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緒 言

　筆者は和服縫製にっいて，初心者でも比較的容易に製

作できる指針を示す目的で検討を続けてきた。

　今回は和服縫製における数少ない曲線縫いの部分であ

る，袖の丸みの縫い代の処理にっいて，袷長着の一般的

な丸みの大きさの30mm，20mm，15mm，10mmの4種類につ

いて検討したので報告する。

　　　　　袖の丸みの縫い代の処理について

　和服は直線裁ちにした長方形の各部の布を縫製して，

一定の形に仕立て上げる。また洋裁のように縫い代を適

当な寸法に裁ち切ったり，切り込みを入れたりすること

なく，縫い込みとして表になじませて処理しなければな

らない。

　小さい丸みの縫い代を裁ち切ることなく，縫い込みと

して表に平らになじませて処理するのは，技術的にむず

かしい。そこで丸みの縫い代の処理がどのように行なわ

れているか指導書3）－12）を調べると，10冊中9冊までが丸

みの縫い目から平行にあるいは平行に近い形で縫い，そ

の縫い糸を引き締めて，丸みの型に合わせ縫い代に嚢を

とる方法を行なっている（方法1）。しかし，これらの

方法は経験上初心者には煩雑で，小さい丸みほど作りに

くく，角ばりが出来たり，きせが多くかかりすぎたり，

歪んだりときれいな丸みが出来にくい。

　そこで一冊の指導書5＞に示された直線縫いの方法（方

法2）にっいて，検討を試みる。

1　方法1と方法2の比較

　予備実験として，学部4年理科コース1名（未経験者

・イ），短大2年被服コース3名（1年次に単長着3枚

製作・ロ・ハ・二），熟練者1名（ホ）の計5名の被験

者により，大裁女物袷長着，大裁男物袷長着に最も多く

用いられる丸みの大きさ20mmにっいて，方法1，方法2

によって実物製作を行う。試料布には地直しを行なった

綿織物を用いた。表袖布は正花（花色もめん），裏袖布

には新モスを用いた。試料布の諸元は表1に示す通りで

ある。今回は袖口下の縫い代8　mm，袖下の縫い代30mm，

袖口下のきせ2　mm，袖下のきせ2　mmとして検討した。

表1　布の諸元

　　　項　目
z　名

材質 組織
厚さ

imm）

密度（本／㎝）

経 緯

正花（花色もめん） 綿 平織 0．15 35 33

新モス（裏袖布） 綿 平織 0．24 29 28

第3被服構成研究室

　方法1では図1に示す通り，丸みの縫い目から5　mm平

行にはなして縫い，その縫い糸を引き締めて丸みの型に

合わせ，きせを決めて縫い代に襲をとり，嚢山を返し針

で留めて仕上げる。方法2では図2に示す通り，丸みの

縫い目から丸みの中央で2ππはなして中心線に直角に直

線を引き，袖口下側の直線長は，縫い代いっぱいに決め

る。袖下側は袖口下側の直線長と同寸とし，できるだけ

細かく縫い，きせをきめて引き締めて仕上げる。

　予備実験の結果は図3に示す通りで，方法1と方法2

を比較してみると，どちらの方法もほぼ同型に出来上が

るが，丸みの縫い代の処理は方法2の方が技術的に簡単

に出来ることがわかった。

　そこで方法2の直線縫いの方法にっいて，丸みの縫い

代を処理するための直線を作図により求あ，またいせこ

み率を算出し，丸みの大きさに対してどの程度の長さ縫
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うと，角ばりがなく，きせが適量かかり，きれいな丸み

に仕上げることができるか，実際に縫製し検討した。

2　袖の丸みの縫い代の処理のための作図といせこみ率

　和服の袖の丸みは一般的に丸み寸法を半径rとして描

いた％円孤である。図4に示すように，丸みの縫い目線

は，直交座標の原点をoとし半径rで描いたB線である。

これにきせをかけて出来上がり線B’で折り丸みの縫い

代の処理をする。このときの出来上がり線の半径を4と

する。処理をするためには％円孤の外側の縫い代を内側

へ納めなければならない。そこで納めるための縫い引き

締め直線をA線とする。A線は丸みの縫い目線Bの中点

と原点を結ぶ直線上に一定の寸法（k）はなして，直角

に交わる線である。また原点を通る一定の角度をもっ直

線と縫い引き締め直線との交点A（x。，y。），同一直

線上で丸みの出来上がり線との交点B’（Xb，　yb）と

すれば，A，　B’間の長さはnである。従って丸みの縫い

袖
下

代を内側に納め縫い引き締め直線A線を引き締めるとA

は同一線上でB’からn寸法はなれたC（X。，y。）と

なる。図4に示す各座標点A，B’，　Cは次式より求め

ることができる。

Aの直線式は，A＝・，，i”2－ i4＋k）

Aの座標点Vi，x・－1＋念nθ・卸一、鴇θA・…）

　　　　　　　　　　2　　　　　　　　tanθ
B’の座標点は，x、＝　　　　　，y、＝
　　　　　　　　　　1十tan2θ

　　　　2
1十tan2　e

　　　…2）

Nの長さは，n＝〉一一τア

cの座標点 G二（4－n）（2－n）翻一……・・3）
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　方法1よりも方法2の方が時間的にはやく，

