
ま　えが　さ

県内の製造業を取り巻く情勢は依然として厳しく､これを昭和61年の滋賀県工業統計調査結果

速報から前年と比較すると事業所数では繊維工業が52事業所減少(△7. 5 %)､衣服では32事業

所減少(△6.1%)となっています｡

業種別の順位では繊維工業644事業所､構成比14.4%で前年同様1位を占め次いで衣服の491

事業所､ 11%､一般機器と電気機器がそれぞれ403事業所､ 9%の順位となっています｡

製造品出荷額等は4兆2753億円で前年に比べ524億8904万円の減少(△2. 1 %)となり､うち

織維工業250億8750万円減少(△9.4 形)で対前年上昇寄与率は△47,8%と厳しい状況になりま

した｡

一方､地場産業の状況を眺めてみますと､事業所数は1062事業節(△8. 0%)従業者数12.199

人(△8.6%)､製造品出荷額等は1466億2216万円(△3.6%)となっています｡そのうち長浜

のちりめん､つむぎ､ビロード､鼻緒､彦根のファンデーション､湖東の麻織物､寝装寝具,高

島のクレープ､帆布､厚紙､タイヤコード等の製造品出荷額等は553億8783万円(△13.9%)で

繊維製品が37.7%占めていますが厳しい産地状況になりました｡

産地活性化のために需要開拓のための産学官の連携､異業種交流等による研究開発の推進が重

要な課題となっております｡

当所におきましては､産地企業発展のためにライフスタイルの変化､消費ニーズの多様化､生

産工程の効率化に対応するために技術力､デザインカの向上をめざし巡回技術指導､技術アドバ

イザー指導事業､中期･短期の技術者研修､巡回総合指導､織物･デザイン研究会､情報提供を

キメ細く積極的に実施してまいりました.

この事業報告は､昭和61年度に実施した指導研究の内容をまとめたものでご高覧の上ご指導ど

教示賜われば幸いと存じます｡

昭和62年9月

所　長　　　　小　林　昌　幸



1.所　在　地

滋賀県繊維工業指導所　滋賀県長浜市三ツ矢元町27番39号　〒526　　　電話　0749-62- 1492

能　登　川　支　所　滋賀県神崎郡能登川町神郷1076　　〒521-12　電話　0748-42-0017

高　　島　　支　　所　滋賀県高島郡新旭町　　　　　　　〒520-15　電話　0740-25-2143

新庄前川原487- 1

2.沿　　　革

明治44年4月　　滋賀県立長浜､能登川工業試験場をそれぞれ設立0

大正4年4月　　長浜､能登川両場を合併し､滋賀県工業試験場とし､能登川に本場を置き長浜

を分場とする｡

大正8年4月　　滋賀県能登川､長浜工業試験場の2場とする｡

昭和11年4月　　能登川工業試験場高島分場を設置｡

昭和16年4月　　能登川工業試験場を滋賀県染色共同加工指導所と改称､高島分場廃止｡

昭和18年10月　　長浜工業試験場を滋賀県工業試験場と改称､染色共同加工指導所内に併設｡

昭和19年3月　　染色共同加工指導所を廃止｡

昭和21年5月　　滋賀県立長浜､能登川面工業試験場をそれぞれ設立o

昭和27年4月　　能登川工業試験場と長浜工業試験場とを合併し､滋賀県立繊維工業試験場を設

置｡

昭和30年9月　　滋賀県立能登川､長浜繊維工業試験場の2場とする｡

昭和32年4月　　長浜､能登川両試験場を廃止し､滋賀県織維工業指導所を設置｡長浜に本所を､

能登川と高島にそれぞれ支所を置く｡

昭和36年3月　　高島支所新築｡

昭和40年4月　　能登川支所に繊維開放試験室併設｡

昭和42年3月　　高島支所移転新築｡

昭和43年9月　　能登川支所図案室増築｡

昭和47年3月　　本所新館新築および所長職員公舎改築｡

昭和48年3月　　繊維および染色仕上加工実験棟新築｡

昭和55年3月　　本所に繊維開放試験室新築｡

昭和58年3月　　能登川支所移転新築､デザイン開放試験室併設｡

昭和59年5月　　高島支所増改築計測管理開放試験室併設｡
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3.規　　　　模

3　- 1　施　　　設

○本所(長浜市三ツ矢元町27-39)　　　　仁)能登川支所(神崎郡能登川町)

◆本館(鉄筋コンクリート造2階建)　　　　◆本館建物

693.50m2　　　(鉄筋コンクリート造平屋建) 349.74m2

◆公舎(コンクリートプレハブ造2階建)　　◆その他附属建物　　　　　　38.40m2

3戸149.44m2　　　◆敷地　　　　　　　　　　　1536.47m2

◆実験棟　　　　　　　　　　　　　　　　　○高島支所(高島郡新旭町)

(鉄筋コンクリ-卜造平屋建〕 872,04m2　　◆本館建物

◆繊維開放試験室　　　　　　　　　　　　　　(鉄石コンクリート造2階建) 303.00m2

(鉄骨ブロック造平屋建)　　319.70m2　　　◆繊維開放試験室

◆ボイラー室　　　　　　　　　　　　　　　　(鉄骨ブロック造平屋建)　193.78m2

(鉄箭コンクリート造平屋建) 38.55m2　　　◆その他附属建物

◆その他附属建物　　　　　　169.88m2　　　◆敷地

◆敷地　　　　　　　　　　　　4613.53d

3　-　2　組織および業務分担

庶　　務

｢｢〔ト｣｣

係導指術技

試験研究係

能登川支所
支所長

28.20 m2

1150.13m2

人事･給与･予算に関すること

公印･施設･財産の管理に関すること

経理･物品･文書事務に関すること

公用車･ボイラーの管理その他-般庶務に関すること

技術者研修および研修事業に関すること

巡回技術指導等指導業務に関すること

染色整理関係の技術指導に関すること

編織関係の技術指導に関すること

依頼試験に関すること

機関紙の発行･文献資料に関すること

編織関係の試験研究に関すること

染色整理加工技術の試験研究に関すること

編織関係の設備利用に関すること

技術指導に関すること

依頼試験および設備利用に関すること

染織デザインの創作指導に関すること

高島支所工芸芸慧芸芸誓言孟孟宗用に関すること
支所長

-　2　-

3　-　3　職員構成

所

庶　務　係

係　　　長

技術指導係

係　　　長

試験研究係

係　　　長

能登川支所

支　所　長

高島支所

支　所　長

技術吏員　　小　林　　昌　幸

事務吏員　　小　滝　佐多子

〝　　　　　中　川　　やすえ

技　　師　　　中　川　　一一　郎

業務員　　斉　藤　重　雄

技術吏員　　中　川　　　哲

〝　　　　　木　村　　忠　義

〝　　　　　福　永　　素　行

〝　　　　　鹿皿⊥邑_義_

良/J帥'針最-弘ぞ

技術吏員　　　大　音　　　真

〝　　　　　中　川　　貞　夫

N　　　　　那　須　　喜　一

技　　師　　古　池　君　子

技術吏員　　前　川　　春　次

〝　　　　　嶋　貫　　佑　-

〝　　　　　川　添　　　　茂

技術吏員　　　堀　井　　利　男

〝　　　　　吉　田　　克　己

〝　　　　　石　倉　　弘　樹

-　3　-
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【染色､仕上関係】 

名称J仕p様i備考 スクリーン奈染機半自動式布幅90cm37 
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高温高圧染色機容量5kg､5UP-1型42 ��ｲ�ﾋH��ｷｨﾏYZｨﾏXﾏY7杏h4ｸ5瓜ｩ�ﾙLﾘ胡����ﾓ�����C芥ﾙ�^"�
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名称i仕様i備考 I 剌猪ｼ称仕様備考 嘗蓋霊莞蓋悪霊芸撞,F-X_150B型轟 _■蔓芸票冨芸悪霊雪ステム 蔓孟憂歪重責三三二-弓喜…こ冨慧 I:筆 頭- 一家 蛋. 貰こ､ 憲■高島支所 i. 書名称仕様l備考 

i 僮 糊浸透性測定装置乍試料寸法70-150mm ミクロ熱分析装置iDSC型 ガス分析装置∈物質同定G-80 粘度計凋転式50-800万CPS 小型焼却炉序全燃焼式バ-ボンSE-Ⅰ型 走査電子顕微鏡iMSM-2型1 】 望讐警度計i岩≡≡;5cOOg 複合文様撮影装置 液体クロマトグラフ 収縮皮試験機 風合測定機 雷雲喜霊芝孟試験機皇三:;嵩2去122型500kgf �?��+儻儷ｲ�ﾛsC唏ﾙ�^"�謄S3(+�W�ｲ�ﾜ����Hﾙ�^"�
シポ形状計測システム_MELCOM70./3056､国補 自動単糸強伸度試験機ウスターテンソンマット2荷重最大5000g56､国輔 糸斑試験機(生糸用)ウスタ-テスター156､国補 

自動検撚機S2型試最250m56､国補 恒温恒温槽温湿度自動魂整SC-H100Y-20型59 スペクトロカロリーメータ-色の測定SZ-280型59､国補 高速ビデオ装置HSV-20059､国楓 燃焼試験機450メツケバーナー式59､国補 織物絵柄画像解析装置;CPU(8086)及び開発システム60､国補 凭葦惹重義主意グ径21,2q董董 

i i 

捺染装置ほぐし捺染直捺染式XYZ軸 田�Hﾙ�^"�藍10錘.)ング径3吋 

熱物性測定装置KES型60 照度計ⅠM-3東京光学61 織前挙動計測装置制卸用コンビユ-夕-､固定ディスク､プリンタ-他61､国補 刪ｯ誓冒芸張力試轟叢gyfC=t?,oilI2:ジ董:3 妻一覧7式)bSiti葦喜fiv;!8㌔.A.三gll:71D9;2X--:Xg3B*iiiB型罷 

■能登川支所 名称i仕様l備考 董萱萱芸芸≡≡≡験溌喜… 

検撚機50cm39 スクラブオメーターSB型39 剌ｦ 

ロール捺染機手動式ロール幅12吋39 -6- 刳� ･≡蛋 蔓 & I.賢 登 翠. 竜一7- 妻r 董 +｣+ 
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3　-　5　昭和61年度歳入歳出決算

科目 劔】 畑�｢�

款項 剿ﾚ ����予算現額 假ｹ?ﾈﾜ�ｨ���餒B����

使用料及手数料 俶yw�{��商工使用料 ���査ﾔ鮎h轌;��"ﾃS��ﾃ�������"緜3"ﾃCS��42,450 
′● ��ﾈ�ﾂ�〟 ��c3s������淵3Sゅs���△ユ1,300 

′′ 偃��I{��F商工手数料 免里ﾃ##�ﾃ�����"ﾃ#s2ﾃsS��53,750 

財産収入 ��I.48,693 剴2ﾃ��2�△45,500 

〟 俥�蝌暮w��?ﾂ�.財産貸付収入 侈y�X醜ﾏｩ�h郢�ﾒ�Cづc�2����ﾃc�9m8�#Crﾃ����

′′ 俥�蝎HIZX�?ﾂ�i物品売払収入 漠��査ﾔ鮎h轌;��d����ﾃS���1.500 

雑収入 倅y?ﾂ�i雑入 �3ヲﾃ����3�"ﾃc3���3,630 

′′ ��ﾈ�ﾂ�l経営技術等研修 講習受講料 ��ｨ��3ヲﾃ���?｣ヲﾃ�����0 】 

′′ ��ﾊB�雇用保険料 �0 �2緜3��3,630 

合計 劔3,027.693t3,028,273 �580 

科目 劔 �� 

款l項 剿ﾚ ����予算現額 假ｹ?ﾈﾜ�｢�予算残額 

総務費 �� ��1.979,000 ��ﾃ都津����0 

′′ ��ﾙk�ｬyyﾙN��!財産管理費 假冽iN��551,000 鉄S�ﾃ����0 

〟 舒�iN��i計画調査費 儘磯i��儂��i,428,000 ��紊#づ����0 

商工費 �� ��51.505,852 鉄�ﾃS�R繝S"�0 

′ノ 傅Hﾔ鮎i�2� 俣2�#��ﾃ�モ��2ﾃ#��ﾈｩｳ��0 

′′ ��ﾈ�2�商工業総務費 几yN��483,200 鼎�2ﾃ#���0 

〟 ��ﾈ�ﾂ�】工業振興費 ��3,151,768 �2ﾃ�S�ﾃsc��0 

】 〝l〝 凵戟｣ 兩���1,560.000 ��ﾃSc������0 

′′〝 勍i報償費 �450,000 鼎S�ﾃ����0 

′′ ��ﾈ�ﾂ�′′ 几yN��934,068■ 涛3B��c��0 

′′ ��ﾈ�ﾂ�〟 假冽iN��112,000 ���"ﾃ����0 

〟 ���′′ 冩�k�N��ヲﾃ����塔津����0 

′′ ���rJ 俶yw�{��,�妺{�Rﾃ����迭ﾃ����!o 

〟 �(h抦ｮ仂iN�� ��48,354,084 鼎づ3SBﾃ�ィ�0 

′′ ��ﾈ�ﾂ�中小企業指導費 ��E2,347.000 �"ﾃ3Crﾃ����.0 

′′ ��ﾈ�ﾂ�〟 兩��N��815.300 塔�Rﾃ3���0 

〟 ���】〟 几yN��#sSBﾃ#���都SBﾃ#���0 

′′ 椿���假冽iN��s#�ﾃS���都#�ﾃS���0 

′′ ��ﾈ�ﾂ�〟 冩�k�N��56,000 鉄bﾃ����0 

′′ ���級維工業麺導所章 ��47,187,964 鼎r��ビ纉cB�0 

〟 ��ﾈ�ﾂ�′′ 兩��*ﾃcCゅ����田Cづ����0 

′' ���〟 仄Hﾜ���sBﾃイB�都BﾃイB�0 

′′ ��ﾈ�ﾂ�〟 �,�ｾ��86,400 塔bﾃC���0 

′′ ���′′ 几yN��2.605,773 �"ﾃc�Rﾃss2�0 

･t" 凵戟� 假冽iN��22,801,227 �#"ﾃ���ﾃ##r�0 

〟 謬d��冩�k�N�"ﾃCC"緜����"ﾃCC"ﾃc���0 

〟 ��ﾈ�ﾂ�′ノ ���Y{��5,748,160 迭ﾃsCづ�c��0 

〟 ���′′ 俶yw�{��,�妺{��316.030 �3�bﾃ�3��0 

･i" 凵戟� 儖YV俎y?ﾉN��12,296,000 ��"ﾃ#澱�����0 

･j" 凵戟� ト 儿�%8ｾ�^(�ｷ佰�WHｾ��142,470 ��C"ﾃCs��0 

･与〝i- 劍ﾏh攣N��26ー400 �#bﾃC���0 

合計 劔53,484,852 鉄2ﾃCィﾃゴ"�0 

科目 劔�� 

款 俘�m｢����uﾈ螽ﾋｸｧ｢�假ｹ?ﾈﾜ�｢�予算残額 

商工費 �(h抦ｮ仂hｽ��8嶌��ｾ��高度化資金 �� �� 

貸付事業費 ��ﾙWH駟k�N��旅費 鼎ゅ3#��48.320 ���

合計妻48.320 劔鼎づ3#��0 

- 10　-

4.技術指導業務

4- 1業務実績表

(1)巡回ならびに実地指導

項目月毛 �4 迭�ﾂ�6l 鳴�r�1 8!9 1 凵z ･o'∃ 免ﾂ�12 唸��2�剏v 

宅技術 僖 ����0 柳��oiOI l 僮 2 �2�1 ���｣"����10 

原料 ��ﾙOVﾂ�0 鑓-ﾂ�0 柳�����0 ���0 �����0 柳��0 

鮒分解､設計漂慧t, �1!0= �1 ���110 �0 ���2妻0. 冤 111 �7 
0 ���0 ���0 ���0 ���o～ ���0 ���0 

≡技術 �2 ���l leo �0 �6��1 �"�1 ���1 �2�14 

図案 ��ﾙOR�0 ���0 鑓���ｲ����0 ���0 ���0 ���0 

準備! 亰ｨ���l 8; ����20 �6 釘�2 途�3 的?｢��(���56 

設備も �2�4 ���6 ���3 �"�1 ���【 Sill �1 �#b�

製編織 亰ｨ���7 釘�15. 湯�6 鳴�R�10 偵"�16 澱ﾂ�2 途�89 

設備 ���3 ���ち 2 ���3 迭�1】 �"�4 �����2 �#B�

l技術t �1 柳��ol4 冩h 冤 0 ���0 ���2 釘�ll 

拷 ��ﾙOX��0 �(���1 ���oio �3 ���0 5 ���0 ���8 

仕上.加工 亰ｨ���ｲ�5 ���4 �"�2 �2����1 ���4!0 冤h �23 

設備 �8ﾜH�ｲ����0 ���0- ���0 免V������迭�

染色.捺染 亰ｨ���1 ���0 ���0 ���リ ����2 ���1 ���6 

設備 ���0 ���0 �����0 ���0 ���0 ���1 �"��

公害 亰ｨ���4 澱�0 免ﾆ薬����EIO ���"�0 免�"��!33 

設備 ���0 ���1 3 ���0 ���2 ���1 ���0 途�

≦技術 ���0 ���oh �0 ���0 �2�3 �*"�0 唐�

t設備 �00 �0 ���o!o �0 薄ﾆ��】o ���lo 俐B�0 

特許 亰ｨ���oLo 冲O ���oFo �0 ���0 ����0 ���0 

.設備 ���1 jO 之��0 ���0 ���0 ���ojo �0 ���

工場管理 亰ｨ���2 ���4 ���0 ���15 ���0 ���3 釘�30 

設備 ����1 ���0 ���0 ���1 ���fo ���0 釘�

制度融資 補助金 亰ｨ���0 ���0 �"�1 ���1 ���0 ���1 �2�9 

設備 ���8 偵B�0 �2�1 ���F i2 瓶�0 ��ｳ��1 ����

産地振興 亰ｨ���6 �"�5 鳴�2�4 釘�6 俣b�ﾒ�1 澱�3 迭�51 

設備 ���1 ���0 ���2 ��｣��0 �����0 ���ﾂ�0 釘�

その他 亰ｨ���6 ��"�12 �2�10 ����12 澱�ー18 F ��"�7 唐�116 

設備 ���0 柳�����0 ���0 牝��oto再 剴b�

計 亰ｨ���43F37 �44 鼎��3�������3��52 �#��51 �3R�33 �3��463 

設備 途�19 魔�ト17日 剿ﾆﾂ�8 �2�8!5!9 剴��b�

← ilH　-



I..】 -■… .-_I.一一..隻 一二■=■三一一∃ ･l l i ～ _I i ∃ i 白��"亰ｨ���ｩ&ｲ�劔劔劔劔う,i-_野や㌻芳一L 停�2�ｹxｨ韋ﾋ��

i 佇��ﾘ�m｢�釘�5 澱�7 唐�gi10 r 冤l ��"�1 �(��ﾋ頷ﾂ�� ��項目 釘�5i 澱�7 嶋�湯�����ll ��"�1室2 �3 佗b� 

~定性分析 �2�2 ���1 �2�0 柳｢�0 ���li ���1111 

事技術 �12 �3"�7 ��B�17 ��f�#���32�24!35 �33 ����270 劔.榎ｩZｩ�ﾒ�7 �2�10 迭�13 �2�0 �"�5 湯�8 ��R����

原料 ��ﾙOR�0 ���0 �2�0 ���0 ���0 ���4h �7 � 壷w�G)�YZｩ�ﾒ�0 ���0 ���0 柳薬����oも ���0 ����

織物分解､設計 亰ｨ���20 �#"�20 ��B�12 ��b�16 ����23 �#R�25 ����230 � 儁H詹�ｩ.郁靈��18 ����13 �#��ll ��b�14 途�ll �#��6 免ﾂ�168 

設備 ���4 ���0 ���2 ���1 ���2 ���い ��"��-撚糸試験 唐�6 釘�7 �"�Bi 免ﾂ�3 都��16 澱�6 塔B�

図案 亰ｨ���8 ����1 ���43i9 剴R�107いき2 劔64 劍鏐ｺﾙ�ﾉ7郁靈��ll �3��32 �#��24 �#2�8 ��s�R���2�12 免ﾂ�216 

設備 ���0 ���0 ���0 ���0 ���0 ���0 �"�刪齊�ﾞら試験 �"�6 ���6 ���lot 釘�2日 凵z 0 釘�4 �3��

準備 亰ｨ���29 �3��36 �#��25 �#"�24 ����18 �#��20 ����290 � 倩Y_畏y|ﾘ韋ﾋ��2 ���2 ���4 �&ﾂ�14 ����6 ���0 �"�32 

設備 ���10 ����13 迭�519 �5 ���96 �6i80 
布破断強力試験 �#2�4 唐�13 �3��】 147 �3��ll �#��19 �#��19 �#c"�

製編織 亰ｨ���29 ��"�28 �#B�21 ����20 �#2�9 ��2�16 �#2�228 布摩擦試験 �2�3 ���1 ��S��6 澱�7 ���4 ���2 鼎��

設備 �?��r����12 迭�1 的?ｦ��釘�5 途�5 田��

._.:.-∴葦 】 】 l 劔劔劔劔劔圧縮弾性試験 ���2 ���1 免�"����0 ���0. ���0 ����#B�精練.漂白 亰ｨ���1 澱�6 ���1 �"�■5i6 �9 �"�0 釘�42 組織分析 唐�5 ���2 ���1 �"�0 ���5 ���0 

設備 ���2 �2�0 ���0 �"�1 �"�1 ���0 免ﾂ�

織物設計 ���0 ���0 ���0 ���0 ���0 l ���0 ���R�

仕上.加工 亰ｨ���13 �#R�21 ��B�20 湯�14 ��B�9 ��b�13529 �197 厚さ測定 ���0 ���3 ���1 ���0 ���0 ���0 

設備 ���7 ���1 ���2 �"�1 ���1 ������b�

密度測定 湯�1 �2�6 �2�3 澱�5 �2�8 湯�1 鉄r�

染色.捺染 公害 縫製 特許 工場管理. 亰ｨ���8 ��B�9 唐�ll 免ﾂ�14 �#��9 ��b�16 ��r�154 弧型.斜行度測定 ���0 ���0 ���0 ���0 ���0 ���0 ���

設備 技術 設備 技術 設備 技術 設備 技術 ���b���"��b��.b���&ﾂ�2i3 412 1lo 1+ 1lop 2h 00 43 �00 00 00 00 00 2!2 0日 1Zo �2 1 0 1 0 1 0 6 ���2�"�����2���2�い r3 日 0 0 0 0 1 ���������������"�-0 1 3 1 0 0 0 1 ���"���2�������r�2 4 0 1 0 0 0 2 ��"�#b������"������3"�

PH測定 水分率試験 防シワ度試験 収縮率試験 硬軟度試験 保温性試験 通気度試験 ���b���#��������00 12 010 15書3 olo 21 20 �0 2 0 13 0 0 0 ���B�����������爾�0 2 0 14 4 0 0 ���"���#B�����?｢�0 1 0 23 0 4 0 柳��3v�����ｹ��?｣��ﾆｦﾆ����6�����"���3"�������0 2 0 ll 0 0 0 ���3B���#B��B�r�b�

設備io10 劔l 01 �0 ���0 ���1 �"�06 劔繊維鑑定 唐�82 �19 釘�3 亦���919 剴��070 

制度融資 亰ｨ���S��剴�2��"�0 ���0 ���0 ���B�劔Eﾈ査ﾚﾉw�zh韋ﾋ��13 ��"����4 ���0 ��S���8 田3��ワこ 補助金 ��ﾙOS�3"�剴C"����1 ���1 ���1 ���B�劔��査嶌ｧx韋ﾋ��0 �������0 ���0 ������1 都��

産地振興 亰ｨ��33b�剴��"�唐�4 釘�3 ��2�7 �3sB�劔f�<ｸ韋ﾋ��0 �������0 ���4 ������0 ��B�

設備000 劔00 �4 ���0 ���5 ���010 劔顕微鏡写真撮影 唐�131 �1 ���l12 ��B�582 剴"�3ho 

その他 亰ｨ��###�#"�剴��r�湯�17 ����10 �3"�18 涛�澱�劔��ｸ覃�8韋ﾋ��1 鼎�"��13 迭�0 ���B��4 ��3B�

設備010 劔00 �0 ���0 �32��"�010 劔染色堅牢度試験 售r�461446 剴���38 �3b�54巨2日3 剴Sr�63444 

計 亰ｨ���Sc��#�c"�剴�#S�CR����r�160 ��S��126191 �164 ��C���3r�劔�ﾘ沓�2 田����0 ���5 ���&ﾆ���6 ��#��

設備313919331711623ー2015302414253 -12- 劔劔劔劔複本(和文)3.00055017日lo7633 複本(欧文)0lOioLOLoololoAoloolo 計巨641可99169j18420711901157巨791163巨86176E2052 -13- 
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音 

i i i ■! i i i �Fﾆ嚢�W&h蓼ﾞｲ� 

整経機回2ま10i9F5ー89日∃8臣0回32喜8鳶 侈Hｸh橙鞅X�橙�月日 �"�>�vR�場所.参加人員 ��

盲 重 言 處ﾙ�Hｴ�鉤6���3�?ｦ���ﾆ��#�?｣�ﾙ9��席緬研究会 鳴�c�D��xﾈ��Y?｢�生糸品質調査結果について 主査木村忠義 緯蒸に関する考察 儼ﾈ�l儘鮎hｺi:��xﾘr�C�kﾂ�

撚糸機≡1日∃6I2i8E13IOOili4L3131 

亨 毒 佻�WHｴ�柳｣DS#�$c��ｳhｩ紵?ｦ���?ｨﾜC���

■呈 董 ���ｸｴ�*(*$V�*(*&ｦ�薬踐薮F�F����ｸ皦ﾛ一ﾘ靖���������

i 害 毒 亂9�xｴ�f��馗%C8ﾕ��｣����ﾜFF�b�

縮緬研究会 田�D��生糸下溝油剤と染色性 ��儼ﾈ�l儘鮎hｺi:��xﾘr�
漂白機Fo!Oioofooooo】oooo ! 量 -≡量 一室 亦�>i�Xｴ�%F��#h����ﾓ�����飛�度ﾈ�#4X��皦ﾛ盈��ｩ(亳�����3�kﾂ�

高温熱処理横目FoFo書oioioo仁oioい0日卓1 傀H��6h5X48995r�61年 侭�8ﾙ���査韋ﾋ��｢引｢��l肯巨登用支所 

真空糸蒸機OtOt0再011日iotoo13 �8月6日 ��鞐ﾈ6h5X4898,ﾉ5x鹵�10名 
i i 一竜 一章 一毒 葺_ ��Y�hｴ�������#9fﾒ縱�����2�デザイン講習会 田�D��佇���?｢�寝装.インテリア製品のデザインについ てアトリエ.エフ藤.原豊 僞ﾉ6��ﾈ辷��#�kﾂ�

l 幅出機0‡OIFooooooooooo 

自動単糸試験機11t3131111187610986112 

デザイン研究会 田�D��創作デザインアイデアパターン発表 ��支ｹ�6��ﾈ辷��糸むら試験機0!00=0000120003 

弓 .き i l 俥ﾈ柯ｴ�����柳��������������ﾈ繦?｢�図形処理システムの活用 ��ｳ#�kﾂ�

その他の試験機49日町4444I41675245E5.416546583 凵` 10月8日 偃YD98渥�t2ﾒ�

織物.技術講習会 縮緬研究会 織物講習会 田�D����ﾈ緤?｢�多品種少量生産と今後の対応について 東洋紡績株式会社 紡織課島倉護 �6��ﾘ)8x辷��cYkﾂ�

芸等yH卜誓6S"S,Es8"001Es6E.Z5LZgi700.=7S.E270095;‡8…1葦 

i I 葦 ≡ 儿��田�D��生糸品質調査結果について 儼ﾈ�l儘鮎hｺi:��xﾘr�

‡ 1 i 刋ｲ����ﾈ繦?｢�c�D����ﾈ���?｢�主査木村忠義 ｢技術講演会と繊維機器展｣ 蛋白繊維｢シノン｣について 東洋紡績株式会社 化合繊開発加工部背戸満 目動議通し機の開発研究について 岐阜県繊維試験場 主任技師石■井富久 機器出品15社 電気機器､糸道､糸蒸機､シャツトル､ 油剤､その他 -15- �3�kﾂ����kﾂ�

一 l T i i ! ! i i i i i i i ー I l i ∃ 1 啌譏ｮﾂｲ�

憲 -た 

! -14- 



-圭 I i 1 I i l i ! : 弓 〕 ㌔,毒 】 _∃ l ～ 肪���6���｢���劔�� 

】 i 1 声 侈Hｸh橙鞅X�橙�月日 亦�>�vR�場所.参加人員 �� ��研究会.講習会い日 �; 内容≡場所.参加人員 

織物研究会 售c)D��織物設計システムの開発 俘)8x辷��劔�ﾈ惓X�ｷ俎X�橙�62年 傴ｩ��S僖�7芥ｵｨ��轌;�郢�ﾙN�(�馼ｼb�高島支所 

牢クレ欄喜蓋い≡≡…… �23名 劔�8ﾈ�#I?｢�織物の品質と製織技術の向上 1.高速度撮影と織物欠点 主任吉田克己 2.強撚糸の製織時におけるスナ-ルの i発生について主査鹿取喜寿 講演 糸特性や織物組織に応じた製織方法 講師テキスタイル.コンサルタント 技術士藤原英男 �#�kﾂ�

講習会 田)D��(ﾈ��)?｢�生糸の特性と染織について 農林水産省蚕糸試験場 室長青木昭 俾�棹ﾊyh9�IZ慰鮎hｺb�:��xﾘs#�kﾂ�

講習会 田)D��(ﾈ�#9?｢�綿素材織物動向について 財団法人日本綿業振興会 ー室長柳原美妙子 情報社会とその対応について ㈱大阪ケミカルマ-ケツテングセンター 社長大村欣 俘)8x辷��#Ykﾂ�

-17- 

講習会 田)D��(ﾈ�#y?｢�洋装素材開発指導について 外村株式会社 商品第一部長森口悦久助 ■和装素材開発指導について 株式会社高島屋 商品本部伊藤功 儼ﾈ�l儘鮎hｺi:��xﾘr�3Ykﾂ�

講習会 田)D��(ﾈ�#I?｢�消費者ニ-ズのとらまえ方 西武盲貸店関西 総務部稲岡真理子 僞ﾉ6��ﾈ辷���9kﾂ�

講習会 田)D��8ﾈ綺?｢�羊毛の特性と織技術について 国際羊毛事務局(ⅠWS) マネ-ジャー掘満夫 俾�棹ﾊyh9�IZ慰鮎hｺb�:��xﾘr��冖ﾂ�

H 劍ﾊHｸh橙�62年 3月9日 俾�:�-�*�+Y>i�X,�,(*(,B�益D8ｵｨ蹣(i�ﾉ.YWb�長浜本所 22名 

織物研究会 田)D��ｲ�8ﾈ�#9?｢�縮緬試作発表 技術指導係長中川哲 主任技師.浦島開 儼ﾈ�l儘鮎hｺi:��xﾘr�cykﾂ�

-16- 



4　-　3　巡回技術指導

巡回指導項目 弍ｨｭF�>�vR�蜜ｮ仂i�B�

F 公害巡回技術指導第-回 冤 総量規制における水質の高次処理技術な 度ｮ仂b�

7月14日7月15日 派.x-�,��Xｴ8刮�Y�ｩ.�,�,(*(,B�

≡7月18日7月22日 ��ｩH�檍��?ｨﾊHｵｨ��5(985H8ｸ5�986r�

7月24日7月25日 乂亥(岔9��

≦7月28日 書第二回 2月16日2月17日 2月19日2月20日 2月23日2月24日 2月26日2月27日 3月2日3月5日 3月6日3月12日 3月13日 ��ｹ9h��X蹴�����

一般巡回技術指導 ���ﾈ纖?｣��ﾈ��I?｢�i 湖東産地の問題点に-いていo企業 

10月15日10月16日 忠�ﾙV偃ﾘ晳|ｩ�h蝌,ﾈｬyyﾘｵｨ��,�,(*(,B�� 

10月17日10月22日 �(i�ｨｵｨ��齎駟k���

10月27日10月28日 傀ｩ+y(i�ｩ��

10月29日10月30日 �9h��X醜�｢�

簡易巡回技術指導 ��bﾘ���i 合撚機の調製技術1 ��hｮ仂b��Hｮ仂b�

7月31日10月24日 亰ｨ��齎ﾘ(ﾞ��r��

10月25日10月28日 10月29日11月10日 11月11日11月12日■. �ｩ?ｨﾊHｵｨ��5(985H8ｸ5�986x�(岔9�｢�ｭｹdh蝌ｼhxｨｷｹgｸｾ�u��xｩ���ﾉ�ｸﾞﾈ��X鉙孜&｢�

i 剪ﾃ田駒工業㈱坂井外明 
第二回 俘yE�ｴ�ﾖ)+(ﾛ扱ｨ��｢�

11月18日11月19日 ��ｸ棹ｴ�､(xｩM�nﾉjｸ��
I 11月21日11月25日久保田兄弟鉄工所糸井義光E 

】 11月26E]11月27E]i �9h��X蹴�

F ���ﾈ�#�?｢� 

- 18　-

4　-　4　技術アドバイ　ザー指導事業

昭和61年度技術アドバイザー指導事業の実施状況

月別実施企業数と指導日数(延)

月 区分 釘�5 鳴�澱��｢�ﾂ�7 唐�】 j9 【 ����ll ��"�1 �"�t3 ち 佗b�

日数 途�ll ��"�19 ��B�J 13 亦�fﾆ��9 , 唐�8 ����9 ��3��

企業数f ��r�ﾃB�6 冤����13 1 ����8 I �"�5 迭�7 唐�8 塔R�

内容別指導企業数と指導日数

内容 舒凅��B�i日数 i 

公害対策.省エネルギー 迭�21 

管理技術.OA.FAの進め方 釘�18 

機械開発､改良技術 澱�ﾂ�ﾂ�l35 

生産管理､品質管理 �"�3 

製編織技術 �2�4 

縫製技術 澱�13 

デザイン､新商品開発 途�17 

染色､整理､加工技術 �"�4 

工場レイアウト､管理技術 �2�15 

合計 �3��130 
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4　-　5　中小企業中期技術者研修の実施

(1)課　　　　程　　繊維

(2)期　　　　間　　昭和61年7月7日～9月8日(24日間)

(3)場　　　　所　　滋賀県繊維工業指導所能登川支所

(4)カリキュラム

月日 ����vｩ?｢�座学 実習 �盈｢�内容 亊�蹌�所属 

7/7 �� ��開講式 亦�i l l 

7 幡ﾂ�ﾚ(ﾜ�H饂依I{���｢�凵z 】麻繊維の構造と特性 ��Y�ﾈ��鶯�トスコ木下㈱ 

ll 俑(x����ﾈ�ﾂ�l 繊維の複合と特性 ����ﾉ��自��f京都工芸繊維大学 

14 佇�*ﾈ���｢���IZ瓜ｨ���ﾘﾇb�織物分解設計の手法 �(i�ﾉ4��j滋賀県 書繊維工業指導所 

16 鳴��R� ��ﾈ�ﾂ� ��� 

18 仞��∃座 】 ��IZ��y�Hｧr�パソコンを利用した織物組 織の作成 ��ｩ�X尸Y2�∃- i 

21 佇��i〝 l ��IZ��ｸ鑛d��混紡糸のサイジング技術 亶ｹgｸｾ��ﾂ�】 ㈱丸芳糊料研究所 

23 ����R� ��ﾈ�ﾂ�混紡糸の製織法 �:�ﾋH��&｢�【 藤原技術士事務所 

25 仞��〝i〝 刧� ��ﾈ�ﾂ�′′ 

28% 佇��実 ��6h5X4892�デザインの動向 冩hﾋIOﾉjﾘ���r掛目本絹業振興会 

30 ��R�座 ��Y�h覃�2�最近の染色技術の動向 倬ｸ皦自�ﾂ�京都工芸繊維大学 

8/1 仞��E実 ��h蝌ｬyyﾒ�織布工場における生産管理 手法 �(i�ｩ��1 げ村技術士事務所 I 

4 佇��〟 ��ﾈ�ﾂ� ���′′ 

8# 仞��′′ �6h5X4892�デザインと付加価値 俔�皐鏸ﾆ"���㈱クリエイティブ フォーラム 

日 佇��座 儼俯�yyﾒ�織物検査基準と品質 兌ﾙnﾉdﾈ���㈲麻製品検査協会 

18 佇��･き商品企画 I 剳zの構造と性質 �>��)�b�京都工芸韻維大学 

20 ��R�〝】 �)�Y�h覃�2�混紡糸を染める l 兀�YHｭ��聖母女学院 短期大学 

22 仞��ノ′ 傅IV舒�b�被服における社会的心理と 快適性 �ｩ69�y��俾�棠�Xｧr�

25 佇�� ��Y�h覃�2�セルロ-ス繊維の堅牢染色i I 俥)�ﾉ4騏��三井東庄染料㈱ 

27# ��R�ノ′ 傅IV舒�b�テキスタイルデザインサボ ���68ﾉ(爾�兵庫県 
-トシステムについて 剔@維工業指導所 

29葦l 仞��′′】 儼俯�yyﾒ�衣生活と表示法≠ �(i$ｩ�鞴��2�滋賀県立短期大学 

9/1 佇�����実 ��IZ��y�Hｧr�織物組織解説 儻ｨ邵�l��滋賀県立 長浜商工高等学校 

3 ��V｢"���ﾈ�ﾂ�′′ ���++ 

5 仞�� �6h5X4892�造形と配色 俯�ｭ�t2ﾒ�滋賀県 繊維工業指導所 

8 佇��′′ ���′′ ��ﾈ�ﾂ�〟 

22 佇�� ��修了式 �� 

但し､ 7/28､ 8/8､ 8/27､ 8/29の講座時間は午後2時から5時です｡
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(5)受講者および修了者

受講者32名のうち80%以上出席した下記15名に対して､滋賀県知事名の修了証書を昭和61

年9月22日､能登川支所において授与した｡

昭和61年度中小企業中期技術者研修(繊維課程)修了者名簿

香 ロ ー号 做9{倆"�劍�9{倆(,ﾈ���+x.舒仂b�

氏名 ��Ykﾂ�年齢 乂y���企業名 偖ﾘｼb�什�B�資本金 (千円) 仂h霻�

1 ��穎ﾉ*��織布 �#b�高卒 �6x5�5)m�ｨx｢�31 ��2ﾃS���織物製造業 > 

2 �Hﾏｸ�&｢�織布 鉄B� 伜)dﾈ6X4�5�｢�43 ��Rﾃ����漁網製造業 

3 �69(i�9��� �3��高卒 仗�ﾙ�IZ�｢�253 ���ﾃ����織物製造業 

4 僭��ｨﾅｸ���� �3B�高卒 ���〟 ���F ノ′ 

5 冉ｹ�ﾉwｨ���企画 �#B�短大卒 冉ｹ�ﾉ�IZ慰��｢�10 �#�ﾃ����′′ 

6 �兀I�8ﾔｲ� �#2�大.卒 俾�棹ﾊyZ亥�｢�177 �3�ﾃ����′′ 

7 ��I�X�ﾙWb�工務 鉄��高卒 俾�棠�IWｨx｢�72 ��Rﾃ����′′ 

8 �$ｨﾏｹ{)u��営業 鼎��中卒 ���〟 ���〟 

9 ��ﾉ8xﾊH���検反 鼎"�′′ ���′′ ��ﾈ�ﾂ�′′ 

10 價�yWb�織布 �3b�〟 ��ﾈ�ﾂ�〟 ��ﾈ�ﾂ�〟 

ll �(i�ｩ�Yu��′′ �#��〟 �ｸ嫌;��IZ��騫ﾒ�30 唐ﾃ����′′ 

12 俚(���hﾔr�主任 鼎"�〟 �ﾘﾞ��IZ�｢�45 �#津����′′ 

13 傴ﾉ�ｩOﾉ�8��� �#"�専門卒 �ｨ��7��Xﾔ��25 �#�ﾃ����染色整理業 

14 ��ｩ}�t)Wb�次長 鼎��中卒 ��ｨｮﾉ�IZ�｢�38 ��Rﾃ����織物製造業 

15 �69(i;��� �#b�高卒 俾�棹ﾊyZ亥�｢�177 �3�ﾃ����〟 
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4　-　6　中小企業短期技術者研修の実施

(1)課　　　　程　　一般(繊維)

(2)期　　　　間　　昭和61年10月1日～10月29日(12日間)

(3)場　　　　所　　滋賀県繊維工業指導所高島支所

(4)カリキュラム

昭和61年度短期技術者研修繊維課程カリキュラム

月日 况ｩ?｢�座学 実習 侘ｸ怏m｢�内容 I 俎X蹌�j所属 

10/1 ��R�桓講式 � 肪������ 

1 ��R�ﾂ�座∃工程管理 剋�ﾇ理および撚糸工程について 兀�鯖Y�[b�都築紡績㈱ 

3 仞��b"����査ｴ�､"�最近の繊維機械の動向とその将来 冏��ﾉk��ﾂ�帝塚山短期大学 

6 鳴�ﾈ��l 〟 傅IV��ﾘﾇb�商品の企画と販売 舒(皐鏸ﾆ"�㈱クリエイティブ フォーラム 

8 ��R�′′ 儼俯�yyﾒ�衣料品と繊維雑貨品の品質 �ｩ�ｨ��㈱消費科学研究所 

13 佇��′′ 儼俯�yyﾒ�資材織物の用途とその品質 伜(ﾋ9Y�;��三ツ星ベルト㈱ 

15 ��R�′′ 鳴�ﾄiV俯�yyﾘ磁�85Bﾘ4�8ｸ,ﾈｨ�:饑ｹd��傅ﾉ8yW�Tb�摂南大学 

トl i ����ｾ��′′ I ��ﾔ�/hｬyyﾒ�i縫製工程で発生する欠点とその対 i策 舒(皐��プラザ一一工業㈱ 

20 I 佇��i -i工程管郵〝 劔:�ﾋH��&｢�技術士 【 

22t ��R�′′ 儘�/hｬyyﾒ�〟 ���〟 

24 仞������十 i 儘�/hｬyyﾒ�ﾂ�整経.サイジング工程で発生する1 欠点とその対策 亶ｹgｸｾ�u��㈱丸芳糊料研究所 

27 ∃ 佇��′′ 儘�/hｬyyﾙ^��染色.仕上げ工程で発生する欠点 とその対策 �(i8yeﾒ�日新染工㈱ 

29 ��X�2�儘�/hｬyyﾒ�資材織物の加工方法とその品質 ���¥y4��バンド⊥化学㈱ 
l ll/21! l 仞�� 做几俾�� �� 

(但し､ 10月6日(月)は午後2 :00-5 :00です)
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(5)受講者および修了者

受講者33名のうち80%以上出席した下記15名に対して滋賀県知事名の修了証書を昭和61年

11月21日､高島支所において授与した｡

昭和61年度中小企業中期技術者研修(繊維課程)修了者名簿

氏名 ��｢����iD霾�?｢�総時間 偬��磯隴B�出席率 舒仂ikﾂ�

1 号石塚忠雄 冲S18.9,26 �3b�30I l 塔2�三洋織物㈱ 

2 ��ｹ:��ﾈﾘ��ﾒ�S40.9.12 ���33 鳴��"�紺藤織物㈱ 

3 俘)m一��S36.1.27 仍��ﾈ*#b������〟 

4 俘(ｻH躡��【 Fs30.9.14 ��｢�x���3����塔2�≡高橋織物㈱ l 

5 �:�.ｹH駝��S38.12.1 ��ﾈ�ﾂ�33 涛"�i〝 

6 傴ﾉm因Hﾔﾂ�S42.6.6 ���36 �����アサヒ織布㈱ 

7 傴ﾈ皐ﾊｨ蔗�S32.12.3 ��ﾈ�ﾂ�33 涛"�三ツ星コード㈱ 

8 鳴�gｸ泚;俔��S35.5_31 ����gR��r�36 �����′′ 

9 侭�ﾉ�ｨﾔh���S26.1,26 ����｢�36 �����㈲西村織布工場 

10 傴ﾉOiH��S25.10.20 ���30 塔2�松尾織物工場 

ll 白�鉑68ﾅｸ躋�S40.1.12 ���33 涛"�㈱河本撚糸織布工場 

12 亳y68ﾏY&｢�,S23.4-4 ��ﾈ�ﾂ��｢�33 涛"�日本重布工業㈱ 

13 ��9�ﾈｴ"�S19.3.21 ���ぎ33 涛"�高島織物工業(鶴) 

14 侘969�ﾈ爾�S18.3.18 ��｢�x��33 涛"�〟 

15 侭iﾉm宛�鶯�S37.6.27 ��ﾈ�ﾂ�30 塔2�〟 

4　-　7　　出版刊行物

名称 亂xﾗ8ｾiZ｢�一回の発行部数 

業務報告書 僖�����150部 

指導所ニュース 僖紿���550部 

ファッションカラー 僖�(���140部 
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4　-　8　職員の研修

○京都大学派遣研修

期　間　　昭和61年4月～昭和62年3月

テーマ　　画像処理による織前挙動の計測に関する研究

試験研究係長　　大　音　　　真

○中小企業技術指導研修課程( 1ケ月)

マイクロコンピュータ-コース

技　　　　師　　石　倉　弘　樹
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1　はじめに

当県長浜産地の主要産品である縮緬は､高級品としての位置づけが成されており､出荷後に高

度な染色技法が施され､高級呉服として製品化される｡そのため､最終製品としては非常に高額

なものが多く､製品の外観や風合いの面で高度な品質が要求される｡縮面の原料となる生糸は天

然の素材であり､糸の太細や節､毛羽､汚れなども多いが､ -旦出荷された後は微細な織物欠点

も許されない｡どのような染色加工を施しても無欠点で仕上がる製品のみが求められており､染

色加工後に織物欠点が発見されたときは製品の返却は勿論のこと､高額な染色加工賃の弁済をも

求められている｡したがって､各企業では非常に厳しい製品検査をしており､ 30%以上の製品を

2級品以下に格下げして出荷している｡それにもかかわらず､毎年､多数の返品がある｡業界の

調査によると､その原因は織段､経糸欠点､汚れ､節などの順に多くなっている｡これらは製織

時に織前(織前-縫糸問に練糸が挿入され､織物が形成されている領域)で早期発見することに

より､その大半を無くする事が出来るものである｡現在､製織時の縦前の監視は織布工が巡回し

なから行っている｡しかし､この方法では数分に1回程度の監視しか出来ず､織物欠点の検出は

遅れがちであり､見落としも多い｡当研究はこのようなニーズに対応すべく､織物欠点の早期発

見が可能な織前の自動監視システムを開発するための基礎を確立しようとするものである｡

2　研究の方法と設備

2 . 1　研究の方法

製織時における織物の欠陥は､織前において以下の項目を監視することで､大幅に減少させる

ことが可能である｡

織前位置

織前における緯糸間隔

織前密度

織物欠点
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当研究は製織時に機上でこれらの項目をオンライン計測するための､ -ードウェアーとソフト

