
날염기술(2) 

- 폴리에스터직물의 전처리 및 날염기술(7) -  

 

 

9.5.9 나프톨 염료 

나프톨 염료는 Coupling성분(하지제)와 Diazo성분(현색제)를 섬유상에 결합

시켜서 수용성의 Azo색소를 형성시키므로써 염착시킨다. 

저렴하고 경제적이어서 날염에서는 Cellulose섬유에 쓰여지나 작업상의 난

점으로 반응성 염료로 전환하는 경향이 높다. 

 

9.5.10 분산염료 

합성섬유의 발달과 함께 가장 많은 신장을 가져온 염료이다. 염료는 

Diacetate Triacetate, Nylon, Polyvinylacohol, Polyacryl Polyester, Poly염화 Vinyl, 

Polyproplene 등에 쓰이며 각 섬유에 따라 선택하여 사용한다. 

염료 중에는 승화하기 쉬운 것이 있어서 전사 날염에 이용된다. Polyester 

경우 날염한 포를 유연제, 대전방지제, 실리콘, 기타 유연제 등의 가공처리에

서 열에 의하여 가열 승화된 염료가 가공제 및 유연제 등과 상호작용하여 

습윤, 땀, 견뢰도가 낮으며, 특히 가스 변 퇴색은 중요하다. 

제일급 아민기를 분자 중에 함유하고 있는 Yellow, 제일급 아미노기 또한 

제이급 아미노기를 분자중에 가진 Anthraquinone 계 Blue, Violet 및 Pink가 나

쁘다. 이 때는 날염호에 inhibitor를 첨가하거나 가공 공장에서 pad욕에 넣어

서 처리하면 향상된다. 

 



9.5.11 반응성 염료 

1956년 perkin의 합성염료 개발 100주년을 가하여 I.C.I사가 Dichloro-triazine

형의 반응성 염료 Procion 세가지 색상을 개발함으로써 종래의 Cellulose용 염

료에 비하여 작업의 용이성, 선명한 색상, 고 견뢰도등으로 인하여 급격히 

보급이 되어 염료중 가장 급성장을 하였으며 계속 증가 추세를 보이고 있다. 

반응성 염료는 산성 염료에 특수한 반응기를 가지고 있어서 Procion의 OH

기와 부가 반응이나 치환작용에 의하여 염착된다. 

 

9.5.12 산화염료 

Cellulose계 섬유의 염색 및 날염에 쓰이며, Anilline Black이 주가 되고 있다. 

섬유상에 방향족 Amine류를 흡수시키고, 산화제에 의하여 산화시키면 불용

성의 색소를 생성한다. 

견뢰도가 높고 안가인 이점이 있으나 작업이 복잡하고, 날염호의 안정성이 

적어서 최근에는 거의 사용하지 않는다. 완제품인 섬유의 강도가 저하하고, 

경시 변화를 일으켜 색상이 변하는 경우가 있다. 

 

9.5.13 안 료 

염료는 섬유와의 친화력에 의하여 염착시키는데 비하여 안료는 섬유에 대

하여 친화력이 없어서 고착제(수지)를 가지고 섬유에 고착을 시키는 방법을 

쓴다. 그러므로 인날 열처리 후 Soaping이나 수세 공정이 필요가 없어서 공

정이 단축되며 생산 원가가 안가를 하게 된다. 안료를 1938년 미국에서 

Emulsion중에 안료를 분산시켜 날염하는 방법을 발표한 이래 합성수지의 발

전과 함께 안료에 의한 날염법도 급격히 발전하여 현재에도 많이 실시되고 

있다. 



* 염료에 의한 날염에 비하여 유리한 장점을 열거하면 다음과 같다. 

① 섬유의 종류에 관계없이 거의 모든 섬유에 적용이 가능하다. 

② 혼방인 경우에는 색배합이 용이하다. 

③ 수세 공정이 없어서 가공원가가 안가이다. 

④ 첨예성이 높아서 세선이나 작은점의 표현이 용이하다. 

⑤ 마찰 견뢰도를 제외한 제반 견뢰도가 양호하다. 

