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I は じ め に

現在では多種多様な糸が市場に出回るように

なり， 織物用の糸としても容易に手にすること

ができる。 しかし手織を経験していくにつれ

て， 作品のイメージにあった風合いに変化のあ

る糸を求めるようになる。 そこで素材としての

糸への関心を深めるとともに， 自分の手で糸を

紡ぐことに魅せられてくる。

糸紡ぎには主に羊毛， 絹， 木綿， 麻などの素

材がある。 初心者が手紡ぎを始める上で， これ

らの素材の中では羊毛が適している。

本学の織物実習においては， ホームスパン

(マフラー， 又はショ…ルを織る。 )を教材に取

り入れている。

ホームスパンとは「羊毛を手で紡ぎ， 手織し

た素朴な毛織物で、ある。 」と言われている。

しかし初心者にとっては， 同じ種類の原毛を

紡いで、も， 紡ぎ手によって糸の太さや撚り加減

が変ってくる。 また， 織り手によって布の風合

いにも大差がみられ， そのため， 出来上った作

品はホームスパンとしての風合いが得られず，
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このことが， ともすれば， 学生の制作意欲を失

なう原因ともなると考えられる。

今回指導する立場から， 学生の状態を把援す

るとともに， 学三Eの特性を生かし， 手紡ぎ， 制

作工程において， 初心より美しい作品が織り上

るための判断基準が得られるならばと検討して

みた。

E 羊毛の素材特性

羊毛繊維の表皮はウロ コ状になっている。 こ

-ちぢれ

-表皮
(ウロ コ状スケ

-皮鴎「質

-あたたかい

-念な冷れを防ぐ

・むれない

・すずしい

・風合い
・しわになりにくい

・膝がある

・型くずれしない

・しっかりした感じ

・強い

時皮の表面 一一盟理--- ・よごれにくい

組たんぱく質 ・もえにくい

岨表皮 一一一一一一一一一一 i・色が深L、
(ウロ コ状スケーノレ)

図i 羊毛繊維の特徴2)



文化女子大学研究紀要 第19集

図2 羊毛繊維のクリンプ

れをスケールとし、う。 ウロ コ状になっているた

め， 繊維と繊維が絡みあい糸に紡ぎやすい。

また， 羊毛の一本一本の繊維はよじれながら

細かい縮れをもっている。 この羊毛のみがもっ

縮れをクリンプとし、う。

羊毛のもつこの二大構造は， 保温性， 吸根

性， 接水性， 弾力性， 縮充性， 吸着性など，

毛特有の性質を生みだしている。(図上 図2)

画 研 究 方 法

ホームス パンの制作工稼は， 毛刈り 洗毛一

染色ーカーディング 糸紡ぎ一撚り止め一織り

工程 仕上げ整理 の手)1鼠で作品完成となる。

この工程上におし、て検討してみた。

1 ) 原毛の選択

はじめに何 を作るかを考え， 目的によって原

毛の種類を選択する。

今回はマフラー， ショールに適している柔ら

かくて， 繊維の細かい原毛， また， 初心者にも

紡ぎやすい原毛を， 表 1 ， 図3 を参考に次のよ

うに選んだ。 (表 2)

市販原毛別名とネ種名は， 資料の分男Ij上種類

の相奥で選んだ。

2 に示す2 ーの@のの重量は， すでに洗毛

済みで市販されている原毛にも， 多分に不要な

ものが含 まれているため， それを取り除いた後

の重最とした。
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各部の名称 ち !誌

y フ 毛足が短く，フェノしト化しやすい

2 不 y ク
クリンブが均一でない

ケンプ(死毛)が多い

3 シ ョ ノレ ター 一 絞もよL、

4 斗f→ イ 良質で毛並みがそろっている

5 ノ、 y ク | 附が少なくさばさばしてLる

6 ブ リ ッ ジ
太い毛。 ケンプが多い
司Fぞろい

7 へ ス 脂!めが多く， 汚れている

8 アームピース 品質が恵、い
毛足が先日く， ウンヅが多い

図3 羊毛の各部の名称と毛主主1)

