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新年に向けて

工業技術センター所長 辻： 義 信

新年あけましておめでとうございます。

研究交流棟が完成し、 今年からがまさにその本領が発揮されることになります。工業

技術センタ ーから発信された技術が和歌山の産業界にインパクトを与え、 21世紀に向け

て活性化出来るかどうか、 真価がこれから問われてくると言えましょう。技術も水と同

じで高い所から低いところに流れ、そして技術の高さが高ければ高いほどその勢いは強

いと言います。工業技術センタ ーが研究開発機能を強化した成果は、まさに高いレベル

の技術が作り出せるかにかかっています。そのためには、 研究のための情報が リアルタ

イムで入手できるとか、 全国の研究者との間で情報交流が出来ると言った研究基盤設備

の強化も必要ですし、研究成果を蓄積するデータベースの構築も必要とされてきます。

もちろん、研究開発は人が行うものですので研究者のレベル向上がこれからの大きな課

題となってきます。

工業技術センタ ー名称変更後、高い技術を作り出せるよう多くの変革を進めており ま

すが、本年からは新たに研究交流棟の機能を中心として企業との共同研究を増やしたり 、

国立研究所や大学とのパイプを太くして和歌山の企業に最先端の技術情報を提供できる

組織になって行きたいと考えております。また、今年は和歌山の企業と一緒になってエ

業技術センターがこれから進んで行くための指針となるビジョンを創るべくいくつかの

研究会の発足をテクノ財団の協力のもとに計画しております。

平成6年には関西新空港が開港 し日本全国はもちろん世界へのアクセスが容易になり

ます。このことは、すなわち市場の競争が厳しくなることを意味します。日本全国そし

て世界を相手に戦って行ける企業だけが大きく発展出来る時代となってきます。

本年は、その意味でも工業技術センタ ーが和歌山の企業に技術の面から貢献できる組

織となるべく残された貴重な一年です。企業の期待に応えられる工業技術センタ ーとな

るべく努めてまいる所存ですので皆様からの御批判、御意見をいただきたいと思います。

また、ぜひとも一度工業技術センタ ーに足を運んでいただき、どのようなことが出来る

かを試していただきますようお願い申し上げます。
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． 
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「白」の表現―-J Sの白色度評価
皮革分場大萩成男

