
후 머서화 가공에 의한 색 번짐 사고 

면사를 치즈(cheese) 염색한 다음, 이 선염된 실로 스트라이프 무늬의 직물

을 짠 후에 후 머서화 가공을 하였는데, 비닐설폰(vinyl sulfone)계 반응 염료

(Blue R : C.I. Reactive Blue 19) 등의 염료로 염색한 진한 색이 옆의 흰색 

바탕에 번져 트러블이 발생하고 있다. 

1. 색 번짐의 원인 

색이 번지는 원인은  ① 섬유에 고착이 안된 염료가 섬유에 남아있어 색이 

번진 케이스와  ② 고착이 안된 염료는 없었지만 후 머서화 가공 공정에서 

섬유와 염료와의 결합이 끊어져서 색이 번지는 케이스를 생각해 볼 수 있다. 

위에 예시한 케이스에서는 Blue R 등의 비닐설폰계 반응 염료는 세정성이 

좋기 때문에 고착이 안된 염료가 섬유에 남아있는 경우는 별로 없으며, 머서

화 가공은 농도가 높은 가성소다 용액으로 처리되므로 가공 조건이 적절치 

못한 경우에 후 머서화 가공 공정 중에 염료와 섬유 사이의 화학 결합이 일

부 끊어져 색이 번지는 원인이 될 수 있다고 추측된다. 

각종 반응기와 셀룰로스 섬유 사이에서 생긴 결합의 안정성에 대하여는 

표에서 보는 바와 같다. 

이 데이터는 염색 온도 이상으로 고온인 상태에서나 또는 염색 온도보다

도 저온일 때에는 24시간 이상의 조건에서의 안정성을 말하며, 머서화 가공

과 같은 짧은 시간의 가공 조건 하에서의 안정성이 아니다. 

트러블의 원인은 머서화 가공 온도가 염색 온도보다도 높은 경우이거나 



머서화 가공 후의 수세가 불충분하여 원단에 많은 가성 소다가 남아있는 상

태에서 뜨거운 물로 세정한 경우에 발생할 수 있다고 추정된다. 이와 같은 

조건은 원래 머서화 가공의 효과를 얻기 어려운 조건들이므로 원래의 적정

한 머서화 가공 조건에서 처리하는 것이 바람직하다. 

아래의 조건을 참고하여 문제가 발생한 가공 조건을 재검토하여 수세를 

충분히 하는 것이 중요하다. 

 

 

 

2. 머서화 가공의 조건 

머서화 가공의 기구는 가성 소다가 셀룰로스 분자 내의 수산기와 부가 화

합물을 만들며, 부가 화합물이 이온 등에 의하여 물과 쉽게 결합하는 수화

(hydration) 현상이 일어나기 때문에 팽윤이 일어나며, 이러한 작용이 원활히 

일어나도록 가공 조건을 적절히 만들어 줄 필요가 있다. 

머서화 가공을 할 때의 면 섬유의 단면의 변화를 <그림 1>에 제시한다. 

가공 조건을 정할 때의 중요한 요인은 가성 소다 농도, 온도, 처리 시간, 



긴장도, 중화 세정 등을 들 수 있는데, 이들에게 다음과 같은 조건들이 사용

된다. 

 

· 가성  소다  농도  : 25~30°Be'(18.7%~23.5%)가 사용되고 있다. 가성 소

다는 면 섬유에 대하여 선택적으로 흡수하는 선택 흡수성이 있어 섬유 속의 

가성 소다 농도는 약간 높게 되지만, 한편으로 욕 농도는 떨어지므로 추가액

의 농도는 2~3°Be' 정도 높게 설정한다. 

또한 생지(grey fabric)를 머서화 가공하는 그레이 머서화 가공할 경우에는 

대알칼리성의 좋은 침투성을 함께 이용한다. 

· 처리 온도 : 셀룰로스 섬유와 알칼리 액과의 반응은 발열 반응이며, 섬

유 상의 실제 온도는 올라가는 경향이 있다. 또한 처리 온도가 올라가면 알

칼리의 흡수량이 떨어져, 머서라이징  

효과가 낮아진다. 실제의 가공 조건으로서는 처리 온도가 너무 낮으면, 가

성 소다 용액의 점도가 증가하여 침투성이 떨어지고 촉감의 경화 문제가 생

기므로 25  ℃ 정도의 실온에서 처리한다. 