 

* 단점 : 마찰견뢰도가 불량하고 촉감이 딱딱하며 작업중 형막힘의 경우가 

자주 일어난다. 

* 안료의 종류 : 무기안료, 유기안료 로 대별된다. 입자의 크기는 선명도, 

농도 마찰견뢰도 등에 관계가 된다. 날염에 이용되는 안료의 크기는 0.1~0.5

μ로 거의 Colloid에 가까운 크기이다. 

 

천연무기안료 Ochre, Sienna, Umber(Alumina, Bronz) 

무기안 
합성무기안료 

Ultramar in Blue, Iron Blue 

Lead Chromate Yellow, 

Iron Oxide Brown, Iron Oxide Red. 

Antimony Sulfide Red, Chrome Green 

Zinc White, Titanium White, Carbon Black 

천연무기안료 Logwood, Cutch, Catechu, Fustic, Tumeric, Carmine, Cochineal 

유기안 
합성무기안료 

Haphthol, Yellow, Azo orange, Azo Red, Indanthrene Blue 

Indanthrene Violet, Phthalocyane Blue, Phthalocyan Green 

 

★ 자동스크린 날염 

각종 날염법과 특성에서 언급한 바와 같이 날염방식에 따라 기계도 여러 

가지가 있으나 가장 보편적이고 범용성이 있는 기종이 자동 스크린 날염기



이다. 종래의 손날염에 비하여 성력화 생산성 향상, 제품의 균일화, 광폭 직

물의 날염기능 등이 이점이 많아 점차 자동 스크린 날염으로 변천하는 추세

이며, 국산기계의 개발로 그 수요가 급증하고 있으며, 국내에 설치된 자동 

스크린 날염기의 대수는 180여대를 추산하고 있다. 자동기기의 발전과 컴퓨

터 탑재 등으로 기계의 더욱 정확, 고속 편리하여지고 있으며, 선진국에서 

Robot화를 구상하고 있는 단계에 까지 왔다. 그러나 인날 방식이 Wet On Wet 

방식을 벗어나지 못하므로 손날염의 Wet On Dry방식에 비하여 디자인 및 생

지의 종류에 따라 제한을 바든 경우가 가끔 있다. 

 

<그림> 자동스크린 날염기의 구조 

 

★ 자동 스크린 날염기의 일반적인 구조의 분류 

① 급포장치 : 포목교정기, 장력조절기, 흡진기, Centering 장치, 가압롤러 

② 인날장치 : Endless Belt, Printing Unit Belt 수세장치 Bult 접착제 도포장치, 

스퀴징 장치 



건조장치 : 중간건조기, 후건조기, 진락장치 정전기 제거 장치 

④ 기타 부수장치 등으로 되어 있다. 

 

9.6.1 급포장치 

날염기에 생지를 공급할 때 장력, 구김, 변사말림, 만곡, 경사 중심이탈이

나 실밥, 먼지 등의 불순물의 부착이 생기지 않도록 정확하게 Endless  Belt 

위에 부착시켜 주어야 한다. 그러므로 급포장치의 관리는 불량관리에 중요한 

요소의 하나이다. 

치수 안정성이 있는 직물이나 신축성이 없는 경우를 제외하고는 연속 급

포방식이 유리하여 종래에 많은 기종들이 간헐방식을 채택하던 것을 연속적

으로 바뀌어져 가고 있다. 진공흡입 제진장치는 급포 중에 실밥, 머지 등의 

불순물이 혼입되 있으므로 인날 중 스크린의 하부에 부착하여 형막힘의 원

인이 되고, Belt접착제의 접착력을 저하시키므로 필수적으로 부착하여야 한다. 

 

 

 



9.6.2 인날장치 

인날장치는 날염기의 구조 중에서 가장 중요한 기능을 하는 부분으로 스

크린, 스퀴지(Squeegee), Endless Belt, Printing Unit.로 구성되어 있다. 

 

1) 스퀴징 장치 

스퀴지는 독립구동에 의하여 작동하는 방법과 스퀴지 Holder가 동일축에 

연결되어 있어서 동시 스퀴징을 하는 방법이 있다. 

