 7 0.7 6 1 3.4 

A 0.4 0 0.43 7. 5 0.3 9 0.41 5. 1 

4 B 0.40 0.4 2 5.0 039 9 0.4 1 5.1 

× C 0.39 0.4 6 1 7.9 0.3 0.42 7. 7 

l D 0.40 0.44 1 0.0 0.40 0.4 1 2. 5 

E 0.41 0.44 7.3 0.40 0.42 5.0 
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締 化 学 染 料 染 め 泥 染 め

染 前 染 後 変化率 染 前 染 後 変化率

F 0.39 0.47 2 O. 5 0.3 9 0.4 1 5.1 

A o. 7 0 o. 7 4 5. 7 0.68 0.7 2 5. 9 

4 
B O. 6 9 今日 72 4.3 O. 6 7 0.7 1 6. 0 

C 0.69 0.7 7 
× 

1 1. 6 O. 6 7 O. 7 5 1 1. 9 

D 0.69 0.74 7. 2 0.6 6 O. 7 1 7.6 
4 

芭 O. 6 9 0.7 4 7.2 0.67 0.7 2 7.5 

F O. 6 9 O. 8 0 1 5.9 0.68 O. 7 5 1 0.3 

A 0.51 0.5 4 5.9 0.5 0 0.54 8.0 

B 
B 0.51 O. 5 3 3. 9 0.51 O. 5 3 3.9 

C 0.51 O. 5 8 1 3.7 0.5 0 0.55 1 0.0 
× 

¥ノ
D 0.5 1 0.54 5.9 0.51 0: 54 5. 9 

1 
E 0.5 1 0.5 5 7.8 0.51 0.54 5. 9 

F 0.5 1 O. 5 9 1 5.7 0.50 0: 5 4 8. 0 

A 0.67 O. 7 2 7.5 O. 6 7 O. 7 2 7.5 

B 
B O. 6 7 O. 7 2 7. 5 0.6 6 0.7 2 9.1 

C O. 6 7 0.76 134 5 0.67 0.7 6 1 3.41 
× 

D 0.6 7 0.7 2 7 0.66 0.7 2 9.1: 
2 

円 E O. 6 7 0.7 3 9.0 0.66 0.7 2 9.1 

.， F 0.68 O. 7 9 1 6.2 0.67 O. 7 5 1 1. 9 

A O. 6 8 0.7 2 5.9 O. 6 7 O. 7 2 7:5 

16 
B O. 6 8 0.7 1 4.4 立67 O. 7 1 6.0 

C O. 6 8 0.7 8 
× 

14:7 0.6 7 O. 7 6 13.4 

D O. 6 8 O. 7 2 5. 9 O. 6 7 0.7 1 6.0 

E O. 6 9 0.7 3 5.8 0.67 O. 7 1 6. 0 

F O. 6 9 0.80 1 5.9 O. 6 8 0.7 6 1 1. 8 己J
(3) 染色前後の緋廷の重量 (g )及び変化率(骨)

訟で
化学染料染め 泥 染 め

染 前『 染 後 変化率 染 前 染 後 変 化 率

2 X 1 4.6328 4.5539 -1.7 4.4935 4.9417 10，0 

2 X 8 4.2860 4.2123 一1.7 4.2428 4.6989 10.7 

ιX  1 5.4733 5.4149 -1.1 5.5832 6.1991 1 1.0 

4 X 4 5.1598 5.0689 -1.8 5.1681 5.7145 10.6 

8 X 1 7.6927 7.5563 一1.8 7.5983 8.3910 10.4 

8 X 2 7.3389 7.1948 -2.0 7.2708 7.9768 9.7 

16 X 1 1 1.5370 11.2616 -2.4 1 1.5260 12.6470 9.7 

-6-



(心染色前後の緋廷の幅(剛)及び変化率(噛)

陥と
化学染料染め 泥 染 め

合!11、A 前 染 後 変化率 染 前 染 後 変化率

2 X 1 357.9 350.0 -2.2 360.4 346.2 -3.9 

2 X 8 362.5 357.8 -1.3 362.8 356.5 -1.7 

4 X 1 363.9 356.8 -2.0 363.9 354.5 -2.6 

4 X 4 364.0 358.4 -1.5 364.6 356.6 -2.2 

8 X 1 365.4 359.1 -1.7 3日5.4 356.8 一2.4

8 X 2 365.4 359.1 -1.7 365.5 357.4 -2.2 

16 X 1 365.4 359.3 一1.7 365.8 358.2 

¥__.， (5) 緋廷の染色性の判定

) 
~ 

除両立芝 2 3 4 5 日 7 

化 汚染 2x8 4X4 8 X2 8 X 1 16x 1 4 X 1 2 X 1 

染 地ギレ 2 X 1 4 X 1 日xl 16X 1 4x4 2X8 8X2 

泥 汚染 2 x 1 4 X 1 2x8 8 X 1 4x4 8X2 16X 1 

染 地ギレ 2 x 1 4Xl 8Xl 8x2 16X 1 4X4 2x8 

4 まとめ

厚さは，化染も泥染めも抱合数が2，4，8，16本の場合は本数が増えるに従って大きくな

っているが， 2X8(16本)， 4x4(16本)， 8x2(16本)， 16 X 1 ( 16本)については

大体一定の厚きである。なお，化染，泥染めとも染前より染後の方が厚きは増している。

密度は lcm聞の打ち込み本数で表してあるが，化染，泥染めとも抱合数が増えるに従って

小きくなっている。 2x 8， 4 X 4， 8 x 2， 16X 1本11:ついてはほぼ一定といえる。

染色前後の緋廷の重量変化率は，化染で平均一1.8骨を示し，泥染めの場合は約 10骨の増

量率であった。

幅は，抱合数 2本の場合が最も小さし 4~16本はほぼ一定である。染前と染後の変化率は，

化染が約一1.7略，泥染めが-2. 4唖であった。

染色性は化染の場合，汚染度は 2X8，4x4， 8X2本の順であるが，地ギレは抱合数が

少ないものほどよくなっている。泥染めの場合は，汚染度も地ギレも抱合数が少ないほど良い。

染色前後の緋建の特性と染色性をまとめると，化染と泥染めで若干の差はあるが，汚染度も

地ギレも抱合数が少ないほどよい。しかし，抱合数が少ないと，緋織締めの際11:経糸(ガス綿

糸)の張力に押されて，耕廷の幅が狭くなり，まTこ，締められた部分のガス綿糸がチレて製織

の段階で緋合わせができないことが考えられる。

ζれらのととから，少ない手取りで緋締めをする際は，締められる緋糸にある程度の強さを

与えてやる必要がある。

-7-



様 2 X 1" ・・....抱合数2本の糊張糸を，同じ関口で 1@]通して織締めしたもの

2x8・・…・ 抱合数2本の糊張糸を，同じ関口で8回通して織締めしたもの

4 X 1・・ H ・H ・ 抱合数4本の糊張糸を，同じ開口で l回通して織締めしたもの

4 X 4・E・E・ー・・抱合数4本の糊張糸を，同じ関口で4回通して織締めしたもの

8 X 1 …口一抱合数B本の糊帳糸を，同じ関口で l回通して織締めしたもの

8 X 2一一ー 抱合数8本の糊張糸を，同じ関口で2間通して織締めしたもの

16X 1・・ 抱合数16本の糊張糸を，同じ関口で I回通して織締めしたもの

(2) 大島紬の原料絹糸目付の選定と風合い(第2報)

恵川美智子・村田博司・押川文隆

1 ま え均三き

原料絹糸目付選定の基礎研究として，前年度に経糸K仕上糊を使用しないで，原料絹糸目付

と糸密度K関する試験，並びに風合い試験を行ったが，今回は経糸K仕上糊を使用して，引き

続き試験を行った。

2 実験

製織は経糸の目付を一定にして緯糸の目付を変化させて行った。また経糸には3唖容液の仕

上糊を使用した。

(1)原料糸

線絹糸を使用した

① 目付(匁/カセ)

v 

経糸 1 0.5 二J
緯糸 6. O. 6. 5. 7. 5. 8. 5. 9. 2. 1 O. 5. 1 2. 0 

(2)製織条件

① 筏 密 度 15.5算

②筏幅 40叩

③ 仕 上 糊 ムのり 3wt%

③ 亜 美 剤 ライトシリコンM8-4 O.lwt唖

⑤織布 白無地

⑤製織 高機による手織り

(3)測定

① 剛軟性 A法 (4 50カンチレパ一法)

② 剛軟性 B法(スライド法)

-8 



D法(ハートループ法)

E法(トータノレハンド法)(試験片 10 X 1 0四)

B法(モンサント法)

剛軟性

剛軟性

紡シワ性

厚 さ

量

糸密度

なお，測定は混度25土 2.C I 相対湿度65土 2%で，他条件は J1 S 

③

③

⑤

⑥

⑦

③

 
重

L-I 096 

~験布の調製

高機を用いて製織した試験布を，温度25土 2・C，相対湿度 65:1:2骨の状態で約 2週間

静置して落ち着かせ軽くアイロンをかけて試験片に切断した。乙の試験片は更に一定圧力

(4.6U/cnl) を 4~5 日かけた後， 2....... 3日放置して測定に供した。

)にもとづいて行った。( 1 979 

(4) 

¥ 、J

結果と考察

風合いについて

剛軟性

剛軟性A法， B法， D法， E法の結果を図 1~41~示す。 ζれから剛軟度(長さ表示及

び重量表示〕は，タテ方向に比べてヨコ方向の示す変化が大であり，タテ方向よりヨコ万

向はしなやかであるが，ヨコ原料絹糸目付が増大するにつれて剛軟度の差は小さくなって

くる ζ とが分かる。前回の仕上糊を使用しなかったものでは，タテ方向とヨコ方向の剛軟

度が交文していたが，今回は双万の接近はあるが交文はしていない。

3 

(1) 

① 

!o 

亡L
O 

100 

FKυ 

剛
軟
度
(
捌

0 
20 

D 。古
♀-0 

回

剛
軟
度
(
棚
)

l~ 

ヨコ原料絹糸目付<9/カセ)

ヨコ原料絹糸目付と剛軟性(B法.スラ

イド法)との関係

40 30 

図2

40 

ヨコ原料絹糸目付(9/カセ)

ヨコ原料絹糸目付と剛軟性(A法 :45。

カンチレパー法)との関係

30 
0 
20 

図 l

ム:ョコ方向0:タテ方向

-9-
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100 

剛

軟

度50ト

1II1II 

と立主主=会

01I  I 
20 ぬ 40

ヨコ原料絹糸目付U /カセ)

図3 ヨコ原料絹糸目付と同l軟性(D法.ハー

トループ法)との関毛

0:タテ方向 ム:ヨコ方向

図 5K剛軟性B法を仕事

量で表示したものを示す。

剛軟度(仕事量表示)は

ヨコ原料絹糸目付が増大す

るにつれてタテ・ヨコ双方

向とも直線的に増大してい

る。前回の仕上糊を使用し

なかったものに比べるとタ

テ・ヨコ双方向とも仕事量

が小さくなっているが，こ

れは前回K比べてサンプル

K重量増があったのでその

影響を受けたものと考えら

剛

軟

度

'gi 

2.0 

cm 1.5 

1割
問。
軟

度

5 

20 

A 

A 

A ノA

」一

釦

A 

ム

40 

ヨコ原料絹糸目付(9/カセ)

A 

図 4 ヨコ原料絹糸目付と剛軟性(E法:トー

タルハンド法)との関係

0 タテ方向 ム:ョコ方向

〆/イ

ム

オ1る。 20 30 40 
ヨコ原料絹糸目付(9/カセ)

図5 ヨコ原料絹糸目付と剛l軟性(B法:スラ

イド法)との関係

0:タテ方向 ムヨコ方向
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② 防シワ性

防シワ性B法の結果を図 611:示す。防シワ率はタテ万向，ヨコ方向における差はほとん

ど見られない。前回の仕上糊を使用しなかったものと比べると，ヨコ原料絹糸目付の増大

による防シワ率の変化は小さい。

③厚さ

。

厚さの結果を図 71ζ示す。ヨコ原料絹糸目付が増大するにつれて惇さは前回同様直線的

に増大して，乙の関係式は白)式のように与えられる。

Y2154×103x+0099・.............・ o ・....Q)

乙の関係を用いてヨコ原料絹糸目付を変えたときの織布厚さを推測する乙とが可能にな

20 30 40 20 30 40 

ヨコ原料絹糸目付(g/カセ) ヨコ原料絹糸目付(g/カセ)

図6 ヨコ原料絹糸目付と防シワ性(B法.モ 図7 ヨコ原料絹糸目付と厚さとの関係

ンサント法)との関係

0・タテ方向 ム:ヨコ方向

④霊 量

重量の結果を図811:示す。ヨコ原料絹糸目付が増大するにつれて厚さ同様重量も直線的

に増大して，乙の関係は包)式11:与えられるが，前回の仕上糊を使用しなかったものに比べ

重量は相対的に増大している。

y = 0.7 0 7 x+7 3.9 …ー・ー '"“ω 
乙の関係を用いてヨコ原料絹糸目付を変えたときの重量を探測する ζ とが可能Kなる。

⑤気孔容積

図9に厚さ，重量より算出した気孔容積の結果を示す。前回と同僚ヨコ原料絹糸目付が

増大しでも気孔容積はほぼ一定である。前回の仕上糊壱使用しなかったものと比載して気

孔容積は相対的に小きくなっている。

一11ー



重 υ 
気

100 孔
量

容 50

Z雪~ 積

〉1Z 
80 

。
20 30 40 20 30 40 

120， 

ヨコ原料絹糸目付(9/カセ)

図8 ヨコ原料絹糸目付と重量との関係

(2) 原料絹糸目付の選定について

① 糸密度

図101;::ヨコ原料絹糸目付と

糸密度との関係を示す。ヨコ

糸密度は前回の仕上糊を使用

しなかったものに比べ相対的

に増大しており，この乙とは

仕上糊付をすることによりヨ

コ糸が織り込まれ易くなった

ものと考えられる。ヨコ原料

絹糸目付の増大とともに前回

同様糸密度は直線的に減少し

て， ζの関係は(3)式のように

与えられる。

お

初ヨ
コ
糸
密
度
宏
数
/
削
)

25 
20 

100 

ヨコ原料絹糸目付 (11 /カセ)

図9 ヨコ原料絹糸目付と気孔容積との関係

l) 

¥ 
。

。。

ーJ

図10

ω 40  

ヨコ原料絹糸目付 (11 /カセ)

ヨコ原料絹糸目付と糸密度との関係

y =-0.382 x+4 4.3 ...... 一……・・(3)

ζの関豚を用いてヨコ原料絹糸目付を変えたときの糸密度を推測することが可能になる。

タテ原料絹糸目付を一定にし，ヨコ原料絹糸目付を変化させて製織を行うと，ヨコ原料

絹糸目付と厚き，重量，糸密度の聞に直線関係が成立する乙とか官官固に分ったが，今回タ

テ糸に仕上糊を使用して同様の試験を行い，いずれにも直線関係が成立した。今後タテ原

料絹糸の目付や筏密度も変化させて関係式の導出を試みる予定である。
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(3) 大島紬への酵素の応用に関する研究

村田博司・押川文隆

1. まえがき

大島紬緋製造の際，防染用にセルロース繊維である木綿糸が使用されている ζ とから染色殺

における木綿糸の強力低下ILセルロース分解酵素であるセルラーゼを利用し，緋廷解き作業の

省力化を試みた。

2 実験方法

(1) 試料

①酵 素 メイセラーゼ(明治製薬株式会社製)0.05， 0.1. 0.25， 0.5， 1， 

2 wt唖

¥、ー〆

糸

糸

建

綿

絹

緋

②

③

③

 

生ガス綿糸a シJレケット加工綿糸，シルケットサラシ綿糸

大島紬製造用経糸

経糸にシノレケット加工綿糸を用い 化学染料染めと泥染め用にそれぞ

れ40q/2，500"" 30q/2，5 00 0怖の絹糸を 30机，抱合数16本で整

経，イギスで糊張り，織締めしたもの。

45'C PH 4.3の酵素液に浸漬⑤処理方法

3 結果

100 

滅

u 少
率

(%) 

oL 
o a @ 

浸漬時間(h r ) 

図 l 木綿糸の強力変化

木綿糸:1. 6 q，酵素:0.5骨(30，，/)

0:生ガス綿糸

ム:ユノJレケット加工綿糸

口:シルケットサラシ綿糸

10日

50 

。。 20 40 

浸漬時間 (hr)

図2 酵素濃度別νノレケット加工綿糸の強

力変化

綿糸 1. 6 q，酵素液 30，，1 

4 ・2~品， 0 目 l唖，口:0..5骨，

'" : 025冊，① O.1唖， III : 0.05唖

qυ ー



100，-一一一一ー一一

n
U
 

R
U
 

減

少

率

仙
W

8 
。

。

。。
20 40 

図3

浸演時間(h r) 

化学染料染めシルケット加工綿糸

の強力変化

綿糸 1. 6 {/，酵素 O. 5 % (30 "，f， ) 

染料濃度 0: 0.5骨(0.W， f.) 

ム:3.0骨(0， w. f.) 

1∞ 

、目

減

少

率

紛

0 
o 20 40 

浸漬時間(h r ) 

図5 緋廷十の字緋部分の引裂き強力変化

酵素O.5唖(250rnl)

0:化学染料染め緋建(重量 12.6{/) 

ι:泥染め緋謹(重量 12.3 {/ ，増量

10%) 

口:泥染め緋建(重量 13.7:1 増量

22% ) 
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加 40

J 
図4

浸演時間(h r ) 

泥染めシJレケット加工綿糸の強力

変化

綿糸 1. 6 {/，酵素 0.5唖(30"，1.) 

