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第 1部[その 1]（繊維の種類と性質） 
繊維と高分子：繊維には天然繊維と化学繊維があり長繊維(ﾌｨﾗﾒﾝﾄ)と短繊維(ｽﾃｰﾌﾟﾙ)がある。 
太さは 1000mのｸﾞﾗﾑ表示(ﾃｯｸｽ)か、9000mのｸﾞﾗﾑ表示(ﾃﾞﾆｰﾙ)で表す｡米綿(ｱｯﾌﾟﾗﾝﾄﾞ)は長さ
25mm,幅 18μm(0.018mm)である[μ：ﾏｲｸﾛ、10－6、超極細繊維は 0.1μm]｡殆どの繊維は
低分子量のﾓﾉﾏｰを連結したﾎﾟﾘﾏｰ[分子量 10000 以上で高分子化合物とも云う]で、ﾎﾟﾘｴｽﾃﾙ
は10000－20000の平均分子量である｡1種類のﾓﾉﾏｰを重縮合･付加重合･重付加･開環重合等
の反応でﾎﾓﾎﾟﾘﾏｰとする。複数のﾓﾉﾏｰの重合体は共重合物(ｺﾎﾟﾘﾏｰ)と呼び､ﾗﾝﾀﾞﾑ共重合･交互
共重合･ﾌﾞﾛｯｸ共重合･ｸﾞﾗﾌﾄ共重合などがある。繊維を形成するﾎﾟﾘﾏｰには非結晶領域と結晶

領域があり､ﾐｸﾛ的には規則性のある｢折り畳み構造｣や｢ﾐｸﾛﾌｨﾌﾞﾘﾙ｣が認められる。 
繊維の種類：天然繊維には植物繊維･動物繊維･鉱物繊維がある｡植物繊維にはｺｯﾄﾝなどの種

子毛繊維､麻などの靱皮繊維､ﾏﾆﾗ麻などの葉脈繊維があり､動物繊維には羊毛などの動物毛

繊維の他に､絹(繭繊維)やﾀﾞｳﾝ(羽毛繊維)がある。ｱｽﾍﾞｽﾄは鉱物繊維である。化学繊維には 
再生繊維･半合成繊維･合成繊維･無機繊維がある。再生繊維(ﾚｰﾖﾝ･ｷｭﾌﾟﾗ･ﾎﾟﾘﾉｼﾞｯｸ･ﾃﾝｾﾙ)や 
半合成繊維(ｱｾﾃｰﾄ･ﾄﾘｱｾﾃｰﾄ)のようなｾﾙﾛｰｽ系と蛋白質系(ﾌﾟﾛﾐｯｸｽ)がある。三大合成繊維とは
ﾎﾟﾘｱﾐﾄﾞ系(ﾅｲﾛﾝ･ｱﾗﾐﾄﾞ)､ﾎﾟﾘｴｽﾃﾙ系(ﾎﾟﾘｴｽﾃﾙ･ﾎﾟﾘ乳酸)､ﾎﾟﾘｱｸﾘﾛﾆﾄﾘﾙ系(ｱｸﾘﾙ･ｱｸﾘﾙ系)その他
にﾎﾟﾘﾋﾞﾆﾙｱﾙｺｰﾙ系､ﾎﾟﾘ塩化ﾋﾞﾆﾙ系､ﾎﾟﾘ塩化ﾋﾞﾆﾘﾃﾞﾝ系やﾎﾟﾘｳﾚﾀﾝ系がある。無機繊維はｶﾞﾗｽ

繊維･炭素繊維･金属繊維やﾛｯｸｳｰﾙ(岩石繊維)､ｽﾗｸﾞﾌｧｨﾊﾞｰ(鉱滓繊維)等の総称である。ｺｯﾄﾝ
の主成分はｾﾙﾛｰｽで 1cmに数 10個のよじれ(天然よじれ)があり､中空部(ﾙｰﾒﾝ)がある。麻は
亜麻(ﾘﾈﾝ)､苧麻(ﾗﾐｰ)､大麻(ﾍﾝﾌﾟ)等沢山あるが､品質表示ではﾘﾈﾝとﾗﾐｰのみを麻とする。 
絹は蚕蛾の繭から取る。主成分はﾌｨﾌﾞﾛｲﾝで水溶性のｾﾘｼﾝを除き 1.1dtex(1D)に 2分される。 
毛は緬羊の毛で、ｱﾝｺﾞﾗ(ｱﾝｺﾞﾗ兎の毛)･ｶｼﾐﾔ(山羊の産毛)･ﾓﾍﾔ(ｱﾝｺﾞﾗ山羊の毛)などの獣毛も
ある。羊毛には鱗状の表皮部(ｽｹｰﾙ)と皮質部(ｺﾙﾃｯｸｽ)とがあり､これがﾌｪﾙﾄ現象の原因となる。 
ﾎﾟﾘｴｽﾃﾙは一般にはﾎﾟﾘｴﾁﾚﾝﾃﾚﾌﾀﾚｰﾄ(PＥT)を指し世界で最も多く生産されている繊維であ
り、綿や羊毛との混紡が多用され､疎水性なのでW&W性に優れ､強度や耐熱性も高い｡ 
ﾅｲﾛﾝについては、わが国では一般にﾅｲﾛﾝ 6が主流だが、ﾅｲﾛﾝ 66の方が耐熱性には優れる。 
ｱｸﾘﾙは、ｱｸﾘﾛﾆﾄﾘﾙが 85％以上で、ｱｸﾘﾙ系は 35％～85％のものを云う。ｶﾁｵﾝ染料で染める。
繊維の性質：機械的性質は応力－ひずみ曲線(強伸度曲線)や粘弾性および弾性回復を利用し 
加重の単位は cN/dtex で表示｡1gf=0.9807c/N,1D=(10/9)dtexから 1gf/D=0.8826cN/dtexと
なる。ﾔﾝｸﾞ率(初期引張抵抗度)の大きい繊維は伸び難い。伸長弾性回復率が高いものは皺に
なり難い。物理的性質には吸湿性や電気的性質や熱的性質がある｡吸湿性は水分率で表し、

各繊維は公定水分率が定められている。電気的性質は繊維が絶縁体なので､帯電性が問題と

なり、帯電防止剤などが援用される。熱的性質はｶﾞﾗｽ転移点と融点で表され､ｶﾞﾗｽ転移温度

(Tg)と結晶が融解する温度(Tm)があり、この２種の温度付近で繊維の性質は大きく変わる。 
繊維の改質：合成繊維はより天然繊維に近似させる改質から、それを超えた多様な工夫で

超ﾏｲｸﾛｳｪｰﾌﾞ構造糸や異収縮混繊糸や極細繊維による新合繊やﾚｻﾞｰﾗｲｸ素材を生み出した。 
 



第 1部[その 2]（糸の種類･製造･性能） 
糸の種類：原料繊維による分類では、天然繊維では綿糸､毛糸､麻糸､絹糸があり、毛糸は 
梳毛糸(worsted yarn)と紡毛糸(woolen yarn)がある。絹糸は生糸(raw silk yarn)と絹紡糸
(silk spun yarn)、麻糸には亜麻糸、苧麻糸がある。化学繊維には再生繊維のﾋﾞｽｺｰｽ､ｷｭﾌﾟﾗ､
半合成繊維のｱｾﾃｰﾄ､合成繊維のﾅｲﾛﾝ､ﾎﾟﾘｴｽﾃﾙ､ｱｸﾘﾙ､ﾋﾞﾆﾛﾝなどの糸がある。繊維形態からは

紡績糸(spun yarn)とﾌｨﾗﾒﾝﾄ糸(filament yarn)がある。精紡方式は糸の性質を決める重要な
要因で綿糸ではﾘﾝｸﾞ糸(ring spun yarn)や高生産性のｵｰﾌﾟﾝｴﾝﾄﾞ糸(open-end yarn)がある。
ﾌｨﾗﾒﾝﾄ糸にはﾏﾙﾁﾌｨﾗﾒﾝﾄ糸とﾓﾉﾌｨﾗﾒﾝﾄ糸があり、ﾌｨﾗﾒﾝﾄ加工糸(textured yarn)は合成繊維の 
熱可塑性を利用し捲縮(ｸﾘﾝﾌﾟ)やねじれを生じさせ伸縮性と嵩高性を付与したもので伸縮性
加工糸(stretch yarn)とも呼ぶ。染色性や伸縮性の異なる 2種ﾌｨﾗﾒﾝﾄで作る混繊糸もある。 
ﾌｨﾗﾒﾝﾄとｽﾃｰﾌﾟﾙの混合では 2層構造糸のｺｱｽﾊﾟﾝ糸(core spun yarn)のような複合糸がある。 
撚り方による分類では、時計の針と同じ S撚りとその逆の Z撚りがある。撚りの強さから 
無撚糸･甘撚り糸･並撚り糸･強撚糸があり、撚り構造から片撚り糸･諸撚り糸･双糸･交撚糸･ 
意匠撚糸などがある。 
糸の製造と加工：綿紡績を例に取れば、混打綿→ｶｰﾃﾞｨﾝｸﾞ→ｺｰﾐﾝｸﾞ→練条→粗紡→精紡の

