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はじめに

平成9年4月1日付けで､紙維工業指導所と機械金属工業指導所が統合され､

｢東北部工業技術センター｣に改称されました｡

今日の技術は横断的で､複合的かつ総合的な内容に変わってきており､従来の業

種別による試験研究機関では課題解決に対応し難い面があり､総合的な視点から柔

軟に対応できるよう組織･機構の再編が行われたものであります｡

当センターは県下の産業､とくに中小企業の技術指導とそのレべ`ルアップを目的

に､明治44年4月に繊維工業を主とした工業試験場として創設され､昭和21年4月

に､機械金属工業部門が新たに設けられました｡

創設以来､産業界の変化に対応するため合併･分離･分場･移転･改称等の経過

を経て､平成9年3月31日まで､ 40年以上の長きにわたり､繊維工業指導所と機械

金属工業指導所の馴染みのある名称で､それぞれの地域で地域産業･地場産業の振

興に努めてまいりました｡

今後におきましても､引き続き設置目的を基本理念に県下の地域産業の発展のた

め技術的側面から支援してまいります｡

本報告は､当センターが平成8年度に行った業務実績をまとめたもので､前身の

それぞれの試験研究機関における最後の事業展開を収録したものです0

当センターの業務内容について御高覧を賜り､関係各位のより一層の御活用と地

域産業の技術力の向上に参考になれば幸いです｡･

平成9年7月

滋賀県東北部工業技術センター

所長　　斧　田　　雄　介
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1.概要　　　　　　　　　　　L

1.1沿革

明治4 4年4月　滋賀県立長浜､能登川工業試験場をそれぞれ設立G

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､長浜工業試験場の二場とする｡

昭和1 1年4月　能登川工業試験場高島分場を設置｡

昭和1 6年4月　能登川工業試験場を滋賀県染織共同加工指導所と改称､高島分場廃止｡

昭和1 8年10月　長浜工業試験場を滋賀県工業試験場と改称､染織共同加工指導所内に併設｡

昭和1 9年3月　染織共同加工指導所を廃止｡

昭和2 1年5月　滋賀県立長浜､能登川両工業試験場をそれぞれ設立｡

昭和2 7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3 0年9月　滋賀県立能登川､長浜繊維工業試験場の二場とする｡

昭和3 2年4月　長浜､能登川両試験場を廃止し､滋賀県繊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0

昭和36年3月　高島支所新築｡

昭和4 0年4月　能登川支所に繊維開放試験室併設.

昭和4 2年3月　高島支所移転新築｡繊維開放試験室併設｡

昭和4 3年9月　能登川支所図案室増築｡

昭和4 7年3月　長浜本所庁舎新築および所長職員公舎改築o

昭和4 8年3月　長浜本所に繊維および染色仕上加工実験棟新築｡

昭和5 5年3月　本所に繊維開放試験室新築｡

昭和5 8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5 9年5月　高島支所増改築計測管理開放試験室併設｡

1.2　規模
○本所　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　○能登川支所

◆本館(鉄筋コンクリート造2階建)　　　　　　◆本館建物

1-JIL.･毒-･!▲IJ-1一1一･▼Ⅰ-･--1･･▲1-I--･･1-･･-_=..

693. 50m2

◆実験棟

◆ (鉄筋コンクリート造平屋建) 872.04m2

◆繊維開放試験室

(鉄骨ブロック造平屋建)　　319. 70m2

◆ボイラー室

(鉄筋コンクリート造平屋建)　38.55m2

◆公舎･宿舎(プレハブ造2階建)

2戸103.26m2

◆その他付属建物　　　　　　　216. 06m2

(鉄筋コンクリート造平屋建)　　353.15m2

◆その他付属建物

◆敷地

38. 40m2

1, 536. 47m2

○高島支所

◆本館建物

(鉄筋コンクリ-ト造2階建)　　303.00m2

◆織姫開放試験室

(鉄骨ブロック造平屋建)　　　193. 78m2

◆職員宿舎　　　　　　　　　　　　　42. 56m2

◆その他付属建物　　　　　　　　　　28. 20m2

◆敷地　　　　　　　　　　4, 613. 53m2　　　◆敷地　　　　　　　　　　　1, 150. 13m2
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1.3　組織

庶務係l誓芸諾完賢孟夏孟F=属さないこと

技術指導係

試験研究係

高島支所-{

1.4　職員

製織､精練､漂白､染色および仕上げについての技術指導に関する
こと

織物の分解設計に関すること
技術者研修､工場診断､研究会等に関すること
情報の収集および分析ならびに生産指導に関すること
製品ならびにその原料および資材の試験､分析および鑑定に関する
こと

備え付け機械器具の使用に関すること

機械技術の開発研究に関すること
繊維工業用機械器具の試験および研究に関すること
繊維および織維製品の物理試験に関すること
精練､漂白､染色および仕上げについての試験研究に関すること
その他繊維に関する試験研究に関すること

製織および製編ならびにこれらについての技術指導および試験に関
すること

精練､漂白､染色および仕上げならびにこれらについての技術指導
および試験に関すること
意匠および図案の調査研究､創作および指導に関すること

製織および製編ならび絃これらについての技術指導および試験に関
すること
精練､漂白､染色および仕上げならびにこれらについての技術指導
および試験に関すること

所　　　長

主任専門員
庶務係
係　　長

主任主事
嘱　　託

技術指導係
専門員兼係長
副係長
主任技師
技　　師

嘱　　託

試験研究係
専門員兼係長
副係長
主任技師
技　　師

能登川支所
支所長
主任技師
//

高島支所
支所長
専門員
主任技師

哲集　え治子

すや　悦

川音　川橋田中大　中三福

行開宏子枝泰　泰幸寿永島村　島福浦谷岡中

義夫敏子　寿理肇忠貞仁君　善麻村川中池　取谷宅木中山古　鹿小三

茂己和

克重

添田下川吉山

:i- 40

1.5　主要設備

品名 俶Ivﾂ�設置 年度 

高温高圧染色試験機 况Y|｣VｶsU�Rﾓ�ﾅ�6��ｸ5��Y�hｴ��昭41 

ダイオメーター �5DBﾘuEI�Y{��Y(Y�ｩ.��43 

低温高温装置引張試験機 髭58��44 

レピアノレ-ム 番�hﾅ緤�h齷u)����*�+9Yﾓ�C�4��44 

ウェザーメーター �5�5�985��ｸ6�4ｨ�ｸ7ｸ984��ｸ4�9XﾏR�44 

赤外分光光度計 �?ｩztU�綴s2�44 

ハイカム高速度撮影装置 ��2ﾓ(ﾅ��47 

凝集活性汚泥処理装置 倩鞐ﾃ#����47 

MPボイラー �4･"ﾓB�47 

絹用自動織機 ��ｸﾅ驅ﾉ�CI)ｨ-�*�+8ｽ�cV6ﾒ�∴ 48 ･48 

パルスカメラ 都�E"�

高温高圧液流染色機 ��D｢ﾕ"ﾓ2ﾓ"�

熱風乾燥機 番ふHﾅ�7ﾘ+�8ｹ:ﾙYﾓCF6ﾘﾜXﾘ(孳7�3X���

熱処理機 ��Bﾓ�ﾅ��48 48 48 

原子吸光炎光分光分析装置 ���ﾓs���

アニコン 妊2ﾓ$8ﾅ��

自記分光光度計 盤�2ﾓS����49 

糸抱合力試験機 儼y68��51 

撚りセット機- ��霑8�7ｸ488��ｹXﾈ8H5�5��ｳsR�51 

糸むら試験機 �(ﾅ��51 

テンションメーター �#���%s����51 

多色広巾織機 番�dTEふ2�51 

万能抗張力試験機 鍛4E52ﾓS���51 

反転式染色機 �5W2ﾓ3�HｦyWｨ�WｩYﾓS�6ﾒ�52 

液体クロマトグラフ 板ﾓ#���Zｨ��|｣3��決屬�52 

自記分光光度計 �?ｩzs3C�ﾅ��52 

自動検撚機 �2ﾘuhﾅ韋�+s#V6ﾒ�55 

絹用広幅織機 閥霰��ihx6�78�ｹWB�55 

シボ形状計測システム 番Tﾄ4��56 

糸むら試験機 ��h鏈w��56 

恒温恒湿機 �62ﾓ����#�ﾅ��59 

スペクトロカロリーメーター �7｢ﾘyC��ﾅ��59 

高速ビデオ装置 賠5Rﾓ#���59 

防炎試験装置 鼎X�ｸ8�6(5�8ｸ6��ｸ6��ｸ��59 

熱物性測定装置 閥U2ﾔcr�60 

パーソナルコンピューター装置 ��2ﾓ塔���60 

画像処理装置 ��uE�C����61 

力織機 比"ﾔ�ﾅ緜f6ﾒ�61 



Ⅰ1T- 

i 育 

i 

i 儼冖ﾈ覈vﾂ���ﾙ'R�D�7��孝幸 1 ���品名 俶Ivﾂ�設置 年度 ��

赤外分光光度計 �?ｩzs#s�ﾓ3��62 劔�8齷:韋YMH詹�ｩ.��Y'R�敷島紡績AUTBAL自動管糸交換装置付き 釘�

発泡機 �2ﾓ�����62 劔�yYy.�xｪ9�xｴ��WF0-600SD 釘�

サンプル整経機 �5�5�4ﾄ��2ﾓ59:ﾙYﾓ��V4B�62 劔iﾉEﾈﾕ)*9|ﾘ韋ﾋ�ｴ��AG-lCITD 釘�

ユニバーサルサイザ- 丿�mぶｴ�8ﾅ��6-2 劍初*8.り+�/�&h韋ﾋ�ｴ��カト-テック(樵)KES-FB1 迭�

葦_ �6�785(985h5�6X8��オグラ2000WS 田"�刄nンデ-圧縮試験機 �4ｨ6rﾘ6X6(4竏靑�$U2ﾔsR�5 

耐光試験機 �5�4ｴd�ﾂﾓX4ｨ�ｸ7ｸ984��ｸ4�9XﾏR�63 劔�IZ云ｸ孳�ｸ韋ﾋ�ｴ��(樵)大栄科学精器製作所CM-5T 迭�

走査電子顕微鏡 ��%E5ふC���63 劍5(�ｸ8ｸ5闔｢�4ｨ4X985��ｹ�Y'R�米国コールタ-.エレクトロニクス社 迭�

コンビネーション意匠撚糸機 覇Bﾓ#�ﾅ紵���63 劍���ﾈﾋ�Oxｻ�4ｨ8�,8�ｸ8�5i��ﾔ�4�5籀5h5�6X8��ARGE-8040 迭�

縮緬防縮加工機 ��85x684ｨ�ｸﾘ(�9�Y�hｩ��63 劔�8齷:饉ﾙlｨ6X5�6x7h8ﾈ5斡��不二化工(樵)BCG3-MFB-E 迭�

･書… 毒 i i i 盲 �4ｨ8��ｸ8ﾈ5X�ｸ5(78�ｲ�キヤノンPrXEL-Ⅱ 兌ﾘﾋ2�剋詞ｱ用洗濯機(ワッシャ一法) 宙靑����X毎怦ｧy�旭ﾙ�ｸﾞﾈ�u2ﾓ�R�5 

万能抗張力試験機 ��u2ﾓS��"�プt 劔�IZ�,ｨｴ97郁靈�ｴ�ベ8�5i��ﾘ8ｸﾅ竰�(樵)大栄科学精器製作所AP-360 迭�

織物引張試験機 閥rﾓ3���フt 劍���8.ｸ曁韋ﾋ�ｴ��(樵)宮本製作所FPT-W20 迭�

ガスクロマトグラフ 杯2ﾓ�D��Db�71= 劍ﾋ�Osrﾓr�4y¥�y�H､�ｨﾏXﾏY7杏b�日本分光(樵)JanssenFT-1R 迭�

新商品開発システム機器 ��3塔���$�#��Jt: 劍uﾙ�ﾈ7ﾘ484�8ﾘ4�6�8��I�hﾛ�6H��ﾋ�Oxｻ��日本電子(樵)JSM-5400LV 迭�

カラーインクジェットプリンタ �4｣Ss����JE 剳$U2ﾔd(5h5�6X8�w�齷:�6h�ｸ5顏謁ﾙ�Y'R�カト-テック(樵) 澱�

ドピー電子制御装置 伜)68�TD2ﾓ#���#�hx6�78�ｸ靖WB�w��2 剴�ﾏｹ9ｹ](ｴ��(樵)小池機械CR-B 澱�

テキスタイルデザインシステム �2 劍ﾋ�Ox枴�ﾈｴﾉ��Y'R�(樵)ニコンSMZ-U 澱�

自動管巻機 倅��4x985x6ｨ4�8ｨ984�"ﾓCS���2 劍7�4�8ﾘ6x�ｸ8��盟和商事(樵)HM-360 澱�

織物摩耗試験機 �'(ﾏｸ�386h8h4�8ｨ984�ｸ�h���2 劍uﾒﾗ&�冽�鑄沙�ｩ.��Y'R�(樵)理学 澱�

片レピア織機 �4ｨ5�6x8���2 劔.�捶�w��ﾉ*9�ｩ.��Y'R�NEC三栄(樵)AS-1202 澱�

絹織機 廼(8ﾈ784�8ｸ�ｸ8�dH鏈����i�c�ihx6�78�ｲ�2 劔X�,ｩ�ｸ尨ﾇb�リオン(樵)NL-04 澱�

ドラフトチャンバー 泌2ﾓXﾅ紿�紕�2 劔f�+X.ﾙ�ｩ.��Y'R�AATCCリングルテスター他 澱�

レ-ザ外径測定器 �4%2ﾔｳ��2�3 劍7�5h92慰鮎iw���DB2-B735-5 澱�

純曲げ試験機 版2ﾓ3�3I�ﾂ�3 劔6Hｴ8艀�ｮﾒ�押切電機式SN-4型 途�

ダイレクトジャカード 閥U2ﾔd#"�3 劔�i�Y�IZ因�ﾙw�7h8ｨ986x5h5�6X8��キヤノン(樵) 途�

ワインダー �4ｨ6(6x7坪7��3 劔:x�韋ﾋ��Y'R�DH-40 途�

張力測定機 �4ｨ7�6555��3 劍閂､��ﾈ�(雹ZｨﾏXﾏX鳧ﾇb�UV-1600PC 途�

データ処理装置 ��2ﾓ塔���ﾂ�3 劍蓼鵁ﾋ85h7ｸ���ﾘ5h5�6X8��三次元デジタイザー 途�

全自動検撚機 妊�"�3 劔:�4��ｩ�xｧ��ｩ.��Y'R�cANN製DCA322型 途�

一工程撚糸機 儻�8yf���D2ﾓS�齷:隰x鏐ﾏ�ｫy�Y'YWE��平3 劔(h抦ｮ仂hｵｨ��辷��饑�.ﾘ6x8��ｸ4�5h5�6X8��ネットワーク接続サーバ､技術相談端末 途�

張力測定装置 套2���3 劔�IZ栄��8ﾅy�I�ｩ.郁靈�ｮﾒ�カト-テック(樵)KES-FB4 唐�

テラターン自動速染機 電t���3 劔iﾉEﾈﾕ)*9|ﾘ韋ﾋ�ｴ��インストロン5569 唐�

透過性試験機 疋UBﾔCS���3 劍齷:�%�鏐ｺﾙ�ﾉ7郁靈�ｴ��テンソ-ラツピド3最大荷重100kg 唐�

糸ねじり､交差トルク試験機 閥U4bﾓ���4 劍��f�鏐ｴ��ユニチカ設備技術(樵)製 唐�

糸抱合力試験機 �$U2ﾕ披ﾓ��4 劍6h5x5�8ｸ7ﾘ484�8ﾘ5�5(�ｸ7b�(樵)キーエンス製VH-6200 唐�

繊度測定機 システム顕微鏡装置 色彩測色システム �6h8h7h8�98��D2ﾖﾆﾄ��5h5�6X8�ｾ��靈�Oxｻ駝闌8雹nﾈﾅ鑾ﾓ$bﾕT$B�4 4 4 劔]ｹ�h6h�ｸ5�8�487X8�8ｨ5h5�6X8���緝郢�ﾙ�餔R�スタッドラー製8 &#I4 -5- 

熱分析装置 紫外線オートフェードメーター ��hﾜｩ�hﾛxﾇf5"ﾓ#��ｬ�Y�hｬyyﾘ5h5�6X8�5ﾈ7��D�2ﾓ#��5h5�6X8�d�ﾂﾔ�R�4 4 ����"�

妻音響.振動測定機リオンレベルレコーダーLR-｡44享 i 】 i 三幸 -4- 一血 劔��冏ｸ�耳､ｹ]h�ｷ�-�ﾇ碓X醜��
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26.1p讐軍票6789101112…計.享鳶拙=7=81Zg=10zllZE2=1502…3三計…… 

2fSI;SSRAS萱巨蔓,Wf:;喜gE萱蓋臣=;Zz2SiEgfoo3220=2236,240S3iof-4f2.,2000;2422g/215.Sfo2;Zf3E2;6=0ifztlfs2000ZHHj8162:70;fS2502gtiLit41,4423室2;62if504Sgf:-33?f*Sf三菱-----:守護墓sif喜3g=L;書ig賢3萱i36.葦552..gfigZi235g;95=FZsg崇sE喜gSE賢gsE22喜賢妻gSEiZSg書56;i 
妻_月予計1511821301591951521401542151892092B92,165 

吊sSsS萱gE%f#萱DB芸喜gE;葦:"#董12:;2;833g:2.221;i6if625;988091:12i922426=2=11,iiiof6=6:323,11f90i=129993171妻0063g=271934i4:28;ff8,12lliffS746372窪3139i3g5420692蔓,i7,3500222;02;T2,321葦:353喜g=75259日xTf柵萎毒軍用輩igsfgSfBflfoifjSSf23=Ofi6gOOE2igf34===;0藍喜i 
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2･ 5技術アドバイザー守旨導事業

1 )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(延べ数)

月 釘�5 澱�7 唐�9 ����ll ��"�i �"�3 佗b�

企莱数 ���4 �2�4 �"�1 �"�0 ���0 ���3 �#��

目数 �2�5 �2�9 唐�6 湯�4 ���2 途�14 都��

2)内容別指導企業数と指導日数

内容 ��企莱数 �?ｩ�B�

公害対策､省エネルギー ��2 ��b�

機械開発､改良技術､自動化技術 ��1 �"�

製編織技術 �2�唐�

製織準備.管理技術 �2�湯�

染色.整理.加工.管理技術 迭���"�

新素材.新製品開発.デザイン 釘�免ﾂ�

縫製技術.品質管理 ���途�

コンピュータ利用技術 �"�澱�

計 �#��都��

▼†　　　　　　土丁･--　　　王T

▼▲丁　　-･>+･-

●▲T　　･-･TT三　･･･P

ll一一▼
L r
g U､

･++･　　　　i

●

七阜　　　･苦-

主　･-　p圭

含　-･･壬

貴

ノ

r■■

2. 6　巡回技術指導

指導項目 弍ｨｭB�内容 舒凅��B�

一般巡回 嶋ﾈ纖?｣以�#�?｢�｢微生物による精練溶液の高濃度処理の 侘馭ｹ&闔b�

技術指導 刳m立指導｣ 龍谷大学助数段笠文彦 近萄大学農学部食品栄養学科 教授坂井拓夫 当所職員 ��ｮ仂b�

10月28日10月29日 �(8ﾈ784��Hｴ�+)�襍ｨ��2�高島産地 

10月30日10月31日 �,968ｾ靫鮎hｩH�檍���5企業 

11月1日 ��ｩD8攣+y^(ﾛ)tﾉF��8鶯�9h��X蹴�

2月20日2月24日 �(ｮ仂h,ﾈ4�8ｨ5x6�8ｸⅹV丶ｩJﾘ,�*�*�.��湖東産地 

2月26日2月27日 ��hﾜｩ�ﾙzｨ,�,(*(,J2�5企業 

2月28日 �4ｨ8��ｸ5(985H8ｸ5�986x5�5�5x4��皦ﾜ傴ﾉ69H韈��9h��X蹴�

2月14日2月18日 2月21日2月25日 2月26日3月3日 �(ⅹV�,ﾉV俯�,hﾍｨｷ�i��ｸ,�,(*(,J2�胤�8ﾈ8ﾈﾆ�8ﾊHｸh��湖北産地 8企業 

3月4日3月5日 亶�醜ﾊHｸh醜�(岑�?��9h��X蹴�

巡回総合指導 �8ﾈ��9?｢�｢製品の品質管理と工程管理の問題点｣ 侘馭ｸ蝎&��

(秩)東レ経営研究所 客員研究員山下重二 当所職員 �(ｮ仂b�
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2.7研究会.講習会の開催享■ 劔剏､究会.講習会 佇�?｢�7--マ ��ｨ�韃����ﾈ蹴� 

I i i 妄 1 】 i i 書 I ∫ i l 】 】 】 冒 侈Hｸh橙鞅X�橙�月日 努籀7ﾒ�場所.参加人員 �6��ｷﾂ���/���������b�技術普及講習会 湯�#r粟���｢人間との適合を重視した繊維製品の高品質化｣ 京都工芸繊維大学秋山隆一 ｢人間工学の最近の潮流と繊維製品-の応用｣ �7(6�5h6X4)Thﾚ｢�3�kﾂ�

技術普及講習会 澱��2盈ｒ�｢医療分野と繊維-技術を福祉に活かす｣ 侘�8ﾉ��査ﾔ鮎hｺb�

ユニチカリサーチラボ福岡登久治 �:��xﾘs�Ykﾂ�i 辛 i i 劍ﾋ9�ﾈｭHﾔ逢xﾊHｸh5ｨ985��ｸﾄ伜)vﾘ貭�

技術普及講習会 途�#R盈ｒ�｢綿織物の均一染(綿織物染色の基礎知識)｣ 俘)8x辷���6h5X4892�9/27(金) �)�hﾜｨｧ�2�ビバシティ彦根 

横山繊維技術士事務所横山弘 ��ykﾂ�千 i 辛 �5ｨ7�6��ｲ���8ﾙ�Y��ﾈｻ8支�)��ﾘx檠Vﾉ8y�ﾈ�2�23名 

技術普及講習会 途�3��竰�｢色の基礎知識Ⅰ｣ 僞ﾉ6��ﾈ辷��亰ｨ��X�ｷ俎X�橙�10/8(火) �(7��ｸ5ﾈ6�8ｸ4ｨ8��ｺ2�能登川支所 

スタイリングオフイ云.コア谷口恵子 �#)kﾂ�i i ⑳与_藩 を 劍5�5�488ｨ984�4�7H4(5り5(4�$ｨﾏｸﾆ(���20名 

技術普及講習会 唐��竰�｢色の基礎知識Ⅱ｣ 僞ﾉ6��ﾈ辷��亰ｨ��X�ｷ俎X�橙�ll/5(火) �(5(98788X�ｸ5�6ﾈ6(6x8��ｸ4�,ﾉ;�?ﾈ,iy駅�2�高島支所 

スタイリングオフィス.コア谷口恵子 �#Ikﾂ�享 i 幸一 i 7 辛 f 皇 i 一章 I A 一+.● 劍8�5h5�8JHｨｸ��ｹvﾒ�ユo宅 

技術普及講習会- 唐�#2粟���｢綿織物の均一染(反応染料による液流染色)｣ 俘)8x辷��亰ｨ��X�ｷ俎X�橙�ll/20(水) �(ﾘ�ﾖ�,�*�*�.傅IV舒�jIZ�,8*ﾘ.�2�能登川支所 

横山繊維技術士事務所横山弘 免����劔?ｩgｸ嶌ｧxﾉ�絢h檍ｹ�78ﾉ�引ｨｷi]ｹ69y�&｢�(485�8ｨ4�,�*�*�.傅IV舒�jIZ�,8*ﾘ.�2�5(7�8X6ｨ5��ｸ5h8x92�6h5I��486ｨ984���Y�H蒴[ﾒ�29名 

技術普及講習会 唐�#r�竰�｢色の基礎知識Ⅲ｣ スタイリングオフィス.コア谷口恵子 侘�8ﾉ��査ﾔ鮎hｺb�:��xﾘs�洩ﾂ�

技術普及講習会 免ﾂ�#R以竰�｢最近の織物デザインシステムおよびジャカード 関連ソフトの開発動向｣ (樵)両毛システムズ籾山修二 僞ﾉ6��ﾈ辷���ikﾂ�

技術普及講習会 唐�#r�竰�｢最近の染色加工技術｣ 早川技術士事務所早川博允 僞ﾉ6��ﾈ辷����Ykﾂ�

技術普及講習会 唐�#忠mｒ�｢インターネット体験講習会-インターネットの 僞ﾉ6��ﾈ辷��亰ｨ��X�ｷ俎X�橙�ll/28(木) �(8ｨ5H484�8ｸｵｨ��,ﾈﾋｸ�8,�,(*(,J2�長浜本所 

世界を覗く｣ 成安造形大学大原雄寛 ��洩ﾂ�辛 を i i 辛 辛 t 妻 i ‡ ～! 1 劍ｽ�Y�XｧyE�yYI�鰻�駅ｸｧx怦ﾞ(鯖��Wb�12名 

技術普及講習会 ��"�#�粟���｢ダブルツイスターの利用と保全管理｣ ムラテックスサービス柴田寿詔. 俘)8x辷��洩ﾂ�

技術普及講習会 湯�2�竰�｢配色イメージ｣ スタイリングオフィス.コア谷口恵子 僞ﾉ6��ﾈ辷���冖ﾂ�

技術普及講習会 ���#��竰�｢天然蛋白資源の有効利用技術について｣ 近畿大学農学部食品栄養学科坂井拓夫 儼ﾈ�l儘鮎hｺi:���xﾘs�冖ﾂ�

技術普及講習会 湯����竰�｢カラーセラピー｣ スタイリングオフィス.コア-谷口恵子 僞ﾉ6��ﾈ辷��#�kﾂ�

技術普及講習会 �"�2以竰�｢製品開発のための色彩効果｣ カラーコンサルタントスタジオ松田博子 侘�8ﾉ��査ﾔ鮎hｺb�:��xﾘs�洩ﾂ�

技術普及講習会 湯��2粟���｢綿織物の均一染(染色物の評価)｣ 横山繊維技術士事務所横山弘 俘)8x辷��ykﾂ�

-1卜 -10- 



妻t 

書 

ti 
･■ 葺 き 義 侈Hｸh橙鞅X�橙�月日7-マ 剌齒�.参加人員 �"繪(h抦ｮ仂i%ｨｯｨｵｨ���(ﾊH�8,ﾉXx邊�

妻 量 暑 l 董 劔憧�

技術普及講習会 �"��"��R��｢王SO9000｣ �+yVﾉgｸ��
1)課程繊維課程 

2)期間平成8年8月27日(火)～1O月25日(金) 

東レ経営研究所山下重二 ��ykﾂ�羊3)場所滋賀県繊維工業指導所本所研修室 4)カリキュラム 

技術普及講習会 �"��ｈ懌��｢環境保全とジオテキスタイルの開発動向｣ ザ.サードフロント中井正子 ｢産業資材織物の現状と展望｣ ユニチカ中央研究所望月靖郎 俘)8x辷����kﾂ�
▼ ◆月日曜講座名講師所属 

日 ! 

主8/27火織物原料(その1)西村太良京都工芸繊維大学地域共同研究センター i 

29木織物原料(その2)西村太良京都工芸繊維大学地域共同研究センター 

技術普及講習会 �"��忠�R��｢lSO9000｣ �+yVﾉgｸ��
享9/5木織物準備一見輝彦一見繊維技術士事務所 

東レ経営研究所山下重二 ��Ykﾂ�12木製織技術-見輝彦一見繊維技術士事務所 

◎}そ●19木織物組織.分解竹松茂竹松繊維技術士事務所 
技術普及講習会 �2��竰�｢パーソナルカラー｣ スタイリングオフィス.コア高田敏代 侘�8ﾉ��査ﾔ鮎hｺb�:��xﾘs�洩ﾂ�～ 10/7月品質管理山下重二株式会社東レ経営研究所 

享~9水生産管理山下重二株式会社東レ経営研究所 

技術普及講習会 �2��ｈ懌陳�｢生糸のヤング率検査について｣ 儼ﾈ�l儘鮎hｺi:�� 15火染色仕上げ加工横山弘横山繊維技術士事務所 

横浜農林水産消費技術センター坂部一寛 ｢排水規制について｣ 日研技術コンサルタント山下等 ��xﾘs�冖ﾂ�亨 
17木最近の加工技術横山弘横山繊維技術士事務所 

享21月情警票貞B(ver!6?3入門)丸直樹大丸工業株式会社 

研究発表会 �2��ｈ懌��｢絹テクノプロジェクト｣ 儼ﾈ�l儘鮎hｺi:���23水情報処理(実習)丸1直樹大丸工業株式会社 
車(ロータス卜2-3R5J入門) 

･絹フィブロインの新規有効利用について ��xﾘs�冖ﾂ�25金情報処理(実習)丸直樹大丸工業株式会社 

試験研究係山中仁敏 剴y(ロータス1サ3R5J入門) 

技術指導係谷村泰宏 ･新商品開発研究 �.31.●≡;芸警警;…芸､ 

中州哲 剄H 短期技術者研修修了者名簿(順不同) 

技術指導係浦島開 試験研究係'古池君子 剋m氏名企業名…＼氏名企業名 

･シボ形状の定量化とデータ-ベース �1岩崎信仁岩崎織物株式会社9河瀬澄良河藤株式会社 

試験研究係中川貞夫 剋�2岩崎睦〝10藤田栄一〝 

･生糸の応力緩和について大音最 �3木村貢造浜縮緬工業株式会社11前田達男江-株式会社 

･消費クレーム分析調査 試験研究係木村忠義 剴�4北川悦男〝12中川秀雄樋口株式会社 

5中山靖雄江州産業株式会社13田辺豊蔵〝 

技術普及講習会 �2��宙ｸ���｢異業種交流による新分野進出｣ 俘)8x辷��◆ 
▲6糟井善和〝14岩崎-男IJ 

i i 葦 �ｨ�(ⅸ怏�Xｧy����蕀u��ﾓ�"ﾒ��10名 土fｹ�ｩ<H譏ｾ8蓼､ｩJﾘｩH�檍���Y+y$ｨﾘ(ﾗ8ⅸｷh+�.�-�/�ｩH�檍���

●. ∫. 

j ≧ I 劔套ｩ:�69Tiu�ﾒﾘ�檍���

a 妻 i 劔稗�

! i 芋 ! 劔蔦�2ﾒ�

jー 



2. 9　地場産業デザイン向上事業

1)目　的　地場産業のデザインカの向上を図り､産地の発展に寄与することを目的とする｡

2)期　間　各産地毎に5回開催

3)場　所　滋賀県繊維工業指導所

4)日　程　各産地以下のとおり

①長浜産地
･デザイン相談役　　京都誹友禅工業協同組合副理事長

(樵)三原染工
･統一テーマによる指導助言及び個別相談の実績状況

(テーマ)　｢新しい感性による夏物着尺の試作開発指導｣

取締役社長　　　　三原　陽市郎

第1回 ��c(���第3回 ��cH���第5回 

開催日 唐�"�8/7 湯��2�10/2 ����#��

相談者数(名) 免ﾂ�12 ��R�14 ��"�

･主な相談内容:夏物着尺の新商品企画について､夏物着尺の素材･組織について､商品開発と評価､染

色加工について

②能登川産地
･デザイン相談役　　(樵)デザインプラザ･マックス　　　チーフデザイナー　松井　和子

(有)スタイリングオフィス･コア　　代　表　　　　　　高田　敏代

･統一テーマによる指導助言及び個別相談の実績状況

(テーマ)　｢麻製品のシーズン性拡大のためのデザイン及び商品開発について｣

第1回 ��c(���第3回 ��cH��ﾒ�第5回 

開催日 塗�ﾃ#��7/22 唐�#��9/20 �������

相談者数(名) ��b�12 ��r�12 ��r�

●

･h　　　-　　　Lll,_一1.._tlL1rl1..--I--･上-.　-.　1◆I･1----1⊥1｢..L　---■▲rt1-..--.-.▲丁-.-I...1LI.....1主r▲..V..ーJLr.　　　=LLL　　.　+.■■r.

▲甲

●
･主な相鉄内容:シーズン性の拡大に向けてのデザイン創作について､シーズン性の拡大に向けての製品　　　と

設計について､寝装･インテリアの製品開発について

③高島産地
･デザイン相談役　　　(樵)ロジーヌアソシェイト

･統一テーマによる指導助言の実績状況

(テーマ) ｢新しいデザインの発想による多角的新商品開発｣

代表取締役　　　　近藤　隆朝

第1回 ��c(���第3回 ��cH���第5回 

開催日 唐�#��10/15 ��"����1/20 �2��

相談音数(名) ��b�12 ����13 ����

･主な相談内容:内外ファッション動向､新しい発想によるテキスタイルデザイン指導､服飾デザイン指

導､展示会場のデザイン､ファッションデザインコンテストの企画指導等

2.10　出版刊行物

名称 亂xﾗ8���1回の発行部 ��ﾙJﾘﾗ9YB�

数 ��B�数 

業務報告書 僖�����130部 ��3�YB�

指導所ニュース 僖紿���650部 �#c��YB�

2.11職員の研修

中小企業施策担当者研修課程

研修者　　　技術指導副係長　　浦島　開

期　間　　　　平成8年9月2日へ9月6日

中小企業技術指導員研修課程

先端技術1カ月コース(新材料)

研修者　　　主任技師　　　谷村　泰宏

期　間　　　　平成8年11月13日～12月10日
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2.1 2　地場産業振興事業の指導支援

特定中小企業集積の活性化に関する支援事業
(高　　島　　産　　地)

高島支所　　川添　　茂

吉田　克己

山下　重和

1.日的

撚糸･織物業とその関連企業が集積する高島産地

において､中小企業の新たな事業分野-の進出や既

存技術の高度化のために､新技術･新商品の開発指

導や技術者の養成などの支援をおこなう｡特に､将来

産地企業が独自にこれらを実施できる休制を作るため

に支援をおこなう｡

2.事業の内容

1)新技術･新商品開発

産地製品であるクレープを中心とした新しい生地の

開発を企業と共におこない､企業独自の考えを出しな

がら､製造技術や設計技術の向上指導をおこなった｡

また､産業資材の中で土木資材織物や環境資材織物

の製品開発指導をおこなった｡

2)技術者の養成

各種の講習会や研修会を通して､基礎技術や新し

い技術を身につけるために養成をおこなった｡特に製

造技術の向上を目指して､レピア織機の取扱い調整

技術の向上を図るために､実務的な面から業界の日

頃の問題点の解決を指導した｡､

3)デザイン･商品企画力の向上

テキスタイルデザイナーによるデザイン相談会を開

催し､最新の流行や商品企画の指導をおこない､企　専

業が独自で商品展開できる方向を目指した0

3.結果

高島産地の衣料業界はクレープ肌着の生地製造を

主体として発展してきたが､発展途上国の進出から､

新しい方向を探すことが重要になっている｡こうした中

で企業はナイトウェアやアウトウェア-進出し､また染

色工程や最終商品の製造など新しい分野を模索して

いる｡これを支援するために当支所は新商品開発設

発想も豊かである∩当支所はこれらの企業を支援する

ために､企業の発想を引き出し､企業と共に具体的な

織物を設計し､これを織り､染色仕上加工やデザイン

縫製等をおこなった｡,また､当所が委託しているデザ

イナー(デザイン向上事業)により1998年の流行を取

り入れた商品開発を指導した(, 20世紀の終わりに近

い今年は自己表現から心の感動による自己成長を求

めて､ ｢ENJOY ARrll LIFE(生活を芸術しよう)｣をテー

マに､副題に｢CONCRETISM (具象派)｣と｢lNPRESSI

ONISM(印象派)｣を持って､ 200点以上の商品開発

をおこなった.｡これらの開発した商品は毎年国際見本

市会館(大阪)でおこなわれているビワタカシマ素材展

に出品し､高い評価を受け販売にも結びついているG

｢捨て耳利用委員会の指導｣

担当者　　吉田克己

革新織機による織物製造工程で発生する捨て耳は　　フィルター材の代換品や一般ゴミの固形燃料化技術

産業破棄物として焼却処理されているが､環境負荷の　　　による捨て耳の固形化を産官学で検討した｡.また､デ

軽減を図るために研修会を交えながら有効な方法を　　ザイナ-を交え､一般消費者に販売できる小物製品

鎗　検討したo電子工業用の高度な水処理の初期に使う　を造り､その販売の可能性を検討したo

｢染色技術の向上指導｣

技術アドバイザーと共に高島晒協業組合ならびに

関連衣料業界を対象に綿の染色を中心としてその基

礎から反応染料の液流染色法･染色物の色管理技術

などについて指導したoまた､アウトウェア等外衣へ進

担当者　　川添　茂

出するために染色管理機器の導入による産地の染色

技術の向上と染色ムラ防止について講演をおこなっ

た｡

｢サイジング機械導入の支援｣

計指導や各種講習会等を実施し､企業の技術力の向

上を図った｡特に､企業やそのグループが将来展望を　　　ゝ

-:こて二二∴ご`__:-:::_-::I::-I _こ｡ :三　_ ●

地の撚糸･織布･染色･縫製業界の指導者が集まり､

産地内におけるこれからの新しい事業展開について　　.