綿糸の増量・:0唖 0:2唖

ム :10唖ロ:19唱の:30骨

10 

強

度5ト←←ー十一→一一|一一)
(酬

o 
o 20 

漫漬時間(h r ) 

図6 泥染め絹糸の強力変化

酵素 2唖

40 



¥ 
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4 まとめ

現在，大島紬緋加工に使用されている 3種類の木綿糸Kついてセノレラーゼの影響を図 1I(示

した。いずれの場合も強力減少が見られるが，減少率はシルケットサラシ綿糸，シルケット加

工綿糸，生ガス綿糸の順I(高い。 ζれは同順位で木綿糸の純度が高くなっている ζ とに対応し

ている。 ζの実験は使用量の最も多いシJレケット加工綿糸について詳細に行ったので，それに

ついて述べる。

図2は酵素濃度依存性を示したものである。 05%以上の濃度では濃度増大にともなう大き

な変化はみられないが，それ以下では濃度減少にともなって強力減少率の低下がみられる。し

かし， 0.0 5骨の低濃度でも浸漬 48時間では強力が 65骨減少する。乙れはセJレラーゼ濃度

が低い場合は長時間浸漬する乙とによってその効果を大きくする ζ とが可能なζ とを示してい

る。

図31(化学染料染め木綿糸の染料濃度依存牲を示した。化学染料3暗までは濃度依存性はみ

られないが未染色綿糸と比較すると減少率が低下する。乙れは吸着した染料がセルラーゼの作

用を妨害するためと考えられる。

図4は泥染綿糸の増量による影響を示したものであるが，増量が大きくなるにつれて減少率

が低下していく ζ とがわかる。 ζれは化学染料染めと同様に泥染めにより染着した成分がセJレ

ラーゼの作用を妨害するためと考えられる。

図5は化学染料染め，泥染めの緋廷十の字緋部分の引裂き強力変化を示したものであるが，

木綿糸同様その影響がみられる。また，泥染緋廷では増量が大きくなるとセノレラーゼの作用が

弱くなる ζ とがわかる。

予備試験でセルラーゼの絹糸に対する影響色調べてみたが，練絹糸，化学染料染め絹糸，泥

染め絹糸の強力変化はみられなかった。 ζζでは泥染め絹糸についての結果を図 6I(示した。

以上のように酵素を活用する乙とによって，耕謹解き作業が大幅に省力化されるばかりでな

く，乙の作業時IL生じる絹糸の糸切れ，毛羽立ち防止等にも期待が大きい。

LJ 本研究を行うにあたり，終始訴を賜わった宮崎大学外山信男教授並びに酵素の提供をいた

だいた明治製菓株式会社K感謝の意を捧げる。
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(4) 男物小柄の試作

平田清和・福山秀久・村田博司

恵川美智子・福山桂子・押川文隆

l まえ由まき

現在の男物大島紬は，年間生産反数が約 14万反と全体の 20唖強を占めているが，笠利地

区K代表される亀甲柄が大半であり，棋強い人気を保っている。しかし，一方では新しい製

品の要望もあり，少量ながら生産されている，骨西郷等の州市場では好評で，新しい J 
市場開拓も有望である。

当センターは，大正末期から昭和初期にかけて奄美産地で生産されていた小柄を，昭和44

~4 9年度にかけて復元し，公開してきた。

今回は，緋文様の一種ツガ(長緋を四辺形民構成したもの)と十の字緋の構成，植物染めと泥

染めの併用による織物峰討作して，新しい感覚の男物小柄の提案を行う。

2 試験方法

(1) 試作品の設計

①使用原料糸

ア糸 種

イ 目付

ウ撚 数

②織上布規格

ア組 織

イ 筏密度・幅

ウ糸密度

エ緋製法

本絹糸

9. 5匁付(1総 2，5OOm) 

経糸 318 T/m 緯糸 137 T/m 

平織
、o

15.5算 40叩(2本/1羽入)

経糸 31本/叩 緯糸 28本/叩

締法経・緯共に普通締め

締筏経締 14算(1. 0 5尺) 緯締 15.5算(1. 05尺)

品数経・緯共11:各 2品

{十の字緋

長緋

釜数 58釜

抱合数 I日本

堅糊目屋 カゼヰート 1.5% 

l羽(4モト)通し・ 5羽空

3羽(3モト/1羽)通し・ 7羽空

(緋本数 464本 5.8マルキ)

au 
l
 



スリ糸2

jx リ ~T
1血糸2
カスリ糸1
地糸2
カス"糸2
1也糸2
カスリ糸1
1也糸2
j，スリ糸1
J血1I't2

"糸2

緋配列

経糸・緯糸共f~同配列

(右図参照)

3%(o.w.f.) 

ブラウン

化学染料・植物染料

複合染色法

化学染料

カヤカラン

2GLC 

染色方法オ

スープラダイレクト

ブラウン廿， 1唖(0.w. f.) 

積物染料

モッコク煎出液

媒染剤

カセ、才、ート PG

泥土

2% 経糸仕上剤カ

3. 3唖ライトシリコン

高機による手織り

結果および考察

試r前の織上け所見

従来の大島紬の持つ，シャリンパイによる泥染め，泥藍染めの黒を基調とした，伝統の色

に対し，茶系統の明るい色でイメージの転換をはかり，ツガと十の字緋を組み合わせる ζ と

によって，精密主の中にすっきりした感じに仕上札総合風合いも良好であった。

製造工程上の問題

従来，小柄製品は，図案を用いずに緋の作成，配列を経験的に行う場合が多い。文，品

数が少いため f~製織は多丁梓使いが主であり，場合によっては，製織時』己緋配列を変えたり，

緋をずらして，変化柄も織上げ可能で，製織に大きく左右される。

準備工程では，コスト面を~rH~すれば，作業上の問題はほとんどなく，製織上，上記の様

な点で，手織りであるため陀織り難いという問題が大きい。

小柄の普及にあたっては，基本の設計図案を整備し，糸使いを明確にする。そして多丁符

使用の投仔のくり返しリズムを考慮したり，緯緋の交代締使用等Kよって織易い原料作成を

P 

， 
， 

， 

， 

， 

、、'
、_./

製織法キ

3 

)
 

l
 

(
 

ω 
へ¥

¥_J 

勾

tI
 

(参)

織上値|耳

耳



(5) 新商品開発に関する研究

押川文隆・平田清和・福山秀久

村田博司・恵川美智子・福山桂子

l まえ由;I!<

大島紬の特徴でもある，手織と織締緋を活用しながら着尺以外の分野への大島紬緋の展開を

考え，今回は，小ロット回転のできるネクタイ地・洋服地の開発を行ったので報告する。

2 試験方法

ω 設計内容

①原料絹糸

経糸

緯糸

駒糸 32g付(上撚1.600τ;/m.Z 下撚1.40 OT/m・S)

緋糸片撚糸 38 g付(500T/m.S) 

地糸真綿糸 44'J付 リング糸 50g付駒糸 32g付

②織上布規格

組織 平織

筏密度・幅 14算 57叩

糸密度 経糸 28本/四 緯糸 28本/師

(2)製造方法

①緋加工法 ガス綿糸使用の織締めによる緋鐙を加工する。

締筏密度 14算 800羽

締手法 普通締ベタ緋

引込方法 2通り(1間6羽6モト/1羽， 1閤8羽4モト/1羽引込)

抱合数 1 0本

染色法 ベタ緋廷に作図駿，合成染料による摺り込み染色

使用糊剤 メイプロガムCR 3唖

②地糸加工

染色法 合成染料染色 カヤノーJレシーリングサイヤニン 5R 3 % (0， W， f.) 

カヤカランプrラッヲ 2RL l骨(o，w，f，)

経糸整経 1. 7 m幅整経台使用の手整経

経糸仕上糊カゼネート 2% 

③製織方法 広幅高機による手織り

-18-
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④緋 配 列

洋服地用

2種類 経糸(縞・無地) 緯糸 総緋

ネクタイ地用

日種類 経糸 (縞)

(緯糸緋 2 地 3(駒 I・リング l・駒 1 ) 

緋2 地 3(リング 1• 駒 i・リング 1) 

緋2 地 2(真綿 2 ) 

経糸 (色無地)

(緯糸緋 2 地 3(駒 1・リング1・ 駒 1 ) 

緋 3 士噛 4(リング4) 

緋 3 地 4(真綿 4 ) 

3 結果および考察

普通締めのベ安緋廷に摺り込み染色を行って柄出をする「織締法による多色模様緋糸の加工

法J(特許済)を応用して，洋服地用には全体的に幾何学模犠を配置した柄，ネクタイ地用に

は対角的柄を配置した地空柄の 2種類を製作した。

洋服地用の緯総緋の場合，廷の締密度を設計密度の半分にすると，織上りと廷の柄の大きさ

がほぼ一致するので，作図用廷をコントロールすることで自由な柄表現が可能である。また縞

・色無地の別々の経糸に同柄を組み合わせる ζとで，色目効果が出るので小ロットで色違い生

産も可能である。

ネクタイ地の場合も洋服地の場合と同様であるが，更に地糸のリング・駒・真綿糸の組合せ

を変えることで，いろいろな地風を出すことができる。また緋の 3本織込では，動きのある緋

効果が表現できる乙ともわかった。

以上の様f1:，ベタ廷緋加工方法には，自由な緋表現の可能性があり，緯地糸によって地風を

変える方法と組み合せる事によって，新柄，種々の風合いへの試みが緯緋でも容易にできる

ζ とがわかる。

次年度は，更に細かい緋表現の万法や経緋使用におけるコスト等の問題についても検討して

いく予定である。

-19-



(6) 市販原料糸の調査

平田清和・村田博司・恵川美智子

l まえがき

近年，原料糸応対する当センターへの相談件数は増加の傾向にあり，全相談件数中で， 5 7 

年度 I5唖， 58年度 16%，59年度 2I喝を占め，製造業者の原料素材K対する関心が高

くなりつつあることを裏付けている。

本年も前年度と同様の方法で調査を行ったが，奄美地区では 3社を追加，更に締用ガス綿糸

色調査対象として，産地内の実情把握を行い，相談事項への対応及び，技術指導の基礎資料を

得る ζ とにした。

2 調査方法

(1) 調査対象及びサンプノレ数

① 絹 糸

奄美地区 10社(49総)名瀬市内 6社(経糸口総，緯糸 17総計34紹)

笠利・竜郷地区 4社(経糸 B総，緯糸 7縮、計 15紙、)

鹿児島地区 5社(30紹)鹿児島市内 (経糸 15総，緯糸 15総)

② ガス綿糸(8 0番手)

奄美地区 3社(4点)名瀬市内

鹿児島地区 4社(5点)鹿児島市内

ω 調査形式

前回同様に，各社からの提供調査で行った。

(3)調査期間

①奄美地 区 ( 9月 I7. ~ I 9日)

②鹿児島地区 ( 5月I5 ~ I 6日)

ω調査項目

①生糸，絹糸及びガス綿糸の購入先

②購入糸の取扱い方法

③生糸の格等級等

(5) 試験項目

①重量(目付 .9付，繊度デニーノレ・ d，番手・ N)

初期荷重 149 / I本の条件下で試長 1mを切断， 10個の試料を島津製・直示

天秤で秤量しa 日付は2，500m，繊度は9.00日前相当に換算する。

番手の場合は，番手=( L/W) )く (454/768)x 2のガス綿糸で表している。

(L=長さメートノレ， w=重さグラム)

-20-
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①表 1，2 f1:前回同様地区~rJの各項目の結果を示してある。表示目付は精練後の g 目付で

統一しているが( )内の匁目付の場合，奄美地区は精練後の表示日付で，鹿児島地区は

精練前の表示日付を記載している。

奄美地区と鹿児島地区との比較，表 311:各地区・全社の結果を示すロ

撚数

地区別平均では，両地区に大差は見られないが，経・緯糸共 58年度f1:比べて l割程

58年度に比べて，緯糸の伸度が微増してお

(生糸・絹糸に関しては前回とほとんど変わらない)

片畠工業側，伊藤忠商事側，カネボウシルクエレガンス側

片倉工業附，伊藤忠商事附，カネボウシルクエレガンス附，首藤製糸附，小島

生糸附，堀之内製糸工業側，斉藤商庖，附宮脇兼太郎商庖，側渡辺三商庖 等

ガス綿糸大和紡績附，小島生糸附等

購入原料糸の取り扱い方法

生糸購入精練企業

練絹糸購入販売企業

生糸の格等級・練絹糸の総状態

使用繊度糸は 27中を主f1:， 21中， 25中を，格等級は 3A格以上を用いている。

練絹の紹は 1紹 2，000回(緯糸f1:は小組400回もある)が大半であるがa 倍量の4，000

回の使用も増えつつある。

試験結果

ツエノレヴェガ一社製・ウスターオートマチッ空ヤーンストレングステスタで，試

長50冊・初荷重 5g /1本の条件で測定

撚数 (T/肌)合糸数(本)

大栄科学社製・検撚機で，試長50cm，荷重 14g /1本の条件で測定

強力(g)・伸度(唖)

58年度に比べても大差はない。

強度 (!I /d ) 

Iテ守ニーノレ当りへの換算

なお，試験はすべて，温度25士2・C，相対湿度 65:t 2唖で行った。

結果と考察

臼) 調査結果

使用糸の購入先

生糸

絹糸

等

6社(練絹糸販売企業3社)

ーの
4

度

地区別平均では，両地区共大差はなく，

度

地区別平均では，両地区は大差はなく，

り，撚数増加との関連が考えられる。

9社

多くなっている。

強

(申

7 

ウ

7 

ウ

イ

イ

② 

③ 

① 

② 

② 

③ 

④ 

ω 

3 

¥___) 

¥、、

， 



表 l 試験結果(絹糸) 鹿児島地区

ぷ(表示 日 付 期 IJ目付 繊度・ d 撚 数 合糸数 強力 強度 {申度

( g 付) 伊司コ) ( g付) Cテ=.-)レ) (T/I抗) ( 本 ) ( g ) (g/d) (骨)

30.9 タ ア 33.2 1 20 295 5 535 4.48 18.9 

( 11.0) ヨ コ 3 1. 6 1 14 1 33 5 504 4.43 16.9 

33.8 タ テ 32.9 1 1 8 349 5 569 4.8 1 2 O. 7 
A 

( 12.0) ヨ コ 33.3 1 20 1 1 9 5 547 4.56 2 1. 2 

39.4 タ ア 38.8 140 350 6 70 1 5.02 23.2 

( 1 4.0) ヨ コ 3 9.7 1 43 1 22 6 655 4.58 17.8 

30.0 タ ア 32.1 1 1 6 305 6 579 5.00 2 1. 6 

( 1 0.7) ヨ コ 29.9 108 107 6 489 4.55 18.2 ¥ノ
33.0 タ ア 33.5 1 2 1 315 6 634 5.25 2 1. 4 

( 1 1.7) ヨ コ 33.1 1 1 9 1 0 1 6 540 4.53 !()'5 
B 

36.0 タ T 34.8 1 2 5 31 8 7 601 4.80 20.4 

( 1 2.8) ヨ コ 39.2 1 4 1 1 0 7 7 662 4.69 2 1. 2 

39.0 タ ア 39.2 1 4 1 309 7 688 4.89 22.6 

( 13.9) ヨ コ 4 O. 0 144 1 0 7 7 640 4.44 1 9. 7 

30.0 タ ア 30.0 108 340 5 577 5.35 23.1 

( 1 0.7) ヨ コ 28.3 102 1 27 5 50 1 4.91 2 1. 7 

35.6 
C 

タ テ 34.2 123 3 1 6 5 648 5.28 22.7 

( 12.7) ヨ コ 35.5 128 1 28 5 619 4.84 20.3 

3 8.3 タ テ 36.8 132 304 B 684 5.1 7 2 1. 5 

( 1 3.6) ヨ コ 36.8 1 32 1 04 B 632 4.78 18.3 

3 2.3 タ ア 3 1. 0 1 1 1 349 6 531 4.7 7 21.1 

( 1 1.5) ヨ コ 30.4 109 1 1 9 日 500 4.57 1 9.1 
i~ 

38.3 タ テ 4 O. 1 1 44 
D 

306 7 696 4.83 22.3 

38.8 ヨ コ 38.9 1 40 1 02 7 629 4.50 20.6 

39.4 タ テ 39.1 140 295 7 6白6 4.90 21.4 

( 14.0) ヨ コ 38.6 1 39 105 7 651 4.68 1 9. 9 

2 8. 1 タ テ 28.4 102 304 5 524 5.1 3 22.8 

(10.0) ヨ コ 27.3 98 
E 

1 3 1 5 453 4.61 17.8 

39.4 タ テ 38.2 1 37 302 7 652 4.89 2 2. 7 

(14.0) ヨ コ 37.3 1 3 4 1 7 1 7 661 4.93 2 1. 3 
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表 2 試験結果(絹糸) 奄美地区

xt 表不 目 付 実測日付 繊度・ d 撚数 合糸数 強 力 強度 伸 度

( g付) (タテ=) ( g 付) ゲヒーJレ) (T_/，机) (本} ( g ) (g/d) (唖)

3 1. 9 タ フー 3 1. 0 I 1 2 3 1 8 5 532 4.77 2 1. 6 

( 8. 5 ) ヨ コ 3 1. 4 1 1 3 1 46 5 547 4.84 21.5 
F 

35.6 手 35.4 4.90 ア 128 3 18 6 625 2 1. 8 

( 9.5 ) ヨ コ 35.0 1 26 1 46 6 64 1 5.09 22.8 

3 1. 9 タ T 3 1. 0 1 1 1 3 1 1 6 530 4.75 I 8. 7 

G 
( 8.5 ) ヨ コ 3 1. 6 1 1 4 1 4 6 5 479 4.21 18.4 

35.6 タ ア 35.4 1 27 300 6 60 6 4.7 5 20.8 

( 9.5 ) ヨ コ 3 6.3 131 1 3 5 6 462 3.54 18.4 

3 1. 9 タ ア 32.8 1 1 8 283 5 598 5.06 24.0 

( 8. 5 ) ヨ コ 29.2 105 1 24 5 490 4.65 2 1. 7 
H 

3 5.6 タ 35.8 129 299 6 634 4.93 24.2 ア

( 9.5 ) ヨ コ 3 1.4 113 1 24 6 553 4.89 22.0 

3 1. 9 タ テ 3 1. 7 1 1 4 323 5 524 4.60 2 1.4 

( 8.5 ) ヨ コ 32.0 115 104 5 5 18 4.49 20.5 
I 

35.6 タ 35.4 127 315 6 617 4.84 2 1. 0 ア

( 9.5 ) ヨ コ 37.6 135 105 6 616 4.56 20.4 

3 1. 9 タ テ 3 1. 5 1 1 3 3 1 5 6 547 4.82 21.4 

J 
(且5) ヨ コ 3 1. 2 1 1 2 110 5 5 1 6 4.60 21.1 

35.6 タ テ 35.5 1 28 317 5 596 4.66 20.5 

( 9.5 ) ヨ コ 39.4 142 1 1 3 6 636 4.48 21.4 

28.1 ヨ コ 26.9 97 1 0 2 5 389 4.02 13.8 

3 3.0 タテ 32.3 1 1 6 30 1 5 608 5.23 22.8 

K (且8) ヨ コ 34.2 1 23 1 1 5 5 549 4.47 1 9. 1 

3 9.4 タ ア 4 1. 2 1 48 336 5 743 5.01 2 4. 7 

( 1 0.5) ヨ コ 37.2 1 34 1 08 6 570 4.26 17.0 

33.0 タ テ 32.5 1 1 7 320 6 523 4.46 20.6 
L 

( 8.8 ) ヨ コ 3 2.3 1 1 6 1 26 6 494 4.25 18.0 

33.0 タ ア 35.9 129 3 14 5 57 1 4.42 20.0 

( 8.8) ヨ コ 34.5 1 24 1 5 1 6 547 4.4 1 1 8. 1 

M 35.6 タ テ 33.1 1 1 9 3 18 6 595 4.99 2 1. 8 

( 9.5 ) ヨ コ 33.7 121 1 69 6 626 5.1 6 22.3 

3 9.4 タ T 37.1 134 3 09 7 645 4.67 I 9. 1 

3 1. 9 タ ア 30.0 1 08 296 5 548 5.08 21.7 

N 35.6 タ ア 33.8 122 3 19 6 652 5.36 2 2. 7 

( 9.5) ヨ コ 35.2 1 27 1 73 6 637 5.02 21.9 

q
u
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~ 
表不 目 付 期 l目附 繊度・ d 撚数 合糸数 強力 強度 伸度

