
텐셀의 염색가공(下) 

  

2.1.4 염료 종류별 化피브릴  

염료의 종류에 따라 텐셀의 化피브릴  발생상태가 다르다는 것이 텐셀가공 초기

부터 지적되어 왔다. 染사 한 것을 직물로 해서 니돔(nidom)가공을 한 경우나 연속

염색 및 콜드 패드 배치염색, 지거염색 한 것을 니돔가공 한 경우 니돔가공의 처리

조건이 같아도 염색되었을 때의 색상(염료의 종류, 고착제 등과 관련해서)에 따라 

파우더효과(薄起毛調)의 발생 정도가 크게 다르다. 

피브릴의 발생 정도가 클수록 파우더효과도 크다고 생각되지만, 특히 염료의 

종류에 따라 이 영향은 크게 나타난다. 선염과 그후의 피브릴처리를 같은 곳에서 

하는 경우는 조건 설정이 쉬우나, 가공공장이 다른 경우 아무리 후가공에서의 노

력으로 피브릴을 일으키려고 해도 발생하지 않으며 동일 품번 중에서도 크게 파

우더감이 다르게 되는 경우도 있어 가공공장 간에 連動이 중요하게 된다. 

파우더효과를 강조할 경우에는 그에 따른 염료 사용이 필요하다. 따라서 염료

의 종류와 피브릴 발생  정도와 관련하여 실험실에서 시험한 결과를 기재한다. 

또한 예비시험으로 직접염료, 배트염료에 대해서도 시험을 하였으나 두 염료 

모두 피브릴발생에 대해서는 문제가 없었다. 이들 염료는 반응성염료처럼 셀룰로

오스와 화학반응하고 공유결합하는 것이 아니기 때문이다(다만 고착제에 의한 영

향은 약간 있다고 생각되므로 사용시에 확인이 필요). 그밖에 인디고염료 및 황화

염료에 대해서도 같다고 생각된다. 이러한 현상으로부터 이번에는 반응성염료에 

대해 검토를 하고자 한다. 

1) 化피브릴 (파우더효과) 발생 정도, 평가시험법 및 판정결과 

예비시험에서의 검토결과 마찰시험에서 하중 500g으로 100회 마모시킨 경우 

시험포의 변색상태(파우더효과가 크면 시험포의 표면이 보다 희게 됨 = 化피브릴  



발생정도가 큼)의 색차를 판정하고 0.0 7.0∼ 까지 구분하여 각각을 비교 평가하고 

있다. 또한 판정 중에서 2.5단계의 것은 약간 희게 된 정도의 경우로 피브릴 발생

이 거의 일어나지 않은 상태를 나타낸다. 

2) 시험결과 

많은 반응성염료에 대해 원단에서 피브릴과 효소처리를 마친 시험원단을 사용

하여 액류염색기에서 염색하였고 그 중 13점의 염료를 선택하여 <그림 13, 14>에 

나타냈다. 수치가 작을수록 염료에 의한 영향이 크고 피브릴 발생은 적다. 이들 시

험결과로 부터, 

 ① 單官能型 염료는 二官能型 염료 및 三官能型 염료에 비해 피브릴의 발생이 

많다. 

 2② 관능형 염료 및 3관능형 염료는 염색에 의해 섬유간에 가교결합이 일어나

기 때문이다. 

 2③ 관능형 염료쪽이 3관능형 염료에 비해 피브릴의 발생이 약간 많다. 

 2④ 관능형 염료 중에도 정도의 차이는 있으며, 그 구조에 따라 섬유간 가교결

합이 일어나기 어려운 것과 반응성으로 보아 단관능형 염료에 가까운 성질을 갖

는 것도 있기 때문이다. 

그밖에 별도의 시험으로부터 다음과 같은 결과도 얻었다. 

