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1 センターの概要
(1)沿革

月 沿

|昭和 2土下 4月 昭和2年3月31日鹿児島県工業試験場大島分場均守設置され， 4月 1EI庶務，機級，

原料糸，染色の4部で発足した。

4年11月 鹿児島県告示第407号により鹿児島県大島郡染織指導所して独立。庶務，原料f.凶

案，染色，機織の5部が設住立され事務所を現在の名瀬市久里IIIJにおいた。

7年4J'J 大品市h後継者育成のため図案，染色，機織部門の伝習gミ益成を開始した。

20'1' 4FJ l昭和20年4月20日戦災により庁舎が全焼し，試験日f究業務を停止した。

21年 2J'J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即時

北制l南西諸島と改称された。

25年 5月 昭和25年5月まで臨時北部南西諸島政府経済部商工諜で大島市hの指導を行った。

25年 6月 大島染織指導所として再発足した。

26主l'4月 旧敷地内に庁舎を再建しIJ!、務，図案，機織，原料，染色の5係を配置し業務を閲

始した。

27年4J'J 伝習生(1年)研究生等 (6か月)の義成を再開した。

27年 4月 大島染織指導所は琉球政R'f経済l司の所管となった。

28年12月 l昭和 28年 12月25日fωtiし，鹿児島県大島染織指導所となった。

30ま下11J'J庁舎用地として303m'を取得し，ボイラ一室を設置した。

31年 3月 l服日31年3月31日加工室，機織室，会議室を新築した。

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

38年 4J'J本館事務室，実験室，機織室，染色棟を新築した。

48年 3月 染色釧水処1m明白設を設誼した。

54年l1)'J創立50周年記念事業を実施した。

56年 4月 鹿児島県行政組織規則一部改正扱びに機構改革により，鹿児島県大島紬附指導セ

ンターと改称し，総務課，機織研究~，染色化学研究室，図案研究室拍子昌註された。

平成主じ土1'10月 大島*1"技術指導センタ一新築整備去作業により現在地へ移中訪日築した。

2年 4!'J 鹿児島県行政組織規則一古11改正により， 111リ館長臓をr&u恒した。

また， 1l'!1案研究室をデザイン研究去に改称した。
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(2)組織

①磯村i

館長

総務課

機織研究室

デザイン研究室

染色化学研究室

商工労働部一一工業振興諒一一大島和h技術指導センター

②組織

区 Ij、J 事務系 技術系 労務系

館 長 1 

総 務 諜 3 3 

機 織 研 究 室 日 6 

デザイン研究室 3 3 

染色化 学研究室 5 5 

3 15 18 

v 

③職員

7. ~昂臓員

館長

総務課

別館長(兼)清瀬孝l沼(平成2年4月)

総務課長

主

主

機織研究室

室

主任研究員

" 
" 

" 
研究員

新須目IJ!d1:(平成3王:4月〕

査 栄麗子 ('1ι成 2年 4月)

石原降二(平成2王1:4月)

長 )1[1川文降 (1昭和39年11月)

平田清和 (1昭和54年6月)

今村順光 (1昭和55年11月)

恵川美智子(昭和55年 5月)

福山秀久(昭和55年11月)

南 晃(平成元年 5月)

-2 

デザイン研究室

室 長泊誠(平成2年 4月)

主任研究員 冨山晃次(昭和56年日月)

1f@:ik京美(昭和54年 5月)

染色化学研究室

室 長 赤塚嘉克(1昭和31年12月)

主任研究員 四決造(1昭和41'il二9月)

" 操 1'IJ-(昭和42年9月)

山下宣良(平成元年4月)

新村孝善(平成元旬ニ4月)

" 

" 

注， ()は当センタ-i/iJJ務の発令年

月を不す。



(3) j二地・建物

6，369，33m' 

2，210， 42m' 

二1- j山

鎧物

所在地 鹿児島県名瀬市再Ii上 888帯地

区分 fill 日IJ 世5 1川4 1 11皆

1:. j也
事務所用地及び

j血 設 f刊 I出

建物 事務所及び研究室
鉄 JP】

1，499.26 
コンクリー卜造

廃水処理施設及び 鉄 IIIJ 
140.16 H 

実 験用泥 IH コンクリート造

1， 640. 02 

工イ/F物 雪"コ」 心4ト;、 制1 石 材 l基

( 4)決算

成 入 首主

千 数 和| 241，326 中小企業振興資

l材 1m 収入 1. 000 工業試験場資

~f!î 収 入 9，080 工 業 振 興 型i

技術的判官~I!党

(:o入l 251，406 去，-、l 

-3-

2階

6， 369. 33 

630.40 2， 129.66 

υ 
140. 16 

630.40 2，210.42 

l越

出

3，541， 000 

14，542， 962 u 
680，000 

250，000 

19，013，962 



Fぷ!日えJ.S iJ 1張20，50kg せん断2，5kg 

{!l1童O.1， 0.2mm!sec fり最 0.5!sec 

トル?感度F.S4，Ig・cm最大|山率士2.5cm
感度F.S O. 2 -2. '5kg変形翠 5，50mm官j替

加圧面積 2cm2 

感度F.S /挙探200，500g粗iO. 4， 1. 0凹 i

移動速度 lmm!sec

(γA7ム周自由J処理装置)ICRT対話方式計n!IJ，計算7ロ灼ム

(粁Ie百工弘法熱物性n!IJ定)1貯熱、板方式棋i:¥Iiトド付
(通気性試験機) 1流量一定圧力検出方式

検出範囲3レンタ圧力変換

オートバイ7ロ法n!IJ定範囲0.8-300 fニール
JIS-2-8807最大重量200g比重他1-20

JISーL-I095毛羽長設定純聞 0-20mm

巨ド|冠王:¥;， m'J定純聞 10-2x10"mpas 

最大荷量 100kg精度:!:1% 

αT対話方式登録機能MAX207，イル

測定範囲 MAX重量1，200g 水分率 0-100%
m撚加撚法試料長 100-500mm

4鐙， j拠糸純凶 50-2，000T!m，S.Z撚り

ジャカドt自動前lil'-日司辿i/lIm7ム
工7-Jンプレット式， IJ]:打込品工了-，1/ンF

3鋭1糸述I.ll:50-450m!min 

仔替 6x6 Ii立町i115cm 1且弘倣 100-140r.p. m 
ドE枚数251:文ド卜制附専問カセット方式

2錘

6総総枠品J125cm 棋準 MAX厄日正数 10，000回

{馴日初Omm 被処四紘維カフト長 12-125mm

処理能力 2.5-10kg!h回転数 300-900rpm

働，日 200mm ローう-1m圧MAX300kg 
200mm彼処理繊維カット:l(25-125mm 

1~1r lf'/ペト6Aうイバ】供給

r;Jjl:W車支 5m-20m!min 

変化繊 i:1:.I:悲!定 1色町'Hイy
即日ij術関決定

(5)主要設備機保

機部名

KES風合いシA7ム

(ヲ|張り甘ん断試験機)

(純山げ試験機)

(圧縮試験機)

(表面試験機)

¥._-) 繊度測定機

比重加l定装置

毛羽訊激機

抑止iWJ定機

テ'JIJロン万能試験機

11 7-j処理装置

水分合骨量測定機

掛数測定機

語、liL撚糸機
内力ード締機

臼ill)Jl1!Z燥制l付ワインダー
両側普通織機

(ド，-コyトロう-{:l:I!s>

自動管巻機

高速総 t機
サン7ルオプナ

iLj 
うす17，-マー
ロj-カード

ドローイン7レーム

CAD及U技杭j↑前日γA7ム

Hイ，1ロセット

GPC7ロマト!jj7

赤外分光光Ij[百|

染色試蜘殻

オトA7'.トン捺染機

i:1: IJIi 相 官巨 メーカー・ !~1式

カト-7.，7KES-FBI 

" KES-FB2 
" KES-FB3 

KES-FB4 

" 

Pι A
 

町
。
v

nド
a

n
ド
&

刊
日
開
同

町

民

官

A

十f閃 llA I 
コカ子技術

敷島紡績 F-INDEXTESTE 

協有l科学 DV-II

オリエ'717 RTM-I00 

" MP-I00 
Fト7ヰi LPI6-M 

敷島紡紛 TC-50 

日本紡織機械製造 123-AF

錦江織物 MM-J

梶製作所 KS-3

~Il出駒 KN 山田 AP-25

J).モテキ).1イルマジ， EDC-2800 

hウ/ウ織機

番場工作所

大手口機工 OP-2∞

" LF-200 

" SC-200TC 
11 DF-4 

ト-1ルソ71ウェ7

Jj立I凶作1)，比図柄見本的-"ュトIJu

イ ，h 7i-}~イ (5-500μ 1)， ポン7流最O.1-45ml!l?t-j-;( 600E 

分，検出最 UV.VIS(195 -600nm) 

力!IJiE波数 400-4，OOOcm " 分解能2cmI以ー1:. 1ハ斗Yエルマー 1640

S!N比 2，000・l以I_:，透過品目立 0.1%以下

日町J反転式，百~i，品-145 oC， 11ロ112サンプル 111.1 I二l科学産業 YS-12M

働'iJi， 410mmV .. H.，沈下 20m!min以 1. 1"  AV-m 
fI)J 20kg!30cm以|

4 



機 部名

?リーンベンf

凍結乾燥般

7ンHうZ屋外暴露台

ドうイ?リニ，1試験機

洗同'R堅~j皮試験機
臼勤続、染娘

JJ見水機

II什怯rr機
純水製造装鎧

マッ7ル炉

?ロマト1キャナ

仕様 恒能 メーカー・型式

垂直型，集じん効率 O.3μm，風速 O.5m/sec以下， 1日立製作所 陀V-1303

ITIll量 17m'/min以上

~TIi度一 10-5Q"C，容毘 H ，予備凍結槽内臓 i大洋トI'At?/j-VD-60 

サンプル数 100個以上 |止旧科学産業

運転時間 30mim以上 " DC-l 

試料，/8'架以上，予備恒温槽内臓 1"  LM-20 

常温-100'C， I噴射管 600mm以ーヒ2本付色 |津村化学 SAK-MVS 
浴比1:7-10

パA'/'lト 550申x230mm以上，回転数 |山本製作 H印 24

1，400rpm以_I:.

原木村直接f-Il化， 6枚刃，投入口200x 160 太平製作所 HW¥Hット

採取量 5Q/h，I行水打?100 Q，最終水質比抵抗値Im¥/f1?東洋 GS-50
5.0以 l二
1， 100'C以上 " OPM-280P 
111fl'】ムプJ式，測定範囲 200nm-650nm，反射吸収|島津製作所 CS-9000 
透過吸収反射蛍光法

分光反射率引 |測定波長 400-700nm，再現性 CIELABLlEO. 02 1マ同 MS-2020 PL凶

以下，機関互換性LlEO.2以 F
凶像j出1析装誼 |分解能 512x 480画索，画像解析機能 121極，表|桝A nexus Q山

示能力 RGB，tJ?口各 256階調色変換機能

7ェードメ-j- I~続点灯時間48時間紫外線カ-f，，7-?試料収付数|刈試験機 FAL-5 

108個 d胡」首脳11Ie:i日¥+ 15'C-70'C 

全自動糸番手測定装置|自動"}ゆI式電子天刑制定プ五t対応番手(英式番|敷島紡績 AUTBAL 

ヤnトレ，riA?-
凪合試験強

イ1j.Af;(ヲー

ドレ 1f;(j 

織物摩耗弘¥!l9<般

空圧自動締機

ウエザイイ日

原子吸光装置

分光光Ill'百|

CCMYAfム

CCKYAfム

紛紡機

手，メートル番手， f;?A番手， fニJレ)

過重 0-2，000g {中皮 0-40%
HANDLE-O-METER 

自動記録式

自動記録式

ねトム式

工7-J/1ht式

t，yャインカーボン豆t
mル表示式

ダプルEム

測色t，l川医状 25<1>， 5x lOmm， 3<1>以卜

光似指定 D65，A， C， F 

最必処方針出色主主，メヲ刈11，JAト

表'J'、方法 XYZ.L*a*b* 濃度去・色相差・彩段差

きl.l:料情報 SCOTDICカト 2，038色
号j.1i1方式重量測定方式

計量純liH0.01-2kg 計量精度士0.02g
染料母液本数 0.9Q x 96本

精紡方式 1)ンF方式 A"ドル銃数 6錘
最大恒i'i'i数 14，000rpm

-5-

日本以ト

島津製作所

" 
" 

鋭江織機 MM-3型

刈試験機

目立製作所 170-30型

日立製作所 200-20型

日本化楽 COMSEKm 

日本化薬 KAYALIBRA

K-l(D) 

エfぅ SPINNTESTER
SKF-82 

u 

υ 



2.指導業務

(1)技術指導の状況実施

指導写i 目 地区数 企業数 t山 1Z: 名 (件数)

一般巡回指導 3 6 名瀬(4)3'1，1'1J (1)屯郷(1)

簡易巡回指導 6 25 名瀬(5)'fj矛IJ(2)H:刈(2)瀬ゴ内(4)苔界(8)知名(4)

巡回指導笥(機織) B 17 
鹿児島(3)名瀬(2)笠利(4)位:悶 (2)宇検(1)ii[iiiis内(2)
徳之島(1)伊仙(1)天城(1)

巡回 指 導 等 (Hイン) 4 5 名瀬(2)笠1"J(1)知名(1)与論(1)

巡回指導等(染色化学) 10 14 
名瀬(2)笠平IJ(3)住用(2)宇検(2)瀬戸内(1)徳之島(1)

伊iIJI(1)天城(1)知名(1)

移動指導セ ， 9 3 28 鹿児島(28)
) 

技術 7ドバイ f目指導 2 16 名瀬(14) 笠手IJ(2)

(2)相談による指導

指 導 項 目 件数 指 導 J] lヨ ill数

商品開発分析について 3 色合わせについて 5 

区昨刊について 3 自事業処理について 5 

ノl吋宵について 13 界面活性剤lについて 4 

配色について 9 貝紫について 2 

付け下げ納の開発について 6 純物設計について 28 

CADについて 46 加工について 63 

テキスタイルデザインについて 2 *)f締めについて 44 

後加工について 7 原料糸について 72 

染色堅ろう度について 18 製織について 58 

u 合成染料染色について 22 官| 523 

糊剤IJ(カゼネート)の溶解について 4 

泥染について 5 

紬の汚点について 7 

抜染について 12 

植物染料染色について 23 

1¥fi染について 5 

捺染l川仁について 31 

大J品拘h製造について 12 

媒染法について 7 

ゼオライト処1mについて 7 

6 



7.一般巡回指導事業

指導
指導 指導チーム

指導企業名
地区 企染 主要指導事現

外部諮問li 職員名数

米探絹織物(有) 名瀬市 積物染料染色緋締加工 積 良一 泊，西， I高山
原絹織物(株) H 製織技術，新商品開発 太田末雄 冨山，山下

今村
1m:村つむぎ工房 龍郷 IIJJ 金コロイド染色，省力化 太田末雄 泊，山下

今村
池田絹織物 名瀬市 6 染色技法，新商品院院 太旧末雄 冨山，山下

今村
チ|上前IJ(有) H :WA染，ゼオライト染色， 白久秀信 1fgtiI<.， 新村

紙布織物 恵川
山田逸郎工場制 笠利 IIJJ CADtlJ用法，色彩管理 白久秀信 富山，今村

ゼオライト染色 i.lFF 

イ.簡易巡回指導事業
υ 

指導 指導 指導チーム
指導企業名 企数業 主要指導事項士山区

外部講師 職員名

佑名紬工場 喜界町I 泥t主組問日工染色技術 麓 富土男 福山

喜界町共同泥染工場 H 緋締加工技術，草木染め H H 

喜界町紬織工養成所 H 25 経和~~力，織機調務 H H 

砂}II紬工場 H 経緋締法，線機調盤 H H 

よしかわ染色工房 瀬戸内町 I主染 白久秀信 操，山下
池田染工場 H 染色技術 H H 

長田泥染工場 宇検村 染色技術 H H 

塩本Th!i染工場 H 草木染め技術，lJtt球EE H H 

!国デザイン事務所 名瀬 m 大島副IJデザイン 松岡瑞代 冨山

思絹織物 H H H " 
積染色工芸 笠利町 縞物染料染色 白久秀信 西，車rr村

ゼオライト処理

泥染屋 笠利 IIJJ ゾヤリンパイ~泡， H H 

ゼオライト処理

栄泥染工場 名瀬市 !主染，楠物染料?41:泡 H H 

u 
村山泥染工場 住 m村 緋延染色 H H 

謡界IIJJ共同泥染I場 喜界 IIJf 草木泥染め H 操，山下

日Ij用哲紬工場 " M ， H 

砂川和IJ工場 H 染色技術 H H 

館前h_[比i H " M H 

内LLJ絹織物 名神nlIi 大自占IIJデザイン 松岡 li/J 代 富山

勝目デザイン事務所 H H H H 

池水デザイン事務所 H H H H 

知名IIJJ紬織工養成ffr 知名川I 製織技術 長谷川千代子 南
主|ι山佐治、子 H H H H 

;石松高美 H " H H 

戸村恭子 " H H M 
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ウー移動大島紺l技術指導センタ一事業

開催日 開催場所 指 導 企 業名 指 導 内 容 等

平5成月33年0日
鹿児島地区

罫罪鵠-31日
本織物場大協島同附紬合

の締め法

の地摺経込糊標付本け

冨(指山導，職福員山)， 操， 仁科※

平成3年 鹿児島地区 ~:<î織物 .CAD活用による自大島沌11
9)'1 25日 碇元織物(有) -デザインデ、ノサン技術
-26日

本織場物大協島同t組111合 木(株邑)品Eマ物ルダイ
(株)

¥、J
話古毒器物;F;) 

平1成月42年9日
鹿児島地区 丸宮織物(株)

-新物{泥史日商，染用索品め7製開材ッ，品発シ捺のョ(広品染ン幅洋装化， 二部式着
和I(F有1-*凹l)l氏絹重場織旧物織物

グッズ， :I{~染，
-30日

本織物場大協島同組紬合 染品等質)管理

語雪量器物
議拠調拙

※は鹿児島県工業技術センターl臓員

エ.技術アドパイサ一指導事業

指導企業名 指導地区
指導

主要指導事項
指導チーム

日数 アドハイサー 職員名

(_j (株)伊集院織物 名itTI市 3 部ト染色加工，デザイン 岸田文司 赤塚
染川弘光

橋口ほずみ " 3 事4織怯術，織機整備 岩崎ミ 7子 "M.-g 

松元染色工場 笠利町 3 i藍染染色 岸fEI文0'1 I呆
本場大島紬泥染 名瀬市 3 泥染染色扶比約W，i抜染 " 西
アトリエタンギー " 3 大島紬後加工 怯附瑞代 1白
植田染織工芸 笠利町 3 Tザイン " " 
制のナカムラ " 3 染色，j'ザイン 染川弘光 四
(有)息納絹織物 名瀬市 3 製織技術 ヨ匠 ト ク 平田
山元タキエ " 3 M 円 山米子 押川
原絹織物(株) 一定， 3 " ，新商品開発 " 今村
且染色工場 N 3 染色技術 岸悶文百l 蝶

" 3 デザイy 松岡瑞代 1白

" 3 製織技術 ヨE ト ク 忠川
名瀬市 3 N 問 1.11米 F 和il.l.r
喜界1111
名瀬m 3 染純1支部j，闘うイト処~H 染川弘光 赤塚

N 3 染色加lr: " " 

8-



3 依頼業務

(1)染者からの依頼による試験

委 託 口iコ口 試 1験 項 目 {牛 数

定 世ー 分 相7 。
定 Y山 丸 分 相l 。

大 J品 MI 染色堅ろう l支試験他 17 

耐光竪ろう度試験 9 

その他の物理試験 。
水 定 量 分 析 。 (_) 

植 物 染 料 定 量 分 析 。
定 住l 分 析 。
定' 量 分 析 。

染 色 糸 染色堅ろう度試験他 。
耐光堅 ろう皮試験 。
その他の物理試験 。
定 官| 分 析

布

定 ttl う7 相7 。
u 

27 

(2)業者からの委託業務

委 f花 日口目 依 :Iil'i 現 目 数 量

総 糸 染 色 39， 160g 

bt1 料 糸 jj"i 物 弘主 料 染 色 11， 120g 

部? 抜 染 4， 700g 

-9  



4 伝習生の養成状況

設 l点科|ニ|別人民内訳

養 成 的 養成 WJr制
主主 l点

の I~I 
人民

デザイン 染 色 ~;rrJ.川一j

大島和hの専門的知識と技術を習得 3壬!;4月

させ中堅技術者となるべき後継者 -4年3月 3人 2人 。人 l人

を設成する。 1年間

¥ • ...J 
科別 指 導 耳1 目

フ-ーe 
1総合理論講義

ザ
2基礎図案による模写

イ
3図案の構図と輪郭の取り方

4図案の考案制強
ン

5図案と締め加工の関係

科
6図案とl京図の関係

締
1総合理論議義

2設音|糸繰り佐経糊〕長り

加
3普通締加工交借締加工

工 4 jLI:.Jm工織付け

υ 5回し締ふかし締幸町柿加工

料
6復習民間実習

染
l総合理論詰民主

2合成染料による染色(地糸，緋，f&J込 I経ろう皮)
色

3シャリンパイ染色(地糸，制1)

イヒ 4植物染料染色

1芋 5植物慌染色

6 抜染(蝕~I，泥1!1-l井)
料

7 lu¥W 凶l町11手11

- 10 



5 各種会議・研究会・講習会等への参加

課室 コz区h、 議 等 の 名 称 期 日 会場 出席者

全国工業技術連絡会議総会 5.21-5.25 東京都 新須

第55回九州地方公設試験研究機関事務辿絡会議 6.19-6.21 大村市 消瀬
軍邑

九州沖縄地方工業技術述絡会議(第l回) 7. 3-7. 5 福岡市 新須

県産学交流セミナー 7.26-7.27 鹿児島市 消瀬

全国繊維工業技術協会中・四国，九州支部総会 9.18-9.21 筑後市 新須

務 県試験研究機関技術開発協議会 10. 8-10. 9 鹿児島市 新須

九州沖制地方工業技術辿絡会議(第2回) 10.28-10.31 佐賀市 新須

平成3年度全国公設繊維工業試験場長会議 11. 20-11. 23 名古屋市 新須 υ 
第56回九州地方公設試験研究機関事務迎絡会議 11. 27-11. 28 福岡市 石原

課
加速的技術開発支援事業推進委員会 1. 30-2. 1 鹿児島市 新須

竜郷町産業文化祭大島紬審査会 2. 14 竜郷町 新須

笠利町大島紬審査会 11. 20 笠利町 押川，赤塚

平成3年度県工業技術センター研究日成果発表会 3.17-3.19 鹿児島市 平田

ザフイー

JOIS研修 5.19-5.22 福岡市 泊

工業技術辿絡会議繊維迎合部会デザイン分科会 6. 4-6. 8 熊谷市 泊
、/ 

研qプ室u じ

中小企業技術指導員研修 11. 5-12. 6 国防寺市 徳永

工業技術迎絡会議繊維迎合部会デザイン分科会 2.27-2.29 東京都 j由

県訊輸研究機関技術開発協議会企画部会 5. 9-5.10 鹿児島市 赤塚

県産学交流推進会議 6.10-6. II 鹿児島市 赤塚

染
繊維学会平成3年度年次大会研究発表会 6.24-6.27 東京都 西

Q 
色 画像処理入門セミナー 9.24-9.26 福岡市 山下

化 県試験研究機関技術開発協議会企画部会 10. 8-10. 9 鹿児島市 赤塚

学 工業技術辿絡会議織統迎合部会技術分科会染色加工研究会 11. 20-11. 23 東京都 山下

研
鹿児島パイテタフェアー '91 11. 20-11. 24 鹿屋市 西

繊維関連学会中部支部迎合会講演会 12. 4-12. 6 名古屋市 赤塚
究

加速的技術開発支援事業推進委員会 1. 30-2. 1 鹿児島市 赤塚，新村

室
九州・沖縄地境公設試験研究澱関企画担当者辿絡会議 2.12-2.14 福岡市 赤塚

品試験研究綴羽技術開発協議会企画部会 2. 18-2. 19 鹿児島市 西

11ー



6.研究発表会・研究会・講習会等の開催

研究発表会等名 開他日 実自在吻所 プ了 マ 担 当 室
受講

者数

研究発表会 5.28 センター 平成2年度研究成果発表会 47 

" 5.31 鹿児島市 M 75 

デザイン研究会 7.19 センター 大島紬設計 CADの新機能について デザイン 15 

" 8. 2 " アパレルデザインと大島紬 " 7 

" 9. 13 " 化学弘明による染色技術について 〆〆 15 

染色講習会 9.24 " 大島仙における金彩加工 染色化学 50 

デザイン研究会 10. 4 " 生産工程の管理と発想の転換 デザイン 12 

染色講習 会 10.14 " 大息占rhにおける金彩加工 染色化学 10 

前 1在員 会 10. 21 " 最近の絹事情 " 31 

v デザイン研究会 12. 18 " 伝統とニューウェーヴへの提案 デザイン 7 

機織加工講習会 2. 14 " 触感がもたらす快適性 機織 22 

研究発表会 2.27 " ゼオライトによる新染色技法 染色化学 29 

染色講習会 3. 12 " CCS染色技術 " 13 

染色講習会 3. 14 " 大島紬における金彩加工 " 日

デザイン研究会 3. 18 " 和装デザインと最近のトレンド デザイン 45 

機織加工講習会 3. 26 " 温熱特性による快適性の据え方 機 織 26 

7 研究交流推進事業

u 罰 招へい研究者の所属
研究者氏名

及ひ派遣研究取逃先
研究テーマ ]羽 間 担当室

富田育夫 日吉染巧(京都) 大島紬の金彩加工に 9.24-9.28 染色|

f召 専務取締役 関する研究 10. 13-10.日 化学
ノ¥ 3.10-3. 14 
い

日? 丹羽雅子 奈良女子大学 織物の快適性及び風 2. ll-2.16 機織
ワプ匂u 家政学部教授 合いに関する研究 3.23-3. 28 

Tキ] :1'1: 東京都繊維工業 織り加工における画 7. 1-7. 19 機級

派 試験場 像処j!11に関する研究

逃
十地 利一 鹿児島大学迎学部 合成染料及び植物染 10.19-11. 20 染色

Tul 料染色糸のゼオライ 化学
究 ト処却に閲する研究
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ド 1. CADシステムによる大I刷 hデザインの開発と試作...・ M ・.................................................14
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下 5ゼオライトによる新染色技法への開発研究 36 

下 6植物染料染色刷するゼオライト処理の効果…H ・H ・...............................・ a・- … 79 0 

ト
7.ジャカード締め機を利用した緋締め技術改善研究

一柄作成時における経糸張力の変化と染色性に関する試!股ー ...................・H ・ 91 

ト 8.紋織大制11の開発研究 ・..............................……......・H ・.................................……97

下 9天然来材を利用した織物用繊維製造技術の腕研究 叩

L 10.植物繊維の手泌和紙への転F日開発

パッケージの試作提案及び紙布織物 ・ ........ …....・ H ・......・ e・...・ H ・..….114

r 11手漉和叫によるパ、ノケージの試作提案..・ e・-一…・・・ 129 

F 12織り加工における画像処却に関する研究

一織りキズ検出法についての問一 139 U 

仁 13大闘h麟 i糸の品質試験 … …… 一一……… “ 出
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1. CADシステムによる大島紬デザインの開発と試作

冨山晃次

1 .はじめに

日本人のライフスタイルの変化と共にキモノの着用機会が少なくなり，全国的に和装需要が減退

している。このため，本県の地場産業である大島紬業界においても販売不振のため生産調縫を余儀

なくされている。また，ニーズの多様化とともに問屋からの説え図案による受注が激減したため，

産地主導によるデザインの開発が緊急の部題となっている。

そこで，当センターでは「伝統産業の活性化」に向けてCADシステムを導入しその有効利則

と人材育成を目的にデザイン研究会を設立して，研修会，講習会等を実施し技術指導を行ってきた。

本報では.CADシステムによりデザイン開発し，大島紬2)点を新聞品として試作提案したことと，

この方法によるデザイン開発の特質について述べる。

古島，徳永嘉美. i自

2.デザイン開発の手順と方針

2. 1 CADによるデザイン開発手順と概要

この開発手順の工程フローを図lに，手順の概要を(1)- (8)に示す。

スキャナーで下絵のデッサンを読み取り，柄の線取り，緋詰め着色，シミュレーンョンを行って，

仕立上がり想定に至るまでがコンビュータ上で処即され，デザイナーのイメージが卜分表現される

まで繰り返し吟正してデザインを完成させる。手拙き法との相違点は調整作業の合理化と，シミュ

レーション機能によってデザイナーのイメージが図案上に厳密に表現できることである。さらに，

大島和hの各製造工程における管理と合理化に役立てることができる。

¥、J

仕

立

て

上

が

り

想

定

-;砂

仕

上

が

り

想

定

一→a・

加

工

・

締

め

テ

l
プ

一→.

加

工

図

案

←ヲ〉

シ
ミ
ュ

レ

、ノ

一→歩

緋

詰

め

・

着

色

一→>

柄
の
線
取
り

←弓b・下
絵

υ 
ヨ

ン

(1)下絵

拡大・納小・骨法町〔認、等多くの編集機能によりド絵テ'ッサンをスキャナーでコンビュータに読

み込む。

(2)柄の線取り

凶案作図の中で最も重裂なnmで熟考を必:mとするが，これを[o[動総収りして部分修正するだ

けとなりスピード化が|剖られる。

(3)制限iめ・者色

これまで故もlI'ílf\ Jがかかっていたものが腕時にi~"~終でき，

作に|分な11寺山l配分が可能となる。

図1大島紬設言I.CADシステムの作図擬f卜手順

しかもlて[111に手l白しできるため，日IJ
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( 4)シミュレーション

手描きでは不可能であった製品の状態での配色調整が可能となり，多種多様にテ'ザイン展開で

きる。

(5)加工図案

一つの柄情報から各 1:程に応じた作図や情報入力ができ，エ程数の多い加工部門の管理合理

化が区|られる。

(6)加工・前Hめテープ

情報をテ~:;タノレ化したテープを使用することで，緋締めとすり込み作業の効率化が図られ，誤

加工を阻止できる。

(7)仕上がり想定

製品の織り上がり状態を事前に確認できるため，品質が向上する。

(8)仕立上がり惣定

縫い袷の状態を確認しながら数種の仕立法の"1'から最も美しいものを選択して，プレゼンテー

ションできる。

2.2試作用デザインの開発方針

CADの機能を卜分に活用し，高級な大島市"を開発試作するため次のような方針のもとでデザイン

の開発を進めた。

(1)試作点数は2点としてCADの仕上がり惣定図を十分に活用したもの。

(2)幅広い年代層をユーザーに見込めるテ'ザイン。

(3)図柄を斜めの一方向き柄として，仕立てを考慮した柄構成。

(4)緋椛成は，総緋・変化緋を駆使した本九マルキ式のテ'サ'イン。

(5)高度な大島紬製造技法である袋締め訟を使用するもの。

3.試作設計内容

現在r~J級品大島紬として， 15.5算()Lマルキ)式由セt産されているが，これは経耕糸l本による

Q 

de3i'1l'，W肘針。これをさらに品加糸2本とすることで付加価値の非常に高い制Lマルキ式大島紬 υ 
を開発することができる。以 Fその試i'1設計内容を述べる。

(1)使間原料糸(試作1・試作2)

目付け ・・・・・・ 緋糸32g付 (2500m)，本絹糸

f/ . . . . . . 地糸30g付 (2500m)，本綿糸

(2)織上げ規怖(試作l・試作2)

組 織 ....ー・・・・・・・ 半面世

密 度 .• .・・・・・・...ーー 15.5鍔 (600羽)/40cm 

糸耐え ー..........縦糸31本/cm，綿糸28本/cm

織|二げ長さ ••• • ーーーーーーー '15m

(3)餅製法(試作1・試作2)

経緋 ・・・・・・・締め後 1Hヲ(40cm)，袋締め技法

総緋 ー.............ーーー締め自民 15.5~却 (40cm)，交代締め技法

一15ー







りの耕表現を得ることができた。配色イメージの整合性は，当初泥茶大島紬の持つ茶色の耕ヒビ

がCAD上で表現できるかが懸念されたが，出力セグメン卜の背景色を黒から茶褐色に変えて耕色を

白からうす茶色にすることで解決し泥茶のイメージを表現することができた。図4にCADによる

図案と製品を比較したテ守ィテールの一部を示す。

CAD図案

図4.CADによる図案と製品

- 18-
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2ボカシ染め大島紬の開発

徳永嘉美，泊 誠，西決造

1 .はじめに
ボカシ技法は，美術工芸品に限らずデザイン全般における重要な表現技術の一つである。特にや

わらかで華やかな表現には，風物を自然拙写する独特の味わいがあり，日本人の好むところとされ

ている。この技法は.~日装の中のきL吻によく用いられ，色と色を微妙な階調で結んで配色を調和さ

せ，さらに重ね染めしてより深みのある美しい表現をすることができる。

一方，従来の大島紬における加飾法は，ナイフを使用する摺込染色であるので，この微妙でやわ

らかなボカシ表現由〈難しくコントラストのはっきりしたものとなっている。

そこで，大島紬に新しい加飾技術を加えて多様化・高級化を図ることを目的に，多々あるボカシ

技法の中で刷毛による自然ボカ y法，スプレーガンによるエアーブラッシ法を選択して， トーンの

美しさを強調する裾模様大島紬2点を開発試作したので報告する。 。
2ボカシ技法について

(1)自然ボカシ技法

色あるいは多色の濃い色から薄い色へ自然にぼかしていく手法で，ポカシ技法の中で最も基

本的なものである。まず，$.色では滞色を一番濃い昔11分まで引き，その染め際に水で~jil.次きし，

順次濃い色からi¥1iい色へ最初に引いた地色が乾かないうちにボカシ染めをする。多色の場合は

色をポカシ合わせる部分に水を引き，反対側からそれぞれ別の色を染め合わせる。

(2)エアーブラッシ技法

絵画やデザインでよく使用され，コンプレッサーの空気圧を利用してスプレーガンで染料を

吹き付けて粒子の粗密でボカシをする手法で，ポカシ技法の中で最も簡単で優美な結果が得ら

れる。また単色の濃淡表現や多色の重ね塗りなどで造形イヒが可能であり，無限に表現展開する

ことができる。

3試作方法

3. 1素材の選定

通常の大局紬にlJrlfifliし，低コストで多機化・ rW:;般化を図る目的で次の2点の素材を選定した。

(1)試作1・・・卜の字緋のみによる男物!!!¥地泥茶大島紬

(2)試作2・・・ハラの花によるパターン柄の一方[oJきrt制限茶大島>111

3.2試作条件

ポカシ技法の索材に対する適用性を調べる意味から， 下記の条約を設定する。

(1)試作1・・・弾発裕被(パークレイン)による洗均及び地入れ(ふのり)による前処理。

(2)試作2・・・大島紬の素材そのままの前処理なし。

3.3デザインコンセプ卜

デザインするにあたっての方針は下記のとおりである。

19 
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(1)試作1・・・① 男物用の~!!~地柄大白出IJ Iを女物JlJ として'1正換し多際化を図る。

② 配色は全体的に派手同とし，ポイントの裾棋版部分については多色とする。

③ 技法は刷毛の引き染めによる自然、ボカシ法を他出する。

(2) ，試作2・・・ ① 通常'のパタ ーン柄大品$llJを悩棋緩和11へ!I忌換し低コス卜で高級化を図る。

② 配色は裾模様のポイント柄以外をゆl肢の低い紫色でトーンダウンし，悩部分へ

向かつて同系色によるグラデーションのボカシとする。さらにポイント柄は赤と

緑の補色対比による自然trli写H1iJJXとする。

③ 技法は刷毛及びエアーブラッシによるポカシ法を使用する。

3.4試作用材料

ボカシ染め(日IJモ ・エアーブラッシ)にmいる材料は下記のとおりである。

-引染刷毛 (5寸)，摺込I，tlJ毛 (8分)

• K 1 SO POWER TOOL L TD.製 トリコン 55T (4kg/cぱ， 88.e/min) 

・(株)ホ 1)ベイル製ハンドピース(トリガータイプYT-02， YT -03) 

・エ ンブタシート(タックフィルム)

・化学染料，反透斉IJW

-地入れ(ふのり)，仰j伏せ(もち粉)，

日IJ毛

コンプレッサー

マスキング

染料 ・山斉IJ

糊斉Ij

スフ。レーカ‘ン
'--' 

彩色(メイプpガムNP)

4.試作手順及び結果

l送11，区12にみ;法による完成までの試作作業手順フローを示す。
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|火12.試作 2hl:IJ毛及ひーエアーブラッシによる|二l然ホカ シ法の作業手順フロー

|火11には~J物~l!U山首己茶大t'J*lll にI] Îj処JlIl (開発治械による洗r-[I及び地入れ)を施した自然ボカシ法

の作業Tllltiフローを示し区1 2 にはI~j処Jln~m しの総去M)~~大，1::J*llJに ~þlJ毛とエアーブラッシによって

ポカシをかける作業手JI回フローをぶした。

察

ポカシ技法を1&り入れて，低コストで多緑化・ 1lJi級化を|火|り，これまでにない色のトーンが長し

い火山和IJを IJ日発し所!YJの 1- 1的をよ~たすことができた。 以卜，;時111に考察を))11える。
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(1)試作1について

