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1緒言

反応性染料で処理したセルロースと

コラーゲンとの結合

辻 宏明，岡本和吉

筆者らは当指導所で研究開発した微扮砕コラーゲソを絋維加工に利用しようとする試みを続

けている。その中で，本報告はセルロースとコラーゲンを結合させる一手段として反応性染料

を用いた湯合のものである。反応性染科はその構造上，反応基，連結基；発色団および水溶性

基よりなる。一般にセルロースを反応性染料で染色すると，その反応基により七ルロースの水

酸基と共有結合をつくる。

また，このものは羊毛などの動物性繊維に酸性側で処理すると酸性染料と同様の作用をして，

その水浴性基が羊毛などのアミノ基とイオン結合するといわれている。したがって，あらかじ

めセルロースをアルカリ側で反応性染料で染色したのち，酸性側でコラーゲソ処理を行なうと，

セルロースと結合した染料の水溶性基にコラーゲソが結合することが予想される。そこで，染

料濃度を変化させてセルロースを染色し，酸性および中性条件でコラーゲソ（本実験ではコラ

ーゲンの熱水変性物であるゼラチゾを用いたJ処理を行なった。

その結果，絶乾重量変化および窒素の定量より評価して，中性条件ではセルロースとコラー

ゲンの結合はほとんど起らなかったが，酸性条件では固着染料量の増加とともにコラーゲン反

応量は増大した。また，この反応はコラーゲソ処理時の濃度，温度および時間によって変化す

ることがわかった。これらの結果はセルロースとコラーゲンが呆料を媒体として結合すること

を示唆するものと思われる。

一方，この結合は中性付近の湿水浸漬，洗条には安定であるが， pHキ 3およびllでは不

安定であった3

2実験

2.1 試料の調整

レーヨソ・ステープル（オーミケゾン製）ならびに一部レーヨソ紡績を用いた。 それ

らをネオゲソ2.5g/ £,無水炭酸‘ノーダ2g/,f;の浴で，浴比1: 4 0でlO 0℃, 2時

問精練した。十分混水洗後，アセトソ脱水して風乾したものを試料とした。

2.2 染色

染料は市販の反応性染料の中からスルホン酸基が多く，洗タク堅牢性の良いプロシオソょ
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ブルー •H-B (0. I. 6 l 2 1 l)を用いたc 染色条件は浴比l: 3 0で，染色操作はつ

ぎのとおり行ない，染色後は十分温水洗した。

中性塩（無水硫酸ソーダ 8o g/¢) 
4 0℃ l I 

7 5~8 0℃ 

6 0分
- ~' 

2 0----3 o分 ↑1 0分↑l 0分
染料 アルカリ（無水炭酸ソーダ209/f;)

2.3 コラーゲソ処理

前述したように本実験ではコラーゲンとしてその熱水変I生物であるゼラチン (0社製，

重量平均分子最約2o,o O 0)を用いた。これを約20℃の水に 2時間浸漬して膨潤させ，

約50℃に加湿して溶解させ，所定濃度の溶液とした。染色した試料をぅウンドリーテスクー

を用い，浴比l: 4 0でゼラチ｀ノ溶液に浸漬処理したのち，十分水浣した3 つぎに，ゼラチ

ンの熱水溶解性を考慮して 70℃の温水（溶比1: 4 0)に2時間浸漬し，さらに十分温水

洗し乾燥した。一方，コントロール試料は染色試料をゼラチン処理液と同一pHの溶液中で

処理したのち，同じように洗膝を行ない乾燥した。

24評価

それぞれの試料の絶乾霊景および窒素の定量を行ない，次式にしたがって結合ゼラチン

塁および反応ゼラチン量を算出し，この数値にもとずいてセルロースとゼラチンの結合性を

考察した。いま，一連の操作における試料の絶乾重絨をWで，試料中の窒素量をNで表わす

と，

1 □ 鰐□セラチン処理.I量［こ二二、ノ
2 [iJ三ロニニロルロース

国 1 染料

3.~ーロゼラチ｀ノ処理 ,1-iill ｛ニニ7，

4.［-→・ロニニニ三

-2 -

AI 

恥

A2 

恥

Ao 

Bo 



a) 絶乾重量法

(l) 七 Jレロース量 (g) 
罰 X W20' 

Al = --
W20 

A戸
W2X~W 20' 

A。=W10 X W20' 
W20 

(ii) 固着染料星 ⑳ 

恥 W2'-A2 
＝ ＝ 
A2 A2 

(iii) 結合ゼラチン量斡

恥恥 W1' —幻 B2
- ＝ -
ふ A2 釘 A2

仰反応ゼラチン星図

b) 窒素定晨法

＝ （結合ゼラチソ量）一――-
B。
,A。

W20 

使用した染料の分子量(85 4)と窒素原子数 (7)をもとに，

説＝ R71X冒

(i)セルロ:_ス饂 (9) 

ふ＝ W21-B2, A戸
W1 ><. A2 

(ii)固着染料量似）

＝ 
恥

A2 

Oii) 結合ゼラチソ盤條

N27 X A1 
(N1'-----;-__:.) X 5.62 

A2 

A1 

⑲反応ゼラチン量影）

W2 

＝ （結合ゼラチン甑）一
N。IX 5062 
Ao 
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3 結果および考察

3.1 予備試験および評価方法の検討

予備試験として約5りの精練したレーヨン紡績糸を各染料猥度別にそれぞれ3個ずつ用

意し，まずそれらの絶乾重羅を測定した。これを0~5％まで5段階の染料濃度別に染色し，

十分温水洗したのち， 3個のうち 1徊は乾燥させて秤量した。 （これをA試料とするJつぎ

に，残りの 2個のうち，一つは濃度5%,pHキ 3,7 0 -cのゼラチン浴中に，またもう一

つは同一条件の温水中に 1時閉浸漬処理した。（前者をB試料，後者を0試料とする)

そののち，十分温水洗して乾燥させ秤量した。また，それらの試料の窒素定量も行なった。

その結果を表1，表2に示す。

表1 絶乾重量法における固着染料景と結合ゼラチン量（レーヨン系）

染料 1試料 ゼラチ 染色前 染色後 ゼラチ セルロ 1固着染 反応ゼ 結合ゼ 結合ゼ

狼度 1
ソ処理 重量 重最 ソ処理ース星料覧 ラチン ラチン ラチソ

後重量 醤： 最
固着染o.v,r.f. 

⑳番号 有，無 (9) (9) 位） ！ （り）⑳ （笏 図 料悶

1-A 無 4,579 4,538 

゜
1 -B 有 4,540 4,487 4,474 G.29 

1 -C 無 4,552 4,4お 4,486 

2-A 無 4,533 4,497 

0.5 2 -B 有 4,535 4,497 4,469 0.34 0.29 

゜゜2 -0 無 4,520 4,4和 4,4函 0.34 

3-A 無 4,531 4,535 

2.oH  有
4,529 4, 545 4，花3 1. 25 0.59 0.30 24.0 

銀 4,560 4,550 4,494 1. 25 

4-A 無 4,538 4,576 I 

o.84 I 0.55 『| 29.o 3. 5 B 有 J,552 4,609 4,486 l.90 

゜
無 4,529 4,548 4,463 1.90 

5-A 無 4,551 4,629 

I I 5. 0 
B 有 4,550 4,657 4,484 2ぶ4 l.o2 o. 73 I 25. 7 J 
C 無 4,5刃 4, 598 | 4,471 2.84 I i 

ただし，ゼラチソ処理の条件は濃度5%,pHキ 3,7 0℃ ,1時間処理であった。

B試料は染色後，ゼラチソ処理を行ない， C試料は同一条件の水溶液処理を行なった。
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表 2 窒素定最法による国着染料葦と結合七ラチン

襖染 料度
試料 ゼラチン 定量窒素 セルロー 固着染料 反応ゼラ 結合ゼラ 結合ゼラ

処理 景 ス量 景 チン量 チン菫 チン

o.w.f. 固着條染）料
燃 番号 有，無 （昭） (i) 殷 ⑳ ⑳ 

゜
1-B 有 1,350 4,474 0.17 

l -0 燕

゜
I ... 

0. 5 
2 -B 有 3,509 4,475 0.21 0.30 I 0.13 61. 9 

2-0 無 1,080 4,460 0.21 

2. 0 
3 -B 有 10.26 4,474 o.99 o.76 0ょ59 59.6 

3-0 
価‘‘‘‘ 5,128 4,505 0.99 

4 -B, 有 16. 74 4,486 1.90 0.87 0.70 36.8 
3.5 

無4-C 9,717 4,463 1.90, 

I i 5.0 5-B 有 22.94 4,496 2.57 1.2l l疇04

5-0 無 13.23 4,483 2.57 40.5 
I 

表1に一連の操作における絶乾重最の変化を示した。表1より，未染色試料において一連の操

作を行なうだけでかなりの重量減少があった。これはセルロースの加水分解および操作上の損失

のためと考えられる。このような損失を考慮して髯 lのB,O両試料を比較すると， B試料は0

試料に比べて約 13町の重最増があった。これはゼラチン処理によってゼラチンが物理的に吸着

されたものと考えられる。

このような操作上の損失は各染料濃度の試料についても同様に生ずると考えられる。ところが

各染料濃度におけろA,0試料の重量差をとるとほゞ一定であり， No.l試料におけるその値とあ

まり変わらない。これはゼラチン処理の過程において染料の脱落はほとんど起らないことを示し

ていると思われる。

以上の結果から，反応ゼラチソ景を 2.4a)の方法で計算すると染料殺度の増加とともに固着

染料量は増加し、反応ゼラチン量も増大した。

一方，表2は各試料の窒素定量結果をもとに2.4b)の方法にしたがって反応ゼラチン量を算

出したものである。この場合にも前述と同じように固着染料量の増加とともに反応ゼラチン晨は

増大している。

a), b)両方法で算出した固着染料量に対する反応ゼラチン量の値に差が生じているが，これ

はおもに染料濃度0における吸着ゼラチソ量の差に起因するものと思われる。このことからする

とa) より b)の算出方法が信頼性は高いと思われる。

-5 -



予備試験において，まずレーヨン紡績糸を反応性染料で染色し，つぎにゼラチン処理を行な

うとゼラチンが反応することがわかった。しかしながら，この楊合には繊維集京による物理的

な吸着の影響が考え杖必ので，以下の実験ではレーヨ｀ノ・ステープルを用いてゼラチソ処理時

のpHおよび，視度，時間の影響について検討した。

3.2 ゼラチン処理液のpHの影磐

染料濃度を0~10％までに変化させて染色した試料を用意し，これをゼラチン濃度5%

で処理浴のpHを約3と6の2段階に変化させ， 70℃,  1時間処理した。その結果を図lに

示す。図1より， pHキ 3では，

レーヨソ紡績糸の場合と同様に染

料固着量の増加にほゞ比例してゼ

ラチソ反応量は増加しており，そ

の重量比Ge1/Dy e = 1/2であ

った。これに比べてpHc:=6では

染料固着量が増加してもゼラチン

反応菫に大きな増加は見られらか

った。

この場合，染料とゼラチンとの

反応について次の二つの場合が考

えられる。第1はセルロースに染

(
i
o
o
I
Kー
ロ
ミ
3
¥
i
)

.

l

-

2
 

ー

/
Q
 pHキ 3

誕
入

+
mギ
迫
認

［ 
pHキ 6

0/' 

。夏裏一唸釘プーロ
⑳ 
』 l -

0 l 

。
2
 
3
 
4
 

固着染料皇（g／セJレロース 10 09) 

図l 固着染蘊と反応ゼラチン量

着した反応性染料の水溶性基とゼ

ラチソとの反応であり，第2は繊維中に残存した未固着染科とゼラチンとの反応である。

いま，第 1の場合について考えるとき，反応性染料でセルロー、スを染色するとその水溶性基は

そのまいの形であるという報告がある。
l) 

したがって，この場合は最初に予想したとおり，主としてセルロースと結合した反応性染料

の水溶性基とゼラチンとの反応が進行していると考えられる。しかしながら，第2の場合もっ

ぎのように考えられる。セルロース染色後に十分洗漁したので前述したようにその後の処理で

染料の脱落はほとんどなかった。したがって，この場合には第2の反応は考える必要はないと

＇も思われるが，未固着染料が全くなかったと考えることはできない。いま，この楊合を反応性

染料で羊毛などを染色する場合と全く同様であると考えると， Oster1 d 2)が報告している

ようにレマラン（ビニルスホン型）染料の染着性において酸性が増加すると染着性および均染
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性が増大する。これは，浴の酸性が増すとイオソ結合する染料部分が増加し，共有結合する染

料部分が減少するためである。多くの反応性染料は羊毛などの染色においてはpHが低い方が

染料の吸収がよいが，固着は悪いといわれており， pHキ 5~6において最大の固着率を示し

ている。したがって，前述したようにpHギ 3の方がpHキ 6よりゼラチン反応量が多かった

のは第2の場合とは考えられない。また，もし，未固着染料とゼラチンが反応したとしても 70

℃, 2時間の温水洗いに耐えうるとは考えがたい。

3. 3 ゼラチン処理の濃度の影響

染料濃度l0％で染色した試料を用意し，ゼラチン処理の渡度を0.1.........2.5％まで変化さ

せ，浴のpHキ 3,7 0℃で1時問処理した。その結果を図2に示す。

これによると， 1%までは濃度の増加と

+＋ス令ミ 1 ともに結合ゼラチン量は増ハ 9‘.,、J,... 

