
합성섬유 필라멘트직물의  

염색가공(4) 

 

2.1.2 나일론 태피터의 예비표백, 형광표백, 염색가공 

먼저 나일론 필라멘트직물 중에서 대표적 품종인 태피터(taffeta)에 대하여 

날염(print) 예비표백가공, 블라우스(blouse)용 형광표백가공, 안감용, 염색가공 

3가지의 구체적인 표준가공공정명세표를 <표 2>, <표 3>, <표 4>에 나타낸다. 

 

 

<표 2> 나일론 태피터(날염용) 표백가공 준비가공공정명세표 

 

가공단위 20족 
생지제품 나일론태피터# 

가공법 표백 
용도 날 염 용 

직    물     규     격 

직상 가공 사용사 
직상밀도  

본/2.54cm 

가공밀도 

본/2.5cm 
생지제품 

포 ×장 포 ×장 경사 위사 경사 위사 경사 위사 중량 증량

122×98
4

1
 115

2

1
×95

2

1
나일론70D 나일론70D 108 95 114 97 3.1  

가공 
순위 

공정명 사용직기명 염료약품영 농도 
온도 
℃ 

속도
m/min

욕비
 
기계운전

시간 
가동

시간 
비고 

 

1 

 

생지검사 

 

검단기 

    

25 

 (분) 

79 

(분) 

160 

 

 

2 

 

원단연결 오버록  

재봉기 

      40 재봉사:폴리에스

터40s/3 

3 권취 권취기    50  40 50  

4 감아넣기 지거    75  26 35  



5 탕세 지거   50~60 75  52 65 

(2회) 

오버플로우 

6 정련 지거 노이겐SS 

탄산나트륨

(99%) 하이

드로설파이

트 SP Conc

크레와트K 

2%owf 

1%owf 

5g/l, 

0.2g/l 

50~60 

70~98 

  156 240 

(6회) 

 

7 탕세 지거   50~60 75  52 65 

(2회) 

오버플로우 

8 수세 지거   상온 75  52 65 

(2회) 

오버플로우 

9 형광 지거 티노팔RP 

초산(48%) 

0.5%owf 

1%owf 

70~98 75  156 240 

(6회) 

 

10 수세 지거   상온 75  52 65 

(2회) 

오버플로우 

11 건조 실린더   110 20  98 110 2회째 감아올림 

12 마무리 

세트 

핀텐터   160~180 25  79 90  

13 검사 검단기    25  79 160  

14 권취 권취기    25  79 120  

15 포장 법 

포(cm) 

장(m) 

      50  

 

 

<표 3> 나일론 패피터 형광표백 표준가공공정명세표 

 

가공단위 20족 
생지제품 나일론태피터# 

가공법 형광표백 
용도 블라우스 

직    물     규     격 

직상 가공 사용사 
직상밀도  

본/2.54cm 

가공밀도 

본/2.5cm 
생지제품 

포 ×장 포 ×장 경사 위사 경사 위사 경사 위사 중량 증량



122×98
4

1
 115

2

1
×95

2

1
나일론70D 나일론70D 108 95 114 97 3.1  

가공 
순위 

공정명 사용직기명 염료약품영 농도 
온도 
℃ 

속도
m/min

욕비
 
기계운전

시간 
가동

시간 
비고 

 

1 

 

생지검사 

 

검단기 

    

25 

 (분) 

79 

(분) 

160 

 

 

2 

 

원단연결 오버록  

재봉기 

      40 재봉사:폴리에스

터40s/3 

3 권취 권취기    50  40 50  

4 감아넣기 지거    75  26 35  

5 탕세 지거   50~60 75  52 65 오버플로우 

6 표백 지거 실브라이트Z 

초산(90%) 

3g/l 

2g/l 

80 75  156 240  

7 탕세 지거   50~60 75  52 65 오버플로우 

8 정련 지거 하이드로설파

이트 SP  

conc 

노이겐SS 

크로와르K 

 

 

5g/l 

2g/l 

1g/l 

70~98 75  156 240 탈염을 겸한다. 

