
데님 및 샴브레이용 경사 염색 

 

미국 Atlantic Chemical Corp.에서 개발한 Padazoic염색법은 여러 개의 미정련 

섹션 빔(section beams)을 연속염색으로 제직용 빔을 만드는 것으로 모든 색상

을 낼 수 있는 Padazoic 염료를 사용하는 염색법이다. 

이것은 실내온도에서 패딩하여 재래식 실린더 건조기로 건조 고착시킨 다

음 pH를 조정한 가호통에서 현색시키고 재래식 방법으로 건조하여 제직용 

빔에 감는 작업이다. Padazoic염색법의 이점은 다음과 같다. 

① 염색실이 없어도 경사염색을 할 수 있다. 

② 새로운 기계 또는 특수한 설비가 필요 없다. 

③ 특수한 기술자가 필요 없다. 

④ 유행하는 색상에 따라 재빨리 색상변경이 가능하다. 

⑤ 용수의 소비가 거의 없다. 

⑥ 공해문제가 없다. 

Padazoic 염색법은 가호기 2대를 직열(tandem)로 연결하든가 혹은 변형으로 

연결하여 작업하는 것을 기본으로 하고 있다. 가장 좋은 방법은 creel, 패드-

맹글, 건조기, 가호기, 제직용 빔의 순으로 구성하는 것이다. 

정경빔에 감긴 미정련, 미표백 면사는 총경사로서 펼쳐진 상태로 패드-맹

글에 들어간다. 여기서 염료가 흡수된다. 

펼쳐진 상태의 경사는 계속하여 건조장치를 거쳐서 보통 사용하는 가호용 

풀통을 통과하며 여기서 색상이 형성된다. 

다음 사침(leasing) 장치를 통과하여 제직할 수 있도록 제직용 빔에 잘 염

색된 상태로 감긴다. 

운전속도는 장치에 따라 좌우되며 특수한 장치는 85yd/분까지 운전가능한 



장치도 있으나 대부분은 15yd/분 정도 운전되도록 장치되어 있다. 

이미 미국과 기타 국가에서는 Padazoic염료나 Padazoic염색법을 사용하여 

데님과 샴브레이를 4억 yd 이상을 생산하였다. 처음에는 합성 인디고 염료의 

결핍 때문에 Padazoic염료와 염색법이 큰 관심을 받았다. 

지금은 인디고 염색시 발생하는 환경오염문제 뿐만 아니라 Padazoic염색법

의 융통성, 색상의 다양, 총괄적인 원가의 낮음, 최초설비투자의 감소 등이 

보다 중요한 인자로서 평가를 받고 있다. 

몇몇 공장에서는 모델에 따라 재래식 인디고 염색설비와 Padazoic설비를 

함께 이용하는 공장도 있다. 

 

기계, 장치 및 운전 

기본적으로 이것은 2개의 가호기를 직렬로 연결하여 연속적으로 작업하는 

것이다. 크릴위에 얹혀있는 정경빔의 경사들은 모두 펼쳐진 상태로 Padazoic

데님, 인디고G와 같은 염료가 들어있는 첫 풀통으로 들어간 다음 건조기를 

통과한다. 사침을 하지 않고 다음 두 번째 풀통을 통과시킨다. 여기서 풀에 

의하여 색이 현색된다. 계속해서 건조시킨 다음 정상적인 방법으로 사침하여 

도토마리에 실을 감는다. 

이 방법에서 염색 및 가호는 분당 60yd의 속도로 행해진다. 

크릴 위에 있는 정경빔의 경사는 패더나 풀통을 통과할 때에 총경사로 되

어 펼쳐지며 패더나 풀통에서 염료를 흡수한다. 

 

이단계 염색법 

이 이단계 염색법은 Atlantic Chemical의 기술자들이 Padazoic염색에 가호기

를 사용하는 방법을 설명하기 위하여 사용하고 있다. 



첫단계는 크릴-가호기-빔 순이며 두번째 단계는 빔-가호기-도토마리 순으로 

작업한다. Atlantic사의 기술자들은 다소 비경제적이지만 이 방법을 추천하고 

있다. 

첫단계는 염료를 부여하고 두번째 단계에서 색을 현색시키고 풀을 먹인다. 

현재 Atlantic사에서는 한대의 가호기를 염색용으로, 인접 가호기를 가호용

으로 사용하고 있으며 이들은 각각 50yd/분의 속도로 작업하고 있다. 

 

염료의 배합과 응용법 

Padazoic 염료는 독특한 화학적 구조를 갖고 있다. 이들은 알칼리성에 가용

성 물질로서 실온에서 패딩된다. 