가공 공장에 따라서는 머서화 가공 온도가 높게 되어 있는 경우를 볼 수 



있는데, 실제의 가공 온도를 측정하여 온도가 올라가지 않도록 관리해 주기 

바란다. 

머서화 가공의 처리 온도와 가성 소다 농도의 관계를 <그림 2>에서 볼 수 

있다. 

 

· 처리 시간 : 머서화 가공에 의한 팽윤은 최초의 30~40초 사이에 급속도

로 진행되고 60초에서 거의 끝난다. 실제의 가공에서는 가성 소다가 잘 침투

하게 하기 위하여 고압 맹글(mangle)에 의한 2패드(pad) 방식이 채용되어 텐

션 실린더(tension cylinder)와 텐터(tenter) 사이에서 1분간 정도 타이밍이 설정

된다. 

· 긴장도 : 가공 시의 장력은 높을수록 머서화의 효과가 크며 광택도 좋

아진다. 실제의 경우에는 텐션 실린더는 세로 방향으로, 클립 텐터는 가로 

방향으로 텐션을 준다. 또한 텐터 폭은 미리 원단마다 예비 실험으로 정해 



놓을 필요가 있다. 

· 세정 공정 : 머서화 가공에 있어서는 긴장 상태로 수세하는 것이 중요

하다. 실제 가공에서는 텐터 공정의 도중에 긴장된 상태에서 샤워(shower)와 

배큐엄(vacuum)에 의한 수세를 한다. 이때 원단에 묻어있는 가성 소다의 농

도는 7°Be' 이하가 되도록 충분히 세정하는 것이 중요하다. 다음으로 리큐피

레이터(recuperator)에 의한 온탕 세정, 수세기에 의한 중화 및 탕세를 한다. 

· 머서화 가공의 효과 : 머서화 가공 효과의 평가는 바륨치(Ba No.)로 하

고 있다. 이 방법은 수산화바륨이 섬유에 흡수되는 양을 측정하는 것으로, 

머서화 가공 전의 면 섬유를 100으로 나타낸 지표로 머서화 가공 면의 Ba 

No.는 115~180 정도이다. 

3. 후 머서화 가공용 염료의 선정 

이 글의 첫 머리에서 예시한 비닐설폰계 반응 염료로 염색된 것을 후 머

서화 가공을 하고 보니 색이 번진 트러블이 생긴 경우에는, 이 공정 중에서 

수세가 불충분하였거나 찬물로 세정하지 않고 처음부터 더운 열탕으로 세정

하였을 가능성이 많다고 본다. 

머서화 가공의 올바른 프로세스는 머서화 가공된 면 섬유를 긴장된 상태

에서 가열되지 않은 물로 충분히 수세하며, 가성 소다가 남아 있는 면 섬유

를 열탕으로 씻어주지 않으면 이와 같은 트러블은 안 생길 것이다. 

후 머서화 가공에 적합한 반응 염료로서는, 어느 정도 세정하는 조건에 융

통성이 있어도 영향을 덜 받는 트리아진(triazine)계 반응기가 있는 염료를 선

택하려는 경향이 있는데, 

 ① 이와 같은 머서화 가공 조건으로는 원래의 좋은 머서화 효과를 얻기 



어렵다. 

 ② 비닐설폰계 반응기가 있는 반응 염료로서는 이 글의 첫 머리에 예를 

들은 Blue R 외에도 C.I. Reactive Black 5(Black 5)와 같은 특징이 있는 염료가 

많이 있으며, 경제적으로도 유리한 염료가 많기 때문에 비닐설폰계 염료를 

사용하지 않을 수가 없을 것이다. 

등의 이유로, 염료의 선택보다도 오히려 머서화 가공 조건을 적절하게 정

하는 것이 보다 더 좋은 머서화 효과를 얻기 위하여 바람직하다고 본다. ♣ 