工程を経る。ﾌｨﾗﾒﾝﾄ加工糸は､仮撚り法･押込法･摩擦法･賦型法･空気噴射法などの製造法が

あり､仮撚り法が最も多い｡飾り糸はﾌｧﾝｼｰﾔｰﾝとも呼ばれ､ﾘﾝｸﾞﾔｰﾝ･ﾙｰﾌﾟﾔｰﾝ･ｽﾅｰﾙﾔｰﾝ･､ﾈｯﾌﾟ

ﾔｰﾝ･ｽﾊﾟｲﾗﾙﾔｰﾝ･杢糸･ｽﾗﾌﾞﾔｰﾝ･ﾓｰﾙ糸(ｼｪﾆｰﾙ糸)などがある。複数成分の高分子を単繊維内で 
接合した複合ﾌｨﾗﾒﾝﾄ糸はｺﾝｼﾞｭｹﾞｰﾄ糸と呼ばれ､並列(ｻｲﾄﾞﾊﾞｲｻｲﾄﾞ)型･芯鞘(ｼｰｽｺｱ)型の 2層 
構造の他､多芯型･多層型･放射型などがある｡混繊糸には異色混繊糸･異繊度混繊糸･収縮差

混繊糸･断面形状差混繊糸･捲縮率差混繊糸などもある。ｽﾘｯﾄﾔｰﾝとはﾌｨﾙﾑを数ﾐﾘ幅に切断し 
延伸した糸で産業用途、ｽﾌﾟﾘｯﾄﾔｰﾝはｽﾘｯﾄしたﾌｨﾙﾑを延伸し衝撃を加え細繊維に分割した糸

である。主な糸構造の糸としてはｺｱｽﾊﾟﾝﾔｰﾝ･ｶﾊﾞｰﾄﾞﾔｰﾝ･ﾗｯﾋﾟﾝｸﾞﾔｰﾝ･精紡交撚糸がある。 
糸の構造と性質：糸の太さは番手･ﾃｯｸｽ･ﾃﾞﾆｰﾙの呼称で、綿番手･麻番手･ﾒｰﾄﾙ番手(毛糸)は 
恒重式で､綿番手では 1 ﾎﾟﾝﾄﾞ(453.59g)が 768.1mで番手定数 0.591だが､1000m,1g恒長式
のﾃｯｸｽが(番手定数 1000)で､9000m,1g恒長式のﾃﾞﾆｰﾙが(番手定数 9000)多く使われ､例えば､
1000mの質量が 30gの綿糸は 30 ﾃｯｸｽで(T=1000×30/1000)､ﾌｨﾗﾒﾝﾄにはﾃﾞｼﾃｯｸｽが使われ､ 
1000mが 5gのﾌｨﾗﾒﾝﾄ糸は 50dtexである[ﾃﾞｼ(deci-)とは 1/10を表す接頭語]｡一般に単糸の
20番手は20Sと書き､これはﾒｰﾄﾙ番手では1/20で､ﾃｯｸｽ番手では20tex､双糸は20/2Sと書く｡ 
紡績糸に撚りが掛けられると引張りに対して螺旋状の張力が発生し法線力が生じ強くなる。 
撚り係数は恒重式番手では K=T√Nw､恒長式番手では K=T√NRで､K撚り係数､T撚り数､ 

Nw恒重式番手数､NR恒長式番手数である｡糸の引張り強さは切断時の cN/dtexで表す｡ 
紡績糸は毛羽などで空気を含み､嵩高性(ﾊﾞﾙｷｰ性)はﾊﾟｯｷﾝｸﾞﾌｧｸﾀｰ(Packing factor)として、 
糸中の繊維の占有体積Vf､糸の見掛けの体積Vy､糸の質量W､繊維の密度Pf､を次式で表す｡ 
Packing factor=Vf/Vy=(W/Pf)/Vy=(W/Vy)/Pf、つまり、(糸の見掛けの密度)/(繊維の密度)で 
JIS L 1013に測定法が規定されている。含気率=1－(Packing factor)の関係である。 



第 1部[その 3]（布地等の種類･製造･性能） 
織物の種類：原料別に綿織物･毛織物(梳毛織物･紡毛織物)･絹織物(生織物･練織物･紬織物)･ 
麻織物･化合繊織物･抄繊織物などに細分され、糸別にはﾌｨﾗﾒﾝﾄ織物･ｽﾊﾟﾝ織物・加工糸織物･ 
強撚糸織物･飾り糸使いのﾌｧﾝｼｰｸﾛｽなどがある。複合素材には混紡織物･交織織物がある｡ 
織物の組織：組織図では三原組織･変化組織･二重組織･パイル組織･からみ組織などがあり 
三原組織とは平織(plain weave),斜文織(twill weave),朱子織(satin weave)のことで一般的
な織り方である。平織の綿織物はﾌﾞﾛｰﾄﾞ､ｷｬﾗｺ､ﾎﾟﾌﾟﾘﾝ､ﾛｰﾝ､ｷﾞﾝｶﾞﾑなど、絹織物は羽二重･

縮緬･ﾀﾌﾀなど、毛織物はﾄﾛﾋﾟｶﾙ･ﾎﾟｰﾗなどが一般的である。斜文織は交錯点が少ないので 
糸密度を大きくでき皺になり難い｡綿織物ではﾄﾞﾘﾙ･ﾃﾞﾆﾑ､毛織物ではｻｰｼﾞ･ｷﾞｬﾊﾞｼﾞﾝがある。 
朱子織は糸を密に並べられるので厚くなるが柔軟で絹やﾚｰﾖﾝのｻﾃﾝや毛織物のﾄﾞｽｷﾝがある。

ﾊﾟｲﾙ組織は織物表面または両面にﾊﾟｲﾙ糸を縦方向か横方向に織り込んだものでｶｯﾄﾊﾟｲﾙとﾙ

ｰﾌﾟﾊﾟｲﾙがあり､ﾊﾟｲﾙが均一に密生した別珍(ﾍﾞｯﾁﾝ)と畝状に配列したｺｰﾙ天(ｺｰﾃﾞｭﾛｲ)がある｡ 
織物の製造：製織準備は､経糸では､巻き返し･整経･糊付け･経通し･機掛けがあり､緯糸では､

巻き返し･よこ管巻き･撚り固定があり､よこ管巻きはｼｬｯﾄﾙﾚｽ織機では不要｡製織は､開口･

緯入れ･緯打ち･筬打ち･巻き取り･送り出しの動きが続く。製織後の織物を生機(ｸﾞﾚｰ)と呼ぶ。 
ｼｬｯﾄﾙ織機は汎用的だが低速で､ｸﾞﾘｯﾊﾟｰ織機･ﾚﾋﾟｱ織機･ｳｫﾀｰｼﾞｪｯﾄ織機･ｴｱｼﾞｪｯﾄ織機などの 
ｼｬｯﾄﾙﾚｽ織機が開発された｡これら革新織機では､緯糸はｺｰﾝあるいはﾁｰｽﾞで直接供給される。 
編物の種類と編地：編み物(ﾆｯﾄ knitted fabric)は糸の作るﾙｰﾌﾟを連綴(ﾚﾝﾃｲと読む)する布地
で、編成原理から｢よこ編み｣(weft knitting)と｢たて編み｣(warp knitting)に分類される。 
｢よこ編み｣は供給した糸によってよこ方向に連続的なﾙｰﾌﾟを形成し一段ずつ編成される。 
｢たて編み｣は多数のたて糸を整経し､たて糸の形成するﾙｰﾌﾟを他のたて糸のﾙｰﾌﾟと連結し

て編成する｡編機には針床(Needle bed)があり､1列ものはｼﾝｸﾞﾙﾆｯﾄ､2列はﾀﾞﾌﾞﾙﾆｯﾄと云う｡ 
よこ編みは糸ﾙｰﾌﾟをどちら側に引き出すかにより表目(face loop),裏目(reverse loop)を区別､
引き出されたﾙｰﾌﾟをﾆｰﾄﾞﾙﾙｰﾌﾟ(needle loop)､隣接したﾆｰﾄﾞﾙﾙｰﾌﾟを結ぶﾙｰﾌﾟをｼﾝｶｰﾙｰﾌﾟ
(sinker loop)と呼ぶ。たて編みは形成されたﾙｰﾌﾟの基部が開いているか交差しているかによ
り｢開き目｣と｢閉じ目｣を区別する｡編目のたて方向をｳｴｰﾙ(wale)､よこ方向をｺｰｽ(course)と
呼ぶ。よこ編み組織は同一の糸によってｺｰｽが形成されるのが特徴である。 
編機の分類と編目形成：編針には､べら針(latch needle),ひげ針(beard needle),複合針
(compound needle)がある｡たて編機はﾄﾘｺｯﾄ編機(ひげ針使い)又はﾗｯｼｪﾙ編機(べら針使い) 
でﾐﾗﾆｰｽﾞ編機は殆どない｡たて編機の多くは 1列針床だが､よこ編み機は 2列針床もあり、 
いずれも平型針床と円型針床がある。針床が平型でべら針使いのものを横編機、ひげ針使

