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1.センターの概要

( 1 ) 沿 革

年 月 沿 革

昭和 2年 4月 昭和2年3月31日鹿児島県工業試験場大島分場が設置され， 4月1日庶務，機織，原料糸，

染色の4部で発足した。

4年11月 鹿児島県告示第407号により鹿児島県大島郡染織指導所として独立。庶務，原料，図案，染

色，機織の 5部が設置され事務所を現在の名瀬市久里町においた。

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

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

21年 2月 昭和21年2月2日内部省告示第22号により奄美群島は日本本土から分離され，臨時北部南

西諸島と改称された。

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

25年 6月 大島染織指導所として再発足した。

26年 4月 旧敷地内に庁舎を再建し，庶務，図案，機織，原料，染色の5係を配置し業務を開始した。

27年 4月 伝習生(1年)，研究生等 (6ヶ月)の養成を再開した。

27年 4月 大島染織指導所は琉球政府経済局の所管となった。

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

30年11月 庁舎用地として 303nlを取得し，ボイラ一室を設置した。

31年 3月 昭和31年3月31日加工室，機織室，会議室を新築した。

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

38年 4月 本館事務室，実験室，機織室，染色棟を新築した。

48年 3月 染色廃水処理施設を設置した。

54年11月 創立50周年記念事業を実施した。

56年 4月 鹿児島県行蹴且織規則一部改正並びに機構改革により，鹿児島県大尉届技術指導センターと改

称し，京慨課，機織研究室，染色化学研究室，図案研究室が設置された。

平成元年10月 大島紬技術指導センター新築整備事業により現在地へ移転新築した。

2年 4月 鹿児島県行蹴且j櫛見目卜部改正により，副館長織を設置し，図案研究室をデザイン研究室に改

称した。
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( 2) 組織

①機構

商工労働部一一工業振興課一一大島紬技術指導センター

館 長

総務課

機織研究室

デザイン研究室

染色化学研究室

②組 織

区 分 事務系 技術系 労務系 計
卜一一

館 長 l 1 

総 務 課 3 3 

機織研究室 6 6 

デザイン研究室 3 3 

染色化学研究室 5 5 

計 3 15 18 

③ 職員

ア現職員

館 長 新須則雄 (平成3年4月) デザイン研究室

総務課 室 長 恵原要 (平成5年4月)

副館長(兼) 宮山菊男 (平成5年4月) 主任研究員 富山晃次 (昭和56年 9月)

総務課長 ノノ 徳永嘉美 (昭和54年 5月)

主 査 栄麗子 (平成2年4月) 染色化学研究室

主 事 吉村一也 (平成5年4月) 室 長 赤塚嘉賞 (昭和31年12月)

機織研究室 主任研究員 西決造 (昭和41年日月)

室 長 押川文隆 (昭和39年11月) ノノ 操利一 (昭和42年 9月)

主任研究員 平田清和 (昭和54年 6月) ノノ 山下宜良 (平成元年4月)
ノノ 今村順光 (昭和何年11月) ノノ 新村孝養 (平成元年4月)
ノノ 恵川美智子(昭和55年 5月)
ノノ 福山秀久 (昭和55年11月)

研究員 南 晃 (平成元年5月) 注; ( )は，当センター勤務の発令年月を

示す。
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( 3 ) 土地・建物

土地 6，369.33nl 
建物 2.270.42nl 
所在地 鹿児島県名瀬市浦上888番地

(単位;zd)

区分 種 jjlJ 構 造 1 階 2 階 計

事務所用地及び

土地 6，369.33 
施 設 用 士塩

鉄 筋

建物 事務所及び研究室 1，499.26 630.40 2，129.66 
コンクリート造

¥ーノl

廃水処理施設及び 鉄 筋
ノノ 140.76 140.76 

実験用泥田 コンクリート造

計 1，640.02 630.40 2，270.42 

工作物 記 念 碑 石 材 1 基 1 基

(4 )決算

(単位;円)

歳 入 歳 出

) 
手 数 料 378，853 人 事 管 E里 費 881，663 

財産 収入 3，500 技術情報管理費 555，000 

諸 収 入 22，827 商 業 総 務 費 168，000 

工 業 振 興 費 100，000 

中小企業振興費 3，280，500 

工 業 試 験 場 費 76，623，048 

d口斗 計 405，180 i口h 計 81， 608，211 
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( 5 ) 主要設備機器

機 器 名

KES尽合いシステム
(引張りせん断試験機)

(純曲げ試験機)

(圧縮試験機)

(表面試験機)

(シλテム用自動処理装置)

(精密迅速熱物性測定)

(通気性試験機)

繊度測定機
比重測定装置

毛羽試験機
粘度測定機

テンシロン万能試験機
H データ処理装置

水分含有量測定機

撚数測定機
意匠撚糸機
ジャカード締機

自動乾燥糊付ワインダ一

両側普通織機

(ド t'】ヨントロラー仕様)

自動管巻機
高速紙上機

サンプルオープナー

ラップブオーマー

ローラーカード
ドローインフレーム

CAD及び技術情報システム

デザインプロセッサー

GPCクロマトグラフ

赤外分光光度計

染色試験機
オートスクリーン捺染機

クリーンベンチ

凍結乾燥機
7ンゲィーラス屋外暴露台

仕様 性能

感度F.S引張20，50kgせん断2.5kg
イ申歪0.1，0.2剛 /secずり量0.50 Is巴c
ト)，?感度F.S4.1 g cm最大曲率:1:2.5cm一l

感度F.SO.2~2.5kg 変形量5.50皿m切替
加圧面積2cm'
粗さ0.4，l. Omm移動速度lmm/sec
摩擦200，500g感度F.S
CRT対話方式計測，計算アログラム
貯熱板方式標準7-ト。付
流量一定圧力検出方式
検出範囲3レンγ圧力変換
jドイ7'U法測定範囲O.8~ 300ヂニール
JIS-Z-8807最大重量200g 比重値 1~20
JIS-L-I095 毛羽長設定範囲O~20mm 
回転式測定範囲10~2 x 10' mpas 
最大荷重100kg精度:1:1%
CRT対話方式登録機能MAX207rイ)，
測定範囲MAX重量1，200g
水分率O~100% 
解撚加撚法試料長100~500mm 
4錘撚糸範囲50~2 ， 000T/m S.Z撚り

γャカードと自動締機の連動システム

工7つY7"レット式筏打込み工7ーシリングー
3鍾糸速度50~450m/min
格替6x 6筏幅115cm
回転数 100~140r.p.m
ドピー枚数25枚専用カセット方式
卜。t'-制御

2錘
B総総枠周 125cm標準

MAX回転数10，000回
働幅200剛被処理繊維カット長 12~125棚

処理能力2.5~10kg/h 回転数300-900rpm
働幅200mmローラー加圧MAX300kg

ノノ 200mm 被処理繊維カット長25~125mm 
lヘッド1デリヘ吋-6;(ライ)¥"ー供給
紡出速度5~20皿Imin
変化繊仕上 想定意匠rT.fン原画

構図決定
原画作成図柄見本カラーシミュレーション
インγェヲヲ】jトア(5~500μ1) 品。刀流量

0.1~45me Ih 検出量UV.VIS (1 95~600
nm) 
測定波数400~4000cm -1 分解能2cm-1 

以上 S/N比2000:1以上透過精度0.1% 
以下
自動反転式常温~1450C 1回12iJY7・ル
働幅410mm以上社。】ド20皿Imin以上

圧力20kg130cm以上
垂直型集じん効率0.3μm風速0.5ml
sec以下風量17m'/mi日以上
温度 10~500C容量4Q，予備凍結槽内蔵
ザンア)，数100個以上

-4 

メーカー・型式

カトーテッヲ KES-FBl 

ノノ KES-FB2 
ノノ KES-FB3 

11 KES-FB4 

11 

ノノ KES-FB7 
ノノ KES-F8-APl 

ザーチ DC-IIA 
コヵγ技研
敷島紡績 F-INDEXTESTE 
協和科学 DV-II 
オリエンテッヲ RTM-I00 

11 MP-I00 
メトラー社 LPI6-M 

敷島紛績 TC-50
日本紡織機械製造123-AF
錦証織物 MM-J

梶製作所 KS-3
津田駒 KN 山田 AP-25

J;iモテキスヲイ)，マシン EDC-2800 

キョウノウ織機

番場工作所

大和機工 OP-200

11 LF-200 
ノノ SC-200TC 
ノノ DF-4 

トヲ)，17トウェ7

λノ

ウオーヲ-;(. 600E 

)¥ 0ーキン工W1-1640 

山口科学産業 YS-12M
11 AVcIIl 

目立製作所 PCV-1303

大洋す-tゃスセンヲー VD-60
山口科学産業

() 
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機 器 名| 仕 様 性 自E

ドライヲリーニンゲ試験機
洗濯堅ろう度試験機

自動総染機

脱水機

砕断機

純水製造装置

マッフル炉

クロマトスキャナー

分光反射率計

画像分析装置

¥.._) 
フェードメーター

全自動糸番手測定装置

CCMシステム

CCKシステム

精紛機

、J

ヤーンストレンゲテスヲー

風合試験機
ドレープテスター
織物摩擦試験機
空圧自動締機
ウエーザーメーター

原子吸光装置

分光光度計
膜減過濃縮装置

真空乾燥機

静電気減衰度測定器

糖度屈折計

遠心式薄膜濃縮装置

運転時間30mi日以上
試料ピンB架以上予備恒温槽内臓
常温~100"C噴射管600mm以上2本付き
浴比1:7 ~ 10 
1¥、、λケット550φx230mm以上

回転数1400rp皿以上
原木から直接チッア化 6枚刃
投入口200x160 
採取量5e /h貯水ヲンヲ100e
最終水質比抵抗値5.。以上
1100"C以上
ゲTï，tゃーム方式測定範囲 200~650nm 
反射吸収透過吸収反射蛍光法
測定波長400~700nm再現性CIELABLl 
EO.02以下機関互換性LlEO. 2以下
分解能512x480画素画像解析機能121
種表示能 力RGBV知各256階調
色変換機能
連続点灯時間48時間紫外線カ-;Ji"')7サ
温度制御室温+15~70"C
制ヰ取付数10日個，温度制御室温+15"C~70"C
自動平衡式電子天秤測定方式
対応番手(英式番手， メートル番手，Tッ似
番手， デ二回ル)

調u色わ7"i，形状 25φ ，5x10mm 3φ以下

光源指定 D65，A，C，F最適処方算出
色差メりリJ."A，JJ.ト表示方法XYZ，L*a*b*
法度差・色相差・彩度差

染料情報SCOTDIC1J:i-2，038色
計量方式重量測定方式
計量範囲0.01~2kg 計量精度:t 0.02g
染料母液本数0.gex 96本
精紡方式リング方式スピンドル錘数
6錘最大回転数:14，000rpm 
荷重0~2.000g 伸度 0~40%
HANDLE-O-METER 
自動記録式

カストム式
エアーコンプレヅサ一式
サンシャインカーボン式

デジタル表示式
ダブルビーム
有効滅過面積1.0nl
処理温度範囲 45~+80"C 処理温度制
御範囲常温~+80"C 
到着真空度0.03Torr
印加電圧土 10KV
帯電電圧校正装置MAX3000V
測定範囲 (nD) 1. 3250~ 1. 540

(Brix)O .O~ 95.0% 
処理能力水蒸気35kg/h

メーカー・型式

山口科学産業 DC-1
が LM-20 

津村化学 SAK-MVS

山本製作 HCW-24

太平製作所 H14型チッ)¥"-

7ドYンテリ東洋 GS-50

n OPM-280P 
島津製作所 GS-9000

マクヘぬJ.MS-2020 PLUS 

ネヲサス nexus Qube 

J.1J"試験機 FAL-5

敷島紡績 AUTBAL

日本化薬 COMSEKIII

日本化薬 KAYALIBRA
K-l(D) 

エデラ SPINNTESTER
SKF-82 

日本ウスター
ノノ

ノノ

ノノ

錦江織機 MM-3型
スガ試験機
日立製作所 170-30型

ノノ 200-20型
7ト.i¥.，)テッヲネ土 KSS-293-20 
大川原製作所 SF-02H

シシド静電気株式会社
J.'iッチック・才ネストメ-'1】

アタゴ RX-1000

大川原製作所
CEP-Labo型
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2.指導業務

( 1 ) 指導事業の実施状況

指 導 項 日 地区数 企業数 1血 区 名 件 数

一 般巡回指導 2 5 名瀬 (4) 竜郷(1 ) 

簡 易巡回指導 6 13 名瀬(1 ) 竜郷(3 ) 笠利(1 ) 
与論(2 ) 

巡回指導等(機織) 5 13 鹿児島(5 ) 甑島(2 ) 大和(1 ) 瀬戸内(3) 
知名(2 ) 

巡回指導等(ヂrイン) 4 6 大和(1 ) 宇検(1 ) 瀬戸内(1 ) 笠利(3 ) 

u 
巡回指導等(染色化学) 4 9 宇検(1 ) 瀬戸内(2 ) 竜郷(2) 笠利 (4) 

移動指導センター 3 25 鹿児島 (25)

技術7ド]¥'ィrー指導 3 14 名瀬(9 ) 笠利(3 ) 喜界(2 ) 

( 2 ) 相談による指導

指 導 項 日 件数 指 導 項 目 件数

商品開発分析について 15 藍染めについて 14 

図柄について 17 捺染加工について 11 

小柄について 16 大島紬製造について 4 、J
配色について 30 綿・麻の染色について 5 

付けさげ柄の開発について 4 ゼオライト処理について 2 

CADについて 32 色合わせについて 9 

7キスタイルデザインについて 3 タンニンについて 4 

後加工について 34 界面活性剤について 5 

染色竪ろう度について 5 貝紫について 1 

合成染料染色について 18 織物設計について 25 

糊剤(カゼネート)の溶解について l 加工について 54 

泥染めについて 16 餅締めについて 38 

紬の汚点について 7 原料糸について 日7

抜染について 2 製織について 44 

植物染料染色について 10 計 493 
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①一般巡回指導事業

指導 指導 指導チーム

指導 企業名 企業 主要指導項目

地区 数 外部講師 職員名

(株)大島紬村 竜郷町 植物繊維を利用した和紙の製造法 中村直也 今村，徳永

及び染色法 新村

南絹織物株式会社 名瀬市 後加工大島紬，夏大島紬，ゼオラ 操，平田

イト処理法，新商品開発 徳永

山口紬工房 ノノ 5 デザインCAD，CCM技術，酵 兼 トク 富山， 操

素利用による餅楚加工法 平田

東郷紬有限会社 // デザインCAD，餅締め加工，泥 兼 トク 西，富山

染め製品の保管方法 平田

恵綿織物 ノノ デザインCAD，緋締め加工，泥 兼 トク 西，冨山

染め製品の品質向上 平田

¥、J
②簡易巡回指導事業

指導 指導 指導チーム

指 導企業名 企業 主要指導項目

地 区 数 外部講師 職員名

前田染色工場 笠利町 染色技術，草木染め 白 久秀 信 操，山下

永田泥染工場 名瀬市 シャリンパイ染色，緋楚保管 ノノ 山下，新村

前回泥染工場 竜郷町 染色技術，草木染め ノノ 西，操

与論町立紬織工養成所 与論町 13 製織技術 原因信子 南

川畑工場 ノノ ノノ ノノ ノノ

) 
麓紬工場 喜界町 大島紬デザイン 隈元範久 泊

碇山紬工場 ノノ ノノ ノノ ノノ

砂川紬工場 λソ ノノ ノノ ノノ

喜界町紬織工養成所 ノノ ノノ ノノ // 

大島染織 竜郷町 染色技術 丸山武満 赤塚

南重喜染色 ノノ ノノ // ノノ

久野織物商縄工場 伊仙町 製織技術 福山

久野織物伊仙工場 ノノ ノノ ノノ
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③移動大島紬技術指導センター

開催日 開催場所 指 導企業名 指 導 内 容 等

平成4年 鹿児島地区 益田織物(有) -泥染めの染色竪ろう度向上

5月14日 前山織物(有) -ゼオライト加工

~15 日 本場大島紬 大島紬(株)中川| -泥染めの柔軟処理

織物協同組合 丸宮織物(株) -捺染抜法

渡絹織物 -藍の染色竪ろう度向上

越間(株) -芭蕉繊維の製造法

大島商事(株) -織物設計

富田織物(株)

(有)中?U目織物 (指導職員)

(有)大茂染色工場 赤塚，押川，泊，倒※

平成4年 鹿児島地区 大丸商事(株) -ゼオライト加工

9月16日 中川織物(株) -大島紬デザイン

~17 日 本場大島紬 窪田織物 -染色技術 、J
織物協同組合 西田織物 -後加工大島紬，草木染め

(株)宮脇兼太郎商底 -ケンとモデの調和

益田紬工房 -伸子張の使用法

紬工房丸宮 -地主Eき柄の製織法・筋引き

久保田織物 (指導職員)

仙太織物 徳永，恵川，仁科※

平成5年 鹿児島地区 中川織物(株) -絹糸の精練・泥染め糸の色落ち

1月19日 益田紬工房 -ゼオライト処週・色合わせ

~20 日 本場大島紬 富山絹織物 -平滑弗j処理・新規デザイン開発

織物協同組合 (有)中t盟国織物 -新商品開発(洋装化) ・染水用水

(有)大茂染色工場 (指導職員)

本目星染色 赤塚，富山，南，イ~※

※は鹿児島県工業技術センター職員

④技術アドバイザ一指導事業

指導企業名
指導 指導

主 要 指 導 事 項
指導チーム

地区 回数 7ド!γイずー 職員名

u 
(有)井上紬 名瀬市 3 藍染め染色 染川弘光 新村

麓紬工場 喜界町 3 デザイン，新商品開発 限元範久 i白
米海絹織物(有) 名瀬市 3 製織技術 岡山米子 今村

(株)みなみ紬 λ/ 3 デザイン，新商品開発 本田涼子 泊

貞染色工場 11 3 染色技術 岸田文司 西

窪島化染 ノノ 3 染色加工 染川弘光 ノノ

稲泥ヱ場 笠利町 3 染色技術 11 赤塚

押↑尊勇 名瀬市 3 デザイン 隈元範久 泊

原絹織物(株) 11 3 デザイン 本田涼子 ノノ

(有)丸貫染織 ノノ 3 餅・織機調整 円山米子 押川

(株)伊集院織物 ノノ 3 製織技術，織物設計 兼 トク 平田

林紬工場 喜界町 3 製織技術 円山米子 福山

積染色工場 笠利町 3 染色技術 染川弘光 西
植田染色 11 3 ノノ 岸田文司 操
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3.依頼業務

委 託 ロ'"ロ 試 験 項 目 数 量

定 性 分 析 6 

定 量 分 析 。
大 島 紬 染 色 竪 ろ う 度 試 験 他 2 

耐 光 竪 ろ う 度 試 験 2 

そ の 他 の 物 E里 試 験 2 

水 定 量 分 祈 。
¥_) 

植 物 染 料 定 量 分 析 。
定 性 分 析 9 

定 量 分 析 。
染 色 糸 染 色 竪 ろ う 度 試 験 他 4 

耐 光 竪 ろ う 度 試 験 。
そ の 他 の 物 王里 試 験 。
定 性 分 析 1 

泥 土
) イじ 学 試 験 1 

図 案 口 織 マ 一 ク 等 1 

総 糸 染 色 9. 760g 

白 餅 染 色 3. 150g 
原 料 糸

植 物 染 料 染 色 25. 440g 

餅 抜 染 。
計 28件・ 38.350g 
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4.伝習生の養成状況

養成 養成科目別人員内訳

養 成 の 目 的 養成 機 関

人員 デずイ'j 染色 締加工

4年4月
大島紬の専門的知識と技術を習得させ中堅 ~5年3月 1人 1人

技術者となるべき後継者を養成する。 1年間

科別 指 導 事 項

1 総合理論議義

7 

2 基礎図案による模写

ザ トー

3 図案の構図と輪郭の取り方 (J 
イ 一一 一 一 一 一 一 一

4 図案の考案調整
ノ、

5 図案と締め加工の関係

科

6 図案と原図の関係

1 総合理論講義

締

2 設 計 糸 操 り 整 経 糊 張 り

力日 3 普通締加工交替締加工

4 仕上加工織付け

工

5 回し締ふかし締袋締加工

J 
科 6 復習民間実習

1 総合理論講義

染

2 合成染料による染色(地糸，緋，摺込，堅ろう度)

色

3 シャリンパイ染色(地糸，緋)

化

4 植物染料染色

学

5 植物藍染色

科

6 抜染(色緋，泥藍緋)

7 復習民間実習

10-



5.各種会議・研究会・講習会等への参加

課室

トー十一
全国工業技術連絡会議総会

¥ノ

. A 
Z弐 議 の 名 称等

総

第 57回九州地方公設試験研究機関事務連絡会議

全国公設鉱工業試験研究機関事務連絡会議

九州・沖縄地方工業技術連絡会議(第 l回)

全国繊維工業技術協会中・四国，九州支部総会

全国公設鉱工業試験研究機関事務連絡会議

全国公設樹監工業試験場長会議

九州・沖縄地方工業技術連絡会議(第2回)

第58回九州地方公設試験研究機関事務連絡会議

伝統江芸土全国大会

務

課

機

織|中国・四国・九州地方織維技術専門委員会

研

究|笠利町大島紬審査会

室
平成4年度事例研究短期研修

織物用新素材研修会

九州地方公設試験研究機関デザイン担当者会議

一， l-r釘汁

0 1ザ云lコンビュータ利用研究会

イ室
ン |写真技術講習会

デザイン情報研究会

期日 会場 出 席者

新須

石原

清瀬

新須

新須

石原

新須

新須

清瀬

恵川

平田

押川，赤塚

恵川

平田2. 8~ 2.11 I大阪府

泊，徳泳

7. 8~ 7.10 I東京都

10. 8~10. 9 I隼人町

10.30~1 1. 1 I那覇市

10.29~10.31 I岡山市

1 1.25~1 1.28 I福井市

10.26~10.29 米原市 l冨山

永

山

徳

富

市

刊

柿

王

日
八

四

織維学会講演会

ム一
A部画企ム一品議協発開

会

術

大
技

国

関

全

会

機

会

演

究

土

議

研

芸

会

験

工

学

試

統

維

県

伝

織

染

色

化

学

研

究

室

染色加工研究会

県試験研究機関技術開発協議会企画部会

-11 

5.19~ 5.23 東京都

6.30~ 7. 2 '1 那覇市

7.22~ 7.25 I千葉市

7.28~ 7.31 I福岡市

9. 2~ 9. 5 I徳島市

9. 8~ 9.12 I石巻市

10.13~10.17 I新潟市

10.28~10.31 I宮崎市

1 1.2 5~11.28 I別府市

10.29~10.31 I那覇市

1 1.2 5~1 1.28 I今治市

11.26 I笠利町

1.25~ 1.29 I府中市

6.17~ 6.19 I日田市

11. 6~11. 9 

2.17~ 2.20 

赤塚

赤塚， 南

西，新村

赤塚

山下

3. 1~ 3. 3 I鹿児島市 |赤塚， 南



6. 研究発表会・研究会・講習会等の開催

研究発表会等名 開催日|実施場所 ア マ 担当主主
受講
者数

和紙研究会 4 2iセンター 紙糸による帯地製造 機 織 6 

研究発表会 5.12 ノノ 平成 3年度研究成果発表会 5 1 

ノノ 5.15 鹿児島市 ノノ 59 

商品開発研究会 6 21センター CADの実習 デザイン 5 

信

デザイン研修会 7.23 ノノ 研究会の今後のあり方 ノノ 1 2 

デザイン講習会 // ノノ エアープラッシによるボカシ染め ノノ 25 
() 

J尼染め研究会 8.21 ノノ 泥染めの色落ち防止対策 染色化学 30 

染色講習会 9.24 ノノ CCKについて ノノ 1 5 

和紙研究会 11. 27 ノノ 紙糸操糸技術 機 織 3 

ノノ 12.15 i メノ パショー紙製造 ノノ 4 

ノノ 12.17 ノノ 和紙の染色法 ノノ 4 

ノノ 12.22 ノノ λ/ ノノ 4 J 
ノノ 12.24 ノノ 1/ ノノ 4 

染色講習会 1.20 ノノ CCMについて 染色化学 1 5 

和紙研究会 1. 25 ノノ 和紙の染色法 機 織 3 

ノノ 1.30 ノノ ゲットー紙製造 ノノ 5 

ノノ 3. 5 ノノ 紙布織物 ノノ 20 

色明彩研究会 3.11 ノノ 化学染料染色の高度化 ノノ 1 2 

一12



7. 研究受流推進事業

(~ノ

種 招へい研究者の所属
研究者氏名 研 究 フー マ 期 間 担当室

自リ 及び派遣研究派遣先

杉本 忠昭 日本化薬(東京) 配色シミュレーションの 1. 19~ 1.21 染色 | 
招 商品開発センター 染料の相溶性に関する研 化学

企画開発グループ 究

'̂ 
松村 征吾 日本化薬(東京) 配色シミュレーターの色 9.23~ 9.26 染色

し、 染料事業部 l 彩管理に関する研究 3.28~ 3.31 化学

研 西川 茂 通商産業省工業技術 衣服材料の熱・水分移動 8.18~ 8.22 機織
院繊維高分子材料研 特性に関する研究 12.14~12.17 

究 究所主任研究官 3. 8~ 3.12 

新村孝 善 通商産業省工業技術 植物色素の分子量分布に 5.31~ 6.20 染色

派 院化学技術研究所 関する研究 化学

遣 今村順 光 しらぬひ巧芸 植物繊維による紙布織物 6. 8~ 6.26 機織
の研究

研
新村孝善 インドネシア 植物染料，染織製品調査 11. 5~1 1. 18 染色

究 シンガポール 化学

-r 
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11 石汗ヲ宅幸夜をき

7) 1 CADシステムを利用した「付けさげ柄」の開発研究 一 一一一一一一一一 14~16 
ージャカード締め機利用編ー

F 2 ジャカード締め機を利用した餅締め技術改善試験 一一ー一一一ーー 一一 17~19

]) 3 CADシステムを利用した大島紬デザインの開発研究 ー一一一一一 ー一-20~21 
一大島紬古典柄復元編

(4  小柄・小中柄大島紬の開発研究 一一一一ー一 一一一一一一一一一一 一ー一 22~27 
一亀甲に並ぶ新柄「鶴」の開発ー

f5 男物大島紬新商品の開発 一一一 一一一一一一一一ー一一一一一一一一一 ー--28~29 

¥_/ ]) 6 大島紬デザイン・噌好イメージ調査(2 ) 一一一一一一一一一一十一ー ー→一一一一一 30~37 

一大消費地編ー

F 7 フラボン系色素の抽出国形化開発研究 ー→+一 一ー一一一一一一一一 38~50 

F8 スプレードライヤーによるシャリンパイ粉末化の研究 一一一一一一一一一一一一 51~54 

F 9 天然色素材の研究 55~59 

F 1 0 ゼオライトによる新染色技法の試作試験 60~64 

f 11 紋織大島紬の開発研究 ーー一一一ー一 一一一一一一一一一 一 65~67
一多色使い緋による紋織大島紬の試作一

f 12 織物用素材の多様化に関する研究 一一 一 ← 一郎~74
一紙布織物による帯地の試作試験

J F13 紙糸の作成法と紙布織物に関する試作条件 75~80 

v 技術指導研修に関する報告書

F 14 奄美産植物繊維のパルプ化に関する研究 一一一一 一 一一 81~83

F 15 

F16 
天蚕糸による大島紬の試作研究 ー← 一一 一一一一一一一一一 一一ー古4~86

本場奄美大島紬の生産状況 -87~93 

一生産状況グラフ集の作成について



(lJ C .AD システム を 利 用 し た

r{寸'::rさ Lア宇丙_j CD厚司多邑石汗ヲ宅

一-yベァヌコーード系帝<so毒犠末リF百爺扇一一

富山晃次福山秀久

従来付けさげ柄開発は，経緋・緯緋ともきもの各部の幅・長さなど中凡との設計に手間取り，図柄

の構成に苦労し時間を多く費やしてきた。 CADシステムにある「付けさげ設計」セグメントによ

り，付けさげ柄の開発を行った。システムの利用により産地が指向しているフォーマル化に向けた

斬新なデザインにより消費者ニーズにマッチした図綱の開発を行い，産地の活性化に寄与し，産地

デザイナーのデザイン開発力の強化を図り，新商品開発の一助とする。また機織研究室で行ってい

る「ジャカード締め機を利用した締め加工の高度化に関する研究J1)も兼ね，試作品「悠久の美」

の開発を行った。

¥ーノ キーワード :CADシステム，付けさげ柄，緋，新商品開発，ジャカード締め機

1.はじめに

屋久杉の木目をモチーフに，一見泌紋とも思わせる

図柄を，餅変化による緋の大小・黒道による表現を試

み，左前袖・右後ろ袖の図柄を含む計 15枚の図案を

仕上げた。今回はジャカード締め機により緋締め加工

を行い試作する関係で，締め機自体の能力に限界があ

るため，単色物と限定し色表現は行わなかった。

締め加工等に関しては「ジヤカード締め機を利用し

た緋締め技術改善試験」引の報告参照。

2.付けさげ柄の開発手順及び内容

2.1デザイン開発

J 屋久杉の木目をデザインモチーフに選定し，付けさ

げ柄の樹賊として十分マヅチする部分を抽出し図柄

を決定した。

2.2イ寸けさげ柄図案の開発

2.2.1試作品設計

(1) 15.5算 1モト越し式 640羽筏使用

(2)耳内 148関経 297品緯 48∞間

( 3)身頃など区切りに 15聞の鼎置を入れ，緯緋

9481品と設定し図案の開発を行った。

2.2.2きもの各部仕立て上がり寸法(1鯨尺=38crn) 

