
콜드 패드 배치 염색(Cold pad batch dyeing) 

 

Ⅰ. 서 론 

모직물을 종래의 윈치 염색으로 견뢰한 밝은 색상을 얻는데는 많은 어려

윰이 있었다. 특히 반응성 염료를 사용했을 때는 더욱 문제가 많았다. 윈치 

염색의 성패는 비등점에서 염료의 이염에 크게 좌우되며 한편 견뢰도가 좋

은 염료는 그들의 성질상 이염이 잘 되지 않는다. 따라서 균염이 매우 어렵

고 단지 염료의 “strike”를 정확하게 콘트롤함으로써만이 가능하였다. 이것은 

온도, 욕비, 균염제, pH, 직물에 가해진 전처리 등에 크게 영향을 받으며 이

러한 조건들을 완전하게 콘트롤한다는 것은 거의 불가능하다. 이러한 원인들 

때문에 윈치 염색에서 이염이 잘 되지 않는 염료를 사용했을 때는 같은 색

의 산성염료를 사용했을 때에 비해서 실패하는 경우가 많았다.  

울 마크(WOOL MARK)등 품질보증 마크의 도입에 따라서 좋은 견뢰도를 

가진 염료를 사용해야 할 필요가 증가되었고 어떤 경우에는 방축가공된 직

물에 이러한 염료를 사용해야 됨으로 더욱 많은 문제점들이 있어 왔다. 

따라서 IWS에서는 종래의 윈치 염색과 전혀 다른 염색방법을 개발하기에 

이르렀다. 현재 가장 관심을 끄는 것이 패드/배치 염색이다. 이 염색은 양모

를 냉염욕에 침적했다가 롤러에 여분의 액을 짜준다. 이 직물을 건조되지 않

도록 잘 짜준 후 상온에서 약 48시간 정도 방치한다. 그 다음 수세해서 패드 

액의 조제들과 완전히 결합되지 않은 염료들을 제거한 후 탈수 건조하는 것

이다. 

지금까지 여러 가지의 패드/배치 방법들이 시도되었으나 크게 성공하지 못

하였고 요소를 사용한 패드/배치방법이 가장 유리한 것으로 판명되었다. 따

라서 이 방법에 대하여 섬유소 섬유와 울용으로 개발된 반응성 염료를 사용



한 방법이 집중적으로 연구되었다. 

IWS 패드/배치 공정은 1969년 공업용 염색법으로서 소개되었고 그 이후 

각 공장의 특수한 조건과 실제적인 문제점들을 해결할 수 있도록 화학적으

로나 기계적으로 많은 개선을 거듭하였다. 

이 염색법이 처음 소개될 당시에는 고가인 반응성 염료를 써야 된다는 점 

때문에 업계에 쉽게 받아들여지지 않았으나 그 이후 이 염색법에 적합한 비

반응성 염료도 많은 것이 발견되어 가격면에서도 종래의 염색과 견주어 볼 

만하게 되었다. 특히 1973/74년에 있었던 유류파동 이후로 천연자원의 보호 

및 절약에 대한 관심이 높아짐으로써 이 염색법이 다시 관심을 모으기 시작

하였다. 

패드/배치 염색은 1/10~1/20의 용수가 사용되고 상온에서 처리됨으로 열도 

많이 절약할 수 있는 장점이 있다. 특히 저온에서 처리됨으로 섬유의 품질 

보호의 면에서는 가장 좋은 방법으로 추천되고 있다. 

패드/배치 염색은 모직물의 염색법으로 개발되었으나 지금은 저지 직물, 

울 톱 슬라이버에 까지 적용하고 있다.  

지금 세계 각국에서 이 염색법에 대한 연구가 활발히 추진되고 있어 국내

에 소개하는데 적합한 때라고 사료된다. 

우선 패드 염욕에 첨가되는 각 조제의 기능에 관해서 소개하고 균염과 좋

은 침투를 얻기 위한 기계적인 조건에 대해서 설명하고자 한다. 

 

Ⅱ. 화학적인 관점 

1. 최적요소 농도 

최적용소 농도를 정하기 위해서 패드액에 요소 150, 300, 400, 500, 600g/l를 

사용하여 Procion Brilliant Red M-5B(C.L. Reactive Red 2)의 고착율을 측정하였



다. 