表2 試料の分類

No. 市販原毛別 羊種名 総選最
g 

l 図3のフリース3の部分 オーストラリア 300 
の原毛 メリノ

2 洗 毛済みの原毛 ①フォーグランド 240 

①チェピオット 240 

θシェットランド 240 

カーディング済みの原毛
3 

(洗機
毛
械
，
カ

染
ー

色
ディング済み

チ ェ ヒ オ ッ ト 240 

2) 洗毛(手洗い方法)

表2-1の原毛を次の方法で試みた。(表 3 )洗

剤は中性洗剤u (モノゲン )を使用した。



学種分類

メ リノ種

ヰ世 経吟

長 毛 種

短 毛 穣

山 岳 穏

高原種

ヰ主 穏 名

ス ベ イ ン メ リ ノ

オースfラザアメワノ

南プ フ リ カ メ リ ノ

南ア メ リ カ メ リ ノ

オ ー スト ラリア雑種
(コ ー デ ノレ 種)

南 ア メ リ カ 雑 種

口 ム ニ マ シ ュ

リ ン カ ン

レ ン fヌ

寸ナ ウ ス y，" r; ン

オックスフォードダウン

シ ュ ロ ッ プ シ ャ ー

チ エ ピ オ ツ ト

ブ ラ ッ ク フ ェ ー ス

ウ ェ リ ツ シ ユ

ア イ ザ ヅ シ ユ

シ ェ ッ ト ラ ン ト

フ ォ ー タ ラ ン ド

フリース(図3-3の部分)

手織り作品に関する素材研究

表1 �手の種類と毛の特徴1)

毛 長 特 徴 用 途(cm) 

6 細きた良毛， 最も細い 高級紡毛織物

7 捲
細美

縮 度
， 光縮沢紋

， 柔らかさ，
性に疲れる 流

品級
毛
紡
織

毛
物
織物

やや弱い6 柔らかすぎてこしがない メリヤスおよび紡毛服地

7 スベイン糸， 毛費不ぞろい 紡毛， 緯糸

10 毛質は比較的よい 毛糸， メリヤス
サージ

10 弾力に富むが不ぞろい 毛糸， メリヤス

30 毛長く， 光沢あり 特殊流毛織物

25 光沢あり， 毛足長い 特
洋服芯地

殊続毛織物

15 毛長く， 毛質よい 統毛織物

8 短毛， 柔らかくて弾力あり メリヤス

8 I! I! 

11 1/ ラシャ， フランネノレ
ホームスパン

11 太くてこしがある ホームスノミン

25 1/ 1/ 

15 ケンプな多く含む I! 太くて籾剛

18 I! I! 

18 1/ 1/ 

8 自 度が高くかたい I! 

①チェビオット②フォークランド③シヱ ヴトランド

函4 試 料

(245 ) 
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3)染 色 また， 染色後の原毛にはオリーブ油を数滴含

表2 - 1と 2 のの@のの原毛を各々 同一条件で

次の方法を試みた。 (表 4 )

ませた。

4) カーディンゲ

原毛総重量
g 

300 

表3 洗毛(手洗い方法)

浴比 1 : 40 

表4 染 色 法

洗 剤
% 

5 

洗毛， 染色後の原毛は糸に紡ぎやすくするた

めに繊維の方向を揃える。 その方法には， ハン

ドカーディングと機械カーディングとがある。

機械カーディングの場合は， すでにカーデイ

ング済みの市販原毛を使用した。 (表2-3 )

ハンドカーディングの場合は， カーディング

を3�4留のくり返しとし， 次の事項に注意し

た。

1. 繊維を切らないようにする。

染 料 名 原毛重量 濃%
度 2 .  毛玉をつくらない。

BRILL YELLOW 3GL 
酸性染料
(イノレ カ GREEN BLS 170% 

ノーノレ)

