
날염기술(2) 

- 폴리에스터직물의 전처리 및 날염기술(15) -  

 

 

11. 벨트오염(ghosting by stained belt) 

전회의 인날한 날염호가 생지를 투과하여 endless belt 표면에 부착되어 있

다가 새로이 공급되는 생지의 뒷면에 부착되어 오염을 일으킨 것 

 

11.1 발생원인 

1) endless belt의 수세 불충분 

2) belt 접착제의 영향을 받는 경우 

3) 박지 날염의 경우 생지를 투과한 호가 지극히 많을 경우 

4) 수세장치의 가동에 이상이 있을 경우 

5) 열감응 접착제를 도포한 날염기에 mark pen을 사용하였을 경우 

 

11.2 대 책 

1) 전회에 인날시 오염된 belt는 완전히 제거가 되도록 청수(fresh water)의 

공급을 충분히 한다. 

2) 날염호의 침투가 지나치지 않도록 스퀴지의 압을 줄인다. 

3) belt 접착제의 선택은 오염성 시험을 거쳐 오염이 적은 것으로 하고 접

착력이 강한 것으로 한다. 

4) 수세장치의 brush청소를 깨끗이 하고 수절 doctor의 상태도 확인하여 충

분한 효과가 나오도록 조처한다. 



5) heating roller의 열에 의하여 mark pen 잉크에 혼합되어 있는 acetate 수지

가 용해되어 belt에 전사되고 belt가 다시 되돌아오면 belt에 전사된 mark pen 

잉크를 용해시켜 생지의 뒷면에 오염을 계속 시키므로 전처리시 mark pen을 

사용한 단말 표시는 전부 절단하고 다시 magic pen으로 다시 기재토록 한다. 

 

12. 부포반(floating cloth) 

생지가 endless belt위에 도포된 접착제에 의하여 밀착되어야 하나 떨어져 

있는 상태에서 날염하면 접착된 부위보다 색상이 진하게 인날되어 얼룩이 

생긴다. 특히 nylon taffeta와 같은 소수성인 합성섬유의 경우 발생하기 쉽다. 

 

12.1 발생원인 

1) 접착제의 도포 얼룩이 있거나 잡착력이 저하되어 있을 때 

2) belt위에 실밥, 섬유가루 등의 불순물이 부착되어 있을 때 

3) 열감응 수지 접착제의 경우 heating roller의 열이 부족하였을 때 

4) 감압 수지 접착제의 경우 압력이 부족하였을 때 

5) 전처리 생지에 수분이 많을 경우 

6) 전처리 생지가 심하게 구겨져 있을 때 

7) belt 수세장치의 수절 doctor가 물을 충분히 제거하여 주지 못하였을 때 

8) belt 건조 fan의 열이 부족하여 수분을 완전히 건조시키지 못할 경우 

9) 날염호의 포수성이 나쁘고 유리수가 많아 섬유를 지나치게 팽윤시켜 많

이 늘어났을 때 

10) 전처리시 변부말림, 변부느렁짐, 변부땡김 등으로 belt에 균일하게 생지

를 접착시키지 못하였을 때 

11) 전처리 생지에 각종 유제가 부착되어 있을 때 



12.2 대 책 

1) 접착제의 도포상태를 확인하여 얼룩이 있거나 접착력이 저하되어 있으

면 도포를 새로한다. 

2) belt 위에 불순물이 부착되어 있으면 깨끗이 제거하여 주고 가루 등의 

제거가 불가능한 경우는 새로 도포한다. 

3) 열감응 수지 접착제의 경우는 heating roller의 온도를 확인하고 온도가 

낮지 않도록 한다. 감압형 수지 접착제의 경우는 press roller의 압력이 충분하

도록 조처한다. 

4) 전처리 생지가 충분히 건조되어 있지 않았거나 심하게 구겨져 있을 경

우는 새로 폭출하며, batch up하는 것이 좋다. 

5) belt 수세장치의 doctor 혹은 brush의 가동 상태와 건조 fan의 가동상태를 

확하여 수분이 남지 않도록 조처한다. 

