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1.センターの概要

( 1 )沿革

年 月

昭和 2年 4月

4年11月

7年 4月

20年 4月

21年 2月

25年 5月

25年 6月

26年 4月

27年 4月

27年 4月

28年12月

30年11月

31年 3月

37年 7月

38年 4月

48年 3月

54年11月

56年 4月

平成元年10月

2年 4月

沿 草

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

鹿児島県告示第40 7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。

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。

昭和 20年4月 20日戦災により庁舎が全焼し，試験研究業務を停止した。

昭和 21年2月2日内部省告示第 22号により奄美群島は日本本土から分離され，臨
時北部南西諸島と改称された。

昭和25年5月まで臨時北部南西諸島政府経済部商工課で大島紬の指導を行った。

大島染織指導所として再発足した。

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

伝習制(1年)，研究生等(6ヶ月)の養成を再開した。

大島染織指導所は琉球政府経済局の所管となった。

昭和 28年 12月 25日日本へ復帰し，鹿児島県大島染織指導所となった。

庁舎用地として 303m'を取得し，ボイラ一室を設置した。

昭和 31年3月 31日加工室，機織室，会議室を新築した。

機構改革により，庶務係，機織図案研究室，染色化学研究室を設置した。

本館事務室，実験室，機織室，染色棟を新築した。

染色廃水処理施設を設置した。

創立 50周年記念事業を実施した。

鹿児島県行政組織規則一部改正並びに機構改革により，鹿児島県大島紬技術指導セン
ターと改称し，総務課，機織研究室，染色化学研究室，図案研究室が設置された。

大島紬技術指導センタ一新築整備事業により現在地へ移転新築した。

鹿児島県行政組織規則一部改正により，副館長職を設置し，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

商工労働部一一一工業振興課一一大島紬技術指導センター

②組織

館長

総務課

機織研究室

デザイン研究室

染色化学研究室

区 分 事務係 技術系 労務系 計

館 長 1 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 

E十 3 1 5 1 8 

③職員
ア現職員 デザイン研究室

館 長 大迫陽一 (平成6年4月) 室 長 恵原要 (平成5年4月)

総務課 主任研究員 冨山晃次 (昭和56年 9月)

副館長(兼) 宮山菊男 (平成5年 4月) " 徳永嘉美 (昭和54年 5月)

総務課長 染色化学研究室

主 査 嘉原厚子 (平成7年4月) 室 長 赤塚嘉寛 (昭和31年12月)

" 吉村一也 (平成5年4月) 主任研究員 西決造 (昭和41年 9月)

機織研究室 " 操利一 (昭和42年 9月)

室 長押川文隆 (昭和39年11月) " 山下宜良 (平成元年4月)

主任研究員平田清和 (昭和54年 6月) 研 究 員 向吉郁朗 (平成6年4月)

" 今村順光 (昭和55年11月)

" 恵川美智子 (昭和55年 5月) 注;( )は，当センターの勤務の発令年月を示す。

" 福山秀久 (昭和55年11月)

研究員市来浩一 (平成7年4月)
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(3)土地・建物

土 地 6，369.33nf

建 物 2，270.42nf

所在地鹿児島県名瀬市浦上888番地

区分 種 男リ 構 造

土 地
事務所用地及び

施設用地

建物 事務伊斤及び研究室
鉄 筋

コンクリート造

動k脱馳設及び 鉄 筋
H 

実験用泥田 コンクリート造

言十

工作物 記 念 碑 石 キオ

(4)決 算

歳 入

l 階 2 階

1，499.26 630.40 

140.76 

1，640.02 630.40 

1 基

歳

手 数 料 133， 9 1 0 技術情報管理費

財産収入 。エ 事 振 興 費

諸 収 入 20，1 9 4 中 小 企 業 振 興 費

工 業 試 験 場 費

メELコ 言十 154，164 メELコ 言十

-3 

(単位;nf) 

言十

6，369.33 

2，129.66 

140.76 

2，270.42 

l 基

出

100，000 

800，000 I 

4，605，000 

9 6， 1 8 0， 9 5 6 

102，285. 9 5 6 



(5)主要設備機器

機器名

KES風合いシステム

(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〉

(シス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

粘度損11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

ジャガード締機

自動乾燥糊付ワインダ一

両側普通織機

(ドビーコントローラ仕様)

自動管巻機

高速絃上機

サンプJレオープナー

ラップフォーマー

ローラーカード

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

アンダーグラス屋外暴露台

仕 様 . 性 能

感度F_S引張20.50kg せん断2_5kg

{申歪0.1，0.2皿 /sec ずり量0.5
0
/sec 

トノレク感度F.84.1 g 国最大曲率土2.5cmーl
感度F.SO.2-2.5kg変形量5.50mm切替
加圧面積2cnf
粗さ0.4，1.0皿移動速度l皿/sec
摩擦200，500g感度F_8
CRT対話方式計部1，計算プログラム

貯熱板方式標準フード付

流量一定圧力検出方式
検出範閤3レンジ圧力変換

パイプロ法測定範囲0.8-3∞デニール

JI8 -Z -8807最大重量200g比重値 1-20
JI8 -L -1095毛羽長設定範囲0-20mm
回転式測定範囲1O-2Xl0'mpas 
最大荷重100kg精度:1:1%
CRτ対話方式登録機能MAX207ァイノレ

測定範囲MAX 重量1，2∞g
水分率0-100%
解撚加撚法試料長1∞-5∞皿

4錘撚糸範囲5ト 2，000T/m8・Z撚り

ジャードと自動締機の連動システム

エアーコンプレッサ一式簸打込み エアーシリンダ-

3鐙糸速度50-450m/min
符替 6X6銭縞115皿
回転数1∞-140r.p.m
ドピ一枚数25枚専用カセット方式
Fピー制御
2錘
6認総枠周 125佃 標 準
MAX回転数10，0∞回
働幅200mm被処漣織維カット長12-125凹
処理能力2.5-10kg/h 回転数30O-900rpm
働幅200mmローラー加圧MAX300kg

グ 2∞田被処理繊維カット長25-125阻
lヘッド1デリベリー6スライパー供給
紡出速度5-20m/min
変化繊仕ム想定意匠デザイン原圏
構図決定
原画作成図柄見本カラーシミュレーション

インジェクターループ (5-500μ1) ポンプ訴温
0.1-45mi/h検出量UV.VI8(195-600nm) 
測定波数400-40∞叩-1 分解能2叩 -1

以上8/N比2000・1以上透過精度0.1%以下
自動反転式常混-145'C 1回12サンプノレ

働幅410皿以上スピード20m/min以上

圧力20kg/30個以上
垂直型集じん効率0.3μm風速0.5m/s配

以下風量17rr//min以上

温度一1ト 50'C 容量42，予備凍結槽内蔵

サンプル数 100個以上
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メーカー・型式

カトーテーック KES-FB1 

" KES・FB2

" KES-FB3 

" KES-FB4 

" 
/1 KES-FB7 
/1 KES-F8 -AP1 

サーチ DC -11 A 
コカジ技研

敷島紡績 F司副DEXTESTE 
協和科学 DV- n 
オリエンテック RTM-100 

" MP -100 
メトラ一社 LP16-M 

敷島紡績 TC -50 
日本紡織機械製造123・AF
錦江織物 MM-J 

梶製作所 KS-3 
津田駒目。J山田 AP-25 

コスモテキスタイルマシシEDC-aJl 

キョウノウ結繍
番場工作所

大和機工 OP-2∞ 
グ LF -200 
1'8C-20日TC
/1 DF -4 

トータノレソフトウェア

A惨

ウォーターズ6∞E

パーキンエノレマー 1640

山口科学産業 YS-12M 
/1 AV-ill 

日立製作所PCV-1303 

大洋サービスセンター VD-60 
山口科学産業

(ふ
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機 器名 メーカー・型式仕 様 性 能

ドライタリーニYグ試験機
洗濯竪ろう度試験機
自動紹染機

脱水機

砕断機

純水製造装置

マップノレ炉
クロマトスキャナー

分光反射率計

画像分析装置

o フェードメーター

全自動糸番手測定装置

CCMYステム

CCKシステム

精防機

。
ヤーンストレングテスター
風合試験機
ドレーブFテスター
織物摩擦試験機
空圧自動締機
ウェザーメーター
原子吸光装置
分光光度計
膜鴻過濃縮装置
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
自動シャリ Yパイ染色装置

原子吸光光度計

紋織装置

電子ジャガード

画像処理νステム
紋織支援装置

• 

山口科学産業DC-1 
グ LM-20 

津村化学 SAk-MVS 

山本製作HCW-24 

太平製作所 H14型チッパー

アドパンテック東洋GS-50 

" OPM -280P 
島津製作所 GS -9000 

マクベスMS-2020 PLUS 

ネクサス nexus Qube 

スガ試験機 FAL-5

敷島紡績AUTBAL

日本化薬 COMSEKm 

日本イtl薬KAYALIBRA
K -I(D) 

エデラ SPINNTESTER
SKF -82 

日本ウスター

，F

，
 

J

J

J

 

錦江織機 MM-3型
スガ識搬
日立製作所 170 -30型

" 200 -20型
7ドパンテック社KSS-293 -20 
大川原製作所 SF-02H 

J々
J
P
 

社
ト

A
H

冨
ス
∞

式
ネ
叩

仲
町
+
刈
-

気

h
x

電
引

R

静
チ
p

we
ツ
コ

シ
タ
夕

、ゾス

7

大川原製作所
CEP -Labo型
イントレックス株式会社

ノマーキンエル7

33∞型
カパヤ工業 KYB 

" ELJ-S 

" GD1200 

" 

運転時間30minR上
試料ピンB架以上予備恒温槽内蔵
常温.-100

0

C 噴射管600mm以上2本付き
浴比1:7-10 
バスケット550 X230皿]斗k
回転数1400rpmR上
原木から直接チップ化 6枚
刃投入口200X160
採取量S2/h 酌kタンク1002
最終水質比抵抗値目以上
1100

0

CR上
ダブルビーム方式測定範囲200-650nm
闘す吸収透過吸収反射蛍光法
iJ111定波長40D-700nm 再現性CIELAB 
LlEO.02以下機関互換性LlEO.2以下
分解能 512X480画素画像開汗機能 121種
表示能力RGBモノクロ各256階調
色変換機能
連続点灯時間48時間赤外線カーボーンアーク
温度制御室温十15-700C
試料取付数 1郎個，温度制御室温+150C-70oC 
自動平衡式電子天秤測定方式
対応番手(英式番手，メート Jレ番手，テックス番手，
デニーjレ)
測色サンプル形状 25世，5x 10皿 3世以下
光源指定 D65，A，C，F最適処方算出
色差メタリズム，コスト 表示方法XYZ，L本a*b*
濃度差・色相差・彩度差
染料情報SCOTDICカラー 2，038色
計量方式重量測定方式
計量範間0.01-2kg計量精度:t0.02g 
染料母液本数0.9.eX96本
精紡方式 リング方式 スピンドノレ錘数
日鐙最大回転数:14，000rpm 
荷重 0-2.000g 伸度 0-40%
HANDLE-O-METER 
自動記録式
カストム式
エアーコンプレッサー式
サンシャインカーボン式
デジタル表示式
ダプルビーム
有効漉過面積1.0rr1
処理温度範囲一45-十800C
処理温度制御範囲常温.-+80oC
百j着真空度U.03Torr
印加電圧:tl0KV
帯電電圧校正装置MAX3000V
測定範囲(nD)1.325ト1.540

(Brix)O.O叶 5.0%
処理能力水蒸知5同/h
染色方法 シャワー染液噴液
染色可能絞数 1吋目線
最大司法 3，000X1，600(皿)
測定方式ダブルビーム

BKG補正方式
ジャガード針電気的制御方式
ジャガード口数 1344ロ
適応ジャガード口数4，000口
単動中口・平行関口9ト 125mm
一守醜鯉口数日，092口 71レカラー
適応ジャガード口数1，2∞口対応
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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 地 区 名 件 数

般 巡 回 指 導 4 6 鹿児島(1 )名瀬(3)笠利(1)与論(1 ) 

簡 易 巡 回 f 己目 導 4 1 2 名瀬(6 )笠利(2)瀬戸内(3)宇検(1 ) 

巡回指導等(機織) 4 1 2 鹿児島(2)笠利(4)龍郷(3)瀬戸内(3 ) 

巡回指導等〔デザイン) 5 1 3 鹿児島(3)名瀬(4)笠利(3)住用(1 )喜界(2) 

巡回指導等(染色化学) 7 1 8 
鹿児島(4)伊集院(1 )笠利(3)龍郷(1 )徳之島(1 )伊仙(3) 
与論(5)

移動指導セ ンター 1 2 8 鹿児島(28) 
) 

技術アドパイザ一指導 6 1 1 鹿児島(1 )名瀬(4)笠利(2)龍郷(1 )喜界(2)伊仙(1 ) 

(2)相談による指導

指 導 項 目 件数 指 導 項 目 件数

商品開発分析について 1 8 藍染めについて 4 

図柄について 1 0 捺染加工について 2 

小柄について 7 v.，.リンパイについて 7 

配色について 2 4 摺込みについて 2 

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 1 5 色合わせについて 1 4 

テキスタノレデザインについて 3 界面活性剤について 3 〈J
パッケージデザインについて 5 和紙について 8 

スクリーン印刷について 3 織物設計について 2 3 

後加工について 7 加工について 4 5 

染色堅ろう度について 3 緋締めについて 3 6 

合成染料染色について 8 原料糸について 5 8 

糊剤(カゼネート)の溶解について 2 製職について 3 9 

泥染めについて 1 8 

紬の汚点について 6 

技染について 3 

植物染料染色について 1 6 

自動νャリンパイ染色装置について 1 1 

水質について 2 

和紙染色について 1 計 409 
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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

川口織物陶 名瀬市 ライトシリコンの仕上げ時使用濃度について 岸田 文司 西、富山吋福山

林紬工場 与論町 大島紬の図案と緋糸の配列方法 原田信子 福山

川見紬工場 笠利町 植物染大島紬について 積 良一 西、恵原、福山

関前田織物 名瀬市 6 経糸の張力調整法について 円山米子 操、恵川

骨骨宮脇兼太郎商庖 鹿児島市 大島紬のデザイン展開について 田中稔次朗 恵原

原絹織物世帯 名瀬市 " 自甲 民晃 " 

10 

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

瀬戸内町立
大島紬技能養成所 瀬戸内町 泥染めの染色工程について 白 久 秀 信 操

塩本叢染工場 字検村 草木染め染料について " " 

池田染色工場 瀬戸内町 泥染め緋の抜染について " " 

よしかわ染色工房 " 藍建てにおける PHの調整について " " 

o 久保文子 名瀬市
1 2 

製織技術について 岩崎ミフ子 南

山田保志美 " ノr " " 

浜崎キヨ子 M 

" " " 

田畑エイ子 " 11 " 11 

植田染織工芸 笠利町 ボカシ抜染法について 松岡端代 徳永

積染色工芸 11 本亀甲の製造方法 " 11 

花ろまん 名瀬市 大島紬デザインについて 11 恵原

側南絹織物 " 11 11 " 

-7-



③移動大島紬技術指導センター

開催日 開催場所 指導企業名簿 指 導 内 n廿- 等

平成6年 本場大島紬

一 - 醒a緩ーC劇謀A密諮D剤犠明@〈に待つに薄曜ついい喰たていと良ーてっ忠つて底い酒ていに席つていて

4月26日 織物協同組合

-27日

、※仁科

平成6年 " -地ガ蚤ス綿糸糸の巻の強き度込について
9月19日

み方について
-配耕色の打むらについて

-20日
ち込みJ自レ密化に度及つについて'CMCのゲ び仕上げ糊について

• 7ノリ製白漂品 いて
-泥染め のキズ回修法について

目器星類証明醐欄骨髄

-脱色について
(指導職員〉恵川、徳永、※仁科

I-..J 

平成7年 " 

開一喜襲ぐ指霊噂撃輔聡つ貝い〉主て創EZlI品主雄総:、もて

1月18日
-19日 - て

. ・. めについて

※仁科

※は鹿児島県工業技術センター職員

④技術アドパイザ一指導事業

指導 指導 指導チーム

指導 企業 名 主要指導事項

地区 日数 アドバイザー 職員名
(J 

田中久野 伊仙町 4 原料設計 円山米子 冨山

白骨中川 鹿児島 4 デザイン新製品開発 野田和信 徳永

積染色工場 笠利町 4 草木染め、泥染め 染川弘光 赤塚

新島泥染工場 龍郷町 4 シャリンパイ染色技術 丸山武満 " 
永田染色 名瀬市 4 緋染色 岸回文司 " 

喜界町織工養成所 喜界町 4 製織技術 " 西

川畑和子 笠利町 4 " 岩崎ミフ子 押川

川畑エイ子 名瀬市 4 11 " " 
藤山ケケノ " 4 " " M 

麓紬工場 喜界町 4 " 円山末子 平田

久保井紬織物鮒 名瀬市 4 デザイン 三坂基文 恵原

、
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3.依頼業務

委 託 ロロロ 試 験 項 目 件数 -数量

定 性 分 析 。

定 量 分 析 。

大 島 紬 染 色 堅 ろ つ 度 試 験 。

耐 光 堅 ろ つ 度 試 験 。

そ の 他 の 物 理 試 験 3 

'0 紙 糸 そ の 他 の 物 理 試 験 4 

植 物 染 科 定 量 分 析 。

定 性 分 析 。

定 量 分 析 。

染 色 糸 染 色 堅 ろ つ 度 試 験 。

耐 光 竪 ろ つ 度 試 験 。

そ の {也 の 物 理 試 験 5 

LJ 定 性 分 析 。
泥 土

定 量 分 析 。

図 案 口 織 マ ク 等 1 

線、 糸 染 色 28，500 g 

白 耕 染 色 2，400g 

植 物 染 料 染 色 。

緋 抜 染 。

言十 1 3件・ 30，900g

一
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4.伝習生の養成状況

養 成 の 目 的 養成機関
養成

養成科目別人員内訳

人員
デザイン 染色 締加工 l

大島紬の専門的知識と技術を習得させ中
6年4月

堅技術者となるべき後継者を養成する。
-7年3月 1人 l人

1年間

.， 

科 別 指 導 事 項

1 総合理論議義

ア
2 基礎図案による模写 u 

ザ
3 図案の構図と輪郭の取り方

イ

4 図案の考案調整
ン

5 図案の締め加工の関係
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

加 3 普通締加工交替締加工

エ 4 仕上加工織付け
r~ 

科 5 回し締ふかし締袋締加工

6 復習民間実習

l 総合理論講義

染 2 合成染料による染色(地糸，耕，摺込，竪ろう度)

色 3 シャリンパイ染色(地糸，緋)

イじ 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ー
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5.各種会議・研究会・講習会等への参加

課室

総|

会 議等の名称

全国繊維工業技術協会総会

工業技術連絡会議物質工学連合部会総会

笠利町農協紬製造部会総会

工業技術連絡会議物質工学連合部会繊維部会中・四

国・九州地方部会総会及び全国繊維工業術協会中・

四国・九州支部総会

期日

6/8-6/11 
6/22-6/25 
6/28 
7/13-7/16 

全国公設鉱工業試験研究機関事務連絡会議〔第 1回)17/17-7/19 
九州・沖縄地方工業技術連絡会議(第 1回) 18/2-8/4 
全国公設鉱工業試験研究機関事務連絡会議(第 2回)19/7-9/10

務|全国伝統工芸士大会 I ~~~~~-~~~~E 
九州・沖縄地方工業技術連絡会議(第 2回) 1 11/30-12/3 
工業技術連絡会議物質工学連合部会繊維部会中・園川 12/7"-12/9
九州地方部会専門委員会