女物大島紬より低コストで製造できる男物用無地柄の泥茶大島紬に加飾することで，新たに

女物用としての用途を展開することができた。さらにポイントを裾部分に配置し絵羽調とする

ことで，高級感・オシャレ感覚を演出できた。問題点と今後の展望は以下のように考察される、

① 色彩のグラデーションのみの表現であるので造形感としてやや弱さが残る。

② 自然ボカシは布面上での混色になるので，色と色の重なりをさらに追求したより深みのあ

る色の表現技法が必要である。色表現技法として多色の組合せによるミックスボカシ法が考

えられる。

③ ポイントについては自由な位置へレイアウトし， トーンについてもグラウンドの黒を利用

してコントラストを強調することでオシャレ感覚をさらに高めることができる。

④ 男物~!刷出杯]への加飾としては，この他に後加工の技法を用いて大島紬の輪郭取り法で描く

方法が考えられるが，この方法は時聞がかかるもののグレードの高い先染め感覚の表現か期

待できる。

(2)試作2について

通常の女物大島紬は製造ヒの仏1約から同一柄が16反できるため，多様化時代の今日において

はこのうちの数点が在庫として残ることがある。本研究ではこの問題を解決し新たな用途展開

を図るため， JJO飾技術を導入し低コストで付加価値を増した新商品として，新たに提供してい

く道を聞いた。

また裾模様部分に配色して，フォーマル化した高級品大島紬としても鑓案することができた。

問題点と今後の展望は以下のように考察される。

① 今回の試作では裾部分のみに加町tしたが，さらにl山]袖にも加飾して高級感を深めることが

できる。さらに任意の場所に自由にに配色レイアウ卜することにより，さらにオシャレ感覚

を高めること古市I能である。

② 背景となる地の部分の処理は，今回の試作条{11'ft設定のための予備笑験をも含めて処理した

ためにグラウンドの黒からのボカンとなったが，うっすらと柄が浮き出る色使いの方がより

効果的である。

③本試作のような場合は，柄ができあがった後に加飾を施すので，色と柄のバランスを特に

柴崎しなければならない。また，緋変化，総緋などのモノトーンがすでにできあがっている

ので，これらを|分に活かし，さらに価値を高めるように配色する必要がある。

④ 今回の試作の応用として泥茶大島紬の場合に限らず泥J\~i大島*111においても，後加工の技術

を活用した大島訓lの輪郭取り法を用いて，必要とする柄のみを残し他を地色の黒で消すこと

により簡単にフォーマル化が可能である。

⑤今後は，大島和11においてこれまで製造上の制約のため色数を増やすには限界があったが，こ

のボカシ技法や後加工による加飾技術を共用することで，色数が盟1畠'でより造形感覚が高く

て深みのある大島紬の開発が可能となる。

また試作 1は作業上の支障，色ムラも発生せずほぽ目標どおりの結果を得ることができた

が，試作2は加飾時に染料が分離し色ムラを生じた。この原因は，大島紬の緋調整l時の糸滑り

を良くする目的で使用されるシリコンオイル等にあり，このため油分を含む絹糸中に染料が

均一に拡散して行かないために起こると考えられる。このように色ムラが生じる場合は固い
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糊を使用して後加工の技法で補正することができる。

ボカシ技法は薄糊を使用する繊細な表現方法であるので，試作lのように前処理が必要であ

り，さらに作業環境は乾燥条件をできるだけ安定させるために温度，室温が一定した現世賞選

定が望ましい。

6.まとめ

今回の2つの技法を比較してみると，町IJ'Bによる自然ボカシ法は，多少の経験と設備を要するの

に対して，エアープラッシ法はスプレーガンによる吹き付けだけであるので誰もが簡単に利用可能

であり，機械的で均一なボカシを得ることかできる。また，伸子による布張りの必要もなく卓上で

作業することができ利便性が高いことから，今後利に普及を図っていく必要がある。

大島組!にボカシ技法を取り入れて試作した結果，次の結論を得た。

(1)泥大島紬にボカシ技法で加飾する場合は，必ず前処迎1(i軍発洗浄・地入れ)が必要である。

(2)閉路による自然ボカシ法及びスブレーカ'ンによるエアーブラッシ法によって それぞれこれ υ 
までにないやわらかく特徴のある色調が表現できた。

(3)男物をk物大島紬として展開すること，通常のパターン柄の大島紬を低コストでフォーマル

化・高級化することが可能となった。

(4)特に今回の単色柄物への加飾は，配色が任意の場所にレイアウト可能であるため，大島紬の

多様化に向けて利用価値が高い。

今後は，加飾法の応用展開並びに表現技法の諮ff~や先染めへの利用等が考えられる。

23ー
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3.大島紬の捺染加工技術の研究

凶決造， IJ.iF宣良 pキ] 晃，中村幸刑1.赤塚嘉覧

1.はじめに

従来大島紬は原料糸又は緋廷を染色しこれを製織りするという先染めの技法のみで製造されて

いるが，この伝統的相模様に，自由な表現力を持ち盟寓な色iJl!いが可能な捺染11日工と複合化するこ

とにより，今までにない新製品の開発を行う。

4つの捺染加工について試験を行う。

(1)地入れ試験

(2)引染め試験

(3)ぼかし染め試験

(4)手描き試験

2.地入れ試験

2. 1概要

染料液で染色する司E備工稜の一つで， j地!被，タンパク械などを布に塗布することで染料の浸透及び

均一染色を図ったり1 模様のにじみ出しを防いで鮮明な捺染を行ったりするものであり，この燥杓

を大島組IflJの士山入れに利用する場合の最適条件を探るためにわーった。

2.2試験法

2.3地入れ液の調整

(1)メイプロガム NP

10 % (0. w. s)水で溶解して元判lを調獲し下記のとおりうすめて使用した。

1.5倍 2.0倍 4.0倍 6.Oi古 8.0倍 10.0倍

(2)フノリ

水1. 0 にフノリ 20 を力IJえ 211寺間浸前後徐々に:r\~llll~l ， 30分間煮沸した後，布で白昼過したもの

を元糊としド記のとおりうすめて使則した。

1. 51音 2.Of音 4.0倍 6.O{古 8.0倍 10.0倍

(3)豆1-1

1.0の水に大豆 100を加え， 1昼夜浸街後ミキサ で粉砕したものを元糊として使用した。

2. 0倍 4.0倍 6.0倍 8.0倍 10.0倍 12.0倍

2. 4色糊の処方

(1)染料 シリアスファストブルー 3GL

制II~引l メイプロガム NP

2. 3の方法で地入れを施したイIJへ引き染めを行った

(2)染料 シリアス 7ァストブルー 3GL

糊邦j メイプロガムNP(0. w. S) 

O. 0 % O. 5 % 1. 0 % 

- 24 

4. 0 % (0. w. S) 

2.0% 

4. 0 % (0. w. S) 

2.0% 



3.0% 4.0% 5.0% 6.0% 

2. 5色糊の適量調査

Ril地入れ (8倍量)を施した白保地大島和Irと未処Jlll白書I(地大島和Irへの捺染を2.3 (2)の色神lで捺

染塗布した。

2.6捺染布

白1u(地天島訓li

2. 7堅ろう度試験

(1)摩擦に対する染色堅ろう皮試験(JISL0849-1971) 

摩擦試験機 I型で撮・乾馬主擦試験を行った。

(2)熱湯に対する染色堅ろう皮試験(JISL0845-1975) 

熱湯試験ビ カー法(1号)で試験した。

(3)耐光堅ろう度試験

カーボンア ク灯光に対する染色盟主ろう度試験法(JISL0842-1988)

2.7風合い調査

3人の審査員により官能試験を行った。。捺染前の布と同組度の風合いになった。

0:捺染前の111よりやや岡くなった。

ム:捺染前の布より著しく聞くなった。

2. 8浸透性

変退色問グレースケールを用いて下記のように判定した。

布裏への浸透性等級の評語

裏への浸透犯の等級

1 
2 
3 
4 
5 

2. 9尖鋭性

評

裏への色が認められない
裏への色がわずb認められる
裏への色がl明りように認められる
裏への色か表とやや変わりなく認められる
裏の色が表と変わりなく認められる

3人の稽査員により官能試験を行った。

。:催

0:良

ム:uJ 

x 不可

2. 10測色

-25ー
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使用機器 MS-2020p]us 

測定値は， 4枚重ねの5回測定の平均としその表不はJlSZ8729-1980のL率引b*表色系を用いて，

HV/CはXYZ(JISZ8722-1982:XYZ表色系)変換したものである。

2. 11 画像処理装置によるぼかしの計測

使用機器・レクサスキューブVer2.1 

画像入力カラ TVカメラ (CCD，RGB対応.ソニ製)

試料を同一平面上に軽く号|っ張った状態に並ベ ヒ記TVカメラからモニタリングの上，画像処

理装置により濃度変換処理(モノクロ)した画像の輝度を計測した。この輝度レベルの言I.'.n脱税によ

りぼかしの状態を制ベた。

2. 12結果

v 表l地入れ糊濃度別

λ伝旦J
変退色

熱湯竪ろう度

(議) (摩譲) 益性
風

汚染(級)
(級)

品目 綿
メ口入

未 知 入 れ 5 5 4 4 5 5 ム 。
メイ 7ロガム NP 1.5倍 4-5 1-2 。ム

" 2川音 5 5 5 4 4-5 1-2 。。ム
" 4.0倍 4-5 2 6 
" 6. 0倍 5 5 5 4 5 3-4 。。
" 8.0倍 5 4 。。
" 10.0倍 5 5 4 4 5 4-5 。。

7 / 1.5倍 4-5 3 。ム
" 2.0倍 5 5 4 4 4-5 3-4 。ム
" 4.川音 5 4 。ム
" 6. 0音 5 5 4 4 5 4 。。
" 8川音 5 4戸 5 。。
" 10.01音 5 5 4 4 5 5 。。

旦 汁 2.0倍 5 5 4-5 4 4 3 。ム
" 4.0倍 4 3-4 。ム
" 6. O!，音 5 5 4-5 4 4-5 4 。。
" 8.0倍 4-5 4 。。
" 10.0倍 5 5 4 4 4-5 4-5 。。
" 12. 0倍 5 4-5 。。Q 

表2地入れ糊樹立別測色

L* a* b* H V C 

未Iプ由ロ入ガム品(STD){.古0 30.06 1. 29 21. 87 5.20 PB 2.83 5.13 
メイ NP2. 0 27.94 -0.25 日 20.93 5.54 PB 2.63 4.90 

28.02 0.53 21. 40 5.43 PB 2.63 5.03 
" 10.0 28.67 -0.53 21. 67 5.45 PB 2.70 5.09 

7 Iリ 2.0 27. 12 0.13 -20.77 5.56 PB 2. 55 4.88 
6. 0 27.15 0.22 一21.01 5.48 PB 2.55 4.93 

10. 0 27.45 -0.37 日 21.12 5.47 PB 2.58 4. 96 
豆 H 2.0 24.68 O. 66 20.49 5.83 PB 2.31 4. 84 

6. 0 25.17 0.37 20.08 5. 75 PB 2.36 4. 73 
" 10. 0 26.81 -0.12 20.46 5.56 PB 2.52 4. 80 

3.引染め及びぼかし染め試験

3. 1概 要

この試験では納イ11を桜り本にしっかり挟み，れII(を掛けて2本の主lのl/_l-Jに似りわたし， "1一地がぴ
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しっと振った状態にして，染料液を同IJ毛に含ませ，紬布の端から端までを平均に日|いて，染める引

染めと，色相または濃度を次第に変化させて，色の濃淡の境に区切りのつかないように染める手法，

すなわちぼかし染めをお行い，大島和]jへ引き染め及びぼかし染めを応用するための最適条件を設定

することをねらいとした。

3.2試験法

3. 2. 1色糊の処方

(1)白j!re地紬へのぼかし染め

アンスラセン ブリリアント ブル HFL 3. 0 % 

メイプロガム NP 0% 1% 2% 3% 4% 

(2) 大島~j*lh (男物亀甲柄)へのぼかし染め

アンスラセン レッド GRN 2.0% 

メイプロガム NP 1. 5% 

(3)大島制I(男物亀甲柄)へのぼかし染め

アンスラセン レッド GRN 2.0% 

メイプロガム NP 1. 5 % 

浸透斉IJW 0.5% 

(4)大島紬(男物亀甲柄)へ水地入れ後ぼかし染め

水地入れ濃度 浸透斉UW 0.5% ~.w.~ 

アンスラセン レッド GRN 2.0% 

メイプロガム NP 

3. 4捺染布

臼無地大島和h

大島紬(男物亀甲柄)湯通し済み

大i誌制I(男物亀甲柄)未処理

3.5結果

1.5% 

区11-5はぼかしにおける糊l濃度の影響を調べたものであり，ぼかしの濃度をベースとなる色側泊、

らぼかす方向へ獅皮の推移で表したものである。

図lは，柑lを添加しないぼかしであるが，制度の変化は緩やかで比較的広範囲に及んでおり，し

かも白場とぼかしの際の輝度差が大きい為，ぼかし効果はあまり現れていない。

区12は，糊濃度が1%のもので，ベースになる色に対して， 2段階(制度レベルの推移において，

緩やかな部分と急激に高くなる部分)のぼかし効架が:ilUl"滑らかなぼかしと言える。

区13は， 2%の仰l濃度のもので，ぼかしの効県は有効に現れているが，凶2と異なることは狭い

ili1iltflでのぼかしであり，緩やかなぼかし部分がより狭い範囲で推移したものによる為と思われる。

また位きだし部分が少なく最もスムーズで鋭角的なぼかしと言える。

l豆14は， 3%の籾l濃度のものでベースになる色(輝度目2)と白場(輝度234)に対し図1-3に

見受けられた緩やかなぼかし部分が無い為，制i皮の推移が急変する部分のみとなりムラとしてl決
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り，効果的なぼかしとは言えない。

図5は，糊濃度が高く色刷lの浸透倒・染痛かιJーに行われていない為，ベースになる色の部分に

輝度差を生じている。また，ぼかしによる郷皮の11t.移が区14のものより，より鋭角的であり滑らか

なものが得られずムラとして映る。
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午j
表2ぼかし染めの糊濃度別

よぷ!
熱湯堅ろう皮 耐 摩 浸 尖

変退色
汚染(級) 光 擦 透 主治

(級)
申出 (級) (級) 性 性

メイプロガムNP 0.0% 5 4-5 5 4 5 5 。
メイプロガムNP L 0% 5 4 5 4 4-5 5 。
メイプロガムNP 2. 0% 5 4 5 4 4 5 。
メイプロガムNP 3.0% 5 4 5 4 3-4 4 。
メイ7'ロガムNP 4.0% 5 4 5 4 3 4 A 
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4筆描き試験

4. 1概要

大島副Iiに浸透斉tjの濃度を替えながら， iel EBな表現油市]能な~f~jWiき染めを行い，浸透悩や筆の巡筆・

尖鋭性の試験を行った。

4. 2試験法

4. 2. 1色糊の処方

(1)仰l濃度別

アンスラセン レッド GRN 4.0% 

メイプロガム NP 2.0% 

0.0% 1.0% 2.0% 3.0% 4.0% 5.0% 

(2)浸透高Ij濃度別

、J アンセラセン レッド GRN 4% 

メイプロガム NP 2.0% 

浸透剤W 0.0% 0.1% 0.5% 1.0% 1.5% 

2.0% 2.5% 3.0% 

(3)水地入れ濃度

浸透斉tjW 0.0% 0.1% 0.5% 1.0% 2.0% 

3.0% (0. w. S) 

アンスラセン レッド GRN 4.0% 

メイプロガム NP 2.0% 

(4)発色剤濃度別

アンスラセン レッド GRN 4% 

メイプロガム NP 

グリノエルスパ 0.0% 1.0% 2.0% 

3.0% 4.0% 5.0% 

(よ〉
6.0% 7.0% 8.0% 

4. 3捺染布

大島和Ii(男物亀甲柄)湯通し済み

大島納(男物亀甲柄)未処埋
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4. 4結果

表3 筆拙き(大島紬)色刷濃度~IJ'浸透剤濃度lJIJ.発色剤濃度別

評価
浸透生 尖鋭性 筆の運筆性

糊剤・浸透剤・発色斉IJ/濃度

湯通 L )jlj 未 湯 未 湯 未 湯

メイプロガムNP O. 0% 3-4 3-4 。。。。
M 1. 0% 4-5 4 。。。。
" 2.0% 4-5 4 。。。。
" 3.0% 4-5 4 。。。。
" 4.0% 4-5 4 。。。。
" 5.0% 4 3-4 。。ど主 ム

6.0% 3-4 3-4 。。ム ム
Q 

浸透斉IJW 0.0% 3-4 3-4 。。。。
" O. 5% 4 4 。。。。
" 1. 0% 4 4 。。。。
" 1. 5% 4-5 4-5 。。。。
M 2.0% 4-5 4-5 。。。。
" 2.5目 4-5 4-5 。。。。
" 3. 0見 4-5 4-5 。。。。

水地入れ O. 0% 3-4 3-4 。。。。
" O. 1% 3-4 3-4 。。。。
" O. 5% 4 3-4 。。。。
" 1. 0% 4 4 。。。。
" 2. 0% 4-5 4 。。。。
" 2. 5% 4-5 4 。。。。
" 3.0% 4-5 4 。。。。 u 

グリエノールスーパー 0.0% 4 4 。。。。
" O. 5% 4 4 。。。。
" 1.0克 4-5 4-5 。。。。
" 2. 0% 4-5 4-5 。。。。
" 3.0% 4-5 4-5 。。。。
" 4.0% 4-5 4-5 。。。。
" 5.0% 4-5 4-5 。。。。
" 6.0% 4-5 4-5 。。。。
" 7. 0% 4-5 4-5 。。。。
" 8.0% 4-5 4-5 。。。。

米.未処理制Ir ~品.湯通し制Ir
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表4 1~lj!日地相Iiへの~Idi'l j き

評 価
浸透 性 1立き出し 尖鋭性 筆の運筆性

地入れ別・色糊濃度

立/1地入れ 1. 25% 
メイ 7'ロカームNP 0.0% 4-5 × × 。
メイプロガムNP 0.5出 4-5 ム ム 。
メイプロガムNP 1.0目 4-5 。 。 。
メイ 7'ロカdムNP 2.0% 4-5 。 。 。
メイプロカームNP 3. 0出 4-5 。 。 。
メイ7'ロガムNP 4. 0% 4 。 。 。
メイプロガムNP 5. 0% 3 。 。 。
メイプロガムNP 6.0% 2 。 。 ム

未処Iill
メイプロガムNP 。日目 4-5 × × 。
メイプロガムNP O. 5% 4-5 ム × 。
メイ7'ロガムNP 1. 0% 4-5 /'， ゐ 。
メイプロガムNP 2.0% 4-5 。 。 。
メイプロガムNP 3.0% 4-5 。 。 。
メイプロガムNP 4.0% 4-5 。 。 。
メイプロガムNP 5. 0% 4-5 。 。 。
メイプロガムNP 6.0% 3 。 。 ム

5.まとめ

(1)士山入れの糊濃度が高くなるにつれ，時f擦や熱湯による汚染院が若干低 FL，色濃度も扱くな

り，糊濃度が高い程地凪はかたくなる傾向がみられた。

(2)白書"地制Iiへの地入れの適量はメイプロガムNP・凡打では 1-1.5%，フノリでは0.2-0.4

%程度が適量であった。

(3)制lを添加しないぼかし染めはにじみが現れ， -)j'，色糊の糊濃度が高いとぼかし効県が現れ

ないことがわかった。また，地入れを施したぼかし染めは染め起が1Iまり，ぼかし効果が現れ

にくい傾向がみられた。

(4)引染めやぼかし染めの色糊泌伎はメイプロガムNPI-2%が泊i!?である。またp 色糊に以i韮押l

Wも0.5-1.0%添JJUするか，あるいは和Iiへ説透弗IWO.5-1.0%縦波で水地人れを御してから乾

燥し印捺することにより均一な蜂染を得ることができた。

ぼかす部分にも水刷毛引きする水に反主量刑Wを0.5-1.0%添加した水ifJ放をJIIいることによ

り，ぼかし!!JJ巣を得る*ができた。

(5)準品目きの色糊濃度はメイプロガムNPを1-3%程度添加した色刷lで市1Wiきをした方が泣きだ

しがなく ，;f~i徹な模織を拙くことができた。さらに湯通しを施した制Iiよりも1 しない)Jの約が

以まで校ι主が透る師iI，iJがみられた。

(6)大仏制IiへのtiBNiきは。協iillしを施さない場介で 1%uij後の以透斉1Iと1-4%の発色高IJグリエノ

ルの組合せによる色刷jを川いることにより大L坊II[へのillVi1をや以透りがスム ズにいき，市的

き捺染i'1染の労)J'Ie，Ci[，Aを|刈ることがで!UWiできる。
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4.大島紬の着色抜染試験

西決造中村幸利赤塚嘉克

1 はじめに

大島紬の泥藍抜染緋の先染には，正康染めを抜染する方法と抜染用合成染料染めを抜染する方法

があるが，どちらも泥監部分抜染法で抜染している。しかし，抜染箇所が少ない場合でも多量の抜

弘械を用いて抜染を行っているため，時ゐ泥染めの地色まで脱落される等の課題も残っている。そ

こで着抜糊剤と着抜染料を用いて部分抜染と着色を同時に行う事により従来の欠点を改善し，労力

の軽減と大島紬の品質の向上を図ることを目指す。

2.試 験 内 容

大島紬泥藍抜染自主は抜染箇所が少なくても 1仕切り分全部を抜染液に浸潰して抜染を行っていた

が， μレディス SNー1(着抜糊剤)塗布による部分抜染の抜染性や，ライトカラー(者抜用染料) ( 'i 
7種類による着色抜染を行い，その着色抜染性や堅ろう皮・実用性について試験した。 一

3.試験法

3目 1蒸熱処理時間別と抜染試験

(1)先染め緋染色

シリアス ファストブル 3GL 2.5% (抜染用染料)

(2)泥染め染色工程

I工 程染石染 (3回)石染 (3回)石染め (3回)石染め (3回)

石染 (3回)乾田泥

E工 程染石染 (3回)石染 (3回)石染め (3回)石染め (3図)

石染 (3回)石染 (3図)石染め (3回)石染 (3回)乾田泥

E工 程染石染 (3回)石染 (3回)石染め (3回)石染め (3回)

(3)抜染部j

乾田泥熱 田泥

(注) 染.シャリンパイ液による染色

石田石灰液によるもみ込み染色

乾:乾燥

熱:浴比50倍，熱波処理 15min

旧泥:泥染め染色

ノルデス SN-l 塗布

(4)蒸熱処理時間

15min 30min 

(5) 日時経過別

塗布後l日

60min 

塗布後11日 塗布後26日
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3. 2着抜染料による蒸熱処理時間

着抜染料

ライト エロ -X-G 4% 

抜染剤

ノルデス SN~ 1 

蒸熱時間

15min 30min 

3. 3着抜染料の染色試験

(1)地糸先染め染色

60min 

シリアス ファスト ブルー 3GL 2.5% (抜染用染料)

(2)着抜染料

ライト フル-X-R 

ライトエロ X-G 

ライト エロー X-R

ライトスカ レット X-R

ライト プル X-4G

ライト オレンジ X-2R 

ライト レッド X-2B

(3)抜染剤

4%(0. w. s) 

4%(0. w. s) 

4 % (0. w. s) 

4%(0. w. s) 

4 % (0. w. s) 

4 % (0. w. s) 

4%(0. w. s) 

ノルデスSN-lに着抜染料4%を混合して緋廷の部分解きした緋部分に塗布して蒸熱処理を

施した。

(4)蒸熱処理時間

60min 

3.3染色堅ろう度試験

(1)摩擦に対する染色堅ろう度試験 (JISL0849-1971)

着抜前の耕楚・着抜後の緋建摩擦竪ろう度を摩擦試験機I型で乾摩擦試験を行った。

(2)熱湯に対する染色堅ろう度試験(JISL0845-1975) 

熱湯試験ビーカ一法(1号)で試験した。

(3)耐光堅ろう度試験

カーボンアーク灯光に対する染色竪ろう度試験法 (JISL0842-1988) 
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4.結果

着抜染料の竪ろう度試験

熱湯堅ろ つ 度
耐 未時至 l挙塗

評価 処擦
J'e 理 擦布

着抜染料 変退色 汚染(級)
( 緋懲 ( 

(級) 絹 tlii 
級

建 理後) 

ライト ブルー X-R 4 
5 

4-5 5 3 3-4 
4 

ライト 二Lロー X-G 3-4 
4-5 

4 5以上 3 3 
ライト エロ X-R 5 

4-5 
4-5 5以上 3 3-4 

ライト スカレ y トX-R 4 
3-4 

4 5 3-4 3-4 

ライト ブル X-4G 4 
4-5 

4-5 5以_[ 3 3-4 

ライト オレンジ X-G 4-5 
4-5 

4-5 5 2-3 3 
ライト レッド X-2B 4-5 4 3-4 2-3 3 

5.まとめ

(1)ノルディス SN-1とライトカラ で色糊を処方して言語熱処理することにより着色と抜染が同

時にでき，染色加工作業の軽減を図ることができる。

(2)今までの抜染斉IJでの抜染は泥染めの地自までl悦泌させる恐れがあったが，ノルディス SNーl

を塗布して抜染することにより，泥染めの地色まで脱落させることなく昔11分IJ見色でき，品質の

向上を図る事が出来た。また 1 従来使用していた部分抜染剤に比べて，長時間経過後でも抜染

出来ることがわかった。

(3)ノルディス SN-1を抜染目的だけにnJいる時は， ~t熱|時間は 15-30分で効果が現れること

泊吋つかった。

(4)ライトカラ の色彩は先染めの色に影響されて，僅かではあるが先染めの色みをおびた感じ

に色目が変わることがわかった。

(5)堅ろう度は耐光・摩擦・熱湯共に良好であるが，ライト エロ X-Gは熱湯堅ろう度の変

i且色が不堅ろうなので使用しない方が良い。 1~t色抜染を施すことにより泥染め耕廷は半級程摩

擦堅ろうJ!.tが向上した。

(6)依染用染料で染色した緋の部分抜染にはノルデスイス SN-1 は効果があるが，正~!Æ染めには

抜染効果はみられなかった。
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5.ゼオライトによる新染色技法への開発研究

赤塚J.，<~J包西決造，山下宣良，新村孝善，富山晃次，

rlJ村幸~II. r判晃. *早川勝光 *n制基郎. * *南忠則

[lJゼオライト・シランカップリング剤による絹糸への増量試験

1. 1 目的

ゼオライトは結副1，のアルミノケイ服組で，その機能はイオン交換斉IJ.触媒 1段着剤j，~~城崎IJ，洗

剤，飼料・l肥料添加物，土織改良剤，分子ふるいなどめざましい首'及をみせているのは周知のこと
1) - 3) 

である。

大島和h関係でも，シラスゼオライトを利用して風合い改善や艶消しの効果をねらって試験カ吋子わ

れた経緯がある，)。また，早川;)はゼオライトとシランカップリング斉IJを化学的に結合させて，絹

糸の風合いや艶消しに効果があると提唱している。しかしこれまでゼオライト処理した絹糸を使

用して実用化へ向けた試験等はほとんど行われていないのが現状である。このため，ここでは笑用

化をねらいとしたゼオライト・シランカップリング剤処陛試験を進め，新しい染色万法による大鳥

仙の製品を開発することを目的とする。

なお，この開発研究は平成3年度加速的技術開発支援事業で(財)鹿児島県中小企業振興公社の

委託を受けて実施したものである。

1. 2実験内容

1. 2. 1ゼオライトの選定

ゼオライトはシラスを原料としたサンケイ化学似製造のゼオライト A担およびP型を選定した。。
その一般特性・組成等を表 1-1に示す。

表lー lゼオライトの一般特性表

特 t!1 項目 ゼオライト A~目 (Na -M¥'i) 

生成組成(モル/Ab03)

Na20・Si02:H20 1 1.0:2.0:4.5 

単位格子組成 1 Na12Ah2Sil20"・27H20

化学組成(%)

Na20 

AI20.， 
Si02 

Ig loss 

その他

粒子筏 (μm)

tct.正特徴

最大知l孔口径(nm)

16.52 

30.47 

37.00 

15.26 

1. 24 

3 

Ca ~の交換容祉が大きい。

0.42 

*Iill児島大学!'1!学部助教授 * *(附みなみ制h
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ゼオライト F型 (Na-P型)

1.0・平均4.1:5.0

Na6AI6SilO032・15H20

11. 16 

21. 79 

52. 79 

5. 78 

8.51 

1-3 

耐般，耐7Jレカリ，耐熱型|に

すくれている。

0.35 



1. 2. 2シランカップリング剤の選定

シランカップリング剤の選定にあたり，まず絹糸を各種合成樹脂類と同様，有機材料としてとら

え，その樹脂に主に適用されているシランカップリング剤6種類を選定した九(表 1-2) 

表1-2 シランカップリング剤の名称・化学名・構造式

シランカップ
リング剤名称 イヒ 字 名

KBE402 17ーグリシドキシプロピJレメチルジエトキシシラン

KBM403 17ーグリシドキシプロピル トリメトキシシラン

KBM602 I N β(アミノエチノレ) 7ーアミノプロピノレ
メチルジエトキシシラン

KBM603 I Nーβ(アミノエチル) γ アミノプロピル
トリメトキシシラン

KBM803 17 メルカプト プロピル トリメトキンンラン
KBE903 17-7ミノ プロピjレ トリエトキシシラン

1. 2. 3試料調整および処理方法

』市 ‘止
エ旦 式

CH3 
γα2附 6si(悶 3)3

cv肌附i(肌h

CH3 
H 2NC2H，NHC3H6Si(OCH3)3 
H2NC2H，NHC3H6Si (OCH3) 3 

HSC3H6Si (OCH3)3 
H2NC3H6Si (OC2H5)3 

(1)原料糸:絹糸30g付き (100T/m)の絹糸を2組(12g)を使用した。

(2)濃度・ゼオライト 0.25-4.0%，シランカップリング剤0.25-4.0% (浴比1: 20) 

(3)処理方法:手採み処理でシランカップリング剤+ゼオライトの混合液中で1回-10回処理し

た。(1回3分間処理)

(4) pHの調強:Ii'f酸溶液でpHを3.5-8.0に調整して， 30分後に処理した。

(5)後処理ゼオライトとシランカップリング耳似』迎した絹糸は l昼夜放置乾燥後， 0.1 %アゾリ

ン溶液で 10分間処理し，余分な付着成分を除去した。

1. 2. 4増量率の測定

i曽室率のdltl定は以一Fの式で求めた。

ーゼオライト処理後絹糸の重量 (g) 絹糸の重量 (g)増量率(%)= ....，~ -' I I ~'=IX.;:~~.":~-: ~5~ ~'H'J'V_'~~ ¥5/ X 100 
絹糸の重量 (g)

ただし測定は恒温恒温室で行い，JIs狸前後の絹糸も一昼夜恒温恒湿室内で放置後測定した。

1. 2. 5電子顕微鏡による観察

絹糸の表面の観察等は試料に金蒸着し，走査型電子顕微鏡ALPHA-I0側トプコン製造(旧(櫛

明石ビームテクノロジー)を使用した。

1. 3結果および考察

1. 3. 1シランカップリング剤選定試験

各ゼオライトについてシランカップリング剤の有妙見lを制べた結巣を表1-3に示す。これによ
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ると，シランカップリング剤を使用した場合は未使用の場合に比べて，増量率の点で明らかに有効

性が認められた。これは，走査型電子顕微鏡写真(図1-1，図 1-2)でも絹糸表面で結合してい

るゼオライトの存在量の多少を確認できる。

表 1-3各シランカップリング剤によるゼオライトの増量試験

シランカップリング斉IJ 増量率 ( % ) 
[処理方法]

(1 %濃度) ゼオライト A型ゼオライト P型 手探み処理でシランカップリング

な し 1. 34 0.42 剤(1%) +ゼオライト(1%)の混

KBE402 1. 46 O. 99 合液中で 10回処理(1回3分間)処

KBM403 2.17 2. 42 理を行った。
KBM602 2.10 2. 14 

KBM603 4. 53 4. 32 

KBM803 5.38 4.49 

KBE903 6. 63 6. 87 

図1-1絹糸表面のゼオライト A型電顕写真

[シランカップリング剤なし](5600倍)

図1-2絹糸表面のゼオライト A型電顕写真

[シランカップリング斉IjKBE903使用](5700倍)

また，その中でもアミノ基を反応基に持つKBE903が最も良好であった。これは有機質と化学的

に結合するシランカップリング斉IJ903のアミノ基と絹糸を構成するタンパク質のアミド基とが結合

しやすいと考えられる。実際KBE903は，同じアミド基をもっ熱可塑性樹脂のナイロン等への充填

剤に利用されているカップリング剤でもあることからも，結合性の良さは裏付けされていると言え

よう。

一方，メルカプト基を有する KBM803も良好な結果であるが，絹糸が独特の臭気をもつなどの

問題がある。このため，今後はKBE903をカップリング剤として使用することとした。

1. 3. 2ゼオライト・カップリング剤濃度試験(増量効果)

ゼオライトとカップリング剤濃度を0.5%から 2.0%にわりふって，絹糸への増量効果を試験し

た結果とその分散分析結果を表 1-4と表 1-5に示す。

口

6
Q
U
 



表1-4ゼオライト・シランカップリンク湖畔'l:tu効果試験

ゼオライト A型・ 191亘率 % ゼオライト p]盟・士官if.J:;:%1 % 

カ 濃度 O. 5% 1. 0% 1. 5% 2.0% 合言| 0.5% 1. 0% 1. 5% 2. 0目 合青|
ツ

0.5月 3. 84 4.49 6.81 6.07 21. 71 4. 79 5.04 5.73 6.74 22.30 7 
1. 0% 5. 08 5. 67 6. 13 5.98 22.86 4. 82 6.02 5.73 6.49 23. 06 

J〆

6. 83 6. 43 6. 06 7.86 28. 56 
fグi'J 

1.5見 4. 85 6.31 24.42 6.89 7. 75 

2. 0出 4. 86 5.68 6.31 6.99 23.84 6.02 6. 13 6.88 7.38 26.41 

合計 18. 63 22.65 26. 08 25.47 92. 83 21. 69 24.08 26.09 28.47 100.33 

表 1-5 ゼオライト・シランカップリング斉l同~l量効果試験(分散分析)

ゼ オ ラ イ ト A 型 ゼオライト P!l:1

変 動 要 凶 自由度f SI2.プ'，*DS 分散V Fo 平プ'，*DS 分散V Fo 

全 体 T 15 S，ニ 11.46 ST " 13.55 
ゼオライト Z 3 S2" 8.66 2. 89 15.21キキ S2" 6.25 2.08 20.8 ** 
カップリング河JC 3 SC" 1.06 O. 35 1. 84 SC" 6.44 2. 15 21. 5 キキ
誤 差 e 9 Se" 1. 74 O. 19 Se" 0.88 O. 10 

F表 f (3.日) ~ 3.86 (0.05)， 6.9日 (0.01)* *は 1%の危険率で有志差がある

それによると，ゼオライト A型では濃度に関して 1%危険率で有志差がみられたが，シランカッ

プリング剤では，今回の実験条件では有意差は見られなかった。一方ゼオライトP型ではゼオライ

ト濃度とシランカップリング斉IJに関して 1%危険率で有意差がみられた。

増量効果については双方ともゼオライト濃度に依存しているが，ゼオライト P型の方が絹糸への

増量効果は顕省4 にみられる。シランカップリング剤の濃度についても，ゼオライトP型の方が有志、

差があり，絹糸への増量効果はみられる。これらの現象は，ゼオライトの成分SiOzがP型のほうに

多く含まれており，無機物と結合するシランカップリング再IJのエトキシ基と結合しやすいことなど

が要因として考えられる。

しかし全体的に高濃度になるにつれて!~!量率の効果は減少する傾向がみられ，カップリング剤

I"J志の重合反応のような増量率に関与しない反応も生じてきている可能制もある。

1. 3. 3処理回数及び濃度試験

ゼオライト A型・ P型の処理回数及び濃度試験の結果を表 1-6に示す。

ゼオライト濃度が低い場合では処llli百数とともにI自室率も比例して増してくるが，高濃度の場合

は最初]から地毘効県がみられ，処1m回数を増やしても地長率に変化はなかった。つまり，ゼオライ

トA担， PI\~ともに処~H恒l数より濃!えを高くした)jが増量率に関しては効率がよいと言える。

これは，ゼオライトとシランカップリング剤による絹糸への付着率 (1自主主率)がある程度の濃度

(7-8%程)以上になると 1 俳i糸表rlIiの結合の大部分がゼオライトとシランカップリング朔lに被泌

され，その後は結合以比、がほとんど起こらず地id三ドも鈍化する傾向がみられ，この結合)x比、がほと
んど一次冗的な場で起こっていることを説付けている。

また，ゼオライト pt¥Qの方がM刊に比べて13泣率が1話い傾向がみられ，カップリング剤903はゼ

オライト P引の)jが反応しやすいという柑iliiJもみられた。
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表 1-6ゼオライトの処理回数及び濃度乱験

闘うイトA型濃度・増塁率克 町村トP型濃度・増量E拝見
闘うイト(1):11-11')，1斉IJ903(1) ゼオうイト(1): 11.，プサ，1剤903(1)

処理回数/濃度 1. 0% 2.0% 3.0克 4. 0% 1. 0% 2.0% 3.0% 4. 0目

l回処理 2. 96 3. 85 5.30 6. 57 5.61 8.56 10.03 10.33 
2回処理 3.55 5.31 6.68 8.86 7.37 9.63 10. 07 10.36 
3回処浬 4. 13 5.41 8.01 8.53 7.03 9.55 9.42 9.76 
5回処理 5.25 7.33 7.39 8. 98 7.67 9.23 9.84 9.78 
7回処理 5.80 7.44 7.32 8.58 
10回処理 6.24 7.88 7.70 8.78 

1. 3. 4乾燥試験

ゼオライト A型・ P型とシランカップリング剤の濃度とl吃燥回数の試験品岩果およびのその分散分

析結果を表 1-7と表 1-8に示す。

) ゼオライト A型ではその濃度とシランカップリング剤濃度Zについて5%の危険率で有躍がみ

られたカt乾燥回数ではまったく有意差はみられなかった。

このことは最初にゼオライト・シランカップリング斉IJが絹糸に結合付着してしまうと，その後の

結合反応は起こりにくい現象となっている。つまり，ゼオライト・シランカップリング斉IJが幾重に

も重なった結合反応を示すのではなく，あくまでも絹糸表面での反応を示していることをうかがい

ま日ることカミできる。

このため，絹糸への結合による増量を考えるならば，処1里方法はゼオライト・シランカップリン

グ如l側支を高くし，より少ない回数で処理すること由市虫率的であるといえよう。

表lー 7ゼオライトの処理回数及び乾燥試験による増量率

ゼオライトA型・増設率% ゼオライト P型・増室率%

ゼオライト:
1回乾燥 2回乾燥 3回乾燥 l回乾燥 2四階燥 3回乾燥

シランカップ剤

0.25% : 0.25% 5. 13 4.26 3.61 5.78 5.95 6.27 
0.5% :0.5% 5.71 4. 97 4.99 6.34 7.08 7.71 
1.0%・1.0% 6.41 5.41 6.51 7. 70 7.76 9.71 

l回乾燥・・手探みで 10回処理後乾燥

2回乾燥・・手探みで5回処理後乾燥さらに 1回繰り返す

3回乾燥・・手採みで3回処理後乾燥もう l回繰り返し手採みで4回処理乾燥

表 1-8ゼオライトの処理回数及び吃燥試験の分散分析

ゼオライト A型 ゼオライト P型

変動要因 自由度 平方和S グ故V Fo 平方和S 分散V Fo 

全 体 T B ST=7.00 ST=12.29 
ゼオライト濃数度Z 2 S，=4. 74 2.37 9.88本 S，= 8.61 4.31 17.20キ
乾燥回 D 、2 SD= 1. 29 0.65 2. 78 SD= 2.70 1. 35 5.40 
誤 fよr乙と e 4 So=0.97 0.24 S，= 0.98 0.25 

