
昭和 44年度

年 報

（ならびに研究報告）

兵庫県繊維工業指導所
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2 規模

(1) 敷地・建物

種 別

敷 地

建 物

1)本 館

（木造2階建）

2)エ 場

（木造平家建）

3)附属建物

（木造乎家建）

計

沿 革事項

―---- - -- -
恒温恒湿試験室を設置（旧起毛工場を改造7.3 5坪、 2,5 6 0千円）

高圧受電室を設置（機厳倉庫を改造4.5坪、 6KVX20KVAX1

台 6KVX30KVAX2台 9 0 5千円）

中小企業輸固振興技術改善補助事業機器9点(1,7 5 0千円）、ロー

ル糊付1点(65 0千円）を設置

チーズ染色工業化試験工場建築（旧ポイラー室を改造及び増築外

(1, 0 0 0千円）同上試験施設 16点(13,453千円）設置

技術指導施設費補助金15. 0 0 0千円（半額県費）で仕上加工試験機

器 15点設置

技術開発研究費補助金2,6 0 0千円（半額県費）で試験研究用機器 7

点設置

技術指導施設費補助金13,000千円（半額県費）で開放試験施設機

器 18点設置

チーズ染色工業化試験完了により試験機 16点のうち 6点業界へ払下

染織技能者を養成する謂習制度(1年制）廃止

技術開発研究費補助金（共同研究） 2.9 0 0千円（半額県費）で試験
研究用機器 5点設置

ー・一—

面 積 摘 要

4.1 2 61TL （位置） 西脇市西脇712029

国鉄加古川線西脇駅・神姫バス西脇営業所より 1.2F皿
・~

玄鳳所長室、庶務課職員室、宿直室、用務員室、請
1 84.3 3 m a 

習室、デザイン室
3 13.91 

1,029.8 am' 翠 i課顧室諏鵡室、サイジング鵡室、織物

(311.54坪） 加工試験室、開放試験室（織維物理、繊維化学、染色

化学）、染色試験室、恒温恒湿試験室、チーズ染色試

馳、ポイラー室、受電室、機材室、図書室

12 6.6 21/t 倉庫、車庫、便所渡廊下

1,340.83 m• 
1,470.41 
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(3) 職員配憧 (4 5. 3. 3 1現在調）

（注） 所長は庶務課に計上

(4) 現在職員 (4 5. 3. 3 1現在調）

課

庶務諌
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□-―竺三ーーロ＿―-三＿竺□日 製作所名 I 
ラッフリー）レ 喜言塁置｝言 [S44 2 20 浅野機械製作所

：抱合力試験：1口□□四 I :: 1/異島痒こ：
毛羽測定範囲 ← 

1 0ミクロン～ 1 5麟
44、 3.20 

摩擦係数測定範囲 I 
44. 3. 31 英固シャーレイ関発社 I

I 
0~2 縮—:験 搬 1 三―---~_-2_L::,:．竺t7:)'lー東門;;:;□

摩擦抱合力試験

緻維摩擦係数測定器

摩擦毛羽測定装置

糸フリクションレコーク-

AS-3A型 Uゲー汎吏用

36. 

40. 

翌

2)識布部門

5
 

ーz
J
 

2. 28 

自動管巻根 NB型環 邸．．31 呉亜紡枷（株）し

自勘管巻夜

／ 

マスカンプ

s s-1 o(l翠 6錘 41. 1. 28 紡扱製造（株）

コーンチーズワインダー 村田平 0 R宜梨20錘 54. 50 51一 村田柏椋（椋）

ゾフトチーズワインダー
村田＃50 :__B 
ユニバーサル堂 6錘 認 5.30 I村田機械（株）

試験用ソフトワインダー T班式 RT型 6錘 49 1t 1 萬倍機拭（株）

意匠撚糸帳
服部式HG型 リング
径 2.5インチ 5 2錘

35. "12. 20 （合名）服部鉄工所

部分笠経檄
相生式 ws型

6 0インテ
7.7.161桐生根械（株）

部分整経糊謬燥模 :/、シ一雪：宣言ワ 38. 5. 30 1河本製機（株）

整経根 (JII合）
（株）川合翌経機製作所

ワキシンク装置（柿木） I (株）柿木製作所
I 
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2段ロール ら錘
熱風乾燥装置

! S 39. 12.22 （株）柿木製作所

2錘

働巾 5 7インチ

5 6⑰ 両4丁ヒ自由
交換 2 4枚ドビー

平野式 O型 56インチ

鈴木式AKF型
片 4丁ヒ 56インチ

豊田式G瓦型
片 4丁ヒ 56インチ

44. 12. 

31. 

44. 
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36. 
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2.10 

36. 3. 20 

（株）上野模械製作所

（株）藤菫製作所

（株） 高

（株）鈴

、二．

埠 州

橋 機 料

（株）乎野製作所

木

製

織 機

（株）豊田自動蔽根製作所

平野式WE型
片4丁ヒ 56インチ

北陸式NL型
片4丁ヒ 54インチ

坂本式
E逗片4丁ヒ 52イ巧

36. 3. 10 

絹人絹織扱 I北隣式謬呈両4丁ヒ 54インチ 36. 3. 20 北陸機械工業（株）

！自 動 口板 lーニ雙丁竺竺＿インチ―l~•も 5.1-5]-9/＿製□l

（株）乎野製作所

北陸檄積工業（株）

作（株）

3)染色仕上加工部門
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ラウンドリーテスター

フエードテスクー

染色物摩擦
堅牢度試験機

学振型

DV-6型
垂直式300co 6個掛

6個掛 35。

標 準 染色 装置

高圧高温染色測色装謳

（ダイオメークー）

l
 
I
 

試験弔ウインスジッカ—

44. 
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2.28 東洋理化工業（株）

東洋理化工業（株）

日本染色横械（株）
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機械名

亜塩素酸ソーク漂白装置

バヅゲーンダイングテスクー

試験用高温高圧染色檄

試験用高圧デーAを燥機

真空熱処理装置

鵡用
高温高圧チーズ染色機

高温高圧噴射
自動紹染機

防しわ度測定機

織物収縮試験機

布抗張力試験機

撥水度試験桟

織布通気度試験機

織物引裂試験機

織物摩耗試験機

ドレープテスクー

フウアイメークー

ドライメークー

ビリングテスクー

防火度試験機

保混性試験機

圧縮弾性試験機

織布用耐水度試験根

TKホモミキサー

規 格

循環式ォ→ヴクニウ4嬰
ST-40型 25K1,, 

虚鵬空気圧4K炉品

LMD-"'-E型140°C2．弘g

熱〖循黍 2.5kg 
5 9直

這 140°c 4 K,占

約g/&R_130 "C 0.5号

ESD-lI型 4kg／直
130 °c o. sKi 

JISモンサント型両
用機 7連式

織工式荷重10~100f 
ソフトネステスター付

ショッパー型
測定範囲 0~150k, 

J" I S規格

フラジール
通気量0~7嘉函砂
エレメンドルフ型
測定範囲 0～笠00!f 
カストム式巾 300X奥
行630X高さ 560拿

直径5インチ 3 rpm 

可検布大きさ
18~または 20~

合繊用

ART型
荷重最高 1,042 i 

取付角 45° 
長さ9イえチX巾3インチ

ASTM式
設定温度36°c±0.2 °C 
荷重範囲 0~ 1,000 i 
測定圧30 7TIJ!l 

0 ~ 1, 000尊

HV-8耳固 1 ~ 2 OJ!, 
0.55KW 100 V単相

設置年月日

S 35. 11. 30 

40. 2,28 

35. 12. 20 
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44. 3. 20 

44. 3.17 

43. 12.25 

44. 3. 20 

43. 12. 25 

42. 12. 23 

製作所名

旭工業（株）

計測器工業（株）

日本染色横械（株）

日本染色機械（株）

北陸化工機（株）

日本染色機械（株）

（株）鈴木製作所

昭和重機（株）

（株）東洋精機製作所

（株）島津製作所

大栄商事（株）

（株）東洋精根製作所

大栄商事（株）

（株）島津製作所

（株）東洋精機製作所

上野山機エ（株）

国際電気（株）

（株）東洋精機製作所

（株）東洋精根製作所

（株）東洋精扱製作所

（株）金井工業

。（株）東洋精機製作所

特殊機化工業（株）
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械名
―--I --------1 | ---

規 格 上設麗年月日」 製作所名
-- -- -

I 
乾楔根 I容量60X60x60虚 I 棚 5段最高温度250°0 

S 34. 3. 31 

l 
験 極 I600 ドライヤ―6860梨 絡． 2.29 

220 V 60 0 -

粘度計 IB 型~
測定範囲 1~1p万 OP

49 1. 6 | （株）東京計器製作所

洗た＜試験根 ISJKワッシャー 、

0-L-2型総巾1.20羹窃
43. 1. 31 I昭和重殴（株）

フラットペットプレス I ASTM、AATCC規格
最高湿度200°C 

42. 11. 30 I僻）大栄科学精器製作所

ヘピーパッター 1
瓢 5型卓上型 5本ロ
ー磯高加圧1onkg/e1!}| 34..3. 31 （株）市金工業社 1

1 42 12 28 1 （昧）緞雄化学厚所 I

43。 2.15I辻井染機工莱（株） I 

I 
I 

42. 12.28 I （株）暁機械製作所

I第一直板（株） I 
I I --~ -----—- 9 _ 1 
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機械名 規 格 設置年月日 製作所名

比 色 計 Iデュボックス 5 7 s 33. 1. 1s I（株）島津製作所

自記色彩測定器

ガスクロマトグラフ

RC-m型測定波長
範囲 380~700mμ 

島津Ge-2 c型

34. 3. 31 

42. 12.28 

（株）島津製作所

（株）島津製作所

5)その他の部門

機械名

ス•トロボスコープ

ミクロ トーム 1 小型回転式

回 転 計

静電気測定器

照

顕

度

微

計

銃

表面温度計

多周波超音波発生装置

実体顕微鏡

実体顕微鏡

トーションバランス

直示

直示

空

脱

真

竃子式卓上計算機

冷

秤

秤

機

天

天

水

ポンプ

蔵 庫

規 了 □`年五―『―□□;；:―7
s←4B型周波数10~
250サイクル出力0.5~ s 4□. 1. 19 l東京芝浦電気（株）
8.5KW 

，，ヽ スラ..:...型浪碇範囲

0 ~ 10,000巧皿

KS-325コ測定範囲
土o.3幻～竺60EV
5号型4段切換測定範
囲 0~200,000ルックス

STR-K型
倍率20~800倍

迂圧3F躙 2段切換
測定範囲ー4o0c~soo 
00-1 o00~1 so0c 

T-'-A-4015型 11型
出力150W発振周波数
20~600KC 1.2MO 

8M 5型倍率10~50
視野3.3~ 2 3拿

SM Z型 ズームレンズ
倍率8~80倍

輝 0~500my

L-1型秤量100JI-
投影目盛範囲 100mf 

L-2型秤量200/I 
投影且盛範囲 100mf 

バスケ，，ト 24⑳ 
回転数最高3,000回/:5t
S50-2型真空度10-3
（皿均；）回転数700rpm 

ビジコン 1 6 2型
表示 1 6桁

ナシ喜ナルNR-3300D
容量 298.£ 

40.11.3□ I宮野医療器（株）

34. 3. 28 （有）丸山時計商会

40. 11. s I春日電檄（株）

33. 3. 25 I東京芝浦電気（株）

41J. 1. 4 

36. 3. 15 

1

1

5

 

3

3

 

n

i

n

i

&

 

1

1

 

ふ

＆

＆

4

4

5

 

日本光学工業（株）

40. 12. 4 I安立計器（株）

44. t 31 I海上電機（株）

40. 12 2 1 日本光学工業（株）

43. 11. 2s I日本光学工業（株）

25. 5.28 1 （株）島津製作所

（株）島津製作所

（株）島津製作所

国産速心力工業（株）

（株）島津製作所

‘
,
、
ヽ
ノ

儘

僑
器

業

産気

算

電

計

・ロ
必

4
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6)技術指導用自勁車

5 昭和44年度予算経理調

（歳入）

←科一目---
億欠）使用料及手数料

（項）使用料

（目）商工使用科

（節）財産使用料

い）槻械器具使用料

（項）手数料

（目）商工手数科

□t~言贔二己
（款）財産収入 I i11,vv- I •ッヽ9^

（項）財産売払収入 111,000 136, 450 

（目）物品売払収入

゜
23, 240 

（節）不用物品売払収入

゜
23, 240 

（目）生産物売払収入 111, 000 1 15, 21 0 

商工施設
（節） 製産品売払収入 111,0CO 113, 21 0 

（款）諸 収 入

゜
2,640 

（項）雑 入

゜
2,640 

（目）雑 入

゜
2,640 

（節）雑 入

゜
2,640 

-1 0 -



（歳出）

□―言―i~-6-i□ーロ□□□□[--
（項）商業費
r---』――→------- --9----------
（目）中小企業診断指導費
l 
| （構造改善事業費）
I 
（節）報償費

旅

需
用

費

費

296, 992 

3, 000 

296, 992 

3, 000 

! -
5, ODO 

2, ODO 
-―-- ---t — 

7. 458. 121 
-—-----上―ヽ•―-•-—-------------4 
448. 928 

(332, 928) i 
I 

6□, ooo I 
: 
旅 贄 1 119, 942 11 ?, 942 

需用費

ロ務］
需用費

役務費 9, ODO I 9, 000 

使用料及賃借科 I 3, 000 I 3, DOD 

3.（特産工業振興対策費)| （45, DOD) I (45,000) 

費 40,DOD 

5, 000 

I 
I 
7, 009, 193 ， 

（節）旅

需用辰

（目）
工莱試験場
及びエ莱指導所贄

40, 000 

5, 000 

7, m~ 193 

- 1 1 -



科 目 令達予算額 支出額 備 考
← 

1.（維持並びに試験研究費） (3,362,193) (3, 362, 193) 

（節）職 員 手 当 233,325 233,325 

賃 金 32,000 32, DOD 

報 償 費

゜ ゜旅 費 706, 955 706, 955 

需 用 費 1, 835, 933 1,835, 933 

役 務 費 293, 980 293, 980 

使用料及賃借料

゜ ゜原 材 料 費 60, 000 60, 000 

備品 購入費 200, ODO 200, 000 

2.（巡回技術指導費） (311, ODO) (311, ODD) 

報 償 費 150, 000 150, 000 

旅 費 82, ODO 82. 000 

奪血 用 費 60, 000 60, DOD 

役 務 贅 17, ODO 17, 000 

使用科及賃借料 2,000 2, 000 

5.（工業指導所整備費） (3, 336, 000) (3,336,000) 

旅 茅弗 50, ODO 50, 00 0 
I 

需 用 費 3.50c 000 350, 000 

備品購入費 2, 936, 000 2,936,000 

-1 2 -



4 昭和44年度事業概要

(1) 事業実績（業界の利用状況）

い

4口／丁｀
2

6

 

4
 

贔

贔

贔

晶
冒

姦□l-2い〗五
一l - 1

6

 

1

8

 

1

9

 

5

1

 

5
 

1

9

 

1

1

 

2
 コ

繹相談 I件 I267 Iお41 25~1三〗~~~2041 216 I 17s I 2311 238 I 2211 2s312167 I咋

実地指導 I件

巡回指導「喜冨

研究会l贔

講習：三
研究発表及講習会 回

761 511 41 

ーI -

1 
_, 41 

ー

26 I 54 l 5□ I 48 I 16 19 I 21 '291 621 4931 524 

展示会 1 回

I

□
5
 

ロロロニ
□
叶

6

6

」
r
 

―
-
1
1
4
-

―
 

―― 

―
-

1

1

-
ー

一

コ
1122

――
 

刀

い

．

ー

「

6
 

2

0

 

7
 
3
 

技能者1人
養 成時間

2 1 2 1 4 1 3 | 3 | 2 |—l —l —l -
136 I 200 I 200 I 208 I 144 I 160 1 -

―l―l 16| 13 
- - 1,048 I 1,061 

業者I681 I 474I 4291 406l1邸4I 3汐 I40111,476 11;z.79 I 632 I 1,010 I 478 J9, 197 J 4743 

来所者 1一般：I 451 471 401 451 511 461 581 601 471 461 361 3915601 545 

参観•| 161 71 Bl 101 61 111 101 ・ 841 51, 381 451 2512651 221 

（注） 施設利用数には開放試験施設機械使用数を含む。
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(2) 試験研究の概要

- -

項 目 1 内 容

アクリルコン、；；

ュゲート織維の

先染織物生産工

程中の対熱挙雪h

の研究

（共同研究）

アクリ）レコンジュゲート糸の瑳糸糊付条件の究明と

先染交蛾ァクリルコンジュゲート嵐物の開発を行な

う。

異形断面スパン ホリエステル異形断面スパン糸によるギンガムを試

糸匠よるギンガ作し、その物性を測定い先染織物の新製品開発の

ム新製品の開発 資料を得んとする。

I 

期間 I担当者

6 月 中小路

I 
5 月

主任研究員

安田研究員

中嶋繊維工員

名倉巳”

竹内 9,I 

6月 絨田研究員

！ 安田 II 

5 月 中嶋絨維工員

研究 I I I 名倉(—) IJ 

竹内 " I 

三研究｀

加声研そ

河村歓維工員

II 

” 
名倉研究員

廊井諏結工員

紐糸の染色冗多醤の硫化染計埠よひ吸収率の低い反 6 月 II 

善冗完 1応i生染．料が使用されてい心ごて、 これら染料による i II 

染色技術を改告して染料の数収率を上昇せしめ染色 5 月

廃液の久芦を容易にする。

染色堅ろう度筐 浣た＜堅ろう度侭関する研究 (43年度共同研究の

関する研究
揺続）

I 染色廃水のスラ 染色工場共同廃水処理場から、 日産5~6トンのス

ッジ処理の研究 が排出される予定であ，

いては未解決のままであるので、スラッジ中の硫化

染料を揺出し、他の不溶解物質を水溶性とする処珪

法を研究し、染色廃水の浄化をはかる。

- 1 4 -



項 目 内 合ク 期間 担当者

縞格子フォルム 縞格子フォルムの視覚美の基本的分析を行ない、先 6 月 細川研究員

の基礎研究 染織物デザインヘの応用をはかる。 I 
3 月

播州織産地の織 播州織産地の織布工場は労務不足から織布前準備工 7 月 織田研究員

布工場細分分散 程を地域潜在労務に依存し、紹繰、チーズ巻、管巻、 i 
化の実態調査分 経糸糊付、部分整経等の作業を家庭内識に外注し、 12月

析 なお不足する労務対策として織機の細分化が行なわ

れている実惰を把握分析して今後の技術指導対策に

資する。

1 9 7 0年流行 世界の流行色の傾向を調査し、業界の新柄製作の資 7 月 細川研究員

予想色の研究 科とすみ。 I 
1 2月

(3)依頼試験

（目 的） 獄維工業の素材および製品の分析、品質測定試験成績書の交付ならびに織物

デザイン、糸染、織布、織物仕上加工技術の育成

（内容）

試 4 4 年 度 4 3 年度
験
事 項

1 i件数|I点数， 県地内県域外
別 担 当者区 件数 点数

分 計

定性・定量分析 44 126 43 1 44 61 305 長谷川研究員

靡の水分検定 1I 11 29 11 -- 1 1 16 38 ・ ” 
分 染色堅ろう度 41 238 38 3 41 10 36 u 

析 測 色 2 8 2 2 2 ， ” 
． 織物収縮度 I 33 68 30 3 33 42 77 加古研究員

品 織物摩擦 13 49 12 1 13 6 10 n 

質 織は物っ水防鏃度ろ裂
度•重量

21 55 21 21 8 16 II 

試 染色・仕上加工 I 6 i1 
名倉研究員

46 104 46 46 ｛加古研究員

験 糸の番手 112 231 11 D 2 112 124 夜0 中主小路任研究員
： 

強 伸 度 201 533 199 2 201 180 439 安田研究員

抱 合 力 122 283 121 ＇ 1 122 109 229 If 

-1 5-



試
験
区
分

事 項

4 4 

件数I点数

年度

地域別

県 内 1一扇；「］

4 3 年度

件 数 点 数
担当者

。
すま含は数瓦｝

 
F
 
f
 
）
 
犀即書讀

2
6
5
2
6
5
2
8
5
.
I
9
9
n
2
|
1
0
[
.
1
2
3
|
1
2
|
-
|
9
7
9
|
- ー
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い（
 
ま.,＂ 

4
]
 

に

I
1
9
9
9
,
1

ー
ー
ー

'
.
1
1
1
n
1
ー
'
|
l
ー
L
ー
—
L
‘
_
1
i
l
I

長

数

度

計

）

t

本

ー

ロ

韮

斎

ー

―
古
田

密の

書

使

ノヽ

板

注

麟放

物

ヽ

合

（

J

臣心

殺

糸

撚

織

ー

試
一

t
総

(
‘
-

一

(4) 技術指導

（目 的） 糸染、織布芸よび準偏工程、紙認笠珪加工、織肋デザイン技術等の問題匹対

する技術向上合理化の促進

（内容）

1)技術相談ならびに実地指導

4 4 年 度 4 3 年度 JII 
． 

手声 項 技術 相談 実地 技術 実地 I！I 起当者

県内 県外 計 十1ヒ日 逗‘-.、」, 相 談 指導
’←  

精練、凛白、シルケット 32 3 35 1 26 ， ｛ 繹名倉技研術究諒長員
染 色 般 160 29 189 6 172 40 ” 

I 
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事項

4 4 年

技術相談

県内 1県外 1 計

度

合檬染色

染色堅ろう度・測色＇

繊維工業薬剤
水質の成分効果

染色糸の不上り原因と
修正法

織物仕上加工法

織物品質試験と
不上り原因

馳仕上加工機械設備

繊維の判別・分析法

糸・蔽物の化学的品質

II 物理的品質

紙物の組織と分解法

糸番手換算と
織物設計法

撚糸加工法

糸の糊付法

麟見本の整経試験法

準備機械の
性能と取扱法

織、 ドピー機、ジャ
カード機等機械取扱法

特殊織物製蔽法

合織織物 II 

織 布工場の
生産性品質管理

織布準備工程の改善
織物デザインの
傾向と調製法
宣伝用デザインおよび
ディスプレー負与

~ ~ ~ 

合，←計

"‘
 5

6

5

9

0

9

5

1

5

6

 

5
 

7
 

1

5

3

4

2

9

7

6

5

1

1

4

 

1

1

1

1

1

 

31 

232 

32 

61 

126 

97 

88 

182 

95 

199 

25,・ 

2,408 

8
 

15 

0

2

3

1

5

5

 

2

2

 

52 

7

0

6

8

8

3

 

1

3

8

4

 

3

7

5

3

4

0

9

5

4

 

2

5

3

2

1

7

8

5

1

 

1

2

1

1

 

138 

50 

61 

32 

284 

33 

78 

156 

103 

96 

270 

138 

199、

25 

359 I 2, 767 

4 3 年度 ， 

実地1:~ 担当者
指導相談指導

65 i { 螂術課長
名倉研究員

10 139 

3
4
4
1
1
5
 

0

2

4

4

6

5

2

7

6

2

 

4

2

7

1

7

3

7

1

8

1

2

9

 

2

1

2

2

2

1

2

 

ー

9

1

,

＇

，

 

1

1

2

1

8

―
-

1

5

-

1

1

8

-

7

 

8

1

4

3

3

4

7

1

2

 

141 

52 

72 

60 

59 

1

6

 

4

4

 

1

2

 

3

4

 5
 
ー

2 "— 

493 11 2,938 

2

9

 

1

2

 