( g付) (タ百コ) ( g 付) (ヂニFル) (T/I眠) (本) ( g ) 包/d) ( % ) 

2 8. 1 タ ア 29.6 1 0 6 218 5 445 4.1 8 20.3 

( 1.5 ) ヨ コ 28.1 101 1 3 2 6 45 1 4.41 18.3 

3 O. 0 タ テ 30.6 1 1 0 21 4 5 501 4.5 9 20.3 

( 8.0 ) ヨ コ 30.2 109 1 01 5 535 4.92 2 1.1 

30.8 タ 7 30.2 109 286 6 503 4.63 19.4 

( 8.2 ) ヨ コ 31.3 1 1 3 1 1 0 5 486 4.3 1 1 8.1 
。 31.9 タ テ 30.6 1 1 0 3 1 1 6 516 4.68 2 2. 1 

( 8.5 ) ヨ コ 32.3 1 1 6 1 1 6 6 511 4.45 20.9 

34.5 タ テ 34.5 1 24 29 0 6 41 2 3.32 1 0.9 

( 9.2 ) ヨ コ 33.1 1 1 9 1 2 3 6 542 4.55 20.2 

35.6 タ ア 35.0 126 299 6 622 4.93 23.0 

( 9.5 ) ヨ コ 34.4 1 24 1 2 3 6 546 4.41 1 1.3 

39.1 タ ア 36.3 1 3 1 291 8 51 6 3.95 1 4.3 

( 1 0.5) ヨ コ 39.2 1 4 1 1 25 7 636 4.51 20.9 

表 3 奄美地区・鹿児島地区・全体の平均値，最大値及び最小値

地 区 区 分 項 目 撚 数(T/令t) 強度(g/d) 伸度(冊)

平 均 3 06 4. 1 0 20.8 
経 糸

最 大 336 5.36 2 4. 1 
25点

最 小 214 3.32 1 O. 9 
奄美地区

平 均 1 26 4.52 1 9.9 
緯 糸

最 大 1 1 3 5.1 6 22.8 
24点

最 102 3.54 1 3.8 

経 糸
平 均 311 4.91 2 1. 8 ~ 

1 5点
最 大 350 5.35 23.2 

最 295 4.48 1 8.9 
鹿児島地区

平 均 1 1 9 4.64 1 9.1 
緯 糸

1 5点
最 大 1 1 1 4.93 2 1.1 

最 10 1 4.43 16.9 

平 均 310 4.80 21.1 
経 糸

最 大 350 5.36 2 4. 1 
40点

体
最 214 3.32 1 O. 9 

全
平 均 1 23 4.51 19.8 

緯 糸
最 大 1 1 3 5.1 6 22.8 

39点
最 1 0 1 3.54 1 3.8 
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表示日付と実測日付

図1，2 [1:，経糸・緯糸の全サンプル分をプロットしてある。表示日付の:1:5冊以内に

76唱が納まっていて， 58年度の 74唱と大差はないが，経糸[1:比べて緯糸の場合，ぱ

らつきの大きい目付もあり，原糸の選定・精練の管理等，甘撚における適E条件の把握が

③ 

今後の指導課題でもある。
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図3[1:，経糸・緯糸の全サンプノレ分をプ
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実測目付(g 付)
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④ 
A a 
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350 

300 
ロットしてある。

経糸，緯糸ともに撚数のばらつきが大き

く，特[1:緯糸は著しい。 ζのζ とは，原料

糸に関する相談のほとんどが撚数に関連し

にJ
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ていることとよく一致している。

本調査は年 i回である ζ と，サンプリン

グに限界があるとと等を考慮しながら，製

品別による使用糸の選択や風合いとの関係

について，撚数の面から検討を進めていく



⑤強力・強度と実測目付

前年度，強度と目付から平均強力を算出する方法を提起したので，図4に示す経糸の場

合κ適用を試みた。

強力と目付は，相関係数且77と回帰直線式の適用が可能であり，平均強度からの式と

比べると y 強力， x 目付 y' 平均強力

回帰式 y=17.55 x-8.92 ・・ 臼)

y'=3.6X (平均強度)Xx=17.28x………・・(2)

3.6は繊度・目付の定数，平均強度は4.80(図 5) 

となり，使用目付25~45g付の範囲では，ほぽ勾配は一致し， (2)式の方が約 5~品程低め

の強力を示すζ とがわかる。

強力としては，弱い場合に問題が生じるので，実用上はω式の簡易式で，対象糸の強力 'J 

の大小を判定しでも差しっかえないと考えられる。-，

1000 10 

O 
25 30 

実測目付(g付)
図4

⑥伸度と実測目付

図611:，緯糸の全サンプル分をプロッ

トしである。

全体的にばらついており，目付による

変動は考えにくい。

この乙とも，前11:述べた③の撚数と同

じく調査法の限界を十分に考慮しなけれ

ばならないが，各社における製糸条件の

違いによるものと見られるので，糊張り

糸の状態を把握しながら作業を行う ζ と

が重要である。

今後，原料絹糸の伸長ヒステリシスに

ついて解明を行う必要がある。
-26-
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ζ とがわかる。

③ ガス綿糸の測定結果

表 4f1:，各社の各項目毎及び全体の結果

を示している。
Ou 

25 30 

実測目付(g付)
図7

35 40 
緯糸

・奄美地区
0鹿児島地区

表4

しJ

はt表不番手 実測番手 繊度・ d 撚数上撚 合糸数 強力 強度 伸度
{蹟 考

(N/2S) (ル'IS) (テ~-)レ) (Tみも) (本) (g) (!V匂) (唖)

A 80 71.6 149 1 141 2 434 2.85 5.63 νルケット

B 80 72.5 147 972 2 473 3.22 5.40 /f 

80 75.0 142 952 2 456 3.21 4.25 /f 

C 
80 2 531 6.20 /f 

D 80 74.7 142 1065 2 495 3.48 6.96 生ガス

E 80 64.9 164 1014 2 422 2.58 6.58 /f 

F 80 75.2 142 101 7 2 399 2.82 6.36 /f 

80 76.7 139 1005 2 375 2.70 5.78 /f 

G 
80 76.0 140 1027 2 458 3.27 6.78 シルケット

項 目 撚数 (T/m) 強度(g/  d ) 伸度(唖) 備 考

全体 平 均 1 0 24 3.02 6.0 73.3番手

9点 最 大 1 1 4 1 3.48 7.0 

最 952 2.58 4.3 

緋締めには，鹿児島地区は，生ガス，奄美地区では，シノレケットガス綿糸が多く使われ

ているが，強伸度的11:は大差はない。また番手に関しては，全体的に表示番手より小さし

太めの糸になっていることがわかる。

4 まとめ

原料絹糸の品質は，最終製品の着物まで影響を及ぼすので，素材に適した加工法を追求

するためにも，更に調査データーの分析を進め業界への情報提供応役立てたい。

調査にあたっては，各販売盾が快く参加し，サンプルの提供に応じてくれた乙とを付記して

謝意にかえたい。
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(7) 色織見本帳作成

富山晃次・村田博司・西元研了

l まえ市まき

図案作成の段階と織物にしたときのデザインに起る色彩感覚のズレを少なくし，意匠図案の

イメージ化Kも役立てる ζ とをねらって，染色糸・織布見本の作成を行った。

ζれまでにも「染色物の分光光度計による色の解析J1) I染料液と染色糸の色の比較J2) 

という研究がなされているが，織布の解析は行われていない。色彩を計量且数値化しよう

とする気運由糊同高まってきており，テV イナーがデザイン段階で色指定までできる資料 叫
としての活用を図るため，色彩の数値による表示にマンセノレ値を用いる ζとにし，目視による

測色から標準色表によりマンセル値(色相H・明度v/彩度c)を求める方法と， C 1 Eの三

刺激値(x・y.z )から求める方法を採用した。

今回は「赤系統色 10色」を選定して製織し，糸・織布それぞれの色を比較し変化をとらえ

るととができるようにした。

2 実験

(1) 選定色

赤系統色

(2)材料

①染料 直接染料

酸性染料

合金染料

②使用糸 経

緯

(3) 操 作

①染色

ダイヤゾール

ダイレクト

ダイヤゾーJレ

カヤラックス

アンスラセン

スブラノール

アンスラセン

カヤカラン

イソラン レッド K3GLS 200骨

イソラン レッド KBL 150唱

スカーレット FG 

ファスト レッド 3B 

レッド BS 

レッド G 

レッド F2G C..J 
プリリアント レッド F2G 

レッド GRN 

レッド GLW 

糸

糸

泥染絹糸

練絹糸(40 11付)

(大島紬用)

(大島紬用)

浸染 浴比 1: 50~IOO 

染料 0.1 0.5 1， 3， 5幅(O. W. f.) 

酢酸 2 % (0. w. f.) 
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50分染色約90・c徐々に昇温

オサ 40四15.5算織製② 

高機による手織，平織

マンセJレ値

標準色票(J 1 S 

染者濃度

目立自記分光光度計200-20型を使用し

織布の反射率を 20nm間隔で測定し比反射率から

めた色細直と係数値から，視感色濃度値C"を算出した。

計測，データ処理

① 

(4) 

H.V/Cを求める。

380ßm~700ßmの可視域において，染色糸，

K/Sj直を求め，目視部l色値から求

z・8721準拠)により目観測色し

② 

K/S= ( l-R∞)2/2R∞ '-) 

視覚色濃度coX=mH ( K/  S ) sH
3
) 

四日白色濃度の色相係数

sH 色濃度の色相指数

ρ
 

σ' 

，J
'
 

，，
O
 

，
ρ
 

一糸

一一一布

20 

10 

結果・考察

染着濃度と染料濃度の関係

染色糸と織布の反射率から

算出した K/S値は染料濃

度(D )が高くなる程増加

しているが，糸・布とも染料

濃度が低いと乙ろでは直線関て

係を示しており，先染織物の出

織布の分光測色から染料濃度

の予測が可能になる。

3 

)
 

l
 

(
 

LJ 

3 5 
(%0:周f.)

GRN 

(D) 

図1:染者濃度と染料濃度の関係

染料名・アンスラセン レッド

1 
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4 

(2) 視感色濃度と染料濃度の関係

分光比反射率から三刺激値

を求め，色度座擦を作成した

とζろ，寺主らの「物体色の

うち表面色については色濃度

値が染料濃度の対数値と良好

な直線関係にある」とよく一

致する結果が得られた。

ま と め

令e
u 

10 

5 

， 
， 

0 ，/ 

10 

a t 500 

d ノ O

/' 0 

O 
L 0 g (D J 

， 

。
， 

0/ 

図2:視感色濃度と染料濃度の関係

染料名・アンスラセン レッド GRN 

デザイン段階ですで陀，織物にしたときの色と糸のときの色とは異なるという乙とを感覚的

には分かっているが，今回，染色糸と織布とを作成してみて著しい変化があることが分かつた。

色相(H)の変化は少なく，明度(v ) .彩度(c )の変化は大であるという当初の予測通

仇数値的にもそれらが表れている。乙の ζとは，明度は濃度の低い，明るい色ほど布にした

場合 「黒き」を増すというととが分かり，逆K彩度は濃度の高い色ほど「にぷみ・くすみ」

が増すζ とが分かる。

乙れらの乙とは，デザイナーは最終製品の色を把握し，明度・彩度の変化を予測しながら，

デザインする必要がある乙とを示している。

今後 「青系統色編j ・「黄系統色編」についても行う予定である。

図31<:: H' V/Cそれぞれの糸と織布の濃度別色変化を点線で結んで「染色糸と織布のマ

ンセル値の比較」を示した。

また，染色糸と織布見本の一例を貼布した。
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布・マンセル値

8.1RP・4.6/1.6

• 3.9/4.8 

・3.5/5
3/6.1 

・2.8/6.7

図3:染色糸と織布のマンセル値(色相・明度/彩度)比較

(酸)
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アンスラセン

レッド GRN

(色織見本一例)
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(8) 商品計画

はじめに

昨年の5月から 6か月間，中小企業大学校東京校で中小企業技術指導員養成所研修を受講し，

研修の一端として「大島紬の市場動向」を取り上げてデザイン開発の方向を探る調査研究を行

った。今回の調査は，首都圏を対象としたもので，消費地動向調査と して偏りがあるのは否め

ないが，大島紬の図柄，色彩晴好傾向とニーズの動向などをとらえるのに有効と考える。今回

は市場調査(図柄，色彩晴好傾向)→解析→企画→デザイン→試作品(緋変形大島紬の提案)

までの商品計画をデザインワークとして行った。乙の報告書は，2つの部分からなり， 第 l部

は市場調査の結果と， ζれをもとにした改善の提案。第 2部は，デザインコンセプトから試作

品までの結果について述べる。 ~ 

A 大島紬の市場調査

今村 I1頂光

1. 調査，研究のf的

首都圏において売れている大島紬の図柄，色彩晴好1震向についてアンケート調査を行い，ニ

ーズ動向の把握を図り ，商品づく りの基本的なデザインコンセプ 卜を確立していく ζ とを目的

とする。

2. 調査方法

(1) 方法

聞き取りによりアンケー卜用紙に記入する方法をとった。

。，u
n
4
U
 



、古田J

(2)材料

回答者に提示するために，大島紬の図柄 22種類の写真を用意した。

(3)地域

首 都圏

(心対象

百貨庖 15社，呉服専門居 15社，問屋4社，和装関係機関8社

(5) 期間

昭和59年 9月l臼---31日

3. 調査内容とすすめ方

調査は5つの内容からなっている。

ω模様の分類

調査に用いる図柄を SD法による模傑のイ tージ化を図るため，今回，一緒に研修に参加

したデザインコース選択者を対象にイメージ調査を行い分類した。(表 1) 

乙の分類は座標のタテ軸に抽象的，具象的を，ヨコ軸に装飾性，シンプルを設定し，各々 7

段階の尺度を設けて評価するととにした。回答者にはそれぞれの尺度上に IつだけO印を付

けてもらい，各サンプルごとに全 表 l 市場調査の対象とした模僚

回答者の尺度値の平均を求め，イ

メージの程度を表す尺度値とした。

乙のようにして得られたポジショ

ンマップにより調査結果の解析を

試みた。(図2) 

(2)模傑の噌好に関する調査

2 2種類の大島紬の図柄を提示

し，首都圏でどのような模様が好

まれているかを調べる。(図 1) 

質 問

「次の写真の中からあなたのお

屈に置きたいと思う大島紬の図柄

を選んで下さい。 J
(3) 色彩の晴好に関する調査

首都圏における大島紬の「乙の

みの色Jと「配色」について調べ

る。(図 4)質問

「大島紬の彩色についてどのよ

うなものが売れますか。次の中か

らl位， 2位をあげて下さい。」

(単色， 2 ---3配色，多色配色)

闘醐置

ぷ崎臨み~
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(4) 市場商品の図柄，色彩情成傾向の調査

首都圏の小売庖K陳列されている大島紬の商品構成傾向と，好まれる図柄，色彩の傾向を

把握するための図柄の写真撮影を行った。

侶)新商品の提案

市場における現状把握，問題点，アイ

ディアの抽出を図り，改善の方向を探る。

4 調査結果

(1) 図柄のアンケート調査結果

回答の結果J世 16が 16票で 53唖に

達しており，半数以上の小売庖がζの模

僚を好んでいることになる。(図 1) 

順位の 1~5位までの模様は， 1雪輪模

様， 2幾何学(曲線)模様， 3蝶模様，

4割付模様， 5唐草模様 5割付模様(耕

変形大島紬)である。

① 図柄噛好の傾向

(ポジション・7ップ) 抽象的

装飾性
@ 

@ q 
具象的

順位

5 
s 
6 
7 

7 
7 
7 
7 
8 
s 
8 
9 

シンプJレ

(円の大きさは調査によるイメ ジの広がりで〕
市場の大きさを示すものではない

N凪

1 
1. 
6 
3 
4 

!5 

13 
5 
11 

" 18 
12 

結回答の果 ‘ 
10 20 抽出

53箔

" "" {百貨居!5社
" 27泌

" "" 
呉服専門r.sm:土

5 " 11奥野
5 " . " 13" 
3 " "'16が16票でト 7 プで

3 " あ・ヲた。却祉の申でみ
3 " 10" 
3 " ると，日婦にたっして

3 " おり. 2社1<1件ζの

立"

2 " ". 槙績を好んだ己とにな

2 " る.

