
날염기술(2) 

- 폴리에스터직물의 전처리 및 날염기술(4) -  

 

 

7. 날염 로울러의 조각 

로울러의 제작 공정이 대부분 분업화 되어 있어 본문에서는 생략한다. 

 

 

8. 배색 및 조색 

배색이란 주어진 디자인 또는 Confirm된 디자인에 무늬의 조합된 상태를 

감안하여 단색 또는 여러 가지색의 조합으로 색을 지정하는 것을 말한다. 

일반적으로 한 디자인 당 2~5가지로 배색되는 경우가 많다. 

이러한 배색은 거래선에서 지정하는 경우와 공장에서 결정하는 경우가 있

다. 

어느 것이나 좋은 디자인을 가지고 조화있고 품위있는 배색을 하려면 계

절, 유행에 따라 패션성이 결여되지 않아야 하며, 예술적, 기술적 또는 경제

적 견지에서 충분한 고려를 해야 한다. 

색이 도수가 많으면 그 만큼 형의 숫자도 많아져서 형의 제작, 색 배합, 

형맞춤 조색, 시간 등이 많이 소요되며, 이로인한 생산원가가 상승하게 되고 

불량의 발생률도 높아지게 된다. 거래처에 확인된 예비견본(s/o)으로 생산작

업 중에는 견본으로 사용하는 것이 대부분 이었으나 최근에는 원래의 견본

에 최대한 재현성을 요구하는 경향이 증가하고 있으므로 여러 가지로 기술 

및 용제 등에서 대책을 강구 하는데 게을리 해서는 안된다. 



8.1 표준 색상표(Colour Chart) 

날염은 침염과 달라서 한 디자인당 여러 가지 색으로 조합되어 있는 경우

가 많다. 그 중에서 한 색상이라도 색배합이 잘못되면 색상차이라는 불량이 

발생되므로 색배합이 관리가 그 만큼 어려워진다. 

그러므로 보통색상의 출현빈도가 높은 색상을 500~600색 정도를 선정하여 

사전에 작업을 하여 표를 제작하여 높고 배색을 할 때 이용하거나 색배합 

처방 실험에 활용토록 한다. 

표준 색상표 제작시는 생지의 종류 등 여러 가지 요인에 따라 색상이 달

라지기 때문에 가장 보편적인 Data에 의하여 제작 되어야 한다. 

또, 제작시 사용하는 염료의 선택은 매우 중요하다. 

즉, 염료의 재현성, 승화, 수세 및 wash off성, 일광견뢰도, 마찰견뢰도, 촉

감, Thermo Migration등 제반 물성에 합격된 염료로 되었을 때 신속하게 대체 

염료를 선택하기 위해서 염료의 C. I. No를 기재 하여 두면 편리하다. 

 

8.2 색배합(Colour Maching) 

날염의 색배합은 침염의 경우보다 완제품 생산에 이르기 까지의 공정이 

길고, 복잡하며 작업조건에 따라 색상이 달라지는 요소가 많기 때문에 항상 

현장의 작업분과 동일한 색상이 나오도록 실험 조건도 동일하게 설정하여야 

한다. 

 

8.2.1 처방발췌 

표준 색상표에 사용한 염료와 색상 견본에 사용된 염료가 동일할 수가 없

으므로 광원에 따라 색상을 정확히 맞추어도 다르게 보이는 경우가 많다. 

이러한 현상을 메타메리즘(Metamerism)이라고 한다. 



그러므로, 색배합을 실험할때는 가급적 북쪽 창문의 광선이나 일광에 가까

운 델라이트(Daylight)를 사용하는 것이 좋다. 물론 별도 요구된 광원은 그 광

원에서 대조한다. 또한, 배색실험된 원단을 대조할때는 같은 각도로 유지하

여 반사율을 같은 조건에 두어야 한다. 

 

★ 각 공정에서 색상차이 발생하는 요소는 

① 전처리 : 생지조직, 형광표백, 감량차이, 호발상태, 원사Lot, 알칼리 잔존 

② 조  색 : 호료, 염료의 칭량차이, 날염호의 조성, 용수의 경도 

③ 인  날 : 스퀴지의 경도, 연마각도, 속도, 압력 사의 목수, 기종 

④ 증  열 : 증열기의 온도, 습도, 속도 

⑤ 수  세 : 각종 조제의 사용량, 온도, 속도, 수세오염 

⑥ 기  타 : 가공유제 과열에 의한 승화 

 

8.2.2 색배합 실험(S/O) 

1) 원호의 계량 

 

2) 염료의 계량 

 

3) 표준 색상표에서 색견본과 가장 유사한 색상을 찾아서 염료와 처방을 

알고 적절하게 처방을 수정한다. 

