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１．はじめに
アイロン掛けは、皮革製造の仕上げ工程

や革衣料などを製作する過程において行わ
れている。特に革衣料において、裁断後
の縫製の準備段階や仕上げのアイロン掛け
は、革衣料の形態を安定させ、製品の出来
映えを左右する重要な工程である。またア
イロン掛けは、革衣料のクリーニングの仕
上げ段階において、製品の形を整えるため
に行われている。一方、消費者も着用や保
管によるしわを取り除くためにアイロンを
掛けているが、革製品の取り扱い上の注意
通りに行ってもアイロンは効きにくく、
ネット上では革製品のアイロン掛けに関す
る質問が多く認められる。

アイロン掛けは繊維製品については十分
に検討されている１-８）が、皮革のアイロン掛
けについては染色堅ろう度９）や変退色の測
定方法10）あるいはアイロン仕上げ11-12）の効
果については検討されているものの、素材
に適したアイロン条件の検討は見当らない。

本研究においてはクロム鞣しの牛、豚、
緬羊の標準的な衣料用革を用いて、アイロ

ンの効果およびアイロン掛けによる性状の
変化から、素材に適したアイロン条件につ
いて検討を行った。さらに最適なアイロン
条件で試料革全体のアイロン寸法変化率を
求め、アイロン掛けによる部位への影響に
ついて検討した結果をまとめた。

２．実験方法
２．１　試料

実験に用いた試料革の諸元を表１に示し
た。試料は牛革５枚、豚革10枚、緬羊革10
枚を用いた。革の仕上げは牛革と緬羊革は
銀付素上げ調仕上げ、豚革はスエードであ
る。試料革の厚さは、牛革0.58mm、豚革
0.57mm、緬羊革0.76mmであり、いずれも
市場に流通している標準的な衣料用革であ
る。これらの試料の化学分析値を表２に示
した。いずれもクロム鞣し革であり、豚革
は脂肪分が多いことから柔軟性を付与する
ために多くの加脂剤を使用していることが
明らかである。試験片は、厚さや強度が安
定している縫い目強さの値が標準値を示す
部位13）から採取した。アイロンの効果には
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表１　試料革の諸元
畜種 仕上げ 面積（m2） 厚さ（mm）
牛革 銀付素上げ調仕上げ 1.70～2.21 0.58±0.05 
豚革 スエード 1.03～1.25 0.57±0.05
緬羊革 銀付素上げ長仕上げ 0.93～1.07 0.76±0.03
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40mm×10mm、アイロン掛けによる性状
の変化には150mm×150mmの試験片を裁断
した。これらの試験片は、標準状態と水分
率30％に調湿した。すなわち標準状態は温
度20℃、湿度65％RHの恒温恒湿室に24時間
以上放置したもの（以下標準状態と記載す
る）、水分率30％は、試料の水分率をあらか
じめ測定しておき、不足の水分を試料の裏
面から均一に霧吹きにより噴霧した後、ビ
ニール袋に入れて密閉し、２時間放置した
ものである（以下水分率30％と記載する）。

２．２　熱変性温度
試料を５mm幅の細紐に裁

断した後、温度20℃、湿度
65％RHの標準状態で調湿、
水分率30％に調湿、蒸留水に
24時間浸漬した湿潤状態の３
種類に調湿した。これらの試
験片をTHERMOFLEX DSC-
8230により熱変性温度を測定
し、表３に示した。

熱変性温度は、畜種にかか
わらず水分率の低い標準状態
の熱変性温度は約130℃と最
も高く、次いで水分率30％の
約110℃、最も低いのが湿潤

状態の100℃前後であった。これらから熱
変性温度は、水分の影響を受けることが明
らかである。

２．３　アイロン
本実験に使用したアイロンは、タキイ電

器株式会社製の工業用自動アイロンであ
る。アイロン掛面中央部の温度を表面温度
計により１分ごとに測定した結果を図１に
示した。アイロン設定温度の最大保持時間
は、アイロン温度の許容範囲を設定温度±
３℃とした場合、 80℃では７分、 100℃と
120℃では４分、 140℃と160℃では２分、