講演や討論をおこない､産地の新しい方向検討し始

めているo

｢産地創生事業委員会商品開発グループの指導_

産地の衣料業界は常に新しい織物を開発するため

に努力しているが､企業の領域内の研究開発が多い〔

担当者　　中川　哲

川添　茂

吉田克己

しかし､このグループは強撚糸を中心としている物の

新規開発商品を求めて､多くのチャレンジをしており､

高島織物工業協同組合のサイジング機は20年以

上経過しており､また産地企業の製造生地も肌着クレ

ープからナイトウェアやアウトウェアなど多種の織物が

造られる様になりこれに対応できる機械の導入が産地

担当者　　川添　茂

吉田克己

にとって重要になったoこのため､機械導入の検討に

当たり､性能調査や実地調査など産地に最適な機種

の検討を指導支援したo

｢産業資材用織物の開発支援｣

担当者　　川添　茂

吉田克己

産業資材織物業界を対象に産業用資材織物の現

状と展望等をおこない､新しい分野への進出を検討し

た_､また､環境保全を主体に土木工事に使われる織

物素材について研修講演会をおこない､環境に優し

い生分解性繊維を使った植生マット織物の製造方法

を検討支援した｡



特定中小企業集積の活性化に関する支援事業
(湖　　東　　産　　地)

能登川支所　　　鹿取　善書

小谷　麻理

三宅　　肇

｢産地創生総合推進事業に関する指導｣

1.日的

織物業とその関連企業が集積する湖東地域の中

′j､企業が､特定分野(新素材･高度加工技術の活

用により高感度･高機能及び用途拡大を目指した

織物分野)に進出するために､新技術･新商品の

開発や技術者の養成､マーケテイングカの向上等

の面で支援を行う｡

2.事業の内容

1)新技術･新商品開発

平成7年度に福井大学と麻の防しわ加工に関す

る共同研究の結果､ポリエチレングリコールを含

むクエン酸による防しわ加工法に効果が認められ､

実用化に向けて､関係織物整理加工業者の普及指

導に努めた｡

また個別企業の技術指導において､新商品開発

の促進を図るため､素材の複合技術､製織技術､

加工技術､デザイン等について指導をおこなった｡

2)技術者､後継者の育成

成安造形大学との共同研究のなかでデザインコ

ンペティションを実施した｡募集テーマを｢座布

団･クッション｣とするなどテーマ設定や応募作

晶の審査等を産学官が共同で開催し､その事業を

通じてデザイン関係者の創作能力の向上と育成を

促進した｡

また､デザインや新商品開発技術に関する講習

会を開催し､技術者や後継者の養成を図った｡

デザインにおいては､デザイン創作の根幹であ

る色彩を重点とし､技術面では新商品開発能力の

向上に重点をおいて延べ1 4回の講習会を実施し

た｡

3)商品企画･マーケテイングカの向上
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専門の服飾デザイナーやインテリアデザイナー

によるデザイン相談を実施し､内外のマーケテイ

ング情報の活用や商品企画の具体的な指導を実施

した｡

4)情報提侯

国内外のトレンド情報誌や織物サンプル帳を購

入し､広く企業にその活用を指導しながら情報の

提供をおこなった｡

3.結果

湖東産地は､従来から盛夏用の服地や寝具を中

心に生産されてきた｡しかし､近年のように消費

者ニーズの多様化により多品種少量のクイックデ

リバリー対応が要求され､夏用だけのシーズン限

定製品では年間を通じた稼働率が低下し､コスト

高を招く結果であったC

こうした中で産地組合の新分野-の進出事業や

当所の各種支援事業が､グローバル化した繊維産

業の構造に対応し､産地の生産形態が着実に変革

してきている｡

現在では盛夏以外の服地の商品化や紳士用商品

も開発するなど､年々その比率が増加してきてい

る｡

平成6年度より開催されている｢OTC展示会

(オーミ･テキスタイル･クリエーション) ｣に

おいて､本年度は平成9年9月､秋冬物を中心に

大阪で第3回目が開催された｡

▲▼
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従来から産地で蓄積された織物､染色整理加工､

縫製など固有技術間の連携や融合を推進し､完成

度の高いオリジナリティな商品開発を目指し高付

加価値化､新商品開発能力の向上を図るために技

術的な立場から以下の指導をおこなった｡

麻以外の天然繊維の特性､他の繊維との複合特

性(混紡･混撚･交織等) ､ドピーやジャカード

担当者　能登川支所　鹿取　善蕎

〝　　　　三宅　　聾

〝　　　小谷　麻理

使用による織物組織への応用､素材と染色整理加

工技術､風合い改良技術､製品コンセプトとデザ

イン･色柄等専門家と共に支援した｡

これらの成果物は平成9年3月東京で展示･求

評会を開催し､湖東産地の高い商品開発力が認め

られ需要開拓につながるなど高い評価を得た｡

｢活路開拓ビジョン調査事業に関する指導｣

消費動向の変化､海外からの安価な輸入増大等､

繊維業界を取りまく環境は厳しく､来るべき2 1

世紀を見据えた新たな展開が必要となっているo

そこで､従来の技術力およびノウハウと麻素材

の特性を活かしたモノづくり､またファッション

性を付加したデザイン開発等により､新たな需要

開拓が急務と考え､ 2 1世紀に向けたマーケテイ

ング体制への指針をテーマに｢近江上布｣の産地

組合である滋賀県麻織物工業協同組合が事業に取

担当者　能登川支所　塵取　善事

〝　　　小谷　麻埋

り組み､指導支援をおこなった｡

事業内容は､集散地におけるヒアリングや消費

者アンケートを実施し､麻織物に対する販売動向､

消費者動向等の情報収集と分析､また愛知川産地

の現状､問題点を把握し今後の活性化を図るため

に､本生産につながる確立の高い織物企画､商品

企画力､経営規模の拡大､販路の拡大､知的人材

の確保等これらの方向顔応について専門家とと

もに指導をおこなった｡

｢融合化開発促進事業に関する指導｣

湖東産地の､従来分野の高度化と創造的事業活

動の促進の両面から地域振興を図るため､関連企

業12社によって設立された協同組合テクラットに

対して指導をおこなった｡

高齢化社会問題に注目しで匪適な介護環境の提

供､介護現場の省力化を目的に｢各種効果を付加

した新素材の開発及び自動シーツ交換システムの

開発｣をテーマとして初年度取り組み､素材･機

担当者　　　　　　　中川　　哲

能登川支所　鹿取　善幸

JJ　　　三宅　　肇

能･装置関連の3つの小部会を設置し､現状分析

調査をはじめ､装置の開発構想を検討しながら試

作品を完成させた｡また素材面についても麻に対

する抗菌効果を付与しで択適シーツを試作し､良

好な試験結果を得た｡

以上の開発技術について特許出願をおこなうな

ど外部委員として指導をおこなったo



産地創生総合推進事業に関する支援
(長　　浜　　産　　地)

試験研究係　　　中川貞夫

能登川支所(デザイン担当)

小谷麻理

1.日的

長浜産地で生産されているちりめんの白生地は､

京都､十日町等で染色加工を施されている｡これ

ら染色加工は､友禅染めや浸染､引染技術などの

古くからの技法が使われている｡これらの技術は

伝統的手工芸技術として現在は貴重な染色方法で

ある｡しかし､最近では従業員の高齢化や熟練し

た技術の維持が困難祝されており､インクジェッ

トを利用した新しい染色方法などが実用化されて

いるo　この染色方法は､ CAD等のコンビュ-タ

ーと連動しており､非熟練者でも小ロットで多様

な染色が実施可能である｡こうした技術に対応し､

新商品開発の一助とするためにインクジェット染

色に対応できる製品の開発を支援した｡

さらに､人材育成対策として､ちりめんの撚糸

工程の省力化と合理化技術を中心に､管巻きテン

ションや形状を適切に管理する目的で､均一な解

除テンションについても指導支援した｡

2.事業内容

i )産地製品商品化事業

テーマ:ちりめんのプリント加工､求評会-の参

加事業

ちりめんに用いられる伝統的な染色方法は､技

術の熟練とともに人手を要することで､着物のコ

ストを押し上げている｡今回着目したのが､イン

クジェットによるちりめんの染色である｡多様な

色彩と現在の友禅技法では表現できない現代感覚

のデザイン画の開発によって､ちりめんの感覚を

損なうことなく多様な感性ある模様の表現をイン

クジェット染色技術によって完成した,_

染色条件に見合ったちりめん生地の開発と､採

用したデザインについては次のとおりであるo

①染色条件に見合うちりめん生地の開発

･伸縮を最大限に押さえたもの

･ちりめんの特長であるシボの大きさは1mm程

度のあまり高くないもの

･耐クリーニング性のある生地

②きもののデザイン画について

･長浜の武将｢秀吉｣をテーマとしたもの､愛用

の｢ひょうたん｣を取り入れて長浜八景を配し

た付下げなど

･ ｢琵琶湖｣をイメージした現代風の小紋やネク

タイの開発

･洋風感覚の花柄ちりめん

･縞模様のちりめん

･株式会社カネボウファッション研究所に依頼

③試作品の展示発表

月日:平成8年11月5日-6日

場所:京都産業会館

④評価について

膚

▼●p･･.1　--A.▲丁-　･･-一･l,千-...I.I-...-I-.Ir.It-II-▼†_./

⑳

現在の着物市場においては､奇抜な構想で前進　き　　9

的なアイデアとの評価を受けた｡

2)人材育成･確保事業

テーマ:織布工場における省力化･合理化及び高

品質化

ちりめんは八丁撚糸と呼ばれる湿式強撚糸を用

いるのが特徴となっている.｡高品質なちりめんを

生産するためには､管巻きテンションや形状を適

切に管理する必要があり､そのためには均一な解

除テンションが重要である｡しかし､湿式撚糸で

は糸が湿潤状態にあるため緯枠からの解除テンシ

ヨンの管理が難しく､適正な給糸装置の開発が課

題であったハ　さらに､近年の生糸供給状況が悪化

し､品質や組成にバラツキのある外国産生糸等の

使用が不可欠になり､前処理やテンション管理に

ついて新たな方法が必要になっているo　そのため

本事業において｢八丁撚糸用下管巻きの給糸装置

の開発と実用化｣について事業を実施した｡結果

については下記のとおりであった｡その成果普及

は､ちりめんの品質をより高級化し高品質なもの

づくりが達成できた｡

○ウェフトフイ…ダによる張力の安定について

①緯煮枠角などの形状的な影響を受けず､張力の

変動が改善された(短周期) 0

②緯煮枠の量の大きさによる影響を受けずに､張

力の安定化が図れる(長周期) o

③ロータ-中心を通る構造は､糸這ラインを複雑

にするため作業性が悪くなる｡湿式撚糸用の糸

は濡れた状態であるため一層作業性を悪くする｡

亘.,糸がロ-タ中心の管を通る際､生糸から脱落す

るセリシンが蓄積され､再付着や清掃を行う必

要があり作業性を悪くしている｡

⑤フィーダの改善を行うため､フィーダの給糸ラ

インは､従来の密閉された空間ではなく外部に

開けた｡これにより､ローターの外部から給糸

構造になため､糸切れ時などのトラブルの復旧

作業が簡便に行えるo　また､脱落セリシンなど

の除去作業についても従来と異なり､容易に清

掃作業が行える｡

○実用性の検討

①このウエフトフィーダを使用して､下管巻きや

八丁撚糸を施し､ちりめんを製織した結果､フ

ィーダによる効果が認められた｡従来不規則な

張力で管理されていた同工程は､この機械を導

入することでより安定した管理が可能になった｡

滋賀県繊維協会に対する指導･支援

○地場産業主催見本市事業に対する指導支援

主催者　滋賀県繊維協会

事業名　第3 8回滋賀県繊維製品新作発表会

会員企業が新しく開発した製品の需要開拓と､

会員相互の新製品開発の啓発を目的として､彦根

市において開催された発表会について支援した｡

会期　平成8年9月27日(金)～30日(月)

までの4日間

場･所　ビバシティ彦根　ビバシティホール

内容

1)出展企業数･点数

和装関係　　　　　　　31企業　100点

洋装関係　　　　　　　　37企業　　82点

寝装･インテリア関係　13企業　　54点

ビロード関係　　　　　10企業　　22点

産業資材･撚糸関係-L　　5企業　　　9点

2)来場者数　　　　　　　　　　　約5 0 0名

○滋賀県織維協会の運営に対する検討会の指導

日時　平成8年12月2日(月)

場所　滋賀県繊維工業指導所

内容

1) 8年度新作展の結果について

2) 9年度補助金制度の変更について

3)新作展アンケートの籍黒について

4)繊維協会のあり方､新作展の今後の方向



3.研究業務

強撚糸の3次元変形

高島支所　　山下　重和

要旨:本研究では強撚糸の3次元変形をらせん変形と仮定してhelixの力学的釣り合

いからこの間題を検討し,併せて綿クレープ等の強撚糸織物の設計-の応用を検討

する｡

1.緒言

現在,クレープの設計は,産験と試行錯誤によ

り行われており,新製品開発を行うには非効率的

である｡将来のクレープ織物の需要拡大のために

紘,差別化商品の開発やアウター分野-の進出等

を図っていく必要がある｡そのためには,多品種

少量生産方式-の移行や布設計の段階においてし

ぼ形状を予測することが必要となる0

2.理論

2. 1モデル化

クレープ織物中の強撚糸がらせん形状であるこ

とはよく知られている｡

図1は精練工程後の綿クレープ織物から強撚糸

(よこ糸)を取り外した時の糸の形態を示す｡写実

の観察から,強撚糸はらせんの形態をとっている

と考えられる｡精練工程後のよこ糸の強撚糸のモ

デルとして図2に示すようならせん形態をとると

仮定する｡

図1クレープから取り外した時の強撚糸の形状

2. 2　基礎方程式の構築

図2　らせんの形態

空間固定座標軸;X,Y,Z　材料固定座標軸; W軸

:接線, U軸:側面, V軸:上面方向

オイラー角; e: 2軸とW軸, Q:Z,Y面とzw面,

Q : FPu面とwz面のなす角

α:らせんの傾斜角　α= ｢7E/2) -G

s:弧長, R:円筒の半径

p, q,Z･: u, l′軸曲率およびW軸涙率

L, i :製布後の織物の長さと精練後の織物の長さ

Helixの場合;

e:定数　de/ds-0 (1)

9
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図3初期状態菓っ直ぐな棒の円筒に沿ったらせん

♂ :接線の円筒断面に投影した角　Scosα-dQ

dQ/ds -cosα/.甥　　　　　　　　(2, 3)

曲率とオイラー角の関係より,

p- -cos2 αcos ♂/R　　　　　　　　　(4)

q-cos2 α SINQ /H　　　　　　　　　　(5)

I-COSαSl'DQ//甘+dQ/ds　　　　　(6)

A, Bを曲げ剛性, 〔をねじり剛性,外力のLhy成

分をFtr, Fuとすると,

Ap'- (8-C) qT-Fv

Bq' - (C-A) pT--Fu

Cr' - (A-B) qp-0

式(4)および(5)を微分すると,

p' -cos2asI-L7¢ d'/./諺

q' -cos2αcosQ Q'/..甘

式(6)より,

♂ / = d〆/ds=r-cosasl'n¢/佃　　　(12)

β=Aとし,式(7,8)に式(10), (12), (5), (6)を代入

すると,

FT,-51'nQ (Crcos2 α/Bcos3 αsl'na) (13)

-Fu-cos¢ (Crcos2 α//恐cos3 αsl.nα) (14)

外力何)I,Y,Z成分(0,0, Fz)を叫　V, W成分で表

すと, F- (Fu, Fv, Fw) -　　　(15)

Fz(-sl'necos少, 51-DeCOS〆, COSe) (16)

式(14)より,

Fz=(cosα/H) (Cl-BcosαSjDα/H) (17)

終端モーメントの軸はhelixの中心線の終端にお

いて,円筒の接線平面(tallgent plane)内にあるく∫

この点におけるそのモーメントのhelixの従線方

向成分Mbは幾何曲率より, ,r -cos2α/Rより,

Mb -Bcos2 α/..甘

helixの接線方向成分〟f :帆-(}

このモーメントは図4に示すように用■との合モー

メントの接線成分で与えられる｡

Crの脆軸方向成分: CzISl'nα

従法線ベクトルbニS1-17αSl'n¢ I -sl-I7αCOSQij　十

cosakより,

Mbの胞軸方向成分: BcoS3α/R

よってモーメントMzは,

Mz= Crsllnα + Bcos3 α./佃　　　　　　(18)

初期真直な側面が常に円柱面に接するとき. 〟軸

は常にxy平面内にあり, Q=7E/2, d¢/ds=0(19)

ねじれ率: I-Bsl'DaeOSα/R　　　　　(20)

曲率: p--0, q-cos2α//甘

Mz +FiR

図4　らせんにかかるモーメント

(17), (18)に代入すると,

Fz- (cos2 αsl'nα) (CID)/H2　　　　(21)

Mz- (Csl'nZ α +Bcos2 α) cosα//佃　　(22)

モーメントだけで力が作用しない場合;

此-Bcosα/.佃(軸はhelixの軸に平行)　(23)

I-Bsl'D a COS α ///伽　　　　　　　　　　(24)

∴　軸モーメントMt=Cz･=Bsinα cosα/H　(25)

らせんの幾何学的関係より,単位長さ当たりのら

せん数rJL(liまらせん数)

n/i -Mt/2方EZsjn α (26)



2.3計算例

図5はMt/EIを変化させた時のらせん数とらせん

角度の関係を示す｡らせん数はらせん角度が大き

いとらせん数は減少する｡ Mt/EIが大きくなると

らせん数は増加する｡仮にMtを-定と仮定した場

令,糸の曲げ剛性朗が小さくなるほどらせん数は

増加する｡これは糸の直径が細くなるほどらせん

数が増加することを意味する｡また,糸の曲げ剛

性EIが｣定の場合,糸のモーメントが大きくなる

とらせん数は増加する｡

この結果から綿クレープ織物の場合において,

細かいしぼ形状を得るためには強撚糸の糸の太さ

が細いものを使用し,また限界に近い撚数を与え

る必要がある｡

同様に,たて糸においても糸の太さが細い(曲

げ剛性の小さい)糸を使用することにより,よこ

糸(強撚糸)が精練後においてらせん形状をとる

時の抵抗力が小さくなり,しぼが得やすくなる｡

この事については前年度(平成7年度)において

糸の撚数,たて･よこ糸の番手を変えた織物を試

作し,実験により確認を行っている｡本モデルを

用いて定性的にしぼ形状の説明を行うことが可能

である｡

∠U4

7Ju率1[車小峰吏淑

つん

20　　　　40　　　　60　　　　80

らせん角度α [DEGR王ES〕

図5　らせん数とらせん角度の関係(計算値)

粥.実験

3. 1書式料

試料の原糸には,綿クレープ織物に一般的に用

いられている標準的な綿単糸を用いた､.

撚数と解撚トルクの関係を調べるために,原糸

に追撚を行い試料糸とした｡いずれの原糸とも紡

績糸撚と同方向のZ方向にリング撚糸機(共立機

械製)を用い約100回/Ⅲずつ撚数の異なる追撚を

行い,総撚数を実測した｡試料の中には二重撚が　一

生じた試料も含まれている｡

また.解撚トルクの測定を行うには,前もって

撚糸した糸の撚止めを行う必要があり,真空糸蒸

熱セット機(昭和工業製)を用いて,湿式状態で

セット温度105℃,セット時間20分で糸の撚止め

三二三二∴二て∴-;て~∴ ●
3. 2　試挨装置

試験装置は,カト-テック製KES-YN-1を使用し

た｡本実験においては熱湯中での糸の解撚トルク

測定のため,図6に示すように,左右にガイドの

あるガラス管の製作を行い,実験を行った｡

3. 3　試験方法

3. 3. 1解撚トルクの測定

解撚トルクは,撚止めセットが不十分で発生す

る乾式状態での解撚トルクと,熱湯中で発生する

解撚トルクの和である｡実際のクレープ織物のシ

ボ形状は,精錬工程中(熱湯中)で発生することか

ら,熱象中で発生する解撚トルクが,クL{-プ静

物のしぼ形状に強い影響を与えていると考えられ

る｡測定においては,試料を試験機にセットする

際の不平衡の発生,おもりの影響,乾式状態での

解撚トルクの分離が困難なため,熱湯中で発生す

る解撚トルクのみについて測定を行うものとし,

撚糸後の糸に十分な撚止めセットを施し,試料セ　【

ット時の乾式状態でのトルクを0とした｡試料を

試験機のバーチャックにセットするために,試料　F

に図7にに示す紙の支持部を貼り付けた｡長さ100

皿の試料の下部バーチャックの申し､の下に1.0gの

分銅を付け,静かに下部バーチャックを試験管の

溝に沿って下ろす｡分銅を付けるのはトルク発生

時にスナ-ルの発生を防ぐためである｡上部バー

チャックを上部チャック受けに装着する｡ここで

トルクを0とし, 99℃の水を静かに試験管に注ぐ｡

この時に発生するトルクを記録する｡綿糸は,糸

KES-YN･MI

Torque Transducer

Bo=ng

VVater

eP∩aS

図6　解撚トルク測定のためのガラス管

(a)

paper轟蒜p18

Adhesive Tape Paper

(b)

図7試験装置取付時の試料

●の太さにばらつきがあるため,各試糾｡回の棚

を行いその平均値をデータとした｡本測定では熱

湯を入れ始めてから20秒後の値を採用した｡

3. 3. 2　加療トルクの測定

長さ10皿の試料の下部バーチャックの中心の下に,

5.0gの分銅を付ける｡本来,解撚トルクと同じ

1.0gの分銅を付けるのが望ましいが,糸を加撚し

ていくうちに二重撚が発生する｡それを防ぐため

には重いおもりが必要となる｡ 10番原糸(綿番手)

においては5.0gでも二重撚が発生するため, log

の分銅をつけて測定を行った｡試料を上下バーチ

ャック受けに装着する｡ここでトルクを0とし回

転リングを回転させ,設定した回転数(撚数)に達

すると回転を止め,この時発生したトルクを記録
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するo加撚(MAX)とは回転停止後のトルクを表すo

加撚(Relax)とは回転停止後,トルクが安定した

時点でのトルクを表す｡

3. 3. 3　曲げ剛性の測定

曲げ剛性の測定には, KES-F2純曲げ試験機(カト

-テック製)を用い,得られた曲げモーメントー

曲率曲線の往路(変形が大きくなる方向に進むと

き)で,曲率1-2(1/cm)における勾配より求めたo

また,試料は20番糸から50番糸までのものを測定

した｡単糸1本の曲げモーメントは微小なため試

料30本を一つの面内で平行に並べ両端を固定し測

定した｡

3. 3. 4　らせん数の測定およびsincrの算出

40番糸(14.8tex)をたて糸として密度65本/インチ,

よこ糸に40番糸を用いて密度を50, 55, 60本/インチの

2種類,総撚数2186回/m (追撚数1186回/帆)の設

計条件により綿クレープを試織し,手もみ精練後

によこ糸を取り出して単位長さ当たりのらせん数

を測定し, sinαを算出した｡

4.試験結果および考察

4. 1解撚･加撚トルクおよび曲げ邦性の測定結果

図8は40番綿糸の追撚数と解撚トルクの関係を

示す｡今回,測定した範囲においての追撚数と解

撚トルクは,ほぼ比例関係にある｡図9は綿糸の

加撚トルクと撚数の関係を示す｡糸が太いほど加

撚トルクは大きく,撚数の増加に伴い,加撚トル

クも増加する.表1は綿糸の曲げ剛性の値を示す｡

糸が太いほど曲げ剛性は大きい｡

200 ,　400　　600

追撚数〔Turnsノm〕

800

8　　　　　　′n〉　　　　　　4　　　　　　2000o
[ulNTT]4](1基草

図8　綿糸の撚数と解撚トルクの関係(40S)



表1.綿糸の曲げ剛性

拭料　　　　　　　　　　　　　1本あたりの曲げモーメ/卜

者手　原榔載　逓撚載　総鮭赦　曲利/C巾　曲率2/cn　曲げNq性

s T｡rns/D TurTtS/A Turns/A gfctl gfc-　　gfCJ) CL

平均　20　650　　750　1400　00717　01028　　00310

平均　30　締麻混薪　　　　　　　　00492　00750　　00257

平均　40　980　1200　2180　00251　00378　　00127

平均　50 1030　I30D　2330　00224　00311　0008T

KES-FBZにより30本でつ伯測定し糸1本あたりに換暮

0つ｣

盲N77]anbJoL

700　　900　1100　1300　1500　1700

TwISt 【Turns/m]

図9　綿糸の撚数と加撚トルクの関係

4. 2綿クレープのらせん散の予沸

表2に綿クレープ織物の特性値を示す｡

追撚数1186回/皿の40番綿糸のよこ糸のクレープ

中のn/Lはよこ糸密度50-60/インチの範囲では,ほ

ぼ一定で1. 62-1. 72/cmであった｡算出された

sl'Dα/10. 37-0.40となる｡同じ40番綿糸の解撚

トルクは追撚数900回/nまでの範囲で直線的に増

加することから予測し, 0.0135gf･cm,加撚時ト

ルクは平均の解撚時のトルクの約4. 4倍であった｡

また標準状態の曲げ剛性は0. 0127gf･cmであったo

Mtに加撚トルク, En=曲げ剛性のを代入して求め

たクレープ中の糸のsl'nαに対応するn/Lの計算値

は1. 42-1. 87/CⅡlとなり実験値に近い借を示す｡

表3に予測値と測定値を示す｡現時点では,加撚

トルクの最大と標準時での曲げ剛性を用いた方が

実験値に近い値となる｡

予測値1は解撚の値と標準状態での打を使用した｡

予測値2は加撚(MAX)の値と標準状態でのEZを使用
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表2　綿クレ-プ練物の特性

r･"I,才.鼓密度(本/川) W.番手(S)遥都政　蛭撚牧　山紬串(ち)　らせん放

たて　よこ　1=て　上こ　よこ(TuTrLS/A) (L一日/L L=10cJ lこlc巾

1　65　的　　40　40　　日86　2186　　475　　162　3)

2　65　55　　40　40　　日86　　2186　　632　　168　46

J　65　50　　40　40　日86　2186　　602　　172　43

した｡予測値3は加撚(Relax)の値と標準状態での

EJを使用した｡ Mtの値と標準状態でのEZD値を表

4に示す｡

表3　らせん数の予測値と実験値

.V.才.赤手密度適抵数収鵜串(～)らせん数　千淵班I r,沸せ2 1･洲依3油定位

(たて/よこ)(Lg7/I) (L-i)/L n/i, 1/n sing Ll/L

L-lcA I:lcL

llO/40　65/60 1186　475　1 6　3　L 0_523032　1 42　　0.97　1 6

2JO/40　65/55 1186　63.2　1 7　460_3680▲16　) 62　1 ll  i_7

348ノ40　65/50 1186　602　1 7　430_398043　J 87　128　1 7

表4　MtとEJの値

解せ　加兼(IIX)加糖(Relax)　　　　　搾叩　　稚潤

M,(月fcJL) =135　0 0594　　0 0407　　El(gfcJ'2) 0 0L27　-

5.括首

1)強撚糸のらせん変形には曲げ剛性とねじり剛

性あるいは曲げモーメントとねじりモーメントが

関与する｡

2)40番糸のよこ糸の綿クレープのしぼ数は,棉

糸の湿潤時での曲げ剛性およびねじりモーメント

により算出したしぼ数と近い値を示した｡

3)実際のしぼの発生は精練後に発生するため,

しぼ数の予測を行うためには湿潤時での曲げ剛性

が必要になる｡しかし,精練時(湿潤時)の曲げ

剛性については測定が難しいため,間嬢的推定法

が必要と考えられる｡

絹フィブロインの有効利用に関する研究
(再生シノレ　ク糸の開発工工)

試験研究係　　　山中　仁敏

技術指導係　　　谷村　泰宏

要旨:絹のリサイクル方法として､絹をLiBr一高エタノール～低水系溶液に溶解しメ

タノールで凝固する湿式紡糸法により再生シルク繊維を製造する研究を平成7年度

から行っているo平成8年度で拝､再生シルク繊維の製造に使用する湿式紡糸機の

設計および製作と､その機器を使用しての紡糸条件について検討した｡その結果､

凝固条件や延伸条件を変化させることにより､ 5倍延伸で25d､ 2.4g/dの再生シル

ク繊維が紡糸できた｡しかし製造した再生シルク繊維は､糸むらが大きく､また伸

痩(約3%)が小さいため糸としての実用性は小さい｡今後､最適な紡糸条件を設

定し10倍程度の延伸を可能にし､再生シルク糸の実用化を図っていきたいo

1.はじめに

絹織物業から出されるくず生糸は､一部粉末化

され医療素材や､化粧品原料および食品添加物な

どに使用されているが､大半は産業廃棄物して焼

却処分されているのが現状である｡

そこで､絹のリサイクル方汝として､絹を高濃

度LiBr･エタノール･水溶液に溶解し､湿式紡糸による再

生シルクを製造する研究を行っている｡

平成7年度の研究では､絹フィブロインを溶解

に使用する高ユタJ-ルー低H20-LiBr系溶媒の成分比

●や溶解法について検討し､紡糸云際重要な条件と

なる絹フィブロイン溶液の温度による粘度変化､

含水率の違いによる粘度変化および溶媒に対する

押　出　酢 凝　固　部

⊂:二二二二⊃

洗　浄　部

凝固特性についても調べた｡それに引き続き平成

8年度では､湿式紡糸機の設計と製作を行い､紡

糸条件について検討した｡

2.湿式紡糸杜設計

高粘度の絹フィブロイン溶液をメタノールに押

し出し､ LiBr塩を透析しながら温水中で延伸し再

生シルク鼓経を紡糸する湿式紡糸機を図1の様に

設計した｡各部の設計時の仕様および設計留意点

について下記に示す｡

2. 1.計量押し出し部

･絹フィブロイン溶液は30℃で3000ホ■ィス■以上の高

粘度を有するのでギャポンプ部に大きな圧力がか

2　繰延伸部　　　　　巻　き　取　り　部

図1 iriJl=_シルク繊維湿式机糸装置



かる｡このため､ギャポンプをナイロン紡糸に使

用している耐高圧型にした｡

･絹フィブロイン溶液は､温度により大きく粘度

変化させ紡糸性に大きな影響を与えるため､タン

ク及びドープ流路は､温水循環方式にし温度の制

御を行った｡

･絹フィブロイン溶液は､金属に対して腐食性が

大きいため材質にステンレス銅を使用した｡

･絹フィブロイン溶液の押し出し方法については､

気泡の混入が少ない加圧法で行ったC

･ノズルと凝固溶剤との距離の調整のため計量押

し出し部が上下できる構造にした｡

･絹フィブロイン溶液の凝固速度を考慮し吐出量

は1.0-一og/mlnとし､紡糸速度を1.0-10m/minと

した0

2. 2.メタノール凝固浴槽

･凝固梓の垂直降下部の長さは凝固速度を考慮し

最大40cmとし､また凝固溶剤中を150cm以上(紡糸

速度2m′′′minで約55secの浸積時間を設定)通過する

ようにした｡

･引取ロールを回転式(引取速度1.0-28m/nin)