33 

62 

524 

II 

，， 

＂ 
76 11加古研究員

“ 

” 
1 II長谷川研究員

II 

8 II安田研究員

2 11 
中小路
主任研究員

—,，織田研究員

ー，，安田研究員

” 
ー，，中小路
主任研究員

9 11安田研究員

18 I 
中小路 • 
主任研究員

3 II " 

1 II " 

39 I織田研究員
I 
17 II " 

97 U細川研究員

2
 

II 
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2)巡回技窃指導

月 日 内 容
j巴旦：ーエ塙数］三中小_路_-主-任―研者究員•一-•一7- --- - -

兵庫県靴下産地巡回技術指導
志 方 1 ｛織中 田研究員9. 4 

（靴下製編技術全般）

， II 

1 6 If 

1 7 ” 
2 5 II 

3 D II 

1 0. 
L ^  II 

7 ” ， 
” 

1 4 II 

1 6 II 

2 1 II 

2 3 ” 
2 8 ff 

3 0 ” 
［計15日

3)研究会、講習会、講演会等

ア研究会

” 1 

加 西 1 

志 方 1 

II 1 

” 1 

” 1 

加古川 1 

ゴ八シヽ 方 1 

II 1 

rr 1 

II 1 

II 1 

加古川 1 

姫 路 1 

1 5工場

月日

名 翫称会1褐西民脇会所館市I 内 容
5.2 8 染色技術 缶叢フィラメント糸チーズ染色

ナフトール染料による綿糸の扱

械染色法

7. 1 0 チーズピーム染 当所 ナフトール染料チーズ染色

色技術研究会 開放試験施設板器取扱

8. 1 2 祗物仕上加工技 当所 播州織加工業界の統計的状況

術研究会 新しい樹脂加工剤と最近の海外

事清

9. 2 4 マシンヽ 'サイジ,9‘ ン 当所 七クショナ）レワープサイザー

グ専門研究会 HDK-SWサイザーの現状

サイジング研究の進め方

-1 8 -

安田研究員

” 
II 

II 

” 
” 
II 

II 

II 

” 
// 

FL 

” 
“ 
II 

講 師 人出 席員

名倉研究員 4 1 

大東化学工業所

園田重信

名倉研究員 1 1 

織田研究員

加古研究員 1 4 

大日本インキ9化学
工業跨尼崎工場
翠川研究員

安田研究員 3 5 

工技院繊維高分

子材坪井科工研学究博所士



イ講習会

（当所主催）

月日 名称 場所 内容 講師

4. 1 4 サイザー説明会 第一染工 HDK-SWサイザー研究経過 吉田所長

および公開 （株 II 機構説明 河本製機領）

ダ成果 安田研究員

5. 1 4 自動織機取扱説 当所 北陸式自動織機取扱技術 北陸機械⑮う

明会

口
疇機器特別取 当所 開放試験室設備試験機器 技術課

扱技術謂習 1 8点取扱技術謂習

6. ， デザイン実技欝 当 所 色彩学の基礎、デザイン用 細川研究員 22 

I 
苫声 具の使用法、乎およびドピ

. 5 0 
(11日間）

； 
一柄の製作、特殊技法

1 0、14 準備工程（含糸 西脇市民 ロケットワインダー 向神津製作所 56 

染）合理化技術 センクー
技匹術課山染田長部色営機業械第（三株

講習会 ロケ＾ット染色機構

加地開発係長

一~

1 1. 7 準備工程（含糸 当 所

チーズ、 ピー遠咆設備↓い安-米田-技研術-究課-長
1 9 

染）改菩新設備 機械糊付施設 員

謂習会

i 1. 2 7 織物仕上加工講 当 所 仕上加工と新製品開発 久米技術課長 2 0 

習会 晒、栃尾の加工の状況 加古研究員

最近の仕上加工の動向 三井東圧化学工
業R)成田重雄

加工糸織物の仕上加工 ” 秋葉 賢

1. 2 1 但馬絹人絹織物 出石町 絹様改質合成繊維の概況 安田研究員 出石

l 技術諧習会 織物技術 ジャカードの根構と世界の 村田機械OO 26 

2 2 
指導所 動向

第2技術部
但東

(2日間）
光電管フィラ-(!)檄能と調整

丹名消後古畔柳屋精水技電工気術卯係課椋3長長） 
34 

I 
新しいフィラメント蔽檄の

檄構と麟 細井宗一郎

- 1 9 -



月 日 名 称

1. 2 8 染色技術講習会

級物仕上加工技

術證習会

2.2 6 染色技術講晋会

＇ 

2.26 翰出先染絃物高

級化デザイン集

団指導

3. 2 0 靴下技術講音会

場 所

当 所

西 脇

市民会館

西 脇

市民会館

西 脇

市民会館

I □内 ー` 講師 1出席］ ；ー一縮二三ー白―:：;］／一倉一詞究；ロ
洗た＜堅ろう度試験に姦け

る評価の関連性

チーズ、 ビーム染色技術と

設備計画

播州織特産ジーツについて

絨維製品の防炎規制

織物仕上加工の現状と将来

長谷川研究員

久米技術課長

古研究員

⑳印栂方炎協会
山下常務理事

浜野粒維工業/ji,f）
浜野顧問

--・ 1 ---| 

チーズ、ピーム染色糸の機

械糊付機構

デリエステル繊維の現状と

TD、Dクイプ紅ついて

分散染料尻よるポリエステ

遭維染色の今日の話題 [ I 

今後の先染繊維製品輸出に

当って

新しい織物の企画と開発に

ついて

インテリアファブリックの

商品開発（疋ついて I 
-- ---

田研究員

I 
三井物産⑤3大
支店輸出蔽物
第一部
詞工先染諜長 1
蛛理⑯3川崎絨
開発室

4 1 

□Iワイバ｀―'D序撰と性能
1 9 7 0年代の靴下綺機の

動向

一

-2 0 -



（講師派遣）

月 日 1 名 称 I場 所 I 内 容
••—→一

4. 4. 1 2 I西脇カネボウ会 l西 脱 1揺州織，の現状と今後のあり

市民会館方

織布準備工程とチーズ、 ピ 1久米技術課長

1 o.24 I鞄用麟饂技 1雑日本翰化出`ーム息染の色性能の関と製連性品の特;|久米技術成長 1 20 

術開習 センクー

3. 2 7 l諏Ii先染デザイ 1西 朋

ン同好会会員展市民会館

デザイン作品審査 細川研究員 20 

-- --- I 

ウ 謂演会

月

1. 1. 

5. 

(15 

工展示会

□
 

/t/ 

場

主

当一

演

一

ょ

ロ

ヶ

ぉ
ッ
根

称

一

ヶ

戻
ッ
役

バ

級

バ

絨

ジ

4

ジ

＾
1・

ー

名

一

片

開

一

片

ラ

ジ

公

ラ

ジ

日

4
1
6
間

82
 

日

＆
 

5
 

a
 
（
 

月

6 6 5 

2 91ひサイザー実演 ひ梶式ES -3型ユニサイ

(2日間） 公開 ザー実演公開

1 1. 4 片 4甑楼実演公 当 所 北陸式E0ks-3型 1X 北陸檬械⑮31 51 7 
I 関 4廠機 徳松科店
6 マスカンプ 10 0梨

(3日間） p. s工業社噴蒻帳

実演公開

-2 1 -



口
催
一
庫

i

兵

主
一

一

コ

示
ン

昆

式

―
-
ィ
一

サ

武

彰

1

容
―

デ

査

表

-

l

 一

一

麟

疇

戸

一

一

染

作

入

―

―

先

ル

ひ

二
[
〗

一

号

所

民門クン
称
―

コン
―
ィ
一

ザ

ル

一
デ
一。

1

び
t

よ

1

姦

月日

1 6 

名

(5) 繊維工業技能者の養成

（目 的） 主として捻州嗣管内染蔽工場冗勁衿する技能者で研究を希望する題目を掲げ

たものについて修得養成する。

（内谷）

加西市 野田泰作

加東郡 評戸義人
----~-

西脇市 藤原博明

-2 2 -



(6) 主要業務日誌

口
事 項 担当（参加）者

1 4 I 

1 4~1 9 科学技術週間（当所）

1 5~1 7 

1 7 研究施設試験機器詞査（於大阪ロイヤルホテル）

22~23 1 全国鴫エ尉支術協会近豪支部会（於滋賀県高島織物組旬

2 4 I 
25~2 6 

5

]

 

28-2 9 

28 

”~ 

2
 

ー

9

8

4

I

I

5

6

4

 

1

1

1

2

 

～
 

～
 

7
 

，
 

ー

1 3~17 

1 S---.-1 7 

21~22 

2 3~2 4 

昭和44年度技術開発共同研究打合会（京都市染試）

指導所全体恥員会議（当所）

HDK-SWサイザー詞明会および公開実演会（第ー染エ）

昭和44年度技術開元共同研究ヒャリンク（中小企業庁）

2 7~2 9 l 

商工池方機関長会議（本庁）

予算担当者会謳（神戸労動会館）

檻造改善指導援助委員会（神戸商工組合中央金庫）

公有財産規則説明会（加古川総合庁舎）

織物感謝祭（於機殿神社）

編織研究会（滋賀県徴工試）

指導所全体狐員琴誤（当所）

兵庫県絹人絹織物工咀稔会、但雨絹絨物工組総会（出石、
但東町麟物組合）

北播地方連絡会誌（社町東揺財務）

全国工業技術連絡会繊維連合音じ会紐会（東京共済組合）

揺州疇経営技術研修会打合（灌馘）

加美町共同作莱場岐工式（豊部公会堂）

昭和44年度工業技術連絡会謡繊維連合部研究発表
（横浜由エ試）

近畿地方工業技術事務長会議（和歌山工試）

市蔽布共同作業場逗営蕃諮会（西脇市役所）

指導所開放試験施設機器取扱講習（当所）

ルーチー絨板実演会（豊田自励絨祓）

工業所有噸研修会（大阪通産局）

中小路
主任研究員

吉田所長

｛吉田所長
安田研究員

（技術課）

中小路
主任研究員

｛ 
臼井庶務課長
久米技術課長
｛吉田所長
加古研究員

吉田所長

｛ 
臼井庶務課長
小林主事補

吉田所長

小林主事補

吉

云田研究員

吉

田

田

II 

所

所

長

写一
区

臼井庶務諒長

吉田所長

｛ 
久米技術課長
織田所究員
中小路
主任研究員

｛ 
久米技術課長
加古研究負

臼井庶務課長

織田研究員

員

員
麟

究

）

織

尋祖
贔
旦

碍

(
I

ロ
）
 

夕ンセ術戸科阪大（
 
会表発亨会学椋根揺稽本日
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月 日 事 項 担当（参加）者

5. 28 染色技術研究会（於西脇市民会館）
｛長谷川研究員
名倉研究員

28~29 コーティングマシン公開（奈良工試） 加古研究員
； 

6. 4~5 近畿繊維工業試験研究機関長会議（京都染試） 吉田所長
． 

｛吉田所長1 3 靴下産地巡回技術指導打合会（靴下組合）
中仇客既徊究員： 

織田研究員

1 6 開放試験施設検査（当所）・・・大蔵省神戸財務
｛ 吉臼井田庶務所課長長前）IK栖事務官

1 7~1 8 共同研究（防燃加工）打合会（大阪繊エ指） 加古研究員

1 9 兵庫県織物連合会総会（神戸繊維会館） 吉田所長

24 織維話験法研究会（大阪職工指） 加古、名倉研究員

25 化学繊維の絹様改質講演会（大阪科学技術センクー） 加古、妥田研究員

30 業種別振興対策打合会（県南庁舎） 吉田所長

7. 1 昭和43年度共同研究結果（堅牢度試験）打合会
（大阪繊工指）

久米技術課長
｛長谷川研究員

” 県管理課長（外 2名）視察 臼井庶務課長

7 昭和45年度国庫補助申請ヒャリング（大阪通産局） 久米技術誅長

1 0 チーズ染色技術研究会（当所） 名倉研究員

10~12 全国織惟試験研究機関長会議（愛媛染織試） 吉田所長

17 会計指導（当所）・・・県出納指導課 臼井庶務課長

21 中小企業振興協会審査会（神戸県民会詰） 久米技術諒長

21~23 全国繊維工業技術協会テザイン部会総会（長野織工試） ｛吉田所長
細川研究員

. 24 創意工夫審査会（神戸県民会館） 吉田所長

29 北播地方出先扱関連絡会議（三木高校） ” 
・ 8. 4 中小企業振興協会審査会（神戸県民会館） 久米技術課長
' 

4~5 測色研究会（和歌山工試） 長谷川研究員

4~6, 鈴木式ラージバッケージ片4織根実演公開（当所）．．．
中小路主任研' 朝井機料店 究員

5 染色整理振興推進協議会（染色組合） 紐技術課長

1 2 廃水処理打合会（工業課） 吉田～所長

” 織物加工技術諧習会（当所） 加古研究員

1 3~14 工業試験場（所）長連絡会議（於神鋼深田荘） 吉田所長

.:._2 4-



月 日 事 項 担当

i 

＆ 2 1 染色廃水処理打合（工業試験場）

2 2 構造改善ヮーキング出席（工業課）
~” 

2 5 中小企業振興協会審査会（神戸県民会館）
, ； ・. 

25~2 6 工業指導所展開催打合会（工業試験場）

27~28 構造改善指導援助委員会（神戸信用保証協会），

2炉 29 乎実野演式公ラージパッケージ片4織機および梶式ュニサイザー
開（当所）・・・片山根料店 ． 

9. 3 中小企業振興事業団勝岡部長と懇談会（播緑組合）
, S 

4へ名0
靴下産地巡回技術指導（加西、志方）

(6日間）

6 染色廃水分析打合（工業試験場） | 

8 中小企業振興協会審査会（神戸全但会館）

” 第9回先染織物デザインコンクール打合会（当所）
1 1 昭和43年度予備監査（当所）

12~1 3 近畿工業技術連絡会議（大阪通産局）
I 

1 3 硫化染料廃水打合会（工業課）

1 6 糸染業近促法指定業種促進匹ついて今治組斜玲部と懇談会
（染色組合）

~ ~ 

第4回繊維科学誇座講習会（大阪科学技術センクー）1 6~1 7 

1 8 昭和43年度本監査（当所）

18~2 D 共同研究報告会（石川工試）

~＇9,2 D 播州織産地構造改善事業反省会（播織組合）
f , 9 

24 縞経マシンサイジング専門研究会（当所）

2 4~2 7 染色堅牢度試験報告会（京都染蔽、和欧山工試）

30 硫化染料製造調査、研究（旭染料、日本化薬、三井東圧化
学）
.．． 

• 1 0. 1 硫化染科成分について打合会（工業課）

2~3 線維工業技術協会近畿支部連絡会（京都織試）

2~30 
靴下産地巡回技術指導（志方、加古）lk姫路）

(9日間）

当（参加）者

田 所 長

” 
久米技術課長

臼井庶務課長

田

路ヽ ， ＇ 

主任研究員
田所長

吉田所長
和晋註在亨
磁田、．安田 ／9 

田 所長

久米技術課長

川研究員

鱗贔9
田所長

II 

” 

古研究員

吉田所長
臼井庶務課長
久米技術課長

田研究員

吉田所長
久米技術課長
中」路既面防員
織、安田 II 

田研究員

久米技術課長
長谷川研究員
名倉 II 

吉田所長
久米技術課長

田

所

所

長

長

井庶務課長

中i路
細、．妥丑 •II
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月日 事 項 担当（参加）者

1 o. 5~6 I近畿繊維試験研究機関長会議（奈良工試）

7~1 o I工業技術連絡会議総会（於東京全国町村会館）

7~9C I全国工業試験所展（晴海ジャパンファニチャ）

9

1

4

5

7

7

1

2

3

,

7

 
2

2

2

2

 

1

1

1

1

1

 ~
～

4
 

5

6

2

 

1

1

 

II 

29 

11. ・ 4~6 

6

7

 

吉田所長

II 

”
 
“
 1 0 

1 1. 1 2 

1 2 

II 

1 4 

”
 

中小企業振興協会審査会（神戸県民会館）

播州織技術講習会打合会（西脇市役所）

準備工程（含糸染）合理化講習会（西脇市民センクー）

播州織技術謂習会打合（播織組合）

工業技術連絡会議西部デザイン研究会（滋賀工試）

硫化染料成分打合会（福山日本化薬）

染織整理業（糸染）近代化推進協議会（染色組合）

繊維製品の防炎性購演会（大阪科学技術センクー）

商工常任委員視察（当所）

指導所運営協議会（当所）

鞄用絨維製品技術諧習会（豊岡）

第 4回編織技術研究会（秩父）

北陸式HOKS-3型織機公開実演展示会（当所）

東播地区市町商工担当者連絡会議（加古川総合庁舎）

東播地方連絡会（西脇市民会館）

準備工程（含糸染）改善新設備設置計画調査報告会
（当所） ↓ 

織維試験法研究会関西グループ研究班連絡会議（大阪工括）

第9回先染織物デザインコンクール作品審査会
（於西脇市民会館）

第5回繊維連合講演会（大阪科学技術センクー）

硫化染料メーカー打合会（神戸県民会館）

県出先槻関総務課長会議（社保健所）

北播、播丹地区県市町商工行政連絡会議（西脇市民会館）

北播地区同和対策推進連絡会議（北播福祉）

細川研究員

久米技術課長

”
 “ 

織田研究員

細川研究員

｛ 
吉田所長
繹技術課長

久米技術課長

加古研究員

吉田所長

”
 久米技術課長

安田研究員

中小路
主任研究員

吉田所長

” 
｛夏贔贔羹
安田研究員 I 
加古研究員 I

J吉田所長
l 
久米技術課長
細川研究員

｛疇J号亨
瞬、加古、安田
ツ名倉研究員

｛ 
吉田所長
久米技術課長
長谷川研究員

臼井庶務課長

紐技術課長

織田研究員I
-2 6 -



月 日 事 項

1 4~1 5 

16~・1 7 

1 8~1 9 

18~20 

20 

2 1 

21~22 

22 

24 

27 

2 7~2 8 

2 7~2 9 

1 2. 2~5 

5

r

3

 

、I
I
”
I
I

,
0
 

9

1

2

1

 

1

1

1

 

～

～

 

0

0

 

1

1

 

1 3~1 4 

1 5 

1 5. i 7 

1 8~1 9 

23 

尾張繊維産地、繊維技術センター調査（一官）

第9回先染織物デザインコンクール作品展示会（於西脇市
民会館）苓よひ入賞者表彰式

第2回近畿地方工業技術事務連絡会（工業試験場）

国立橙閑技術関発研究事業成果普及発表会
（横浜繊維高分子材料研究所）

第2回染色加工研究会（横浜緞維高分子材料研究所）

西脇市織布共同作業均審議会（西脇市役所）

第5匡編絨技術研究会（岐阜エ試）

播州織振興対策協議会（西脇市役所）

坂本式自動織椒実演公開展示会（当所）

織物仕上加工技術講習会（当所）

峨維試験法研究会関西グルーフ研究班連絡会議（大阪工指）

HD哀― SWサイサー研究打合（横浜精詞高分子材科研究所）

県工業指導所展（於工業試験場）

仕上加工剤説明会（於西脇市民会鱈）

工芙指導所研究発表会（神戸労働会餌）

縫製企業調査（袢戸縫製組合）

縫製合理化研究会（大阪科学技術センクー）

指州先染テザイン同好会総会（当所）

訛下染色技術指導（市川染色外2エ塁）

総務課長、出納員会議（於白楽園）

岩間識機実演公開展示会（当所）

硫化染料成分について打合会（神戸県民会館）

特殊鰍様試作指導（平野緑板）

優良特産品打合会（揺紐組合）

兵庫県特産工業経営技術諮習打合会（於西脇市役所）

津田駒 4丁ヒ自戴廠恢辰示会（当所）

特産品推奨審議会（県南庁舎）

ー（参加）者

□ 
吉

｛夏米田技□喜
判路主疇嗚

｛ 
久米技術課長
名倉研究員

吉田所長

級田研究員
l 

吉田所長

中小路
主任研究員

加古研究員 I
名倉研究員

｛吉田所長
安田妍究員

久米技術諄長

長谷川研究員

田研究員

安田研究員

｛吉田所長
細川研究員

久米技術認長

｛ 
臼井庶務諜長
小林主事袖

和翌琴在究員

｛吉田所長
ク汰技術謀長

中J悦王任研究員

吉

紬田研究員

中J路主壬研究員

吉

田

田

所

u
l
'
 

戸り

長

長
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月日 事 項 担当（参加）者

23~24 I.商工出先機関長会議（神戸県民会館）

ー 6 I 指導所全体識員会議（当所）

8 I 県商工部長視察（当所）

II I 播州先染デザイン同好会総会（当所）

9 I 織布工場構造改善推進協議会（神戸繊維会館）

1 2 I 紙布工場構造改善推進事務打合（県工業課）

1 2~1 3 I 絹人絹織物技術諧習打合会（出石絹人絹組合）

1 3 I 使用科およひ手数料条例改正の件打合（本庁）

1 6~1 7 I 糸染業近代化促進協議会（神戸繊維会館）

2 o I 4 4年度兵庫県特産工業経営技術研修開謂式
（於西脇市民センター）

II I 技術（運営）摺募（ハリマ絨維センター）

2 1~2 2 I 但馬絹人絹織物技術諮習会（出石町、但東町）

21~2 2 I 特殊織根試作指導（平野織機）

2 6 I 物理（摩耗）試験担当者会議（大阪繊指）

2 7 I 中小企莱振興協会審査会（於神戸県民会館）

2 8 I 染色技術講習会（当所）

2. . 2 I 硫化染科について打合会（神戸県民会館）

5 I 近畿繊維工莱試験場長会議（京都織試）

7 I 構造改菩資科作成会議（当所）

1 2 I 技術診断および指導（神姫織物）

1 4 I 資材用ニット機研究調査（大阪包装妍0)

1 4~1 s I 測色研究会（於白楽圏）

1 6 I 紹糊付連続自動機械化指導（加美組合、西村織布）

吉田所長

fl 

fl 

細川研究員

吉田所長

“ 
織田研究員

臼井庶務課長

吉田所長

｛ 
吉田所長
織田研究員

祠路毎研究員

｛ 
吉田所長
縞、妥丑面究員 s

和路虫壬研究員

加古研究員

久米技術課長

｛喜贔贔喜
究員、長谷川
名倉研究員

｛吉田所長
久米技術課長

r吉田所長
...中J路並徊院員

（技術誅）

｛中」釦錮詞i
織田研究員

吉田所長

｛長谷川研究員
名倉研究員
吉田所長

1 7 I 昭和44年度技術開発研究費補助事業（共同研究）第2回 中小路
推進協議会（大阪繊指） 主任研究員

18 1 加工糸織物技術研究（帝人繊維加工研究所） 安田研究員

1 9 I s. wサイザー指導（中町第一組合、野間織組合） 吉 田所長
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~l 
月日 事 項

|―  

坦当（参加）者

， 

2 0.27 

＇ 2 ー

23 

24 

2 6 

fl 

ぶ

27 

28-・3.・! 