 ① 염료 농도에 대해서는 농도가 진할수록 피브릴의 발생은 적어진다.(sumifix 

blue BRF 150%, sumifix  black exc/liq, celmazol black B에서의 결과) 

 ② 염색온도에 대해서는 아래 염료에 대해 50 ·70 ·80℃ ℃ ℃에서 피브릴화 발생

에의 영향은 거의 차이가 없었다.(remazol navy blue GR-SN에서의 결과) 

 (③ 추정) 염료구조상 Rx-색소모체-Ry(異種 2관능형 염료, R : 반응기)에 대해서

는 섬유와 가교결합할 기회가 많고 피브릴의 발생은 매우 적다. black 5가 대표적

인 경우이다. 



 (④ 추정) 반대로 2관능형 타입이라도 가교결합이 일어나기 어렵고 피브릴의 발

생이 많은 것도 있다.   C.I blue 224가 그 예이다. 

이상과 같이 염료의 종류와 피브릴발생 정도는 강한 상관성이 있으며 파우더효

과를 내는 경우에는 염료 선정이 필요하고, 특히 염색을 하는 공장(특히 사염의 경

우)과 化피브릴 를 내는 가공공장이 다른 경우 충분한 제휴가 필요하다. 

 

 

 

또한 위에 언급한 black 5는 사용빈도도 많아 흑색염색에는 거의 사용된다. 또 

갈색이나 감색에 사용되는 경우도 많지만 매우 피브릴발생이 나쁘기 때문에 현재 

염료메이커에 신규 염료를 의뢰하고 있다. 

그밖에 피브릴발생을 용이하게 일으키는 조건으로, 가공시간 단축에 대한 검토

를 포함하여 염색조건, 염색조제, 염색의 전처리방법 등에 대해 검토하고 있다.(피

브릴, 효소처리한 원단을 black 5로 염색하는 경우 알칼리 첨가전에 처리온도를 올

리고, 처리시간을 길게 하고, 염료가 반응하고, 化피브릴 의 억제가 시작되기 전에 

피브릴을 가능한 한 발생시키는 방법 등도 효과적이라고 발표되어 있음) 



2.1.5 가공공정의 단축화 검토 

텐셀의 상품화에 있어서 염색가공 비용이 너무 많다는 지적이 있다. 실제 가공

공정에서는 보통 일반적인 반응성염색 이외에 약 4시간의 피브릴, 효소처리가 필

요하다. 또 마찰, 광택, 좌우색틀림 등의 발생으로 인한 생산성(원료에 대한 제품

의 비율)도 종래에 비해 월등히 좋아졌다고는 할 수 있으나 어느 정도 감안해야 하

고, 비용절감에 대한 검토도 다소 늦어진 감이 있으나 최근에 와서 각 공정에 대한 

검토가 진행되고 있어 머지않아 실현 가능하게 될 것이다. 

특히 피브릴, 효소처리에 대한 검토 내용에 대해 설명하면(그 대체가공도 포함) 

아래와 같은 항목으로 실시되고 있다. 

 Axis① 처리 

 ②알칼리처리 

 ③超毛燒法 

 ④연마제에 의한 표면처리 

 ⑤기타 화학약품 처리(과산화수소, 주석산 등) 

또 텐셀의 새로운 면모로 종래의 薄起毛調( 感파우더 )의 것보다 특별하게 텐셀

의 化피브릴 를 억제한 소모직물 등이 있다. 

 

2.2 편포의 염색가공 

텐셀 니트원단 가공에 대해서는 직물가공보다 많이 늦어져 작년 가을부터 시장

전개가 이루어지고 있다. 직물의 판매가 좋았던 점도 있었지만 니트원단 가공은 

직물에 비해 기술 확립이 어려웠다. 특히 박기모조로 하기 위한 化피브릴  처리에 

시간이 걸렸다. 지금까지 설명하였듯이 텐셀의 化피브릴 는 섬유와 섬유를 물속에

서 서로 비벼줌으로써 발생하는 데, 이 처리는 밀도가 많을수록 마찰이 용이하고 

태도 내기 쉬우나, 니트의 경우는 루즈한 조직이므로 좀처럼 이 처리가 되지 않았



다. 