図１　アイロンの掛面中央部の温度の変化

表３　試料革の熱変性温度（℃）
畜種 標準状態 水分率30％ 湿潤状態
牛革 132.9 110.5 107.4
豚革 129.8 109.5 99.9
緬羊革 134.3 111.1 108.6

表２　試料革の化学分析値
畜種 水分（%） 全灰分*（%） クロム含有量*（%） 脂肪分*（%） 皮質分*（%） pH
牛革 15.76 7.09 4.67 16.67 71.35 4.23
豚革 15.29 3.65 3.28 23.26 62.48 3.96
緬羊革 13.53 8.57 5.02 11.03 51.04 4.11

*無水物に対する%
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180℃では１分であり、設定温度を保持で
きる時間は、アイロンの温度が高くなるに
つれて短くなることが明らかである。この
結果からアイロンの温度は一定ではないこ
とが明らかになったため、アイロンを掛け
る前には掛面中央部の温度の確認を行っ
た。アイロンの温度は、 80℃から180℃ま
でを20℃刻みで６段階に設定した。なおア
イロン掛けには、あて布を用いた。あて布
による試料表面の温度低下は、約30℃と報
告されており14）、本実験でも同様な結果を
確認した。

２．４　測定項目
２．４．１　アイロンの効果

アイロンの効果の判定は、 JIS L1059 附
属書JA（参考）水平折り畳みじわの回復性
の測定（針金法）を参考に行った。長さ
40mm、幅10mmの試験片を裁断し、その
長片を２つ折りにして20mm×10mmの大
きさになるように、銀面を内側に折る中表
と外側に折る外表にした。試験片の上に所
定の温度に熱したアイロンを５秒間放置
した後に除重し、試験片の一辺を注意深
くピンセットではさみ、直ちに緊張した径
0.50mmの針金上に折り目の部分をかけて
５分間放置後、開角度を求めた。これらの
試験は、温度20℃、湿度65％RHの標準状
態で調湿した試料と水分率30％の調湿試料
について行った。

２．４．２　アイロン掛けによる性状の変化
水分率の異なる試料のアイロン掛けによ

る性状の変化をアイロン寸法変化率、ソフ
ト値、光沢度、色差、圧縮試験の各項目に
ついて検討した。
（１）アイロン寸法変化率

アイロン寸法変化率は、 JIS L 1057の織
物及び編物のアイロン寸法変化率試験方

法に準じて行った。試料から約150mm×
150mmの試験片を同一条件ごとに５枚ず
つ採取した。試験片上に一辺が80mmの正
方形になるように２対の印を付け、さらに
印の間の中央に印を付け、合計９か所につ
いてアイロン前後の長さを測定した。

アイロンの操作はＡ法（乾熱法）のＡ-
１（乾熱アイロン法）とＡ-２（霧吹きア
イロン法）を応用して行った。乾熱アイロ
ン法は、標準状態の試験片をアイロン台
に置き、掛面中央部を所定の温度に加熱し
たドライアイロンで約2.9kPaの圧力をかけ
ながら、１秒間に約100㎜の速度で３往復
させた。往復距離は、アイロンの長さに約
150㎜加えたものとした。なお、アイロン
はよこ方向に掛けると試験片が伸びやす
く、安定したアイロン掛けが困難なため、
たて方向に掛けた。アイロンの掛面は銀面
（使用面）と肉面（裏面）から掛けたが、
豚革はスエードのため、肉面が使用面と
なっている。スムーズなアイロン掛けを行
うため、綿布（かなきん３号）を糊抜きし
て、あて布として用いた。

Ａ-２霧吹きアイロン法は、試験片全体が
均一に湿るように水を噴霧した後、アイロ
ンを掛ける方法であるが、本実験では水分
率を一定にするため、試験片の水分率をあ
らかじめ30％に調湿した試料について、乾熱
アイロン法と同様にアイロン掛けを行った。