5 

3~4 

5~6 

1 0 

1 3 

4

1

8

 

1

2

1

 

～

～

 

5

6

 

1

1

 

18~2 0 

2 C! 

22~23 

2 4~2 6 

27 

30~31 

30 

3 1 

輪出先染織物高級化デザイン個別指導（泰久、第一綿業）

準備工程合理化打合（工業課）

織物仕上加工技術講習会（於西脇市民会館）

中小企業技術研究費捕助事業打合（工業課）

輸出先染織物高級化デザイン集団指導（於西脇市民会館）

染色技術講習会（於西脇市民会館）

圧力容器定期検査（県人事委員会）

特殊紙椒試作（平野織機）

織布技術診断（神姫絨物）

近蔽化学担当者会議（大阪款指分所）

麟準備檬構詞演会（大阪科学衣術センクー）

絨布工場経営技術研修修了式（西脇市民センクー）

北捐地区同和事実推進連絡会（北指福祉）

特産品推奨審査委員会

ガスクロマトクラフ訥奢会（島津製作）

第3回繊維試険法研究連絡会議蒻よひ染色加工研究会
（京薔深試）

近薇繊維工菜試験場春季連絡会話（京都染試）

靴下産地巡回技術指導報告会拉よび技術謬畜会
（志方中央公民舘）

中小企業技術改善誘習会（埼玉会館）

仮撚俵苓よび檬械瑚付調査（帝人製帳在間晒染工場）

靴下産地檸造改善詔習会（加古川県総合庁舎）

揺州先染デザイン同好会員展指導（於西脇市民会館）

織布工場構造改善ワーキング（神戸商工中金）

近工連総会（大阪市工研）

｛繹技術課長
細川研究員
、力［古研究員

吉田所長

jー吉田所長

I 
久米技術課長
、加古研究員

吉田所長

｛吉田所長
細川研究員

｛□贔塁染色関係賑員
名倉研究員

中小路
主任研究負

｛ 
中」路荘団尻員
緑田研究員 1

｛ 
ノ＼米技術誅長
加古研究員

｛ 
吉田所長
安田妍究員

｛ 
吉田所長
続田研究員

緑田研究員

長

加古研究員

長谷川研究員

吉

一

長

長

長

研

、

員

員

長

員

員

員

長

諜

課

任

田

究

究

所

究

究

究研

研

術

主

誠

研

研

研畠

所
麟[

閂
〗
□
□吉
安
田
川

{
f

ー
＼
—
-
中
｛
織
細

吉

吉

田

田

田

所

所

所 長
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5 関連業界の概況

（播州織物一糸染）

輸出先染綿、ス・フ、合緻混紡織物を特産とする播州織業界は、西脇市を中心とする加古川

流城2市4郡にまたがり、 8大紡績系列下の産元商社（約30社）を通広染色、織布および

整理加工の各分業形態により受注生産している。

昭和43年末企業数1,3 8 0 (グループ数44)、従業員15, 3 4 9の規模を有い先染織

物約3億平方メートル、生産額にして ,10 0億円に近い金額を示し、その輸出先はアメリカの

約30％を最高に濠州、中南米、 カナダ、フィリピン、シンガポール、中近東、アフリカ全城

など販飴をひろげ、共産圏を除く世界全城に達しているが、労働力の払底、賃金、諸物価の高

騰は潜在労働力すなわち兼業家内工業に依存する傾向となり、ますます企業の零細化、細分化

をぎたす一方発展途上国の競合、対米輸出規制、公害問題などひっ迫した諸問題をかかえてお

り産地の体質改善が急がれている。

こうした 19 7 0年代の産地に対処して、すでに進められている構造改善事業により着I←そ

の成果がみられ、チーズ、ピーム方式による準備工程の機械化、織機の自動、高速化など合理

化、省力化匠よる国祭競争力の強化、企染の安定をはかるとともに新素材匹よる附加価値の高

い商品開発、用途開発、消費者指向に即応した新商品関発など重要な課題にとりくんでいる。

糸染業は、西協市を中心として2市 3郡にわたり、糸染専業工場25、織布工場との併設2

工場があり、年間約 7,0 0 0万ポンドの加工実績を有し、輸出先染織物を対象とした紡績商社

の依託加工を中心にニット関係の染色加工にも伸展している。

織布莱界匠おける準備工程の楓械化、合理化はチーズ、ビーム染色の企業化を促進し、すで

に半数近くが実施または計画しており、蔽布構造改善事業に併行して積柩的にその普及に努め

ている。

また、中町糀屋ダム建設計画によ恥染色用水の絶対量不足解消に明るいニュースが報ぜら

れ、加古川水系の汚染公害としての染色排水処理対策も共同処理場建設により近く始動しはじ

める段階になったか、これらの処理運営費等に対する経費の分担など未解決の点について、な

お関係筋で話合いが進められている。

なお、播州廠構造改吾工業組合整理加工場の移転に伴い能カアップ、高速チーズサイザーに

よる準備ェ捏部門の拡充などに引き続き野間織物構造改善工業組合も新築移転、スラッシャー

サイジング桟の併設、共同施設として稼動しているほか、各企業に姦ける整理加工部門の新設

- 5 0 -



担よび増設がみられ産地整理加工施設の充実がはかられている。

（靴下）

兵庫県龍下工業は、加古川、志方を中心に県南部地域忙産地を形成い染色工場11、綱立

工場33 0、編立機5,5 0 D台、従業員約 3,6 0 0人、生産額約 13 5億円に逹し、奈良、東

京ととも匹 3大産地の一つとして、主として紳士用短靴下、婦人ソックヘ子供短靴下、ジ一

ムレス等を生産いその 10茄が輸出されている。輸出実績では第1位を占め、東南アジアの

4 D例をはし塁近東、中雨米、アフリカ、北欧等侭輪出いまた使用素材もナイロンを中心

にアクリル、綿、毛が増加していろ。

現在は、生差コスト高で製品安の状態にあり、企業の格差も大きく、かつ零細企菜か多い上

描磨工業地帯に位置するたけに労務不足は深刻であり、また後進固の退いあげゃ諸経費の麗勝

など多くの関題をかかえている。

こずしがため1て設偏の近代化、エ程の省力化、 台珪化、協業化など産地構造の改革が急がれて

甚り、昨年より始戎った構造改善事業により、ま丁グループ化や流通檬溝に結ひつけたコンバ

ークーシステムを形成する方向侭進んでいる。

（絹人絹緑物）

但馬ちりのんとして全国的に知られている但馬地区は網緑物産地匹して、出石地区の本絹強

撚臼地ちりめんと但東地区の先染着尺地織物応ズ別さ虹、先染危尺誡物は王として京都西陣の

下請けによる西陣御召、 ゥール御召、 台緑，蔽的か生産され、特匹最近で『」ードンス、飼綸子等の

高級品か多い。

現在、茅者数 80 7、攣吸台数 2,3 4 5台の規模を有し、出石町と但東町冗それそれ綺物指

導所を設置、主要楔械を備え専門職員も配訳し、施設を和用して事業内共同訓練を行ない零細

業者l1□対し麿度な技術指導を実施し定地振興をはかっている。

また、中小企業団体法に基づき、総合調整規程を定め、適正生産、自主規制等応よって理想

的に連営している筏か、共同施設精練場の新設充実紅より商社側にもこれを高く評国されるな

ど製品の高級化に努めている。

（重布）

兵庫県重布工業は、明石市を中心に 8企業、従業員 55 8人、脳殴古麦文32 0台を有し、エ
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業用資材としてのベルト、基布、クイヤコード、帆布、ホース用布等を生産い年間生産量

8 1 7万平方メートル、生産額20億円を越え、その24係の大半はソ連、中共などに輸出、

また内需の大半は県特産ゴム業界の発展に大きく貢献している。

ところで、本業界に芸いても天然繊維より合成繊維への移行、人件費の高謄、労務不足など

に対処し、缶哉設備への転換と自動化、高速化による省力化が望まれ、今後の構造改善事業に

より自動織機、レピアルーム、ルームクリール、撚糸根など特殊用紀研究開発された新設備の

導入と製品の新用途開発に積極的侭取り組んでいる。

6 関連業界生産統計表

(1) 生産規模

昭和 4 4, 年 I 昭和 4 3 年

ド

02
円
8
0
-

[
〗
尺
―

i
 

2
 。

／
 

ぃ
一
一

|32し:
 

口

8
 
44 ，
 

ー

口□
 
：
 

糸

染

品
播

州

，ッ~~I り 1 £口 1 15, 549 | 千が

謡''[j!西 脇 1 1 三 I戸戸
誓

11 I I 1. 600 I 37~1 11 I I 1. 550 I 35~rs 

--- - l -- ！ -l  l I --l  | - - I 

I 

靴！染

色 1臼南・加三
， 

砿芦訳屈•I 11 l I I.立？I11 I I I 12::ヽ：
I 

幅

立下
3301 
（編様）
5, 510 

4, 000 

白声
12,500 

, ・ ー

但馬

絹人絹
807 I （織根）
2,886 

1, 642 

千而
4,410 
旬
6̀ 21 5 

重布 8
 

558 

千而
8. 17 4 

首
i, 988 
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(2) 播州織物の繊維別生産高 単位乎方ヤール

昭和 4 4年 昭和 4 5年 昭和 4 2年
繊維別

生産額 百分比 生産額 百分比 生産額 百分比
•一

綿織物
154. 748, 896 165, 581, 533 

51. 2 
187. 721,402 

(154, 684, 725) 
45. 2 

(165, 518, 515) (187, 645,303) 
ffi. 2 

ス・フ織物
44,734,674 49, 947, 343 

(44, 701, 342) 
13. 1 

(49, 858. 759) 
15. 4 

59, 189, 215 

(59, 054, 7 48) 
18. 8 

合絨織物
142, 792, 061 1 08, 083, 879 67, 843, 548 

(142, 768, 050) 
41. 7 

(108, 082, 352) 
33. 4 

(67, 843, 548) 
21. 6 

計
342, 275, 632 323, 612, 755 314, 754, 165 

(342, 154, 118) 
100. D 

(323, 459, 626) 
100. 0 100. 0 

(314. 543,599) I 

（注） かっこ内の数字は生産額のうち輸出額を示す。
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陀和44年度忍戌報告

目 次
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チーズー浴精練漂白の時間短縮

担当 名倉繁行

藤井豊子

チーズ標白搬による綿糸の過酸化水素一浴精練票臼は糸か均ー（疋ソフト巻されているため均

等な液の循還と流量が多く一般の紹糸禄白装羅と比較して極めて有利な条件となるため、精練

原白時間を短縮することが可能と考えられるので処珪時間、温炭に対する精練漂白効果を検討

して精練漂白時間短縮の資料とする。

1． 試験方法

供試糸

チーズ巻

使用檬械名

流量

巻密度

2. 誇練瀕白方法

綿糸40 1 8 カード糸

6吋5ワインド

0. 5砂チーズ染色試験機

1. 1 5 _R,./Ky_/ sec 

347.96ff/L 

過酸化水素(35%) 5笏

峠酸ソーダ(3号） 5% 

ノイゲンHO 2% 

苛性ソーダ（フレーク） 1茄

1 D!J 0c及ひ 110°C 
/-←--- ----- ----
／ 別記時間

1 ~ 15 30°c/ 

,//4 ／ 

3. 精練凛白時間

＼`＼鳳＼度、＼試＼験慮］ 1 I 2 I 3 I 4 I c J る I 7 I 8 I ， 
A 

100-1―□□—□□□□o I 
6 o I 7 o I 80 

B 110 10 501 6 o I 7 o I 80 

-5 5 -
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結果の考察

処理時間を 10~100分の各毀堵侭ついて試険した結果20~3 0分の短時間の処理で

も白度及ひ各染料部属の染着率の差は僅少であって、

や良好な傾向てある。

各項目匠ついては次のことが考えられる。

処理温度は 11 0 °cの高温が全般にや

け）

（イ）

処理時間

処理時間は 10~1 00分であるか昇温時間 15分を加算することとなる。

H 2 0 2分屏率

処理時間の延長匠従ってH20 2の分解率は比例的に上昇しており、

い (11 0 °c)ものが分解率も上昇していることがわかる。

きた処理温度の高

（ウ） 白 夏

白辰は且 2 臼の分解率と直接院係があると思われるか長時間処理では影孵か少なく、

短時間 C1 o~ 5 o分）処理ては高温紅よる分解率の高いものが白度か良好のようてある。

は 強刀、伸度

弧力には直接影響はないようてあるか伸度は高屈処理か全般にやや高くでている。

句 染 着

反応、硫化、スレン染杞匹よる染落率は処理時間に殆んど影響かなく、極短時間の処理

で怠子想外匹良好な染澄芋動を示しているので、染下漂ては短時間処理の場合、精練の均

済度か問題として浅ることか考えられる。

もこ シルケット笈戌此較試験

第 5表 1 0 0 ° C精練暴白
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第 4表 1 1 0 ° C精練蓋白

試験結果の考察

綿糸の精諫程度の測定は経験的爬｀ンルケット党晨（苛性ゾーダ液中の収縮率）測定による

ことが簡易てもって初期収縮の高いものか良好て壱心上表から 20分程辰の短時間処理で

も相当な効果かある。 10 D °Cより高温の 11D 00が全般に良好な祠練効果を得ているもの

と思われる。
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合徽加工糸の染色試験

担当 名倉繁行

カシミロン :::rンジュゲート（カジミロンG)はカシミロンを素材とし、これ忙羊毛の性質を

導入して開発された新しい繊維である。

カシミロン Gの箕徴は羊毛様の断面構造をしており返当な熱処理によって自然捲縮を発性する。

カジミロンGは 1本の繊維の中に速染成分と緩染威分の 2つかあり、速染成分の一部を煮込ん

で緩染側に移染させる必要かある。本試験は、コンジュゲート繊維を染色し染色時の温屎、時

間に苓ける吸収率を測定して機械染色の参考とする。

供試糸

使用機械

精練

染色

カシミロンコンジュゲート絨維

高圧高温染色測色装置（ダイオメークー）

スコアロール {』+0 0 0. 5茄

1 : 5 0 6 0 °c 2 0 ID,in 

染 料 （各） 1. 5~ 3鴨

バナロン 図 1茄

カチボン 証一 56 0. 5笏

己 硝 1 0 % 

誌 酸 (4 8%） 5% 

1 00 ~ 1 01 °c 

／ 

//  

ク-/ 60分

-'/ 

/-’ 

60 °0 / 80分
／ 

／ 

／ 30 oc /20分
ヽ~

1 ~ 25 ~ 40 

染料名

1. Aizen Cathil,Jn Brill, Yellow 5GLH 

2. ” 
ii 

” 3GLH 
J 7 ff （／ II K-3RLH 

- 4 2 -
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4. Aizon Cathilon Red GLH 2吻＇ .,/ 

5. II II II GTLH 2 % 

6. ” ” Bandeaux RLH 2 % 

7. ” 
II Orange G:LH 5 % 

g. ’’ II ” 0 ~ RH 5 % 

9. II ff Brown GH 3笏

1 0. ” 
fl Violet FRLH 5 % 

1 1. II II Blue BRLH 1. 5房

1 2. If fl 

” GLH 1. 5茄

1 3. II 

” 
fi NBLH 1. 5茄

t. Aizen Cathilon Brill, Yellow SGLH 3茨
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2. AiZf311 Cathilon Yellow.3GL且 5%
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4. Ai z en Cathi 1 on 四ed GLH 2fo 
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＇ 

8. Aizen Oathilon Orange RH 3% 

染色時 1染色('c温) 
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1 0. Aizsn Cathilon Violet FRLB 370 
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1 2. Aizen Oathilon Blue GLH 1.5% 
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結果の考察

コンジュゲート歳維をカチオン染料で染色する場合、染料は完全に吸収するが、速染側が

大体 70 ~ 7 5 °cて吸収が早くなる。従って 70 °cから 0.5°c/ min位の昇温速度にし、

7 5~  8 0 °cで 10 ~ 1 5分位染色し連染側忙染料を吸収させた後 0.5°c/mi nで 10 0 

~ 101 °c迄昇温した後、同蓋度で 1~3茄染では 60分間煮込みをして染料を完全忙吸収

させると連染側と緩染側の色か同じになる。

煮込み時間が短かいと緩染側の濃度が淡くなり霜降状Vこなって、コンジュケート繊維の艶か

悪くだる。

マサッ、強洗クク堅牢度は全般忙良好であった。

- 5 0 -



合絨糸機械染色の研究

担当 名倉繁行

テトロン異形断面糸苓よびアクリ Jレコンジュケート糸について機械染色特にチーズ染色を行

なった結果は次の通りである。

1． 異形断面糸チーズ染色試験

テトロン異形断面糸は、絹様の光沢があり、紹状で檄械染色を行なうとこの光沢が失われ

ることが考えられるので、チーズ染色が最適かと考え次の通り染色試験を行なった。

供試糸

巻密度

流 量

精 練

染色

テトロン異形断面糸 10 0茄

3 3 2. 6 j /L  

0. 85¢/kg/s ec 

討oigen RC 

Soda Ash 

4018 

2CC/L 

1 /f /L  

1 ~ 30 70~8り°C 20m1n 

(1) Light Brown (チーズ 5ケ 2.7kg)

D i a n i z F a s t B r o wn R O. 0 7鴨

討eo-Palathine Solt W 1戻／L

1 30 °c 
/ .  --/'------;:;-;-;;------¥ 

‘¥ 
/ 40min 

1 : 50 / 

30 °c / 
, • •9 

5min 

(2) Red (チーズ 1ケ 7□□!1) 

8 11 m i ーにa l o n R e d , B 

Dianix Fast Brown R 

討eo-Palathine Solt W 

染色条件Light Brown同様

- 5 1 -

3 % 

0. 7 % 

2/l /L 
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I 

(3) B 1 u e B 1 a c k (チーズ 1ヶ 900?-) 

Duranol Direct Black T 2% 

“ 
Blue G 2伶

Ne o -Pala thine Solt w 3!//L 

染色条件Light Brown同様

後処理

Noigen HO 200/L 

Soda Ash 1 Y,/L 

1 : 30 80~9() °0 20 min 

結 果

ぃドニコ煽ミ 1 (9i-) 2 3 （中） 4 5⑲ 

均 染 1 oo 82. 48 83. 94 88. 99 91. 09 
Light i 

マサッ 5 5 5 5 5 
Brawn 

強洗クク i 5 5 にJ 5 5 
’•—• -

均 染 100 89. 82 8Z 68 87. 68 83. 97 

R e d マサッ 4~5 4~5 4~5 4~5 4~5 

強洗クク 5 5 5 5 5 

均 染 99. 53 100 95. 94 96. 86 99. 53 
B 1 ue 

マサッ 3~4 3~4 3---4 3~4 3--4 
Black 

強洗クク 5 5 5 5 5 ， 

結果の考察

通常のテトロンと同様の高温染色を行なったが光沢の消失はなく、均染度および強洗クク

緊牢度は全股に良好であったがBlue Blackのマサツ堅牢度が、やや低かったので後処

理法および染色磯度について検討を要する。

2. アクリルコンジュゲート糸チーズ染色試験

アクリルコンジュゲート糸の染色は「合繊加工糸の染色試験」の項でのべた通りであるが

檄械染色を行なう場合、コンジュゲート繊維の持っている風合を十分考慮して行なう必要が

ある。このため次の通りチーズ染色試験を行なった。
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(1) カジミロンコンジュゲート糸チーズ染色試験

供試糸 カシミロンコンジュゲート糸

巻密度 270?,/L 

流 量 0.9 7 f/『-g/se c 

精 練 スコアロー）レ 4 0 0 0. 5 Op 

1 ~ 30 60 °c 20 IDin 

染 色

Yello-汀

Aizen cathilon YsllOW 5GL丑 5伯

” “ Blue BRLH 0. 0 2 % 

パナロン/ 図 1 % 

カチポン 豆ー 36 0. 5 % 

酢 唸臼・u、叉 (48笏） 5茄

100 °c 
/‘‘  
// 60分＼
/‘‘  

80~0 ___ / 
／幻分 冷却 (50°c) 

／ 水洗
／ 

60(J/I9/?0分

1~30 /10分

30℃/  
—I 

ソーピング スコアロー）レ 4 0 0 2尻／L

酢 酸 (4 8%) 1 f /L  

1 ~ 30 70 °c 1 5分

Rら迂

Aizen Cathilon Red GLH 1. 5倍

” ” Orange R丑 0. 2笏

染色方法、ソーピング前記同様
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Green 

Aizan 

II 

Cathilon Yellow 

11 Blue 

染色方法、ソービング前記同様

Brown 

Ai z en Cathi lo n Br own G H .  8笏

Malachito Green 

染色方法、ソーピンク盲国詞穏

Blue 

Aizen CathilOil Red 

II II 

ff 
II 

3GLH 

GLH 

6BH 

Blue BRLH 

>'ellOW 3GLH 

％

グ
10

3

3

 

1

n

5

 

0. 1 % 

ぶ1alac Jュito Green 

0. 8 o/o 

0. 6偽

0. 6倍

0. 4 % 

試験結果

I （内） 1 

I 
，疎浣クク

. I I 

結 果の考察

染科は完全忙吸収せず、それがマサッ堅牢度に影響している。染色悛は 90'C迄冷却し、

注水排水冷却で 50 °c以下［こ冷却して誹水する。
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チーズ乾燥は 80 °0以下でいあまり乾き過ぎると、クリンプができやすいので濡れた感じ

がなくなる程度に止めておく。

均染度および強洗タクは全般に良好であったが、マサツ堅牢度がチーズの内側筏ど悪く堅牢

度上昇の試験が必要である。

3. 
カシミロン
ェクスラン/

｝コンジュゲート糸、同浴チーズ染色試験

供試糸 カシミロンコンジュゲート

ェクスラン II 

｝糸

巻密度

流 量

ェクスラン 2 3 4. 7 j-/L  

カシミロン 259.94j/L 

0. 9 2.f,,/K汐 S8 C 

籾 練

スコアロール 400 

1 : 30 60 °0 20 min 

染 色

Aizen Cathilon Blue 

II II 

” 
パナロン E 

カチポン M-3 6 

食 塩

酢 酸 (48笏）

0. 5吼

％

茄

倍

％

5

5

%

5

0

扮5
 

n

5

0

1

0

1

 

H
 

H

L

 

G

R

 

5

N

 

100 °C 

60分

30分
＼ 

80 °c 

15分

1 :印 60°0 
5分

三／パ三
乾燥

60 °0x3 0分
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結果

ミチーズ 知別 エクスランコンジュゲート カシミロンコンジュゲート

測 色 強洗クク マサッ 測 色 強洗クク マサッ

外 100 茄 5 5 90. 78 o/o 5 5 

中 92. 45茄 5 4~5 
．． 100 茄 5 5 

内 94. 38 <f; 5 4~5 91. 55佑 5 4~5 ・ 

結果の考察

カシミロンおよびエクスランコンジュゲート糸を同浴でチーズ染色を行なったが、まった

く同色に染色されていた。
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部分整経糊付法に関する工業化試験研究