身長 160crn腰廻り 96crnの標準的体格を想定。

経餅3%・緯緋7%の織り縮みを見越し，織り切り

長は通常より長めにした。

各部の幅及び長さは下記のとおりである。

(経緋3%・緯緋7%の織り縮み込み)

(1)前幅 6寸5分 26.4 crn 

(2)後幅 8寸 32.5 crn 

(3)妊幅 4寸 16.3 crn 

(4)袖丈 1尺5寸x4 58.7 crnx4 

(5)身丈 4尺7寸x4 184.0 crnX 4 

( 6)妊丈 4尺5寸x2 176.1 crnx 2 

(衿丈かけ衿丈 9尺 352.3 crn ) 

2.2.3きもの各部図案間数

下記のように，きもの各部図案間数とし1反長

4800聞とした。

(1)前幅 102間 ( 26.4crnx15.55]5]/crn+4羽/間)

(2)後幅 126間 ( 32.5crnx 15. 5羽/crn+4羽/間)

(3)妊幅 64間 ( 16.3crnx15.55]5]/crn+45]5]/閤)

(4)袖丈 205間x4 (58.7crnX14羽/crn+4羽/間)

(5)身丈 654聞x4 (184crnx 14羽/crn+45]5]/閲)

(6)妊丈 616間x2 (176.1crnx14羽/crn + 45]5] /閤)

(衿丈かけ衿丈 1232間 )

(352.3crnx 145]5]/crn+4羽/間)

a
4企

ー
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2.2.4きもの各部の図案割付
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にJ方法をとった。

図時貯決定に至るプロセスは，①モチーフの選定②

縮尺1/10のきもの図(B51Jィ7:)に図柄を描き入れ元

絵とし③九絵を 400%拡大(A31J1;Z: )した後④

全体をつなぎ合わせ，さらに B5哲イrに初予ィンケ、⑤さ

らに250%拡大(A31JィJ..")し，下絵元絵とした。

きもの各部の間数に割千t{~，背縫い・脇縫い等縫い

合わせを考慮し，特に重なり部分を注意し下絵をトレ

ースした。 CADシステムにより下絵読み取り・線取

り修正・補正をくり返し，きもの各部を 15枚の図案

として完成した。

きもの各部のベタ十の字緋部分の間数を算出し，締

め加工の手順を勘案し，裁断順に柄をつなぎ合わせた。

図案審Hす図1

上図のように，左前袖1，左妊1.2.3，左前身頃

1.2.3，左後身頃1.2.3，右後身頃1.2，右前身

頃1，右柾1，右後袖1ときもの各部を 100聞に割り

付けた。きもの各部を細分化し，柄のつながりを注意

し，前身頃・後身頃の脇縫いを各々22間，妊・前身頃

の縫い合わせを各々4間，袖・身頃の縫い合わせを各

々4聞とり，身幅の増減に対処できるように考慮し図

案を仕上げた。

3.結果及t時察

きものの全幅に一気に下絵を描き上げ，きもも各部

へ細分化していく方法も考えられるが，きもの各部の

図案間数を算出し， CADシステムソフトに対応する

に
υ

ー



CADシステムを利用した「付けさげ柄」の開発研究

裁断順序としては色々のJI頂序が考えられるが，右袖

・左袖・右身頃・左身頃・妊の順に柄をつないで、締め

加工工程に入った。(詳細機織研究室福山秀久主

任研究員報告 γャカード締め機を利用した緋締め技都政

善試験 -γャカ}ド締め機による付けさげ柄の試作一

参照)

締め加工工程は，柄によっては前身頃が先の方が良

い場合等考えられ，ジャカード締め機による今回の場

合，前記のとおりであるが，今後は各々の柄行きによ

りベターなつなぎ順が考えられるであろう。

図2に身頃の一部の緋締め図案を，図3に仕上がり

想定図を，図4に仕立て上がり想定図を示す。

緋変化・黒道だけの柄構成ではあるが，当初予想し

た柄の縫い合わせ等はうまくいき，一応の成果が上が

ったものと判断する。

図2 CADシステムによる緋締め図案

図3 CADシステムによるイ土上がり想定図案

図4 CADシステムによる仕立て上がり想定図案

4.まとめ

従来から産地に多くみられるフォーマル化への模索，

付けさげ柄の開発に対しきもの各部の仕立て上がり寸

法の割り出しによって，各部図案間数をすぐ算出でき

図案作成に対処できるようになった。ただし図案作成

は対処できるようになったが，締め加工特に経緋締め

に関する問題点・課題は相変わらず持ち越す格好にな

った。今後ジャカード締め機のダイレクトジャカード

式への展開，高品質化によって解決していく必要があ

る。
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(2) ジャカ ー ド 締 め 核 髭 を利用した緋締め技令荷改善試験

ージャガード締め機による付けさげ柄の試作一

福山秀久富山晃次

緋締め加工の技術改善を図るため，平成2年度に「ジヤカード締め機を利用した緋建の特性と染色

試験J，平成3年度には「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」を行ってきた。

今回はCADシステムで作成した図案をもとに，ジャカード締め機を利用した付けさげ柄大島紬の

試作を行った。その結果，紋紙の作成には多くの時間を費やしたが，餅締めに要する時間は大幅に短

縮することができた。

キーワード:ジャカ ド，付下げ柄，フォーマル化，緋締め，紋紙

1.はじめに

大島紬の生産状況をみてみると，ピーク時の昭和51

年が約97万反，平成4年は約23万反と大幅に減少して

いる。

産地としては，新規需要の開拓を図るために新商品

の開発に取り組んでいるが，そのーっとしてフォーマ

ル化をねらった付けさげ柄の開発がある。

従来の大島紬の場合，ある一定の模様の繰り返しに

なっているため，経緋締めは簸羽に通した経糸ガス綿

糸の両端で折り返していく普通締めで行っている。

付けさげ柄の場合は，同じ模様の繰り返しがないた

め，一定幅の緋廷をつないだ状態の，帯締めという方

法を用いて餅締めを行っている。この帯締めの場合，

ー模様ごとに経糸を切り離して模様の抜き替えを行う

ため，餅締め作業に長時間を要する。

そこで，経糸を切り離さずに模様の切り替えが可能

なジャカード締め機を使用して，付けさげ柄の試作を

行った。

2.試作内容

試作する製品の経糸密度は15.5算(経糸31本/cm)， 

経糸の配列は餅糸2本，地糸2本，緯糸の織込みが餅

糸2本，地糸2本のーモト越し式とした。

デザインは，屋久杉の木目をモチーフにした付けさ

げ柄とし，十字緋は，ガス綿糸7モト (14本)， 4モ

ト (8本)， 2モト (4本)引き込みによる緋変化を

つけ， CADシステムにより作成した。

柄の配置は図1のとおりとし，裁断する各部の聞に

は15閣の地空き部を入れて，経方向4800間，緯方向14

8聞とした。

ウ

t
咽

i

4800間

右 左 妊

袖 袖

4 4 右身頃 左身頃 1260間

4 4 。。1300間 1300間

間 間

J 

15間15間 15間 15間

図1 各部の配置

3.試作方法

試作は織物設計から緋締めまで，図2に示した流れ

で作業を行った。

CADシステム

J 

緯餅用 4972枚

ピアノマシン

経餅用 6282枚

緯緋普通締め

γャカド締機 緋締め

経緋普通締め

図2 織物設計から緋締めまでの作業の流れ
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3. 1 紋紙作成

ジャカード締め機の場合，経糸ガス綿糸を簸羽に通

したままで模様の切り替えを行うため，一品ごとに緯

糸を通した場合，同ーの関口に緯糸が数本入ったり，

経糸張力の不聞をきたしたりする。この緋慈を染色し

た場合，ムラ染め等の染色不良になることがある。

そこで，一品ごとに柄用の車郊民と，このときに関口

していない経糸を給織させるための，捨て糸用の紋紙

が必要である。

( 1)緯緋用の紋紙

緯緋用の品競氏枚数は，経方向の間数から計算すると，

t大のようになる。

4，800 (間数) x 2十 1=9，601 (緯緋の品数)

¥..J' 9，601X 2 (1品の織込み本数) x 2 (柄用と捨て糸

用)=38，404 (緯餅用の品焔氏枚数)

今回は，高対氏作成の手聞を省くため，緯餅糸の一品

当たりの紋紙を，柄用と捨て糸用の2枚として，製織

の際に同一の餅糸を2本織り込むことにした。また，

ベタの部分(柄が入らずに， 4モトの十字餅だけで詰

まっている)は図案の線上の品と，線と線の聞の2品

とし，それぞれの柄用と捨て糸用の4枚の紋紙を繰り

返し使用した。実際に作成した緯緋用の紋紙枚数は，

2，484品x2 (柄用と捨て糸用)+4 (ベタ部分)で

合計 4，972枚である。

( 2)車致井用の紋紙

「 経紛用の紋紙は，縦方向 4，800聞を150間ごとに32分

v割して紋紙を作成した。

経i緋用の紋紡枚数は，経餅の品数が297品で，縦方向

へ32分割したなかの12箇所に柄が入る。残りのベタに

なる部分は，同じF必正を繰り返し使用した。

作成した紋紙の枚数は， 6，282枚である。

なお，餅締めの際には締め符が左右交互に入るため，

32分割したうちの偶数番号の分は，図案を逆の方から

読み取りながら紋紙を作成した。

3. 2 原料糸

試作に使用した原料糸は，下記のとおりである。

( 1)緯お隣(絹糸)

糸目付け 32g /2，500m (8.5匁)

撚数

抱合数

整経長

糊付け

( 2)経餅糸(絹糸)

糸目付け

撚数

抱合数

整経長

糊付け

3. 3 緋締め

120!m 

8本

28.7皿

イギス糊3%QW8 

32g /2， 500皿 (8.5匁)

250/田

8本

16m 

イギス糊3%QW8 

経緯緋とも，経糸を切り放さずに次の関口に移れる

ため，簸羽に通した経糸ガス綿糸の両端で折り返して

いく普通締めで行った。

緋締めの手順としては，まず，柄の関口のときに餅

糸を通して締め込む。次に，車部哉されていない経糸を

関口させて捨て糸を締め込んだ。

餅締めにおける条件は下記のとおりである。

( 1 )餅締め用経糸(ガス綿糸)

番手 80/28 

按撒 1，040T/m 

( 2)関口合わせ用捨て糸(ガス綿糸)

番手 80/28 

按撒 1，040T/m 

抱合数 8本

整経長 24m 

糊付け イギス糊3%QW8 

(3)使用締め機

ジャカード空圧締め機 MMJ型

(4 )緋締め簸密度

緯餅 15.5算

経緋 14算

(引締め機空気圧

締め圧力

経糸張力圧

ー 18

4kgf/ cm' 

4kgf/ cm' 





C3J C _AD システムを利用した

プミ二.重言語系白ラゴザεイニ/<7.コ厚司多き石汗多毛

-7.二，屋る系由d51主喜宇丙柔隻ヨ己議扇一一

富山晃次泊 誠徳永嘉美麓冨士男牢

rCADシステムを利用した大島紬デザイン開発研究」の事業終期を迎えた。

産地大島紬業界においては，問屋からの説原図の激減により製品開発に苦慮しており，消費者ニ

ーズにマ、yチしたデザインを模索しているのが現状である。

現在ではほとんど生産されなくなってきている古典柄大島紬で，大正時代から昭和の初めにかけ

て一時代を築いた「正藍染・割り込み式」の製品の端切れから，現代感覚にマッチした柄を数点選

び出しCADシステムにより作図し， r大島市宮古典柄」として復元製品化した。

キーワード :CADシステム，大島紬デザイン，挑原図，正藍染め，割り込み式

V 1.はじめに
2.4染色法

正藍染色

) 

「昔の大島幸由はよかった」とよく聞く消費者の声に，

「正藍染・割り込み式」の製品をCADシステムを利

用し数点復元した。その中から，大島紬古典柄(1)(2)

がより現代にマ、yチしていると認識し，市場に問いか

ける試作品っくりとした。

2.試作品設計及び条件

2.1使用絹糸目付け

大島紬用 9.2匁主婦目糸を使用した。

2.2緋締め加工

(1)大島紬古典柄経 11品

(2)大島紬古典柄経 2品

経緋締め 14算筏使用

緯~t，締め 15.5算策使用

2.3製織設計

下記のとおり芭提した。

(1)筏密度・筏幅

緯 21品

緯 37品

普通締め

帯締め

15.5算 1モト越し式 640羽筏使用

耳内 148閲

(2)緋即日

割り込み式

(3)製織

高機による手織・平織り

本ふもと紬工紡

20 

3.結果及び考察

大島紬古典柄(1)・ (2)の2柄とも， CADシステ

ムによりシミュレーションしイメージとして;足えてい

たとおりの出来上りの試作品となった。

4.まとめ

割り込み式製品を手がけている企業にとっては，製

品化はそう難しい取り組みではないが，手苦締めの経験

のある締め者，割り込み式を織ったことのある織工が

少なくなってきている現状を憂う時期にきているよう

に思われる。 CADシステムによる割り込み式作図は，

「緋パターンJ r柄パターン」の登録・展開によって

スムースにこなせ，手書き時代と大差ないが， r仕上

がり想定図」のシミュレーシヨンにより，製品化前に

十分検討が可能なことから，デザイン開発から製織ま

で各工程に関与でき，製品の多樹七に対応するため，

システムの活用が望まれる。

本年度で rCADシステムを利用したデザイン開発

研究」事業の終期を迎えたが，これまで鹿児島県大島

紬デザイン研究会を組織し，会員へのシステム操作指

導を行い，大部分の会員が操作をマスターした。
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紬組合へのシステム導入によりデザイン開発が産地

主導により行われることが期待されている。

当センターとしても，他のソフトとの組合せなど今

図1 大島紬古典柄(1) 

後研究し，一大島紬デザイン開発に留まる事なく，大

局的に捉えたデザイン開発の多様化を図っていきたい。

図1・2に試作品を示す。

図2 大島紬古典柄(2) 

， 
、、.剛.'



(4)小柄・小 中柄 の研 究

一亀甲に並ぶ新柄「鑓」の開発ー

徳永嘉美，泊誠

男物大島紬である亀甲は，古来より日本人に親しまれてきた吉祥柄であることに着目して，これま

での問屋主導による単品販売から，女性もそのターゲットに加えた吉祥柄「鶴亀」のベアーによる新

しいマーケティングの導入を試み，産地主導による販売戦略を確立することで産地の活性化を図るこ

ととした。今年度は亀甲に並ぶ新柄として，吉祥柄の中でも特にめでたいとされる「昇鶴J r舞鶴」

をモチーフに，吉祥柄「鶴」を開発・試作することができた。

キーワード:亀甲，吉祥柄，鶴亀，産地主導，販売戦略，昇鶴，舞鶴

1.はじめに

地方の地場産業が新しい時代のニーズに対応してい

、くうえで，決定的に不足しているのが企画力・デザイ

」ノンカである。伝統的工芸品である本場大島紬において

もこのことが顕著であり，その多くが零細な家内工業

であるため従来のパターンを踏襲するに留まっている。

特に奄美大島北部の男物産地では，歴史の中で育まれ

た亀甲を中心に，泥茶・泥藍大島紬に傾注した量産体

質のため，今日の価格低迷と在庫増の要因となってい

る。これらの問題を和装需要において解決するには，

(1)亀甲に並ぶ新柄の開発

(2)緋，地色の配色バリエーションによるカラー化

(3)亀甲餅による柄物の開発や後加工によるf寸加価値

の向上

(4)新しいマーケティングの導入による流通の開拓

等が挙げられる。こうしたデザイン展開の中から，男

~吻大島紬の多様化と産地の活性化を目的に，本年度は

柄の問題に取り組み，亀甲に並ぶ新柄「鶴」を開発し

た。これは，男物産地がこれまで亀甲一辺倒で生産・

販売していたものに新柄の導入を図り， r鶴亀」のベ

アーによる新しい販売戦略を確立することで，女性も

そのターゲットに加え，さらに吉祥柄として意味づけ

することで付加価値の向上をねらったものである。

2.研究の方法

新柄開発に当たってのネックは製造コストと製織の

難易にあるので，産地がこれまで慣れ親しんできた亀

甲と同じ製造条J牛か，もしくはそれに近いかたちでの

柄構成を行う必要があったので，まず亀甲に関するデ

ータを調査整理した。

次に，開発する柄のモチーフを鶴に求めて，吉祥柄

「鶴亀」のコンセプトイメージを確立し，デザインの

開発・試作を進めて亀甲と同レベルの完成度のある柄

を目標とした。

研究は以下の手順によって行った。

①亀甲に関する調査検討

②吉祥柄「鶴亀」について

③新柄「鶴」のデザイン開発

④試作提案

3.研究の結果と考察

3.1亀甲に関する調査検討

(1)発祥の由来とデザインの変遷

本場大島紬は奄美大島が発祥の地であり，その起源

は定かで、ないが，歴史・考古学資料の多い奄美大島北

部の笠利町は古くから献上物として織物が織られてい

たようである。しかし，亀甲についての発祥も近年の

ことながら不明のままである。古老の語りによると，

明治20年に真綿つむぎの手くくりで，長餅のみによる

小柄大島紬を製造しており，その柄の形が当時よく捕

獲されていた亀の甲らに似ていることで，亀甲と呼ん

でいた事実からすると，おそらく，これが初期の亀甲

柄(図1)であろうことが推測される。そして明治40

年に餅締機が開発されてから十の字餅ができるように

なると，十の字緋を基本とした亀甲(図2)が大正時

代に登場し，昭和になってようやく繋のチコト緋を加

えた六角形亀甲(図3)の模様となり，さらに進化し

て六角形を明確に表現するためにチコト緋を2本使用

する本亀甲(図4)で完成に至っている。しかし，現

在ではコスト面が考慮され図3の昭和時代の柄がほと

んどであり，本亀甲は僅かしか製造されていない。

-22-



など数多くの文様が生まれ製品化されてきたが，これ

らの商品は，現在でも特殊柄として高額で取引され，

付加価値があるにも拘らず広く普及するに至っていな

い。これは，製造にコストがかかりすぎることと，織

が複雑で難しいので織手が亀甲の方を選択することな

どから数が少なく特注品となっているためである。そ

こで，亀甲のもつメリットは以下の3つに分析できた。

①経緋が1品(種類)車録持が2晶であるため，原料加

工が簡素で量産によるコスト・ダウンが図られる。

②緯将が3本のため，持投げが容易で製織がはかどる。

③六角形と十の字緋に単純化された，見やすい図柄で

あるため餅調整が容易である。

従って，この亀甲に並ぶ新柄を開発するに当たって

は，上記の条件に近ずけるよう考慮してデザインする

必要があるので，さらにくわしく組織の分解を行ったυ
(4)組織の分解

現在製造されている亀甲(15.5算)の種類は，小自

の小田，小目，大目がある。さらにこのほかに並幅・

中幅・広幅・キングサイズとあり，幅の問題は，柄の

釜数を増やしたのみであるので省くこととして，ここ

では一般的な中幅を選択して組織分解を行い製造方法

を調査整理した。結果を表1に示す。

鹿児島県大助納技術指導センター業務報告書 1993

1 • I i 1・1'-1-. 1 
• I • I・1・1・1・
1・1・1・1・1・1
• I • I・1・1・1・
1・1・1・1・1・1
.1.1.1.1.1釧

1

1

1

1

 
1

1

I

 

t

-

-

-

』

・

1

1

1

 1

1

8

 

1

1

1

 

1

1

2

 

』

1

1

1

1

'

 

E

l

l

-

図2大正時代の亀甲図1初期の亀甲

1"-""・~ ._~_ .~l:・.l'
~=.=r・'_1_・I・'_1_・1
r_I，. 0_I，. '_1;・'J_・1・
町・工・)::・.1_'_I_・1
_I_・1・工・1・r.
0-1-.-t・f.-r-'-1 

図3昭和時代の亀甲

(2 )デザインの評価

上記のように，亀甲柄も幾多の変遷を経ながら現在

の形になったことを考えると，そこには，当時の時代

背景や量産という生産体制を含めた，制約の中での造

形感覚の鋭敏さを読み取ることができる。さらに，こ

の亀甲柄をデザイン展開するなら，およそ長緋の足を

短くする丸亀甲が考えられる寸らいで，これ以上変化

はできないという完成されたものであるといえよう。

(3 )他の小柄との比較

亀甲以外にも，男物小柄として「西郷，花ンカ-J

本亀甲図4

亀甲の組織分解と製造方法の調査結果

現物写真
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表1

小田の小目 (120釜)

叶
刈
刈
川
出

岡山一一

(釜数)名称

:.J 
1モトカタス越式 I 2モト越式 I 3モト越式

640羽 / 5羽 I 638羽/ 6羽 I 648羽/ 8羽

14算/1品 (十の字餅 ・ 長 緋 )

1羽4元 (OR2羽2元ず 11羽5元 (OR2羽3元ずつ)通し-6羽空き (OR

つ)通し 4羽空き 315羽空)-4羽(1羽3元ずつ)通し

羽 (1羽3元ずつ)通し

2品(

1羽4元 (OR5元)通し

-5羽 (OR4羽)空き

十の字緋 ・ チコト紛

1羽5元 (OR2羽3元ず

つ)通し-6羽 (OR5羽

)空き

1羽3元通しー3羽空き I1羽3元通しー3羽空き I1羽3元通し-3羽空き

十の字餅2本一地3本一十の字緋1本ーチコト餅1本一十の字餅1本一地3本

緋糸染色(化学染料染めOR無地) 地糸染色 (カヅチ染め)

緋糸配列

使用織簸羽/1間羽数

経緋締簸/経緋品数

経餅ガス綿糸引き込み法

十の字長餅

2羽3元ずつ通し-9羽

空き

緯餅品数

緯緋ガス綿糸引き込み法

十の字餅

← 23 -

チコト緋

緯織符順

染色
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(5)製品の総合評価

上記のように，亀甲について発祥から現在までを調

査し，組織の分解や製造方法を検討したところ，長所

は，柄がはっきりしていて分かりやすく織りやすいこ

と，経・緯緋の品数(種類)が最小限に整理され，量

産化しやすいことであり，短所は，亀甲の六角形の繋

を形づくるチコト餅が上記3種類のいずれにも併用さ

れ，緋調整の不用なチラシとなり形がはっきりしない

こと，地糸の染色が純泥染めでないこと，泥藍製品の

藍色が化学染料染めであること等が挙げられる。しか

し，この短所は製造コストを考慮したものであり，付

加価値を求めるとするなら解決できる。従って産地と

して今後は消費者の本物志向に応えて，本亀甲を全面

にアピールし，純泥染め，本藍染め，草木泥染め等の

」ノ{寸力日価値のある製品づくりを行い，本場産地としての

基盤を強化すべきであろう。そのためには，現在の亀

甲と差別化した提案を行う必濠がある。

3.2吉祥柄「鶴亀」について

次に亀甲が古来から日本人に親しまれてきた吉祥柄

であることに着目して，新たなマーケティングを展開

するには，そのコンセンサスを得るための裏付けが必

要となる。そこで，文献1>によると，吉祥柄とは「よ

い印・めでたい印の意で，この意味を表す文様の総称。

中国古代の五行説や易の思想に基づくもの，宗教上の

信仰によるもの，歴史的伝説に基づくものなどがあり

その代表的なものに，動物では鶴・亀・鳳風・龍など

で，槌物では松竹梅・四君子・牡丹など。」とあり，

ヘ文様とは少なからず常に吉祥の意味をもつものであり，

」その背後にある地域・民族・思想・あるいは宗教と深

いかかわりがあるのであろう。中でも吉祥柄は古い歴

史をもち仏教の東漸とともに中国で発達し，日本にお

いては，平安時代に花隠いたことが多くの文物から読

み取ることができる。そして近世における吉祥柄は多

様化し，さまざまの場面に見ることができるが，婚儀

に関するものや産衣などに加飾されたものはいずれも

吉祥柄といえる。その代表的なものとして「松竹梅」

と「鶴亀」が挙げられる。特に，鶴千年亀万年といわ

れ，延命長寿の吉祥柄として広く親しまれて来ている

「鶴亀」の事項をさらに文献2'から集約し，デザイン

開発やコンセプト作成の参考とした。

(1)鶴について

・千年の齢を保つとされ，松竹梅，亀とともに瑞祥文

様として用いられ，気品の高い水鳥として扱われて

いる。

-古くから瑞烏として特別に扱われてきた。従って鶴

にかたどった文様が衣裳，調度などに用いられ，ま

た家紋に採られている。

-中国では，長寿の吉鳥とされ種々の図案に応用され

ている。又ある時代に最高官の謹服の模様にされた

事があるので一品鳥の雅名がある。一品とは最高の

位ということである。

・鳴き声は山中の奥深い沼沢の中にあっても天まで届

く(詩経)

