
리오셀의 염색가공 

 

1. 서 언 

세계적으로 환경문제가 거론되면서 새로운 섬유소재는 환경으로의 적용이 

필히 요구되고 있다. 이러한 점에서 텐셀 및 리오셀은 그 제조공정에서 용매

를 거의 완전히 회수할 수 있고, 유해물질을 발생하지 않으며, 환경오염을 

최소로 하고 있다. 또한 그 특징인 태와 드래이프성은 물론 패션 및 기능면

에서도 주목을 받고 있다. 

현재 그 생산량은 약 10만ton으로 다른 섬유에 비해 매우 적으나, 앞으로 

생산량은 계속 증가될 것이 예측된다. 이런 상황에서 지금까지의 경험을 발

휘하여 이 분야를 성장시켜 나가는 것은 매우 중요하다고 생각된다. 

 

2. 개 발 

1) 텐셀(Tencel)의 개발 

1981년 비스코스 레이온으로 세계 톱 메이커였던 코틀즈社는 펄프에서 섬

유소성분을 용매 추출하는 획기적인 개발에 착수했다. 1988년에 파이롯 플랜

트를 설치하고 1992년 개발단계를 완료, 미국 알라바마에서 본격적인 생산에 

들어갔다. 

2) 리오셀(Lyocell)의 개발 

1986년 렌칭社가 연구개발에 착수, 1990년 파이롯 플랜트를 가동시켰고, 

1992년에 생산을 시작하였다. 

 

3. 섬유특성 

<표 1>에 텐셀과 대표적인 셀룰로오스계 섬유의 기본적인 특성을 나타냈



다. 텐셀은 섬유소 섬유로서 그 성능은 섬유소 자체의 특징을 답습하고 있다. 

텐셀은 높은 흡습성을 가지며 습윤상태에서도 15% 정도밖에 강도저하가 

일어나지 않는다. 또한 매우 우수한 습윤탄성으로 인해 수축률도 매우 낮다. 

단면은 원형으로 취급이 쉽고 광택이 있으며, 외관도 우수한 섬유이다. 또 

낮은 혼방률에서도 충분한 강도를 부여한다는 점에서 우수한 혼방용 소재이

다. 이 같은 특성은 기본적으로 리오셀의 경우도 동일하다. 

 

<표 1> 텐셀섬유의 기본 특성 

 

 

4. 이 점 

텐셀 및 리오셀 섬유는 특히 고부가가치용으로 개발되었다. 이것은 염색공

장, 의류공장, 소매업자의 입장에서 보면 면 및 비스코스레이온의 일반제품

과는 차별화되어 많은 이익을 줄 수 있는 특별한 제품이다. 이처럼 부가가치

를 크게 증가시킴으로써 선진국시장의 모든 가공업자에게 보다 매력적인 것

이 되었다.  

텐셀 및 리오셀 섬유의 성공은 그 가공의 어려움에서 비롯되었다. 섬유의 

피브릴화와 그에 따른 특수한 전처리, 염색, 가공이라는 습식공정에 의해 섬

유 및 원단이 독특한 태와 드레이프성을 갖게 된다. 이 태는 처음 섬유메이



커에 의해 소개되었고, 다음에 소매업자 그리고 소비자가 이들 섬유의 가치

와 매력을 충분히 인식하게 되었다. 그리고 마지막에는 소비자 자신이 돈을 

지불할 만큼의 가치가 충분히 있다고 판단한 것이다. 

텐셀 및 리오셀 섬유의 가공량은 약 10만톤으로, 면(약 1,800만톤) 및 비스

코스레이온 (약 300만톤)에 비하면 아주 적지만 21세기에는 텐셀 및 리오셀

이 주된 섬유가 되며, 2010년까지는 그 생산량도 크게 늘어날 것으로 전망된

다. 생산증가율에 크게 영향을 주는 요인으로는 제조과정에서 환경으로의 부

하가 적고 또한 제조기술이 특허로 보호되어 있지 않으므로 다른 섬유메이

커들도 상대적으로 낮은 경비로 제조할 수 있다는 이점이 있기 때문이다. 따

라서 환경부하가 많은 비스코스 레이온의 면시장 점유율을 차지함으로써 텐

셀/리오셀의 생산량이 2010년에는 500만톤에 이를 것으로 예측하고 있다. 

