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川俣シルクを活用したマーブル染色の試行 

Trial of marble dyeing using Kawamata-silk product 
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川俣町は絹織物の産地であり、軽目羽二重を得意としている。県織物同業会では天然染料

などを用いた単色染め、絞り染め技術を有しているが、多色染色には対応していない。本研

究では天然染色技術とマーブリング染色(マーブル染色)を組み合わせた新たな染色技術を

開発し、県織物同業会に提案を行った。 

Key words:マーブリング注１）、裏抜け注２）、軽目羽二重注３） 

 

１．緒言 

福島県織物同業会では絹織物を用いた製品開発やワ

ークショップを川俣町おりもの展示館(からりこ館)で

開催している。しかし、天然染色を用いた単色染め、

絞り染めの体験を行っているが、多色染色には対応し

ておらず、製品のバリエーションを増やすため、技術

支援の要望があった。 

マーブル染色は多色染色の中でも専用設備を必要と

せず、体験事業としてワークショップに取り入れやす

い。マーブル染色の特徴として簡易な設備で加工可能

であり、小ロットでの生産や意匠性の高い柄表現が可

能なことが挙げられる。 

 本研究では柄の再現性、色調のずれの改善、染色用

織物の選定について課題解決を行った。 

 

 本研究の研究課題は以下の表１のとおりである。 

表１ 研究課題 

課題 課題内容 解決手法 

染色柄の

再現性 

マーブル染色は柄の再現

が難しい 

界面活性剤、撥

水シートを用い

た染色技法の開

発 

色調のず

れの改善 

アクリル顔料であるマー

ブル染料と天然染料で染

色した際に色調が合わ

ず、くすんだ色となる場

合がある 

Δ E,L*,C* を 比

較、条件を選定

する 

染色用織

物の選定 

一浴で表裏に染色するに

は限界がある 

2.75～20 匁につ

いて染色し、染

色の裏抜けする

生地を選定する 

 

 

 

２．実験 

２．１． 試薬および被染物 

 本研究で使用した試薬および被染物（染色用生地）

は表 2のとおりである。 

表２ 試薬および被染物 

 

２．２．実験機器 

 本研究で使用した評価機器は、表３のとおりであ

る。      表３ 使用機器 

機器 型式 使用目的 

測色計 
CM-26dG      

（測定方法:SCI） 

色差および彩度

の比較 

画像処理ソ

フト 
ImageJ 表面積の計算 

項目 試薬等・素材 品名 

マーブル

染色 

糊剤 
マーブリング糊 H 

(田中直染料店) 

界面活性剤 
スコアロール 700 

(北広ケミカル株式会社) 

汚染防止剤 
マーブリングレベラー(田

中直染料店) 

マーブル染料 

マーブルカラー 

（ブラウン、ビビットオ

レンジ、サファイア、オ

ールドローズ、レモンイ

エロー） 

(田中直染料店) 

天然染色 pH調整剤 

炭酸ナトリウム   

（ソーダアッシュジャパ

ン株式会社） 

クエン酸 

被染物 絹織物 

JIS L 0803準拠  

試験用添付白布 絹 2-2 

（14匁付） 

羽二重         

9種類（2.75～20匁） 



２．３．染色方法 

２．３．１．天然染料の抽出 

 生地の染色に使用する天然染料は、桃の剪定枝

50[g]に水 1000[mL] 、炭酸ナトリウム 10[g]を加え、

100 ℃、１時間加熱し、染色液を抽出した。 

 

２．３．２．マーブル染色の概要 

 マーブル染色とは水に PVAやふのり等の粘性溶液を

作り、顔料を界面活性剤溶液で溶かしたマーブル染料

を水面に浮かべ、柄を転写する技法である（図１）。 

 

 

図１ マーブル染色の手順 

 本研究では、被染物を沸騰した水に５分間浸漬後、

天然染色の染色液にクエンを加え pH 3.5 に調整し、

80℃、1時間浸漬したのち乾燥した。²⁾ 

天然染色した被染物の表面に、マーブル染色を行い、

評価を行った。 

 

２．４．検証方法 

２．４．１．染色柄の再現性の検証 

 マーブル染色の柄は液面の動きによって変わるため、

柄の制御と再現に課題がある¹⁾。その課題解決のため、

以下の方法により、染色柄の制御が可能か検証を行っ

た。 

液面の面積が異なる 3種類の容器（224[㎝²]、850[㎝

²]、1455[cm²]）に、滴下量を変えながら界面活性剤水

溶液を滴下し、マーブル染料を 1滴滴下した後、10秒

後の界面活性剤とマーブル染料の面積を計測した。 

 

