
중국의 섬유 산업 현황 

- 염색 가공 기술 중심으로 - 

 

 

1. 서 언 

중국의 섬유 산업은 1990년대에 급성장하여, 초기에는 면, 견 등의 천연 

섬유 생산이 중심이었지만, 1998년에 합성 섬유 생산에서도 미국을 제치고 

명실상부한 섬유 대국이 되었다. 또한 최근에는 어패럴 분야의 성장이 눈부

시지만, 질적인 면에서는 아직도 문제가 있다. 일본, 유럽 및 미국으로 수출

하는 제품 중 중국산 생지가 40%대로, 이른바 섬유 공업에서 어패럴 산업으

로 양질(良質)의 생지가 공급되지 않고 있다. 따라서 1998년부터 3개년 계획, 

2001년부터 제10차 5개년 계획에 따라 구조 개혁과 기술 혁신을 추진하여 

제반 문제에 대처함으로써 섬유 강국을 목표로 하고 있다. 

섬유 제품의 품질은 염색 가공 기술에 의해 좌우되는데, 최근 수년간 중국

의 발전이 눈부시지만 아직 전체적으로 보면 일본, 유럽 및 미국 수출용은 

중급 제품 정도의 염색 가공 기술 수준이라고 할 수 있다. 

그러나, 편성물 생지의 염색 가공은 일부 지역과 기업에서 고급품을 염색 

가공할 수 있는 공장이 출현하고 있다. 편성물의 염색 가공은 직물의 염색 

가공에 비해  

① 노동 집약형이다  

② 발호 공정이 필요 없다  

③ 정련 표백 및 염색이 배치식 처리이다  

④ 기계 설비에 따라 품질, 생산력의 의존도가 비교적 높다  



⑤ 전·후 공정인 편성, 봉제와 일관 체제가 용이하다 등, 

 

중국의 산업 환경에 맞추고 더불어 정부의 원조도 받아 화남, 화동, 화북 

지역의 우량 사기업과 향진 기업(鄕鎭企業)이 크게 성장하였다. 이들 기업은 

최신 기계 설비 도입, 용수 처리 장치 설치, 일본과 유럽의 염료, 조제 및 노

하우를 받아들여 염색 가공 기술을 크게 발전시키고 있다. 

본고에서는 1990년대 말부터 수년간 중국 각지의 염색 가공 공장에 대한 

조사, 진단 및 일부 공장에서 기술 지도해 온 경험을 바탕으로 중국의 편성

물 염색 가공 기술의 현상에 대해서 소개하고자 한다. 

 

2. 염색 가공 공장의 조사와 진단 

염색 가공 공장의 기술은 단순히 고유의 기술력, 노하우만이 아니라 하드

웨어와 소프트웨어를 합친 종합 기술이며 품질, 원가, 납기가 서로 관련된 

기업 기술이기도 하다. 이들을 근거로 염색 가공 공장의 조사 항목을 나열해 

보면 <표 1>과 같다(단, 여기에서는 파트너, 발주처 선정이 목적이 아니기 

때문에 입지 조건, 회사 배경 등의 조사 항목은 제외하였다). 

(등급 부여의 예) 

A : 일본, 구미 선진국 수출용 고급품의 염색 가공 가능 

B : 일본, 구미 선진국 수출용 중급품까지 염색 가공 가능 

C : 일본, 구미 선진국 수출용 저급품까지 염색 가공 가능 

D : 일본, 구미 선진국 수출용 염색가공은 불가 

중요한 점은 4M(material, machine, man, method)에 기인하여 조사하는 것이

지만, 특히 중국에서는 충분한 사전 교섭이 필요하다. 진단은 <표 1>에 따라 

자세히 조사하여 1~10의 항목에 A~D 등의 등급을 부여하여 종합 판정한다. 



<표 1> 염색 가공 공장의 조사 항목 

 

 

3. 지역별로 살펴본 염색 가공 기술 수준 

처음에도 언급했지만, 중국 섬유 제품의 주요 생산지는 화남(광동성), 복건

성, 화동(상해시, 강소성, 절강성), 화북(북경시, 요녕성, 산동성)이다. 이들 이

외의 지역은 낙후된 지역으로 염색 가공 기술 수준도 세 지역과 비교하면 

상당히 낮은 수준이다.   

