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1.5 면의 날염(捺染) 

1.5.5 제품 날염기 

티셔츠(T-shirts)와 트레이너(trainer)의 앞면 혹은 뒷면의 모양과 문자 원 포

인트(one point) 등을 날인하는 것은 통상 제품의 마무리로 스크린을 사용하여 

손날염, 자동날염기로 염색하여 무늬를 나타낸다. 

제품의 날인에는 날인할 부분을 평평하게 펴는 작업, 한점한점 날염하여 

건조하는 작업 등 일손이 많이 든다. 그러나 고성능의 자동날염기가 개발되

어 있어 생산효율을 높일 수가 있다. 

 

 

<그림1-92> T-셔츠 자동날염기 

 

1.5.6 기타 날염장치 

1.5.6.1 목판 날염(block printing) 

목판에 凸형으로 무늬를 조각하여 날염풀을 묻혀 피날염직물에 날인하여 

무늬를 만들어 주는 날염방법으로 기원전부터 사용된 방법이다. 



1.5.6.2 배틱 날염(batik printing) 

배틱날염의 원산지는 Java 원주민의 생산물로 대부분 배틱날염의 무늬모양

은 전적으로 동양적이다. 손날염 기법과 염색을 조합한 방염의 일종으로 피

날염직물의 무늬를 왁스로 입힌 다음 염색하면 왁스가 묻은 부분은 염액이 

침투하지 못하기 때문에 색의 바탕에 흰 무늬가 나온다. 왁스는 염색한 다음 

벤젠(benzene) 또는 기타 용제로 제거한다. 여러가지 색을 사용한 모티프

(motif)는 이 조작을 몇번 반복한 후 날염직물을 적당히 물에 빨아 처리한 다

음 건조한다. 

배틱날염 직물의 특징은 염색 중 왁스의 균열 때문에 대리석 무늬와 같은 

불규칙한  가는 선무늬 효과를 주는 것이다. 

1.5.6.3 볼록 날염(凸捺染) 

볼록판형을 써서 하는 날염으로 볼록날염을 서어피스날염(surface printing)

이라고도 한다. 일반적으로 사용하는 오목판(凹板) 날염기(롤러날염기, 실린

더날염기)와 달리 이 기계는 凸형 조각으로 농도가 짙은 효과를 나타내며, 

실크나 레이온 섬유의 날염에 많이 사용된다. 또 벽지 날염에도 사용한다. 

1.5.6.4 석판인쇄 날염(石版印刷 捺染·lithographic printing) 

종이에 인쇄하는 것과 같이 직물에 석판인쇄법으로 날염하는 것을 말한다.

이 날염직물의 세탁견뢰도가 대단히 나쁜 것이 단점이다. 

1.5.6.5 사진 날염(寫眞捺染·photographic printing) 

사진 인화와 같은 방법으로 무늬를 내는 염색방법이다. 즉 피날염직물에 

감광성 색소 또는 약제를 함유케 하여 발색시킨다. 예를 들면,  

① 프리물린(primuline·직접염료임)으로 침염한 직물을 디아조화하여 양화 

원판을 대고 감광시킨 다음 페놀류, 나프톨류, 아민류 등의 현색제로 발색시

킨다. 



② 나프톨 AS류로 하지(下漬)한 면포를 묽은 황산액에 통과시킨 다음 견

뢰염료염(fast color salt) 용액을 패딩하고, 암실에서 건조하여 양화 원판을 대

고 감광시킨 것을 암모니아 증기를 쐬든가 묽은 알칼리용액에 통과시켜 발

색시킨다. 

③ 가용성 배트염료 용액에 소량의 주석산, 염소산알루미늄 등을 혼합, 패

딩하여 음화원판을 겹쳐 감광시킨 후 수세하면 미감광부분은 씻겨져 양화가 

직물상에 표현된다. 그림1-93은 사진 날염장치이다. 

 

 
<그림1-93> 사진 날염장치 

 

1.5.6.6 분무 날염(噴霧捺染·spray printing) 

예술적 효과를 얻기 위하여 피날염직물 위에 형지를 놓고 날염풀을 분무

기로 살포하여 무늬를 나타내는 날염방법의 하나로 작업자의 예술적 기능에 

의하여 무늬가 표현된다. 

1.5.6.7 브러시 날염(brush printing) 

손날염의 일종으로 피날염직물을 평판 위에 점착시키든가 또는 펴서 고착

시킨 다음 그 위에 형지를 놓고 날염풀을 브러시에 묻혀 형지 위에서 피날

염직물쪽으로 밀어넣어 무늬모양을 표현하는 날염방법이다. 



1.5.6.8 플록 날염(flock printing·植毛捺染) 

피날염직물에 유연하고 내수성이 있는 접착제 또는 바인더(binder)로 무늬

를 날인한 다음 염색된 섬유를 짧게 잘라 만든 잔털을 인공 분사기류 또는 

정전기를 이용하여 부착시키고, 열처리로 고착시켜 입체감이 있는 날염직물

을 얻는 방법이다. 

