
합성섬유 필라멘트직물의  

염색가공(2) 

 

1.2 합성섬유 필라멘트 직물의 종류 및 특성 

1) 직물(Textile Fabric) 

섬유가 평면으로 모여서 된 것을, 넓은 뜻의 직물(Textile Fabric)이라 하고, 

여기에는 좁은 뜻의 직물(Woven Fabric)외에 편성물(Knitted Fabric), 부직포

(Non-Woven Fabric) 펠트(Felt), 브레이드 레이스 등이 있다. 

본 장에서 취급하고자 하는 직물은 좁의 직물 (Woven Fabric)에 속하는 천

으로서 수직방향의 경사와 수평방향의 위사가 직각으로 교차(Interlace)하여 

직물을 구성한다. 이렇게 제직한 직물은 강도가 매우 높아 겉옷으로 주로 사

용하며, 고강도를 요구하는 제품(텐트, 범포, 군장비, 컴퓨터, 리본 등)에 이용

되어 진다. 

 

 
 

<그림 2> 



2) 일반원단과 그 종류 

① 나일론 원단 

: Taffeta 190T, 210T, 230T, 260T, Rip stop taffeta 190T, 210T, Trilobal taffeta, Twill, 

Satin, N. P. Mixed Taffeta, HIPORA, AITAC, Washable taffeta 등 

 

② 폴리에스터 원단 

: Pongee, Matt Geogette, Amunzen, Georgette, Light Twill, Gabardine Twill, 

Jacquard, Charmeuse, Crepe di Chine, Habutae, Yoryu Palace 

 

③ 원사 및 가공사에 따른 원단과 그 종류 

 

<표 7> 

구분 Filament직물 Fila,연사직물 연사직물 가공사직물 

경사 Filament사 Filament사 강연사 반연사 
사 종 
위사 ＂ 강연사 ＂ ＂ 

신축성 적다 있다(위사방향) 있다. 많다. 

촉  감 뻣뻣하다 부드럽다 부드럽다 매우부드럽다

drape성 불량 양호 아주양호 보통 

구김발생 심함 위사발생으로 구김발생 거의없음 약간발생 

감량가공 거의 없음 대부분 감량 가공 대부분 감량 

가공 

거의 없음 

원단 대부분 Nylon원단, 

Polyester TFT,  

Habutae등 

Crepe, dechine Charmeuse, 

Chirimen, Yoryu 등 

Georgette류 Gabardine  

Pongee 등 



4) 원단생산 공정도 

 

 
 

<그림 3> 

 

5) 원단종류 및 특성 

 

<표 8> 

품 명 구 성 설 명 비 고 

Palace 견 Rayon P/F 50, 75 SPK 경사:filament 무연사 

위사:연사(600~1500 

T/M) 평직물 

일반PG보다 광택, 촉

감 부여 4SP-7UX 

Chirimen P/F 50, 75D SPK 위사(150/96 

2,500~2,800 T/M) S:Z 

= 2:2 Crimp 발생 

충분한 축소 Crepe 효

과 4SP-9J 

Charmeuse 견 Rayon P/F 50, 75D SPK 경사무연 fila, 위사

(무연~강연) 경사 본

수 많고 Satin 조직 

위사 T/M이 많을수록

광택촉감면에서 고급

4CM-5J 

Crepe-Dechine 견 Rayon P/F 50, 75D SPK 경사무연, 위사로 짠

평직물 일본의 전통

특산물 복물에서 유

일반 Dechine류(가공

사)보다 Crepe 및 조

직이 Fine 



래 

Habutae 견 Rayon, Nylon, Polyester 본견, 경·위사로 짠

평직물 일본의 전통

특산물 복물에서 유

래 

Silklike 효과(PS-35사) 

4CH-2J 

Faille P/F 50, 75D SPK 위사에 300D정도 태 

Denier, 위방향 두둑

발생 

광택이 밝고 위사방

향 효과강조 4FL-1X 

공단 N/F 40D (경사) 8매 주자직,  

위사 P/S 100D 

고급한복지 6KS  

(Satin) 