F表 f (2， 4) ~ 6.94 (0.05)， 18.00 (0.01) *は 5%の危険率で有意差がある。

ゼオライトP型では，その濃度とシランカップリング剤濃度Zについて5%の危険率で有意差がみ

られた。乾燥回数では回数旬に絹糸の1m民単はやや増加けるが制止防条例では合主主主はみられなかった。

40ー



1. 3. 5 pH試験

pH調整(ゼオライトとシランカップリング斉IJ混合液)による増量効果試験を表1-9とpH調整

(ゼオライト懸樹液)による増量効果試験を表1-10に示す。この結果，処理液のpHを酸性側に

調整すると嶋量率が低下する傾向がみられた。

これは，ゼオライトとシランカップリング剤の結合反応が酸性側よりアルカリ性側で強いことを

示している。また，酸性側ではゼオライトの結品構造が分解する特性があることから溶出してくる

ゼオライト成分があることも考えられ，これらの要因がi目量率に寄与していると考えられる。この

ためpHには十分注意する必要がある。

表1-9pH調整による増量効果試験(ゼオライトとシランカップリング斉Ij混合液)

pH A型増量率% P~担増量率%
[濃度]ゼオライト 2.0%

未調整 11.0 9. 59 

8.0 3.92 

10.64 

5.78 
シランカップリング剤 υ 
KBE903 2.0% 

6.0 3.61 4.68 

4.5 2.60 2.42 

4.0 5.20 4.51 

3.5 4.74 6.68 
」

表1-10 pH調整(ゼオライト懸樹液)による増量効果試験*

fオ7イトの 処理直目リの 耐7イトA型 処理直目11の 制うイトP型
pH pH 増量率% pH 増量率 Z

未調整 10.5 11. 04 9.59 11. 10 10.64 
8.0 10.85 10.11 10.84 9.62 
6.0 10.65 7.83 10.69 8.15 
4.5 8.80 9.21 10.08 8.94 
4.0 4.60 4.89 5.80 6. 14 

3.5 4. 79 5.07 3. 95 4. 57 

1. 4まとめ及び今後への展望

[処理]ゼオライトとカップ

リング斉1J混合液をpH

調整して30分後に絹

糸を処理した。

* ゼオライト懸濁液

(pH3.5-10.5)に処理

直前でシランカップリ

ング剤を添加して処理

し増量率を測定した結

果である。

ゼオライト・シランカップリング如jを件lいて絹糸へ処山試験を行った結果，以下の知見を得た。

(1)絹糸にゼオライトを効率的に結合させることにより増量率が高められ， しっとりした風合い

の物恒をもつようになった。それには，シランカップリング剤の併用が効果的であり，その中

でもアミン系のシランカップリング剤が良好な結果を得た。

(2)ゼオライト A型では絹糸の増量に関して，ゼオライト浪l支に有意差があり，濃度を高くする

ことによって効果的な増量を得ることができた。処狸凪数の要因では低在草炭で間数と共に増量

&1も増加する傾向がみられたが，濃度を濃くするにつれて有意差がないことがわかった。また，

乾燥主程の回数も増議率には有j皆、去はなかった。

(3)ゼオライトP型では絹糸の明世に閲して，ゼオライト濃度とシランカップリング剤濃度に有意

差があり，濃度をlEdくすることによって効!J.!的な増量を得ることができた。処理回数や乾燥回

数等の要悶には有法げrがないことがわかった。また， I己jじ制支ではゼオライトP型の方がゼオラ
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イト A型より増量率が高い傾向均〈得られた。

(4)絹糸の増量に関しては，ゼオライトとシランカップリング剤3-4%濃度で絹糸への増量率は

10%を達成できることがわかった。

(5)ゼオライト・シランカップリング淘j処理液の条何はアルカリ性で，絹糸への結合がより促進

されて高い増量率が得られることがわかった。

今後，これらの知見をもとに，化学染料染めや植物染料染めに応朋を進め，新しい染色技法

を確立し，大島紬への新製品の開発を図って行く方針である。

1.5参考文献

1)有家潤二ら

2)野田修司ら

ゼオライトの工業的利用とその展開 ゼオライト VOL.1NO.2 (1984) 

農水畜業におけるゼオライトの工業的利用とその展開

化学と工業第38巻 第11号 (1985)

3)“ゼオライトとその利用"編集委員会 ゼオライトとその利用 技法堂

4)仁科勝海ら 多孔質セラミックの応用技術研究 鹿児島県工業試験場年報32(1986) 

5)早川勝光 ゼオライトを利用した色大島紬の開発

鹿児島県産業技術振興協会平成2年度技術開発委託事業報告書

6)ゼオライト サンケイ化学側技術資料

7)シランカップリング剤 信越化学側技術資料Tl1-5A 

[2J化学染料染色への

ゼオライト・シランカップリング剤処理試験

2. 1 目自守

前回，絹糸をゼオライト処理した基礎試験を行ったが，ここでは，化学染料を使用して実用化を

ねらいとしたゼオライト・シランカップリング高IJ処理試験を進め，新しい染色方法を確立し，大島

紬の新製品開発を目的とする。

:.J 2. 2化学染料試験 (1) 

2. 2. 1実験概要

化学染料(酸性染料)を使用してゼオライト処理した場合，染色濃度や前・後処理の条件を考慮

しながら染色特性の検討を行い，染色性の許制i等を行った。

2.2.2実験内容

(1)ゼオライト・シランカップリング斉IJの選定

ゼオライトはサンケイ化学側製造のゼオライト p~刊を選定した。

シランカップリング剤はKBE903を選定した。

(2)原料糸

絹糸40g付き(100T/m)の組糸を2紺(16g)使則した。

(3)濃度
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ゼオライト 2.0%. シランカップリング剤12.0%(浴比 1: 20) 

(4)処理方法

シランカップリング斉11+ゼオライトの混合液で2回(1回3分間)手探み処理を行った。

(5)化学染料

染料名 7ンスラセンレッドGRN

濃度 0.1%. 0.5 %. 1.0 %. 2.0 %. 4.0 %. 8.0 % (浴比 1: 60) 

(6) pHの調整

酢酸溶液でpHを4.5に調整して. 30分後に染色した。

(7)後処理

ゼオライトとシランカップリング剤処理した絹糸は一昼夜放置乾燥後.0.1 %アゾリン溶液で

10分間処理し，余分な付着成分を除去した。

(8)増量率の測定

増量率の拠隠は下記の式で求めた。ただし別院は恒視恒湿室 (200C.65%)で行い，処理 u 
前後の絹糸も一昼夜恒温恒湿室内で放置後測定した。

処理後絹糸の重量 (g)ー絹糸の重量 (g)増量率(%) "':";;"'=I:.><-~. t-J;，~::~:::".:-o~ 'I.I-J/I....-......;;E'.._;'_O';' '0/ X 100 
絹糸の重量 (g)

(9)摩擦に対する染色堅ろう度試験

摩擦に対する染色墜ろう度試験はJIS1.0849 -1971に準拠して行った。

(10)汗に対する染色堅ろう度試験

汗に対する染色堅ろう皮試験はJIS1.0848 -1978に準拠して行った。

(11)光に対する染色堅ろう度試験

光に対する染色堅ろう皮試験はJISL0842 -1988に準税Jして行った。

(12)対比7ωモ度及び側色

対比光沢度及び色彩データはマクベス 2020P1.USを用い，対比光沢度はC光源(10度視野)

により測定し，算出は式 (A)・(B)に基づき.HV/CはC光源 (2皮視野).1.*a*b*及

びXIO・YI0・ZIOはD65光線(10皮視野)により求めた。

拡散反射光束(全反身わt束正反買わt束)
対比沈沢度(%) ~ 式 (A)

全反射光束

(処理/米処即)対比光沢/;l{(%) ~ 式 (B)

2.2.3結果および考察

(1)増量率と~i;<ろう l支について

ゼオライト・シランカップリング斉11処理を化学染料染色に応丹lした場合の増量率と摩擦堅ろ

う皮の試験結果を表2ーlに示す。増設率に|刻しては後処理の方が高い地量率を示しているが，

これは，化学染料染色をするときに酢酸を添加して染色しているため，染色液のpHが3.0にな

っていることに起因する。一般にゼオライトはpH4.0以下では結品構造が分解してくる特性が

あることから前処理すると，いったん結合したゼオライトが酸性染被中で溶出してくるため，増

室率が低くなると13、われる。このため，染被なとdのpHや処即条例等にはイー分自主fする必要かある。

-43ー

'--' 



次に，ゼオライト・シランカップリング斉1I処理を施すと，摩擦堅ろう度が未処理の場合と比

較して劣る傾向が見られ，特に染料濃度が高いほど摩擦堅ろう皮が劣る傾向がみられる。また，

前処理してから化学染料染色した場合の摩擦堅ろう度より劣る傾向がみられる。

これには二つの原因が考えられる。その一つは，ゼオライト・シランカップリング剤処迎を

することにより，結合したゼオライトのために絹糸の表面の平滑性が損なわれ，そのために摩

擦による絹表面の損傷が著しく，より高濃度の試料ほど相対的な染料吸着量も多く，見かけの

汚染の程度もひどいために摩擦堅ろう皮の評価も低いことが考えられる。もう一つは，前処理

の場合にあてはまるといえるが，結合したゼオライトが染料の絹への吸着作用を防げ，染料が

より表面的なl吸着に留まって繊維聞での結合力が減少しているためとも考えられる。

このために，平滑性をもたらす処理百'11の検討やゼオライト・シランカップリング剤処理の低

濃度化による低い増量率，後処理方法の検討が考えられる。

また，ゼオライト後処盟の場合による染料濃度を差し引いた増量率がどの濃度でも8%程でほ

) ぼ一定となっているが，このことはシランカップリング剤の反応が絹糸のアミド結合古附との

LJ 

処

理

未

処

理

前
処
理

後染

先立打後h 、

処
1'1! 

イオン結合が主ではなく，水素原子と作用する水素結合の方が優勢であるために，染色濃度に

関係なく一定の増量率があることを示唆していると言える。つまり，ゼオライトと絹糸を結合

させる機能を持つンランカップリングJ'fIIKBE903は，当初絹糸のアミドiWiに作用すると考えて

いたが，一般にアニオン系の化学染料分子がアミド結合部分に先着して絹糸を染色する機能を

考えると '"染色濃皮が低いほど残った反応誌も多く，シランカップリング剤による増量率

も多くなるはずであるが，今回はこの現象はほとんどみられない訳である。

表2-1化学染料のゼオライト処理試験

番 化学
汗堅ろう皮・酸性 汗竪ろう度・アルカリ性

増(量%率) *トゼの(増オ%量)ラ率イ 摩ろ(擦級う座度) 染料
変(級退色) 

汚染(級)
変(級退色) 

汚染(級)r ロJ 

濃度 車吊 t自 綿 車首

O. 1目 一1.13 4-5 5 5 5 5 5 5 
2 0.5% -0.96 4-5 5 5 4-5 5 5 4-5 
3 1. 0% 0.82 4-5 5 5 5 5 4-5 4-5 
4. 2.0% 0.49 4-5 5 4-5 4 5 3-4 3 
5 4.0目 0.28 4-5 5 4 3-4 5 3 2-3 
6. 8. 0目 1.71 4-5 5 3 3 5 2 2-3 

7. O. 1% 3.28 4.41 4 5 5 5 5 5 5 
8 0.5% 3.61 4. 57 3 5 5 5 5 5 4日 5
9 1. 0% 5. 13 5. 85 2 5 5 4-5 5 4 一 4
10 2.0目 5.51 6.00 1-2 5 4 4 5 3自 4 3-4 
11 4.0% 6. 73 6.45 5 3-4 3 5 3 2-3 
12 8.0% 8.98 7. 27 5 3 2-3 5 2 1-2 

13 O. 1目 7.66 8.79 4-5 5 5 5 5 5 5 
14 0.5目 7.79 8. 78 4 5 5 5 5 5 5 
15 1. 0% 8. 07 8.89 3-4 5 5 4-5 5 5 4-5 
16. 2.0% 8.43 8.92 3-4 5 4-5 4-5 5 4 4 
17 4.0% 8.55 8.23 2-3 5 5 4-5 5 4-5 4-5 
18 B似 10.29 8.58 2-3 5 4-5 4 5 3 3 

19. liトij処のEみJ!(未pH公4.色5) 4.98 4. 70 1-2 5 3-4 3-4 5 2-3 2-3 
ぜオうイ 8.52 8.52 

ゼオライトの地最率とは，化学染料染色+ゼオライト処理の地虫~fjから未処f'I!での 1"1被IJL化

乍染料染色の地譲分を悲し引いた昔j')i¥¥J二の数値である。
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汗に対する堅ろう度の試験結果では，化学染料濃!廷を濃くすると，人工汗により綿布や絹布

へ染料が移染して汚染が進行することがうかがえる。しかし，ゼオライトを後処理すると染料

の移染による汚染が抑制され，汗堅ろう度が向上する傾向がみられ，ゼオライトを前処理する

と，むしろ未処理に比べて汗竪ろう皮の評価はやや劣る傾向がみられる。

これらの現象は，後処理したゼオライトが鼻持ヰや絹繊維への人工汗液の侵入や移染の反応を

仰える機械を持つが，一方前処理した場合，後染めにより染料がゼオライト表面に付着してい

るケースも多く，人工汗によって比較的容易に移染されることが考えられる。このためゼオラ

イトで前処理した場合，前述の摩擦堅ろう皮の許制肋、らみても，化学染料の結合もさほど強く

ないと思われる。

(2)色彩について

表2-2はゼオライト処理が色彩に及ぼす影響を表したものであり，図2-1.図2-2はL

*a*b*値を色度図に各々プロットしたものである。

図2-2はゼオライト未処理絹糸(絹糸+染色)に対しゼオライト後処理(綿糸+染色+ゼオ '0 
ライト処理)・前処理(絹糸+ゼオライト処理+染色)による彩皮の推移を染料濃度毎に追った

ものであるがゼオライト後処理絹糸の0.1-1%濃度域のものは未処理絹糸と比べ僅かではある

か負みと赤みが強<.2%以上の濃度のものは赤・黄みとも減少している。またL*値(明度指

数)は一貫して未処理絹糸より低い数値で深みのある色となっており.Garandの式から求めた

濃度比 で13-30%増となった。

これに対し，ゼオライト前処理絹糸は未処理絹糸と比べた場合，全濃度域において赤みが弱

く，黄みにあって高濃度になるに従い弱まる傾向にある。従って色注目もYR由uにずれている。ま

たL*値との比較においては低濃度側で明るく，濃度か高くなるにつれて暗くなっており，こ

れに伴い濃度比も 16%減から 13%増へと変化している。

色彩へ及ぼすゼオライトの影響として，ゼオライト後処留においては染料濃度を増す方向に

作用し，ゼオライト前処理においては赤みを減少させる作用がある。

なお対比光沢皮においては.Ijij処理のもので染料機皮が高くなるほど，光沢性がなくなる傾

向にあるが，後処理のものは平鈎して光沢の数値が減少する傾向を示した。

(注)川 Garandの式:相対的なStrength(標準とする染着力を百分率で表した値)

90 

50 

L' 

1.0 

0一一0 未処理絹糸

ローー一口ゼオライト前処理

企------d，ゼオライト後処理

‘を明言主主過

4.0 8.0 (覧)

染料濃度

凶2ー lゼオライト処l!!l・染料濃度による L*の変化
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表2-2ゼオライト処理の副IJ色及び対比光沢皮

染料濃度 XlO YI0 ZlO H 

未処処理理
。目 84.44 86.81 96.10 
0% 82.46 84.48 89.84 

O. 1% 61. 90 54.71 52.21 1. 2R 
未 0.5% 46.81 34.87 26.96 2.6R 

処 1. 0% 39.09 26.35 16.28 4.0R 
2.0% 31. 80 19.64 9.98 5.3R 

理 4.0% 24.88 14.22 4.37 6.6R 
8.0% 19.87 10.94 2.82 7.0R 
0.1% 64.70 59.47 51. 99 6.6R 

前 0.5% 47.16 36.27 25.90 4. 7R 

処
1. 0% 39. 19 27.68 16.23 5.4R 
2.0% 30.93 19.74 8.87 5.9R 

理 4.0% 22.67 13.41 4.37 6.9R 
8.0% 16.72 9.38 2.31 7.7R 

0.1% 58.77 50.69 46.17 2.2R 
後 0.5% 42.57 30.85 22.66 3.0R 

処
1. 0% 35.32 23.31 13.97 4. lR 
2.0% 27.90 16.94 7.60 5.3R 

理 4.0克 21. 83 12.36 4. 00 6.3R 
8.0% 16.69 9.12 2.45 7.0R 

A:対比光沢度 B:対比光沢皮(処理/未処理)

35ト 0一一ー0 未処理絹糸

口一ー一口 ゼ""ライト前処理

!'J.…ー!'J. ぜオライト後処理

b牟
20 

.s 

V C 

7.8 5.8 
6.4 10. 0 
5. 7 11. 9 
5. 0 12. 9 
4.4 13. 8 
3. 9 13.5 
8. 0 4. 7 
6. 5 9.3 
5.8 10.9 
5. 0 12.1 
4.2 12.7 
3. 6 12.3 

7.5 5.8 
6.1 10.4 
5.4 11. 8 
4. 7 12.8 
4.1 13.3 
3.6 12.6 

yy 
i 

0'....-〆/，，dtO5%

0.1施

。
20 40 60 

a本

区J2-2ゼオライト処迎・染料濃度:による a*b*の変化

2. 3化学染料試験 (2)

2. 3. 1実験概要

A B 

98.6 
99.7 

97.0 
96.0 
98.5 
98.9 
98.8 
99.8 
100.3 102.0 
99.5 95.9 
100.3 100.4 
99.5 98.2 
99.4 96. 6 
99.4 92. 7 

99.4 92.0 
100.2 90.0 
98.8 93.3 
98.5 93.1 
99.3 95.2 
99. 9 94. 6 

化学染料(酸性染料)を使用してゼオライト処理した場合，処理IJO寺の各要因条件を考慮しながら

染色特性の検討を行い，その要因分析を行った。

(1)実験条例

実験は実験昔|両法2水準 (L8)を附いて行ったf心日 その実験の水準内容と嬰凶を表2-3

に市す。

-46 



表2-3ゼオライト処理の実験条件

証ぞT ll'lJ 2列 4'9IJ 6'9IJ 

ゼオライト濃度A カップリング斉IJ濃度B ゼオライト種類C pH D 

l 0.25目 0.25% A型 pHl0.5 

2 0.5日目 0.50% Pl¥'i pH 4.5 

化学染料名:アンスラセン レッド GRN(染料濃度4.0%，浴比 1: 60) 

2.3.2結果および考察

(1)ゼオライト処理の割付けと実験結果

化学染料染色でのゼオライト処理実験の剖附lけとその結果を表2-4に示す。

表2-4ゼオライト処理の割付けと実験結果

要因 1 2 3 4 5 6 7 t控室率 摩擦堅ろう皮
実験番号 A B A*B C A*C B*C D (%) (級)

1 l l l l l l l 2.54 4 
2 l 1 1 2 2 2 2 1.14 3-4 
3 l 2 2 l l 2 2 l. 45 3-4 
4 l 2 2 2 2 l 6.55 2-3 
5 2 2 l 2 2 l. 44 4 
6 2 2 2 l 2 l 6. 97 2-3 
7 2 2 l 2 2 3. 87 3 
8 2 2 2 l l 2 l. 91 3 

未処理(化学染料のみ・濃度4.0%) O. 18 4-5 

処理方法手探み処理でシランカップリング剤+ゼオライトの混合液で2回(1回3分間)処理

(2)増量率について

増量率に関しての分散分析と寄与率のグラフを表2-5，表2-6に示す。

増量率ではpHに!却して有意表(1%危険率)があり， pHlO.5の方か増量効果がある。これ

は，これまでの試験でみられたようにシランカップリング再l防ミアルカリ側で主反応φす起こり，こ

の系ではpH依存自が大きいことがわかる。また，ゼオライト濃度とシランカップリング剤読書度

の相互作用やゼオライトの種類、でも有志差がみられる。条例としてはそれぞれ高濃度の方が増

量率も高く，ゼオライトはF型のブJが高い傾向がある。

表2-5増量率の分散分析表1

要因(列番) Tlー T2効果(Tlー T2)/8 偏差平方和 自由度 寄与率

lゼオライト i脚Ij[A -2.51 -0.31 0.79 2.05 

2カップリング刻濃度B l. 69 日 0.21 0.36 0.93 

3.A *B -6.95 0.87 6. 04 • 15. 73 

4ゼオライト極tfj'jC 7.27 -0. 91 6.61 17. 21 

5.A * C -0.13 -0.02 0.00 0.01 

6.B * C 0.99 -0.12 0.12 0.32 

7.pH D 13.99 l. 75 24.47 63. 75 
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表2-6増主V;事の分散分析表(1i}IJ， 2 !JIJ， 5 !JIJ及び6列を誤差羽にプール)

要因(列番) T1-T2 効果(T1-T2) /8 偏差平方和 自由度 F 

3.A * B 6.95 -0.87 6.04 18. 88* 
4ゼオライト 事法可C 7.27 O. 91 6.61 l 20. 66* 
7.pH D 13. 99 1. 75 24.47 63. 75** 
e (誤宮司u 1. 27 4 

F表 f(1，4) ~ 7.71 (0.05)， 21.2 (0.01) *は， 5%， * *は 1%の危険率で有志去がある。

(3)摩擦盗ろう皮について

I!tJ察堅ろう皮についての分散分析結果と寄与率のクラフを表2ー7，表2-8に示す。

表2-7摩擦堅ろう皮の分散分析表1

要因(列番) T1-T2 効果(T1-T2) /8 偏差平方和 |ヨ由皮 寄与率

lゼオライト濃度A 1.0 O. 13 0.13 l 5.00 
2 カップリング斉lJi~皮 B 2.0 O. 25 0.50 1 20.00 

3.A * B 1.0 0.13 日13 5. 00 
4ゼオライト種類C 3.0 0.38 1.13 45.00 

5.A * C 。。 O. 00 0.00 0.00 
6.B * C 1.0 日13 O. 13 5.00 
7.pH D 2.0 O. 25 0.50 20.00 

表2-8摩擦堅ろう度の分散分析表1I (1 i}IJ， 3列， 5列及び6i}IJを誤差項にプール)

要 因(列番) Tl-T2 効果(T1-T2) /8 偏差平方和 自由度 F 

2.力，1'1ング剤濃度B 2.0 0.25 O. 50 l 5.0 
4ゼオうイト種類C 3..0 0.38 1.13 l 11. 3本
7.pH D 2.0 -0.25 O. 50 5.0 
e(誤差項) O. 38 4 

F表 f(1， 4) ~ 7.71 (0.05)， 21.2 (0.01) *は5%の危険率で有意去がある。

時tj謀堅ろう皮に!刻してはゼオライトの積知に有意表 (5%危険率)があることがわかり，ゼオ

ライトA型のほうカ瞥探堅ろう度に関しては寄与していてιP型に比較して平滑性も持ち合わせ

ていることが裏付けられる。

(4)熱湯'i'F・光に対する堅ろうl正試験について

熱湯・1干・光に対する堅ろう皮についての試験結果を表2-8に示す。

表2-8熱湯・ ii・光に対する!翠ろうl支試験結果

舎で
熱湯竪ろう度 i'f堅ろう!立・酸性 iH~ろう度・アルカリ性 耐光

変退色 汚染(級) 変退色 内染(級) 変退色 汚染(級) 11詰ろう!え

(級)約絹 (級) 制11 前j (級) 新l (紋)

5 3-4 4 5 5 4 5 3-4 3 4 
2 5 4 4 5 3-4 3 5 3-4 1-2 4 
3 5 3-4 4 5 4 3 5 3 2 4 
4 5 3 3 5 4-5 4 5 3-4 3 4 
5 5 4 3-4 5 3 2-3 5 3-4 3 4 
6 5 3-4 3 5 4-5 3 5 3-4 4 4 
7 5 3-4 3 5 5 4 5 3-4 3 4 
8 5 3-4 3-4 5 3-4 3 5 3 2-3 4 

未長nl'll 5 3 3-4 5 2 1-2 5 3 1-2 4 
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熱湯については変退色，汚染(綿)，汚染(絹)，それぞれについて今回の要因についは有志

廷はなく，ゼオライト処理の効*も見られなかった。

fFについては汚染に関して特にアルカリ性の絹で竪ろう皮の評価に酸性より有意差が見られ

たため，分散分析を行い要因ついて検討し，その結果を表2-10，表2-11に示した。これら

より pHとゼオライト濃度に有意表がみられ， pHをアルカリ仰にコントーロールさせ，ゼオラ

イト濃度を濃くすることで，汗に対する堅ろう皮を向上させる結果となっている。この条件に

することは，これまでの結果から，地量率を高めることであり，ゼオライト処理が汗に対して

の堅ろう度について効果があるといえる。また，未処理の場合と比較しでも処理を施したほう

がよい傾向となっている。

次に，光に対する竪ろう度ではどの要因についても有意差は認められなかった。

表2-10汗に対する堅ろう度の分散分析表l

要因(列番) T1-T2 効果(T1ー T2)/8 偏差平方和 自由度 寄与率

1.ゼオライト濃度A 3.0 0.38 1.13 l 28.13 

2 カップリング斉IJ~~度 B 1.0 O. 13 0.13 3. 13 

3. A*B -2.0 -0.25 0.50 l 12.50 

4ゼオライト種類C 。 。 。 。
5. A * C 1.0 0.13 O. 13 3. 13 

6. B * C 1.0 0.13 O. 13 3. 13 

7. pH D 4.0 -0.50 2.00 50.00 

表2-11汗に対する堅ろう度の分散分析表II (2列， 4列， 5列及び671Jを誤差項プール)

要因(列番) T1ー T2 効果(T1ー T2)/8 偏差平方和 自由度

1ゼオライトi躍!瓦A 3.0 0.38 1.13 

3. A*B -2.0 -0.25 O. 50 

7. pH D 4.0 O. 50 2. 00 

e (誤差J]'i) 0.39 4 

F表 f (1， 4) ~ 7.71 (0.05)， 21.2 (0.01) *は5%の危険率で有意差がある。

(4)色彩について

F 

11. 53ホ

5.12 

20.41キ

n[ll色結果は表2-12のとおりである。メトリック彩皮ではpH~ 4.5で処理した絹糸群がpH

~ 10.5の絹糸群より強い傾向にあり，その中でもA型ゼオライトがP型より強い結果となった。

またゼオライト濃度が高くなることでA型は筑色みが， p~Mは赤みが各々弱くなっている。この

点， pH~10.5 の絹糸群のものはF恕の黄色みがやや弱くなるが大きな変動はなく， A型に到つ

ては殆と:'i~はなかった。吏に色相においては赤みの強いR側にシフ卜しているが，これは赤み

に比べ黄色みの減少が大きいことに起因する。

また，対比光却現主においては， pH~10.5の絹糸JWのものが光沢住|がなくなる傾向がみられた。
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表2-12化学染料染色によるゼオライト処理の測色

Noゼオライト，カップリング邦1]，種類，pH L* a* b* 日 V C A B 

1 0.25札 O. 25% ，A ，10.5 45.29 56.44 32.34 6. 2R 4.5 14.0 99.2 96.5 

2 0.25%， 0.25% ，P ， 4.5 45.59 57.63 33.98 6.4R 4. 5 14.3 99.8 97.3 

3 0.25%， 0.5目 ，A ， 4.5 45.60 57.76 35.34 6.6R 4.6 14. 4 99. 2 96. 6 

4 0.25%， O. 5目 ，P ，10.5 44.25 56. 60 32. 90 6.2R 4.4 14.0 99.8 94.3 

5 0.5%， 0.25% ，A ， 4.5 46.04 57.37 34.18 6.4R 4.6 14.2 99.3 96. 7 

6 0.5%， 0.25% ，P ，10.5 44.20 56.80 32.16 6. lR 4.4 14.0 99. 1 95.2 

7 0.5%， O. 5% ，A ，10.5 44.72 56. 10 32.38 6.1R 4.5 13.8 98.2 95. 1 

B 0.5%， 0.5% ，P ， 4.5 46.30 56.81 33.27 6.3R 4.6 14.0 98.4 96.8 

。闘うイト未処理 46. 76 58.07 35.61 6.6R 4. 7 14.5 98.5 

) ゼオライト ゼオライト濃度 カップリンク百IJ シランカップリンク胃IJ濃度 種類.ゼオライトの種類

L) 

A : )(1比光沢度(%) B:対比光沢度(処理/未処理)

2-4化学染料(直接染料)試験 (3)

化学染料(直接染料)を使用してゼオライト処理した場合，処理時の各要因条例を考慮しな

がら染色特倒の検討を行いその要因分析を行った。

2. 4. 1実験内容

(1)化学染料

染料名 ダイレクトファスト レッド 3B(0.5 %， 4.0 %濃度)

浴比 1 : 40 染料溶液 中間(酢酸溶液添加j!!~ し)

(2)処理条件

ゼオライト A型， P型 0.5%濃度

シランカップリング剤 KBE903 0.5 %i盟15)' cm上l 1: 15) 

(3)実験条例

実験は実験計画法2水準 CL8)を用いて行った。その実験の水単内容と要因を表2-13に示

す。

表2-13ゼオライト処理の実験条例

kjT 17jIJ 2列 4列

ゼオライト積煩A 出v後処j!日B 弘司iifi躍皮C

l A11目 自Ij処迎 0.5% 

2 p，¥，! 後処1)1] 4.0% 

2. 4. 2結果および考察

(1)ゼオライト処主I!の剖付けと実験結以

化学染料染色でのゼオライト処盟実験の寄り付けとその結果を表2-14に示す。
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表2ー14 ゼオライト処理の書IJ付けと笑験結果

要因 l 2 3 4 5 6 7 増量率 l挙擦堅ろう度
実験番号 A B A*B C A*C B*C e (%) (級)

l I O. 65 4-5 

2 l l 2 2 2 2 1. 25 3 

3 1 2 2 2 2 2.93 4-5 

4 1 2 2 2 2 l l 3. 66 3-4 

5 2 l 2 2 l 2 4.25 4 

6 2 l 2 2 2 l 4.61 2 

7 2 2 2 2 l 5.80 4 
8 2 2 2 2 6.71 2-3 

未処理 1(化学染料染色のみ・ 0.5%様変) O. 19 4-5 
未処理2(化学染料染色のみ・ 4.0%濃度) 1. 10 4-5 

(2)噌室率について

I自室率に関しての分散分析を表2-15，表2-16に示す。)
~./ 

増量率ではゼオライトの種類と処却方法に関して有志差 (1%危険率)があり，また，当然の

ことながら染料濃度に関しても有意差 (5%危19<率)が見られた。つまりゼオライトP型で後処

理することが増量率には有効であることがわかる。

表2ー15増室率の分散分析表l

要因(列番) T1-T2 効果(T1ー T2)/8 偏差平方和 自由度 寄与率

l附イト在j類A 12.88 一1.61 20.74 67.94 

2前/後処理B -8.34 -1. 04 8.69 28.44 

3.MB 1. 04 O. 13 O. 14 0.37 

4.染料濃度C 2.60 0.33 0.85 2. 70 

5. AキC 0.06 -0.01 0.00 O. 00 

6.B*C 0.68 0.09 0.06 l O. 12 

7. e 0.42 -0.05 0.02 l 0.44 

表2-16 j目量率の分散分析表II (33iIJ， 53iIJ&び6列を誤差項にプール)

要因(炉Jm) T1-T2 効果(T1-T2) /8 偏£平方和 自由皮 F 

1.制うイト額百)A 12. 88 -1. 61 20.74 l 377. 1キキ

2.ljiil後処迎B 8.34 一1.04 8.69 158.0** 

4.染料濃度C 2.60 -0.33 0.85 15.45* 

7. e(誤差項) 0.22 4 

F表 f(1， 4) ~ 7.71 (0.05)， 21.2 (0.01) *は5%. * *は 1%の危険率で有意表がある。

(4)陛将堅ろう自主についての分散分析結果を表2-17，表2-18に示す。

摩擦殴ろう皮に|却しては染料槌皮とゼオライトの種翼民にイ~i:~ü_"'iーがあることがわかり，染料濃

度を低く抑えた場合，ゼオライトはA押Jで処脱する)]が除骨~~t:ろう l長は良くなる傾向がある。
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表2-17摩擦堕ろう皮の分散分析表 I

要悶(911番) Tl-T2 効果(Tlー T2)/8 偏差平方和 自由i支 寄与率

l ゼオうイト種類 A 3. 00 0.38 1.13 l 18.75 
2前/後処理B 一1.00 O. 13 O. 13 2.08 
3. AキB 。 。 。 。
4染 料 濃度 C 6. 00 O. 75 4.50 75.00 
5. AキC 一1.00 0.13 0.13 2.08 
6. BキC 1. 00 0.13 0.13 2.08 
7. e 。 。 。 。

表2-18除様堅ろう度の分散分析表II (2911. 3列，

要因(列番) I Tlー T2I効果(Tlー T2)/8 F 

1.苦行イ卜種煩A I 3.00 I 0.38 I 1.13 1 I 14.25キ
4染料濃度C I ι∞ I O. 75 I 4. 50 1 I 56. 25料

e(誤差項) I 且38 5 

F表f(1，5) ~ 6.61 (0.05)， 16.3 (0.01) は*5%1%の危険郊で有意差がある。

(5)熱湯・汗・光に対する盟主ろう皮試験について

熱湯・汗・光に対する堅ろう度についての試験結果を表2-19に示す。

熱湯については特に綿についての汚染が目立つ。これは，染料が直接染料のため絹に比べて，

綿の方へ移染する傾向があらわれたためと考えられるので，汚染(綿)についての分散分析を

表2-20，表2-21に示した。分析結果も今回の条例では染料濃度にのみ有恕差がみられた。

表2ー19製湯・汗・光に対する竪ろう皮試験について

ぶ!J
熱湯堅ろう皮 汗堅ろう度，~位 i1堅ろう度・アルカリ性 耐光

変退色 汚染(級) 変退色 汚染(級) 変退色 汚染(級) 堅ろう度

(級)紺1 絹 (級) 新i 絹 (級) 綿 品目 (級)

5 4 4-5 5 5 5 5 3-4 4 4 
2 5 3 3-4 5 2-3 2-3 5 1-2 1-2 4 
3 5 3-4 4 5 5 5 5 4-5 4-5 4 
4 5 2-3 2 5 3-4 3-4 5 2 2 4 
5 5 4 3-4 5 5 4-5 5 3-4 4-5 4 
6 5 2 3 5 2-3 2-3 5 1-2 1-2 4 
7 5 3-4 4 5 5 4-5 5 4-5 4-5 4 
8 5 2 3 5 4 3-4 5 2-3 2 4 

未未処処理理2l 
5 3-4 4-5 5 4-5 4-5 5 3-4 3-4 4 
5 2-3 3-4 5 2 2 5 1-2 5 

表2-20熱湯墜ろう度(汚染・紺1)の分散分析表 I

主主因 (列番) TH2 効果(TトT2)/8 偏差'17.)j;frJ 自由J5t 寄与率

1. t!オライト種類A 1. 50 0.19 0.28 5.30 

3Z.前A*/B後処理B 1. 50 O. 19 0.28 5.30 
0.50 0.06 0.03 0.00 

4 染料濃度C 5. 50 0.69 3. 78 79.47 
5. A*C 1. 50 O. 19 0.28 1 5.30 
6. BネC O. 50 0.06 0.03 0.00 
7. e -0. 50 -0.06 0.03 0.66 
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表2-21熱湯(汚染・綿)に対する竪ろう度分散分析表II(3列と 6列を誤差項にプール〕

婆 因(列番) Tl-T2 効果(Tlー T2)/8 偏差平方和 自由度 F 

1. ftぅイト種類A 1. 50 O. 19 0.28 l 9.33 
2 前/後処理B 1. 50 O. 19 O. 28 l 9. 33 
4 染料濃度C 5. 50 0.69 3. 78 l 126.0** 
5. AキC 1. 50 -0.19 0.28 l 9.33 

e(誤差項) 0.09 3 

F表 f(1，3) ~ 10.1 (0.05)， 34.1 (0.01) * *は 1%の危険率で有志:差がある。

汗による汚染に関しては，竪ろう度の好印Eから特にアルカリ性の絹の汚染の方が酸性のときよ

り有意差が見られたため，分散分析を行い要因について検討した。表2-22，表2-23によると，

染料濃度に圧倒的な有意差がみられ，ゼオライトの処理方法にも有志:差がみられた。染料濃度を

低くし，ゼオライト後処理することで，l干に対する堅ろう度棚上させる結果となっている。し )L 
かしこの条件では濃度依存性か溜めて高いことから濃度には卜分注意する必要がある。また化 e 

学染料が同濃度の場合では未処理と比校しでも処浬を施したほうがよい傾向となっている。

光に対する堅ろう皮では酸性染料同様どの要因についても有意差は認められなかった。

表2-22 H (アルカリ性)竪ろう度の分散分析表 I

要因(列番) Tl-T2 効果(Tlー T2)/8 偏差平方和 自由度 寄与率

l 闘うイト種類A 0.50 -0.06 0.03 0.22 
2 前/後処理B 日1.50 -0.19 0.28 1. 98 
3. MB 0.50 0.06 0.03 0.22 
4 染料濃度C 10.50 1. 31 13.78 96.92 
5. AキC -0.50 日0.06 0.03 0.22 
6. B本C O. 50 O. 06 0.03 0.22 
7. e 0.50 O. 06 0.03 0.22 

