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論文

ウール／ナイロン混紡ニットの着色オパール加工

* * *小林研吾 木村千明 吉田英敏

Coloured opal finish of knit fabric using wool/nylon blended yarn

Kengo KOBAYASHI, Chiaki KIMURA Hidetoshi YOSHIDAand

This report describes the method of coloured opal finish of knit fabric using wool/nylonAbstract
blended yarn. First we prepared the printing paste including the vat dye, zinc formaldehyde

sulfoxylate (Redol ZB), sodium hydroxide and processed starch stock paste and then printed the

fabric with this paste. The printed knit fabric was dried and steamed for 30 minutes. By means of

a steaming procedure, the nylon fiber of the printed knit fabric was dyed with the vat dye and the

wool fiber was dissolved by sodium hydroxide. After that the knit fabric was washed thoroughly

with water, so the coloured and watermarked design was made on the knit fabric. As the result of

the colour fastness test, all vat dyes we used on the nylon fiber showed good colour fastness to

dry cleaning, perspiration, rubbing, but several vat dyes showed poor lightfastness. We also

measured the breaking strength of finished knit fabric and found that there was no decrease in

strength of nylon fiber after this treatment.

Coloured opal finish, at dye, Wool/nylon blended yarn, Colour fastnessKeywords V

１．はじめに

オパール加工は耐薬品性の差を利用して混紡交撚品の

一方の繊維だけを抜食除去して透かし模様を出す方法で

ある。ウール/ナイロン編織品を対象としたオパール加

工では水酸化ナトリウムを含む捺染糊を印捺し，ウール

繊維を抜食除去して透かし模様を表す。

このウール/ナイロン編織品のオパール加工でウール

繊維を抜食しながら抜食されないナイロン繊維を同時に

染色する着色オパール加工が可能になれば，より付加価

値の高い製品作りが期待できる。さらに着色オパール加

工部分以外の編織部分に酸性染料を用いた通常捺染を併

用すれば，多彩で自由な図柄の表現が可能となる。

ウール/ナイロン編織品のオパール加工における蒸熱

は，にじみや過抜食などを防ぐ必要から 分間程度が10

最適とされている。 しかし，酸性染料を用いたウ１，２）

ール編織品の通常捺染では ～ 分の蒸熱時間が必要30 60

であり，両技法では蒸熱条件に大きな隔たりがある。

そこで，本報告では酸性染料を用いた通常捺染との併

用を可能とするため，バット染料を用いた着色オパール

用捺染糊の調製と加工条件の検討を行い，併用可能な条

件下での抜食性および染着性等の加工特性を明らかに
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し，加工品の染色堅牢度,強度等の試験,測定を行った。

その結果，ウ－ル／ナイロン混紡ニットに着色模様と

一体化した透かし模様を付与することが可能となったの

で報告する。

２．実 験

2.1 試験布

（ ， ）ナイロンマナード糸 ウール ％ ナイロン ％80 20

（ ） 。東洋紡績㈱製 を双糸で使用した平編み生地を用いた

（編地厚さ: ㎜ 編地質量: ｇ ）0.73 210 /m2

2.2 薬 剤

「バット染料 （三井 染料㈱）」 BASF

C.I.Vat Yellow 2 (Mikethren Yellow GCN)

C.I.Vat Red 1 (Mikethren Brilliant Pink R)

C.I.Vat Blue 14 (Mikethren Blue GCD)

C.I.Vat Black 18 (Mikethren Grey M)

C.I.Vat Green 1 (Mikethren Brilliant Green FFB)

