
교직물 염색가공기술 (1) 

- Spandex 교직물 염색가공 - 

 

 

1. 개 요 

SPANDEX란 polyurethane계 탄성섬유에 붙여진 일반용어로서 주성분의 

85%이상이 polyurethane segment로 구성되어 있어 polyurethane 섬유라고도 한

다. 이 섬유는 Maker별로 조금씩 다르나 비결정성의 부드러운 segment와 결

정성의 딱딱한 segment로 되어 있다. 

이 섬유는 파지력, 인열강도, 탄성 등이 월등해서 여성용 속옷, 수영복 및 

체조복 등의 신축성 소재로 활용되고 있다. 특히 polyester, nylon, 면 등과 같

이 편직류에 이용하면서 그 수요를 넓혀가고 있다. 

주 생산자는 미국의 DUPONT사로 “LYCRA” 란 상표로 판매하고 있으며 

국내에서도 태광산업 등에서 생산하고 있다. 간단한 Spandex 제조 반응식을 

보면 다음과 같다. 

 

 
 



 

2. SPANDEX의 특성 

2.1 일반적인 특성 

 

구 분 특        성 비 고 

인장강도 0.6 ~ 1.2  

건습강력비(%) 100  

신장율(%) 450 ~ 800  

비  중 1.2  

공정수분율(%) 1.0 ~ 1.3  

용융점(℃) 200 ~ 230  

내후성(자외선) 강력은 약간저하, 약간의 황변  

산(Acid) 강산에 비교적 내구성 있음  

Alkali 강 alkali에 내구성이 커 mercerizing 가능  

파지력 및 인열강도 고무사에 비해 각 1.8배 및 2배  

염  색 일반분산, 산성크롬염료  

표  백 산화 및 환원표백 가능하나 염소계 표백은 취화함.  

세  탁 Dry cleaning 가능  

곰팡이, 벌레 완전한 저항성 있음  

기  타 
① 불포화유, 지방, 지방산 및 그 유도체는 변색시킴 

② 공해물질(매연, 연무 등)도 백도저하시킴 
 

 

 



2.2 Maker 별 물성 비교 

 

40D Spandex 물성비교 

구   분 TK(1) TK(2) DP(S) DP(B) DP(N) TC(B) 

1. 시료수  20 60 20 9 50  

평균 10.7  9.5 10.7  5.19 
2. 주행Modulus(g) 

CV(%) 4.84  2.34 3.5  4.75 

평균 5.2 5.9 9.1 13.2 9.6 10.5 
3. 권취수축율(%) 

CV(%) 11.9 8.9 6.1 4.9 5.2 3.81 

평균 41.7 42 41.3 41.9 40.4 40 
4. DEN 

CV(%) 3 2.6 3.3 2.2 1.6 1.35 

평균 74.8 73.7 41.8 51.6 67.4 63 
5. 강 력(g) 

CV(%) 2.6 4.2 11.9 5.8 4 2.57 

평균 1.8 1.76 1 1.2 1.67 1.65 
6. 강 도(g/d) 

CV(%) 11.3 4.2 4.4 7.4 3.6 2.58 

평균 525 507 541 580 584 644 
7. 신 도(%) 

CV(%) 2.7 3.69 5.1 4.5 3.1 2.97 

평균 605 517 320 513 758 531 
8. 합착력(mg) 

CV(%) 11.5 16.3 16.9 28 13.6 7.31 

평균 9.4 12.6 8.7 9.1 9.1 5.59 
9. 200%M 

CV(%) 4.8 6.5 3.6 2.2 3.5 11.3 

평균 5.6 5 4.6 3.8 3.6 5.8 
10. O.P.U(%) 

CV(%) 6.3 8.1 6.2 10 9.8 15.5 



3. Spandex 원사의 종류 

1) Bare yarn 

순수 Spandex사 

2) Covered yarn 

Spandex사 위에 Filament사 또는 S. F사를 coil상으로 감은 것 

3) Core yarn 

정방공정에서 미리 Draft한 Spandex를 실의 core로 하고 이것에 다른 섬유

를 사용한 것 

4) Ply yarn 

2~5배로 Draft한 Spandex를 다른 Filament사 또는 S. F. 사와 Doubling 하여 

만든 실, Twist를 가한 것도 있다. 

 

4. Spandex의 편물에 관한 성질 

Spandex의 신축성 때문에 설계 단계에서 용도, 폭, 신장율 회복력등을 고

려해서 가공시 문제점이 없도록 한다. 

1) Spandex의 신장회복성 

300% 신장시  

  300% 신장시   응력 : 0.2~0.5% 

   
   순간 회복율 : 90~97% 

 

2) 온도 의존성 

온도에 민감하므로 편직시 온도 관리 균일하게 할 것 

3) 시험 편직후 생지를 10~15분 Boiling후 사전 물성을 check한다. 