6) 스크린사의 목수는 높은 쪽이 유리하다. 

7) 스퀴징 압력을 낮추어서 날염호가 생지 위에 얹히는 방법으로 인날한다. 

8) 전처리 수지, 유연제 등이 부착되어 있으면 soaping하여 재폭출 한다. 

9) 수용성 접착제의 경우는 점도가 낮으면 접착력이 저하하므로 점도측정

을 하여 낮으면 높여준다. 

10) 호료는 포수성이 큰 호료를 선택한다. 

11) 생지조직 이상으로 변사말림, 늘어짐, 땡김 등의 경우는 수주선과 상이

하여 적절한 조처를 받는다. 

 

13. 형경(joint defect) 

생지의 폭방향으로 발생하며, 형과 형의 연결이 정확하지 못하여 포갬이 

지나치거나 인날되지 않고 흰선으로 나타나는 현상 



13.1 발생원인 

1) belt의 repeat pitch 오차가 심할 때 

2) 형의 조각이 부정확할 때 

3) 형의 고정이 완전하지 못하여 스퀴징할 때마다 움직이거나 형맞춤을 정

확히 하지 않았을 때 

 

13.2 대 책 

1) endless belt나 cylinder에 이물질이 부착되면 정확한 repeat pitch가 나오지 

않으므로 깨끗이 제거하고 repeat pitch 오차가 0.2mm이내가 되도록 조정한다. 

2) 형맞춤을 정확히 하고 고정 nut를 견고히 조인다. 

3) 형조각을 정확히 한다. 

4) 디자인에 무리가 있을 때는 거래선과 절충하여 적당한 무늬를 연결하여 

cover하는 방법을 취한다. 

 

14. 형파손(screen break) 

스크린 사가 충격이나 스퀴징시 날염호 속에 이물질에 의하여 파손됨 

 

14.1 발생원인 

1) 인날 중 날염호의 속에 모래, 유리조각, 철편등의 이물질이 혼입되었을 

때 

2) 생지의 결반이 부적당 하였을 때(예 : 이음층이 지나치게 높거나 미싱

으로 하지 않고 손으로 묶었을 때) 

3) 형의 운반, 세정 교체시 취급부주의에 의하여 

4) 스크린이 하강한 상태에서 정지하여 belt의 접착제에 의하여 밀착되었을 



때 

5) 생지폭보다 접착제의 도포폭이 지나치게 넓어서 스크린형과 접착면적이 

넓을 때 

 

14.2 대 책 

1) 날염호는 여과하여 사용하고 작업중에는 이물질이 혼입되지 않도록 주

의한다. 

2) 생지의 결반은 over lock미싱을 하고 가급적 이음층이 낮은 형으로 사용

한다. 

3) 기계의 정지는 스퀴징 후에 한다. 

4) 형의 세정, 교체시는 취급을 조심스럽게 하낟. 

5) 접착제 도포는 생지폭보다 1-1.5cm 좁게 한다. 

 

15. 구김자국(crinkle effect) 

plain palace와 같이 표면이 평활하고 밀도가 높은 생지의 경우 전처리시 운

반차에 folding된 상태로 받아서 날염하면 구김형태에 따라 얼음을 깨어 놓은 

것과 같은 형태로 얼룩이 생긴다. 

 

15.1 발생원인 

1) 구김이 잘 가는 생지를 운반차에 folding 된 상태로 적재할 때 

2) 전처리 폭출시 생지에 열이 충분히 냉각되지 않을 상태로 plait down 하

였을 때 

3) 전처리시 plait down 시킨 상태로 장기간 하중을 받은 상태로 방치하였

을 때 



4) 날염호가 침투성이 불량할 때 

 

15.2 대 책 

1) 구김이 잘 생기는 생지는 폭출시 rolling한다. 

2) 전처리 폭출시 출구쪽 cooling fan의 nozzle 청소를 잘하고 냉각실린더가 

부착된 renter에서 폭출하여 생지가 충분히 냉각되도록 한다. 