２．４．２．色調のずれの検証 

 天然染色とマーブル染色との組み合わせ染色した場

合、くすんだ色となる場合があった。これを改善する

ために、天然染色の色調に合わせ、マーブル染料の選

定が必要であると考えた。 

評価については、測色計で任意に 3点の色差（L*、

a*、b*）を計測し、その平均値を求めた。 

 

２．４．３.染色用織物の選定 

 ストールのような首回りなど着用する薄地の繊維製

品については表裏で色調に違いがないことが求められ

る。 

しかし、マーブル染色は基本的に片面のみ柄が転写

されるため、表面から裏面へ染料が浸透（裏抜け）で

きる染色条件が新たに必要となった。 

その検証のため、単位面積あたりの重量（目付）が異

なる 2.75～20匁注４）の生地 9種類を使用し比較を行っ

た。染色条件について、マーブル柄のサイズを制御す

るため、直径 5[㎝]の円形を 2 つ切り出した型にそれ

ぞれ 3 種類の染料を 1 滴(0.02[g])滴下しサンプル生

地に染色。染色した部分を測色し、両面の色差を各 3

点計測しその平均を求めた 。K/S値注５）は波長 550［nm] 

580[nm]で求めた。 

  

２．４．４. 立体物へのマーブル染色の応用 

 2 次元の製品に限定されていたマーブル染色につい

て、立体物を含めた多様な製品に応用できるか検証し

た。 

検証方法は、内径 11[cm]の溶液に、水 1[L]、マーブ

ル糊を入れ中心から 6色の同心円状のリングを作り、

7.5[cm]×39[cm]の筒状に丸めた生地を鉛直方向から

マーブル溶液中に沈め、染色後の面積を計測した。                                                                                                                                       

  

３．結果と考察 

３．１ 染色柄の再現性 

３．１．１界面活性剤の活用 

界面活性剤の滴下量とマーブル染料の面積の関係を

図２に示す。 

 
図２ 界面活性剤量とマーブル染料面積の関係 

 

界面活性剤量を増やすごとにマーブル染料の広がる

面積が狭くなる傾向を示した。このことは界面活性剤

溶液の拡散力とマーブル染料の拡散力が拮抗している

と考えられる(図３)。 

 

 

図３ イメージ図 

 

容器の

底面積 



この手法により、柄の境界を界面活性剤で抑えるこ

とはできたが、大きさ、形状が不安定となった（図４）。

そのため、図５のように撥水シートで型を作成し、内

部にマーブル染料を落とす手法を考案した。 

 

図４ 界面活性剤溶液を浮かべたマーブル溶液に、複数滴

マーブル染料を浮かべた様子 

 

図５ 撥水シートを用いた手法 

 

 本手法ではマーブル染料の拡散を撥水シートを用い

て制限している（図６）。 

 

図６ イメージ図 

 

 界面活性剤と異なり、撥水シートではマーブル溶液

上で形が崩れることがないため染色柄により再現性を

持たせることができる。 

今後、撥水シートを使用した方法を織物同業会に提

案し、製品の開発を同業会とともに進めていく予定。 

 

３．２ 色調のずれの改善 

測色計で天然染色、マーブル染色を行なった生地の

測色結果を表３に示す。また、a*、b*を図７に示す。 

 

 

 

 

 

 

 

表３ L*a*b*色空間座標と天然染色との色差ΔE 

 Ｌ* a* b* ΔE 

天
然
染
色 

① 天然染色 75.01 9.32 23.31 0.00 

マ
ー
ブ
ル
染
色

の
み 

 

② ブラウン 58.63 5.99 6.52 23.69 

③ 

 

ビビット 

オレンジ 
79.88 18.94 16.79 12.60 

④ サファイア 62.11 -6.09 -35.27 61.93 

マ
ー
ブ
ル
染
色
＋
天
然
染
色 

⑤ 
ブラウン 

+天然染色 
64.38 9.87 19.53 11.30 

⑥ 

ビビット 

オレンジ 

＋天然染色 

66.58 20.18 27.89 14.49 

⑦ 
サファイア

＋天然染色 
49.41 -8.56 -10.16 45.77 

 

図７ a*-b*グラフ 

 

②と⑤、③と⑥、④と⑦の３つについて色差ΔE を

求めると、それぞれ、14.74、17.36、28.25となった。

④が最も色差が大きく、マーブル染色のみの色合いか

らの変化が大きい。 

天然染色と組み合わせた際の変化として、④は中心

部に向かうように移動している。 

測色結果から彩度 C*を求め、C*と L*について図８に

示す。 

 