工業技術連絡会議総会

課 1 :奄美 ITDAネシア交流塾

機
エネJレギ一地球環境問題講演会

ハイテク研究会
織 九州・国際テクノフェア

研 京都染職シンポジウム

究 中小企業技術開発研究成果普及講習会

室
繊維部会繊維素材分科会

特許説明会

平成 6年度工業技術連絡会議繊維部会デザイン分科会

1/22-1/25 
3/11-3/12 

6/17-6/18 
6/28-6/29 
7/17-7/22 
10/30-11/2 
11/8-11/10 
11/28-12/1 
12/1-2/2 

7/5-7/9 

デザイン開発指導連絡会議 10/19-10/21 

Ci Iデ研|インテリア山スセミナー 1/24-1/27 
かごしまデザインフェアー 2/14-2/17 

ザ究

イ
室

ン

九州・沖縄地域公設研究機関企画担当者会議 6/13-6/15 
染 HPLC研修会 7/5-7/8 

色 繊維学会平成6年次大会研究発表会 7/4-7/7 

科
県試験研究機関技術開発協議会企画部会 7/19-7/20 
第23回繊維加工シンポジウム 9/19-9/22 

:叫子 繊維部会染色加工研究会 10/4-10/7 

研 染色加工に関する国際会議 10/29-11/2 
中小企業技術開発研究成果普及講習会 11/8-11/10 

nプ~ 製紙絹研究発表会 11/30-12/3 

室 画像工学コンファレンス 12/7-12/9 
繊維学会 1/16-1/18 

-11ー

会場

徳島

東京

笠利町

鳥取

東京

博多

大津市(滋賀県〕

京都

大分

二日市(新潟県)

東京

湾

博多

鹿児島

博多

京都

今治市(愛媛県)

十日町(新潟県)

鹿児島

岐阜

博多

千葉

鹿児島

鳥栖

大阪

東京

知覧町

東京

今治市(愛媛県)

福井

今治市(愛媛県)

東京
11 

大阪

出席 者

大迫

富山

大迫

吉村
大迫

11 

11 

南

福山

今村

福山

南

押川

今村、南

恵原
11 

徳永

恵原、徳永

赤塚

向吉

操

赤塚

操

向吉

操

赤塚、西

操

山下

赤塚



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 担当室
受講
者数

色明彩研究会 4.14 センター CCMの操作法 染 色 6 

研究発表会 4.20 " 平成5年度研究成果発表 28 

" 4.27 鹿児島市 " 33 

色明彩研究会 5.12 センター CCMの操作法 染 色 4 

製 織講習会 5.31 笠利町 大島紬の製織 機 織 15 

色明彩研究会 6. 9 センター CCMの操作法 染 色 3 

染色加工研究会 6.22 " 地糸のゼオライト加工 " 8 

ハイテク研究会 6.28 鹿児島 緋締めと染色 機 織 16 

色明彩研究会 7. 7 センター CCMの操作法 染 色 3 ー)
製織講習会 7.11 知名町 大島紬の製織 機 織 9 

染色 加工 研究会 7.22 センター 地糸のゼオライト加工 染 色 7 

色明彩研究会 8.11 " CCMの操作法 " 4 

染色 加工 研究会 8.26 " 緋糸のゼオライト加工 " 8 

色明彩研究会 9. 8 " 配色の基礎概要 " 6 

染色加工研究会 9.22 " シャリンパイ粉末染色 " 6 

色明彩研究会 10目13 " CCKの操作法 " 6 

染色 加工 研究会 10.28 M はぜ粉末による染色 " 5 

色明彩研究会 11.15 " CCKの操作法 " 6 

染色 加工 研究会 11.28 " 見むらさきによる染色 " 7 、J
染色講 習会 11.28 鹿児島市 染色について " 12 

" 12. 7 " 
M 

" 15 

色明彩研究会 12. 8 センター 摺込み染色による色見本作成 " 4 

" 1.12 " 摺込み染色の色糊定量化 " 5 

" 2. 7 " 摺込み染色の色見本によるCCKの方法 " 3 

製 織講習会 2.17 伊仙町 大島紬の製織 機 織 15 

色明彩研究会 3. 9 センター 摺込み染色の色見本によるCCMの方法 染 色 3 

デザイン講 習会 3.24 " 
フラクタノレと大島紬のデザイン デザイン 20 

'-ー『ー-
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種 招へい研究者の所属

研究者氏名 研究テ マ 期間 担当室
ll'l 及び派遣研究派遣先

早川勝光 鹿児島大学理学部助教授 ゼオライト加工について 7/21-7/23 染色化学

招 研究室

-̂
宮坂一郎 骨骨サボアヴィーブ1レ テキスタノレデザインの 2/1-2/4 デザイン

代表取締役 開発研究 研究室
し、

須藤玲子 側「布」代表 " 3/21-3/24 " 研
武蔵野美術大学講師

フ勾h、

υ 
派

山下宜良 中小企業大学校 メカトロニクス 9/12-10/20 染色化学

遣
研究室

平田清和 共立女子大学家政学部 風合い計測に関する研究 10/30-11/25 機織研究
研

室
究

見学者等数 備 考

1， 1 1 8名
視察者 48名

見学者1， 0 7 0名

し)
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「付けさげ柄」 デザインの開発研究

一紋織りを応用した「付けさげ柄jの試作一

富山 晃次，福山 秀久

きもの動向調査などに見られるこ極分化(高価格，低価格)が進んできている現状をふまえ，斬新で

かつ大胆な刊寸けさげ柄Jデザインの開発H により，若年層等を対象に新規需要の開拓を図り，フォー

マル化対応による新商品開発に備え，紋織りを応用した付けさげ柄「城壁の唐草」の試作を行った。

キ}ワード:付けさげ柄，新商品開発，品対哉り，ジャカード締め機，緋

1.はじめに

υ 糊締め工程の合理化を可能にしたジヤカード締め

機利用により，フォーマル調「付けさげ柄」デザイン

の裾模様の試作2)から一歩踏み出し，本年度導入した

カードレスジャカード方式へ移行していくため，斬

新で大胆なデザ、インによる提案商品と位置つけた付け

さげ柄「城壁の唐草」の試作を平成 6年度第 32回

「全国繊維ま矧T展」叫等で評価を受けた紋織り 4'を応用

して千子った。

u 

2.紋織りを応用した付けさげ柄開発内容

2-1デザイン開発

前年度に引き続きフオ-'7)レ調「付けさげ柄」裾模

様の先進地における図柄及び織物調査を行い基礎資料

収集を行った。パイロットテ'"7'インとしての図柄の蓄

積，オリジナルデザインとして斬新で大胆な図柄の開

発を行い，大島紬図案設計CDシステムカラーシミュ

レーション機能を駆使し展開を行った。

2-2付けさげ柄の試作

若年層等を対象とした斬新で大胆なフォーマル調

門寸けさげ柄」デザインで，経緋の入らない緯緋織物で

図柄の表現均支可能な紋織りを応用して試作を行った。

平成5-6年度当センターで開発した「自動シャリン

パイ染色装置」を利用しI i尼染めの風合いを期待し地

糸のパイプレ}タによる採み込みを行った。

7モトヌキ・5モトヌキ.3モトヌキの緋変化による表現

とサベ緋使いによって図柄の濃淡陰影表現とした。き

もの各部の区切りに黒道を入れ，織りの目印とした。

また，紋綜統使用による織り組織図及び織り方図は，

-14 

報告済み(既報:恵川他 '92当センター業務報告書

P白)であるが，今回は，織布全般にランダムにサベ緋

がある図柄のため，柄のない地の部分が紋織り表現と

なってしまう関係上，綜統及び紋綜枕使用による地紋

親見として以下の3とおりの方法で行った。(平織りも

地紋の lっと見なす)

(1)平織り地紋

緋糸1モト・地糸lモトを，綜統A'Bの踏みかえで交

互に繰り返す。(除図示)

(2)普通ベタ地獄

緋糸lモトを，綜統Aと紋綜統A'を一組としてカ

タス，綜統Bと竜丸綜統A'一組としてカタスのlモトと

地糸1モト，綜統Bと秘綜統;B'を一組としてカタス，

綜統Bと紡綜統B'を一組としてカタスの1モトと地糸l

モトを繰り返す。

骨綜抗日
唱ー綜統 A

骨棋』事抗日・
骨抜綜統 A'

1IFii 

図1地紋2普通ベタ紋

地

掛

糸

糸

(3)サベ地紋

カ

モ

緋糸lモトを，綜統Aと紋綜統A'.B'を一組として

タス，綜統Bと紋綜統A'・B'一組としてカタスの1

トと，地糸1モトを繰り返す。
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“ =E韓地糸
韓地品

地岳

綿糸

図2 地紋3サベ紋

2.2.1きもの各部仕立て上がり寸法(1鯨尺=38cm) 

身長 l印 cm腰廻り 96咽の標準的体格を想定。

経緋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。

各部の幅及ぴ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 l隔 6寸5分 26目4叩

(2) 後 r~i\i 8寸 32.5cm 

(3)任幅 4寸 16.3 cm 

(4)袖 丈 1尺6寸マ分x4 63.4 cmx4 

(5)身 丈 4尺7す4分X4 180.0叩 X4

(6)妊 丈 4尺4寸7分x2 170.0 cmx2 

(衿丈かけ衿丈 8尺9寸5分 340.0cm ) 

2.2.2きもの各部図案間数

下記のように，きもの各部図案間数を設定した。

(1)前幅 102間 ( 26.4cm X 15.5羽/cm74羽/間)

(2)後幅 126閑 ( 32.5cmX15.5~~/cm74羽/間)

(3)妊幅 64間 ( 16.3岨 X15.5~~/ cm 74~~/間)

(4)袖丈 205間x4( 63.4cmX14羽/cm74羽/問)

(5)身丈筋4間x4( 180.0cmx14羽/cm74羽/間)

(6)柱丈 616間x2( 170.0叩 X14羽/咽74羽/問)

(衿丈かけ衿丈 1，1ω 問)

( 340.0cmx14羽/cm74羽/問)

2-2-3図案設計

(1) 15.5算 1モト践し式臼O羽笈使用

(2)耳内 150問 両耳 40羽

(3) 1反長きもの各部 4，598問黒道印関

与2-4試作内容

(1)使用原料糸

ア糸稜大島紬用本綿糸

イ目付経糸 40g付( 1総 2，ωom ) 

緯糸 40g付( 1総 2，剛 m)

ウ撚数経糸おoT/m 緯糸 120T/m 

(2)織布規格

ア組織紋織り・平織り併用

イ簸密度 15.5算 640~~ 

ウ糸密度経糸 31本/cm 緯糸 28本/cm

エ緋製法緯緋普通締め 15.5算定覧使用

品数 2，442品

ガス綿糸引き込み本数干モト・5モト・3モト

抱合数 10本/フス

堅糊張イギス 3%O.W.S 

オ染色法化学染料染色

カパイプ採み込み切 Hz 5 H 

キ製織高機による手織

3，結果と考察

製織段階の紋綜統の踏み換えに慣れるまで多少時聞

を要したが，不慣れ解消によって問題はないことが分

かった。しかし，現段階では紋綜統の踏み換えをヒモ

を吊した装置で行っているが，今後何らかの装置の開

発を含め工夫が必要と恩われる。

また，緋の入る柄部分の緯緋糸打ち込みと地空き部

分の緯糸の平均的な打ち込みが難しく，地紋など背縫

い及び身頃各部の縫い合わせ部分での柄合わせが意図

したとおりにいかず，今後織り工の熟練カ幣たれる。

また，糸段階では分からなかった緋蓬と地糸との色

の違いが，織り上がったらはっきり出たことから，地

空き部分の緯糸も緋廷と同時に染め，緋用と地糸用の

緯糸を織り梓を 2丁持って柄部分と同じように織り進

めることが色段解消につながるものと思われる。

緯緋締め工程で，従来からの普通締めにより 1品1

品つみ重ねていったが，緯緋用絹フス糸が少ない関係

で，前後に3本ずつの捨てガスフス糸を締め込み，緋

糸の緩み及び汚染防止を試みた。また， 1品1品次の

品へ移るときに 4-5cmフカす必要があり，多少緯糸

のムダと製織時に片方にその分を出して織り進めなけ

ればならない手聞がかかるが，織りきった後の整理で

美観を損ねることはない。

柄部分は，すべてサベ紋となり，緋部分が浮いた状

態となって，近接するサベ紋(地部分)による柄部分

への影響を心配したがそ同主ではなかった。
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緋のないベタ地部分にサベ紋・普通紋を併用し，紋

織りを使用しない平織りとで従来にない地紋として評

価はできると思う。

しかし，締め加工で時間を費やしたガス綿糸7モト・

5モト・ 3モト引き込み緋変化による柄表現を期待し

たが，今回は緯緋だけだ、ったので、その効果は少なかっ

た。このことは，経緋が入ることで経緯緋が合い緋変

化につながっていることが分かる。

サベ緋と普i重併の紋織りで十分図柄表現ができ，締

め工程の時間処縮を図ることで製造単価の引き下げに

つながるのではないかと思われる。

4.まとめ

秘織りを応用し，若年層等を対象にした斬新で大胆

なデザインでフォーマル調付けさげ柄「城壁の唐草J

を試作した結果，地紋となる 3とおりの織り面(図 3) 

と秘織り表現による緋柄によって 従来にない緯緋織

物で提案商品として十分通用する試作品となったO

織り上がった試作品をきものに仕立て上げた結果，

柄の縫い合わせは先にも記したが柄部分と地空き部

分の平均的な打ち込みができなかったため今後に課題

を残した。また，地糸だけのパイプレータ採み込みを

試みたが，十分とは言えないまでも泥染め製品に近い

柔らかな風合いが得られた。

3とおりの地紋の間隔は，今後研究する必要があり，

横縞の幅が参考になるのではないかと思われる。

また，地色の関係からか?期待したコントラストは

今一歩ではあったが平織りにない地風が得られ今後

は，多用途開発を含め新商品開発に期待したい。

今年度導入したカードレスジャカード方式による緋

締め工程の合理化に合わせたデザイン開発がこれから

の課題であり，今回の試作品は，低価格提案商品とし

て対応できるものと思われ経緋入りの紋織り併用に

よる緋表現によって高価格提案商品となり得る新商品

開発が可能と推測する。

終わりに，試作品「城壁の唐草」の仕立て上がり図

(図4)を示す。

図3 織り上がり地紋の一部
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小柄・小中柄の研究

一大島紬新流通の開拓一

徳永嘉美，恵原 要

男物大島紬である亀甲を振興し産地活性化を図るには，産地主導による新しい販売戦略を確立する必

要がある。そこで大島紬ブライダル戦略において，これまで吉祥柄と幸福色を加味する「めおと大島紬」

の商品開発を行ってきた。本年度はこの開発した商品の市場導入化を検討した。その結果，全国を網羅

する幻印庖舗のアンテナショップを樹号する市場導入化戦略を構築することができた。

キーワード.亀甲，産地主導，ブライダル戦略，めおと大島紬，アンテナショップ，市場導入化戦略

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

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.~尼茶・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，地色の多色化によるカラー亀甲の開発

(3)亀甲をベ}スとした柄物の開発や後加工による付

加価ぽ直の向上(亀甲とのペアールック)

してきた「めおと大島紬Jは，既存の呉服屋で販売展

関することも考えられるが，この場合和装品でありな

がら「しあわせ」というイメージの商品化でもあるの

で，それにふさわしい場カ窪まれる。

そこで，これを日本古来から育まれてきた結婚の儀

式の一つである結納に着目し，その中で使用される結

納品の一品目として販売展開する方法が考えられる。

従って，アンテナショップに結納品を扱う祝儀用品

腐を選定し，オピニオンリーダーにその庖主とする市

場導入化戦略を構築する。

具体的な研究の手順は以下のようにまとめられる。

①市場幕入化を図るための戦略基本方針を立てて産地

の現状を拙霊し，産地主導による流通開拓の意義と

今後のピジョンを示す。

(4)新しいマーケティングの導入による流通の開拓

己等が挙げられる。

@漸商品「めおと大鳥納」の販売戦略を構築するにあ

たって，アンテナショップとオピニオンリーダ}獲

得の必要性とメリットを考察する。こうしたデザイン展開の中から，男物大島紬である

亀甲を振興し産地活性化を図るには，産地主動による

販売戦略を確立する必要がある。

本研究は，大島紬ブライダル戦略において，これま

でに開発した「めおと大島紬J1)~結婚の儀式の一つで

ある結納での提案商品とするため，結納品を専門に扱っ

ている祝儀凋品庖に注目し，この庖をアンテナショッ

プとした市場導入化戦略を検討する。

2.研究の方法

産地において新商品を開発し，これまでの流通にの

せずに産地主動による独自の販売ルートを開拓するに

あたって，最も重要なことがアンテナショップとオピ

ニオンリーダーの獲得である。本企画でこれまで開発

③アンテナショップ内におけるプロモーション技法の

概略を捉える。

④プロモ}シヨンに必要なイメージ戦術の事例として，

吉祥柄「鶴亀」のロゴタイプのデザインと結納時の

シ}ンにおける「めおと大島紬」のプレゼンテーシヨ

ンをシミュレーションしイメージを具体化する。

⑤本企画の「ブライダル戦略Jを具体的に産地におい

て，生産販売するにあたっての中核となる産地生産

管理システムを構築する。

⑤亀甲を地域の重要な文化として捉えて，和装産業だ

けでなく，観光産業へも結び付ける「亀甲文化村J
構想を提案する。
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3.研究の内容

