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昭和49年7月

革

綿紺物並びにその他染色布の輸出奨励を目的とし、脳商務大臣より和歌山市本町9丁目に

工業試験場設立認可を得て開設、工務 ・図案 ・庶務の三部を四く。

試験場を廃止する。

和歌山市1番町1番地に和歌山県醗造試験楊を開設する。

和歌山県工業試験坦と改称し、庶務 ・醸造 ・染色及び漆器（海南市）の四部を四く。

機械部を増設する。

化学部を設け染色部に併置する。

和歌山市宇須139番地に新築移転し、庶務部・染色部 ・煎造部 ・漆工部（在、悔南市黒江）

・機綿部 ・応用化学部の六部で業務開始する。

漆工部が分離し、和歌山県漆器試験均として独立する。

和歌山県戦時工業指導所と改称し、総務部 ・線維部 ・化学部 ・金屈部・木工部及び機椒工

挫成部を府き総力戦時体制をとる。

大東亜戦の敗戦にともない10月18日再び和歌山県工業指迎所と改称し、庶務課 ・紘維部 ・

木工部 ・煎造部・化学部・エ作部 ・食柑加工部 ・機械工迷成部の一課七部とする。

研究指迎を強化するため、従来からの経済部長の当所所長兼務をやめ、専任所長制を採る

庶務課 ・繊維部・木工部・食品部 ・化学部・機械部の一課五部制とする。

和歌山県工業試験揚と再び改称する。

繊維部を繊維部と染色部に分つ。

業務愈々拡大されるに併なって設i筏規則を定め、均長の外に次長を設け、総務諜 ・紐維部

・染色部 ・木材工業部 ・食品部 ・化学部 ・機械金屈部の一課六部制とする。

化学部に皮革研究部門を設け、専任技師を置く。

木材工業部を木材工芸部と木材加工部に分つ。 （一課七部となる。）

和歌山市雄松町3丁目に皮革研究所を新築する。

皮革部を新設し皮革関係業務の発展を期す。 （一課八部となる。）

和歌山市小D60番地に工業試験褐新庁舎が完成し棠務を始める。

機構改革を行ない、技監 ・副部長の職を新たに設ける。

機構改革を行ない、総務諜に庶務係と管理係をii'i:く。

機構改革をpない、 ．＼＇｝判研究且の職を新 たに四く。

機構改革を行ない、 木材工芸部と木材加工部を合併して木材工業部とし、新たに高分子部

を設ける。 （一課八部）

技術梢報業務を始める。

総務課を総務企画諜に改め、技術梢報主任を四く。皮革部を皮革分場と し企画員を四く。

2 敷 地 と建 物

所在地 本 揚 和歌山市小分60番地 ~649-62 電話和歌山 (0734) 77-1271(fi:-.) 

皮革分揚 和歌山市雄松町3丁目 ~640 電話和歌山 (0734) 23-8520 

I 敷 地 （元） I 建物（延） （戒）

本 均 8, 2 6 4. 9 8 4,869.92 

皮革分坦 2 6 9. 3 4 4 4 0. 6 4 

JI・ 8,534.32 5,310.56 

ー



3 組織と職員

(1) 組

場

(2) 業 務内容

総務企画諜
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長

監

務係

理係

各種依頼試験受付、予勾及び決笏並びに会計、戦口の匂分服務、人事、文杏の収受発送編

さん保存、庁舎竹理、総合調賂及び企画、その他、庶務一般。

情報収集、提供。

合成線維の試験研究、組紐の試作研究、組稼エ楊の生産'S理、編紋布の仕上加工、 編織工

坦の実地指迎、繊維に関する物理的な依頼試験。

編織物及び糸の粘紬涼白、染l'..J、捺染、仕上に関する試験研究、分析、鑑定、依頼試験及

び相談。染色仕上加工業関述の公出防止技術の研究及び相談、試験。

有機合成研究、無機化学研究、機器分析法研究、公r¥防止技術研究、依頼分析。

清洒に関する試験研究、酒類、食酢の試験研究、醤油味咀の試験研究、食品加工の試験研

究。

木材工業部 デザイン研究、木製品生産技術（木材加工技術、接沿、塗装技術）の試験研究、材料試験

加飾技術の試験研究、依頼試験。

機械金屈部 鋳物の試験研究、機械加工の自動化省力化、溶接の試験研究と JI S溶接技術検定試験、

精密測定、治具加工・、振勁謡音の測定と対策識査、依頻試験、鉄姻分析。

高分子部 合成掛脂、プラスチック成形加工、真空蒸沿及び加飾の試験研究、分析、鑑定、物理試溶

皮革分均 皮革及び副産物利用に関する試験研究濶査、皮革に関する技術相談指導、皮革に関する分

析、 試験、鑑定。

(3) 職員現 況 （昭和55年3月31日現在）

均 笈 ［ 
技 繊 染 化 1 食 木 ： 高 皮 ＾ ロ
術 材 分 革

区 分 ． 
情
維 色 学 品 工

子 分

長 唇 目 報 部 部 部 部 喜 眉 部 均
計

事務吏且 1 1 4 1 7 

技術吏且 2 2 3 6 6 7 4 4 8 3 4 49 

現業技能且 I 3 2 1 1 7 

計 I 1 I 3 I 9 3 | 8 617 14 1519 13 151 63 

’ 

． 

． 
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(4) 職員名 簿

ヽ

． 

II 所属・職名 I 氏 名 I 所属 ・職名 | 氏 名 所屈・職名 I 氏 名

場 長 遠北若彦 技 師 角谷秀昭 木材工業部

次 長 湯川広一 現業技能員 尾 藤 たみ子 部 長 小川幸夫

技 屁 真田次郎 紡 織 工 尾崎早見 副 部 長 湘野健三皿

II 中城 真
染 色 部 技 師 北口 功

総務企画課
II 平田園俊

部 長 田村禎男 現業技能旦 前川鶴太郎
課 長 栗本和雄 技 師 久保田静男

機械金屈部
企画 ［ 利光三樹男 ” 谷 正博
（庶務係長

” 谷口久次
部 長 鎌田健一

主 事 中川静枝
副 部 長 松原康雄

’’ 坂口迪子
II 中岡元信

昭副 部 長 岩鶴
用 務 員 中前 一 枝

II 大萩成 男
専門研究且 中村 」I"ぃ』J'・ 

専技（管門理技係術長且） 師
森 功 化 学 部 技 師 林 健太郎

岩田千広 " 永坂博文
部 長 前田昭二 田口義章

自動車運転手 吉岡昭児 ” 
副 部 長 前田龍 一

” 古田 茂
電話交換手 菅野熙子

専門研究員 沢田俊彦 現 業 旦 大久保 保

技術梢報 技 師 三原英子
高分子部

技術梢報主任 阪 上 俊夫 “ 中岡忠治 内田 昌 宏
新山茂利

副 部 長

専門研究員 高栢弘一
99 

技 師 岡本良作

酒井宏直 ” 小畑俊嗣 技 師 山口和三/9 

繊維部
食品部 皮革分場

分場長兼 中城 真部 長 宮岡 登
部 長 薮内 武

副分場長 津田郁太郎副 部 長 南 広己
副 部 長 神前 寿 専門研究員 石原矩武

技 師 中内道世
専門研究員 上川二三雄

池本囮明
専門研究員 宝山大荘

99 

技 師 坂崎 • 実 技 師 由良好史

” 吉田米蔵 主 事 中品克幸

． 4 予算の執行状況昭和 54年度 （収入の部）

科 目 I 予 笏 額 I 調 定 額 I 収入済額

国 庫 支 出 金 21. 702,000 20,934,000 20,934,000 

使用料及び手数料 18,602,000 21,921,750 21,921.750 
ヽ

財 産 収 入 1, 361,•OOO 1,433,560 1,433,560 

諸 収 入 250,000 247,800 247,800 

計 41,915,000 44,537,110 44,537,110 

（支出の部）

科 目 予算 額 支出済額 残

工 業 試験場喪 370,281,124 370,281.124 

高

一
。
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Il 事業内容

1 業務の概要

(1)国庫補助事業等の概要

昭和54年度は次の諸項目について国韮補助事業等を

行った。

ア 巡回技術指迎事業

m一般巡回技術指導事業

業 種 1企業数l1 業 種 1企業数

捺染加工業 10 皮革工業I5 , 
木製家具製造業 10 熱使用エ均 3 

機械金／屈工業 5 合 計 33 

（イ） 簡易巡回技術指迎事業

業 柾 1企業数I 業 柾 1企業数

技術情報 四」！木製家具製造業 10 

編織業―71 |―機•• -械金―屈-工業- -25 -

染色加工業 20 プフスチック 15 成形業

煎 逗.“ユ 業 80 I合 計 231 

（ウ） 公害防止巡回技術指迎事業

業 柾 1企業数II 業 種 1企業数

綿 物 業 6 !機械金屁工業他 5 
, —-

染色加工業 10|プラスチ ッ贔形業．4
’ ― 

化学工業 10I合 計 35

イ 技術指導育成事業

(7J 技術普及講習会

a 合繊加工糸編物の横段防止（指定テーマ）

b 金屈製多山ベローズ式伸縮継手の液圧成形技術

の研究（指定テーマ）

c 染色技術講習会

d 化学技術講習会

e 酸造技術講習会

f 木製品加工技術講習会

g 機械金屈技術講習会

h 皮革技術講習会

i 省エネルギー技術講習会

デザイン講習会

合 計 10テーマ

（イ） 全国技術指迎研究会参加 1名

（？） 技術指等且迷咸研修

機器分析技術コース(1ヶ月） 1名

技術移転担当者コース(1週問） 1名

ウ 技術梢報事業

技術梢粒誌発行年間10回(A£.58~67)

和歌山県工業試験揚報告発行 1回

(2)技術情報事業

中小企業における技術梢報の必要性はますます増大

しているが、各企業においてそれぞれ惜殺を収集し、

返択するのは、可成り困難である。これに対処するた

め、昭和48年に国庫補助を受けて技術‘t,i報事業を開始

し、以来情報の収媒及び提供を行ってきた。

54年度の事業の総括を下表に示す。

＇ 事業名
I 
内 容 I 件数

資 料収集 購入図否（文速等） 8種

交換、寄陪誌、図苫 1050冊

梢報提供 調査 193件

（計 418件） 閲蔑 117 

コピーサービス 62 

クリアリングサービス 46 

指迎相談 梢報提供方法について 16 

出版事業 技術情報誌 10回

和歌山県工業試験揚報告 1 

巡回指祁 簡易巡回 10エ坦

依実頼態試謁験査業務 （内部調査） 6部

ネットワーク
研究抄録忍（型提事供例‘讐リス嗜ト提） 17件

事 業
技術指 供

（ II ） 
34 

中小企業振興事と業の述団絡 31回
他エ試との連絡 20 
JI CST、』APA 30 TIC の述絡

講 叩ロ 会 J O I S普及講習会 6回

会 議 技術伯報運営委旦会 12回

中小企業振輿oo ［ 業の会団議 5 
JI CST研 会 4 

(3)緻維部

本県哉維関述業界のそれぞれの特性に甚づいて、体

笠強化をはかる目的で次の試験研究及び事業を実施し

．
 ,. 
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た。

ア 1 X 1リプ編地の寸法変化について

吉田米蔵坂崎実

1 X 1リプ編地の収縮挙動をタテ、ヨコ、厄さにつ

いて試験し、厄さの変化について検討を行った。

ヽ イ パイル締物の製糀試験

角谷秀昭神前寿

ダプル締機におけるパイル紺物について、クテ糸張

力差による凹凸及び風合について検討を行った。

ウ 無撚糸織物の製縦試験

神前寿角谷秀昭

無撚糸を水溶性ビニロンにて補強して製椛し、後、

水溶性ビニロンを溶解除去し、スライバー状の糸を発

生さした。さらにその生地に起毛加工を施し、物性試

験を行い用途の検討を行った。

工 熱応力曲線について（第2報）

上川二三雄

ボリエステルフィラメ ントの熱応力曲線について、

荷堕、加熱温度、応力、曲線の上昇淵始点、最大応力

発生点について検討を行い、それぞれの関係式を迎き

一般化することを試みた。

オ 軍足編機のフック折れ、落下不良停止装置の開発

薮内武

軍足専用機（IS M-35C)について、不良品発生

防止用として、フック折れ、落下不良を光学的に監視

し、発生と同時に機台を停止さす装四の聞発を行った

。この装四により大幅な監視作業の削減ならびに不良

品発生防止をなしえた。

力 依頼試験及び技術相淡

キ 実地指迎及び巡回技術指導

(4)染色部

染色整理業界を主対象として成の事業を行った。

ア 染色堅ろう度試験判定法の計測化

谷正博大萩成男田村禎男

従来より行われていたグレースケールによる視感的

な判断はある程度熟練が必要であり、かつ個人差も避

け難い、我々は汎用性や簡便性を兼備した客観的評価

法を見出す段階としての試験を行った•O

イ 繊維加工の研究

久保田静男 谷口久次

Ce"を開始剤として紘維素繊維にグラフ ト重合を行

い改質により染色仕上性改良を試みた。

ウ 捺染工楊排水の生物処理

中岡元信谷正博上野勝治注（田辺既美※

（米和歌山県染色技術振興会派追職口）

染料の生物分解性試験を、 余剰汚泥吸舒法により試

みた。

工 実地指迎及び巡回技術指寺

オ 依頻試験及び技術相淡

(5)化学部

染顔料及び中間体製造業を主体とする本虹化学工業

界は、そのほとんどが中小企業である。

これら化学工業界の現況は、賓源、エネルギー問題

発展途上国の追上げ、通貨問図や公害問題等中小企業

をとりまく因境の変化により年々問題点が増加し棠界

発展の中にも苦悩が栢み王なっている。そこで、これ

らの問題絣決のため、知識集約化、省査椋省エネルギ

ー化の推進、品四管理の徹底、新製品の開発研究指迎

を行うとともにエ楊排水のCODI成分除去法について

も継続事業として研究指迎を実施した。また 6)]から

の瀬戸内海探境保全特別構四法施行による水四総位規

制制度の迎入に対処するためCODの測定技術や工均

排水の各種自動計測器と手分析のCOD測定偵の相関

関係を求める公害巡回技術指迎も行った。

また、産業悦棄物の処理に関してはシェービング屑

の脱クロム法について検討した。当部における業務の

内容を大別すれば次の通りである。

ァ 品笠管理技術研究

（ア） メチ）レ8ーナフチ）レエーテル中の6ーナフトー

ルの分析法

前田龍一 新山茂利

洗剤の香料として使用されるメチ）叫3ーナフチ）レ

エーテル中には原料の6ーナフト ールが含まれる。

このものの品既管理のための迅速簡便なる分析法

を確立するため高速液体クロマトグラフを用いて分

，析条件を検討した。

（イ） フ）レオル酢酸エチル中の微位クロル酢酸エチル

の定位

前田昭二

自動昇温ガスクロマトグラフを用いてフ）レオル酢

酸エチル中に不純物として含有するクロル酢酸エチ

）レの迅速分析法を検討した結果、試料を酢酸エチ）レ

に溶解し、カラム充てん剤、PEG-20Mキャリヤ

ー、窒素ガス、検出器、 FID、カラム温度70~21

0℃、自動昇温で内部椋準法によりクロル酢酸エチ

ルの含有位200~400Qppmの範囲で精度よ く定泣で

きた。

イ 産業公害防止技術研究

化学工揚排水におけるCOD(JIS法） ーCOD

（自動計測器）ーTOC-UV吸収間の相関関係につ

いて

- 5 -



前田龍ー中岡忠治前田昭二

昭和54年6月施行された瀬戸内海探境保全特＇．，惜四

法に水烈総祉規制制度が迎入されCOD(JIS法）

、あるいはそれに代る計測器による水預計測が必要と

なったので今年度はCOD(JI S法）と水質計測器

4機種による測定値の相関を求めるため化学工業10社

(1社当り25試料）の排水についての相関を各社ごと

及び10社全体について求めた。

ウ 有機性産業廃棄物の処理研究

シェービング屈の脱クロム法

沢田俊彦中岡忠治前田昭二

国内の皮革工揚より発生するシェーピング屑及び皮

革屑は約10万トンにも及ぶ。これらの副廃物の有効利

用をはかる目的でクロムの除去方法について検討した

工 依頼試験分析

金属、有機化合物、無機化合物、燃料、用水、排水

、その他

オ 実地指尊、技術相談

(6)食品部

県下の醸造業界は全国レベルの動きと変らず、 菜気

は横ばい状態で、より一屈の企業努力の要求される年

であった。消酒業界は第3次近代化促進法の注文生涯

制にもとづく品烈某準のあり方も年々厳しくなり特に

本年は泣的要因が加った。しかし他方地方色の生かさ

れた手造りの地酒に種々改良、エ夫が加えられている

しょうゆ業界はJASの改正によって使用原料の明

示と品烈表示の適正を強く要求されることになった。

みそ業界は異物問題とともに醸造のより良き斑境づ

くりへの努力の動きがみられ、食酢業界は食酢JAS

の施行、発足でJASに沿った品烈管理がなされよう

としている。

県内の醸造生産物の本年の生産品を次に示す。

清酒
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％
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[

玄

95
数
製
数

しょうゆ

|：：口昭和53年：昭和54年増 減l前年対比I
製成数伍 (ke)/ 3,432/ 3,750/ +327/ 109.296 

みそ

項目
＼昭和53年］昭和54年増減 1前年対比

白みそ<o I 615 I 758 I +143 1123.2% 
赤みそ<o I 589 I 512 I -77 I 86. 9 
金山寺みそc01 224 I 234 I + 10, 104.5 
業務の概要を次に記す。

ア 醸造用水の水既調査

南広己池本皿明

醗造原料として重要な仕込用水の水質を、 今年度も

県内各地より 213点の調査を行うとともに、酒造組合

内の新、旧井戸及び周辺4ケ所の水質を経時的に分析

し、その変動についても調五をした。

イ 酒造米調査

南広己池本重明 、 ~ 
今年度に県内酒造場に入荷された原料米の中、主な

ものの試料を採取し、粒形、千粒重、ふるい別、水分

形を調査し検討した。

ウ 浩酒貯蔵中の香気成分の変化

宮岡登南広己中内道世

昭和53BYの清酒4種頻 （普通酒、吟醗酒、純米酒

、三増酒）の貯蔵温度別 (5℃、 15℃、 30℃)の香気

成分について、昭和54年4月から経時的にその変化を

調べた結果、アセトアルデヒド等の減少がみられた。

特に純米酒30℃貯蔵の試料について顕著であった。な

お上記の試料について現在継続して検討中である。

エ キレート樹脂による清酒の除鉄試験

南広己池本重明

鉄混入による珀色酒をきよう正するため、キレート

樹脂処理等の方法が報告されている。

そこでこの処理法を参考に、より有効的な利用法に

ついて検討を加えている。

オ 消酒分析調査

南広己池本皿明

昭和54BYの消酒研究会、清酒鑑評会の出品酒につ

いて一般分析を行い、酒造技術指導の参考狡料とした

カ みそ中の亜硫酸の分析

宮岡登中内道世

淡色系みそに慄白料として使用されている亜硫酸の

分析方法を検討するとともに、現在市販されている県

内産みそ、県外産みその亜硫酸及び食塩の使用状況を,..

調査し、 みそ工場技術指迎の参考安料とした。

キ しょうゆの分析調査

宮岡登 中内道世

県内産しょうゆの市販品について、主としてJAS

~
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． 

． 

規格検査法により分析調査をし、県内工場技術指導の

参考汽料とした。

ク 依頼試験、実地指導及び巡回技術指導

(7)木材工業部

本県の主たる木製品製造業である家具及び建具業界

』は合理化、近代化の遅れもあって多くは現在、多品種

、少屈の生産形態をとっているが、今日の木製品にお

ける需要傾向をみると多様化、高級化型と証産普及型

の二極分化が進んでおり、本県の現状から多様化、 高

級型に合致した製品でしかも合理的生産形態をとるこ

とが望ましい。

また JISをはじめ消喪生活用品安全法、品笠推奨

制度、優良住宅部品認定制度など木製品に関する品質

規準の新設、増設が推進されつつある。以上の現況か

らみて品質の向上は本県木製品業界にとっては璽要課

迎であるので当部では主に次の事業を行った。

ア 木製外部建具デザインの検討

小川幸夫北口功

本年度は木製建具がアルミ製建具に匹敵する普及率

を得るためには部品化と取付方法の開発が優先すると

の見方から検討を行った。

イ 間伐材による日用品デザイン

小川幸夫浦野健三北口功

間伐材等小径木のうち杉小径木の利用について検討

を行った。特に製材された杉小径木の涼白、沿色塗装

によりデザインされた日用品の商品価値がどれだけ高

まるか、また、木材以外の材料とのコンビネーション

が生む価値について研究した。

ウ ポリウレタン塗料による表面効果塗装の研究

浦野健三

漆芸塗装における地校様や塗面の深みあるテクスチ

ュアーは魅力ある漆工芸の姑礎をなすものと思われる

が、合成樹脂塗料によってどれだけこのような効果が

期待でき、また新しいテクスチュアを開発できるか検

討した。

工 未利用材・難加工材の利用開発

浦野健三平田菫俊

有用輸入木材の枯渇化やその他の事情による木材の

入手不足のために、それに代る未利用材 ・難加工材の

利用開発は、世界各地で木材関係者が歩き回り、捜し

回っているのが実状である。

そこで、我が県の中小木工業者の企業水準にあった

現実的な利用開発を簡単に、安価におこなえる指導例

を示した。

オ カーテンフローコーターによる塗膜のビンホール

及びクレークーの原因について

浦野健三

襖縁塗装においてカーテンフローヨーターは広ぐ用

いられているところであるが、塗装時に発生する欠陥

の原因及び発生の状態は多種多様である。

塗膜に起るビンホール、クレーターの原因を追求し

、エ垢現場に必要な作業条件を検討した。

カ フラッシュパネルの反狂防止に関する研究

前川鶴太郎

材料、コアー構成、接沼等各種要因別に反狂因子を

摘出するため試験した。

キ 技術指導及び技術相談

ク 依頼試験

(8) 機械金属部

本県の機械金属工業界は自社開発製品を有する数社

は10数年来好況を保っているが、地場産業である染色

工業に関述する染色整理機械製造業及びその下諮工場

•は、 国内の器要が設備投賓の関係で多く は望めず輸出

の好転を期待する現状である。住金、三菱電機の関連

工場、鉄骨、製缶、鋳物工業等全般に長期不況時よりや

や上向きの状態となった。一方依頼試験は年々増加し

ており、なかでも5m前後の長尺研磨用プラシロール

、モーターのローター等の動釣合試験は昨今激増して

いる。またJI S溶接技術検定試験の受験者も多く数

年前は年4~5回であったものが本年度は8回の検定

試験を行った。当部の主な業務内容は次の通りである

ア 試験研究調査

m 球状黒鉛鋳鉄の焼入硬さと衝撃値
岩鶴昭中村揺永坂博文田口義章

焼入硬さと衝撃値の動向を求めるため、Cr、0~ 

2 %を目椋に添加し溶解した試料について、①鋳放

しのまま、②945℃焼入、 622℃焼戻し、③945℃よ

り焼なました3条件の試料について、硬さ測定、衝

撃試験を実施した。

（イ） 金属材料試験の正確かつ迅速処理について（第

3報）
古田茂松原康雄中村揺林健太郎

データ処理装四付100tf特型万能材料試験機購入

設置後、各種データ処理及び試験方法について検討

を行い、今回金屈材料引張試験における伸び計の信

頼性についての研究を行った。

イ 各種依頼試験と鉄鋼依頼分析

ウ 巡回技術指導及び実地指導

工 技術講習会、講演会、見学会

オ J I S浴接技術検定試験と準備講習会

力 溶接技術競技会

キ 技術梢報の提供と技術相談

7
 



(9)高分子部 究はもちろん、業界との共同研究に努めた。

本県プラスチック工業の対象業種は、漆器、ポタン ア 生臨技術の改善と向上技術

、和雑貨、釣竿関係の製造業が主体である。今般、原 「皮革製造工程のシステム化に関する研究」

油価格の商騰によって、原料柑脂事情の悪化を来たし クロム革の多様化について

ており、業界を取咎く哀境は、一段と厳しさが増加し 中城真石原矩武宝山大喜由良好史

ている。当部においても、棠界の技術的な諸情勢を正 本研究は、技術開発研究費補助事業（共同研究）で

しくはあくするとともに、中小企業における払礎的技 ある。最近皮革製品のファッション的要求は、多品種

術特性（製品の品四管理、新製品の開発、製法の改善 少品生産が行われるようになった。また、皮革製造の

等）の発揚に努力している。 合理化のため水泊からクロム鞣の終了までの工程を同

特に、品笠改善による高付加価餡化、高品位化をは ードラム、ノバッチで単純化し、鞣の後初めて再鞣、

かる事業を堕点目椋とするとともに、廃プラスチック 加脂、染色、仕上げ工程で用途に応じた性預をもつ革

の有効利用の試験研究に努めている。

次に業務の概要を記す。

ア 高分子材料の複合化に関する研究

内田昌宏岡本良作山口和三

混合系における流動性、相溶性ならびに力学的特性

の測定を通じて、複合物性と種々の効果を検討してい

る。

イ 高分子の改笠技術に関する研究

内田呂宏岡本良作山口和三

複合材料において表面張カー接触角の関係を用いて

基礎的な臨界表而張力を測定した。 PP／木粉系におけ

る寄与度を考察した。

ウ 天然高分子の有効利用

内田呂宏岡本良作山口和三

勁植物性蛋白烈をプラスチック賓源へと商度利用す

るための試みとして、既存柑脂とプレンドする方法、

ならびにそれらの螢白烈の化学的修飾法を検討中であ

る。

工 廃プラスチックの有効利用の研究

内田昌宏岡本良作山口和三

ポリアミド樹脂の劣化機構の考察に引き続いて、実

用化のために、廃ポリアミドのペレット化を行い、そ

の物性を測定中である。

オ 品烈向上のための相談及び指刃

カ 各稲分折及び物性試験、鑑定

キ 情報の提供と技術相淡

ク 公害関連の相淡及び指迅

(10) 皮革分場

伝統的な地均産業である皮革産業は、かつてない原

皮価格の大変動のため当業界は、じん大な彩恕を受け

この事態の解決と今後の未然防止を望む声がi::.5まって

おり、採業度は極度におち低迷の状況にあった。皮革

分場としては皮革涯業振興のため品烈向上、基盤の拡

充を図るべく技術淵発力、情報収集活動の強化につと

め、検査機能を充実して、皮革分揚としての主体的研

｀ 

をつくる方法がとられ、この方法によりクロム革の多

様化が可能である。このような前提で特に再鞣は砥要

な意義を持つものである。

従って革の性状に及ぽす再鞣剤の影唇、さらに再鞣

革の染色性につし＼ても併せて検討した。

m クロム革の性状に及ぼすクロム再鞣の影善
（イ） 植物クンニン、樹脂鞣剤及びグルタルアルデヒ

ド再鞣について予備的検討

（ウ） クロム革の性状に及ぼす植物タンニン再鞣の彩

唇

（エ） クロム革の性状に及ぼす再鞣剤の彩轡

は）染色性に及ぽす再鞣剤の彩唇ならびにカチオン

処理の効果

イ クロム鞣製のクローズド化に関する実用化試験

中城真津田郁太郎宝山大喜

クロム鞣製排水の節探利用は、筒単な設備あるいは

処理を行うことにより可能とされながらも和歌山地区

ではいまだに実施されていないのが現状で、実際にエ

垢規校で試験し、いかなるエ垢においても実施可能な

ことを立証すると同時に実用化の確立を図ることを目

的とし、和歌山のーエ均において約2ヶ月間丸皮15枚

をクロム鞣製排水の紐踪利用試験を20回繰返して行っ

た。

ウ シェーピング屑による複合材料の製造と利用に関

する研究

中城真石原矩武

シェービング屑に粉砕、中和などの処理を施さず、

市販のラテックスとかくはん混合して複合材料を製造

する基本的条件につき検討を行った。ラテックスの種

類を選択することにより、シェービング屑を発生状態

のまま混合し、断熱材に利用可能なボードを製造するr

ことができた。

゜

• ) 
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2 依頼試験、技術相談、技術指導

(1) 総表

4 

．
 

部 名 | 依頼試験 I 技術相談 | 技術指導
繊 維 部 486 574 272 

染 色 部 1, 67 1 503 342 

化 学 部 795 233 178 

食 品 部 1, 832 63 995 

木 材 工 業 部 380 696 374 

機 械 金 屈 部 63,046 536 468 

高 分 子 部 198 207 143 

皮 革 分 場 2,424 938 250 

＾ ロ

計 70,832 3. 750 3,022 

(2) 各部内訳

． 

依頼試験項目
1件 数 I 技術相談項目 件数 1 技術指導項目 1件数

繊 維
・9 

部

糸物性試験 244 原糸索材 について 82 I織物技術指導 82 

布物性試験 218 製織技術について 152 メリヤス技術指芍 75 

そ の 他 24 製編技術 について 165 原糸及び準備工程 71 

繊維製品について 120 工 場 管 理 26 

生産管理について 30 公害防止対策 12 

公 害 俣l 係 15 そ の 他 6 

そ の 他 10 

＾ ロ

計 486 A ロ 計 574 ＾ ロ

計 272 

染 色 部

染色堅牢度試験耐光 188 染 料、 顔 料 10 染 料、 顔 料 5 
9/ 耐洗た＜ 伽 糊料 、樹脂剤 35 染色薬剤分析 25 

“' 耐邸擦 514 染 色 薬 剤 23 糊剤仕上加工剤 34 
99 耐汗 162 糊抜、 精紬 、 浜白 31 糊抜、精練、 漂白 26 
II 耐水 110 没 染、 捺 染 54 汝 染、 捺 染 29 

/1 耐酸化窒素ガス 6 仕 上 加 工 27 仕 上 加 工 32 
II 耐昇華 25 染色堅牢度 66 排 水 処 理 91 

II耐ドライクリーニング 40 染 色 用 水 ， 染 色 機 械 53 

’’ 耐標白剤 16 染 色 排 水 98 不獨 り 原 因 35 

繊維残留ホルマ リン定品 37 染 色 機 械 61 そ の 他 12 

栽維混用 率 17 不揚 り 原 因 86 

用水、廃水分析 73 そ の 他 3 

漿白、没染、捺染試験 17 

機 器 分 析 55 

そ の 他 95 

A ロ 計 1,671 ＾ ロ

計 503 ＾ ロ

計 342 
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化 学 部

物 理 測 定 132 用 水 、 廃水 48 製 造 化 学 43 

化 学 分 析 580 金 屁 10 公 害 防 止 68 

機 器 分 析 48 廃 棄 物 12 試 験 分 析 41 

熱特性試験 2 品 質 ク且 理 57 そ の 他 26 

そ の 他 33 試 験 分 析 16 

無機化合物 17 

有機化合物 46 

そ の 他 27 

＾ ロ

計 795 A ロ 計 233 ＾ Cl 

計 178 

食 品 部

清 酒 分． 析 246 消 酒 14 消 酒 651 

しょうゆ、みそ、酢分析 1.202 しょうゆ、みそ、酢 25 Uょうゆ、みそ、酢 70 
醸造用水、排水分析 303 水 ヽ 排 水 10 水 ヽ 排 水 201 

その他、食品及び 81 その他、食品及び薬品 14 その他、食品及び薬品 73 
薬品分折

＾ ロ

計 1, 832 A ロ 計 63 A ロ 計 995 

木 材 工 業 部

ふす ま 狂 し‘ 28 家具デザイン 48 家具及び建具デザイン 25 
木 材 乾 燥 94 雑貨デザイン 8 雑貨デザイン 14 
紙 如曰 圧 縮 5 木材加工技術 197 木材加工技術 96 
耐 候 試 験 200 木 材 強 度 48 塗 装 技 術 157 
ダンボ ー ル耐圧 21 木 材 乾 燥 33 材料管理技術 25 

