
텐셀의 염색·가공 (上) 

  

1. 서 언 

텐셀의 상품화 전개에 임하여 처음부터 어려웠던 것이 이 염색가공이었다. 현

재도 해결하지 않으면 안될 문제점이 많이 있고, 더욱이 최근에는 가공코스트 면

보다 가공공정의 단축화 및 원면, 실에서의 가공기술 확립이나 기능성과의 관계 

등에 대해서도 요구되고 있다. 

일본의 경우 종래는 텐셀회 멤버 各社와의 협력에 의해 가공기술 개발을 하고 

있었지만, 더욱 개발을 진행시키기 위해 텐셀원면의 특성, 거동에 대해서 한층더 

아는 것이 필요하게 되어, 社코털즈  연구소와의 제휴연구나 자회사인 염색공장에

서의 현장시험 등에도 적극적으로 참가하고 있다. 

社코털즈 는 원면제조의 연구에 비중을 두고 텍스타일개발에는 너무 적극적이

지 않은 감이 있었지만, 최근에는 가공기술에 관해서도 검토를 진행하고 있고, 염

색공장에서도 텐셀의 특징인 피치감 있는 제품을 내 놓고 있다. 

텐셀원면이 처음 들어오고 나서 방적과 제직이 행하여졌지만, 막상 염색가공 

단계에 이르러서는 매우 취급하기 어렵다는 것을 알게 되었다. 물 속에 넣으면 매

우 단단하게 되고, 또한 布와 布를 문지르면 모우가 다량으로 발생하여 필(pill)상

태로 되고, 그것을 제거하는데 수세미로 문지르거나 시어링(shearing)을 하는 등 

여러 가지 시도를 하였던 것 같다. 그 당시 면 테님제품가공에서 행하던 효소처리

를 시행한 바 잔털이 깨끗이 떨어진 것이 힌트가 되어 그 후 가공기술 개발이 진행

하게 되었다. 

현재 일본의 會텐셀  회원은 약 310個社이지만, 그 중에서도 역시 염색가공관련 

회원이 가장 많고, 직물 및 저지의 포염 프린트가공, 제품에서의 염색 워싱가공, 

사염 사처리가공, 원면처리 등 가공공장 이외에 염료 효소제메이커, 가공기기 메



이커 등도 가입하고 있으며, 각각의 입장에서 텐셀가공기술 개발에 대응하고 있

다.  

작년 10월부터는 텐셀실험실을 개설하여 여러 가지 가공기술의 집적이나 지금

까지 소홀히 하였던 기초연구에 관해서도 다시 한번 재검토를 하고 있다. 또한 텐

셀 생산량도 올해말에는 약 10만톤 규모가 되고, 염료 조제메이커도 적극적으로 

각각의 입장에서 연구하여 텐셀용 염료, 조제, 효소제 등을 만들어 내는 단계에 있

으며, 가공기술의 개발도 한층 더 속도를 내어 진행하고 있다. 

그러면 텐셀의 염색가공에 관해서 가공법별로 설명하고 또 필요에 따라 텐셀의 

특성, 거동에 관해서도 설명하고자 한다. 

  

2.염색가공  

염색가공에 대해서는 가공에 대한 사고방식 및 설치되어 있는 가공기기 등에 

따라 각 공장마다 다르고, 동일규격의 원단가공을 동색으로 염색하였다고 해도 

각 공장마다 색상차이(피치 정도에 의한 것) 및 표면감, 태가 다르지만 그것이 오

히려 텐셀의 특징으로, 각 공장마다 특징이 나올 수 있을 것으로 생각한다. 지금부

터의 설명에 관해서는 표준적인 사고방식에 의거한 것이다. 텐셀가공은 매우 가

공시간이 오래 걸리므로 그 단축화에 대해 섬유본질의 특징해석과 연관시켜서 예

의 검토하고 있는 중이다. 가까운 시일에 가공법도 크게 변할 것으로 생각되지만, 

우선 현재 알고 있는 범위에서 기재하고자 한다. 

2.1 직물의 염색가공  

텐셀가공에서의 큰 문제점으로는   

 ①물에 넣으면 단단하게 된다.  