図８ C*-L*グラフ 

鮮 鈍 

明 

暗 



②、③についてはマーブル染色のみで染めたものよ

り、天然染色を用いた⑤、⑥の明度が大きくなるのに

対し、④は彩度が小さくなるといった傾向がある。彩

度 C*は一般に大きいほど色が鮮やかとなる。 

 

本実験で染色した生地を図９、１０、１１に示す。 

 
図９ 天然染色＋マーブルカラーオレンジ 

 
図１０ 天然染色＋マーブルカラーブラウン 

 
図１１ 天然染色＋マーブルカラーサファイア 

 

職員間で好まれる色合いを尋ねたところ、天然染色

＋ブラウンの組み合わせが最も好まれる傾向にあり、

天然染色＋サファイアの組み合わせにはくすんだ色と

なっているといった意見があった。このことから、天

然染色によって彩度、明度が上がる組み合わせがより

好まれるのではないかと考察する。 

 

 

３．３ 染色用織物の選定 

染色した生地について測色計にて染色面の色と裏面

の色の色差ΔEを表４に示す。 

 

 

 

 

 

表４ マーブル染色後の生地の表裏の色差 

匁 目付[g/m²] オールドローズ サファイア 

2.75 12.02 0.18 1.12 

4 17.48 0.31 1.76 

8 34.96 1.02 5.39 

10 43.70 4.65 8.33 

12 52.44 14.43 11.07 

14 61.18 19.88 14.99 

16 69.92 20.79 19.02 

18 78.66 15.63 14.37 

20 87.40 13.62 13.28 

 

2.75、4 匁の 2 色と 8 匁のオールドローズについて

は比較的色差が小さい。 

目視による観察では 10 匁以上では明らかに表裏で

色に差があると感じられ、4 匁以下では色に差が感じ

られない。8 匁では注視すると色に差を感じられる程

度であった。 

マーブル染色オールドローズで染色した部分の K/S

値（波長 550[nm]）、サファイアで染色された部分の波

長での K/S 値（波長 580[nm]）を図１２,１３に示す。 

 

図１２ オールドローズ K/S値（550[nm]） 

 

図１３ サファイア K/S値（580[nm]） 

 

図１２、１３より匁数が低い値の場合は表裏の K/S

値の差が小さく、匁数が高い値になると K/S値の差が



大きくなるといった傾向を示した。特に 2.75匁、4匁

の２色と 8匁のオールドローズについては K/S値の差

が小さいといった結果になった。 

K/S 値は一般に、大きいほど染色濃度が高いことを

示す。K/S 値の差が小さい場合は染色濃度が同程度で

あるため、裏抜けしていると考えられる。一方、K/S値

の差が大きい場合には染色濃度に差があるとため、裏

抜けしていないと考えられる。よって K/S値の差が小

さい匁数の低い生地の方が裏抜けしやすい結果になっ

た。 

色差ΔEと K/S値の結果いずれも 2.75匁、4匁の２

色と 8匁のオールドローズについては裏抜けしている

しているといった結果となった。この結果からマーブ

ル染色製品は川俣町の特産品である軽目羽二重の薄さ

を活かした製品となると考えられる。 

マーブル染色では生地が顔料を吸着する際に染色さ

れる。吸水によって染色を行った面から裏面まで顔料

が浸透する場合に裏抜けが確認できると考えられる。 

 

４．結言 

絹織物のマーブル染色に関わる下記の３つの技術課

題の解決に取り組んだ。 

①：染色柄の制御の方法として、界面活性剤を用いて

マーブル染料の広がる面積を抑える手法とマーブル溶

液に撥水シートで作成した型を用いる手法の２つの方

法を検証し、今後は結果が良好であった撥水シートで

作成した型を用いる手法を織物同業会に提案する予定。 

②：マーブル染色と天然染色の２回染色した場合、天

然染色によって彩度、明度が上がる組み合わせがより

好まれると考察する。 

③：裏抜けした製品の作成には生地厚が重要な要素で

あり、８匁以下の生地であれば裏抜けした製品を作成

できる。 
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用語解説 

注１）顔料より比重の高い粘性溶液の液面に顔料を浮

かべ、写し取ることで染色する染色技法。 

注２）生地の片面から染色、印刷した際の裏面の染色

具合。 

注３）経糸２本横糸１本を交互に交差して織る羽二重

のうち、目方が軽いもの。 

注４）93cm×93㎝当たりの絹織物の重量。1匁あたり

3.75[g]であり、値が低いほど薄い生地となる。 

注５）表面色濃度指数。高いほど色が濃く、低いほど

色が薄い。 