弓I 張 4 塗 装 技 術 204 工程管理技術 3 
椅 子 何• • 園 1 塗 ・ 料 55 そ の 他 54 
椅子繰返し衝撃 3 接 許 剤 42 
木材接箸強度 2 そ の 他 61 
そ の 他 22 

＾ ロ

計 380 ＾ ロ

計 696 ＾ ロ

計 374 

機 械 金 属 部

金属材料試験 13,602 金 屈 材 料 136 鋳 物 技 術 126 

金屈成分分析試験 431 非鉄金屈材料 38 機 械 工 作 85 

金屈組紺試験 106 鋳 物 技 術 86 溶 接 技 術 60 
金屈非破壊試験 121 溶 接 技 術 86 染 色 機 械 15 
機械及び部品試験 56 機 械 工 作 51 産 業 機 械 19 

動釣合試験 261 産 業 機 械 6 熱処理技術 39 
精密測定試験 24 機 杖 設 計 8 自動 化 、 省力化 38 
建築材料試験 48,330 自動化 、 省力化 71 そ の 他 86 
そ の 他 115 計 測 法 16 

熱及び熱管理 13 

｀ 
そ の 他 25 

＾ ロ

計 63,046 ＾ ロ

計 536 A ロ 計 468 

鰯

f)) 

," 
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｀ 
高 分 子 部

ヽ ． 
分 析 108 成 形 31 成 形 28 

物 性 試 験 43 加 飾 5 加 飾 4 

検森 、 鑑定 47 樹 脂 57 樹 脂 35 

品 烈 夕巳 理 45 品 笠 埒L 理 28 

廃棄物利 用 48 廃棄物 利用 35 

排 水 処 理 15 公 中・口・ 骰l 述 10 

そ の 他 6 そ の 他 3 

＾ ロ 計 198 ＾ に1

計 207 A ロ 計 143 

皮 革 分 場

厚 さ 120 準 備 工 程 186 ク ロ ム 鞣 90 

弓I 張 強 さ 358 ク ロ ム 鞣 192 ク ン 二 ン 鞣 24 

伸 び 159 夕 ン 二 ン 鞣 83 仕 上 68 

弓I 裂 強 さ 342 染 色 42 染色 ． 加脂 63 

銀面割れ荷重 144 仕 上 93 そ の 他 5 

液中収縮温度 98 皮 革 製 品 96 
耐 寒 試 験 132 

クロム・タンニン
-38 鞣以外の鞣

pH 118 副廃物 利用 74 

脂 肪 分 134 そ の 他 134 

ク ロム含有品 243 

塩 基 度 24 

そ の 他 552 

A ロ 計 2,424 A ロ 計 938 A ロ 計 250 

3 研究会、講習会、講演会

年月日 名 称 1 開催場所 I 内 容 及 び譜 師 1受講者数

繊↓ 維 部

55. 1.25 メリヤス技術 県民文化会舘 I TMA'79におけるニット機の印象と今後のニット
講習会

技術革新

ニッ トエンジニアリング仰

代表取締役伊藤暁氏 31名

染 色 部

54. 6.15 染色研究会 こ が ね 繊維産業の今後の展望 35名

特別講演会 センイジャーナル社

浅木武彦氏

10. 3 同 上 紀の国会館 活性汚泥系におけるバルキング 28名

染色講仕習上会加工
大阪大学工学部講師前田嘉逍氏

ボリエステル混紡織物のシルキーソフ トPP加工につ
いて

住友化学工業隊

松井武夫氏

- ll -



10.4 同 上 同 上 新しい染色 28名

大阪府立大学工学部教授黒木宜彦氏

起毛について

金井菫要工業昧研究隅発部 中野 譲氏

10. 5 同 上 同 上 繊維索繊維の仕上加工について 27名

和工試久保田静男谷口久次

染色における色澁度の考え方と応用

京都工芸繊維大学工学部寺主一成氏

う5.2.16 同 上 同 上 我国の省エネルギー政策について 44名

省エネルギー
大阪通産局省エネルギー対策室

講 可曰 会
室長代理隈崎 ー氏

工場における省エネルギー対策の実際

熱管理士脇阪一郎氏

2.26 同 上 県社会福祉 染色仕上加工場の排水処理技術について 29名

技術指導育成 センクー 大阪大学工学部前田 嘉遠氏

講 習 会 省エネルギーを主題とした最近の紺物樹脂加工につ
いて

＝木理研工業隊中川和城氏

3.25 糸染技術研究会 こ が ね 染工場の省エネルギー実例 11名

染色加工 アクリル染色 ヽ

講 習 ＾ コズ

和工試田村禎男

54. 4.25 技術管理研 紀の国会館 米国における綿の仕上加工について 11名

究集会第162回 和工試久保田静男

谷口久次

6.19 同 上 県社会福祉 風合仕上機械について 14名

第163回 センター オーエムマシン隊

大西喜夫氏

9.4 同 上 同 上 工程管理 10名

第164回 平井昭三郎氏

＇ 

11.21 テキスタイル 二 チ イ 全国繊維工業技術協会

~23 デザイン展 デザイン部会作品展示即売

11.19 大阪国際見本市 大 阪 市 APEX-OSAKA 見学会 31名

見 学 会

55. 2. 9 第165回技術管 大 阪 市 イースタンストッフ展 11名

理研究梨会 見学会

見 学 会

化 学 部

54. 6.13 化学技術 和歌の浦 合成燃料について 35名

講 演 会 共済会館 工業技術院大阪工業技術試験所第5部

燃焼化学研究室長佐野 官氏

54.10.24 機器分析 紀の国会館 水質総紐規制について 45名

羞 講 ｀習会 和歌山県公害対策室主査福本秀樹氏

• 

●’ 

’̀ 

- 12 -



．
 

．
 

• 工業試験場 自動計測器の現状と使用方法
ヽ ， 

味柳本製作所水質計測機器部

部長代理朝倉教夫氏

栄捉塩類の測定技術について

工業技術院大阪工業技術試験所第5部

棗境計測室長 日色和夫氏

COD測定法の実際

日本探境分析協会水質部会長

大阪化学分析センター所長小篠 照氏

COD測定実習

55. 3. 5 技術情報 工業試験場 J IC STの梢報提供業務と JOISによる科学文 21名
講 習 会 献の検索について

（特）日本科学技術情報センター大阪支所

支所長代理栗田 信氏

科学文献検索実習

54.10.26 見 学 会 大阪国際 APEX-OSAKA'79 20名

見本市会垢 '79大阪国際環境機器展

'79下水道設備産業展

'79廃棄物処理と登豚化技術展

'79表面処理総合展

食 品 部

54. 4.12 消酒研究会 工業試験場 消酒分析と貯蔵管理 14名

和工試南 広己

11. 8 しょうゆJAS 殷協会館 しょうゆ JAS改正について 32名
講 習 会

， 

和工試宮岡 登

55. 2.13 しょうゆ品質 田辺 しょうゆの品質管理 15名
管理講習会 しょうゆ組合 和工試宮岡 登

2.13 土産品審査会 紀p国会館 和歌山県優良土産品審査

和工試南 広己

2.25 和歌山県 酒造組合 悧酒審査

清酒鐙評会

2.28 酒米研究会 同 上 酒米の調査と今後に対する検討 20名

和工試南 広己

3. 3 和歌山県 同 上 悧酒審査 18名
（消合同酒酒研造究部会会）

3. 6 同 上 同 上 悧酒競技会 72名

3. 6 育成事業講習会 同 上 酒造業界の現況 43名

岡本酒造掬社長岡本芳郎

消酒香気の研究和工試中内道世

消酒上栖後のアミノ酸度の消長

和工試南 広己

- 13 -



木 材 工 業 部

54.11. 1 デザイン 和 歌 山 家具デザインの改善 19名

講 習 会 洋家具団地 日本産業デザイン振興会

業務第一部長商薮 昭氏

55. 1. 23 デザイン、製図 和歌山県 建具のデザインと製図 35名

講 刃日刃 会 建具事業協同組合 和工試小川幸夫

2. 2 建具加工技術 同 上 建具加工技術 50名

講 習 会 組子加工の基礎

全国建具組合連合会特選理事夏目 行男氏

2.22 塗装技術 日高家具 家具塗装技術 9名

講 習 会 工芸組合 和丁試浦野健三

3.10 同 上 同 上 建築物の外部塗装 10名

和工試浦野健三 f 

機 械 金 属 部

54. 4.17 講 浪 会 紀の国会館 水索エネルギーの将来 32名

工業技術院大阪工業技術試験所第5部

燃焼化学研究室長佐野 官氏

54. 5.12 溶接技術 同 上 WES溶接技術者査格認定のための請習会 70名

“ 
講習会

①溶接力学 ②溶接冶金と材料 ③溶接施行と笠理

④試験検査機器

大阪大学教授エ博菊田米男氏ほか

6.3 同 上 工業試験楊 J I S溶接技術検定試験のための準備講習会 44名

和工試岩鶴 昭

住金溶接棒 技術員

10.28 同 上 同 上 同 上 ， 19名

11. 2 普及講習会 紀の国会館 技術改善補助事業普及講習会 15名

金属製多山ベローズ式伸縮継手の液圧成形の研究

大洋工業岡野昭二氏

溶接の設計施行について

大阪府立大学工博小川消六氏

12. 7 講 習 会 鋳物工業協同組合 現状鋳型の問図点と将来 13名

山川産業昧企画部長浜田 繁之氏

55. 3.22 講 習 会 建築士会館 鉄骨建築溶接施行ならびに検査について 130名
大阪府立大学工博小川消六氏

I 超音波深侶について

中央検査昧永田正男氏

54. 4. 1 検定試験 田辺 J I S溶接技術検定試験 52名

職業訓練校

4. 8 同 上 工業試験坦 同 上 86名

｀ 6.17 同 上 同 上 同 上 一
104名

．
 

． 

’̀ 
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｀ 7. 1 同 上 田辺職業訓練校 同 上 ＊ 52名•

8.26 同 上 工業試験場 同 上 58名

10.14 同 上 海南工 作所 同 上 28名

住和友歌金山屈工 場11.11 同 上 同 上 142名

55.1.27 同 上 工業試験島 同 上 73名

“ 同 上 和職歌業訓山総練合校 同 上 28名

” 同 上 海南工作所 同 上 49名

54.10. 26 見 学 会 大阪国際 AP EX-0 S AKA'79 44名

見本市会楊 '79大阪国際探境機器展

'79下水道設備産業展

7̀9廃棄物処理と査源化技術展

'79表面処理総合展

高 分 子 部

54.10.26 見 学 会 大阪国際 APE X-0 S AKA'79 18名

見本市会場 '79廃棄物処理と賓涼化技術展

皮 革 分 場

55. 1. 25 皮革技術 こ が ね 東西ヨーロ ッパの皮革事情 30名

講 浪 会 神戸大学伊藤和彦氏

3. 8 同 上 同 上 ョーロッパ諸国の皮革事梢 29名

昭和女子大学岡村 浩氏

3.14 同 上 芦原文化会館 製革における排水の汚濁負荷の削減と処理の方向 32名

束京農工大学久保知義氏

．
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皿 試験研究備品購入一覧表

設翫部名 ！ 機 械 名 数伍 I 型 式 仕 様 I 備 考

染色部 酸化窒索ガス染色堅牢試験器 1 DKS-2 430, 00'() 

食品部 pHメーター 1 日立一堀場 F7AD型 286,000 

亜硫酸定位装四 1 宮本理研 AR-1 200.000 
木材工業部 自動平衡式指示計 1 新興通信 A S-8001 155,000 

小型圧縮引張用ロードセル 1 新興通信 U2Ml 105,000 

ベーカーアプリ ゲーター 1 上品製作所 S C-1201 74,000 

フイルムゲージ 1 ウエットフィルムウイール 92,000 

” I/ コーム
高分子部 インストロン万能材料試験機 1 1123型 2.5t 15,000,000 

エクストルージョン＇
1 島製 J I 名-K6760 990,000 プラス トメーター 上 作所 AS M-D1238 

テーバー式摩耗試験機 1 島 J I S-K7204 
723,000 上 製作所 AST~- P1044 

恒温恒湿装四 1 田葉井 LHL-110型 650,000 

皮革分場 インストロン万能試験機 1 1122型 7,320,000 

ユープコン 1 東洋精機 ATLAS' L 750,000 
デジタル測色色差計 1 日本雹色 ND-504AA 1,700,000 

自記分光光度計 1 日本分光 UV I DEC-505型 3,000．創00

低温恒温恒湿室 1 田葉井 TBR-2型 3.500.000 

動的防水度試験機 1 束洋精機製 900,000 

• 

．
 炉＇’
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試験、研究、調在報告編

．
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特許情報からみた和歌山県の技術 や

第1報出願件数及び公告公報による出願状況

、 技術情報室 酒井宏直

要 旨

近年、科学技術の進歩に伴い、特許の出願は年々増加し、特許情報は権利情報のみならず技

術情報としても重要な梢報源となっている。この特許情報から、和歌山県の技術の動向を探る

試みを行った。

今回は、過去15年間の特許及び実用新案の出願件数と公告公報より出願状況を調査した。そ

の結果、本県の出願は、産業分野では繊維、和雑貨関係が大半を占め、地域的には和歌山市と

その周辺が大きな比重を占めている。

1 はじめに

近年、科学技術のライフサイクルは、科学技術の急

速な進歩に伴い、著しく短縮され、特許や実用新案の

出願は年々増加している。昭和54年12月末までに、日

本国内で出願された総件数は、特許 3,065,017件、実

用新案4,133,652件であるし）このうち権利となり登録さ

れた件数は、特許889,422件、実用新案1,195,279件であ

り、特許、実用新案ともに約29％が権利として登録さ

れている。

この膨大な特許梢報には一般の技術情報と比べ、次

のような特長があるといわれている：

1)情報が粒ぞろいである。

2)惜報として一定の形に整えられている。

3)特許情報は古くて新しい情報を提供している。

4)特許情報は、その年間発行枇が正確である。

昭和51年12月に社団法人発明協会が行ったアンケー

ト調査（11,480社）で、技術情報として何を一番にあ

げるかの問に、「特許情報35.4%、了般科学技術文献27

.7%、カタログ ・商品見本21.4%、ユーザ梢報12.8%

iその他 2.7%」となっている：）

このように特許情報は権利梢報としてだけではなく

技術梢報としても重要な惜報源となっている。

特許情報は、・権利情報の特長を生かし、出願の際の

先行技術の調在、研究や設備の二重投査の回避、特許

粉争の予防などの目的に使われている。“

一方、技術梢報としては、特定の技術分野の特許を

収集し、甚本特許、改良特許、応用特許や導入特許な

どに整理して、パテントマップを作成して技術開発に

利用している。

また、特許や実用新案には、出願人が正確に記載さ

れているので、ある会社の特許や実用新案を収集、整

理し、分析を行えばライパル会社の技術動向の調査も

可能である。

特許梢報は種々の利用方法があ り、 今後、この特許

梢報を収梨、整理、分析、統計処理等を行い、董要な

技術梢報として活用することが必要である。

2 目的

地方の公設試験研究機関は、直要な業務の 1つとし

て、技術指導や技術相談を行っており、地域の技術水

準のは握や技術動向の調査が必要である。

特許情報にはあらゆる技術が網らされており、有効

な情報が数多く含まれている。また、形式が一定で、

書誌的事項も正確に記載され、出願状況も明確である。

この特許情報から地域の技術水準や動向のはl屋が可能

ではないかと考え、和歌山県の技術水準、技術の流れ

をつかむ試みを行った。

今回は、県内より出願された特許及び実用新案の出

願件数、公告公報を査料として、県内の出願状況を調

査したので報告する。

3 資料及ぴ調査方法

調査期間は特許、実用新案の出願件数及び公告公報

とも昭和40年～昭和54年の15年間とした。

3 - 1 出願件数

国内及び県内から出願された特許及び実用新案の件

数は、特許庁公報の中の特許庁年報Vol.18~32から査

料を作成し、調査した。

3-2 公告公報

社団法人発明協会和歌山県支部で作成している特許

及ぴ実用新案の県内公告一院表を沢料とした。

一覧表に記載されている杏誌的事項のうち、公告年、

分類番号、出願人の住所（市町村）を、当工試で設計
51 

した依頼試験カー ドを使用し、カー ドセレクターで統

計処理を行った。
6) 

分類は日本特許分類の主分類で行い、産業分野にま

とめて集計を行った。分類表を表 lに示す。

地域は県内を、和歌山市、海南市 ・海草郡、那賀郡、

橋本市・伊都郡、有田市 ・有田郡、｛卸坊市 ・日店郡、

田辺市 ・西牟婁郡、新宮市 ・東牟嬰郡の 8プロッ クに
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分けて巣計した。 いる。なお、昭和46年に特許及び実用新案とも出願件

数が滅少しでいるのは、特許法の改正により昭和46年

に公開制度が導入されたためと考えられる。

県内の出願比率、全国順位も年々下がる傾向にあり

特に全国順位では、特許は昭和52年以降、実用新案で

は昭和51年以降急激に下っている。 • 

4-2 公告公報による出願状況

県内からの出願の大多数は中小企業または個人出願

である。これは県内にエ楊を持つ大企業の出願は本社

経由で出願するため、東京や大阪などの出願になって

いるためであろう。また、化学や繊維の分野において

は、特定の会社が梨中的に出願している。

県内から出願され、公告された件数を表3に示す。

総出願件数と総公告件数から、公告になった比率は

特許で約27%、実用新案で約22％である。国内の登録

畠］：言．丁： Oと、特許で約2%、実用新案て・

4-2-1 分類項目からみた出願状況

表4に産業分類別件数、図 2に産業分類から広範囲

にまとめた比率を示す。

特許で件数の多いも，のは、繊維関係、製造化学工業、

高分子化合物関係であり、繊維関係の90％以上、製造

化学工業、嵩分子化合物関係の80％以上は和歌山市か

らの出願である。また、繊維関係のうち約80％は漂白、

4 調査結果 染色、布はく処理で、約20％は編成に関するものであ

4 -1 特許及び実用新案の出願状況 る。

国内及ぴ県内の出願の推移を図 1に、表2に内国人 実用新案で件数の多いものは、建設 ・衛生関係、繊

出願に対する県内出願の比率と都道府県による全国順 維関係、事務 ．．家庭用品関係である。建設 ・衛生関係

表 1 産業分類表

主分類番号 分 類

A 1 ~ 8 腹水産

B 9 ~15 採鉱 ・拿屈 ・物理化学・化学工業
無機化

C I 6 有機化合物

D 17~26 製造化学工業・高分子化合物

E 27~38 薬品 ・食品・微生物工業

F 39~48 緞維・

G 49~54,136 原動機 ・ 機械要素 • 原子力

H 55~62 電気

I 63~76 工作機・産業機械

J 77~85 運輸

K 86~95 建設 ・衛生関係

L 96~101 電子 ・通信

M 102~115 光学 ・計測

N 116~120 印刷・事務用品 ・娯楽具

゜
121~125 被服 ・身の回り
p 126~131 家庭用品

Q 132~135 包装・容器

位を示す。

＇火）ll(令「日）

:1: 
廂

件

数
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岬！ 1 5年
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図ー1 出願件数の推移

特許（県内）
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の大部分は、台所用品関係のたわし、プラシ等に関す

るものであり、事務 ・家庭用品関係と合せると約50%

を雑貨関係で占めている。雑貨関係の約50％は海南市、

海草郡、約30％は和歌山市で占めている。裁維関係の

約90％は和歌山市で占めている。

4-2-2 地域別出願状況

県内を 8プロックに分けた地域別比率を図 3に示すl,
特許は和歌山市が70％以上を占めている。特に昭和

51年以降は80％以上を占め、年々和歌山市に梨中する

傾向にある。和歌山市の項目別比率は、繊維関係55%、

金属、化学関係21%、雑貨関係10%、漉気 ・機械関係

10％、製水産関係4％となっている。

実用新案は、和歌山市と海南市、海草郡で約70％占

め、特許と同様、年々比率は増加している。和歌山市

の項目別比率は、繊維関係31%、雑貨関係30%、金屈

・化学関係12%、地気 ・機械関係23%、J塁水産関係4

％となっている。特許と比較して、繊維、 金属、化学

関係が減少して、雑貨、地気、機械関係が上昇してい

る。海南市、海草郡では、和雑貨関係が85％を占めて

国内の出願件数は年々増加しているが、県内の件数 いる。

は横ばい状態で、昭和50年以降は滅少の傾向を示して

- 18 
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表2 出願率及び順位

|¥ 可 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 
特
出願 0.38 0.3 7 0.3 2 0.31 0.3 3 0.2 0 0.3 7 0.2 4 0.2 4 0.2 3 0.21 0.19 0.1 6 0.13 0.12 率彩

許 順位 1 9 20 21 I 8 18 18 1 7 1 9 20 20 22 21 27 29 29 

実 鰭 0.42 0.42 0.45 0.4 0 0.4 4 0.3 6 0.32 0.3 6 0.2 8 0.2 8 0.3 3 0.2 6 0.2 3 0.2 4 0.1 9 
閾

23 案 順位 22 23 22 23 22 24 25 23 25 26 3 I 31 30 32 

ヽ

表3 公告件数

｀ 
昭和
40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 計

特許 33 46 45 45 45 42 55 83 77 74 73 113 99 128 40 988 

塁儡 117 55 27 63 53 72 83 121 131 133 146 150 111 130 98 1490 

表4 産業分類別件数

|¥ A B C D E F G H I J K L M N 
゜
p Q 計

特 許 56 33 16 121 49 439 16 4 60 23 70 2 25 8 21 20 25 988 

新実 用案 140 17 

゜
69 34 226 20 5 113 60 301 25 37 32 128 224 59 1490 

図2 産業分類別比率
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図3 地域別比率

5 おわりに

特許及ぴ実用新案の出願件数、公告件数から本貼の

出願状況は、年々滅少の傾向にある。また、地域的に

は、和歌山市とその周辺に梨中している。特許は、和

歌山市を中心に発達した染料及びその中間体製造、染

色整理機械を含む繊維関係が大部分を占め、実用新案

では、海南市 ・海草郡を中心として発達した和雑貨関

係が大きな比瓜を占めている。

今回の調査で、本県の出願の傾向がつかめたので、

次回は件数の多い公開公報を査料として、同様な調脊

を行い、詳細な分類項目や地域的な検討を加え、特許

梢報から本県の技術動向をは握したい。

おわりに、各種査料の提供及び数多〈の助言を頂き

ました社団法人発明協会和歌山県支部、常務理事岡谷

義文氏に深く感謝致します。
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軍足編機のフック折れ、落下不良停止

装置の開発

1 緒言及ぴ目的

勺［足はその性質上、小品種大餓生産方式で製造され

ている。そのため生産者の最大関心事は、高付加価値

化の領域が限定されるため、欠点品の減少、省力化に

よるコストダウンである。先般開発された印足機IS 

M-35C （池永マシンセンター製）は、軍足専用機と

しては最新鋭の編機であるが、編針のフック折れによ

るタテすじ欠点の発生、落下不良に起因する機台の故

節に対して何ら対策がなされていない。この欠点を補

足するためそれぞれのストップ装骰の開発を目的とし

て拭作研究を行った。

●2 装置の概要及ぴ作動原理
2 -1 装骰の概要

装骰の概要は図 1のプロックダイヤグラムのとおり

である。

‘
,
l
 

主

¥

図1プロックダイヤグラム

1)氾源部 虚源は機台の6.3V虚源を整流して使用。

2)センサー 投光部は赤外発光ダイオード、受光部

はホトトランジスターを使用。

3) コンパレータ一部 コンパレーターICを使用し

受光砒の変化を正祁値と比較。

4)タイミング部 機台のタイミ しノグドラムにリミッ

トスイッチを設沼し、センサーの作動タイミングを決

Ws;!oトッフ部 コンパレーターの出力でストップ用
リレーを作動さす。

2-2 装紅の作動原理

1)フック折れの場合、編針のフックが折れた瑞合、

折れた針の部分がたてすじとなり透過光証が変化する。

裁維部藪内武

その変化を正常時の透過光砒と比較し機台を停止さす。

2)落下不良の勘合、〈つ下の落下不良が発生した場

合はセンサ一部の光が遮断され機台が停止する。

2-3 センサー作動タイミング

図2は作動タイミングを示したものである。フック

折れと落下不良は透過光批が反転する。

2-4 装閥の設置

装沼の設沼は図 3に示すとおりである。

軍下不a

フック折れ

曰 センかn；釣範1!!l

図2 センサー作動のタイミング
編遁（くつF)

図3 装置の設置図

3 結果及ぴ考察

本装置を設囲することにより、巡回目視作業が皆無

になり極めて大きな省力化が達成でき、たてすじ欠点

品の連続生産が皆無になり、大きな成果をあげること

ができた。現在80台程度稼動中であるが、温度変化の

大きな数社で感度設定のずれが生じている。この欠点

を補うため、現在温度補償を研究中である。

無燃糸織物の製織試験

繊維部神前痔角谷秀昭

1 試験の概要 40番手（強力添え糸）に綿20番手糸を地タテに使用し、

第 1報にひきつづき今回の試験は、組織並びにタテ 特別タテ糸のより数は450T/Mに撚糸加工を施した。

密度の変化による毛羽立ち（起毛）の状況を調べるこ また、ヨコ密度を一定とし、タテ密度はネル生地の規

とを主眼とした試験を行った。前回の試験結果より、 格を標池とした。組識の選定は起毛可能な組織 (5種

使用糸は特別タテ糸に10番手綿糸X水溶性ピニロン糸 作成）を選定し、一部オサ引込本数を倍とし、製織後
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全自動常圧ジッカーで水溶性ピニロン糸を浴解し、後 結果

起毛を施し物性試験を行う。 1)試料5は、 3.4に比べ強力、伸度共劣るが、表

2 試験方法 1の起毛状態から毛立ち過多に起因したものであると

2-1 織物設計 思考する。

使用糸 タテ糸10s綿X4柄水溶性ピニロン

ョコ糸 16S綿

密度タテ 44本／2.54om

ョコ 36本／2.54om

織上巾 20インチ長さ40M

タテ糸総本数 880+40（耳）＝920本

オ サ 22# 4本、 8本通（耳4本引込）

通 巾 53.4血

2-2 織物絹織

図 1.2.3.4.5のとおり

N .- 2 3 

図1.2. 3. 4. 5 

2-3 織機及び加工条件

製織機 鈴木式片4丁ヒ 44インチ巾

溶解試験機 全自動式常圧ジッカー

溶解温度 95℃ 15分湯洗 40℃ 15分

シリンダー乾燥機 温度 170℃~180℃ 

起毛機 フランス式起毛機

表 1 起毛試験の結果

： 
(No. l) (No 2) 

特別タテ2本 特別タテ 4本地タテ 4本

地タテ 2本
オサ4本引込 オサ4本引込 オサ8本引込

1 毛羽立ち小 毛羽立ち小 毛羽立ち小

2 II 小 II 小 II 小

3 II 中 II 中 FL 中

4 II 中 II 中 II 小

5 II 大 II 大 II 小

表2 布強伸度

試験片の大きさはlQomX3 cmとし引張辿度、荷重等

はJ1 SU  004-4-12に準じた。

タテ糸| ,(No 1) (No 2) 
配列 特別タテ 2本 特別タテ4本地タテ4本

地タテ 2本 オサ 1羽 オサ1羽8本
組織 ＼ オサ1羽4本引込 引込 引込

（試料） 強力 26.5的J 33.0杓f 76.0/a;f 
3 伸度 13.5% 18.0% 14 % 

4 I強度 321.0勾J 36.0勾f 71.2勾J
伸度 16:7% 19.0% 20.5% 

5 I強度 22.5的f 31.0的f 76.0勾J
伸度 9.0% 17.0% 16.0% 

3 結果及ぴ考察

3-1 起毛について

起毛の良否は毛羽立ちの多い方よリ大中小に区別し

肉眼判定した。

2) No. 2のオサ 1羽 8本引込の試料はタテ密度が倍加

したため強力のみが大きい。

3)組識5は、起毛が多いため吸水性が他の3.4に

比し大きい。

4)特別タテ糸の解撚とタテ浮きの多い組綿5は、糸

が無撚糸状態に近いため吸水率が妍加したと思われる。

表3 吸水率

11 
(No. I) (No.2) 

特別タテ 2本 特別タテ4本地タテ4本

地タテ 2本
オサ 1羽 ォサ 1羽

オサ1羽4本引込 4本引込 8本引込

I 
3 63.9% 71.57% 71.2% 
4 77.4 79.2 69.9 

5 99.0 100.6 83.9 

JIS-L1004-5-24-2A法による。

5)組織3.4は特別タテ糸の配列を変えたのみでタ

テ密度は一定のため吸水率の変動は少ない。

6)起毛状態を写真撮影した結果を示す。

4 むすぴ 『

1)表 1の結果より組描 1. 2は特別タテ糸の浮きが 4 -1 試験片成作にあた り特別タテ糸の撚数はあ〈

小さいため起毛の出方はよくないと思われる。 まで計符値により割出し設定したため、撚糸機、原糸

2)組描3.4. 5は特別タテ糸の浮きが8本飛びの のバラッキにより起毛状態にかなり彩特を及ぽしてい

ため毛羽の出具合いが良好である6 ると考えられる。

3-2 強伸度およぴ吸水性について 4-2 試験布をマス見本に製檄したため、溶解、 起

引張強伸度、吸水性試験は組織3.4. 5で行った 毛工程は、縮み等の影特によリ困難を極めた。

l

/
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4-3 起毛状態の良否の判定は、肉眼、感触により ちが多く、物性の低下がないのが良とされている。

行っているのが現状であるため、今後客観的判定方法 今後異種繊維の併用も検討し、きらに研究を進めた

の検討が必要である。又、起毛布は用途により毛羽立 い。
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熱応力曲線について（第 2報）

繊維部上川二三雄

要 旨

荷重をかけて加熱、急冷したポリエステルフィラメント糸につき、荷重、温度が熱応力曲線

に及ぽす影磐について調べた。

(1)熱応力曲線の上昇開始点 (TA)は、荷重 (W)に影押されない。処理温度 (Ts)はT

Aの一次式で表わされる。

(2)熱処理荷重 (W)が、大きい程最大熱応力 (Fp)が増加する。その温度(Tp)は低温側へ

移行する。

(3) TpはWよりTsに、より影特される。

1 緒言及び目的

合成繊維は、熱可塑性を有するtiめ、種々の熱的影

・ 閏を経て最終製品となる。それゆえ、クレーム発生因

追究に熱応力曲線（熱することにより発生する収縮応

カー温度関係曲線）も有効である。前報屹社は、試科を

定長に保ち昇温、急冷した試料についての熱応力曲線

130℃、 150℃、 170℃)に達した時から 2分間保持し

て後、急冷し、 24時問放骰の試料につき、 、JJ荷重109/

30d、1.6℃/secで加熱した時発生する熱応力曲線につ

き検討した。又所定温度保持、急冷後の長さを測定し、‘

その収縮率、延伸率を求めた。 （図 1)

コ
n

の検討を行った。第 2報は、荷重をかけて加熱、急冷

した試料につき、荷煎、処理温度が熱応力曲線の応ヵ Fp 

急上昇点、最大熱応力、最大熱応力発生・温度に及ぽす

影靱について検討した。

2 試料

第 1報と同様にボリエステルフィラメント糸 150D

30fi]を使用した。

3 実験方法

第 1報と同様、カネポウエンヂニアリング社製熱応

力測定機を用い、ループ状試料（試料10如）に0.19、

10 9、309、509、709、1009の分網を吊し、 1.6℃

/secで加熱し、所定の温度 (50℃、 70℃、 90℃、110℃、

- 23 
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4 結果

4 -1 処理温度 (Ts)、荷狐 (W)と熱応力急上昇

温度（TA)の関係について。

1例として、 W=30りについての熱応力曲線を図 2

に示す。 TAはTsが高い程、謀温側へ移行することがわ

かる。

c
ヵ

図2 荷重309の熱応力曲線 (W=30'I)

第 1報における定長熱処埋後の熱応力曲線では、熱

処理温度付近でTAがみられると報告した。しかし、本

実験のTs、WとTAの関係を示す図 3によるとTsとTA

は比例するが、 Ts=cTAとはいい難い。又、Wに影特さ

れない。 TsとTAの関係は（ 1)式に示した。

Ts =O. 796TA -10.147・・・・・・・・・・・・・・・(1)