3) 전처리 생지가 구김이 심할 때는 재폭출하여 날염한다. 

4) 호료는 침투성이 좋은 것을 선택하여 사용한다. 

5) 염료의 선정은 균염성, covering성이 좋은 것으로 한다. 

6) 균염제를 사용한다. 

 

16. 반점(speck) 

가장 일반적인 불량의 하나로 염료의 용해불량인 경우 많이 발생하며 좁

쌀알을 뿌려놓은 형태의 반점으로 나타난다. 

16.1 발생원인 

1) 염료의 용해 또는 분산불량 또는 경시변화 

2) 염료, 호료, 약품의 사용성 불량 

3) pH의존성이 큰 염료를 사용하였을 때 

4) 물의 경도가 높을 때 

5) 염료자체가 용해도가 낮고 분산성이 나쁠 때 

 

16.2 대 책 

1) 염료가 분산성이 좋고 용해도가 높은 것을 사용한다. 

2) 염료 용해제, 분산제를 사용한다. 



3) 사용염료의 분산 및 용해에 적절한 조건에 맞추어 용해한다. 

4) 원호에 염료를 혼합할 때 powder 형태로 직접 투여하지 않고 용해 및 

분산시킨 상태로 투입한다. 

5) 조제가 완료된 날염호는 160mesh 정도의 사를 사용하여 걸러준다. 

6) 각종 염료, 조제 호료는 사전에 사용성 시험을 거쳐서 선택 사용한다. 

7) anion성 염료에 cation성 조제를 사용하는 경우와 같이 ion성이 맞지 않

는 조제를 사용하지 않도록 한다. 

8) 분산염료의 경우 염료에 따라 산 또는 알칼리성 약품을 첨가하면 침전, 

농도저하, 번짐등이 발생되는 경우가 있다. 예를 들면 분산염료와 반응성 염

료로 동일 날염호를 조제하였을 때, cation 염료에 알칼리성 약품을 넣었을 

때 등이다. 그러므로 pH 조정에 유의하여야 한다. 

9) 경도가 높은 물은 연화하여 사용한다. 

 

17. 스침오염(smearing) 

원인이 다양한 결점의 하나로 작업을 인날된 포기 건조가 불중분한 상태

에서 취급부주의로 접촉이 일어나거나 스쳐서 오염이 된 상태 

17.1 발생원인 

1) 이날호가 미건조상태에서 다른 부분에 접촉하여 생긴다. 

2) 건조기의 온도가 낮거나 가동이 비정상적일 때 

3) 날염호 조제시 과량의 습윤제를 사용하였을 때 

4) 장마철에 대기의 습도가 대단히 높을 때 

5) 건조기의 under cloth가 젖은 상태에서 인날포와 접촉하였을 때 

6) 생지의 표면에 요철이 많거나 모우가 많을 때 생기기 쉽다. 

 



17.2 대 책 

1) 호제는 강인 유연한 것을 사용한다. 

2) 염료는 포화치이상으로 사용하지 않는다. 

3) 습윤제의 사용을 줄이거나 사용하지 않는다. 

4) 장마철에 습기가 대단히 많을 경우는 창문을 닫아서 습도가 높아지지 

않도록 한다. 

6) 인날량을 줄인다. 

7) 건조기의 온도를 확인하여 적정온도로 맞춘다. 

 

18. 변부백장 및 오염(mark-off of selvage) 

생지폭의 불균일로 인하여 폭이 넓은 경우는 길게 변부가 인날되지 않고 

희게 나타나며 좁은 경우는 날염호가 belt 위에 직접착호 되어 다음에 오는 

다른 스퀴징시 스크린 뒷면에 오염이 되어 스퀴징할 때마다 계속 변부에 오

염을 일으킨다. 