최근에는 用텐셀니트  加工機니돔 (종래 직물용 니돔가공기의 개량타입)도 개발

되고 또 피브릴 가공시간의 연장이나 효소제의 사용방법도 검토되어 종래에 없었

던 텐셀 독자의 感파우더  있는 태를 얻을 수 있게 되었다. 

각 공정별 가공내용은 직물의 경우와 거의 같지만, 일반적인 가공공정에 대해 

기재하면(100% 텐셀  40/1 인터록, 염색 후 니돔처리의 경우), 

생지→ 포 뒤집기→ 염색→ 탈수→ 건조→ 포 뒤집기→ 개포→ 터킹→ 니돔처

리→ 탈수→스팀 텀블러처리→ 연포→ 셋팅→ 검단, 권취 

 

2.3 사의 가공 

횡편 양말용 실(타래상태)에서의 바이오가공에 대한 기술검토도 하고 있지만 

니트 이상으로 가공이 어려워 기술개발이 늦어지고 있다. 

사염을 하는 것 자체는 일반 레이온의 치즈염색처럼 하며 특별한 문제는 없다. 

다만 빠짐이 일어나는 경우가 있으므로 유연제의 사용은 피하고 콘으로 만들 때 

왁스제 사용을 권장하지만, 실끼리 마찰시키는 바이오가공이 좀처럼 되지 않았다. 

현재는 다음과 같은 수작업 처리에 의한 가공을 하고 있다. 

치즈에서 타래로 만듦→  5 6∼ 개의 타래를 넣은 메쉬 포대 30개 정도를 워셔기

에 넣고 피브릴, 효소처리를 실시→ 탈수→ 타래건조→ 콘으로 권취  

위와 같은 방법을 보다 합리적으로 처리할 수 있도록 기계적으로 타래상태에서

의 처리를 검토, 거의 가능하게 되어 최근 50㎏/bath에서의 시제품이 만들어져 試

生産에 들어가 있다.  

 

2.4 加工工程 

전항에서 각 공정별 내용에 대해 설명하였으나 텐셀의 일련 가공공정에 대해 



정리한다. 텐셀의 가공방법에 있어서는 필요 불가결한 피브릴, 효소처리공정을 

어느 단계에서 실시하는 것이 가장 좋을까, 설치되어 있는 설비 내용에 따라서도 

다르며, 각사마다 여러가지 공정으로 가공하고 있는 것이 현실이다. 

가공공정은 각사마다 여러 가지 방식을 취하고 있으나 대략 다음과 같다. 

 ①직물의 가공  

• 생지에서 피브릴처리, 효소처리→ 염색 

• 확포상태에서 염색→ 피브릴처리, 효소처리 

• 先染(사염색, 로우프염색, 톱염색)→ (제직)→ 피브릴처리, 효소처리 

 ②날염가공  

• 생지에서 피브릴처리, 효소처리→ 날염 

 ③니트의 가공  

• 공정은 직물가공과 거의 같음 

 ④사에서의 가공  

• 사염색(치즈, 타래)→ 편성→ 가공 

• 실에서의 피브릴처리, 효소처리(바이오가공)→ 염색→ (편성)→ 가공 

 ⑤제품에서의 가공  

• (봉제후, 반제품) 제품에서의 피브릴처리, 효소처리→ 염색 

• (인디고염색→ 제직→ 예비워싱→ 봉제) 제품에서의 피브릴처리, 효소처리 

 ⑥가먼트에서의 가공  

• (사염, 횡편의 경우에 많음) 가먼트에서의 피브릴처리, 효소처리 

⑦ 기타  

• 上記 각 공정에서의 조합에 의해 실시하는 경우가 있다. 