 

 

<그림 1> Effect of urea concentration on dye fixation 

 

<그림 1> 고착율의 측정은 (1)과 같은 방법으로 하였다. 요소 이외의 첨가

물로서는 Lissapol N(ICI, polyoxyethylene nonylphenol) 10g/ℓ, acetic acid(80%) 1㎖

/ℓ, Solvitose Gum OFA 10g/ℓ를 첨가하였다. 요소 300g/ℓ의 농도에서 가장 좋은 

염색이 얻어졌다. 따라서 이후의 실험에서는 요소 300g/ℓ를 사용하였다.  

 

2. 습윤제(wetting agent) 

습윤제로서 Aerosol OT(ACY : an alkylsulphosuccinate)와 Lissapol N(1)를 사용

하였을 때 “frosty” 염색이 되었다. 음이온 습윤제는 비이온성 습윤제보다 

frosty 염색이 심하게 나타났다. Dispersol VP를 사용하였을 때 색상이 증가하

였고 “skittery”가 상당히 감소되었다. 어떤 습윤제는 균염을 상당히 증가시키

나 불순물들이 반응성 염료와 반응하여 색상이 떨어졌다.  



3. 증점제(thickening agent) 

소수성 섬유가 패딩될 때 증점제는 배치에서 염료의 이동을 억제해야 되

고 봉합부분이나 압력에 의한 마크가 생기지 않도록 사용되어야 한다. 많은 

종류의 증점제를 시험해 본 결과 이것이 염색에 큰 영향을 준다는 것을 알

게 되었다. 하나의 흥미있는 증점제로서 carboxy methyl cellulose(CMC)는 다른 

것보다 염색 후 기계 청소가 쉽다는 장점이 있으나 locust bean gum과 같이 

산성욕에서 안정하지 못하다. 일반적으로 Guaranate AP5(SCF), Guaranate 

HV50(SCF)와 Solvitose Gum OFA(Schoten)가 가장 효과적인 것으로 나타났다. 

증점제의 농도는 염료농도에 따라서 다르다. 예를 들어서 담색에서는 

10g/ℓ를 사용하여야 되고 농색에서는 7g/ℓ가 필요하다.  

    

4. 소포제 

소모 및 방모방적을 패딩할 때 염액에 기포가 생기는데 이것은 직물이 염

액내에 들어가는 점에서의 과류에 의하거나, 롤러의 파지점에서 직물에 함유

되어 있던 공기가 나옴으로써 발생된다. 

방모직물에서는 파지점에서 더 많은 공기가 발생하여 액체에 기포가 형성

되어 결과적으로 픽업된 염액의 양이 줄어들게 된다. 이런 현상은 공기가 쉽

게 빠져나갈 수 없는 증점제가 첨가된 염액에서 더욱 현저하게 나타난다. 수

평형 패드-맹글에서는 기포가 더욱 문제된다. 

이렇게 수평형 패드나 방모직물에서와 같이 기포가 문제될 때에는 소포제

를 사용할 필요가 있다. 그러나 이러한 조제의 첨가는 염액의 계면활성 성질

을 크게 바꾸어서 소모직물의 경우에는 “skittery”가 발생하나 방모직물에서는 

skittery 문제가 발생하지 않는다. 

 



5. 염료선정 

염액을 패딩한 후 상온에서 방치(batching)하는 시간은 최소 중색인 경우 

24시간, 농색인 경우 48시간 정도가 되어야 한다. 적합한 염료는 다음의 반

응성 염료중에서 선택할 수 있다. 

Lanaso1 (Ciba-Geigy), Procion (ICI) 

Cibacron, Cibacron Pront Reactofi1(Ciba-Geigy) 

Levafix E, Verofix (Bayer) 

Drimarene, Drima1an F(Sandoz) 

대부분의 반응성 염료는 이 패드 염색에 적합하다. 이러한 염료들은 이 염

색법으로 염색했을 때 고착율이 좋으므로 중색인 경우 ISO 세탁시험법 No.3

과  알칼리, 땀 견뢰도에 잘 견딘다. 농색의 경우는(예를 들어서 염료 4% owf 

이상의 경우) 세탁견뢰도가 좋은 염료를 사용하여야 한다. 