担当 安田義範

この試験研究は第一染工俄うが国の重要技術研究開発費補助金を受け、技術面を筆者が担当

したもので．、その詳細な内容については、すでに通産省、第一染工俄うへ報告ずみであるか、

その概要を項目別に報告する。

工業化試験機の骨格図
1． 糸張力のパラツキ

クリールカイド直後1ておいてはチーズ染色脱水率、染科部属別の摩擦抵抗等に影誓され、

解じょ張力のバラッキが普通状鬼訳旦． 0ff程度となり、特殊な場合は 15~2 Off程度過剰

となることかある。一方熱風乾燥室直後では、 ドラフト率が設定されているので乾燥室内で

張力むらが起こることは少ないがスキージンクローラー以前、とくにクリール解じょ張力の

パラッキが大きく影響し、張力のパラッキが残留し、 3~41のバラッキは残存されるけれ

ども、クリール面での過剰張力糸は緩和される。

フィーラーローラ面においても、 5~ 4 9の残留張力むらについては同様なことがいえる

ぷ、この工程にはさらにパンド切替え操作時にキャリヤーローラー以後で糸張力のバラッキ

を大きくすることがある。これは作業操作に起因するものであるので、作業管理を徹底する

ことにより解決できる。夜た、乾燥室内では走行糸張力はその速度に依存して、 ドラフト率

が変化しても同じ傾向をなしながら、 S-S曲線状の増加曲線を描く。

2. ドラフトセット率

設定ドラフト率毎の七ット率を測定した結果、総体的には設定ドラフト率の範囲よりも実

測セット率の方が狭く、設定ドラフト率が 2.1 + 0. 0笏以上の場合は目標値を超えた。

3. 糊付糸の糸切回数

目檬値との差が大きいのは、クリール面でのチーズ巻不良（特にチーズ染色糸の巻径の小

-5 7 -



さい箇所での耳落ち、チーズ染色脱水未乾燥糸分割ワインディングの際のリボン巻、耳落ち）

による糸切断が圧倒的に多かったからで、特に脱水未乾燥糸の作業処理方法を考案する必要

がある。

4 整経ヤール当りの経費（円）

今後企業化するには、特にクリール面の糸操作管理の欠如と研究を重ねて解決しなければ

ならない機械機構の問題（サイジング本体と巻取ドラム間の 2セクシ．ンKCモ-'-クードラ

イプ方式による張力同調制御装置の問題、糊付絞り糸分割時の糸切断防止法の問題、セパレ

ート分割乾燥の問題、部分整経特有の耳糸落い増し糸処理方法の問題等）から稼動率が低

く所要経費は目標額の 2倍程度となりコスト引下げが不可能であった。

¥ ’マ人ー一-\／--ノ1\---\／一==ノ,\_~---ノにマ—
静 ォ停

止 1止
80m/min 

高 増 増低始静

速 速 速速動止
時

，，< 

ラ (5叫 min.BO叫令in)(5m/mi n) 時
ン
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4

3

2

 

ォ
ー
バ
ー
ラ
ン
長

8
 
7
 
ー

6
 

ー

/
6
4
 

/
[
 

<
n
5
 

ー

(

m

)

 

20 30 40 印 60 70 80 90 

走行糸速度(m/min)

糊付整経乎均所要経費（円／yds)

平均整経長 157. 5 yds/h 

-項------目------~----―-----経-----費--- 円／整経 yds 内 訳

糊材料費 0. 9 3 

p V A 1) 0. 7 4 

静電防止剤 2) 0. 1 2 

消 泡 剤 3) 0. 0 4 

アフクーワ，クス剤4) 0. 0 3 

燃 科 費 5) 1. 2 2 

＇ 

電 力 費 6) 0. 5 8 

人 件 費 7) 4. 8 1 

技 術 者 2. 4 5 

男子工員 1. 5 9 

女子工員 0. 7 7 

償 却 費 8) 3. 3 4 

I 
そ の 他 0. 2 0 

合 計 1 1. 0 8 
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但し、 1) PVA(P-20) 

2)静電防止剤（デスタ，，ト AP)

5)消泡剤（ライトシリコーン S-7) 

4) アフクーワックス剤（サイロンパウダーW-7)

5)蒸気代 54 2円／t 蒸気量35 oKf!./h 

6)電力費5.2 9円／k可H 17.95KW使用

7)技術者 75, 0 0 0円／月 男子50, 0 0 0円／月

女子 2 5, 0 0 0円／月

8) 償却 7ケ年 日歩 2.5銭の利息て均等割

5. 糊付糸の製織性能

糊付糸を織檄しこかけて、その経糸切れ本数を調査したところほぼ目標値に近い値が得られ

怠 （この切断数には棚付不良以外のものも含まれている。

6. 筆者考案、特許出嗣中の糊付絞り糸分割時の糸切断防止法について考案装置を県の発明補

助金を受けて作成し、現在稼動中てある。

筆者考案、特許出屁中の糊付分

割法（分割棒、分割彼に電磁弁

つ苔冷水噴縣して糊付着を防止

し、毛羽伏せ芍更を高める装置）

表面が水でぬれて
いる分割棒

表面かかわいてい
る分割棒

左図装置使用忙よる分割ロット上の毛羽付着の状態（上）

と使用しない状態（下） の比較

なお、この部分整経糊付機はHDE-s wサイザー
と命名され現在月産］ 0万ヤード程度を生産している。
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試験研究目標値と実測値の比敦

＼＼＼＼内訳 1 0本ルームビーム 試験研究の目標

試験項目 □＼二］当りの乎均書門竺[:[ （B) 
こ X100続（サ合］
B い不合裕

糸張力のパラッキ

クリールガイド直後

熱風乾燥直後

設定ドラフト率 0.9 % 

1. 5茄

2.1 °lo 

/ 
フィーラーローラー面

1. 5尻乍

2.0炉／盆

2.5ffパ

ドラフトセット率翰

設定ドラフト率

2.1%+0.3 Cf:, 

2.1%+0.o茨

1.5伍 0.5%

1.5庄 0.0%

o. 90/o+o. 3 % 

0. 9印 0.0弼

糊付糸の糸切匡数
(1バンド当りの本数）

整経 1ヤール当りの経贄
（円）

+2 2.5 -25.5続）l1

+1 4.5 -14.2, I 
-1- 9. 5 -1 09 +5.o -5.0紛

+ 8,7 - 9. 5 1「 以下

+1 6.0, -1 2.4 

+1 5.8 -1 4.8 

+1 1.8 -1 0. 7 

9

1

2

0

5

1

 

2

1

9

8

5

4

 

•••••. 2

2

1

1

1

1

 

i 1. 0 8 

-3 5 0. 0 -4 1 0. 0 

-19 0.0 ~,1 84.0 

- 90.0 -118.0 

続）ll

□. 7 2 炉l)

;, 2 0 0鴨以下

- 7 4.0 - 9 0. 0 
..  ! 

-22 0.0 -148.0 

-2 1 6. 0 - 1 9 6. 0 

-1 5 6. 0 -1 1,4．.0 

I 

- 1 4 5 0 | 
i 

- 5. 5 

+ 4. 0 
＋ 

+ 2 2. 5 
+ 2 5. 5 

0.20 回以下］一ー ~00
|
 

↑
 

6,0 0円以内 - 8 4. 6 7 

糊付糸の品質性能

伸度減少率(Jo)

強度変動差

耐摩擦性
, l 

糊付糸の製蔽性能

経糸切れ本数（翌時間）I 

1 7. 3 
2 0. o佑口 +13.50 

1. 0 0 t O 0 ＋ 0. 0 0 

1 0 0 1 0 0笏 土 00 0 0 

＇ 

0. 1 2 5 D本／時聞
8. 4 8伶0.1 3 5本／時間

以下 I 
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%4恥 S先染糸チーズツウチーズサイジングについて

担当 安田義範

名倉一枝

諸舌

小ロット、多品種を持徴とする先染織物で代表される兵高県西脇地方は、昭和43年から始

まった構造改善事業の援助もあって、織布準備工程、特に縞経槻板糊付の合理化か急速に発展

してきた。その縞経マシンサイジング方式を大別すると、

(1) チーズ染色糸をリワインドする工程で糊付するチーズツウチーズサイジング方式

(2) チーズ染色糸をクリー）レスタンドに立てて部分整経工程で糊付するクリールツウドラム

サイジング（部分整経糊付、セクショナルワープサイジング）方式

(3) チーズ染色糸をクリー）レスクンドに立てて、部分整経し、整経ドラムからルームビーム

に巻き返えす工程で糊付するドラムツウヒームサイジング方式

(4) チーズ染色糸をクリールスタンドに立てて、部分整経し、ルームヒームに巻き返えして

から、もう一度リワインドする工程で糊付するビームツウピームサイジング方式

(5) チーズ染色糸をクリー）レ忙立てて荒巻整経い トークルサイジングマシンにかけて、ピ

ーミングする工程で糊付するピームツウピーム（スラッシャー）サイジング方式

(6) 荒巻染色ビームをトークルサイジングマシンにかけて、ピーミングする工程で糊付ずる

ヒームツウピーム（スラッシャー）サイジング方式

の方式か考えられるか、ここ図fl重、上野式チーズサイザーKS-6 D O 型を用いて¼ 43/1 

ぼ先染糸のチースツウチーズサイジング試験を行なった結果について報告する。

川重、上野式チーズサイザーKS-600型の機構

-6 2 -



，ストッパ ガイドローラー

fI―合＞一

1 (ン
. I¥． 

(―¥¥ 
‘ヽ—/

給糸チーズ
/r＼絞hローラー

（ハーフウェットの

チーズ染色糸） ガイドローラト） 軸方向移送ベルト

冒［口□〗←nら

冒□：
ー

6

3
ー

チーズサイザーの性能

捲取ボピン／／／冒〗
凰〗~~ l 
ヽ／

‘̀―-’ 
疇ドラム

I糸速（言in 湖付ローラ回転数
乾燥室内滞留

I 2 5 o 

(sec/101 時間

1 1. 5~ 3 3. 5 2分 3D秒

3 5 D 7. 5 ~ 2 5 1分 55秒

4 5 D 1分 30秒

5 5 D 5~ 1 3, 5 1分 15秒
と一

乾燥室内糸長約 65 Q ID 

回転枠円周平均 76 CID 

糊付ローラ円周 46, 8 ID ID 

Fig 1 川重、上野式チーズサイザーの骨格図



稽付着摂樽と棚付着率

、5、

(
9

糸付糊＼
／
 

ー

/
j
 

二

A
|

卜
＋
ー
、
〗
琴

／
賃
＇

ー

口

瑚
罰付糸

翌 ig 2 イ

a 糊付着様構

励付着は糊竹ローラ、罰

付糸の相互スピードによっ

て行なわれるが、両者の離

脱時忙 Fig2.イに示すよ

うな糊膜ができる。この A

-A’ 断面は、単糸の場合

Fig 2.口に示すように矢

印の方向に己転し、糊も図

のような付沿挙動を示す。

従って瑚付ローラと糊付糸

との接触面の研面をみると

Fig 2、ハに示すよう応
ヽヽ
ヽ，湖付ローラー 糸の左石において糊菫の差

Fig 2 ハ
が生じ付着むら,,,...)原因謬

る。この担象は、特瓦：屈液帖度か低い方が起こりやすい。

b 糊付篭率

粗付着状態を観るため応、糊配台液内ヘピクメント Neoteェ Pink T]II-8 8 E 

（小西pigment社） を混入して、自記色彩測定品で祖il色した結果と、祖抜きして付着

率を詞誌した続果を示す。なお測色に焙しては、 5も5mμ波長で測定し、 狐unkの色差

公式から求めた K/8値を用い迄，

糊付処珪条件

硼配合

PVA(P-20) 3% マーポゾール T-5 0 1希

小麦テンプン 0.3扮 サイテックスP190 0.3倍

サイテックス 24 02% 糊温反 6 2 ~ 6 6 °C 

屹燥混度 6 0 ~ 6 2 °c 
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Fig3~Fig6から

①晨麒率(k/s値）と糊付羞率（（絶乾糊付着糸重量ー絶乾糊抜糸重量）＋絶乾糊抜糸

重量X 1 0 0)との相関が正である。

② 糊付着率は糊付糸速度の増大にともなって増大する。

⑤糊付着率は糊付ローラー回転速度の増大にともたって増大する。

④糊付着率はローラ接触長の増加にともなって増大する。

糊付張力挙動と切断原因

Fig 1．チーズサイザーの骨格図の 1~ 4 まての各儲所の張力は 1~2~3ff-、 2 ~ 6~8 

f、 3~24~28?-、 4:35~39?で、チーズ染色パッケージ径の大小、染色脱水後末

乾燥状態の含水率の割合、配合糊液の性質、乾燥漏度、リールと控取ドラムとの同調等忙ょっ

てこの値は変化するが、特に 4~35~39§!-平均でそれ以上の負荷がかかると切断する。

切断原因の主なものは、つぎ忙あげられる。

① リールと捲取ドラムの同調不良

②配合糊液かリールの軸方向移送用ベルト匹過剰付荒し、それが糊付糸と接盾して剥離抵

抗が過大となる。

⑤ リールに巻かれた糸層のピッチか小さすぎるため、ピッチすれ等により糸層が積なる(::.

と忙より抵抗か過大となる。

④染色脱水後末乾燥状態の含水率か小さすきろと、乾燥温度にも図係するが、残留伸反を

低下させる。

⑤ チース染色による糸捲形状のみだれ（特に糸屠厚が残り 5~7四程度まで解舒した場合

忙多い）しこより、解舒抵抗か過大となる。

-6 7 -
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Fig 7. リール、捲取ドラム間の張力分布

（測定に除しては共和電業俄うの DPM....,--CT製ストレンメークー、 R証 s-

1 1 DPT雹磁オッシログラフを使用し、チャートスピードは 10C1形／ sec、

糊付糸速度は 38 0カi/secてある。）

勁率

1錘当り給糸準備応 25~ 3 0秒、乾燥リール 管応 45~ 5 5秒、糸つなぎ運転に 30 ~ 

4 5抄必要とす入従って、 3 0錘、 1人台持で全錘稼勁まてに 30分程経過する。 3.0錘、

各錘に 2lo s巻染色チーズをかけて、差き上かふまての稼勘率を測定した，果、 Fig 8 の

疇条件
100 I 

鍔
80 

誓60
":? 40 

巴20 _ 
令

0--1/ 
．． 糊温度 6 5~  7 0 °c 

---， 9 - - ＼ 二 乾燥温度 45 ~ 5 0 °c 

糊配合

小麦デンプン

PV△(GE-1 7) 

マーポソ-ルT•一30

サイテックスP1 9 0 

2. 5 % 

” 24 

ダ

IJ9%
％
希
r

に

J

3

7

J

2

2

g

且

n-

1 2 3 4 

3 O錘各錘忙 2lb s巻チーズをかけて、 30錘全錘
捲上完了までの時間（時間）

Fig8 30疇動時の稼動率

糸速良 380’i7ゾmin

樹付ローラ速度 50r/min

室温湿度 19°c、 58RH 

ような分布を示す。稼動時間か 1時間50分から 3時間程度経過するまての直線的稼動率の低

下は、糊液の枯度上昇応伴う糸との接触点への糊付荒特に、 リール内ベルトヘ0糊付着による

糸離脱時による糸切か大きな扇因といえる。また徳上げ終り近い 50分間程度は染色チーズ巻

-6 8-



形状のみだれの多い糸層厚さ 8皿程度以下での糸切れ多発に原因があると考えられる。 21bs 

巻染色チーズ 1個捲き上げ完了までの 30個の糸切反数分布を Fig9に示す。ただし、糸屠

-
.
-

8

6

4

2

 給
糸
チ
ー
ズ
個
数

＄ 

八＼ 平均糸
切 86回

糸側10回
取側76回」

1 

¥ /＼ 
吝—‘遠

。
.．．，.  i ~ 

2 4 6 8 
捲き上げまでの糸切れ回数

Fig 9 チーズ捲き上けまでの糸切れ度紋分布

犀さ 3~5霞程度で糸切れ多発

すふので、 この範囲の糸切れ数

は除し＾た。これを含めると乎均

糸切れ数は4~5回／チーズ 1

個(21b8巻）以上と考えられ

る。

結論

① チーズ染色脱水後の含水率のむらか桐付着の原因となる。

② 糊付ローラー前のガイド上への風綿付着か糊付糸に付着して、そのま＼の状態で糊付さ

Fig10に示すような形状のま＼チーズに寄かれ糸層圧で他の糸層に接着し、解告分れ、

割時に糸切れする。

⑤

④

 
⑤
 
乾媒リール、捲取ドラム間の過剰

張力吸収装置を考える必要かある。

糊付後スキージング装匿を考えカ§
 
イド、 リール内ペルトヘの糊付着を

少なくする必要がある。

リールの軸方向糸送りピッチを倍⑦
 

F'ig 2に示す糊付着むらか起こらないような協瞬胡支の適性を求めなけれはならない。

硼櫓内の糊液をたえずコントロールして、枯度緑時変化を少な〈したけれはならない。

忙する方がよい。

以上の点を今後の主課題として研究し

チーズツウチーズサイジング方式の縞経

糊付への適応をより高める必要がある。

終りに研究に際しご協力いただ＾た襦絨

．加工場の諸氏に深く

Fig 1 0 

ぷ

9
9
,
i
:
‘

蕊
J
"
f
9
:

＇

：̀ュ、：羞窮
s
1
衿

棚付糸応付着した風綿の状態

しオす。

（この疇か観付巻取テース｀糸層間を接着

させ、解舒時、この時点で糸切を起こす）
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アクリルコンジュゲート糸応用先染交織 0交撚織物の研究

1． 研究目的

担当 中小路恒雄

竹内茂樹

中嶋っちゑ

アクリルコンジュゲート糸の発色性と柔軟性および圧縮弾性を利用して、綿ギンガムの改

質をはかり、輸出先染スパン蔽物新製品開発促進のための資料とする。

2. 研究方法

アクリルレギュラー糸との交織弁慶格子ギンガム 16点、綿糸との交織シャンブレー 2点、

T/c糸との交繊ヒ゜ッケ入ギンガム 1点、エステルフィラメントとの交撚服地 1点、合計

2 D点を試作して、交敵弁慶格子ギンガムとアクリルレギュラー糸および綿糸の弁慶格子ギ

ンカムとの風合比較試験を行なった。

2 • 1 交織弁慶格子ギンガム規格

A B C D E F I G H I J 

f g g I £ 
| 

i 
g g I f g g I C 

£ :f I 全 ’ g ! I I g g g Ii ごI 留 C 

80 80 80 
80 6o ~ j| ~ ~ 虹 80 80 80 80 80 

緯詔度
60 60 60 60 60 

□ 
60 60 

(2.5 4虚間）

乎乎 平 乎 平 乎 平 乎

C1 ])1 恥 F1 釘 町 I 1 J1 

f aヽ: g f £ g g I f g g I C 

t t f g g g 玖 、I g II C 

(経2.5密4C加間度） I I 80 I l I so 80 80 80 80 80 80 80 80 

緯密度□，破斜文破斜：文一 70 70 70 70 70 70 70 70 (2.5 4虚間）

2 2 2 2 12 2 2 2 
組織 2 2 一万 2 2 - 2 2 

I I 
破斜文 破斜文 破斜文［文斜文破斜文1破斜文 破斜文 破斜文
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注 £ ：アクリ）レレギュラー糸 1/64m/m 固糸または染色糸の経緯糸

g ~アクリ）レコンジュケート糸 1 / 64形向 晒糸または染色糸の経緯糸

g勺アクリ）レコンジ’ュゲート糸 1/64門仝 未処理糸の経緯糸

ごばアクリ）レコンジュゲート糸 1/ 64 3/m 榊移促糸の紐緯糸

c ：綿糸 30/1's 晒糸または染色糸の経緯糸

2 • 2 交織シャンブレー規搭（第2表）

2 • 5 交紙ヒッケ入りキンガム規格

試科虚： M 

経糸 巴勺 45/1 1 8十アクリ）レコン、；；ュゲート糸 1/64形／m

糸経糸に同じ

地名度 (2,54 m間） 経 80本x総70本

組織地乎紬＋経疇格子ピッケ緑十経託刺子歳

2 ・ 4 交撚婦人服地裁格

試脊瓜 H 

経糸芯糸ェクスランフィラメント 30rien1

巻糸 アクリルコン、；；ュゲート 1/64号五 I. 飾撚糸

姦さえ糸 エステルフィラメント 50 clen / 

糸経糸に同じ

密度 （2.54C宛間） 経 70本x緯 60本

組蔽
2 

2 
斜文

-7 1-



7 2 

， 

3. 研究結果と考察 （第3表）

¥ -項］～‘:-臼-：：：：~-6.つ --A-----B--C-- D -

三□
丑1 F1 G 1 丑1 r1 :i-1 

圧縮弾性(%) 62. 4 84. 4 85. 9 86. 1 86. 3 88. 3 

竺287圧4..51 ,18522. . 5 0 
89, 0 85. 8 77. 1 

風合メークー値経 11.7 16. 6 16. 1 13. 7 1 7. 2 26. 5 24.6 13.7 16.7 

(9) 緯 12.2 17. 5 21. 5 15. 6 27. 8 30. 1 I | 1 7. 1 1 7. 1 
-----1  

， 3□ I | 32 33 剛軟度経 28 34 34 29 33 37 28 32 36 29 31 

(＝) -----
l 

（力巧レバ法） 緯 27 34 33 29 32 31 32 32 34 37 28 35 32 32 35 30 32 28 30 32 

1 

36. 8 J 33. 2 強 力 経 33. D 28. 4 27. 0 24.3 31. 0 32. 0 24. 6 31. 0 31. 7 40. 4 27. 4 27. 0 26. 0 29. 0 34. 6 34、825. 8 34. 9 
(K1-) 

(;:,.,トリ，プ法） 緯 30. 6 22. 4 24. 0 22. 0 23. 0 31. 6 20. 4 29. 4 30. 0 35. 8 33. 0 27. 6 31. 2 26. 0 37. 0 36. 4 28. 0 37. 6 36. 6 39. 4 

伸 度 経 3. 1 3. 8 5. 6 4. 7 6. 0 6, 1 3. 9 6. 0 6. 2 2. 6 3. 4 4. 9 4. 9 6. 4 6. 6 7. 1 5. 0 7. 0 6. 3 2. 4 
澤） l ~ --I -

（ストリップ法） 緯 2. 8 3. 0 2. 3 2. 8 4. 0 4. 5 25 4, 3 4. 7 1. 7 2. 3 2. 8 3. 1 4. 0 5.3 6. 9 4. 0 6. 3 4. 8 2. 4 

厚 み（口） 0. 26 O.~--_l 上0. 30 0. 29 0. 33 0. 31 ~- 29 0. 32 0. 31 0. 30 0. 32 0. 41 0. 38 0. 3910. 44 0. 4210. 37 0. 43 0. 37 0. 39 

アクリルレギュラー糸によるキ＊ンガムA、A1、および綿30/1ISギンガム J、 J1に対して、アクリルコンジュゲート交蔽ギンガム B

~ I、 B1 ~ I 1は、圧縮弾性に富み、風合・剛さは、レギュラー糸ギンガム Aと、綿ギンガム Jとの中間値を示し、強力は綿ギンガムに
ゃぃ劣るが、伸度に富み、全般として風合良好なギンガムが得られた。



4. 誌括

4 ・ 1 交織ギンガム匠ついて

先染アクリルコンジュゲート糸の収縮によって、アクリルコンジュゲート糸以外の部分

がサッカー状を呈するが、 5D％交織の弁慶格子キンカムに誨いてはサッカー状よりはむ

しろフクレ織の外観となる。風合は綿ギンガムよりも嵩高性があり、圧縮弾註も良好で、

アクリルレギュ‘ラー糸によるギンガムよりも腰かある。

4 • 2 交織シャンプレーについて

明るい色の柔らかい風合のシャンプレーを得ることができるか、製緑準偉工程および製

識工程中に．わける張力むらか、そのま汀戦物の欠点として現われるので、張力管理には細

心の注意が必要である。

試作品のように経糸に綿糸とアクリルコンジュゲート糸を 1本づつ交互に使用して、綿

糸とアクリ Jレコンジュゲート糸の発色性の差を利用すること冷新製品開発の一方法である。

4 • 3 交織ピッケ入りギンガムについて

試作品のように、変化組織の部分忙アクリルコンジュゲート糸を用いて、その収縮陀よ

り地の部分を弛ませたり、あるいは逆に地祖緑部分にアクリ Jレコンジュゲート糸を用いて

変化紐敵の部分を弛玄せるというように、変化組紙を用いる褐合忙は、組砒と糸質の変化

を考えて、新製品の開発に処すべきてある。

4 • 4 交撚婦人版地について

アクリルの腰の弱い欠点をエステ）レフィラメントで補って、アクリルコンジュゲート糸

の発色性と風合（謁高性、圧縮弾性等）を活用するためには、そ0交撚比率に注意する必

要かある。

試作品はアクリルコンジュゲート糸の収陥率と撚縮み率とを考えて、エステルフィラメ

ント 1.D ~アクリルコンジュケート糸 1. 3の比率として Z撚りで下撚りを施し、芸さえ糸

は 1~ 1で S撚りの上撚りを施した。今后、このような交撚による新製品の開発にも力を

入れるべきである。

-7 3 -



ジルキーギンガムの製織性試験

研究員 織 田 勝 俊

ー 目 的

最近の敵物製品胚姦ける新製品開発匠ついては、原科糸による改良改質から生みだされる

ものが多いが、特殊紡糸法紀よる異形断面糸の開発が進み円形、中空、異形など特殊ノズル

を使用してつくられた三角断面、五角断面、凹凸断面、十字、 V字、 L、y、星各形等多種

多様の忍のが生産されているか、 ここでは特しこスパン先染敲物忙よる応用蔽物への開発利用

を行なうため、 ポリエステル三角異形断面糸を用いて下記計面紅より試作する？ものて、織維

2. 