なおこれらのアイロン寸法変化率（％）
は（（処理後の長さ－処理前の長さ）／処
理前の長さ）×100 から求めた。

（２）ソフト値
ソフト値はBLC RESEARCHのソフトネ

スゲージを用いてアイロン前後の値を測定
した。測定値は（（アイロン後－アイロン
前）／アイロン前）×100により変化率（％）
を求めた。
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（３）光沢度
村上色彩研究所製のデジタル光沢計GM-

26D型により75°鏡面光沢度を測定した。
測定値は（（アイロン後－アイロン前）／ア
イロン前）×100により変化率（％）を求めた。

（４）色差
色差はL*a*b*表色系によりΔE*をスガ試

験株式会社製ＳＭカラーコンピューター
SM 4-2（積分球式２光路方式）を用いて、
アイロン前後の色差を測定した。

（５）圧縮試験
カトーテック株式会社製KES-FB３を用

いてアイロン処理前後の圧縮剛さ、圧縮仕
事量、圧縮回復性、厚さを測定した。測定
値は（（アイロン後－アイロン前）／アイ
ロン前）×100により変化率（％）を求めた。

２．４．３　アイロン寸法変化率の分布
革衣料を製作する過程において、中間仕

上げのアイロンプレスにより寸法変化率の
発生をみるため、粗断ち後のアイロン掛け

は、革の伸び縮みを押えて寸法を安定させ
るといわれている15）。革は部位により性状
が異なるためアイロン寸法変化率の分布
は、型入れ時の指標となると考える。した
がって、一定の条件で試料革全体にアイロ
ンを掛けて、寸法変化率の分布を求めた。
試料は牛革４枚、豚革５枚、緬羊革５枚の
試料革全体から150mm×150mmの試験片
を裁断し、試験片の裏面に最適なアイロン
条件でアイロンを掛けて寸法変化率を求め
た。粗裁ち後のアイロン掛けは、あて布を
用いないことが多い。寸法変化率用の試験
片は150mm×150mmと小さく、また肉面
は滑りにくいため、安定したアイロン掛け
が困難である。したがって試料の裏面に直
にアイロンが掛かるように、ケント紙の中
央をくり抜いたものを試験片に当てて、ア
イロンを掛けた。

２．４．４　データ処理
水分率の異なる試料別に温度、アイロン

掛面、畜種を因子として三元配置の分散分
析を行った結果を表４に示した。ついで革

表４　アイロン掛けによる測定結果の分散分析表
（1） （2） （3） （4） （5） （6）圧縮特性

因子 開角度 寸法変化率 ソフト値 光沢度 色差 圧縮剛さ
（LC）

圧縮仕事
量（WC）

圧縮回復
性（RC）

厚さ（T0）

乾熱アイロン法 Ａ：温度 159.77 ** 0.94 0.61 10.90 ** 1.24 2.99 15.03 ** 1.00 4.96 *
（標準状態） Ｂ：アイロン掛面 1.11 8.12 ** 0.00 8.28 ** 8.09 ** 1.10 2.10 0.77 3.78 

Ｃ：畜種 34.92 ** 5.08 ** 394.98 ** 14.37 ** 3.50 * 2.23 24.80 ** 8.66 ** 9.62 **
Ａ×Ｂ 5.71 ** 0.31 1.22 2.02 0.91 1.89 1.78 0.71 1.13 
Ａ×Ｃ 5.61 ** 0.90 0.42 1.43 1.87 1.78 1.72 0.31 0.43 
Ｂ×Ｃ 11.21 ** 2.59 3.87 * 4.39 * 1.82 3.86 2.96 0.80 5.70 *
A×B×C 7.21 ** 1.49 0.91 1.60 1.25 

霧吹きアイロン法 Ａ：温度 24.42 ** 0.98 0.62 1.64 1.72 2.77 1.87 0.25 0.76 
（水分率30％） Ｂ：アイロン掛面 24.65 ** 8.88 ** 1.49 10.91 ** 6.47 * 0.73 1.40 0.21 0.46 