T;::1 

I 50 

． 
100 

50 

／記，

／／ 

..6)0 

が如 T、 09757 T、-10.1472

こ
咽／

50 100 150 T¥ 

図3 処理温度（Ts)と荷重（W)とTAの関係

4-2 処理温度(Ts)、荷重(W)と熱応力曲線の最大

値p (Tp、 Fp)の関係について。

Ts、W、Pの関係を図 4に示した。これからWが大

きい程、 Fpは大であり、 Tpは低温側へ移行する。 Ts

が大きい程、 Fpは小さくなり 、又Tpは翡温側へ移行

する。又Tsが同じ勘合、 TpとFpの間には、 二次式の

関係がある。即ちFp=a(Tp-TM)2に近似している。

但しaは比例定数、 TMは応力消失温度で、この試料で

は、 238℃付近である。 WとTsと収縮率（ 8)、及び延

伸率(¢ )の関係を図 5に示した。 W=0.19からW=

100 9迄の 8又は¢の変化率が大きい程、 a が小さく

なる傾向がある。
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図4 処理温度(Ts)、荷重（W）と P(Fp、Tp)

の関係
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図5 荷重(W)、処理温度(T.s)と収縮率(0)及び

延伸率(¢)の関係
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4-3 処理温度（T_s)、荷狙(W) と最大熱応力(F

p)の関係について

TsとWとFpの関係を図 6に示す。 FpとWは直線関

係にあると思われる。それぞれの関係式を被小二乗法

で求めると 、(2)~(7)式のとおりである。

Fp (Ts= 50) =0.0463W+ 88. 91・・・・・・・・・(2)
J 

Fp (Ts= 70) =O. 2635W +58.69・・.. ・・・・・(3) 

Fp (Ts=90)=0 .3184W+34.04· ・・ ・ ・ ・ ・・ • (4)

Fp (Ts=ll0)=0.4020W+24.89・・・・・・・(5)

fp (Ts=l30)=0.3963W+ 14.15・・・・・・(6) 

fp (Ts =150) =0.4201 W +4. 99・・・・・・・・・(7)

又、各係数と温度の関係を図7に示してある。これ

によると、

a= 0. 7543log Ts-1.17 

b=-0.8034Ts+ll7.95 200 

． と：りふ力；：：l:刃片である。ゆえに

Fp= (0. 7543log Ts-1.17) W-0.8034Ts+ 117. 95 

・・・・・・・・・(8)

となる。 Fp 

100 

．
 

50 

゜
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図6 処理温度(Ts)、荷重（W）とFpの関係
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図7 •Fp (Ts)=aw+bのa•b とTsの関係

4-4 処理温度(Ts)、荷重(W)とTpの関係につい． 
て

Ts、WとTpの関係を図 8に示す。これによると 、Tp

はWに影御されない。又、Tsが大きい程、 Tpは上昇す

る。関係式は(9)式に示した。

Ts= l.104Tp-87. 72・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・(9)

c
 

p
 

T

o
 

100 

Ts • 50 

50 I 00 
(g) w 

図8 処理温度(Ts)と荷重(W)とTpの関係

5 終りに

以上、ポリエステルフィラメント原糸を用いて処理

温度、荷重と、熱応力曲線の関係を調ぺた。今回の実

験で得た結果を記す。但し、各関係式は、実験試料が

少ないので、実用に供するためには、データの梢み重

ねが必要である。

(1)ポリエステルフィラメント原糸の熱応力曲線の

上昇閑始温度(TA)は、荷重(W)に影響されない。

処理温度（Ts)とTAは一次式で表わされる。関係式は

Ts=0.7957 TA-10.1472 

(2)熱処理荷重(W)が大きい程、最大熱応力(Fp)

が培加する。又、最大熱応力発生温度は低温側へ移行

する。さらにその応力と温度の関係は、 二次の関数で

表わすことが出来る。

(3)熱応力最大発生温度 (Tp)は、荷重 (W)より

処理温度 (Ts)に影響される。

参考文献

(1)上川、 吉田 ：和歌山県工業試験堪報告

昭和53年度
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1 X 1リブ編地の寸法変化について
繊維部吉田米蔵坂崎実

1 目的 L 1018、D法による収縮率、厚さ、ループ長の変化率

編地収縮の起因解明を目的として、 lX 1リプ編地 面積収縮率、体栢収縮率を示す。

の染色仕上、収縮試験による編地寸法変化とリプ編地 表2 試料及び測定値

の幾何学的定数との相関性およぴ編地寸法変化とルー

プ長、厚さとの関係を試験した。

2 試験方法と結果

2 -1 試料

試料として、綿糸究S 1 X 1リプ編地の編立後生地、

染色仕上生地、収縮試験生地各6点、計18点を使用し

た。

2-2 試験方法

試験方法は、試料として編立後の生地、染色仕上し

た生地、染色仕上後JIS-LI018、D法にて収縮試験

をした生地を用い、それぞれの生地の 100ループ間の

糸長、 100ウエール間の巾、 100コース間の高さ 、生

地厚さ、糸番手を測定した。表 lには組織の最小繰り

返し単位 (SKC)の糸長、 1インチ間のウェール数、

1インチ間のコース数、 SKCと度目より尊出したパ

ラメーターUc、Uw、usの測定値である。
Uc= 1インチ間コース数XSKC

Uw= 1インチ間ウェール数XSKC

Us=UcXUw 

表 1 試料及び測定値

項、；～巴竺 I 2 3 4 5 6 平均

糸SK長C 
編立後 0.1984 0.1980 0.1昭 0.1叙 0.1988 0.1988 0.1984 

単位
仕上後 0.1969 0.1969 0.1965 0.1965 0.1969 0.1969 0.1967 

イ ンチ 収D縮法後 0.1965 0.1%9 0.1961 0.1965 0.1965 0.1965 0.1臨

編 IV数 2 9.5 2 9.9 29.5 2 9.5 2 9.9 29.5 2 9.6 

度 立後 c 数 4 3.1 4 4. 6 4 3.8 4 3.8 43.8 4 3.8 4 3.8 

仕 W数 3 2.2 3 1.8 31.8 32.6 3 2.2 310 3 1.9 

上後 C 数 4 3.8 4 4.6 4 3.8 4 3.8 4 5.4 4 3.8 44.2 

目! W数 3 3. 4 33.0 3 3. 4 33.4 33.9 33.9 33.5 C数 47.0 4 6.2 4 6.2 47.0 47.0 4 6.2 4 6.6 

編立後 8.5 5 8.3 3 &69 &69 8. 7 I 8.71 &69 

Uc 仕J:後 a62 8.7 8 &60 8.60 8.94 &62 8.70 
収D縮法後 9.2 3 9.09 9.06 9.2 3 9.23 9.08 9.1 6 

編立後 5.9 3 592 5.85 5.85 5.94 5.8 7 5.87 

Uw 仕上後 6.34 6.26 6.2 5 6.4 0 6.3 4 6.10 6.28 
収D縮法後 6.5 6 6.5 0 6.5 5 6.56 6.6 6 6.60 6,58 

編立後 50.7 5 2.3 50.8 50.8 5 I 7 5 I I 51.2 

Us 仕上後 54.7 55.0 53.8 55.0 56.7 5 2.6 54.6 
収D縮法後 60.5 59.l 5 9.3 60.5 615 60.S 60.2 

： 1 2 3 4 5 6 平均

クテ 1.7 0.0 0.0 0.0 3.4 0.0 0.8 5 編立～仕上

収縮率 &l 5.9 7.0 9.3 7.1 47 5.5 3コ

タテ 7.4 5.8 6.1 5.8 6.0 6.0 62 
D法収縮率

5.8 42 5.9 &5 5.3 ヨコ 3.2 4. 4 

変編立化～仕上率 I 6 1.6 0.0 I 6 l 6 3.3 16 

” さ 収IC衛よ試る験変化D法率 8.1 4.8 6.5 8.1 7.9 7.9 7.2 
9レ 編立 ～仕品 0.8 0.6 1.0 1.0 1.0 I 0 0.9 
｝ 収縮
長 1収収鞘瓦縮荻D法率 ! 0.2 0.0 0.2 0.0 0.2 0.2 0.1 

面 編立～仕上 9.7 5.9 7.0 9.3 I 0.3 4.7 7.8 
積 収縮率

＄ 収収縮試訟験D法忠 I 0.1 9.9 11.8 9.8 I 0.2 13.9 I 1.0 
体編立～仕上 8.2 4.4 7.0 7.8 &8 I 5 6.3 
積 収縮碍

＆ 茫咽唯 3.0 5.6 6.1 2.5 3.1 7.1 45 
2-3 結果

1)編地幾何学的定数Uc、Uwと収縮率の関係

図 lに幾何学的定数Uc、Uwを各生地ごとに示す。
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図 1 Uc、Uwと収縮率

図 1より編立後の生地と染色仕上後の生地において

Uc、Uwの変化はUc<Uwであり、染色仕上後の生地と

収縮試験の生地ではUc>Uwである。さらに収縮試験

結果を見ると、編立後の生地と、染色仕上後の生地で

はタテ方向の収縮率は0.85%、ヨコ方向5.5％であり、

D法試験生地の収縮率はタテ方向6.2%、ヨコ方向5.3

％となっている。以上よりUcはタテ方向、 Uwはヨコ... 
方向の収縮率と関係があるといえる。

2)面積収縮と体梢収縮

図2にUsと面梢収縮率と体和収縮率の平均1直を示し

た。この図より面梢収縮率より体梢収縮率が小さい事

表2は、ウェー）k巾およびコース高さより計符した が判明した。これはタテ、ヨコ両方向に収縮した生地

編立から染色仕上にいたるそれぞれの収縮率、JISー は厚さに出て来ているといえる。、 ； 

『

h
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図2 Usと面積収縮およぴ体積収縮

3 結ぴ

今回の試験結果より次の事が判硝した。

1)収縮試験D法によ る収縮率はタテ方向平均6.2%、

ヨコ方向5.3％であるが、ループ長は0.1％である。これ

より収縮率には、ループ長変化は関係していない。

2)タテ、ヨコ方向に収縮した生地は厚さの増加をも

たらす。

3)編地幾何学的定数Ucはタテ方向、 Uwはヨコ方向

の寸法変化と強い相関がある。今回の試験は素材、組

織、度目等同一製品の試験であり仕上条件と収縮率、

Usと面梢および体積収縮率との関係等が判明出来なか

った。今後この点を引きつづき試験する予定である。

パイル織物の製織研究（品質向上）
繊維部

1 緒言及ぴ目的

本県特殊織物業界は、伊都郡高野口町を中心にかつ

らぎ町、橋本市が主産地となっている。生産品はモケ

ット、シール、衣料インテリヤ、寝装具、玩具生地等

が主製品でタテバイル織物として非常に店いシェアを

占めているが、現在低成長下の中で業界をとりまく情

勢はきびし〈低迷を続けているのが現状である。当瑞

としても従来からの製品を基本とし、品質向上のため

． にあらゆる手段を講じ、業界発展のため努力しなけれ

ばならない。その一端として地タテ糸テンション差と

地タテ糸シー ト本数の大小によりバイル生地表面の風

合の良否を調ぺるために本試験を実施した。

2 試験方法

2 -1 製織条件

識機、シャットルレス ダプルレピア ＇パイル織機

（ドイツ、グスケン社）

使用糸、地タテ労S レーヨン、毛タテ労S アクリル、

ョコ糸10Sレーヨン

密度、 タテ43本／2.54血、ヨコ35本／2.54om

タテ糸本数、 地タテ3450本、毛タテ1650本、総本数

5100本

開口装沼、 ドピー

ヨコ入れ方式、レピア

オサ番、 40#、通し巾1016mm

角谷秀昭 神前

織上巾、 97.8cm 

回転数 llOr. p. m 

2-2 組織図

上地組織

と 4
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上
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p
 

図1

2 - 3 しま割

しま割は 2本の地糸用ピームを使用し、図 2に示す

ようなしま割を行った。

2 -4 タテ糸テンション

1)ピーム (B)のテンショ ン変動を各々地タテ1本
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l 

I I 

I C Iレヒ ート 9l 
: . I 

図2

A: ピーム（，¥)よりのクテ糸

B: ピーム(B)よりのクテ糸

当り159、309、509、の 3水準に設定。

2)ピーム（A)のタテ張力は729とした。

3 結果及ぴ考察

結果は表 l及び写真A~Cのとおりである。

表 1 ピーム （B)張力と波状量、 ナイフ切れ、

タテ切れ

賃 1波状の 波状屈 毛タテの タテ糸

大きさ (lOom間） ナイフ切れ 切れ(lh)

15 9 18mm ， や、不良 3本

30 12 6 や、不良 1 

50 8 2 良 0.5 

3 - 1 タテパイル織物のタテ張力は毛タテ糸のナイ

フ切れをよくするため、使用番手、密度により、それ

ぞれ最適値が存在する。規格品等はタテ糸 1本当り50

'~809が一般的である。そのため本試験におけるタ

テ張力72qは妥当な値である。

3-2 張力が大きくなるほどタテ切れも少なく、ナ

イフ切れがよい。

3-3 タテ糸張力が弱い順に波状数が多く、波状も

大きい。

3-4 製品の写真より判定の結果、ピーム (B)の

テンションが弱い程毛タテの起伏が大きい。以上の結

果から地タテ張力差により波状、凹凸を出すことが十

分可能であることを確認できた。しかしこのパイル識

物は上下2枚の織物を製織する関係上、タテ糸本数は

5000本～8000本程度を有し、テンション差による識キ

ズ、風合をそこなう可能性があるので、準備工程（整

経）およぴ製織中の工程管理をいかにするかが今後の

課題である。

4 むすぴ

特殊織物は地タテ糸と毛タテ糸のテンション差によ

り、 バイルを形成するので、テンション差をなくすと

上下地組織が密済し一頂織物のようになる。そのため

パイル糸と地タテ糸テンションに差をつけて製織する

製品写真

写真 A 

,,,. 

写真 B 

写真 c 

．
 のが基本条件である。今回製織した結果、写真Aの場

合波状部と他の部分のテンション差が大きいので組9
しない危険性があり 、また、これ以上差を大き〈する

と製織不可能となる。写真A、Bの波状部と他の部分

では波状部がパイル断面が不良であり、写真．Cはテン

ション差が少ないから波状が出ない。以上の結呆から

今回の試作品より、今後パイル断面が波状部と平坦部

が同じ風合を有する試作研究を行う予定である。
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セリウム (N)イオンによるビニルモノマー

のグラフト共重合を利用した綿繊維への転写捺染
染色部久保田静男

要

大萩成男

旨

田村禎男

セリウム ( N ) イオンによりポリエステル／綿（¾)混紡繊維に、メタクリル酸メチル、 アク

リル酸メチル、スチレン等のピニルモノマーをグラフト共重合した。そしてグラフト繊維に分

散染料による転写捺染を行なった。その結果、メタクリル酸メチルを13.7%、19.1％グラフト

共頂合させるとK/S値はそれぞれ13.5、15.9となり、十分な転写捺染性が得られた。 （ポリエ

ステル100%。K/S=17.9、未処理繊維K/S=5.52)そしてグラフト処理布の引裂、引張強度保

持率も良〈、転写捺染布の洗たく、席擦路ろう度もよかった。

1 緒言

・ 乾式転写捺染はスチーミング、水洗が不要で、省エ

ネルギー、節水、排水がないため無公害の利点があり

また簡易加工性、微細こうちな柄を捺染できる利点を

持つ。一般に、ボリエステル、アクリル繊維への分散

染料の転写捺染はすでに工業化されているI~しかし、
綿、絹、羊毛等の天然繊維は分散染料では染まらない

ので、繊維を改質するか染料を変えることが必要であ
2) 3) 41 

る。そしてアシル化反応、樹脂、膨潤剤等を用いた綿

への転写捺染に関する研究も多数報告されている。ま
51 

たTsujiらはエレクトロンピームにより、綿ヘスチレ

ンをグラフト共重合させ、分散染料によ る転写捺染が

可能であることを報告している。檜

図 lに示すように、先に、われわれはセリウム (N

μ

巌

L
'分
ン

ら

昴

． ；雷：こ‘ょ｀｀：塁［ニレてモ報ノ告マニ

本研究ではセリウム (N)イオンによるメタク リル

酸メチル (MMA）、アクリル酸メチル (MeA)、 ス

チレン(st)等のピニルモノマーのグラフト共重合を

利用したポリエステル／綿（EiC、匁）混紡繊維への分
散染料の乾式転写捺染を詳し〈検討した。2 その結果良

好な転写捺染布が得られたので報告する。

2 実験

ビニルモノマーは市販品を常法により栢製して用い

た。セルロースは予備試験ではろ紙を用い、処理布は

精練、 襟白した目付llLO9 /m'のEiC（%)プロー ド
を用いた。開始剤は市販の硝酸第ニセリウムアンモニ

ウムを50℃付近で滅圧乾燥して用いた。染料はCiba-

Geigy社の乾式転写捺染用分散染料Teraprintを用いな

グラフト共重合は前報6,7)と同様に予備試験は脱気した

封管中で、EiCプロードの処理は水中での溶液反応で
行った。転写紙は目付162.29 /m'のケント紙に分散染

料色糊〔染料3%、元糊（Piotex.ES-104部、ミネラ

ルターペン30部、水66部） 70%、水27％〕を試験用オ

ートスク1)ーン捺染機AUSIll型（山口科学産業（株）

製、スクリ ーン120メッシュ、ゴムヘラスキージ圧6.2

勾一畑、スキージ速度41n /min)で捺染して作成した。

転写捺染は定骰式転写プリント機タイプAA(A.Adkins

& Sons Ltd,英国）を用い205℃、 3幼／国で30秒間

行った。

転写捺染布の測色は日立カラーアナライザー307に

より測定し、 K/S値は次式により求めた。

K/S 
(1 -Roo)2 

2 Roo 

）イオンを開始剤としたN,N'ーメチレンピスー 2ープ ここでROOは最大吸収波長での反射率を用いた。洗た

ロペンアミドのようなジビニルモノマー及びトリビニ ＜堅ろう度はJISL-0844-1976A-2法により、耐光

ルモノマーのグラフト共重合による綿のイージイ ・ケ 堅ろう度はJISL-0842-1971（カーポンアークランプ）

ア加工り及びピス（2-クロロエチル）ピニルホスホナ により、摩擦堅ろう度はJISL-0849-1971により試験

した。引張強度はJISL-1068-19645.2.1(スト リッ

プ法）により、引裂強度はJISL-1004-19725. 9によ

り、収縮率はJISL-1042-1959D法 （石けん液法） に

より試験した。

3 結果と考察

3 - 1 セルロースヘのグラフト共重合

セルロースヘのMMA、MeAのグラフト共韮合に及

ぽすセリウム (N)イオン淡度の影響を検討した。そ

の結果を図 2に示す。

図2より、 MeAは〔Ce町＝ 4XlO―3モICIl以上て社

セリウム (N)イオン浪度が増加してもグラフト率は

はぽ一定になった。そしてMMAの場合にこの韮合条

件では〔Ceり＝ 2XlO―3モル／ l付近でグラフト率は最

大値を示した。次にSt、アクリルアミド(AAm)のセ

ルロースヘのグラフト共重合に及ぼすセリウム(W)イ

オン浪度の影響を検討した。その結果を図 3に示す。
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図 3より、 St、 AAmは図 2のMMAと同様に、最適

値〔Cerv) = 2 X 10-3モル／ tを示した。従って、EiCプ

ロードヘのグラフト共重合は〔Ceり＝ 2X 10-3モル／l

で行った。

次にセルロースヘのMMA、AAmのグラフト共頂合

に及ぽす硝酸汲度の影靱を検討した。その結果を図 4

に示す。

図4より、 MMAでは〔HNO3〕＝〇・lN付近に最適

値が存在するが、水中でも容易にグラフト共重合する。

そしてAAmの勘合には、硝酸汲度増加とともにグラフ

ト率は減少した。従ってEiCプロードヘのグラフト共
重合は水中で行った。

そしてセルロースヘのStのグラフト共重合での経時

変化は図 5に示すように、グラフト率は時間とともに

増加した。

次にセリウム (N)イオrンーメチルアルコール系開

始剤によるMMAとStとの共頂合を検討した。その結

果を図 6に示す。

図 6より、共巫合組成曲線はやや下に下った逆S字

曲線を示した。そして後に示すよ うに、 St単独ではセ

リウム (N)イオンでセルロースにグラフト共重合し

に〈いが、 MMAとの共重合ではすみやかにグラフト

共重合は進む。

そしてセリウム (N)イオンーメチルアルコール系

開始剤によるMMAとAAmの共瓜合組成曲線を区 7に

示す。

図 7より、コポリマー中にAAmは少ししかはいらな

かった。 MMAをセルロースにグラフト共瓜合すると

疎水性になり、繊維の吸湿性が低下するが、 AAmを入

れることにより、後に示すように吸湿性を附すことが

できる。

3 -2 E/Cプロードヘのグラフト共重合

種々ビニルモノマーを、〔Ceり＝ 2XlO―3モル／ f、

水溶液中で、EiC（唸）プロードにグラフト共巫合した。
その結果を表 1に示す。

表 1より、 Stは空気中ではグラフト共重合しないが

脱気した系で、 40℃でグラフト共重合を行うと、 40時

間で18.7％グラフト共煎合した。そして、 MMA-St 

の系では、 Stはコモノマー中に46.0モル％はいっても、

空気中で40℃、 2時間重合すると7.2％グラフト共直合

した。この場合、図 6に示した共重合組成曲線よりSt

はコポリマー中に36.2モル％はいっている。MMA-

AAm系では、AAmはコモノマー中に14.3モル％、27.2モル

％はいっている場合は、図 7の共重合組成曲線よ り、

コポリマー中にはそれぞれ2.2モル％、5.1モル％AA

mがはいり、どちらもすみやかにグラフト共巫合した。

MMA-Pースチレンスルホン酸ナトリウム(St-SO,

Na)系コモノマーもグラフト共菫合し、後に示すよう

に吸湿性か培加した。
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3 -3 グラフト E/Cプロードの転写捺染と物性

グラフト E/CプロードのK/S値を表 1に示した。

MMA、MeA、及びMMA-AAm、St系コモノマーの

グラフト共狐合により K/S値は増加した。未処理E/C

プロ＿ドのKlSf直は5.52、ポリエステル 100％のK/S

他は17.9である。MeAを41.0％グラフトした場合K/S

=19.7とポリエステル 100％のK/S=l7.9より大きく

なった。これは布の厚さが異なるためと思われる。表

1のK/S値をグラフト率に対してプロットすると図 8

が得られる。 、そして、ポリエステル(E)、未処理E/C

綿（C）のK/S値も縦軸に示した。

図 8より MeAは上のスケールなので、下の横軸のス

ケールでプロットするとMMAより下に来る。従って

AAm、AN、St、 MeA、MMAの順で分散染料による転

写捺染で、分散染料が染りやすくなる。

MMAをグラフト共重合したE/Cプロードの物理的
t 

性質を表 2に示す：

表 2より、 MMAを12.1％グラフトしたE/Cブロー

ドは引裂強度保持率はタテ72%、ヨコ87％と良〈、引

張強度はタテ92％と良く、ヨコ 103％と強度は増加し

た。そして伸び率はやや滅少した。収縮率は18.1％グ

ラフトしたE/Cプロードではタテ0.1%、ヨコ 0％と減

少した。

図 9にMMAを18.1％グラフト共重合したE/C（匁

）プロードの走査型氣子顕微鏡写真を示す。グラフト

共巫合した綿はこのように太く、ふくらんでおり、他

の霊領写真からも表面にでた綿がよ〈グラフト共重合

している。

表3に種々ピニルモノマーをグラフト共重合したE

IC（%)プロードの水分率を示す。

表 3より、未処理のEiC （%)プロードの水分率ほ
2.5％で、 MMA、MeAをグラフト共爪合するにつれて

水分率は減少した。そしてMMA-AAm、St-SOJNa 

系コモノマーをグラフト共重合すると原布より水分率．

は増した。

表 4にMMAを15.9％グラフト共重合したEiC（究）
プロード、ポリエステル100%、未処理E/Cプロー ド、

綿にTeraprint Blue R(CINo. Blue 14)を転写捺染

した捺染布の染色堅ろう度を示す。

耐光はいずれも悪いが、グラフトしたEiCプロードの
洗た＜堅ろう度は変退色4-5、汚染綿 5、ウール4

-5と良〈、摩擦堅ろう度も乾4、湿4と良い。なお

綿は染祐しておらず、汚染だけなので、洗た〈堅勺→

度は悪い。
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表2 幽 Aをグラフト共重合したE/C(65/35)プロードの物理的性質

試 料 グラフト率
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保持率 保持率
（彩）（彩）

タテ ョコ タテ ヨコ タテ ヨコ

収縮率

（%) 

伸び率

ぃt,')

タテ ヨコ
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表 1 E/C (65/35)プロードヘの種々ピニルモノマーのグラフ ト共重合a)

モノマー
温度
（℃） 

MMA 5 VOi．% 2 0 

MeA 5 VOi.劣 20 

St c) IO VOi．光 4 0 

AN 5 VO!．光 4 0 

AAm 3 Wt劣 4 0 

MMA-AAm d) 5 Wt % 4 0 

II 
e) 5 Wt彩 4 0 

MMA-S t f) 1 0 VOi. 96 4 0 
｝ 

MMA-St-S03 Nag) 5 Wt % 4 0 

a) 〔CeIV) = 2 x 10―3 モル／L 水中

時間 グラフト率(hrs) 

2 6. 9 

2. 5 1 3. 7 

3. 5 1 9. 1 

1. 5 3 5.8 

3. 5 4 1. 0 

5 5 9. 1 

4 0 1 8. 7 

o. 8 9. 1 

I 1 0. 1 

2 6. 0 

1.1 1 9. 1 

1. 5 2 2. 6 

1 6. 5 

1. 5 1 8. 7 

2 7. 2 

2. 5 8. 9 

3 1 0. 7 

6 1 3. 6 

1. 4 2. 8 

2. 5 3.8 

3 5. 9 

b) グラフト E/Cプロードの K/S値、 Teraprint Blue R、え＝650run

ポリエステル100%K/S=l7.9、未処理E/Cプロード K/8=5.52 

C) 減圧下で直合

d) 〔AAm〕コモノマー中 1 4. 3モル光、コポリマー中 2. 2モル劣

e) 〔AAm)コモノマー中 2 7. 2モル劣、コポリ マー中 5. 1モル彩

り 〔St) コモノマー中 4 6.0モル光、コポリマー中 3 6. 2モル劣

g) 〔St-S03Na〕 コモノマー中 5.4モル光
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b)〔AAm〕コポリマー中5.1モル％

叫〔St〕コポリマー中36.2モル％

d)〔St-S03Na〕コモノマー中5.4モル％

e)〔St-S03Na〕コモノマー中4.6モル％

MMAを18.1％グラフト共重合したE/C

（究）プロードの走査型電子顕微鏡写真

変

染色堅ろう度判定における退色の評価

染色部谷正博 大萩成男

1'はじめに

染色堅ろう度判定における、現行の方法は．、耐光試

験に用いるプルースケールの勘合を除き、すべて汚染

（変）退色豪という二通りのグレースケールによる視感

的判断を基礎にしたものである1;

従米より指摘されてきた通り、この方法にはある程

度の熟練が必要であ＇）、かつ個人差も避け難い。この

点を克服するため、いくつかその客観的評価を慈図し

た試みが行なわれてきたがり～t1ヽ まだに汎用性や簡便性

を価えたものは現われず、根本的に手続きは改善され

ていないのが現状である。

筆者らはすでに汚染評価について、その判定レベル

を表わす係数k叶直唸用いた例について紹介した枷、今
7.81 

報告では、汚染 ・退色 ・変色という 3つの評価系統の

うち、退色について検討を試みた。そして、その評価

が従米考えられていたような「（絶対）差」的概念で

は対処が困難であり、これには「（対）比」的なとら

え方が必要であることと、その判定評価には、ここで

提案するKR値が有用である こと等、判定例の紹介とと

とは箪者自身非常に困難と思われるので変色の方は

（ ）で囲んだ。

2 判定

まず、退色判定の傾向を知るため、普段それを業務

とする 8人にモデル試料を判定してもらった。モデル

竺l]□9:::占~;~:言：↑門9：：言i:l定； l
された色沿度値C＊により、全体を 4段階の色浪度の原

布に設定したものである。また判定により 1級よりも

劣るとされるものについては、これを 1級以下として

除外した~)

判定された等級は、色浪度他c＊及び色差値〔△E(Vx,
Vy, Vz）〕との関連から、色別、個人別、原布の色浪l変

別に比較検討した。

3 退色判定とKR値

3 -1 退色判定の取り扱い方

図 1及び図 2は、おのおの判定等級とそれに対応す

る原布と退色布との色差、及び色浪度値の差(1:,C*)を

図示したものである。従来、色差がこのような客鋭化

もに迅べてみたい。` の試みにおいて多用され、対処し碍てきたのは、そこ

※ ：既存の変退用グレースケールで変色を判定するこ で対象とされた色差がかなり小さく 、また比較的良好

ふ
．
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な等級(3-4級～ 3級恩上）に限られていたためと考え

られる。しかし実際に、 1級～4-5級という幅広い等

級についてみた楊合、これら両者の「差」という概念

は退色判定になんら狐要な指針を与えないことが図よ

り明らかである。つま り、判定を行なう時、我々の目

は限布と退色布との色の開きを「（絶対）差」として感

じるのではないであろうということになる。

図3は、判定等級に色沿度の変化率（滅少率）を対

応させてプロットしたものである。この色浪度変化率

(R△c・ )は次式で示される値であり、原布の色沿度が

恥c• =(oC* /C*REr ) XlOO・・・・・・・・・・・・1)

△c・ :（原布の色楼度）ー（退色布の色浪度）
C. REF :原布の色浪l変

変化しても割合自体は変化しない。この場合、目は前

述の色の開きを「（対）比」的に、グレースケール上の

の開きと等価とされる等級のものを選ぶ、という判

＇断を行うと考えられる。このように考えると、現実の

判定との相関は著しく改善される。

3-2 グレースケールとKR値

汚染、 （変）退色用グレースケールは規定上色差で

表記されている。それ故、その色差自体が判定そのも

のとなんらかの理論 ．感党的関連があるかのような印

象さえ与えかねないが、先にみた通り実際にはそうな

っていない。

そこで、 （変）退色用グレースケールについても 、

色浪度変化率に箔目し、各ペアー間の色浪度変化率の

測定値 (0印）及び補正線（実線）とその近似値（▲

印）を図 4に示した。この補正絲への近似は次式で与

えられ、1.385は定数、Nは等級(2-3級の場合等は2.5

とする）をそれぞれ示すものとする。ここで、2.3をKR

R oC* =2.3X l.385n・・・・・・・・＇・・・・・・・2)

n=l0-2N ・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・3)
i 

とおくと2)式は次のようになり、このKRは退色におけ

iる判定レベルを表わす係数になる。この4)式の両辺の

対数をと れば、 R△c• と N とは直線となり、KR は、 5 級

R △C • = KR X l. 385n・・・・・・・・・・・・・・・・・・4)

の勘合の切片を示すことになる。この関係は図 5のと

おりであるが、 図で点線で示される 4- 5級 • 5級につ

いては視感判定の上でたいした問題にならないにして

も、数値の上で等級を判定する拗合、多少の配應が必

要かもしれない。

4)式に1)、3)式を代入しNについて解くと次式が得

られ 、 この式にC~EF及び心＊を代入し、最寄りの等級

ヘスライドさせることで数値的な退色等級の算出が可

能になる。

N =5 - ~ Xlog（竺x 100)…5) 
Zlogl.385. ・~o ¥KR.. c~EF 

さらに 、KR'=KRXmとおけば、5)式は次のよ うに変

形でき 、この式はmが1.385、すなわち、元のKRが1.385

倍されると、等級が半級上昇するけ甘く判定する ）こ

とを示している。

log m 
N'=N +~······--.. ・・・・・・・・6) 

