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- 폴리에스터직물의 전처리 및 날염기술(1)- 

 

 

Ⅰ. POLYESTER 직물의 전처리 가공 기술 

1. 서 언 

우리 사람이 살아가는데 가장 기초적인 3대 요소 

의(옷), 식(음식), 주(집) 중에서 의(옷)에 기초한 섬유의 사용 용도 및 그 

가치는 염색 및 날염에 따라 그 기법도 변하고 있다. 뿐만 아니라 다가오는 

21세기에서는 더욱더 급변하는 패션의 개성, 다양한 소재, 폭넓은 용도로 염

색 및 날염분야의 중요성이 강조될 것이며 새로운 시설 및 원료, 기술 등이 

동반적인 관계로 발전해 가도록 힘써야 한다. 

본문에서는 여러가지 종류의 섬유 중에서 polyester에 관하여 최고의 부가

가치를 창출하는 방법 중 날염제품에 대한 생산과정을 현장위주로 소개하고 

자 한다. 

 

2. POLYESTER 직물의 전처리 

2.1 POLYESTER 섬유의 제조 반응식 

 



2.2 POLYESTER 섬유의 성질 

1) 물리적으로 장력이 좋고 내열성이 좋다. 

2) 화학적으로 유기산에 강하고, 강산에 약하며 약알칼리에 견디나 장시간 

또는 강알칼리에 의해 가수분해 된다. 

3) 극성을 가진 용제는 가열하면 용해된다. 

4) 섬유의 결정화도가 높으며 흡습성이 낮다. 

5) 섬유가 화학 구조상 염료와 결합하는 관능기를 갖지 않아 분자량이 낮

은 소수성 물질로 분산염료, 아조익 염료, VAT염료 등에 의하여 염색된다. 

 

2.3 PLYESTER 섬유의 특성 

폴 리 에 스 터 

필 라 멘 트 
                   섬유명 

특 성 스테플 
보통 강력 

인장강도(g/d) 건 조 4.7~6.0 4.3~5.5 6.3~7.5 

건습강력비(%) 100 100 100 

인괘강도(g/d) 6.8~10.0 7.0~10.0 9.0~11.0 

결점강도(g/d) 4.0~5.0 3.8~4.4 4.3~4.8 

신도(%) 건조 35~50 20~32 7~17 

신장탄성율(%) (3%신장시) 90~95 90~95 

초기 인장저항도 

(견괘 young’s율) 
Kg/mm2 310~620 1100~2000 

비   중 1.38 

공정 0.3 

수분율(%) 표준상태 

(20℃, 60%RH) 
0.4~0.5 

열의 영향 및 회화상태 

 연화점 : 230~240℃ 

 용융점 : 검은 연기를 내면서 225~260℃ 용융, 

 서서히 연소한다. 

 용해된 구는 식으면 굳어진다. 



내후성(옥외폭로영향)  강도저하 거의 없다. 

산의 영향 
 35% 염산, 75% 황산, 60% 질산에서는 강도 저하가 거

의 없다. 

알칼리의 영향 
10% NaOH용액, 28%암모니아 용액에서는 강도저하가

거의 없다. 

기타 화학약품의 영향  일반적으로 저항성이 양호하다. 

용제의 영향 일반용제, 

알코올, ether benzen, aceton, 가솔린 

Perchloroethyene 

 일반용제에서는 용해하지 않는다. 

 열 m-cresol, 열 o-chlorophenol 

 열 nitro-benzen, 열 dim-ethylform amide 

 40℃Phenol와 사염화에탄 혼합액에서 용해한다. 

염 색  분산염료로 염색 

벌레, 곰팡이의 영향  완전히 저항성이 있다. 

 

2.4 POLYESTER 직물의 전처리 

원단의 종류에는 2가닥으로 형성된 위사, 경사 교직물과 1가닥으로 형성된 

편물이 있다. 

 

2.4.1 원단의 종류 

1) 직물 ▶ 위사, 경사 교직된 2가닥 반복형성 

          (섬유의 다양화로 직물종류 다양함.) 

2) 편물  ① 횡편 ▶ 좌우로 일자형 반복형성 

         ② 환편 ▶ 원형제직(메리야스 종류) 싱글단, 양면단 

         ③ 경편 ▶ 레이스, 커튼지등 일정 제직없이 경사 또는 자유스럽

게 제직됨. 