 

18.1 발생원인 

1) 제직시 직단이 심하여 전처리할 때 수정을 하지 못한 상태에서 날염하

였을 때 

2) 전처리 폭출시 tenter의 pin이 빠져 폭이 좁은 상태에서 인날하였을 때 

3) 신축성이 심한 생지를 급포시킬 때 장력이 걸리거나 장력이 균일치 못

하여 폭의 변동이 왔을 때 

4) 급포시 생지가 날염기의 중심을 이탈하여 한쪽으로 치우쳤을 때 

5) 변부가 말렸거나 요류형태로 된 상태에서 인날하였을 때 

6) 조각폭이 생지폭에 적절하게 맞추지 않고 인날하였을 때 



7) 생지의 변부가 belt에 불완전하게 접착되었을 때 

8) 형배열순서가 적절하지 못하였을 때 

 

18.2 대 책 

1) 직단이 많은 생지는 정련과정에서 최대한 축소시켜 기준폭에 맞추어서 

일정하게 폭출한다. 만약 직단으로 정상적인 폭출이 줄가할 경우는 거래선과 

절충하여 적절한 조처를 받는다. 

2) 폭출시 pin이 빠진생지는 재폭출하여 인날한다. 

3) 신축성이 있는 직물 또는 편물의 경우는 급포시 가능한 한 장력이 걸리

지 않도록 하고 간헐급포 방식보다 연속급포방식을 채택한다. 

4) 급포부에 centering 장치를 설치하여 생지의 중심이탈이 생기지 않도록 

한다. 

5) 변부의 제직 설계가 부적당하여 말림이 생기는 경우는 수주선과 절충하

여 적절한 조처를 받는다. 

6) 조각폭은 생지폭보다 0.5~1.0cm 더 넓게 설정하고 여분의 조각폭은 

masking 테이프로 막는다. 

7) 중간건조를 한다. 

8) 형배열순서를 적절하게 하여 오염발생이 적도록 하낟. 

9) 생지의 변부 접착상태를 점검하고 적절한 조처를 취한다. 

10) 특히 sari의 경우는 검사규격이 엄하므로 주의하여야 한다. 

 

19. 수세오염(washing stain) 

수세공정에서 관리 부주의로 인하여 백장 부분이나 연색 부분이 세정욕에 

빠져 있는 염료에 의하여 색상이 변한 형태 



19.1 발생원인 

1) 수세조의 욕비가 지나치게 적은 경우 

2) soaping 온도가 높은 경우 

3) 염료를 포화치이상으로 사용하여 미고착 염료가 많은 경우 

4) 탈호성이 나쁜 호료를 사용한 경우 

5) 염착성이 나쁜 호료를 사용한 경우 

6) 고착조건이 적절하지 못하여 염료가 미고착 되었을 때 

7) 수세조의 청수 공급이 부족하고 탈락된 염료의 농도가 높은 경우 

 

19.2 대 책 

1) 진색일수록 욕비를 크게 한다. 

2) soaping 온도가 높을수록 견뢰도는 좋아지나 오염성은 증대한다. 가장 

적정온도를 설정하고 철저히 이행한다. 

3) 생지의 종류에 따라 다르지만 진색은 염착의 포화치를 시험에 의하여 

구하고 그 이상은 사용하지 않아야 한다. 

4) 탈호성이 좋은 호료를 사용한다. 

5) 염료의 염착성이 나쁘면 탈락하는 염료의 양이 많아져 오염의 촉진되므

로 특히 진한 색의 사용염료는 염착성을 충분히 고려하여 사용하여야 한다. 

6) 증열온도가 높을수록 염착성이 향상되어 오염이 적지만 지나치면 생지

의 황변 섬유의 취화, 촉감불량, 분산염료의 경우 승화, 오염 등의 문제가 생

기므로 적정온도의 설정과 이행이 필요하다. 

7) 수세조내의 염료에 의한 오탁이 심하지 않도록 청수의 공급을 충분히 

하고 오탁되는 물은 연속적으로 over flow 시킨다. 

8) 연속수세기의 경우 진색 다음에 연색의 연결을 피한다. 특히 red계의 염



료는 blue계의 염료에 비하여 소량이 오염되어도 시각적으로 상태가 나쁘다. 