とし､垂直降下の距離を調整できるように昇降式

にしたD

･凝固溶媒としてメタノールを使用するため､駆

動モータ-を耐圧防爆型とした0

2. 3.水洗浴槽

･ネルソンロール方式で引取速度4-40m/山inで行

ったC

･再生繊維をシャワ-式で洗浄し､受け槽でも溶

液が溜まる構造にしたC

2. 4.延伸装置部

･延伸は2段階で行い､ 80℃までの加熱ができる

ようにした｡

･巻取速度は最終段階で90m/minとした｡

2. 5.巻取装置

･繊維強度は､湿潤状態では弱いと考えられるた

め低テンション型にし､巻取速度は最大で120m/m

inとした｡

3美顔

3, 1.絹フィブロイン溶液の粘度の違いによる

る紡糸条件の検討

し1-Br-ユタノー/レ水(42:50:8)の溶液を使用し､

絹含有率が20%.23%,25%, 27%およびLiBr-エタ

ノールー水(44:50:6)で絹含有率が20%の絹フイブ

ロイン溶液を調整し紡糸条件を検討した〇　　　　　　羊

3. 2.メタノール凝固槽の通過時間の違いによ

る凝固性の検討

水洗樽の引取速度を調整することによりメタノ

ール握歯槽の通過時間を変化させ､再生シルク繊

維の凝固性ついて検討したC

3. 3.延伸方法についての検討

延伸浴の温度や延伸浴に酢酸ナトリウ､酢酸ア　ー　チ●

ンモニウム､硫酸ナトリウム､硫酸アンモニウム

の塩を溶解し延伸性について検討した｡

3. 4.延伸糸の乾燥方法の検討

延伸後の再生シルク糸の乾燥について､自然乾

煤.105℃での加熱乾燥及びアセトン-浸潰後の乾

燥の3種類方法について乾燥後の糸の状態につい

て調べたD　また､糸へ応力をかけた状態での乾

燥や､油剤の有無について検討したC

3. 5.再生シルク繊維の顕微鏡観察と引張試験

再生シルク繊維の表面状態の観察のために､電

子顕微鏡による写真観棄およびデニ-ル､強度の

測定を行った｡

3. 6.絹フィブロイン溶液の液晶化の影響

絹フィブロイン溶液中の微量の無機塩(主にカ

ルシウム)を調整することにより､絹フィブロイ

ン溶液に液晶性を持たせるため､ EDTA2Na

を絹量に対して0.02%添加した縞含有率が23%の

溶液を調整し､湿式紡糸を行い､再生シルク糸の

引張試験を行った｡

4.結果と考察

4. 1.絹フィブロイン溶液の粘度の違いによる

る紡糸性について

今回使用したLiBr-ユタノー′レ水(42:50:8)系溶

剤の4種類の絹フィブロイン溶液の粘度は､絹の

含有率が高いほど高い粘度を示した｡またLiBr-エ

タノールー水(44:50:6)で絹含有率が20%の絹ブイ

r
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プロイン溶液は､水の割合が少ないため同じ絹含

有量の溶液に比較し高粘度になり､上記の絹含有

率22%のものとほぼ同様の粘度を示した｡

紡糸性については､粘度の低い2()%溶液は､ノ

ズルから押し出される際､自重で伸び紡糸性があ

まり良くない｡粘度の高い25%および27%溶液に

っいそは､粘度が高すぎ30℃の温度では紡糸でき

ない｡高温(60℃)では紡糸できるが､ノズルから

押出際､表面張力によるスパイラル効果によりド

ープが太くなり凝固性が悪いD　また高温溶液を常

温のメタノール凝固液に入れるため温度差からく

る凝固のムラが大きく､後の延伸性に悪影響を与

えることがあった｡このため､使用する絹フィブ

ロイン溶液の絹含有率は2 2%としたC

最後にLiBr-エタノールー水(44:50:6)で絹含有率

が20%の溶液については､紡糸性については細22

%溶液とほぼ同じで良いが､凝固速度が22%のも

のに比較し少し遅い傾向があったo　また凝固槽を

通過しただけの再生シルク糸では､延伸性が絹含

有率22%のものより低かった0

4. 2.メタノール凝固糟の通過時間の違いによ

る凝固性について

綿フィブロイン溶液の凝固性は､紡糸の際の押

出量とメタノール凝固槽の通過時間の影響を大き

く受け､押出量が多いほど､また通過時間が短い

ほど凝固性が悪い｡しかし凝固しすぎると次の延

伸工程での延伸が難しくまた､凝固が不十分だと

延伸後の糸が乾燥中に再結合するC　このため押出

量が2g/minの時の凝固溶液の通過時間は20-40秒

が最適であった｡

4. 3,延伸方法について

メタノール凝固椿での凝蘭状態により延伸が可

能な倍率に大きな影響があった｡凝固の状態が進

んでいると1段目の延伸で約2倍程度で糸切れを

発生するが､凝固が不完全な場合は1段目の延伸

で約6倍程度の延伸が行えた｡しかしこの場合､

延伸を行いタン-ク質分子配向しても凝固が完全

に起こっていないため､延伸後再び分子配向が乱

雑になり強度の強い再生シルク糸が得られなかっ

たC　(強度の強い糸はタンパク質がきれいに配向

図2　再生シルク糸の電子顕微鏡写真

しているo )このためある程度の凝固状態で延伸

する必要性がある｡

また､温水中の延伸でもLiBr塩の透析は行われ

ており､延伸中に凝固が進み糸が硬くなったこと

で糸切れの原因となり､延伸しやすいはずの高温

(70℃)での延伸に悪影響を与えた｡延伸温度が高

いほど塩の透析速度も速く凝固が進みやすいが､

凝固したタンパク質分子も柔らかくなり延伸しや

すい｡このため､延伸浴中に他の塩を入れLiBr塩

の透析速度を遅くし､凝固の進行を遅らしながら

高温で延伸しようと考え､酢酸ナトリウーム､酢酸

アンモニウム､硫酸ナトリウム､硫酸アンモニウ

ム塩を延伸浴に入れ､延伸実験を行った｡

その結果､塩を入れることにより延伸倍率が入

れない物より約50%良くなり､高延伸を行うこと

ができた｡延伸浴に入れた塩の種類による影響は､

酢酸ナトリウム､酢酸アンモニウムが硫酸ナトリ

ウム､硫酸アンモニウムより良好であったU　これ

は､前記の塩は水溶液にすると弱アルカリ性を示

し､また後記の塩は弱酸性になるC　タンパク質の

凝固は酸によっても起こることが知られており､

弱酸性の塩ではタンパク質の凝固が進行し､延伸

倍率の低下に繋がったと考えられるG

4. 4.再生シルク糸の乾燥について

乾燥方法については､急激に脱水が行われるア

セトン浸積法､加熱乾燥法の方が自然乾燥法に比

べ織維自体が脆くなる傾向が強かった｡これは､

急激に脱水が行われるため､繊維分子間に脱水に
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図3　再生シルク糸の引張強さ-ひずみ曲線

よる空洞が大きくなり起こったものと考えられる｡

また油剤の有無については､同じ理由で油剤を塗

布した方が乾燥が遅くなり強い糸ができたo

乾燥時の張力については､張力をかけた糸の方

が強い強度を示したo　これは､延伸後の再生シル

ク糸でも凝固は完全に完了してなくタンパク質分

子の移動が多少あり､無張力の場合には延伸によ

り生じた配向が乱雑化され､強度の低下に繋がっ

たと考えられる｡

4. 5.再生シルク蔵雑の表面状態と引張試験結

果について

図2に再生シルク繊維の電子顕微鏡写真を示すC

繊維表面は､繊維長方向に筋があり､一都フイプ

リル化している部分も存在している｡これは､延

伸による繊維の配向と臭化リチウムの透析による

体積滅により起こったと考えられる｡

(p＼')　世か75蒜

ひずみ(mm)

図4　EDTAを添加した綿7イブロル溶液を使用した

再生シルク繊維の引張強さ-ひずみ曲線

-30-

再生シルク糸の引張-ひずみ曲線を図3に示す｡

引張強度は最も強い部分で2.5g/dの強度を示し､

当初の目標値である3.0g/dに近い数値を示してい

る｡伸度に関しては3-5%であり､当初目標値

の1 0%以上の数値に比べ､小さな値であった｡

これについては､今回の紡糸条件では延伸が約5

倍しか行えず､延伸が不十分なため､フィブロイ

ンの結晶構造のα型とβ型が混在しており､絹フ

ィブロインのように100%β型になっていない

ためと考えられる｡また､再生シルク糸の風合い

も全体にが粗.硬であり､上記の蛋白質の結晶構造

が原因していると考えられる｡

4. 6.液晶性を持つ絹フィブロイン溶液の紡糸

について

EDTAを使用し絹フィブロイン溶液に液晶性

を持たせたドープ液を使用し製造した再生シルク

糸の引張-ひずみ曲線を図4に示す. EDTAを

添加していない絹フィブロイン溶液に比べ､糸切

れが多く発生し､延伸は約3倍しか行えなかった｡

このため､引張強度は0.5g/dと低い催しか示さな

かったo Lかし伸度は､約15%という高い値を

示した｡これは､絹フィブロイン自体に液晶性を

有するため､紡糸ノズルを通過した時点でフィブ

ロインタンパク質の分子配向がある程度進んでい

たためと考えられる｡

5.終わりに

再生シルク糸は､現在のところ､糸の強度や伸

度の点において目標値を満足していなく､実用性

のある糸は紡糸できていない｡今後､湿式紡糸条

件や鯛フィブロイン溶液の条件を改良し､延伸が

9倍程度行える条件を兄いだし､引張強度で3g/d､

伸度15%以上の再生シルク糸の開発を行っていきた
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水質浄化用接触材の開発

高島支所　山下　重和

要旨:当所で試作した立体織物を水質浄化用接触材に適用を図るため､人工河川お

よび実際の河川において性能試験を行った結果､水質改善が見られ､水質浄化用の

ための接触材として適用可能である｡

1.はじめに

今回の開発は､過去に当所で試作した幾っかの

立体織物の中から産地企業が接触材に適用を図っ

たものである｡

開発にあたっては企業･産地組合･水質コンサ

ルティング･滋賀県技術アドバイザーを交えて委

員会をつくり共同研究を行った｡

2.接触材の構造

接触材の立体織物は､織物組織と熱収縮糸の収

緒力を利用して立体化された練物である｡製織後

の織物の形態は2次元の平面な織物であるが､練

糸に挿入した熱収縮糸を乾式あるいは湿式で熱処

理することにより収柘し､非収縮繊維で構成され

る部分がループ状に浮き上がり､立体的な織物を

形成した｡立体練物を構成する練糸に曲げ剛性の

大きいモノフィラメント(硬い糸)を用いて､処

理水の流れによって変形されないだけの剛性を持

たせたo　図1に試作した立体織物を示す.

今回の接触材は接触材表面に原生生物や微生物

の付着により､水質を浄化する製品である｡

この織物を用いた接触材については特許出願

(特席平8-62864)を行ったo

図1接触材の形態

3.接触材の性能書式験

3-1　従来製品との比較書式鞍

人工下水(グルコース､ペプトン､リン酸を用

いてCOD濃度で200mg/1に調整)を用い､接触渡

材の好気状態での処理能力を従来製品と比較し､

今回の開発品の性能評価を行った｡図2に試験装

置､表1に試験結果を示す｡

装置:ばっ気槽10.01､充填率60%

滞留時間8時間､空気量167ml/thin

測定項目:PH､ COD､ BOD､ T-N

表1　従来製品との比較試験結果

原水　比較品　　　開発品

PH　　　　　　6.7　　7.4　　　　　　7.4

BOD(mg/1) 97.6 14.7(84.9%) ll.4(88.3%)

COD(皿g/1) 207　9.9(95.2%) 3.6(98.3%)

TIN(mg/1) 13.6　8.4(38.2%) 8.5(37.5%)

T-N(Dg/I) 2.6　-

( )の数値は除去率を示す｡



図2　試験装置(浄化槽)

着床開始から1週間後に採水分析を行ったとこ

ろ､従来製品および開発品とも除去率は良好で開

発品は生物膜層を良く形成し､従来製品に対して

COD3.4%､ BOD3. 1%除去率が上廻っている｡

窒素においても37.5%の除去率を得た｡しかし､

汚泥の着床がよいため､水の嫌気化も速かった｡

3-2　人工河川による接触材性能評価試挨

試作した接触材のサンプルを小河川に3日間浸

せき後､引き上げたサンプル糸の側面を顕微鏡に

より観察を行った結果､原生生物および微生物の

存在が見られた｡このサンプルを図3に示す人工

河川の底および側面に設置し(充填率40%,水温

13℃)水路長さ(接触材の長さ7tn)が50n, 100mに

なるように実際の河川水を用いて循環を行い､用

･排水路､小河川への適用の可能性および施工長

さについて検討を行ったo　蓑2に結果を示すo

表2　人工河川による試験結果

原水　50m lOOn　　　2000tn

pH　　　　　6.9　7.1(7.0)　7.4(7.0) 7.3(7,4)

BOD(mg/1) 4.0　3.0(3.8) 3.1(4.0) 2.4(3.5)

COD(TLg/1) 1.8　1.0(1.7) 0.9(1,1) 0.9(1.3)

T-N(mg/1) 2. 79　　　　　　　　　　1.79(2. 90)

T-P(mg/1) 0.23　　　　　　　　-　0.065(0.179)
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( )の数値は接触材無しの時の値を示す｡

人工河川の底面､側面に接触材を張り付けるこ

とにより､低水温､低負荷河川水にも関わらずB

oDで38%-coDで200 %の水質改善が図られた

図3　試験装置(人工河川)

3-3　実際の河川による接触材性能評価試験

実際の小河川においてフィールド試験の実施を

行った｡図4に施工後の写真と表3に試験結果を

示す｡

表3　小河川による試験結果

流　入　　　流　出

PH　　　　　　　　7. 1　　　　7.2

BOD(mg/1)　　4. 9　　　　2. 1 (57%)

COD(mg′/1)　　3. 5　　　　2. 1 (40%)

T-N(mg/1)　　0. 94　　　　0. 94(0%)

T-P(ng/1)　0. 067　　　0. 066 (0%)

充填率　40%

川幅1m弱のコンクリート河川において接触材を

3日間浸せき後､雑排水の多い時間(19:30)に接

触材設置部の上流と下流において採水分析を行っ

た結果､冬場(水温11℃)の厳しい条件下に関わ

らずBODにおいて57%CODにおいて40%の期

待以上の水質改善が見られたo微生物や原生生物

の活動しにくい低水温において高浄化が図られた

のは接触材の形態が良かったのではないかと考え

･}

られる｡しかし､窒素やリンは除去されなかった｡.

●　　図4河ノ日における接触材の設置状況

4･カゴ式ユニットによる小河川･水路の直

接浄化システム

河川や潮の汚染は､一般家庭からの雑排水や水

田からの肥料の流失によるものが大きい｡河川や

湖の浄化には､家庭排水近辺での直接浄化の方が

効率が良いと考えられる｡

今回の接触材を図5に示すようにカゴに取付け､

ユニット化を図ることにより､家庭雑排水の直接

浄化への適用が可能となる｡

5.用途

開発品の用途について列挙すると､

①合併浄化槽や農業排水処理槽での接触材

②小河川や水路でのカゴ式ユニットによる直接

浄化接触材

③人工藻水草及び人工漁礁

集落生活排水混入の小河川が三方コンクリート

によるU字溝化され､従来からの藻水草の消滅に

よる河川の浄化能力の低下も加わって責苦湖の汚

染が進んでいる｡これら′j､河川及び琵琶湖護岸

(コンクリート化部)に接触漉材を張りつけ生物

膜の着床､微生物､後生動物の発生､魚類の繁殖

という生物循環の活発化及び水質浄化-の展開も

考えられる｡

今後商品化にあたり､さらに機能を向上させる
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ための強材構造の改善や､周辺の景観に合った形

態､色彩､施工方法について現在検討中である｡

柵二･巾=良三'l.-:.

図5　接触材のユニット化(カゴ方式)

6.開発品のコンセプト

開発品の魅力とも言えるコンセプトを列挙する

と

①水質浄化用接触漣材は､織物から構成されてい

るために比表面積が大きく空隙率も大きい｡その

ため､多量の微生物を付着固定でき､生物が付着

しても有効な表面積はほとんど変わることがなく､

菌体の生育による目詰まりが起きにくいため高い

浄化機能を維持することができる｡

②小河川･水路等に設置する場合､勾配の程度に

より一定の間隔で堰を設けることにより流速のコ

ントロールができ､自然ばっ気が可能なため電気

設備が不要となる｡

③製品自体が軽量なため移動がたやすく地域住民

の協力により保守･管理が容易であるo

④カゴ方式のため施工が簡単で施工期間も短く､

設置時に環境破壊がほとんどない

7.おわりに

テーブル試験においては脱室の効果が得られた

が､実際の河川での試験においては脱窒の効果が

なく､今後は脱窒性能の向上を目標に源材の構成

や形態及び施工方法について検討を行っていく必

要がある｡また､夏場においても同様な試験を行

い接触材の性能評価を行う必要がある｡



シボ形状の定量化とデータベース
<シボの形状と難=ユ

試験研究係　　　中川貞夫

ちりめんの特徴である｢シボ｣を計測するため､平成7年度技術指導施設により

3次元シボ解析システムを導入した｡今回､同機を使用し､ちりめんの｢難｣につ

いてその特徴やデータ処理と表示との関係を調べた｡立体的な｢シボ｣の中から

｢難｣の特徴を引き出すため､付帯するデータスクラブの多様な処理メニューから

幾つかの処理を施した結果､表面状態の変化を捉える手掛かりが得られたので報告

する｡

1.はじめに

ちりめんは､よこ糸を加工することにより発生

する｢シボ｣と呼ばれる凹凸の表面状態が特徴で

あり､風合いの素因となっている｡このことは､

よこ糸の設計により千差万別の　rシボ｣を形成す

ることが可能であり､商品であるちりめんの特徴

となっている｡しかし､ ｢シボ｣がよこ糸に依存

するがため､撚糸などのよこ糸の加工方法の管理

は製品の品質を左右する主因となっているo　この

｢シボ｣形状は目視など官能検査によって評価さ

れており､物理的や機械的に測定する方法が確立

されておらず､評価や分析技術が進展しなかった｡

3次元デジタイザー

平成7年度技術指導施設により3次元シボ計測

システムを導入した｡このシステムによって布表号　書

面の形状を簡便かつ正確に計測することが可能と

なり､そのデータを処理することで｢シボ｣の特

徴や形状を表すことができる｡

2.三次元シポ解析システム

2. 1.システム構成

このシステムは､レーザーによる非接触式形状

測定機である3次元デジタイザーと､計測データ

を処理､表示するデータスクラブトから構成され

ている｡

図1　3次元シボ解析システム
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2. 2.計測方法

測定テーブル(X XY:27O X210mm)

をスキャン移動し､測定物に750nmのレ-ザ

を照射してその高さを測り､ XYZの座標データ

を計測する｡測定精度は､テーブル(X､ Y)で

0. 05mm､レ-ザ(Y)で±20〟である｡

2. 3.データスクラブト

データスクラブトは､ 3次元座標データ操作す

るためのCADシステムであり､データの修正や

処理を行い､ディスプレイ上に表示するとともに､

記憶装置に集積するためのシステムである｡

● 31拭料
3. 1.基布

測定は､変り三越ちりめんを使用した｡その設

計概要は次の通りである｡

品　種:変り三越ちりめん

たて糸二生糸27中日4本

100羽/3.78cm　2本入

よこ糸:

①27dX7-----･

42dXl･････.･-･･

27d X 3 - 1940t/正一S
;. :30:tt/I:I zZ 7

495t /A- S

● ②慧:≡二二:≡:Z三;:二…7 345t/皿-I

③　　①の逆

配　列:①②③② (変り三越)

打　込:82本/3.78cm

3. 2.シボ難

シボの難は､よこ糸の基本設計の一部を変更し

たよこ糸(ピッコロまたは平糸)を､ 1本､ 2本,

4本織り込むことで発生させた｡

また､よこ糸を完全に切り替えてよこ糸のシボ

に及ぼす影響を調べた｡

3. 2. 1.甘撚(L)

八丁撚糸の撚り数を3075t/m-Z-2400t/孤-Zに少
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なくしたし

@27dX7日..････････

42dX1----日･･

27dx3･ ･ 1940t/A-S

3.2.2.平糸(H)

平糸の撚数を345-Z -477-Zに変化さたo

⑤42dx4-510t/也-S ､7　477t/臥-Z

42d x2･,･510t/tB-S

3. 2. 4.配列

①②③②･ ･ ･④②③②･ ･ ･①②③②

(①⑤③⑤)

正常　　　　一難部分　　　-　正常

1, 2, 4, ∝レピート

4.計測条件

3次元デジタイザーの設定を次のとおりにした｡

ウインドウ(測定範囲) �ﾒﾓ3�ﾖﾒ�蔦#�ﾖﾒ�

スキャン方向 �+ﾘ,H鏈_ｸﾏﾂ�.h+�鏈_ｸﾏﾂ�

スキャンピッチ ��ﾃ�ﾖﾒ�

フィルター ����&ﾖﾒ�

スキャンスピード ��ﾃS��ﾖﾒ�v問�

計測能力 田c���蹌�6VR�

(測定間隔) ����6ﾖﾒ���ﾇB�

スキャン角 ���

図2　スキャン方法
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5.データの処理

計測したデータをデータスクラブトによって加

工処理するとともに､記憶保存した0

5. 1.スパイク

データと前後2点のなす角度が設定角度より小

さければ､スパイクデータとして削除するo

5. 2.仮想プレーン

測定時に設定した平面(Z-0)の他に､任意

の平面を設定できる｡この平面によって断面図を

作成したり､データを削除できるo

ここでは､幾つかの平面を設定し､この平面よ

り低いデータを削除することで､シボの高い部分

を取り出した｡このことは､シボに変化があれば

その境界を容易に取り出すことができる｡

一-●--`~■~■●-`~■-一-1■~--I-------I-I--`~~■-I-~P

ノ　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　′

′

′` Z-H

′

図4　仮想プレーン

6.結果

6. 1,スパイクの削除

図4-図9はスパイク角度を0-250　で削除

した物を仮想プレーン(3mm)でカットしたも

のである｢.

表lスパイク角

図番号 �5�7�484隗��回数 �4ｨ68*�梯ﾘ92�

図4 尾��3回 ���6ﾖﾒ�

図5 鉄��3回 ���6ﾖﾒ�

図6 免��3回 ���6ﾖﾒ�

図7 ��S��3回 ���6ﾖﾒ�

図8 �#��ｲ�3回 ���6ﾙ�ﾂ�

図9 �#S��3回 ���6ﾖﾒ�

スパイク角を大きくしても効果が少ない｡

回数を多く繰り返すと､シボの形態が変化してし

まう｡

6. 2.カットプレ-ン

図10-図1 8は甘撚糸を2レビー~ト織り込ん

だもの､図1 9-図24は平糸を交換したもので

ある｡

表2　カットプレーン

図番号 �4ｨ68+�ﾂﾂﾒ�その他 

図10 ��贍ﾒ�甘撚糸.2レピート 

図11 ���#Vﾖﾒ�甘解糸.2レピート 

図12 ��ﾃ3�ﾖﾒ�甘撚糸.2レピート 

図13 ���3Vﾖﾒ�甘撚糸.2レピート 

図14 ��紊�ﾖﾒ�甘撚糸.2レピート 

図15 ��紊Vﾖﾒ�甘撚糸.2レピート 

図16 ��經�ﾖﾒ�甘撚糸.2レピート 

図17 ��ﾃSVﾖﾒ�甘撚糸.2レピート 

図18 ��緜�ﾖﾒ�甘撚糸.2レピート 

図19 尾ﾖﾒ�平糸.交換 

図20 �����ﾖﾒ�平糸.交換 

図21 ����Vﾖﾒ�平糸.交換 

図22 ���#�ﾖﾒ�平糸.交換 

図23 ���#V贅�平糸.交換 

図24 ���3�ﾖﾒ�平糸.交換 

カットプレーンを変化させることで､シボの高

い部分のみを表示できる｡シボの乱れはシボの高

低と大きさによっているため､容易に抽出できた.｢

図4　スパイク(()∩)

平糸交換

7.データ

ヂゝ　⊥●　　　図6　スパイク(loo)

平糸交換

図7　スパイク(200 )

平糸交換

図5　スパイク(50 )

iF一糸交換

図6　スパイク(15や)

平糸交換

図8　スパイク(250 )

平糸交換



図】 0　カットプレ一一ン(伽1m)汗撚糸･ 2レピ-卜

図1 1　カットプレーン((u5mm)け撚糸･2レビート

図12　カットプレーン(0.3Omm上汁撚糸･ 2レピート
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図13　かソトプレーン(035mm)汁撚糸･ 2レビー-卜
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図14　カットプレーン(().40mm)甘撚糸･2レピート
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図15　カットプレーン(().45mm)甘撚糸･2レビート



図16　カットプレ一一ン(050mm)甘撚糸･2レビート
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図17　カットプレーン((),55mm)甘撚糸･2レビート
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図18　カットプレーン(().6(lmm)甘撚糸･ 2レビ-ト
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図i 9　かソトプレレン(仙Illl)平糸交換

図20　カットプレレン(0.10mm)平糸交換

図21カットプレー-ン(0.15mm)平糸交換



図22　カットプレーン(0.2()mm)平糸交換

図23　カットプレーン(().25mm)平糸交換

図24　カットプレーン(0.3()mm)平糸交換
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8.考察

ちりめんなどのシボは､様々な形､大きさ､高

さのLUJ凸が複雑に絡み合って形成されているo　し

かし､全体としては--様な構成であることから､

シボの特徴を抽出することが可能ではと考えられ

るo

今回､ 3次元デジタイザーを使って､シボの形

状をXYZ座標により表し､ CADであるデータ

スクラ,プトによって座標軸データを加工し､シボ

の特徴の抽出を行ってみたo　仮想プレーン(任意

の高さ)でカットする方法はシボを高さの集合と

見なすことであり､シボの高さの分布を容易に分

祈､表示する方法である∩　実際､シボの高さの異

なるちりめんでは､その境界を特徴的に捉えるこ

とができた｡しかし､小さい範囲でシボの変化が

ある場合には､この方法では難点もある｡

今後､データスクラブトによるデータの加工方法

を工夫することで､さらに精度の良い分解が可能

であろう｡

また､この座標軸データはアスキー形式に変換

が可能であり､座標線分にFFT解析を坤ナ線分

の周期を求めて､シボの特徴が得られると考えら

れ､今後の課題としたい｡



麻織物の防しわ加工(3)

能登川支所　　　三宅　　肇

要旨:麻織物の防しわ加工について､ PEGを併用したクエン酸により､加工機を

用いて3種類の方法で実用試験を行った,その結果､ビーカー試験によって得られ

たとおりクエン酸による加工はDMDHEUと同等の防しわ効果を得ることができ､

さらに､ PEGの併用によって若干の強度向上が見られた｡しかし､加工方法によ

る効果の差はみられなかったo

1.はじめに

本研究では､ホルムアルデヒドを発生しない加

工剤の検討と同時に､架橋部自身に柔軟性を持た

せることによって外力の分散を図り､防しわ性と

強度低下の関係を改善することを目的としてクエ

ン酸による加工を行った｡ DMDHEUより柔軟

性を持つポリエチレングリコール(PEG)の両

末端にクエン酸を付加し､セルロース分子間にエ

ステル結合による架橋を施す試みを行いビーカー

試験で若干の効果が得られている｡

今回､加工機を用いて加工剤の付着方法を変え

て実用試験を行った｡

2.実験方法

2. 1試料

実験に使用した試料は､亜麻100%平織物(60/1

60/1､ 64本/inchX51本/inch)で精練漂白後シルケ

ット加工を施したものを使用した｡

2. 2　加工剤および触媒

加工に用いたクエン酸およびP EGは市販特級

品を用いた｡また触媒についてはビーカー試験に

用いた次亜りん酸ナトリウムー水和物を用いた.

2. 3　加工機

加工機の概要を図1に示す｡

2. 4　加工方法

加工剤の付着方法は､加工剤の樽に試料を通す

通常の方法(A法)､試料に加工剤を噴霧する方法

(B法)､加工機のローラーに加工剤に浸した生地

を巻き間接的に付着する(C法) 3種類で行った｡

…

図1　加工機

1 00℃で予備乾燥を行なった後､同加工機を1

20-160℃に上昇させてキュアリングし､水

洗､乾燥を行った｡

2-5防しわ性の測定

防しわ性はJ ∫ Sのモンサント法を用い､乾燥

状態のたて方向(W)及びよこ方向(F)のしわ回復

平均で示した｡

2-6引き裂き強さの測定

引き裂き強さはJ i Sのペンジュラム法により

エレメンドルフ型引き裂き試験機を用いて､よこ

方向に引き裂いたときに示す荷重強さ(Kgf)で示

した｡

3.結果および考察

3. 1加工条件による効果

通常の浸せき法で加工を行ったときの薄緑濃度

と防しわ性､強度の関係を図2に示す｡

ビーカー試験の時と同様に溶車夜濃度やキュアリ

ング温度に比例して防しわ性は増大するが強度は

反対に減少する｡ビーカー試験に比べてやや低濃

度､低温度で高い防しわ性が得られたが､試料面

積が大きくなったことや加工機を使用したことに

よって､加工剤の付着分布や試料内の加工温度の

ばらつきが減少したためと考えられる｡

2

潔●

■　　　　　　　◆

5　　　10　　　1 5　　　20

溶液濃度　(%)

図2　加工条件と防しわ性､強度の関係

防しわ性と強度の関係を図3に示すo　ビーカー

試験の時と同様､防しわ性に逆比例して強度は低

下しているo PEGを併用することによりわずか

に強度低下の減少がみられる0

3. 2　加工方法による効果

加工方法による防しわ性と強度の関係を図4に

-45-

30　　　　40　　　　50　　　　60　　　　70

防　しわ性(%)

図3　防しわ性一強度

示す.ローラーに加工剤に浸した生地を貼り付け

間接的に加工剤を付着する方法(B法)や噴霧器

を用いて加工剤を噴霧付着する方法(C法)は通

常の浸せき法(A法)に比べて防しわ性一強度の

関係にばらつきが生じたが､これは加工剤付着の

ばらつきによるものと思われる｡このばらつきを

考慮しても､加工方法による防しわ性と強度の関

係を改善することは難しいことがわかる｡

3()　　　40　　　　50　　　　60　　　　70

防　しわ性(%)

図4　加工条件の違いによる防しわ性一強度



3. 3　染色試験

A法(通常の生地浸せき法)によって加工した

生地に対して､反応染料により染色試験を行った

結果を図5に示す｡

同じ条件における染色性は､わずかに加工布の

方が薄い｡これは､くえん酸の反応によって拠料
′の反応に関係するセルロースの(HH基が減少した

ためと考えられる(染色条件を変えることにより

染色差は解消できた)

未加工　　　　　クエン酸加工

図5　反応染料による染色性

4.まとめ

麻(リネン)織物に対して多カルボン酸による

防しわ加工を行い､効果と加工に伴って発生する

強度低下の防止について検討したo

昨年度のビーカー試験における主な結果は以下

であった｡

1)クエン酸による防しわ加工は､濃度､処理温

度の増加と共に効果は増大する.このときDMD

HEU加工と同等の効果を得ることができる0

2)ポリエチレングリコール(PEG)を併用す

ることにより架橋部に柔軟性が付与され､僅かだ

が強度低下の減少がみられる｡このときPEGの

重合度と効果の間に相関関係がみられた｡

3)処理条件によって防しわ性一強度低下の関係

を改善することはできない｡

以上の結果について本年度は加工機を用いて実

用試験を行い次の結果を得た｡

1)加工機を使用することにより加工剤付着量や

温度のばらつきが少なくなり低濃度､短時間で防

しわ効果を得ることができたが､防しわ効果と強

度低下の関係は改善することができなかった｡

2)加工剤の付着方法を浸せき法､間接付着法､

噴霧法の3種類で行ったが防しわ性と強度低下の

関係は同様であったことから､両者の関係は加工

条件や加工方法に関係なく､セルロース内部の架

橋反応の量にのみ影響されることが考察される｡

生糸の応力緩和について

大音　量

要旨　生糸は伸度も大きく､その製造工程で様々な伸張歪みを受けている.二　二

の残留歪みの大きさと応力緩和の状態を､実際の製造工程に当てはめて検討し

た｡その結果､残留歪みは伸張歪みを受けた時間や大きさに応じて内在するが､

精練工程でそのほとんどが解消されるような回復力が働くことがわかった｢.

1.はじめに

締緬の原料である生糸は､糸や織物の製造工程

の随所で伸張方向の歪みを与えられ､残留歪みを

保持しながら製品となる,J生糸は伸度も高く単繊

維も細いため､伸び易い糸として細心の注意が払

われている｡特に､縮緬製造では生糸を湿潤状態

で取り扱う工程もあり､伸張荷重にたいする影響

が非常に大きいC

今日まで､各工程での張力変動などの影響につ

いていくつかの研究がなされているが､今回は､

生糸が伸張荷重を受けた場合の応力緩和について､

基本的な事項を把握するための試験を行ったので

報告する｡.

2.実験方法

2.1試料

ブラジル産2 7中生糸(かせ)を低張力で糸繰

りし､小かせを作成して1試料とした｡

2.2　実験条件

2.2.1伸張時の環境

8標準状態

小かせ状の生糸を20o C､ RH65%で定

率伸張させた｡

②湿潤状態

小かせ状の生糸を2 0分間繰煮し､そのまま

水中で定率伸張させたリ

2.2.2　伸張荷重を付与した時間

･:ri)瞬時･:2111時間　し雪r24時間

2.2.3　負荷した伸張率

①1. 8%　②3. 6%　③5. 4%

2. 2.4　除重複の歪み測定時間

①10s e c後

②1mi n後

(参1h r後

④4h r後

⑤24h r後

⑥24hr経過後に､試料を無負荷や精練､乾

燥して歪み量を測定

精練条件:炭酸ソーダ　0, 5%､

20mi n煮沸

乾燥条件:80D c､ 40mi n

測定環境:20o C､ RH65%

3.試験結果

3. 1生糸の荷重⊥歪みの関係

それぞれの負荷した伸張率と荷重(張力)の関

係を図1から求めると次のようになる｡

伸張率 

1.8 �2綯�5.4 

% 坦�% 

標準状態 �3"�51 田"�

湿潤状態 ��B�30 鼎2�

(生糸27中､単位:g f)

(参考)



糸繰張力　　0-50g ∫

製織張力　　8-24g i

下管巻張力　7-29g f

*いずれもガイド上方での測定値

3. 2標準状態での伸張と応力緩和の関係

標準状態で伸張した場合の応力緩和曲線を図2

へ4に示す｡

伸張歪みを与えた時間が短いほど回復も早い｡,

特に､ 1. 8%程度の低伸張を瞬時かけた程度で

は､ほとんど瞬時に回復したo Lかし､その状態

で長時間保持した場合やさらに大きな伸張率にな

ると､伸張歪みを取り去って24時間放置しても､

糸に与えた歪みは完全に回復しなかった｡

しかし､それらの残留歪みも精練することによ

って､ほぼ解消された｡

3. 3湿潤状態での伸張と応力緩和の関係

湿潤状態での伸張と応力緩和の関係を図5 -

7に示す｡

生糸を繰煮することにより約2%収縮したo　製

糸の工程で受けた伸張歪みが残留しているものと

思われるo　湿潤状態で伸張歪み与えた場合､瞬時

の低伸張でも歪みの解消が非常に遅い｡また､長

い時間伸張歪みを与えた場･合の伸張回復率も､標

準状態に比較して低い事がわかった｡

しかし､湿潤状態で付与した伸張歪みも､精練

によってほとんど解消された亡.

4.おわりに

生糸は製糸の段階から様々な伸張歪みを受けて

おり､その履歴に応じた内部歪みを持っているC

使用する段階で､その大きさが不明であるが精練

すると､その内部歪みに応じた回復力が働く｡

したがって製造工程で､内部歪みが大きく異な

る生糸を混用した場合には､織物の部分的な欠陥

が発生しやすい｡また､製造工程でも各工程の張

力変動を把握しながら､管理限界内に押さえるこ

とが必要である｡

図1生糸の伸張歪みと荷重の関係
( ①:標準状態　②:湿潤状暫)
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図2　1.8%伸張(標準状態)
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伸張時10sec後1 min後l hr後　4　hr後　24hr後　精練後

条件

■瞬時伸張

◆ 1時間伸張

★24時間伸張

図3　3.6%伸張(標準状態)
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消費クレーム分析調査〔抗菌剤の分析〕

試験研究係長　　　木村忠義

抗菌加工処理が施されている綿クレープ布および抗菌加工処理を実施した綿布

について各種機器分析手法により加工剤の分析を行った｡その結果､適切な分析

手法の選択や溶剤抽出を行うことで良好な結果を得た｡しかし､付着する加工剤

の圭が極微量な場合には分析が困難であった｡

今後､有機成分や無機成分が混合し複合されている試料を分析する際､試料か

ら分析成分を分離する抽出溶剤や前処理技術の検討が重要である｡

1.はじめに

生活兼境の変化によって快適性を求めた抗菌防

臭加工が故維製品に施されている｡今回､綿繊維

製品の抗菌加工試料について､加工剤の定性分析

を行い分析技術の向上を図った｡

2. 5(臓試料について

2. 1抗菌加工処理されている綿クレープ布

(市販加工品)

2. 2　綿布抗菌加工布の作成(席準帯料)

綿布を使用し抗菌加工処理を実施した.

