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1. センターの概要

(1)沿 革

年 月

昭和2年4月

4年11月

7年4月

20年4月

21年2月

25年5月

25年6月

26年4月

27年4月

27年4月

28年12月

30年11月

31年3月

37年7月

38年4月

48年3月

54年11月

56年4月

沿 草

昭和2年3月31日鹿児島県工業試験場大島分場が設i置され， 4月1日庶務，

機織，原料糸，染色の4部で発足した。

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。庶務，

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。

大島紬後継者育成のため図案，染，織部門の伝習生養成を開始した。

昭和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。

昭和21年2月2日内部省告示第22号により奄美群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。

昭和25年5月まで臨時北部南西諸島政府経済部商工認で大島紬の指導を行っ

た。

大島染織指導所として再発足した。

旧敷地内に庁舎を再建し，庶務，図案，機織，原料，染色の5係を配置し業

務を開始した。

伝習生(1年)研究生等 (6か月)の養成を再開した。

大島染織指導所は琉球政府経済局の所管となった。

昭和28年12月初回復帰し，鹿児島県大島染織指導所となった。

庁舎用地として303nlを取得し，ボイラ一室を設置した。

昭和31年3月31日加工室，機織室，会議室を新築した。

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。

本館事務室，実験室，機織室，染色棟を新築した。

染色排水処理施設を設置した。

創立50周年記念事業を実施した。

鹿児島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

商工労働部一一工業振興諒一一大島紬技術指導センター

@組織

区 分 事務系 技術系 労務系

館 長

総 務 諜 3 

機織研究室 6 

図案研究室 3 

染色化学研究室 5 1 

計 3 15 

③職 員

ア.現職員

館 長 蓑輪迫夫 (61年4月〕 図案研究室

総務課 室 長

課 長 嘉納政義 (61年4月) 研究員

主 査 諸留陸彦 (62年4月) " 

" 青堀妙子 (62年4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

主任研究員 平田 7i!i'和 (54年6月) 主任研究員

研究員 福山秀久 (55年11月) " 

" 恵川美智子 (55年5月) 研究員

" 福山桂子 (57年11月) " 

" 上山貞茂 (62年4月〉 ，f，:イラー技士

注， ( )は当センター勤務の発令年月を示す。

イ.転出者

主 査 武崎洋子 (62年4月1日)

主 弓工 拍1 普宣 (62年4月1日)

-3-

館長 1人

総務謀 3人

機織研究室 6人

図案研究室 3人

染色化学研究室 6人

計

l 

3 

6 

3 

6 

19 

蓑輪迫夫(兼 務)

富山昆次 (56年9月〉

今村順光 (55年11月)

徳永嘉美 (54年5月)

赤塚嘉寛 (31年12月)

西 決造 (41年9月)

操 利一 (42年9月〕

村田博司 (57年4月)

西元研了 (58年1月)

白久秀信 (38年4月)

v 
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131 土地・建物

土 地 1，900.05111 

建 物 1，545.27 ni 

所 在 地 鹿児島県名瀬市久里町5番37号

区 分 種 別 構 造 階 2 階 3 階

土 地 事務所及び施設用地 1，900.05 ni 

建 物 事務所及び研究室 鉄コンクリート筋造 463.57 464.76 928.33 ni 

~ー/ " 染 色 事 務 室
コンタワート 31.40 31.40 ni プロック造

" 染染色色室・加ボイ工ラ一室室 鉄コンクリート造筋 145.78 145.78 ni 

" 検査機器室及び会議室 木 造 178.04 165.29 343.33 ni 

" ifl 温 恒 湿 室 鉄コンタリ ト筋造 17.35 17.35 '" 

" 渡 廊 下 " 24.72 24.72 ni 

" 乾 燥 窒ー " 8.09 8.09 ni 

" 倉 庫 コンフクリートロック造
33.05 33.05 ni 

" 倉庫及び自転車置場 木 造 13.22 13.22 ni 

計 915.22 630.05 1，545.27 '" 

) 
工作物 記 念 問I 石 材 I 蓋 1 基

" 染色排水処理施設 ー(凝西集開枕澱発法)式 1 "'， 30.00 '" 

141 決 算

歳 入 歳 出

手 数 料 3 0 2，5 3 2 工業振興貨 82，000 

雑 入 6 1，9 20 中小企業振興費 3，565，200 

工業試験場賢 10，579，634 

合 計 364，452 メ口入 計 14，226，834 
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(5) 主要設備・機器

設備・機器名

恒温恒湿室

ヤ ンストレングテスタ

経糸抱合力試験機

防しわ度試験機

織物引裂試験機

ソフト才、ステスタ

織布急断試験機

風合試験機

イプ不ステスター

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

ウェザーメーター

原子眼光装置

高速液体クロマトグラフィ一

大型熱風乾燥機

電気定温真空乾燥装置

振とう機

ラウンダ メーター

B 0 D メーター

固定型遠心分離機

仕様

カラープレハプ式 40nt 

性 能

日本ウスター 荷量0-2，000 9 伸度0-40%

蛭田理研 自動記録式

昭和重機 モンサント型

興E商会 エレメンドル7式

東洋精機 織工式スライド型

東洋精機 振 子 型

HANDLEー 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 投入型30日W 28KHZ 

スガ試験機 サンシャインカーボン式

目立製作所 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

ヤマト DPW-4型 24KW

昭和重機 SJK全自動フラスコ 2個掛

大栄科学精器 L-8型

堀場製作所 BOD-l 

島津製作所 H 110 A 1 
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設備・機器名 仕 様 性 能

分 光 光 度 計 目立製作所 200 -201担 ダゴJレビーム

直 万丈 天 秤 島津製作所 LS-6型

耳ミ 差 屈 折 計 昭和電工 S E -11ll'! 

摩 擦 試 験 機 大栄科学精器 クロ 'Y クメータ -~1

光 電 反 射 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 ニコン (倍率X1，500) 

自 動粒度測定機 島津製作所

ト レ ス コ プ 大日本スクリーン ヤシカ F-56 135 D 

実 物 投 影 機 大日本スクリーン キサキ51B製 F 250m篤

比 較 投 影 機 ニコン (倍率10X20X50)

カラ アナライザ 東京電色 TC-1，800 

) 
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一2. 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〕 地 区 名

一般巡回指導 1 10企業 名瀬U日

簡易巡回指導 5 20企業 笠利(21 宇検(81 瀬戸内(41 喜界(61

巡回指導等(機 織) 11 59企業 名瀬天瀬城戸(内11lll喜竜郷鹿界(児41島田笠与4手論Ij徳U日之島宇(検11[71伊仙(11

(11 :ffa'il(1) l3-ofu(21 
LJ 

巡回指導等(図 案) 3 19企業 鹿児島(13 笠利(31 喜界(31

巡回指導等(染色化学) 8 52企業
竜郷(1!l笠利凶大和(21 宇検(41
瀬戸内(21 喜界(21 和泊(11鹿児島(21

移動指導センタ 3 32 件 鹿児島(31

技術アドパイザ一指導 8 15企業
名瀬(71 笠利(11 竜郷(11 瀬戸内(11
徳之島(41 知名(11

(2) 相談による指導

指 導 項 目 件数 t旨 導 項 目 件数

織物設計について 53件 緋設計，締加工について 6件 u 
耕加工について 133 植物染料染色について 21 

緋締について 70 赤土染色について 2 

原料糸について 102 泥染めについて 20 

製織について 104 藍染めについて 9 

構図について 6 汚点抜きについて 8 

配色について 3 そ の 他 25 

小柄について 3 計 565 
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3. 依頼業務

(1)業者からの依頼による試験等 (2) 業者からの受託業務

委託品 試験項目 件数 委託品 依頼項目 数量

定 性 分 析 3件 総糸染色 23.6709 
原料糸

定 量 分 析 3 植物染料緋染 12，42091 

大島紬 染色堅ろう度試験他 3 図 案 図案調製 。件

耐光堅ろう度試験 3 

~ その他の物理試験 。
水 定 量 分 析 17 

植物染料 定 量 分 析 5 

定 性 分 折 。
定 量 分 析 5 

染色糸 染色堅ろう度試験他 14 

耐光堅ろう度試験 15 

その他の物理試験 2 

定 性 分 析 。
布

定 量 分 析 。
) 

計 70 
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4. 昭和61年度伝習生の養成状況

養成の 目的 養成期間 養成人員
養成科目別人員内訳

図案 染色 締加工

大島紬の専門的知識と技術 6. 1年4月~

を習得させ中堅技術者となる 6 2年3月 5人 2人 1人 2人

べき後継者を養成する。 1年間

科別 指 導 項 目

1. 総合理論講議(図案，原料，締加工，染色化学)

図 2 基礎図案による模写 o 
案

3 図案の構図と輪面の取り方

4 図案の考案調製

科 5 図案と締加工の関係

6 図案と原図の関係

1 総合理論議議(図案，原料，締加工，染色化学

2 合成染料の試験染

3. 合成染料の混合染
染

4. 合成染料の緋鐙染色

5 合成染料の抱込液調整

6 シャリンパイ染色(地糸，緋)

色
7. 各種染料染色

8 植物染料染色

9 植物藍染色 i~ 
10 色緋抜染

科
11 泥藍耕部分抜染

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

1 総合理論講議(図案，原料，締加工，染色化学)

締加 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
し一一
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5. 審査、研修、会議等

名 称

県主要施策説明会

中小企業技術指導員研修 (6カ月)

染織セミ ナ

繊維学会セ 、、、 歩

伝統工芸士認定事務

九州地方公認試験研究機関事務連絡会議

l 大島紬製造工程別技術競技会

笠利町大島紬共進会審査

i 全国公認繊維工業試験場長会議

i工業技術連絡会議中，四国，九州地方繊維部会

大島紬製造工程別技術競技会

製織技術講習会

" 

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

ハイブリッド大島紬研究開発講習会

ー10-

JDJ 日

4/24 

5/21-11/22 

8/20-22 

8/27-29 

9/11-12 

10/2 -3 

11/6.-7 

11〆10

11/13-14 

11/17.-18 

11/21-22 

11/13 

12/4 

2/13 

2/6 

3:/2τ 

場所 内容

鹿児島 官自 長

東 京 福 山

京 都 徳 力く

烏 羽 村 国

鹿児島 6名

" 嘉 納

" 145点

笠 事l 9 1点

犬 山1 館 長

福 岡 西 JL 

名 瀬 572点

笠 和l 1 1 5名

名 瀬 7 0名

M 2 0名

車時ヨ 郷 t33点

鹿児島 50名
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ハイブリ 、7 ド大島紬研究開発

赤塚嘉究・西 決造・操 利一 村田博司

西元研了・白久秀信・押川文降・徳永嘉美

はじめに

「大島紬は平織りの冬着・合着用」という社会通念が現在ある均九 シルクオンリーの単一型

から他の天然繊維の併用による多重型へ，平織りオンリーから変わり織りへと従来の紬概念に

とらわれない織物の開発を図る乙とによって， 己れを払拭してTPOを選ばない者用を定穏さ

せ着物需要の拡大を引き出すために， とれに対応した大島紬っくりが必要である。今回の研究

開発は， 乙ういう観点から主として絹と麻の泥染め， 斑染めをベースに交織， 浮き織りを試み，

夏物へのアプローチを検討した。

基礎試験

交織用材料選定のため，経絹×緯綿，経絹×緯麻の泥染め，藍染め，化学染料染め毎1<::試験

片を織り，各々について幅，厚さ，重さ，糸密度を測定算出した。その結果を表に示す。

表，織布の諸元

Nn 
ヨコ糸の
染色 厚(珊)さ 糸支度c/cm) (叩幅) 重9/さ|索 材 タテ ヨコ糸 (9/ nl) 

1 太ラミー 泥染め 0.316 31.1 20.9 38.6 143.6 

2 細ラミー 泥染め 0.217 3 1.5 35.0 38.5 1 19.3 

3 ガス綿糸 泥染め 0.1 9 6 32.0 37.0 37.9 1 2 6.7 

4 太ラミー 藍染め 0.296 31.0 27.4 38.7 166.8 

5 細ラミー 藍染め 0.200 32.0 37.2 38.2 1 1 7.9 

6 ガス綿糸 度染め 0.179 33.0 33.1 37.4 1 1 1. 4 

7 太ラミー 化染 0.286 3 1.5 26.0 38.8 160.2 

8 細ラミー 化染 0.188 32.0 33.7 38.1 1 1 2.9 

9 ガス綿糸 化染 0.1 8 2 32.5 3 3. 7 37.6 1 12.5 

10 大島紬 (参考) 0.1 60 37.0 104.9 

(注) タテ糸:絹糸(未染色糸と藍染糸の経縞)

3. 試 作

基礎試験の結果を受け， 経絹X緯麻の経縞 (3点)，縞格子 (2点)，十の字緋(1点〉の

6点を試作した。
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(11原料糸

タテ糸 線絹糸 339/2，500昨 右撚り 300T/抗

ヨコ糸 細ラミー(麻) 60番

{21 製織条件

筋密度 1 3算

官民

経糸仕上糊

幅 4日間

フノリ (2.5wt %) 

高機による手繰り

(31 

① 

製織

製織布

経縞の色組織(基本単位)

タテ糸 赤〔白〉

ーー

ヨコ糸

緑

土

緑

緑

黒

黄

黄

黄

黒

緑

黒

黄

黒

使用染料

タT糸赤

黄緑

黄土

緑

黄

白

3本 ¥『}
4本

2本

1 4本

2本

5 4本

2本

1 8本

2本

アンスラセンレッドGRN 4.0第

イJレガノ Jレプリリアントエロー

3GL 3.0% u 
イルガノーノレブルーBS 0.35% 

カヤノールミ リングエローRW 3. 0必

カヤラススープラオレンジ2GL 1. 0~匝

イJレガJ-}レプリリアントエロー

3GL 3.0% 

イJレガノ-}レブルーBS 1.05箔

カヤカランエローGL 3.0% 

イルガノールプリリアントエロー

3GL O.ll事

カヤカラングレーBL 0.1 % 
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イJレガランレッド2GL 0.05% 

且占 泥染め

ヨコ糸 長l 泥染め

密度

タテ糸 27.4本/叩， ヨコ糸 29.8本/cm

重吉 124.99/111 

② 経縞の色組織(基本単位)

タテ糸 青 1本

ピンタ 1 6本

背 4本
一 ピンク 8本

青 1 6本

ピンタ 2本

青 1 6本

ヨコ糸 青

使用染料

タテ糸 青 アンスラセ YプノレーFBR 3.0% 

ピンタ アンスラセンレッドGRN 4.0% 

イノレガランJぜイオレットRL 0.5% 

ヨコ糸 育 シりアスファストプJV-3 G L 1. 5 % 

シリアス/<イオレットRL 0.4% 

ブァストグリ ンGG 0.4% 

) 
密度

タテ糸 2 6. 7本/叩， ヨコ糸 35本/四

重吉 98.09/111 

① 経縞の色組織(基本単位)

タテ糸 グレー 1本

ピンタ 1 6本

グレー 4本

ピンク 8本

グレー 8本

ピンク 4本

一14-



グレー 1 6本

ピンク 2本

グレ 1 6本

ヨコ糸 クeレ

使用染料

タテ糸 ピンク スプラノールプリリアントレッドB 0.3% 

アンスラセンレッドGRN 0.2% 

紫 イ)V力。ランノマイオレットRL 0.5% 

青 カヤラスターキスブルーGL 0.7% 

グレー カヤカラングレーBL 0.6% 
¥J 

ヨコ糸 グレー スミライトグレーG 0.89百

(1.'イアソ事-)レレッドBS 0.1 % 

密度

9テ糸 27.3本/叩， ヨコ糸 3 3. 2本/冊

重吉 94.69/111 

④ 縞格子の色組織(基本単位)

タテ糸 グレー 5本

白 4本

黄 B本

紫 3 2本

ピンク 2 4本

紫 4本

ヨコ糸 グレー 5本 u 
白 4本

黄 8本

紫 3 2本

薄紫 7 1本

使用染料

タテ糸 グレー カヤカラングレーBL 2.0% 

白 イルガノ-)レプリリアントエロー

3GL 0.1% 

カヤカラングレーBL 0.05% 

イJレカ"ランレッド2GL 0.02% 
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t員 カヤカランエローGL 0.7% 

紫 7ンスラセンレッドGRN 0.1% 

イJレカeラン，<イオレットRL 。3%
ピンタ アンスラセンレッドGRN 0.5% 

イJレガfランJゼイオレットRL 0.07% 

ヨコ糸 グレ スミライトグレ G 2.0% 

白 ダイレクトスープラプロンTN 0.1形

シリアス77ストエローGR 0.5% 

賞 タリソフェニンGX 0.6，百

紫 シリアスノイイオレットBL 0.65% 

、- 薄紫 シリアスノイイオレット BL 0.2 % 

密度

タテ糸 2 6. 7本/伺， ヨコ糸 29.5本/叩

重吉 91.49/nl 

⑤縞格子の色組織(基本単位〉

1)テ糸 緑 4本

グレー l 2本

紫 2本

グレ 2 8本

紫 2本

グレー3 1 2本

紫 2本

グレー4 1 6本

o 紫 2本

青 3 1本

ヨコ糸 緑 5本

グレー 1 2本

一紫 2本

グレー2 3 4本

青 3 7本

使用染料

タテ糸 緑 イソラングリーンKFB 0.3% 

グレー 1 カヤカラングレーBL 0.1 % 

紫 イJレガランノぜイオレットRL 0.3% 
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グレ 2 カヤカラングレーBL 0.3% 

イJレガラン/<イオレット RL 0.1 % 

グレー3 カヤカラングレ BL 0.5% 

ダイレタトダークグリーンB 0.1 % 

グレー4 カヤカラングレーBL 1.0 % 

青 アンスラセンブルーFBR 3.0 !者

ヨコ糸 緑 ダイレタトファストグリーンGB 。噂2%

グレ 1 スミライトグレーG 0.3% 

ダイレタトダークグリーンB 0.1劣

紫 シリヤスJてイオレット RL 0.3% 

グレ 2 ダイレクトファストブラックR 0.5% 

育 シリアスファストプJレ-3GL 2.5% 

カヤラスターキスブルーGL 1.5罰百

密度

タテ糸 27.2本/叩， ヨコ糸 35.6本/師

重吉 102.29/111 

⑥十の字緋の色組織〈基本単位)

タテ糸 地糸 黒 34本

緋糸 白黒 6本

ヨコ糸 地糸 黒 34本

緋糸 白黒 6本

使用染料 シャリンパイ，回泥

密度
、

タテ糸 2 7.5本/個， ヨコ糸 2 9.5本/四

重き 109.89/111 

あとがき

絹糸を扱い慣れた者には今回使用した麻は毛羽が多いため，扱いにくい材料であった。例え

ば整経，糊張り等で，張力を加えると復元率が小さいため伸びた状態になった。また泥染めに

おいては，絹のように簡単に大島紬独特の黒色11:染色するととは困難であった。

製織では生地の厚さは変わらなくても，重くならないように，密度の小吉い13ヨミの銭を使

用し，布の厚さを簿くし，当初の夏物の需要拡大という目的から夏向きに狙いをつけ，経糸

03ヨミでは通常459/2，500隅)および緯糸に細い原料糸を使用したため，製織中緯糸の糸

切れを生じ，若干の困難を伴った。総じて麻は絹に比較して扱いICくい材料であるが，夏の清
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涼感をだすためにはそのシャリ感や適度の艇さを、利用すれぽ，優れ1こ諜材になる。前記のよう

にいくつかの扱いにくさはあったが，今回は経Ie絹糸を使用したので，決定的な障害にはなら

ず，習熟する乙とで使い乙なすととができた。つまり到在の製造方法を用いる乙とによって，

ιのようなハイブリッド大島紬を作ることは比較的簡単にできるものと恩われる。

いま，ニーズの変化につれて製品の多様化が叫ばれている。 l時代の嬰訪に応じて椋ざまの製

品づくりに取り組み，紬の鋸野・周辺を拡げるのは産地の責務である。不況の暗記が陵地に立

ちとめ，生き残りをかけた必死の努力がなされているが，コスト圧におされて一方では技術革

新へ向かい，他方では安易な手抜きへ走る傾向も出てくる。一種の戦闘時代の級相を呈してい

る。 7マルキ一元越しの緋を正統とし， c.れを作る人から見れば，カタスや無緋の流行は嘆か

わしドととかも知れない。ただ，時代は変わっていく。耕至上主義の時代は終りを告げ，色彩，

'-"デザインの時代が否応なしに迫っているのではないだろうか。

、

白，;，

f 

¥、}j
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2 シャリンパイ濃度別染色試験

西決造・赤塚嘉寛

1. はじめに

シャリンパイ染色において原木からの染被量の取り出し量はどれくらいの濃度が大島紬の緋

鐙染めや地糸染めに適量かを調べるために試験した。

Z 実験方法

(1) 染被取り出し法

シャリンパイ原木 1kgから 10，20，30，40，50，60，染被を取り出して染色

を行った。

(2) 染色法

①緋染色法

I 染石染染染石染染染石染染染石染染染石染染染乾泥

E 染石染染染石染染染石染染染石染染染石染染染石染染染乾泥

E 染石染染染石染染染石染染染石染染染石染染染乾泥

② 地糸染色法

I 熱石染染染石染染染乾

E 熱石染染染石染染染乾泥

E 熱石染染染石染染染乾

W 熱石染染染石染染染乾泥熱泥

※染:染被による染色工程 石:石灰液浸漬工程

熱:熱波浸漬工程 泥:泥土処理工程

(3) 堅ろう度試験

① 光に対する堅ろう度試験

乾:乾燥工程

試験機サンシャイン スーパロングライフ ウイェザメーターWEL-SUN-TC型を

使用した。

② 汗11:対する染色堅ろう度試験

汗試験A-1号法

③ 摩擦に対する染色堅ろう度試験

摩擦試験機I型で試験を行った。

(4)重量増加率

染色後の重量を測定し，染色前の糸に対する重量増加率を求めた。

(5) 泥藍抜染試験

N'2S204 : 0.3 %. NaOH: 0.1 5 %. アミラジン :'0.3%

ー19-
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浴比 1 : 100. 温度 80・c. i':1:ifl時間 2.5分 7. 5分
(6) ヒピ，地切れ

地切れ，ヒピは肉眼観察し良好な順ILA，B， Cのランク付けを行った。

(7). l'ンニン含有量

L品wenthal氏法

(8) 色差

東京電色TCー1800カラーアナライザーで測色，なお 3e/Kgを基準とした。

3. 結果

表 l

γャリンパイ染被量別白緋染色試験結果(染め16回 泥 1回〕

言~哩型 1 s/ko 2 s/kg 3 s /ko 4 s /ko 5 s/ko 6 s/ko 

摩 擦 3 3 3-4 3-4 3-4 3-4 

地あき部分の色差 9. 1 5 8.2 1 。 4.33 1.60 1. 4 4 

地 切 れ B B B B B B 

ヒ ピ B B B A A A 

表2

シャリンパイ染液量別白緋染色試験結果(染め50回 泥4回)

~試~験~項『目-染1被4告L知| 1 s/ko 2 s/ko 3 s/ko 4 s/ko 5 s /ko 6 s/ko 

摩 擦 1-2 2 2 2-3 2-3 2-3 

地あき部分の色差 3.04 1. 05 。 1.40 1.13 1.46 

地 切 れ A A A A B B 

ヒ ピ C C B A A A 

表3

シャリンパイ染被量別藍緋染色試験結果(染め50回 泥4回〕

議論述哩grJ 1 s/ko 2 s/ko 3 s/ko 4 s/ko 5 s/kg 6 s/kg 
摩 擦 3 3 3-4 3-4 3-4 3-4 

地あき部分の色差 1.36 2.41 。 1. 90 2.2 1 2.21 

地 切 れ A A A A A A 

ヒ ピ C c B A A A 
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表4

シャリンパイ染被量別泥藍抜染試験結果(抜染液浸演時間 2. 5分〉

T試-験~項~目ーーー染~被~量~別~ 1 t/kg 2 t/kg 3 t/kg 4 t/kg 5 t/kg 6 t/kg 
摩 擦 2 2 2 2-3 2-3 3-4 

地あき部分の色差 0.61 1.20 。 0.35 0.86 0.60 

十の地部分の色差 8.49 6.62 。 6.67 5.36 1.69 

主辿 切 れ A A B B B B 

ヒ ピ C C B A A A 

表5 :0 
シャリンパイ染液量別泥藍抜染試験結果(抜染液浸漬時間 7.5分〉

~試~験~項~目~ー染~被-量~別 1 t/kg 2 t/kg 3 t/kg 4 t/kg 5 t/kg 6 t/kg 

ι摩 擦 2 2 2 2 2-3 2-3 

地あき部分の色差 1.14 。53 。 0.50 0.85 1.56 

十の地部分の色差 1 9.1 0 10.32 。 8.03 7.37 4.56 

地 切 れ A A B B B B 

ヒ ピ C C B A A A 

表6

シャリンパイ染被量別地糸染色試験結果(熱波2回 染め12回 泥 l回)