Taffeta N/F 70D Nylon 평직물 190T, 210T, 270T 

Amunzen 

Geogrette 

P/F 75D 경위사 강연물

(2,500~3,000T/M) S:Z= 

2:2 제직, 크레폰조직

깔깔이라고 함 

4AG-2 

Aitac P/F 75/72 극세분할사 이용 투습 방수효과 

 

6) 필라멘트 직물을 취급할 때 주의해야 할 점 

필라멘트 직물은 실과 실의 교차점에서 미끄러지기 쉬운 특징을 지녔다. 

따라서 이들을 취급할 때는 소위 “원사 밀림” 사고가 생기지 않도록 주의하

지 않으면 안된다. 특히 프리셋팅(Presetting)를 하지않은 생지의 경우는 갓난

아이를 다루듯이 고이 다루지 않으면 “생지구김” “원사밀림” 등의 불량원단

이 되어 수정 불가능한 제품이 되어 버림으로서 특별히 주의를 기울여야 함

을 강조해 둔다. 

한편 생지상태에서 묻은 “군때”나 오물들은 직물의 품질을 저하시키는 결

정적인 원인이 되는 예가 흔히 있으므로 보관소홀이나 운반시에 “군때”가 묻

지 않도록 충분한 배려를 해야한다. 

일반적으로 필라멘트 직물들은 WJL으로 많이 제직되는데 여름철에는 건

조 불량으로 인한 곰팡이가 많이 발생하여 불량 발생의 원인이 되는 예가 

많음으로, 원단보관시에는 충분히 건조해 두어야 한다. 염색작업하기 위한 



원단들은 반드시 연폭공정을 거쳐서 작업장으로 운반된다. 이 공정까지가 소

위 원단을 취급하는 공정으로 볼 수 있음으로 이들 공정에서 지켜져야 할 

주의사항들을 알기쉽게 적어둔다. 

필라멘트 직물의 연폭시에 “원단이 구겨져서는 안된다.”는 앞에서 강조한 

바 있었으나, 한번 더 강조함으로써 그 중요성을 일깨워야 하겠으며, 원단 

연폭 작업시에는 첫째, 제직공장에서 인수한 원단 끝을 잘라내어 끝 맞춤을 

해야 할 경우가 있을 수 있으나, 이 때 한절의 끝을 표시하는 소위 엔드 마

크(end mark)를 잘라버리는 일이 없도록 해야 한다. 이러한 주의는 두말할 나

위없이 가공후에, 수량이 맞지 않을 때에 변상해야 하는 문제를 방지하기 위

함이다. 둘째 정확한 연폭을 해야 한다. 그 이유는 아래 그림을 보고 각자가 

깨우쳐야 할 것이다. 연폭에 사용하는 봉사는 원칙적으로 직물과 같은 소재

의 실을 사용하는 것을 원칙으로 해야 한다. 

 

 

<그림 4> 



<

 

위 그림과 같이 주름을 잡아서 변

 

※ 유의사항 

a. 연폭 작업은 작업지시서에 의

로 구분하여 타구좌의 품목이 섞여

b. 어떤 품종 품목이라도 당사의

 

<

 

c. 끝부분에서 10cm이상 안쪽으로

d. 엔드·마크는 반드시 마크펜으

e. 엔드·마크 기재시 밑에 받침
 

그림 5> 

사를 맞추어야 한다. 

거해서 입고 원단의 구좌별, 품목별, lot별

들지 않도록 해야 한다. 

 엔드마크를 반드시 기재토록 한다. 
 

그림 6> 

 들어가지 말 것 

로 할 것. 