いのものをﾌﾙﾌｧｯｼｮﾝ編機(又はｺｯﾄﾝ式編機)と云う｡一方､針床が円型のよこ編機を丸編機と
呼び、1列針床の平編系を台丸編機と云い､ｺﾞﾑ編みを編成する 2列針床をﾌﾗｲｽ編機と云う。 
編物の組織：よこ編の基本組織は､平編･ｺﾞﾑ編･ﾊﾟｰﾙ編だが､ｺﾞﾑ編の変化組織である両面編

からも多くの組織が誘導されている｡平編(plain stitch) は 1列針床の編機でﾙｰﾌﾟを同方向 
に引き出す最も基本的な組織で天竺編･ﾒﾘﾔｽ編とも呼ばれる。ｺﾞﾑ編(rib stitch)はｳｴｰﾙごとに 



表目と裏目が交互する 1×1 が基本形である｡ﾊﾟｰﾙ編(purl stitch)はｺｰｽごとに表目と裏目を
交互に配置し､ｶﾞｰﾀｰ編とも呼ばれる｡両面編(interlock stitch)はｺﾞﾑ編を 2枚重ねた構造で､ 
ｲﾝﾀｰﾛｯｸ編やｽﾑｰｽ編と呼ばれている｡よこ編の変化組織としては､表鹿の子･ﾐﾗﾉﾘﾌﾞ･片畦編･ 
ﾓｯｸﾐﾗﾉﾘﾌﾞ･ﾛｲﾔﾙｲﾝﾀｰﾛｯｸなどがある｡たて編の基本組織は､ｼﾝｸﾞﾙﾄﾘｺｯﾄ編(single tricot 
stitch)､ｼﾝｸﾞﾙｺｰﾄﾞ編(single cord stitch)､ｼﾝｸﾞﾙｱﾄﾗｽ編(single atlas stitch)で、最も基本的な 
ｼﾝｸﾞﾙﾄﾘｺｯﾄ編は 1枚筬のたて糸で編成し､1 ｺｰｽ毎に交互に両隣のｳｪｰﾙに編目が作られる｡ 
布地の構造的特性：糸密度･ｶﾊﾞｰﾌｧｸﾀｰ･含気率がﾎﾟｲﾝﾄで､織密度とも呼ばれる糸密度は単位

長に織り込まれた糸の数で､ｶﾊﾞｰﾌｧｸﾀｰは糸で占められている面積の割合で､恒重式番手は､

K=n√N､恒長式番手は､K’=n√D､(n糸密度､N恒重式番手､D恒長式番手ﾃｯｸｽまたはﾃﾞﾆｰﾙ)
である｡含気率は 1－Pで定義される[P:充填率=(織物の見かけ比重)/(織物の密度)]。 
布地の性質：機械的特性(引張強さ･引裂強さ･破裂強さ･摩耗強さなど)や外観特性(防皺性･
ﾌﾟﾘｰﾂ性･ﾋﾟﾘﾝｸﾞ･ｽﾅｯｸﾞなど)や寸法安定性(洗濯収縮､ｱｲﾛﾝﾌﾟﾚｽ収縮)が重要で､水分関連(吸湿
性･透湿性･吸水性･湿潤限界水分率･乾燥性･防水性･撥水性･耐水性など)や熱関連(保温性､
瞬時の熱移動現象)などの他､通気性や静電気の摩擦帯電圧､微生物に関連する性質､風合い
特性(風合い判定法､風合いの物理的因子､繊維と布地構造の力学関係)も大切である。 
不織布の種類と性質：不織布は湿･乾式法･紡糸直結法のどれかでｳｴﾌﾞ(web)を形成したｼｰﾄ
状のもので､繊維の接着工程には化学的･熱的･機械的接着法がある｡衣料用途での代表的な

使用分野は芯地である｡異種素材の複合不織布は混繊不織布･積層不織布に分類される。 
皮革の種類と性質： 
天然皮革はなめしや仕上げから、ｽﾑｰｽ(smooth)･ｽｴｰﾄﾞ(suede)･ﾍﾞﾛｱ(velour)･ﾊﾞｯｸｽｷﾝ
(buckskin)･ﾇﾊﾞｯｸ(nubuck)･床革･ｼｭﾘﾝｸﾚｻﾞｰ(shrink leather)などの呼ばれ方をする。毛皮は
ﾐﾝｸ(ｲﾀﾁ科ﾑｽﾃﾗ属)･ｾｰﾌﾞﾙ(ｲﾀﾁ科ﾏﾙﾃｽ属､日本ﾃﾝ)･ｱｽﾄﾗｶﾝ(ｳｼ科ﾋﾂｼﾞ属)･ｼﾙﾊﾞｰﾌｫｯｸｽ(ｲﾇ科ﾊﾞﾙﾍﾟｽ
属)･ﾗﾋﾞｯﾄ(ｳｻｷﾞ科ﾚﾌﾟｽ属､ﾁﾝﾁﾗ､ｱﾝｺﾞﾗ)がある｡最近､ﾗｸｰﾝ(ｱﾗｲｸﾞﾏ科)･ﾀﾇｷ(ｲﾇ科)の区分が話題
となり注意を要する。合成皮革は織編物にﾅｲﾛﾝ･ﾎﾟﾘｳﾚﾀﾝをｺｰﾃｨﾝｸﾞしたもので､特に､塩ﾋﾞを

ｺｰﾃｨﾝｸﾞしたものは塩ﾋﾞﾚｻﾞｰと呼ぶ。人工皮革とはﾅｲﾛﾝやﾎﾟﾘｴｽﾃﾙの 0.1dtex以下の超極細繊
を立体的に絡み合わせた特殊な不織布にﾎﾟﾘｳﾚﾀﾝを含浸し､表面を銀面調やｽｴｰﾄﾞ調に仕上

げたもので､堅牢度や取扱い易さから合成皮革と区別する。 
第 1部[その 4]（染色加工） 
染色加工の工程：ﾊﾞﾗ毛染め･ﾄｯﾌﾟ染め･糸染めを先染め､反染め･捺染･製品染めを後染めと

云う｡糸はﾁｰｽﾞ染め､綛(かせ)染め､織編物は染液に浸して染めるので浸染(無地染め)と云う｡ 
準備工程：生機(ｷﾊﾞﾀ)の反末(ﾀﾝﾏﾂ)と反始(ﾀﾝｼ)を縫合または結んで繋げることを結反(ｹｯﾀﾝ) 
と云う｡短繊維織物は毛焼きで毛羽を取り､経糸の糊剤を除去し､油分や不純物を精練や漂

白で除去する｡この糊抜き→精練→漂白は染色加工の効果を上げるため大切な工程である｡

白物には蛍光増白も施され､ﾎﾟﾘｴｽﾃﾙには減量加工､綿はｼﾙｹｯﾄ加工(ﾏｰｾﾙ化)､毛は防縮加工
(酸化処理法･樹脂加工法･ﾌﾟﾗｽﾞﾏ加工法など)が施されることも多い。寸法安定性や繊維形態
や織編物の組織の安定化のために､ﾋｰﾄｾｯﾄなども施される。 



染料と助剤：繊維と染料の結合は､ﾌｧﾝﾃﾞﾙﾜｰﾙｽ力＜水素結合＜ｲｵﾝ結合＜共有結合と強まる。

染料は主にｱｿﾞ系とｱﾝﾄﾗｷﾉﾝ系で､繊維と染料部属と結合力の組合せは重要である。 
反応染料 水溶性でｱﾆｵﾝ性｡水酸基(-OH)と共有結合する｡加水分解注意｡ 
建染染料 水に不溶性で酸化発色させる｡堅牢｡ﾊﾞｯﾄ染料とも云う｡高価｡ 
直接染料 水溶性でｱﾆｵﾝ性｡簡単に染まる｡ﾌｧﾝﾃﾞﾙﾜｰﾙｽ力および水素結合。

硫化染料 水に不溶性で酸化発色させる｡安価｡ﾎﾟﾘｻﾙﾌｧｨﾄﾞの分解に注意｡ 

セルロース 

(木綿) 