1蒜諭主哩!リ 1 t/kg 2 t/kg 3 t/kg 4 t/kg 5 t/kg 6 t/kg 

摩 擦 2-3 2-3 3-4 3-4 3-4 3-4 

色 差 8.50 4.50 。 5.76 7.03 10.11 u 
増 量 36.9 2 6. 7 18.7 8.6 1 3.9 

耐 光 5 4 3-4 3 3 2 

酸 変退色 4-5 4 4 4 4 4 
J汗

汚 綿 5 5 5 5 5 5 
竪
性 染 絹 5 5 5 5 5 5 

ろ
下 変退色 5 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5 

つ Jレ

性カリ
汚 品官 5 5 5 5 5 5 

度
絹染 5 5 5 5 5 5 
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表7

シャリンパイ染液量別地糸染色試験結果 I熱波5回 染め25回泥3回)

試験項1目 -一染~液ζ量別 1 e /kg 2 e/kg 3 e /kg 4 e/kg 5 e /kg 6 e/kg 

摩 擦 1-2 2 2-3 2'-3 2-3 3 

色 差 2.64 3.06 。 3.50 4.05 5.99 

増 量 90.2 57.3 45.5 5.0 30.1 28.5 

耐 光 6-7 6 5-6 5 4 4 

酸 変退色 5 5 5 5 5 5 
汗

汚 綿 5 5 5 5 5 5 
竪
性 染 絹 5 5 5 5 5 5 

ろ
ア 変退色 5 5 5 5 5 5 

つ Jレ
カ 汚 綿 5 5 5 5 5 5 

度
性 染 絹 5 5 5 5 5 5 

4 結果と考察

緋鐙染色

。摩擦は染被の濃度が漉くなるにしたがって不竪ろうになる。

。緋鑑の染色濃度は染被の取り出し量を大きくするにつれ同一染色回数ではうすくなる。

。地切れは染液の濃度が濃くなるにしたがって耕部分の汚染が大きくなる。

。緋ヒピは染液の濃度が濃くなるにしたがって赤ヒピILなる。

。光沢は染被の濃度が淡くなるにしたがって光沢が出てくる。

。手触りは染被の濃度が淡くなるにしたがって感触がよくなる。

にJl 女耕染めはシャリンパイ原木 1kgから染被取り出し量4-5e程度が適量である。

泥藍緋染色

。抜染緋は抜染前の緋より摩擦が1級程度不堅ろうになる。

。1e，2e， 3e， 4e取り出しまでは摩擦堅ろう皮は変わらないが5e， 6 eは半級
程度竪ろうであった。

。抜染部分の緋は藍が抜けても赤みが残っていて緋も汚染されている。

。3eぐらいからヒピもよく 4e-6e取り出し量はヒピが良好である。
。抜染液の中に緋を長時間浸潰しておくと 1-2e取り出し量での染色緋は締められた緋
の藍色の変化はないが， 3 eから藍色部分K白の斑点が現れ，4e，5e，6eになる
にしたがって順に自の斑点が出てくる。
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。長時間の抜染は緋部分が赤ヒピIC汚染されたり締められた緋の藍色部分に白い斑点がで

るので短時間で抜染するほうがよい。

。染被の濃度が淡くても抜染による地色の脱落はなかった。

会泥堕抜染用緋の染色はシャリンパイ原木1k.均3ら取り出し量3-4&が適量である。

地糸

。染被の濃度が濃くなるにしたがって染色濃度も濃くなり，増量も増える。

。摩擦堅ろう皮は染液の濃度が濃くなるにしたがって不竪ろうになる。

。耐光竪ろう皮は染被の濃度が濃くなるにしたがって堅ろうになる。

台地糸染色はシャリンパイ原木1k.から取り出し量3-4&取り上げ量が適量である。
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3. 蛍光X線、 X線回折による赤土の分析

及び染色糸の電顕観察

1. はじめに

操利一・西元研了・有11野好孝※

(※鹿児島県工業試験場)

奄美大島の赤土について昭和61年IC新たに42ケ所採取し赤土の分析と染色糸の定期観察を行

った。そのデータについて報告する。当研究室では昭和58年度から大島紬の多様化のー還とし

て赤土を紛砕，水ひ，乾燥したもので染色している。

赤土は奄美大島IC広く分布しその地質は粘板岩頁岩豆腐，千枚岩および頁岩からなっている。

赤土層は安山岩質凝灰岩が風化したもので変質作用はかなり深くまで及んでいる。

本研究では赤土の色彩管理IC必要な基本デ タを多く得るために蛍光X線及びX線回折装置
1) 

で分析した。また染色糸の洗濯竪ろう皮および強伸度の向上 の観点から42種類について染色

した。次に己の試料をSEMICより表面状態の観察および写真撮影を行った。

2. 採取場所の選定
2) 

奄美大島7市町村から任意に選んだ42の地点から赤土約JOkgずつ採取 した。(図1) 

3. 試料

(1) 赤土

赤土は紛砕，水ひ，節別により精製3) じたものを使用した。

121 試料糸

市販の大島紬用 (3011付緯糸)をアゾリン 0.596溶液で10分間設演し水洗したものを使用

した。

4 染色

試料糸を浴比50倍，温度250Cの条件で赤土分散液で染色後，流水中で30分間水洗いした。

5. 蛍光X線による赤土の分析

(11試料の作成

微紛化した試料0.3111C融剤として無水四ホウ酸リチウム311を添加し最終温度約 12000C

で熔融しガラスビ トを作成した。 4)

121 蛍光X線分析

理学電機工業(株)製全自動蛍光X線分析装置system3080を用いて表1の条件で元索分

析を行った。 5)

6. X線回折による赤土の分析

111 試料の作成

精製した試料をそのまま微紛砕したものを使用した。
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(2) X線回折

理学電機開製ガイガーフレックスRAllBを40K V， 30mA， 2() 1 QO/minで走査し，紛

末X線回折象を得，さらに既存の蓄積されたデータの検索・照合を行い，試料中の組成鉱物

を決定した。

図1. 赤土採取地点

(奄美大島本島)

1 染色糸の電顕観察

(1) 試料作成

前報と同様に行った。。

-採取地点 (42ケ所)
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(2) 観察および条件

E本電子側製エネルギ一分散111X線分析装能付走査官子顕微鏡JSM-840EDSを用い，加
7) 

圧電圧15KVで繊維の表面状態を倍率3，000， 5，000倍で也監l観察を行った。

表1 蛍光X線分析測定条件

Si02 Al203 

管 球

管電圧管電流

2 。144，500 144，800 
分光結晶 RX-4 PET 

検出器 PC 

計数CS時)間

8_ 結果および考察

(1 )赤土の成分々析

Fe203 Ti02 CaO 

Rh 

50 KV-4 0 mA  

57，530 86，190 61，900 

LiF LiF GE 

SC 

2 0 

MgO Na20 K20 

45，225 55，170 69，850 

TAP TAP GE 

PC 

前回の分析では，原子吸光装置の標準添加法と比較した結果，分析直に差が認められなか

8) 
った。 今回採取した42ケ所の赤土を蛍光X線分析装置で分析した結果は表 lのとおりであ

る。従来色の濃い地点ほどFe203の量が多く見られているが今回も同様であった。 9)

(2) 赤土の鉱物組成

試料42ケ所のうち主な地点6ケ所のX線回折パターンを図2として掲載した。

赤土は，図2のX線回折像からわかるように結晶度の低いハロイサイトおよびセリサイト;

を主成分とする粘土鉱物，石英類から構成されている乙とがわかった。また多くの地点の試

料に石英が多く含まれていた。

(3) 染色糸の電顕観察

試料42ケ所のうち主な地点6ゲ所の電顕写真を図3として掲載した。

前回の観察では，倍率 100， 1，000，. 10，000倍としたが， 10)今回3，000， 5，000倍と

して観察を行った結果は図3のとおりである。写真の結果によると，赤土粒子が繊維の表面

に無数K重り合って染着されていた。また高倍率になるにしたがって，粒子の大小や形成が

わかった。
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表2 蛍光X線分析{直(%)

Nn Si02 Al203 Fe203 Ti02 CaO MgO， Na20 K20 Ig.Loss 
58.61 18.4 4 6.24 且69 0.3.1 0.87 0.04 2.41 12.39 

2 62.04 18.06 5.87 0.97 0.4 1 1.52 0.98 3.36 6.78 

3 70.59 18.29 2.19 0.35 0.19 0.32 2.95 1.15 3.98 

4 59.80 2 1.5 1 6.21 0.67 0.01 0.97 0.57 2.68 7.57 

5 58.80 2 1.6 1 7.4 7 0.85 0.11 1.01 0.17 3.22 6.76 

6 67.05 18.4 7 4.65 0.59 0.19 1.30 3.24 2.19 4.64 
7 57.52 23.76 5.39 0.67 0.88 0.20 3.77 7.78 
8 58.54 23.00 4.44 0.98 0.04 1.26 0.67 4.10 7.21 
9 51.81 25.92 目。52 0.36 0.29 4.13 0，96 8.15 I 
10 50.69 16.4 3 6.33 0.91 0.28 1.21 2.79 12.14 

11 60.4 1 21.57 6.78 0.91 0.84 2.85 6.64 
12 66.39 20.55 2.1 3 1.00 0.06 1.06 0.4 8 2.33 6.00 ¥j 
13 59.63 21.12 4.87 0.51 0.05 0.87 1.57 3.23 8.15 
14 56.96 22.68 8.05 0.97 0.90 2.74 7.70 

15 57.57 23.63 6.02 0.73 0.8 4 0.25 2.53 8.43 

16 59.4 8 22.29 5.09 0.55 0.08 0.91 1.73 3.52 6.36 I 
17 39.54 28.25 16.04 1.74 0.83 0.50 13.10 

18 36.65 26.84 18.4 8 2.19 0.03 0.4 5 0.21 0.51 14.63 

19 54.15 25.56 5.62 0.75 1.13 0.23 4.67 7.88 

20 59.4 3 22.07 5.80 0.82 1.15 0.08 4.00 6.66 

21 53.61 21.93 8.72 0.98 0.07 1.99 2.13 10.57 

22 51.18 26.75 7.07 1.00 1.24 0.15 4.04 8.57 

23 56.52 22.08 5.79 0.73 1.06 0.30 2.63 10.90 

24 53.52 23.52 9.29 0.91 0.98 3.39 8.38 

25 57.70 22.01 7.30 0.86 0.05 1.72 0.17 3.68 6.57 

26 63.87 19.27 4.72 0.59 0.19 1.30 3.24 2.19 4.64 

27 55.05 24.76 7.4 4 0.92 0.88 3.94 7.01 

28 61.30 19.81 6.67 1.05 0.02 0.72 2.67 7.76 

29 49.4 3 26.79 8.36 0.96 1.30 0.23 4.4 5 8.50 J 
30 59.57 20.20 6.97 0.79 0.03 2.55 2.96 6.92 

31 61.02 20.91 6.4 5 0.88 1.53 1.98 7.23 

32 59.26 20.56 6.65 0.85 0.01 1.50 3.06 8.10 

33 53.92 24.4 0 7.94 0.93 1.39 0.26 4.09 7.07 

34 55.12 23.85 7.08 0.87 1.02 4.28 7.78 

35 55.68 22.91 8.08 0.86 0.86 3.91 7.70 

36 51.49 24.98 8.61 0.95 1.24 0.03 4.27 8.41 
37 38.85 25.97 20.78 4.54 且79 2.43 0.01 0.71 5.91 
38 50.94 22.02 6.04 0.8 8 0.06 1.72 0.55 4.81 12.39 

39 50.69 16.4 3 6.33 0.91 0.28 1.21 2.79 12.14 

40 53.71 21.02 11.29 1.85 0.95 0.15 2.51 8.53 

41 54.03 23.4 7 6.62 0.88 15.18 0.13 4.34 9.0 1 

42 54.32 24.84 6.74 0.8 1 1.33 0.4 5 4.13 7.39 
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9. まとめ

(11 赤土の成分は， Si02，Al203， Fe203， Ti02， CaO， MgO， K20の順に含れていた。

また粘土の濃淡はFe203の量の増減によるものであった。

(21 赤土の鉱物組成は，結晶度の低いハロイサイトおよびセリサイトからなっていた。

(31 前回とほぼ同じで繊維へ表面染着が大きし表面に粒子が無数に重り合って染着されてい

句作，、。
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2) 3)操利一 鹿児島県大島紬技術指導センター紬技術情報 5 N.29 
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4. 超音波照射の酵素(セルラーゼ、)反応促進作用

村田博il:J・西元町f了・赤塚昌:寛

緒 ー置
プロジェク卜研究を行い大島紬緋加工工程へ昭和59・60年度の2年間に渡って基礎，共同，

の酵素(セルラーゼ)の実用化に成aし，緋鐙解剖「業の省力化，毛羽ち及び糸切れの防止，
品質の向上等に役立てる乙とができた。つまり，大島紬の製造工程で多大の労力を必要とする

緋加工工程で耕製造の際IL，防染用に木綿糸が使用されているととに注目，すなわち紺(タン

パク質)と木綿糸(セルロース)の化学構造の相違に着目し，セルラーゼ(トリコデルマピリ

デ起源)の基質特異性を利用した研究を行い，染色後の緋態解き作業を容易にする乙とに成功

した。現在少しずつではあるが当産地においてこの酵素(商品名 木綿弱)が使用され，話題

を呼んでいる。酵素の一般的特徴ではあるが，処理時間(反応時間)が標準的IL泥染め16時間，

化学染料染め10時間位と長いためより短時間での効果が切望されてきている。
2) 

そζで， その応用が多方面に渡って行われ，特11:医学面Kおける臨床診断への応用等目覚し

い進歩を見せている超音放を酵素反応促進のために利用した研究を行った。
お

ととるで，超音波 (ultrasonicwave)の応用は次の2つに大別できる。超音波の波動を利用

して情報を得る通信的応用(超音波診断等)，超音波のエネルギーを利用して物質または物体
3.4 ) 

11:なんらかの変化を与える動力学的応用(超音波洗浄等)であり，繊維工業への応用も活発に
5.6) 

行われている。当センタ でも大島紬の藍緋染色への応用に関する研究を昭和59年度に行い，

現在実用規模での専用装置の開発が進行中である。

また，有機合成の収量増並ひ'時素化学への利用も試みられ酵素の固定化時間の短縮
S) 

によるんレプ製造の際の酵素反応促畠Eついて特許出願がなされている。

実験材料

木綿糸は本場奄美大島紬協同組合で

酵素

市販されているシルケット加工綿糸を

水洗して， 1日蒸留水11:浸漬後，常温

で乾燥したものを使用した。絹糸は上 三 (仁ヨ記組合の大島紬用練絹糸を使用した。

酵素は明治製薬側の木綿弱で，大島

紬の緋鑑解き用酵素として使用されて

いるものを使った。

なお，木綿糸の総作り法， 絹糸及び

木綿糸の染色方法は前~11:準じて行っ

式こ。

2 
5 

図1 実験装置(木綿糸)
1 :超音波発振器 4 :ビーカー(1t) 
2 :振動子 5 :水槽(サ計約クス#75) 
3 :ユニット恒温槽 6 :肉厚のガラス板
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a 実験方法及び染色堅ろう度試験法
3 -1 実験方法

実験は木綿糸及び絹糸ともに温度:

45"C， .PH: 5.0 (且 1M酢酸塩緩衝

液)の一定条件下で行った。超音波照

射の実験装置を図 1，2 IC示す。木綿

糸(図 1)は酵素の使用量を少なくす

るために 1eビーカー(溶液量 le)

を用い，前報において酵素処理前浸漬

の有無による差異が見られたので 1日

浸漬後そのまま使用した。絹糸(図2)

は実際の使用を考慮して実用規模(溶

液量 6 0 E)で行った。

超音波装置は島田理化工業闘の投

爪
〉
ト

仁己

5 
2 

図2 実験装置(絹糸)
1 :超音波発振器
2 :振動子
3 :ユニット恒温槽
4 :ポリエステル製ネット
5 :水槽(サンボックス#75) 

v 

込型超音波洗浄器300W型(高周波出力 300W，周波数:28kHz，振動子:フェライト振動

子)使用した。絹糸の測色には東京電色鯛カラーアナライザーTC-1800を使用した。

なお，木綿糸の強力減少率及び増量の算出は前霊峰じた。

3~2 染色竪ろう度試験法

3-2-1 摩擦に対する染色堅ろう度試験 JIS L 0849-1971 

乾燥試験で摩擦試験機 I型

3-2-2 カーボンアーク燈光に対する染色堅ろう度試験 JIS L 0842-1971 

第2露光法で試験機サ/_yャインスーパーロングライフウェザーメーター

WEL-SUM-TC 

3-2-3 汗IL対する染色堅ろう度試験 JIS L 0848-1978 
I~ A法

3-2-4 洗たくに対する染色堅ろう度試験 JIS L 0844-1973 

A-l号

3-2--;5 熱湯に対する染色堅ろう度試験 JIS L 0845ー1975

ピカ一法1号

4 結果と考察一

4-1 木綿糸

図3に未染色YJI.ケット加工綿糸における酵素反応への超音波の効果を示す。例えば，浸漬3

。δ円。



1 0 
浸漬時間 (hr)

図4 酵素反応11:及ぼす超音波の影響
セルラーゼ:0.59百 pH: 5; 0 

い。つまり，泥染めの場合特に超音波 温度:450C木綿糸:泥染め '!/Jレケット加工綿糸
ω (増量率:15%)0:超音波照射.6:対照(未照射)

の効果が大であるιとが分かる。松由は「化学 100 

反応のときに超音波を照射すれば，超音波の激

しいミクロ的撹はん作用により当然化学反応が

促進されるととは明らかである。とくに2層を

なす液体問，あるいは固ー液聞の反応は，超音

波分散の応用11:より反応面積は著しく増大し，

また分散粒子自身が振動するので，その函積は

理想的な活性状態となり，反応時間の促進に好

、'-

時間で強力減少率が超音波照射:38%， 

未照射・ 17%でその効果が大である E

とが分かる。つまり，超音波照射を利

用する Eとにより浸潰時間を半分以下

に短縮する乙とが出来るものと，思われ

る。なお，超音波照射24時間の場合木

綿糸が数か所で切断され強力測定が不

可能であったため超音波照射24時間を

強力減少率100%として超音波照射

12時間以上を点線で示じた。(図4も

同様)

図41C泥染めy)レケット加工綿糸

(増量:15%)における酵素反応への

超音波の効果を示す。例えば，浸漬3

時間で強力減少率が超音波照射:39%， 

未照射:2%で未染色シルケット加工

綿糸の場合よりも顕著な差が見られる。

図3， 4を比較してみると未照射の場

合泥染めの増量ICよってセルラーゼの

木綿糸内部への浸透が妨げられ同一浸'

漬時間で大きな差が見られるが，超音

波照射の場合11:は差異が殆ど見られな

強
力 60
E晶
少
率
(%) 

強
力
誠 60
少
率
(%) 

結果が得られるJと論述しているが，今回の場

合もそのようなζとが考えられ、未照射に比し

て超音波照射の場合にはセルロースの非晶領域

内部までセルラ ゼが浸透していくものと思わ
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0 
o 2. 6 
セルラ ゼ濃度(必)
超音波照射時の木綿糸11:汲ぼす酵素
濃度の影響
超音波照射時間 3時間， pH: 5.0 
温度:450C 
木綿糸:シノレケット加工綿糸

6.0 
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表 1 酵素処理時における超音波照射の染色絹への影響(堅牢度)

染料の種類 天然染料 直接染料 合金染料 酸性染料

染料(%) シ(ャ泥リ染YめJイ)イ タプ。イラレクトファスト イJレガランパイオ イノレカ(/ -)レ
1ノクR(5 %) レットRL(2%) プJレーBS(2必)

未 対 超 未 対 超 未 対 超 未 対 超

処理法 処 音 処 音 処 主国 処 音

理 照 波 理 照 波 理 照 波 理 照 波

色落ち一変退色 5 4-5 5 4-5 5 4-5 5 5 

熱
変退色 5 5 5 5 5 5 5 5 5 4-5 4-5 4-5 ゾ

湯
汚 綿 4-5 4-5 4-5 2-3 2-3 3-4 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5 

試

験
染 絹 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5 4 4 4 4 4 4 

ト一一

洗
変退色 4-5 4-5 4-5 4 4 4 4 4 4 4 4 4 

濯
汚 綿 4 4 3-4 1-2 1-2 1-2 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5 

試

験
染 絹 3-4 3-4 3-4 4 4 3-4 4 3-4 4 4 4 4 

変退色 4 4 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5 

汗
酸

汚綿 5 5 4-5 3 3 3 5 5 5 5 5 5 

性

染 結 4 4 4 3 4 3 4 4 4 3 3 3 

試

変退色 4 4 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5 
::J 

7 
Jレ

験
カ 汚 綿 4-5 4-5 4-5 2-3 2-3 2-3 4 4 4 4 4 4 

性リ

染 絹 4 4 4 2-3 2-3 2-3 3-4 3-4 3-4 3 3 3 

耐光試験 >5 >5 >5 5 

2-3 2-3 処理条件

摩擦試験 浸漬(超音波照射)時間:1日，温度:45"C 

2-3 2-3 p H : 5.0，セルラゼ:0.5% 
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れる。また，その説透の程度

は，泥染めによる増量にも影

響されないものと考えられる。

図5IC超音波照射下での醇

索濃度依存性を示す。酵索濃

度0.5%近傍ICタニッタ(屈

曲〕がみられ， 0.55百以下で

は濃度依存性が見られるが，

それ以上では見られない。つ

まり，実際の使用ICおいて酵
白日)

1 索溶液は前報のように 0.5%
¥ぜ

位が妥当であると思われる。

4-2 絹糸

超音波照射の染色絹糸への
11) 

影響について，前報同様大島

紬用としてよく使用されてい

るも山の中から天然染料車

輪梅(泥染め)，直接染料:

ダイレタトファストブラック

R，合金染料:イルガランパ

イオレット RL，酸性染料:

イルガノールデル BSにつ

いての結果を図6，表1，2 

に示す。

¥、/乙 ζで，

未処理・染色しただけのもの

対照:酵素溶液K処理条件

下で授潰したもの

超音波:酵素溶液IC処理条件

下で超音波照射した

もの

処理条件:i畏漬(超音波照射)

時間:1日

温度:45"C 

p H: 5.0，セルラーゼ:0.5% 

。
①γャリンパイ 米処即

(泥染め) 超音波

②ダイレタトファスト 米処理

プラック R(5 %) 超音波

③イルガランパイオレ 未処理

ットRL (2 %) 超音波

@イルガノーノレブJレ 未処迎

B S (2 %) 超音波

強力 (gf)

500 1000 

図6 酵素処理時における超音波照射の染色絹への影響
超音波照射時間:1日，温度 45"C， pH・5.0
セノレラーゼ:0.55百

表2 酵素処理時における超音波照射の染色絹への影響

(三刺激値)

三 l 刺激値

染 料(%) 処理法
X Y z 

未処理 0.72 0.67 0.29 

シャリンノゼイ
対照 0.60 0.56 0.14 

(泥染め)

超音波 1.78 1.77 1.83 

未処理 1.74 1.74 1.97 

ダイレクトファスト
対照 1.57 1.57 1.76 

ブラック R(5 %) 

超音波 2.64 2.68 3.37 

未処理 6.22 4.04 7.96 

イノレガランパイオ
対照 6.58 4.28 8.4 9 

レッ卜RL (29百)

超音波 7.26 5.06 9.68 

未処理 1 0.11 9.88 30.94 

イ)Vカーノ-)レブりレ
対照 9.53 9.31 29.54 B S (2 %) 

超音波 9.87 9.90 27.94 

n
h
u
 

qδ 



図6から分かるように未処理，超音波間で強力にほとんど差異が見られない。超音波照射で

絹糸の強力が低下しないととが分かる。例えば，泥染めで未処理:488gf，超音波493gfであ

った。なお，実験初期の段階(超音波照射 1日)で絹糸IC数か所切断部分がみられたととを付

記しておく。その後の実験では図6から分かるようにそれは見られなかった。しかし，実際の

使用においては照射6時間以下であると考えられるのでその程度の照射では絹糸の強力低下は

おこらないものと恩われる。

また，表1から分かるように未処理，対照，超音波で染色竪ろう度IC相違は見られない。L.