の断面変化匠よる感触、

試作経過

元沢が異なりシルキークッチな風合効果を究明する。

品

規

¥
I

、ヽー・

1

2

 

異形断面糸先染ギンガム

)

）

、

,

＇

l

1

砂

4

(

I

¥

g

(

 

糸

祖

密

贔

名

格

賃

手

度

巾

ポリエステル三角異形断面スパン糸

40/1 s'x4D/1 s1 

8 0本／吋 X 7 0本／吋（娠上密度）

2 3吋

3)贔経糸配列

色別

肯

茶

赤

4)緯糸配列

色励

青

茶

赤

た子`
I [ J 耳

8
 
／， 

2
 

'，
 ‘̀ 

＼
 

8
 

＼
 

2
 

牌
ク澗 栢 耳

I / 2¥． i 
10 I 1CI 1り I 

1 1 0 1 0 
¥. I ¥ ／ 

[ 2 | 2 
~--75回―---

10 

一柄色
別糸数

2 1 

1 1540 

ロ？こi 1842本ヽ， 

総色別
糸数

150 

1 0 

2
 

2
1
6

□20 ＇ 
5)製敵条件

(1) 糊 付

糊配合 信越ボバーJレ 4 % 
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ゾルプルワックスos#2 □.3茄

マーポゾール T3 D 0. 5茄

糊付法 柿木式ローラー糊付（熱）風乾燥）

(2) 製織

製経巾 2 7吋

綜統通し 1 2枚順通し

筑通し巾 2 4％吋

筑入本数地 2本入耳4本入

筑密度 3 7. 5羽／吋

織機 平野WH1X4 56吋普通織根

ドピー装置付 1 5 D r. p. m 

(3) 組織

3. 結果と考察

1)香手試験 (12Qy...．。 10回乎均）

口 原

糸[l----染- 色5ー：糸 I 染色糸／原糸
最 高 4 0. 75/18 /181 9 4. 1笏

最 低 3 9. 03/1 S /1 S 1 9 6. 1 % 

乎 均 3 9. 62/1 S I 3 8, 1 9/1 S 1 9 6. 4笏
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2)強伸度試験

(1) 強力試験比較

： 原 染 色 糸 糊 付 糸

糸 赤 青 茶 乎均 赤 青 茶 乎均

最 高． 445?- 435 460 430 460 420 470 470 470 

最 低 245 290 290 260 260 260 320 270 260 

平 均 341 37 1. 5 413 337 374 359. 8 385. 5 376. 2 377. 2 

乎玲／原糸 100% 108. 9 121. 1 98. 8 1 09. 7 105. 5 113. 1 11 0. 3 110. 6 

(2) 伸度試験比較

二□屁i 染色糸 糊 付 糸

糸 赤青茶平均 赤 三目全こ 茶 平均
ー・』

28.0笏 29. 4 27. 4 29. 2 29. 4 28. 4 28. 8 29. 0 29. 0 

19. 4 22. 4 21. 6 22. 8 21. 6 15. 4 24. 0 21. 6 15. 4 
•—- ＇ □--1バロ̀‘-1員• 4 23. 3 26. 1 24. 8 

121土5.7I 25こ• 6 24. 1 26. 8 
100鴨 112. 0 106. 4 103. 4 115. 0 

(5) 番手及ひ強伸度結果匠ついて

A 比較的原糸の糸班は少ないか原糸に対して染色後の色やせは少々大きい。

B 強力忙ついては原糸に対しては染色糸、糊付糸ととも応や＼強くなっているが染色

糸と糊付糸の差はない。

〇 色別による大きな差はない。

D 伸度！疋ついても同様な結果が出ている。

4, 製織についての試作結呆

A 普通綿糸 40/1 Sの強伸度より高く毛羽伏せも良好てあったので製織に対して糸切そ

の他特別の問題はなかった。

B シルキーな風合を検討するため乎峨外組祇図により 7穂類を製織した。

C ジルキー効果については加工処理により試験を行なうため、別項により判定するものと

する。
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4丁ヒ普通織機と緯管のラージバッケージ
についての一考察

研究員 織田勝俊

1. 目的

多丁ヒ先染スパン糸織物の省力化機械として各メーカーVこより一斉忙開発された四丁ヒ普

通織機の緯管の大型化について、梢改の行なわれている措州織業界の各ユーザーから注目を

浴びており、先に行なった実演展示会時からそれらの特徴および性能について取り夜とめ指

導資科として作成した。

2． 自動織機の実情

構造改善事業とともに織機の近代化が進められている中で播州先染織物産地も労務の絶対

的不足と賃金の高騰から自動織根の導入により省力化を推進してきた。

しかし多品種少量生産、多種多様のスバン先染糸を使用する業界における準備工程、特に

瑚付整経工程の機械合理化は一如ピーム染色可能の分野において現実化したけれどもさた全

面的には技術的にも経済性にも万事決定的とはいえない。

そういった中での自動蔽機の導入も織物の品種、数蓋等の生産内容によるものと、また多

丁ヒ嗣幾自体の構造の複雑化による取扱い技術や高度の保全調整技術が必要となり、それた

けにかなりの台数規模を有し、科学的管理による生産体制を備えなけれは完全な自勘化は錐

しく、そこに必然的に小規模工場の自動化妃も制約を受けているのが現実である。

3. 開発された織機の特徴

ここ近年多丁ヒ自動歳檄とともに普通織

板の省力化対策の一つとして緯管巻量のラ

ージ化が進められ、木管を長く、太くい

シャットルも徐々忙大きくなってきた。例

えば 40/1 S 1 の場合2,000y程度から

3,DOOy、 4, 0 0 0 yと増大しているけ

れどもそれにも限界かあり、やはりヒ箱装

置や関係機梢を一部改造し 補強して、大

型シャットルを使用可能ならしめることに

よって普通織機を自励織機なみの省力を計

るうとしたもので、これまでの開口量のた

（第1凶） コップ 1本(にm捲き得る
糸の長さ ・ヤード）

12000 
--- --------- -- •• a ーー 一・ 12500 

10000 
·し+-·『―•- - - 10000 

-.  - --- 7500 

5000 
ょ—→し• ------- 5000 

—〒 -- - ------ 2500 

！ 

／ 158 イ/20Sイ/308／/  1 40{ S/ 4548/ 50バ8 ＼ 
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疇

60 

I 30 

40 

I 20 

I 

10 

:, 
時晶名妃-） 

回緑
転
数檄

め経糸に無理がなく、回転数も単丁ヒ織様にあまり変らない 1.4 0 r. P• lllから 17 0 r. 

p • lllで稼動されている。

特に問題のコップ 1本当りの捲量は第 1図（平野織機の場合であるか両社ともほほ同様）

の如くとなり、また第2図にあげた織巾、回転数、コップ巻量にみるコップ 1本0製織時間

を表わしたもので、例えば 48吋織上で 15 0 r. p. m、 45/18使用なら実に 55分も連

続製識されることになる。それだけに木管も大きく 38ゆX 2 5 D、またジャットルも全長

4 1 o~  4 2 o、巾 50.5~52、高さ 42~44X38、角度 90 °になっている。

（第 2図） 織巾、織廣回転数、コップの巻最にみるコップ 1本の製餓時間
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3. 持台数の検討

現在における織布業者の最大の問題は労務の・徹底的不足であり、それがため織機の持台数

の増加を計るためすべてか押しすすめられているのが現状であるが、いま台持工の 1時間内

応おける標準作業量から検討したコップ 1本の持時間による可能持台数は第 5図の如く＂こな

った。

（狂） （蔽板 1時間 1台当りの見廻りや歩行、緯止り、傷庇き、整理等の作業に要する時間

を1分間とい経糸切 1時間1.1本／台の処理に要する時間を 55秒、そしてコップ 1本の

交換動作時間を 18秒として算出したもの。）

例えは第5図忙見られるごとくコップ 1本 10分の持時間ならば 16台の持台数となり、

3 0分たら 23台、 50分なら 27台まで可能となるが、紙檄の配履や経切数等の諸条件に

より左右される方か大きいといえよう。（逆に緯糸補給作業以外の全作莱のみを行なう場合

3 1台の言持か可能ならこの持台数妬あては古ること i1こなる。 ） 

第 3図

4．定とめ

以上自動議槙匠逆行した感があるよう忙見受けられるか、輸出先染織物という多種多様の

織物産地としての受註体制にあっては、やはり自動蔽微あり、普通蔽松あり、またあらゆる

囀、装圏序が多ってこそ良いのてある。しかしいず礼1心せよ省力化の返は大きな誅題であ

り、従って取飯い操作ゃ保全調整技術が呑易であり消粍品、価格等普通緑板と大差がないだ

けに零細企茉の近代化、台理化に登揚したラージバッケージタ丁ヒ馘楓は広く業界に検討さ

れるのではないだろうか。
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シJVキーギンガム布の性能試験

担当加古 武

瀬川芳孝

河村孝和

播州織織物の主力製品であるギンガムの生産推移は下表に示すように、ス・フ、綿ギンガム

からポリエステル・綿混ギンガムヘと変ってきており、播州織業界でも、現在のギンガムの改

質、又はギンガムに代る新いヽ織物の開発が要望されている。ギンガムの改質化には、シルキ

ー、ウーリークッチのギンガムも、ギンガムの改質の一方向とも考えられるので、ポリエステ

ル糸異形断面糸（紡績糸）を用いて、試織した織物について、現在、播州織の標準ギンガムと

みなされているポリエステル・綿混ギンガムとシルキー製品の物性について比較試験した結果

は下表のとおりである。

最近数年間における播州織ギンガムの推移

三□ s40 

3 5.0茄

S 4 1 

2 9.3 

S 4 2 
-----

2 4.1 r1); 

S 4 3 

1 5.9茄

ギンガム 2
 
?i 

1.7 2.3 2.5 

□□□―-5 : ； +---• 

合＇計 I 1 o o 

1 6.5 

5
 

?

i

o

 

5

0

 ー

1 6.5 

5 7. 1 

2 7. 5 

5 4.1 

1 DD 1 0 0 
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異形断面糸ギンガムはポリエステル・綿混ギンガムに比ぺて、織物の番手、密度、仕上加工

条件等にもよるが、柔かく、光沢があるが、シャリ感がない。特に変化織の場合、腰がなく、

従来のギンガムとは変ったものになった。

光沢性については試科に対して入射角と受光角とも 45度の角度では、絹乎織、異形断面糸

変化織、異形断面糸平馘 ポリエステル・綿混ギンガムの順に光沢が弱くなり、見掛上と一致

したが、

ってことなり、変化織は乎織に比べて、見掛上、非常に光沢が生じたがり

か今後検討する必要がある。光沢性について図示すれば下図のとおりである。

織物と光沢性について

4
 

3
 反
射
光
の
強
さ

2
 

7 5度では織物の組織等が影響し、前述にならなかった。試科に光をあてる角度によ

E-
-～ ---
誓`` ～一迂―.. ---

乎

織

＇ 
讐
誓
輝

ポル平
』•
ス綿
締； ＂ 

テ混偽

次に、風佳剛軟性、

比べて差があり、今後光沢と同様、

防縮性、

/ ／ 0 
. //  

r 
//,  

――-- --E ロ~ 7 5度 (J"IS Z 8741 
入射角、受光角 75度
標準白板（白） 9 8. 3 

平

織

側

ル
・
綿
混

ポ
リ
エ
ス
テ

ドレープについては、別図のように

I,/ 0~ 4 5度 (J"IS Z 8741 
入射角、受光角 45度
標準白板（白） 9 3. 4 

絹

平

蔽

これほど必要である

ポリエステル・綿混ギンガムに

これらの条件をどの程度にするかが問題となる。

その他の性能面については、勿論、組織、密度、番手等にもよるが、異形断面糸ギンガムは

ポリエステル・綿混ギンガムに比べて重さはや〉軽く、厚みは少し厚．＜仕上った。防しわ性、

W•W性等は殆んど同程度であったか、強力については、引裂強さ、引張強さは大で

あったが、平佃摩耗では逆に弱かった。

以上は試織したポリエステル系異形断面糸織物について予備試験として、 2 • 3の試科につ

いて、比較試験したにすぎず、異形断面糸織物を十分に把振出来なかったが、今後これらのデ

ーク等を参考にして、 シルキークッチギンガムの研究を実施したい。
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1。 まえかき

播州織特産シーツの品質研究

担当 加古 r 武

瀬川芳孝

河村孝和

播州織が生産しているジーツのシェアは極めて大きいか、すべての製品が生械の緑製品で

あって、洗た（による収縮率が大慈く消費の要求に合政しない点がある。

市販シーツの一部には既仄防縮ジーツとしての加工品か出ているが、擢州特産シーツは更

に高級化するため、シルケット、サンフォライズ加工の特叡を生かした光沢と同時に完全防

縮した高級ジーツに改者しようとする。

これ等の試作シーツと一般市販品と性能そ0他応ついて効果の比較検討するた以次の各

項目について試検い、ンーツの品質改善の基礎資料とする')

2. 試料、試験項目芸よび試験方法

栢皇者がシーツを家庭で使用する場合、収磁性、白犀引張、引裂、摩粍の強力性、吸湿

庄、保温性、剛軟性、鼠合性、厚み、重み、坊しわ性などの性能か要求されるが、実際消費

者か市栴で賭入する場合は、 これらの性能のうも、収綜率、強力性、白度、風合程度で、こ

汎ら以外の条件、例えばメーカのネーム・バリウム、販売価格、そ0製品装よひ包装品等の

デザイン、アイテア性、外観等のファククーが大きいっ今口は性能面の今紀ついて試験を実

施したガ、試科（第1表）試検項目（第 2表）およひ試験方法（第 2 • 3表）しこついては下

表のとおりてある。

第 1表試料の内容応ついて

I 

摘

加工刷

価格□― 1ロ サイズ要］三I 

A1 A， ニ 機

G吋） 提示サイズ加工サイ

117 .' 

A2 縫製 品 中央 60x38 117 1 
→ノ

す仕ゴすこ I A5 シ）レケット 』播州 119 

鱚 Iヽンル・元／フォ 両側 48x38

産 紹 IA 4の改良 120x220 1 1 8 
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摘 要

加 工 別
価格 密 度 メーカー

サイズ

提示サイス1加工サイズ
！ 
その他

〗I
l
ー
ロ

B1 135 

品

＊ 

第 2衷 試験項目土よび試険方法表

(1) 全製品とも綿繊維

(2} 特産品の加工サイズは巾方向のみ

，狽三饂カーポンプ三ラ--，ク- ―邑＿ 方 法

収癖 2, 8. 5E法（ラウンダメーク法）

白 反射率制定波長 47omμ

汚染度 5戻 25 0 m_e. 2 0 ° C ラウン＇ダメー刈吏用 反射測定波長 600mμ

” 他） I 1 9 19牛脂0.5炉流動バラフィン1.5 四塩化炭某25omJ?2 O 0c 2励

摩託cf) J" IS L 1 D 7 6. 6. 3 C法

引張弛さ IJ" I S L i O O 4. 5. 1 1 (1)ストリップ法（引張速度15竺／min)
l ・~ ；會:--
引裂強さ ;r I 8 L 1 0 0 4. 5. 1 2 (1)ペンジュラム法

風 合 上野放工製FM-2 フ一アイメータを使用 スリット巾 15 cm試料の大きさ 1ox1ocm,

剛軟度 J I 8 L 1 0 0 5. 5. 1 8 A方法 (45度カンチレパー法）

保温率 :rr S L 1 0 7 9. 5. 2 1 A法（恒温法）
吸湿率 蒸留水 1ccの織物表面から消去する時間（秒）

防しわ率 JI S L 1 0 7 9. 5. 2.2.2 B法（モンサント法）

厚 さ JIS L1079. 5.4 

重 さ 2 0 °c 6 5 % 5時間後測定
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第3表 試験項目と洗ダク試験方法の関係表

ニ 洗 ダ ク 方 法

洗ダク機の種類 処理温度 処理時間 そ の 他

収縮率
3 8 °C 

.JIS L1042. 8.5E法

白 度 昭和重機製
2 0分

（ラウンダメータ法） （第2表と同法）

~ -:--底染一度ー□粍 ラウンダオメータ ! 

20□ 20分 （第 2表と同法）

-·-----— •一・ ---- ---l -

引張強さ

引裂強さ

風 合 アメリカ

剛軟度 ケンモア社
40℃ 1 5分

保濫率 ウオシュアンド

吸湿率 ウエア機

防しわ率

厚 さ

I 重 さ

但し、 1回洗ダクの条件

3. 試験結果忙ついて

(1) 翼酎生について（第 1区参照）

ジーツの性能のうち、消費者か最も要求すると忌われる収縮性の試験結果については第

1図のとおりで、特産品A2（生板縫製品）については洗ダクを重ねる！1[したがって収縮

率が増加し、 1 0回洗ダク後ではクテ 17. 2瓜ョコ 13. 9％収縮している。シル・サン

フォ仕上品A 5は洗ダクしても殆んど収縮せず、又特産品Bの縫製品 B2、シル e サンフ

す仕上品B5も特産品Aと同様な傾向を示す。一方市販品では比較的販売価格の高い乎織

Eは今回使用した他の市販品 0、 Dに比べて収縮率が小さいか、国以外の市販品を洗ダク

するとタテ約 6鍬 ョコ 6~8 %i民縮し、 10回洗ダクするとタテ 7~9鴨、 ョコ約 10 

麿図癖する。洗ダク 1回以彼の収器は 2~3％程度と比較的小さい。特産品A5、 B5は

市販品（収縮率の比較的小さいEを含めて）に比べて 10国洗ダク後については収縮差が

5~  1 3倍の差か生じ、現在の市販品にはない完縮シーツであるといえるであるう。

以上を項目別にまとめると次のとおりである。

ア・加工による収縮率への影響

シル・サンフォ製品A4、 A5、B4、B5は生根A1、 B 1および生横縫製品 A2、
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B 2、Fに比べて防縮加工効果が大きく、洗ダクしても殆んど縮まない。

ィ．洗ダクによる収縮率への影磐

a.生檄、および生檄縫製品は 1回の洗ダクによるi関宿が大きく、又その後の洗ダクでも

収縮が大きい。

b. シル・サンフォ仕上品は 10回洗ダクしても殆んど変化せず、勿論収縮もしない。

C. 市販品の仕上品は 1回目の洗ダクでは生機垢よひ生機縫製品近〈収縮するが、その

係の洗ダクによる収縮は 2~3%と小さい。

ゥ．その他、製品間に森ける収縮性応ついて

a.洗ダクによる製品への収縮率の順位を示すと特産品（生機姜よび生機縫製品）＞市

販仕上品＞シル・サンフォ仕上品の順になみ。

恥製品個々の収縮性については次のとおり

1回洗ダク クテ A 5<B 5<E<C<Eく団 （仕上品）

ョコ A5<B5<E<F<C<D （仕上品）

1 0回洗ダク タテ A5<B5<E<C=D<F (仕上品）

ョコ A 5<B 5<E<F<C <D  （仕上品）

となり特産品 A5、 B5は市販品に比べて防縮性がよく、殆んと完縮性を有い特産

品A5、 B5ではB5より A5の方が防縮性か良好である。

(2) 白度について（第2図参照）

収縮性と同様、消費者が最も要求する性能の一つて、マルセル石けんを洗剤として使用

した場合、一般に浣ダク忙よって白度が 2~3伶上昇した。特産品のシル・サンフォ品と

市販品では市販品の白炭が 2~3笏高いよう尻思われる。

項目別にみると次のと苓り

ア。加工による臼度への影響

特産品 A、 Bとも、生槻＜シJレケット＜シル・サンフォ加工の順匹白度が上昇するが

表にすると次のと芸りである。

第 4表 加工による白反の変化状況

加工別 生 檄

製品別＼＼、 洗ダク前
1 D回
洗ダク後

ム（特産品） 7 8. 1 % 8 0. 8役

B （特産品） 7 8. 3 8 2. 5 

シルケット

洗ダク前

8 0. 2 °lo 

8 t 2 

-8 7 -

1 0固
洗ダク後

一鴨

シル・サンフォ
I 1 0 回

洗ダク酌 I洗ダク後

8 1. o幼I -% 

8 i□6--「―-
! 



ィ．洗ダクによる白度への影響

a.特産品A、 Bの生楓シルケット、シル・サンフォとも浣ダクによって白度が上昇

するが生機が最も上昇率が高い。

b.市版品は特産品に比べて、原布の白度が高いか、 1回目の洗ダクでは 1~2％滅少

するが、その後上昇して、 1 0回洗ダクでは原布の白度程度に上昇する。

ゥ．その他、製品間忙おける白度忙ついて

特産品シル・サンフ＊仕上品 A5、 B5と市販品のC、 D、已の原布苓よび 10回洗

ダクの白度を表忙すると次のとおり。

第 5表 製品別洗ダク忙よる白度の変化状況

I-—--­I製品別 洗ダク別
-------

A （特産品）

B (II)  

洗ダク前

8 1. 0 % 

8 1. 6 

1 0回洗ダク悛

一弼

C （市販品） 8 0. 9 8 1. 6 

D (II)  

E (II)  

F （指導所）

8 3. 7 8 4. 5 

口口一
~27 
5

?

 

8

7

 

但L-, Fは生槙続製品

上表のように、特産品は市販品に比ぺて、や口臼度か低いようてちる。

(3) 汚れ易さ紅ついて（第3図参照）

汚れについては、乾式、湿式、油性汚れ力あるか、この試験ては都合匹より、湿式、袖

性汚れ易さを試験した。汚れ易さは試料の条件による影恕が大きいと思われるが見掛上の

汚れについて検討した結果、各シーツとも非常によくよごれた。

項目別忙みると次のと姦り。

ァ．加工による汚礼易さへの影響（湿式汚れについて）

特産品 A、 Bとも‘ン）レ・サンフォ製品の方か生帳よりも汚れにくく、 1回洗ダクした

生帳、シ］し。サンフォ製品では、汚れ忍つき易くなり、加工の影響ぱ殆んどなくなるよ

うである。

イ．洗ダクによる汚れ易さへの影響（湿式汚れについて）

全般的にて、原布を況ダクすると汚れ易くなる。それは特産品、市販品の区別なく汚れ
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易くなり、生機ではA.1 2. 8茄、， B1 3. 7％上昇いシル・サンフォ製品ではA5 

5. 3%、 B 5 7. 0％上昇する。市販品についても 3.5~ 5. 0茄程度洗ダクした製品は

汚れ易くなっている。

ゥ．その他、製品間における汚れ易さについて

特産品A、BではAの方が汚れ易く、洗ダクした製品でも少しであるがAの方か汚れ

易いようであるc汚れ易い願番に列記すると次のとおりである。

A5<:F<B5<D.く瓦<c
特産品A、 Bは市販品に比べて汚れ難いようである。

(4) 摩耗性について（第4図参照）

摩耗性は一般に洗ダクによって減少する。

項目別にみると次のと姦り。

ァ．加工による摩粍性への影響

特産品A、 Bとも、生機、シルケット、ジル・サンフォの順に、耐摩耗性が向上する

が、表にすると下表のとおりである。

第6表加工別摩耗性について

加工別
＼ 

試料別

A（特産品）

B （特産品）

生

ィ．洗ダクによる摩耗性への影響

-,—----T 

単位け摩耗回数

前述のごとく、洗ダクすると摩耗性は減少する。製品によっては洗ダク 1回目の摩粍

性は減少するが、それ以後摩耗性は上昇する製品もあり、又原布で摩粍性の高い製品は

1回の洗ダクで顕著囮睾耗性は減少し、その後洗ダクを重ねると減少をつづけるようで

ある。

ゥ．そ噂、製品間における摩粍性について

摩粍性は組織加工状態、番手、密度等による影響が大きいが、各製品の摩耗性のI甑

位を示すと次のとおりである。

C<D<A<B<E<F. 

