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5. 염색방법 

5. 1 이염염색법 

 

 
<그림 12> 1차흡진된 염료의 이염성 

 

5.2 항온염색법 

이 염법은 시작에서 완료시까지 일정온도에서 염색하는 방법을 말한다. 염

료약품도 염색소정 온도하에서 투입한다.  

승온과정, 냉각과정이 없이 염색하는 방법으로 승온속도에 따른 염색불량



의 문제도 없다. 고착속도는 알칼리의 투입방법에 따라서 다르게 되므로 잘 

조작해야 한다. 

 

 

<그림 13> 항온염색법 

 

5.3 all in one 염색법 

저온에서 염료약품을 전부 단시간에 투입한다. 점차적으로 소정온도까지 

승온하여 염색을 완료시키는 방법이다. 

 

 

<그림 14> all in one법 

 

이 염법에서는 승온의 경우 온도관리가 대단히 중요하다. 염색개시 온도는 

항상 일정하게 하지 않으면 안된다. 흡진과 고착이 동시에 진행되기 때문에 



주의해야 한다. Colour yield가 낮아지는 경향이 있다. 색을 배합할 경우 염료

의 가수분해가 증가되 수가 있다. 이는 가장 많이 이용되고 있는 염법으로서 

염색 도중에 약제투입이 없어 염색시간이 단축된다. 

5.4 Cool down염법 

소정의 온도를 승온하여 고온에서 염료약품을 주입한 다음 점차 온도를 

낮게 하면서 고착온도에서 알칼리를 투입하여 염색을 끝내는 방법이다. 

 

 
<그림 15> Cool down법 

 

이 방법은 기계적으로 냉각장치가 필요하다. 고온에서 흡진을 행하기 때문

에 이염성과 균염성 모두 우수하다. 

고밀도직물이나 강연사직물 또는 rayon직물에 적합한 염법이다. 또한 

turquoise와 같이 분자구조가 큰 염료에도 적용하면 좋다. 이 염법은 항온염

법과 같이 alkali를 고착온도에서 투입하는데, 주입방법에 주의하지 않으면 

안된다. pH는 서서히 증가되게 하여 고착속도를 관리하지 않으면 안된다. 

 

5.5 프리샤프닝 염색법 

이 염색법은 염욕을 받고 난 다음 먼저 Na2CO3 또는 중탄산소다를 1~2g/l 

넣고 약 알칼리욕 하에서 저온에서부터 염색을 시작하는 염법을 말한다. 



 

<그림 16> 프리샤프닝 법 

 

소량의 알칼리를 주입하는 이유로는 통상 이염법이나 항온법에서는 망초

를 넣고 충분히 흡진시킨 다음 알칼리 고착을 하게 되는데, 알칼리를 넣을 

때 흡착된 일부 염료가 염욕으로 표출되고 새로운 염료가 흡착도기도 하여 

탈착(脫着)이 일어나게 된다. 이 현상은 염료에 따라서 정도의 차는 있다. 이 

단계에서는 아직 알칼리가 염색기내에서 균일하게 확산되지 않아 부분적인 

탈착이 일어남으로 불균염의 원인이 된다. 따라서 알칼리를 서서히 분할 주

입하는 것이 필요하나 소량을 먼저 주입하므로서 탈착현상을 막을 수가 있

다. 저온에서 소량의 알칼리가 있으면 염료의 가수분해 가능성도 적어진다. 

 

5.6 염료의 추가 

염색공정중에는 염색조건을 일정하게 하여 재현성을 높이는 노력이 무엇

보다 중요하다. 실험실 처방이 현장과는 조건을 같게 할 수 있는 것과 없는 

것이 있으므로 조건 일치가 안되는 것은 통계적 방법에 의해 data를 수정하

게 되며 염색도중 sample을 채취하여 확인하고 추가하는 일이 때때로 발생한

다. 실험실에서 시험용 기계와 현장기계의 조건차를 비교하면 다음과 같다. 

 



<표 4> 색상의 재현성에 영향을 주는 인자 

구   분 실 험 실 현 장 비   고 

염료량 

염의 양 

alkali 

기계조건 

·욕비 

·승온속도 

염 약품 주입방법 

·회전속도 

·온도 

·시간 

·수세효과 

용액(극소량) 

용액(극소량) 

용액(극소량) 

 

○ 

× 

× 

× 

○ 

○ 

× 

Powder(대량)

Powder(대량)

Powder(대량)

× 

○ 

× 

× 

× 

○ 

○ 

× 

평량오차 발생 가능 

평량오차 발생 가능 

평량오차 발생 가능 

 

현장을 시험실로 최대한 맞출 수 있다. 