1 " 3" 

ポジション・マップから模様の稽好傾向を評価する。まず，抽象的ゾーンと具象的ゾー

ンに分けて模様¢晴好傾向を比較すると，抽象的なゾーンよりも具象的なゾーンの模様が

好まれている傾向にある。(図 3)これらのゾーンにおいて展開している，大島紬をみた

場合. 2........3枚目需要としてTP 011:応じて抽象的で現代感覚的な図柄晴好傾向と， (飽

きの乙ない)， (いつまでも着れるもの)としての位置づけで，具象的で古典的な模様を

好むユーザー，との動向を示していると考えられる。次11:，装飾牲とシンプルの、')"ーン別

に模様の晴好傾向を比較すると，装飾性のゾーンよりもシンプルゾーンの模様が好まれて

いる傾向にある。 ζれを具象的ゾーンの中でみてみると，大柄や全体的に模様が入ってい

る複雑な装飾性のものよりも，シンプル(あっきりした)， (素朴)な感じを与える模様
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が好まれている ζ とを示している。抽象的ゾーンの側についても，前に述べたように，現

代感覚的でシンプルなものを好む傾向がみられる。

② まと め

(2) 

Eれらの結果から図柄の晴好傾向には，具象的，抽象的のいずれのゾーンもミノンブル性

応大きく傾いている。乙のゾーンの柄は宙典的から現代的まで広く含まれているが，古典

的で素朴な感じを与える図柄を中心に展開しており，古典的な図柄f1:新しい感覚を加味し

た，ヰオクラシック.:/ャパヰスクの方向にも移行している。

色彩のアンケート調査結果

① l位のウェイトの結果

彩色についての 1位は「単色Jと答えた小売屈が 70唱もあり，圧倒的な集中傾向がみ

られた。 2位は 12~3西日色Jが30唖であった。(図4) 

彩色傾向の中で. I単色」を好むとした理由をあげると，大島紬らしい，蕗ち着いた彩

色をユーザーは求めていると考える。

図4 彩色の調査結果

" 
制 初

" 

② 2位のウェイトの結果

制 " '" m 初

I{初日ト E E

引相ウェイト匿]]

3朋

【B 1君臨15社}
伊!1III¥'f門円1511

図5 得点結果の比率

.-t色配色 1%

2 番自民挙げた l 位は 12~3配色」で 56 骨，次fL l単色J と回答したのが 38%.

「多色配色」が 6 骨の順位であった。 12~3配色Jを好むとした理由について，自己演

出でおしゃれを楽しみ多目的に大島紬をとらえていると考える。

③ ま と め

単色の好みが強くみられた。 I乙のみの色Jとしては，茶37唖，モスグリーン32骨

藍 21骨，白 5%.赤 5%となっている。 ζれからもわかるように，地味な色づかいでシ

ッヲな感じの色彩を好む傾向にある。暖色系で派手な色(赤系}を彩色していない大島紬

と回答した小売屈が 10社もあり，意外な一面であった。市場商品の中でも暖色系でカラ

フルな色相配色をした茶泥が多くみられ，首都圏ではやはり単彩が主体である。(図 5) 

-35-



5 市場商品の図柄，色彩構成傾向

市場商品の図柄，色彩傾向として，大衆品売り場，特選品売り場11:区分してその特長を解析

する。

大衆品売り場臼)

大衆品売り場にみる大島紬は，産地分類で普通品，中級品層の商品借成で展開されている。

これらの層の図柄傾向は，古典的要素の図柄が圧倒的に多くみられる。(図 6) I他にない

ものJとしてとらえた場合，企業のオリジナリティを持った商品，言いかえれば差別化商品

として，デザインのアプローチが弱いように恩われる。柄，形の大きさは，宙典的，現代的

の装飾性、ノ・ーンで占められている。(図日) 市場で売れている図柄についてのアンケート

調査結果からみると，古典紋憶が 61唖とかなり高い回答があり，無難な柄として担強い評

価がある。新古典的(ヰオテラシッデ)な柄が21唖であったが，乙の柄の商品構成として

は少なく，小売庖の要望もかなりあった。柄，形の大きさで売れているのは，中柄，シンプ

ノレ的要素でさりげない図柄構成が好まれている。色彩については，無彩色の泥大鳥で単彩が

圧倒的に多く好まれている傾向にあり，多色を施した大島紬は好評でなかった。

¥_) 

(2) 特選品売り場

ζζ では高級品層の商品構

成として図柄傾向をみると，

図6 市場商品の図柄構成

1此代的

乙こでも古典紋様が多く，主

体であるが，新古典的(ヰオ

クラシッヲ).現代的な図柄 l

晴好傾向としては古典紋様で

あるが，新古典的(ヰオクラ

シッヲ)な図柄が評価されて
装飾性

...... . . ーーー・.. 
・・・・・・・・.・.........• 

・・・・ ..... . ・......• ・......• 
・......• 
・ー...... ・......• 

弘川一一……ベ
γ

は少ないが，パラエティーに

とんだ商品構成がされている。

のは， シンプル的要素でシッ

y ンプル

o 
いる。先のアンケート調査の

中で，現代的な図柄晴好は 18

骨でかなり低い結果だった。

柄，形の大きさで売れている

クな図柄構成が好まれている。

色彩については，無彩色の泥

大島と自大島の白とグレーの

グラデーション効果を施した

古典的

やわらかいトーン使いの大島

紬が好まれている。

Fo 
qo 



新商品の提案

商品構成の拡大を図る提案

商品構成の拡大を図るにはまず，大衆品，中級品，高級品と，それぞれのl置で問題点を持

っている。その問題点は産地生産，市場動向(実習報告書ーー市場動向一一)でも指摘した

通り I高領品，ボリューム品にばかりかたよらず，良品簾価な商品をどう開発していくか

が産地活性化の一番の問題Jだと考える。己 Eで問題点の要点を抽出し，

改善する層の提案をします。

大衆品層

一般大衆向け商品構成，緯緋の売れ行き不調，品質への不信，本物志向，市場のだぶっ

き，値くずれ現象。

中級品層

仮需要，産地の提案商品がない，企画催事多発化，庖頭販売の不調，市場のだぶっき，

値くずれ現象，古典的中心の柄，品質への不信，価格への不信，長く着れるきもの，本物

志向，新しさを感じさせるもの。

高級品層

ζれを踏まえて，

6 

)
 

i
 

(
 

① 

② 
¥ 

③ 

キャラクター商品の展開，産地新商品の提案，若い層への提案，客層の特定化と特層化

現代的柄の構成，高額化ネック，自己感覚のコーディヰート。
J 

果結ア

商品構成拡大を図るために，今回は「中級品層の商品構成拡大を図る」提案をします。

新商品開発のための要因

~
i
」

む

一ρ
J
D

新商品の提案
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中級品層の商品構成拡大を図る

中級品層の商品に対してかなり厳しい意見も聞かれ，産地と，当センターにおいても， '今

後解決の方向を探究していく乙とが重要だと考える。東京市場において売れ筋の商品は，中

級品であり，客層も多い。市場を通してみると.産地と消費者の聞にかなりギャップが生じ

ているように思われる。 ζの消費者と共鳴できるものを改善し提供する ζ とが信頼回復であ

り，商品の拡大にもつながると考える。乙 ζでζの層の問題点の要点を抽出します。

① 古典的な柄中心の改善。

② 2~3枚目へのアプローチとしての図柄構成の改善。

③配色の改善。

④染色の改善。

⑤市場の飽和状態改善。

⑥価格形態の改善。

⑦値くずれ現象改善。

結

品質への不信感改善。

産地提案商品の開発。

ものから心への動き。

③

⑨

⑬

 

(自

果7 

今回は「中級品層の商品構成拡大を図るJt，こめ f~古典的な柄中心の改善を図る。

(_) 

中級品の商品拡大を図る要因

/ 現 商 品| |改善提案

無 市t 限 |年 齢| 20 ~ 30歳

20万以上-50万未満 |価 格| 40万 ~50万未満

緋配列の均一化 |イメージデザイン| 緋配列の不規則化

古典的中心 新古典的
大柄・中柄 柄・柄の大 き さ (ヰオクラシッヲ)中柄

泥染(白)泥藍(ダークトーン) 泥 染
色彩 染 色自大島(中間色)(無彩色) (赤系) 6色配色

表 3

普段着・家庭着・外出着 きものを着る機会 普段着・旅行着・気軽なパーティ

所有，着用願望型 所有，着用願望型
軽快で素朴だから きものに対する意識 軽快で素朴だから

価格の安さと品質の良さ 新しさを感じさせるもの，本物志向

個性的生き方の尊重 ライフスタイノレ 自己感覚のコーディネート
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古典的な柄中心の改善を図る

年齢別からみた大島紬の柄晴好度(アンケート調査)の中から抽出すると次のようになり

(3) 

ます。

2 0才から 30才を対象にして

現代的な柄

新古典的(ヰオケラ ν ック)

40骨

宙典的な柄

幾何学的な柄

以上が市場において調査した結果である。市場の図柄構成は，古典的な柄が 70唖，現

ネオクラシッヲな柄が 10%の比率で構成されていると思われる。 ζ代的な柄が 20 ~品，

ζ で挙げる 20 才~3 0才のアダル卜層へのアプローチとして，図柄のパリエーシヲンを

みる ζ とができなかった。晴好傾向として，古典的要素の柄からヰオクラシックな柄への

32骨

20骨

8% 

①

0

0

0

0

 

移行がみられる。

図柄の改善を考えた場合の要因として次のものを挙げる

色，柄の変化で活性化を図る。

極端に現代的な柄K移行しないもの。(自己感覚のコーディヰートがしやすいもの)

中級品層の売り場で展開できる価格。

特選売り場の商品と競合できるもの。

結

②

〈

V
O
〈

〉

〈

〉

¥ 
」

果ア

新古典的(ヰオクラシック)な図柄の商品開発を行い，商品構成の拡大を図る。

今後，商品開発を推進して行くためには情報の収集→解析→企画→デザイン→生産→阪売ま

でを一貫し，かっ相互に関連しあいながら商品開発を進める乙とが大切であり，

件を調査，研究し戦略的な特色を打ち出すζ とが重要である。

色彩については，図柄ほど顕著な分類はされていないが，カラーイメージ戦略として，大島紬

の色とは何か，乙うしたものを掘り下げ，イメージ化，体系化していけば，消費者が買いたく

なる色とはどんな色かが，ポ~ションイメ-=./として把握できるのではないか。今後，検討を

進めていきたい。終わりに本研究を進めるに当り .C指導を賜わりました東京校，阿部栄一氏

に深謝申しヒげます。またアンケート調査にと協力いたTごいた方々にも感謝致します。

これらの諸条

り It:お わ

i 
"-ー/

献

デザインハンドブック，大阪府商工部。

日本伝統文様のイメージと晴好It:関する研究c 中小企業大学校。

文考参

1 ) 

-39-
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2) 

3) 



緋変形大島紬の提案B 

秀信秀久・白久嘉美・福山順光・徳永今村

デサ'イン開発テーマ

「躍動の美一一緋の舞」

l 

J 

デザインコンセプト

市場調査から，現在の市場は中年層を主体にデザインは古典柄の傾向にあることが分かる。

ζのためにターゲットが集中してデザインも似通ってしまい，商品のだぶっく原因となってい

る。乙れらを打開するためには，ターゲットを拡散してデザインにもパリエーションをもたせ

る必要がある。

2 

今回はa その一つの試みとしてヤングを対象K.デザインをネオクラシック(新古典調)と

して，従来にないリズミカルな緋配列をおζなし¥斬新きと躍動感あふれる大鳥紬を創作して

中級品需要の拡大を図る。

ネオヲラシックのアイディアスケッチ

ネオヲラシックを次のように定義づけ，そのデザインポリシーとする。

3. 

¥ 

古典的要素に新しさを組み入れる。

斬新さを従来1<:ない餅配列にもとめて動きを表現する。

デザインは蝶をモチー7K若さを表現する。

配色はコントラストを強めて華やかさを表現する。

構図は道引きとして，直線的な動きを演出する。

u) 

ω 
(3) 

(4) 

(5) 

o ( 329付)

( 3 0 9付)

大島紬用絹糸

緋糸8.2匁

地糸8.0匁

経・緯糸

付目

① 

② 

作

仕

原料糸

犠

試

)
 

hu 

4 

1 5.5算.40叩

経糸(3 1本/叩)

緯糸(26本/叩)

経緋糸 (514本)

経地糸 (696本)

糸(88本)

筏・筏幅

糸密度

糸本数

① 

② 

③ 

布織

耳

泥染め染色法

長

③

⑤

⑥

 

3丈3尺(12.5m)

4709 
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変形方眼紙

図

変形方眼紙を使用

従来用

案(2) 

ι ι 、
¥._ 
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(3) 緋締法

①経 耕一一一一普通締め

耳括り叶什
，，-~ 

m-l 11+1111 H TImll M+ H 
5モト4モ卜

4モト(ガス綿糸B本引き込み)

10本引き込み)" 
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# 時りなし

|HH H H ~ ~ ~ 
②緯緋 交代締め

MH H .H H H ~ H 
I1 時りな し

M+ Hヤ H + H ~ 
(4) 緋加工法

①品数 経耕(5 3品 ) 緯 緋 (252品)

② マノレキ数 6.4マルキ2スジ

③経糸配列 耕 2，地2，緋 2.地 1，緋 2，地 1，緋 2，地 2，緋2，地 2，

耕 2，地3，緋2，地S，緋 2，地4，緋 2，地4

事 その他の加工法は従来通り

-42-
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5 

\_-~ 

2 

(5) 製 織

①織り梓 3本

②緯糸織り込み

緋2本，地l本

緋 2，地4，緋2，地4，緋 2，地3，緋2，地 3，緋2，地2，緋

2.，地2，緋 2，地 1，緋2，地 1，緋2，地 2，緋2，地 2，緋2，

地 3，緋 2.，地 3，~ 

③ 

ア

イ

ウ

(6) 結

製織上の意見と問題点

緯糸織り込みの順番を理解すれば，他は簡単である。

能率は，従来のものと同じである。

緋締時11:，マキチャ(緒巻)を 2つ使用することによって織り梓を 2本(緋1，地1) 

に減らし単純化する ζ とができる。

果

従来にないプログレッ νプなリズム感を表現することができた。今回はベタ十の字緋の変

化広重点を置いたため，図柄の表現11:多少無理があったが，今後の展開Kおいては従来の緋

配列と今回の緋変形とを併用する ζ と花より解決する ζ とができる。

ま と め

古典的で装飾性のゾーンにある大島紬は中級品が多く，片寄った商品構成になっている。現

代的で装飾性，シンプルのゾーンの大島紬は量的に少なく一般に高級品である。今回は中級品

を対象にして商品構成の拡大を図るζ とにポイントがあるので，ネオクランックの柄行きによ

る商品構成の拡大を図っている。また. 5--..10%でもシンプル性の方向11:移行できる商品の開

発を図り，高級品でシンプル性の柄との差別化も図れるのではないかと，思われる。

(9 ) 赤土による染色試験

赤塚嘉寛，西決造，操 利一

新村孝善，西元研了，白久秀信

ま えがき

奄美大島11:広く存在している赤土を用いて従来の茶泥・藍泥とは変つた風合をもつ新製品の

関発研究を前年度

が，植物染料及び合成染料等との併用，抜染後の染色等いくつかの新しい展開を試みた。

実

(1) 

① 

験

緋織物の試作

試料糸

総糸は市販の大島紬用練絹糸(4 0 9付)をそのまま用いた。

② 染 材
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宇検村宇検で採取した赤土原土を乾燥して細かく砕き，ふるいに樹けた後水簸で更に微粒

子(粒径 25μm以下)に精製して使用した。

③染色

精製した赤土 1%液，浴比50倍の染浴に経糸，緯糸各 50穏を別々ILI夜浸演，絞って

乾燥後ホワイトクリーナ 0.1%液でソーピング，水洗した。

④整経及ぴ糊張り

地経糸:セロゲン 2%液で糊付けした後， 6 5 6本x2 7.2叫に整経した。

耐用経糸:1 6枠立x27mX2227スに整経，糊張り

耕用緯糸:1 6枠立X2 5.6 2机(4 1品分 )X1867スに整経，糊張り

⑤締め加工及び仕上加工

柄模様(見本参照)は経 37品，緯41品， 2釜，7.2マルキの「麻の葉」である。締め密 {ノ
度は経 14算，緯 15.5算とし， 1羽 7元ガス糸引き込みの逆締めで行った。締め加工，す

り込み染色，仕上加工を伊集院織物(株)が担当した。

(2)植物染料との併用

①筒物染料

しい，やまもも，もっとく，しやりんばい，.b<吉，いじゅ，はぜの7種。

②媒染剤

酢酸アルミ

硫酸第一鉄

③染色

5% (0. w. U 
5 % (0. w. f.) 

赤土 10%液20分浸漬→植物染被煮沸後 1時間浸漬放冷→媒染30分

(3) 合成染料との併用

①染料

シリアスファストブノレ 3GL 

ダイレクトダ クグリーンBA

2% (0. w. f.) 

2% (0. w. f.) 

ダイレクトファストレッド 3B 5%(0.w.U 

ダイレクトスープラプロンTN 2%(0.w.f.) 

ダイレウトファストブラッヲ RW 8% (0. w. f.) 