9 탕세 지거   50~60 75  52 65  

10 수세 지거   상온 75  52 65 오버플로우 

11 형광 지거 티노팔RP 

초산(48%) 

1%owf

1%owf

 75  156 240  

12 수세 지거    75  52 65 오버플로우 

13 건조 실린더 

건조기 

  110 20  98 110 2회째 감아올림 

14 마무리 

세트 

핀텐터   160~180 25  79 90  

15 검사 검단기    25  79 160  

16 권취 권취기    25  79 120  

16 포장 주 

포(cm) 

장(m) 

      50  

 

 



<표 4> 나일론 태피터 염색가공 표준가공공정명세표 

 

가공단위 20족 
생지제품 나일론태피터# 

가공법 염색(green) 
용도 안감 

직    물     규     격 

직상 가공 사용사 
직상밀도  

본/2.54cm 

가공밀도 

본/2.5cm 
생지제품 

포 ×장 포 ×장 경사 위사 경사 위사 경사 위사 중량 증량

122×98
4

1
 115

2

1
×95

2

1
나일론70D 나일론70D 108 95 114 97 3.1  

가공 
순위 

공정명 사용직기명 염료약품영 농도 
온도 
℃ 

속도
m/min

욕비
 
기계운전

시간 
가동

시간 
비고 

 

1 

 

생지검사 

 

검단기 

    

25 

 (분) 

79 

(분) 

160 

 

 

2 

 

원단연결 오버록  

재봉기 

       재봉사:폴리에스

터40s/3 

3 권취 권취기    50  40 50  

4 감아넣기 지거    75  26 35  

5 탕세 지거   50~60 75  52 65 오버플로우 

6 정련 지거 노이겐SS 

탄산나트륨

(99%) 

하이드로설파

이트 P Conc 

크레와트K 

2%owf

1%owf

 

 

5g/l 

0.2g/l 

70~80 75  156 240  

7 탕세 지거   50~60 75  52 65 오버플로우 

8 수세 지거   상온 75  52 65 오버플로우 

9 염색 지거 Neutral Yellow

RX(Geigy) 

Acilan direct 

Blue A(Bayer)

초산(48%) 

2%owf

 

0.8% 

owf 

3%wf 

60~80 75  156 240  

10 수세 지거   상온 75  52 65 오버플로우 



11 건조 실린더 

건조기 

  110 20   110 2회째 감아올림 

12 마무리 

세트 

핀텐터   160~180 25   90 오버플로우 

13 검사 검단기    25   160  

14 권취 권취기    25   90  

15 포장 주 

포(cm) 

장(m) 

      50  

 

이 3가지의 표준가공 공정에서 공통된 공정을 대별하면 다음과 같다. 

 

  
준비공정 

 
정련표백공정 

 
형광염색공정 마무리고정 검사 및 출하공정

 

품종이나 형태가 어떻게 변하더라도 이 일반적인 가공공정의 흐름은 거의 

변하지 않는다. 그리고 이들 각 공정에서 있어서 각각의 주의점을 기술해가

는데, 이 사항들은 태피터 뿐만 아니라 나일론직물의 전반에 걸친 것이라고 

생각해도 좋다. 

 

1) 준비공정 

① 생지검사 

준비공정중에서 가장 중요한 작업으로 검사방법에도 여러가지가 있지만, 

검단기에 의한 검사가 현재로서는 상식으로 되어 있다. 검사기준에 대해서 

여기서는 언급하지 않지만 통일된 기준이 있다. 검단조건 및 검단에 관한 주

의사항은 다음과 같다. 

- 검단조건 

·속도              25m/분 이하 



·조도              600~1,800Lux 

·검사원의 위치     75~100cm×60~65° 

·광원              백색형광등 40w×2등 

 

검단속도 30m/분 이상이 되면 생지결점이 불분명하게 되어 결점을 찾아내

지 못하므로 정확한 검단을 할 수 없다. 