加工処理条件　　　　tBIJ耗写共参雁〕

試料　:棉(カナキン)

加工剤:ダクロックスFK-500S

●　(有機小一ン第四級アンモニュサム塩)

濃度: 20%　　常温*30分

2. 3　処理加工綿布の呈色性

ダクロックスFK-500Sは水に容易に分散

され任意の濃度に調整できる｡

水溶液はカチオン性を示すD　このため酸性染料

で染色し加工状態を調べた｡

染色条件(呈色条件)

濃度: 0,05g/100ml (0.05%絞)

温度:40℃～50℃　時間:30分

酸性染料:

SuminoI Milling Sky Blue S E

2. 4　ダクロックスFK-500S

文献によれば､下記のような分子構造をしている｡

Clh
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3.分新手法

抗菌加工処理布は加工剤の｢S i-OH｣基と

セルローズ繊維のOH基との脱水反応により織維

上で結合されている｡加工成分量は非常に微量で

あるため分析試験には困難を伴う｡一般に考えら

れる分析手法は次のようであり､ガスクロマトグ

ラフィー分析､赤外分光分析､ ESCA分析につ

いて今回実施した｡

3. 1ガスクロマトグラフィー分析

試料をガス状態に変化し成分の分解をする｡気

体をキャリヤー或いは移動相とするカラムクロマ

トグラフ法､組成の分析や多成分の分析に有効

3. 2　赤外分光分析(顕微-FTIR分析)

〔分子レベルの分析〕分子は固有の振動をして

いるため､分子の固有振動と同じ周波数のIRが

吸収される｡多重結合や官能基の分析､ I Rスペ

クトルで構造式を決定することは不可能｡



3･ 3　E SCA分析

表面の構成元素やその化学結合状態を分析する

電子分光法であり､ X巌分析を応用した試料の表

面元素分析に効果がある｡

3･ 4　GC-MS分析

試料をガス化し成分分離をする事によって､分

子の構造､分子量分析､マススペクトルの分析が

可能である｡正確な分子丑が推定される｡

3. 5　NMR分析

核磁気共鳴を応用した分析であり､電磁波を照

射して共鳴を起こし分子構造を推定する0

3･ 6　液体クロマトグラフイ丁分析

移動相に有機溶剤等の液体を利用したクロマト

グラフにより成分分析を推定する｡

4･分析条件【PY-GC条件〕

･熱分解装置

キューリーポイントパイロライザー

JHP-22型〔日本分析工業(樵) 〕

･熱分解温度: soo℃

･熱分解時間: 5秒

･GCとの接続:オンカラム方式､ 250℃

･ガスクロマトグラフ分析

GC-14A　(秩)島津製作所

･カラム:キヤビラリ-カラム　CBP20

(強極性､本●リエチレげリコ-〟)

25m､　0. 5mm

･カラム:キャビラリーカラム　CBPl

(無極性､メチルシリコン)

25m､　0, 5mm

･カラム温度:80℃(10分)-180℃

(昇温1 0℃/分)

･キャリアーガス:-リウム

･検出器=FID (水素炎イオン化検出器)

･気化室温度: 250℃

5.試料の前処理

加工剤成分の抽出として､有機溶剤(ベンゼン､

メタノール)を使用し試料の前処理操作を実施し

た,I

-52-

6.分析結果

6･ 1ガスクロマトグラフィー分析
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図-1ベンゼン抽出　綿加工布　(2)

a)ll;拡SOPP f4) mp欠 E　　　　　くPC)クロマト表示方式

図-2　ベンゼン抽出　標準　(5)

図-3　メタノール抽出　綿加工布(12)

一場

Il一-III･･･II1--　　　-　　　--1r1-･III.I I._I..

.‥･　l･.1　.-...　.　　　1r.

.-Ti二.+.+~1､5m

4l MJ MS SO rP MD C^ E'H　　　　　　くPC〉クロマト表示六g.

図-4　メタノール抽出　標準(15)

l■　　　　　　一一1■｢

mll: MS SO PP MICAPR王　　　　　　くPいクロマト五示万F.

図-5　ベンゼン抽出　綿加工布(BEN-2)
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図-6　ベンゼン抽出　標準(BEN-5)
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図-7

メタノール抽出　綿加工布(MET-12)

q)化描SO PP rD CA PH　　　　　くPC〉クロマト表売方S.

図-8　メタノール抽出　標準(MET-15)

6. 2　赤外分光分析(顕微-FTIR分析)
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図-9　ベンゼン抽出　綿加工布　(2)



ベンゼン仙山　綿加工布　(2)

ベンゼン抽出　　標準(5)
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図-10　ベンゼン抽出　標準　(5)

メタノ-ル抽出　弟加工布(12)
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図-11　メタノール抽出　綿加工布(12)

メタノール抽出　標準(15)
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図-12　メタノール抽出　標準(15)
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図-13　ベンゼン抽出　綿加工布　(2)

川　　　ベンゼン的山　　標準(5)
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図-14　ベンゼン抽出　標準　(5)
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図-15　メタノール抽出　綿加工布(12)
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図-16　メタノール抽出　標準(15)

6. 3.　E SCA分析

表-1 E S CA分析

E SCA分析

試料名 �%��b�酸素 �()�b�ナイ粛 �i�b�

綿布(加工無) 田�ﾃsR�37_39 ���0.86 ���

綿布(加工有) 都b��b�13.76 �"經��JL76 �"繝R�

綿クレープ布(痩) 田B經B�34.08 ���I.L3 ���#R�

綿クレー-プ布(有) 田e�2�32.36 ���0.7 ���

ESCA分析 劔剪�
loo 80 白�

綿布(加工焦EB綿クレープ布 � 

060 0 10 20 0 劔勍綿布(加工有口端クレ-プ布 

庚♯幹jF暮事ケイ強攻兼 

元素(atomic) 

図-17　　E SCA分析

図-18　ESCA分析



7.おわりに

抗菌加工試料の分析において､加工剤の付着丑

は極微量で有機物質や無機物質が複合されている｡

分析には大変困難性が伴ってくるが､今回の分

析試験から次のことがわかった｡

7. 1.試料の抽出は､メタノール､ベンゼン啓

剤で可能であった0

7. 2.加工剤の付着量が少ないと分析は困難で

ある｡ (綿クレープ布は抽出不可､綿加工布(2

0%)は可能)

7. 3.赤外分光分析では､シリコン系成分が確

認される｡

7. 4.熱分解装置付ガスクロマトグラフィー分

析においては､昇温分析手法が良い0

7. 5. E S CA分析において､綿加工布(20

%)で､ケイ素･塩素･窒素の確瓢が出来たo

8.参考文献

1)抗菌防臭､ (樵)繊維社､発行人:阪上末治

2)人にやさしい繊維と加工､ (樵)繊維社､発

行人:阪上末治

3)相滞､固体表面/微小領域の解析･評価技術､

(樵)リアライズ社

4)三嶋､寺嶋､浅沢､繊維製品事故解析ケース

5)スタディ､大阪府立産業技術総合研究所､

6)繊維製晶の苦情処理技術ガイド､色に関する

苦情､縫製･副資材･安全衛生に関する苦情､

損傷･形態変化等に関する苦情､ (社)日本衣

料管理協会

7)山下､商品の品質･安全性とPL法対策､平

成7年度滋賀県繊維工業指導所巡回技術指導資料

8)木村､滋賀県破綻工業指導所業務報告書､平

成6年度､平成7年度
1

以上の事が判明したが､今後の分析においては

練物試料から目的の分析成分をいかに分離抽出さ

せ得るかが重要となるo　このため､試料の抽出を

含む前処理技術の検討を図り分析技術の向上を図

っていきたい｡

別紙　表面形状写真

表面形状観察〔未加工布(綿布)〕 表面形状観察〔綿加工布､ 20%〕
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消費クレーム分析調査〔耐光による強伸度変化〕

高島支所　　　吉田克己

要旨　一般に繊維は紫外線や雨などの影響を強く受け､強伸度の低下が見られ

るので､耐光試験が重要になる｡高島産地の織物に使われている3種類の糸を

選び試験をおこなった｡′　その結果､糸強伸度は照射時間に大きく影響を受け､

綿糸は800時間で48%､エステル糸は400時間で45. 8%と半分程度

になり､アラミド繊維は200時間照射で12%と強く影響を受けたo

1.はじめに

高島産地の産業資材織物業界は消費者に直接渡

す最終商品は造られていないが､商品開発を検討

する場合､耐久性が重要である｡.これらの織物や

撚り糸は屋外で使われることも多く､紫外線やオ

ゾン･熱･雨など外気の影響を受けて物理的性質

が大きく変化することがある｡今回は耐光試験機

を使い､人工光源による強力の低下度合いを見る

基礎試験をおこなった｡

2.試験試料について

2. 1　試料

試料は高島産地の2企業から練物生産に使って

いる撚糸の供給を受け､これを試料とした｡

1)綿糸　　　　　　20/3　撚数484t/m

2)ポリエステル糸20/3　撚数288t/孤

3)アラミド糸　　20/2　撚数401t/a

2. 2　耐光試験

上記試料をアルミ枠に巻き､次の条件で試験機

にかけたo

ア)　　0時間(照射せず)　イ)200時間

り)400時間　　　　　　　エ)600時間

オ)8〔)0時間

耐光試験機:カーボンアーク

2. 3　引張試験

試験条件　　定速伸張型

掴み間隔　ユ00mm

引張速度　100mm/mi n

3.試簾結果

3. 1　強力　　強力と照射時間(図1) ､

強力保持率と照射時間(図3)

照射時間20 0時間までに大きく強力が低下し､

その保持率は綿糸で68%､ポリエステルは6 1

%であった(,一方､アラミドでは12%と極端に

低下し､崩壊状態になったが､これは添加物･汚

れ等の不純物･放置期間などの原因による事もあ

り､今後検討するo　それ以後､ 800時間までは

緩い傾きで低下した｡

3, 2　伸度　　伸度と照射時間(図2) ､

伸度保持率と照射時間(図4)

伸度は強力ほど低下はしないが､ 800時間の

照射で綿は45%､ポリエステルは37%､アラ

ミドは11. 8%の保持率になった0

4.おわりに

高島産地の企業が環境資材など産業用織物の開

発をおこなう時に重要な項目になるので､基礎試

験をおこなった｡今後､品種を増やすと共に､光

による劣化と紫外線吸収剤や塩化ビニルなどのコ

ーティング剤､汚れとの関係など実用的な関係を

求めて､製品作りの一助としたいo

5.参考文献
■ヽ

1)繊維工学(I) (Ⅲ)　日本繊維機械学会

2)産業用繊維資材ハンドブック　日本繊維機械

学会
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創造性ある生産活動とデザインの係わりについて

能登川支所

昨年度に引き続き地域産業にとって､ ｢デザイン｣が意味することがらを産･官

･学にて共同で研究した｡地域の個性化が求められるなか､知識や技術､物質的な

向上だけでなく､何を魅力や特色として､提案できるか､提案すべきかを検討した

｡これからの地域産業の可能性として､継続的な生産活動と生産基盤｡そしてそれ

らに係わる｢人｣ ､ ｢人｣が作り出す｢こと｣ ､歴史や信用､地域や環境など地域

が保有する｢資源｣を付加価値に利用する事により､魅力的な地域産業となる｡

1.はじめに

地域産業は市場ニーズに対応した製品の提案を

行う事だけでなく､海外製晶や他産地と異なった

製品の提案が必要となった｡しかし､技術的特色

や素材的特色の差別化が困難になってきた現代に､

地域の特性を利用した｢デザイン｣とは何なのか､

事業を通して産･官,学が各々の立場で検討した｡

2.内容

第2回デザインコンペティション

｢座布団･クッション｣をテーマに全国からデ

ザイン画の募集をおこなったC

コンペティションの目的は､ただ単に新鮮なデ

ザイン画やアイデアの収集ではない｡

まず､コンペティション事業を全国に発信する

事により､産地の存在の広報活動となることであ

る｡地域産業､特に川下的産業であった中′｣､企業

において､宣伝活動は重要であったにもかかわら

ず､あまり活発に行われておらず､地域からの発

信に必要な知誠や技術の蓄積が不十分であったo

また､各々の企業が独自に行っても､大きな市場

を対象に能率的な　効果には結びつきづらい現状

がある｡

2回目の今回は､産地外から問い合わせが多数

あり､地域や製品に対して外部からの感心が高ま

っている事が感じられた｡産地や産地製品の普及

活動は､ただ単に版売促進だけを意味せず､市場

や特に利用者とのコミュニケーションの手段とな
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る事である｡生産活動を中心にした開発になりが

ちな地域産業にとって､利用者の要求を探求した

｢もの｣づくりが必要だからである｡また利用者

は生産された場所や生産者が明確にされる事によ

り製品に対して安心や信頼がもて､これも販売促

進-と結び付く｡

色や柄､素材的な工夫での差別化が難しくなっ

た現在､伝統と技術を今日まで保有してきた地域

産業にとって｢借用や信頼｣が何にも勝る新しい

付加価値となるのである｡

<審査風景>

次に産地内の｢デザイン｣担当者の育成である｡

ここ数年の間に､産地内にデザインに興味を持つ

人材は非常に増えてきた｡しかし組織的にはその

ポジションの確立は不十分である｡これは｢デザ

イン｣担当者を育成するだけの基盤整備が困難な

だけではなく､取引先や第3者から与えられた

｢デザイン｣や｢アイデア｣を生産する事を繰り

返し､自らが創造し､生み出す努力を怠ってきた

ことにもあるD　したがって自社の生産活動に追わ

れがちな｢担当者｣に積極的に創造的な｢デザイ



ン｣に関わ場として産地関係者だけを対象とした

｢湖東産地特別賞｣を設置し､奨励した｡

さらにどの地域産業でも抱えているであろう課

題である人材育成である｡今日まで｢人材育成｣

は産地内もしくは産地-入って来る人を対象にし

てきた｡しかし､これからは産地内だけで｢もの

づくり｣を行う時代ではなくなった｡すでに技術

や素材の進化に伴い､産地内だけで生産すること

は困難な現状である｡それならば尚更､産地外に

生産活動や製品-の協力者を育成しなければなら

ない｡これにはやはり､より多くの情報の発信､

交換､収集を行い､交流の巾を広げる必要があるo

また､継続的な観点から産地を検討した場合もや

はり次の世代を理解しなければならない｡生産者

だけでなく､利用者が確実に世代交代していくか

らである｡次世代と係わりを持って行くことは市

場の方向性が予測できるだけでなく､ 5年､ 10年

先の産地の人的資源となるからである｡

<表彰式>

その他､学生によるコンペティションと同一テ

ーマ　による試作提案｡大学側研究担当者による

｢コンピューターによる耗試作｣ ､ ｢縫い加工に

よる試作｣提案が行われた｡ (現在､コンペティ

ション入井作品と併せて､当所および産地企業に

て試作検討中)

<織試作･ 1>

3.おわりに

差別化､個性化､創造性､など地域産業が意味

するデザインは非常に幅広くなってきた｡

しかしながら､流行や市場性を追い求めた生産

活動がはたして､地域に適した形で定着している

かどうかである｡ ｢まね｣ではなく､自らが考え

出した｢デザイン｣を行わなければ､市場に左右

され､自分たちがもっとも得意とする技術さえ見

失ってしまう事になるからである｡自らが他産地

や海外製晶との競争を作り出してしまったのであ

る｡これらに対応するには､もっと多くの人たち

とコミュニケーションを取ることである｡これは

単なる情報収集や異業種交流ではなく､産地や産

地製品の｢理解者｣を作る事である｡その中から､

産地が保有しない必要な情報や技術､人材を抽出

し､コーディネイトするのである｡

とくに地域産業において｢技術｣と｢デザイ

ン｣は区別して考えられがちであった｡しかし実

際に､どちらかの分野だけで誕生した製品はない｡

｢何でもやります担当者｣の多い現状の地域産業

こそ､色々な発想が集まり刺激､競争する事によ

り新規制のある｢アイデア｣が誕生する｡これは

指導､コーディネイトする公設機関においても言

える事である｡

同じ様な技術､同じ様な素材､同じ様な市場を

対象に生産活動を行う地域産業は､他産地だけで

なく各々の企業がお互いを脅かすライバルとなっ

てしまう｡そのため技術競争が進む一方､産地全

休としての協調性が損なわれがちであるo　地域全

体で市場-参入する必要のある地域産業は､個々

の技術を高めながらも､協力できる産地や産地製

品のイメージ提案のようなソフト面で協力し､産

地内の活性をはからなければならないo　また公設

機関の係わり方も十分な配慮が必要である｡ ｢デ

ザイン｣においては指導や提供する事から､必要

な情報や技術､人材を地域産業界や必要とする個

々の企業自らコーディネイトし､円滑に活用でき

る力を推進する事に移行してきた｡

先染め織物のデザイン創作に関する研究
(岐阜県　一　滋友賀県技術交流事業)

大音　　最

能登川支所　　鹿取　善書

JJ　　　　小谷　麻理

要旨　非熟練者が容易にイメージする先染め柄を創作出来る方法を提案したr-.

それは､自分のイメージに近い任意の図案から縞柄を作成し､言語イメージに

基づいて配色を選定し､さらにトーンを選定することで求める先染め柄を得る

方法である｡

.目的

個性的な先染め織物を創作する場合､ ｢色彩

(カラー) ｣が大きな要素をしめる｡色彩感覚の

優れた海外製品を参考にするだけではなく､素材

市場､提案季節､年齢､価格等に合わせて色彩

展開しなければならない｡また､業者間や取引先

の検討過程でも｢もう少レ､-ド- ･｣ ｢ソ

ト｣等､感覚で表現された内容に応じて色彩展

閑を行うことも多い｡

色彩に関する知識や技術は訓練と蓄積が必要で

あり､地域業界に専門担当者がいないのが現状で

ある｡従って､色彩に関する知識や経験の少ない

でも､言葉(カラーイメージ)で分類すること

より安易に色変換が行えると非常に便利である｡

た､各社が保有する色糸を言葉(カラーイメ-

)別に分類して､無駄な糸や在庫を増やさずに

平易に敏速な配色展開シュミレーションを行える

ようにすることも重要である｡

.縞柄の選定

イメージにあった図案を選定し､それを原図と

て縞柄を作成した｡

3.配色の決定

3.1カラーイメージの分類

財)色彩研究所に委託して調査した｢日本人の

の好み｣や消費者の色彩噂好調査をもとに､次

イメージで分類を行った｡

①ロマンチック

②プリティ

③ナチュラル

④クリア(クールカジュアル)

⑤エレガント

⑥カジュアル

⑦ダイナミック

⑧ゴ-ジャス

⑨シック

⑩ダンディ

⑪クラシック

⑫モダン

3.2　基本色の決定

それぞれの分類ごとに､中心となる基本色1 2

色を選定した｡その結果の一部を表1に示す｡

3.3　色のトーンによる分類

各イメージの1 2色の基本色について､さらに

以下の様なトーン別に分類を行った｡

①ハード

②ソフト

③さえた

④灰み

⑤クール

⑥ウオーム

4.先染めデザインの作成手頼

以下の順に行った.作成結果の一例を図1､図

2に示す｡

1)縞柄の作成

2)イメージの決定

3)トーンの決定



表1カラーイメージの分類

主なイメージする言語 ��9Uﾉ4�,��b�

ロマンチック �.(.ﾘ.x*�*"�*H*(*H*(+X*"陷)�x,��8ﾘ7ﾘ986�6(4�,り8�8ｸ7x98,ﾂ隰9Oﾂ�+X,�.(*�,り���,��255284255255255161 

プリティ 豫8*"�*H.x.x*�,り*�.ﾘ*(*"��7h8ｨ6X4(,り��ｹ�.x+X*"�二:.さ-lTj二∴:J,i溌r..#ホ鮒 255188255136178255 

ナチュラル �*�,h,�+R�,�+h-ﾘ.(+x*"�*�*�.x*��,ﾈ,x*�,や�-ﾈ.ｸ.(*�,りｴ8ﾇ�,��1911911師235228184 

親しみやすい.家庭的な.開放的な 壷:ﾈ�����
マイルドな.温雅な.おいしい ��3c��#ゴ�S3�ピコ�

なめらかな.のびのびした.新鮮な ��ﾒ�

甘鼓つばい.平和な.やすらかな �#�C�sャS�s�#�S�ッ�

カジュアル �-�*�.x*�,り*H.ｨ+X*"隗�+X*"�-�,X+ﾘ*"��X+X-ﾘ.(+x*"�-ﾈ-H+X*"�,ﾘ.ｨ.(*�,るo弌X,り+�,(*�*(,��4ｨ5x8X4�8ｸ,り,�*ﾈ.(*�,��8揶.(*��F稲�,り,�*ﾈ.(*�,り*�+H.(*�,��34682552041198 255875255255255 

ダイナミック 乖�:�4�,り*�.x*"韆以94�,��4�4�6X4(7X,り5�486�7�6(4�,��8888㌔8255 

爆発的な.力動的な.激しい ��

強烈な.鮮烈な.行動的な.大胆な ���#ツ��ピ��#�r�

エレガント �4x8ﾈ4ｸ986x,り6�8ﾈ6(5h�ｸ,やﾆg�悗�ﾔ陞ｸ,り*�+�.(*�,り+X.�.ｨ+ﾒ�+X,�,h.�+X+ﾒ��I�ｸ+8.ｨ+ﾒ��9V�,��187209221856885 

ノーブルな.微妙な.趣味的な 不思議な.情熱的な �#イ#イ#C��S3�3b��S2�

ゴージャス �+ﾘ.ﾘ.ﾘ,るdﾈ*�,り���+X+ﾒ陜円ﾒ�ﾘ�,�+X*"��ﾈ�+X+ﾒ餬��(,りﾘｸ揩�58�ｸ5x885�,る�X�ﾉ4�,り苓�+X+ﾒ�ﾍｸ,(-ｨ*"�,(.(.(*�,り*�,X.(*�,��851825168834 341718218218217 

主なイメージする言語 ��9Uﾉ4�,��b�

クラシック �-�,�-�+ﾒ�7�*ﾘ+8*"駛�.ﾘ*)�ｸ*"�Z�艀,り4�8�5h6(4�,りﾌ95I4�,��6�9ﾙ4�,りﾌ95I4�,る]ｸ菇4�,��ｼ8,�+ﾒ頽Hﾏｨ,り�IWh,��92928343434 8178683451 

ダンディ �$��,るt依ｨ,りｴ8ﾘ(*"頽�*"�,�*ｨ*"�*�+�,(*(+ﾒ�5�986h4(,����w�4�,りﾉ溢�,り*ｨ,�+X.�+X+ﾒ�,x,�+X.�+X+ﾒ雍ﾘ�,��787853785336 191936.888 

シック 俟ﾘ*�,り5h6(4�,り卻.H*�+X*"驢r���Yx,ﾂ靼(楮,りﾌﾘ.ｨ+ﾒ�&駛�,��614478444461 

クリア クール. �%yI�,り+8,�,�.�+X+ﾒ�4�8ｨ4�,�� 

みずみずしい.純粋な.請来な 清楚な_.清らかな.さわやかな �#SS#SS#SS�S3�s�#SR�#SS#SSc��sS��S2�S�#SS�sツツ��S2�

カジュアル ����H+X*"�5h987h8ｸ,��ｾｨ��+X*"闌��8,る�(�,ﾂ騅ﾙYx,ﾂ�5�7ﾘ�ｸ6r�5�78�ｸ6h4(,り+x,�.(*"�5�7ﾂﾘ6X4)D��

モダン 儉ﾘ檠4�,る�竸�4�,る~)�8,��ﾘ(﨓,るyﾙ&ﾙ4�,る[h峪4�,��G�jx,る5�jx,りﾘyyﾙ4定.�.�+X*"��竸�4�,り8(5�98,り5h88�ｸ7h,��8�4ｨ6ｨ6(4�,��171751688585 3421885171734 

出力プリンター:　Ca non PIXE L DiO_S

参考資料:　日本人｣の色の好み

色彩

カラーイメージ辞典

色彩と八● -ソナJJiL一

色の本棚

色で売る

(財)日本色彩研究所

(財)日本色彩研究所

講談社

金子雷房

視覚デザイン研究所

ビジネス杜

プロのための配色辞典　河出雷房

色彩療法　　　　　　　7げランスシ■t 千-ナル社
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ポリロフト芯スーパーハイブリッドシルク

(p-SHS)の応用評価について

中川　哲

技術指導係　浦島　開

試験研究係　　古池君子

技術指導係　中島寿枝

要旨　ポリロフト芯スーパーハイブリッドシルク(P-SHS)がシルク開

発センターにより開発された｡そこでこの新素材を浜ちりめんに応用するこ

とを目的に試験した｡その結果､織物設計や染色加工に注意することにより､

ちりめん-の応用は可能と思われる｡

1.評価項目

新たに開発された標記ハイブリッドシルクの原

糸性状､製編織､染色整理､仕上加工等の各工程

で発生する問題点の把握と形態安定性等の評価測

定｡

2.試韓目的と製品

｢浜ちりめん｣は､強撚糸によって｢しぼ｣を

発生させた商品で､吸湿による製品の収縮等欠点

を改良するため､当該原糸の特性(ポリエステル

のヒートセットによる寸法安定性)を活かした変

りちりめん等の開発を目的とする｡

(1)夏用着尺､羽尺地(40d)

当該産地では高級フォーマル和装素材の秋冬

物を主体に生産しているが､新規需要を開拓する

ため産地組合を中心として夏用素材の新商品開発

を推進しており､異素材を用いた製品開発の一端

として試織した｡

(2)変りちりめん(60d)

当該産地の従来製品である｢変り一越ちりめ

ん｣および｢変り三越ちりめん｣の規格に近似さ

せた織物設計を行い試織した｡

3.試織各工程

試織目標が変りちりめんであるため､生産設備

･管理技術等当該産地の方式で実施した｡このた

め､新合繊に適合した管理ができず多くのトラブ　竃

ルが発生した｡

4.織物設計概要

(1)夏着月

･たて糸:ホ■1)D7トス-ハl-ハイプ◆1)･)ドシルク　40dX2 糊付打(布海苔主体糊　壷糊付け)

･よこ糸: ①ホ`1)77トスー/1㌧ハイデ1)ッドシルク40d

W##20dX2X2　--I-Ill--A 3500t,/mz
>550t/ms

②　①の逆

･貨密度‥ 100羽/3.78cm　･よこ配列:①①②②

･旗引込:2.2.0.0本/羽　･打込数　‥80本/3･78cm

･競通幅:43.9C恥　　　　･組織　:平織

･総本数: 1204本

(2)夏羽尺

･たて糸:ホ●リロフトス-ハ'-ハげウッドシルク　40d X2

糊付け(布海苔主体糊　壷糊付け)

･よこ糸:①絹撚糸20dX2X2　3500t/ms

②　①の逆

③ネット叫シルク200dX2　515t/m s

･茂密度: 100羽/3.78cm　･よこ配列‥①①②②×4 ③×96

･放引込:2.2.0.0本/羽　･打込数:80本/3･78C皿

･茂通幅:43.9cm　　　　･組蘇　:平林

･総本数: 1204本

(3)変り一越ちりめん

･たて糸:ホ●ヲロフトスー/,I-ハげ1)･Jドシルク　60dX2

･よこ糸: ①Jl.1)ロフト60dX3　---~--I-----~-~

ホ`1)p7ト60dX2　---- 1636t/mz

が1)ロ7ト60d　---一一---Hll
>
3041t/m s

713t/m s

②　①の逆

･茂密度:80羽/3.78cn　　･よこ配列:①②

･放引込こ2本/羽　　　　･打込数　=76本/3178cEL

･競通幅:4l.7C皿　　　　　･組織　　‥平織

･総本数: 1785本

(4)変り三越ちりめん

･たて糸:ポIJロパスーハ'-ハげリッドシルク　60dX2

･よこ糸: (》ホ●1)ロフト60dX4

ホ●IJp7ト60dX2

ホ●1)ロフト60d　一一

②誌● I)叩ト60dX3

ホ● 1)ロバ60dX3

1636t/m z
3041t/m s

> 713t/m s

IIII:::完: >300t,-S

③　①の逆

･茂密度: 80羽/3.78cJ'　･よこ配列･, ①②⑨②

･徒引込‥2本/羽　　　　･打込数　‥72本/3･78cD

･競通幅:41.7C恥　　　　･組織　.･平織

･総本数: 1785本
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471t/孤 z

>471t/-Z



5･原糸および準備･製耗工程上の問題点

(1)原糸性状

イ･糸強伸度･抱合力試験結果

項　　　　　目 P-SHS　40d ンJりロン60d 生糸27中 生糸42中

強力　平均　(g f)

(g ∫/d)

変動率　(%)

最大　(g ∫)

最小　(g f)

伸度　平均　　(%)

変動率　(%)

最大　　(%)

最小　　(%)

試料準備
試験条件

かせ糸をボビンに糸繰り後試験

引張強伸度
定速伸張形引張試験機
引張速度　500m/see

試験回数　80回(4ボビン)

強度(g f/d)は表示繊度を使用
抱合力
生糸試験用
試験回数　20回(4ボビン)

ポリロフト芯スーパーハイブリッドシルクはシ

ルクロン6 0dに比べ強力､伸度､抱合力のいず

れの物性も変動が大きい｡伸度は少し小さく強力

(張力)がかかると合繊との固着が解除され易い

ことも作業上注意する必要がある｡

ロ･原糸外観(-イブリッド性)

ポリロフトと生糸の集合性を見るため顕微鏡撮影

を行った｡

(2)糸繰り(機種　山田式)

①FT)ロフトス-ハ←-ハげ帰すシルク(P-SHS) 40d　糸

量　4kg　(33紀)

糸切れ回数は6回(中2後4)発生した亡.想定さ

れる原因として綾もつれ､原糸の抱合力不足､紋
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さばき不良が考えられる｡巻上ボビン形状は糸層　竜

の硬度不同が発生したo想定原因として張力不同

(重錘は一定であったが) ､解除不良と思われる｡

②糾ロブ医,/∵ハ17HJッドシルク(P-SHS) 60d　糸

量　4kg　(35舷)

糸切れ回数は全量で】4回(初2中3後9)あり､

想定原因として綾もつれ､紀さばき不良が考えら

れた･⊃巻上ボビン形状はほぼ均一であった,)

(3)整経(機種ススナキサン7Lルワーハ-)

①軒't)ロフト升ハ0-ハげ帰やシルク(P-SHS) 40d

当初設計は100羽/3. 78cm　2本/羽で整経した

が､高密度であったことから織りビームへの巻き

取り段階で多量の毛羽(エステル側の切れ)が発

生し､巻き取り不良であった.一　このため､総経糸

●

ー･･･-･…1･ゝrII-･=.-･-･･･---‥-･～･.J-･･1-‥･11r-～･･JI､--■　-　----　-　fl.,.___-_

取り段階で多量の毛羽(エステル側の切れ)が発

生し､巻き取り不良であったo　このため､総経糸

本数を減じて再度整経したが､毛羽の発生は防止

できなかった｡ ｢浜ちりめん｣本来の素経(例:

1本のメールに原糸3-4本をそのまま引き通す)

とするため､止むなく100羽/3.78cm2､2､0､0､本

/羽として総本数を半減するとともに布海苔主体

の糊(濃度1､5%)を壷糊付けした｡糸繰り段階

のフィラメント切れ(わ節)が糊付け糸にもその

まま痕跡が残存した｡

②ホ`~タロ7トス-rJ-ハげリッドシルク(PISHS) 60d

40dに比べやや抱合力のあることから前記設計

で整経した｡その結果､毛羽の発生は40dに比べ

少ないこともあり､製織に多少の不安を残しなが

ら整経した｡

以上の結果から､ ①については糊付けを施すか

撚糸をすることがタテ糸の条件になると思われる｡

素経が主体の当吾亥産地のちりめん用たて糸として

は､コスト･品質の両面からみて使いづらい糸で

あると言える｡ ②についても同様の傾向にあり､

いずれも抱合力不足と異素材の伸度差に起因して

いると考えられる｡

(4)撚糸(機種　水撚:三輪式改良八丁撚糸機

乾撚:イクリ-撚糸機､合撚機)

②ポ頼7トス-ハn-ハげリブドシ≠ク60d　を水撚したが､

Y*　60%を占める生糸のセT)シンにより､施撚後の自

然乾燥または加熱乾燥によって固着し､撚止めが

できると予測していたが不可能の結果が生じた｡

このことから､生糸の比率が少ない40dについて

は､試験していないが更に顕著な結果を予測する

ことができる｡.変りちりめんであるため､湿式撚

糸単独で使用する一越･古代ちりめんと異なり､

撚糸後のボビンそのままを乾式壁撚糸と合撚する

精錬仕上工程

ことで問題をクリアーした｡

生糸との撚合わせには､外見や撚糸技術上の問

題は特に見当たらないが､固着不良が合･解撚時

に発生する割れ現象の安定を欠き､結果としてシ

ボ斑の発生の原因になることが予測されるo

(5)製織(機種①NS/｣､幅絹織機　②津田駒小幅

絹織機)

①経ポ[)ロフトスー/{-ハげlJッドシルク　40d　(夏着尺､

夏羽尺)

たて糸密度が少ないことや糊付け加工を施した

ため､製続上の大きな問題は発生しなかった｡し

かし､凹凸のあるちりめんとは言え｢わ節｣はや

はり閉居で､フラットな織物では致命的欠陥とな

る危険性があろう｡また､素材の伸度差は糸張力

の不同にも影響を与えると思われ､製品の縮み舷

の発生原因にもなると思われる｡

②ホo 7)ロ7トス-ハ〇一ハげグッドシルク　60d　(変り一越

ちりめん､変り三越ちりめん)

開口不良とまで行かなくても､フィラメント割

れに起因する毛羽の発生が避けられず､綜緋と茂

の間で毛玉となりトラブルを発生させ､製織性を

悪くしていることが判明した｡

以上のことから､製織性のみを見ればたて糸の

毛羽を発生させないため､撚糸か糊付加工を施せ

ば問題はないo

(6)精練

いずれの試織品も､通常のちりめんと同様の精

練を施した｡その結果､特に問題になるようなこ

とは見られないC,変りちりめんであってもたて糸

よりよこ糸を太くしてシボを発生させているため

特にたて方向が大きく収縮するo　織物設計が異な

るため単純比較はできないが､ P-SHSの方が

やや収縮は少ないように思われる｡



精練に使用する薬剤:炭酸ソーダ､石鹸､ -イ

ドロサルファイト､モノゲン､キレート剤､その

他

(7)染色･仕上

均染性(ハイブリッド性の観察)を把握するた

め､通常のちりめんと同様に酸性染料の無地染を

施した｡一部は常圧分散染料による染色を実施し

たo

染色条件等

加工方法　:色無地浸染

薬品･助剤:緩染剤､均染剤､浸透剤､柔軟

剤､酢酸

染色機械:回転式染色機

染色時間　:約40分

使用染料:含金染料､酸性染料

常圧分散染料で染色した結果ほぼ均一に染色さ

れたが､正絹と比較して色の深みに欠けること､

織物収縮率試験結果

均-な複合がなされていないことから染め斑が発

生し易いこと､ポリエステルの白味がやや残るこ

となど判明したが概ね良好な結果を得た｡

ただ､染色後もなお織物表面に毛羽の残存する

ことや､織物中央部にたて筋(5-6Ⅷ皿程度で地が

薄い)が発生(整経段階で確認できた)するなど

練糸法(コア化)を検討する必要があると思わ

れる｡

(8)熱セット性

P-SHSの熱セット性を把握するため､精練

仕上げを施した試料(前記変り一越･三越ちり

めん)をピンテンタ-でヒートセット(条件: 1

20℃×10min)し､収縮試験(J I S L 1

042　C法)を行った｡

また､絹1 00%の変り一越ちりめんも同一条

件でヒートセットを施し両者を比較した｡

収縮率 試料 冖8��ﾔｂR���7��ｸ6x5ｨ6(6r３��

たて �.h+��たて �.h+��

変り三越ちりめん(P-SHS) 途緜��2.37 澱經r�2.01 

変り-越ちりめん(P-SHS) 澱縱"�1.87 迭縱��1,52 

変り一越ちりめん(正絹) ��B繝��7.23 ��B�2�6.57 

この結果から､ P-SHSの一つの目的である

形態安定性が得られることがわかる｡

なお､未処理試料との間に大差がないことは､

高圧で1 2 0℃前後まで昇温して精練をしている

ため､この段階でおよそのセットがなされたと考

えられる｡セット後の外観は､シボがやや平坦に

なり硬さが少し増す程度で黄変も生じなかった｡

6.総合評価

ポリロフト芯スーパーハイブリッドシルクの試

作目的が､ ①極細線ポリエステル(新合繊)とシ

ルクのハイブリッドによる風合い改良､ ②常圧染

色が可能　③形態安定の確保であるが､指摘され

ているように極細繊維のため､準備製編織中の毛

羽立ちや複合が不完全などデメリットも多い.