． 

． 

1. はじめに一ー「白」は人工の色

いわゆる自然の中に身をおいたとしよう。それが積

雪を見ない山中であったとする。以外に思えるかもし

れないが、その中で「白」い物を見ることはなかなか

困難である。や っと発見した「白」は山を切り裂いて

走る林道に描かれた白線、場違いに立てられた看板の

「白」、あるいは不心得者が捨てて行ったゴミ、それも

無ければ我が身がまとう衣類のたぐいに思い至るのが

関の山である。「白い」花や鳥を見つけることの出来

た人は、余程好運と言わざるを得ない。少々、誇張し

すぎた話かも知れないが、自然のままで「白」と認め

られるものは極めてまれである。

目を転じて、我々がふだん生活する場について考え

る。なぜこうも「白」に接する機会が多いのだろうか。

時折公表される流行る色・流行った色の番付を見ても、

最近の傾向として必ずしも「白」が好位置につけてい

るとは限らないのに、である。しかしながら、対象物

を特定しないで行われる「あなたの好きな色は？」式

の調査結果を見ると、やはり「白」は上位で善戦して

いるのである。試みに、そうした目で身近な衣類や家

電品・ユーテ ィリティスペースそれに自動車などを観

察してみる。 「色彩化時代」が世のトレンドと言って

も、いまだ「白」が優位の世界なのである。見方を変

えれば、それはまた人為・人工の世界でもある。上の

境遇においてさえ発見しうる「白」は、ほとんどが人

工の賜としての「白」である。

もちろん、他の人工の色も数多くあるが、色が固有

に有する意味の重要性と極めて広く多用されるという

ことにおいて、「白」の存在に迫るものはない。

自然にはまれであり人工の中で氾濫する、この点に

だけ着目し、なおかつ誤解を恐れずに言うなら、「白」

は人の願望が人工的に作り出した色とも言えよう。

人工の物は加工され生産されるが故に、その外観を

あるいは性能を、検査され評価される。ここで取り上

げる「白色度」は、そうした人工の「白」を評価する

ためのプロ用の物差しである。

2. 「白さ」評価の必要性

上述したような消費者の需要は「白」の生産を要請

し促進するとともに、基本的な製品色（定番色）とし

て生産基盤の一端を支えているようにも考えられる。

ただ、こうした製品は物として満足すべき「白」であ

るため、意図的に何等かの工業的加工、すなわち漂白・

脱色・白色色材による素材色の隠ぺいなどが施される

必要がある。得られた「白さ」は製品評価の大きな指

標となる。 ［製品性能としての白さ］

生産加工の場における「白さ」の追求には、もう 1

つ他の色とは全く異なる性格ないしは目的がある。そ

れは、他の「白」へと至る中間製品（過途的な）段階

において、「白＝色みの無さ」としての完成度の高さ

が要求されることである。例えば、漂白された白布や

白紙の「白さ」は、染色や印刷のための素材性能とし

て重要であり、次工程での着色をより効果的に遂行す

るための必要条件でもある。そして、この「白さ」の

程度は、製品の色彩性能に対して支配的な意味を持つ

ことが多い。 ［素材性能としての白さ］

さらに、前述した白色色材（酸化チタンや酸化亜鉛

などの顔料あるいは蛍光を有する増白染料）や脱色 ・

漂白剤などについては、「白さ」の付与能力こそが重

要となる。従って、これらの薬剤による与えられる

「白さ」を、その効能の指標として定量的に把握する

ことが必要である。 ［効果指標としての白さ］

このように、「白色」の程度を順序や性能として定

量的に表現することは、着色物を扱う場においては基

本的な管理の 1部として定着した技術と考えられる。

3. 白色度評価の問題点

これまでも数多くの評価式の提案が繰り返されて来

ており、個々の素材または当該業界においてなかば慣

習的な独自の「白さ」表現が採用され、ほとんど無秩

序に使用されてきた。その過程においては、 同一対象

に複数の評価式が適用されることや、評価式が明示さ

れないこともたびたび見受けられた。その結果、たと

え数値で表示されていても、その「白さ」が一体どの

程度のものなのか、判断に苦しむようなケースも多かっ

たのが実状といえる。昨春までは「紙・パルプのハン

ター白色度試験方法(JI S P 8123)」を例外とし

て、「白さ」の評価方法は公的に規格化されていなかっ

た。

こうした現状に対処するため、多くの布・紙製の

「白色」サンプルを用いた評価実験等も行われ、視感

評価ともかなり相関するという「白色度」表示の原案

が報告され [1991年3月1日］に規格が発効した。

ただ、現在に至っても、「白色度」評価の実用に関

する事情が大きく改善されていないように筆者自身感

じていたことが、いささか遅きに過ぎたかも知れない

が、本稿のきっかけになったことを付記しておく。

4. 「白色度の表示方法」(JI S Z 8715 ('91)) 

上記JI Sで採用されている白色度は、これまでの

ように「白色度指数」として算出されるが、その適用

を「白色度指数」と「色み指数」両者の範囲による制

限されていることが特徴と言える。この適用範囲の採

用により、対象色がこの規格でいう「白」に相当する

かどうか、すなわち「白さ」というこれまで抽象的に
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捉えられていた概念がより明確かつ定量的に規定され

たことになる。

本表示方法はCIE （国際照明委員会）が1986年に

推奨した評価方法（白色度指数、色み指数）に合致し

たもので、次式により算出される。白色度Wはその数

値が大きいほど「白さ」の程度が高い。色み指数Tw

の値は、それが正の場合緑みが、負の場合赤みがそれ

ぞれ強くなることを示す。

W = Y +800 (xn-x) + 1700 (yn-y) ・・・・・・・・・(1)

