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衣服の軽量化が進化した今日、縫製工場では薄地素材、薄地高密度素材による縫製

トラブルが多く発生している。そこで文化ファッション大学院大学ファッションテク

ノロジーコースでは、「作業者個人のスキルに関わらず縫製条件の設定のシステム化に

より一定の縫製レベルを保つこと」を目的として、シームパッカリングに対応した縫

製条件のシステム化について産学協同研究を行い、縫い目バランスの良い縫製条件の

法則性を見出した。その結果を基に 2011年 7月に文化ファッション大学院大学におい

て行った夏期特別講座「クリエーターのためのデザイン・テクノロジーメソッド」で

「薄地素材のブラウス縫製」の実習を行い、様々なキャリアを持つ受講者たちの作品

製作を通して縫製条件の検証、産学協同研究により開発された縫製糸「エースクラウ

ンハイパーソフトJの評価を行った。

1.はじめに

衣服の軽量化が進む中、縫製工場では薄

地素材、薄地高密度素材による縫製トラブ

ル、特にシームパッカリングが多く発生し

ている。解決策としてミシンの調整、針、

糸の選定を関連企業各社からの推奨データ

を基に行っているが、工場管理者、オペレ

ーターの経験値に頼る部分が多い。しかし、

2002年に知的縫製システム研究会 lでミシ

ン糸張力を数値化する糸張力測定装置「デ

ジタル・テンション・メーター」が開発さ

れ、容易にミシン上下糸の測定が可能にな
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った。ファッションテクノロジーコースは

2007年から同研究会に参加して産学協同

研究を行い、 2010年 10月までデジタル・

テンション ・メーターを使用して目付け

130g以下の薄地素材、薄地高密度素材を中

心とした縫製条件の測定と設定のシステム

化に関する研究を行った。本稿では、 2011

年 7月に開催された夏季特別講座で行った

研究結果の検証を、産学協同研究により開

発された縫製糸「エースクラウンハイパー

ソフ ト」の評価とあわせて論述する。

2.シームパッカリングの発生理由とその

対策

シームパッカリングの原因は大きくわ



けて、(1)新合繊などの滑りやすい生地を

2枚以上重ねて縫合するとき、それぞれの

生地送り差が生じて発生する (2)糸の張力

が強すぎて発生する (3)針や糸が生地を貫

通するときに、生地を歪ませることにより

発生する (4)湿度変化による生地の収縮ー

などが挙げられる。発生原因は一つではな

いため、対処方法も様々であると言われて

いるが、知的縫製システム研究会ではミシ

ン糸の張力、針に着目して薄地素材、薄地

高密度素材に対する縫目バランスの良い縫

製条件の研究を行った。

3.針貫通力の測定

高密度な生地に針が突き刺さった時、織

糸同士の隙聞が無いために、そのエネルギ

ーが水平方向に逃がすことが出来ずに生地

が上下に変化する(図1)。 このような針

の押し込み構造によるトラブルを回避する

には針先の形状が重要なポイントになるこ

とは知られている。縫製条件のひとつであ

る針の選定をする為、工業用ミシン針 DB

xlと針先が細く、ボールポイント形状で

ある DBxl-KN9番(図 2)の針貫通力の計

測を行なった。

図1針の押し込み構造によるシームパッカリング
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3-1.試料

DBX j-KN DBX j 

図2針先形状の比較

試料は23種類。素材の特徴を表lに示す。

目付け 130g以下の綿、ポリエステルを中心

に集めた。針貫通力の測定はジョーゼット

など薄くてやわらかいものは除外をして、

表中のグレーで示した試料のみ測定した。

表 1試料

生地名 組成 厚さ(mm) 目付け(g/ml

001 ジョーゼット ポリエスナJ~ 0.19 47.42 
002 サァン 綿 0.21 145.60 
003 ジョーゼット ポリエスTJ~ 0.21 56.67 
004 ジョーゼット 綿/シルク 0.32 62.87 
005 クレープ ポリヱスァJ~ 0.26 88.20 
006 ボイル 綿/ポリ 0.51 107.50 
007 ローン 車市 0.18 66.92 