②試料餅

4 0 9付緯絹糸 16本フス， 1 5.5算密度で締めた径を用いた。

③染色

7 赤土染色の上に合成染料染色

イ 赤土先染→抜染→合成染料染色

ウ 合成染料先染→抜染→赤土染色

④抜染

ハイドロサルファイトAコンヲ 0.2% 

-44-

w 
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アミラジンDS 0.2% 

浴比 100倍， 70'C， 5分間

3. 結果と考察

(1)耕織物の試作

試作品は見本のとおり赤土地色に「麻の葉J模僚を地すり込みで表現した。

織り上がった試作品の試験結果

厚

(反)

O. 1 5 8 mm 

さ |摩僚堅ろう度|耐光堅ろう度

7 級4 級

重さ，厚さは妥当な数値を示し，

耐光堅ろう度はずば抜けて優れて

いる。大島紬の泥染め，藍泥染め

は地色が暗くなりがちであるが，

ζれにくらべ赤土による染色は明

るい淡色であり ，大島紬の背崇

地色として使えば従来と違ったイ

メージが得られる。亜熱倍性の奄

美を発祥の地とする大島紬にとっ

て赤土はバラエテ ィに富んだ製品

づ くりに役立つ格好の素材κなる

ζ とが期待される。

(2) 植物染料との併用
2) 

赤土を用いたものと用いないものの耐光堅ろう度の比較を表lζ示す。

よfL
赤土な し 赤土併用

酢酸アルミ 硫厳第一鉄 酢厳アルミ 硫酸第 一 鉄

し L、 3 (級) 5 - 6 4 5 

やまも も 4 4 3 -4 5 

もっ乙く 3 4 4 5 

しやりんばい 3 4 4 - 5 

ふ く ぎ 4 6 3 -4 5 

し、 じ ゆ 3 3 3 4 - 5 

は ぜ 4 6 4 5 

戸

h
u

A
q
 

耐光堅ろう 度に優劣の差はないが鮮やかな色に対するくすみ効果が見られる。



(3) 合成染料との併用

耕鐙を合成染料で先染めし抜染後赤土染色する方法は耕の地切れがあまりよくない。逆に

赤土で先染めし抜染後合成染料で染色すると地切れが鮮明で優れていた。

4 まとめ

( 1) お織物を試作するととによって単なる無地・縞・格子だけでなく，高級静織物も赤土染色

を利用して製作する ζ とができるととを実証した。

(2) 植物染料との併用で応用範囲を拡げる ζ とができる。

(3) 耕糸の着色方法は地すり込み以外11:浸染でも可能である乙とを明らかにした。

文献

1 ) 鹿児島県大島紬技術指導センター業務報告書 P 4 3 (昭和 58年度)

2 ) グ 奄美の縞物による染色標本 P6~4 6 

(10) 染色用赤土の組成，粒度分布，粉砕について

操利一，神野好孝×

l まえがき

顔料染色は古くから知られているがその染色は一般の染料にくらべて吸着効率が高く，

色合わせ・修正が容易であり，染色堅ろう度(日光・ドライクリーニング・熱湯・酸・アルカ

リ)が高いなどという長所をもっている。昨年度より当研究室では，顔料染色の大島紬への応

用という観点から，奄美大島各島々に広く分布する赤土での染色を行っている。

本研究では，赤土染色の染者性向上には赤土の微粒子化が望まれるので粉砕万法の検討と粒

度分布の測定および鉱物組成をX線回折で調べた。

2 試料および実験方法

(1) 試料の調製

①採取

原土は，赤色濃度の高い場所を選ぴ去而の有段物やI詑秘物を取り除き深さ 1O~ 20叩

のと ζろを採取し乾燥した。

(診錦分け

原土を 2醐 φの偏にかけて小石や有機物等を取り除き乾燥した。
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砕

容積 7Pの磁製ポヴトミル11:ボール 3kg，赤t

p m )で 311時与間と 611時寺悶の条{何件q午Aで粉』砕争し 2随類の叶ンプルを調g収製止唱lしTたこo

粒度の測定

粉③ 

(2) 

① 淘汰法による粉E分市

原土(あらかじめ予備試験を行い)を組砂および磯(0.2 5剛以 r.) ，嗣11砂(径O.2 5 

~ O. 05胴)，微砂(筏 0.05~0.01 胴) ，粘 [:(0.01 醐以下)について料~J[を測定 L

fこ。

述心沈降法による制度分布

島津SA-C P2を問い 600(.pm)測定範闘を 15μ 以 kとし，

Tこ。なおあらかじめ，ノドのも'iJ[とサンザルの比，!iを求める必要がある。己れは氏比，m!IJ:正

により次式を用いて求めた。

1 2 0分1m測定し

② 

~ノ

p¥-p 
~~一一一一一一一一一一

(p¥-P)-(P3-P2) 

5 サンプルの比il¥

p:比重びんの屯位

サンプル十比近ピ/のffi{ik 

ノド十比近ピンの尻市

.ノド+サンプル+比近ピンの!~{止

P¥ 

P2 

3
 

、Jl
 

k式から水のlt'p;0.9900 9 /CCをJllいてサンプルの比揺は2日5009 /cr.であった。

X線[lJJ折

IJ;Hを11 0 'cで2時間乾燥後2剛φの円孔簡で節分し，めのう鉢で勝治したものをX

線凶折法問で， Cu • Ka線下.Ni 7 イルタ を111いた。なお分析条1'1は301、v・15

(.!lJ 

制I tJ~分のれ町、 I!;( -1: i'i分千、

軒liiP及び牒 14.0 % 

紺l l沙 14.0 υゐ

微 制b 18.0 % 

もll 54.0 % 

mAで行った。

品~I~および庁楽

原士山1'1然乾燥したものを拘1)(

U、でa試験したが1't!:は夫 1のようであ

った。

3 
¥一ー戸i

か:101;[-1ーを 110'Cで位陣後， 150 

メッシュのフルイで術分したものと，

おのおの粉砕品以し 150メyシュで

品.I)(IJ、l己よる料|うHlikl 
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図lによると，期待した結果とは

逆に原土が最も微粒子が多く，次い (%) 

で6時間粉砕， 3時間粉砕の順であ 100 

った。 ζの原因としては，ボールミ

Jレの回転数が，乾式粉砕K調整され
CJ. ~ 

ていたこと。

E E 
21 ~ 0 

また混式粉砕の回転数は次式より 。
ロA E 

。
24 。

N= 可一D一 50 。
E 。

N:回転数 。
D・ポットミルの内

2 0 
E。

径(叫) 1
0 

24 :定数

52回程度が最も良い回転数であ 。 5 10μ 

った。

粉末X線回折によれば，結晶度の 図l SA-CP2による粒度分布

低いハロイサイト (Al'2(Si205) 
口:原鉱 ム:6時間粉砕 0: 3時間粉砕

(OH)42H20)と石英由溜められた。

4 まとめ

赤土の粉砕，粒度分布およびX線回折について調べた。得られた結果は，次のとおりである。

(1) SA-CP2の結果によると粉砕試験は，粉砕条件の選定がうま〈いかずぱらつきが多く，

理論値と実験値の差が大きくなった。

(2) 淘汰法による粒度分布の結果によると，赤土の組成分は粘土が過半数をしめ，微砂，細砂，

組砂および礁の順であった。

最後に本研究を行うにあたって熱心に協力された鹿児島県工業試験場の窯業部の皆さんに感

謝する。

参考文献

(1) 日本粒土学会，粘土ハンドブック:技報堂

(2) 素木洋一;セラミック手帳 :技報堂

(3) 須藤俊男;粘土鉱物学 :岩波書庖

(4) 日本学術振興会染色加工第 120委員会;新染色加工講座共立出版

;z，・ 鹿児島県工業試験場窯業部主任研究員
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(11) 植物染料による緋のヒビ出し試験

西 決造，操 利一，白久秀信

はじめfL

泥染染色において和初ヒピというのはなかなか思うように出せない。製品のでき上り色ヒピ

の影響によって大きく左右される。

植物本来の色白のヒピを自由自在に出して， これまでのしゃりんばい染色と異なったヒピの

染色法を開発するため試験を行った。

実験方法

(1) 緋締め

(2) 

3 0 g付大島紬用緯糸を緋締めして緋径を作成した。

媒染剤

酢厳アルミニウム・酢酸銅・酢酸クロムを用いた。

(3) 

① 

② 

③ 

事

しやりんばい染色工程

染一石 (3g/fJー染ー染 染ー石 (5g/l!)ー染ー染ー染一石 (6g!Dー染ー染ー染一石

(5 g/I!)染ー染染石 (3g/Dー染染ー染乾ー田

染 石 (2g/l!)ー染ー染ー染一石 (3g/l!)ー染ー染ー染一石 (5g!O-染ー染ー染一石

C3g/l!)ー染染染一石 (2g!l!)染染ー染一乾一回

染一石 (2g/I!)ー染ー染ー染一石 (3g/l!)ー染ー染ー染一石 (2g!Dー染ー染ー染一石

( H/I!)ー染ー染ー染ー乾一回ー熱一回

染染液による染色工程 石:石灰液浸漬工程 乾:乾燥工程 熱:熱液浸漬工程

回:泥土処理工程

(4)緋のヒピ出し方法

①媒染剤別処理について

酢酸アルミニウム・酢酸銅を 5g/1!， 10g/1!で1時間， 2時間，20時間媒染し酢酸ヲ

ロム11:ついては5g/l!， 10g/1!で 30分， 6 0分間加熱媒染後2の(3)法でしやりんばい

染色を行った。

②緋の糊抜き法~rJについて

緋をア~エの方法で糊抜きして7)レ，5g/1!で2時間媒染後，植物染料で2時間熱液

染色後ヒピを調べた。

ア

イ

ウ

ニL

オ

緋を普通11:糊抜き

緋を熱湯15分間処理して糊抜き

糊抜き剤jソノレベンCA10g/l!， 50'(;で 15分間処理して糊抜き

キレスト B5g/l!， 80'(;で 15分間処理後糊抜き

キレスト B5g/l!， 常混処理後糊抜き

-49-



③媒染後熱液染色時間別について

アルミで2時間媒染後，次のたぷ熱液で時間別に染色して餅のヒピを調べた。

ア 酢酸アルミニウム 5U/f媒染→熱液で 15分染色

イ 酢酸7)レEニウム 5U/f媒染→熱液で 30分染色

ウ 酢酸アル Eニウム 5U/f媒染→熱液で60分染色

エ酢酸アル Eニウム 5U/f媒染→熱液で 12 0分染色

オ 酢酸アルミニウム 59/f媒染→熱液で240分染色

④媒染剤の量別について

ア~エのアルミの量別に2時間媒染後，しやりんばい熱液で2時間染色した。

ア酢酸アルミニウム 5U/f媒染→熱液で 12 0分染色

イ 酢酸7)レEニウム10U/f媒染→熱液で 12 0分染色

ウ 酢酸アノレミニウム20U/f媒染→熱液で 120分染色

エ 酢酸アルミニウム40U/f媒染→熱液で 12 0分染色

⑤浸透剤~IH1:よる緋のヒピ出しについて

しやりんばい液11:浸透剤アニノーJレ，ナモーノレ，ネオコーノレSWをlQCYf添加して熱波

染めを行った。

ア熱染 12 0分染色

イ 酢酸アルミニウム 5U/f媒染→熱液60分染色

ウ酢酸アルミニウム 5U/f媒染→熱液 120分染色

エ 酢酸7)レミニウム 5U/f媒染→熱液(浸透剤添加)120分染色

オ熱液(浸透剤添加)120分染色

⑤植物染料による耕のヒピ出しについて

しい・たぷ・はぜ・ムくぎ・もっ ζ く・いじゅ・やまももの植物染料を用いて，ア~エ

の染色法で熱染後， 2ー (3)の染法でしやりんばい染色を行った。

ア 酢酸アルミニウム 5U/f媒染 12 0分→熱液 12 0分染色

イ 酢酸アルミニウム 5U/f媒染 120分→熱波 60分染色→泥染

ウ 酢酸アルミニウム 5U/f媒染 12 0分→熱液 120分染色→泥染

エ 酢酸アルミニウム5U/f媒染 12 0分→熱液 240分染色→泥染

オ 酢酸銅5U/f媒染 120分→熱液 240分染色→泥染

(5) 染着濃度

可視域の比反射率を 20冊おきに， K/S値を算出し 16波長についての合計のK/S値

を算出し， 1 6波長ILついての合計のK/S値を染着濃度LK/Sとした。
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実験結果

表 1 2 -(4)ー①法による耕の長部分の浸透ヒピ濃度

手議
媒染→泥染

酢アJレEニウ酸ム 酢酪 銅 酢 酸 ク ロ ム
iK./S-I l:K/S I H/S 

媒染 l 時間
59/f 4. 7 2 8.37 4.98 

(クロム30mi n) 1011/( 4.08 7.68 5.32 

媒染 2 時間 511/( 3.83 9.09 6.02 

(ヲローム6Om i n ) 
109/( 4.29 9.7 4 5. 6 9 

511/( 5.1 3 7.49 ~ 媒染 2 0時間
1011/( 4. 1 3 8. 5 6 レ/

表2 緋の糊抜き法別Kついての十の字部分の緋のヒピ濃度

「司法 アルミ 511/(媒染→もつ己く熱液で2時間染色

しやりんI;f!い
染色

泥
l:K/S 

2.97 

糊抜
き法

2 -(4)ー②ア 2 -(4)②イ 2 -(4)-②ウ 2 ~(4) ②ーエ 2 -(4)ー②ーオ
法で処理 法で処理 法 T 処理 法で処理

l:K/S 18.29 1 8.2 7 17.59 19.42 

」一一

図 1 熱液染時間別について

Z号令

5.0il 

4.0 

3.0 

1.0 ，-

緋のヒピの色濃度と煮染め時間の関係

回帰直線

15 30 

l:K/S= 0.219Xlげ刊049

相関係数 r=0.980

60 120 

(min-;-) 
-51-
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表3 媒染剤量別の緋の長部分の早ピ濃度

沿且建~IJ アルミ媒染→ しやりんばい熱波染色

5i1/P 10 iI / P 20il/P 40U/P 

l: K〆S 1 7.0 1 1 6.4 2 1 7.3 5 1 5.4 3 

表4 浸透剤別について緋の長部分のヒピ濃度

言自 浸透剤無添加 浸 透 斉日 添 力日

染 2 -(3) 72悶』-己)(よ4) 一イ2日』ーE)(よ4) 

例て2り2脅e染-4乙ω一よ色象法 2 -{4)ー⑤ーエにより染色 2 -(4)ー⑤ーオに上り染色
浸 泥染 り染色

で2り染泥-(染色3) 透 で2泥-(染3) 2 -(3)法により泥染 2 -(3)法により泥染

剤

¥_) 

~IJ 

卜¥¥ ~ ¥ アニノ ナモール ネオコー アニノ ナモ-)レ ネオコー
Jレ JレSW-)レ ノレ SW  

10民/P10包:/P10ぽ'/P10α/P 10ぽ〆.P10ぽ'/P

しやりんl品、
4.42 12.00 12B8 19B9 14.18 13.49 12.47 11.77 11.55 1127 l:K/S 

~ < 1'.i 
4.42 726 8.47 13.99 11.91 12.77 l1B9 8.69 5.58 7.04 l:K/S 

やまもも
4.42 1981 1082 25.46 21.64 2225 25.04 13.94 17.40 15.64 l:K/S 

一

表 5 植物染料による緋のヒピ出し11:ついての緋のヒピ濃度

¥喝さ!! 2 - (3)法によ り 泥 染 泥染なし

染法 2 -(4)一守色 2 -(4)一?色 2 -(4) 守色 2 ー(4)-③色り 2 -(4)ー⑥色り
元泥染 ーイ 11:よ ウKよ ーエ11:よ ーオによ ーアによ

染 染 染 染 染

o 

lま ぜ
5.70 6.11 7.99 23.27 43.04 5.1 0 2 K / S 

やZまK/ももS 5.70 15.96 23.41 27.04 64.73 13.4 3 

い Kじ/ゅ
l:K/S 5.70 7.84 9.20 10.74 2 1.07 5.33 

レ b、
5.70 7.98 8.98 10.20 l: K /5  

TZ こK/』5ミ 5.70 5.36 6.04 8.37 3.57 

z もっとく
K / S 5.70 5.48 9.55 11.77 20.69 2.31 

ム く ぎ 5.70 11.58 13.58 15.23 13.80 l: K / 5 
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(1)媒染剤別でのヒピ出しは銅は青みに，クロムは濃茶色，アルミは植物の煮出液の色K明る

く鮮明なヒピが得られた。

(2) 糊抜き法別ではヒヒ'11:影響はなかった。

浸透剤による緋のヒヒ:11:は変化はなかった。

煮染時間経過とともに餅のヒピ濃度も濃くなった。ヒピを濃く入れようと思ったらアルミ

5U/C"で白緋を媒染後値物染料で，煮染をする乙とにより縞物染料本来の色白のヒピを出す

とめま4 

(3) 

(心

乙と古宝できる。

濃いヒピは煮染を長時間する ζ とによって得られ，淡いヒピは煮染時聞を短くするとと

によって得られる。緋刊のヒピの色濃度と煮染時間の関係については，図1でも明らかなよう

にヒピ濃度は染色時間の平方根K比例して増加する傾向Kある。

(5)浸透性があり特にヒピの入りやすい植物はやまもも・はぜ・ふくぎ・しいであった。

の出やすい，出にくい植物に分類整理する ζ とができた。

(6) 乙れまでの泥染染色と異ったヒピ壱媒染後，煮染時閣を制御調節する ζ とによって，縞物

本来のヒピを出すζ とができた。

植物染料の色目のヒピは次のとおりである。

ヒヒa

、
、¥

もっ乙く・H ・H ・-…ー・ -・ベ-:_}ュみのヒピ

ぜ...・H ・.....・H ・..…・・・ストローみのヒピは

ぎ ・・・・ …クリームみのヒピくム

い …......・ M ・..7イボリーみのヒピし

ぷ...・H ・..……...・H ・..ハダ色みのヒピた

やまもも…….........一一…カナリア色みのとピ

いじゅ…・ E・E・..一一- ベビーピンクみのヒピ

しやりんばい・H ・H ・....… ベー:/ュみのヒピ
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(1場 染色用泥土の管理・開発について

新村孝善，白久秀信

まえがき

大島紬の染色は泥染めにその大きな特長を有するが，泥染めに使用されている泥土については
1 ........ 3) 

無機成分Ir.立脚した研究はあっても，還元的雰囲気の醸成に大きな役割を演じている有

機成分の立場からなされているものはほとんどない。今回，染色用泥土の管理・開発を進める

ζ とを目的として，地域的Ir.偏在している泥土の使用状態における染色能力を調査するとともに，

ζれまで，強い酸化状態にあるため泥染めに顧みられなかった赤土κ有機物を投入する ζ とによ

り還元させ，その遷移過程での染色性も調べた。

l 名瀬市内の染色用泥土の調査

染色用泥土として染色性能を把握するために，名瀬市内で現在使用している泥回から泥土を

採取して，酸化還元電位と 2価鉄について7月・ 11月・ 2月の時期に調査した。

(1) 実験概要

①酸化還元電位(E h )の測定。

uのビーカーに試料泥土を 800C1ll程度採取し，上部IL水を 2........3cm張った状態で電

極を挿入し. 2時間静置後測定値を読みとる。

② 2価鉄(F e *)の定量について

試料泥土 2~39 を三角フラスコに入れ 0.2%塩化アルミニウム (PH=4) 溶液 5 0 

ccを入れ， 1時間振とうしFe +十を溶出させる。ついで，ろ紙 (Nu6 )で迅速にろ過し，

ろ液 O.5 ~ 1 0口Cを0.2%αーα，ジピリ:/}レ溶液(10%酢酸溶液)2 ccで発色させて，

ダブルビーム分光光度計(目立・ 200-20)で比色定量する。波長525mμ で測定

し，乾燥試料 10091r.対する Fe件の呼数として算出する。

(2)結果および考察 ¥._，.j 
泥土の酸化還元電位(E h )と 2価鉄Fe件の結果を表ー 1.表一 21L示す。 Ehが低い

ほどFe*の生成量が多いといえる(相関係数 0.50.n=30)。特K夏期 (7月中旬)