ウェアーの基礎を確立しようとするものであり､各々について最適条件を模索しながら研究を進

めた｡

(a)繊前位置の計測

経糸や緯糸張力に異常変動があった場合や､緯糸の太細､形状､物性lilどに変化があった場合

など､この位置を計測することによって発見できる｡また､始業時の起動､糸切停止後の起動､

織物欠点の修復後の起動時など織前位置合せが必要なとき､その位置を正しく指示するためにも

使う｡当県長浜産地の縮緬の､製品返品率の第-位が織段であるo　これは織前位置合せ作業の不

適性によるものであり､当システムを用いて高精度(0.1-0.01mm以上)の計測を行い､織布工

に適正な指示を出すことで解決される｡

(b)織前における練糸間隔の計測

織前で緯糸間隔を高精度に測定する事により､ロ合せ時の段､糸切､ひ間などの検出が即座に

出来､製品の品質向上に大いた役立つ｡

(C)織前密度の計測

経糸張力の緩慢な変動や仕掛変更時の密度チェック等の検出に役立つ｡

(d)織物欠点の計測

製織中には糸抜け､毛羽､節､汚れ､スクイなど様々な欠点が発生するが､それらは織前にお

いて早期に発見する事により､その大半が除去できる｡それらの形態が多様であり不鮮明な場合

も多いので､種々の手法を適用しながら､検出の可能性を検討する｡

計測のためのセンサ-は一次元と二次元のイメージセンサーを用いるo二次元のセンサ-は形

状認識などには使い易くて都合がよいが､緯方向の計測巾が狭い｡そのため織物の様に巾の広い

場合は､複数台用いる必要があり､コスト的にも高くつく｡一次元のイメージセンサーはドット

数の大きいものも多く､巾の広い物の計測には都合が良い｡また､ --ドの価格も安いなど零細

な地場繊維工業に使いやすい｡ただ一次元のため織機の巻取りと同期して複数査走の計測を行う

必要がある.この方法によるとほぼ(緯糸一本×織物巾)の範艶を(4096ビット×数ビット)の

分解能で捉えることができる｡この様にして得た画像と二次元センサーで得たものとの比較を行

いながら､ラインセンサーによる織前欠点検出の可能性を検討する｡
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鴎1　織前

2.2　研究の設備

本研究は図2のシステムを構成して行ったo績機上にITVカメラ(512×480ドット)とラ

ィンセンサー(4096ドット)を設置し､それぞれ織機のタイミングと同期して入力するためのイ

ンターフェースを通して画像処埋装置にデータを取り込み､一次処理を施した後システムバスを

介して織前挙動解析装置にデータを送る.当装置では､これらのデータをより詳しく解析し､績

前位置､糸間隔､密度､織物欠点の解析を行ったo
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図2　研究に使用したシステム
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写真1　織機



(a)織機

両側4丁のひ襖が可能な中巾の絹織機である｡当県絹織物産地の標準設備でもあり､ 1台のラ

インセンサーで計測できる適切な織物巾でもある｡写真1のように当機上にイメージセンサーを

設置し､稼働しながらオンライン計測した｡

(b)画像処理装置

68000cpuを搭載し､ ITVカメラやラインセンサーからの画像入力が可能な装置である｡また､

当装置は画像フィルター､ FFT､画像メモリーなど汎用的な画像処理ができるユニットを有し

ており､当研究のための予備実験においてはこれらをバッチ処理で駆使して多くの参考データを

得､実際の計測においてはデータの取り込みと簡単な一次処理に使用した｡システムバスユニッ

トは当装置のデータを繊前挙動装置に1画面づっ転送するためのものであるo (図3､写真2〕

図3　画像処理装置のシステム構成

(C)繊前挙動計測装置

写真2　画像処理装置

FC-9801V制御用コンピューターを主体とした装置であり､メインメモリーの一部分をシス

テムバスと共有し､データ受取後､当研究により開発した解析ソフトを用いて､画像データ-の

より詳しい分析を行う｡ (写真3)
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写真3　織前挙動計測装置 噸義博#,橿Q畢輩
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図4　織前の運動

(d)ラインセンサー信号入力用インターフェース

イメージセンサーに使われている構成素子は蓄電方式のCCD素子であるため､等インターバ

ルで常時電荷の取り出しが必要であり､内部同期信号で計測を繰り返している｡しかし､実際の

計測は織機のタイミングと処理時間を考慮して定める必要があるため､イメージセンサーと画像

処理装置の間に､画像取り込みタイミング調整用のインターフェースを作成した｡

製織時における織物は経糸の開口や送り出しと巻き取り運動によって､複雑な周期運動を繰り

返している(図4)o従って､安定した画像デ-夕を取り込むためには常に同一位置で計測する

必要がある｡特にラインセンサーから一次元の画像を複数回取り入れ､つなぎ合わせて二次元の

データとする場合､この事が重要である.織機のクランク軸に3608分割のエンコーダを取り付

け､その位置信号とラインセンサーのスタートパルス信号のマッチングを行いながら､必要な走

査数だけの画像データを得る様にした(図4)｡織物欠点の計測においては広範囲な画像を得る

ため､織物の移動量の大きい1800-2900付近で8走査分の画像データを得た.また､織前端

の計測においては位置精度を上げるため､織物の運動量の少ない1350-2250付近で4走査分

の画像データを得たo
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図5　ラインセンサー用インターフェース

(e) ITVカメラ信号入力インターフェース

ラインセンサーの場合と同様の目的で､図5と同様のインターフェースを作成した｡

3　歳前挙動計測のためのソフトウェア

3 . 1　線前位置計測処理

織物は格子状の構造を有するものであり､単に1走査分の計測では計測巾が狭いため(織物上

で0.03-0,1Ⅲm程度)､信頼性の高いデータが得られない｡二次元のセンサーでは4-8走査の

平均値をソースデ-夕にし､一次元のセンサーについては､織物の経方向の移動量の少ない時期

に1-4走査分の平均値をソースデータとして用いた｡解析の方法は図6に示すとおりであり､

ソースデーターの平滑化を行った後､局所平均差処理をr - 4-64について適用した.被測体は

図7に示すとおり､基準位置スケールと織前位置のドット間距離である｡織前端が糸群と布のテ

クスチャーエッジであること､シャットルが左右に飛交うエリアでの計測であり､基準位置スケー

ルの設置場所がとりにくいなどの理由により､両者のエッジが不鮮明なため､局所平均差処理を

行った.繊前端の位置は､処理後のデータを中央で左右に2分割し､それぞれの区間での最大値

を計測して､そのドット間距離を求めた｡
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図6　織前位置計測処理
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図7　織前基準位置スケール

3. 2　鼓前における糸間隔計測処理

図9に示す織前における練糸の間隔であり､糸の複雑な撚形態や毛羽等によって､不鮮明なソー

スデ-タであり､図8に示すようにピーク値検出法を用いたo　データの平滑化と山谷の明確化を

する目的でSavitzkyとGolayによる平滑化微分処理を用いたo　ピーク値となる位置は直前の微

分係数と現時点での微分係数の符号の変化から､微分係数が0になる区間の中央値を求め､さら

にその区間近傍の最大値を検索しながら求めた｡さらに､当方法は微少なノイズ性の変動をも鋭

く検出するため､区間平均と個値との差が一定値以上のものについてだけピーク値とする処理や､

前項で求めた織前端の位置情報をも参考にしてピーク値を求めた｡

緯糸間隔はこのピーク値間のドット位置を相互に差分する事によって求めた｡

図8　ピーク値検出処理
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図9　織前の糸間隔



3 . 3　縫物密度の計測処理

前項の処理は織前における数本分の糸間隔を求めるための有効な方法であり､当処理は織前に

おける数十本分の糸群の平均密度を求めるためのものである｡図10に示すようにSande-Tukey

のアルゴリズムによるFFT処理を用いて行ったo織前位置から512点分のデータを特定し､ F

FT処理を行った後パワースペクトルを求め､スペクトルに平滑化のためのHanningウィンドウ

処理を行った｡これによって得たデータより測定対象外の低周波成分を除去し､それ以外の区間

における最大値を求めて､その該当周期より織前密度を特定した｡

図10　織り前密度計測処理

3 , 4　挽物欠点検出のための平滑化処理

ラインセンサーによる織物欠点検出用のデータは織物の巻取り運動と同期して1pickについて

8走査分とってあるため､その平均値を求めてソースデータとした.これにより､ほぼタテ方向

は練糸1本分の長さ(約0.5皿)でヨコ方向が0.1mの長方形のスポットでの検出ができる｡

3 . 5　-次差分処理

タテ､ヨコ方向の一次微分処理であり､ rの値を変更して､その検出効果を検討した.

I▽f (i, j) I-lf (i+Y, i) -I (i, j) J (r-1.3.5.8)

3 . 6　二次差分処理

タテ､ヨコ方向の高次微分処理であり､ rを変更しながら､その検出効果を検討した｡

-　32　-

l▽2f(i, i)l-Z 2(I(i+r, I)+I(i-r j))-2rf(i, j)i
r

(r-1,3.5.8)

3. 7　ラプラシアン処理

i▽2f(i, i)1-I(I(l十Y, i)+I(i-T, i))+I(l, i-r)-

-4rf(i, 1)i (r-3.5)

3. 8局所平均差処理

f(r)(u,V)=(u盲r　?妄r I(2.i))/(2,.1)2
i =u-r  }=u-r

e(r)(X, y)-lf(r)(X十r, y)-I(r)(a-r-1, y)[ (r-3･518)

3. 9　FFT処理

n-512､ 128､ 64､ 32についてのFFT処理

3.10　比較処理1

現時点のデータと直前のデータの差を求めて異常検出を行う方法である｡ 1走差分の4096ドッ

トの各々について,輝度レベルを比較する方法である｡簡単で､織物のような不鮮明な格子構造

のものについては､有効な方法である｡

3.11比較処理2

直前のデータを1走査ではなく､複数走査分の平均値にしたものである｡

3 .12　比較処理3

直前のデータを1/2､ 1/4､ 1/8､ 1/16と重み付けをし､直近データの影響度合を高

くしたものである｡

4　研究の結果

4. 1 lTVカメラによる撮前端の計測

ITVカメラを用いて織前端を見ると写真4の様になる｡オンライン処理(1サイクル約300

帆 see)等を考慮すると､出来るだけ少ない情報量で､短時間に正確な結果を得るようにしな

ければならない｡織物の表面は糸の撚形態に基づくシボが存在し､光の陰影もついて非常に不均

正である｡従って､データが少なすぎても不正確になるo

近接する8本の走査線が捕らえた織前端の輝度レベルを図11に示す｡いずれも､よく似ている

-　33　-



が､その形状は少しずつ異っているo図形の拡大率から計算して､ 1走査線当りの巾は､ 0,1mm

で縮緬の経糸間隔の1 /2であり､非常に狭い視野しかもっていないためである｡

1､ 2､ 4､ 8本の走査線のデータを平均化した結果､少なくとも8本迄は本数が多い方が､デー

タの平滑効果かあって､しかもシャープさが損なわれなかった｡これは､ 1走差の時間が63usec

と短く､織物の前後動による位置ずれの影響が少ない事にもよる｡従って､ 8本の走査線の平均

処理データを用いて以下の計測を行った｡

写真4　ITVで見た織前

rJP-〟小仙人小JbJLJJ/-㌔

｢′小'1r～山lJ叫山山＼凡､＼_-.･. .

図11織前端の輝度レベル

4 . 1 . 1　般前端の計測

織前端の計測は､上記の平均処理データを局所平均処理して最大値を求め､左右区間の最大値

のドット問距離を計算して行った｡局所平均処理はr-4､ 8､ 16､ 32の4種について行った｡

その結果を図12に示す｡左側の織前端と右側の基準位置スケールで明確に最大値をとるのはr -

8以上の場合であり､外乱等の影響考慮するならばr>16とするのが望ましい｡また､図12より

平均化処理する走査線の数が多い方が判別度が高い事もわかる｡
'平均した走査数
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図12　織前端を計測するための処理結果
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4. 1 .2　織前における練糸間隔の計測

4.1 .2, 1　2値化法による計測

垂直方向に平滑化したデータについて､さらに走査方向(水平方向)についても移動平均によ

る平滑処理を行い､その全区間平均をスライスレベルとして2値化を行って緯糸間隔を求めた｡

移動平均の区間の個数r- 1､ 2､ 4､ 8についての結果を図13に示す｡ rが小さい方が好結果

であるが､この方法による計測は不正確であった｡
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図13　2値化法による横糸間隔の計測結果

4. 1 . 2. 2　ピーク法による計測

前項と同一の条件で平滑化したデータについて.ピーク法を適用して緯糸間隔を求めた｡図14

にその結果を示す｡

この場合についてもrが1の条件(水平方向の平滑化はしない)で､垂直方向は8本で平滑化を

行った場合に好結果が得られ､しかも0. 1 tDnの精度で正確な計測が出来た.

平均した走査数
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図14　ピーク法による糸間隔計測結果
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4 . 2　ラインセンサーによる稔前端計測

ラインセンサーを用いて織前端を見ると写真5のようになる｡これは見やすくするため480本

の走査デ-夕を並列したものであり､実際の計測は1 -4本の走査線で行うo写真は同一位置を

静止状態で繰り返し計測したものである｡

tT書一コI董丁
Tり.;:I:rn寺iI三.It.

闇閥閥閥
HHHHHu　　　彊博はほほほほは

圭tttrI暮雷1雷⊥量■霊雷■tT

..｣....～.と∵.i..-.

写真5　ラインセンサーで見た繊前

図15は織機の稼働時に定位置でトリガーパルスを発し､その直後より4走査線分のデータをと

り込んだものである｡これらのデータを平均化するとはぼフラットな直線になってしまう｡ライ

ンセンサーの場合1走査の時間が8mSeCと相当遅く､この間における織物の前後動によって位

置ずれが生じたためと推定されるo　このことは織機を停止して計測した図16のデータがシャープ

に平均化されている事からも明かである｡従ってラインセンサーによる織前端の計測データは､

今後1走査分のデータだけを用いて行う､図の拡大率から計算して1走査線当りの織物面におけ

る巾は､ 0.022皿と相当に狭いo耐ノイズがあり､信頼度の高いデータを得るためには､この10

倍～20倍の巾が望ましく､センサーのレンズ構成や素子構成のハード面について検討する必要が

ある｡

図15　稼動状態での計測結果 図16　静止状態での計測結果
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4.2. 1周明の条件の影響

織物の場合､多少の透光性があり凹凸もあることから､照明条件による計測値-の影響が大き

いため､検討を加えた｡上方からの照明を主とする場合､側方からの照明を主とする場合､下方

から照明を主とする場合について､比較した結果を図17に示す｡下方照明の場合は布と糸の境界

が不鮮明となり､側方照明の場合は山谷のコントラストは明確になるが､反面シボ形状によるン

イズが混入する｡当計測については上方照明が最適であった｡しかし､いずれの場合についても

基準位置スケールとの境界がシャープでない点は改善を要する｡また､織前端の直近前方でモア

レ縞によるノイズが生じる点も､耐ノイズ性の弱いラインセンサーの場合については検討を要す

る｡

下方照明

4. 2 . 2　織前端の計測

側方照明

∃喜讃鹿≡…

図17　照明条件と測定結果

上方照明

この場合についても局所平均差による方法で求めたところ､図18の様になり､ r -64の局所平

均処理によってようやく境界が判別できる程度であり､実用的に問題がある｡

その原因は､エッジがシャープでないこと､エッジの落差と緯糸の表面と隙間の落差の大きさが

近似しているためでもある｡この事は､練糸の配列を明確にとらえているためでもあり､これを

利用して次の方法で端面計測を行った｡

962　12▲8　286
L B1

503　835　332
■　16

5▲5　11B▲　6▲8
■　　▲

図18　局所平均差による織り前端の計測
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4 . 2 . 3　織前における凍糸間隔の計測

ピーク法によって求めたピーク値の左近傍より最大値を右近傍より最小値を求めその差が一定

値より大きい場合のみ有効なピーク値と判定し(図19)､緯糸間隔を求める方法である｡図20に

ソースデータと当方法による処理結果および糸間隔デ-夕を示す､これはいずれも等間隔に製織

された試料である｡図21は糸間隔に変動がある場合であり､その様子を明確にとらえている｡図

20においても多少の変動は見られるが､これは1走査という狭い視野から生じる誤差であり､織

物上における糸間隔の変動は必ず数本のグループで発生することから､両者の判別は容易である｡

なお､この場合､図20から明らかな様に平滑化微分の項数は4-5項くらいが適切である事も判っ

た｡

前項において､ラインセンサーの場合には局所平均差処理による織前端面の計測が困難であっ

たが､当方法により､最左端のピーク位置を求める事によって容易に織前端が求まる｡

JtqPIJ　　　"IG

t▼T.X AJ　7

図19　ピーク値の確認法
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図20　ピーク値法によって求めた糸間隔
(数値は糸間隔に対応するドット数)
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図21糸間隔に変動のある場合

4 . 2 , 4　歳前密度の計測

鞍前近辺における数十本分の平均糸密度を求めるため､ FFT処理を行いパワースペクトルを

求めたo図22にその結果を示す｡低次に大きな成分が生じているo　これは生データのウインド処

矧こよっても防ぎ得るが､低次成分を無視して中､高次領域中のピーク値を求め､その項数より

織物密度を容易に求める事が出来る｡ 1本1本の糸間隔を問題にする前項と比べて耐ノイズ性が

高かった｡

A I S12　l●■■　2▲ L　-　25■　JI1- 12

･二-

図22　パワースペクトルによって求めた織前密度
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4 . 3 1TVカメラによる織物欠点の計測

ITVカメラで織物の各種欠点を計測し､ (この項のみ昭和61年度研究結果による)各種の処

理を用いて解析を行った結果を表2に示す｡

表2　ITVカメラによる織物欠点検出結果

欠点の種類 佰｢�l ′′ 乂迂b�′′ ���緯 �ﾂ�緯 �ﾂ�緯 �ﾂ�経 池2�経 ��2�緯 �8ﾂ�

i 倩R�糸 梯� 亦�/ 白�I �� �62�

段 ��段 ��ﾒ���ﾈ�"�ﾘ��.｢�′ヽ 逮 れ 込 み ��ﾈ�"�K"�*��ヽ ダ ン コ 結 び 諦H�"�ｴ��ﾈｲ�-��i 皮 異 常 艇�"���.｢�B���B�ヽ 初 れ 2 / 4 ��ﾈ�"���.｢���B�れ �*ｲ�ど ン グ 

スム-ジングX ���8 ���多 項 1 唐�8 唐�8 ���8 ���8 唐�8 唐�8 唐�

* 弔�* 弔�* 弔�* 弔�* 弔�* 弔�* 弔�* 弔�* 弔�

∫ 唐�8 唐�8 唐�8 唐�8 唐�8 唐�8 唐�8 唐�8 唐�

1次微分r-1 3 ��△ ����[コ ����○ 丙5"�□ �������[コ [コ ��△ △ �� �� ��

5 劔[コ ��ｲ�凵� 丙5"�[コ 凵｢ 

8 劍���[コ ��ｲ�○ ����○ ����[コ 凵｢ 

2次微分γ-1 3 5 �� ��⊂] ���� ����□ ����⊂ー ��△ △ ��"� �� ��

8 劔□ ��������□ ����⊂] 凵｢. 

局所平均差r-3 ��"�△ ��ﾅﾒ�△ ��ｲ�○ ����○ ����○ ��[コ ��"� �� ��

5 劍�ｲ���ｲ�○ ��ｲ�○ ��ｲ�○ 凵｠ 

8 ��"�△ ��ｲ�△ ��ｲ�○ ��ｲ�○ ��ｲ�○ 凵� 

ラプラシアンγ-3 5 �� �� 丙5"�ロ ��"�○ ��ｲ��ｲ� ��△ �� �� ��

FFTn-512 256 128 64 ����ｸ5"� ���� ��□ □ ��○ �����ｲ� ��｢��｢��｢��｢� �� �� ��

○-検出できる

口-ほぼ検出できる
△･･･複数走査を平均すると検出できる

1)薄段は比較的検出が容易であり､局所平均差を用いるとよい｡それに比べて､厚段は検出

が難しく､複数走査線について局所平均差を平均することにより､ようやく可能となる｡

また､パワースペクトルの最大値の項数をチェックしてもよい｡

2)緯糸汚れ､緯糸結び､糸節など､その形状はかなり小さくしても遮光効果が高い場合は検

出が容易である｡これらは､局所平均差､ラプラシアン､パワースペクトルの形状判別で
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検出できる｡

3)緯糸連れ込み､縫糸抜けなど練糸が同ロに2本以上並ぶ欠点の場合　その検出は容易であ

る｡

4)縮緬の場合､ 4本の糸を合糸して1本の経糸を構成しているが､その内2本以上切断した

場合については､複数走査線について局所平均差を平均することによって検出が可能であ

る｡しかし､ 4本のうち1本だけ切断した場合は､目視または顕微鏡観察でも判別が困難

であり､当方法による検出は不可能であった｡

5 )緯糸密度異常については､パワースペクトルの最大値の項数や形状の比較で検出が可能で

ある｡

6)緯糸芯切れ､緯引け､レッビングなどのように照明の方向や目視角度を色々と変化させて､

ようやく見える程度の欠点は検出が不可能であった｡

7)欠点の検出はソースデータをスムージングして行った方がよい｡そして､スムージングの

方法は次の条件が良好であった｡

スペクトル分析のとき　ヨコl Xタテ8の移動平均

上記以外のとき　　　　ヨコ8 ×タテ8の移動平均

4 . 4　ラインセンサーによる織り前欠点の検出

写真6に示す織物をラインセンサーを用い､ 1pick当り8走査で読み取ると､写真7のように

なる｡両者の写真は撮影の条件が異なり(前者は側方興明で静止状態を写真撮影したもの､後者

は稼動時に上方照明でラインセンサーを用いて入力し､ CRT上に順に並べてビデオプリンター

で出力したもの)､単純に比較は出来ないが､その形状の再現性は悪い｡これは8走査でlpick

の動きを均等に､しかも全域にわたって撮影することが困難なことによるoその原因としては､

撮影に要した64msecの間に布が1 pick分均等に移動しなかった為である｡以下の結果は､この様

にして得た画像データをソースデータとして､ Ⅹ及びY方向に各種の解析処理を適用して検討を

行ったものである｡

なお､この間布が均等に移動するように織機の制御をすることは出来ないが､矩形の二次元セ

ンサー(例えば4096×20など)を作るか､光学系の工夫をして､走査方向と直角に､ある程度の

幅をもって検出できるようにすれば再現性は大幅に向上する可能性があり､今後検討を加えたい｡
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写真6　実際の織物 写真7　ラインセンサーで計測した織物