表2-23汗(アルカリ性)堅ろう度の分散分析表II(1JiIJ， 3列， 4JilJ， 5列及び6JilJを誤差項に7ール)

要因(列番) I Tlー T21効果(Tl-T勾 /8I 偏差平方和 |自由度 I F 

2.前後処理B I -1. 50 I -0. 19 I 0.28 I 1 I 9.33* 
4.染料濃度c I 10.50 I 1. 31 I 13.78 I 1 I 459.3** 

e(誤差項) I I I 0.15 

F表 f (1， 5) ~ 6.61 (0.05)， 16.3 (0.01) *は5%，* *は 1%の危険率で有意差がある。

(6)胡IJ色について

表2-24は直接染料濃度0.5%と4%においてゼオライト処理条例を変えた場合の色彩デー

タであるが，ゼオライト未処盟諸目糸に対する対比光沢支は，ゼオライト後処理綿糸の方が低く，

そのためゼオライト前処1mしたものが光沢!!Iをもっ結果となった。しかもその傾向は低い染料

濃度における P型ゼオライトにおいて強くなった。

色彩の場合，ゼオライト処理のものは0.5%染料濃度でゼオライト未処理主掛に比べ赤材溺

く，特にゼオライト処国!のものは0.5%染料濃度でゼオライト未処理絹糸に比べ赤みが弱く，特

にゼオライト前A理絹糸にその傾向がみられる。逆に4%染料濃度のものは黄色カミ弱い結果とな
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ったが，ゼオライト前処理絹糸が弱くなる傾向は変わらない。

また. I~J/.立において未処1m絹糸と比絞してゼオライト iìíi処理絹糸は明るく，後処理絹糸は陥

〈深い色となっている。

ゼオライト後処理を対象とした場合，対比光沢皮ほど顕著な差はないカ清日処J1Hに比べて彩!え

が若干強い結果となった。

表2-24 直接染料(ダイレクト ファスト レッド 3B)のゼオライト処理の測色

No 種類 処罰! 染料濃度 L* a* b* H V C A B 

l A型 前処理 0.5% 66.41 37.56 7.77 9. 9RP 6. 5 9.8 98.8 111.8 

3 A型 後処盟 0.5% 58.82 45.60 9.70 0.3R 5.8 11. 7 99. 1 98. 4 

5 P~巴 前処理 0.5% 69.71 33.83 8.29 0.3R 6.9 8. 9 99. 7 120. 1 

7 P1担 後処理 0.5% 57.39 46.78 10.53 0.6R 5.6 11. 9 99.8 96.6 

2 Al1~ 前処理 4.0% 46.78 54.33 21. 44 3.6R 4.6 13. 7 98.7 105.5 

4 A型 後処理 4.0% 40.29 54.24 24.49 4.4R 4.0 13. 7 100.2 96. 1 

6 P型 前処迎) 4.0% 48.17 53.91 20.12 3.3R 4.8 13.6 99.4 109.3 

B P~巴 後処理 4.0% 40. 19 55.20 25.10 4.5R 4.0 13.9 99. 7 96.6 

未処浬 0.5% 59.24 47.14 9.80 0.3R 5.8 12. 1 97. 6 

未処理 4.0% 42.08 56.59 26.49 4.5R 4.2 14.3 99.7 

種類.ゼオライトの種類 処理.出i処迎1/後処理 濃度.化学染料濃度

A 対比光沢度 B 対比光沢度(処理/未処理)

2.5化学染料試験 (4)

化学染料を使用してゼオライト処留した場合の摩擦堅ろう皮の改善向上を主体に行い.iilせて染

色性全般についての検討を行った。

2. 5. 1実験内容

(1)化学染料

大島紬によく使用されている化学染料の三版色 (RGB)に染料の積類をそれぞれ変えて，綿

糸 (40g付・ 100T/m)に染色した。その条例は下記のとおりである。

*染料名合金属錯境染料 カヤカランレッド GLW(4.0%濃度O.W. F) 

酸性染料

直接染料

ネ浴比 1:40 

(2)処理条件

アンスラセン ブリリアント グリーンF3GL(4.0%濃度O.W. F) 

シリアス ファスト ブルー 3GL170 % (4.0%濃度O.W. F) 

染料溶液酸也(酢酸溶液添加)

化学染料で染色した絹糸にゼオライト・カップリング却l混合液'1:1で処理した。処理時の条件

は以下のとおりである。

ゼオライト A型

シランカップリング如IJKBE903 

(3)平憎殉l

0.5%濃度 (O.W.S)

0.5%濃度 (O.W.S)浴比 1: 15 
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今回限用した平滑剤lは染色処理糸の申蜘佐の柔軟性とすべりを良くするために界面活性湖!とシ

リコーン系高分子を主に平滑剤として選んだ。(表2-25) 

表2-25平滑性試験使用処理斉IJ一覧表

試楽(商品名) 主 成 分 お よ び 構 造 イオン性 pH メーカー

ア ソ リ ノ、 ポリエチレングリコール ノニオン 6.5-7.5 =木染料

アルキルアリルエーテル

モ ゲ ノ、 高級脂肪酸エステル ア ニオ ン 10. 8-11. 1 三木染料

(マルセル石鹸タイプ)

シリコーン 807S ジメチルシロキサン ノ ニ オ ン 5.9-6.1 共栄社油脂

多(百アルコールエステル

ソフミンMR-60 エポキシ変性シリコーン 弱アニオン 6.0-7.0 三木染料

X -51ー798 アミノ変性シリコーン カチ オン 5.5-7.5 信越化学

ポロン MF-llC エポキシ変性シリコーン 弱アニオン 7.5-8.5 信越化学

ハイプレン NF アクリル系高分子 ノ ニ オ ン 8.0 田中直染料

(5)増量率のill'J定

増量率の測定は下記の式で求めた。ただし， nliJ定は恒温恒湿室 (20'c， 65 %)で行い， 処

理前後の絹糸も一昼夜恒温恒室湿内で放置後測定した。

増量率(%)
処理兄是非胃糸の重量 (g)ー絹除の重量 (g)

x 100 
絹糸の重量 (g)

(日)摩擦に対する染色箆ろう度試験

摩擦に対する竪ろう度試験方法JISL 0849 -1971で行った。

(7)汗に対する堅ろう度試験

汗に対する染色堅ろう度試験方法JISL 0848ー1978で行った。

(8)光に対する堅ろう度試験

カーボンアーク灯光に対する染色堅ろう度試験方法JISL 0842 -1988で行った。

(9)化学染料染色のiJliJ色

化学染料染色の測色は物体色の色名JISZ 8102 -1985に準拠した。

2.5.2実験結果

(1)平滑性試験

ゼオライト処理した染色糸の平滑性試験を界市活性剤lとシリコーン系高分子を主体とした平

問斉IJを使刑して試験を行い，その結果を表2-26に示す。

界面活伯斉IJではアニオン系のモリゲンが良好で，シリコーン系ではエポキシ変性タイプのソ

フミンMR-60が摩擦竪ろう皮の結果は最も良好であった。

このため，モリゲンで余分なゼオライト成分を除去しその後ソフミンで仕 tげたケース(実

験番J寸8)が摩擦盗ろうlえが最もすぐれ，湯通し後も;Wf，lIiが良(，実用レベルではこの併用が効

果的であると百える。

ただ今回はこれまで比較的英樹のある処即斉IJ を使川したが，今後呉国i活性剤と平滑斉IJ

についてはまだ検討する必裂がある。
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表2-26 '平滑性試験(染料名合金属錯塩染料カヤカラン レッドGLW)

番号・処理部] 処理濃度
摩擦竪ろう度(級) 増量率 % 

湯通し刷 湯通し後 湯通し前 湯通し後

0.7ゾリン (0.2%) 2-3 7.66 
1 モリゲン (0.2%) 4 3-4 8. 36 7. 97 
2目シリコーン 8075 (2.0%) 3-4 3 7.08 6. 75 
3 ソフミン MR-60 (2.0% 4-5 4 8. 79 8. 73 
4.シリコーン 8075 (1. 0%) 4-5 3-4 8.62 8.18 

ソフミン MR-60 (1. 0%) 
5. X -51 -798 (2.0%) 4 2-3 8.65 8.11 
6 ポロン MF-llC (2.0%) 4 3 7.44 7.22 
7ノ、イブレン NF (2.0%) 3-4 2-3 7.58 7.49 

8. * モリゲン 0.2%) 4 7.39 
ソフミン MR-60 (2.0%) 5 4-5 9目。。 8.59 

*ゼオライト処理後にモリゲン処理とソフンMR-60処理を行った。

(2)化学染料染色の竪ろう度試験

) 大島紬によく使用されている化学酬の三原色 (RGB)を使用してゼオライト処理械L.平

L) 

滑性に着目しながら染色堅ろう度試験を行った結果を表5-27に示した。ゼオライト処理の後

に平滑斉IJ処理を施すと，平滑性が良くなり摩擦堅ろう皮は4級以上と良好な結果を得ている。

また，化学染料染色で問題の残る汗に対する墜ろう度もゼオライト処理を行うことでその効

果が顕著に表れている。ただ，光に対する竪ろう度は未処理の状態からやや堅ろう度が高かっ

たため，ゼオライト処理を施してもほとんどその効果は見られないが，全体的にはゼオライト

処理に平滑性処理を加味することでバランスの取れた染色特性に仕上がっていることが言える。

表2-27 染料染色の堅ろう度試験

実験・染料処理i'fl.腿類 摩擦堅 汗堅ろ?度・酸性 汗堅ろう度・了ルカリ性 i:ゎt堅

番号
増量率先 ろう度

変(退級色) 
汚染(級)

変(級退色) 
汚染(級) ろう度

(級) 綿 車自 綿 絹 (級)

lレフド処理なし 2. 65 4-5 5 3 2 5 3 1-2 6 
2 11 A型，壬')1' 10.51 3-4 5 4-5 4 5 4 3-4 6 
3 11 A型.t')1'・17ミン 11. 76 4 5 4-5 4 5 4 3-4 6 
4 " tn.壬')1'・17'ン 2.50 5 5 3-4 3 5 3 ト2 6 

51リ4 処理tiL 1. 27 5 5 2-3 2 5 1-2 2 4 
6 11 A型，モリゲy 8.93 4-5 5 4 4 5 4 4 4 
7 " 健!l:1.tJJわ.、jヲミy 10.29 4-5 5 4 4 5 4 4 4 
8 11 tJl，モリゲ"17ミy 0.84 5 5 2 2 5 1-2 1-2 4 

9 1Jト処理なし 1. 24 5 5 4 4 5 1-2 1-2 5 
10 " A型.1:1)1' 9.29 4 5 5 5 5 4-5 5 5 
11 11 A型，壬リゲン'17ミン 10.03 4-5 5 5 5 5 5 5 5 
12 " tiL.モリゲン・17ミy 2.60 5 5 3-4 4 5 1-2 1-2 5 

(3)化学染料染色の光沢度と色彩

表2-28は赤， 緑， 青の直接染料で染色した絹糸にゼオライトで処理した後，平滑剤処理

を施し，対比光沢や色彩に及ぼす影響を調べたものである。対比光沢性においてゼオライト処

理の効果は，使用染料に影響されることが分かつた。赤(カヤカランレッド GLW). 青(シ

リヤスファスト ブルー3GL)で染色したものは対比光沢性は失われる傾向にあり，緑(アン

スランセン ブリリアント ブルー3GL)で染色したものにはその影響は現れていない。これ

を視覚により入射角度を変える方法で艶判定した場合，ゼオライト処理のものは艶が消失して
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いる。この原因は光沢伯に関与する正反射光が90度方向には少なく，これとずれる角度・方向

に反射しているものと思われる。

色彩においては，平滑剤処理を行うことにより明皮値は変わらないが赤・背で染色したもの

は黄色みが，緑もので背みが弱まっている。所制L*a*b*表色体系におけるb*値が小さく

なる傾向にあるが，色彩及びC値においても未処理のものと比較してさほど影響は受けてけて

いない。

これに対しゼオライト処理のものは未処却のものと比較した場合， 3染料とも明度が低くな

り，色相においては赤緑のものでは大きな変化はないが彩皮においてはくすみ度合いが大きく

なっている。一方青で染色したものは，彩皮で若干のくすみは見られるが，むしろ色相の変化

が大きく青紫から紫側へ移行する結果となった。

表2-28 化学染料染色のnUJ色及ひ')(>1比光沢度

染料名 処理の郡類 L* a* b* H V C A B 

未処理 32.24 45.42 26.16 6.6R 3.2 10.9 99.0 99.0 
カヤカラン ・・・・・・・ 4・4・4・4・e・e・-・

ゼオライト+モリゲン 30.17 42. 88 23.46 6.4R 3.0 10. 1 99.7 89.4 
目“““““‘+“曹司曹司曹司曹司曹司可・・・・・a ・・a・““‘ ・・4・4・4・4・4・・ ・4・4・4・a・4・・・ ・4・・・・4・・

レッド ゼオライト+モリゲン 29.46 43.00 23.95 6. 7R 3.0 10. 1 99.2 86.5 
ソフミン

GLW 
未ショリ+モリゲン+ソフミン 31. 81 44.85 15.00 6.5R 3.2 10.7 97.2 95.4 

アンスラセン 未処!Hl 48.32 -56.04 8.11 9.8G 4.6 10.6 99. 1 99. 1 
・・・・・ 4・・・，

ブリリアント ゼオライト+モリゲン 47.44 53.48 7.17 O.IBG 4.5 10.2 98.8 
目“““““‘

グリーン ゼオライト+モリゲン
ソフミン

46.77 -52.69 7. 77 9. 7G 4.4 10.0 99.2 99.2 
+咽

F3GL 玉iミショリ+モリゲン+ソフミン 49.60 -56.06 7.52 O.IBG 4. 7 10.6 99.6 111.3 

シリヤス 未処理 27.61 O. 45 -27.82 5.4PB 2.6 6.8 98.9 98.9 
曹司可・ ・・・・晶晶晶晶晶+‘・・曹司 曹司曹司曹司曹司 可. ・+・4・4・4・曹司.

ファスト ゼオライト+モリゲン 25.40 5.75 -27.25 7.2PB 2.4 6. 7 99.6 
暗号町酔目‘咽町酔圃圃圃圃曹司圃圃圃圃圃圃圃圃圃圃圃圃圃圃園田‘園田““““+“町酔町酔町酔

ブルー ゼオライト+モリゲン
ソフミン

24.35 6.47 ー26.79 7.4PB 2.3 6.5 103.6 
暗号 ・ ‘+‘....... 酔ー

3GL 未ショリ+モリゲン+ソフミン 28.08 0.92 -27.26 5.3PB 2.6 6.6 101. 7 102.41 

A:対比光沢皮 B・比光沢度 (処国/未処理)

2. 6まとめ及び今後への展望

化学染料染色にゼオライト処臼!をすることにより以下のような知見を得た。

(1)ゼオライトの増量率に関しては， pH依存性が高くアルカリ側で効果がある。これはシランカ

ップリング剤の機能とゼオライトの酸性副U(pH4.5以下)での構造の変化に起因するものと考

えられる。ゼオライト処狸は後処却の方が増塁率は高<，また，ゼオライトの積類ではP型の方

が増量し易い傾向が得られた。

(2)ゼオライトの増最率が高くなると絹糸表面の平滑伺が損なわれ，摩擦堅ろう度が劣る傾向が

見られ，染料濃度が濃くなるほど，その傾向は者しい。ゼオライトの極f11では， P型の方が平河;1

制=も損なわれ易い傾向が見られた。しかし半前弗]拠翌日を施すことで糸表而の滑りが良くなり

降線堅ろう度の特性も1"11-.L， :J<JjJレベルでも支障のない状態が得られた。
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(3)汗に対する堅ろう皮はゼオライト処理することにより，綿布・絹布への染料の移染による汚

染の度合いが抑えられ，堅ろう皮が著しく向上する傾向がみられた。

(4)熱湯に対する堅ろう皮はゼオライト処理では効果は見られず，染料濃度に依存することが分

かった。

(5)光に関する堅ろう度は未処理の状態がやや良好であったため，ゼオライト処理してそのメリ

ッ卜はなかった。

(6)化学染料染色にゼオライト処理を施すことで，深みのある色が得られると共に絹糸表聞の光

沢もある程度抑制することができた。

今後はこれらの結果を踏まえて，糸繰りや織り等の作業性を考慮しながら織り設計を検討し，

実用化・試作試験を進めていく方針である。

2. 7参考文献

1)黒木宣彦 染色の化学 p10 -p27 損害rli

2)近磁一夫 染色の科学 p74 -p77 建用社

3) 早川毅 実験計画法の基礎 籾倉吉広

4) 奥野忠市 実験計画法 培風館

5) 上保賢一 パソコンによる実験計画法入門 工学図書

6) 丸山武満 シャリンパイ主組糸の水洗ソーピングについて 染織だより

昭和55年 No15 大島紬技術指導センター

7) 村田1専司ら 泥染め糸の染色竪ろう度向上への有機シリコーン系助剤の利用

l昭和62年大島紬技術指噂センター業務報告書

8) 小西敏夫 シリコーン仕上げ加工剤加工技術 Vol 26 No 6 (1991) 

[3J植物染料へのゼオライト・シランカップリング剤処理試験

3. 1目的

植物染料を使用してゼオライト・シランカップリング剤胤民Eを施し，新しい染色方法を佐立する

ために実用化試験を試み，大島紬の新製品を開発することを目的とする。

3. 2実験

(1)植物染料液の調整

8時間煎出した染料j査をそれぞれ植物染料の版木の重量に対して.3倍-51'古液に調整して使

用した。

1)しやりんぱいの倍液)

3)いたじい (5倍液)

(2)染也工程

1)事!(媒染法

2)ふく木 (3ii円減)

4)いじゅ (4依液)

熱波 (染め染めー染めー) x 31旦l乾燥

2)石灰処理法
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熱液 (石灰染めー染めー染め ) x 3回乾燥 1日おいて同操作を繰り返す。

3)石灰処理+泥染め法

熱波ー(石灰ー染め 染め染め ) x 3回一乾燥 l日おいて同操作を繰り返す。

泥染めー熱波ー泥染めー乾燥

4)ゼオライト+シランカップリング剤処理法

熱液ー(ゼオライト+ンカップリング剤一染めー染めー染めー)3回一乾燥

1日おいて同操作を繰り返す。

ただし染浴比 1: 15，熱波浴比 1: 50 (60分間浸せき)にした。

α)ゼオライト・シランカップリング剤の選定

ゼオライトはサンケイ化学側製造のゼオライト A型とP型を選定し，シランカップリング剤

はKBE903を選定した。また，処理濃度は以下のようにした。

しやりんばい染色の場合.ゼオライト 0.5%-2.0%，シランカップリング剤0.5%-2.0%

制由の植物染料染色の場合 ゼオライト1.0% シランカップリング剤IJ1.0%(浴比1:30) U 
(4)原料糸

絹糸30g付き(lOOT/m)の絹糸をl総 (30g)使用した。

(5)後処理

ゼオライトとシランカップリング剤処理した絹糸は一昼夜放置乾燥後， 0.1 %アゾリン溶液で

10分間処理し，余分な付着成分を除去した。

(6)増量率の測定

増量率の測定は以下の式で求めた。ただし測定は恒温恒湿室 (200C，65 %)で行い，処理

前後の絹糸も一昼夜恒温恒湿室内で放置後測定した。

ゼオライト処理後絹糸の重量 (g) ー絹糸の重量 (g)増塁率(%)= ......，，~ -' ， '^-="'=;:':'7"::;~~ ¥6J ~'t-:J "I'''_' EE...ill. ¥51 X 100 
絹糸の重量 (g)

(7)摩擦に対する堅ろう度試験

摩擦に対する染色竪ろう皮試験方法J1SL 0849 -1971で行った。

(8)光に対する竪ろう度試験

カーボンアーク灯光に対する染色堅ろう度試験方法J1SL 0848 -1978で行った。

(9)汗に対する竪ろう度試験

汗に対する染色竪ろう度試験方法JISL 0848 -1978で行った。

(10)平滑性試験

前述の化学染料染色の平滑性試験で摩擦堅ろう皮の結果が良好であったモリゲン処理 (0.2%)

とソフミン処理(1.0%)を行い，馬主擦I[~ろう皮の評価で平滑性の評価とした。

(11)植物染料染色の泊l色

植物染料染色の抑l色は物体色の色名J1S Z 8102 -1985に準拠した。

3.3結果および考察

(1)しやりんばい

しやりんぱいによる植物染料試験の各種堅ろう皮試験の結果を表3-1に示す。

従来の石灰処理や石灰と泥染め処理に比べ処理濃度に応じて増量率を1/2-1/3程度に抑
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制したため，摩擦堅ろう度が向上する傾向がでている。図3-1と図3-2の電顕写真からも絹

糸の表面は泥染め糸は亀裂が多くみられるのに対して，ゼオライトで染色した糸はその表面が

比較的滑らかであることからも裏付けられる。

表3-1しゃりんぱいによる染色堅ろう度試験

番¥実号¥作¥』匹理評価~ 摩擦堅 汗堅ろう度・酸性 汗堅ろう度・アルカリ性 耐光堅
増量率

ろう度 変退色 汚染(級) 変退色 汚染(級) ろう度
(%) 

(級) (級) 市自 *~ (級) 京高 来月 (級)

l無媒染 7.93 4-5 4-5 4-5 4 4 1-2 2-3 3-4 

2石灰 45.49 2 3 4 3 3 1-2 1-2 4-5 

3石灰+泥染 47.55 1-2 5 5 5 5 5 5 6以上

4 A(O. 5児)+903 14. 47 3 4-5 4-5 4-5 5 3 3-4 3-4 

5 A(1. 0先)+903 17.84 3 4-5 4-5 4-5 5 3 3-4 3-4 

6 A(2. 0児)+903 21. 88 3 4 4-5 4-5 5 3-4 3-4 3-4 
7 P(O. 5児)+903 11. 86 2-3 4-5 4 4-5 4-5 2-3 2-3 3-4 
8 P(1. 0児)+903 19. 76 3 4-5 4-5 4 5 3 3 3-4 
9 P(2.0児)+903 23. 64 3 4-5 4-5 4-5 5 3-4 3-4 4 

また，泥染めによる黒色系統をベースとした色合いから，淡いブラウン~くらい赤みのブラ

ウン系統を主体とした明るいトーンの色合いを染め出すことができた。さらに，石灰処理より

もゼオライト処理の濃度が濃くなるにつれて，汗堅ろう度の評価が向上してくる傾向がみられ

たが，耐光堅ろう度については向上は認められなかった。

このため，各堅ろう度と中間色系統の色合いを考慮するとゼオライトとシランカップリング

剤濃度それぞれ 1%----2%で，石灰の代替として処理を行った方が良好と思われる。

図3-1泥染め糸の電顕写真

(2010倍)

(2)ふくぎ

図3-2シャリンパイ染色糸の電顕写真

[ゼオライト A型1.0%J (2050倍]

ふくぎによる植物染料試験の各種堅ろう度試験の結果を表3-2に示す。

従来のしゃりんぱいによる石灰処理や石灰と泥染め処理に比べ，さほど増量することなく黄

色系統を主体とした明るいトーンの色合いを出すことができた。

また，石灰処理よりもゼオライト処理すると，汗堅ろう度の評価がやや向上してくる傾向が

みられた。

しかし摩擦堅ろう度は2級程度の判定結果で思わしくなく，堅ろう度の評価がやや向上して
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くる傾向がみられた。

しかし摩擦堅ろう皮は2級程度の判定結果で思わしくなく，堅ろう度を向上させるためさら

に平滑剤処理を施すことが必要になってくる。

表3-2ふくぎによる染色竪ろう度試験

議豆 増(量%率) 隈ろ(擦級う度堅) 
汗堅ろう度・酸性 iT堅ろう度・アルカリ性

耐ろ(級光う皮堅) 変退色 汚染(級)
変(退級色) 

汚染(級)
(級) 綿 車問 品市 車目

10無線染 10.84 4 3-4 4 3 4-5 3 2 5-6 

11石灰 13.35 2-3 2-3 4 3 3-4 2-3 1-2 4-5 
15.40 2 4 4-5 4 4-5 4 3 5-6 

12石灰+泥染
15.85 2 4 4 4-5 4-5 3 2 4-5 

13 A型+903 17.98 2 4 4 4-5 4-5 3 2-3 5 

(3)いたじい

いたじいによる植物染料試験の各種堅ろう度試験の結果を表3-3に示す。

11日水分j鯉タンニンを主成分とするいたじいはしゃりんばい等の縮合型タンニンに比べて，希 ) 

釈倍率は5倍としたため増量率が低く，ゼオライト処盟した場合とさほど変わらない傾向がでて

いる。

ゼオライト処理した染色では，赤みを帯びた黄色の色合いを呈している。

また，石灰処理や泥染め処理では耐光堅ろう皮は若干良いが，摩擦堅ろう度の評価は劣り，ゼ

オライト処理することで，汗・摩擦堅ろう度に良好な結果が表れている。

表3-3いたじいによる染色竪ろう皮試験

訟よと 増(量%Z)42 摩ろ(擦級う堅度) 

汗堅ろう度・酸性 汗堅ろう度・アルカリ性

耐ろ(光級う度竪) 
変(級退色) 

汚染(級)
変(級退色) 

汚染(級)

制百 車自 綿 品目

15 集五r短障a灰距担灰熔+S9染泥003 3 染

4.64 4 4 4-5 3 4日 5 2-3 2-3 5 
16 12.33 3 3 3 3 4 2 ト2 4-5 
17 12.65 2-3 4-5 4 2-3 4-5 3 4 5-6 
18 10.60 3-4 4-5 4白 5 4-5 4-5 4-5 4-5 4 
19 10.88 3 4 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5 4 

(4)いじゅ

いじゅによる植物染料試験の各種堅ろう皮試験の結果を表3-4に示す。

ゼオライト処理した場合では，従来の石灰処理や石灰と泥染め処理した場合と比較して， 12 

%前後の増量率に留まり摩燦~ろう度も半級向ヒし，濃い赤みの茶色を皇している。

また，石灰処理では汗堅ろう度の汚染の評価が苦しく劣るが，ゼオライト処理することで，顕

著に良好な結果が表れている。

表3-4 いじゅの染色堅ろう皮試験

語訳Lt自室主~
摩擦~g< il墜ろう1立・目立制 汗堅ろう度・アルカリ性 耐光堅
ろう皮 変退色 汚染(級) 変退色 汚染(級) ろう度

(%) 
(級) (級) 制i 絹 (級) 新1 車目 (級)

20 到!(媒染 4. 89 3-4 4 4 3-4 4-5 2-3 2-3 3-4 

21 石灰 23. 14 2 4 3 4 1-2 2 

22 石灰+泥染 20.31 2 4-5 4日 5 3-4 4-5 4 4-5 4-5 

23 A型+903 12. 10 2-3 5 5 5 5 5 5 2 

24 P'.\~ + 903 11. 98 2-3 4-5 4-5 5 5 4-5 4-5 2 
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(5)測色結果

NO 

l 
2 
3 
4 
5 
E 

7 
B 

9 

10 
11 

12 
13 
14 

15 
16 
17 
18 
19 

20 
21 
22 
23 
24 

表3-5は植物染料染色に使われているしやりんばい及びふくぎ，いたじい，いじゅの4植物

の抽出液で染色し，媒染(石灰・泥染め処理)したものと媒染処理の代わりに各々の濃度でゼ

オライト処理した絹糸のn[rJ色結果である。

それぞれの抽出液で染色したものに対しこれにゼオライト処理したものは明度が低くなり，

赤・黄み共に増し鮮やかになる傾向にある。これは染色された絹糸表面にゼオライトが付着し

た結果，表面散乱光が低減することと繊維内部を透過・屈折した反射光が絹糸表面のゼオライ

トで更に繊維内部に屈折・反射を繰り返すことで着色の加算効果を生みだしたことによるもの

と思われる。

表3-5植物染料染色の叫IJ色

植物名 処理別 H V C 系統色名

しゃりんばい 111(媒染 3.2YR 6.0 5.2 くすんだ黄赤

" 石灰 0.9YR 1.9 3.2 ごく暗い菰赤

" 石灰+泥染品 6. lYR 1.4 0.3 黒

" P型 (0.5%) O. 7YR 4.4 5.3 くすんだ煎赤

" Pl¥2 (1. 0目) 0.5YR 4.1 5.3 くすんだ競赤

" P型 (2.0%) 0.4YR 3.6 5.1 i暗い赤黄

" A型 (0. 5%) 1. 2YR 4. 7 5.3 くすんだ黄赤

" A型 (1. 0%) O. 7YR 4.1 5.3 l暗い黄赤

M A型 (2.0%) 0.5YR 3. 7 5.4 l暗い黄赤

ふくぎ 到!(媒染 4.2Y 7.7 5.4 くすんだ黄

M 石灰 2.8Y 5.5 7. 1 11昔い黄色

" 石灰+泥染品 9.6YR 2.6 2.2 ごく|暗い黄色

" Pl巴 (1. 0%) 3.4Y 6.8 8. 7 濃い黄色

" A型 (1. 0%) 2. 9Y 6.4 8.8 i盟い黄色

いたじい 1!1(媒染 9.9YR 日.0 3.0 灰策

" 石灰 0.5Y 4.7 4.0 l暗い灰策

" 石灰+泥染時 9.0YR 2. 5 1.3 l暗い黄み灰色

" P型 (1. 0%) 0.8Y 5.0 4.0 暗い赤みの黄色

" A型 (1. 0%) 0.8Y 4.9 4.2 l暗い赤みの員活

いじゅ 無媒染 0.4YR 5.9 4.9 くすんだ策赤

一定， 石灰 2. lYR 2. 7 4.5 |暗い賞品ミ

" 石灰+泥染品 4.3YR 2.1 1.6 ごく|暗い裁赤

" P~M (1. 0%) 1. 3YR 3.8 5.2 |暗い1iE赤

" A型 (1. 0%) 1. 3YR 3.9 5.2 l倍い黄赤

(6)植物染料への平滑性試験

平滑性を持たせるため，これまでの試験二I程の中で最もその効果があった処理条件を植物染

料色した試料に施し，除後堅ろう皮で評制liした結果を表3-6に示す。

モリゲンとソフミンの併用処理で各植物染料染色の試料とも摩擦墜ろう度の評価lにおいて未

処理のばあいより向上していることがうかがえる。

特に，ゼオライト処主I!した試料は，このミ|件特l処#11において4級以上と実用レベルでも遜色の
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ない評価となっている。

表3一日 植物染料染色の平滑性試験(摩擦堅ろう度)

植

lふょと
摩擦堅ろう度・級 植

[れ竺
摩擦堅ろう度・級

物
ガ1)ン処理 モリゲン

物
壬1)ゲY

名 名 7プI)y処理
'17ミン処理 . 'J7 ~'j処理

l無媒染 4 5 15無媒染 4 4-5 
し

2石灰 2 4 
い 16石灰 3 4-5 

や 3石灰+泥染 1-2 2-3 た 17石灰+泥染 2-3 4 

り 4A型(0.5%)+903 3 4-5 じ 18 A型(1.0%)+903 3-4 4-5 

5A型(1.0%)+903 3 4-5 い 19 P型(1.0%)+903 3 4-5 
ん 6A型(2.0%)+903 3 4-5 

t;!" 7 P型(0.5%)+903 3 4-5 20無線染 4 4-5 
8 P型(1.0%)+903 3 4-5 心、 21石灰 2 4 

い
9 P型(2.0目)+903 3 4-5 じ 22石灰+泥染 2 3-4 

10無媒染 4 5 
23 A型(1.0%)+903 2-3 4-5 

ふ ゆ 24P型(1.0%)+903 2-3 4-5 
11石灰 3-4 4 

く 12石灰+泥染 2 4 

ぎ
13 A型(1.0%)+903 2 4 
14 P型(1.0%)+903 2 4-5 

3. 4まとめ

植物染料を使用してゼオライト・シランカップリング剤処理を施し，染色特性を試験した結果，以

下の特性を把握することができた。

(1)合成染料染色後のゼオライト処理に比べて，植物染料染色後のゼオ"7イ卜処理は糸の平滑性

が良くなっている。また，摩擦堅ろう度は石灰媒染に比較してゼオライト処理の方が半級ほど

向上している。平滑剤j拠浬を施すことで摩擦竪ろう度は4級以上に改善され，実用レベルでも支

障のない状態に仕上がっている。

(2)汗堅ろう度はゼオライト処理することで堅ろう度が向上する傾向がみられた。

(3)耐光竪ろう度はゼオライト処理により若干不堅ろうになった。

(4)ゼオライトの添加量が主的目するにつれ色濃度が濃く，ゼオライト A型とゼオライト P型処理

を比較した場合.A型が色の力強さがあり冴えた色調になった。前l色結果から，染色絹糸はゼオ

ライト処理を行うことにより，明度は低く，より鮮やかな色となった。

(5)従来の草木染めは渋い色が主体であったが，ゼオライト処理により明るい色調の柔軟性のあ

る植物染料峡色が出来た。

今後これらの試験結果を踏まえ，植物染料染色にゼオライト・シランカップリング剤を利用した

試作・実用化試験を進め，新しい大島紬の製品を開発して行きたい。
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[4J ゼオライト処理糸物性試験及び処理布の風合い試験

4. 1試験の目的

ゼオライト処理を施した絹糸とその糸を用いた織布の物性値を測定・解析することにより，ゼオ

ライト処理した絹糸の風合い特性を定量的に把握し，ゼオライト処理の最適な条件を設定する。

4. 2試験の内容

(1)ゼオライト処理糸の物性試験

①試料について

目付け40g付の大島知由用絹糸(100T/m)にゼオライト処理，染色を行い一昼夜恒温恒湿

室 (20'C，65 %)に放置した後，試験を行った。

②処理の条件

しl ゼオライト処理及削悼染料(以下化染と略す)染めの条件は以下めとおり。

'___) 

-ゼオライト処理の条件

P型ゼオライト 0.5%+カップリング剤 (KBE903)0.5 %で処理した。

.化染の条件

アンスラセンレッドを使用し，濃度を0.0-8.0%で変化させた。

.処理の組み合わせ

下記の4種類の組み合わせ

ゼオライト処理のみ

化染のみ

化染の前にゼオライト処理(以下前処理)

化染の後にゼオライト処理(以下後処理)

※処理の組み合わせの詳細は表4ー lに示す。

③ 試験の方法

繊度及び強伸度試験

使用機器 繊度品IJ定器デニールコンビューターDCll-A (サーチ社)

引張試験機テンシロンRTM-I00(オリエンテック社)

試験の条件繊度荷重 7.0g 

強伸度最大荷重 1，000g試料長・ 100mm

クロスヘッド速度:100mm/min試験回数 20回

毛羽試験 (毛羽指数を測定)

使用機器 Fー INDEXTESTER(敷島紡績)

試験の条件 試判長:10m試験回数・ 10回

(2)風合い試験について

①風合い試験の概要

風合いとは織布の物理的特性を官能的に表現したものである。従来その評価は人の感性に

綴る官能試験で行なってきた。この風合い特性を定量的に把握するため引張り，曲げ，圧縮

等の物理量から風合いを求める研究が行われ多くの成果をあげている。
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本試験ではカトーテック1JのKES-SYSTME

を使用して試験を行った。

(本体)(アンプユニット)

図4-1 KES -SYSTEMのハード図

KES-SYSTMEについて

今回使用するKES-SYSTEMはmrJ定の結果

をパソコンに送り，解析して風合い評価を行う

システムである。ハード図を|罰4-1に示す。

試験の項目は以下の5項目である。

② 

) 

↑|試料|↓

料試

引
張
方
向

引張試験 (FB-1) 

伸張率 (EM，%) 

引張仕事量 (WT，gf. cm/c nf) 

ヨ|張レジリエンス (RT，%) 

号|張りかたさ (LT，non) 

せ
ん
断
方
向

せん断試験 (FBー 1)

せん断試験 (G，gf/ cm • degree) 

せん断ヒステリシス (2HG& 2HG5， gf/ cm) 

fi--tu叫

品
山
立
点
向

曲げ試験 (FB-2) 

曲げかたさ (B"gf/cm) 

山げヒステリシス (2HB，gf/ cm) 

圧縮方向
圧縮試験 (FB-3) 

圧縮仕事量 (WC，gf・cm/cm')

厚さ (T，mm) 

圧縮岡lさ (LC，non) 

圧縮レジエンス (RC，

v 
試

%) 

表面試験 (FB-4) 

表面粗さ (SMD，non) 

平均摩擦係数 (MIU，non) 

暗号擦係数ιltz動 (MMD，

試料について

試料は糸の状態で所定の染色，処理をわった後に製織した。

製織方法 .手織り

試料寸法 : 20cm x 20cm 

使用糸目付け :経・総とも 40g{，J
試験は一昼夜恒温恒湿案 (20

0

C，65%)に放@:した後に行なった。

※試料への処国!の組み合わせの詳細lは表4-2，4-3，4-4に示す。
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④試験回数

一種類の条例に対し試料を5枚用意し l枚につき l回， 5回の試験を行なった。

4.3実験の結果及び考察

(1)ゼオライト処理糸の物性試験

試験の結果の一覧表を表4-1に示す。グラフの化染の数値は濃度0.1%-8.0%の平均値で

ある。

① 引張試験

ゼオライト処理糸の強度， {III度の減少率を図4-2に示す。糸の強{lI1度はゼオライト処1mに

より大きく減少する。また化染とゼオライト処理の組み合わせではゼオライト処理を後にす

ることで強仲皮の減少が大きくなることがわかった。

②毛羽試験

図4-3にゼオライト処理及び化染染めの後の毛羽の発生状況を示す。白糸に比べ全体の数

としては大きな変化はないが各処理を経るに従い短い毛羽が減少し，長い毛羽が増加する傾

向にある。これは処理前は最初は短かった毛羽が染色やゼオライト処理等の過程で長くなっ

たものと考えられ，この傾向は工程を経ることでより顕著の表われると予想される。

() 