やり易く，丸みを形作り易かった。また出来

上りも自然な丸みである。

方法1も方法2も出来上りはあまり変わらな

い。しかし，方法2は嚢をたたまないので少し

簡単である。またきせもかけ易かった。

　方法1の方がむずかしい。

方法2の方がこっをっかめばきれいにきせが

かかる。

方法1で丸みの型を使い襲をとるのは大変

である。方法2のように丸みの型を使わない

方は，むずかしそうに思われたが，意外と簡

単であった。

方法1で丸みの型を使うと丸みの中央あた

りが，きせが多くかかり易い。

図3　丸み20mmの方法1と方法2の比較
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　　　　　　　　　　　　　　　　X

A・Bノ・Cの座標点の算出方法

　丸みの縫い引き締め直線A線を引き締めて縫い代を処

理するとどのような形になるか求めるために，丸みの出

来上がり線Bノを5°間隔に区切りC点を求めたものを表

2に示す。これらにより作図したものは図5の通りであ

る。

　袖の丸みのいせこみ率は，縫い引き締め直線長Aと出

来上がり縫い引き線あ線長Cより，次式から求めること

ができる。

　　　　　　　A－C　　S（％）＝　　　　　　　　　　×100・。・・…　。・・・・…　4）

　　　　　　　　A
3　標付け

　1．図6　1に示すように，快の角に丸みの型を当て

　　て標をする。

　2．丸みの縫い代の処理のための縫い引き締め直線の

　　型紙を図6－2に示す。丸みの縫い目線の中央線D

　　上におけるA・Bの間隔を予備実験により2　mmと設

　　定し，1）式より縫い残し寸法を算出し，縫い引き締

　　め寸法のA線を決定し，型紙をっくる。

　3．丸みの縫い目と型紙のB線を合わせて，縫い引き

　　　締め直線A線の標をっける。
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表2　出来上り線B’を5°間隔に区切り求めたCの座標 （単位mm）

カみ　　の

30 20 15 10

撃 κ・ y。 κc y。 κ・ y。 κ・ y。

45° 16．97 16．97 9．90 9．90 6．36 6．36 2．83 2．83

40° 18．29 15．35 10．66 8．95 6．84 5．74 3．03 2．54

35° 19．26 13．48 11．19 7．84 7．16 5．01 3．12 2．19

30° 19．81 11．44 11．45 6．61 7．27 4．20 3．10 1．79

25° 19．89 9．27 11．41 5．32 7．17 3．34 2．93 1．37

20° 19．44 7．08 11．02 4．01 6．81 2．48 2．59 0．94

15° 18．40 4．93 10．24 2．74 6．15 1．65 2．07 0．55

10° 16．68 2．94 9．00 1．59 5．17 0．91 1．33 0．23

5° 14．17 1．24 7．25 0．63 3．79 0．33 0．33 0．03

0° 10．75 0．00 4．89 0．00 1．96 0．00 一〇，97 0．00
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図5　出来上り線B’を5°間隔に区切り求めたC点
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図6－1　丸みの標付け

