
New rayon의 전처리 및 염색(4) 

 

2.4.2 고착(Fixation) 

반응성 염료의 Cellulose 섬유와 반응하는 형태는 반응기에 따라 차이가 있

다. 반응 형태를 구분하면 ① 부가 반응형인 VS형 염료와 ② 치환 반응형인 

MCT, MFT, DFCP, DCQ형의 염료로 분류된다. 

아마도 반응염색에서 가장 중요한 단계는 Alkali를 투입하는 단계이다. 이

는 특히 SE값이 큰 염료의 경우에 Alkali를 넣음과 동시에 염료의 직접성이 

증가하며 고착도 급격하게 일어나기 때문에 실제 Alkali 첨가후의 Migration

은 매우 적으며 염색의 균염에 크게 영향을 주지 못한다. 따라서 2차 흡착이 

큰 염료는 균염을 얻기 위해 Alkali 투입을 정확하게 Control해야 한다. 

Alkali를 첨가하면 Cell-O-의 농도가 증가하여 반응성이 높아진다. 이와 동

시에 물의 OH- 농도도 증가하여 가수분해를 촉진하게 된다. 반응염색에서 물

을 매체로 사용하므로 가수분해를 피할 수 없다. 

반응성이 다른 염료를 구분한 순서를 보면 <그림 5>와 같다. 

<그림 6>은 Alkali 종류에 따라 같은 조건에서도 고착속도와 고착율이 다

르다. 또한 같은 Alkali의 경우에 염색온도가 다르면 온도가 높은 쪽이 고착

율이 감소된다. 

① Na2CO3 : 첨가량의 과부족에 따라 염욕의 pH가 크게 변하지 않아 재현

성이 좋다. 색차로 인해 염료 추가시에도 안정성의 문제가 적다. 

② 제 3 인산소다 : 수질이 좋은 경우는 문제가 적으나 경수인 경우는 불

용성의 침전이 발생된다. 따라서 염색원단의 변색, 촉감, 봉제성 등에 문제가 

된다. 

③ NaOH : 소량의 첨가에도 pH 변화가 크다. 가격이 싸다는 것외에는 잇



점이 없다. 같은 pH에서도 온도가 높으면 직접성은 저하된다. 대신 염료의 

확산성은 좋아진다. 흡진단계에서는 균염성이 향상된다. 물과 반응성이 증가

되어 고착단계에서 가수분해가 증가된다. PH 11 이상에서는 직접성이 저하되

고 고착속도가 증가된다. PH가 높을수록 물과의 반응성이 증가되어 재현성이 

낮아진다. 

 

 

<그림 5> 반응성의 분류 

 

 

<그림 6> Alkali 종류 및 온도 변화에 따른 고착 곡선 



Alkali 첨가 방법에 따른 염료의 고착곡선은 <그림 7>과 같다 

 

 

<그림 7> Alkali 첨가 방법에 따른 고착곡선 

 

염료의 50%가 고착하는데 소요된 시간(분)을 T50으로 나타내고 제조업체 

표준공정으로 염색할 때 여러가지 Blue 염료들의 값이다. 

 

<표 3> Blue 염료의 T50 값 

C.I. No.에 근거한 제품 Alkali 주입 방법 T50 min 

 

Blue 171 

Blue H 

Blue 184 

Blue 221 

Blue 225 

Blue 238 

소다회 

소다회 

가성소다 

소다회 

소다회 

소다회 

10분간 Linear 

10분간 Linear 

30분간 70% Progressive 

20분간 3균등 분할 

30분간 70% Progressive 

45분간 70% Progressive 

6.0 

11.0 

10.0 

3.0 

3.5 

14.0 

 

초기 고착율이 급격하면 Alkali 주입 방법이 균염에 미치는 가장 중요한 

단계가 된다. 



포염의 경우 Rope의 회전속도는 일반적으로 2-3분을 목표로 하고 있다. 