当所が試練したちりめんに限って述べれば､ ①

ちりめん特有の品位を損なわないこと､ ②素経の

整経ができること､ ③経筋の発生要因が内在しな

いこと､ ④毛羽の発生がないこと､ ⑤引き牡め､

しごき染め､友禅染め等ちりめんの従来染色法が

容易であること､ @従来の生産設備･管理技術で

品質や生産性が確保できることなどが要件となる｡

業界では､古代や一越ちりめんなど強撚糸織物

の形態安定が望まれている現状から解決策を模索

書きItt.tl･1-T1.Jtl･一一一l■】1･I

･

しており､ P-SHSによる機能改善に期待をし

ていたが､上記の試作結果のとおりいずれにもや

や不満足の結果となった｡生糸に比べて総合デニ

ールが太く織物設計の自由度が狭いこともあり､

しぼ風はほぼ満足できるものの風合いが硬い､膨

らみや暖かさに欠けることから見掛けより重いこ

とが指摘され､ちりめんの品位が出にくいなどの

問題があるものの概ね良好な結果を得た｡洋装地

等であれば､目的とする効果は更に期待できると

思われる′

いずれにしても毛羽立ちが多いことから､準備

製織が悪いことや均一な複合がされていないこと

に起因する染め･光沢斑などが最大の問題点で､

その改善(ポリエステル繊度の選定や複合方法の

検討等)が望まれる｡



4.試作研究業務

着尺織物の試作研究

所　　　長

主任専門負

専　門　員

試験研究係

技術指導係

哲　最　義　夫　開

忠　貞

川　音　相　川　島中　大　木　中　浦

･要旨　長浜産地の研究グループが昨年に引き続き夏着物の試作開発に取り

組んだo当所としてシーズの提供を目的に開発研究を行った｡ 1 1月に行

われた浜ちりめん｢求評会｣に参考出品した｡

No.1　よこ段羽尺

空羽とよこ糸に細い強撚糸と太い平糸を用い､よこ段を表現した羽尺也

たて糸　生糸21中/4　100羽/3･78cn　2.2.0,0.本/羽

よこ糸　　①生糸21中×2X5　3000t/皿S

②　①の逆

③生糸42中×4　576t/mz

生糸42中×4　576t/mz

配列　冨2＼2/2＼

③　　　　　　　6

｣｣
21回繰返し

打込数　　92本/3. 78C皿

組　織　　平緯

7 430t/皿S

No･2　ドピー羽尺

織り組織でよこ段を表し､光沢とシャリ感をもつ羽尺地

たて糸　生糸21中/4　100羽/3･78cm　2.2.0.0.本/羽

よこ糸　　①生糸27中×6　3155t/uz

生糸27中×3　　2155t/ms

生糸27中

②　①の逆

配　列　　①e,

打込数　106本/3. 78clu

1160t/皿Z

520t/m s

No3　夏着尺

空羽と強撚､平糸を組dLT+合わせたシャリ感a)ある夏着尺

たて糸　　生糸21中/4　100羽/Ij.78cn)　2.12.0.0.本/羽

よこ糸　:Ji生糸21中*?×5　30OOt/ms

1:2/41糸42中XL4　5761/nlY,

生糸42中×4　5761/nlZ

各〉 ,1)の逆

配　列　　①2

'E)

･③

打込数　　92本/3. 78cm

組　織　　平織

430t/u S

No4　絹麻縮緬

麻を交織することによってシャリ感をもたせた縮緬

たて糸　　①生糸27中×2駒×3　229t/mz

②ラミ~110号(麻番手) 7400t/mz

生糸42中/1

配　列　　nE;･五･'i)･Ri)13)受こr

60羽/3. 78cn1　　2本/羽

よこ糸　.言う生糸27中×6　　3155t/皿Z

生糸27中×3　　2155t/AIS

生糸27中/1

②　①の逆

③ラミー110宅(麻番手)

生糸42中/l

配　列　｡ilj1＼

忠言1＼6
③

L｣
6回繰返し

細　織　　平織

7

1160t/mz

400t/班 z

520t/孤 s

No5　いねのは1号

たて糸に双糸を､よこ糸に先練糸を応用し､薄くても耐スリップ性に優れている｡

たて糸　　絹撚糸27中×2　日50)+845t/DJS

絹撚糸27中×2 (150)+845t/ms

90羽/3. 78cEJ　　2本/羽

7 647t/皿Z



よこ糸 ①絹撚糸(先練) 27×2

絹撚糸　　　　　27×2

生糸　27×2　3000t/皿

生糸　27/1

②　①の逆

配　列　　-逮

打込数　　80本/3. 78cm

粗　林　　平織

650t/刀 Z

No.6　いねのは2号

よこ糸に袋錘撚糸を施し､加工時の収縮を大きく起こすことで､よりシャリ感を強調した｡

たて糸　　絹撚糸27中×2　(150)+845t/J)S

JJ    JJ            JJ

90羽/3. 78cn　　2本/羽

よこ糸　①絹撚糸`先練)≡;:;7

鯛撚糸

生糸27×2 3000t'皿7

生糸　27/1

②　①の逆

配　列　　一越

打込数　　76本/3. 78cm

組　織　　平織

647t/Aヱ

(巻)

547t/皿Z

(袋錘撚糸)

No.7　先練男物着尺

たて糸はセリシン定着生糸(絹撚糸)を使用し､よこ糸にかべ糸(先練)

たて糸　　絹撚糸21中×3　　　85羽/3.78cm　2本/羽

よこ糸　　①生糸(先練) 27中×3

生糸(先練) 27中×3X3　800t/nz

②生糸(先練) 27中×3

生糸(先練) 27中×3×3 1000t/ns

配　列　　①②

打込数　　75本/3. 78C皿

組　織　　平織

470t/A) ら

600t/也 E

No.8　緒風三越

変化組織と先練りの平糸を使用した三越稀緬

fi=三,:器量,i:2三:1;0竿*3 1200t,ns ) 470t,DZ

生糸27中×7　3000t/AIS
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②生糸42中×4　550t/皿S

生糸42中×4　550t/ms

③　①の逆撚

配列　　①②③②

打込数　　82本/3･ 78C皿

330t/A Z

組蘇

No.9　綿風一越

変化組織を使用した一越縮緬

たて糸　27中/4　100羽/3･78C皿　2本/羽

二二7'/皿Z 7 1200t'ms ) 470t/皿Z

よこ糸　　①生糸27中×3

生糸27中/1

生糸27中X7　3000t/恥S

②　①の逆撚

配　列　　①②

打込教　　80本/3･ 78C皿

N｡.10　ネットロウ紬

たて糸に先練り糸､よこ糸にかべ糸とネットロウシルクを使用

たて糸　生糸27中×3/2　60羽/3･78cm　2本/羽

よこ糸　①シルクロン　60dX4 1200t/血S7　450t/皿Z

7
60d X2

②ネットロウシルク　200d

③　①の逆

配　列　　①②③②

打込数　　85本/3･ 78cm

組　織　　平績

ニii莞→



ハイブリッドシルク応用新製品開発

中川　哲

技術指導係　　　浦島　開

技術指導係　　　岡　幸子

技術指導係　　　中島寿枝

要旨:シルク開発センターが普及促進しているシルク新素材を応用した製品

化研究であり､浜ちりめん工業協同組合等と共同研究として実施したC　特に

本年度は｢素材特性を活かした絹製品の試作研究｣として取り組み1 9種3

1点の試作を実施した｡

1.はじめに

長浜産地の浜ちりめん業界は､既存のちりめん

の品質向上に注力してきたD　一方､もう少し広範

な和装関係の新商品開発の欲求も出てきている｡

そこで､シルク開発センターによるシルクロン等

のシルク新素材を使用した製品化を試みた｡

2.使用したシルク新素材

○シルクロン60

生糸42d十ナイロン18d､合計60dのス

ーパーハイブリッドシルク｡

○ネットロウシルク

生糸は繭糸をまっすぐに引き揃えているが､ネ

ットロウシルクは特殊な練糸機のため網(ネット)

状に繭糸がいろいろな方向を向いている｡生糸に

比べ嵩高性に富んでいるが､節(太細)がある｡

200d｡

○ネオスパンシルク

蚕が繭を作る際に最初に吐き出す細い繭糸(毛

羽､繭毛羽)で紡績した糸｡練減が40%位で大

きい｡原料収集場所により養蚕毛羽､製糸毛羽が

ある0　2/40Nm｡

3.試作品の概要

品名.素材.組成.規格 

○綿毛布 

経:柑スハ■ンシルクヱ/40 

緯:ネオス/{ンシルク2/40+3 

製品:緯二重鞍 

幅120cm書長2.2m`256g/ma 

○シーツ(NO.1) 

経:柑スハ'ンシルク2/40 

緯:ネオスハ●ンシルク2/40 

製品:平織 

幅120cm'長2.2m+121g/m2 

○強撚シーツ(NO.2) 

経:柑スハ'ンシルク2/40. 

緯:柑スハ'ンシルク2ノ401227Z 

製品:平緑 

幅120cm*長2.2m.128g/m' 

〇線段シーツ(NO.3) 

経:柑スハ'ンシルク2/40 

繰:柑スハ○ンシルク2/40 

製品:綾.平織組合せ 

幅117cm'長2.2m書135g/m2 



○蜂巣織シーツ(NO.4) 

産:柑スハ血ンシ/け2/40 

緯:ネオスハ■ンシルク2/40 

製品:蜂巣綴 

幅100cm*長2.2m'152g/rna 

○コート地 

級..ネオスハ○ンシルク2/40 

緯:柑スハ`ンシルク2/40 

綾撒 

幅106cm'長さ3m'148g/mJ 

○ブレザー 

経:材スハ●ンシルク2/40 

絶:ネオスハ●ンシルク2/40 

(染色) 

製品 

○婦人服地 

経:絹紡糸160/2壁糸 

生糸42中■l 

緯:①:生糸20■2事53500S 

②:ネ.JトF-シルク200D 

③:(むの逆 

配列:①②②②③ 

②②② 

平耗 

幅82cm'長4.0m●107g/m9 

○ランプ■シェード 

経:絹撚糸21/3中 

(セ7)シン定着加工) 

緯:①経糸と同じ 

②ネットロウシルク200D 

配列:①② 

製品:平織 

○着尺地 

経:絹撚糸21/3中 

(セ7)シン定着加工) 

緯:シルクけ60D♯3壁撚糸 

配列S､Z 

幅38cm'長9m事68g/m2 

○ショール(NO,1) 

経:ネットロケシルク､真綿/ト79糸 

緯:ネットロケシルク､梓蚕糸 

製品:幅35cm●長175cm 

○ショール(NO.2) 

経:絹紡糸 

緯:ネットロウシルク 

製品..幅53cm+長175cm 

○楊柳ゾヨ-ゲットスカーフ(NO.1) 

経:生糸27中/2本2200t/m 

配列SSZZ 

緯:シルクル60DX1本3000t/mS 

製品:幅50cm■長160cm 

○楊柳シキヨ-ゲットスカーフ(NO_2) 

蘇:生糸27中/2本2200t/m 

配列SSZZ 

緯:生糸21中×4本2600tノmZ 

製品:幅50cm■長160cm 

○シボタオル 

経:生糸27中/5本 

緯:生糸変り撚糸 

ポリエステルlO/i 

製品:幅30cm+長lOOcm 

(○紋古代縮緬①

鮭:生糸27中/3本

経:シルクロン60dX7本　2700t/m

配列　S S Z Z

製品:幅37cm'長13m

○紋古代縮緬②

経:生糸27中/3

線:シルクル60dX7　2700 t/m

配列　S S Z Z

製品:幅37cm'長10m

○先練納

経:27中/3/2絹撚糸　先練

緯: ①シルクロンかべ撚糸

(卦わトロウシルク

③①の逆撚

配列　①②③②

幅37cm●長10.3m●490g

○ショール

経:絹紡糸

線:ネットロウシルク

其綿糸

製品:幅50cm'長160cm

4.共同研究企業

5.さいごに

今年度は､素材の特長を生かした製品をテーマ

に実施してきた｡和装関係から洋装生地･寝装製

品､生活関連製品と幅広い分野にチャレンジして

きた｡2月に行われた｢ハイブリッド絹展　97｣

(東京)に出品したところ好評であった｡産地企

業が新分野進出等新商品開発を実施するにあたり

参考にしていただければ幸いであるoなお､ 3月

の技術普及講習会においても産地企業に成果を発

表した｡
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1.概要

1.1沿革

昭和21年4月

昭和27年4月

昭和34年4月

昭和35年10月

昭和38年3月

昭和43年1月

昭和49年10月

昭和62年12月

昭和63年4月

平成2年3月

1. 2

敷地面積

建物総面積

本　　館

実験棟1
実験棟2

その他

長浜市に県立長浜工業試験場を設置､機械､繊維の2都制とするG
工業試験場を機械部門と繊維部門に分割し､機械部は滋賀県立機械金属工業指導所と称す｡

本指導所q)整備計画ならびに彦根市に移築を決定

庁舎竣工新庁舎にて業務を開始(現別館)

実験研究棟を増築
同上2階実験研究室を増築
本館　竣工

バルブ性能試験装置を設置

滋賀バルブ協同組合が庁舎に移転

高性能バルブ開発実験棟を増築

規模

3, 400. 69m2

2, 437. 38m2
●

1,017.96m2 (鉄筋コンクリート三階建)

562.53m2 (鉄筋コンクリート補強ブロック平屋建)

670.96m2 (鉄筋コンクリート補強ブロック一部二階建)

185. 93m2

1.3　組織

所長-主任専門員

1.4　職員

○職員構成

指導係て完登孟宗表芸讐表芸雷妄警新技術に関する指導

試抑究係て雷雲霊芝苧孟讐詣甲諾温解析.強度解析,

に関する研究

所　　　長

主任専門員

指　導　係

専門員(兼)係長
主　　査

主　　査

嘱　　託

試験研究係

専門員(兼)係長

副係長
主　　査

主任技師

上　田　成　男

村　口　明　義

司彦幸子英和弘紀

世

口村部樋北阿辻

志生昭夫慶雅　t　敏内崎井西川酒所



1.5　主要設備

TI･･III････-

品名 亢ｸｦ��味入年月日 儖Xﾖﾂ�

cNC三次元測定機 �ｨ7�686x8�'&没⑤%%C����8.12.25 �?ｩgｸ齷5ﾘ鋹�Xｻｸ檠^(�Z以��

顕微鏡ヒ～デオ■ノ7イlJ/クヾシ朽ム �ｨ6ｨ5(984x7�耳5ﾈ4�6uDﾔS#���8.8.12 侈y%��

3成分切削力計測機器 �4ﾈ5�8��ｹNゅ��#��8.12.6 侈y%��

デジタルトルクレンチテスタ �ｩ8ﾉ?ｩ�ｸﾞﾈ�3c��D�R�8.9.12 侈y%��

中小企業技術支援情報 ネットワークシステム ��7.3.15 �(h抦ｮ仂i*�^(�Z以��

放電プラズマ焼結機 偖ｩti��%俎ｨｼhx･5�8耳璽��3��7.ll.22 �?ｩgｸ齷5ﾘ鋹�Xｻｸ檠^(�Z以��

オートグラフ用油圧定位置 くさび式つかみ具- 乂�,5rﾓ##Tﾂﾓ3唐��"�7.9.29 侈y%��

流動層オーステンパ �8ﾈ8ﾈ4x985x6ｨ4�8ｨ984�｢�6.12.12 �)gｸ齷5ﾘ鋹�Xｻｸ檠^(�Z以��

熱処理システム ��2ﾓ�C#��

CAE解析システムX端末 �?ｩgｹ6H蝌ｴ�x｢舸ﾆ�&�ﾅ���6.9.16 侈y%��

流体解析CAEシステムソフト 播ﾅTT薊��dﾅTT薤fW"紕�#R�6.8.23 侈y%��

CAE解析システム �?ｩgｸ5H92�7ﾘ484�8ﾘ5h5�6X8�x｢�5��$3#�8(6h8ｳS��6.8.10 侈y%��

めつき厚さ測定器 �ｩ(h匯�ｸﾞﾈ�Dぺ8f���6.6.14 侈y%��

ロジックアナライザー 舒(ﾞ�,ｩ�ﾘｴ�xｧ4ﾃC�#"�6.6,1 侈y%��

炭素硫黄同時定量装置 汎T4��72ﾓCCB�5.930 之ﾉgｸ齷5ﾘ鋹�Xｻｸ檠^(�Z以��

バルブ流体解析グリッド 兔Hﾙ�5(986x8ﾘ�ｸ8ｸ6h�ｸ5竟��5.ll.30 �?ｩgｸ齷5ﾘ鋹�Xｻｸ檠^(�Z以��

ジェネレータシステム �D4Tﾒ�4fﾂ��

省人省力化CAMシステム �?ｩgｸ4�8ｨ7�6(6X4(x｢�4���-h�8686Vﾄﾔ3c���5.10.29 �?ｩgｸ齷5ﾘ鋹�Xｻｸ檠^(�Z以��

シリアルデータスコープ 舒(ﾞ�,ｩ�ﾘｴ�x･4ﾂﾓCs����5.8.27 �?ｩgｸ齷5ﾘ鋹�Xｻｸ檠^(�Z以��

制御ソフト開発ツール �ｨ5X6(4�5Фe�3ラ�ﾂ�5.9.29 �?ｩgｸ齷5ﾘ鋹�Xｻｸ檠^(�Z以��

バルブ流体解析アニメーション �5(7�8ｸ5(5h5�6X8�x｢�4.12.8 侈y%��

システム 派uDTﾄBﾕhuDUufW"�2�)�ﾂ�

摩擦摩耗試験機 �ｨ4�8ｨ4x986X6(4腟dﾒﾙLrﾔT��4.lO.30 侈y%��

強度解析システム 乃ﾕ$8��苺4�B�4.1.31 �?ｩgｸ齷5ﾘ鋹�Xｻｸ檠^(�Z以��

品名 亢ｸｦ��購入年月日 儖Xﾖﾂ�

アナライジングレコーダ ��憖6Hｴ8尭�#3#��ﾅ��3.ll.29 �?ｩgｸ齷5ﾘ鋹�Xｻｸ檍ﾌh�Z以��

冥円度円筒形状測定器 �ｨ抦ﾞ)�ｸﾞﾈ�T2ﾓｨ*C�t"�3,10.4 �?ｩgｸ齷6�蓼鋹�Xｻｸ檠^(�Z以��

表面粗さ測定器 �ｨ抦ﾞ)�ｸﾞﾈ�4Rﾓ3��ｲ�3.10.4 �?ｩgｸ齷5ﾘ棈�(ｻｸ檠^(�Z以��

平面研削盤 �ｩ+y�958ﾔ引･4t2ﾓ店ﾅ��3.ll_20 �?ｩgｸ齷5ﾘ鋹�Xｻｸ檠^(�Z以��

cNC旋盤 �ｨ4��ｸ4�7ﾔﾄ##T8ﾅ��3.ll.15 �?ｩgｸ齷5ﾘ鋹�Xｻｸ檠^(�Z���?��

電磁式膜厚計 �5H985(4Y6H��4ﾂﾓ�#�2�3.3.22 侈y%��

ビデオカメラ 傴ﾈ岔6Hｮﾔ蘆ﾔﾓ����3.2.18 侈y%��

精密万能投影機 �ｨ6ｨ5(95bﾓ�$��2.12.25 侈y%��

純水製造装置 �8y,9yﾘ嶌ｮﾘ､(x･5t�2ﾓS���2.6.15 侈y%��

ドラフトチャンバー �ｨ5�986x94E�ﾓR�2.9.14 侈y%��

溶存酸素計 �6Hｴ8嶌ｧxﾇhｮﾘx､D�ﾓC��2.8.20 侈y%��

水中マイクロホン �"dｸ�����2�2.10.5 侈y%��

バルブ設計CAD/CAM �4��ｸ6x6h5�4閂｢�2.ll.30 �(h抦ｮ仂i*�^(�Z以��

システム ��WF�4�Duぺub�

バルブ流体解析CAEシステム 兔Hﾙ�7&V�&R蛻��dﾅTT蕋�$d2�W域ﾙ,ｨx･2ﾓB���2.12.25 �(h抦ｮ仂i*�^(�Z以��

振動騒音解析装置 �ｨ揵nﾉ�ｨｮﾔ4bﾓ3c��元.8.30 �?ｩgｸ齷5ﾘ9��Xｻｸ檠^(�Z以��

摩耗テスター �?ｩgｸ5(986x8�4�5��ｸx､��ﾓ3���元.7.31 �?ｩgｸ齷5ﾘ�)�Xｻｸ檠^(�Z以��

ゴム硬度計 �ｩ8y,9�ｸﾞﾈ�#��ﾅ��63.7.28 侈y%��

ロックウ工/レ硬度計 冖����ｸﾞﾈ���ﾔ�B�63,10.14 侈y%��

バルブ性能試験装置本体 �?ｩgｸ怦ｧxﾔ鮎hx｢�62.12.ll �?ｩgｸ齷5ﾘ鋹�Xｻｸ檠^(�Z以��

実流量変位測定器 �5x4h6(4閂､E4�ﾓc�T8ﾅ��

NC自動プログラミング装置 �5�5DTﾕ�ﾔ�Tﾄr�62.1.10 �(h抦ｮ仂i*�^(�Z以��

横型マシニングセンタ 売3C��ﾓC��62.1.10 �(h抦ｮ仂i*�^(�Z以��

電子天秤 �6�8x4X6�8�985�､･�ﾓ�c��61.6,4 侈y%��

光学式変位測定器 �8ｨ�ｸ6�6Hｴ���ﾓ������ﾓ�����61.1.1ユ 侈y%��

電気マップル炉 �8H7ﾘ6x怦ｧtdﾒﾓ3b�60.7.16 侈y%��

ルーフ検力計 ����Y?｢����TﾈuB��61.3.7 侈y%��
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品名規格 剄w入年月日 儖Xﾖﾂ� ��?�8ﾉFR�ｨ自?��2���鞍B�ｪ(�R�≡.≡≡:二_二か 4 儼冖ﾂ�規格 俎y?ﾉD霾�?｢�備考 ��

浸漬乾湿複合サイクル試験機 �5�4ｸ韋ﾋ�ｴ�ErﾗTBﾓ2�60.12_18 �(h抦ｮ仂i*�^(�Z以��剩4X8��ｸ5��ｲ�リーズ.アンド.-スu7ツブ社 TECTⅠPマークⅢ一日 鉄"�2�#2�中小企業庁補助物件 

全自動分極測定装置 冉ｹ6ﾉ6Hﾔу｢ﾖﾄ��60.12.10 �(h抦ｮ仂i*�^(�Z以��

蛍光Ⅹ線分析装置 凉ﾘ峪6Hｴ�ﾔ鮎b�*ｨ48*｢ﾘ8ｸ6(4�5�3�c5�B�52.3.30 �(h抦ｮ仂i*�^(�Z以��

検力器負荷式応力腐食試験機 �8ﾈｹ鞅Hｴ�r(8ｸ�ｸ7H8ｨ984���ﾅ��60.12,10 �(h抦ｮ仂i*�^(�Z以��調簫ｲ�ｸ���R�蒔H*�+2�+Sｸ�Xﾙ��ﾈ��w韶R�繒�'��ｹ���

冷熱衝撃試験機 �5�6�484x5�7�6(4薤6ifﾓc8ﾅ��59.12.17 �(h抦ｮ仂i*�^(�Z以��劍,�*(+h/�|ｩ�ｩ.��Y'R�D-20SC 鼎偵ゅ�"�中小企業庁補助物件 

倒立型金属顕微鏡 �6ｨ5(94U�uE��BﾕDС�59.12.26 �(h抦ｮ仂i*�^(�Z以��劔.�6H見6H��Zｩ�ﾙ�Y'R�柳本製作所AFS-44連式 鼎r纈繧�日本自転車振興会補助物件 

顕微鏡試料作成装置一式 �7(8X�ｸ8��ｸ���59.12.26 �(h抦ｮ仂i*�^(�Z以��劍4x8ﾈ7ﾙ6Hｴ9��東海興商cE-20 鼎r����3��El本自転車振興会補助物件 

オシロスコープ 亳Y�Y6H��ﾔ鮎hxｦ6�2ﾓS�c��58.7.29 侈y%�� ���蓼ﾔB�v�ﾓｸﾇR��8y,9iﾉEﾈ韋ﾋ�ｴ��電子管式REH-100型 鼎b纈�#��中小企業庁補助物件 

微小硬度計 �ｩk����ｸﾞﾈ�ﾕdｲﾔX5h5�6X8��58.ll.25 �?ｩgｸ齷5ﾔ､Y�Xｻｸｾ�葺�Z以��舶����4��ｸ6x5(8ｨ8��ｸ5��ｲ�ニコン6D型 鼎b繧��b�日本自転車振興会補助物件 

小型超低温恒温器 �5�6�484x5�7�6(4閂､ﾔ2ﾓs�ﾅ��58.ll.22 �?ｩgｸ齷5ﾘ鋹�Xｻｸ檍��Z以��早 亦�ﾒﾕ��ﾒｲ�ﾛf辻ﾒ���蔗驢��ﾘ+2霹��ﾒｲ����8奉ﾒ�蓼蕀9���6h5x7ﾘ484�8ﾒ�オリンパスDM253顕微鏡sTM 鼎U����3��中小企業庁補助物件 

Ⅹ線マイクロアナライザー �ｩ8y,9�ｸﾞﾈ�U�ﾒﾓ�����58.ll.21 之ﾉgｸ齷5ﾘ鋹�Xｻｸ檠^(�Z以��劍4ｨ6(6r�4�7B���ｹ窺R��アマダcRH-300S 鼎R繧�3��日本自転車振興会祐助物件 

高周波プラズマ分析装置 �ｩ8y,9�ｸﾞﾈ�uD5�bﾓ����ﾅ��57.12_10 �?ｩgｸ齷5ﾘ鋹L(竧檠^(�Z以��劍7h8ﾘ5x4h4�5h8x984�7h6�8��ｲ�5��ｲ�カールツァイスイエナ社 MOD20/'20 鼎B����#��日本自転♯振興会補助物件 

電動ピッカース硬度計 �ｩk����ｸﾞﾈ��dｲﾔ�ﾅ��56.10.31 �?ｩgｸ齷5ﾙ^��Xﾊx檠^(�Z以��

万能フライス盤 �?ｩzy�斡�ﾕ8ﾅ萋｢�43.ユ2.28 �(h抦ｮ仂i*�^(�Z以��

万能試験機 �ｩ8y,9�ｸﾞﾈ�4��ｸ+�8�7TE42ﾓ#UHﾅ��56.9.19 之ﾉgｸ齷5ﾘ���YY�檍ﾖ��Z以��謄ｨ�"�ﾆbﾖ���菱ﾜ��d��耳ｼ�)｢�ﾈ��耳蕀<R�+�+���ﾒ�

超硬工具研磨盤 �4�5H7�5�488H8(986慰鮎e4Dxﾅ��43.9.10 之ﾉgｸ齷5ﾘ���Xｻｸ檠^(�Z以��

プリネル硬さ試験機 �ｩ8y,9�ｸﾞﾈ�+y�X捶�2ﾃ���ｶr�56.9.16 乃冏ｸ齷5ﾘ棈ﾞ(皐檠^(�Z以��

旋盤 ��Xﾞ8ﾔ萎ﾈ�3c��"ﾕ闇��43.3.19 �?ｩgｸ齷5ﾘ鋹�YY�檠J�Z瓜以��

かじり摩擦試験機 �ｨｹ�78韋ﾞﾈﾊHｸh��55.7.31 �(h抦ｮ仂i*�^(�Z以��

万能顕微測定器 倅�I�斡�ﾔﾄC�����40.1.14 �?ｩgｸ齷5ﾘ鋹�YY��u8�Z以��

ピンホール探知器 �ｨ5H985(4Y6H��E$2ﾓ#���55.7.17 �(h抦ｮ仂i*�^(�Z以����

ブロックゲージ �,8�7�Et�ｸ��39.8.18 �?ｩgｸ齷5ﾘ鋹�Xｻｸ檠^(�Z以��

ジェットエロ-ジョン試験機 �ｨ�(ﾞ��泳xｴ��ｴ･dRﾓ�"�55.810 �(h抦ｮ仂i*�^(�Z以��

万能工具研削盤 冏�nﾈ7H8�485逸�2ﾓC��38.12.23 �?ｩgｸ齷5ﾘ鋹�Xｻｸ檠^(�Z以��

･★ 喜一≡ i 儡Tメーター (残留ひずみ測定器) 兀�HｵｨﾊIUx��ﾅ��54.10.5 �?ｩgｸ齪ﾝﾘ��I�Xｻｸ檠u8�Z以����
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分光光度計 �ｩ8y,9�ｸﾞﾈ�Ubﾓ�S�ﾓ�"�54.8.10 廼ﾙgｸ齷5ﾘ鋹�Xｻｸｾ�葺�Z以��

ストレンメーター ��hｻｹ,ｩ�ﾘﾔ鮎b���B褸6s����2ﾓsS�2ﾓS��54.9.5 悼gｸ齷5ﾘ鋹�Xﾊx檠^(�Z以��

精密低温恒温槽 �69wH鯖�ｸﾞﾈ�ｲﾓ3Cs2ﾔC��54.10∴il �?ｩgｸ齷5ﾘ鋹�Xｻｸ檠^(�Z以��

普通騒音計 �ｨ6ﾘ�ｸ6Е2ﾓ���2�54.8.20 �(h抦ｮ仂i*�^(�Z以��

シャルビー衝撃試験機 PHメーター 自動平衡型温度記録計 �ｩ8y,9�ｸﾞﾈ�3�ｶr�示ﾒ�8ﾈ懐6IFt�ﾓ#�"��ynﾉ�ｸﾞﾈ�Tｳ���ﾓ�b�ﾓ�2ﾒ�54.1.17 53.7.10 53,8.25 侈y%��ﾊy%��(h抦ｮ仂i*�^(�Z以��



2.技術指導業務

一2.1　依頼試験数および手数料

手　数　料　3, 907, 05()円

1)　材　料　試　験

(内　訳)

2)　分　析　試　験

(内　訳)

3)　その他の試験

(内　訳)

4)　副　　　　　本

(内　訳)

抗　　　　　　　折

引　　　　　　　張

耐力･降伏点

伸　　　　　　　び

硬　　　　　　　さ(HB)

硬　　　　　　　さ(その他)

そ　　　の　　　他

ね　ず　み　鋳　鉄

球状黒鉛鋳鉄

青　銅　鋳　物

そ　　　の　　　他

組　織　試　験

その他の試験

和　　　　　　　文

欧　　　　　　　文

験　験試　試9　　2
リ.1
7

3　05　　ノJ

3 1　/∫

2　6　3　J]

9　5　/∫

l　2　　7ノ

3 1　/∫

科　料試　試4　　04　　12

3　/∫

1 2　6　　ノ7

1 05　JJ

141試　験

104試　験

3　7　JJ

47　通

33　通

1 il JJ

2. 2　設備使用件数および使用料

使　用　料　1, 388. 30()円

(内　訳) オ　ート　グ　ラ　フ

万　能　試　験　機

プリネル硬度計
高周波プラズマ
CS同時定量装置

電　子　天　秤

そ　　　の　　　他

回〃　〃　〃　〃　〃　〃
CO　1　7　2　3　4　6

0　2　9　7　2　5　00

計　　　　5. 295. 35()円

2. 3　技術アドバイザー指導事業
指導内容 �%99h4�6�6�485X�ｲ�

表面処理鋼板cT)スポット溶接に-ついて 冦�$ｩ*��b�

異種金属の接合方法お上び評価について 冦�$ｩ*��b�

生産管理による省人化.合理化について ���ｩ(儖ﾂ�

sus:3(〕46')腐食原因とそa)対策について 俑��ﾉH颱b�

新規部品加工における機械装置のレイアウトについて ��Y-浦�ﾌ��

粉体供給装置の自動化について �'ﾈ岑�ﾘ賈��

iSO9000について ����Tb�

マッキントッシュによる月刊誌の編集について 亊ｹ+ﾈ��

パソコンによるカタログの作成について 亊ｹ+ﾈ��

自動搬送システムについて ��Y-浦���

インターネットの活用方法について 亊ｹ+ﾈ��

ステンレス鋼の土壌腐食について 俑��ﾉH颱b�

2.4　巡回技術指導
(1)フラスチックゴム材による逆止弁用ボールの検討について

実施　日　　　　平成8年5月ユ3日(月)

指導　員　　　　　　　　　　　　　　　　　　工学博士　綾井　英二

指導班　　　　主　査　　阿部　弘幸

(2)バルブ用プラスチックボールの多重成型加工について

実施　日　　　　平成8年6月24日(月)

指導　員　　　　　　　　　　　　　　　　　工学博士　綾井　英二

指導班　　　　主　査　　　阿部　弘幸

(3)銅合金鋳物のショット工程における変形について

実施　日　　　　平成8年5月29日(水)

指導　員　　　関西大学工学部材料工学科　　　教授　′ト林　武

指導班　　　　専門員　　西内　巌志

主　査　　阿部　弘幸

(4)材料破壊時の破断面の評価について

実施　日

指導員
指導班

･日員班レし酎施導導合実指指
IM■~■-Hリ

5

平成8年　7月22日(月)

滋賀県立大学機械システム工学科教授　三好　良夫

専門員　　西内　席志

主　査　　　阿部　弘幸

コストダウンを図るための生産管理について

平成8年11月27日(水)

滋賀県職業能力開発協会

主任専門員村口　明義

元持　倍雄

2. 5　設備貸与企業に係わる巡回技術指導
指導対象企業
指　導　期　間

指　導　　員

指　導　企　業

平成7年度設備貸与企業
平成8年10月1日(火) -31日(木)

指導所職員
9企業
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才:/ 港:二 二も1､~- 2.6技術相談.指導 �+�+s｣｢��粭ﾂ��ぼJBﾒ�"繹ｵｨ��X�ｷ俎X�檍*�.h-�ﾊHｸiJﾙUﾈ橙�D霾�?ｩ>�vXﾗX踪�ｨ������ﾉ�B�ゅR�#畏(ﾖI7胃�,ﾉ�萎ﾘ��ﾔ�,hﾔ�/h�o���棹ﾊyzy�Xﾔ逢yYH轌;��ｨ*C9kﾂ�

_SJ_≡(1)相談区分受付件数 

項目件数比率H項目件数比率 

金属材料519.8.,1,Ft鋳造技術30,-6% 燃ｲ���笘ｻ8�(i�ﾉ[ﾘ蕀�ﾊH�8��

請l上-防食技術295.6%lTcAD/CAM20.4%-i' ���纔�ﾈ�ﾃ�848985��ｸ6ﾈ6(6x/�*(*�,�7(5x6ﾈ5�,俾�棠�Xｧxﾆ��yYHx��ikﾂ�

.を_情触術275.2.,1,t巨勧化技術10.2%一議 宙ｾ�乖駅�+x.�*傚Xｻ8�[ﾙgｸﾉ)���ょ��8ﾈ�ﾃi�h+X*(7H8�4�6x4�8�7H48耳,�.h.俾�棹ﾊyzy�Xﾔ逢yYD｢�#9kﾂ���R僥ｩlｨｷ�-�馼ﾌﾈ���ﾘ,h咎w�ｵｨ��ｻ8�蓼ﾔI|yWb�

･={≡主バルブ性能試験254一肌"iR験方法9318m. 