BRILL BLUE 2RL 

浴比 1 : 30 

羊 種 名 総、原毛重量g

オーストラザアメリノ 240 

フ ォ ー グ ラ ン ド 240 

チ ェ ピ オ ッ ト 240 

シ ェ ッ ト ラ ン ド 240 

チ ェ ビ オ ッ ト 2 40 

g 

80 

80 

80 

2 

0.8 

0.1 

5) 糸紡ぎ

カーディングが終った全種類の原毛を各々 同

一条件で紡いでみた。 (表 5 )

紡毛機は紡錘率(スピンドノレ)， 足踏み式紡

毛機， 電動式紡毛機を使用した。

紡毛方法は紡毛糸で単糸とする。 糸の撚り方

向をZ撚りとした。 糸の太さの 目安は 4 番手

表5 カーディンゲから撚り止め法

カーディング法 紡毛機の種類 原毛の重最g 撚り止め方法

紡 錘 車 80 
温水に 浸す

ハンドカーテ、イング 足 踏 み 式 80 

官を 動 式 80 蒸 す

紡 鍾 王手 80 
温水に 浸す

ハンドカーディング 足 踏 み 式 80 

電 動 式 80 蒸 す

紡 錘 主事 80 
温水に 浸す

ハンドカーディング 足 踏 み 式 80 

電 動 式 80 蒸 す

紡 錘 車 80 
温水に 浸す

ハンドカーディング 足 踏 み 式 80 

電 動 式 80 蒸 す

紡 鐙 主事 80 
温水に 浸す

機械カ ーデ ィ ン グ 足 踏 み 式 80 

電 動 式 80 蒸 す

(246 ) 
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とした。

6) 撚り止め(表 5 ) 

次の二種類の方法を試みた。

1. 蒸す方法一沸騰後15 分間蒸す。

2. 温水に浸す方法一温水40"Cに30分間浸

す。

7) 織り工程

表 6を織設計とする。

織り上りの 1枚の大きさは15 cm x 15 cmで，

整経長は， 王子織 1枚， 綾織l枚分にむだ糸を加

えた長さとする。

織り条件を 同一に， 平織45枚， 綾織45枚の資

料を作成した。

表6 織り設計 表

所要糸量 整経本数 筏密 度 8 目
(g) 80 (隠10cmに21本)34本

織りより 後
(縞

密1
度10目長さと隠 15 x 15 Ocmに26本)42本(cm) 

緩通し悩 主(主幅筏1
度13目(cm) 16 Ocmに34本)55本

整 経 長 エド織(l5X 15) 1枚
(cm) 90 組 織綾織(l5X 15) 1枚

8) 仕上げ、整理 (手仕上げ方法)

次の方法で‘試みた。(表7)

表7 手仕上げ法

温水 50" 浸す時間
℃ (分)

浴比 1 : 40 踏み 時間
(分)

洗%剤 5 ゆすぎ踏み 時間
(分)

N 結果および考察

1) 原毛の選択一洗毛

・ 原毛の選択

20 

20 

20 

毛メIJりは 1年にl回春になると資格をもった

専門家によって行われる。 現在では輸入原毛の

種類も多くなり， また入手しやすくなった。

( 247 ) 

