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 水洗い可能なウールスーツの企画設計のシステム化について研究した結果、次の成果を得た。①水洗い対応織物の

物性解析、ウールウォッシャブルスーツの試作結果から、繊維間を接合する樹脂加工織物使用の場合は家庭洗濯可能

なスーツの製品化が可能となった。②水洗いに適した縫製副資材の評価等を行い、縫製副資材の水洗い適性に関して

形態安定性、水はけの評価方法等を明らかにした。③水洗いに適した縫製方法として、縫目スリップ防止、ほつれ防

止を検討し、縫目破断強度、伸びを評価することで、ウォッシャブル対応に効果的な縫目形式を明らかにした。④以

上の結果と試作縫製品の洗濯試験結果、各種縫製技術情報を取りまとめ、ウールウォッシャブル標準縫製仕様を設定

した。 

 

 

１. はじめに 

 環境保全への関心が高まる中で、消費ニーズは商業用

水洗いクリーニング、家庭洗濯対応可能な製品に向けら

れるようになってきた１）。特に最近では、ウール高率混

で高級感のある質の高い製品へのウォッシャブル性が要

求されるようになった。本報告では水洗い可能なウール

衣服の製造技術確立をめざし、技術的に難しいウール

100％生地を使用したスーツ上衣を対象に、ザ・ウールマ

ーク・カンパニーのＩＷＳ「ＴＭ31」２）の評価基準（通

常家庭洗濯の弱１５回分に相当する厳しい基準）をクリ

アする縫製企画について検討した内容を述べる。スーツ

試作研究については、尾州テキスタイル企業と名古屋メ

ンズアパレル企業のデザイナーで構成する「２１世紀ア

パレル製品開発研究会」が行った。 

 

２. 実験方法 

2 . 1  ウールウォッシャブルスーツの試作  

・形態安定性評価 ： ＩＷＳ「ＴＭ３１」（７Ａ１回、

５Ａ３回処理）後、ＩＷＳ「ＴＭ２８１」（外

観評価基準）で外観評価 

2 . 2  水洗いに適した縫製副資材の評価  

・縫製副資材の形態安定性評価：肩パット、増芯、

裄綿各 5点を洗濯ネットに入れ、ＩＷＳ「Ｔ

Ｍ３１」7Ａ1回 5Ａ5回の処理後、寸法測定 

      ・縫製副資材の水はけ評価 ： 水浸漬した、肩パ

ット、増芯、裄綿各 5点を洗濯ネットに入れ、

全自動洗濯機で脱水時間１～7 分で脱水し、

水分含有率を調べた。乾燥は、脱水 1分後に

標準状態で 1～24 時間放置し、水分含有率を

調べた。 

2 . 3  各種接着布の風合い変化 

・風合測定 ： 使用機器  ＫＥＳ-Ｆシステム 

     （カトーテック㈱製） 

          測定項目  曲げ、せん断測定 

2 . 4  水洗いに適した縫製方法（縫い形式）の検討 

・試料 ： ＩＷＳ洗濯強度判定用標準毛織物  

密度 経 34本／in，緯 30 本／in，使用糸 

梳毛糸 2/36，目付 150ｇ／㎡ 

・縫い目破断強度、伸び：JIS Ｌ1093 B 法 引張

試験機（オートグラフ島津製作所㈱製） 

・ほつれ防止のための強度測定：JIS Ｌ1093 ピン

引掛け法（オートグラフ島津製作所㈱製）   

2 . 5  接着芯地、裏地による通気性への影響 

・通気性 ： JIS Ｌ1096 6.27.1 A法 ﾌﾗｼﾞｰﾙ型

試験機（東洋精機製作所㈱製）  

 

３. 結果及び考察 
3 . 1  ウールウォッシャブルスーツの試作  

各種ウォッシャブル対応毛織物５点を用いて、ウォッ

シャブル仕様の紳士スーツを試作した（表１、図１）。

縫製仕様の概要は、①下衿が内側へロールする縫製仕様、

②副資材が水洗濯で移動しない止め仕様、③水洗い適性

の高い副資材の採用、④表地、副資材などのほつれ防止

加工、⑤縫い目部分へのシロセット加工による型くずれ

防止である。試作品は、ＩＷＳ「ＴＭ３１」で試験し、

評価した。その結果、表面改質加工毛織物２点は主に袖
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部、脇部のパッカリングにより不合格、その他樹脂加工