-8  9-:--c 
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特産品 A、 Bは組紙密度、厚み等で劣るが市販品 0、 Dよりも上位尻あるのは市販

品 0、Dの柄の部分が非常に摩耗性が低いためである。市販品のうち、 B、 Fは非常妬

摩耗性が高く、摩耗性の低いAと比べて 8~9倍も摩耗性か高い。製品間の摩耗性を表

にすると、下表のとより。

第7表製品別摩耗性について

製 品 別 原布（洗ダク前） ］ 
2 8 0（回）△ （特産品）

B （ ” ） 3 5 0 

C （市販品） 1 0 0 

D （ ” ） 2 0 0 

E ・( ” ） 8 0 0 

l~ 
F （指導所） 9 0 0 

！ 

(5)・引張強さ苓よび伸ひ率について（第5図参照）

シーツを洗ダクすると一般に強力か減少するか、伸度は上昇する。又、クテの強力はヨ

コよりも大ぎいが伸度はクテよりもヨコの方が大きい。

項目別忙みると次のとおり。

ァ．加工による引張強伸度への影響

特産品 A、 Bについて加工別弦伸度の関係を列記すると次のとお少である。

a. Aの厨布タテ強力 シJレ疇サンフォ＜生機＜ヽンル

伸度 シル＜生槻＜シル・サンフォ

ヨコ 強力 シル，サンフォ＜シル＜生機

伸度生椀くシル・サンフォ＜シル

b. Bの原布 クテ強力 シル・サンフォ＜生機＜シル

伸度 シル＜シル・サンフォ＜生根

ヨコ 強刀 生板＜シル＜シル・サンフォ

伸度生根＜シル・サンフォ＜シル

以上のよう如、生帳、シル・サンフォの強力伸度の差異については明瞭なデークが得

られなかったか、-→設に強力か裔いと伸度が低いという関係があるようである。

ィ．洗ダクによる引張強伸度への影響
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前述の如く、ジーツを洗ダクすると強力は低下し、伸度は上昇している。クテ、ョコ

とも強力は 5回洗ダク後 15~  2 5笏低下し、伸度は 7~2 0茄上昇している。洗ダク

による強力変化は特産品 Bが比較的小さい。

ゥ．その他、製品間における引張強伸度性について

特産品 A、 Bは市販品 C、 D、E、 Fv'こ比べて強力かクテ 5~1okg低いかヨコは市

販品してよって異なり、特産品と同程度か製品によっては 10~20Kji強力が高い市販品

もある。一方、伸度はクテの場合、特産品ム、 Bは市販品より 1~2茄低いか、ョコは

反対に 3~5％伸度が高い。

(6) 引裂強さ匹ついて（第6図参照）

引張強力は洗ダクすると滅少するようであるか、引裂強力もや口減少するようであるe

引裂強さ紅ついては製品の組紙、密度、番手、剛軟i生などの影響か大きい。特産品 A、 B

の差は殆んど差かないか、市販品は特産品と比べて低い。これは上記の条件か大きく影響

している例といえる。

項目別Vてみると次のとおり。

ァ．加工妬よる引裂強さへの影響

生機はジルケット、シ）レ・サンフォ製品に比べて低いかシ）いケットとシル・プンフォ

加工の差は原布場合、殆んど差がないか、浣ダクするとシルケット、シル。サンフォ間

に差か生じ、洗ダクを重ねれは明瞭匠なる。

ィ．洗ダクによる引裂強さへの影響

殆んどの製品で引裂強さは低下する。しかし、市販品の平絨Eは5回洗ダク係クテ、

ョコともに約 40％上昇した。

ウ。その他、製品間における引裂強力性について

一般にクテはヨコよりも強力性か大きいか、使用した特産品、市販品ともヨコの方が

強力か低い。煎述のように、特産品 A、 Dはクテ、 ョコとも同程度で市販品は特産品忙

比ぺてかなり低い測定値であった。これは特産品と市販品の性能面を考慰した場合、—

考を要すると思われる。

(7) 風合について（第7凶参照）

風合にはいろいるな要因か含まれており、判定が非常冗むずかしい。市販のフウアイメ

ークーを使用して測定した結果、洗ダクすると非常に軟かくなる。これは糊の脱落、組織、

西度等の変化による記合的作用結果生したものてある。織物の組織、密度等の影響を除き、
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織初に糊か付着している場合、洗ダク Vこよる影名か大きく、 1回目の洗ダクで 3O~ 5 0 

％軟かくなるが、糊の付着していない製品は洗ダクによる影唇が比餃的小さく、 2 0~30 

％程度原布より軟かくなるようである。

ァ．加工による風合への影響

特産品 Aでは生機、シルケット、ジル・サンフずの順忙軟かくなるようであるが、生

機は極端に硬く、シルケット、シル・サンフォの差は生機、シルケット間筏ど、大きく

はない。又特産品 Bでも殆んど同じような傾向てある。洗ダクした場合、 9加工差は原布

に比べて差は小さくなるかl厠字は変らないようてある。加工別忙よる差異を表にすると

次のとおりである。

第 8表 加工忙よる風合への影響匠ついて

¥‘̀  

＼、加工別
＼、

生 機 」――シニ：ーット ・ンル・サンフォ

洗□□口」巴/□□三し製品別＼＼
＼ 

6 7. 5 m 2 7. 8(ff)「55 5⑰ 2 7 0□三口偽A （特産品）

B (II)  3 8. 5 I 2 8. o I 4 o. s I :2.2__:□ 1 5 2 8. 0 

唸 スリット巾 1577l，抗当り

ィ．洗ダクによる風合への影智

特産品、市販品とも洗ク｀クすると夙合が軟かくなク、前述のよう応、戦物に糊の付着

している製品は洗ダクすると、 1回洗ダクで非常紅款かくなり、その後5回まて除々に

軟かくなる。 5回以仮 10回主で洗ダクしても凰OO殆んど変化しないようである。

ゥ．その他、製品間応苓ける厨合性について

特産品A、 Bは生機ではAの方か風合が非常に硬く、叉シル・サンフォの仕上品では

AかBよりや＼硬くなるようである。特産品と市販品と比ぺると全体的に市販品の方が

非常忙硬く、その原布を洗ダクすると差は縮まるかやはり市販品が硬いようてある。製

品間の風合測定値を表忙すると次のとおりである。

第 9表 浣ダクによる風合への影署応ついて

数` ~ ~ ~ 。ロ原 布 1 5 1 

A （特涯品） 5 1. 5仮 2 7. 2促 1 9. 5/?1 2 2.5例

E (~ // i) 2 7. 5 2 8. 0 2 1. D 2 6. 0 

G （市販品） 7 5. 0 5 5. 0 3 4. 0 3 6. 5 
~と~ ~ 
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到口夕
亨ネ叩ベコ
三 竺数i原布

・・-・-

]) (（市炉品） I 8 6. o 
ー→，

団 (11) I 3 8. o 

B' （指導所） ！ 
I 

6 3. D 
9 9 

(8) 剛款度について（第8図参照）

5 9. 5 

3 1. 5 

3 2. 0 

＊ スリット巾 15麟

悶軟度は風合と非常に密接な関係があり、一般的に風合と同傾向しこなった。しかも、風

合の値は表、裏のクテ、 ョコの方向の 4点の合計で測定値が出ているため、クテ、ョコの

閲係は表面忙は表わされていないか剛款度では表わすため、その関係か明瞭である。特産

品市販品ともクテはヨコよりも硬く、 ョコよりもクテの方が風合と非常にこ＜似た傾向

忙なった。

項目別にみると次のと宝り。

ァ．加工妬よる悶軟度への影響

加工兄りに剛軟性を列記すると次のと袋りである。

a.特産品ム クテ（軟）シルケット＜シル・サンフォ＜生械（硬）

ヨコ ト＜シル・，ンフォシルケッ サ ＜生抜

b。特産品B クテ（軟） 、ンルケット＜生帳＜シル・サンフォ（硬）

ヨコ シルケット＜シル。サンフォ＜生被

以上のような闊係Vこなるが、特産品Aの生帳（クテ）でシ）レケット、シル・サンフォ

とは大差かあるが、特産品Bではそれほど差かなかった。

ィ．洗ダク紀よる剛軟度への影署

一般に洗ダクすると軟かくなるが、原布が硬いらのほど、浣ダク Vこよる影得か大きく

例えはクテの方がヨコよりも第8図のよう妬急降下している。

がその他、製品間における開軟度性Vこついて

仕上品では、タテ、ョコと応、特産品 A、 Bか市販品よりも原布ては軟かいが、洗ダ

クすると特産品ム、 Bのタテは市敗品と比べて軟かくなるか、 ョコは殆んど変らないよ

うである。製品間の刷軟性を表にすると次のと装りである。
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第10表 製品別洗ダクによる剛軟性への影轡忙ついて（カンチレバー法）

洗ダク 洗 ダク前 洗 ダ ク 後

製品別 ク ァヨコ ク テ ヨ コ
—•―←---—-—』----

A 3 O (cm) 1 3 (c忽） 2 0（⑰） 9 (c-.加）

B 3 4 1 D 2 0 ， 
C 6 0 1 6 3 0 1 0 

D 4 0 2 0 2 6 8 -
E 4 2 2 8 2 3 1 3 

F 1 3 L_ 1 7 1 2 1 2 

(9) 保温性(ICついて（第9図参照）

保温性は一般に洗ダク忙よって上昇し、シ＿ツの組織、密度、糸の種類、仕上条件によ

って大ぎ（影響する。

項目別にみると次のとおり。

ァ．加工忙よる保温性への影響

原布では生槙の方がシル・サンフォよクも保温性が嵩く、又洗ダクすると全般に保湿

率が上昇するか、洗ダク 5回後の加工刷保温性をみると生械、シルケット、シル・サン

フォの順忙加工すると保温性が低下している。

ィ．洗ダクによる保温性への影響

前述のように、洗ダクすると保温性は上昇する。特産品んでは 1回洗タクによって生

機 36. 6%、シル・サンフォ 15. 8笏増加している。一方、市販品 0、 Dでは 0、 Dと

も9％てあり、 5回洗グ・クすると市販品 0、 Dはそれぞれ原布の 47. 7%、 3 6. 4弼上

昇している。

ゥ．その他、製品間匹おける保混性について

特産品A、 Bは市版品に比べて、原布においてや＼保温性が低い。 1回洗ダクすると

特産品を市販品との差が縮まるようである。

製品間の保温性について表にすると次のとおりである。
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第 11表製品別洗ダクと保温性の関係表

三清-門I 原 布 1 5 ー］

A （特産品） 1 1 9. 0茄 2 2. 0痴 -％ 

1 9. 8 2 7. 0 

2 2. 0 2 4. 5 2 2. 0 

2 2. 0 2 4. 0 3 2. 5 

3 4. 0 1 8. 5 2 7. 0 

2 7. 0 2 4. 0 3 0口
i 

(10) 吸湿性について（第 10図参照）

吸湿性は前述の保混性と同欅、組識、密度、仕上加工条件などiICよって大きく変化する。

一般に紙物忙閤等が付着している製品は勿論、吸湿性が悪い。洗ダクすると急激忙吸湿性

がよくだり、原布では非常に差があった製品も 1回洗ダクすると数湿性が同程度になる。

しかし、市販品Eのよう広乎織で密度の高い場合は洗ダクすれば、他の梨品と同様数湿

性かよくなるか、他製品のよう応急檄に数温性か変化しない。

ア。加工による吸置性への影響

一般に、原布の、た褐合、生颯シルケット、シル・サンフォの順に放湿性はよく左る。

洗ダクすると、加工しこよる差は殆んどなくなり吸墨性が上昇する。

ィ．浣ダク冗よる吸湿性への影響

前述のよう瓜 1回洗ダクすると、特産品、市販品とも急激に吸湿性か上昇する。

ゥ．その也、製品間に詞ける吸湿性について

囀品、 A1、 B1では前述の風合、蝕孤軟性のように、 A1、 B1は大苔な差かあり

A 1はB1より吸湿性か悪い。これは風氏吸湿往ても同じょうた傾向を示している。

しかし、ジル・サンフォでは逆にB4の方かA4より吸湿性が忌い。洗ダクすると殆ん

ど差がなくなる。

製品間の散湿性を表にすると次のと芸りである。

第12表製品別吸湿性について

．一-------
製品別 -------------洗ダク l浣ダク前
--―====_二
A4（特産品 Aシル・サンフォ） I 1 6秒

A 5 (A  4 の改良） I 1 1 4 
- 9 5 -

洗ダク後

4秒

1 7 



一 洗ダク前 洗ダ ク後製品別---ー•---------―- 洗ダク
,----—---
B 4（特産品Bジル・サンフォ） 2 9 3 

B 5 ( B 4 の改良 ） 8 2 1 1 
l 

゜
（ 市 販 品 ） 1 8 D以上 2 

• ・―-

D （ Ii ） 1 8 0以上 2 

図 （ ” ） 4 6 2 5 I 
F （ 指 導 所 ） 1 5 1 2 

(11) 防しわ性について（第11図参照）

一般応防しゎ性は原布を洗ダクすると上昇し、 5回洗ダクまでは上昇するが、その後

徐々妃防しわ性が下降していくようである。

ァ．加工による防しわ性への影響

一般に、王帳シル・ケット、シル・サンフォの順に加工により防しわ性は向上する。

ィ．洗ダクによる防しわ性へ：）影蓉

前述のように防しわ性は浣ダク Vてよって向上し、 5回浣ダクて、原布の 25~ 5 0蚤

向上する。これは特産品も市販品についても同じ傾向である。

ゥ．そ（彎也、製品間の防しわ性紀ついて

特産品 A5、B5の場合、 A5の方が B5よりやと防しわ性かよく、又特産品A5、

B 5は市販品応比べて防しわi生は市販品で防しわ性の良好な 0、 IJと阿程度である。洗

亥クしても同様な頌向匠なった。

製品間の防しわ性を列記すると次のとおりてある。

原布 F<E<B<D<A<O （洗ダクすると差かなくなる）

(12) 厚みについて（第 12図参照）

一般に洗ダクすると厚さが増加する。しかし乎蔵て比較的密度の高い市販品国は増加率

か小さい。

ァ．加工による厚みへの影曇

原布ては生楓、シルケット、シJレ・サンフォの頑に厚みが諏少するが、原布の生機と

シルケ，，，トの差は大きいが、ンルケットとシル・サンフォの差は僅少である。

加工による厚みについて表にすると次のと姦りである。
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第 13表 加工による厚み変化値

口加Qjjljク回数 A （特産品） b•~ ~..~ ~ B （特産品）原布 1 3r 叩- 1 5 

＝ が一 機 0、4＠1 品） 0. 6 （麟0） 0.7（麟6） 0.5（7il0 fil） 0-.5(7T!7 旭） -
(7i/_菰）
0. 7 8 

シルケット 0. 3 5 0. 4 6 0. 5 7 0. 3 4 0, 4 5 0. 5 5 

シル・サンフォ l｝ 0. 3 4 0. 3 8 0. 5 2 0. 3 0 □. 3 8 0. 5 5 

ィ曇洗ダク妃よる厚みへの影審

前述のように、洗ダクすると非常に厚みか増加L.. 1回洗ダクすると6 ~`50％の範

囲て増加している。その他については前述の第15表のとおりである。

ゥ、そ0他製品間の厚みについて

特産品は市販品に比べて、非常忙薄く、生板A 1、 B1の原布間では B1がA 1より

も厚いが、シル・サンフすの A5、 B5では殆んど変らない。

製品間の厚みについて表にすると次1)と芦りてらる。

第 14表 製品別洗ダクしこよる厚み変化値

屈`--：竺1洗ニ―；ー前口［／｀ーダクイ友
A 5 （疇品） 0. 2 9（二）

B 5（特産品）

0 （市販品）

D

E

F

 

-1 

＇
ー
ー
し
|

（市販品）

（市販品）

o. 3 7 (m.JI!) 

O、 73 

0. 2 2 

□. 3 8 

0. 7 3 

□. 9 4 

0. 2 8 

（指導所） 且51 0. 5 4 

05) 重さについて（第13図参照）

重さは一般に洗ダクによって収縮する製品はそれだけ洗ダク忙よって重さが増加してい

るが、シル・サンフす加工した特産品は大きな変化はないようである。

ァ．加工による重さへの影響

特産品 Aでは生機、ジル・サンフォ、シルケジトのI惧で重さが増加い又特産品Bで

はシル・サンフォ、生機、シルケットの順で重さが増加する。洗ダクしても一般に同じ

ような傾向で多る。
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ィ．洗ダクしこよる重さへの影翌

洗ダクすると、袖述のよう iて特産品は重さの大き左変化はないが、市販品では非常に

増加している。

ゥ．その他、製品間の重さについて

原布では特産品ム、 Bは市販品に比べて軽く、洗ダクしても同様変化なく軽い。特産

品A1、A2、 A3、 A4は特産品 B1、 B2、 B3、 B4より軽い。

製品間の重さ匠ついて表にナると次のとおり。

第15表 製品別洗ダクしこよる重量への影署について

ロ 数1

|~：：IJ(ロ巴屈クA.,_)-I 悟10こt--1-(y,） 
I 

5 ’  
ー 。

A 5 (A 4の改良） 1 

（特産品 B 
B 4 シル・サンフォ） I 

B 5 (B 4の ロ品+-）--t--C (市販

じ (II

E (II  

F （指導所） I 

1 2 5 

1 1 8 

'I 2 0 

1 2 5 | 

1 63 + 
1 2 7 ! 

1 3 6 

1 2 7 

1 1 7 

1 5 9 

1 6 9 

1 3 2 

1 5 4 

疇 l 舟）

1 7 5 

1 5 7 

1 6 9 

1 8 9 

1 3 4 

1 7 2 

単位：平万メートル当り

以上の他にシーツに要求さ孔る性能条件は糧々あるが、また今後要求される左らばそ

の他の項目について性能面の試験を実旋したい。前述した各測定した性能について、特

産品と市販品と比較してみると下記の表のようでをる。たたい特産品 2種、市販品 5

種あり、 これらは各々の性能をもっているため、均餃検討することは困難であるが、緬

める意味から、性能面以外匹消費者かシーツを購入する除要求する因子についても、敢

えて比較したので、問題があると思われるが、品質庄能の判定の資料としたい。

第 16表特産品評価表

特産品 A

I~ヱ、畜＼ー~；□1-:;-~→丁二：：；口い良）る
特産品 B

B4ロニニロ
非常噂れてい〗

白炭

汚れにくさ

ゃ X劣っている っている Iゃ只ぢっている

やい優れている
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戸ミ疋門 特産品 A 特産品 B | 
I• 一瞬—―--•-＼---、-A--4 -（ジル．-・-ザ-／右） A5(A4の改良） B4（シル・サ叫） I B5 (B4の五□
酎摩耗性 同程度 同程度 同程反 同程度

引張強力 やぃ劣っている や又劣っている やヽ劣っている や氾劣っている

同程度 同程度

やゞ軟かい 非常に軟かい や＼軟かい

,,II 土 II II 

同程度 同程度 同程匿

同程度 同程度 同程度

薄・い 薄い 酒い

1重さ軽い軽い軽い軽い

縫製性 同程度 同程度 同程度 同程度

光沢有 有 有 有

汚れの洗浄性

I| 酎洗ダク性 同程度 同程度 位］程度 同程袋

アイデア性 II II 

外観性 " ” 
「I十価 格 安ぽく見える

1「―清けつ性 lL —-―固―程—度- --」同程良
| 時期 l「一夏―型 夏型
し：—優- 美性 I1 

合上表のA、Bは比較対象市販品として販売価格の中程度の Dに出来るだけ焦点を合した。

4. むすび

以上のように、性能面について各項目の誤験を実施したが、消費者の要求妬合った試験を

する紀は、多数のシーツを長期間使用して、それらのシーツの耐用性等の性能の変化をみる

のが実際的であったが、短期間で試験するにはどうしても前述のような方法をとらざるを得

なかった。

この試験の結果、シールの性能を大体把握出来たように思うが、今悛これらの性能試験ぉ

よび消費者の意向調査などを実施して、製品の開発、および品質の改善について十分検討し

たいと思う。
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第 5 図•その 1 引張強さおよび伸び率（クテ）
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第5 図•その 2 引張強さおよび伸び率（ヨコ）
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セルローズ系織維織物の防炎加工の研究

一織物の燃暁性と 2 。 5 の防炎加エー—

1. まえがき

担当加古 武

瀬川芳孝

河村孝和

繊維製品の防炎規制については、昨年4月1日、新消坊法が政令され、高層建築物若しく

は、大衆集合場等のカーテン、どん張等の垂直物に対する防炎規制が行だれた。一方アメリ

カでは 19 5 3年可燃性蔽物法が初めて規制され、その後、 1 9 6 7年 12月改正され、従

来の試験方法では不十分•なたぬ敷物、夜着、カーテン等の試験方法が具体的に進められて

おり、その他、英国、カナダ、オーストラリヤ等でも一部規制されている。

一方、繊維製品に対する防災加工については、不燃性の繊維素材の使用が多くなっている

→ヽまだ燃焼性の条皐素材を使用することが多く、又、可燃性合成繊維、混紡品などに適す

る耐久性防炎剤、防炎加工の開発が急務である。

セルローズ系諏疇織物の防炎加工については、繊維の防炎加工のうち最も進んでいると

いわれており、海外の防炎月lj(THPO関係、 A.P. 0、 B.A. P、ピロバテックス OP等）

ではかなり耐久性の防炎剤があるが、国産品では一→役に、耐久性にとぽしい防炎剤が多いと

聞く。それ故、比較的利用頻度の多いと思われる国産防炎剤2、3について検討い今後の

貞料とする。

2. 各種緻維、織物の燃焼性忙ついて 2、 5の実験

（イ） 織監織物の含有水分量と燃廃性との関係

織、織物が燃焼する場合、温度、湿度、風速等の周囲の条件が大きく影響するが、砿

物の含有水分量による燃焼性への影響について検討した。

-1 1 4-
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上図は綿織物の含有水分率と燃焼性の関係を表わしたものである。綿布の含有水分率が