 

20. 촉감불량 (harsh handle) 

날염공정 중에 어떤 영향을 받아서 본래에 가지고 있는 촉감에 손상이 와

서 딱딱하게 된 현상 

 

20.1 발생원인 

1) 호료가 탈호성이 나빠서 수세공정에서 탈호가 충분히 이루어지지 않은 

경우 

2) 증열온도가 필요이상으로 높아서 섬유에 영향을 미쳤을 때 (특히 합성

섬유의 경우) 

3) 약품의 영향을 받은 경우 

4) 염료가 촉감을 딱딱하게 하는 경우 

 

20.2 대 책 

1) 수세조건을 탈호가 충분히 이루어질 수 있도록 설정한다. 

2) 탈호성이 좋은 호료를 사용한다. 

3) 증열의 온도와 시간을 표준에 의하여 작업한다. 

4) 인날시 과잉침투를 피한다. 

5) 염료에 따라서 촉감을 영향을 주는 경우가 있으므로 이러한 관점에서 

사전시험을 거쳐서 염료를 선택한다. 

 

21. 인장오염(making off) 

인날포가 건조가 불충분한 상태에서 겹쳐서 하중을 받거나 증열기 내에서 



겹친 상태에서 열을 받았을 때 오염을 일으키는 것 

 

21. 1 발생원인 

1) 건조기에서 건조가 불충분한 상태에서 진락시켜 운바차에 적재하거나 

rolling 하였을 때 

2) 수세한 원단의 탈호가 불충분한 상태에서 운반차에 적재하였을 때 

3) 흡습성이 큰 조제나 약품을 과량사용하고 증열하지 않은 상태로 장시간 

적재하여 두었을 대 

4) 고압증열에서 인날포가 겹친상태로 작업하였을 때 

 

21.2 대 책 

1) 건조기의 온도와 속도를 재조정하여 건조가 완전히 이루어지도록 한다. 

2) 수세시 탈호가 충분히 이루어지도록 시간, 온도, 조제의 사용량 등을 재

설정한다. 

3) 수세와 건조가 연속으로 이루어지도록 한다. 

4) 흡습성이 큰 조제의 사용량을 줄이거나 사용하지 않는다. 

5) 탈호성이 좋은 호료를 사용한다. 

6) 고압증열의 경우 인날포와 포사이에는 under cloth를 끼워서 직접 겹치는 

것을 막는다. 단, 전회에 사용하여 오염된 under cloth를 연색에 사용하면 오

염이 일어나므로 주의를 요한다. 

7) 염료는 염착성이 크고 승화견뢰도가 좋은 것으로 사용한다. 

 

22. 정지반(stop mark) 

기계가 정지로 인하여 날염호가 흘러내려 불완전 날염이 된 것. 



22.1 발생원인 

1) 기계가 정지된 상태에서 날염호가 스퀴징을 하지 않았으나 날염호는 스

크린형을 통과하여 생지에 묻어서 심한 얼룩을 만든다. 

 

22.2 대 책 

1) 기계의 정지원인은 다양하나 순찰에 의하여 기계정지를 하여야 할 긴급

상황이 생기지 않도록 극력 배제시켜야 한다. 

2) 순간적인 정지는 얼룩이 나타나지 않으므로 순간순간 기계를 정지시키

면서 원인을 배제한다. 

 

23. 날염호 바뀜(crossed color) 

무늬에 따라 지정된 색으로 인날되어야 하나 날염호가 다른 무늬의 것으

로 바뀌어져서 색상이 전혀 다른 것으로 인날된 것. 

 

23.1 발생원인 

1) 조색용기에 부착하는 전표의 부착 착오 

2) 스크린형의 순서에 맞추어서 날염호의 배치를 하지 못하였을 때 

3) 가공지도서의 발행 착오 

 

23.2 대 책 

1) 확인체제의 확립과 책임의식을 고취시키도록 교육을 시킨다. 

2) 가공지도서 발행 후 타공정으로 배부할 때 재확인을 하도록 한다. 