 ②수분이 있는 상태에서 布와 布를 문지르면 필링이 다량으로 발생한다. 

①에 관해서는 섬유 단면방향으로 1.4배 팽창함으로써 섬유와 섬유와의 접촉면



적이 많아져 움직임이 어렵게 되는 점과, 원면제조시 급격히 수중에 넣으므로써 

단단한 스킨층이 섬유표면에 발생하기 때문이라고 생각된다. 이 현상에 의해 가

공시 특히 액류염색기 등에서 원단을 회전시킬 때 원단이 로프상태가 되고, 로프

상태에서의 뒤틀림에 의한 요철이 그대로 마찰, 주름, 광택상태의 결점으로 되어 

그것이 그대로 가공의 마지막까지 남는 것이다. 텐셀 특징의 하나로 습한상태에

서 布와 布를 문질러 비비면, 分纖(피브릴)이 일어나지만, 로프상태가 된 경우는 

凸部分만이 강렬하게 비벼지기 때문에 부분적으로 피브릴이 발생하여 결점이 생

기는 것으로 생각된다. 다만 표면의 단단한 스킨층이 제거되면 유연한 섬유로 되

어 그 의 가공에서 마찰, 주름, 광택은 거의 발생하지 않게 된다. 이 때문에 표면이 

단단한 스킨층이 제거되기 전까지는 원단에 요철이 생기지 않도록 주의가 필요하

고, 가공법도 고려할 필요가 있다. 

②에 관해서는 상술한 피브릴과는 달리 원면으로 방적하고 꼬임을 주어 실로 

한 경우, 다른 방적사와 같이 毛羽(잔털)가 발생하며, 피브릴가공(텐셀의 특징인 

볼륨감, 스웨드(suede)감, 반발성을 내기 위해 필요한 공정)을 할 때 모우선단에 피

化브릴 하여 섬유에서 떨어진 것이 감겨붙거나, 또한 반대로 끊어진 모우가 섬유

의 피브릴에 감겨붙기 때문에 마치 원단표면에 다수의 필(pill)이 발생하고 있는 

것처럼 보인다. 

그 후 효소처리를 함으로써 깨끗하게 떨어져 버리지만, 이상하게도 한번 이 처

리를 하면 그 후 아무리 피브릴가공을 하여도 두번 다시 이러한 필이 발생하지 않

게 된다. 왜 이러한 현상이 발생하는 것일까, 이 메커니즘이 분명하게 되면 현행 

공정에서 걸리는 약 3 4∼ 시간의 시간단축에도 도움이 될 것으로 생각하고 있다.   

또 횡편 스웨터의 취급표시에 물에 의한 세탁을 금지하고 드라이클리닝 표시를 

붙여 (상기 , ① ②의 현상은 물속에서만 일어나고, 공기 중에서 아무리 문질러도 발

생하지 않는다), 피브릴·효소가공이 불충분한 채로 시판했을 때, 드라이클리닝에 



사용된 charge soap(단백질 오염을 제거하기 위해 용액중에 물과 계면활성제가 혼

합되어 있음)의 영향을 받아 모우가 발생, 클레임이 된 적이 있으므로 이 피브릴·

효소가공은 충분히 해 둘 필요가 있다. 또한, 이 피브릴·효소가공을 충분히 함으로

써 그 후 공정에서의 트러블도 적어진다.(특히 피치의 발생정도가 달라 겉보기 염

착성에 차이가 나는 경우가 있다)   

이 두 가지 현상에서의 트러블을 없애기 위한 가공공정의 대표적인 예를 다음

에 기재한다. 가공중의 마찰, 주름, 광택의 발생을 어떻게 일으키지 않도록 할까가 

중요한 과제이며 그 요점을 보면, 피브릴·효소가공을 하기전 모두 擴布狀態로 처

리하여 절대 마찰, 주름이 들어가지 않도록 하는 것을 생각할 수 있다. 또 미리 물

에 넣더라도 너무 단단하게 되지 않도록 함으로써 마찰, 주름이 들어가지 않도록 

하는 방법 및 약품처리에 의해 잔털의 발생을 억제하는 방법 등, 여러 가지 가공방

법을 생각하고 본 생산에 응용하는 경우도 있지만, 그들에 관해서는 별도로 기재

한다. 가공공정의 방법으로는 피브릴·효소가공을 前염색가공 에 하느냐 後가공 에 

하느냐에 따라 대별된다.  