％以上ではほゞ一定のラングミアー型吸

＾ ゜着等温線を示した。これは羊毛などを陰 自
イオン染料で染色する場合，染料イオソ <
荷電数との間に，化学籠論的た関係が実 諷入[~ 
験的に見出される 3)ということから、 ホツ

本実験忙おいてもイオン的な相互作用が "‘ 因J
関与していることが推測される。 也

掘

3.4 ゼラチン処理温度と時間

染料濃度 10％で染色した試料にゼ

ラチソ浪度 1%，温度70℃と 30℃と

＾ 唸

における経時変化を図3に示す。 70℃ 旦
の場合には反応速度がきわめて速く，処 ミk t i 
理浴に浸漬後ただちに取り出してもかな 諷

りの反応が起っており，約1時間で乎衡 入＊ツ

に達する。
lF 

甲

一方， 30℃の易合には反応速度はお 羞E 
そ<,2時間後では70℃の楊合に比べ

て約l/3の反応盤であった。このよう
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゜0 1 2 

ゼラチン処理涙度(%)

図 2 ゼラチン処理譲度の影響

I □←-正
① 

7 0℃ 

2: R/／  
1〉 30℃

0, 
0 60 12{) 

ゼラチン処理時間紛

図3 ゼラチン処理温度および時間
（絶乾重量法）



にゼラチン処理の聾度および時間によってゼラチン結合豆に差を生ずることは明らかに染料

の水浴性基とゼラチンとの間に反応が進行したものと思われる。

3.5 結合の安定性の検討

この結合の安定性を検討する目的で，染料濃度l0％で染色したのち，猿度1%,pHキ

3のゼラチン浴中で70℃,  1時間処理した試料を用意した。これをpHキ 3~11まで変化

させた洗揺液 (pH調整は硫酸および水酸ナトリウムで行なった』中で70℃,2時間処理し

た。その結果を表3に示す。

表3 後洗い条件の検討 (pH 変化）

処理浴の 後洗い前 後洗し、後 差 重最減少率 J 
ゼラチン ゼラチン

pH 似） 吟 ⑲ ⑳ 

3 2. 8 4 l. 91 0.93 32. 7 

5 ， 2. 7 7 2.43 t]．3 4 12. 3 
- r-

7 2. 5 0 2.39 0. 1 1 4. 4 

11 2. 7 4 l. 7 3 1. 01 
I 
36. 9 

ただし，この場合のゼラチソ量は染色後の試料重量を基準にして算出した＞重量減

少率は重量減少量を後洗い前ゼラチソで除したものである。

これによると，中性条件ではこの結合はきわめて安定である。しかしながら， pHキ 3およ

びpHキ llではどちらも約30％の重菫減少が見られた。この場合セルロースと反応性染料

との結合の安定性と染料，ゼラチソ間の結合の安定性が関与すろ。前者の安定性については一

般にpH7を中心として酸性側では置換反応タイプ反応染料が，アルカリ側では付加タイプ反

応染料が大きく影響をうけるといわれている。本実験で用いたプロシオソ・プル—, H-Bは

置換反応クイプ反応染料であるが，コントロールとして用いた染色試料の洗篠における重量減

少および洗漁残液の吸光度側定より判断してpHキ 3およびpHキ l1で特に染料の脱落が大

きかったとは考えられなかった。一方，後者の結合は強い酸およびアルカリに対して弱いこと

が予想される。したがって，この場合にはこのような処理において染料ーゼラチソ間の結合が

切断し，ゼラチンが脱落したものと思われる。

つぎに，実用上から樹脂加工試験CJIS L1041)に準じて 0.25劣セッケンおよび

炭酸ソーダ溶液中で70℃ ,30分処理を行なったところ，約20％の重量減少が見られ，

0.2 5％塩酸処理では約l0％の重量減少が見られた。これらの結果は前述したpH変化の場
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合と同一傾向である。

4結語

セルロースをまず反応性染料で染色し，つぎに酸性側でコラーゲン処理を行なうと染料を媒

体としてセルロースとコラーゲ｀ノとの間に結合が生ずることがわかった。今後．，染料種属（ア

ゾ系およびアンスラキノン系など）もしくは染料構造（たとえば水溶性基の数など）を変化さ

せたり•.9 ::zラーゲンの分子量の異なるものまたはモデル物質としてアミノ酸を用いてさらに検
討を加えたいと思う。
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変性コラーゲン繊維と水の存在中における

メタクリル酸メチ｝レの重合

岡本和吉，仙崎俊明

緒1- 言

著者らはコラーゲソ繊維と水とによるメククリル酸メチル (MMA)の直合機構を知る目的

で、重合におよぼす仕込みの条件ゃ系のpHの影響などについて考察した。とくに虞合率はコ

ラーゲン繊維として牛皮粉末ならびにこれを熱水で抽出し、熱変性を行なったゼラチンを用い

1) 2) 
た場合でも、系のpHによって大きく変化した。 この両者の関係はGustavson 

） 
が測

定したpHと牛皮、ゼラチンの膨潤度曲線とまった＜類似したものであった。

デンプン、セルロース、絹、羊毛、ナイロンなどの高分子が水の存在中でMMAを重合させ

ることに関しては、井本、竹本らにより詳細に検討されている。そしてこの反応では、高分子

4) 5) 
と水以外に第三物質として銅(Il)イオン や四塩化炭素 が必要であることも指摘された。

一方、黄ら叫この高分子一水系におけるMMAの重合開始は高分子の組織内に存在する微量

の酸素が関与していることを報告している。これらの事実は、著者らの研究の湯合においても

十分考慮する必要がある。ここで、前述したように本系による霊合率が系のpHによって大き

く変化し両者の関係がpHとコラーゲソ繊維の膨潤度曲線と類似した。この現象は、絹、羊毛

などの他の高分子物質と異なって、水との親和による形状の変化、ならびに比較的低温で微妙

に変化する内部構造などコラーゲソ繊維の特性となんらかの関係がありそうに思われる'.)そこ

で今回はいろいろの条件で熱水変性を行なったコラーゲン繊維を用いた場合、各種の金属塩を

添加した湯合、とくにコラーゲン繊維と結合しやすいクロム圃塩 (Or罰）および開始剤とし

て一般に使用されろセリウムW塩 (OeW)を用いた楊合などのMMAの重合におよぼす影響

について検討したので報告する。

2 実 験

2.1 試料

コラーゲソ繊維は従来の実験と同様にus製の牛皮粉末 (HP)を目開き 1.00 0 μの

標準節で粗大なものをふるい分け、除去した。ゼラチンはN社製の食用ゼラチンをそのまま

用いた。これらの試料中に含まれている金属は試料を灰化した後、発光分光分析法で検出し

た。一部の金属は原子吸光分光光度法で定量したっそれらの結果は表1のとおりである。

（本分析結果は今回 3.2I 3.3の突験に用いたものである。）
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表1 試料中に含有している金属

l金属名 Fe BSi凡油泊虹AlNi⑬①位ム氏TiKSrCr訟 PV⑬ 
贔贔 1＿呵—廿＋十缶サー叫→出井十サ廿＋ ＋＋卜廿廿廿
p ~p.m) (35800) (830) (830) (2600) (73JO) (100) 

ゼラチン 「一』
（含有量 1 

十一ー一廿叫ー・—＋十叶廿ー一吋卜、廿ヤ十—+

p. p.m) (1500) （3900) (2ZO) (1900) (500) （釦）

2.2 HPの熱水処理試料の調整

熱水処理はランドリーテスターを用い、 HPを20倍量の水に浸漬し、所定湿度で、所

定時間ふりまぜながら行なった。熱水で溶解したものを吸引口過し、アセトンで脱水したの

ち、室温で減圧乾燥を行ないそれを乳パチで粉砕し、目開き 500μの飾でふるい粗大なも

のを除去した。

2.3 熱分析

2 1, 2.2の試料それぞれについてミクロ示差熱テンビソにより熱分析を行なった。各

試料の吸熱エネルギーはKissingerの方法7)、d(lnウ'Tmax2)/ d (1/r) =E/R, 

の式より算出Lた。

24 X線回析

乾燥状態のHPは熱分析に用いたものと同じである。含水分約l0％吸湿状態のHPは

硫酸カリウム飽和水溶液で、湿度90%（温度30℃)にしたデヽンケーター中で5日以上放

置した。これを測定中に放湿しないようにして測定した。 X線回析は織維試料台を用いて、

透過法で行ない、測定条件はフィルクーにNi箔を用いたOu,Ka線を用い、管

電圧35KV、管電流 lOrnA、時定数1、走査速度2ツ分である。

2.5 重合方法

硬質ガラス製重合管中に試料 (19)、水 (20'l/lt)およびMMA(5笏i)の順序に仕

込んだ。これを9ドライアイスーメタノール中で凍結後、十分窒素置換した後、溶融、凍結、

窒素置換を数回繰り返した後、滅圧下で封管した。これを85℃の恒温槽中（ランドリーテ

スター中）で一定速度で回転しながらよくふりまぜて重合を行なった。その後内容物を取り

出し、窒温で減圧下にて水、未反応のMMAを飛散させ、乾燥した後に秤量した。
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3 結果および考察

8) 
3.1 重合温度の影響

HPを用いた湯合のMMAの重合を80℃、 85℃および90℃で行なった。本系の重

合には初期に誘導期間があり、その後重合が進行して次第に平衡に達する。これらぱ重合温度

の上昇に従って誘導期間は短縮し、最終の全重合率およびグラフト重合率は増加した。しか

しながら、誘尋期間後の重合速度は温度の上昇につれて減少した。、このように本系の皇合は

重合温度により特長のある現象を示した。また本系の重合はコラーゲン繊維の特性と関係の

あるような現象が前に報告したHP、ゼラチンを用いた場合の重合率とpHの関係 ' 1), 9) 

においても見られたのこれらの事実は重合過程におけるコラーゲン繊維の内部構造変化と関

係があるように思われるc

3.2 コラーゲソ繊維の熱水変性と重合速度

コラーゲソ織維のうち本

実験に用いている牛皮は紺38

℃で熱変性があり、熱水中で

の収縮温度は63℃付近であ

3) 
ろ。 またこれを水に浸漬し

加熱すると加水分解7五起こり

ゼラチンをつくる。 HPも図

1に見られるように熱水温度

の上昇ならびこ処理時間の延

長によって、その加水分解率

4

0

2

0

 

加
水
分
解
率
(
%
)

゜

ご
/ 

ー／ー//_o
-------

nv 。 60 120 

処理時間伶）

図l 熱水処理時間と加水分解率

180 

は増大する。この現象は重合過程中においても起きていることが考えられる。

もし、本系の重合がHPの内部構造変化と
重 t•50℃-6吟⑬0℃-6吟

関連性があるならば、前もってHPを熱水処 合 40i- X70℃-60分⑳ゼラチン

理して内部構造変化をさせておけば、当然重

合速度または重合率などに影響があると思わ

れる。そこで、いろいろな条件で熱水処理を

行なったHPを用いて一定条件(85℃)に

おいて重合を行なった。結果は図3に示され

ているように熱水処理温度の上昇により重合

゜゚ 2 4 6 

重合時間箇

図2 重合時間と重合率
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速度は順次低下し、

乎衡重合率も減少

してゼラチンの場

合に近づく。この

結果から重合過程 — 

中に競争反応が起

っていることが推

測できる。

3.3 熱水変性コラー

ーゲンのX線回

析および熱分析

E-He i dema-

nnら
= 10) 
は、

コラーゲソ繊維

のX線回析を行

ないコラーゲソ

A

険

度

／脅へ＼、

グククヘ、‘‘̀‘‘‘̀‘ -
ー．五`-----

.. 
心`ヽ
｀ 
23 

..． へ、

‘ヽ

｀` 

の側鎖構造に基

づく第1ピーク

(2 {}ギ8°)と

主鎖構造に基づ

く第2ピーク

(2 {}キ20°)が現われることを報告した。コラーゲン繊維の熱水温度を上昇させていくと

l0 20 
t o (°) 

l彰 X魏l蒻団

,3 0.  4050  

庚絡な航燥叫態
磁彰3吸灌似慇

その第1ピークは順次小さくなり、 90℃、 60分処理した試料では、そのピークは消失す

る。また吸湿状態の試料は第1ピークが80から60までずれて、側鎖間距離が増大する。

第2ピークは順次消失して、ほと・んど無定形の状態になりゼラチンのそれと同じになる。

さらに熱分析より求めた熱エネルギーは15--.1 OKcal/molの間にあり、それは熱

水湿度が高いほど、また処理時間が長いほど低い値をとる傾向がある。これらの結果は 3.2

の重合速度などと明らかに関連性があることを示唆している。

3.4 セリウム CIV)またはクロム (lll)による修飾の影響

通常の翫合触媒であるセリウム (W)を添加直後に重合を行なった場合 (A)と17時問
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マ・

浸廣政置した場合 (B)とを比絞すると、 （表2)(B)の場合は少量では霊合しなく、ある

狼度以上添加しなければ進行しない。

I 

L 

表2 Ge（り＇）塩濃度と重合率

Hp-19,H20-2 o忽l,MVIA-5In[，霊合温度ー 40℃

＇ 
Oe0＼り狼度 璽 ノF入i 率 グラフト璽合率 グラフト効率

(Xl（戸ma1/f;) （％） （％） （％） 

0. 5 0 0. 32 

0.84 0.70 0. 5 7 8 1. 4 

伍） l. 2 4 37.5 34,5 92.o 

l. 8 6 86.9 70.7 8 1. 4 

2. 4 8 9 0. 9 78.2 86.0 

゜
o.o 

0.62 o.o 

(B） 1. 2 5 2. 8 7 

1. 8 6 87.o 76.2 8'7.6 

2. 49 I 92. 9 I 81.1 I 8 7. 3 I ， 

ぃ：浸漬直後重合、重合暁笥 10 0分

(B）：浸潰時間 l7時間、重合時閉 l2 0分

PH 2.9（ただし0e信）無添加 PH 4.6) 

表3 クロム処理による影響

クロム処理誤湘}-lg、H20-10己， MMA-5叫'
重合時間ー90分，重合温度ー85℃ 

゜
1. 6 7 3. 4 3 

2 7. 5 3. 78 8. 83 

2 7. 5 3,7 8. 3 

4. 12 
4. 4 /-l 

9.53 12.3 

8.6 l l. l 

この現象を考察すると、 0e(W)は開始剤として有効であるがその一部はコラーゲン繊維の修

飾に消費されたものと思われる。

つぎにOr（眉）はコラーゲソ繊維び蹂皮剤として一般に使用されている。 HPのOr(Ill)量
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が異なるように処理を行ない、重合を行なう。クロム処理により重合率は急激に低下する。

Or(lll)量が増加すると順次重合率も増加する。表(3)またクロム処理を十分行なったHPのX

線回析図の第1ピークが低下することより、この重合には側鎖の官能基が関与していることが

推察される。”

3.5 各種金属塩処理による影響

コラ•＿ゲ‘/繊維を各種金属塩で処理した場合、本系の重合におよぼす影響を検討する予備

実験として、表4に示すような各種の金属塩0.1mol溶液にHPを一夜浸漬放置した後、よ

く洗浄し乾燥した試料を用いて重合を行なっにその結果、鞣皮性のある金属塩は重合を防害

するようである。以上熱水、各種の金属塩で変性処理したコラーゲン繊維と水とによるMMA

の重合について検討してきたが、本系の重合はコラ...:.ゲン総維自体の内部構造変化と密接な関

連性のあることがわかった。

表4 各種金属塩処理による影響

金属塩処理試料ー1g,H20-20”l,MMA-51IIl

重合時間ー15 0分，重合温度ー85℃ 

金属塩名
全重合率 グラフト重合率

舷 (%) 