毛織物３点は合格となった。この袖部、脇部のパッカリ

ングの原因は、織物がソフトであることと表面改質によ

り吸水性が高くなっていることから、シロセット加工時

に加工液を吸水し、スチーミング中にハイグラルエキス

パンションにより織物が伸び、常に一定長さの縫い目と

の差が大きくなりすぎるために凹凸が発生し、上下プレ

スごてでは十分押さえられなかったため、洗濯試験後の

パッカリング発生につながったとみられた。しかし、そ

の他の多くの項目は基準を達成しており、商業用水洗い

対応製品としての製品化はほぼ可能と思われる。   

表１ ウォッシャブル対応毛織物の概要 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図１ ウォッシャブル仕様の試作紳士スーツ 

 

3 . 2  水洗いに適した縫製副資材の評価 

水洗いに適した縫製副資材の評価として、形態安定性、

水はけの評価方法を検討した。 

その結果、形態安定性の面では、普通仕様とウォッシャ

ブル仕様とでは大きく異なり、普通仕様は最大-２１％の

寸法変化など変形が激しく、ウォッシャブル仕様は最大

-3.0％の寸法変化となり、副資材選択をウォッシャブル

仕様の範囲内で行えば問題はないとみられた（表２）。水

はけの面では脱水１分後、標準状態で３時間乾燥した結

果で比較すると、普通仕様のものの多くは完全に乾燥し

ないのに対し、ウォッシャブル仕様のものはほとんどが

乾燥した（図２）。しかし、脱水時に水分含有率が非常

に大きいウォッシャブル仕様のものもみられ、副資材選

択にあたって、ウォッシャブル仕様の範囲内で脱水にお

ける水分含有率を評価することが重要とみられた。 

表２ 洗濯試験後の縫製副資材の寸法変化率 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図２  副資材の水はけ比較 

 

3 . 3  各種接着布の風合い変化 

表面改質加工平織、樹脂加工平織の２点を用いて、接着

芯地メーカー4 社のウォッシャブル向けの最新接着芯地

５種を用いて、風合変化を調べた。その結果、せん断剛

さＧは、未処理に比べて約２.0～4.2 倍まで増加した。

織物２点間に大きな差はなく、各種接着芯地使用による

差が大きいことが分かった（図３）。曲げ剛さＢは、未

処理に比べて、約 2.0～3.5倍まで増加した（図４）。未

接着試料は樹脂加工、表面改質加工で曲げ剛さに大きな

差があったが、その曲げ剛さＢの差が、いずれの芯地に

おいてもほぼ同比率で大きくなった。 

 

 

 

 

 

ＮＯ．1 ： 表面改質加工（オゾン処理）斜紋 梳毛糸２／７２ 

ＮＯ．2 ： 表面改質加工（オゾン処理）平織 梳毛糸２／７２ 

ＮＯ．3 ： 特殊ポリウレタン樹脂加工 平織   

ＮＯ．4 ： ニューＢＡＰ加工 平織 （ｻﾞ･ｳｰﾙﾏｰｸｶﾝﾊﾟﾆｰ標準布）  

ＮＯ．5 ： ニューＢＡＰ加工 斜紋織 （ｻﾞ･ｳｰﾙﾏｰｸｶﾝﾊﾟﾆｰ標準布）
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７Ａ１回後 単位：％

　　　ＮＯ． 　　肩パット 　裄綿　　増芯
　　経 　　緯 　　経 　経 　緯

系統ＮＯ．１（水洗い仕様）　　　0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
系統ＮＯ．２（水洗い仕様） 0.0 0.0 2.5 0.0 0.0
系統ＮＯ．３（水洗い仕様）　　　　0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
系統ＮＯ．４（普通仕様）　　　　-5.0 -5.0 0.0 0.0 0.0
系統ＮＯ．５（普通仕様） -4.0 -4.0 5.0 0.0 -0.5