008 ブロード 綿 0.25 97.82 
009 ジョーゼット ポリエステJ~ 0.31 113.20 
010 ジャガード 綿/ポリ 0.31 123.70 
011 ブロード 綿 0.23 115.30 

012 サテン ポリエスァJL 0.11 94.90 
013 タフタ ポリヱスァJL 0.18 90.57 
014 シャンブレー ポリエスナJL 0.22 92.50 
015 ローン 綿 0.10 40.65 
016 タフタ ポリエスァJL 0.33 119.30 
017 サァン ポリエスァJL 0.19 91.12 
018 オーガンジーポリエスァJL 0.15 43.70 
019 ローン 綿 0.20 52.62 
020 クレープ ポリエスァJL 0.19 50.32 
021 ローン 綿 0.16 48.25 
022 ジョーゼット ポリエスナJL 0.51 182.77 
直231'/イル l錆 0.30 150.55 



3-2.測定方法

針貫通力の測定は、調理用の電子秤、消

しゴム、刺繍用枠など身近なものを使用し

た簡易計測装置(図 3)で計測を行った。

測定方法

1)試料を刺繍用枠にセットする。

2)針を電子秤の上の置き台にセットする。

3)電子秤のスイッチを入れ、ゼロ点設定

する。

4)生地を針に直角にして、突き刺す。

(針先から 5mmくらいまで)

5)最大値を読み取る。

6) 10回データを取って平均値を求める。

刺繍用枠(直径

7 c m) 

試料

~;，~IJ定用針

(DBX 1・DBxl-KN) 

針置き台(消しゴム)

電子秤

図3針貫通力簡易計測装置

3-3.測定結果

測定結果を表 2に示す。試料ナンバ-

002，011， 012， 013， 017は他の試料よりも貫

通力の値が大きく、高密度であることがわ

かる。また、全ての試料において DBxト聞

の方がDBx1よりも貫通力の値は小さくな

った。以上の結果により、針貫通力の値が
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大きいほど高密度素材である。また、高密

度素材に対する針の選定は DBxト聞が適

していることがわかった。

表2針貫通力測定値

生地名
貫通力/10回平均
DB x 1 (g) DB x lKN (g) 