27.5 27.3 

Oe2(S04)s 5.7 

Ce(So4)2 100 79, 6 

Al 2 (So 4) a 93.7 64.1 

K2Al2CS04)4 100 82.7 

Or2CS04)s 100 82.0 

Co(S04)s 40.8 35.0 

FeS04 96.3 9 1. 2 

FeS04(NH4)2S04 38,l 37.0 

R涵(So4)3匈 4)位02 97.8 5 9. 3 

OuS04 

゜K2Cr04 

゜Ni804 73.2 65.8 

Zn804 49.0 34.4 

MgSo4 53.8 45.8 

MnS04 2.7 2.0 

ネオクロム ※ 11.2 5. 5 

ジュルコタソ※ 3 3. 1 1 6. 6 

※市販の鞣皮剤

pHは金属塩処理時の測定値 --．．ニ-I.0....::・ ←—•一・←一・

グラフト効率
pH I ⑯ 

99.3 4. 8 

0. 6 

79.6 0. 8 

68.4 2. 4 

82.7 2. 4 

I 82.0 2.6 
85.8 5.4 

9 4. 7 2.d 

97.1 4. 6 

60.6 1.4 

4.4 

1. 4 

89.9 5.2 

70-2 5.4 

8 5 • 1 5.4 

74.1 5. 4 

49,1 

50.2 1. s 
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微紛砕コラーゲン加工糸の表面銅察

尾野凱生

1 緒 言

極めて微粉砕したのり状のコラーゲンをセルロース繊維に付着させると麻によく似た風合を

仕与することができるが、この糸の品員などについては、以前に報告した。1) この似麻様の風

合は、セルロース繊維へ微粉砕コラーゲソが付着することによりコラーゲン本来の特性を損ね

ることなく、またそのコラーゲソが繊維へ特異的な付着する結果生じるものと考えられる。

そこで、走査電子顕微鏡を用いて、この微粉砕コラーゲンを付着させた糸を観察するととも

に、これとの坦疫の意味で経糸のり剤、ゼラチンおよび樹脂加工剤で処理した糸の表面を親察

し、比較検討を行なっね

2 実験材料および方法

2.1 

微粉砕コラーゲンは、クロムなめし革の製造中に排出されるセービング屑で脱クロム後

粗砕し、つぎに振動ボールミルを用いてこれを徴粉砕したものである。この徴粉砕コラーゲ

ン溶液は、極めて粘性があり、濃度を 1％に調整した。本実験は10番手のスパソvーヨン

系にローラー型のり付機で微粉砕コラーゲンを付着させ、絞り率をかえてコラーゲソ付着率

1.0%、2.0％のものを試料糸とした。

微粉砕コラーゲンフィルムは、微粉砕コラーゲン溶液をガラス板上に放置し、自然乾燥さ

せたものである。

またゼラチンは、溶液濃度を 5％に調整し、ローラー型のり付恨で、レーヨソ糸に付着さ

せたo

2.2 

経系のり付の試料糸は、ワープサイジングでPVAーコーンスクーチ（猥度PVA6%

コーンスクーチ4%）のりをE/04 o 8 の糸に付着させたものである。

2.3 

樹脂加工糸は、樹脂としてM-3(メラニン系樹脂 Sumt omo Reg in M-3) 

でB/040Sの糸に加工したものを試料とした。その付着率は、 6.0％である。

上記の各試料は、まずカーボンと金でもって真空蒸着を行なってから、 HSM-2B走査

電子頸微鏡にて、加速電圧IOKVで観察し写真搬影を行なった。（一部高倍率の写真は、
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2 o KVである。）

3 結果および考察

3.1 のり付け糸

ワープサイジングによるPVA一澱粉のり付着糸の表面写真を写真ltこ示す。この時の

のり付着率は 10％で、こののりは繊維表面および繊維問に比較的均ーに付着しているのが

観築できる。また繊維上の一部には、澱粉の糊化が十分でないためであろうと思われる澱粉

粒子の付着も確認できた。

3.2 樹脂加工糸

写真2は、樹脂M-3で処理加工したもので付着率6劣の糸の表面写真である。この写

真からは、樹脂の付着状態が、後で述べるコラーゲンとかゼラチンのようにフィルム様とは

ならず、樹脂が紘維表面あるいは繊維問に粒子状となって付着している様子が視察できる。

3. 3 ゼラチソおよび微粉砕コラーゲン加工糸

写真3は、 レーヨソ糸単独の表面写真で、また写真4は、コラーゲン変性物であるゼラ

チンをレーヨン糸に付着させた時の写真である。ゼラチン付着しているものは、そのゼラチ

ンが薄い皮膜状となって、糸全体的に被覆し、特に繊維と繊維の間には、福かけ様の皮膜が

観察できる。しかし、これらの皮膜には、熱変性によって消減したのか、フィプリルの確認

はできない。

次に、微粉砕コラーゲンから造ったフィルムを写真5a, 5 bに示し、またこの微粉砕コ

ラーゲンをレーヨソ糸に付着させた時の写真を、その付着率1.0%、2,0劣、その時の高倍

率の順に写真6a,6b,6c~こ示す。

写真5a, 5 bにおける徴粉砕コラーゲンフィルムは、セービング屑を粉砕したものであ

るので、完全にそれを微粉砕できていないところは、コラーゲ｀ノの未開繊部分が、まだ太い

拭維状となって残っている。しかし、コラーゲンの関繊が進んでいるところは、その結果生

じたものと思われるフィブリルが観察できる。 （写真 5b)。

一方、微粉砕コラーゲ｀ノをレーヨソ糸に付着させたものの表面は、付着率の差が観察でき

る（写真6a,6b,6c)。この微粉砕コラーゲソの皮膜は、糸の表面とか織維間にもみ

られるが、コラーゲンのフイプリルも皮膜全体に多数みられる。特に、その繊維問では、フ

イプリルが一種の＇橋かけ状＇となっているのが観察できる。

このように微粉砕コラーゲソで加工した糸がもつ似麻様風合は、のり剤とか樹脂で加工さ

せた場合と付看状態が異なっていたり、またゼラチンではみられなかったフィブリルが認め
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られるということから生じるのであろう。もっとも、これは風合の要因の一つにすぎない。

コラーゲン繊維の微細構造の特徴として、約700Aの周期をもった横絞構造があること

2) 
が知られている。 そこで、実際に鯨の脳筋でもって、その横絞構造を観察したものが写真

7 a, 7 bである。これからは、はっきりした約700Aの横絞の縞模様が確認できる。微

粉砕コラーゲソのフィルムとか、それを付着させたものについても、同様な構造をもった縞

模様が観察できるはずである。実際には、写真8に示すように傲粉砕コラーゲンフィルムの

高倍率の写真からは、鯨の脳筋のような縞模様を確認できない。ただわずかに縞模様らしき

ものがみえるが、この模絞の周期について写真から計算することは不可能であった。

4結語

コラーゲン加工糸表面の走査電子顕微鏡観察の結果得られた結論は次のとおりである。

(1) 微粉砕したコラーゲンをレーヨン糸に付着させた表面は、通常の経糸のり付け糸とか、樹

脂加工した糸の表面と異なり、糸の表面とか繊維間でコラーゲンフイプリルが存在し、一部

で橋かけ状を呈している。

(2) ゼラチン付着させた糸とコラーゲン付着させた糸の相違は、熱変性により消失したと思わ

れるフイプリルがゼラチン付着糸になく、このことがコラーゲン付着させた糸の方がより似

麻様風合に富むものと思われる。

゜(3) コラーゲン繊維の徴細構造の特徴である約700Aの明暗周期をもった横絞構造が鯨の脳

筋において、はっきり観察できた。

文献

(1) 尾野凱生、辻宏明、岡本和吉：第6回繊維7学会連合発表会要旨集(P.138)

(2) 豊田春和：繊維と工業， 5,59,1972
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X G 5 0 

写哀1 I'VA—ーだ翌r:（の）付贅足

X 6 5 0 

写真3 レーヨン糸（未処理）
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X 6 5 0 

写真2 .『j-3釘脂加工糸

X650 

写真4 ゼラチン処理レーヨン糸



西

X330 

写真5a 微粉砕コラーゲンフィルム

X 1,000 

写真6a 徴粉砕コラーゲン加工糸

（付着率 1. 0 %) 
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X 2,000 

写真5b 微粉砕コラーゲンフィルム

X l,1JOO 

写真6b 禄粉砕コラーゲン加工糸

（付着率 2. 0 %) 



X 3,300 

写真6C 微扮砕マラーゲン加工糸

（付着率 2. 0 %) 

X 16,500 

写真7b 横絞構造をもった鯨の脳筋
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写真7a 横絞揺造をもった鯨の脳筋

X 10,500 

写真8 傲粉砕コラーゲンフィルム



ポリエステル系繊維の溶剤染色における

水、劫溶剤の影轡

名倉繁行

1 緒 言

播州織の主要原糸である、ポリニステル系繊維(PET)と綿との混紡糸を溶剤を用いた、

一浴染色法について検討している。前報では溶剤としてパークロルユチレンCPCE)を用い

て綿を反応性染料で染色する場合の、水およびいろいろな昇面活性剤の影響について報告した。
J) 

今回は分散染料を用いてPETを前報と同じようにPOE浴中で染色する喝合の、水景、助洛

剤ならびに乳化分散剤などの添加の影響について検討した。この勘合、アソトラキノン系（黄

色）とアゾ系（青色）の2種類の分散染料しこついて実験を行なったところ、この両者はともに

約2劣の水を添加すると染色性がよくなったり、乳化分散剤の影響が大きく異なったり、また

助浴剤の添加の湯合はそれぞれ性質により特異な挙勁を示したりしたので、その結果を報告す

ア
0。

2実験

2.1 試料糸

PET-100%、30番単糸を精練せヂにチーズより一定量(59)を認状に採取し

て用いた。

2.2 染料

一般にPET染色に用いられている分散染料の中から本実験ではアットラキノ｀ノ系のo.
Iぶ o.ID i s p e re s e Ye 1 l ow6 5およびアゾ系の0.Iぷo,DispereseBlue 

l 2 8の2稲を選択し、市販品を梢製せずにそのまま用いた。

2.3 使用薬品

溶剤： POE,助溶剤：メタノール，エチレングリコール（ペソジルアルコール，グリ

セリンはそれぞれ試薬ー級を用いた。

乳化分散剤はノニオン系およびアニオソ系の市販されているA社製界面活性剤ならびにB

社製の染料分散剤を使用した。

2.4 染色条件

染色は日本染色機械憫社製の 12色高温高圧染色機を用い、試料： 5g，染料： 2%

co.w.F)、浴比： 1,4 0の条件で実験の目的にしたがってそれぞれの薬品を苺己量添
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加して 12 0℃に昇温してから40分間処理したのち、よく水洗いしてソーピソグ、脱水後

1 0 0℃で乾燥した。 ＼ 

染色温炭を80,90,100,110,120,130℃、および染色時間lO, 2 0, 

30,40,50,60分の6段階についても実験を行なった。

25 染着量の測定

染着量は染色試料を日立製作所製のカラーアナライザー 30 7型で反射率を測定し、そ

の反射曲線からK/Sの値を算出した。そしておのおのの糸における最高値をIO 0として

その系内のおのおのの試料の値は10 0分率で表現した。

3 結果および考察

3.1 POE浴中の水、助溶剤の影響

PET繊維を水とか排水系溶媒を

用いて染色すると、染料は染浴と繊維

とに分配され一定時間後に染着平衡が

成立するといわれている。

DF 
すなわち、 K=――,DFは繊維中の

DL 

染料猥度、 DLは溶媒中の染料濃度、

Kは分配係数を示す。上式により一般

に染色だけを考えた湯合、分配係数的

値の高い染料を選ばなければならない

ことがわかる。現在市販されている分

散染料は水系染色を対象としており、

水に対する溶解度が比較的少なく、繊

維への溶解度が大きい。；そのため高い

分配係数が得られている。これに反し

てPOE中への市販分散染料の溶解度

は水中への溶解度と比較してはるかに

大きいため分配係数は低く、したがっ

て染料の吸着は悪いものと思われる。

以上により、 POE中および2劣の

ao 

2 

。
L
 

L
 
llo'];1 

,
9
 

Yellow 

メタJ-A9
ペソジルア.,,,コ-ル

闘塁1)，，，
エチレッグリコー八9

もlue

＼、こ五こKコール.//2雰，Jコール
¼O " 100 120 
蓋度 ct:JJ

図l 温度変化と透過度
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← 

助俗刑と界面浴性剤を添加した楊合の前記染料についての溶解、分散状態を処理温辰匁りに透過

辰を測定し、その結呆を図1に示す。

図1より、全般に処理温度が高くなれば透過度は上昇しており染料の分散もよいが、前式の

溶媒中の染料溶解はあまり表われず、 PCB溶中への助溶剤添加による染料溶解度ならびに染

着性については十分な検討が必要である。

次にPOE浴中に水や種々の助溶剤を濃度変化させて添加し、 l2 0℃で40分蘭染色した

場合のPET繊維に吸着された染料吸着率変化は、表1および図2のとおりである。

表3 染料吸着におよぼす助溶剤の影響

水 メタノール グリセリソ ベンジル エチレン I 
使用量 アル）レコール グリコール

No. ----.一-- -. -~.. 

⑳ 伍e]lavBlue Yell⑱ Blue 悩l!avBlue Yell⑯ Blue Yell面 Blue 

l 6 75.33 61.19 35.33 61.19 75.33 61.19 75,33 61.19 75.33 61.19 

2 l 88.35 92.12 83.05 50．孜） 83.92 58.21 74.43 49,98 88.21 63舎94

3 2 95.42 98.47 94.02 43.87 82. 07 42.58 71. 12 42.39 74.32 56.77 

4 4 9た20lOO 91.42 48.98 77.75 37.79 57.19 33.74 71.52 41.03 

5 6 98.72 和．81 93.13 49.66 74.90 41.77 54,04 26.49 66.18 49.17 

6 
I 
8 98.令3 93.77 87.38 52.60 74.27 42.43 42.37 18.% 66.77 23.90 
! 

7 10 98.30 91.22 85.59 52.40 73.30 31.78 35.26 13.61 60.56 21.51 

8 12 98.96 91.93 

， 14 99,32 94.91 
10 16 叩．38 89.12 

11 18 99.60 90.51I 1 
_ I 

I 

12 20 100 1100 I 
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Yellow 

図2よりメクノール、グリ

セリン、ニチレング、リコ

ール、ペンジルアルコール

を5％以上添加すると染料

吸着率は添加量に逆比例す

る。これに対して水を添加

した湯合特にBlueにおい

て水添加の効果すなわち染

料吸着率の上昇が顕著に表

われている。 Yellorvは少

量の水の添加、本実験で

2 0％以下ではあまり効果

がなく、かなりの水が必要

1 てあ召〇••ご．のことにより水

の働きは単にPET繊維の

40 

メクノール

グ！）セl)ン

エチレングリコー，，，

＾ジルアル~コール

水

30 

水・

膨潤というだけでなく、分

配平衡とか水素結合を考え

なければならないと思う。

3.2 界面活性剤ぉよび分散

剤の影響

POE浴へ種々の助溶剤

を添加した場合、染料吸着

から検討して水の添加が良好

好であり、その添加量は2~4%Wol,％）であった。そのため以下の実験での水添加嚢は3

10 

。
5 10 

助溶剤使用量（％）

15 20 

図2 染料吸着におよぼす助溶剤の影響

％とした。 POE浴へ水を添加してニマルジョン染色する場合、染料の分散および水の可溶化

等から考えて乳化分散剤の添加が必要である。そこで市販の分散剤および界面活性剤のノニオ

ンとアニオン系について0~8g/Lの7段階の実験を行なった結果を図3に示す。

図3より、 Yell⑱染色における乳化分散剤添加の効果は顕著に表われていない。これは水

系染色と比較して全般的に吸着が低くこの染料の場合水系染色の場合においてのみ乳化分散剤

の効果がでるものと思われる。
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100 ~ 

9 -• 
ど-;~---------三J'~~~~.--~-、ミごミニ 界 I、’、 一＼

「、J-----、 ・1

~11 ~=:~~\\:__三；：性剤
I 

I 

50 

。

Yellow Blue 

9,  

0,5 1 2 4 6 8 0 0.5 l 2 4 6 8 
使用是 (9ん）

図3 乳化分散剤と染料吸着

これに反して、 Blueの染料は特に界面活性剤の効果が表われており染色濃度2劣(O.W遍F)