市販原毛は羊からメIjりとった ま まの状態(フ

リース) ， 洗毛してある原毛， 洗毛， 染色し，

カーディング済みの原毛などに分けられる。

但し， 原毛を求める時の注意として， フリー

ス 状態の原毛を求める場合， 図3 のように毛質

の栂異があるため， 目的によって選択すること

が必要である。 洗毛しである原毛， カーディン

グ済みの原毛を求める場合は， フリース全体が

混毛されるため， 良質の原毛が得られにくく，

さらに， 問種類の緬羊でも， 毛の長さ， 縮れ，

光沢などの相呉がみられるため， 原毛に触れ，

その包的に適しているかどうかを判断する必要

がある。

・ 洗 毛

洗毛には洗毛機で洗毛する場合と， 手洗いで

行う方法とがある。

洗毛は手洗いで行う方が毛を痛めず， 羊毛に

ついている土， 砂， 排世物， 羊の体からでる脂

など不要なものを取り除くことができる。 しか

し繊維をもつれさせたり， 温度を高くしすぎ

て， フェルト化させないように注意しなければ

ならない。 フェノレト化すると 染色時に 染めむ

ら， カーディング時に毛切れが生じる。 また逆

に温度が低すぎると羊脂が取れにくいので注意

が必要である。

今回は5 0"Cの温水に重量の 5 %の洗 剤を入

れ， よく溶かし， その中に原毛を浸した。 この

時温度を下げないように注意した。

しかし， 羊指が充分に取れず， また一部分汚

れも落ちなかった。 そこで 同じ条件で二度洗い

を試みた。 二度洗いの結果は原毛を痛めること

なく， 一度ではとれなかった汚れや， 学脂を取

り除くことができ， まっ白い原毛を得ることが

できたので、ある。(閣5)

また多量の洗毛においては， 何回かに分けて

少量ずつ行い， フェル卜化を避けるよう考慮す

べきである。

総重量300 gの原毛が洗毛後(乾燥後) 240 g 

となり 60 gの減少となった。 この結果， 必要

とする原毛の 目安を約20%増としなければなら

ない。
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図5 j先毛後のフリース

2) 染色一撚り止めまで

・ 染 色

糸は紡いで、から染色するよりも， 原毛の状態

で{可色かに染め分け， 混色しながら紡ぐ方が糸

に風合いと味わいがでる。

染色時には， 染色法によって温度を上げすぎ

て， フェルトイヒさせないよう注意が必要であ

る。 また， 染料に浸した原毛は2�3回上下に

返す程度とする。

その結果， メリノ， フォークランドはフェル

ト現象はなく， 染めとげることができた。

しかし， シェットランド， チェビオットは 同

一条件て、染めた結果， 多少のフェルトと染めむ

らが生じたのである。 原因としては， 染色前に

原毛にフェルト状態 があったことが考えられ

る。 フェルト化をなくするためには， 染色前に

これらを点検し， 完全に解しておく方がよいと

考えられる。

染色後にフェルト状態となった場合も 同様乾

燥前に解しておく必要がある。

また染色時に必要な羊脂がとれるため， 乾燥

後にオリーブ油を含 ませると， カーディング時

毛切れなど生じにくくなる。

・ カーデ、イ ング

ハンドカーディングは技術経験を必要とす

る。 またl回に多量のカーディングができない

ため， 必要量を終える まで時間がかかる。 (図

6) 

カーディングで繊維をそろえる状態が上手に

(248 ) 

殴5 ハンド カーディンゲ後の原毛

図7 手紡糸の種類

できないと， カーディングしすぎ， そのため繊

維は光沢を失い， 毛切れをおこすので注意が必

要である。

カーディング中の相呉として， 次の事があげ

られる。

l メリノ一一一毛が細く， なめらかで柔らか

く， 暖かさを感じる。

2. フォーグランド一一繊維が長く， カーデ

ィングしやすい。

3. チェビオット一一一毛玉ができやすい， ぼ

そぼそした手ざわりを感じる。

4. シェットラン ド一一繊維が短いが， 柔ら

かさを感じる。

この結果から， 一見すると 同じような毛質に

感じるが， 羊種別からの質の棉異がみられた。

・ 糸紡ぎ

自由に糸が紡げるためには， まず紡毛機に慣



手織り作品に関する素材研究

れることである。 それにより， 用途に合わせ糸

の太さ， 風合い， 撚り加減などの調節ができる

ようになる。

また， 紡毛機の種類の違いから， 糸の紡ぎ方

を使い分けることもできる。 (図7 )