(1) 다음에 직물의 가공공정에 대해 공정별로 기재하면(니 機돔  사용의 경우), 

 ①피브릴, 효소처리→염색  



• 생지(수입검사)→ 연속발호→ 폭출, 건조, 셋팅→ 터킹→ 니돔처리→ 탈수, 실 

제거→염색(액류염색기 등 거의 모든 염색기 사용 가능)→ (니돔 리랙스)→ 스팀 

텀블러→ 최종 셋팅→ 검단, 포장, 출하 

 ②염색→ 피브릴, 효소처리  

• 생지(수입검사)→ 연속발호→ 염색(연속염색, CPB 등)→ 폭출, 건조, 셋팅→ 

터킹→ 니돔처리→ 탈수 → 스팀 텀블러→ 실 제거→ 최종 셋팅→ 검단, 포장, 출

하 

 ③선염(톱염색, 사염색, 로우프염색)→ 피브릴, 효소처리  

• 생지(수입검사)→ 연속발호→ 폭출, 건조, 셋팅→ 터킹→ 니돔처리→ 탈수→ 

스팀 텀블러→ 실 제거→ 최종 셋팅→ 검단, 포장, 출하 

(2) 니트의 가공공정에 대해서도 공정별로 기재하면(니돔기 사용의 경우), 

 ①피치타입 : 염색→ 피브릴, 효소처리  

• 생지(수입검사)→ 포 뒤집기→ 정련, 염색(장력없는 가공기 사용)→ 탈수→ 건

조→ 개폭→ 터킹→니돔처리→ 탈수→ 실 제거→ 스팀 텀블러→ 텐터 셋팅→ 검

단, 권취→ 출하 

 ②클리어타입 : 피브릴, 효소처리→ 염색  

• 생지(수입검사)→ 포 뒤집기→ 정련, 염색(장력없는 가공기 사용)→ 탈수→ 건

조→ 개폭→ 터킹→니돔처리→ 탈수→ 실 제거→ 텀블러→ 재 니돔처리(재 효소, 

失活, 유연처리)→ 텐터 셋팅→검단, 권취→ 출하 

* 니트가공의 경우 피브릴처리 공정은 직물가공에 비해 장시간이고, 효소 사용

량도 많으므로 조건에 대한 검토에 주의가 필요하다. 

 

2.5 알칼리처리 

텐셀의 耐藥品性에 대해서도 같은 면에서의 검토가 진행되고 있고 텐셀 특유의 



품질과 함께 상품화에 응용되고 있다. 특히 알칼리처리에 대한 연구는 활발히 진

행되어 그 연구결과가 나와 있다.  

텐셀과 알칼리처리에 대해 언급하면 텐셀은 물성면에서 레이온, 폴리노직에 비

해 강도가 높고, 더욱이 水中에 넣었을 때의 강도저하가 10% 정도밖에 되지 않아 

습윤강도가 레이온의 3배 이상, 폴리노직의 2배 정도이며, 알칼리처리에 강한 면

도 있어 종래 레이온에서는 불가능하였던 인디고염료의 로우프염색도 텐셀에서

는 가능하다. 

텐셀 상품화의 최초는 인디고염료를 사용한 진(jean)으로, 5 6∼ 년 전부터 계속

된 셀룰로오스계 섬유에 의한 소프트한 진의 유행을 막는 계기도 되었다.  

실을 다발로 만들어 많은 장력을 주어 산화 환원을 반복하면서 인디고염료를 

섬유표면에 염색하는 데에는 텐셀의 강도와 내약품성이 있기 때문이다.  

텐셀의 특징은 앞에서도 언급하였으나, 물속에서의 변화가 현저하고 섬유의 팽

윤은 面방향(斷面)으로는 140%라는 다른 셀룰로오스계 섬유에 비해 대단히 큼에

도 불구하고 길이방향으로의 신장변화는 거의 없다는 시험결과를 얻고 있으며, 

알칼리처리한 경우의 거동은 더욱 크다는 것이 보고되어 있다.  