の湯合添加星lg/Lまでは染料吸着最が急上昇している。しかしそれ以上の添加は益度低下

をしている。これは lg/L以上、界面活性剤の添加は染料分散の関係ならびに水の可溶化に

よる浴比の増大等に原因があると考えられる。

3. 3 染色温辰および時間の影醤

POE浴へ3厖の水添加における染色で乳化分散剤を 1g/L使用し、各段階で実験をし

た結果を図4に示す。

図4より、染色温度の影響は各温度で40分間染色をおこなっているがlO 0℃までは染料

吸着率の上昇は急でありそれ以上の温度での吸着は緩慢であった。実際の染色では 80~、100

℃問の温度管理を十分おこなわないと斑染の原因となるおそれがあり、 12 0--:--1 3 0℃で水

系と同様最高吸着率を示した。

染色時間の影響は12 0℃各時間染色をおこなったが、同温度で30分までは染料吸着は上

昇し40,-..,5 0分間で一時低下する。これは、染料のマイグレイションとか、染色過程におけ

る染料の一時的な吐き出し、あるいは染料の繊維内への内部浸透があるのではないかと考えら

れる。以上により、この系の染色においても完全染色を実施する場合にはl2 0℃で50~ 

6 0分の染色時間を要する。
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4 結 語

以上、主として水／POE浴でのPET繊維の分散染料による染色条件について検討した。

その結呆、

(1) POE浴中へ助俗剤を2劣添加した場合、処理温度の高い方が分散染料の分散能は向上す

る。

(2) POE浴中への各種助溶剤を検討してきたが、水が最適でありその添加撻は2~4%

(Vol曼劣）であっt-=a

(3) 乳化分散剤は染料により吸着の差はあるがイオン性、本実験の場合ノニオンとアニオソの

影響はなく、使用量i•ま lg/Lが最適であった。

(4) 染色盪絋および時問は、 60℃位で染め始め徐々に昇温して 120"-'l 30℃とし、この

温度で60分染色する必要がある。

参考文献

(1) 兵繊指・研究報告（昭和47年度）
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連れ込み防止装置の研究

竹内茂樹，安田義範

1緒言

多丁抒甑機の製縁中において抒箱内に収納されたシャブトルと織耳との間で待機している緯

糸は、抒箱の昇降運動、歳据の揺動運勁またはンヤットルの走行時に生ずる風圧などにより、

必要以上に緯糸管から引き出され、経糸開口中に打込まれるシャットルとともに、耳部分に連

れ込まれ畝状に緑り込まれるために、多丁抒織物は組織崩れを生じ、補修するにも時間を要し

外観と商品価値を低下させている。

前報1) tこ述べているように連れ込み現象とメカニズムを解明したので、今回はこの緯糸連

れ込み防止方法としてエアー吸引を各抒箱毎に採用した防止装置の開発を行なったので報告す

る。

2 連れ込み防止装置の機構

連れ込み防止装置については二，三2,3) 考えられているが、本装置はニアー吸引口を各

抒箱毎に用いて待機緯糸のゆるみを吸引力で固定し、しかも相互分離することを特徴とするも

のである。すなわち、多丁抒箱の各ボックスの出口端右似（、どヤットルアイから緯糸がでてい

る側）にニアー吸引口を設け、抒箱の昇降運蜘、歳かまちの揺動運動、あるいは運動中の風圧

などによる待機緯糸を、たえず一定吸引力で吸引固定し相互分離して待機緯糸が緯入れシャッ

トルとともに連れ込まれるのを防止した。このエアー吸引口をもった連れ込み防止装置の緯糸

吸引部は抒箱に固定され、抒箱と同じように上下運動をする。そして吸引部の上端には吸引力

調節弁を取り付け、異番手、撚数のちがいおよび染料部属などによる糸特性にあった吸引力を

得るため各抒箱ごとの吸引力調整を可能とした。

以下実施例によって説明すると、図1は片側4丁抒織機に防止装置を取り付けて使用した場

合の概略図を示す。すなわち 1は適の組織にしたがって上下に開口する経糸群、 2は歳、 3は

抒摺、 4はテソプル、抒箱5は上下に4つの区切られたボックス5a, 5 b, 5 c, 5 dをも

ち、それぞれにシヤットル6a,6b,6c,6dが納められる。そしてこの抒箱5の各ボッ

クスの出口端右側に各エアー吸引口 7a,7b,7c,7dを設けた緯糸吸引部7を固定した。

そして緯糸吸引部7a, 7 b, 7 c, 7 dの上端に吸引力調節弁8a, 8 b, 8 c, i3 dを設

け、ニアー吸引はモークーによるニアーサクション方式で行なった。したがって待機緯糸はた

えずエアー吸引固定されながら抒箱と同調して動き、抒箱、織口端闊の緯糸は一定張力で張っ
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サーストブケースV

図1 連れ込み防止装置（片側4丁抒織機）の・
概略図

コロ＼＼l.＼曲

p
u
 

“
 

ヽ
9
0
 

?・ 
図3,吸引口とシヤットルの位置 図2 吸弓「口要部概略図

て固定され、連れ込み現象を起こさせないc

たとえば、実際に工場で連れ込みが多く発生している 2丁抒使用織機の織口端と抒箱間の織

前位置（テンブル近く）にエアー吸引口を取り付けて測定した結果を比較すると、表1のとお

りである。

表1 連れ込み防止効果

項
生機lOOyds当りの連れ込み数

防止処理前 wI 防止処理後(B)
小さい連れ込み

大きい連れ込み

5., 4 90. 

682 

5
-
8
 

A-B 
•—• - → 

B 
XIOO 

99.91% 

98.82劣
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3 結 ロ

抒箱が上昇している勘合は吸引

力により、待機緯糸を完全に相互

分離できるが、下降したときは

抒摺の溝部で屈曲するので完前分

離とはいえない。したがってこの

部分を改造して、下降時にも完全

分離の状態にする計画をすすめて

いる。

以下防止装置を取り付けた4丁

抒織檄の写真及びV.T.凡解析

による緯糸挙勘図を添載しておく。

防止装置を付けた時の
緯糸挙勁
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経糸碍付に関する研究

（糸祖互捩り摩耗試験機の試作と 2。3の側定

結果について）

安田義範，小紫和彦

1緒言

1) 
Barella が経糊付糸の製織性に関する主な要因として、①toughness,②loss

of elongation,③ fatigue resistance,④abraision resista-

nee,⑤C,V.of elongation at break IJ)5要因を挙げているように、可織性

の予測はあまりにも要因が多すぎて容易ではない．従来、

2) 3,12,13) 
経糊付糸の繰返し引張疲労 ，摩耗 の面から、

4 5) 
あるいはこの両者の組み合せ＇ などから評価した例が

みられる。筆者らは前報61こおいて糸内繊維相互間の接
着性を解撚強度、解撚クリープから解析し、可織性を糊

液粘度、織物密脱と相関させて評価した。今回は糸相互

捩り摩耗寿命から繊維相互の接着性と糊皮膜の耐摩耗性

を調べようとするものである。糸の捩り摩耗に関する研

究は、図2に示すような試験装置7,8,9,10,11知用いて

ご爪3)

ご`oo2似膚昧刹猿恢
行なわれでいるが、疲労伸びを記録できるようにした装置12,13)を用いて可織性を検討した文

献は見当らない。筆者らは、同一の糊付糸（紡績糸）を捩り、一定の緊張状態において、この

点に繰り返し摩擦疲労を与え、その寿命と疲労伸びを測定する装置を試作したので、これを用

いた2t 3の測定結果について報告する。

2 実験装置

図1の糸相互捩り摩耗試験機の概略図に

示すように、試験糸の一端を 1の繰返し往

復移動チヤック（移動醤可変カムによる移

動量設定、変速機により繰返し数任意に設

定可能）に固定~ 2のガイド、 3の交差

角決定ガイドを径て、 4の捩りガイドで5

の捩り摩擦部に任意の捩り角度を与えるも・

-33-
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ので、これにとりつけたオートカウンクーにより摩耗寿命を読

みとり、張力計から緊張量を、差励変圧器により変位量（すな

わち疲労伸び）を同時に記録計に記録するものである。今回使

用した一定緊張を与えるためのロークリースプリングの荷重特

性は図4に示すとおりで、緊張時35 g、緩和時20り程度の

変動をするものである。

髭

紹

為

衰

n

J

 

3 実験

チーズの状態這白したポリエスチル・綿混紡糸65/35 国4，畠蒻醤沿旦`゚

4 5番単糸を馬場産業聡のH.o-3-5トークルサイジソグマシソで、経糸総本数3,420

本、織物密辰92本X69本、平組織、糊液粘炭l8秒ビスカップ、絞り圧0.3k9、その他一

定の条件で糊付したものを現場から採取し、図lの試験機を用いて、移動量を6炉輝、繰返し
“ 1 2 3 1 3 

数を10 0サイクル／分に設定、交差角-冗，す冗，百冗，捩り角0，す冗，冗，ア冗， 2冗，

゜5 7 
一穴
2 
'3 7r: 一冗， 4冗における疲労寿命と疲労伸びを10 0試料について測定した。
'2 

4 結果と考察

4. l 摩耗寿命分布と確率分布のあてはめ

図1の試験機において捩り角¢＝冗，交差角

1 
か＝一冗のときの摩耗寿命頻辰をlO 0試料につい
6 

て求め、この分布に古典的な正規分布、対数正規分

布、ポアソン過程から得られるガンマ分布、極値理

論から得られる第一漸近分布、第三漸近分布（ワイ

プル分布）をあてはめ、その適合性を調べたのが図

I引 110 滋四効勁惣岱は］
房競島令（●裟

胆9嘉璧言江は9茫巴杞宕？）

5である。表1の確率分布あてはめの適合性だ検

定結呆からも、ワイプル分布、ガンマ分布の迦合性は非常に高いことがわかる。 X=O.O5 

表1 だ 検定

＼ ―̀--―~--分-～吼 ワイプル ガンマ 正規 第一漸近 対数正規

ご. (x 1 -Xi)2 
8.10 8.18 17.23 24•60 159.18 1 ― 

Xi 

a 0.99 o.99 0.50 i (}.20 0.001 

炉 8.2税 8.260 19.337 25.038 45.315 

ただい好 0.05;=31.410 
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9^ -ーと—→

合においては対数正規分布のみ、あてはまら i 
さ、ク

ないことになる。図7の故障率閲数のあて3 i ジ•V，f

o O 

はめについても同様のことがいえる。一般ご ，／ 
・てて：：ニ士召企ヽ ---も‘、T

名ン乏--
,'愈-

に繊維材料の摩耗試験データの値は、ばら伍 J l 
-.:..;ダそー ⑮ ＼勺 ，ヽ 、

， 9 -9』 -ィれ ⑮ ～ 
ペシt', e 
o o ¥ ろ／ e応'

つきが大きく、その分布は非対称であるこ ●’/‘.'.:`ゞィ”9ぷ ◎ ¥:『) ‘ l令』～ifご：ノ，．―
とが知られている。したがって摩耗寿命の --- • • ----- • —•-

1'25 I,)5 ?］ら うり5 %「 ,-＇ 

分布は従来、正規分布でなしに対数正規分 ー
麿択叶令 （田蚊）

ロ7摩加衿噂芹応碕腎和約主炉ぁf屯約
布14)、ガ｀ノマ分布による近似が行なわれ、 (T,9]やI天 D,：-, S因 w可，q~「マ

最近では極頷理論17)から得られた Gumbeiの第一漸近分布、第 3漸近分布15菟適用する

ことの提案もなされている。一方中島161ま極値理論を摩耗現象に適用することの妥当性に問

題をなげかけ、確率過程理論から考察しようとしている。図12に示すように¢を大きくする

と、ワイプル分布の形のパラメークmは大きくなり正規分布に近ずくことはもちろん対数正規

分布に対しても適合する範囲が存在する。したが

って数学的取扱いは容易でないが、実験デークの

適合性の高いワイブル分布から評価することが好

ましいかもしれない。

図5の摩耗寿命分布を図3に示す疲労伸びの形

体のちがい、すなわち経糊付糸が摩耗回数の増加

とともに、しごかれ糸断面内の繊塁本数が滅少し

て疲労伸びがある点で曲線上に増加するタイプI

と、あまり麿耗による影響をうけず、切断するタ

イプIとに励Jけて調べてみると、図6に示すよう

に、二つの分布にわかれることがわかる。一方図

5の実験データの分布を図10のワイプル確率紙

上にプロットした湯合、厚耗寿命380回程のと

ころに小さい変曲点がみられるが、これは図6の

クイプ IとIの分布の重ならない部分のほぼ中点

の値と一致していることがわかる。クイプ［の摩

耗寿命分布をする糸は、 30％程占め、かならず

しも断定することはできないが走査電顕で観察す
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ると大部分が糸の構造面上弱いものであると思われる。

.jO 

：~IXこで：：：）＼
196 179 2i0 図洲り9i'J')0 411 辟

膚兼舟今（国叙

犀疲紐knダイm']膚託怜碕咤

4.2 捩り角、交差角の影響

図8に捩り角りと平均寿命MLの関係につ・

いて示しているように、 cp=0のとき、平均

寿命6,000回となり、 MLキ2,8l O cp 

-1. 2 3 
という曲線で近似できるが、 cp>4 

冗になると、繰返し数lO 0サイクル／分、

1 
交差角炉＝一冗においては、捩り部分に大き

6 

な衡撃荷重がかかり切断してし立う。また、

¢く穴にすると測定時間が長くかかりデーク

のばらつきも一層大きくなるので好ましくな

し、

゜
一方、図9に交差角 0と平均寿命MLの関

係について示しているが、交差角 0の増加に

ともない、捩り摩擦よりも、屈曲摩耗の状態

になって、その交点に荷重が集中し切断を早

める。

。。
8
 
4
U
 
200 

°-0 → 
＇冗加匹叙
g 

叩や9角炉和猜令HL• 印を (0•ist)

4
H
 

？！り

2，I゚

i0 0 ¥‘ 
この両者領域の境界は判断しがたいので

今回試験していない0<｝冗、捩り角

¢キ 2冗の試験デークを求める必要があるように思われる。

和―――
e 
音エ 紐；

銅9 紐臆い茄衿HL•鱗(9•iz)
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4. 3 摩話過程の糸の表面状態