 

3.1 화남 지역 - B-A 등급 

광동성에는 Fantenset·Pacific 등 규모·기술을 포함해 편성물 분야에서는 

중국에서 손꼽히는 메이커가 많이 있고 편성물 염색 가공 기술은 이 지역이 

정상 수준으로 생각된다. 특히 순면의 염색 가공은 80% 이상이 수지 가공으

로 형태 안정 가공 이외에 특수 가공 제품을 처리하고 있다. 또한 고급의 머

서화 가공품, 초방축 가공품 등도 일본·구미의 선진국 수준에 도달해 있다. 

납품선은 대부분 구미의 대규모 어패럴로 유명 브랜드 제품도 많다. 가공 비



용도 일본과 동등 이상으로 “일본 상품은 싸고 양도 적다”는 이유로 수주를 

기피하는 공장도 있을 정도로 일본의 어패럴·상사 관계자도 가격이 맞지 

않아 화남에서 화동·화북으로 발주처를 옮기고 있는 실정이다. 홍콩�대만

계의 기업이 많고, 일본, 구미와의 자본 제휴, 기술 교류도 활발하여 기술적

으로 성숙해지고 있지만, 중국인과의 대우나 임금 차이가 매우 크고 지리적

인 매력이 부족하기 때문에 경험을 축적한 우수한 중국인 기술자의 유출이 

많아 앞으로 동향이 주목되는 지역이다. 

 

3.2 화동 지역 - B 등급 

대경제 도시인 상해시를 배경으로 주변의 강소성과 절강성에 크고 작은 

염색 가공 공장들이 군집하여 내수 및 수출품을 모두 생산하고 있지만, 수출 

지역은 일본이 과반수를 차지하며 화북이나 산동성과 함께 일본 수출용 

“Made in China" 제품의 주산지로 주로 가격 경쟁품이고 고부가가치 제품은 

적다. 따라서 염색 가공 기술도 그렇게 높은 수준은 아니지만, 품질 우위에 

대한 자각이 높아져 기술 경쟁력이 떨어지는 공장은 점점 도태되고 있다. 일

본 수출용 상품의 중급품까지 염색 가공하는 공장이 많다. 

이 지역의 절강성·영파에는 중국 굴지의 컷 앤 소(cut and sew) 메이커인 

신주(申州)그룹이 있다. 규모나 설비는 중국에서 제1위라 할 수 있고, 컷 앤 

소에서는 일본 수출 매출액 1위를 자랑하고 있다. 염색 가공에서도 최신 설

비를 갖추고 있고, 기술진의 지식수준도 높지만, 현장의 기술력은 성숙도면

에서 아직 화남의 정상 수준과는 차이가 있다. 영파 지역에는 직물 가공에서 

중국 굴지의 영거(Younger) 그룹이 있고, 지역적인 유리함도 있어, 이 지역이 

산동성, 청도 지역과 함께 중국 섬유 공업의 최대 기지가 될 것으로 생각된

다. 



3.3 화북 지역 - B 등급 

컷 앤 소 분야에서 산동성이나 청도 지역이 최근 놀라울 정도로 약진하였

다. 원래부터 속옷의 산지로 이전부터 일본의 기술 원조를 받았지만 수준은 

낮았는데 현재는 염색 가공 기술도 급격히 발전하고 근대적인 장비를 가진 

대규모 컷 앤 소 메이커가 출현하고 있다. 이 지역은 한국이나 일본에 가깝

고 염색 가공 기술 정보를 얻기 쉬운 지리적 이점도 있지만 아직 젊은 혈기

의 경영자 열의, 이전에 일본 등에서 기술 지도를 받아온 인력이 우수한 기

술자로 성장한 점, 더욱이 정부의 극진한 원조가 약진의 원동력이 되고 있다. 