-古代中国の神仙思想とはいえ，天空を神仙の鳥山よ

り飛来する鶴の高雅な姿，まぶしい白色に限りない

清らかな寿を見る。

(2 )亀について

・亀の寿命は，一千年以上であり千歳を経れば吉凶を

知るようになると言われる。

-亀甲と亀の甲との結び付きは，かなり古くから行わ

れていたようである。すでに平安時代には，この文

様を瑞祥文として衣服や器物，車などの文様に盛ん

に用いたことが当時の絵巻物や文献にみられる。

-日本の文様におけるこの六角形繋と亀脊，延霧瑞祥

思想との結び付きは古く根強いものがある。

-中国では，亀は漢代に大地を支える悠久の存在であ

り，ことほぎの象徴とされている。

-亀は長寿の動物として普から親しまれてきたが，そ

の亀がさらに年を加えると，尻尾の部分古鴇々と毛

におおわれてちょうど腰から下に蓑を付けた様な格

好になるといい，その形からこの亀を蓑亀と呼ぶ。

つまり蓑亀は長寿の亀の中でもさらに長生きしたお

めでたい亀として絵に描かれるのである。

-中国では亀が瑞兆とされ， I礼記」には「麟鳳亀音量

之を四霊という」とある。わが国でもこの思想によ

り，瑞祥文として好まれた。

3.3デザインコンセプト

上述のように，鶴と亀の図柄は吉祥以外の何もので

もないことが言える。これまで亀甲は単なる男物大島

紬として販売され，色・柄に対する説明がなされてい

ないのが現状である。そこには，先に述べたようにコ

ストが考慮されているのも理由の一つであろう。今後

は，本場産地としての信頼を得るため，色は純泥染め

・草木染め{木名)あるいは本藍染めなど，柄は，吉

，4
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祥柄亀甲あるいは鶴と明記し標示することを義務づけ

ることで，正しい商品づくり古勾子われ付加価値の向上

につながることが考えられる。従って，吉祥柄「鶴亀」

におけるデザインコンセプトは， r長寿祈願」とした。

3.4新柄「鶴」のデザイン開発と試作

(1)アイデイアスケッチ

吉祥柄「鶴」の中でも，特にめでたいとされる界鶴

(大きく羽をひろげ飛期する鶴)，舞鶴(羽を広げて

舞いを舞っている鶴)の二点に絞って，アイデイアス

ケッチを行った。

(2 )基本緋パターンのデザインと展開

①昇鶴 スケッチ 基球パターン

②昇鶴 スケッチ 基沫パターン

+ l田』 Jl

ーーーー

次に，このスケッチを基に大島紬への制約を考慮し

た，小柄の餅エレメントである点と線で構成する基本

の餅パターン3点をデザインした。デザインするに当

たってディフオルメの投法を活用した。そして，これ

らの基本パターンから

町商の大小

②緋足の長短

③餅・地糸の配列違い

などによるパターン展開を行い75柄のデザインを開発

した。アイデイアスケザチ及びデザインした基本餅パ

ターンと展開例の一部を図5に示す。

展開例

i二)

L-I--' 自R口責君茸主摘再認出J，-!J， ! J， ! 1-! l() ，量帆E，ふ忠ふ」圃+ -
1 

③舞鶴 スケヅチ 基本パターン 展開例

首 韮謹器臨霊盟草型居嘩枠54ギ輯ギヰJ 
錦、r1-llJz 蝿

胆島村盤喜望T宜 主 主

韓 同E+EE芸4+益L+回↓~ 

図5 アイデイアスケッチ及び基本パターンと展開例
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(3 ) 試作用デザインの選定と設計

上記技法により閲発した 75点の餅デザインをCA

Dシステム上で，泥大輔自用位仁がり想定のシミュレ

ーシヨンを行いデータベース化した。そして，その中

から適切と思われる図柄3点を試作用として選定した。

次に，この選定した図柄の試作設計を先に調査した亀

甲の製造方法を参考にしながら行った。設計に当たっ

て苦慮したのが，餅締めのガス綿糸引き込み法であっ

た。選定した図柄とデザインイメージを図6，図7，

図8に，試作設計を表2に示す。

①昇鶴(ー列に編隊を組んで大きく羽を広げて，未来

に向かって飛期する雄大な姿を表現した一方向

き柄。)

図6昇鶴1

②昇鶴(一瞬にして一斉に大空へ飛び立つ動きの激し

い，音と姿を表現した折り曲げ柄。)

図7昇鶴2

③舞鶴(雄雌向かい合って，楽しく舞を舞っている姿

を表現した折り曲げ柄。)

図8舞鶴

表2 鶴柄の試作設計

名称(釜数) ①昇鶴( 44 釜) ②昇鶴( 44 釜) ③舞鶴( 44 釜)

緋糸配列 6元越式 6元越式 6元越式

使用織簸羽/1間羽数 650羽/14羽 650羽/14羽 650羽/14羽

経潟櫛筏/経緋品数 15. 5~草/1晶(十の字緋ーチコト緋)

経緋ガス綿糸引き込み法 1羽5元通し-6羽空き 1羽6元通し-3羽空き 1羽5元通し-4羽空き

十の字一長緋 -6羽3元づっ通し 6 4羽3元づっ還しー2 4羽3元づっ通し 1羽

羽空き 羽空き 空き

緯緋品数 2品(十の字紛，チコト餅)
一一→

緯緋ガス綿糸引き込み法 1羽6元通し-13羽空 1羽5元 (OR6元)通し 1羽5元 (OR6元)通し

十の字緋 き 14羽空き -6羽空き

2羽4元づっ通し 8羽 2羽4元づっ通し-8羽 2羽4元づっ過し 8羽

チコト餅 空き・ 4羽空き 空き・ 4羽空き 空き・ 4羽空き

十の字2・地6・十の字 十の字2・十の字1・チ 十の字2・チコト 2・地

車訴餅予順 1 .チコト 2・地1 コト 2. ji!!6 6 

染色 緋糸染色(泥染め) 地糸染色(泥染め)

J 
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C5J男宅勿ブミ島系白菊干再篭占誌の惇罰多淫

徳永嘉美，泊誠，冨山晃次

本場大島紬の男物産地である奄美大島北部の笠利町農協に，大島紬商品開発研究会が発足したのを

うけて，当センターでは，この研究会を積極的支援することとし，本年度はCADシステムの研修会

を実施して技術指導を図り 12点の新柄を開発した。そして，これらを商社・問屋へ提案したところ

そのうち2点が即受注となり，残りは再度検討の上，産地のリード商品として試作した。また当セン

ターにおいても，ともに新柄を開発し参考事例として提示した。

キーワード:商品開発研究会， CAD，新柄の開発・試作

1.はじめに

和装需要減退の中で，これまで比較的安定的に推移

ミ¥してきた男物大島紬であるが，ここにきて消費者側

離れや景気の低迷により，特に量産システムの亀甲

に不振を来し値崩れの現象がおきている。そこで男物

産地である奄美大島北部の笠利町では，今後産地が生

き延びて行くには亀甲に代わる新商品の開発が最も重

要な課題であるとして，農協の紬生産部会内に大島納

商品開発研究会を設置し，男物大島紬の新商品を開発

して産地の活性化を図ることとした。

そこで，当センターへの長期的な技術開発・指導の

要請があったので，共に研究会に参加し開発を支援し

ていくこととした。本年度は，初年度ということで検

討会を開催し，状況把握と今後の方針を決めた。そし

て，まず重点に会員のCADシステムの研修を実施し，

図柄の作成，配色シミュレーション，仕上がり想定等

)によるプレゼンテーション技法を修得し，それぞれの

会員が独自の柄を開発し試作を行うことができた。さ

らに，当センターでも参考事例として新商品を開発・

試作した。

ここでは，研究会発足から新商品開発に至るまでの

一連の流れの経過を報告する。

2.内容

2.1産地の現状

国内における日本経済史上特異なバブルが崩壊し，

その影響か大手企業のみならず金融機関にまでおよび

不況がいまだ払拭されていない。鹿児島県の基幹産業

でもある大島紬業においては，平日装業界の構造的不況

により，回復の兆しすら見えないまま長期低迷が続い

ており，特に奄美産地では，紬業に見切りをつけ多く

の技術者，織工，業者までが，他産業〈転業するとい

う深刻な状況である。そして，男物大島紬も，昨年来

厳しい取引条件と相次寸倒産で，商社・問屋も情勢侍

ちの様相がうかがえ，年間出荷実績は大幅に落込み，

需要と供給のバランスが崩れ，品目においては供給過

剰で生産調整もやむなきに至っている。そういう中で，

笠利町農協が男物大島紬を取り扱って20年の節目にあ

たり，大島紬商品開発研究会を発足して，新商品販路

開拓，市場動向調査を行い消費者ニーズに対応した付

加価値の高い差別化商品を開発することでより一層の

紬業の振興・発展を図ることとなった。

2.2新商品開発研究会設立の背景と趣旨

これまで農協は，亀甲を中心に販売促進を行ってき

たが，和装需要が低迷を続け産地価格が値崩れを起こ

したため，これに代わる新商品の開発が必要となった。

そこで，本年度5月に農協の純生産部会々員が活路

開拓のため，各自開発した男物大島紬製品をもって京

都の問屋，商社を巡回訪問した際，問屋及び商社から

色目の表現不足，ユーザーを引き付けるようなストー

リーのある商品開発を指摘され，持参した商品を引き

取ってもらえず，色目・柄等を十分に研究した商品を

提供するよう指導を受けたため，大島紬商品開発研究

会を結成してその要請に応え得る新商品を開発するこ

とになった。なお，研究開発では，従来の男物を活か

しつつ新商品を開発する。

2.3大島紬商品開発研究会々員等

会長 植田正輝

会員 積良一，栄清久，深田兼徳，植田

清次，松本聖志，泉精利，平田守宏
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(6) 大島 紬 デ ザ イ ン・晴好イメージ調査く 2)

一一ブミキ肖婁費士也系扇一一

冨山 晃次

多様化して来ている消費者ニーズに対応するため，新商品企画開発にイメージ情報の活用を促す

「大島紬デザイン・暢子イメージ調査」を行いイメージ診断する開発手法の検討を行った。

産地独自のデザイン開発企画力の向上によって，新商品企画開発において具体的に反映できる有効

な情報の収集分析を行い，産地の活性化を図り，デザイナーの質的向上を目指した。

その結果，大尉届製造業者の噌好イメージは，対関東地区消費者のイメージする大島紬と噌好の違

いがあり，対関西地区の日朝イメージに近いことが分かった。

キーワード:大島紬)"'ij''1/，晴好イメーγ，新商品企画，イメージ。情報，イメーシ会診断

¥ーノ

1.はじめに

平成2年度の「大島紬デザイン・晴好イメージ調査」

11に引き続き関東・関西地区の対自欝也を中心にアン

ケート調査を行った。本研究は，消費者の求める大島

紬の晴好イメージを分析し，平成2年度に集計した大

島綿製造業者のデータと比較することにより両者の差

異を求め，大尉由製造産地として消費者の求める大島

紬のイメージに修復修正し，デザイン噌好イメージ

の合ーを図るための分析で，大島紬デザイン開発企画

の提案及び開発手法の一助とするものである。大島紬

r~~~イン噌好イメゲ調査(2) 犬消費地編ーとした。

2.調査及てF分析方法

全国樹監工業技術協会加盟の東京都立繊維工業試験

場(4機関)及び大阪府立産業技術総合研究所(4機関)

の職員並びに家族を対象にアンケート調査を依頼した。

2，1調査方法

2，1.1調査項目及び方法

アンケート調査表にある 180項目の中から「大島紬

をイメージして好きな項目」を20項目選択記入する方

法。

) 

2，1.2調査内容

消費者として大島紬を着用する立場から

(1)こんな大島紬だったら着てみたい。

(2)こんな大島紬だったら着て欲しい。着せてみたい。

(3)こんな大島紬だったら買ってもい1，¥0買って上げ

てもいい。等々

大島紬製造業者の立場から

(1)こんな大尉由だったら買ってくれるだろう。

(2)消費者のニーズに応える大尉由はこんな大島紬

だろう。

(3)こんな大島紬なら消費者に好まれるだろう。等々

2，1.3調査回答者(平成3年8月実施 263名)

(1)関東地区 215名

東京都立樹監工業試験場 49名

東京都立樹監工業試験場村山分場 4名

東京都立繍住工業試験場青梅分場 10名

東贈位樹監工業試験場江東分場 17名

大妻女子大生 50名

文化女子大生 37名

実践女子大生 29名

大塚テキスヲイwデザイン専門学校生 19名

(2)関西地区 48名

大阪府立産業)''''i'1:;研究tント 20名

大阪府立産業技術総合研究所

泉佐野技術センター 2名

大阪府立産業技術総合研究所本所 26名

(3)鹿児島地区 341名

(比較用参考ヂサ平成2年度図答)

鹿児島地区消費者 267名

大島縮製造業者 74名

nu 
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2.2デザイン診断システム"，による分析 (3)文化女子大生: 37名

2.2.1個別データ入力 1位上品な 45.9 % 

2.2.2グループ・データ集計 2位自然な・和風の 43.2 % 

2.2.3表示・修正・出力 4位素朴な・古典的な 37.8 % 

(1) 180項目噌好イメージ診断 月間虫りのよい

(2)リスト 7位さわやかな・清楚な 35.1 % 

(3)テイストパターン 格調のある

(4)比較 10位清らかな・シンプルな 32.4 % 

3.調査結果(複数回答による)
(4)実践女子大生: 29名

1位上品な 65.5 % 
大島紬製造業者と関東地区消費者及び関西地区消費

2位清楚な 55.1 % 
者のデザイン晴好イメージの差異を抽出する。比較用

3f:立おちついた 51.7 % 
参考データとして，平成2年度集計した鹿児島地区消

4位清潔な 48.2 % 
費者及ひ大島紬製造業者のデータを掲裁する。

5位 しとやかな 41.3 % 

3.1グループ別噌好イメージ集計 6f:立さわやかな 37.9 % '0 
3.1.1関東地区 7位優雅な・しなやかな 34.4 % 

(1)東京都立繊佐工業試験場. 80名 なじみやすい・素朴な

l位素朴な 50.0 % 肌触りのよい・抗練された

2位伝紗品甘な 48.7 % しっとりした

3{立 抗議集された 45.0 % 
(5)大塚テキスヲイlげザイン専門学校生: 19名

4位上品な 41.2 % 

5位おちついた・格調のある 36.2 % 
1位 自然な・肌触りのよい 52.6 % 

3位素朴な 47.4 % 
7位自然な 33.7 % 

4位ナチユラルな 42.1 % 
8位優雅な・肌触りのよい 32.5 % 

5位粋な 36.8 % 
味わい深い

6位上品な・モダンな 31.6 % 

(2)大妻女子大生: 50名 味わい深い・洗練された

1位伝統的な 68.0 % 不思議な・うららかな

2位和風の 66.0 % 
( 6)関東地区学生 135名 J 3位上品な 54.0 % 

4位古典的な 52.0 % 
1位上品な 51.1 % 

5位清楚な・素朴な 46.0 % 
2位和風の 44.4 % 

7位おちついた 42.0 % 
3位伝統的な 42.2 % 

4位素朴な 41.4 % 
8位味わい深い 40.0 % 

5位清楚な
9位情緒的な・粋な 38.0 % 

39.2 % 

6位古典的な 37.0 % 
奥ゆかしい・清潔な

7位おちついた 36.2 % 

8位清潔な 35.5 % 

9位自然な 34.0 % 

10位決議事された 31.1 % 

-
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3.1.2関西地区

(1)府立産業ヂザイン研究セント:

1位上品な

2位伝槻怜・文化的な

4位情緒的な・しゃれた

6位渋い・味わい深い

8位自然な・おちついた

粋な・シックな

20名

格調のある・洗練された

清潔な

(2)府立泉佐野技術セント: 2名

1位上品な・おちついた

楽しい・豊かな

奥ゆかしい

6位自然な・新鮮な

伝統的な・おだやかな

親しみやすい・-

他 25項目

(3)府立産挽総合研究所: 26名

1位伝統的な

2位清楚な・上品な

抗議事された

5位格調のある

6位自然な・優雅な

8位おちついた・粋な

健康な・肌触りのよい

清潔な・ナチュラルな

文化的な

3.2グループ別テイストパターン集計

3.2.1関東地区

(1)東京都志樹縦工業試験場: 80名

クラシック・ゲンディ

ブェミニン

マルチ

ラグジュアリー

オーソドックス

スポーテイ

カジュアル

シンプル

大島紬デザイン・晴好イメージ調査 (2) 

65.0 % 
55.0 % 

50.0 % 

45.0 % 

40.0 % 

100 % 

50.0 % 

50.0 % 

46.1 % 

38.4 % 

34.6 % 

30.7 % 

マルチ

28.8 % 

22.5 % 

17.5 % 

11.3 % 

8.8 % 

7.5 % 

2.5 % 

1.3 % 

-32 

(2)大妻女子大生: 50名

クラシック・ゲンディ

オーソドックス

クラシック・ダンディ

46.0 % 

フェミニン

ラグジュアリー

マルチ

(3)文化女子大生: 37名

フェミニン

クラシック・ゲンディ

オーソドックス

マルチ，スポーティ

ラグジュアリー，モダン・工跡。ンス

カジュアル，ファミリー

(4)実践女子大生: 29名

フェミニン

ラグジュアリー，スポーティ

マルチ，クラシック・ダンテEイ

オーソドックス，カジュアル

シンプル

20.0 % 

14.0 % 

12.0 % 

8.0 % 

フェミニン

32.4 % 

18.9 % 

16.2 % 

8.1 % 

5.4 % 

2.7 % 

フェミニン

34.5 % 

17.2 % 

10.3 % 

3.4 % 

(5)大塚テキスヲイルデずり専門学校:19名ラグジユアリー

マルチ 47.4 % 

オーソドックス 15.8 % 

カジュアル，フェミニン 10.5 % 

スポーティ，ファミリ- 5.3 % 

ラグジュアリー

(6)関東地区学生: 135名

ラグジユアリー

フェミニン

オーソドックス

マルチ

ラグジュアリー

スポーティ

カジュアル

ファミリー，モダン・工Itij'ンス

フェミニン

24.4 % 

23.0 % 

14.8 % 

14.1 % 

10.4 % 

6.7 % 

3.0 % 

1.5% 
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3.2.2関西地区 (2)関西地区消費者: 48名

(1)府立産業デずの研究tント: 20名 フェミニン 1位上品な 54.1 % 

クラシック・ダンディ 55.0 % 2位 f云f姉甘な 50.0 % 

ラグジュアリー 20.0 % 3位洗練された 43.7 % 

フェミニン 15.0 % 4位文化的な 39.5 % 

オーソドックス 10.0 % 5位自然な 37.5 % 

スポーティ 5.0 % おちついた

(2)府立泉佐野技術tント: 2名クラシック・ダンディ
格調のある

7位清潔な 35.4 % 
ラグジユアリー 50.0 % 

9位清楚な 33.3 % 
ブェミニン 50.0 % 

渋い

粋な

(3)府立産品総合研究所: 26名 フェミニン しゃれた

クラシック・ダンディ 23.0 % 肌島虫りのよい

ラグジュアリー，フェミニン 19.2 % 
比較用参考データ(平成2年度回答集計結果)

マルチ 11.5 % U 
オーソドックス，スポーティ 7.6 % 

(3)鹿児島地区消費者: 267名

シンプル，モダン・エレガンス 3.8 % 
1位上品な 53.9 % 

2位おちついた 44.5 % 
ファミリー

3位自然な 38.5 % 

4.地区別晴好イメージ及びテイストパターン集計
4位清潔な 34.0 % 

5位清楚な 33.3 % 
4.1噌好イメージ

(1)関東地区消費者: 215名
シンプルな

7位 sM虫りのよい 32.2 % 
1位上品な 47.4 % 

2位伝紗』甘な 44.6 % 
しとやかな

9位シックな 31.8 % 
素朴な

10位優雅な 31.4 % 
4位和風の 38.6 % 

5位おちついた 36.2 % 
奥ゆかしい

湖東された (4)大輔自製造業者: 74名

二J7f立清楚な 35.3 % 1位上品な 51.3 % 

8位自然な 33.9 % 2{'立 しゃれた 45.9 % 

9位清潔な 33.0 % 3位伝紗J甘な 41.8 % 

10位格調のある 31.1 % 4位おちついた 39.1 % 

古典的な シックな

6位格調のある 37.8 % 

7位粋な 36.4 % 

目問虫りのよい

シンプルな

10位優雅な 35.1 % 

古典的な

33 --
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4.2イメージ・ポジションリスト

イメージスケール上にある 15ポジションリスト

分布は以下のとおりである。

(1)関東地区消費者: 215名

エレガント

クラシック

ナチュラル

ダンディ

クリア

ロマンチック

(2)関西地区消費者:48名

エレガント

クラシック

ダンディ

シック

ナチュラル

モダン

クリア

(3)鹿児島地区消費者: 267名

エレガント

ナチユラル

クリア

クラシック

シック

ロマンチック

(4)大島綿製造業者: 74名

エレガント

32.0% 

17.6 % 

14.9 % 

10.9% 

6.0% 

5.0% 

27.7 % 

17.4 % 

13.1 % 

7.1 % 

6.4 % 

6.0 % 

5.9 % 

28.8 % 

17.1 % 

13.9 % 

11. 9 % 

8.6 % 

5.3 % 

、-J クラシック

34.6 % 

13.9 % 

12.9 % 

9.1 % 

ナチュラル

モダン

ダンディ

シック

ノーブル

6.6 % 

6目 1% 
5.6% 

34 

4.3テイストパターン

(1)関東地区消費者:215名

クラシック・ダンディ

フェミニン

マルチ

オーソドックス

ラグジユアリー

スポーティ

カジュアル

シンプル，ファミリー

モダン・エレガンス

(2)関西地区消費者:48名

クラシヅク・ダンディ

クラヅシック・ゲンヂィ

26.0 % 

22.8 % 

15.3 % 

12.6 % 

10.7 % 

7.0 % 

2.8 % 

1.0 % 

クラッシック・ダンディ

35.4 % 

フェミニン，ラグジュアリー

オーソドックス

18.8 % 

8.3 % 

6.3 % 

2.1 % 

スポーティ，マルチ

シンプル，ファミリー

モダン・エレガンス

比較用参考データ(平成2年度回答集計結果)

(3)鹿児島地区消費者: 267名 フェミニン

フェミニン 21.7 % 

マルチ 19.5 % 

クラシック・ダンディ 18.4 % 

ラグジュアリー 10.9 % 

オーソドックス 9.0 % 

スポーティ，ファミリー 7.1 % 

モダン，モダン・エレガンス 1.9 % 

カジュアlレ 1.5% 

シンプル 1.1% 

(4)大島紬劃筆業者:74名

フェミニン

クラシックダンディ

マルチ

ラグジュアリー

オーソドックス

モダン・エレガンス

クラッシック・ゲンデイ

31.1 % 

20.3 % 

17.6 % 

13.5 % 

5.4 % 

4.1 % 

シンプル，ファミリー，モダン 2.7 % 
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5.考察

関東地区消費者の集計結果は， 1位上品な， 2位

伝統的な・素朴な， 4位和風の， 5位おちついた・

樹車されたであった。関西地区の集計結果は， 1位上

品な， 2位伝統的な， 3位洗練された， 4位文化的

な， 5位自然な・おちついた・格調のあるとなり，関

東地区・関西地区消費者の集計ベスト 10の中8項目

も噌好イメージが合ーしている。特に5位までの中4

項目も合ーしている噌好イメージに注目する必裳があ

る。

このことは，関東・関西という大消費地消費者の大

島紬に対する噌好イメージは標準化されていると推測

できる。参考までに比較した大輔自製造業者の対関東

・対関西消費者の晴好イメージベスト 10の中に対関

東5項目・対関西7項目の合ーが見られる。

従来から言われていた関西向きのデザインが多いと

いうこと古むここでもはっきりデータとして出ている。

産地大島紬製造業者は，当然これらの項目を念頃に

おいたデザイン開発を図る必要がある。逆に大島紬製

造業者の噌好イメージにある，シックな・シンプルな

.優雅なというイメージが今回の関東・関西のデータ

に出てこなかった現象をどう捉えるか。また，昨今日

本全体の消費傾向としてよくいわれるシンフ・ル化が，

大島紬暢仔イメージと重ならなかった結果について検

討を要するといえる。

6.比重安

6.1大島紬製造業者と関東地区消費者の晴好イメージ

診断比較

1位上品なは両者一致する噌好イメージで，関東地

区でも 50%近い暢仔イメージである。関東地区消費

者は，伝統的な・素朴な・和風のという晴好イメージ

が上位を占め，従来から言われている大島紬のもつイ

メージが固定している。

両者ベスト 10の中5項目の合一噌好イメージで，

ベスト 5でみると3項目が一致している。地元では，

一般的な情報として入ってきている消費動向を消費者

ニーズと捉えている向きがうかがえる。

結果としてシンプル化傾向と言われている中，大島

紬に対してはその傾向か見えてこない。しかし関東地

区消費者のベスト 10にある素朴な・和風の・揃痛さ

れた・清楚な・自然な・清潔な等々の日野イメージが

に
dq

d
 

大島紬製造業者に見られないことから，まだまだ関東

向きのデザイン開発の余地はあると推測する。またイ

メージスケール中の 15あるイメージ・ポジシヨンの

中，エレガントゾーンに約3分の 1( 32 %)を占め，

クラシック・ナチュラル・ダンディゾーンが続く。大

島紬製造業者は，エレガントゾーンに約 35%，クラ

シックゾーンに約 14%分布している。ナチュラルゾ

ーンに約 13%も位置していることが特筆される。

関東地区消費者のアダルト・しゃれた・舗刷でダ

ンディ・シック中心におだやかでドレッシーなイメー

ジを晴好し，大島紬製造業者は，ダンディ・シック中

心におだやかでドレ、yシーなイメージを噌好している。

噌好イメージベスト 10の中5項目が合ーしていると

はいえ，大島紬製造業者のイメージに大島紬の代名詞

ともいえる伝統的な・素朴な・和風のという噌好イメ

ージがベスト 10に顔を出さないことから，明らかに

関東地区消費者と大島紬製造業者の聞に大島紬E書好イ

メージの差異が認められる。

6.2大島紬製造業者と関西地区消費者の噌好イメージ

診断比較

大島紬製造業者と関西地区消費者の噌好イメージは，

関蔚塩区消費者同様に 1位上品なは共に 50%を越す

晴好である。イメージスケール中の 15あるイメージ

・ポジシヨンの中，エレガントゾーンに約 30%，ク

ラシックゾーン 17%，ダンディゾーンに 14%分布

している。ダンディゾーンの多分布が特徴として挙げ

られる。

関西地区消費者に大島紬製造業者にあるシックな・

シンプルな優雅なという断イメージが見られない。ω
また関西地区消費者にある文化的な・自然な・清潔な

・清楚な・渋いという噌好イメージが大島紬製造業者

に見られないが，ベスト 10の中7項目の合ーが見ら

れる。

これらは従来からいわれている大島紬のイメージが

固定していると推測できるとも云え，感覚的に近い関

西向きといえるカ守衛費地開発の余地は残っているとい

える。関西地区消費者はエレガントゾーンに約3分の

1 ( 28 %)位置し，クラシック・ダンディか被いてい

る。関東地区消費者に比べややハード感覚である。

二与



大島紬デザイン・晴好イメ ージ調査 (2) 