일반적으로 방적유 이외는 불순물이 거의 없고 백도가 높아 표백이 필요

없다. 최근 직물에 따라서는 PVA, ACRYL계, WAX류, 대전방지제 등을 병용하

여 WARP SIZING 하는 경우 WATER JET등의 직기에서 고속제직에 견디도록 



발수성을 띠는 가호 방법들이 후 공정에서 탈호에 영향을 주어 품질에 문제

를 일으키는 경향이 있다. 

 

2.4.2 강연 직물의 전처리 

POLYESTER G/T(조젯트)와 같이 강연사 직물의 전처리 가공시 발호, 정련 

목적과 동시, 균일하게 수축시켜서 PRE-SETTING하여 형태 안정을 시켜준 

다음 알칼리 감량 처리하여 유연성을 주어야 한다. 이 때 사용되는 수축 및 

정련 기계로서 고압 ROTARY WASHER를 이용하여 강제적으로 원단을 

BEATING시켜 고르게 축소시켜준다. 

원단의 준비시에 원단 접힘이나 변사 장력등을 고려하여 변부를 부분 봉

침하여야 한다. 그 이유는 원단이 빠져서 일부가 부분 접힘 상태로 수축되면 

수정은 불가능하게 된다. 

공정 : 원단 ▶ ROLLING ▶ 봉침 ▶ ROTARY WASHER ▶ 해포 ▶ PRE 

SETTING ▶ 감량 ▶ 수세 ▶ TENTERING 

과거 1970년 대까지도 준비공정을 수동으로 준비하여 많은 인력이 요구되

었으나 최근 원단 준비는 자동화되어 자동 ROLLING, 일정마수 CUTTING 과 

동시 자동 봉침후 적제까지 로봇으로 준비하여 무인화 되고 있다. 

(예) ROTARY WASHER 정련 수축 

   0.5 ~ 1g/l : Anion 또는 Nonion 계면활성제 

   0.5 ~ 1g/l : 암모니아 또는 Na2CO3 

   60 ~ 100℃ : 40 ~ 50분간 처리 

 

2.4.3 Filament 직물의 전처리 

연속적으로 수축, 발호, 정련할 수 있는 기계로서 Relaxer가 있다. 여러가지 



타입이 이용되고 있지만 모두 원단이 자연상태로 호제를 용출시키면서 수축, 

정련을 동시에 할 수 있도록 제작된 기계이다. 

 

(예) Relaxer용 발호, 정련, 수축처방 

정련 침투제, 재부착방지 S ~ NSW 5g/l 

Acryl 발호제 D ~ AP 5g/l 

PH 조정제 10.5~11 유지 Na2CO3 3g/l 

Ion 봉쇄제 T ~ Ⅲ 1g/l 

Oligoma 제거제 O ~ T 3g/l 

Acrylresin 이 주호제인 경우 NaOH 15cc/l 

 

2.4.4 표백 또는 증백 

고도의 백도를 요구하는 경우에는 아염소산 나트륨을 사용한다. 그러나 일

반적으로는 증백제로 백염 또는 Thermosol법을 이용하고 있다. 

(예 1) Whitex ERN(sumitomo) 또는 Unitex ERN(ciba) 1~2%owf 

      Neolan salt P conce 0.5g/l 

      온도 100℃에서 30분간 처리 

(예 2) Unitex EFT xg/l 

      Pad-Dry-Thermosol(190℃에서 30초)하여 Soaping - Drying하는 경우나 

Tenter에서 200℃에서 25초 정도 열처리 하여 Pre setting과 동시 증백 처리한

다. 

 

2.4.5 Pre-Heat Setting 

Polyester 100%인 경우 Tenter 200~220℃에서 10~20초로 열처리 하는 것이 



일반적이나 극세사의 경우나 직물과 원사의 조건에 따라 온도와 시간을 조

절하여야 한다. 

Cylinder Dryer Setting의 경우 220~230℃에서 30초 정도에서 Steam Setting의 

경우 135℃(2.2기압)하에서 20~30초 동안 열처리하면 Setting이 충분하다. 

 

2.4.6 Polyester 직물의 감량가공 

Heat set, Relax 다음에 가장 중요한 공정의 하나이다. 