Ｃ：畜種 19.62 ** 36.48 ** 489.85 ** 312.10 ** 30.65 ** 18.37 ** 30.52 ** 40.99 ** 23.07 **
Ａ×Ｂ 14.79 ** 2.20 0.94 1.18 0.93 0.19 0.95 0.14 0.99 
Ａ×Ｃ 6.37 ** 1.10 2.53 * 1.69 0.73 1.16 1.23 0.39 0.93 
Ｂ×Ｃ 20.36 ** 1.81 2.26 6.20 ** 4.44 * 0.44 0.70 8.67 ** 0.13 
A×B×C 6.38 ** 0.45 1.98 0.42 1.27 

*:P<0.05, **:P<0.01
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に含まれる水分率がアイロン掛けに及
ぼす影響を明らかにするためアイロン
の効果、アイロン寸法変化率、ソフト
値、光沢度、色差、圧縮試験の各測定
値について、対応のある２群の母平均
の差（ｔ検定）を両側検定した。さら
に各測定間の関係を明らかにするため
に相関係数を求めた。なお図２～13の
グラフ上の数値は、平均値±標準偏差
を表している。

３．結果および考察
３．１　アイロンの効果

アイロンの効果について標準状態の
結果を図２に、水分率30％の結果を図
３に示した。

標準状態の開角度を分散分析した結
果、温度と畜種は有意水準１％で有意
であり、中でも温度の分散比が高かっ
た。また各因子の交互作用も有意水準
１％で有意であった。

標準状態の試験片は、いずれの畜種
も80～120℃迄は温度が高くなるにつ
れて開角度は減少し、アイロンの効果
が大きくなることが明らかである。し
かし、 140℃以上では表面塗膜の粘着
や収縮により、アイロンの掛面あるい
はアイロン台への付着が観察されたこ
とから、 140℃以上は素材に適してい
ないと考える。標準状態の試料の熱変
性温度は表３に示すように約130℃で
あることを考え合わせると、標準状態
のアイロン掛けは、本試料では120℃
が適当と考える。

折り目方向によるアイロンの効果
は、銀面を内側に折る中表と外側に折
る外表の結果である。80℃から120℃
の場合、牛革と緬羊革では外表よりも
中表にアイロンの効果が認められ、豚

革ではスエード面を外側に折った外表に効
果的であった。すなわち銀面側はコラーゲ
ン線維が表皮に平行に走っているため、ア
イロンの効果は肉面側よりも低いものと考
える。

水分率30％の試験片は、分散分析により
温度、アイロン掛面、畜種の各因子に有意水
準１％で有意差が認められた。また各因子
の交互作用も有意水準１％で有意であった。

温度を高くしても標準状態の試験片のよ
うに開角度に著しい変化を認めないが、
実験条件の中で最も低温の80℃では、標準

図３　アイロンの効果－水分率30％

図２　アイロンの効果－標準状態
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図2 アイロンの効果－標準状態
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図3 アイロンの効果－水分率30%
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状態の120℃と同程度の効果が認めら
れた。これらの熱変性温度は表３に示
すように、標準状態に比べて約20℃下
回っていた。試験片に水分を与えて
120℃以上でアイロンを掛けると、熱
変性温度を超えるために試験片に著し
い収縮と硬化が観察された。これはコ
ラーゲン線維の変性が起きるものと推
察される。

これらの水分率の異なる試験片のア
イロンの効果の値をｔ検定した結果、
有意水準１％で有意であり、試料に水
分を与えるとアイロンの効果が大きく
なることが明らかである。

３．２　アイロン掛けによる性状の変化
（１）アイロン寸法変化率

乾熱アイロン法によるたて方向の寸
法変化率を図４、よこ方向を図５に示
した。また霧吹きアイロン法によるた
て方向の寸法変化率を図６、よこ方向
を図７に示した。

乾熱アイロン法では、アイロンの温
度や試料の方向にかかわらず、寸法
変化率は小さく±0.5％の範囲であっ
た。これらを分散分析した結果、アイ
ロン掛面、畜種に有意水準１％で有意
であった。