7.まとめ

地元大島紬製造業者の噌好イメージは，対関東地区

消費者のイメージする大島紬と噌好の違いがあり，関

西地区消費者の晴好イメージに近いことが分かった。

関西地区を記者、としたもの作りが主流で‘あった体質が

現れた結果と推測するが，今後対関東向きのデザイン

開発には，関東地区消費者の噌好するイメージ‘にいか

に近ずけるかの努力が必要であると結論する。

最後に大島紬製造業者が対象とする関東地区・関西

地区・鹿児島地区各消費者の噌好イメージ診断及びテ

イストパターン図を示す。噌好イメージの分布，配色

パターンの差異をどの様に捉えるか，消費者の求める

ニーズに対応するデザイン開発手法の提案とする。

6.3大島紬製造業者と鹿児島地区地区消費者の噌好

イメージ診断比較

大島紬製造業者は，ダンディ，シック中心に穏やか

でドレッシーなイメージを好み，上品で・しゃれた・

伝統的な・古典的なという従来からの大島紬に，シッ

クで・シンプルな傾向を求め，ドレッシーさの中にも

モダンさを求め，新しい方向性を模索している傾向が

うかカfえる。

鹿児島地区消費者はγ エレガント，ロマンチック中

心にソフトなイメージを好み，清楚な ・清潔な ・さわ ー

やかな・シンプルなとクリア感覚を噌好している。こ

れは大島紬製造業者にはみられず，噌好の違いが顕著

であるといえる。(この項目発表済み)
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C7Jフラポン系色素の抽出国汗三主化開発石汗究

操利一，赤塚嘉寛，西決造

山下宜良，新村孝善，徳永嘉美

恵川美智子，中村幸利

シャリンパイの煎液(フラボン系色素溶液)を遠心薄膜濃縮装置で加熱温度で70~1000Cに変動させな

がら濃縮し，最適濃縮率を探ったところ 40倍であった。議縮時間は温度が高い平野霊時間で処理できるこ

とを確認した。被乾燥物(濃縮液)の凍絡真空乾燥装置での処E監条件は， 1パッチ1e ，真空度0.2Torr

において，棚温度を300Cにして棚温度の昇温時閣を4時間にしたときが最も良い結果が得られた。

加熱温度を抑えて渡縮した煎液を流緒真空乾燥処理すると，分子量分布的に原液と差のない図形化染料

が生成することを確認できた。また染色性については， 80oC， 90oC， 1000Cの高温度で直接処理した染料

の方が，シャリンパイ煎液の染着力は高いことが確認された。

粉末化基剤の添加は，タンニン，染色性及び染色竪ろう度について影響は見られなかった。

'--ノ

キーワード シャリンパイ，フラボン系色素，遠心薄膜濃縮装置，凍結真空乾燥装置，タンニン

粉末化基剤，加熱温度

1.はじめに

植物は，成育環境・樹木の大きさ及び伐採時期によ

って，染色における染着成分の含有量が異なる。また

その煎液は腐敗しやすく，ロット間の染着濃度に差を

生じ，染色の再現性に乏しいという欠点、があるので，

遠心薄膜漣縮・凍結真聾Z燥技術を利用して，貯蔵

・染着濃度管理が行いやすい固形・粉末化を試みた。

本研究においては，フラボン系色素染料(粉末)と

)燥のシヤリンパイ煎液中のタンニン等を測定し濃縮

及び乾燥条件による濃度の変動がもたらす染色や粉末

染料の作業性についても検討した。

2.実験

2. 1 シャリンパイの抽出条件

2.1.1樹木の形状

シャリンJSイはチッフ'状をそのまま使用した。

2.1. 2抽出条件1)

シャリンパイ60kgの木片チップを覆う程度に水を加

えて， 90gのNa2COaを添加して煮沸状態で6.5時間

抽出した。

2.1.3煎液の調整

一昼夜放冷後チ、yプを除いた煎液(原液)を綿袋で

減過した後，更に 1μmフィルターで不純物を除去後，

水を加えて3倍溶液とした。

2. 2 タンニンの分析2) 

煎液のタンニンは， Vanillin-HCl法を用

いてflavanol類 (f.la vano 1モノマー

と(-)エピカテキンを合わせたもの)として分光光度

計(目立社製200-20)を用いて500nmでの吸光度を求め

測定した。

2. 3 シャリンパイの分子量分布特性

シャリンパイ煎液と固形化染料水溶液の分子量分布

特性を比較・検討してみた。

2.3.1試料

実験に使用した試料は下記のとおりである。

(1)シャリンパイ煎f夜は3倍液(シャリンパイ lKgに

対してシャリンパイ溶液3.e)を使用した。

(2)シャリンパイ固形化試料はシャリンパイ 3倍液を

乾燥させ図形化した試料を再ひ水を加え濃度を調獲し

て使用した。今回は下記の3種類とした。

①1l00Cで加熱乾燥したシャリンパイ図形化試料

②700Cで加熱凍結乾燥したシャリンパイ図形化試料

③900Cで如熱凍結乾燥したシャリンパイ図形化試料

。。
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2.3.2分子量分布測定

(1)高速液体クロマトグラフ

今回の分子量分布および分子量を測定するに当たり，

高速液体クロマトグラフにGPC用カラムを使用した。

その条件は以下のとおりである。

①ポンプ Waters 600E システム

②検出器 示差屈折計 Waters410 Differentia1 

Refractometer (検出温度:40'C) 

カラム(Waters製)は2本連絡した。

切Lトラ1¥イト守口';'ェル 120 7.8mmI.D.x30cm 

(排除限界分子量 5.0x1O'.PEO) 

ウルトラハイド日γ工1，リニアー 7.8mmI.D. x30cm 

(排除限界分子量 7.0xl06 • PEO) 

③カラム

④サンプル量 100μtただしサンプルは0.45μm

のメンプランフィルターをかけた。

⑤流量 0.8 ml/岡山 (溶離液:水)

32x 10 -s RIU 

感度 128 

⑥測定レンジ

⑦レコーダー

(2)標準物質

表1 標準物質の保持時間

標準物質(PEG)分子量| 保持時間(皿l日)

2.0 x 10' 16.95 

9.0 X 103 17.76 

5.0 X 103 18.51 

1.5 x 10' 20.29 

1.0 X 103 20.93 

6.0 x 10之 21.98 

分子量分布特性は標準物質として POLYETHYLENE 

GLYCOLの6種類 (SIENTIFICPOLYMER PRODUCTS，IN強引

の試料を0.1%濃度で水に溶解させて使用し，検量線を

求めた。その標準物質の保持時間は表1のとおりであ

る。

2.3.3結果

シャリンバイ煎液(原液)とシャリンパイ固形化試料

( 1l0'C加熱乾燥)の分子量分布特性を図1に示す。

図からシャリンパイ原液は保持時間18.75min(分子量

5，440 1， 19.85min (分子量約2，3401，22.95min (分子

量460)を中心とする領域に成分区分ができ，低分子領

域の成分がかなり多いことが分かる。この低分子領域

は，分子量約470をピークとするオリゴ糖類を主体と

n叫
d

内
ペ

υ

する化合物であると考えられる。これはシャリンパイ

の主成分と言われるポリフェノール類のモノマーの一

つであるカテキンやエピカテキンが予備試験による結

果からこの条件て、検出されなかったため，低級の糖と

配糖体の混合系で存在していると考えられる。また，

シャリンパイ煎液を 110'Cで、乾燥固形化していくと重

合が進み，保持時間17.35min(分子量12，700)の成分と

18.45min (分子量4，970)，22.95min (分子量470)を中

心とする成分の分子量分布になり，高分子領域に推移

していくこともうかがえる。つまり加熱をすることで

タンニン成分の重合が促進される傾向にあることが分

かる。

次に，シャリンパイ溶液(原液)とシャリンパイ固形

化試料(凍結乾燥)の分子量分布特性を図2に示す。図

形化試料は原液と比較してやや高分子領域にシフトし，U
ているが， 1l0'C加熱乾燥の試料ほど顕著なシフトは見

られない。加熱温度を抑えて凍結乾燥を行えば原被と

品質的に差のない図形化試料ができることが確認でき

る。このことは，分子量分布特性から求めた表2のシ

ヤリンパイの平均分子量特性から求めた数平均分子量

Mnや重量平均分子量Mw等の特性でも同じ傾向であ

ることが分かる。

表2 シャリンパイの平均分子量

シャリン，}¥"ィ試料/平均分子量 Mn Mw Mz 

樹夜・原液 538 1， 605 12，230 

間形・加熱乾燥 (llO'C) 396 2，250 15，597 

固形・凍結乾燥 (70'C) 532 1，773 13，919 

固形・凍結乾燥 (90'C) 542 1，723 13，362 υ 
(分子量計算範囲16分~2日分)
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2. 4 遠心薄膜漉縮装置による濃縮

2.4.1遠心薄膜濃縮装置 (CEP-Iabo， (株)

大川原製作所製)

シャリンパイ煎液40eを1ロットとして，循環方式

により処理した。

2.4.2処理条件

ロータ回転数 1，500r pm 

加熱温度を次の4段階で実験した。

加熱温度 700C，800C， 900C， 1000C 

2.4.3実験結果

煎液の濃縮結果は表3に示すとおりである。蒸発温

度は，運転中 5~120C変動し固定出来なかった。しか

し煎液の蒸発温度は加熱温度を比較的高温度にしても

濃縮される温度自体は低温 (WC以下)のままである

ことが分かった。また真空度についても蒸発温度が上

昇することによって低くなることが分かつた。これは

濃縮が循環方式であるため一度濃縮された液が新たに

ロータ内で加熱されているためと考えられる。

濃縮時聞は，加熱温度が上昇することによって短縮

され， 100
0
Cにおける時間は700Cと比較して約をに短縮

された。

濃縮率については，高濃縮率が求められるがロータ，

配管等装置自体に付着残留する回収不可能な損失量及

び乾燥を考慮すると濃縮液が少なくとも4e以内であ

ることが必要である。従って，煎液を高浪度に濃縮し

でも損失量が大きくなる。これらのことから最適濃縮

率は40倍であることが分かった。

表3 混縮における実験結果

加熱温度 原液温度 蒸発温度 真空度

(OC) (OC) (OC) (Torr) 

70 常温(19) 32~42 30~60 

80 常温(19) 37~42 40~60 

90 常温(19) 40~52 50~60 

100 常温(19) 43~55 60~80 
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2. 5 凍結真空乾燥装置による乾燥

2.5.1凍結真空乾燥装置 (SF-02H， (株)大川

原製作所製)

2. 4の濃縮装置で得られた濃縮液u を1パ、yチと

して処理した。

2.5.2処理条件

a:予備凍結

温度 300C 

時間 サンプル4eで2時間

②棚温度の設定

温度 300C， 400C 

昇温時間 1時間， 2時間， 4時間， 8時間

③真空度

0.2Torr 

e乾燥時間の設定 υ 
被乾燥物(品温)が棚混度に接近して，平衡状態で

1時間になったとき乾燥終了とした。

2.5.3実験結果

2.4で得られた濃縮液lパッチ1eを予備凍結-30

oCにする時間は2時間を(凍結乾燥ができるまで)要

した。更にコールドトラップの温度が-40
0C1こ低下した

のを確認してから真空度を下げて0.2Torrとした。

棚温度は300C，400Cとし，また昇温時閣を 1時間，

2時間， 4時間， 8時間で実験した。

結果は表4，表5のとおりである。

濃縮時間 濃縮率

(min) (f苦)

118 40 

92 40 

69 40 

65 40 

CJ 
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表4は，昇温時閣を1~8時間に変動して被乾燥物の

回収率及び乾燥時間について実験した結果，昇温時間

の長短に関係なく乾燥時間は長くなったが，その中で

4時閣の場合が最も短く良い結果が得られた。被乾燥

物の回収率は昇温時間による変化はないと考えられる。

表5では昇温時間を一定にして棚温度を20~400Cに

変動した結果，被乾燥物の回収率は温度が低い200Cの

ときが良かったが，乾燥時間は逆に400Cのときの 2. 

4倍を要することが分かった。

又，昇温時閣を同じように400Cで試験した結果，局

部に焦げ付きがみられ，品質の低下や回収率が悪くな

ることも分かった。

表6の全フラパノール温度は棚温度と昇温時閣をー

定にして，加熱温度別に浪縮・乾燥した粉末を浪縮前

の煎液量に換算して溶解した液から測定した値である

が，加熱温度800C，WC， 1000Cと700Cを比較した場合，

全フラパノール含有量に大きな差を生じる結果となっ

た。また表7は，粉末を水に溶解してPHを測定した結

果，温度が低い700Cでは高く， 1000Cて、は低い値を示し

た。これは濃精過程の加熱でタンニン分子が縮重合す

るためと考えられる。(因みに700Cのシャリンパイ粉

末の色は褐色になり， 800C， 900C， 1000C，は赤褐色で

ある。)

表4 棚温度 (300C)における昇温時間別の乾燥時間及びサンプル重量

v 
棚温度 昇溢時間 乾燥前の 乾燥後の 乾燥時間 全フラパノール類

(OC) ( h) 重量(g) 重量(g) ( h) (mg/ e ) 

30 1 1， 000 278.00 23.0 1， 120 

30 2 1，000 269.41 18.5 1，560 

30 4 1， 000 264.25 16.0 1， 561 

30 8 1， 000 268.12 20.0 1，558 

) 

表5 棚温度 (20，30， 400C)におけるの乾燥時間及びサンプル重量

棚温度 昇温時間 乾燥前の 乾燥後の 乾燥時間 全フラバノール類

(OC) (h) 重量(e) 重量(g) (h) (mg/ e ) 

20 4 1，000 278.00 36.0 1，460 

30 4 1， 000 264.25 1，561 

40 4 1，000 210.21 15.0 1，480 
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表6 棚温度 (300C) ・昇温時間における

加熱温度別の全フラパノール量

加熱温度 榔温度 昇温時間 全フラバノール類

(OC) (OC) ( h) (mgj e ) 

70 30 4 1，110 

80 30 4 1，560 

90 30 4 1，560 

100 30 4 1，580 

表7 シャリンパイ原液と粉末水溶液のPH

加熱温度 原液 粉末

(OC) (pH) (pH) 

70 6.33 6.82 

80 

90 6.34 6.73 

100 6.35 6.34 

2. 6染色

2.6.1染色材料

①染料

サンプル 1(70"C) 

サンプル2(800C) 

サンプル3 (900C) 

サンプル4 (1000C) 

②被染物

大島紬用絹糸(1総30g付き緯糸)を水洗してその

まま使用した。

③媒染剤 硫酸第一鉄(試薬一級)

円
台

υ
S
4ム

2.6.2染色条件

染液・媒染濃度

染色・媒染詰谷比

染色工程

媒染工程

染色

( 10min) 

媒染

(10min) 

表8のとおりである。

1:30とした。

図3のとおりである。

図4のとおりである。

表8 染液・媒染濃度

す'Jrル 染液濃度 媒染濃度

番号 (g j e ) (%) 

8.00 0.2 

1~4 4.00 0.2 

2.00 0.2 

1.00 0.2 
() 

煮沸(5min)

放冷(60min)

脱水・乾燥

匂

図3 染色工程

空気酸化 媒染

(5min) (10min) 

水洗 脱水・乾燥

図4 媒染工程



フラポン系色素の抽出固形化開発研究

2.6.3染色性及び結果

2.6.2の条件で染色した結果は，表9のとおりであ

る。この表から各々の濃度で染色したL*値(明度指数

:色の明るさの基準)をプロットしたものが，図5及

び図6であるが，図5は粉末染料を溶解して絹糸を染

色したL*値であり，図6は粉末染料染色後，更に媒染

して得られたL*値である。

濃縮・乾燥処理前のシャリンパイ煎液で染色したL*

値は， 68.50と媒染処理の45.19(各図中の一点、鎖線)

表9 粉末染料の染色性

乾燥漏皮 粉末濃度 色彩データー

¥、ノ
('C) (g/L) L* aキ bキ

3倍煎被 68.50 14.28 21.57 

70 8.00 66.40 16.03 19.05 

70 4.∞ 70.40 13.48 18.80 

70 2.00 75.国 11.30 16.21 

70 l∞ 80.58 8.56 13犯

70 6.95 62.43 18.19 21.57 

70 6.95 

70 9.95 
70 6.95 

的 8.00 59.55 21.02 21.56 

ω 4.00 68.08 15.80 19.99 
別 2.00 71.64 13.81 17.65 

u 80 1.00 77.41 10.73 14.61 

ω 6.37 62.43 18.19 21.57 

ω 8.00 58.14 21.29 22.13 

ω 4.00 66.50 17.15 20.43 
卯 2.00 72.16 14.04 17.46 
百日 1.00 78.24 10.71 14.30 

ω 6的 62.43 18.61 21.49 

1∞ 8.00 59.38 20.85 21.53 

l∞ 4.00 66.ω 17.08 20.42 

100 2ω 72.93 13.69 16.83 

100 1.∞ 78.07 10.86 14.23 

100 6.68 印.95 18.27 21.46 

となった。この値に対し，各々の加熱温度で浪縮し，

乾燥した粉末の回収量を1eに換算した濃度(表9中

の本)で染色して得られたL*値は，低くなっている。

又， L吋直において，シャリンパイ煎液染色に匹敵する

粉末濃度は， 4g/e~6g/e と推測でき，その中にあ

っても特に80，90'Cで加熱濃縮処理した粉末染料は，

4~5g / eと，かなり低浪度の染着力と同じであると思

われる。

*(粉末濃度)粉末回収量/180L
媒染法度 色彩データー

FeS04 L* a* b* 
0.20 45.19 2.62 2.89 

0.20 羽.33 2.15 1.42 
0.20 日25 1.78 2.59 
0.20 57.43 1.23 2.76 

0.20 62.26 0.91 3.48 

0.20 45.36 2.36 2.77 * 
1.40 44.14 1.98 2.72 * 
0.80 44.23 2鈎 3.63 * 
1.60 43.05 2.36 3.24 本

0.20 37.81 3.70 2.64 
0.20 46.61 3.08 2.52 

0.20 53.61 2.21 2.79 
0.20 59.67 1.53 3.07 
0.20 42.35 3.30 2.48 * 

0.20 37.96 3.80 2.67 

0.20 46.47 3.01 2.42 
0.20 54.35 2.27 2.95 

0.20 58目78 1.56 2.84 

0.20 41.97 3.61 2.67 * 

0.20 38.11 3.53 2.46 

0.20 45臼 3.06 2.58 

0.20 51.89 2.32 2.83 

0.20 58.91 l出 3.47 

0.20 41.47 3.43 2.71 I * 
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粉末(シャリンパイ)の染着

濃縮加熱処理温度別

ミ全司与
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55-

図5 シャリンパイ染色
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3 5 7 

粉末濃度(g/L) 

口 700C + 800C <> 90
0

C ム 100
0

C

粉末(シャリンパイ)の染着
濃縮加熱処理温度別

3 5 7 

粉末濃度(g/L)

口 70
0

C + 800

C <> 90
0

C ム 1000C

図6 シャリンパイ染色+媒染
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2. 7 粉末化基剤の適正試験

シャリンパイ染料成分を粉末化したものの品質安定

性，潮解性の防止を図るとともに，溶解の際に固まら

ず，かっ冷水にも可溶にするための粉末添加剤の検討

を行った。

2.7.1 試験方法

(1)粉末化基剤

"-ノ

デキシ パル8D-20 (サイクロデキストリン:

塩水浴精糖側)

パインデックス#2(デンプン:松谷化学工業側)

工業用デキストリン (東海デキストリン側)

ハイビスワコー (架橋型アクリル酸重合体:

無灰パルプ

シリカゲル

界面活性剤

原塩

和光純薬工業側)

(セルロース繊維:ADVANTEC) 

(和光純薬工業株式会社)

(2)シャリンパイ煎液の取り出し量

2.1.2， 2.1.3と同じ

(3 )濃縮使用機器

2.4.1と同じ

(4)粉末化使用機器

2.5.1と同じ

( 5)シャリンパイ煎液の粉末製造

ヘ

'-.) 

①シャリンパイ煎液を遠心薄膜濃縮装置で24倍量

に濃縮した染液を使用した，

②シャリンパイ煎液へ添加する粉末化基剤として適

正と思われるデキシーパ ル 8D-20・パインデ、y

クス胞を選定して添加剤を濃度別に最適化を調べ

た。

1)デキシーパ ルSD-20を濃度別にシャリンパイ濃

縮液200meに元液4.8eに換算して添加後，粉末製

造した。

0.10% 0.25% 0.50% 1.00% 2.00% 

2)パインデックス胞濃度別にシャリンパイ煎液

200meに元液4.8eに換算して添加後，粉末を製造

した。

0.10% 0.25% 0.50% 1.00% 2.00% 

( 6)増量率の測定

増量率の測定は下記の式で求めた。

増量率(%)= 

染色後絹糸の重量(g)ー染色前絹糸の重量(g)
一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一x100 

染色前絹糸の重量(g) 

(7)染液の調整

使用粉末量は下記の式で求めた。

実測した粉末(g) x染色液量(e)
粉末量(g)=

粉末化に使用したシャリンパイ液量(g)

( 8)染色工程

熱波染色→

(注) 熱液

乾燥

田泥

乾燥→ 田泥

浴比1: 30染浴で徐々に昇温して

煮沸後加熱を止めて 1時間放冷。

自然乾燥

硫酸第一鉄 0.2% 

(9)堅ろう度試験

①カ ボンアーク灯光に対する染色竪ろう度試験

(J18 L 0842-1988) 

試験機サンシャインスーパーロングライフウエザ

メーター旧L-8UN-TC型(スガ試験機社製)を使用した。

②汗に対する染色竪ろう度試験(J18L 0848-1978) 

汗試験A-l号法

③摩擦に対する染色塗ろう度試験(J18L 0849-1971) 

摩擦試験機I型で乾摩擦試験を行った。

④熱湯に対する染色竪ろう度試験(J18L 0845-1975) 

熱湯試験ビカ法(1号)で試験した。

( 11)測色

使用機器 マクベス2020plus

(12)シャリンパイ粉末の溶解性

水1Qにシャリンパイ粉末19溶解する時間を計っ

た。

(13)シャリンパイ粉末放置試験

シャりンパイ粉末5gを放置し固まり具合や潮解性

を観察した。

2.7.2 結果

それぞれの結果は表10~12に示すとおりである。

(1) シャリンパイ煎液への粉末化基剤の濃度別による

泥染め染色では，通常の泥染め染色に比べて，各種

竪ろう度並びに染色性においては顕著な影響は見ら

れなかった。又粉末化時間及びタンニン量に対する

変化も認められなかった。

(2) デキシーパール8D-20及びパインデックスね両者

とも 2%以上添加すると塊状のものができるので，
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表 10 シャリンパイ粉末による染色結果

時λ__， 

評 価 粉 粉 タ染 タ染 水 染 鉄

末 ン色 ン色 洗 色 媒 測 色

化 末 ニ前 ニ後 後 後 染

時 ンの ンの の の 後

シャリンパイ煎液 関 量 量 量 増 増 増

への添加費j 量 量 量

(濃度別) 時間 (g) 略/e 略/e (% ) (% ) (% ) L本 a本 b牢 ilE 

シャリンバイ原液 15 536 405 2.52 2.88 2.98 41.65 2.75 3.19 

シャリンパイ水溶液粉末 15 23.00 552 343 2.63 3.61 3.43 41.85 3.16 3.73 0.70 

デキシーパール SD-200.10% 15 27.42 567 374 2.36 2.83 2.27 40.48 3.06 3.61 1.27 
11 0.25% 11 35.03 567 389 2.71 4.10 3.33 41.96 2.80 3.34 0.35 
11 0.50% 11 45.23 567 381 2.57 3.89 3.05 41.92 2.66 3.28 0.30 
11 1.00% 11 69.56 567 405 2.47 4.13 2.82 42.07 2.77 3.27 0.43 
11 2.00% 11 117 .84 559 381 2.02 5.19 2.69 40.92 2.68 3.24 0.73 

パインデヅクス #2 0.10% 15 27.58 443 366 4.15 4.94 4.89 41.12 2.65 3.30 0.55 
11 0.25% 11 34.58 676 505 3.37 4.56 3.96 41.98 2.91 3.21 0.37 
11 0.50% 11 46.81 652 420 2.91 4.47 2.63 41.95 3.10 3.61 0.62 
11 1.00% 11 68.79 637 490 2.53 4.53 2.36 41.15 2.71 3.15 0.50 
11 2.00% 11 116.17 567 374 3.44 7.99 4.56 42.56 2.65 2.89 0.96 
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表 11 シャリンパイ粉末による染色竪ろう度試験結果

評 価 耐 摩 熱湯竪ろう度 f干竪ろう度 汗堅ろう度

光 擦 (級) 酸性 (級) アルカ性 (級)

竪 竪

ろ ろ 変 汚染 変 汚染 変 汚染

シャリンパイ煎液 つ つ 退 退 退

への添加剤 度 度

(濃度別) (級) (級) 色 綿 車目 色 綿 絹 色 綿 絹

シャリンパイ原液 3-4 4-5 5 5 5 5 3-4 

シャリンパイ水溶液粉末 3-4 4-5 3 5 3-4 5 

デキシーパールSD-20 0.10% 3-4' 4-5 5 3-4 5 5 

/1 0.25% 3-4 4-5 3-4 5 

// 0.50% 3-4' 4-5 5 3-4 

// 1. 00 % 3 3-4 4-5 3-4 

// 2.00'% 3 3-4 4-5 5 5 3 5 3-4 

パインデックス#2 0.10% 3 3で4 4-5 3 5 3-4 

// 0.25% 3-4 4-5 5 3-4 

// 0.50% 3-4 4-5 5 5 3-4 

// 1. 00 % 3-4 4-5 5 3-4 
ノ/ 2.00% 3 3-4 4-5 5 5 3-4 5 

け
判
中
弘
ぃ
、
山

m
B
M加
8
富

E
困『市立
R
E
湖
ヨ
抽
出



d三h

'" 