을 받쳐서 밑부분의 천에 묻지않게 하여야 



하며, 용제를 휘발시킨 후에 마킹을 할 것. 그 이유는 건조하지 않고 작업해

서 생긴 마크·펜 오염은 수정 불가능하기 때문임. 

f. 운반차에 너무 많은 양을 담지 말 것. (운반도중 앞이 보이지 않으므로 

안전사고 발생 및 운반차 끼리 부딪혀 원단에 구멍이 생기면 수정 불가능) 

 

7) 생지에 묻어있는 불용물 

일반적으로 합섬필라멘트 생지에는 원사 제조시로부터 제직에 이르는 각 

공정에서 부여한 유제를 비롯한 호제들과 취급 운반 도중에 부주의에 의하

여 묻은 “균때” 들이 묻어 있다. 이들의 종류와 부착량들의 보기를 <표 9>에 

나타내었다. 

 

<표 9> 생지에 묻어 있는 불용물 

부착공정 부착물종류 부착량(%) 일반조성 

원사제조 방사유 약 0.5~1 기본유제, 계면활성제, 대전방지제 

경사가호 경사호제 5~10 PVA, 아크릴계호제, 계면활성제, 방부제 등 

 평활제 0.3~1 비이온계 유화 파라핀류 

제  직 더러워짐 불균일 기계유, 윤활유, 기타 

수  정 세제류 불균일 계면활성제, 유기용제 잔사 

 

원사 제조시에 묻혀주는 방사유는 방사 이후의 기계적인 고속 통과 마찰

에 의한 사질의 변화와 잔털 발생과 실 끊김을 방지할 뿐만 아니라 사도의 

마모를 억제하고, 가연가공기의 가열부분을 더럽히지 않는 유제가 필요하다

고 하낟. 그러나 염색가공 공정에서는 쉽게 탈락되어야 하는 요구조건이 만

족되어야 하므로 이들 모든 조건을 만족시켜주는 유제의 개발이 요구된다고 



하겠다. 그러나 실용화되고 있는 유제에는 아직 이상적인 제품이 개발되지 

못하고 있으며, 방사와 가공공정에서는 효과의 득실이 항상 상반되고 있다.  

필라멘트 원사에 묻어있는 유제의 양은 미소량이기 때문에 정련제거성과 

함께 유제 변경에 따른 lot간의 염색성에 미치는 약간의 차와 물방울이나 용

제 등이 묻었을 때 번짐성의 차이가 문제로 대두되는 일이 있다. 따라서 원

사에 사용된 유제의 종류와 염색성과의 관계를 무시할 수 없게 된다. 

한편 경사호제는 필라멘트의 집속성을 높이고 잔털이 일어남을 방지하여 

제직효율을 높일 목적으로 쓰이고 있다. 그러나 필라멘트의 종류는 말할 것

도 없고, 직기의 종류와 계절에 따라서도 가호하는 풀의 조성은 달라지기 때

문에 그야말로 다양하나 여기서 그 대표적 호제 처방의 보기를 들어서 참고

로 삼고자 한다. 

 

<표 10> 필라멘트 직물의 경사호 처방 

 호제의 성분 Nylon PET 

기본호제 PVA(중합도 500, 부분검화) 

Acryl계 호제 

5~7 

0.5~1 

3~5 

2~6 

유화분산제 비이온 계면활성제 0.2~0.5 0.2~0.5 

경사부착량(%) 6~8 5~10 

 

특히 WJL용 호제로는 아크릴산 에스텔 공중합물의 암모니움염이 사용되

고 있으며 pH 8~10 정도의 알칼리욕으로 조성하여 가호해서 건조공정에서 

탈암모니아 반응을 완결시켜 아크릴산으로 변질시켜 물에 녹지 않는 상태로 

하여 제직을 가능하게 하고 있다. 이 WJL용 호제는 염색하기 전에 행하는 

정련공정에서 씻어져 나가야 하는데, 이 때는 NaOH나 Na2CO3 등을 가하여 



팽윤가용화 시켜 완전히 제거해야 한다. 

 

 


