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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l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色指導所として独立。庶務，原料，

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。

2 1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。

¥ノ
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 大島染色指導所として再発足した。

26年 4月 i日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)の養成を再建した。

27年 4月 大島染色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日日本へ復帰し，鹿児島県大島染色指導所となった。

30年 11月 庁舎用地として 303rrl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。

LJ 
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。

平成元年 10月 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。

2年 4月 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。



(2 )組織

①機構

「館長

ト総務課

商工労働部一一一工業振興課一一一大島紬技術指導センタ一一一ト機織研究室

トデザイン研究室

」染色化学研究室

②組織

区 分 事務係 技術係 労 務 係 言十

館 長 l l 

総 務 諜 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 

言十 3 1 5 1 8 

v 

@職員

館 長 山田式典 (平成 8年 4月)

総務課

副館長(兼)

総務課長 岡村賢志郎 (平成 8年 4月)

主 査 嘉原厚子 (平成 7年 4月)

主 事 津遺宏一 (平成 8年 4月)

機織研究室

室 長 押川文隆 (昭和39年 11月)
、

¥.._... 
主任研究員 平田清和 (昭和 54年 6月)

// 今村順光 (昭和 55年 11月)

// 恵川美智子 (昭和 55年 5月)

// 福山秀久 (昭和 55年 11月)

// 市来浩一 (平成 7年 4月)

デザイン研究室

室 長 恵原 要 (平成 5年 4月)

主任研究員 富山晃次 (昭和 56年 9月)

ノノ 徳永嘉美 (昭和 54年 5月)

染色化学研究室

室 長 仁科勝海 (平成 B年 4月)

主任研究員 西 決造 (昭和41年 9月)

λ/ 山下宜良 (平成元年 4月)

研究員 向吉郁朗 (平成 6年 4月)

ノノ 安藤義則 (平成 8年 4月)

注; ( )内は、当センターへの勤務の発令年月を示す。
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(3 )土地・建物

土地 6，369.33rrl
建物 2，27 O. 42rrl 
所在地鹿児島県名瀬市浦上888番地

区分 干重 jJlJ 4書 造 l 階

事務所用地及ぴ

土地

施設用地

鉄 筋

建物 事務所及び研究室 1，499.26 
コンクリート造

廃水処理施設及び 鉄 筋

ノ/ 140.76 
実験用泥田 コンクリート造

言十 1，640.02 

工作物 言日 念 碑 石 材 l基

(4)決算

歳 入 歳

手数料 54，670 技術情報管理

財産収 入 。工 業 援 興 費

諸 収 入 28，730 中小企業振興費

工業試験場費

メ口込、 計 83，400 ノ日合、 計

3-

(単位;rrf) 

2 階 計

6，369.33 

630.40 2，129.田

140.76 

630.40 2，270.42 

l基

出

100，000 

562，060 

5，937，164 

124，471，788 

131，071，012 



( 5 )研究設備一覧表(重要物品)

機 器 名 型 式 メーカー名 設置域 備考

く機織研究室〉

風合試験機 臥NDLE-O-NETER Thwing Albert宇土 S.42 
経糸抱合力試験機 自動記録式 蛭田理研(株) S.49 
ヤーンストレングス・テスタ AUTONATIC Y.S.TESTER 日本ウスター(株) S.49 
空圧式自動締機 削-3型 錦、江織物機械製作所 S.57 
万能司l張試験機 テYシU~RTÞI-l00 (株)オリエンテック S.63 
KN型織機 KN-6x6 115cm 津田駒工業(株) S.63 
KES風合いシステム

日l張りせん断試験機 KES-FBl (株)カトーテック H.l 
純曲げ試験機 KES-FB2 (株)カトーテック H.l 
圧縮試験機 KES-FB3 (株)カトーテック H.l 
表面試験機 KES-FB4 (株)カトーテック H.l υ 
システム用自動処理装置 KES-FB (株)カトーテック H.l 
精密迅速熱物性測定装置 KES-FB7 (株)カトーテック H.l 

水分含有量測定機 LP16-}1 メトラ一社 H.l 
粘度測定機 DV-II 協和科学(株) H.l 
繊度測定器 DC-llA サーチ(株) H.l 
比重測定装置 KGN-l コカジ技研 H.l 
毛羽試験機 F-INDEX TESTER 敷島紡績(株) H.l 
j然数測定機 TC-50 敷島紡績(株) H.l 
テンシロン万能活11糊データ処理装置 NP-l00 (株)オリエンテック H.l 
紋紙作業システム(ジ、ャカートや縦陣) NN-J 錦江織物機械製作所 H.l 
サンプルオープナー OP-200 大和機工(株) H.l 
ラップフォーマー LF-200 大和機工(株) H.l 
ローラーカード SC-200 大和機工(株) H.l 
ドローインフレーム DF-4 大和機工(株) H.l 
意匠撚糸機 123-AF 日本紡織機械製造(株) H.l 

lゾ

高速総上機 番場式6総 (有)きょう白う織機製作所 H.l 
機料品一式(自動管巻機) 矢沢式OSY-2錘 (有)きょう白う織機製作所 H.l 
ドビ一機 AP-25 (株)山田ドビー販売 H.2 
ドビーコントローラー EDC-2800 (株)コス王子キスタイルマシン H.2 
ワインダー(自動乾燥糊付) KS-3 (株)梶製作所 H.2 
通気性試験機 KES-F8-APl (株)カトーデック H.2 
全自動糸番手測定装置 AUTOBAL 敷島紡績(株) H.3 
精紡機 SPINNETESTER SKF-82 エデラ社 H.3 
帯電性試験機 1タチック・オネ1トメーター H-Oll0 シシド静電気(株) H.5 
紋織装置 KYB直織(1，300ロ) カヤパ工業(株) H.6 
電子ジャカード ELJ-S カヤパ工業(株) H.6 
画像処理システム GD1200(A) カヤパ工業(株) H.6 
紋織支援装置 CGSi門コン編集機 カヤパ工業(株) H.7 
糸ねじり交差トルク試験機 KES-YN-l (株)カトーテック H.7 
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機 器 名 型 式 メ ー カ ー 名 設置年度 備考

緋締めシミュレーション双子ム KYB カヤパ工業(株) H.7 

向上入出力装置 KYB(本体:Acolor 935) カヤパ工業(株) H.7 

織物組織設計装置 CATシZテム 中西織工芸(有) H.7 

くデザイン研究室>

CAD及び技術情報システム トータルソフトウエア H.l 

デザインプロセッサー キャノン H.l 

く染色化学研究室>

サンシャイン・スーパーロン WEL-SUN-TC スガ試験機 S.55 

グライフウェザーメーター

v カラーアナライザー TC-1800 東京電色 S.60 

ガスクロマトグラフ GC-9AM 烏津製作所 S.61 

GPCクロマトグラフ ウォーターズ600E 日本ミリポア・リミテッド H.l 

クリーンベンチ PCV-1303 日立製作所 H.l 

凍結乾燥機 VD-60 大洋科学工業 H.l 

アンダーグラス野外暴露台 IS-l スガ試験機 H.l 

自動総染機 MVS-2 津村化学機械工業 H.l 

砕断機 H14型チッパー 太平製作所 H.l 

分光反射率計 MS-2020 PLUS マクベス H.l 

染色試験機 YS-12M 山口科学産業 H.l 

オートスクリーン捺染機 AV-HI 山口科学産業 H.l 

赤外分光光度計 1640 パーキンエルマー H.l 

クロマトスキャナー GS-9000 島津製作所 H.l 

捺染台 フジヤマ H.2 

仁J スクリーン製版機 SP-180 理想科学工業 H.2 

画像解析装置 nexus-Qube ネクサス H.2 

フェードメーター FAL-5 スガ試験機 H.2 

CCM用ソフトウェア COMSEK Win95版 日本化薬 H.3 

カラーキッチン KAYALIBRA K-l(D) 日本化莱 H.3 

分光光度計 UV-2200 島津製作所 H.4 

糖度屈折計 RX-l000 アタゴ H.4 

遠心式薄膜濃縮装置 CEP-L 大川原製作所 H.4 

真空乾燥機 SF回 02H 大川原製作所 H.4 

膜ろ過試験機 FS-239-20S アドパンテック H.4 

全自動シャリンパイ染色装置 イントレックス H.5 

原子吸光光度計 3300 パーキンエルマー H.5 

3軸制御直交ロボット 臥S-A3 芝浦製作所 H.7 

微小面分光担tl色計 MSP-!90 日本電色 H.7 

パーソナルコンピューター VM-516S，Flex-Scan 88F エプソン，ナナオ H.7 

分析装置付走査電子顕微鏡 JST[-5800， JED-21 00 日本電子 H.7 
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2 指導業務

(1)指導事業の実地状況

千旨 導 I頁 目 地区数 企業数 地区名(件数)

巡回指導等(機織) 5 2 7 鹿児島(4)名瀬(8)笠利(7)龍郷(6)瀬戸内(2)

巡回指導等(デザイン) 5 26 鹿児島(5)名瀬(6)笠利(8)龍郷(6)喜界(1)

巡回指導等(染色化学) 5 20 鹿児島(6)名瀬(6)笠利(3)龍郷(3)瀬戸内(2)

移動指導センター 1 48 鹿児島(48)

技術アドバイザ一指導 7 1 6 鹿児島(1 ) 繍(6)釧(4)車戸内(1)喜界(2)鮫島(1)知名(1 ) 

( 2 )相書長による指導 ) 

指 導 項 自 件数 指 導 項 目 件数

商品開発分析について 7 和紙染色について 7 

図柄について 6 藍染について 28 

小柄について 9 シャ~YII"1紛ら自国側主I~I:つ~\て 4 

配色について 1 1 大島紬の劣化について 4 

つけさげ柄の開発について 5 摩擦堅ろう度について 5 

CADについて 1 1 湯過しについて 3 

テキスタイルデザインについて 5 摺込みについて 17 ¥_ノ

パッケージデザインについて 6 色合わせについて 42 

スクリーン印刷について 1 界面活性剤jについて 2 1 

後加工について 5 その他染色関係について 1 7 

染色竪ろう度について 8 織物設計について 1 8 

ムラ染原因について 1 0 加工について 40 

媒染剤について 7 緋締めについて 43 

泥染について 1 2 原料糸について 5 5 

抜染について 3 製織について 42 

植物染料染色について 23 計 475 
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(3 )移動大島紬技術指導セン空ー

開催日 開催場所 指導企業名簿 指導内容等

平成7年 本場大島紬 窪田織物(株) -大島紬製品の日焼け原因

5月 16日 織物共同組合 (有)三木染料庖 -工程管理と社員教育

-5月 17日 渡絹織物 .CIの利用法

本目星染色 -リキッドタイプ染料

吉三郎商庖 -草木染め用染料の利用状況

-フノリ，イギスについて

-原料糸について

-摩擦堅ろう度の表示

-泥染め糸の水洗い，乾燥法

.PL法と泥染めについて

-精練剤の種類と利用法

-品質管理とコスト

-泥染め箆の抜染方法

-緯緋でのE美弗jの使用方法

(指導職員)赤塚，恵原，平田※仁科

v 平成7年 ノノ (有)ニ木染料庖 -経緋締め加工の問題点

9月27日 前回織物 -不良原料糸の織り方

-28日 中目星染色工場 -布面の風合い

益田織物 -新製品の検査について

(有)渡絹織物 -緋汚染めについて

本場大島紬織物協組 -密度別製品

本場大島紬技術専門 -大島紬のデザイン向上

学院 -大島紬残糸の有効利用

-織機の改造

-γャヵ~ド締機による緋締め

-植物染料の染色堅ろう度

-植物のリグニン分解方法

-泥藍抜染

-風合いについて

-粉末植物染料の使用方法

(指導職員)操，福山，徳永※仁科

Q 
平成B年 1/ (株)カネトク . 2タフコ柄の柄展開について

1月 17日 南織物 -脱色物のムラ解消対策

-18日 本場大島紬技術専門 -泥藍製品の色バランス

学院 -泥慮抜染の抜染剤

相星染色工場 . ~i)t配列

永長織物 -耳内間数の出し方

(株)徳元 -糸量の計算

栄正雄 -泥染め緋建染色

本場大島紬織物協組 -泥染めの地糸染色

-泥藍抜染

-泥染め用の緋鐙締め

-図柄展開

-正藍製品の図柄展開

-ガス綿糸の番手と強力

-絹糸と綿糸の伸度差

._ijjj美剤の種類

-泊亜美処理法

-種子i由等の臭いについて

※は鹿児島県工業技術センター職員
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(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 日数 アドバイザー H融 員 名

円堂為男 名瀬市 4 デザイン 松 岡 瑞 代 富山

栄兼治 名瀬市 4 染色技術 岸田文司 赤塚

砂川紬工場 喜界町 4 製織技術 /ノ 福山

山 田実紬 笠利町 4 染色技術・締加工 ノノ 赤塚

益田織物 鹿児島市 4 デザイン 野田和信 徳永

松元泥染工場 笠利町 4 泥染め。染色技術 染川弘光 操

田畑エイ子 徳之島町 4 製織技術 岩崎ミフ子

佐工房 喜界町 4 デザイン開発 野 田 和 信 恵原

積染色工芸 笠利町 4 " ノノ 徳永

原絹織物 名瀬市 4 デザイン新製品開発 松 岡 瑞 代 徳永

有村絹織物 名瀬市 4 染色加工 染川弘光 山下

肥後染色工場 笠利町 4 シャリンパイ染色技術 ノノ

山田きよ子 名瀬市 4 製織技術 岩崎ミフ子 西

福山トモ子 名瀬市 4 製織技術 λγ 

) 

長谷川千代子 知名町 4 製織技術 円 山 米 子 平田

乗弘子 瀬戸内町 4 製織技術 岩崎 ミフ子

3.依頼業務

委 託 品 試 験 項 目 件数・数量

定 性 分 析 。
定 量 分 析 。

大 島 紬 染色堅 ろ う 度試験 2 

耐光堅 ろ う 度試験 l 

そ の他の物理試験 l 

*1¥ 糸 そ の他の物理試験 。
植物染料 定 量 分 析 2 

」ノ

定 性 分 析 。
定 量 分 析 。

染 色 糸 染色堅 ろ う 度試験 。
耐光堅 ろ う 度試験 。
そ の他の物理試験 。
定 性 分 析 。

泥 土
定 量 分 析 。

図 案 口 品識 マ ク 等 。
総 糸 染 色 6，560g 

白 緋 染 色 2，060g 

植 物 染 料 染 色 1，OOOg 

緋 抜 染 。
言十 6件 '9，620g
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4.伝習生の養成状況

養成の
養成 養成科目別人員内訳

目的 養成機関
人員 首加工

備考
ヂザイン 染色

大島紬の専門的知識と技術を習得させ中 7年4月~
堅技術者となるべき後継者を養成する。 8年3月 5人 3人 1人 l人

1年間

科別 指 導 事 項

デザイン 総合理論議義，基礎図案による模写，図案の構図と輪郭の取り方，図案の考案調整，図

手ヰ 案の締め加工の関係，図案と原図の関係

締加工 総合理論議義，設計，糸操り，整経，糊張り，普通締加工，交替締加工，仕上加工，織

科 付け，回し締，ふかし締，袋締加工，民間実習

¥..._.， 
染色化学 総合理論議義，合成染料による染色(地糸，緋，摺込，堅ろう度)，シャリンパイ染色

科 (地糸，緋)，植物染料染色，植物藍染色，抜染(色緋，泥藍緋)，民間実習

5.各種会議・研究会講習会への参加

課室 会 議 等 の 名 称 期 日 会 場 出席者

工業技術連絡会議物質工学連合部会繊維部会 6/ 8~ 6/ 9 熊谷(埼玉) 大迫

総 九州地方公設試験研究機関事務連絡会議(第 1回) 6/ 8~ 6/ 9 宮崎 吉村・嘉原

工業技術連絡会議物質工学連合会部会総会 6/19~ 6/20 高松 大迫・西

工四中業国・技四・術九国連州・絡地九会州方部議支会部物総総質工会会及学連び合全部国会繊維繊維工部業会術協中会・
7/ 6~ 7/ 7 名瀬 大迫・各室長

務

九州・沖縄地方工業技術連絡会議(第1回) 8/31 博多 大迫

課 九州地方公設試験研究機関事務連絡会議(第2回) 1O/16~10/17 久留米 嘉原

九州・沖縄地方工業技術連絡会議(第2回) 12/13~12/14 那覇 大迫

u 工業技術連絡会議総会 2/ 8~ 2/ 9 東京 宮山

機研 県試験研究機関技術開発協議会企画部会 6/ 8 n山量=叩4旨 n也ま=、 押川

織究

室 県試験研究機関技術開発協議会企画部会 3/19 川内 押川

7 工業技術連絡会議繊維部会デザイン分科会 6/28~ 6/29 赤湯(山形) 徳永

ザ研 九州地方公設試験研究機関デザイン担当者会議 6/ 1~ 6/ 2 宮崎 唐原

イ究 かごしまデザイン協議会デザインセミナー 11/18 鹿児島 ノノ

ン室 かごしまデザインフェアー 2/ 1 鹿児島 11 

染 九州・沖縄地域公設研究機関企画担当者会議 6/ 8 鳥栖 赤塚

色 繊維学会西部支部セミナー 9/14 久留米 操

イ学じ 工業技分術科会連絡会議物質工学連合部会繊維部会染色 10/25~10/26 京都 山下
加工

研究 工試業験技法分術科連会絡会議物質工学連合部会繊維部会繊維 11/20~ 11/21 一宮(愛知) 赤塚

室 製糸絹研究発表会 12/ 1 東京 操

九州地域技術連絡会議 3/12 博多 赤塚
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6.研究発表会・研究会講習会等の開催