Tw=lOOO (xn-x)-650 (yn-y)............ (2) 

ここで

W ：試料の白色度指数

Tw:試料の色み指数

y :試料の 3刺激値のY
X,y:試料の色度座標

Xn,yn:完全拡散面の色度座標

白色度Wの適用範囲

40<W< 5 Y-280 •• •••• •••••• (3) 

-3.0<Tw<3.0 ............ (4) 

上はXYZ表色系についての算出式であるが、 X10

Y1。Z10表色系（10度視野等色関数）を用いた場合も同
様の計算を行い、表示はW10、TW10などに変える。ま

た、 測色に用いる光源は合成昼光D65である。

5. J I S式を用いた白色度評価

これまでに、提案され使用されてきた「白色度」は、

大部分がその色の①「明るさ」②「青み」③「色みの

無さ（彩度が低い）」を勘案して提案されたものであ

る。本JI S式では、特に①と②が主要なファクタ ー

となっている。

1) 2) 

色相明度彩度白色度 Tw 5Y-280 判定 WBerger WT au be 

5Y ， 0 5 64 14 -2 48 110 65 15 35 36 11 

5YR 9 0 5 72 23 -4 98 110 50 X 16.62 43 82 

5R ， 0 5 80 28 -4 72 110 40 X 18 91 51 67 
5RP ， 0 5 84 15 -4 16 110 40 X 20 22 55 60 
5P ， 0 5 89 76 -2 26 110 45 22 51 62 26 

5PB ， 0 5 90 53 -1 08 110 50 23 16 62 05 

5B ， 0 5 90 01 1 37 110 60 23 92 61 54 

5BG ， 0 5 84 26 3 35 110 70 X 23 01 55 76 
5G ， 0 5 77 28 3 44 110 75 X 21 09 48 89 
5GY 9 0.5 64 76 0 21 110 75 16 48 36 69 

表l白色度の色相による変化（判定 [X]はJIS式の適用外）
l) 白色度 (Berger)= 0.33Y + 1.060Z-l.277X 
2) 白色度 (Taube)= 4 * 0.847Z-3Y 