Eで色落ちは未処理糸lζ対するもので変退色表示で示したが，表 1，2から超音波では若干の

色落ちが見られるととが分かる。

5. 結論

(1)未染色V)レケット加工綿糸Kおいて浸漬3時間で強力減少率が超音波照射:38%，未照射

: 17%であった。

(2) 未照射の場合未染色シルケット加工綿糸，泥染めのそれとでは同一浸漬時間で大きな差が

見られたが，超音波照射の場合両者IL差異はほとんど見られなし泥染めKは特に超音波の

効果が大であることが分かつた。

(3) 超音波照射で絹糸の強力低下は見られなかった。

(4) 超音波照射 (1日)の有無で絹糸の各種竪ろう度に相違は見られなかったが，若干の色落

ちが見られた。
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5. パット酸法の大島紬藍染めへの応用

凶元研了

1. まえがき

一般に藍染めにおいては剣道衣やブルーテ'ニム11:代表されるように綿を被染物として取扱う

ととが多しその処方や染法は綿染色のための最適条件が数多く紹介されている。また歴史上

最古の染料の一つであるインジゴは古くから醗酵建と呼ばれる還元溶解法によって染色されて

おり，乙れもまた綿を非常によく染色できる。一方大島紬においては地糸の先染め(躍下)

泥染め緋の先染め(泥藍大島)・藍緋染色(藍大島)などとして絹の監染めを行っているが，

その処方や染法は絹染色における最適条件がとられているとは必ずしも言えない。また最近イ

ンジゴを微粧化し添加助剤を加え特殊分散タイプとした易染型インジゴを使い弱アルカリ条件
1) 

で絹を染色する方法も開発されている。そとで本研究では絹の藍染めの染色条件について再検

討を行い，アセテ トなどのパット染料11:よる染色法の一つであるパット酸喜の大島紬藍染め

への応用を試みた。

2. 実験

(1) 試料

被染物としては絹布・練絹糸・大島紬用緋鐘の3つを使用した。絹布は染色墜ろう度試験

用添付白布14匁付 (JIS L0803)を5叩 x34cm(約 19)K裁断し，蒸留水11:24時開設演後，

水洗し染色試料とした。練絹糸は市販の大島紬用緯糸309付を洗浄剤(アゾリン 19/1)

で洗浄後水洗した。緋鐙は18時間水11:浸潰し，手もみで糊抜き水洗した。

染料は市販のインジゴピュア (C.1. Vat Blue 1)をそのまま使用し，還元溶解にはハイド

ロサJレファイトと水酸化ナトリウム(試薬特級)を使用した。またパット酸分散液の調製に

は分散剤としてアミラジンD (第一工業製薬)を用い， pH調整に酢酸(試薬 1級)を使用

した。

(2) 染液調製

パット酸分散液はまず常法11:従いインジゴ0.59/1，水酸化ナトリウム 39/1，ハイ

ドロサルファイト 411/1で65"C，10分間のハイドロ建を行い， 1:れに非イオン活性剤であ

るアミラジンDを添加し，さらに酢酸を徐々に加えて pHを調整した。

(3) 染色試験

絹布，絹糸および緋鐘の染色では浴比 1: 100で浸染を行い，染色後，流水中で水中酸化

を行いさらに空気酸化により発色させた。

(4) 担H色および染着量の測定

染色物の分光反射率を東京電色TC-1800カラーアナライザーで測色し， 440nmの反射

率からK/S値を計算し， ζれを染色濃度とした。
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(5) 強伸度および摩擦堅ろう度の測定

絹糸の強伸度はヤーンストレングステスターにて200C，65%R Hで測定した。また染色糸

の摩擦堅ろう皮はJISL0849 (1形)1<::て試験を行い，汚染布を測色し440nmのK/S値と

*n*=Tb..77 3) HC'B 表色系 における汚染指数Nsを計算した。

3. 結果と考察

(1)染被の pH

酢酸の添加量を変えて調製したパット酸

分散液で絹布を600C，60分間浸染したとき

の染浴のpHと染者量の関係を図 11<::示す。

pHが5.5以上であればPHが低いほど染

着量は大きくなっているが， pH 5以下で

急激に染者量が小さくなった。

絹は繊維分子鎖中の側鎖や末端のアミノ

基やカルポキシル基を染着座席として持っ

ており，等電点は3.8-5.6の範聞にあると
4) 

されている。このため高アルカリ性でのロ

イコ塩の形での染色に比べ，酸性域でのパ

ット酸での染色はアミノ基の電離による末

端基へのイオン的吸着が有利になり，吸着

量および親和力を増大させると考えられる。

パット酸分散放はpH8.2-5.5の範囲では

黄白色の微分散状態であるが， pH 5以下

になると青色の懸濁放となり染者性が低下

した。乙れは酸性では還元剤の消耗が早く，

ロイコ体のインジコーが酸化され水IC不溶性

で染着力を持たない酸化体のインジゴにな

ったためであると考えられる。

(2) 界面活性剤の添加量

パット酸は水IC溶解度が小さく染色に使

用する場合には分散剤として界面活性剤を

添加する必要がある。予備試験において数

種の界面活性剤を検討したが，その中でパ

ット酸の分散性と染色性の優れていたアミ

ラジンDを使用し，その添加量について調

べた。アミラジンDの添加量を変えて調製

-39.，. 
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した PH 5. 5のパット酸分散液で，絹布を600Cで60分間以染したときの界面活性剤濃度と染

着量の関係、を図2.IC示す。アミラジンDの濃度が5mI/1 -IOml/ 1で最大の染色濃度が

より高濃度では染色濃度は低下する傾向が見られた。得られ，

界面活性期jを添加しない場合はインジゴ還元液IC酢酸を添加才ると染液中にパット酸(ホ

ワイトイ Yジゴ)の白沈を生じるが，活性剤濃度10mI/1以下ではアミラジンD自体が有

色(黄色)であるために黄白色の微分散液が得られ， より商政皮では透明な黄色になった。

アミラジンDを過剰に添加すると染者量は低下したが，

界面活性剤であり高濃度では染料と活性剤lの錯体形成Kより親水性が増大しその結果，緩染

ζれはアミラジンDが染料親和型の

的作用が大きくなり染者を低下させたものと考えられる。

染色条件(3) 

イYジゴ0.59/1でアミラジンDを5m1l1添加し，酢酸でpH5.5IC調整したパ .Yト酸分

散液で絹布を染色温度200Cと600Cで浸染した場合について染色濃度の時間依存性を調べ， ζ

れを図31C示した。悶じインジゴ濃度でハイドロ建した染被 (pHI2.6lによる200Cの説染

、、ノ

と比較すると，ハイドロ建では染色時聞が15分以上では染色濃度の増加の割合は極めて小さ

くなったが200Cのパット酸法では60分まで染色濃度は増加し続けハイドロ建の場合の2倍以

上の染色濃度を示した。また600Cのパット酸法ではさらに大きな染色濃度が得られ染色時間

60分まで時間とともに染色濃度が増加し，ハイドロ建の約6倍の染色濃度が得られた。

とれらのととからハイドロ建したインジ

ゴのロイコ塩は低温染者型であり20"C前後

の冷浴で最も染着がよいとされ，染色初期

の染色速度がその後の染色速度IC比べて速 5 

4 

100 80 

( minl 
20 40 60 

Dyeing time 

の¥〕
L
.
Z
H
4申
百

回

C
一也、

(
O

3 

く短時間の浸染では表面染色の状態になり

やすいが，パット酸法におけるインジゴの

パット酸は高温でより大きな染色濃度が得

られ染着平衡に達する時間が長いので，染

と

後
る

前

あ

色
で

染

能

と
可

る

が

す
い

目

扱

注
取

に

た

率
し

着

似

染

類

た

'

ム

」

寺

院

上

料

。

業

染

る

作

成

え

色

合

言

の染被濃度測定からハイドロ建では200C，

16分で染着量0.3%0. w. f，染着率6%;

パット酸法では600C，臼分で染着量2.2%

o.w. f，染着率44%という結果が得られて

一般に絹染色IC用いられている

¥_，，) 

染色浪度の時間依存性図3おり，パット酸法はハイドロ建IC比べ染料

の親和力が大きく 1回の染色における染料 20
0

C .:pH5.5 60
0C 

200C 

0: pH5.5 

口:.pH 12.6 
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(41 強{申度と摩擦堅ろう皮

常法によるハイドロ建とパット酸法で表1の染色条件での染色糸について強伸度と摩擦堅

ろう皮を調べた。まず染色糸の強伸度測定の結果は表211:示すように， パット酸法では強力

はハイドロ建の2回染めのものと同程度で，伸度についてはl回染めのものと同程度であっ

た。

とζで強伸度の測定値は比較的ぱらつきが多く，分散分析によると危険率5%の最小有意

差は強力で159，伸度で0.8%であったととを考え合せるとパット酸法の染色糸はハイドロ

建の 1-2回染めのものとほぼ同程度の強伸度であり，染色による絹の脆化もほぼ同程度で

あると考えられる。さらに染色条件としてパット酸法は600Cの1時間浸染でありハイドロ建

は250Cで10-20分の浸染である己とを考慮すると，ハイドロ建では染被が高アルカリ性であ

る乙とが，常温・短時間染色で絹が脆化する原因になっていると考えられる。また染色糸の

風合もハイドロ建では染色回数が増すほど硬くなり，パット酸法では比較的柔軟な風合の染

色糸が得られた。

表1 染被処方および染色条件

ハイドロ建

パット酸法

インジゴ
(9/1) 

4 

0.5 

表2 染色糸の強伸度

アミラジン
(rnl/ 1 ) 

5 

強力 T
(9) 

未 染色糸

ハイドロ建l回染

ハイドロ建2回染

， 吋ミ
ツ ト 酸 法

49 5 

49 2 

472 

475 

pH 

12.5 

5.5 

変化率6T
(%) 

5 

4 

浴 比

1 : 150 

1 : .100 

伸度 E
(%) 

1 8.8 

1 6.9 

1 5.5 

1 7.1 

染色温度
CC) 

2 5 

6 0 

変化率6E
(%) 

1 0 

-18 

9 

時間
(分)

1 0 

6 0 

次IL表111:示した染色条件に従い，ハイドロ建ではインジゴ濃度を0.5"'-49/1にして，

パット酸法では浴比を 1: 30-1 : 400にして様々な染色濃度の異なる染色糸を調製し，そ

の摩擦竪ろう皮を比較した。染色糸の染色濃度に対して摩擦試験布の汚染量(摩擦による染

料の脱落量)をプロットすると図4のようになり，汚染量は染色濃度にほぼ比例して増大し，

パット酸法がハイドロ建11:比べ汚染量は小さくなっているととが分った。また，染色糸の染

色濃度に対して摩擦堅ろう度を表す汚染指数Nsをプロットすると図5のようになり，パット

酸法はハイドロ建よりもやや堅ろう度が高く，特11:染色濃度の小さいものほどその差が大き

くなるという傾向を示した。
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0.15 
乙の堅ろう度の差については染料の繊

維内拡散(浸透距離)や繊維内の染料の

集合状態のちがいおよび繊維の表面状態

/'官

u) 
¥、

ピ 0.10

00 
E 

ζ= 
回

訪 0.05

や表面に弱い力で付着している染料の量

のちがいなどが影響していると考えられ

るが，ととではパット酸法ではハイドロ

建に比べ染色温度が高く染色時間が長い

ので，繊維内への染料拡散がより大きい

と考えられる。さらにハイドロ建では絞

りと空気酸化で発色させているが，染色

残液の染料濃度も高くこのときに繊維表 3 

図4 摩擦試験の汚染量と染色濃度の関係

0:パット酸法 . ハイドロ建

1 2 

Dyeing depth • K/S 

。。
面IL弱く付着した染料の量も大きいと考

えられる。しかし実用的に大島紬の藍染

、、

めとして使用されている程度の染色濃度

(K/S値 2.5~3.5) では摩擦堅ろう

• 

5 
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皮の等級値は両者とも 3級から 2-3級

であり，等級値の差はほとんどない。 ζ

の染色濃度はパット酸法ではインジゴ0.5

9/1で浴比1:200で60"C，60分間の

浸染のとき，ハイドロ建ではインジゴ4

9/1で20"C，10分間の浸染を空気酸化

をはさんで2回行った場合に相当する。

1 2 3 

Dyeing depth • K/S 
図5. 染色糸の摩擦堅ろう度

0:パット酸法・:ハイドロ建

。。
緋染色への応用

パット酸法での緋鐙の染色方法11:つい

て染色時の温度・時間・昇温プロセスと

均染操作(もみとみ)の条件を検討し，

緋の染色性と均染性が良好であった染色

方法の例を以干に示す。

(5) 

~' 

緋染色l

染液 :0.59/1のインジゴを65"Cで10分間還元後，放冷しアミラジンDを5ml/l添加し

酢酸でPH5.511:調製，

染色方法:30"Cで5分間 (5回もみ乙み)， 

浴比 1: 100 

30分30分間で60"Cに昇温 (3回もみ乙み)， 

間浸染

緋染色2

染液.緋染色 1と同様の調製でアミラジンDに代えてレモールASN(田中直染料庖)5ml 
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/1を使用，浴比1: 100 

染色方法:300Cで5分間(5回もみこみ)， 30分間で60
0

CIC昇温し， 30分間浸染

とこで「もみとみJは大島紬の緋鐙染色において一般に行われる均染操作であり，手作業で

染被中で緋鑑の圧縮と弛緩を繰返し繊維間隙への染料拡散を促進するものである。また緋染

色2で使用したレモ-;"ASNはナフト ル染料染色の顕色剤(ジアゾニウム化合物)の安

定度増進や均染性向上，藍染めの洗浄剤として用いられているもので，パット酸法K用いる

と染液表面K酸化体のインジゴによる青色膜が生成せず，アミラジンDを用いたときよりも

染色濃度は低下するが均染性はより良好であった。

緋染色lでは中色程度(deepblue)の緋を，耕染色2では淡色 (80ftblue)の緋を染色で

きた。緋染色lは藍大島紬の染色法として利用でき，緋染色2はさらに植物染料等との複合

染色で様々な色調の緋染色への応用が期待できる。

4 まとめ

パット酸法による絹の麗染めについて実験し，大島紬への応用を試みた。得られた結果は次

のとおりであった。

① パット酸分散液はPH 5. 5で絹に最も高い染着性を示す。

② パット酸分散液は分散期]としてアミラジンDを使用したとき 5-lOmll 1の添加で絹11:最

も高い染着性を示す。

③ インジゴ0.511/1で60
0

Cの浸染では約60分間でほぼ染着平衡に達し，同濃度の20
0

Cのハ

イドロ建染色の 5-6倍の染色濃度を示す。

@ 大島紬の藍下染色程度の染色濃度の染色糸ではハイドロ建による従来法のものと強伸度お

よぴ摩擦竪ろう度K大きな差は見られない。

⑤ 均染操作(もみとみ)と昇温プロセスを含む染色方法で緋染色が可能である。

) 

参考文献 u 
1)坂川哲雄:染色工業， 35，. 214 (1987) 

2) 諸新一: I新染色加工講座， 6，浸染 1J (小西行雄，武部猛編)，共立出版，

P 128 (1978) 

3) 寺主一成:染色工業， 32， 283 (1984) 

4) 皆川 基: I絹の科学J，関西衣生活研究会， P 128 (1981) 
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6. 茶タンニンによる染色試験

白久秀{言・村凶i事日j・拍:塚京f究

1.緒言

天然染料は植物染料と動物染料に大別できる。近年，天然染料による染色への関心が高まり

1) 
特1<::植物染料による染色が静かなプ ムをもたらしている。当i!E地においてもヤマモモ，

イジュなどの植物染料を用いた大島紬(草木泥染め大島紬)が製造されてきている。

そEで，今回は当県において大量に生産されている茶(茶タンニン)の大島紬染料としての

可能性を検索するための試験を試みた。

2. 実験材料

111 原料:三番茶(125'c， 60分火入処理品)

当県茶業試験場から提供されたもの

121 抽出(煎出)時間:2時間

131 抽出法浴比20倍

141 染色用絹糸:30!l付(緯糸〕

上記のようにして抽出された茶Fンニンの濃度はシャリンパイタンニン換算値で 2.6!l/.e

であった。通常使用されているシャリンパイタンニンの濃度は 3.0!l/.eである。

3. 染色法及び染色堅ろう度試験法

111 泥染め法

A法① (染)- (石 1!l/.e)ー(染)ー(染)- (染)ー(石 2!l/.e)ー

(染)ー(染〕ー(染)ー(石 11J/.e)ー(染)ー(染)ー(染)一

(乾)ー(泥)- (熱〉

② 向上

③ (熱)ー(泥)

B法① (染)ー(石 21J/.e)ー(染)ー(染〕ー(染)ー(石 28/ nー
〔染)- (染)- (染)ー(石 31J/.e)ー(染)ー(染)ー(染)ー

(石 21J/.e)ー(染〕ー(染〉ー(染)ー(石 11J/.e)ー(染)ー

(染)- (染)ー(乾)ー(泥)

② 同上

③ (熱)- (泥)

注) (染)・常視で車輪梅煎出液中もみ込む工程

(石) :石灰液中もみ込む工程

(乾) :乾燥工程

(熱) :熱波(車輪梅煎出被)浸漬工程
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なお，染色は(11，121， 131の版宅行った。泥染め糸の未染色糸11:対する増量率はA法:29 

%， B法:30%であった。

121 媒染法

煮沸抽出放に染色糸を入れ 11時開放冷 水洗 媒染(常温1時間)

上記工程を2回

131 使用媒染剤 塩化第一スズ，酢酸アルミニウム，酢酸銅 (IT)

141 媒染剤濃度 5fJ/s 

151 染色堅ろう度試験法

①摩擦に対する染色堅ろう皮試験 JIS L 0849-1971 

乾燥試験で摩擦試験機I型

② カ ボン7ーク燈光11:対する染色堅ろう度試験 JISJ 0842-1971 

第2露光法で試験機サンヨノャインス パーロングライフウェザーメーターWEL-SUM-

TC 

③ 汗に対する染色竪ろう度試験 JIS L 0848-1978 

A法

@ 洗たくに対する染色~ろう度試験 JIS L 0844-1973 

A-l号

⑤ 熱湯K対する染色堅ろう度試験 JISL 0845-1975 

ビーカ一法1号

4 結果と考察

図 111:茶Fンニンとシャリンパイ

タンニンの分光政光度曲線を示す。

図1から分かるようにシャリンパ
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図1. タンニンの分光吸光度曲線の比較

①茶タンニン
② シャリンパイタンニン
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表l 茶タンニン染色糸の各都:堅ろう皮

!Jl.iir. :級

塩化第一 泥染め 泥染め媒染剤 対 1現 酢酸アノレ |酢酸銅

(無媒染〕 ス ス' ミニウム (Il) A 法 B 法

変退色 4 -5 3-4 2 -3 3 4 4-5 

酸

汗
汚 綿 4 4-5 4 3 4-5 4-5 

性

染 絹 4 4-5 4 2 3 2-3 

、、・ー 試

変退色 4-5 4 3 3-4 4 4-5 
ア

Jレ

験 カ 汚
品唱 3 4-5 3-4 3 3 4-5 

性
染 紹 3 475 3-4 3 2-3 2-3 

変退色 4 4 4 4 2 4-5 
洗

Tこ

く 汚 綿 4-5 4-5 4-5 4-5 2-3 4 
試

験
染 絹 4-5 4-5 4-5 4-5 2 4 

変退色 3-4 4-5 4-5 3 4 4 -5 

'----- 熱
湯

試
汚 F品 3 4-5 4-5 4-5 3-4 4-5 

験
染 絹 3-4 4-5 4-5 4-5 3 4 

耐光試験 1 1 1 4-5 5< 5< 

摩擦試験 5 5 5 5 3 3 
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表2 茶タンニン染色糸の三刺激値表IIC茶タンニン染色糸の各種堅ろう度

について示す。酢酸銅(1I) ，泥染め以外

は耐光堅ろう度が非常に低いため実用的で

はない。しかし，泥染めでも染色回数の少

ないA法では洗たく竪ろう皮が低いため実

用的ではないが， B法染色回数を多くする

等の工夫を行うととによって堅ろう度を高

め実用化できるものと息われる。

=刺激値

なお，参考までに表21C染色糸の三刺激

値を示す。測定には東京電色(株)製カラ

ーアナライザーT-1800を使用した。

5. 参考文献

媒 染 剤

対照(無媒染)

塩化第一スズ

酢酸，;レミニウム

酢酸鏑(1I)

泥染め A 法

泥染め B 法

X Y 

57.28 58.22 

55.63 57.74 

49.66 52.67 

14.83 12.86 

2.05 1.99 

1.78 1.75 

1)鹿児島県大島紬技術指導センタ ， r奄美の植物Kよる染色標本J (1983) 
2) 西岡五夫，化学と生物， 24， 428 (1986) 

Z 

50.51 

40.68 

28.61 

6.07 

2.08 

1.72 

3) E. Furuichi， G. Nonaka， 1. Nishioka， K. Hayashi， Agric. Biol. Chem. ，50， 2061 (1986) 
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7. 大島紬染色堅牢度増大のための基礎的研究

早川勝光・栃木引尖(鹿児島大学翌日学部化学科)

蓑輪迎夫・赤塚嘉究・白久秀信・村田博ロ]

(鹿児品県大品納技術指噂センター)

はじめに

大島紬の染色工程では， ~ャリンパイ煎出液によるタンユンの染者操作と石灰放処翌日を繰返

したのち回泥処理を行って発色させる。さらに ζの金工程を繰返すととによって，タンニ〉中添加

剤の大きな染着量を実現して色ムラをなくすとともに，深〈沈静した色調，紫朴な渋い光沢，

しなやかでざっくりとした着心地など長い風雪に耐えた伝統工芸品ならではの長所を付加して

いる。しかしながら， 30-40%にもおよぶ大きな増量効果のために，汗や摩擦に対する堅牢皮

は必ずしも大きくはない。高価な商品であるだけに消費者は高い完成度を期待するため，摩擦

脱色による帯の汚れなど苦情の80%は染色堅牢性に関するものとなっている。本研究では，染

着強度増大のための基礎的知見を得るために，①絹繊維の表面処理による色索染者量への影響，

②染色糸の表面処理11:よる脱色溶解性について調べ， ζれらの処理の効果を走査電子顕微鏡で

観察した。

(1 ) 

染色堅牢度改善のための基本

染色の基礎

染色とは染料色素を繊維に物理的，

化学的な力で結合させ，それが洗っ

ても，擦っても脱落せず， また日光

によって変色しないようにすること

である。染料色素は繊維の非結晶領

域に浸透拡散して(図 1A) ， さま

ざまな分子閉力や化学結合力ILよっ

て繊維の高分子11:固定される。した

がって，①染料の浸透拡散を促進す

るために，染料を溶液として使用す

るζ とはもちろんの乙と， さらに染

料分子の凝集を防いで溶液11:均一に

分散して，繊維に浸透しやすくする

ために，界函活性剤などさまざまな

助剤を添加する。また，界面活性剤

は繊維の湿潤性を改善して染料色素

(A) 料分子

氏 vq?c，O
i l/，/vd、守q
LJhitih L↓ 

ーー一一一ーーー『}ヘーz、ιヱ=云云云云云云?
一一一一一三〉乙宅三三ヨ

Z二二二二二三

十結晶領峨 i非結晶領担析結晶領減
(B) 

a b 

。H『寸TTてヤS02CH2~H2 吋HJ

b、111¥¥-tjop

染料分子

図1 染色の原理

a 化学結合

c 水素結合

b:イオン結合

d:ファン・デル・ワールス相互作用
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が繊維内部に説透しやすくする効果もある。染料分子が繊維の内部深 O~浸透じた場合，た

とえ繊維との結合力が大きくなくても染料の脱落は小さくなると期待できる。②繊維高分子

と染料分子との結合を強くするためにさまざまな染料が合成されてきた。水溶液中では，結

合力は化学結合>イオン結合>ファン・デル・ワールス相互作用のl駒E小さくなるので，染

者強度増大のためにはできるだけ大きな結合力を付加するように染料分子や繊維高分子を化

学修飾する乙とが行われてきた。たとえば，反応性染料は化学反応によって繊維と染料を化

学結合させるものであり (Bのa)，脱蕗K対しては最も安定である。酸性染料や塩基性染

料の多くは，染浴の pHをコントロールして染料と繊維との間にイオン結合性を付加したも

のである。 (Bのb)

大島紬染色堅牢度増大のためには，上にみてきたように，タンニンおよび鉄イオンの浸透

拡散を絹繊維の内部深くまで実現するとともに，絹糸の表面処理やタンニンの化学修飾によ v 
ってより大きな結合力が可能となるようにする必要がある。

(21 大島紬の場合

原料の精練綿糸は繭繊維からセリシンが除かれた絹フィプロインたん白質である。その主

要な構成アミノ酸は，グリシン(1)，アラニン(11，セリン(旦)およびチロシン{主1であって，酸性
1) 

ならびに塩基性側鎖をもっ極性アミノ酸はきわめて少ない。したがって，イオン結合や水素

H_N-C日H-COOH H 2N-C1 H-COOH 2 

<;:H2 

i 
s 

H2N-7H~COOH CH
3 

OH 

CH 
3 
2 s 4 

結合の寄与は小さく染者カの大部分はファン・デル・ヮールス力であって，強い鯖臓を u 
得るιとが困難であるととを示している。(1:'.の ζ とが染め直し可能な織物として古来珍重

されてきた理由である)。したがって，フィブロイ Yを化学修飾してイオン基や水素結合性

の基を導入して強い染着力を実現するととが考えられるが，その場合，絹糸の性質が大きく

変わってしまってその長所を維持できなくなってしまわないように注意しなければならない。

また，主要な構成アミノ酸が水になじみにくい疎水性アミノ酸であるととに注目して，界面

活性剤のような両親媒性物質を疎水相互作用1<:よって絹糸に吸着させて，イオン基や水素結

合性の基を導入する方法も考えられる。この場合，絹糸の性質が大きくは変わらない乙と，

また界面活性自jが湿潤，浸透，膨潤作用などさまざまな性質を材料に付与するため，染着力

の増大のみならず染色操作の迅速化なども期待できる。

ミノャリンパイ煎出液の主要染料成分であるタンニンは複合縮合型であって，単量体である
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る。本研究では，染色絹糸にたいするいくらかの表面処理剤の効果についても検討した。

3. 実験

(1)絹糸の界面活性剤処理と色素の収着

① 試料と試薬

精練絹糸(鹿児島県繭検定所からの提供品)をソッデスレー抽出器を用いて，エーテノレ

で2日，エタノールで1日抽出精製した後，水洗し風乾した。各測定操作直前I(150'Cで

2時間乾燥した後，秤量して使用した絹糸の重量を定めた。界面活性剤にはアニオン性の

ドテ'シル硫酸ナトリウム (1，SDS，半井化学，特級)とカチオン性のドデシルトリメ

チルアンモニウム臭化物 (8，DTAB，東京化成，特級)をそのまま使用した。色素に

は，カチオン性のプロフラピン (9，P F， Aldrich純度部員百以上)とアニオン性のメチ

ルオレンジ (10，MO，半井化学，特級)を使用した。 MOは水で2困再結晶して精製し

た。ポリ(スチレンスルホン酸)(11， P S S， Polyscience)は市販品をそのまま使用し
曹，

'"。

H3C(CH2)，，0503e -Na@ 

工(50S)

CH 
品 i-3 凸

H~C(CH .， )..':;"N-CH... • Br'ロ3-'-U2'11i-......3 

CH
3 

旦(OTAB)

H
2
Nα鈎 NH2Na@句35@-向。N(CH3)2

-LCH-CH一一よ

lq36N4 
.ll_l P55) 

②担~定

CH 
(D i--3 

H ， C(CH") ， ~N-CH 3....' ....u2' 1S.i-....u3 
CH ---3 

..!l(CTAB) 

• Br8 

界面活性剤イオンの収着量の測定I(は，界面活性剤イオン選択電極を用いて界面活性剤

の非結合濃度を担u定して収着量を算出した。図 31(起電力測定系の模式図を示す。

感応膜(図3の5)として， SDSIL対しては2X 1Q-4MキャリヤコンプレックスCTA+.

