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図 1. 試作ガス促進試験装置  

図 2. 最大吸収波長における K/S
値 の 変 化 (波 長 ： Blue56 
630nm、Violet1 550nm)

 図 3. 暴露による色相の変化

ボンベガスを用いた窒素酸化物促進試験  
 

 ○岡田 明子 *1)、小柴 多佳子 *1)  

 
１．はじめに  

窒素酸化物による汚染は、染色物の変退色への影響が著しく、

衣料品の損傷の観点から問題となっている。染色布が窒素酸化

物により変退色する際には、暴露濃度、暴露時間などの状況が

多岐にわたるため、 JIS 規格の方法ではクレーム品の変退色の

再現が困難である。本研究では、窒素酸化物の供給にボンベか

らのガスを用いて、広範囲の濃度・時間の条件で窒素酸化物促進

試験を実施し、窒素酸化物による変退色挙動について検討した。 
 
２．実験方法  

暴露試料には、アセテート平織を分散染料（C.I.Disperse Blue56、
C.I.Disperse Violet1（染色濃度 1%owf））で染めた染色布を用いた。

ガスの供給については、図 1 に示す試作ガス促進試験装置を用い

て、ボンベからのガス（二酸化窒素）を常時一定流量流し続ける

方法で供給ガス濃度を約 50ppm、170ppm、300ppm とし、暴露試

験を実施した（供給流量 1 l/min）。試料の変退色については、分

光光度計により反射率測定を行い、総暴露量（暴露濃度（ppm）

×暴露時間（hr））との関係性について検討した。 

 
３．結果・考察  
（1）暴露試験による試料の表面染色濃度（K/S 値）の変化を図

2 に示す。いずれの試料においても、総暴露量が大きくなると

ともに、最大吸収波長の K/S 値が低下する結果となり、窒素酸

化物の暴露により試料の色濃度が低くなることが分かった。ま

た、暴露濃度および暴露時間が異なる条件でも、各試料ごとの総

暴露量における K/S 値の低下はほぼ同じ曲線上に位置することが

分かった。  
（2）図 3 には暴露による色相の変化を示した。青系の染料である

Blue56 は総暴露量が大きくなるとともに+b*方向へ色相が変化し、

赤系の染料である Violet1 については+b*方向および -a*方向への

色相の変化が見られた。暴露濃度や暴露時間が異なっても色相の

変化はほぼ同じ曲線上に位置することから、総暴露量と色相の変

化には関係性が認められた。  
 
４．まとめ  

本研究では、窒素酸化物の供給にボンベガスを用いて窒素酸化物促進試験を実施し、染

色布の変退色挙動について検討した。総暴露量による変退色挙動の影響について、暴露濃

度および暴露時間が異なる条件でも、K/S 値および色相の変退色挙動はほぼ同じ曲線上に

位置することが分かった。本研究の濃度範囲内では、高い濃度で短時間の暴露試験でも、

低い濃度で長時間の暴露試験でも、同様の変退色挙動が得られ、ボンベガスを用いた窒素

酸化物促進試験が、染色布の暴露試験に有用であることが分かった。また、これらの結果

は、ここに示したアセテート・分散染料以外の組み合わせにおいても同様であった。

 
*1)繊維・化学グループ  
H23.10～H24.9 【基盤研究】ボンベガスを用いた窒素酸化物によるクレーム解析手法の確立  
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図 2. 熱処理温度と熱起電力変化(温度換算)

R 熱電対の高温曝露による熱起電力変化  
 

 ○沼尻 治彦 *1)、佐々木 正史 *1)、水野 裕正 *1)  

 
１．はじめに  

多くの工業プロセスにおいて、温度は重要な計測項目の一つ

となっており、生産効率の改善や品質の向上、あるいは省エネ

ルギーなどを目的として、より精密な温度計測が必要とされて

きている。特に鉄鋼、石油、ガラス、窯業、半導体や発電など

では、高温での精密な温度計測の需要が高い。  
従来から、熱電対は取り扱いが容易であることを理由に、温

度計測の主要な温度計として用いられてきており、高温域にお

いては貴金属を用いた熱電対である R 熱電対（白金ロジウム合

金と白金）が安定性を理由に多く用いられている。しかし高温

での使用では、曝露時間とともに熱起電力が変化（ドリフト）

してしまい、規準の熱起電力または校正値から離れるために、

正確な温度計測の妨げになっている。  
そこで今回、高温域でも熱起電力変化が起こらない温度計の

開発に繋げるため、熱電対作製時の熱処理に注目し、熱処理温

度および熱処理時間とドリフト量について調べた。  
 
２．実験方法  

JIS C 1602「熱電対」記載の作製方法を基準に、熱処理温度および時間を変化させてＲ

熱電対を作製し、銅の凝固点温度（ 1084.62 ℃）において連続曝露し、その間のそれぞれ

の熱電対の熱起電力を測定した（図 1）。  
 
３．結果・考察  

熱処理温度を変化させて得られた結果を

図 2 に示す。横軸が熱電対作製時の熱処理

温度、縦軸が銅の凝固点において測定した

熱電対の熱起電力変化を温度換算した値を

示す。熱処理温度は高くなるほど熱起電力

変化が減少する傾向であることが分かる。

特に 800℃以上では初期ドリフト（6h 後）

が著しく減少しているため、少なくとも

800℃以上の熱処理を行うことが重要であ

ることが分かる。  
 
４．まとめ  

今回の結果から、R 熱電対作製時の熱処理温度に関しては、800℃以上の熱処理を行うこ

とが重要であることが分かったが、さらに高温での効果も期待できる結果であった。しか

し今回は銅の凝固点での曝露であり、より高温での挙動の把握や、熱処理のみでなく熱電

対素線へのコーティング等によりドリフトを抑制する作製方法の開発も検討する必要があ

ると考える。  
 

 
*1)実証試験セクター  

H23.10～H24.9 【基盤研究】R 熱電対の高温曝露による熱起電力変化  

図 1. 銅の凝固点実現装置
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