 



5. Spandex의 염·가공에 필요한 성질 

5.1 내산성 

1) 고온, 고농도 산처리는 변색, 취화한다.(pH 4이하) 

2) 염색조건의 산처리는 안정하다. 

 

5.2 내 Alkali성 

1) 고온, 고농도의 Alkali처리는 가수분해 되기 쉽다. 

   (Ester 결합으로 pH 9 이상이면 위험) 

2) 일반 정련시는 문제가 안됨. 특히 Mercerizing처럼 고농도 단시간 처리

는 문제 안됨(28~30°Be에서 25℃로 처리) 

 

5.3 표백성 

1) 산화표백(H2O2, 과붕산소다 등) 및 환원표백(Hydrosulfite 농가리트 등)은 

사용가능, 과량은 금물 

2) 염소계 표백제(유한락스 등)는 황변 및 취화됨 

 

5.4 Carrier 

1) Polyester 교직물은 염색가능하나 위험큼 

2) Aromatic Ester 결합물은 영향을 덜 받는다. 

3) 처리후 탈 carrier 필요함 

 

5.5 가공용 촉매 

1) 유기 Amine계 안정하나 curring 온도 150℃ 이하 바람직함 

2) 금속계는 curring 조건에 따라 황변, 취화 위험 있음 



3) curring후는 중화처리 요함 

 

5.6 가공제 

1) 유연제외의 가공제는 이온성 관계없이 사용가능 

2) 표면 Handle 조정용 수지의 과량부착은 탄성회복 저하큼 

 

5.7 Spandex의 염색성 

 

친화성 SPANDEX에 대한 
 

염료구분 Build up 성 
내광성 내세탁성 비   고 

분산염료 ◎ △－○ × 담색에 양호 

산성염료 ○ △－○ △－○ 많이사용 

 1: 2 합금속염료 ○ △－○ △－○ 많이사용 

반응성염료 ○ ○ ○ 사용할만함 

산성매염염료 ◎ ○ ○ Black에 양호 

 

5.8 Spandex의 Heat Setting 효과 

1) 무 긴장상태에서 200℃×150초는 악영향 없음 

 

  2)   
물성변화를 주지 않는 온도 

  
습열 : 100℃ 

   
   건열 : 150℃ 

 

 

 

3) Heat set 조건, 부여된 Draft에 따라서 처리전 보다 가는 섬도의 실이 되



어 안정화 된다. 

4) Spandex의 열 고정율 

 

Set 온도(℃) Set치(%) 비   고 

38 0 

71 3 

88 12 

102 26 

121 50 

Spandex를 100% 신장후 공기중에서 

각 온도별로 1시간 처리시의  

고정율임. 

 

6. Spandex 교직물의 염색가공 

6.1 일반적인 염색가공 공정 

원단의 종류, 각 회사의 설비를 고려한 공정을 다르게 할 수 있다. 

 

6.1.1 공정의 단계 

순서를 다르게 할 수 있으나 다음은 필수적임. 

○ Relaxing 

○ Heat Setting 

○ Scouring(Bleaching, Desizing) 

○ Dyeing (Printing) 

○ Finishing 

 

6.1.2 Tricot Non Pile류의 경우 



<Satin류> 

해포 ▶ 
Relaxing & 

Scouring 
▶ Presetting ▶ 염색 ▶ 가공 ▶ 검사 

 

6.2 Relaxing 

제직이나 편직시 부여한 불균일한 장력과 잠재 수축율을 제거하기 위한 

공정임. 

 

6.2.1 Wet Relaxing 

○ Steam Relaxing 

○ Hot Water Relaxing 

○ Solvent Relaxing 

 

6.2.2 Dry Relaxing 

○ Heat Setting에 의한 Relaxing 

 

6.2.3 Relaxer Mechanism 

A) 직물 및 Tricot류 

 

 



B) 환편직물류 

 

 

 

6.2.4 Relaxing 조건 및 주의점 

1) 무장력 상태에서 처리한다. 

2) 외기온도에 민감하므로 예열장치가 필요하다. 

3) 접힘 crease 방지 

4) Relaxing후는 즉시 pre-set한다. 

5) Bath별 온도 관리 

6) 수세조의 over flow 

 

6.3 정련과 표백 

6.3.1 정련 

1) Spandex 방적사 함유된 silicone oil 제거가 문제다. 

2) Solvet정련은 섬유고유특성을 부여하는 필요한 oil류 까지도 제거 시킨다. 



따라서 섬유가 취화될 위험이 클 뿐 아니라 공해 문제가 야기된다. 

3) 고온, 강알칼리는 황변과 취화의 원인이 된다. 

4) 연속법과 Batch법이 있지만 어느 것이나 over flow가 잘 되도록 한다. 