(レーヨン) 

(キュプラ) 

(麻) ｱｿﾞｲｯｸ染料 下漬剤と顕色剤とが繊維の中で結合｡堅牢｡ﾅﾌﾄｰﾙ染料とも云う｡
ポリエステル 分散染料 水に分散させて高圧染色｡昇華性注意。ｻｰﾓﾌﾞﾘｰﾄﾞが起り易い｡ 
アクリル ｶﾁｵﾝ染料 水溶性でｶﾁｵﾝ性｡別称:塩基性染料｡（CDP）にも使用｡ｲｵﾝ結合。
ポリアミド 酸性染料 水溶性でｱﾆｵﾝ性｡ﾅｲﾛﾝ､羊毛､皮革､絹に酸性側で適用。ｲｵﾝ結合。

アセテート 分散染料 ﾄﾘｱｾで濃色感が得易い｡常圧染色可。ﾌｧﾝﾃﾞﾙﾜｰﾙｽ力と水素結合。

助剤としてはｷｬﾘｱ剤･促染剤･緩染剤･均染剤･ｷﾚｰﾄ剤･ﾌｨｯｸｽ剤･抜染剤･防染剤などがある。 
染色法と染色工程：染色法は①先染め②無地染め(後染め)③捺染に大別されるが､先染めは､
ｵｰﾊﾞｰﾏｲﾔｰで染めるﾊﾞﾗ毛染めやﾄｯﾌﾟやﾄｳの状態で染めるﾄｯﾌﾟ染め･ﾄｳ染め､糸を巻いた状態

を染めるﾁｰｽﾞ染め･綛染め(回転ﾊﾞｯｸや噴射式染色機使用)･ﾜｰﾌﾟﾋﾞｰﾑ染色･ﾛｰﾌﾟ染色がある。 
後染めには､ｳｨﾝｽ･ｼﾞｯｶﾞｰ･ﾋﾞｰﾑ･液流染色機などが使われるﾊﾞｯﾁ(batch)染色､ﾊﾟｯﾄﾞｽﾁｰﾑ法･ｻ
ｰﾓｿﾞﾙ法による連続(continuous)染色があり､それを組み合わせたﾊﾟｯﾄﾞｼﾞｯｸ法･ﾊﾟｯﾄﾞﾛｰﾙ法
などは半連続染色と呼ばれ､低温型反応染料を用いる非加熱のｺｰﾙﾄﾞﾊﾟｯﾄﾞﾊﾞｯﾁ法もある｡ 
捺染は染料捺染と顔料捺染に大別され､孔版によるｽｸﾘｰﾝ捺染と凹版によるﾛｰﾗｰ捺染があり､

ｲﾝｸｼﾞｪｯﾄや転写紙による無製版ﾌﾟﾘﾝﾄも普及し始めた｡ｽｸﾘｰﾝ捺染は､装置面からﾊﾝﾄﾞｽｸﾘｰﾝ･

ﾌﾗｯﾄｽｸﾘｰﾝ･ﾛｰﾀﾘｰｽｸﾘｰﾝに分けられ､ﾌﾗｯﾄｽｸﾘｰﾝ型送りの自動化の程度でｾﾐｵｰﾄとｵｰﾄｽｸﾘｰﾝと

呼び分ける｡ｽｸﾘｰﾝ捺染の製版は分色･画像処理･柄のﾘﾋﾟｰﾄと継ぎ目修正で感光製版が多い｡

捺染には直接捺染(direct print)･抜染(discharge print)･防染(resist print)の他、着色抜染
(colored discharge print)がある｡顔料捺染では顔料をﾊﾞｲﾝﾀｰで繊維に接着させる。 
色合せ：色合せ(color matching)は見本色と等色になる配合染色処方を決める作業で現在で
は測色機とｺﾝﾋﾟｭｰﾀと基礎ﾃﾞｰﾀを用いた CCM(ｺﾝﾋﾟｭｰﾀｶﾗｰﾏｯﾁﾝｸﾞ)が普及した。等色には絶対
等色(isomerism)はなく､条件等色なのでﾒﾀﾒﾘｽﾞﾑ(metamerism)による演色性に注意する｡色 
は色相･明度･彩度で表し､ﾏﾝｾﾙ体系に準拠し､L*a*b*表色系が一般的で､L*(0～100 明度)､
a*b*(色相･彩度､共にｾﾞﾛは無彩色､a*のﾌﾟﾗｽ方向は赤味､b*のﾌﾟﾗｽ方向は黄味)で､色差ΔE
は色空間の 2点間の直線距離で求められる。L*a*b*系でΔEが 0.5以下は等色と見做せる｡ 
整理仕上げ加工：織物は柔軟仕上げ･硬仕上げ･帯電防止･ﾋｰﾄｾｯﾄ･幅出し､編物は筒状仕上

げ･拡布仕上げ･開反仕上げなどがある｡機能性付与には①防縮加工方法に物理的ｻﾝﾌｫﾗｲｽﾞ

や樹脂加工や毛の防縮羊毛化②ｶﾚﾝﾀﾞｰ加工③ｴﾝﾎﾞｽ加工④しわ加工⑤起毛･剪毛⑥洗い加工

(ｳｫｯｼｭｱｳﾄ･ｽﾄｰﾝｳｫｯｼｭ･ﾌﾞﾘｰﾁｱｳﾄ･ｹﾐｶﾙﾌﾞﾘｰﾁ･ﾊﾞｲｵｳｫｯｼｭ)⑦ｵｰｶﾞﾝｼﾞｰ加工⑧ｵﾊﾟｰﾙ加工⑨ﾘｯﾌﾟﾙ
加工⑩W&W加工⑪防水･撥水加工⑫透湿防水加工⑬親水加工⑭撥油･防汚加工⑮ｺｰﾃｨﾝｸﾞ⑯
ｳﾚﾀﾝ含浸加工⑰UV ｶｯﾄ加工⑱難燃加工･防炎加工⑲防虫加工⑳抗菌防臭加工などがある。 



第 2部[その 1]（企画と設計） 
設計と材料：ﾃﾞｻﾞｲﾝには､統一 (Unity)､変化 (Variety)､調和 (Harmony)､ﾌﾟﾛﾎﾟｰｼｮﾝ
(Proportion)､ﾊﾞﾗﾝｽ(Balance)､ﾘｽﾞﾑ(Rhythm)の要素が係わる｡表地の要件には､製品の目的･
特徴により色･風合いなどの情報的要素､糸番手･織り上りなどの機能的特性が求められる｡ 
裏地の要件には､平滑性･耐磨耗性･保温性･吸湿性･快適性などの機能が求められる。ｷｭﾌﾟﾗ･

ﾎﾟﾘｴｽﾃﾙによる平織生地の利用が多い。芯地は一般に接着芯地で永久接着と仮接着に区分さ

れる。接着芯地の基布は織物･編物･不織布が使われﾎｯﾄﾒﾙﾄﾀｲﾌﾟの接着剤を用いﾌﾗｯﾄﾌﾟﾚｽ機

では接着温度 130℃圧力 30kPa程度で処理する。縫糸には､手縫糸とﾐｼﾝ糸があり､ﾐｼﾝ糸は
ﾎﾟﾘｴｽﾃﾙが主に用いられ三子糸(三本諸撚り)構成が基本である｡衣料品には､多くの企業では
ﾓﾉﾌｨﾗﾒﾝﾄ縫糸の使用を禁止している｡副資材は､ﾃｰﾌﾟ･ﾊﾟｯﾄﾞ･ﾎﾞﾀﾝ･ﾌｧｽﾅｰ･ｽﾅｯﾌﾟなどを選ぶ｡ 
サイズ：身体計測は直接法(ﾏﾙﾁﾝ法･ｽﾗｲﾃﾞｨﾝｸﾞｹﾞｰｼﾞ法),間接法(単写真法･ｼﾙｴｯﾀｰ法･三次元
法)｡体形分類は BMI(body mass index)=W/L2(体重 Kg身長m)､低体重～18.5､普通 18.5～
25､肥満は( 肥満度Ⅰ25～30､肥満度Ⅱ30～35､肥満度Ⅲ35～40､肥満度Ⅳ40～)に分類する｡
JIS ｻｲｽﾞは L4001(乳幼児)､L4002(少年)､L4003(少女)､L4004(成人男子)､L4005(成人女子)､ 
L4006(ﾌｧﾝﾃﾞｰｼｮﾝ)､L4007(靴下類)で､ﾙｰｽﾞﾌｨｯﾄは｢呼び方｣でありＳ･Ｍ・Ｌとか 9ＡＲなども
｢呼び方｣であって､これのみでは正しい表示とは認められない｡ 
設計：工業的なﾊﾟﾀｰﾝﾒｰｷﾝｸﾞには立体裁断法(ﾄﾞﾚｰﾋﾟﾝｸﾞ法)と平面製図法(ﾄﾞﾗﾌﾃｨﾝｸﾞ法)があり､
ﾃﾞｻﾞｲﾝﾊﾟﾀｰﾝ展開はﾀﾞｰﾂ､いせ込み､ｷﾞｬｻﾞｰ､ｼｬｰﾘﾝｸﾞ､ﾀｯｸ､ﾌﾚｱ､切替え､ﾌﾟﾘｰﾂなどを利用する。