表 12 シャリンパイ粉末による放置試験結果

日時経過・溶解速度評価 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 2 0 溶

日 日 日 日 日 日 日 日 日 日 日 解

目 目 目 目 目 目 目 目 目 目 目 速

度

シャリンパイ煎液 経 経 経 経 経 経 経 経 経 経 経

への添加剤 過 過 過 過 過 過 過 過 過 過 過

(謹度別) (秒)

シャリンパイ濃縮液粉末 A ム ム X X × × X × X X 2 0 

デキシーパール SD-20σ.10% 口 口 ム A × × X X × X × 20 

// 0.25% 。。口 口 ム × X × × × × 20 

// 0.50% @ 。。。口 ロ ム ム ム 6 6 20 

// 1. 00 % @ @ 。。。。。。。。口 25 

// 2.00% 。。@ @ @ @ @ 。@ @ 。35 

パインデックス#2 0.10% ム × × X × × × × X × × 20 I 
// 0.25% ム ム X X × X × × × X × 20 

// 0.50% 口 口 ム X X × × × X × × 20 

// 1.00% 。。口 6 × X × × X × × 25 

// 2.00% 。。。口 × I x × X X X X 30 
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潮解性や粉末溶解性等勘案して，これらの粉末化基

剤は0.5%前後が適量である。

(3) 粉末化基剤を多く添加することにより粉末染料の

放置後の日時経過による固まりをある程度防寸こと

がで、きる。これらの添加剤は固まりを防ぐ為にはデ

キシーパール SD-20の方がパインデックスねより

効果があった。

3.まとめ

今回のデータは実験条件として再現化力主簡単な硫酸

第一鉄を媒染剤として行ったものであり，泥染めのシ

ミュレーション化の為に便宜上行った試駒吉果であるこ

とから，今後，更に粉末化したシャリンパイ染料を用、Jいた田泥処理での最適処方や中間色をねらった染色法

を次回の報告まで確立する必要がある。

) 

4.謝 辞

本研究は，国庫補助をうけて，京都市染織試験場，

群馬県繊維工業試験場との共同研究で行い，また研究

を進めるに当たり，ご指導して戴いた工業技術院物質

工学工業技術研究所技術交流推進センター長平佐興彦

氏並びに協力機関の鹿児島県工業技術センター化学部

の西元研了主任研究員に深く感謝いたします。

参考文献

1 )西元ら，鹿児島県大島紬技術指導センター業務

報告書， p72~ 82， (昭和63年度)

2)鮫島正治，善本知孝;木材学会紙 Vo127，No6， 

p491 ~497( 1981) 
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C8Jスプレードライヤーによるシヤリンパイ米分末イじの石汗究

西決造赤塚嘉寛

スプレードライヤーによるシャリンパイ液の粉末化を試み，またその粉末の固まり防止・潮解性防

止・溶解度・品質安定性の検討を行った。その結果，シャリンパイ粉末は1夜間放置しておくと吸湿

性を帯びて固まってくるが，スプレードライヤーで粉末化したものは固まりにくいことが分かつた。

スプレド ライヤーと凍結真空乾燥装置で得られたシャリンパイ粉末は凍結乾燥装置の方がスプレ

ードライヤ によるものより水への可溶性は優れていた。

この，シャリンパイの粉末化により何時でも水に溶解して即，再現性のある染色に利用出来ること

が分かった。

キーワード:スプレードライヤー，粉末化，シャリンパイ，吸湿性，添加剤，可溶性

1.はじめに

スプレードライヤ によるシャリンパイ液の粉末化

を試み，その粉末の固まり防止・吸湿性防止・溶解度

・品質安定化を図り，かっ冷水への溶解性向上を図る

ための粉末添加剤の検討を行った。

2.試験方法

(1)添加剤

デキシーパールSD-20 (サイクロデキストリン.

塩水港精糖側)

(デンプン:松谷化学工業側)

(東海デキストリン側)

パインデックスね

工業用デキストリン

ハイピスワコー (架橋型アクリル酸重合体:和

光純薬工業側)

無灰パルプ

シリカゲル

界面活性剤

(セルロース繊維:ADVANTEC) 

(和光純薬工業株式会社)

原塩

(2)シャリンパイ液の取り出し量

原木lkgに対して染液3Q取り出した。

(3)粉末化使用機器

パルビス ミニスプレードライヤ GA-32
(4)スプレードライヤーの条件

入口温度:170 oc 
出口温度: 75 oc 
噴霧空気圧力 : 1.0kg /叩2

乾燥空気量 : 0.40 m3/min 

(5)シャリンパイ液の粉末製造

51 

①シヤリンパイ液のみでの粉末製造 叫
1)シャリンパイ液4Qを粉末製造

2)シャリンパイ液2Qをエパポレターを使用して50

%濃縮して粉末製造

②シャリンパイ液へ添加剤を濃度別に添加後粉末製造

シャリンパイ粉末基剤として適正と思われるデキシ

パールSD-20・パインデックスねを選定して添加剤を

濃度別に加え最適化を調べた。

1)デキシーパールSD-20を濃度別にシャリンパイ液4

Eに添加後粉末製造

0.25% 0.50% 1.00% 2.00% 

2)パインデックス仰を浪度別にシャリンパイ液4Q

に添加後粉末製造

0.25Z0.5021.0OE2.0oz f¥  

3)デキシーパールSD-20を濃度別に額制後1時間携もJ

してシャリンパイ液2Qを50%濃縮して粉末製造

0.25% 0.50% 1.00% 2.00% 

(6)増量率の測定

増量率の測定は下記の式で求めた。

増量率(%)= 
染色後絹糸の重量(g)ー染色前絹糸の重量(g)

x100 
染色前絹糸の重量(g) 

(7 ) 染液の調整

使用粉末量は下記の式で求めた。

生成粉末量(g)x 染色液量(Q ) 
使用粉末量=

(g) 粉末化に使用したシャリンパイ液量(Q) 
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(8 )染色エ程

熱波染色

(注) 熱液

→乾燥→媒染

浴比1: 30染裕で徐々に昇温して

煮沸後加熱を止めて 1時間放冷。

乾燥 自然乾燥

媒染 硫酸第一鉄 0.2% 

(9 )タンニンの定量

パニリン一塩酸法により染色前と染色後のタンニン

を定量した。

(10)竪ろう度試験

①カーボンアーク灯光に対する染色竪ろう度試験

(JIS L 0842-1988) 

試験機 ザンシャインス)¥。ーロンゲライ7りかソ-JHIEL-SUN-TC型

(スガ試験機社製)を使用した。

心街に対する染鰹ろう度試験(JISL 0848-1978) 

汗試験A-l号法

③摩擦に対する染色竪ろう度試験(JISL 0849-1971) 

摩擦試験機I型で乾摩撮試験を行った。

④熱湯に対する染色竪ろう度試験(JISL 0845-1975) 

熱湯試験ビカ法(1号)で試験した。

(11)測色

測色はマクベス2020plusを使用してL*，a*， b*と

色差 (DE)を求めた。

(12)シャリンパイ粉末の溶解性

水1Qにシャリンパイ粉末 19が完全に溶解する時

間を計った。

(13)シャリンパイ粉末放置試験

ー シャリンパイ粉末5gを放置しl蛮まり具合いや吸湿
¥ 

」主を観察した。

3.結果及び考察

シャリンパイ液に添加剤を温度別に加えた結果，粉

末時間・粉末量・染色後の増量率・測色・染色竪ろう

度等の特性は添加剤の濃度差による変化はなかった。

(表 1~2 に示す)

このため，添加剤はシャリンパイの特性やそれによ

る染色性にはほとんど影響を及ぼすことはないと言え

る。

一方，パインテ、ツクス仰をシャリンパイ液へ多く添

加することにより吸湿性を帯びて固まり易くなるが，

デキシーパルSD-20は多〈添加することにより固まり

にくくなる(表3に示す)。このため，使いやすさでは

デキシーパールSD-20の方がよいと言える。

4.まとめ

今回スプレ ドライヤーで粉末化試験を行い，以下

のような知見を得た。

(1)凍結乾燥したシャリンパイ粉末は1夜間放置して

おくと吸湿性を帯びて固まってくるが，スプレードラ

イヤで粉末化したものは固まりにくいことが分かつ

た。

(2 )凍結真空乾燥装置とスプレードライヤーによるシャ

リンパイ粉末の可溶性は凍結真空乾燥装置による方が

優れていた。

(3 )パインデvクス仰を 1%以上にすると粉末が吸湿性

を帯びて固まり易くなるが，デキシーパールSD-20は実

験の範囲内では多く添加すほど固まりにくくなる。両

者の添加弗jとしての効果はデキシーパールSD-20の方が

よく， O. 5~ 1. 0%が道置である。

(4)シャリンパイの粉末化により何時でも水に溶解し

てIlP，再現性のある染色に利用出来ることが分かつた。

参考文献

1)大島紬技術指導センター 業務報告(昭和60年度)

P80~84 

2)大島紬技術指導センター 業務報告(昭和63年度)

P10~26 

3)大島紬技術指導センター 業務報告(平成2年度)

P10~26 
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スプレードライヤーによるシヤリンパイ粉末化の研究

表 I シャリンパイ粉末による染色試験結果

粉 粉 未
染色前ニタン 染色前ニタン 水洗後増 染色後増

敏弘後品量q 

泊リ 色

末
末

回

時 収 のン のン の の
問 量 量 量 量

(%)量率
量

時間 g g mg/2 mg/2 (%)率 L* a* b* DE 

シャリンパイ原液 1.360 1.200 2. 92 3. 95 3. 22 43. 70 2. 54 2. 31 

シャリンパイ粉末 7.25 29.16 1. 24 1. 040 900 3. 13 4. 14 2.53 40. 98 2目 332. 30 2. 72 

シャリンパイ濃縮液粉末 1. 75 15. 44 O. 31 1. 160 1. 000 1. 44 2. 72 1.26 42.46 2. 43 1. 80 1. 34 

パインデックス #2 0.25% 8. 37 34.67 1. 06 1. 600 840 3.49 4.20 2.85 38.89 2.64 2.01 4. 82 
N O. 50% 8. 83 39. 90 0.89 1.080 890 3.55 3. 59 3. 02 39. 28 2.59 2. 29 4.42 
N 1. 00% 7.58 60. 00 4. 79 1. 140 1. 000 3. 90 4.99 2.65 40.11 2. 92 2.25 3. 61 
N 2. 00% 7. 12 84目 9613.81 1. 180 1. 020 3. 70 5.00 3.24 40. 15 2. 75 2.20 3.55 

デキシーパールSD-20 0.25見 7. 78 35. 78 5. 01 1. 200 940 3. 29 3目 752. 65 42. 23 2. 19 1. 93 1. 55 
N O. 50% 6目 9047.30 6. 70 1.280 1.090 3.07 4. 57 2.63 41. 96 2. 42 1. 83 1. 79 
N 1. 00% 7.33 49.06 8.06 1.230 1. 060 3. 20 4.25 2.60 41. 48 2. 64 2.23 2.21 
N 2.00目 7.00 70目 6319.67 1. 420 1. 340 2. 87 3. 89 2. 21 39. 83 2. 73 2. 24 3. 87 

(濃縮液50%を使用した)
デキシーパールSD-20 0.25% 1. 88 19. 15 O. 72 1. 220 1. 080 3. 79 4. 58 3. 19 39.47 2. 77 2.47 4.23 

N 0.50目 1. 87 22目 63 2. 41 1. 070 830 3. 66 4. 75 3.43 38.11 2.80 1. 94 5.61 
N 1. 00% 1. 83 28. 94 5. 00 1. 400 1.320 4.03 4. 94 3.11 37. 72 2.87 2. 39 5.99 
N 2.00% 1. 90 42.22 12.67 1.800 1. 670 3. 97 5. 12 3. 41 37. 93 2. 99 1. 93 5. 80 

表2 シャリンパイ粉末による染色堅ろう度結果

耐堅 摩竪 熱湯竪ろう度 汗堅ろう度

ろ ろ (級) 酸性(級) アルカリ性(級)

つ う 変 汚染 変 汚染 変 汚染

光(級度) 
擦度

退 i昌 i且

(級) 色 綿 品目 色 需品 品目 色 綿 車再

シャリンパイ原液 3 4-5 4 5 5 2 5 5 2-3 5 5 

シャリンパイ粉末 3 4 4 5 5 2 5 5 2 5 5 

シャリンパイ濃縮液粉末 3 4 4 5 5 2 5 5 2 5 5 

パインデックス #2 O. 25克 3 3 4 5 5 2 5 5 2-3 5 5 
N 0.50% 3 3-4 4 5 5 2 5 5 2-3 5 5 
N 1. 00% 3 3-4 4 5 5 2 5 5 2-3 5 5 
N 2.00% 3 3-4 4 5 5 2 5 5 2 5 5 

デキシーパールSD-20 0.25% 3 4 4 5 5 2 5 5 2-3 5 5 
N 0.50% 3 4 4 5 5 2 5 5 2-3 5 5 
N 1. 00% 3 3-4 4 5 5 2 5 5 2-3 5 5 
N 2. 00% 3 3 4 5 5 2 5 5 2-3 5 5 

濃縮液 50% 3 3 4 5 5 2 5 5 2-3 5 5 
デキシーパール SD-20 。目 25% 3 4-5 4 5 5 2 5 5 2-3 5 5 

N O. 50克 3 3 4 5 5 2 5 5 2-3 5 5 
N 1. 00% 3 4 4 5 5 2 5 5 2-3 5 5 
N 2. 00% 3 4 4 5 5 2 5 5 2-3 5 5 

内
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d
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C) 
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表3シャリンパイ粉末(スプレードライヤー)による放置試験結果

日時経過溶解速度評価
2 4 6 8 10 12 15 30 50 60 90 溶

日目 目日 目日 日目 日目 日目 目日 目日 目日 日目 日目 解

経過 経過 経過 経過 経過 経過 経過 経過 経過 経過 経過

速

シャリンパイへの添加剤濃度目1)
度

(分)

シャリンパイ粉末 。。。。。。。。。口 口 4.0 

シャリンパイ濃縮液粉末 。。。。。。。。。口 口 4.0 

パインデックス事 2 0.25% 。。。。。。。。。。口 4.3 

" 0.50% 。。。。。。。。。。口 4.5 

" 1. 00% 。。。。。。。。口 口 ム 4.5 

M 2.00% 。。。。。。。。X × × 5. 3 

デキシパールSD-20 0.25% 。。。。。。。。。。口 2. 0 

" 0.50% 。。。。。。。。。。。3. 5 

" 1. 00% 。。。。。。。。。。。5. 0 

M 2.00% 。。。。。。。。。。。6. 8 

(濃縮液50%を使用した)

デキシーパールSD-20 0.25% 。。。。。。。。。。口 2. 0 

" 0.50% 。。。。。。。。。。。3.0 

" 1. 00% 。。。。。。。。。。。5.0 

" 2.00% 。。。。。。。。。。。6.8 

~ 

元の粉末と変わらない。僅か固い粉末。僅か固い口やや固いム著しく固い× 
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新村孝善，西決造，山下宜良

赤塚嘉寛，中村幸利

植物染料を使用して絹糸に染色を施し，その植物染料の物性や染色性を調べた。

今年度はソメモノイモ，ソテヅの果皮，シャリンパイの植物を用いて染色試験や分析試験を行い，そ

の染色性を検討をした。その結果，化学分析ではソメモノイモの染液濃度が高く，ソテツの巣皮では

分子量の高い成分が多く含まれていることが確認され，シャリンパイは染液濃度が低いものの染色性

は良く増量率も高いことが分かった。また，シャリンパイ染色で摩擦竪ろう度が劣る傾向はみられた

が，染色竪ろう度は全般的に良好であった。

キーワード:植物染料染色，染色竪ろう度，測色，絹糸，染色性，色合い，分子量分布

1.はじめに

大島紬の染色に使用されている染料には主に化学染

料と植物染料があり，そのなかでもイタジイ・シャリ

ンパイ・フク木等の染料植物の煎液で染色した大島紬

製品は，植物染料独特な色合いや染色性が好感を持た

れている。このために，これまで得られた植物染料の

染色方法や知見1)に新たな手法や植物の種類を加えな

がら検討を行い，多彩な染色法やその技術向上を図る

ための基礎試験を試みた。

2.実験

2. 1 試験方法

(1)使用した染料植物と染液の調整

今回使用した染料植物は下記の3種類である。 V31

①ソメモノイモ:学名 Dioscorea rhipogonioides 

やまいも科/ヤマイモ属

台湾，八重山群島，中国南部，マレ一半島などの地

方に分布し山野に自生する。山芋状の根塊を重ねて古

い根塊ほどよく染まる。八重山方面ではクールと呼ば

れている。この根塊を細断して，煎じて染液とした。

②ソテツ :学名 Cycas revoluta Thunb 

ソテツ科

海岸近くの石灰岩域に多くみられる雌雄異株の常緑

の高木である。葉は線形で先端が鋭くとがり，大きな

羽状複葉で幹の頂に集まって付く。今回はナリミソと

して使用した後のソテツの果皮を細断して，煎じて染

液とした。

③シャリンパイ.学名 Rhaphiolepisindica Lindel 

55 

ssp. unb巴llataHats パラ科 f 、
海岸近くに生える低木で葉は短い葉柄があり，薬身)

は倒状楕円形，先は鈍くとがり葉は粗い鋸歯緑，質は

厚く，上面は光沢がある。花t;lオ毎の花に似た花を咲か

せる。この幹を細断して煎じて染液とした。

なお，それぞれの植物染料は5時間煎出しだ染料液

をそれぞれ染料槌物の重量に対して， 3倍液に調整し

て染色に使用した。

(2)染色工程(熱液処理法)

今回の染色方法は，加熱した植物染料液に絹糸を入

れて染色を行った。その主な染色工程は以下のとおり

である。

冷液染色 (5min)ー熱液染色 (60min)

水洗 (5min)ー媒染 (60min)ー水洗 (5min)ー乾燥

1日おいてこの曜を繰り返す。浴比は1:50としたふ

(3)媒染剤

媒染剤による処理は無媒染も含めて下記の6種類と

した。カッコ内は濃度を表わす。

①無媒染

②酢酸アルミニウム (5.0g/Q) 

③酢酸クロム

④酢酸銅

⑤木酢酸鉄

⑥泥染め

(4)原料糸

(5.0g/ Q) 

(5.0g/ Q) 

(2.0g/ Q) 

絹糸30g付き (100T/m)の絹糸を 1総 (30g)使

用した。
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2. 2 試験内容

( 1)分子量分布測定

①標準物質

分子量分布特性は標準物質として POLYETHYLENE 

GLYCOL (PEG・分子量 6.0x102，1.0x1Q3， 1.5x1Q3， 

5.0X10'， 9.0X10'， 2.0x10'の6種類.SIENTIFIC 

POLYMER PRODUCTS， INC製)の試料を0.1%濃度で水に

溶解させて使用し，検量線を求めた。

また，高分子領域ではPOLYET町LENEOXIDE (PEO・

分子量， 9.5x104， 1.7xlQ'， 5.1x10s， 8.85x10' 

の4種類・ TOSOH製)の試料を0.1%濃度で水に溶解さ

せて使用し，検量線を求めた。

②高速液体クロマトグラフ

今回の分子量分布および分子量を測定するに当たり，

高速液体クロマトグラフにGPC用カラムを使用したO

Lノその条件は以下のとおりである。

1)ポンプ Waters 600E システム

2)検出器 Waters 410 Differetial 

Refractometer (示差屈折計)

3)検出温度 40 oc 
4)カラム カラムは Waters ウルトラハイドロゲ坊を

2本つないで使用した。

ウルトラハイド日γ工島 120 7.8mmI.D. x30cm 

(排除限界分子量 5.0x1Q3.PEO) 
ウルトラ1¥イド日γェルリニ7-7.8肌I.D.x 30cm 

(排除限界分子量 7.0x10.. PEO) 

5)サンプル量 50μ1 ~ 100μ1 (ただしサンプル

は0.45μmのメンプランフィルターをかけた。)

一勺流量 0.8 ml/min 

'-()溶離液 水

8)測定レンジ 32 x 10 -5 RIU 

9 )レコーダー 感度 64~256 

(2)フラボノールの定量

染液濃度はフラボノール漉度として塩酸パニリン

法を用いた"。アルミホイルで完全に光を遮った試験

管に染料溶液1ml，濃塩酸3mlと4%W/Vパニリン・

メタノール密夜6mlを添加して15秒間よく振り， 30分

間暗所に静置後，分光光度計(目立製 200-20)によ

り波長 500nmの吸光度で測定した。なお，標準物質と

してシグマ社製造(+)カテキンを使用して検量線を求

めた。

(3) 固形分濃度

工場排水試験方法 JISK 0102-1985の全蒸発残留物

の項目に準拠して行い，図形分濃度を求めた。

(4)増量率の測定

増量率の測定は下記の式で求めた。ただし，測定は

恒温恒湿室 (200C，65%)で仔い，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。

増量率(%)= 

処理後絹糸重量(g)ー未処理の絹糸重量(g)
x 100 

未処理絹糸の重量(g)

(5)摩擦に対する竪ろう度試験

摩擦に対する緊ろう度試験は JISL 0849-1971に準

拠して行った。

(日)耐光竪ろう度試験

光に対する竪ろう度試験は JISL 0842-1988に準拠

して行った。

( 7)汗に対する竪ろう度試験

汗に対する竪ろう度試験は JISL 0848-1978に準拠

して行った。

( 8)植物染料染色の測色

植物染料染色の測色は分光反射率を測定してHV/
Cを求め，物体色の色名 JISZ 8102-1985に準拠した。

3.結果および考察

(1) 植物染料液の分析

今回使用した植物染料液の分析をフラボノール濃度，

固形分濃度，分子量分布の項目について調べた結果を

表1，分子量分布図を図1に示した。なお，表2に標

準物質の保持時間も示した。

その結果，ソメモノイモはフラボノール濃度がシャ

リンパイやソテツの果皮よりかなり高濃度の染液で，

重量平均分子量は低く分子量分布が低分子領域に分布

しているのが特徴である。さらに細かく擦り込んで冷

水で抽出した場合でも，その分析特性はほとんど変わ

らないことから容易に抽出できる植物染料である。

また，ソテツの果皮はフラボノールの濃度は低いが

固形分漉度は高く，分子量分布も高分子領域に分布し

ていることがわかる。このからソテツの果皮は多糖類

の高分子化合物を有していることも裏付けられること

がわかった。

一方，シャリンパイ溶液はフラボノールの濃度や固

形分濃度は低く，分子量分布も比較的低分子領域の分

布を形成していることが分かる。
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ただ今困はそれぞぞ、れの植物染料抽出を水て

とや染料溶液が有機溶媒との溶解性が低かつたために，

高速液f体本クロマトクグ、ラフ (GPC)の分析を水系溶媒

で試みた。そして，硝酸カリウムやアセトニトリル等

の塩溶媒の種類をいろいろ変えて検討したが，結局溶

媒吸収が表れたり，分子量分布曲線に再現性が得られ

なかったため溶離液も最終的には水が最も適した条件

となった。しかし，分析条件の系も含めてカラムの種

類や組み合せ等の検討をさらに行い，最適条件を探る

のも今後の課題である。

表 1 植物染料液の分析結果

ぷぷ型空1フラボノール 固形分濃度 平均分子量( GPC 
濃度 (mg/Q ) ( W/V % ) 重量平均 Mw 数平均 Mn

ソメモノイモ 8，413 2.21 1， 579 530 

ソメモノイモ・水抽出 8，180 2.19 1，339 519 

ソテツの果皮 760 2.71 1000，000以上 1，290 

シャリンパイ 950 0.77 2，109 437 

(染料溶液の取り出し濃度は植物重量に対して3倍量にした)

標準物質問。分子量|

保持時間 (min) I 
標準物質問G分子量

保持時間 (min)

表2 標準物質の保持時間

8.85x 105 

14.46 

2.0 x104 

16.95 

5.1 x105 

14.93 

9.0 x10' 

17.76 

感度・試料量

ーー_.256 50μl 

1.7x 105 

15.74 

5.0x10' 

18.51 

植物名

ソメモノイモ

ソテツの果皮

シャリンパイ

-----256 50μ1 

64 100μl 

10.0 15.0 20.0 

9.5 x10' 

15.97 

1.5 x 10' 

20.29 

1.0 x 10' 

20.93 

6.0 x10' 

21.98 

25.0 30.0 

保持時間(分)

図1 植物染料液の分子量分布図 (GPC)
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天然色素材の研究

(2)増量率及び染色竪ろう度試験結果

植物染料液で染色した染色絹糸の増量率及び染色竪

ろう度試験結果を下記の表2に示した。

それによると，ソメモノイモは増量率も高く染色性

も良好であるが，摩擦竪ろう度と汗竪ろう度(アルカ

リ性)試験の一部で3級と汚染の程度が懸念される結

巣となった。しかし，全般的には染色竪ろう度は良好

な結果となっている。ソメモノイモは染液濃度が高い

ことから表面での染着濃度も高くなっていることが考

えられ，摩擦竪ろう度の低下傾向を促し，特にクロム

・鉄・泥染め等の媒染剤で彩度が低い色合いに染色さ

れた場合にその傾向がみられる。今後竪ろう度を考慮

しながら染液濃度の適正化を検討する必要がある。

ソテツの果皮は増量率が低<，染着性は低い傾向が

みられる。一方，染色濃度が低く淡い染色であるもの

」ノの耐光竪ろう度をはじめ，染色竪ろう度は各項目でか

なり良い状態である。

シャリンパイは増量率も高く染色性も良好であるが，

摩擦竪ろう度でやや劣る傾向か見られ，汗試験(アル

カリ性)や耐光試験の一部でも3級程度と注意を要す

る結果であった。

(3)測色結果(写実4・64頁)

植物染料液で染色した染色絹糸の測色結果を表3に

その染色糸を写真4(64頁)に示した。この結果，

ソメモノイモは赤み・黄みの強い茶系の色に染まり，

特にクロム・鉄・泥染めの場合は赤みが強く BJ.j度の低

い茶系の色合いになる傾向がみられる。

ソテツの果皮で染色した絹糸は明度も高く，明るい

灰黄赤を主体にする色合いに染まっている。これは，

増量率が低いことからも染着性の低い淡い色合いにな

っているとも言える。

シャリンパイはソメモノイモ同様に赤み・黄みの強

い色合いになっている。ただ，シャリンパイの方がソ

メモノイモに比べて染液濃度か低かったためか，明度

や彩度が高くなる傾向がみられる。

表2 増量率及び染色竪ろう度試験結果

出1
増量率 摩擦竪 熱湯竪ろう度 汗竪ろう度・酸性 f干堅ろう度・ 7)防リ性 耐光竪

ろう度 変退色 汚染・級 変退色 汚染・級 変退色 汚染・級 ろう度

(% ) (級) (級)綿絹 (級) 綿 絹 (級) 綿 F品 (級)

l無媒染 7.82 4 4-5 4-5 5 4-5 4-5 4 4 3 3 4-5 

2.酢酸アルミ 10.70 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5 4 4 4-5 4-5 4-5 