図1lに摩耗過程の糸の表面の走査型電顕写真 (lO 0倍， lO O 0倍）を示しているが、

これにより、つぎのことが想定される。すなわち、捩り摩耗により、糸内繊維相互間の接着が

夜＝冗においては、摩耗回数30回程度では疲労寿命値にかかわらず、部分剥離され、数個の

繊維集合に別かれるに過ぎない。しかしさらに繰返し数が60, l 2 0, 2 0 0回と増加する

につれて、この集合が細分離され、繊維1本1本が離れていき、タイプIの場合、糸の表面形

態はバルキー化する。さらに回数を重ねると、 糸の表面が摩耗したり、捩った状態でしごか

(60回) • (120回） （因閲）

町 1磨耗直社の表面幻` 態

れたりして、摩耗部の繊維本数はしだいに少なくなり切断に至る。この過程において脱糊、脱

綿現象がみられる。しかし・タイプIの場合は、ある程胆バルキー化した状態で摩耗部で突然切

断する。一方繊維表面に付着している糊皮膜の破壊は、バルキー化が最大限に近ずいた頃から

始まるように思える。それまでは、繊維相互の接着部の破壊が進行するに過ぎない。脱糊現象

は後者のときに多く現われてしヽることから糊付は繊維間への投錨充填効果の占める割合が大き

いこともわかる。
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5 結日

5. 1 試験機の吟味

捩り摩擦時の緊張状態を一定にするために、疲労伸び取り出し装置とチャックとを固定

し、繰返し毎にソレノイドでガイドのところでチヤッキングするようにすれば、ロークイー

スプリングの繰返し特性を無視できる。また糸相互の捩り摩耗の場合、一方のみ疲労して切

断に逹するので、その寿命回数と疲労伸びは切断しない方の影薔を考えねばならず、解析が

むずかしくなるので、一方の糸の代りにピアノ線のようなものを用い、単純化する方がよい。

5.2 糊付糸の摩耗評価

確率分布から、糊付糸のクラス分けを行なう場合、一般には<p,(}を一定にしてその平

均寿命で解析をしているが、分布の形のパラメーターを考慮する必要がある。

5.3 疲労伸びの現象

疲労伸びの現象が二つのクイプに分かれた理由をつぎの機会に解明したい。すなわち、

繰越し数をさげて、 6を小さく、 9を大きくした場合の（いわゆる翫翠荷重による切断を少

なくしたときの）寿命試験と逆の過激な状態での試験を行なうことにより、疲労伸びのクイ

プがどうなるか調べる必要がある。

参考文献

(1) B a r e I 1 a. A., Inv e s t. I nF o rm. Tex t i I., 1 0. 2 3 3. l 9 6 7 

(2) たとえば、 Ba r e 1 1 a. A.,・ T e x t. Re s. J. 3 5. 1 0 5 l. 1 96 5など

(3) たとえば、 :N.J.Faasen., J,Text. Jnst., 57.T269.1966など

(4) たとえば、 K,V,Harten,, The Prediction of Weaving Performan⑱鍔

(5) J,Trauter., Textil. Praxis, 27.587,1972 など

(6) 安田、小柴、第6回繊維7連合研究発表会テキスト

（昭和47年辰，兵繊指研究報告 P 3 4) 

(7) Keworkian.A,, Tech,Textil.Rrom, 2.9.1960 

(8) Abrgms-E., Text,Res,I, 24,980,1954 

(9) S-chiefer,H-F,, Text. Res. I. 18.18,1948 

⑯ Wegener,W., Textil. Praxis 16.1102.1961 

(ll)し繊工試式糸摩擦抱合力試験機（東洋精機KK製）

⑬蛭田， 繊維工学 26.564,1973 

⑬大場、小川， Strain Ne•NS ふ 68. 5. 1 9 68 
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⑭ たとえば、川村、池田， 繊役論文集 4.20. 1967 など

(15) たとえば、 Barelle.A., I.Text. Jnst 58. T78.1967など

⑩中島， 繊維機械学会l9 7 2年戻研究発表会テキスト

仰7) たとえば、 R.I.Slinger.,Text.Res, r. 34.5.1964など
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先染織物用織滅付属祈装謹を応用した

祈製品の謁発研究

田

路

内
tヽJ 

織

中

竹

俊

雄

樹

勝

恒

茂

。

一

る

変

ラ

差

ラ

瞑

饂

い

ぁ

カ

一

の

一

業

ぴ

な

で

張

口

造
三

三

□

三
□

三
〗
／
ー

I
I
I
i

呼。

戸
ロ
ニ
/
_
o
/
§
]図

め

用

申

を

験

年

心

譴

麟

5

廷
鱈
は
紐
螂
叶
紐
→
江

0
/
~

＼

[
T

す

染

と

の

開

ら

経

エ

よ

る

／

如

塁

蜘

9

5

麟

に

紅

江

5

、

`

、

構

`

4

A

 

ヽ

＼

機

一

た

県

2

織

、

カ

カ

ッ

の

の

せ

た

は

巻

一

ぺ

も

冠

』

、

，

ン
一

ー

化

さ

躊

芦

し

て

に

ラ

た

る

様

成

も

つ

用

し

ム

一

ぇ

V

ェ

多

完

れ

に

応

つ

一

口

植

つ

チ

図

低虹二
i
m

翫

咋

麟

丘

鱈

級

憫

（

装

要

機

一

め

応

変

言

高

て

置

柄

動

概

0

ヤ

た

に

彩

の

所

装

、

変

の

置

る

織

色

麟

旦

疇

麟

勁

疇

科

[

戸

疇

旦

緒

紐

は

直

蜘

麟

ー

丘

5

f

止

と

式

織

2

1

2

 



2.2試織

2. 2.1 経糸の張力変化

製織中の経糸を 1本毎に上下に2分し、上部経糸（以下地経糸と云う）はヤーンビー

ムから従米の状態で織前に到り製織されるが、上部経糸（以下柄経糸という）はバックレス

トから、さらに別に設けた第2バッグレストを通りパターンピン上で柄組織に応じて張力変

化を受けながら製紘されるので、織物に紐状の模様の変幻が現われる。

この状態を、表1による規格、図2による柄組織で織った繊物（以下試布アという）につ

いて地経糸と柄経糸の張力変化による織縮み率の測定を行なった結果を表2にしめす。また、

試布アからほぐした地経糸および柄経糸の織縮み変化を写真1でしめす。

表1 試布アの試織条件

織 物 巾 1 l 8 cm (4 411) 

地経糸 テトロンバ麻 3 0 S' 4 2本／吋晒

示9/ 遺 し9 柄経糸 アクリル糸 2 6 S' 4 2本／吋黒

経糸 テトロンパ弗 4 5S'6 0本／吋晒

吟牢 経 地経糸と柄経糸のニソドニンド

組 織 I平織

I 1 織 機 i平野式4Xl 5 6”普通織機

ターソローラーの一円周分

X X X X XX  
--

X X X XX  

パクーンピン'

図2 試布アの柄組織

柄
の
一
レ
。
七
ー
ト

、

)

ー

↓
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表2 試布アにおける経糸の織絃み率

''  

地径糸晒 T/L30/S, 柄経糸 ，カシミロソ 26’s

ほぐした糸 織物に対す織物に対す ほぐした糸 織物に縮対みす 織物％にみ率対）す
の長さ る織縮み る縮み率 の長さ る織 る縮
(111111) (111111) (%) (mm) (111111) ( 

1 323 23 7.7 334 &i 11.3 

2 ~3 23 7.7 334 34 11.3 

3 322 22 7.3 340 40 13.3 

4 324 24 8.0 336 36 12.0 

5 323 お 7.7 I 335 35 11.7 

6 323 23 7.7 337 37 12.3 

7 322,5 22.5 7.5 339 39 13.0 

8 323 22 7.7 338 I 38 12.7 

， 324 24 8.0 334 34 11.3 

10 323.5 23•5 7.8 338 38 12.7 

平 均 323.I 231 7.7 3,365 365 I 12.2 

次に試布アの柄模様の1レビート (5lH)を、柄経糸の多く現われて濃く見える部分（以

下A部と呼ぶ）と中間部分（以下B部と呼ぶ）と淡く見える部分（以下0部と呼ぶ）に 3等分

し、それぞれの織縮み率を表3および表4にまとめた3 またA部、 B部、 0部の地経糸と柄経

糸の織縮率の変化を図3にしめした。

これらの表および図から、柄経糸に黒糸を用い、地経糸に晒糸を用いた場合、 A部では浪<

（黒<)、 0部では淡く（白く）、 B部では中間色に見えることがわかる。
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表3 濃淡3段階(A.B.O)別にみた経糸の織縮み率

淡い部分 (0)
I 

狼い部分いJ 中間部分 (B)

地経糸 柄経糸 地経糸 柄経糸 地経糸 柄経糸
, •一 I 

長さ転吟織縮⑲ 長さ転叫織縮⑳ 長さ巨叫織縮殷 長さ位）織縮⑳ 長さ祠織縮彩） 長さ（ii叫織縮⑳

了4 

1s.o 5.9 21.0 2223..5 3--1--I I 1 rn18..o 2 ー•• ---57--.. -8 0 --19.0 11.7 19.o ll.8 17.8 4.1 
18.0. 5.9 I-2-0.8 --

,．-ャ＿ ＿ 

17.5 2.9 i I 2 18.8 10.6 18.8 10.6 

3 13.2 7.1 20•8 22.3 18.2 7.o 19.0 11.7 19.2 12.9 17.5 2.9 

4 rn.2 7. 1 21. o 23.5 18.0 5.8 18,8 10.6 19.0 ll.8 17.5 2.9 

5 1 8. 2. 7.1 21.2 24.7 18.2 7.0 18,8 10.6 18.8 10.6 17.3 1. 8 

6 18.3 7.6 21.5 26.5 18.4 8.2 l9.o n.7 19.o 11.8 17.3 1.8 
I 

7 18.0 5.9 21.5 26.5 18.2 7.o 19.o n.7 18.8 10.6 17.5 • 2.9 

8 18. 2 7.1 21.5 26.5 18.0 5.8 l8. 8 lふ6 19.0 • 11.8 17ぶ 4.1 

， 18. 3 7 •6 21.2 24.7 18.2. 7.o 19.0 11.7 □| 19.0 11.8 ・ 17.8 4. 1 I 

10 18.0 5.9 21.o 23.5 18.2 7.o 119.0 11.7 Il .2 12.9 17.8 4.1 

~L!~-14 i 6-7 121.15 l 24.4 I 18.16 6.s I 1s.92」11.1! 18.98 n.7 17.58 Jつ・仕4 

濃淡別(A.B.O)経糸の織縮み率

Aの長さ iBの長さ|0の長さ Ilレピートの長さ
表4 ⑳

 
織物に対する織縮み率

織物の長さ 17.0叩 1 17.0 誼 17.0 荒飢 5 1. o 刃l!l 100 ％
 

地 経 糸 長 18.14 18.16 55.28 1 0 8. 4 

柄 経 糸 長 21.15 18.92 57.65 
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。．
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柄経糸が多く出てい
るところ

地経糸と柄経糸が半
々に近くなっている
ところ

地経糸が逆に多く出
ているところ

60露（柄の大きさ）
→ 

図3 経糸織縮み曲線
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2.2.2 明度の変化

試布アの規格（表1)の一部を変えて、表5にしめす規格（変更分のみ）により試布イ

および試布ウを試織し、試布アと同様にA部、 B部、 C部を採取してこれを分光光電光辰計に

より反射率を測定した。その結果は写真2および写真3にしめすように、はっきりと差が現ゎ

れ、特に波長60 01ltm前後でその差が大きく現われている。図4は波長60 01li11tにおける反射

率の差を比較したものである。・

⑳. 

表 5 試布い（ウ）の緯糸条件．

試布．． （イ） （ウ）

糸 質・ 綿 テフトイロラン‘メント ・

30ex /／，¥入/ 火`＇
反 20「

番 手・’, 20・'8 150D 

緯密度 50本／吋 60本／吋

色 別 ピンク 黄

射

: 10[ 
試布 （イ）

（ウ）

A部． B部 0部． A部 B部

図4 反射率曲線の比較

写真2 試布Kめ反射率曲線 写真3 試布（ウ）の反射率曲線

次に試布イと試布ウについて、明度における最大値Yおよび最小値Yをミニコンピユークー

HITAC、10-Iで解析した結果、表6のようになり、最大値Yの明度をグラフで現わせ

ば図5のようになった。

同様に試布イ、ウに使用した経糸および緯糸の明度における最大値Yを表7で比較した。

r' 
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表6 A, B, Oi/lJ明良の比較

布（イ）

最小値Y

0,3018 

試布（ウ）

三□17.78 I 0.3490, 
釣
30, 

: 
0') グ

20/／□・¥＼ 
23褻57

26ふ8

0.3000 i 19.79 ! 0.3520 

0.2996 1 22.l□三
-‘,ノ一分区料

ーヽ，

ー
試

領

（
 
0

大

，

最

（
 
フラ

B
 

lOLA[ 表7 ー用糸別の明瓢比較表

筐 目色炒1J 明衰 Y

口晒［石五
糸

一

緯

糸

糸
＿

m[
一伺

布

布

黒

ピソク

黄

5.61 

46.56 

32．筏； f ＿＿―° 

10 20 30 40 50 60 70 
’9  1 1 ! 9 9 

---- •-I) 

|． 

2. 2. 3 柄組織

パターンローラーのペッグの位置を、方眼紙上に現わし、これを柄組織図として図示す

る。図6のような柄組織イ～へを組み合わせて試薇したものが写真4であり、写真でもわかる

ように柄組織がはっきり現われ、見る位置によって柄の変幻する様子が良くわかる。

（イ） （口）り

（二）

..'. 長＊

盈•9•9/： I1••::··;: ・ :• ： 

9・.”,. .9 9 .. 