ﾉｯﾁは的確な縫製のために役に立つ｡多ｻｲｽﾞの展開にはｸﾞﾚｰﾃﾞｨﾝｸﾞが不可欠でありｺﾝﾋﾟｭｰﾀ 
ｸﾞﾚｰﾃﾞｨﾝｸﾞｼｽﾃﾑが普及している。ﾏｰｷﾝｸﾞ(型入れ)はﾛｽ率･布帛の方向性など商品価格･外観･
耐久性への影響が大きい｡縫製仕様書ではﾒｰｶｰの基本的考え方を縫製工場に明確に伝える｡ 
第 2部[その 2](衣料品の製造) 
準備工程では､検反､地のし(ｽﾎﾟﾝｼﾞﾝｸﾞ)､延反､裁断､仕分け､芯貼り､製造工程では､ﾊﾟｰﾂ縫製
組立縫製､仕上工程では､ﾌﾟﾚｽ､検品､包装､がある。ﾐｼﾝはｽﾃｯﾁ形式から､ﾙｰﾋﾟﾝｸﾞ･ﾚｰｼﾝﾝｸﾞを 
基に､本縫いﾐｼﾝ･単環縫いﾐｼﾝ･二重環縫いﾐｼﾝ･縁かがり縫いﾐｼﾝ･扁平縫いﾐｼﾝなど、布送り

形式から､下送りﾐｼﾝ･針送りﾐｼﾝ･上下送りﾐｼﾝ･差動送りﾐｼﾝ･差動上下送りﾐｼﾝなどｽﾃｯﾁ形式

と送りの関係から､ｵｰﾊﾞｰﾛｯｸﾐｼﾝ･ｲﾝﾀｰﾛｯｸﾐｼﾝ･ﾌﾗｯﾄｼｰﾏ･縁かがり縫いﾐｼﾝ･安全縫いﾐｼﾝ･千鳥

縫いﾐｼﾝなどがある｡ｽﾃｯﾁ形式は JIS L0120、ｼｰﾑ形式は JIS L0121が ISO4916に対応。ｼｰ
ﾑ形式は 5桁の数字で示され､最初の 1桁はｸﾗｽ分類、次の 2桁は布地の構成区別、次の 2桁
は針位置と布の状態を示す。特定縁(limited width)、非特定縁(unlimited width)の概念も
あり､ｼｰﾑは 8 ｸﾗｽに分類され､例えば、伏せ縫いは 2､玉縁縫いは 3である｡ﾐｼﾝ針の太さ(針番
号)は日米独で異なるが､いずれも数値が大きいほど太い。針が布地を貫通するとき地糸切れ
を起すこともある(ﾆｯﾄの縫製ではﾎﾞｰﾙﾎﾟｲﾝﾄ針で対応)。ﾌﾟﾚｽ操作はｽﾁｰﾑｽﾌﾟﾚｰ､ﾌﾟﾚｽ(ﾍﾞｰｷﾝｸﾞ)､
ﾊﾞｷｭｰﾑ(ﾌﾞﾛｰｲﾝｸﾞ)の順に仕上げる｡縫製品の欠点は､縫い曲がり､縫いはずれ､縫い目のﾊﾟﾝｸ､
糸調子不良､ﾀｵﾙ目､片締り､笑い､掬い不良､ｽﾘｯﾌﾟ､縫いずれ､ｼｰﾑﾊﾟｯｶﾘﾝｸﾞ送り歯ｷｽﾞ､目とび､

糸返り､糸引きなどである。生産管理は 4M[man･machine･material･method]が大切である。 



第 2部[その 3]（試験と評価） 
品質要求や消費性能：機械的性能として､縫い目の耐久性(縫い目強さ､縫い目ｽﾘｯﾌﾟ)､摩耗､
ﾊﾞｷﾞﾝｸﾞ、形態安定性(収縮､伸び､形崩れ､ﾊｲｸﾞﾗﾙｴｸｽﾊﾟﾝｼｮﾝ)、外観性能(防皺性､ﾌﾟﾘｰﾂ保持性､
ﾋﾟﾘﾝｸﾞ､ｽﾅｷﾞﾝｸﾞ､ﾘﾊﾞｰｽ､光沢､ﾄﾞﾚｰﾌﾟ性､染色堅牢性)､風合い､着心地(湿潤感･温冷感､圧迫感､
接触時温冷感)､安全性(難燃性､ﾌﾗｯｼｭ現象､ｶﾞｽ発生､皮膚刺激性､有害物質含有の有無)､機能
性(保温･吸湿･吸水･吸汗･速乾･抗菌防臭･消臭･UV ｶｯﾄ･ｽﾄﾚｯﾁ性･制電性･防炎)などが挙げら
れる。ｶｰﾃﾝ･ｶｰﾍﾟｯﾄや寝装品には断熱･防音･遮光などの遮蔽性も求められる 
衣服の役割：人体～衣服～環境の系では､深部体温と皮膚温､産熱と基礎代謝､衣服内気候が

検討され､快適性を捉えるために気温･平均放射熱･水蒸気圧･気流･熱抵抗値(clo 値)･代謝の
各要素による快適熱方程式が提案されている。1clo とは 21.2℃で相対湿度 50％以下気流
10cm/secで室内に座る成年男子が快適に感じる保温力で 0.18［℃ｍ2ｈ/kcal］に相当する。 
試験方法：公的な試験方法として国内規格の JIS､国際規格の ISOがある。繊維の試験では､
主なものは､繊維長･繊度･引張試験(引張強さと伸び率･結節強さ･引掛強さ･伸張弾性率･初
期引張抵抗度)･水分率がある｡繊維の素材では､鑑別(顕微鏡法･燃焼法･密度勾配管法･浮沈
法･薬品法･染色法･示差熱分析･赤外分析･Ｘ線分析)と混用率試験(解じょ法･溶解法･顕微鏡
法)がある。糸では､番手･撚り数･ｽﾅｰﾙ指数･引っ張り強さと伸び率などがある｡布では､構造
特性(糸密度･編目密度･圧縮性･ｶﾊﾞｰﾌｧｸﾀｰ･厚さ･圧縮率･嵩高性)など､機械的特性は①引張
強さと伸び率(ｽﾄﾘｯﾌﾟ法･ｸﾞﾗﾌﾞ法)②引裂強さ(ﾀﾝｸﾞ法･ﾄﾗﾍﾞｿﾞｲﾄﾞ法･ﾍﾟﾝｼﾞｭﾗﾑ法)③破裂強さ
(ﾐｭｰﾚﾝ形破裂試験機)④摩耗強さ(ﾕﾆﾊﾞｰｻﾙ形 A-1･ﾕﾆﾊﾞｰｻﾙ形･ｽｺｯﾄ形･ﾃｰﾊﾞ形･ｱｸｾﾚﾛｰﾀ形･ﾏｰﾁﾝ
ﾃﾞｰﾙ形)など｡寸法変化率の試験には A 法(常温水浸漬)､B法(沸騰水浸漬)､C 法(浸透浸漬)､D
法(石鹸液浸漬)､E法(ｳｵｯｼｭｼﾘﾝﾀﾞでの石油系法とﾊﾟｰｸ法)､F法(ﾜｯｼｬによる低温法と中温法)､
G法(家庭用洗濯試験機)の 7種がある｡外観特性では､防皺性(ﾓﾝｻﾝﾄ法､ﾘﾝｸﾙ法､針金法やｻﾝﾚｲ
法)､W&W性は JIS L1096洗濯後のしわ試験法に準拠する｡ﾌﾟﾘｰﾂ保持性は A-1(開角度法)､
A-2(糸開角度法)､B法(伸長法)､C法(外観判定法)がある。ﾋﾟﾘﾝｸﾞ性 JIS L1076は A法(ICI)､
B 法(TO)､C 法(ｱﾋﾟｱﾗﾝｽﾘﾃﾝｼｮﾝ)､D 法(ﾗﾝﾀﾞﾑﾀﾝﾌﾞﾙ)がある。ｽﾅﾂｸﾞ性 JIS L1058 は A 法(ICI
形ﾒｰｽ試験機)､B法(ﾋﾞｰﾝﾊﾞｯｸﾞ形試験機)､C法(針金ﾛｰﾗ試験機)､D-1法(ﾀﾞﾒｰｼﾞ棒)､D-2法(ﾋﾟﾝ)､
D-3法(金のこ)､D-4法(研磨布)で B､C､D-2は発生数を観る。ﾊﾟｲﾙ保持性（ﾕﾆﾊﾞｰｻﾙ形試験機･
定速伸張形引張試験機･学振型摩擦試験機)､ﾘﾊﾞｰｽ性(TO形・ﾗﾝﾀﾞﾑﾀﾝﾌﾞﾙ形試験機)､風合特性
はﾄﾞﾚｰﾌﾟ性や剛軟性で 450 ｶﾝﾁﾚﾊﾞｰ法(A法)､ｽﾗｲﾄﾞ法(B法)､ｸﾗｰｸ法(C法)､ﾊｰﾄﾙｰﾌﾟ法(D法)､ﾊ
ﾝﾄﾞﾙｵﾒｰﾀｰ法(E法)､ﾊﾝﾄﾞﾘﾝｸﾞﾃｽﾀｰ法(F法)も挙げられているが､A法とD法がよく用いられる｡
風合いについては KES 風合いｼｽﾃﾑも利用できる｡着心地では､保温性は保温性試験機､通気
性には A法(ﾌﾗｼﾞｰﾙ形)､B法(ｶﾞｰﾚ形)、吸水性は滴下法､ﾊﾞｲﾚｯｸ法､沈降法が規定され､吸湿性
は平衡水分率測定をする。透湿性試験には塩化ｶﾙｼｳﾑ法(A-1法)､ｳｫﾀｰ法(A-2法)､酢酸ｶﾘｳﾑ法
(A-2法)などがある。撥水性や防水性は JIS L1902のｽﾌﾟﾚｰ法とｼｬﾜｰ法が適用され、耐水度
試験では低水圧法と高水圧法､静水圧法､一定水圧法､漏水法や浸透量で計る雨試験がある。