流体解析.強度解析21-uiS(回等実地指導193.7.ガ一一二.三毒 湯ﾈ+X�ﾃ3�uE2ｓ�C��?｢�?ﾉnR萎�櫨��x�ｨ*CIkﾂ�

分析技術132-5yuH設備貸与.近代化資金152,9% 宙ｾ�兀I+yT��idﾙ?��?�蔘｢ﾈ垉"纖�hｵｨ��ｵｨ���(ﾊH�2�

さ熱処理技術101.9,&.極融相談91.7% 

加工方法101.9%(,<ルプ動向調査.指導14127.2rN,一号 

有機材料101.9%巨の他356.8%[巧 茶��5(�ｸ5洩ﾂ���"侈H�8ｯｨｭH*�.h-�鳧ｭI�B�

金属組織40.8%tL'{- 兌ﾙ�ﾃ吋���ﾈ��?｢�笘��)?｢��R��(鳧ｭB��2��ｨ���棹ﾊyzxｴ�､(ｾ��靫鮎h轌;���ィ假8ﾗX�(*�.h-��9{倆"��8ﾗX�#�Ykﾂ��9{倆#�Ykﾂ�コ俎X踪7�686x8杏i�ｨｧx���揵ч(��"�ッ�盈ｨ,h鳧ｭIGｩZ｢�

[計518100.0%ip支 ･_:牧 ･⊥Li .>, (2)業種別(3)地域削 

実施日時間科目講師内容 10:00測定器cT)基礎測定器を使用するための ...-:.10/112i:oo基礎知識儲義' (火) I外 化㌔7,1瑠月巧転;TL毒｢.:守 

金8:,i,1075.2!}'--ip空室妻 一一.01AI土..._ 

13:00マイクrT卜タ.げス.測定器oF)原理と機能 ?ダ～イヤルケイミツトヨ計測学院(講義.実習) 7. 
I-一一一7.3Ilr 

283%-殴-,#0.気.≡葵 jJt .芸 一一二毒 2.7調査表 ��｢������｣���ｩ.旭ﾘ,ﾈｬyyﾘｵｨ���ｩ.旭ﾘ,ﾈｬyyﾙ_ｹd�,i.葦ｨﾉ����ﾈ揵ч(��(,ﾉ_ｹd�,�,(*(,B為Xｶ���8c��(8c#｣�����R���3｣���ｩ.旭ﾕR���7�5��7ﾘ484�.┐�6ﾘ4ﾈ�85り5�8ｨ8H8ｸ5�ﾘ5dｧR���i|ﾈ,i.葦ｨﾉ����7�6�4h6(4�,ﾉ_ｹd���s･T������"����LXｪxﾗ9Z��[ﾙ�ﾃyD�7鮎ik�_�ﾙ����4�D5D�ｴ�ﾔ育x6ｨ8X�ｸ5�ｒ經�钁�ｒ綺?��｢�ﾓモﾒ�

a彦根バルブ動向調査21企業 

b設備近代化資金貸付診断調査4企業 
･設備貸与事前調査H企業 -87- 



3.研究業務

｢新素材活用技術に関する研究｣　粉末冶金技術の開発

放電プラズマ焼結法を用いたC u系

耐摩耗材料の開発(2)

試験研究係　　主任技師　　所　敏夫

立命館大学　　理工学部　教授　　飴山　恵

立命館大学大学院物質理工学専攻　金　　成

あらまし:産業機械の高性能化により､従来から使用されてきた材料部品の特性向上

が望まれてきている｡そこで特性向上のひとつとして､ Cu系焼結揺動材料開発のため､

固体潤滑剤である黒鉛を添加し粉末焼結した｡以前研究した乳鉢混合の場合は黒鉛相と

母材との整合性が悪かったため､摩耗特性は高荷重では改善されなかった｡本研究では､

MAした粉末を放電プラズマ焼結し､その基礎特性について評価した｡

その結果､ MA粉末焼結体は密度が低いが､硬化することがわかった｡焼緒体硬度の

変化は組撒く硬質相･粒径)および相対密度に影響されるものと推定された｡

…▲
｣｢一一一｣

衰1 MA処理条件

1.まえがき

近年､産業棲械の高性能化により､従来から使用

されてきた材料部品の特性向上が望まれてきているo

特に､摺動部材の高寿命化が望まれていると考えら

れる｡従来から用いられてきたc u系の焼錯摺動部

材としては､多孔質焼結体に潤滑剤を含浸させた材

料等があり､一方､ Cu系の溶製摺動部材としては､

Cu-Zn-Sn合金に潤滑成分であるPbを添加

したBC6材等がある｡

一般に､焼結法の特赦のひとつとしては､比重の

異なる互いに溶け合わない材料同士の複合化を比較

的容易に行えることにある''｡

そのため､焼結法において摺動性を向上させるに

は､固体潤滑剤の混合がひとつの有効な手段である

と考えられる｡固体潤滑剤として.黒鉛は摩擦係数

が0.2程度と低くこノ､固体潤滑剤としては優れた特性

を有している｡

昨年度において､ BC6材のPb成分を黒鉛に置き

換え､黒鉛粉を乳鉢混合し放電プラズマ焼結J)によ

り試料を製作して､機械的特性および摩耗試験(リン

デONI)汁)を行ったo　その結果､焼結体硬度は黒鉛豊

が多くなるほど低下し､摩耗試故においては､低荷

重(24N)では摩耗特性が改善されたが､高帝王(114

～)では改善されなかった｡この理由は母金属と黒鉛

との結合力が弱いためと推測された｡結合力向上の

ためにはMA法により粉末を混合することは有効な

手段と考え､今年度はMA法による黒鉛添加焼結体

について､そのMA特性､焼結特性および棲械的特

性について報告する｡

2. MA処理

2. 1MAの概要

2種類以上の元素粉末をボールミル等の粉砕機中

に硬球ポールと共に入れ機械的に捷拝する(園l ) ｡

すると硬球ポール間に挟まれた粉末は破壊または変

形する｡この処理を続けていくと､例えば､ある場

合は微細な混合粉末また､ある場合は変形した哀平

粒子が層状に重なり合金化粉末になる｡狭義にはそ

の混合状態に応じて､微細均一分散の場合はメカニ

カルグライディング(MG)､一方合金化の場合には

メカニカルアロイングと言われている｡しかし､広

義には両者をあわせてMAと呼んでいるようである｡

匿l　メカニカルアロイングの概筆

MAの長所としては､

①プロセスが簡霊であり圭温で反応するため､取り

扱いが容易である｡

②席料粉末の組み合わせにほとんど制約がなく複合

材料の製造が容易である｡

③趨織が微細で均一な分散状態が得られる｡

義 ④アモルファス.金属附ヒ食物等の隼安定相が合成

される｡

一方､短所としては､

①処理に長時間かかる｡

②容馨妻,梗雷ポール材料からのコンタミネーショ

ン(汚染)がある｡

2.2.MA方法

原料粉末はCu粉, Cu-Zn合金粉末, Sn粉お

よび農鉛粉を用いたC 3)MAは表1に示すように所

定の粉末を遊星型ボールミルに装入し､ A r雰囲気

中において36KSec (10hr)および360KSec (100hr)処理

し､供拭粉末とした｡

賢台比(vOは) 

Cu 沸��Sn �2�

81.7 澱緜R�6.65 迭����

73.1 迭纉R�5.95 ��ｳR����

NA処理時間(KSec) �36,360 

MA雰軍気 僊r 

2.3.MA特仕

函2および園3にMAがおよぼすX線回折帯果を

各組成の粉末ごとに示す｡各粉末ともMAすること

によりピークが龍かではあるがブロードになった｡

このことは､ MAによる粉末の破壕のため､または

機械的エネルギーによる不均一歪みが増大したため

と推定されるC

四2 MAによるX暮巨折のtd:中3 MAによるX+回折の*化
(C=1 5yoは)(Cgvo ll)

写真1にMA処理時間による粉末の外観を､写真

2および3に各処理集件における粉末断面の定性分

析結果を示す｡

C=5vol%においては､ 36Ksecにて膚状に折り霊なっ

た粉末(写真1くb))になり､成分的にはCu,Zn.ら

nが均一に存在していたため(写真2)､層状の合金

粉末であると推定される｡また､ 360Ksecにて雷状構

造を保ち(写真1 (C))､成分的にも均一な状態で粗大

化した｡

一方､ C=15vo1%においては､ 36Ksecにて原料粉末

の形状を止めないほど粉末が微細(写真1 (○))となっ

たが､成分的にはZ nおよびS nの存在箇所が異な

り原料粉末の特徴を残しており儀折があったため(写

真3)､微細成分不均一粉末であると考えられる｡ま

た､ 360K$○¢にて膚状に折り重なり(写真1 (千))､成

分的にも均一な粉末となった｡ (但し､ C=5voIWA:

360Ksec粉末よりC=15vo1%のそれは粒径が細かい｡ )
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(d) C=15yo偶IA:Osec

(b) C-15vofX 臥:36K8eC　(e) C=15vo梢#▲:36Ksoc

(C) C=;5yoI% lA360Ksoc (f) C-15yolX lA:360bec
]
10FLm

写真1 MAによる粉末の変化

ヽ岬.

(C) zn-K α　　　　　　　　(a) SrrL α　　　　　10f, r一

写真2　C=5vol% l仏:36KBeCによる合金化

(C) Znぺα　　　　　　　(○) Sn-La lO/,n

写真3　C=15vol% NA:36Ksecによる合金化

-鮫にMAの進行は機械的エネルギーによる破壊

のため初期には粉末は微細化され､中期には層状構
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進になL)､後期には粉末が粗大化すると晋われてい

る.したがって､ C=5vol%粉末はC=15coZ%粉末よりM

Aの反応が早く､ MAされやすいことがわかる｡

3.放tプラズマ焼稔

3. 1.枚轄方法一)

グラファイト型に供拭粉末(MA粉末)を装入し､

図4に示すON-OFFパルス通電を利用した放電プラズ

マ焼結棲(住友石炭鉱業㈱製　SPS11 030)を

用いて､表2に示すように焼轄温度(最高到達温度)

を1073K一定とし､加圧力,昇温速度および焼結(保

持)温丘を変化させ､真空(10oPaオ1')中で放電プ

ラズマ放穂を行い､寸法が直径20rTn厚さ5nTlの焼結体

を得た｡

なお､ *結中の五度計測はK熊t対をグラファイ

ト型中央部の小穴に蓋し込んで行い､この温度を焼

結温度とした｡

:一排気装讐;　三油圧装鷺
■●■■■■■●■●●■●　　　　　　　■●■一一一■■一●●●-■

囲4　放tプラズマ焼結機の概要

表2　MA粉末焼轄条件

昇温 傲Hｨﾒ云ｸ鰓��加圧力 (一P■) 傲Hﾈｲ�八°A'^比 

時間 倬隴B��y7��

(see) 着6VR��嫡ｲ��

1 �#C��0 鼎��1073 宙�､�b�ﾓ�#｣"�

2 鉄C��0 鼎��

3 鉄C��1200 鼎��

4 �#C��0 湯紕�

5 鉄C��0 湯紕�

6 鉄C��1200 蔦偵B�

､3. 2.焼結体密度への影響

眉5および6に加熱･加圧力集件が焼結休密度へ

およばす影響を各MA処理時間ごとにそれぞれ示し､

また.比較のために乳鉢混合粉末の鵬体の密度も

示す｡

手持=如C) 0　　　　0　　　1200

拭験集件
畢5 MA36Ksec放轄体密丘に及ぼす加魚

･加圧力集件の形響

MA粉末を供拭原料とした焼轄肘こ対して､加熱

条件は相対密度に影響を殆どおよぽきなかった｡一

方､加圧力は相対密度へ影響し､加圧力が大きくな

るほど相対密度は嶋加し､韓にC=15vol軸肌粉末の方

がC=5vo暮軸肌よりその傭向が響しかった｡

綿=(HC) 0　　　　0　　　1200

拭鹸条件
囲6 MA360Ksec放轄休せ度に及ぼす加熱

･加圧力条件の影響

また､ C=5voIW粉末の方がC=15vol%のそれよりい

ずれの焼結条件においても相対寺庄が轟かった｡こ

のことより､ C=5vol駕肌粉末は焼結されやすいことが

わった｡

M A処理時間に対する焼結体せ丘への影雷は殆ど

舞かった｡

特徴的なことは､ MA粉末境轄休密度は乳鉢混合

粉末のそれより低いことである｡写真4に各扮未処

理の違いによる焼轄租織を示す｡乳鉢混合粉末の場

合は敵書になってたが､ MA粉末の嶋合は細孔が均

一に存在していた.

(A) JA粉末焼結体 出
写真4　粉末混合処理の違いによる焼頼体組織
(C=15voI～.焦*斗JE 1073K放せ(集拝)JIrrI1 120Ot●q

井i特M 5触ec,加圧力49NPJ)

3. 3.焼轄体硬度への影響

3. 3. 1.焼結件硬度特性

匹7およびBに加熱･加圧力条件が嬢輪体硬度へ

およぽす影響を各M A処理時間ごとにそれぞれ示し､

また､比較のために乳鉢混合粉末の競輪体覆度も示

す｡

長榊M(HC) 0　　　　　0　　　1200

拭鹸集件
園7 MA36Ksec洗結体硬度に及ぼす加熱

･加圧力条件の影響

どのMA粉末焼結件に対しても､焼結体硬度は加

圧力が増大するほど硬度が概ね上昇した｡また､ M

A粉末焼轄体は乳鉢混合粉末焼結体より相対密度が

極端に低い嶋台を験いて､貴著に硬化した｡
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I I △ ◇ l 一 ��CI ���9|ﾒ�NA+Il 
▲ △ 展d�R�9.一MF>a 49LIPJ �3c�ｷ6V2�

● ◇ ��Wf�R�9.4NPa 一9-Ipa 

㊨ 展d��.��一9AJPa 微6V2�

度】 ��U��ｶﾂR�一9LdPa 

◇ 

◇ 

△△ 

% I一 

C)240540540 

長持棚(see) 0　　　　　0　　　1200

試食条件
囲8 MA360Ksec焼轄体積産に及ぼす加魚

･加圧力条件の影響

焼結体硬度におよぽす加熱条件の影響は､ C*yol

知仏粉末の場合は加熱条件により異なり､荷霊が49N

Paのときは急速昇濃(昇温時間:240sec)により著しく

硬度(Hv:250程度)が上昇し､これよりも長時間焼結

のときは硬度はHv:120-130程度に低下した｡加圧力

が9. 4騨zLのときは加熱条件の影響を若干受け､昇濃

時Il)540sec保持時間Osecのとき硬度がHv : 1 30程度に

上昇し､急速昇温または曇時間焼結ときは硬度はHv

:80～90程度に低下した｡

一方､ C=15volWA粉末の場合､同一MA処理時間

において加魚条件がおよぽす焼結体梗丘の影雷は少

なかった｡

次に､ MA時間による裸足の影響は､ C=5volW▲粉

末に対してはMA時間の影響は少なく､一方､ C=15

vo1%粉末に対してはMA時間が轟くなると硬度が上

昇し.同一MA時間および同一加圧力条件の場合は､

ほぼ同種丘となった｡ (仙:36Ksec場合,帝王:9.欄内

のときHv=20-30程度,荷重:49鮮JのときHv=120程度,

NA: 360Ksecの場合.荷暮:49肝8のときHv=210程度)

3. 3. 2.焼轄休梗産上昇効集の推察

焼轄体の硬度が種々の条件(MA,焼結)により変

化するのは①相対密度､ ②残留応力および③租織の

影響が考えられるため､それぞれについて検討するo

①相対密度の影響

圏9 I 10に焼椿体密度と硬度との関係をMA処理

条件ごとに示す｡両者のMA処理条件について､相

対密度が上昇すれば硬度が上昇する博向があった｡

しかし､焼積体の硬度変化は相対密丘のみ影響して

いるとは青い難い｡

400

(

I

､一300

LE) 200

>

エ

100

%

Ct ���9|ﾒ�NAeII 

● 展f�R�9,4NPil �3dｷ6V2�

C′ 刪�9NPzl 

■ ��Wf���2�.一MFIa 

□ 刳ﾃNPa 

㊨ 展d�R�gNPa 微6V2�

良 ��Wf�R�

0　　　80　　　90　　100

相対密度　(%)

図9 MA36Ksec焼結体における

相対密度と硬度との粥俵

400

〈

⊥300

I,} 200

>

=100

80　　　90　　100

相対密度　(%)

国10MA360Ksec焼結休における

相対密度と硬度との熊焦

②残留応力の影響

圏11に梗産と舞留応力との関係を示す.硬度の上

昇とともに応力が負傷に増大(圧強の応力)すれば､

残留応力のために硬度が変化すると言える｡しかし､

硬度が変化しても残留応力はほぼ0に近く､残留応

力の勃集はなかった｡このことは.囲12に示す粉末

硬度は放轄体硬度より概ね著しく高かく､残留応力

の影響があると考えられるが､地積することにより
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滞留応力は捷和されたのだと推定できる｡

(C15vo棚A粉末の硬度が他に比べ低いのはM A処理

が不十分であるためだと推定される(写真3))

100　　　200　　　300

H v5　(-)

図11焼轄体硬度と残留応力との関係

(･)　LOO^H世蝉樵垂
400　300　200

10　20　　　100200　　1000

MA処理時間(Ksec)

囲12MA処理時間がおよぽす粉末硬度への影響

③組織の影響

写真5, 6, 7に各条件における縞食後の焼結体

組織を示す｡粉末混合条件で比較すると､ MA焼結

体(写真5 ･ 6)は乳鉢混合粉末焼幕休(写真7)より

梅島粒が細かくなっていた｡

C=5voJWA粉末において､加熱集件のによる焼轄体

組織は硬度と相関があり､硬度が高い場合は写真5

(a), (b), (e)のように粒状の組織となり､写真8 ･ 9

の煉籍体重性分析積臭が示すように成分的にもほぼ

均一な組織であった｡
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Hv高い　　　　　　　　　　　　Hv低い

●■l　　　′

チ--蓬一÷三

一　一　r_A
●

一ヽ

l

･一一　　　　　　､ l

▲　　　　　　■　　､' L Ll

'J∴∴.:

イ_y'-

(a)■ユ540●tc.長持8舛G.加圧力9 4Pa　(ら)井1 240HC.保持08cc,加圧力9 4Pa

(臥36KM)　　　　　　　　　　　　　　　　　　uAL 3b帖)

(C)井呈2一｡芯慰!wo,･BC･蛇力.9P･ W和歌乱野opc加圧力4恥

(e)井斗2伽C.長76.ot粥.加圧力49P一(1)■1540".長* 1200-加圧力9 Ipa
OAuh)　　　　　　　　("^淋-○¢)　　　転七

写真5　C=5volWA粉末焼轄件の租繊

(a) HA , 36Ksec放括休　　　　　(b) h I 3鰍8･C境括件

写暮6　C=15voIW粉末棚体のJl*

k I. I-一∴一事･~L _ごLEi.

i-･竃こ-:喪主-3

i7.､1-･∴　　:VL亘､
′ヽ

畔　　　　　　も　7二枚__　海産

(a)臣5volt乳♯渡合♯有休　　(b)C=15Yoll乳牛混合珠#休　出

写真7　乳鉢混合粉末焼括体の租繊

･8,反射電子牡　　　　　　.b､～C L,-K a

写井8
C-15vt.ド　htA 3帥･.eC粉末

焼結休の定性分析
*■JLS H.lL-　bP■l■ ･Lまへ

畏iEiITQかrJW　祥【己JJ l紳】■

t～　s LL.　　　　　　　　'. {_　K I,i



.山嵐射亀子催　　　　　　　(nr,. u-i(ら

S#9
ト　　　　　　●　Lbu　_　　r-.i

鎖線仔の安男ー/FLtT
II.■L4　.　:ill.p.lL~

L.I.､tIq I ､　　ヽ , , l一■一.

一方､軽度が低い場合はNA:36Ksecの条件で写真5

(b), (d)のように針状組織となり､ l肌:360Ksecの条件

で写真5 (f)のように網目状の租界相+粒状組織とな

り､写真10の定性分析結集が示すように多少傷析し

ている組織であった｡

14)反射t子4

写声10
8=Sv亡Z-,,拷A J60ホさ6〇掃天

焼結体の奪性分析
:-=∴~透き

焼結体硬度が貴著に高かった牡状組織(写真5 (8)

(C) (e))は､図13 ･ 14に示すように他の条件の針状､

網目状の租界相および粒状組織より硬度が轟かった｡

(

1 400
ヽ_.■′

>300

エ

3200
e

冨100

長持M(see) 0　　　　　0　　　1200

試鼓条件
囲13 MA36Ksec焼轄体における各相の硬度
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400　300　200

(-)　^H世世0

芸100

ロ〇回

井1時冊(sevc) 240　　　　　540

保持時M(see) 0　　　　　0　　　1200

拭験条件
園14 MA360Ksec焼轄体における各相の硬度

C=15vol仙粉末においては､ HA処理時間および加

圧条件が同一の場合､硬度が同一であった｡これは

l肌時rrlにより焼轄組織が変化し､ l仏:38Ksecの条件で

は写嘉6 (8)のような針状形状を含んだとなり､写真

11の定性分析結果のようにCu, Zn, Sn,Cの針状

の傭析相を含んでいた｡これは写真3に示したよう

にNA: 36Ksecでは均一な組成の扮未組織になっていな

かったことに起因するものだと推定される｡一方､

NA:360Ksocの条件では写真6 (b)のような租界相+泡

状化組織となり､写嘉12の定性分析結集のように多

少儀析している繊織であった｡

C=15yoIW焼轄体において､ l肌:36Ksecの嶋合は}

A:360Ksecの嶋合より各相とも硬度が低かった｡

義盛二幸･一二滴壷
事Jt ll

(声15vl)は■∧ 36KB●C扮

捷特休の定性分析
.lt■JLIt lrlJL　+l●●r I恥■ー

JttILIt l一也Ik　+Bわ■■■ヽ

.1.=i

;･Lt.A....

LiLi反射電子#

-Ll_7' 12

1.-　　､80. 〉　加算

鏡掩f志の定性.け析

Ir■Jl-　一　一　qJ-- 1 ･

L nヽ一一　_t　　72:　　≠

以上のことより､焼結体硬度には密度および焼結

体組織の影響が強く､ C=5vol%NA焼結体においては高

加圧力による相対密度の増加および加熱条件の最適

化による粒状組織､ C=15voI%NA焼結体においては高

加圧力による相対密度の増加およびMA処理時間の

増大による粒界相+粒状化組織により硬度が高くな

ったものと考えられる｡

4.まとめ

2種類の黒鉛添加量が異なるCu-Zn-Sn-C粉末を処

理時間を変化させてMAL､加圧力および加熱条件

を変化させて放電プラズマ焼結を行い､ MA特性､

焼結特性および機械的特性について評価した｡

(1)C=5vol%において､ MA処矧こより層状に折り

重なった均一成分の粉末となり､粉末寸法はN

A:360Ksecの方がHA:36KseGより大きかった｡一

方､ C=15vol%においては､ NA:36Ksocにより微細

不均一粉末になり､ NA:360KsecによL)層状に折

り重なった均一成分の粉末となった｡

(2) M A焼結体密度は焼結加圧力が増大するほどお

よび黒鉛量が少ない方が高くなり､ MA処理時

間および焼結加熱条件は殆ど影響しなかった｡

M A粉末焼結体は乳鉢混合粉末のそれより密度

が低くなった｡

(3) M A焼結体は焼結加圧力が増大するほど梗化し

た｡ C=5vol%MAの場合は加熱条件により著しく

硬化し､一方､ C=15vo1%の場合はMA処理時間

の増大により硬化した｡また､ MA粉末焼結体

は乳鉢混合粉末のそれより硬化した｡硬度変化

は組織(硬質相･粒径)および焼結体の細孔によ

り影響されると推定された｡
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新素材=舌用技術fこ関する研究
(耐衝撃･耐摩耗オーステンパ球状黒鉛鋳鉄の開発第2報)

専門員兼試験研究係長　西内　廉志

あらまし:球状黒鉛鋳鉄の熱処理による改質材であるAD I (オーステンハo

球状黒鉛鋳鉄)は従来の球状黒鉛鋳鉄と比べ､高強度･高靭性等の優

れた機械的特性を有しており､耐久性､軽量化から自動車等の産業用

機械部品に使用されているが､摩耗特性についてのデータは少ない｡

そこで､今回AD Iを歯車､ロール等の機械部品に適用化させるた

め､ころがりすべり摩耗特性について調べたo　その結果､オーステン

パ球状黒鉛鋳鉄材は無潤滑条件で基地硬さ､酸化､黒鉛潤滑等の効果

により､無処理材と比べ､ 3-5倍の耐摩耗性が得られた｡.

1.まえがき

近年､各産業の著しい進展に伴い､産業

用各装置および機械部品の使用条件はます

ます､過酷(高温､高圧､高速化)な状沢

になってきており､その基盤である材料に

ついては､より高品質､高信頼性が求めら

れる｡.これらのことを考慮して､機械部晶

の基材であるFCD (球状黒鉛鋳鉄)の高

寿命化を図るため､高強度･高靭性材であ

るAD I (オーステンパ球状黒鉛鋳鉄)に

ついて西原式金属摩耗試験機を用い､ころ

がりすべり摩耗量と組織(上部ベイナイト､

下部ベイナイト等)および硬さの関係につ

いて調べた(

2.異境方法

2-1　試料および熱処理

本実験に使用した市販の連続鋳造材の球

状黒鉛鋳鉄の組織写真を写真1に示す｡.

基地組織がフェライト地で微細な黒鉛粒

数の多い組織である.｡上記のFCDを外形

30×内径16×幅8　mmのリング状摩

耗試験片に加工しオーステンパ熱処理を施

した｡オーステンパ熱処理条件は図1のと

おりで､試料を流動層加熱炉で1 1 73k

-3. 6Ks加熱保持後すみやかに流動層

恒温炉に移動しオーステンパ温度(6 7 3

K､553K)でHeガスによる急冷却(1

-3 min)後､恒温変態処理を3. 6k s

行った｡処理後の組織写真および基地硬さ

を写真2に示す｡オーステンパ温度6 7 3

KのADi試料をFCAD900､オース

テンパ温度553KのADI試料をFCA

D1200とした｡

100 FJm

写真1 FCD-ド HV1 85

山場

j､.:. Ijdj等.:.■j
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1 173K-3,6Ks

ノ
673K-3.6Ks

図1オーステンパ処理条件

25〃m

F CAD 1200　　HV　545

25〃m

F CAD90O HV　351

写真2オーステンパ組織および硬さ

2-2　試験方法

摩耗試験は西原式摩耗試験機(ころがり

すべり摩耗)を使用した(:この試験方法の

原理は図2に示すとおりで上側､下側それ

ぞれリング状の試験片を接触させ､コイ/レ

バネを利用して荷重Pを加えた状態で毎分

8 0 0回転で回転させ掛けかえ歯車の組み

合わせにより､ころがりすべり摩耗を行う

方法である0本研究では表1に示す条件で

上側､下側とも同材質の試験片でころがり

すべり摩耗を行ったo　摩耗量は経過回転数

毎に上側､下側試験片を試験機から取り出

し洗浄後､電子天秤で測定し上側および下

側試験片の摩耗減量を合計し摩耗量とし

た｡摩耗後の表面状態については実体顕微

鏡､ EPMA(電子線マイクロアナライザ)

で観察および面分析を行った｡

図2　ころがりすべり摩耗試験機の原理図



表1　ころがりすべり摩耗試壊条件

試験片寸法 丶��4�>�ﾆ��h�餾ﾓ�ﾒ�

試料 播4BﾔjDd4�C�#�､ⅴd4�C���ｲ��

回転数 塔��'�ﾒ�

圧縮荷重 ����ｶzC�S�ｶr�

すべり度 湯R�

(6)　ssol Jt2a≧

8　　　　　6　　　　　4

2
2500() r e v 500(IO r e v 8000O r e v

3.実験結果および考察

摩耗試験結果を図3､図4に示す,,

圧縮荷重1 00Kgでのころがりすべり摩

耗は試験片の回転数に対して概ね直線的に

摩耗量が増加しており定常状態にあるゥ

基地組織組織がフェライト地のF(_二D-

F材の摩耗量は5万回転まではAD I処理

材と比べ摩耗量は少ない｡

F CD- F材の各回転数毎の表面摩耗状

況を写真3に示す.=L

FCD-F材の初期状態の摩耗(摩耗距

離が短い領域一低回転数)では接触荷重の

影響をあまり受けず､軽摩耗(mild wear)

であった｡,　､

このことは写真4の摩耗面の面分析の結

果から試料の接触により基地組織中の黒鉛

の潤滑効果および摩擦熱に上る酸化皮膜

(Fe304)の影響により磨耗量が低減し

たと推察される.コ

しかしながら回転数が5万回転を越える

と圧縮応力の繰り返しによる表面疲れによ

り表面の酸化皮膜が剥離し､切削され重摩

耗(severe wear)になった(.

40000　60000　80000 100000

Number of rotation (総回転数)

図3ころがりすぺLJや耗試験結果

(圧縮荷重1 00Kg)

一丁ー
荷重150Kg

(a)sso｣　L qa主

4

2

J' ●　FCAD1200

/∫　O FCAD900

/

/

』　　　　/-/
Iコi

ノ′

JO

40000 60000　80000 100000

Number of rotation(総回転数)

図4ころがりすべり摩耗託壊結果

(圧描荷重1 50Kg)

写真3FCD-F材の表面摩耗状況(圧縮荷重1 00Kg)　×6･ 6

BSE像

C Kα

F e Kα

0 Kα

写真4　FCD-F材の面分析(圧縮荷重100Kg､ 35000｢ev)



次にAD I処理材の圧縮荷重】 ()()K

g､回転数1 0万回転までU)摩耗状況を写

真5に､ EPMAによる面分析結果を写真

6に示すE=.

AD I処理材も接触による表面疲れの

ころがりすべり摩耗の影響を受けるが､写

真5の各回転数毎の表面摩耗写真の示すと

おり､基材の黒鉛潤滑､摩擦熱による酸化

皮膜が繰り返し生成されている｡

上記の効果と基材硬さの高さからAD I

処理材の摩耗量は図3に示すとおりFCD

-Fと比べFCAD900で3. 5倍､ F

CAD1200で5. 7倍の耐摩耗性が得

られたo　基地硬さところがりすべり摩耗量

の関係を図5に示すo

圧縮荷重1 50Kgでのころがりすべり

25000　r e v

8000O r e v

摩耗試験結果を図4に示すC

基地硬さが低いFCD-F材のころがり

すべり摩耗は重荷重による塑性流動の影響

を受け重摩耗の状態になり35000回転

で測定不可能になった｡
一方､ FCAD900は5万回転までは

軽摩耗であったが､それ以上の回転数にな

ると基地硬さの影響により摩耗量は増大し

た｡

FCAD1200は基地硬さがHV54

5で微細な針状下部ベイナイト組織である

ため､ 1 50Kgの高荷重でも塑性流動を

おこさず耐摩耗性が良好であった｡

このことは基材硬さの硬度の高さがころ

がり疲れ強さに影響し摩耗量に寄与すると

考えられるC

50000　r e v

100000　r e v

写真5　FCAD900材の表面摩耗状況(圧掘荷重100Kg)　×6. 6

写真6　FCAD1 200材の面分析(圧縮荷重1 00Kg lOOOOOr e v)

(6)ssoJLt=a‡

Hardness HV(0.3)

図5　硬さところがりすべり摩耗量について

-)02-



4.まとめ

以上〝)結果を要約すると次のとおりであ

香

(i)低荷重圧縮荷重:loo Kg) a)初期状

状態でU)F CD-F材のころがりすべり

摩耗量は基地組織中U)黒鉛潤滑､表面酸

化皮膜(ド e ,()_.等) i/)影響に上り摩耗

量は少なか-)たが､ 5万回転を越えると

重摩耗になった.J

(2)基地硬さL/〕高いAl) Ⅰ処理材: F(二A

D1 20()は高荷重でヰ)塑性流動をおこ

さず耐摩耗性は良好であった._.

(3)ころがりすべり摩耗量は基地硬さに依

存する..硬さが高くなるほど表面疲れ､

塑性流動U)影響が少なく耐摩耗性u良好

になる,_.

(4)圧縮荷重lOOKg､総回転数1 ()万回

転でのAD I材(FCAD9()()､ FCAD1200

)の耐摩耗性はFCD一一F材と比べ､

FCAD900で3. 5倍､ FCAD1200で5.