패딩하여 건조된 실은 산성화한 풀통을 통과하기까지 색상을 띄지 않으나, 

풀통을 통과하면서 즉시 현색된다. 

염료의 종류에 따라서 Padazoic 염료의 견뢰도는 배트염료의 견뢰도 범위

내에서 변하며 특수한 색에서는 인디고 염료와 거의 동일한 견뢰도를 갖는

다. 물론 견뢰도를 증진시키기 위한 첨가제도 있다. 

전형적인 염액의 조합과 용해절차는 Table Ⅰ에 보이고 있다. 염액은 짙고 

맑은 갈색을 띄고 있으며 실온에서 패딩한다. 염액통은 보통의 수준에 위치

하고 압력롤러(Sqeeze Roll)는 가호시 사용하는 압력보다 크게 하여 100%픽업

(pick up)을 내도록 고정시킨다. 적당한 소포제를 사용하여 발생하는 거품을 

없앤다. 

시이트상의 경사는 침지롤러 아래로 통과시키면 건조 전에 노랑빛을 띄는 

갈색으로 착색된다. 이 색상은 건조되면서부터 점차 푸르스름한 색깔로 바뀌

고 최종의 색상은 2번째 단계, 즉 가호공정에서 나타난다. 

Table Ⅰ의 Part B에 Visgum을 첨가하는 것은 염료의 이염을 방지하기 위하



여 사용되며 이 Visgum은 alginate검보다 알칼리에 강하다. 만약 Visgum을 이

용할 수 없을 경우 alginate 검이나 산 또는 알칼리에 강한 검을 사용하여도 

좋다. 2% Visgum용액은 100l의 냉수에 2kg의 Atlantic Visgum A Powder를 녹여 

만든다.  

 

Table Ⅰ. Of Pad Liquor Makeup for a Typical Denim Blue Shade,  

40g/l, (Metric) or 4% (English) 

 
 

최적패딩온도는 20℃이지만 5℃와 35℃내의 온도이면 어떤 온도이건 상관

없다. 

염료를 패딩할 때 염료통은 보통 사용하는 풀통을 사용하여도 좋고 패드 

및 맹글은 롤러의 전폭에 균일한 압력을 줄 수 있는 것이면 어느 것이나 좋

다. 

염료를 고착할 때는 건조실린더는 보통 가호시와 같은 정도로 가열한다. 

예를 들면 염액통에서 가장 가까운 첫조의 실린더는 낮은 온도로 가열되



어야 한다. 참고로 한다면 1, 2, 3의 실린더는 표면온도가 100℃, 4, 5, 6의 실린

더 표면온도는 105℃, 7, 8, 9의 표면온도는 110℃로 처리하는 방법을 들 수 

있다. 

운전속도는 첫째 공정(염료 패딩 후 건조)을 통과한 실이 8%의 수분을 함

유할 수 있도록 조정되어야 하며 최소 5%, 최대 12% 범위를 초과하면 좋지 

못하다. 

이렇게 건조된 시트상의 경사는 재래식의 풀통, 건조기, 사침대의 순으로 

통과하여 제직용 빔에 감긴다. 

이때 풀통의 풀은 약간 산성화된 풀이고 건조실린더는 통상 고온으로 유

지되고 있다. 

사침이나 제직용 빔의 도핑은 보통 절차를 따른다. 

연속염색시나 날염기에서와 마찬가지로 운전 중 제직용 빔을 도핑하면 부

분적으로 염료의 침지시간이 길어진 부분이나 건조가 과도히 된 부분이 결

점으로 나타난다. 

이와 같은 결점은 도핑시 저속으로 운전하던가 사침프레임 바로 앞에 집

적장치(accumulator)를 설치하여 피할 수 있을 뿐만 아니라 만권된 제직용 빔

이 공 빔으로 대치되는 동안 전체기계가 운전을 계속할 수 있다. 

 

가호 방법 

몇 개의 대표적인 호조합 공식이  Table Ⅱ에 보이고 있다. 

제직공장에서 보통 사용하고 있는 호조합으로 끓인 다음 간단히 1% 소디

움아세테이트와 2.5% 아세트산을 첨가하여 사용하는 것이 좋다. 최적 pH범

위는 pH 4.0~4.5이다. 

PH 3.5이하에서는 풀이 가수분해하여 그 효력을 잃게 된다. 



Table Ⅱ. Typical Starch Size Formulations(pH 4.0-4.5) 

 

 

전분호인 경우 Table Ⅱ에서 예1에 보이는 조합을 사용하고 있다. 하지만 

1% 소디움아세테이트(총 가공중량비)는 풀을 끓이기 전에 첨가하고 2.5% 아

세트산(체적비)은 사용 전에 첨가한다. 