弩；；• • 9f 

； ．．． 9’9鴫●

.9,•,:,·••‘‘·•9'ベ” 、
” 

翠4:・：:．． 名・冒9、.9/.• 々99・:： 

怜姿 l裟

（＊） 

函.

f ャス・：，．-．.．．・ • 
•乞9:•9

を；

じ7,'9：牧•••
今：

・ダ••

ロ
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写真4 柄組織 Ef)～付の織前

2.3 結果と考察

2. 3.1 経糸の選択

本装置による織物は、経糸に部分的に張力変化を与えることにより、経緯糸の曲り構

造を変化せしめて模様を現わす織物であるため、 ~.2 の詞検結果からもわかろように柄経糸

は地経糸の約2倍近く張られることを考えて選択しなければならない。

2.3.2 経糸糊付

経糸の悪尺と同様に経糸糊付においても伸びのあるしかも強力のある糸になるような

糊付を行なわないこと、毛羽立ちが多くなって製織を困難にする。

2.3. 3 製織

① 本装置は一般の綿織機に取り付け可能であるが、図1に示すようにバックレストがらド

ロッパー装置までの距離が長い方が取り付け易い。

② 経糸の張力変動によって模様ができるため、経緯糸ともに充分な張力管理をする必要が

ある。 ~ 

2. 3.4 配色と効果

① この織物は、見る角度によって模様の変幻を生じさせる織物であるため、地経糸と柄経

糸および緯糸の 3配色によるシャンブレー調子にする方が効果が大きい。

② 反射率曲線でもわかるように、経方向の1レビート中の明度や色相の差が模様の濃淡と

なって現われるため、 デザイン感覚を充分考えた配色を選ばなければならない。

2. 3.5 柄組織

① 柄組織は、図6に示すように、方眼紙上に現わすことができ、パクーローラー上のペッ

グの植え方によって柄模様ができる。この模様の経方向の 1レビートの長さは、パクーン
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、3

ローラーの直径ならびに、回転の速さにより定まる。

② パクーンピンの幅は一定であるが、ピンに乗せる柄経糸の本数によって柄の幅を変える

ことが可能である。

2.3.6 装置の特色

① ほとんどの織機に取り付け可能であり、特に平織物に効果が大である。

② ウイバースピームは1本で製織できるため、経糸準備が容易である。

③ 経緯糸の曲り構造の差によって織物が構成され、安定しているため仕上加工等によって

も模様の変幻効果は変らない。

④ 装置の機構が簡単であり、比較的安価に設備できる。

⑤ 長時間に亘って織機を停止させると、柄経糸の一部に伸びが残って織段を生じる。

3 電磁式ひ箱制御装置を応用した織物の開発試験

3. 1 装置の概要

1) 2) 
本装置についても、筆者らがすでに報告 したので、ごく簡単に述べると、ひ箱の

交換指令とテープ．の送り指令を8ビットのコソビュークーテープに穿孔し、ひ箱の交換指令

は電磁石を介してひ箱交換装置に伝えられて、ひ箱を交換し、テープの送り指令はカウンク

ーに送られ、カウンクーが読み取っている織機の回転回数が一致した時こテープをーコマ送

るようにした装置である。したがって従来のひ箱交換カードによる制御に比して数十倍の省

力化がはかれるとともに、従来製織の困難であった緯紙レビートの長大な柄も容易に製織し

得る利点を有している。

3. 2試織

本装置の特徴のうち緯糸レビートの長大な柄を目標として、全長が1レビートになる緯

縞ボカシ柄カーテン地 (1レビート約 2.5m)の試作を行なって、本装置を使用しなければ

製織し得ない新製品の開発の資料とした。

3. 2.1 規格および織機

経糸アクリル10 0%  2/5 2m 

緯糸経糸に同じ

密度 5 6本／2.54直 X46本／2.54cm 
2 

組織 「

2 
／ 

幅x長さ 11 ocmx2 4 ocm 

織機北陸式NL型137cm 1X4 1 6枚ドビー機付
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したがって、緯糸の1レピートは約4,300本郎後となる。

3. 2.2 色変化

先ず緯色糸の2色によるボカシ柄を赤糸と緑糸で試み、カーテンの上部を赤く下部

を緑色として順次ボカシて行くことにして試織した結果次のようなことがわかった。

(1) 色糸の交替時に色の対比現象が現われる。

(2) 中央部の色の混合がきたなくなる。

そこでカーテンの上部と下部の色相の差を少なくして、黄から赤に移ろこととし、中間

に橙色を挟んで3色によるボカジを行なって、色の対比現象を少しでも柔らげることにし

た。

3. 2.3 柄変化

黄、橙、赤の 3色をそれぞれA,B,0として、カーテンの上部Aから次第にBの

混入する緯糸数を増加し、同時にAの緯糸数を滅小させて中央部をBとし、次にBを減少

せしめると同時に0の緯糸数を増加させて下部を0とする方法について、増加、減少率を

等比級数を使って行なった。 （等差級数を用いろと糸本数の小さい範囲では急激に変化し、

糸本数の多い範囲では殆んど変化しない。）

ところで総緯糸数に対しA.B, 0がそれぞれ1/3づつでたいと、いずれかの色が多

くなりにくくなろ。特にBの色はA,Oの両方にまたがって使用されて来るので、 Bの挿

入される回数はA,0の2倍となり公比の採り方を変えたlうればならない。総緯糸数を

4,3 Q 0本とし、偶数のみの配列で最小を2本とし、最大をl5 0本程度（約8.5cm程辰）

の等比級数を作ると公恥LI3となり、これに適合するBの公比は約l.1 0 5とな誓08)

この形で試作を行なったが、この場合には初めと終りが多少間のびして見えるので、さら

（表9)（表lO) 
に手直しを行なって試作した。

3. 3 結果と考察

緯色糸を4~5種変え、さらに緯柄の色糸の組み方を4~5種変えて試（乍をして所期の目

的を達した。この結果について考察すると次のごとくである。

3. 3.1 色糸の配色

(1) 色糸の交替時に生じる対比現象を柔らげるため、比較的近い色と順次交替することによ

ってボカシを行なわねばならない。

(2) 色糸の交替をスムーズに行なうため、 AとBおよびBと0の色の差は同定度になるよう

にしなければ、わざとらしさが目に付いて面白くない。
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3. 3.2 柄の変化

(1) A, B, 0の色糸数をほぼ均等にしないと、どれかの 1色が目立って見える。

(2) 特にBの色糸はA。0の両方にまたがって配列されるため充分に注意をしないとカーテ

ンの中央部がボケて見える。

(3) 人間の感覚にうったえるボカシ柄であるため、単に数式のみで行なうのは難かしく、特

に1X 4織段では偶数より扱えないため注意を要する。

4結言

経糸張力変動装置および電磁式ひ箱制御装置を用いて、従来どこにもなかった新製品の試作

を行なった。始めて織物だけに種々とまどうことも多かったが、それぞれ各装置の特徴を充分

に発揮する織物を得た。今後これらの装傾を使った織物が商品として市場に出るよう技術指導

につとめるとともに、今後ともこのような特色のある新装置の開発に力を入れて行きたい。

参考文献

(1) 兵繊指、先染織物用織浅付属装置の開発研究結果報告書（昭 49年3月）

(2) 中小路、織田、竹内、兵織指研究報告（昭和46年度）
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馘布工程のコンピュータシミュレーションの研究

小

安

紫

田
和

義
彦

範

ー 緒 言

製品の高級化にともない、ますます多品種少温生産の頷向を示すとともに糸使いも多種多様

となっていろ。このような状況の中小先染織布工場においては 1工場内に数品種の仕掛りが考

えられ、 1品種当り 1台から数台の仕掛りもあり、工程管理は非常に困難である。 したがって、

2
 

工程に対する意志決定もむつかしくなっている。この点を考慮して織布工程をツステム的に把

握し、コンピュークを用いて汎用性あるシミュレーションモテルを作成することによって江程

の意志決定および最適化を容易ならしめることを検討するものである。

モデルの基本方針

織布工程のコンピュータジミュレーションについては、今までに久世1)、三浦2)福田3)、

大褐．4) らの報文が見られるが、いずれも先染産地の中小餓布工場に適しない点があるのでそ

の点を注意してモデルを作成した。

モデルの作成にあたって織機の配置として図lのようなものを想定するとともに、エ程の諸

条件に対して緑槻および台持工を中心にモデル化した。

R 
、- - -

［口 M ~--;l _____「ロ
＼ 

＇ I I I ・
1 

I'”’'”9 9 tl  - - - - - -

. _ / ̀ - -
c 

巡回経路 R→R→R→◎→R •…... 

図1 餓機配置と巡回経路
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織桟の挙励として次のようなものをシミュレートした。

，運転中

〈（処理中
1 経糸切れ

処理待ち中

虞 理 中
2 緯糸切れ

＼処理待ち中

膚 理 中
3 鏃 キ ズ

＼処理待ち中
＼停台中」

＼ j処理中
4 故 障

処理待ち中

5 緯糸不足
＼ ）処理中

処理待ち中

＼ ），処理中
'、6 経糸不足
（猥揚げ） 処理待ち中

自動織機のときは緯糸不足による停台はないものとした。経糸切れ率、緯糸切れ率、経糸盪

および普通織機（ラージパッケージも含む）のときは緯糸量を各台毎に与えられるようにした。

これはロットが異なれば当然異なることが考えられるからである。しかし、織キズ発主と故障

も厳密にはそのように考えられるがそこまでモデル化せず全台同一とした。

台持工に関する挙動として次のようなものをシミュレートしたっ

j手空き中（巡回、監視中）
l ［経糸切れ処理中

緯糸切れ処理中
処理中

織キズ処理中

緯糸供給処理中

織キズは台持エが処理する場合と処理しない場合を設定可能にする“ともに、機揚げと故障

は台持エが処理しないものとした。自動織機の場合は当然緯糸供給処理はないものとし、自動

織機あるいは普通織機においても配管は無視した。

一方、持台数は任意に選定可能にし台持方式は第1図に示す経路による巡回方式と直行方式

の双方を考えた。
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3 モデルのフローチャート

前述したように、一品種1台から数台の仕掛りがあり、それが数品種仕掛ろことも先染産地

では考えられるので、汎用性を持たせるためデータを入力することにより各台毎の緯糸量、経

糸羞、総糸切れ率、経糸切れ率は設定可能にしたため、停台発生のシミュレートとしては表1

に示すような各台の条件を記憶しておく配列を確保するとともに、あらかじめ計算した織機の

停台発生時刻を記慮しておく記列を用意した。

表 1 停台発生のための配列

A 緻炭条件用記列 CIS YOKI (I, J)) 

織 機 緯糸量 経糸量 緯糸切れ率 経糸切れ率

No. (sec) (sec) （回／台／日XlOO) （回／台／日XlOO)

l 

2 

N 

B 停台発生時刻用配列CIJYOTA(I,J))

織機

No. 

停台発生

時刻

1

2

 
••• 

N
 

停台原因

コード

l 

I 

緯糸不足

発生時刻

足

刻
不

時

糸

生

経

発

ここで、緯糸不足あるいは経糸不足による停台と、

その他の原因による停台とは別に考えた。前者につい

ては各糸景のバラッキなしとしたので台持エルーチソ

において処理し、後者についてはその他の原因を表2

に示すようにコード化するとともに、図2のフローチ

ヤートによって停台発生時刻を計算しその双方を記憶

させた。

2) 
停台に対する処理時間は三浦の報文 を参考にして

表3のようにシミュレートし、それぞれの基本数値は

表2 停台原因コード

コード 停台原因

l 経糸切れ

2 緯糸切れ

3 織キスで

4 故障

5 緯糸不足

6 i 証糸不足 I 

注： 5,Gは結果出力のため使用

するのでコード化してある。
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デークとしてインプットするものとしたc 処迎時閾一定のものは計算不妥であるが、分布するも

のは図 3 のフローチャートによって計算した。このときに統計に必妥な計算あるいは緯糸不足、

経糸不足による停台発生時刻の変更計算などが含まれているとともに、台持エが処理しない停台

表3 停台の処理時間分布

停台原因

処理時間分布 l二標準偏差数鹿~と変数
正規分布（放前と歳後の区別はしてい ： ITATEA 

経糸切れ
ない。） ： ITATEO 

緯糸切れ 指数分布 平均値： IY百K百A

処理待ち時間に対して単回帰させた。 係数 a: IKIZUA 
織 キ ズ Y=at+b 

y：処理時間、 t：待ち時間、 ab：係数 係数 b : IKIZUB 

故 障 一様分布 最低値： IKOSYA

I巾の値： IKOSYB

緯糸不足 I一定時間 一定値： IYOKOS 

il 経 糸不足 一定時間（処理待ち時間も含む。） 一定値： ITATE8

についてはIJYOTA(N,2)に「 O」、 LJYOTACN, l)に停台処理終了時刻を代

入しておいて台持エルーチンで処理するものとした。

台持エルーチンは巡回方式と直行方式の二つを考えたので双方のフローチャートを図4、図5

に示す。巡回方式はそれし王ど問題ないが直行方式においてほ、次の処理台に移動する台間距離ル

ーチン（図6)、IJYOTA(I,J)のJ=l,3,4で最も停台時刻が早い台番号を探す

停台発見ルーチン（図7)を必要としている。特に台間距離ルーチンつまり直行方式においては

台番号を図1のカッコ内に示すようにつけ、むかいあっている織機を組にして考えている。

以上がモデルの重要なフローチャートであり、これらは相互の関係よ；)一括して台持エルーチ

ンで表わせ、時間の進め方は可変増分法である。これを利用してモデルのメイソルーチンを簡単

なフローチャートに示せば図8のようになる。ここで、入カデークは全て整数型で図9に示す順

に入力するものとする。初期値セジトでは時間を秒単位としているので単位の統一、統計量変数

のクリヤー、状態変数のセットなどを行なう。出力は4時間おきとし1E,の稼動時間は l6時間

としている。また、出力内容は停台原因1から6について 4時間当りの発生回数、処理時間計、

待ち時間計とそれらの合計および次式で示される稼勁率、台持工の手空き率と巡回方式のときは

巡回回数などとした。
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□ロ
I . I 

初期値セットルーチン

データ入力

1~□ロ
←ロ
i I 

・チン

終 り か

/(~ 
終 り

図8 メインルーチンフローチャート
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［ 
IMO CD I I KI Z SB I SI BU I 

「一

〇；普通織機、 1;自動織機

0 ;キズ処理する、キズ処理しない

台持工の持台数

二
ェ，1) 兄，2) 附，3） ｛ェ，4)写 0亨 ISYOI況 0. ISYOK 

経糸切れ率←（回在シ日XlOO)

緯糸切れ率（回4シ／日Xl00) 
経糸量（時間）

IKIZMO IKOSHO 

緯糸量（分）

故障発生率（回冷紅日Xl00) 

織キズ発生率（回名シ／日XlOOJ 

I'TENKE IHOKOU IMODOB 

最終台から最初の台にもどる時間（秒）

台間の歩行時間（秒）

1台の点検時間（秒）

I'TATEA I'TATEC IYOKOA工KIZUAIKIZUB IKOSYA IKOSYB 

IYOKOS IT ATES 

I I I 
IRAN SA IO'i'l'ARI 

機揚げ時間（時間）

緯糸供給処理（秒）

シミュレーション期間（日）

乱数初期値

図9 入カデークのフォーマート
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＼ 
蒼ぎ

稔紐率 1 

手空き率 ＝ 1 

織模停台時間合計

稼勁蔚間X織機台数

台持工処理時間合計

稼動時間ヽ

最後に、慄準一様乱数ルーチソで次に示す。

匹+i=55 X Xn (rnod ・215) 

15 
乗算式合同法を用いX を2 で割った数を用いた。初期直は乱数10,000個について頻9,n+1 

5) 
度検定、継次検定、ギャップ検定、ポーカー検定の4検定 に合格した数を用いた。

4 モデルのプログラムとケーススクデイ

フローチャートに従い巡回方式と直行方式を別々にFORTRAN• JI s~5 o o Oレベ

ルでプログラムを作成し、ミニコソピュークHITAC-10 U（主記憶容量8k語、補助

記憶装置：磁気ドラム65k語）を使用して試験した。

たとえば、図10のデータを入力した出力の稼助率、手空き率、巡回回数をグラフにしたも

のが図1lである。ここで、図I0のデークを基本に緯糸量のみを変えて平均値を比較したの

が図12である。

12 

゜ ゜10 400 750 2000 

10 400 750 2000 

10 400 750 2000 

10 400 750 2000 

10 400 750 2000 

10 400 750 2000 

10 400 750 2000 

10 400 750 2000 

10 400 750 2000 

10 400 750 200り

10 400 750 2000 

10 400 750 2000 

25 10 

6 4 20 

65 20 25 3 100 1200 

10 3 

7521 10 

図10 入カデーク例
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日
目

, 1, 9 

2 3 
日 日
目 目

ー：巡回方式 . ：稼動率

----：直行方式 o ：手空ぎ率

x：巡回回数

4 5 6 7 
日 日 日 日
目 一目 目 目

時間 （日）

図l1 出力例のグラフ
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16 2-0 
経糸切れ率（回点兌旧）