7倍の耐摩耗性が得られた｡.
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あらまし: NC工作機械やマシニングセンタを導入して､省力･省人化および技術者

不足や若年技術者習得に対応する動きが急になっています｡これら導入設備の有効な

効率化を図るには､それぞれの加工物に最適で効率的な切削工具や加工条件の選定お

よびNCプログラムの作成が最も重要な課題である｡従って､本研究では､バルブ製

造に従事する若年技術者や加工に無関係な素人にも活用される′くルブ加工専用0)L加工

データベースの作成を目的としている｡そのため本年度は､バルブ業界の加工現場の

実態調査やデータベースの基本システム設計について検討した｡

1.まえがき

近年､製品の高付加価値化を図り､コストダウン

を追求するため､ CAD/CAMシステムによるマ

シニングセンタやNC工作機械のNCプログラムの

作成やFAシステムの構築､導入など積極的な取り

組みが進められている｡

これらの新鋭機器を有効に活用し.所期の目的を

達成する上で最も重要なことは､その製品の材料に

最適な､最新の切削加工データをより速く自社のも

のにして､如何にうまく活用するかにある｡

従って､今までの研究で蓄排したデータをもとに､

バルブ加工に限定した専用の加工データベースを作

皮.バルブの加工を知らない素人にも簡単に活用で

きるパソコン用のデータベースを作成するため､本

年度は業界の加工実態の調査を行い事例データの収

集やデータベースの基本システムの設計について検

討を行った｡

2.バルブ加工の切削現場実態調査

平成6年度に『バルブ加工の切削に関する実態調

査』を実施しましたが､その結果では､具体的な切

削条件に関するデータは皆無の状況であったo

このことから､今年度は各バルブ企業の加工現場

の生データを､坦当者との直接面談や時間測定等を

行って入手し､産地の一般的なデータとして∴舌用

させていただきます｡

(1)調査項目

(享)加工物の名称　　(か加工物の形状

③素材の種類　　　　④使用機械

⑤工具材種　　　　(S)工具形状

(》工具メーカ

(2)測定項目

(1)回転数　rpm　　(2)切削速度　m/nlin

(3)切込み量　nm　　　④送LJ nm/rev

mm/m i ∩

⑤取付･取外し時間　sec

(3)調査の結果と考察

2-1.調査企業

産地の自社ブランドを持つ企業1 8社を対象に

調査依頼をしましたが､ご協力の通知をいただいた

企業は6社でした｡

その中で対象バルブよりも仕様の異なるバルブを

主製品とされる企業を､対象から外させていただき

､ 5社の企業と測定打合わせや日程調整を行いまし

たが､最終的には2企業と双方の日程調整が付かな

いまま､結果的には､ 3社を調査しました｡

2-2,調査結果

(llJ　切削速度　　7 0m/mln



回転数　　　2 2 0rp打l

切込み　　　　3-4mm

送り　　　　　8-2 0m打l/…in

工具材種　　K1 0-ロウ付け

K20-スロアウェイ

加工暗闇～9分43秒

加工物～仕切弁弁箱

担当者　　1人

技術力　　　高い

使用工作機械　　6台

(畜　切削速度　1 1 6m/min

回転数　　　2 30rpm

切込み　　　0. 5-3mm

送り　　　　1 2-57mm/min

工具材種　　KI O～スロアウェイ

加工時間　　20分1 2秒

加工物　　　玉形弁弁箱

担当者　　　2人

技術力　　　1人高い

使用工作機械　　3台

③　切削速度　1 2lm/min

回転数　　　5 00rpm

切込み　　　1 -4mm

送り　　　　1 36-930mm/min

工具材種　　コーティング(酸化アルミナ

系)

加工時間　1時間1 0分

加工物　　　仕切弁弁箱(内面粉体)

担当者　　　2人

技術力　　　高い

使用工作機械　　2台

2-3.推奨切削条件

(1)切削方法　　旋削

ねずみ鋳鉄品(FC200)

切削速度　　1 50-250m/…in

送り　　　　　0. 4mm/rev

切込み　　　1 -6mm

エ異材種　　KO1-KI Oをカバーする

コーティング

切削剤　　　水溶性

(2)切削方法　　転削

ねずみ鋳鉄品(FC200)

切削速度　　80-Zoom/min

送り　　　　0. 2-0. 4mm/rev

切込み　　　0. 1-3mm

工具材種　　KI O～K20をカバーする

コーティング

切削剤　　　水溶性

2-4.考　察

調査結果と推奨切削条件を比較すると､加工方法

と使用設備を､ある程度理解することができる｡

使用されている棲械の剛性等から一概には断言で

きませんが相対的に回転数が遅い｡

3個の調査結果の中では､ (卦だけが推奨切削条件

とマッチした内容で､設備的にも3個の中では新し

い部類に属する工作機械である｡

また､調査の中で『加工をはじめる手順』につい

ても設問しておりますが､回答には順位に若干の違

いがあります｡特に切削をはじめる段取り手順の違

いから､使用されている工作機械の違いをみること

ができる｡この調査結果は下記の通りです.

項　　目

加工図の確認

ll.

■‖＼　ー

工作機械の選定　　　2

莱企　②　3　1答回

加工条件の設定　　　3　　　4

一指)　3　1　4

取付け　　　　　　　　4　　　　2　　　　2

工具の選定　　　　　5　　　5　　　5

切削加工　　　　　　　6　　　6　　　6

寸法測定　　　　　　7

取外し　　　　　　　　8

3.基本システムの設計

3-1.システムの目標

-105-

7　　　　7

8　　　　8

バルブの加工条件を設定するために必要なデータ

を持ち､手順どおり対言研き式で必要事項を入力すれ

ば､使用者が求める加工条件をプリントアウトでき

るシステムを目標として､次の項目をあげている｡

(1)省力化～未熟横着､素人の活用

(2)省人化-技術者の削減

(3)加工準備作業の軽減

3-2.自動化機能を持つシステム

現在､市販されている対話形NC制御装置では､

ユーザ側で若干のパラメータ設定をすれば学習機能

により加工条件を設定する装置もあります｡従って､

これらの機能を把握し､より簡単に素人でも切削加

工条件を設定できるシステム設計の参考に､数社の

システムを調べてみました｡

(1 )対話型式の内容と機能

◎osp5020L-らくらく対話(旋盤用)

㈱オークマ

1)規格穴データ設定

旋削加工のタップ､複合加工のドリル､ポ

ーリング､タップ､リーミングなどの各種穴

加工のデータを登緑しておく機能｡

･ドリル穴に対するセンタドリル径､深さ

･ドリル穴に対する面取り量

･ネジの呼び径に対する下穴径､ピッチ(山

数) ､面取り量

呼び径指定～規格穴データよりタップ加

工のためのセンタドリル径､下穴径､面取

り量など全て自動決定する｡  1 1種類

･全てのデータは､オークマにて標準値を設

定｡ユーザで変更は可能｡

2)工具データ設定

切削に使用したい工具の刃物台割出番号

､工具オフセット番号､形状などのデータ

をあらかじめ登録しておく機能｡

･工具デ-タNo-No.1 -No.104

･工具コード-切削の種類と切削の方向によ

って38種類の工具分類コード

･形状コード番号～切削の種類と方向によっ
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て数種類の工具が画面に表示される｡

工具の取付け方向と工具の形状により､ど

の工具にするかを選択する番号o

形状データとして刃先角､切刃角､ホルダ

長､ホルダ径なども指定する｡

3)材質データ設定

材質別に各種切削の切削条件を登緑して

おく機能｡

･材質No. (材質番号) -全部で1 6種類の材

質が登録できる｡

8種類はメーカで標準登録

･材質名-アルファベットまたは､数字で最

大8文字まで入力できる｡ただし､先頭は

アルファベットのみです｡

･切削条件～各種の切削条件を設定

切り込み圭､切削速度など指定｡

4)パラメータ設定

自動決定される条件を変更する場合にパラ

メータの設定値を変更する｡

･寸法パラメータ

･整数パラメータ

･Jく-セントパラメータ

･工程別(主軸制御/工具旋回)パラメータ

･材質別切削パラメータ(ドリル切削､ミゾ

切削など)

･バー材準備パラメータ

･加工順序パラメータ

5)加工形状の定義(形状定義)

加工形状定義と素材形状定義を行うことで

加工工程を自動決定する｡ 1つ1つの切削工

程について､切削する形状を考える必要は､

全くありません｡

･基本素材形状定義～素材材質の指定､基

本素材形状の指定､素材形状種類指定

丸棒-基本の素材形状

取代均一～鋳造品など仕上げの形状に対

して均一の取代がついている

素材

任意形状～任意の形の素材

･旋削加工形状定義



･複合加工形状定義

(i)開始点指定(形状定義開始点指定､定

義方向指定､糸面取り量指定)

し21端面

(郭テーパ

④長手

⑤左円弧

喧)右円弧

⑦丸めR

喧)面取りC

⑨ミゾ

碑ネジ

㈱ヌスミ

⑪ジャンプ

⑱案内図の表示

Q抑多状要素の挿入

Cl_9形状要素の削除

⑯形状再表示

形状定義は①を指定し.加工形状に従っ

て､順番に②-⑩の形状要素を入力する｡

●　基本形は要素

･端面(T. I)　･長手(-. -)

･1-J弧(つ.e) ･面耽りC

･テー′:(＼,/,＼･/)

･丸めR (面舵りR)　･ジャンプ

●　特殊形状要素

･ミ　ソ　･ネジ　･ヌス　ミ

6)素材形状の定義(形状定義)

･取代均一素材形状定義

･任意素材形状定義

7)段取入カ

グラフィック表示をするためにD　チャッ

ク､心神センタの有無や_　その形状を指定

したり､機械にバー材準備用のバーフィー

ダー､バープーラが付いている場合､その

制御コードを出力するためのデータ設定を

行う機能｡

8)工程自動決定.条件設定

『工程自動決定』は形状定義によって定

義された.加工形状データと素材形状デー

タを数多くの自動決定ルールに当てはめ､

図に示す加工領域と加工方法および加工順

序を自動決定します｡

『条件設定』は､自動決定の条件を決め

る工具データおよび､らくらくパラメータ

の一部に変更を加えることにより､複数の

パターンの工程自動決定を簡単に行うため

の機能.

･工具選択順位指定

･工程決定条件変更

･工程自動決定パターン別データ設定
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9)工程編集

『らくらく対話』が､自動決定した加工

工程に対して､各自が独自のノウハウを生

かして､変更･追加･削除等の編集を行う

機能｡

･工程内容の確認

･工程単位の編集

･工程内容の編集(加工方法の編集) (加

工形状の編集)

･加工テスト

1 0)加工プログラム作成

対話データから加工プログラムを作成､

プログラムに名前を付けてバブルメモリに

格納する｡
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◎マザトロール　M32システム(MC用)

ヤマザキ　マザック柵

1)ポジション･コマンド画面(初期画面)

機械の運転状況を見る｡

自動運転の実行条件を選択する｡

･パーツ･カウンタ値やワーク座標値を設定

する｡

2)トレース画面

ATC動作などを含む､機械動作に同期

した工具の動きを見るo

･加工形状や工具刃先の軌跡をチェック

･形状データを保存

･加工形状､工具刃先の軌跡の消去

3)プログラム画面

加工プログラムの作成や編集をする｡

･ツールパス･チェック

工具刃先の軌跡表示｡

･プログラム管理

登録してあるプログラムのワーク番号を変

更･消去､名称設定｡

･形状チェック画面

加工形状を表示｡

形状を表示する平面または立体図を選択｡

･断面チェック画面

点加工の断面形状を表示｡

4)ツル･ファイル画面

使用工具の登録､消去｡

ツール･ファイル画面に登録されていな

い工具は､プログラム作成や自動運転を実

行する場合に使用できない｡

手持ちの工具は､この画面に登録が必要｡
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5)ツール･データ画面

ツール･マガジンにセットされた工具デ

ータや､これら工具を管理するために必要

なデータを設定｡

･ツール･データ画面の"刃先記憶"機能を

利用し､手動で工具長を計測する｡

･使用工具の登録､消去｡

6)ツール･レイアウト画面

工具にポケット番号を割りつける｡

7)パラメータ画面

設定してあるパラメ-タ内容の表示･変更｡

･ユーザ･パラメータ.切削条件パラメータ

を設定する｡

パラメータとは.機械やNC装置に固有

な定数､切削に必要なデータのこと｡

8)データ･イン･アウト画面

NC装置に登錠してあるデータを外部へ転

送したり､外部のデータをNC装置へ転送す

る｡

･cMT～カセットテープまたは､マイクロ

ディスクとの間でデータを転送する｡

･DNC-NC装置とホスト･コンピュータ

または､他のNC装置との間でデータを転

送する｡

･テープ～NC装置とテープ･リーダ/パン

チャーまたは､マイクロディクスとの間で

データを転送する｡

9) EIA/J SO情報画面

E I A/L SOプログラムを実行するため

に必要な各種データを登録する｡

･ツール･オフセット-使用工具の工具補正

量の登録｡

･ワーク･オフセット～ワーク座標系の設定

･マクロ変数-ユーザ･マクロで使用する変

数登録｡

･工具寿命管理～使用工具を管理するために

必要なデータを登軌

1 0)モーダル情報画面

自動運転実行中に､各モーダル･グルー

プの中で､現在､どのGコードが選択され



ているかをみる｡

自動運転の実行状態を表示､画面操作は

できない｡

モーダル～指定されたアドレスが新しい

指令を受ける､または取り消されるまで､

その動作を続行すること0

1 1)工程管理画面

工程のつながり具合や工程内のサブ･プ

ログラムの構成をみる｡

1 2)加工管理機能(オプション)

ワークの状況に応じプログラムを書き換

えないで､加工プログラムシーケンスを変

更するo

･スケジュ-JL,機能-パレットごとの加工

順序を設定することにより､プログラム

の変更を不要にする｡

･外部ユニット･スギップ機能～加工プロ

グラム中のMMSユニット､サブ･プロ

･ユニットのスキップ指定｡

･外部多数個取り機能-加工プログラム中

の多数個取りを指定｡

･治具補正機能～基準パレットからの補正

値を指定することにより､同じワークを､

複数のパレットを使用して加工した場合

も同等の加工精度を得ることができる｡

(2)カタログ表示と内容

それぞれのカタログおよび取扱説明書を入手して､

その内容および梯能に関する疑問点を抽出､メーカ

-の問い合わせと実機による操作･入力実習をお願

いして､疑問点の確認をとることができた｡

◎マザF･ロール　M32

Cl)必要な工具の種類とサイズはC NC任せ?

ユーザが使用する必要な工具は､全てユーザで

登録する｡ (マガジンにセットされたもの)

省マガジンにセットされている工具は. CNCが

自動選定?

マガジンにセットされている工具やツールフ7
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イルに登録されている工具を用いて､自動工具展

開で前加工を自動設定する｡

(3)工具の周速･送りは自動決定?

工具毎の基準値X材料係数-周速･送り

鍵)素材材質データは?

メーカで標準入力されている素材材質は

F C. F CD. S45C. S CM. S US

AL. Cuの7種類｡

他に6 4種類の入力可能｡

⑤被削材剛性のパラメータセット(被削材･刃物

等) ?

材料～S45C. SUS. SKD等%でパラメー

タ設定

刃物～ハイス,超硬.コーテンゲ等%でパラメー

タ設定

(釦CADから直接入力ができるか?

cADからの直接入力はー現状ではできない｡

･EIAの場合

CAD⇒CAM (EIA) ⇒マシン

･M32の場合

C AD⇒MA ZA K CAMWA RE

(6月頃の発売予定)

⇒マシン

･ I GESおよびDX FでMAZAK CAMW

AREに取り込む｡

⑦cADデータが入力できる場合､素材形状定義

はできるか?

形状定義のみで､素材形状の入力はできない0

3-3.システムのフローチャート

(1)作業の流れ

現状､ NCプログラムを作成する作業の流

れを図に示す｡

蔓｣㌍棄宥竿田弓車上

作業の流れ(現状)

(2)加工条件設定の流れ

現在､検討中のシステムのフローチャート

を図に示す｡

加工条件検索の流れ図

3-4.基本システム

データベース作成に関して､基本的には､パソコ

ン上で操作できる市販のソフトを利用して､安価で

誰もが使用する立場で､中身がいじることのできる

システムができればと考えている｡

このことから､市販のデータベースソフトを調べ

てみましたが､パソコンソフトに全くの素人には､

ソフトの詳しい内容を把握することができません｡
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そこで､ソフト関係に詳しい専門分野の先生方

に､ご検討をお願いして決定したデータベースソフ

トは『Ac c e s s』です｡

データベースソフトによって､データの扱い方も

若干異なります｡ 1つのデータベースを1つのファ

イルとして管理するソフトが通常ですが､ Ac c e

s sでは､ 1つのデータベースファイルに複数のデ

ータベースを格納することができます｡一般的には､

lつのデ-タベースファイルには…関連のあるデー

タ"を入れます｡このことは加工データベースを作

成する上で､非常に便利なところだと思います｡

"関連のあるデータ"はいろいろなテーブルとし

てファイルに入れることができます｡テーブル以外

にフォームやレポートを入れることができる｡フォ

ームはデータ入力のためにデ-タをいろいろなレイ

アウトで表示し､レポートはいろいろなレイアウト

で印刷するときに使います｡

このように､データベースを構成･運用するため

の部品が多く､システム作成に便利なソフトである｡

Ac c e s sの機能的な利点は次の内容です｡

･複数のデータを結びつけて共通利用することがで

きる

･データを分類整理できる

･より高度で複雑なデータ運用ができる

･同じデータを何回も入力しなくて済む

･必要以上にデータ容量が増えない

現在､ Acce s sを購入して､実際にデータを

運用する特訓中である｡実際にデータを運用するま

で､いくつかの手順を踏む必要があるようです｡

その手順はつぎのとおりです｡

データベースファイルを作る

テーブルなどのオブジェクトを作る

データを入力する

運用する

4.まとめ

以上､本研究で行ってきた実態調査と基本シス

ム設計について主な部分を述べてきましたが､碍

れた成果をまとめるとつぎのとおりである｡

(1 )バルブ加工の切削現場実態調査では､同一

品での時間測定等企業側との調整が難しいo

(2)使用される工作機械･作業者の技術力･仕事

のノルマによって､加工条件は異なる｡

新しい工作機械では､一般的な推奨切削剰

にマッチしている｡

(3)自動化機能を持ったNC制御装置は.各メー

カそれぞれ秘密の部分があり､詳細について不

明な点も多いが､切削加工に関係す

データは各社ともファイリングされ､使い勝手

も良くなっている｡

調査ができていない他のメーカについては､

随時資料が入りしだい調べていく｡
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金属製晶の検査精度の向上に関する研究
(FCDの球状化率の自動測定システムの検討)

書式験研究係　副係長　川崎雅生

あらまし:ねずみ鋳鉄(FC)や球状黒鉛鋳鉄(FCD)の球状化率などの不定形状

物の判定･分類を画像処理により自動化する場合､ニューラルネットワークを応用す

る方法が考えられる｡本年度は､研究の2年目として学習方式の検討とFCDの黒鉛

球状化率の判定に関する実験を行った｡学習方式については､特徴パラメータを利用

して学習パターンを分割することにより､認識精度を落とすことなく高速に収束させ

ることができた｡また､黒鉛球状化率の判定をニューラルネットワークにて行ったと

ころ､参考文献(1)とほぼ同じ結果が得られ､その有効性が確認できた｡

まえがき

年､産地の鋳鉄バルブにおいて､高品質化に伴

鉄バルブの材質が球状黒鉛鋳鉄(FCD)にな

てきた｡

FCDの材質の良否は､黒鉛の球状化率に左右さ

るため､球状化率の測定に関する相談件数が増加

てきたが､目視および手作美による方法では個人

がでて信頼性に乏しい｡

このような手作業を伴った目視検査は､企業にお

も多く存在し､自動化しにくいことや自動化の

めのコストが高いために､人手のみに頼っている

合がほとんどである｡

これらを画像処理で自動化するには､個々のケー

スについて作業内容を分析し､システムを開発しな

ナればならないが､ 従来の決定論的手法で開発する

と汎用性に乏しく､他の検査に応用できることはほ

とんどない｡

従って､指導所における指導の効率化や企業にお

ける検査の省力化･自動化および検査精度の向上を

図るには､汎用的な画像処理の方法について検討す

る必要がある｡

そこで､本研究ではニューラルネットワーク(以

下､ NN)のもつ学習機能を利用することで､検査

対象ごとに処理方法を検討しなくても､画像の分類

(判別､認識)ができる汎用性の高いシステムにつ

いて研究を行う｡

前年度は､研究の初年度として2層NNと重み係

数の初期値の設定方法について研究を行った`')が､本

年度は4年計画の研究の2年目として､効率的な学

習方式の検討と不定形状であるF C Dの黒鉛球状化

率の判定にN Nが応用できるかどうかについて実験

を行った｡

2.学習方式の検討

表1に､電子技術総合研究所で作成された手暮き

文字のデータベース(ETL7. ETL8)から抽

出したサンプルに対する予備実験の結果を示す｡

表1　2暦NNによる学習結果(予備実験)

テゴリー 乂x���入力次元 乂x�ﾙ�ｻ2�学習中 ��8ﾈ��串 

48(ETLT) �#�cB�72 �#唐�8.06% 涛"纈�% 

48(ETLT) 塔C���72 張#3s2�7.36% 涛b��rR�

20(ETL8) 田C���72 ��#S���4.OO米 塔B��３�

20(ETL8) �#Sc���72 ��#S���口.58% 塔ゅ��R�

48(ETLT) �#�cB�128 ��C"�8.01淋 涛2��bR�

48(ETLT) 塔C���128 塔���8.00% 涛b經３�

20(ETL8) 田C���128 諜S���6.T7% 塔ゅ�2R�

20(ETL8) �#Sc���128 ��#S���4.13% 涛"經�R�

48(ETLT) �#�cB�192 鼎B�8.D1% 涛2緜�R�

48(ETLT) 塔C���192 ��唐�8.01% 涛b繝bR�

20(ETL8) 田C���192 ��s2�8.OO米 塔偵�RR�

20(ETL8) �#Sc���192 田cr�8.OO米 涛R��坦�

前年度の研究により初期値に関する間近はほぼ解

決できたが､学習すべきカテゴリーが多くなるとB

P法による学習時間や学習回数が増大する｡
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また､入力する2次元DCTから抽出した､州特徴

パラメータの数(表1中の入力次元)を増加させる

と､認識精度が向上し学習回数が減少するが､ 1回

の繰り返し時間が増加する問題が発生する｡

なお､ ETL7からは16800文字を抽出し､ ETL

8からは51200文字を抽出して全体とした｡さらに表

中の*は､学習が進まないため､途中で終了させた

ことを示す｡

以下に､主な検討項目と検討結果を述べる｡

2. 1特種パラメータの赦`3'

表1で入力次元が72､ 128となっている部分は､そ

れぞれ文字を6X6､ 8X8のブロックに分割し､

各ブロックから2個(図1の③+②､ Ci)+③)の特

徴を抽出し､ 192となっている部分は､文字を8×8

のブロックに分割し､各ブロックから3個(図1の

図2と図3は､カテゴリーの数や入力次元等をい

ろいろ変化させた場合における､重み係数の初期値

設定時の学習パターンと全体パターンに対する認識

率およびその差と､学習後のそれを示している｡

図2や図3を見る限り､カテゴリー別の学習デー

タ数は80個程度ないと､非学習データに対する認識

率の低下が大きくなると考えられる｡

①､ ②､ ③)の特徴量を抽出したものであるo　　　　　　図2　初期値設定時における詮議串の差

84f54rッ11409CQ e41℡～クズ4-26もQ

D iA乱Trt LdFAJtiH

E GD JtIVtIl I ttdや)

P　　　　巾*IIl t●I tやl

図1　特敢パラメータの枚要

表1を見ると.少ない学習回数で多くのカテゴリ

ー(数百～)を学習させる場合には､各ブロックか

ら抽出する特徴量が多いほうが良いと考えられる｡

多くのカテゴリーを認識(分類)する場合には､

図1の④も特徴パラメータとして使用することも考

えられる｡

2. 2　カテゴリー別学習データの教

義1を見ると､カテゴリー別の学習データ数が少

ない程､学習回数が少なくて収束するが､全体に対

する認識率は低下する｡

上; ○_I 〟.丁 � �� �� �� �� � � �� �� 
i �� �� 憧� �� ���� ��･汁iヰ ��

｢~丁 �� 

Je 弔�"��亦���ｷ(,ﾈｾｨ+Rﾒ�冀)､N{80 劔E 

･こ.事 ● 

t芸::_- ー 0. �� �� �� �� �� の事Tデータ■ 
- 

I �� 剪� �� 

01011WL 

図3　学習後の認識率の差

2. 3　分割型学習と省略型学習の検討

分類すべきカテゴリー数やカテゴリー別の学習デ

ータ数が増加すると､学習回数が増加し学習時間が

長くなる問題が発生する｡また､表1の*のように

所定の学習率まで達しなくなる場合も発生する｡

そこで､ 2.1で述べた特徴量を使って､学習データ

を分割して学習させる方法について述べるo

図4は､特徴パラメータPm.(m=1,2,3,4)を利用し

て学習データを2分割する概念を示している｡ここ

でPmは､各ブロックから抽出した特徴パラメータ

(帆)の全ブロックについての合計を意味するものとす

る｡

Ills-

図4に示すように･各データはPmより大きいか小

さいかで各パラメータ毎に2分され､部分集合に分

けられる｡ただし･データのばらつきを考慮して･

平均値の±10%程度をだぶらせて分割している〇

二の考え方を使うと､分割に利用する特徴パラメ

_タが3個なら全体を8分割することができ､ 4個

なら全体を1 6分割することができる｡

国4　特称パラメータによる学習データの分封

また､全体をこのように分割すると､分割された

部分集合の中には､全体には含まれているカテゴリ

ーの一部が含まれていないものも､発生する可能性

がある｡

そこで､ぬけているカテゴリーに対応する重み係

数については､学習の対象からはずす(学習開始時

の値に固定する)ことも考えられる｡これを省略型

学習と呼ぷc

番　省略型学習の齢､学習しなくて良い重み係数が

発生して学習時間が短くなる可能性と同時に､非学

習パターンに対する認識率が低下する可能性も発生

する｡

いて､ 1カテゴリー当たりk個の学習データとk個の

非学習データを用いたことを示す｡

表2　学習方式の違いによる学習の差

入貢票讐56F刀芸諾' �(莱) 学習E]敷 乂x��2�全体 ≡..q講卒 
ETL9-28-80 
一括型 塔ゅ3�R�580 当u�#BR�94_82% 

8分割型 涛B縱2R�509 涛偵#BR�94.ll% 

B分割省略聖 涛E�"R�552 涛宝C"R�94,08% 

16分割省略聖 涛b貪"R�371 涛宝32R�94_04% 

ETL7-4〔ト175 

一括型 涛�繝�R�491 涛偵#bR�9丁75% 

8分割型 涛2繝�R�192 涛宝3３�97.8l% 

白分割省略型 涛2纉C澱�180 涛偵3bR�97.76% 

16分割省鴫聖 涛R緜坦�128 涛偵c�)ｲ�97.89% 

ETL8-320-80 
一括型 涛���bR�1348 涛偵#BR�96.51% 

8分割型 涛2紊2R�676 涛津3"R�96.27% 

B分割省略聖 涛2紊�R�559 涛偵3RR�96_34% 

16分割省略型 涛B緜RR�435 涛偵C佰R�96.39% 

ETL9-3036-80 

-括型 都��2R�+++++ ��"｢｢8�"�♯群書Jr♯ 

8分割型 ��(�(�(�(�"�I+I++ 弔ｨ�(�(�｢�+++++ 

β分割省略型 調ｲｴ調�+***+ 超調｢｢�**+++ 

16分割省略型 ��9 �� 

表2の中で(実)学習回数となっているのは､ ｣*k個

の学習データに対して1回学習を行う計井量を1回

と数えたものである｡

また､初期(平均)認識率となっているのは､分割

型における最初以外の部分集合を学習するときに､

直前の部分集合で得られた学習後の重み係数を学習

の初期値として再利用した場合の認識率の平均を表

している｡

表2を見る限り､同じ学習率に達するまでの学習

回数は､ 16分割省略型が最も少ないことがわかる.

また､心配される非学習パターンに対する認識率の

低下は､少ないことも確認できる｡

2. 4　再実検の結果

表2に､以上述べた検討をもとに再度実験を行っ

た結果を示す｡入力次元は､全て256次元(8ブロック×

8デ恥ク×4ハラメ-タ)とし､一括型は学習率が99. 2%以上

になったところで中止し､分割型は各部分集合にお

ける学習率が99. 5%以上になったところで学習を中止

した｡

なお､一括型とは分割しない学習を意味し､ ETLl

ーj-kは､ ETLiから抽出したj個のカテゴリーにつ
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表3　類似カテゴリーの親

諭 亳ﾂ�渇 ���閏 ����鶴 

袷 �2�揚 佻ﾂ�開 ��2�鶴 

輪 儉ﾒ�港 佻ﾒ�閑 ��B�鍾 

読 ����渇 亂"�関 ��R�鎮 

なお､ ETL9-28-80は､参考文献(4)により､類似力



テゴリーの組として表3に示す28カテゴリーを抽出

したものである｡

非常に似ている形状を分類する場合には､学習率

が高くなっても､全体に対する認識率が大きく低下

しているのがわかる｡

この場合には､別の特徴量を利用することを考え

る必要があると思われる｡

3.　FCDの黒鉛球状化率の判定実検

FCDの判定については､斬JIS G　5502`5'に判定

の方法が規定されている｡その中で､黒鉛粒の形状

分類園が示されており､形状Ⅰ-Ⅳと形状V､ Ⅵの

6種類に分類されている｡

新しいJISの判定方法は､形状Ⅴ､ Ⅵの全体に対す

る割合を束めることとなっている(詳細は､ JISを参

照されたい) ｡

3,1特魯パラメータ

図5は､ FCDの100倍の顕微鏡写真をイメージリ

ーダで入力したものである｡この黒鉛(図5の黒い

部分)の形状を､それぞれ(ただし､実物サイズで

20JJm以上のものだけ)前述の形状Ⅰ ～Ⅳ (以下.

X型と表記する)と形状Ⅴ～Ⅵ (同じく､ O型)の

2種類に分けて､ O型の割合を求めることにより.

黒鉛の球状化率を判定する｡

一　■　●,.-

I●..･l t

● ･+ (･

ゝ　　　･■

●
ーヽ ■■

_●,jl.

t

.I

∵二′.し

∵●･

!ヽ空
■

類するのには不適切であると思われる｡

そこで､不定形な画像を分類するために､図6の

(1)､ (各､ (勤こ示すような値を特徴パラメータとして

抽出することにする｡

(訓ま､形状が円であれば1となり､直線に近づく

ほど小さくなる｡

(塾は.大きい円であればoに近づき､小さい円や

直線に近づくほど､また形状が複雑になるほど大き

くなる｡

③は､円に近づくほど7Tに近づき､直線に近づく

ほど､また形状が単純になるほど小さくなる｡

①､ ②､ ③は抽出される形状に関する特微量が一

部重複しているが､大きさに関する特徴もあわせて

抽出できるため.本年度はこれらを利用することに

した｡

③:(S-H)/2L

図6　特鞍パラメータの概要(不定形状)

3. 2　球状化串判定のための学習

2. 2で述べたように､非学習データに対する認識率

を低下させないためには､各カテゴリー当たりの学

習データ数は8 0個以上あるほうが良いと思われる｡

表4　球状他事判定用の学習

図5　FCDの組織写真の例

2.1で述べた特徴パラメータは､方向性のある(上

下や左右の区別のある)画像を分類するのには有効

と思われるが､図5に示すような不定形な画像を分
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データ数 �#釘��Cx��"��

入力次元 �2�

初期認識数(率) �#s"ン%�"R��

学習回数 都8���

学習後認識数(辛) �#ヲンゅ3�R��

そこで､学習データとしては､前述のJISに記され

さらにO型とX型のデータ数を同じ

こするため作成した画像から､ O型データ147個と×

型データ147個を抽出した｡学習させた結果を表4に

なお､学習は参考文献(2)の方法を用いて重み係

灘の初期値を算出し､部分集合には分けない(一括

壁)で学習させ､学習率が98%以上になったところ

で停止させた｡

3. 3球状化率の判定実験(1)

ニューラルネットワークによるFCDの黒鉛球状

ヒ率の判定精度について検討するため､参考文献

1)のp5-pl lに掲載されている組織写真を画像入力

､組織率の判定を行った｡

参考文献(1)には､画像処理く方式については､記

載されていない)による判定結果と一部目視判定の

り､各ページに5視野分の判定

結果が掲載されている(JISでは､判定は5視野の平

均で行うことになっている) ｡

図7は､その画像処理による判定結果と3. 2で求め

た重み係数を使って処理した結果の比較である｡囲

7を見る限り､参考文献(1)とほぼ同じ判定結果が得

と考えられる｡

50

参考文献の値

図7　球状化串の判定結果比較

100

なお､参考文献(l)に並記されている旧JIS法によ

る判定結果と比較すると､球状化率が高い組鰍二対

しては､新JIS法に基づく判定結果が高くなり､球状

化率が低い組織に対しては､新JJS法による判定結果

が低くなる｡

これは､旧JISでは各形状に対して点数を割り当て

ているのに比べ､新JISでは○データを100点とし.