002 サァン 73.5 41.4 

005 クレープ 2.7 2.3 

011 ブロード 22.9 18.4 
012 サテン 22.9 18.4 
013 タフタ 44.9 26.5 

014 シャンプレー 8.0 5.6 
015 ローン 7.5 1.2 
016 タフタ 8.2 1.7 

017 ザァン 36.8 24.2 
018 オーガンジー 5.9 1.8 
019 ローン 7.0 1.0 

020 クレープ 2.9 0.5 

021 ローン 9.9 27.0 

023 ツイル 14.4 3.4 

4.ミシン上下糸張力の測定

ミシン糸張力は強いと、生地の織り糸を

引き寄せるため、部分的な縮みが起きてパ

ッカリングが発生する(図4)。したがって

上下糸ともに低張力にする必要があるが、

これらの調整は現在でも工場管理者、オベ

レーターの経験値に任されている。そこで

岐阜県産業技術センターで、縫製工場のミ

シン糸調節の数値化を目的として開発され

た「デジタル・テンション・メーターJ(図

5)を使用し、薄地素材、薄地高密度素材の

試料を用いて適正な縫い邑バランスに適応

した上下糸張力の測定を行った。

4-1.試料

試料を表 lに示す。ミシン上下糸張力の

測定は全試料を用いて測定を行った。



謹い糸

図4ミシン張力によるパッカリング

図5デジタjレzテンション・メーター

4-2.縫製条件

縫製条件を表3に表わす。

針、糸の太さは目付け 70gを境に変えた。

全試料は図 6のように裁断し、試験布とす

る。幅6cmX長さ 50cmを縦地方向に裁

断、その中心を縫製するがその縫い始め、

終りを 5cmあけて縫製した。

表3ミシン上下糸張力測定の縫製条件

条件項目 目付Iナ70g以下 | 目付け130g以下

使用ミシン Brother S-7200B-33S 

針 オルガン針DBXl #9 

ボビン アルミ製ボビン

ボビンケース 空転防止パネ無しケース

糸 エースクフウン#80Iエースクフウン#60
針目 12針13cm間
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それぞれ

長さ 50c m 5 c mあける

幅6c m 

図6試験布

4-3.ミシン糸張力の測定

23種類の試料をランダムに上下糸張力

の測定を行なった、測定の方法を以下に表

わす。

上下糸の張力が合うまで4"'5回繰り返す

守

|調整終了|

調整途中の張力も全てデジタル・テンシ

ョン・メーターで上下糸の張力測定を行っ

た。下糸張力の測定は、ボビンケースに下



糸を巻いたボビンを入れた状態で測定を行

い(図 7)、上糸張力の測定はミシンから直

接糸を渡し測定を行った(図 8)。

図7下糸測定方法

図8上糸測定方法

4-4.測定結果

縫製評価は目視による官能評価で、

1.商品にならない

2.問題あり

3.少々問題あり

4.ほぼ問題なし

5.全く問題なし

と判定。上下糸張力の比率ごとに比較した

(表4)。試料の目付け、糸番手にかかわら

ず、上下糸張力比率は4""'6倍である時、圧

倒的に縫製合格率が高いことがわかった。

このことから縫目バランスの良い縫製条件

の法則性が確認された。
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表4ミシン上下糸張力の値と縫製評価
付け130g以下・エ スクフウン#60

上下糸
測定数

縫製評価
合(4格以率上)張力比 5 4 3 2 

24 18 6 。 D D 24 
4-6 
率% 75百 25~ 日目 Dfh 0% 1∞目
16 。 2 3 9 2 2 

10以上
率 (g自) 0% 13" 19 ~~ 56" 13日 13" 
9 2 2 3 2 3以下

率(%) 1m 11九 22'1 22!~ 33~~ 22'~ 

laltI()g以下・エスクラウン#80

上張下力比糸 測定数
縫製評価

l合件格以率上)
5 4 3 z 

17 17 。 。 。 。 17 4-6 
率% 1邸主出 O!l 0・h 0% 0% 1∞H 
22 4 。 8 。 10 4 

10以上
率ゆも) 18.2" 0見 36.4% 0% 45.4~. 18.2日
17 3 2 9 。 3 5 3以下

率(%) 17.6弘 11.8唱 52.9目 OH 17.6~; 29 .4~4 1 

5.産学共同研究によるミシン糸の開発

5-1.開発の経緯

現在、可縫性を高める目的の糸は多く開

発されており、パッカリングに対応した糸

も存在している。しかし、薄地素材、薄地

高密度素材に特化した商品はない。そこで

「エースクラウンハイパーJ(大貫繊維株式

会社)をもとにその特殊性能を維持しなが

ら、薄地素材、高密度素材の仕上がりの美

しさを追求して、大貫繊維株式会社と文化

ファッション大学院大学の協同研究により

「エースクラウンハイパーソフト」を開発。

2011年3月に発売された。

5-2. rエースクラウンハイパーソフト」

の特徴

「エースクラウンハイパーソフト」の基

となる「エースクラウンハイパーJは(1)