3.1戦略基本方針

幾多の中小企業と同じように地方の地場産業は，中

央集散地の加護の基で高度経済成長を共に感受し発展

してきた。同じように大島紬業における女物について

は，デザインの発注に深く関わるため特定の問屋との

密接な信頼関係を保ち長期安定的な取引関係を結ぶこ

とで，二度のオイルショックによる不況を無事に乗り

越え共に成長してきた。

その信頼関係は益々密接になるかに見えたが，現下

の構造不況並びに円高の進展に伴う価格破壊や消費者

ニーズの多名制じによる外的要因，あるいは，問屋のバ

ブル景気時における本業以外への過剰投資による過大

な欠損の内的要因などが重なり，急速にそのカを失っ

て中には倒産する問屋も出現し，産地でもその煽りを

受けて連鎖倒産が発現するなどH音い陰を落としている

のもまた事実である。

さらに，現存するカのある問屋は産地との信頼関係

の薄い商社系列が多く，産地の過剰在庫を見込んでの

買いたたき古河子われ，産地では不況が益々深刻化して

きている。

一方，男物亀甲大島紬の産地においても，女物に比

べて流行に左右されずに割合安定的に推移してきた時

期も多かったが，やはりここにきて不況の波に遭遇し

特に量産を基本としているため，流通が滞るとたちま

ちのうちに産地に在庫が溜り，製造賃金が暴落し地域

経済にも多大な影響を与えてきている。

しかも男物大島紬は，柄が一定しているために緋製

造工程における機械化が可能であり，一部不{4専業者

がこれを本場商品として破樹直で市場を席巻しており，

または外国産亀甲の顕在化で価格破壊も発生しつつあ

るなど，流通に混迷を来すこれまでになかった現象も

起きている。そして，これに乗じて問屋が産地に値引

きの圧力をかけるなど，なりふり構わぬ横暴がまかり

通ってきているので，産地では原価割れでの在庫放出

か液きこのままでは廃業を余儀なくされて，産地その

ものが生産力を失っていくという危機的状況にある。

かかる状況下において，これからも産地が延命し発

展して行くには，これまでのように既存の流通を握る

問屋に頼るだけでなく，現存の技術をそののまま活か

しながら新分野に進出し，自助努力による新しい流通

の開拓が求められてくる。そのためには，問屋がこれ

まで行ってきたマーケティング機能を産地に早急に導

入を図り，商品開発からセールスプロモーションや生

産管理にいたるまでを担う，新たな発想、に基づく産地

問屋的機能が必要となってくるだろう。

この中で産地は，モノを生産することよりも売るこ

とがいかに難しいかを経験することになり，またこの

ことが地域振興にとって今後の大きな糧となるに違い

ないのであるから鋭意，研鎖と努力を怠りなく行うべ

きである。

従って，本企画である「大鳥紬ブライダル戦略」の

提案は，地場産業の振興は基よりソフト重視の生産か

ら流通に至る一連のプロセスを捕らえ，産地の自助努

力を期待しこれを促進させることにある。

そして，亀甲の主産地である笠利町の施策の一環に

対して，官民一体となった地域振興策のモデルともな

るものであり，行政主導型の新しい思想つまりデサγ

ンマネージメント機能を兼ね備えた公社の設立を強く

望むものである。

3.2大島紬新流通の開拓

新商品「めおと大島紬」の販売戦略を構築するにあ

たって，前報で示された商品戦略に基づいて，今後は

これをいかに新たな市場へ導入を図って行くかが重要

なポイントである。本企画は既存の流通の中での問屋，

呉服小売庖を一切介さないのであるから，市場導入化

へ向けて産糊拍の販売ルートを開拓する新しいノウ

ハウを蓄積する必要がある。

ここでは.21世紀へ向けた戦略として一過性でなく

永続的に且つ量的に売れ続ける必要があり，そのため

に何と言っても必塁手不可欠なものが，本企画に賛同で

きるアンテナショップとオピニオンリーダーのf史寄jで

ある。これを樹号できるとするならば，この事業は半

ば成功したと言っても過言ではないだろう。

然るに，アンテナショップを得ょうとする時，従来

の発想だと東京銀座の「かごしま遊楽館Jに見られる

ように，行政が産地独自の庖舗を所持することを直感

できるが，これは財政力の豊富な県行政レベルでのこ

とでありしかも 1-2庖舗が限度である。ましてや，

財政逼迫の町村では到底不可能と考えられる。

ここではむしろ思考をソフトに切り替えて，投資資

金を全く使用せずにアンテナショップを獲得できるフ

ランチャイズチェーン方式を採用すべきである。つま

り産地がチャネル・キャプテンとなり，全国に向けて
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ビジネスチャンスの情報を発信するのである。

従って，本企画で開発された「めおと大島紬」は，

和装品でありながら結婚の儀式にも活用できる商品で

あるので，結婚に関するの情報が集約される場所が望

ましいと考える。本企画は以下の3カ所に着目した。

( 1 )ホテル・結婚式揚

( 2 )デパートにおけるブライダルサロン

(3 )祝儀用品庖(結納センターなど)

上記に選定した3カ所の中から，特に祝儀用品庖を

本企画のメインのアンテナショップとした結果，全国

で'l7閃庖舗を樹阜できた。そして，その底主をオピニ

オンリーダーとする市場導入化戦略を図ることとする。

②オピニオンリーダーの情報網により，口コミやダイ

レクトメールによる販売促進活動が可能である。

③「めおと大島紬Jは結納返しの品，あるいは結納品

としてデザインされているので，結納時のセットの中

に組み込むことか可能であり，祝儀用品庖での商品と

して違和感はない。

④この庖は結婚予定者が訪れるので，広告やプレゼン

テーションの格好の場となる。

@洞儀用品庖は呉服に関係のない小売庖であり，しか

も「めおと大島紬」は結納品としてカモフラージュし

ているので，近隣の呉服店とパッテイングしない。

祝儀用品庖をアンテナ.ショップとしたメリットを下

記に，そして図 lに，調査した全国各地の祝儀用品庖

u の庖舗数を示す。

⑥この庖は全国を網羅しているので.iめおと大島紬」

購入者がリピーターとなり奄美の観光と給制寸けるこ

とができ，その他の地場産品も販売できる。

⑦「めおと大島紬」の販売にともなって，祝儀用品庖

における地域のネットワーク化が図られ，今後の追加

商品に関わる新なビジネス展開が可能となる。

':J 

①祝儀用品庖は各地域に密着しており，近辺の結婚情

報が入手できる。

総局舗数 2760 庖 鰯

宮械 11

福島 2

群馬 6

栃木 17
茨 城 7 _______ 

埼玉 14/ f? 
千葉 1(' ~D 

i J/  」 が 奄 美 3.東京 66 o.d 

l、明 、 1.巧三重 ~7 I ，1神FIll16 グ
沖縄 10

徳島 36I伊良 7411_IlJ梨 4

香川 50Fq歌 山 5!1静岡 7Ld h 

知 21 I 愛知 201
愛媛 111 I 

大阪 228

図1.アンテナショップとなる全国の祝儀用品庖

20ー



鹿児島県大島紬技術指導センター業務報告書 1995 

3.3情報戦略

工業化社会の進展に伴って物的に充足した人々が，

精神的，文化的価値を重視した質的充実を主体的に求

めつつある中，その必然的な結果として，消費者のニー

ズ，ウォンツが多様化 ・個性化していくことになる。

ここに情報の重要性が益々高まってくるのであり，

製品を作り流していく過程に情報システムという新た

な仕組みを常に構築しなければならない。この情報戦

略はあらゆる企業にとって商品を正しく消費者に認知

させ購買へ結び付ける手段と して，最も重要視し多く

の資金を投入することになり その媒体もテレビコマ}

シャルのマスプロを頂点にDMや口コミに至るまであ

らゆる方法が執り行われている。

本企画の「めおと大島紬」を大衆へプロモーション

するにあたって，商品の特性からコストのかかるマス

プロは不向きであり，市場細分化によるスポット広告

が向いている。それには，オビニオンリーダーである

業者向けと一般消費者に対して行われ，それぞれにメッ

セージを添えて訴求しなければならないだろう。この

中で特に強調することは こころと文化の提案であり

万人のしあわせを願う商品コンセプトにある。

以下にプロモーション技法の概略をまとめる。

( 1 )全国の祝儀用品庖に向けてのダイレクトメール

産地から新しい祝儀用品の紹介パンフレットを送付

する。そこでは商品コンセプはもとよりこれまでの商

品と比較しての優位性を説き，今後の新しいビジネス

チャンスを提案し共感を求める。

( 2 )祝儀用品庖でのビデオプロモーション

オピニオンリーダーあるいは一般消費者に対して，

新商品のより深い理解を求めるために，ビデオという

ピジ、ユアルで訴求する。

ビデオプロモーションの概略を下記に示す。

①大島紬産地の紹介

②大島幸IU製造工程の説明

③吉祥柄「鶴亀jの由来と語りの提案

信津福色「幸福の木染め」の由来と語りの提案及び幸

福の木の群生シーンの描写

⑤ 「めおと大島キIIiJのコンセプトと装いの表現

任清喜納のシーンにおける「鶴亀jの提案と演出

( 3 )祝儀用品屈における室内広告

結納の儀式のために祝儀用品庖を訪れる消費者に対

して 「めおと大島紬jの着装事例と結納におけるシー

ンの演出ポスター及びチラシ広告を打つ。

( 4 )消費者へのダイレクトメール

結婚を迎える男女に対して，生産地から祝儀用品庖

を経由して連携を図りながら， しあわせのメッセージ

を添えたダイ レクトメールを送付して「めおと大島紬J
を提案する。

( 5 )専門ブライダル情報誌への拡大広告

祝儀用品庖において反応が伺えたなら，ブライダル

情報誌などへ拡大広告を行い，全国の結婚を迎える男

女に向けてさらに情報を発信する。内容は上記のビデ

オプロモーションなどを抗縮する。

3.4イメージ戦術

本企画の「めおと大島紬jは，和装としてよりもむ

しろ「しあわせ」というイメ ージの商品化にある。こ

れまで，鶴と亀あるいは幸福色というイメージを捉え 、J

て商品の付加価値化を行ってきたが，今後は市場導入

に向けても，祝賀あるいは幸福を演出するイメージ戦

術が必要となってくる。そして，結納という日本の古

来から伝わる儀式のシーンに溶け込む必要があるだろ

う。ここでは事例として，鶴亀のロゴタイプのデザイ

ンを図 2，図3に，結納のシーンにおけるプレゼ、ンテー

ションのイメージスケッチを図4に示す。

( 1 )吉祥柄「鶴亀」のロゴタイプのデザイン

ロゴタイプはポスター，チラシ，パッケージや反物

のラベルなどに使用し，企業のC1に相当する重要な

ものである。そして，製品の特徴，形態などがイメー

ジで表現きれなければならない。

、も~I今
ミミ・v

図2.鶴のロゴタイプ

J 
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図3.亀のロゴタイプ

小柄・小中柄の研究

( 2) Iめおと大島紬jのプレゼンテーション

新商品を開発した時に新しい価値がどこにあるのか，

なぜ価値があるのかを上手に語らないと相手に伝わり

にくく，庖頭に並べただけではモノは動いてはいかず

主張が見えてこない。そこでこの時に，商品を美しく

ノ十'Jケージングしてプレゼンテーションするというイ

メージ戦術による演出効果が必要となってくる。

プレゼンテーションは欠かすことのできない表現手

法の一つであり，末端の出口にあたる重要なキーポイ

ントでもある。

そこで.Iめおと大島紬」を結納品として消費者にア

ピールする時，やはりその結納のシ}ンの中で演出す

る方がよりイメージが具体化できるので，その他の結

納の品々と調和を配慮、しながら幸福色であるクリーム

色の木箱に収納して鶴亀の水引を乗せた。

図4.Iめおと大島紬」鶴亀の結納におけるプレゼンテーシヨン事例
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3.5産地生産管理システム

亀甲大島紬の生産地である奄美大島北部の笠利町に

おける製品流通の形態を分析すると，正式な産地問屋

は存在せずそれに近い機能を果たしているのが，町農

協の亀甲販売部である。しかしながらここでは，新商

品の開発や販路開拓などのマーケテイング活動は特に

行われておらず，もっぱら大手問屋の買継的御jを担っ

ているにすぎない。その他は，小規模な個人仲買業者

への納入と後は直接自系列の問屋及ぴ小売底への出荷

がほとんと喝である。

本企画は，全国展開を腕んでの構想であるので2760

居舗のアンテナショップに対して，情報の発信と同時

に産地内の商品を集約・管理し発注を行う新たなシス

テムが必要となってくる。そこで，産地内にこの問屋

的機能を持つカンパニーの設立が望まれるが，産地企

業のほとんどが零細な家内工業であり，新規事業に関

して不慣れで対応は困難であるので，まずは行政主導

での第3セクターを設立して，軌道に乗りしだい民営

化を図ること古望ましいと考える。

一方，本町行政においては地場産業に関わる部所と

してこれまで商工水産課が存在していたが，高度成長

の流れの中では，紬振興に関してきしたる施策はなさ

れておらず紬担当者は皆無であった。ところが，亀甲

は町の経済と密媛に結び付いているため長期に渡る和

装需要低迷にともなって，昨年来組織改革が執り行わ

れ商工水産課を産業振興課に改め，大島紬担当者を l

名専属させるなどその振興の気還が高まってきており，

現在その振興策が模索されているところでもある。

しかしながら，行政はどちらかというとモノを扱う

のに不慣れであり困難を予想されるが，大分県の「一

村一品」運動に見られるように，行政マンはプロのセー

ルスマンであるとの自覚のもとで地場産品を売り歩い

ている事実からすると，当産地もこのことに果敢に挑

戦すべきであろう。

これを機会に地域のアイデンティテイ確立を踏まえ

ながら，官民一体となった地域振興の施策を行使すべ

きであり，そのためにはマネージメント機能を兼ね備

えた戦略的発想に基づく必要があるだろう。これらの

マーケティング活動におけるノウハウは，これからの

地域における財産となり，商品開発に限らず観光を含

めた地域振興においても大いに役立つものと思われる。

従ってこの「大島紬ブライダル戦略」は，生産から

流通そして出口に至るまでを包含する一連のマーケテイ

ング活動の事例であり， 21世紀に向けてのソフト重視

型事業の提案である。

このソフト事業のメリットは，資本投下率の著しい

ハード部門への設備投資の必要がなく，机と電話設備/

だけで全国へのビジネス展開が可能となる。おそらく'--"

成功しなかったとしても失敗はないが，例え成功した

としても努力した分しか見返りがないのも特徴的であ

る。なお，日本各地の地域主催による第3セクタ}事

業の多くが失敗に終わっているのは，先にハードを重

視しすぎてソフトを考慮しなかった点にある。2)

さらにこの他に，戦略の蓄積が必要となるので他か

らの模倣ができにくいことにある。なぜならば，コン

ピュータのソフトウェアーと同じように，情報のプロ

グラムが一つでも不足すると作動しないように，他が

すべての条件を揃えてくるのは不可能に近いからであ

る。ここに， 21世紀型の「こころと文化」を重視したソ

フト事業のあり方が垣間見れるように思える。

なお，今回活用したブライダル戦略における主な戦 o
略プログラムの事例のまとめを表1に示す。

次に，この提帰したソフト事業に関して，産地にお

いて産業振興の拠点となる産地生産管理システムの構

想に基づいた，行政主導による第3セクター「亀甲パ

ブリックカンパニー」のフレ}ムを図5に示す。

表1.大島紬ブライダル戦略プログラム

ブランド 本場大島紬(全国有名ブランド)

プランドイメージ 穀物の最高峰(天然素材・熟練による技)

歴史・文化 1300年の歴史，吉祥柄亀甲の発祥の地

吉祥柄 吉祥柄「鶴と亀」

幸福色 産地に自生する幸福の木で染色される色

付加価値化 伝統染色(藍染め・泥染め・草木泥染め)

ターゲット 20~30代の結婚決定者

アイテム 結納の品目及び結納返し用の品(和装)
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) 

ポジショニング フォーマル&カジュアル

ネーミング めおと大島紬，好運を招く本場大島紬

吉祥柄「鶴亀J，幸福の木染め

語り 奄美大島に自生し魔を退け好運を招く幸福の木

アンァナショップ 祝儀用品j吉

オピニオンリーダー 祝儀用品底主

プロモーション情報 アンテナショップにおけるビデオプロモーション

11 イメージポスター広告

ブライダル情報誌への拡大広告

ダイレクトメール

デザインイメージ 吉祥柄「鶴亀」のロゴタイプ

めおと大島紬のプレゼンテーション

大島紬パッケージデザイン

販売促進 アンァナショップへの売り込み戦術

消費者 ノノ

産地生産管理システム(亀甲パブリ、yクカンパニー)

リピーターへの対応 亀甲文化村構想(情報の発信墓地)

岬

出

費一一肖、v
t

ヨ雪

企広告 ム商品ム商品 A 商品 V 情報

日三三'7"(f~日V情報企広告
企広告 ム商品ム商品ム商品 V 情報

) 

亀甲パブリックカンパニー

(キャプテン機能)・セールス機能(代理j苫の開拓)

V 情報 V 情報 V 情報 ・産地企業へ情報の収集と提供

・広告機能(セールスプロモーション)

ム 商 品 ム 商 品 ム 商品 ・新商品の開発・指導

-製品の管理・調整・発注

{ 産地企業 j 

図5.亀甲パブリックカンパニー(産地生産管理システム)構想図
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3.6亀甲文化村構想

亀甲大島紬の振興策を考察すると，上述の亀甲カン

パニーに見るような経済手段のみでなく，文化的価値

観の高揚を図り，笠利町を亀甲発祥の地としてボトム

アップし内外に向けて情報を発信する必要がある。

そのためには亀甲を一つの文化として捉え，和装産

業だけでなく総合的な観光産業へも結び付けるとする

と，この亀甲カンパニーを内包しさらに地域のアイデ

ンテイテイの確立と情報発信の拠点となる「亀甲文化

村」構想の必要性が必然的に見えてくるのである。

近年，観光産業は21世紀の花形産業と言われている

が，観光行動の多様化にともなってその目的が.r見る」
から「する」へ.["するjから「知る」へという知的観

光への傾向を強めてきている。叫 そして，っくりもの

でない本物志向が基調となり，地域の文化や歴史，ま

たは自然に対してのより深い情報が求められてくるの

である。このことは，地域がたんなる風光明煽だけで

は諸外国に勝てず，新たな文化との交流に期待をかけ

検討する必要があることの示唆と採れる。それは，バ

ブル時のような金銭消費型のリゾートスタ干ルではな

くて，自分自信のポジションを確認しながら心身をリ

フレッシュする長期滞在型のリゾートが芽生えてきて

いると言えるだろう。

そこで，そのことを戦略的発想で地域における観光

での集客を考慮すると，次の4つの視座古河司える。

第一点は，先の「めおと大島紬」購入者が観光のリ

ピーターとなり帰ってくる。

第二点は，伝統に培われた高度な染織技術を活用し

提供することで，全国 250校ある美術系大学の卒業制

作ワークの格好の場として提供できる。

第三点は.["幸福の木染め」の里としての「幸福」の

ネーミングをイメージ戦略としてうまく活用すること

で，ティーンエイジヤ}などの若い人々へアプロ}チ

することができる。このためには，幸福色をふんだん

に取り入れた，ハード部門整備のグランドデザインが

必要となってくる。あるいは.["幸福とは何か」の聞い

に対するソフト部門も必要であろう。たとえば，幸福

の木染めの体験ツアーなどが考えられる。

第四点は，大島紬という染織技法を，東南アジアの

中での染織文化というマクロな視点で捉える東南アジ

ア染織美柿沼;富を備え，染織技法に文化的考察を加える

とともに大島紬のルーツを探りより深い理解を示し，

アイデンテイテイの確立を図ることが求められよう。

そうすることによって，これからの知的観光ニーズに

も十分対応カ句T能となる。

さらに，この「亀甲文化村」は文化的情報だけでな

く，観光情報センターの機能も兼ね備えて他の観光資

源も取り込むキャプテンシステムとする。そして，宿

泊機能は特に持たず各集落に点在する空き家を活用す

ることで，集落ごとの民宿が誕生しリゾートネットワー

クシステムができあがる。そのことで，各集落の活性

化と文化の掘り起こしに繋がり，ひいては集落ごとの

個の確立にも期待がかかることになる。

4.まとめ

本研究では，これまで開発してきた吉梓柄「鶴亀J.
割高色「幸福の木染め」の両軸を基本に，産地主導に

よる市場導入化へ向けての戦略を構築した。さらにこ

のことの実現に向けての産地生産管理システムを提案

し，亀甲を地域の文化として捉え21世紀の知的観光ニ}

ズに対応する「亀甲文化村」構想の観光産業へもアプ

ローチすることができた。

今日のような成熟した消費社会における商品は，そ

れを購入し使用する消費者にとっての，意味性がデザ

インの上にも端的に表現されていなければならない。

そのためには，これまで以上にデザインコンセプトを

明憾に設定し，それを的確に解釈しイメージあるいは

形態に結び付けていく必要があるだろう。

和装という今日的日常生活から遊離した商品におい

ては，ましてキモノとしての提案だけでなく文化を添

えた新たな仕掛作りが必要となってくる。その意味あ

いからもこの「大島紬ブライダル戦略」が亀甲産地振

興の試金石となれば幸いである。

今後は，本研究のフォローとして市場調隆やパッケー

ジデザインあるいは地域コンセプト確立のためのC1 

を含めた総省的なプランニングが残されている。当田I

に発足している商品開発研究会や町行政の産業振興課

と連携を深めながら進めていきたいと考えている。

参考文献

1)徳永嘉美大島紬技術指導センター業務報告書(平

成4年~平成5年度)
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中小企業技術指導員養成課程 6カ月研修報告