현장을 실험실에서 맞추기 곤란 

현장을 실험실에서 맞추기 곤란 

현장을 실험실에서 맞추기 곤란 

가능하다 

가능하다 

욕비, 회전수, 온도 등의 조건 차가 있다

결 론 : 온도, 욕비, 시간 이외는 오차발생이 가능하므로 오차가능한 요인을 최대한 조건 일

치시키는 노력이 필요 

예 : 염료 2% owf 

망초 – 40~50g/l 

 

Na2CO3 – 15g/l으로 염색한 다음 색상차로 인하여 0.4~0.6%의 염료를 추가

하려 한다면, 먼저 망초 5~10g/l, Na2CO3 5~10g/l를 추가투입한 다음 0.4% 정

도의 염료를 염욕에 투입하면 망초와 alkali의 양이 너무 많아지므로 염액을 

2/3정도 배수한 다음 다시 새로운 물을 받고 원래 염색조건과 추가하는 염료

량에 따라 망초 13g/l, Na2CO3 5g/l 정도로 적게 주입하고 염료성질에 따라 적

당한 시간동안 염색을 하고 sample을 확인한다. 

 

 
망  초 40g/l – 13g/l 

Na2CO3 15g/l – 5g/l 

원  래 처방 – 추가 처방 



5.7 저욕비 염색 

저욕비 염색은 에너지 cost down, 폐수배출 감소, 노동생산성 증대 등의 이

점에 따라 저욕비 염색기계들이 많이 개발되고 있다. 종전에 1:15~20의 대욕

비에서 이용되는 기계들이 winch, circular, uniace 등이라면 1:10~15 정도의 

rapid가 70년대 후반 개발 이용 되었고, 최근에는 round type의 air flow 기계가 

개발되어 원단 이송을 물에 의존하지 않고 air를 도입함으로써 1:3~6정도까지

도 저욕비가 가능하게 설계된 기계들이 개발되어 있다 반응성염료의 저욕비 

염색은 염료와 염색조건에서도 염착율이 높고 조제량이 감소됨으로 경제적 

생산방법이라고 할 수가 있다. 

저욕비 염색의 장점은, 

· Colour yield가 높다(높은 고착율) 

· 재현성이 좋다(높은 고착율) 

· 망초나 alkali의 양이 절감된다(노동력감소, 원가절감) 

· 에너지 절약(증기, 전기, 물) 

· 폐수배출량의 감소(폐수처리비 절감, 생산성 증대 

저욕비 염색의 단점은 

· 빠른 흡착, 높은 흡진고착으로 염색얼룩 발생 가능 

· 염료의 확산성 용해 분산성이 낮아 얼룩 가능 

즉, 불균염 얼룩 등에 대책을 세워야 한다. 

대책으로는 다음과 같은 조작을 취해준다. 

· 온도(승온, 염색온도) 

· pH 관리는 급격한 변화를 피할 것 

· 염료와 약품의 양이나 투입방법을 분할주입 또는 연속주입방법 이용(air 

flow염색기) 



· 염액이나 염색물의 회전은 균일하게 하여 염액과 섬유의 접촉을 균일

하게 한다. 

반응성염료로 좋은 염색결과를 얻기 위해서는 염료, 망초, 알칼리, 욕비, 

온도, 견뢰도, 환경 등과 기계, 공정, 피염물의 조건, 인적요소, 관리 등을 총

체적으로 관찰하고 상호관계를 유의하여 관리하지 않으면 안된다 

 

6. 면 및 혼방품의 염색 

6.1 면/rayon 혼방품의 반응성염료 염색 

면과 rayon은 모두 cellulose계 섬유로서 반응성염료로 염색되기 때문에 간

단히 생각하기가 쉽다. 그러나 동일한 염색조건하에서 대부분의 염료가 

rayon측으로 염착되어 rayon이 짙게 된다. 따라서 동일한 농도를 얻기는 사실

상 불가능하므로 가능한 농도차가 적고 색상차가 적은 염료를 선택하는 일

이 중요하다. 단일 염료로는 동색성을 얻을 수 있는 염료라도 배합색, 특히 

3원색 배합시는 염료의 상호작용에 의해 양섬유의 분배율이 변해 색상차가 

발생하고 단일 염료와 같은 색을 얻지 못하는 경우가 많이 있다. 3원색 배합

에 사용하는 yellow, red 등은 rayon보다 면쪽을 짙게 염색하는 염료가 없다. 

Blue염료에는 푸타트시아닌을 모체로 한 turquoise blue나 green염료가 유일하

게 면쪽에 짙게 염색된다. 이와 같은 염료를 적절히 병용하여 양섬유를 동색

으로 염색하는 3원색을 선택한 염료가 다음과 같다. 

