
직물의 염색가공 

-수세방법 및 기계(3) - 

 

◎ 직물의 유입 

직물은 견인 롤러와 winch를 통해 유입된 후 홀러 베드에 위치한다. 롤러 

베드의 속도와 전체 직물의 적재 용량이 조절가능하고 생산속도에 따라 변

화시킬 수 있다. 직물은 드럼에 의해 항상 잠겨 있고, 또 이 드럼은 직물의 

이동을 돕는다. 

 

 
 

Bobcock 회사의 수세기는 다음과 같은 구조적 특징이 있다.  

Bobcock 회사의 수세기의 높은 효율성과 수세의 균일성은 근본적으로 3가

지 기계 구조적인 장점을 들 수 있다. 

- 드럼의 직경이 600mm 이상 

- 부피 250 l/s 



- 수세조의 유속이 적절하다. 

 

● 수세기의 종류 및 구조(각 회사별) 

 

 

TrikoflexR 2000(KTM) 

 

◎ 직물의 전처리와 후처리 

Kleinewefers 회사의 신형 KTM TrikoflexR 2000모델은 탄성이 큰 편물에서

부터 안정한 직물에 이르기까지 직물의 손상없이 저장력으로 처리하는 것이 

가능하도록 해준다. 따라서 물과 에너지 그리고 조제의 절감효과를 가져다 

준다. 

 

 
 



TrikoflexR 2000 수세기의 핵심은 홈이 새겨진 profile과 망사형태의 덮개가 

조합된 드럼에 있다. 스프레이 파이프들이 홈이 새겨진 드럼의 주위로 배열

되어 있으며 순환시스템 속으로 집속 됨으로 뛰어난 수세효과를 발휘한다. 

 

 

 

 

 

수세액은 직물 속으로 침투해 들어가서 직물의 앞뒷면에 액체의 막을 형

성함으로써 양면의 불순물들은 신속하게 제거한다. 일반적인 망사의 스크린 



드럼에 비해 수세효과가 상당히 증가한다. 

 

 

 

◎ Kuester사의 Vibrotex 확포식 수세기 

 

 



◎ 직물 PIECE 염색 

1-~6 채널, 25~900kg의 적재용량을 가지는 기계로서 직물이나 편물, 파일직

물 등의 염색에 적합하며 상압에서 98℃, 배치하는 것이 가능하므로 서로 다

른 색상을 연속해서 염색을 하거나 아니면 하나의 큰 배치로 사용하는 것이 

가능하다. 또한 6채널을 가지는 기계를 두 대를 사용하므로 전체 용량이 

1,800kg까지 된다. 

“플로우 강도를 자동적으로 조절하는 염색노즐”과 같은 혁신적인 장비로 

인해서 저욕비가 가능해졌다. Hard하고 Stiff한 직물과 soft하고 delicate한 직물 

모두를 고품질로 처리가 가능하며 내부릴과 액의 수위까지의 거리가 아주 

짧아 장력이 거의 없다. 빠르고 간편한 기계청소작업을 위해서 탈착식의 바

퀴가 달린 바스킷을 부착하도록 권고하고 있으며 냉각용으로 사용된 물은 

각각의 탱크로 회수되어 다음의 염색용으로 사용된다. 

 

◎ 이태리 Cimi사의 연속 수세기와 Biancallini 회사의 Aida 

 

 

<Cimi 회사 제품> 

 



 

<Aida(Biancallini 회사제품)> 

 

<Biancallini 회사 제품의 사양> 

채널수 

평균적재용량 

처리속도 

최대처리온도 

최대건조용량 

최대물용량 

보조탱크용량 

최대설치전력 

평균사용전력 

최대설치열량 

4 

1200-240m 

30-1000m/min 

170℃-150℃ 

350kg/h of water 

3000L 

600L 

212Kw(50Hz)-216Kw(60Hz) 

85Kw 

145000Kcal/h 



최대건조열량 

건조시 최대증기소비량 

건조시 최대 메탄가스 소비량 

직물 steaming시의 최대 증기소비량 

최대수세열량 

최대수세증기소비량 

표준증기압력(최소 4bars, 최대12bars)

메탄카스 압력 

수압 

순간최대물소비량 

압축공기압력 

순간최대압축공기소비량 

배출공기량 

설치 

wxlxh(max) 

로프상 직물의 처리중량 

675000Kcal/h 

1350Kg/h 

85m3/h 

150kg/h 

600000Kcal/h 

1200kg/h 

6-8 bar 

100-200 mbar 

1-6 bar 

400 L/min 

6-10 bar 

500Nl/min 

20000m3/h 

on the floor 

5500x8000x4900mm 

1200kg 

 

◎ Benninger사의 Extracta 

스위스 Benninger사의 수직형 원단이송장치의 개념은 수세조의 각 chamber

와 Extracta-롤러에 있다. 확포식 수세기인 Extracta는 다음과 같은 개념으로 

제작되었다. 원단은 각각의 수세조에서 특정한 양의 처방에 의하여 진행된다. 