현재 리오셀은 코틀즈社의 텐셀과 렌징社의 리오셀 2가지 브랜드가 있다. 

또한 코틀즈社는 1988년에 논피프릴상품인 텐셀 A100을 소개한 바 있다 현

재는 이들 섬유의 생산량이 한정되어 있기 때문에 수요를 따르지 못하고 있

는 실정이다. 

 

5. 의류(쾌적성, 다양성) 

텐셀 및 리오셀은 이미 언급한대로 넓은 용도에 적용 할 수 있다. 또한 면

에 비해 드레이프성이 우수하기 때문에 면, 폴리에스터, 비스코스 레이온 등

과의 혼방으로 여러가지 드래이프성을 갖는 소재를 기획할 수 있다. 더욱이 

텐셀 및 리오셀은 100%제품 또는 타제품과의 혼방에 의해 다양한 태를 갖게 

할 수 있어 그 응용은 매우 크다. 

태 및 드레이프성은 이 섬유의 세일즈 포인트의 하나로서 그 태의 차이는 

첫째로 물리적인 효과에 영향을 받기 때문에 가공방법 및 기계에 따라 크게 



달라진다. 이러한 이유에서 실 및 섬유의 가공공정이 공장마다 크게 다른 것

이다. 태를 얻기 위한 가공공정은 매우 복잡하고 실제적인 경험에 의한 경우

가 많다. 따라서 텐셀 및 리오셀 섬유가 보다 많이 보다 빠르게 채용되기 위

해 섬유메이커는 높은 수준의 기술서비스를 전개하고 있다. 더욱이 염료 및 

조제 메이커에서도 이를 지원하고 있다. 

 

6. 가공방법 

텐셀/리오셀 제품이 소개됨으로써 태어난 패션으로서는 ‘피치타입’ 및 ‘클

린타입’가공이라는 것이 있다. 섬유가공 공장에서는 니트제품에 한정하여 클

린타입(clean type)가공을 소개하고 있으나, 현재는 직물제품이 대부분을 차지

하고 있다. 텐셀/리오셀 섬유의 직물 및 실에 대한 특수가공기술은 전처리 

및 가공단계와 관련된 것이 많지만, 1차 피브릴화 또는 2차 피브릴화가 염색

기 안에서 이루어지는 경우는 특히 염색단계가 중요한 포인트로 된다. 

직물의 흡진염색에서 피치타입(peach type)가공을 하는 데는 일반적으로 4

가지의 습식공정이 있으며, 이들을 <표 2>에 나타냈다. 물론 이들 외에도 여

러가지 방법이 있다. 

옵션 3 및 옵션 4는 가공용의 특별한 장치에 투자가 필요하지만 액류염색

기의 생산성이 높아지므로 가장 경제적인 방법이라고 생각된다. 옵션 1은 최

소한의 투자로 할 수 있어 공정은 길지만 일반적으로 이윤이 많은 방법이다. 

염색직물의 가공에는 가호 및 제직전에 패키지염색법 또는 빔염색법으로 

염색된 실이 사용된다. 

클린타입의 가공에는 2개의 방법을 권장한다.(표 3 참조) 옵션 2는 기술적

으로 어렵지만 충분한 태가 부여되고 드레이프성이 향상하는 점에서 좋은 

방법이다. 피치타입 및 클린타입의 가공을 위한 이들 방법은 염색단계에서의 



조건을 만족시키는 것이 특히 중요하다. 

 

<표 2> 피치타입 가공방법 

 

 

<표 3> 클린타입 가공방법 

 

 

7. 염색방법 

7.1 염료선택 

텐셀, 텐셀 A100(코틀즈社) 및 리오셀(렌징社)을 염색하는 경우에 Procion 

H-EXL의 염색성은 3가지 모두 유사하다. 이런 점에서 텐셀/리오셀에 대한 



Procion H-EXL의 염색거동을 시험하기 위한 섬유로서 텐셀 1/30 인터록

(interlock)을 선택하였다. 