において強い還剤丈態を示しているのは，高温および嫌気的雰囲気の中で，微生物の活動が

ますます活発陀なるためと考えられる。 ζれからすると，泥土中の還元状態は季節の影響を

受けやすいが，冬期においてはそれほどはない。これは，冬期は泥土管理を怠ると，染色性

が低下するという染色業者の経験による手当てが施されているためと言える。つまり気温が

低下する以前Ir.泥土の使用頻度を抑えたり，草木の葉などを与えて還元状態の維持をはかつ

ているのである。しかし，現実では気温低下による染色性(染着速度や地切れ)の低下が多

少はみられ，季節的変動が泥土や染色Ir.大きく影響を及ぼしているのは事実の ζ とである。

また，中には著しく Fe*の量が少なし染色用泥土として不適当と思われる試料もある。

¥J 

4
 

R
d
 



聞

にn

、、ーーー←一一一 一一一一、 一一一._--、一一..一ー一、司自一一一.

f 

表 1 名瀬市内の染色用泥土の調査

(泥土の酸化還元電位について) ( m V ) 

話て 7月中旬 11月中旬 2月 中 旬

( 2n>29-C ) ( 19 -C ~22-C ) (13 -C ~15 -C ) 

l -148 -78 ー 75 

2 -1 6 6 2 3 ÷ 7 

3 -55 +25 

4 -1 9 1 -4 0 -83 

5 -97 -41 

6 一162 27 25 

7 -159 -9 1 -88 

8 1 5 8 -39 B 

9 -1 55 -41 

1 0 -1 48 1 1 0 

1 1 -43 -1 3 7 

1 2 -52 -38 

1 3多 -1 1 1 一79 使用中止

平 均 -1 6 0.9 -54.5 -5 1. 2 

帝は除く [ n = 8 J [ n =10 J [ n =12 J 

標準偏差 1 3. 7 2 5.9 48.5 

J ， 
i 

表-2 名瀬市内の染色用泥土の調査

(泥土中のFe十+の定量について) (呼V10 0 11 ) 

阪で 7月中旬 11月中旬 2月中旬

( 27"C~29"C ) ( 19"C ~22"C ) (13"C ~15"C ) 

l 436.4 274.8 309.0 

2 398.4 328.9 208.9 

3 334.3 360.7 

4 465.7 37 1.9 423.0 

5 359.3 417.9 

6 348.4 199.0 198.9 

7 309.5 186.8 92.3 

B 443.9 262.8 162.9 

9 390.9 230.9 

1 0 430.6 356.1 

1 1 324.0 339.2 

1 2 340.4 372.2 

1 3串 65.6 65.7 使用中止

平 均 402.9 298.2 289.3 

事は除く [n = 8 J [n=lOJ [ n =12 J 

標準偏差 52.6 64.9 107.2 

( )は平均気温・[Jはサンプル数



2 還元状態への遷移過程における挙動について

酸化状態の強い赤土に有機物壱投入して還元状態へ遷移させ，その過程にみられる土壌の特

性(酸化還元電位Eh， 2価鉄Fe-lt， pH)を調べる。さらに，しやりんはい染色した地糸

(絹糸の総)を試料泥土中で染色し，染色の程度や金属類(鉄・カルシウム・アル Eニウム)

の含有量を調べ，しやりんばい染色した耕建 (16本庄絹糸を綿糸で防染したもの)については染

色性と抜染性について調べた。

(1) 実験概要

①材料

ア 赤土還元用の有機物

(対 フカノキの葉(方言・アサゴロ )5)

常緑の高木で葉は掌状11:複生し亜熱帯地方のやや低湿地民生育している。染色能力

の低下した泥田の回復11:染色業者がよく使用している植物の一つである。

(イ) ソテツの葉時

亜熱帯地方の海岸の断崖に生える常緑低木で葉は車rJ状で質は硬い。奄美地方では田

・畑の肥料として使用したり，染色用泥田の回復によく使用されていた。なお，元素

組成は九州工業大学自然化学教室に依頼して分析していただいた。

表 3 7カノキの葉とソテツの葉の元素組成

¥ノ

両.......____きそ H C N N C 

フカノキの葉 7.06% 50.00% 2.97% 1 : 16.8 

ソ テ ツ の 葉 6.53% 48.68% 2.15% 1 : 22.6 

(ウ)でんぷん

Soluble Starch 一級試薬・石津製薬

イ試料 泥 土

開赤土 '-~ 
名瀬市近郊(大熊コ")レフ場)から採取した。色は標準色票で，乾燥時5Y R 8/4， 

湿潤時5YR7/日を示し， Fe203が4.43%，AI203が 3.04%，CaOが0.03%，

Fe十十=Omg/l00U，pH(H20)=4.68であった。

(イ)泥 土(染色用泥土)

名瀬市有屋の泥田から採取した。湿潤時の色は 5Y5/1，Fe203が2.83%，

A1203が2.52%.CaOが 0.08%，Fe十十=4001ll?/100U，pH(H20)=6.85 

であった。

ウ試料泥土の調製

45Cのポリタンクを用いて試料(I)~仰を調製した。

(1)赤土 (25kg)+水(1 5 C ) 

(ll)赤土( ρ )+水 ( j) ) +フカノキ(生葉 2.5kg)

6
 

k
u
 



赤土 (25kg)+水 (15f)+ソテツ(生築2.5kg)

)+水 ( 11 ) +デンプン (2.5kg)

赤土 (15kg)+水(

11 赤土(

価

m
m
乙れらの試料を屡外に設置し，遷移する状態を気温の記録とともに調べた。なお，赤土

は風乾時の重量，染色用泥土は湿潤時のもので水は水道水を用いた。

地糸・耕糸

糸は 30 fI付 (100T/叫)を用い，しやりんばい染色して重量増加率を 21~ 23 

%にとどめた。耕廷は合成藍で下染めした後しやり Ieばい染色した藍アとしやりんばい染

色だけの2種類を併用して染色性を調べた。

) +フカノキ(生葉2.5kg)+染色問泥土(15kg) 11 

こに

染色(泥染め)・抜染

染色(泥染め)

地糸・耕廷を泥土中広て 1分間ていねいに援み込み，その後30秒間空気中にさらしな

がら突きほぐす。さらに再びl分間泥土中1<:.て泥染を行った後によく水洗をしてから風乾

② 

7 
、}

，Z
1

2

a

l

-

-

'

J

 

する。

抜 染

水酸化ナトリウム 1.5fI/t.アミラヲン 2.0凹 /t.ハイドロサルファイト 2.0g/ 

Eの温浴1<:'5分間浸漬して抜染性を調べた。

イ

測定

酸化還元電位(E h ) 

前出の lー(1)ー①と同様

2価鉄 Fe ++ 
前出の 1ー(1)ー②と同様

③ 

ア

イ

pH 

泥士民ガラス電極を入れ. 20分間静置後測定した。

鉄・カルシウム・アル Eニウム

泥染め後，糸IL.含まれる鉄・カルシウム・アルミニウムを目立の原子吸光装置 (170-

3 0 )を使用し，標準添加法で測定しFe203・CaO・AI203として求めた。

ウ

コ二

¥一、/

F 

J 

(2) 結果および考察

有機物を投入した赤土が自然・気象の中で還元状態へ遷移していく過程を 6か月間(昭和田

年 9月 12日~昭和60年 3月 31日)調べたが，その期間の気温(1日の最高・平均・最低)

をFig.11L.示す。名瀬市は亜熱帯気候のため冬季でも平均気温が 1O"Cを下ることがほとん

どなく，泥染用の泥田の雰囲気形成にも大きく影響を及ぼしているようである。
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空品

気
温

10 

50 100 150 
(11/1) (1ν21) (2/8) 

Fig.1名瀬市の気温変化(田年9月12日一ω年2月31日)

資料晦供名瀬閣l候所

(Days) 2∞ 
(3/31) 

。。
(9/12) 

次I1:Fi g・211:試料泥土の酸化還元電位(E h )の変動のグラフを示す。でんぷんを投入した

試料(m )でEhが急激に低下し数日のうちに強い還元状態に入っている。乙れは，糖類である

でんぷんが解糖されてピルピン酸民生成されたり(解糖系)，さらにピルヒeン酸から芋L酸，アル

コール発酵K至る反応 (TCAサイクル系)で得られた水素が，チトクローム系にて酸素へ百|き

渡されて酸化還元反応6L起つている

と考えられる。つまり，酸化鉄を含む赤

~ 
土の場合では，

Fe203+6百十→ 2Fe*+3H20…(1) 

FeO・OH+3H+→ 2Fe+十+2H20..(2)

の反応式が考えられ，他の試料(m ) 

・(V)でも反応速度は遅いものの徐々

0""け〉
企民斜(0)

""斜【個〉

.録制'"】...料'Vl
(日数)150 

Fig.2還元性土壌における Ehの変動

100 日

。。ra 

。

に還元状態へ選移している。 Eのように，

解糖や分解反応および酷化還元反応は泥

土中の微生物の働きによると乙ろが大き

いと思われ，特11:でんぷんなどの糖類を

投入すると栄養の吸収が速く，微生物も

多く繁殖して還元反応を助長していると

考えられる。また， (目)と(V)のよ

うに同じフカノキの葉を与えた場合，微



0.'什 3
企1(14(目》

ロ民斜，m，..胴'W'
4‘以制(¥')

Fe 
m甲

生物が多く存在している泥土と混合させ

た(V)は，有機物・微生物の少ない赤土

だけの(s )に比べて反応も速く，微生 ¥ノ

J?Q_ ... .. 1∞ 150 (日数)
Fig3還元性土壌における Fe++の変動

6∞ル

4∞ 

物の影響は十分に考えられる。

Fig.3ではFe朴の生成のグラフで

Ehが低下するとFe*が増大してくる

乙とがよくわかる。ただし，試料(IV ) 

のように還元反応が速く，短い時間でピ

ーク，1:達する試料は冬季の低温により生

成量が少なくなる場合もある。また，山

根らの報告では?還元性土墳中でFe*

は安定な和水酸化鉄〔へロクック体・ F

ea(OH)8Jの形態と考えており，ま

だζれに有機酸や酵素などと錯体を形成

¥ 、
....... -

0 ・a制 0'
D. a(" (D) 
ロ院制〈冨》
.院側，.，
..~科【 n

していると思われる。

F i g. 4ではpHの変動を示す。還元

反応が始まると水素が消費されてpHが

上昇しているととを示している。ただζ
6 

乙で注目する乙とは，試料(IV )のよう

にでんkんを入れた場合早い時期にpH

がピークfL達し，その後徐々に低下して

いる現象である。 ζれは，解糖されてか

らピルピン酸や乳酸・ラヲ酸・酢酸など

50 1∞ 150 (日数)

FigA還元性土滋におけるpHの変動

。試料 ((l
&試料 (nl
口試料 (ml・Sえ斜 (Wl
ゐ民科 (Vl

194(日数)23 65 136 
Fig.5泥染糸中の鉄の含有量

-59-

の有機酸が蓄積されてpHを低下させてい

ると思われる。一方，試料(田)・ (V)

は縞物中，1:窒素を含んでおり(ソテツの Fe203
(幼

C/N=22.6.フカノキのC/N=16.8). 2.0 
還元反応が進むと分解して有機酸の他に

アンモニア態窒素(NH4-N-)が生

¥__/ 、、，

成されてpHを上昇させていると思われ

る。高井らの報告でrEhの低下に

伴いFe*.NH4-Nー. C02.CH4

ガスの生成を認めている。また. (目)

や(V)の場合窒素固定菌などの微生物

が作用している可能性もある。

次に還元状態への遷移過程において土

ー
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:

ー

|
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-
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壌特性と対比させながらしやりんばい染

色した地糸を用いて (I)~(V) の泥

土中で泥染めし，その泥染糸に含まれる鉄，

カルシウム， 7)レEニウムの量をFig.5，

Fig. 6， Fig. 711:示した。なお，泥

染していない糸の含有震はFq03と

して 0.04%，CaOが2.20%，A1203 

が 0.02%であった。

ζれからすると，泥染糸の鉄の含有量

は還元状態が強ければ多量に吸着されや

すいζ とがわかり，基調色の黒の発色K

F e*が関係していると言える。ただし，

冬季では反応も鈍化し，吸着量が少なく

なる傾向がある。カルシウム，1:関しては，

酸化状態の強い不活性な泥土中の場合は A1203
。)カルシウムが残る傾向があり，還元状態

のpHが中性に近い状態でも同様である。1.0

一万還元状態で厳性がやや強いときはカ

ルシウムの含有量は少なくなるようであ

り，カルシウムの移動が中和反応と

泥土の活性状態に起因していると考え

られる。 7)レEニウムは，乙の実験の段

階ではほとんど不活性で，絹糸，1:はあま

り影響を及ぼしていない。しかし，アル

ミニウムは pH=5.日以下では溶出して

活性化する傾向があ F酸性の強い状

態で取り扱うときは留意する必要がある。

Fig.8ft:染着濃度 (K/S)のグラ

フを示す。少量のFe*でも黒に染色さ

れるが，還元状態が強く， F e*の生成

量が多いと一層黒く染色されており還元 100 

状態の程度をよく反映している。

cαO剛《::
aUI '8単純'"'

(<;;) I !J_N (品i
2.0トZZ::r:

o ~ ~ 
65 136 194 (日数) 」ノ

Fig.6泥染糸中のカルシウムの含有量

O 開.l(1) 

" ，実斜(D) 
目録制〈回)

.，実斜'")

企院科(¥')

川
田
量

1

有

幻

含
聞

の

(

ム内リ
J

ρo m
ニレアの

筋

紳染泥

n

U

 

6

F

 

nu 

(~ 

0試制け〉

企依利〈日〉

口A判(.)

.依斜 (IV)

企拭料(') 

4

て

Q
u

、

1

b

 

)

つ
数

に

口
μ

、J
〆目、

cd/
 

6

k

 

q
u
r
t・

-
度濃着染の

邸

中糸染泥

沼

。。

F
o
g
 

o

F

 
-60-



¥ 

ゐ
'

4
4
 

乱

a
h
l
 

/

，

 
，Jo
，6 

一一一抜染前のK/S

一一一抜染後のK/S

少

，
 
，
 

I
司

t
バ・

司ハドー

t
t
l
'
J
t
t
I
A
 ，

 
。試料(r ) 
A 試料(II ) 
口試料(皿)
・試料(!V)
...試料 (V)

/
¥
一
円l

j

 

F i g. 9 K泥藍耕と泥染耕を用いて試料

(r )~(V) の泥土で染色し，その染 5∞

着濃度と抜染後の染着濃度を表わした。 (1体)

還元状態に入っている(町). (凹). 

( V)でより黒く染色されており，さら 400

fl:(!V)では抜染効果も大きい乙とが言

える。乙れは強い還元状態の泥土中のF300

e廿の形態κ要因があるのか，他の微生

物・有機酸fl:要因があるのかは今後追究

する必要があるが，いずれκしろ吸着さ 200

れた Fe*が高アルカリ溶液の抜染液の

中で水酸化鉄として変化して，染着濃度， ，，_"_ .W~ 100 
を低下させている現象は推察できる。

J
¥
 

泥 磁 鋳

(99日》

。
泥 袋 線

(t 99日〉

Fig.9泥藍耕・泥染耕の抜染前・抜染後の染着
濃度 (K/S)について

泥染銚

(1408) 

有機物・微生物の影響が比較的少ない赤土fl:有機物を投入するとでん点ん(糖類)の場合での

還元反応が急速に進行し，他の植物系でも徐々に遷移していく。その還元状態への遷移過程では

Ehが低下し.F e*が生成し， pHが上昇する現象があり，土壊も泥染め染色に活性な状態と

なり，しやりんばい染色した絹糸fl:鉄が多く吸着される。しかし，泥土の還元的雰囲気は気候や

有機物などの外的条件K影響されやすく，土壌特性や染色性fl:もその影響がある。また，その雰

囲気の中では微生物・酵素などの作用が十分fl:考えられ，今後さらに.微生物の生態から泥染め

染色の解明を進め，染色fl:有効な微生物の検索・培養を行い，管理しうる泥土の開発を進めてい

く必要がある。
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(13) 大島紬染色における超音波の利用に関する研究

西元研了

l まえ由gき

現在超音波は基礎部門から工業的部門まで多方面にわたって応用されている。染色において

も分散染料のポリエステル系繊維の染色を中心として研究がなされており，染浴中での超音波

照射は染色速度および拡散速度の増加をもたらし，均染染色に効果があると報告されている。1)

しかし伝統的織物の染色では超音波利用の研究はほとんどなされておらず結城紬の手紬糸染色
2) 

についての試みがある程度である。本研究凶吉井糸製造法として知られる織締法によって作

られた耕涯の染色工程に超音波を利用しようとするもので，染料f1:合成染料，藍，植物タンニ

ン等を用い，被染物試料として総糸，耕'iii;および絹布円筒体を用いて，その染色状態から超音

波照射が染色速度およひ均染性におよぽす影響について検討した。

2 実験

(1) 試料

①被染物

総染は，市販の大島紬用練絹糸(3 0 g付，緯糸)をそのまま用いた。

轄権は，絹糸を 16本そろえてフノリで糊付けしたものを締機を使ってガス綿糸で織締

めしたもので，染色前f1:水洗および手もみによる糊ぬきをして使用した。

絹布円筒体は，佐々木らの万d込参考にして絹布(添付白布絹 2-241)を

5X70叩陀切り直径 0.5叩のガラス棒に巻きつけて作製した。乙れを蒸留水fz:約48時

間浸演したのちK使用した。

②染料および染被の調製

合成染料染色では，金属錯塩染料である C.1. Ac i d B 1 a ck 155 (Kayakalan 

Black2RL)をそのまま用い，助剤として酢酸を添加して浸染をした。

藍染では，市販の合成インジゴ (lndigo Pure) を4g/fの濃度でハイドロ建

の手法で還元溶解した染液と，徳島産のスデモ藍を発酵建の手法で還元溶解した染液の 2

種類を使用した。

植物タンニン染色では，市販のカッチ(タンニン含有植物の水製乾燥エキス)を5g/f

の濃度で混水に溶かし放冷したものを染液とした。

(2) 超音波染色

被染物の超音波照射下での染色は図 111:示すような装置を用いた。超音波発生はET-30

5-7トランジスタ発振器を使用し，振動子としてF-305-2A7ェライト振動子を使

った。市販の低密度ポリエチレン製の袋の中11:規定量の染液を入れ，恒温水槽で染液の温度

調節を行った。(6 O"C以上では振動子の構造上超音波照射できなかった。)超音波の発振

出力，周波数はそれぞれ300W. 28 kH zであった。
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また安藤らの方法5JEよりアルミ箔の超音波破壊の現象から水槽中の超音波の動度分布を