(1)研究発表会

開催日 実施場所 内 R廿h 

4.19 センター 平成6年度研究成果発表 50 

4.24 鹿児島市 平成6年度研究成果発表 29 

( 2) ， 95奄美地域異業種交流協会 担当室・デザイン研究室

開催日 実施場所 内 ，廿長 参加者世

5.30 センター 講演「異業種吏読の進め方」 大島紬技術指導センター館長大迫陽一 19 

6.16 センター 講演「異業種交流のすすめ方と実際J (株)7シママ代表恥締役藤山敏己 15 

7.21 センター 情報交換、テーマ提案 14 

8.18 センター 情報受換、テーマ提案 B ) 
9.22 センター 情報交換、テーマ提案 7 

10.27 センター 講演「奄美の莱草や山菜について」 小宿小学校田畑満大 7 

11.14 センター さつま工芸会との交流(活動状況発表、意見交換) 16 

12. 6 センター 講演「マルチメディアの現状と将来」 商取引への活用についてー 32 

NTT名瀬支庖長保宣夫 (全員外

講演「インターネットの活用と実際」 グットワミユ二トショYJ，"社長 高橋美博 古む)

1.18 住用村 奄美の有用植物の観察会 小宿小学校田畑満大 11 
瀬戸内町 見学と意見交換 福山物産代表福山拓生

2.19 センター 講演「人生!汗と涙と感動」一地域興しグループ串良ゃったる会10年の歩 8 

みー 串良ゃったる会事務局長豊重哲郎

3.19 センター 講演「新商品開発の一手法についてJ (有)ティヨルー代表取締役 古賀昭洋 6 

(3 )製織講習会 担当室:機織研究室

開催日 実施場所 内 信廿長・ 参加減

) 
5.22 瀬戸内町 大島紬の製織 7 

6. 4 笠利町 大島紬の製織 18 

7.25 喜界町 大島紬の製織 日

10. 6 龍郷町 大島紬の製織 14 

3. 6 笠利町 大島紬の製織 18 

(4)大島紬染色加工研究会 担当室:染色化学研究室

開催日 実施場所 内 d廿" 参加減

8.24 センター オリエンテーション 8 

9.21 センター 摩擦竪ろう度の向上について 8 

10.20 センター 摩擦堅ろう度の向上について 8 

11.22 センター 摩擦堅ろう度の向上について 8 

12. 1 センター 摩擦堅ろう度の向上について 8 

1.30 センター 摩擦堅ろう度の向上について 8 
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(5 )色明彩研究会 担当室:染色化学研究室

開催日 実施場所 内 廿~ 参加減

4.13 センター 染色性における原料糸の影響 8 
5.15 センター 原料糸の現状 7 
6. 8 センター 建染色時の糊抜き 5 
7.13 センター 浸染と摺込み染色濃度 10 
8.10 センター 泥染め条件と色落ち 8 
9. 5 センター 泥染め条件と色落ち 8 
10.13 センター 泥染め条件と色落ち 6 
11. 9 センター 泥染糸の色落ち対策 8 
12.14 センター 風合い付与処理 日

1.18 センター 風合い付与処理 6 
2. 8 センター 風合い付与処理 5 
3.14 センター 色見本作成の手順 8 

¥....._.，. ( 6)研究交流事業

」J

種 招へい研究者の所属

研究者氏名 研究テーマ 期間 研究室

Eリ 及び派遣研究派遣先

五十嵐潤 ファイブオー・デザインオフィス 大島紬の色彩戦略 11/ 6~ 1l/ 7 デザイン

招 研究室

" 溝口健作 物質工学工業技術研究室工学博士 機能性材料と染色技術 11/ 8~11/10 染色化学

い 研究室

研 松村征吾 日本化薬(株) 機器システム部長 CCMにおける色彩管理 3/18~ 3/20 染色化学

究 研究室

五十嵐潤 ファイブオー・デザインオフィス 大島紬の色彩戦略 3/27~ 3/29 デザイン

研究室

派 恵JlI美智子 中西織工芸有限会社 織組織に関する研究 8/28~ 9/21 機織

遺 研究室

研 向吉 郁朗 鹿児島県工業技術センター 粉末天然色素材による 1/22~ 2/16 染色化学

究 新染色法の研究 研究室

7.見学者

見学者数 1 194名

1
 

1
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大島紬のデザイン・耕締め工程のシステム化に関する研究
平成7年度地域技術活性化事業・地域人材不足対策技術開発事業ー

平田清和，福山秀久，恵川美智子，今村順光，市来浩ー

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。

昨年に引き続き，カードレスジャカード緋締め機を利用した新製品開発の技術確立を図るため，コ

ンピユータグラフィックスによる画像処理を利用した緋締め工程のシステム開発に取り組み，従来は

困難であった大島紬での新しい製造法への可能性を含んだ成果を得たのでその経過について報告する。

1 はじめに

昨年度の研究では，大島紬の特徴である鰍密な緋を

生み出す総締め緋の製法に，ジャカード織物製造技術

を導入活用し，紋紙を利用しないカードレスジャカー

ドである電子ジャカードによる緋締め技法の開発を行

い大島紬用としてシステム構築を行った。

ところで，産地の大島紬の生産状況は一昨年までの

大きい落ち込みが緩和しつつあるものの厳しい状況の

ままである。

昨今の緋締め作業者の高齢化と仕事離れは基幹産業

大島紬業界への危機的状況であり，今回の緋締め技術

でのカードレス化は新しい製品開発に大きな期待が寄

せられており，もっと積極的に取り組む必要がある。

そのためにはさらに使い易くすることと，画像処理

の手法にも新技術ー導入も不可欠であるといえる。

このような背景の下，今年度も本研究は地域技術活

性化の)環として中小企業庁の補助事業により研究開

Q 発を行った。

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

昨年度導入した画像処理システムをベースに下記の

開発を行ったが，緋織物としての大島紬を織り上げ前

に予測する事と新しい着物デザインを効果的に作成す

る事の 2点を基本として取り組んだ。

(1)織物シミュレーションシステムの開発方針

緋織物の織り上がり状態を糸 l本毎に，緋・地糸の

配列や緋締めの条件に応じた表現を可能とするシステ

ム開発を行った。

*染色一級技能土

(2)デザイン開発設計ソフトの開発方針

着物の仕立て上がり状態から緋図案作成を行い，緋

締めデータへの変換を可能とするソフト開発を行った。

また，実証用として付けさげ柄の試作品を作成する

事とした。(本誌「付けさげ柄デザイン開発研究J) 

2.2装置類の概要

昨年度導入した装置類に今回データの入出力用とし

てフルカラーコピー機とその外部インターフェイスユ

ニットの導入を行い，幅広い用途利用を目指した。

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: (抑)¥":GD1200ヲイアA)

ディスアト:(グラ7ィック用20インチ， ゴンリー)~用 14インチ)

ホストコンt。ユータ・ (OMRON:LUNA88K2) 

入出力 :7)~カラーア 1)ンタ (FUJI XEROX:Acolor 935) 

RM-ICS (外部インヲー7ェイ7，]ニット)

入力・カラースキャナ (MAXtィ7，"A3) 

出力:カラープリンタ(用紙MAXtイ1や 420mm)

2)ソフト構成

緋作図ソフトウェア，標準作図ソフトウエア

織物シュミレーシヨンソフトウエア

デザイン開発設計ソフトウェア

3.函像処理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織物シミュレーション用緋データの作成

(1)緋出予備試験
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大島紬の緋の状態をいかに表現するかを検討するた

めに，緋廷を作成し，染色前後の緋の大きさを比較し

てシミュレーションの基礎資料とした。

使用筋密度:15. 5算， 1 3. 5算

ガス綿糸引き込み本数(1羽当たりの締め本数)

1モト， 2モト， 3モト， 4モト， 5モト， 6モ

ト， 7モト(各 1間4羽)， 3モト(サベ・ 1小

間2羽)

染色法:合成染料染め

(2)予備試験結果

染色前後の緋楚のガス綿糸で覆われる緋部分の大き

さを測定した結果を表 1，2に示す。

緋締めでは変化締めという技法で緋の大きさを変え

て図柄の微妙な表現に用いる。担IJ定結果からも締め本

数が増えると緋の大きさが増加しているが lモト当た

りの大きさでは逆に小さくなっている。シミュレーシ

ヨンでは締め本数と他の条件も加味して緋の大きさを

設定することが必要である。

締め本数

lモト
2モト
3モト
4モト
5モト
6モト
7モト
サベ

締め本数

1モト
2モト
3モト
4モト
5モト
6モト
7モト
サベ

表 1 緋長変化(mm)

染色前鐙) 染色後 変化量
(締め
0.22 測定不能
0.49 0.46 0.03 
0.68 0.70 +0.02 
0.84 0.95 +0.09 
1.02 1.13 +0.11 
1.17 1.30 +0.13 
1.36 1.48 +0.12 
0.66 0.71 +0.05 

条件:15.5算縮み率96.2覧

表2 緋長変化(mm)

染色鐙前) 染色後 変化量
(締め
0.22 測定不能
0.45 0.48 +0.03 
0.67 0.70 +0.03 
0.86 0.94 十0.08
1.03 1.13 +0.10 
1.17 1.30 +0.13 
1.34 L48 +0.14 
0.67 0.69 +0.02 

条件:13.5算縮み率96.5%

(3)緋締めシミュレーション

緋出予備試験の結果，ガス綿糸の引き込み本数の変

化が緋の大きさに影響していることが判明したので，

シミュレーシヨンの要因として，基本となる糸 1本を

表示するための画素数 (3~5 画素) ，緋糸と地糸の

-14 

比率(1閣の中での配置を考慮して合計が 16) ，ま

た経糸と緯糸のそれぞれの l完全繰り返しの本数とそ

の配列そして，ガス綿糸の締め本数を変化させて各種

のシミュレーションを行った。

緋の条件としては大島紬での高級品である 15. 5 

算カタス越式9マルキを主体に行った。(①~⑥，⑩

~⑬) ，⑦~⑨は 15. 5算 1モト越式7マルキの条

件で行った。また⑮は 15. 5算 1モト越式7マルキ

.割り込み式の条件で行った。

また，①~⑪までは，緋の変化を把握するために同

一画面内で，緋締めの際のガス綿糸締め本数を 1モト 3

2モト， 3モト， 4モト， 5モト， 6モト， 7モト

(各 l間4~~) ， 3モト(サベ:1小間2羽) ，経長

緋，緯長緋そして経緯長緋をそれぞれ出力した。

① BETA31(3酪比率:7，3，3，3X:KJJKJJ Y:KKJKKJ) 

② BETA41(4限比率:7，3，3，3X:KJJKJJ Y:KKJKKJ) 

③ BETA51(5疎腕:7，3，3，3X:KJJKJJ Y:KKJKKJ) 

④ BETA32(3敵腕:7，3，3，3X:KKJKKJ Y:KKJKKJ) 

⑤ BETA42(引敵陣:7，3，3，3X:KKJKKJ Y:KKJKKJ) 

⑥ BETA52(5際比率:7，3，3，3X:KKJKKJ Y:KKJKKJ) 

⑦ BET717(3疎比率:7，1，7，1X:KJJJKJJJ Y:KKJJKKJJ) 

③ BET727(3敵陣:7，1，7，1X:KKJJKKJJ Y:KKJJKKJJ) 

⑨ BET73B(3酪比率:7，1，7，1X:KJJJKJJJ Y:KKJJKKJJ輪)

⑩ BET93B(3限比率・7，1，7，1X:KJJKJJ Y:KKJKKJ賂)

⑪ BET939(3際比率:9，1，5，1X:KJJKJJ Y:KKJKKJ) 

⑫ SIM93 (3敵陣:7，3，3，3X:KJJKJJ Y:KKJKKJ) 

⑬ SIM93B(3敵陣:7，3，3，3X:KJJKJJ Y:KKJKKJ鰍)

⑬ SIMW3 (3敵比率:7，3，3，3X:KKJJKJ Y:KKJJKJ) 

ここで，画素は 1本の糸を表すのに使うドット数，

比率は緋部分と地部分の割合で餅，地，緋，地の順番

で合計は 16になる。 Xは経糸， Yは緯糸で， K;緋

糸， J;地糸の略で緋配列を表す。

(4)考察

それぞれ拡大した部分を比較していくと，締め本数

が少ないと緋部分が地部分に消されて緋点が表れ難い，

角張った緋となる。

締め本数が 5~7 モトではかなり実際に近くなって

くるが，緋の交差点が片方にずれていたりして拡大し

て見ると微妙な表現の違いがでてくる。

これが， 7マルキの場合は緋糸と地糸割合が2対2，

締めの l完全数が 16と偶数での割り振りのせいか緋

) 

¥J  
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(4)緋登録 (緋パターンを登録する)

(5 )反物ファイル作成(反物緋柄ファイルを作成する)

また，ソフトウエアで保存されるデータは次の3種

類でそれぞれ関連づけられる。

(1)着物レイアウトデータ(着物パーツのレイアウト

を作成した区画ファイル)

(2)反物レイアウトデータ(着物パーツを組み込んだ

反物レイアウトを配列ファイル)

(3)反物ファイルデータ(緋詰めされた最終柄データ)

この様に，今回新しい手法として考案したデザイン

開発設計ソフトウェアは，着物状態で下絵を読み込み

各パーツ毎もしくはパーツ闘をまたがりながら，図柄

の作成や緋詰めなど一連の作業が出来るようにしたも

のである。

また，後工程での緋データ作成や一連の製造工程を

J「「llik1024関

1024間

図5.着物レイアウト(区画77イIf)

3.3付けさげ柄の試作(詳細は本誌37 頁~39 頁)

画像処理システム等を用い， 15.5算lモト越式771昨大島

紬製品の試作を行った。

4 まとめ

織物シミュレーシヨン機能については，織上り状態

にほぼ近いシミュレーションが可能となったが，処理

範囲に制限があり，最適な使用法を検討中である。

また，デザイン開発設計ソフトでは，着物の仕立て

状態から図案を作成できる画期的な手法であると考え

16 

考慮して，反物として織上げる状態まで柄データとし

てファイル化が可能である。

下記に，入力用の着物レイアウトと反物レイアウト

例を示す。各パーツは色番号で区別するが，サイズや

配置を自由にレイアウト出来るので，標準的なタイプ

を作成しておき，実際に作成する柄やサイズに応じて

修正して使用することになる。

また，反物レイアウトでも同様の作成をしていくが，

着物レイアウトと同じサイズにしておくことにより織

上げる状態とそのまま対応させることが可能になる。

なお，色番号の使用では 1~20 と 21~40 を対

応させて 21番以降では柄が逆転する配置となる。こ

れは反物状態で，経緋を経方向に 1反分連続した配置

を確定させるためであり経緋の紋紙データ作成に重要

な機能として位置づけられる。 u
挫

24鐙
23 

---ー・ーー
ト一一一

4 
左証3左持

22姐盛
ーーーーーーーー・ー.