例えば、表1に示されるいくつかの白色度は、マン

セル表色系の代表的色相における明度 9、彩度0.5に

ほぼ相当するXYZ値から算出されたものである。こ

うした高明度・低彩度色であっても、本法ではTwの

制限により 「白」としての評価対象にならない色相も

存在する。この場合、 YR~RP、BG、Gの色相が

これに該当する。

色相明度彩度白色度 Tw 5Y-280 判定 WBergerWTaube 

5Y 95 0 5 75 42 -2 49 167 00 17 56 41.32 

5Y ， 0.2 76 04 -2 11 110 55 18 72 47 59 

5Y ， 0 5 64 13 -2 48 110 65 15.35 36.11 

5Y ， 1 0 44 45 -3 16 110 75 X 9 99 17 84 
5Y 87 0 5 57 65 -2 53 79 45 14 05 33 01 

5R ， 0 2 82.45 -2 99 110 45 20 17 53.91 

5R ， 0.5 80 22 -4 72 110 40 X 18 91 51 67 
5PB 9 5 0 5 101 82 -1 07 166 80 26 52 71 03 

5PB ， 0 2 86 58 -1 56 110 50 21 86 58 05 

5PB ， 0 5 90 53 -1 08 110.50 23.16 62 05 

5PB ， 1 0 97 18 -0 34 110 45 25 36 68 85 

5PB ， 1 5 103 82 0 43 110 40 27 59 15 16 

5PB 8 7 05 84 65 -1 07 79 30 X 21 41 57 43 

5PB 8 5 05 80 92 -1 07 59 50 X 20 29 54 47 

5B ， 0 2 86 34 -0 57 110 55 22 16 57 82 

5B ， 0 5 90 00 2 62 110 60 24 38 61 51 

表2白色度の明度・彩度による変化（半院 ［X]はJIS式の迎0外）

また、表2に示されるように、同一色相内の明度及

び彩度の白色度に対する寄与の仕方についても注意す

る必要がある。明度の低下は、計算式の構成からも明

かなように確実に白色度低下をもたらす。彩度の上昇

は、色相YやRでは色みが大となり白色度低下として

働くが、 PBやBでは逆に白色度増加として作用する

傾向がみられる。このような白色度上昇は、染色など

で用いられる「青み付け」効果の表現としては、やや

程度を超えたもののように考えられる。さらに、これ

らの増減の輻も色相により大きく異なることがわかる。

（表では参考のため、既存の白色度も併記した。これ

らには適用制限が規定されていない。）

これらの諸点を考慮するならば、生産現場や製品の

検査等かなり厳密な評価が要求される時には、できる

だけ共通要素の揃った「白」ににていて適用すること

が好ましいと思われる。すなわち、色相において同系

統の「白」（同一素材や同一色剤あるいは同一加工方

法を用いた場合等にグループ化されたもの）の相互比

較においてこそ有効な指標となりうると推察される。 ● 
6. あとがき

およそ「～色度」という言葉は抽象的なもので、い

くつもの「白」がありそれを見る複数の人が居れば、

各人の好き嫌いが入り込むことは避けられない。これ

は、色彩に関する尺度が先天的に包含せざるを得ない

不確定要素である。筆者自身、共通の表現手段が公的

に与えられ、統括的に「白さ」を扱うことが可能になっ

たことに意味を感じており、視感との相関についても、

その適用を通じて徐々に吟味されていくものと期待し

たい。出来れば、本稿が読者にとって単なる“White

Elephante”にならないことを願う次第である。

． 

大萩成男

主査研究員

専門：色彩応用技術
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高 分子 の 生分解
研究開発部環境技術担当前田育克