パッカリングの減少(2 )熱セット性能に

より発生したパッカリングの消去 (3)優れ

た平滑性と耐熱性 といった特徴がある。

「エースクラウンハイパーソフトJの開発

で、さらに糸の撚り数に着目した。ここに

3種類の糸をマイクロスコープ (200倍)で



撮影したものを比較する(図的。

画像でもわかるように「エースクラウン」

より 「ソフト」に向かつて糸の撚りが段階

的に減っていることがわかる。

エースクラウン エースクラウン エースクラウン

ハイパー ハイパーソフト

図 9糸種類の比較

また、アズマ株式会社縫製研究室はデジタ

ル・テンション・メーターを使用して現在

市販されているミシン糸を 11種類選び、そ

の張力と表面抵抗を比較している 2(表 5)。

複合糸Bが「エースクラウンハイパーソフ

ト」である。糸の張力の平均値が低く、表

面抵抗の分散値も低い。このことから張力

が少なく表面のムラが少ない、滑りの良い

糸であると良い評価をしている。

表5市販糸の別張力比較

6.サンプル製作による縫製条件の検証

6-1.サンプル製作

以上のように薄地素材、高密度素材のパ

ッカリングに対する縫製条件が設定された。
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その検証を目的としてブラウス、ワンピー

ス、スカートのミシン糸のみを変えてサン

フ。ルの製作を行った

(表6)。

表6サンプルの縫製条件と製作品

6-2.サンプル製作の結果

製作の結果、 3アイテムとも上下糸張力

比率は4""6倍となり、いず、れも縫い目のバ

ランスのとれた仕上がりになった。特にエ

ースクラウンハイパーソフト 80番を使用

したブラウスが最もバランスが良く、全く

パッカリングは起こらなかった。また、 一

度張力を整えるとその後乱れることなくブ

ラウスー着を縫い上げることが出来た。以

上のように縫製条件を設定することにより、

薄地素材のパッカリングに対応出来ること

がわかった。



7.夏季特別講座での縫製条件の検証

サンプル縫製で確認された縫製条件を、

今度は様々な年齢、縫製キャリアの人間が

集まる夏季特別講座でサンプルと同型のブ

ラウス縫製を行った。作業者個人のスキル

に関わらず縫製条件の設定のシステム化に

より一定の縫製レベルを保つことが可能で

あるか検証を行う。

7-1.夏季特別講座の概要

文化ファッション大学院大学は平成 23

年度夏季特別講座を開催した。テーマは「ク

リエーターのためのデザイン・テクノロジ

ーメソッド」ファッションリエイション専

攻のファッションデザインコースとファッ

ションテクノロジーコースの 2コースで 2

日間続けて開講され、テクノロジーコース

は20日年7月10日(日)、文化ファッショ

ン大学院大学生産工学実習室(0-14教室)

において「可縫性Jと題された講座をテクノ

ロジーコース教員4名により行った。内容

は薄地素材の生地の扱いと、研究結果を生

かしたパッカリングに対応した縫製条件に

よる「薄地素材のブラウス縫製」である。

受講者は 29名(男性9名、女性20名)と

女性の方が多く受講した。男性受講者の年

代別内訳は20歳代と 50歳代のみで20歳代

が87%と圧倒的に多い(図 10)。それに比

べて女性は20歳代から 70歳代まで幅広い

層が受講しており、 20歳代が半数を占める

ものの、各年代が揃う結果になった(図 11)。

職業別内訳については 52%と学生がやや

多い結果になった(図 12)。
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50代

図10男性受講者年代別内訳

70ft 
B目

20ft 
49~. 