2logl.385 

このようにKRをグレースケールの2.3から 1.385倍

づつしていった場合のR△c・とNとの関係を示すと図
6のようになり、この等KR線群図上に判定結果を展開

することで、各種の検討が可能になる。

4 退色判定の実例

図 7~ 9は14色の試料のうち、Grey、Blue、Yellow

について 8人の判定結果を等KR線上にプロットしたも

の(A)と各判定者個々の判定レベルの4-5級～ 1級の

間での変動をみたもの(B)である。ただし、 Blueの

図において、判定者B、C、Fの変化が欠けているの

は、パラッキが大きかったためである。

また、図10は、ある判定者における、全色の判定結

果を同様にプロットしたもの（A) と各色別に判定レ

ベルの変化を図示したもの (B)である。

各グラ。フからも明らかなごとく、同じ試料を対象と・

した判定においても、最低0.5級、著しい場合は15級程

度のバラッキがあるものと考える必要がある。このよ

うな判定の実際にもかかわらず、一般的には等級があ

たかも動かしようの熊い数値のように考えられてしま

う現実の見直しが必要と思われる。

また、この傾向はひとりひとりの判定者についても、

同様に見受けられる訳で再現性といった点からも再考

の余地がある。

色別の判定結果については、特に顕著な傾向はみら

れなかったがBlueについては（他にPurple,Red Pur 

pie)特にバラッキがひどく 、逆に普通難しいとされて

いるYellowについては比較的よくまとまった結果を

示している。また、全体的な傾向として、先に紹介し
7.8) 

た汚染の勘合よりもパラッキはかなり小さいものとい

える。これは我々の目が、同じ傾向（原布と退色布）

の色については比較的判別しやすく、汚染のように添

付布 （白布）の無彩色と汚染布の有彩色との比較をし

かも無彩色のグレースケールで判別することが困難で

あるような機能を有している様に考えられる。

以上述べた色別、個人別の判定の傾向から図11のよ

うな、退色判定の一般的KRレベルを誘祁することがで

きる。本来ならば、グレースケールで判定する訳であ

るのでKR=2.3程度となるべきかも しれないがすべて

の傾向がそうであるように、それより約半～ 1級程度

ゆるい判定を行っているのは、この退色の判定に色酒

度変化率以外のなんらかのファクターが寄与している

ものと思われる。しかし、いまの所このようなKRレ

ベルによる退色の判定も十分に有効であり、 8人の判

定結果との比較による この範囲とのズレは約半級程度
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であったことを付記しておく。

5 まとめ

今回の報告では、染色堅ろう度判定のうち退色変化

のみを取り上げて検討した。

その評価は、 （変） 退色用グレースケールの変化系

統を基本としたもので、判定レベルを示す係数KR値の

迅入により、数値的表現が可能になった。

この等KR線群図を用いた、判定結果の検討により、

判定者個々の対象試料の相迩に伴なう判定レベルの変

動や、数人の判定者間での判定のくいちがい等をかな

り具体的かつ厳密に解析しうるように考えられる。と

同時に多くの判定結果を土台とした、退色に関する常

用判定の目安を図11のように設定することも考えられ

た。

ただし、一般的な変退色試料には、変色の寄与がか

なり含まれる勘合も考えられ、これに対応した評価を
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図3 判定等級と色濃度変化率との関係

なんらかのパラメーターにより行うようになって、初

めて汚染 ・退色 ・変色という堅ろう度の全体的客観的

はあくにつながるということも議論の余地の無い事実

であり、今後早急に検討を要する課題といえる。
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綿布の精練漂白、シルケット加工条件と

捺染布の染め面の関係

4
 

染色部谷口久次

要

田村禎男

旨

表姐について検討し、綿布は、梢練工程における蒸し器での滞留時間が長くなるにつれてそ

の吸水性がよくなること、及ぴシルケット加工を毛焼のすぐ後に行っても捺染布の染め面は優

れていることがわかった。

1 はじめに

綿布は梢練慄白工程の後にシルケット加工を行うの

が一般的である。しかし、毛焼のすぐ後にシルケット

加工を行うと枯練滉白後にシルケット加工を行う場合

． に比ぺて水洗と乾燥がそれぞれーエ程ずつ省くことが

でき るので省エネルギーとなる。しかし、このような

工程で前処理された綿布が捺染された場合、その製品

とじての品’質が一般的な方法で前処理された綿布に比

ペて劣るかも知れない。そこで精練襟白工程の条件及

ぴシルケット加工を行う順序を変えたとき、捺染布の

染め而にどのような変化が現われるかを検討した。

2 実験

2 - 1 材料及ぴ装四

試験布として38インチGポプリン生機綿布（目付195

9 / m)を用いた。

糊抜梢練剤はラクトーゲン（ラクトー化成）を助剤

とともにNaOHアルカリ浴中で使用した。

襟白剤はNaCtO,を使用した。

シルケット加工剤はNaOHを使用した。

装沼はバープルレンヂ（山東鉄工）を使用した。

2-2 精練 ・滉白工程

A)精練前にシルケット（「前シル」と酪記）を行う

● 韮 ：長さが約 3,19の試験布3枚を図 1のフローシー

トにしたがって連続枯練襟白し、それぞれの綿布が処

理される時の薬剤の汲度及ぴ蒸し器での滞留時間と蒸

気圧を測定した。

百シルケット（20• Be) 

糊抜枯練浴

巳
図1 前シルと精練瀑白工程

B)粘練況白後にシルケット（ 「後シル」 と略記）

を行う方法 ：長さ 3mの試験布 9枚を図 2のフローシ

ートに従って精練憬白し、A)と同じ項目について測定

した。

糊抜籾練浴

三

図2 後シルと精練瀑白工程

2-3 捺染方法

種々の条件で粕練滉白した試験布をつなぎあわせ、

湯洗一幅出しの後、一定条件で自動スクリーン捺染機

でプリントした。その後、通常の方法で発色固培させ

水洗した。

蒸し器

蒸気圧

滞留時l:n
下部府のNaOHi&'!lrt

処理浴

糊抜籾練部

襟白部

図3 各工程での測定項目

2-4 パリウム活性数

JISL-1004(1978) 5.30に従って行った。
2-5 吸水性試験

JISL-1004(1978) 5.248法に禅じて行った。

3 結果

3 -1 試験布が籾練襟白工程を通過したときの処理

条件

試験布12枚に番号を付け、村1練標白を行った。各エ

程での測定項目を図 3に、測定結果を表 1と2に示す。

3-2 パリウム活性数

精練襟白 ・シルケット加工の各工程を経過し、その

後、湯洗した試験布についてパリウム活性数を測定し

た。結果を表 3に示す。

3-3 吸水性

精練襟白 ・シルケット加工を施した試験布の吸水性
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を測定した。結果を表4に示す。

3-4 捺染布の染め面

スクリーン捺染機でプリントし、発色固箔、水洗し

た捺染布の染め而を判定した。結果を表5に示す。

4 考察

4 -1 吸水性と捺染布の摂度

表 lと表4に示した結果から、籾練工程の蒸し器に

おける綿布の滞留時間とその吸水性には直線関係が成

立することがわかる（図4)。また、表5に示した結果

と図4から、吸水性がよい場合、捺染布の浪度が淡＜

なる。

4-2 捺染布の染め而

バリウム活性数を縦軸に、吸水性を横軸にとって、

それぞれの試験布をプロットすると図 5が得られる。

図5において、右上部にプロットされた試験布は捺

染すると、いらつきがな〈また色が浪いため製品とし

て優れていることがわかる。左上部にプロットされた

試験布については、捺染すると色が汲すぎるし、いら

つきもある。従って、後シルの喝合にはバリウム活性

数が126~130％で、吸水性 （ヨコ）が40mm~54mmにな

るようにシルケット加工条件と粕練条件を設定するこ

とが必要となる。

さらに、前シルの試験布については、バリウム活性

数が110~120%、吸水性が40~50mmの範囲であれば製

品として優れていることがわかる。この場合、図 1と

2に示したフローシートを比較するとわかるように、

乾燥工程と水洗工程が後シルの場合に比べて、それぞ

れ一工程ずつ省略でき、大いに省エネルギー効果があ

る。また表1から糊抜籾練工程の処理浴のラクトーゲ

ン濃度は約109 / t、水酸化ナトリウム浪度は459 / t 

で十分であることがわかる。

4-3 渫白部のデータについて

渫白工程で得られたデータを検討したけれども、捺

染布の染め面に直接影咽を及ぽすような因子はみあた

らなかった。従って、表2に示した条件下で標白する

かぎり、捺染布の瓜め面には標白はなんの悪影押も及~
ぽさないだろう。

表 1 糊抜精練工程における条件

処 理 浴 a) 蒸 し 器

試験布
シルケット I 

Nall OH  蒸気I圧
亙
部I形のNo ラクトーゲン 滞留時間
aOH 

(9/L) (9/L) (K妬流） (min) (9/L) 

1 前シル 1 8. 8 4 8. 0 2. 2 4 5 8. 2 

2 II 2 0.0 5 0. 4 2. 2 4 2 9. 4 

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

4 後シル 3 0. 9 4 5.4 2. 2 3 4 I 3.4 

5 99 2 1. 0 5 0. 7 1. 9 5 2 1 1. 8 

6 99 1 2. 1 5 0. 2 2. l 4 0 1 4. 4 

7 II 2 2. 6 4 7. 4 2. I 5 0 I 4. 0 

8 A9 2 5. 8 5 2.0 2. 0 4 6 1 5. 8 ， II 2 5.8 6 5.0 2. 2 4 5 1 4.4 

10 II 2 4. 2 5 6. 8 2. 2 5 I 1 3. 8 

11 ’’ I 7. 4 5 5.0 2. 0 4 2 1 7. 8 

12 II 8. 4 I 4 6 2. 3 3 6 1 3. 4 

a) 処理浴を通過するときの布への処理液保持伍 ：15%o.w. f. 

．
 • 
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表 2 漂白工程における条件

処 理 浴 加 温 器

ヽ

試験布 I I 下 部I 陪I I 

N(l Na Cl 02 PH 温度 滞留時間
I I 

(g/£) （℃） (min) NaCI02 PH 
(g/L) 

1 2 7. I 3. 2 8 6 3 5 4. 3 5 
2 2 3.8 3. 2 8 7 4 6 3. 5 5 
3 1 9. 9 3. 4 8 6 3 3 5. 0 7 
4 2 1. 5 3. 4 8 6 4 9 5. 2 4. 5 

5 2 4. 7 3. 2 8 8 2 7 5. 1 6 
6 1 9. 9 3. 4 8 1 5 3 4. 0 6. 2 
7 3 I. 9 3.4 8 1 3 5 4. 7 5. 2 

8 2 8. 3 3. 4 8 1 4 I 5. 2 6. 2 ， 2 3. 3 3. 4 8 0 5 0 4. 6 6 
10 2 0. 4 3. 4 8 0 4 0 4. 8 6 
11 3 3. 7 3. 0 8 0 4 7 5. 1 6 

ヽ

12 1 9. 4 3. 4 9 0 5 3 6. 3 7 

表 3 パリウム活性数 表4 吸水性 a)

試験布 ’ 
No. シルケット条件 バリウム活性数

試験布
タテ (mm) ヨコ (mn)

N(l 

l 前 、ンル 1 0 9 1 6 3 4 4 
2 // 

， I O 2 2 6 9 5 2 
3 " i l l 8 3 5 7 4 3 
4 後シル 1 2 8 4 3 5 2 5 
5 II l 2 7 5 6 8 5 4 
6 " 1 2 8 6 5 7 4 2 
7 99 1 2 9 7 7 1 5 2 
8 /9 1 2 6 8 5 9 4 8 ， 

’’ J26 ， 5 5 4 1 
10 ‘’ 1 2 6 10 7 2 5 8 
11 ’’ 1 2 6 11 5 7 4 2 
12 II I 2 3 12 4 6 2 8 

a) 測定時間 ：30分
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表5 捺染布の染め面

試験布
a) 布面のb) 布面のc)

Nu 
裏透り

楼 度 いらつき

1 A A A 

2 C C A 

3 A A A 

4 A A C 

5 A A A 

6 A A A 

7 A A A 

8 A A A 

9 A A B 

10 A B A 

11 C A A 

12 B A C 

a) A:裏透り良、 B ：やや良、 c:悪い
b) A: it;1い、 B ：やや袋い、 c:淡い
c) A.:いらつきがない、 B ：ややいらつきが

ある、 c:いらつきがある
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余剰汚泥吸着法による染色党水処理について

染色部中岡元信 谷正博 上野勝治豪 田辺豊美豪

1 はじめに

昭ヽ和54.ip、水質汚濁防止法に追加された総砒規制甚

準により、工場廃水の処理は、主にCODの低滅を達

成するということに重点がおかれている。

現在のところ染色工勘廃水のうち、汚濁批の低い廃

水は別として、多くは凝梨法、活性汚泥法、またはそ

れらの組み合わせによって処理されているが、このC

ODの低滅化が、現有の処理装置によりなされうるの

か、より高次の処理が必要であるのかが、これからの

染色工場の公害対策の問題点となってくるであろうと

思われる。

我々は、当県の染色工場において、広く採用されて

いる活性汚泥法について、当核方法における染料の分

解、 CODの低滅の可能性、の検討を行い、その研究

の過程で、活性汚泥法とその余剰汚泥を利用した吸箔

法との組み合わせによる処理が、脱色、 COD低減に

有効であるとの知見を得たので、報告する。

2 試料及ぴ実験方法

2 -1 染料及び汚泥

染料は、表1に示すように、市販の酸性、反応、分

散、カチオン、直接の各染料について、それぞれ構造

別に 3~ 5種類選択し、実験に使用した。ストック溶
液として、 200呵／ t溶液を準備し、それぞれの吸光度

に応じ、適宜希釈して、実験に供`した。

汚泥は、下水処理場より採取した返送汚泥を、ペプ

トン、肉ニキス、無機栄養剤よりなる人工下水により

1週間順養し、実験に供した。実験での汚泥浪度の管

理はSVにより行った。

2-2 廃水

実際の捺染工瑞廃水として、TIC混紡布の捺染工程

における水洗水を使用した。人工捺染糊として、アル

ギン酸ソーダを元糊とした、ハーフエマルジョ ンの捺

染糊を作成した。この組成を表2に示す。この209を

水］ ［に浴かし（COD約2000呵／ ／）実験に供した。

2-3 生分解性及ぴ吸箔実験

30011ilのキルダールフラスコに、染料沿度が吸光度

で、0.7~0.8、汚泥浪度10001119/tとなるように調整した

混合液 l0011ilを加え、 エアレーションを続け、各染料

の最大吸収波長での吸光度の滅少を測定し 、生分解性

の検討を行った。また同様に調整した混合液5011ilを共

栓付試験管に加え、 N,ガスをパージし、空気を追い出

しけん気性状態下での生分解性についても検討を行っ

た。

吸滸実験は、汚泥楼度10001119/t、染料浪度は吸光度

で0.7~08の条件で．．汚泥と染料溶液の混合液のpHを変

化させ、汚泥への染料の吸滸批を溶液の吸光度の減少

を測定し求めた。また混合液のpHを3に保ち、汚泥淡

度を変化させた時の吸培罷を、各染料溶液及ぴ実廃水

人工捺染糊について求めた。これら一連の吸滸実験は、

反応温度25℃、反応時間20分にて行い、吸光度の測定

は、混合溶液を10分間、3000回転で、遠心分離した後

の上澄液について行った。なお、汚泥の影響、遠沈操

作での吸光度の滅少等については、プランク補正を行

った。

2 -4 i疑集及び活性汚泥処理実験

実廃水を約7倍に希釈し、i疑集剤として、硫酸第一
2+ 

鉄を用い、 Feとして、 300m9//となるよう添加し、

NaOHでpHを11にして、i疑集させ、その上澄液につい

て、硫酸で中和後図 1に示す装沼により連続式活性汚

泥処理を行った。処理条件は温度25℃、空気飛0.3VV

M、処理液の希釈率(D)2.0、汚泥の希釈率(D')0.14に

設定した。また、実廃水に対して、汚泥淡度150011"1/t、

温度25℃、混合液のpH3、反応時間20分、の条件で吸

箔処理を行い、その上澄液をNaOHで中和後約7倍に希

釈して凝集処理液と同一条件で活性汚泥処理を行った。

人工捺染糊については、油水分離後、同様の凝梨、

吸箔の処理を行ったのち、捺染糊のCOD値 lに対し

て人工下水令、デキストリン令、スコアロールC-llO

＋となるよう加え、人工捺染廃水として活性汚泥処理

を行った。
I) 

また、吸済汚泥について、哀境庁告示の方法に準じ

て脱愁の実験を行った。

これら一連の処理前後の試料について、規格に準じ

た方法でCOD、TOC、四塩化炭素抽出物牲、吸光

度等を測定した。

活性汚泥処理におけるMLSSは乾燥固形物狐枇と

して求め、呼吸辿度は溶存酸紫計により求めた。

3 結果と考察

各種の染料の生分解性の結果を図 2～図 9に示す。

染料と微生物とのかかわりにおいては、染料の染色法

別分類との相関が強〈でており、反応性、酸性染料は

生分解性が低〈、直接、分散の染料はそれよりも商い

生分解性を示している。カチオン染料は微生物に対す

る森性を有し、染料の中でも最も生分解の困難な物質

であるが、反面、非常に吸祐性が高く 、物理的処理の

容易な染料であるといえる。

染料の構造別にみた場合、染色法別ほど強い相関は

でていないものの、アゾ系、アントラキノン系の構造
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を持つものは生分解性が高い、また構造の簡単な染料

（分散染料等）ほど生分解性が高い。

好気的条件下と、けん気的条件下との分解性を比較

した勘合、 一部の染料を除いてけん気的条件下のもと

での分解性がはるかに高く、高浪度染色廃水のメタン

発酵法による処理の可能性を示唆している。 しかし、

アントラキノン系構造を持つ染料においては、その後

のエアレーションにより復色がみられた。

今回の生分解性の実験は、一般的な規格に示されて
2) 

いる方法と異なり、窃い汚泥浪度で行ったため、汚泥

の各染料に対する吸苅能をも知ることができた。

図 2~1 0における反応時問0 の残存率が100—吸落率を

示している。

吸培能の店さは、カチオン＞分散＞直接＞反応、酸
3) 

性の順で、ETADの実験と同一の結果を示している。

この汚泥による吸箔が廃水処理に応用可能かの検討

を行った。一般的に汚泥の構成成分であるタンパク質

に対する染料の吸箔と、羊毛、絹の酸性染料による染

済とは機構的に類似しているのではないかと考え、pH

を変化させたときの吸着について調ぺた。図10~14に

その結果を示す。

カチオン染科以外の染料はpHが低下するに従って被

吸着性が高くなり、pH 3で急激に上昇する。カチオン

染料はpHll~3.5の広い範囲にわたって、100％吸済さ

れている。

また実廃水においても、図15に示すように 、カチオ

ン染料以外の各染科と同一の傾向を示している。

pH 3の条件下における各染料のフレンドリッヒプロ

ットを図16~17に、実廃水、人工捺染廃水のそれを図

18に示す。これらの吸箔等温図から最少二乗法によ っ

て得たK、1/rの値を表 3にまとめた。

一般的に1/nが0.1-0.5の問にある場合に被吸箔性が

高いとされているが、表3に示されているように、分

散染料を除く各染料、実廃水とも被吸滸性が高く 、酸

性条件下における吸箔処理の可能性を示している。

一般的に採用されている凝某法と、 当方法とを比較

するため、実廃水、人工捺染廃水に対して、次に示す

フローシートにより処理を行った。

その結果を表4、表 5に示す。これら 2つの表に示

されているように 、実廃水、人工捺染廃水とも汚泥吸

培と、活性汚泥法の組み合わせによる処理は凝巣法と

活性汚泥法との組み合わせの処理と同様の効果を示し

ている。

希釈及びデキストリン等添加

また汚泥吸箔法での吸箔汚泥からの染料の離脱は最

大7％程度であった。

汚泥吸着処理の問題点は、吸着剤としての汚泥の入

手方法にあると思われるが、活性汚泥処理での余剰汚

泥をこれにあてることが考えられる。

表4に示しているように、実廃水の活性汚泥処理に

おいて、定常状態ヤでは、 MLS S は 1~001119/ t、 D' ~
=0.14、D= 2であり、実廃水を 7倍希釈しているか

ら、実廃水 lt当 り生成する余剰汚泥は、

D'Xl300 

D X+  
=63711'9となる。

この余剰汚泥を用いて、新たに採取した実廃水を汚

泥吸沼→希釈→活性汚泥のプロセスで、処理した結果

を表6に示す。

表4の結果に比べ、吸光度の除去率はやや劣る。し

かし、硫酸第一鉄を用いた凝巣法の捺染廃水に対する

一般的な脱色率と比べた楊合、そう大きな差はないよ

うに思われる。

この余剰汚泥をリサイクルした汚泥吸祐法の確立の

ためには、被処理水に人工下水等生物分解容易で、イ

ールドの高い物竹を加え、余剰汚泥の生成を高めねば

ならぬかもしれないという問題点は残るものの、汚泥

吸苅法が、i疑染法にかわる処理方法として脱色、 CO

悶芯言認塁：言：：：：。いう観占からいー・
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表 1 使 用 染料

｛ 
CI React1 ve orange 1 モノアゾ） トリアジシ
,, Blue 2 アン トラキノ ン

反応性染料 /, Red 49 モノアゾ

,, Blue 19 アントラキノン） スヒ°ルニホールン‘
" Yellow 17 ピ ラゾロンアゾ

K 

1/n 

｛ 
CI Ac‘‘ id 

Orange 7 モノアゾ

Yellow 29 ピラゾロンアゾ
酸性染料

Blue 25 アン トラキノン’’ 
／／ Red 52 キサンテン

K 

1/n 

｛ 
CI Disperse Yellow 7 ア ゾ

＇ 
分散染料 11 Blue 26 アントラキノ ン

11 Orange13 ジスアド

｛ 
CI DiII rect Yellow 3~ スチル ペン

Red 79 ジスアゾ
直接染 料

Blue 90 ジ スアゾII 

‘’ Orange 39 モノアゾ

CI Basic Yellow 34 ア ゾ

II Black 2 ア ジ ン

カチオン染料 i II Blue 3 オキ サジン

‘’ Blue 22 アントラキノン

/I Orange 22 ジスアゾ

表2 捺染糊

〇 元糊組成 〇色糊組成

ヘキサメタリン酸ソーダ l o, 反応性染料 4 0 9 

アルギン酸ソーダ (5彩） 2 0 0 尿 索 36 

ノイゲン DS 601 I 2 還元防止剤 I 2 

クーベン 4 5 5 Na HC03 2 4 

水 3 2 3 元 糊 700 

JOO O 1 温 水 I 8 8 

IO O O 9 

表3 吸藩平衛定数

酸 性 反 応 分 散

Orange 7 ． ・ Blue25 yellowJ7 Blue 2 OrangeJ3 Blue26 

0. 905 1.423 0. 203 0.398 3. 921 1.36] ... 
0.850 0.559 0.009 0.273 3. 0 5 1.518 

囀

カチオン 肛 接

Qrange22 BI ack 2 Yel low39 Orange39 混合物 実廃水 捺染糊

I.I 8 :i. 7 4 0.486 1.217 1.89 0. 7 3 I. 7 3 

1.01 0. 4 4 0. 034 0.290 1.04 0. 719 2. 7 4 

表 4 実廃水の処理結果

処理前

吸光度 2. 6 3 

COD  I080mg/.l 

汚泥吸者処理

吸光度： 2.6 3 → 0. 8 8 

C O D :1080叩I.l→ 850呵／.l

7倍希釈

活性汚泥処理

吸光度 ：0.125 → 0.120 

COD: 122叩／L→ 72叩／L

曝気栴内 MLSS: 1300町／L

6.6倍希釈

［ 
凝集沈殺処理

光度 ．0.38 3→ 0.1 0 5 

0 D: I 64呵／L→ 123叩／L
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活性汚染処理

吸光度 0. I O 5 → 0. l 0 

COD 123叩／L→ 89呵／L

IIM気椿内 MLSS:1242呵／L

表5 人工捺染廃水処理結果

I 
捺染 糊

吸光度

C O D 

油水分離

汚泥吸着処理

吸光度 ： 7.8 6→ 2. 6 4 

COD: 848呵／し→ 790呵／L

1 0倍希釈
デキストリン、人工下水

スコアロ ール C-110添加

活性汚泥処理

吸光度 ： 0.2 9 → 0. 2 8 

CQ D:201呵／£→ 74叩／£

TOC:  138呵／ル→ 39叩／£

油分 ： 18呵／L→ 2呵／L

曝気栴内 MLS S : 1134叩／L

” 呼吸速度： 590呵／日／fir

7.8 6 

2157呵／£

油水分離

凝集沈殺処理

吸光度 ： 7. 8 6→ 2. 0 2 

COD: 848呼／L→ 477呼／L

1 0倍希釈
デキス トリン、人工下水

スコアロール C-110添加

活性汚泥処理

吸光度 ： 0. 2 1→ 0. 2 2 

COD: 170吻L→ 55喝／£

TO  C: 127呵／£→ 36呼／L

油分 ： 26叩／L→ 3呵／£

曝気栴内 MLSS:1076呼／L

呼吸速度 ：622呵／日／9r

表6 実廃水処理結果

処 理 前

吸 光 度 o. 7 1 
T 

゜
C 2 5 0 0叩／L

汚泥吸著処理

吸光度 ： o. 7 1 → 0. 3 9 
T O C : 2500咤／L→ 2460叩／£

1 0倍希釈

活性汚泥処理

T O C : 275叩／£→ 79呵／£

油分： 16.5叩／L→1.5呵／£

吸光度： 0.0 4 1 → 0. 0 4 4 

暖気椿内 MLSS : 1 3 8 0叩／L
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図 1 活性汚泥処理槽

1 Iりが気栖 （3.it) 2 沈澱栖 （0.31)

3 流入 （6.2(／日） 4 流出

5 温度コント ロール (25℃土 l℃) 

6 送気 (0.3VVM) 7 汚泥引抜 (o.43t I 1:1) 
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図14 カチオン染料の吸着とpHの関係
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メチナレBーナフチルエーテル中のBーナフト
ールの分析

化学部 前田龍一 新山茂利

ヽ
1 はじめに

石ケン中に香料として、添加されているメチルB-
ナフチルエーテルは、原料のBーナフトールを水酸化
ナトリウム水溶液中で、ヨウ化メチル、または硫酸ジ

メチルでメチル化を行い製造されている。製造工程中

未反応の8ーナフトールが不純物として含まれてくる。

今回メチルBーナフチルエーテルの中に含まれるB-
ナフトールを液体ク ロマトグラフを用いて、分析法を

検討した。

~i車”ン製 LC-83O型
検出器 UV吸収波長254血

クロマ ト管内径4.6mm 長さ25伽m 直管

3 試薬

移動相に使用したメタノールは液体クロマトグラフ

用、 他は一般市販試薬を使用した。

4 実験

移動相の水 ：メタノ＿ルの淡度比、カラム入口圧（

流紐）、温度等の変化による分離の状態をみた。

4 -1 メタノールのi農度による影押

移動相のメタノールの浪度を50%、60%、70%、80

%、90％に調整して分析を行い．、メチル8ーナフチル

エーテル (N、M、E)とBーナフトールの分離の状

態をみた。その結果70%、80%、90％の時に共に良好

な分離が得られた。分析所要時間、圧力の点から80%

を最適値とした。

4-2 圧力（流載）、温度その他

・ メタノールのそれぞれのi記度において良好な分離の

態が得られたので、操作性の面から60杓／cm'(0.85

ml/min)に設定した。 また、温度の上昇と共に分析

時間は短縮されるが、今回は常温を採用し、注入屈は

2μ tと した。

4-3 内部標準物竹

内部標準物質としてPーヒドロキシ安息香酸エチル

同プロピル、同プチルを検討したが、ピークがシャー

プで、R、Tが8ーナフト ールのすぐ後にあるPーヒ

ドロ キシ安息香酸プチルを採用した。

4-4 検址線の直線性

検屈線を作成するため、内部標準物骰であるPーヒ

ドロキシ安息香酸プチル0.25呵及ぴ8ーナフト ール（

0.25~2. O•u;)をそ れぞれメタノ ール10mlに溶解し て 2

μtを注入した。内部標準物竹と8ーナフト ールのビー

ク高さ比及ぴ面栢比のそれぞれの関係を求めたところ

ビーク高さ比、面積比共に、それぞれ重最比と直線関

係にあることがわかった。なおその回帰線からの誤差

の標池偏差は、ピーク高さでは 0.382X10―3で、面積

比では0.340X10-3であった。

5 結果

以上の実験結果からメチル8ーナフチルエーテル中

の不純物質である8ーナフトールを精度よく分析する

条件は次の通りである。

装沼上記のもの

移動相水 ：メタノール 20:80 

図 1-1 図1-2 図 1-3 

図 1-4 図2

図3 検量線
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試料注入最 2μヽ
内部標準物牧 Pーヒドロキシ安息香酸プチル

この条件でNME中の8ーナフトールを変動係数2

％以内で精度よ く•分析できる。

有機産業廃棄物の処理

第 1報 シェービング屑の脱クロム法

化学部 沢田俊彦

1 目的

国内の皮革工場より発生するシェーピング屑は 6~

7万t と推定されている。これに皮革屑を併せると約

10万t にも及ぷ。

これらMll廃物の有効利用をはかるため、ネックとな

っているクロム（約3％前後含有）の除去方法について

検討した。

除去方法としては種々の方法について試みたが、エチ

レン ・ジアミン＿過酪化水紫＿硫酸の順による三

浴法で、クロムの除去率99.5％迄溶脱できた。

2 概要及ぴ結果

2 -1 供試シェーピング屑の試験結果

発光分光分析装訟による検出金属

Cr、Mg、 Al、Cu、Na、Ca、Fe、Si、 Pb、Mn、

強熱滅屈 91%、含水率 21% PH 3.3 

全クロム 2.9% 

2-2 水による溶出

水に対してシェーピング屑中に含むクロムの溶出実

験を行った。試料を 5W/V％に調製し、最初る 6時1iil

はかき混ぜ器でか〈はんを行い、その後の経時変化で

は浄沼状態とする。溶出液のクロムの定砒は表 1の時

間毎に採取して、原子吸光装沼で分析した。

表 1でわかるように、水に艮時間没泊するだけで、

若干溶出された。

2-3 溶出実験

溶出操作条件は、使用した各々の試薬により多少の

差異はあるが、全般に試薬浪度は数バーセント、没液

時間2~5時問とした。表2には除去率60％以上のデ

ータを列記した。

2-4結果

碁礎実験を行った結果、多数の試薬中から良好な結

采が得られたのは、表2に示したように、エチレ ン、

ジア ミン＿過酸化水紫ー→硫酸の三段階に よる溶出

方法であり、除去効果が最も良く 、再度、同じ操作の

くり返しで除去率を邸めることが可能である。

中岡忠治 前田昭二

表 1 水溶出の時間変化

没ift状態 I没i伐時間 クロム祉(ppm)

かくはん 6 55.5 

静 四 1 55.5 

II 18 90.0 

II 26 103.5 

II 43 110.0 

II 67 130.0 

II 235 179.0 

II 283 191.0 

II 454 200.0 

表2 脱クロム率

試 薬

EDTA 9,800 67.33 

エチレン ・ジアミン 4,900 83.6 

エチレン・ジア ミン十H202 1,200 96.0 

エチレン・ジアミン十H202+H2SO• 530 98.2 

同上 1回くり返し 145 99.5 

Na2S +H2 SO• 1,090 96.3 

Ca (OH)2+H2SO着 4,100 86.3 

HaOH十印SO4 610 97.9 

注）原シェーピング屑のCr含有批30,000ppmとして

除去率を葬出した。 ＇ 
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みそ中の亜硫酸の分析

食品部 登 中内道世

1

.