동시 스퀴징은 생지에 따라 연폭미싱자국이 다음 스퀴징에 자국을 나타내

어 불량을 발생시키는 경우가 있어서 독립 스퀴징 방식이 월등이 유리하다

고 할 수 있다. 스퀴지의 형태로는 스퀴지 Holder에 고무 sheet를 고정시켜 

사용하는 고무 스퀴지와 20~30mm 굵기의 Roller를 Belt하부에 전자석을 이동

시켜 생지의 길이 방향으로 Roller가 스퀴징을 하게 되는 Magnet-Roller 스퀴

징 방식이 있다. 

① 스퀴징 고무의 성분 

○ 천연고무 

손날염의 시대로부터 가장 많이 이용되어 왔으며 합성고무에 비하여 반발

탄성이 풍부하고 안정한 스퀴징을 할 수 있으나, 내마모성이 약하고, 내유성

이 결여되어 있어서 안료날염 Half Emulsion 호의 사용할 때는 팽윤되므로 사

용하기 어려운 단점이 있다. 

○ 합성고무 

일반적으로 쓰여지는 것이 NBR(Acrylonitrile Buta diene), CR(Neoprene 

Chlorprene), SBR(Styrene과 Butadiene의 공중합) 기타 실리콘 등 그 종류가 다

양하다. 

천연고무에 비하여 내유성 내열성, 내노화성이 우수하고 충전제로서는 산



화지단이나 카본블랙을 쓰기 때문에 색상에 따라 합성백고무, 합성흑 고무라

고도 한다. 천연고무에 비하여 반발탄성은 떨어진다. 

② 고무의 경도 

Soft Table에서는 경도가 60~70°shore 정도의 Hard 스퀴지가 적당하고, 

Ichinose, 국내 날염기와 같은 탄력성이 없고 딱딱한 Hard Table에서는 경도가 

40~50°shore 정도의 Soft 스퀴지가 적당하다. 그 외에 생지의 조직, 두께, 디

자인 등에 따라 경도가 달라져야 하므로 다각적으로 판단하여야 하며 상당

한 경험과 지식이 필요하다. 디자인이 섬세하고 표면이 평활한 엷은 생지는 

경도가 높은 쪽이 유리하고, 인날무늬의 면적이 크거나 바탕색의 날염, 두터

운 생지는 경도가 낮은 쪽이 유리하다. 

③ 고무의 형상 

스퀴지 고무의 형상이 주요한 요소는 고무의 높이(h), 두께(d), 길이(L), 선

단각도(a)이다. 높이, 두께는 고무의 반발탄성을 크게 좌우하며 최근 두껍고, 

높게 하는 경향으로 가고 있다. 

고무의 길이(L)는 무늬의 조작폭 보다 불필요하게 길게하면 형밟힘을 일으

키는 원인이 되므로 가급적 조각폭보다 약간의 여유만 주는 것이 좋다. 

 

 

 

<스퀴지 고무 형상의 주요 요소> 



선단각도는 각사마다 그 형태가 다양하며 연마각도 형태에 따라서 날염호

의 부착량, 침투성, 첨예도에 크게 영향을 나타낸다. 

선단각도와 고무의 굴곡에 따른 날염호의 부착량을 그림으로 나타내면 다

음과 같다. 

 

 

<스퀴지 고무의 선단 각도와 굴곡에 따른 인날량> 

 

고무의 연마형상은 생지의 종류, 디자인, 호의 성질 등을 잘 파악하여 예

비시험을 거쳐 결정하는 것이 좋다. 

가장 일반적으로 쓰여지는 형상은 정삼각, 사각, 원형이 있으며 그 중에서

도 사각형이 가장 보편적이다. 

 

 

<스퀴지 고무의 형상과 날염성> 



날염성 효과 

첨예성 B＞A＞C 

인날성 C＞B＞A 

침투성 C＞A＞B 

 

④ 스퀴지 고무의 연마 

생지와 접촉하는 스퀴지 고무의 선단이 거칠거나 상처, 굴곡등이 생기면 

즉시 교체하거나 연마하여 사용하여야 한다. 