5) 일반적으로 생지에 포함된 oil류를 보면 

   
 방사유 : Silicone 2~5% 

 
 
편직류 : 물에 용해 0.2~0.5% 

 

 

6) 최근의 정련방법으로는 Bayer과 BASF에서 각각 개발한 약제를 산욕에

서 처리하도록 한 신 방법이 소개됨 

 

 

 

<방사유가 편직에 미치는 영향> 

 



6.3.2 표백 

1) Pad steam법 

 

 
 

H2O2(35%) 10~15cc/l 

 
 

Na2SiO3 3~7% 

 
 

Na2CO3 1~3% 

 
 

SAA 1~2g/l 

 
 

pH 9.5~10, 80~95℃×40~60분 

 

2) Batch식은 저온에서 2회 처리 

3) 증백은 필요시 Nylon에 준함 

 

6.3.3 약제 처리시 Spandex의 강도변화(Spandex 종류에 따라 강도변화 큼) 

 

약  품 
         Spandex류 

조 건 
A(%) B(%) C(%) 비 고 

수처리 99℃×16hr 53 91 108  

NaOH 2% 99℃×30분 51 20 106  

CH3COOH 1% 99℃×30분 88 102 100  

 

6.4 Heat Setting 

Heat setting은 pre-setting과 Final setting으로 구분 할 수 있으며 열가소성 섬

유인 합성섬유에 있어서는 대단히 중요하다. 



6.4.1 Heat setting의 분류 

 

열처리 방법 기 계 종 류 

열   수  염색기(Rapid, Winch, Beam 등) 
Wet Set 

포화증기  고압 Steamer, 진공 Steamer 

열   풍  Pin tenter, Dryer, Tube tenter 
Dry Set 

접   촉  Cylinder dryer, Iron 

 

6.4.2 각 섬유별 Heat Set 조건 

 

섬  유 Hot Water Set 포화증기 Set Dry Set 

Polyester 120 ~ 130℃×5 ~ 20분 120 ~ 130℃×10 ~ 30분 190 ~ 210℃×20 ~ 30초 

Nylon 6 100 ~ 110℃×5 ~ 20분 110 ~ 120℃×10 ~ 25분 170 ~ 190℃×15 ~ 60초 

Nylon 66 100 ~ 120℃×5 ~ 20분 110 ~ 130℃×10 ~ 30분 170 ~ 190℃×15 ~ 60초 

Acetate － － 140 ~ 160℃×180초 

Acryl － 80 ~ 100℃×15 ~ 30초 90 ~ 110℃×30~40초 

Spandex － － 150 ~ 175℃×90초 이하

면 － 130℃×15 ~ 30초 － 

 

6. 4. 3 Spandex 교직물의 Heat set 효과 

1) Spandex 및 상대소재 양자에 대한 상승효과로 분석 되야 한다. 

2) 물성을 광범위하게 조절가능하다. 즉 연신율 가공폭, 신장회복성 등 조



절 가능함. 

여기서 Relaxing 수축과 가공폭의 관계식을 보면, 

연신율 S(%) = 100
Wf

WfW
×

−l  

Heat set 효율 Eh(%) = 100
Wt
Wf

×  

단  

 
 

Wl : Relaxing후의 최소 축소폭을 탄성한계까지 늘였을 때 최대폭 

 
 

Wf : 가공폭 

 
 

Wt : Heat set했을 때 Tenter폭 

 

3) 가공폭과 교직물의 성상관계 

(A) Heat set를 하지 않던가 가볍게 하는 것 

○ 늘어나는 방향으로 최대 축소시킨다. 

○ 조직이 치밀하고 높은 긴박력을 요구하는 것 

○ 즉, Jammed Fabric(수영복, Foundation 등) 

(B) Relaxing 폭보다 약간 넓은 상태로 Heat set 하는 것. 

○ 조직이 비교적 치밀하고 Relaxing 폭과 가공폭의 차가 작은 것 

(C) 생지 Heat set 후 습윤 공정을 거치는 것 

○ 조직이 엉성하고 Relaxing폭과 가공폭의 차가 큰 경우 

 

7. Spandex 교직물 염가공의 실체 

각 회사별 특성에 따라서 공정별 차가 있으나 여기서는 표준이 될만한 일

반적인 공정을 기본으로 한다. 



7.1 Spandex 교직물별 공정 

(1) Polyester/Spandex(Velvet류) 

공정  해포 ▶ Steam 
P-Set ▶ 정련 ▶ 염색 ▶

유연제 및

탈수 
▶ 가공 ▶ 검사

   비고    ▶ pre-set(190℃×40y/분) 

 

(2) Nylon/Spandex(SATIN류) 

공정  해포 ▶ Relaxing ▶ P-Set ▶ 염색 ▶ 탈수 ▶
F-Set 

(Resin처리) ▶ 검사

  비고     ▶ 물Pad 

           ▶ Acryl계 Resin 

 

(3) PET/Nylon/Spandex(Two Tone Velvet류) 

공정 

해포 ▶ Steam
P-Set ▶ 정련 ▶ 1차염색

(T-side)
▶

2차염색
(N-side)

▶
유연제 및
탈수 ▶ 가공 ▶ 검사

비고   ▶ Light Color 1욕처리 

 

(4) Cotton/Spandex(면 SP knit류) 

 
  비 고 ▶ Mercerizing은 일반면 공정에 준함. 