「糊剤」

ファインガ エーテル 第一工業製薬㈱）DKS HE( CMC,化

ソルビトーゼ （加工澱粉 ）C-5 ,'Avebe' B.A．

NP ,Mayhall Chemicalメイプロガム （ガラクトマンナン

）A.G．
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「還元剤」

C (NaHSO CH O 2H O )スーパーライト ･ ･ 三菱ガス化学㈱2 2 2

ZB (ZnSO CH O H O )レドール ･ ･ 住友精化㈱2 2 2

「浸透剤」

シルケトール （第一工業製薬㈱）3A

アドコール （明成化学工業㈱）W1

「ソーピング剤」

モノゲン（第一工業製薬㈱）

その他，特に注釈のない薬剤は試薬１級を用いた。

2.3 捺染糊および捺染加工

各捺染糊の印捺はゴムスキージを装着した捺染試験機

（辻井染機㈱）および ㎝ ㎝の長方形模様を付け28 ×9

た メッシュスクリーン型を用いて２回繰り返して行70

った。また，印捺布は送風定温恒温器（ヤマト科学㈱，

）で乾燥（ ℃× 分）した後，木製蒸し箱をDN-64 70 30

用いて所定時間蒸熱した。

通常捺染加工では，蒸熱した印捺布に水洗,ソーピン

グ（モノゲン ｇ ， ℃, 分 ，湯洗，水洗の後処2 / 50 10ç ）

理を行った。また着色オパール加工では，蒸熱した印捺

5 / 50布を水洗後,酸化処理（過ホウ酸ナトリウム ｇ ，ç

）， （ ， ），℃, 分 ソーピング モノゲン ｇ ℃, 分10 2 / 50 10ç

中和処理（酢酸 ，湯洗，水洗を行った。2ã ç/ ）

， 。 ，使用した捺染糊の組成は表１ ２の通りである なお

酸性染料は日本化薬㈱製品を使用した。

表１ 通常捺染糊

配合成分 ％
2酸性染料

NP 12% 50元糊（ﾒｲﾌﾟﾛｶﾞﾑ ）
2染料分散剤（ﾁｵｼﾞｸﾞﾘｺｰﾙ）
4湿潤剤（尿素）
2還元防止剤 ﾒﾀﾆﾄﾛﾍﾞﾝｾﾞﾝｽﾙﾎﾝ酸ｿｰﾀﾞ（ ）

W1 0.5浸透剤（ｱﾄﾞｺｰﾙ ）
39.5水

（％）表２ 着色オパール用捺染糊

No C1 C2 C3 C4配合成分 ＼
( HE 10%) 40.0元糊 ﾌｧｲﾝｶﾞﾑ
( C515%) 40.0 40.0 47.0元糊 ｿﾙﾋﾞﾄｰｾﾞ

2.0 2.0 2.0バット染料
15.0 15.0 10.0 15.0温水

40% NaOH 37.5 37.5 37.5 37.5水溶液
( 3A) 0.5 0.5 0.5 0.5浸透剤 ｼﾙｹﾄｰﾙ
( C) 5.0 5.0抜染剤 ｽｰﾊﾟｰﾗｲﾄ
( ZB) 10.0抜染剤 ﾚﾄﾞｰﾙ

2.4 測定および試験方法

2.4.1 表面染着濃度

分光光度計（マクベスカラーアイ ，サカタイン7000

クス㈱）を使用して 光源， 度視野で試料の分光D 106 5

反射率を測定し，表面染着濃度として を求めた。K/S

2.4.2 染色堅牢度

染色堅牢度は次の に準じて試験を行った。JIS

JIS L 0842-1996耐光試験（カーボンアーク灯）

JIS L 0860-1996ドライクリーニング試験

JIS L 0848-1996汗試験

JIS L 0849-1996摩擦試験

2.4.3 にじみおよび抜食性

加工した生地を観察し，にじみ，抜食の程度を外観か

ら段階的に評価した。

2.4.4 引張強さ

ニット生地試験方法の定速伸長形試験機をJIS L 1018

用いたグラブ法により，試験片 × ，つかみ10 cm 15 cm

間隔 ，引張速度 で試験を行った。10 cm 30 cm/min

３．結果および考察

3.1 捺染における蒸熱時間と染色性

ウール／ナイロン混紡ニットの捺染における蒸熱時間

が染色性に及ぼす影響を確認するため，酸性染料を用い

て通常捺染を行った。捺染試験布の表面染着濃度を蒸熱

時間との関係で図１に表した。いずれの染料でも蒸熱時

間が短くなるに従い捺染試験布の表面染着濃度が低下

し，特にミーリング型酸性染料ではその低下割合が著し

くなった。また，表３は同じ条件で捺染加工した試験布

の染色堅牢度であり，ミーリング型酸性染料では蒸熱時

間が短くなると耐光堅牢度も低下した。

通常捺染での染料の多様性を考慮し，捺染試験布の染

着性，染色堅牢度から判断すると，蒸熱時間で変化しや

すいミーリング型酸性染料の特性に合わせ，着色オパー

ル加工における蒸熱時間は 分間程度が適当と考えら30

れる。以上のことから,蒸熱時間を 分間とした着色オ30

。パール用捺染糊の調製が必要であることが明かとなった

図１ 蒸熱時間とｳｰﾙ/ﾅｲﾛﾝ表面染着濃度
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（級）表３ 通常捺染の蒸熱時間と染色堅牢度