면/rayon혼방용 3원색 염료, 

· Levafix Gold, Yellow E.G.Gran 

· Levafix Scarlet E-2GA, Granulat 

· Levafix Blue E-3GLA, Macrolat 

가 최적이나 면쪽의 blue기가 약간 부족하다. 이것을 보완하기 위한 방법



으로 동색성이 좋은 Levafix Turq. Blue E-BA를 Blue E-3GLA의 10~20% 정도 

추가하는 경우나 Levafix Brill. Green E-5BA를 사용하는 것도 좋다. 기타색으

로는, 

· Levafix Brown E-RN 

· Levafix Navy Blue E-BNA를 단독 또는 3원색과 배합하여 다양한 색이 

가능하며 동색이 가능한 염료이다. 

 

6.2 cellulose/polyamide 혼방품의 반응/산성염료 염색 

높은 습윤견뢰도를 요구하는 경우에는 반응성염료와 합금속염료를 이용하

여 2욕염법으로 하는 것이 좋다. 어느 쪽을 먼저 염색하는 것이 좋은가? 반

응성염료의 면쪽 염색후에는 미고착 염료를 제거하기 위해 soaping하는 경우 

산성염료가 nylon에 염착된 것이 많이 탈락되게 된다. 따라서 cellulose쪽을 

반응성염료로 먼저 염색하고 미고착 염료를 충분히 수세하여 제거한 다음 

nylon쪽을 산성염료로 염색하는 방법이 좋다. 이때에 산성염료에 의한 

cellulose의 오염은 그다지 문제되지 않는다. 그러나 반응성염료에 의한 nylon

쪽 오염은 염료에 따라 차가 크기 때문에 세탁 및 일광견뢰도에 영향을 미

친다. 따라서 오염방지제를 병용하는 것이 좋다. 오염방지제 예 : Meshtol, 

NBS liq. 

1욕염색으로 반응성염료에 의한 면쪽 염색이나 면혼방품의 경우 Na2CO3법

을 rayon혼방품의 경우는 중탄산소다/탄산소다 병용법을 이용한다. 염색 후 

수세한 다음 초산을 가하여 수세한 다음 열탕수세 및 탕세를 행한다. 

2욕염색의 경우는 사용하는 산성염료에 따라 pH를 결정하여 약산성에서 

염착되는 염료를 선택한다. 반응성염료에 따라서는 산성 pH하에서 가수분해

가 일어나는 경우가 있다. 



사용염료는 cellulose쪽은 nylon오염이 비교적 적은 Levafix E-A/E-N/K염료, 

nylon쪽은 Isolan K/S염료(1:2 합금속염료), Telon L 또는 Fast염료를 사용한다. 

담색염의 경우는 산성균염제를 병용하는 것이 좋다. 

 

6.3 cellulose/acryl 혼방품의 반응/cation염료 염색 

cation염료에 의한 acryl섬유 염색의 최적조건은 pH 4.5 전후의 산성영역에

서 BP하에서 염색하는 것이다. 반응성염료의 cellulose섬유 염색은 pH 11이상 

강알칼리에서 40~50℃에서 행한다. 양염료는 염색온도와 pH가 크게 다르기 

때문에 1욕염색은 불가능하다. 따라서 acryl쪽을 cation염료로 염색한 다음 

cellulose쪽을 반응성염료로 염색하는 2욕법이 최적방법이다. 면을 먼저 염색

하면 cellulose에 염착된 반응성염료는 cation염료가 결합되어 complex(복합체)

를 이르킨다. 이 complex는 습윤견뢰도(물, 세탁, 땀)나 마찰견뢰도를 저하시

킨다. 고온으로 수세를 하면 acryl에 염착된 cation 염료가 탈락되면서 

cellulose쪽의 반응성염료와 complex를 일으키며 습윤견뢰도, 마찰견뢰도 저하

와 재현성을 나쁘게 한다. 따라서 반응성 염색 후 온수세 및 soaping은 cation

염료가 acryl에서 탈락되지 않는 안정온도에서 행하는 것이 좋다. Cation염료

가 탈락되지 않는 온도는 섬유의 종류, 염료의 친화성, 염색농도 및 soaping

제에 따라 다르다. 중, 농색의 경우 가장 친화성이 낮은 cation 염료는 수세

온도 60℃ 이하가 안전하다. 

친화성이 높은 염료는 80℃ 정도가 안전하다. 습식 acryl은 건식 acryl에 비

해 온도에 민감하므로 주의를 요한다. 염색 후 cellulose쪽 반응성염료는 염소

에 영향이 없는 cation고착제로 처리하는 것이 좋다. 혼방품 염색에서 정련제

의 선택과 수세온도는 대단히 중요한 습윤견뢰도에 영향이 크다. 