DS界面活性剤イオン錯体をニトロトルエンI(溶解した液体膜を(L.L.でCTA+はセチル
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図3 起電力の測定
E・イオンメータ- P:ピンホ-)レ
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T:恒温浴

ず立銀|塩橋lLV|感応膜|言語|塩橋|銀ず詰銀
l 3 4 5 6 7 日

111 

各番号は図3の番号に対応している。参照溶液は，イオン強度緩衝剤としてNaceを含む

それそーれの界面活性剤水'i$液である。乙のとき起電力は理想的には次式で表される。

RT L [引
E=71n司 f=±(5Mmv)hg[叫 +c 121 

乙ζでRは気体定数， Tは絶対温度， Fは7ァラデ一定数， cは定数， [Sl。と [Slxはそ
れぞれ参照溶液とテスト務液の界面活性剤活量である。界面活性期j濃淡系における起電力

¥ 対log[Slxプロットが直線となったので(図5ム)，それを検量線として絹糸溶液中の非結
、ー〆

合界面活性剤濃度を決定した。

色素の収着量の測定ICは，目立208形分光光度計を使用して， P FIC対しては448nm

MOIC対しては468nmの吸光度を測定した。種々の濃度の界面活性剤溶液で処理した絹

糸を口別し，水洗して白紙で水分を拭きとった後，一定濃度の色素溶液50meIC2日間授潰

した。その溶液の上清の吸光度を測定して131式によって色素の染着量ndを算出した。

Do-D " V 
nd=昔話ι ×百百o 131 

ζ こでD。とDはそれぞれ色素水溶液と絹糸を浸潰した場合の溶液との吸光度，eは色素
のモル吸光係数， .tは光路長， Vは絹糸を浸潰した溶液の体積， Wは絹糸の質量である。
η8)  elCはPFIC対して 41，000，"M  0 IC対して24.000を を使用した。また， 0.1 %PSS 
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で処理した絹糸への PFとMOの染者量も同じようにして測定した。

染色絹糸の処理と水溶液への染料の脱着121 

試料と試薬

染色絹糸試料は鹿児島県大島紬技術指導センターの白久秀信によって染色された次の試

料を使用した。なお，試料Bは試料Aの染色工程後行ったものである。

① 

熱，泥③乾⑥，泥①，

試料A:シキリンパイ煎液と石灰液による染色絹糸(褐色)

染色工程/熱②，石③，染3回，石，染3回，石，染3回，乾@

試料B.:回泥処理も行った染色絹糸(黒色)

染色工程/熱，石，染3回⑤，石，染3回，石，

E乙で数字②~③は試料番号，各略語は次の操作を示す。

染3回，

o 1時間放冷(浴比50倍)熱:シャリンパイ煎出液に絹糸を浸潰して900Cまで昇温し，

石:石灰液でもみこむ(石灰3or59/s，浴比20倍)

染:シャリンパイ煎出液でもみζむ(室温で数分間，浴比10倍)

泥:泥田で数分間もみζむ

カチオン界面活性剤 0.20%CTAB (12)， 

ベンジルアンモニウム塩化物 (ll，ゼ7ィラミン，同仁)，

ノレアンモニウム臭化物().1， DODAB，和光)， 7ニオン界面活性剤0.08M SDS (_~)， 

疎水性または発水性を期待して有機ケイ素化合物ジメチルジメトキシシラン (15，信越シラ

乾:700Cで熱風乾燥

0.20 %テトラデシルメチJレ

0.24%ジオタタデシノレジメチ

処理剤として，

ンKBM22)， Vリコーン油(信越シリコーン KF96)とテフロン樹脂スプレ Fluoroglide 

一)

「‘
d

uu 
C
 
0

3

 

3

-

H

 

H

i

c

 

c
l
S
1
0
 

C
 

内

4
J

H
 

CH 
+r-3 凸

H ，CICH ，)，， -N-CH ・ Br~3-'-"2'17 i -"3 
ICH，) i'2'17 
CH
3 

(Norton)を使用した。

CH_ 
+1 ~凸

H3CICH2 )13ートCH3 ・ Cl~

CH， 
@~ 

13 1ぜ7ィラミン) 15 1シラン}

処理方法と脱着の測定

染色絹糸試料A-@とB ③を上述の処理剤11:浸潰した後，絹糸を口別乾燥し，その一

定量(100叩〕を水20911:浸潰して300C恒温下で振とうして，水溶液中への染料の脱着を

調べた。着色物質の脱着の尺度として波長400nmにおける吸光度によって水捺液の着色

を測定した。ゼフィラミン， CTAB， SDS処理糸では，絹糸をそれぞれの溶液11:授潰して

直接各溶液への染料の脱着を調べた。

.!iIDODAB) 

② 

定査電子顕微鏡 (SEM)による観察

また各種の処理を行った繊維の表面状態を走査電子顕微鏡(明石

-53-

精練白絹糸や泥染絹糸，
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i {:j J の処訓!を繰返すと沈~'(t粒子が微細11になってcとdを比較すると，

いくととが分る o Lのことは試料Bのeとfを比較しでもみることができる。

「染J乙とが分る。

fの状態IC

「泥」処理を加えると Eのようになり表問状態はかなり粗いものとなる。試料Bの傑1'1'全休

「泥」処翌日によって

カルシウムイオンと鉄 (ll)イオンが置換してタンニンが濃い茶褐色に発色すると考えられ

glc見られる表面の粗さが内部のカルシウムの溶解によるものかどうかは不明である。

をさらに数回繰返して得られる最終的な泥染め紡糸は hのようになる。

るカ九

以上の観察結果は「熱」処理によってタンニンは紺繊維内部にr):透して染f~l'.するが， 「石」

その後の操作は表面での染料のtti~}が主要な過

150 

処理によってその後の内部浸透が妨げられ，

程となっている乙とを示唆している。

絹糸の界面活性剤処理と色素の政省121 

界面活性剤の収着① 
ノ

』
。

A 
0 
0 
0 
0 
0 
0 

0 
0 

。
。

nu 
nu 

マh
ム

P
E
¥
兵
制
閣
制

図5ILSDSIC対する液体膜電極の起

電力の測定結果を示す。絹糸を含まない

0.04 M NaC2. SDS濃淡系では(ム)， 

共存下でも10・5M SDSの低濃度まで

傾き 58.7mvの良い直線性を示し，Nac.e.. 

ιの液共存の影響を受けないばかりか，

体膜電極がほぼ理想的に応答している己
50 

とが分る。 DTABIC対する PVC膜電

極も DTAB濃淡系では(59.9士0.7) 

mvの傾きを示しDTA十イオンにほぼ
B 

-4 -3 
O 
-5 

3日間絹糸を浸演し

た溶液では (0)濃淡系の直線からのず

れが観測されるが，乙れは絹糸による界

理想的に応答した。

log([SDSl/M) 

起電力の界而活性剤濃度依存性
6:濃淡系 0:絹糸設漬溶液

図5
SDSの溶液面活性弗jの収着によって，¥ 

d 

濃度が小さくなった ζ とによるものであ

る。測定点(例えば図のB点)を検量線(ム)と比較して，その時溶液中に残っている界

面活性剤の平衡濃度[8l{(図のA点)を算出できるので，収着量nsは次式によって計算

できる。

141 

乙乙で[8ltは界函活性剤の総濃度， Vは溶液の体積， Wは絹糸の質量である。

図61CDTABの吸着量を [DTABllIL対してプロットした収若等温線を， 9， 10， 15 

日間絹糸をDTAB溶液に浸潰したものについて示す。とのような時間スケールでは，収

DTABを滴加かくはんしてすぐに測定した場

×品r
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着量の時間変化はほとんど見られないが，



合11:は起電力曲線は検量線とほとんど重 40ト

巴お
よ¢

¥ 
は収着しやすいがDS イオンは収若し言

にくいととを示唆している。絹糸の種類三

や処理方法によって異なると恩われるが，咽 o 
絹繊維の塩蓋性基は0.15当量/kg，P K 言

30 

なってしまってDTABの収者は検出さ

れなかった。図6は[DTABlf高濃度で

収岩盤が飽和する傾向を示していて，

Langmuir型の単純な収若である ζ とを

示唆する。図711:SDSの収着等温線を

示す。 Aは0.04M NaCP.共存系， Bは無

塩型のものである。 Aでは[SDSJf高濃

度でも収若量が直線的に増大し，複雑な

収着挙動である乙とを示しているが， B 

では収者量が飽和する傾向を示している。

図6，図?ともに絹糸の長時間の浸漬は

収岩畳をいくらか小さくする傾向を示し

ているが，恒温条件下K置いたのではな

かったので，測定時の温度が影響した乙

とも考えられる。無塩系ではSDSの収

着量はDTABの収着量よりも小さいが，

NaCP.共存系ではSDSの収着量は著し

く増夫し，ている。 ζれは少ないながらも

絹糸が負11:帯電していてDTA+イオン

12，酸性基は0.29当量/kg，pK1.8と
10) 

いう報告があるので， 上述の絹糸が負

K帯電しているという結果は妥当なもの

とJ思われる。高濃度のNaCP.を添加する

ζとにより絹糸の電気的ポテンシャノレが

抑制されてDS が収若しやすくなると

ともに，その大きな疎水性によって絹糸

の非極性部との疎水相互作用により収着

量が増大していくと考えられる。
図7

界面活性剤Sが絹繊維FK吸着する次 A， 
B， 

の平衡反応を考えると，
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n
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図6. DT ABの収着
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S + Fぞ__  ミS-F (51 

Langmuir型の吸着の場合次の吸器等荷11式が得らtLる。

NK[Sl， 
D"，= 一一一一一一_-_-s 1 +K[SJI 

(61 

変形して (71式を得る

[Sl f 1 
17zEE+ 頁[SJf (71 

ここでnsは吸着量 (mol/kg)，Nは最大蚊荷量 (mol/kg)，Kは吸itの強さを表す'1'術

定数である。 (71式より [SJf/nsを[S]fIL対してプロットすると直線が得られ，傾きと切

片よりNとKを算出できる。図6，図7の結果を(71式Kよってプロットしたととろ無塩系

1 ではほぼ直線となったけれども，図 7Aでは直線は得られなかった。すなわち， NaCR.共存
k 

J 

では SDSの収着はLangmuir型でない ζ とを示す。無塩系における DTABとSDSの

収着IC対して得られた結合パラメ タ KとNを表 llL示す。結合定数ではDTABはS

DSよりずっと大きいが最大収着量ではほぼ悶じ値が得られた。

② 色素の収着

界面活性再jの収着量の測定IC使用した界面活性剤処理白絹糸による PFとMOの染者量

を吸光度変化より測定した結果，両色素とも染着量Kは，処理に用いた界面活性剤濃度に

は依存しないととがわかった。表2にカチオン色素PFとアニオン色素MOの染者量を示

す。染者量はいずれの白絹糸においても PFがMOIL比べて10倍ほど大きくなる。乙れは，

界面活性剤の場合と同様に絹糸が正味負の電荷をもっているためと恩われる。 DTA+に

よる処理も PFの染着量ICは大きくは影響していない。アニオン性ポリイオンPS SICよ

る処理ではPFの染着量がいくぶん大きくな勺ている。アニオン性色紫のMOの染若設は

大変小さなものであるが界面活性剤処理の効果が見られる。 DTAB処理によって染者量

がいくぶん大きくなるのに対して， P S S処理するとMOはほとんど染者しなくなってし

まう乙とを示している。すなわち乙れらイオン性色素の染者には静篭相互作用が大きく関

係している乙とを示している。

図81L精製絹糸と界面活性剤処理した後PFとMOで染色した絹糸試料の走査電子顕微

鏡写真を示す。高倍率でも色素や界面活性剤が収着するととによる表面状態の変化はほと

んど見られない。乙のととは水溶性の処理剤や色素は絹糸内部K浸透吸着するととを示唆

している。

Y ャリンパイ煎液lζ亜硫酸ナトリウムを加えてタンニンをスルホン化して，白絹糸を染

色するととを試みたが，泥染めしても濃厚な発色は見られなかった。鉄 (ll)イオンとの

キレ トが生成しにくくなるためと思われるが，理由の解明にはよくコントロールされた

条件下での詳細な研究が必要である。

-58-







131 染色絹糸の処理と染色の湿潤安定性

シャザンパイ}高波と石灰7)OCよって染色された絹糸(試料Aー@)とさらに田泥処理まで

加えた絹糸(試料Bー③)を種々の処理剤に説漬処理した場合の水への溶解安定性を水溶液

の発色によって調べた。 9ンニンの脱着を調べるためには波長280nmの吸収極大における
11) 

吸光度が望ましいと，思われるが， 本研究では着色成分の脱着IC関する知見を得る目的で

400nmにおける吸光度を測定した。試料A ④とBー③に関する結果をそれぞれ図9と図10

K示す。吸光度が小さいほど湿潤安定性が良好であるという乙とができる。未処理の染色絹

糸の脱者をみると (a)，試料Bー③はAー④より吸光度がいくらか小さくなっていて，回

泥処理によって湿潤安定性がいくらか増大したことを示している。 ζれは，鉄 (II)などの

金属イオンがタンニνとキレートを形成する ζとを通じて一種のパインダ として働いた乙

とや，国泥中の疎水性成分(粘土鉱物，有機物)の吸着が染色絹糸の表面を疎水的にしたと

となどが考えられる。

その臨界ミセル濃度 (8mM)よりも大きな濃度の80mMS DS溶液Kは試料A，Bとも

に大きな染料の脱着がみられる (b)。乙れは，水への溶解性の大きなSDSミセノレが染色

絹糸表面の疎水性物質を溶解，除去する乙とによって染料の法解が促進された乙とが考えら

れる。水溶性のカチオン界面活性剤でも同様な効果が懸念されるが， DODABやぜ7ィラ

ミンは反対に湿潤安定性を大変増大させている (d，')0 CTABでは未処理のもの(a) 
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染料の脱着 (γャリンパイと石灰で
染色された絹糸， Aー@)
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g :シリコーンKF96 h: Fluoroglide 

-
内

h
u

b 

E 
c 0.4 

"" "" 電オ

悩
骨三

@$0.2 

100 

'0 

0.6 b 

u 

0.0 
o 50 100 

浸漬時間(hr) 

図10.染料の脱着(泥染め絹糸， Bー@)

a-hは図9と同じ



と変わらずほとんど効拠はみられなかった。二本の純水鎖を持つDODABは水への部品午Il!'

が小さく， 0.2%濃度ではサスペンションの状態であったので，秘的処，'11後日別・水洗した

後に染料の蒸溜水への熔解性を測定したものである。二本鎖活性J¥1Jは水砕液中でベシク Jレ映

を形成して分散するなど，その疎水性は大変大きなものである。それが染色調i糸表ifliの脱水

性やはっ水性を著しく増大した乙とが考えられ品。泥染め粉糸への効媒が小さくなっている

己とについては不明であるが，処理方法など廷に詳細!な検討が必裂であろう。ゼフィラミン

はそのベンジル基のためにCTABよりいくらか疎水性が大きなものとなっていると考えら

れるが，水への溶解性は大きなものである。 CTABと比較した場合ベンジル越によってI8J

9，図10に示されるような良好な結果が得られたものであろう。

有機珪索化合物の単量体(シラン)は反応性に宮み無機物の表問改質剤，設料・樹脂など

¥ の改質剤，医薬・農薬合成時のシリル化剤，セラミック!血料など幅広い分野で使用されてい

¥ 
_../ 

• 12) 
る。1:.1:.では水やアルコールなどの活性水索を有する化合物と反応するアルコキシシラ

ンの 1つである信越シラン KBM22を用いた。すなわち，染色絹糸の活性水宗と反応してア

ルキル基を導入して疎水位やはっ水性を増大させる乙とをJUJ待した。また， m合体であるシ
リコーンKF96についてもテストした。シラン処理は，シラン液体への説漬法と務気として

染色絹糸表面にt記者させる方法とを行ったが，結果に大きな違いはなかったので凶Kは技能

法の結果を示す。試料Aでは未処理のものに比べて湿潤安定性は劣化した(図 9， f， g)。

試料Bでは湿潤安定性にもかなりの改善がみられる(図10， f， g)が， 1:.れは，既述のと

おり，回泥処理により表面の疎水性が増大して，己れらの処理剤との相互作用が増大すると

ともに一層疎水性が増したζ とにもよるものであるう。染色絹糸表面とシランとの化学結合

の証拠はとれらの結果からは得られない。

処理剤 Fluoroglideは，テフロン微粒子を有機溶媒K分散させたものであって，格媒の蒸

散後K染色絹糸ILテ7ロン樹脂の白い微粒子が残るのが観測された。したがって，テフロン

樹脂が絹糸表面と直接相互作用したとは思われないが， 1:.1:.でも試料B ③については湿潤

安定性が増大している (h)。

以上図 9，図10の結果から疎水性の大きな二本鎖カチオン界面活性期l処理が湿潤安定性を

大きく改善するととが明らかになった。乙の乙とは，染色繊維表面11:.探く結合し，上I.-J)、さ

な疎水性を付与するような処理剤が有効であることを示唆している。紬織布は最後に“ゅの

し"を行って消費者11:.手渡されるが，乙の“ゅのし"処理の段階で有効な表面処政剤を用い

るζ とで湿潤堅ろう性が増大するならば，伝統技法としての方法・材料に変化を加えるとと

なし伝統産業としての製品の質を改善できる ζ とになるであろう。

上述の処理による影響の大きかったものの繊維表面を SEMで観察した結果を図11と図12

に示す。試料A (図11)では，処理前の試料 (a)と水浸漬試料 (b)では大きな違いはみ

られないが，ゼフィラミン処理 (c)やDODAB(d')処理では表面の粒度が組大になっ

ているのが観察される。一方， SD S処理 (e)では表面は相当になめらかになって，高倍
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図12. 泥染め絹糸(Bー③)の電子顕微鏡写真(処理剤の効果 その2) 
d. 0.2骨DODAB処理後，水浸漬300Cで92時間
e. 0.08M SDS溶液浸漬300Cで92時間

率の写真では絹糸の生地が感じられるようになっている。しかし，試料B(凶12)ではいず

れの試料でも顕著な相違はみられなくなっている。しいていえばSDS処迎 (e)によって

深いくぼみがいくらか多くなっているように思われる。試料A，Bともとの程度の相違はサ

ンプリングによっても生じているかもしれないので，これらの処理剤による変化と断言する

ことはできない。泥染めによる35%に達する増量効果のために，少しばかりの染料の脱者に

よっては色調にはもちろん表面状態にもほとんど変化を来たさないのが大島紬の特徴の 1つ

であるが，図12の結果はそのζとを確証するものである。

5. 結び

大島紬染色竪ろう度増大のための基礎的知見を得るために2つの方向から検討した。①白絹

糸を界面活性剤処理してその収若量を測定するとともに，イオン性色素収者量の変化を調べた。

その結果，原料絹糸の帯電状態が界面活性剤やイオン性色素の結合K大きな影響を及ぼす己と

が明らかになった。また，高濃度の塩を加えるととでζの静電効果は抑制されることがわかっ

た。②染色絹糸をさまざまな処理剤で処理して湿潤安定性を調べた結果，染色絹糸に疎水性を

付与するととで大きな効果が期待される ζ とがわかった。本研究では二本鎖のカチオン活性向l

であるDODABが大変有効であった。しかしながら，①においてはシャリンパイ煎液の染者

量の変化を測定する必要がある ζと，②においては処理方法の検討やさらにさまざまな処迎剤

(例えばフッ索系界面活性剤)についても調べていく必要がある。

最後に， SEMの測定にど協力下さしfました鹿児島大学歯学部徳永美智子教授ならびに車道

真子さんに感謝いたします。また精練白絹糸を提供して下さいました鹿児島県繭検定所前所長

の鶴岡泰久氏，ならびに，本共同研究の便宜を与えて下さいました鹿児島県大島紬技術指導セ

ンターの池上俊前館長IL感謝します。

本研究の一部は，昭和61年度・鹿児島県育英財団研究生奨学金によるものであり，感謝します。
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8 織組織の変化による多様化試験

]由1川1::.'f~11チ・ M川文隙

まえがき

大島紬は先染めの緋織物で織組織は平織りである。本研究では，織組織に検，Hを加えた製品

の開発に着目し，その方法として，現在奄2岳地区には大1C\ ~h以外の級物の2fい製品が柿々伐さ

れているので，それらの織物技法を活用してみることにした。さらに，別在の大品納の技法と

l日技法を組み合せる己とによって，新しい方法で伝統技法を再生するということが狙いである。

そζで.今回は旧技法の中から.平織地組織に紋を織り出す方法で，奄iEでは綾織・浮織.Wi'i 
1) 2) 3) 4) 

みおとしあるいは引落・浮け花・花浮と表到している技訟を:{EtJ1.織[浮織(約浮) • :{o織 Cii1tl

面浮織))として取り上げた。そして緋と紋の組み合せを行うととにした。幕末奄災民俗誌の

南島雑話によると，衣服の項11:r衣服は紬を上とし木利1を用ゆ o U衣は芭蕉布にて何れも l;-，~M

是れを織る。」 とあり， 「紋を出すに浮け花と云へるあり。是は地の糸より外IL糸を入れて級

を云。赤引落と云へるあり。是は地の糸ILて紋を織を云。」 とある。とれらの技法による製品

が奄美歴史民俗資料館にも保存されている。前者は浮織で綿浮花織の沖縄県の読谷山花織・首

里花織と，後者は花織で両面浮花織の首里花織と同じ技法にある。なお，問書では[諸横目等

の礼服，練肌絹と云木綿の浮織にて紺染にて，設き薄告は人々の好に随ふ。諸機目以上の子供

等の冬服の能きは，木綿のとんぢに五色の色を様々浮けて織出して着る。」とあり， 「浮縞を

織る時，竪索に糸を下より掛け踏落して縞を織出すなり。」とあり，織機の仕総凶を示してい

る。|日技法花浮織は地機(イザリ機)の時代のものである。今回は，現在大島紬に使用してい

る高機において検討を行った。

実

2 -1 

(1) 

① 

② 

121 

① 

② 

③ 

@ 

験

製織基礎試験

原料糸 大島紬用線綿糸を使用した。

経

車牢

糸

糸

製織法

織組織

第密度

銭 幅

待、 統

片撚糸 300T/m S I?.& 409/2500m 

片撚糸 100T/m S撚 409/2500m 

高機による手織り

平織から誘導される変化組織(浮織・花織・手花織)

15.5算

40師

地組織用(地綜統)

紋組織用(紋綜統)

単綜統

下半綜統

2枚

1-6枚
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(31 組織図及び織り方区l

①浮織

組織凶及び織り方凶

地綜統;

紋綜統:

.. 12 J 

.経糸の浮き 口綿糸の浮き

②花織

組織凶及び織り方図

地綜統 i
紋綜統 i

園経糸の浮き 口緯糸の浮き

‘iI 2 I 

Cコ緯糸で紋部の浮き ・踏木をふむ Eコ緯糸で紋部の浮き ・踏木をふむ
~緯糸で裏面にあそんでいる部分

× 綜統と踏木の結び方

③ 手花織

組織図

2-2 ネクタイ地の試作

(紋部の平の踏みが2になっているが
1を踏んでも良い。)