 

24. 상어살결반(mealy print, muddy print, mottled print) 



날염된 부분의 색이 상어의 살결과 같은 얼룩을 하고 있는 형태 

 

24.1 발생원인 

1) 날염호가 기포를 많이 발생할 때 

2) 날염호의 스크린 투과성이 좋지 못할 때 

3) 날염호의 유동성이 좋지 못할 때 

4) 스퀴징할 때 스크린이 생지에 부착하지 않은 부분이 있을 때 

5) 인날량이 과다할 때 

6) 호의 고형량이 적고 유리수가 많을 때 

7) 생지 자체가 부적당하게 전처리되어 있을 때 

8) endless belt의 접착제 도포가 균일치 못할 때 

 

24.2 대 책 

1) 소포제를 사용하여 기포의 발생을 억제하거나 기포의 발생을 촉진하는 

조제나 약품의 사용을 하지 않는다. 분산제, 균염제, carrier, 침투제 등은 기포

의 발생을 촉진한다. 분산염료에서 powder type은 liquid type보다 분산제의 함

유량이 많아서 liquid type의 사용이 유리하다. 

2) 스크린 투과성이 나쁘거나 생지에 침투성이 나쁘면 불균일하게 침투 또

는 투과되어 불량이 발생한다. 그러므로 침투성, 투과성이 좋은 호료를 사용

한다. (예 ; CMC) 

3) 유동성이 극히 나쁜 경우 인날층 표면에 요철이 생기므로 유동성이 좋

고 예사성이 낮은 호료를 사용한다.(예 : emulsion호) 

4) 생지 전처리시 정련은 충분히 하여 침투성을 좋게 하고, 불순물의 잔유, 

set 얼룩, 모우 등이 없도록 철저히 한다. 



5) 인날량이 지나치지 않도록 한다. 

6) 스크린 사는 생지로부터 1-1.5mm로 하고 스퀴지압은 높힌다. 

7) 형밟힘이 없도록 한다.(형밟힘 대책 참조) 

8) 호료, 염료, 조제, 약품의 상용성이 좋은 것을 사용한다. 예를 들면 

british gum에 요소를 쓰면 mealy 현상이 생기기 쉽다. 

9) 염료는 build up성, 온도의존성, ph의존성, 내약품성 등이 비슷한 염료끼

리 배합한다. 

10) belt 접착제의 도포가 불균일하면 수정 혹은 재도포하여 사용한다. 

11) 스퀴지 고무의 노화 혹은 변형이 있는 것은 교체하여 사용한다. 

12) 스크린 제작시 수지, 래커의 도포가 불균일하면 새로 제작하여 사용한

다. 

 

25. 발색불량(uneven development) 

발색불량은 그 원인이 다양하나 색상이 균일치 못하고 연하고 진하게 되

어 발색이 균일하게 이루어지지 않은 상태 

 

25.1 발생원인  

1) batch식인 고압증열기에서 인날포이 투입량이 지나치게 많을 경우 

2) 증열기 내의 증기의 분포가 불균일하였을 때 

3) 증열 조건설정(온도, 시간 등)이 부적당하였을 때 

4) 증열하기전 날염포의 건조가 불균일하였을 때 

5) 사용염료의 배합이 적성에 맞지 않았을 때 

6) 수세가 불충분하거나 날염포의 탈호성이 좋지 않아서 부분적으로 호분

이 남아 있을 때 



7) 습도의 공급이 적당하지 못하였을 때 

8) vat 염료의 경우 환원용해, 산화발색이 불완전할 때 

9) napthol 염료의 경우 하지 및 인날 후 장시간 외기나 일광을 받았을 때 

10) 알칼리 방, 발염의 경우 전처리한 생지에 알칼리분이 잔존할 때 

11) 반응성 염료의 경우 생지의 전처리시 알칼리 처리가 균일치 못하였을 

때 

 

25.2 대 책 

1) 고압증열기의 경우 생지투입량을 줄이고 증기의 유통이 원활하게 이루

어지도록 한다. 

2) 증열기 내의 증기분포가 불균일하지 않도록 점검을 철저히 한다. 

3) 증열온도가 낮거나 시간이 짧아서 발색불량이 나므로 적용염료의 적정

조건을 준수하도록 한다. 