投自国2
5150問

21姐s
ー-ーー-------

左倣噴1

25 姐
ー------ーー一ーーーーー
左地 5 

ト 150間斗
図6.反物レイアウト(配列7ァイM

られるので，更に使い易くすることが課題である。

今回の事業により，デザインから緋締め工程まで一

貫したデータ作成が可能となった。

平成8年度の事業では，起業化・普及指導を行う予

定であり，講習会の開催などにより実用に向けたシス

テム構築を図っていきたい。

参考文献
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大島紬の耐久性向上の研究
平成7年度市販原料糸調査線

平田清和，市来浩一，押川文隆

大島紬はこれまで緋の精織さや泥染めに代表されるカジュアルなきものとして位置づけられている

が，糸素材から織物までの物性を捕らえた研究は少ない。昨今のPL法の実施など製造者の製造物責

任が関われる中で，大島紬のクレーム相談などもかなりの数があり，素材の物性に係わる問題も見受

けられる。

また，和装以外の展開も含めて大島紬の用途拡大などを考慮する際には，実用性能の面でもパワフ

ルさが必要になってきているこの様な状況を考え，耐久性の改善を行い付加価値の高度イじを図るとと

もに，新製品開発における素材情報のためのデータの蓄積を行うこととした。

1 .はじめに

今年度は，現状分析のために，県内(奄美地区，鹿

| 児島地区)の大島紬用原料糸について，各販売庖から

長，目付開差上記3試験に付随して測定，各

項目の組合せ計算により算出。

IG  の提供もしくは買い入れにより 108点の試料糸を入

Q 

手し，糸物性の各種試験を行い基礎資料を得た。

2 原料糸試験方法

2.1試料糸の入手先

奄美地区 7庖

(白絹糸60点染色糸31点ガス綿糸 1点)

鹿児島地区 3庖

(白絹糸12点染色糸 4点) 全合計108点

2.2試験項目と試験測定条件

繊度(単位 d;T"ニーJf)

試験機器・繊度測定機関ー11(トチ社)

測定方法・オート11"17" u法

測定条件・試験回数;30回試料長;50mm

荷重ウエイト;7.0g 

撚数(単位 T/m)

試験機器.検撚機 (ゲイエイ科学精機製作所)

測定方法.解撚法

測定条件:試験回数;30回試料長;500mm

荷重ウエイト;14.0g 

強力，伸度(単位 gf，%)

試験機器.万能号[張試験機 (オリエンテック社)

測定方法・定速伸長方式

測定条件:乱験回数;30回試料長;100mm 

引張速度;200mm/min

荷重スケール;1，000g(5，000gX20%) 

その他 1総の重量，合糸本数，強度，換算 l総

17ー

3. ~it!喰結果

糸種毎の全集計結果を表2に，個別の糸の全試験結

果は表3に示す。

産地内の原料絹糸の調査自体は過去にも行っている

が，平成3年以降は県内全糸販売庖を対象とした調査

は行っていないので，産地の実態調査を試みたもので

ある。

3.1目付開差(表示日付と実羽田付の開き)

糸の表示は絹糸の場合精練後の 1紹2，500mの重量を

匁もしくはグラムで表すのが産地内では一般的であり，

繊度測定から換算した値を実測目付として表示目付と

の開きを目付開差とし，バラツキの状態を判断した。

表1に目付関差比較として，今回と平成3年度の調

査結果を示す。(図 1，4) 

目付の開差は土問以内が62.5%，:1:10目以内では95.8

見平成3年度調査の57.5%，90.0%に比べてバラツキが

少なくなっている。また目付より細めになりがちな傾

向は，全体の97.2%となり従来とほぼ同様である。

表 l 日付開差比較

~ 
10目 10 6 2 十2 +6 10目

~ ~ ~ ~ ~ 
以下 -6 -2 +2 +日 +10 以上

経 2.9 31.4 54.3 11.4 。。。
緯 5.4 35.1 35.1 18.9 5.4 。。
全体 4.2 33.3 44.4 15.3 2.8 。。
H3調査時 7.5 32.5 42.5 12.5 2.5 。2.5 
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3.2撚数

今回は，白糸で経糸平均322T/m，緯糸平均149T/mと

なり，各社によるバラツキも大きいが，経糸300T/m，

緯糸100T/mと言う標準的な値に対して，全体的に経糸

は若干撚数が多く，緯糸の場合は更に撚数が多くなる

傾向を示している。

3.3強力・強度

実測目付と経糸強力，緯糸強力の関係はほぼ直線的

な関係が今回も見られた。(図2，5) 

しかし，強力での実測目付との相関関係は，経糸で

0.68，緯糸が0.90の相関係数となり，緯糸の方が経糸

より相関が高くなった。従来経糸の方が相関性は高か

ったので撚数との関連が考えられるが，使用生糸の等

級など格付けを含め糸質の影響についても考慮する必

要がある。

強度については特に大きな変化は見られなかった。

(図 3，6) 

3.4伸度

強力と同時に測定した伸度は，糸種によるバラツキ

が大きいが，極端に弱いものはなく 20%以下は少ない

ことを示している。

3.5換算 l総長

l総重量と繊度(日付)の関係から算出した値であ

るが，整経時に糸量不足等に影響があるのでチェック

を行った。基準の2，500mに満たないものが若干有り注

意が必要である。

表 2 原料糸試験集計結果

経・緯 試料数
撚数

強(gf力) 
伸度

強(gf/度d) 
換算 l総長

(T/m) (百) (m) 

平均 322.16 622.31 23.69 5.10 2640.97 
ーー-----『ーーーーーー ーーーーーー幽 ---ーーーーーーーーーー・--『ーーーーーーーーー--

タ ア 35 最大値 363.00 735.88 27.88 5.50 3454.49 
白 ー・--ーーー ーーー・---『ーーーーーーーーー・・・・・ー・ーーーーーーーー・・ーー・--

最小値 284.60 466.95 16.85 4.29 2448.76 
f局

平均 149.48 596.86 22.66 4.98 2628.34 
糸 --ーーーーー ーーーーーーー ----ーーー ーーーーーーーー-・ーーーーーーーーーーー・・・・・・・ー

ヨ コ 37 最大値 173.80 779.33 26.06 5.45 2738.33 
骨ーーーーーー ーーーーーーー ----ーーー ーーーーーーーー-ーー司ーーーーーーーーー・・--同『ー
最小値 130.60 468.58 17.36 4.38 2454.99 

平均 319.67 520.21 20.43 3.44 2703.24 
ー--・--- ー-ーー・・・.---ーーーーーー-.・・・・・・ーーーーーーーーーーーー・.

タ ア 11 最大値 362.40 587.42 23.25 3.69 2840.96 
泥 ーーーーー・. ーーーーーー.'・ーーーーーーーー-ー・・・・ー『ーーーーーーーー喧抽.

最小値 252.40 428.75 17.02 3.13 2562.31 
染

平均 152.99 495.01 19.43 3.39 2614.19 
糸 ーー----- ーー“・--再 _.-・・.再『ーーーーーーーー--・----

ヨ コ 14 最大値 168.60 569.42 22.11 3.69 2726.47 
----ーーー ーーーーー--ー・--ーーー ーーーーーーー---ーーーーーーーーーーー・---骨--
最小値 132.40 414.13 15.72 2.85 2329.65 

平均 327.60 465.12 19.37 3.24 2645.26 
カ ーーーー・--骨宇ーーーーー ーーーーー・. ーー・---ーーーーーーーーー・ー・--

タ ア 3 最大値 351. 00 490.17 19.96 3.28 2773.11 
ツ ，ーーーーーー ーーー・-----ーーーーー ーー・---ーーーーーー--・.--明司ーーーーーーーー

最小値 307.40 435.92 18.38 3.18 2470.11 
チ

平均 138.70 466.95 16.63 3.16 2640.65 
染 ーーーー・--開ーーーーーー ー-----開 ーー・・・ーーーーーーーーーーー・----

ヨ コ 4 最大値 161. 00 550.20 18.42 3.37 2722.70 
糸 ---骨骨ーー ーーーー--・ 帽骨同ーーーーー--------『ーーーーーーーーー・・ M

最小値 123.40 383.05 14.84 2.96 2564.46 

u 

o 

注.草木染め及びj]"A綿糸については試料数が少ないため集計せず

対応、を検討して行きたい。

なお，試料糸を快く提供頂きました販売庖へ感謝申

し上げます。

4 まとめ

今年度は，原料糸の薬品処理や染色性に関しての試

験は行わなかったが，今後各種処理や繰り返し疲労を

与えたり，製造工程での使用状況を考慮した試験等も

導入し，耐久性向上の要因を把握して行く予定である。

また原料糸の物性については，業界からの問い合わ

せ相談も数多くあるので情報提供についても効率的な

参考文献

1 )今村順光ら;鹿児島県大島紬技術指導センタ一平成

3年度業務報告書 PI44(1992)
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表3 平成7年度市販原料糸調査集計表

NO. 社名 表示日付 実副日付 量韓 草色 1~重量 織度 撚数 古車並 強力 伸度 強度 勝l綴 備考

(鮒) (g付) (gll ) (g) (d) (T/m) (本) (gf) (目) (gf/d) (m) 

11 A-01 7.50 28.13 26.33 タテ 白 28.33 94.79 298.6 5 466.95 21.15 4.93 2689.84 
21A-02 7.50 28.13 27.26 ヨコ 白 28.63 98.15 139.0 5 479.02 21. 79 4.88 2625.27 
31A-03 8.00 30.00 29.38 ヨコ 白 30.44 105.75 148.0 5 508.15 20.66 4.81 2590.64 
41A-04 8.20 30.75 28.44 タテ 白 30.40 102.37 323.4 5 481.40 19.56 4.70 2672.66 
51A-05 8.50 31.88 30.82 タテ 白 32.84 110.95 310.0 7 520.27 18.68 4.69 2663.90 
61A-06 8.50 31.88 30.97 ヨコ 白 31.96 111.50 159.2 6 516.97 19.13 4.64 2579.73 
71A-07 9.00 33.75 32.05 タテ 白 33.82 115.39 338.6 6 578.85 23.93 5.02 2637.84 
81A-08 9.00 33.75 31. 73 ヨコ 白 33.32 114.22 144.0 7 566.47 21.49 4.96 2625.46 
91A-09 9.20 34.50 35.1J タテ 自 36.29 126.38 296.4 6 635.58 22.57 5.03 2584.35 
10 A-10 9.20 34.50 33.74 ヨコ 白 34.83 121. 46 140.4 6 629.18 24.12 5.18 2580.85 
11 A-lJ 9.50 35.63 35.08 クテ 白 35.55 126.27 297.6 6 633.38 22.15 5.02 2533.86 
12 A-12 9.50 35.63 35.59 ヨコ 白 37.26 128.11 146.8 6 669.60 22.06 5.23 2617.59 
13 A-13 10.00 37.50 37.93 タテ 白 39.97 136.55 304.6 6 735.88 24.08 5.39 2634.42 
14 A-14 10.00 37.50 35.1J ヨコ 白 38.24 126.38 141.2 7 613.82 22.48 4.86 2723.22 
15 A-15 10.50 39.38 38.48 タテ 白 40.84 138.54 331.6 7 720.43 23.42 5.20 2653.10 
16 A-16 10.50 39.38 37.00 ヨコ 白 39.80 133.20 142.6 7 664.98 22.40 4.99 2689.19 

v 17 A-17 11.00 41.25 38.76 タテ 白 40.88 139.53 293.2 7 633.35 19.26 4.54 2636.85 
18 A-18 11.00 41.25 41.84 ヨコ 白 43.01 150.61 145.6 7 760.77 23.62 5.05 2570.15 
19 A-19 12.00 45.00 41.99 タテ 白 42.77 151.15 284.6 7 648.33 16.85 4.29 2546.68 
20 A-20 12.00 45.00 42.52 ヨコ 白 45.64 153.06 152.0 7 779.33 23.54 5.09 2683.65 
21 A-21 8.00 30.00 39.83 ヨコ 泥染 41.02 143.38 149.6 5 528.52 20.78 3.69 2574.84 
22 A-22 8.20 30.75 40.61 タテ 泥染 43.54 146.18 333.6 5 540.03 20.88 3.69 2680.67 
23 A-23 8.80 33.00 44.24 タテ 泥染 48.05 159.25 341. 2 5 583.53 22.18 3.66 2715.54 
24 A-24 8.80 33.00 46.78 ヨコ 泥染 48.41 168.39 146.2 7 562.83 20.36 3.34 2587.39 
25 A-25 h"A特車 80番 白 214.29 137.09 1003.6 560.28 5.85 4.09 

26 B-01 9.20 34.50 33.63 タテ 自 34.42 121. 08 301.0 6 594.12 21.56 4.91 2558.47 
27 B-02 9.20 34.50 32.42 ヨコ 白 35.51 116.71 149.8 日 596.98 22.59 5.12 2738.33 

28 C-01 8.50 31.88 30.17 ヨゴ 白 32.48 108.61 142.8 5 475.78 17.87 4.38 2691.46 
29 C-02 9.20 34.50 33.12 タテ 自 34.81 119.23 325.6 5 605.77 22.42 5.08 2627.61 
30 C-03 9.20 34.50 33.40 ヨコ 白 35.35 120.25 150.2 6 633.58 23.55 5.27 2645.74 
31 C-04 10.50 39.38 36.44 ヨコ 白 38.90 131.19 170.4 日 678.92 23.99 5.18 2668.65 
32 C-05 8.00 30.00 37.23 ヨコ 泥染 39.61 134.03 142.4 5 482.17 18.54 3.60 2659.78 
33 C-06 8.20 30.75 41.39 聖子 泥染 47.04 149.02 316.4 5 513.70 18.83 3.45 2840.96 
34 C-07 8.80 33.00 46.74 ヲテ 泥染 49.83 168.26 309.2 5 525.82 18.51 3.13 2665.34 
35 C-08 8.20 30.75 45.63 ヨコ カッチ染 46.81 164.28 144.0 5 486.87 15.70 2.96 2564.46 
36 C-09 8.50 31.88 45.38 ヨゴ カッチ染 49.42 163.36 161.0 5 550.20 18.42 3.37 2722.70 

37 D-01 7.50 28.13 28.53 ヨコ 白 28.96 102.70 153.2 4 489.85 23.04 4.77 2537.88 
38 D市 02 8.00 30.00 28.15 ヨコ 白 29.22 101.35 144.4 4 501. 93 24.11 4.95 2594.77 
39 D-03 8.10 30.38 27.83 ヨコ 白 29.97 100.19 157.4 4 496.80 23.46 4.96 2692.18 
40 D-04 8.20 30.75 29.89 ヲテ 白 30.56 107.59 318.2 4 557.73 26.47 5.18 2556.37 
41 D-05 8.20 30.75 30.70 ヨコ 白 30.15 110.53 146.8 4 573.73 26.06 5.19 2454.99 
42 D-06 8.50 31.88 30.50 タテ 白 30.54 109.80 329.8 4 561. 65 25.73 5.12 2503.28 
43 D-07 8.50 31.88 32.94 ヨョ 白 33.53 118.58 152.8 5 618.92 24.96 5.22 2544.86 
44 D-08 8.80 33.00 32.20 タテ 自 44.49 115.91 353.2 5 569.47 23.76 4.91 3454.49 
45 D-09 8.80 33.00 32.41 ヨコ 白 34.32 116.68 151.8 5 595.90 25.01 5.11 2647.24 
46 D-10 9.20 34.50 33.02 タテ 自 32.34 1J8.86 343.4 5 622. 15 25.50 5.23 2448.76 
47 D-11 9.20 34.50 35.59 ヨコ 自 35.25 128.13 157.6 5 649.05 25.44 5.07 2476.00 
48 D-12 9.50 35.63 33.69 ヲテ 白 34.50 121.29 342.4 5 629.47 26.32 5.19 2559.98 
49 D-13 9.50 35.63 33.74 ヨコ 白 35.59 121.48 150.4 5 639.57 25.86 5.26 2636.73 
50 D-14 10.00 37.50 34.28 タテ 白 38.20 123.40 329.4 5 678.08 27.14 5.50 2786.06 
51 D-15 10.00 37.50 36.00 ヨコ 白 39.16 129.60 155.0 5 706.13 25.24 5.45 2719.44 
52 D-16 10.50 39.38 36.89 タテ 白 39.27 132.79 345.0 6 681.42 25.95 5.13 2661.57 
53 D-17 10.50 39.38 36.96 ヨコ 白 37.72 133.05 157.8 6 695.88 25.73 5.23 2551. 52 
54 D-18 7.30 27.38 36.19 ヨコ 泥染 36.79 130.27 153.8 4 444.13 20.18 3.41 2541.72 
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表3 平成7年度市販原料糸調査集計表 (続き)

NO. 社名 表示日付 実朝日刊 経韓 染色 l組重量 織度 撚数 台車置 強力 イ申度 強度 換算1鍛 備 考

(鮒) (g付) (g付) (g) ( d) (T/m) (本) (gf) (目) (gf/d) (m) 