袖
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図6－2　縫い引き締め直線の標付け

4　縫い方

1．　3で標付けした丸みの縫い目線Bを丸みの始めと

　終わりで一針返し針をし，丸みの間はできるだけ小

　針で縫い，糸は少々っれかげんにして，っづけて袖

　下を縫う。

2．後袖の方から見て，縫い引き締め直線をできるだ

　　け小針に縫う。

3．袖口下，袖下にきせをかけて，前袖へ縫い代を折

　　り，縫い引き締め糸を引き締めて，きせを整えなが

　　ら形の良い所で玉留めをする。

4．表に返してきせを整える。

縫い代30mm，袖口下のきせ2　mm，袖下のきせ2　mmと定め

た。直線縫いの縫い残し寸法を5°間隔に区切り，30mm

の丸みは，30°，25°，20°，15°，10°の5段階，20

mm，15mmの丸みは，30°，25°，20°，15°，10°，5°

の6段階，10mmの丸みは，30°，25°，20°，ff，10°，

5°，0°の7段階に定め，1）式，3）式よりA線，C線

を求め，いせこみ率とともに表3に示した。表3の寸法

によって前報で示した方法により，袖口下を縫い，3の

標付けの方法で標を付け，4の縫い方の通り丸みの縫い

代を処理して，実物製作を行った。

結果考察

実物製作

　袖の丸みの縫い代の処理のための縫い引き締め直線と

いせこみ率を作図より求めた。この理論的結果の確認を

得るために，実物製作を行う。試料布には予備実験と同

様地直しを行った綿織物を用いた。試料布の諸元は表1

に示す通りである。今回は袖口下の縫い代8ππ，袖下の

　実物製作で表3に示した通り，24種類製作した。結果

は図7の通りである。

　丸みの縫い代の処理のための直線を縫い残し寸法から

比較すると，30°ずっの縫い残しは，30mva　20nzza　15mza

10mmの丸み4種類とも縫い引き締める分量が少ないため

出来上がりの丸みの大きさが予定の寸法より小さく，丸

表3　縫い引き締め直線長A・出来上がり縫い引き締め線長Cと各いせこみ率　　（単位mm）

30 20 15 10

A C
いせこみ率
@　（％） A C

いせこみ率
@　（％） A C

いせこみ率
@　（％） A C

いせこみ率
@　（％）

30° 17．14 12．62 26 11．78 7．40 37 9．12 4．32 53 6．36 2．24 65

25° 23．30 16．94 27 16．02 9．98 38 12．38 6．04 51 8．66 3．14 64

20° 29．84 21．44 28 20．52 12．72 38 15．86 7．78 51 11．20 4．22 62

15° 36．96 26．20 29 25．40 15．70 38 19．62 9．44 52 13．86 5．52 60

10° 44．82 31．48 30 30．80 19．08 38 23．80 10．90 54 16．80 7．14 58
5° 36．92 23．06 38 28．52 12．06 58 20．14 9．18 54
0° 24．00 11．78 51
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みの中央がとび出た形である。いせこみ率は，30mmが26

％，20mmが37％，15mmが53％，10mmが65％である。

　25°ずつの縫い残しは，30mm，20mm，15mm，10mmの丸

み4種類とも丸みの縫い代を処理するときに，縫い引き

締め糸の両端に深い襲が出来，その部分にきせが多くか

かり，丸みの形を決める手かげんがむずかしい。いせこ

み率は，30mmが27％，20πmが38％，15mmが51％，10mmが

64％である。

　20°ずつの縫い残しは，30mm，20mm，15mmの丸みでは，

25°ずっの縫い残しと同様に手かげんがむずかしい。10

mmの丸みでは出来上がりの形も良く，丸みの縫い引き締

め糸を十分引き締めると形がとれて作り易い。いせこみ

率は，30mmが28％，20mmが38％，15mmが51％，1伽が62

％である。

　15°，10°ずっの縫い残しは，30mm，20nzmの丸みでは，

出来上がりの形が良く，丸みの縫い引き締め糸をきせを

きめながら引き締めて形を整えると作り易い。15mm，10

mmの丸みも出来上がりの形が良く，丸みの縫い引き締め

糸を十分引き締めると形がとれて作り易い。いせこみ率

は15°ずっ縫い残しでは，30mmが29％，20mmが38％，15

mmが52％，10mmが60％。10°ずつの縫い残しでは，30mm

が30％，20mmが38％，15mmが54％，10mmが58％である。

　5°ずつの縫い残しは，30mmの丸みでは袖ロ下の縫い

代が不足して作ることができない。20mm，15mm，10mmの

丸みでは丸みの中央にきせが多くかかり，形がとりにく

い。これらのいせこみ率は，20mmが38％，15mmが58％，

10mmが54％である。

　縫い残し角度が0°。すなわち90°全部縫う事は，30

mm，20mm，15mmの丸みでは袖口下の縫い代が不足して作

ることができない。10mmの丸みでは丸みの中央にきせが

多くかかり平らな形になり，予定寸法より大きい丸みが

出来た。これらのいせこみ率は51％である。

　縫い残し角度が大きいほど，予定寸法の丸みよりも小

さくなる傾向がみられる。またどの縫い残し角度で縫っ

ても縫い代を処理するための縫い引き締め直線は，図5

のような曲線になる。

要 約

　初心者でも比較的容易に製作できる指針を示す目的で，

今回は袖の丸みの縫い代の処理にっいて，理論的に解明

した。さらに実際に製作して検討し，次のような結果が

得られた。

1．30mm，20mm，15πmの丸みは，20°と15°ずっの縫い

残し，10mmの丸みは，20°と15°と10°ずっの縫い残

　しが，出来上がりの形が良く，丸みの縫い代の処理の

手かげんが簡単で形がとり易い。

2．いせこみ率は，30mmの丸みでは30°，25°，20°，

15°，10°，20mmと15mmの丸みでは30°，25°，20°，

15°，10°，5°，10mmの丸みでは30°，25°，20°，

15°，10°，5°，0°のどの縫い残し角度において

　も丸みが大きいほど小さい。また30mm，20mm，15mm，

10mmのどの丸みの大きさにおいても，縫い残し角度に

よるいせこみ率の差はあまりみられない。

3．型を使わないで丸みを処理する方法は，時間的には

やく形作ることが出来て，角ばりも少なく，きれいな

丸みを作ることができる。

　本実験にあたり，御指導下さいました東京家政大学，

神田和子助教授，御協力下さいました知野恵子実験助手，

学生諸氏に感謝の意を表します。
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