⑤ 스퀴지 홀더 

스퀴지 홀더의 재질은 치수 안정성이 있어야 하며 휘어지거나 변형이 와

서는 안된다. 국내에서 알루미늄 합금을 주로 사용하고 있으나 석계 방, 발

염을 할 경우는 발생되는 염소 Gas의 영향으로 부식이 되며 부생하는 생성

물로 인하여 형막힘 또는 뜻하지 않은 사고의 발생원인이 되므로 표면에 방

식성 도료를 도포하거나 내산성의 플라스틱 제품을 여분으로 준비하여 방·

발염의 경우에 대비하는 것이 좋다. 

⑥ 스퀴지의 압력 

자동 스크린 날염기에서 스퀴지 높이가 짧을수록 두께가 두꺼울수록 경도 

및 반발탄성이 클수록 스퀴지의 압력은 커진다. 압력이 커지면 인날량은 많

아진다고 할 수 없으나 침투성은 커진다. 이날량은 스퀴지 고무와 스크린 면

과의 접촉각에 의하여 크게 좌우된다. 

⑦ 스퀴징 속도 

최근 자동 스크린 날염기의 생산속도는 점점 고속화 되어가고 있는 추세

에 있으며, 이에 따라 스퀴징 속도가 빨라져야 한다. 

여기에 부응하기 위하여는 날염호가 비교적 저점도로 유동성이 좋은 것이 



요망된다. 

⑧ 스퀴징 방향 

스퀴징 방향은 생지폭 방향으로 스퀴징하는 것과 생지의 길이 방향으로 

스퀴징하는 두가지 방법이 있다. 

생지의 폭방향으로 스퀴징하는 방법이 보편적이나 Stork Apparaten Fabrik의 

License를 얻어 미국의 Howthrone사가 제작한 Precision “Midas”와 J. Zimmer사

가 제작한 전자석의 이동에 의한 스퀴징을 하는 Magnet Roller 스퀴징 방식에

서는 생지의 길이 방향으로 스퀴징을 함으로써 Repeat Size가 큰 경우에 유리

하며, 생산성이 높으나 형 밟힘이 많은 것이 큰 결점이다. 

 

2) Printing Unit 

① 구조 및 기능 

Printing Unit은 스퀴지와 더불어 직접 인날을 하는 장치로서 색도수 만큼의 

수가 필요하다. 

날염기를 설치할 때는 보통 24″리핏을 기준으로 Printing Unit를 결정한다. 

실제로 날염할 때는 18″, 20″, 24″, 26″, 28″, 30″ 등 2″의 등차로 인날 Size를 결

정하여 날염한다. 그러나 최근은 0.1mm로 리핏 size를 임의로 무단가변이 되

는 기종 들이 많이 나오고 있다. 리핏은 Size가 크면 클수록 Table길이는 한

정되어 있으므로 인날 가능한 색도수는 감소하게 되고 반면에 생산성은 향

상된다. 

② 형배열 순서 

형의 배열 순서는 동일 디자인에서도 색상의 변화(배색)에 따라 즉, 진색, 

연색의 배치에 따라서 달리하며 무늬의 형태(윤곽, 대, 소, 바탕)의 배치하에 

따라서도 다라지므로 공식적으로 결정 지울 수 없는 실정이므로 경험이 많



은 자가 다각적으로 검토하여 결정하도록 하며 작업도중에도 문제가 발생하

면 배열을 바꾸기도 한다. 

일반적으로 형의 배열순서는 사목 → 농색 → 연색 → 바탕색 또는 바탕 

→ 농색 → 연색으로 배열한다고 말할 수 있으나 이는 형 맞춤을 위주로 배

열하는 순서라고 할 수 있다. 

③ 형맞춤 

형의 배열순서가 결정되면 첫 번째 오는 형을 기준으로 하여 형맞춤을 하

여 나간다. 

 

3) Endless Belt 

Endless Belt는 7-12층의 면, 글라스 섬유, 합성고무 Sheet등으로 겹쳐서 접

착시키고 연결부분을 분산시켜 표면에 나타나지 않도록 만들어져 있다. 