帯電性は JIS L1904で 4種類の方法があり①半減期測定法②摩擦帯電圧測定法③摩擦帯電



電荷量測定法④摩擦帯電減衰測定法から適切な方法を選ぶ｡燃焼性は JIS L1091 は①ｶｰﾃﾝ
②敷物③ｽｶｰﾌ④衣料品が対象で燃焼試験･表面燃焼試験･燃焼速度試験･節煙試験がある。 
衣料品では､主なものとして品質表示･縫い目強さ(織物はｸﾞﾗﾌﾞ法・編物はﾐｭｰﾚﾝ形法)で滑脱
性は､①縫い目滑脱法②糸引抜き法③ﾋﾟﾝ引掛け法がある。ｼｰﾑﾊﾟｯｶﾘﾝｸﾞ･ﾊﾞｷﾞﾝｸﾞ･耐洗濯性･

染色堅牢度(耐光･洗濯･汗･摩擦･ﾄﾞﾗｲｸﾘｰﾆﾝｸﾞ･塩素処理水･窒素酸化物･汗耐光など)もある。 
「有害物質を含有する家庭用品の規制に関する法律」では､ﾎﾙﾑｱﾙﾃﾞﾋﾄﾞ､APO､TDBPP､
BDBPP､ﾃﾞｨﾙﾄﾞﾘﾝ､DTTB､有機水銀化合物、有機錫化合物のような加工剤が規制されている。 
第 2部[その 4]（品質管理と品質保証） 
品質管理：総合的品質管理(TQC)は 1987年に ISO9000 ﾌｧﾐﾘｰ関連規格が制定され、TQM 
(総合的品質ﾏﾈｼﾞﾒﾝﾄ)に呼称変更。Plan(計画)､Do(実施)､Check(確認)､Action(処理)の PDCA
ｻｲｸﾙが QCMの具体的手順であり､ﾃﾞｰﾀのばらつきの中に情報を求めることが多い｡これは､ 
偏差平方和(S)､分散(V=S/n-1)､標準偏差(分散の平方根)などの統計手法を援用する。母分散
の推定には n－1(自由度)を用いる。計量値分布はμ(母平均)とσ(母標準偏差)で決められ､
計数値分布は二項分布(抜取時不良品個数など)やﾎﾟｱｿﾝ分布(工程中事故数など)で示される。 
七つ道具：定量的手法としては、｢QC七つ道具｣の①ﾊﾟﾚｰﾄ図②特性要因図③ﾁｪｯｸｼｰﾄ④層別
⑤ﾋｽﾄｸﾞﾗﾑ⑥ｸﾞﾗﾌ･管理図⑦散布図があり､定性的手法の｢新 QC七つ道具｣①親和図法②連関
図法③系統図法④ﾏﾄﾘｯｸｽ図法⑤ﾏﾄﾘｯｸｽﾃﾞｰﾀ解析法⑥ｱﾛｰﾀﾞｲﾔｸﾞﾗﾑ法⑦PDPC 法(Process 
decision program chart)もある。特に､ﾊﾟﾚｰﾄ図は棒ｸﾞﾗﾌの一種だが､高い順に並べ棒と棒の
間を離さず累積曲線で表し何が問題点かを知るためによく使われるが、層別が大切であり、

別けることは分かることでもある。一般に､ﾋｽﾄｸﾞﾗﾑは､中央に山のある正規分布に近いﾍﾞﾙ

形で､工程能力を数値化したものに工程能力指数がある｡上限規格値Su下限規格値Slのある

両側規格の場合は工程能力指数 Cp=(Su－Sl)/6s､片側規格の場合は平均からの差を 3s で割
る。Cp<1は要改善 Cp>=1.33は満足できる。管理図で偶然原因と異常原因を見分ける管理
限界線は(平均値)±3σで計算される。管理限界線を越えることは 0.3%,即ち 1000回に３回
くらいの確率でしか起らない[千ﾐﾂﾂの法則]。管理限界線内であっても､①3点中 2点②長さ
7の連③上昇または下降の傾向④周期性などの｢点の並び方のｸｾ｣にも注意が必要である。 
散布図は視覚的判断や符号検定が現場的だが､相関係数 rは 0に近くなるほど無相関となる。 
品質保証：ISO9900 では品質保証を「品質保証とはあるものが品質要求事項を満たすこと
についての十分な信頼感を供するため､品質ｼｽﾃﾑの中で実施され､必要に応じて実施される

すべての計画的かつ体系的な活動」と定義され､要求品質→設計品質→製造品質→市場品質

からまた要求品質へ還元されて行くｼｽﾃﾑである｡要求品質には黙示の品質 (minimum 
requirements)と呼ばれる当然の品質に対して､製品内容を表示して消費者購入時の参考と
する明示の品質がある。国際的認証制度が設立され、日本では日本適合性認定協会(JAB)
がこれらを審査している。一方､国際的な制度として多国間相互認証協定(Multilateral 
Mutual Recognition Agreement,略称 MLA)があり、国際認定機関ﾌｫｰﾗﾑ(International 
Accreditation Forum,Inc., 略称 IAF)が設立されている。 



第 3部[その 1]（消費者行動と調査方法） 
消費者行動：消費者行動には､購買→使用→維持→廃棄の４段階があるが､購買行動を狭義

の消費者行動と考える｡消費者にも､企業にも､最も関心の深いものは購買行動である｡最近

は､顧客層をﾀｰｹﾞｯﾄと呼び､ﾃﾞﾓｸﾞﾗﾌｨｯｸな捉え方から､ﾗｲﾌｽﾀｲﾙによりﾀｰｹﾞｯﾄを捕捉する傾向

にある。ﾎｰｷﾝｽらの購買の意思決定ﾓﾃﾞﾙでは､消費者行動の要因は､心理的･社会的･経済的・

市場的な各要因がある｡心理的要因は､個人の属性で定まるもので性格･欲求･価値観などを

含む｡関心や欲求の強いものだけが知覚され､知覚には基本特性と個人特性がある｡関心に

は①人口学的(demographic)②ﾗｲﾌｽﾀｲﾙ③長期的願望によるものがある｡ﾏｽﾞﾛｰの欲求 5 段階
説は有名である｡購買行動では､対象商品に負の感覚を持つと購買に至らない｡性格も間接

的に購買行動に影響する｡知覚の解釈は学習と期待とで形成される｡知覚や認知された情報

の一部は記憶されるが､短期記憶と長期記憶があり､記憶の維持のために広告の機能は重要

である｡社会的要因は､その属する集団や情報交換や流行が大きな意味を持つ｡経済的要因

として､消費性向と消費支出は所得と関係が深くｴﾝｹﾞﾙ係数や貯蓄性向と関連する｡ 
ｺｰﾌﾟﾗﾝﾄﾞは①最寄り品 (convenience goods)②買い回り品 (shopping goods)③専門品
(speciality goods)に分け､購買行動の違いを調べている｡ 
ﾌｫﾚｽﾀｰは1959年に商品のﾗｲﾌｻｲｸﾙによる分類①導入期②成長期③成熟期④衰退期を提案し､
主に①ｲﾉﾍﾞｰﾀｰ②ｵﾋﾟﾆｵﾝﾘｰﾀﾞｰ③ﾌｫﾛｱｰ④ﾗｶﾞｰﾄﾞが購入するという｡ 
ﾊﾜｰﾄﾞは情報量と消費者行動を広範問題解決(EPS:extensive problem solving)､限定問題解
決(LPS:Limited problem solving)､習慣行動(RRB:routined response behavior)の３段階に
分かれることを説明した。 
調査の方法：調査は①調査目的に適合している②精度と正確度が高い③ﾎﾝﾈの回答が得られ