T50이 3분인 경우 원단이 2회전도 하기 전에 Alkali 주임이 끝나고 50%의 

염료가 고착한다는 것이다. 사염과 같이 Package 염색의 경우, In → Out / Out 

→ In의 방향이 일반적으로 In → Out 3-4분, Out → In 6-7분의 10분 단위를 1

회전으로 하고 있다. 극단의 경우 50%의 고착이 In → Out Cycle도 끝나기 

전에, 또한 Alkali 주입이 끝나기도 전에 이루어진다. 그래서 염료의 반응도, 

고착온도, Alkali의 종류 및 주입방법에 따라 T50 값은 다르겠지만 최소한 10

분으로 설정되어야 하며, Piece 염색의 경우 5회의 Rope 회전과 Package 염색

의 경우 In → Out / Out → In 1 Cycle이어야 한다. 결과적으로 최적의 염료 

선정시 고려되어야 할 사항은  

1차 흡착율 : 70-80% 

M.I 지수 : 80-90% 

2차 흡착율 : 90%  

T50 : 10분 이상 

을 만족해야 한다. 

 

(1) 염료의 가수분해 

반응성 염료는 물분자와 치환 및 부가반응을 이루어 비활성염료로 분해된

다. 따라서 Monofunctional Reactive Dyes는 고착율이 대개 70%를 넘지 않는다. 

물 이외에도 요소 존재하의 염색시는 염료의 Amine 기가 가수분해되며, 잔

류 Starch, PVA, CMC 등과도 반응해서 견뢰도에 영향을 준다. 

 

(2) 잔류 과산화수소의 문제 

H2O2는 염료가 섬유와 반응하는 경우 먼저 염료와 반응하게 되므로 H2O2



를 염색전에 제거해야 한다. H2O2 존재하에 염색하면 고착율이 저하되어 농

색염색이 어려우며, 재현성이 떨어진다. 

 

2.4.3 염료의 추가 

염색공정관리는 시험실과 현장의 조건을 최대한 가깝게 하고 작업조건을 

일정하게 하여 재현성을 높이는 것이 가장 중요하다 하겠다. 그렇지만 염색

도중 Sample을 확인하고 추가하는 일이 때때로 발생한다. 

예) 최초 염색 

염료      2% owf 

망초      40-50 g/l 

Na2CO3   15 g/1 

위의 예와 같이 염색한 결과 색차 발생으로 0.4-0.6%의 염료를 추가하여 

한다면, 2/3정도의 염액을 배수한 다음 다시 새로운 물을 받아 원래 염색조건

과 추가하는 염료량에 따라 망초 13 g/l, Na2CO3 5 g/l를 적게 주입하고 염료의 

성질에 따라 적당한 시간 동안 염색한다. 

 

2.4.4 저욕비 염색 

저욕비 염색은 Energy Cost Down, 폐수배출 감소, 노동 생산성 증대 등의 

잇점에 따라 1:3 – 6 까지의 초저욕비의 기계들이 개발되어 있다. 

 

1) 저욕비 염색의 장점 

① Color Yield가 높다 

② 재현성이 좋다 

③ 망초와 Alkali 량이 절감되어 원가절감 및 노동력 감소 



④ Energy 절약 

⑤ 폐수 배출량이 감소되어 폐수처리비용 절감 및 생산성 증대 

 

2) 저욕비 염색의 단점 

① 빠른 흡착, 높은 흡진 고착으로 염색 얼룩 발생 가능 

② 염료의 확산성, 용해, 분산성이 낮아 얼룩 발생 가능 

③ 염료의 용해도가 낮아 염료 얼룩 현상 발생 가능 

즉, 불균염, 얼룩에 대한 대책이 있어야 한다. 

 

3) 저욕비 염색의 단점에 대한 대책 

① 온도 관리(승온, 하온, 염색온도) 

② pH의 급격한 변화를 피할 것 

③ 염료 및 약품의 투입을 정확히 Control 할 것 

④ 염액이나 피염물의 회전을 균일하게 하여 염액과 섬유의 접촉을 균일

하게 할 것 

 

2.5 염색 실제 

2.5.1 염료의 Lot 색차 

색상 판정의 일반적인 합격-불합격의 허용오차는 △E 0.9이고, 염료의 차이

에서 △E 0.3 정도 발생된다 (일반적으로 Maker에서는 염료 Lot 차를 △E 

0.25 이내로 관리한다고 한다). 

 

2.5.2 고온 염색 방법 

고온 염색법은 Cold / Warm 염색과 비교시 염료의 확산 및 이염성이 우수



하다. Mercerized Cotton 과 같이 친화력이 높은 피염물에 적합하며 특히 균염

이 어려운 ① 저욕비 ② Garment Dyeing에서 침투가 어려윤 봉합선 부분까지

도 염색하는데 탁월하게 우수한 결과를 가져온다. 