(1) 염색전에 피브릴·효소가공을 하는 경우의 가공공정  

 생지→ 擴布상태에서 호발→ 확포상태에서 피브릴·효소가공( 機니돔 *1, AJ-

1*2)→ 액류염색→ 탈수→ 텀블러(tumbler)처리→ 세팅 

*1 機니듬  : 用텐셀가공 으로 개발된  washer타입의 것으로, 특수 텃킹 등의 사전 

준비가공이 필요.   

*2 AJ-1 : 고압액류염색기 노즐에서 나올 때, 직물이 벌룬상태가 되고, 요철이 

고정되지 않기 때문에 결점이 생기기 어렵다. 피브릴·효소가공에서 염색, 탈수, 건

조까지 연속가공이 가능. 

이 경우 염색기로는 대개의 것을 사용할 수 있음.(예, 서큘러, 윈스, 스윙 에이스 

등에서도 마찰, 주름,광택은 발생하지 않음) 텀블러처리에서도 드라이만으로 하



는 경우와 한번 건조후 재스팀처리를 하는 경우가 있고, 요구하는 태, 표면효과가 

다르지만 피치감을 내기위해서는 후자 쪽이 좋다.  

세팅에 관해서는 거의 열세팅효과는 기대할 수 없고, 단지 주름을 펼 정도밖에 

기대하지 않고 있다. 당초부터 텐셀 본래의 특징, 텐셀다움(텐셀단독의 태, 특징)

을 나타내는 것을 방침으로 상품화를 진행시키고 있으며 이를 위해 수지가공(특

히, 큐어링을 필요로 하는 표면 코팅가공)에 의한 처리는 하지않고 있다. 필링발생 

및 백화현상*3의 방지 등에 효과가 있다고 생각되지만, 레이온이나 폴리노직 제

품과 같이 되므로 텐셀다움을 표현하기 위해서 굳이 결점을 감추는 것보다는 결

점이 나오더라도 소비자는 오히려 텐셀다움, 텐셀이 갖고 있는 감성을 얻는 것으

로 확신하므로 상기한 바와 같은 수지가공처리는 하지않고 있다.  

또 가공공장에 따라 도중에 모소공정이나 알칼리처리를 공정에 넣는 곳도 있다 

(알칼리처리에 관해서는 아주 특이한 거동을 보이고 있어 별도로 자세히 후술한

다). 

 *3 백화현상 : 제품으로 착용중에 오염이 붙어 (예, 식사중의 오염 등) 그 부분

을 국부적으로 강하게 문지른 경우 급격히 피브릴이 촉진되어(피치의 발생) 그 부

분이 난반사에 의해 희게 보이는 현상, 표면 코팅가공을 함으로써 이 현상은 방지

할 수 있다. <그림 1> 

(2) 염색후에 피브릴·효소가공을 하는 경우의 가공공정  

생지→ 擴布상태에서 발호→ 확포상태에서 염색(연속염색, 콜드배치 염색, 지

거염색, 빔염색 등)→ 확포상태에서 피브릴·효소가공(同上)→ 탈수→ 텀블러처리

→ 세팅  

태의 조정으로 가공중 아미노실리콘계 유연제를 사용하는 경우가 많고, 봉제시 

워터스폿 발생방지를 위해 弱揆水性을 갖게 하지만, 텐셀의 특징인 吸濕速乾性을 

위해서는 내세탁성이 좋지않은 것을 사용하는 편이 좋다. 전자의 경우는 염색후



에 색맞춤을 하기 때문에 그다지 색맞춤에 문제는 없지만, 후자의 경우는 염색후

에 피브릴·효소처리를 하기 때문에 피치감으로 인해 색맞추기가 매우 어려워 발

주선과의 협의를 친밀히 하고, 봉제시에도 반드시 피스재단을 한다는 주의를 주

는 등의 배려가 필요하다.  