 

4) 원호를 넣은 비이커에 염료 용액을 처방에 따라 피펫으로 계량하여 넣

어서 균일할 때까지 잘 젓는다. 

 



5) 실험 나염기나 날염대에 생지를 부착시켜 인날한다. 

 

6) 현장의 조건과 같이 증열, 수세, 환원세정, 수세, 건조한다. 

 

7) 색견본과 대조하여 색상 및 농도가 동일한지 확인하고 차이가 있으면 

처방을 수정하여 조작을 반복한다. 

 

8.2.3 자동조절 장치와 C.C.M 

앞에서 언급한것과 같이 한 디자인으로 여러 Colour Way로 배색을 하기 때

문에 색배합의 노력이 많이 소요된다. 

그러므로 많은 회사에서 자동조액 장치를 도입, 종래의 방법에 비하면 성

력과 시간 절약 등에 많은 도움이 되고 있다. 

컴퓨터 칼라 매칭은 파장별 반사도를 측정하는 분광광도계와 컴퓨터 본체 

그리고 프린터로 되어 있다. 

또한 자동조액 장치인 CCK와 연결하면 색배합, 날염호의 소요량, 조액 염

료, 원호 물 등의 자동계량, 염료의 K/S치 산출 메타메리즘(Metamerism)의 관

리, 작업 처방을 기억 시켰다가 수주가 반복되어 왔을 때 처방의 검색, 단위

당 날염호의 원가계산 등 다양한 FA가 가능하다. 

 

8.3 예비 견본 작성 

예비 견본은 수주선에서 배색한 것을 그 적부를 판단하기 위하여 본 작업

전에 작성하는 Sample 작업이라 할 수 있다. 또한 공장에서 창작 디자인 한 

것을 수주 받기 위해 제시견본으로 제작하며 이때 스크린 형으로 각 배색에 

따라 스퀴징하여 견본을 작성한다. 



8.4 조 색 

조색은 실험실에서 (S/O실) 나온 처방에 의하여 호료, 염료, 조제 및 약품

을 칭량하여 이날 작업의 날염호를 조제하는 공정이다. 

 

 

 

 

8.4.1 원호의 조제 

날염호(색호)를 만들기 위해 호료를 용해하여 호화시키는 공정이다. 

가열하여 용해하면 호화가 촉진되어 수화성, 분산성 등이 향상되어 호가 

균일하게 용해된다. 

그러나 Sodium Alginate와 같은 경우는 60℃ 이상으로 가열하면 쇄상 분자

가 절단되어 점성이 현저히 저하 하므로 주의 요함, 물은 필히 연수로 사용

한다. 조제된 원호가 외관상으로는 균일하게 용해되어 있는 상태로 보이나 

실제로 작업을 하면 부분부분에 불용해된 응어리가 남아 있는 경우도 있으

므로 저장Tank를 설치하여 여분으로 용해하여 놓고 24시간 이상 방치하였다

가 사용하는 것이 좋다. 

 

1) 작업순서 

원호 제조의 작업순서 



 

 

① 가공지도서에 따라 일일 작업 계획을 작성하여 원호의 제작량을 산출

한다. 

② 실험처방에서 사용호제, 조제의 종류와 사용량을 계산한다. 

③ 호제를 계량한다. 

④ 혼합 장치에 사용수량의 30~50%의 물을 가한다. 

⑤ 물을 넣은 후 교반하면서 호제를 조금씩 첨가한다. 급격하게 한꺼번에 

첨가하면 덩어리져서 불균일하게 된다. 

⑥ 교반기 및 물의 온도를 조정한다. 

⑦ 원호를 냉각 후 여과하여 펌프로 Pumping하여 저장 탱크로 보내어 보

관한다. 

⑧ 상온으로 냉각되면 점도를 측정한다. 

 

2) 주의점 

① 원호의 작업단위는 생지의 종류, 날염호, 저장탱크의 용량등을 감안하

여 조제한다. 

② 원호의 점도는 40.000cps - 80,000cps(상온에서)가 적당하며 호제, 조제의 

급격한 과량 투입은 금물이다. 

③ 원호의 점도가 불균일하면 날염호의 점도가 불균일하게 되므로 주의를 



하여야 한다. 그 원인으로는 작업의 착오, 호제 및 조제가 흡습으로 인하여 

착오의 원인이 일어난다. 그러므로 호제의 보관창고는 온습도의 변화가 없도

록 관리한다. 

④ 가열은 간접증기를 사용한다. 

⑤ 작업시간, 온도 등의 관리는 자동 program 장치를 설치하여 관리하는 

것이 좋다. 