55 D-19 7.50 28.13 38.77 ヨコ
泥泥泥染染染

38.65 139.57 157.8 4 499.50 21.67 3.58 2492.30 
56 D-20 8.00 30.00 37.39 タテ 40.05 134.62 326.2 4 472.60 20.84 3.51 2677.54 
57 D-21 8.00 30.00 39.80 ヨコ 41.63 143.27 159.6 4 496.25 22.11 3.46 2615.13 
58 D-22 8.20 30.75 45.05 タテ 泥染 46.17 162.17 252.4 4 528.55 21.21 3.26 2562.31 
59 D-23 8.20 30.75 39.43 ヨコ 泥泥染染

42.60 141.94 148.6 4 485.50 18.87 3.42 2701.14 
60 D-24 8.50 31.88 44.66 ヨゴ 47.43 160.79 158.2 4 523.90 19.85 3.26 2654.83 
61 D-25 8.80 33.00 44.14 タテ 泥染 49.13 158.92 345.4 5 544.48 22.59 3.43 2782.34 
62 D-26 8.80 33.00 46.84 ヨョ 泥染 49.34 168.62 164.6 5 569.42 21. 78 3.38 2633.50 
63 D-27 9.20 34.50 46.11 タテ 泥染 50.77 165.98 315.2 5 587.42 23.25 3.54 2752.92 
64 D-28 9.20 34.50 46.37 ヨコ 泥染 50.57 166.93 164.8 5 549.78 20.46 3.29 2726.47 

65 E-Ol 8.80 33.00 32.21 タテ 白 33.08 115.97 329.6 6 626.42 24.97 5.40 2567.22 
66 E-02 8.80 33.00 30.46 ヨコ 白 33.08 109.64 168.8 日 579.97 22.01 5.29 2715.43 
67 E-03 9.20 34.50 33.79 タテ

白白自白

35.67 121. 64 330.4 日 633.65 24.16 5.21 2639.18 
68 E-04 9.20 34.50 34.69 ヨコ 35.42 124.88 146.2 日 607.45 20.88 4.86 2552.69 
69 E-05 9.50 35.63 34.28 タテ 35.52 123.42 329.8 6 600.48 22.85 4.87 2590.18 
70 E-06 9.50 35.63 32.64 ヨコ 34.77 117.51 139.0 6 528.75 18.48 4.50 2663.01 
71 E-07 10.00 37.50 37.48 ヨコ 白 37.37 134.93 140.2 6 615.12 19.92 4.56 2492.63 
72 E-08 10.00 37.50 34.37 ヨコ 自白

36.94 123.74 139.8 6 599.92 21.46 4.85 2686.76 
73 E-09 10.50 39.38 37.21 タテ 37.74 133.97 324.6 6 643.47 20.26 4.80 2535.34 
74 E-10 10.50 39.38 36.47 ヨコ

泥自染
39.94 131.30 133.0 6 589.73 17.36 4.49 2737.70 

75 E-11 7.30 27.38 36.30 ヨコ 39.10 130.67 168.6 5 414.13 15.74 3.17 2693.04 
76 E-12 7.70 28.88 41.54 タテ カッチ染 41.05 149.55 324.4 5 490.17 19.76 3.28 2470.11 4000回

77 F-01 8.80 33.00 30.83 タテ 白 33.67 110.99 312.4 5 594.38 26.10 5.36 2730.25 
78 F-02 8.80 33.00 30.86 ヨコ 白白

32.38 111.09 146.4 5 556.92 22.95 5.01 2623.28 
79 F-03 10.50 39.38 36.85 タテ 39.81 132.66 317.6 5 694.88 25.27 5.24 2700.81 
80 F-04 7.30 27.38 43.78 ヨョ

泥泥染染
40.80 157.62 132.4 4 449.77 15.72 2.85 2329.65 

81 F-05 7.70 28.88 37.90 ヲテ 40.00 136.45 299.6 5 428.75 17.02 3.14 2638.00 初日O回
82 F-06 9.50 35.63 33.17 タテ 草木糊 35.69 119.41 309.8 6 616.23 23.38 5.16 2689.98 
83 F-07 9.50 35.63 33.82 ヨコ 草本湖 35.92 121.74 144.8 6 575.72 21.15 4.73 2655.50 
84 F-08 10.10 37.88 37.63 タテ 草本車用 40.29 135.47 307.2 8 593.97 18.02 4.38 2676.68 

85 G-01 8.80 33.00 33.56 タテ 白 33.42 120.80 329.4 5 632.28 25.96 5.23 2489.53 4000回
86 G-02 8.80 33.00 29.17 ヨコ 白白

31.23 105.01 154.4 5 506.47 22.16 4.82 2676.17 4000 回回
87 G-03 9.20 34.50 32.93 タテ 34.89 118.56 355.4 5 637.87 26.36 5.38 2648.53 4000 
88 G-04 10.00 37.50 33.58 タテ 白 36.17 120.88 363.0 B 653.15 26.22 5.40 2692.63 4000回
89 G-05 8.00 30.00 36.92 ヨコ 泥泥染染

40.08 132.92 151.6 5 467.17 19.13 3.51 2713.81 
90 G-06 8.20 30.75 40.78 聖子 45.43 146.81 362.4 6 526.45 20.40 3.59 2785.03 4000回
91 G-07 7.30 27.38 34.86 ヨコ カッチ染 37.06 125.51 123.4 5 383.05 14.84 3.05 2657.48 
92 G-08 7.50 28.13 39.94 タテ カッチ染 44.31 143.79 351.0 5 469.28 18.38 3.26 2773.11 4000回

93 H-01 11.50 32.34 30.36 タテ
自白

32.72 109.31 310.0 5 593.17 24.65 5.43 2693.99 * 94 H-02 11.50 32.34 31.48 ヨコ 32.27 113.32 144.2 5 579.90 23.73 5.12 2562.92 * 95 H-03 13.50 37.97 34.48 タテ

み議
37.50 124.12 322.8 7 659.55 23.77 5.31 2719.14 * 96 H-04 13.50 37.97 33.91 ヨコ 36.67 122.07 130.6 7 642.67 24.02 5.26 2703.61 * 4000回

97 H-05 10.60 29.81 38.63 タテ 40.71 139.05 314.8 5 471.03 19.01 3.39 2634.95 
98 H-06 10.60 29.81 36.78 ヨコ 39.35 132.39 143.6 5 457.02 16.79 3.45 2675.05 
99 H-07 10.00 28.13 38.39 ヨョ 40.20 138.20 126.4 6 447.68 17.54 3.24 2617.95 
100 H-08 10.30 28.97 38.03 タテ 40.96 136.91 307.4 6 435.92 19.96 3.18 2692.57 

101 1-01 13.50 37.97 35.22 タテ
自白

36.40 126.78 325.2 6 682.73 27.88 5.39 2584.00 * 4000 四回
102 1-02 14.00 39.38 36.35 ヨコ 38.96 130.87 150.0 6 656.85 24.03 5.02 2679.30 * 4000 
103 J-Ol 10.00 28.13 26.67 ヨコ

自同自白白白

28.24 96.01 165.2 4 468.58 21. 77 4.88 2647.22 * 104 J-02 11.00 30.94 30.15 タテ 31. 77 108.55 312.0 5 569.18 24.32 5.24 2634.09 * 105 J-03 12.80 36.00 35.14 タテ 36.39 126.52 307.4 B 675.92 25.23 5.34 2588.60 * 106 J-04 13.00 36.56 35.22 ヨコ 36.94 126.79 173.8 6 610.13 21.60 4.81 2622.13 * 107 J-05 13.50 37.97 36.93 タテ 38.75 132.96 322.2 日 635.35 21.00 4.78 2622.97 * 108 J-06 14.00 39.38 38.37 タテ 39.72 138.14 317.2 6 694.05 23.76 5.02 2587.48 * 4000回
注 *) 生糸目付表示 4000回) 1総回数
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奄美産植物による繊維活用新製品の開発
-岐阜・鹿児島工業技術交流事業ー

今村順光，西決造，恵原要，徳永嘉美，赤塚嘉寛

森田慎ーペ西元研アペ南 晃ヘ高田誠H ，傍島章叫事

奄美産槌物の芭蕉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たとこ

ろ，改善策を見いだすことができた。その方法として，異物を除去して芭蕉繊維と絹糸による混合抄

紙を行い，紙糸の品質改善を図るため岐阜県の製紙メ カ と共同で研究を行い目的の達成に努めた。

また，織物の用途開発を図るため，夏用紙布着物及びインテリア用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ため，オオシマガンピ，フヨウ，パガス，月桃類等の繊維と葉の

総合的活用に取り組む中で，岐阜県紙業試験場等との共同研究がスム ズに推進されるよう技術交流

及ひ'役割分担について協議を行った。

1 .はじめに

これまでの試験研究を総括提案するため企画開発プ

ラン「紙の七へんげ」の企画コンセプトを立案して，

試作品づくりの目標達成を図るため次の3項目につい

て検討を行った。①紙糸の物性改善と紙布着物の試作

試験。②インテリア用和紙・日常生活品の開発を図る

方法として， 1)月桃類等の繊維と葉の総合的活用， 2) 

バガス繊維のモールド化試験， 3)芙蓉及びオオシマガ

ンピ繊維による抄紙乱験。③岐阜県紙業試験場等との

技術交流の推進と共同研究の役割分担について，両関

係機関の相互訪問を実施した。

2.研究開発計画

奄美産植物による繊維活用新製品の開発

研究開発計画を図 l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。

3.試作及び技術交流の具体的内容

(1)和紙の試作:芭蕉80%，麻10%，絹10%の紙

料を混合抄紙した。

(2)紙糸の試作:岐阜県総維試験場において撚糸

試験を実施した。 (4種類)

(3)地経糸の選択:絹糸/32gf寸・ 40g付

(4)紙布着物の試作・生地:40cm幅 X14m (2種類)

(5)抄紙の紙料:オオシマガンピ，フヨウ，パガス

残糸綿糸，月桃類等

(6)技術交流推進:7年度は3回実施した。

イ紙布織物|

|奄美産植物の活用 試験方法の検討 技術交流事業の推進 共同研究の分担卜
イインテリア和紙|

鹿児島県の研究機関 岐阜県の共同研究機関

イ多目的用和紙|県工業技術センター 大島紬技術指導
ト一一

岐阜県工業技術センター
県農産物加工センター センター 岐阜県紙業試験場
県茶業試験場 岐阜県繊維試験場

イ農業副産物|
食品ハイテクセンター

図 l 研究開発計画のフローチャート

*鹿児島県工業技術センター，林岐阜県紙業試験場，*柑岐阜県食品ハイテクセンター
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4. 夏用紙布着物の試作試験

4.1 紙糸用の抄紙試験

これまでの研究における問題点や課題を踏まえて，

芭蕉繊維に含まれている異物(クズ)の除去と抄紙工程

で起こるほそれた糸同志の絡み合いによる，ダンゴ状

現象を防ぜ手だてを講じる一方で，紙料を芭蕉80%，

麻10%，絹糸10%の繊維を混合して抄紙条件の設定を

行い，紙糸の品質改善を図る方法について岐阜県の製

紙メーカーと共同で研究を行った。その結果，芭蕉繊

維の不純物を除去したパルプと絹糸混入の抄紙により

品質向上を目指した紙糸の開発目的が達成された。図

2は， 7年度に試作試験した芭蕉・絹糸混入の抄紙サ

ンプルである。

図2 芭蕉・絹糸混入シート

4.2 紙糸の撚糸試験

2mmにカットした紙糸を岐阜県繊維試験場において

4段階の予備撚糸試験を実施した(図3)。その結果，

着物用として S240T/加の撚糸条件が最適と判断して2

mm' 4mmにカットしたすべての紙糸を撚糸した。

撚糸条件 T/M 撚糸サンプル

Z200 

S240 

S260 

S300 

図3 撚糸試験

23 

4.3 紙糸の物性試験

今回試作した芭蕉紙糸と市販紙糸の強伸度試験を行

った結果，メーカーが市販している紙糸と同程度の値

を示した。このことは，異物を除去したことと絹糸を

混入して抄紙を行った結果，物性の改善が図られたも

のと思われる(表 1)。

表1 紙糸の物性試験

項目 強度試験:kg/15mm幅 イ申度試験:%

種類 MD(タテ) CD(ヨコ) MD(夕刊 CD(ヨコ)

試作紙糸 1.83 0.54 14.4 3.2 

市販紙糸 1.94 0.38 19.8 3.1 

4.4紙布織物の用途開発

紙布織物の用途開発について，どの分野のポジショ

ンへ試作品を提案するか検討を行った。まず，イメー

ジ・スケール上に生活様式と試作品のアイテムを組み

入れて方向設定のシミュレーションを行った。座標軸

の縦軸に対して(和風化一洋風化)の様式を設け，横軸

に対しては用途・使用範囲(ファッションーインテリ

ア)を設定した。その結果，平成3~7年度において，

帯地・着物の試作を行い，和風化 ファッションへの

提案により用途対応を図った。さらに， 7.......8年度は

洋風化 インテリアのポジションと洋風化 ファッシ

ヨン分野への提案を図り目標達成に努めたい(図4)。

和風化

(平成 3~7 年) I (平成 3~7 年)

口語lZop

インテリア ，，，1' : 77ツショy

にコ織物|素材 D
(平成 7~8 年) I (平成 7~8 年)

(生活空間) 洋風化 (装飾空間)

図4 用途開発のイメージ設定
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4.5芭蕉紙糸の染色試験

芭蕉紙糸の染色を行い，品質を考慮した紙布織物っ

くりの参考資料とするために染色試験を行い染色堅ろ

う度を調べた。

染色試験

浴比

染色時間

蒸熱時間

堅ろう度試験

1 : 5 0 

1 5 min 

60 min 

カーボンアーク灯光に対する染色堅ろう度試験

(JISL 0842-1988) 

試験機:すンシャイン;¥-1¥。ロングライ7ウエずーメーター

WL-SUN-TC型

熱湯に対する染色堅ろう度試験

(JISL 0845-1975) 

熱湯試験ビーカ一法(1号)

結果

表2 芭蕉紙糸の染色堅ろう度試験

i農 熱湯堅ろう度試験

度
染料名 変 汚染

% 退
色 綿 車自

シリアス 0.5 3-4 4 5 

ファスト 1.0 4 3-4 4-5 

ブルー 2.0 4 3-4 4 

3GL 4.0 5 5 4 

カヤラス 0.5 4 3-4 4 

ターキス 1.0 3-4 3-4 4 

フJレー 2.0 3-4 3 3-4 

GL 4.0 4 3 3-4 

ダイレクト 0.5 5 4 5 

ファスト 1.0 4-5 3-4 4-5 

ブラック 2.0 4 3 3 

RW 4.0 4-5 3 3-4 

シリアス 0.5 3-4 3-4 4-5 

ファスト 1.0 5 3-4 4 

イエロー 2.0 5 3 3-4 

GR 4.0 5 2-3 3-4 

耐

光

2 

2 

2 

4 

4 

5 

6 

日

2 

3 

3 

4 

4 

5 

5 
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スミライト 0.5 3-4 3 4-5 2 

パイレット 1.0 4 2 4 2 

BB 2.0 3-4 2 3】 4 2 

4.0 4 1-2 3 3 

ダイレクト 0.5 4-5 4 5 

ダーク 1.0 4 3-4 4 2 

グリーン 2.0 4 3 4 3 

BA 4.0 4 2-3 3-4 3 

カヤラス 0.5 5 3 3-4 2 

スープラ 1.0 5 3-4 4 4 

オレンジ 2.0 4-5 3 4 4 

2GL 4.0 5 3 3-4 5 

ダイレクト 0.5 4 3 4 l 

ファスト 1.0 3 3 3-4 

レッド 2.0 3 2-3 4 

3B 4.0 3-4 2-3 3 

ダイレクト 0.5 3-4 4 4-5 

スープラ 1.0 4-5 3-4 5 1 

ブラウン 2.0 5 3-4 4-5 2 

K-B 4.0 4-5 3 3-4 2 

ダイレクト 0.5 4 3-4 4-5 l 

スープラ 1.0 4 3 4 2 

グーリン 2.0 4 3 4 2 

F2G 4.0 4-5 3 3-4 3 

藍染め 4 3 3-4 6 

耐光堅ろう度は淡色とi農色を比較した場合、色濃度

が濃くなると堅ろう度は若干ではあるが向上した。

熱湯竪ろう度の変退色は濃色はわずか淡色より墜ろ

うになった。添え付け白布の汚染は濃度が濃くなるに

したつがてわずかではあるが堅ろう度は低下した。

芭蕉紙糸の染色は長時間浸潰して染色することによ

り強度が劣化するので短時間で染色して蒸熱処理する

ことにより堅ろうな染色が出来ることが判った。

本染色試験により芭蕉紙糸織物製造の為の技術指導

資料とすることが出来た(表 2)。

u 

v 
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4.6紙布織物の製織設計

夏用紙布着物を試作するため糸量及び製織加工の条

件を設定して，配色・風合い等のイメージを決めるた

めに試験織を行った。方法として，経糸は単色の糸を

使用し，緯糸は染色した紙糸 CO.2cm)を5種類別に耕

糸を組み合わせて交織にする方法を選択した。その結

果，得られた製織別のサンプルを比較検討すると，紙

糸だげで製織すると風合いが硬めな織物になり，しな

やかさが足りなかった。一方の紙糸と緋糸を組み合わ

せて交織した織物は，緋糸の模様を表現するのに効果

的であり，さらに，絹糸を組み合わせているため風合

いの柔らかい紙布織物が得られた(表3)。

4.7紙布織物の企画コンセプト

紙布着物の試作に伴い， rカジュアル着物」の試作

コンセプト・テーマを設定して，大島紬の製造技術を

表3 製織設計表

製 高哉 設 言十

項 目

試験製織 自式イ乍No.1 言式作No.2 

地経糸 絹糸32g付 絹糸40g付 絹糸40g付

総経糸 960本:単色 1040本:2色 1040本:9色

緯 糸 紙糸0.2mm 紙糸0.2mm 紙糸0.2mm

1紙糸/5色 l紙糸/単色 1紙糸+緋糸

製織条件 2紙糸 5色+ 2紙糸/3色

緋糸交織 +緋糸交織

策密度 1 2算 1 3算 1 3算

総羽数 480>]>] 520>]>] 520>]>] 