 

7.2 클린타입 가공 

이론적으로 동종 2관능형염료와 이종 2관능형염료가 리오셀섬유에 대해 

여러가지 정도로 가교결합하며, 이 때문에 실 및 섬유의 피브릴화가 억제된

다.(가교결합의 정도를 평가하는데 습윤 마틴달마찰시험기를 사용) 이 특성을 

가진 염료가 클린타입 가공에 적합하다고 알려져 있다. 조사결과 리오셀의 

피브릴화를 억제까지 하지 않으나 지연시킬 수 있는 염료로 C. I. Reactive 

black 5와 C.I. Reactive Red 228 2가지가 있음을 알 수 있었다. 

가교결합의 효과는 염색농도에 의존하므로 제어가 불가능하다. 담색에서 

중색, 농색에 이르는 범위에서 그 태와 그 후 습윤공정에서의 피브릴화는 일

정하게 제어할 수 없기 때문에 실제로는 그 응용이 어렵다. 

따라서 현재 클린타입 가공제품을 가공하기 위해서는 광폭상태에서의 염

색(콜드패드 배치 지거 또는 연속형), 로프상태라면, AXIS처리(표 3 참조)의 

전처리 또는 논피브릴 섬유를 사용하는 방법 등을 생각할 수 있다. 

 

7.3 피치타입 가공 

피치타입 가공을 하는데 필요한 것은 우선 1차 피브릴화에서 그 이상의 

피브릴화가 일어나지 않을 때까지 피브릴화를 하는 것이다. 다음에 셀룰라제 

효소처리로 섬유표면을 균일하게 한다. 이들 2가지 처리가 제품의 품질과 섬

유의 성능에 중대한 영향을 미친다.  

언제 이들 작용이 완료되는가의 판단은 실제적인 경험이 중요하며 그것은 

기계 및 섬유에 따라 크게 다르다. 가령 1차 피브릴화와 셀룰라제 효소처리



가 충분히 완료되었다 해도 다시 염색단계에서 2차피브릴화 또는 마이크로 

피브릴호가 일어난다. 이 2차피브릴화를 균일하고 효과적으로 하는데는 고착

용 알칼리로서 탄산나트륨을 사용하고 또한 고온에서 염색하는 반응성염료

의 염색시스템이 최적이다. 

여기서는 섬유간에 가교결합이 그다지 일어나지 않는 염료가 권장된다. 만

일 2관능형 및 다관능형 반응성염료가 섬유사이에서 가교결합을 한다면 2차 

피브릴화를 방해하기 때문이다. 

Procion H-EXL염료는 리오셀섬유와 거의 가교결합을 하지 않으므로 피브릴

화의 조절이 가능하다. 따라서 피치타입과 클린타입의 양쪽 효과에 알맞은 

표준염료이다. 

 

7.4 염욕 조제의 선택 

전처리용 정련표백제로는 보통 음이온계 계면활성제가 탄산나트륨과 함께 

사용되는데 Kieralon MFB를 권장한다. 

리오셀을 가공하는데는 섬유와 섬유간, 섬유와 금속간의 윤활제가 필요하

게 된다. 원단 및 패키지염색에서의 클린조 가공시에 피브릴화를 억제하기 

위해, 그리고 피치조 가공시의 피브릴화를 확실히 하기 위해서는 Primasol 

JET(섬유간 윤활제) 2~5g/l과 Palatex PC(섬유와 금속간 윤활제) 2~5g/l의 사용

을 권장한다. 

또한 특히 Decol SA는 염색공장의 물 또는 전해질(염화나트륨 및 탄산나트

륨)에 포함된 칼슘 또는 마그네슘을 제거하고 염욕의 경도를 조정하는 목적

에 효과가 있는 조제로서 권장되고 있다. 

더욱이 염색전 1차피브릴화와 셀룰라제 효소처리공정에서 염욕에 남아 있

는 효소에 의한 환원을 방지하기 위해 염욕에 Ludigol 91을 첨가할 것을 권한



다. 