増加するとともに当然、燃焼速度はおそくなり、織物の含有水分率が 0%（無水量）に近

い時に比べて織物の含有水分が約 40％なれば、蔽物の種類によっても、勿論異なるが、

燃焼速度は約％になり、又公定水分率 8.5伶前後で無水量との差は約％はや（燃焼し公

定水分率の倍の 17％前後では約％おそく燃焼する。含有水分率が約 50笏になると無水

量に比ぺて約3倍燃焼時間がかかることがわかる。

（口）織物の屏みと燃焼性の関係

織物の厚みと燃焼性の関係については、・組織、番手、撚数、重量、稼維の種類等による

影智が大きいが T/cオックスフォード布について燃焼試験を実施した結果は第2図のと

おりである。
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第4表 試料の物性と燃焼性について

＼ ＼ 重羅

引裂I卜， I強弓lさ
己J仄巨 摩 耗

密度 厚み 番手

（織物） 伸び率 乎面 折目 屈 曲

尻虚， m誼 f 号 ％ 回 回 回
綿 39 103. 5 0. 29 43. 28 980 42. 8 8. 5 1 51 530 

28 39. 6 820 16. 6 26. 6 29 462 

亜 麻
27 
134. 8 0. 25 

21. 681 3, 320 26. 2 11. o I 65 548 
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9 1 -
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収縮 繊維 繊維 穆維 織維の 織維

通気性
延焼

の発火

D 法 比重 軟化点 溶融点 速（垂直度） 温度
---

C％切ec 茄
15060で熱分解

⑳/sec oc 

63. 5 1. 5 1. 53 0. 93 350 
-t o ~400 

3. 5 鴨臀贔63. 5 1. 54 1. 49 
5. 0 

173. 0 
4. 0 
1. 35 
分解開始温度

1. 09 
D 235 °c 

誓゚゚罰83. 3 
1. 5 
1. 32 4°0 る 0. 65 

550 
2.0 0°c ~600 

43. 8 
6. 5 
1. 52 15低0下°嘩し始度める 1. 56 

270 
2. 5 ~ 350 

8. 9 
8. 0 
1. 52 レーヨンと同じ

゜ 200~ 
260 °0 0. 93 

500 
24. 7 1. 32 230 "C ~ 520 

1. 5 
238 °c 260 °C 

550 
24. 3 1. 38 

゜
~580 

83. 3 ゜1. 17 
180~ 2OO ~ 

0. 73 
530 

゜
190 °c 300℃ ~560 

99. 1 
2. 0 180u0 215nc 500 
1. 14 

2. D ~ 550 

62. 0 1. 26 奮隠鳳藝 0. 23 

62. D 1. 2も
ピニロン(JIS)

0. 23 
一 と同じ

24. 7 

112. 0 

24. 7 

33. 7 1. 53 150 °c_: 熱分解 0. 93 
350 ~ 400 

49. 8 1. 53 1印 °C 熱分解 0. 93 
3印
~ 400 

129. 0 1. 53 150 °c 熱分解 0. 93 
350 
~ 400 

24. 7 1. 53 193 "c 熱分解 0. 93 
350 
~ 400 

~121一

織維の

発熱量

kcaJ. 
3,800 

4, 600 

3, 600 

4;000 
~4,200 

5,500 

7, 500 

7, soo I I 

3,800 

3, 800 
I 

3,800 

3, 800 

上段：クテ
下段：ョコ

織物の燃焼；~I 
垂直 45度水乎
釦四珈18'滋 5ぷ1む1J1,

BBC sec sec 
X皿1砂0（p-;z8)・12 18 50 

13 19 0. 250 

0. 303 

一5 10 もえひろ 0. 108 
6 10 がら芯へ

13 -25 

” 0. 325 15 26 ， 17 
66 0. 190 

11 17 

11 13 
46 0. 180 ， :12 

10 13 26 

a 1邸］12 12 37 

20 19 
29 

13 18 
0. 334 

42 28 55 
40 27 -58 

65 30 
64 37 

21 17 50 
20 23 55 

23 23 52 0. 366I ' 
21 22 65 

19 ・'19 48 
0. 292 

16 23 51 

25 31 82 
0. 425 

26 32 85 

24 32 75 
0. 402 

24 32 86 

21 33 125 
0. 350 

21 39 125 

26 36 
57 I I a. 438 

27 39 65 



第3図妬ついて、織物の構造と燃焼性について試験した結果と繊維の燃焼条件について調

査した結果を図示したものである。織物の構造と燃焼性といっても、繊維自身の燃焼速度、

着火性等、試験時の条件、織物の構造の各種要因があり複雑である。

まず、織物の重量と織物の燃焼性についてみると、天然繊維、再生、半合成、合成繊維、

混紡織物は殆んどの合成緻維を含めて、各絨維間、同種繊維においても、重量に比例して重

量の大きいものは燃焼時間が長く、合成綿雑アクリル等においては天然緻維の重最と同程度

では、天然繊維と同程度の燃焼時間を要した。これは始めの着火時間が長くかかり、又溶融

するのではやく燃えるように見えるが、溶融したものが燃えつくまでに相当時間がかかる。

ビニロンは天然椒維と同量程度の重量のものでも、他の緻維の 2~3倍燃焼時間を要した。

（第4固参照）

密度と各種椒維・紙物の燃焼性について、試験した絨維、織物のうち、重量ほど比例した

関係がみられず、大きな影響はなかっft.oむしろ、その繊維の燃焼性に大きく影響している

よう Vこ思える。た広同椒維糸を比餃した場合については大きな比例閲係がみられた。

厚みについては、重量匠どではないが、密度よりも厚みが増加するにしたがって、燃焼時

間が長くなった。

通気性と繊維の燃焼性については、織物によって大きく影響していろものもあるが、反対

に関係があまりないものもあり、一般的にいって、通気性が良好なものほど、燃焼しやすい

のは当然であるが、その関係がこの試験では明瞭でなかった。

織物の相違と繊維の紙焼速度については、繊維の種類によって、各種織維の燃焼速度は種

々様々であり、伺じセルローズ系でも、亜麻、レーヨ・ーンが燃焼速度が大きい。織物の燃焼性

は紙物の構造に勿論虔係があるが、絹は繊維の燃焼速度は綿と大差もなく、織物の密度も殆

んど差がないが、重量、厚みが小さいとヽ絹織物は燃焼時間か短い。同程度の繊維の場合は

蔽物の構造が大きく変化していることがわかる。

繊維の燃焼速度と織物の燃焼時間は織物の構造に条件が最も大きく影響するが、繊維の燃

えやすいものは織物も燃焼しやすくなっているが必ずしも比例しない場合があった。
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(-1) 綿ネル、綿メリヤス、別珍、 コー）レ天の密度、重量、 厚みと燃焼性について

第 4凶 密度と燃焼性について
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第6図 厚みと燃焼性について
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第4、
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ル
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6図に姦いて、綿織維、緬絨物(0密度、重量、厚みと燃焼性尻ついて検討した

もので多る。密度と燃焼性については、綿（平絨）は他の密度の少ないバイル製品に比べて

燃院時間か短かく、 これは厚み等の影響によるものと思われる。重量と燃焼の関係について

は重量の小さいものは燃焼時聞が短かく、反対に重最の大きいちのは燃焼時間が長かった。

厚みと燃焼時間との関係しこついては重量と同様な傾向てあった。

-1 2 4-



ヽ
ー
；a
 

9
_
'
 

r
ー
、ロ

ー

ー

i

-

,

0

0

 

,
1
、

0

8

 

ー

密

度
60 

ポリエステル繊維、

密度について

七ルローズ系徽維の燃焼性について

第7図 密度と燃焼性の関係 p~-
三

。；密度

俸）40

20 

／・仁口
ノ

tj  / 

／しへ ／ 
/.ヽ
, '‘---4了
ロ／／‘、／90--

‘、/／‘▼ / 

•7-L 

燃

焼

時

閏

恥

。
（
 

5

0

4

0

3

0

2

 

T

'

 

口
1 0 

L -- I, ―i 1'-- 1 , ＇ 

レ ア麻テ丁キ
, l トト
ロロ

卜ュ

ョン ンロプ

ン／『 斎ンラ
ョ
ン

(b) 重量について

2.0 第 8図 重葦と燃焼性の関係

璽

△：重麗

o :燃焼時間

量

1.0 

(10X10C盆）

心／＇，
／ク- 9/ 

/¢今，

庁ユ＼へ：「 ／0¥＼＼／  ノヽ

燃

焼

時

間

停

50

叩

3

0

2

0

1

'

'

 

゜
10 

綿

4
ー
ヨ
ン

テ
ト
ロ
ン

テ
ト
ロ
ン
／
、
綿

レ

ー

ヨ

ン

1 9 
．・

← -1 ---」

踪 : ~： キュ

ン ：プ
麻

ラ

-1 25..:... 



cl 
,' 厚みについて

第9図 厚みと燃焼性の関係
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ポリエステル、 セルローズ系繊維について、 密度、重量、厚みと燃焼時間の関係について

は、一部例外もあるが、密度、重量、厚みの 3因子ともに、増加すれば、それだけ燃焼時間

が長くなっている。七）レローズ系給維のみとポリエステル／セルローズ系繊維の混紡の場合

をみると、前述の 3因子がポリエステル／セルローズ系徽維の方がセルローズ系繊維のみょ

りも、各々の因子が大きいため、燃焼時間が長くなっているが、一般に混紡品の方が燃焼時

間が長いようである。
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ス｝ セルローズ系饉雄馘物の防炎加工妬ついて

七ルローズ系絨紐用防炎剤 (14種）について、供試布金巾(J"I S規格緊牢度添付布）

を用いて、防炎加工を実施した結果は次のと芸りである。

（イ） 垂直、 4 5度、水乎法に姦ける防炎加工布の防炎状態について

(a) 燃焼角度における燃焼性について

第 10図 燃焼角度と燃焼性の関係
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第 11図
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第15固において、 ク性忙ついては、防炎剤使用隈度が 1o~ s o笏

の範囲では防炎加工原布では、 3 (1-,, 5 0;；ぅ葛囲では防炎効果を有するが、 1回洗ダクす

ると 3o~ so％の算朋の諷叫晨誕ぶ防矢幼景が減少するものが多い。

第14鼠第5表について、防炎剤使用喪度と紋り率と峨維付着率について、防炎剤 14 

種侭ついて試験した乎均値を示したもので絞り率70茄前後では使用濃度 10%、 1 5%、

2 0%、 2 5倍、 30％妬対し薗進へ付着割合は 49茄、 4 8倍、 44%、 4 6低 4 4茄

となっており、いずれも 40弼台である。

4. 2、3の織物の加熱減量曲線について

テトロン、綿およびテトロン・綿混絨維織物の熱量分解曲線を熱示差測定器で求めた結呆

は第14図のと姦りである。

〇テトロン／綿

②綿

6 40%防炎叩工布（綿）

ロ50% fl (II) 

。 100 200 緬
9 1 

4Oo 恥
温度 (oo)
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テトロン、綿、テトロン／綿混および防炎加工布の熱量分解曲線を検討した結果、テトロ

ン、綿、テトロン／綿混布については、綿、テトロン／綿、テトロンの順に熱分解温度が高

くなっており、最後の璽量滅少量は綿、テトロン／綿、テト nンの順に小さく、残存量はテ

トロン、テトロン／綿、綿の順に小さくなる。防炎加工布は防炎剤使用曇が増加するほど熱

分解温度か低く、未防燃加工紹布に比ぺて、残存星は増加することがわかった。今匡は予備

として実施したが、各種の防炎剤紅ついて検討し、防炎醜防炎加工の研究に役立てた

い。

5. むすび

以上の誤験は織物の燃焼性とセルローズ系歳維の防炎加工の予偏試験として実施したもこ

で、今後、これらを基礎にして、防炎剤、防炎加工忙ついて、引き統いて試験研究を失施し

たいと思う。
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ダン示ールカットテープの強力匠ついて

担当 安田義範

◎諸舌

ダンボール包装があらゆる分野に進展してきた現在、その荷造、開装の簡略合哩化が要求

され従来から使用されている包装用乎紐か、ダンボールカットテープとして利用されるよ

ぅ｝こなった。これには軽包装用乎紐のような強力では堪えることが不可能左祠合が多い。そ

こで、ダンボールカットテープマシンの一例とそれによって製造されたテープの強伸度挙動

を糸種、本数とを要因として考察する。

◎ カットテープマシン

]7 i g 1、 2如骨格図を示すか、示ヒンクリールに立てられた数10個のボピンから引き

出された糸は、パックリード、カイドロールを糊槽内忙浸漬され、スキージングロールを経

て合糸され、スキーズカイドロールで適当な糊付着テープとなり、ネルロンローラ一方式の

シリンダー乾燥後、 ドラム 1疋巻きとら九る。

◎ カットテープ製造工程中の閏題点

1． ボビンクリール上でボピン毎の解岱張力か均ーでない場合テープかわん曲したり、テ

ープわれを生じて、品質か悪くなる。

2． 麟配合は PVムを主体とすると乾燥シリンダー上で皮膜が再付着したり、シリンダーと

付着してテープわれを起こすことに庁る。

5， スキーズロール、スキーズガイド声ールで糸の集合を密にしないとテープわれか生しる。
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T/C 1ダ s 

Fig_ 4 T/C I ?j 強カスフ 29パの切断強伸度挙動
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Fig5 T/C  16/i'S、強カスフ 20/1/ sの切断状態

T/c 1%’sカットテープ切店状鰐
（引張速度 3Dem/min) 

弧カスフ 2D／臼ヵットテープ切断状評

（引張速度 3Dcm/min)
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◎ 力，，トテープの切断強力

カットテープの切断強力をオートグラフ IS-500を用いて、・チャック間距離25臼し

引張り速度3QC7ll/m 1 nの条件で試験した結果は Fig3のとおりである。これによると

T/c 16ハ'S、強カスフ 20/120/2 rs、いずれも糸本数の増加に対して切断強力は
一次関数的に増加しており、切断強力をY、糸本数をXとすると T/c1 6/1'Sの場合、

Y=0.92X+0.3 0、強カスフ 20/1 I 8の場合、 Y=0. 5 5 X+  0. 5 0、20/2 ISの

場合、 Y=1. 5 6 X-0. 2 4の関係が実験の結果求められた。これによって要求切断強力に

対する糸本数を求めることができる。また男結びした状態もそれに近い挙動を示すo

◎結果

今後、ますます必要となる包装用カットテープに対して、その切断強力も大きいことが要

求される。このような場合にも F1 g 1の骨格図に示すような機構で十分であるかどうか試

験し、糸本数の限界の上昇、糸使いを変更して強力増加を図るように改善工夫する必要があ

る。
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巡回技術指導と産地改善についての一考察

担当 織田勝俊

最近における技術の革新的進歩は目覚ましいものがあり、大企業においてはこれらに対応し

て合理化、設備の近代化、技術の改善向上に意を尽している点が多いが、中小企業にあっては

経営の合理化、技術の改善向上を図らねば時代の波に取り残される懸念がある。

そこで巡回技術指導を通じて、本県の靴下産地の現状を調査する機会を得たが、県下 33 0 

工場の大部分か小企業もしくは零細企業であり、これらの産地形態としての今後の問題点忙つ

いて設備、工程、労務等の諸点から考察し、産地振興、近代化への一考察としてまとめた。

t 工程別問題点

1)染色工程

現在、かせ糸はほとんど認染されているが、染色工程の合理化、機械化、省力化等に対

処して設備の近代化か望まれ、特にゥーリー糸などの加工糸については、糸質や糸葦如問

題が残されているが、 これをよく研究し、今後パッケージ染色（チーズ染色、ロケブト染

色、ケーク染色）を導入い産地の形態如即応した合理化集約化が必要と考えられる。

2)糸巻工程

(1) ワインダーについて

紹染色糸などのくり返し作業に必

要な糸巻工程は従来の旧式ワインダ

ー（スリップワインダー等）により

くり返しされており糸巻速度も遅く

張力調整などの点でも非科学的左も

のが多いが、最新式の積極給糸ワイ

ンダーは高性能、高能率はもちるん

よく管理調整すれば巻返し張力ゃ硬度なども適正になる。従ってこれらの使用法管理に

ついてもよく掌振し、簡単な張力計などを備えたいものである。

(2) 糸巻工程の効率化

ワインダーについてはかなり近代化されつつあるか、その管理もさることながら効率

よく使用するということは大切であり、我々が行なった巡回工場忙姦いてはかなり遊休

または稼動率か低いと考えられるものか多く、 しかも、 6錘 8錘というような比較的錘
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数が少ないにもかかわらず 1人の作業員を要している。こういった点に何か協業化や協

同化が必要と思われるが、先妃述べた染色工程と関連して業界としても、こういった染

色からくり返までの工程を研究する必要がある。

5)編立機種と生産品種

兵庫県靴下産地の重要機械は先忙あげたB式2,7 5 0台、 リプ 1,5 8 9台、 K型32 3 

台、シームレス 84 8台の計5,5 1 0台が査録されているが、 これからみても生産品種の

生産品は一般的にいう針数20 0本以下の丸編くつ下である。

（第 1表） 編立機の針数、径と用途

針 数 直 径 （麟）

220~280 9 5.2 5~8 8. 9 3¼~3½" 

180~200 1D1.6~?52 5 4 ~3孤”

140~160 1 D 1.6~9 5.2 5 4 ~3孤 II 

80~140 1 1 4.3~1 0 1.6 4½~3 孤”

4 □~ 8 0 1 2 7 ~ 1 1 4.3 5 ~4½" 

1 2 0~ 1 60 63. 5 ~8 8.9 2½~ 3½ // 

ところで、産地の大部分が荒ゲージ

ものの大衆製品か多く言た流通状況を

見ても、輸出忙苓いては全国第 1位で

ありながら生産星の 15笏であり、販

売ルートの閉発が望まれると同時厄

ハイゲージもの、ジャカードリンクス

などの柄危のを中心とした横積ゃ七ン

スある商品への研究に努力すべきであ

る。

4)先かかり工程

この工程は生産工程中最も人手と経

験を要し間題になっているが、現在、

リンキンクの外註は多く、運搬や日数

妬大巻な犠牲を払っているのが実情で

あるか、婦人子供タイツなどの専門の

オーバーロックミシンや最近では目を

拾う必要がなく、単にくつ下導入部に

さし込むだけで自動的匹先かかりかで

きるロッソ (ROBO)なと早く業界に
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取り入れて省力化を計らねばならない。

5)仕上工程

仕上工程においてはくつ下風合、外

観を整えるための所要の寸法にセット

仕上する工程で、最近の新素材に合致

した加工法を修得し究明するとともに

仕上処理も比較的単純かつ小単位なの

．．で、この工程においてもグループ化や

共同化妬よって合理化を進めたい。

6)製品検査、ペヤーおよび包装

編立工程、仕上工程等妬くらべて、この先かがり工程と包装、箱詰等の作業に多くの人

手を要し最も改善合哩化の必要な部分である。

まず、製涸寅査で第2表のような点に分類検査い折たたみ作業（ペアリング）として糸

切作業、折返し作業、組合せ作業、箱詰作業等などがあるが、折返し作業と検査が同時に

ー操作で出来み写真のような螢光灯を利用した検査機を利用したい。

第2表検査項目

番号 検査項目 番号 検査項目 番号 検査項 目

a ロゴム部不良 i 傷 q 仕上げ不良

b 糸斑 j 針不良 r 雑糸混編

C 撚斑 k プレ—ティング不良 s 色付着

d 色斑 1 脱色 t 変色

e ひけ m 糸抜 u 配色違い

f シートン’ェフェクト n 寸法不良 V 風合不良

g 汚れ

゜
不揃い

h ひきつれ p 畦目不良 '. 

また同サイズ、同総丈、同色などにより 1対のくつ下にペヤーする作業や箱詰作業でのカ

ード入、パッチャーかけ、シール貼り、下げ札つけ、口券つけ、転写、袋入、箱詰作業等

はコンベア・システムにより各工程の動作分析をよく分折して、 コンペア速度ゃ所要人員

適正配置によって高能率を計る。

従って、 こういった工程は一部大企業て行なわれているが、中小企業にあっても合理化

できる工程（分野）は出来るだけ共同化や協業化して是非合理化む佳めたいものである。

-1 3 9-



2 労務対策について

最近の労務不足、賃金上昇は各企業とも最も深刻な

問題になっているが、これの抜本的対策はなく、徹底

的な合理化、機械化を進め高能率、高生産を計るとと

もに附加価値性を高めるより解決の道はない。

また、業界としても福利厚生施設、作業場の環境整

備、産地ぐるみの P•R等その対策については各方面

から提案されていることは周知の通りであり、ここに

も思い切った構造改善が必要で、地域基幹産業として

の機能を備えるととも匠若手後継者の育成尻努力を払

わねばならない。

い注労務節減について考えてみると、

1)染色工程のパッケージ染色の導入と糸巻工程の合理化および省力化を促進する。

2)編立根の哀種統一による持台数（管理台数）の増大を計る。

5)準備扱、禍立模仕上機、検査、箱詰作業等の適正な作業管理と無駄のない生産規模に

するため、協業化で昏る心のは協業化する。

4) リンキングや糸切作業等の外註依存については出来るたけ機械化、工程省力化を計る。

など業界として取組まなければならないことが多い。

5． 再教育と技術者艇成

最近の各企業界匠おける話題に情報収集、分析、再訓棘など技術革新忙対応した問題が多

いが、この靴下業界も当然こういった事に努力すぺきで、次の事が考えられる。

1)設備近代化に即応した管理技術や取扱い技術が必要であり、それがために研修会，講習

会などを行なう。

2)情報化時代に対処して常に情報収集や調査分析して消費者指向に合致した商品の詞発に

努める。そのためにデザインや流行色、流通機構などについて専門的に研究する。

3)本業界における高度の編立檄の保全調腟技術者の不足とそ0養成機関か問題であるが、

組合を中心如産地ぐるみで検討しなければならない。 ― 

特にマスプロ製品は、大企業などの設備近代化尻よるところが大きいか、零細企業にあ

っては、それぞれ経営者が技術者であり、高級化のためにはやはり高度の技術者を養成し
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なければならない。

4. 親企業の育成と系列化

県百鱈企業の大部が賃編といったケースがかなり多いが、生産機構、販売取引機構の

系列化をはかることが大切で、先に述べた生産から販売まで一環して企画、管理等出来る親

企業の育成とその系列化により、各工程の協業化、集約化が望まれ産地の主軸にしたい。

5. 新商品開発と高級化

先に述べたように消費者指向の動向と傾向をよく調査し新商品や開発に努めるとともに次

のことが考えられる。

1)素材の性能調査研究により新製品の開発を進める。

2)＾イゲージの編立機を設備し、商品の多様化をはかる。

3) 叫カード柄やボス柄を研究し高級化商品をつくる。

4)流行に左右されやすい婦人もの、子供もの、レジャー用などは一寸したアクセサリーや

手芸を加えて高級化するよう努め、る。

5)セットものとしての販売を考える。

6)粗悪品のイメージの排除につとめ、極力産地ぐるみで良心的商品に対する精神を育成す

る。

まとめ

以上は巡回技術指導に参加し一試案としてまとめたものですが、要するに資本、貿易の自

由化、消費経済の大型化、レジャー化など 19 7 0年代の社会情嬰に即応した製品開発、［生

産機構について取り組まなければならない。
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播州織産地振興一試案