3.酢酸クロム 10.69 3 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 

4.酢酸銅 8.13 3-4 5 4-5 4-5 4-5 4 3-4 4 3 3-4 5以上

5.木酢酸鉄 8.90 3 5 5 5 4-5 4-5 4-5 4 4-5 4-5 5 

Jt 6.泥染め 10.16 3 5 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5 4 4 3-4 4-5 

ソ 7無媒染 2.32 5 5 5 5 ! 4-5 4-5 3-4 4-5 4 3-4 4 

フ『 8.酢酸アルミ 3.17 5 4-5 5 5 4-5 4-5 3-4 4-5 4 3-4 4 

、y 日.酢酸クロム 3.85 5 5 5 5 4-5 4-5 4 4-5 4-5 4 4-5 

の 10.酢酸銅 3.44 5 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5 3-4 4-5 4 3-4 4-5 

果 11.木酢酸鉄 3.55 5 4…5 4-5 5 4-5 4-5 4 4 4-5 4 4-5 

皮ン 1123..泥無染媒染め
3.65 4-5 5 4-5 4-5 4-5 4-5 4 4-5 4-5 4 4 

8.83 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5 3-4 4-5 4 3 3 

ヤ 14.酢酸アルミ 8.93 3 5 5 5 4-5 4-5 3-4 3-4 4 3-4 3 

リ 15.酢酸クロム 10.42 3 5 5 5 5 4-5 4 5 4-5 4-5 3 

、J 16.酢酸銅 11.30 2-3 5 4-5 4 4-5 4-5 3-4 4 3-4 3-4 4 

J~ 17木酢酸鉄 9.31 2-3 4-5 5 5 3 4-5 4 4 4-5 4-5 4 

イ 18.泥染め 9.95 3 5 5 5 3-4 4-5 4 4-5 4-5 4 4 
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表3 植物染料の測色

植物名 実験番号/加里 H V C 慣用色名

ソ 1無媒染 l.5YR 5.5 6.5 らくだ色

メ 2 酢酸アルミ l.5YR 5.0 6.0 らくだ色

モ 3.酢酸クロム 9.0R 2.0 4.0 チョコレート色

ノ 4.酢酸銅 10.0R 2.5 3.5 暗い灰黄赤

イ 5 木酢酸鉄 l.5YR 3.0 1.0 暗い黄みの灰

モ 6.泥染め 1. OR 3.5 2.5 暗い灰黄赤

ソ 7.無媒染 0.5Y 7.0 3.0 明るい灰黄赤

ア 8.酢酸アルミ 1. OY 7.5 3.0 明るい灰黄赤

ツ 9.酢酸クロム 0.5Y 7.自 3.0 明るい灰黄赤

の 10.酢酸銅 1.0Y 6.5 3.0 明るい灰黄赤

果 11 木酢酸鉄 2.0Y 7.0 3.0 明るい灰黄赤

皮 12.泥染め 1.5Y 6.5 2.5 灰黄赤

シ 13.無媒染 1.5YR 6.5 6.5 らくだ色

ヤ 14.酢酸アルミ 1.5YR 5.5 6.0 らくだ色

リ 15.酢酸クロム 0.5YR 3.0 3.0 焦げ茶

J 、 16.酢酸銅 1.0R 4.0 2.0 暗い灰黄赤

H 17.木酢酸鉄 9.0R 3.0 1.0 暗い赤みの灰色

イ 18.泥染め 8.0R 3.0 1.0 暗い黄みの灰色

4.まとめ

今回の天然色素材の研究を下記のような内容でまと

めてみた。

(1)ソメモノイモは染液濃度がかなり高い染液で，分

子量が低分子領域に分布しているのが特徴て、ある。増

量率も高く染色性も良好であるが，摩擦竪ろう度と汗

竪ろう度(アルカリ性)試験の一部で汚染の程度が3

級と注意を要する結果となった。色合いは赤み・黄み

の強い茶系の色に染まり，特にクロム，鉄，泥の場合

は赤みが強く明度の低い色合いになる傾向がみられた。

(2)ソテツの果皮はフラボノールの漣度は低いが固形

分濃度は高く，分子量分布も高分子領域に分布してい

る成分が多かった。増量率が低く染着性は低い傾向が

みられ，染色竪ろう度は各項目でかなりよい状態であ

った。色合いは，明度も高く明るい灰黄赤を主体にす

る色に染色できた。

(3)シャリンパイ溶液は染液濃度は低く，分子量分布

も比較的低分子領域の分布を形成していることが分か

った。また，増量率も高く染色性も良好であるが，摩

擦竪ろう度でやや劣る傾向が見られ，汗(アルカリ性)
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試験の一部の汚染で3級となった。色合いは赤み・黄

みの強い茶系の色合いとなった。

今後はさらに未利用植物の活用や複数の植物を使用

した複合染め等の研究を考え，その染色性を検討する

予定である。
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新村孝善，赤塚嘉寛，山下宣良

南晃，中村幸利，積良一本

化学染料で染色した絹糸にゼオライト処理を施した新染色技法の開発試験を前年度行い，染色特性

や風合い特性等で特徴ある染色結果が得られた。今年度は前年度の成果を踏まえながら試作試験を行

い，その染色特性・作業性・仕上がり状態を検討した。その結果，染色竪ろう度等の染色特性の優れ

た漣色効果のある製品ができた。また，風合いに関しでも柔らかくなる傾向がみられ，実用化に関し

て支障のないことが分かった。

キーワード:ゼオライト，シランカ、yプリング剤，風合い，染色竪ろう度，濃色効果，化学染料，絹糸

1.はじめに

}前年度， (財)鹿児島県中小企業振興公社の委託を

をけてゼオライトじよる概観法の開発試験を行い，

染色特性や風合い特性等で特徴ある染色が得られた1l。

そこで，今年度は前年度の成果を踏まえながら試作試

験を行い，その染色特性・作芸能性・仕上がり状態を検

討したので報告する。

2.試作内容

ゼオライト・シランカップリング剤を使用した新染

色技法を大島紬に応用して，その試作試験を下記の内

容で行った。

2. 1 試料

( 1)デザイン

大島紬男物亀甲柄(100釜)のデザインに応用してそ

々試作成果を検討した。

(2)絹糸

ゼオライト処理には35g付 (9.2匁)の綿糸を使用し，

ゼオライト未処理には40g付(10.5匁)を使用した。

(3)染料

化学染料は含金属酸性染料カヤカラングレーBLを

3.0%(0.W.F)濃度で使用した。

(4)ゼオライト・シランカップリング剤

ゼオライトはサンケイ化学側製造のゼオライトA型

(化学組成は表 1のとおり)を選定し，シランカップ

リング剤は信越化学側製造 KBE903[')'-)'ミノ ア日t。ル

トリエトキシシラン H，NC.H6Si(OC，H5)S]を選定した。

処JI:方法はゼオライト0.5%濃度，シランカップリン

グ剤0.5%濃度に水を加えて調整した混合液に絹糸や緋

糸を入れ(浴比1: 20) ，常温で軽く探み込みながら

行った。処理時間はl回5分間を2回繰り返して行っ

た。

表1 ゼオライトA型の化学組成

特性項目

生成組成(モJ>!AlzO.)

Na20 : Si02 : H.O 

単位格子組成

化学組成 (% ) 

Na20 

AlzO. 

Si02 

Ig 1088 

その他

粒子径 (μm)

主な特徴

最大細孔口径(nlll)

ゼオライトA型(Na-A型)

1.0 : 2.0 : 4.5 

Na"Al， .SiI20.s・27H，O

16.52 

30.47 

37.00 

15.26 

1.24 

3 

Ca'吟の焚換容量が大きい

0.42 

(5)後処理

ゼオライト処理した糸は余分な付着分を取り除くた

めに，アニオン系界面活性剤・モリゲン (0.2%濃度・

、50倍浴比)て'10分間洗浄を行った。乾燥後，平滑性を

持たせるために，ソフミン(エポキシ変性シリコン・

弱アニオン)を2.0%濃度・ 10倍浴比で10分間浸せきし

て後処理を行った。

牢 積染色工芸

nu 

nhυ 
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により求めた。

(6 )風合い試験

風合い試験はカトーテックネ並製 KES-SYSTEMを使用

して試験を行い，測定結果をパソコンに送り，解析して

風合い評価を行った。試験の項目は次の5項目である。

①引張試験

②せん断試験

③曲げ試験

④応繍試験

⑤表面試験

ゼオライト処理した糸を用い亀甲柄に製織した布を

試料とした。試料寸法は20cmx20cmで試験は一昼夜恒

温恒湿室 (20"C，65%)に放置した後に行なった。ま

た，試験回数1種類の条件に対し試料を5枚用意し，1枚

につきl回，計5回の試験を行なった。 o 
2. 3 試作手順

ゼオライト処理を施した試作手順と音判面試験の内容

を未処理の場合(通常の化学染料染色の手順と同様)

と対比しながら図1に示した。

2. 2 実験内容

(1)増量率の測定

増量率の誤.u定は下記の式で求めた。ただし，測定は

恒温恒湿室 (20"C，65%)で行い，処理前後の絹糸も

一昼夜恒温恒湿室内で放置後測定した。

増量率(%)= 
処理後絹糸重量(g)ー未処理の絹糸重量(g)
一一一←一一一一一一.~.::--.._.， --._. x 100 

未処理絹糸の重量(g)

(2)摩擦に対する堅ろう度試験

摩擦に対する竪ろう度試験は JISL 0849-1971に準

換して行った。

(3)耐光竪ろう度試験

光に対する竪ろう度試験は JIS L 0842-1988に準拠

して行った。

(4)汗に対する竪ろう度試験

汗に対する竪ろう度試験は JISL 0848-1978に準拠

して行った。

(5 )調l色
君事j色のデータはマクベス 2020PLUSを用い，ゼオラ

イト処理糸と未処理糸の分光反射率を求めHV/C，

L本政b*を算出した。 HV/CはC光源(2度視野)， 

L*併 b*及びX10・Y10・210はD65光源(10度視野)

{こ〉

[ゼオライト未処理の場合]

絹糸(緋糸)

[ゼオライト処理の場合]

仁絹糸(地糸)

ソフミン(シリコーン)処理ドー
:測定試験:

:増量率測定 : 

:染色竪ろう度試験:

:混.u色試験

合評

油亜美(シリコーン)処理!

一験一
一試一
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e
-
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一
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試作試験

評価試験試作手順とす刊面試験
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ゼオライトによる新染色技法の試作試験

ゼオライト処理した地糸と未処理の地糸の測色結果

を表3，分光反射率を図2に示した。また，その染色

糸を写真3 (64頁)に示した。この結果から処理した

地糸と未処理の地糸の色相はほとんど変わらないが，

L本政b*の測定値から処理を施すことで明るさを表すL

値が低くなって，やや黄色みを帯び (Db*=0.93) ， 

DE=4.0の色差も生じ濃色傾向がみられることがわかる。

また，図2の分光反射率からも処理した糸の反射率が

未処理糸と比較して全波長にわたり低いことからも濃

色傾向が明らかである。この傾向は，前年度の開発研

究でもみられたため，ゼオライト処理よる濃色傾向は

再現性のある特性と判断できる。

3.結果

3. 1製品の仕立てについて(写真ト写真2・64頁)

ゼオライト処理した地糸と未処理の地糸の増量率及

び染色竪ろう度試験結果を表2に示し，製品の仕立て

を写真1，写真2(64頁)に示した。

摩擦竪ろう度もたいへん良く，全体的にゼオライト

処理した製品は毛羽立ちもほとんどなく，シックな感

じで仕上がっている。また，糸繰りや織り等に関する

作業性に関しでもほとんど問題はなく，予定の回数で

織り上げることができた。このため，全工程を通して

も支障となる工程はほとんどなく実用化には容易に移

行できるものと考える。

ゼオライト処理糸の担tl色結果

担tl定項目 γ才ライト処理 未処理

地糸 地糸

ニ刺激値 X 7.26 9.15 

Y 7.63 9.59 

Z 12.02 15.11 

xy色度 X 0.2698 0.2703 

y 0.2835 0.2833 

CIEL*a*b* L本 33.20 37.09 DL本 3.89

a* 0.13 0.35 Da* -0.22 

bキ -11.50 -12.43 Db* 0.93 

DE 4.01 

表3増量率及び染色竪ろう度試験結果(地糸)

測 定項目 γ才うイト処理 t.オライト処理なし

増量率 8.20 % 0.42 % 

摩擦に対する竪ろう度 5 級 5 級

耐光に対する堅ろう度 5級以上 5級以上

汗に対する竪ろう度

(酸性) 変退色 5 級 5 級

汚染・絹 4-5級 4 級

汚染・木綿 5 級 5 級

(アルカリ性)変退色 5 級 5 級

汚染・絹 4 級 4 級

汚染・木綿 5 級 5 級

表2

'-ノ

バ

// 

ゼオライト未処理

ゼオライト処理

調tl色(写真3・64頁)
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3 風合い試験(織布)
未処理布を1日目としたときの特性値

12日

11日寸ー

10阻
害 9白

翠 8日

刊1 7目

指印
す 5日

品 4日

合 3日

%1: 
白

測定項目

経:織布の経方向

緯:織布の緯方向

織布の重量 (W，g) 

せん断剛さ (G，gf/cm.degree) 

せん断以刊以(2HG，gf/cm)

曲げかたさ (2B，gf.crrl/cm) 

曲げヒステリシス (2HB，gf/cm) 

圧縮仕事量 (WC，gf・cm/crrl)

厚さ (T，剛)

表面組さ (SMD，non) 

摩擦係数の変動(MMD，non)

図3 ゼオライト処理した織布の風合い特性 C) 
ゼオライト処理した糸を亀甲柄に織り，その布の風

合い特性を図3に示した。曲げ (B，2HB)やせん断 (G

，2HG)試験・圧縮 (LC)・表面粗さ (SMD)の項目につ

いて，未処理布を100としたときの割合を表した。

これによると経方向・緯ワ7向とも曲げヒステリシス

に関する項目の測定値が減少して，せん断に関する測

定値はあまり変化していないのが自につく。また，全

体的には未処理布とほとんど変わらない項目もあるが

半数の項目で20~30%数値の減少がみられ，風合いの

特性がゼオライト処理することで，より柔らかい傾向

を示していることがうかがえる。

ただ，地糸の状態で手触りによる風合いはゼオライ

ト処理の方が明確に良好であるが，織布での測定結果

は前回と比較して柔らかさの傾向は一致するものの，

前回ほどの顕著な差は生じなかった。このような現象

は，今回男物亀甲柄にゼオライト処理を施した織布で

試験を行ったために，"緋の部分"にはゼオライトがほ

とほんど付着していなし処E里効果が現われにくかっ

たことが考えられる。このため，今後は'地の部分"の

占有面積の大きい柄を選び，比較検討する余地がある。

4.まとめ

今回のゼオライト処理の試作試験で下記のような知

見を得た。

(1)化学染料染色やゼオライト処理工程は容易に行え，

また，染色竪ろう度も良好で実用化には支障のないこ

63-

とが分かった。

(2)ゼオライト処理することで未処理の場合と比較し

て同濃度でも濃色効果があらわれ，深みを感じる色合

いとなった。

(3)ゼオライト処理した製品は毛羽立ちもほとんどな

く，糸繰りや織り等に関する作業性も含めて全工程的

には作業性の問題はほとんどなかった。

(4)ゼオライト処理した製品は風合いの特性に関して

柔らかくなる傾向がみられた。しかし，今回は亀甲柄

で緋の部分が全体的に多かったためか風合いに関して

は，前報ほどの顕著な差が生じなかった。

5.実用化への問題点 ー¥
全工程的には作業性に関しては問題はほとんどなく，，

実用化には容易に移行できるものと考えられる。ただ，

シランカップリング剤KBE903がやや高価であるため，

染色業者や製造業者が品質特性や製造コスト等を検討

しながら，どのような製品造りを手掛けるかが実用化

への最大の課題であろう。

また，デザインや柄の構成を考慮することにより風

合いの効果も期待できるものと考えられる。

参考文献

1)ゼオライトによる新染色技法の開発

平成3年度(財)鹿児島県中小企業振興公社報告書



ゼオライトによる新染色妓法の試作試験

写真 1 ゼオライト処理仕立て 写真2 ゼオライト処理仕立て(柄部分拡大)

研究テーマ:ゼオライトによる新染色技法の試作試験(本文62頁)

天然色素材の研究
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写真3 ゼオライト処理糸(染料:カ切りゲトBL3.0%) 写真4 天然色素材による染色

(左:ゼオライト処理右:未処理) 研究テーマ:天然色素材の研究 (本文58頁)

研究テーマ:ゼオライトによる新染色技法の試作試験(本文62頁)
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一多色使い緋による紋織大島紬の試作

恵川|美智子平田清和

山下宜良押川文隆

大島紬の多様化を図るため，平成3年度に大島紬の緋表現を従来の平織一辺倒から織物品邸離を変化

させ，紋織による新しい緋表現を行った。大島紬独自の餅使いを基に織物犯織を組み，緋部分を1也組

織より浮かす方法でパターンを作った。単色の紛で試作を行い，緋表現は織物組織の特徴から餅が溶

き上がったので，平織の緋より鮮明で立体的な紋餅になった。

今回は，多色使いの餅糸で試作を行い，その効果について検討した結果，複数の色糸で模様を織出

す他の紋織と異なり，紋織大島紬は模様の大きさや色数に関係なく，一本の多色入り縦糸で複雑な模

様を自由に表現することが可能である。単色の緋糸より多色使いの縦糸は，紋織で大島紬の紛の特徴

を更に強調することができた。

キーワード:大島紬，締結却組織の変化，市対龍，紋緋

1.はじめに

大島紬は，図柄の複雑な模様を鰍密な点緋で表現し

た緋織物であり，織物組織は平織である。緋表現は織

物組織の特徴から，図柄が複雑で変化に富んでいても

餅は平餅で平坦なものになる。

そこで，前回大島紬を従来の平樹且織から紋轍鵬

に展開して，大島紬独自の緋使いを織物組織で表現，

紛部分の経糸と緯糸が組合わずに地組織より浮き出す

形にした。更に餅と紋部を組合せて紋餅にして，大島

紬を平織の平緋織物から手指龍の紋餅織物に展開した。。

実験では，大柄模様の単色の緋糸で紋織を行い，餅

部分を浮かす方法で織上げた紋緋にしたので，緋表現

は織物組織の特徴から緋が浮き上がり鮮明で立体的に

なり，地紋と緋紋による高級感溢れる紋織大島紬が試

作できた。

今回は，紋緋の多色効果について検討するため，大

柄模様の多色使い緋糸を使用して紋織大島紬の試作を

行った。(写真1)

2.試作内容

試作は，経糸密度が14算(経糸28本/cm)の帯血に

藍色縦を基調とした多色使いの大柄模様の緯餅大島紬

原料で，餅使いはーモト越式で緯糸の織り込みは緋糸

2本，地糸2本とした。織物紙織は，平織と紋織はベ

タ紋織とサベ紋織を行った。

F

、υ
F
O
 

o 
3.試作方法

従来の大島紬製織用の高機手織機に紋織用の紋綜統

を付け，試作を行った。

(1)織物組織

試作1

試作2

平織

ーモト越式ベタ紋織

紋綜統 2枚

試作3 ーモト越式サベ紋織

紋綜統 1枚

(2)原料糸規格

糸種

経糸目付け

緯糸目付け

(3)織物規格

筏密度簸幅

糸密度

染色法

餅締め法

餅締め簸密度

緋使い

製織法

大島紬用練り絹糸

地糸 31.0g /2，500m 

緋糸 38.0g/2，500m 

地糸 28.1g /2 ，500皿

緯緋大尉届女物大柄

14算 560羽/40cm

経糸 28本/cm

緯糸 28本/cm

緋糸合成染料染め

地糸泥染め

交代締め

14算

ーモト越式

高機による手織

4.結果

Q 



鹿児島県大向紬技術指導センター業務報告書 1993

が増え製織では機掛けや製織作業が複雑になる。

図lにーモト越式紋織の組織図及び織り方図を示す。

4. 1 織機，製織条件

平織に比べると紋織は，織機の仕掛では開口装置

継車統 1 

2 

紋綜銚 3

総務ぷ 1 

紋線航 3

3 2 1 

路木

4 3 2 .1 

路木

(2)ーモト越式サベ紋織

経糸の浮き
緯糸の浮き
緯糸で紋部の浮き
踏木をふむ

綜統と踏木の結び方

-
口
口
・
×

組織図及び織り方図図1

(1)ーモト越式ベタ紋織

ので平織より難しく，経入り(也緯緋)製織と同様

な技術を必要とする。紋織は緋の位置が正確で経入

りのように図柄の模様を表現することができる。

通常紋織で模様を織り出す場合，模様を複数の色

で構成すると，その色の数だけ色糸(緯糸，梓)を

必要とするので製織が複雑で，織布の裏面は多数の

糸が交錯していて仕上がりが複雑になっている。

紋織大島紬の場合は，模様の大きさや色数に関係

なく緋糸で多数の色を使い模様を自由に構成し表現

することか可能である。他の紋織に比べ紋織大島紬

は緯糸の朽の数が少ないので製織の便宜がよく，織

布の裏面は遊び糸がなく仕上がりが良好である。

4. 3 緋表現

紋織は，地組織より緋が浮き上がるので立体的に

なり緋が鮮明で緋の特長を強調できる。図柄の模様

も平織に比べてくっきりとしている。

4. 2 製織

平織と紋織は双方とも，無地より緋の製織は模様

の緋合わせが必要なため高度な技術が必要になる。

緋は，細かいほど、緋合わせが難しく，緯緋と経入

り(経緯緋)では，経緋と緯緋の双方を重ね合わせ

て製織する経入り(経系都井)の方に高度な技術が必

要になる。

平織と紋織では，平織の緯耕製織は，模様の耕合

わせで経入り(儲章緋)のような緯耕の位置決めの

目安が無く，経入り(樹章緋)より図柄の模様が不

正確になり易い。緋合わせのズレによる緋くずれが

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。

紋織の緯緋製織は，地組織より浮き出た紋部と緋

を合わせるので経入り(経緯緋)と同様に緋の位置

決めの目安があり，双方の位置合わせが必要になる

、-

匝
園圃園

薗画圃・・-冨 調臨E

試作3サベ紋織試作2ベタ紋織
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試作1平織
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4. 4 大島紬の緋

大島紬の餅は，鰍密な点、緋で図柄の複雑な模様を

構成しており，緋の精徹さを特長としている。耕は

小さな点緋から大きな線緋まであり，手機の織締め

機で造る織締め緋である。

緯緋の織締め加工法は，交代締めにより図柄の模

横を自由に表現できる。

経緋の織締め加工法は，普通締めが多し、。普通締

めは一定の長さで折り返しがあり，図柄の模様はあ

る一定間隔の模様の繰り返しになるので表現に制約

がある。付けさげ柄の様な模様の繰り返しが無い場

合は，一定間隔の緋廷をつないだ状態の帯締めで緋

造りを行うが，普通締めに比べ緋締め作業に時間を

要する。このことから，経入り(樹章餅)はある一

定間隔の模様を繰り返した図柄が主流である。

紋織大島紬の場合，緯緋で経入りの様に模様を織

出すことができるので，繰り返しが無い模様で、も自

由に表現が可能になる。

大島紬の緋は多色使いが可能であり，そのため複

雑で高度な模様の表現が広がる。

12J5JH41 

11持I訟-
元lfj8i乞 111川..  下山:・ I

:λI手議長 I
，...-州、つ 圃• 

二.WI父f説説訟~之川i1I

:;議滋益弘ち 自

(1) 試作製品

5.まとめ

紋織大島紬は，従来の大島紬より更に緋の特長を強

調した大島紬ならではの独自性を待った新規織物で、あ

る。

平織から紋織に展開した効果は，単色の緋では，緋

が地組織より浮き上がり鮮明で立体的になったことで

ある。多色使いの緋では，複数の色糸を使わずに，一

本の色入り餅糸で自由に模様を表現できることである。

そのため，色糸の紋織の様な織布裏面の遊び糸がなく，

良好な仕上がり効果が得られる。紋織の効果は単色の

緋より多色使いの緋が大きくなる。

紋織により，緯緋糸で経入り(経緯緋)の様な模様

の表現ができた。このことから，自由に模様を表現で

きる緯緋を使った紋織は，経入りで難しい付けさげ柄

のような繰り返しの無い模様でも自由に表現できるこ

とになる。緯緋糸での自由な図柄の表現でデザインと

色使い次第では従来のカジュアルからフォーマルへの

展開の可能性が大きくなった。

今後，フォーマル化の可能性が大きい総餅について

検討を行う予定である。

J 

(2) 試作着物

写真1 多色使い緋による紋織大島紬の試作
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(12) 病室島争勿戸商雲畏本オCD者~F百イbtこ巴司す一之〉石汗多毛

一紙布織物による帯地の試作試験

今村順光.平田清和.山下宣良

新村孝善.南 晃.越間多輝鍾牢

産地植物による和紙を活用して紙布織物による帯地や和装小物等の試作開発を行い，本場大島紬と

のト タル・コーディネート化を目指した商品企画と展開を図った。その結果，きものの用途別への

取り組みによりバリエーションの展開を図ることができた。また，この研究は我々の持っている技術

の確認と，不足している技術を補い新しいコンセプトを確立していくことにつながり，商品企画力を

高めるために必要な提案でもある。そして，紙滞帯地としての品質試験については物性試験と染色試

験を実施した。

キーワード:紙布織物，帯地，和装小物，商品企画，大島紬，手渡和紙

¥.._ノ

1.はじめに(目的)

産地独自の原料による和紙を活用して紙布織物によ

る帯地や和装小物等の試作開発を行い，大島紬とのト

ータル・コーディネート化を目指した商品企画と展開

を図ることを目的とした。

帯地の試作方法としては，①大島紬製造企業と共同

試作研究を実施することにした。②その役割分担とし

て，②-1企業側は紙布生地に彩色する後染め加工法を

担当した。② 2センターにおいては紙糸に染色する先

染め加工法により「大島紬に似合うもの」としてコン

セプト・テ マの設定に沿って試作を行った。

それぞれが，きものの用途別への取り組みによりパ

ノ ""uエーションの展開を図った。さらに，紙布帯地とし
'---' 

ての品質試験について物性試験と染色試験を実施した。

2.試作品の開発方針

2.1 試作方針

試作開発計画の作成(フロ チャート)を下記に示

す。(企業分担については祇の切断から撚糸の工程迄

は当センターにおいて，製織は担当企業において行っ

た)。

3.試作条件の設定

(1)和紙の選択芭蕉・月桃樹監による手踊隅

(2)紙糸の試作上記和慨を0.7cm'こカットして電

動糸つむぎ機を用いて撚糸

(3)地経糸の選択ラミ 16/1.玉糸110x2合糸.