염료 원가률 낮추기 위해서 비반응성 염료에 대한 시험도 많이 진행되었

다. 패드염색에 적합한 이러한 염료의 종류와 각기의 고착율 , 견뢰도 등에 

관한 자료는 IWS에서 입수할 수 있다. 

  

6. 직물의 전처리에 의한 영향 

직물의 pH와 염색이전에 처리된 방축가공은 반응성 염료의 고착율에 크게 

영향을 미친다. 

1) 직물의 pH 

이 분야에 관해서는 탄화처리한 방모직물로써 많은 연구가 되었다. 탄화처

리하지 않은 직물이 처리한 직물보다 농도가 더 짙게 염색되었다. 

<그림 2>는 pH 8.5의 미처리 직물과 탄화처리후 중화조건에 따라 다른 pH 

2.5, 4.0, 7.0의 직물을 다음의 처방으로 염색했을 때의 염료 고착율을 나타내



고 있다. 

300g/ℓ Urea 

10g/l Lissapo1 N 

1g/l Acetic Acid(80%) 

10g/l So1vitose Gum OFA 

10g/l Prodon Bri1Iiant Red M-5B 

 

 

<그림 2> Effect on dye fixation 

 

그림에서 산에 의한 전처리에 의해서 반응의 효율이 크게 저하되는 것을 

볼 수 있다. 염액의 pH가 염료고착에 미치는 영향에 대해서는 이미 발표된 

바 있다. 즉, 염액의 pH가 5 이상이면 고착율이 떨어지고 pH 4 이하이면 역

시 고착율이 떨어진다. 그러나 직물의 pH도 매우 중요한 요소라는 것을 알 

수 있다. 

2) 방축가공 



방축가공이 염료 고착율에 마치는 영향을 검토하기 위해서 양모사아지를 

DCCA(2% owf), DCCA-permanganate(2%-2% owf), DyIan X(2% owf Sodium 

permono Su1furic acid) 등으로 방축가공한 후 Procion Red M-5B(10g/l)로 전기한 

처방으로 염색하였다. <그림 3>은 그 결과를 보여준다. DCCA로 방축가공한 

것이 가장 좋은 결과를 보여주고 있다. 놀랍게도 DCCA 로 방축가공한 후 

강한 산화제로 처리한 것은 색상이 크게 떨어졌다. 이것은 산화제에 의해서 

cystecic acid가 많이 생성되고 이것의 전기적인 성질이 음이온 염료의 접근을 

방해하는 것으로 판단된다. 

 

 

<그림 3> Effect of shrink-resist treatments on dye fixation 

     

7. 컬러 매칭(Color matching) 

정확한 컬러 매칭을 위해서는 실험실용 패드-맹글을 설치하고 여러 가지 

직물에 대해서 실제염색과의 상관관계률 정해 놓아야 한다. 패드-배치 염색

에서는 색상을 한번에 정확하게 맞추기는 매우 힘드나 재현성은 오히려 큰 

것으로 나타나 있다. 



8. 수 세 

수세공정은 3g/l의 암모니아(0.880)로 50�에서 처리하며 시간은 사용된 기

종에 따라서 다르다. 이 약알칼리 처리는 두개의 효과가 있다. 첫째 염료의 

고착이 l0~20% 증가한다. 둘째 알칼리성에서 요소자체의 탈흡착 작용이 커지

며 따라서 고착되지 않은 염료가 쉽게 제거된다.(실제로 뜨거운 요소용액은 

양모로부터 산성염료의 탈염에 사용될 수 있다.) 좋은 견뢰도를 얻기 위해서

는 미고착 염료률 완전히 제거하여야 한다. 특히 진한 적색에서는 더욱 그러

하다. 

알칼리로 직물을 처리한 후 50�의 온수로 수세하고 빙초산으로 처리하여 

pH 5로 하여 준다. 사용되는 기계로서는 로프나 횡폭식 정련기나, 빔 세탁기

률 사용할 수 있다. 그러나 횡폭으로 처리하는 것이 좋고 경험상 빔 세탁기

가 가장 좋은 것으로 알려 졌다. 

 

Ⅲ. 기계적인 관점 

여기서는 콜드 패드/배치 공정을 실제로 적용하는데 일어날 수 있는 기계

적인 문제점들을 다루고자 한다. 여기에서 다룬 것들은 정련, 탄화, 축융공정

을 하게 되는 여성용 방모직물과 방축가공된 것들이지만 얻어진 자료들은 

모직물 전체에 적용될 수 있다. 