`

 

ヽ みそ、特に淡色系みそに漂白料として使用されている亜硫酸について、衛生試験法に準じて

試験方法を検討し、また、県内産みそ、県外産みそ試料について亜硫酸の使用状況及ぴ食塩含

有罷との関係を調査した結果、 1)みそ中から亜硫酸を回収する場合は、不純物のあまり含ま

ない水溶液中から回収する場合に比べて約70％の回収率であった。 2)衛生試験法に定められ

ているエタノールの添加は試料がみその楊合、亜硫酸の回収率が低下し適当でなかった。 3)

みそに保存料として一般的に使用されている、ソルビン酸カリウムの防害等の影碑はなかった。

4)県内産みそ、県外産みそ試料中の亜硫酸の含有飛は、県内品で1点が許容限度の0.039 / 

的をわずかに越えた他は、いずれも不検出あるいは許容屈以下であった。 5)淡色系甘みそ

（白みそ）について、県内産は県外産に比ぺて、食塩が高く、糖分（直接環元糖）が低かった。

1 はじめに

現在淡色系のみそに漂白料として使用されている亜

硫酸ナトリウム、次亜硫酸ナトリウム等、これら亜硫

酸塩（以下亜硫酸という）の適切な試験方法を検討す

ると共に、現在市販されている県内産みそ、県外産み

そについて亜硫酸及ぴ食塩の使用状況を調査し、みそ

工場技術指就の参考査料とした。

2 試験及ぴ結果、考察

2 -1 装賄

通気蒸留装置として、ランキン型に準じたもの。図

1に示す。

(C) 

（
 

(A) 

図 1

2 -2 試験操作

衛生試験法（通気蒸留、アルカリ滴定法）1）に準じて

行う。すなわち、図 1において受器（A）に0.3%H202

水10m1とメチルレッドーメチレンプルー混合指示薬を

3滴入れ、0.01N-No.OH溶液 1滴を加えて色調をオリ

ープグリ ーンとする。フラスコ (B)に試料309を水

通気蒸留装置

富岡

要 旨

30mlに溶かしたものと消泡剤 1滴、25%HJP0420miを

加えて酸性とし、 (D) よりN2ガスを毎分0.5tで通気

しながら（8)のフラスコを加熱し、 （C)の冷却管

で遠流し始めてから20分間蒸留した後、受器（A)を

O.OlN -NaoHで滴定する。

2-3 通気蒸留時間及ぴ回収率

みそ及ぴ蒸留水にS02としてそれぞれ0.039／的に相

当するようにNaHSOJを添加し、2-2の方法に従って

試験した結果、試料が蒸留水の場合は10分間～15分間

の蒸留で十分であるが、みその場合20分間の蒸留が必

要であった。また、回収率は蒸留水中の場合98.2%、

みそ中の場合で71.4％であった。

（

溶

）

H

O

B

Nー

N

T

O
.o

3
 

2
 

ー

理論値 (2.8 0叫）

-----------------

そ

10 20 

蒸留時間

30 

(min) 

図 2 通気蒸留時間

2-4 通気蒸留におけるエタノール添加の影靱

衛生試験法では、蒸留の際エタノールを添加するこ

とになっているが、みそ (S02として0.0159／勾含有）

にエタノ ール2mlを加えて蒸留した場合、エタノール

添加しない場合に比ぺて74％程度の回収率となり 、エ

タノール添加は適当でない。

2-5 保存料の影響2)

みそに保存料として一般的に使用されているソルピ

ン酸カリウム（ソルピン酸としては 19 ／的みそ）を添
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加して試験した結果、防害等の影智はなかった。

2-6 検屈線の作成

NaHSOlの標準液の適屈をみそにおのおのS02とし

て0.04、0.015、0.0075、0.003759／的を添加して、

2-2の方法に従って試験し、その結果を図3に示す。

3
 

さ
区
）

2
 

ー

H
O
e
Nー

N
I
0"
0
 

0.0 I 0.0:! 0.0:l 0.04 
s ()2 （リ／ k{/） 

図3 検量線

これによると、0.00759／勾以上で大体直線が得られ、

定屈可能であった。

2 -7 県内産みそ、県外産みそ中の亜硫酸含有屈の

調査

県内産の淡色系みそ3）（白みそ、信州みそ） 8点、赤

色系みそ （赤みそ、豆みそ）5点、県外産の淡色系み

そ13点、赤色系みそ 2点について、おのおの2-2の方

法に従って試験した結果、県内産淡色系みそでは、8

点中4点に約0.0069／勾～0.049／勾検出し、赤色系

みそ5点はいずれも不検出であった。 一方県外産品で

は、淡色系みそ13点中 3点に約0.005~0.0199／切の

間て検出し、赤色系みそ2点はいずれも不検出で’あった。

2 -8 淡色系甘みそ（白みそ）における亜硫酸と食

塩含有砒との関係

県内産7点、県外産6点の淡色系甘みそについて亜

硫酸と食塩含有祉との関係を調べた結果、図4に示す

ように県内産、県外産品ともに、正、負いずれの相関

関係もみられなかったが、県内産の食塩含有批（平均10

.27%)が県外産のそれ（平均5.70%)に比べて相当多

く、なかには辛みそに匹敵するものもみられた。これ

は、県内みそ製造業者が‘加熱殺菌装置4)を持たないた

め、みその保存性を少しでも店めるための一つの方法

であろうと思われる。

なお、県内、県外を合わせて淡色系辛みそ（信州み

そ）の食塩含有紐は平均12.35%、赤色系辛みそ（赤み

そ）で11.75％であった。

2-9 淡色系甘みそ（白みそ）における食塩含有址

と糖分との関係

2-8において県内産みその食塩含有屈が県外産み

そに比べて相当店かったため、参考のためそれらの糖

分（直接迎元糖）を調ぺた結果、図 5に示すように、

県内産（平均16.49%)は県内産（平均26.98%)に比ペ

て食塩含有屈が高い割には糖分が低く、分類では、県

外産の甘みそに対し、淡色甘口みその様子を呈した。

なお、県内産みその糖分の低いのは、原料配合比、

譲造過程での発酵状態のちがい、また、 一つには加熱

殺菌していないため、糖のアルコール発酵等による滅

少など種々の原因があげられる。

13 

12 

11 

,--.. 1 o Ir ． 
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図 4 淡色系甘みその502-NaOH相関図

I 3 

I 2 

11 

I 0 

＾ ~ 91 I• 

8 

u 7 
z゚. 6 

工
I 0 

． 

県内涯
｛！夕＼姥

竺
14 18 22 26 30 
直接四元糖 （％） 

図 5 淡色系甘みその直接還元糖ーNacl相関図

．
 3 むすぴ ， 

衛生試験法（通気蒸留法）に準じて、みそ中の亜硫

酸の分析を行った結果、検体がそれほど不純物を含ま

ない腸合、衛生試験法にそって試験することができ、

回収率も約98％と良好であったが、試料がみその場合

は、いろいろな不純物が含ま札ている関係もあり、通

気蒸留時間の延長が必要であり 、回収率も約71％とあ
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まり良〈なかったが、』亜硫酸ガスとして0.0759／勾み

そ、以上でおよそ直線的な検批線が得られた。

また、県内産みそ、県外産みそについて亜硫酸の含

有屈を調査したところ、県内産みそ 1点が使用限度で

ある0.039／的をわずかに越えたが、その他はいずれ

も使用限度内であり、ほとんど （淡色系みそに限り21

点中14点）が不検出であった。

また、淡色系甘みそ（白みそ）について亜硫酸と食

塩含有罷、糖分 （直接迎元糖）との関係を調ぺた結果

いずれの間にも相関関係はみられなかったが、・県内産

品は県外産品に比ぺて食塩含有批が高く、糖分が低か

った。

参考文献

l)日本薬学会編 ：衛生化学 24 (l}A 14-15(1978) 

2)小倉元成：香川県発酵食品試験楊報告 （70)51-

54(1978) 

3)西村敏蔵 ：日本随造協会雑誌 64 (1)44-48(1969) 

4)大竹隆司 ： 同上 60(8沿50-655(1965)

しょうゆの分析調 査

食品部 富岡登

1 目的・県内しょ うゆエ堪の技術指導参考のため、昨年度に
引絞き市販品、こい くち本醸造 （特級） 6点、こいく

ち（上級）25点、こいく ち （椋準） 15点、 うすくち17

点について分析調査を行った。その結果の平均値を次

表に示す。分析方法はJAS検査法による。

中内道世

2 結果

同種類のしょうゆのそれぞれの分析項目を比較する

と無塩可溶性固形分を除き、昨年度とはぼ同じ数値を

示している。全体的に無塩可溶性固形分が昨年よりも

滅少の傾向を示す。その原因は明らかでないが、もろ

みの熟成度及び新式醸造においては、もろみの使用割

合の変化によること等が考えられる。

しょうゆの分析調査

．
 

種別 年度
調在

食塩（劣） 無固塩形可分溶(%)性 全窒紫僚$) 色 度
ア）レコー）レ

備 考点数 （彩）

本こ（特い醸級く造ち） 
昭54 6 17.30 2 0. 4 3 1. 6 3 5.0 1. 7 3 

昭53 6 17.22 2 1. 2 8 1. 6 3 4. 8 1. 5 7 

こいくち 昭54 25 I 7. 41 17.46 l. 5 4 4. 4 

（上級）
昭53 25 17.54 1 7. 95 1. 51 4.4 

こいくち 昭54 1 5 17.52 14.80 I. 3 4 4. I 

（椋邸）
昭53 25 17.65 15.90 I. 3 9 4. l 

昭54 1 7 l 8. 5 4 12.60 1.15 2 6. 4 
うすくち

昭53 1 4 18. 6 8 13.64 1.1 7 2 6. 7 

吉
目
＞ヽ、

4 酒 分 析 調 査

食品部 南広己 池本菫明

1 はじめに

昭和54酒造年度の清酒研究会、清酒鑑評会において、

陳lj洒審査した結果を上、中、 下に区分して一般分析を

行い、泊酒品質管理指荘の参考沢料とする。

2 実験

2 -1 試料

泊酒研究会92点（普通酒50点、三培酒42点）

泊酒鑑評会125点

2-2 分析項目及ぴ試験方法

l)日本酒度、アルコール分、町接迎元糖、酸度、ア

ミノ酸度、滸色度は国税庁所定分析法による。

2)緩衡能は試料10mlに対するPH7.0から10.0までの

O.lNNaOHの滴定祉 (ml)である。

3)浪淡度、甘辛度は国税庁所定分析杏付表による。

3 結果

汁＇f酒研究会 ：表 l、表2

消酒鑑評会 ：表3
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4 考察 っているが、これは審査後分析日までの間に色もどり

消酒研究会（普通酒、 三培酒） 、消酒鑑評会のいず のものがあったためである。アルコール分は研究会は

れも上位級は、酸度、アミノ酸度、緩衡能が低い。 出品規定内にあるが、鑑評会は昨年に規定変更したの

昭和53酒造年度に比ぺて直接遠元糖はやや低く、苅 で、まだ微底していないようである。

色度は、普通酒、 三増酒ともに中位より上位が高くな

表 1 清酒研究会（普通酒）

芦目 日本酒度
アIレコール

還直元糖接 酸度 アミノ酸度 緩衝能； 行X色10 ズ度 甘辛度 氾淡度分

上 -1. 41 18. 4 9 3. 5 7 1. 4 6 1. 8 4 2.、16 7. 9 5 -o. 1 -0. 2 
中 -2. 20 18.22 3. 5 5 1. 6 6 1. 9 4 2. 2 4 6. 6 8 -0. 2 +o. 3 
下 -3. 85 18. 3 6 3. 6 3 1. 4 6 2. 14 2. 4 5 11. 8 3 +o. 2 土0.0 
平均 -2. 49 18. 3 7 3. 5 8 I. 5 3 I. 9 7 2. 2 8 8. 8 2 士0.0 士0.0 

表2 清酒研究会（三増酒）

謬一 日本酒度
ア）レコー）レ

還直元糖接 酸度 アミノ酸度 緩衝能 名X10色-度3 甘辛度 浪淡度分

上 -7. 2 5 18. 1 5 4. 9 5 1.01 0. 98 l. 3 4 7. 5 9 + 1. I -0.8 
ヽ

中 -8. 71 18. 2 6 5. 0 9 1. 2 8 1.11 1. 4 8 7. 1 3 +o. g -0. 2 
下 -9. 90 18. 8 7 5. 2 8 1. 2 5 1.13 1. 5 3 8. 4 8 + 1.0 -0. 1 
平均 -8. 6 2 18. 4 3 5. 1 1 1.18 1. 0 7 1. 4 5 7. 7 3 + 1.0 -0.4 

表3 清酒鑑評会

｀目 日本酒度
アJレコーJレ

還直元糖接• 酸度 アミノ酸度 緩衝能 呑X1色0--度3 甘辛度 浪淡度分

上 + 2. 15 18. 3 2 3. 18 1. 3 2 1. 4 1 1. 7 1 7. 06 -0.1 -0. 7 
中 -0. 30 17.92 3. 3 3 1. 4 5 1. 6 6 1. 9 5 8. 06 -0. 2 -0. 2 

下 + 0. 85 I 7. 8 3 3. 2 6 1. 51 I. 6 8 2. 0 I 9. 5 3 -0. 2 -0.3 
平均 +o. go .J 8. 0 2 3. 2 6 I. 4 3 1. 5 8 1. 8 9 8. 2 2 -0. 2 -0. 4 

．
 

．
 

酒 造 米 調 査

食品部 南広已 池本重明

1 目的

今年度県内酒造場に入荷された原料米の内、主なも

のの試料を採取し、粒形、干粒重、ふるい別、水分％

を調査し、他府県米及ぴ53年度産米との比較検討を行
った。

2 むすぴ

｀ 今年の県産米は、台風16号と20号の直撃でかなりの

被害を受けた。 ， 
特に和歌山県の醸造用玄米の福の花は、例年にな〈

小粒で被害粒が多く、兵府県産米や53年度産米に比ペ

てやや劣っていた。

県内日本晴の粒形は、兵祁県産米や53年度産米と比

較しても大差ないが、脊米、発芽粒が目立った。
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表1 酒造米調査（ 昭和53BY) 

種 別 粒 形 (mm)
10姻 水分

師 別（劣）

品 種 県 仝ザ
A B C AXBXC 頂(9) 劣 2.4 2.2 2.0 1.8 1.8 
長さ 巾 厚さ mm mm mm mm 未満

五百万石 福井 2 5.26 3.31 2.1 7 37.7s 25.17 13. 7 0.5 47.0 43.0 9.3 0.2 

/I II ‘’ 5.31 3.26 2.23 38.67 26.39 14.2 0.9 67.6 27.8 3.6 0.1 

福 の 花 和歌山 2 5.33 3.30 2.23 39.22 27.32 14.5 0.8 75.7 19.6 3.5 0.4 

/I 兵庫 3 5.32 3.22 2.17 37.17 26.67 13.8 

゜
44.8 40.4 10.0 0.8 

日 本 昭 和歌山 1 5.31 2.96 2.1 s 32.6s 23.0a 14.9 

゜
24.1 63.5 11.5 0.9 

II 99 1 5.3s 2.99 2.05 32.80 24.17 13.5 

゜
12.0 75.2 12.4 0.4 

II 9I 2 5.35 3.0o 2.1 o 33.70 23.13 15.1 

゜
3.9 58.9 34.2 3.0 

日本マサリ 兵庫 1 5.33 3.10 2.26 37.34 24.7 4 14、I

゜
49.2 46.0 4.8 0. 

たかね錦 II 2 5.16 3.14 2.08 33.70 23.21 13.5 

゜
27.4 58.1 14.4 0.1 

キ ンパ 福井 1 5.0o 2.96 2.13 31.52 22.39 13.8 

゜
22.4 62.8 14.4 0.4 

ヤマポウシ 兵庫 1 5.16 2.94 2.13 32.31 22.96 15.5 

゜
33.2 53.2 12.8 0.8 

表 2 酒造米調査（ 昭和54BY) 

種 別 粒 形 (mm) 1000粒 水分
師 別（彩）

品 稲 9Iロ9< 竿ザ
A B C AXBXC 煎('i) 形 2.4 2. 2 2.0 1.8 1.8 
、長さ 巾 厚さ mm mm mm 111111 未満

五百万石 福井 l 5.22 3.27 2.17 37.04 26.99 14.3 1.2 80.8 17.7 0.3 

゜II II 2 5.27 3.25 2.20 37.6s 2 6.35 14.2 0.2 82.2 1 7.2 0.4 

゜福 の 花 和歌山 2 5.2。3.14 2.25 36.7 4 25.0o 14.1 0.4 60.0 29.4 9.4 0.8 
II II 3 5.1’。3.18 2.15 34.87 24.70 13.7 0.6 61.0 31.4 6.8 0.2 
／ 兵 庫 3 5.29 3.18 2.25 3 7.85 25.58 13.8 1.2 70.4 27.6 0.8 

゜日 本昭 和歌山 1 5.32 3.0o 2.1 l 33.68 24.66 14.7 

゜
21.6 64.6 12.8 LO 

99 II 2 5.38 3.0o 2. 1 1 34.05 23.22 14.3 

゜
3.5 51.5 40.0 4.3 

A‘ 兵庫 2 5.32 3,02 2. l l 33.90 23.7 4 14.4 

゜
2.9 61.0 34.6 1.5 

日本マサリ II I 5.19 3.09 2.18 34.96 23.50 14.7 

゜
29.5 61.3 9.0 0.2 

たか ね錦 II 3 5.13 3.03 2.08 32.33 23.2s 14.0 

゜
27.5 60.0 12.5 

゜金 南風 " 1 5.31 2.95 2.06 32.11 23.7s 13.9 

゜
5.4 65.4 29.0 0.2 
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未利用材、難加工材の利用開発

木材工業部 浦野健三 平田重俊

1はじめに

近年、国内産材は森林林業の生産作業の軽視により、

マツ材におけるマックイムシ、スギ材におけるスギノ

マダラカミキリムシなどの被害を受け徐々に工業材料

としての査源が窮々と枯渇化してきているようである。

よって、これからの将来、南洋材などにたよらざるを

えなくなって〈る。

しかし、南洋材の生産諸国においては、石油と同様

の意味あいの査源として、輪出規制ならびに価格のア

ソプに踏み切り出してきている。というわけで、木製

品産業か好況をきわめた時に使用されたラワン材のよ

うに多批に安定した木質材料の入手が困難をきわめて

いる。ーロにラワン材と言っても、今日、数多くの種

類の木質材料がラワン材として出回っている。その多

くの種類のラワン材の性牧（外観的、物理的、化学的

性質）は、すべて同じでない。

そこで、高価で最も潤沢でない素材をむやみに追い

かけることはしないで、より入手しやすいものへの転

換や新しいものへの実験をしなければならない。

なぜなら、石油は掘りつくせばかれてしまうが、木

材は循閑素材であるので、適材適所の使用を行うよう

iこすれば、また使用出来る時がかならず来るはずであ

るからである。そこでこの報告において、 1つの未利

用材であり、難加工材である材料（ジャカランダ）の

利用開発を 1つの指導例として試みるものである。

2未利用材との出合い

我が県出身者であるブラジルで製材所を経営されて

いる方より、ジャカランダとい う木について、以前よ

り床柱として商知県の業者に利用してもらっているが、

他に利用する場はないかとい う依頼があった。 （供給

者）また、同じ頃に県内業者（建築木製金物メーカー）

より、桜、チーク、シタンなど設重材に変わるべきも

のがないかという依頼があった。 （涌要者）

ここに、偶然、術要と供給の関係が成立し、そのパ

イプ役と私たちはなった。これがこの利用開発の原点

である。

3利用開発の考え方

木材の有効な利用を考える上で、それぞれの性質に

見合った、最も適した用途を求めることは欠〈ことの

出来ないことである。私達は長い経験の中で、自分の

身の周りにある木材に、それぞれその性牲に見合った

用途を発見して使ってきている。

たとえば、現在、｀私達が洋風の建物の内装や家具の

用材として使っているのは、はとんど広業樹材で、針

葉樹材は、特殊な楊合に限られている。一方和風の伝

統的な建築においては、事情がまったく異なり、すべ

てが針葉樹材で、広葉樹材が用いられるのはむしろf列

外に属する。というわけで、私達の知識の中には、 長

い経験からそのまま受け継いでいる部分が少なくない。

図1のように、あくまでも今日の梢報ならびに知識

で進める。また図 2のように、熱帯産未利用材の利用

については、たくさんの変化が生じている。

4未利用材についての文献調査

ジャカランダ(Jacaranda プラジル名）

(Dalbergia nigrf (Veil) Fr. All.) 
分布、プラジルの］ヒ東部（バイヤ州、リオデジャネ

州、エスビリ ットサントナトl、ミナスゼライス州）の降
雨林中に散在して現われる。これらの州の近づきやす

r-- Type I ----:「―-Typc Il -―'r --Type "―--, 
11 I 

II Ill 
11 • I 

”M及び人r'困鰭M I I 紅 1991M

と同楕の社1!fl出" '' | 
性nの究町

・ ,,
I 1同性加の漏fi ,, 吐 ICR合った

既用途への町1 : : | :: JII遠への利JI!
t, I ,1 

-------- _ 1 
I ........ ..... ti 
, '‘'1代沼Hの既Ill途 ，＇ 
へのhJillI ...,.., 11 I 

L - - -----」L..--------J 

図 1 利用開発のプロセス 1

い地域ではすでに老令の樹木は非常に少なくなってい

るが、内部にはまだ相当絨あるとされている。

木材の性質；辺材と心材の区別はきわめてはっき＇）

しているが不規則である。材色は心材で若木では褐

老令木では紫褐色、チョコレート色、淡赤紫褐色など＇

変化の多い色調を示し、褐色の縞かあって美しい。し

ばしば油状またはワ ックス状の外観、感触をもってい

る。光沢は中庸、新鮮な材はバラに似た温和な香＇）が

ある。汲い色をもった材は香りかあせない。肌目は中

庸。木理は一般に通直である。気乾比重は0.75~090 

（樹木の生育閑榜により異なる）、堅〈て強く 、病虫害

への抵抗も高い。木材組織について、導管は肉眼でも

明らかに認められるほど大きく、その直径は300μ に

達するものがある。ほとんどが単独で散在し、分布の

数も少ない。内容物を含むものが多い。柔組織は顕著

でないが、周囲状のものや散在状のものが認められる。

放射組識は導管要素とともに階庖状配列をしているた

め、よ〈注窓すればリ ップルママクが認められる。放

射組織の細胞には沼色内容物が多情に含まれている。
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五

ぺ

列

長

手工具による加工はかなり困難であるが、磨きは良

好である。材料によっては高級磨きに油が多すきるも

のがある。なお乾燥は割裂を防ぐためゆっくり行なう

必要がある。

利用；プラジルでは民族的木材として、非詣にi't重

な材とされている。色々なキャピネット 、高級家具類、、 ．
ベニア、ピリヤードのキュー、 アルコール水準器、装

飾品、事務机、上等函類、プラシ、刃物の柄、引出 し

の手、ピアノなどの楽器の一部に使用されている。

., 
性質 用途の形態

‘‘ ゜盟

降

す

未利用材

加工

図2 利用開発のプロセス2

基礎的性質；

l.家屋の竹組．地上の構造物

2. パ屹た紙．,?-ティク1Wード．ファイパーボード

3.家具．キ ャピネット．玩具

4. 箱．包装．家具の骨組

5.煎高碑鉄道枕木橋．坑木屋外用の床

6.床．パレット．仕切り箱

7.支柱．坑．丸太

8.建具

9. 単板．合板

10.器具の柄．運動具．農器具．梯子

11.木型．旋作物．彫刻

12.造船．車輌

心材化学成分

，、

物理的性牲

気乾比重（含水率15%) 0 98 

収縮性接線方向 0.21~0.26% 

半径方向 0.10~0.13% 

強度的性質

曲げヤング係数 106-135 X 103 kg/c而

曲げ強さ 1,091~1,330 kg/c而

縦圧縮強さ 441~570 kg/c而

せん断強さ 121~150 kg/c而

板目面かたさ 3.i 9~ kg/mm 2 

し

‘‘ 
が

中

氾

晋

も

旧工適性

鋸断性（ ひき材能率、切削抵抗の大小による）

悪い。

乾燥性（椋泄的な乾燥室において適正スケジュール

により娩燥するさいの所要日数） 15日～

飽削性（切削抵抗、刃先の席粍の大小による）悪い

接沼性（ユリア樹脂接済剤により標準的な条件で接

祐したときのせん断接済強さ） 悪い

免装性（喰装性の難易およぴ硬化控股の良否による）

良い

。

の

著

る

た

放

5 乾燥

5 -1 人工乾燥

当場に設沼されているInternal fan typeの乾燥

迫で、標糾i的な乾燥スケジュールにてサンプルポード

乾燥テストを行った。

i)a I b"• i o"' 

2 - (1-7•ニルー2-·がへニ9レ）

-5-,トキシキノン

（カテキン誘導体）

・:゚。口 心1:
¢ a, r u n i n 

5,7ージヒド0オキシ

ーイソフラポン

（イソフラポン銹導体）

表 1 サンブルボードの含水率変化

含 水 率 閲
比 頂

乾燥前 乾燥後 差

1. 0 1 1 5. 9 7. 7 8. 2 

0, 9 2 1 4. 6 7. 1 7, 5 

5 -2 トリクロールエチレン（以下ト リクレン と呼

ぶ）による木材処理

トリ クレン処理原理； トリクレンは塩素化炭素化水紫

の一種で、単独では87℃で沸騰するが、水が在存する

と73.6℃で共沸し、そのときの蒸気の組成は、 トリク

レン94.5%、水5.5％となる。この原理を応用して木

材をトリクレン溶液中に没潰して行き、木材組緻中に
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没透したトリクレンは73℃になると木材組織中の水分

と共沸し、 トリクレン94.5%、水5.5％の割合で蒸気

となり、蒸発したトリクレンが水と沼換し、更に共沸

が起こる現象を反裂して水分は徐々に滅少して行く。

これがトリクレン処理の原理である。 トリクレンは樹

脂分を溶解するために人工乾燥中の水分移動が容易に

なり、表面割、木口割等の少ない乾燥材を得られる。

6木口割れ防止対策

6 -1 ポリエチレングリコール（以下PEGと呼ぶ）

による木材処理法

木材は、含有水分の妍滅にともなって膨張収縮する。

この木材の吸湿による膨張収縮を抑制するために、寸

度安定剤として知られている PEGの含没を行った。
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図4 PEG処理プロセス

b-2 尿紫による木材処理法

前述の人工乾燥トリクレン処理やPEG処理によ っ

て、満足な防止が出米なかったことについて、まった

〈逆の発想をもって、材中の含有水分を放出しないで、

吸湿性及ぴ保湿性のある薬剤の処理により木口割れ防

止を考えてみることができる。

薬剤としては、繊維染色業界で吸湿剤として使用さ

れている尿素を処理剤とした。

この処理槃剤の効果としては、木材が湿度によ って

敏惑に反応することはわかっているから、木材中の自

由水のように尿素を入れておくことによって、尿索の

性質である吸湿機能を利用し、木材組織内へ空気中水

分の影押を与えないようになると考えられる。

6 -3 油による木材処理法

木材について、・油を使用する目的としては、従来に

おいて、乾性油を薄府にして空気中にさらしておくと、

酸索を吸収して樹脂状の個体に変化する性質による旅

装的効果である。しかし、ここではあくまで木材が空

気中の影咽を受けないで木口割れを防ぐ目的で、不乾

性油の乾燥性のない性竹を得るために使用する。

表2日光照射熱による品質検査

処 理 法 試料数 不良数

乾 性 油 ， 4 
不 乾 性 袖 ， 

゜尿素、短時間処理 4 3 

尿素、長時間処理 4 

゜
7問題点

これら問題点の多い材をなぜこのリ，げ内業者の生産工

程に組み入れるかというと、建築金物に付属する木製

部であるため、粕密粕度を要するところである。この

業者の加工ルートは、天乾—製材ー一施盤切削加工

＿ 研削加工である。施盤切削加工は、金屈機械加工

で使う施盤、刃物も金属加工用パイトを使用するため、

加工時の精度はきわめて高度である。

しかし、施削加工であるため、切削熱は研温度にな

る。さらに、仕上げ加工として研削加工するため、研

削熱が生じる。

建築金物の部品である製品の複雑な形状により、中

空でしかも肉厚部が薄いところがある 。 その部分に｝~
いて、加工熱により、組織内部応力、乾燥応力が生じ

影9§を受ける。製作時には、たまたま不良品が発生し

なくても、納品、建物への取付けが終ってから、木I7

面に割れが発生し、不良品、返品となる。この品物が

主に納められるところは、空調のきいたピル内装であ

る。そこには、空気の乾燥と日光の照射がある。当然、

不利な条件が直なるわけである。

熱帯産未利用材において、切削加工するにも、乾燥

するにも、どうしても材質的に枯性のある樹脂分の取

扱いが問題となる。その樹脂分によ って保持されてい

る組織状態が樹脂の変動によって割れなどの材料面の

劣化となる。

8加工工程のレイアウト

ジャカランダは、乾燥工程を心要とせずに、あくま
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でこの製品の加工において、樹脂分に影靱を与えない

で加工を施さなければならない。このような考え方か

ら、次のレイアウトが考えられる。工程の一つ一つの

区切りに処理することにより、次の加工に供するまで、

完全なものとして幣害が起きないように保存する必要

がある。その保存期間は、一定しないため、一時的な

保侑、長期的な保存かで処理法を変えなければならな

"‘ A B 
天然乾燥 プロックに木取り 施盤加工＿＿一

研席旦ワックスがけ みがき」と出荷

図5加工工程

ドアのノプを製作するには、図 5の工程で行なう。

図中大文字アルファベットの工程部で割れが発生する

可能性がある。 Aにおいては、チップソーによるクロ

スカットでの切削熱、温度の急激な変化によると考え

9られる。Bにおいては、施盤切削加工による切削熱、
温度の急激な変化によると考えられる。 Cにおいては、

研削加工による切削熱（約150℃)、温度の急激な変化

によると考えられる。 Dにおいては、布で関速回転の

製品をこすりつけてつやを出すみがきによる熱、温度

の急激な変化によると考えられる。

加工能率状況からみて、 Bの保留時間が長い9ので、

材を施盤加工がすみ次第、尿紫処理を行い、ロットが

そろうと液から引き上げ、室内に放甜したまま次の加

工を待つ。そして、 Cにおいての発生を防ぐために、

研削熱をおだやかに冷やすと同時に乾燥することを防

ぐ、油l？没泊し、油から引き上げて、表面を拭う。

9おわりに

現在まで利用されてきたある種の木材が不足すると、

それに代る代替材を見付け出すことは非常に困難であ

る。

未利用材の性質における機械加工適性は、刃物など

の研究により、 どんな材料、材竹であっても高粕度の

ものを得ようと思えば得られる。しかし材牲的な面で

の代替は、針葉樹材のものを熱帯広葉樹材へと考える

ことは、あまりにも極端すぎるかもしれないがむつか

しい。

未利用材が現在利用されている木材のように使われ

るまでには、まだ長い時間と多数の人々との研究が必

要である。
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カーテンフローコーターによる塗膜のピンホ

クレーターの原因について

木材工業部 浦野健三

要 旨

襖緑塗装においてカーテンフローコーターは広〈用いられているところであるが塗装時に発

生する欠陥の原因及ぴ発生の状態は多種多様である。塗膜に起こるピンホール、クレーターの

原因を追求しエ励現掲に必要な作業条件を検討した。

はじめに

素材は不均骰な木材であるが、適当な塗料を塗装すれ

ば問題はないはずである。しかし実際は考えられない

トラプルが発生する。一般に低温から祁温多湿になる

季節の変り目にピンホール、クレ＿ターの発生率は問

し‘

こ゚れは被痰材と強料の温度差が大きく 、また下塗剤

の乾燥が不十分で充てん不良、高含水率や極端な厚塗

がク レーター、ピンホ＿ルの原因ではないかと思われ

るので試験、検討を行った。

2供試材及ぴ試験方法

2 -1 供試材

試験片米杉

塗料 ポリウレタン樹脂挽料、オイルサフェーサー

カシュウ系樹脂塗料

56 

2-2 試験片の製作

米杉試験片 含水率15%、天然乾燥

形状 20X 15X 1800mm 

2-3 塗装機器

カーテンフローコーターFL-S3D (岩田塗装機工

業K.I(製） スリット幅 0.8mm。

コンペアー速度 75m／分、調整バルプ

2-4 塗装工程

l) ポリウレタン樹脂シイラーに松煙 2%、

粘度＃4FC 20sec、1回刷毛塗 り

2) オイルサーフェーサー 枯度＃4FC 180sec 

カーテンフローコーター塗り 1回

3) 研磨 ＃320 軽く空研ぎ

4) カシュウ系樹脂塗料、粘度＃4FC

カーテンフローコーター塗り仕上げ

全聞

210sec 



2-5 判定方法

肉眼判定
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カーテンフローコークーの輯虞

3試験結果と考察

1) 季節によるピンホール、クレーターの発生状況

年間を通じ 3月中旬より 8月中旬までのピンホー

ル、ク レーターの発生率が店い。これは急激な温度

変化に比例して温度が上昇し塗料や被塗物に影靱し、

＃管内部に含まれた空気が膨張して挫膜中に入り、

ピンホール、クレーターの原因になる。 （図 1)
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図 1季節による、 ビンホール、クレーターの発生状況