絹糸/40g付き(10.5匁)

30gfすき(8匁)

(4)糊 材 コンニャク糊0.2%の割合で使用

(5)紙布織物の試作 1)帯地:33cm幅x4m (名古屋帯)

2)帯地:10.2cm幅x3.5m

(角帯/2種類)

3)帯地:21.5cm幅x3.5m

(男物/リバーシブル)

4)テーブルセンタ :33cm幅x56cm

( 6)物性試験 紙糸の引っ張り.繊度試験

(7)染色試験 直接・反応染料による染色試験

試作開発計画の作成(フローチャ ト)
*越間絹織物両軍冨 @-1

ー{夏---二配→j;後議i副且::
:紙の切断 l→ l探み込み;→;撚糸:→; センター担当②ー2

l生染@加エ i→:製 織;

抱性試除:染色試験一十

寧越間絹織物情)
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4.試作試験の結果

4.1 企画開発のコンセプト

紙布帯地の開発に伴い， 「大島紬に似合うもの」と

してコンセプト・テーマを設定して， トータル ・コー

ディネート化を目指した商品企画と展開により，大島

紬のイメ ージを高める効果と独自の紙布帯地の組合せ

により新たな用途開発の提案を図る。

また，具体的な方法として，表 1の用途企画開発プ

ランに基づき提案の方向を設定した。そして，アイデ

アの抽出として，多種多様なデザインを表現するため，

緋技法を工夫して，点と線をアレンジした。さらに，

帯地の形状パターンを3種類選定して，それぞれにつ

いて模様イメージを描き，男物の基本色は藍，名古屋

帯は緑をベースにアクセント・カラーを入れて配色の

シミュレーションを行い目的の達成を目指した。

製織した。その条件については下記に示す。この試験

は，緯糸に撚糸した紙糸を利用して白無地の紙布生地

にして，後染め加工を試みるための予備試験である。

その結果については図 1に示す。染めの特徴である引

き染めによるボカシの彩色を施した (No.1.2)。さらに

金彩加工とはっ水加工を合わせた技法により，豪華な

イメージを表現することができた(ぬ3)。そして，

手描きにより繊細な模様表現を可能とした (No.4)。

【生地の製織条件】

地経糸:絹糸40g付(10.5匁)

総経糸:1018本

織幅:32cm 

織り長さ:各100cm

筏羽 :15.5算

打ち込み本数 : cm/12本

4.2 後染め加工による試験

後染め加工用の生地は大島紬用の織り機を利用して

和紙の選択 : 0.7cmにカットした。 No.l'" 3は

芭蕉和紙.No.4は月桃和紙

表l 用途企画開発プラン

企画項目| 提案の設定

コンセプト Ir大島紬に似合うもの」と しての演出効果を高める

タ ー ゲツト|裾模様大島紬/金彩加工 古典大島紬/先染め加工

試作品の選定|男物角帯男物リバーシブル.女物名古屋帯.テーブルセンター

・緋締めと製織技術の組合せにより奄美の海と波紋をイメ ージ化

アイデアの抽出|・手括り技法による点と線の緋表現

-染めの加工技術の活用により多種多様なデザイン表現

・フォーマル(格調のある.おごそかな.貴重な)

配色イメー ジ|・ダ ンデイ(おちついた.渋い.ダンディな)

背5

状

/'¥ 

タ

ン

・クラシック(味わい深い.伝統的な.古典的な)

男

角

男

物
噌封・

守T

物

リバーシブル

名古屋帯

l ;.... 
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No.l 引き染め

No.3 金彩加工

4.3 先染め加工による帯地の織り設計

(1) 糸量及び準備加工の設計

織物用素材の多様化に関する研究

No.2 引き染め

No.4 手描き加工

図1 後染め加工による試作サンプル

表2は帯地を製織するための設計表である。それぞ -撚糸の工程までの準備加工を行う。紙糸を緋糸にす

れの試作目的に応じて地経糸の染色から紙糸のカット るために下地にコンニヤク糊0.2%を使用した。この工

表2 糸量及び加工設計

項 目 試作1・2(角帯) 試作3(リ}ドーシ7川) 試作4(名古屋帯)

地 糸の種類 フミ ー 玉糸 絹糸

*I 番 手 16/1 110 x 2本合 30g付き (8匁)

糸 総経糸数 120本 294本 1024本

糸の種類 月相師口市民 月桃和紙 葉著書繁+残糸緋

緯
サイズ 0.7cm'こかyト 0.7cm'こかyト 0.7cm'こかyト

糸
総経糸数 60mX 6枚 60mx 14枚 60mx 14枚

筑
筏密度 10算 13算 15.5算

歳通し 1羽 1本 1羽 1本 1羽2本
羽

総羽数 120羽 290羽 509羽

長さ 3.5m 3.5m 4m 
製

打込密度 cm/ll本 cm/8本 cm/12本
織

織り幅 10.2cm 21. 5cm 33cm 
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程の中で特に，地経糸，筏通し，打ち込み密度によっ

て変化をもたせる工夫をした。

(2)帯地の製織設計

イメージに沿ったデ‘ザインに織り上げるため，柄出

しの部分と地柄になる部分とを区別して製織時に確認

しながら作業を進める(図2)。名古屋帯の寸法に合わ

せて細紐に印を入れ布地に針で留めて置き，作業の進

行につれ張り替える。この寸法に織り縮分(3%)を考慮

した。

地柄

~2cm 

:図柄 :地柄 :図柄 : 地柄

240cm m川円し
n
H
u
 

n
J

“
 

m
 

nし
r
h
d
 

n
J
U
 

mm 
nし

FA

d

 

-A 

垂先|モ一 太鼓柄.→ |垂境
4:ffi 

図2 名古屋帯の製織設計

4.4 先染め加工による試作帯地

産地の緋締め技術を活かして，緋模様による波紋の

造形で織りなす奄美の海をイメ ージに描き抽象化した。

一品の緋糸で線模様の表現が異なり，製織工程でさら

No.l 角帯

No.3 男物リバーシブル

にパターンを組替えると一反の中に幾種にも波紋の展

開をみることができた (No.1.2)。

手括緋の模様により点緋と長緋の組合せが効果的な

表現として有効である。地糸の経縞に部分的に糸を入

れ変化をもたせ，布幅の中心を折り曲げリバーシブル

に仕立てると模様が裏表異なったパターンとして表現

できる (No.3 )。

織りによる効果を引き出すため交互に染め糸を組み

合わせると緯縞模様となる。さらに，太鼓柄になる部

分と腹の中心となる柄模様には派手な染め糸を織り込

み，地柄の部分は色目をおさえて全通しの模様表現に

した (No.4 )。

、J

No. 2 角帯

、、J

No.4名古屋帯

図3 先染め加工による試作サンプル

ウ

t
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5.紙布帯地の試作提案

5.1 男物リバーシブル

並幅 (22cm)に対して，半分の幅の帯に仕立てると

両面使用することができる。製織時に縫い代分 (2cm) 

を余分に織る。出来上り寸法は10cm幅の角帯と同様

に仕立てる(図4)。

f ----------------*~ ~aR-i ----------------j 2出 m
半分に折る I --J 

|←一一一 仕立て上がり350cm I 

図4男物リバーシブル

5.3 紙布帯地による演出効果

5.2 名古屋帯の仕立て

垂先を中心に合わせて折り，二重に重ねて縫い合わ

せると表太鼓 (92cm)の模様が表面になる。さらに手

先(胴回り)を半分に折り縫い合わせる。仕立て上が

り寸法は総丈324cm，表太鼓の幅31cm，手先の幅15cmに

仕立てる(図5)。

I 31
t
cm 

:手先(胴回り)を半分に折る| ↓ 

垂 |オ探→ |←ー胴回りと手先 232cm→|手先

|く 仕立て上がり324cm一一→ I15cm 

図5 名古屋帯の仕立て

試作タイトル・コンセプト

[お物へのこだわり |→l産地技術の活嗣→医師に似函言司→|バリエーシヨン ;

織物としての物語川 |新たな工芸品へ I Iトータル・コーディ|

性をもたせる I Iの展開 I Iネート化 I Iフォーマル調

〔産地技術・施設の利用J (イメ ージ評価〕

産地植物繊維による概の活用 I I 先染め

.染色設備と技術の活用

-緋締めの設備と技術の活用

.製織設備と技術の活用

-手括り技法の活用

〔パターン・カラーイメージ〕

・フォーマル(格調のある.おごそかな)

・ダンディ(おちついた.ダンディな)

回

センターの試作品

カジュアル

企業の試作品

フォーマル

・クラシック (味わい深い.伝統的な)

・ダイナミック(力動的な.行動的な)
回←|→回

・ゴージャス (艶っぽい.あでやかな)

〔裾模様大島紬+金彩加工〕

後染め

〔古典大島紬+先染め加工〕

図6 試作品のプレゼンテーション
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紙布帯地の試作提案を試みた。これは産地技術との

組合せで織物としての物語性をもたせ，大島紬とのト

ータル・コ デイネート化を目指したものである。

なお，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とした。座

標軸の設定として，縦軸に対して先染めー後染め，横

軸にカジュアルーフォーマルの座標を設け，これに試

作品をポジシヨン別に置き換えると，企業による試作

品は，後染めーカジュアル・フォ マル調への提案で

あり，これは，緋のきもの，染めのきもので普段着か

ら礼装用までの広い範囲の用途対応を示している。セ

ンターの試作品は先染めーカジュアル調への提案で、あ

る。これは緋のきものの普段着的要素で、限られたポジ

ションへの提案である。

現在生産されている本場大島紬は，従来の伝統工芸

によるものと，後加工を施した裾模様大島紬とがあり，

試作帯地はこれらの用途別に対応させると，演出の表

現やイメージを高める手段に有効なものになると思わ

れる(図6)。

6.物性試験と染色試験

6.1 紙糸の強度試験

紙糸の強度試験結果を図7に示す。月相鴎正糸の強度

は0.35g/dtこ対して，コンニャク糊付けをした紙糸は

u.5g/dの強度を示し糊付けの効果は認められる。

月:fJIi，~a糸は，市販紙糸 2 (楕 100%)と同一の工房

で手渡抄紙したものであるが，月桃級維を混入するこ

とによって強度に対する影響があったものと思われる。

市販紙糸 1(麻 100%)は抄紙時に内添剤を添加した

もので，強度に対する工夫がなされている。

6.2 紙糸の伸度試験

伸度試験の結果を図8に示す。月桃紙糸の伸度は12

%，コンニャク糊付した紙糸は7.2%となり糊付けの影

響で伸びがなくなったものと思われる。市販紙糸2は

8%であるのに対し，月4兆紙糸の方が伸びのある紙糸

になっている。市販紙糸 1は20%であり，強くて伸び

のある最低糸となっている。
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強度由比厳
相紙を置用した紙晶

自S

0.8 

強
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0.Q 

度 0.5 

0.4 
g 
， 0.3 
d 

0.2 

0.1 

自

月U~抵晶 月相胤串t湖付) 制

紙Ii¥の種類

図7.強度試験

o 
押庫の比較

刊紙を佳用した紙Ii¥
包

担

13 

押
16 

14 

車
12 

10 

〆。. 8 

6 

4 
9 

自

別措正幸 月刊胤，y"糊iす} 布

紙晶の掴頼

図8.伸度試験 古今

6.3 伸度・強度の関係

月材陣氏糸は，市販紙糸 1に対しては伸度・強度とも

劣る結果となった(図g)。これは，繊維素材.抄紙

・処理方法.紙糸のカット・撚糸及び紙力増強剤の使

用の違いにより，伸度・強度に影響があったものと思

われる。これは用途開発に向け参考になるデタと思

われ，同一方法による抄紙試験を継続研究中である。

これらの結果から，月相悦正糸に糊付けすると強度は

増すがイ申度と染色性が劣る結果となり，イ申度・強度の

関係と染色性の両方の向上を追求した紙糸づくりが課

題となる。
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嬬議官t忠弘
0.9 d 
711Lz-

I 
18 22 

伸度 % 

図9.伸度・強度の関係

月.4 染色竪ろう度試験

」ノ染色試験の結果を表3に示す。直接染料による染色

では，竪ろう度が著しく悪かった。この原因は，紙力

増強弗jとして使用したコンニャク糊自体が染まり，脱

落し易い湿潤下に置かれるために，残留糊が綿布を汚

染したものと思われる(元来直接染料は湿潤時の竪ろ

う度は悪い)。改善の方法として，反応染料による染

色竪ろう度試験は良好な結果古河専られた(反応染料に

よる染色ではソーピングを行うため残留糊は少ないが，

色は薄くなった)ので，紙力増強剤(内添剤)を選択

使用する必要がある。

( " 、司岡町

使用糸:月桃繊維の手漉和紙

紙力増強剤:コンニャク糊0.2%

染色濃度 :2%

表3.染料別の染色竪ろう度試験

染 料 染料名 素材 摩擦 水 熱湯

カヤラJ.J.-J。ラ 紙糸 2-3 1-3 2-3 

直接染料

レットゃ BWS 帯地 3-4 

カヤvオンレッド 紙糸 5 5 5 

反応染料

E-CM 帯地 4-5 

7.まとめ及び今後への課題

産地独自の手仏紙を活用した紙布織物による帯地や和

装小物等の試作開発に伴い，主に下記の新たな物作り

の可能性と用途開発に向けて，今後への提案と課題を

まとめると次のようになる。また，この研究が本場大

島業界の活性化に対してアイデアやヒントのもとにな

り，産地振興に活かされていくことを期待する。

1)和紙の調達

・産地大島紬製造企業による (3~4社)繊維の抽出

と和紙を利用した生産活動を検討する。

・奄美産植物繊維を用途別に振り分け，付加価値と

特徴を活かした抄紙方法を選択する。

-お補正方法(手渡・機械漉)の選択によりコストダ

ウンと用途開発を考慮する。

-織物用素材として物性・染色性の品質向上を考慮

した和紙の製造・調達を図る。

2)紙糸の調達

-和紙の製造から紙糸のカット・撚糸までの各工程

について一貫体制による生産を検討する。(依託生産)

3)用途開発

-織物用素材として広い範囲の用途に対応が可能と

思われる。(帯地.洋装化.インテリア.建築素材)

・和紙としては，日用品・パッケ ジ・建築素材と

して広い範囲の用途に対応が期待される。

4)今後への課題

.業界との共同試作・研究体制の方法と確立を検討

する。

-樹監の抽出から抄紙に至る工程の簡略化とコスト

ダウンを図る。

-繊維別の特徴と産地独自の付加価値を考慮する0

.用途に対する品質向上と研究体制の確立を図る

(鹿児島県・岐阜県技術交流の共同研究)。

・パガスを活用した製紙の企業化を進める。

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P.114(1991)

2)倉富ほか;福岡県工業技術センター/材料開発研究

fi.IT ;手漉和紙によるファッション製品の開発

3)大塚末子 i新きもの作り方全書，文化出版局(1972)

4)全国手すき和紙連合会;和*lU.2.3.4 わがみ堂

(1990 ) 
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(13)糸氏系突のイ乍反E詑去と糸氏不恒緑我争勿に B司する告主ミイ乍諸君主イ牛

主支令陪指導石汗f彦に関する幸良告書一

今村 順光.*柿永

奄美産植物繊維を活用した手漉和紙の開発に伴い，産地資源の有効利用と大尉届の製造技術・施設

・設備等を活用して，産地独自の紙布織物による帯地や和装小物等の試作開発を行い，大島紬とのト

"タルコーテ'ィネート化を目指した商品企画と展開を図ることを目的とした試作研修を行った。

今回の研修においては，比較試験のため他産地の和紙も使い，紙糸のっくり方から帯地の試作まで

行い，産地独自の特徴を引き出すためのアイデア，方法等の抽出を図るために有意義な研修結果が得

られた。

キーワード:植物繊維，手漉和紙，紙糸，紙布織物，帯地，商品計画，

1.はじめに(目的)

陪

Q 

糸芭蕉等の繊維を活用した手漉和紙の開発に伴い，

産地資源の有効利用と大島紬の製造技術・施設・設備

等を活用して，産地独自の紙布織物による待や和装小

物等の試作開発を行い，大島紬とのトータル・コーディ

ネート化を目指した商品企画と展開を図ることを目的

とする。

(3)紙糸の試作 電動スピナー(回転調整用)を使用

これらの目的を達成するため，福岡県太宰府市の

「しらぬひ巧芸」において紙糸の作成法と紙布織物に

関する試作条件について実技研修を受け，用途別の商

品開発研究に向けたサンプルの試作を行った。

2.試作品開発の方法

2.1試作方針

試作品開発計画の作成(ブロ チャ ト)

2.2 研修項目

( 1)研修期間

(2)和紙の選定

平成4年6月8日から6月26日

3種類の和紙による紙糸の試作

-八女和紙 100枚 (20巻X5枚)

-蒲生和紙 20枚 (4巻x5枚)

・当センタ 試作和紙(芭蕉和紙) 4枚 (1巻)

(4)紙布織物の試作

帯 :8寸幅x5m

テブルセンター:35.5cm幅x56cm

ランチョンマット:35.5cm幅x30cm

3.試作試験の結果

3.1 紙糸の試作試験

紙糸のっくり方の手順と方法は以下のとおりであ字、

この工程作業の中で撚りを掛ける技術に司ili練を要しだア

始めはスピ ドになれずに紙糸を切る回数が多く，一

日に3巻(15枚)程度しか出来なかったのが， 3~4 日

の訓練でスピード感覚に慣れー臼に6巻(30枚)の紙糸

を作ることができた。"

(紙 を切る(→;絡み(→(静態(→(鶏り;→;也日工:

試作品開発計画の作成(フローチャ ト)

* しらぬひ巧芸 (福岡県太宰府市)

一一 75-
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〔紙糸の作り方の順序〕

1.裁断→2.①もみ込処理(無地用)②加湿処理(耕糸用)→ 3.端部裁断→4.撚糸→ 5.巻

取りの順序で、行った。 1から5までの各工程別の詳細内容については写真資料をもとに説明を行う。

〔各工程別の内容〕

1.裁断 2.①もみ込処理

100枚の和紙を重ね合わせ，カッターナイフ

で，繊維の流れ目にそって一定の幅で、切る。

試作糸は，両端2cm程度を残し0.7cm幅に裁断

した。

2.②加湿処理

r 

，ぅ

ブロックやざらざらした石の上に，霧吹きで

均一に湿り気を与え一方方向(前方)にもみ込む。

始めはかるく押え，少しずつ回転させ細かくも

み込んでいく。

〔緋糸用〕

撚糸後コンニャク糊を水で溶かし，漏過して

不純物を除去した溶液に浸した後絞り乾燥する。

乾燥後布幅に合わせ，想定した模様を考膚しな

がら手指りして染色する。(図1. 2参照)

-76-

裁断した和紙を切れ目にそって5回程折り曲

げ，丸く束ねて手で握り絞める。両手でこする

ようにもみ込んで全体が均一になるようにする。

特に両端はもみ込みが不均ーになりやすいので、

折り曲げ部分を逆に曲げて中の芯までもみ込む

込むようにする。この工程は，無地用の紙糸に

するため，加湿処理は行っていない。

3.端部の裁断

両端の未裁断部分を一つおきに，手でちぎ‘っ

ていく。ちぎる部分を確認して連続した 1本の

糸になるようにする。



鹿児島県大向割h技術指導センター業務報告書 1993

4.糸紡ぎ(撚糸)

電動式糸紡ぎ機(市販)のものを用いて，一

本ずつ丁寧に撚りを掛けて紡ぐ。

糸巻きの回転と送る速度によって撚糸を調

整する。

3.2 試作紙糸サンプル

紙糸にするための和紙の選定は，八女和紙，蒲生和

紙，芭蕉和紙の3種類を選び紙糸作りに使用した。こ

表1試作サンプルと特徴

項 目

八女和紙

蒲生和紙

紙糸サンプル

塁きに :4543ささえ
選三三三ご三、iU芹モミミミミ、
手伝 一 ¥ミポ

い‘γ 、松、 ~

ご三;」次fh d.ムム毛
、せ三三三.rr::=戸J6
《ぶアヲ5三三己診ーで三←- -~ー-三=三二-一.- ー
ミ三雲会dfHfミごきき'
‘'ヲ~ ~晶~ ー.... :- 、事品;

5.巻取り

撚糸は一定の輪具にかけ巻取る。原紙5枚程度

を一巻の単位とした。

れらのサンプルと特徴について述べると表1のように

なる。

特 徴

-流しずき手法

・楢(こうぞ)の長繊維(無漂白)で強くからみ

合わせる技法

-紙布用の特注和紙(伸びなし¥) 

-流しずき手法

・楢の短繊維(無漂白)でからみ合いが弱い

.和紙が柔かく撚糸すると伸びる

-流しずき手法

芭蕉和紙
=--戸 、

一ー ~二J I・楕(こうぞ)の長繊維(無漂白)と芭蕉繊維の

:..----
----..--

J 覚、 |組合せにより表面が毛羽立っているが伸びない

-77-
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紙糸の作成法と紙布織物に関する試作条件

3.3 紙布織物による帯地の試作設定

帯地の試作条件について，経糸，緯糸，織上げ，筏

の各項目に条件設定を行い実際に帯地を織り上げたの

で表2にその内容を記載した。その他にテ ブルセン

ター，ランチョンマット用の布地も試作した。

なお，これらを試作した織機は，大島紬用の高機を

使用した。綜統は，金属製の4枚仕掛にして， 1枚に

1本の糸を通し，足踏みを2本 1組にセットして平織

組織とした。図1. 2は，模様を入れるため手括りに

よる緋糸を示したものである。図3から5は，織りに

関係する仕掛と小道具，並びに糸の投げ方を示したも

のである。図6は，緋模様入りの帯地を試作したもの

である。

表2 帯地の織設計

項 内 n廿.". 使用糸サンプル

|糸の種類 玉糸

車至

番 手 110x2本合糸 3

糸

総経糸数 480本

糸の種類 八女和紙

車章

番 手 O.7cmにカット

糸

総緯糸数 3巻 (15枚分)

長 さ 5m 

織

さ 380g 図6参照

げ

織 幅 35.5cm 

密 度 13算

筏 通 し幅 1羽 1本(9寸6分) 図5 参照

総 羽数 480羽

n
H
U
 

門
，

I
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図1手括り

.， 
図3綜統4枚組

図5緯糸の張り加減

3.4 帯の設計図

帯には多くの種類があるが，その中で代表的な名古

屋帯と袋帯の設計に携わり，模様を織り込む位置の設

定と全体的な設計のポイントについて研修を受けたの

n『
u

守

t

図2緋糸

、、、 l' • ~ I J 竺--

J‘ー ~ r.--‘r
~ 、ι‘J _ーー ， 三ユデ守

ー ーー~~二...;;"".:.....-- "-~-/ ，.，- ・・

長~ー-、三 、

、\ここ~

図4 伸子と織梓

J 

図6試作帯地

、J

で、図解によって詳細内容を図7の名古屋帯及び図8の

袋帯に示す。2)



紙糸の作成法と紙布織物に関する試作条件

〔名古屋帯 (8寸~g寸幅) J 
全体がおたいとの部分と胴回りに区別されている。それぞれをおたいこ，胴回り，手という名称に分かれていて，

おたいこの部分には織出しを付ける。模様は締めてから目だつおたいこの部分と，胴の全面に出るように設計した。

図7名古屋帯の設計図

中

と

じ

5

m

i
l
l
i
l
i
-
-
J
|
 

織 i
様(無 地 模 無 地 模様 無地 出|

: 21c皿163cm 38cm 62c皿 186cm しl

8cm: 

全長480cm

〔袋帯(9寸幅)J 
袋帯は両側を輪にして，でき上がりの帯幅に織ってある帯である。模様を織出した部分を表側に，無地の布地を

裏側にして縫い合わせる方法をとる。模様の設計は名古屋帯と同様に締めたあとに見える部分に模様を置くように

¥ノした。

中

と

じ

ー，

1 i i オラ ) オラ

無地 ; 模様 : 無地: ンゲ iンゲ

49cm : 43cm 100cm :線 i線

: 13cm: 8cm 

模様

42cm : 

地

図8袋帯の設計図

無

220cm 

中

と

じ

11 
_" cm 

llc四

( 1巻2千円程度.材料費は含まない)

〔帯地の試作〕

-経糸の種類を変えるとパリエ ションの拡大が図

れる。

-複合的な帯地の試作が可能と思われる。

・カジュアル大島紬に対する試作帯地は適合する

(トータル・コーディネート)

-産地の技術・施設の活用が可能である。

参考文献

1 )倉富ほか;福岡県工業技術センタ /材料開発

研究所，手渡和紙によるファッション製品の開発

2)大塚末子;“新きもの作り方全書"，

文化出版局 (1972) 

全長497cm

4.まとめと考察

今回の研修において，産地別の和紙を使い紙糸のっ

くり方から借地の試作まで行った。その結果，産地の

特徴を引き出すためのアイデア，方法等の抽出を図る

下だめに有意義な研修結果が得られたので次にまとめと

)考察として報告する。さらに，研修で習得した結果を

もとにこれからの用途開発と帯地の試作に向け企画提

案を図りたい。

〔和紙材料の選定〕

和紙の選定は流しずきよって少量の材料で薄くても

良く絡み合い，均一に漉かれた和紙を選ぶ。

強い紙糸を求める場合には，漉きみすは縦方向だけ

にゆすった和紙原紙が望ましい。

-80-

〔紙糸のっくり方〕

-撚糸は平均に撚を掛ける {4~5 回程度)。

.スピードに馴れるまで2~3 日必要である。

.手作りのためコスト高になる



(14)宅主主夢皇居室布直宅勿案践承雀CDノ "(.Jレ:::rイじLこ巴司す一る石汗多毛

今村順光，山下宜良，南晃

笠原清実， 長尾英明

奄美産の植物はこれまでの研究で和紙として優れた性質を持つことがわかった。この繊維をパルプ

化し，抄紙した結果，均質で高効率の紙は作れるが，反面独特の味わいは薄れてしまった。

キーワード.パルプ化，奄美産植物，和紙，パガス，月桃

1.はじめに

奄美産植物の繊維をパルプ化することにより一層の

コスト?ウ〉と用途拡大を図ることを目的とした。今

回は月桃とパガスをパルプ化し基礎的なデータを求め

ることにした。

2. 2 パガス(岐阜県紙業試験場による)

①パルプ化

圧力釜 140'C 1hour 

〈♀

2.製紙の条件

NaOH 

水:原料

叩解解織処理

漂白

15% 

5:2 

軽いt"-9'処理

高度切シ粉 5% 2. 1 月桃(大福製紙による)