５Ａ５回後 単位：％

　　　ＮＯ． 　　肩パット 　裄綿　　増芯

　　経 　　緯 　　経 　経 　緯
系統ＮＯ．１（水洗い仕様）　　　-3.0 -3.0 0.0 -2.5 -1.0
系統ＮＯ．２（水洗い仕様） -1.0 -3.0 1.5 -1.5 -1.0
系統ＮＯ．３（水洗い仕様）　　　　-1.0 -1.0 -3.5 -2.5 -0.5
系統ＮＯ．４（普通仕様）　　　　-21.0 -17.0 -2.5 -2.5 -1.5
系統ＮＯ．５（普通仕様） -11.0 -10.0 5.0 -3.5 -1.5
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ＮＯ．３水洗仕様肩パット　　　　

ＮＯ．４普通仕様肩パット

ＮＯ．５普通仕様肩パット

ＮＯ．６水洗仕様裄綿

ＮＯ．７水洗仕様裄綿

ＮＯ．８水洗仕様裄綿

ＮＯ．９普通仕様裄綿

ＮＯ．10普通仕様裄綿

ＮＯ．11水洗仕様増芯

ＮＯ．12水洗仕様増芯

ＮＯ．13水洗仕様増芯

ＮＯ．14普通仕様増芯

ＮＯ．15普通仕様増芯



 

 

 

 

 

 

 

 

図３ 各種芯地接着によるせん断剛さ変化 

 

 

 

 

 

 

 

図４ 各種芯地接着による曲げ剛さ変化 

 

3 . 4  水洗いに適した縫製方法（縫い形式）の検討 

樹脂加工を行わない表面改質加工毛織物は，縫目スリ

ップ、オーバーロックした布端のほつれなどの問題があ

るため、縫目スリップ防止、ほつれ防止を検討した。標

準試料として低密度のＩＷＳ洗濯強度評価用の標準織物

を使用した。縫目スリップ防止方法では、縫い目破断強

度、引張り荷重 49Ｎ時の伸び及び破断時の伸びを比較し

た（表３、図５）。その結果、最も破断強度が高かった

のは、№3巻き縫い、次いで№.13 割り伏せ縫い、№．11

折り伏せ縫いの順であった。引張り荷重 49Ｎ時の伸びが

最も小さかったのは№6 両面接着テープ使い、次いで№

13 割り伏せ縫い、№11 割り押さえ縫いの順であった。巻

き縫い、割り伏せ縫いの効果が注目された。 

ほつれ防止については、JIS Ｌ1093（ピン引掛け法）

を準用し、各種端始末した部分だけを残し、規定のピン

で引張り強度を測定した（図６）。その結果、オーバー

ロックした上から本縫いをかけ、さらにパイピングした

場合に破断強度が大きく向上した。 

 

 

 

 

 

表３ 各種縫目スリップ防止方法 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図５ 縫目スリップ防止方法の比較 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図６ ほつれ防止方法の比 較 
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縫製方法ＮＯ．１６ 
  ：  パイピング    
縫製方法ＮＯ．１７ 

  ： オーバーロック  
縫製方法ＮＯ．１８ 

  ： オーバーロック 
          ＋本縫い   
縫製方法ＮＯ．１９ 
 ： オーバーロック 
          ＋パイピ
ング   

縫製方法ＮＯ．２０ 
 ： オーバーロック 

     ＋本縫い＋パイ 
 ピング 

 

縫製方法ＮＯ．１：  地縫い幅１㎝  
縫製方法ＮＯ．２：  地縫い幅１㎝＋オーバーロック  
縫製方法ＮＯ．３：  地縫い幅１㎝＋巻き縫い 
縫製方法ＮＯ．４：  地縫い幅１㎝＋滑脱防止接着芯 
縫製方法ＮＯ．５：  地縫い幅１㎝＋端部本縫い   
縫製方法ＮＯ．６：  地縫い幅１㎝＋両面接着テープ  
縫製方法ＮＯ．７：  地縫い幅２㎝幅広  
縫製方法ＮＯ．８：  地縫い幅１㎝＋運針数多      
縫製方法ＮＯ．９：  伏せ縫い１  
縫製方法ＮＯ．10： 伏せ縫い２  
縫製方法ＮＯ．11： 折り伏せ縫い  
縫製方法ＮＯ．12： 割り押さえ縫い  
縫製方法ＮＯ．13： 割り伏せ縫い  
縫製方法ＮＯ．14： 地縫い幅１㎝＋パイピング   
縫製方法ＮＯ．15： ２度縫い 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
表６ 製品全体に共通する問題と対応策  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 . 5  接着芯地、裏地による通気性への影響 