표면은 내마모성을 향상시키기 위하여 Epoxy 수지를 도포하기도 한다. 경

도는 82°-92°, 두께 3-4mm 정도로 되어 있다. 신도, 강도, 두께의 균일성, 내

약품성, 내마모성 등이 구비되어야 한다. 

 

★ 각종 유기용제에 대한 Belt의 내약품성을 서열별로 표기 

Xylene＞초산Ethyl＞Acetone＞Methyl Ethyl Ketone＞ 

Trichlorethylene즉 Trichlorethylene, Methyl, Ketone, Acetone 

등은 저항력이 적으므로 제거제는 사용하지 않는 것이 좋다. 

단, 접착제 도포시 희석제로는 사용 비율을 적게 하여 사용할 수도 있다. 

① Endless Belt의 관리 

Endless Belt가 전진중 사행으로 이동하면 원인을 철저히 규명하여 개선하

여야 하며 이러한 문제점을 방지하기 위하여 Belt의 변부가 접촉하는 부위에 



Bearing을 접촉시켜 접촉마찰을 적게하고 직선 이동을 할 수 있도록 하기도 

하며, 공기압에 의하여 Clip에 벨트를 끼워서 전진하도록 하는 기종도 있다. 

★ Endless Belt가 사용중 파손이 되는 원인 

○ 가동중 진동에 의하여 bolt, nut가 폴려서 belt위에 끼었거나 물체가 떨어

져 충격음을 받을 때 

○ 몽키, 스파나, 망치, 드라이버, 가위, 자 등의 연장이나 도구가 스크린 

Frame에 끼었을 때 

○ 기계위 또는 접착제 제거용 용제가 Belt의 Ply층에 스며들어 층이 분리

되었을 때 

○ 기계 위에서 용접 공사를 하여 불꽃이 Belt위에 떨어지거나 무거운 물건

이 떨어졌을 때 

○ 스크린 Frame을 장착 시킬 때 모서리가 Belt를 찍었을 때 

○ 중간 건조기를 이동하거나 부착할 때 Belt에 충격을 줬을 때 

○ Belt 수세장치의 Brush에 철사나 날카로운 이물질이 감겨서 계속 회전했

을 때 

○ 천정의 Slate가 기계 위에 떨어졌을 때 

○  Belt 이동이 중단된 상태에서 수세 Brush가 장기간 회전 하였을 때 

② Endless Belt의 보수 

불가피한 상황으로 Endless Belt가 파손되었을 때는 즉각 보수를 하여 가동

하여야 한다. 

★ 보수용 약품 및 도구를 열거하면 다음과 같다. 

○ Devcon Flaxane 80 L 및 경화제 

  (Urethane Rubber Compound : Devcon Crop) 

○ Tip Top SC-2000 Cement 및 Hardener RF 



  (Stahlgruber-Gummiwere West Germany) 

○ 신나 혹은 Toluene 등 유기 용제 

○ 낡은 Belt 

○ Sand Paper  #40-60, #80-120 

○ Hair Dryer 

○ Hand Roller 

○ 제화용 칼 

○ 절단용 칼 

○ Cellophane Tape 혹은 Baselline 

○ 평, 붓 

○ 빠데용 나이프 

③ Endless Belt의 구동 

자동 스크린 날염기의 주요 운동은 Endless Belt의 전진운동, Printing Unit의 

승강 운동, 스퀴징 운동의 세가지 이다. 

Endless Belt의 구동 방식은 모터에 의한 직접 구동 방식과 유압 실린더 구

동방식으로 나눈다. 

○ 모터 직접구동 방식 

모터의 회전을 무단 변속기로 감소시켜 Gear로 Belt구동 실린더에 동력을 

전달한다. 

○ 유압 실린더 구동방식 

Endless Belt는 간헐적 직선운동을 하기 때문에 초속과 종속을 원활히 증속 

또는 감속함으로써 Belt의 충격을 완화시킬 수 있다. 직접 구동방식에 비하여 

유압식이 유리함이 판단되어 많은 메이커들이 채용하고 있다.  