각 chamber를 통과한 후 Extracta롤러는 다음 chambr로의 오염물질부착을 방

지한다. 일정한 즉 5m되는 길이가 2번, 똑 같은 dwell time, 2개의 가이드 롤

러를 거쳐 동일온도에서 각 chamber의 수세액을 교환하면서 진행된다. 



 

<그림 1> 수세조의 공정도 

 

 

<그림 2> 수세효과(이론적인 방법에 의한) 

 

◎ Babcock사의 Convi-Tex 

Convi-Tex 수세기는 roller형 수세기이다. 이들은 수직적으로 원단이 이송되

면서 단일 처리 혹은 2번 처리를 거쳐 수세조 사이에 차단이 되면서 끓는 

점에서 운전될 수 있다. 

이들의 특징은 



전체 기계의 반대 이송방향으로 진행되며 

스퀴징 롤러에 의하여 염욕을 분리시킬 수 있으며 

자동 장력조절기에 의하여 주름이 방지되며 

유압에 의한 롤러에 의하여 직물장력을 정확히 조절할 수 있다. 

 

 

<그림 3> 단순한 수세기의 구조 

 

 

<그림 4> 2쌍 롤러를 가진 수세기 

 

◎ Brueckner사의 tublar상의 Tubolavar수세기 

새로운 연속식 표백-수세기는 Brueckner사의 bubolavar이다. 



이들은 편직물용이고 오픈상태에서 수세한다. 로프식에 비하여 원단인입은 

Tublar상으로 진행되며 다음과 같은 장점을 가지고 있다. 

편직물의 형태 틀어짐을 방지할 수 있고 주름을 방지한다. 

오픈식에 의하여 로프식에 비하여 수세효과가 좋다. 

편직물의 폭이 넓기 때문에 작업중에 wet폭을 없앨 수 있다. 

모든종류의 편직물을 중량에 관계없이 취급할 수 있다. 

 

<작업공정> 

<그림 5>은 이들의 기계의 공정도를 나타낸 것으로 이들 기계는 인입부

(A)와 duwell 롤러(E), 중간부분(B) 그리고 송출부분(C)로 되어 있다. 

인입부는 꼬임 제어와 체인 기어로 되어있고, 이것에 의하여 꼬임 형성이 

안 생기고 원단은 침지되어 공기가 불어지고 약한 스퀴징 롤러와 가이드 롤

러를 중간부분에 장착이 되었다. 중간 부분에 수세조가 있고 원단의 이송방

향과 수세방향은 반대방향으로 진행되며 dwell 시간은 뜨겁게 처리할 때 약 

20-30분이다. 계속해서 다른 중간부분에서 수세되고 송출부분에서 유연제로 

처리하고 자동 롤러로 스퀴징한 후 송출되어 운송된다. 

 

 

<그림 5> Tubolar 수세기(Brueckner회사) 



 

<그림 6> 수세기 유입부분 

 

 
<그림 7> 수세기 dwell 롤러 부분 



 

<그림 8> 중간부분 

 

 

<그림 9> 송출부분 



3. 작업자의 임무 

- 온도조절 

- 압력관찰 

- 지체시간 조사 

- 원단 송출 조절 

 

4. 결점원인분석 

(1) 수세효과의 확인 

일반적으로 정련 전후의 효과를 측정하기는 어렵다. 단지 경험상으로 판단

하거나 후속공정에서의 결과에 의하여 판단된다. 면섬유 제품인 경우에는 염

욕의 농도가 너무 낮아 재부착이 일어나며, 처리온도 및 시간이 잘못되었을 

때 이러한 현상이 종종 일어난다. 비스코스섬유인 경우에 경사줄이 발생되는 

이유는 탈호가 충분히 되지 않았기 때문인 경우가 많다.  

합성섬유인 경우에는 너무 온도조건이 높아서 황변현상이 일어난다. 방적

유의 잔류는 오일이 변하거나, 딱딱해지는 등의 문제를 일으킨다. 이러한 현

상은 표백을 하면 없어진다. 

 

(2) 정련효과 제어 

정련결과 다음과 같은 결점이 나오기 쉽다. 

- 원단의 접힘현상 : 수정이 힘들다. 

- 직물의 밀도가 높으면 로프타입으로 취급하기가 부적당하다. 

- 알칼리 욕조에 꽉차게 원단을 공급하지 말 것 

- J-혹은 U-Box안에서는 밀집해 있을 수도 있다. 

- 온도가 너무 높다. 



- 정련시간이 너무 길다. 

- 양모직물의 경우 취급하기 전 조심해서 감아야 한다. 

- 재생섬유는 팽윤이 많이 된다. 

- 합섬직물은 고착전에 안정화가 충분치 않을 수 있다. 

 

5. 작업안전 

- 작업지시서 및 원단에 첨부된 지시서를 확인할 것 

- 각 공정별 운전관리 지침을 따를 것 

- 물질안전보건자료에 유의할 것 

- 배기정화장치를 켜둘 것 

 