染料 ＼ 蒸熱時間 １０分 ２０分 ３０分
耐光 ３ ３－４ ４C.I.Acid
摩 乾燥 ４－５ ４ ４Red 138

ﾐｰﾘﾝｸﾞ型 擦 湿潤 ３－４ ２－３ ２－３( )
耐光 ３－４ ４ ４以上C.I.Acid
摩 乾燥 ４ ４ ４Black 109

ﾐｰﾘﾝｸﾞ型 擦 湿潤 ３ ２－３ ３( )
耐光 ４以上 ４以上 ４以上C.I.Acid
摩 乾燥 ４－５ ４－５ ４－５Red 256

（含金属型） 擦 湿潤 ３－４ ３－４ ３－４
耐光 ４以上 ４以上 ４以上C.I.Acid
摩 乾燥 ４ ４－５ ４Black 155

（含金属型） 擦 湿潤 ３ ３ ３

3.2 着色オパール加工

3.2.1 元糊の特性

ウール/ナイロン混紡ニットのオパール加工に用いる

糊剤としては高エーテル化 と加工澱粉が適していCMC

ること から，両糊剤の特性をバット染料，還元剤を１）２）

配合した着色オパール用捺染糊（ ， ）を調製してC1 C2

確認した。

高エーテル化 元糊を使用した捺染糊は抜食，染CMC

着の均一性が良く，蒸熱時ににじみの発生が少ないとい

う長所があったが，やや曳糸性を有するために印捺性お

よび捺染糊の紗離れが悪い短所があった。さらにバット

染料によっては着色オパール用捺染糊が増粘あるいはゲ

ル化することが分かった。なお，捺染糊 からバットC1

染料を除いた場合には増粘・ゲル化は生じなかった。高

エーテル化 系糊剤を元糊として使用する場合，安CMC

定して使用できるバット染料はポタッシュ・ロンガリッ

ト法に適する染料としてメーカー（三井 染料㈱）BASF

が推奨している銘柄 中の 程度と推察できる。３） 1/3

一方，加工澱粉糊剤を用いた捺染糊は試験布への浸透

斑を起こしやすいために染着斑および抜食斑が出やす

， ，く 蒸熱時ににじみをやや発生しやすい短所があったが

紗離れおよび印捺性が良好であり，バット染料による増

粘・ゲル化がなく安定して使用できる長所があった。

3.2.2 還元剤の種類および添加量

図２は着色オパール用捺染糊 （ 染料）とこC1 Red 1

の糊の水分に置き換えて還元剤（スーパーライト ）量C

を増加した場合の試験布抜食部分のナイロン繊維の表面

染着濃度を示す。縦軸は還元剤 部,蒸熱時間 分で10 30

加工したナイロン繊維の を ％としたときの相K/S 100

対濃度を示す。蒸熱時間 分の加工では還元剤量の多10

少に関わらず，ナイロン繊維の表面染着濃度は不十分で

あり，配合したバット染料の染着率が低かった。捺染糊

に配合したバット染料を抜食部分ナイロン繊維に効率良

く染着させるためには， ％以上の還元剤と 分以上7.5 20

の蒸熱時間が必要であることが分かった。しかし，可溶
性型還元剤（スーパーライト ）を増量することは，そC
の吸湿特性により加工時のにじみを助長する そのため,。
分散型還元剤（レドール ）を配合した着色オパールZB
用捺染糊も検討することにした。
元糊と還元剤を変えて配合(表２)した捺染糊を用い，

蒸熱時間を 分としたときの着色オパール加工試験布30

のにじみ，抜食性と抜食部分ナイロン繊維の表面染着濃
度を表４，５および図３に示す。

ナイロン繊維の表面染着濃度は 染料を除いた３Black18

染料で捺染糊 ＞ ＞ の順で高くなっており，還C3 C2 C1

元剤量の多い糊 で染着濃度が高く，同量の可溶性型還(C3)

元剤を用いた場合には 系元糊 よりも澱粉系元糊CMC (C1)

を用いた捺染糊で染着濃度が若干高くなっている。(C2)

染料を 系元糊に配合した捺染糊は増粘によBlack 18 CMC

り，また澱粉系元糊では分散型還元剤と染料による固形分

増加のため捺染糊の粘度が高まり，試験布への浸透性が悪

く，抜食性，ナイロン繊維の染着濃度が不十分となった。

その反面加工でのにじみは少ない結果となった。

表４ にじみの評価

染料 ＼ 捺染糊No Ｃ１ Ｃ２ Ｃ３
△ × ○C.I. Vat Yellow 2
× △ ○C.I. Vat Red 1
△ △ ○C.I. Vat Blue 14
○ × ○C.I. Vat Black 18

◎：全くにじみがない ○：ほぼにじみがない

△：ややにじみがある ×：にじみが目立つ

図２　蒸熱時間､還元剤量と表面染着濃度
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表５ 抜食性の評価