 



4) Endless Belt의 수세장치 

날염중 스퀴징에 의하여 날염호는 생지에 인날되고 일부분이 생지를 접착

시킬 때는 오염이 발생하므로 인날이 종료된 부분의 Belt는 연속적으로 수세

하여 건조함으로써 오염을 방지할 수 있다. 

 

5) Endless Belt의 접착제 도포 

자동 스크린 날염은 생지를 Belt위에 고정시키고 Belt와 함께 이동하면서 

Wet On Wet방ㅅ익에 의하여 인날하므로 스퀴징 또는 생지와 Belt가 이동할 

때 사행을 하거나 움직여서는 안된다. 

① 접착제의 종류 

○ 수용성 접착제 

○ 수지 접착제 

② 접착제의 성능 

○ 접착제 : 온도가 높을수록 도포량이 많을수록 접착력은 증대한다. 수지

의 종류에 따라 온도 의존성이 크다. 

○ 오염성 : 수지의 표면이 오염되어 수세가 불충분하면 생지의 뒷면에 오

염이 발생한다. 수지의 종류에 따라 오염성이 다르며, Meta Acryl 산계가 비교

적 양호하다. 

○ 박리성 : 접착제를 도포하여 장시간 사용하면 표면이 오염되고 접착력이 

떨어지며 표면이 균일치 못하여 수지를 벗겨내고 새로이 도포하지 않으면 

안된다. 이 때 수지의 종류에 따라 박리성이 다르다. 

○ 지속성 : 접착제는 접착력을 오래 지속하는 것이 바람직하지만 수지의 

종류에 따라 지속성이 다르다. 지속성은 Meta Aceyl계가 가장 좋고, 다음이 

Aceyl산계이며 기타는 지속성이 떨어진다. 



○ 모우 : 합성직물에서는 문제가 거의 발생하지 않으나 면, 레이온 또는 

이들 섬유와의 혼방품 에서는 수지의 표면에 직물의 모우가 부착하여 표면

의 평활성을 잃고 모우로 인하여 접착력이 현저히 감소하게 된다. 

③ 도포방법 

○ 수용성 접착제의 경우 

Dotor방식과 Roller Coating 방식이 있다. 어느 방식이나 접착제의 도포가 

균일하여야 하며 Stop Mark나 접착제의 덩어리, 줄얼룩 등이 생겨서는 안된

다. 또 도포량도 필요에 따라 조절이 가능하여야 한다. 

○ 수지 접착제의 경우 

수지 접착제의 도포 방법으로는 Screen 방식, Doctor방식, Spray 방식 등 세

가지가 있다. 

④ 접착제의 제거 방법 

수용성 접착제의 경우는 기계 앞부분의 접착제 도포장치로 도포하고 날염

이 완료되면 Belt 수세장치를 이용하여 제거함으로써 수지의 경우보다 매우 

간단하게 제거할 수 있다. 

수지 접착제는 물에 불용성이므로 용제를 사용하여 제거하지 않으면 안되

며 이때 사용되는 용제는 휘발성이 높고 인화성이 강하여 날염공장에서 화

재발생이 잦은 원인의 하나이다. 그러므로 제거작업을 하기 전에 적절한 소

화기를 비치하고 감독자의 입회하에 화재에 대한 대비를 충분히 하지 않으

면 안된다. 제거에 쓰인 폐용제는 하수구로 흘러가게 되며 이 때 수면에 뜨

게 되어 각 종 화재의 불씨가 될 수 있는 성냥불, 담배꽁초, 용접 불꽃 등을 

하수구 주위에서 완전 제거 되어야 한다. 

⑤ 접착제 도포시 주의 사항 

접착제 도포가 잘되지 못하면 좋은 제품을 생산할 수 없으므로 도포시는 



세심한 주의를 하지 않으면 안된다. 

○ 도포가 불균일하면 날염반이 생기고 발색 후 염반이 되므로 균일하게 

도포하여야 한다. 