①パルプ化

圧力釜

NaOH 

水.原料

叩解解繊処理

②抄紙条件

抄紙濃度

熱処理条件

140~ 145'C 5hour 

20% 

②ヂb市民条件

原料

抄紙濃度

バガスパルプ(ビニル屑混入)

坪量 (g/rrl)適宜6:1 

なし 熱処王監条件 120'C 平面プレス

20，40，60 (g/rrll 

105'C 5分

表2 バガスパルプによる試験の試料

NO 湿潤紙力剤 抄紙濃度 熱処理

(カイメン8-25) g/cm3 

0% 20 なし

4L ・ 0% 40 なし

。円 0% 60 なし

4 1% 20 あり

5 1% 40 あり

NO 抄紙百農度 試料の種類 熱処理

1 

2 適 宣 ビニル屑入り あり

3 (くくり紐)

4 上記試料でスクリー

5 適 宜 ン(日/1000IN，) あり

日 を通したもの

7 上記試料を漂白

B 適 宣 したもの あり

日

u 表l 月桃パルプによる試験の試料

岐阜県紙業試験場， 大福製紙(株)

1
 

0
0
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3.試験結果

試験の結果を表3，4に示す。月桃はパルプ化しない

で、抄紙した場合は密度0.4前後だったので、密度は大きく

表 3 月桃紙の特性試験

試料番号 1 

坪量 g/rrI 20.8 

2 

43.7 

特 厚さ m 0.04 0.073 

性 密度 g/cm' 0.520 0.598 

試 裂断長 kg 2.04 3.99 

験 湿潤裂断長

比引裂 77 114 

u 比透気 0.6 1.5 

※N03は当センター，その他は大福製紙にて測定

表 4 パガス紙の特性試験

試料番号 1 2 3 ， 

坪量 g/rrI 56.2 96.0 178.9 

特 厚 さ 田m 0.216 0.348 0.491 

性 密度 g/cm3 0.260 0.276 0.364 

¥ 

) 

試

験

裂断長崎

湿潤裂断長

比引裂

比透気

4.まとめ

パルプ化により均質化やコストダウンは図れるが，図

1，2に示すように繊維の持つ特徴や味わいは手渡き和紙

より薄れてしまう。

しかし，パルプ化を行うことによる高効率化，均質化，

用途の拡大は大きなメリットとなる。

現在，月協紙糸における染色性の向上を図るため，紙

力増強剤(内添剤)を添加した抄紙試験を継続研究中

である。

この研究を推進するに当たり，織維の抽出及び調達は

試作品の共同開発者である重村敏則，積良ーの両氏に全

面的協力をいただいた。

， 

なっていることがわかった。またパガス最長は月相鴎正の

半分程度であった。

3 4 5 

67.1 21.2 42.3 

0.117 0.041 0.072 

0.574 0.517 0.588 

3.07 4.68 

0.28 1.42 

67 109 

0.5 1.5 

4 5 6 7' 8 9 

42.0 55.3 245.3 41.8 126.4 171.3 

0.146 0.203 0.567 0.354 0.305 0.397 

0.288 0.273 0.433 0.118 0.415 0.432 

今後は，繊維の特徴を生かしパルプ化と用途別の適応

について試験を行い，可能性と方向性を見つけ前記産地

業者と共同で用途開発を検討していきたい。

4.参考文献

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 P122 
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(15)天蚕糸による大島紬の試作研究

赤塚嘉寛 西決造 平田清和 徳永嘉美

村野圭市* 神田千鶴子* 高橋保水 植田正輝**

大島紬は，綴密な緋と泥染めに代表される先染め織物であり，高級カジュアル織物として市場に認

められているが，新しい製品開発は常に必要であり，消費者ニーズを把握し，新しい素材，技術開発

を図っていくことが重要である。今回，農林水産省蚕糸・昆虫農業技術研究所(以下:蚕昆研)との

共同による天蚕糸利用拡大の一環として大島紬の男物亀甲小柄での試作を行った。

その結果，天蚕糸の色目を活かすため逆締めを用いたり，製織時のこまかい張力管理により，従来

の大島綿製造技術で試作は可能であることが実証された。

キーワード:天蚕糸，大島紬，男物亀甲小柄，逆締め，試作

，_) 1.はじめに

近年の消費者ニーズの多様化と各種製品が氾濫する

中で，伝統産業が活路を見いだすためには天然繊維を

活用したり新技術を積極的に取り入れたり，関連機関

との有機的な協力体制求めていくことが不可欠である。

今回，蚕昆研との共同による天蚕糸利用拡大の一環

として大島紬での試作を行った。

なお，分担としては蚕昆研が「つむぎ」系衣料素材

を試作し，撚糸・糸の糊付け・繰り返し・機滅工程等

の作業性，および製品の光沢や表面の毛羽立ち，自然

色の濃淡・堅牢度，柔軟性等の衣料としての性能を評

価して向上させることにした。

また，当センターは「つむぎ」系衣料素材の手工芸

f¥l的織物製造方法ペの適合を図るために，大島紬製造工

}程による手法により，天蚕生糸を原料とする織物を試

織し，その作業性と製品について従深からの製品と比

較検討し評価を行い，絹類資源の多様化による展開と

活用を図ることにした。

なお，本報では当センターの分担のみを報告する。

2.試作品の開発方針

2.1 天蚕糸の特徴である緑の色目を残すと同時に

織締め緋を表現する。

2.2 1疋加工で緋糸の効果を表すために男物小柄

を選定する。

2. 3 可能な限り，従来の大鳥紬製法を利用する。

3.試作条件の設定

3.1 原料糸の規格糸種天蚕繰り絹糸

目付け 10匁相当 (40d//4生糸(練上り136d))

経糸 S 300T/m(片撚り)(岩手県大東産)

緯糸 S 150T/m(片撚り)(岩手県衣川産)

生糸精練法 酵素精練(アルカラーゼ精練)

3.2 織物規格品名男物亀甲

sI密度簸隠 15.5算(620羽)/40cm

糸密度 経糸(31本/cm) 緯糸(28本/cm)

緋締め法 逆締め

染色法 化学染料染め

組織平織

製織法 高機による手織

3. 3 物性試験

(1)測定項目

原料綿糸

織上げ布

繊度，強仲度，撚数試験

密度，幅，厚さ，重量，曲げ，圧縮，

表面，せん断，引張試験

(2)使用機器測定条件

繊 度 繊 度 測 定 機 DCll-A (サーチ株)

試料長 7cm 荷重 20g 測定回数 30回

強仲度 万能引張試験機 RTM-100 (側約工ンテック)

試料長 10cm 荷重7似ト)~ 1， OOOgf 

引張速度 200mm/min 測定回数 20回

織布の風合い試験 KES-FB風合い'JA'iA(力ト子、汐紛)

引張り特性(LT;引張り特性の直線性，WT;引張り仕事

*農林水産省蚕糸・昆虫農業技術研究所加工利用部衣料素材研究室 日植田染色
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量，RT;引張りレγリU;O

曲げ特性(B;曲げ剛性，2HB;曲げtA7リシス)

努 断特性(G;努断剛性，2HG;努断角度OSにおける

tATリ1A，2HG5;同5。におけるtA刊以)

圧縮特性(LC;圧縮特性の直線'性，WC;圧縮仕事量，

RC;圧縮レγリエIA)

表 面特性(MIU;平均摩擦係数，MMD;摩擦係数の平均.

偏差，SMD;表面粗さの平均偏差)

厚 さ(T;圧力0.5gf/cm2における厚さ)

重 さ(W;単位面積当たりの重量，電子天評狽IJ定)

(3)物性試験の測定条件

原料絹糸及び織布は恒温恒湿室内にて標準状態 (20

:t1'C， 65:t2%RH JIS-Z-8703一級準拠)で行った。

ただし，比較用泥染め無地は前回のデータを用いた。

4.試作試験の結果

4. 1 物性試験

(1)原料絹糸表lに経糸のみであるが，今回使用し

た天蚕糸と男物の標準的な糸使いである10.0匁付練り

絹糸の測定結果を示す。

表1 天蚕絹糸と繰り絹糸の比較

項目 糸穣 天蚕絹糸 練り絹糸

織最大d待度強度度力(子(g二f(g/高fd)) ) 

120.9 121.5 
577.1 597.4 
4.77 4.92 

強伸50 z ( Z ) 37.53 25.28 
f{iJ!]J. (目 0.78 0.98 

100gf{iJ!]J.(目) 1.40 1. 53 

4 %強k強gf力/力I(ElEm(gfZf ) 
185.0 253.0 

1 0 % ~:iJ (gf) 224.9 403.3 
ヤング率( 田) 654.0 677.7 

注視l定対象糸表示目付け(10.0匁付1357. ニー)~相当)
区 分( 経糸 )

繊度は，天蚕糸の場合設計原糸から換算した練り減

りは24.4% になり，完全精練が15~16% と比べた場合

かなり過剰精練気味になっていると考えられる。

最大強力及び強度は，若干繰り絹糸の方が強い。

{申度は，練り絹糸と比べて48.5%も天蚕糸の方が大

きく，特徴の一つが伸び易いということを表している。

50gfと100gf時の伸度は，ほとんど差がないようだが

若干練り絹糸が強い。

4%と10%時の強力では， 4目時に天蚕糸では練り絹糸の

F
h
J
u
 

no 

73.1目の比率ですが これが10%時には55.8%となり，天

蚕糸の場合弱い力で伸びることが中間強力でも分かる。

ヤング率は，天蚕糸の方が3.5%程小さく練り絹糸よ

りも若干やわらかいと考えられる。

以上天蚕糸と練り絹糸の比較の結果，通常の練り

絹糸と比べて天蚕糸は伸度が大きいことと小さな力で。

も!伸び易いという特徴があり，糸繰り，糊張りを含め

加工工程では無理な力を与えないように取扱いには注

意を払う必要があると言える。

(2)風合い試験

試作した天蚕亀甲生地はKEトFB風合いシステムの標

準条件で風合い関連物性の測定を行い，泥染め無地と

の比較を試みた。

風合い値の比較には厚さの項目で近似している婦人

服薄地の評価式であるKN-201-LDY式を使用した。 o
評価式での特性値は，天蚕生地では各項目の測定に

於ける2サンプルの平均値，また泥染め生地では10

種類の平均値をKESデータ処理装置の計算プログラムに

入力して評価を行った。

その結果，表2に示す基礎物理量面では，明断特性

のG，表面特性のMIU，厚さTの項目で天蚕生地の方が強

い傾向が出ている。

逆に曲げ特性のB，2HB，努断特性の2HG，圧縮特性の

LCの項目では天蚕生地の方が傾向が弱い，このことは

天蚕生地の方が表面摩擦が大きく，関断剛さが大きい

が，曲げ剛さは小さく，曲げの弾力は若干あるものの

圧縮の初期特性は柔らかいことを示している。

また，表3に示す衣服着用時の形態や変形挙動に関¥

与する基本特性の組合せ値では，B/W (重さに対する曲J

げ剛性の比)からは自重によるたれさがる傾向は天蚕

生地にあり ，2HB/W (重さに対する曲げヒステリシス幅

2HBの比) ， 2HG/G (努断変形における剛性とヒステリ

シスの比)の項目からは天蚕生地は泥染め生地よりも，

型くずれやしわは生じにくいことを示している。

また，図1には天蚕生地と泥染め生地の基本風合い

値を示しているが，評価式によるH.V値(ハンドバリュ

一風合い値)ではしなやかさ，ふくらみ，きしみの3

項目で天蚕生地の方が泥染め生地よりも大きく，こし，

はり，しやりは反対の傾向を示す。特にしなやかさ，

ふくらみは差が大きく，天蚕生地と泥染め生地聞の風

合いの大きな違いはその2項目にあり，糸質の差によ

る影響とも考えられる。
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今後更に数多くのデータを収集して，きめの細かい

製造データの蓄積を行い，風合い関連物性のデータベ

ース化を図って行く予定である。

表2 風合い関連物性値の測定結果

特性 記号 単 位 試作生地 泥染生地

ヲ! LT 0.797 0.746 
張 WT gf・cm/cm2 4.385 4.290 
り RT 出 60.125 58.280 

曲 B gf.cm2/c皿 0.082 0.125 

'1 2HB gf'cm/cm 0.970 0.146 

事2 G gf/c田・degree 1.593 1.399 
2HG gf/cm 4.025 5.456 

断 2HG5 gf/cm 7.865 8.300 

表 MIU 0.210 0.157 
MMD 0.025 0.034 

面 SMD mlcron 5.889 7.314 

圧 LC 0.272 0.408 
WC gf・cm/cm2 0.083 0.080 

縮 RC 自 46.667 50.170 

厚さ T 皿皿 0.334 0.265 

重量 W mg/c田2 9.934 10.081 

'0 

表3 特性値の組合わせ結果

特 性 試作生地 泥染生地

B八，v I O. 0077 I O. 0126 
2HB/W I O. 0156 I O. 0145 
2HB/B I 2. 0321 I 1. 1519 

i 2hG/G l' 8. 6558 1 3. 918~ 
~) MMD/SMD I O. 0045 I 0目 0046

WC/W I O. 0149 I O. 0079 
WC/T I O. 5809 I O. 3024 
W/T I 38.9769 I 38.0599 
3J官官 0.1974 I 0.2325 
.( 2HIl/WO .  1251 I O. 1203 

5.まとめ

今回は，大島紬の男物小柄で代表的な亀甲を試作し

て， 2反織り上げたが色大島紬的な緋使いで，天蚕糸

の野生的な紬の地風を表わすことが出来た。

また，淡い緑色を活かすため，緯3緋に紫と黒の2色

で，経餅には黒という泡締めでの緋使いで天蚕糸のイ

メージは表現できた。

天蚕亀甲-~Æ染10(平j~)
HV恒(K仲四I-LDi'l

-
目

9

8

7

6

5

4

3

2

1

8

基
本
風
合
い
圃

図天歪亀甲 図花染め開地

図1 天蚕亀甲と泥染め無地の基本風合い値

しかし，そのために製織過程では餅が見づらくて織

り難いという問題が発生した。

さらに今回の場合，縮みが大きく緋合わせに苦心し

たが，天蚕糸の場合経糸で約38%の{申度を有している

ので，通常の練り絹糸よりも，過度の負荷をかけない

ような張力管理に配慮した。

また，製織中に毛羽立ちがかなりひどくなり，綜統

の関口がうまくいかないなどのトラブルも生じたが，

仕上げ糊剤の濃度を上げたり，綜統を金綜統に替え毛

羽立ちを抑えるなどの対策をとってかなり改善できる

可能性が出てきたため，天蚕糸を活用する基本的な試

作は行えたと考えられる。

天蚕糸は生地の風合い面でもしなやかさとふくらみ

の2項目で、泥染め生地とは違った特性を持ち，差別化

を行う要素を含んでいることがわかった。

今後の課題として，コストの高い天蚕糸に見合った

デザイン・柄や用途の絞り込みとともに，風合い面の

改善・製造工程で、の張力管理等を的確に行っていく必

要がある。

参考文献

1)相撲泰道;"繭をつくる虫たち'¥染織αNO.116p. 

18，染織と生活社(1990.11)

2)赤井弘，栗林茂治;"天蚕-Science& Technology 
J ，サイエンスハウス(1990) 

3)川端季雄;"風合い評価の標準化と解析(第2版)

ぺ繊維機械学会(1980)

4)平田ほか;鹿児島県大島紬技術指導センタ一昭和

62年度業務報告書 p.12，(1987) 
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~生産状況グラフ集の作成について~

南晃

本場大島紬の生産状況に関するデータはこれまでも多くの文献等に掲載されている。報告書等を作成

するときなど使用する機会は少なくないが，その度に新たに表やグラフを作成していた。またその中には

一部データが混乱しているものもあり，利用する際に主主意する必要があった。今回，本場奄美大島紬の過

去に公表されたデータをパソコンに入力し，まとめるとともに，す寸に情報を得られるようにグラフ集と

してまとめてみた。

キーワード:大島紬，生産反数，生産状況，グラフ集

1.はじめに

本場大島紬に関するデータは膨大な量になる。この

データをまとめるのに手作業では大変な作業であるし，

ミスしやすい。そこでパソコンに入力して一括処理し，

一覧表やグラフにすることで簡単に表示，プリントア

ウトできるようにした。

④エラー発生やマクロの中断からの復J局が容易にでき

ること。

2.使用機器等

①ハードウェア

パソコンはNECのPC-9801DAを使用した。グラフ集の

作成や編集はハ-J<ディスク等の周辺機器を利用した

が，実際使用する際にはフロヅピーディスクで使用でき

るよう考慮した。

ソフトは市販の表計算ソフト (LOTUS123R2.3J)を使

用した。

3.仕様等について

3. 1 マクロについて

プログラムはLOTUS123R2.3Jのマクロ機能を利用して

作成した。流れ図を図1に，マクロの一部を図2'こ示す。

マクロを組む際に留意した点は以下のとおりである。

①容量をなるべく小さく抑える。

マクロ及びデータがフロッピー1枚に入り，なおか

っ十分な処理スピードを確保できること。

②誰でも容易に使用できること。

LOTUS123の知識を必要としないマクロを目標とし

た。

③データの追加，マクロの修正が容易であること。
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図l グラフ集の流れ図
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3.2 メニュー画面について

画面はカード型メニューにした。グラフの内容は類

似するものが多いのでメニューにおける位置が分かり

やすいような画面にした。メニュー画面の例を図3に，

メニューヅリーを図5に示す。またグラフのプリントア

ウトの例を図4に示す。
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図3 メニュー薗面の例
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3. 3 項目の分類について

本場大島紬のデータを分類すると色々な分類ができ

る。今回の分類は鹿児島県商工労働部商工政策課が集

計しているデータに準拠した。

①検査所別

ここで言う本場大島紬の生産反数とは産地の検査

を受けた反数のことである。現在，奄美産地でこの検

査業務を行っているのは本場奄美大島紬協同組合だ

けである。しかし かつては笠利町大島紬協同組合

(昭和62年まで)や県営奄美検査所(昭和52年~55

年)でも検査を行っていた。まれに生産反数で混乱

することがあるのはこれらの生産反数の計上の如何

によるものである。

②男女別 1♀ 
亀甲柄に代表される男物と多彩な図柄の女物に分

けられる。

③経緯別

経緯両方に緋糸を使用する樹醐と緯糸のみに餅

糸を使用する緯緋がある。

④染色別

泥染め，泥藍染め，植物染料染め，化染染め，藍染め，

複数染料染めに分類した。藍染めを植物染料に含め

ることもあるが今回は分けて分類した。

4.グラフ集の内容について

生産状況の一覧表を表1~4に示す。

また，表示されるグラフの一部を図6~8に示す。

①全体の生産反数

¥ v 

明治35年間輯且合による検査が始まって以来現在ま

で終戦前後の一時期を除いて，大島紬は生産され続けて

きた。生産反数の増減と社会や経済の情勢とは強い因

果関係があることがわかる。

②検査所別の生産反数

現在は本場奄美大島紬協同組合で製品検査されてい



本場奄美大島紬の生産状況

るがかつては笠利町大島紬協同組合と県営奄美検査所

でも製品検査されていた。しかしその数はごく少数で

あった。

③男女別の生産状況

以前は女物と男物の比率は4:6程度であったが，ここ

2年ほどはほぼ1:1でわずかだが男物が多くなっている。

④染色別の生産状況

市場の噌好の変化を反映してか，かなりの比率であっ

た泥藍染めが平成4年では10%程度まで、減っている。そ

れにかわり，化染の比率が大きくなり，現在は50%を越

える状況である。

6.文献

)鹿児島県立短期大学地域研究所編

鹿児島県大島染織指導所

鹿児島県大島支庁総務課編

本場奄美大島紬協同組合

⑤樹釧の生産反数

市場の噌好により経緯餅が完全に主流であり，以前

10%ほと、あった緯緋は2%前後まで減少した。

5.まとめ

今回は奄美産地のみの集計を行った。全てを網羅し

た訳で、はないが一応のまとまったグラフ集ができたの

でここに報告した。今後もデータの追加，マクロの改良

をしてよりよいものにして行きたい。また，今後は鹿児

島産地や大島紬に関する周辺データの集計，まとめも行

っていきたいと考える。

大島紬の研究 P256~ 
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「本場奄美大島紬協H同組合→本場紬組合寸

表中においては| 笠利町大虫紬協同組合→笠利町粗食 ! と略して記す。

L 県営奄美検査所 ーが県営検査所」

『 表 1本場大島紬の生産状混{奄美産地)

~竺 昭和50年 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 平成元年 2 3 4 

本場繊胎 255，925 251，618 254，018 240，551 252，272 267，565 266，249 256，597 255，196 262，363 2犯，547 201，580 178，638 161，706 149，876 126，311 113，594 95，292 

笠利町租合 14，863 16，023 7，355 1，747 766 1，127 2，876 2，217 118 97 8 112 。
県営検査所 254 1，045 857 1，086 

奄美産地合計 270，788 267，641 261，627 243，343 253，895 269，778 269，125 258，814 255，314 262，460 238，555 201，692 178，63日 161，706 149，876 126，311 113，594 95，292 

表 2男女別本場大島織の生産状況{奄美産地)

<D 
トー・

↑ゐ竺 昭和5畔 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 平成元年 2 3 4 

本 男 物 日1，336 101，688 1出，942 95，382 94，882 104，609 113，456 108，464 105，9日目 104，838 92，601 81，422 78，874 70，932 65，985 60，029 58，76日 49，779 

場 -----_--- ート 4・・‘ー -ー，，'ー・

紬 女 物 164，589 149，9叩 149，076 145，169 157，390 162，956 152，793 148，133 149，287 157，525 145，946 120，158 99，764 90，774 83，891 66，282 54，834 45，513 

組

合 合 計 255，925 251，618 254，018 240，551 252，272 267，565 266，249 256，597 255，196 262，363 238，547 201，580 178，638 161，706 149，876 126，311 113，594 95，292 

笠 男 物 11，852 13，661 5，8却 1，747 766 1，127 2，862 2，212 116 97 自 112 。 L 

fll ------匹・ーーー ー・_--------晶晶 ----宇晶

町 女 物 3，011 2，362 1，526 。 。 。 14 5 2 。 。 。 。
組

合 ムロ 計 14，8回 16，023 7，355 1，747 766 1，127 2，876 2，217 118 97 8 112 。
県 男 物 228 1，027 850 1，082 

嘗 ，.‘-------

検 女 物 26 18 7 4 

査

所 合 計 254 1，045 857 1，086 

奄 男 物 103，188 115，349 110，999 98，156 96，498 106，818 116，318 110，676 106，025 104，935 92，609 81，534 78，874 70，932 65，985 60，029 58，760 49，779 

美 -・・------ -・・・・・・一・+，ー干・ 品晶 a‘・・・・・+ ー

合 女 物 167，600 152，292 150，628 145，187 157，397 162，960 152，807 148，138 149，289 157，525 145，946 120，158 99，764 90，774 83，891 66，282 54，834 45，513 

計

合 計 270，788 267，臼1 261，627 243，343 253，895 269，778 269，125 258，814 255，314 262，460 238，555 201，692 178，638 161，706 149，876 126，311 113，594 95，292 
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表 3経緯別本場大島紬の生産反数{奄美産地)

¥二←竺 昭和50年 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 平成元年 2 3 4 

経 高額昂 93，790 115，932 104，883 108，045 123，633 123，695 91，723 98，672 101，512 119，566 67，737 56，516 38，400 40，8倒 44，036 28，132 12，904 6，2町
一‘F---一一・---

緯 中級品 107，079 94，153 47，357 43，635 41，675 90，715 72，243 42，421 52，976 40，538 59，544 55，674 38，529 45，823 37，232 30，355 42，743 37，944 
本 間『圃合--.----------

‘----年一一------
餅 翫直品 5，280 127 67，出3 59，365 59，694 26，721 60，291 96，246 84，929 68，506 78，767 78，566 93，147 66，015 63，444 63，614 54，298 46，471 

場
計 206，149 210，212 219，683 211，265 225，202 Z准1，331 244，2沼7 237，539 23旧，419 246，630 226，048 190，956 170，076 154，642 144，712 122，301 109，945 92，682 

紬
緯 耕 49，776 41，406 34，135 29，286 27，070 26，234 21，992 19，058 15，777 13，733 12，499 10，624 8，562 7，064 5，164 4，010 3，649 2，610 

組
縞格子 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。

ムロ

その他 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。
ム同 計 255，925 251，616 254，018 240，551 252，272 267，565 266，249 256，597 255，196 262，363 238，547 201，580 176，638 161，706 149，876 126，311 113，594 95，292 

経 高級品 281 476 。 。 。 。 5 。 。 。 。 。
緯中扱品 11，505 13，598 171 。 。 2，862 2，211 118 16 8 。 。

笠
務部亜品 66 。5，653 1，747 766 。 。 。 。 。 112 。

和j
小 計 11，852 14，076 6，024 1，747 766 1，121 2，662 2，216 118 16 8 112 。 。 。 。 。 。

町
緯 耕 3，011 1，947 1，331 。 。 E 14 l 。 81 。 。 。

組
縞格子 。 。 。 。 。 。 。 。 日 。 。 。 。

合
その他 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。
ムロ 計 14，863 16，日23 7，355 1，747 766 1，127 2，876 2，217 116 97 8 112 。
経 高級品 1 2 。
緯 中蔵品 52 242 131 386 

県 晶晶晶-----
緋翫重品 193 768 出5 674 

営
小計 246 1，032 777 1，062 

検
緯餅 8 13 60 24 

査
続格子 。 。 。 。

所
その他 。 。 。 。
ムロ 計 254 1，045 657 1，086 

経 高級品 94，071 116，410 I白，自制 108，047 123，634 91，723 98，877 101，512 
14190z，55866 4 

87，737 56，516 36，400 40，6日4 44，036 28，132 12，904 8，267 
-------_--

奄 車章 中経晶 116，5剖 107，751 47，580 44，077 42，006 75，105 44，632 53，096 59，552 55，874 38，529 45，623 37，232 30，355 42，743 37，944 

美 耕 普通品 5，346 127 73，689 61，920 61，105 80，291 96，246 84，929 88，506 78，767 78，678 93，147 68，015 63，444 63，814 54，298 46，471 

産 計 218，001 224，288 226，153 214，血4 226，745 243，514 247，119 239，755 239，537 248，646 226，056 191，068 170，076 154，臼2 144，712 122，301 109，945 92，682 

地 緯 餅 52，787 43，353 35，474 29，299 27，150 26，2倒 22，006 19，059 15，777 13，814 12，499 10，624 6，562 7，0臼 5，164 4，010 3，649 2，610 

合 縞格子 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。
計 その他 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。 。

ムロ 計 270，788 267，6辺1 261，627 243，343 253，695 269，778 269，125 258，814 255，314 262，460 238，555 201，692 176，636 161，706 149，676 126，311 113，594 95，292 
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