<자연 상태에서 알칼리처리한 경우의 팽윤도> 

(알칼리처리 욕중에서 측정)  

• 面팽윤도 : 300% 

• 길이방향으로의 수축 : -18% 

• 전체의 팽윤도 : 740% 

원단 및 실 상태로 처리한 경우는 저항(장력)이 걸려 실제 이 같은 팽윤은 얻을 

수 없다. 이밖에 텐셀에 알칼리처리를 하면 다음과 같은 현상이 나타난다. 

 ①알칼리처리를 한 것은 그 후 물속에 넣어도 처리를 하지 않은 경우처럼 단단

하게 되지 않는다. 



② 염착성이 좋아진다. 

 ③피브릴발생이 일어나기 어렵게 된다. 

이와 같은 현상에 대한 요인 해석에 관해 지금까지 해명된 내용을 언급해 보면, 

 ①알칼리처리 조건에 의한 수축율<그림 15> 

 

 

 

가성소다 농도가 10% 전후일 때 최대로 수축하며 약 18%가 줄고 있다. 더욱이 

농도가 높을수록 효과는 감소하는 것을 나타내고 있다. 이 경향은 텐셀 이외의 셀

룰로오스섬유, 레이온, 폴리노직, 큐프라도 같은 모양이며 일반적으로 최고의 수

축과 팽윤을 나타내는 가성소다의 농도는,  

• 큐프라 : 5 6%∼  

• 레이온 : 5 7%∼  

• 폴리노직 : 7 8%∼ 로 되어 있다. 

이 포인트 이하의 가성소다 농도에서는 특별히 문제는 없지만, 이를 넘는 고농

도에서의 처리는 태의 경화, 파치먼트(parchment)化, 강도 저하가 발생하기 때문에 



주의할 필요가 있다. 

 ②알칼리처리 조건에 의한 인열강도의 저하<그림 16> 

 

 

 

가성소다 농도의 상승에 따라 각 셀룰로오스섬유는 모두 강도저하를 나타내며, 

특히 上記 포인트에서 각 섬유 모두 강력곡선이 급격하게 저하하는 것을 알 수 있

다. 단지 가성소다 농도 5 20% ∼ 농도범위에서의 강도저하 경향은 텐셀직물이 가

장 적고 농도 전역에 걸쳐 안정성이 높다고 할 수 있다.  

 

 가성소다 농도 정련 5% 10% 13% 20% 

 텐셀 3.43 3.23 2.8 2.1 2.04 

 폴리노직 2.95 2.71 1.44 1.29 1.31 

 비스코스레이온 2.06 2.71 1.04 - 1.13 

 벰베르크 0.52 0.76 0.79 - 0.76 

  

 ③  化피브릴 의 영향 

가성소다의 농도가 올라감에 따라 피브릴발생도 적어진다는 社코털즈 로 부터



의 보고가 있다.<그림 17> 

 

 
 

縱軸에 化率피브릴 로 指數비교 를 사용하였는데, 숫자가 적어짐에 따라 섬유의 

피브릴이 발생하지 않는 것을 나타낸다. 이 효과는 60℃보다 20  ℃ 쪽이 크다. 이 

현상에 대해서는 社코털즈 로 부터 섬유구조 면에서의 변화 내용에 대해 보고된 

것을 <그림 18>에 나타냈다. 

 

 



텐셀은 원사구조 단계에서 연신에 의해 배향성이 매우 좋게 되고<그림 18(1), 

미처리>, 이 때문에 피브릴이 발생한다고 설명하였으나 가성소다처리를 함으로

써 (2)와 같이 급격히 팽창하고, 처리후 건조한 상태에서는 (3)과 같이 배향성이 흩

어져 피브릴발생이 일어나기 어렵게 된다는 것이다. 

원단가공에서 발호, 정련 후 7% 정도의 농도에서 연속적으로 알칼리처리를 함

으로써 그 후 액류염색기 등으로 피브릴, 효소처리, 염색을 하는 경우 마찰, 주름, 

광택 등의 결점은 나오기 어렵게 되지만 피브릴발생까지도 억제된다. 어떻게 하

여도 박기모조로 되지 않으므로 알칼리처리에 대해서는 주의할 필요가 있다.  