担当 織田勝俊

1. 序

わが国の国民総生産は 19 6 8年には資本主義諸国でアメリカにつぐ第2位となり、世界

一高い経済成長を続けながらも他方ではいろいろの方面で経済のひずみを生じている。また

日本経済に対する国際的評価が高まると同時に貿易ゃ資本の自由化も諸外国から要求が出さ

れ檄動する 19 7 D年代の日本経済ゃ産業動向については今や世界経済の中の日本を見きわ

め企業にとっては国際競争力に打ち勝つ努力が必要である。

ところで輸出先染織物産地として発展してきた播州織についても同様であり、戦後復興の

早かった繊維産業たけに多くの若手女子労働力を吸収していたが、やがて工業の発展と国民

生活安定にともない若手労働力の減少は専業農家から兼業農家への移行による潜在労務など

の内臓や分業化に支えられ低生産性産業として甘んじて来たが、，急速に進展する技術革新に

対処し巨額の設備投資、特に政府助成による構造改善事業の進行につれて設備の近代化、合

理化が進められる一方、労務の払底と賃金の上昇によ碕白車で、現在の設備投資はようやく

大企業にみられる低い労働分配率（附加価値の中に占める賃金の割合）に近づけようとして

いる。

しかし、またそうした中小企業における設傭文善だけが先行しても国際競争力や企業の安

尋に乏しく、そこに 19 7 0年代の御嗚産地振興計画が必要であり検討しなければ高度

成長下に取り残されるのではないだろうか。そこで播州織産地振興について眺めてみたい。

2. 変革する先染織物生産機構

戦後いち早＜復興した中に繊維産業があげられるが人海戦術と低賃金によるとこるが多く

最近の日本経済成長にともない労務不足の深亥財ヒと高賃金及び上昇率、発展途上国の追いぁ

げ、合繊糸開発による新商品や多種多様化等が従来の生産設備の機構の改善ゃ技術革新がも

たらした新設備新技術の導入が迫られ、資本力の貧弱な中小企業に対して 42年度から始ま

った政府助成による構造改善事業が産業構造の高度化による高生産機構に変えつつある。次

の圏は変革しつつある生産機構（準備工程を中心）である。
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（第1表）

①従来の生産機構および工程図
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以上第1表の如く 6方式があるが、 Oおよび②については紹法による糊付、くり返し、部

分整経、経通ビ工程など自家工場で行なっていた①の場合から労務不足と農家労働力などの

潜在労務がもたらした分業化や分散化による内識群に負ぶすることの大きい零細織布工場の

姿が②である。

③以后はチーズ・ビーム染色による織布準備工程および機構でビーム染色後先染スラシャ

サイジング法とチーズ染色後部分整経糊付法及びチーズ糊付後部分整経法によるものでいづ

れも大型機械化による規模拡大のため構改プロック、染色工場併設、企業合併等により合理

化を計っている。

ところで構改の行なわれている播州織産地はこのように準備工程における染色から糊付整

経工程の一環Lit.機械化即ち従来の生地スラシャサイジング方式を取り入れたヤーンビーム

染色スラッシャサイジング法の先染織物準備工程への技術拡大により縞経糸糊付整経工程は

大きく変革し生産性向上を計ると共に織機の自動化ゃ糊付効果の科学管理による織機の持台

数を増加い品質向上をもたらした。

またチーズ染色を主体とする部分整経瑚付機についても 3方式が実用化され縞経糸柄組の

使用拡大と多品種少量生産化向に適したものとして注目を浴ぴているがさらにこれにチーズ

糊付機の出現はこの産地の多様生産機構に拍車をかけ、それぞれの有効利用と規模の利益を

併せ検討されている。

3. 4 4~ s:年度の構改事業計画申請状況について
4 2年度より始まった構改もいよいよ中盤から終盤に入り準備工程ゃ共司事業中心から革

新織機の出揃により個々の織布工場のスクラップアンドビルドが進められている。次表は、

4 4~ 5年度に申請された組合別のビルト言t画である。

（第2表） 44~5年度組合別織機の構改申請状況

組合別 播織 北播織 野間織 加西織 黒田庄織 合計

栴改年度 4 4 4 5 4 4 4 5 4 4 4 5 4 4 4 5 4 4 4 5 4 4 4 5 

立自 広巾 10 20 30 

通
並巾 42 182 78 64 10 6 .32 30 40 38 178 434 

織
楓 計 42 182 88 64 106 32 30 40 58 178 464 

自 広巾 82 52 128 32 12. 10 222 94 

動
並巾 126 212 46 20 20 14 8 20 200 266 織

機 計 208 264 174 52 20 14 20 30 422 560 

-1 4 5 



組 合 別 播織 北播織 野間徹 加西織 黒国主織 ．、合計

構改年度 4 4 4 5 4 4 4 5 4 4 4 5 4 4 4 5 4 4 4 5 4 4 ・ 4 5 

]工： 15 -, - 15 

36 20 36 •. 20 

動 ルームウインク・_ 1 0 
(64) 

20 ・ 
．．． 
30 
(64) 

織
シャットルレス (1翌 (40) 

30 
楼 (104) 唱）計 61 . 50 20 61 

合 計 311 (104) 174 140 84 106 32 44 80 I 1 ， 88 
(104) 

496 , 681, I 874 

（第3表） 4 4~5年度組合別織機の附属設備、準備機等主な構改申請状況

組 £ に］ 別 播．織 北播織 野間織 加西織 黒田庄織 合計
＇ 
構改年度別 4 4 4 5 4 4 4 5 4 4 45 4 4 4 5 4 4 4 5 4 4 4 5 

織
ドピー機 108 66 24 80 30 18 28 60 190 224 

属 ジャカード機 66 120 84 2 24 10 150 156 

吾a几又' 
光電管フィラー 56 14 58 40 15 114 69 

織備
自製定位置停止装置 14 : 14 

繰 返 機 55  109 20 40 200 20 12 753 181 
l -

準 ＃ 目 巻 機 22却 404 93 82 15 150 27 107 40 440 703 

整 経 機 4 I 6 3 1 1 2 1 0 7 

備 ク リ ー）レ 4 2 1 5 2 

クイイングマシン ， 5 1 1 1 4 11 10 

＇ 機 リーチングマシン 1. 1 

パンチングマシン 1 1 

湿湿度調整装置 2 25 2 1 5 4 4 13 ， 47 
共 給湿装置 1 6 3 1 3 1 2 4 8 13 

同 折 畳 機 ， 5 ， 5 
設 自動染色機 2 2 2 2 

1備 高温高圧染色機 2 3 2 3 

そ 連・搬設備 3 1 1 3 

＇の， スラッシャサイジング 1 2 1 1 4 1 

他 部分整経糊付機 1 1 1 2 1 

チーズ糊付機 12四 680 800 

註(44年度については実績と一部変更がある）
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第2表の織機の導入計画状況による構改当初は織機の自動化が中心だったけれど昨年後期

より各メーカーによる多丁ヒ多種高性能織根の関発が進み各工場の規模や織物品種の選定、

準備工程などの変革など妃より超自動やラージバッケージルームなど省力織機の導入が目立

っている。

次に第3表でも判るように生産横構と織根など更新により織機附属装置ゃ準備機その他設

備等自勁化、省力化装置など管理技術面での重要性がうかがわれると同時にドピー、ジャカ

ード装置を用いた高級化対策も随所に見られる。

4. キンガム賃蔽加工にみる 2、 3の間磨点

先に述ぺたよう虻先染織物準偏工程生産機構や織様等の設備近代化はかなり構改事業を中

心に改善されたが、今な姿受註生産であり、国内夕筐）好不況に左右されるとこるが大きくす

ぐ賃加工工費紅影響する。昨年静かなギンガムフームと言われた揺州織産地てあったが、 日

米紋維問題の進展にともないややブレーキかかけられているが、現在のよう記設備投資の拡

大が、こうした変勁による企業の不安定を招くとも限らない。

きた労飼生産性が低く、舎理化にも限度かみられる織布業界llてとって高度成長によります

芽す高騰する労務費がしめる経費の割合は更に大含くなり、高防加価値商品の関発こそ中小

企業豆って活路となろう。

1)一般工場例

次表は比較的好況だった昨年 4月～ 12月定でのキンガム賃織加工と経費についても工

場の結果から検討してみよう。

（弟4表） 織工費に対する経費の割合 （鴨）

i¥＼／エ攣ijI I 
1項目~~＼ | A 
I -----こ=,
I材料費 I 7. os 二
労訪

:86--|-1e2-；□1ー： 71□21干□
41. 54 I 34. 69 I 59. 40 I 45. 26 l~ 

31. 24 I 33. 21 70 52 匁 01I 33. 36 I 25 90 

検査糾←1--。□.▲..□・ .I . ~ 。.64 0. 74 0. 83 o. 72 I o. 83 I 0_77 

3. 41 I ＇ 

電屋霞力科 I5. 38 1 I 5. 40 3. 16 3, 21 I 3. 72 I 3 37 

事 務 費I□21 | 1 4.  23 1. 5 7 

I・ 6ー;7ii '--921;”~ 79 

2 6 0 1 1. 88 

小 計 81. 9 1 86. 40 翌． 56I 81. 55 1 83. 72 

そ

゜
ん，山り 18 09 I 13. 60 17. 44 I 1s. 45 I 16. 28 
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項三目-別、 A B 

゜
D E F 合計

合 計 100. 00 10 0. 00 10 0. 00 100.(lJ 100. 00 100. 00 100. 00 
l 

（イ）＋（口）＝（，，う 68. 65 72. 78 6 7. 9 0 66. 92 72.27 70.08 69. 68 

『 （イ）＋而70呼）＝（ニ
一―

i 

61. 08 63. 40 57. 94 64. 66 66. 1 7 60. 07 61. 91 

（註） 工場の条件

(1) 第4表にあげた 6工場は播州織乎均織機台数24台約 1ヶ月 1台当り 1,000y前

後の織上実績をあけ平蔽ギンガムを生産する工場で従業員全員賃金労働者とし筏ぼ

産地の乎均賃金と考えられる。

(2) (1)は給科、賞与、福利厚生費含む。

に）はH)の労務費＋（口）外註加工費の 70 %を加算したもの。（直接ふ関接妃芸ける

人件費を想定した）

2)考察

(1) 第4表で判るように材科費は 4~1 2％とかなり差がみられるが、部品費や工場消耗

品費、欠反糸代等が含まれており、織機の部品取替や在庫等によりその経費は異なるが

長期的匠は大体平均するものであり約 8笏をしめている。

(2) 労務費については従業員数と工場内の作業率により差異があり準備工程や検反補修な

どの外註紐贅を加算したものと考えられる。また外註にしても 30％前後は外註工場の

経費と考えれば工場の労誘費と外註工費の70％を加算したものか蔽工費に対する人件

費となりに）のようしこ 60茄前後という高い労働分配率を示している。

(3) また疇科、麟電力科、詞環などについては材疇ゃ人件費と共に必要維庫費

であり、その比率は小計のよう胚 80％以上90%Vこなっている。

(4) その他尻ついては一応償却利益等が含まれているか前述の追り雇用従業員はかりであ

り、主た比較的生産量も低いのでその点については考應願いたい。

3)間麿点について

(1) 人件費⇒は織工蚊の 60笏と非常に高く前年度に対する昨年度の日本経済状況（第5
表）からも判るよう 11こここ数年 10％以上の国民所得が増加し、また特に雇用者所得に

ついてはそれ以上のハイペースで上昇しており、賃加工下請業的な織布業者にとって人

件費かますます高い比率をしめ、ややもすれは横パイ逹たは国内外の情勢にすぐ影響さ

れる織工費は企業の安定性に乏しく、従って増大する設偏投資が逆効呆妬ならないよう

慎重vc検討し網駄無理のない独創性のある企業として努力いそれがためには高附加価
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値商品の関発と多椋化商品生産板構こそ業界にとって企業にとって急務となろう。

（第5表） 4 4年度国民所得（毎日新聞調 5月）
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労働銃計要覧

（第7表） 附加価値生産性の柘差（製造業）

4~ 9人

1 0 ~ 2 9 
3 o~ 9 9 
1 o o~ 2 9 9 

300~999 

1, 0 0 0以上

3 4 3 5 3 6 3 7 3 8 
·•• 9 - --

23 22 23 26 

29 28 30 33 

3 8 37 39 43 46 

5 5 51 5 1 5 5 58 

75 7 1 70 7 0 77 

1 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0 100 

- i --――←-
通産省（エ莱統計表）
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（第 8表） 企業規模別にみた附加価値頷と賃金との割合（昭和 40年）

企業の資本金規模
従業者1人当りの附加 左のうち賃金、手当の
価値額 （万円） 占める割合 （茄）

5 0 0万円未満 3 2. 0 5 2. 1 

1, 0 0 0万円 Ij 4 0. 4 4 5. 7 

5, 0 D 0万円 II 4 3. 8 4 7. 3 

1億円 II 5 3. 4 
； 

4 4. 3 

1 0億円 ff 6 9. 3 4 3. 9 

l 1 0億円以上 1 0 3, 2 5 7. 2 

5. 急かれる産地振興と閏題点

1)労務対策

最近の労務問題は今更言うまで恣なく絶対数が不足し、今後ますます激化すると考えら

九＇各企業とも求人対策忙懸命てあるが、罪いものは取れぬの如く年毎如その傾向が表わ

九、入職者の誤少の一途をたどっている。

このことはやがては皆焦しこなること iてもなり、求人対策よりむしろ現在の就職者の定着

や生活安定を計るととも如地元後樅者に希望かもてる魅力ある業界、企業にしなければ、

雇用対策は根本的に網理と言えよう。労務対策について次のことか考えられる。

(1) 賃金や賑場環境改菩はもちるん、私生活尻苓いても常忙人間関係をよくし精神的安定

を計る。

(2) 高賃金を支払える企業力、そのためbては

印 従業員の適注配置、基本作業勘作等無駄無理のない合浬的活用による作業能率の向

上。

炉） 労働意欲の高湯と作業改善、商品開発に対する創造力の提案への報酬による能刀の

活朋。

告かあり、（口）については労働力の質的向上虹つなかる心ので今後の中小企莱にとっては

生命である。

つ逹り労力をいか匠吸収し生産に結ひつけるか、きた自由的能力の発揮と労働意欲を

いか妃活用し新製品、新商品開発の戦力となるかか企業の安定と盛衰忙起因ナるもので

あり、従業員のもてる力の有効利用匠対する報酬により希望をもたせることである。

2)祈技術の導入と技術開発

-1 5 0-



目まぐるしくうつり変る最近の技術革新と斬新さを求める最近の消費者指向に対処する

ためには常に時代に即応した努力と方法が必要である。

(1) 最近の技術情報をいち早くキャッチし新技術の導入を計るため、新聞、雑誌、テレピ、

各技術関係所方ど注目する。

(2) 服飾界や消費者詣向忙マッチしたデザイン研究

(3) 新素材、加工糸等の素材による新製品、新商品関発研究

(4) 織機などの装置閤発による新製品、新商品開発研竺

(5) 方に［技術による改質改良研究

(6) その他

5)祈製品開発と商品化への啓蒙

L]でいくら言っても新製品は生まれるものではなく常紀消費経済の動向と消費者指向を

よく把振い賎場の総力から創造性のあるものを作らねはならだい。また新製品を作るこ

と、そしてそれを商品化できる道をつくることであり、それがため陀は賃加工、輸比オン

リーから脱却し、内需向商品（［）用途閑発、販売開拓こそ独創性のある商附加価値商品とし

て発揮出来るらのであり、開発意欲の高揚運動を盛りあげたい心のであろし、それがため紀

は次のことが考えられら

(1) 氾州紙産地尻新製品詞発研究部を投け、技術的援助や特許、実用面案、国県等の技術

補助制度等に対する窓口を投け業界や個人0隅発意欲を高めると同時に励力する。

(2) 呆市組合各団体など〇協力紀より年2国程度の播州先染識物新製品展示会、見本市等

の関1盗

（3） 同様に如州識製品を作ったファソションシ，，ゥゃ作品展、—噌匁厨人雑誌、服飾埠詰、

新聞なと通じて一般消費者に啓蒙する。

4)その他

5月1日より旅行された県公害防止条例に基づき染色加工等の排水処理、ばい垣、緞布

工場の騒音公害、労基法に基っく各職場の安全対策等、社会環境、生活壊境について十分

配應する必要がある。

6` おわりに

以上措州鰤産地について考察してきたか、国内外に活躍か期待される産元商社、ようやく

構改による業界の再編成て近代産業に変革されつつ邑る祇布業界、それに平行してます注す
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充実をはかる染色業界、整理加工業界そしてそれに関する関連業界なと産地一体とたり、国

際経済の中の日本、貿易、資本自由化、技術革新の進展、はげしい労働力の移動、消費経済

の励向などに対処し国除競争力の強化と新プランド商品の開発妃専念すぺき 19 7 0年代に

なりそうだ。
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縞、格子フォルムヘの考察

研究員細川 勝

縞、格子柄は種々の長方形の組みあわせによって構成され、その形態は無限である。特に格

子にあっては経、緯の組み合わせによって更に種々の正方形、長方形を作り出す。これらの組

み合わさった形態が見た目によク美しく感じられるため匠は、ただ単に漠然と組みあわしたの

では意味がない。美しい組みあわせもあればそうでないものもあら美しくあるためにはそれ

ぞれの正方形、長方形か美しい比率関係を持って構成される必要がある。

音は無限の振動音の中からド、レ、ミ、ファ、ソ、ラ、、ンと 7つの尺度音を選んで基本とし、

それらの音の組みあわせや変化から複雑な美を創作し、それを楽譜として記号化することを発

見した。色彩忙ついても無限の色彩を色相、明度、彩度の 3要素に分類し、それそれを数値に

よって記号化、科学的な一応の秩序づけがなされている。しかい形態の世界では今だに的確

な尺度ゃ秩序づけが決定されていないのが現状である。そこで形態においても色や音の世界と

は同様な尺度忙ついての秩序づけができないものだろうか。もしそのようなものがあれば縞、

格子の形態構成に非常に役立つものと考えられる。

自然物象の美しい形態はどれも大小の区分がといつった場合に認められ形の調和は線の長矩、

大小の区分かある一定の法則によった比率を有する時四生ずるものてある。良き比例は最も単

純な素数とそれらの乗積、平方数、平方根に基を置くものか多い。例えは西欧の絵画構成にお

いて多く用いられた単純素数の比例である。 1 ~ 2、 2 ~ 3、 3 ~ 5、 3 ~ 7、 5 ~ 8或はフ

イボナプティー級数（黄金列）の 1、 2、 3、 5、 8、 1 3、 2 1 ・.やの数序、 ｛云

に戸の平方根、又最も多く用いられた黄金比 1.61 8訊しかしこれらを分析す[t
いずれも乎方根や黄金比の近似値である。したがって究極のところ乎方根と黄金比が基本にも

なると考えられるので、以下乎方根と黄金比率を基礎妃し種々の物を分析い縞、格子デザイ

ン調製応用への考察をこころみた。
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A
 

R
 

D
 

写真Aは柿の葉である匠ーの矩形で囲ま

れている。写真Bは卵を写真に撮したも

のであり、ゃはり匝ーの矩形の形態であ

る。この様に自然物象の中に「一矩形が

多く見られる。

c
 

C及びD写真はいづれもモンドリアンの

コンポジションであるが種々の正方形と

「＿矩形に分析出来る。
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E
 

F
 

H
 

写真国、げ、 G、 Hは絵両②ボイントに

綜を入れて分析したものである。結果庫

要なバターンの部分は正方形、 巨矩形

応矩形、 阿矩形の基本矩形より成り

立っているQ

G
 



図 1、 2は正方形の対角線の長さを

一辺してげ、 応、 げ～丘了

迄の動律図を描いたものである。以

下順次丘万一＼万万or―矩形を描
くことが出来る。 じ「、 ＼店は元の

正方形の倍数であり、 丘―ヽ ［ふ2

如き偶数形は正方形がいくつか集ま

胃ったものであって正方形に帰一い

戸以上の奇数形は正方形か仔砂人

下の矩形を組合せたものとなるので

正方形と［入 戸、 丘―、これに

黄金矩形を加えたものを基方形と考

えられる。

1図

岳

げ
g 

2図

戸
----

図2でわかる様に[―数字が大苔く

なるにつれて角度の変化が少なく従

って矩形の変化も少ない。故にr
数0近いもの特化げ土以上のものは

変化小さいっ動律図 2匠姦いて左右

2以下は変化がないのでこの様な範

囲の矩形を類似範囲と名づける。又

動律円上にあって対角線上にある矩

形を補角矩形と呼ぶことにする。補

角対比は美しさがある。又補角矩形

以上の矩形の組み合わせは対比が大

きいために美しい対比と考えられる。

I 
， 
！ 

＼ 
＼ 
＼ 

”¥‘¥ 
類似矩形

什

⑬す

⑫万

声
汀＝□—［すT は補角矩形
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図 7

正方形十万短形＋ G

矩形＋ 1厄短形＋岳

矩形の中心を組合わせ

た縞柄。

a bは色を示す。

l/ 

I 

← 

I 
a b I 

I 

I 

図 6（例）

正方形 — 

丘矩形

G矩形

岳短形 ク

后矩形 一→

図 6

正方形＋厄矩形＋G矩

形十万短形＋厄矩形

のプロポーション、図 4

～図 14迄は基本「］矩

形を基にして縞、格子を

作ったものである。

図7（例）

し

--a--l 

ン

/／ ' 
‘, I 
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.:.,:・・

I ー一正方形
AB  

図9

正方形＋位矩形＋G矩

形の中心を合わせた格子

ABは仔矩形と G矩形

が重なって出来たアクセ

ント「―矩形。

侶矩形

図 8（例）

厄矩形

匝疇•

G矩形

I l 

正方形

- {2矩形

G矩形

A B -159-

図 8

正方形＋伎矩形

G矩形＋厄矩形

＋ぽ矩形の自由

な組合わせによる

縞柄、 AB縞は正

方形と伍矩形

仔矩形が重なっ

て出来た矩形であ

るが、アクセント

「疇となって

いる



--- ---] 

一

9-lロ―---ロ
I 

I 

ーーロ／／ □ i正方形＋ 匝矩形＋G恒

， 形＋丘矩形＋臼矩形

Ll__  ___  l _J IL 1J '.つ中心を合わせた格子

図 11（例）

図11 

正方形に径忙げ矩形、

応矩形を自由忙岨合わ

げ

/I. 9 ¥、 V 9丁

せ緯に応を自由な位置 \• I' ¥¥ 1 1 ¥ 1 

に配⑳子にしたものて ｛喜 ｛号 ＼正 ｛乳 I｛匹

麟。＼ I ＼¥| I ¥I 

□ /[  



図12（例） 図 13 (例）

図 14は正方形を単位して {2-~

＂図まで分割したものてある。

此の縞格はグラデーション形態を

作り非常に美しい。

図 15 

B
 

'-'  

--げ-ーーに五―」

ヒ

図 12は｛万矩形と

vTo矩形の補角矩形

を組み合わせたもので

調和が見られる。

。図 15は同じく｛乞矩
形臼可矩形を重ねた

ものである。縞AB:

縞 BCー1.5倍で黄金
比に近く美しい。

固14 (例）

I乙

I-［ロニ□二l--—汀ー1
＼斤斤 ―--z: 

, l "5 
図 16 

げ疇 J百矩形

図 17 

はー
＼
＼
―

-
5
 

＼
↓
 

＼
 

図15、16、 17は《万＼ J万、狂〗を

分割したものであるがいずれは等分出来る

故に等角「ーの縞格のプロポージョンが出

来美しい。

丘矩形 -1 61 -



H
 

H~O迄の写真はスコットランドの有名な貴族のタークンチェックをJ←~分析したものである。
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MACAVLAY MACINTOSH 
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区

KERR  
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むすび

以上は縞、格了のフォルムを何らかのかたち忙秩序づけられないものかと種々考察したの

であるか、結果的忙は考察醐塔で終ってしまった。しかし縞、格子のフォルムの美しい尺

度値を発見するため化は芍ださだ種々の分析か必要と考えられる。その結果答は未知では

あるが何らかの形で美的尺度値か見いたされるものと茫われる。方向としては色彩の調和

論を応用した様な方向で縞、格子フォルムの胴和餡といったものを探求したいと考えてい

る。本研究は殴んの一部を考察したものであって色と面蹟の対比とかその他穏々の大くの

研究課題か残っているのて、出来れけ今後も警けていきたいと思っている。

参考文献 フォルムの基本 岩中徳次郎著
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