図13 経糸切れ率の影響

函゜

図において緯糸量無限大は自動織機を示している。また、経糸切れ率のみを変えて比較した

ものが、図l3である．この結果より緯糸量、経糸切れ率などは稼動率に大きな影響を与える

ことや、手空き率は稼動率に相関が高いことなどが理解出来る。

5
 
結 言

中小先染織物工場に適用可能な汎用性あるコンピュークシミュレーショソのモデル作成を中

心に記した•今後、実際の工場に適用してモデルの精度を向上させるとともに、織布工程の意

志決定および最適化に応用していく予定である。
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縞，格子フォルムの研究

細川

小．柴

勝

彦
和

1 緒・百

縞、格子は種々異なる縞巾の組みあわせによって構成され、もっとも単純で手軽に造り出せ

る幾何学意匠で、しかも無数の徴妙なヴアリエーショソが存在する。しかし乍ら、これらの無

数のヴアリエーションの中には、美しい形態のものと、そうでないものとが存在し、これらは

共に共通した））ズムがあるものと推定する。

音は無限の振勁音の中から尺度音を選び、それらの音のヴアリエーションから復雑な美を創

作し、記号化することを発見した。色彩に関しても同様である。

古来より、自然物象の美しい形態は大小の区別がととのった場合に認められ、形の調和は、

線の長短、大小の区分がある一定の法則によ三て比率を有する時に生ずるものであると言われ

ている。良き比例は、もっとも単純な素数と、それらの乗積、平方数、平方根に基くものが多

い。中でも黄金比、或いはフィボナッテイー級数の黄金列は、その代数値である。

本研究もまた無数の縞構成の中には共通した美の秩序があるものと仮定し、種々異なる等比

数列の縞柄を作成、官能検査を実施、種々の分析を行ない美の追求をこころみた。

2 研究方法

2.1 試，料

官能検査試料として、下記A,B,Oの等比数列の異なる縞柄を試料とする。試料の等

比数列の抽出法としては、公式、 Xn=Arnにより、公比(r)0. 9, 0. 7, 0. 6 I 8, 0. 5, 

0.3、おのおののn=0~9までの等比数列の比による。ただしAの単位は l0虚とする。

なお、 0.0 l cm以下の数値ば縞が表現できないので切り捨てる。 ’ 叫

A試料

A-A r=0.6 18の黄金等比数列縞

l O -6. 2 -3. 8 -2. 4 -1. 5 -0. 9,-. 0. 6 -0. 3 -0. 2 -'-0. I 

A-B r= 0.9の等比数列縞。

l O -9 -8. 2 ~ 7. 3 -6. 6 -5. 9 -5. 3 -4. 8 -4. 3 -3. 9 

A-0 r=0.7の等比数列織

l O -7 -4. 9 -3. 4 :_ 2. 4 -L7 -i. 2 -0. 8 -0. 6 -0. 4 
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A-D r=0.5の等比数列縞

l O -5 -2. 5 -1. 3 -0. 6 -0. 3,_ 0. 2 -0. l -0. 0 4 -0. 0 2 

A-E r=0.3の等比数列織

l O -3 -0. 9 -0. 3 -0. l -0. 0 3 -0. 0 l 

B試料

I＼三竺＼比 A B 

゜
D E F 

(r=0.618 (r=0.9) (r=0.7) (r=0.5) (r=0.3) (r=l) 
lA=lO, 10-62 10-9 10-7 1 0-5 10-3 1 0-1 0 n=Ol n=l 

IA=62 
： 

62-1.9 162-6.2 62-3.8 6.2-5.5 62-4.3 62-3.l n=Ol n=・l 
~ ： 

B-1 

B-2 

B-3 正 3.81
!nI  =Ol n=l 3.8-2.4 I 3.8-3.4 3.8-2.7 3.8-L9 3.8-1.1 I 3.8-3.8 | 

0試料

0-l (2飛の縞）

I n~o n=2 n=4 n=6 n=8 

r=A 0.618 l 0 3.8 1. 5 0.6 0.2 

B. 
1 0 8.2 6.6 5.3 4.3 r=0.9 

゜
l 0 4.9 2.4 1.2 0.6 r=0.7 

D l 0 2.5 0.6 0.2 0.0 4 r=0.5 

E l 0 0.9 0.1 0.0 1 r=0.3 

0-2 (3飛の縞）

n=O n=3 n=6 n=9 

r=A 0.618 1 0 2.4 0.6 0. 1 

B l 0 7.3 5.3 3.9 r=09 

゜ l 0 3.4 1. 2 0.4 r=0.7 

D 1 0 1. 3 0.2 0.0 2 r=0.5 

E 1 0 0.3 0.0 l r=0.3 
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0-3(4飛の縞） 0-4(5飛の縞）
I 
n=O n=4 n=8- I n=O n=5 

A I 0 1. 5 0.2 A 1 0 0.9 r=0.618 r=0.618 I 

B l 0 6.6 4.3 B l 0 5.9 r=0.9 r=0.9 

゜1 0 2.4 0.6 
C 1 0 1. 7 r=0.7 r=0.7 

D 10・ 0.6 0.0 4 D I 0 0.3 r=0.5 r=0.5 

E 1 0 0.1 E I 0 0.0 3 r=0.3 r=0.3 

C-5(6飛の縞）
0-6 (7飛の縞）

n=O n=6 | n =0 n=7 
A 
r=0.618 1 0 

0.6. r=A 0:6 18 I 0 0.3 

B 1 0 5. 3. B 1 0 4. 8 r=0.9 r=0.9 

C 1 0 1. 2 ゜ I 0 0.8 r=0.7 r=0.7 

D 10 0.2 D 
1 0 0. 1 r=0.5 r=0.5 

E I 0 0.0 I E 1 0 r=0．3 r=0.3 (n=lO) 

o-7 (8飛の縞）
0-8 (9飛の縞）

n=O n=8 I n~o 
n=9 

A 
r=0.618 I 0 0.2 r=A 0.618 l 0 0. 1 

B I 0 4.3 B l 0 3.9 r=0．9 r=0.9 

C l 0 0.6 

゜ 1 0 0.4 r=0.7 r=0.7 

D 
1 0 0.0 4 D 1 0 0.0 2 r=0.5 r=0.5 

E 1 0 E I 0 r=0．3 (n＝10) r=0.3 (n=l O) 

上記数値の縞の表現は白と灰色 (N.7.5)を使用、縞柄を調製っ
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2.2 官記検査および分祈方法

上記、 63の試料を、 A,B-l, B-2, B-3, 0-1, 0-2, 0-3, 0-4, 

0-5,0-6,0-7,0-8,ごとに組み合せ、良いと思う方に〇印をつけさせる一対

比較法で23人の先染織物デザイナーを対象に実施し、サーストソ。ケージV法により尺厖

化した。なおサーストン法にて出来ないものについてはギューリクセソ法によった。

2.3 分析結果

表 1

表 2

写真

図1は、サーストン・ケースV、あるいはギューリクセン法により尺辰化したものである。

なお尺反化については上記デークー処理で、各々の分析桔呆有意であったもののみに関して

尺厖化するのが本在ではあるが何分芙と言う感覚的噌好のもので絶体的判断が求められない

ため、一意性の係奴が有意であったものに関しては全て分析を試み尺度化した。図2は一意

性の係奴結果に関係なく全ての被験者について尺度化したものである。図3~16は、図l,

2を検討すろ上での因である。
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" ・ ''.「日...  
、J,;•コ

(1) 等比数列縞の失しい二比は、 0.5~0.7の記固臼が良い。尚、黄歪比の尺裟虞の高いのを

あらためて再認謡した。

(2) 隣接する縞の美しい公比は、 9.5~0.7の範囲内。中でも黄金比は最も美しい公比である。

(3) 2種以上の縞を組みあわせる場合、公比0.5,-., o. 7の等比数列上のものであればどれと組

みゐわ社てら羹しい。

(4) 1種の同じ縞を繰り返す場合は余り良くない。しかし、わずか (0.1)公比を下げれば実

しいっ

(5) 0. 5~0. 7の範囲内に於ける等比数列上の縞であっても、極端と極端の組みあわせは良く

なし‘o

(6) 隣接する縞がZ: 1以下の楊合は、公比0.6l 8,..._,O. 9の範囲内との組みあわせが美しい。

(7) 上記3の考察より、凶 l7を描き、スケール化が考えられ、糊単に美しい縞柄を作ること

ができる。

（例、 OF-EF-AF-BF、あるいは0『-AF-BF-EF-DFの縞柄）

（図13参照）

4結呂

本研究結果から一応考察までこころみては見たが結論を出すためにはまだまだ種々の調査分

折を行なう必要がある。なお、また色彩が介入した場合、益々要素は復雑化するものと考えら

れる。しかし、本研究を実施することによって、縞柄調製の基礎となるようなものがあること

を見い出すことができた。
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欧外iに於ける采叡辺及びデザイ
研究報缶
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昭和48年良、日本産茉テザイソ振興去の産莱匠改善祉究員として、昭和48年9月24日

から同年l2月26日まで、パリを中心にオランダ、ベルギー、西ドイツ、イクリア、イギリ

スのクケ国の糸染織物デザイン、及びプレクポルテのフアッションデザインの実態を調査して

参りましたので、その概要を報告いたします。

調査の概要

2. l 

2.2 

調査期間

昭和48年9月24日～同年l2月26日(94日間）

調査対象国

フランス（パリ）、イタリア（ミラノ‘ ローマ）、イギリス（ロソドン）、西ドイツ

（フランクフルト、ハンブルグ）、ベルキー（プラッセル）、スイス（チューリッヒ）、通

過国オランタ~ （アムステルダム）。

2 3 主な情報収集ケ所

パリー

フランスの織維産業の勁向、及びフアッション勁向。 プレタポルテフアッショソ勁向。

（三井物産、三菱商事、ジエトロ、パリフアッシヨン）

ミラノ

イタリア繊維産業の実態及びデザイソ勁向。イタリアプレクポルテフアッション動向。

（三井物産、 ジエトロ）

ロンドソ

欧州繊維産業の実態及び勁向。デザイソ勁向。 （伊藤忠商事、三井物産）

，，ヽ ソプルグ

西ドイツ繊維産業の励向及びデザイン頑向。 （ジエトロ、兼松江商）

プラッセル

ペルギー繊維産業の動向。 （丸紅飯田）
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チユーリッヒ

スイス繊維産業の実態及び勁向。 （伊藤忠商事）

2.4 工場見学及び訪門

フランス

ジエトロ、三井物産、三菱商事、パリフアッショソ、デザインセンクー

イクリア

三井物産、ジエトロ、他博物誼、美術館

西ドイツ

ラウヘン、ミユール社（紡綬先染織布）、 リーゼ織物（染色、整理加工）、ヘキスト

化学（染色、公害施設、イソテリア）、ジエトロ、兼松江商、他博物館、美術館

ペルギー

UCO絨物（紡績、織布）。

スイス

ペニソガ社（織布準傭陵）、ジヨージ・ビッシャー社（織搬）、ハビス織物（染色、

先染織布、整理加工）。

見本市、ボーリソグ調査及び資料収集。

フランス

第26回イソクナショナル・ザロン・プレタボルテフエミニン。資料収集、ボーリン

グ隅査（専門店、百貨店）。

ミラノ ローマヽ

ボーリソグ調査（専門店、百貨店）資料収集

ロンドソ

ボーリング調査（専門店、百貨店）資料収集

フランクフルト、ハンブルグ

第30回、布地織物産業見本市（インターストック）、ボーリング調査（専門店、百

貨店）資料収集

プラッセル

VE S'I'I RAMA（衣料洋品見本市）、ボーリ｀ノグ調査。
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3 繊維産業の幽態

ヨーロッパの経済圏は、主としてE0加盛国（フランス、西ドイツ、イタリア、ベルギー、

オランダ、ルクセンプルグ） 6ケ国と、 EFTA（イギリス、スウエーデン、ノールウエー、

デンマーク、スイス、オーストリア、ポルトガル、アイルランド） 8ケ国の2グルプによって

構成され、その後BFTAの3ケ国．イギリス、アイルランド、デンマークの参加による、い

わゆる拡大ECの中で今後益々発展し、拡大されるであろう。その後さらに、 19 7 8年には

B0、EFTAに、スペイン、トルコ、ギリジャ、モロッコが参加し関税同盟が締結される

予定である。この域内における物流は全て無税とし、国内取引同様に取扱れ、広範囲なヨーロ

ッパ経済圏の構成が目標づけられている。さらにl9 8 0年には、これらの関税同盟国と特殊

な関係国、すなわち、アフリカ、中南米の一部をも参加せしめ、経済関係を持つようになり、

その経済圏は約62ヶ国に及び巨大な構成が着々と進められている。

E 0の主要な紡織業国は、西ドイツ、フランス、ペルギーの3ケ国である。これらの諸国で

は、 19 6. 9年から l9 7 0年の上半期まで、非常な好況をていしたのであるが、同年下半期

から諸国の経済鎮静化もあって受注事情が徐々に悪化し、停滞気味である。一方、イタリアで

も一般経済の好況にもかかわらず、紡織業の資金不足から、先進国に比して褥造改善実施に遅

れかみられ、年々の著しい労働賃金の上昇、原料費の高騰、低価格輸入品の増加等もあってか

なり圧迫された事態のようである。この様な事態は単にイタリアだけでなく他の諸国について

も同じような実態でもある。

各国とも近年、これらの困難な要因に対処すべく、新鋭設備を稼極的に導入し、設備の近代

化、合理化の強化に努力している。一方、労慟賃金の高騰、労務不足等の打解策として、縫製

織布、紡績業等を、イベリア半島、スペイン、ユーゴスラビア、雨イクリア、北アフリカといっ

た、労働条件の良い国へと移行し画期的な南化、分業化が進められている。又輸入問題につい

ても新興諸国、及び共産諸国などの低コスト諸国からの安価な繊維品翰入は、利益を圧迫する

大きな要因と不満がもたれ各国共自国を守るため、種々の策をこうじているのが現況である。

これら諸国の考え方には、日本にはアジアの経済圏があるではないか、アメリカは南北アメリ

カ大陸を対象に考えればよいのであって、欧州圏は欧州人にまかせるといった考え方が非常に

強い。こういった考え方は必然的に諸物資の輸入規制へと展開しているのである。したがって、

今後における欧州市場への進出には、かなり大きな障害を宿していることは事実である。

4 生産、輸出入状況

西欧地域の糸染産地形態は日本のような産地形態は欧州には見られない、催かにポルトガル
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ナボリ近郊に産地らしきものがあるほかはほとんどなく、また綿、スフ等先染織物業そのもの