× 綜統と踏木の結び方

経糸11:泥染め糸を使用したのを試作A，合成染料染め糸を使用したのを試作Bとした。

(11 原料糸 大島紬用練絹糸・真綿糸・混紡糸(絹50%・麻25%・芭蕉25%)を使用した。

表 111:使用原料糸の諸元を示す。
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表1 使用原料糸の諸元

区 分

経糸 地糸

" " 
" " 
緯糸 緋i 糸

"ム " 

" " 

" 地糸

" " 
" " 

121 緋加工法

① 締餓密度

② 締態幅

③ 締手法

④ ガス綿糸

糸額

練軒i糸

" 

" 
" 
fノ

" 

" 
真綿糸

混紡糸

⑤ ガス綿糸引込み法

⑥ 絹糸抱合数

⑦糊剤

(31 染色法

①緋鍾

②地糸

(41製織法

①織組織

② 筋密度

③篤幅

④紋綜統通し

⑤経糸

⑥ 経糸仕上糊

話』

同品廊片頬 方一向 回

S 1 300 

" " 500 

" Z "， 

" 5 100 

" " " 

" " 500 

" " 100 

大島紬用織締機による手織締め

14算

57四

普通締め ベタ十の字緋

80/2 S 

31 

38 

40 

" 
" 
38 

40 

60 

1 3 7.5 

試作A 16羽/間 4元/羽・ 6元/羽 (49緋)

試作B 6羽/悶 6元/羽(127緋)

10本

イギス

試作A アイ染抜染・合成染料染め

品， 1'1 再干 号

A 1-9 

B 10-11 

" " 
A 5-6 

" 1-4 

B 10-11 

A 1-9 

B 10-11 

A 2-9 

試作B ベタ緋筋K作図後，ロウケツ染めによる抱り込み染色

経糸 泥染め・合成染料染め

緯糸 合成染料染め

広幅高機による手織り

平織から誘導される変化組織(浮織・花織)

14算

57叩

4本

試作A S撚 300 T/m 泥染め

試作B S撚 500T/rn・Z撚 500T/m 交互合成染料染め

試作A ふのり

試作B カゼネ ト
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前後の緋(紋)の中間位置に緋(紋)を配置する。

同一経糸と常に組織し，緋(紋)を出す。

31L緋と紋の出し方を示す。

(51 耕と紋の出しプJ
令①

② 

!J.7コ式

平行式

表2，

緋と紋の出し方試作A

J 

表2

柄ー単位の緯糸構成比 緋出し ヰよ包主F紋出し
紋糸(本の(ヨ浮〕コ)護霊番号 種類

緋糸(品、・蹴生〕
方式 方式経糸線糸

1 浮織 4 46 ( 46:0) 平行 44 48 平行 3 

2 花織 2 47 ( 46:1) " 20 11 !J.7コ 2 2 

3 " " 49 ( 48:1) " 44 48 平行 " 1 

4 " " 51 ( 50:1) " 8 9 タフコ " 2 

5 " 18 102 ( 96:6) タフコ 2 9と105 平行 " 

6 " 9 353 (345:8) 平行 44 43と175 " " " 
7 " 48 ( 46:2) " 45 " " " 
8 " 45 ( 37:8) " 42 " " " 
9 rノ 18 ( 15:3) 20 13 " " 

試作B

緯糸の配列 耕出し ヰf越型宇 紋出し
紋糸(本の(ヨ浮) コ)紋統(枚綜数) | l 番号 F市類

緋糸地糸(真綿糸) 方式 経糸緯糸 方式

10 花織 3 3 (3) タフコ 2 5 タ7コ 1 2 I 
11 M " 。(，，) " M " 平行 " 

緋と紋の出し方表3

o 定

剛軟性A法 (45・カンチレパー法〕

B法(スライド法)

D法(ハートループ法)

E法(トータルハンド法〕

防シワ性B法(モンサント法)

担l

芭厚

重

1096 (1979)・JIS L 

量

糸密度

摩擦堅ろう度

なお，測定は標準状態(温度20土2"C，相対湿度65士2%)で，

0849 (1971)にもとづいて行った。

ー 71-

① 

②

③

@

⑤

⑥

 

L 
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3. 結果と考察

3 -1 製織基礎試験

浮織・花織・手花織の試し織りを行い，それぞれの試料を~~}る己とができた。

表4に浮織・花織・手花織の特徴について示す。

表4 浮織・花織・手花織の特徴

種 類 特 自主

① 平織地組織に緯糸方向に紋糸が織り込まれて紋柄を織り出している。

浮 織 ② 織布はウラ面11:紋柄の遊び糸が浮いているので片Tmしか使用できない。
(緯浮) ③ 紋柄の紋糸と地組織の部分の緯糸は異った糸である。

④ 紋綜統を使用する。

①平織組織より誘導される両面使用できる紋織である。

花 織
②平織地組織の一部分が，経糸と綿糸が組み合わずに浮いている形で紋柄を級

(両面浮織)
り出している。
③紋柄の紋糸と地組織部の緯糸は，同一糸である。

④ 紋綜統を使用する。

手花織
① 平織地組織に刺しゅうをしたように(縫い取ったように)紋糸が織り込まれ

(縫取織)
て，紋柄を織り出している。

② 織手が経糸を手ですくって自由11:紋柄を織り出す。

3-2 ネクタイ地の試作

製織基礎試験をもとIL，浮織J花織と大島紬の緋の組み合せでネクタイ地の試作を行った。

表5，611:ヰクタイ地の試作結果を示す。

表5. ネクタイ地の試作結果

剛 軟 性 防シワ性

試作 番号 (4A防(汗畑M)法宇治 (Bスライ叩ド)法法)
(ハDートループ法法)(トEイ J仙ンド法法) (Bモンサン法ト法)

(gf・ (醐) (11) (%) 

方タテ向
ヨコ
方タテ向

ヨコ
方タ向テ

ヨコ 方タテ向 ヨコ タテ
ヨコ

方向 方向 方向 方向 方向 方向

A l 58 65 1.4 1.4 70 64 7.1 9.2 58 55 

" 2 60 66 1.4 1.4 71 65 6.6 9.5 67 60 

" 3 58 63 1.3 1.4 70 66 6.7 8.4 62 57 

" 4 55 65 1.3 1.4 72 67 6.7 9.6 65 60 

" 5 56 69 1.4 1.5 70 65 7.8 11.1 69 64 

" 6 58 68 1.4 1.4 69 63 6.4 10.1 67 61 

" 7 50 60 1.3 1.4 72 67 5.1 7.6 66 62 

" 8 50 67 1.5 1.6 73 63 5.7 11.1 67 57 

" 9 53 66 1.5 1.6 72 64 6.6 12.7 70 59 
B 10 59 71 1.5 1.6 72 62 7.6 13.8 68 62 

" 11 57 74 1.5 1.6 71 57 7.1 14.7 71 68 
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表6 不タタイ地の試作結泉

i手 さ 重量 糸密度 摩擦堅(級ろ) う皮
c..) 即時(本/cm)

試作 番号 表 ウラ

地組織 紋組織 太糸 方タ向テ 方ヨ向コ 会自 ヨコ
方向 l

A I 0.166 0.188 100.1 451.9 27.6 4-5 3 

" 2 0.177 0.234 100.7 454.6 27.6 4 3-4 4-5 3 

" 3 0.167 0.179 0.216 99.4 448.7 27.2 4 3 4-5 4 

" 4 0.179 0.248 101.5 458.2 28.7 4 3-4 3-4 3-4 

" 5 0.250 0.267 107.6 485.7 28.4 4-5 4-5 4 3 

'〆 6 0.170 0.179 0.231 101.1 456.4 27.6 4 3 4 3 

" 7 0.161 0.171 0.232 101.0 455.9 26.8 3-4 3 4 3 

" 8 0.279 0.283 116.0 523.6 25.6 4 3 4 3 

" 9 0.266 116.4 525.4 27.8 4 3 4 3 

B 10 0.257 109.6 494.7 30.0 

" 11 0.311 111.9 505.1 28.0 

111 剛軟性

全部の試料で，タテ方向はヨコ方向に比べしなやかで柔らかく表面摩擦が小さくたわみ

やすくあり，ヨコ方向はタテ方向に比ベハリがあった。乙れは，緯糸に目付の大きい混紡

糸及び真綿糸を使用したζ とが影響しているものと考えられる。

121 防シワ性

タテ方向がヨコ方向より良好であった。

131厚さ

織布面は部分的に厚さに変化があり，織組織の変化部分や混紡糸・真綿糸等の太糸使用

1 、、_，

の部分が地組織部分より厚い。試作Bは，緯地糸日綿糸を使用したのでふっくらとした ))  

!感じが出ている。

141重量

大島紬l反当り(幅37.0叩長さ 12.2m) 11:換算すると約449-52511で，着尺とし

て可能な重量であった。

151 糸密度

緯糸密度は約26本/四-30本/聞であった。

161 摩擦竪ろう度

試作Aでは，緯糸11:合成染料染めを使用したので従来の泥染め紬より摩擦堅ろう度は良

好であった。番号2-9の花織については，織組織の関係から表・ウラ両面において測定

を行った。相対的にタテ方向がヨコ方向より摩擦堅ろう度は良好であった。地組織部分lζ

比べて太糸部分・経糸の浮き部分は摩擦堅ろう度は低くなったが，己れは摩擦竪ろう度試
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験において，同位世だけが強く乙すられたことによるものと考えられ.t.'0 

(71 ネクタイの試fi'

表71ζネクタイの試作について不す。

表7. ネクタイの試作

長 さ 幅 (cm) 'iT( 11~: J~/ さ
試作 番号 (叩) 小検 (9) (mm) 大検

A 1 148 8.5 4.0 3 1.4 1.52 4 

" 2 1 49 8.7 4.0 32.0 1.585 

" 3 1 4 0 8.3 3.8 3 O. 7 1. 560 

" 4 1 35 8.2 4.0 3 0.1 1. 590 

" 5 133 8.4 3.8 29.1 1. 688 

" 6 1 35 8.5 4.2 29.9 1. 698 

" 
. 7 14 1 8.3 4.0 3 1. 6 1. 776 

" B 1 40 8.2 4.0 33.5 1. 8 5 1 

" 9 1 43 8.3 3.6 33.1 1. 9 3 6 

B 10 1 3 5 8.3 4.9 3 1. 7 1.862 

" 11 1 35 8.5 4.0 3 1.5 2.0 1 3 

試作A 紋の緯糸が浮いている面を表に使用した。

つなぎ
カ J9"i" 

l 

2 

2 

2 

l 

2 

1 

2 

2 

2 

試作B 紋の緯糸が浮いている面は，緋より紋の浮きが強調された形になったので，

経糸が浮いている面を表11:使用Lた。

4. まとめ

~ 

平織地組織に紋を織り出したので，模様が浮き出して織布面に立体感が加わった。大島紬の

特徴である緋の図柄と織組織から作られる紋の図柄の組み合せで，デザイン函では変化が得ら

\~ れた。このことからデザインの表現方法が広がった。織物としては，織布面が部分的に以さの

変化があるものとなっており，従来の大島紬とは趣きの違った織物ができた。用途の可能性と

して，着尺・帯・洋服地等11:も期待できる。今後さらに，デザイン・議材・技法等についての

検討を加えたい。

参考文献

1)茂野幽考奄美染織史奄美文化研究所 (S48.11)

2) 国分直一・恵良宏校注南島雑話①②平凡社 (S59. 3. S 59. 4) 

3) 鹿児島県立短期大学地域研究所編:大島紬の研究 鹿児島県立短期大学研究叢書刊行会

(S 61. 3) 

の飽史会:会誌悠久 (S58. 2 ) 

5) 沖縄県工芸指導所・帯テキストN.1 (S 58. 3) 
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9. 市販原料糸の品質試験

平田清和・福山桂子・西元研了

L まえがき

到在，当センターへは年聞に約100件程の原料絹糸を中心にして織物素材に対する問い合せ

や相談がある。又，最近は従来の大島紬着尺用だけでなく，他の用途例えば洋服地やネクタイ

地等への利用IL対しても関心が高まっている。この様な点を踏まえて，従来から行っている市

販原料糸の調査を基礎にして，素材のデー央パンク化をはかり業界からの各種要望に対して効

果的な対応を行う為の指導法についても検討を加えていった。

2. 試験概要

県内の原料糸製造，販売庖の代表的な大島紬用糸について各種物性試験を行い，各測定項目

IC対して，前年度までの測定値との比較を行う。

(11試料

県内14販売庖から提供された白絹糸，泥染め絹糸及び締め用ガス綿糸

① 地区別の分類

(71 白絹糸(表示日付 28.1 íJ 付~39.4 fJ付)

奄美地区 9社(経糸24点，緯糸25点，合計49点)

{名瀬市内 5社(経糸18点，緯糸19点，合計37点)

笠利，竜郷町 4社(経糸6点，緯糸6点，合計12点〉

鹿児島地区 5社(経糸12点，緯糸12点，合計24点)

合計 14社(経糸36点，緯糸幻点，合計73点)

(イ)泥染め絹糸(表示目付 28.1 fJ ~ 32.0 fJ付〕

奄美地区 5社(経糸4点，緯糸5点，合計9点)

鹿児島地区 3社(経糸4点，緯糸3点，合計7点〉

合計 B社(経糸B点，緯糸B点，合計16点〉

(ウlガス綿糸(表示番手 80N/2S) 

奄美，鹿児島地区各1社各1点合計2点

② 試料入手時期

奄美地区 11月 26 日 ~28 日，鹿児島地区 10月 22 日 ~23 日

(21 試験項目

① 重量(実測目付9付，繊度デニールd， 1紹目付9，番手N)

② 撚数 (T/m) ③合糸本数(本〕

@強力 (9) 強度 (9/d) ⑤伸度 (%) 

⑤ 染色堅牢度(摩擦，熱湯，汗，洗濯各試験の汚染，変退色〉 …泥染め絹糸のみ
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なお，各試験はJIS規格IC準じて行い測定条例は⑤以外はすべて，制度20士2"C， HI対制

度65:1::.2%で行った。

3. 結果と考察

(11 白絹糸(表 1，2， 3) 

① 奄美地区と鹿児島地区での傾向， ilíJ (r l~皮までとの比較

(71 撚数

経糸，綿糸ともに前年度と比べて平均値の至宝はないが，縦糸で脱却1偏差 29.2から 18.9

変動率9.7から 6.3，綿糸でそれぞれ 17.6から 15.9と13.8から 12.5で各本iのパラツキ

は少なくなっている。奄美，鹿児島両地区での差はあまりなくなっており，鹿児島陀地

での泥染製品の増加と関;iiliが考えられる。

lイ)強力，強度

収集した試料は，前年度とほぼ同様な糸種，数量であり，強力，強度ともに平均値とし

ては大差はなかった。しかし中には強力 400Il ，強度4.0Il /dを下まわる試料もあり，

後工程での強力減少を考慮すれば，白糸での強力不足は織工程でのトラブノレの司能性も

あり原料糸の入荷時の検収は重要である。

惨)実測目付との直線回帰式経糸:強力=19.04 X目付 48.26 (相関係数0.84) 

緯糸:強力=18.56 X目付-43.72 (相関係数0.84) 

上記式は依頼試験糸との比較に用いて指噂時の強弱等判定1<:利用している。

lウ)伸度

平均値の前年度との差はほとんど無いが，経糸の変動率が5.7から 10.7と大きくなっ

ている。糊張等，糸を伸長する工程では伸皮の大小が加工品質へ影響すると考えられる

ので今後，伸度と糊張・耕合せの関連についての基礎デ タの収集をはかり品質の向上

1<:役立てたい。

へ (エl表示日付，実剖i目付
で?〆

目付の開差土 5%以内1L82%納まっており，前年度81%と変わらない。両地区別でも

ほとんど変化はない。しかし表示目付より太いケースは少なく，細いケースが多い。

件)換算1紹長

平均値は経糸2541mで前年度と同様，緯糸2546叫で前年度2534抗と大差はない。基

準長は250017るであるが，その 5%以上短いケ スが全体の 5%あり，それは表示目付

より実測目付が非常K大きいケースであった。

(21 ガス綿糸(表4，5) 

サンプルが少ないので推定であるが，撚数1000T/mの傾向は同じ，強力 397Il，強度2.7

Il / d，仲度4.9%はいずれも前回を下回り，若干糸が弱まっていると考えられる。しかし，

ガス綿糸の取扱屈はまだ多いので試料をもっと多く集収して傾向を調べる必要がある。

-76-



泥染め軒i糸(表6) 

経糸の平均が8.2匁付，強力 5149，{ljl度 18.0%，綿糸が7.9匁付，

16.1 %で白Mi糸の表示目付で経糸:8.2匁付，強力5369，仲皮21.2%，緯糸:7.9匁付，

白絹糸K比べ強力 4-6%低下，仲度15-21

強力4739，伸皮

(31 

① 

強力 5089，{111皮20.3%と計算されるので，

F百低下となり伸皮の変化が大きい。

乙の己とは56年度泥染業者からの調査(8.0匁緯糸で強力8.5%低下， {申皮16%低下)や

前年度調査(8.2匁経糸， 8.1匁綿糸で強方12-14%低下，仲度14-21%低下〕と比べても

同様であるが，強力はパラツキがあり切断強力だけでなく中間強力の変化を調べる必要が

ある。仲皮の変化が大きいのは泥染染色による絹繊維の弾性変化との関連が考えられる。

増量は表示日付推定で経糸32.6%，緯糸 28.3%でアイ下入を考慮すれば，押え気味であ

るが全般的11:増量は少なめ気味な傾向であり，糸扱いや摩擦の商でζの様な傾向を示すも

② 

J 
のと考えられる。

染色堅牢皮は摩擦については平均2-3-3級で前年度と同様であるが 1-2級もあり

大きな問題点である。他の項目は平均3-4-5級でほとんど問題ない。

各製造販売庖に対する指導方法について一考

③ 

(41 

従来は全体のデータ表及び各項目のグラフを送付して説明していたが，各社毎に過去の調

査データから各目付Kついて年度変化をグラフ化して特色が把握しやすい様にする。

測定各項目の関連が一目でわかるレーダチャート図を考案し，改良ポイント 11:利用する方

法も併用して行う等が考えられる。

とめま3. 

、¥ 
」ノ

前年度から泥染め絹糸についても試験を行い，

活用古れつつあります。

原料糸の品質試験は産地で年間使用される糸量352t (860調査推定)の中での限られたサ

より効果的に行う為11:は継続的なデータの蓄積と統計処理をうまく行う必

データの比較も可能になり品質向上の資料に

ンプル試験であり，

活用車れつつあります。

今後更に，収集試料の加工等Kよって素材データと製造工程での関連の分析を進めて，原料

糸の製造や適切な原料糸使用の為に業界で活用出来るデ タ11:していきたい。又，締用ガス綿

糸については紡績メーカーからの情報入手も含めて分析データを増やしていく予定である。

今回の試験にあたり，各種原料糸を快く提供していただいた各販売庖に感謝いたします。

、
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表1-司』ー， 1ii築地区

詰毒 表示g付目付 糸癒"手ヨコ
33.00 タテ

A 33.00 ヨ コ

39.38 タ ア

39.38 ヨ コ

33.00 タテ

B 33.00 ヨ コ

35.63 タテ

35.63 ヨ コ

C 33.00 タテ

33.00 ヨ コ

D 34.50 ヨ コ

35.63 タテ

31.88 タテ

E 31.88 ヨ コ

35.63 " ア35.63 ヨ コ

31.88 タテ

F 31.88 ヨ コ

34.50 タテ

34.50 ヨ コ

31.88 "テ
G 31.88 ヨ コ

35.63 タテ

35.63 ヨ コ

28.13 " テ
H 28.13 ヨコ

28.88' ヨ コ

30.00 タテ

30.00 ヨ コ

30.75 タテ

30.75 ヨ コ

31.88 タテ

31.88 ヨ コ

33.00 タテ

33.00 ヨ コ

33.75 タテ

33.75 ヨコ

34.50 タテ

34.50 ヨ コ

失測g目付付 繊度・d 撚数
デニル T/m 

32.60 117.4 320.5 

32.58 117.3 128.5 

38.55 138.8 314.1 

38.00 1 36.8 125.3 

34.23 123.2 289.1 

32.4 5 116.8 157.3 

33.88 122.0 292.1 

32.18 115.8 1 5 1.3 

33.90 122.0 301.5 

31.98 11 5.1 129.0 

33.20 119.5 157.7 

34.38 123.8 301.1 

31.38 113.0 323.6 

33.13 119.3 143.5 

35.75 128.7 310.6 

34.00 122.4 147.9 

32.4 8 116.9 292.9 

30.95 11 1.4 107.6 

32.85 118.3 289.8 

34.33 123.6 110.1 

33.28 119.8 307.7 

31.60 113.8 145.1 

37.13 133.7 308.8 

34.68 124.8 138.2 

26.18 94.2 291.1 

27.03 97.3 124.7 

29.93 107.7 123.8 

30.93 111.3 271.9 

29.4 3 105.9 126.4 

28.88 104.0 263.3 

32.13 115.7 121.1 

3.1.25 112.5 291.3 

29.78 107.2 123.0 

31.33 112.8 296.6 

32.03 115.3 124.6 

32.65 117.5 300.0 

30.63 110.3 106.1 

33.78 121.6 300.1 

35.00 126.0 129.3 
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合糸本数 強力 強9/度d 
flll I立表示匁付日付g P百

6 629.2 5.36 22.4 2 8.8 

6 616.4 5.26 21.12 8.8 

6 687.4 4.95 20.60 10.5 

6 650.4 4.75 18.52 10.5 

6 581.4 4.72 20.76 8.8 

6 528.2 4.52 17.00 8.8 

6 619.0 5.08 22.88 9.5 

6 559.6 4.83 21.08 9.5 

5 599.4 4.91 21.90 8.8 

5 548.2 4.76 21:66 8.8 

7 570.0 4.77 20.80 9.2 

6 540.8 4.37 18.44 9.5 

6 504.6 4.4 7 21.72 8.5 

6 555.2 4.66 20:68 8.5 

6 625.0 4.8 6 21.12 9.5 

6 605.2 4.94 20.28 9.5 

5 532.2 4.55 18.74 8.5 

5 548.2 4.92 22.46 8.5 j 

6 591.6 5.00 22.62 9.2 

6 626.0 5.07 22.56 9.2 

5 592.8 4.95 21.30 8.5 i 
6 555.0 4.88 20.4 0 8.5 

7 6'2"7:4 4.69 '19.94 9.5 

6 610.2 4.89 20.4 2 9.5 

6 390.6 4.14 14.48 7.5 .: 

5 391.8 4.03 15.92 7.5 

5 469.4 4.36 18.32 7.7 

5 465.4 4.18 17.72 8.0 

6 539.8 5.09 20.40 8.0 

5 461.2 4.44 '16.42 8.2 

5 498.0 4.31 17.70 8.2 

6 544.8 4.84 21.52 日5

日 529.2 4.94 2L18 8.5 

5 589.0 5.22 7.0.74 8.8 

6 580.0 5.03 22.90 8.8 

5 561.2 4.77 21.98 9.0 

5 487.8 4.4 2 17.8'0 9.0 . 