ラインセンサーで織物の各種欠点を計測し､各種の処理を用いて解析を行った結果を表3に示

す｡

欠点の種類 僮b�&��佰｢�|r�豫r�_b�亦�,r�8｢�ﾈﾚﾂ�綿ﾄ｢��������R��5���8ﾂ����

也 劔劔�����.｢�佇ｲ�����Z���ｨ蔗�92�倩R�

_理 の 劔劔���仗��劍凾�劍���ｲ�

鍾 類 劔�.｢�?ﾂ�劍.｢��-ﾒ���ｨ-���.｢�俯ｨ4��鳴��.｢�

処理の走査方向 �ﾒ�Y 浮�Y 唸��uﾒ��｢�兀 浮�Y 浮�Y �ﾒ�Y 浮�Y 鳴���Y �ﾒ�Y 

1次微分r-1 γ-3 γ-5 �� �� 亦�ﾂ������ﾂ�ﾂ����iロ ○ ○ �������ﾂ����ﾂ��｢�2�事 i 亦����R�B��� ����B�[コ �� 倬b�ﾂ���ｲ�l 白�ﾂ�ﾂ�ﾂ����ー l i 1 E �+����"�ﾂ� 

γ-8 劔凵� 劔劔��ｲ�

2次微分r-1 T-3 r-5 ㍗-8 ���� ��⊂ノ ○ ○ ��】 1 1 】 】 ⊇ 亦����� ����｢��｢��｢�□ ��l i F r 1 ��l I i i L i �"�ﾂ������｢� 亦� 

局所平均差γ-3 r-5 ��⊂1 �� ��ﾂ���ｲ�C) ⊂) ��[コ □ 鳴�"�[コ C) 亦�ﾂ������0 Cー ��】 r r l ��ｲ�C) .○ ��｢� ��� 

r-8 劔��ｨ�ｲ�悼 僥O ��ﾂ��C) 僂) 剩2��悼 

ラフdラシアンT-3 T-5 �� �� ��ｲ��ｲ�I t 1 ��】 ! 亦�"��｢� ��i l l �� 鳴�����b� �� 

比較1 ��1 1 唯�l ��ｲ�○ ��｢��ｸ���ロ. ��ﾂ�,r�丙5"� 鳴�ﾂ� ��ｲ�臣○ l 鳴�b�ﾂ���l �� 

2 劔∃○ 凵ｼ) 凵ｼ) 儷���｢�ﾂ�≡O l 岳口. ��ｲ�ﾂ���剩2��○ 

3 劔 ��ﾂ迄5"�劔儉 板�】 】 】 �2��□ 凵z 

FFT乃-512 ��∴ � ��ｲ�≠○ ��ﾂ��CI ��ﾂ��rt ‡ Ol ���｢�○ ��⊂) ���O 鳴� ��｢� 

n-256 播�｢�鳴�����ｲ�lO 播���2�����2����ｷB�凵� �2��C) �����

n-128 ��〇日 劍�ｲ�○ ��ｲ���ﾂ��ｲ��○ ����○書 ��0 ��ﾂ��C) ��������� 

n-64⊆ 仄r�������○ ��ﾂ��○ �0】 ��｢�⊂) ��･○ ��ｲ��⊂〕 

織前糸間隔 ��】 ○! i ��○ �� �� 亦������ �� ��｢����� ����｢� 鳴�i �� 

繊前密度r ��○ ��○ �� �� 鳴�ﾂ���】 】 鳴��� 亦���∴l 剪� 

〇･検出できる　⊂トはば検出できる
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4 . 4 . 1　薄段の検出

欠点の性格上､ Ⅹ方向の処理では検出できなかったが､ Y方向において局所平均差処理( r -

8)､ FFT処理(∩-512, 256､ 128､ 64)､織り前における糸間隔の計測処理､織り前密度計

測処理で検出が可能であった｡

写真8　実際の欠点
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図23　Y方向､平均差処理

(r-8)
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写真9　ラインセンサーで計測した欠点
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図24　Y方向､パワースペクトル

(∩-64)

4.4. 2　厚段の検出

Ⅹ方向の処理においては､前項同様に検出が困難であった｡また､薄段と比べて目視による形

状判定の難度も高く､ Y方向の処理でも織り前における糸間隔の計測処理だけが検出可能であっ

た｡

4. 4. 3　管崩れの検出

当欠点は形状が大きくて明確であるため､その検出は比較的容易である｡ X､ Yの両方向で多

種類の処理での検出が可能であった｡
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写真10　実際の欠点
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図25　Y方向､比較処理2
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図26　Y方向､パワースペクトル
(n-64)

4 . 4 . 4　ビリ混入の検出

欠点の形状は微少であるが､比較的明確であるため､ Ⅹ方向ではFFT処理によって､ Y方向

では局所平均差処理(r-5､ 8)と比較処理2によって検出が可能である｡

写真12　実際の欠点 写真13　ラインセンサーで計測した欠点
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図27　Y方向､比較処理2
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図28　Y方向､局所平均差処理

4, 4. 5　轄糸汚れの検出

長さ5皿程度の小さな汚れであるが､色相差が明確であったため､ XとYの両方向において局

所平均差処理(r-5､ 8)､比較処理1､ 2,FFT処理などで検出が可能であった｡
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写真14　実際の欠点
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図29　Ⅹ方向､比較処理2

4 . 4 , 6　連れ込みの検出

写真15　ラインセンサーで計測した欠点
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図30　Ⅹ方向､パワースペクトル

(n-64)

比較的大きな欠点であるため､多種類の処理での検出が可能である0 Ⅹ方向では比較処理2や

FFT処理で､ Y方向では局所平均差処理(r -3､ 5､ 8)とFFT処理での検出が可能であっ

た｡
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写真16　実際の欠点
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図31 Y方向､局所平均差(r-5)

写真17　ラインセンサーで計測した欠点
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図32　Ⅹ方向､パワースペクトル(n-128)

4. 4. 7　糸結びの検出

緯糸の結び目が織物中に入ると､クレームの対象とされる場合も多いため､非常に微細な欠点

であるが検討した｡その結果､ Ⅹ方向のFFT処理( r -128)だけで検出が可能であった｡

写真18　実際の欠点 写真19　ラインセンサーで計測した欠点
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図33　X方向､パワースペクトル(n-128)

4.4. 8　汚れの検出

汚れの形状は不特定で､その色相や明度もさまざまであるが､今回の試料はその形状が大き一く･

しかも地色との輝度差が大きかったので､検出は容易であった｡

写真20　ラインセンサーで計測した欠点
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図34　Y方向､比較処理2
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(n-64)
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4 , 4 . 9　レッビングの検出

レッビングは縫糸間隔に差違はなく､その位置が表裏にずれるだけのものであるから､当実験

の場合のような上方照明では識別が的難であり､何れの処理を用いても検出が不可能であった｡

4.4.10　経糸切れの検出

縮緬は縫糸密度が大きく､経糸一本が切断しても､目視でようやく見える程度であり､ライン

センサーの入力画像にもその形状は明確に出ず､検出が困難であった0

写真21実際の欠点 写真22　ラインセンサーで計測した欠点

5　結　論

1 ) lTVカメラを用いて織前端などを計測する場合､複数本数の走査線データを平均化し､

ソースデータとして用いると､安定した結果が得られるo織前端については局所平均差処

理ー織前糸間隔についてはピーク値処理､織前密度についてはFFT処理によって計測が

可能である｡

2) ITVを用いた織物欠点の計測は､主に局所平均差処理とFFT処理が検出力が大であり､

視野を小さくして拡大すれば､人が容易に観察できる多数の欠点を検出できる｡

3)ラインセンサーによって織前端などを計測する場合､ 1走査の走査時間が長いため､その

間に画像のずれが生じるので､複数走査線のデータを平均化するよりも､ 1走査線のデー

タをソースデータとして用いた方がよい｡この場合､織り前端と糸間隔についてはピーク

値法で､織前密度についてはFFTで検出が可能である｡

4)ラインセンサーによって織物欠点を検出する場合､主として局所平均差､前後データの比

較､ FFT処理などで検出ができるが､複数走査を経糸方向につなぎ合わせる方法で2次元画像
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データを得るため､画質が低下する｡従って､検出できる欠点は明確なものに限られるが､

ITVカメラより広い巾の織物について計測が可能である｡また､走査線と直角方向の検

出巾を広げるべく光学系を改善する余地もある｡

終わりに､本研究は滋賀県職員の大学派遣研修を受けて実施したもので､懇切など指導を頂い

た京都大学オートメーション研究施設の桑原教授､美保助教授､北川技官に深く感謝の意を表し

ます9
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(2)昭和60年度下期生糸品質調査結果について

技術指導係

主　　査　木　村　忠　義

試験研究係

技　　師　古　池　君　子

1.試験の概要および結果

昭和60年度下期における生糸品質試験試料は合計47点であった｡その中で27中繊度糸試料か全

体の74.4%にあたる35点でチーズ･ボビン形状区13点かせ形状区22点であった｡ 27中繊度糸につ

いての傾向は次のとおりである｡

1　糸むら

チーズ･ボビン形状区平均4,45%､ MAX5_14%､ MIN3.99%､かせ形状区平均4.66%､ M

AX6.08%､ MIN4.00%である｡

かせ形状区が0.21ポイント高い｡

2　節

小節相当節(NEAT)については､チーズ･ボビン形状区5.2個､ MAX19.2個､ MINl.

2個､かせ形状区21.4個､ MAX6.08個､ MIN4.00個である｡かせ形状区が16,2個高く節が多

い｡中節相当節(CLEAN･S)と大特節相当節(CLEAN･L)については1-2個であっ

た｡

3　繊度

チーズ･ボビン形状区平均繊度27.21デニール､偏差0,91､ MAX30.38デニール､ MIN24

27デニール､かせ形状区平均繊度26.83デニール､偏差0.88､ MAX32.76デニール,MIN23.

57デニールであった｡チーズ･ボビン形状区が平均織度0.38デニール､偏差0.03と高い｡

4　強伸度

強度については､チーズ･ボビン形状区平均強度4.08g/d (強力110,9g)､変動率4.2､ M

AX4170g/d,MIN3,23g/d､かせ形状区平均強度4.05g/d (強力108.6g)､変動率5.2､

MAX4.72g/d､ MIN3.05g/dである｡

かせ形状区は平均強度で0.03 g/d低い｡

伸度については､チーズ･ボビン形状区平均伸度22.1%､変動率8.1,MAX26.0%､ MIN16.

0%､かせ形状区平均伸度23.1､変動率8.9､ MAX30.0%､ MIN15.0%である｡かせ形状区

が平均伸度1.0%高い｡
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切断までの仕事量については､チーズ･ボビン形状区平均仕事量898.2g･ cm､変動率11.1､ M

AXl166.7g ･ cm,MIN510.0g ･ cm､かせ形状区平均付事量919.0g ･ cm､変動率12.5､ MAX

1323.0g ･ cm､ MIN459.9g ･ cznであるoかせ形状区が平均仕事量で20.8g ･ cm高い0

2%伸度時の中間強度はチーズ･ボビン形状区1.59g//d､かせ形状区1.66g/d

2%伸度時中間仕事量はチ-ズ･ボビン形状区29.6g･･cm､かせ形状区30.6g ･ C皿であった｡

5　油分

油分についてはチーズ･ボビン形状区平均2.27%､ MAX6,69%､ MINO.53%､かせ形状区

平均0.36%､ MAXO.64%､ MINO.19%であった｡

6　練滅率

練滅率については､チーズ･ボビン形状区平均24.0%､かせ形状区平均23.3%である｡チーズ･

ボビン形状区が0.7ポイント高い｡

2. 27中生糸･読

表1糸むら(%) ･節(個)

′ T二′Jl.I-刀 ���ﾈ�B�劔劔t一二Jウイ 

CLEANCLEANCLEANCLEflN 劔劔�4ﾄT���4ﾄT���
UXNEATSLUXNEATSL 劔劔俵�T�E4ﾂ�

14.191 釘縱C3��R�涛��ム1 ��B�8712 塔B�40 唐�4 涛�#��93 一一 ����2�9 

15101 1占101 釘�B�B�B�R�B�B�B�R�B�B�B�R�B�B�R�R�B�B�B�B�,コ917 .0515 �8�2�(蔗�,"�40 も0 -■一 �#B��B�577 4210 塔��c"�,"�20 20 釘�"�4 4 鉄s�"�#3�2�2�7▲ 12 7 蔦��C��J■ 1 

17101 18503 凵｡75 233 ��3��#��▲0 80 鼎B��B�J9ム 9010 ��3B��"�00 01 乏���4 4 傍SR�Sx.��2 ムl �8���C��ら 5 

19eOl �0915 鼎��苒�80 鼎B�7314 ��"�20 �+��4 涛��B�72 ����5 

201101 211101 册J7 9占.le 一つ ��3��#"�80 40 田B�.�B�223 7228 �$��.���90 40 釘���4 4 鉄%��イ#2�50 41 塔�����5 7 

221101 231101 �4▲18 1019 ��"��"����占0 00 60 80 20 20 40 20 81 ��B�cB�9も14 7419 ���"��2�ム1 40 亦�-2�4 4 田��.���#���32 42 �8���s��e ム 

241101 �5022 剴#B�004 鼎��80 釘�4 �#S�2�20 都��3 

251301 冤3ム 鼎�����#"�鼎B�021 傍��40 �"��4 ��sB�10 鉄��3 

2占1401 �8814 剴#B�3718 �#B�40 釘�4 �-33�.��52 塔��3 

271501 �2413 劍.�B�5ム12 �#"�40 �"�4 涛��"�92 �3��4 

2815Ol �1110 �8������鼎B�5e9 �#��80 ��ｲ�4 �3C��90 �8���2 

291501 �7035 剴cB�ム222 ��B�00 乏�4 4 I �.�.�&R�52 �8���7 

301bO1 3 �4273 鼎��C2�.���8�"��"�.�2��#B�259 一〉 鼎"�4.-0 釘�亡3C��42 ����a 

ー12301 322401 �4815 254 �41 占0 80 eO 20 �)���ィ�091■_ 728 塔B�C2�41 も0 釘���i′ 4 都��B�Cッ�13 52 涛�����3 e 

332501 �9956 劔�ィ�ふ412 �#"�00 �"�4 亡#3B�42 鼎��4 

342501 �8551. 剴#B�112 傍��20 ���4 鼎�#r�31 鉄��1 

352も01 �7420e. 剴#B�803∈: ��2�02 ���4 都s�#2�33 免ﾂ�1 

へイ†ン 釘�7130 �#��80 鉄B�ム012 都"�40 �.r�4 �.�.s#��42 ����a 

-　51 -



表2　繊度(デニール)
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3≡;0 770 �400 710 剴ャ��sC���#�&ﾄSR��##B�

8525 

201101 211101 2AJ',ユloュ �#r�#R�(.��831 890 8も0 �88�#r��.�#R�s�#r�ム50 都2�����B�27 25 27 都C��S����#��0729 9928 9228 田C#R�#�#2�都#R�.482 �&#"�s�ﾓR�鉄��74 5も 07 

110 1∈l1 劔�572 

5∈【1 

231101 �6ﾘ�ｲ�010 �8�C(.��790 �8���2ム 涛���ム227 涛C#R�521 �3rﾓ��39 

241101 �#��241 �8��(8��350 ����27 都���9831 塔##R�044 ��ﾓ�"�94 

251301 �"�ム10 都##r�970 �8�B�27 都���6928 涛�(.��541 �#S"�92 

2ム1401 �#R�ム4( 鉄�(.��110 塔��25 涛s��鋳�702ム 塔�#B�101 都ふB�17 

271501 281501 �#r�(8��ムム0 350 塔#(.����#b�970 110 都��8�"�27 2ム �8�3��#3��Bも28 7728 祷8�#R�#B�#R�821 0も2 ��イ����ﾓ"�Le e5 

291501 301も01 �#R�･Cr�270 191 鼎S#R���)���550 93 都2�r�25 J>7 鼎����.vﾂ�ム12も 0∈【29 �3C#B���爾ﾃR�2ム1 -21 ��RﾓR�鼎��89 23 

312301 3つつ401 �#R�"�790 田�#R�1 721 4 ������■■ 25 つフ 都S������8127 4J)? �#C#2�B�J 901 ふく2 亡RﾓB�ゴ��も2 07 

332501 �.r�#r��5ム0 120 涛�#r�S�(.��81 290 �#��sr�2ム ���2�s���1一. 7628 悼��"�#�#B�) 741 涛rﾓ��09 

342501 �(8��710 �8.�(8��790 420 �3R�26 都S��4627 侘8.�#R�e20 涛Bﾓ��92 57 

352も01 �#��ム72. ��s#��涛��29 ��C��7432. 土��#R�303 都Sr�

へイ千ン �#b��970 �+8.�(8��ム90 都2�2占. 塔3��ee2∈t �8�s#R�171 涛rﾓ��ム2 

表3　強力(gf)

TンJllメーカ ��劔へイ†'Jへンドl}JツMAXMⅠN 

14101 涛��07 鼎��R�080 ���R���R�R�R���R�R���R�R���R���+����R�R�R�R�R�44 ��2��2�447 250 鉄C"��CR�5 0 

15101 1も101 ��#����r�ム5 13 ム4 占3 44 78 04 911 47 55 93 73 75 74 04 5も 64 23 44 24 も3 鉄�3����#r�0107 5110 �47 4も 鉄"�747 鉄CR�0 

17101 ��������鼎���510 �4ふ 鉄R�450 ��C"�5 

18503 ���8��塔�#��0107 �43 鼎B�4.47 鉄C��0 

19∈【01 免ﾂ�塔�#"�510 �41 涛R�145 ��3r�5 

201101 牝���3���590 �41 鉄R�045 ��3r�5 

211101 ���R�塔���597 �42 都2�e45 ��C��0 

221101 涛R��3�#��082 �41 涛B�345 ��B���0 5 

2.31101 241101 涛r���R��#��r���3��5B5 0107 �42 40 都��X8��047 345 鉄3r��3R�0 

251:301- ����亡����097 �50 ��B��2�455 ��Cr�5 

261401 免�.���8���"�5100 �4 �545 ��C��0 

271501 ���2�白��#"�597 �47 都"��B�#2�8�B�釘�CB�C2��R�S2�450 ��CR�0 

2elSOl ���r�鼎��r�595 �47 �750 ��CR�0 

291501 �����涛��r�597 �43 �045 ��C"�5 

301も01 弐2�����r�585 �42 �045 ��3r�5 

312301 ���r�鉄��R�097 �42 �445 ��C��0 0 5 0 5 
322401 ���R��8���"�597 �42 �947 鉄C��

332501 ��������#�#r�5112 �49 �352 鉄Cr�

342501 ���R��3��r�5102 �42 �145 ��C��

352も01 ��#���涛�3��0112 �49 �752 鉄Cr�

へイ†:I 免�ﾂ�ム5 �#����298. 迭�44 鉄B�347 ��イ��ふ 

表4　伸度(%)

T二′Jl'　1-.71 へイモこJ　へこlド1JJLJ rlAX MZN

14　　101

15　　101

1L 101

17　　101

1e　　503

19　　ftOi

20　1101

21　1101

22　1101

23　11()1

24　1101

25　1301

2も　1401

27　1501

28　1501

29　1501

30　1も01

31　2301

32　2401

33　2501

34　　2501

35　2ムOl

21.3　　15.3　　　2ふ.0　　15.0

23.3　　13.0　　　27.O 15.0

24.2　　　　7.1　　　27.5　　　21.O

23.2　　　　7.7　　　2占.O

23.4　　　　7.8　　　2も.5

19.くI

18.5

23.占　　　　e.9　　　27.0　　1き.5

21.9　　　9.8　　25.5　　le.0

2=,.O　　　　7.ム　　　2占.0　　　20.(I

22.7　　　11.9　　　26.0　　　1も.0

21.も　　　　7.2　　　24,0　　18.0

24.ム　　10.1　　27.5　　19.5

24.0　　　　9.5　　　27.0　　　21.0

24.7　　　　も.4　　　27.5　　　21.0

22.7　　　9.B　　　25.5　　16.0

21.9　　　　8.9　　　24.0　　17.0

22.i a.5　　　25.5　　18,0

20.7　　　10.e　　　24.5　　　15.5

23. 1　　　7.8　　　2も.(1　　19,0

22.5　　　　7.1　　　25.0　　　19.5

24.2　　　　7.?　　　27.5　　　21.0

2も.0　　　　33.3　　　30.0　　　20.5

23.占　　　　5,9　　　25.5　　　21.0

23, 1　　　8.9　　　2占.2　　　19.5
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表5　仕事量(gf)

アン一1■メーカ ��劔 

14101 都3�纉����鉄鼎"��CS�胄��30.2ム �731.52ふ.1 

15101 ���"�.31も �#�#R�1も39 釘�32 涛B�734 都#��3 

1ム101 ���8.��310 鉄�#���5e53 ���31 �88��832 鉄#��1 

17101 涛(8��.310 鉄����8ム7占 湯�32 尾R�23も ��(.��5 

1e503 涛s��.111 ���#�R�771ム 湯�30 �3r�132 都(.��1 

19801 涛R�81 �8���sr�9768 途�29 ��r�033 �3#R�0 

201101 �(.�R�.11ム ����C��3594 ���28 2e ����734 ���#B�5 

211101 塔C��011 �#��s"�5742 迭�度8��e31 �3#B�1 

221101 都湯�819 涛��#r�7452 飛�･27 都��930 ��#2�e 

231101 都���411 塔ンB�1占07 迭�28 �8����432 �##��9 

241101 ���3��413 弐�ﾓC#2�0780 ���28 ����931 �3#2�4 

251301 涛#��All 鉄�����17ム1 �"�35 �3��141 -I �#3"��ﾈ�ｲ�7 

2E.14(Jl 271501 JTS 涛S��滴.��88 813 1 �8���澱�C���"�占777 55∈!2 599 嫡����"�29 32 :1■1 涛r�ィ�13▲ 534 335 ��ｳ$Tﾂ�S#��h耳8��7 7 5 

▲frlー01 291501 帽8�"�涛B�ll 112 涛侘8.��#��cB�0 古も34 迭�･■■■■ 29 �$｢�cR�431 畑�3��S#R�9 

301も01 312301 都�B�ン��214 98 �#�#�����#��8519 0719 �"���29 29 ����233 e31 ��#R�S#b�3 5 

85 

322401 332501 亡S2���c"�el° ��祷.����(.���9占92 も853 �"���2∈【 34 度8��731 1こ57 ��#���3��5 3 

3-ll. 劔�3r�

342501 ���x.��211 も8 都�+�3�.��47ム3 �.r�28 涛r�632 �##R�ム 

352もOl ���C2���&ﾃ�s��986も �"�34 涛R�939 �33"�i 

へイ千二′ 涛�停�012. 鉄���R�2壬■84 ���30 �8�r�233 �8�(8��9 

衰6　油分(形) ･練減率(%)

ナン八､ノ-刀 �8h7H��92�剪�12tl'J7イ 劔l2一､ンタイ 

14101 ���##�ﾃSs�紊��剪��5 

15101 �*ﾒ���������������������������������������380 偵#���34 �#2�ム22 �.�#2�1 

1ムlOl �270 �8�C��46 �｣荐ﾂ�ム22 都#"�ら 

17101 1850ー~ �.290 r>つ0 偵33�����31 一I �#"�42 .I 涛#"����ｶ����7 

J 19801 �390 �����3���`7 39 �#"�#B�7▲▲ 524 乏簫ﾒ�##B�8 4 

201101 �410 鼎���40 �#2�523 ��#2�3 

211101 �440 鼎3��43 �#2�724 涛#B�3 

221101 �270 �3���33 �#2�823 ��ゅ#2�7 

231101 l141101 �510 44 鼎#��､��4ム �#"�924 ′一 鉄#2�ﾓ��,(,"�7 

251301 2も1401 �0 350 一> 迭褫��F$��鋳�49 41 �#��#��苒�9▲3 322 ���ﾘ�8������#"�ム 1 

271501 つき1501 凵｣50 450 �##��H.���24 4も ��2�#"�,"�723 823 ��#2�C#2�璽�痔��4 1 

▲ヽ■ 2-?1501 3014.01 �200 510 3 �����#3��20 37 ��32�#"�ふ24 924 ′ー ��8�32�3#2�9 ら 

312301 凵[40 520 �3���#���3占 37 �#B�#"�占▲3 424 田#B��#2�1 2 も 3 8 0 

322401 �510 �88���43 �#2�423 都#ｨﾇﾂ�

332501 �250 �)����25 �#2�123 �8�#2�

342501 �90 �3���25 �#B�#2�123 鼎#2��#2�

352もOl �2占0 鼎���38 �122 

ヽイ千二′ ����350 �3���3ム �#2�123 鉄#2�冒 

3. 27中生糸･コーンチーズ･ボビン

表7　糸むら(%) ･節(潤)

Tン一一一メ-刀 ��s"�劔剽H�ﾈ93�42�

CLEANCLEAN 

1303 ��劔剪�

2303 釘�B�B�R�B�B�B�B���B�B�R�2412 偵ィ�占1 塔B�さ55 ���紊B�0 釘�558 祷+�ｲ�02 湯�

3303 4:芸 �092 3~ �#��01 鼎B�Oil F`1 �#�紊��一> ■一 一■一 釘�051 都��21 釘�

-04 5304 儖一d 027 田"�#"�20 42 鼎B��R�一▲8 035 塔B����.�"��"�2 釘�R�27も 02ム �#2�C"�10 22 ������

ふ801 7801 �422 482 鼎���"�e2 02 �#B�311 443 鼎��#��ム 4 釘�B�3占1 4も3 涛�����51 82 湯�R�

64 �21.も2 

8801 9801 �899 2も2 �#2�c��〇一3 41 田R�#B�143 もl3 �#�紊"���紊��ら e 迭�B�Olも 433 �#��#��73 41 白�R�

101∈lOl �992 ����02 ��B�0ム4 鼎������4 釘�03.3 �#��31 途�

111801 �048 ��2�22 ��B�494 �����2�ら 釘�2古も ��"�12 唐�

121001 �321 傍��21 塔B�303 塔�覺"�4 釘�312 塔��52 ���

132001 �0∈l10 �8�"�22 �#B�3319 �#R�#"�2 釘�7014 涛2�72 �"�

へイ†ン 釘�405 �3��81 涛B�495 �#����"�1 釘�455 �#��72 ���
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表8　繊度(デニール)

Tン11､メーカ ���"�劔 へイ千二′へ � 剪�剪�

1303 �)�ゅ�#��鉄�(.��#C�經2��2占.530.も1'27.7025 劔 

2303 3303 �"�(+R�8?0 071 都##R��3#r�720 260 涛��sr�2占 27 塔���ﾌ8.���4028 0330 塔3#B�6S#b�272 042 鉄Bﾓ��72 4も 

712 
4304 53O4 �"�"�ム41 13(I �#C#r�鼎#r�e50 120 亡���ｳ�"�27 27 都S���3��0る29 9029 ���#R�c�#R�422 1も1 �33"��.���77 44. 