풀통의 온도는 96±2℃이며 경사가 통과할 때 1/30초 내외에서 이온교환이 

일어난다. 



가호되기 전에 경사의 색깔은 갈색의 건포도 색깔이지만 가호된 후는 인

디고색의 Navy blue색깔이 된다. 이것을 건조하면 Padazoic 염색공정은 완성

된다. 

풀은 가공하지 않은 것이든 개질한 것이든 어느 것이나 사용하여도 좋다. 

하지만 산에 의하여 과도히 묽어지지 않는 것을 선택하여야 한다. 

산을 첨가하기 전에 소디움아세테이트로 중화하는 것은 풀이 묽어지지 않

도록 하는데 도움을 준다. 

 

가 공 

데님은 일반적으로 생지상태의 것, 예비수축(preshrunk)한 것, 퍼머넨트 프

레스 가공한 것, 또는 수지가공한 것 등 4가지 가공 중 하나로 처리되어 팔

리고 있다. 

Padazoic기법은 제직 후 탈호공정이 필요없지만 보다 많은 풀과 약간의 유

연제(lubricating oil)가 필요하다. 따라서 직물을 제직한 후 보통 수세를 하지 

않는다. 

미국이나 기타 지역에서 직물은 생지상태로 털태우기를 행하거나 혹은 행

하지 않고 예비수축기로 가공을 한다. 

가공과 예비 수축하는 대표적인 가공방법은 Table Ⅲ에 보이고 있다. 

퍼머넨트 프레스 가공의 가공공식은 예A에 보인다. 

이 외에도 단순한 재가호작업을 위시한 다른 가공방식도 적용하여 좋은 

결과를 얻을 수 있다. 

퍼머넨트 프레스 가공제를 사용하지 않을 수도 있다. 이 경우 직물은 통상 

가볍게 털을 태우며 패더나 프레인(Frame)을 사용하여 가공한 다음 예비수축

을 한다. 



Table Ⅲ. Finishing Fromulations 

 

 

일광 견뢰도 

일부 수지가공법과 조제들이 Padazoic 데님 인디고 및 Navy Blue색상의 일

광 견뢰도를 감소시키는 것으로 발견되었다. 

이 경우 가공액 1l당에 98%의 아세트산 2.5g과 5.0g의 큐프릭 아세테이트

(Cupric acetate)나 황산제이구리(Cupric sulfate)를 첨가함으로서 쉽게 방지할 수 

있다. 

수지나 촉매가 함유되어 있지 않는 가공액에서 일광견뢰도를 높일 필요가 

있다면 이들은 약간 첨가하면 일광견뢰도가 증가한다. 

Atlantic사에서 만든 Padazoic염료 주에서 이와 같은 처리에 적당한 염료에



는 Padazoic Blue GP Powder, Blue AB Powder, Denim Indigo Powder, Navy Blue WS 

Ex. Conc. Powder, Navy Blue 2R Powder와 Brilliant lndigo 3B Powder이다. 

 

Indigo 색상 외의 색 

Padazoic 염료중에서 가장 많이 사용되는 것은 부르진 직물을 만드는 데 

사용하는 염료이지만 그 외에도 시장성에 맞는 노랑, 황금색, 오렌지, 보라색, 

연분홍, 적색, 주홍(scarlet), 포도색(plum), 강철빛(steel blue), 터어키시

(turquoise) 암녹색(dark green), 청록색(brilliant green), 올리브그린, 갈색, 카키색, 

검정색과 같은 색상이 있다. 

Padazoic염료는 염료를 조합하여 여러 가지 다양한 색상을 낼 수 있다. 그

리고 상기 Table에서 보이는 여러 가공공식들은 모든 Padazoic 염료에 거의 

동일하게 사용할 수 있다. 

 

상업적인 이점 

현재의 시장이 퇴색한 것처럼 보이는 데님을 요구하고 있으므로 Padazoic 

염료의 가장 큰 이점은 염료의 농도를 낮게 사용하여 염색하므로서 견뢰한 

색상으로 퇴색한 것처럼 보이도록 염색할 수 있다는 것이다. 

반대의 경우로 농색으로 염색한 인디고 데님은 비싼 인디고 염료를 탈색

하기 위하여 표백을 한다 하지만 Padazoic 염료의 경우 퇴색한 것처럼 보이

는 색보다 약간 진하게 염색한 다음 선염경사에 영향을 적게 미치고 표백을 

할 수 있다. 