○ 접착제를 지나치게 많이 도포하면 생지에 부착하게 되어 생지의 촉감이 

나빠지고 생지의 표면에 나와서 침투얼룩, 날염호의 부착 얼룩이 생긴다. 

○ 접착력이 지나치게 강하면 인날완료 후 Endless Belt로부터 인날포가 건

조기로 들어갈 때 포의 이탈이 어려워져 장력이 걸리고 변부가 말리거나 경

사 방향으로 주름이 생기며 건조가 균일하게 이루워지지 않는다. 특히 엷은 

생지의 가공시 수정이 되지 않는 경우도 있다. 

○ 생지폭 보다 지나치게 도포폭이 넓으면 스크린 형의 하부가 Belt에서 이

탈이 어려워서 풀튐 스크린형의 파손 등이 일어난다. 

○ 접착력이 저하되면 다시 도포하여 작업한다. 일반적으로 15,000~20,00 야

드 정도 날염하면 접착력이 떨어진다. 접착력이 충분치 못한 상태에서 날염

하면 생지가 Belt로부터 떨어져 날염이 불가능하게 된다. 

○ 접착력은 온도 의존성이 있으므로 생지를 부착 시키기전 5~10분간 Belt

를 공회전시켜 Belt건조기에 의하여 온도가 어느정도 상승하면 접착력을 확

인하고 날염을 시작한다. 특히 기온이 낮은 겨울철에는 이점을 유의 하여야 

한다. 

○ 실합, 모우, 먼지 등이 부착하지 않도록 한다. 실밥은 날염반을 만들고 

모우, 먼저는 접착력을 저하시키며 형막힘을 일으킨다. 

 

9.6.3 건조장치 

자동스크린 날염기의 건조자치는 Endless Belt 건조장치, 중간건조장치 인날

포의 건조장치 등이 있다. 



1) Endless Belt 건조장치 

 

2) 중간건조기 

 

3) 건조기 

인날된 포가 Endless Belt 위에 접착되어 간헐전진운동을 하나 건조기에 들

어가는 상태는 연속적이므로 Photo Electric Control 장치에 의하여 자동조절토

록 한다. 

 

9.6.4 기타 보조 장치 

날염수주가 점차 다품목 소량생산을 요구하는 추세이므로 날염기가 직접 

인날하는 시간에 비하여 인날을 위한 준비 시간이 많이 소요되고 있다. 이러

한 준비 시간을 최대한 단축 시키지 않으면 생산성을 높일 수 없다. 

 

1) 스크린 형 수세장치 

수세장치에 스크린형을 넣고 스위치를 넣으면 스크린형의 양면에 노즐식 

분사관에서 물을 분사하고, 동시에 2개의 Brush가 회전함으로써 세정효과를 

높여준다. 수세가 완료되면 열품을 불어서 건조까지 되도록 한다. 

 

2) 스퀴지 세정장치 

날염기의 기종에 따라 스퀴지는 그 형태를 달리하고 있으나 돌출 부분이 

많아서 손으로 세정하기는 용이하지 못하다. 전회에 사용한 날염호가 틈바구

니에 끼어 있다가 인날 중에 유출되어 나와 불의의 사고를 발생시키는 경우

가 있으므로 세정시는 세심한 주의를 하여야 한다. 



3) 날염호 공급장치 

어느 날염기를 막론하고 인날 중 날염호가 부족되지 않도록 적시에 적량

을 공급하여 주어야 한다.  

보통 눈으로 관찰하여 용기로 공급을 하고 있으나 때로는 공급을 적시에 

하지 못하여 불완전한 날염을 하게 되는 경우가 있다.  

특히 로터리 날염기 에서는 실린더 내부에서 스퀴징이 이루어지므로 눈으

로 판별할 수가 없어서 필연적으로 자동 공급장치를 이용하여야 한다. 

전면날염을 하는 Shigoki, pad 작업이나 인날 면적이 넓은 작업을 할 경우

는 한 사람이 계속 위치를 이탈하지 않고 급호를 하여야 할 경우에 이러한 

장치를 함으로써 성력화를 할 수 있다. 

 