대표적인 기업 그룹이 청도, 즉묵시(卽墨市)에 거점이 있는 즉발 단체(卽發

團體)이다. 산하에 일본과의 합병 회사가 있고, 방적-편성-염색 가공까지 일

관 체제를 갖춘 기업이다. 현재는 면, T/C 중심이지만 염색 가공 공장에는 실 

가스 모소기, 행크 머서화기, 원형 편성물 모소기, 원형 편성물 머서화기, 횡

형 절폭기(橫型切幅機)를 보유하고 있어, 이러한 기계를 이용한 차별화 가공

이 가능하다. 즉발 단체는 여전히 확장을 계속하고 있고 일본용 컷 앤 소 제

품의 수량은 신주 그룹을 제치고 중국에서 제1순위를 차지한 것처럼 앞으로 

두 그룹의 우열을 가리기 힘든 경쟁은 볼 만하다. 

 

4. 염색 가공 공장의 용수, 염색 약품 및 생지 

4.1 용 수 

염색 가공에서 수질은 염색 가공 제품의 품질을 좌우할 정도로 매우 중요

하다. 이에 대해서는 중국의 경영자와 공장 책임자도 이해하고 있어 현재는 

대부분의 염색 가공 공장에서 용수 처리 장치를 갖추고 연수화(軟水化)하여 

염색 가공 용수로 사용하고 있다. 중국에서 수원(水源)은 하천수, 호소수(湖

沼水, 호수와 늪지의 물) 및 이를 정화시킨 수돗물이며 일본처럼 지하수는 



거의  없다 .  지역에  따라  약간의  수질  차이가  있지만  전경도 (全硬度 ) 

100~200ppm, 철 0.1~0.05ppm, 망간, 구리 등의 중금속 함유량은 미량이다. 염

화물 이온이 강소성이나 상주시에서 50ppm으로 조금 많은 곳도 있지만 연수

화하면 전체 경도를 30ppm 이하로 충분히 조절 가능하며, 다른 수치도 염색 

용수로는 별다른 문제가 없다고 생각된다. 단, 하천수, 호소수는 우기나 건기

에 따라 수질이 변동되어 용수 처리해도 탁도나 천연물의 오염 등으로 문제

가 발생하는 경우도 있어 중국의 용수 문제점 중 하나이다. 연수화 방법에는 

이온 교환에 의한 방법과 킬레이트 첨가제에 의한 방법이 있지만 전자가 주

류로  대부분이  여과 -이온  교환  장치를  조합시켜  용수  처리하고  있다 . 

 

4.2 염료, 약제 

염료는 적어도 선진국으로 수출하는 제품에는 일본, 유럽의 염료를 사용하

고 있다. 또한 정련 표백, 염색용 조제, 특수 가공제 등도 같은 실정이다. 그

러나 정련 표백의 주요 약품인 가성소다, 과산화수소, 면 염색의 주요 약품

인 황산나트륨, 탄산소다는 중국 제품을 사용하지 않을 수 없기 때문에 이들

의 순도와 품질 편차가 큰 문제이다. 특히, 중국산 황산나트륨, 탄산소다에 

대해서는 대처하기가 힘들다. 일본에서는 생각하지도 못한 문제로 이 문제를 

해결하는 것이 염색 가공 기술 향상에서 중요한 포인트이지만 전면적으로 

해결해 가는 공장은 아직은 없는 실정이다. 편성물의 염색 가공에서는 직접 

염료, 배트 염료는 사용하지 않으며 셀룰로스계는 반응성 염료인데 최근에는 

2관능기의 반응성 염료가 주로 사용된다. 분산 염료는 주로 래피드용이며 농

색용에는 승화 견뢰도가 우수한 염료를 사용하고 있다. 모두 Dyestar, Ciba, 

Clariant, Itotsu, 일본 화학 등 유명 회사의 제품이지만 대부분의 공장에서는 

메이커가 추천하는 염료 처방대로 사용하며 독자적으로 염료를 선택하여 처



방하는 공장은 적다. 

 

4.3 편성물 생지 

편기는 일본이나 유럽의 최신 기계가 도입되어 관리가 잘 되고 있기 때문

에 편성에 대해서는 문제가 거의 없다. 단 실의 품질이 불량한 생지, 냅이나 

최근에는 중공사 사용 생지의 외관 불량이 눈에 뜨인다. 평편성물 생지의 줄 

결점이나 주름, 단사 평편성물 생지의 구김 등에 대해서 편성, 생지 검사 후 

연구에 의해 개선하는 공장이 증가하고 있다. 