霧吹きアイロン法の寸法変化率の結
果を分散分析した結果、乾熱アイロン
法と同様にアイロン掛面、畜種に有意
水準１％で有意差が認められ、畜種の
分散比が最も高かった。すなわち寸法
変化率は緬羊革が最も大きく、豚革が
小さかった。また緬羊革と牛革のアイ
ロン掛けは、銀面側よりも肉面側から
掛けた方が、寸法変化率は大きかった。

乾熱アイロン法と霧吹きアイロン法　　　
の寸法変化率の差をｔ検定により求め

図５　乾熱アイロン法による寸法変化率
－よこ方向

図４　乾熱アイロン法による寸法変化率
－たて方向
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図5 乾熱アイロン法による寸法変化率－よこ方向
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図６　霧吹きアイロン法による寸法変化率
－たて方向
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図6 霧吹きアイロン法による寸法変化率－たて方向
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図4 乾熱アイロン法による寸法変化率－たて方向
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図4 乾熱アイロン法による寸法変化率－たて方向
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図6 霧吹きアイロン法による寸法変化率－たて方向
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図5 乾熱アイロン法による寸法変化率－よこ方向
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図6 霧吹きアイロン法による寸法変化率－たて方向
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た結果、有意水準１％で有意であった。
すなわち霧吹きアイロン法は、乾熱ア
イロン法に比べ、寸法変化率がマイナ
ス方向に大きく、縮んでいることが明
らかである。これはアイロンの熱によっ
て水分が蒸発し、それによりコラーゲ
ン線維束の凝集が起こるためと考えら
れる。

（２）ソフト値
乾熱アイロン法によるソフト値の変

化を図８に、霧吹きアイロン法による
ソフト値の変化を図９に示した。

乾熱アイロン法のソフト値を分散分
析した結果、畜種のみに有意水準１％
で有意であった。これは豚革のソフト
値が著しく低下していることが明らか
である。豚革は表５の49 Pa荷重時の
厚さの減少も認められることから、
アイロンの荷重によってスエードの起
毛がつぶれて平らになったものと考え
る。

霧吹きアイロン法のソフト値を分
散分析した結果、乾熱アイロン法と同
様に畜種のみに有意水準１％で有意で
あった。これは豚スエードの起毛が、
水分を与えることにより、さらにつぶ
れて平らになるためと考える。

乾熱アイロン法と霧吹きアイロン法
のソフト値についてｔ検定した結果、
有意水準１％で有意であった。すなわ
ち霧吹きアイロン法は、乾熱アイロン
法よりもソフト値の低下が明らかであ
る。

図９　霧吹きアイロン法によるソフト値の変化
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図8 乾熱アイロン法によるソフト値の変化
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図9 霧吹きアイロン法によるソフト値の変化

牛革：銀面 牛革：肉面

豚革：肉面（スエード） 豚革：銀面

緬羊革：銀面 緬羊革：銀面
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図7 霧吹きアイロン法による寸法変化率 －よこ方向
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図7 霧吹きアイロン法による寸法変化率 －よこ方向
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（３）光沢度
乾熱アイロン法による光沢度の変化を図

10に、霧吹きアイロン法による光沢度の変
化を図11に示した。

乾熱アイロン法の光沢度を分散分析した
結果、温度、アイロン掛面、畜種の３因子
に有意水準１％で有意であった。牛革と緬
羊革を銀面側からアイロン掛けした場合
には、温度に伴って光沢度はやや大きくな
る傾向が認められた。これは熱を加えると
仕上げ塗膜が平滑になり、光沢が増すと考
えられる。

霧吹きアイロン法の光沢度は、分散
分析の結果、アイロン掛面と畜種は有
意水準１％で有意であった。特に畜種
の分散比が著しく高かった。すなわち
豚革、緬羊革の光沢度は、アイロン掛
けにより増加しているが、牛革では著
しい低下が認められた。これは本来透
明な仕上げ塗膜が曇り、白化が生じた
ものと考えられる。光沢度の各測定値
との相関係数は、ソフト値：－0.76、
色差：－0.75、圧縮仕事量：－0.74、圧
縮回復性：0.77、厚さ：－0.80であり、
光沢度はこれらの測定値と高い相関が
認められた。