図11女性受講者年代別内訳

会社員

48目 学生

52% 

図 12男女受講者職業別内訳

当日のスケジュールを表7に示す。午前

は外部講師による講義を行った(図 13)。

大貫繊維株式会社の大貫高尚氏が産学協同

による「エースクラウンハイパーソフト」

の開発についての経緯、糸の特徴などの講

義を行った。午前の後半は有限会社アステ

ージの浅川幸夫氏が今回のブラウス縫製に

対応した縫製条件、特にミシン上下糸張力

について講義を行った。休憩後、ブラウス

縫製実習に入り、実習終了後に総評を行っ



た。講義終了後にアンケートを実施した。

表7夏季特別講座スケジュール

9:30-9:35 開j寅・挨拶

講演「エースクフウンJ、イI~ーソフト開発についてj
大貫繊維株式会社

9:35-9・45 東京営業部東京営業課
課長大賞高尚氏

講演「薄地素材に対応した縫製条件Lついて」

9:45-10:15 有限会社アステージ
取締役社長浅川幸夫氏

10:15-10:25 休憩

10:25-12・30ブフウス縫製実習

12:30-13:30 昼食

13:30-15:30 ブフウス縫製実習

15:30-16:00 総評

16:00-16:15 アンケート記入・回収

図 13講義風景

7-2.素材

今回の講座で使用する生地は 2種類。そ

れぞれの生地特性、縫製注意事項について

の説明を行った。これは KES-Fシステム

による風合い評価から分析された結果であ

る。「いずれもパッカリングが起こりやすく、

扱いにくい素材である」ことを受講者に伝

えた。 11名がサテンを、 17名がブロード

を選択し、縫製実習に臨んだ。

①サテン(ポリエステル 100%)

目付け:100g / m' 

生地特性・目付けが非常に小さく大変柔

らかい。
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-イセ分量は入りづらく、パッ

カリングも起き易い。

-縦横の硬さのバランスは良い

が大変柔らかい。

-夕、レは非常に大きい。

縫製注意事項・縦方向の縫目、縫いズレ

によるパッカリングも起

こり易い。

②ブロード(綿 100%)

目付け:109g /ぱ

生地特性・目付けが非常に小さく大変柔

らかい。

-イセ分量は入りづらく、パッ

カリングも起き易い。

-縦横の硬さのバランスが悪く

横方向に柔らかい。

-ダレは無い。

縫製注意事項・縦方向の伸びが悪く、縦

縫い目にパッカリ ングが

起こり易い。

7-3.縫製条件

製作品の縫製条件を表8に表わす。条件

はどちらも同様に設定したが、ミシンは台

数の関係で 2種類のミシンを準備した。比

較的経験のある社会人は工業用ミシン

(JUKIl、学生は卓上の職業用 OUKISPUR) 

を使用した。下糸張力の測定はデジタル・

テンション ・メーターで 5gに設定し、履

修生はボビンケースから糸を引っ張り、張

力の手応えを体験した。



表8製作品縫製条件

条件項目 ①サァン I ②ブロード
素材 ポリエスナル100%I 綿100%

ミシン
JUKI DDL-5571N 

ボビン アルミ製ボビン
ポピンケース 空転防止パネ無しケース

糸 エ スクフウンハイハーソフト

糸太さ 80 

針 DB x 1 

針太さ 9 

上糸張力(gf) 30 

下糸張力(同 5 

針目 18針13cm間

7-4.デザインと縫製仕様

次にブラウスのデザインと縫製仕様書

(図 14)の説明を行った。テキストにはこれ

に加えて規格寸法、要尺、工業用パターン

も明記されており、受講者はこれを確認し

た。

7-5.縫製工程

続いて縫製工程(全 37工程)の説明を行

なった(図 15)。芯貼り、印付けは準備段

階で行ったため省略しである。

薄物ブラウス工程分析表
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図 15製作品工程分析表
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7-6.実習内容