1) 감량 가공 방법 

① Pad-steam법(연속법) 

② Pad-Batch법(CPB법) 

③ 액류 염색 기법(고압 감량 기법) 

④ Hanger 감량법(대류 감량법) 

2) 감량 가공 조건 

① 저농도 알칼리 사용으로 장시간 감량가공하는 것이 촉감이 우수하다. 

② 연속식 보다 batch식 특히 대류 감량법이 촉감이 좋다. 

③ 고온 액류 염색기를 이용하여 촉진제 병용으로 이동 감량을 하므로써 

Lot관리가 가능하다. 

 

(예) 액류 염색기법의 감량 가공 처방 

NaOH(flake) 100owf 

Neorate NCB 0.5g/l 

액 비 1 : 20 

온 도 110℃ 

시 간 60분 

감량률 15% 



  Soaping - Anion세제 2g/l 

         - Olygoma 제거제 1.0g/l 

  수세 및 중화 - pH ≥ 10 

              - 온도 85℃ 

              - 시간 20분 

특히 soaping과 수세, 중화를 충분히 되도록 하는 것이 염색, 날염에 많은 

도움을 준다. 

 

3. 가 공 

3.1 가공의 분류 

섬유 가공은 여러공정을 거쳐서 완성된 것이 일반적이기 때문에 이러한 

공정중에서 적극적으로 개서시키는 주요공정과 그 중에서 가공히 원활이 되

도록 보조하는 보고공정으로 분류되며 주요공정은 직물을 기계적 또는 화학

적인 방법으로 처리하는 공정과 섬유의 질을 개질시키는 가공공정, 특수 공

정등으로 분류하고 보조 공정으로는 검사, 탈수, 확포, 건조 공정등이 이에 

속한다. 

시설에 있어서는 염색, 날염 공정과 연동시설이 된 생산공장과 분업화된 

생산공장이 있기 때문에 염색, 날염 전 공정에서 약간의 공정 생략이 있겠다. 

가공은 염색, 날염 전 가공과 후 가공으로 분류할 수 있으며 본문에서는 

염색, 날염 전 가공에 대하여 소개 하고자 한다. 

 

3.2 대전 방지 가공 

Polyester등 합성섬유 가공시 대전방지 효과를 부여하는 가공제로서 Cation

계 특수 화합물로써 대전방지 효과가 높은 것을 넣어야 한다. 



이러한 약제는 염색 및 날염 견뢰도 저하가 되지않아야 하며 염색 및 날

염 공정시 투여되는 염료와 각종 조제에 영향을 끼쳐서는 안된다. 특히 날염

에서 더 더욱 안된다. 

 

3.3 전처리가공 및 염색, 날염후 처리 가공기계 

① Stenter : 건조, Heat setting 목적  

② Sanforizing : 직물의 방축가공용 기계 

③ Wire raising : 직물의 단섬유를 표면기모용 

④ Shearing m/c : pile 및 단섬유 절단용 

⑤ Sanding 또는 Bupping : 에머리 연마용포를 직물에 마찰시켜 표면 효과

를 peach 표면과 같은 효과로 만드는 목적(peach skin 가공) 

⑥ Calender : 직물의 터치개선 및 광택 가공용으로 Friction Calender와 

Suriner Calender, Felt Calender 등이 있다. 

⑦ Tumbler Drum형 : 소 Lot garment 건조  

Airo - 1000 : Batch식 Tumbler 

TCRL : 연속형 Tumbler 유연가공 및 방축가공용 

⑧ Campite : 합섬 직물 유연 가공용 

⑨ Embossing Calender : 무늬조각 Rooler로 열융착시켜 광택 무늬를 내는 

목적 

⑩ Coating m/c : 각종 Resin을 직물에 도포 접착하여 특수 용도의 피막형성

용 

⑪ Roller Printing m/c : 부분 또는 무늬 약제 처리 목적 Pigment 도포용 

⑫ Net Dryer : 무장력 건조 및 air jet nozzle로 유연 가공 목적용 

⑬ Cylinder dryer : 확포 건조 목적용 



⑭ Decatizing machine : 직물과 면표를 같이 Beam에 감아 증기로 압착시켜 

형태를 안정시키고 표면을 평활하게 하기 위한 기계로서 밀폐식과 Open식이 

있다. 