6 581.8 4.78 22.94 9.2 

6 575.0 4.56 21.9 2 9.2 



社記 名号 表示S付目付 糸極 実測111目f付 繊度・d 撚数 合糸本数 強力 強9/度d 伸皮 表匁示付目付タテヨコ テtニーJレ T/m g % 
35.63 タテ 34.35 123.7 291.3 6 623.0 5.04 24.18 9.5 

H 35.63 ヨ コ 34.10 122.8 119.7 6 615.6 5.01 23.64 9.5 

37.50 タテ 33.4 0 120.2 292.6 6 536.0 4.4 6 16.20 10.0 

37.50 ヨ コ 37.00 133.2 123.0 7 615.2 4.62 18.58 10.0 

39.38 タテ 38.68 139.2 300.9 7 666.2 4.78 22.76 10.5 

39.38 ヨ コ 37.98 136.7 122.7 7 535.2 3.91 13.82 10.5 

31.88 タテ 31.08 111.9 376.9 5 577.4 5.16 22.56 8.5 

31.88 ヨ コ 33.4 0 120.2 130.9 5 581.6 4.84 20.80 8.5 

35.63 タテ 35.75 128.7 281.3 6 661.6 5.14 23.98 9.5 

35.63 ヨ コ 33.30 119.9 125.6 6 593.2 4.95 21.80 9.5 

v 

表2 鹿児島地区

社記 名号 表示S付日付 糸極 実測S付目付 繊度・d 撚数 合糸本数 強力 強9/度d 
伸 l度 表示匁付目付

タテヨコ デニ.-)レ T舟1 g % 
31.88 タテ 30.08 108.3 325.5 6 546.6 5.05 22.82 8.5 

J 31.88 ヨ コ 31.93 114.9 116.1 6 561.0 4.88 19.72 8.5 

39.38 タテ 39.93 143.7 322.1 7 668.8 4.65 21.84 10.5 

39.38 ヨ コ 39.28 141.4 111. 7 7 716.2 5.06 22.18 10.5 

K 37.97 !J テ 38.10 137.2 293.4 6 661.8 4.83 21.24 10.1 

37.97 ヨ コ 36.03 129.7 1 3 1.0 6 693.4 5.35 22.86 10.1 

29.25 タテ 30.63 110.3 289.0 5 554.6 5.03 22.4 2 7.8 

L 29.81 ヨ コ 29.50 106.2 134.3 5 494.4 4.66 20.38 7.9 

32.06 ヨ コ 31.10 112.0 139.9 6 521.6 4.66 18.88 8.5 

32.63 タテ 3 0.75 110.7 282.9 5 597.2 5.39 22.70 8.7 I 
37.97 タテ 37.38 134.6 320.8 6 670.0 4.98 20.70 10.1 

37.97 ヨ コ 37.80 136.1 118.3 6 642.4 4.72 19.68 10.1 にJ
32.34 タテ 31.40 113.0 297.9 6 571.4 5.05 23.20 8.6 

M 32.34 ヨ コ 30.80 110.9 132.2 6 558.2 5.03 22.00 8.6 

37.97 タテ 36.85 132.7 301.5 7 714.2 5.38 23.64 10.1 I 
39.38 ヨ コ 39.55 142.4 168.1 7 719.2 5.05 21.52 10.5 

30.00 タ ア 30.25 108.9 299.7 6 581.2 5.34 20.54 8.0 

N 30.00 ヨ コ 29.68 106.8 104.5 6 527.2 4.93 19.4 4 8.0 

33.00 タテ 34.00 122.4 297.9 6 614.8 5.02 20.48 8.8 

33.00 ヨ コ 35.13 126.5 104.3 6 631.2 4.99 22.34 8.8 

36.00 タテ 36.08 129.9 304.6 7 646.6 4.98 22.72 9.6 

36.00 ヨ コ 35.90 129.2 110.1 7 627.8 4.86 20.72 9.6 

38.00 タテ 35.40 127.4 301.1 7 675.4 5.30 23.82 10.1 

38.00 ヨ コ 37.4 0 134.6 104.0 7 623.6 4.63 18.06 10.1 
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表3 白絹糸

地
糸点種数 項 目 実測g付目付

繊度・d 撚数 合糸本数 強力 強II/d度
{III 皮 表示匁付日付

区 テ:ニーJレ T/m 宮 % 
平 均 33.28 119.80 300.38 5.75 574.54 4 .. 79 20.75 9.03 

奄 経24点糸
標準偏差 2.81 10.12 21.31 0.61 69.75 0.32 2.54 0.73 
最大 38.68 139.25 376.87 7 687.40 5.36 24.18 10.50 

美
最小 26.18 94.25 263.33 5 390.60 4.14 14.4 8 7.50 

地 平均 32.83 118.20 129.69 5.84 559.38 4.73 20.07 8.97 
区 緯糸 標準偏差 2.58 9.30 14.03 且62 56.85 0.33 2.34 。76
(49) 
25点 最大 38.00 136.80 157.73 7 650.40 5.26 23.64 10.50 
最 27.03 97.31 106.07 5 391.80 3.91 13.82 7.50 
平 均 34.24 123.26 303.03 6.17 625.22 5.08 22.18 9.25 

鹿
経糸 標準偏差 3.51 12.62 13.32 0.72 54.80 0.23 1.19 0.95 

地児島

12点 最大 39.93 143.75 325.53 7 714.20 5.39 23.82 10.50 
最小 30.08 108.29 282.93 5 546.60 4.65 20.4 8 7.80 
平均 34.51 124.23 122.89 6.25 609.68 4.90 20.65 9.28 

区 緯糸 標準偏差 3.72 13.40 19.10 0.62 77.03 0.21 1.53 0.98 
(24) 
12点 最大 39.55 142.38 168.07 7 719.20 5.35 22.86 10.50 
最 29.50 106.20 104.00 5 494.40 4.63 18.06 7.95 
平 均 33.60 120.95 301.27 5.89 591.43 4.89 21.22 9.11 

全
経糸 標準偏差 3.04 10.96 18.87 0.67 68.758 0.33 2.27 0.80 
36点 最大 39.93 143.75 376.87 7 714.20 5.39 24.18 10.50 
最 小 26.18 94.25 263.33 5 390.60 4.14 14.4 8 7.50 

社 平 均 33.38 120.15 127.48 5.97 575.69 4.79 20.26 9.07 

73) 
緯糸 標準偏差 3.05 10.99 15.92 0.65 67.36 0.30 2.11 0.84 
37点 最大 39.55 142.38 168.07 7 719.20 5.35 23.64 10.50 
最 ノj、27.03 97.31 104.00 5 391.80 3.9 1 13.82 7.50 

開目差率付
~ 105者

~-53F9百6 ~ー31996 6 1996 6 ~13FE FE ~3555 96 5% 
10% 

合計-105革 --59百 -1 -10% ~ 
経

糸

緯

糸

数

% 
数

% 

表5.

1 6 
2.8 16.7 。。 5 
13.5 

ガス綿糸

実測番手
(N/2 S) 
7 1. 8 
73.3 

5 
13.9 
8 
21:6 

10 5 3 6 。
27.8 13.9 8.2 16.7 。
11 7 4 1 
29.7 18.9 2.8 10.7 2.8 

※ 1 目付は長さ 2500怖をー紹とし，繊度は長さ 9000mとして表わす。
表示目付は，匁をグラムK換算した数値。
2 強度， 1デニールあたりの強力，強度=強力/デニール

。 36 。 100 。 37 。 100 

備 考

60年度(4点)
窃平夏百瓦7

3. 綿番手，45411， 768mの太さの糸を l番手としたときの番手数で表わす。
番手=(長さ/重さ)x (454/768) 
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表6 泥染め絹糸(前処理)

物性試験

表示目付， 増後目量繊-fTJ度ニレう 合糸の 撚数 強力強度伸庶
付 本数

(1}付)糸種 。付)1(d) I(T!rr事(本)1 Ul) I (9/d)傍)

30.00 ヨコ 38.00 137 128 6 454 3.32 14.2 

3日75タテ 38.33 130 301 6 533 3.86 20.0 

29.81 タテ 42.05 151 307 5 526 3.48 18.3 

29.81 ヨコ 38.90 140 128 5 507 3.62 18.6 

30.00 タテ 39.03 141 303 6 547 3.89 17.8 

30.00 ヨコ 38.05 137 108 6 406 2.97 12.6 

32.00 タテ 43.88 158 307 6 515 3.26 18.6 

30.00 ヨコ 38.15 137 127 5 496 3.61 17.8 

30.75 タテ 40.45 146 324 5 508 3.49 17.4 

30日日 ヨコ 36.30 131 131 日 511 3.91 16.6 

30.75 タテ 41.83 151 300 6 430 2.86 15.9 

29.25 ヨコ 38.38 138 140 5 492 3.56 17.1 

30.75 タテ 43.58 157 308 5 537 3.42 18.5 

30.00 ヨコ 38.45 138 114 5 444 3.21 15.5 

30.75 タテ 36.20 1.30 285 6 518 3.98 17.3 

28.13 ヨコ 38.80 140 128 5 408 2.92 15.9 

30.70 タテ 40.67 146 305 5.63 514 3.53 18.0 

29.65 ヨコ 38.13 137 126 5.38 473 3.39 16.1 

30.8 タテ 41.2 148 301 6 477 3.23 16.8 

30.3 ヨコ 39.8 143 123 6 459 3.21 16.9 

(注〕 前処理:モリゲ'"0.1%溶液で30分洗浄する。

c 

染 色

摩

擦
熱湯試験

試
色護
汚 染

験 絹 綿

3 5 4-5 4-5 

3-4 5 4-5 4-5 

4-5 5 4-5 4-5 

3-4 5 4-5 4-5 

5 4-5 4-5 

2 5 4-5 4-5 

1 5 4-5 4-5 

3 5 4-5 4-5 

3-4 5 4-5 4-5 

2-3 5 4-5 4-5 

3 5 4-5 4-5 

3-4 5 4-5 4-5 

3-4 5 4-5 4-5 

2 5 4-5 4-5 

4 5 4-5 4-5 

3 5 4-5 4-5 

3 5 4-5 4-5 

2c3 5 4-5 4-5 

3 4 4-5 4-5 

2-3 4】 5 4 4-5 

日門 戸ーτ

堅 牢 度 試 験

汗 試 験
洗濯試験

酸 性 7)レカ!J1~生 備考

重色
汚 染

室色
汚 E長
室色
汚 染

絹 綿 絹 品情 絹 需品

4-5 3c4 4 4 4 4 4-5 4-5 4 

4-5 3-4 4 4 3-4 3-4 4 4-5 4 

4-5 3-4 4-5 4 4 4-5 4-5 4-5 4c5 

4-5 4 4-5 4 4 4-5 4-5 4-5 4-5 

4-5 4 4-5 4 4 4-5 4-5 4-5 4-5 

4-5 4 4 4 4 4-5 2 4-5 4-5 

4-5 3-4 4 4 3-4 4 4目 5 4-5 4-5 

4-5 4-5 4-5 4 4-5 4-5 5 4-5 4-5 

4-5 4 4-5 4 4 4-5 5 4-5 4-5 

4-5 4-5 4-5 4 4-5 4~5 5 4-5 4-5 

4-5 3-4 4 4 4 4 4-5 4 4 

4-5 3-4 4 4 4 4 4-5 4-5 4-5 

4-5 3-4 4 4 4 4 4-5 3-4 4 

4-5 3-4 4 4 4 4-5 4 4-5 4-5 

4-5 3 4 3 3-4 3-4 5 4 4 

4-5 4-5 4-5 4 4-5 4-5 5 4-5 4 

4-5 3-4 4 4 4 4 4-5 4-5 4-5 561 

4-5 4 4-5 4 4 4-5 4-5 4-5 4-5 561 

4-5 3-4 4 4-5 3-4 3-4 3 3-4 4 560 

3-4 3-4 4 4-5 3-4 4 3 2-3 3 560 

「



大島紬の需要開拓としての製品開発提案
( 6カ月研修における実習報告)

10. 

秀久?1~ Ll.1 

実習の目的

和服は生活様式の洋風化により，日常衣服としての性格が部れ山裂が低迷している。

和装需要の低迷は，着用機会が儀礼的/フォ マルな時K限られるようになった:'J日ζ起闘し

1. 

ている。

その結果，振袖，訪問着，留制l等，フォー7Jレ i商品がW/J~の中心となり，大山市hをはじめと

する紬類，緋織物，小紋等のカジュアル商品の需要が大幅I~減少した。

鹿児島県の伝統的工芸品である大島紬の生産反数も昭和51年には97万反とピークを迎えたが，

以後減少を続け，昭和61年の生産反数は， 50万反を割るのではないかとみられている。

しかし，大島紬の潜在需要は，若い女性層を含め，かなり広範にある乙とが流通関係の各種

の調査で確かめられている。

Eの潜在需要を実需につなげるため，問屋，専門庖，百貨庖等，前売り業界における商品傾

向を調査し，きもの需要に係わる問題点を抽出して，今後の大島紬の顧客開拓として，若い年

代向けの商品提案を行った。

商品提案の内容としては，下記の手順で行った。

市場調査による現状把鑓

〔資料収集及び，売行き動向，問題点等の調査を行う。)

(21 問題点の整理，分類を行う。

(カードによる発想法を用いて，

実習内容2. 

(l) 

大島紬の抱える問題点について，整理・分

類を行う。)

改善案の展開

(新しい売り場での展開や「ニューきもの」等，新しい動きを調査し，改善案の参考にす

きもの及び，

{31 

人~

，
1

4

1

1

1

1

1

』

1

l

J

I

l

1

1

1

9

l

J

I

l

-

-

る。)

企画提案{41 

(改善案の要素を組み合わせて，新商品の提案を行う。)

きものの需要動向

今日のきもの需要の伸び悩みの原因として，洋装が日常の生活者として定着し，和装は限ら

れた年代，職業の人の聞でのみ，又，特定の行事の中でしか利用されなくなった。

己ういった，衣生活スタイルの変化が和装需要伸び悩みの一番の原因となっている。又，1き
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きものの高額化J.r若l付けのわずらわし古J.r手入れの繁雑さJ等からくる“きもの離れ"現
象もおきている。

11)世借主の年齢階層別衣料関係支出

表一 lの総務庁「家計調査JfCよれば，和服関係支出は引き続き減少しており，洋服関係

支出がタンス在庫満杯といわれながらも増加傾向にあるのとは対照的である。また，和服関

係支出は表一lにみられるとおり年齢階層による差が著しいが，各年齢階層とも年々減少し

ている。とのことからも，きもの離れが明らかにうかがわれる。

12) きもの消費のタイプ別動向

生活面からきもの需要動向を採ってみると，まず特徴として「カジュアルきものの伸び悩

みJが指鵠される。図ーlによると，昭和49年にカジュアJレきものは 1.549万反であったが，

回年には悶万反で，年平均マイナス 10.2必の減少率を示している。 u
きもの需要の伸び悩みといわれて久しいが，カジュアJレきものの低下が，最も大きな要因

であるといえる。

世帯主の年齢階層別衣料関係支出
(全国 l世帯当たり，年間)(単位:円)

¥ 
和服 洋 限 うち婦人洋服

55年 59"1 55年 59年 55年 59年

24才以下 7'& 4.お257，494 74.674 お.54039.970 

25-29才 5.325 2.152 64.刻 68.釘627.077 'ls.7.ω 

30-34才 6.π2 4.243 74.440 74.お530.952 30.617 

35-39才 6.416 5.202 86.∞1 85.697 お，卯735.802 
40、-44才 15.409 11.018 96.郎702.伍947.219 54.198 

45-49才 初.94727.549 02.748 07.∞4 57.062 位.208
50-54才52.073 47.043 ω，必403.781 62.1∞ 57.707 
55-59才50.281 37.347 89.271 104.087 53.356 日.744

60-臼才23ぷ)421.2∞ 67.臨 回.216お.319弘行。
65才以上 13.日J214.415 ぬ筏l4出，制Dお，お5沼，お5

l世帯平均 21.3お 19.182 86.2ω 88.753 43.284 45.529 

資料:総務庁「家計調査」

表一1
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4 市場調査の目的と方法

(11調査の目的

呉服前売り業界における呉服全般，及び，大山和hの先行き状況を把似し，さら'CJl¥JMY点の
抽出を行い，新聞品開発のための改替案を得る。

(21 調査の方法

面接11:よる聴き収り調査

(31 調査対象

東京都内の百貨居 4社

呉服専門庖 7H 計 1611 

問屋 5H 

(41 調査期間

昭和61年9月4日-9月16日

(51 調査項目

① L 1: 2， 3年の売行き動向

② 現在の主力商品

③ 今後の主力商品

@購入者の年代

⑤今後ねらいとする年代

⑥ よく売れる価格帯

① 今後力を入れたい価格帯

③ 昔話査のまとめと問題点(大島紬について)

① 売行き動向について

L L 2， 3年，売上高が増加した商品としては， I訪問者」をあげたところが最も多い。

又，売上高が減少した商品としては， I小紋J， I紬J， IゆかたJ等をあげた庖が多い。

カジュアル性の強い商品の売行きが惑いことがわかる。

大島紬生産反数の推移をみると，昭和51年の91.7万反をピークに，鹿児島産地の機械

織りによる緯緋の減産等で， 60年11:は60万反を割った。

61年度の生産反数は，奄美産地でも41年当時の18万反台に落ち込むものと恩われ，鹿児

島産地と合わせても， 50万反を割るのではないかとみられている。
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きもの

大向紬!U中反般の権移

納

現在の主力商品② 

1位の侍は別11:して，付下げ，黒留袖，訪問着等のフォーマル商品が上位を占めている。

大島紬，小紋がわずかに健闘しているといったととろである。カジュアルなものでは，

将来の主力商品

将来，力を入れる商品の順位として，付下げ，黒留袖が下がり，逆IL訪問着，振袖が浮

上している。特IL訪問着が，ホットなアイテムとして脚光を浴びているようである。ただ，

市場の底辺拡大のためには，納緋，小紋といったカジュアJレ商品の復権が望まれる。

③ 

(] 
着

袖

下

袖

問

留

帯
訪
振
付
黒

1∞% 

帯

羽尺・
コート

40 

位

位

位

位

位

1
2
3
4
5
 
ω 

現在及び将来の主力商品

[現在) 1位 帯 〔将来〕
2位付下
3位 黒留袖

4位 訪問着
5位振袖

60 20 

付

図-4
0 

現在の
主力品

将来力
を入れ
る商品

現在の主力品 将来力をλれる商品

付 下 204庖 16.3~百 110底 9.9% 
紋 76 6.1 65 5.8 

振 袖 112 9.0 124 11.1 
訪問者 149 11.9 180 16.1 

色留袖 65 5.2 98 8.8 
黒留袖 157 12.6 110 9.9 

納 朝F 31 2.5 48 43 
大島紬 98 7.8 81 7.3 
結城紬 25 2.0 51 4.6 
羽 織 16 1.3 17 1.5 
羽尺・コート 68 5.4 44 3.9 

帯 248 19.9 188 16.8 
計 1，249 100 1，116 100 

f 

、

(マーケティング・コミュニケーション，86) 
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@ 購入者の年代

一 品種別lの販55状況で購入者の年代をみると， 20代的ブライダルI11代と40代の熟"r-I!I:f¥;が

大きな訴裂のヤマを構成しているが，逆IC10代は~JIJIC しても 30代はーPt1てlI !jIUIということ

もあり，空白世代になっている。

⑤ 今後ねらいとする世代

振袖，結城紬を除く他の品種すべてに30代が入っている。これは，今後30代にもっと力

を入れてい己うとするうどきの表れであろう。

⑥ よく売れる価格帯

振袖，訪問着，大島和h，結城紬等の高額化が目につく。

① 今後力を入れたい価格荷ー

将来については，多くの客が低価格志向を打ち出している。

品種別の阪売状況

~ 
年 代 価 格 T“ts iv 

今よ年く売にれ入てっいてる 今後力を入れたい 今よ年く売にれ入てっいてる 今後力を入れたい

l位 20代 l位 20代 l位 16-20万円 1位位位 16-'-20万円
付 下 2位 40代

3位 30代
20イt

紋
4初旧代代

10代
振 袖 20イt

訪問着 2400 代代

30代
40代

色留袖 50代

尽留袖 45 00 代代

紬 和F 453 000 代代代

大島紬 5400 代代

50代
結城紬 40代

羽 織
40 代， 5200代代

20代
耳障畠・コート 4初D代代

40代
帯 20代

30代

表-3

2位 30代 2 位位 11-15 
3位 40代 3 {j'[ 21-25 
20代 6 10 

4300 代代

2100 代代
36-40 
26-30 

31-35， 46-50 
40代 26-30 

2初0代代 21-25 
16-20 

4初500 代代代
26-30 
36-40 
16-20 

4田0代代 16-20 
26-30 

30代 21-25 

4初300代代代
6-10 

40代 36-40 

3500 代代 26-30 
46-50， 31-35 

50代 71-
40代 46-50 

36-40 

30 代， 4500 代代
6 -10 
-5 
11-15 

20代 6 -10 

340D 代代 -5 
11-15 

40代 16-20 
20代， 3日代 6-10， 11-15 

(マーケティング・コミュニケーション‘86)
-86-

2 {j'[ 11-15 
3 tiL 21-25 
6 -10 

26-30 
36~450 0 
46-
26-30 
16-20 
21-25 
26-30 

21-25， 36-40 

16-2日
26-30 
21-25 
6-10 

26-30 
36-40 
46-50 
71-
46-50 
36-40 
6 10 

-5， 11-15 

6-10 
-5 
11-15 
16-20 
11-15 
6 -10 



市品1調笠の結果を大島和hについてまとめると表のとおりであった。

調11'工H 目 問屋・小売庖
問 題 点 改善策(項目)

の 回 答

ここ 2，3年の売れ行き 悪くなった
新商品がない -染色面での開発

• 3.4枚目に勧められる大島紬 -索材の開発

l※7マJレキ -今までにない製品 -デザイン開発
現在の主力商品

2 5マJレキ
-話題性のある大島紬

7マルキ
着る機会がない

今後の主力商品

2 5マJレキ -あらたまった席で着れない -観合加工によ柄る
フォーマJレな

40 代
-普段着にしかならない づけ

購入者の年代 -夏IL着る人が少ない -夏大島の開発

2 50 代

1 40 代 価格

今後ねらいとする年代 -値段が高い -コスト・ダウン

2 30 代
-安ければ買いたい -若い人向けの紬

36-40万円 -価格の差がどζにあるのかわか -品質の表示
よく売れる価格帯

らない
2 26-30万円

l 
今後力を入れたい価格帯

26-30万円 デザイン

2 36-却万円 -色彩感覚に乏しい -デザイン面の充

-機屋の特色がない 実
1 価格

購入lζ際しての留志点

2 色・柄 品質

-紬地IL型染 -泥染製品の色落ち -検査基準の見直
し

現在扱っている新商品 -大島紬IL絞り -長さが足りない

-絵羽柄大島 ※「縮み」のでる製品がある。 -製織技術の向上

表-4

※ 「マJレキ」とは，経緋糸の本数を表す。

lマJレキは経緋糸80本である。 5マルキ 7マノレキ 9マルキ等がある。

※ 「縮み」とは，製織り段階で経緋糸の張力が経地糸の張力よりも強すぎた時IL起きる。

反物の端を指でしどくと柄くずれを生じる。
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a きものの抱える問題点

「きものを者ない」理由を思いつくだけカードlEi!?き出し，それを分知・ !n~ザ11 してみた。

まず大きな項目として， ，値段が高い」というのがあげられる円乙れは，措や小物類が必要で，

きものだけ買っても者れないという理由もある。

つぎに，マナーや手入れ等，きものについてのきまり事が難しし「約束事lこしばられる」と

いう点がある。

その他， ，きものが似合わないJ，きものは日常的でないJ，J呉服完り期へ入りにくいJ'!!i;の

理由があげられているが，特に「きものは日常的でない」というのは，洋装化が定行L，きも

のが現在のライフスタイルに合わず，特別の機会や腸所でしか若られなくなっているからであ

る。

← 
値段が高い
高くて貰えない

しきたりが難しい
I 1価格が一定でない

きものについての知識

がない H手入…
約束事にしばられる H 着要用前後の手入れが必

きものは別世界
きものの価値がわから
ない

き 11 叶マナーが難しい

も

の E・II ~ b 0) >l<ffil{l-
討…の仰が似叩 ト判4干ほし凶一い

を 1υハ」きものを着ると(ふやせけてて デザイン面で気1<::入つ やせているので補正が

一 みえる たものがない 必要

¥Jl  i 1 i着 きものは自分に合わない

な II 
1きものを着ると目立つ

パセットが
い II 円周囲が着てないので目 援のセ y ト・者っけに

立ってしまう お金がかかる
きものは日常的でない

現に合在の生活(行動様式)

ト11i-普な段(日常的)には着れ 服で悶1<::あう 帯との組合せが難しい、 くずきれするのがいや
v~ I I I i_， ものでは暑い 色々と小物が必要

特別しな機会(時・所)

~l;~~ L 1着れない一 |lF恥ができない き
結けに時な聞がかかる ゅうくつである
ベ い '沿でしめつけられる

図-5
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紬

需

要

の

{正

迷

大島紬需要低迷の要因図

A値段が高い

H着る機会が少ない卜

日デザイン面が悪い

{飽和状態である ト

問題点
←←  

流通が複雑で消費者に渡るま
でに通る業者の数が多い

主な工程でも3が0数手工作程業あり，
そのはとんど で行わ
れている

着る場所が限られる
あらたまった席で着れない
値段が高く普段着にもったい
ない

色の開発が遅れている
機屋の特色がない

生類産似反数が多が多すぎる
品い

改善方向

流等通にお少ける中間業者(問屋)~ 
の数をなくする 流通及び製造面で

の合理化によるコ

円工大程島紬のの簡特略性化をを残図るしながらのiスト・ダウンを図る

H裾遊模び様感等覚で山着れ7るきオ一ものマル叫化ト[ パーティーの席へ
も着ていけるよう
な cれまでより
着用範囲の広い大

デザイン面の充実 島紬

大地島と紬の特性を生かして他産~
の差別化を図る 大島紬の産地・製

造工程等への理解

購消き入費もの愛のに年好ゆ代家きが限偏られている
を深めてもらう

者者 がっている 叫川新規顧客の開拓
わたった

イ大島紬を知らない卜

奄製製美造品大工の程違島を知らない
パンフレット配布による産地 若い年代へのアプ

を知らない { -製造工程の説明
ローチ

いがわからない TV・CMの利用による宣伝

着て付きけも教の室に等慣へれ通てもう事らlうζょっ し「

組洋動着服付合きで間くK合う
円機能的でない 卜

1<:: < ，、
けが難しい
せが難しい 1仕立てによる動きやすく，着 2部式のきもの l 

やすいきものの製作 対丈式のきもの

図-6
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若い年代の人達 一大へ向けての商品

大島紬のよさを
理解してもらう

島

ための入門編と
しての商品

紬

求めやすい価格 需
ト白商品
要

用途範囲の広い
商品 の

仕立てによる着
拡やすいきものづ
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6. 大島紬需要低迷の要因