製織長 14 m 14m 14m 

打込密度 1 7本 1 9本 1 8本

五哉 幅 40cm 40cm 40cm 

「
h
u

ワ臼

活用することによって，これまで試作した紙布帯との

関連性を持たせトータル・コーディネートを考慮した。

試作No.1は，経糸を染色した 2種類、の糸を交互にスト

ライプの組織に配列して，緯糸はベージュの単色でシ

ンプルなイメージ配色にした。試作No.2は，経糸を染

色した 9種類、の糸をグラデーション配列にしてボカシ

風の組織にした。緯糸は 3色(青・黄・緑)で染色した

紙糸を交互に組み合わせ，その聞に緋糸を一元入れて

交織し，カジュアルな配色にしたD 試作した紙布着物

と紙布帯を組み合わせると，夏の清涼感をイメージさ

せる紙布織物を得ることができた。また，これらの技

術を活用することによって新たな織物として多用途ヘ

応用できる可能性を確認することができた(図 5・6)。

図5 試作No.1

図6 試作ぬ2
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5.原料化及び抄紙試験

5.1絹の叩解と抄紙試験

絹糸を 3~5剛前後にカットし，王研式ピーターで

叩解した。絹糸の叩解はパルプの場合と違い，叩解初

期は糸撚による繊維結束が大量にでき，繊維結束を叩

解することにより叩解が終了する。この結果，叩解後

はろ水度が著しく少なくなり抄紙適正は良くない原料

となることが前年度に判明した。

そこで，本年度は原料の絹の風合いを強調するため

この叩解絹をパインダーと位置づけカットした絹糸を

配合抄紙し，物性等を測定した。

叩解した絹糸を使用したろ水度は320mlCSF，

抄紙坪量を 28g/nlとした。

抄紙はタッピ角型シートマシンで行い，その配合条

件は表4に示す。

表4 絹糸配合抄紙条件

No. I叩解絹(%) カットした絹糸(%)

ハ
u
n
u
n
U

つ白

q
u
A
t

1
ム

η
d
n
d

ハ
u
n
u
n
u

o
o
η
f
a
u
 

評価項目として引張強さ，破裂強さ，耐折強さ，透

気度，細孔分布を測定した。

5.2オオシマガンピのパルプ化

奄美大島の植物調査をした結果，ガンピの一種であ

るオオシマガンピが野生の状態で繁殖していることを

確認したので，入手しパルプ化を行った。

予備誌験をした結果，平釜煮熟でパルプ化ができた

ので煮熟条件として，水酸化ナトリウムを対原料 15 

%，液比9，煮熟は4時間とした。

5.3フヨウのパルプ化

奄美大島の植物調査をした結果，オオシマガンピと

ともにフヨウが自生していたので，フヨウの靭皮部分

を入手しパルプイじを試みた。

予備試験をした結果，平釜煮熟でパルプイじができた

ので煮熟条件として，水酸化ナトリウムを対原料30

%，液比15，煮熟は4時間とした。

5.4パガスのモールド成型

パガスは砂糖きぴの搾りカスとして，沖縄県，鹿児

島県奄美大島等で大量に派生されており，この有効利

用の方法として，パガスを更に粉砕しパルプとの等量

配合原料とし，パルプモールド抄紙を行った。

モールド型は帽子を原型に型取し，モールド抄紙型

を樹脂で作成したロ

6.結果及び考察

6.1絹の叩解と抄紙

叩解絹とカット絹の配合抄紙したシートの物性を表

5に示す。

表5 叩解絹配合紙の物性

配合割合 I2 : 8 3 : 7 4:6 
u 

項目/単位 (叩解絹:カット絹)

厚紙 mm 0.162 0.149 0.157 

密度 g/cm' 0.175 0.182 0.174 

列断長 km 0.65 1. 27 1.38 

透気度 秒 0.6 1.0 1.0 

なお，透気度は通気孔直径 10mm，空気量200ml

で試験した。また細孔径分布は試料が圧力により変形

するので測定不能であった。

この結果から，叩解した絹はパインダー効果が認め

られたが強度変化から効果が期待できる上限は30%

前後までであった。

6・2 オオシマガンピのパルプ化 ) 

煮熟したオオシマガンピを手作業で表皮の除去を行

い，機械抄紙した。普通のガンピと同様のi由艶のある

紙が得られた。

6.3 フヨウのパルプ化

フヨウの靭皮部を平釜煮、熱しフヨウパルプを得た。

6.4 パガスのモールド成型

バガスと叩解したNBKPを等量配合し，モールド

抄紙した。乾燥させただけではパガス粉末の脱落が著

しいので， SBRラテックスを塗布し表面強度を上げ

た。

6.5 物性測定及び繊維の顕微鏡観察

原料素材は叩解絹，フヨウ靭皮を評価した。この結

-26 
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果を表 6に示す。

表 6非木材原料の抄紙物性

項目 ろ水度 音速 最多細孔径 密度

種類 mlCSF km/s μm  g/cm3 

フヨウ靭皮 2.49 14.6 0.278 

叩解絹 1.41 2.8 0.210 

また，フヨウ靭皮パルプ，オオシマガンピパルプの

顕微鏡写真を図 7~8 に示すロ

さらに，図 9~ 1 3今回使用した繊維を抄紙試験し

たサンプルである。

図7 フヨウ靭皮パルプ

図8 オオシマガンピパルプ

-27-

図9 絹糸配合抄紙/20:80

図10 絹糸配合抄紙/30:70

図11 絹糸配合抄紙/40:60

図12 フヨウ抄紙

図13 オオシマガンピ抄紙
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7 まとめ及び今後の課題

産地素材を活用して紙布きものやインテリア用品の

誌験研究を行った。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。

7.1 紙糸化と紙布織物の試験に関して

(1)芭蕉繊維と絹糸を混入した抄紙及び紙糸の試作を

製紙メーカーと共同研究で物性の改善に努めた。

(2)紙布きものとして，物性・染色性の品質向よを考

慮した研究が必要である。

7.2 産地植物繊維の活用と課題について

(1)オオシマガンピとフヨウの靭皮繊維は平釜煮熟で

離解がやや困難ではあるが，ピーターを使用すれ

ば離解可能で長繊維を残すことができた。

(2)パガスの利用について，粉砕物とパルプを混合し

モールド抄紙をしたが，パガス粉末の離脱が認め

られた。

7.3 企画開発プランの立案について

(1) 8年度に総括提案を図るための試作品づくりにつ

いて検討を行い， r紙の七へんげ」の企画コンセ

プトを立案した。

(2)成果発表展に向けての計画書作成及ぴ関係機関と

の調整を重ねた。

7.4 岐阜・鹿児島工業技術交流事業

岐阜・鹿児島の工業技術交流の推進を図るため，両

県の関係機関による相互訪問を 3困実施して，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

について協議を重ねた。

推進会議

平成7年 5月10日(名瀬市)

平成7年7月26日(美濃市)

平成7年10月18日(高山市)

協議内容

(1)技術交流と共同研究の役割分担について

(2)担当者による試験研究の進捗状況について

(3)成果発表展の開催について

7.5 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を重ね，

産地企業への実用化を進める。

(2)繊維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

検討する。

(3)繊維別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，新たな用途提案

を検討する。

これまでの研究結果を8年度に総括提案するため，

企画開発プラン「紙の七へんげ」の企画コンセプトを

立案して，試作品づくりの目標達成に努めた。

なお，この研究に際し，協力を頂いた岐阜県工業技

術センターの笠原清実氏，繊維試験場の加藤博一

氏，紙業試験場の本田勝喜氏，製紙メーカーの大福

製紙附，石原製紙側，さらに，県農産物加工センタ

ーの山元巽氏，など諸氏の技術交流と協力・支援に

対して厚くお礼を申し上げます。

参考文献

1)今村順光ら;鹿児島県大島紬技術指導センター

業務報告書 P69(1994)，P30(1995) 

2)高田 誠ら;岐阜県紙業試験場研究報告書 P7(1995)
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紋耕織物による大島紬の多様化に関する研究

恵川美智子，平田清和，押川文隆

大島紬の多様化を図るため，織組織を従来の平織に捕らわれずに緋の表現を試みた。大島紬独自

の緋使いを用いて，立体的で鮮明な緋の表現を行う方法として，紋組織と紋緋について研究を行っ

てきた。これまでに緋使い別に基礎的研究を行い，さらにその中から 1種類を取上げ同一緋使いで

の多種類化を行ったロ

今回は，緋使いを変え同様の検討を行い，多様化の提案を行った。

1 .はじめに

大島紬は，従来織組織は平織で，鰍密な点緋で図柄

の複雑な模様を表現した緋織物である。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

I .o'-._./ は平緋で平坦なものになっている。

本研究は，大島紬の織組織に検討を加え，大島紬の

餅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，大島紬独自の緋使い(緋糸と地糸の配

列による緋の配置)からカタス(糸 l本)越式， 1モ

ト(糸 2本)越式， 1モトカタス(糸3本)越式， 2 

モト(糸4本)越式の 1モトの緋を使って，サベ紋織

とベタ紋織を開発し，紋組織と紋緋の基本型のパター

ン化を行った。日 続いて緋使いの中から 1種類を取

上げ， 1モト越式の緋について 1モトの緋と総緋を使

ってそれに対応する紋組織と紋緋のパターンを展開し，

にJ 同一緋使いでの多種類化を行った。"

今回は，緋使いを変え前回より緋糸の数が多いカタ

ス越式のものについて 1モトの緋を使って多種類化に

向け展開を行い，多様化の提案を行った。

さらに，これまで織物組織設計データは手織りで紋

綜統を用いた場合の織方図データであったので，今回

織物組織設計装置を導入し，紋綜統を用いない場合に

ついて基礎試験を行った。

2 試織試験

2.1試験方法

大島紬原料を従来の素材と製法はそのままで使用し，

製織で織組織だけを変える。同一ロットの大島紬原料

29-

で大島紬の緋と緋使いに対応する織組織の組合せを展

関する。

(1)手織機

大島紬用高機手織機に紋織用の紋綜統を取付け，

製織は手織りで行った。

(2)織物規格

1 )無地紋織

原料糸

経糸

緯糸

染色 経糸

緯糸

筋密度筋幅

経糸総本数

2)緋紋織(紋緋)

大島紬用繰り絹糸

31.0g/2，500m 
40.0g/2，500m 

泥染め

合成染料染め

15.5算 (640羽)/41.3cm 

1，280本

大島紬原料 9.6マルキ ヨコ緋

原料糸 大島紬用練り絹糸

経糸地糸 31.0g/2，500m

緯糸緋糸 32.0g/2，500m

地糸 30. Og/2， 500.m 

筋密度簸隠 15.5算 (640羽)/41.3cm 

経糸総本数 1，280本

糸密度 経糸 31本/cm

緋締め法

緋締め筋密度

緋使い

染色

緯糸 28本/c皿

交代締め

15.5算

カタス越式

緋糸泥染め，合成染料染め

地糸泥染め
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2.2試験内容

(1)織組織(無地紋織)

カタス越式のサベ紋織とベタ紋織の基本型をベー

スにして，紋部の織組織をタテ方向，ヨコ方向，タ

テヨコの組合せ方向について変化を与え織組織の検

討を行った。

(2)緋と織組織の組合せ(緋紋織(紋緋))

緋は，緯糸の織込みが緋糸2本・ 1也糸 l本の lモ

トの緋の方法で織組織との組合せを行った。

3 織物組織設計装置による基礎試験

これまで織物組織設計は，組織図とそれを織るのに

必要な綜統数・通し方，踏み木数・踏み順，タイアッ

プ(綜統と踏み木の結び方)を lつ 1つ手書きで書き

入れ織方図にする方法であった。織方図作成に手間と

時聞がかかり多様な組織の展開が困難であった。

紋織大島紬の場合，製織に大島紬用の手織機を用い

ており，その種類はろくろ式で経糸の関口装置として

紋綜統を用いているので，織物組織設計データである

織方図については，紋綜統を用いた場合のみのデータ

であった。

今後各種の織物の組織設計を繰り広げるには，これ

までの方法に捕らわれないで，織物組織設計を行う必

要があり，手織りの織物組織設計でパソコンを利用し

て多様な組織展開ができる様，織物組織設計装置を用

いて，紋綜統を用いない場合の織方図について基礎的

検討を行った。

3.1織物組織設計装置の導入におけるポイント

(1)織方図データの入力から織上がりのシミュレーシ

ヨンと試織布(サンプル)作成が一連で行えるコン

ビュータ一手織システム (ComputerAided Textile 

織方図編

CATシステム)をf采用する。

(2)手織機は，経糸の関口方法として従来のろくろ式

では綜統の動作は各々自由に動かせず制約があるの

で，綜統が各々任意に動かせ，多様な織組織の製織

が可能な天秤式とする。

(3)従来の大島紬用手織機に大幅な改造をしないで将

来取り付けられることをねらいとするロ

3.2織物組織設計装置の規格，仕様

(1)専用ソフト

織姫織物組織編

織姫織方図編

組織解説，組織作成

繊方図解説，織方図作成

データの天秤・ろくろ変換

CAT織方図編綴方図作成

データの天秤・ろくろ変換

(2)専用ソフト織物組織設計条件

綜総数 2~ 16枚

踏み木数 2~ 16本

タテ糸数 最大 190本

ヨコ糸数 最大 120本

(3)コントローラー仕様

データ

(4)手織機規格

関口条件

(5)試織条件

フロッピ一対応

天秤式(水平型)

専用ベダル

緩密度 4算 (40羽/10cm)

経糸総本数 108本

3.3織物組織設計装置の構成

織物組織設計装置の構成は下記の図の返りである。

(図 1) 

手織機

専用ケー7")f 

図l 織物組織設計装置の機構図
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パソコンと手織機は常時オンラインで結ぼれており，

織物組織設計の途中で随時その試織ができ，再び織物

組織設計にもどることができる。手織機の経糸の関口

動作は，専用ベダルの足踏みスイッチで中口関口を行

い，緯入れ筋打ちは手動で行う。織裏，織表をボタン

lつで切り替えて織ることができる。

3.4織方図データ作成

織物組織設計装置での織方図データ作成は CATソ

フト織方図編を使用した。紋織大島紬の織方図につい

て検討は次の通り行った。

(1)組織図から織方図作成

(2)綜統，踏み木，タイアップより織方図作成

(3)綜統，踏み木，タイアップの追加，削減

(4)織方図データの天秤，ろくろ変換

111 
l 1111111 緯糸の配列

車師揖二======
#睦昌二二言言言

サベの緋

圃圃園圃圃:緋糸

(5)織上がりシミュレーション

(6)試織

4.結果

4.1試織試験

(1)織組織(無地紋織)

大島紬は平織で緋の模様は独自の緋使い(緋糸と地

糸の配列による緋の配置)をベースに描かれる。緋は

経緋糸と緯緋糸の交差する位置に配置される。(図 2) 

サベの緋構成は，緋と緋の間隔は緋糸と地糸の配列の

l順で，緋を並べて配置する。ベタの緋の構成は，緋

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 l順毎に緋を交互にずらして配置する。

紋織大島紬の織組織は緋の配置される位置の織組織

ベタの緋

:地糸

図2 緋の配置図

経糸の配列

l li1 111 1 齢の即刻

盟三重
平織

経糸の配列

11111111 
11111111 
11111111 
11111111 
11111111 
111 1 1 1 1 1 

」斗斗斗1 緯糸の配列一一一川園 II I I I一 一 園 圃 圃 圃 圃

1・・・・・・一一ー.圃圃圃園田園圃

11_11111一 一 圃 圃 圃 圃 圃

一一一圃圃圃園田

川園川 II一 一 園 田 園 圃 圃

サベ紋織(基本型)