2) 作業時間中におけるピンホール、

生の原因

クレーター発

午前11時よりピンホール、クレーターの発生が始ま

り、15時～16時がピークである。これは塗膜より被検

物の温度が高〈なる巣穴（＃管よリサフェーサーを通

した穴）内部より空気が膨張し塗膜中に気泡となり、

また塗膜面か温度変化にともなう急激な乾燥によ って

粘度力{,J::昇して内音しからの空気が表面に上昇してピン

ホール、クレーターの原因になっている。 （図 2)
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図2温度変化（作業時間帯）による

ピンホール、クレーターの発生(5月）

3) 塗装工程 （下塗）における試験

下塗りが完全に充てんされていない巣穴の多い上に

カーテンフローコーターで塗装を施すと空げきに塗料

がプリッディングし気泡となって塗膜中に上昇してヒ°

ンホールが起き~f数の巣穴になる。被迎而にゴミや弓~
アカや途料か〈はん中に起きる気泡が混って塗膜面に

現れはじけてクレーターとなる。 （図 3)
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4おわりに

塗装室の環境は温度、湿度によ って塗膜性牧が微妙

に変化するので年間を通じて温度15℃~20℃、湿度60

温度変化による粘度CPS

証虔c
カシュウ系 オ イ Jレ

樹 脂 サフェーサ

20 3500 1 5 4 0 

25 2800 1040 

3 0 1 9 6 0 7 9 0 

3 5 1340 6 2 0 

40 6 9 0 5 2 0 

4 5 4 6 0 3 9 0 

5 0 34 0 370 

5 5 2 1 5 350 

60 1 9 0 3 1 0 

％ ぐらいがよ〈室内空気圧を上げ、排気は下部に設け

るとホコリが滅少した。また風速1m/sec以下が最も

よかった。

下塗 り （ウッドシイラー）は粘度の低い、没透性の

よい脱泡し易いウ ッドシイ ラーを用い、またオイ）レサ

フェーサーは 5~6時間十分乾燥する。オイルサフェ

ーサーは厚〈膜づけするのが重要である。結論として

下塗り、中塗 りを完全に行えばピンホール、クレータ

ーのトラプルを解決できることが判った。

レ
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球状黒鉛鋳鉄の焼入硬さと衝撃値 II

機械金属部 岩鶴昭 中村 嵩 永坂博文 田口義章

要 旨

従来より球状黒鉛鋳鉄の焼入硬さと機械的性牲についての研究を実施してきた。

本年度は、焼入硬さと衝撃値について研究した。

添加元素としてCrを選んだ結果、組織的には、ペイナイト組織を目的としたがCrを添加

した試料はほとんどパーライト組織になった。このため衝繋値は、目標値より低くかったが衝

繋1直と硬さの両面から考えると、 945℃油焼入622℃焼戻したCr枇1.16％のものが硬さ415
(HB）衝繋値0.34勾・m/c而で硬さ、衝撃値とも相対的に良好であった。

1 はじめに

フェライト系の球状黒鉛鋳鉄では、延性に優れてい

る反面耐席粍性や硬度では劣る。

このため耐摩粍性に優れ硬度の高い、しかも耐衝繋

性の良好な球状黒鉛鋳鉄を目的に研究、溶解をはじめ

た。

前報 （昭和53年度和歌山県工業試験場報告）では、

この調査結果について報告したが、組織的にはペイナ

イト系基地組織がフェライト系の次に耐衝撃性が期待

できるが、硬度をどこまで翡めうるかが問題である。

添加剤としては、 Cr、Moが考えられるが、現状では、

Moは高価でしかも入手困難な時期であるので、 一般

に耐摩粍性の改良に使用されているCrの添加から実施

することにした。

Crの添加は、適当な磁ではペイナイト組織となると

思われるので、耐衝撃性、硬度面でもかなり期待でき

る。

2 試験方法

溶解には、サイリスタ式高周波誘＃浴解装四を、定

拭分析には、螢光X線分析装甜及ぴ燃焼式炭素硫黄定

砒装骰を、衝繋試験は、シャルピー衝撃試験機を使用

した。

これ等の装骰は、日本自転車振興会から競輪収益の

一部である設備拡充補助金の交付を受けて購入したも

のである。

溶湯には、目標にしたがってMn、Crを炉頂から添加

，した後、 トリペにてMg処理を行った。

鋳型は生型により、試験片はJI S -G -5502規定

のVプロック試験片A号を鋳造した。

引張試験片は4号試験片、衝撃試験片は 3号試験片

に加工、試験を実施した。

尚、試験に際しては、添加剤の提供や試験片の加工

に御協力頂いたり 、その他種々の御協力を頂いた業界

の方々 に御礼申し上げる。

硬さの測定に当っては、バラッキを少なくするため

に、同一試験片を熱処理前と熱処理後に測定した。

熱処理は、945℃より徐冷して焼なましをしたものと、

- 59 

945℃で油焼入後622℃で焼戻した試験片とした。

3 試験結果

3 -l Cr添加による焼入硬度、衝撃値について

Cr巌、0~2.09fを目椋に添加し、 C、Si、 Mn、P、

S については、できるだけ一定になるように心がけた。~
Cr飛の歩留りは80％を目標にしたが、当試験場の溶

解炉は、120伶溶解炉でありスラグが多いため、歩留り

は60％に止まった。

試料の機械的性竹は表3-1に、分析値は表3-2

に示す。因3-1は、焼入硬さとCr舟の関係を表した

ものである。

ェ 600

500 

` 4099 
05 I II 
c r漬（ ％）

図3-1 Cr盪と焼入硬さの関係

表 3-1 機械的性質

： Crの目標値 9k1張9/強”がさ 伸び 硬さ焼入硬さ彩 %HB HB 

1 

゜
57 8 207 477 

2 0. 5 60 2 235 4 7 7 

3 1.0 57 4 269 555 

4 I. 5 43 2 302 555 

5 2. 0 39 2 3 2 I 555 

1 5 

表3-2 分 析 値

Cr C s i Mn p s 
96 /O0 L 光 彩 AOL ワ バ0£#' 

0.0 2 3.5 7 3.5 6 0.780 0.095 0.021 

2 0.4 2 3.5 7 3.5 3 0.825 0.090 0.019 

3 0.7 5 3.5 8 3.5 7 0.780 0.045 0.020 

4 1.1 6 3.5 7 2.8 5、0.805 0.075 0.028 

5 1.4 5 3.4 8 3.1 I 0.8 IO 0.042 0.020 



焼入硬さは、 No.2、3とCrの増加に従って高くなっ
`̀ 

ているが、 No.3~5まで同じ値を示している。

これはCr品が一定以上増加すると焼入硬さは変化し

ないと思われる。

顕微鏡写真による組織試験の結果は、写真 3-1に

示す。 (a) Cr0.02％の組織、 (b) CrO. 75%、945℃

藩焼入、 622℃焼戻 しの組織、 (c) Crl.45%、945℃

油焼入、 622℃焼戻しの組織である。

(a) Cr: 0.02 鋳放し組織

写真3-1顕微鏡写真（倍率20曲ふ腐食剤5％ ヒクラル）
衝撃試験の結果は、表3-3に、 (I)鋳放しのまま

(b) Cr : 0. 75、945℃油焼入、622℃焼戻し

マ上＾ヲ▼遍｀―つ^

(c) Cr: 1.45、945℃油焼入、 622℃焼戻し(II) 945℃で焼なまし (III)945℃で油焼入、 622℃で

焼戻 し、この 3項の条件で熱処理をした衝賂値と硬さ、 クロム砒の関係を示す。

表 3-3 衝撃値と熱処理、硬さ及びクロム餞の関係

熱 処 理
シャルピ ー衝撃値 硬 さ Cr 

N(l (kr;-m)  (HB) （形）

鋳放しのまま o. 3 4 1 9 7 

1 945℃で焼なまし 0. 7 0 1 6 3 o. 0 2 
9 4 5℃ 油焼入

0. 3 4 l 9 7 6 2 2℃ 焼戻し

鋳放しのまま o. 3 4 2 4 1 

2 945℃で焼な吉し 0. 7 0 I 9 7 0. 4 2 

9 4 5℃ 油焼入
0. 3 4 3 0 2 6 2 2℃ 焼戻 し

鋳 放しの ま ま 0. 1 7 2 5 5 

3 9 4 5℃で焼なまし 0. 3 4 1 9 2 0. 7 5 

9 4 5℃ 油焼入
0. 3 4 3 l l 6 2 2℃ 焼戻し

鋳放 しの まま 0. 3 4 2 6 9 

4 9 4 5℃ で焼なまし 0. 3 4 2 6 2 1.1 6 

9 4 5℃ 油焼入
0. 3 4 4 1 5 6 2 2℃ 焼戻し

鋳放しの まま 0. 1 7 3 4 I 

5 9 4 5℃ で焼なまし 0. I 7 3 l l 1. 4 5 

9 4 5℃ 油焼入
0. 3 -4 3 0 2 6 2 2℃ 焼戻 し
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図3-2は硬さと衝撃値の関係を示し、図3-3は

Cr屈と衝撃値を表したものである。
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図3-3 Cr量とシャルピー衝撃値の関係

衝撃値では、 No.1~3まで鋳放しのままより945℃

で焼なましを行った方が値が約2倍になっている。 No.

4.5では、値は変化していない。

No.1、2では、945℃で焼なましを行ったものより

945℃油焼入、 622℃焼戻しを行った方が滅少ーしている。

金属材料引張試験における伸び計の信頼性に

ついての研究

機棟金属部 古田茂 松原康雄 中村嵩 林健太郎

要

前2報はミニコンビュータ祁入による 、データ処理及ぴ成績書作成システムについて、調査、 9 

研究を行ったが、昭和53年度末導入後、伸ぴ計を用いた破断伸ぴ（伸ぴ）測定方法及ぴ信頼性

について研究を行った。

1 はじめに

金屈材料引張試験方法において従来から破断伸ぴ

（伸ぴ）測定は、試験片の両破断片の中心線が一直線に

あるように破断面を突合せ、 o= I (t -to) / to I 

4 結果に対する考察

Cr罷と焼入硬さの関係は、図3-1に示す如くCr景

0.42％の場合は焼入硬さがHB477であり、 Cr罷0.75 

%~1.45％にCr砒を培加して焼入硬さを測定した結果

Cr菌に関係な〈焼入硬さ HB555の硬さが得られた。

顕微鏡組織から見ると、碁地組織はパーライト組織に

なっている。 Cr紐0.75％まではセメンタイトはほとん

ど見当らなかったが、 Cr磁0.75％になるとセメンタイ

トが析出し、 Cr罷1.16、1.45%となるにしたがってセ

メンタイトの屈が増してくる。よってCr謎の増加に従

ってセメンタイトが増加し硬度は比較的高くなる。

衝撃値とCr屈の関係は図3-3に示す如く、 945℃

焼なましでは、 Cr祉0.42％まで衝撃値は変化しないが、

Cr屈0.75％以上になると低下していく。

945℃で油焼入622℃焼戻しでは、 Cr磁に関係なく衝

撃値がほとんどマ定であった。

組織的には写真3- 1に示すように、碁地組織は、

焼入、焼なましによってベイナイト組織を得ようとし

たが、 Crを添加したもののほとんどがパーライト組識

になった。

表 3-3と組織かちCr0.75％になると少屈のセメン

タイトが析出し、 Cr1.45％になると多屈のセメンタイ

トが現れ、セメンタイト砒の増加によって硬さは高く

なるが、衝撃値は逆に低下する。

表3-3から衝撃値を目的とする場合は、Cr屈0.42

％以下の945℃で焼なましたもので、衝撃値は0.70勾

m/c而のものが良い。

硬さでは、 Cr屈1.16％の945℃で焼入622℃焼戻しの

方が良好である。

衝撃値と硬さの両面から考えると 、945℃油焼入622

℃焼戻したCr試1.16％のものが硬さ415(H B)、衝繋値

0.34的・m/cm'で硬さ衝撃値とも相対的に良好であった。

旨

X 100式にて伸ぴ測定値を求めてきたが、引張試験の自

動化システムが進み、JI Sでも伸ぴ計による試験方

法が見なおされた今日 、当揚設岡のデータ処理装詔付

lOOtf特型万能材料試験機を用いて、伸ぴ検出器及び
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突合せ伸ぴの比較、イ見頼性ならぴに、クロスヘッドの

移動による伸ぴの関連性 (B、C点破断時の推定伸ぴ）

についても検討を行った。

2 方 法

2 -1 供試材

2号試験片 SR  24-13、 3号試験片 SD  30-D 

2~、各60本。
標池長さ4.5mものを、それぞれの長さに切断した。

銅帯 (SS 41)は、 5号試験片に機械仕上げしたもの

で参考に試験を行った。

表 1 供試 材

種 記号
機 械 的 性 宜

降はkり伏耐点／m又ヵ引張強さ 試験片揉 伸び類 呼び名 Kが／mi点距躍m 彩

径

＂謂

付 12.66 
圧 SR24 34~35 47~49 2 号 22~34 ~12.95 

i （温）I 3 (24以上） (39~53) 8D=l 04 (20以上）

種

＇ニ
SD30 33~35 53~54 3 号 17~34 
乱 雫的

L 
D25 (30以上） (49~63) 4D=l 00 (18以上）

一圧

般延
33~36 48~49 5 号 33~37 鋼帯板肛

構鋼 SS41 
材 (25以上） (41~52) 50 (21以上） 6 ... 
造ニ

用種 ’ 

図 1 模式図

この伸ぴ計は、破断時における全伸ぴを測定し、破

断伸ぴを求めるものである。

仕様5)

伸ぴ測定範囲 0 ~100mm 

追尾速度 =;c lOmm/S ec,. =;c 1. 2mm/ Sec (2段）

分解度

精度

1 μm 

伸ぴ0.25mm迄土5μm

伸ぴ0.25mm以上土20μm

標示距離 50mm~205mm無段階にて設定可

2-3 試験方法

供試材の機械的性質、寸法、菫罷、JI S規格など

を、表1に示す。 ＇ 
2-2 伸ぴ検出器

伸ぴ検出器は、引張試験機に試験片を取り付けた後

に、予め設定してある標点距離にて試験片に伸ぴ検出

器をセットして、標点距離間の伸ぴの測定を目的とす

る自動追尾式の伸ぴ計で、測定値はコンビュータに出

力され、試験片の破断による油圧低下を破断検出器が

検出し、破断信号によって、伸ぴ検出器はリセットに

なる。

寸法 煎:til: ふ し
点

長さ
煎員 ふ し

m 切／m 差％ 平均11ll隔 高さ"""
すきまの和 数

111111 11111 

430 1.01 -3 

土I0 (1.04) （士5)
60 

400 3.89 -2 I 7.1 I 1.1 6. 0 

士I0 C 3.98) （土5)(]7.8以下）
60 

(1.3~2.6) (15.0以下）

牲） （ ）内は、JIS規格 1). 2). 3). () 

10 

引張試験を行う前に、伸ぴ検出器の標点距離の校正

伸ぴ測定精度のチェック、ロードペーサー回転速度の

確認をし、伸ぴ検出器伸ぴ（写真1)、突合せ伸ぴ

（写真2)、クロスヘッド間隔による伸ぴ（写真3)

の3方法から、伸ぴの測定を行った。

引張速度は、降伏点までの平均応力増加率（的／ mm

/Sec) 1~1.5、降伏点後のひずみ増加率 (%/min)

30~50とした。6)

試験片のチャッキング状態を、図2に示す。

突合せ伸ぴの測定で標点のマーキングについては、

伸ぴ検出器の取付痕を標点に用いて測定した。

クロスヘッド間隔による伸ぴ測定は、上部クロスへ

ッドに金尺を釣下げ、引張前後のクロスヘッド間隔の

差を測定した。

破断後の標点間の長さで破断位罹を、 A、B、Cと

区別し、 B、C破断の楊合標点から破断位囲までの距

離を測定した。
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写真l；伸ぴ検出器

一＿＿―-二

一＇ 
写真2 突合せ伸ぴ

U•片

SR 9d -B sD30-D95 

図2 チャッキング状態

写真3 クロスヘッドによる伸ぴ

写真 4 伸び計装藩による引張試験

.. 

．
 

- 63 -



3 結果及ぴ考察

｀ 3 -1 伸ぴ検出器

伸ぴ検出器の伸ぴ籾度チェ ックの結果を表2に示す

表2 伸ぴ検出器精度チェック

ノギス目盛差mmディジタル指示mm 差 mm

1 1 0. 2 0 1 0. 2 4 o. 0 4 

2 2 0. 2 5 2 o. 3 5 0. 1 0 

3 2 9. 8 5 2 9. 9 7 0. 1 2 

4 3 9. 9 5 4 0. 0 8 o. 1 3 

5 4 9. 7 0 4 9. 8 3 o. 1 3 

6 6 0. 4 5 6 0. 6 4 0. 1 9 

7 7 0. 1 0 7 o. 2 5 o. 1 5 

8 1 0 o. 0 5 1 0 0. 0 8 0. 0 3 

J IS叫こよれは＼破断伸ぴを測定する場合に伸ぴ計

は、栢点距離の土0.5％に相当する籾度で伸ぴを測定で

きるものでなければならない事になっている。

標点距離の短い 5号試験片（標点距離50mm)で、土

0.25mmと、表2の結果と比較すれば、籾度上問題がな

く、むしろノギス目盛の測定誤差のほうが大きいと思

われる。

3-2 伸ぴ検出器と突合せ

伸ぴ検出器と突合せ測定の伸ぴの差（伸ぴ値％）で、

度数表（表3)、度数分布グラフ（図 3)を作成した。

悶
JS 

JO 

2S 

20 

/5 

/0 

5
 

゜-5.0 -~o -,to,よ0-1.0 0/.0 Z.O J.O 1.0 SO 
差航）

図3 度数分布グラフ

表3 度数表”
ヽ

級区間 SR24-13 S030-D25 計

破断位釘 破断位府
劣
A B C A B C 

3.6~4.0 

゜3.1~3.5 

゜2.6~3.0 

゜2.1~2.5 1 1 

1.6~2.0 I 1 2 

1.1~1.5 7 10 1 4 22 

0.6~1.0 ， 8 6 12 1 36 

0 ~0.5 6 2 5 2 8 4 27 

-0.1~-0.5 1 1 ， 3 3 17 
-0.6~ -1.0 1 3 3 7 

-1.l~ -1.5 1 1 
， 
-1.6~ -2.0 3 3 

-2.1~ -2.5 

゜-2.6~ -3.0 1 1 

-3.1~ -3.5 1 1 

-3.6~ -4.0 

゜-4.1~ -4.5 1 l 

-4.5~ -5.0 1 I 

計 24 21 15 10 32 18 120 

図3から、差は、ー0.5~+1.5のものが多〈、それ

以上差の大きいものはしだいに少なくなり、左右ほぽ

対称で、 一5.0％から＋2.5％のパラッキを持っている。

負のほうに、大きいパラッキと離れ小島（とぴはな

れたデータ）があるのは、SD30-25の破断位四C（表

3参照）が、原因となっている。これは破断後、試験

片の伸ぴ検出器の取付痕が不明り｀ょうで、突合せ伸ぴ

測定の誤差が、大きくなったものだと思われる。

図3で大体の分布状態をながめると、 ー1.0~+1.5

の範囲で急激に山が高くなっている。このことから、

突合せ測定におけるパラッキの範囲（試験片の材質、形

状、寸法及ぴ測定者の熟練度によって異なる）を、伸

ぴ値で土0.2％程度を考慮すれば、伸ぴ検出器の破断時

の全伸ぴは、破断伸ぴとして求める事ができると思わ

れる。

3 -3 クロスヘッド間隔による伸ぴ

この伸ぴ値は、 A破断による伸び（(l :伸ぴ検出器

と突合せ測定の伸ぴ値の平均）に対して、クロスヘッ
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ドの移動距離（t:チャック間隔の試験材の伸ぴにチ

ャックのすぺり 、しまりなどを含む）から、クロスへ

ッド間隔の標点距離 (X)を仮定し、 B及ぴC破断の

伸ぴ値の推定を行った。

X = t /8  XlOO 
破断位謹が、標点間の中央から遠くなるほど、伸び

値は小さくなる。この関係を当場の実験によりグラフ

（図4 (A、B))に示す。このグラフからB及ぴC破断

の推定値を求めた。

榛

8_見 c

oo

f
o
J
o

r
o
6
0
 

‘、
中
央
破
断
に
対
す
る
伸
び
率
g
t

Jô 

「40 30 20 90 0 0ヽ 20.  

一破断位霞舷/,

図 4(A)破断位置による伸びの割合(SR-24-13)
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”「、o .tO 20 10 
図4 (B)破断位置による伸ぴの割合 (5D30-25)

上記2方法の伸ぴ推定値を、図 5 (A、B)に示す。

このグラフにより、クロスヘッド間隔と破断位骰の補

正による推定伸ぴが、良く似た傾向を示している事か

ら、破断位謹B妙cで、JI S に適合しない楊合の~
参考にする事ができると思われる。

悶“1 f i 
⑱ 8 i { . 了B B 

↑ 30il 4『!「!!「l『8 ]8「i
8 C 

2S~ I 8 I l CC↓ l ↓ ↓ c ． 
c c c 
↓ C 

C C c - C C 
C 

20 規格

B • C 破断位四を示す X クロスヘッド間隔

▲破断位四

5』 0 伸び検出器と
／ 突合せ平均値

ol。ふ I~ 心 2・025 3. 03:40  45 S.O .. 

＞試験片番号

図 5 (A)伸ぴ値の推定 (SR24-13)
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4 おわりに

試験片に機棟仕上した鋼帯 (5号試験片）は、すぺ

て乎行部の中央、 A破断で、伸ぴ検出器と突合せの差

も伸ぴ値で一2.0~+1.0と、伸ぴ検出器の信頼性を示

す結呆が得られた。

現行の伸ぴ規格値がすぺて試験片の突合せ測定に基

づいているが、 1980年のJI S Z 2241によれば、 伸ぴ

計の使用が単体の所用籾度規定のもとに許可されてい

図 5 (B)伸ぴ値の推定 (SD30-25) 
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1) J I S -G 3112 (1975)鉄筋コンクリート棒鋼

2) J I S -G 3101 (1976)一般構造用圧延鋼材

3) J I S -G 3191 (1966)熱間圧延棒鋼とパーイン

コイルの形状、寸法およぴ重祉ならぴにその許容差

4) J I S -Z 2201 (1980)金属材科引張試験片

5)（株） 東京衡機製造所取扱説明杏 自動伸ぴ検

出器

6) JI S-Z2241 (1980)金属材料引張試験方法及

ぴ解説

7) 日科技連現瑞のQC手法
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高分子材料の改質技術の研究

第1報木粉充てんポリプロヒ°レンのracの測定

嵩分子部 内田昌宏 岡本良作 山口和三

要 旨

ボリプロピレンに木粉を充てん剤として重批比30,50％を溶融混合してペレ ットを作芭，した。

ペレットから引張試験用ダンペルを射出成形し、ダンベル表面に表面張力の異なる液体をのせ

て写真撮影を 1分間隔で12分間行い、表面張カー接触角の関係から各時間における見かけ上の

臨界表面張力racの値を測定した。 a)3種類の試料で、液体の固体への接触角が時間とともに

下り、時間と接触角の相関係数Rは、一0.92~-1.0で、直線の傾きは、一0.32~-0.88度／分

であった。 b)表面張力の小さい液体ほどその傾きが大きく、 3種類の試料とも同じ傾向を示し

た。 c)3種類の試料の同じ時間から外そうして得られたracと時間経過のRは、 0.998~0.999

であった。 d)同一の時間におけるracと木粉の充てん率のRは、 0.916~0.917であった。 e)

racに及ぼすポリプロピレン一木粉のそれぞれの寄与度は、尊術平均が成り立たず、 25％以下

ではポリプロビレンの寄与度が高く、 25％をこえると木粉の寄与度が高くなる傾向がみられた。

1 緒言 し、 2軸連続混練機で混練排出後、空中切断して水中

ポリプロピレンは雑貨分野ではボリエチレンに比べ 冷却後、風乾したのを用いた。

て成形性がすぐれ、外観が良好なため、 38年以降現在 表1木粉の物件
5) 

まで耐衝撃の用途以外はポリエチレンを駆逐している。

食器は学校、工場、病院などの集団給食用として広〈
5) 

使用されているが、ポリプロピレンを漆器素地として

直接塗装（絵付け）するには表面エネルギー、言いかえ
J) ,9. 7. H) 9. lu) 

れば臨界表面張ヵreの数値がナイロンに比べて小さい

ため、塗装前に素地をなんらか物理化学的に処理する

か、もしくは 2回以上塗装する必要がある。

本研究は、ポリマーの改牧の一環として、木粉の有

効利用の観点から、造粒ユニットで木粉とポ ・リプロピ

レンから均牧なペレ ットを製造し、射出成形機で試験

片を作成後、復合材料の表面物性の一つである見かけ

上の臨界表面張力 (rac)を測定した。空気中で固体表

面に液滴を落すと、初期時聞に急激に接触角 8か小さ

くなり、低滅率が小さくなって液体一固体の相互作用

から平衡になるとされている。実際の作業工程では、

reの概念が重要なパラメータであるが、塗装の初期段

階では、reよりむしろracの方が実用性が高いと考える。

このような点からみて、 合成高分千のポリプロピレン、

一方天然記5分子の木粉の 2種の相いれないと考える素

材の複合化によリ、表面物性のパラメータ (rac)を媒

介にして漆器、建材、 I器業査材などへの用途か妥当か

どうか碁礎的に検討する。

2実験

2 -1 試料

試料としてポリプロピレンは東燃石油化学（株）の

メルトフローレイト (230℃)、 MI15のJ-215を、

木粉は表1の物性似をもつものを使用した。ペレ ット

は、ポリプロピレンと木粉を円筒型混合機で予備混合

項 目

水分 （％） 6 5~7.0 

見掛け密度(g/c.c.) 0.165~0.175 

80メッシュ On 0% 

100メッシュ on 微紐％

145メッシュ on 20~25% 

145メッシュunder 75~80% 

試験片の作成は、射出成形機（（悧山城梢機製作所、

立型インライン ・スクリュ式SAV-60A型）で、ペ

レットの予備乾燥を行わずに成形した。

充てん率の異なる 3 種類の成形条件正艇ヵ木粉の生~：
化を防ぐように試行して条件を決め妥当と思われる条件

を決め、その条件を一定にして連続成形した。成形し

た試料は20℃、 RH65％の恒温恒湿槽に約 1ヶ月保存

したのを無処理のまま測定に用いた。

使用した薬品は酢酸（和光純薬工業（困）特級を籾製

せずに用いた。水はイオン交換後、蒸留したのを用い

た。異なる表面張力の値は表2に示す。

表2酢酸ー水の系での表面張力の値

.. 

