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生糸機械検査システムの開発に関する研究（第２報）

－ソフトウエア及び絹撚糸の測定方法の開発－

宮下昌則・坂部 寛・森 良種・神津剛夫

IYASHITA AKABE ORI OHZUMasanori M , Hiroshi S , Yoshitane M , Takeo K

要 約

生糸機械検査システムのためのレポート作成ソフト、データ解析・帳票作成ソフトを開

発した。更に、近年輸入が急増しているにも係わらず、品質評価方法が確立されていない

絹糸(絹撚糸、完成撚糸)について計測及びデータの処理・加工方法を開発した。このシス

テムが生糸原糸及び絹糸の品質評価の有効な手段となると考えられる。

１ はじめに

１．１ 目的

、 、生糸機械検査システムの機能を有効に発揮させるため 関連するレポート作成ソフト

データ解析・帳票作成ソフトを開発した 。更に、近年輸入が急増しているにも係わ１）、２）

らず、品質評価方法が確立されていない絹撚糸の測定方法を開発したので報告する 。３）

１．２ 生糸非破壊検査装置（旧システム）のソフトウエア

生糸非破壊検査装置（以下「旧システム」という ）のソフトウエアは、表１に示す。

ようなタスク群で構成されていた。 の起動時の初期画面でタスク選択メニューMS-DOS
(コマンド選択)を選ぶこととなっていた。

表１ 旧システムのタスク構成

タスク選択メニュー（コマンド選択）

タスクＦ１ デニール、節、測定モード

タスクＦ２ セリプレーン用デニール、節、測定モード

タスクＦ３ 保存データ表示モード

タスクＦ４ 繭糸繊度曲線表示モード

タスクＦ５ 糸むら判定

タスクＦ６ 複数かせ検査成績演算

タスクＦ７ 複数かせ成績結果ファイル内容表示

タスクＦ８ ヤング率測定

タスクＦ９ 保存データの表示（ヤング率用）

（独）農林水産消費安全技術センター 本部 横浜事務所
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１．３ 絹糸の評価方法の確立の必要性

我が国の生糸及び絹糸を取り巻く経済状況は、平成 年の絹糸の輸入自由化以来、生17
糸に替わり絹糸の輸入量が増加している しかしながら 絹糸に対する品質評価方法が５）。 、

、 。確立されておらず 当システムでの絹糸に対する測定及び品質評価が要望されていた６）

これを受けて京都府織物・生糸機械金属振興センターと共同で絹糸の測定評価方法の確

立を試みたものである。

ここで絹糸について解説すると、絹糸とは、生糸を数本引き揃えたものである。絹糸

は工程上絹撚糸と完成撚糸の２種類に分類されている。絹撚糸とは、撚り数の少ない片

撚り糸で、そのまま使用することもあるが一般には加工途中の糸である。一方、完成撚

糸とは、絹撚糸に更に合糸して上撚りをかけたもので諸撚糸、駒撚糸などと言われる完

成した状態の糸である。

２ 実験方法

２．１ ソフトウエアの開発

（１）生糸機械検査システム（新システム）のソフトウエア群の設計

生糸機械検査システム（以下 「新システム」という ）のソフトウエアをそれぞ、 。

れ対応する旧システムのソフトウエアを土台にして作成する。

、 、① 生糸検査システムソフト及び生糸検査後処理ソフト：タスクＦ１ タスクＦ３

タスクＦ５を結合し改良する。

② 生糸検査レポート作成ソフト：タスクＦ６、タスクＦ７、タスクＦ５を結合し

改良する。

③ 生糸ヤング率計測システムソフト：タスクＦ８を改良する。

④ 生糸ヤング率計測後処理ソフト：タスクＦ９を改良する。

⑤ 繭糸纎度ソフト：タスクＦ４を改良する。

（２）帳票の設計と作成

① 計測画面出力表： ディスプレイ画面を印字出力する。

② 複数かせ検査表

③ 繊度検査表

④ 糸むら検査表

⑤ 節調査表（ずる節検査表、大中節分類検査表、小節減点パネル検査表）

⑥ 格付け成績表

⑦ ヤング率検査表

（３）ソフトウエアの開発の留意点

ソフトウエアを開発するに当たり、主要な留意点は次のとおりである。

（ⅰ）プログラム作成言語はＣ 言語とすること。＋＋

（ⅱ）データの入力

① 繊度データは、 ｍ毎に取り込めるようにすること。0.5
これにより、繊度糸の長さを ｍにすることが可能となる。つまり、旧シ112.5

、 、 。ステムでは ｍにしていたが 新システムでは 精度を上げて ｍとする112 112.5
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② 節、糸むら検査の出力帳票の供試糸長は ｍとすること。49,500
旧システムでは供試糸長を ｍにしていたが、新システムでは現行検査規50,000