1.はじめに

平成 6年 5月11日から11月30日までの6カ月間，中小

企業事業団・中小企業大学校東京校において，地方公

共団体の公設試験場に所属する技術指導者を対象とし

た研修に参加する機会を得た。

前半の3カ月間は，中小企業の技術指導に必要な総

合的指導知識・手法，基礎技術を修得する一般科目と

各専門分野の新出荷と周辺技術等の専門科目の座学が

あり，後半の3カ月間は，研修生各自の研究テーマに

基づいて国立試験研究機関等において，技術の多樹包

複合化時代に対応する指導力の充実・強化を図る目的

のための実習を行った。

前半の座学を受講して特に感じましたことは，時代

の潮流が技術の改革・多様化にあるということである。

我々地方の伝統産業である大島紬業と言えども，この

ことを今後強く認識する必要があり，これからは既存

の樹桁を重視しながら，これの応用展開も考慮する必

要があると考える。

従ってこのことに準じて私は，木工・デザイン部門

を選択して後半の実習テーマを.f大島紬の振興策」と

題して大島紬の多様化戦略について，日頃の雑務から

解放された珠境のもとでじっくりと考えてみることに

した。

まず，産地のZル伏を分析すると大島紬は40-50代の

カジュアル商品であり，現在大島紬のすべての企業が

このポジションへ集積していること，そして，商品の

流通は中央の集散地問屋に依存していること等が挙げ

られる。そこで現状の打開には，一部に偏った企業群

を多様化のなかで新規事業の開拓を行い，異分野へ振

り分ける必要がある。そしてさらに，競え商品の減少

とともに集散地問屋への依存が益々難しくなりつつあ

るので，産地自らで販売までを行う戦略を構築するこ

とが最も重要な課題であると考えられる。

このようなことから，微力ですがその糸口の一端と

なる新規事業に関する構想をシミュレーシュンしてみ

たので，その事例の概略を簡単に下記に述べる。

2.実習内容

2.1大島紬ブライダル戦略

徳永嘉美

20-30代の結婚を控えた若年層をターゲットに，

男物亀甲大島紬が「亀Jの吉祥柄であるのに着目して，

これに付随する音祥柄である「鶴」をデザインし，さ

らに若者が求める割高色である「幸福の木染め」によ

る「めおと大島紬」を開発する。

そして，この商品を日本の結婚の儀式の一つである

結納における結納品として提案し新たなビジネス展開

を図る。

さらに，産地主導による販売戦略を構築し，産地に

おける生産管理と販路開拓を担う官主導型の第3セク

ター「亀甲パブリックカンパニー」を設立してこの事

業を運営し発展させる。

2.2振袖大島紬のデザインマネージメント

産地における既存の技術をそのまま活用して直ちに

対応できるのが，二十歳の女性をターゲットとする振

袖大島紬の開発である。

これは，世間に対していかに振袖大島紬の価値を認

識させるかがポイントであるので，現在，市の主催で

全国展開している「奄美物産展Jにおいて，この振袖

大島紬のプレゼンテーションとテストマーケティング

を行う。

そしてそこでは，デザインマネージメントの機能を

十分に活用することで，大島紬による振袖の魅力を若

い女性へアピールする。訴求点として，従来の振袖と

は逆の地味な感性で，しかも織による高級感があるこ

とや，若い人ほど地味な大島紬が似合うこと，そして

さらに，振袖の袖を短くするだけで，直ちにカジュア

ル商品として再利用できる経済性を兼ね備えているこ

と等が挙げられる。

例えば，これらのメリットをキャッチコピーで捉え

ると.f.振袖大島紬は一生あなたにお仕えしますJfあ

なただけの織り感覚H若いから渋い・渋いから舷ぃ」

「袖をつめると，すでにカジュアル」などが考えられる。

またさらに，この奄美物産展による全国キャンペー

ンにおいて反応が伺えたならば，今度は専門情報誌に

拡大広告を行い大衆へアプローチすることで，逆に小

-26ー



鹿児島県大島紬技術指導センター業務報告書 1995 

売応・問屋を刺激し購買へ結び付けるプル戦略を行使

する。

2.3小物商品(ネクタイ)の新販売単畑在

紳士用品のネクタイは，最も過当競争の激しいアイ

テムである。デパートにおける紳士服のネクタイ売り

場では.DCプランドが5千-7千円でもみ合ってお

り，コスト高の大島紬のネクタイがいくら手作りの自

然派を主張したところで，価格競争で勝つことができ

ないのでこのポジションへの参入は不可能である。

そこで，市樹目分化戦略により結婚前の若い女性を

ターゲットとするギフト商品を開発して，婦人服売り

場で提案する。つまり，恋人に対して結婚を決意させ

る為の手段となるギフト商品である。

この価格帯が2-3万と言われているので，ここで

はコスト低減と言うよりむしろ，いかに付加価値を盛

り込むかがポイントであろう。従って，キャッチコピー

「結婚，決めてみませんか !Jのコンセプトに基づいた

戦略の構築が求められる。すなわち，アプローチに関

するシナリオのシーンを徹底して演出しプレゼンテー

ションを行う。

さらにまた.rまぼろしの琉球藍染めJrしあわせを

約束する幸福の木染めJなどの付加価値を高めるネー

ミング戦略なども大いに活用したい。

2.4ハイテク技術による高品位大島紬の開発展開

フォーマル分野への展開を図るのに，ハイテク技術

(インクジェット加工樹荷)を活用して低コストで二次

加工を施す。これは，これまでの大鳥紬のデジタルな

緋表現では到底不可能な，リアリズム感とア}ト感覚

の高い加飾を可能とする高品位な大島紬を開発し提案

する。

ちなみにこの加飾方式は，当センターでの平成5年

度における「派遣研究」において，その基礎研究は終

了しておりその実現の可能性はきわめて高い。現在で

は，別な角度からの加飾方式を検討中であることと，

ハードのより一層の進歩を期しているところでもある。

2.5泥染め大島紬の洋装化と販売戦略

大島紬の洋装化には多難が予想されるが，その導入

編として，まず手始めに黒無地の泥大島紬や色無地の

草木泥大島紬の広帽を織機で製作し，和の素材感を生

かしフォルムのみでデザインした洋服の提案を行う。

また，洋装品の小物として手身近で最も可能性が高

いのがスカーフ・ショールであろう。これも蚊緋のみ
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による泥大島紬を織機で製作し，加飾は上記インクジェッ

ト加工で量産を可能とし，高級化と低コスト化を図る。

いずれにしても販売方法は，ギャラリーでの展示によ

る作品発表でテストマーケティングを行い，感触が得

られたらテ・パート等へ進出する。

2.6インテリア商品への参入

インテリア部門での繊維製品の活用事例は多く見受

けられる古三和装品による提案は少ない。

時代がハイテク化・ハード化する中で，反動として

ますますソフトでハイタッチなものが求められると予

想されるので，自然で暖かくやさしい感性の泥染め文

化は，都会の室内空間への提案にも十分に期待できる。

なお，加飾技術は上記のハイテク技術や平織りにこ

だわらない変化織りなど駆使して行い，アイテムとし

てタピストリー・間仕切り・テーブルセンター・ソファー

&ベッドカバー等が考えられるがここではその可能性

にとどめて置きたい。、

3.まとめ

以上，大島紬の多様化に向けての策としてその概略

をシミュレ}ション致しましたが，これらの中でさら

に.r大鳥紬ブライダル戦略」を本実習のメインとして，

商品開発から販路開拓そして産地における生産管理シ

ステムに至るまでを詳細に考察しまとめることができ

ました。またこのことから.r亀甲を機軸とした文イけ打

の長期滞在型リゾート構想へと発展してきたので，男

物亀甲大島紬の産地である笠利町の施索，あるいは同

υ 

町に発足した新商品開発研究会における多様化戦略の リ
参考として供するとともに，さらなるデザインマネー

ジメントの高揚を図っていきたいと思う。
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大島紬のデザイン・緋締め工程のシステム化

一平成 6年度地域技術活性化事業一

平田清和，福山秀久，恵川美智子，今村順光，南 晃

富山晃次，山下宣良，押川文隆， *白久秀信

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，これ

らに対応できる新しい製品を生み出す技術開発が必要である。

大島紬の特徴である織締めによる緋製法には，これまでにも多くの試みがなされてきているが，今回，

コンピュータグラフィックスによる画像処理技術と今後発展が期待される電子ジャカード技術をミック

スした新しい緋締め工程のシステム開発に取り組み，一定の成果を得たのでその経過について第 1報と

して概略を報告する。

。キーワード;大島紬，デザイン，欄め，トドレスジヤカード，画像処理

。

1.はじめに

大島紬の特徴である綴密な緋は織締め緋によっても

たらされるが，この製法はジヤカ}ド織物製造と共通

する部分があり，ジャカ}ド緋締め機という形でも利

用されている。

現在，ジャカ}ド技術は紋紙を利用した形態から，

直織という詩文京氏の電子化が行われ，カードレスジャカー

ドが一般化している。更にジャカード装置そのものも

横針を用いない電子ジャカードも開発されており，次

第に普及し始めている。

しかしながら産地内のジャカード利用は紋紙による

従来の形態のままであり，新しい用途開発は困難な状

況であるが，車新設のカードレス化は時代の流れであり，

緋締め樹桁の飛躍的な高度化の可能性を秘めており，

積極的に取り組む必要がある。そのためには蘭像処理

を主にした新技1iI1f;i幕入も不可欠であるといえる。

このような背景の下，今回の研究は地域技術活性化

の一環として中小企業庁の補助事業として取り組んだ。

2.システム開発のねらいと装置類の概要

2.1システム開発のねらい

今回の大島紬のデザイン・緋締め工程のシステム化

事業(以下 システム化)にあたっては，製造工程の

関係上，緋デザイン作成と緋締め廷作成の2段階に分

けて取り組んだが，基本的な考えは次のとおりである。

(1)画像処理システム

*染色一級技能士

大島紬の標準的な織物規格及び幅広い織物設計に対

応し，緋図案作成及びカードレスジャカード用の紋緋

データ作成を一連の作業として行うことが出来ること。

(2)電子ジャカード式緋締め機

空圧式の緋締め機と連動し，大島紬の標準的な緋表

現に全て対応、出来ること。

また，秘紙のカードレス化をスムーズに進めていく

には，画像担盟から緋締めまで一連工程として対応し

ていく事が重要との認識があり，ハード，ソフト一貫

したシステム構成で行なった。

2.2装置類の概要

今回システム化で導入した装置類の主な仕様は次の

とおりである。

(1)画像処理システム

1)ハード構成

画像処理本体(カヤハ.:GD12∞タイプA)

ディスプレー

(グラフィック用20インチ，コンソール用14インチ)

ホストコンピュータ (OMRON: LUN88K2) 

入力 カラ}スキャナー (MAXサイスー A3) 

出力 カラープリンタ(用紙MAXサイスー4ahin)

2)ソフト構成

緋作図ソフトウェア(独自機能)

標準作図ソフトウェア嘩本仕的)

画像処週に関しては，メーカーの基本仕様をベ}ス
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にして，独自機能として大島紬の緋作成機能を付加し

たシステム構築を行った。

(2)電子ジャカード式緋締め機

1)ジャカード仕様

関口方式単動中口平行関口

口 数 4，032口(総針数:4，032本 32列x1a1'T)
回転数 60rpm標準 (MAX180rpm) 

2)コントロ}ラ仕様

適合データ CGSシングル，CGSマルチ

表示部 9インチモノクロモニター

記憶装置 40MBHDD 3.5インチ1FDD

3)緋締め機・機仕様

駆動方式 空圧方式

銭密 度 初.7算(脳羽)

完走 幅 41.6cm (15.5算640羽カタス越式用)

ガス糸総本数 6，必4本

通じ用目板 l号 55穴タイプ(1枚使用)

電子ジャカードと緋締め機の連動は，ジャカード側

からの回転制御信号を空圧締め機側で受け取り，関口

簸打ち運動を行う方式と Lた。

3.画像加里システムと電子ジャカード緋締め機によ

る基礎試験

3.1緋締め用画像処理

(1)システムの検討

従来の紬用CADシステムとの比較を行い，紋紙デー

タの変換によく利用されているラスタスキャン方式の

データ作成による方式を採用した。

(2)試作用デザインの作成

今回の試作用デザインの作成は，大島紬の中でも高

級品に位置する 2fl髭煩について行い，緋の種々の変化

を表現する内容を盛り込んだ。

試作品は15.5算カタス越式(経品数 199品，緯品数 2

61品)の地詰り柄と15.5算割り込み式(経品蜘3品，緯

品数:41品)の6釜柄で泥染めと化学染料染め用大島紬

としてそれぞれデザインを作成した。

3.2電子ジャカード緋締め機

(1)機仕様と針使い

今回採用したジャカードの経糸・通じの吊り込みは

l本吊りと 3本吊りを併用した変則的な方法であった

均六 4，032口の経針に合計 6，444本の経糸を吊り込む事

により，点緋から長緋まで全ての緋表現が可能となっ

fこ。

3.3緋蓬作成，染色性，物性試験

緋変化はガス糸の引き込み本数を変えて行った。策

羽1羽に2本から 14本変化させ9種類の蚊緋，長緋

で構成した緋涯を基本サンプルとして作成し各種試験

に供した。

染色性試験では酸性染料による浸染法と反応性染料

による染色について通常の締め蓮と比較を行った。

その結果，地切れの面なとをで改善が必要な事がわかっ

たが，界面活岬lの使用や挟み込み方法の見直しゃ新

しい染料の選定などでほぼ解決のめどが立った。

緋廷の物性試験では蓮の引き裂き試験を行い，酵素

質曜の影響を調べた。

その結果，未染色慈では最大荷重16.3kgf染色廷で

は8.lkgfと切.3%の減少が見られたが，実際作業面で

は廷が堅くて作業がかなり難しいので，酵素処理法と

試験方法の見直しを含めて追試験を予定している。

4.結 果

今回は，緋図案用の図柄データの作成，紋紙用デー

タの作成そして緋経作成を行いながら，導入した画像

処廻システムと電子ジャカード式緋締め機による運用

試験を行った。

その結果，本システムは大島紬緋締め用に利用可能

であることがわかった。しかし，緋締め機で使用する

ガス綿糸が通常の約 31音あるため，緋径がかさ高で組

織古苛滋世になるなど構造上の問題点が生じており，こ

れに対応する染色性や鑑解き作業性について対策を検

討中である。

今回の事業は，従来の緋締め法では，時間的コスト

的技術的にも困難な図柄の緋製造に効果的に利用して

いくことを目指しており，今後ソフト及びハードの改

良や機能追加を行いながら，より扱いやすいシステム

構築を図る予定である。

-29ー

o 

ヤ/



織物用素材の多様化に関する研究

今村順光，西 決造，恵原 要，南

徳永嘉美，赤塚嘉寛，高田 誠*

奄美産植物の未利用繊維を織物用素材として活用するため，これまでの研究における問題点や課題を踏ま

えて，抄紙工程において芭蕉繊維に含まれている異物(クズ)を除去する方法等を検討して紙糸の物性改善

と織物の多様化を図るために基礎試験を行った。

そして，改善の一方法として芭蕉偽維と絹糸の混合抄紙を行い，製品の品質向上を目指した紙糸の開発を

岐阜県の製紙メ カ と共同研究を行っている。

また，織物の用途開発を図るため，夏用紙布きもののイメージを想定して，与論島で芭蕉布を商品化して

いる「よろん民俗村」の協力により，紙布生地の製織試験を行った。

さらに，産地資源、の有効活用を図るには，まず産地側の体制づくりが重要な課題であり，これらの組織づ

くりに取り組む一方，岐阜県紙業試験場との共同研究がスムーズに推進されるよう技術交流及び役割分担に

ついて協議を行った。

キ」ワード.植物繊住，用途対応，抄紙工程，紙糸，物性改善，紙布きもの，芭蕉布，紙布生地，産地資源，

技術交流

1.はじめに

産地植物繊維の和紙及び多用途への活用を図るため，

樹酬の特徴とその特性を生かした利用と展開を目指

し，次の3項目について検討を行った。①紙糸の物性

改善を図るため芭蕉織』維を大福製縦栂に抄紙委託を依

頼。②「よろん民俗村jの協力により紙布生地の製織

試験を実施。③については奄美群島広域事務組合によ

る「さねん研究会」が発足され，産地の取り組みにつ

いての意見到典。また，岐阜県紙業試験場との技術交

コ流の推進を図るため，両機関の相互訪問を実施した。

2.研究開発計画

研究開発計画(フローチャート)を図 1に示す。こ

の計画に基づいて試験及び関連の作業を実施した。

晃

一紙布きもの生地及ぴ抄紙に関する基礎試験一

。
3.試作友ぴ技術交流の具体的内容

( 1 )和紙の選択:芭蕉繊維による紙糸 (0.2，。目4cm)

を使用した。(5年度の割引

( 2 )紙糸の試作.上記2種類の紙糸を電動糸つむぎ

機を用いて撚糸した紙糸。

( 3 )地経糸のi謝尺:芭蕉糸/12算「よろん民俗村J製

(4 )紙布織物の試作:生地おcm幅x2m (2種類)

( 5 )抄紙の試験:抄紙原料としてバショウ，ホンダ

ワラ，オオハマボウをイ吏用した。

( 6 )さねん研究会・産地縮物樹監の活用展開について

6年度/4回の例会を実施した。

( 7 )技術交流推進.当センター(3名)/岐阜県訪問

岐阜県機関(4.名)/奄美大島来島

研究開発計画のフロチャ ト図I
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4.夏用紙布きもの生地の基礎試験

4. 1 芭蕉抄紙及び紙糸の試験

これまでの研究における問題点や課題を踏まえて，

抄紙工程において芭蕉繊維に含まれている異物(クズ)

を除去する方法を検討し，紙糸の物性改善を図るため

に抄紙試験を行ってきたが，その原因究明に時間を費

やし6年度の紙糸試作には間に合わなかった。

しかし，芭蕉繊維のパルフ。化及びシート状にする工

程で起こるほぐれた糸同志の絡み合いによる，ダンゴ

状現象を防ぐ方法に目処がついていることから，パル

プシート化及び絹糸混入による抄紙及び品質向上を目

指した紙糸の開発を今後，引き続き進めることとして

いる。図2は， 6年度試験における芭蕉繊維のパルプ

シ ト試験サンプルである。

図2 芭蕉繊維のパルプシート

4. 2 糸量及ひ潔織加工の設計

夏用紙布きもの生地を製織するための糸量及び製織

加工の条件を設定した。そして，緯糸は芭蕉紙糸(5 

年度の0.2咽， O.4cmを撚糸した2種類)を使用して，与

論島で芭蕉布を商品化している「よろん民俗村」の協

力により紙布生地の製織試験を実施した。図3は，芭

蕉紙糸を撚糸して製織した2種類のサンプルである。

〔糸量及び製織加工の条件設定〕

地経糸:芭蕉糸「よろん民俗村」製

総経 糸 :960本

緯 糸:芭樹氏糸/0.2，0.4cm1~胡

総 緯糸 0.2cm/おOm，O.4cm/必Om

完走密度:1 2算

総羽数 480羽

製織長:各100佃

打込密度:0.2佃 /14本， 0.4cm/12本

織幅:39.5佃

4. 3 御物用素材の多様化に関する試み

このテーマは平成4年から 6年度にかけて実施して

きた。この中で，奄美の素材を生かすことを常に意識

してきた。また，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するこ

とか室要な課題でもあった。このようなことから，こ

のテーマに取り組み製品化への可能性を追求しながら，

地域活性化に役立つことを目指してきた。そして，次

のような可能性を確認することができた。

1 )大島紬製造技術・技法の活用と展開

2 )紙布帯地による「大島紬とのトタJレ・コーデイネート」

3 )多用途紙布織物の可能性(夏用着物・インテリア用品)

4)植物等の有効成分の活用(奄美の特徴表現) 〆一、

5 )紘維素材の用途対応別抄紙による工芸品・特産品v
への展開

叫a1 0.2c mの撚糸/無地(1 2算)

，_./ 

Na2 O.4c mの撚糸/無地(1 2算)

図3 試織サンプル
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5.原車ヰ化及び抄紙試験について

5. 1原料イヒの条件設定について

( 1 )ホンダワラ(海藻)

ホンダワラ(海藻)を熱水抽出，酸抽出，アルカリ

抽出を行い製紙原料への適否を調べた。

( 2 )バショウ

平釜煮熟で水酸化ナトリウムを対原料30%添加し，

3時間弱火で煮沸した。

( 3 )オオハマボウ

圧力蒸解条件は，水酸化ナトリウムを対原料20%.