白
糸
に
対
す
る
百
分
率

% 

90 
強 度 ロ
{申皮 図

化染 :化染染め

ゼ処 : 匂うイト処理

前処理 : 闘うイ卜処理

+化染染め

後処理 化染染め

+ゼガイト処理

(_) 
毛

司司

指

数

80 

400 

300 

回毛羽 長0.1-0.3胴 図 0.3-0.5""" 回 0.5-1.0""" 図1.0剛以上
図4-3ゼオライト処即糸の毛羽指数の変化

③ 表面の状態

ゼオライト処))11糸はリ|っかかりが多く糸繰りや製織カ〈非常にしにくくなった。これは|剖4-

4， 4 -5の屯出11孔.~J にノj、すように 1:1糸に比べ表íílí制 lさが人きくなゼオライト I\;J， I やゼオライ

トと毛羽の引っかかりによると!ぷわれる。
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図4-4白絹糸表面の電顕写真

(6000倍)

図4-5ゼオライト処理糸表面の電顕写真

(5700倍)

(2)ゼオライト処理布の風合い試験

① 無処理布に対するゼオライト処理の効果

-白生地

図4-6，表4-2にゼオライト処理布の物性値を示す。グラフは無処理の白生地を 100と

した時の緯方向の結果である。

P型， A型ともせん断特性 (G，2HG， 2HG5)，表面特性 (SMD)，圧縮特性 (LC)の増

加が目立ち，両者の問ではその特性に大きな差は認められなかった。

各項目の中ではせん断特性の変化が最も顕著である。特にせん断ヒステリシスは無処理布

と比較して4'"'-'5倍に増加している。これは互いに直交する経糸と緯糸の表面にゼオライトが

付着したことにより内部摩擦が大きくなったためである。

白 500・

生

還400

建300
布

iS 200 、f、

す
る 100
百

基。
% 

EM LT WT RT B 2HB G 2HG 2HG5 MIU MMD SMD LC WC RC T 

測定項目

~P型処理 協 A型処理

図4-6白生地におけるゼオライト処理の効果(緯方向)

-化染生地

W 

図4-7，表4-3にゼオライト処理をした化染布の物性値を示す。グラフは無処理の化染

布を 100とした時の緯方向の結果である。

P型処理では 2HB，A型処理では2HBとSMDの減少が多少目立つ程度で、無処理布との差

はあまりなかった。

泥染め生地と比較してもその物性値は大きく離れており改善されたとは言い難かった。
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120 

化 ll!
染 lz
j!正面

対 処 型
す 理 官
ゑ布五
自に ω

率

% 
n[IJ定項目

園化染+P型処理 図化染+A型処理 図泥染め

図4-7化染生地におけるゼオライト処理の効果(総方向)

仁;

化
染
無
処
理
布
に

対
す
る
百
分
率
%

nUI定項目
園化染+P型処理 図化染+A型処理 図泥染め

図4-8平滑剤の効果(緯方向)

② 平滑斉1Iの効果について

①に示すように化染生地にゼオライト処理だけを施しでも風合いはそれほど変化しない。

逆に摩擦堅ろう皮が低下してしまうことが盗ろう度試験でわかった。この問題を解決するた

め糸にゼオライト処理の後，平消却l処理を施しその特性を調べた。図4-8，表4-4に平滑

剤の効果を示す。化染布に平滑剤だけを使用しでも1111げ特性は改善されるがその他はあまり

変化しない。これに対しゼオライトと平滑剤lを併用することでせん断特性や表面特性を改善

することかできた。またこの処理により風合い特性だけでなく，製造工程における糸の取扱

いのしやすさ，毛羽発生の抑制等の改善ができた。

Lノj 4. 4まとめ

ゼオライト処理と平滑剤を併用して化染布に施すことで曲げ，せん断特↑止を改替することができ

た。ゼオライトだけの処迎ではその効果は少なく，平滑剤lを併用することで大きな効果が得られる

ことヵ、わ虫、った。

しかしゼオライト処理を施した織布と泥染め布の間では計測結果でも，また手で触った感触でも

まだ差があるように思われるので，今後は更に改善を加えより良い風合いを得られる処理法を確立

していきたい。
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表4ー 1ゼオ弓イト処理糸物性試験の結果

試 験 の 6ノド辺二

試料

U5イト カ，1')'/1 化染 処理

NO 濃度 ~J濃度 濃度 の

(% ) (% ) (% ) 前後

1 。。 。。 0.0 

2 0.0 。。 0.1 

3 。.0 0.0 0.5 

4 0.0 0.0 1.0 

5 。。 0.0 2.0 

6 。。 0.0 4.0 

7 。。 0.0 8.0 

B 0.5 0.5 0.1 前処理

9 0.5 0.5 0.5 前処理

10 0.5 。.5 1.0 前処理

(よ

事1・ 日長

地萱率 強力

( %) (g) 

O. 00 702. 76 

1. 13 669.83 

-0.96 628.55 

-0.82 636. 73 

0.49 608.83 

o. 28 649.53 

1. 71 635.95 

3.28 625. 73 

3.61 623.83 

5. 13 637.58 

試験 の r.a 果 毛羽試験 の 結 果

1[1'度 強度 繊皮 毛羽長ごとの F-INDEX 

( %) (g/d) (d) o. 1皿 0.3醐 0.5醐 1.0皿

21. 59 4.88 144.00 344.5 28.6 7.5 o. 9 

19.74 4. 77 140.46 329.1 37.0 13.0 2.8 

19.02 4.55 138. 16 325.2 41. 5 18.9 2.7 

19.22 4.60 138.51 332.0 55.0 21. 2 5.1 

18.84 4.37 139.36 329.7 55.7 27.9 5.5 

18. 94 4.54 143.04 346.1 45.8 15. 7 2.6 

18.90 4.46 142.45 323.4 40. 7 13.4 2.6 

19.53 4.30 145.36 337.4 87.5 25.0 8. 7 

19.99 4.25 146.94 350.9 63. 8 22. 1 4.9 

19.89 4.38 145.53 333.5 69.5 24.5 3. 7 

C 



司、3
Cコ

1 1 

12 

13 

14 

1 5 

1 6 

1 7 

1 8 

1 9 

20 

0.5 

0.5 

0.5 

0.5 

0.5 

0.5 

0.5 

0.5 

0.5 

0.5 

。
0.5 2.0 前処理

0.5 4.0 前処理

0.5 8.0 前処理

0.5 。。

0.5 0.1 後処理

0.5 0.5 後処理

0.5 1.0 後処理

0.5 2.0 後処理

0.5 4.0 後処理

0.5 8.0 後処理

¥ーノ

5.51 585.03 19.85 4.03 145.05 314.4 69. 7 17.7 4.8 

6. 73 623.50 19.34 4.22 147.81 328. 1 64. 9 31. 6 5.0 

8.98 621. 00 19. 65 4.19 148.37 354.1 65.0 22. 8 3.1 

8.52 612.20 19.29 4.09 149.61 346.7 50.9 17.8 3.2 

7.66 583. 88 16.69 3.87 150.86 344.6 54. 9 2Q. 7 4.1 

7. 79 547.85 15.61 3.65 150.22 331. 9 50.4 17.5 4.3 

8.07 624.58 17.85 4.21 148.47 342.8 70.2 28.9 5.5 

8.43 597. 10 17.61 3. 98 150.05 348.5 78.0 26.8 4.9 

8.55 582.75 16.92 3.87 150. 66 360.4 71. 5 21. 9 7.0 

10.29 625.20 17.02 4.02 155.39 351. 7 96.6 29. 7 5.9 



表4-2 臼生地におけるゼオライト処理布の風合い特性

経糸 緯糸 引張試験 せん断試験
試料の

ぜオう ゼオヲ
イト 染色 イト 染色 方向 EM LT WT RT G 2HG 2HGs 

処理 処理

経方向 4.36 0.79 8.59 46.33 0.47 0.50 2.41 
無 無 無 1眠

緯方向 2.15 0.80 4.27 52.82 0.40 0.28 1. 77 

経方向 3. 73 0.67 6.22 60.53 0.62 2.09 3.65 
P型 j醍 P型 無

緯方向 1. 62 O. 76 3.09 67.65 0.57 1. 32 2.80 

経方向 3.09 O. 72 5，52 60.31 0.74 1. 59 3.74 
A型 無 A型 無

緯方向 2.04 O. 76 3. 88 62.86 0.74 1. 35 3.59 

表4-3 化染生地におけるゼオライト処理布の風合い特性
) 

経糸 緯糸 引張試験 せん断試験
試料の

闘う ゼオう
イト 染色 イト 染色 方向 EM LT WT RT G 2HG 2HGs 

処理 処理

経方向 2.83 O. 75 5.26 57.59 0.97 3. 69 6.48 
1既 化染 無 化染

緯方向 2.01 O. 76 3.82 60.08 0.97 3.07 6.02 

経方向 3.24 0.71 5.78 57.87 1.21- 3.87 6.42 
無 化染 Pl型 化染

緯方向 1. 91 0.77 3. 70 59.69 1. 05 2.91 5.43 

経方向 3. 00 0.74 5.57 57.61 1. 16 3. 80 7.00 
吉岡 化染 A型 化染

総方向 2.18 0.77 4. 19 56.99 1. 02 2.97 5. 89 

表4-4 ゼオライト処理布への平滑斉IJの効果(緯方向)

経糸 緋糸 引張試験 せん断試験 "0 

平滑剤

ゼオう ゼオう

イト BL唱 イト 染色 の使用 日1 LT WT RT G 2HG 2HGs 
処理 処理

無 知日 無 化染 1用 1. 77 O. 83 3. 67 50.48 0.65 1. 01 3.19 

無 1眠 j!~ 化染 使用 1. 81 0.86 3. 91 52.32 0.67 1. 24 3.00 

jm 1前 P型 化染 使用 1. 65 0.80 3.31 51. 85 0.54 0.70 2.43 

jm 泥染 jm 泥染 無 1. 90 0.84 3. 98 50.35 0.51 0.48 1. 42 
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曲げ試験 表面試験 圧縮試験 厚さ 重量 備考

B 2HB MIU 旧m SMD LC WC RC T W 

O. 16 O. 09 0.13 0.02 2.96 
0.22 0.09 7l. 37 0.40 9.84 

0.10 0.06 O. 15 0.02 l. 76 

0.03 0.02 O. 13 0.02 4.54 
0.46 0.06 54.43 0.29 8.93 

0.07 0.05 0.16 0.01 2.99 

0.04 0.03 0.13 0.01 3. 69 
0.47 O. 06 57.05 0.24 9. 26 

L 
O. 07 0.05 O. 15 0.01 2.32 

曲げ試験 表面試験 圧縮試験 厚さ 重量 備考

B 2HB MIU 削D SMD LC WC RC T W 

0.06 0.05 O. 15 0.02 3.82 
0.34 0.07 56.30 O. 30 9.22 

0.11 0.08 0.16 0.01 2. 86 

0.05 0.04 O. 15 0.02 3.51 
0.33 0.09 55.61 0.35 9. 15 

0.11 0.06 0.16 0.02 3.31 

O. 06 0.04 0.15 0.02 3.63 
0.35 0.07 58.24 0.31 9. 18 

0.12 0.07 O. 15 0.01 2. 23 

に) 曲げ試験 表面試験 圧縮試験 厚さ 重量 備考

B 2HB MIU MlID SMD LC 官C RC T w 

0.08 O. 08 O. 15 0.01 2.36 0.29 0.09 63.69 0.40 9.74 

0.06 0.05 0.15 0.01 2.15 0.25 0.08 6l. 74 0.33 9.69 

O. 06 0.06 0.15 0.01 l.72 0.23 0.08 69.72 0.37 9.98 

O. 06 0.04 O. 18 0.01 l. 98 0.29 0.08 6l. 48 0.34 9.54 
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[5Jゼオライト処理新染色技法による製品のデザイン開発

1目はじめに

最近増加しつつある化学染料染色による色大島紬・白大島紬は，泥染め大島紬と比較して，地Jffi¥

が聞く，しわになりやすい，光沢があるなどの欠点をもっているが，ゼオライト処理新染色技法の

確立により風合いの改善，光沢度の改良に効果が期待できることから，多彩な染色によりバラエテ

ィーに富んだ製品開発が可能になった。このことから製品の多機化に対応し，消費者ニーズにマァ

チする自生地や緋織物をゼオライト処理し，おしゃれ務・パーティー着に着用可能な新商品制発を

行い，消費拡大を図ることを目指す。

2.試作内容

2 -1試料及び処理内容

(1)試料

① 大島紬白生地〔市販品)

② 大島紬用絹糸

経糸 40g村き

緯糸 40g付き

③ 大島出IH製品試作用緋廷

(2)使用ゼオライトとシランカップリング剤(濃度 O.W.S.，浴比1・15)

①白生地 ゼオライト A型使ffI

②絹糸 ゼオライト A型使m
③緋建 黒・紺系色=ゼオライト A型使用

紫・グレー系色=ゼオライト P型使用

(3)処埋方法

①大島和h白生地

大島紬白生地→水洗→化学染料染色→乾燥→シルクスクリーン捺染加工→乾燥→ゼオライ

ト0.5%とシランカップリング剤0.5%の混合溶液処世1(10'}1間x2回)→乾燥→水洗→乾燥

→商品紙製

②絹糸

絹糸→水洗→化学染料染色→乾燥→ゼオライト 0.5%とンランカップリング剤1j0.5%の混合

溶液処理(10分間x2回)→柁奴→アゾリン処理→水洗→lE燥→加工・製織→商品試作縫製

③緋延

緋~→水洗糊落し→化学染料染色→乾燥→ゼオライト 0.5%とシランカップリング斉IJO.5%

の混合溶液処四1(10分間x2 l!lll→乾燥→水洗→乾燥→力旧→・製織→閥品試作縫製

2-2使用化学染料及び使用糊剤

染料選定に当たり，平成2年度「大助制lデザイン・|晴好イメージ調査J13の結よ1<にある消費者の

1Il'1好する配色を基準にし，今回の事業の主旨に合致する色を選定した。

(1)大島和h臼住地染色染料及び糊斉IJ

-73ー
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① 化学封時ヰ(濃度 O.W.F.) 

・ストール朋

紫系色 カヤカラン ブラウンRL 1.0 % 

-スカーフ用

グレー系色 ラニールカーキーG 0.5% 

②捺染用化学染料・糊剤・発色剤l及び浸透斉IJ

・ストール染色用化学染料(濃度 O.W.F.) 

カヤカラン グレーBL1.5%とダイレクトグリーンB0.1 %の混合液+メイプロガム NP

8%+発色剤 グリエノールスーパー 5%と浸透斉IJW2%の混合液→シルクスクリーン捺染

・スカー7染色用化学染料(濃度 O.W.F.) 

イノレガノール ブノレ-RL 1 %+メイプロガム NP8%+発色斉IJグリエノールスーパー

5%と浸透剤W 2%の混合液→シルクスクリーン捺染

人j ・籾l斉IJ(濃度 O.W.S.) 

。

メイプロガム NP 8.0% 

・発色高Ij(濃度 O.W.S.)

グリエノールスーパー 5.0% 

・浸透剤(濃度 O.W.S.) 

浸透再IJW 2.0% 

(2)絹糸及び緋建染色化学染料

① 地糸染色化学染料(濃度 O.W.F.) 

黒系色 ラニールブラック GW

紺系色 イルガノール ブルー BS

カヤカラン グレー BL

紫系色 カヤカラン グレー BL

イJレガラン ブラウン 2GL

グレー系色 ラニールブラック GW

ラニールカーキー G

② 緋建染色化学染料(濃度 O.W.F.)

黒系色 ラニールブラック GW

紺系色 イルガノールブルー BS

紫系色

グレー系色

3.処理結果

ヤカラン グレー BL

カヤカラン グレー BL

イノレガラン ブラウン 2GL

ラニールブラック GW

ラニールカーキー G

3-1大島紬自生地への処理結果

5.0% 

4.0% 

1.0 % 

1.5 % 

。75%

1.0% 

0.5% 

5.0% 

4.0% 

1.0% 

2.0% 

1.0% 

1.5% 

0.75% 

加熱染色したため生地に紡みが山て，ちりめん!瓜の地lilitになった。 1m1~1 い風合いとも言えるが，
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場合によっては引き染めによって締みを解消する必嬰がある。捺染加工は専門的にできるようにな

れば色刷ともに問題はない。白生地は多少厚手なので，直按山lに触れないストール・マフラーには

使用可能である。専用の糸使いなど素材から検討研究しなければならない。)jIJ途ベルト・小物グッ

ズ等用途が考えられる。

3-2製品試作用絹糸及び製品試作緋謹への処理結果

ゼオライト A型・ P型と b泥染め絹糸に近い手触り感由守尋られた。所期の目的は達成できた。

ゼオライト A型は毛羽立ちが少なく処理後の状態がよい。

ゼオライト P型は毛羽立ちが多く糸繰り，綜とおし等作業がやりにくい。

4製品試作

同一デザインによる製品の試作を行った。

u 
4-1製品試作

製品化に当たりゼオライト A型・ P型処理の2通り (2ー 1(2))に分けて製品試作した。 A・P

両型とも糸の段階では泥染め絹糸と大差ないゼオライトの効果と思われる手触りである。地経糸・

緋経糸のフノリ仕上げ処理によって，毛羽立ち・糸の繰りにくさは多少改善解消された。

A.P両型とも製織l時，フノリによって毛羽立ちは多少押さえられたとはいえ，綜統足踏みがき

っく，緋調整11寺ぬぎ出しにくかった。特にP型はi~熱球を使用しでも 1回の調整で2-3本糸切れす

るほどであった。このことは，毛羽立ちにもー因あるものと恩われるが，糸の増量のバラツキ把握

が完全でなかったことから綿糸の打ち込みが相当きつくなったものと推察する。

しかし半滑{上 tげ斉IJの使用などによって織りにくさの解消は可能である。泥染め製品と比較した

場合，地風は厚く，重量は重くなったとはいえ他の点が改当されたので期待できる試作品の製織結

巣が得られたと判断する。

(1)試作 1(黒系色ゼオライト A型処理)

15. 5算 lモ卜越し式 640羽後使用

l反織り切り 12m47cm 

(柄内訳) 2木造引き制 3m78cm 

1本道引き制 5m67cm 

j!正地 3m02cm 

l反重量 519.9g 

(J 
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|き11:試作製品l

(2)試作2(紫系色ゼオライト P型処理)

15.5算 1モト越し式 640羽成使用

1反織り切り 12m45cm

(柄内訳) 2本道引き柄 3m67cm 

1本道引き柄 5m95cm 

11!~地 2m83cm

l反重量 515.3g 

区12:試約二製品2

(3)試{ノ|τ3 (紺系色セオライ卜 A型処出)

15.5算 lモ卜越し式 640羽成使用

l反織り切り 12m47cm

(柄内訳) 2本道引きがj 3m78cm 
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1本道引き柄 5m68cm 

j!正地 3m06cm 

l反重量 497.6g 

(4)試作 4 (グレー系色ゼオライト P型処理)

15. 5算 1モ卜越し式 640羽銃使用

1反織り切り 12m83cm 

(柄内訳) 1本道引き柄 9m36cm 

1!!(地 3m47cm

l反重量 502.4g 

部分的経緯総占井 (2本道引き)の地空き部分の毛羽立ちが目だち，織りの段階で浮き出てきたも

のと推測される。これは地綿糸によって多少毛羽立ちが抑えられるものであるが，総緋のため緋合

わせをするH寺の緩みが地空き部分に出るためである。原図案どおり (1本道引き)の柄の場合及び

熊地部分では，地崎糸で毛羽は抑えられている。

ゼオライトP型で処理した製品はゼオライトA型で処理した製品に比較して全体的に毛羽立ちが

多い。全体的に地空き部分の毛羽立ちが目だち，織りの段階で足踏み，綜統を通るときの摩擦等で

も浮き出てきたものと推測される。

試作品全体に言えることであるが，糸目付けが大きく相当打ち込まれている関係で，地風は厚く，

重量は璽くなった。

4-2製品化見通し

ゼオライト A型で処理した試作1・3に比校した場合，ゼオライト P型で処理した試作2・4は毛

羽立ち防止の改善を図る必援がある。製品試作前処理の段階での技術の他立を図っていきたい。

製品r化に当たって。製織前最終イ上上げ段惜でのフノリ仕上げによって，製織そのものには影響は

少ないことが分かったが， 4-1(1)-(4)の試作結巣のとおり綜統を通るときの摩擦によっても毛

羽立ちが起こっていると推察され，これの解消が被題と言える。

糸目付け選定・水洗による糸の増量加減の把撮等，最適な処理工程の確立によって泥染め製品に

匹敵する製品化が可能である。

5.試作商品開発

「気軽に家撃に」をデザインコンセプトとして，おしゃれおにもパーティー着にもなり，消費拡大

I可能なインテリア別品にも転fIj，iJ能な新i街品開発を目指した。その他， i品近人気のある絹製品のイ

ンナーウェアーも考慮したが，今1"1は見送り以卜のものを1試f'1した。

5-1縫製前処理

柔軟HI:.げの必裂を認め以下の柔軟i:1:r.げ処即を行った。

① 試作 1WR系色

製品織り切り後縫製のため揺る通しをし，その上柔軟{:I:1げ州]処型I!を行った結果，相当地J風は

改TEtされた。また毛羽立ちも多少改議された。

② 試作2紫系色
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商品試作に当たっては，製品織り切り後縫製のため湯通しのみを行った結果，試作lと比較し

た場合，地底lは多少改-ib'f-されたとは言え，まだ柔炊t!1に欠けるきらいがある。また毛羽立ちの

今一歩改良の余地がある。

③試作3紺系色

試作製織後柔軟仕上げ等いっさい手を加えてなく，他の試作製品との比較周とした

④試作4グレー系色

商品試作に当たっては，製品織り切り後柔炊仕上け河l処理をした後湯通しし縫製した結果，試

作1・3と比較した場合多少地風は固く感じる。また毛羽立ちも今一歩改良の余地がある。

5-2柔軟仕上げ処理結果

製品試作後7易自しと柔軟仕上け刊1]1こよる処理を行うことによって，風合いは相当改善されること

が分かったが，その処理順序の配I立も図らなければならない。

5-3提案試作商品開発

(1)ショー卜着物

① おしゃれ着・パーティー着

黒系色一男性女性どちらにも着用可能で，タウンウェアーとしてGパン・スパッツとの組

合せで。イブニングドレス・サッシュベルト・スカート寄与との組合せでパーティー

着にと粋に着こなしを。

紫系色一女性用で着こなしは黒系色と同様に。

ハーフコート風着方も可能で個性的な着こなしを。

②ポンチョ風ジャケット

!¥Ii¥系色・グレー系色外出時の防寒着に，おしゃれ穏に。

(2)ストール(スカー7・マフラー・捺染ストール)

①黒系色・紫系色・ベージュ系色夜会・パーティ等お出かけI時，肩・腕にかけたり，肢に

巻き付けて。

②応援問，居間などタベストリー・壁掛けに

(3) IJ、物グッズ

① サ、yシュベルト

黒系色・紫系色男女張問でベルトとして，またワンポイントアクセサリーをつけてデザイ

ンベルトに。

②小物グッズ

県系色袋小物入れ。名刺入れ・札入れ・ハンドパック・ネクタイ等小物グッズが提案尚
口，曜
日口.~。

デザイン的におしゃれ治・パーティ -~~i: と以日IJせずトータルコーディネー卜で楽しめる試作

品となった。以ドに数積の組合せによる提案肘1111f試作11111Iを'1、す。
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区13:試作 1

思系ショートきものと

ポンチョ凪ジャケットの組合せ

6.まとめ

~ 

図4・試行二2

紫系ショートきものと

スパッツの制作せ

ショートきものとロングスカー卜 ・スパッツ ・Gパンの制作せ，ポンチョ屈lジャケッ トの!I引火さ，

、J

ストール ・マフラ ー・スカーフ・小物入れによるアクセン卜の演出によって，各々穿凶|気はカラッ 、J
と定わり， トータルなおこなしによってパーティ ーイドlにおしゃれ者に十分楽しめるデザインの11九日

試作といえる。

捺染川 1-.等|むl柄，色Jieいによって，オリジナルデザイン ・オリジナルカラーとして消費者ニー

ズに対応できる新|岳j品開発が可能と判断する。

糸からゼオライト処出しての製品化・商品化と向性地への二次)JII1による商品化の比較が可能で，

泊'1'i占年代別・ 消i!i者年以別に卜一代{dJjf;れを設定でき，製品化 ・|作l品化に河たって企業独uの1'1n'-t 
による11Htい梢成からなるl;f.J発がt-tJ能である。

処fVJ法の技術/iiJi立・指導によって陪地の新製品IHJ発・新IlfiititlJf.J発に寄ljできるものと/j'(liじする。

製品試作11寺のデザイン検討に叶たり‘県技術アドバイザー絵!河端代氏 ・入品Mlflー家 占πl砂j-C.氏

の;必':~~~を参巧とした。ここに感謝の，むを表したい。
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1) 冨山晃次鹿児島県大島和l!技術指導センター業務報告書 pl08(平成2明文)

・カラーイメ-:/スケール小林軍服者 日本カラーデザイン研究所編講談主i

[6J総括
ゼオライトによる新染色技法の開発研究を行うことにより， 下記の効果・成果が得られた。

(1)絹糸の増量効果

(2)染色絹糸の光沢抑制

(3)平?世帯Ijとの併用で風合い改善

(4)汗に対する堅ろう度の向上

(5)化学染料染色での色相変化(桜色効果)

(6)櫛物染料染色での中間色染色

また，ゼオライトの処理条例としては次のような処j!jjが有効である。

(1)化学染料染色

ゼオライト A型

シランカップリング剤rJKBE903

モリゲン

ソフミン

(2)植物染料染色

ゼオライト A型

シランカップリング斉rJKBE903

モリゲン

ソフミン

[7J問題点と対策

0.5%一「

0.5%ー」

0.2% 

2.0% 

1.0%一寸

化学染料染色の後に

ゼオライト処理

| 石灰処却の代替として使用
1.0%ー」

0.2% 

2.0% 

ゼオライトとシランカップリング河:rJを利用する新しい染色技法で大切なことは経緋・緯紛の岐点追

を正確に合わせる緋調整を容易に進めることができるように地量率を一定にコントロールすること

である。極力その方向で研究を進めたがゼオライト・シランカップリング剤濃度・ pHを一定にし

ても増量率に少しバラツキがあった。このバラツキをなるべく減少させ・均一な増量率になるよう

今後，処理量と浴比・ WII回活性J¥lJによる後処出法をさらに検討する必要がある。次に，染料によっ

てセオライト処間後色相が変化するものがある。通常大白和l!に使IIJする染料は-jffiり色柱lの範凶を

把握し，その色相変化に応じた掘削却設青|をする必~がある。

[8J実用化への見通し
ゼオライトとシランカップリング斉rJを利用する新染色技法は，特別の設備・装訟を必姿としない。

これまでの染色技術を一|分に生かしながら比較的容易に修得することができる。平成3ijoの本場俗

尖大局面l!生産は化学染料染色の色大島和11が51%. iJê染め大，1~*Jl凶、 33%であった。このように色大

，1~Mr~1.l吐由加しつつある現状において，泥染めに似た風合いを付与できるこの新しい染色技法の特長

がよく型I1Wr'されれば色大品制lへのJS及カ叩か実にilHJしていくものと考える。
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6.合成染料および植物染料による染色に対するゼ朽イト処理の効果

燥 利一，本早川勝光

1 .緒言

大島紬は大きく分けて泥染め大島紬，色大島和11.草木染め大島紬に分類できる。その中でも泥染

め大島和11は，しやりんばい液で50-6C回にも及ぶ染色工程と凹泥処理(媒染)によって，黒色を呈

した，着心地の良いしなやかさ，渋みのある光沢など，払申fの風合いを侮する製品となることは周

知のことである。

これに対して，合成染料で染色した色大島紬や植物染料による草木染め製品は，多彩な色使いに

よるカラフルな製品を可能にしているが，風合いや:{~Íi心地において泥染め大島紬に劣るものとなっ

ている。増量I.y.S35引こも及ぶ泥染め繊維を電子顕微鏡によって子細に観察すると，織鮒の表面が，媒

染に使用された石灰微粒子や田泥成分，タンニン系化合物などで被覆されているのが綴察される。

このことが，泥染め大島和11の風合いに関連していると考えられる。そこで，本研究では，合成染料

や植物染料による染色過程において，鹿児島県の生産品であるシラスゼオライトを共吸着させるこ

とによって，色大島制lや草木染めの風合いの改善を図った。

また，ゼオライト処理による風合い効果に関する基礎的知見を得るため，縞物染料による草木染

めに対する(1)重量増加率， (2)摩擦に対する染色堅ろう倒， (3)耐光性， (4)色彩の変化などを検討

した。さらに，いくつかの繊維処理剤の影轡についても検討した。

2.植物染料による染色糸への効果

2. 1実験

2. 1. 1試料

草木染め染料の抽出には， rlir坂のすももの果実と，山林から切り出したもっこく，やまもも，い

じゅ，いたじい， しゃりんぱいの樹幹を使用した。

媒染剤として市販の聞酸銅(11 )，酢酸アルミニウム，アルミニウムみょうばん，鉄(11)みょうば

ん，塩化錫(11)を使fl'Jした。

ゼオライトは，シラスを原料として水熱合成されたンラスゼオライト -p型(サンケイ化学より

供与)を使用した。シランカップリング百IJには， r-アミノプロピルトリエトキシシラン(信越化

学問E903，信越化学より供与)を使附した。 w面活性剤!としてカチオン界面活問斉IJであるセチルト

リメチルアンモニウムブロミド (CTAB)を使用した。

2. 1. 2染色用抽出液の調製

くよl!災(すもも)の抽出>冷涼保存したすももの#!'%lkgを水1Qに長官iして緩やかに昇温する。 80

-90'Cで約 1 時間果実が砕けない閣支に加製して~~:色成分を抽出する。抽出液を総別し，水で3Q に

希釈した後pHを2.5-3.51こ制継して染色液とした。

<樹幹の1111仕¥>もつこく，やまもも，いじゅ，いたじい， しゃりんぱいの樹幹を使用した。 10kg

の木片チップを波う程!主に水を加えて浅漬し， 15gの炭酸ナトリウムを加えて加熱する。蒸散する水

を加申告しながら8時間木HチップをおI!/:I:¥する。}jj(冷後，ヰ:)，チップを除いたbR械を水で50倍に希釈し

*山児島大学問I~~f.j''i[~
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て，染色液として使用した。

2. 1. 3染色法

ア熱染色(D処理)

くすももの場合> 絹糸重量に対して50倍量の冷染液(浴比50倍)に水洗した絹糸を十分に染

色液でぬらす。加熱して1000Cで60分間染色する。 1丘冷後，固くしぼって脱水した後，各積金属

犠溶液で媒染した。

く樹幹の場合> 絹糸を水洗した後，浴比50倍の煎出液に浸潰して加熱し， *¥i2時間煮沸した

後.1時PJ官話(冷する。この間，染色ムラが生じないようにしばしば絹糸を染浴中でさばく(染被

がこぼれないように染色浴中で上下に動かしながら振り染める)。その後，かたくしぼって脱水

した後，媒染した。

イー媒染(M処理)

媒染剤として酢酸銅(II).酢酸アルミニウム，アルミニウムみょうばん，鉄(II)みょうばん，

塩化錫(II)を使用した。すももの攻冶，絹糸重量の10自の媒染剤を，樹幹の場合5%の媒染剤を溶

解した水溶液(浴比50倍)に剣反主色した絹糸を30分間浸潰して乾燥した。

ウ 界面活性剤H旺理 (S処理)

媒染した絹糸をO.1目CTABカチオン界面活性斉IJ水裕被(浴比50倍)に10分間浸演して，しぼ

りl脱ア'i<した。

エ.ゼオライト処理 (2処理)

0.5または1%のシランカップリング斉IJ (γ ーアミノプロピルトリエトキシシラン，信越化学

KBE903)と1%ゼオライトを含む懸濁液(浴比l叫古)に絹糸を浸演しておよそ2分間もみ込む。懸

濁液を変えて，更に2回もみ込み，脱水して乾燥した。

オ.洗浄

ゼオライト処理した絹糸をO.1%非イオン性界面活性斉IJ (アゾリン溶液，浴比10倍)に30分間

浸演した後， ト分に水洗した。

カー仕上け鴻理 (F処理)

濃度1%のシリコーン系乳濁液(浴比1則的にゼオライト処理染色した絹糸を浸潰してから2分

間もみ込んで，脱水，乾燥した。

2. 1. 4試験

ア 重 量 増 (Wテスト)

2目1.2の各処理による絹糸の重量増を測定して，次式により増量率を計算した。

%~ 100 (処理後の重量処理前の重量)/処理前の重量(1)

イ.摩擦竪ろう皮 (Fテスト)

埠f擦試験機 I型 O¥iZ'm法)によって，摩擦に対する染色堅ろうl支試験(JIS L0849-1971)を行

った。

ウ 耐光試験 (Lテスト)

カーボンアーク焼光に対する染色堅ろう皮試験(JIS L082-1971)を行った。第二露光法でサン

シャインスーパーロングウェザーメータ-WEL-SUM-TCを使用した。
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エ反 動I率測定 (Cテスト)

マクベスカラーアイ MS-20201う1によって明度(U)，と色相(a*，b*)を測定した。

2.2 結果と考察

2. 2. 1果実(すもも)抽出液による染色

表lは，絹糸のすもも染色に対するゼオライト処理の効果を示す。標準の草木染めの方法では1-

3%程度の培塁率しか得られなかったが，ゼオライト処理することによって10%近くまでの重量増が

得られた。この点は， i尼大島制liの風合いをi演出するのにふさわしいものと思われる。摩擦に対する

染色堅ろう性は襟4法に比べて若干劣っているが，シリコーン系繊維処理剤で仕上げ処理すること

によって標準法程度の性能が得られるものと思われる。ゼオライト処理によりいくらか濃色に染ま

るため，塩化錫(11)媒染の場合を除いてi児皮(U)はいくらか小さくなっている。 a*，bホにより色

合いの変化の尺度とすることができるが，ゼオライト処理により，すべての場合にb*が正の方向に

シフトしていて黄色みが強くなっていることがわかる。蹴試験結果は，標準法でもゼオライト処 U 
理訟でも2-3級で，商品価値の低いものとなっている。すもも果実による草木染めが耐光性に劣る

ことは広く知られていたことであるが，ゼオライト処理を施しでも改醤されなかった。

表l 絹糸のすもも染色に対するゼオライト処理の効果

媒 染 斉IJ 処理 重量増(%) 摩擦(級) 耐光(級) L* a" b* 

酢酸銅 ( 11 ) a 2.2 4-5 3 68.3 -6.0 1.9 

b 9.8 4 3 60. 1 ー1.6 8. 7 

鉄 ( 11 ) a 2. 2 4-5 3 70.2 。。 -1. 1 

みよ うばん b 7. 2 4 3 66.1 2.0 4.8 

塩化 錫 ( 11 ) a 1.5 4-5 2 70.2 1.3 日 5.1 

b 9.0 4-5 2 70. 2 1.8 1.7 

アルミニウム a 1.3 4-5 2 73.1 2.3 -3. 0 

みよ うばん b 11. 5 4 2-1 71. 6 1.0 3. 6 

Lキ・明度指数 回:赤(+)←→緑(ー)紬色度 以:ti!l(+)←→青(ー)

a・D-M b : D-M-2 D:熱染色 M媒染 Z:ゼオライト処理

表11こ見られたように，摩擦に対する染色堅ろう度が標準法よりも劣るという結果となったが，

そnは， pH3程fJtの酸性浴で染色した絹糸を，ゼオライト処理の過程でアルカリ性の処理浴で処

盟することによると考えられる。一般に湿制堅ろう世lーを改?討するために園者斉IJとしてカチオン性

の樹脂や縮合化合物，界而活性剤などが{史附されている。これは，アニオン性の染料成分とカチ

オン化合物とのコンプレックスを形成することによって湿潤堅ろう!交を増大させるものである。

したがって，アルカリ相のゼオライト処山浴で処理する前に，この[!illイ当:l¥IJ処理することによって

!学擦に対する染色ろう!![を改議することを試みた。樹脂性の困者斉IJの場合，染色絹糸の柔軟性を

損なうことが多いので，カチオン界面活性斉IJであるセチルトリメチルアンモニウムブロミド

CCTAB)で処即してその効果を比較した。結果を表2に示す。表1と比較すると，いずれの媒染

弗jを附いても， CTABによる界面活!![芥腕民Eによって箆蛍増加'1'3が小さくなるが，摩擦や光に対

する染色堅ろう性に改諮はみられない。色合については， L幼 {/J、さくなっているので，被色に染

まったことがわかる。また， a*， b*ともにi[の)j[IiJにシフ卜していて赤みと黄みが増したことがわ

かる。
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表2 絹糸のすもも染色に対する界面活性剤1(CTAB)処理の効果

媒 染 斉11 処理 重量t皆(%) 摩擦(級) 耐光(級) L* a* b* 

酢酸銅 ( 11 ) a 1.3 4-5 3 63.8 4.6 5. 2 

b 8.3 4 3 58.5 -2.6 8.7 

鉄 ( 11 ) a 1.0 4-5 3 70.2 -0.1 0.5 

みようばん b 6.2 4-5 3 65.6 1.3 3.1 

塩 化 錫 ( 11 ) a 2. 5 4 3 72.1 1.0 2.2 

b 7.4 4 2 70.6 1.3 0.3 

アルミニウム a 0.4 4-5 2 73.8 1.2 2.0 

みよ うばん b 11.1 4 1-2 71. 0 0.4 5.9 

Lキ.明度指数 a*:赤(+)←→緑(-)紬色支 h*ー裁判←→青(ー)

a : D-M-S b: D-M-S-Z s: CT ABによる処理

2.2目 2.樹幹抽出液による染色

一般に，樹幹による草木染めは日光に対する染色堅ろう性に優れると評価されているので樹幹抽

出による草木染めに対するゼオライト処理の効果を調べた。使用した樹種は，もっこく，やまもも，

いじゅ，いたじい，しやりんぱいである。すべての場合に，ゼオライト処理する前に.CTABIこよ

る界面活性剤脱L理をおこなった。アルミニウム媒染の染色試験結果を表3に，銅(11)媒染の染色試

験結果を表4に示す。ゼオライト処理を行わない標準法では，染者度が小さく淡い色にしか染まら

なかったので，熱染色と媒染の操作を繰り返した(a)。また，ゼオライト処理した場合でも，熱染色

と媒染操作をゼオライト処理の前後に繰り返しその場合の結果も示した(c)。

まず，表3のアルミニウム媒染の結果について検討する。重量増を見ると，二回牒準染色した場

合(3-5目)に比べて，ゼオライト処理することによって9-12%の重量増率を得ている。耐光性につい

ては，もっこく，いじゅ， しやりんぱいについて劣化しているが，やまももでは改善されている。

L*の変化をみると標準法aと一回染色してゼオライト処理した場合bとほぼ同じである。 Cのよう

に二回隙色を繰り返すとL*の値がかなり小さくなり濃色になっていることがわかる。

表3.草木染めに対するゼオライト処理のがJ巣(酢酸アルミニウムによる媒染)