④分析と結論が適切なことが条件である｡調査方法は情報の種類から①事実調査②知識調

査③意見調査があり、集計形式からは、①量的調査②質的調査があり､情報を集める手法か

らは、①観察法②聞き取り調査法③質問紙調査法がある。質的調査の代表的なものに動機

調査がある。動機調査には､①面接調査法②投影法がある。質問紙調査法の代表的なものに

は､①質問紙面接調査法②配票調査法(留置調査法､配票留置法）③郵送調査法④電話調査法
⑤託送調査法⑥集合調査法⑦ｲﾝﾀｰﾈｯﾄ調査法がある。 
調査には国勢調査のような全数調査と抜取り式の標本調査とがある｡標本調査では母集団 
と標本が一致しない標本誤差が入ることは避けられない｡良い標本とは母集団平均と標本 
平均の｢かたより｣と｢ばらつき｣の小さい標本である｡標本抽出法(サンプリング)には有意 
抽出法と無作為抽出法があり､無作為抽出法には①単純無作為抽出法②系統抽出法③層別

抽出法④多段抽出法⑤2相抽出法(標本層別抽出法)がある。質問の仕方と回答の取り方とは
一体をなしており､回答形式としては①自由回答法(自由記述法)②二項肢選択法、③多項肢
選択法④評定尺度法⑤分類法⑥抽出法(ﾁｪｯｸﾘｽﾄ法)⑦順位法⑧数値分配法などがある。 
ﾌｪｰｽｼｰﾄとは､質問の後などに付ける性別､年齢､職業､世帯員構成居住地などの質問で､層別

や分析のために重要である｡集計には①単純集計と②クロス集計がある。 



第 3部[その 2]（消費者問題と消費者政策） 
問題の発生：近年､｢構造的被害｣と呼ぶ消費者問題があった。その数件を特に解説する。 
★森永ヒ素ミルク事件(1955)：安定剤第二燐酸ソーダにアルミ工場の副生物を利用し砒素が 
牛乳に混入し､乳児133人死亡､12,131名が中毒、1973年に徳島地裁は刑事責任を認めた。 
★ニセ牛缶事件(1960)：ハエ入りの牛缶を保健所で検査し､鯨肉や馬肉が多く牛肉 100%は

22社中 2社だった。詐欺罪も食品衛生法も適用できず、景品表示法(1962)が制定された。 
★サリドマイド事件(1962)：薬害の原点となる事件である。妊娠初期に睡眠薬として服用し 
 奇形を持つ新生児が多く生まれたが世界の大勢を無視し回収も遅れ、被害者は 309名。 
★カネミ油症事件(1968)：食用油に PCB(ﾎﾟﾘ塩化ﾋﾞﾌｪﾆﾙ)が混入し､色素沈着や肝機能障害が
多発､｢黒い赤ん坊｣誕生は象徴的である。訴求者への認定が曖昧で患者は現在 1,906名。 
★スモン事件(1970)：subacute myelo-optico-neuropathyは整腸剤ｷﾉﾎﾙﾑの副作用｡33地裁､

8高裁による補償被害者 6,470名､和解額は 1,430億円。副作用被害者救済制度が創設。 
行政の対応：薬事法の改正や不当景品類及び不当表示防止法や家庭用品品質表示法の制定、

1968 年には消費者保護基本法が公布された｡また､全国各地に消費生活ｾﾝﾀｰが設置され
1970年には特殊法人国民生活ｾﾝﾀｰが設立された｡1973年に消費生活用製品安全法、有害
物質を含有する家庭用品の規制に関する法律が制定､1973年第一次ｵｲﾙｼｮｯｸ対応には国民
生活安定緊急措置法の制定や各地に消費生活条例が生まれた。ねずみ講やﾏﾙﾁ商法を契機

に割賦販売法の改正(ｸｰﾘﾝｸﾞｵﾌ制度導入)や訪問販売法が制定され､1979 年第二次ｵｲﾙｼｮｯｸ
後の景気後退で行政の後退もあったが、全国消費生活情報ﾈｯﾄﾜｰｸ PIO-NET が誕生した。
ﾈｰﾀﾞｰらによる告発を景気として､製造物責任 product liabilityに関して製造物責任法(PL
法)1995 年が施行された｡また､持続可能な消費(sustainable consumption)の問題提起に
繋がった｡特に､消費者保護基本法は､消費者を取巻く社会環境の変化の中で｢保護｣の文

字が消え､2004年に｢消費者基本法｣と改称された｡消費者は｢保護される立場｣から、 
｢権利をもつ自立した立場｣として位置づけられ①安全が確保される権利②必要な情報を

知ることができる権利③適切な選択を行える権利④被害の救済が受けられる権利⑤消費

者教育を受けられる権利⑥意見が反映される権利の 6つの権利が明記された。 
ＣＩの活動：1960 年ｳｵｰﾝ博士らの提唱で International Organization of Consumers 

Union(IOCU）を結成､1995年には Consumers International(CI)に名称変更した。この
国際消費者機構は 2004年現在､123 ｹ国 271団体が加盟し､1962年ｹﾈﾃﾞｨ大統領の消費者
４権利①安全を求める権利②知らされる権利③選ぶ権利④意見を聞いて貰う権利と相俟

って､ｺﾝｼｭｰﾏﾘｽﾞﾑの高まりに寄与している｡ 
関連する団体：多様化する消費者問題に的確･迅速に対応し､企業経営に反映させ､消費者の

啓発､行政への提言などを行う専門的組織も活動している。①消費関連専門家会議(ACAP, 
Association of Consumer Affairs Professionals)､②日本ﾋｰﾌﾞ協議会(HEIB)､③日本消費
生活ｱﾄﾞﾊﾞｲｻﾞｰ･ｺﾝｻﾙﾀﾝﾄ協会(NACS, Nippon Association of Consumers Specialists)､④
全国消費生活相談員協会(AACE)がその代表的な組織である｡ 



第 3部[その 3]（経済の変化と衣料の流通・消費） 
繊維産業の変化：日本の繊維産業は 1960年代を中心に合繊がﾘｰﾄﾞし軽工業から設備投資が
大きい資本集約型の重工業の段階に入った。また、労働集約型の第２次産業からｻｰﾋﾞｽなど

を売る第３次産業へ移行し始め、ﾌｧｯｼｮﾝ化やｶｼﾞｭｱﾙ化が加速されｱﾊﾟﾚﾙﾒｰｶｰを押し上げた。

1980年代から供給側の提案(ﾌﾟﾛﾀﾞｸﾄｱｳﾄ)から消費者の嗜好を組み込む提案(ﾏｰｹｯﾄｲﾝ）へ変化
し、1978年には合繊の国内繊維消費に占める割合が 50.3％をﾋﾟｰｸに減り始め天然繊維ﾌﾞｰﾑ
が始まった。ｱﾊﾟﾚﾙﾒｰｶｰ発展の要因には、①生産販売のﾘｽｸ負担(委託販売契約)②小売の価格
決定権③商品の品揃えや売場の在庫管理④派遣店員制度がある。その成長は大型店の影響

が大きいが 70年代から大規模小売店法(大店法)の適用でその業績も頭打ちである。 
消費の現状と変遷：先進国は一人当たり繊維消費量が大きいが産業資材用の消費量も多い。 
1970 年代以降､消費水準の急速な向上の中で､衣食住の消費(必需的消費)の水準は低下し､
娯楽･教育などの選択的消費が増大傾向にある。1986年以後､二次製品を中心とした輸入が
増えている｡高齢化傾向にはﾕﾆﾊﾞｰｻﾙﾌｧｯｼｮﾝと云う概念が生まれた。65 歳の人口倍増年数は
日本が 24年間、米国が 75年間、英国が 45年間で、巨大な高齢人口が形成される。 
生産と流通：日本では川上･川中･川下とか｢創･工･商｣と称して分けるが最近は繊維産業の 
中の消費財生活財を目指す分野を｢繊維ﾌｧｯｼｮﾝ産業｣と呼ぶ。素材産業は化合繊･紡績･製糸･ 
撚糸･加工糸･糸商、ﾃｷｽﾀｲﾙ産業は織物･ﾆｯﾄ･ﾚｰｽ･産元･買継商･生地商･染色整理、ｱﾊﾟﾚﾙ産業