 

 

5. 중국 염색 가공 공장의 기계 설비 

5.1 염색기와 염색 전 준비기 

포 염색기는 최근 기술 발전이 현저한 대만이나 홍콩의 기계 메이커 제품

이 저렴한 가격과 편리성 때문에 많이 도입되고 있다. 특히 상압 염색기에서 

홍콩의 입신(立信)에서 제조한 상압 경사형 액류 염색기<그림 1>가 급격히 

증가하고 있다. 욕비 1:10 정도, 최대 포 용량 1톤 이상, 염색 약품 첨가 도

징 방식, 심 캡처(seam capture) 장치 등의 기능을 갖춘 전자동 CPU 제어의 

최신 염색기이다. 고압기는 독일 Thies then의 에어 플로 병용의 U형 액류 염

색기(욕비 1:5 전후)를 도입하는 공장도 있지만 능숙하게 사용하지 못하는 

느낌이 있다<그림 2>. 이들 염색기는 일반 소재의 장�단섬유에 대해 범용성

이 있지만 특수 화학 섬유 소재나 복합 소재에는 부적합하다. 이들 고급품의 

염색이나 특수 소재의 염색을 위해서는 기종에 대한 검토가 필요하다. 실 염

색기는 대부분이 치즈 염색기이고, 행크 염색기가 일부 도입되어 있는데, 모

두 포 염색기처럼 입신(立信)의 염색기가 많다. 



 
<그림 1> 상압 경사형 액류 염색기(홍콩, 입신) 

 

 

<그림 2> Thies then 에어 플로 병용 U형 액류기 



염색 전 처리 기계에는 합성 섬유, 면/엘라스탄 생지 등 프리 세팅 후 태

킹(tacking)용에 이탈리아, 대만, 홍콩제의 연속식 설비가 보급되고 있다. 또한 

편성물용 머서화기로 독일 드루니에의 원형 편성물용 머서화기가 도입되어 

있지만 확폭식 편성물용 머서화기는 아직 보이지 않는다. 드루니에의 원형 

편성물 모소기는 독특하여 아직 도입된 공장은 적지만 앞으로 도입이 증가

할지도 모른다<그림 3>. 그 밖에 실 가스 모소 장치, 이탈리아제 행크 머서

화기, 일본 닛센의 아염소 표백기 등이 있다<그림 4>. 

 

 

<그림 3> 드루니네 원형 편성물 모소기 

 

 

<그림 4> 닛센 Swing-Ace-CL 상압형 액류 아염소 표백기 



5.2 가공기 

최근 건조기는 대부분 SSD타입으로 Santex(스위스), Krants, Bruckner(독일) 

力根(대만)의 제품이 많지만 최근에는 입신과 중국 제품도 증가하고 있다. 또

한 컷 앤 소는 가공 세팅 전 개폭을 하는데 개폭기에는 횡형과 종형이 있다. 

중국에서는 두꺼운 편성물 원단에 침 빼기하여 커팅 라인으로 하고 있다. 종

형 개폭기<그림 5>는 포를 자루 모양으로 확포시킨 후 커팅 라인을 투광 센

서로 감지하여 자동적으로 개폭하기 때문에 이 타입 제품이 중국의 염색 가

공 공장에는 많다. 이 타입은 생산성과 품질이 양호한 반면 사행이 발생하는 

생지의 개폭은 곤란하며 또한 생지에 따라 만곡(bowing) 문제가 발생한다. 이 

점을 고려하여 횡형 개폭기를 설치하는 공장도 있다. 종형 개폭기는 이탈리

아, 스위스, 대만 등의 제품이 많지만 횡형 개폭기는 일본 미쓰비시 제품이 

설치되고 있다. 

 

 

<그림 5> 종형 개폭기 



마무리 가공에 주로 사용하는 기계는 패드와 텐터로, 해외 유명 가공기 메

이커 제품이 많지만 성능면에서 독일 제품이 우수하다. 또한 부속 장치로 

Mahlo(독일) 등의 자동 포목 교정기<그림 6> 등이 설치되고 있다. 자동 중량 

제어 장치, 수분율 측정-속도 제어 장치 등도 검토하는 공장도 있었지만 현

재 도입한 공장은 없는 것 같다. 