7.2 Spandex 교직물용 염·조제 선정 

1) Spandex의 오염성이 적을 것 

2) 타 섬유에 오염성이 적을 것(3개 이상 복합소재) - PET/NY/SP 

3) 짧은 시간에 Levelling성과 Build up성이 좋을 것 

4) R·C 또는 수세시 미 고착 염료의 제거가 용이할 것. 

5) 세탁견뢰도 및 재현성이 양호할 것 

6) 상용성이 좋고 Spandex에 변색이 없을 것 

7) 가능한 저온 Type염료 및 조제가 필요함 

8) 각 섬유별 염, 조제 선정방법에 기본을 둘 것 

9) 기타 문제성 여부를 사전 실험실에서 check 할 것 

 

7.3 염색 

7.3.1 Polyester.Spandex(Velvet) 

 



<주의점> 

1) Spandex denier가 클 때 130℃가능 

2) 추가시 강도저하 

3) 원단의 pile 방향 

 

4) cooling crease방지 

5) 충분한 over flow 

6) 승온시간은 각 회사 특성 및 염색기 특성을 고려할 것 

 

7.3.2 Nylon/Spandex(Satin류) 

일반분산 염료에 의한 담색(Light color)의 경우 

 

 
 

<주의점> 

1) 염료투입후 10분 이상 충분히 유지시킨다. 



2) 승온속도 및 냉각속도를 일정하게 한다. 

3) 급냉에 주의한다. (cooling crease 발생) 

4) 원단의 과량투입을 금한다. 

5) 염색종료후는 즉시 가공하거나 지연시는 반드시 공기와 접촉을 할 수 

없도록 탈수 vinyl로 밀봉한다. 

 

7.3.3 Polyester/Nylon/Spandex(Two Tone Velvet) 

 

 

 



<주의점> 

1) 1차염색은 Polyester/Spandex에 준한다. 

2) R·C를 균일하게 일정하게 해야 한다. 

  “N”side 오염차가 있으면 2차 염색 LOT차 심함 

3) Nylon side가 차가 있으면 재 B/T후 산성염료 염색한다. 

4) 2차 염색은 산성염료 염색에 준한다. 

5) 2차 염색의 color가 농색의 경우는 산성고착제 처리한다. 

6) 1, 2차 모두 cooling crease 방지한다. 

 

7.3.4 면/Spandex 

 

 

 

<주의점> 

1) Alkali는 Na2CO3사용 

2) 장시간 염색으로 인한 pilling 발생 

3) 강 알칼리 및 고온 정련 표백금지(특히 염소계 표백금지) 



4) 염색종료후 신속한 가공 

5) 기타, 면염색에 준한다. 

 

7.4 Final 가공 및 검사상의 주의점 

 

문 제 점 개 선 방 법 비 고 

1. 가공폭 
1.1 봉제시 요구하는 폭 보다는 다소 넓게 한다. 

(예) 60~62＂(사전 Buyer와 협의 결정) 
 

2. 가공중량 
2.1 검사장(수량)을 정확히 관리 

2.2 밀도관리가 되도록 한다. 
 

3. Rolling후 pile눌림현상 
3.1 Rolling 방법의 개선 

3.2 Roll의 적재 방법 및 Box packing 방법의 변경 
 

4. 쭈글거림 4.1 Tenter의 cooling system 점검  

5. 검사수량(장) 
5.1 검사기의 Tension, 검사 speed, 검사장 

   측정 Gauge check → (보정수치 설정) 
 

6. 가공후 원단 구김 
6.1 Final Tentering과 동시에 Rolling 

(Tenter와 연동해서 검사 및 Rolling) 
 

7. Velvet류의 Rolling방향 7.1 Rolling 후 pile이 일그러지지 않게 한다.  

8. 부림부림 8.1 Pre-setting 온도, 염색 cooling 방법개선  

9. over자국 
9.1 과도한 over feed 금지 

9.1 Steaming 방법의 개선 
 

10. 곰보crease 
10.1 Relaxing 온도, 시간 

10.2 Pre-setting 온도 
 

11. Curling 11.1 Pre-setting 온도 및 Pre & post 밀도 조정  

※제직결점 
제직줄(경선, 위선), Shearing 불량, stop mark 생지 말

대자국, 생지 crease 
 

 

 

 