⑮ Flocking machine : 각종 섬유를 0.1~8mm 정도의 길이로 절단한 Flock를 

접착제를 도포한 원단위에 산포하여 고압 정전기에 의해 흡입작용을 이용 

수직 또는 경사지게 접착하여 식모하는 기계이다. 

 

3.4 가공공정과 주요 조작 및 가공용 기계 

 

공 정 공정내용 주조작 가공기계장치 

준비 
원단입고 작업진행을 원할히 하

기 위한 작업 

검단, 마크, 연포, 

보수 
검단기, 미싱 

모소 직물표면의 잔털 제거 모소 Gas singing기 

호발정련 
직물의 부가적 불순물제거, 생육

시의 불순물 제거 
발호, 정련, 수세 

연속정련기, jigger,  

relaxer, rotary washer 

표백정련 색소 및 불순물 제거 표백, 정련, 수세 Rotary washer 

Mercerizing 
알칼리 처리로서 광택 치수안정, 

반응률 증대 

알칼리 padding인

장, 수세 
Mercerize기, C.P.B 

건조 젖은 직물의 건조 탈수, 건조 

탈수기 : 원심, 

Roller건조기 : Cylinder 

열풍건조 

Tenter 
폭을 가공요구 폭에 맞추어 준

다. 
Tentering Tenter m/c, stenter 

Heat Setting 
합성섬유를 열처리하여 setting시

킨다 
Heat setting Heat setting m/c, stenter 

광택부여 
직물 표면을 기계 또는 화학적으

로 광택 부여 

Calendaring, 

Mercerizing 

Coating 

Calender m/c, Mercerize 

m/c, Coating m/c 

축융가공 
모직물을 두껍게 가는 잔털을 표

면 도출 
Milling 축융기 

기모 또는  직물표면으로 모익을 긁어내기 기모, Brushing, 기모기, Brushing기, 



sending Shearing Shearing기, Sanding기 

포질고정 포의 요구형태로 고정 
증열처리, Heat 

setting, Relaxing 

Browing, Heat set m/c 

Relaxer 

방축 포의 세탁 건조시 수축 방지 방축가공 Sanforzing, Tumbling 

처리가공 
약제처리로 직물을 개질, 

실용적 가치가 높은 기능성 부여

수지가공, 방수가

공, 

방염가공, 대전방

지가공, 위생가공, 

UV Cutting 

Padder, 열처리기, 수지

가공장치 

검사 
후가공으로 완료된 직물을 상품

으로 출고하는 작업 

가공검사, Rolling, 

포장 

검단기, rolling기, 포장

기 

 

3.5 전처리 가공의 불량 

변부파손, 변부말림, 형광얼룩, 꺽임, 감량얼룩, 촉감차이, 미짐(슬립) 백도 

불량, 색상차이, 밀도차이, 변부쳐짐, 만곡 등이 있다. 같은 원단이라도 전처

리 불량중 감량이나 밀도차이, 호칭차이, 백도차이 색지차이에서 염색, 날염

의 색상차이의 원인이 될 우려가 높다. 

 

4. 관계자의 정성 

지금까지 Polyester 직물의 염색, 날염의 전공정인 전처리 가공을 기준으로 

그 공정과 처리목적 그리고 약제와 시설, 방법등을 개략적으로 소개 하였다. 

짧은 지면에 구체적인 내용을 열거할 수가 없어 주요공정에 관한 내용만을 

소개한 것이다. 

가공 기술은 섬유와 기계와 약품을 충분하게 그 기능과 성능을 공부한 다

음 시장의 요구를 파악하여 적절하게 조화시켜 요구하는 품질을 만들어 내

는 기술로서 기본 기술인 이론적 기술에 좀더 충실하여야 겠으며 관리시술

인 제조과정상 약품과 시설직물의 구성 조건등에 따른 생산과정의 변화를 



경험적이고 통계적으로 표준화 하여 재현 가능하도록 하는 기술이 잘 조화

되지 않고서는 좋은 결과를 얻을 수가 없는 분야임에 부인 할 수가 없다. 따

라서 관리 대상의 으뜸은 사람으로서 관계자인 기능자외 기술자 기타 모든 

관련자의 정성이 심어지지 않으면 좋은 제품을 기대할 수 가 없을 것이다. 

 