 



6.4 cellulose/polyester 혼방품의 반응/분산염료 염색 

염색방법으로 2욕법, 1욕 2단법, 1욕법 등이 있다. 통상적으로 polyester쪽은 

분산염료로 고온 또는 Carrier염법으로 먼저 염색하고, cellulose쪽은 반응성염

료로 후염색하는 방법이 있다. Polyester염색시 분산염료의 면 오염된 염료를 

중간세척방법으로 제거하여 견뢰도가 좋은 염색물을 얻을 수가 있다. 그러나 

염료에 따라서는 가공공정에서 승화되어 cellulose쪽에 다시 오염되므로 습윤

견뢰도가 저하되기도 한다. 따라서 분산염료의 선택이 중요하다. 

면오염이 적은 분산염료의 경우는 알칼리욕에서 반응성염료로 염색 또는 

고온수세에서 면에 오염이 된 분산염료를 제거하는 중간세탁을 생략할 수가 

있다. 2욕 염색시에 반응성염료로 면을 염색한 다음 수세, 탕세를 하고 수세

는 80℃에서 행한다. BP에서 수세하면 polyester에 염착된 분산염료가 탈락되

어 재현성이 나쁘게 된다. 80℃이상의 수세가 필요할 때는 분산염료의 선택

이 필요하다. 

1욕 염법 : 분산/반응성염료로 1욕 염색시에는 Levafix Salt PC로 pH슬라이

드법이 있다. Levafix Salt PC는 초기의 pH가 10~9.5로서 온도가 상승함에 따라 

서서히 산성으로 이행된다. 최종적으로는 분산염료의 최적조건이 pH 4.5~5.0

이 된다. 1욕 염법의 경우 40 PC(2~5g/l)를 첨가하고 10분 동안 염색 후 1℃/1

분 분활승온하여 100℃까지 승온한다. 다음 급승온 20분 동안에 130℃까지 

승온하고 균염시간을 10~30분 동안 염색한다. 

처음은 약 10~9.5 정도가 필요하다. PH가 이보다 낮으면 Levafix Salt PC를 

증량하거나 제 3인산소다를 0.5g/l 정도를 첨가하면 효과적이다. 한편 분산염

료는 균일하게 분산되어 초기 알칼리욕에서는 망초 존재에 의해 cellulose쪽

에 흡착되어 안정이 된 다음 80~90℃ 서서히 polyester쪽으로 이행 염착이 된

다. 염욕의 pH는 분산염료에 대해 안전한 영역에서 이행되며 온도상승에 따



라 pH는 낮아지게 되고 분산염료는 안전하게 polyester에 염착된다. 이 염색

법을 효과적으로 응용하려면 40℃에서 비교적 높은 pH에서도 안전한 분산염

료와 반응성이 높은 반응성염료의 선택이 중요하다. 분산제는 반응성염료의 

build up성을 저해시키는 경우가 있다. 염색 후 수세, 탕세, 80℃에서 soaping을 

하는 경우와 필요에 따라 수세 후 cation계 고착제로 반응성염료를 고착처리

하는 경우도 있다. 

 

6.5 silk/polyamide 혼방품의 반응/산성염료의 염색 

silk/polyamide 혼방품의 동색, 동농도의 염색에서 중요한 점은 염색온도와 

시간의 관계이다. 방염제 사용시에 milling형 산성염료는 염색초기에서는 silk

쪽에 염착되나 온도상승에 따라 염색시간이 길어지면 염료는 silk에서 nylon

으로 이행하게 된다. 방염제가 적은 경우는 silk쪽에서 염료이행이 낮은 온도

에서 시작된다. Nylon쪽이 silk보다 더 농색으로 염색이 된다. 반대로 방염제

의 양이 많으면 nylon쪽의 염착좌석이 포화가 되어 silk쪽이 짙게 된다. 방염

제의 효과는 pH에 큰 영향이 있다. pH가 낮으면 방염효과는 증대된다. 같은 

양의 방염제라도 pH가 낮으면 nylon쪽의 염착이 억제되어 silk쪽이 짙어진다. 

pH가 낮으면 불균염의 위험이 커진다. 

 

7. 면 혼방제품의 염색시 색수정방법 및 탈색법 

7.1 반응성염료의 색상수정과 탈색법 

7.1.1 색상수정을 위한 담색화 

1) 2~5g/l Na2CO3 또는 Na2CO3/NaOH 38˚Be(1:1)혼합액이나 NaOH 적량을 

이용하여 농도에 따라 10~30분간 BP에서 처리하면 5~40%의 염료가 탈락된

다. 



2) 5~50ml/l CH3COOH(98%)욕중에 90℃에서 30분간 처리하면 30% 이하의 

염료탈락이 가능하다. 

3) 염료에 따라서 1), 2)법으로 색수정이 안될 경우, 0.5% Na2CO3 2g/l H2O2를 

BP에서 30분간 수세하면 가능하나 금속을 함유한 염료는 수정되지 않는다. 

색수정을 위한 담색화 방법은 염료에 따라 다르므로 배합색의 경우 담색

화와 동시 변색이 되므로 예비실험이 필요하다. 