亜硫酸ナト リウムを対原料5%添加し，液比5.最高

iEI度 130"Cと 150"Cの 2条件で，最高温度保持時

間3f1寺聞とした。離解は原料の状態によりロールビー

ターまたはナギナタピーターを用いた。

更にPFIミルを使用して叩解前後の繊維の形状変

化(図4-1-"'5-2)と抄紙物性(表 1)の変化を

調べた。抄紙は Tappl角型手抄シー トマシンで行った。

5. 2抄紙結果及び考察

( 1 )ホンダワラ(海藻)

ホンダワラ(海藻)の製紙原料化を熱水抽出，薬品

処里等を試みた結果，海藻類は寒天質が多く熱水抽出，

アルカリ鈍躍では寒天質が液粘度を高め固液分離を妨

害すること，酸処理では寒天質を分解し低粘度にでき

たが固形分は製紙用繊維と言えるものではなく繊維の

分解を断念した。

そこで海藻を粉砕し，パルプ。配合の抄紙を行ったo

地何学はウイレーミ ルを用いて. 2mmパスを符=た。十少

¥......_." 紙はパルプ95%.海藻粉末 5%の配合で連続抄紙し

た。海藻特有の臭いを持つ紙が得られた。

( 2 )バショウ(百蕉)

バショウは平釜煮熱でパルプ化が可能であった。蒸

植物名 叩解の ろ水度 裂断長 比破裂

有無 (m 1 csF) (km) 強さ

J¥ショウ 無 295 3.6] 3.3 

無 735 0.75 0.2 

オオハマボウ ーーーー ー ー ， ーーー-- - ・・・. . - ーーーー ー ーー ー. 『ーー ーー圃 ーー.-

有 650 2.69 1.6 

表 1 植物繊維の物性値

解条件は 130"Cで蒸解した。薬事芹後の状態は長繊世であっ

た。離解ではろ水性が悪いので叩解をしなかった。

幅20-...40μm.厚さ数μmの偏平状の長繊維と直径

2-...3μmの非常に細い車最先住が認められた(図4・ 1-...

4・ 2)。

成紙の外観はガンピに似た油紙のような光沢を有し

て強度は強い。 CSF.透気度ともに大きい。

特徴のある繊維であること，また，平釜でパルプ化

できることから利用されやすい原料といえる。

( 3 )オオハマボウ

オオハマボウの圧力蒸解は 130"Cでは蒸解不足であっ

たので 1印℃で蒸解した。

オオハマボウはロールビーターで離解した。更に，

離解した原料をPFIミルを用いて叩解し，叩解前後

の原料(図5-1-"'5-2)を抄紙し物性値を比較した。

直径20-...40μmの円筒状の長繊維で成紙の強度は離

解だけでは弱いカf叩解フイプリル化が進み物性強度は

向上する。透気度は叩解後でも小さい数値であった。

一ーーーーーーー-，

1 

1 

図4-1バショウ繊維の顕微鏡写真

透気度 坪量 密度 細孔径分布最

(秒) (g/rrO (g/co!) 多孔径 (μm)

92 72 0.45 2.0 

0.1 80 0.26 16.1 

ー ー ー ー ー ー・ 司 ー ・ 聞 - .・ ー-ーー 甲骨 ー ー句・ ・・・ ・・ー-- - 帽 骨骨 ， ー ー 曹 司・ーー・・ . -

0.4 80 0.31 12.0 
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図4-2バショウ繊維(拡大)の顕微鏡写真

図5-1オオハマボウ繊維(未叩解)

図5-2 オオハマボウ繊維(叩解)

図6のNO.l~No. 3は今回使用した繊維を抄紙した

サンプルである。
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織物用素材の多様化に関する研究

6.まとめ及ぴ今後の課題

産地素材を活用して紙布きもの生地やインテリア用

品の基礎試験を行った。これまでの研究結果の改善と

課題を踏まえて，用途開発に向けた可能性について各

種の試験を実施した。その結果を 7年度の研究に生か

すため，今後の提案と課題を次のとおり整理した。

なお，この研究に際し，協力を頂いた岐阜県工業技

術センタ の笠原清実氏，食品加工ハイテクセンター

の大野仁志氏，紙業試験場の小川 文雄氏並びに四

国工業樹桁研究所の小林良生氏，製紙メ カ の大

福払紙鮒，石原製五五時札さらに，鹿児島県工業技術セ

ンタ の森田慎一氏，西元研了氏，県茶業試験場

の大城光高氏，県農産物加工センターの山元巽氏，

( また，産地の体制づくりに取り組んで頂いた奄美群島

にノ広域事務組合の文秀人氏，素材及び試作試験の協力

を頂いた外山哲也氏.1よろん民俗村」の菊千代氏な

ど，諸氏との技術交流と協力・支援広対して厚くお礼

を申し上げます。

6.1 紙糸化と紙布織物の試験に関して

1 )芭蕉繊維の離解状態と叩解条件の改善を図る。

2 )芭蕉繊維と絹糸を混入した抄紙及ひ首氏糸の試作

を製紙メーカーの崩桁協力で進める。

3)紙布きのも生地として，物性・染色性の品質向

上を考慮した研究を行う。

6.2 産地植物樹世の活用と問題点について

1 )海藻が持っている寒天質の物性が災いして利用

できる繊維を抽出して直接抄紙することは不可

υ 能であった。

2 )バショウは平釜煮熟でパルプ化できたが，オオ

ハマボウは圧力蒸解が必要であった。バショウ

は蒸解後の離解工程で強度のある紙が製造可能

で，オオハマボウは強度が要求きれる場合，叩

解が必要であることが判明した。叩解によるフイ

ブリル化はオオハマボウを顕微鏡観察すること

によって確認できた。

6.3 植物樹並の活用及び用途開発に関する技術指導

1 )紙布帯，月桃和紙及び産地資源の活用による，

用途開発に取り組んでいる産地業者(3名)の

商品化に対する技術指導を行った。

6.4 1さねん研究会」の活動について

1 )当センターの縞物繊維活用と試験研究の説明。

2 )鹿児島県岐阜県の技術交流と講演会への協賛。

3 )先進地の事例調査依頼と報告及び招へい研究。

6.5 樹桁交流事業

鹿児島県・岐阜県との技術交流のため平成6年9月，

当センター職員(3名).による岐阜県の工業技術セ

ンター，紙業試験場，製紙関連のメーカ ( 4社)

を訪問して，次の4項目の取り組みについて打ち合

わせを行った。

1 )技術交流と共同研究の推進について

2 )共同研究の経過と中間報告について

3)抄紙の委託と商品化のための打ち合わせ

4)美濃和紙の現状と今後の展開について

また，岐阜県から平成6年 10月に工業技術セン

ター(l名).紙業試験場 (3名)と四国工業技術研

究所の小林良生氏が奄美大島を訪問されたのを機

会に，奄美産地の植物繊維を含めた非木材繊維の活

用について講演会を開催した。講師の高田氏は，当

センターと共同で進めている芭蕉・オオハマボウ・

月桃・海藻等の抄紙サンプルを提示して，特徴(模

様磯の香り)を生かした用途開発の提案を行った。

一方の小林氏は，奄美産地の植物繊維の活用につい

ては，植物の特性を生かし，また，奄美ならではの

H利寸けをするなど付加価値を付与した商品開発の提

案を訴えた。

6.6 今後の課題

1 )鹿児島県と岐阜県との技術交流の推進と技術協

力を展開させて，用途開発についての研究体制jの

確立を図りながら，産地企業への実用化を進める。

2 )樹世の抽出から抄紙に至る工程の低コスト化，

高品質化，効率化の検討を行い，市場性への対

応を図る。

3 )樹聞の特徴を生かして奄美独自の高付加価値

化と用途開発をさらに追求する。

4)産地の未利用繊維等(パガス・海藻・派生植物)

の資源を活用した展開について，異業種企業と

の交流を図り，新たな用樹鵡を検討する。

5) 1さねん研究会」を核とした支援体制づくりに取

り組む一方で，商品化へのステップアップを図る。

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P68-83(1993). P69-78 (1ω4)， 

2 )高田ほか;岐阜県紙業試除場

研究報告書P9-15(平成6年度)
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紋緋織物による大島紬の多様化に関する研究

恵川美智子，平田 i青和，押川文j隆

大島紬の多様化を図るため，織制裁を従来の平織にとらわれずに，新しい緋表現を試みた。大島紬独

自の緋使いを基に，緋と紋組織を組合せた紋織大島紬を開発した。これまでに緋使い別に 1モトの緋と

紋組織の組合せをしてきたが，その中から前回は1種類の緋使いについて車紛れこ対応する紋組織を展開

した。今回は，前回までの織組織をベースにし，さらに多種の組合せを行い，大島紬の多様化を提案し

た。

キ}ワード;大島紬，緋，織組織，紋織，紋崩撒物

1. はじめに

大島紬は，級密な点緋で図柄の複雑な模様を表現し

た緋織物であり，従来織組織は平織である。緋表現は，

織組織の特徴から図柄が複雑で変化に富んでいても，

緋は平緋で来週なものになっている。

本研究は，大鳥紬の織組織に検討を加え，大島紬の

緋と織組織を組み合わすことで，紋緋による立体的で

鮮明な緋を表現し，大島紬産地の特色を出した新規織

物で高付加価値織物を開発提案し，大島紬の高級化・

多様化を図る目的で行った。

これまでに，大島紬の織組織に検討を加えた紋緋織

物として，大島紬独自の緋使い(緋糸と地糸の配列に

よる緋の配置)を紋組織で表現した紋織大島紬を開発

提案を行っており，基本的な紋織として緋使いがカタ

ス越式， 1モト越式， 1モトカタス主主式， 2モト越式

の1モト¢緋を使って，サベ紋織とベタ紋織を開発し

た。前回は，緋使いの中から 1モト越式の緋について，

lモトの緋とf紛惜使ってそれに対応する織組織を作

成し，緋と織組織の組合せを行って紋緋の展開をした。

1)， 2)， 3) 

2.1試験方法

(1)手織機

2. 試験

従来の大島紬用高機手織機に紋織用の紋綜統を取付

使用した。製織は手織で行った。

(2)織物規格

1)無地紡織(白無地)

原来十糸 大島紬用練り絹糸

経糸 4O.0g/2，5∞m 

緯糸 40.0g/2，5∞m 

策密度主主幅 15.S算 (620羽)/40cm 

経糸総本数 1，240本

2)緋紋織(紋怒り

原料糸大島紬用練り絹糸

経 糸 地 糸 31.0g/2，ωOm 

緯 糸 緋 糸 38.0g/2，印Om

筏密度策隔

経糸総本数

糸密度

緋締め法

緋締め筏密度

緋使い

染色

2.2試験内容

地糸 28.1g/2，5∞m 

14算 (560~~) /4()叩

1，120本

経糸 28本/cm

緯糸お本/叩

交代締め

14算

1モト越式

緋糸合成染料染め

地糸 i尼染め

(1)織組織(無地持対議)

lモト越式のサベ紋織とベタ紋織を基本型にして，

紋部の組織のタテ方向，ヨコ方向，タテヨコの組合

せ方向について変化を与え組織の検討を行った。

(2)緋と紘組織の組合せ(緋紋織(鰍))

緋は，緯糸の織込みが緋糸2本・地糸2本の 1モ

トの緋と緋糸が4本・地糸無しの総緋の2種類の方

法で織組織との組合せを行った。

3. 結果

3.1織組織

大島紬は，緋糸と地糸の配列で構成されるが，経緋

-35ー
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糸と緯釧糸の交差する位置に緋が配置される。緋糸と

地糸の配列が異なっても緋糸は 2本使うことが多い。

糊酬は大島紬の緋配皇を紋組織で組み，緋と織組

織を組み合わせて断れこする。基本紋の紋部は緋糸と

地糸の配列の 1 順~2 順の緋糸部分で構成しており，

紋部は緯糸が2本続けて浮いている形である。 lモト

越式の緋は，経糸の配列と緯糸の織込みは緋糸 2本・

地糸2本がl順であり，それぞれ糸 4本が1組になっ

ている。このことから紋部の組織変化は，紋部の糸が

経糸4本緯糸4本の範囲で組織の検討を行った。方

法として，サベ紋織とベタ紋織を基本型にして紋部の

タテ，ヨコ，タテヨコの組合せ方向に変化を与え， 1 

モト越式の緋配列に対応する紋札織の変化についてパ

Cターン展開を無断織で行った。

L』 ¥J

結果，紋部のパターン展開は，タテ方向変化紋パター

ンは，基本紋の紋音1¥をタテ方向に延長したり縮めたり

した4パターンであった。パターン 1は前年度のパター

ンで緋糸と地糸の 1)11!iを総て浮かした形(総緋の形)

にした。パターン 2は基本紋とパターン lの中間の浮

きの形にした。パターン 3は基本紋の 1/2の浮きの

形(カタス緋の形)にした。パターン 4は縦糸と地糸

の配列の中で飛ひ'飛ぴに浮かした形にした。ヨコ方向

変化紋パターンは，基本紋をヨコ方向に緋糸と地糸の

配列の 1)11買を総て浮かした形にした 1パターンであっ

た。タテヨコ組合せ方向変化紋パターンは，タテ方向

変化紋の各々のパターンとヨコ方向変化紋パターンを

組合せた形にした4パターンであった。

紘組織からくる経糸と緯糸の交錯は，平織は経糸と

緯糸が1本づっ交互に交錯し浮沈するが，紋織は平織

をベースにし，平織地組織の一部の経糸と緯糸の交錯

か変化し紋部を作る。紋部は経糸と緯糸が複数の糸を

飛び越して交錯する。紋部で緯糸が続けて浮く物は，

紋部の経糸と緯糸の交錯は2層になっており，紋部で

緯糸が飛び飛びに浮く物は， 4層になっている。大島

紬産地にある古典織物の花織の紋部も 4層であり，紋

部のパターンは1日践と同一展開になる。(表1，2)
(1)サベ秘織

サベの緋構成は，緋と緋の間隔は緋糸と地糸の配列

の1)11!iで，*Jiを並べて配置する。 lモト越式の緋では，

緋糸2本・地糸2本が1)順(糸4本)であるので，サ

ベ品鋭裁は紋と紋の間の糸は2本である。

サベ紋織の紋部をタテ，ヨコ，タテヨコの組合せの

-36 

各方向に延長すると， 1順目と 2順自の紋がつながり，

経糸と緯糸か亥:錯しないで上下 2層に分離し，織物と

して組織しない。サベ紋織では基本紋の紋部を拡大す

ることは不可能であった。変化パターンは紋部をタテ

方向に縮めた紋パターン 3が可能であった。基本紋よ

り紋昔日は小さく，平織からの組織変化は小さい。サベ

紋織の基本紋からの紋音1¥の変化パターンの展開はタテ

方向の 1パターンのみであった。(表1)

(2)ベタ紋織

ベタの緋の構成は，餅と緋の間隔は緋糸と地糸の配

列の2順で，緋糸と地糸の配列の 1順毎に緋を交互に

ずらして配置する。 1モト越式の緋では，緋糸2本・

地糸2本の2順(糸 8本)であるので，ベタ紋織の紋

と紋の間には糸が6本である。

ベタ車対哉の紋部の変化ノTターンの展開は，紋と紋の

間隔が紋部の組織変化の糸数4本より大きいので，タ

テ，ヨコ，タテヨコの組合せの各方向でパターンの展

開が可能であった。(表2)

S民1ザ《貌繍

'" "パ，.ーン 紋管騰の 刊岨.'"眠化 続附切 b抑制. 総院のU/i'，の?字 "と楓純血の叩白
"糸引き で";'(:hl~ぴ信 。It:敵 .，吻押 ~Ið .，虫
込み・aす経糸.. R:B. 
(*， 【本〉 {本】 〈本} 1モト叫 ..脇

1 畠本" 2 3 2 包 ，mて持〈 1 2 

2 3 1 1 L 1 

辺健2ペタ'"・

'" 紙パターン 銅雌砲'"平継地組織...化 敏郎の 似脚3・・ 紋怖の4・17:Oi1叫と蝿組蝿の叩合
経Rヨ"でtU':tJ9r包F錨 a・糸敵 ;t，の浮きき せ敵
込み" す経ゑ.. 発.. 