일반적으로 우수한 염약품의 선정이 품질을 결정하는 경우가 많지만 특히 

Micro Rayon의 경우는 절대적이라 할 수 있다. 일반 Rayon계의 염색에서 고

온 염색법을 채택할 경우 균염에서 실패할 수 있는 경우는 거의 없겠으나 

중-저온 Type의 저욕비 염색에서는 균염의 성공률이 대단히 낮다. 

 

2.5.3 염색 방법 

(1) 침염 

① 항온 염색법 ② All in One 염색법 ③ Cool Down 염색법 ④ Standard 염

색법(프리샤프닝 염색법) ⑤ Migration 염색법 등 여러 가지의 염색 Program

이 있으나 실제는 사용되는 염료의 Maker에서 최적의 염법을 주천하는데로 

하는 것이 좋다. 

 

(2) Cold Pad Batch Process에 의한 Cellulose 직물의 염색 

염색뿐만 아니라 전처리에도 상당한 응용을 하고 있는데 이는 설비 및 생

산성 면에서 훌륭한 염색 방법이지만 상당한 경험과 기술이 있어야 제품을 

생산할 수 있다. 

작업 순서 :  

        ② Airing               ④ Ageing 

① Pad --------------------> ③ Batch --------------------> ⑤ Soaping 

1) Padding 염욕 구성 및 조건 

염료           x        g/l 



습윤제         1-2      g/l 

Alkali          별도의 추천된 Recipe 

염욕의 온도    25℃ 

 

2) Airing : Padding 후 Batching 되기까지의 구간 

건조한 원단이 염액에 의해 충분히 Swelling 될 수 있는 정도의 시간을 유

지해야 하며 섬유의 종류에 따라 차이가 있다. 그래서 일반적으로 최소 20ch 

정도의 시간이면 된다. 흔히 2-3초 정도라도 Batching Tension 조절이 잘 되는 

설비는 가능하다. 

 

3) Batching 

Tension 조절이 충분히 Control 되어야 한다. 그리고 원단의 조직에 따라서

는 Seam Marking에 대비하는 조처가 있어야 한다. 

 

4) Ageing 

염료 및 사용되는 Alkali에 따라 추천되는 표준대로 조절해야 한다. Padding 

욕과 Ageing Room의 온도차는 5℃를 넘지 않도록 한다. 이는 Listing 발생의 

원인이 될 수 있다. 

☞ 시험실 Test 

시험실에서 정확한 처방을 만들어야 하는데 많은 시간이 필요한 점이 문

제이다. 

 

<시험실 색상 Test 방법> 

ⅰ) 장시간 소요 



곤봉에 말아서 추천된 시간 후에 수세하는 방법 

ⅱ) 짧은 시간 소요 

ⓐ Micro-Wave Oven법 

충분히 넓은 Watt 범위가 좋다. Micro-Wave 처리전에 10분정도 Plasric Bag 

안에서 ㅂ관후 철;하면 좋다. 

ⓑ Dry Oven을 이용하는 법 

공기와 접촉하지 않게 하여 70℃에서 30-60분 처리하면 된다. 

이상과 같이 색상을 Test해도 350g/m2 이상의 두꺼운Corduroy나 Velvet 직물

의 경우는 실제의 색상과 산당한 차이가 있다. 그러나 실제는 이러한 직물들

의 염색결과는 엷은 직물의 경우보다도 더 좋다. 

☞ 주의점 

ⅰ) Mangle 관리 

ⅱ) Pick-up은 70% 이하가 좋다. 

ⅲ) 염료의 Combination성 

ⅳ) 원단 조직 

ⅴ) 원단 조직 및 소재에 따른 Seam Marking 

ⅵ) 원단의 냉각 상태 

ⅶ) 원단의 전처리 상태 

ⅷ) Mangle의 좌우 압력차 

 

2.6 수세 공정 

2.6.1 Jet, Winch에서 비연속 수세 

- 가능하면 Overflow하면서 Cold Water 수세 

- 60-80℃ 



- Boiling 

- 60-80℃ 

- Cold Water 

 

2.6.2 Rope Washer 또는 Open Width Washer에서 연속 수세 

(8 Bath) 

- No. 1 Bath          : 50℃ 이하로 Overflow 하면서 수세 

- No. 2 Bath          : 60-80℃ hot Water 

- No. 3-6 Bath        : Boiling 

- No. 7 Bath          : Hot(60-80℃) 

- No. 8 Bath          : Cold 

염색공정에서 실수하여 심한 낭패를 당하기 쉬운 곳이다. 또한 생산성과 

원가 상승의 중요한 분야로 염료 선정시 가장 유의해야 항 요인중의 하나이

다. 