． 

． 

(1) はじめに

廃棄物処理の問題で大きくクローズアップされてき

た研究分野のひとつに高分子の分解がある。これから

この分野の研究をおこない、実用化させたいと考えて

いる筆者にとって研究動向を調杏し、まとめることは

大変有意義である。また、折しも高分子学会の討論会

でこの高分子の分解が特定テーマとしてあげられ、今

年で 3年目を迎え多くの研究成果報告がなされている。

この 3年間で報告のあった研究内容を中心にその動向

を探ると同時に筆者の個人的興味を加味しレポートと

した。

高分子の分解と言っても範囲は広く、分解する高分

子の種類や分解の手段が何であるかなどによって大き

く異なってくるので今回のレボート では、高分子とし

て合成高分子と微生物産生高分子を中心に、また分解

の手段として生分解（酵素を含む。）を中心にまとめ

ることとして熱分解や光分解に関しては次の機会とし

た。本論に入る前に、生分解性高分子の定義を整理し

てみると、欧米と日本では異なっているようだ。欧米

では、土壌中にプラスチックフィルムを埋めておいて

形がなくなったとか、 1,cでラベルしたプラスチック試

片を土壌中に入れておいて、℃o，が認められたとき
に生分解性というのに対し、日本では、分離した特定

の微生物を用いて高分子物質自体の減少を追いかけ70

％程度以上分解されることが確かめられたときに生分

解性があるとされている。ポリエチレンにでんぷんを

複合させ、でんぷんの部分が分解され形が壊れてもポ

リエチレンが強固に残っているものが市販されている

がこれは日本の分類では、崩壊性高分子と位置づけら

れるものである。このように、学術的には生分解性の

定義すら確立されていない段階である。そして、この

生分解性高分子がゴミの問題や産業廃棄物の問題、し

いては地球環境云々の問題に対し、有用であるかどう

かに関しては意見の分かれるところであるが、期待さ

れる解決法の一つとして大きなウエイトを占めている

ことには間違いは無さそうである。同時に、もうすこ

し時間が必要であることも確かなようだ。

(2) 生分解性合成高分子

従来から生分解性であると言われている高分子は天

然高分子 （セルロース、でんぷん、コラーゲン、グル

テン、キトサンなど）以外に、水溶性高分子または加

水分解性である PVA、ポリエーテル類、脂肪族ポリ

エステル、ポリカプロラクトンなど若干のものに限ら

れている。そして、現在研究がなされている高分子と

して、前述の合成高分子化合物以外にポリアミド、ポ

リヒドロキシスチレン、ポリウレタン、ポリグルコリ

ド、 ポリカルボン酸、さらにそれらの共重合体などで

ある。またちょっと変わったところでは炭素繊維など。

これらの研究では、各種の合成法で合成した新規高分

子や従来からある高分子に対し、所定の分解用微生物

及び酵素にて分解し、その分解度合と分解により生成

される化合物の同定が成されている。また、これらの

高分子を唯一の炭素源として集積培養法により微生物

を増殖分離し、その分解代謝系の解明を行い、環境技

術への応用化を目的とした研究がなされている。

同時に、これらの研究を通じて、生分解を受ける高分

子の設計基準となるものが整理されようと している。

ある一人の研究者（製化研 畠山先生）の甚準を紹介

すると、

① 高分子を取りまく水分量が一定値以上であること。

② 高分子の化学構造が微生物の攻撃をうける こと。

③ 高分子の高次構造が酵素の形、大きさ、拡散し

やすさを妨げないもの。

④ 置換基の性質、濃度、分布が適正であること。

⑤ 微生物に必要な無機栄養分やその働きを助ける

ための適当な条件（温度、空気等）が存在する

こと。

現在報告されている新規高分子化合物のほとんどは

生分解性であっても、従来からある高分子化合物と比

較して、強度、伸び、耐熱性などの諸物性で見劣りす

る。今後も、以上の条件に留意した新規な高分子の合

成研究と分解する微生物の探索がつづけられるものと

思われる。

以上のように、生分解性が確認されているものや期

待されるものの研究が盛んであることがよくわかった

わけであるが、既存の高分子で、全く生分解性が期待

されないものに対する研究がほとんどみられないのは

残念な気がする。微生物は、化学構造的には難分解で

あったとしても分子量がある程度小さくなったものは

分解すると言われていてボリエチレンでの報告がなさ

れている。そこで、難分解性の高分子であっても、熱

分解や化学分解である程度分子晴を低下させた後、生

分解を期待するような研究（複合分解または 2段階分

解）もあってよいのではないだろうか。（この討論会

以外では、何件かあるようであるが。）そうでないと

結晶性の高いものや芳香族系のものなどは、生分解が

容易でなく将来使用することができなくなる時代がく

るかもしれない。あらゆる合成方法が検討されててき

て今日の繁栄が築かれたのであるから、今後はあらゆ

る分解方法の検討も必要ではないだろうか。

(3) 微生物産生高分子（パイオポリエステル）

微生物が高分子をつくると書くとこれを読まれる方々
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で不思議に思われる方もおられるかもしれません。実

は、微生物が高分子を体の中で合成するということが

最初に発見されたのは大変古く高分子という概念がで

きあがる以前であったと東工大の土肥先生の講演会で

聴いたことがあった。そしてそのとき、 「微生物のつ

くるものはすぺて生分解性である」ということも伺っ

た。考えてみれば、絹をつくることができる蚕の体を

少し残醗であるが切り開いてみると絹の繊維のもとと

なるものがゼリー状に蓄えられていて、これを化学処

理して引き伸ばすと結晶化して絹となることを筆者自

身大学時代に体験したことを思い出す。

コポリ（e-カプロラクトン／e -カプロラフタム）

フィルムの士中埋没試験（写真左上から右へ 原試

料、 2週間後、左下から右へ 4週間後、 6週間後）

（大阪工業技術試験所 山本襄氏のご好意による）

微生物産生高分子として、 最初に合成されたのがポ

リー 3ーヒドロキ、ンプチレート (P(3HB)化学構

造式参照）であるが、結晶性であったため実用化され

CH3 0 

II 
fo-CH-CH2-C}n 
P(3HB) 