후처리로는 수지가교제로 포르말린을 함유하지 않은 Fixapret NF 및 低포르

말린의 Fixapret ECO, 유연제인 Siligen SIE, 강도저하 방지제인 Siligen VN등을 

권장한다. 

 

 

S : 일차흡진율(직접성)     E :  최종흡진율      F :  최종고착률 

MI : 이행성 지수         LDF : 균염성 인자     T50 : 반염시간 

<그림 1> 반응성염료의 성능측정 – RCM 

 

8. 염색응용기술 

염색공장의 생산능력을 본래의 의미에서 판단하는 척도로 染色一發率

(RFT : right first time)이 있다. 이 일발률의 향상에는 재현성을 부여하는 염료

와 염색공정의 선택이 중요하다. 반응성염료의 성능인 일발률에 대한 적합성

을 판다하는 기준으로 사용되는 값은, 

○ S(직접성) : 중성염 첨가에 의한 1차흡진율 



○ MI(이행성지수) : 중성염 첨가후의 이염성 지수 

○ E : 알칼리 첨가후의 최종 흡진율 

○ LDF(균염성 인자) : 이염성과 2차흡진간의 차이가 균염성에 미치는 기준 

S/E×MI 

○ T50 (反染時間) : 최종고착의 50%에 도달하기까지의 시간 

이들 지수를 판단함으로써 반응성염료의 상용성 매트릭스(RCM)를 만들 수 

있다. 

<그림 1>에 대응하는 Procion H-EXL에 대한 이들 수치가 <표 4~6>에 타나

나 있다. 

 

<표 4> RCM値-1/30 텐셀 인터록 

염색법 : 90℃ eXcel 이염법 

(염료 : 1% o.w.f 염 40g/l 고착 : 탄산나트륨 15g/l, 80℃/60분) 

 

 

각 염료에 대한 RCM치를 비교해 보면 이들을 조합하여 사용하는 경우의 

상용성을 알 수 있다. RCM치는 응용기술의 과정을 기획할 때 염료의 성능을 



나타내는 척도가 된다. 

Procion H-EXL염료는 특히 텐셀 및 리오셀의 염색에 최적이지만 그 거동은 

피염물로서 未머서화 면을 사용하는 경우보다 오히려 비스코스 레이온을 사

용한 경우와 비슷하다. 

텐셀 1/30 인터록을 사용한 Procion H-EXL 1% o.w.f 염색으로 90℃에서의 

eXcel 이염법을 사용(염농도 : 40g/l, 고착 : 탄산나트륨 15g/l을 사용하여 80℃

에서 60분간) 하였을 때의 RCM치가 이 염료의 기본적 성능데이터로서 <표 

4>에 기재되어 있다. 

일반적을 리오셀의 직접성(S) 및 이염성 지수(MI), LDF치는 未머서화 면 

염색시에 비해 적다. 더욱이 T50치도 낮다. (이것은 고착속도가 빠르다는 것을 

나타냄.) 

Procion Yellow H-EXL, Amber H-EXL, Red Brown H-EXL, Brilliant Red H-EGXL, 

Deep Red H-EXL, Crimson H-EXL, Blue H-ERD, Dark Blue H-EXL, Navy H-EXL등

의 염료는 전해질 농도(즉, 망초농도)를 높임으로써 염료의 직접성(1차 흡진

율)은 올라가지만, 반면에 이염성 및 균염성에 나쁜 영향을 준다. 

RCM치 데이터에서 위에 언급한 염료는 1% o.w.f 90℃에서의 eXcel 이염법

을 사용, 염농도 40g/l, 탄산나트륨 15g/l를 사용하여 80℃에서 60분간 고착시

키는 염색법이 가장 적당하고 또한 이들 염료를 조합하여 사용하는 것도 가

능하다. 한편 고착속도를 저하시키기 위해서는 특히 도진법이 필요하다. 