はｱﾊﾟﾚﾙ生産･ｱﾊﾟﾚﾙ卸･ｱﾊﾟﾚﾙ小売から構成され、ｱﾊﾟﾚﾙ小売企業には百貨店･専門店･量販店･

SPA･ｾﾚｸﾄｼｮｯﾌﾟ･ﾃﾞｻﾞｲﾅｰﾌﾞﾗﾝﾄﾞｼｮｯﾌﾟ･ｶﾃｺﾞﾘｰｷﾗｰ･ﾛｰﾄﾞｻｲﾄﾞｼｮｯﾌﾟ･ｵﾌﾌﾟﾗｲｽｼｮｯﾌﾟ･ｱｳﾄﾚｯﾄｽﾄｱ･ 
無店舗小売企業などがある。経営形態は単独店･ﾁｪｰﾝ店･支店経営店･ﾌﾗﾝﾁｬｲｽﾞﾁｪｰﾝ(FC)･ﾎﾞﾗ
ﾝﾀﾘｰﾁｪｰﾝ(VC)などで、ｼｮｯﾋﾟﾝｸﾞｾﾝﾀｰ(SC)は小売店舗面積 1500ｍ2以上、ｷｰﾃﾅﾝﾄ以外 10店舗 
以上、ｷｰﾃﾅﾝﾄは原則 SC面積の 80％以内、ﾃﾅﾝﾄ会(商店会)があることなどの条件が付く。 
ｸﾞﾛｰﾊﾞﾘｾﾞｰｼｮﾝ：ｱﾊﾟﾚﾙ輸入が増え 2002年には金額ﾍﾞｰｽで 40：1以上の｢輸出小国･輸入大国｣
となり､①輸入総代理店方式②並行輸入方式③買い付け方式④海外委託生産方式があるが、

輸入関税は発展途上国からの場合は低関税率や無税にする「特恵関税」がある。海外生産

では素材の現地手配と日本からの供給の 2 ﾀｲﾌﾟがあり、保税加工区や経済特区が見られる。 
流通と取引形態：商流･物流･情流では金融･保険･規格化･標準化などを流通支援機能と呼ぶ。 
取引形態は、売買方式が基本だが手形決済が一般的で、撚糸や染色では賃加工方式が多い。

50年代後半 3点ｾｯﾄの商習慣［参考上代･掛率制､ﾃﾘﾄﾘｰ制､返品･商品交換制］が普及した。 
商習慣は生産流通の主導権をｱﾊﾟﾚﾙ卸企業が掌握､純工･属工に生産を委託さる。80年代から
自主ﾏｰﾁｬﾝﾀﾞｲｲﾝｸﾞ(MD)への挑戦やﾛｰﾄﾞｻｲﾄﾞｼｮｯﾌﾟによる価格破壊が試行された。 
情報化とｸｲｯｸﾚｽﾎﾟﾝｽ(QR)：ﾘｰﾄﾞﾀｲﾑを商品識別ｿｰｽﾏｰｷﾝｸﾞ(UPC ｺｰﾄﾞ)や企業間ﾃﾞｰﾀ交換(EDI) 
で短縮し､顧客満足度(CS)を高める情報化の動きが活発になった｡日本では､繊維産業革新
基盤整備事業(TIIP)を進め､標準 JAN ｺｰﾄﾞや電子ﾃﾞｰﾀ（EDI）や CII ｼﾝﾀｯｸｽﾙｰﾙを確立し、
QRの導入と SCM(ｻﾌﾟﾗｲﾁｪｰﾝﾏﾈｰｼﾞﾒﾝﾄ)の拡大によﾘﾌﾟﾛﾀﾞｸﾄﾊﾟｲﾌﾟﾗｲﾝ上のﾛｽを排除する方向
にある。 



第 3部[その 4]（衣料品の消費と消費者苦情・環境問題） 
衣料品の使用と性能変化：衣料品の使用と性能変化で問題になる劣化には､物理的･機械的

損傷､例えば､収縮･伸び･しわ･毛羽立ち･ﾋﾟﾘﾝｸﾞ･ほつれ･光沢変化・変退色など､保管中の劣

化には､耐久性･湿気による劣化･汗による劣化･ガスの影響･虫害･かびの被害がある｡ 
衣料品の取扱い：衣服の汚れは､人体からのものと生活環境からの汚れに大別できる｡付着

状態から①機械的付着②衣料内部への浸透･拡散③分子間相互作用による付着④静電気力

による付着⑤化学結合による付着がある｡洗濯条件としては、汚れの除去効果を最大､衣料

品の損傷や劣化を最小にする必要がある｡洗剤には石鹸･弱ｱﾙｶﾘ洗剤･中性洗剤があり､汚れ

の徐去は①界面活性剤の作用②ﾋﾞﾙﾀﾞｰの効果③機械作用④酵素による分解などが利用され

る｡商業洗濯ではﾗﾝﾄﾞﾘｰ･ｳｪｯﾄｸﾘｰﾆﾝｸﾞ･ﾄﾞﾗｲｸﾘｰﾆﾝｸﾞ･特殊ｸﾘｰﾆﾝｸﾞに分けられる｡ﾄﾞﾗｲｸﾘｰﾆﾝ

ｸﾞ溶剤は環境問題と関係が深い。適切な洗い方などのため、衣料品の品質表示は大切で、｢家

庭用品品質表示法｣(1962 年)による繊維製品品質表示規程は､その後 8 回改正､1997 年には
大きく改正された｡また､ｻｲｽﾞ表示は JIS で定められている｡原産国表示は｢不当景品類及び
不当表示防止法｣による｡PL問題については 1995年「製造物責任法」が施行された｡ 
苦情の実態と発生原因：一般に消費者は、商品を購入する際に感性とか美的感覚を重視し

ながらも､流行に左右されないｼﾝﾌﾟﾙﾗｲﾌを志向し､価格にも敏感になっている｡更に､健康や

生活環境や地球環境にも強い関心を持ち､苦情の実態や発生の原因も変化して来ている。 
繊維産業における環境問題：「地球温暖化」｢循環型社会」が大きなﾃｰﾏで､CO2排出･森林の

伐採･水不足への対応が急がれる。京都議定書(2005年)では CO2･ﾒﾀﾝ･N2O･HFC･PFC･SF6
の 6種類が対象で､日本の CO2換算の温室効果ｶﾞｽは､2005年で 1360百万ﾄﾝ､CO2以外は減

少が続いている。「特定化学物質の環境への排出量の把握等及び管理の改善の促進に関する

法律(PRTR法)」(1999年)で対象となるのは「第一種指定化学物質」354物質である。欧州
化学品規制(REACH)対応も関心を呼んでいる。これは Registration(登録)Evaluation (評
価)Authorization(認可)Chemicals(化学物質)の略称で､高懸念物質は用途ごとに認可が必要
になる｡環境基本法に基づく環境型社会形成推進基本法が制定され､改正廃棄物処理法や資

源有効利用促進法が制定､容器包装･家電･建設資材･食品･自動車について個々にﾘｻｲｸﾙ法が

施行されているが､繊維製品は規制されていない｡ｸﾞﾘｰﾝ購入法も制定されている｡繊維製品

はﾘﾕｰｽ､ﾘﾃﾞｭｰｽ､ﾘｻｲｸﾙの 3Rに取組み､ﾒｶﾆｶﾙ･ﾘｻｲｸﾙ､ｹﾐｶﾙ･ﾘｻｲｸﾙ､ｻｰﾏﾙ･ﾘｶﾊﾞﾘｰを進める｡ 
環境に優しい繊維製造や加工への取組みとしてﾎﾟﾘ乳酸繊維や大豆蛋白繊維の開発もある。 
消費過程における環境問題：消費の過程でも､水質汚濁防止法(1971 年)や大気汚染防止法
(1968年)に基づく尊守義務や化学物質の排出量届出義務(MSPS制度)や取扱い情報(MSDS)
の提供義務などの規制がある｡ﾄﾞﾗｲｸﾘｰﾆﾝｸﾞの石油系溶剤などの放出は光化学ｽﾓｯｸﾞの原因

となる｡環境省ではｸﾘｰﾆﾝｸﾞ施設はVOC排出規制の対象にせず自主規制を事業主の責任とし
て推進している｡家庭洗濯など日本の生活排水の平均 BODは 43g/人の恒常的排出である。 
[註]このＴＥＳ会通信 100 号記念の｢ＴＥＳの備忘録｣は､日本衣料管理協会発行｢繊維製品
の基礎知識｣1～3部を定本とし､ＴＥＳ会｢100号委員会｣が作成した｡文責：ＴＥＳ会事務局




