
京都府織物・機械金属振興センター研究報告 №57 (2022 年度研究課題) 

繻子地の織物設計と光沢度の関係について 
 

新 池 昌 弘*        
 

生地の光沢を変更する方法としてよこ糸密度を調整することが有効であることを確認し、よこ

糸密度に反比例して鏡面光沢度が高くなることから、たて糸の露出が鏡面光沢度に大きく関

与することが示唆された。 

 

１ はじめに 

絹は、上品な光沢や肌触りの良い触感から繊維の

頂点素材とも評され、絹織物は和装や洋装からイン

ナー、寝具などに幅広く展開されている。 

絹織物の特徴の一つである光沢のある織物を作る

際に、目的とする光沢を得るまでに何度も試作を繰り

返すことがあり、客観的な数値で評価されていない。 

なお、光沢とは、物体表面の属性の一つであり、一

般に鏡面反射光が強い場合に光沢感を生じやすい

傾向がある 1) 。この光沢を測定し比較する指標として、

鏡面光沢度がある。これは、正反射方向へ反射する

光の強さに比例した値である。 

今回、試作を減らし織物設計の段階から必要な光

沢感を推測するために、鏡面光沢度を測定する光沢

計を用いて、丹後ちりめんの中で特に光沢を求めら

れる繻子地の織物設計と光沢度の関係について検

討し、産地機業にデータを提供することを本研究の

目的とした。 

 

２ 試験方法 

２．１ 試料 

絹化合繊織機（丹後精工（株））を用いて以下の条

件で織物サンプルを作成した。 

 

たて糸  生糸 21 中×4 本 平糸 

筬密度 90 羽／寸（鯨） 4 本引き込み 

たて糸本数 3760 本（地 3648 本） 

よこ糸   ①生糸 21 中×10 本 諸撚糸 

②生糸 27 中×2 本 駒撚糸 3 本合わせ 

 

③生糸 27 中×6 本 強撚諸撚糸 

（S 撚・Z 撚） 

よこ糸密度 ①13～17 本／曲 2 分 

            ②，③17 本／曲 2 分 

組織    五枚繻子 

 

 

 

 

なお、上記の織物サンプルは、丹後織物工業組合

加工場で精練加工した後に以下の試験を行った。 

 

２．２ 光沢度の測定 

光沢計 VG7000（日本電色工業（株））（図 1）を用

いて JIS Z 8741 を参考に 20 °(Gs20)、45 °(Gs45)、

60 °(Gs60)、75 °(Gs75)、85 °(Gs85)の 5 つの入射角

度における鏡面光沢度を測定した（以下、この 5 角度

を測定角とする）。 

 

 

 

 

 

 

 

             

生地に当てる光の向きによる光沢差を評価するた

めに、光沢計上で生地を回転させて鏡面光沢度の差

を検討することとした。 

図 1 光沢計の外観 

たて糸 

よこ糸 
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よこ糸と測定範囲の長辺が平行のときを 0°として、

10 °ずつ生地を回転させ、たて糸と平行となる 90 °ま

での鏡面光沢度を測定した（図 2）（以下、生地を回

転させた角度を「回転角」とする）。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

２．３ 心理的光沢度の測定 

光沢計の測定値と人が感じる光沢の関係を検討す

るために、光沢感の官能評価を行い一対比較法によ

る心理的光沢度 2) との比較を行った。一対比較法に

よる心理的光沢度の評価方法を図 3 に示す。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

官能評価は外部の光が入らない暗い部屋で行っ

た。水平面より 30°上の方向から試料に光を照射し、

光源には LED ライトを用い、光が直接目に入らない

ようにした。机の表面は黒色の生地で覆った。 

試料の中から任意に 2 つの試料を選択し、被験者

はこの 2 つの試料の光沢を比較する。例えば、試料

A の光沢を GA、試料 B の光沢を GB とすると、被験

者は以下のような評点を各試料に与える。 

G A >>GB なら、A:2 点，B:-2 点 

G A > GB なら、A:1 点，B:-1 点 

GA = GB なら、A:0 点，B:0 点 

GA < GB なら、A:-1 点，B:1 点 

GA <<GB なら、A:-2 点，B:2 点 

 