紡毛機の相異として， 次の事があげられる。

1. 紡錘率(スピンド、ル )

.-<アラー， ショールなどに適した

甘撚りの糸が紡げる。

・ 広い場所を必要としないため， 手軽に紡

げる0

・ 糸の太さが 自由に紡げる0

・ 紡ぐのに時間がかかる0

・ 紡毛中， 糸が切れやすい0

2. 足踏み式紡毛機

・ スピンドル同様， 甘撚りの糸が紡げる0

・回転の調節ができるので， 撚り方向， 撚

り加減の調節ができる。

・ 糸の太さの調節ができる。 但し， スピン

ドルの糸口の大きさにより， 糸の太さに

限度がある。

・ 双糸が紡げる。

3. 電動式紡毛機

・ 甘撚りの糸より， 強撚糸を紡ぐのに適し

ている0

・ 洋服地， タピス トリーなどによい糸が紡

げる。

紡毛中の羊種別の相異として， 次の事があげ

られる。

1. メリノ一一ーなめらかであるため紡ぎやす

し、。

2. フォークランド 一一一繊維が長いため紡ぎ

やすい。 柔らかさを感じる糸となる。

3. チェビオッ ト一一一太さが均一になりにく

い。 紡錘車で紡ぐ時， 切れやすい。

4. シェッ トランド一一甘撚りに紡ぐと， 援

かさを感じる糸となる。

5. チェビオッ ト一一一(表2- 3の原毛 )繊維

の絡み具合いから 細い糸を紡ぐ時， 繊維

のひき加減に注意が必要である。

良い紡毛糸とは， 空気を含み， 弾力性のある

( 249 ) 

図8 撚り回数の不均等な手紡糸

糸である。 そのためには， 撚り回数が均一で，

撚りがかかりすぎないことである。 しかし相当

な技術を要すると痛感した。 (図8)

・ 撚り止め

tt撚りの場合は温水に浸すだけで， 撚り止め

となる。 この場合400Cの温度を持続させ， 浸す

時間は30分を条件とした。

撚りの強い糸の場合は温水に浸す方法では撚

り止めが弱い。 そのため， 蒸す方法を試みた。

これには電動紡毛機で、紡いだ糸を用いた。 蒸す

時間は沸騰後15 分を条件とした。

その結果， 乾燥後撚りの定着が， 時間と損度

との関係において適切であると判断した。

3) 織り工程一仕上げ整理

・ 織り工程

紡いだ糸の太さから， 織り密度を定めるが，

その包安として経密度となる綾尽を推定する。

今回は手紡糸で， マフラー， ショール用のサ

ンブ。ルを作成した。

マフラー， ショールは柔らかく， 肌ざわりの

良いことが大切である。 そのためには， 経， 緯

の密度を細かくしすぎて， 聞くなったり， その

ものが重くならない様にすることが必要であ

る。 また， 柔らかく， 肌さ。わりのよいことなど

から， 太く紡いだ糸は特にザッグリ織るのがよ

いと考えられる。

サンフ。ル織から， 次の事を検討した。

1. 経密度と緯密度との関係

経緯密度は糸の太さが密度に， 密度が風合い
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表8 織密度と綿織との関係