圃園田園圃:緋糸

経糸の配列

11111111 
11111111 
11111111 
11111111 
11111111 
1 1 I I I I 1 I 

斗よと止斗 緯糸の配列

- - 11 _ I一ーーー-----

一 一
ベタ紋織(基本型)

:地糸・:経糸の浮き 口 .緯糸の浮き

図3 組織図
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を変化させ紋組織にする。織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が変化し紋部を作る。紋部は

経糸と緯糸が複数の糸を飛び越して交錯する。(図 3)

緋使いは，緋糸と緋糸の聞に地糸が何本配列される

かで，地糸数の少ないものほど全体の緋糸の数は多く

なり緋は細かく密集しており高級品とされている。 2

モト越式， 1モトカタス越式， 1モト越式，カタス越

式の順に緋糸の数は多くなる。

今回のカタス越式の場合は，経糸の配列と緯糸の織

込みは緋糸2本・地糸 l本が l順であり，各々糸3本

がl組になっている。このことから紋部の織組織変化

は，紋部の糸が経糸3本・緯糸3本の範囲で検討を行

った。方法として，サベ紋織とベタ紋織の基本型を基

にして紋部をタテ，ヨコ，タテヨコの組合せ方向に変

化を与え，カタス越式の緋配列に対応する紋組織の変

化についてパターン展開を行った。

紋部のパターン展開は，タテ方向変イじ紋パターンは，

基本裂の紋部をタテ方向に延長したり縮めたりした。

パターン lは緋糸と地糸の 1)債を総て浮かした形(総

表 l

緋の形)にした。パターン 2は基本型の 1/2の浮き

の形(カタス緋の形)にした。パターン3は緋糸と地

糸の配列の中で飛び飛びに浮かした形にした。ヨコ方

向変化紋パターンは，基本型をヨコ方向に緋糸と地糸

の配列の l順を総て浮かした形にした。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。

1)サベ紋織

サベ紋織の基本型の紋と紋の聞の糸は l本である。

サベ紋織の紋部の変化パターンの展開は，紋と紋の間

隔が紋部の組織変化の糸数3本より少ないので，紋部

をタテ，ヨコ，タテヨコの組合せの各方向に延長する

と， 1順目と 2順閏の紋がつながり，経糸と緯糸が交

錯しないで上下2層に分離し，織物として組織しない。

サベ紋織では基本型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 2が可能であった。紋部をタテ方向に飛び飛び

にした紋パターン 3は基本紋と同じ紋組織であった。

サベ紋織の基本型からの紋部の変化パターンの展開は

前回の 1モト越式と同様に 1種類のみであった。

(表 1) (表3)

サベ紋織

NO 紋パターン 紋綜統の平織地組織変化紋部の紋部の緯紋部の緯糸の浮

経糸引きで緯糸が飛び越緯糸数糸の浮き き

込み数 す経糸数 糸数

(本) (本) (本) (本)

1 基本紋 2 5 2 2 続けて浮く

2 タテ方向変化紋2 2 5 l 1 

表2 ベタ紋織

NO 紋パターン 紋綜紘の平織地組織変化紋部の紋部の緯紋部の緯糸の浮

経糸引きで緯糸が飛び越緯糸数糸の浮きき

込み数 す経糸数 糸数

(本) (本) (本) (本)

l 基本紋 2 3 2 2 続けて浮く

2 タテ方向変化紋 1 2 3 3 3 続けて浮く

2 2 3 l 1 
3 2 3 3 2 l本越しに

飛び飛びに浮く

3 ヨコ方向変化紋 1 3 5， 3 2 2 続けて浮く

4 好ヨ3方向変化紋 1-1 3 5， 3 3 3 続けて浮く

1-2 3 5， 3 3 3 続けて浮く
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2)ベタ紋織

ベタ紋織の基本型の紋と紋の間の糸は4本である。

ベタ紋織の紋部の変化パターンの展開は，紋と紋の間

隔が紋部の組織変化の糸数3本より多いので，前回の

1モト越式と同様にタテ，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。タテ方向変

化はパターン 1，2， 3が，ヨコ方向変化はパターン

lが可能であった。タテヨコの組合せ方向変化では紋

パターンは各々 2種類あったが紋パターン 1が可能で

あった。紋パターン 2は2-1はサベ紋織のタテ方向変

化紋パターン 2と， 2-2はベタ紋織のタテ方向変化紋

パターン 2と，紋パターン3は3-1はサベ紋織の基本

型と， 3-2はベタ紋織のタテ方向変化紋パターン3と

同じ織組織であった。紋部の変化パターンの展開は，

カタス越式は 1モト越式より紋と紋の間の糸数が金な

いので展開数が少なかった。(表2) (表3)

(2)緋と織組織の組合せ(緋紋織(紋餅))

ベタの緋を使って lモトの緋と織組織との組合せを

行った。(表3)

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は同じように織出される。緋を紋

織と組合わせると織布の表面と裏面が異なり，表面に

緋は大きく織出され，裏面は小さくなる。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，

織布の表面の緋は基本型の紋やタテ方向変化紋2，3 

より大きく織出される。紋餅は，紋部の大きさが異な

.ると，大島紬の織締め緋の変化緋のような変化があり，

紋部の大きいものほど餅は鮮明である。

紋緋はカタス越式は 1モト越式より緋数が多いので

地組織からの浮き出し部分が多く図柄が鮮明でくっき

りしている。

4.2基礎試験

紋織大島紬に用いた織組織の紋綜統を用いない場合

の織方図は，手織機が天秤式とろくろ式を想定した。

紋綜統を用いた場合，綜統数は地綜統2枚と紋綜統 l

-2枚で全体の綜統数は 3-4枚であった。経糸の綜

統通しは地綜統に通した後に紋綜統に通すことになる

ので2回綜統通しを行うことになる。紋綜統を用い無

い場合，綜統数は3-6枚で，経糸の綜統通しは経糸

1本に対し 1回である。綜統数・通し方で踏み木数・

踏み順，タイアップが異なってくる。天秤式とろくろ

式では綜統過しは同じでタイアップと踏み順が異なっ

-33-

た。同じ織組織で手織機の関口条件の異なる場合の織

方図の検討ができた。

本装置の手織機での試織は無地織物で行った。普通

手織機は，踏み木を踏んで踏み木と連絡する綜統を上

下させて経糸の関口を行う。関口条件が紋綜統の有無

や天秤式，ろくろ式であっても綜統を足で操作する。

織組織は，平織の場合経糸と緯糸が 1本づっ変互に変

錯するので綜紙数が最小の2枚でよく最も簡単に織布

が作成できるが，その他の組織は経糸と緯糸が平織の

様に交錯しないので綜統数が多く必要で，組織が複雑

なものほど綜統数が多くなり，織布の作成が困難にな

る。綜統数が多くなっても，綜統の操作が平織のよう

に簡単であれば織布の作成は容易になる。本装置の手

織機は，コントローラーを介して専用ベダルの足踏み

スイッチで綜統を操作し経糸の関口を行うので，綜統

の操作が容易で織布の作成ができた。

5.まとめ

5.1試織試験

サベ紋織とベタ紋織を基本型にして，紋組織と紋緋

についてパターンの展開を行った結果，カタス越式の

緋配列に対応する多数の展開ができた。

紋部の組織の変化は，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

何れの方向も展開が可能であった。

紋緋は，緋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

しが多いものほど緋が立体的で鮮明である。

前回の 1モト越式と同様に大島紬の緋の特長をより

効果的に表現できる紋餅織物として，同一原料による

織物の種類を増やすことができ，織物上での緋表現を

幅広くすることができた。このことから緋使いが異な

っていても，ぞれに対応していろいろな緋表現ができ，

多様な大島紬を作る有効な手法であることが確認でき

た。

5.2基礎試験

紋綜統を用いない場合の織方図データ作成により，

手織機の条件が異なった場合の織方図のデータが作成

できた。

手書きでの織方図作成から試織の時に比べ，織物組

織設計装置を制用したことで，織方図の組織図，綜統，
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表 3-1 耕と織組織の組合せ(緋紋織(紋緋))

平

織

基

本

紋

サ

Jて

紋|タ

テ

変

化

紋

2

方

向
織

基

本

形

ベ

タ

紋|タ

ア

変

他

紋

1

方

向
織

組織図 織布(写真)緋と組織図の組み合わせ

v 

、--'

- 経糸の浮き 図耕部分の浮き口緯糸の浮き
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表 3-2 緋と織組織の組合せ(緋紋織(紋耕))

組織図 耕と組織図の組み合わせ 織布(写真)

圃・E ・・・ ・・・ 圃・E 圃・圃 ・・・ 1 ・・・ 圃・・ ・・・ ・・圃 ・・圃 ... 
タ

ア

方変

向化

紋

2 

ベ|タ

フー

方変

向化

タ| 紋

3 

ヨ

方変

向イじ

織 日

タ変

テ化

、、-- 1ヨ紋

コ1

方 l

向1

タ変

テイじ

ヨ紋

コ1

方|

向2
u_j 圃 L.LLJ ・ ti\ir;" ;:p\l ・I~品:t沖~‘lSill ・EMl

- 経糸の浮き 口緯糸の浮き 図緋部分の浮き
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足踏み，タイアップの関係が分かりやすく，データの

作成が容易であった。データの織上がりのシミュレー

シヨンで実際に試織しないで織布状態がチェックでき，

その後のオンラインの手織機での試織は，モニターの

データを見ながら試織布の作成ができた。紋織大島紬

の織方図及び無地紋織の試織布作成には有効であった。

このことから，織組織設計にかかる手閣と時間の負

担が軽減された。

織物組織設計装置の手織機の天秤は水平型で，天秤

の中央に紐がありバランスを取っているので筋の中央

付近の経糸の聞に紐を通すととになる。筋密度の低い

サンプル織には向いているが，簸密度の高い着尺用に

は乙の紐の位置を替える必要があり，天秤は垂直型が

向いていると考える。緋織りの場合，試織布作成には

緋合わせがあり，手織機のコントロールでその対応が

必要となってくる。従来の大島紬用の手織機に織物組

織設計装置をオンラインで利用するについては，これ

らを課題として検討を加えたい。

大島紬産地の手織りの織物の多種類化で，織組織の

検討を行うのに今後織物組織設計装置を利用し多様な

織物組織設計を行いたい。

参考文献

1)恵川美智子 :鹿児島県大島紬技術指導センター業

務報告書 P97(1991)，P65 (1992) 

2)恵川美智子ら:鹿児島県大島紬技術指導センター業

務報告書 P79(1993)，P35(1994) 
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「付けさげ柄」デザインの開発研究
画像処理システムを利用したデザイン開発試作一

冨山晃次，福山秀久 ，平田清和

山下宜良，恵、川美智子，白久秀信・

新規需要の開拓を図るための一手段として、フォーマル化に対応する「付けさげ柄」デザイン開発を

行ってきた。特に若年層を対象に斬新で大胆なデザインをめざし、平成4~5 年度に「悠久の美J 1) • 

平成6年度に「城壁の唐草」叫の試作を行い発表してきた。

本研究テーマも終期を迎えた今年度「大島紬のデザイン・緋締め工程のシステムイじJ3) (平成 6~7

年度地域人材不足対策技術開発事業)によって導入した「画像処理システム」を利用し、若年層を対象

にしたフォーマル化に対応できる、斬新で大胆な自由な発怨からなるデザイン開発によって新規需要の

開拓を図り、カードレスジャカード締め機を利用した多品種小量短納期生産による新商品開発を目指す

「付けさげ柄雲間の径」のデザイン開発試作研究を行った。

1 .はじめに

過去、経緋締め工程の制約があったため、付けさげ

柄など裾模様柄開発が今一歩遅れていたが、ジャカー

ド締め機利用により試作を行い、合理化が可能になっ

た。若年層を対象に、カードレスジャカード締め機を

利用し、経緋の紋紙化等意識することなく自由で大胆

で斬新なデザインによるフォーマル化対応のデザイン

開発を行った。並行して若年層を対象にした「付けさ

げ柄雲間の径」の試作を行った。

2.付けさげ柄開発

2.1 デザイン開発

画像処理システム (GD1200)を利用し，緋図

案作成した。

2.1.1 画像処理システム機器構成

本 f* GD1200 

14インチ コンソールモニター

キーボード

20インチ グラフィックモニター

タブレット

ダイヤルキーパッド

ホストコンビュータ RUNA88K2 

2.1.2 本体構成

CPU 80486 (66MHz) 

*染色一級技能士
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メインメモリ 4MB 

OS DOS/V 

内臓HDD 270MB 

グラフィックメモリ 4096口x4096口

2048口x8192越可変

(口:ヨコ方向の画素数，越:タテ方向の画素数)

2.1.3 ホストコンビュータ構成

CPU MC88100 (33MHz) 

メインメモリ 32MB 

OS UNIX 

内臓HDD 520MB 

内臓ドライブ 150MBストリーマ

外付ドライブ 3.5インチFDD

2.2 ソフトウェア仕様

ソフトウェアは以下の 6機能・ 3データファイル方

式からなる。

2.2.1 緋作図ソフトウェア機能

(1)輪郭線取り (2)緋詰め (3)緋描画

(4)緋消去 (5)緋選択 (6)緋登録

2.2.2 データファイル(登録)方式

(1)輪郭緋詰め一体化データファイル

(2)輪郭取りデータファイル

(3)緋詰めデータファイル



鹿児島県大島紬技術指導センター業務報告書 1996 

2 . 2 . 3 標準作図ソフトウェア

20区分されたメニュー画面にある各メニューから

選択・処理，画像処理表示画面上のグラフイツク画面

とテキスト画面の各種メニューが表示される。

2.2.4 画像処理の基本的流れ

(1)緋図案作成

絵柄の読み取り→絵柄表示→90度回転→はつり l

本化→輪郭取り→緋詰め→緋描画→登録→プリンタ出

力→

(2)紋紙データ作成

緋編集→針使い→組織作成→彫り方指示→CGS出

力→データ確認→電子ジャカード締め機

2.3 試作用デザイン開発

若年層を対象にした斬新で大胆な自由な緋表現から

なる「付けさげ柄」の開発を目指した。

2.3.1 付けさげ柄デザイン開発

(1)15.5算 lモト越し式付けさげ柄

15.5算 640羽策使用

両耳40羽耳内 150問

緯緋 19 6 1品 泥染め・化学染料染色併用

2.3.2 着物各部仕立て上がり寸法

( 1鯨尺=37.875c皿

経緋3% 緯緋 7%織り縮み込み)

前幅 6寸5分 26.4cm 

後幅 B寸 32.4cm 

妊幅 4寸 1 6.2咽

袖丈 l尺5寸x4 58.6c皿x4

身丈 4尺 B寸x4 187.3c皿x4

妊丈 4尺 5寸5分x2 177.5c皿x2

(衿丈かけ衿丈 9尺 1寸 355.0c皿)

織り切り長 3丈5尺4寸 1338.6cm 

2.3.3 着物各部図案関数

前幅 102間

(26.4c皿x1 5.5羽/c皿74羽/問)

後幅 124関

(3 2.4cmx 15.5羽/c皿74羽/問)

妊幅 64間

(16.2c皿x1 5.5羽/cmム 4羽/間)

袖丈 205間x4

( 5 8.6佃 x14羽/c皿74羽/間)

身丈 654関x4

(187.3c皿x14羽/c皿74羽/問)
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妊丈 620間x2

(177.5cmx14羽/cm74羽/間)

(衿丈かけ衿丈 355c皿x14羽/c皿74羽/間)

総間数 4685間

1338.6c皿x14羽/cmム 4羽/間

製織時黒道6問(1.8cmx14羽/cm74羽/問)

2.4 付けさげ柄試作

若年層等を対象とした斬新で大胆なフォーマル調

「付けさげ柄」デザインで、経緋の入らない緯緋織物

で図柄の表現が可能な紋織りを応用して試作を行った。

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。

2.4.1 使用原料糸

(1)糸 種 大島紬用本絹糸 ('-'1 

(2)泥染め経 30g付(1紹25 0 0 m) 

緯 30g付(1絃 250'Om)

化学染料染色 緯 40g付(1総 25 0 0 m) 