 

1.5.7 날염 기법 

날염에서 무늬모양을 표현하는 기법에는 직접날염법, 방염날염법, 발염날

염법, 형부(型付)침염법, 전사(轉寫)날염법, 잉크젯(inkjet)날염법 등이 있다. 

1.5.7.1 직접(直接) 날염(direct printing)법 

보통의 날염방법으로서 백색 또는 옅은 색으로 염색된 직물에 날염풀을 

직접적으로 부착시켜 무늬를 나타내는 방법이고, 날염풀은 적당한 호료에 염

료와 조제를 혼합하여 만든 것으로 날인 후 증열(蒸熱) 또는 열처리(curing 

또는 baking)에 의해 고착하는 1상법(1相法)에 대하여 고착제를 함유하지 않

은 염료만을 날인 후 케미칼(chemical), 즉 반응성염료에는 알칼리, 배트염료

에서는 알칼리성 환원제를 부여하여 증열고착하는 2상법(2相法)이 있다. 

바탕색을 먼저 침염한 위에 날염할 때는 바탕색으로 인한 무늬의 색상 영

향 및 염료의 종류가 다른 경우 염료의 선택, 색배합, 염료의 고착방법 등을 

충분히 검토, 시험한 후 날염하여야 한다. 직접날염은 입체적인 무늬, 농색 

무늬 등에 적합하고, 공정이 간단하고, 능률이 양호하고, 불량품 발생률이 적

다. 

1.5.7.2 방염(防染) 날염(resist printing)법 

피날염직물에 미리 염료의 발색, 고착을 방해하는 방염풀을 날인한 다음 

그 피날염직물을 침염[이것을 지염(地染)이라 함]하여 무늬모양을 표현하는 



날염법이다. 

방염풀에는 활성탄과 발수제를 사용하여 염료의 침투 및 흡수를 막아주는 

방법과 염료를 분해하는 환원제를 사용하는 경우가 있다. 방염법 중 백색직

물 위에 방염풀을 날인하여 지염한 뒤 방염부를 흰색무늬로 나타내는 방법

을 백색 방염법이라 하고, 방염과 동시에 내성이 없는 착색호로 날인한 뒤 

지염하여 착색무늬모양을 나타내는 방법을 착색방염법이라 한다. 

수공예적인 방염에는 왁스를 사용하여 방염하는 방법이 있고, 바탕염색을 

방염(地染)을 방염의 전에 처리하느냐 후에 처리하느냐의 방법에 따라 선(先)

방염과 후(後)방염으로 구분된다. 방염날염은 바탕염색이 넓고 작은 무늬에 

적합하며, 공정은 발염보다 간단하고 불량품 발생률이 가장 크다. 

 

<표1-51> 날염공정 일람표 

 
 



1.5.7.3 발염(拔染) 날염(discharge printing)법 

바탕염색(ground dyeing)을 한 피날염직물에 환원제 등이 들어있는 발염풀

로 날인한 후 증열 등의 열처리를 하여 부분적으로 바탕색(ground color)을 빼

내어 무늬를 만드는 방법이 있다. 이 때 백색으로 빼내는 방법을 백색발염

(white discharge printing) 또는 백발이라 하고, 발염제에 내성이 있는 염료나 

안료를 혼합하여 바탕색을 빼내는 한편 그 자리에 바탕색과 다른 색상으로 

염색되는 방법을 착색발염(colored discharge printing) 또는 착발(着拔)이라고 한

다. 발염법은 바탕염색이 넓고 무늬모양이 작은 경우에 적합하고, 공정이 가

장 복잡하고 능률이 나쁘며, 불량품 발생률은 중간 정도이다. 

1.5.7.4 다이드 스타일 침염(dyed style printing·型付浸染) 

날인과 침염을 함께 하여 무늬를 나타내는 날염법의 하나이다. 매염염료와 

아조익염료(일명, 나프톨염료)와 같이 2종류의 약제가 섬유 중에서 화학반응

하여 비로소 염착하는 경우에 사용되는 방법으로 한쪽의 약제를 먼저 날인

한 다음 그 위에 다른 한쪽의 약제 용액을 침염하여 무늬를 나타나게 하는 

방법이다. 

1.5.7.5 전사(轉寫) 날염(transfer printing) 

전사날염은 보통의 날염방법과 같이 생지에 날염풀을 날인하는 것이 아니

고 염료 또는 안료로 무늬모양을 미리 인쇄 날염한 종이나 필름을 생지에 

포개 맞추어 십수초간 200℃ 정도의 고온에서 가열 또는 압착하여 주므로서 

염료 또는 안료를 전사시키는 날염법이다. 

염료는 열에 의해 고체상태에서 순간적으로 기체[이것을 승화라고 함가 되

어 직물에 고착된다. 이 방법은 1968년부터 시판되어 수요확대가 크게 기대

되었지만 지금은 시장점유율이 전 날염 직물과 제품의 14~15%를 차지하는 

수준이다. 



전사날염에는 건식전사법과 습식전사법이 있다. 건식전사법에는 전사시킨

상태로 염착이 완료되고 증열, 수세의 후공정을 필요로 하지 않는다. 그림1-

94와 그림1-95는 전사날염기와 전사날염기구를 보여준다. 