乾熱アイロン法と霧吹きアイロン法
の光沢度の結果についてｔ検定した結
果、有意水準１％で有意であった。す
なわち霧吹きアイロン法は、乾熱アイ
ロン法よりも光沢度の変化が大きいこ
とが明らかである。

（４）色差
乾熱アイロン法による色差を図12

に、霧吹きアイロン法を図13に示した。
乾熱アイロン法による色差は、分散

分析の結果、アイロン掛面は有意水準
１％、畜種は有意水準0.5％で有意で
あったが、温度には有意差が認められ
なかった。

霧吹きアイロン法による色差を分散
分析の結果、畜種に有意水準１％、
アイロン掛面に有意水準５％で有意
差が認められ、畜種の分散比が著し
く高かった。これは牛革の色差が他
に比べて大きかったためと考えられ
る。 牛革を120℃で試験片の裏から 
アイロンを掛けた場合の色差成分の値
は、⊿Ｌ＊=+1.20、⊿a＊=+0.72、⊿b＊

=+0.23であることから、霧吹きアイロ

図10　乾熱アイロン法による光沢度の変化
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図10 乾熱アイロン法による光沢度の変化
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図11　霧吹きアイロン法による光沢度の変化
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図11  霧吹きアイロン法による光沢度の変化
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図10 乾熱アイロン法による光沢度の変化
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ン法により明度がやや高くなり、黒い試料
革がややグレー味を帯びたと考えられる。

乾熱アイロン法と霧吹きアイロン法の色
差についてｔ検定した結果、有意水準１％
で有意であった。すなわち霧吹きアイロン
法は乾熱アイロン法よりも色差が大きい
ことが明らかである。

（５）圧縮試験
乾熱アイロン法と霧吹きアイロン法によ

る圧縮試験の結果を表５に示した。
乾熱アイロン法の圧縮特性は、分散分析

の結果、圧縮仕事量は温度、畜種に有
意水準１％で有意、圧縮回復性は畜種
のみに有意水準１％、厚さは畜種に有
意水準１％、温度に有意水準５％で有
意であった。アイロンの温度が高くな
るにつれて、厚さと圧縮仕事量はやや
減少する傾向が認められ、その傾向は
豚革で著しかった。厚さと圧縮仕事量
の低下の原因はアイロン掛けによる、
ふくらみの低下が考えられる16）。これ
ら圧縮特性間の相関は高く、厚さと圧
縮仕事量は0.82、圧縮回復性と圧縮仕
事量は－0.71、圧縮回復性と厚さとの
相関は－0.68であった。

霧吹きアイロン法の圧縮特性を分散
分析した結果、圧縮剛さ、圧縮仕事量、
圧縮回復性、厚さのすべての圧縮特性
値において、畜種のみに有意水準１％
で有意であった。アイロンの温度にか
かわらず、乾熱アイロン法よりも圧縮
特性の変化の度合いが大きく、中でも
豚革と緬羊革においてその傾向が著し
かった。これら圧縮特性間の相関係数
は、厚さと圧縮仕事量は0.90、圧縮回
復性と圧縮仕事量は－0.80、圧縮回復
性と厚さとの相関は－0.75であり、乾
熱アイロン法よりも高い相関が認めら
れた。

乾熱アイロン法と霧吹きアイロン法
の圧縮特性の値をｔ検定した結果、
圧縮仕事量と圧縮回復性は有意水準
１％、圧縮剛さ、厚さは有意水準５％
で有意であった。いずれも霧吹きアイ
ロン法の方が乾熱アイロン法よりも圧
縮特性の変化率は高く、霧吹きアイロ
ン法が圧縮特性に及ぼす影響は大きい
ことが明らかである。

図13　霧吹きアイロン法による色差の変化
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図13 霧吹きアイロン法による色差の変化
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図12　乾熱アイロン法による色差の変化
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図12 乾熱アイロン法による色差の変化
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図12 乾熱アイロン法による色差の変化
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３．３　アイロン寸法変化率の分布
アイロン寸法変化率の分布は、 3.1のア