各自ミシン張力を調整、試し縫いを終え

たところで、裁断、芯貼り済みのパーツを

受け取り作業開始。 4名の教員は配置につ

いて受講者の指導に当たった(図 16)。縫製

は量産工場と同様にマチ針を使用せず合印

を合わせて縫製するため、薄物素材の取り

扱いに慣れていない受講者には個別に縫製、

アイロン作業について指導を行った。 2種

類の素材のうちサテンはとくにアイロン作

業の難度が高いため、袖口剣ボロまわりの

縫い代折りはゲージを使用した。また、カ

フス付けにはピン打ちの代わりに熱接着糸

を利用して正確、かつ作業効率を上げる指

導を行った。

図 16実習風景

7-7.製作品と評価

約3時間の実習時間で完成した受講者は

18名。30分延長してほぼ全員の受講者が完

成することができた。教員による評価の結

果、製作品の出来栄えはいずれも良く、特

にサテンについては難素材であるにも関わ

らず、パッカリングなどの縫製不良も見られ

なかった。
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サテン

図 17製作品

7-8.アンケート結果

ブロード

講義終了後のアンケート結果を図 18に

示した。 「思うJ1やや思うJ1あまり思わな

いJ1思わない」の回答を評定の平均値で示

した。これより履修者は今回のプログラム、

施設に満足であるという結果が得られた。

「今回使用したミシン糸について従来のも

のと違いを感じたかJ1今後もこの糸を使っ

てみたいと思うか」についても高い評価を

得られ、「新しい技術についての知識を今後

も得たいと思うかJ1今後もこの様な講座に

参加したいか」については、ほぼ全員が「思

う」と回答した。また、「実習内容は大変だ

ったかJ1実習内容は難しかったか」に対し

ては「やや思うJ1あまり思わない」の中間

の評価であり、ややもの足りなさを感じて

いる受講者もいることが推察される。また、

「本講座を通してよかったと思うことは」

という質問に対しては、自由に回答しても

らい、「縫製条件J1縫製・技術J1その他」

の項目に整理して表9に示した。縫製条件

については、「ミシン上下糸張力の計測とそ

の関係J1薄物の調整方法」についての理解

ができたことがわかる。そして「エースク

ラウンハイパーソフト」についての記述が



最も多く、受講者29名中、 21名が新しく

開発された糸について、使用したこと、知

ったことが良かったと回答している。この

ことから糸の評価は高く、作業者個人のス

キルに関わらずその使用感が良かったこと

が推察される。縫製・技術については「今ま

でとは違うブラウス縫製を知ったJIゲージ

の使用」など、簡単で合理的かつ高品質に

仕上げるための縫製工場のノウハウを知る

ことが出来てよかったという縫製経験者か

らの意見があった。 一方、学生の受講者か

らは「ピン打ちせずに縫製できた」という意

見が多かった。その他では、「さまざまな立

場の人の参加による刺激JIひとつの完成品

を作りあげた満足感JIBFGUへの関心の高

まり」など、この講座を通じた率直な感想

が挙げられた。「本講座で改善してほしいこ

とは」という質問に対しては、「縫製工程ご

との指導をもう少しお願いしたいJI縫製に

入る前に見本が見たかったJI時間の不足」

など、今後の課題となるべき意見も示され

た。

表9本講座を通してよかったと思うこと

縫製条件について

ミシン上下糸張力の計測とその関係について知る』とが出来た

下糸の調整方法が解った

薄物の糸調子を整える事が出来るようf::なった

J、ィパーソフトの糸で実際に縫う事が出来た

縫製・技術f::ついて

プロの縫製技術を学ぶ事が出来た

今までとは違うブフウス縫製の方法を知る事が出来た

ゲージを使用する事できれいf::早〈ケンボロを作る事が出来た

ピン打ちをせずに縫製をする事が出来た

その他

新しい技術!、触れた事

素晴らしい方々のお話を聞けた点

いろいろな立場の方が参加しているので刺激を受けます

1つの完成作品を作りあげられた満足感

事前の準備がしっかりされており、すぐL実習に取り組めた

設備の整ったと」ろで親切な指導のもと実習できた事

素材の特徴を考える良い機会いなった