が非常に少ない。西ドイツ、イギリス、イクリア、スイス、フラソスに散在してみられる程度

で、その部分が大企業の織布部といった感じで、日本のように産地形態をとっていない。すべ

て縦わりに結びつき横の連けいがないように思われる。その原因は、ペーパーデザインから縫

製までの一貫性とデザイン機密保持性からきているものではなかろうかと考える。

繊維の輸入状況では、拡大EO域内はすべて輸入量を規制し、我が国からの輸入わくは全部

が満配の状態にある．したがって原反の直接輸出はこの枠のある限り量的増加は難しい。この

対策として、現地商社では拡大EO圏内に前進基地を設ける計画が進められているようである．

それは恐らくイベリア半島、もしくはトルコ、ギリシャといった地方がその目標ではなかろう

かと察せられる。これらの基地（縫製品と思われるが）が日本産品の間接輸入を目指すものか、

又はこれらEFTAの産地を対象としているものかは明らかでないが恐らく後方のねらいの方

が大きいものと考えられる。現状では香港、その他極東縫製を基地とした間接輸出については、

発展途上国産品ということであまり規制されておらず順調に伸びているようである。しかしこ

れらの大半は量販店で売られ、専門店で取扱われている商品よりかなり格安である。

・5 ヨーロッパ・フアッショ・ノ

ヨーロッパフアッション構成は、アメリカフアッションの様にシステム化されていないので

複雑で、把握するのに非常に困雛である。特にヨーロッパは洋服に関しては古い歴史と、伝統

を持っている国だけに動向把握は単に表面的なフアッションを見ただけで評価することは的確

とはいえない。内面的に探く探索調査する必要がある。

ョーロッパフアッションを構成し、創り出しているそれらの根源は何か、この根源を探索す

ることこそもっとも的確なフアッション勁向把握と考えられる。

ヨーロッパファジション構成を考えて見るなかでもっとも大きなウエイトを持っていると考

えられるのがテキスクイルイソダストリーである。この中でもオートクチュール、プレタポル

テはファ，ショソの大きな指針的役割をはたしているものと考えられる；しかしこれらのフア

ッシヨンも、スクイリストあるいはフアブリックデザイナー、・スクイルデザイナー等に、非常

に巾広くささえられているのである。次に問屋、ニージエント、コ・ソバーター、フアッシ亘ソ

プテイック。最近ではこれらの業者の考え方、意見がフアッショソに大きく反映され、大きな

力を持っている。その他、フアッションインステイテユートあるいはフアッション誌紙である。

種々のフェアも構成要因として見逃すことはできない。

以上は、ざっとヨーロッパフアッショ ‘A髯成を大きくとらえて見たものであるが欧州フアッ
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ションはこれらのバターンが相互に複雑にからみあいながらも、実にうまくフアッションをプ

ロートしているのである。欧州フアッションが素睛しいのは、ひとつにはこのフアッションの

プロモートにあると思われる。実にヨーロッパでは商品をプロモートする機関、方法が巧であ

る。これにはB0といった特殊な経済機構を持っているといった利点も考えられるが、しかし、

単に経済投構上の問題としてはかたづけられない。

6 フアッション勁向

ヨーロッパフアッショソ頑向を把握するには前述の如く、種々の根源をあたり、その勁向を

把握することがもっとも的確であると思われる。・しかし、これは容易なことではない。

以下報告する頑向は外面的な面からの把握であって、ややもすれば斜視的な面も多々あろう

かと思われるがお許し願いたい。

外面的に傾向を把握するにもっとも適確な把握は、商品を見ることであると思われる。幸い

にして今回、毎年バリで開催される第26回インターナショナル。サロソ・プレクポルテフエ

ミニンの展示会を見る機会を得たので、その内容、領向を中心にフアッション励向を報告する．

インターナショナル。サロン・プレクポルテフエミニソ(SALON DU PRETA 

PORTER FEMIMININ INTERNATIONAL)は19 7 3年l0月20 

日～25日の6日間PA.LAIS SUD NIVEAUX 2ET3で開催されたのである。

この展示会はモードのi)っとも国際的な催しである。今回の出品者は 80 0人で、その内500

人はフランス側、後の 30 0人は22ケ国からの外人出品者である。出品物内容は洗練された

春夏向婿人用テラックスブチック、プレタポルテアクセサリー店の装節品、近代化、合理化へ

の材料品等であるQ このサロソは輸出を主要な目的としており、期間中に訪れた見学者の内、

1 0人の内の半数近くが外人で、さすがに日本人も期間中多数見受けられfこ今回の取引きさ

れた市場の主な国は、アメリカ、カナダ、日本と報告されている。

さて、展示会の内容であるが、始めての見学であり、活気あふれるムード、スケールの大き

さ、豊富なデザイン、カラー等に驚き、さすがわと感銘したものである。しかし、今回の展示

会に対する専門家の批評は誠に厳して批評している。その一例として、 DEPEOH MO-

DEに記載されていた評の内容を紹介する。

i 9 7 4年の春夏用プレタポルテのモードは奇抜さのないモードである。これでよいものだ
ろうか、確かに過去のプレタポルテの歴史に於いても奇抜さといった面においてはよくはなか

った。がしかし中には素晴しいものもあった3 モードは創作者のいちかばちかの賭的な勝負に

よってしか新しくならない。今日、誰れもこのリスクを試みるものがなく、本当のアイテアに
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欠けているのではないかと思わせる混である。「奇抜さのないモード」可詑な阪り、美しく、

女犀りな、碓かな、これがl9 7 4年の春夏なのである。少し退屈である。そして誰れもが、

誰れがこの退屈さを破るのか見守っているのである。 4年前の「ジャブ」をまだ覚えておられ

るだろうか、これらのスタイルを流行遅れにする一大劇が必要である。女性が着物を着るため

には、女性にその気を起させなければならないのではないか。 (0,A-B) 

写真1 サロソ・イソクーナショナル・プレタポルテ。フエミニソ会場

ざっと以上のような内容の評である。他の評を見ても、にたりよったりで共通している点は、

純粋な新しさに進む革新が今回のプレタポルテフニアに見られないと言うことである。

フアッショソの傾向として全般的に惑じられるムードは19 3 0年代、 40年代、 50年代

への追憶フアッションである。 l9 3 0年代のラインは一番新しい傾向で、シルニットは長く、

流勁的でかなり気どった洗練されたものである,. l 9 4 0年スタイルは、プラウス、スカート

の組み合せに影轡を与え、肩、ウニストが強調されている。シルエットは四角い感じではある

が、やはりなめらかな惑じを保っている。 l9 5 0年代スクイルは、特にスポーツウニアに多

く採用され、ウエストは高く独調され、スカート自体は広く、おわんのような型のもの、これ

らのスタイルはある種の洗練された女らしさへの回帰といった感じである。
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その他菰々のフアッシ｀旦ンの特徴および煩向について列挙すれば訊の這りである。

1 裾大はひざの上からくるふしまで。

裾大は時閑と用途に適合した種々の長さのものがあるがそのほとんどはひざ下からくるぶし

までのもので相対的にながめのもの。

l ゆったりした袖。

袖は肱の上まで来るゆったりとしたもの。

1 強調されるウェスト。

ウエストは強調され、少し低くなっている。

1 肩があまり強調されないなめらかなライン。

1 胸を強調する大胆な前開き

写真2 胸を強調する大胆な前開き

エリのライ-バま全般的に大きく開き、四角い襟、祈り返し襟、ッョール風の襟、水兵襟等が

目立ち、全般的に胸を強調する大胆な前開きのデザイソ。

1 スカートの流行

今年は、スカートがみなおされ、パンクロンに代って人気が頑注している。

1 末晒の製品

昨年の真白に代って末晒の製品に人気がある。

1 柔らかな、流勁的生地

生地は全般的に柔らかく、軽く、ライソが流勁的でなめらかである。
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l コルセットがテコッキにえる

コルセットかナヨッキ、＇［シャツに変り、 ”VA試叫冬タイル（男をし＼さつけろ）が甘

”VAMP” スタイル（男をひきつける）が昔の

女性用下着から採り入れ、浜辺や太陽の下でのリ

ゾート用に適用されたコルセットに確立している。

これらのコルセットは、肩や背中をあらわに露比

し、胸を強調している｀ボクンの間隔が非常に大

きく、それが知かいショーツを支えるようにびっ

たりと着物の背後につけられている。 写真3 コルセットがチョッキに変る。

1 ボクンの代りに”ひも”を使用

フエミン。プレクボルテ業者のコレクションには、ボタソの代りに”ひも”を使用したもの

が多く見受けられる。一見するとデザイナーの気まぐれといったように思われるが専門家肋で

は、これを大きく採り上げ、女性服節の発展に於ける本質的なものであると重要視している。

”ひも／Iは、ブレクボルテの

クポルテの中にあ

る種のオーダーの

方法を導入する。

ずなわち1人1人

が自分の好きなよ

うに身体に合わせ

てしめたり、ゆるめた

めたり自由なライソ

ン構成ができる。又

又一方、原料及び

賃金が日々値上り

し、製作費が高くつく時世において、高くつく多数の細かい裁断工程をはぶくことができる。
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写真4 ボタン代りに”ひも”を使用

つまり、ひざやタックを取る手数がはぶかれるということで大きな関心をよせている。
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写真5

街の水着

街の水着
．． 

写真6 短かい＾ンクロソ

ー

新しいクイプの水着として、少しゅったりとしたシルニッじで、水着としてでなく、バーシ

ユーダ、或はショートバンツの様な考え方として、上ばりの下に簡単に着用できるタイプの水

着。これらの製品には網目生地を併用したものが多い。

短かいバソタロン。

この春夏は、パソクロンを短かくした型で見られる。もっとも良く見られるのはイギリス式

ショーツである。その名は「AMEE DES INDES』。長さ｝ま種々で、もも半分程ま

ー

でのボクサー用バンツのように短かいものからひざ下までのもの。裾を折り返したパンクロソ

が多い。従来のパンタロソは裾巾が非常に広くなってぎている。

夏のセーター

セークーと言えば編物が多く習慣上ではそのほとんどが冬に使用されるものであるがこの春

夏は、 じかにこのセークーを身につける傾向にある。むろん春夏向けであるので、糸遣いや、

ー

ー

組織は涼しい感じのもの。

目の荒い、すかし織物地

よれよれした感じのもので、光線を通過させる様な目の荒い生地、特にブラウスにもてはや

されている。

夏のアノラック

非常に薄い生地で作られた夏のアノラックがジャンパーに対抗している。
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写真7 夏のセークー

写真8 目の荒い生地 写真9 夏のアノラック
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0 色の傾向

着物

澱白しない末晒の色、蜂密の色、アーモンドの色といった自然色。わずか色あせた‘ような惑

じの白ぽい色（クリーム、青ぽい黄）、桃色、薄紫、洗いざらしのプルー、白ぽい灰色等が

バステル色に変っている．黒も若干見受けられる。

今冬に関しては殷いめの色が続いて用いられている。 （ブルーマリン、えび茶、もみの木

の色） ． 

スポーツウエア

全ての青の色相。

濃いものでは、海の青が多く、その他エンヂ、濃い緑、黒。

明るい色では、ベージュ、オフホワイト、アイボリ、テラコック。

色あせた色。青白い黄、白ばい緑、さけの色、黄土色、バラ色。

o ラインの傾向

上着

クラシックな、ズキン付や、ブレーザーが流行、しかし丈は短かくなっている。新しい傾向

としては非常に長く、帯のついているもの、又は19 3 0年スクイルの短かいもの。

パンクロソあるいはスカートに伴われ、ベエストツユミーズとサハリニンヌが非常に多く、

短かい上着がスカートと併用される。ツービース生地は全般的に軽いものである。

ドレス

平らな襟で、ネックラインは角型、シャッスタイルあるいはV型である。全般的にひざや、

刺繍等の細工をほどこし、 19 3 0年、 _40年、 5-0年代風のスタイル。

ブラウス

広くひじまでくる袖つきのアメリ

カ風プラウスと、より女性的で柔

軟なラインのひざ付プラウス、ひ

も付の襟、水乎襟、それにレース

等の細工をほどこした胸節、 19 

3 0年、 40年のリバイバルが著

しい。

・r 

写真I0 上ぱり風のひも付けプラウス
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スカート

いくつかのラインを打ちだしヌ、カートが努力をまして釆ており、パソタロンに代ろうとし

ている。何処でも見られる単純なひさつきキユーロットスカート、前でボタンを上から下ま

ではめるフ Vヤースカート、ゆったりとしたダーツの入ったスカート、フレヤースカート、

身体にピックリあったもの、あるいはこころもち固のところでひさを取った農民風のスカー

ト。

パンタロン

スポーツウニアとしてもっとも良く用いられる。ウエストの位置は上り脚は巾広く、悔賊ズ

ボン夙の裾巾の広いもの。男性用の折り返し付のズボンも又多く用いられている。又ショー

—ツが多く、相対的に巾広く、より短かく、ウエストや折り返しはぬいひざつきである。

セーター

セーターはだんだんとプレクポルテのコレクショソでは重要になって来ており、流行は次の

ようなものになって来ると思われる。

型、袖の短かいポロシャッ風。

びつたりしたプルオーバー。

プルオーバーの上につける上着で、袖が長く、前開の応の。

編目、浮彫風、すかし目の荒いもの

アールデコ風のモチーフのジャカード、あるいはプリソトされたもの。

色、生の色（末晒）、ベージュ、白ぽい色

o スボーツウェアーの領向

来春夏のスポーツウエアに関しては、大多数のメーカーは、 l9 5 0年代スタイルを採用し

ている。それは楽しい、生き生きとしたセクシーな挑発的なモードで、街のおとなしい女性的

な、少しぎどったモードと対照的である。ゆったりとしたライソ、低めの袖つけ、短かく巾広

い袖がスポーテイーで、ゆったりしたシルニットを作っている。

ライソ 身体の線から離れた円筒形の裁断。

ポロ襟に変って、水平襟3

l 9 5 0年代の柄がモチーフとなってデザイソされたプリント柄3

袖付が低くなめらか。

長さはひざの下でとまる。
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色 彩流行はブルー系統、浪い緑、黒ヘージュ、オフホワイト、アイボリ、テラコック、バラ

色、色あせた色、青白い黄、臼っぽい緑。

素 材 自然を生かした田舎風の感じのズック地、ツイード、麻織物、綿lO 0路のキヤバジン、

ボプリン、サテソ、シャンタン、なめらかな流励的なクレープ、ジョーゼット、綿ジャ

ージ、入ポンジ状のピロード（これは画期的に採り入れられている）．労働着用の洗い

ざらし生地、デニム、シャンプレ、スポーツウエアに適するよう匠敵られた帆布。

-92-