(3)撚 数経 250T/m

緯 120T/m

2.4.2 織布規格

(1)組 織紋織り

(2)密 度 15.5算 640羽

(3)糸密度経糸31本/c皿

緯糸28本/c皿

(4)緋 製 法 緯緋普通締め 15.5算簸使用

(5)品 数緯品 1961品

(6) b'"J.綿糸引き込み本数 7モト・ 5モト・ 3モト

(7)抱合数 B本/フス υ 
(8)堅糊張り イギス 3%O.W.S

(日)染色方法 地経糸泥染め

餅糸・地緯糸 化学染料染色

(10)製 織 高機による手織

3.結果と考察

これまで若年層等を対象にし、ジャカード締め機利

用による付けさげ柄「悠久の美」・紋織りを応用した

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」を試作発表してきた。

今年度は、 12枚からなる緋図案の「付けさげ柄雲

間の径」を緯緋紋織物として製織・きもの仕立てし評

価した。上下の柄合わせ、左右のきもの各部の縫い合
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わせ部分の図柄もうまく重なり合った。合これまで経験

した紋織りでの柄表現とした関係で、緯緋織物として

の試作で、織りに関しては問題なく終った。

しかし、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

要と思われる。緯緋締め工程は従来からの普通締めで、

地部分はベタ緋とし、平織りだけの時と違った地風は、

過去にも発表しであるとおり評価できると思う。が、

締め加工でガス綿糸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、思った程その効果

は少なかった。

4.まとめ

、_.J

4.1 デザイン開発

従来の緋図案設計CADシステムのベクタ一方式か

らラス夕方式となり、スタイラスベンのデジタイザ上

での操作に慣れるまで戸惑いがあったが慣れるに従っ

て不都合はなかった。

画像処理システム (GD1200)により作図輪郭

線取りする場合、色呑はNd02に固定されておりそ

の他の緋色番号は以下の番号とおりに番号指定し作業

を行った。

普通・逆・サベ緋 No. 3~9 9 

経長 lモト緋 No. 221~230 

経長カタス緋 No. 231~240 

緯長 1モト緋 No. 201~210 

緯長カタス緋 No. 211~220 を指定する。

υ 色替えは、 RGBの数値の増減によって色合いの変

更が行え、容易に希望色が出せるソフトウェアーの機

能を駆使し大島紬緋図案として仕上げる。輪郭線取り

を連続して行う場合、カーソルをサブメニューの画面

に一度出し指示し直さなければならなかったが、スタ

イラスベンのベンヒットで普通緋・逆打ち緋・サベ緋

等の指示が連続してできるように改善した。同様に、

次の画聞に移る場合にも上記のような不都合があった

が、ベンヒットで継続して作業ができるように改善し

た結果作業能率は上がった。一段階一段階書き込みを

繰り返すことで間違いを未然に防寸ことができる。デ

ータは「登録」することで 3種類のデータとしてファ

イルされ、プリントアウトが可能で、用紙の帽の関係

上つなぎ合わせが必要となり、長尺の場合織り丈方向

には連続紙のため有効である。 r付けさげ柄」の場合、

普通 10数枚の図案が必要で、上下のつなぎ目・縫い

合わせの重なりの部分のコピー等の手法の組合せが必

要になる。左妊・左前身頃・左後身頃・右後身頃・右

前身頃・右妊と左右の袖に大別できるきもの各部を細

断して、つなぎ合わせ重なり合わせることになる。試

行錯誤の繰り返しの中から、左後身頃部から左前身頃

・左妊へと、右後身頃から右前身頃・右妊へと作図す

る方法が効率よい作図法であることが分かった。

4.2 付けさげ柄試作

紋織り表現による図柄によって、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。

織り上がった試作品をきものに仕立て上げた結果、

柄の縫い合わせは問題なく、平織りでは得られない地

風が得られ、多用途開発を含め新商品開発に期待した

い。カードレスジャカード方式による経緋締め工程の

合理化に合わせたデザイン開発が可能になり、サベ緋

と普通緋の紋織りで十分図柄表現ができた今回の試作

品は、低価格提案商品として対応できるものと思われ、

締め工程の時間短縮を図ることで製造単価の引き下げ

につながることが実証でき、経緋入り緋表現の高価格

提案商品も開発可能になったことから、業界の利用に

資したい。終わりに，試作品「雲閣の径」の仕立て上

がり図を示す 3
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県庁舎壁材大島紬デザイン開発研究

冨山晃次 ，押川文隆 ，藤田純一‘

熊谷良博H ，前村五芳判事，栄健....

県庁舎議会全員協議会室の壁画に壁材として大島紬の利用について検討の依頼があり、泥染め大島

紬龍郷柄を推薦した。工業技術センターにおいて、模型の撮影・壁・床・天井の仕上がり状態の合成

を行い、大島紬図柄をマッピングし、コンビュータグラフィックス (CG)によってシミュレーショ

ン機能を駆使し検討した。白紬(脱色物)も比較検討用に提案したが、鹿児島県の特産品で大島紬と

誰が見ても分かる古典的な泥染め大島紬龍郷柄にすんなり落ち着いた。(図:1 仕上がり想定縮小

図) 出入り口上部壁画への使用であるため、図柄は当然大きくならざるを得なかった。柄の大小・

構図等を大島紬図案設計CADシステムで作図し、原寸大にプリントアウトし検討した。

1 はじめに

従来，壁材への大島紬の利用は少なく，台木に直接

大島紬を貼付けた後樹脂加工し、防水・防キズ等を目

指した研究は行われてきた。

県立大島病院の壁画壁画として壁材利用の事例とは

今回異なり、クロス壁材的な利用になった。

2 製品化設計及び条件

2.1 デザイン凋発

50分の lの模型を基にした壁面に、提案した泥染

め大島紬穣郷柄をマッピングし、 50mm:標準レンズで

150cmの自の高さを視点としてシミュレーシヨンし、

画面上で検討した。

2.1. 1 使用機材・ソフト

ハード: MAC POWER PC 

ソフト: 2次元表現アドビフォトショップ

アドビシステムズ社

3次元表現スタラタスタジオプロ

側ソフトウェア・トウー

を使用し，ワイヤリング→レンダリング→マッピ

ング→シミュレーションという一連の操作でデザイ

ンを決定プリントアウトした。

2.1.2 設計者・施工者との打ち合せ

設計者・施工者から以下の項目に対する質問があり

回答した。大島紬の製作に係る質問事項(原文のまま)

1.縦糸横糸のイ申ぴ縮みは同じ比率で考えて良いです

か?

2.弊社に渡していただける状態としては、どの程度

のヨレ・タワミがありますかっ

3.紬をパネルに貼る場合に不向きな糊がありますか?

4.端部のカットによる「ほつれ」の心配はありますか?

5.紬の色調整はどの程度できますか?

6.退色防止加工として有効な方法がありましたら教

示して下さい。

2.2 泥染め大島紬龍郷柄の開発

2.2.1 図案設計

1 3算 lモト越し式 l釜 6.2マルキ入り

経 123品緯 161品

1 3算 530羽筋使用

両耳 40羽 耳内 122潤

2 . 2 . 2 製昂内容

(1)使用原料糸

7.糸種大島紬用本絹糸

イ.目付け経糸 34.5g付

緯糸 34.5g付

ウ.撚数経糸 250T/m

(2)織布規格

7.組 織平織り

イ.策密度 13算 53 O~~ 

( 1総25 0 0 m) 

( 1紹25 0 0 m) 

緯糸 120T/m

ウ.糸密度経・緯 26本/cm

*鹿児島県工業技術センター，料鹿児島県庁舎建設事務局，***側山形屋ハウジング部，柑**栄絹織物代表
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工.緋製法経緋普通締め 1 3算策使用

緯緋交替締め 1 3算筋使用

オ.品数経 123品緯 161品

力.染色方法泥染め

キ.製 織高機による手織

(3)クロス材加工

壁面クロスとして裏面に和紙を貼り壁材とした口

3.結果と考察

壁材となる平板にクロス壁材加工した大島紬(図:

2 )を図のとおり貼りつけ壁面に固定した。

室内シミュレーション図(図3・図4)のように平

板として使用、配置した。従来からのきもの地として

の紬デザインと比較した場合、図柄は大き過ぎないか

図1:壁面材使用龍郷柄

「:士、・和紙 巻き込み貼使1

ルルみみ0i広財~l
大島出由龍 ~P$ ↑市ヴロス壁材

図2:壁材としての加工方法

心配したが、大きな部屋の壁面材としては適当な大き

さの構図となった。

難燃性に富む泥染め大島紬であり、今後他方面への

活用が期待できるロ

4. まとめ

直接壁面に大島紬を貼り合わせる場合(事例:県立

大島病院壁面材)、柄のつなぎ合わせが難しい面があ

るが、今回のような平板に、まず貼りつけてから壁面

への固定の方法で、あるので、雰囲気を変えるためとか、

年数の経過で退色・劣化したりした場合など、図柄の

貼り変えが容易にでき一利用法として期待できる。

行政棟に使用する龍郷柄については次年度報告する。

図3:CGシミュレーション室内遠景

図4:CGシミュレーション室内近景
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泥染め移染防止法に関する研究

西 決造

伝統産業である泥染め大島紬はシャリンパイの煮、液と泥染めによる伝統的な古代染色法が主体で

あり、独特の渋みのある黒色に染色され、しなやかな地風と軽くて暖かく、耐光堅ろう度にも優れ

ている特徴があり，消費者に根強い人気を得ている。このような長所がある反面、色落ち(摩擦堅

ろう度に弱い)と言う欠点がある。

大島紬のクレームの大半は泥染め大島紬の色落ちに対するものであり，平成7年7月1日から製

造物責任法が(PL法)施行され、この解決策が重要課題になっているロ

摩擦堅ろう度向上の為に染色工程の見直しとともに、新しい助剤で濃度別に泥染め糸に試験.糊

り付け試験、湯通し試験、増量率等を調べて実用化に可能な助剤に泥染め大島紬を浸潰し、摩擦堅

ろう度向上と泥染め紬の独特の風合いを損なうことなく移染防止を図ることが出来た。

1はじめに

大島紬の泥染めは柔らかい風合いと感触、しわにな

りにくい、暖かい(保温性)等の長所がある反面、色

落ち(摩擦堅ろう度)しやすいという欠点がある。従来

から摩擦堅ろう度向上に取り組んできたところである

が、平成7年 7月 1日から製造物責任法が(PL法)施

行され、この解決策が重要課題になっている。

摩擦壁ろう度向上の為に染色工程の見直しとともに，

新しい助剤で濃度別に泥染め糸に試験.糊り付け試験.

湯通し試験.増量率等を試験して、実用化に可能な助

剤に泥染め大島紬を浸漬し、摩擦堅ろう度向上を図る

試験を実施した。

2.研究の方法

2. 1助剤による泥染め糸への処理試験

助剤を使用して濃度別に泥染め糸を浸潰し摩擦竪ろ

う度に対する効果を調べた。

2. 1. 1使用助剤

助剤メーカーの示す使用法を基準にして淡~濃い濃

度4種試験した。

ソフミンMR60(三木染料庖)

ファインガードD50(三木染料庖)

ハイプレンNF(田中直染料庖)

ハイプレンNF-3(田中直染料庖)

ファンダーオイルC(山宗実業株式会社)

ソルベント#120 (山宗実業株式会社)

アートリンGX(共栄社化学株式会社)
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デスタットAG-7 conc(共栄社化学株式会社)

デスタット NS(共栄社化学株式会社)

アサヒシリコンルブリカント235Conc

(旭化学工業株式会社)

アサヒMRX.ルブリカント235conc

(旭化学工業株式会社)

ライベセット M(新中村化学工業株式会社)

ライベセット750(新中村化学工業株式会社)

デノックスy-6 (日新化学研究所)

K-82N(星回化工株式会社)

アミゲンNF(第一工業製薬株式会社)

アミゲン (第一工業製薬株式会社)

シルクパウダー21(加悦総合振興株式会社)

2. 1. 2助剤の使用法

泥染め糸の助剤での処理方法は糸全体が処理液に斑

なく触れるように繰りながら浸潰した。

浴 比

浸漬時間

2. 1. 3乾熱処理

1 : 2 0 

20min 

助剤処理した泥染め糸の乾熱による摩擦堅ろう度の

影響を調べた。

110 x5min 

2. 1. 4地経糊付け

助剤処理した泥染め糸の地経糊、付着状態や糊だち

状態を調べた。

フノリ

ライトシリコンM807S

2.5%(o.w.s) 

2.0%(o.w.s) 
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2. 1. 5湯通し試験

地経糊付けした泥染め糸が湯通しにより大島紬製品

並に糊抜き出来るかを調べた。

温度 45 'C 

浸漬時間 3 hr 

湯の取り替え 3回

ホワイトクリーナM 0.5 %(o.w.s) 

水洗 3回

2. 2純泥染め大島紬への実用化試験

泥染め糸で摩擦堅ろう度に効果があった助剤を選定

し、純泥染め大島紬への実用化を図る為に乱験した。

2. 2. 1熱湯竪ろう度試験

助剤処理後熱湯竪ろう度試験により摩擦堅ろう度の

効果が脱落しないか調べるため試験した。

熱湯堅ろう度試験(JISL0845-1975) 

熱湯試験ビーカ法(1号)

2. 2. 2湯のし試験

助剤処理後湯のしにより摩擦堅ろう度効果が脱落し

ないかを調べるために試験した。

湯のしは、三原屋湯とおし庖へ依頼

2. 2. 3ドライクリーニング試験

助剤処理後ドライクリーニングにより摩擦堅ろう度

効果が脱落しないかを調べるために試験した

ドライクリーニングはホワイト急便へ依頼

2. 2.4風合い評価試験

助剤処理後手触り光沢・風合いが泥染め本来の良さ

が損なわれないかを 3人の試験官により官能で評価し

た。

2. 2. 5 担~色試験

使用機器:マクベス2020PLUS

表色系 :CIE Lホa申 b*

3.結果

試験結果は表 1~表 7 に示す。

泥染め糸の摩擦堅ろう度にはハイプレンNF.ハイ

プレンNF/-3.ファンダーオイルC.ソフミンM

R 6 O.アサヒシリコンルブリカント235conc.アサヒ

MRX.ルブリカント235conc.ライベセット750.ライ

ベセットM.等が効果があったが，なかには風合いが

固くなる助剤もあった。

ファンダーオイルC.ソフミンMR-60.ハイプ
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レンNFが大島紬には使用可能であるが特にファンダ

ーオイルCが摩擦竪ろう度・風合い共に良好であった。

またドライクリーニングや熱湯堅ろう度試験でも、向

上した摩擦堅ろう度が色落ちしない処理加工法を確立

することが出来た。

正藍大島紬にもファンダーオイルC処理をした結果

摩擦堅ろう度が4~5級に向上し藍染め大島紬への実

用化の目処もたった。

測色の結果シャリンパイ染色は赤みの黒色だが助剤処

理することにより若干青みの黒に変わった。

今までの試験結果から摩擦堅ろう度助剤(ファンダー

オイルC)による泥染め大島紬の摩擦竪ろう度増進実用

化方法は下記の通りである。

①.大島紬を湯通し，乾かす。

②.大島紬の15倍量の水量に1.0%(O.W.S)よく，撹

持し溶解する。

③.②の溶液に泥染め大島紬を 20分間浸ける。

途中，斑なく摩擦竪ろう度増進剤j溶液が触れるよう

に大島紬を広げて時々動かしながら浸演する。

③.大島紬をよく延ばしてマングル絞りをする。

⑤.大島紬を乾燥後湯のしをする。

4 まとめ

平成7年度は泥染め大島紬への劫剤処理によって実

用化の為に実際に試験的に純泥大島紬(高級品地アキ

九マルキ)を助剤処理した結果、泥染め独特の風合いを損

なうことなく摩擦竪ろう度の向上を図ることが出来た。

又ドライクリーニングや熱湯竪ろう度試験でも色落ち

しない、移染防止法を確立した。

今年度は業界に技術移転を図るために講習会の開催

や、泥染め糸の摩擦竪ろう度向上を図り製織の段階で

堅牢な泥染め大島紬製造の試験を行う予定である。

最後に本研究にご協力いただいた三木染料庖、三原

湯とおし庖、ベストクリーニング、岸田恵光氏に深く

感謝致します。
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泥染め移染防止法に関する研究

表 l 泥染め糸の助~J処理による摩擦堅ろう度試験

処理剤名 処理後 乾熱後 糊付け後 湯返し後 増量率 風合い 備 考

% 摩 擦 摩 擦 摩 擦 摩 擦

処理なしの糸 1 1 4 1-2 

1.0 3 3 4 1-2 0.0 。使用量が多い

ハイプレン NF 2.5 3-4 3-4 4-5 3 0.5 口 と泥染め糸が

10.0 4-5 4-5 4-5 4 0.1 ム 固くなる

20.0 4-5 4-5 5 4-5 2.8 X 

1.0 2-3 1-2 4 1-2 0.0 。使用量が多い

ハイプレン 5.0 3 1-2 4 2-3 1.2 口 と泥染め糸が

NF/-3 10.0 4 4-5 4-5 3-4 0.9 ム 固くなる

20.0 4-5 4-5 4-5 4 1.5 × 

2.0 3 3 4-5 3-4 0.5 。使用量が多い

ファンダーオイルC 5.0 3 3 4-5 3-4 0.5 。と泥染め糸が
10.0 3-4 3 4-5 3-4 0.8 口 若干固くなる

20.0 4 4 4-5 4 1.3 ム

1.0 1-2 1 3 1-2 0.0 。
アートリン GX 2.0 l l 4 1 -2 0.0 。

4.0 1-2 2 2-3 1-2 0.0 。
8.0 1-2 2-3 4 1-2 0.6 。

アサヒシリコン 0.2 1-2 2 4 2 0.0 。
ルプリカント 0.5 3 1-2 4 2 0.0 。

235 C 0 n C 3.0 1-2 3 4 2-3 0.0 。
6.0 3 3 4 3 0.3 。
0.1 l 1-2 4-5 1-2 0.0 。

デスタット 0.25 1-2 2 4-5 1-2 0.0 。
AG-7巴 onc 0.5 l 1 4-5 1-2 0.0 。

1.0 1-2 1-2 4-5 1-2 0.0 口

0.25 1 1-2 4-5 1-2 0.0 。
デスタット NS 0.5 1-2 2 4-5 1-2 0.0 。

1.0 1-2 2 4-5 1-2 0.0 。
2.0 1-2 2-3 4-5 2 0.0 。
0.5 3-4 3 4-5 4 0.0 。

ソフミンMR-60 1.0 4 3-4 4-5 3-4 0.0 。
2.0 4 3-4 4-5 4 0.0 。
4.0 4 4 4-5 3-4 0.7 。
2.0 1-2 2 4 1-2 0.2 口 助剤使用によ