 

2.7 결론(結論) 

반응성 염색에 관하여 많은 선진 이론이 있지만 실제 현장에서 하나의 제

품을 완벽하게 생산할 수 있는 방법은 없다고 본다. 그리고 생산 공장에서는 

소재와 원단의 조직에 따라 천차만별한 결과가 초래되고 있다. 

 

2.7.1 염료 선정의 중요성 

1) 균염 

① 저욕비화에 따른 염색 얼룩 발생 증가 

② 소재별 불균염화 



                   Rayon                 No 

Micro > Lyocell > Polynosic > Silketed > Silketed 

Rayon   (Tencel)    Modal     Cotton    Cotton 

같은 소재라면 욕중에서 

빳빳한 조직 > 부드러운 조직이다. 

과거처럼 Cotton을 중심으로 염색을 할 경우에는 얼룩 발생이 덜 하였으나 

New Rayon의 경우는 불균염률이 상당히 빈번하게 발생되어 왔다. 

 

2) 색상(재현성) 

실제 염색에서 재현성이라함은 Original과의 색차 및 Lot 간의 색차를 말하

는데 각종 작업조건들의 변화는 일반적으로 허용치가 △E 값이 0.9로 (염료

의 △E 값은 0.3) 염색 생산성에 막대한 영향을 끼친다. 

 

3) 견뢰도 

장시간·반복 수세는 견뢰도 향상에 도움은 되지만 생산성 및 납기에는 

막대한 지장을 초래하는 것이 현실이다. 

특히 marks & Spencer와 같은 Buyer들은 염색하는 것보다 견뢰도를 합격시

키는 것이 보다 중용하게 할 정도로 견뢰도 관리에 적지 않은 노력을 기울

여야 한다. 

 

4) 염료 Cost 및 공정 관리 

우리 주변의 모두가 절약에 절약을 하지 않으면 안되는 상황이지만 쌤시 

원가 및 생산성을 종합해서 염료 가격을 비교해야 하며, 염료의 겉보기 표면 

단가만을 검토하면 위험하다. 



또한 현장 공정관리 능력이내에서 안정된 제품생산만이 가능하며, 관리능

력을 넘는 염색조건은 원가 절감에 절대적으로 역행하게 된다. 

 

2.7.2 염색시 주의사항 

(1) 일반 성질 

1) New Rayon은 일반 Rayon 보다도 팽윤성이 높아 직물 조직이 경화되고 

침투성과 확산성이 나쁘다. 

2) 확산성 및 Migration성이 나빠서 저온에서는 표면 염착이 된다. 

3) 소재에 따라서는 환원성 물질을 함유하는 경우가 있어 염료 투입전에 

환원방지제를 사용한다. 

4) 습윤시 직물의 경화로 Rope 염색에서 주행불량으로 마찰 얼룩 발생이 

쉽다. 

 

(2) 적합한 염료 및 염법 

1) 균염·침투성이 우수하고 고온 염색용 Hot Type 염료로 균염에 우수하

다고 추천된 염색 Program을 적용한다. 

2) 고밀도·강연 직물은 필히 고온·균염 염법을 적용한다. 

3) 염·Alkali·승온·하온은 정확히 Control 되어야 한다. 

4) 피염물의 조직 구성에 따라 염법을 구분해서 가공하는 것이 좋은 결과

를 가져올 수 있으며 Rope 상의 침염과 확포상의 Pad-Batch 염법이 많이 활

용되고 있다. 

 

2.8 결언(結言) 

New Rayo 분야를 염색·가공하면서 많은 경험을 토대로 여러 가지 설명하



였다. 이를 바탕으로 그 동안의 경험과 Know-How를 이용하여 Tencel을 중심

으로 New Rayon의 염색 가공기술을 발전시켜 간다는 신념을 가지고 부단한 

노력을 하는 자 만이 경쟁에서 승자가 되는 길일 것이다. 

 