(1)価格

流通経路の複雑さと，製造工程のほとんどが手作業で，どのrwもかなりの熟練!立を梨す
る。

(2) 着用機会の寡少性

緋織物というととで，あらたまった府でおれない。

(3) デザイン開発の遅れ

特IL奄美産地の場合，泥染，1:頼りすぎたととろがある。

(4) 大島紬が知られていない。

特'1:若い年代の人達が，大島紬及び，産地，1:ついて盟解していない。

(5) 機能的でない

Eれは，きもの全般についても言える己とであるが，着付けが難しく，きものをまIると却J

きにくい。

7. イメージ・スケール

需要拡大を図るための参考資料として，現在の大島紬がきものの中で，どういった位置にあ

るかを，イメージ・スケーJレによってポジショニングしてみた。なお，縦軸に「着る機会J(7

ォーマノレ/カジュアJレ).横軸には「年代J(年配向/若向)を設定した。

大島紬は耕織物であり，又，泥染の

渋さで売ってきた。従って，購入者の

年代も40-50代が圧倒的に多い。

若い人をねらった白大島もあるが，

イメージ.スケーJレの3のポジション

とは違うようである。今回は，イメー

ジ・スケールの3のポジションをねら

い，若い人に気軽に着てもらえるよう 年

な商品の提案を行う。

図-7

配

向

用途別ポジショユング
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a 新しい売り場での展開

現在，若い人達が注目しはじめた「ニューきものjや，新しい売り場での展開を調査し，改

善案づくりの参考とした。(銀座松屋「撫松庵J.新宿伊勢丹「若・物・語」のコーナ一等)

9. 今後の大島紬の改善方向

乙れまでみてきた，調査(きものの動向)結果や，きもの需要の問題把握等にもとづいて，

今後の大島紬の需要拡大を図って fll)合理化の方向Jf (2)新しい商品展開Jについて提案を行

っTこ。

10. 改善案①

大島紬需要低迷の要因の中から. f高価格」面をとりあげ，製造工程及び流通経路の合理化に

よるコストダウンの方途を検討した。 、咽-'

製織工程

現在の大島紬の製織は，経と緯の細かい緋を合わせながら. 10叩ぐらい織り進むどとに，

経緋糸を 1本ずつ針でヌギ出して正確な緋合わせを行っている。 ζのため，中，高級品の場合，

I反(約 12.311心臓り上げるのに20-30日ぐらい要する。乙の製織作業陀十日町の捺染方

式による経耕糸巻き込み法を取り入れると，経緋糸のヌギ出し時間が大幅11:短縮できるものと

恩われる。

緋締加工工程

現在，大島紬 l仕切あたりのロットは. 16-18反であるが，ジャガード機を導入した場合，

紋紙の作製も必要となり. 1反あたりのコストを低く押さえるためには. 1仕切りあたりのロ

ットを大きくしなければならない。又，小売サイドからは，多品種小量生産が求められており

導入(改善〕は難しい面もある。

製織工程，緋締加工工程とも，大島紬の特徴となっており，どの程度までの合理化を図るべ

きかは，検討を要するところである。

o 

流通経路

流通経路の簡略化を図るのは難しい事と恩われるが，メーカーから消費者11:渡るまでの業者

を少なくし，マージンの販売価格へのハネ返りを少なくする必要がある。

-
n
M
U
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改善案①の展開図

コ

ス

ト

9' 

ウ
H大島紬製造工吋略
化を図る

ン

を

図

る

産地の機屋から消費者

し一一J へ渡るまでの流通の筒

略化を図る

製織工程

緋締加工工程

捺染方式(経緋糸に紙を貼り

つける)により経緋糸のズレ

を防ぐ事陀よって経緋糸のヌ

ギ出し作業を短縮する

経耕糸の本数を減らす

緋糸を使用しない織り

耕締加工の工程を省く

1仕切のロットを大きくする

ジャガード機の導入Kよって
緋締加工における柄抜き作業
の短縮を図る

中間問屋

』
機屋ー→産地問屋ー→卸問屋一一小売庖

(聞に入る問屋が増える程価格は高くなる)

製織時間の短縮

緋糸のかわりに縞糸を使用す

る事1<::より，緋合せの必嬰が

なく製織時間の短縮になる。

1仕切は通常16反ぐらいであ

るが Lれを増やす事によっ

て1反あたりのコストを低く
おさえる。

/ノ卸問屋¥

機 屋一一一一一一→小売応

間に入る問屋を少なくす
る事1<::よって，小売り価
格を低く押さえる

図-8



11. 改善案②

大島紬需要低迷の要因分析の中から，需要拡大の要素として「新規顧客の開拓」をとりあげ，

「ニューきもの」や新しい売り場での展開を参考に，特IL若い世代の新規顧客の開拓を図る事

を考えた。

(1)新商品の企画・デザイ日面での工夫

① 大島紬のフォーマノレ化を図る。

大島紬の経方向への柄の展開はー完全模様の繰り返しであるが，一反の長さの中に裾模

様の柄配置になるように緋締加工を行う。

大島紬IL型染めや紋りを施す「被合加工jICよって裾模織の柄づけを行う。

② 柄のアレンジ J 
大島紬特有の細かい緋を生かし，持から発達したといわれる「小紋風大島紬1を展開す

る。

緋糸のかわりに縞糸を使用し，十の字詰めにみえる「無地風大島紬Jを展開する。

③色使い

若い人達が注目しはじめた「ニューきもの的な色使い(クラシック&エスニック)を取

l 入れ(試み)る。」

(2) 自由な着方の提案

ζれまでと違った仕立て方による 2部式きもの，対丈式のきものへの展開を試みる。

着る人の意識として，フォー7)レ・カジュアノレといった，きものの約束事にとらわれずに，

きものを着る事を楽しんでもらうような展開を図る。

(3) 大島産地・大島紬への理解を深めてもらう。

これまでも物産展の開催や専門誌でのPRは行われてきたが，今後の大島紬需要の底辺を 叫
広げる意味からも，若い女性向けの宣伝を行う。

若い女性向けの雑誌等で，奄美大島の特集を組んでもらい「産地の気候，風土j.r大島紬
の伝統性j.r手作りによる本物のよさ」等を理解してもらい，又，興味をもってもらう。
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善案②の展開図

新商品の企画・デザイ

ン面での工夫(提案)

新

規

顧
自由な着方の提案

(機能性重視)
客

の

開

拓 Hf来の呉服売場と違つト
新しい売場の展開

産地・大島紬への理解

を深めてもらう

緋づ加け工技術による裾模様の柄

A大島紬のフォーマル化 あらたまった震でも着れるよ|

柄複合加工によるフォーマルな うな柄づけをす

づけ

大島紬に後染加工を施す |コストダウン|

j三島紬の柄の7レンジト 大島紬独特の細かい緋使い ト4小紋風大島紬
提案①

耕に(細糸みかえのいかる)わ格子りにで縞離糸れをる使と無用地 」イ無地風大島紬 片 中年向けの求
めやすい価格

ト翼行昔金話主主一長器うR特葬522喜
現ク(在大ラ正流シ行ロック&エスニッタマン調使) の大島紬
の色い

2部式きもの 斗着がはっていスカート風にも

品のいらな吋もの

作務衣・ガウン式きもの くつろぐ時のきもの

H着付けの簡単なきもの 男物の対丈式のきもの 帯のかわりにベルト等で変化| 提案②

着約束方事にとらわれないH~Jオマージュ71レの区 ~ーきもの伽より手帳ト
若い人向けの

のない着方 により楽しく着る ニューウェー

売デり.Jり場ブスのテプイィレメイック感ジっ覚のく ブ大l:Jj納

きものを着をるととによって新~

洋ネ服ー感ト覚でのコ ディ
しい自分発見してもらう

反選が物んりでででハなもくンらガう仕ー立展て示であ

若奄美い特女集性を向車温けん雑で誌も等らでう

H望号5パンアレツトをト 産地や大島紬への理解を深めてもも らい，さらに興味をもっ
てらう。

LlT売庄へのパンフレツi
-パ不Jレ等の設置

図-9



12. 需要拡大(新規顧客の開拓)の提案

省い人へ一枚目の大島紬として，又，求めやすい価格による新規顧客の開拓を行い需要の拡

大を図る。

表-5

|従来の大島紬| 「大島紬は欲しいが高くて これまで大島紬ファンは圧

手が出ないJと言う人達へ 倒的1<::40-50代が多かった
向けて，求めやすい価格の が，新規顧客の開拓をねら

大島紬 い，きものに注目しはじめ

た若い年代1<::向けて，入門

編としての「ニューきもの

的」大島紬

↓ 

年代 中・高年隠 若・中年層 若年層}

2枚目・ 3枚目の重ね売り これまでの縞格子，緯緋に 大島紬を知ってもらうため l

価 格 の入門編として求めやすい

をねらった中・高級品 かわる低価格の大島紬 価格

着用機会 街着・旅行着 街着・おしゃれ着 "ー-7ィー . 街着・
おしゃれ着

イメージ クラシック クラシッ ク クラ vック&エスニッタ

地糸と縞糸1<::よって緋風に 地糸と縞糸による緋風な地

する。 と後染Kよるこれまでと違

緋使い 蚊 緋 った商品。

地糸K泥染糸を使い，大島 地糸1<::泥染糸を使い大島紬

紬独特の風合いを保つ。 独特の風合いを保つ。

※ 今後の課題

今後の課題としては消費者ニーズの把握による商品開発はもちろんの事，きもののPRKも

カを入れるべきであろう。特に若い女性にきもの1<::ついての理解を深めてもらい，さらに興味

をもってもらうような情報の提供が必要と恩われる。
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ま とめ

今回の実習を通じて，これまでは 17T ''Jションの中ではきものJrきものの中では綿織物」
「緋織物の中では大島紬」というように，~い範凶でしか物をはていなかったととを柿!直吉せら

れた。

「市場調査」や「新しい売り崩での展開Jr問題点の分類・焼却リ等と刊業をしているうちに，

少しずつ物の見方が変わってきたようである。

実習のはじめの頃よりは，いくらか広い物の見方ができているのではなし、かと思う自

ζの実習で学んだととをさらに伸ばしていけたらとA思う。

最後K市場調査でど協力頂いた皆様lζ厚く御礼申し上げます。又，実習)gJ問中ど指導頂いた中

小企業大学校・阿部栄一氏，ウサナミデザイン研究所・宇佐波徳夫氏 7ァイプ・オーテ・ザイン

オフィス・五十嵐潤氏に ζのILjを借りて心よりお礼申し tげます。

昭和61年11月15日 刊成
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11 加工用糊剤の最適化に関する研究

平田清和・稿山桂子

1 まえがき

引在，大島制l製造工程では，糸線準備，糊張り，仕上加工の工程で主として糊剤が使用され

ている。従米は， 自社でー賞作業を行う事も多かったが，最近は下請分業化も多く見られ又，

糊~り工程までの専門請け負い業や仕上糊付請け負いのケースも出て来ている。その為IC糊付

の仕上り状態に対してクレ ムや泥染め地糸に糊が付着しにくい等の相談も多く出ている。

Eの僚な状況を踏まえて，最近の糊剤の使用状態を把握し品質向上の為の基礎資料としていく。

2. 試験概要

(1)使用糊剤

(71 天然糊剤系…..3種類

植物性・海苔類・…フノリ(主に仕上用)，イギス(主として糊張り用)

カゼイン糊(主IC#ス綿糸用)

半合成・合成系…・・6種類

カゼネート(糊張り，仕上用;単独，混合使用1

CMC，セロゲン(主に仕上用;混合使用〕

サイロンBB，ソルダインA (地経，仕上，混合使用)

メイプロNP，CR (主にすり込み染色元糊)

(イ)推定使用量(60年度生産反数鹿児島地区34.1反，奄美地区23.8万反，合計57.9万反)

鹿児島地区・・ ・糊張り 8525kg，仕上関連 6394kg， 合計 14919kg

奄美地区・… " 5950kg， 

合計 14475kg， 

3. まとめ

" 4463kg， 

" 10857kg， 

" 10413 kg 

" 25332kg 

今年度は，糊剤の販売大手(産地シェア約80%)，紬組合，糊剤使用業者からの聞き取り調

査を中心にした為に使用量，濃度ICついて，はっきりと数値デ タ化出来ない点も多かった。

使用方法についても(濃度，温度，混合割合等)カンで行っているケ スが多い。トラブル

クレームの防止には適切な管理が必要であり，簡易粘度計による粘度測定等の指導によって品

質向上をはかっていきたい。
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12. 大島紬の風合い評価IL関する研究

ー|ιUlil l;.布 l ・止リ 11~~N':'f .品iillW←F

1. まえがき

大島紬製品の中で泥染め紬の風合いの良さは業界，市場で好評を得ているが織物の)，1;本物性

との関連については米解lifJである。又，色大島紬の地風改普も張型されており製品の品質向上

の面からも風合いの官能量の定量化と織物の基本物性との対応付けは必要である。しかし，風

合いについては心理過程に大きく左右される函があり当面1は触感而を主体に考えて，大島紬の風

合いの形容方法と従来の測定法との関辿について調べていく。

L411 2. 試験概要

(1 )風合い用語の抽出 ・生風合いー・ (58用語)を検討した。

かたい，腰がある，しなやか等の風合い形容語1<::ついてプレーンストーミング法で選出し

て分類整理を行った。

(2) サンプル生地の作成

白無地 (56種類)一経糸密度(13，15.5， 18算・..3種類)

経糸目付 (7.5， 10.5， 12.0匁付・ 3種類〕

緯糸目付 (6.0，6.5， 7.5， 8.5， 9.2， 10.5， 12.0匁付…7種類)

泥無地 (10種類)・・経糸密度 15.5等 経糸目付 8.5匁付

緯糸目付 (8.5，8.6， 8.8匁付…10種類)

3. まとめ

今年度は，風合い形容語の抽出及びサンプル生地の作成(試織，測定用サイズへの切断)ま

での段階を行った。

ノ 次年度は，各物性試験の測定を行い.SD法による官能試験によって生風合い用語と基本風合

いの関連付けの基礎試験を行って，同時に従来の各物性試験の測定データとの比較検討をして

いく予定である。
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13.近代日本産業技術の実態調査およびその発展過程に
関する実証的研究

一本場奄美大島紬IC関する調査研究ー

富山晃次

1. はじめに

本研究で言う近代日本産業技術とは特に繊維医業技術をさし，大島紬製造業界において，さ

まざまな道具や材料を用いて織物製品を作りあげた技術(技法)のζ とである。

技術(技法)の調査を行い，その変化と製品の変化をとらえ現代の最高級緋織物，大島紬の

発展過程をさぐり将来へ向けた資料作りを目標とした。

しかし，今回調査対象である奄美地方11:は当時を推し計る機器等は非常に少なく，新材料や

新技術(技法)の導入や普及など曲折は推論できるちのの，現存する製品からしか社会情勢の ) 
、~;./

変化などに対応したであろうその技術(技法〕を知るすべがないのが実状である。

2. 研究内容

(11 調査方法

消費消耗されてきた繊維製品は，製作者・製造年月日・製造地などその技術(技法)を確

認するととは難しし口伝聞き取り・推測にたよらざるを得なかった。

従って，現存する機器類・製品を集蔵・所蔵されているものなどを，写真撮影，採寸. r聞

き取り調査をし資料の収集を行った。

① 調査資料の保存と検索

調査資料はすべて調査カード(図 2..図 3:) IC記録し，資料検索が容易に行えるよ

うにした。

② 調査地域と調査点数

昭和60年度 名瀬市，笠利町，大和村，宇検村などで61点

昭和61年度 名瀬市，笠利町，喜界町，徳之島町，伊仙町，知名町，和泊町，与論町な ¥ 

どで 110点 v 
(21 調査内容と考察

① 調五撮影内容

ア織器具類 昭和60年度 15点 昭和61年度 41点

(内訳) 地機(復元物合) 3点 2点

E13機 2点

アゲPワク 2 }，!，¥ 3点

ザグリ 1点 5点

9ダマキ 4 }~ï， 3点

オサ 1.'瓦 2点

オリヒ 1 )~ 9 };主主
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終経.2~

3以マキチャ

12)，1~ K
 

I
L
 
l
 

その他

42/人I11H1161イ1'1立32l l附和60'j'.皮きもの類イ

39l:i. 31J.lJ.. H財1，1''1
7 外m:{i'

羽織，ハYテン

(内訳)

3 }，l'J， 1 )~J.. 

8 }，~ 町n:1161イドl且4 )旦昭和60'1皮仕事新等ウ

12)，t;~ 川{和61年度昭和60年度

昭和60年度

物

借ヒモ類

反ごE

I1r3和61年度2点オ

l点昭如61年度l点昭和60年度緋糸芭i!f.糸カ

6l~ 昭和61
'
1'皮7点昭和60年度裂布その他キ

~-~ 

きもの類細分類② 

lM¥ 昭和61年度1点昭和60年度無地物ア

7点昭和61年度4点昭和60年度縦縞柄イ

1点昭和61年度昭和60年度横縞柄ウ

10点昭和61年度2点昭和60年度格子柄コニ

昭和61年度3点昭和60年度経緋柄オ

昭和61年度2点昭和60年度緯緋柄カ

13点昭和61年度11点昭和60年度経緯耕柄キ

1点昭和61年度B点昭和60年度花浮柄タ

大島郡笠利町の西海

昭和61年度

考

大島納の起源は定かでないが，奄美大j局発祥説など多々ある中で，

岸K面した打田原(ウッタパノレ)部落先サウチ遺跡

より出土した「紡霊草J1) ( 1977， 8)によって糸IC

1点昭和60年度その他

察

ケ

③ 

図 1:紡錘車

日iu
3・'"

撚りをかける技術が弥生時代頃すでに奄築地方にあ

り，織物ができていたことが証明されている。

当時，人々は衣食住を全うするために必要な繊維

材料を，生活閤内の動植物から求めて，撚り(より)，

ない，はぎ，紡ぎ，編み，結び，織って身にまとう

ように至ったのは，古くは人類の原始文化の発祥と

余り速くない時期からあると言われている。 2)

J 

亜熱帯性気候の奄美大島地域は，無霜地fiJで年中桑の~が茂り主主蚕は盛んに行われ，紬

織物は一般化じていたことがうかがわれる。

大島紬はインド，中国を起点とした「緋の逃」と呼ばれるイカット(括ると言う窓)と
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いう技法による耕級りの伝掃により，凶から北 lーしてきた織物と百える。 3)当然，奄美

大山の出IC{立位している?Ill純の織物の影響は大であったと思われる。とのととが久米島制l

から発l正したともUわれるゆえんであり，大島制lは徳川王立J{cf時代， 院}事務IC統治されてい

たH寺でも， 琉球(iJI'朝日)との交流は「ぬの道」として親密であったろうし久米烏紬の隆盛

につれてその製法も伝わったと抑制できる。 4)

亭保5'1'(1720年)綾摩務が.役人以下の奄美の島民民紬着用禁止令 5)を出した史

71<があると言う己とは，それ以前から島氏の手ICよって紬が生産されていたととは間違い

ない。 lu}民は綿糸や芭A糸を用い， かくれたオシャレを楽しんだ様子が調査品目のきもの

から.も伺うことができる。

明治中即j以前は手で紡いだ糸を，縦横無地の織物として地機で製織していたという ζ と

であるが，野山に自生していた梢物 (7イ!fJ.，テーチ木など)を染料11:染色じ，縞柄にし

たきものなど衣生活は豊かであったであろう。名越左源太の「南島雑話J(1855年) IC紬

の染め，加工，織りの作業図がある。どく初歩のもので緋の大きさのまばらな織物は，芭

蕉繊維などで手括りして緋を造り出したものと思われる。

明治10年大島紬の自由流通 6)陀より大阪市場において大島紬が取引されるようにな

った。芭蕉繊維によって手括りをして緋を造りだし，それまでの無地物，縞柄から緯緋紬

へ，また経緋ICも十の字緋や亀甲緋も出始め好況を博している。乙れらの需要の増加につ

れて「地機」から「高機Jに改良がなされ，明治30年頃，真綿の紡ぎ糸では応じきれなく

なり線玉糸を移入し生産能率が大いに向上した。 7)明治30年霊井小坊氏により耕加工用

締め機が研究され，後IC明治40年永江伊栄温氏が締め機を完成し 8)締め加工による緋製

法が確立し納業界の一大革新となり今日の隆盛が約束されたのも当然の結果と思われる。

紡糸と綿糸を併用したり，経糸と緯糸を異なった繊維で織り上げたり， その時々の気象

条件や統治状況など勘案し現存する機器類・きもの類など系統立てでも、かなりればならな

し、。

調査内容に主目的である繊維産業技術を推し量る「織り器具類Jは復元物を含めて，

和60年度15点，昭和61年度41点と保存の難しさを実感した。

昭

現代の大島製造工程は〔緋凶案作成)- (織物設計〕ー[経糸，綿糸の糸くり〕ー〔整

経〕ー〔緋締め加工〕一〔染色〕ー〔仕上げ加工)- (織り付け)- (製織り〕ー〔検査〕

と大きく分けられるが，調査撮影した器具類は以下の通り製造工程にそっているように思

える。流れ図によって撮影品目をならべてみる。

)内は調査カ ド年度 NO

匡亙豆3ー
2 

紡錘草 (61-4 )で撚りをかける。

芭il!.糸はパシャヒチクダ (61ー77)で余分な樹皮質をそぎ落し，繊

維 (61-52)となる。綿糸はクダ (61--35)のように最終的には巻き

-101-

、-.!

ミJ ‘ 



上げる。

3 前j糸は釧のマエをすくちたりするシ サイト (61-73)でかきまぜ

ながら，座式 (61-9， 64)， :¥1.式 (61-5，8，34)白糸線険によ「

て糸をくり出す。それぞれ撚りをかけたりするユ犬がみられる。

準備加工

'レM
m

o

 

仙
世

o

る

に

る

げ

さ

げ

あ

日

記

あ

り

の

り

と

り

定

と

を

く

一

を

糸

を

で

糸

綿

糸

)

終

り

4

」

、

m

o

q

ノ

ト

h

J

e

L

7

1

c

 

ク

使

'

ょ

に

ヮ

ゃ

を

日

に

)

7

2

 

オ

)

)

，

)

7

)

U

お

6

4

一

お

一

一

一

一

日

一

日

自

倒

的

(

印

(

(

(

(

マ

(

テ

合

ク

タ

ガ

リ

タ

ダ

ワ

パ

チ

グ

ク

ク

ゲ

セ

ミ

ザ

ワ

糸

ア

カ

ス

'
i

ヮ“

q
u
A
a
p
D

向。

車lf加工 -

A

q

L

 

1
」

1
1

部つけ (61-← 88) により緋の枇世に印をつけ也m繊~If:で乎括りし

緋糸 (60-38)を作る。

経 づ 1 マキチャ (60-3， 61ー13，33， 63)陀巻き込み
オサミドーシ (61ー71)で

I t~ *l-: 
3 オサ (60-5; 61-26， 65) IC経糸を通じ，機かけ準備をする。

小わけアゲワク (69，-:-，27，50)により 1本 1本に小わけした糸を

クダマキ (60-22， 26， 29，. 49， 61-15， 25， 61)によりクダlζ巻く。

3 ハヰ (60-23)を使ってスミチガマでとりあげた糸を小わけしたり，

クダマキをする。

、

、、J

製 織ト1.オリヒ (60-2，61-27，28， 29， 30， 61-66，67，88，69，70)で紘

一，一一一 糸を織り込む方法から 、

， 2 パッタン (61-31)で織り込む方法へと技術(技法)は進んだ。

; 3 地機 (60-6， 7， 28， 61-12， 32)から

， 4 高機 (61-75，110)へと改良が虫ねられ現代へときている。

I 5. 芭蕉布のシワをのばすために砧 (61-62)を使い製品を完成させた。

: 6 地機，高機等織りの原型の一種と思われるみッ fノューウチハタムン

; (61-10〕に当時の労働状況などが集約されているようである。

いささか推定の域を出なL功;，乙のように現在考えられる製造工程の流れが撮影した器具類

によって出来上がる。

しかしながら芭蕉糸一つ作る 11:しても，その製造工程は非常に綾雑で記録にとどめてお

かなければならない分野が多い。
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撤lSしたものが実際使えるものなのか，復元した物でも実際使って製l日を作れるものな