則に準じて ｍとすること。49,500
③ 異常データの除去

計測データの保存後も、随時異常データを除去できるようにすること。

④ データ処理、解析及び保存

ショックセンサーのデータ(ショックの有無)と大中節データの突合をし、大中

節の区分(種類)を自動的に判別し、集計できるようにすること。

⑤ パソコンに入力した重量データ、補正係数データ等をパソコン内に保持し、以

降の処理に使えるようにする。

⑥ データの保存方法

計測データは、ハードディスク内の任意のファイルに保存できるようにするこ

と。 、 、 等任意の出力媒体に保存できるようにすること。FD MO DVD

２．２ 絹糸の評価方法の開発

（１）材料

試料は、京都府が調整した。絹撚糸は、表 に示すように中国糸で６種類で、１種２

類毎に各３ボビンであった。完成撚糸は、表 に示すように中国４種類、ベトナム１３

種類、生産国不明１種類の計６種類で、１種類毎に各３ボビンであった。

各ボビンの測定糸長は絹撚糸、完成撚糸とも約 ｍとした。6,000
（２）方法

試料の繊度 が ～ (デニール) であり、生糸の測定で用いている ～ を注１） 注２）40 80D 0 50D
超える太さであったことから、デニールチェッカーの校正を と で行った。手50D 260D
動による絹糸の平均繊度の測定方法は、試料 ｍを採りその重量から算出した。ま90
た、機械検査による繊度偏差の計算方法は、ソフトウェア上で ｍ毎に繊度糸を112.5
作成して計算した。

注１）繊度とは、生糸の太さのこと。これを表示するのに、デニール( の表記)をD
使う。

9,000 1g 1D注２）デニールとは、恒長式で表わしたもので、 ｍの生糸で のものを

という。 とは、 ｍで のものである。40D 9000 40g

表２ 機械検査による絹撚糸の繊度測定結果

機械検査システム(D) 手動測定(D)
試 料 名

平均繊度 繊度偏差 平均繊度

１ 浙江20/22D f3,S150-180 67.58 2.30 69.1

２ 江蘇20/22D f3,S150-180 64.22 1.88 63.7

３ 山東20/22D f3,S150-180 63.38 1.64 61.9

４ 浙江20/22D f3,S250 66.86 2.19 65.2

５ 江蘇20/22D f3,S200 63.56 1.81 65.0

６ 浙江20/22D f3,S150 66.32 1.67 65.3

注１） 繊度偏差は、パソコン上に112.5ｍの繊度糸を作成し計算した結果である。
注２） 手動による絹糸の平均繊度の測定方法は、試料90ｍを採りその重量から

算出したものである。
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表３ 機械検査による完成撚糸の繊度測定結果

機械検査システム(D) 手動測定(D)
試 料 名

平均繊度 繊度偏差 平均繊度

１ 中国（21/2双）チーズ 19/21D,f1z1100*2s900 41.59 1.58 42.5

２ 中国（26/2双）コーン 25/27D,f1z800*2s700 55.32 1.91 56.1

３ 中国（31/２駒）コーン 29/31D,f1z1800*2s1200 64.35 3.09 63.6

４ ベトナム（31/2駒）コーン 表示なし 66.01 3.83 66.6

５ 中国（28/2双）綛,4000回 表示なし 55.54 1.34 53.0

６ 生産国不明（21/2双）コーン 表示なし 41.69 1.61 44.3

（３）出力印字帳票の改良

結果を印字出力する帳票については、生糸の測定で使用する通常の印字出力帳票

( ～ )では大きく画面をはみ出すために、絹糸専用の印字出力帳票( ～ )を作0 50D 0 100D
成すること。

更に、総括画面( 用紙一枚に全糸長( ｍ)を表示)では小節データが頻発しA4 6000
大中節のデータを隠すことがあるので、小節データの表示又は非表示を選択できるよ