ム801 780 �#b�耳�"�040 鼎�#r�sｦﾆﾄ｣��180 都r�2も ■一 �.����8427 ノー一ヽ 都c#R���221 1 �3蔦��"�44 

1 8801 ��3r�#R�8���7こ■0 320 ��3r�sRﾃ#r�耳���R�ムJO 790 鉄"�sR�▲7 2ム ■1 都���SS��ム▲.L8 4ム2B �#(.��鼎#B�64 3e2 �#"�3蔦��bO 古も 

9801 101801 1ユ1801 ��3r�#��#r�lJO 440 080 �8�x�3r�8��#��ム40 970 520 塔B�S��モ�▲7 29 27 ������s���7e28 も429 ム829 帽8�(.��.�C#r��S#R�201 も01 721 鼎s��ﾆ�"�4ム 30 12 

ム527 劔300 劔74l 

121∈【01 132001 �(.��(8��740 890 塔�(.��r��ｳ#r�220 331 涛B�#��2ふ 27 鼎ゅ��������8427 9928 都�#B�SC#B�ムeL 812 亡�ﾓ��3���92 4ユ 

へイ千ン �#r�150 土��#r�270 都��27 �#���9128 都s#R�511 塔c��78 

表9　強力(gf)

TlJJー■メーカ ��劔へイ千ンへンドlJ'yMAXMⅠN 

1:503 ��劔4?.73.352.547.5 

2303 =130:ち ���R���r�14 つつ �#�#R�s��"�0105 5100 �����50 46 ���2�255 852 ���r�5 0 

07 �540 
4304 53(I4 ���r�ﾆ�.��る3 5ム ����"����"�5100 597 ���R�37 44 涛2�8�2�440 447 ��3R�SC"�0 5 

占801 7801 ���2���4ム 3 �3��r�5?2 迭�3占 鉄B����B�140 ��3R�0 

eeOl 免ﾂ���R�4 ム4 94 23 94 04 95 �3�#R����"�0110 5?5 �����44 39 畑�����32�ム45 942 ��C"�S3r�5 5 

9801 ������8��3��0110 ���43 ��2�345 ��C��0 

101801 ��$ﾃ��鼎�3R�0117 迭�50 ��"�552 鉄Cr�5 

111801 ���r�����"�51OO ���42 涛"�345 ��C"�5 

121801 ������#��r�5?7 迭�R�42 都2�345 ��C��0 
1320O1 ������3����0∈【7 �37 塔R�340 ��3R�0 

へイ†ン �����9~4 �#��R�5101 �2�43 鉄2�74も �3C��0 

表10　伸度(%)

Tン11-メーカ �-h49�x98-h986�｢�5ﾇ#�ﾈ蜆ﾘuD��

130:5 �#"繝ゅ3(.����停つ�

2303 �#��59 亡#2�51? ���

=1303 �#2�ム5 ��#R�521 ���

4304 �#2�27 鉄#R�519 迭�

5304 �#"�ム9 �3#R�517 ���

ムeOl �#��49 �##B�517 迭�

7∈ー01 �#��7.ら 都#R�くlle 迭�

eeOl �#2�6ﾘ�ｲ�38 ��(.��017 【8 迭�R�

9∈lO1 1018Ol ��3"�#��17 9ム ��#B�##2�J1 518 迭�

111801 �#"�07 ��#B�01∈l 迭�

121801 �#��5e 涛#B�01も ���

132001 �#��ム12 �8�#R�01も ���

へイ千ン �#"�18 ��#B�el台 �,"�
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表11仕事量(g･cm)

1ンI1-ノーn ��劔 

1303 ��劔34,08.437.129.2 

2303 塔途�413 �#��.���5594 釘�34 枇8��937 涛3��3 

3303 涛S��47 ����SR�1821 �8��31 �����737 鼎#r�(I 

4304 F;-O 涛�8��49 都��(.��4ム99 �8��2ム 的���028 3 涛#2�ﾘ,#��2 7 

ーJ4 ムeOl 埜#�8��s湯�711 913 都��sB�����2�2占35 7ム14 釘���30 24 ��B�Sr�8ー1 22も 友ﾇB�##��1 

7∈lOi 涛3��29 鼎���.��2737 途�30 �.�.��134 鼎#��0 

eeOl 宕S��511 �#��3b�7595 ���27 ��R�530 �##2�e 

9801 弐S��010 �#���.��075∈l 迭�29 ���"�0:≡3 ��(.��8 8 

101801 111801 涛X.��SsR�19 110 ����8.��S��CB�Bell 0785 途���33 28 塔B�x8��43ム 532 ��3��##r�0 

121801 帽ﾌ8.��212 ����#��0572 ���29 ��"�130 �#(.��e 

132001 都�.��81も 塔涛2�7510 ���2占 尾R�229 都#B�2 

へイ†ニノ 塔唐�211 ����.�"�Bも82 迭�29 冰�.��432 都(.��9 

表12　油分(形) ･練滅率(形)

丁ン11-メ一刀 �8h7Fﾈ�ﾈ92�剪�12で､ 劍�X42�12でt:/ウイ 

1303 ��������#���15 �#B��#B經#B�2�

21'1103 �����耳�"�����.421 鼎s��44 �#2�822 �8�#2�2 

3303 �280 鉄3��90 �#B�122 涛#2�5 

4304 �033 的��"�75 �#"�923 鼎#2�1 

5304 �784 �33B�0ム �#B�123 ���#2�8 

古BOl �722 ��#��88 �#B�325 �##B�7 

7801 ���"�742 ��C��94 �#2�925 ��#B�5 

8801 �222 ���"�14.. �#B�424 �3#B�4 

9801 101801 �"�2���"�2�001 09:≡ 鼎#��3�2�71 20 �#R�#B�023 423 涛#B�3#2�4 9 

111801 �4る1 鉄#��4? �#B�224 ��#B�1 

121eOl �101 �8�#��eム �#2�ム23 亡#2�7 

132001 �33も �8�迭�01 �#B�724 ��#B�4 

へイ†ン ��r�102 鼎C"�27 �#B�123 涛#B�0 
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(3)昭和61年度上期生糸品質調査結果について

技術指導係

主　　査　木　村　忠　義

試験研究係

技　　師　古　池　君　子

1.試験の概要および結果

昭和61年度上期における生糸品質試験試料は合計46点であった｡その中で27中繊度糸試料が全

体の73.9%にあたる34点でチーズ･ボビン形状区10点かせ形状区24点であった｡ 27中繊度糸につ

いての傾向は次のとおりである｡

1　糸むら

チーズ･ボビン形状区平均4.64%､ MAX6.11%､ MIN3.66%､かせ形状区平均4.52%､ M

AX5.60%､ MIN3.52%である｡かせ形状区が0.12ポイント低い｡

2　節

小節相当節(NEAT)については､チーズ･ボビン形状区8.2個､ MAX28.4個､ MIN2.

0個､かせ形状区6.9個､ MAX14.4個､ MINO.6個である｡かせ形状区が1.3個低い｡

中節相当節(CLEAN･S)はチーズ･ボビン形状区平均2.4個かせ形状区平均1.7個大特

節相当節(CLEAN･L)チーズ･ボビン形状区平均2.1個かせ形状区平均0.4個であった｡

3　繊度

チーズ･ボビン形状区平均繊度27.13デニール､偏差1.15､ MAX32_84デニール､ MIN23.

22デニール､かせ形状区平均繊度26.73デニール､偏差0.98､ MAX30.38デニール､ MIN23

56デニ-ルであった｡チーズ･ボビン形状区が平均繊度0.48デニール､偏差0.22と高い｡

4　強伸度

強度については､チーズ･ボビン形状区平均強度4.07g/d (強力110.3g)､変動率4.3､ M

AX5･11g/d､ MIN2.99g/d､かせ形状区平均強度4.15g/d (強力100.0g)､変動率4.

5､ MAX5.41g/d､ MIN2.80g/dである｡かせ形状区は平均強度で0.08g/d高い｡

伸度については､チーズ･ボビン形状区平均伸度20.9%､変動率8.0､ MAX25.5%､ MIN

13.5%､かせ形状区平均伸度22.6%､変動率8.1､ MAX27.5%､ MINIO.5%である｡かせ形

状区が平均伸度1.7%高い｡

切断までの仕事量については､チーズ･ボビン形状区平均仕事量846.8g･ cm,変動率11.0､ M

AXl197･Og ･ cm､ MIN570.4g ･ cm,かせ形状区平均仕事量914.7g ･ cln､変動率11.4､ MAX
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1284.4g ･ cm､ MIN461.1g ･ cmである｡かせ形状区が平均仕事量で67.9g ･ cm高い｡

2%伸度の中間強度はチーズ･ボビン形状区1.85g/d (50.3g)､かせ形状区1.70g/d (45.

5g)､

2 %伸度時中間仕事量はチーズ･ボビン形状区33.9g ･ cmかせ形状区30.4g ･ cmであった｡

5　油分

油分についてはチーズ･ボビン形状区平均1,80%､ MAX2.85%､ MINO.35%､かせ形状区

平均0.38%､ MAXO.66%､ MINO.18%であった｡

6　練滅率

練滅率については､チーズ･ボビン形状区平均24.1%､かせ形状区平均23.7%である｡チーズ･

ボビン形状区が0.4ポイント高い｡

2. 27中生糸･読

●　　表1　糸むら(%) ･節(潤)

1つ 劔劔友ﾈ985�42�

CLEANCLEAN 

LlXNEAT,i:L 

11101 12101 13201 釘�B�B�B�B�B�B�B�B�R�R�B�R�B�B�B�B�B�B�B�B�B�B�ﾓB�ム57 50ム 342 �8���8�"����80 2( 00 刋CB�CB�B謦�144 572 守lo 塔�����.���bO e( 40 ���B�璽��4 4 4 4 4 5 4 4 3 4 4 4 4 鼎�.��S3B�����21 32 30 �#�����zC��4 4. 3 

14303 15503 1丘も03 �.eb4 .4211 .505 �8���ィ�����2�ｂ����C"�8�"�I����"����.�"����C"����S���2�������41 20 eO も0 ふO eO も1 00 ��B���CR�.�B�ィ��2��B�CB�ィ�8�B�#B�CB�CB����CB��B�.�B�#B��ィ�CB�,#B�,804 .202 6012 �#��.����2�0( 00 Ol 釘�B�B�塔3B�3�r��X�Δ�41 22 92 �#������C��7 a 9 

17∈【01 18801 �941 7:耳 劔bob :芸 �#��20 ���璽��都s��ム2 鼎��3 

19901 勁7 055 劔17､ 523 �8���#��80 80 ���鼎SR�sィ�71 ll �#��3��5 4 

201101 �401 劔575 鼎"�占0 釘�涛湯�42 �8���7 

211101 221101 231101 �159 4214 1313 劔ム49 29昏 117 ��"�#2�������.������40 00 eO �"�8����涛���3S���.�#���32 34 01 �#��8���C��3 7 3 

20 00 00 80 40 00 20 も0 00 80 40 20 20 

241101 251101 2も1301 271301 �44 511 42 7 劔334 もも5 802 �40 eO ム0 �"�鋳�B�4 .4 4 �3コ�S湯�8��R�30 12 31 都��3��S��一ヽ 3 4 

2台1401 �1 598 劔352 も44 �8����������耳,"�40 20 80 00 40 00 80 41 釘���4 4 �(8�R���8��01 31 �#��#��5 2 

291501 3015 �5811 劔1る5 剴��4 �3s��41 ∫) �#��･B�0 

01 312401 册17 394 劔415 536 ���2��"����釘���������4 4 �8��b�CcR�0▲ 42 唏�������5 5 

322501 33 �3112 劔333 劔4 �3#��31 �#��3 

2ム01 342801 �7占11 7910 冰�������512 347 鼎��.����4 4 田Cr�Ss��01 91 ����ﾗD��2 ム 

へイ事ン 釘�ム28 涛"��00 鉄B�425. ����50 �2�4. 鉄(.��91 都��4 
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表2　繊度(デニール)

TンJ1■ノ-刀 ��"�劔 

11101 12101 �#ﾓﾂ�#R�26( 950 鉄�#r�8��#b�541 030 ��8��S｣ｲ�27 25 涛���涛��争929 7427 鉄##R�CC#B�882 291 ��#2�s�ﾓ2�34 73 

13201 14303 �#R�(.��耳,"�970 占70 一1 塔�#r�s##r�耳�"�011 010 津#��sb�2占 2ふ っ 鼎���イ��.1929 .7427 7つ �-3s#B�s�#B�#3#R�223 9∈Il e92 ��rﾓ��ッﾓ���s��,88 59 22 

15一一03 1ふ.ム03 17∈fO1 ��88��)���#R�9▲0 040 100 �8���3r�8�#(.��ZOO 100 塔��.������｢�▲7 2も 25 枇8����s��ﾆV��4▲9 ム327 922ム ���#B�cC#ﾖ��981 341 枇���蔦2�4ム 74 

8725 �#s��劔�84-ら 

1eBO1 19901 �#r�(8��#������040 570 涛3(.���-3#R�72.0 �-3B��"�2ム 2る 塔���#C��7929 8827 �3s#R�イ#B�251 541 �#2ﾓ��s�ﾓ"�44 81 

910 

201101 ′〉 �840 鼎�#��250 涛r�2∈【 鉄C��8129 �8��(-2�791 都SR�72 

▲11101 221101 ′〉 ��3R�(8��721 940 �#�#b�ャ#��201 021 �#���"�25 27 ■1 祷8���FVﾂ��ﾈ爾�2028 0830 塔C"苒�3�#B����"�Jム2 922 1 塔ふ2�����簸ｦﾂ�e5 7e 

▲31101 241101 一} �#r�#r�而ﾒ�701 370 �#s#r�SC#r�730 990 塔��s��▲7 27 ′一 度�3��u繝��0ム29 b928 �8��3(8��塔(.��18 601 �3�"���ム5 53 

ー51101 2も1301 ��3R�(.��720 020 田�(8��c�(.��900 730 嶋8��s��▲ム 2ム �3���3���9728 7728 �.��#B��C#R�742 lot �"ﾓ"�ﾃ�8��ｳ"�56 31 

271301 �(8��910 亡S(.��710 �8�"�2ム 亡���7328 鼎�#R�481 氾��ﾓ��72 

281401 �&"�150 涛#(.��700 田2�2& 鼎#��8227 鉄##B�ム41 都蔦"�13 

291501 �(8��ム51 田�(.��ム10 涛2�2ム �-33��3330 �3C#B�543 都�ﾓ��38 

301501 312401 �#b�(.��521 500 ���(.��CC(8��240 411 亡��(.��2ム 2占 �3���CS��?02e 9227 �3C#B�鼎#B�282 701 ���ﾓ"�sRﾓ"�29 0:さ 

322501 332 �#r�#r�050 涛�(.��930 塔��2ム 涛���8328 �3C#R�"�381 82 �-3"ﾓ��sふ"�02 5 

ふ01 342801 �#r�もoo 091 弐s#R��"ﾒﾓ(.��040 46-0 涛R�s"�2ム 2ム �3#��ss��ム129 9729 ���2�#�#R�8 1b2 鼎2ﾓ��1 e5 

へイ千:∫ �)���720. 塔S(.��740 塔��2ム 都3��9328 �8�##B�972 ��rﾖ��00 

衰3　強力(gf)

T:/Jlt J-A へイ千ン　へントlリ'1　　　　rlAX HIN

シJl/　2X　ノトT

へイ千二′　へ:′ドIP'J rlAX MIN

11　101

12　　101

13　　201

14　　303

15　　503

1 6　　603

17　　801

18　　801

19　　901

20　1101

21　1101

_1　　1101

23　1101

24　1101

25　1101

2b l301

27　1301

28　1401

29　1501

30　1501

31　2401

32　2501

33　2も01

34　2801

120.ム　　　　3.5　　127.5　　112.5

108.0　　　　3.8　　115.0　　100.0

95.9　　　　5.8　　112.5　　　95.0

111.4　　　　4.4　　122.5　　105.0

113.2　　　　3.9　　120.0　　102.5

lil.7　　　　2.2　　117.5　　107.5

91.1　　　　5.1　　102.5　　　85.0

115.4　　　　4.2　　120.0　　105.0

107.5　　　　4.1　　117.5　　　97.5

97.0　　　　ふ.7　　105.0　　　80.0

97. 1　　　　3.9　　105.0　　　90.0

113.2　　　　7. 1　125.0　　100.0

104.0　　　　も.0　　115.0　　　95.0

115.0　　　　3.5　　120.0　　107.5

1ユ7.5　　　　3.8　　125.0　　105.0

103.6　　　　8.2　　120.0　　　90.0

117.9　　　　2.9　　122.5　　110.0

lil.5　　　　3.1　　115.0　　105.0

109.も　　　　4.2　　115.0　　100.0

128.4　　　　4.2　　137.5　　117,5

112.6　　　　4.e　　122.5　　102.5

112.7　　　　5. 1　　120.0　　100.0

130.2　　　　4.8　　142.5　　117.5

llB.9　　　　3.8　　125.0　　110.0

50.4　　　　4.7

4も.7　　　　3.2

4も.ム　　　　4.1

47.も　　　　3.2

43.も　　　　も.0

47.1　　　　2.7

44.5　　　　4.1

44.0　　　　4.7

43.2　　　　3.5

45.1　　　　4.2

39.5　　　　4.ム

42.0　　　　3,3

52.5　　　47.5

50.0　　　45.0

50.0　　　45.0

50.0　　　45.0

47.5　　　40.0

50.0　　　45.0

47.5　　　40.0

47.5　　　42.5

45.0　　　40.0

50.0　　　42.5

42.5　　　37.5

45.0　　　40.0

44.2　　　　3.7　　　50.0　　　42.5

47.1　　　4,4　　　50.0　　　42.5

47.5　　　　も.4　　　50.0　　　40.0

49.9　　　　3.0　　　50.0　　　47.5

4占.2　　　　4.8　　　50.0　　　42.5

39.3　　　　も.7　　　42.5　　　35.0

45. 1　　　　2.8　　　47.5　　　42.5

47. 1　　　3.も　　　50.0　　　45.0

4も,0　　　　3.3　　　50.0　　　45.0

44.5　　　　3.も　　　47.5　　　42.5

47.5　　　　4.2　　　52.5　　　42.5

44.5　　　　3.1　　　47.5　　　42.5

111.0　　　　4.5　　119.も　　lOl.2 JIB.5　　　　4. 1　　　48.5　　　42.5

表4　伸度(%)
T二ノバ■　　メ-.Tl へイ千二)　へント~リ■ソ　　　　MAX MIN

11　　101

12　　101

13　　201

I 4　　303

15　　503

1ふ　　さ03

17　　eO1

18　　801

19　　901

20　1101

21　1101

22　1101

23　1101

24　1101

25　1101

2ふ　1301

27　1301

28　1401

29　1501

30　1501

31　2401

32　2501

33　2ムO1

34　2eOl

23.5　　　　も.5　　　2ふ.0　　　21.0

22.3　　　　7.7　　　25.0　　19.0

22.も　　　　5,9　　　25.0　　　20.0

22,9　　　　7,2　　　2ふ.0　　　19.5

24.2　　　　も.8　　　27.5　　　21.0

23.9　　　　5.2　　　2ふ.0　　　21.5

19.9　　11.1　　24.5　　15.5

22.0　　　　9.9　　　25.0　　　17.0

2:;.5 e.0　　　27.0　　19,5

2:5.2　　　　7.0　　　2ふ.5　　　19.5

23.8　　　　7.7　　　27.0　　19.0

21.3　　　　9.6　　　24.0　　　17.0

21.0　　　　8,3　　　24.0　　　19.0

21.?　　　　5.9　　　24.0　　　20.0

21.?　　　7.4　　　24.0　　18.0

22.1　　14.0　　　25.5　　10.5

21.i)　　　7.4　　　24.5　　　1も.5

23.1　　　9.0　　　25.5　　　18.0

23.O　　　　7.8　　　2も.5　　　19.5

22.4　　　　ふ.ム　　　25.5　　　ユ9.5

23.2　　　　9.7　　　27.0　　　17.5

21.7　　　10.0　　　24.5　　　17.0

21.8　　　　9.8　　　25.0　　17.5

24.3　　　　9.0　　..17,0　　19.5

22.b　　　　8.1　　　25.5　　　18.4
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表5　仕事量(g･cm)