4) 인날 후 건조시 건조기의 관리를 철저히 한다. 

5) 염료의 pH의존성, build up성, 온도의존성, 내약품성 등을 감안하여 배합

성이 좋은 염료를 선택한다. 

6) 수세를 철저히 하고 탈호성이 좋은 호료를 사용한다. 

7) 습도는 지나치면 번짐현상이 생기고 부족하면 발색불량이 생기므로 관

리를 철저히 한다. 

8) vat 염료의 경우 알칼리성 환원액 날염호의 조제에 차질이 없도록 하고 

인날포는 장기적재를 금하고, 즉시 건조, 증열토록 하며 산화조의 관리에도 

주의한다. 

9) naphthol 염료의 경우 하지제를 padding한 포는 가급적 빨라 건조 인날토

록 하며 불가피할 경우는 커버를 하여 직사광선, 습기, 산성 가스의 접촉 등



을 방지하여야 한다. 

10) 알칼리, 방, 발염을 할 경우의 생지는 생지에 알칼리가 잔존하지 않도

록 산으로 중화한다. 

11) 반응성 염료의 경우 생지에 알칼리 처리 정도에 따라 염착성을 달리하

므로 알칼리처리가 균일하게 이루어지도록 철저히 관리하여야 한다. 

 

26. 독터줄(doctor streak) 

독터날의 상처나 이물질의 부착으로 경사방향으로 연속적으로 생기는 줄

얼룩으로 롤러 날염에서만 생긴다. 

 

26.1 발생원인 

1) 독터 날의 연마가 양호하지 못한 경우 

2) 독터 날에 충격을 받아서 흠이 생긴 경우 

3) 독터 날에 이물질이 걸렸을 때 

4) 독터 날이 직선을 유지하지 못하고 굴곡이 져 있을 때 

 

26.2 대 책 

1) 독터날을 연마 후에는 점검을 철저히 한다. 

2) 독터 날에는 충격이나 이물질이 부착하지 않도록 한다. 

3) 조각 롤러는 평활성이 좋도록 chrome 도금을 한다. 

4) 날염호는 여과하여 사용하고 작업중 colour box에 이물질이 혼입되지 않

도록 한다. 

5) 독터의 재질은 굴곡이 생기지 않고, 녹이 슬지 않고, 내약품성이 있는 

것으로 선택한다. 



27. 병곡(skew & bow) 

위사방향으로 선이나 무늬가 있는 생지에 날염무늬도 선이나 무늬가 위방

향으로 인날할 경우 평행을 이루지 못하고 휘어지거나 기울어지기도 하고 

경우에는 사행을 이루는 상태 

 

27.1 발생원인 

1) 생지의 전처리가 부적당하였을 때 

2) 낭렴시 급포부에서 생지가 장력을 지나치게 받았을 때 

3) 생지가 신축성이 많거나 박지의 경우 belt의 접착력이 지나쳐 이탈이 용

이치 못할 때 

4) 최종가공시 연포가 적절치 못하였을 때 

5) 가공 및 전처리 폭출시 좌우 chain이 동시성이 맞지 않고 차이가 있을 

때 

6) tenter의 출구부의 main driving roller가 포를 충분히 당겨내지 못하고 plait 

down 상부의 roller 힘에 의하여 끌려나올 때 

 

27.2 대 책 

1) 전처리 공정의 연포시는 생지를 손으로 찢어서 그 선에 따라 미싱한다. 

2) 전처리 tenter의 입구에 포목 교정장치를 설치한다. 

3) 급포부의 장력은 병곡 발생상태를 점검하고 발생시는 장력을 낮추고 바

르게 급포한다. 

4) belt의 접착제도포는 접착력이 너무 지나치지 않도록 한다. 

5) 최종 가공시 연포는 날염된 무늬의 선에 따라 가위로 절단하고 그 선에 

따라 미싱한다. 



6) tenter의 좌우 chain이 동시성이 맞도록 chain의 수를 가감하여 조정한다. 