うにすることとする。

３ 結果及び考察

３．１ ソフトウエアの開発

3.1.1 ソフトウエアの概要

（１）生糸検査システムソフト（図 、図 ）１-１ １-２

このソフトにより生糸を測定し、リアルタイムに繊度及び節をディスプレイに表示

。 、 、 、 。する 平均繊度 繊度偏差 最大繊度偏差 糸むら及び節などの測定結果を計算する

拡大画面は ～ 及び超拡大画面は ～ である。その結果、後述する絹糸( ～0 50D 0 100D 40
)の計測結果を印字出力できるようにした。また、小節データ消去機能がある。80D

（２）生糸検査後処理ソフト（図 、図 ）１-１ １-２

（１）で作成されたファイルを読み出して、データを再生し解析処理をする。

図１-１ 計測データ出力表（通常画面） 図１-２ 計測データ出力表（小節消去画面）
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（３）生糸検査レポート作成ソフト

（ⅰ）複数かせ検査表ソフト（図 ）２

（１）のファイルを読み出して、１荷口分の複数かせについて、パソコン上で繊

度糸及びパネルを作り、解析処理する。

（ⅱ）繊度検査表作成ソフト（図 ）３

１ のファイルから取得した繊度糸データ(対 ｍ繊度糸毎の区間平均繊度)（ ） 112.5
の度数分布表(階級間隔 )を作成する。0.5D

図２ 複数かせ検査表

図３ 繊度検査表 図４ 糸むら検査表

（ⅲ）糸むら検査表ソフト（図 ）４

（１）のファイルを読み出して、１荷口分の複数かせについて、糸むらの表を作
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成する。

（４）節関係伝票作成ソフト

（１）のファイルを読み出して、 ～ では対 ｍまたは ～ では対 ｍ27 36D 330 17 26D 400
パネル毎のずる節、わ・さけ系節、大中節分類、小節減点パネルの帳票を作成する。

節の種類を判定後節個数を手入力する。

（ⅰ）ずる節検査表ソフト（図 ）５

（ⅱ）わ・さけ系節検査表（図 ）６

（ⅲ）大中節分類検査表（図 ）７

（ⅳ）小節減点パネル検査表( ～ 版、 ～ 版)（図 、図 ）17 26D 27 36D ８-１ ８-２

パネル毎の小節数から 「非破壊法による小節換算表｣ を参照してパネル毎の小、 １）

節点を決定する。

図５ ずる節検査表 図６ わ・さけ系節検査表 図７ 大中節分類検査表

図８-１ 小節減点パネル検査表（17～26D） 図８-２ 小節減点パネル検査表（27～36D）
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（５）検査成績表作成ソフト( ～ 版、 ～ 版)（図 、図 ）17 26D 27 36D ９-１ ９-２

～ 及び ～ の２規格に対応する検査成績を印字出力する。17 26D 27 36D
（６）生糸ヤング率計測システムソフト

、 、 。生糸に一定の荷重をかけ 生糸の張力及び伸びのデータを入力し ヤング率を算出する

（７）生糸ヤング率計測後処理ソフト（図 ）１０

（６）で作成されたファイルを読み出して、データを再生し解析処理をする。

（８）繭糸纎度曲線表示ソフト

数粒の繭糸を繰製しながら、繭糸繊度を算出する。

（９）旧データ変換ソフト

旧システムのデータ( 形式)を新システム用に変換する。これにより、過去MS-DOS
に蓄積したデータの活用が可能となった。

図９-１ 格付成績表（17～26D版） 図９-２ 格付成績表（27～36D版）

図１０ ヤング率検査表



- 33 -

3.1.2 ソフトウエアの主要な改良項目

旧システムと比べて、特記される改善事項は次のとおりである。

（１）各検査項目(実繊度、補正繊度偏差、繊度最大偏差、区間、横ドット等)の計算アル

ゴリズムを再点検して、正確を期するとともに、項目相互間に矛盾が生じないように

した。

（２）繊度及び節信号は、旧システムでは糸条 ｍ毎に入力していたが、新システムでは1
糸条 ｍ毎の入力タイミングにすることにより２倍のデータ量を確保した。これに0.5
より、繊度糸長が旧システムが ｍのところを新システムでは ｍと１桁精度112 112.5
向上を図り、平均繊度、繊度偏差及び繊度最大偏差については現行検査と同等程度の