総糸段
(段

数
)
10cm 織り上り婦と長さ 縮紋f去の綴と長さ

羊 磁 名 | 平 織 綾 織 平 織
後密度 主主需度 �密度

8 10 13 8 10 13 8 10 

15 15 
20 24 29 21 24 30 × × 

15 15 

15 15 
オースiヲリアメリノ 20 24 29 21 24 30 × × 

15 15 

15 15 
20 24 29 21 24 30 x x 

15 15 

15 15 
20 24 29 21 24 30 × × 

15 15 

15 15 
フ ォ ー グ ラ ン ド 20 24 29 21 24 30 × × 

15 15 

15 15 
20 24 29 21 24 30 × × 

15 15 

15 15 
20 24 29 21 24 30 × × 

15 15 

15 15 
チ ェ ピ オ ッ ト 20 24 29 21 24 30 × × 

15 15 

15 15 
20 24 29 21 24 30 × × 

15 15 

15 15 
20 24 29 21 24 30 × × 

15 15 

15 15 
シ ェ ッ ト ヲ ン ド 20 24 29 21 24 30 × × 

15 15 

15 15 
20 24 29 21 24 30 × × 

15 15 

15 15 
20 24 29 21 24 30 × × 

15 15 

15 15 
チ ェ ピ オ ッ ト 20 24 29 21 24 30 × × 

15 15 

15 15 
20 24 29 21 24 30 × × 

15 15 

に強く影響すると考える。 そのため微妙な糸の

太さで， 経歳密度をきめかねる場合が生じる。

そ こで糸の太さを同ーとし， 経焼密度に変化

をつけ， 成8 目， 10悶， 13呂と推定し， 織密度

が与える影響の相異を検討した。

この場合， 緯糸の織り密度は経密度と向間隔

を適切と考え， 織ってみた。

その結果， 表 8に示すように， 経密度の違い

から， 10 cm間の緯密度段数に差がみられる。

それにより， この密度の違いが風合いに影響を

与える ことになる。

2. 密度と糸量との関係

柔らかく織り上げるには， 織り筏度を粗くす

13 

15 
× 

15 

15 
× 

15 

15 
x 

15 

15 
x 

15 

15 
× 

15 

15 
× 

15 

15 
X 

15 

15 
× 

15 

15 
× 

15 

15 
× 

15 

15 
X 

15 

15 
X 

15 

15 
× 

15 

15 
x 

15 

15 
× 

15 

cm cm 

綾 織 平 織 綾 織 所要糸i立 紡毛機種名
銭密度 主主礎JJ[ 主主密度 g 

8 10 13 8 10 13 8 10 13 

14 14 15 13 14 14 12 13.5 13 
× X × × × × × X x 70 紡錘Ii!

