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概要

丸編機で生産される平編地に発生するウェ

ール方向の斜行は、糸に撚りがある以上さけら

れない現象ですが、しばしばクレーム品になる

場合があります。ニット製品では、斜行度が５

～７％以下を品質基準としているのが一般的

です。斜行を減少させるには左撚りと右撚り単

糸の交編や双糸を使用するなどの方法があり

ます。双糸の場合、上撚りと下撚りのバランス

がとれることで斜行を減少させることができ

るのですが、「双糸でも斜行が発生して困る」、

「斜行をなくすのに最適な上撚り数は？」など

の技術相談を受けることがあります。しかし、

斜行に関係する要因についての解説はありま

すが、双糸の上撚り数と斜行との関係をデータ

で示した技術資料はありません。

そこで､双糸の上撚り数とカバーファクタ１）

(編地の粗密を表す指数）の要因により斜行が

どのように変化するかを調べるため試作実験

を行ったので、その結果を紹介します。

編地の試作

  ニット用コーマ綿糸40ｓ（左撚り）をリング

撚糸機により、上撚り数の異なる６種類の双糸

を試作し使用原糸にしました。表１に試作した

双糸の上撚り数を示します。

表１ 双糸の上撚り数

  平編地の試作

には、12インチ

径、24ゲージ、

４給糸口（積極

給糸）、右回転

（編機の下から

見て）および８

インチ径､20ゲ

ージ、１給糸口

（消極給糸）、

外回り式右回転(シリンダー左回転に相当）の

２機種の丸編機を使用しました。また、表２、

表３に示すように20ゲージでカバーファクタ

を４段階、24ゲージで２段階に変化させ、対下

撚り比の異なる７種の双糸により計42種類の

平編地を試作しました｡(24ゲージ編機では綿

糸40/2ｓが適合番手よりも少し太いため２段

階の編地しか試作できませんでした。）そして、

ウインスによる１浴精練漂白→遠心脱水→タ

ンブル乾燥を行った後に編地の斜行度２）を測

定しました。なお、ここで述べる斜行度はウェ

ール曲がりのことです。

実験結果    

表２、表３に斜行度の測定結果を、図１、図

２に対下撚り比と斜行度の関係をグラフで示

しました。表中のカバーファクタは、綿番手と

ループ長をセンチメートルで算出した数値で

す。また､下撚り比０％は引き揃え糸､－は左下

がり、＋は右下がり斜行を表します。

表２ 斜行度測定結果（20ゲージ）

表３ 斜行度測定結果（24ゲージ）

実験結果より20ゲージの編地の対下撚り比

と斜行度の関係をみると、引き揃え糸はもちろ

ん左下がりの斜行ですが、対下撚り比が40％で

も単糸の左撚りの影響による左下がりの斜行

が発生し、50％になると斜行が無くなります。

そして、60％を越えると上撚りの影響により右

下がりの斜行が発生し、上撚り数が多くなるほ



ど斜行度が大きくなります。

次に、カバーファクタによる斜行度の変化を

みると、一般的にはカバーファクタが小さくな

る（編目が大きくなる）と撚りの影響のため編

目形状に変化が起こりやすくなり、斜行が大き

くなると言われています。しかし、40％と50％

の対下撚り比では斜行度はあまり変化しませ

んが、60％から斜行度の差が現れ、70％以上で

はカバーファクタの影響が大きく現れます。こ

のように斜行へのカバーファクタの影響は、上

撚り数によって異なる結果を示しています。

24ゲージの編地の対下撚り比と斜行度の関

係をみると、20ゲージと同様に引き揃え糸と

40％の対下撚り比で左下がり、80％から右下が

りの斜行が発生し、50～70％では斜行が発生し

ていません。

図１ 20ゲージ編地の斜行度

また、カバーファクタによる斜行の変化では、

引き揃え糸以外では斜行度の変化がほとんど

ありません。なお、24ゲージの編地の斜行度が

20ゲージより少ないのは、編機の回転方向、直

径、巻き取り方式などの違いによる影響と考え

られます。

今回の実験では、対下撚り比が50～70％で斜

行度は０になりますが、60と70％ではカバーフ

ァクタの影響で斜行が発生する場合がありま

す。したがって、対下撚り比50％の双糸が斜行

防止に適当であるという結果が得られました。

ただし、糸の番手が１種類、丸編機が２種類の

結果ですので、すべての平編地にこの結果を適

用できると言い切れませんが、斜行防止の目安

になる資料として役立てば幸いです。

図２ 24ゲージ編地の斜行度

【参考】１） カバーファクタの計算式   

      ｆ：カバーファクタ ：  ループ長 ｓ：恒重式番手

        ２） 斜行度（ウェール曲がり） の測定はJIS L 1018の方法による。
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