(本〉 〈本} 【本》 〈本} Iモト暢 ..錫

1 基本銀 2 3 2 2 脱"τ押〈 1 2 

2 タテ方向 l 2 3 4 4 続"て糟〈 2 i 

定化銀
2 2 3 3 3 続"て博〈 l 1 

3 2 3 1 1 i 1 

4 2 3 4 2 1本岨しに 1 1 

，..，，..，に樗〈

3 ヨコ古抽，" 4 5 2 2 ''''て押〈 1 2 

.f包舷

， f，.テヨコ l 4 5 4 4 棋"て揮〈 2 1 

1JllIIlfl包
智也 2 ， 6 3 3 続吋τ坪〈 1 1 

3 4 6 s 1 l 1 

， 4 5 4 2 E本岨しに i 1 

，..，，..，に樽〈
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3.2 緋と織粘織の組合せ (~対井)

ベタの緋を使って1モトの緋と総緋で紙組織との組合せを行った。(図1，2)(写真1，2)

図1 1モトの緋と棋祖織の組合せ。 ① サベ秘織
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図2総緋と織組織の組合せ。 ①サベ紋織
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紋緋織物による大島紬の多様化に|刻する研究

写真1 1モトの緋と偽札織の組合せ。
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写真2 総緋と繊札織の組合せ。

平織

②ミタ紋織

①サベ紋織

基本紋

タテヨコ方向変化紋l タテヨコ方向変化紋2

基本紋

タテヨコ方向変化紋3
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紋緋織物による大島紬の多様化に関する研究

緋と織組織の組合せは，緋を平織と組合わせると織

布の表面と裏面に緋が同じように織出される。緋を紋

織と組合わせると蜘市の表面と裏面が異なり，緋を基

本紋及びタテ方向変化紋と組合わせると，織布の表面

に多くのお防潮i出され，裏面は少なくなる。緋をヨコ

方向及びタテヨコ組合せ方向の変化紋と組合わせると，

織布の表面の緋が占tjs:紋やタテ方向変化紋より多く織

出される。

紋緋は，紋部の大きさが異なると，大島紬の織締め

緋の変化紛のような変化があり，紋部の大きいものほ

ビ縦は鮮明である。

1モトの緋と織組織の組合せでは，ベタ紋1紘のタテ

方向変化紋1とタテヨコ方向変化紋 lで2種類の組合

せを行ったo ~紛Fと織組織の組合せでは，サベ紋織の

基本紋とベタ車対龍の基本紋とヨコ方向変化紋 lで2種

類の組合せを行った。その他では，各々 1種類の組合

せであった。

緋と変化紋の組合せの中から花織による紋緋の新た

な展開があった。(表，図，写真1，2)

4. まとめ

サベ紋織とベタ紋織を基本型にして，紋組織の変化

についてパタ』ン展開を行った結果， 1モト越式の緋

配列に対応する多数の織組織の展開ができ，織物上で

の緋表現を幅広くすることができた。

働組織は，基本型の紋組織より紋部の浮き出しを小

さくすると平織部分が多くなり，平織からの組織変化

地刈、さく，紋部分の緯糸の浮き出しを大きくすると平

織部分が少なく，平織からの組織変化が大きい。紋部

の組織の変化は，サベ紋織ベタ紋織とも紋部の大きさ

が異なる変化注文の展開が可能であった。サベ紋織はベ

タ紋織に比べ織組織の構成上制約が大きく，展開はタ

テ方向のみであった。ベタ紋織ではタテ，ヨコ，タテ

ヨコの組合せの何れの方向も展開古河I能であった。

紋緋は， ;jjjfと紋組織の組合せパターンによって緋表

現が異なり，紋組織の基本型より紋部の緯糸の浮き出

しが多いものほど紛が立体的で鮮明である。紋緋は紋

部の大小により変化紋緋ができ，大島紬の織締めの手

法の中にある変化締め¢変化緋のような紛表現ができ，

緋表現に!隔ができた。緋と変化紋の組合せの中から花

織による紋緋の展開ができ，大島紬の織締め緋と花織

の組合せができた。紋緋は緋と織組織との組合せにバ

リエーションがあり，従来の大島紬とは異なった緋表

現により多種の竜丸事井大島紬が可能であった。大島紬産

地織物の多様化を図るため，大島紬の緋の特長をより

効果的に表現できる紋緋織物として，同一原料による

織物の種類を増やすことができた。

今後，さらに他の緋配列についても対応するパター

ンの展開を行いたい。

参考文献

1)恵川美智子:紋織大島紬の開発研究

鹿児島県大島紬技術指導センタ 業務

報告書 P97~107 (H3) 

2)恵川美智子ら:紋織大島紬の開発研究

鹿児島県大島紬技術指導センター業

務報告書 P65~67 (H4) 

3)恵川美智子ら:紋緋制助による大島紬の多様化に関

する研究

鹿児島県大島紬技術指導センタ 業

務報告書 P79~89 (H5) 
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自動シャリンパイ染色装置の研究開発(第 2報)

西 決造，南 晃，赤塚嘉寛，前島 誠孔，冨山

本テーマにおける昨年度までの研究では，自動シヤリンパイ染色装置(以下染色装置という)の製作

と運転試験を主として行い，従来の手作業による泥染めと同等の染色カ可能であることを確認できた。

しかし，その一方で染色ムラの発生や染色時間の問題等課題も残った。

本年度の研究では，染色装置の改良と染色条件の確立を目的として試験研究を行った。

従来の方法では，被染物上部に設置されたシャワーから噴射していた染色液を下部ドラムから噴射す

るように改造した結果，染色ムラの発生を押さえて均一な染色を行うことカ可能となった。

キーワー F 自動染色，シャリンパイ，カッチ，槌物染め

1.染色装置の構成

晃次

染色装置の構成を図 lに示す。

染色タンク-…-・被染物をドラムにかけて染色や石灰

処理，乾燥等一連の工程を行う。

染色装置は大きく分けて以下に示す3つのセクショ

ンから構成されている。

これに加熱用のボイラーとエアパルプの切り換えや

エアシリンダーを駆動するコンプレッサーを接続する。

貯

制

蔵相...・H ・..染色液や石灰水を貯蔵し，あらかじ

め設定された量の液を必要に応じて

御

染色タンクに供給する。

部...・H ・-・染色装置の運転や工程管理，制御を

行う。

貯蔵 槽 染色タンク 操作盤

シャワー

熱液染色

常温染色

石灰処理

図1

→ 

jO;← 

iiQ!i← 

染色装置の構成図
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2.主要な構成要素

2. 1被染物の支持樹茸

被染物の支持機構を図 2に示す。上部ドラムは固定

されているが，下部ドラムは上下動可能である。下部

ドラムは自重で下がるため，被染物はその重さにより

上下方向に張力を受ける。
一…ず一一一等

2. 2パイプレータによる挟み込み機構

挟み込み機構の概略図を図3に示す。熱液染色，常

温染色及ひ右灰処理時の採み込みはパイプレータによ

り発生した振動を振動板を介して被染物に与えること

で行う。

採み込みを行わないときは振動板と対板は開放され

ているが，採み込みを行うときには被染物を振動板と

対板により加圧する。

図2 被染物の支持機構

2. 3染色液及ひ右灰水の循環機構と染色機構

染色液と石灰水の貯蔵槽及び被給機構を図4に示す。

染色液と石灰水はそれぞれの貯蔵槽にあらかじめ貯蔵

され，必要に応じて染色タンクに供給される。供給さ

れた液は配管の中を流れてシャワーにより噴射される。

噴射された液は染色タンクの底に流れ落ちて排液口を

通り，再ぴ配管の中を循環して染色や石灰処理を行う。

一回の処週が終了すると液は排水口から排水され，再

び新しい液が供給される。

前年度は、糸の上部からのシャワーにより染色液と

石灰水は噴射されたが、今年度は糸の内側の上部ドラ

ムや下部ドラムからバルブの切り換えにより染色液や

石灰水シャワーがH闘すされるように改造した。

染色の方法には熱i直染色と常温染色の 2種類がある

が，熱液染色の場合は染色液配管の途中にある熱交換

器により加熱されながら循環する。常温染色の場合は

特に温度の管理は行わない。

υ 

図3 採み込み機精

J 

/ 

防水口

図4 石灰水と染色液の貯蔵槽及び供給機構
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自動シャリンパイ染色装置の研究開発(第2報)

2. 4脱水及び乾燥機構

図5に脱水及ひ瞥燥機構の略図を示す。被染物を支

持する上部ドラムは中空であり，その表面に多数の小

さな孔があいている。上部ドラムの内側からプロアに

より吸引することで被染物に含まれている水分がドラ

ム表面の穴を通して吸引きれ，被染物は脱水される。

乾燥は，加熱器により加熱された熱風を染色タンク

に送風して被染物に含まれる，水分の温度を上昇させ

た後，脱水を行って被染物を乾燥させる。

2. 5染色工程の流れ

図6に染色装置における染色工程の流れ図を示す。

①洗浄工程

染色タンクに取り付けた被染物をシャワーにより

水洗する。これは乾燥した状態で染色を行うと被染

物が主主色液をはじいて染色ムラの原因となるためで

ある。

②樹齢主色

80-90"C程度に加熱した染色液で染色を行う。

数十分程度の染色を行い染色終了後は水道水によっ

て染色タンクを強制的に冷却する。

@沼灰処理

常温染色における染色液の染着を促進するため，

石灰水を被染物にかける処週を行う。

②常温染色

石灰処週1回に常温染色Nl回の割合で常温染色

を行う。染色液は 1回ごとに排液，給液を繰り返すo

c、 ⑤乾燥

染色タンク内の被染物に対して加熱機で加熱され

た熱風を送り，被染物に含まれた水分の温度が充分

，一¥に、

上昇した後脱水を行い，乾燥させる。

@脱水

熱液染色，石灰処理，常温染色が終了するごとに

脱水を行う。

⑦工程の繰り返し

シャリンパイ染色工程は熱液工程・石灰処理・常

温染色・乾燥を何回も繰り返す複雑な工程である。

今回開発した染色装置では工程の順序をパターン

化して染色を行った。

-44ー

ボイラー 「一一ー一寸

ブロア-

I I 
脱水

r 
1H HF~~被染物

図5 脱水及ひ曹t燥機構
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染色i夜給液

熱波 染 色

染色 脱 水

染色~~~冷却
N. 

石灰水給液
回

石灰処浬

脱 7)< N2 

回

常温

染色

染色~~~加熱

乾 燥

終 了

図6 染色装置における染色工程の流れ図
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3.カッチ液による染色試験

3. 1試験の目的

自然物であるシャリンパイに比べて染色液の管理を

しやすいカッチ液を使用して適正な染色条件の検討を

行った。

3. 2染色液と媒染剤

染色液・・・・カッチ液(O. 5 % O. W. F) 

媒染剤・・・・木酢酷主 (0.5%0. W. S) 

3. 3試科

大島紬用絹緯糸 (8. 0匁付=約 11 0デニ}ル)

3. 4染色条件

表 1 カッチ液による染色試験の染色条件

条 件 名 単位 設 定 値

熱液染色時間 分 20，40，60 

(石灰~染色〉繰返数

染色繰返数.

全工程繰返数

3. 5評価方法

( 1 )増量率

回 2 ， 3 ， 4 

回 2 ， 3 ， 4 

回 2 ， 4 ， 6 

Wl-W2 
増量率(%)= .. -.. -x 1 0 0 

W2 

(2) iJU色試験

Wl :染色後重量 (g)

W2 :染色前重量 (g)

使用機器.マクベス 2020PLUS

表色系 :CIE L*a 可申(1 0度視野)

( 3 )糸物性試験

q浩哉 度 使用機器:デニールコンピュータDC-ll(サー子紛

測定回数 2 0固

②強{申度 使用機器:テンシロンR加汁00(オリエンチック)

測定回数:2 0回

試料長・ 100mm

引張速度:20 Omm/m i n 

最大荷重 :9. 8N(1. Okgf) 

45 

( 4 )堅ろう度試験

①カーボンアーク灯光に対する染色堅ろう度試験

(J ISL0842-1988) 

試験機，サンシャインスーパ]ロングラフウェ骨しメータ}

WL-SUN-TC型

②1干に対する染色竪ろう度試験 (J1 S L侃48-1明)

汗試験A法

③摩擦に対する染色竪ろう度試験(J1 S L0849-1!J71) 

摩擦試験機I形による乾摩擦試験

④熱湯に対する染色堅ろう度試験(J1 S Lω45-1侃)

熱湯試験ビーカ法(1号)

3. 4試験の結果及び考察

( 1 )熱波染色時間

熱液染色時聞を変化させたときの試験結果を表2，

図7・8に示す。熱液染色時間の設定を長くすると増

量率・染色濃度とも低下した。この理由としては石灰

処理と常1畠染色によって染色され，被染物表面に付着

している染料成分が熱液染色により流失したためと考

えられる。絹糸表面に付着する染料成分の量には限度

がありそれ以上付着した染料成分は染色の途中で次々

と流失していく。これに加えシャワーによる物理的な

力によって絹糸表面の付着力の弱い染料成分が流失し

たものである。

( 2 )石灰拠調刺返し

) 

数熱液染色後の繰り返し数を変化させたときの試験

締 結2.図9・10に示す。石灰処理 1回附し)

常温染色3図の割合で処週を行った。

繰り返し数2回では 6工程(約 10時間)染色しで

も10%を少し越えた程度あり，この程度の処理回数

では染色が不可能であることがわかった。

一方，石灰処廻を 3回，繰り返すと 6工程目で増量

率30%を超え. L*値もほぼ手作業による泥染め糸

と同等のレベルに到達した。

石灰処理を4回繰り返すと更に染色されるが繰り返

し数3固と大きく変わらず，サイクルタイムが2時間

以上長くなってしまった。

これらのことから熱液染色後の石灰処理繰り返し回

数は3回程度が適当であることがわかった。
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( 3 )常温染色時間

石灰処理後の染色回数を変化させたときの実験結果

を表2，図 11・12に示す。石灰処理後の染色回数

が2回の場合が増量 L*値ともにもっとも良好な結

果古河尋られた。 4回を越すと増量率は低下していった。

これは熱液染色の場合と同様に石灰処理後の常1毘染

色により被染物の表面に付着した染料成分が流失する

ためと思われる。 3回と 4困の差が小さかったのはそ

の前の段階で流失しやすい成分の大部分が洗い流され，

流失しにくい分だけが残留したためと考えられる。

表2 カッチ液による染色試験¢結果

工程数 熱波染色 石灰処怒 常温染色

2回

熱 4回 2 0分

液 6回

染 2回

色 4回 4 0分 3回 3 x 3回

試 6回

験 2回

4回 6 0分

6回

2回

石 4回 2回 2 x 3回

灰 6回

処 2回

理 4回 2 0分 3回 3 x 3回

試 6回

験 2回

4回 4回 4 x 3回

6回

2回

常 4回 3 x 2回

温 6回

染 2回

色 4回 2 0分 3回 3 x 3回

試 6回

験 2回

4回 3 x 4回

6回

以上の試験の結果，下記のことがわかった。

①染時間をあまり長くとりすぎると被染物の表面に

付着した染料成分が染色液により流失してしまい，

染色の進行を妨げる要因になってしまう。

②熱液染色時間 20分程度，石灰処理3回程度，常

温染色 2-3回程度が適当な染色条件である。

③使用した染色液量は 50紹に対し 15 R.程度(約

75 g/R.)であった。

④シャワーを下部ドラムから噴出させる方法で染色

ムラの発生を押さえることができた。

所要時間 増量率 L * イ直
2 8 h r 1 2. 4 % 1 9. 7 

5. 5 h r 2 1. 8 % 1 5. 4 

8 3 h r 3 7. 3%  1 3. 8 

3 4 h r 1 6. 4 % 2 1. 3 

6 9 h r 2 8 . 3%  2 O. 3 

1 0 . 3 h r 3 8. 3%  1 5. 6 

4 1 h r 15:'7% 1 9. 2 

8 . 2 h r 2 6 2%  1 4. 6. 

1 2 3 h r 3 2 7%  1 4 . l 

3. 2 h r 7. 9%  2 5. 2 

6 . 4 h r 1 0 3%  2 O. 8 

9. 6 h r 1 3 . 2%  1 9. 9 

4 1 h r 1 O. 9%  2 3. 6 

8 . 2 h r 2 O. 9%  1 6. 2 

1 2 3 h r 3 2. 4 % 1 4. 3 

5 . o h r 1 4. 8%  2 1. 7 

1 0 . o h r 2 4. 7%  1 5. 8 

1 4 . 9 h r 3 3 . 8%  1 3. 4 

3 . 4 h r 1 2 . 5%  2 1. 3 

6 . 9 h r 1 6 9%  2 O. 3 

1 0 . 3 h r 2 4. 2%  1 5. 6 

4 1 h r 1 0 . 9%  2 3. 6 

8 . 2 h r 2 0 9%  1 6. 2 

1 2 3 h r 3 2 4%  1 4. 3 

4 8 h r 8. 2%  2 2. 9 

9 . 5 h r 1 1 . 8%  2 O. 9 

1 4 . 3 h r 1 7 . 日% 1 8. 5 
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4.シャリンパイ液を使用した染色試験

4. 1試験の目的

上記の試験結果で得られた条件の下で，実際に泥染

めに使用するシャリンパイ抽出液を使用して染色試験

を行っfこ。

4. 2使用染色液

シャリンパイを細かく砕いたチップを煎じて抽出し

た液を使用して染色試験を行った。

4. 3媒染

当センターの実験用泥田にて媒染を行った。

4. 4試料

大島市胴緯糸(8. 0倒的の白糸と藍下を施した

) 糸の2醐をイ胡した。ロット数は50総とした。

4. 5条件設定

条件設定試験で得られた結果をもとに表3に示す条

件で試験を行った。

表3 シヤリンノてイ染色i夜による染色試験の染色条件

条 件 名 設定値

熱液染色時間 20 分

(石灰~染色)繰返数 3 回

染色繰返数 3 回

全工程繰返数 2 • 4 • 6 • 8回

¥--J表4 シヤリンパイ染色液による染色試験の結果

4. 6評価方法

カッチ液による染色試験に準ずる。

4. 7試験の結果及び考察

シャリンノてイ染r色液を使用した染色試験の結果を表

4及び図 13・14に示す。

増量率はほぼ直線的に l工程6-7%の割合で増加

し. 8工程目で約55%(白糸).約 47%(藍下)増

量した。また. 6工程目でも増量は 30%を越えてお

り，この染色条件における工程数は 6工程程度で充分

であった。藍下を施した方の増量率が多少小きかった

のは，前処理として行った藍染めの染料成分が糸に付

着している分だけ泥染めの染料成分が付着できなかっ

たためと思われる。 L'値も同様に白糸，藍下とも 6

工程程度で充分であった。

工程数 熱液染色 石灰処理 常温染色 所要時間 増量率 L本 値

2回 4 1 h r 1 4. 4 % 2 2. 4 

白糸 4回 8. 2 h r 22. 4 % 1 7. 2 

6回 1 2. 3 h r 3 7 7% 1 3. 6 

B回 1 6 . 4 h r 5 4. 9% 1 3. 2 

2 0分 3回 3 x 3回

2回 4 1 h r 1 3. 9 % 1 6. 0 

藍下 4回 8. 2 h r 1 8. 0% 1 4. 9 

6回 1 2 3 h r 3 3. 8% 1 3. 0 

8回 1 6 . 4 h r 47. 4 % 1 2. 4 
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hそ
40 

時

220 

10 

-白糸
圃藍下

所要時間 h r 

図 13 シャリンパイ染色試脱結果(増量率)

5.まとめ

従来，泥染め工程は手作業で行っており，長〈自動

化の動きがみられなかった。今回シャリンパイ染色工

程の自動化を試みた結果，この工程の自動化は充分に

可能であるという結論カ守尋られた。

これらの効果としては単純な作業や負荷の高い作業

における労力低減や，作業時間短縮による高効率化，

工程のパターン化による品質安定等があげられる。

しかし，安易な工程の自動化や機械化は従事者の仕

事をなくしてしまい，昔から受け継がれてきた伝統的

技法を衰退させ，その結果大島紬の持つ独特の風合い

の良さ，色あいなどを損なうことになってしまう。

担 20

J 

15 

o 10 

-白糸
園藍下

所要時間 h r 

図 14 シャリンパイ染色試験結果 (L*値)

大島紬の製造工程においては，作業者の経験・!i"&t;曜・

感性等は重要な部分を占めており，本装置の開発は，

染色工程中における負担の大きい部分，不当に時間の

かかる部.51引等を作業者に代わって行い，その負担を低

i成することを目的としている。

最後に，ご多亡の中本研究にご協力頂いた方々に感

謝の意を表し，お礼申し上げます。

参考文献

西決造ら 自動シャリンパイ染色装置の開発

鹿児島県大島紬出荷指導センター

業務報告書p54-p64
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自動シャリンパイ染色装置を利用した