Xデータを0点としているためと考えられる｡

3. 4球状化率の判定実検(2)

表5は､参考文献(6)中で規定されている黒鉛球状

化率判定基準(目視検査用) 6種類に対して画像処

理を行ったものである｡

表5　参考文献(6)との比較

種類 ���② �"�㊨ �B�⑥ 

文献(6) 涛�R�80% 都RR�70% 田RR�60% 

本研究 ����R�91% 涛Bﾆ��87% 田rR�71 

参考文献(6)が制定された時点と新JISが制定され

た時期が異なる(判定基準が違う)ため､新JISの判

定基準に基づいて判定を行っている本研究との直接

比較はあまり意味をもたないが､本研究による判定

結果のほうが高い球状化率となっている｡これは､

前述の旧JISに対する傾向と同様な理由によると思わ

れる｡

なお､判定結果(相対的な良否)が一部入れ替わ

っている(表5の(塾と③に対する評価順位が逆にな

っている)点については､参考文献(1)の中でも､旧

JIS法と新JlS法による判定結果で-部相対的な良否

が入れ替わっている点を考慮すれば､大きな問題で

はないと患われる｡

3. 5　球状化率の判定実鼓(3)

図8-1､図8-2は､テストピースの組織写真

をイメージり-ダで入力したものと､写真で2rbm

(実物サイズで20FLm)以上の検査対象のみを抽出し､

球状化率を判定したものを示している｡

図8-2中では､ O型が69個. ×型が25個と判定

され､組織率は73.4%となった(処理時間は､パソコ
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図8-1　FCDの組撞例
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図8-2　球状化率の判定結果(73.4%)

なお､組織の判定時に視野の端にある黒鉛につい

ては､検査対象からはずすことになっている-F･〉ため､

画像(ビットマップ)上で境界上に存在するクラス

タ(黒鉛のひとかたまり)ものは､大きさに関係な

く前処理段階で削除している｡

4.　まとめ

以上､本年度行ったことをまとめると.次のよう

になる｡

I NNの学習において､カテゴリー当たりのデ

ータ数は少なくとも80個以上ないと､未学習パ

ターンに対する認識率の低下が激しい｡

･多くのカテゴリーに分類する場合､分割(省

略)型にすると学習効率が改善される｡

･　FCDの黒鉛球状化率の判定などに. NNに

よる方法が適用できる｡
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なお､今年度使用した顕微鏡写真の場合は､画像

(金属組織)が､入力段階で白黒の2値となってい

るが､写真撮影して現像等を行う関係で時間的問題

が存在する｡

今後の課題として､顕微鏡から直接入力した組織

について･リアルタイムで処理する方法について検

討を行う必要がある｡

また､不定形状を判別する場合に､特徴量を決定

することも重要であるため､さらに検討する必要が

ある｡

[謝辞]本研究の遂行に際して､懇切なご指導をい

ただきました龍谷大学の有木康雄教授に厚く感謝し

ます｡
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珊経机1=紳矧:肘絹究｣

自動制御弁の用途開発に関する研究日)
(粉末供給システムの基礎調査とファジィ制御の予備実験)

糾l立鵬細工捕榔柑甘究&主壬酒井一昭

(i)柑ス　　　　捷紺長　　種岡一男

洲l紳Trll●げ一　　　　竹下常四郎

あらまし:制御用Jくルブは､化学工業をはじめビルの空調用や生産辞儀.搬送関係な

どの配管軌こ使用され.管内の流体を萌軒するという重要な役割を担っている｡

本研究は.従来､自動制御弁が使用されにくかった箇所への適用を換肘するため.隻

産工種で原材料(粉末)を空気輸送しているラインの粉末供絵Jtの制御に関する基礎

窮圭とファジィ制御の有効性を知る予儀的実験を行ったものである｡この青果､粉末

供絵システムはかなり自動化されているが､粉末特性に起因した複雑な挙動を示すた

め､これまで精度を要する微量な粉末供給は難しいとされてきたことを知った｡また

これに関し､ファジィ制御を実流実験モデルによりシミュレーションし､ P I D動作

を想定した制8Pができる可能性が高いことをdE正した｡

1.まえが曹

産業界にはコンピュータがかなり雷及し､自動化

ラインの構築や流体の糟奇な制御という点で､制御

用バルブというのは今後益々重要な役割を遭うよう

になると考えられる｡

しかし､このバルブの市場はかなり広く､化学工

業をはじめ食品やビル空欄用､あるいは装t投儀･

傘搬送的係にいたるまで多岐にわたるため､ユーザー

の仕様は様々で必然的に自動化限蓮バルブの種類は

多くなり量産には不向きのようである｡一方､この

種の弁がバルブ本体にアクチュエータやセンサなど

を付属すると､高度なバルブの制御が可能になり､

かつバルブ単体のみを扱う場合に比べてはるかに付

加価態が高い｡

そこで.この方面の技術開発を支捷すべく､昨年

度(3'に.フランジ部の面仰距離が小さいバタフライ

弁を本体に､小型の軌二は高トルクなACサーボモ

ータを直轄させた自動制御弁を駄作して.集光プラ

ントにおいて定流量制御させた｡そして､市販弁の

場合と同様に良好な制御が可能になり.マイコン搭

載型自動制御弁というものをある程度理解できるよ

うになった｡この結果. 5t作弁はプログラム運垢に

よって簡易的なシステムや既存の自動化ラインの一

軌こもフレキシブルな処理ができ､多方面で応用で

きる可能性があると判断したので､さらに発展研究

を行うことにした｡

今回対象とした粉末供給装tは､工場の生産工程

で原材料(扮他体)を空気輸送しているラインに設

暮され､供給システムとしてはかなり自動化できて

いる｡聞鐘は.粉末の特性に不透明な点が多く､そ

の特性に起因した複雑な挙動などのために粉末供給

量を精密に制御することが困難なこと｡また､この

裳雷の場合も供鎗部のメカニズムは工夫されている

が､それでもなお供給ムラを生じているという現実

があること｡このような研究は♯tメーカにすれば､

生産や売上ベースから見て大きなリスクを伴うテー

マかもしれない｡しかし､産業界の発展を考えるな

ら､特に､設備を使用する側の立場では.生産の効

率化･晶賞向上の検肘という観点から不可欠な研究

テーマとして取り上げた｡

本研究では､従来､自動制御弁が使用されていな

かった箇所への凄用について､粉末供給システムの
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基礎荊妻とファジィ制御のプラントでの有効性を知

る予備実験を行ったので報告する｡

2.研究職集フロー

機械部晶に粉末を吹き付けるというある作業現場

は･空気配管ラインの途中に粉末供給装tが設tさ

れており･作業はモータ駆動の送り装霊を併用して

施工されている｡しかし､止工方法や供給条件など

を変えただけでは吹き付けムラを抑制することに限

界があった｡この問題解決に向け､図1の研究開発

フローより研究を進めることにした｡園に､基礎綱

董～実用化までのあらましと今年度から研究がスタ

ートしたことを示した｡
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2 I ■■■■*に上もZL暮■tUT■

3 I Jl■Wの伽≠王､生ttI
の■■化に～JllTさも.

(榊鵬浦拡榊)

■M*d)JI■■■lこ■▼●事大( H

■■システムのktとナ■弗■

( ■■暮〇三=芸= )

■■■l■*のJI■恥に{▼4■t f 2 )

仙■肘とシミ1レーシ1ン
( A片/L=三=の■t)

■■ソフト(AJ珊)の■■

●●■■井の■▲■■に{Tt●t ∫ 3 1

+ i岩i弁のM CA I yll書■)

仙db■■システJLへのqLt

ll■とtZ化

GID蒜岩

qL)村他
l榊■　峨

<~ ~岩i㌫紳▲

1■■-

竜王誌的ルータ■フ

叫l t山t)桝l■

i- u　｢萱≡蘭

画1研究開発フロー(年次計雷)

自動制御弁とコンヒ` 1-タ制8I (AJ)の技術を応用し､粉

末供絵裳雷に粉末量を網整する仕縮みを構成する｡

これにより､粉末量の安定供給を園ろうとしている｡

研究手順は次のとおりである｡

(1)実際の粉末供絵の状況や供給♯雷の使用集件を把

握(基礎鯛査)｡

(2)綱査轄集に基づく弁種の決定と粉末を自動隅肺す

る仕租みの設計および制御デ吋◆ぅムの作成｡

(3)自動制御弁の試作とこれを粉末供給装tに取り付

けて､粉末tの供冶状況を確乱

また､粉末供給システムの問題と自動制御弁の議

用の関わりを図21=示した｡研究効果は､製品の品

賞向上と生産の効率化に寄与するもので､粉末供

の安定化によって･吹き付けムラが改善されるもの

と期待されている｡

-d>士での

‡∴∴L　瑞　十十

71)棚自■■■井の扶作

自三芳ヨガlこ上る札恥が可堆
白と芳王寺の脚ま､生榊
の自■化に朋でさも_
T>-用技術研究

√二-｣

粉触供給に応用する技術(自動制御弁)

国2　自動制鞠弁から応用･発鳥研究へ移行

3.対象システム

3･ 1粉末供給ラインへの畠鋤鋼鱒弁の遍用

函3は､粉末供給ラインに自動制御弁を取り付け

た嶋合を想定したシステムである｡

囲3　粉末供絵システム

粉末供給蓑tは､ホッ/トから降下してくる粉末

を空気輸送する構卦こなっているが､現状では､国

中の自動制御弁はない｡ここでは､粉末量が安定供

給できれば､製品に良い積異をもたらすであろうと

して､粉末を糟Sに制御するために自動制御弁を頼

み込んでいる｡この簡易システムによる粉末の定流
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制御を目的としている｡従って､これ迄の試作コ

トローラなどが応用できる｡但し､現段階では採

する要素部品(ハ`A･7㌧トタ､セガ等)が未定である｡

. 2粉末供給状況の義暮

. 2. 1吹き付け状鴨の『査

実躯鰐壬として､現状ラインで作製されたサンプ

ルを見つけて､これらに生じていた吹き付けムラを

定した｡国4がその梅果である｡ 3種類の各サン

プルにおいて､測定データの最小健をそれぞれの墓

拳にとり､各データをその偏差で表した｡

S3　　　4　　　防　　　α
o}　　d d　　　瓜∈tJI　せ血叩冒dtq並7I4e群Li

1　2　　3　　4　　5　　6　　7　　8　　9

書定位雷(雷す)

世4　吹き付け衝のムラ

サンプルAは法科の丙嶋で､ ら. Cでは任意の位

に大きなピーク鐘が見られ､特に､傭蓋が大きい

部分では0.知れ近くあり､吹き付け面には大きな寸

法傭蓋が認められた｡ aI定位t (番号)は､サンプ

ルによって鼻なるが､概ね拭料犠面より3bmI轟にデ

ータを取った｡

吹き付けには､送り麓t (モータ駆動)を使用し

ているため､方向反転時のモータの瞬樽､加･漉速

や時間遅れなどの影響が間亀となる｡しかし､任意

の位tに偏差のピークがあることや各サンプルには

モ-タの方向転換の影響が殆ど無裸できるくらい十

分な轟きでマスキングされ､吹き付け中､供給流量

のみ脈動していることを除けば､全ての計馨類のメ

ータ表示は安定していたことなどから判断して､単

にモータの回転方向の切り換えに伴う影雷とは青い

難い｡明らかに.時nf)的に吹き付け(供絵t)が違

うためと考えられ.粉末供絵の影響が大きいものと

推察された｡

ここで､粉末の供給が安定していないと､機械部

晶の吹き付け面にムラができ､多くの閣員を生じる｡

これについて､次のようなことが確認できた｡

(1)吹き付け施工ついて

吹き付けの施工時間は､サンプル(特に肉厚)に

よって異なる｡また､八〇ス政の違いや-埠施工を止め､

再度繰り返しす鳩舎(断続的)とl度も止めずに連

続推エする場合などがあったo今回のサンプルは､

次のとおりであった｡

①サンプルA

吹き付け量: 20JLm/回､ 2往復連続運転｡

ハ●ス散: 25回(削50m/sec,軒榊:2.5分[M上] )

cf.榊(呈丘上如拙)が鯉批め､邦妊こ柵酌欄を事していた｡

②サンプルB. C

20-30分間連続施工｡吹き付け量､八〇ス数はサンプ

ルAに同じ｡

(2)吹き付けムラの間I点

①ムラが大きいと､手正し多くなる｡ (コスト高)

*故加工【研摩]の労力が多大

②ムラが大きいと､粉末供給量が多くなり原材料の

ムダ使いである｡ (コスト高)

③ムラが大きいと､粉末粒子聞及び母材との結合不

良の-原田となり易い｡く品賞低下)

(3)吹き付け精度について

①吹き付け基準麟圧　②研摩加工後の換圧

0.5nTn (並:一般)

0.3mm (中)

0.2nn (i : ##) 巨
0.加抑(並)

0.2打l (中)

0. 1mTI (上)

cf.鵬付け枇軌てい拙め､糾し帥れ舵0ままで淵脈きない｡

③吹き付けムラ:偏養息0. 1-0,2bVn (網董銘菓)

cf.離錦織恥､I大+1 50pl嘘丘立､マけスで附嬬脚でき抄的タ●メ｡

時には､数〃mの精度がでないかという要望もあ

るが.現状のままでは捷めて串難であり､当分の間､

目標は最大寸法傭豊+150jL m (現状)杏+100LLm

(第1段階の目標)に定めて､最終的には+50FLrn種

度まで抑えられるようなればと考えている｡

3. 2. 2粉末供給量の鴨闇的kh

(1)ホッパー内の粉末量の漉少傾向

ホッパー内に粉末(粕枇55ym　批鋪75-25叩)杏
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一杯に充填し､粉末供槍が開始してから完全に粉末

が空となるまで粉末量の減少傾向をロードセル(園

3参照)によって検出したところ､園5の積果を得

た｡また､他に次のようなデータが得られた｡

○その他データなど

①帖拙1 : 900g (経書織tl一純綿‡出=3. 7-2. 8朝. 9kg)

②雑仰:27. 33min　書軌②より,粥柵I:33g/min

③1示Itは京

*F8ed rate indicator:80, 25

+Carrier gas flomter:32

**II京‡ (g/mi n) :Ni n. 4～20,中附0～40.舶X. 50-54で綿

④トト●セAJ)蜘拙:0. 139V Q,⑥より,蜘離せ:6.47g/mV

(Vrnax. -Vlnin. =0. 429-0. 29= 0. 139V)

P･)　　　　　　　　℡J　　　　　　　　4S=　　　　別　　　　3
d a a

ql削eTa:毎egJr^･肯

0.67　3.33　6　8.67　日.33 14 )6.6119.33　22　24.6727.33

特　筒　LLm

園5　ホッパー内の粉末量の漉少傾向

国中､最初と最後のプロットを省き､粉末JLの鳶

少傾向を1次回鱒式で示した0 -見､相朋舶俵の高

い直線近似を得ているが､これは現時点における一

般的な粉末供給が十分薫足されていることを意味す

るものである｡本研究では､さらに精密な粉末供給

という観点で捉えているため､園5をマクロ的な傾

向として扱った｡

(2)粉末供絵霊の変動

園6は粉末供給量の変動の一部分を示したもので

ある｡ロードセルの出力を時間的な変化tで表した

ところ. 0～6nV/minの鞄喝での変動であった｡時間に

対応した出力をキュービックスプライン近似でデー

タを補間し､変動の頼向を把握した｡ (国中の点線)

以上から､粉末供稔tは明らかに時間的変動を生

じており､測定前の聞き取り窮壬で､流量表示器を

見て作業する現場担当者が粉末供給量は脈動してい

ると言っていたことと一致する轄黒である｡

P

O

◎

p.

甘

J

O

E壬≧主音pqLJき■

10　　　　　12　　　　　11

1qq

圃6　粉末供絵tの変動

4.遍用弁札の換肘

井種の決定に辞し.バルブのサイジング(C v値

の算出)を次により行った｡

(1)エアー流量

粉末供稔軒の流蕗断面積は鵬査結集から､管蕗内

径d=6町nと湘定されたことより､

A=xd2/4=J62 /4=28. 27nTn2=28. 27x 1 0-6m2

となる｡また､管内は空気と粉末の混合流であり､

粉末の平均供胎tは既知である｡先ず､粉末の畜産

を参考にして粉末流量に換算すると､ 0. 0005m3/hが

算出される｡

次に､空気の流速は圧縮性流体のベルヌーイの方

程式において､定常流れの尊エントロビ変化を痕定

した次或.

吉〔芝一芸ト竿.8(22-Z1,-0

(4.1)

ただし､

比批: JE=1.4 (戟)　　　* (Z-=Z2)

圧力.拙､如､位t^7r :上納　pl､ Pl､ yl､ Zl

下II p之､ P2､ V2､ Z2

より､全圧が全て大気に開放され､速度エネルギー

になったとして､ (4,1)式に､ vl=0.V2=V､Pl=Po.p

2可.Pl=Po､P2=Pを代入すれば､

Ⅴ=

のように李形される.

この(4.2)式へ機械工学便覧(1)に妃載の60●F
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(15･ 6･C)における乾燥空気の密度と各圧力等を代入

して空気の流速が求められるo即ち･

柑:p=1. 2kg/m3

班:po:5fkg/cm26:6fkg/crn2 labs:5. 9xlO5N/In2

舵.I p=Ofkg/cm26:1fkg/cm2 ･ abs:0. 98x 1 O5N/m2

より. 619m/Sと計算できる｡そして･空気の流量は･

o:Av=28. 27xlO~6X619X602 : 63 m3/h

､となる｡籍局､掩流量は粉末と空気の流t和として

求められるが､粉末の流量が空気のそれに比して極

めて小さいことから､計算上､空気の流量で代用し

ても大差のないこと分かる｡

(2)Cv値

(1)の流量より､ C v俵は文献(2'等で妃載されて

いる気休の場合の次式より求められる｡

(4. 3)

比王: G=1.2　桝主産: T=273+15.6=289K

戟: Ap=0. 07†kg/cm2

圧力:上光pl=5. 07fkg/cn126=6. 07fkg/cm2 labs

下氾p2=5. 00fkg/cm26=6. 00fkg/cm2 ･ abs

以上から､ Cv健三4.4となるが､これはあくまで計

算値であり､実軌二は余裕のあるもの選ぶ必要があ

る｡この他､

①サイス● :印を､汝触手を軸すること｡

②押紙力: 1 0fkg/cm2雛に肘分取られるもの｡

③耶まI離:イコーAIl〇一七井イシ●雛に恥の榊しかもの｡

④レyy●丁と●舛L : 30: 1舶虹で､でき拭け紳弘軸かもの｡

なども今後の機種選定の参考とした｡

5.嘱鱒方法の予儀的集鹸

5. 1ファジィ鋼鱒のモデル

ファジィ制御のバルブへの応用を検討するため､

過去に試作した自動制御弁を実流実験で制御した場

合を想定し､制御モデルを構築した｡ファジィ制御

鞍竃の言拝的制和則は文献'.日6日7'を参考にした｡

ここで､自動車の速度制御装雷の設計で紹介され

ている内容をバルブの流量制御にみたてて､制御別

をそのまま利用した｡構成は､次の通りである｡

LCRl:if e(k) is Pl then Auoo is Pul

LCR2.if eot)  is Nl then Au(k) is NuI

LCR3:if Aeot) is P2　thon Auot) is Pu2

LCR4:j†　Ae(k) is N2　then Au(k) is Nu2

LCR5:if A2e恥is P3　then Au恥is Pu3

LCR6:if A2eot) is N3　then Au(k) is Nu3

*Pi･Pui･Positive . Ni･Nui:Negative

*以下､ i=1.2,3､時刻kに対してである｡

操作霊は､次の1).-5).の手糖で求められる｡

(1)信号について

日鵬.-　r　　　　　　榊I(まJ) :y(k-2) yk-7) y仇)

即J : uo()=u(hl)+Au(k)肘IOl純分: Au(A)=uoo-u(klt)

(2)偏差量について

1縮圭: eoo　　榊髄の1純分: Aeoo　榊i如2骨粉: A2ek)

e(k)=r-yOt), eat-1)=r-yOt-1), eat-2)=r-y触

血eo()=e(k)-eat-1)=r-yO')- (r-y仙11)) =yo'11)-y

A 2eoo=A8 oo-Aedt-1)=yk-1)-y(柑- (y恥･2)-y A-1)

=-y (k)+2y dt-1) -y Ot-2) (5.1)

(3)メン′トシップ開放､初期鐘について

耕如ストI))ク●77舛: ai　　帥似トl)>rフ丁クタ: bi

ai及びbiなどの妃号の添字iは1 -3で.各ek.Ae

k,ム2ekの場合の条件であり､ eについては､ el=e,

e2=Ae, e3=A之eを示す｡

①条件側(園7参照)

条件側のメンバーシップ関軌まeiに対して､次の

とおりである｡

JJpi (8i)武an-1 (ci･ei)/7r+0.5

JLN- (ei)≡-tanrl (ci･ei)/7r+0.5
〕 (5.2,

但し､ ci=tan(0. 45X)/aiにおいて､ al=82=a3=0. 2

でcl=C2=C3=31としたD

NiPi 

.0 1　　0　　0 1　　0.2

NLJPLJl 

0　　　　　　　5

図7　メンハ●-シ77'関数(帥S)園8　ルハ●-シげ附数(相即

②竜輪働く図8歩照)

籍鎗側のメンバーシップ開放は次のとおりである｡

LLpu-(Au)=1/(2･bi) ･Au+0.5

JLNU'(Au)≡-1/(2･bi).Au+0.5
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〕 (53,

但し､ bl=b2=b3=5でdl=d2=d3=0. 1とした｡

条件部と結論部のスケーリングファクタでal～a3



及びbl～b3を､各01-03の場合で同じにしたのは､

出力レベルの比較が容易なると考えたためである｡

(4)各メンバーシップ酎政の交点

Aul=ltan-1 (cl ･e)+tan-I(C2･Ae)]/(dl+d2)

Au2=【tanーl (C2･Ae)+tan-1 (C3･ム2e)]/ (d2十d3)

Au3=【tan-1 (C3･ム2e)+tan-1 (cl ･e)]/(d3dl)

但し､ di=1/(2･bi). 【 i=1.2.3】とする｡

○中間の健

Au仇) ●=鮎diLJn(iul, Au2, Au3)

iuot) ': ‡77･)'ィな桝I

(5. 5)

(5)操作量について

平均: Auot) '=(Aul+Au2+Au3)/3

u伽--uk_1) + AuOt) '　　　　　　　(5. 6)

これらの式をファジィ制御♯雷のモデルとして組

み込んだ｡匝1 1にシミュレーションモデルを.ま

た､図9. 910は図1 1のサブシステムであり.

この中､図1 0が前項のファジィ制御♯tに相当す

る18分となる｡ (その他.サブシステムは省略｡ )

プラントモデルの伝達関数は､

1

6(8) I

(1+T18) (1+T2●)

(5. 7)

と設定｡時定数はTl=0.2soc., T2=2.Osec.とした｡

C._._ilこ;

園9　Subsyst珊1

仇U

函1 0　Subsystem2

LJI*D～

囲11　シミュレーションモデル

5. 2シミュレーション

国1 2-14はシミュレーション轄兼である｡こ

れらは､各操作tiul～Au3の影響を騨べたものであ

る｡目標値は全てQr三0.3とした｡また出力レベルの

大きさを､各操作Jt毎に､例えば､ AulではULA-U

LCのようなA･CO妃号を使った｡園の出力レベルから､

操作tiu2が他の場合より大きい｡前提条件では､メ

ンJトシップ開放のスケーリングファクタを各操作

t全て同じとしたため. (5.2)式より､ AeまたはÅ2e

の効果が大きいと判断できる｡

d a

[LJ1EJCLu)aPJq

0　　　　　5　　　　10　　　　15　　　　EI

TirrNB (t)

肋い● I-=〉Ul_A:750. Ul_a: 250, ULC: 一oo

回1 2　Aulの影響(CASE 1:U2_A/U3_C)

LLW]一EAq

Lti:-I;--t1 - -I--

出力い●炉==〉U2J: 1500. U2_8: 750. U2_C:250

函1 3　Au2の影響(CASE 2:Ul_C/U3_a)

i i i

LLWIIP一tJ

hLol.I 18

朗い● I-〉U3_A:250, U3_8: 125, U3_C:50

園1 4 iu3の影響(CASE 3:ULC/U2_A)

6つの制御刑をPJD制御と対比させれば､ LCRl, LCR

2がl動作､ LCR3, LCR4がP動作､ LCR5, LCR6がD動

作に対応するということであるから､条件部のeot)､

Aeoo､ム2eooはそれぞれL P､ D動作に朗焦する条件

変数である｡従って､山2の効果が大きいことは､特
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こ､ P動作の効果が大きいと言えそうである｡

圃1 5では､設定鹿毛の制御状況を示した｡

0　　　　5　　　10　　　15　　　　20

叫sl

(CASE 4 : Ul_a/U2_A/U3_C': 100)

圃1 5　各設定値毎の状況

園1 6は､プラント特性が異なる2つの場合のス

テップ応答である｡ P/Aは､辰にモデルで示した伝達

数を持つプラントで､ P/BはP/lより応答がかなり

い場合を想定したプラント特性である｡これらは､

今故の参考とするためのモデルである｡

さらに.園1 7では園1 6の2つのプラントにつ

いて､全て同一条件でファジィ制御したものである｡

この結果から､プラント特性が多少異なっていても

-モデル･条件で制御できそうであり､今後の応

用に期待できる手法と考えられる｡

〇　　　　一　　　　'■　　　　0000

ttquJp)_pJq

5　　　10

.叫d
15　　　　20

固1 6　プラントの特性が違う場合のステップ応答

tu!uGul●pJJw正

0　　　　5　　　10　　15

TJ rnels)

20

図1 7　プラント特性が異なる場合のファジィ制御

6.まとめ

粉末供稔の制御閣員に関する基礎鯛壬とファジィ

制鞠の予備的実験を行ったところ､次のような轄集

を得た｡

(1)粉末供給システムはかなり自動化されてはいるが､

粉末供稔tは時間的に変動しており､安定な粉末供

給が困難なこと｡しかし､このことは生産性や晶質

向上の観点から老けがたい抹題であり､自動制御弁

の可能性を試す価値があることが分かったD

(2)ファジィ制御を実流実験モデルでシミュレーショ

ンし､ PID制御を想定した制御ができることが分か

った｡

(3)特性の異なる2つの仮想プラントで.ファジィ制

御をシミュレーションし､同一条件(スケールファ

クタ,出力レベル)でも良好な揺黒が得られ､今後

の利用に期待が持てることが分かった｡

なお､今後は粉末供給システム用の自動制御弁を

杜仲し､実際に制御状況を確かめる予定である｡

最故に､当所で行っている第四分科会(本研究の

研究会)に参加された方々から.研究遂行に好して

霊重な意見を頂いたこと｡空気の流速を求める基礎

式の採用では､滋賀県立大学の武経載先生のご指導

を受け､また立命館大学の井上和夫先生には､ファ

ジィ理槍の基礎的な部分をご指導7iいた｡シミュレ

ーションツールの使用については.汝責県立大学の

臼中腰之先生および安田舞彦先生のご好意によるも

のである｡以上､お世静になった皆様に心から御礼

申し上げる次第である｡

【●肴文徽】

(1 ) E3棚事♯:I+工事tJL EI事暮+事■

(2)廿中*夫.8本弗:I*井の♯tL(1), ^･Ar捷●.事1et21. 1986+7月

(3) Jl井: ■■■■弁Q)■*計*. JIt■立桝*■エ暮*事市Jt書*書暮(I

J*7fJl)

(4) t■1夫:)TH1-.日刊エJE

(5)書山す三暮:Nt*T i■■●入M.JE暮■暮

(6)九Ni事tt力tl.77y IZ,掛XIfqlエ暮■暮仝

(7)水**■ :77･,I Lt■とその応JI.Iイエン拙

(8)平井.羽書k t!1 :シ好捕■工事.暮土地E

(9)近■文乱■井克Jt.･大事■■ ■書工事.ト▲牡

(1 0)計JJh■■事*: II■1●仙･7･ 1ク暮I+.ト雌

(1 1 ) MIJa■■■事*ニb■■■仙･ 7･ †ケ応用暮､ト1牡
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ノズル付き洗浄槽内の水流に関する研究

指導係　主査　阿部弘幸

あらまし:ノズル付き洗浄槽内の水流を､当所の流体解析システムを利用し､二次元

モデルにて定性的に解析した｡その際､洗浄槽内の水流がどのような条件で変化する

のかを比較解析するために(lI)出口位置の検討壇〕ノズル噴出流速のバランスの検討

(5)ノズル噴射角度の検討④障害物(被洗浄物)の検討を行った｡その結果､この4つ

の条件は､水流主軸や渦流形成の有無･位置･規模を支配することがわかった｡

1.まえがき

近年､代替フロン等の問題で､電子･機械部品の洗

浄については､有機塩素･フッ素系から､水あるいは

アルコール系の洗浄液に置き換わってきた｡洗浄機

械及びt洗浄剤メーカーは､これらに対応すべく研

究開発を重ねているo　洗浄槽や洗浄機横については､

洗浄剤と共に､洗浄槽内の水の動きが､洗浄効果の

キーポイントになることは言うまでもない｡洗浄方

法もシャワー方式や浸漬方式があり､また､今回の

浸漬方式でも､層流か乱流かどちらを採るかは対象

物によって選択される｡本報では､当所の流体解析

システム(米FLUENT社製ソフト)を利用して､

ジェットノズル式の洗浄椿の水流を二次元モデルに

て定性的に解析したので報告する｡

2.方　法

(1)使用システム

下図のフローのように､解析モデルを検討し､二

次元フレ-ムモデルに展開していく｡フロー中の1

の部分はシステム中のフレーム&メッシュ作成ソフ

ト(p r eBFC)で行い､ Ⅱの部分の実計算は､

ド LUENTver4,3で行った｡

(2)解析モデル及びメッシュ

図1のような洗浄措く約1m角の断面)の下部両

端に､中央方向-上部方向に吹き出すジェットノズ

ル2個を設定した｡水流出口は､糟の上部に設定し

た｡本モデルは､洗浄樽を縦割りにした断面(二次

元)を想定し､定常流を求める関係から､上部に空

気相は無いものとして設定した｡メッシュは､ 47

×64で.メッシュ構造及びコンビュ-ター内での

セルイメージは各々図2, 3の通りである｡
‥‥‥二‥

【

ノスJLユ　　　　ノヌJL2

-~ヽ　　　　　　　　　　　　　　　　　　　′r

図1.洗浄椿の基本フレーム

図3.洗浄槽のセルイメージ
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14'T 

陰きめポイントと計算条件 
-.の立通件として､浄槽の形状とノズル 

鮮ミ志モ丁ル-､J/日 

基本位置は固定し､水温は室温程度とした○また 

賢芋L-=--i 刄Jは作用しないものとして-以下の4つのボイン 
鮮?～_=:ぎリン 整数..トに着目して解析を行ったD 

1毒-〉:_ _L-_i■亨∴①出口位置の景稽 -i., 

･~②左右噴出流速の影響 

賢:_.L5)ノズルの噴射角度の影響 

･三を予､④障害物の大きさ 

際烏.-=満集と考察 

粁=L__/,_一一.1(1.)...出口位置の影響 

一項-S:.L一号騒/-i:; --毛打キ∴モデルを1つの系として考えたとき､出入口の位 

敷津設定は解析結果に大きな影響を与えることが多い 
<芸≡ �H+�+�,X,ﾚI?ﾈﾏｲ�6ﾘ5�8ｸ,ﾈ見'X,iZﾈ�ｧ�*�.h-�Zﾈ��

賢一工流速)を固定して､表1の条件により比較検討した ≡_∵㍉表1.出口位置の条件 

輯-_,共通条件:左右ノズル共噴射角度4.L5-､噴出流速1n/S 

二囲.No. 冖ﾈ��出口位置 弌�,ﾈ����

周4 付�4������上部中央 處xﾔB�

~図5-1 付�4����2�上端中央 儿�,｢�

図5.-2 付�4イ����上端全開 �.(.)W8��.��

図5-3 付�4�3��"�両端上部 處xﾔB�

p図5-4 付�4�3����左端上部 處xﾔB�

個4が以降の解析モデルの基本ベースであるが､ 

畏 

;_;.::._塗 ?--三一､七 却左右に大きな渦流､下部左右中央に中規模のJ:e 

Lが発生したo上端中央出口モデル(図5-1)と両 

端 ス 一一し 上部出口モデル(図5-3)については､基本ベ- 

モデル(図4)とほぼよく似ており.図5-3に二 

ヽては､より安定な渦流を形成した○ 

†昔享… ●一丁t_●l 噸ﾘ敝闔｢�����ｸｿ8ﾅ(ﾇﾂ��篷G�+���s�ﾒ�

I.メ.- �/..J-ー■ヽ ��

;㌫二;tTr.1::JI-I-.:'-,'),i-:==:!IL.- 剪�l一一一●l 7[)tLLL +-iii �<r蹠Rv謄｣ｳ｢謦ﾒﾘｩx凾�*(�ｲﾒﾘ���ﾂrﾒﾒ��h�3�ﾆ帝j�$､｢�｢苴��ﾒ�

二二㌦一肌｢!.:?.1..T 

図4.基本ベースモデルの解析結果 

左端上部出口モデル(図5-4)は､出口方向にrE 

かった大局的な水流が形成されー右上部の渦流が拡

大した｡上端全開モデル(図5-2)は､上部渦流は

消滅し､噴出口付近以外は_穏やかな流れとなった｡
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図5-1.上端中央出口モデル

TTlt_●l

▼JIt-●t

I ●-_●l

A TJt_●l

l m-●1

4 ●--JJ

iI●I-●l

}Pl･JL
Jf-JlL
JI--●l

■yt ll

■●- ll

II■t ll

I n-ll
1●-_■l

王I■■_●l

ZJTl･tl
l■■-■l

Ll■■,●l

lm･tl
I ●-▲●t

I■It-●I

l■■･●1

1--●)

Lb lel叩7

PLtwH 31

Fl■- l■く

u■ ll 1●17

FWりl

F仙1-

図5-2.上端全開出口モデル
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図5-3.両端上部出口モデル
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図5-4,左端上部出口モデル
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(2)左右噴出充速の影響

左右ノズルの噴出流速において､左右のバランス

も槽全体の水流に大きな影響を与える可能性があり､

ここでは噴射角度は左右450に固定し､噴出流速

を表2のように変えながら､比較検討したC

表2.左右噴出流速の条件
共通条件:左右ノズル共噴射角度45o

出EH立正は上部中央

囲No. �7顰ﾂ�噴出流速(n/S) 弌�,ﾈ����

図4 付�4��ｳ����左1.0右1.0 處xﾔB�

図6-1 付�4����"�左1.5右0.5 處xﾔB�

図6-2 付�4����2�左2.0右o 處xﾔB�

図6-3 付�4④��B�左2.0右2.0 處xﾔB�

左右バランスを等しくして､そのまま流速を1-

2m/Sに設定したモデル(図6-3)では､基本ベース

モデル(図4)とほぼ同じ水流(但しスカラー量は

2倍)を示した｡

左右バランスを崩したモデル(図6-1, 6-2)で

は､噴出の強いノズル側が支配的となり､結果とし

て左右非対称の水涜が発生し､下部渦流が殆ど消滅

した｡
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図6-1･噴出流速(左1.5右0.5m/S)
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図6-21噴出流速(左2.0右0 m/S)
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図6-3.噴出流速(左2,0右2.0 m/S)

(3)ノズル噴射角度の影響

左右ノズルの噴射角度も､上記の左右噴出流速バ

ランスと共に槽全体の大局的な流れに大きな影響を

与えるものと思われる｡そこで､噴出流速は1m/Sに

固定し､噴射角度を450 , 750に変えて比較検

討した｡

表3.ノズル噴射角度の条件
共通条件:左右ノズル共噴出流速1 rn/S

出口位置は上部中央

図NO 冖ﾈ��噴射角度(o) 弌�,ﾈ����

図4 付�4������左45右45 處xﾔB�

図7-ー 付�4�#����左75右45 處xﾔB�

匪ー7-2 付�4�#��"�左75右75 處xﾔB�
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図7-1.噴射角度(左750右450 )
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図7-2･噴射角度(左759右750 )

本モデルは左右450　に設定したが､図7-1で

左ノズルを750 ､図7-2では左右ノズルを75

に設定したC　片側750の場合には､全体的に時

りの水流が発生し､下部渦流はやや緩和された｡

方.左右750にすると下部中央の渦流は拡大緩

全体的に上部-持ち上がった水流となった｡

(4)障害物の影響

ここでの障害物は､主に被洗浄物を想定し､この

被洗浄物の抵抗が､水流に対し大局的にどのような

撃を与えるのかを比較検討した｡

表4.障害物の条件
共通条件:左右ノズル共噴射角度45' ､流速1m/i

出口位置は上部中央

図NO 冖ﾈ��障害物(妓洗浄物) 弌�,ﾈ����

図4 付�4������無し 處xﾔB�

図8-1 付�4����b�小型多数 處xﾔB�

図8-2 付�4����R�中型多数 處xﾔB�

障害物が比較的小さい場合(図8-1)には､若干

速が落ちるものの､大局的な流れには大きな影響

及ぼさないことがわかった｡一方､障害物が比較

大きい場合(図8-2)には.中央の上昇流は障害

を縫うように流れ､流速は0.2-0. 3rn/S前後に均-

化された｡また､上部左右の渦流は縮小緩和され､

体的に穏やかな流れとなった｡

但し､障害物の極端な大きさやそれらの配列具合

により､水流が大きく変化すると思われ､実際には

-スに応じたモデル設定が必要と思われる｡

また､強い噴充が直接当たる箇所は過剰洗浄が行

われると思われ､緩衝板の設置なども検討する必要

があるかもしれない｡

図8-1.小型障害物
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図8-2.中型障害物

4.まとめ

左右ノズル付き洗浄槽内の水流を2次元モデルに

よる定常流計算で定性的に解析した結果､以下のよ

うな知見が得られた｡

(1 )出口位置の設定は､水流主軸を支配する事が

多く､重要な条件となる｡

(2)左右噴出流速の設定は､そのバランスにより

稚内の渦流形成に大きな影響を与える｡

(3)噴射角度の設定は､上記噴出流速バランスと

共に.稚内の渦流形成に大きな影響を与える｡

(4)障害物の影響について.比較的抵抗の小さな

ものは､大局的な流れに殆ど影響を及ぼさない

が､比較的抵抗の大きなものについては､その

大きさや槽内での配列の具合により水流が大き

く変化する｡

当報告について､アドバイスを頂いた滋賀県立大

学機械システム学科武助教授と滋賀県工業技術セン

ター技術第二科宮川副係長に感謝致します｡
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