なお、試料の組み合わせの順番はランダムである。

上記の比較実験を 8 名の被験者に実施し、その評点

をもとに各試料の心理的光沢度を求めた。 

官能評価の際に、よこ糸①の密度の異なる生地サ

ンプル A～E の 5 つに対して以下のアンケート項目を

用いた。比較用語「かなり、やや、同じ」は文献 3) を

参考にした。 

 

どちらの光沢が強いですか 

かなり やや 同じ やや かなり 

A  >>   >    =   <   <<  B 

C  >>   >    =   <   <<  D 

E  >>   >    =   <   <<  A 

B  >>   >    =   <   <<  C 

D  >>   >    =   <   <<  E 

A  >>   >    =   <   <<  C 

B  >>   >    =   <   <<  D 

E  >>   >    =   <   <<  B 

A  >>   >    =   <   <<  D 

C  >>   >    =   <   <<  E 

 

３ 試験結果  

３．１ 官能評価結果 

鏡面光沢度と心理的光沢度を比較したところ、図 4

のとおり、鏡面光沢度と心理的光沢度の両方ともによ

こ糸密度に反比例して数値が高くなった。そして、相

関係数が 0.89 と強い正の相関を示した。 
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図 2 生地の回転角 

測定範囲 

図 3 心理的光沢度の評価方法 
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３．２ 鏡面光沢度の測定結果 

よこ糸①の試料を測定したところ、測定角 20 °、45 °、

60 °では、回転角が 0 °から 90 °になるにつれて鏡面

光沢度が上昇した（図 5）。たて糸と平行な向きから

測定すると鏡面光沢度が大きくなり、心理的光沢度と

の相関から、たて糸と平行な方向から生地を見ること

で光沢を強く感じることを確認できた。 

 

よこ糸①の試料のよこ糸密度と各回転角上の

5 つの測定角から測った鏡面光沢度 50 デー

タの平均値を比較すると、よこ糸密度に反比例

して鏡面光沢度が高くなった（図 6）。光沢感を

増やす方法として、たて糸の露出を増やす織

物設計に変更することが有効であることを

数値差として捉えることができた。 

 

 

 

 

よこ糸①の試料のよこ糸密度と各回転角上の 5 つ

の測定角から測った鏡面光沢度 50 データの平均

値を比較すると、よこ糸密度に反比例して鏡面光沢

度が高くなった（図 6）。光沢感を増やす方法として、

たて糸の露出を増やす織物設計に変更することが

有効であることを数値差として捉えることができ

た。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

さらに、よこ糸①の試料について 5 つの測定角

の鏡面光沢度の平均値を回転角毎に比較すると、

どの回転角においてもよこ糸密度に反比例して鏡

面光沢度が高くなる傾向を示した（図 7）。このこ

とから、回転角に関係なくよこ糸密度が鏡面光沢

度に与える影響が大きいことがわかった。 

 

 

 

 

 

また、よこ糸の種類以外の条件を統一して製織し

た生地の鏡面光沢度を測定したところ、駒撚糸の 3

本合わせ（よこ糸②）、強撚諸撚糸（よこ糸③）、諸撚

糸（よこ糸①）の順で各回転角上の 5 つの測定角か

ら測った鏡面光沢度 50 データの平均値が高くなる

傾向があった（図 8）。しかし、図 6 のよこ糸密度ほど

の数値差が無かったことから、よこ糸の種類よりも密

度が光沢度に与える影響が大きいことが示唆された。 
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図 4 光沢計の測定値と官能評価による光沢度 
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図 7 回転角と鏡面光沢度 
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図 6 よこ糸密度と鏡面光沢度 
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 図 5 回転角による鏡面光沢度の変化 
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４ まとめ  

生地の光沢を変更する方法としてよこ糸密度を調

整することが有効であることを確認し、よこ糸密度に

反比例して鏡面光沢度が高くなることから、たて糸の

露出が鏡面光沢度に大きく関与することが示唆され

た。本研究では光沢度とよこ糸密度の関係性が明ら

かになったが、よこ糸密度により光沢度の調整を行う

と、布の強度が低下し消費性能を満たさない可能性

がある。 

そのため、よこ糸密度以外で光沢度を調整する方

法として、たて糸の種類と密度が生地の光沢に与え

る影響について調査を進める必要がある。その他に

も、織物組織や精練など生地の仕上げ加工、染色に

よる影響についても調査が必要である。 

これらの調査を進めて市場ニーズに応じて光沢度

を織物設計の段階から評価できるデータの提案に繋

げていきたい。 
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