7) tenter의 출구의 main driving roller에 최대한 포가 겹쳐서 당기는 힘을 크

게 하고 plait down 상부 roller에 놓여 있는 prsess roller는 가급적 시용하지 않

도록 한다. 

 

28. 풀끌림(colour paste dragging) 

스퀴징할 때 고무에 날염호가 딸려와서 위방향으로 빗방울이 떨어지는 형

태를 하며 무늬부분에서는 진하게 시작하여 점점 연하여지는 것이 특징으로 

스크린 날염에서만 발생하는 불량이다. 

 

28.1 발생원인 

1) 스퀴징시 날염호가  cut성이 나빠서 끌려 갈 때 

2) 스퀴징 속도가 지나치게 느릴 때 

3) 스퀴지 고무가 노화되었을 때 

4) 스퀴지 고무가 수평을 이루지 못할 때 

5) 호료, 염료, 조제, 약품의 상용성이 나쁠 때 

6) 스퀴지 고무의 강도가 지나치게 낮고, 스크린과의 접촉각이 작을 때 

7) 스퀴지 고무의 날에 이물질이나 상처가 났을 때 

 

28.2 대 책 

1) 예사성이 높을수록 날염호의 cut성이 나빠지므로 예사성이 낮은 호료를 

선택하며 octyl alcohol을 날염호에 첨가하면 cut성이 향상된다. 

2) 날염호의 점도, 스크린 mesh에 적당하게 스퀴징 속도를 조정한다. 

3) 스퀴지 고무가 노화되면 탄성이 균일치 못하게 되므로 교체하여 사용한



다. 

4) 스퀴지 고무에 발수처리를 하면 날염호의 cut성이 좋아진다. 

5) 호료, 염료, 조제, 약품의 상용성 시험을 하여 선택 사용한다. 

6) 스크린제작시 수지, 래커 등 보강이 불균일하면 다시 제작하여 사용한

다. 

7) 스퀴지 고무의 연마시 날의 수평이 균일하게 이루어지도록 하고 거친면

이 없도록 한다. 

8) 스퀴지 고무의 강도는 높은 쪽이 유리하고 스크린 면과의 접촉각이 클

수록 유리하다. 

9) 스퀴지 고무의 날에 이물질이 부착하지 않도록 한다. 

 

29. 전사반(transfer mark) 

최종가공까지 완료한 날염풀을 rolling한 상태로 장기간 저장하거나 선박운

송과정 중에 경시변화가 일어나서 진색의 염료가 연색이나 백색에 이염이 

되어 얼룩이 생기는 것 

 

29.1 발생원인 

1) 백색바탕에 흑색백색의 경우 발생하기 쉬우며 이런 경우 수세 및 환원

세정을 철저히 하고 경우에 따라서는 2회 반복하도록 한다. 

2) 섬유친화성이 큰 가공유제는 기존 염착된 염료를 이염시켜 추출되어 나

온 염료가 연색이나 백색에 오염을 일으키므로 실리콘유연제, 대전방지제 등

은 지나치게 과량으로 쓰지 않도록 한다. 

3) 장기간 보관하거나 적도부근을 통과하는 선박운송의 경우는 특히 유의

한다. 



4) 사용염료가 thermomigration성을 가지고 있는지 사전 시험을 하고 이러

한 염료는 사용치 않도록 한다. 

 

30. 색 호(lack of printing paste) 

colour box에 인날 중 최소한의 날염호는 공급하여 주어야 하나 적시에 공

급을 하여 주지 못하여 불오나전한 날염이 된 상태 

 

30.1 발생원인 

1) rotary screen 날염에서 날염호 공급장치(수면감지장치, 기어펌프, 모터 

등)가 작동되지 않을 때  

2) 수동으로 공급하는 경우는 작업자가 정위치를 이탈하였을 때 

 

30.2 대 책 

1) 날염호 공급장치를 점검하고 수리한다. 

2) 작업자의 정위치 이탈을 하지 않도록 한다. 

3) 순찰을 철저히 하여 공급의 적정시기를 놓치지 않는다. 