 

 
<그림 6> Mahlo 자동 포목 교정기 

 

방축기는 이탈리아, 스위스제의 컴팩트 타입<그림 7>을 도입하는 공장이 

많고, 일본에서 많은 고무 실린더 타입은 도입되지 않고 있다. 

 

 
<그림 7> 방축기 컴팩트 타입  后整理沒各/Finishing facility 



기모기는 최근 이탈리아의 최신 기계가 상당수 도입되었고, 그 중에서도 

Lafer의 편성물용 피치 기모기<그림 8>는 샌드 롤(sand-roll) 방식이 아닌 와

이어-브러쉬 식으로 포와 접촉면을 압력, 장력, 속도에 따라 기모 정도를 조

정하는 방식으로 중국에서는 마모기로 부른다.  

 

 

<그림 8> LAFER 편성물용 피치 기모기 

 

검단기는 해단-권취기와 검단 권취기가 있지만 최근에는 후자가 많이 보급

되고 있다. 대만제 또는 중국제가 많지만 성능면에서는 그다지 우수하지 못

하다. 검단 공정은 중국의 염색 가공 공장의 약점 중 하나인데, 이는 검단 

공정을 다른 공정에 비해 소홀히 하기 때문이다.  

 

5.3 시험실 시험 기기 

정밀도가 높은 염색 처방을 하는 것이 염색 기술의 중요한 요소이지만 현

재 어느 정도 규모 있는 염색 가공 공장에서는 대부분 CCM 시스템을 미국, 

이탈리아 등에서 도입하고 있다. 또한 자동 조액 장치도 보급되어 있고, 적

외선 시염기 도입 등 근대적 시험 장치를 보유하고 있다<그림 9>. 그러나 하



드웨어는 충실하지만 CCM의 정확도, 비커 테크닉은 낮은 수준이 앞으로 개

선 포인트의 하나이다. 품질 시험기도 대규모 염색 가공 공장은 AATCC, ISO, 

JIS 기준에 대응 가능한 기기를 대부분 보유하고 있지만 아직 중저가품 중심

의 염색 가공 공장은 일광, 땀, 염소, 파열, 필링 시험 등의 장치를 보유하지 

못한 공장이 많다. 유아용품을 생산하는 공장에서는 포르말린 측정 장치를 

대부분 보유하고 있다. 

 

 

<그림 9> 적외선 염색기(시험용) 

 

6. 염색 가공 공장의 기술과 관리 수준 

최근 중국의 우량 염색 가공 공장을 보고 놀라운 점은 공장 내부가 매우 

깨끗한 점이다. 10년 전에는 상상할 수 없는 일이었다. 톱 방침으로 5S에 철

저하게 몰두하는 공장도 많다. 일본에 대한 평가로 “공장 관리의 청결함”을 

내세우는 중국의 경영자가 많은데 5S도 그 중 하나이다. 아직 규칙의 세세함

이 결여된 공장이 있지만 복무 규율, 작업 기준, 기술 표준, 각종 관리 기준

이나 품질 기준 등도 문서화되어 ISO 9001를 획득한 공장도 많이 있다. 컴퓨

터 이용도 적극적이지만 유기적으로 관련된 CPU 관리 시스템을 갖춘 공장



은 볼 수 없다. 

현재 전체 중국의 평균적인 염색 가공 기술 수준은 앞서 서술한 순위로 

C-B 등급으로 생각되지만 B, B-A 등급의 공장도 출현하고 있어 가까운 미래

에는 A 등급의 염색 가공 기술을 보유하는 기업 그룹이 속출할 것으로 생각

된다. 

 

7. 결 언 

현재 중국의 염색 가공 기술은 최신 설비를 도입하여 급신장하고 있지만 

CCM, CS의 본격적인 활용, 특수 소재의 염색 가공 및 고부가가치 가공에 대

한 노하우, 공정 설계, CPU 시스템 등 아직 일본과 같은 정상 수준의 소프트

웨어는 갖추지 못하고 있는 것으로 생각된다. ♣ 

 