なかった。その後、研究が進み、ポリエステルの共重

合体が得られるようにな って実用化に至った。そして

これらの共重合体は天然高分子と異なり融点を持った

め、射出成形などが可能であるため、今後大きく伸び

ることが期待されるところであるが、その前に大きく

立ちはだかるのが製造コストである。現在、多くの研

究者が製造コストの低減のため微生物の探索、微生物

の増殖技術、微生物に与える化合物などの研究がなさ

れている。また、微生物産高分子を利用し、環境対策

を行う研究もなされている。その一つを紹介すると、

活性汚泥を利用したバイオポリエステルの生成である。

環境問題が盛んに言われる中、下水処理施設や工場な

どから排出される余剰汚泥の処理は今後大きな社会問

題となり、企業の生産コストの増大への影響が必死と

考えられる。そのため、余剰汚泥中の炭素源を利用し

て、好気又は嫌気活性汚泥条件下でバイオボリエステ

ルを生産し、同時に、余剰汚泥の減量を行うという一

石二鳥の取り組みである。

生産されて高分子物質が生分解性プラスチックとして

利用され、その寿命が終ると再び排水処理施設に戻っ

てきて分解されまた微生物により高分数となることが

できれば一つの炭素循環系が成立することになる。

実は、筆者自身もこのような汚泥対策を主眼におい

た研究に取り組みたいと考えているところです。

(4) おわりに

前述したように、生分解性の定義すら決まっていな

いような段階であるので、その生分解を評価する試験

方法もまちまちで、ある書物によると10種類近くもあ

るようである。生分解性があると言っても、異なる方

法でやってみると分解しなかったなどという例も聞か

れるので試験方法の確立を急ぐ必要がある。その対策

として試験方法の確立および生分解性高分子の開発を

目的とした研究会（生分解性プラスチック研究会、参

加企業数73社）が存在し、研究されているのでその成

果に期待したいものである。

ここまで述べてくると、今後、人間は今まで以上に

微生物に頼って生活をしていかねばならないことにな

るようである。そして、地域に目を移すと、県下のあ

らゆる産業が環境問題と大きくかかわる現実を考える

時、微生物が担う大きな仕事が待っているような気が

してなりません。

筆者は、現在、大阪工業技術試験所で生分解性高分

子の合成とその評価について研究をおこなっています。

当試験所で研究していますと、国研及び民間企業から

のこの分野に関する情報が入ってきますのでいつかま

たまとめたい考えています。高分子討論会などで盛ん

に研究報告されるにつれ、今までこの分野とは違った

研究をされていた研究者が、その異分野の特色を活か

して分解の研究に参入され、生分解性高分子が環境問

題の解決の決め手となることを祈ります。

以上の内容に関する文献は、紙面の都合により、記

載しませんがセンターにすべて保管されています。

． 

． 

前田育克

研究員

専門：高分子化学

高分子材料
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＜設備紹介＞

電磁波測定・試験機システム

． 

． 

1. 電磁波測定・試験機一式

電磁波測定機は、ディジタル信号を取り扱う電子機器による電磁環境の悪化を防ぐため、各国でノイズ規制が

実施されています。このようなノイズ規制を満たさない機器の販売、使用が許可されません。日本では、情報処

理装置にたいして、 VCCIによ る自主規制が実施されています。電磁波測定関係のシス テムで、電子機器等か

ら発生するノイズを精度よく 測定するに使用します。試験機関係では、雷放電が原因となって発生する雷サージ

は、電圧、電流、パワ ＿とも大きく、電子機器にとっても最も恐ろしい存在です。これらの誘導雷現象を雷サ ー

ジ許容度試験機でヽンミュレート します。

機器名：電磁波測定(EMI AUTO MAT I e TEST SYSTEM) 