 ④염착성 향상 

일반적으로 셀룰로오스섬유는 乾熱처리에 의한 염착성의 영향은 그다지 받지 

않으나 濕熱처리를 함으로써 염착성이 떨어진다는 것을 알 수 있다.<그림 19> 

 

 



<그림 19>에서는 E'ab△ 가 커짐에 따라 색상이 옅어지는 것을 나타내고 있으며 

2 4∼ 는 건열처리, 5 12∼ 는 습열처리를 나타낸다. 이 그림을 보면 타소재와 비교해

도 텐셀이 현저하게 영향을 받기 쉽다는 것을 알 수 있다. 또한 社코털즈 로 부터도 

스팀 셋팅조건과 염착성에 대한 <그림 20>의 자료가 나와 있고, 실의 셋팅 및 追撚 

처리의 경우에도 가능한 한 건열처리를 할 것을 권장하고 있다. 특히 치즈상태로 

실을 처리한 경우 내외층의 색차가 발생하고 그 후 제직, 원단염색을 한 경우 염색

얼룩으로 되는 경우도 있어 주의가 필요하다. 

다만 이들 스팀셋팅에 의한 염착성 저하도 가성소다 5 7% ∼ 농도의 용액으로 처

리하면 다시 염착성이 향상된다는 텐셀 시험실로 부터의 보고가 있다(습열처리 

조건이 심해짐에 따라 가성소다처리 농도도 높히는 것이 필요함). 제직시에도 다

수의 북 사용 등의 주의가 필요하지만, 원단 염색전에 약 알칼리처리를 하면 염색

얼룩을 해소할 수 있으므로 참고하기 바란다. 

 

 



2.6 인디고 염색가공 

텐셀의 상품전개가 처음으로 시작된 것은 인디고 염색가공에 의한 것이었다. 

텐셀을 직물로 하여 염색가공(워싱가공)을 하였을 때 발생하는 다량의 필링을 제

거하는 방법을 모르고 약 1년간의 시행착오를 거친 후, 綿에서 행하던 워싱에 의

한 잔털 일으키기와 효소처리에 의한 잔털 제거를 하면서 표면이 깨끗하게 처리

된다는 것을 알았다. 이로 인해 현재 텐셀가공에 일반적으로 사용되고 있는 피브

릴처리와 효소처리가 확립되었다. 

인디고염색을 하는 경우는 실을 수백올씩 다발(일반적으로 로우프라고 부름)로 

만들어 강력한 장력을 주어 잡아당기면서 여러 개의 槽베크 를 통과시키고 도중에 

여러 번 산화 ㆍ환원을 반복하면서 서서히 표면부터 염료를 침투시켜가는 염색방

법이지만( 槽베크 를 많이 거치면 보다 농색을 얻을 수 있지만 염색견뢰도는 그다

지 좋지 않다. 레이온이나 면을 염색한 경우도 같은 정도의 견뢰도로 됨), 종래의 

레이온은 강력이 낮고 산 ㆍ알칼리에도 약했기 때문에 로우프상태로 인디고염색

을 하지 않았으나 텐셀은 이염색방법에도 견딜 수 있어 처음으로 소프트한 진의 

상품화가 되었다.  그 후 레이온, 폴리노직섬유도 개량되고 인디고염색을 할 수 있

게 됨으로써 소프트한 진의 유행을 가져왔다. 

현재 양적으로는 적지만 데님바지, 작업복 셔츠, 자켓, 원피스 등의 의류품만이 

아니라 모자나 넥타이 등에도 사용되고 있다. 텐셀의 인디고염색에 의한 상품화

로는 다음 2가지 공정을 취하고 있다. 

실→ 인디고염색→ 가호→ 제직→  

(1) 원단가공 

(2) 제품워싱가공 

다음에 (1)과 (2)의 2가지에 대해 공정별 주의점을 언급하면서 가공내용을 설명

한다.   