이 조건에서 Procion Royal H-EXL과 Sapphire H-EXL의 결과는 만족하지 않

지만, 이 결과는 어느 정도 예상되었던 것이다. 이것은 재생셀룰로스에 레드

블루 염료를 염색하는 경우 모든 TPD(Triphenodioxazine)염료의 친화성 및 농

도수율은 면에 비해 낮기 때문이다. 레드블루로서 충분한 성능을 얻기 위해

서는 염농도를 70g/l(未머사화 면에서의 표준 염농도)까지 증가시킴으로써 직



접성 향상과 알칼리첨가 후의 2차흡진을 높이고 그 결과로 이염성을 향상시

키는 것이 필요하다. 이들 개량법이 <표 5>에 나타나 있다. 

 

<표 5> RCM치-1/30 텐셀 인터록 

염색법 : 90℃ eXcel 이염법 

(염료 : 1% o.w.f 염 70g/l 고착 : 탄산나트륨 15g/l, 80℃/60분) 

 

 

Procion Sapphire H-EXL의 성능은 Royal H-EXL에 비해 우수하다. Royal H-

EXL의 고착온도를 높여 그 성능을 향상시키고자 시도하였으나 결국 농도수

율이 낮추는 결과가 되었다. 따라서 리오셀을 염색하는 경우에는 목적으로 

하는 색상조합 및 채도가 필요한 경우에만 Royal H-EXL을 권장한다. Procion 

Sapphire H-EXL은 리오셀을 선명한 레드블루 및 보라색을 미머서화 면의 표

준 전해질 농도에서 염색하는 데 적당하다. 

Excel Bright Green 패키지 (Procion Flavine H-EXL, Turquoise H-EXL, Emerald 

H-EXL, Sapphire H-EXL)를 이용한 경우 텐셀/리오셀의 염색은 비스코스 레이

온과 유사하다. (표 6 참조) 

 

<표 6> RCM치-1/30 텐셀 인터록 

염색법 : 90℃ eXcel 이염법 

(염료 : 1% o.w.f 염 80g/l 고착 : 탄산나트륨 15g/l, 80℃/60분) 

 



Procion H-EXL의 RCM 데이터는 텐셀/리오셀을 가공할 때 지침이 된다. 최

적의 성능을 나타내기 위해서는 염색응용기술을 색상범위에 따라 구별할 필

요가 있다. 담색에서의 재현성을 유지하기 위해서는 적어도 20g/l의 전해질 

농도가 필요하다.(그림 2 참조) 

 

 

<그림 2> 텐셀 Procion H-EXL에 의한 염색방법 

 

텐셀/리오셀의 Procion H-EXL에 의한 염색은 모든 색상범위에서 고착속도

를 낮추는 것이 필요하다. 이 방법으로는 3가지가 있다.(표 7 참조) 보통 고

착 알칼리로는 탄산나트륨을 사용하고 그 투입에는 적어도 30분 이상이 필

요하다. 

 

<표 7> 고착속도를 낮추기 위한 염색방법 

 



Procion H-EXL로 염색한 리오셀의 세정성능은 우수하여 eXcel 세정(그림 3 

참조) 및 최근 개발된 eXcel 콤비 세정법 등도 문제없이 사용된다. Decol SN-

S를 첨가하면 미고착 염료 및 끓는 중에 섬유로부터 가수분해한 염료의 제

거를 용이하게 할 수 있다. 

 

 

<그림 3> eXcel wash off법 

 

9. 기계와 운전조건 

9.1 원단염색 

염색에서 피치타입의 효과를 내는 데 사용되는 염색기는 에어운전형이다. 

링형 에어운전기의 제조는 디스社製의 에어스트림형 루프트로트 및 에어플

로형 AFS, 크란트社製 에어로다이, ATCY社製 에어틴트 그 밖에 MCS사의 롱

클로스 등도 있다. 이들 모든 기계는 들어올린 롤러에서 직물이 심하게 미끄

러지거나 이웃한 로프끼리 겹치지 않고 500m/min 이상의 속도로 회전한다는 

특징이 있다. 따라서 운전중에 접친 주름 및 1차피브릴화, 2차피브릴화가 불

균일하게 되는 문제가 감소한다. 