Tンlー■メ-刀 �-h48蘒｢�-h+��ﾈ6rﾘ8｢x8､ﾔ��4t��劔 僮.千 

11101 12101 免��2��ｲ�5 8 鼎���Ε2�6ﾘ�ｲ�0878 �+2�=^4 31 3( 筈｢�337 塔3�纈�

132(l1 都��10 ll 涛���3"��鼎r�9ム93 8も22 迭��ｶﾂ�B�������都r�x.��03も e33 �##��s#r�2 0 

14303 1550:買 涛"������710 89 都��CB����ヲ�072も 4 �32 JI> 田R�535 ～ 鼎3���ﾂ��2 

1古も0:≡ 17BOl 涛sR��ピ2�57 �3��3��803 0843 94も1 凵｣9 31 30 ����#r�93▲ も35 店�3B�C#���#B�J 1 5 2 9 3 2 9 2 3 3 0 1 3 7 5 7 1 0 1 

415 都�#B�剴����0:貫4 

leeO1 19901 201101 211101 涛32��8.���#2�312 涛�����#��#r�3鉄��4722 7719 4L23 �"���R�8��r�r�����B�����.r�������B�R�2∈【 2∈【 30 ��モ�b32 鉄#2�S#R�

つ11 411 劔塔r�431 934 

55 85 ふふ ふ9 9∈) 9.8 17 �227 

221101 2=AllOl 塔C��S�2�s�.��49 も14 =t12 ee 涛���"�C���磯c���鉄B�4ム81 0占92 5ム占9 �2く 27 31 �529 830 も37 鼎#B�##B��,#r�

241101 つ5110 涛���范"�涛��Cr�07?5 �32 �537 ��#r�

1 2も1301 271:買ol 祷�8爾�イ���,"�8 71 ■ー 涛��X8�����.���O占9.さ 4735 價1 32 册Jふ 73b �##B��#R�

2∈≧1401 29lF.01 ��3��鉄������9 710 Oil 鼎��S��S�����������1もも0 1占.94 �31 2も ����#��535 83l F 都#r��#"�

301501 ���Sr�710 烹���#3��171と. 183も �30 30 ��b�y���8,b��sr�.��Δ��B�一一32 234 133 �3#r��#���&R�

312401 -■一 涛4"�813 鉄��Cr�5ム51 �30 

32._501 塔ィ�ﾄ�3��913 512 涛��S2�#�#ィ�5ム29 47も3 �29 32 29. �132 も38 730 塔(.��.�#��

342801 ���Sr�711 ���##R��1799 劔都#r��

へイ千二J 涛�B�711. 鼎��ヲ��9712. �.r�さく 鼎r��434. ��(8��7 

表6　油分(%) ･練滅率(%)

TンI1■メ-D �8h7G�?��ﾂ�剿�ﾄｨ-jH8ｨ8｢w��12ー~ンタイ 劔12℡~ン?イ 

11101 12101 窒�������������������������������������27( 44 �3R��3���31 42 �#B�#B�324 123 ��#B�s#｣R�′〉 9 

13201 14303 1550llt �38 460 -▼3 �#3��C���31 43 �#2�#B�占24 323 偵�#2�纉#B�9 1 

i古も03 17昏01 1eeO 凵｡､0 550 51( 肇s��3#��.�$��3一一 44 5∈l �#B�#2�#B�123 123 323 ��(�ｲ�C#2�C#2�5 3 9 

1 19901 201101 �4.30 27( 店����3���3���48 30 37 �#2�#"�#B�92さ も23 024 田#2�s#2��#B�7 1 0 

350 
211101 �370 �#���37 �#B�124 ��#B�1 0 5 i 2 2 9 3 9 9 2 0 8 

221101 つ31101 �380 340 鼎c��8��ｷ��42 �#B�223 `■一 都#B�

241101 �400 �����8�8���49 53 �#B�ﾃ#2�02▲ 523 涛#2�8�#2�

251101 �430 鉄���51 �#B�424 ��#B�

2ム1301 �250 �����21 �#2�522 塔#2�

271301 2∈l1401 �200 28 �����19 �#"�耳,"�523 �3#"�

2?1501 �0 400 �#���C���29 40 ��32�#2�123 324 鼎#2�C#2�

301501 312401 �300 380 �#���88���29 37 �#B�#2�123 4一,3 亡#2��,(8��

332も01 �290 �#s���X蓼璽���28 �#2�424 22=t ��8�"���"ﾒ�S#2�

342∈【01 �43( �49 �#B�

へイ千二′ ��靈縱���鼎����3看 �#ｨ���723 都#2�7 

3. 27中生糸･コーンチーズ･ボビン

衰7　糸むら(%) ･節(個)

TンJ1-メ-刀 ��"�劔劔℡■二′サイ 

CLEANCLEANCLEANCLEAN 劔劔�4ﾄT��4ﾄT���

U):NEATSLUXNEATSL 劔劔��
1503 2:買oョ 犯ﾂ�R�B�B�B�B�R�B�B�B�CIO3 2も 塔���,"�21 つ 鋳ﾃB�B�もも5 3 �#��ム2 釘�4 4 4 5 4 5 4 �33B�SO 涛��ﾓ��8 

3303 4:弓04 凾� 397 ℡ell ������#"�-c��2▲ e1 81 釘�C2�ぴ�ゝ48 ム与3 3つ,'8 塔B�T��C��41 81 ede �-2�B���塔�r��#R����83 51 �8�2����x���0 4 

5304 �507 塔"�41 巳｢�SB�9010 �(8��ム1 釘�肇���s���85 04 ��ｴ｢�S��2 ら 

4801 �757 坊ﾂ�42 ��8��111=' �*ｳ2�43 唐�鼎3���32 鼎"�9 

7eOl el:胃01 �42ム 15つ 亡����ム4 ��B�,"�275 塔"����"�41 一■ 唐�亡H8��32 ��"�9 

91801 �158 23も ������eO 01 釘�#B�ムご5 399 ��3��C��`0 41 ■ウ一■■ ���+��4 4 �3�2�#s��ム1 ll ����#��1 4 

1(11901 劔����21 鼎B�ム5ム 鼎��釘�4 鼎H.��51 �#��9 

へィ†ン 釘�58も 涛��ら1 都B�占99 �8�2�12 迭�4 �#C��22 鼎"�1 
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表8　繊度(デニール)

T二′11■メーカ ��"�剪�へ一書JJへ●JTrへJ7F-rJLt-Jサ 劔 劔��ﾈ5Ct櫨EH.�"��

1303 �#r�6ﾄ�纉C(.���#�紊r�剴�y�ゅx.���3s#偵�*ｳ#2�##2�劔.54-0.89 

2303 �#��311.4125 鉄���55 �(.��911 都s3��?225 ���B�02-0 �3R�

3303 �#��271.ふ827 �8�3��05 �#��451 田�3"�942ム ���B�39_5 �3r�

4304 ー'■■I �(8��耳����丁oo.5627 111つb �����#C��57 I-3つ �(-2�,�.��850 AつO 都3#��度,#��4225 (JOつ4 涛���<��,"�57-0 58-ウ 鉄R��ｧ"��

JJO4 6801 ��88��(.��ム0 450.712も 2る 鉄#���C��91 94 �)���ﾄｩ���490 つBI 坪�����&R��3r�0425 一■〉′ �����r�ヽ■▲ 55-1 涛��

7801 81301 �#b�#r����ｲ�J10.90 ?51.10.27 �����95 �#r�����▲( 5:51 ��ｳ"���3��8▲24 3025 一T> ����#C"�58-2 771 �8����.��

91昏01 101801 ��3r�#��7eO.a._12ム 411.1729 毘(���#��7ム 94 ��88��#��9.さ1 721 ��8�#����3��91■_5 9台27 ��#��(.�"�9∈l-0 2もム �(.��3R�

へイ千二J �#r� 都3��9:… �#r�131 ��S#��ふ425 �#3"�占30 鼎��

表9　強力(gf)

ナ二JJ一､メーカ ��劔rtイ千二′へこJト-lノーツHAXMⅠN 

1303 �����.�2�3��r經��R���劔47.5JT �950.045.0 

2303 ● ��3��7J S ���3r�5125 - ���53 5.' �#"�ﾄ��855 9亡亡 ��S���Cr�0 

_Soヰ 4304 5 涛B���2�J 55 ����"�#��R�"�095 �����ﾂ�51 �9��2�.�"�_lJ- 955 ~47 ��S��4｢�J 0 0 

一言04 8801 �������2�04 03 免ﾆﾆ白�S�#��097 0107 �ｨ爾�R�4J 57 塔B���B�.-i ObO �ｨ璽B���S"�5 

7801 白ｓ"�73 �-3��r�595 ���39 都B�ム42 鉄3R�0 

91301 ���.��ム3 �#�#R�0110 ���55 ��2�157 鉄S"�5 

91801 �����ム5 涛�3ﾒr�5107 迭�45 釘竰�847 鉄C"�5 

101801 ���2�占5 鉄��"�595 ���57 �8ﾌ2�5ム0 ��SR�0 

へイ千ン �����34 �3����5102 �"�50 �4｢�553 ��Cr�(J 

表10　伸度(%)

ナンIー●メーカ �-h49�y?�ｨ�ﾈ�ｸ986zB�蜘番�豆ﾔ披�

130=1 �#������##B���ゅ��

2303 �#"�38 t ��#B�Sle lも 迭�R�

3303 4304 ����#��J8 5e ��#���#2�5 ･517 迭�

5304 �#2�1ふ �8�#R�520 迭�

ム801 �#��25 涛#"�019 ���

7801 �#��88 塔#B�017 迭�

81301 �#��26 鉄#2�518 迭�

91801 ����512 鼎#2�013 迭�

101801 �#��bム 涛#2�017 迭�

へィ千二J �"ｒ�98 茶�#2�417 途�
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表11仕事量(glCm)

-ーり"JMAXMIN 劔�5i?��ﾆﾄﾂﾓ%�6ﾒ�-h47%�r�ｨ6x�ﾆﾂ��$ﾆb�ｦﾂ�番��uD��

TンIl~}-D 1303 2303 3303 43CI4 5304 ��(488(6ﾘ-e�ﾂ��ゴ停�?｢���s"縱���$ﾆ"貳鳴�s�����"����縱���#��#��S��途�s�32�祷8�.r�s��8�B�0709 0台4t' 152∈: Ob.25 ム727 湯�B���.r�r�31 35 35 35 29 度8��.�r�b�334 539 738 037 -132 J �8�#r��3"�.�3"�Sﾓ�B��#R�5 8 ′) 0 i 

5J 4J 春も 

6801 7∈モ01 ¢1301 91801 亡#����2���r�イ��Oe も11 鉄�(.��ン#B����8.��C���B���r�773:≡ 0595 9751 757( lb45 湯���.r�B�5��39 26 3も 3( 39 添���C��CR�｣r�#b�744 329 039 =t34 141 ��8.��S#B�.�3"�ｘ9�8��sﾕ紕�2 0 1 i 4 

48 114 

1018Ol へイ千-J 都ッ�ﾉГGDﾂ�210 e上l 釘������0ム73.4 �.さJ 等�ゅS3r��3�謦�

表12　油分(%) ･練滅率(%)

ユ7-ン 劔才JJへlリリ'T 

12tL 劍5H42�lュ℡-:Jサイ 

1303 �"�762 塔S"�80 80 �#B�)e2�423 124 都#B�C#B�1 昏 

2､さ03 3303 ���������911 620 ��ン��Vﾈ8b�22 �+�ﾂ�#R�#"�#R�024 ��#B�5 

4304 5304 �091 9も1 �3S������22 98 �823 も24 ��#2�##B�0 9 

占eO1 7801 �"���"���自)｢�1∈【2 921 鼎�"�鼎��30 93 �#2�#R�924 424 鼎#B�｣�#B�2 8 

81301 �331 塔#"�07 �#B�123 �##2�ム 

91901 �3bO �3S��-55 �#2�923 鉄#2�7 5 

10.1901 �522 �3S"�.44 �#2�423 �����2�

へイ千ン ���871 都C��.eO �#B�423 偵�#B�.1 
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(4)変りちりめんの経すじについて
技術指導係　主　査　鹿　取　喜　寿

1　はじめに

近年､和装需要の不振に伴い､高級化が要求され一段と製品に対する品質が厳しくなってきて

いる｡絹は天然繊維であり合成繊維のように徹底した管理下で人工的に生産される繊維とは異質

なものである｡それが天然繊維の特長でもあろう｡しかし白生地に対するニーズはそれらに関係

なく高品質が要求されてきている｡

長浜産地の主力製品である変りちりめんにおいても同様で.特に経すじ欠点に対する相談が多

い｡経すしの原因については既にいろいろと研究されてはいるが現在でもこの間題が解決しない

のは原因が複雑で多岐にわたり､また､これらが重複して発生するもので､抜本的な対策が無い

ためと思われる｡

2　接すじの原因について

経すじの原因は前述のように複雑多岐である｡大別して､ ①原料生糸が起因するもの｡ ②準備

工程で起因するもの｡ ③製紙工程で起因するものo ④精練･染色工程で起因するものが考えられ､

これらが重複して経すじの程度も変化するものと思われるD既に研究された主な研究は原料生糸

においては､ ①練糸時の煮熟度や練糸温度と染色性｡ ㊥セリシン溶解性と経さし｡ ㊥切断伸度の

少ない絹糸が経きしにおよぼす影響｡ ④混操による経すじへの影響｡ ⑥繊度分布と経すじについ

て｡また､準備工程においては､ ①ピーミング工程における糸の伸長差と経すじ特性｡ ㊤整経に

おける異常張力と経すじについて｡ ③撚教と経すじについて｡等がある｡また製織工程において

は､ ①経糸張力の部分的弛緩と緊張による経すじについて｡精練･染色においては､ ①経縞発現

の低減に関する研究として地人の方法や染料配合の影響等があるoその他､あらゆる角度から経

すじに関して研究がなされている｡しかしこの欠点が減少しないのは原因が判っても生産工場の

実態と異なる点や､対策が立て難い等､またそれらが重複するためと考えられる｡経すじ発生要

因について図1に示す｡

図ユ

④精練･染色
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3　経すじ製品の原因について

今臥強制的な経すじ発生原因を起こして､その度合や因果関係を検討するのではなく､工場

において経すじ発生となった経糸ビームを用い､変りちりめんを製織し､経すじが､生機や白生

地､染生地(引染)にどのような影響を与え､その原因について検討をおこなった｡

3-1織物設計について

経糸　　生糸27中ノ/4本

練糸

①500T/m･ S くく
2900T/m･ Z---･27中× 7本

1100T/m･ Z<
42中×1本

2250T/m･ S-27中× 3本

㊤､ ①の逆撚

配列　　①､ ㊨

蔑　　90羽/3.78cm･ 2ツ入

打込　78本/3.78cm

また､この設計で製織するにあたり､経すじ発生個所が織機上のどの経糸に対応するかを正確

にするため､縫糸内に別の合成繊維を引込んで基本線を入れ変りちりめんを製織した0

3-2　染色

製織後通常精練漂白し､ 2工場の引染業者で同色の染色加工を行った｡

4　結果と考察

引染後の生地(2点)において経すじか共通して発生する部分と､共通しているが､その程皮

が異なる部分があった｡そこで共通する経すじ部の経糸について検討した｡

4-1　原料生糸の特性

経すじ部と正常部の生糸の物性値を表1に示す｡
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正常糸 ���ﾘ鏗�

繊度(d) �#b經��48.50 

強度(9/d) �8�ｳsb�3.05 

伸度(顔) �#"絣�16.6 

ヤング率(k9/nPR) ���S��1370 

その結果､経すじ部の繊度が異常に太い｡また強度も弱く､伸度も低い生糸が混入しているこ

とが判ったo Lかもその異常糸はヤング率が高く糸質が若干硬い｡これらの理由については繰糸

上の問題と考えられ､詳細については明らかではないが､このような異常糸が混入すれば経すじ

となって現れることが確認できたo Lかし､経糸の密度や合糸本数等から考えると､このような

異常糸が一本混入すれば経茄として発現するかについて詳細に検討するため､整経1バンド全本

数(120本､但し4本合糸であるためそのトタル繊度)を順に測定し､集団性を見るため移動

平均(1-10)をグラフ化して立体的に表わしたものが図2である｡また同じ縫糸で別の個所1

バンド全体を同様な方法で測定した結果が図3である.

図2

経糸繊度

fI･--享･ i

孔
経
す
じ

部

NAME A

N　= 123

AVERAGE TO lO

HEIrrN IOe,88とtデニール

H〔NSA　　5.5王さん5デニール

10　　20　　50 40　　50　　60

縫糸位置
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70　　80　　90　1ロ0　110　　120

(本日)
15ロ

経糸繊度

NAME B

N　= 125

AVERAG【　丁0　10

HEIKIN　108.841テ㌧ニール

HENSA　　5.84658デニール

10　　20　　50 40　　50　　占0　　　70　　80　　9ロ　　100　110　　120　　15O

縫糸位置　　　　　　　　　　　(本日)

図2において､バンド端116本目～次バンドの2本目までトータル繊度が平均繊度と比べて太

い集団である.また偏差においても正常バンドは3.85に対し5.33と高くなった｡これは経すじと

織度とが大きく関係しているものと推定できる.この種の原因と経すじについて過去測定した一

例を図4-図7に示す｡しかし経すじについてこのように破壊試験した結果､全てこのような結

果でなく､他の原因によるものも多いが繊度分布が経すじにおよぼす影響は大きいものと思われ

る｡

経糸繊度

NAME

N　=　eS

AVERAGE TO 10

HEIKIN e0,20ん卓デニール

HENSA i.38774デニール

10　　20　　50 40　　50　　60　　　70　　80　　90　　100　11〔1　120　　150

経糸位置　　　　　　　　　　　　　(本日)

-　65　-



経すじ部

縫糸繊度

経糸織度

図5

NAME

N　=　与る

AVERAGE TO 10

HEIrIN　93.95デニール

HENSA ll.7121デニール

0　　　20　　　50 40　　50　　8O　　　7〔)　8ロ　　叩　100　11ロ　12亡1　1!ロ

縫糸位置

図6

(木目)

経糸繊度

圧すじ部 経すじ部
経
す
じ

部

NAME

N　=　11L

AVERAGE TO IO

HEIにIN　108.8らデニール

HENSA　　ん.15572　テ＼ニール

10　　20　　50 40　　50　　60　　　7r)　　80　　00　　1OO llP　　12C lきつ

経糸位置　　　　　　　　　(木目)

特に今回のように異常な太繊度が混入し､その付近にトータル繊度の太い糸が集合した場合､

明瞭に経すじとなって現れた｡その状態を写真1 -写真3に示す｡

経すじ部
NAME

N　王　ら2

AVERAGE TO IP

HEIrIN　即.8qe41デニール

HENSA　　4.b181デニール

ん0　　　50　　　6口

径糸位置
7ロ　　80 ､ 90　　100　110　　120　　1二≡0

(本日)
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また写真4は読引込数を3ツ入れにした場合の経すじ状態で､写真5は経糸が8本(2倍)引

そろえた場合の経すじ状態を参考に示す｡
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4-2　引染後の染色性(明度Y値)と経すじ

引染後の変りちりめんを測色計を用い､全巾(3ヶ所)を5Ⅰ皿ピッチで明度を測定した結果が

図8-図9である､引染の違いをA､ Bとしている｡

′0

明度(Y値)

(o印基本線)

明度(Y値)

10　　20　　30　　40　　　50　　60　　70　　　80

× 5--･移動量(皿)

その結果､同一資料で染色したが､ A､ Bには異なった傾向が見られる｡ Aにおいてはちりめ

んの約左半分はやや濃く約右半分は淡い結果となった｡またBにおいては､ちりめんの両端が淡

く､中央付近が濃い結果となった｡これは､染料や伸子等の染色条件が異なるためと思われる｡

経すじ部(左端から310mにおいては他のバラツキから考えると､差がなかった｡しかし肉眼で

は確認することができ､測色面積やスキャン量等考慮する課題が残った｡

5　注すじの対策

前述のように､経すじの発生原因は複雑であり､縮緬機業での対策は限られてくる｡特に準備

工程における張力管理や､原糸ロット管理は既に十分行なわれている｡しかし､現在でも経すじ

が減少しない状態にある｡

今回の結果から考えても,原料生糸が経すじにおよぼす影響が大きく､太繊度糸や細繊度糸の

集束によって発生するため､製糸メーカーと協力して､繊度偏差や最大偏差の小さい､また糸む

ら二類等､良質な原料を使用する等検討する必要がある｡一方機業地として現在の変りちりめん
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の通し巾に対する収縮率と仕上巾に対するドラフト率を考えると一越ちりめんや古代ちりめんの

ような通し巾が広く､従来の変りちりめんの特長を生かすための織物設計をすることによって経

すじの軽減を計れるものと思われる｡合わせて製品の伸縮､シポ形状等消費性能と風合いについ

ても検討しなければならない0

6　おわりに

今回､経すじについて検討したが､先述のように複合的な要因や工場で対策が無い要因もあり

原料から染色仕上まで垂直的に研究をする必要がある｡

今後ますます､ちりめんに高品質が要求されるため､経すじ欠点においても､また他の欠点等

の原因の追求と対策についても更に検討しなければならない｡

(5)自動ほぐし捺染装置の実用化研究　多色化と効率化

託験研究係　主任技師　中　川　貞　夫

昭和60年度技術開発費補助事業により､ ｢自動ほぐし捺染装置の開発に関する研究｣を進めた｡

すなわち､パスティック･システムや織物絵柄解析装置より得られた画像情報を､マイクロコン

ピュータを用いて各種情報処理後､自動ほぐし捺染機のノズル情報として出力し､捺染糊を直接

経糸シート面に噴出し描画するシステムであった｡

しかし､開発システムや捺染ノズルの多色化､印捺方式の効率化など多くの課題を残していた｡

今回､実用化研究では多色化( 8色又は16色)や印捺の効率化に取り組み一応の成果を得たの

で報します｡

1　捺染データの随時交換

画像データを捺染データに変換するには､図1のように､捺染データの各ビットをノズル番号

と対応させる形で作成した｡前システムでは､捺染機を駆動する前にマトリックス(640×400)

上に色番号を配置し､印捺1ドット毎に捺染データを作成していた｡多色化を行うには､色数

だけマトリックス上の色番号を読み取り対応するビットにデータを書き込む必要があり､印捺ス

ピードに制限を受けることになる｡そこで､印捺する1ラインを全て変換し､効率化を図ろうと

すると､メモリー容量の制限を受けるo元来､ GRAM上にある画像データをユ-サーメモリー

に変換する作業に時間を掛けて効率を低下させ､又､捺染データ変換に時間をかけることは､シ

ステムの合理性を欠く｡そこで､印捺基本動作(図2)中の1ピッチ巻取動作の時間内でGRA

Mから直接捺染データを作成するシステムに変更した. (図3)すなわち､捺染ラインカウンター

によりアクセスするGRAM番地を知り､当該ラインの640ビットを色番号に変換する｡

このデ-タと当該ラインノズルの番号とを照し合せ合致する位置のビットにデータを書き込む.
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この動作をノズル各番号について順次行うことで16色用の捺染データを得ることができるo