BFGUf::興味を持った

1 1 

思わ

ない

今回伐首座のプログラム内容は良

カ勺Tニと宮弘、ますか

作業Lやすい喪賓室だったと思し、ます
治、

ミシン‘アイ口L嶋の綬備Iま使いやす
かったと思比ますか

今包伐卸車の内容治峨庁しい姻綻

得ることが止日程たと思いますか

今回使用したミシン糸lご1、て、従来

の毛mと証喧;'1-喧弼此ましたか

今後もこの糸を使ってみたいと思いま

すか

薄地弄葺号to茸遭畠自立量岨Jいと思い言Fす
ヵ、

錨草世《血防L、がより寓まったと思いま

すか

幸Rしも噸盟雌術f二1 、ての郷提寺
後刻帯たいと思いますか

実習肉容は大変だったと思いますか

実習内容』説書しかったと思しますか

設術的こスキルアップしたと思います
泊、

自分なりの至l峰目視睦達成てをたと思

し、三tすヵ、

総合的ここ説書閣議足できると思い

ますか

今後主よ庄>tlitJ毛細遇措揃量しが量合1こ
告知したいと思しますか

あまり やや

思わない 思う
思う

図 18本講座終了後受講者アンケート結果

7-9.夏季公開講座の評価と課題

夏期特別講座で検証を行った理由は、性

別、年齢の制限を設けず受講者を募集した

こと、縫製において様々なキャリアを持つ

受講者が集まること、実習時間に制限があ

ることである。この講座で受講者は薄物素

材に対する縫製条件を設定、糸を使用して、

それらをどの様に理解し、実習し、製作品

に結び付けることができるのかを十分に検



証できる条件であると考えたためである。

履修者のアンケート結果を分析すると、

薄物素材に対する縫製条件、扱い、糸につ

いて理解できたこと、その条件で縫製をし

たことについていずれもよい評価を表して

いる。その中で特に目立った意見は、新し

い技術、情報を得られたという満足感であ

った。幅広い年齢層が同時に作業を行った

ため、新しい技術はそれぞれに異なること

が予測されるが受講者はそれぞれのレベル

で新しい知識、技術を習得できたと思われ

る。また、縫製条件、糸いずれも単に内容

の説明のみにとどまらず、開発現場の生の

声を聞くことにより、開発の目的、特徴を

理解した上でどの様な条件で縫製すればよ

いか、といった極めて実践的で順序立てた

指導案が受講者の理解を深めた結果になっ

たと考えられる。製作品の評価はパッカリ

ングなどの縫製不良もなく概ね良好な評価

であった。作業時間については、全体の 3

分の 2の受講者が時間内に完成させたが、

残りの受講者は 30分の延長内の完成とな

った。

本講座の今後に向けての課題としては、

アンケート結果にも挙げられたが、縫製作

業に入る前の作品サンプルの解説、各工程

の縫製指導、作業時間の見直しなどが考え

られる。

8.まとめ

本研究の目的は、「作業者個人のスキルに

関わらず縫製条件の設定のシステム化によ

り一定の縫製レベルを保つこと」を目標に

設定し、産学協同による研究結果の検証と、
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産学協同で開発したミシン糸の性能評価を

行うことである。そのために、文化ファッ

ション大学院大学の夏期特別講座 「クリ

エーターのためのデザイン・テクノロジー

メソッド」で、研究結果の縫製条件と産学協

同開発のミシン糸を使用して、薄地素材の

ブラウスを受講者が縫製実習するという方

法により、受講者の製作品を通して検証す

ることを試みたものである。

その結果、講産には縫製において様々な

キャリアを持つ受講者が集まったにも関わ

らず、ほとんどの受講者がパッカリングな

どの縫製不良のない一定のレベルに達した

ブラウスを製作することが出来た。また、

産学協同研究の研究結果であるミシン糸張

力、針をはじめとする縫製条件の設定、産

学協同開発のミシン糸の性能評価も大変良

い結果が示された。今後は縫製条件設定の

システム化の更なるレベルアップに向けて、

異なる目付けに対する縫製条件の研究と糸

の研究を継続し、それによって得られた知

識、情報は夏期特別講座などを通じて広く

伝達していきたいと考えている。
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