 

 

<그림1-94> 연속식 전사날염기(외관) 

 

 

<그림1-95> 연속식 전사날염기의 구조 

 

면에 대해서는 안료와 바인더를 사용한 전사시트(sheet)로부터 가열·가압

하여 전사하는 방법이 있고, 물을 사용하지 않고 섬세한 무늬를 표현할 수 

있으며 금, 은, 형광색이 가능한 것 등의 특징이 있다. 전사시트는 그라비아



(gravure) 인쇄에 의하여 만들어진다. 전사날염은 종래의 날염이나 염색설비

를 갖고 있지 않은 공장에서 실시할 수 있는 입지(立地)상의 장점을 갖고 있

다. 습식전사법은 증열, 수세 공정이 필요하고, 배수처리의 설비도 필요하므

로 지금은 실시되지 않고 있다. 

 

<표1-22> 전사날염의 분류 

 염료 및 안료 적용 섬유 

분산 염료 

캐티온 염료 

폴리에스터 

아크릴 건식전사 

안 료 전 섬유 

전사날염 

습식전사 

산성 염료 

반응성 염료 

분산 염료 

캐티온 염료 

나일론, 모 

면, 레이온 

폴리에스터 

아크릴 

 

1.5.7.6 잉크젯 날염(inkjet printing) 

잉크젯날염은 컴퓨터 화상(畵像)처리와 날염법으로 종래의 날염법과 크게 

다른점은 날염틀을 사용하지 않는 무판(無版)날염으로 시스템화에 의해서 납

품기간을 단축할 수가 있다. 실제로 여러 회사에서 실용화되고 있지만 상세

하게는 밝혀지지 않고 있다.  

 

원더 프린트의 전체 흐름공정 

 

 



예를 들어 일본 가네보사와 Canon사 그리고 동신공업사에서 공동개발한 

원더 프린트(wonder print)를 소개한다. 

원더 프린트의 고안방법은 보통 워드프로세서를 퍼스널 컴퓨터로 서류를 

작성하여 프린터로 프린트 아웃(print out)하는 것과 완전히 똑 같은 감각이다. 

문장을 입력하는 대신 디자인 화상을 입력하여 직물 위에 직접 날인하는 것

으로 생각하면 된다. 따라서 이 기술의 중요한 요점은 다음 4가지이다. 

① 디자인의 컴퓨터화      ② 버블젯(bubble jet) 프린트 기술 

③ 버블젯 프린트 염료잉크 ④ 원더 프린트용 직물(전처리) 

원더 프린트기에서 기간부분의 한가지인 잉크젯 헤드는 Canon사가 개발한 

버블 젯방식을 채용하고 있다. 버블 젯방식이란, 아주 작은 노즐(nozzle)구멍

의 가운데에 파묻혀 있는 마이크로 히터(micro heater)에 순간적으로 열에너지

를 주어 고온으로 되는 것에 의해 기포를 발생시켜 이 기포의 팽창, 수축에 

따라서 노즐구멍에 의해 잉크방울을 날려 날인을 행한다. 

제품의 특징은 종래의 날염에서는 표현할 수 없는 색상과 무늬를 나타낼 

수 있는 점이다. 수많은 색의 조합으로 무늬를 표현할 수 있고, 다양한 색조

의 표현이 더해져 바림(halftone) 및 기타 여러가지 표현도 가능하고, 0.1mm이

하의 가는 선과 고도로 정밀한 무늬를 나타낼 수 있다. 

원더 프린트는 무판화(無版化) 기준원색으로 녹색인 작업환경을 만들어내

고 자연환경 보존에 유익함과 더불어 필요할 때에 필요한 수량만큼을 생산

할 수 있는 시스템으로 QR(quick response)에 대응하고, 그 외에 에너지 및 자

원 절약에 크게 기여한다. 예를 들면 무판화에 따른 스크린틀의 제작공정이 

없어도 되며, 스크린틀에 사용된 날인이 끝난 후 파괴 또는 소각시킬 폴리에

스터 사(紗)와 감광수지가 이 방식에서는 전혀 필요가 없고, 이 공정에 필요

한 전력, 물 등의 유틸리티(utility)도 필요없게 된다. 인날부분에는 전부 공통



의 염료잉크를 사용하므로 종래의 스크린날염과 같이 개별의 날염풀을 만들

어서 날인 종류 후에 남아있는 날염풀을 배수처리 혹은 산업폐기물로서 처

분할 필요도 없다. 

더구나 종래는 난용화되어 직물 내부에 깊숙히 들어가 있는 풀부분을 완

전히 제거하기 위하여 다량의 물이 필요하겠지만 원더 프린트 시스템에서는 

그렇지 않아 용이하게 수세 제거되어 물 사용료의 대폭적인 삭감과 동시에 

배수처리 부담도 큰 폭으로 개선된다. 그림1-96은 원더 프린트 시스템을 보

여준다. 

 

 

<그림1-96> 원더 프린트 시스템 

 

 