衣服の快適性に大きく影響する通気性について、接着

芯地、裏地の影響を調べた。その結果、接着芯地では、

未接着の積層布と比べた減少率は 12.9～25.9％となり、

通気性の低い接着布を用いた場合の減少率が大きくなる

ことが分かった（表４）。裏地についてはさまざまなも

のがあり、裏地の通気性が表地との積層布、芯地接着し

た表地との積層布の通気性に大きく影響した（表５）。 

3 . 6  水系洗濯標準仕様の設定 

以上の内容に各種縫製技術情報３）４）５）を加え、水系

洗濯によって発生する問題を製品全体に共通する問題と

部位別の問題とに分けてまとめた。その防止方法、縫製

仕様の一部を示す。（表６） 

 

 

表５ 裏地による通気性への影響 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

４. 結び 
以上の内容は、試験結果に基づいて推察した部分もあ

り、また縫目形式などウールウォッシャブル製品として

は有効でも、テーラードな紳士スーツの縫製工程では不

向きな内容もあるが、水洗い可能なウールスーツの企画

設計について研究会に参加した方々と共に検討し、問題

の内容と対応策について取りまとめることができた。 
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表４ 接着芯地による通気性への影響 

単位：㎝3／㎝2・Ｓ
 接着芯地 接着芯地 接着処理後接着による
No.. 　　との積層　 減少率(%)

（織物Ｂ）
18.89　Ａ 測定不能（通気大） 17.6 15.1 14.1
18.89　Ｂ 測定不能（通気大） 17.9 14.8 17.5
18.89　Ｃ 332.7 16.7 13.1 22.0
18.89　Ｄ 302.3 17.7 13.1 25.9
18.89　Ｅ 381.0 17.6 13.1 25.2
（織物Ｄ） 　　 　
48.56　Ａ 測定不能（通気大） 46.3 40.2 13.2
48.56　Ｂ 測定不能（通気大） 47.5 41.3 12.9
48.56　Ｃ 332.7 43.3 32.9 24.0
48.56　Ｄ 302.3 46.7 34.8 25.4
48.56　Ｅ 381.0 46.1 36.7 20.3

単位：㎝3／㎝2・Ｓ
織物Ｂと 接着織物

　（織物Ｂ）　接着芯地Ａ　　裏地 裏地との と裏地と
積層 の積層

18.89 測定不能（通気大）測定不能（通気大） 17.2 13.8
18.89 測定不能（通気大）測定不能（通気大） 16.9 13.7
18.89 測定不能（通気大） 381.0 17.2 13.3
18.89 測定不能（通気大） 16.4 8.8 8.5
18.89 測定不能（通気大） 11.2 6.5 6.6

○ 

生

地 

 要因の分類 
 

縫製仕様不十分による型くずれ 
 
 
無理なデザインパターンによる型くずれ 
 
 
ミシン縫いによる各部のシームパッカリング 
 
 
各部縫い代の起きあがり、片倒れ 
 
各部縫い代のほつれ 
 
 
各部縫い代のテカリ、あたり 

 
シロセット加工部分のしみ 
 
生地組織による滑脱、フェルト化、パブリング 

    全体共通 
 
  問題の内容 

○

 
 
○

 
 
○

 
 
○

 
○

 
 
○

 

 

縫

製

○

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
○

 
 

 

副
資

材 

ややハリ・コシのある接着芯地を選定、必要に応じて伸び止めテープを使

用する。 
 
素材を活かすシンプルなデザインにする。複雑な切り替え線、細かいディ

テールは避ける。 
 
適正なミシン調整をする。生地の伸縮挙動を考慮した縫製をする。縫いず

れの発生を防ぐ。 
 
縫い代をステッチで押さえるデザインにする。シロセット加工を行う。 
 
最後の糸始末をきちっとミシンで止める。パイピングを行う。接着テープを

端部に用いる。 
 
プレス、アイロン条件を弱めに設定する。適正なプレスマットを選定する。 
 
 
シロセット加工条件を検討する。加工機のプレスマットをチェックする。 
 
染色整理工程の防縮加工を検討する。 

 ○ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
○ 
 
 
 
 
 
 
 
 
○ 

そ
の

他 

加

工

         
対  応  策 

 