2.6.1 원단가공 

원단→ 연속발호, 건조→ 터킹→ 피브릴가공, 효소처리, 유연처리→ 탈수→ 스

팀 텀블러처리→ 셋팅 

일반적으로 원단가공을 한 것은 다른 것과 마찬가지로 그 후 봉제하여 상품화 

된다. 원단 표면과 봉제도 깨끗하게 되어 있으므로 주로 백화점, 전문점에서 다른 

제품과 같이 매장에서 판매되고 있다. 

가공에서의 주의점으로는, 

 ①인디고로 염색한 것은 섬유표면만이 염색되어 있기 때문에 염색견뢰도가 나

쁘고, 가공을 하는 경우에 가공기가 현저히 오염된다. 

 ② 일반적으로 厚地가 많기 때문에 피브릴가공에서 주름이나 마찰흠이 발생하

기 쉽고, 항상 40  ℃이상의 온탕에서 처리하는 것이 필요하다. 

 ③로우프염색을 하기 때문에 제직시에 실이음 횟수가 많고, 또 실에 요철도 생

기기 때문에 피브릴, 효소처리에 의해 구멍 등의 결점도 점점 심해지므로 품질관

리에 대해서는 발주자측과 사전에 약속을 해 둘 필요가 있다.  

 3 : 1 ④ 능직에 대해서는 스큐(skew)가공을 할 필요가 있다. 일반 직물의 경우 

위사는 경사에 대해 직각이지만, 이 조직의 경우는 폭 160cm에 대해 7cm정도 왼

쪽이 올라가도록 가공할 필요가 있다. 무리하게 직각으로 당겨 가공한 경우는 봉

제 후 제품상태에서 세탁하면 뒤틀림이 발생한다.  

 ⑤원피스나 자켓으로 한 경우 가방 어깨끈이 닿은 부분의 색이 엷게 된다. 세탁

을 반복함에 따라 색상이 엷어지는 것이 특징이지만, 고가품인 경우 불만이 되는 

경우도 있으므로 취급표시에도 주의를 요한다. 

 ⑥ 이밖에 앞서 언급했듯이 염색견뢰도(특히 세탁시의 색빠짐, 이염, 가스황변 

등)가 나쁘므로 취급표시에 기재해 두는 것도 필요하다.  

 



2.6.2 제품워싱가공 

원단→ 연속호발, 건조(봉제하기 쉽도록 풀을 완전히 빼지 않음)→ 셋팅→ 봉제

→ 반제품에서의 피브릴가공, 효소처리, 유연처리→ 탈수→ 텀블러처리→ 제품셋

팅→ 최종 끝손질 

봉제후에 제품워싱을 하기 때문에 봉목에 퍼커링이 발생하고, 보다 캐주얼한 

제품으로 되며, 진 전문점이나 양판점에서 많이 판매된다. 

가공에서의 주의점으로는, 

 ① 봉제후의 제품워싱이기 때문에 원단의 안정성(수축율)에 충분히 주의하고 

패턴 칫수를 확인할 필요가 있다. 

 ②가혹한 피브릴가공 및 효소처리를 하므로 접착심지의 선택에도 주의를 요한

다. 최근에는 스트레치성의 것, 네트 상태의 것, 효소처리에도 떨어지지 않는 접착

제를 사용한 것 등 여러 가지가 나와 있으므로 심지메이커와 충분히 협의한 후 사

용할 필요가 있다. 

 ③피브릴가공에 대해서는 종래는 機워셔  등의 기계에서 輕石을 사용하여 장시

간 회전시켰으나, 돌의 損耗가 많은 점, 돌가루를 제거하기 어려운 점 때문에 최근

에는 중성타입의 셀룰라제 효소에 의한 방법이 개발되어 서서히 사용되고 있다. 