メ ーカー： （樹アドバ・ンテス ト

主要構成 ：スペク トラムアナライザ、プリセレクタ、ターンテープル、タ ーンテーブルコントロ ーラ、ルーフ゜

アンテナ、バイコニカルアンテナ、ログペリアンテナ、疑似電源回路網 (CI S P R、Fee、V

DE各規格用）、 EMIクランプ

用 途： ①放射雑音は、電子機器本体や接続ケーブルなどから空中に放射されるノイズで、アン テナを使用

して測定します。

②雑音端子電圧は、電子機器の電源ケープルや他の接続するケープルを伝導するノイズを測定しま

す。

③雑音電力は、電源ケープルを伝導している ノイズを吸収クランプでビックアップして、最大レベ

ルを測定します。

仕 様 ：測定周波数 9kHz~2. 6 GHz 

周波数分解能 1 Hz 

検波モード 尖頭値／QP値／平均値

対策用ソフト 有り

評価用ソフ ト 有り

対策用ソフトから評価用ソフ トヘのリンク 可能

自動化ソフ トの種類 ①放射雑音、②雑音端子電圧、③雑音電力

機器名：雷サージ許容度試験機 (LSS-72 OB) 

メ ー カ ー ：（樹ノイズ研究所

用 途： ①雷試験機を使って雷磁環境を人工的に再現させることにより、電子機器の耐環境性の試験に使用

します。

仕 様 ：電圧サージ波形 1. 2 / 5 0 μsec 

及び出力電圧 5 0 0 V~2kV MAX 

電流サージ

及び出力電流

8 / 2 0 μsec 

0~4000A MAX 

電磁波 測 定 雷サージ許容度試験機

これらの装置は、平成3年度日本自転車振興会（競輪の収益の一部）の 1/2の補助をうけ、購入設置したも

のです。 （岡本良作）
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ポリウレタン発泡機

ポリオールとイソシアネートの 2成分を正確な成分

比で攪拌混合して吐出，発泡を行い、硬質、 半硬質、

軟質ポリウレタン発泡体を成形する機械である。地域

技術おこし事業では、木粉等の植物材料をポリエチレ

ングリコ ール (PEG)などの有機溶媒で液化して木

質系ポリオールを調製して、イソシアネートに反応さ

せて木質系ポリウレタン発泡体の成形加工に用いる。

機械名：ポリウレタン発泡機

メーカー ：ツバコ ー横浜販売（椋

形 式：スーパースペンサー SS u-1型
仕 様：成分数 2成分

原液粘度約50 0 0 cps迄

成分比 A系20~1 0 0部

B系20~1 0 0部

吐出方式 タイマ一定量吐出、自動断続吐

出、切替式

洗浄 エアプロー、ソルベントフラ ッシュ

ミキシングヘッド 固定式及上下左右可動式選択

顕微フーリエ変換赤外分光光度計

固形、フィルム、ペースト、粉末等の高分子材料の

分析や微小異物、付着物の分析に用いる。

メーカー ：日本分光（掬

形 式：顕微フ ーリエ変換赤外分光光度計

Janssen 

仕様： FTIR部

測定周波数範囲 4,600~650crn 

分解 1、2、4, 8、16crn

光学系 シングルビーム方式

干渉計 マイケルソン干渉計

顕微光学部

測定方式透過・反射両用

観察方式 ATOS方式

鏡筒 三眼鏡筒

データ処理部

プロセッサシステム 32bitマルチCPU

データ処理機能

入出力周辺機器

「

l
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ニ――――――――――-i-―――
-

l

ー

・．
 ・叶→

． 

． 
（山口和三）

編集後記

明けましておめでとうございます。

本年もどうぞよろしくお願いします。

まずは、辻義信所長より、新年のあいさつを述べ

ていただきました。

次に、色は、人間にとって相対的なものであり、

研究対象としては、大変複雑なものであります。今

回、色の中の「白」についての考察を報告します。

昨今、地球環境問題が大きく取り上げられてありま

す。その中の 1つ高分子の生分解について報告しま

した。 （下林）

表紙写真：フラクタルの世界： Z(n+1)= {Z (n)ド＋ 7 

によるジュリア集合のコンピュ ータグラ

フィックス表示。
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