 

1. 패드 맹글 

맹글은 한번 침적하고 한번 짜주는 간단한 two bowl을 사용한다. 흔한 유

형으로 고무로 코팅된 주철 bow1이 있다. 압력을 bow1의 양 끝에 가한다. 

이것은 가끔 롤러가 휘어서 가운데 압력이 걸리지 않는 때도 있다. 또한 사

용 염액이 미끈미끈하기 때문에 수직형의 bowl이 아니면 두 bow1을 다같이 



동력에 연결 회전시키는 것이 좋다. bowl의 직경은 큰 것이 좋다.(17″나 그 

이상의 것) 얇은 직물에는 작은 것이 사용될 수 있으나 두꺼운 방모직물에는 

큰 것이 좋다. 

고무 코팅의 경도는 60~75°IRHD(Internationa1 rubber hardness degrees sca1e)가 

적당하다. 

이런 롤러의 수명에 관해서는 아직 자료가 없으나 면직물에 사용되는 것

보다 수명이 짧지는 않을 것으로 판단된다. 

패드 맹글의 배열에는 여러 가지가 있다. 

 

 

<그림 4> Pad-mangle arrangements 

 

수평형  : 직물이 위에서 밑으로 통과<그림 4(i)> 

그림과 같이 두개의 bowl 사이에 염액을 넣는다. 이것의 가장 큰 장점은 

패딩이 끝난 후 버리게 되는 염액이 제일 적다는 것이다(최소 l2l). 

한 색의 염색량이 적을 때는 패딩 후의 잔액이 크게 문제된다. 이것의 단

점으로서는 파지점에서 짜줄 때 액이 와류에 의해서 기포가 생성된다는 것

이다. 직물의 밀도가 클수록 기포가 많이 생성되고, 패딩 속도가 빠를수록 

와류가 커져서 기포가 많이 생성된다. 따라서 여기에는 소포제를 사용하여야 

하며 패딩 속도를 10m/min 이하로 하여야 한다. 기포가 생성되면 염색물에 

줄이 가거나 양단간에 색상차가 발생한다. 



수평형 : 직물이 밑에서 위로 통과<그림 4(ii)> 

이 형에서는 염액이 직물을 통하여 염욕속으로 다시 흘러 내린다. 소포제

률 사용하면 좋으나 경직물인 경우는 꼭 필요하지는 않다. 염액과 패드 롤러 

사이에 가이드 롤러를 사용하지 않아도 직물이 접혀 들어 가거나 주름이 가

지 않는다. 

수직형 : <그림 4(iii)> 

이 형의 패드(패드)에서는 생성된 기포가 다시 흘러내리기 때문에 큰 문제

가 되지 않는다. 기포를 많이 생성시키는 두꺼운 직물의 경우에는 소포제(예 

Antifoam H-10)가 필요하다. 이러한 유형의 패드의 단점은 40l 정도의 염액이 

필요하기 때문에 패딩이 끝난 다음 잔액이 많이 남는다. 따라서 수평형보다 

염색비용이 많아 든다. 

 

 

<그림 5> Liquor pick-up across a 54-in fabric 

 

이 형의 패드를 사용한 초기의 실험에서는 많은 결점이 발견되었다. 염색



물에 줄이 가거나 직물의 표면과 이면에 색상차가 생겼다. 54″폭의 축융

(milling)한 방모직물인 경우 <그림 5>와 같이 폭방향으로 매 6″마다 픽업의 

양이 달랐다. 최대 15% 정도까지 차이가 발생하여 상품으로서 사용할 수 없

을 정도였다. 

이것은 패드 롤러에서 짜준 후 여분의 염액이 <그림 5>와 비슷한 curve로 

흘러 내려와서 직물을 서로 다른 정도로 적시어 준다고 생각된다. 축융을 하

지 않은 직물인 경우에는 파지점 부분에서 염액이 직물로 흘러 내려오지 않

았다. 이것은 염액이 쉽게 직물을 통하여 아래쪽 롤러에 묻어서 염욕으로 떨

어지기 때문이라고 생각된다. 이렇게 염색한 후 축융한 직물은 염액의 불균

일한 흐름에 의한 불균일 염색은 나타나지 않았다. 이러한 문제를 해결하기 

위해서 <그림 6>과 같이expander far를 파지점 가까이, 파지점 보다 높은 위치

에 설치하여 직물이 상부 롤러에 먼저 접촉하게 하였다. 염액은 직물을 통과

하여 하부로 롤러로 흘러내렸다. 이렇게 해서 직물의 중앙 부분과 바깥 부분

의 픽업 차이를 최대 5%로 줄일 수 있었다. 