15 15 15 14.5 13.5 14.5 14 13.5 14 

14 14 14 13.5 14 14 12 13 13 
× × × × × × × × × 73 足踏み式

15 15 15 14 14 14.5 14.5 13.5 14 

14.5 14 14 13 14.5 14 12 13 13 
× × × × × × × × × 75 電動式

15 15 15 14.5 14 14 13.5 13.5 13.5 

14 14.5 14 13.5 14 14 13 13 13 
× × × × × × × × × 73 紡錘ヰI

15 15 15 14 14 14 13.5 13 14 

14 14.5 14 13 14 13 12.5 13 13.5 
× × × × × × × × × 75 足踏み式

15 15 15 14 14.5 14 13 13.5 14 

14 14 14 13.5 14.5 13.5 12 13 13 
× × X x × × × × × 75 電動式

15 15 15 14 14 14 13.5 13.5 14 

14.5 14.5 15 13 14 14 12 13.5 13 
× × × × × × × × × 75 紡鍍耳1

15 15 15 14 14 14 14 13 14 

14 15 15 13.5 13.5 13.5 12.5 13.5 13 
× × × × × × X × × 75 足踏み式

15 15 15 14 14 14 13.5 13.5 13.5 

14.5 15 15 13.5 14 13.5 12 13 13 
x X × × × × × × × 78 電動式

15 15 15 14 13.5 14 14 13 14 

14.5 14.5 15 13 14 14 12.5 13 13.5 
× × × × × × × × × 73 紡錘車

15 15 15 14.5 14 14 14 13.5 13.5 

14.5 15 15 13 14 14 12 13 13.5 
× × × × × × x × × 73 足時み式

15 15 15 14 13.5 14 13.5 13.5 13 

14.5 15 15 13 14 14 12.5 13.5 13 
X 〉ζ × × × × × × × 75 電動式

15 15 15 14.5 14 14 14 13 14 

14.5 15 15 13.5 14 14 12.5 13 13 
× × × × × × × × × 75 紡錘車

15 15 15 14.5 14 14.5 13 13.5 14 

15 15 15 13 14.5 14 12 13 13 
× × × × × × × × × 75 足踏み式

15 15 15 14 14 14 14 13.5 13.5 

14.5 15 15 13 13.5 13.5 12 13 13 
× 

15 
× × × × X × X × 78 電動式

15 15 14 14 14 14 13 14 

る ことである。 それにより， 糸量が少なく， 柔

らかし、織布となる。

鏡密度8日(平織15 cmx15 cm) では3. 5 g 

の糸量で， 1313では5 . 5 gとなり， 約2 gの羨

がある。 しかし糸の太さに対して， 密度が粗ら

すぎると， 風合いに影響がある ことも考慮しな

ければならない。

3. 織り幅と織り上り幅との関係

主主通し幅16 cmのサンフ。ル織りから， 王子織は

1 cmの縮み， 綾織は1. 5 �2 cmの縮みとなっ

た。 その結果， 組織による縮み幅の相異がみら

れた。 そのため経糸の通し幅は必要な織り幅に

縮み分を加える ことになる。 しかし織り手によ

(250 ) 
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って， 織り縮み分に相異がみられる。 一般的な

目安として， 約15%;I!曽とするのが適切と考え

る。

4. 組織と糸量の関係

緩衝度13目の平織 (15 cm x 15 cm)では5.5

gの糸量で， 同密度の綾織 (1 5 cm x 1 5 cm) 

では6 gとなる。 平織と綾織ではわずかな差が

みられる。 この差が織布の大きさによって， ま

た， 織組織の栢異からも糸量に変化があると考

えられる。

・ 仕上げ

仕上げには， 羊毛の特性である縮紙性の効果

を利用し， 糸を絡ませ， 布呂を詰めて， 柔らか

で， 緩い風合いと手ざわりのよい織物をつくる

必要がある。

仕上げ方法にも， 何種類かあるが， 今回温度

と縮紙時聞が学種別と密度にどのような影響を

与えるかを検討した。 この場合， 全織布を 同一

条件で試みた。

1. 縮械温度と織密度の関係

織密度と， 50'Cの温水との関係について検討

するため， 織密度の違う三種類の織布で縮械を

試みた。

その結果， 経密度8目の織布は， 他の10悶，

13悶の織布より， 経緯糸の絡みが少なく， 布目

が詰って， なじんだ感じがみられなかった。

他の10目と13自の織布は経， 緯糸の布自の絡

みあいが適切と考えられるので 8闘の織布は

糸の太さに対して， 密度が粗らすぎると判断し

た。 以上の ことから， 50'Cの温水が織布に与え

る影響は， 適切であると考えられる。

2. 糸の撚り加減と縮献との関係

温度と縮械時聞が， 1t撚りの糸と撚りの強い

糸に与える影響を検討してみた。

1t撚りの糸は温水50'Cで， 縮織時間60分の場

合， 風合いの状態が適当と考えられる。

それに対し， 撚りの強い糸は布目の詰 まり方

が甘撚りの糸ほどなく， そのため風合いに硬さ

がみられた。

そ こで温水50'Cを適温とし， 縮織時間を約10

分延長して試みた。

( 251 ) 