(図3､図4)

D15D14 I--------1DI Do

No.)5　/XJL,Nut6　/XJT No.)　　/i)i/No.2　/九㌧L/

l

図3　捺染データ作成フローチャート

(メイン)

図2　基本動作

図4　捺染データ作成フローチャート

(サブルーチン)
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2　往復捺効率化

図2に示したごとく､前機では一方方向捺染を行った｡しかし､効率化を進めるには､この復

帰時間のロスは大きい｡そこで図5のような基本動作の変更により住復捺染を行うこととしたo

図5　基本動作

主な変更点は､

(1)捺染終了信号を左右端信号に分離｡

(2)巻取を左右で1ピッチ行う｡

(3)再スタート信号を左右で発信｡

(4)位置信号の安定化(エンコーダーの増設)

である｡

これに伴って捺染機の制御ルーチンも一部変更したoすなわち､

(1)左､右端信号により捺染出力データを正逆方向に順位を区分ける｡

(2)位置位号の積算カウンターをもうけ､左側の無捺染部で出力しない｡

(3)経糸1ピッチ巻取動作を左右で行う｡

等である｡図6は､捺染機とマイクロコンピュータの信号を入出力を示したフローチャート図で

ある｡
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図6　捺染機制卸フローチャート

3　問題点

これらの改良の結果､捺染時間は飛躍的に短縮された｡しかし､左右両方向から捺染するため

に､ノズル噴出動作時間の遅れによる捺染ポイントのズレが発生した｡現在｣ストロークスピー

ドを低下し対処しているが､これ以上のスピードアップを図る上で､より高速追従性の高い電磁

開閉弁の使用が必要である｡又､捺染面をより精密に仕上げるため捺染糊の研究(例えば糊種､

粘度､など)が必要と思われる｡
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(6)織物構成要因が種々の環境下で風合いに及ぼす影響

技術指導係

主任技師　浦　島　　　開

1　はじめに

前年度につづき環境条件ならびに織物構成要因がどの様に風合い及び熱物性に影響するか絹織

物を対象に実験した｡

2　実験方法

(1)環境条件

温　度　　10℃　　20℃　　30℃

湿　度　　　45%　　65%　　85%

(2)試　料

素　材　　　生　　糸

たて糸　　　27中メ/4本

よこ糸

･芸/M.S(lop,oM･Zて二
42中x l本

27中×3本

T/′M･ S

27中X5本

T/M･ Z

②､ ①の逆撚

A (上撚)､ 457､ 544､ 641 (T//M)

よこ糸配列　　①　　②

(3)伸長率

たて　　　2,1-　7.2 (%)

よこ　　11.7- 19.3 (%)

(4)組　織

平　織

3　測定方法

試料をコンディショニングした後､ RES-Fシステム及びサーモラボ2型により測定したo

測定条件は､風合いについては表1のとおりです｡熱物性(qmax)の測定は､差温10℃､測定圧

力10gf/chjで､また試料台として発泡スチロールを使用したo

-　74　-

4　結果及び考案

まず温度､湿度の変化による特性値の変化の1例を図1 -図3に示した｡

表1

力学特性 劔i ��

】測定条件 佗i�ｩ�Y'R���

特性 ブロック �<��ｸﾘ�mｨｼ�&ﾈ,ﾉ>�vR��%�犬�

引張り ��版B�引張り特性の 直線性 辻�試料20×20cTn 有効試料20×5cTl �$U2臘��

I ☆wT巨偏り仕事量 冓g.cm/cd 芦 

☆RT ��*8.�8ﾈ5x92�4x985��% 

曲り ���"�曲げ剛性 睦�6B�8uDB�純曲げ変形､変形速度曲率0.5 最大曲率K-±2.5cm 試料2.5×2cm 有効試料2.5×1cm �����｢�$U2臘"�

☆2HB 仂�+�7�5�6X8ｨ5h5����g.cm/CⅠ丘 

表面 ��蛮uER��番ﾔB�- 表面摩擦係数 辻�荷重P-50g(MⅠU) 圧する力10g(SMD) 摩擦子は指紋をシユミレート �$U2臘B�
表面摩擦係数 剞ﾚ触子バネの強さ2.5十1g/nm 

の変生 剋似ｿ3.0×20C皿 

☆S■MD 儷ﾉlｨ,ﾈ勦<ｨ,ﾂ�micron 倩驅�,ﾉ*9|ﾓ#�r�r��ｩ.飴yz3&4Uﾒ�

変動 ��移動速度0.1cm/See 

せん断 ��排�せん断剛性 睦�6ﾒ��ｶVr�強制荷重W-log/cm 最大せん断角¢m-80degree �$U2臘��☆2HG �+�/�&hｧ��經��g/C皿 �+�/�&i�9�ﾉ7������3B�6VR�
におけるヒス 剽L効試料20×5cm 

.☆2HG5 l �6X8ｨ5h5��g/cm 倩驅�,ﾘ初*8.�<��ｸﾇi�ｩ��,ﾈ.�,ﾂ�"50〝 凾�pいるo 

圧縮 汎2�圧縮特性の直 線性 ��最大荷重Fpm-50g/cm �$U2臘8�ﾂ�WC RC �8�覃駟|｢��8�8ﾈ5x8ｨ4x985��g.C皿/Cd t% ���9lｩ��$8uHｷZH苓ﾆ�[ﾙl｢��8��ﾉ7�#�ﾖ�7&��6V2�

厚さ 稗�厚さ 倅ﾒ�圧力0.5g/cdのもとでの厚さ (圧縮特性より得られる) �$U2臘2�

重量 冨9��重さ 亦�示ﾖr�6B�試料20×20cm ��嶌ｧy5iH��

(症)特性項目記号の左肩に☆印の付してあるものは｢たて｣および｢よこ｣両方向の平均値｡

ー　75　-



8

7--T--T･I T･･⊥･･-⊥　…　　一･IT･･+･････

Ln rrJ 0 dJ LJ一　　3　　り　　8　　Ln n

2　　2　　2　　1　　1　　1　　1　　0　　0　　00　　0　　0　　0　　8　　0　　0　　0　　8　　0

i.00

5.50

5.00

2.50

2.00

1.50

1.00

0.50

/;.五･T.,.,

..I,II.i一l.I..1 LEI

4565　85 (図1)

湿　度(X)

2HGS

/〟威拷/

ド
淀　よくX)

8

Ⅰ-ITムー･･-†1･上-･･･-千--÷1JIII･十--

5 rJl o　　8　　Lr･　T,1　　0　　8　　tJT rJT2　　2　　N 1 1 1 1 D 0 00 C)　　　0　　　0　　　0　　　O a 0 nU　　　▲U

5.00

4.50

も.00

3.50

3.00

2,5D

2.00

1,50

1.00

0.50

0.08

0.05

0.03

(図3)

-　76　--

Jj.:.:'i'.LLf//eJ!:I.

10　20　50

法　度(oc)

2HG5

ヽ､- ､

ヽ     ＼    ～.

､､＼ ＼･Jこ

ここミ;二
､､＼- -､

ヽヽ

10　20　　30

法　度(.cl

次に､環境条件､上撚数､たてよこ伸長率と特性値の重回帰分析を行ったところ力学特性16項

目中SMD以外の15項目で有意となった｡またqmaxおよび風合い値(KN-201-LDYによる

KOSHI､ HARI等)の6項目でも有意性が認められた｡

○引っ張り特性について

温湿度の上昇によりLT (引っ張りの直線性)は､減少傾向にある｡これは､織物が伸び易く

なっているものと考えられ､ EMT(歪)も増加している｡そして､ WT (引っ張り仕事量)ち

WT' (引っ張り回復仕事量)も増加している｡しかし､ WT'の増加が小さいのに対してWT

の増加は大きくRT(引っ張りレジリエンス)は減少し回復性が悪くなると考えられる｡また､

LTについては､たてよこで大きく差があり､よこのLTは1.0を越えるものがあり撚糸の効果

によるものと考えられる｡伸長率は､温湿度の効果とちょうど逆の効果を示している｡撚の影響

は､伸長率と似ているがLTについては逆の傾向を示している｡

○曲げ特性について

全般に温湿度の影響を強く受けている｡ B (曲げ剛性)は､温湿度の上昇により低下する｡引っ

張り特性の結果からも伸び易くなっていることによるものと考えられる｡ 2HB (曲げヒステリ

シス)は､湿度の影響により大きくなっている｡これは､往復動作の戻り過程において大きく低

下していることによるものであり回復性の低下と考えられるoまた､撚数の増加によって小さく

なる｡

○せん断特性について

温度上昇により､ G (せん断剛さ)は低下し､ 2HG(0.50におけるヒステリシス)は､あ

まり変化しないが2HG5 (50におけるヒステリシス)も小さくなる｡温度上昇により繊維が

柔らかくなり､ずれ易くなったためと考えられる｡

湿度の効果は､温度による効果と逆の傾向を示している｡これは湿度の上昇により､よこ糸が

撚糸であることにより幾分か収縮し､たて･よこ糸の交錯状態がタイトになりGの上昇につながっ

たと思われる｡ヒステリシスについては､交錯状態がタイトになったことによるのか水分による

緩和現象かは､判別できなかった｡

撚の影響は､湿度の効果と同じような傾向を示している｡撚数の増加により､よこ糸総合繊度

が増加したことによるものと思われる｡

伸長率の影響は､たて･よこ方向により逆の現象を示している｡

○圧縮特性について

全般に温湿度効果は､LC (圧縮特性の直線性)とRC (圧縮レジリエンス)については小さく､

WC (圧縮仕事量)は大きい｡また､ WCは温度より湿度の影響が大きい｡温度湿度とも上昇す

ることにより､ WCは増加する｡ RCは湿度が上昇することにより低下し回復性が低下している｡

T (厚さ) ･W (重量)とも､温度より湿度の影響が大きく､湿度上昇により増加する傾向で

ある｡
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○風合い値について

KN-201-LDYにより変換した風合い値はいづれも温湿度の影響を受けている｡温度の影

響を強く　受ける項目は､ SHINAYAKASAである｡ SHARI､ HARI､ FUKURA

MIも変化率か大きい｡

湿度の影響は､ SHINAYAKASA､ KISHIMI､ KOSHIに大き　く　現れている｡

○接触冷温感特性について

qmax (最大熱流量)については､温湿度効果が強く現れ直線的に変化する｡特に温度による影

響は顕著である｡温度が10cc変化すると15%弱も変化する｡また､湿度が高くなることにより温

度特性と同じようにqmaxは増加するが､水分率が高くなることにより冷たく感じることは日常経

験するところである｡

伸長率が大きくなることにより､増加する傾向であるが､これは､織物にふくらみがなくフラッ

トになるためと考えられる｡

表2 温湿度による変化率

5

BGGUDD

耶景R TB㌘訓諾, UHMM M㌢U

qmaX

KOSHI

HART

SHI NAYAKASA

FUKURAMI

SHARI

KISHIMI

温度　　　　湿度
-0.06　　　　-0.01

0.17　　　　　0.01

-0.01　　　-0.18

-0.96　　　　-0.61

-0.29　　　　　0.55

-0.66　　　　　0.23

0.07　　　　　2.82

-0.67　　　　　0.66

0.11　　　　-0.09

0.40　　　　　0.40

-0.05　　　　-0.15

-0.19　　　　　0.19

0.43　　　　　0.29

0.00　　　　　0.00

-0.07　　　　　0.07

-0.08　　　　　0.09

1.39　　　　　0.28

-0.19　　　　-0.25

-0.27　　　　-0.18

1.48　　　　　0.61

-0.26

0.39
-0.ll
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0.ll

0.01
-0.40

表2は温湿度による各特性値の変化率であるが､温度は1℃､湿度は1%上昇した場合の変化

である｡

図4
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.KエSHエMエ
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by (KN-201-LOY)

5　おわりに

今年度は､絹織物について環境条件並びに織物構成要因と風合いの関係を見てきた｡

温度の影響が大きい項目は曲げ特性やせん断特性である｡逆に影響の小さい項目は引っ張り特

性である｡

湿度の影響の大きい項目として曲げ特性とせん断特性があり､影響の小さい項目は引っ張り特

性や表面特性である｡

接触冷温感特性は温湿度に影響を受けるが､なかでも温度の影響は顕著である｡

上撚数の影響はWT､ WCの仕事量や､ 2HG､ 2HBのヒステリシスに大きく現れている｡

伸長率の影響は､引っ張り､曲げ､せん断特性に強く現れている｡

図4は20℃､ 65%のデータをHESC DATA CHART-201　LDYに表示したもの

であるがー　試料とした織物はKOSHI､ HARIが強く､ SHINAYAKASAの小さい特

性を持っていて､婦人服として改良すべき点と考えられる｡
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(7)アイデア･パターンの構成研究

能登川支所

主　任　嶋　貫　佑　-

アイデア･パターンの展開構成とファッションカラー情報調査研究

パターンの展開構成については前年に継続して研究を行うもので､具体的な製品化の意図をも

たずにデザインソースとしての自由な発想でのアイデア･バク-ンの開発であるo

日常生活の周辺や自然の形体､現象などからイメージ･アップし､白黒のモノクロムによる手

描きを出体とした具象的あるいは描象的な表現の試みである｡ (製版カメラ､カドグラフなどの

応用をも含む)

パターン数　　70点余　具体的写真図例を次にあげる｡
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(8)ファッションカラー情報調査研究

能登川支所

主　　任　嶋　貫　佑　一

一般消費市場において趣向されるファッションカラーの傾向を民間の各情報誌などを通じて調

査し､次季向の産地製品づくりのための商品企画､デザイン色彩計画に役立てるものである｡

1987年　SPRING-SUMMER　　ファッションカラーの傾向

ビビッドあるいはパステル･カラーはピークになって､ '87年には従来の秋冬に活用されてい

た暖かみのある落ちついた方向で､ディープやモデレートといった色-移行しそうである｡

ポイントとしては､ ①色相へのウエイト化-色調(トーン)の組み合わせよりも色相(色み)

で組合わせる方が微妙な色差で新しい調和が生れてくるo ㊥ニュートラル･カラーの重要-パス

テル･カラーやライト･カラーがよりグレィッシュになりベースカラーとして注目される｡ ③パー

プル､バイオレットがデゥレクションー紫系は今シーズンすでに話題になっているが､ '87年春

夏にも新鮮で､特に青みの紫に加えて赤みの紫が登場する｡ ④テーマとなる色彩は､ "ステンド

グラス′一色のイメージは､深みのある色相でシャガールの幻想的な絵からのヒントによるネー

ミング｡

色相別グループのカラー･ファミリーは

○レッド､バイオレット･ファミリー

色相の最優力とされる紫系のグループで､赤みの紫と青みの紫の6色｡このグループは単色よ

りも紫系同志でミックスした時､他のグループのアクセント･カラーやポイント･カラーとして

活用される.

0グリーン･ファミリー

現在流行になっている深みのある青みの緑を加えたグリーン系の6色｡このグループで配色や

ミックスする場合は､グリーン系に8710､ 8711､ 8712の3色をアクセントに活用したい｡

○ニュートラル･ファミリー

このグループは他の色相別のグループと違い､トーンで構成されたもの｡ベージュやグレーと

いったベーシックな色に加えて､赤みのグレー､緑みの明るいグレー､さらに白と黒は配色上の

重要な色である｡白と黒は単色の活用でなく､白･黒のミックスや他のアクセントやベース･カ

ラーとして用いるのが新しい｡

○オレンジ･ファミリー

鮮やかなオレンジからブラウンに至るグループで､秋冬に頻度の高い茶糸続が活用されて新鮮

である｡赤みのオレンジを使ってグレィッシュなブラウンをいかに春夏っぼく見せるかがポイン

ト｡
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C)ブルー･ファミリー

紫系に押されてブルーが少なくなっているが､ブルーの色域を明確にするために､あえて絞り

込んだためである｡決定されたブルーは3色C中心のブル-である｡このグループDはバイオレッ

ト系と組み合わせるのかポイント｡

以上の5つのグループは単色でなく､組み合わせで活用するのが新鮮である｡

配色について

各ファミリーごとの配色ということで､同系色による微妙な差が新しい雰囲気を創り出す｡

全体にビビッドな色も多いが､モデレートやグレィッシュなカラーとミックスすれば落ちついた

深みのある色の表現ができるだろう｡

素材としては､この1 I 2年続いている麻系統よりも綿が主流となり､綿と他との混紡や綿でシ

ルクライクな表現が考えられる｡いづれにしても色のミックスが重要で､素材もかなりこったも

のが登場するといわれる｡

1987年　AUTUMNIWJNTER　　77ツションカラーの傾向

'87もキイ一･カラーとして白･黒が予測される｡それにベージュや生成りなどのナチュラル･

カラーが加わり､紺や茶系続も今年と同様に残っていくだろう｡続くと予測されている色に､何

をプラスすれば新鮮にみせられることができるか｡今年の紫やグリーン､オレンジにかわって､

何が浮上してくるのか｡また､これらの色は来年も継続するのかということで､ '87年秋冬のポ

イントは､①カーキ､ブラウン系がディレクションー明るめのニュ-トラル･カラーが飽きられ､

ブラウン系､カーキ系(オリーブ含む)の暗いものの方が新鮮に受けとめられている｡もう一つ

の傾向として､注目されているバイオレットやパープル系から一転して､暖色系へのウエイトが

高くなってきていることなどである.ダーク･カラーグループo ②色相から再びトーンへ-ここ

1-2年､色相によるグループで構成されてきたが､暗い色の方-シフトしていることや配色上

のテクニックで再びトーンでの構成､ト-ン･オン･トーンが注目される｡ ③グレイシュ･カラ-

の登場-ビビッド･カラーやパステル調への傾斜から､秋冬らしいカラーとして､また女性美を

強調するカラーとして灰みのある色が再び新鮮な色として浮上している｡ ④カラ-テーマは｢ト

スカナ｣ -イメージとしてイタリアのフィレンシェなどの建築物を遠くからみた風景､そこに働

く修復士の服装などから創られる色彩などからネーミングとしてイタリア中部のトスカナ地方か

ら命名された｡

トーン別の分類4つのグループは､

○グレイッシュ･カラー･グループ

'87年秋冬の中心的なカラーグル-プ｡グレイッシュといっても､明るめの色が多い.ニュー

トラル･カラ-からベージュ､グレー､グリーンがこのグループで､グループ内で活用したり､
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特に次のダークなカラーと組み合わせるo

Oオフ･ブラック･カラー･グループ

黒から派生した黒に近いダーク･カラーのグループ｡このグループには来年のトレンドとされ

るブラウン系､カーキ系が含まれ､黒と活用されたり､前のグループと用いられる｡その場合､

トーン･オン･トーンを意識して用いる｡前のグループはやわらいだ光や建物の色調を表わして

いるのに対して､このブル-プはくすんだ建物の影や暗やみをイメージしているo

Oオフ･ホワイト･カラー･グループ

このグループは白から導き出されたものであり､今季の色はパステル調に近い濁りのない色が

特徴になっている｡このグループは､前の2つのグループと一緒に活用され､アクセントやアソー

トする色として使われる｡

○ビビット･カラー･グループ

'86年秋冬に比べると色みをおさえたカラー･グループ｡特にイエロー､イエロー･グリーン

やダリ-ンが新鮮｡このグループの色は､前出のグレイッシュ･カラーやオフ･ブラック･カラー

のグループのアクセントに活用されるものであり､単色で用いられるよりも､何色か組み合わせ

て使われる｡

配色について

今シーズンのフォ･カマイユやカマイユ配色よりもトーン･オン･トーン配色が新鮮である｡

グレイッシュ･カラー･グループとオフ･ブラック･カラー･グループの組み合わせで全体に暗

い印象の強いカラーリングになる｡この場合､同系色(例えばブラウン系)の組み合わせに1色

少し色みのズレた色(オレンジやパープル)を加えると､新しい色の組み合わせが展開できる｡

さらに変化をつけるためには､オフ･ホワイト･カラー･グループやビビッド･カラー･グルー

プを加え､明度･彩度の変化をつけるのが良い｡
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(9)高速度撮影と織物欠点

高島支所

主　　任　吉　田　克　己

(Ⅰ)　緒　　言

繊維業界をとりまく環境は厳しさを増しており､製品の高級化､高品質化は業界生き残りの方

策であり､これらの要望に答えるため､高速度ビデオを導入した｡

この機器は高速で稼動している織機や撚糸機等の挙動を低速で目視しながら､不良原因などを

追求解析することができる｡

今回の資料はこれらの目的をふまえておこなった-事例であり､本機活用のための資としてい

ただきたい｡

(F)　高速度カメラと織機等の動き

(1)高速ビデオの性能

ナック-イスピードビデオシステムHSV-200

画像方式　　200フィールド/秒　カラー及び白黒

カメラ　　　RGB3管式

メカニカルシャッター　1/2,000､ 1/5,000､ 1/10,000秒

ストロボシャッター　　1/50,000秒

テープ　　1/2′ VHSビデオカセット　T-120で36分録画

カラーモニター　14'カラー高精細度管

解像力　　　210本以上(カラー)､ 240本以上(B/W)

走査線　　　262.5本(200フィールド/秒)､有効220本以上

タイム表示　5msec(1/200秒)毎に変る(1フィールド毎)

再生モード　ノーマル(記録と同じ速度)

スロー(1フィールド/秒～15フィールド/秒)

リバース(10フィ-ルド/秒)

スチル(40秒まで可)

1フィールド送り
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(2)織機等の動き

普通織機をいろいろな状態で高速度撮影し､検討した結果を示す0
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(イ)　拝走状態

写真1 (織機斜正面)

写真2 (織機正面) 写真3 (シャットルの走行)

織機全体の動きと特に梓走状態を見ることによって次のようなことがわかる｡写真1､ 2

からシャットルが動き出してから止まるまでの時間を見ると右打の時0.20秒(12.6m/S )､

左打のとき0.24秒(10.7m/S)を要している｡通し巾内にシャットルがある時間は約0.16

秒と約0.18秒であった｡

また､写真3はレースに対しボックスを1m下げたときの好走でレースからシャットルが

浮き上がっている状態である｡

I 94　-

(ロ)クランクの回転ムラ(写真4)

写真4 (クランク･ピッキング)

クランク1回転に要する時間は0.44秒(138rpm)である｡またこの回転にムラが認められ

るが､これは､ピッキング時やピーティング時の負荷や各部の摩耗やガタなどによる影響と

思われる｡

(ハ)　行口状態(写真5-10)

写真5 (左梓口に入る時) 写真6 (石棺口に入る時)

写真7 (左仔口から出る時)
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写真8 (石棺口から出る時)



写真9 (シャットルが出たあとのみだれ)　写真10 (シャットルが出たあとのみだれ)

シャツトルが行口に入る時と梓口から出る時の写真である｡写真5､ 6は行口に入る時で､

写真7､ 8はそのシャットルが,反対の梓口から出る時の写真であるo明らかに左打の時開

口量が少ないため異常である｡これは好打が早いか､開口のタイミングが悪いか､また開口

量が不足していることが考えられる｡また､シャットルが通ったあとの縫糸のみだれを写真

9､ 10に示すが､写真10のみだれは大きく､正常にもどるまで0.04秒程度かかる｡これは耳

不良の一因となろう｡

(ニ)　開口のみだれ状態

写真11 (旗と綜雛間のみだれ)
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写真12 (綜雛とドロッパー問のみだれ) 写真13 (綜雛)