7.1.2 탈색법 

1) 금속을 함유한 염료의 경우, 탈색전에 EDTA 또는 무기 킬레이트화제로 

처리하여 금속을 제거하지 않으면 안된다. 1~5g/l EDTA 주입, 30~60분간 BP에

서 처리 후 수세한다. 

2) NaClO2에 의한 방법 

NaClO2 5g/l, pH11, 20℃에서 30분 처리 후 수세, 티오황산소다나 산성아황산

소다 2~3g/l로 60℃×20분간 탈염소처리 후 수세한다. 

3) Na2ClO 처리법 

· 3g/l NaClO 

· pH 4(HCOOH) 1차 : 60℃ - 15분 

2차 : 95℃ - 45분 처리 

탕세 및 수세 후 탈염소처리 후 수세한다. 

4) Hydrosulfite법 

· 5g/l Hydro, Conc. 

· 15g/l NaOH 38˚Be 

 



5) 하이드로슬파이트 & 차아염소산소다 병용법 

4)항의 Hydrosulfite로 탈색한 다음, 3)항의 차아염소산처리를 2차로 처리하

여 완전탈색을 위해 처리하는 방법 적용 

 

7.2 cotton/nylon 혼방품의 반응/산성염료 염색시의 수정법 

7.2.1 고착제 제거 

반응성염료 고착제인 cation제와 산성염료 고착제인 합성탄산이나 탄닌산/

토주석 등으로 처리한 직물의 색수정 또는 탈색시는 이들을 제거한 다음 처

리하지 않으면 안된다. 

1) 반응염료 고착제 제거 

① 염산에 의한 처리법 

2~5g/l 농염산 

1g/l Taspon BA 

40~60℃에서 30분간 처리하고 충분히 수세한 다음 염산을 중화시켜 준

다. 

② 식염처리법 

20g/l NaCl을 주입한 다음 30분간 BP에서 처리한다. 농염산으로는 cation 고

착제로 제거되나 반응성염료도 일부 가수분해되어 탈착된다. pH가 산성의 경

우는 nylon에 염착이 된다. 이러한 경우 nylon고 반응고착하는 것은 아니고 

산성염료와 같이 nylon에 조염결합(造鹽結合)한다. 따라서 탈착된 반응성염료

에 따라서 nylon의 색상 및 농도에 영향이 있다. 또한 습윤견뢰도에서 영향

을 주므로 유의할 필요가 있다. 

2) 산성염료 고착제 제거 

① 합성탄닌/토주석의 제거 



· 합성탄닌의 제거 

2~3% ammonia 

1~2% Levegal FTS 

의 욕중에서 BP에서 10~20분 처리하면 nylon쪽의 산성염료는 엷어지거나 

균염화가 이루어진다. 

·탄닌산/토주석의 제거 

NaOH(38˚Be) 5~8g/l 

Taspon PA 2g/l 

→ 96~98℃, 35~45분간 처리한 다음 수세 후 추가 재염처리도 가능하다. 이

때 주의사항은 NaOH에 의해 가수분해되기가 쉽고 반응성염료는 섬유와의 

결합이 끊어지는 경우가 있다. 

· 구연산/알칼리법 

1~1.5% 구연산액에서 80~85℃에서 30분 처리하면 토주석을 제거한다. 수세

한 다음 3~5% Na2CO3 또는 1~2% NaOH액에 60~70℃에서 20분 처리하고 수

세후 중화처리한다. 

7.2.2 담색화 및 균염화 

1) cellulose쪽 수정 

염산법이나 식염처리법으로 담색화한 다음 반응성염료로 재염하는 경우, 

수세온도 70~80℃ 이상에서는 nylon쪽의 산성염료가 탈락되므로 수세온도와 

세척제에 유의해야 한다. 

2) nylon의 색수정 

암모니아처리로 고착제 제거와 동시에 균염수정이 가능하다. 초산을 서서

히 가하면 욕중의 염료도 염착이 다시 이루어진다. PH 5~6보다 낮으면 산에 

약한 반응성염료는 가수분해를 일으킬 수가 있다. 



3) cotton/nylon 동시 수정법 

양섬유상의 고착제를 제거한다. 1차 염산 그리고 식염욕처리도 반응고착제 

제거후 수세한 다음 2차 암모니아와 NaOH용액, 구연산과 Na2CO3용액처리로 

산성염료고착제를 제거한 다음 3차 잔류염료를 고려한 처방에 의해 반응성

염료와 산성염료의 순서로 재염을 행한다. 

 

7.2.3 탈색법 

고착제를 제거한 다음 잔류반응성염료가 금속을 함유하고 있는 경우는 

1~5% EDTA를 주입, 30~60분 BP처리하여 금속 ion을 제거한다. 