⑥ 원호중의 불순물 잔존을 여과하고 그 여과기를 세정한다. 

⑦ 원호는 장시간 보관하면 부패하기 때문에(특히 여름철) 방부제를 첨가

하여 가능한한 사용량에 맞추어서 2~3일 이내에 사용되도록 조정해 가면서 

조제한다. 

 

3) 조색설비 

각종 조색용 설비는 다음과 같은 순으로 배열하여 사용하면 편리하다. 

 

 

① 호용해기 : 고속, 중속, 저속으로 가변할 수 있도록 되어있는 것이 좋다. 

② 호과여기 :  

③ 저장탱크 

④ 교반기 : 고속 교반기와 Hand Mixer를 사용하고 고속 교반기는 회전수

가 1,800rpm~3,600rpm정도의 고속 회전 믹서기로 O/W 혹은 W/O형 Eulsion 



호를 조제하거나 대량의 호를 조제할 때 이용된다. 

 

6.4.2 날염색호의 조제 

1) 작업순서 

⊙ 날염호의 작업순서 

 

 

 

① 가공지도서에 따라 일일 작업 계획을 세운다. 

② 원호 및 염료 사용량을 계산한다. 

③ 원호를 계량하고 용기를 넣어서 디자인, 배색별로 형순번에 따라 착오

가 나지 않도록 한다. 

④ 염료를 정확히 계량하여 용기에 넣는다. 

⑤ 처음에는 소량의 물(40℃)을 넣어서 혼합하고 다음 잔여 물로 교반하면

서 용해 혹은 분산시킨다. 

⑥ 염료의 분산 혹은 용해 하여둔 용기에 넣는다. 

⑦ Hand mixer 혹은 봉으로 서서히 교반한다. 

⑧ 조제된 날염호를 방치하여  

⑨ 날염호 용기를 비닐로 덮어서 표면의 호가 건조되는 것을 방지한다. 



2) 주의점 

① 날염호의 점도 관리는 기종, 원단에 따라 적성이 다르다. 

그러므로 적당한 점도가 되도록 관리한다. 

 

예) 각종 날염기의 적정 점도 

기종 점도(C.P.S) 인날속도(m/min) 

Roller Print 300 - 1,500 70 - 100 

Rotary Print 4,000 - 5,000 40 - 60 

자동 스크린 프린트 6,000 - 15,000 30 - 40 

Hand Print 10,000 - 20,000 10- 15 

각 점도에 따라 첨예성, 침투성 등에 많은 영향을 받게 된다. 

 

② 날염호의 적정량 산출 

★ 면적을 목측하여 산출하는 방법 

→ 경험이 풍부한 자가 목측하여 인날 면적을 A, B, C, D로 구분하고 주로 

작업하는 생지의 한절당 소요량을 data화 시켜 적용하는 방법. 

★ 시험 날인에 의한 방법 

→ 가벼운 종이에 색호 인날 후 그 중량을 체크하여 data화 

★ 스크린형에 빛을 투과시켜 그 광량을 면적 %로 환산하여 이를 기초로 

각 기계별, 생지별 Graph를 그리고 Graph에 의하여 소요량을 산출한다. 작업

중 불가피하게 추가 날염호를 조제하여야 할 경우는 다음 기준에 따라 조제

한다. 

추가량 = 필요량 － 사용한 호의 양 

필요량 = 전인날수량 × A + 2 ~ 4kg(기종에 따라) 



단, A = 
인날한수량

사용한호의량  

③ 작업효율을 향상토록하고, Lot 차 방지 등을 위해서 각각 세분화하여 전

담화 시키는 것이 좋다. 

C. C. K라는 자동 조색기를 설비한 경우는 예외임. 

④ 염료의 분산 또는 용해가 불충분하면 speck이 발생되므로 사용시 침전

한 염료가 대부분이니 흔들거나 믹서하여 농도의 차이로 생기는 결점을 예

방한다. 

⑤ 염료의 칭량실은 온·습도에 유의하여야 한다. 온·습도가 지나 치게 

높거나 낮으면 그 원인으로 중량의 변호가 생겨 색상차이 사고 등이 발생하

게 된다. 

 

3) 기타 자동화 

C.C.M과 C.C.K 외에 기타 조생용 자동화기 

① 비이커 수세기 

② 자동 날염호통 수세기 

수작업으로 조색 작업하던 것들이 최근에는 대부분 C.C.K의 자동조색기 

대체 설비로 환경, 신속, 정확 편리한 장점 등으로 품질 고급 및 생산성 향

상에 크게 기여하고 있다. 