調べると，振動子の上方向K水面を振動の節とする定常波が生じており，その音庄極大となる

腹と腹の間隔は水中の超音波の波長の 1/2(25"Cで約 2.7四)である ζ とが確かめられた。

1) 超音波発振器

7) 低密度ポリエチレン袋

温度調節器

サーミスタ

2) 振動子

3) 恒混水槽

6) 撹持器

4) 

5) 

'1 

iiH 
J 

J 

~ 図l

染色実験

合成染料染色

絹布円筒体壱被染物とした恒温染色および昇温染色，緋廷を被染物とした常法に近い染色

の3種類の染色を行った。まず絹布円筒体の恒温染色では染料濃度 O.H/Cの染液1cで

染液混度を 45'Cf1:設定して 1時間浸染した。昇温染色では染料濃度0.2!1/Cの染液 0.1

CfL酢酸 l，nlを添加し 20"Cから 45'Cf1:1時間で昇温染色し，さらに80'cで 10分間染

色した。 ζのとき超音波照射は 20→45"Cの昇温過程でのみ行った。次に緋廷の染色では

約 12 !Iの緋廷を 4%o.w.f.の染液1cで温度 20"Cで染色開始3分後f1:酢酸 lmlを添加し

1時間浸染，さらに80 "cで 10分間染色した。 ζのとき超音波照射は 20 "cの染色過程で

のみ行った。

藍染

絹布円筒体についての合成インツゴハイドロ建とスクモ藍発酵建での染色および餅蓮の合

成インクゴハイドロ建での染色の3種類の染色を行った。あらかじめ藍液での紘糸の浸染実

験を行い 5~ 10分でほぼ染着平衡に達するととを確め，藍液での 1回の浸漬時聞を5分聞

に設定した。まず絹布円筒体の合成インヲコ・ハイドロ建とスクモ藍発酵建の染色では染液10

2で25"Cで5分間浸染し，耕廷の合成インヲゴハイドロ建の染色では染液 10 Cで5分間

の浸演後手絞りとローラーによる絞りの 2とおりの絞りで 10分間空気酸化し，乙の漫漬と

空気酸化の操作を1.2.4.8.16回繰返し染色した。なおこの耕慈の染色は恒温水槽を使わず

大型タンク l己規定温度の水を入れ，その中fL藍液を入れた大型のポリエチレン袋を入れて実

(3) 

① 

② 

験した。

植物タンニン染色

総糸 l組(約 6!I )を染液 35CfL25'Cで1~ 15分の規定時間浸染した。

③ 

表面染着量の担!J定

絹布円筒体は染色直後速やかに切開き室温で乾燥させ 25~2 6層の各層の絹布の裏却に白

内

06
 

(4) 



絹布をあてて，総糸は巻線機で厚紙11:糸を 2 重巻にして分光光度計により波長 400nm~700

omの 200mおきの反射率を測定し，各波長のK/S 値の総和~K/S 値を表面染着量としたf)
地切れの評価

大島紬の緋廷の染色では織締めした絹糸の染色部分の染着の均染性と長さの均一性をあわ

せて「地切れ」という言葉で表現し，防染部分への染料浸透による汚染と，防染に使用して

いるガス綿糸の間隙からの染料浸透による点状の汚染をそれぞれ「かぶりJ.Iひぴ」とい

う言葉で表現している。

(5) 

.~ 

乙の地切れおよびかぶり・ひぴは緋建染色の重要な評価項目であるが，緋糸の耕部分が通

常 1胴前後と極めて小きいために定量的測定方法が確立されていない。そ ζで今回は餅涯の

染色評価は数人の観測者11:よる目視評価の方法により行った。

結果と考察

合成染料染色

絹布円筒体の恒温染色および昇温染色での各層の染料濃度分布を図2と図 311:示す。
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。
図3

.・超音波照射， 0:超音波無照射

ζの絹布円筒休中の染料濃度分布はおもに繊維集合体の間際の染料拡散を表すものと考え

られるので?)超音波照射によって染料拡散が増大する ζ とがわかる。恒温染色の実験は無

限浴K近い条件となるため表面層から染着のあった最内層までのすべての層で超音波照射し

たものが無照射に比べ大きな染着量壱示している。一方昇温染色の場合. 1層自の染者量は

無照射の方が大きくなっている。 ζれは昇温染色は有限浴となるため染料拡散の大きい超音

波染色では染液の濃度低下が無照射よりも早いためであろう。また緋廷の染色では超音波照

射によって地切れがよくなっているが，通常のもみζみ染色より地切れは劣り，今回の染色
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方法では製品価値のある良好な地切れは得られなかった。きら 11:超音波照射条件と昇温速度に

ついての検討が必要である。

絹布円筒体の合成インジコ・およびスクモ藍での染色の各層の染料濃度分布をそれぞれ図 4と

図 511:示す。

染藍(2) 
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1-2 。
図5合成インジゴハイドロ建での図4

分布染料濃度分布

.:超音波照射 J 0:超音波無照射

藍染でも合成染料染色と同様に超音波照射により繊維集合体の間隙の染料拡散が増大してい

ると考えられる。合成インジゴとスクモ藍の両方で超音波照射の場合の染料濃度分布の曲線が

1層目と 2層自の聞で上11:凸となっているのは，試料表面に付着した染液が試料を切開く作業

のときに表層付近は多く除、かれ，そのため11:付着した染液のインジゴの空気酸化による試料表

面への固着量が表層付近で小きくなったためであろう。また別の実験から染色前の染液への超

音波照射は試料中への染料主主散に影響をおよぼさない乙とが確められた。

藍液での緋廷染色は染浴の還元状態維持の必要性から染液中での被染物の激しい移動雫もみ

乙みは行えず，一般に浸演後のロ ラー絞りによって緋廷への染液浸透と空気酸化を行ってい

る。耕廷の藍染の実験では超音波を照射せず浸漬後手絞りまたはロ ラ 絞りする方法と超音

波を照射し手絞りする方法の3つの染色方法をとり実験した。染色後の試料の地切れの目視評

価の結果壱表 111:示す。
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表 1 緋廷の藍染での浸漬回数と地切れの評価

浸 漬回数(困) 1 2 4 8 1 6 

超音波無照射・手絞り 不良 不良 不 良 不良 良

" -ローラー絞り 不良 不 良 良 良 良

超音波照射・手絞り 良 良 良 良 良

超音波染色したものはローラー絞りを行わなくても漫漬回数 1固から良好な地切れが得られ

たがa無照射ローラー絞りでは 4回以上，無照射手絞りでは 16回でなければ良好な地切れを

得ることができなかった。さらに超音波染色について浸漬時間 1~4 分の短時間染色色行って

みたが，とこでも浸漬時開 1分であっても良好な地切れを得る ζ とができた。すなわち染浴中

での超音波照射によって緋建の糸と糸，繊維と繊維の間隙の染料拡散が増大し，短時間または

少ない浸漬回数の染色でも良好な地切れを得るととができた。

(3) 植物タンニン染色

超音波を連続照射していると発熱のため温度上昇がある。高温あるいは短時間の照射実験で

はウォ ターパスで温度コントロールが可能であったが，低温あるいは長時間の照射実験では

恒温11:安定させる ζ とは図難であった。そ乙で総糸のカッチ液での染色では温度上昇の少ない

1 6分までの染色速度と染色時間 10分での表面染着量と発振出力の関係を調べそれぞれ図 6，

図711:示す。

5 

--) 

5 

A崎

A

q

u

町、

1
u向
同

a

a

τ

n

o

 

的
¥
出
川

. 
• • 1面

，
，
 

，
 

，
 

，
 

d
 

t

l

 

。，U

唱

A

2 iJヂ
1 

。。 2 3 
染色時間 (min+)

4 
。。 10日 200 300 

発提出力帆1

図6 ~K/S値と染色時間の関係 図7 ~K/S 値と超音波発振出力の関係

超音波照射による植物タンニンの染色速度への影響はほとんど見られず，また超音波発振出

力の変化Kよる染着量の変化もほとんど見られなかった。己のζ とから植物タンニンについて

は超音波による染色速度すなわち繊維微細構造の拡散への影響はほとんどないと言える。 ζれ

は植物タンニンと通常の染料との性質あるいは分子の大きさなどのちがいに起因すると考えら

れるが詳細についてはさらに検討する必要がある。
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超音波効果の要因11:ついて(4) 

超音波照射によって染色速度および拡散速度が増大する原因については一般的l己次の 3つ

が考えられる。

音圧で生じたひずみ(圧力の周期的変化)による染料拡散の促進①

②

③

 

染料粒子表面での衝撃力による分散作用

超音波の吸収または境界面摩擦による局部的加熱

乙のうち①については超音波によって圧力の周期的変化がおこり ζの力学的作用Kよって

拡散が促進されるというもので，②は液ー液系，固 液系の超音波の激しい Eクロ的撹持'fF

用によるもので，固一液系においては固体振動面と液相との衝突でより微小な粒子にコロイ

ド分散するものである。まず@D分散作用については拡散法Kよって染料の会合数を測定し-眠、
"''-<'' 

分散状態を調べる方法が一般的であるが，本研究の藍染における染色前の染液への照射実験

から見ると染色時の染料拡散に影響するほどの分散状態の変化はないと予想される。次に③

の局部的加熟児よる温度上昇については乙れを直接測定するととはできなかったが，超音波

したがって超音波11:よる染色速照射後の被染物ILわずかな温度仁昇を感じる乙とができた。

度および拡散速度の増大はおも K①と③の作用によるものと考えられる。

まとめ4 

絹の合成染料染色，藍染および植物タンニン染色での超音波の影響を染色速度およぴ拡散速

度について定性的な取扱い方法で調べた。得られた結果は次のとおりである。

緋涯の合成染料染色や藍染では超音波照射により染料拡散が促進された。1
 

1
 

(
 

植物タンニン染色では超音波照射は染色速度にほとんど影響しなかった。

藍染では染色前の染液への照射は染色時の染料拡散に影響しなかった。

(4) 超音波による染料拡散の促進はおもに圧力の周期的変化による力学的作用と局部的加熱作

用11:起因すると思われる。

\ノ~.、
献

1)実吉純一，菊地喜充，熊本乙彦，超音波技術便覧(日刊工業新聞)P. 1165(1955) 

2)小林敏弘;茨城県繊維工業指導所業務報告書.P 14(1984) 

40. T-512(1984) 3)佐々木博昭，木藤半平，丁子敬子，唐沢幹雄;繊学誌，

(21 

(3) 

文

4) ]IS; L0803-1974.染色堅ろう度試験用添付白布

227( 1973) • 5. 

5)安藤喬志，木村降英，化学. 40. 336( 1985) 

Garland; Text. Chem. & Col. 
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(14) 製造工程中絹糸の強度変化に関する研究

赤塚嘉寛，白久秀信

1.まえがき

意匠デザインの優れた製品でも構成材料が脆化すると価値は激減する。製造工程中で苛酷な

取り扱いを受けると製織直前までに絹糸は恩わぬ損傷を受け，弱くなる ζとがある。確かな製

品作りを目指すために製造工程の要所要所で強伸度をチェックし，どζで絹糸が弱るかを把握

し，製造工程中のトラブル解決に役立てる。

2 実 験

製造工程中， 0印のと ζ ろで強伸度を測定する。ウスタ・ャーンストレングステスタを用い ‘二ノ
標準状態(2 0 "c土 2"C， 65%R.H)で測定した。製造工程は下昔日1)，(2)のとおりである。

(1)原料絹糸(白糸)①→整経②→糊張り③→締め織り④→染色⑤

(2) 原料絹糸(白糸)①→先染め②→整経③→糊張り④→締め織り⑤→染色⑤→抜

染⑦

(3) 原料絹糸

泥染め，藍泥染めには 309付経緯絹糸，合成染料染色には409付経締絹糸を使った。

(4)染料

(1)の⑤には

青 7ァストブルー 3GL 2% 

赤ダイアゾールレッドBS 3% 

黄 シリアスファストエロー GR 2% 

黒 カヤカランプラッヲ 2RL 5% 

を用い， (2)の②先染めには

青 ファストブルー 3GL1%，イノレガノールブルー BS 0.5% 

赤 カヤカランレッドGLW3%，アンスラセンレッドF2Gl%

賞 イルガノールブリリアントエロー 3GL1%，ファストエロー GR1% 

黒 カヤカランブラック 2RL3%，77ストブラック R2% 

を用い.(2)の⑥には

黒カヤカランプラック 2RL8%

を用いた。

(5)整経

1 6枠立x3 Omで実施した。

(6) 糊張り

309付絹糸はふのり 3%液， 409付絹糸はカゼヰ ト3%液で糊付けをした。
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締め織り

1 5.5算密度の俵を用いた。

色

(7) 

染

(1)の⑤の合成染料による緋染色は常温でもみζんだ後，煮沸5分で終了。泥染めはしゃ

りんばい液と泥による常法K従った。

(2)の②の合成染料11:よる糸の先染めは煮沸 30分で染色した。藍染めはスデモとインク

コ.ピュアの習j建で 2回染色した。

(9) 抜染

合成染料先染め緋は

(8) 

0.2% ハイドロサルファイトAコンク

ア EラジンDS 0.2% ." v 
100倍

75"C， 5分

藍先染め緋は

浴比

0.2% ハイドロサルファイ卜Aコンク

-

:

I

l

l

1

1

J

I

l

l

〉
f

i

-

-

d

l

l

J

F

:

J

J

0.2% 

0.15% 

7，ラヨンDS

苛性ソーダ

浴比 1001音

7 5"C， 5分

で抜染した。

結果と考察

緯糸の強伸度測定結果を表1.2 11:経糸の強伸度測定結果を図1.2.3.411:示す。

表l 後染め緋(白緋)の強{申度変化

3 

強命ミ
染劉色造1 工¥程¥ 白 糸 整 経 糊張 締め織り 染 色

泥染め 421 604 377 381 402 
切

断
育 591 581 507 546 491 

強 赤 566 547 561 581 524 

力
黄 631 577 564 574 561 

(9) 
黒 627 577 567 584 531 

泥染め 16. 9 14. 8 12. 7 14. 3 10. 3 

{申 青 14. 7 14. 3 12. 7 13. 5 9. 2 

度 赤 14. 2 14. 7 14. 2 14. 7 10. 7 

(%) 黄 15. 8 14. 7 14. 2 13. 8 12. 0 

黒 16. 8 15. 0 14. 7 15. 0 10. 8 
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先染め緋(色緋)の強(申度変化

、h 愈!造工程

強伸度 自 糸 先染め 整 経 糊 張 り 締め織り 染 色 抜 染

藍泥染め 421 451 374 402 401 364 387 
切

断
青 591 656 624 507 617 586 559 

強 赤 566 669 667 586 622 584 614 

力
黄 631 658 590 556 584 621 559 

(9) 
黒 627 661 624 626 611 622 586 

藍泥染め 16. 9 16. 5 11. 2 10. 8 13. 5 乱 3 8. 2 

{申 青 14. 7 17. 7 16. 2 12. 2 16. 3 14. 2 13. 7 

度 赤 14. 2 17. 3 15. 5 14. 2 14. 7 14. 3 16. 0 

(%) 黄 15. 8 16. 2 14. 5 14. 7 14. 0 15. 2 13. 2 

黒 16. 8 1.8. 5 17. 2 15. 9 14. 9 14. 7 14. 2 

表 2

後染経絹糸の強度変化図1.

泥染め

背

1. 

2 
5
4
3
2
 

($1) 

赤

賞

3 

4 
問

切

断

強

力
400 

-J 

黒5 
3∞ 
201 

100 。
百 染締の

り
は
り

せ
い
け
い 色
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後染経絹糸の伸度変化図2

泥染め

青

赤

1 

3 

2 

('Yo) 

{申

黄4 10 

黒5. 