ライベセット M 5.0 1-2 1 4 1-2 0.4 ム~X り泥染め糸が

10.0 2-3 1 4-5 1-2 1.5 X 固くなる

20.0 2-3 1-2 4-5 l 3.8 X 

2.0 2-3 2-3 4-5 2-3 1.1 口 助剤使用によ

ライベセット 750 5.0 2-3 3 4-5 2-3 2.0 ム~X り泥染め糸が|
10.0 3 3-4 4-5 2 3.0 X 固くなる

20.0 3 4 5 3 5.3 X 

R
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表l 泥染め糸の助剤処理による摩擦堅ろう度試験(続き)

1.0 1-2 1 -2 4-5 2 0.0 。

ファインガード 2.0 1-2 l 2-3 1 -2 0.6 。

D50 3.0 1 1 2-3 1-2 2.4 口

6.0 l 2 3-4 1-2 8.8 口

1.0 1-2 1-2 3-4 1-2 -0.2 。

アトリン GX 2.0 1 -2 l 4 1-2 】 0.4 。

4.0 2 l 4 l 0.3 。

8.0 1-2 l 4 2 0.4 。

アサヒMRX' 0.3 0.5 4-5 5 5 5 3.1 口 竪ろう度は向

ルブリカント 0.5 1.0 4-5 4-5 4-5 4-5 4.2 ム 上するが泥染

235Co n c 1.0 1.5 4-5 4-5 4-5 4-5 3.5 × め糸は聞くな

1.5 2.0 4-5 4-5 5 4-5 4.0 × る

0.1 l 2 3-4 2 0.0 。
デノックス Y-6 0.3 l 2 3-4 3-4 0.1 。

0.5 l 2 3 3-4 0.4 。

1.5 l 2 3 3 0.1 。 ) 

0.5 1 1 3-4 1-2 0.0 。
K-82N 1.0 l l 3 1 0.0 。

2.0 l l 3-4 1-2 0.0 口

4.0 l 1 3-4 2-3 1.0 ム

0.3 1-2 1 3-4 3 0.0 。
アミゲン NF 0.5 1 -2 1 3 2 0.2 。

1.0 l 1-2 3-4 2-3 0.8 。

2.0 1-2 l 3-4 2 1.4 。

0.3 1 2 4 2-3 0.0 。

アミゲン 0.5 1 -2 1 4 1-2 0.0 。

1.0 1-2 l 4 3 0.2 。

2.0 l l 4 1-2 0.6 。

1.0 l l 4 1 0.1 。

シルクパウダ 2 1 2.0 l l 4 l 0.9 。

4.0 1-2 l 3-4 l 2.4 口 u 
8.0 1 1 3 1 5.6 口~ム

シルクパウダ21 1.0 1.0 1 1 3 2 0.2 。 前者.シ'MI¥。ウ

2.0 1.0 1 l 3-4 1-2 1.0 。 ゲー

ソーレ A 4.0 1. 0 l 1 3-4 2-3 2.5 。 後者:リーレA
8.0 1.0 1 1 4 2-3 5.2 口

ソフミン 1.0 2.0 3-4 3 。 地経糊付け法

フノリ 2.5 2.5 3-4 3 。 でも摩擦は効

ライトシリコンM807S 2.0 2.0 果がある

ソルベント #120 原液 3 1-2 1-2 6.7 。
」

風合い 。:処理なしの糸より良い 0:処理なしの糸と変わらない 口:処理なしの糸よりやや固い

ム:処理なしの糸より固い x 処理なしの糸より著しく固い
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表 2 混染め紬摩擦竪ろう度増進剤J濃度別処理試験

濃度別 摩擦 0.5% 1.0% 2.0% 4.0% 6.0% 
処理別

増進剤別 風合 熱なし 蒸熱 熱なし 蒸熱 熱なし 蒸熱 熱なし 蒸熱 熱なし 蒸熱

ファンダー 摩擦 4 3-4 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5 4 4-5 4 

オイルC 風合 。 。 。 。 。 。 O~口 O~口 口 口

/、イプレン 摩擦 3 3 3 3 3 3 3-4 3-4 3-4 3-4 

NF 風合 O~口 O~口 口 口 A ム ム~X ム~X X X 

ソフミン 摩擦 3 2-3 3 2-3 3-4 3 3 2-3 3 3 

MR-60 風合 。 。 O~。 O~。 O~。 O~。 。 。 O~口 O~口

処理なし 摩擦 1-2 

の紬 風合 。

※風合い 。:処理なしの紬より良い

ム:処理なしの紬より固い

。:処理なしの紬と変わらない 口.処理なしの紬よりやや固い

x.処理なしの紬より著しく固い

表3 泥染め紬摩擦堅ろう度増進剤j濃度別の熱湯堅ろう度試験

濃度別 摩擦 0.5'% 1.0% 2.0% 4.0% 6.0% 
処理別
増進剤別 風合 熱なし 蒸 熱 熱なし 蒸熱 熱なし 蒸熱 熱なし 蒸熱 熱なし 蒸熱

ファンダー 摩擦 4 4-5 4 3-4 4 4-5 4 4-5 4 4-5 

オイルC 風合 。 。 。 。 。 。 O~口 O~口 口 口

ハイプレン 摩擦 2-3 2-3 2 2-3 3-4 3-4 4 4 3-4 4 

NF 風合 O~口 O~口 口 ロ ム ム ム~X ム~X × × 

ソフミン 摩擦 2-3 2-3 2-3 2-3 3-4 3 4-5 3-4 2-3 3 

MR-60 風合 。 。 O~。 O~。 O~。 O~。 。 。 O~口 O~口

処理なし 摩擦 1-2 

の紬 風合 。

) ※風合い 。:処理なしの紬より良い

ム:処理なしの紬より固い

0:処理なしの紬と変わらない 口:処理なしの紬よりやや固い

x 処理なしの紬より著しく固い

表4 純泥紬摩擦竪ろう度増進剤j処理(熱なし)担IJ色試験

濃度別
0.5% 1.0% 2.0% 4.0% 6.0% 

増進剤l別

調IJ 色 L* a* b* L事 a 指 b事 L* a* b・ L* a 市 b* L事 a* bホ

7アンダーオイJk 16.7 0.79 0.82 16.8 0.87 0.78 17.3 0.81 0.75 17.6 0.79 0.86 17.7 0.65 0.74 

1¥イ70レン NF 17.6 0.80 0.75 17.8 0.72 0.65 17.9 0.74 0.68 17.7 0.76 0.65 18.0 0.61 0.49 

リ7ミン MR-60 18.0 0.67 0.73 18.1 0.71 0.67 17.6 0.78 0.65 17.7 0.74 0.63 18.1 0.73 0.68 

未処理紬 17.7 0.86 0.88 

ワ
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表5 純泥紬摩擦堅ろう度増進剤処理(蒸熱)測色試験

濃度別
0.5% 1. 0% 2.0% 4.0% 6.0% 

増進剤別

担n 色 L* a 申 b・L事 a* b* L* a 事 b申 L* a* b* L* a* b字

7アングーオイJk 17.2 1.03 1.00 17.7 0.75 0.84 17.6 0.94 0.98 17.8 0.80 0.90 17.7 0.89 0.88 

J¥イアレY NF 17.6 0.84 0.86 17.8 0.88 0.82 17.9 0.90 0.81 17.8 0.84 0.73 17.8 0.89 0.79 

リ7ミYMR-60 18.2 0.74 0.75 18.0 0.77 0.79 17.8 0.80 0.76 17.9 0.79 0.77 17.6 0.63 0.75 

未処理紬 17.7 0.86 0.88 

表6 純泥大島紬ファンダーオイルC処理後整理加工後の摩擦堅ろう度試験

仕上げ別 仕上なし

処理別 熱湯なし 熱湯有 風合

未処理紬 1-2 1-2 。

処 理 後 4 4-5 。

処理後 乾熱 4 4-5 。

処理後 蒸熱 4 4 。

処理後アイロン 4 4-5 。

※風合い 。.処理なしの紬より良い

ロ.処理なしの紬よりやや固い

x 処理なしの紬より著しく固い

湯の し ドライクリーニング

熱湯なし 熱湯有 風合 熱湯なし

。 1-2 

4-5 4-5 。 4-5 

4 4-5 。 4-5 

4 4-5 。 4-5 

。 4-5 

0:処理なしの紬と変わらない

ム:処理なしの紬より固い

熱湯有 風合

1-2 。

3-4 。

4 。

4-5 。

4 。

表7 純泥大島紬ファンダーオイルC処理後整理加工後の測色試験

整理加工別
整理加工なし

処理別
湯の し ドライクリーニング

担j 色 L* a 事 b* L事 a 申 b事 L* a* b* 

未処理紬 17.57 0.73 0.80 17.62 0.83 0.8 

処 理 後 16.43 0.48 0.14 17.33 0.52 0.18 17.52 0.56 0.5 

処理後 乾熱 17.33 0.51 0.36 17.51 0.56 0.46 17.45 0.64 0.7 

処理後 蒸熱 17.50 0.60 0.46 17.52 0.48 0.12 17.05 0.78 0.6 

処理後アイロン 17.53 0.29 0.07 16.97 0.65 0.4 
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粉末天然色素材をもちいた新染色法の研究(第 1報)

向吉郁朗，操利一

シャリンパイ抽出液の乾燥粉末を用いて、密閉容器中で絹糸を染色し染色時間、酢酸濃度、シャリ

ンパイ粉末濃度の影響について調べた。引張り強度、伸度は、酢酸濃度やシャリンパイ粉末濃度の影

響はほとんどなく、染色時間の増加とともに減少する傾向がみられた。染色による増量率は、染色時

間やシャリンパイ粉末濃度とともに増加するロ酢酸を添加すると増量率が増えるが添加量が0.5%以上

になるとほぼ一定になった。また、増量率が増すにつれ絹糸表面への付着物も増加する傾向がみられ

た。

1 はじめに

大島紬における泥染めは約60工程で、手作業により

染色される。本研究では、当センターで開発したシヤ

リンパイ抽出液の凍結真空乾燥1)による粉末を用いて、

染色工程の短縮を図ることを目的とする。

泥染めに使うシャリンパイ抽出液は、通常0.5~ 1. 0%

の固形分を含んでおり、シャリンバイ粉末で同程度の

濃度の染色液を調製することにより通常の泥染めも可

青島である。

しかし、シャリンパイ粉末を用いると高濃度から低

濃度まで任意の濃度の染色液を調製できるため、染色

工程の短縮化を目的とする本研究においては、この利

点を生かし高濃度の染色液に適した新しい染色法を確

立するために今年度は、染色時間、酢酸濃度、シャリ

ンパイ粉末濃度の条件について検討を行った。

2-1 使用薬品

①使用絹糸

2.実験

30g{すき大島紬用緯糸

②シャリンパイ粉末

シャリンパイ抽出液の真空凍結乾燥による粉末

③酢酸(特級)

2-2 実験内容

ステンレス容器に絹糸30gと染色液400mlを入れ密閉

し、 1000Cで所定の時間加熱、加熱後室温で放冷、絹糸

を取り出し洗浄、乾燥し恒混恒湿室(室温 20:!:20C， 

湿度 65:!: 2%)で24時間以上放置後、引張り試験、増量

率の測定を行った。

染色条件および試験結果を、表lに示す。
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3.結果

図1-3にそれぞれの試験結果を示す。

①染色時間について(試料 A1~A6) 

図1より、増量率は染色時間とともに増えていき

12時間からほぼ一定になっている。また、引張り強

度、伸度は染色時間とともに低下していくことがわ

かった。

②酢酸添加について(試料 A2， B1~B6) 

図2より、増量率は、酢酸濃度が0.5%までは、増

えているが後はほぼ一定になることがわかった。ま

た、引張り強度、伸度にはほとんど影響がみられな

かった。

③シャリンパイ粉末濃度について(試料 A 2， C 1 

~C 6) 

図3より、増量率は、濃度とともに増加しており

30%以上でも増加する傾向がみられた。

30%以上の濃度については、シャリンパイ粉末が溶

解しにくくなったため溶液の調製が困難であり、試

験できなかった。

また、引張り強度、 f申度には、ほとんど影響がみ

られなかった。

また、それぞれの試料について電子顕微鏡による表

面観察を行ったところ増量率の増加とともに表面への

付着物が増加していく傾向がみられた。写真 1~3 に

その例を示す。

4 まとめ

今回の試験の結果をまとめると下記のとおりであっ

た。

① ヲ|張り強度、{申度は、酢酸濃度やシャリンパイ粉
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末濃度の影響はほとんどなく、染色時間の増加とと 今回の試験では、媒染処理の試験を行っていないの

もに減少する傾向がみられた。 で、媒染条件、金属イオンの吸着量、色、摩擦竪ろう

②染色による増量率は、染色時間やシャリンパイ粉 度などについて、今後試験を行う予定である。

末濃度とともに増加する。

③酢酸を添加すると増量率が少し増えるが、添加量 参考文献

が0.5%以上になるとほぼ一定になった。 1)操利ーら;鹿児島県大島紬技術指導センター業務

④増量率が増えるにつれ、絹糸表面の付着物が増加 報告書 p38(1992)

する。

表1 試験条件および試験結果

試料名 シャリンパイ 酢酸添加量 染色時間 増量率 号|張り 引張り

粉末濃度(%) (見) (時間) (百) 強度(gf) 伸度(%)

未処理絹糸 530 21. 4 ) 
Al 1 0 。 2 13. 6 50 1 19. 9 

A2 1 0 。 4 16. 2 519 20. 2 

A3 1 0 。 B 19. 0 469 17. 2 

A4 1 0 。 1 2 19. 8 477 16. 8 

A5 1 0 。 24 20. 2 444 14. 7 

A6 1 0 。 48 20. 7 357 9. 8 

Bl 1 0 O. 25 4 1 7. 9 519 1 9. 2 

B2 1 0 O. 50 4 20. 2 506 1 8. 9 

B3 1 0 1. 00 4 20. 8 504 18. 4 

B4 1 0 1. 50 4 20. 0 494 19. 6 

B5 1 0 2. 00 4 19. 5 480 18. 3 

B6 10 2. 5 0 4 20. 4 508 18. 5 

C 1 l 。 4 3. 8 540 2 1. 7 

C2 5 。 4 1 1. 2 480 18. 3 '0 
C3 1 5 。 4 19. 7 522 20. 7 

C4 20 。 4 2 1. 6 477 1 7. 1 

C5 2 5 。 4 23. 5 511 20. 9 

C6 30 。 4 26. 9 531 19. 6 
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写真 1 試料 C 1の表面

写真 2 試料 C3の表面

写真 3 試料 C6の表面
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