歳と綜雛､綜桃とドロッパー問の糸のおくれによる糸のみだれを表わしている｡糸と糸の

摩擦によって､綜雛の動きに糸がついていかないためであるが､これは開口速度､原糸ムラ､

糊付､タテ糸張力などに起因する｡

(ホ)　織前の状態(写真14-17)

写真ユ4 (織前) 写真15 (織前)

Elf-it--F_i- _i _--'_ -_T= -_ i_=!葛-!!--lei_7g7__i_-i_gi_ -=_ - -l〒~ -;;Tg

写真16 (縦前)
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写真17 (織前)



写真14では緯糸3本程度打込むことにより正常密度になっている｡写真15は上糸と下糸の

テンション差から緯糸の下にかくれていた1本か表われている｡

写真14の状態 写真15の状態

写真16は歳打寸前の状態で､写真17は読打直後の状態である｡これ等の写真から織前の動

きがよくわかる｡

(へ)　ピーティング時の蔑羽の状態(写真18､ 19)

鮭三:-JT==..::■~二.閑鞭:一一一~~欄-≡二i::チ:.㌻三一: 

-:■ーゝ/ � ��簸 劔�� ��

写真18 (歳羽)　　　　　　　　　　写真19 (麓羽)

蔑打瞬間の麓羽のみだれを表わしており､写真18は少ないが,写真19ではかなりのみだれ

が発生している｡これは緯糸の太さや打込数や厚さなどに起因し､経筋の一因になる｡
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(卜)　緯糸解野状態(写真20-23)

写真20 (シャットル内) 写真21 (シャットル内)

写真22 (シャットル内) 写真23 (練糸のスナール発生)

写真20-22はシャットルをピッカーで受けた瞬間に､管から糸が余分に解野された写真で

あり､写真23はシャットルが打ち出されたあと練糸に輪奈が発生している状態である｡これ

等はピッキングカが強い時や管からの解野抵抗が低い場合におこりゃすく､ヨコ糸切れの-

因となるのでピッキングカを適正にすることや､シャットル内に猫毛などのシールを貼るこ

とにより改善される｡
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(チ)　その他(写真24-26)

写真24 (イタリー撚糸機)

写真25 (イタリー撚糸機) 写真26 (破裂試験)

写真24はイタリー式撚糸機でバルーニングの変化を調べ､また写真25は同撚糸機における

ボビンから解除された糸とケバのからみ状態を示している｡

写真26は破裂試験機にクレープD生地をつけ､破裂の瞬間を表わしたもので､縫糸が切断さ

れ練糸が残っている状態を示している｡

(皿)　タイミングダイヤグラム

良い織物を作るには織機各部を正しく調整しなければならない｡各部の動きは単独ではなく､

クランク軸を中心に､相互に密接な時間関係を保って動いている｡

これ等を表わすのに･クランク円を用いたり､織前からの距離で表わしたりするが､これ等を

まとめたタイミングダイヤグラムがある｡
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タイミングダイヤグラムはクランク軸の回転角を横軸に展開しー各部の動きを記入したもので､

すべての動きが良くわかるし､タイミングの修正などが記入しやすいo図3-1-図3-3に綿

織機･毛織機･絹織機の基本的なタイミングダイヤグラムを示し､巻末に各織機取扱説明書から

抜粋したタイミングダイヤグラムを示す｡図3-4は(Ⅱ) ｣2)で使った普通織機から､タイミ

ングダイヤグラムを作成した｡なお､歳の前進距離は計算した長さであり､送出･巻取はツメ

の移動量である｡これ等の記入に簡単なソフトを作成したが､今後より有効なソフトとしたい｡
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織機名　普通織機　　　　織機ナ　ンバ-　T~1

連動 俐Y�X披�0450540630720 

(dZEB) 涛����#s�3c������#s�3c��

スレ-ソードの運動 ��s�� �� �� �� �� �� �� �� �� �� �� ��i 

開口運動 �����■ �� �� �� �� �� �� �� �"�� � ����2�

日 剪�

ひ投運動 �#�b� �� �� �� �� �� �� �� �� �� �� �������

送出し運動(ツメの動き) �#B� �� �� �� �� �� �� ��f �� �� �� �� 

搾取運動(ツメの動き) �#"� �� �� �� �� �� �� �� �� �� 辻�■ �� ��

バツクレストの連動 途� �� �� �� �� �� �� �� �� ���� �� �� ��

セクターレバー 途� �� �� �� �� �� �� �� �� �� �� �� ��

図3-4

(Ⅳ)　織物欠点発生の特性要因囲

織物に欠点が発生した時その原因をつきとめ､整備しなければならない｡その時によく使われ

るのが原因と結果の関係を整理した特性要因図である｡織物においても､発生している状態を正

確に把握する必要があり､それに対応する正しい整備をしなければならないので､高速度撮影は

特に有効であろうQ

そこでよく発生する絞物欠点の特性要因図を示すので､これを参考にして､よりよい要因図を

作成されるよう望む｡

ここで図4- 1､図4- 2に織物欠点の種類を記し､巻末に織物欠点の主な原因と考えられる

特性要因図を示す｡
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警官11十十十ト

特　性　要　因　図
タイトル名:織物欠点

自動織機

A　段　織

1機械段(とら段)

2.薄段

3.厚段

4.耳段

5.織付段

6.止め段

7.切り下ろし段

8.管替段

織　　　物

4-1

B　汚　れ

1.タテ糸汚れ

2.ヨコ糸汚れ

3.糊かす

4.かび付き

5.さび付き

6.ピッチ汚れ

7.洗い不良

8. -ルド汚れ

9.撚糸段(番手違い､糸むら)9.カット汚れ

10.色段

4-2
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そ　の　他

C　その他の欠点

1.量目不足

2.密度不足

3.長さ不足

4.巾不足

5,破れ

6.穴キズ

7.ストリップキズ

8.かき寄せキズ



(Ⅴ)　ま　と　め

高速度カメラによる各部の動きや織機の調節不良等による織物欠点発生状態を見て､その対策

方法等を検討したが､各企業の方は､これを参考に高速度ビデオの利用を検討して､織物欠点の

減少や稼動率の向上に役立てていただくよう望む｡

(参考文献)

内田豊作

日本繊維機械学会

遠州製作株式会社

津田駒工業株式会社

株式会社石川製作所

日産自動車

力織機及び製織準備機

織布技術必携

阪本式S OIOO形管替自動織機取扱法

LM- D型自動織機取扱説明書

703型シャットルレス織機取扱説明書

ニッサンジェットルームLA21取扱説明書

(10)夏用肌着としてのクレープ性能

高島支所

技　　師　石　倉　弘　樹

1　はじめに

クレープは古くは江戸時代から夏用の肌着として広く用いられており､近年も健康肌着､快適

衣料と言われ根強い人気を持っているo

Lかし主観的に､着心地が良いとかすずしいという評価はあるもののニット肌着と比較しどの

ような特徴を持つかを調べた客観的なデータはなかったoそこで､指導所高島支所が進めている

クレ~プの研究データからニット肌着とクレープ肌着の比較を行い､なぜ同じ綿素材を主体とし

ながら着心地に違いがあるかを検討した｡

2　実　　験

衣服の快適性については多くの研究が発表されているが､機能的な快適性の大部分はその力学

的性質と熱水分移動特性によるという考え方が川端､丹羽らにより示され一般化してきている｡

力学的性質とは風合いに代表され､肌着の場合肌ざわりや日常的な動きやすさに関する性質で､

具体的には川端らにより材料力学的な考え方を基本にし､引張特性､せん断特性､傾げ特性､圧

縮特性､表面特性(摩擦係数ーその変動率､凹凸の度合)厚さ､重量の測定方法が定められてい

る｡

熱水分移動特性については図1に示すように4種類の状態での熱源(人体とみなしている)か

らの熱の移動量を測り､布の熱と水分の通しやすさを比較する方法がこれも川端らにより発表さ

れている｡
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これらの力学的特性と熱水分移動特性をクレープ肌着とニット肌着について明らかにし､その

設計から原因を検討した｡また原因がわかりにくい項目については補足的に接触面積､通気性､

透湿性､吸水速度､乾燥速度を測定することにより原因を追求した｡

熱板

ドライコンタクト法

ぬれろL　　　熱板

ウェットスペース法

布

熟板

ウェットコンタクト法

図1　熱移動量測定方法

(熟板の温度を一定にするように制卸し､電気消費量を測定

することにより､それぞれの熱移動量を求める｡ )

ぬれろL

3　実験結果

図2は､奈良女子大で行われたニット肌着の各特性値のデータの平均値と標準偏差の表のうえ

にクレープの各特性値をのせている｡この図からクレープはたて方向に引張った時と､たて方向

に曲げた時に他の肌着に比べ大きな特徴をもっていることがわかる｡

たて方向に引張った時の特性は､平の織物のデータと比べると大きな特徴がないので､これは

織布と編布の構造の違いによると思われる｡

図3は､メンズドレスシャツ(綿が主体)の各力学特性の平均値と標準偏差の図のうえに図2

と同じようにクレープの各特性質を乗せている｡ここでも､タテ方向の曲げ特性と他にヨコ方向

の引張特性､タテヨコの摩擦係数に大きな特徴をもつことがわかる｡

そこで､同じ綿が主体の織布であるメンズドレスシャツに対しこのような特徴を持つ原因を実

験結果とクレープの設計の関係から検討した｡試料には素材による差をなくすため綿クレープ27
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点のデータを用いた｡

ヨコ方向の仕事量には､クレープの目付と仕上縮み率がそれぞれ約0.7の相関係数を持ち､タ

テ､ヨコの摩擦係数にはそれぞれシポの巾､厚さ､撚糸機の種類とたて方法の曲げ剛さ､重量が

0.5ぐらいづつの相関係数を示した｡
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100　200　220

▲　　○　　　ム

101　200

ム　　　▲

日　2　145

_　　　　▲

(日U＼tnU.y3･B cOTx)　V

図4　厚さと曲げ剛さの関係

図4は曲げ剛さと厚さの関係を示している｡この図から厚さに差がない場合はバラツキのある

ものの､厚さの3乗に比例して曲げ剛さが大きくなっていくことがわかる｡

以上の力学的性質についての結果をまとめると､織布としてのクレープの特徴をだしたいのな

らば仕上の縮み率をあげ､シポを細かく高くすれば良いことがわかる｡また､特徴のひとつを強

張したいときには､そこに影響の大きい設計の項目をかえ変化させればよいoまた肌着としての

クレープの力学的特徴はヨコ方向にニットと同等の伸縮性を持ちながらきわめて大きなタテ方向

の曲げ剛さをもつことにある｡このことにより､体と服の問に大きな空間が出来､開口部の多い

夏服では､外の空気が通りやすくなり､すずしくなると考える｡このあと熱水分の移動特性につ

いても述べるが､綿を主体とした同一素材での熱水分移特性のわずかな差より､このことが大き

くクレープの着心地に関与していると思われる｡
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(H･yD＼き?OTx)　SSOrI Tt2aH

6　　　5　　　41 1 1

3　　　21　　　　　　　1･⊥

1　　　　01　　　　1

on Jt,n U摘
3　ハ仇　3

ニ　2　二
T　ニ　HB T 良

●▲自△⑪

●▲□<e　⑳

●　　鼻ハ日△⑪

●麻混クレープ
△▲ニット肌着

○綿クレープ

⑳麻クレープ
ロ平織布

10　　　　　20　　　　　30　　　　40

Wind Velocity　(C皿/see)

図5　風速を変化させた時のヒートロス　(ドライコンタクト法)

図5は図1のドライコンクルト法によるクレープ布と肌着ようニット布と平織布の熟の移動量

の比較である｡この図からクレープとニットと平織布にドライコンクルト法では熱の通しやすさ

に違いがないことがわかる｡同一素材で布の構造の違いによる差以外にドライコンタルト法にお

けると一トロスに大きな関係をもつパラメーターとして布の接触面積が考えられるため､ 10cdあ

たり250gfの荷重をかけた時の接触面積を画家処理装置により求め､ヒートロスと比較すると図

6のような関係が見られた｡この接触面積には布の曲げ剛さや毛羽のでかたが関係すると思われ

る｡

図7は､図1のウェットコンタクト法におけるヒートロスと風速の関係を見た図であるo　この

図においてもクレープと他の布の違いは見られない｡この方法におけるヒートロスに関係のある

パラメータとしては接触面積と透湿性の掛けた値が見つけられた｡ウェット法ではヒートロスに

水分の通しやすさが大きく影響するためこのような結果になったと考えられる｡

図8は､図1のドライスペース法とはマットスペース法の風速を変化させた時のヒートロスを

示している｡麻のクレープがとびぬけたヒートロスを示す以外､クレープと他の布の間に差は見

られない｡図9はドライスペース法によるヒートロスと通気性の関係である｡この図からドライ

スペース法によるヒートロスは通気性によってほとんどきまることがわかる｡ウェットスペース

法についてもこれと近い､通気性に大きく影響される結果を得たが､ドライスペース法ほど明確

ではなかった｡
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0　　　10　　　　20　　　　30　　　　40

Contact Area (形)

図6　接触面積とヒートロスの関係(風速40cm/see)

●□⑳△▲○

●□⑳▲○

●　□⑭△▲○

●麻混クレープ
△▲ニット肌着

○綿クレープ

ロ平織布

⑳麻クレープ

10 20　　　　30　　　　40

Wind Velocity (cm/see)

図7　風速を変化させた時のヒートロス　　(ウェットコンタクト法)

この他､吸水速さや吸水量においても､クレープと他の肌差に差は見られなかった｡ただ乾燥

速度は表面積の大きなクレープの方が良い結果が得られた｡

図10は専問家によって夏用肌着として良い風合を持っていると評価された肌着10点の平均値と

代表的な綿グループ､麻混クレープ､麻クレープの風合値の比較である.風合値は力学特性から

川端によって見出されている式より求めた｡この図より全体として各クレープが夏用肌着として
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特徴的な風合を持つことがわかる｡
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図8　風速を変化させた時のヒートロス　(ドライ･ウエットスペース法)
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図9　ドライスペース法によるヒートロスと通気性の関係
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○綿クレープ

(N-10)

図10　夏用高品質肌着と専門家に評価された肌着10点

と各クレープ肌着の間合値の比較

ただKOSHIについては綿と麻混クレープが大きすぎる値をとっているが､これは麻クレー

プの力学特性値と風合変換式からあわせて考えると､せん断剛性が大きいことからきている｡麻

クレープは製織上の問題から毛羽が非常に少ないため糸の摩擦係数が小さくなり結果､せん断剛

性が小さくなっていると思われるため綿や麻混クレープも水撚などにより毛羽をおさえるとより

良い風合いになると考えられるo　また､毛羽をおさえることは通気性等にも良い結果をもたらす
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と考える｡

ま　と　め

以上クレープの着心地に関係があると思われる実験結果について考察を行ったが､なぜクレー

プが夏用肌着として特徴ある着心地を持つかをある程度あきらかに出来たと考える｡

今回の実験で得た結果の概要を以下に示す｡

①　クレ-プはニットに比較してたて方向の曲げ特性と､引張弾性率が大きいo

②　たて方向の曲げ剛性は､しぼの高さに関係が深い｡

③　クレープはニットに近いよこ方向-伸びる能力を持つ｡

④　クレープは夏用一般布に対し､熱･水分移動特性では特徴を持たないが､通気性は大きい｡

⑨　麻クレープはたて方向の曲げ剛性が大きく､通気性が大きいなどクレープとしての性質を強

く持つ｡

曲げ剛性の大きいことは､布と皮膚に空間を作りやすく､開口部の多い夏服では涼しさを高め

ると思われる｡通気性の大きさ､よこ方向の伸びやすさもクレープの長所であろうo

今後は専問家による､評価の高いクレープの特性をはっきりさせ､安いコストでそれを製造す

る設計方法を研究していくつもりである｡
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標準化基本力学量の説明

(1)引張特性

一軸拘束二軸伸長方式｡ただし引張力は主伸長方向のみをとっているD

Detailes of the characterlSteic values expresslng mechanical

properties.

CharacterlStic values:

LT-

WT-

Em

0

一

F dE/ (0.5FmEm)

～ E.m貢
F dE

RT-(J…㌔ dE/W中oo

Figure A-1･ Tensile property. LT･ WT and RT

Strain rate: 400× 1013　sec･ Fmax: 500gf/cn･

引　用　文献

1)川端季雄:衣服布地の客観的性能評価法とその応用講習会テキスト､ (1986､大阪)

繊維機械学会

2)坂口晴子､丹羽雅子､川端季雄:織機誌39､ 733 (1986)

3)丹羽雅子:同氏より未発表資料寄贈
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(2)せん断特性

一定張ガFでのせん断変形方式

W- (const.109/cln)

†　→Fs

∈】 i) ＼ ＼ ⊂b U) i 2HG 敗･6ﾆ��R�

2HG5 l l 】l I 

0 ��經�S��

0¢,degree 

CharacterlStic values

G　-Slope at.め- 0.5oand50

2HG-Hysteresis at　¢-0.50

2HG5-Hysteresis at　¢-5o

Figure A-3･ Shear property G, 2HG and 2HG5.

Each of these values observed for both posltlVe and

negative　卓　and the mean of them lS taken as the

representative value･ (See Figure A-2)

Rate‥　0･417 Ⅶn/see (0･478 degree of ¢/see).

¢max: 8〇･

(3)曲げ特性

純曲げ方式をとっている ∈ U ＼ 鳴�

∈∃ 'J 

ゝ 一J 

-ubD 
2 1! l .I 停ﾔ"苒�C#r�&b��

-2.512H占bio l ��ﾃS�經"絣�ﾂ�ﾄ抜�6ﾗ���

l Bb 

l 

;I 

CharacterlStlC Values

B　-Slope at 氏-0.5　and5

2HB-HysteresIS at 氏- 0.5

Figure A-2･ Bending Property. B and 2HB･

The mean value of the valure observed by face and back

bendlng (1dentified by sufflX f and b respectlVely) is

taken as the representative vallユe for both B and 2HB.

Rate of bendlng Curvature, 0 5cm-i /sec.
士Kmax: ±2･5cdl
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(4)圧縮特性

厚みの方向-の圧縮

(5)表面特性

(I)　表面粗さ(形態)

(∬)　摩擦

71'LIT15'TaOU

Pm(-50)

To Tm 0

Thickness_　TJDm

CharacteristlC Values:

L C-

WC-

RC-(

To
-●

p dT/ 〔05Pm(To-Tm)〕

Tm

ToすdT

Tm

Toー

P dT/WC) ×100

Tm

Figure A-4･ Compressional property LC･ WC and RC

Rate of compresslOn; 20 /上m/sec compressed area;

2　C点, Pmax: 50gf/cJ.

MMD-AREA/Ⅹ ��

W,,!聞′/Trw′′.,I.〟.∫ '^A:+WIJ''''AiH■ー■■l ��

〟 l 

lPE ･･ T-.,-I

=遡･ ･AA

日U.i SSaUJUTLIL

二~~ I-l=
X. cm

1ヲ=10g　｣⊂J SsTeoe?th

≡ piano wュre)

F-0

0.5

F-20　uritin "mm"

( a ) surface frlCtlon　　　　　　(ら ) surface roughness
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lR｡｡gh｡ess

Friction

Specimen

Steel

:　　eU er
↑l h

一〃

(d)

S s s

･ュ･l･ュ

〃X X

♂-50

0

-10

-20

-30

-40

Ll 剪� �� �� �� �� �� �� ��

＼ ������ �� 貿�7��7�2膤ﾓ�綯�劔劔�� ��
econdorderelemen 劔劔冲 

皮 �� �� �� �� �� �� �� �� �� �� 

I I �� �� �� �� ��

l � �� �� �� 鳴��� �� �� �� 亦�

0 1　　　　　　　1　　　　　　　10

f.eps

Frequency response of the filter circuit

Sweep vel: 1 1m/see

Characteristic values :.

MIU-Mean frictional coeff-. FL ,

MMD-Mean deviation of frlCt. COeff.

SMD-Mean devlation of surf. contour

･MD-㌃ /;
1 1　_X

/
I p一つ打dx, SMD--

Ⅹ　′　0

E T-亨Zdx.

frictional coefficient defined by frictional force / load p.

displacement of sensor on speclmen and

the maximum or x. equal to　2　cm.

the slgnals from the sensors for both the friction and roughness

testlngS are Passed throughthe filter having the frequt･.._y
response shown above.

Rate of sensor displacement on specimen surface: 0. 1 cm/sec.

Figure A- 5･ Surface property MIU, MMDand SMD･

(6)厚みと重量

P-0.5　gt/cd

Characteristic values:

T : thickness

W : weight

Figure A- 6. ThlCkness and welght･

The T is equlValent to T in Figure A~4･ W IS defined by

fabric weight (ng) / 1 ch5
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5　-　2　　試作研究

1)巻き糸入り紡服地 技術指導係

係　長　中　川　　　哲

技　　師　伊　吹　弘　子

特　徴　　細番手綿糸にほぐし捺染を施し､練糸に絹紡糸と巻き糸を用いてアクセントをつけ

た服地

設計概要　　縫　糸　　綿　　糸100/2

①絹紡糸　2/210

㊤絹巻き糸

配　　列　　①

㊤

16＼ /2＼

1

密　度　　タ　　テ　104本/2.54cm

ヨ　　コ　　66本/2.54C皿

歳　　　26羽/2.54cm　　4本入

組　織　　平　　紙

巾×長さ×目付　105cm×50mx940g/Hf

2)婦人服地

技術指導係

係　長　中　川　　　哲

技　師　伊　吹　弘　子

特　　徴　　絹･麻･毛の複合によってしなやかさとソフト感を持たせた婦人服地

設計概要　　経　糸　　絹紡糸　210/2　S

練　糸　　麻･毛混　1/40S

配　列　　経･緯各無地

歳　　　75羽/3.78C皿　2本入

組　織

鞄
重　量　144.8g/m2
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3)ほぐし婦人服地

技術指導係

係　　長　中　川　　　哲

技　　師　伊　吹　弘　子

特　　徴　　ほぐし柄の特徴を出しながら変化組織によって経緯糸をわん曲させ表面効果とリネ

ンの風合いを持った婦人服地

設計概要　　経　糸　　綿　糸100/2

緯　糸　　リネン　60/1

歳　　　26羽/2.54cm　4本入

重　量　110g/m2

組　織

4)婦人服地

技術指導係

主　査　鹿　取　喜　寿

技　　師　伊　吹　弘　子

特　　徴　　絹紡強撚糸の収縮力によってダブル壁が立体的に甥われ､絹紡糸の風合いとしぼの

変化を生かした婦人服地

設計概要　　経　糸　　絹紡糸　2/210

練　糸　①絹紡糸　72/2/2+生糸42中×2--湿式撚糸2300T/ms

④生　糸　27中ダブル壁変り撚糸

(銅昌紡糸　72/2/2 +生糸42中× 2--湿式撚糸　2300T/mz

配　列　①　④　①　④　㊥　④　③　㊥

密　度　　タ　テ　48本/cm

ヨ　コ　20本/CⅡ】

読　　19.8羽/CⅡ1 2本入

組　織　　平　　織
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暮　　　春　　　:+　･亨　-･･童･!.A....～..

滋賀県繊維工業指導所案内

帝526　滋賀県長浜市三ツ矢元町27番39号

TEL 0749 (62) 1 492

FAX 0749 (62) 1 450

辛-

J R西日本北陸線長浜駅下車　タクシー6分

JR西日本米原駅下車(東口)近江バス木之本行　中山停留所下車　徒歩5分
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