 

 

<그림 6> Mangle with straight roll at nip 

 



그러나 <그림 7>과 같이 염욕을 패드 롤러 바깥에 두어서 염액이 바로 흘

러내리도록 하였을 때 가장 좋은 결과률 얻었다. 방모후 직물에서나 소모직

물에서도 좋은 결과를 얻었다. <표 1>은 각 수직형 패드의 균염성 데이터이

다. 

패드 롤러는 직물폭보다 약 1ft(30cm) 더 길어야 하고 롤러에 가해지는 압

력은 100% owf 픽업을 줄 수 있도록 하여야 한다. 

 

 

<그림 7> IWS wool pad-mangle 
 

<표 1> Effect of Mangle Arrangement on Expression Across a Fabric 

 
 

2. 배칭장치 

직물을 패딩한 후 배칭 롤에 감는다. 이 때 직물이 감겨짐에 따라서 롤의 

직경이 커져 장력이 가해진다. 따라서 권취장력을 균일하게 하기 위해서 회

전속도를 감속시켜야 한다. 이러한 목적으로 직류 전동기가 사용된다. 



권취한 후 폴리에틸렌 필름이나 기타 적당한 것으로 겉을 완전히 싸주고 

염액이 한 곳으로  모이지 않도록 서서히 회전시켜(최고 10 r.p.m.) 주어야 한

다. 배칭할 때의 온도는 20℃ 정도를 유지해야 한다. 

배칭 롤러로서는 직경 "
2
14 의 목제 롤러가 사용되었으나 저지 직물에는 직

경 2″의 것이 좋은 결과를 보여 주었다. 

 

3. 수 세 

수세의 효과는 사용된 기계에 따라서 다르다. 윈치에서는 취급이 번잡하고 

수세효과가 좋지 못하다. 또한 윈치를 사용한 수세는 패드 작업이 가지고 있

는 장점을 상당히 감소시킨다. 빔 수세기나 횡폭식 연속정련기가 추천되고 

있다. 

 

<표 2> Range of Pick-ups of Different Dyes at Different Linear Pressures 

 
 

<표 2>는 소모 사아지를 Procion Red M-G(40 g/l)로 염색한 직물을 같은 pH

와 온도에서 수세하였을 때 빔 수세기를 사용하였을 때와 윈치를 사용할 때

의 알칼리 땀견뢰도를 비교한 표이다. 빔 수세기를 사용하였을 때 결합되지 

않은 염료가 더 많이 제거된 것을 볼 수 있다. 

 

4. Sewing of the pieces 

양단에 도포를 연결하여야 한다. 폴리 직물은 쉽게 수세되어 재사용할 수 



있고 픽업이 적 어(약 50% 이하) 염액의 손실이 적다. 

베치 롤러에 권취할 때는 도포와 모직물이 접촉되지 않도록 폴리에틸렌 

필름을 삽입하여 이 염을 방지하여 주어야 한다. 봉재사도 같은 이유로 폴리

에스터률 사용하여야 한다. 

 

Ⅳ. 결 론 

콜드 패드/배치 염색법은 이제 시험실에서 상품생산 단계로 옮아가고 있다. 

이 염색으로써 경제적인 면에서나 견뢰도, 균염 등 기술적인 면에서 효과적 

염색이 가능하게끔 되었다.  

현재 흑색과 navy색을 제외하고 반응성 염료를 사용하여 모든 색상을 염

색할 수 있다. 검정색과 navy는 종래의 염색에 비해서 염료 원가가 많이 든

다. 

이상 위에서 언급한 주의 사항들만 잘 지켜진다면 얼마든지 적용이 가능

하다고 사료된다. 

본 염색법은 IWS의 특허로 되어있고 실제로 사용할 경우에는 계약을 체결

할 필요가 있다. 

 