여기서 직물의 로프회전시간은 75~90초로 하여야 한다. 따라서 채워넣는 

양은 1관당 625~750m를 권장한다. 이들 기계는 텐셀 및 리오셀 섬유중량에 

대해 4:1의욕비로 가공할 수 잇지만, 운전중에 접친주름 및 잔주름, 잔털 등



을 방지하기 위해서는 7~8:1로 하는 것이 바람직하다. 

피치타입가공의 1차피브릴화 및 효소세정, 2차피브릴화에 텀블러장치를 사

용하면 기존염색기를 사용할 수 있다. 이것은 클린타입가공에 대해서도 마찬

가지로 기존 염색기를 사용할 수가 잇는데 이때 운전속도는 200m/min로 로

프의 회전시간은 2분이다. 이 타입의 장치는 투입량의 조절이 필요하고, 

10~12:1의 욕비로 행하면 좋은 결과를 얻을 수 있다. 

 

9.2 실염색 

직물가공에는 패키지염색기 또는 빔염색기를 사용하는 것이 일반적이다. 

습식공정중에 1차피브릴가 일어나면 섬유가 가호층으로까지 침투하며 그 결

과 제직성이 나빠진다. 셀룰라제 효소처리는 불가능하므로 1차피브릴화를 방

지하는 것이 필요하다. 이를 위해 Pimasol JET와 Palatex PC의 조합 또는 

AXIS의 응용(표 3 참조) 또는 그 병용이 가능하다. 액의 양은 최대 

30l/kg/min으로 하면 실에 부여하는 에너지를 경감하고 1차피브릴화도 일어나

기 어렵게 된다. 한편 패키지밀도 및 대칭성은 염색 균일성에 중대한 영향을 

주는 인자이다. 리오셀은 습식공정에서 약 60% 팽윤하기 때문에 권취밀도는 

처음 300g/l에서 습식공정 중에 서서히 약 500g/l까지 증가한다. 따라서 정확

한 권취와 패키지의 형태무너짐을 방지하고 이를 유지함으로써 심의 뒤틀림

과 1차피브릴화를 방지하는 것이 필요하다. 염색기 밖에서 염색직물에 피치

타입의 가공을 하는 경우 및 선염직물로 하는 경우에는 1차피브릴화, 셀룰라

제 효소처리, 2차피브릴화는 디스社製 텀블링機가 필요하다. 이들 기계는 

1,000m/min까지 회전을 높일 수 있어 1차 피브릴화, 셀룰라제 효소처리, 2차

피브릴화 단계에서의 시간을 단축할 수 있다. 

 



9.3 Procion H-EXL의 이점 

(1) 1차피브릴화는 고온의 알칼리조건하에서 행해지는데, 비닐술폰형 염료

에서는 섬유간 결합이 가수분해하거나 경우에 따라서는 염료모체가 파괴된

다. 이 점은 비닐술폰형 염료 및 비스비닐술폰형 염료, 이종형 2관능 및 다

관능형 염료를 사용하는 경우에 1차피브릴화 중에 예상 밖의 색상변화가 일

어날 가능성이 있다는 것을 의미한다. 

Procion H-EXL은 이 같은 가공조건에서 안정하고, 염료의 섬유간의 가수분

해 및 알칼리에 의한 섬유모체의 파괴에 따른 색상변화가 일어나지 않는다. 

(2) 셀룰라제 효소처리는 pH 5로 50℃에서 30~45분간 행하는데, 이 같은 조

건하에서 몇 가지 클로로트리아진 염료는 酸가수분해가 일어나기 쉽다. 그 

결과 습윤견뢰도가 떨어지고 염색직물에서 담색 및 선명색 실에대한 오염이 

생기는 경우가 있다. 

Procion H-EXL은 이 같은 가공조건에서도 안정하고, 견뢰도가 떨어지지 않

으며, 담색 및 선명색 실에 대한 오염도 생기지 않는다.. 