1) 반응성염료의 탈색 

① NaClO 처리법 

② NaClO2 처리법 

③ Hydrosulfite법 

④ Hydrosulfite/NaClO2병용 처리법 등으로 처리한다. 

 

2) 반응/산성의 공동 탈색법 

Hydrosulfite 3~5g/l 

NaOH(38˚Be) 15g/l, 40℃에서 피처리물 투입. 

15분간에 95℃까지 승온 30분간 처리한다. 이때 대부분이 탈색되나 탈색되

지 않는 반응성염료는 5g/l(NaClO)활성염소액에 pH 11로 유지한 액에서 20℃, 

30분간 처리하고 수세, 티오황산소다나 산성아황산소다를 탈염소처리하고, 

탕세 및 수세 후 중화한다. 탈색도 산성염료가 잔류시 일광견뢰도 저하요인

이 되며 농색의 경우 염착을 저해시켜 습윤견뢰도가 저하된다. 

 



7.3 cellulose/polyester, 반응/분산염료의 색수정 

1) 고착제의 제거 : 면/nylon의 경우와 동일 처리 

2) 담색 및 균염화 

① 2~5g/l Na2CO3 또는 2~5g/l Na2CO3/NaOH 38˚Be(1:1) 혼합액 또는 1~2g/l 

NaOH(38˚Be)액속에서 30분간 처리하면 5~40% 반응성염료가 탈락된다. 

② 5~50g/l CH3COOH(98%) 

90℃, 30분처리하면 반응성염료 30% 탈락 

3) polyester 색수정 

균염형 carrier첨가 130℃, 30분간 처리시 균염효과 증가 

1g/l 분산제 

1~4g/l carrier 

pH 4.5 CH3COOH, 120~130℃ 2시간 처리 

4) 탈색법 

① 환원법 

NaOH 38˚Be 2~4g/l 

Hydrosulfate  5g/l 

Carrier(내환원성) 4% owf 

120℃×30분간 처리 후 수세, 중화 

 

② 산화법 

NaClO2(50%) 3g/l 

carrier(내산화성) 4% 

pH 3(개미산) 125℃×20분간 처리 

 



7.4 cellulose/acryl 혼방품의 반응/cation 탈색법 

1) cellulose쪽 탈색 : 전술과 동일 

2) acryl쪽 탈색 

NaClO(150g/l 활성염소) 5~7.5g/l 

CH3COOH(pH 5.5~6) 4~6g/l 

NaHCOOH(초산소다) 4~5g/l 

욕비 1:40~80, BP 30분 처리 후 1% 산성아황산소다 25~30℃ 탈염소 처리 

후 충분히 수세한다. 

3) 면/Acryl 동시 탈색 처리법 

1차) 5g/l Hydrosulfite 

15ml/l NaOH(38˚Be) 

40℃~95℃ 승온 30분간 처리→탕세→수세→중화한다. 

2차) 5~7g/l 차아염소산소다 

4~6ml/l 초산 30% 

pH 5.5~6 

욕비 1:40~80, 30분간 BP처리 후 수세, 1% 산성아황산소다로 탈염소처

리한다. 

 

8. 염색견뢰도 

염색견뢰도는 사용염료에 따라 근본적인 차이가 있고 같은 염료라고 염착

상태, 섬유의 종류와 조직 등에 따라 차이가 있다. 염색물 중에 함유되 처리

약제 및 조제 기타부착물, 흡습의 정도에 따라 염색견뢰도는 변화된다. 다음

은 염색가공에서 소비자까지 단계별 발생 가능한 염색견뢰도에 영향을 미치

는 요인들의 예이다. 



염색, 가공, 봉제      →      유  통  단  계       →        소   비   자 

염료선택 

염색사고(재염) 

고착불량 

soaping불야 

후처리 부족 

수지가공(산성촉매) 

후mercer화 

난방(석유, 가스 등) 

장기보관 

일광 노출 

배기 가스 

습기 

플라스틱 포장재 

고온보관 

세제 사용량 과다 

세제액 장시간 침지 

수도수의 염소 

염소 표백제 

산소계 표백제 

환원제 

가스(sox, nox) 

장기 보관 

알코올 등(증발제) 

땀  

일광(건·습) 

마찰  

각종 전등 광원 

 

8.1 일광견뢰도 

1) 염료구조의 영향 : Azo계 염료는 빛에너지를 받으면 산화, 환원작용에 

의해 일광견뢰도가 저하된다. Anthraquionon, phthalocyanine계는 일광에 강하다. 

치환기에 따라서도 내광성은 다르다. 

2) 레이온은 면보다 높다. 섬유의 다공질이 균일하여 염료입자의 집합을 

용이하게 하며 입자가 증대되므로 견뢰도가 높다. 