樹 極

も つ
」、， く

や ま も も

い じ ゆ

い た じ い

しゃりんばい

L*:明度指数

a:D→M-S-D-M 

M 媒染

処理 重量増(%) 局fj事(級) 耐光(級) L* a* 
a 4.7 3 3 64.4 14.9 
b 11. 0 3 2 63.3 12.8 
C 10. 1 3-4 2 57. 1 13.9 
a 4.8 3 2-3 70. 1 5.8 
b 12.2 4-5 3 68.7 6.0 
C 11. 3 4 3-4 67. 3 6. 1 
a 3.3 3 2-3 64. 1 13.4 
b 9.3 4 1-2 69.1 11. 4 
c 9. 1 3 1-2 57.1 15.4 
a 3.6 3 3 64. 8 8. 5 
b 10. 7 4 2 64.7 10.0 
c 9.8 3 3 57.3 9.9 
a 4. 7 3 2-3 64. 8 15. 1 
b 10.6 3 1-2 62. 1 18.8 
c 10. 1 3 2 58. 8 17.7 

a*:~赤(+)←→緑(ー)車Ih色民:b*:批(+)←→背(ー)判l

b : D-M-S-Z c : D-!{-S-Z-D-!{ D :熱染色

Z:ゼオライト処11l! S: CTABによる処理
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17.6 
11. 0 
15. 1 

21. 6 
22.1 
19. 1 
12.5 
16.0 
21. 7 
18. 9 
23.6 
20.4 
13. 1 
18.2 



表4の鋼(II)媒盟主の場合をみると，標準法でも三回の熱染色と媒染の燥作で， 8%にもおよぶ増量

率が得られる場合があり(いたじい)，銅(II)媒染の場合は増室率がアルミニウム媒染よりも大き

くなることを示している。しかし，ゼオライト処理した場合(b，c)，増量率はアルミニウム媒染の場

合と変わらないが，標準法(a)に比べれば大きくなっている。摩擦に対する染色竪ろう度は，ゼオラ

イト処理することによってかなり改詩される(b)。しかし，さらに熱染色と媒染を繰り返すと，竪ろ

う度の劣化が起こる。このことは，熱染色と媒染による草木染めは，絹繊維の非結晶部分への染料

成分の浸透固着に基づくものではなく，繊維表面への弘司2f成分/金属イオンコンプレックス(レー

キ)の沈着(Deposit)によるためと考えられる。

耐光性はゼオライト処理によりいくらか劣化する傾向を示しているが，草木染めとしての商品価

値を損なうほどに致命的なものではない。また明度は染色回数に依存すると考えられる。すなわ

ち，一回の熱染色しかしていない場合は(b)明皮が大きく，三回熱染色した場合は(a，c)，濃色に染

まるため明度が小さくなっている。しかし，二回染色した場合で比べた場合(aとb)，ゼオライト処

理すると明度がかなり小さくなっているものもある(いたじい，いじゅ，しやりんばい)。処理aと ( ) 

bの加を比較するともっこくとやまももではほとんど変化していないが，いたじいではかなり青み

が増している。

表4.草木染めに対するゼオライト処理の効果(酢酸銅(II)による媒染)

樹 極 処理 重量増(%) 摩擦(級) 耐光(級) L* a* b* 
a 7.6 2 4 4l. 5 1l. 9 15.5 

も つ :: b 10.7 4 3 59.6 8.7 1l. 8 
C 10.7 2-3 3-4 42.4 1l. 6 15.9 
a 6.0 2 4 48.2 12.2 19.4 

や ま も も b 10.3 4 3-4 54.8 10. 6 19.6 
c 11.1 3 4 46.6 1l. 2 20.4 
a 6.2 2 4 41.5 18. 1 14.2 

い じ ゆ b 10. 3 3 3-4 45.0 19. 1 9.2 
C 9.9 2 3-4 36.5 17.5 12.0 
a 8.3 2 4-5 52. 1 9.8 27.3 

い た じ い b 10. 1 4 3-4 54.4 9.5 16.3 
c 12.7 2-3 4 46.5 8.6 22. 7 
a 9.4 2 4 4l. 5 18. 1 14.2 

しゃりんばい b 1l. 5 3 3-4 51. 0 12. 1 12.9 
c 13.8 2 3-4 33.9 15. 1 1l. 3 

各記号は表3と同じ (J 
仕上げ処理によって摩擦に対する堅ろう性の改善を試みた。仕上げ済リには，ポリジメチルシロキ

サンと多制fiアルコール高級脂肪酸エステルを主成分とするライトシリコーンM-90F(共栄社油脂)

で処理した。その結果を，アルミニウム媒染の場合と銅(II)媒染の場合についてそれぞれ表5とB

に示す。

アルミニウム媒染の場合，重量増量の結果を表3と比較するとわずかな減少がみられるので，仕

上げ処理には脱者効巣が現れると考えられる。摩擦に対する染色堅ろう性は，いずれの媒染でも明

かに改善されている。しかしながら，仕上げ再Ijによる耐光世の改善はほとんど見られない。重量増

叢の結果は脱者を示唆しているが，明度の地大はほとんど見られない。これは，ライトシリコーン

処理が，染料を脱着するものではないと考えられる。

銅(II)媒染の結果を表4と比較すると，いずれの場合もライトシリコーン処理による重量の変化

は小さいことが分かる。また摩擦墜ろう性の結果を表4と比較すると，やまもものbでは摩擦に対
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する堅ろう性がわずかばかり悪くなるという結果も見られるが，その他すべての場合にライトシリ

コーン処理によって摩擦堅ろう性が大きく改善されることが分かる。耐光性については，ライトシ

リコーン処理によってはほとんど変化しない。また明度や色合いの変化もほとんどなく，ライトシ

リコーン処理が，色合いの変化を変えるようなものではないことが分かる。

表5 草木染めに対する仕上げ処理の効果(酢酸アルミニウムによる媒染)

樹 種 処理 重量増(%) 摩擦(級) 耐光(級) L* a* b* 

も ;: く
b 10. 4 4 2 62.1 13.4 11. 6 

つ
9.8 4 3 56.4 13.9 14.9 c 

や ま も も
b 11. 6 4-5 3-4 69.9 5.8 21. 8 
c 11. 2 4-5 3-4 65. 7 6.4 23.0 

い じ
b 9.0 4-5 2 69.6 11. 2 12.8 

ゆ
8.5 4 1-2 58.8 14.8 16.5 C 

い た じ い
b 9.5 4-5 2-3 65.0 10.0 18.7 
c 9.3 4-5 3 58.8 9.6 23. 6 

しゃりんばい
b 10.7 4 1-2 62.4 18.8 14.0 
C 9.5 3-4 1-2 59. 1 17.6 17.9 

各記号は表3と同じ

表6.草木染めに対する仕上げ処理の効果価午酸銅(ll)による媒染)

樹 積 処理 重毘i自(%) 摩擦(級) 耐光(級) L* a* b* 

も ;: く
b 10.2 4 3 59.3 8.8 12. 7 

つ
10.9 3-4 3-4 42.4 11. 5 15.7 C 

や ま も も
b 9.1 3-4 4 50.0 10.5 19!| 
c 11. 8 4-5 4 45.4 11. 3 20 

い じ
b 9.8 3 4 42.6 19.9 9. 9 

ゆ
9.3 2 3-4 37.5 18.3 12. 3 C 

い た じ い
b 12. 2 4-5 4-5 46.9 8.5 13.3 
C 9.8 4 3-4 54. 1 9.8 16. 7 

しゃりんばい
b 11. 4 3-4 3-4 49.9 12.5 13. 5 
C 12.6 4-5 3-4 35.7 15. 1 11. 3 

各記号は表3と同じ

次に，各処理毎の増塁率の変化を表7に示す。いずれの場合もゼオライト処理によって大きな重

量増が起こり，その後の処理によってゼオライトの脱者により璽量減が生じることを示している。

すなわち，後で示すように，ンランカップリング斉IJを使用することによってゼオライトは絹糸に吸

着するが，その吸着力は大きなものでなく，比較的JJ見着しやすいということを示唆している。この

ことは，次節の合成染料による染色に対するゼオライト処理の影響で再び検討する。

表7 各処理ごとの重量増率の変化

樹 種 処理 D-M-S +2 +D M +F 

も 」ザ く Al 5.2 13. 9 10.4 9.8 つ
Cu 4.0 11. 8 11.1 

1172 や ま 宅ゐ〉 も
Al 55.0 0 11421 1 ilLlU 7 Cu 11 

い じ Al 3.3 12. 1 9.0 8.5 
ゆ Cu 5.4 10. 9 9.5 9.3 

い た じ い ACu I 44..3 0 1919 6 1日034 日9..38 

しやりんばい AI 5.7 11322 9 1日2.U6 1925 6 Cu 5.4 

D-M-S:熱染色媒染界面活性首IJ処理後 + 2:匂うイト処理後

+D-M: 2回目の熱染色 媒染処理後 +F うイトシ'IJづによる仕上げ処理後
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草木染めに対するゼオライト処理の影響を調べた結果，次のことが明らかになった。ゼオライト

処理によって10%程度の地盤が得られ，草木染めの標準法に比べて泥大島紬の風合いを演出するの

に好ましい結果を与える。また，ゼオライト処理を併附すると，一回当りの熱染色処理による染料

成分のl汲着が大きくなって波色に染まることが分かつた。しかしながら，アルミニウム媒染では，

陛識や日光に対する染色堅ろう悩を改善することはできなかった。

銅(1I)媒染では多くの樹種による草木染めに対して摩擦に対する竪ろう性がかなり改善されるこ

とが分かつた (2級から4級に改善)。果実(すもも)による草木染めに対するゼオライト処理の効

果は，重量増に効果がみられたが，摩擦や日光に対する竪ろう性は標準法とほとんど変わらなかっ

た。

3合成染料による染色に対するゼオライト処理の効果

3. 1実験

3. 1. 1試 料

大島紬用線絹糸(綿糸)を使用した。合成染料では，直接染料(シリヤスファストブルー 3GL，ダ

イレクト7ァストレッド3B，ンリヤスファストイエローGG)，酸性染料(スプラミンブルーFRW，

アンスラセンレッド GRN，アンスラセンブリリアントグリーンF3G)，合金リ属染料(カヤカランブ

リリアン卜ブルー G，カヤカランレッド GRW，カヤカランイエローGL)を使用した。他の試料及

び試薬は，植物染料染めで使用したものと同じである。

3. 1. 2染色法

ア 熱染企 (Dー処理)

く'1"性浴での染色> 綿糸重量に対して2%(赤色の場合のみ5%)の合成染料を熔解した冷

染色浴(浴比50倍・絹糸重量に対して50倍量)に，あらかじめゼオライト処理した絹糸を水

洗した後，浸潰して綿糸を十分に染色夜でぬらす。加熱してその後， 90~100oCで50~60分fo'加

熱する。この間，染色ムラが生じないようにしばしば絹糸を染色液中でさばく(染液がこぼれ

ないように染色浴中で上下に動かしながら振り染める)。放冷後，固くしぼって脱水して柁燥す

る。ゼオライトで前処理した絹糸を染色する場合にはこの中性浴での染色法を使用した。

く椴性浴での朱唱> 染料熔液に酢般を加えてpH3~4に調整した染色浴を使用して上記と同

じようにして染色した。この場合，加熱すると染色浴はほとんど無色透明に近くなって，染料

が絹糸に完全に染着することが総認された。染色後にゼオライト処回する場合にはこの中性浴

での染色訟を使用した。

イ 界面活性剤 (Sー処四D

染色後にアルカリ性のゼオライト懸樹液で処理する場合， 0.2%カチオン界面活性剤CTAB溶

液に数分間l浸泊してその効果を試験した。

ウ.ゼオライト処理 (Z処盟)

0.5または 1%のシランカップリング斉IJと1%ゼオライトを含む懸樹液(浴比10倍)に絹糸を

浸崩しておよそ2分間もみ込む。!怒出j液を替えてさらに三回もみ込み，脱水して乾燥した。ゼオ

ライトで前処理する場合は，乾燥後，再度本操作を繰り返して地室率を大きくするようにした。
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3目 1.3 試験

草木染めの場合と同じようにして摩擦と日光に対する染色堅ろう度と色合いの変化を試験した。

3. 2 結果と考察

3. 2. 1ゼオライトで前処理した後に合成染料で染色した場合

それぞれ3色の直接染料，酸性染料，合金属染料を用いて中性浴で熱染色した結果を表8に示す。

それらの染色残液は着色し，絹糸からのゼオライト粒子の脱油Ilのために懸濁していた。すなわち，

絹糸をゼオライト処理した場合に，繊維に吸着されていないゼオライトが脱再tして，それが染料を

吸着して絹糸の染者に利用されないで残るためと考えられる。これは，表8のゼオライト処理後の

重量増が15%程度にもなるのに，それを熱染色すると8-10%程度に小さくなっていることはこのゼオ

ライトの脱離を示されている。

シランカップリング剤の濃度か増量におよぼす影響をみると，シランカップリング剤を使用しな

にl い場合には増量はほとんどないことが分かる。シランカップリング剤濃度0.5組問の慨を比較

í~ 

すると増量率に変化が見られない。したがって， 0.5%のシランカップリング剤濃度て伊十分であるこ

とが分かる。染色後の重量は，前処理で繊維に強〈吸着されなかったゼオライトが，染色操作で脱

離して減少している。この場冶t以佐への合成染料の染着か不完全で，摩擦に対する染色竪ろう性は，

合成染料より染色としてはかなり低下している。以上のように，ゼオライトで前処理してから染色

した場合，重量増の効果と絹糸本来の光沢を抑制する効果か得られたが，摩擦墜ろう性に問題がある

ことが分かつた。

表8.ゼオライトで前処理した絹糸の合成染料による染色

染 料 種類
カップリ Zー処(%理)後 染色後(%) 摩擦(級)
ング濃度

2.1 4.3 3 
カヤカランレッドGLW 合金 0.5目 13. 9 7.4 2-3 

1. 0% 16.6 8.4 2-3 
2.1 3.6 3 

ダイレクトファストレッド3B 直接 0.5% 15.2 10.0 2 
1. 0% 15.0 7.8 2 

2.0 2.9 3 
アンスラセンレッドGRN 酸性 0.5% 16.4 8.6 2-3 

1. 0% 15.7 8.2 2-3 

カヤカラン 2. 0 3.9 3 

ブリリアントブルーG
合金 0.5% 15.9 8.4 2-3 

1. 0% 16.0 7.8 2-3 

シリヤスファスト 3 

ブlレ-3GL
直接 0.5% 2-3 

1. 0% 2 
1.9 3.8 4 

スプラミンブルーFRW 酸性 0.5% 15.3 9.9 3-4 
1. 0% 14.5 7.7 3-4 

2.0 3.4 4 
カヤカランイエローGL 合金 0.5% 14.2 10.2 4 

1. 0% 16.0 9.5 3-4 
2.0 3.2 3-4 

シリヤスファストイエローGG 直接 0.5% 15. 1 9.4 3 
1. 0% 14.7 7.6 3 

アンスラセン 1.9 3.9 3-4 

ブリリアントグリーンF3G
酸性 0.5% 14.6 9.2 3 

1. 0% 15.0 8.4 3 
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3.2.2.合成染料で染色した後にゼオライト処理した場合

3.2. 1に記したように，ゼオライト処理した後で合成染料による染色を行った場合摩擦堅ろう性

に問題があることが分かつたので，通常の染色法と同じく，まず，絹糸を合成染料で染色し，その

後ゼオライト処理した。その結果，重量増率，摩擦と日光に対する染色堅ろう度試験結果および色

合い(明度と色度)の変化を表9に示す。ここで， STDは標準染色法によるものである。染色した

糸をゼオライト処理をすることによって， 5%前後の重量増が得られている。この重量増率は，植

物染料による場合や，ゼオライトで前処理した場合に比べてかなり小さくなっている。しかしなが

ら，絹糸独特の光沢は抑制され， STDに比絞してその風合いはかなりよくなっていた。

まず， CTABによるカチオン海面活性剤処理の効果を比較する (STDとD-S，D-Z， D-Z 

-Sを比較)。標準法では摩擦堅ろう性が4-5級から5級へと改善される傾向を示しているが，耐

光性ではほとんど変化していなし」ゼオライト処理系では，摩擦堅ろう性に対する影響は見られな

いが，シリヤスファストブルー3GLで耐光性の低下が観察される。 L*の変化は小さく CTAB処

理による影響はほとんどないものと思われるがカヤカランプリリアントブルーG)，低下するもの υ 
(シリヤスファストブルー 3GL)，変化しないもの(スプラミンブルーFRW)があって，耐光性に

対するゼオライト処迎の効果は，それぞれの染料に依存するものと思われる。 L*のゼオライト処

却による変化は小さくその影響は無視できる。しかしながら， CTAB処理しない場合にカヤカラン

プリリアントブルーGではb*プラス方向にシフトしている(それぞれ，赤みと黄色みが増大)。

合成染料によって染色した後でゼオライトj!!!'I1した場合は，重量増に効果がみられたが，耐光で

は染料の程i類によってはある程度の改善がみられるものの，直接染料のなかで処理後に色合いが変

化するものもあった。しかしながら，摩擦については，シリコーン系の織紛処理斉IJによって，柔軟

性と平滑1止を改善することによってかなりの改善がみこまれる。これらのことから合成染料染色に

おけるゼオライト処理は，今後さらに検討を加えることによって実用可能になると思われる。

表9 染色後のゼオライト処迎した結果

染 料 n虫類) 処理
重量増 摩 擦 耐 光

L* a* b* (%) (~&) (級)

カヤカランブリリアント STD 4-5 4 51. 3 一14.4 -32.2 

フノレーG
D-S 0.0 5 4 48. 9 12.5 -36.0 

D-Z 6. 1 4 4-5 50. 7 -11. 7 -27.7 
(合金染料) D-S-Z 5. 0 4 4-5 46.9 -11. 6 -35.6 

srD 4-5 3-4 36.8 3.8 29.3 
シリヤス7ァストブルー3GL D-S 0.0 5 3 38.5 3. 8 32. 1 

(IT計五染料) D-Z 5.8 4 3-4 36.9 2.2 -26.2 
D-S-Z 5.2 4 2-3 37.0 -3.9 -30.8 

srD 4-5 4 48. 9 0.4 -47.7 
スプラミンブルーFRW D-S 。。 5 4-5 49. 1 1.5 -47.8 

(酸性染料) D-Z 7. 7 4 4 47.3 0.4 -45.1 
D-S-Z 3. 7 4-5 4 47.0 1.5 45.9 

STD:標準染色法 D:熱染色 S:CTABによる処理 Z:ゼオライト処理

4おわりに

4. 1.すももの果実の煮汁で染色した糸にゼオライト処理を施しでも染色堅ろう度の改善ができ

なかった。
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4.2草木染めにおいて，染色とゼオライト処理回数を交互に繰り返すことで染色濃度が高くな

ることカミわかった。

4.3合成染料についての耐光試験結果はある程度改善された。また直接染料のなかには処理後

に色合いが変化するものもあった。しかしながら摩擦に対する弘屯堅ろう皮は，柔軟剤と平滑剤を

改善することによってかなりの改善が可能であることがわかった。
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7.ジャカード締め機を利用した緋締め技術改善試験

一柄作成時における経糸張力の変化と染色性に関する試験ー

編山秀久

1目はじめに

平成元年度末に導入したジャカ ド締め機を使って，大島紬の緋締め技術の改善試験を行ってい

るが，平成2年度には経糸張力圧，及び締め圧力の変化による緋廷の特性と染色性に関する試験を

行った。今回は，柄作成時(経糸と緯糸の組織点がなく緯糸が浮いた状態)における経糸(ガス綿

糸)の張力変化と染色性について調べてみた。

2.実 験

2. 1試験内容

(1)緋締めにおける柄作成時の経糸張力変化と染色性試験

(2)柄作成時における関口合わせ糸(捨て糸)使用時の経糸張力変化と染色性試験

(3)緯餅製品試作

2. 2試験方法

(1)使用絹糸

目付

撚数

40g付 (2500m)

280T/m 

(2)使用ガス綿糸(緋締め用，捨て糸伺共)

番手 80/28 

撚数 1040T/m 

(3)試料作成

試験用緋糸 抱合数 16本

整経長 29m 

制l斉IJ イギス

糊濃度 3%ows 

試験用捨て糸 抱合数 16本

2室経長 25m 

糊斉IJ イギス

糊濃度 3%OW8 

* 試験用捨て糸は糊付けを行ったものと，糊付けを行ってないものの両方を使用した。

緋締め条件 前rrめ方法 普通締め

使用筏密度 15.5算

使用筏幅

使用締め機

締め圧力

経糸張力圧

91 

41. 3cm 

MMJ型ジャカ ド締め機

5kgf/c皿

5kgf/cm 
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3 結果及び考察

3. 1柄作成時の経糸張力変化と染色性

30 30 
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韓糸締め込み回数

1 ~カシ 2!!) 3~カフ 4ウj，5!カシ

・一一・ ト -s 0---0 ，_.j， cトー。

図 -3経糸張力差(後アゼ)

L; 

柄作成寺の経糸の張力差(緯糸を浮か

さない部分の経糸張力一緯糸を浮かす

部分の経糸張力)を調べてみた。

前アゼ，後アゼとも張力差にばらつき

がみられるが，前7ゼの方は， 4回， 5固

と緯糸を浮かす回数が多くなるーと張力差

も大きくなっている。これは，繰糸を浮

かした分だけ経糸の交差する組織点が少

なくなるためである。

後アゼの方では， 3回と 5回綿糸を浮

かした試料の経糸張力差が大きくなっ

韓晶締め込み回数

1 !jシ 2~jシ 3~カジ 4!!) 日j，
・一一・ 企ー -s 。一一一。 ‘-..l 0-..--0 

図-4 経糸張力差(後アゼ)

緋汚染度 等級

N， 2級 2 -3級 3級 3 -4級

1 3-2 3-1 1-4 1-1 

2 3-5 3-3 1-7 1-2 

3 3-10 3-4 1-9 1-3 

4 5-1 3-7 3-5 1-5 

5 5-2 3-9 3-8 1-5 

6 5-4 4-1 4-4 1-8 

7 5-5 4-2 4-5 1-10 

8 5-7 4-3 4“6 2-1 

9 4句 8 4-7 2-2 

10 5-3 4“g 2-3 

11 5-5 4-10 2-4 

12 5-8 2-5 

13 5-9 2-5 

14 5-10 2-7 

15 2-8 

15 2-9 

17 2-10 

ている。

これは，綿糸を奇数回浮かした場合，

浮かす直前の緯糸と，浮かした直後の緯

糸が同じ関口に入り，綿糸を偶数回浮か

した場合よりも経糸の組織点が少なく

なるためと考えられる。

染色性については十字緋部の汚染度をみたが 3固と 5回線糸を浮かした試料の汚染度が2級，

2-3級にほとんど入っている。その他の試料は3級， 3-4級となっている。これは，後アゼの経

糸張力差と同じような結果となっている。

このことから，経糸張力差が大きくなると緋汚染度も大きくなることがわかる。

*表の前の数字は綿糸浮かし回数，後
の数字は試科ナンバー

表一 1 緋廷染色判定1結果

(十字組?を目視による判定)
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3目 2捨て糸使用時の経糸張力変化と染色性
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捨て糸を使用した場合の試験では，締め始めにおける経糸即]差憐純浮かさない部分の経糸

張力一繰糸を浮かす部分の経糸張力)と'締め終わりでの経糸張力差がどのように変化するかを調 ( 

ベてみた。張力差に変化がなかつた場合は0，+の位置にある場合は，緯日持を浮沖した部分(捨て

糸が入った部分)の張力が大きくなったことを示し，ーの位置にある場合は，綿糸を浮かさない部

分の張力が大きくなったことを示す。

前アゼ，後アゼともに+の方で6g， の方で8g

の範囲でばらついているが，緯糸を浮かした回数

の違いによる変化はみられない。また，捨て糸に

糊付けを行った場合と，糊付けを行っていない場

合での変化もみられない。全体でみると， +仰lよ

りー側に入っている試料の数が多くなっている。 表-2耕廷染色判定結果(捨て糸糊入り)

染色性についての卜字耕の汚染度は，捨て糸に

糊付けを行った場合が3-4級に6点，残りの試料

は4級になっている。捨て糸に糊付けを行ってい

ない場合， 3 -4級に 12点，残りの試料が4級と

なっており，糊付けを行っていない捨て糸を使用 E I I j_ -"  I I {，-噌， ，宅 l 噌U I .ru ，、
目 I I 2-5 I 3-5 I 4-7 I 5-9I I 

した試料の汚染度が，わずかに大きくなっている。 I宵 I d-!1 I I 玄 fi I 3-6 I 4ー1'0I "" I ¥._J 

経糸

図 7 耕廷断面図
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緋汚染度等級
N， 3-4 4 4 4 4 4 
1 4-3 1-1 2-1 3-1 4-1 5-7 
z 4-5 1-2 2-2 3-2 4-2 5-8 
3 4-7 1-3 2-3 3-3 4-4 5-9 
4 4-8 1-4 2-4 3-4 4-6 5-10 
5 5-3 1-5 2-5 3-5 4-9 

5-4 1-6 2-6 3-6 4・10
1-7 2-7 3-7 5-1 

8 1-8 2-8 3-8 5-2 
9 1-9 2-9 3-9 5目 5
10 1-10 2-10 3-10 5-6 

耕 汚 ま
N， 3-4級 3-4級 4級 4級 4級 4級

1-2 4-9 1-1 2-8 3-8 5-2 
z 1-3 5-10 1-4 2-9 3-9 5-3 
3 1-5 1-10 2-10 3-10 5-4 
4 1-0 2-1 3-1 4-1 5-5 
5 1-7 2-2 3-2 4-3 5-6 
8 1-8 2-3 3-3 4-4 5-7 
7 1-9 2-4 3-4 4-6 5-8 
8 4-2 2-5 3-5 4-7 5-9 
9 4-5 2-6 3田 6 4-10 
10 4-8 2-7 3-7 5-1 

表-3緋建染色判定結果(捨て糸糊なし)
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3.3緯緋製品試作

試作においては，緯緋廷が*11と捨て糸の分で2重織りの組織になり，固くなっている。そのため

に，泥染め染色の際に緋廷を縦方向へ突く作業が困難になっている。織り上がりの製品でみても，

長緋とサベ緋 (4羽1聞の半分の間隔でだす緋)の半間1j71、'9:'11しくなっている。これらについては，緯

緋糸の抱合数の検討や，染色の際の工夫が必要である。

4 まとめ

今回の試験での成果としては次のようなことが挙げられる。

品数105品の緯緋製品試作を行ったが，これを通常の緋締め作業で考えてみると， 1日に20品締

めるとして， 5日はかかる。ジャカード締め機では 1日(約8時間)で緋締め作業を終えることが

できた。また.通常の組側めi'F業では，図掛灘しくなるほど作業時間も長くかかるが， ジャカー

ド締め機の場合は，図案に関係なく一瞬で模様の抜き替えができるため，複雑な図案ほどイ慌時間

が短縮される。さらに，経糸を切り放さずに模様の抜き替えができるため，緯緋を交代締めではな

く普通締めで行うことによって，小ロット加工や小柄の緋締め等には効果を発揮するものと思われ

る。

今後の課題としては， 1品に対して紋紙か柄用，捨て糸周，それらの往復分と， 4枚必要である。

また，今回は地空き柄の試作を行ったが，長耕等を使用すると簸幅全部に模様が入った場合，現在

の900口の縦針数では能力不足である。これらについては，ジャカードのダイレクト化(紋紙を使

用せずに模様のデ タをコンビュ タ で読み取り横針を操作する)や，経糸仕掛方法を工夫する

ことによりジャカード縦企|の有効な利用法を考えていく必要がある。
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8紋織大島紬の開発研究

恵川|美智子

1 .はじめに

大品紬は，図柄の複雑な模様を徹密な緋で表現した緋織物であり，織物組織は平織となってい

る。このため，平織の特性から風合いについては硬さがあり，岩井表現は図柄泊沖lJ'l雑で変化に富んで

いても緋は平緋で平坦なものになっている。そこで，大島紬を従来の平織から士山紋のある紋商事に変

えることにより，風合いの変化と新しい緋表現について検討し新規大島紬の開発を行うとともに，

大島紬のグレードアップを図る。

2実 験

2. 1実験材料

大島柏原料については，従来の索材と製法はそのままで使用する。

2.2実験方法

織物組織を平織から地紋のある紋織に展開する。

2. 2. 1手 織機

従来の平織専用の高機手織機に関口装誼として，平織用の士山綜統の他に紋織用の紋綜統を取り付

ける。

2.2.2製織方法

高機による手織り。

2. 3 実験内容

2. 3. 1製織試験

大島紬は餅糸で模様を構成しているが，緋糸は緯糸のみに使用しているものと，経糸と緯糸両方

に使用しているものがある。緋糸と地糸の配列により，緋の配置と緋糸の密伎が決定される。緋は

徹密な点緋を特長にしている。実験では，織物組級を平織から紋般に展開して，大島紬の特長であ

る緋使いを地紋で表現し，大島紬独自の紋柄である地紋ノぐターンをつくる。緋使いで地糸及び緋糸

の地部分は地組織で構成し，緋部分は地組織より浮き出た紋部分として構成する。

(1)無地地紋

紋織の地紋の配誼は，大島仙の緋使いの中からカタス越式，ーモト越式，ーモトカタス越式，

ニモト越式の表現法によるベタ，サベ(チコ卜，ジャジャ)のEドターンについて地紋を表現する。

①原料糸 大島和h用線絹糸

1)経糸

2)綿糸

②製織条判

1)筏密度

S撚 300T/m31g/2500m泥染め

S撚 100T/m30g/2500m泥染め

15.5羽/cm
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2) 主主幅 40cm 

3)綜統 地組織用(地綜統)単i紛~ 2枚

紋組織用(紋綜杭)下半綜統 1-2枚

4)紋綜統の引き込み 経糸 2本

(2)緋表現

紋織物の緋表現は，平織の平緋に対し，緋と地紋を組合わせた紋緋にする。紋緋は，緋糸の

緋の部分と紋部分の坪ーき糸部分を一致させる形で緋合わせを行う。図柄の構成から緋使いで緋

のある部分は紛紋で，餅のない部分は地紋で表現する。実験では，緯緋のーモ卜越式サベ紋緋，

ーモトカタス越式ベタ紋餅とサベ紋餅の3点，経入り(経・綿緋)のーモト越式ベタ紋緋とサベ

紋緋の2点の合青1.5パターンについて表現する。

① 緯緋の紋緋

1)ーモト越式サベ紋緋

(7)原料糸 大島紬用線絹糸

7)経糸 地糸 S撚 300T/m31g/2500m泥染め

イ)緯糸 耕糸 S撚 100T/m32g/2500m泥墜染め

地糸 S撚 100T/m30g/2500m 泥染め

(イ)製織条件

7)筏密oc 15. 5羽/cm

イ)筏幅 40cm 

ワ)*~fJt 地組織用(地綜統)単綜統 2枚

紋組織用(紋綜統)下半綜統 1枚

エ)紋綜J枕の引き込み 経糸 2本

オ)緋の品数 総緋 21品

2)ーモトカタス越式ベタ紋耕

(7)原料糸 大島紬用練絹糸

7)経糸 地糸 S撚 300T/m31g/2500m泥染め

イ)綿糸 緋糸 S撚 100T/m40g/2500m合成染料染め

地糸 S撚 100T/m40g/2500m合成染料染め

(イ)製織条件

7)筏密度 15. 5jJ~/cm 

イ)n止幅 40cm 

ウ)綜統 地組織用(地綜統)単材紙 21:文

紋組織用〔紋結晶~)下半綜統 2枚

工)紋綜市tの引き込み 経糸 2本

オ)緋の品数 綜緋 41品

3)ーモトカタス越式サべ紋緋

(7)原料糸 大島和IJJ↓11m絹糸

7)経糸 地糸 S撚 300T/m31g/2500m泥染め

イ)紛糸 緋糸 S撚 100T / m 40 g/2500 m 合成染料染め
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地糸 S撚 100T / m 40 g/2500 m 合成染料染め

(イ)製織条件

7)成密度 15. 5~;J/cm 

イ)筏幅 40cm 

ウ)綜統 地組織用(地綜統)単綜統 2枚

紋組織用(紋綜統)下半綜統 l枚

エ)紋粧品tの引き込み 経糸 2本

オ)緋の品数 総緋 41品

② 経入りの紋緋

1)ーモト越式ベタ紋緋

(7)原料糸 大島紬用線絹糸

7)経糸 緋糸 S撚300T/m45g/2500m合成染料染め

地糸 S撚300T/m45g/2500m合成染料染め ) 
イ) 緯糸 *)1糸 S撚 100T/m45g/2500m合成染料染め

地糸 S撚 100T/m45g/2500m合成染料染め

(イ)製織条件

7)筏密度 13羽/cm

イ)筋幅 40cm 

ウ)綜品t 地組織用(地綜統)単綜統 2t文

紋組織用(紋綜統)下半綜品t2枚

エ)紋綜統の引き込み 経糸 2本

オ)緋の品数 経餅 9品

t害調11h;古

2) ーモト越式サベ紋緋

(7)原料糸 大島紬用練絹糸

7)経糸 緋糸 S撚300T/m45g/25∞m 合成染料染め

地糸 S撚300T / m 45 g/2500 m合成染料染め

イ)綿糸 緋糸 S撚 100T/m45g/2500m合成染料染め
、斗

地糸 S撚 100T / m 45 g/2500 m合成染料染め

(イ)製織条例

了)筏密度 13羽/cm

イ)淡幅 40cm 

ウ)綜統 地組織用(地綜統)単綜統 2枚

紋組織問(紋綜統)N三綜統 1枚

エ)紋綜統の引き込み 経糸 2本

オ)緋の品数 鮮が十 9品

#持JI11品

2.3.2 試作

製織試験を誌に続的?のーモト越式サベ紋緋，ーモトカタス越式ベタ紋緋の2点で試作を行った。
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(1)ーモト越式サベ紋緋

① 原料糸

1)経糸

2)綿糸

② 製織条例

1)筑密度

2)筏幅

3)綜統

4)紋綜統の引き込み

大島紬用線絹糸

地糸 S撚 300T/m31g/2500m泥染め

緋糸 S燃 100T/m32g/2500m泥藍染

地糸 S撚 100T/m30g/2500m泥染め

15. 5~~/cm 

40cm 

地組織用(地線統)単綜統 2枚

紋組織用(紋街、統)-F半綜統 l枚

経糸 2本

5)紛の品数 総緋 21品

(2)ーモトカタス越式ベタ紋緋

① 原 料 糸 大島出Ih用練絹糸

1)経糸 地糸 S撚 300T/m31g/2500m泥染め

2)綿糸 緋糸 S撚 100T /m 40 g/2500 m 合成染料染め

地糸 S撚 100T/m40g/2500m合成染料染め

②製織条件

1)筑密度

2) i;ll:illi 

3)綜統

15. 5~~/cm 

40cm 

地組織用(地綜統)単綜統 2l:文

紋組織用(紋綜就)下半綜統 2枚

4)紋綜品tの引き込み 経糸 2本

5)緋の品数 緯緋 41品

2. 3. 3物 性試験

試作品について，平織との比較試験を行った。

(1)曲げ特性 E邸風合試験機 FB-2純曲げ試験機

(2)防しわ性 防しわ性B法(モンサント法)

(3)輝度差 画像解析装置

(4)糸密度

(5)厚さ

(6)重量

3.結果

3. 1製織 試験

3. 1. 1製織性(図1) 

ショッパー型惇さ測定昔日

島津直示天秤

紋織の製織方法は，従来の平織に比べ経糸の綜統仕掛が増え，日目口方法も異なる。従来の地綜枕

のみの開口に1mえ， "也綜統と紋綜統の同lI'i関口の組合せを行うため複雑になる。このことから，製

織には織物組織と綜統仕掛を問解すること由斗止術上必要になる。図lにーモト越式紋織の組織|遡及
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び織り方図を示す。

図1-1組織図及び織り方図

ーモト越式ベタ紋織

地綜統 1 
2 

紋制定 3

4 

園経糸の浮き

・踏木をふむ

(1)紋の品数

口綿糸の浮き

× 綜統と踏木の結び方

図1-2組織図及び織り方図

ーモ卜越式サべ紋織

地綜統 1 
2 

紋結措 8 

亡コ綿糸で紋古Jlの浮き

ベタ紋織はタテ・ヨコ共に 2品で，サベ紋織はタテ・ヨコ共にl品である。

(2)紋綜統の引き込み方法

紋綜統の経糸の引き込み本数は糸 2本で，ベタ紋織は紋車紛~ 2枚，サベ紋織は l枚使用する。

3. 1. 2 無地地紋(図2~9)

大島紬の特長である緋使いの中から8種類について緋を地紋で表現した。緋使いで経緋糸と緯緋

糸の交差する位置に緋が配置されるので，緋及び地紋の配置は緋使いにより位置が異なる。緋使い

でニモト越式，ーモトカタス越式ーモト越式，カタス越式の順に緋の密度が大きくなるので，問

機に地紋となる紋部の密度も大きくなる。また，ベタよりサベの方か地紋の密度が2倍大きい。大

島*rtJ独自の紋柄の地紋ノぐターンをつくったことから，大島制1を平織から紋織へ展開することができ

織物表現が広がった。図2-9にl緋使い図(平組織)2組織図(紋組織)3表面組織図(紋組織)を

示す。

(1)緋使いカタス越式ベタの地紋

区12-1耕使い図(平組織) 図2-2組織図(紋組織) 図2-3 表面組織図(紋組織)

経糸の配列

綿糸の配列

地糸口本)

緋糸 (2本)
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(2)緋使いカタスi泣式サベの地紋

図3-)緋使い図(平組織) 図3-2組織図(紋組織) 表面組級図(紋組織)図3-3

経糸の配列

(3)緋使いーモト越式ベタの地紋

図4-)緋使い図(平組織) 区14-2組織図(紋組織)