酢 酸 11.854 I 3. 2so I 9. 11 o I 14. 73 

表面張力~3131.6

沿度 ：mol/e表 1l!i'J!~ jJ : dyn/cm 
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2 -2 接触角の測定

接触角の測定は市販の1眼レフカメラNikon-F（日

本光学工業仰）のペンタプリズムをはずし、高倍率フ

ァインダーをつけたカメラを用いた。レンズはマイク

ロニ ッコールを逆向きにつけるために中間リング (B

R 2)を用いベローズを中間にはさみこむ形式で使用
1 1) 

丘 。試料台は、 X-Y-Z方向に移動可能にするため、

X-Y方向はオリンパスTO型頷微千渉MI型のステー

ジを転用し、 Z方向は日本光学工業（肉のベローズを加

工して用いた。光源は、カラーキャピンーII(キャピ

ン工業（樹）をそのまま用いた。

撮影のためのフィルムは、高解像力のミニコピーH

RII（フジフォートフィルム仰）を用いて、ネガを高

コントラストを現像するためコダックの0-72の処方
IょI

で7分 (20~22℃)現像をおこなった。

:90 リー［象したネガをニコン万能投影器モデル6Cでスク

ノ上に10倍拡大し、投彩された液滴の翡さ h、底

而の半径rを測定して、 8=2tan1h/r の関係から接
1、I)

触角8を得た。

3種類の試料表面に表面張力の異なる 4種類の液体

を乗せるにマイクロシリンダー(JINTAN TERU 

MO  CO、LTD)で、10μ£を2ヶ所に落した。 1分間

隔ごとに写真撮影をするときにのみ液滴に光があたる

よう試料前に遮光板をもうけて、液滴の温度上昇を極

力防ぐようにした。測定時の室温は、 20~25℃であっ

た。

3結果及び考察

固体の表面張力は種々の方法で求められているが、
14 1 

測定法が安易でないため信頼性に欠ける。表面張力は、

固体、液体、蒸気の三相の界面における力の不均衡に

よる特性の1つである。固体ポリマーの表面エネルギ

＿は、各物竹を知る重要なパラメータであるが、それ

を単独に測定することは非’常に困難である。このパラ

ータも、ボリマーの分子秘、分子屈分布、表面あら

＇ さ及び接触角のひずみなどにより測定を困難にしてい
"'' 'い）

る。Zisman等は固体表面に一辿の同族体の液滴を置い

た腸合、液滴の表面弘ヵreと接触角 8の余弦か直線関

係のあることを実験的に求めた。一般に単一液体の表

面張力は表而をつ〈ってから短時間に平衡に達するか、

なかには数時間にわたって変化するものもあるとされ
99) 

ている。

水一酢酪の系における動的表而張力の存在を認めな

がらも、本実験は、,i争的表面張力を文献植から求め、

4種類の表面張力の異なる液体を用いた。この一辿の

液体を木粉を充てん剤として、木粉〇、 30、50％重秘

比を含有するポリプロピレ ン試験片を図 1の40Xl0寸

法内に液滴を骰いた時間を Ominとして、経時時間に

よる接触角の変化を測定した。表面張力が同じ液滴と

試料片とのほぼ、 12点の接触角を最少2乗法による回
4 9 

帰直線を求めた。図2、3、4に示す。 ＇ 
8 =at+ fJ 

8:試料表面と液滴の接触角

8。、8,o、850 :木粉0、30、50％含有

a:接触角の時間の変化率
ao、 a:90、a50 ：木粉0、30、50％含有

/3 : t= 0の接触角 0の外そう角度

ふ、/330、かo：木粉0、30、50％含有

3種穎の試験片と 4種類のreのことなる液体の組み

合せから、 12本の回）盈直線が得られる。ここで、デー

タは完全に線形型である確率が小さいから、データに

合わせた線が実測定にいかに近似しているかの相関係

数R,,、R:so、Rsoをそれぞれ計算し表3に示す。その

係数の範囲は、一0.917~-0.998で、平均ー0.976の高

い値からみて、接触角は時間に高く依存している。液

体を試料表面に滴下して12分間は、接触角がまだ平衡
9 9) 

に達していない初期の段階と考える。平田は米杉材の

接触角の測定で、杉材表面での水ーアニリンの表面張

カの異なる 8種の液滴の接触角 aを測定している。そ

れぞれの幻江eに依存している結果がでている。ポリ

プロピレン一木粉の複合材の系でも同様に、 reが31.6 

~53. 5dyn/cm内で、図5から明らかなように接触角の

時間変化率aがreの小さい液体ほど大きくなっている，

a。と．a30、a50の傾向はよく似ていて、 a。とa30、

a5。はそれぞれ明らかに差があると思われる。 a3。と

asoはあまり大きな差があると考えない。

回帰直線8=at+ f3で、 a、Bの値がre、充てん率に
よってそれぞれ12個の数値をとる。いま、t=0、2、

4、6、8、10、12とおいたときの接触角の余弦値を

表4にまとめる。表3で、 l = 0、4、8、12minの
余弦値をreに対してプロットし、最少2乗法による回

帰直線を図6、7、8、に示す。その方程式からCOS

8→ 1、いわば液滴が試料表面でその接触角力澪に収

束するときのracを求めた。

それぞれの木粉の充てん率0、30、50％ごとに、 rac

を経時時間に対してプロットし図 9に示す。時間とrac

の相関係数R'は0.997、0.998、0.999（充てん率50、30、

0%)でほぽ1.0となる。時間に対するracの変化率は、

0.22、0.31、0.25（充てん率50、30、0%) dyn/cm 

で、このracの変化率は充てん率によって大きな差は

ない。今回の実験では、連続射出成形した約 200個の

試験片から任意に 1個サンプリングした各試験片につ

いて測定したので、同じ充てん率の試料間のパラッキ

を検定しなければ有意差があるかどうか断定できない

が、充てん率によ ってracの値は明らかに 3試料とも

大き〈異なっている。木粉の充てん率が翡くなるにつ

れて、無充てん試料に比較してracの値が高くなって
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いる。それだけ液体にぬれやすくなっている。ボリプ
• . 7.8),....,  

ロピレンの reは、 29~34で、セルロースの reは、

42~44を示している。これらの文献値の平均値31.5と

比較するとポリプロピレンでは、 rac (t = o)は22、

rac (t=l2)は25である。ぬれにくい代表とされている
20) 

テフロンのreの18~19と比べると、いわば仮想的にt

=Oでのracはテフロンのreに近ずく。これゆえに、ボ

リプロピレン表面に塗装することがかなり困難である

ことが理解できる。

同一の時間t= 0、6、12minで、 木粉の充てん率

によってracがどう変化するか。直観的に考えてみて、

ある固体Aのracをrac(A)、固体Bのracをrac(B)

と仮定する。 rac(A)、rac(B)は、時間tを媒介とし

たある種の関数であるが、 tを一定として考える。固

体A、Bが均ーに浴融混合して、固体Cに複合化され、

そのCはrac(C)の値をもつならば、 rac(C)= I fac 

(A) +rac(B)I /2と尊術平均が成立すると考えられ

る。固体Aは、ある温度で溶融体になり、固体Bが不

溶体ならば、 上の諄術平均が成立せずに、固体Cのrac

(C)は、 A、Bの混合率8=A/A+B、8/A+B 

の変数を媒介としたIMI数になる。このことが、図10の

3つの曲線についていえることで、木粉充てんが0~ 
25％の間で、 4rac/4tの値はt=0、6、12minで、

0.36、0.56であるのに対して、 25~50％の間では、そ

れは1.84、1.6、1.48である。平均として、 4rac/4t 

の値で、後者は前者の3.4倍である。これから明らかの

ように、 rac(C)=rac(A)+rac(B)の算術平均式が

成立せず、 rac(C)は8を変数にもつ閲数と考えられ

る。 rac(C)の実験式の符出は第II報にゆずる。

今回の実験で、液体は水一酢酸の2成分からなる液

体の系での実験であるが、もし塗料などのように、液

体が多成分、そこにポリマーが入って くると、rac(C)

はどのようになり、実際の途装工程で、どのような因

子として作用するかの解明は今後の課題である。

最後に本研究で複合材料のペレッ トの作成にあたり

御協力頂きました妻木増雄氏に紙面をかりて感謝しま

す。
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図 1 試験片の各寸法
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表3 接触角の時間依存性の係数

奮

R
 

re dyn/cm a’ f3 R 備 考

5 3.5 a。:-0. 3 5 9 P。: 7 1.1 R。:-0. 9 6 7 木 粉

4 8. 5 -0.3 4 6 6 7.0 -0. 9 2 2 

゜
光

3 8. 3 -0.4 2 8 5 0. 7 -o. 9 9 4 

3 1. 6 -0.5 8 5 3 6. 9 -0.988 

5 3. 5 U30: -0.376 氏。： 7 9. 4 R30 • - 0. 9 1 7 木 粉

4 8.5 -0.4 0 6 6 8. 2 -0. 9 8 5 3 0 劣

3 8. 3 -0.5 0 7 5 1. 7 -0. 9 7 6 

3 1. 6 -0.8 3 6 3 9. 7 -0. 9 8 6 

5 3. 5 a50. -0.321 /350 ; 7 9. 9 Rso: - 0. 9 9 0 木 粉

4 8.5 -0. 3 9 0 5 8. 5 -0. 9 9 3 5 0 劣

3 8. 3 -0. 5 2 0 4 9. 9 -0. 9 9 8 

3 1. 6 -0. 8 7 9 2 7. 1 -o. 9 9 6 

表4 回帰直線上における各時間の接触角の余弦

こ ゜
2 4 6 8 10 12 備 考

5 3. 5 0. 3 2 4 0. 3 3 6 0. 3 1 8 o. 35 9 0. 3 7 1 0. 3 8 3 o. 3 9 4 木粉 0劣

4 8. 5 0. 3 91 0. 40 2 0. 41 3 0.4 2 4 0.4 35 o. 4 4 6 0. 4 5 7 

3 8. 3 0. 6 3 4 0. 6 4 5 0. 6 5 7 0. 6 68 o.619 o. 6 9 0 0. 700 

3 1. 6 0. 799 0.18 1 2 0. 8 2 3 0. 8 34 0. 84 6 o. 85 7 0.8 6 7 

5 3.5 o. 1 84 0. 1 9 7 0. 2 1 0 o. 2 2 3 o. 2 3 6 0. 24 8 o. 2 61 木粉 30% 

4 8. 5 0. 3 7 I o. 38 4 0. 3 9 7 o. 4 1 0 0. 4 2 3 0. 4 3 6 0. 44 9 

3 8. 3 0. 6 2 0 o. 6 3 4 0. 6 4 8 o. 6 6 1 0. 6 7 4 0. 68 7 0. 7 00 

3 1. 6 0. 7 7 0 0. 7 8 8 0. 80 6 0. 8 2 3 0. 83 9 o. 8 5 7 0. 86 9 

5 3.5 0. 176 0. 187 0.198 0. 2 0 9 0. 2 2 0 0. 2 3 1 0. 2 4 2 木粉 50彩

4 8. 5 0. 5 2 3 0. 5 3 5 0. 54 6 0. 5 5 7 o. 5 6 9 0. 5 80 o. 5 91 

3 8.5 0. 6 4 4 0. 6 5 8 0. 6 7 I 0. 6 84 0. 6 98 0. 71 0 0. 7 2 3 

3 1. 6 0. 8 9 0 o. 9 0 3 0. 91 6 0. 9 2 8 0. 9 3 9 0. 94 9 0. 95 8 
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第 1報
高分子材料の複合化に関する研究

木粉充てんポリプロピレンの力学的性質に

ついて
高分子部 内田昌宏 岡本良作

要

山口和三

旨

ポリプロピレンに木粉を30,50％プレンドした複合成形材料を試作し、その射出成形品のカ

学的性質、引張強さ、引張弾性率及び曲げ強さ 、曲げ弾性率を測定した。さらに成形品の力学

的性質の温度依存性を検討するために50、60、70、80、90、100℃の試験温度で引張試験を行っ

た。木粉充てん率の増加により引張強さは低下するが引張弾性率、曲げ強さ及び曲げ弾性率は

向上した。試験温度の上昇により応力は減少する傾向にある。しかしながら木粉を充てんした

成形品は低温側では伸びにくかったか、高温側ではより伸びやすくなる傾向にあった。

1 緒言

熱可塑性樹脂に木粉、炭酸カルシウム等の充てん材

を充てんして複合成形材料を作る目的は次のよう にな

る。

1) 増屈のために充てんする場合でプラスチックに安

価な充てん材を多齢に充てんしてコストダウンなど経

済面での効果を考える。また最近では石油賽源の有効

利用を目的として大秘に充てん材が使用されている。
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2) 品質改良のために充てんする場合で、強度、 ';lj[性

率などの力学的性骰と耐熱性などの熱的性質の改良さ

らに最近では証気的性竹、光学的性質など一般物性の

向上や新しい性質の付与が考えられる。

3) 公害防止の見地からは廃棄物の有効利用として考

えられる。

充てん材には天然有機物の木粉、無機粉末のタルク、

炭酸カルシウム、金属粉末、ガラスピーズなどいろい

ろあるが、我々は栂南地区で漆器索地として利用され

ているポリプロピレンと木粉の複合成形材料に関する

基礎衣料を符るために複合成形材料の射出成形品のカ

学的性ftについて検討したので報告する。

2 実験装置及ぴ方法

2 -1 成lf3材料

A) 樹脂

ベース樹脂としてMI1 5の射出成If~用銘柄の一般用

ポリプロビレンJ215（東燃）を用いた。

B)木粉

使用した木粉の物性を表 lに示した。

表 1 充てんした木粉の物性

項 目

水分（％） 6. 5~7. 0 

見掛密度(g/cc) 0. 1 6 5~0. 1 7 0 

80メッシュ ON 0%  

100メッシュ ON ピ％

145メッシュ ON 20~2 ?% 

145メッシュunber 7 5~8 0% 

C)成形材料

成形材料はポリプロビレンに木粉を30、50％円筒型

混合機でプレンドし、二軸連続混練機（樹脂温度220

℃)で混練排出後空中切断により造粒し、水中冷却に

よってペレットに加工した。

2 -2 成形装沼

成形装骰には SAV-60A型（仰山城精機製作所）

の立型インライン ・スクリュ式射出成形機を使用した。

2-3 成形条件

成形品は図 1に示す厚さ 3mmのダンペル型引張試験

片を表2の射出条件で成形した。

2-4 実験方法

射出成形品の引脹強さ、引張弾性率及ぴ曲げ強さ、

曲げ弾性率の測定にはインストロン万能材料試験機、

MODE L1123型を使用した。

A)引張強さ及ぴ引張弾性率

図 1ヽに示した肛さ 3mmのダンペル型引張試験片を用

表2 射出条件

pp PP十木粉 PP十木粉
100% (30%) (50%) 

咆圧 (kg/cm') 75 7 5 7 5 

射出ゲージ圧 {kg/c而） 20 40 4 3 0 

射出圧 (kg/cm') 300 4 3 0 1 8 0 

シリンダー湿度上（℃） 230 1 8 0 1 8 0 

下（℃) 2 3 0 1 8 0 1 8 0 

射出時間 （sec) 4 4 I 4 

冷却時間（sec) 2 5 1 6 1 4 

金型湿度（℃） 40 40 4 0 

外気温（℃)． 2 5 2 5 2 5 

いて、つかみ間隔80mm、試験速度 5mm/minで行った。

引張弾性率の測定には試験速度Imm/minを用いた。

B:)曲げ強さ及ぴ曲げ弾性率

成形品より長さ12cm、幅 1cm、厚さ 3mmの試験片を

作成し試料とした。試験片の支、しせ問距離は40mm、試験

速度は 2mm/minであった。

C)力学的性質の温度依存性

ポリプロビレンと木粉充てんポリプロピレン成形品

の力学的性竹の温度依存性を検討するためにインスト

ロン万能材料試験機に温度槽を取り付けて試験温度、

50、60、70、80、90、100℃で引脹試験を行った。

3 実験結果及ぴ考察

3 -1 り1張強さ

図2にポリプロビレン 100％成形品の引張試験のチ

ャートを示す。図のように約10％ひずみで降伏が起リ、

ネッキングが進行し 500％以上伸長しても切断に至ら

なかったので、張カー伸ぴ曲線の極大点の強さを引張

強さ及びその、点のひずみを引張ひずみとして検討をし~
た。木粉充てん率と引張強さの関係を図 3に示す。こ

の図より木粉充てん率の増加によりり111:<強さの他は低

下している。木粉充てん率30％では5.8%、木粉充てん

率50％では10.2%f直が低下している。木粉充てん率と

引張ひずみの関係を図4に示す。このように引張ひず

みも引脹強さと同様の挙動を示し、木粉充てん率30%

で57.2%、木粉充てん率50％では77.8％も値が低下し

ている。 ， 
3 - 2 引張弾性率

木粉充てん率と引張弾性率の関係を図 5に示す。引

如 lii性率は木粉充てん率の増加とともに上昇し、木粉

充てん率30％で2倍、木粉充てん率50％で約 3倍の値

になっている。木粉を充てんすることにより成形品は

硬〈なっている。
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3 -3 曲げ強さ

木粉充てん率と曲げ強さの関係を図6に示す。曲げ

強さは木粉充てん率30％で30%、木粉充てん率50％で

32％その値が上昇している。曲げ強さは木粉充てん率

の増加により上昇するが30％以上の充てん率でははぽ

叫衡状態になると思われる。

3-4 曲げ弾性率

木粉充てん率と曲げ，；lii性率の関係を図 7に示す。曲

げ弾性率は引販弾性率と同様に木粉充てん率30％で約

2倍、木粉充てん率50％で約3倍の値になっている。

3 -5 カ学的性質の温度依存性

ボリプロビレン 100％成形品の種々の温度における

応カーひずみ曲線を図8に示す。図中の数字は試験温

度を示す。試料は破断しなかったので約40％ひずみま

での曲線を示した。温度の上昇により 1111線の立ち上り

(9岬の傾斜もゆるやかになり、降伏応力も減少する傾
向tーある。図9、IOに木粉充てん率30、50％成）f外品の

応カーひずみ曲線を示す。ボリプロビレン 100％成形

品と同様に温度の上昇によって曲線の立ち上り部分の

傾斜もゆるやかになり降伏応力も滅少している。20℃、

50℃の温度においては極大点を越えるとすぐに切断し

ているが、高温になれば極大点を越えても伸長が起っ

ている。これはポリプロピレンが熱により軟化したた

めに伸ぴやすくなったと思われる。図8、9、IOの応

カーひずみ曲線の極大点の応力を降伏応力として温度

に対してプロットしたものが図llである。温度の上昇

により降伏応力は減少する傾向にあるが、 50℃以上の

各温度においては、木粉充てんポリプロピレン成形品

のほうがポリプロビレン 100％成形品より店い降伏応

力を示している。木粉を充てんすることによりi・t熱性

が向上したと考えられる。図12に極大．点のひずみを降

伏ひずみとして温度に対してプロットしたものである。

ひずみは木粉充てん率の培加によ 1f滅少するが、温度

,9直 ・には依存しないで一定である。
4 まとめ

ポリプロピレンに木粉を30、50％充てんした複合成

形材料を試作し、その射出成形品の力学的性牧と力学

的性質の温度依存性を検討した結果を要約すると次の

ようになる。

l) 木粉を充てんすることにより引張強さ、伸ぴが低

下する。特に伸ぴの低下は花iしい。しかしながら引

，；U弾性率、 曲げ強さ、曲げ弾性率は向上している。つ

まり木粉を充てんすることにより成形品は硬くなって

いる。

2) 試験温度の上昇により、 ポリプロピレン 100%、

木粉充てんポリプロビレン成形品は応力が低下する

傾向にあるが、各温度においては木粉を充てんさせた

ほうが強い傾向にある。

今回はボリプロピレンに木粉を充てんした複合成形

材料の基本的力学特性を検討した、が、今後は複合成形

材料の物性が向上するよう研究を進めたいと思う。

最後に本研究で複合成形材科の製作にあたり御協力

を頂きました（悧中西工芸に感湖致します。

図1試験片の各寸法

●
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クロム鞣製のクローズド化試験研究 や
皮革分場 中城真 津田郁太郎

由良好史宝山大喜

要 旨
ヽ

最近の水衰源の不足および排水規制の強化に対処して、製革排水の循環利用により用水の削
9 9 -31 

滅を因り、排水の無公害化を目的とする研究が行われている。その中で排水処理上特に問題と

なるクロム蹂製排水についての循哀利用を工勘規松で試験した。すなわち、 1試験にステァハ

イド20枚を用い、用水は未調製のクロム製排水を用い20回の繰返し使用を行った。このように

して製造された仕上革と従来より製造されている仕上革との性状の比較検討を行った結果、化

学分析値についてはほとんど差異は認められず、機械的性質あるいは外観検査結果についても

良好な結果が得られ、クロム鞣製排水の循環利用は、いかなる規楔の工場においても十分可能

であると考えられる。

1 はじめに 循印利用法および従来法によって得られたクロム革

，クロム鞣製排水の循環利用試験については、すでに を1夜平梢し、翌朝これらの中から任意に 3枚を選出

実験室あるいはエ功規楔で行われてお＇） 、大規桧工場

で実施されているところもある。しかし、わが国の大

多数を占める中小規校工場においてもクロム鞣製排水

の循哀利用を容易に実施することが可能であるかどう

かを、従来から製造されている製品革の性状と比較し

ながら検討した。

した。これらの半裁革の背線側のバット部から分析に

必要な試料を採取し、全灰分、クロム含有紐、皮質分、

pHおよび液中熱収縮温度(Ts)をJIS K6550に碁づ

き測定し．、無水物換符値で示した。また、同時にこれ

らの試料革片を銀面府、中間府および肉面府の3府に

分割し、全灰分、クロム含有紋および皮牧分を測定し

2 実験方法

2 -1 クロム革の製造方法

試料皮は北米産塩蔵ステァハイド(60lbs~65 lbs) 

400枚を使用した。常法により水泊から脱灰、酵解ま

で行い、 1試料に半裁皮40枚を使用し、内30枚は循閑

利用により、 10枚は従来法によ・りクロム鞣製を行った。

なお、．従来法および循環利用法における没酸クロム鞣

製処法は図1に示すとおりである。

図1の処法によりクロム鞣製を行った革は、一夜平

栢、水絞り後1.7mmにシェ＿ビングし、当工場で行われ

ている方法により、靴用甲革としで再蹂、染色、加脂

：鳴：ぴ真空乾燥を行い仕上革とした。

2 -2 分析試験方法

2-2-1 クロム鞣製排水の分析試験方法

A.全蒸発残留物、溶解性蒸発残留物およびそれらの

強熱残分、 PHの測定はJI S K0102によ った。

B.残存クロム沿度およぴ塩基度は、 JI SK6506に
よった。

C.比韮は比重計によ った。

D.全窒素は、ケルダール法によ った。

E.排水の回収率は、クロム鞣製後排水を 5mmおよび

2 mmのスクリーンを通して回収し、その紐と用水屈と

から回収率を算出した。

F.固形物は、排水回収において5mmおよび2mmのス

クリ ーンにとどま ったものを1夜水切りし、翌朝秤屈

してその瓜砒を固形物重屈とした。

2-2-2 クロム革の分析試験方法
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た。

2-2-3 仕上革の分析試験法

循閑利用法により得られた半裁革のうち10枚および

従来法により得られた半裁革のうち 3枚についてJI 

S K6550に規定された部位より分析試験および機械的

性質測定用試料革片を採取した。

革の化学分析用試料は、機械的性質測定用試料採取

後の革片から一定砒を取り、各ロットごとに混合試料

を調製した。これらの試料について水分、全灰分、脂

肪分、クロム含有猾、pHおよびTsをJISK6550の方法に

基づいて測定し、 3回の測定値の平均値で示した。

革の機械的性11については、匝さ、引張強さ、引裂
強さ、伸び（切断時および7kg荷重時）をJISK6550に

基づき、また銀面割れ荷狐とその高さおよび7mm高時

の荷狐をJIS K6548に基づき測定した。

革の外観検査は、各ロ ットの仕上革の全数を経験者

7名が銀面の状態を毛穴の締り具合、首部やダキ部の

しわの多少およびシポの大少から、また革全体あるい

は腹部の充実性の程度を検査し、従来法により得られ

た各ロットごとの仕上革と比戟し、同等のものを 3、

それより優れたものを 5、劣るものを 1とし、これら

の評価点数の平均点で示した。

3 試験結果と考察

3 -1 クロム鞣製排水について

クロム鞣製排水を循閑利用した場合の排水の組成、

排水回収率およびクロム鞣剤の回収率を表 1に示した。

これらの結呆から、排水の回収率は平均87％となり、



次回の用水としての必要祉は回収可能であった。

排水中の固形物は、 5mmのスクリーンでろ過される

ものが、石灰裸皮煎屈300kgに対し約1.5kg（含水率約

87%)、さらに 2mmスクリーンでろ過されるものが0.3

kg（含水率約83%)産出した。

全蒸発残留物およびその強熱残分ならぴにクロム摂

度の変化について図 2に示す。

図2にみられるように、クロム鞣製排水を循f；i利用

した易合の排水中の全蒸発残留物とその強熱残分は4

回目まで急激に増加するが、それ以降大きな変動はみ

られなかった。

クロム濃度については平均4.4g/t(Cぃ03として）
で大きな変動は認められなかった。

また、循巧利用法は従来法と比ぺ残存クロム摂度が

高く、逆に全蒸発残留物とその強熱残分については低

い値を示した。これらは図1に示したように循曰利用

法と従来法でのクロム鞣製方法およぴ鞣製時間の差に

よるものと考えられる。

3 -2 クロム革の性状について

クロム鞣製排水を循珠利用して得られたクロム革お

よぴ従来法により得られたクロム革の対照革の組成変

化は図 3に示すとおりである。

これらの結果から、循珀利用法により得られた革は、

対照革と比ペクロム含有紙、 pHおよぴTsが低〈、皮

竹分が高い値を示し、いずれもJI S Z 9049の二つの

平均値の差の検定方法により検定を行った結果からも

危険率1％で有意差が認められた。これらの差は前述

のように蹂製時間の差によるものと考えられる。

また、クロム鞣製排水の循閑回数がクロム革の成分

に及ぽす彩押については、クロム含有砒では・大きな差

は認められなかったが、全灰分については循哀初期に

比ぺ4回目以降でやや多くなる傾向が認められ、排水

中の塩の1¥"1加と併せ与えると、革中への塩の移行が考

えられる。しかし、 4回目以降では大きな差は認めら

れなかった。 Tsについては、循巧初期に比ぺやや邸＜

なる傾向が認められた。

クロム革中のクロム分布については、府別分析結果

（図4)にみられるように、循閑利用法によリ褐られ

た革は対照革と比べ、クロム含有盛が全ての府につい

て低い｛直を示したが、革の表衷両面に対する中間府へ

のクロムの吸箔割合は店い値を示した（循巧利用法 ：

96%、対照革93%)。これらの原因は、前述のようにク

ロム鞣製時1}}]の差によるものと考えられる。

3-3 仕上革について

3 -3 -1 化学分析値について

クロム蹂製排水の循閑利用法および従来法により得

られた仕上革（対照や）の化学分析結果を表2に示し

た。、

これらの結果から、循閑利用法により得られた革は

対照革と比ペクロム含有屈と液中熱収縮温度に低い値

がみられ、 t検定結果からも危険率1％あるいは 5%

で有意差が認められた。しかし、他の分析値について

は大きな差は認められなかった。

以上の結果から、クロム鞣製排水の循閑利用が仕上

革の化学分析値に及ぽす影郭ははとんどないものと思

われる。

3 -3 -2 機械的性牧について

クロム蹂製排水の循哀利用法およぴ従米法により得

られた仕上革の機械的性竹の測定結果を図 5、6およ

ぴ7に示した。

引張強さおよぴ引裂強さについては、循閑利用法に

より得られた革の方が翡い値を示し、有意差検定結果

からも危険率1％で打意差が認められた。しかし、伸

ぴ（切断時、 7kg荷煎時とも）は逆に対照革の方が高

い値を示し、危肉率1％で有意差が認められた。ま f‘

銀面割れ荷煎および7mm高時の荷重とも術環利用法9.

より得られた革の方が高い｛直を示したが、銀面割れ高

さについては対照革が高い値を示し、有意差検定結果

からも 7mm店時の荷重および銀面割れ？凶さに危険率 1

％で有意差が認められた。

以上の結果から、 1盾閑利用法により得られた革は、

対照革と比較し物理的強度は1苅くなるが、やや硬くな

る傾向が認められた。このことは、クロム鞣製終了時

のpHあるいは仕上が中の脂肪分搬の差によるものと

名えられる。

3-3-3 外観的性状について

クロム蹂製排水の循閑利用により得られた革の外観

検査結果を表 3に示した。

これらの結果から、循巧利用法により得られた革は

対照革と比べ銀而の平滑性、シポおよぴ腹部の状態と

も大きな差はみられなかったが、機械的性質の伸ぴあ

るいは銀而割れ試験における 7mm高時の荷重などにみ

られたように革の感触がやや硬い傾向がみられた。 ~ 

4 まとめ

クロム粒製排水のク ローズド化により、排水の無公

害化、用水およびクロム鞣剤の節約を図ることを目的

とし、北米産塩蔵ステァハイド400枚を用い20回のクロ

ム鞣製排水の循閑利用を行った。

そして、クロム蹂製排水の回収率、組成の変動およ

ぴ仕上革の性状について、従来よ＇）製造されている革

を対照として比較検討し、次の結果を得た。

l) クロム鞣製排水について ， 
排水の同収率は平均87％で、次回のlll水としてその

必要猾が十分回収可能であった。また、クロム鞣剤の

回収率は24％となリ、蹂剤使用屈の約％が節約できた

排水の組成の変動については、全蒸発残留物、可溶性

蒸発残留物およびそれらの強熱残分は第4回目まで急

激に増加するが、それ以降は平衡状態となり、大きな
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表 1 循環利用におけるクロム鞣液の調製と排水の組成

循閲回数
I 2 3 4 5 ， 13 19 20 了 汲

疇

石灰裸皮lli←量 k9 300 308 288 294 3 I 0 290 325 34 6 323 3 04 15 

ビックル浴の pH 2. 7 2.9 2. 7 2.9 2.9 2.7 3.0 2.9 2.7 2.8 0.1 

用 水 旦 L 360 370 346 353 372 348 390 41 5 388 365 I 9 

クロム鞣剤添加量 k, 2 1.0 16.9 16.0 15.6 I 4.6 15.3 18.0 I 7.6 I 6.0 I 6.2 1.5 

99 添加率 劣 IO 0.0 78.2 79.2 7 5.7 6 7.3 7 5.4 7 8.9 72.7 70.8 7 6.1 6.2 

炭懐水紫ナトリウム添加紐 k, 5.1 5.2 4.9 5.0 5.0 4.9 5.2 5.4 5.2 4.9 0.2 

排水回収旦 .l 2 I 0 290 288 298 3)0 322 340 3 6 1 362 315 33 

” 回収率
劣 69 78 83 85 83 93 87 87 93 87 6 

クロム(Cr20.,)回収仇 k9 0.90 1.04 l.2 4 I.79 1.3 3 I 4 2 1.4 6 1.7 7 1.63 135 0.2 4 

’’ 回収平 劣 43 6.2 7.8 11.5 9.1 8.5 8.1 I 0.1 I 0.2 8.3 3 1.5 7 

固形物量 5... 以上・ k, 1.3 0 1.7 2 1.9 7 155 1.70 1.20 1.3 3 I 20 160 1.5 I 0.25 

" 2口～5m** k9 0.20 0.28 0.28 0.2 4 0.4 3 0.1 8 0.55 0.2 2 0.3 2 0.3 0 
0.11 

残存クロム(Cr203)澄度 9/L 4.3 3.6 4.3 6.0 43 4.4 4.3 49 45 4.4 0.5 

残存鞣剤爵 k, 3.6 4.2 50 7.2 5.3 5. 7 5.8 7.1 6.5 5.4 0.9 

99 濃度 9/£ I 7.2 14.4 I 7.2 24.0 I 7.2 I 7.6 I 7.2 J 9.6 18.0 I 7.4 1.9 

塩 基 度 免 3 I 28 33 30 28 22 38 28 29 29 3 

pH 3.2 3.2 3.2 3.2 3.2 32 3.2 3.3 32 3.2 I 0.1 ． 
比 煎 1.04 8 1.055 LO 70 1.081 1.081 1.081 1073 1.0 69 1.071 1.0 7 3 0.00 9 

全蒸発残留物 9/L 6 2.8 7 4.8 88.3 9 7.4 98.7 9 9.3 95.8 9 3.9 94.6 93.3 9.0 

99 の強然残分 9/L 5 6.6 6 9.0 80.6 93.8 94.7 9 7.6 87.1 85.l 8 6.4 8 7.0 9.6 

可溶性蒸発残留物 9/I., 6 1.4 72.3 8 7.8 90.7 98.1 9 7.4 95.6 9 3.7 9 3.1 92.0 9.2 

，， の強然残分 9/L 5 5.5 6 6.7 80.6 86.3 94.5 9 4.3 86.9 8 5.0 85.1 8 5.6 9.3 

全 窒 紫 咤／L 24 8 283 348 420 4 4 1 4 14 511 544 538 4 16 72 

含水率； ＊86. 9劣ヽ ＊＊82.3%(9回目および 19回目 ICついて測定した結果の平均値）

表3 循環利用法により得られた仕上革の外観検査結果

循環◆
銀 面 の 状 態

回数 毛穴の状態
首・ダキ部 革の充実性 腹部の充実性

のしわ シボの状態
疇

3 3. 3 3. 3 3. 6 2. 4 2. 4 

4 3. 0 3. 0 3.3、 I. 9 2. 4 

5 3. 3 3. 6 3. 3 2. 7 3. 6 

6 3. 3 3. 6 3.0 3. 0 3.6 
』

7 2. 7 3.6 3. 0 3. 3 3. 6 

8 2. 7 3. 6 3.0 3. 0 3. 6 

， 3. 9 .3. 9 3. 9 3. 0 3. 3 

10 3. 3 4. I 3. 6 3. 3 3. 0 

11 3. 3 3. 6 3. 3 2. 4 3. 6 

12 3.0 3. 6 3. 3 2. 7 3. a 
13 3. 6 3. 3 3. 3 2. 4 3. 3 

14 3. 9 3.3 3. 6 3. 0 3. 9 

15 3. 3 3. 9 3. 3 2. 7 3. 6 

16 3. 6 3. 9 2. 7 2. 4 

I 
3. 6 

17 3. 3 3. 0 3. 6 2. 4 4. 1 

18 3. 0 3. 3 3. 6 2. 7 3. 3 

19 3. 3 3. 3 3. 6 2. 7 3. 6 

20 3. 3 3. 3 3.0 2. 7 3. 3 

平均 3. 3 3. 5 3. 3 2. 7 I 3. 4 

゜

対照革と比ぺ劣るI.