イロンの効果と3.2のアイロン掛けによる
性状変化の結果から、乾熱アイロン法によ
り120℃で試験片の肉面（裏面）から掛け
たが、豚革はスエードのため肉面が使用面
となっているため、裏面である銀面からア
イロンを掛けた。アイロン寸法変化率の分
布を図14～16に示した。

畜種別に試料革の部位ごとに寸法変化率
の平均値を求め、さらに全体の平均値を

求めて平均値±1σを標準値として●で表
し、標準値よりも大きいものを▲、小さい
ものを△としてアイロン寸法変化率の分布
を求めた。

素材にとって最適な条件でアイロンを掛
けたため、畜種ごとの寸法変化率の値は全
体的に小さかった。また畜種にかかわら
ず、たて方向の変動係数はよこ方向よりも
小さくなる傾向が認められた。

牛革は試料中央部にアイロン寸法変化率
の標準値を示す部位が多く認められたが、

表５　アイロン掛けによる圧縮特性の変化
乾熱アイロン法 霧吹きアイロン法

温度（℃） 畜種 アイロン掛面 LC WC RC T0 LC WC RC T0

80 牛革 銀面 0.8 －3.4 －3.4 －2.0 －10.8 0.0 －4.0 3.6 
肉面 －1.3 7.4 －1.5 1.0 －13.1 3.9 －2.1 7.5 

豚革 肉面（スエード） －10.8 －12.4 2.8 －2.6 －8.8 －25.1 15.2 －3.4 
銀面 －2.2 －16.8 7.1 －4.8 －13.1 －24.6 12.7 －4.1 

緬羊革 銀面 1.9 －11.1 2.1 －3.2 －3.7 －33.0 14.2 －3.1 
肉面 －8.6 －3.0 －3.5 1.1 －3.2 －38.7 15.8 －6.0 

100 牛革 銀面 －1.9 －9.0 2.5 －2.8 －15.1 －8.7 －2.4 1.8 
肉面 0.7 2.6 0.1 －1.0 －11.7 3.1 －0.3 5.7 

豚革 肉面（スエード） －12.1 －17.4 4.3 －3.6 －6.5 －26.0 18.9 －3.5 
銀面 －6.3 －18.4 6.4 －4.8 －11.6 －29.5 19.1 －5.2 

緬羊革 銀面 －6.0 －9.0 －2.3 －2.1 3.2 －32.6 13.1 －3.1 
肉面 －3.5 －7.6 －1.7 －1.2 －3.9 －34.1 17.2 －1.8 

120 牛革 銀面 －10.3 －7.2 0.2 －1.6 －6.8 －3.8 －4.0 1.9 
肉面 －8.2 －8.1 －1.5 －2.6 －9.8 －18.8 7.7 0.8 

豚革 肉面（スエード） －12.9 －19.3 7.6 －4.0 －9.5 －30.9 21.0 －4.3 
銀面 －7.6 －21.1 6.7 －5.3 －16.7 －32.8 7.9 －4.8 

緬羊革 銀面 －0.4 －18.1 1.7 －4.3 －6.8 －39.4 9.9 －4.8 
肉面 －8.8 －14.5 2.8 －1.8 2.2 －29.1 16.7 －0.8 

140 牛革 銀面 －9.4 －14.2 1.6 －3.4 －15.8 －13.8 －5.9 2.4 
肉面 －13.7 －22.5 2.1 －5.4 －13.9 －27.4 5.9 －2.9 

豚革 肉面（スエード） －8.9 －17.9 11.6 －4.4 －18.2 －34.2 21.6 －4.9 
銀面 －9.7 －22.9 6.5 －5.7 －20.9 －30.8 8.4 －5.8 

緬羊革 銀面 －4.5 －22.1 2.3 －4.6 －7.4 －33.7 18.0 －2.4 
肉面 －3.9 －21.6 6.7 －1.6 －4.8 －30.3 15.6 －0.5 