또 확포상에서의 염색에서는 리스팅, 엔딩 등이 발생하기 쉽고, 망글압력의 조

정이나 2닙(nip), 2딥(dip)방법 및 건조를 급히 하지않은 등 주의가 필요하다. 

 

 
 

2.1.1 피브릴·효소가공  

(1) 피브릴처리  

일반적으로 행하고 있는 피브릴·효소가공 공정과 처리조건을 아래에 기재한다.  

피브릴가공을 하는 경우, 원단을 투입하는 初浴溫度로는 40  ℃정도가 바람직하

다고 생각된다. 당연히 원단의 종류(번수, 조직, 밀도 등)에 따라 처리조건은 다르

지만, 시험결과에서 30/1, 능조직의 경우, 저온에서 투입하면 섬유의 팽윤이 부분

적으로 발생하기 때문일까 작은주름(바닥이 갈라진 상태로 보임)이 다수 발생하



거나 조금이라도 겹쳐진 곳이 있으면 주름이 생기기 쉽고 40  ℃ 정도에서 투입하

면 꽤 해소되는 것을 알고, 피브릴·효소처리에서의 급수로는 回收溫湯液 등을 사

용하여 트러블을 방지하고 있다.  

처리온도, 시간, 浴比 등에 관해서도 원단의 종류, 처리기기에 따라 다르므로 시

험을 반복하여 실시하고 적정한 조건을 파악하는 것이 필요하다. 

(2) 효소가공  

텐셀의 잔털제거 효소로는 셀룰라제타입(산성타입)의 것이 효과적이고, 처리조

건에 대해서는 효소제, 원단종류(번수, 조직, 밀도 등)에 따라 다르지만, 일본의 한 

메이커 제품인 OP-8800의 사용예를 기재한다. 

· 사용량 : 2 4 g/∼ l 

· 처리온도 : 55 60∼ ℃ 

· pH : 5.0 5.5∼  

· 처리시간 : 40 60∼ 분 

(3) 失活處理  

또, 처리후는 반드시 실활처리가 필요하며 다음의 방법을 적용할 수 있다. 

· 처리온도를 올린다 : 80 ×20℃ 분 또는 알칼리처리를 한다.   

· pH : 7.0 7.5×10∼ 분  

 OP① -8800 효소활성<그림 2> <그림 3> <그림 4> 

 ②기타   

피브릴가공에서의 활성제(잔털이 일어나기 쉽게 하는 경우 및 효소처리에 의해 

제거된 모우의 재부착이나 달라붙음 방지에 효과가 있음), 세정을 용이하게 하는 

활성제 등에 대해서 각 메이커에서 시판하고 있고, 각 공장에서 사용되고 있는 것

도 있다(예 洛東化成工業의 락셋 IWN-44, 아피아겐 KBA 등). 

 



 

 

 

 

(4) 用텐셀가공  신규효소제「OP-8800」  

종래부터 면, 用마 으로 사용되고 있는 셀라니제 효소는 가공공장에서의 잘못으

로 약간 사용량이 많더라도 섬유의 脆化가 일어나지 않도록 활성력이 조정되어 

있지만, 이 효소제를 텐셀용으로 사용한 경우는 활성력이 약하여 잔털제거를 충

분히 할 수 없었다. 텐셀가공을 시작하고부터 종래와는 다른 효소제가 필요하게 

되어 새로이「OP-8800」이 개발되었다. 텐셀을 사용하여 감량율을 측정한 것이 <



그림 5> 이다. 현재 수많은 공장에서 사용하고 있지만 효과는 좋은 것 같다. 단지 

면, 마 등과의 혼방품이나 교직물에 사용하면 강력저하를 일으키기 때문에 주의

가 필요하다. 이러한 경우는 텐셀의 잔털제거 효과는 약간 나쁘지만, 면, 마 등의 

강력저하가 적은「GC-502」,「노보자임 806」등의 사용을 권장하고 있다. 