合成染料・植物染料染色試験

西決造，南 晃，赤坂嘉寛，前島誠孔，富山晃次

合成染料・植物染料で染色した大島紬は泥染めに比べて風合いか帝国いと言われてきた。

これを解決するために染色後，薬剤等による処週を施しているが，薬剤によって糸を痛めたりする弊

害がでている。 当センタ で開発した自動シャリンパイ染色装置(以下染色装置という)は，従来手

作業で行ってきたシヤリンパイ染色工程を自動化する装置であり，染色と同時にパイプレータによって

採み込みを行うこと古河T能である。

この装置を利用して合成染料染色・植物染料染色における風合い改善を試みた。その結果，以下のよ

うな結論を得た。

①パイプレータによる挟み込みによって合成染料・植物染料で染色された被梨助の風合いの改善が行え

た。

②彼拠助に振動を伝える主闘J;j，lt聞の距離を密着させると糸繰りi生か言霊化する。

③染色ムラが生じ易い淡色の染色も十分行える。

キ ワ ド:自動染色，合成染料，採み込み，パイプレータ，糸繰り性，風合い，染色ムラ

1 .探み込み効果誌験

染料で染色された製品は風合いが硬いと言われてき

た。これは染色方法が泥染めと異なり採み込みを行わ

ない為である。今回の試験では，染色装置を使用して

パイプレータによる採み込みを行い糸繰り性，風合い，

染色ムラ等を官能試験によって調べた。

1.1使用染料

ラニールカーキー G 4.0 % 

1.2染色条件

図1に示すように本試験に使用した染色装置では被

梨助を左右から 2枚の振動板で挟み込み，この振動板

にパイプレータで発生させた振動を与えて採み込みを

行う。

この振動板を密着させて採み込む方法と，振動板聞

の距離を開けて採み込む方法それぞれにパイプレータ

の振動数を変化させて試験を行った。またその他の条

件は表1に示す。

1.3 評価方法

官能試験により糸繰り性，手触り風合い，染色ムラ

を調べた。

振動板間の距離を密着して染色する場合(左)とあけ

て染色する(右)場合の2種類の試験を行った。

図1 被染物染色時の振動板間距離
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1.4 竪ろう度試験

( 1 )カ ボンアーク灯光に対する竪ろう度試験

(JIS Lω42-1銘8)

試験場2.サンシャインスーパロングライフウエザーメーター

WL田 SUN-TC型

( 2 )熱湯に対する染色堅ろう度試験

(JIS L侃45-1975)

熱湯試験ビーカ法(1号)

1.5糸物性試験

q澱度使用機器.デニーJレコンピュータDC-ll(サーチ社)

表1採み込み効果試験結果

開閉 振動板距離を密着

試験名 時間 HZ 15 HZ 30 HZ 

60 min × ×ム

120 min × × 

糸繰り性 240 min ×ム X 

360 min × X 

480 min × × 

60 min 口 口

120 min 口 口

風合い 240 min 口0 。

360 min 。 。

480 min 。 。

60 min 。 。

120 m i n 。 。

染色ムラ 240 m i n 。 。

360 min 。 。

480 m i n 。 。

60 min 5 6 

120 min 5 6 

耐光試験 240 min 5 6 

360 min 5 6 

480 min 5 6 

60 m in 5 5 

120 min 5 5 

熱湯試験 240 min 5 5 

(変退色) 360 min 5 5 

480 min 5 5 

測定回数:2 0回

②強伸皮 使用機器・テンシロンRTM-l∞(オリエンテック)

測定回数・ 20回

試料長:10 Omm 

事|張速度・ 200mm/min

最大荷重:9.8N (l.Okgf) 

1.6 試験の結果及び考察

表1に採み込み効果試験の結果を示す。

振動板間距離を開ける

15 HZ 30 IlZ 40 IlZ 50 IlZ 60 HZ 

。 。 。 。 。

。 。 。 。 。

。 。 。 。 。

。 。 。 。 。

。 。 。 ムO ムO

口 口 口 口 口

口 口0 口0 口0 口0
口0 口0 。 。 。

口0 。 。 。。 。。

。 。 。。 O~ 。。

。 。 。 。 。

。 。 。 。 。

。 。 。 。 。

。 。 。 。 。

。 。 。 。 。

6 6 6 6 6 

6 5 6 6 6 

6 5 6 6 6 

6 5 6 6 6 

6 5 6 B 6 

5 5 5 5 5 

5 5 5 5 5 

5 5 5 5 5 

5 5 5 5 5 

5 5 5 5 5 

糸繰り性

風合い

ムラ

X→繰りにくい A→やや繰りにくい 。→変わらない

A→固い 口→変わらない O→やや良い 。→泥染めと同程度

ム→ムラ染め O→ややムラ 。→良い

-51ー
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(1)糸繰り性

2枚の振動板の間隔に最も影響されたのが糸繰り

性であった。パイプレータの周波数，染色時間に関

係なく染色板の距離を密着させて染色すると糸繰り

性は低下した。

染色装置で振動板は圧力30-40paの力で押さえ

られているため，振動板聞を密着させると糸に大き

な圧縮力古功日わるため糸同士が絡まり合い，毛羽立っ

てしまう。このため糸繰り性が悪くなる。

( 2)風合い

泥染めと同等まではいかないが，従来の合成染料

による染色と比べると風合いは良くなった。

染色時聞が長くなるに従って風合いも良くなる傾

向にある。これらの傾向は振動板の間隔は開けたほ

うが良くなった。

( 3 )染色ムラ

問題になるようなムラは認められなかった。振動

板の間隔による差も認められず，良好な結果であっ

た。

(4 )堅ろう度試験

パイプレータによる周波数による堅ろう度による

差は認められなかった

( 5 )糸物性試験

パイプレータによる周波数による強度・伸度によ

る糸の脆化は認めれれなかった。

2.均一染色試験

淡色染色はムラ染めになり易<.手作業による染色

では熟練を要する作業である。

染色装置を利用して均一に染色が出来るように試験

を行った。

2.1染色条件

( 1 )染色時間:120分

( 2)パイプレータ周波数:60HZ 

(3 )染色液量:30 i 

2.2染色方法

1法

シャヤワー:下部ドラム

試料数・ 25総

染 料:ラニールカーキG 4.0% 

2法

-52 

シャヤワ :下部ドラム

試料数 :25総

染 料イjレガランブラウン

2 GLC 4.0% 

3法

シャヤワー:下部ドラム

試料数 :25総

染 料:イルガランブラウン

2 G LC 4.0% 

染色手順染色90分後酢酸添加

4法

シャヤワ :下部ドラム

試料数 :25総

染 料イルガランブラウン

2 G LC 4.0% 

染色手順:染色始めから酢酸添加

5法

シャヤワー.下部ドラム

試料数・ 25総

染 料:イルガランブラウン

2 G LC 0.5% 

染色手順:①ソーピングン5分

②5分後染料添加

③7分後酢酸添加

④10分後蒸熱開始

6法

⑤染色開始後10分ノTイプ無し

10分後からパイプ有り

シャヤワー:下部ドラム

試料数 25総

染 料:イルガランプラウン

2 GLC 0.5% 

染色手順:①・②・④・⑤ 5法に同じ

③酢酸添加無し

7法

シャヤワー・上部ドラム

試料数 :25総

染 料・イルガランブラウン

2 G LC 0.5% 

染色手順・①・②・③・④ 5法に同じ

⑤ソーピンク e 開始からパイプ有り

8法
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シャヤワ :上部ドラム

試料数 25総

染 料:イルガランブラウン

2 G LC 0.5% 

染色手順:①・②・④ 5法に同じ

@酢酸i添加無し

9 i去

シャヤワー:上部ドラム

試料数 :25総

染 料・イルガランプラウン

2 GLC 0.5% 

染色手順 :①・②・④・⑤ 5法に同じ

@清ド酸添加無し

シャヤワー上部ドラム

試料数:40紹

染 料:イルガランブラウン

2 G LC 0，5% 

染色手順 : 9法に同じ

2.3結果及び考察

表2に均一位染色結果を示す。

自動シャリンパイ染色装置による合成染料染色によ

る法色は均一に染色されるが淡色だとムラ染めになる。

各種染色試験を行った結果，淡色染色にはアゾリン

3 %(owf)溶液でソーピングして前処理後，染料を添

加し， 10-15分後パイプを始動し，熱も徐々に昇温し

1 0法

シャヤワ :上部ドラム

試料数・ 25総

て染色することによりムラな〈染色装置で合成染料染，

色が均一に染色されたアゾリン添加により緩染作用で'-.../

糸に徐々に吸着され，又パイプを始めはかけないので

染 料:イルガランブラウン アームの回転が止まることなく一定速度で回転される

2 G L C 0.5% ので，糸操作も素早く回転するのでムラになり易い染

染色手順・①・②・③・④・③ 5法に同じ

1 1 法

表2 均一染色也結果一覧表

染 色 パイプ 液量 上下

染色法 時 間 レータ Y t?-

(mi n) (Hz) W) 
1法

下
2法

シ
3法

4法
ヤ

5法
ワ

6法 1 2 0 6 0 3 0 

7法 上

8法 シ

9法 十

10法 ワ

11法

料を使用しでも均一に染色された。

yy' '} ~ 酢酸 染料名

OWf owf owf 糸繰り性

(%) (%) (%) 

5 カーキG4% 。
無 。

無 7'ラ4ウ%ン 。
5 。。2 
無 。
3 7'ラウン 。

3 0.5% 。
無 。
3 。
無 。

×→繰りにくい ム→やや繰りにくい O→変わらない

風合い

口0
口0

口0
口0
口0
口0

口0
口0
口0
口0
口0

糸繰良否

風合い

緑色ムラ

ム→固い 口→変わらない O→やや良い O→泥染めと同程度

ム→ムラ染め O→ややムラ O→良い
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3.植物染料による染色誌験

3.1使用染色液

染色試験には奄美に自生している下記の植物を約 6

時間煮出した液を使用した。(かっこ内は方言名)

いたじい(シイ) ふくぎ(フクギ)

ほるとのき(チンギ) やまもも(ヤマモモ)

ふかのき(アサゴロ)

3.2染液取り出し量

原木 1kgから 3l染液を取りだした。

3.3媒染

媒染は下記のように行った

無媒染

酢酸アルミニュム

木酢酸鉄

酢酸クロム

酢酸鍋

i.尼回

3.4染色方法

白

5g/ l 1時間

5g/ l 1時間

5g/ l 1時間

5g/ l 1 時間

媒染10分×空気酸化10分x2回

染色 媒染

→ →水洗→ →水洗x2回→ 色

3hr 1hr 

糸

L 

3.5評価方法

(1)竪ろう度試験

①カーボンアーク灯光に対する染色堅ろう度試験

(JIS L郎42-1鎚8)

書協会機:サンシャインー-)'¥ロングライフウエザーメ』タ』

WL-SUN-TC型

②熱湯に対する染色堅ろう度試験

(JIS L侃45-1975)

熱湯試験ピーカ法(1号)

③ 1干に対する染色堅ろう度試験

(JIS Lω48-1978) 

汗試験A-1号

④摩擦に対する染色堅ろう度試験

(JIS L侶49-1971)

摩擦試験機I形で乾摩擦試験を行った

( 2 )増量率

増量率(%)=
W1-W2 

W2 
x 100 

W1 :染色後重量

W2:染色前重量

染

( 3 )植物染料染色の祖l泡

植物染料染色のiJUJ色は分光反射率を測定してC光

源2度視野でXYZを求め. HV/C変換した。ま

た物体色の色名J1 S Z8102，1985に準拠して，系統

色名で色を現した。

糸

3.6試験の結果及び考察

表3-4に植物染料染色試験結果を示す。

植物染料で染色した染色糸は手染めで染めた糸と色

彩や竪ろう度も変わらなかった。

植物染料で染色した草木染め大島紬は地風が固い杭

本染色装置で染色することにより地風の良い草木染め

大島紬の創出が可能である。

表3 自動シヤリンパイ染色装置による植物染料染色堅ろう度試験結果

植 評価 t曽量串 害警護 熱湯堅ろう皮 I干堅ろう皮・酸性 1干竪ろう度・アルカリ性 型寺
物 変退色 汚挽・級 変退色 汚染・級 変退色 汚染・級

名 線操別 (%) (級) (級} 絹 綿 (級) 絹 綿 (級} 絹 品官 {拡

無 媒 E特 6目 2 4 4 -5 4 -5 4 -5 4 -5 4 4 -5 4 4 4 5 

イ 酢酸アルミ 1 2. 7 3 E E 5 5 4-5 4 -5 5 4 -5 4 -5 5 

タ 酢酸銅 1 6. 9 2 -3 5 E 5 5 4 5 5 4 5 7 

ジ 木酢酸鉄 1 4. 7 2 5 5 5 4 -5 4 -6 5 5 4 -5 5 7 

イ 酢酸デロム 1 O. 3 4 5 5 5 5 4 -5 5 5 4 -5 5 4 

泥 染 め 1 4 . 8 2 -3 5 4 5 4 -5 4 -5 E 5 4 -5 5 7 

国
語
且
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植 評価 増置率 摩掠竪 勲湯堅ろう度 汗竪ろう皮・酸性 汗堅ろう度・ 7Jレカリ性 耐光聖

ろう度 ろう国

物 変退色 r号操・級 変退色 r寺段・級 変退色 汚染・級

名 媒染別 (%) {級) (級) 絹 綿 {級) 絹 綿 {級) 絹 綿 (級:

無 媒 換 6. 6 5 5 5 4 -5 4 4 -5 4 -5 5 3 -4 4 5 

フ 酢酸アルミ 8.0 3 -4 E 5 5 4 -6 4 -6 5 5 4 -5 4 -5 6 

酢 酸 銅 8.8 a 5 5 5 4 -5 4 -5 4 -5 5 4 4 -5 7 

ヲ 木酢酸 鉄 1 O. 6 3 -4 5 5 5 4 -5 4 -5 5 4 4 -5 5 7 

酢酸ヲロム 8.8 3 5 5 5 5 5 E 5 5 5 7 

ギ 泥 白色 め 8.2 3 5 5 5 4 -5 4 -5 5 E 4 -5 5 7 

無媒 染 5.8 3 E 5 E 5 4 -5 5 5 4 -5 4 -5 

ホ 酢自費アルミ 7. 2 4 5 5 5 5 4 -5 5 5 4 -5 5 

Jレ 酢 酸 銅 8. 0 4 5 4 -5 E 5 4 5 5 4 5 

ト 木酢様 鉄 8 . 4 2 -3 5 5 5 4 4 -5 5 5 4 4 -5 

ノ 酢酸クロム 7.5 3 -4 5 5 5 4 -5 4 4 -5 5 4 4-5 ;υ 
キ 泥 染 め 7.0 3 5 5 5 4 4 -5 5 4 -5 4 -5 5 

無 媒 焼 8. 1 4 -5 5 4 -5 4 -5 4 -5 3 4 4-5 3 3 4 

ヤ 酢酸アルミ 8.2 3-4 E E 5 4 -5 3 4 5 3 4 3 

"7 酢 酸 銅 1 2. 3 4-5 5 5 5 5 4 5 5 4 4-5 4 

モ 木酢駿 鉄 1 O. 4 3 5 5 5 3 -4 4 5 E 4 4-5 4 

モ 酢酸クロム 1 O. 1 4 E 5 5 5 4 4 -5 E 4 -5 4 -5 4 

泥 娘 め 9. 8 2 -3 5 5 日 3 -4 4 -5 5 4 -5 4 -5 5 4 

無 蝶 染 3. 9 4-5 5 5 5 4 -5 4 4 -5 4 -5 4 4 -5 4 

フ 酢酸アルミ 5. 1 3 -4 5 5 5 4 4 4 -5 4 -5 3-4 4 3 

カ 酢 酸 銅 5. 1 4-5 E 5 5 3 -4 4 4 -5 4 -5 4 4 5 

ノ 木酢酸 鉄 4.7 4 E 5 5 4 -5 4 -5 5 4 -5 4-5 5 4 

キ 酢酸クロム 7. 5 3-4 5 5 5 4 -5 4 4 -5 5 4 4 -5 5 

泥 染 め 5. 6 2 -3 5 5 5 3 -4 4 5 4 -5 4 4 -5 5 

) 
表4 自動シキリンパイ染色装置による植物語2料集色白測色

植物名 媒 染 81J H V C 系 統 色 名

無 媒 染 9.68YR 5 . 0 5 4. 2 1 明るい黄みのプラウ ν

イ 酢酸アルミ 8.53YR 3 . 8 6 4. 1 0 黄みのブラウン

タ 酢 酸銅 5 . 6 8 Y R 3. 0 1 3. 6 1 暗い赤み白プラウン

ジ 木酢酸鉄 6. 6 2 R 1 . 8 5 O. 1 8 ごく暗い赤黄

イ 酢酸ヲロム 8.43YR 4. 3 0 3. 9 8 暗い赤み白プラウン

泥 染 め 2.34YR 2. 1 0 0.4 4 ごく暗い赤黄

無 煤 操 3.59 Y 5. 7 6 5. 3 6 明るい賞

7 酢酸アルミ 4目 21 Y 5. 5 3 6 . 9 9 くらい黄

酢 酸 銅 2. 5 2 Y 4. 7 5 6 . 9 4 こい黄

ク 木酢酸 鉄 0.40 Y 2.00 1 . 2 5 ごく暗い黄

酢酸クロム 1. 4 0 Y 4. 9 4 8. 0 2 ゴールド

ギ 泥 焼 め 2. 0 1 Y 3目 10 3. 0 0 ごく暗い賞
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合成染料植物染料染色試験

植物名 煤 染別 H V 

無 嫌鈍 8.15YR 4. 4 8 

2れ 酢酸アルミ 8.12YR 4.4 0 

，" 酢 酸銅 8.25YR 3 . 8 4 

ト 木酢酸鉄 9.16RP 2. 4 I 

ノ 酢酸クロム 8.36YR 4. I 3 

キ 泥 染 め 8.40 R 2 . 8 2 

無媒 喧昆 0.7 9 Y 4.5 4 

ヤ 酢酸アルミ I . 1 2 Y 4. 4 I 

マ i'F 酸銅 8.84YR 3. 4 8 

モ 木酢酸鉄 1. 9 8 Y 2. 6 4 

モ i'F酸クロム 日目 98 Y 3. 7 7 

泥 B匝 め 2. 0 I Y 2.5 0 

無 媒 換 2 . 6 2 Y 5. I 5 

フ 酢酸アルミ 2.75 Y 4. 9 2 

カ 酢厳銅 3. 0 I Y 4 . 8 2 

ノ 木酢厳鉄 3. I 3 Y 4. 9 8 

キ 酢酸クロム 3. 5 1 Y 4. I 4 

泥 鍛 め 3.3 6 Y 4. 3 6 

4. 試作試験

合成染料・植物染料染色試験の結果風合いが良好な

ので合成染料染色製品の試作を行った。

4.1試作

横縞 l点，麻の葉柄 (7マJレキ) 1点を試作した

4.2横縞試作

C 系 統 色

3. 0 9 灰みのプラウン

3. I 2 灰み白ブラウン

3.0 8 灰みのプラウン

0.5 9 ご〈暗い赤

3. 3 I 灰み白ブラウン

0.6 9 ごく暗い赤

4 . 3 9 くらい黄

4. 5 3 くらい貧

4 . 7 4 ゴールド

2.03 ごく暗い賀赤

4. 5 2 ゴールド

1 . 4 6 ごく暗い黄赤

I . 8 9 灰みの黄

2.0 0 灰み由貿

2.0 8 灰み申オリープ

2.4 9 灰み白オリープ

I . 5 2 灰みのオリープ

I . 5 I 灰み白オリープ

4.3麻の葉柄試作

(1)原料糸

地タテ糸.繰り絹糸 37g/2，5∞m 

タテ緋糸:練り絹糸 37g/2，5∞m 

地ヨコ糸:練り絹糸 40g/2，5∞m 

ヨコ緋糸線り絹糸 40g/2，5∞m 

名

C (1)原料糸 ( 2 )染色条件

地タテ糸・繰り絹糸 33g/2，5∞m

染 色・泥染め染色

ヨコ糸:練り絹糸 40g/25∞m 

( 2 )染色条件(ヨコ糸)

染料アリザリンサイヤニングリ』ン G 0.2 % 

" 
" 
" 

染色時間 :3∞分

パイプレータ周波数:30 HZ 

(3 )製織条件

筏密度・ 15.5算

定覧 幅:40佃

製織り・高機による手織り

1.0 % 

3.0 % 

5.0 % 
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染料ダイレクト ダーク グリ四ン B 3.0 % 