に/

表面組織図(紋組峨)区14-3

緋 i由
糸 糸

本本

i111111…1 ::11::11:: 
~~~l豊三三三三E

主主主地糸(附
ss=======緋糸 (2本)

経糸の配列

(4)緋使いーモ卜越式サベの地紋

図5-)*)1使い図(平組織)図5-2組織図(紋組織)L、ノ 表面組織図(紋組織)図5-3

- )02ー
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(5)緋使いーモトカタス越式ベタの地紋

図6-1緋使い図(平組織) 図6-2組織図(紋組織) 表面組織図(紋組織)区16-3

地
糸
〔
3
本
)

緋
糸

(
2
本
)

υ 
(6)緋使いーモトカタス越式サベの地紋

図H 耕使い図(平組織) 図7-2組織図(紋組織)区17-3 表面組織図(紋組織)

本
木

つt
u
n

，“

糸

糸

州

地

緋

l

E

 

mT6n=・==・=

配

の

E
Z
E
=
z

の
糸
ロ
一
一
三
一
コ

糸純一一-一一一-一一一

xz E

=

 

地
糸

(
3
本
)
H
H
H
H

耕
糸

(
2
本
)
H
H
H
H
H

u (7)緋使いニモト越式ベタの地紋

図8-1緋使い図(平組織)図8-2組織図(紋組織) 表面組織図(紋組織)区18-3

地糸 (4本)

緋糸 (2本)

綿糸の配911

却
下
'配3

 
0
 

糸経

地
糸

(
4本
)
川
川
川
川

緋
糸

(
2
本
)
H
H
H
H
H
H
H

. 
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(8)緋使いニモト越式サベの地紋

ぷI函組織|望1(紋組織)l立19-2組織|剖(紋組織)1盟19-3図9-1 緋ii1!い I~I ('ド制凶iW)

紛糸の配列

三三-地糸 (4本)

---宮古宣言緋糸 (2本)

H
'
 

l
 

an 
コ。

糸経

地
糸

(
4本
)
川
川
山
川

緋
糸

(
2本
)
H
H
H
H
H
H
H

3. 1. 3緋表現

紋耕は，紋織物として大島紬の特長である緋使いを地紋で表現し，さらに緋糸の緋部分と地紋部

分を組合わせたので，地組織より浮き出た紋部に緋があり，平緋より緋が浮き出て立体感か加わり，

緋表現に変化が得られた。図柄の表現としては， Ij!j'模様の構成から緋のある耕紋部分と緋のない地

紋部分がある。このことから図柄の表現も変化し，デザインの表現方法が広がった。

(1)緯餅の紋耕

平織の平緋は，製織の緋合わせで緋の位置決めが難しく，緋のズレ合わせによる緋くずれがお

きると小さな点緋が線状になり，さらに図柄の模様くずれにつながり，外観を損なうことが多

い。紋織の紋緋は，平緋に比べ綿緋糸の緋合わせにおいて，紋部で緋を合わせるので緋合わせの

位置決めがしやすく，緋模様が経入りの緋の様に正怖に緋と図柄を表現することができる。

(2)経入りの紋耕

大島紬の経入りの製織で行う緋合わせの企i入れ緋調整を，紋織の経入りの紋緋でも行うが，紋

緋は織物組織で経糸と緯糸の交差が少なく浮き糸昔11分があるので平緋より針入れ緋調強で糸の

動きがよい。

¥ .... _) 

3.2試作

用途としては着尺と洋服地を考え，着物は女物袷長~~Í'を， i，NJ日は婦人別ベストをj:J立てた。紋織

によりボリューム感のある仕立て tがりになった。

しノ

3.3物性試験

試作品と同一糸で平織の織イHを製織し， Sll織と紋織の比較試験を行った。

3. 3. 1曲げ特性(表1)

衣服者間lIijの形態や変Jf5挙動に関与するtj~本特作|の組合せ仰で， 1111げ特担|を主に検討した給来。

紋織は平織より， W /T (Jtp:さに対する単位Hu郁刈りの買泣の比)の羽目は，空気の合有が大きく

ふっくらとしている。 B/W(.i別立市獄、'~r りの lYUd:W に対する 1111げ制制 Bの比)の明日は， [1;市に
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より深<mれ Fがらない。 2HB/W(即位i面積当りの語道Wに対する曲げヒステリシス幅2HBの

比)の項目は，形態が縦JEしライブリネスがよい。 2HB/B(1山げ変形における弾性成分とヒステ

リシス成分の比)の項目は，着用による型くずれや，しわが生じにくい。 γB7Wi布の自重によ

る垂れ下がりに関係する量)の項目は曲げ剛く， ドレープ係数か大きい。n百豆ア育(布の自重に

よる垂れ下がり形状の形態不確定に関係する量)の項目は， ドレープ形状か定まりライブリネスが

よいなどの特性を示しており，山げ特性は織物組織で大きく変わることが分かった。

表l特性値の組合せ結果

キ寺 性 A B C D 

B/W O. 0073 0.0082 0.0084 0.0089 

2HB/W O. 1280 0.0095 0.0150 0.0144 

2HB/B 1. 7666 1. 1629 1. 7823 1. 6210 

W/T 56.4228 44.8165 56.5476 47.5728 

むB/W O. 1937 0.2014 0.2035 0.2071 

42HB/W O. 1133 O. 0975 0.1225 0.1200 

u 

Aーモト越式平織

Cーモトカタス越式平織

Bーモト越式サベ紋織

D ーモトカタス越式ベタ紋織

3.3.2防しわ性(図 10)

織物組織で浮糸の多い紋織の方が平織よりしわ回復率がよい。

防
し
わ
性
%

A ーモ卜越式平織

日一モ卜越式サベ紋織

c -モトカヲス越式平織

D -モトカタス越式ベ'y紋織

u 
A B C 0 

図10防しわ性

~タテ方向 ~ヨコ方向

3.3.3輝度差(図 11)

緋市1は，平織の首I[皮レベルが低く 11音く鈍い色調で，紋織の紋緋部は純物組織で経糸と緯糸の交差

し江い浮き糸部分の紋昔日に餅があるので，さ|ι織より榔13'[レベルが高〈色調は鮮明である。

地自Ilは，平織と紋織の制度レベルは廷がみられない。

織イIJ全体としては，相?部とi山古Ilの削!}Jtレベルの卦の火きい紋織のJJが平織より制:OjJでくっきりし

ており，緋の村長を強制している。このことから，緋ぷ.¥l1を*織から紋織に展開した効果か得られ

fこ。
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輝

度

差

階

調
A ーモ卜越式平織

B ーモ 卜越式サべ紋織

C ーモトカタス越式平織

o -モトカタス越式ベタ紋織

図11輝度差

問緋部図地部

サンプル

li 司|、、
A 

3. 3. 4糸密度(図 12)

紋織は平織に比べて緯糸笛l立が大きく ，平織より織物組織で経糸と絹糸の交差が少なく，浮き糸

B C D 

の紋部分が多いことから紛糸が打ち込みゃすい傾向がある。

緯

糸

密

度

本
/
m

A B C 0 

A ーモト越式平織 B ーモ卜越式サべ紋織
図 12緯糸密度 C -モ卜力タス越式平織 D ーモトカタス越式ベタ紋織

3.3. 5厚さ(図 13)

織物組織で地組織より浮き出た紋部分が多い紋織は，平織より似みがあり，ふっくらとしている。

厚
さ

m
 

m川

o. 

A 

図 13厚さ

B C 0 

A ーモ卜越式平織 B ーモ卜越式サべ，紋織
Cーモ卜カタス越式平織 D ーモ卜カタス越式べタ紋織
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3.3.6重量(図 14)

綿糸密度と厚さの大きい紋織は，平織より重量が大きい。

重
量

日
/ 
反

C
A モト越式平織

D

Bーモト越式サベ紋織
C -モトカタス越式平織
D モトカタス越式ベヲ紋織
反織幅 O目37m 長さ 12.2m

日

重量

A 

図14

) 
4.まとめ

紋織大島紬は，従来の大J誠111より柔らかな風合いとボリューム感がある織物となった。 1111げ特性

や防しわ性では，着用による型くずれやしわが生じにくく，しわが生じても回復がよいことが分か

った。大島紬の特長である緋使いを地紋で表現し，大島紬独自の紋柄の地紋パターンをつくったこ

とから，大島紬を平織から紋織へ展開することができ，織物表現が広がった。緋表現は，緋紋によ

る鮮明で立体的な緋表現によって，大島紬の緋の特長をさらに強調することができ，大島紬の従来

の渋く地味でl暗いイメージを変えることか。できた。紋緋純物として，地紋と緋紋による高級感のあ

る大農J紬が苅発できた。

今後，風合いに関するデータを増やし，平織と紋織の織物組織による相違について解明していく

必要がある。この紋織物は動力織機への対応も可能性があり，広幅化や洋装化を含め新用途を探究

し，製品の多様化を図りたい。

(J 
5.参考文献

1) 恵川ほか;鹿児島県大島紬技術新導センタ一 昭和61年度業務報告書 P68(1986) 

2) 本場大島制l製造ハンドブ、ノク 鹿児島県大島紬技術指導センター
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9天然素材を利用した織物用繊維製造技術の開発
一植物繊維紡績条件及び単糸試紡に関する研究ー

平出清和，街山秀久， xt¥J 11美智子

今村順光，南 晃，押川文隆

1はじめに

近年，天然素材としての芭蕉繊維の活用が見直されており，一部には製品も製造されつつあるが，

天然減維であるためその詳しい組成，物性の挙動や紡締法を含めた糸製造に必要な繊維の性能等に

ついてはまだ不明な部分が残されている。

今年度は，芭蕉lf，!¥*佐の紡績効果を向上させる為の紡l:i!li由剤条件を検討し，更に単糸紡績の最終工

程である精紡工程でのサンプル試験に有効なコンパクト精紡機を導入し，精紡条件設定のため各種

粗糸による単糸試紡を行った。

2，実験方法

2-1紡績油剤試験

(1)試料

実験用芭蕉はアルカリ処理を行い，不純物を除去した後，自然、乾燥を行った粗繊維を使用し

た。更に条件を一定にするため，サンプルオープナー及びサンプルローラーカード処理を各1回

行った。

(2)紡績油剤の種類と使用条件

油側メーカー (A，B社)から提供された 5極類の紡績油剤lを使用した。

油斉IJの極煩と成分，用途及び外観を下記の表.1に示す。

表.1 

油~斉~l~一--.......___項目 主成分 用 途

l ソフトオイノレ
特臥アニオン配合 統毛用紡績油(A) (CH-500) 

2 ソフトオイル アニ鉱オ物ン油，配ノ合ニ仙オン 紡毛・反毛油(8) (0-82) 

3 ソフトオイJレ アニオン，ノニオン 相t毛t紡市毛毛紡用綴追油油剤剤l
(C) (J -700) 配合仙 セミ

4 ベビナー アニオì~ン世，h/剤lニオン 柔軟仕J:げ斉IJ(D) (KBS-C) 

外 銀

淡.P!ì~透明液，tJ(

淡裁色透明液状

淡黄色透明液状

淡黄白色流動性
ベース卜

5 ネオラミロン
斜面活性剤と"1"性副l ラミー紡紛丹l給油百IJ 拭3褐Ooc色，透(1明Ooc液，体ヘー)λト

(E) (Neo-R) 

1-3;A社製品 4， 5; 1ヨ材製品

(3)使用条件

濃度はソフトオイル系では20%，30% (0爪I.S)の各2租mi.ネオラミロン，ベビナーでは

0.1 %， 0.3 % (O.W.S)の2府知の処1m総液を制合し，粗lf，!¥l.mに対して重量比10倍を規定識と

して処理を行った。

(4)効果の判定
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一定量サンプリングした粗繊維に各油剤を規定量散布させて，十分乾燥させた後サンプルオー

プナー (SO)1回，サンプルローラーカード (RC)1回処理し，出口回収分を更にSOI回， RCl 

回， SOI回処理して最終的に回収したスライパーの重量と初期重量との変化率を出口回収率

(α)とし，同様に行った油剤を使用しない比較用の油剤未処埋粗f蹴並の回収率 (β)との比率

α/βを回収効率 (γ)とした。又，油剤処理前後の重量変化は増量効果とした。

2-1 単糸試紡試験

(1)原料

組糸用の原料素材はアルカリ処理，発酔処理済みの芭蕉粗繊維で油剤処理を行い，麻繊維と

の混紡を行った。その後反毛，カード処理を行い粗糸に仕上げた。精紡用原料は単糸の60番麻

番手相当の麻組糸と 40番麻番手芭蕉混紡粗糸の2種類を使用し，精紡機の調整用としては麻繊

維100%の粗糸を主に使用した。

(2)精紡機の仕様と条件

使用した精紡機は，リング方式のSKFスピンテスター82型でドラフト装置を2タイプ(綿紡

型，統毛型)備え，スピンドルが6錘で大きさは陥50cm奥行き60cm高さ202cmとコンパクトサイ

ズであり，スピンド)"回転数は3，500--14，000rpmと変速可能でドラフト，撚りはクランクハン

ドルで容易に条件設定ができる等の特長を有する。

今回の場合，粗糸の繊維長が約10cmと長いため， ドラフト装置には杭毛型を用いて，フロン

卜・ミドル間， ミドル・パック閣の各ローラー悶ゲージはそれぞれ10.5cmと10cmとした。

精紡条件はドラフ卜の要因であるトータルドラフト (TD)比，ブレーキドラフト (8D)比，撚り

(TW) (回/m)の内からトータノレドラフトと撚りの2条件を変化させたが，スピンドル回転数や

トラベラーの積類等他の要因については予備試験であることや装誼運転上のことを考慮して一

定とした。

精紡機の運転時間は紙管が満管になる411寺閣をめどに辿続運転を行った。また，運転時の単糸

の撚りむら等試紡状況を把握するため1時間毎に紙管を取り替え，時間別の単糸説紡サンプルと

した。

(3)物性試験

使用機器測定条例

繊度 繊渡訓1I定機 DCll-A (サーチ側)

試料長 5cm荷重 20g測定回数 30厄|

番手 全自動糸番手証1IJ定機 AUTOBALα政島紡鎖倒)

試料長 25m測定回数 5回

毛羽 毛羽試験機 F-INDEX TESTER (~民島紡績側)

毛羽長1.0mm以上試験糸長 1m測定回数 10回

撚数 全自動検撚機 TC-50 (敷島紡鎖倒)

試料長 50cmi1[11定回数 10回

(4)物性試験の測定条例

試料は恒61恒温室内に一昼夜以_I:ij虫歯して，標準状態 (20:tlOC，65:t2%RH， JIS-Z-8703 

による一級準拠)で行った。
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(5)測定値の計算

繊度臼UJ定機及び全自動糸番手測定機による測定値の繊度 (Td)と番手 (Nm)は麻番手 (NeL)

に換算して用いた。

換算法 NeL ~ 14，882/Td NeL ~ 1.654 x Nm 

3結果および考察

3ー 1紡績;白剤試験

(1)出口回収率と増量効果(表2，3) 

油剤処理後のi自量はソフトオイル系では0-82で107目を最大に70%以上あり，それに対して

ネオラミロン，ベビナーでは10目未満であったが，これは使用濃度の関係でソフト才イル系は

より多くの油脂分がスライパーに付着するためとIfE奈される。出口回収率はいずれの油剤も30

Z前後であったが，ソフトオイル系CH-500， J -700，ネオラミロンの高濃度処理はいずれ

l; も回収鞠〈かなり高かった。使用濃度を同レベルで行った場合の比較戸ミ必要であるが，多量の

場合は不オラミロンが効果的であり，増量のm束効果等も考慮すると CH-500も効果のある事

が分かった。

(2)回収効率(図 1)

未処理を0とした場合の回収効率を図1に示す。ソフトオイル系はいずれも高いか特にCH-

500の高濃度の場合では未処盟の約2倍の効果が出ている。一方，ベピナーは1日目前後，ネオラ

ミロンは高濃度で35目と低いので，併用するなどの処理法を検討する必要がある。

表 2 表.3

油斉J]種類 被皮(耳) 回収率(出) 増量(百)
CH-500 20. 0 38. 05 80. 83 
CH-500 30. 0 40.13 97. 63 
0-82 20. 0 28.50 70.49 
0-82 30. 0 28. 13 107.24 
J-700 20. 0 33.76 73. 26 
J-700 30.0 37.49 90.18 

未処理l 19.99 

仙斉J]種類 設度(百) 回収率(%) 増量(耳)
K邸-C O. 1 30. 31 0.54 
KBS-C 0.3 28.87 3.85 
Neo-R O. 1 30.66 2. 76 
Neo-R O. 3 35.70 8.48 

未処理2 26.48 

U 

回
収
劫
率
%

A: CH -500 

B: 0 -82 

C : J -700 

D:KBS-C 

E: Neo -R 

油種類重度

|劉 1
( )内の数字は濃度
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3-2単糸試紡試験

(1)トータルドラフトと撚り設定の影響 (図2，3) 

図.2にトータルドラフトと番手，図3に撚りと番手の関係を示す。トータルドラフ卜の倍率

を20，25，30倍と上げていくにつれて紡出される単糸の番手は細くなっていく。それに対して，撚

りの設定を300，350，400T/mと上げても単糸の番手には大きな変化は出ない。又，番手Nとトー

タルドラフトTDの聞にはTD"O.43xN+2.3と直線的な関係が見られ， 60番手単糸ではTD設定は28

3倍となる。しかし組糸と単糸の重量比からのTD倍率では，料紡前の麻組糸は1.21番手となる

ので計算上でTDは49.6倍であり，実際上とは20倍程の差が出て来た。これは繊維の状態やドラ

フ卜のローラ一間圧力，スピンドル回転数等{也の要因や精紡時の効率等に関連していると考え

られるので，今後各要因閣の関連データの収集が必要である。

麻TD霊化
(DD:2.5. T'It:350) 

叫

5ゆ

40 

30 

20 

10 

w~勿協働 mm~ 
20 25 

ト-~，，~う7ト(T D)

図. 2 

麻TW変化
(10:30咽 .0・2.'】

1W(")')，ストT/m)

図. 3 

(2)撚り設定と実撚数の関係 (図4)

図4に撚りの設定と実撚数の関係を示す。リング精紡の場合はスピンドルの回転数分の撚り

か掛けられる事になるが，糸の番手Sと撚数tとの関係を表す比例定数である撚係数k(k~ t/ 

S)からKは2.6-3.5となり，どちらかと言うと甘撚り仕上がりであった。撚り設定Tsetと実

撚り TW聞はTW"2.5 x Tset+ 15. 9となりほぼ2倍半の関係になるが，撚りを上げていくと撚りむ

らやひねりが出易くなるなど糸質での問題点が生じたため400T/mの設定が今回は限界であった。
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麻 TW:;:イヒ
σ0:30.80:2.6) 単位・千

実
利
撚
数

T
/
m

1W(ヲワィストT/m)鮫定

区1. 4 

(4)芭蕉iIi紡糸ト←タルドラフトの効果 (図5)

図5にトータルドラフ卜と番手の関係を示す。組糸が非常にやわらかくノ〈ックローラーに逃

するまでに切断する等ドラフトにかけにくい状態であったため，トータルドラフトの倍率は2通

りで行った。

その結果， TD6倍では26.1番手， TD10倍では39.6番手であり，糊付け後は38.0番手とほぼ目的

の40番手に近い単糸が試紡出来た。しかし，精紡前粗糸は3.04番手で計算上は13.2倍のTDにな

るが，実験式TD=O.3xN-1. 7では10.1倍となり，麻の60番手と比べて少ないものの誤差は生じて

いる。しかし，標準的なドラフト倍率は10-30であり， ドラ7ト倍率が小さい|侍はローラ一回

転欽やトラベラ一等への負荷やロスが小さい等の要因によって誤差が少ないものと推察される。

υ 

芭蕉昆紡糸TD主化

σ0:3川島0:2悶

麻
換
草
番
手

υ 
図

(5)毛j3PJ発生の状況 (図 6)

図6に麻糸の撚数毎及び芭主主糸の毛羽処理の有w正(TD10)における毛羽数を示す。1.Omm以上の

毛羽の数は麻糸で140本前後とガス綿糸の7本に対しでかなり多い事がわかる，これは撚りの設

定範囲300-400T/m闘ではあまり差がない事から陥事政江特有の長い繊維が卜分にクリンプされな

い為と考えられる。

又，芭主主混紡糸では230本と麻糸の約2倍であり非常に毛羽が多いが，単f似fEが短く，かたい

等芭蕉繊維の固有の悩質とも関係していると言Iえる。しかし，糊付け処理を行うと38本と16.5

Zまでに減少しているので，芭干(4では毛羽焼きや桃川け等の後処理が必要な事がわかる。又，標

準偏差の結果等からぱらつきが多い事がわかるが，これは原料の組織縦の状態が影響している

と考えられるので，品質を安定させるにはl京料のjj 分けが必~主であると t三1 える。
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麻，芭藷糸毛羽比較

250 

回

ω

毛
羽
数
個 50 

A:麻 TW300

B:麻 TW350

C 麻 TW400

D 芭蕉(糊無)

E:芭蕉(糊有)

100 

糸種類

図. 6 

5.まとめ

芭蕉紡績用の油剤lについては，使用した5種類の中では，使用濃度等も考慮すると，麻紡績で広

範囲に使用されている B社のネオラミロンが有効である。しかし， A社のCH-500も効率面では

有効であるので繍効率を更に向上させる為に単独使用だけでなく併用使用も取り入れて，今後 υ 
も継続して行う必要がある。

精紡機の条件設定では，目的の番手に試紡する為には，粗糸の状態及びドラフトの各要因が関連

しており，特にトータルドラフ卜の要因が大きいことがわかった。しかし，ブレーキドラフトとの

関係や撚りの設定等単糸の品質については基礎データの収集が不足しており，毛羽や糸むらの解析

等が今後の課題としてが挙げられる。

芭蕉麻自主紡組糸では，目的番手40番手に対し各条件をTD:l0，BD:2.0，TW:400に設定した場合で39

6番手の単糸か涼紡出来たが，糸質の面では毛羽立ちゃ撚りむらが多く見られも羽処理等の後加工が

必要である。又，粗繊維等原料段階で後の紡縮条i'lによる分別を行うなどきめの細かい作業も重要

になって来る。

単糸の紡綴は工程が多く，しかも専用装置が必要であるため，素材の開発には各工程での品質の

管狸及び技術的ノウハウの蓄積が伴うので，芭蕉及び天然繊維の活用にはこれらの点を踏まえて素

材の特徴を活かしながら新分野への展開を行い，産地の活性化を図っていく事が今後の課題でもあ

る。

最後に，本実験に対して仙百lJを提供していただきました油剤メーカー2社と組糸の試作にご協力

いただきました紡績工場2社の方々には傑く御礼申し上げます。
u 
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10植物繊維の手漉和紙への転用開発

今村順光，平田清和，新村孝善，南晃

仲平島正男. *川勝博仲

1 .はじめに(目的)

天然素材を利用した織物用繊維製造技術の開発に伴い，その過程で派生する不用・残繊維部分の

有効利用を図るために，芭蕉・月桃植物の繊維による手泌和紙の開発及び大島紬用染料による和紙

の染色を行い，産地資源の有効利用と大島紬の技術，施設等を活用して新たな物作りを可能にする

ため，産地の特徴を活かした工芸品の底抗iを図ることを目的とした。さらに，用途開発への試験停，

紙糸の試作，緋締技術の活用で十の字緋の試作，さらに紙布織物への展開と大島紬周のパッケージ

用品として. IつつむJIくくる」機能をもたせ，大島紬のイメージを高める手段と演出効果を図る

ためクラフト品の試作を試みた。

2試作開発の方法

試作開発音|闘の作成

繊維の抽出 →原料調整 →紙料配合 → 抄 *Jt →用途開発

格(白皮) 木材刷7 木材巾げ 抄紙 大島*IH用制ッケジ|

芭蕉/月桃 N.BKP 格 7レ1 用品

芭JliJ月桃 芭蕉 極主孔乾燥
水酸化ナト切ム (試験ビート) 月桃 (天日乾燥) 包む機能

15目(0.W. S) 格(打解機及。長 演出機能

煮裂時句2時間 万t-j-) 紙布織物

原抄料紙調整試試験験I

図l試{'I開発青|函の作成(フローチャート)

3.試作の工程

3. 1天然繊維の選択

有美に自生している芭蕉・月桃の二種類を選択し，手泌和紙の紙料とした。

3.2繊維の抽出

原料の不純物を除去し，紙料となる繊維を抽出するため下記の処理を行った。

表1繊維の抽出条件

NaOH濃度|浴比 備 考

当センターにて2%  

15 % 

1 : 50 

1 : 50 

煮沸時間

2時間

2時間 材料開発研究所にて

(稲岡県工業技術センター 材料開発問究所**専門研究員*主任技師
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3.3原料調整

福岡県工業技術センター及び材料開発研究所の協力と施設によって原料調整と試験を行なった。

作業工程

(1)木材パルプ (N.BKP)・試験ビーター使用

(2)芭焦・月桃(煮) 試験ビーター使用

(3)格(こうぞ・白皮)(煮):打解機及び長万ビーター使用

※ろ水度。パルプのほぐれ度合

3....4紙料配合

(1)紙料の配合割合

表2 シートマシン用紙科の配合割合

番
原料品名

配合割合 乾燥重量
換 算 比

含水重量

号 ( % ) (総量 30g) ( g) 

芭 主長 100 30.0 3.9 115.4 

芭 主主 5 1.5 3.9 5.8 
2 桔(こうぞ) 10 3.0 4.8 14.3 

ノぐ jレ プ 85 25.5 3.1 71.8 

芭 議 10 3.0 3.9 11. 5 
3 格(こうぞ) 15 4.3 4.8 21. 4 

ノぐ ノレ ブ 75 22.5 3.1 68.6 

4 jヲ 相i 100 30.0 3. 7 111.1 

~ r.~、 15 4.5 3.9 17.3 

5 J'J 桃 10 3.0 3. 7 11. 1 
梢(こうぞ) 15 4.5 4.8 21. 4 
ノ守 lレ 7 60 18.0 3. 1 54. 9 

JJ fjE 10 3.0 3. 7 11. 1 
6 格(こうぞ) 10 3.0 4.8 14.3 

ノ、。 lレ プ 80 24.0 3.1 73.2 
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表3手漉和紙用紙料の配合割合

番
原料品名

配合割合 乾燥重量
換 算 比

含水重量

号 (% ) (総量 2kg) (k g) 

芭 蕉 10 0.2 3.9 0.8 

7 椿(こうぞ) 15 0.3 4.8 1.4 

ノ守 Jレ プ 75 1.5 3.1 4.6 

芭 蕉 10 0.2 3.9 0.8 

8 
月 桃 10 0.2 3. 7 O. 7 

椿(こうぞ) 15 0.3 4.8 1.4 

ノミ )(， プ 65 1.3 3.1 4目。

芭 蕉 10 0.2 3.9 0.8 

日
月 桃 25 0.5 3.7 1.9 

椿(こうぞ) 15 0.3 4.8 1.4 

I~ )(， プ 50 1.0 3.1 3.1 

換算比の求め方

換算比とは原料が含む水分の割合を示す。下に換算比を求める式と原料の換算比を示す。原料の

配合割合を算出するときはこの数値を用いて計算する。

換算比=含水 (g)-;-乾燥 (g)

表4原料の換算比

原 料 ロロロ 名 合 水(g ) 乾 燥 (g) 換算比

芭 蕉 10 2.6 3.9 

月 相』 10 2. 7 3. 7 

椿 (こうぞ) 10 2.1 4.8 

、
パルプ NイBKP 10 3.2 3.1 

(2)糊剤の調整

糊剤はアタリパーズを Ig/2の割合で使用した。
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3. 5抄紙

下に抄紙工程の写真を示す。

(1)抄紙

(2) プレス
G 

、J

回転型乾燥機(シートマシーン問)

G 
(3) 湿紙乾燥

、-
ヒーター乾燥 天日乾燥

図2抄紙工程図
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4.試験の結果

4. 1紙料の調整試験

植物繊維をアルカリ処理したのち，紙料として繊維の打解 ・"D解作業を行った。この条件と方法

をまとめたものが表.5である。この紙料作りは，材料開発研究所と当センターの施設により行った

ため試作サンプルを別々に提示した。

表5繊維の処理条例ニ (木材料開発研究所にて ※当センターにて)

植物f断H: 機 郡 打附・ IlrJf~~処理 試作和紙サンプル

芭蕉 本ナイヤガラビーター 叩 WI~ 1回処理 表7.9.参照

月桃

繊維 ※オープナ一日f.J織機 fJ桝 3回 処 理 f上級設計 (1)(2)参照

表6は，繊維のほぐれ具合について打解lから3までの変化を比較するために示したものである。

そして，打解3をさらに細かく切り刻み ミキサーにかけて紙料とした。この試作サンプjレはハガキ

サイズに抄紙しラッピング用材として提示する。

表6 繊維の打fft~ . 叩f~

植物繊維 打 f'lft{1 十Tf'l'tl 2 打 WI~ 3 

芭王手繊維

月桃繊維
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4. 2抄紙試験

(1)シー トマシーンによる試作試験

角型シートマシーンの装置は紙の品質を調査するためシートを作成するのに用いた。この装

置によって，原料の割合は表2の配合割合に基づいて抄紙したものである。この結果から紙料配

合の比率と繊維の叩解条件によって，強弱が表現され，それぞれ特徴のある抄紙結果を得るこ

とができた(表7)。この中で・特にNo.lと4は芭蕉 ・月桃繊維のそれぞれ 100%で抄紙したもの

であるが， 繊維の違いによってソフト，ハードの和紙を漉くことが可能になり，用途によって

使い分けると効果的な表現ができることがわかった。

表7シー トマシーンによる和紙

側 試作サンプル | 紙料No.I 試作サンプル

.---_.---

No.l I I No.4 

l _._'二 ι 一一ι ←

‘・
~ . 

-同副.

No.2 No.5 

、

‘ 、

:J 
No.3 No.6 

た
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(2)手漉による試作試験

この試験の目的は，産地植物繊維の特色を表現するため，パルプ原料を主体に芭蕉，月桃繊

維を混合して，その比率を変えることによって，植物繊維の多様な模様を表現することにある。

この条件設定から結果をみると表8のようになった。

表8配合条件と紙質

No 配合条件の設定 結果と紙質

NO.7 芭蕉+ (他の繊維) 芭蕉織維の柔らかさが表現される

NO.8 芭蕉十月桃(比1/1)+ 11 異質繊維の組合せにより濃淡模様が表現される

NO.9 芭蕉+月桃(比 l/X)+ 11 月桃繊縦の粗さが強調され模様が浮き出る

また，紙質の強度と品質に対する性能から，用途開発を考慮して繊維の模様と紙の厚さを重

視した(表的。

さらに，紙糸や紙布織物の強度を重視する場合は，配合する比率よって品質が異なり，物性

試験を行う必要がある。

表9手漉和紙

紙料No. NO.7 NO.8 NO.9 

試
、

{乍
， 

' 
サ

、、 . 
品

ン ョふ

-、、
プ . ， 

/レ + ，.' 
、 . 

t 、、
司&

4. 3試作紙及び市販紙の物性試験

今回試作した紙と各産地より取り寄せた紙の物性試験を以下の要領で行った。

(1)試験の方法

①試料の前処理

試料は所定の寸法に切断した後恒温湿室 (20
0

C，65 %)に一昼夜さらして使用した。
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②厚さの測定

試料の厚さはKES-SYSTEMの圧縮試験機を使用して行った。荷重0.5g/cm'時の厚さ

(TO)と荷量50g/cm'時の厚さ (TM)の2種類を測定した。

③密度測定

直示天秤(島津製作所)にて試料の重量を測定し，単位体積あたりの重量(密度)を算出

した。 (JISP 8118準拠)

密度 (g/cm')
測定した重量 (g)

厚さ (cm) X面積 (cm')

④ 引張試験

下記の条件で引張試験を行い，強力.{申度を叫IJ定し，強度を算出した。またKES-SYSTEN

の圧縮試験機で測定したTM(荷重50g/cm'時の厚さ)を試料の厚さとした。

試験機器 引張試験器テンシロンRTM-100 
/、¥

試験の条件試料寸法(長さ×幅)・ 180mmX 15mm U 
クロスヘッド速度 : 100mm/min 

最大荷重 : 10.0kg 

試験回数 : 10回

強度 (g/cm') = 
強力 (kg)

誤料の幅 (0.15cm)X試料の厚さ (cm)

⑤染色による増量試験

試作した芭蕉紙をインジコピュアで染色して増量率を測定した。

試料寸法 200mm X 200mm 

染料液 インヅコピュア 200g 湯 (65-700C) 10 s 

NaOH 160g ハイドロ 18g 

染色の方法 l回=藍液に30秒間浸染→ 30秒間水洗→3分間空気中で酸化

これを所定の回数繰り返して染色を行った。

処理後重量 (g) 処理前重量 (g)増量津(%) ;..'C-=:J?<..EE.~_...::ó~ _;.o.:.:~~'J .!E.'=' ¥5/ X 100 
処理前重量 (g)

i -::斗

u (2)結果及び考察

試験の結果を以下の表，図に示す。今回の試験に使用した試料は一定の条件下で試作された

試料ではなく，従って単純な比較は困難であるが以下のことがわかった。

①強伸皮について

個々の差はあるが機械泌きの紙に関しては市販の和紙と遜色の無い強伸度が得られた。手

漉きの紙は伸度に比較して強度が小さかった。月桃繊維100%の紙の強伸度か司極端に低いの

は叩解・打解工程での処分が不十分であり繊維も堅<.繊維どうし結合ゃからみ合的が弱か

ったためと思われ，叩関，打開を十分に行うことで物性の改善ができると思われる。

② 密度について

密度は原料の種類，混合比，抄紙後の加圧力等て変わってくる。今回の試験では全体に市

販の和紙より密度は大きかった。

③ 厚さについて

η
，u
 



) 
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全体的に手漉きの方が厚く，機械泌きの方が薄かった。市販の和紙(手漉き)の平均と比

べても手漉きの紙の厚さはかなり厚かった。

③ 染色試験について

インジコヒ白ユアによる染色の結果を表12に示す。染色を繰りかえすと色の濃度，重量が変

化するが同時に厚さも増大した。

表 10試作紙の物性試験

試 原料名・混合比(%) 抄紙 密度 強{申度試験 厚 さ

料 染色 強度 {申度 TO TM I 
目。 芭蕉 格 パルプ月桃 方法 g!crr! kgf/mm' 見 mm mm 

100 。。。jll(し 機械 0.36 0.97 1. 42 0.232 O. 157 

2 5 10 85 。jl正し 機械 0.359 1.14 1. 79 0.178 0.127 

3 10 15 75 。無し 機械 0.481 1. 60 2.58 0.469 0.193 

4 。。。100 jl正し 機械 0.412 0.21 0.52 0.411 0.252 

5 15 15 60 10 jfl(し 機械 0.403 1. 45 1. 29 0.249 0.146 

6 。10 80 10 j眠し 機械 0.379 1. 01 1. 35 0.490 0.296 

7 10 15 75 10 jl!(し 機械 0.319 O. 49 1. 57 0.403 0.296 

8 10 15 65 10 jl!(し 機械 0.493 O. 53 1. 89 0.410 0.297 

9 10 15 50 25 1眠し 機械 0.365 O. 70 1. 69 0.560 0.369 

表 11各産地の和紙の物性値

密度
強伸度試験 厚 さ

産地名・原料名・混合比 染色
抄紙

強度 f申度 TO TM 
方法 g/cn式 kgf!mm' 克 m皿 mm 

愛 媛 絹 100% 無し 手泌 0.122 0.426 0.222 

愛 媛 絹 100% jll(し 手椀 0.222 1. 30 1. 66 0.247 0.119 

伊万里 格 100% i眠し 手漉 0.073 1. 69 2.17 0.132 0.059 

伊万里 格 100% jl!(し 手泌 0.180 1. 03 2.62 0.471 O. 169 

伊万里 格 100% 111(し 手漉 0.170 0.94 1. 93 0.177 0.096 

伊万里 措 100% 化染 手漉 0.076 1. 36 2.48 0.182 O. 096 

伊万里 椅 100% イビ染 手泌 0.076 0.63 2.05 O. 193 0.084 

伊万里 格 100% 化染 手漉 0.115 1. 68 2.30 0.298 0.134 

伊万里 措 100% 化染 手漉 0.078 0.24 2.16 0.201 O. 100 

i八 女 緒 100% 化染 手漉 O. 226 1. 23 2.31 0.348 0.148 

/¥ 女 椅 100% 化染 手漉 0.308 2.46 3.52 0.358 0.211 

/¥ 女 椿 100% 化染 手泌 O. 138 1. 45 3.24 0.314 0.123 

/¥ 女 格 100% 化染 手漉 0.257 1. 68 2.93 0.205 0.095 
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強

度

{申

度

表 12染色試験の結果

No 

処理前霊i止
(g) 

処自]後置iIi
(g) 

地ii1~存

(%) 

2.5 

1.5 

0.5 

2.119 

2， 171 

2. 45 

2 3 

2. 098 2. 086 

2.172 2.177 

3. 53 4. 03 

試料番号

~強度 (k 9 f /mm') 

4 

2.125 

2. 226 

4. 75 

~ {I申度(%)

際13 試 作紙 の 強 制l 度
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さ
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(酬)
0.1 
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5 
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率
3 

(%) 
2 
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試料番号

図4 試作紙の密度

院料番号

園 TO ~ TM  

図5 試作紙の厚さ

2 3 

染色回数(回)

図6 染色による増量率(インジコピュア使用)
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4. 4芭蕉繊維紙の染色堅ろう度試験結果

芭蕉織艇をベースにした和紙に植物染料染色後，硫酸鉄 (11)と酢酸銅 (11)による媒染を行い，

その染色堅ろう度試験の結果を表13に示した。ただし，汗に対する竪ろう度設験はJISL0848-

1978で行い，光に対する堅ろう度試験はJISL0842-1988 (カーボンアーク灯光による)で行っ

h ル。

汗に対する堅ろう度試験では，しやりんばいやよもぎの染料で竪ろう度の評価が劣る試料がみら

れた。これは，植物染料が芭蕉繊維に一度は吸着結合されるものの，その結合が比較的弱いために

酸性・アルカリ性で容易に染料が溶出してくるものと考えられる。特に，ヨモギは繊維との結合は

弱く，変退色や汚染の程度も大きく染色特性は劣る傾向がみられる。一方，藍染めの試料は竪ろう

度の評価も良好である。これは，藍染めのインジコ成分がセルロース成分を主体とする芭蕉紘維と

綿同様に吸着しやすく，結合も比較的強いと思われる。

光に対する堅ろう度では，著しく劣る試料はみられず，平均化していた。このため光に対しては，

厳しい環境条件下でない限り支障はないと考える。 υ 
表13植物染料染色による汗・光に対する堅ろう度試験結果

評価