160 牛革 銀面 －2.1 －17.3 7.3 －6.3 －17.7 －7.2 －4.4 3.8 
肉面 －14.7 －5.5 －11.3 －1.9 －20.0 －31.5 7.8 －2.1 

豚革 肉面（スエード） －6.5 －20.9 8.0 －5.9 －12.5 －30.2 21.0 －5.6 
銀面 －8.1 －21.0 10.6 －5.5 －8.9 －31.6 9.0 －6.4 

緬羊革 銀面 －7.1 －23.1 4.4 －4.8 －4.2 －27.7 13.5 －1.5 
肉面 －14.1 －20.9 0.7 －2.6 －9.9 －40.4 15.4 －5.6 

LC: 圧縮剛さ, WC: 圧縮仕事量, RC: 圧縮回復性, T0 : 厚さ, 値は変化率（%）
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頭部、腹部、背線側、腰部等の革の周辺部
では標準値以外の値を示す傾向が認められ
た。豚革では試料革の中央部では標準値を
示したが、頭部ではたて方向の寸法変化率
が小さく、腰部では大きかった。緬羊革で
は試料革の中央部では標準値を示すが、頭
部では小さく、腹部から腰部にかけては標
準値よりも大きくなる傾向が認められた。
すなわち、試料革の頭部、腹部、腰部等の
革の周辺部において、アイロン寸法変化率
はやや大きくなる傾向が認められた。これ
らから粗裁ち後のアイロン掛けは効果があ
るものと考える。

●：標準値（平均値±１σ）
△：標準値よりも小さい
▲：標準値よりも大きい

図14　牛革のアイロン寸法変化率の分布

●：標準値（平均値±１σ）
△：標準値よりも小さい
▲：標準値よりも大きい

図16　緬羊革のアイロン寸法変化率の分布

●：標準値（平均値±１σ）
△：標準値よりも小さい
▲：標準値よりも大きい

図15　豚革のアイロン寸法変化率の分布
（a）たて方向　　　　　　　　（b）よこ方向

（a）たて方向　　　　（b）よこ方向

（a）たて方向　　　　（b）よこ方向
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４．まとめ
皮革に適したアイロン条件を明らかにす

るために、クロム鞣しの標準的な衣料用革
を用いて、アイロンの効果およびアイロン
掛けによる性状の変化から検討を行った。
さらに最適なアイロン条件で試料革全体を
アイロン掛けし、部位による影響について
検討した結果、以下のことが明らかとなっ
た。
１）アイロンの効果について検討した結

果、標準状態の試験片では120℃におい
て本試料革のいずれの畜種でもアイロン
の効果が認められた。水分率30％の試験
片では、温度を高くしても開角度に変化
が認められず、80℃の低温において標準
状態120℃と同程度のアイロンの効果が
認められた。また、折り目方向によるア
イロンの効果は、肉面からのアイロン掛
けが、銀面からよりも効果的であった。

２）アイロン掛けによる性状の変化につい
て検討した結果、水分率30％の霧吹きア
イロン法では、アイロン寸法変化率の増
加、ソフト値の低下、光沢度の変化、色
差の増加、厚さと圧縮仕事量の減少が著
しかった。これらから試料に水分を与え
る霧吹きアイロン法は、標準状態の試料
の乾熱アイロン法よりも素材への影響が
大きいことが明らかになった。

３）アイロン掛けによる部位への影響を明
らかにするために、乾熱アイロン法によ
り120℃で半裁革の裏面全体に、アイロ
ンを掛けて寸法変化率を求めた。その結
果、試料革の頭部、腹部、腰部などの革
の周辺部において、アイロン寸法変化率
はやや大きくなる傾向が認められた。

以上の結果からクロム鞣しの衣料用革の
標準状態のアイロン掛けは、あて布を用い
ない場合には120℃が適当である。あて布

を用いると、革の表面温度は設定温度よ
りも約30℃低くなるため、アイロンの効果
を上げるには、温度を上昇させる必要があ
る。一方、試料に水分を与えるアイロン
掛けは、低い温度で効果が認められるもの
の、著しい性状の低下が認められるため、
皮革のアイロン掛けには適していない。
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