ラニール グレー B 1.9 % 

ラニ」ルカーキー G 0.3 % 

イルガランプラウン 2GLC 1.2 % 

染色時間:タテ緋・ヨコ緋 おO分

。 地タテ糸地ヨコ糸 400分

パイプレータ周波数

タテ緋・ヨコ緋 40HZ 

地タテ糸・地ヨコ糸 60HZ 

(3 )緋締め条件

タテ緋締め:15.5算締め

ヨコ緋締め:14'算締め

(4 )製織条件

策 密 度 :15.5算
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主主 I~liî : 40cm 

製織り 高機による手織り

( 5 )糊付け条件

糊張り イギス.カゼネート PG

仕上げ1胡:カゼネート PG サイロンBB

4.4試験の結果及び考察

ヨコ縞大島紬は地タテ糸はi尼染め染色糸を使用し，

ヨコ糸は合成染料染色糸を使用したのでi尼染め大島紬

並の風合いカ苛専られた。

麻の葉柄の大島紬は地タテ・タテ緋・地ヨコ・ヨコ

緋とも合成染料染色糸使用した普通の色大島紬よりも

良好な風合いの色大鳥紬を試作出来た。

5. まとめ

大島紬の泥染め染色はシャリンパイ液とi尼回で振り

付け主主み込みを数十回行って染色されるので独特の渋

い色調に染色され，しなやかな地風や染め上がりで泥

染め大島紬は根強い人気を得ている。

合成染料・植物染料染色で染色した大島紬は泥染め

と比べると風合いが固いので，これを解決するため染

色後薬剤等による柔軟処理を施しているが，薬剤lによ

る糸の脆化等がでている。

当センタ で開発した自動シヤリンパイ染色装置は

普通の染色機にはないパイプレターによる採み込み機

能が備わっているので泥染め染色のようを採み込みを

利用して，泥染め紬並の風合いを得る為，染色試験を

した結果合成染料染色・植物染料染色の風合いの改善

カマ子えた。又強伸度試験の結果，泥染め糸のような糸

の脆化もなく泥染め染色に近い風合いの良い合成お伴・

植物染料染色が可能となった。

本染色装置は染色家にとって一番難しいと言われる

淡色染色も十分ムラなく染色ができ，またシャリンパ

イ染色・合成染料染色・植物染料染色と 1台で3役を

こなせる染色装置である。

今回開発した染f色措置は試作装置であり，今後実際

に使用するにはサイズの縮小化・過乗1)id:機能の削除・

使い勝手の向上等の検討を行い，採算のとれる装置に

することが今後の課題である。

参考文献

西決造ら 自動シャリンパイ染色装置の開発

鹿児島県大島紬技術指導センター

業務報告書p54-p64(' 93) 

西決造ら 植物染料染色試験

鹿児島県大島紬技術指導センター

業;務報告書p63-p66(' 90) 

西決造ら ハイプリット大島紬の研究開発

鹿児島県大島紬樹桁指導センタ

業;務報告書p4-p5(' 88) 
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天然色素材の研究

一新染色工程における地糸の泥染め(第2報)ー

操 利一，山下宜良，向吉郁郎，赤塚嘉寛

シャリンパイ染色における煎液状態は，アルカリ性より酸性側の方が染着性は良いとされている。そこでシャ

リンパイ煎液の粉末染料化に当たり，予め自然放置(発酵)状態で徐々にpHを低める方法で調製して得られた

染液による粉末染料で染色法の検討を行った。

放置状態での自然発酵によるシャリンパイ煎液の最小pH値は， 4.5となり，これに要した時間は6-7週間で

あった。

この粉末染料による染色法としては，水酸化カルシウムを添加する方法を採らず，ベースト状染料での採み

込みと回泥処理を繰り返して染色する方法であり，総状絹糸を浸染(熱液処理)と採み込み浪度を5-10%でi浴

比を変えて染色した結果，重量増加率と染着濃度については，従来染色工程に比べて低い値となった。また，

''-._/摩擦に対する染色堅ろう度(乾摩擦)では， 3-4-4級と高くなることが分かつた。

キーワード シャリンパイ，粉末染料，発酵，ベースト

1.はじめに

大島紬の泥染めに用いられているシャリンパイ煎液

は， 3-5日間自然放置して使用している。また放置時

間は季節により異なり，一定でない。

本研究では，シャリンパイ煎液を染色に適した染液

とするため，化学薬品を使用しないで放置状態下の自

然発酵によりpHが最小状態となったとき， i農縮・粉末

化処週を行い，この粉末染料による泥染め法について，

染色堅ろう度，重量変化率，染着濃度の 3項目におい

にJて評価・検討した。

2 実験

2ーlシャリンパイ煎液

シャリンパイ原木(チップ状)市販品60Kgを所定

の煮釜に入れ，水でチップを覆う程度に注ぐ，その後，

加熱しながら抽出温度60"Cにおいて抽出助剤(炭酸水

素ナトリウム試薬一級，平日光純薬)90 gを加え，煮沸

状態で6時間抽出した。抽出後，煮釜のチップを取り

出し，抽出液の量をチップ重量の3倍180Lに水で薄め

た煎液を使用した。

2-2粉末染料

染色に用いた粉末染料(未発酵粉末・発酵粉末)は，

2-1の条件で抽出したシャリンパイ煎液 18 0 Lの

うち 60Lをそのまま用い，残りの煎液 (120L)

を自然発酵しi農縮・粉末化したものと某泥染工場で抽

出直後の煎液と発酵済み煎液を 60 Lをそれぞれ購入

して濃縮・粉末化したものを使用した。

なお，某染色工場で抽出した煎液を浪縮・粉末化し

た染科をB染料とし，また当センターで抽出した染料

をS染料とした。

2-3染色用絹糸

染色用絹糸は，市販品練り絹糸 (27中)を予め非イ

オン性界面倒胡110.1%溶液(浴比~O:1)に20分間浸潰

した後，熱湯と水で繰り返し 2回洗浄したものを使用

した。

2-4粉末掛軸度の調製

一般的に用いられている煎液濃度と同程度の粉末染

料(未発酵)を50g秤量して蒸留水に溶解し，一昼夜

放置後0.5%になるように蒸留水で薄めて染色液として

使用した。

また，染料を絹糸への染着力等を高めるため， 5∞，70 

0，1脚 gの染料をそれぞ才明量して蒸留水に溶解，一昼

夜放置後， 5，7，10%の濃度になるように蒸留水にて薄め

て染色液として使用した。

2-4媒染剤

媒染剤は当センターの試験用簡易型回泥に植物の薬

(フカの木:S chefflera octophy lla H arms)等を

投入し，腐敗させて田泥媒染効果が良好な状態で使用

/ 

/ 
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した。

3.染色法

粉末染料で水酸化カルシウムを用いない染色法にお

ける田泥媒染効果の知見を得るため，図 lに示す染色

工程方法において，粉末染料漉度0.5%染液で染色した。

図1の染色工程方法において，回泥媒染による回数

の影響ついての結果を受け，大島紬本来の泥染め(黒

色)を目的とするため，染液を高濃度にして新染色工

程(図 2)で染色した。

〈熱液染色〉

絹糸重量に対して501音量の冷染液に水洗した絹糸を

十分に染色液で浸す。徐々に加熱して煮沸状態で5分

間染色し， 2時間放冷後，固くしぼって脱水した。

〈冷液染色〉

絹糸を浴比1:5の染液中で採み込みながら染液が芳香

性の香りが出たとき，または染色中の泡が薄いピンク

色に変色したときを終点とする。この間，綿糸に毛羽

や染めムラが生じないようにしながら染色する。その

後，周くしぼって脱水した。

〈乾燥〉

染色した絹糸の縫れ等をほぐし 1時間程度，自然乾

燥してから熱風乾燥を 2時間した。

〈泥媒染〉

泥鏡操は，細かいネット付きのザルを田泥中に浸潰

し，車幻換した絹糸を直ちにその中に浸潰する。この間，

糸の縫れ，媒染ムラが生じないように振り付けながら

泥中で処理後，水洗してから再度浸潰し，その工程を

3回繰り返してから最後に固くしぼって脱水した。

〈洗浄〉

泥媒染した絹糸を大きい水槽で流水しながら染着さ

れなかった染料を十分洗い流してから脱水，乾燥した。

〈染色工程〉

図1， 2に染色工程のフローシートを示す。

4.試験

4':"'1自然発酵

自然発酵煎液は，当センターで抽出したシヤリンパ

イ煎液をステンレス楢 (2∞L)中に投入後，日数経過

を観察しながらpHメーター(堀場製作所D-1 3)で

測定し;最も低い値を求め，それ以上pHが低くならない

ことを確認してから説縮した。

1.熱→乾→回→水→乾

2.熱→乾→(田→水→乾)x 2 

3.熱→乾→(回→水→乾)x 3 

4.熱→乾→(回→水→乾)x 4 

5.熱→乾→(回→水→乾)x 5 

熱・・・・・・・・・熱液染め

乾....・ H ・-乾燥

回...・M ・.i尼媒染

水・・…・・・洗浄

図1 染色工程のフローシート

(第一工程) 紫H乾→回→水→乾→田→水→乾→回→;'¥ 

水→乾→冷→乾→田→水→乾→回→水→¥_.J

乾→回→水→乾→冷→乾→回→乾→回→

水→乾→回→水→乾→冷→乾→回→水→

乾→回→水→乾→田→水→乾→冷→乾→

田→水→乾→田→水→乾→回→水→乾

(第二工程)熱→回→水→乾

梨~.....…・熱液染め

乾・H ・H ・..乾燥

回・・・・・・・・・拙謀染

冷…-…冷液(常温)染め

水....・M ・洗浄

図2 染色工程のフローシート

なお，煎液(発酵)のpHは，購入した煎液(発酵済

み)と同じ値;となった。

4-2重量増加率及び摩擦に対する染色堅ろう度

3の染色で得られた絹糸の重量増加を測定して，絹

糸に対する重量増加率を求め評価した。

重量変化は，恒温恒湿室 (20"C， 65%)で一昼夜放置

後秤量した。

摩擦に対する染色堅ろう度試験 (JIS L侃49-1971)

は摩擦試験機I型(安田精機416-TMI)で乾燥法により

行い，汚染用グーレースケルを用いて判定した。

4-3測色による評価

泥染めした絹糸の染着性を比較するため， 糸を厚手

紙に三重巻きにしたものを胡1)色計 (MS-2020PLUS)

〕
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を用いて分光反射率 (4∞-7'∞nm)からL*a*b*
を求め評価した。

5.結果及び考察

5-1 シャリンパイ煎液の自然発酵

一般に発酵建ての染色では天然藍をアルカリ側で繁

殖する発酵菌 (Bacillus A lkaliphy lus)を利用した

方法と，ハイドロサルファイト等を用いた化学建でし

た染液槽で染色することで堅ろう度の高い青色治宝得ら

れることは良〈知られている[1)。

本研究において，シャリンパイ煎液を用い自然発酵

させ4-1の方法でpHを測定した。シャリンパイ抽出

7 

'--./ 6.5 

6 

5.5 
PH 

5 

4.5 

4 

後，一昼夜放置した後の pHは7付近の中性を示して

いたが，一週間で急激に低下し約4.8になった(図 3)。

その後.pHは，緩やかに低下しながら 23日付近で約

4.5になり.pHが安定するのに 10日開宴した。しかし

ながら，測定してから 33日を過ぎると pHは動きだし

上昇傾向になり，印日付近では pH5.5なった。これは，

関空側で活動する微生物が発生し，その副生物でpH

を上昇させる原因ではないかと恩われる。また.pHを

上昇させる微生物及びpHを低下させる微生物の分別

はできなかった。

これらの微生物の確認については今後の研究で解明

する必要がある。

o 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 
回数

図3 シャリンパイ煎液の自然発酵におけるpHと経過時間

し 5-2 粉末染料染色糸に回泥撤回数が及ぼす影響

前報においては，粉末染料の低浪度 (0.5%)染液で

通常の染色工程法において媒染剤(水酸化カルシウム)

の添加濃度を変えた染色工程方法について検討した。

その結果，染液の主主み込み回数が1/2の30固に短縮で

きた[2)。しかしながら，絹糸はアルカリ(水酸化カ

ルシウム)に弱く。採み込み回数を短縮して工程の簡

素化を図ってもアルカリ溶液中で採み込み染色するこ

とで絹糸を脆化させる一つの原因になる。そこで，図

lに示す染色法で水酸化カルシウムを添加しない染色

工程よる田泥媒染回数の効果について表1に示した。

重量増加率は1-3の媒染では増加傾向にあるものの，

媒染回数3回で最高値(12.18%)になり，それを境に

減少、傾向を示し. 5回の競換では10.08%になった。

これは，絹糸に染着された成分が田泥 1回の媒染で

は不十分であることを示し，また，媒染回数を重ねて

も重量増加率が減少したのは，糸に染着した成分が媒

染による生成メカニズムに関連するものと思われ，水

洗時等に加わる物理的な力により，脱落したものと考

えられる。

摩擦に対する染色堅ろう度(摩擦試験)は，染液染

色回数が1固と少なく，回泥媒染が多いにも関わらず

全備告に4級と比較的高い値となった。

5-3 染着濃度

回泥の媒染回数別の染色糸の色彩変化を L*.a*. 

b*の表色系で梯すした。(表 1)L * (明度指数)に

ついて 1回の媒染では32必と数値的に高〈回数を量ね

ることによって値は僅かばかり減少して4回では28.31

と低い値となった。しかしながら媒染回数を重ねて 5

回のときのL*イ直は30.3となった。 a*. b *において

ω
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は，媒染回数を重ね毎に黄赤味を帯びたH音い色となっ

た。また，媒染回数5困のa*， b *は数値的 (3.3，4 

ω)に高くなり黄赤味を帯ぴた明るい色となった。

表l 粉末染料 (0.5%)の媒染回数による重量増加率・摩擦試験及ひ染着浪度

染料濃度 媒染回数 重量増加率 摩擦試験

(%) (団) (目) (級)

5.00 4 

2 7.79 4 

0.5 3 12.18 4 

4 11.86 4 

5 10.08 4 

5-4 高濃度染液による染色

5-2の実験結果を踏まえて，発酵及び未発酵粉末

染料の濃度をベースト状 (5，7， 10%)に溶解した染液

を用いて，水酸化カルシウムを使用しない新染色工程

(図2)で染色した。 その結果を表2. 3に示す。重

量増加率については， B染料に比べ5染料(未発酵5，

発酵10 %)は僅かに増加傾向にあるものの，全体と

して染料濃度が高くなるほど大きい値を示し，その中

でも発酵染料で染色した糸は未発酵染料よる染色糸に

比べて，僅かに高い増加率になった。

5%の染色糸の重量増加率は未発酵・発酵染料で染

色した糸ともに 24%以下と低〈泥染め製品の地糸に

使用できない結果となった。また，染料濃度が2倍の

10%染液で染色した糸の場合の重量増加率は適正イ直

になったが，これが単なる工程の増減によるものかに

ついては今後の解明する必要がある。

一般的に摩擦堅ろう度の場合，泥染め糸は重量増加

率が高いと摩擦堅ろう度が低いことは良く知られてい

る。

本研究において染料漉度5%，B染料(未発酵7%) 

及びS染料7% (未発酵，発醇)で染色した糸は4級

となり，また，染料漉度が10%染i置で染色した糸つ

いても 3-4級で通常の泥染め糸(産地組合規定3級

以上)より僅かに改善される結果となった。

従来の染色工程による泥染め糸の走査電子顕微鏡

(SEM)写真を図4Aに示す。

従来の泥染め糸は繊維表面にタンニン系化合物と金

属イオンの錯体を生じた物質や粘土鉱物 5-1μmの

L* a* b本

32.49 3.74 4.68 

30.80 3.43 4.28 

29.43 3.21 4.23 

28.31 3.14 4.33 

30.30 3.30 4.99 

/、

細かい粒子古苛寸着し，繊維表面に無数を亀裂が生じて ¥_J
いることは良〈知られている[3]。

泥染め本来の染色糸は図4Aのとおり繊維表面に数

μmのタンニン系化合物等の微粒子が付着染色されて

いることが分かる。

新染色工程の泥染め糸(図 4B)の表面は， 1μm 

以下の微粒子で覆われ，従来の泥染め糸と比べ滑らか

であることが分かる。そのため泥染め糸と添付白布

(綿布)の摩擦で得られる汚染度が少ないので摩擦竪ろ

う度は僅かに向上したものと思われる。

染着濃度は，未発酵，発酵染料においてB染料が高

い結果となったが，染液漉度が高くなるに従いその差

は小さくなった。

未発酵と発酵粉末染料おける染色糸の染着濃度は染 u
科浪度に比例してL*a*b*イ直は少しずつ小さくなっ

たが，泥染め本来の黒色(L*a*b*値， 14.79， 0.96， 

1.04)と比べてL*a*b*の値が大きく，赤黄味が帯

びたしっとりとした深みのある黒とは大きな違いを生

じた[4]。

6.まとめ

従来の染色工程方法での水酸化カルシウムを用いて

染色方法はO. 5%程度の比較的染料濃度の低い染液

に有効性がある。

今回染料をベースト状に溶解した染液で媒染剤(水

酸化カルシウム)を用いない染色することで採み込み

回数が大幅に削減する事が出来たものの，反対に田泥

媒染の回数は多くなり，時間による短縮や泥染め本来
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表2 B粉末染料(未発酵，発酵)の新染色工程による重量増加率・摩擦試験及ひ深着濃度

染料種類 染料濃度 重量増加率 摩擦試験 L* a~ド b* 

(%) (見) (級)

5 21.3 4 20. 19 2.24 3.17 

未発酵 7 29.9 4 19.45 2.33 3.10 

1 0 38.4 3-4 17.17 1.51 1.52 

5 23.5 4 19.52 2.42 3.00 

発 酵 7 31.3 3-4 18.30 2.47 2.70 

1 0 39.6 3-4 16.18 1.40 1.38 

表3 S粉末染料(未発酵，発酵)の新染色工程による重量増加率・摩擦試験及び染着濃度

染料種類 染料濃度 重量増加率 摩擦試験 L* a* b* 
(%) (見) (級)

5 22.3 4 28.01 3.16 4.19 
未発酵 7 29.5 4 20.45 2.93 3.42 

1 0 36.4 3-4 18.24 1.邸 1. 73 

5 21.8 4 22.42 3.42 3.58 
発酵 7 32.6 4 19.34 2.51 2.切

1 0 38.1 3-4 17.88 1.49 1.58 

※ 43.4 3 14.79 0.93 1.似

※平成3年度製造工程別競技会泥染部門上位12名の平均値

図4 SEMによる表面観察写真，従来染色工程 (A)，新染色工程 (B)
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の黒色(赤黄味を帯びた深みのある色)と大きな違い

を生じた。

間耐某染後の染色糸を水で十分行うことで冷液染色

の残液を漉度の再調整することで利用が可能であると

思われる。そのことは， 1回の熱液染色において回泥

媒染を数回行うことで，染着成分は回i尼中の無機塩等

と強固に絹糸に付着して染着される。しかし，もう一

方で媒染されないで糸に残留している染着物や粘土等

を水洗で十分に脱落することで，新たな染色操作にお

いて大きな影響は無いものと恩われる。

走査電顕 (SEM)の表面観察によると通常の染色

糸に比べて樹程表面が滑らかにより摩擦堅ろう度が僅

かに向上することが分かった。

今回の研究で粉末染料をベースト状に溶解した染液

における染色工程を改良したが， ?尼染め本来の黒色に

ならなかった等のため，更に研究する必要がある。

υ 
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