汗堅ろう度・酸性 汗竪ろう度・アルカリ性 耐光堅

変退色 汚染(級) 変退色 汚染(級) ろう度

植物染料名 媒染剤 (級) 車自 綿 (級) 絹 t自 (級)

l しやりんばい 硫酸飲 2 3-4 4 3 4-5 4-5 5 

2 " 酢酸銅 4 4 4 4-5 4 3-4 4 

3 いたじい 硫酸鉄 3-4 4-5 5 3-4 4-5 4-5 4-5 

4 " 酢酸銅 4 3-4 5 4 3-4 4-5 5 

5 よもぎ 硫酸鉄 2-3 5 5 3 4日 5 4-5 4 

6 M 酢酸銅 2 3 4-5 2-3 2-3 3 5 

7 琉球藍 5 4-5 5 5 4 4 4-5 

8 たで藍 5 5 5 5 4 4-5 4-5 

4. 5染色和紙の色彩イメージ

芭蕉和紙に奄美産地の植物染料による染色を行った結果(表14)を色彩イメージの分野から色

相とト ン別にまとめると次のようになった。

全体には，色相は寒色系で渋みの色味をもち部分的に芭蕉・月桃繊維のベージュが浮き出て透か

し模様によるコントラストで強弱が表現されていた(表 15)。

トーンについては.Lgr (ライト・グレイッシュ・ト ン)のやすらぎや静かな感じから Gr(グ

レイッシュ・トーン)のシックでしゃれた感覚の地昧なト}ンと暗さのなかに微妙な色味を感じさ

せる Dk(ダーク・トーン)のくらいト ンで表現されていた(表 16)。
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表 14 草木染め和紙サンプル

草木染め染色

しやりんばい よもぎ たで藍・ 琉球藍いTこじし、

酢

酸

銅

一

硫

酸

鉄

表 15色相別

植 物 名 色 中目 名

しゃりんばい オールドローズ，オリーブ

よ も ぎ 利久ねずみ，山鳩色

いたじい ライトオリーブグレー，サンドベージュ

fこ で J藍 τん青色

琉 球 』百~ 紺色

表 16 ト ン別

トーン ・イメージ 媒染剤 植 物 名

酢酸銅 よも ぎ，いたじい， しやりんばい

じみな トーン

硫酸鉄 よもぎ，いたじい

硫酸鉄 しゃりんばい

く らい ト ー ン

発酵建 たで藍， 琉球藍

5.用途開発への試験

5. 1紙糸の試作

新たに惰を主原料に芭蕉 ・月桃植物繊維を加えた和紙を抄紙して，織物用への用途開発を図る

ために紙糸の試作を行った。この作業に使用した撚糸機器 (電動糸つむぎ機)と工程作業は次の図

7のようになる。

① 和紙を O.5cmにカッ卜する(両端を交互にカッ卜して連続した紙紐を試作)

② 撚を掛ける(左回転/平旬6回/m)

円。
円

L



③ 大島紬の残糸と合糸する。この作業で気を付けることは，スピード調節をスローにセット

(250rpm) して慣れてくるとスピードを徐々に皐めると効率が良い。さらに，一定の長さ

(20cm~30cm) を設定して軽く号!っ張り片方の指で撚を掛けながら丸め全体が均一になると手

を緩め巻取り作業を繰り返す。

④試作サンプル

①和紙のカット ②撚糸 ③合糸 ④試作サンプル

図7紙糸の作り方

4. 2耕締め技術の活用

試作した緋糸入りの紙糸を，耕締め技術を利用して大島紬と同様の十の字緋を創出することにあ

る(図8)。まず，耕締めにより締め廷を作る(①)。さらに，化学染料で染色を行い緋模様を出す

(②)。この結果，紙糸の状態では凸凹であった糸が，締め技術を利用することによって，丸みをお

びなめらかな緋糸に変化する。緋の切れも良好であり産地技術の利用が可能であることを見いだ

し用途開発への希望をもたせるものであった。

①耕締め (15. 5算/4羽1間)

u ・"""""、‘~・Sft:ãj zðm _ • 

'. . _.: ~ ._ ":._: .. ~-~.. ~~;モヲ宅竺wパコíI' ・『
~計三-三竺Iとと-・，11m[ ・圃

i i ~: ~~rt!! f;~~~~~~~~!1;!~:::~::ぷad
同

..己主..."tιZYrァ.・
ii1251111117151竺.

E弘 山出 4 一一一一一一一一一一一』園i:l 

②紙糸緋糸

図8 緋締めと紙糸緋糸

4. 3紙布織物への展開

試作した紙糸緋糸を紙布織物への展開を図るため，基礎的な製織を行った。この条件として，地

経糸に泥染め糸を使用し，緯から紙糸を織り込む方法を選択し絹紙布織物と した。製織した結果は

次のようになる(図的。

、①芭蕉紙糸は板状のO.5cmにカッ 卜して，たで藍染めのほかし風を表現した。

②は①と同様にシャ リンパイに硫酸鉄の媒染で染めて渋みを表現した。
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③④芭蕉と月桃の紙糸耕糸を使用し緋糸の細やかさを表現した。

⑤⑥紙糸耕糸を緋締め後，耕糸にして製織し十の字模様を表現した。

①藍染ぼかし織(芭蕉和紙) ② シャリンパイ染め織(芭蕉和紙)

¥ 
③ 耕糸模様織(直蕉和紙) ④耕糸模様織(月桃和紙)

⑤十の字耕織(芭蕉和紙) @ 十の字緋織(月材~f口紙)

-
図9紙布織物サンプル
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1 1.手漉和紙によるパッケージの試作提案

今村JI国光，新須員IJ雄，新村孝普

1 .はじめに

奄美産植物の未利用繊維による手漉和紙と紙布織物への転用開発に伴い，和紙と紙布織物の試作

と用途開発により大島紬のイメージを高める企画開発の設定を行った。また，近年和装需要の表退

に伴って大島紬も年ごとに需要減退が強まっている折り，販路拡大を図るためには，大仏和11の品質

向上とともに， 73級和装反物にふさわしいパッケージの在り方についても検討してみた。

2.パッケージの企画開発

2. 1産地のパッケージ構成

このことについて検討してみる必要性を感じたため，現在使用されている大島紬用ノ守ッケージの

サンプルを 10租類収集した。これは試作IJf.J発に対する素材及び椛成の比較検討と今後の方向を設

定するヒで参考とするものである(表 1)。

、、J

表1 産地のパッケージ構成

業材 アイテム サンプル写真

ビニール製 ぶんこ(袋閉じ)(写真人り).疋物用

ギiJ織布製 ぶんこ(縫い込み)

木 材 製 丸巻問，反巻用，疋物用

桐 *1I 製 着物仕立て仕様収納箱

惇 主正 製 丸巻用反物用，疋物JI'J.たとう紙

r~q. 紙 製 ラベル，ネーミンク証紙

を
美
え
a司
品
開

これらサンプルの特徴について述べると， 一般的にビニール製パッケーヅに巻き込む方法と厚紙 、
箱による丸巻で収納する方法が多くみられた。一方では高価な大島紬に対するパッケージに工夫を

こらして，自社rtJの商品に対する差別化を図るため，ぶんこ，収納箱，ラベル等に対して独自のア

イデアを入れてイメージ ・アップを図る企業もみられたので耶例として取り上げる。

事例 1 ビニール製のぶんこに(1:立て上がりと若村けの写21を押入して一目で模様の配位がわ

かるように提案がされている。

事WIJ2・きものに仮仕立てた後，桐箱の仕様を特注して収納する刀法がとられている。

(たたんだ状態で収納可能.タンスの役目)

事例3:自社名入りのラベルを和紙に印刷して社名の特徴と製品のイメージアップを図ってい

る企業もある。

これらの司Iから，企業各社が大島*111のノマッケージに独自の工夫と特徴を表現して大品*il!のイメ

ジを高める気配りが感じられる。また，手段としていろいろな索材による演出効果を引き出す試み
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がなされている。

2. 2企画開発のコンセプ卜

奄美産植物の未利用繊維による手漉和紙と紙布織物への転用開発に伴い，大島紬を 「つつむ」

「くくる」をコンセプ 卜・テーマに設定して，パッケージ効果でイメージ・アップを目指す。

その手順として，和紙と紙布織物の試作と用途開発により大島紬のイメージを高める企画開発の

設定を行う。

また，具体的な方法として，表2の企画開発プランに越づき提案の方向を設定して目的に応じた

クラフト品の試作開発及び提案を図る。

「開発プロセスJ

和紙 ・紙布織物の開発→用途開発→パッケージの提案→大仏*UIの演出

表2 用途企画開発プラン

、 企画項目| 提案の設定

.コンセプ卜 I(未利用繊維の聞は刷を「つつむJrくくるJ演出

ターゲツト|芭蕉 ・月断日紙と紙布織物による共演

、--

|たとう紙，ぶんこ，ラ ッピング，紙布織物(巻布，ランチョンマット，紐fープ
試作品の選定|

|ルセンター，帯)

アイディアの|風景写真，版画，耕糸. (残糸)使用， 産地技術と胞設の利用

抽 出|大島紬のたたみ方 ・手入れ法， 証紙(ラベル)

配色イメージ|ウォーム・ナチュラルな(おだやか，来日しみやすく，自然で素朴な感じ)

||たとう紙| ぶんこ |ラツピング | 紙布織物

形

状

ノ守

タ 111 〈 )Eヲ
ン

111 11 

3.企画開発計画の作成

3. 1パッケージ用素材と用途別の規格

ノ守ッケージ用紫材の和紙と紙布織物の2種矧について表3に示す。その目的に応じて，それぞれ

のサイズ，想定イメ ージ別に準備加工と試作作業を行ったので素材別について付記した。

〔和紙試作〕

(1)ノ勺レプを主原料に芭蕉・月桃繊維の混合紙料を妙紙した。

(2)格を主原料に芭蕉 ・月桃繊維の混合紙料を抄紙した。

(3)パルプを主原料に芭蕉繊維の混合紙料を妙紙した。
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〔紙布試作〕

(1)機械すき和紙(*)を奄美産地の草木抽出液に浸し染色した。

(2)抄紙を極細短冊状に切って紙糸を作った。

(3)地経糸には大島紬用の泥染め糸を使用し，緯糸を紙糸にして手織機で織った絹紙布とした。

表3 パッケージ用素材の規格と用途品目

11"'-9用素材 サイズ (cm) 用 途品 目

和 手漉和紙 67x52， 10，5xI5.5 ラベル，たとう紙，ぷんこ

紙 機械すき 103 x 50メートル(キ) 紙糸・紙浦織物，染色手白紙

首k ~JJ; 糸 。.5 x 50， 1. 0 x 50 ラッピング，紙糸耕糸・紙布織物

布
車並 布 1.5x40， 42x40各種

ぷんこ，テーブルセンター，紐，ラン

チョンマット，帯

(*)提供:伊砂利彦氏

3.2仕様の決定と具体化

試作パッケージの種類と仕様設計について，それぞれ用途別のサイズ，基本ノぐターンの分析と，

目的とする提案の方向を設定するため検討を行い，具体的なアイデア，パターンの展開図，スケッ

チ等のイメージを描き，和紙・紙布のもつ柔らかき，やさしさをかもしだし，その特徴を生かしな

がら産地のパッケージ構成との比較を行い違ったイメージを創出して，大島紬のイメージにふさわ

しい形状パターンを見いだす(仕機設計(1)(2))。

4.パッケージ試作品による演出効果

J 

既存品との差jjlHtを図る目的でパッケージ試作の提案を試みた。そして，試作品の開発を行い提 /、

示することができた。これは，奄美に自生する植物，芭蕉・月桃繊維の利用と産地技術の組合せに ¥J 
よって誕生したものであり，大島紬をつつむ/くくる素材としての活用に役立つものと恩われる。

さらに，演出効果に対する結果についての評価は，イメージ評価で分類，整理して比較するこ

とにした。座標軸の設定として，縦軸に対して自然的人工的，横軸に画一性ーストリー性の座

標を設け，これに既存品と試作品をポジション別に置き換えるとイメージ比較が可能であり，一

応の目安として試作パッケージは大島紬のクオリティを表現するための演出とイメージを高める

手段として効果的であることが確認できた(表4)。
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表4 試作品のプレゼンテーション

試作タイトル ・コンセプト

1試作アイテム |→|アクセサリー |→ ト形状パタ ント |バリエーション!

〔産地技術 ・施設の利用〕 〔イメージ評価〕

〔キーワ ード〕-大島紬製造技術・施設等の活用

.産地植物繊維の利用 ・素朴な 自然的

.産地植物染料の利用

.緋糸入和紙 ・紙糸緋の試作

〔パターンカラーイメ ージ〕

-ナチュラルで優しいニュートラルカラーでの

コーテ、ィネイト(つつむ/くくる)

・植物染料の濃淡模織を表現

-大島紬のイメ ージを大切に

〔アクセサリ 一群〕
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-親しみやすく

〔試作ノ守ッケージ群.)

• 既存品

人工的

ストリー性



試作品の種類と仕様設計(1)

た

と

つ

*n; 

Aく

ん

、，
'-

巻

紙

基 本ノぐ夕 ン

(麟鞠 l
'<' '，~d l ， 1 : 

，.--_.ーーーーーーーーーーーーーーーーーーー・ー・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・、

-. 

仕 様 設 計 ( 単 位cm)

-きもののたたみ方.保存.手入れ法の図解入り

.表面に泥染め風景写真.版画婦人.

-くくる紐は紙糸.紙布.織物etc
-和紙の選択(外様)月桃和紙.芭蕉+月桃和紙

(内様)簿手の月桃和紙織紡

・パターンは2種類，付属品によるパリエーショ

ンの}毘開

86. 5一一
① 
ト15叶

28. 5 

-窓空き(中味の確認)と窓なしの2種類

.窓2Eき部分にラミネート加工を施す

・和紙&紙布による展開で演出

42 

lg 
t--39ー--1 42 

I~~ 
39 

- 133-

、../

、.〆



図

試作品群

ゅ司
JJ

 

日a展と類種のンタノマ

〔仕様素材〕

版函

芭蕉和紙

月桃和紙

紙糸紐

紙布紐

J-ーーー回目、
目 大.IJ紬の手入れ法入れ法 11 : 

11 i殺慨2221m占51mib272地獄、加 さぜて 11 : 
1I ;;ら峰奮して〈だ軒、 皿 ・

、明 鴇警鰐探知説話機ず ¥¥¥!I 
111 4..インク.1臥 泊晶鉱柁舗が付着した‘会出、じらずに.すぐ8 ~晶、
'.11 I・曹に枇棄して下さ‘、 \~ 

1/ 5.11地ソーλ コーヒー鉱業血迫電附句l1fした場企唱す引こ・H ¥¥. 
1/ 協併漏らms?zrグンジ専でたた〈討に、

1 6誕判まこり穆が付11した・合は後処してJから.やわら局、いプヲシIiで涌と 屯
J して〈たさも、 " 

11 7タンスにI't普すると!11車"に陥干しして〈だ軒、.I't饗したままですと :bピ 、
11 が発生することがめりま . ¥¥. ι zrそ探刊滑~g.絡協がヤプ刈Mωで惜として下 ))  

3 2 

〈

た

た

み

方

v

〔仕様索材〕

芭蕉和紙

月桃和紙

紙糸紐

主竜平日紙
...._ 
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試作品の種類と仕様設計(2)

基本ノ守タ ン 仕 機設計(単位cm)

*J!: 

糸

7 ・~I(， I ぬい v
-寓...，..

紙布巻布 紙布紐
車丘

日i仁コ1.5
布

「織
|← 40→|↑ 

物 |← 40→| 

テーブルセンター

|← 16 →|↑ 

d

フ

ツ

ピ

ン

ゲ

-既存の桐箱，紙箱を使用して試作和紙と紙糸及

び紙布織物をラッピング用として活用する。

-芭m・月挑繊維に大島紬の緋糸を混合して(組

染糸，藍染緋糸)ハガキサイズの和紙を，ラ'"

ル用に活用する。また，これらを再利用できる

ものとして考慮・する。

(インテリア，装飾品)

-41. 7ー+ 、J

a
l

。o
t
--v

-紙糸及び紙布織物を大島紬の「つつむJiくく
るJ機能に用いる。

-巻物としての機能が終わると紙布は台座用品及

びインテリア用品に転用できるものとして考慮

する

-紙布→緋**め→緋糸試作(産地技術の活用)

、J
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パターンの種類と展開図

〔使用素材〕

紙糸.紙布.組組

ノ、ガキ.~-正紙

(緋糸.墜餅糸.

泥染糸入り和紙)

〔使用索材〕

紙糸

紙布織物

紙糸緋糸入り

紙糸緋糸
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5.まとめ及び今後への課題

未利用植物繊維の転用開発に伴い，主に下記の新たな物作りの可能性と用途開発へのステップを

見い出すことができた。

①未利用繊維の活用

芭蕉・月桃の未利用・残繊維部分の有効活用と手線和紙への転用開発が可能である。芭蕉繊

維は，和紙としてよりも紙布織物への展開が期待され，月桃繊維は，濃淡模様が表現され和紙，

パッケージとしての活用に最適と恩われる。

②産地技術による紙糸・紙布織物への展開

芭蕉紙糸に残糸緋糸を合糸した紙糸に緋締技術を利用しての十の字耕模様を表現することが

可能であり，産地独自の紙布織物と用途開発が期待される。

③パッケージへの展開

月桃繊維の独特な濃淡模様が和紙として独創的であり，パッケージを問わずクラフト工芸品

として活用すれば，用途範囲が広がるものと恩われる。 u
今後への課題として紙布織物の用途には品質性能を重視する物もあり強度試験を継続して行い，

用途に耐える紙布織物の開発を図る必要がある。

この試作試験に際し協力を頂いた紙布織~作家の秋山精子さん，機械漉和紙を提供して頂いた沖

縄県立芸術大学教授の伊砂利彦氏，さらにデザイン関係では県工業技術センターの恵原要氏，デザ

イナーの野田和信氏など諸氏の協力に対して厚くお礼を申し上げます。

7.参考文献

1) 今村ほか;鹿児島県大島紬技術指導センター業務報告書p75(1989) 

2) 川合淳郎;“紙のはなし1.2"，技報堂出版 (1989)

3) 岡島ほか;“紙と天然繊維"大日本図書(1989)

4) 全国手すき和紙連合会，“和紙1.2.3"わがみ堂 (1990)

5) 片野孝志;“染紙の技法"総合化学出版(1980)

u 

ヴ

tq
u
 



に)

1 、--

12.織加工における画像処理に関する研究

~織りキズ検出技法についての研究~

1 .目的及び概要

従来，大島紬の製造は全工程をほぼ伝統的な手作業によって行ってきた。しかし最近では自動織

機， CAD'CAM等いろいろな技術が省力化，高品質化を目的として導入吉れつつある。一方画像

処理技術は医学，気象，通信等色々な分野で応用されており，繊維業界でも製品の検査，デザイン

等に利用されつつある。今回，画像処理技術を大島紬の製造工程に応用するために画像処理の基本

的な手法である二値化処理による織りキズの検出について研究を行った。

なお本研究は平成3年度研究交流事業の派遣事業として約3週間東京都立繊維工業試験場編織技

術部で行ったものである。

2使用機器

ハード及びソフトウェアの概要を以下に記す。画像処理では膨大な量の処理を行う必要があるた

め大容量のメモリーと高速処理の可能な環境が必要である。

ハードコピー，iトログラ7，-
1000HD 

3試料について

イメ-:l̂ttナ】
JX-450 

ミニコy，，-j目

5-3300 

図1ハードウェア構成

グヲ7"J'f， 1̂レイ
M-1008 

表lソフトウエア構成

05 OVI5(富士通)

画像処理
ソ7トウェ7 5PIDER 
パヲケ-:1

開発言語 FORTRAN77 

白糸，泥染糸をそれぞれ経，緯に使用

した無地の生地に製織段階で織りキズを

意図的にいれた試料を作成した。大島紬

の織りキズには多くの種類があるが今回は

ふかし織りの検出を試みた。その原因は

一般に毛羽等による経糸の関口不良や緯糸

の梓投げミス等でおこるものである。
図2ふかし織りのモデル図

4.画像処理の手法

画像処理の手法は画像の種類，使用目的等に応じて様々な手法がある。今回は織りキズの検出を
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するため，最も基本的な手法であるこ値化処理により実験を行った。

4. 1二値化処理について

イメージスキャナ一等の入力装置で入力された画像データは濃淡画像と言い，画像の濃度値をO

~255の間で任意にとり得る画像である。これを，ある濃度値を境界線として濃度値がO と 1 の 2

種類のみの画像データに変換する処理を二値化処理と言う。この時の境界となる濃度値をしきい値

と言う。二値化処理された画像の例を図3に示す。図中のしきい値をtとした時，原画像F中の画

素fijの濃度がt以上は濃度1， t未満は濃度Oに変換されたこ値画像Gとして出力される。

r1 f i jミ t

g i j =lo : f i j < t 

区13三値化処理の例

①単純法

しきい値 tを任意の値 (0~255 の

整数)に決定し二値画像を生成する方法。

② pータイル法

入力画像の出度ヒストグラムの面積を

任意の比率で濃度0とガ却支1の2つに分割

するような しきい値tを決定し二値画像

を生成する方法。

③ 判別分析法

多変量解析の判別分析法を画像に適用

した方法。画像の濃度分布を加味してし

きい値tを決定し，二値画像を生成する。

4.2織りキズ検出の手順

処理手順の流れを図4に示す。

① 織り地の入力

画 l

像

数

。

しきい値

濃度。

t 255 

画像の濃度

図4二値化処理のモデル図

入力の方法はカメラ， ビデオ等色々な種類があるが今回はイメージスキャナーにより入力し
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②前処理

入力された画像のノイズ，ボケ等によって二億化を行っても目的とする画像が得られにくい

場合がある。この時二値化の前に画像を改善する処理を行う。これを前処理と言い，ヒストグ

ラムの平坦化，画像の平滑化，先鋭化等数多くの技法があり，これらを行うことでより目的に

あった二値画像が得られる。

③二値化処理

前処理で得られた画像に対し三値化処理を行い I織り地の入力

0とlの画像に変換して織りキズの検出を行った。，一一一一一一一

③画像の出力

処理した画像はテ'ィスプレイに表示したハードコ

ピーで出力した。

5. 1白生地について

自生地は肉H民でも織りキズ部は認識し易く処理は比絞的

容易であった。また前処理として平滑化やヒストグラムの

平坦化等の手法を試みたが，前処理なしの状態のプJが良好

な結果が得られた。

① 単 純 法

50， 150， 250と3つのしきい値を設定して三値化を

行った。その結果を図5に示す。前処盟なしではしき

い値250で良好な二値画像古河専られた。前処理に平坦

化処理を行った後の処理では，しきい値50で良好な二

値画像が得られた。

② pータイル法

ニ値化処理

・単純法
• pタイル法
・判別分析法

図4 画像処理の手順

ヒストグラムの面積比率50:50の時の結果を図6に示す。前処理なしで二値化を行った場合

にはしきい値251，前処理として平坦化を行った場合にはしきい値130が得られた。

③大津の判別分析法

大津の判別分析法で二値化処理を行った結果を図7に示す。前処理として平坦化を行わないで

原画像より直接ニ値化を行った方が良好なこ値画像が得られた。

5.2泥染め生地について

① 単 純 法

泥染め生地を単純法により二{直化した結果を図8に示す。泥染めの場合，キズ部も周辺と濃

度値に大きな差がないので見分けがつきにくい。ヒストグラムの平坦化を行うことによって濃

度分布を広げることにより多少改善されることがわかった。

② pータイル法

面積比率50:50で処理を行った結果，前処理なしで二値化を行った場合にはしきい値2，前

処理として平坦化を行った場合にはしきい値198が得られた。その結果を図日に示す。
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③大津の判別分析法

判別分析法による二値化処理の結果を図10に示す。前処理の有無に関わらずキズ部の検出は

困附である。

以上の結果から自生地は比較的容易に織りキズの検出が可能であり，平坦化処理等の前処理

を行わなくても良好な二値画像か得られた。また単純法はしきい値が既知の場合は処理速度も

早く都合がよいが，織物生地のような試料はしきい値一定と言うことは考えにくく pータイル法

や判別分析法の方が適していると言える。

泥染め生地の織りキズ検出は周辺部との濃度差が小さくむずかしいことがわかった。自生地

と同じく pータイル法が判別分析法の方が適しているといえる。しかしこの程度の処理では十

分検出できたとは言えず今後様々な工夫による画像処理によるキズ検出の手法の確立が必要で

ある。

6.まとめ

以上織りキズの検出に関する研究を行ったが，自生地に関しては比較的容易に検出することがで

きることがわかった。しかし実際の工程での織りキズ検出をする場合，

・使用する糸は染色されており，染色むら等も発生する。

・緋や化学染料による柄とキズを区別する必要がある。

・しわ，毛羽等も考慮する必要がある。

など，様々な問題点が考えられ，今後これらの解決を課題として研究を進めて行きたい。最後に

本研究を推進するに当たり快く御協力，御指導いただいた東京都立織維工業試験場の皆様に感謝し

ます。

※ 1)大津展之

「半開Ij及ひ最小2乗基準に基づく自動しきい値選定法」 電総研究報告 818号 1980

「パターン認識における特徴抽出に関する数理的研究」信掌論1981

7.参考文献

・東京都立繊維工業試験場研究報告第37号「二値画像による編み地表現に関する研究J

ミJ

岩崎謙次 村井中 小泉幸乃 昭和63年 ) 

・画像処理の基本技法技術評論社長谷川純一外 昭和61年

・画像理解のためのデジタル画像処理(1)昭晃堂鳥脇純一郎 昭和63年
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図5 単純法による自生地画像の二値化処理
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図7 大津の判別分析による白生地画像の二値化処理
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図8 単純法による泥染め生地画像の二値化処理
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図10 大津の判別分析法による泥染生地画像のニ値化処理
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13大島紬原料の品質試験

今村順光，平旧清和

1 .はじめに

当センターでは県 Fで{史mされている大出品h原料糸の品質試験を実施してきた。平成3年度も白

糸，泥染め糸，ガス綿糸について試験を行った。

2.試験方法

2. 1試料の入手地区

下表に試料の入手地区を示す。

表1試料入手地区一覧表

白絹糸

名瀬市内 20点(41苫)
奄美地区

笠利・竜自附IJr 10点(3庖)

鹿児島地区 10点(5fiD 

合計 40点 (121苫)

2.2試験の項目と概要

泥染糸

9点(4活)

6点(3厄)

6点(4庖)

21点(111苫)

ガス綿糸 l

3点(3応)

3点(31苫)

※試料入手時期

奄美地区 平成3年4月

鹿児島地区平成3年4月

試験は全て当センター恒温恒湿室 (i!日必E200
C，視皮65%)で行った。

①繊度(単位.デニール)

使用機器:繊j文相JJ定機 デニールコンビュータ DC-11 (サーチ社製)

測定条件:試験町数 30医|

ウエイト 7.0g 

②撚数(単位:T/m) 

使用機器.検撚機(ダイエイ科学精機製作所)

測定条件。試料長 50cm 

試験回数 30巨1

dllJ定方法 解撚法

③強力，仲皮(単位:gf， %) 

使ffJ機器引張試験機テンシロンRTM-100 (オリエンテック担)

dlU定条件試料長 100mm 

引張速度 200mm/min 

荷重スケール 5，000g x 20 % 

試験回数 301亘l

3結果及び考察

3. 1白絹糸

白*~j糸の試験結よJ;lを表 4 に不す。

① l三|村開設
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目付開差は表示された目付けと実d[IJ直の差を表す。目付関空きの計算式と結果を下に示す。

目付|制差(%)
実d[11目付ー表示目付

表示目付
x 1 0 0 

本年度は商j回に比べると目付院l差のばらつきが大きくなっている。

表2年度目11の目付開差比較(数値は全体の試料数に対する百分率)

J子」tTT 10% 一10 -6 -2 
~ ~ ~ 

以下 -6 -2 2 

H 3 7.5% 32.5 42. 5 12. 5 

日 2 2.2 17.8 40.0 35.6 

S62 2.9 5.7 40.0 32.9 

② 実測目付と強力

2 6 10% 
~ ~ 
6 10 以上

2.5 0.0 2.5 

4.4 。。 。。
14.3 。。 4.3 

刺目付と強力の関係を回帰分析した結果を却に示す。 u
本年度は綿糸のばらつきが多少目立ったがその外は例年と大きく変わるところはなかった。

表3実iJllI目付一強力回帰直線の経年変化

経・緯 年 度 相関係数 回帰直線の式
強力 の 計算値

目付25gの時 日付40gの時

S 5 9 0.77 Y"16. 70X+32. 26 449. 76 700.26 

S60 O. 78 Y"18. 72X-27. 75 440.25 721. 05 

経
S 61 0.71 Y"19. 04X-48. 26 427.74 713.34 

S62 0.74 Y"16. 04X+60. 78 461. 78 702.38 

H 2 0.71 Y"21. 88X-120. 31 426.69 754. 89 

H 3 0.87 Y"18. 77X-27. 16 442.09 723.64 

S59 0.71 Y"16. 52X-1. 22 411. 78 659. 58 

S 6 0 0.70 Y"17.18X-2.25 427.25 684.95 

帯t
S 61 0.70 Y"18. 56X-43. 72 420.28 698. 68 

S62 0.86 Y"18. 0IX+0. 86 451. 11 721. 26 

H 2 0.83 Y"18. 99X-56. 84 417.91 702.76 

H 3 O. 33 Y"I1. 68X+196. 10 488. 10 663.30 (J 
③ {申皮

例年並ではあるが年々データのばらつきは小さくなる傾向にある。

④撚数

例年と大きく変わるところはなかった。

3.2ガス綿糸

表5にガス綿糸の試験結巣を示す。ほぽ例年並であり大きな問題はなかった。

3.3泥染糸

表日に泥染糸の試験結果を示す。

4.まとめ
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本年度は綿糸のばらつきが多少目だったが全体としては|問題はなくデータのばらつきも年々小さ

く江る傾向にある。最後に，本調査に当たって各販売l苫がご多忙の中にもかかわらず快くサンプル

の提供に応じてくださったことを附記して謝意にかえたい。

5.参考資料及び文献

平田r~J和，村田博司，忠JI[美智子脱児島県大島鮒I技術指導センター業務報告書

S59 P20 -P27 

平田清和，福山秀久，補111桂子，操利一 鹿児島県大品術li技術指導センター

業務報告書

S60 P75 -P19 

平田清和，福山桂子，西元研ア 鹿児島県大島紬技術指導センター業務報告書

S61 P75 -P81 

~-) 平田清和，福山佳子，上山貞茂 鹿児島県大島紬技術指導センター業務報告書

S62 P15 -P21 

i」 j
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表4白絹糸の試験結果

表示百十j 実n!IJ
繊度 撚数 強力 強度 イ申 度

地区名 目付 経緯

匁付 gj'J (g 付) (d) (T/m) (gf) (gf/d) (見)

7.5 28.1 26. 7 タテ 96. 14 269.1 455. 18 4. 73 19.85 

8.0 30.0 27.3 タテ 98. 25 270. 1 491. 27 5. 00 20. 95 

8.5 31. 9 30.5 タテ 109. 89 269.3 540. 90 4.92 21. 23 

9.0 33.8 31.1 タテ 111. 86 289.8 533. 15 4.77 21. 18 
イ巨

9.5 35.6 34.4 タテ 123.74 290.8 570.42 4.61 19.74 

10.0 37. 5 35.4 タテ 127. 38 279.5 651. 95 5. 13 23.74 

10.5 39.4 36.0 タテ 129. 75 285.2 629.03 4.85 22.28 (_) 
9.0 33.8 31. 4 ヨコ 113. 19 123. 5 580.22 5. 13 22.68 

9.5 35.6 27.6 ヨコ 99.21 121. 1 564. 95 5.69 19.12 

英 10. 0 37.5 35.9 ヨコ 129.41 128.3 600. 58 4. 64 19.62 

10.5 39.4 36.3 ヨコ 130.52 120. 1 606. 75 4. 65 20.23 

9.5 35.6 32. 7 ヨコ 117.72 117.6 373.37 3.17 19.35 

8.5 31. 9 33.3 タテ 119.91 325.9 589.60 4.92 22.78 

9.5 35. 6 35.4 タテ 127.61 274.3 648. 10 5.08 25.17 

士山 8.5 31. 9 29.5 ヨコ 106.06 120. 1 544.62 5. 14 22.38 

9. 5 35.6 31. 1 ヨコ 112. 11 116.9 536.82 4. 79 22.19 

9.2 34.5 32.2 タテ 115.93 297.3 572.77 4. 94 21. 82 

9.2 34.5 38.2 ヨコ 137.56 118.1 685.02 4. 98 23.91 
(J 

10.5 39.4 38.2 タテ 137.48 285. 1 671. 48 4.88 22.28 

区
10.5 39.4 37. 7 ヨコ 135.85 115.1 643.27 4.74 21. 58 

8.8 33.0 30.0 タテ 119. 10 308.9 608.02 5.11 24.66 

9.5 35.6 33. 1 タテ 119. 10 308.9 608.02 5.11 24. 66 

8.8 33.0 29. 0 ヨコ 104. 44 223.2 565.27 5.41 24.48 

9.5 35. 6 34.2 ヨコ 123. 15 146.3 636. 68 5. 17 22.88 
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表示目付
突出IJ 繊皮 撚数 強 力 強度 iIJl st 

士山区名 目付 経和it
匁付 zやl (g付)

(d) (T/m) (gf) (gf/d) (見)

Wf 
8.8 33.0 32.3 タテ 116.30 286， 1 584. 10 5.03 22.56 

8. 8 33.0 32.7 ヨコ 117.79 135，3 580. 75 4. 93 2t 49 

美 8，8 33. 0 31. 8 タテ 114.36 297.9 592， 53 5. 18 24，09 

士山 10.5 39.4 37.7 タテ 135. 61 294.2 708. 23 5.22 23.44 

8.8 39， 4 30. 7 ヨコ 110， 39 119.3 565. 93 5. 13 21. 10 

区
10.5 39，4 39.0 ヨコ 140.53 113.9 644. 13 4. 58 17.80 

13，5 38.0 36.0 タテ 126.04 269，7 688.07 5.46 25.37 

¥_) 13，5 38.0 35.0 ヨコ 129.72 159.5 646. 13 4.98 21. 40 
鹿

36.0 34，8 タテ 125.34 283. 9 597.92 t 77 21. 29 

児 36.0 35， 1 ヨコ 126.52 103.7 568. 13 t 49 21. 20 

8.5 31. 9 30.9 タテ 111. 09 334.1 542，38 4. 88 21. 85 
島

8.5 31. 9 30，3 ヨコ 109， 06 124.4 566.65 5.20 22.30 

士自 10. 1 37.9 n8 タテ 135. 97 283. 7 662.98 4. 88 22.50 

10.5 39.4 37.6 ヨコ 135. 18 115.4 663，02 4. 90 22.26 
区

14，0 39.4 3U タテ 139.42 295. 7 706. 53 5，07 24.44 

14.0 39， 4 36.3 ヨコ 130.52 124.0 646，28 4.95 22.30 

Lj 
表5 ガス綿糸の試験結果

表示日付 繊度 撚数 強力 強度 。11 皮

地区名

(番手) (d) (T/m) (g) (g/d) (%) 

鹿 80.0 142.00 991. 4 497. 73 3.71 6. 87 

児 80，0 139.49 1072.5 450. 00 3.32 8.91 

島 80.0 134.48 1013.4 478.43 3. 56 7， 27 
」
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表6 泥染糸物性試験結果

泥染前の 実抑 増量r.j.l 繊度 撚数 強力 強度 伸度

地区名 表示目付 目付 経緯

g付 (g付) (百) (d) (T/m) (gf) (gf/d) (克)

8.2 36.6 18.8 タテ 131. 76 286.5 413. 13 3. 14 14.47 

奄 8.0 38.0 26.7 タテ 136. 88 126.0 426.95 3. 12 15.37 

8. 2 37.6 22.1 ヨコ 135.26 297.5 395.90 2.93 13.26 

8.0 43. 1 43. 7 ヨコ 155. 09 131. 8 488.48 3.15 20.41 

37.2 タテ 133.82 271. 5 482.95 3.61 22. 14 

美 31. 7 ヨコ 114. 04 110.4 401. 40 3.52 19.45 

8.0 37.7 25.7 タテ 135.69 297.8 469.52 3.46 21. 05 u 
7. 7 34.4 19.0 ヨコ 123. 68 122.3 428.47 3.46 20.43 

8.8 41. 2 24.8 ヨコ 148.33 102.2 525.37 3.54 19.35 

地 7.5 38.9 38.4 タテ 140. 11 298.6 424.83 3.03 16.89 

7.3 35.4 29.2 ヨコ 127.43 116.4 377.42 2.96 13.42 

7.5 40.6 44.5 タテ 146. 14 361. 7 421. 03 2.88 16.15 

7.3 35.9 31. 0 ヨコ 129.34 131. 0 446.65 3.45 19.41 

区 7. 7 40.3 39.4 タテ 145.01 303.3 504.90 3.48 19.90 

7.3 34.5 25.9 ヨコ 124.37 124.9 446.05 3. 59 17.99 I 

8.0 37.5 25.0 タテ 134.83 297.3 509.42 3. 78 19.26 
鹿

8.2 38.0 23.4 ヨコ 136.91 268.6 520.2 3.80 20.66 I 
児

8.2 34.6 12.3 ヨコ 124.44 104目 7 406.65 3.27 18. 10 
島

iJ 
8.0 38.4 28.0 タテ 138. 18 280.5 473.82 3.43 20.05 

地

区
8.0 35.3 17.7 ヨコ 126.91 105.6 472.87 3. 73 18. 62 I 

8.0 41. 2 36.9 ヨコ 148.31 66.2 447.42 3.02 
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