その結果， 前より柔らかさを感じたが， 布自

の詰 まり方には変化がみられなかった。

3. 縮織後の織り幅と長さ

表 8に示すように， 織り上り幅と長さは， 縮

械後， 羊種別と組織による縮械率の相異がみら

れた。

幅が約1O�15%， 長さが約15�20%の縮みと

なるが， 縮械方法によって， 幅， 長さ共に約20

�25%の縮みが生じる ことがある。 それに対し

て， 縮械率を想定し， 経， 緯糸密度と， 織り上

り幅と長さを決める必要がある。

また糸の撚り加減が縮械率の変化に影響を与

える。

4. 縮械後の織密度と風合いとの関係

縮械が織密度に与える影響は， そのものの質

的なよさに関係すると考えられる。

経主主密度8自の場合は， 織密度が糸の太さに

対して粗らすぎると判断した。 織布に与える風

合いは， 腰のない， 柔らかすぎる感じである。

(図9， 1 -2， 1'-2') 

経主主密度10目の場合は， 織密度が糸の太さに

対して， やや粗らすぎるのではないかと考えら

れるが， この場合は風合いの好みもあると考え

られる。 (図9， 3-4， 3'-4') 

経康筏度13践の場合は， ふくらみのある， 暖

かし、風合いを感じさせる。 (図9， 5 6 ，  5 ' -

6 ' ) 

この結果， 13自の織密度と糸の太さとの関係

が， マフラー， ショーノレに必要とする風合いに

適していると考えられる。

5. 縮械後の原毛と風合いとの関係

1 メリノ一一光沢があり， 柔らかく， 暖か

さを感じる。

マフラー， ショールなどに最適である。 ま

た多目的にも利用できる。

2. フォ…グランドー一光沢があり， 柔らか

さを感じる。

マフラー， ショ ノしなどに最適である。

3 チェビオット 、ぼそぼそした感じ

を与える。

マフラー， ショールよりも洋服地， タピス



平織 8臼

平織 13目 5 

綾織 13自 6 
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臨砂 (縮 紋後)

2' 

3
' 

4' 

5' 

6' 

(原毛・ オーストラリアメリノ)図9 縮級前の織密度と縮紋後の風合い
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トリーなどに適している。

4. シェットランド一一暖かさを感じる。

マフラー， ショーノレなと)こ1薗しているが，

メリノ， フォークラン ドよりは劣る。

V ま と め

今回ホームスパンの研究で得られたことは，

次の各項であるO

1. 素材の選択

素材の選択は， 糸の風合いに， また作品に強

く影響すると考えられる。 本当によいものを作

るには， フリースから求め， 毛を痛めないよう

に， また光沢を失なわないように洗毛， 染色，

カーディングをすることが理想である。

素材のことを充分知った上で， その素材を生

かしうる方法を身につけることである。

2 糸紡ぎ

糸紡ぎでは， 撚り加減が風合いに大きな影響

を与える。 そのため作るもの(織布 )によって，

糸の撚り加減を調節することである。

3. 織 り

糸の太さと織密度との関係が風合いに大きな

影響を与える。 そのためには， 絞筏密度と緯筏

度を定める時は適切な判断が必要となる。

特に， 糸の太さと綾密度との関係が織布に与

える影響は大きいと言える。

4. 仕上げ‘

ホームスパンは風合いが重要視される織物で

あるため， 丁寧に慎重に行うことが大切であ

( 253 ) 

る。 このことが最終的に美しい作品となるかど

うかを決めるのである。

5. 指導する立場から

全工程の中で， 初心者にとって， 技術経験の

乏しさが作品に与える影響は大きいと言える。

まずその中に， カーディングが上手にできな

いこと， また， 紡毛中， 手と足との動作がスム

ーズにいかないため， 紡毛機で紡いだ糸は硬く

て太い糸， 糸の太さに極端な差のある糸， 撚り

間数が均一でない， 撚りが余分にかかりすぎる

などの状態が生じるのである。

しかし太さが均一でない糸は， 新しい感覚で

の糸作りとして違った風合いを表 現し， また未

熟な人が紡いだ作品であるなら， それなりにそ

のよさを生かした作品に仕上げるようにするこ

とも大切であると考えられる。

これらの結果をもとに， 今 後も指導する立場

から， 制作lこにおいての素材研究をしていきた

いと考えている。
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