300 

切
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力
200 

染抜締の
り
は
り

せ
い
け
い

先

100 

。百

染色織染糸

製造工程

先染経絹糸の強度変化図3.
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製造工程
f，) 

図4 先染経絹糸の伸度変化

l 藍泥染め

2 青

3 赤

4 黄

5 黒

恵!lldiEよれば白糸の段階で 309-付絹糸の切断強力は最大と最小の差が経は 1349 

緯は 1879，409付絹糸では経が 1789，緯が25 1 9あるという。同一目付の糸の強

度のばらつきか後しいので，かなりあらっぽい比較になるが，それでも表・図から明らかなよ

うに製造工程が進むにつれ，強伸度とも低下していくととが分る。特1<::泥染め糸，藍泥染め糸

は合成染料染色糸にくらべると脆化が大きい。伊jえば図 1の泥染めと合成染料染色の緋糸は，

はじめの白糸と最終工程の染色後でそれぞれ33.4%，12.3%の低下であり，図 2の伸度は

それぞれ51.7%，23.7%と低下の割合がはっきり違う ζ とが分る。泥染めと合成染料染色

の緋糸の弱り方が ζ れほど違うのは出発点の糸の大きさの違いによるよりも染色工程で泥染

めの方がより苛酷な取り扱いを受けるためと考えられる。なぜならば図2.4の伸度変化を見れ

ば，糸の大きさに拘らず，出発点の伸度の大き古は差はないが染色後はいずれも泥染めないし

藍泥染めが低下の割合は大きいからである。

4 ま と め

緋糸製造工程中，泥染め・藍泥染めは合成染料染色よりも弱り方の大きい乙とが分った。

ムァj

文 献

1 ) 鹿児島県大島紬技術指導センター 業務報告書 P 11~1 7 (昭和58年度)
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3 . 技術指導業務

(1) 技術指導の実施状況

指 導 項 目 地区数 企業数(件) 員自 区 名

一般巡回指導 1 1 0企業 名瀬側

簡易巡回指導 6 2 0企業 喜界(41瀬戸内(41，和問21，知名(21，与論(41，宇検(41

巡回指導等(機織) 1 3 6 2企業
瀬声内(31，竜矧51，鹿児島(61.垂水(41，喜界(41，笠利側，徳之島(51

天城(31，伊仙(21，和泊(41目知名(41.与論(51，大和(7)

巡回指導等(図案〕 4 7企業 笠利(31.竜郷(11，宇検(21瀬戸内(11

巡回指導等(染色化学) 8 2 1企業 瀬戸内(61，喜界(11，徳之島111，笠利(51，竜鰍61，和泊(11，知名(11

移動指導センター 3 2 7 件 鹿児劇31

技術アドパイザ一指導 8 2 5企業
笠'fIJ(11，宇検(31.竜郷(51，名瀬(71.伊仙(21，瀬戸内111，徳之島(31，

喜界(31



(2) 相談による指導

_， 
dる

指 導 項 目 件 数 指 導 項 目 件 数

織 物設計について 70件 植 物 染 料 染 色 に つ い て 1 7件

緋加工に つ い て 1 1 8件 摩擦堅ろう度について 9 ('1' 

緋締について 93件 泥染について 3 8 (，牛

原料糸に つ い て 12 7件 抜染について 9件

製織につ いて 9 3件 藍染について 8件

構図について 3件 汚点抜きについて 1 3件

配色について 3件 そ の 他 22 I午

小柄について 5件 計 628件

/
U
1
h
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4. 依頼業務

(1) 業者からの依頼による試験等

委 託 ロロ日 試 験 項 目 件 数

定性分析 93i'牛

染色堅ろう度試験外 5 {牛
大 島 紬

耐光 " 5件

その他の物理試験 1 5件

7)( 定量試験 1 2件

泥 土 " 
4 {，午

シャリンノミイ液 " 1件

" 4 {牛

染色堅ろう度試験外 26件

染 色 糸

耐光 " 26件

その他の物理試験 1 6件

計 207件

.-_-、

1'， 
， ，--

(2) 業者からの受託業務

受 託 ロ口ロ 依 車民 項 目

総 糸 染 色

梢物染料緋染

E言、 和} 糸 ， 紹糸染

化学染料 緋 染

赤 土染料緋染

図 案 図 案 調 整

数 量

6.5509-

1.8809-

2 58-

1.0009-

21.0009-

9件



その 他の業務5. 

昭和59年度伝習生の養成状況

養成科目別人員内訳
包7ヤε 成 の 目 的 養成期間 養成人員

図 案 染 色 締加工

大島紬の専門的知識と技術
59年4月~

を習得させ中堅技術者となる 60年 3月 9人 4人 2人 3人

ベき後継者を養成する。
1年間

(1) 

1
1
1
1
1
1
l
(
:ー
ー

1
1
1
1
1
1
:

ー

ー

:

!

l

J

、

巴

‘ 

正

ー、‘
1
1
1
4
4
1
1

ノ、ノ

しず

科目IJ 指 導 項 目

図
1. 総合理論議議(図案，原料，締加工，染色化学)

2 基礎図案による模写

3 図案の構図と輪面の取り方
案

4 図案の考案調製

5. 図案と締加工の関係
科

6 図案と原図の関係

1. 総合理論講議(図案，原料，締加工，染色化学〕

2 合成染料の試験染

染
3 合成染料の混合染

4 合成染料の緋廷染色

5 合成染料の摺込液調整

6 シャリンパイ染色(地糸，緋)

7. 各種融ヰ染色
色

B 横物染料染色

9 植物産染色

10 色緋抜染

科
11 泥覧緋部分抜染

12 色緋部分抜染

13 染色堅ろう度試験

14 復習及び民間工場実習

締 l 総合理論議議(図案，原料，締加工，染色化学〉

力日 2 設計.糸繰り，整経，糊張り実習

工 3 普通締，交代締加工，仕上実習

科 4 回し締，ふかし締，袋締加工実習
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(2) 審査，講習会等

名

染色講習

祢

A 
耳

伝統工 芸 士 認 定 業 務

11 

M 

M 

大島紬製造工程別技術競技会

製織講習 A 

"" 

笠利町大 島紬共進会審査

大島紬製造技術懇談会

竜郷町産業文化祭大島紬部門審査

昭和 59年度試験研究発表会

11 

丸、¥ノj

場 所 月 日

笠利町 5/22 

名瀬市 8/28 

竜郷町 8/29 

鹿児島市 9/3~ 5 

鹿児島市 9/号~11

名瀬市 10/26 

笠利町 12/4 

笠利町 12/8 

名瀬市 1/29 

竜郷町 2/8 

名瀬市 4/26 

鹿児島市 5/15 

、一一一 一、

イ;

担当者 主 {寵 団 体

請者ま，商，新村，白久|当セン合一

押川 伝統工主主士認定摩地委員会

赤塚 11 

押 川 11 

赤塚 11 

全職員 鹿児島県，本場奄美大島紬協同組合

恵111，村田 当セン空

赤塚 |笠利町

全職員 |当センター

赤塚，抑川 |竜郷町

全職員 |当センター

赤塚，押川，西，今村 l当セン安ー
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(3) 会議等

名 称、

県主要施策説明 4l; 

工業技術連絡会議繊維連合部会

九州地方工業技術連絡会議

工イ業ン技分科術連会絡研会究議連絡繊維会連議合部会デザ

第務4連1回絡九会州議地方公設試験研究機関事

大島紬製造業振興対策会議

工地国万業・技繊九維州術地連部会絡方会支，議部全繊総中工会国技協四国中国，九・州四

県試験研究機関技術開発協議会

第務4連2絡回会九州議地万公設試験研究機関事

地工万業技繊術維連部会絡会議中国 四国 九州

全国公設繊維工業試験場長会議

部県会試験研究機関技術開発協議会企画

県試験研 究 機 関 等 連 絡 会 議

分 析 化 学 講 習 4l; 

大島紬製造業援興対策会議専門部会

場 所

鹿 児 島

東 京

北 九 川

泉 佐 野

福 岡

鹿 児 島

徳 島

鹿 児 島

~ß 璃

ぷ寸色、 治

福 岡

鹿 児 島

鹿 児 島

大 阪

鹿 児 島

，ー

"l 

月 日 出 席 者 主 {甚

5/10 池 上 鹿児島県

5/23~24 池 上 繊維連合部会

5/3 O~31 Iitl 上 福岡通商産業局

6/7~8 冨 山 繊維連合部会

6/28~29 谷 本 福岡通商産業局

8/10 池 上 県商工振興課

8/15~16 地 上 繊全維繊連工合技部協会中国中国ー四国・九州地地方方部部会
ー図面・九州 支

8/27 池 上 県新技術振興課

10/5~6 谷 本 福岡通商産業局

11/8~9 操，福山{秀) 繊維連合部会中国四国・力jii地方部会

11/15~16 池 上 繊維連合部会

11/15 赤 塚 県新技術僚興課

1/24 池上，谷本 鹿児島県

2/6~7 新 村 日本分析化学会

3/12 池 上 県商工娠興課

(__ 
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6 センターの概要

(1) 沿 革

年 月 t沿 革

昭和 2年 4月 昭和2年3月31日鹿児島県工業試験場大島分場が設償され. 4月1日庶務，

機織，原料糸，染色の4部で発足した。

4年11月 鹿児島県告示第407号により鹿児島県大島郡染織指導所として独立。t，¥f，務，

原料，図案，染色，機織の 4部が設置され事務所を現在地においた。

7年 4月 大島紬後継者育成のため図案，染，織部門の伝習生ti'成を開始した。

20年 4月 昭昭20年4月20日戦災により庁舎が全焼し，試験研究業務を停止した。

2 1年 2月 昭和 21年2月2日内務省告示第 22号により奄美野島は日本本土から分離

され臨時北部南西諸島と改称された。

25年 5月 昭和 25年5月まで臨時北部南西諸島政府経済部商工課で大島紬の指導を行

った。

25年 6月 大島染織指導所として再発足した。 l

26年一日敷地ーを再建し庶務図案機織原料染色川を配置し業

務を開始した。

27年 4月 伝習生(1年)研究生等(6か月)の賛成を再開した。

27年 4月 大島染織指導所は琉球政府経済局の所管となった。

2S年12月 昭和 28年 12月25回復帰し，鹿児島県大島染織指導所となった。

30年11月 庁舎用地として303dを取得し，ボイラ一室を設置した。

3 1年 3月 昭和 31年3月31日加工室，機織室，会議室を新築した。

37年 7月 機構改革により庶務係，機織図案研究室，染色化学研究室を設置した。

38年 4月 本館事務室a 実験室，機織室，染色棟を新築した。

48年 3月 染色排水処理施設を設置した。

54年11月 創立 50周年記念事業を実施した。

56年 4月 鹿児鳥県行政組織規則一部改正並びに機構改革により，鹿児島県大島紬技術

指導センターと改称し，総務課，機織研究室，染色化学研究室，図案研究室

が設置された。
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(2) 組織

①機構

館長 l人

総務課 3人

水産商工部ー商工振興課一大島紬技術指導センター十機織研究室 6人

図案研究室 3人

染色化学研究室 6人

②組織

区 分 事務系 技術系 労務系 計

館 長 I 1 

総 務 課 3 3 

機織 研 究 室 6 日

図案研究室 3 3 

染色化学研究室 5 l 6 

計 3 15 l 19 

③職 員

ア現職員

館 長 池上 俊 (58年 5月) 図案研究室

総務課 室 長 池上 俊(兼 務)

課 長 谷本義輝 (58年 7月) 研 究 員 冨山晃次 (56年 9月)

主 査 武崎洋子 (58年 7月) 11 今村順光 (55年11月)

主 事 堀 善宣 (59年 7月) 11 徳永嘉美 (54年 5月)

機織研究室 染色化学研究室

室 長 押川文隆 (39年 11月) 室 長 赤塚嘉寛 (31年12月)

主任研究員 平田清和 (54年日月) 主任研究員 酉 決造 (41年 9月)

研究員 福山秀久 (55年 11月) 11 操 利一 (42年 9月)

11 恵川美智子 (55年 5月) 研 究 員 新村孝善 (57年 1月)

11 村田博司 (57年 4月) 11 西元研了 (58年 1月)

11 福山桂子 (57年 11月) ボイラ寸主士 白久秀信 (38年 4月)

注. ( )は当センター勤務の発令年月を示す。
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医

土

建

イ 転出者

主 事 山口 三雄(59年7月23日)

土地・建物

1/ 

1/ 

H 

1/ 

1/ 

1/ 

1/ 

1/ 

土 1由 1.900.05 771 

建 1.545.27 771 (延面積)物

所在地 鹿児島県名瀬市久里町5番 37号

分 種 ~rJ 構 造 l 

1由 事務所及び施設用地

物 事務所及び研究室 鉄コンクリート造筋

染 色 事 務 室
コンクリート

ブロック造

染染色室・ボイラ一室室 鉄 筋
色加工 コンクリート造

検査機器室及ぴ会議室 木 造

恒 温 恒 湿 室 鉄コンクリート造筋

渡 廊 下 1/ 

乾 操 室 1/ 

倉 庫
コンクリート

プロック造

倉庫及び自転車置場 木 造

計

工作物 記 念 碑 石 材

1/ 染色排水処理施設 =西沈開澱発法式) 
(凝集
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階 2 階 dロk E十

1.900.05771 

463.57 464.76 928.33771 

31.40 31.40771 

145.78 145.78771 

178.04 1 65.29 343.331lf 

17.35 17.351lf 

24.72 24.721lf 

8.09 8.091lf 

33.05 33.05771 

13.22 13.22771 

9 1 5.22 63且05 1.545.27771 

l基 l基

l式 30.00771 



2 階

機織試験室

庁舎配置図
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会議室

iE 
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。 ム印屋内消火栓の配置箇所

O印消火器の配置箇所

機器分析室 l化学分析室

廊

附染|

レ色l
17L化|

l重量学 1J 
I I J長

日
U開口
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染色試験室 。
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算予(4) 

(単位:円)

科 目 予 算 額 調 定 額 収入 済額 収入未済額

06 使用料及び手数料 162，000 392，089 392.089 。
01 使 用 料 。 695 695 。
05 商工使用料 。 695 695 。
01 工務業使用料 。 695 695 。

02 手 数 料 1 62，000 391，394 391，394 。
03 商 工 手 数 料 162，000 39 1，394 391，394 。
01 工鋭業手数料 162，000 391，394 391，394 。

計 162，000 392，089 392.089 。
一一
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(単位.円)

科 目 予 算 額 支出済額 残 額

06 
? 

:農林水産業費 500.000 500.000 。
05 水産業費 500.000 500.000 。

05 ; i漁 業 取 締 費 500，000 500.000 。
; 11 ; 需 用 費 500.000 500.000 。

;02 ;その他需用費 500.000 500.000 。
07 商 工 費 37，955.054 37，955，054 。

02 工鉱業費 37，955.054 37， ~55.054 。
02; 中小企業振興費 4，784.500 4，784，500 。

。O0 B 9 i 1 ij 報旅
償 費 1，085.000 1，085.000 。

費 2，013，500 2，013.500 。
; 02;普通旅費 2，013.500 2，013.500 。

11 : 詩 問 費 1.127，000 1，127，000 。
! 01 :食 糧 費 10.000 10.000 。
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(単位:円)

科 目 予 算 額 支出済額 残 額

02 :その他需用費 1.1 1 7，000 1，117，000 。
12 :役 務 費 559，000 559，000 。

04 工業試験場費 33，170，554 33，170，554 。
09 i旅 費 3，649，000 3，649，000 。

02 普通旅費 3，649，000 3，649，000 。
11 需 用 費 5，679，000 5，679，000 。

01 食 糧 費 80，000 80，000 。
02 その他需用費 5，599，000 5，599，000 。 r) 

12 役 務 費 1，411，000 1，411，000 。
13 ー委 託 料 165，754 165，754 。
14 使用料及賃借料 10，000 10，000 。
15 工事請負費 20，936，000 20，936，000 。
¥18 備品購入費 1，284，000 1，284，000 。
! 19 i負交担金補付助及金び 27，000 27，000 。
27 公 課 費 8，800 8，800 。

計 38，455，054 38，455，054 。

r.;.~ 
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(5) 主要設備・機器

設備・機器名

恒温恒湿室

ヤーンストレングテスター

経 糸抱合力試験機

防しわ度試験機

織 物引裂試験機

ソ 7 トヰ ステス安一

織布 急断試験機

風合試験機

イ ブヰステスター

検 撚 機

実体顕微鏡

柔軟度試験機

ドレープテスター

織物 摩耗試験機

糸急断試験機

B 型粘度計

空 圧式自動締機

超音波 洗浄器

ウェザf ーメーター

原 子吸光装置

高速液体クロマトグラフィー

大型熱風乾操機

仕儀 性 能

カラープレハブ式 4 0111 

日本ウスター 荷重 0~2， 0 0 011 伸度 0~40 唖

蛭田理研 自動記録代

昭和重機

興亜商会

東洋精機

東洋精機

モンサント型

エレメンドルフ式

織工式スライド型

振子型

HANDLE-O-METER 

島津製作所 自動記録式

大栄科学 電動式MM-2

ニコン SM2型(倍率 10x20x50)

東洋精機 ガーレ式

島津製作所 自動記録式

島津製作所 カストム式

東洋精機 振子型

東京計器製造所 BM型

錦江織機 MM-3型

島田理化 投込型 300W 28KHZ 

スガ試験機サンシャインカーボン式

日立製作所 170-30型デジタル表示付

協和精密

田葉井製作所 LK-l型 40~200'c 

電気定温 真空乾操装置|ヤマト DPW-4型 2，4KW

振 と う 機|昭和重機 S J K全自動フラスコ 2個掛

ラウンダーメーター|大栄科学精器 L-8型

B 0 D メーター

固定型遠心分離機

堀場製作所

島津製作所

BOD-l 

Hll0Al 
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設備 . 機器名 仕 様 性 能

分 光 光 度 計 日立製作所 200-20型ダゴルピーム

直 耳ミ 天 秤 島津製作所 LS一日型

耳ミ 差 屈 折 計 昭和電工 S E-1 1型

摩 僚 試 験 機 大栄科学精器 クロッデメーター型

光 電 反 ~t 計 平沼産業 SPR-3型

噴射式総糸自動染色機 津村化学機械 SAK-M-S 

顕微鏡写真撮影装置 コ ン (倍率X1，500)

自 動 粒度測定機 島津製作所 ゾ
ト レ ス コ プ 大日本スクリーン ヤシカ F-56 1 3 5 D 

実 物 投 影 機 大日本スヲリーン キサキ 51 B型 F25日間

比 較 撮 影 機 コ ン (倍率 10X 2 0 X5 0 ) 

旬守

/ 
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昭郁咋8月印刷発行

昭和59年度業務報告書

鹿児島県大島紬技術指導センター

⑦ 894鹿児島県名瀬市久里町 5番 37号

電話 (0997)I@ 0 0 6 8 


	page-0001
	page-0002
	page-0003
	page-0004
	page-0005
	page-0006
	page-0007
	page-0008
	page-0009
	page-0010
	page-0011
	page-0012
	page-0013
	page-0014
	page-0015
	page-0016
	page-0017
	page-0018
	page-0019
	page-0020
	page-0021
	page-0022
	page-0023
	page-0024
	page-0025
	page-0026
	page-0027
	page-0028
	page-0029
	page-0030
	page-0031
	page-0032
	page-0033
	page-0034
	page-0035
	page-0036
	page-0037
	page-0038
	page-0039
	page-0040
	page-0041
	page-0042
	page-0043
	page-0044
	page-0045
	page-0046
	page-0047
	page-0048
	page-0049
	page-0050
	page-0051
	page-0052
	page-0053
	page-0054
	page-0055
	page-0056
	page-0057
	page-0058
	page-0059
	page-0060
	page-0061
	page-0062
	page-0063
	page-0064
	page-0065
	page-0066
	page-0067
	page-0068
	page-0069
	page-0070
	page-0071
	page-0072
	page-0073
	page-0074
	page-0075
	page-0076
	page-0077
	page-0078
	page-0079
	page-0080
	page-0081
	page-0082
	page-0083
	page-0084
	page-0085
	page-0086
	page-0087
	page-0088