の平均値

同等3.優れている 5とし、 7名の伍価点数
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循環利用法およぴ従来法に伴うクロム

排水の残存クロム濃度、全蒸発残留物

とその強熱残分

： ］ 

15 

J20 

20 

． 

残存クロム濃度

●循環利用法、 0従来法

全蒸発残留物． 同上

循環利用法

0同上

その強熱残分

▲ 同上 △同上

゜
従来法

図3 循環利用法およぴ従来法

によって得られたクロム革の組

成変化

引張強さ

表 2

魯塁 窟 水光分 全灰分 脂肪彩分 皮毀劣分 クロム含有屈 PH 
Ts 

彩 光 ℃ 

3 
R ・1 4. 6 3.8 7.5 6 4. 7 3.8 3. 3 111 

C _I 7.9 4.1 7. 9 6 4 3 4.0 3.3 I 1 0 

5 
R 1 5.4 3.6 5.9 6 7.8 3.3 3.3 1 l 2 

C I 5. 9 4.0 7.0 6 4. 9 3. 7 3.3 I I 4 

7 
R I 5.8 3.6 7.3 6 6.2 3.5 3.3 1 I 2 
C I 6.3 3.8 8.0 6 4. 9 3. 7 3.4 I I 2 

， R I 7.0 4.0 6.9 6 5.3 3. 7 3.0 l I 3 

C I 7.0 5.6 7.4 6 3.6 4.0 3.2 1 1 7 

12 
R I 8.1 3.8 6.3 6 7.3 38 3.0 1 I 2 

C I 6.3 4 I 7.3 6 4.6 3.8 3.1 1 1 5 

16 
R I 5.2 3.8 7.8 6 6.5 3.6 2.9 I I 2 

C I 5. 7 4.0 8.1 6 4.2 3. 7 2. 9 1 1 6 

20 
R 1 5.9 3.1' 6. 7 6 6.2 3.5 3.3 I I 2 
C I 7 6 4. 2 7.8 6 3. 7 3.1 3.4 I I 4 

X R I 5.9 
3.8 7.0 6 6.3 3. 6 3. 2 I I 3 

C I 6.4 4. 2 7.5 6 4.5 3.8 3.2 I I 4 

J 
R LO 0 l 0.1 I.I 0.2 0.2 J.3 

C 1.0 0.4 0.4 0. 7 0.2 0.2 2.0 

循環利用法および従来法により得られた仕上革の~分析試験結果

* ; R-術環利用法、 C一従来法

x、JV；術閃回数 3~20 についての平均佃（X) 、襟準侶差✓v
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図4 循環利用法および従来法によって得ら

れたクロム革の陪別分析結果
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循環利用法および従来法によって得ら

れた仕上革の機祓的性質の変化

図7

b

、
J

I

3

1

5

/

{

F

.
¥

3
1
)

や

荘

r
t
-

ご
ータ｛ーヘ？

循環利用法および従来法によって得ら

れた仕上革の機械的性質の変化

銀面割れ高さ； ●循環利用法

銀面割れ荷重； ● 同上

7mm高時の荷重； ▲ 同上

0従来法

0同上

△同上

6 :;; ●循環利用法 0従来法． 
5 !引裂強さ

4 " ▲ 同上
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l 従来法によって得られた

仕上革の機祓的性質の変化
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変化は認められなかった。また、残存クロム濃度はほ

とんど変化しなかっだ。

2) クロム革の性状について

皮中へのクロムの没透ならぴに吸培は、革の層別分

析結果からみても良好で、排水の循環利用回数を多〈

しても影閤はみられなかった。

39仕上革について

化学分析結果からみて、革の全灰分は対照革とほと

んど差がなく 、排水の繰返し使用による仕上革への塩

の貯梢は認められなかった。

機械的性11については、対照革あるいはJIS規格
と比較しても良好な結果が得られた。

外観検査結果については、銀面の平滑性、シポ、腹

従 来 法

80% 水
8% 塩化ナトリウム
5分間回転
20% 水
0.7% ギ酸 (80%)
1.5% 硫酸 (60°)
2時間回転、 16時間没浪
3.5% ネオクロム S
3.5% ネオクロム
1時間回転
0.56％ 酸化マグネシウム
4時間回転
20% 水
2時間回転、 16時間没泊． 
pH 3.6 
1夜平梢、水絞り

部の状態は何ら劣るところはみられなかった。

以上の結果から、クロム鞣製排水の循珠利用は、公

害防止あるいは経済的見地からも 、また製品革の性状

に及ぽす影咽がほとんど認められない結果からも 、早

急に実施すべきものと考えられる。

（日本皮革技術協会第26回皮革研究発表会で口頭発

表）

・参考文献

l) 丹羽行夫、皮革技術、11、24(1969) 

2) 丹羽行夫、川上満和、横川市次、皮革化学

20、(4)232 (1975) 

3) ‘‘製革排水の循哀利用による無公害化プロセスの

開発研究” 日本皮革技術協会 (1976) 

循環利用法

ロ：：三ナトリウム

1.5% 硫酸 (60°)
2時間回転、 16時間没液

第 1回目
50% 水
2% 塩化ナトリウム
10分間回転
0.5% ギ酸 (80%)

5% 水
7% ネオクロム
1時間回転
1.7% 炭酸水素ナトリウム
15% 水＇
2時間＼回転

50% 水
4時間回転
pH3.2、 1夜平和、水絞 り

第2回目以降
50% クロム鞣製排水
0.5% ギ酸（80%)
10分厄1回転
x% 不オクロム
1時間回転
7% 炭
15% 水
2時間回転
50% クロム鞣製排水
4時間回転
pH3.2、 1夜平栢、水絞り

図1 従来法およぴ循環利用法における浸酸、

クロム鞣製処法
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シェービング屑による複合材料の製造と利用
皮革分場 中城 真

要

石原矩武

旨

シェーピング屑に粉砕、中和などの処理を施さず、市販のラテックスとか〈はん混合して、

複合材料を製造する碁本的条件につき検討した。ラテックスの種類を選択することにより、シ

ェーピング屑を発生状態のまま混用し、断熱材に利用可能なポードを製造することができた。

1 はじめに No.11及び15ラテックスを 400％添加してかくはん混合

シェーピング屑を主体とした複合材料は、断熱材、 し、 2、4、、6、8、10及び12分間経過時の混合物の

吸音材として特徴ある性状を有することが既報により 容梢を測定し、その容栢が最大となる時間に設定した。

明らかとなった。しかし、シェーピング屑を利用する 1J[1熱処理条件 ：シェーピング屑100に稀釈率30％の

ためには、水洗、中和、粉砕などの準備工程の経骰力< No. l、2、4、8、11、15及び18ラテ ックスを 400%

比較的高く、実用化の段階で問題となることも明ら力、 添加してかくはん混合し、型に充てん、温度を60、80、

となった。 100及び120℃と 4段階、時間を30、60及び120分間と

従って今回は、シェービング屑を発生状態のまま複 3段階にそれぞれ変化させて加熱処理を行った後離型

合材料として利用する碁本的条件について検討した。 し、このときの成し性に基づいて設定した。 ~ 
2 実験方法 ラテックスの選定 ：シェーピング屑 100に稀釈率30

2 -1 シェービング屑 ％のラテックスを400％添加して、 5分間かくはん混合

シェーピング屑は、室内で自然乾燥した後、 8メッ した後型に充てんし、 60℃で120分間加熱処理した後

シュと20メッシュのふるいでふるい分けし、 (1) 8メ 離型し、 この間の混和性及び成型性に基づいて選定し

ッシュ以上 (2) 8~20メッシュの間 (3) 20メッシュ以

上の 3種類の大きさのものを得て、それぞれ実験に用

いた。なお、シェーピング屑は、クロム含有砒3.2~

3.5%、脂肪分0.5~0.9%、pH3.0~3.3であった。

2-2 ラテックス

ラテックスは、現在市販されているものの中から20

種類を選び、これらの中からさらにシェーピング屑と

の複合材料の製造に適していると思われるものを選定

して実験に用いた。なお、ラテックスの種類及び性状

は、それぞれのカタログから引用し表1に示した。以

下ラテックスは、表1のNo．で記載する。

2-3 複合材料の製造と物性

l) 製造条件の設定

製造条件設定のために用いたシェーピング屑は、 8

~20メッシュの間の大きさのものである。

ラテックスの添加屈 ：シェーピング屑とラテックス

の混和性ならびに加熱処理による成型性に甚づき設定

した。すなわち、混和性は、シェーピング屑100に稀釈

率を10、20及び30％と変化させたNo.4、8及び15ラテ

ック スの添加屈を200、300及び400％に変化させ、両者

を石川式かくはんらいかい機でか〈はん混合し、この

ときに 「混合できない」 「塊ができる」そして 「均一

に混合できる」の3段階に評価した。成型性は、混合

物を35X35X2.5c而の型に充てんし、60℃で120分間加

熱処理した後離型し、このときに「固化しない」 「固

化するがくずれやすくもろい」そ して「成型できる」

の3段階に評価しだ。

かくはん時間：シェービング屑 100に稀釈率30％の

た。

2) 複合材料の物性の測定方法

複合材料の物性は、複合材料を 7X 10c而の大きさに

切断したもの6個を 1組とし、標雄状態20℃、 65%R

Hに48時間以上または高湿度状態に48時間以上静罰し

た後に測定した。

熱伝達率 ：京都龍子工業（悧製のTC-21型熱伝導率

測定装骰を用いて測定した。

密度 ：熱伝導率測定後に試料の重徹と体梢からg/cm'

として求めた。今

吸湿による体和の変化 ：標準状態と高湿度状態にお

ける体梢から次式により求めた。

吸湿による体梢の変化（％） ＝ （忍―1)XlOO-
VI ：標準状態における体梢 (cm')

V2：高湿度状態における体梢 (cm')

吸湿度 ：試料を標準状態中に48時間静四した後、窃

湿度状態中に移し、 1、2、3、6、24及ぴ48時間経

過時の重屈を測定して次式により求めた。

Wn-W, 
吸湿度 (mg/cm')=~XlOOO 

V)  

V,:標準状態における体梢 (cnf)

W,:吸湿前の重址(g)
Wn:高湿度状態でn時間吸湿させた重紐 (g)

放湿度 ：吸湿度の測定終了後直ちに試料を標幽状態

に移し、1、2、3、6、24及び48時間経過時の重散

を測定し次式により求めた。

Wi-W 
放湿度 (mg/cm')= ~ X 1000 

V, 

,,. 
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v,:標禅状態における体栢 (cm')
W,:吸湿前の重溌(g)

Wi:吸湿させた試料を標禅状態に移しi時間放

湿させた重痙

圧縮紐 ：試料の上に直径5.00cm、重紐 1kgの分銀を

甜き、 30秒経過時の匝さから 1分及び5分経過時の肛

当を引いて求めた。

圧縮後の印さの復元力 ：卓上プレスを使用し、 300

kg/cm'の圧力で5秒間試料を圧縮した後、試料を元の標
準状態あるいは粛湿度状態に移し、 1、5、10、60分

及び24時間経過時の肛さを測定し、次式により求めたc

T,-Tn 
圧縮後の厚さの復元力(%)= _____..:..___ X 100 

T,:圧縮前の厚さ (mm)
T, 

Tn:圧縮後n時間経過の匝さ (mm)

.3：輝：JIS・A・9511に従って行った。

3-1 複合材料の製造条件の設定

、シェーピング屑とラテックスをかくはん混合して複

合材料を製造する条件の設定のため、 8~20メッシュ

の間のシェーピング屑を用いて行った実験結果は以下

のとおりである。

ラテックスの添加飛は表 2、かくはん時間は図 1、

加熱処理条件は表 3、そしてラテックスの選定は表4

にそれぞれ示した。

複合材料の製造条件は、シェーピング屑 100に稀釈

率30％のNo.2、8、11、15及び18ラテックスを 400%

添加して 5分間か〈はん混合し、型に充てんした後、

加熱処理を60℃のとき 120分間V、80℃のとき60分間、

100℃及び120℃のとき30分間とすることにした。ただ

し、 No.18ラテックスの場合、その添加鈷は 300％とし

た。

3 -2 複合材料の物性

（＇ 図合材料の製造に適していると感、われる 5種類のラ

T ノクスを用いて製造した複合材料の物性について以

下のとおり検討した。

熱伝導率及び密度 ：複合材料の標禅状態と商湿度状

態における熱伝導率と密度の測定結果は、併せて表 5

に示した。

複合材料の熱伝導率及び密度は、いずれもラテック

スの種類、シェービング屑の大きさ、さらに湿度によ

る影押を受ける。すなわち、熱伝導率及び密度は、No.

2及ぴ15ラテックスを用いた場合、さらに高湿度状態

において大き〈なることを認めた。

以上の結果から、熱伝辺率は密度と密接な関係があ

り、密度が大きくなると熱伝祁率も大き〈なると考え

られる。

加熱処理条件による熱伝迎率及び密度の差はなかっ

た。

吸湿による体梢の変化 ：複合材料の吸湿による体栢

の変化の測定結果を表6に示したB

吸湿による体梢の変化は、5.0％から13.4％の範囲に

ある。すなわち、複合材料の体梢は、いずれのラテッ

クスを用いた掲合にも、そしてシェービング屑の大小

にかかわらず吸湿により増加するといえる。この傾向

は、 No.11及び18ラテックスを用いた楊合に著るしい。

また、 No.11ラテ ックスを用いた楊合を例外として、

シェーピング屑が小さくなるほど吸湿による体栢の変

化は増加する傾向を認めた。加熱処理条件と吸湿によ

る体梢の変化の関係については、ラテックスごとに異

っており、明確な傾向を見出すことができなかった。

吸湿度と放湿度 ：複合材料の吸湿度と放湿度の測定

結果は、表 7に示した。吸湿度は、時間の経過にとも

なって増加し、 48時間経過時には最高のもので84％に

なる。No.15ラテ ックスを用いた勘合、シェーピング屑

の大きさあるいは加熱処理条件にかかわりなく、他の

ラテックスを用いた鳩合よりも吸湿度が店くなること

を認めた。No.8、15及び18ラテックスを用いた楊合、

60℃、 1205汁閏加熱処理して得られた複合材料の吸湿

度は、他の加熱処理条件で得られたものより低いこと

を認めた。さらに、これらのラテックスとNo.11ラテッ

クスを用いた楊合、吸湿度は、加熱処理を 100℃で行

ったものよりも 120℃で行ったもののほうが低くなる

ことも認めた。このことは、加熱処理後の複合材料の

水分を測定していないので断定はできないが、加熱処

理温度と時間からみて、加熱処理後の複合材料の水分

と吸湿度の間に相関性があるように思われる。

放湿度は、時間の経過にともなって滅少するが、 24

時間経過時でほぼ一定とな り、 1~10％の残留分が存

在している。この時点において、ラテックスの種類、

シェーピング屑の大きさ、さらに加熱処理条件による

放湿度の差が認められなかった。

圧縮品 ：No.2、8、11、15及び18ラテックスを用い、

8 ~20メッシュの間の大きさのシェービング屑を用い

て、加熱処理を60℃で 120分間行って得られた複合材

料の標準状態における圧縮屈の経時変化の測定結果を

図1に示した。

圧縮飛は、時間の経過にともなって増加するが、ラ

テックスによる差が 1分経過時ですでに明らかになっ

ている。そこで、圧縮址は、圧縮を 1分間行った時点、

さらにその増加の程度をみるために 5分間行った時点

の 2時点で測定することにした。

複合材料の標準状態及び店湿度状態における圧縮磁

の測定結果を表8に示した。

庄縮枇は、ラテックスの種類、シェーピング屑の大

きさ及び湿度による影靱を受ける。すなわち、圧縮屈

は、 No.2及び15ラテックスを用いた楊合、シェービン

グ屑が20メッシュ以下の場合、さらに標地状態におい
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て、各々他と比較して小さくなることを認めた。

また、圧縮拭は、複合材料の感触による硬柔の順番

と一致しており、圧縮祉の小さいものほど硬い感じを

受けた。

なお、加熱処理条件による圧縮批の差は認められな

かった。

圧縮後の厚さの復元力 ：複合材料を300kg/cm'の圧力
で5秒間圧縮した後の厚さの復元力の測定結果を表9

に示した。

圧縮後の厚さの復元力は、時間の経過にともなって

培加する。すなわち、複合材料の厚さは、圧縮圧力を

除去すると回復することを認めた。ただし、 No.11ラテ

ックスを用いた場合、そのいずれもが圧縮により亀裂

を生じ、以後の使用に耐えられない状態となったので、

厚さの復元の測定は行わなかった。

圧縮後の厚さの復元力は、ラテックスの種類及び湿

度による影碑を受ける。すなわち、圧縮後の原さの復

元力は、 No.8及び18ラテックスを用いた瑞合、 24時間

経過時に93~100％となり、厚さが元の状態にもどって

いる。これに対し、 No.2及ぴ15ラテックスの楊合、こ

の復元力は、同時点で約80％と低いことを認めた。こ

のことは、 No.2及び15ラテックスによる複合材料が硬

く、そして圧縮屈も小さいことから、これらのラテ ッ

クスの性状が硬く、弾性の小さいことによるものと考

えられる。圧縮後の厚さの復元力は、翡湿度状態の場

合に標準状態よりも大きく、復元に要する時間が10分

であった。このことは、複合材料を圧縮した場合、吸

湿させることにより速やかに厚さを復元させることが

可能であることを示している。

シェーピング屑の大小及び加熱処理条件による圧縮

後の厚さの復元力の差は認められなかった。
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図 1 石川式かくはんらいかい機にお
鴫

けるか〈はん時間と容積の関係．

r,> 

燃焼試験：燃焼試験の結果は、いずれのラテックス

を用いた場合にも、 J I S規格による断熱材としての

耐燃焼性の評価に合格していた。

以上の結果、シェーピング屑を発生状態のままラテ

ックスと混合して複合材料の製造が可能であることが

明らかとなった。

4 まとめ

シェービング屑に粉砕、中和等の処理を施すことな

く市販のラテックスとか〈はん混合して複合材料を製

造する条件の設定、さらに設定した条件に従って試作

した複合材料の物性について検討した結果は、以下の

とおりであった。

1) 今回の実験では、複合材料の製造条件は、ラテッ

クスに市販の20種額の内で、 C-SBR2種額、 c-
NBK、NBR、PVC各1種類の計5種類が適して

おり 、これらの稀釈率を30％とし、混合砒をシェーピ

ング屑重砒に対し’て300または400%、石川式かくは人~
らいかい機によるか〈はん時間を 5分間、加熱処理を

1qo℃、 30分間とするのが適している。
2) 複合材料の物性は、ラテックスの種類で異なり、

C-SBRの内 1種類と PVCを用いた揚合、熱伝迫

率及び密度が大きいが、吸湿による体栢の変化及び圧

縮砒の小さい良好な製品が得られた。

参考文献

l) 中城真、石原矩武、和歌山県工業試験場報告、昭

和52年度 P71 

2) 中城真、石原矩武、由良好史、和歌山県工業試験

場報告、昭和53年度 P78 
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図2 圧縮量の経時変化に及ぼすラテックス

の影響
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表 1 ラテックスの種類と性状 表3 成型性に及ぼす加熱処理条件の影響

ラテックス
N(l 

種 類 固形分
（劣）

pH メーカー

1

2

3

4

5

6

7

8

9

0

1

2

3

4

5

6

7

8

9

0

 

l

l

l

l

l

l

l

l

1

1

2

 

C-SBR 

/I 

‘‘ 
／／ 

” 
C-NBR 

C-SBR 

C-NBR 

NBR 

II 

~
 

C-SBR 

SBR 

PVC 

SBR 

99 

C-SBR 

50 

44~46 

41~43 

4 1 

40 

50 

45 

4 0.5 

50 

4 5.5 ． 
45 

40.5 

7
 

＆
 

9

~
 

2
 
＆
 

8. 0~8. 4 

9.5 

8. 0 

8. 0 

5. 5 

10. 0 

9. 0 

8.5 

10. 0 

大日本インキ

日本 ゼオン

不

” 

II 

:” 

明

ただし、成型性の評価は次のとおりである。

1 :固化しない 3 :固化するがくずれやすい 5 :成型できる

ただし、これらはメーカーのカタ ログの数値をそのまま記載した。

表 2 ラテックスの添加量が混和性と成型性に及ほす影響

~
 

添加位I) 
ラ テ ツ ク ス

浪 度
No. 4 No. 8 No. 15 

劣 免；
混和性2) 成型性3) 混和性2) 成型性3) 混和性2) 成型性3)

200 1 1 1 1 1 1 

1 0 300 3 1 3 1 3 1 

400 3 1 3 3 3 l 

200 1 1 1 1 1 1 

20 300 3 1 3 3 3 1 

400 3 3 5 3 5 3 

200 1 1 1 1 1 1 

30 300 3 3 3 5 3 3 

400 3 5 5 5 5 5 

n~”
i
 

m
 

添加且は、 シェーピ ング尼団祉に対する劣で示した。

混和性は、 1:均ーに混合できない。

3 :塊ができる。
5 :均ーに混合できる。

成型性は、］： 固化しない。

3 :固化するが、くずれやすくもろい。
5 :成型できる。

温 度 時分間
ラ テ ツ ク ス No 

℃ 1 2 4 8 11 15 18 

． 
30 3 1 1 I 3 1 1 

60 60 5 3 1 1 3 1 5 

120 5 5 3 3 
ヽ

3 3 5 

30 5 ふ 3 3 3 1 3 

80 60 5 5 5 5 5 5 5 

120 5 5 5 5 5 5 5 

30 5 5 5 5 5 5 5 

100 60 5 5 5 5 5 5 5 

120 

30 5 5 5 5 5 5 5 

120 60 ヽ

120 

表4 混和性と成型性からみたラテックスの選定

ラテックス

Na 
選定1)

選定基準2)

混和性 成型性

ラテックス

Nu 
選定1)

選定基準2)

混和性 成型性

゜

2

3

4

5

6

7

8

9

ー

適

適

3

5

5

3

3

3

3

5

3

 

5

5
 

5

5

5

5

5

5
 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

適

適

適

5

3

3

 

5

5

5

5

 

5

5

3
 

5
 

5
 

5
 

≫
 

り

⑳

選定は、複合材料の製造に適していると思われるもののみを適として示した。

選定基準の混和性は、1:均ーに混合できない。
3 :塊ができる。
5 :均ーに混合できる。

成型性は、1:固化しない。
3 :固化するが、くずれやすい。

5:成型できる。
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表6 試作した複合材料の吸湿による体積の変化の測定結果

律位：%)

加熱処理
温度
℃ 

シェービング
屑の大きさ
メッシュ

ーフ テ ッ ク ス No. 

2
 
8
 

II 15 18 表8 試作した複合材料の圧縮量の測定結果 （単位 ：111111)
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試作した複合材料の吸湿度と放湿度の測定結果 （単位：叩／d）

“’ 
ラテックス

Na 

加熱処理

温度

℃ 

シェービング

屑の大きさ

メッシュ

測定

65%RH 20℃ 

加圧時間
I 

条
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)

5

 

⑤
 

件

91%RH 

加圧時間（分）
1 5 

ラテックス

ぬ
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温度
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シェービング

屈の大きさ
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吸 湿度
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表 9 試作した複合材料の圧縮後の厚 さの復元力の測定結果 （単位：彩）

測 定条件

、 テ 加熱処理 シェーヒ°ング 20℃ 65%RH 20℃ 91劣RH
ラ ックス

温度屑の大きさ 回復時間 回復時間

Na ℃ メッシュ 1 分 5分 10分 60分 24時間 1 分 5分 10分

6 0 8~20 58 67 71 73 77 89 94 96 

8 0 8~20 50 62 65 75 79 91 95 96 

2 I 00 8~20 55 66 69 75 79 88 93 96 

120 8~20 57 65 69 75 79 88 93 95 

100 > 8 54 67 70 75 78 89 94 96 
100 < 20 60 69 71 76 80 89 95 97 

- 60 8~20 84 92 95 97 100 98 100 100 

8 0 8~20 86 96 97 98 99 99 100 100 

8 100 8~20 81 88 92 95 96 99 101 101 

120 8~20 85 92 94 96 97 100 100 100 

100 > 8 79 85 88 92 93 97 99 100 
100 < 20 78 86 89 92 93 99 100 100 

6 0 8~20 

8 0 8~20 

11 100 8~20 r 圧縮により亀裂を生じ、以後の使用に耐えられない
120 8~20 状態となったので、測定せず。

100 曹 ＞ 8 

IO 0 く 20

6 0 8~20 65 72 74 78 81 92 97 98 

8 0 8~20 70 73 75 80 81 86 94 96 

● 15 冒：：：］：：；：：：コ ：：：：：：：：
100 > 8 69 75 78 83 84 93 96 97 
100 < 20 71 76 79 82 84 92 97 98 

6 0 8~20 89 93 94 98 100 99 100 100 

8 0 8~2fr 92 95 96 97 99 97 100 100 

18 100 8~20 88 91 95 98 100 99 100 100 

120 8~20 85 92 93 95 97 99 100 100 

100 > 8 85 90 94 97 99 97 99 100 
100 < 20 85 89 92 93 95 99 100 100 

ただし、圧縮圧力： 3OOk9/c戒、圧縮時間： 30秒間
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クロム革の多様化について（要約）
皮革分場 中城真

宝山大喜

要

石原矩武

由良好史

旨

最近、皮革製品のファッション的要求は、多品種少冊生産が行われるようになった。又、皮

革製造の合理化のため、水漬からクロム鞣の終了までの工程を同一ドラム、 1バッチで単純化

し、鞣の後初めて再鞣、加脂、染色、仕上げ工程で用途に応じた性牧をもつ革をつ〈る方法が

とられ、この方法によりクロム革の多様化が可能である。このような前提で特に再鞣は重要な

意義を持つものである。従って革の性状に及ぽす再鞣剤の影智、さらに再鞣革の染色性につい

ても併せて検討した。

第一報 クロム革の性状に及ぼすクロム再鞣の影響

・
1
-―・1
―-
1
-
I
・

,

1 はじめに

本実験では、鞣及び再鞣におけるクロム鞣剤の使用

屈を変化させ、湿潤クロム革のクロム府別分布及び製

品革の化学組成、機械的性質及び外観の性状から検討

し、同時に鞣及び再鞣におけるクロムの吸収率も検討

した。

2 実験方法

ピックルした肛鞣用の半裁皮4枚を 1組とし、常法

通りクロム鞣、再鞣、中和、加脂を行った。ただしク

ロム鞣剤の使用砒は鞣及び再鞣の合計が12％になるよ

うに設定した。クロム吸収率、クロム府別分布の測定｀

外観の性状等について検討した。

3 結果
クロム革の製造において、厚鞣、を行い、その後クロ

ム再鞣を行った勘合、鞣剤の使用屈が、革の性状に及

ぼす影碑を検討した結果は、以下のとおりである。

l) クロム再鞣を＼子わずに一度にクロムを吸滸させた~
勘合、クロム吸収率が悪〈、鞣剤の使用紐も多くなっ

た。また、機械的性質についても、再鞣を行った場合

と比べ低い値を示し、特にその傾向は引張強さ、銀面

割れ荷重及び高さで贅しいことを認めた。外観の性状

においても腹部の充実感及び銀面の伸ぴの劣る傾向が

みられた。

2) ク・ロム鞣と再鞣の 2工程に分けクロムを吸着させ

た楊合、鞣での鞣剤の使用紐を少な〈するほうがクロ

ム吸収率は窃くなり効果的であった。また、再鞣でク

ロム使用批が培加すると機械的性質が低下する傾向で

あるので、その使用紐は 4％程度が良好と思われる。

以上の結果から、クロム革を製造する瑞合、クロム

鞣で一度にクロムを吸培させるより、鞣剤の使用屈を

少な〈し、再鞣で補充するはうか鞣剤の節約になり 、9

製品革の性状に良い結果を与えると思われる。

第2報植物タンニン、樹脂鞣剤及びグルタルアル・
デヒド再鞣についての予備的検討

1 はじめに

本実験では、クロム革の再鞣における植物タンニン

）の没透に及ぽすタンニンの種類と使用徹の影碑ならび

に中和剤、合成鞣剤の効果について予価実験を行った。

次いでクロム革の性状に及ぼす樹脂鞣剤及びグルタル

アルデヒドによる再鞣についても予備実験を行った。

2 実験方法

l) 再鞣において、植物タンニン 4種類、その使用凪

を5、10、20％と変化させ、タンニンの没透度につい

て試験した。 2) 中和剤、合成鞣剤が植物タ ンニンの

没透に及ぽす影咽に関する実験では、中和剤として 8

種類により行い、再鞣を 6種類の植物タンニンを用い、

その使用址を10％に一定にして行った。 3) 樹脂鞣剤

とグルタルアルデヒドによる再鞣の効果に関する実験

では、中和を 2％りん酸塩の混合物で行い、再鞣剤の

使用爵を 1、3、5％と変化させて行った。

3 結果

1) 植物タ ンニンの没透度は、その使用紐の増加にと

もなって大き〈なり、 20％使用すると完全に革の中心

部まで没透する。しかし、植物タンニンの種類及び中

和剤の種類による差は見出せなかった。 2) 植物タ ン

ニンの使用載の増加にともなって可溶性成分及び結合

タンニンが多〈なり、それにともない、その他の化学

組成が滅少し、またpHも低下する。3) 植物タンニン

で再鞣することにより銀面書llれ荷重が低下する傾向を

認めた。また銀面割れ荷重は、植物タンニンの使用紐
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が5％のとき、他の使用罷に比較して小さくなる傾向 ルタルアルデヒドによる再鞣よりも灰分及び脂肪分が

を認めた。 4) 植物｝ンニンの種類、使用紐さらに中 多〈なり 、pHも底くなる傾向を認めた。 6) 樹脂鞣剤

和剤の種類を変化させても、引張強さ及び引裂強さに 及びグルタルアルデヒドのいずれを再鞣に用いても、

は差が見出せず、さらに再鞣しない革との間にも差力く 使用屈及び鞣剤間の機械的性質の差は見出せず、再鞣

見出せなかった。 5) 樹脂鞣剤を再鞣に用いると、グ しない革との間にも差が見出せなかった。

‘ 第 3報 クロム革の性状に及ぱす植物タンニン

再鞣の影響

1 はじめに

本実験では、半裁革を用い植物タンニン再鞣につい

て、タンニンの種類を変え、これらを単独あるいは配

合して16％用い、さらに中和方法も変化させて、主と

して外観の性状試験の検討をした。併せて、箪の化学

●デ云：::；性質及び色についても検討した。

中和は、 2％リん酸塩の混合物、芳香族系の合成鞣

剤及び0.5％ぎ酸ナトリウムと0.5％炭酸ナトリウムを

混合したものの 3種類で行った。再鞣は、ケプラチョ、

ヮ・トル及びミロパランを単独あるいは、 1種類が50

％で他の 2種類がそれぞれ25％となる混合割合で配合

し、使用祇を16％に一定にして行った。化学組成、機

械的件ff及び色ならびに外観の性状について検討した。

3 結果

l) ワットルを50％主体として配合したとき 、外観の

性状で評価の濶い革が得られた。また、中和剤はりん

酸塩の混合物を用いることにより、この評価の高い革

が得られた。 2) ミロバランを単独で用いると 、脂肪

分及び可溶性成分が多く、これとは逆に結合タンニン

が少なく、pHの低い革が得られた。りん酸塩の混合物

を中和に用いると灰分の多い革となる傾向がある。 3)

植物タンニンの種類、配合比及び中和剤の種類による

機械的性質の差は見出せなかった。 4) 革の色は、外

観の性状と測色色差計による測定結果が一致しており、

測色色差計の利用が有効であることを認めた。

第 4報 クロム革の性状に及ぱす再鞣剤の影響

1 はじめに

本実験では、クロム鞣剤、植物タンニン、樹脂鞣剤

及びグルタルアルデヒドによる再鞣の効果を比較する

目的で、半裁革を用い主に外観の性状から検討した。

併せて、これらの鞣剤の充てん効保を革の厚さについ

・ て比較し、さらに染色性についてカチオン系染色助剤

の効果も検討した。なお、革の化学組成及び機械的性

質の分析試験を行った。

2 実験方法

中和は、 2％りん酸塩の混合物で行った。再鞣は上

記 4種類の鞣剤を用い、使用絨を 4％に一定して行っ

た。また植物タンニンはケプラチョ lでワットル2: 

ミロバラン 1の配合比で用いた。染色は、 2％カチオ

ン系染色助剤C-4で処理した後0.5％酸性染料で染

色を行った。

3 結果

1) 植物タンニン再鞣とクロム再鞣は、ペリ一部の充

てんに効果が認められた。 2) クロム再鞣革は、クロ

ム含有批及び灰分が多〈なる。そして植物タンニン再

鞣革は、脂肪分が他より少なくなる。 3) 機械的性質

は、供試革問にバラッキが大きいために、鞣剤による

差が認められなかった。4) 外観の性状は、再鞣方法

間の差がはとんどなかった。そして現瑞で生産されて

いる革とほとんど違わないと評価された。 5) カチオ

ン処理は染色浪度を高めるのに効果のあることを認め

た。
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