 
 

 

 

 (5) 직물에서의 가공 (표면변화상황) 

전항에서 피브릴·효소처리가공에 관해서 언급하였지만, 이들 가공이 왜 텐셀의 



경우 필요한 것일까, 현재 각 방면에서 검토를 속행하고 있지만, 적어도 현시점에

서 생각되는 것은 텐셀이 텐셀으로서의 독자적 특징을 표현하기 위해서는 필요 

불가결하다는 것이다. 특히 텐셀의 특징인 피치감·볼륨감·스웨드감·드레이프성 

등을 얻기 위해서는 이 일련의 처방이 필요하게 되는데, 이 특징을 나타내기 위해

서는 가공공정도 장시간 걸리고 가공코스트도 비싸게 되어 가공공정의 단축화가 

현재 큰 테마로 되어 있다. 금년 7월의 텐셀기술회의에서도 이를 위한 연구성과에 

대한 보고도 있고 그 방향성도 발견되고 있으나, 현행의 각 공장에서는 이 공정이 

필수적으로 행해지고 있다. 

특히 피브릴가공에 의해 태의 특징이 얻어지는 것으로 생각되어 이 가공을 균

일하게 행하기 위한 새로운 機가공기로「니듬 」나「AJ-1機」등도 개발되어 있

지만 이 피브릴가공을 함으로써 직물표면에 다량의 잔털부스러기가 발생하고 있

다. 견이나 아세테이트 가공의 경우 모우가 일어나지 않도록 소프트한 가공을 실

시하고 있지만(그 후에도 수지가공처리에 의해 모우억제), 텐셀의 경우는 반대로 

발생하는 것에 대해서는 전부 나오게 하는 것이 필요하다.(텐셀 가공에서는 텐셀 

본래의 특징, 본질을 소비자에게 알리고자 결코 수지가공처리는 처음부터 하지 

않고 있음).  

또한 이 처리가 불충분한 경우는 제품이 되고난후 소비자가 가정세탁을 하는 

경우와 같이 모우부스러기가 발생하여 글레임이 되기 때문에 가공을 충분히 할 

필요가 있고, 텐셀회에서도 이 가공이 충분히 이루어져 문제가 없는지 확인을 위

해 用텐셀  피브릴화 테스트 시험방법을 설정하고 각 검사협회에 시험을 의뢰하고 

있다.  

발생한 다량의 모우부스러기를 제거하기 위해서는 그 후에 효소처리를 하고, 

더욱이 효소가 잔류하고 있는 경우 섬유를 脆化시키기 때문에 그 효소의 활성력

을 없애기 위해 失活처리를 한다(처리조건은 <그림 1>참조). <그림 6> 



<그림 6> 피브릴 · 효소가공처리 

 

(1) 피브릴가공전 

직물에서의 경사 위사의 단면도 

(2) 피브릴가공처리 

모우 부스러기의 발생상황을 나타낸 것이지만 이 

모우 부스러기의 발생상태로는 다음 2가지의 경

우를 생각할 수 있다. 

(a)방적사의 모우가 남아 있어 그 모우에 피브릴

화 하여 섬유에서 遊離한 가는 잔털(피치상태)이 

모아 붙은 것 

(b)섬유에서 피브릴화 한 가는 잔털(피치상태)에 

피브릴처리에 의해 절단된 단섬유가 얽혀 붙은 

것. 

 

(3) 효소처리 

효소제는 섬유의 약한 부분부터 작용하기 시작한

다고 생각되고 있다. 

(a)표면에 발생한 모우가 피브릴처리에 의해 비벼

지고 취화하여 그 부분에서 떨어지기 시작한 것 

(b)피브릴화 한 잔털은 가늘고 약하게 되어 그 부

분부터 절단된다. 

 

 

(4) 처리, 건조후 

효소처리후 탈수, 스팀텀블러처리 등을 하여 피치

가 발생한 상태를 표현한 것임 

 



모우 부스러기 상태의 것이 발생하는 요인으로는 상기 이외에 여러 가지가 있

다고 생각되지만 이 경우 큰 특징은 두 가지가 있다.   