染料 ＼ 捺染糊No Ｃ１ Ｃ２ Ｃ３
△ ○ ◎C.I. Vat Yellow 2
○ ○ ◎C.I. Vat Red 1
△ ○ ○C.I. Vat Blue 14
× ◎ △C.I. Vat Black 18

◎：未抜食部分がない

○：未抜食部分がややある

△：未抜食部分がある ×：未抜食部分が多い

抜食性とにじみは相反する特性であり，十分な抜食を

行うためには着色オパール用捺染糊中の水酸化ナトリウ

ムが試験布の裏面までに浸透していく必要があるが，同

時に捺染糊は試験布の平面方向にも浸透することにな

り，にじみ・過抜食を発生させることになる。また，着

色オパール用捺染糊が十分に浸透しないとナイロン繊維

へのバット染料の染着も不十分なものになる。抜食性，

にじみ，ナイロン繊維の染着性から着色オパール用捺染

糊 が最も優れていると判断した。しかし， の組C3 C3

成では 染料のように捺染糊の粘度を大きく変えBlack 18

， ，る染料もあり 染料によって元糊量や還元剤量を加減し

着色オパール捺染糊の粘度を調整する必要がある。

3.2.3 加工布の染色堅牢度および強度

表６は着色オパール用捺染糊 を用いて加工した試C3

験布の抜食部分ナイロン繊維の染色堅牢度を試験した結

果である。ドライクリーニング，汗，摩擦の各試験結果

は実用上問題のない等級であったが，耐光試験結果は染

料により等級が大きく異なり，使用する染料を選択する

必要があることが分かった。

図４は 染料を使用した捺染糊 で加工した試Red 1 C3

験布の抜食部分の強度を測定した結果である。着色オパ

ール加工部分の引張強さは，未加工試験布と比較した場

合に約 程度に低下しており， ％のウール繊維が除1/5 80

去されたことに比例した数値と言える。また，ウール／

表６ 抜食部ナイロンの染色堅牢度

試料：捺染糊 配合による加工生地 （級）C3

Yell.2 Red 1 B l u e Black Green染料
14 18 1試験項目

耐光試験 3 3 4 4 ３ 3 4未満 - 以上 -
ﾄﾞﾗｲｸﾘｰ 変退色 ５ ５ ５ ５ ５
ﾆﾝｸﾞ試験 汚染 ５ ５ ５ ５ ５
酸性 変退色 ５ ５ ５ ５ ５
汗試験 汚 ﾅｲﾛﾝ ５ ５ ５ ５ ５

染 ｳｰﾙ ５ ５ ５ ５ ５
ｱﾙｶﾘ性 変退色 ５ ５ ５ ５ ５
汗試験 汚 ﾅｲﾛﾝ ５ ５ ５ ５ ５

染 ｳｰﾙ ５ ５ ５ ５ ５
摩擦試験 乾燥 ５ ４ ４ ５ ４ ５ ４- -
ｳｪｰﾙ 湿潤 ５ ４ ４ ４ ４( )

ナイロン混紡ニットの水酸化ナトリウム含有捺染糊を用

いたオパール加工ではナイロン繊維の強度低下はないと

報告 されており，本実験での捺染糊 によるオパー１） C4

ル加工布と着色オパール加工布の引張強さが同等である

ことから，バット染料，還元剤を加えた着色オパール用

捺染糊による加工でもナイロン繊維の強度低下は生じて

いないと推察できる。

４．まとめ

ウール／ナイロン混紡ニットのウール繊維を抜食する

とともに抜食されないナイロン繊維の染色を行う着色オ

パール加工について試験・検討を行った。通常の捺染技

法を併用して加工することを考慮して蒸熱時間を 分30

， ， ， ，としたが 加工澱粉系元糊 バット染料 分散型還元剤

水酸化ナトリウム等により調製した捺染糊を用いること

で目的とする加工が可能となった。しかし，この捺染糊

は多量の水酸化ナトリウムを含有するために加工布にに

じみや過抜食が発生しやすいので，印捺布の蒸熱前の乾

燥や蒸熱条件に十分注意する必要がある。また，ウール

繊維の抜食を十分に行うためには印捺した捺染糊が生地

裏面まで浸透することが重要であるが，同時に捺染糊は

生地の平面方向へも浸透，抜食することになるため，こ

の加工では繊細な模様を表すことは難しい。

この着色オパール加工技法と通常の捺染技法を併用す

ることで，ウ－ル／ナイロン混紡交撚品に色模様と一体

化した透かし模様を付与することが可能となった。
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図４　着色オパール加工布の引張強さ
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