3) 염료와 섬유와의 친화력은 섬유종류에 따라서 다르다. 친화력이 큰 것

이 일광견뢰도가 높다. 그 원인은 염료와 섬유와의 결합이 강하게 이루어져 

염료자체가 안정한 상태로 있기 때문이다. 

4) 섬유의 종류에 따라서 다르다. 담백계는 비담백계에 비해 퇴색속도가 

빠르다. 

5) 수분존재는 염료의 이온화를 촉진하여 퇴색속도를 증대하므로 습기하에

서 일광노출은 견뢰도를 저하시킨다. 

 



8.2 습윤견뢰도 

1) 반응성염료는 보통의 물세탁에는 강하다. 소비자의 세탁시 사용하는 물, 

세탁, 땀 해수, 산, 알칼리, 풀장 등에 접하게 되는데 일반적으로 사용하는 

반응성염료는 세탁견뢰도에 우수하다. 

2) 염소를 함유한 물은 견뢰도가 좋지 않다. 염소가 없는 물로 세탁하거나 

염소에 지장없는 염료선택이 중요하다. 

3) 염소견뢰도는 때에 따라 변색된다. Anthraquinon계의 blue, violet 등은 이

에 속한다. 

4) 과산화수소는 염료가 섬유와 에스테르결합을 할 경우 결합부분을 파괴

하게 된다. 따라서 예상외의 변퇴색을 이룰 수가 있다. 

5) 산화제와 금속이 공존하면 변색된다. 

 

8.3 염색방법에 따른 견뢰도의 차 

반응성염료의 염색방법은 흡진염법 CPB법, pad steam법, pad thermofixer법 등

이 있는데, thermofix법은 일광 또는 염소견뢰도가 타습식법보다 약하다. 그 

원인은 반응성염료의 직접성이 낮은 것이 원인이다. Pad dry 공정에서 수분증

발과 동시 migration되어 직물표면으로 염료가 이행되면서 건조된다. 따라서 

표면에서 고착되기 때문에 견뢰도가 낮고 흡진법이나 pad batch법으로 염색하

는 것은 염료가 확산되는 시간이 길기 때문에 충분히 섬유내부로 침투하여 

염색이 되므로 일광 및 염소견뢰도가 높아진다. 

 

8.4 산 가수분해 

산 가수분해는 일반적으로 경시변화라고도 한다. 대기중의 소량의 산성가

스에 의해 서서히 진행되어 장기간에 걸쳐 변화되며 습윤견뢰도도 저하된다. 



경시변화는 섬유와 염료사이에 결합하는 에스테르형 결합을 이룰 때 그 부

분이 절단되는 것도 있다. 각종 반응기에 의한 안정성은 일반적으로 다음과 

같다. 

VS ＞ FCP, MCT, MFT ＞ DCC ＞ DCT 

 

8.5 알칼리 분해 

알칼리분해는 알칼리처리 또는 알칼리성 수세에 의해 일어나는 현상이다. 

염색 후 수세에서 알칼리 잔류하에 온도를 올리는 경우 발생되는 데, 이러한 

현상은 견뢰도를 저하하기도 하고 재현성을 나쁘게 하는 요인이 된다. 안정

성이 높은 순으로 나열하면, FCP＞ MCT, MFT＞DCC＞DCT＞VS순이 된다. 

산 가수분해와 알칼리분해에서 보면 VS type은 양극단에 해당한다. 

 

8.6 열분해 

반응성염료와 섬유간의 결합이 열에 의해 절단되는 현상을 말하며 높은 

온도하의 열프레스나 아이롱에 의해 일어나는 현상을 말한다. 이 분해는 염

료중의 술폰산기와 관계가 있다. 물속에 많은 Ca+이온이 있을 경우 섬유상의 

염료의 술폰산기는 부분적으로 Ca 염으로 되는 경우가 있다. 이 염색물을 가

열하면 섬유가 산성으로 되면서 산 가수분해를 일으킨다. 따라서 물의 경도

를 잘 관리해야 한다. 이러한 현상을 막으려면 처리욕에다 10g/l의 식염 또는 

5g/l 초산소다를 가하여 유리산을 나트륨염으로 변화시킬 필요가 있다. 나트

륨염은 인열강력 저하를 억제하는 작용을 한다. 

 

8.7 포르말린 변색 

최근 포름알데히드 사용의 규제가 강화되고 있다. 아조염료의 경우 색모 



모체중의 아미노기가 포르말린에 의해 메티올화 되어 변색되는 것도 있다. 

염색 후 고착처리를 폴리아민계 처리제로 행할 경우 세탁견뢰도는 크게 향

상되지만 아민기가 염료중에 함유되어 변색되는 것에 주의를 요한다. 