 ①모우부스러기 상태의 것에 관해서는 물 속에서 섬유끼리 비벼지므로써 발생

한다. 

 ② 모우부스러기 상태의 것을 충분히 발생시킨 후, 효소처리한 경우에는 다시 

모우부스러기는 발생하지 않는다.   

피브릴·효소처리를 함으로써 다량의 부스러기가 발생하기 때문에 처리중에는 

처리욕을 회전시키고   필터를 통과시키는 등의 조치가 필요하지만, 완전히 제거

할 수 없는 경우도 있어, 이와 같은 경우에는 탈수, 스팀텀블러 처리를 함으로써 

제거할 수도 있다. 필터로 제거된 모우부스러기는 <사진 1>처럼 된다. 실제로 피

브릴·효소처리한 경우의 공정별 확대사진을 <사진 2>에 소개한다. 

 



또 텐셀회에서는 텐셀상품으로서 이 피브릴·효소처리가 충분히 이루어져 있느

냐 아니냐에 관해서 앞서 언급한 검사협회에 의뢰시험을 해 보고, 이 시험 (기타, 

염색견뢰도, 물성시험도 있다)에 합격한 경우에만 공장에서 원단출하시, 합격 스

티커를 붙이는 것으로 하고 있고, 또한 제품이 된 경우에도 社코털즈  발행의 텐셀 

테그(tag)를 달 수 있도록 하고 있다. 참고로 실제 하고있는 피브릴화 평가시험방

법에 관해서 언급한다. 또, 이 시험법(대부분 日染檢法을 사용)은 텐셀회가 독자적

으로 작성하고 있는 것으로 피브릴화 평가범위도 별도 제작하고 있다.  

 



<참고> 텐셀원단의 피브릴화 평가시험방법 

1. 적용범위  
이 평가시험방법은 텐셀직물및 편포를 세탁처리한 경우의 피브릴화의 생성정도를 평가하기 위한 
시험방법에 관해서 규정한다.    
  
2. 시험의 종류  
  

시험항목 시험종류 

가정용 전기세탁기법(JISL 0217 103호 준거)  
피브릴화 

日染檢法(JISL 1042 F-2법 준거) 

  
3. 시험편의 작성방법  
시험편은 원칙으로 원단 양변에서 적어도 10cm 이상, 단말에서 100cm 이상 떨어진 부분에서 채취
한다.    

시험편 크기                                 종류 
시험방법 

직물 편물 

가정용 전기 세탁기 법 약 40 x 40㎝ 약 40 x 40㎝* 

日 染 檢 法 약 30 x 30㎝ 약 30 x 30㎝* 

  
시료의 크기는 다음과 같고, 시험편은 3매 준비한다.  
* 시험편이 袋編일 경우는 編地의 상하 양변을 봉합하고, 또 시험편이 袋編이 아닌 경우는 2매를 
겹쳐 사방을 봉합한다. 
 
4. 시험방법  
(1) 가정용 전기세탁기법  
가정용 전기세탁기를 사용하여 의류용 합성세제 2 g/ℓ를 함유한 온도 40℃의 세탁액(浴比 1:30)에
서 5분간 처리하고, 다음에 상온의 물로 2분간 헹구고 탈수처리를 2회 행한후 텀블건조기(온풍온
도 70 )℃ 로 건조한다. 이 조작을 5회 반복한다.   
(2) 日染檢法   
워셔세탁기(浴槽水量 약 70ℓ, 실린더 내경 및 폭 약 47×60cm의 것)를 사용, 液溫 60ℓ의 물로 30분간 
처리하고 텀블건조기(온풍온도 70 )℃ 로 건조한다.   
 
5. 판정  
판정등급은 수치로 표시하며 1급이 가장 나쁘고,  5급이 가장 좋다.   
등급은 다음과 같이 5단계로 나타낸다.   
1급,  2급,  3급,  4급,  5급  
등급판정에는 會텐셀 에 의해 규정된 피브릴화 평가 스케일을 사용한다.   
 
6. 會텐셀 의 피브릴화 시험방법  
日染檢法을 사용하며 4급이상을 합격으로 한다.  

 