 ④ 효소처리를 하게 되므로 봉제시의 재봉사에 대해서도 주의해야 한다. 소재

별로 장단점을 열거해 보면 다음과 같다.  

면사, 레이온사 : 효소가공에 의해 취화가 심하고 강도가 약해진다. 텐셀가공에

서는 綿이나 麻의 감량가공 이상으로 활성력이 있는 효소를 사용하기 때문에 주

의를 요한다. 

폴리에스테르사 : 강도는 충분히 유지할 수 있으나 제품워싱 과정에서 염료의 

오염이 거의 없이 재봉사가 희고 선명하게 보인다. 

텐셀사 : 텐셀제품 用워싱 으로는 텐셀 재봉사가 많이 사용된다. 효소처리에 의



한 영향도 받지 않으며, 또 제품워싱 과정에서 인디고염료의 오염으로 재봉사가 

희게 드러나는 경우도 없다. 현재 재봉사로는 100% 텐셀 30/3, 50/3, 20/3, 60/3, 

80/3 등이 판매되고 있다.  

 ⑤ 스큐가공을 하는 능직에 대해서는 패턴의 경사선을 직물의 경사에 맞추어 

재단하는 것이 필요하다.  

 ⑥원단가공후 롤상태로 감은(검단하면서 감을 때 장력이 걸려 있는 것이 많음) 

것은 재단시에 방치하여 수축을 원상태로 회복해 주는 것도 나중에 문제를 적게 

한다. 

 ⑦취급표시에 대해서는 前項에 기재한 내용과 같은 내용의 주의가 필요하다. 

  

3. 금후의 텐셀개발 

지금까지 3회에 걸쳐 텐셀의 염색가공에 대해서 언급하였다. 그리고 텐셀을 제

품으로 하기 위해서는 봉제공정을 거친다. 텐셀 봉제에 대해서는 타소재와는 달

리 여러 가지 주의가 필요하다. 예를 들면, 타 소재에서는 패턴을 대고 재단 후 각

종 공정을 거쳐 제품으로 만들고 나면 작아지는 경우가 많으나 텐셀의 경우는 거

의가 크게 된다. 텐셀의 특징을 나타내기 위해 염색가공에서 최대한 릴랙스한 상

태로 출하하는 것도 한 요인이다. 봉제전 가공원단의 특징을 KES 등으로 조사하

거나 스폰지가공의 실시, 심지의 선택 등이 필요하고, 이를 해결하기 위해서도 많

은 검토가 되어 있고, 이들을 종합한 봉제 메뉴얼도 작성 중이다. 또 최근 특히 화

제로 되고 있는 클리닝방법이나 세탁방법에 대해서도 관계 기관과 협조하여 검토

를 하고 있다.  

텐셀은 아직 시작단계의 소재이고, 현재 상품화 되어 있는 것도 薄起毛調를 주

체로 한 표현 뿐이라고 생각되며 앞으로 점점 다양한 표현의 텐셀이 나올 것으로 

생각한다. 또 애로사항으로 되어 있는 장시간의 염색가공(가공시간의 단축화, 더



욱이 피브릴, 효소처리만이 텐셀가공법이라고 생각하지 않고 새로운 가공법도 있

다고 생각함)에도 여러가지 검토를 하고 있다. 

마지막으로 현재 검토중인 대표적인 내용에 대해서 기재해 보면, 

(1) 신규 원면의 개발 

 ① 化피브릴 에 변화를 준 원면 

 ②異데니어, 長컷트 을 변경한 원면 

③ 권축율 등의 물성을 변경한 원면 

(2) 신규 가공법의 개발 

 ①원면, 원사에서의 피브릴, 효소처리 

 ②실처리 가공기, 제품워싱 가공기 등의 제작 

 ③신규 효소제의 개발 

(3) 가공시간의 단축검토 

 ①가공공정의 재검토와 처리조건의 변경 

 ②품질기준의 설정 

(4) 새로운 원단표면의 검토 

 ①가공기술의 개발 

② 기타 