解析精度を確保できた。

（３）複数かせ検査表では、特に、かせ間分散推定値及びかせ内分散推定値の計算式が旧

システムではかせの糸長は同一でなければならなかった。これに対して新システムで

、 、 、 、は 異なるかせ糸長群でも対応できるように改良するとともに 検査月日 検査番号

目的繊度、任意の繊度最大偏差の本数が指定できるようにした。

また、繊度糸長を ｍに設定できるようになり平均繊度、繊度偏差及び繊度最112.5
27D 330.0 26D大偏差が計算できるようになった。更に、パネル糸長では 以上が ｍ、

。以下が ｍに設定できるようになり各パネル毎の小節点数の採点が可能となった400.0

３．２ 絹糸の評価方法の開発

（１）絹糸の解析方法の開発

（ⅰ）生糸検査システムソフト及び生糸検査後処理ソフトの超拡大画面で、図 及１１-２

び図 で示すように、 ～ の絹糸の繊度変化が表示できるようになった。１１-３ 40 80D
、 、また 結果の印字出力時に帳票表現上煩わしい小節データが消去できるようになり

他の大中節の表記に影響が無くなった。

（ⅱ）手動による絹糸の平均繊度の測定方法は、試料 ｍを採りその重量から算出し90
ている。繊度偏差及び繊度最大偏差の算出は手間がかかる上に、もし実施しようと

すると相当な量の絹糸を切断する必要があり事実上不可能である。一方、当システ

ムによる平均繊度、繊度偏差及び繊度最大偏差の算出は、パソコン上で ｍ毎112.5
に繊度糸を作成し計算することにより可能となった。

（ⅲ）図 及び図 に示すように、図 と同様に繊度変化(糸むらの状況)が１１-２ １１-３ １１-１

明瞭に測定表示できることが分かった。

（ⅳ）節についても、生糸同様に特大節～小節の節を検出するが、絹糸の構成上生糸を

２～３本引き揃えて撚りをかけていることから生糸とは異なる評価基準を作成する

必要があると考えられる。

（２）結果及び考察

（ⅰ）絹糸の測定結果は、表 及び表 に示した。機械検査の平均繊度と手動測定の平２ ３

均繊度とを比べるとかなりの一致が見られた。

（ⅱ）測定した図から絹撚糸の糸むらを観察する。手動の強力・伸度測定で伸度の少な

い箇所が多く確認されており合糸むらと判断されていたが、この機械検査で表示上

細繊度とされているものではないのかと考えられる。
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また、完成撚糸の糸むらの変化は小さいことが確認できた。

（ⅲ）一般的には、輸入された絹糸へのクレームには、絹撚糸の太さむら、合糸不良、

節、撚糸形状、撚糸バランスの不良等があり、これらは製織行程や織物の品質に影

響が出てくる。このシステムが繊度、糸むら、節等の絹糸の性状を把握する有効な

手段となることが分かった。

図１１-１ 生糸原糸の例（中国浙江省、25/27中、５Ａ格）

図１１-２ 絹撚糸の例（中国浙江省、20/22中、ｆ３、S150-180）

図１１-３ 完成撚糸の例（中国、31D/2駒）

４ まとめ

生糸機械検査システムのためのレポート作成ソフト、データ解析・帳票作成ソフトを開

発した。また、近年輸入が急増しているにも係わらず、品質評価方法が確立されていない

絹糸(絹撚糸、完成撚糸)について計測及びデータの処理・加工方法を開発した。

成果をまとめると、

（１）繊度・節データの解析・帳票作成ソフトを作成した。

（２）絹糸(絹撚糸、完成撚糸)については計測及びデータの処理・加工方法を開発した。

（３）生糸機械検査システムが繊度、糸むら、節等の生糸原糸及び絹糸の品質評価の有効

な手段となると考えられる。
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生糸機械検査システムは、繊度検査、節検査及び糸むら検査で現行検査と同等の検査成

績を提供でき、依頼検査として使えると考えている 。また、現在、日本の織物業者４）、７）、８）

は世界中から生糸及び絹糸を輸入しているが、これらの品質を検査して欲しいとの要望が

ある。しかし、織物生産現場には、生糸及び絹糸に対する有効な検査装置や評価基準が無

い。我々は、この装置がこれらの要望に活用されることを期待している。

これらの成果の一部は 「第 回日本シルク学会｣(東京、平成 年) 「国際生糸機械、 、53 17 １）

検査技術会議｣(中国、平成 年 月) 及び「２００６国際シルクフォーラム｣(中国、平17 10 ２）

成 年 月) で公表した。18 10 ３）、４）
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