(3) 일반적으로 효소처리는 알칼리를 추가하여 70℃까지 승온함으로써 pH

를 약 10으로 하여 정지시킨다. 이 가공단계에서는 비닐슬폰형 염료 및 비스

비닐술폰형 염료, 이종 2관능형 및 다관능형 염료를 사용한 경우에는 색상변

화가 일어나는데, Procion H-EXL은 이 같은 가공조건에서도 안정하다. 

(4) 2차피브릴화는 약한 알칼리조건하, 즉 pH 10, 60~80℃에서 일어난다. 또

한 여기서도 비닐술폰형 염료 및 비스비닐술폰형 염료, 이종 2관능형 및 다

관능형 염료는 색상변화가 일어난다. Procion H-EXL은 이 같은 가공조건에서

도 안정하다. 

Procion H-EXL을 텐셀 및 리오셀의 염색을 사용하는 경우에도 1차 피브릴

화, 셀룰라제 효소처리, 2차피브릴화 동안에 색상변화가 일어난다는 것을 인



식하여야 한다. 이 색상변화는 가공중에 생기는 섬유표면의 물리적 변화에 

의한 것으로 어느 정도 조절이 가능하다. 즉 전술한 것처럼 염료-섬유간의 

가수분해 및 염료모체의 파괴에 의한 것이 아니라는 점을 명기해 둔다. 

 

10. 현장과 실험실 재현성 

일반적으로 발호, 피브릴화, 효소처리, 헹굼, 중화까지 한 섬유를 시험용으

로 준비한다. 이 섬유에 대한 실험실에서의 염색결과는 현장염색결과와 다른 

경우가 많다. 이것은 현장에서 섬유가 비벼짐으로써 생기는 2차피브릴화를 

실험실의 염색기로 재현할 수 없기 때문이다. 이 점은 결국 현장염색에서의 

염색결과와 실험실에서의 염색결과가 허용범위 이상의 차이가 잇다는 것을 

의미한다. 

일반적으로 현장염색 결과는 실험실에서의 결과에 비해 색상농도가 낮고 

황색 기미가 적어지는 경향이 있다. 현장과 실험실과의 재현성은 실제 현장

에서 2차피브릴화(염료 없이)된 것을 사용한 경우에만 일치한다. 실험실 결과

와 같은 결과를 얻을 수 있는 약 5~10kg의 텐셀 또는 리오셀 염색용 시험기

는 거의 없다. 만일 있다고 하더라도 그것은 경비가 많이 들어 실용적인 방

법이라고 할 수 없다. 

2차피브릴화를 재현하기 위해서는 발호, 피브릴화, 효소처리, 헹굼, 중화까

지 한 섬유를 사용하는 양만큼 기모하여 시험원단으로 준비할 것을 권한다. 

발호, 피브릴화, 효소처리, 헹굼, 중화까지 한 섬유를 실험실용으로 사용하는 

경우에는 일정비율의 확대인자를 찾아 내는 것이 필요하다. 경험으로는 靑성

분과 赤성분을 25% 늘리고 黃성분은 37% 늘리는 것이 필요하다. 이것만으로 

모두가 해결되는 것은 아니지만 대부분의 염색에서는 이 스케일 업(scale up) 

수법이 효과가 있다. 



11. 결 언 

새로운 섬유 텐셀/리오셀의 붐도 일단락된감은 있지만, 앞으로 더욱더 엄

격해지는 환경문제로의 대응, 천연섬유 면에 대한 대규모 量産의 어려움을 

생각하면, 장차 이 섬유가 중요한 위치를 차지하게 될 것이다. 동시에 동 섬

유의 우수한 물성, 강도, 드레이프성 등 아직도 활용할 점도 많다. 앞으로 이

러한 장점을 활용한 고품질의 제품기획에서는 요구되는 견뢰도, 색상변화에

서 당연히 반응성염료를 중심으로 진행될 것이다. 

텐셀/리오셀의 염색성은 비스코스 레이온과 유사하지만 다른 점도 많다. 

또한 최대의 어려움은 피브릴화를 어떻게 다루어 하나의 고품질로서 재현하

느냐에 있다. 

 