 

8.8 산화질소 가스의 영향 

대기중에는 질소산화물, 오존, 아황산가스, 일산화탄소, 탄화수소, 탄화수소

과산화물, 또는 산성가스 등이 함유되어 있어 이중에서 염색물의 퇴색은 질

소산화물에 의해 퇴색되기도 한다. 

 

9. 결 론 

지금까지 반응성염료에 관한 구조 및 종류 염색의 기초이론과 흡진, 고착, 

수세의 염착단계 이론과 실제에 관하여 설명하고 염색방법의 구분 및 면혼

방품의 염색방법과 염색오차 및 불량발생시 색수정 및 탈색에 관한 방법과 

염색 후 견뢰도 등을 검토하였다. 각 공정별 염색과정의 이론적인 면을 충분

히 주지하고 실용염색에 임한다는 것은 대단히 어려우나 현장에서 염색시에 

가장 중요한 관리포인트는 5가지로 요약할 수가 있다. 

· 욕비관리 

· 온도관리 

· pH관리 

· 염료선택 

· wash off성 검토선택 

으로서 이들 요소를 하나하나 확실하게 관리한다는 것은 다음의 결과를 얻

을 수가 있기 때문이다. 

1) 욕비관리의 중요성 



피염물과 욕비사이에는 최적 밸런스가 있다. 욕비관리에서 얻어지는 효과

는 다음과 같다.  

① 재현성 향상 : 욕비가 일정하면 흡진과 고착량이 일정하다. 

② 염료약품의 절약 : 작업미스가 감소되어 cost down가능 

③ 열 에너지소비 절약 : boiler 연소관리 합리화 에너지절약 기능 

④ 재가공감소 : cost down 생산성 향상 

⑤ 폐수처리비용 감소 : 환경보존, 경비절감 

⑥ 저욕비이용 가능 : 염료약품 절약, 환경보존 에너지 절약, cost down 효

과 

2) 온도관리 철저로서 작업환경개선 및 다음과 같은 효과 기대 

① 재현성 향상 : 흡진, 고착안정 

② 에너지 절감 : 필요 증기량만 소모 

③ 염의 양 절감 : 필요 증기량만 소모 

④ 알칼리량의 일정 : 작업미스 감소, 가수분해 감소, 재현성 향상 

⑤ 불필요한 온도승온 안됨 :재현성 향상 

3) pH관리의 중요성 

① 고착속도 조절 : 염색얼룩 감소, 재현성 향상 

② 재가공 감소 : 생산성 향상, cost down 

③ 알칼리량의 일정 주입 : 작업미스 배제, cost down 

④ pH와 온도 : 고착속도 안정 

4) 염료선택의 중요성 

① 재현성 향상 : 재가공 감소, 생산성 향상 

② 염료특성별 선택 : (망초, 알칼리, 양극 형) 염색얼룩 감소, cost down 

③ 피염물 용도에 따라 선택 : 견뢰도 check,  claim배제 



④ 염료가격 고려 선택 : 단가·폐수부하 고려, cost down 

5) wash off성 고려 선택(환경보전과 cost down) 

염색기내에서 수세를 할 경우 규칙적인 wash off를 행하면 폐수처리비의 

절약과 cost down 및 환경보전에 기여하며 염색견뢰도도 보장된다. 

① 장시간 over pull시키면 – 폐수처리비 증가, 생산성 저하 

② 처음에는 냉수로 수세 – 망초를 많이 함유한 상태에서는 수세가 되지 

않는다. 

③ 열탕 수세(탕세)는 고온에서 – 저온에서 처리하면 직접성이 높은 염료

는 탈락이 안되고 수세 및 마찰견뢰도가 저하된다. 

④ 미고착 염료가 많은 염욕에서 장시간 수세해도 효과가 없다. 염욕을 교

체후 수세하는 것이 효과적이다. 

⑤ 공정관리의 자동화 – 노동력 감소, cost down 품질의 안정화 기여 

6) 반응성 염료에 의한 흡진염색을 하는 경우 유의해야 할 점 

· 물은 흡진영역에서 적지 않는 것이 좋다. 

· 망초는 흡진의 촉진제 

· 1차 흡진은 반응의 기초조건 

· 알칼리는 고착촉진제 

· 고착은 pH11 

· 물도 반응에 참가한다. 

· 고착은 환원되지 않는다. 

· 온도와 pH는 고착의 주요인 

· 균염은 주의하는 작업의 결과 

· 염색은 저욕비, 수세는 대욕비 

· 최초의 수세는 냉수에서 



· 염소 함유한 물은 주의 

이상 6가지의 중요한 요소를 관리하여 얻어지는 효과는 재현성향상과 염

·알칼리량의 절감, 에너지절감 등 cost down의 효과는 물론 수세시의 용수절

약 재가공 및 색수정, 탈색 등의 감소로 폐수량의 감소 효과는 환경보존에 

크게 기여하게 될 것으로 판단된다. 