のか定かでない。一部アゲワクとかクダマキなど到在でも使用しているものと大差ない器

兵もあるにはあるが，使用方法なども今後聞き取り調査なり，口伝録音など収集を続けて

いかなければならない。

コトいにも芭i!.j次(パシャギン)， 労働衣(ウンジョギン， ウジョウ)など繊維関係品は

昭如60年度46点，昭和61年度69点など撮影できた。到存する品物(織物)即時代を乗り越

えてきたしたたかさを，また今日の大同紬は乙れらのものに裏打ちされ現在ある ζとを感

じずにはおれない。海岸線からすぐ芭蕉の木は育ち，強風雨にたえ，山の斜面一面の芭蕉

の木伐採をしている先人遠の姿がオ パ ラップする。

きもの類の昭和60年度分32点と昭和61年度分42点を細分類してみると，染色を施してな

い議朴でシャキッとした芭蕉布の無地ものから，奄美では特にめずらしい型染めのきもの 斗
』戸/

や，経糸K綿糸を，綿糸に芭蕉糸を織り込んだり色々の糸の組合せなど時代背景K沿った

製1日(織物)fl'りがうかがわれる。

到在でも根強い人気のある政染めであるが， 100年もの年月を経てなお鮮やかさを失っ

ていない藍染めのきもの，現代デザイ /'Kも相通じる縞柄の配列やすばらしい風合い，手

ざわりの芭蕉衣など見るべきものが多くある。

今後，新商品開発や多様化に向けて見直してみるのも一計である。

(注〕 )内数字は調査カードの年度一番号で以下その撮影地・所蔵者を記す。

60-1 宇検村竹田家

60-2-7 笠利町 町立歴史民俗資料館

60-8-13 大和村中央公民館

60ー14-18 大和村長原家

60-19-24 笠利町町立歴史民俗資料館

60-25-34 名瀬市大島紬観光センター

60-35-61 名瀬市奄美染織資料館

61-1 名瀬市奄美染織資料館

61-2 -3 笠利町尚家

61-4 笠利町 町立歴史民俗資料館

61-5 -6 徳之島町仙田紬織物

61ー7-24 伊仙町 町立歴史民俗資料館

61-25-41 知名町中央公民館

61-42 知名町前田家

61-43-53 知名町栗尾家

61一日-77 和泊町 中央公民館

61-78-100 与論町 芭蕉布郷土織館
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61-101 与論日IJ 与;命1(1内村

61-102-104 名瀬市岩崎~

61-105 名瀬市岩崎家

61-106-109 喜界町 中央公民館

61-110 喜界町 i町立早町小学校

3. まとめ

奄美大島地区での大島紬を作り上げてきた機器類などを調査・考察してみたが余りにも推測

の域を出ない内容である。今後，まだまだうもれた器具類の再発見に努め，地場産業として確

立した大島紬製造に貢献した技術〔技法)の調査を続け，研究内容を充実させていきたい。

'-.. (参考文献)

1)サウチ遺跡(1978) P 50 笠利町教育委員会

2) 繊維博物館ニュース (1986-10 17号)P 19 東京農工大

3) 染織の文化 2-22 藤井守一

4) 奄美郷土研究会報(第22 57-2) P 16 大島紬の流れとヲナリ神 長田須磨

5) 大島政典録(1720年)紬着用禁止令

6) 本場大島紬の年表 P 15 本場大島紬製造ハンドブック 大島紬技術指導セン男一

7) 大島紬織物業の形成と発達 P76 染織技術の変遷金原達夫

8) 本場大島紬の年表 P15 本場大島紬製造ハンドブック 大島紬技術指導センター

最後に，本研究のメインテ 7は「近代日本産業技術の実態調査およびその発展過程に関す

る実証的研究」で昭和60年度， 61年度の文部省科学研究費補助金を受けた。京都大学人文科学

研究所 吉田光邦名誉教授を研究代表者K，九州芸術工科大学宮内助教授が九州プロック代

表である。私はサブタイトルにあるように，鹿児島県奄美大島地区の本場大b\\*~1 について調査

l-)J し，その概要をまとめたのが本報である。

取材調査を行うに当り同行してど協力いただいた，笠利町役場商工水産税 川上順一謀長，

徳之島町役場商工観光課政健二係長，伊仙町役場経済諜勇元孝治氏，和泊町役場企画商

水観光諜佐々木鉄雄氏，知名町役場経済課西田仲常氏，与論町役場ヨロン島観光協会川

上嘉久事務局長はじめ多くの方々に感謝し，乙の紙面をかりてお礼申し上げます。

また陳列棚等を快く解放し取材にど協力いただいた，笠利町歴史民俗資料館 山田 望館長，

大和村中央公民館伊集院功館長，伊仙町立歴史民俗資料館義山正市館長，知名町中央公

民館徳田吉勝館長，和泊町中央公民館大山安弘館長，喜界町中央公民館萩原安典館長，

大島紬観光センター南安郎社長，奄美染織資料館安田直信社長，芭蕉布郷土織館野ロ

シズエ氏，与論民俗村 菊 秀央氏はじめ職員の皆様にも厚くお礼申し上げます。

今後それぞれの地方独特の資料収集を希望して報告とします。
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14.大島紬の色調と緋に関する研究(泥藍大島紬編)

1. はじめに

r v 

iE山弘次

最高級緋織物である大島紬の緋は，製造工科aのさまざまな条件により一定の色調が求めにく

いのが現状である。(例:先染めの色の濃淡，緋締め工れの締めむら，染色工llllφ糊訴し加減

むら等々)

そこで一般に製品化されている大島紬の緋を，ガス綿糸の引き込み本数の迷いによってでき

る大小の経緋と緯緋の組合せの緋の中から，最適な組合せの色調と緋の関係を密度目IJ(経緋配

列別〕に測色し，製品の緋鮮明度向上IL資する。

1 試験方法

(11 設計内容

① 使用原料糸
巳

ア糸種

イ 目付

本絹糸

ウ撚数

② 織布規格

7 組織

経糸

緯糸

経糸

イ 筋密度，幅

ウ糸密度

エ緋製法

8.2匁付(1総 2，5OO 7It) 

8.0匁付 (1総 2，500机)

252 t/m 

106.8 t/m 

平織り

1 5. 5算 40四(2本/羽入)

経糸 31本/冊 綿糸 28本/叩

経緋 交代締め

緯緋 普通締め

締筋 経緋締 14算篤使用

緯緋締 15.5算銭使用

品数 経 1 ロロロ

緯 1品

ガス綿糸引き込み本数 3モト， 4モト， 5モト， 7モト

抱合数

竪糊張

耕配列

16本/7ス

イギス 3% 

カタス越し式， 1モト越し式， 1モトカタス越し式，

カタス越し式(カタス式〕
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オ染色方法

カ 経緋仕上剤

キ綿緋仕上剤

先染め，化学染料染め

シリアス 7ァスト プル 3 G L 2.8% o.司 f.

(スプラノール ブリリアント ブルー B R S O. 1 % o. w. f. 

泥染め

フノリ 2% 

ライトシリコン 0.3，百

ライトシリコン 0.2 % 

ク 経J緋，緯緋のガス綿糸引き込み本数別組合せ

ケ製織

3. 結果および考察

経3モトー緯3モト・経4モト 緯3モト・経4モトー緯4モト

経4モトー緯5モト・経4モト 緯7モト・経5モト 緯5モト

経5モトー緯7モト・経7モトー緯7モト

高機による手織

泥藍式(藍緋)でカタス越し式， 1モト越し式， 1モトカタス越し式，カタス越し式(カタ

ス式)の経緋配列別IL，8通りの経緋と緯緋の組合せによる試料 計32試料が得られた。

出来上がった試料は，視感測色のみでもその組合せの違いによる色調の変化が十分判別でき

る。ガス綿糸引き込み本数の違いによる大小の緋を部分的に使用する Eとにより図柄に変化を

つけている現状であるが，なお，ある組合せによる色調の緋と別の組合せの色調の緋を製品の

中に取り入れることによって，図柄の表現が豊富になるものと期待できる。

昭和62年度 IL行う泥染緋(白緋)と比較検討し，それぞれの緋配列~IJに最適な色調の緋の組

合せの剖l色，判別を行いそのデ タの蓄積に努めたい。

-107 -

、ぜ司u

1 、J



15 図柄・色彩の企業診断事例

今村町l光・ j~元日f了

)
 

/、‘一

1. はじめに

今日の商品企画や商品開発においては消費者志向，市場志向の1f(税ということが言られてい

る。乙うした消費者の価値!感の変化に対応したl商品開発をしていくには，あらゆる開発手法を

活用した，企業の現状把握や消費者の行動，意識についての解明と分析が必裂となる。

乙のような視点から，今回の調査は，デザインイメージ分析手法のーっとして，日本カラー

デザイン研究所 (NCD)が開発したデザインイメージスケール(以下D1 Sと略記)を用い

て行った。これによって企業の現状を捉え，商品のデザインイメージの客観的，定量的な把拐

を試みた。そして，デザイン開発をどのように位箇づけ，どう進めて行くかを示すとともに，

商品企画，開発等のヒントや裏付を生むためのたたき台として一企業の事例を「図柄・色彩の

企業診断事例編」としてまとめた。

2. 調査方法

(1 I方法

調査項目用紙に記入する方法をとった。

色見本サンプルと製品写真のオ、ガの提供を受ける。

製品の写真撮影を行う。

(21地域

奄美産地，鹿児島産地

(31 対象

3企業

(41 調査サンプル数 (2企業はサンプル数が少なくとれに含まない)

/ ヘ、.
図柄 357柄

色見本サンプル 408色

(51期間

昭和61年5月l日-62年3月6日

乱 調査内容と進め方

(1 I図柄の文様分類ι配列構成及び方向性(柄送り)の調査
(21 緋と地の面積比とー完全中における図柄の割合調査

(31 色見本サンプルのカラ アナライザーによる分析

(41 図柄，色彩別のイメージ分析

(51 商品開発の提案
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4 調査結果

(11 図柄の傾向

① 図柄の文様分類

A社の製品には主要品(金生産の99%で産地価格15万円以下)とオリジナル品 (1%で

20万円以土)とがあり，それぞれについて分析を行い，図柄傾向の比較をした。

モチー7選択をみると， I幾何学的文様の複合」への依存度が高いEとを(表 1)は示

している。乙の中で主体的なモチーフとして(表2)にまとめると，植物模様が圧倒的に

多く使用されている。特IC，オリジナル品はその傾向が更に強い。 ζのモチ 7の形態に

ついで単独文(植物，幾何学的)， 複合文(他の要素との組み合わせ)に類別すると次の

ようになる。主要品は単独文句1%入後合文 (30%)で，オリジナJレ品は単独文(34%)，

複合文句:<%)となっており，製品の種類ICよってそチ 7の形態を二方向に展開させ，

自牡製品のイ〆ージの差別化を図ァっている。

表1. 文様別の結果

みh竺!伝統文椴 伝統文様 幾何学的 幾何学的 自然文様 諸舛ド国 合計の複合 文様 文様の複合 文様

鹿児島産地 252Ql%J 173 (8紛 35:;(15.5 %J 665(29.5紛 754 a4%J 50 (2%J 2，245 

A 社の主要品 18(5貴金 12 (4%J 72 Gll%J 120 136%J 96白目的 18 (5%J 336 

A社のオリジナル品 1 (5%J 11 $2%J 9 (43紛 21 

表2

鹿サy児プJ島レ鋭産f地比 A社の主要品
A 宇i の
オリジナJv;品

「ト-植a物何醐学 〈里会授『rh 422 (69%) 246 (73%) 20 (95%) 

モチー7 的(曲線，直線) 116 (19%) 72 (21%) 1 (5 %) 

他(動物，人工物， etc) 75 (12%) 18 (5 %) 
哩.一‘F 
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② 図柄のイメージ傾向

図1. 主要品の図柄イメージ傾向 凶2. 臼社オリジナル品の ~J柄イメージ傾向

理E代-99

園

e__811 

図3. 主要品とオリジナJレ品の比較

装
飾
性

主要品

0 現代的-古典的の中心から現代的一句

シンプル性の斜め方向へ'の展開が強い。

o装飾性ーシンプル性の中心から現代‘

的方向の縦軸にそって集中している。

。粋なーしゃれた感じのイメージ展開が

強いが，モダン的イメージ・ゾーンへ

の提案もみられる。

現代的

古典的
0主要品
・ォリジナ)~己

ユ/
;ノ

プオリジナル品

益。現代的ー装飾性の縦軸の①方向への

展開が強い。

。現代的-古典的の中心から装飾性の

斜め②方向に移行が強くみられる。

。モダン的な幾何学的な感じのイメージ

展開への移行が強く，豪華なイメージ

の提案である。
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感性的評価対象として大島紬の図柄を，現代的ー古典的，装飾性ーシンプル性のイメ

ジ1<:分類したものであるが，分類結果として， D 1 S上における，集中の皮合い，展開の

強さ，イメ ジの拡がり，すき閣のポジション等のそれぞれの特性を客観的評価として把

振するととが出来た。 D1 Sでの分布の特徴を示すと，現代的ー装飾性の領域でモダン的

なイメ。ージゾーンへの集中がみられる。そしてその半面，古典的ー装飾性・シンプル性の

畦i域への展開がみられない。そして，現代的ーシンプル性のイメージゾーンへの展開も弱

いo Lの結柴を鹿児島産地と比較しても似通った傾向を示している。(鹿児島産地は60年

度調査)05)乙のととは産地と同じ方向に商品構成がされており，デザインイメージが競

合するポジションにある。(図1.2. 3参照)

(21 色彩の傾向

A社の色彩傾向Kついて，一反どとの色見本サンプルを抽出し，カラーアナライザーによ

る測色を行い色相・十一ン別の分類を行った。イメージ分類はファッ Vョン分析手法の一つ

!.;， .. :~~_. ..，J，，u，(--"_，，.，..， ，̂ _. _ ~ T"o. T r<o .，._.. n ， .， _'. _ ~'. 3) 
として， N CI'liがイメージ情報で紹介している， D 1 Sやヒュー&トーンシステム を活用

し，イメージの評価を客観的，定量的に把握できるよう試みた。

① 色相の傾向

使用頻度の最も高い色相をあげると，紫みの背，紫，青等の寒色系の色相が多い。乙れ

は色相間隔の差を縮少し，同系色相で配色する近似配色の方向を示している。一方黄，青

みの緑，緑系の色相は使用頒度が少なし特に黄系は少ない。しかも赤系をのぞいた暖色

系の色相に使用額度が低いという結果を示している。(表3) 

表3 全サyプルの色相・ト ン別分類

ヌ1R YR Y GY G BG B PB P PR 計
は V 5 6 1 3 3 1 19 

で s 10 2 6 1 2 5 9 36 

あ B、 11 2 2 3 2 3 8 4 5 40 
カ〉
P 4 5 4 1 2 12 6 12 2 49 

る
し、 VP 7 4 2 8 2 7 3 7 12 4 56 

Lgr 4 5 5 5 6 6 11 13 5 61 
じ
L 7 8 6 4 3 14 27 16 5 91 

Gr 7 4 4 3 2 5 10 9 3 13 60 
み
Dt 6 7 5 2 3 16 9 11 61 

DP 10 2 2 2 1 1 5 5 3 31 
b く Dk 2 2 2 1 2 2 3 15 
心、
Dgr 1 4 2 3 11 

計 73 47 25 ~ 24 29 64 日03 75 55 日竺L 一一 」
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図4 色相イメージ・マップ

R I YR Y I GY I G I BG B I PB P RP N 

乙 1
J 

@ • 

図4は色相の分布を示し，色相がどのイメージIt:属するかをマッピングしたものである。

との結果からR-RP系の色相は全体的に「じみJなイメージに集中している。 R，P系

の色相は「はでJ-rくらい」の色調までの広範囲な分散を示している乙とがわかる。
。企業の事例について(色相)
。 同系色相による配色

PB ライト，ライトグレイッシュ，ダJレ，グレイッシュトーン

。 類以色相による配色

PB/L， P/L， PB/Lgr， RP/Gr 

。 対照的色相による配色

《・、

R/V， GY/Vp， P B/L 

純色同志の組み合わせをしているケースは少なし対照的色相による配色はSトーンの

R系の純色と中間色の組み合わせで，ポイントカラーの役割をはたしている。との企業

としては，類似色相による配色で， トーン配色によるグラデーション効果をねらいとす

る製品が多い。

② トーンの傾向 表4 トーン分布表

表4はトーン別の分布を表わす。 L，

Lgr， Gr，ne， Vp，のトーンの色が多く使
用されている。イメージとしては「あか

るい」から「じみ」な色調である。特に

「じみ」なトーン (Lgr，L， Gr， ne>への

傾向が強しその半面「はでJrくらい」
トーンの使用頻度が低い。
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0 高叛皮のトーン別

。 Lトージ 17%議議綴義務緩議議獅闘凶器 紫味の背，青，紫系の「じみ」な色調

。 Deトン 11%・・・・・闘・--・ 紫，赤，紫味の育系の「じみJな色調
。 Lgrトーン 11% 一宵， 紫味の腎「じみJな色調

。 Grトーン 11必闇聞翻醐属国幅赤味の紫，青，紫味の青山み」な色調

トーンに関する形容語(イメージ〕をあげると，明るい・暗い，うすい・とい，あさい

・ふがい，はで・じみ， (色味が)強い・弱い， 11:ぷい・あざやかな，白い・黒いなどの

対話があげーられる。乙れらの語が形容する色の構成比を示すと次のようになる。

はでなトーン (v.S) 

あかるいトー・ン (B.P. Vp) 

じみなト ン (Lgr~ L. Gr. D1) 

くらいト γ(Dp; Dk. Dgr) 

10% 
i 

27% 

51% 吋

125百

図5は全サンプルについて，図6はその中で125百以上をしめる使用頻度の高い色の分布を

D 1 S上11:置き替えた7 ップである。

図5 イメージ・スケ ル(全サンプルのマップ)

soft 

¥ 
¥/冷

<，.，tarm cooL 

、，
 

hard 
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トーンとしては高彩度 (V，

S)が少なく，高明度の(P，

v p)が多い。色相間隔の』

縮少で色相の類似した配色

とトーンのグラデ-.Vョン

による組み合わせが随所11:

みられる。配色は，コV-t 

ラストの強いものと弱い配。九m

色の両方が製品としてある

が，赤，黄，青，白の極端

に偏った強い配色はオリジ

ナル品11:多い。そして，色

相の賞系の減少とト ンの

類似した配色によって柔ら

かい表現をしているのが主

codL 

図7 高頻度のト ン別マップ
Soft 

CooL 

Hard 
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。 色彩，配色イメージの分散

(現状) :多色配色による展開をしているが，色相間隔は縮少傾向を示す。

PB系の色相を多用し，寒色系と中性色系の組み合わせが多く，地味でシッ

クなイメージへの展開を示す。

Lトーンを中心にvp， Lgr， Grトーンのうすい色調からしぶい色調の隣り

合うト ン配色で，比較的コントラストの強い配色をさける。

トーンは，高明度の色相が多く，高彩皮の色相は少ない。

② 商品開発のための要因

一図11は大島紬の商品開発を行う場合の要因を示している。 ζれは，商品計画や企画の段

階で商品の方向性を提案するためにかかす乙とのできない「市場性Jがある。そじて，市

場の大島紬に対する意識，デザインイメ ジや傾向等のそれぞれの分野について，情報分

析が必要となる。そして，今後は技術開発の向上と市場の生活場面を想定し，かっ相互に

関連しあいながら商品開発を進める己とが大切である。

~) 

、J

図11 商品開発のための要因

思

開発手法
開発手順
新技術

(3 
市場動向
デザイン傾向
(図柄，色彩の流行) '-_) 新商品の提案

きものが
ほlh~人
きも白が
いらない人

物から心へ

-
e
 

T. P.O 
L司閥抗どこで
何を，いくらで。

T. P.O 
くらし方
生活の様式
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デザインイメージの分散を凶る裂同

デザイン表現傾向の到状分析から改~-r;:~を考えた羽合の製lkl として各項目ごとにその裂

ぃ③

(凶12)点を抽出した。

現状からの改~'!r-の提案図12

案拠，~ 改

古典文椴シリーズ

諸外国文様シリ ズ

面対称対角配0J
立紡配列

対

横段，

タフコ，ユタフコ

上下対称送り

<緋部80-40必>のく半地空き>
で白と黙のコントラストのやや
強い方向へ移行

く柄部分60-20%>の中間的ポジ
ションからシンプJレ性方向への移
行

デザイン表現傾向

モチーフの形態

棋織の配列構成

模様の方向性
マ

緋と地の面積対比

一一完全中における図柄の割合

品商現

植物模様(草花，草木，花， etc) 

対角，対称対角，立縞配列

ユタフコ，上下対称送り

<緋部分80%以上>のくパタ十の
字>でコントラストの変化をつけ
ない方向に集中

タフコ，

、、

<柄部分80%以上>の装飾性ゾー
ンに集中

黄， ~，青味の緑，育緑，オレン

ジ，無彩色〔モノトーン〕

Deトーン， Dpトーン， Dkトーン
Pト ン， Lgrト ン， Lトーン

相

ユ〆

A 

T 

÷ 

色

ト

紫，背，赤味の紫

Lトーン， Vpトーン

Lgrトーン， Grトーン

紫味の青，赤，

シンプJ唯

クラシックなイメージ

ダンテ齢ィなイメージ

モダンなイメージ

現代的

卜a|
古典的

.醐

色

I T-if1 Y:イメージ

配

シックなイメージ
ソフト・カジュ7)1/なイメージ
カジュ7)レなイメ ジ，ゴジャス，
ダンディなdメージ

¥ 

Coo}. • 

@才り・3ナ:Ji1晶

O主要品

C印〆t

A 
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今回は，企業の到状を通じてデザインイメージと商品構成の改善を図るー提案としたた

め，mif，，}性IC対する適合性は合まれていない。
テーマ・イメージの挺案

(凶柄) (配色)

A:おちついた クラシックな
あっさりした

B:新鮮な，粋な ダンテ・ィな

C:デリケートな モダンな
繊細な

(51 おわりに

問

A社の企業診断(図柄・色彩〕を通して，企業の実態，企業の取り組み，姿勢をみるとと

が出来た。そして，とれらを通して問題点を提起すると，現状IC対する認識の分析がされて

いない乙とが第ーにあげられる。 ιれは商品開発における基本的な戦術であり， r自社が見
えないものー市場の見えないものを，どのような形IC位置付けするかJ乙れがイメ ジ分析

であり，ニーズ分析である。 ζれは自社を知り，相手を知るととを意味し，己の体制づくり

のためその要点をとりあげた。 ζれを今後の商品計画の参考にしていただければ幸いである。

また，多くのサンプルや試料の提供と御協力をいただいた企業に対し厚くお礼を申し上げま

す。

題 点 現 状 対 応 策

商品の売れる要因 分析ー まとめがされてい 要因別のポジショニング作成。

" 売れない要因 なb、。 商品別の市場分析。 (反応)

モチ 7・色彩
サンプルはのとしているが 自社商品の傾向を継続的IC整理しイメ ジの
まとめがされていない。 把握を図る。

問屋別のイメージ分析
サンプルはのとしているが

問屋別のデザイン傾向の把握とイ戸 ジ分析
まとめがされていない。

問屋，小売庖からの情報，
自社独自の情報収集活動。

市場・消費者 アンテナショップとの連携。
ニーズの捉え方

営業からの情報等について
(具体的情報の分析)

まとめがされていない。
7 ーケティンヂ具体的イメージの位置付

企画開発室の充実と人材育生。
社員を研修制度に参加させる。

社員一体となった取り組み 商品開発の進め方。
商 品 企 画

がみられない。
開発方法のマニアル作成(手法の活用)。

。プレーンストミング法D~法K]法
。マーケティング， s 
。イメージ，スケール等の活用

QC活動の採用

品 質 管理 QC活動がみられない。
(社員がグループ活動によって，問題点と
改善の提案を行う)
各部門ごとに品質管理の推進活動。
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16. 大島紬の緋表現(抱合数16本における基礎試験)

徳永嘉美

1. まえがき

本場大島紬は，明治時代までには他産地と同様の手括りによって緋加工されていたため簡単

な図柄の表現に留まっていたが，明治40年11:締機による織締加工法が開発されてより精巧な緋

織物となった。当初は十の字緋(点)と長緋(線)の組合わせから成る割り込み式の緋模様で

あったが，他産地からの模倣や色の流行による彩色に不都合であったととなどから昭和29年に

総蚊緋式の大島紬が出現して今日にいたっている。

とれまでの蚊緋研究として変化締技法での変化緋があり，いわゆる点の大小でできるトーン

セパレーションによってデザイン表現の幅が広まっている。造形上において階調の豊富さがよ

り深い表現力に繋がるとするならば， ζのトーンの研究は意義深く付加価値を高める上からも

重要である。そζで現在の蚊緋よりもさらに級密で幅広い緋表現を長緋のボカシ技法にもとめ

て検討した。なお今回は基礎試験として緯緋を用いて通常の緋抱合数16本における，ガス綿糸

引き込み本数及び緯緋の織り違いによる緋表現のタブレット 324例をマルキ~IJl1:試作した。

、、A

2. 実験

11 )原料絹糸

大島紬用練絹糸を使用

121 緋締法

① 緯緋締

経糸 (4011付) 緯糸 (4011付〕

15.5算 五マルキ(サベ+用4羽l間 496羽)
‘、

七 N N 620羽)

九 N N 826羽〉

② 使用締機 手締機

③ 使用ガス綿糸 80/2 S ¥) 
④ ガス綿糸引込み法

十の字緋 ( 1， 2， 3， 4， 5 I 6， 7， 8， 9， 10モト/1羽)

サベ十の字緋 (1， 2， 3， 4， 5モト/羽)

長緋<ボカシ> (1， 2， 3モト/1羽 2ーし 3ー1，4-1，3-2， 

4-2モト/1羽)

長緋<プログレッシプ>(1-2ーし 1-2-3-2-1， 4-3-2-3-4， 

6-4-2-4-6モト/1羽)

131 染色法

染料

染料濃度

カヤカランプラック 2RL

8% 
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