- 조도는 북쪽 광원에서의 자연광이 좋지만, 형광등으로 6000~1,800Lux의 

범위에서 품종에 따라 조절한다. 투사각도는 45±5° 

- 특수한 검단방법으로서 투시검사가 있다. 우산감 등에 사용한다. 

- 검사후, 가공에 투입할 때에는 생지의 특성(폭, 길이, 밀도, 중량 등)을 

설계표와 비교하여 충분히 확인함과 동시에 품종, 주문번호, 원단번호, 원단

수량 등을 검사하여 로트(lot)의 혼동을 피한다. 

 

② 원단연결 

검단을 마친 생지는 가공단위에 따라서 재봉기로 원단을 연결한다. 재봉기

는 오버룩(over lock)재봉기를 사용하는데, 그 정비가 원단 연결공정의 성패를 

좌우한다. 주의점은 다음과 같다. 

- 생지의 위사의 결을 따라서 똑바르게 원단을 연결한다. 봉합부가 겹치거

나 늘어지면 가공시 구김의 원인이 된다. 

- 나일론직물의 경우 재봉사는 통상 폴리에스터봉사 40s/3을 사용한다. 단, 

나일론, 면교직 등 모소를 행하는 것은 소모시에 면봉사로 바꾸어 봉합한다. 

- 지거에서 직물을 처리하는 경우, 도포의 선정을 고려한다. 가공하는 생지

와 동질의 도포가 좋다. 가공에 의한 수축, 신장 등이 다르면 가공시 구김의 

원인이 된다. 도포의 길이는 양단 각각 10m 이상 필요하다 



2) 정련, 표백공정 

① 정련 

보통 나일론 직물은 제직공정에서 부착된 호제, 기계유, 먼지 등을 제거하

여 다음의 염색공정을 용이하게 하고, 섬유의 감촉을 개량하는 것을 목적으

로 정련하지만, 나일론의의 섬유표면은 매끄러원서 다른 천연섬유 등에 비해

서 비교적 간단하다. 

나일론의 경사가호에는 주로 폴리비닐알콜, 폴리아크릴산 등이 사용되는데, 

이들은 수용성이기 때문에 호발공정은 간단하다. 보통은 뜨거운 물에 통과시

키는 정도로서 정련 공정으로 넘어간다. 

나일론용 정련제로서는 비누, 고급지방족알콜 황산에스테르, 알킬알릴설포

네이트 및 알킬페놀 폴리에틸렌그릴콜축합물 등을 주된 세제로 하며, 여기에 

탄산나트륨, 규산나트륨, 제3인산나트륨, 제4인산나트륨 및 헥사메타인산나트

륨 등이 알칼리제로서 부가 된다. 이상의 세제는 알킬페놀 폴리에틸렌글리콜

축합물을 제외하고는 모두 음이온계이다. 실제 정련에 있어서는 음이온계 세

제와 함께 알칼리를 병용하는 수가 많다. 또한 오염의 제거에는 하이드로설

파이트라든가, 녹의 부착을 방지하기 위하여 인산염류나 금속이온 봉쇄제를 

부가하는 것도 상식으로 되어 있다. 

필라멘트직물의 정련은 지거에 의한 경우가 많은데, 최근에는 오픈소퍼

(open-soaper)식의 연속방식에 의한 정련도 많아지고 있다. 어느 경우라도 가

장 주의해야 할 것은 가공중에 있어서의 구김의 문제이다. 지거의 경우, 장

력조정장치의 충분한 정비와 직물의 확포용 텐션바(tension bar 또는 bend  

bar)의 위치 및 구부러지는 상태를 가공포에 적합한 것으로 조정하는 것과 

가이드롤러(guide roller)들의 수평, 평행 등에 대해서 세심한 관리를 하는 것

이 중요한 점이다. 



② 표백 

나일론은 보통 표백할 필요는 없다. 만들어졌을 때부터 충분히 하얗고, 특

히 광택을 없앤 실은 표백할 필요는 없다. 그러나 특별히 순백을 요구하는 

셔츠나 블라우스 부인용 내의 등에 사용하는 편직물에는 표백을 하는 경우

가 있다. 

면, 레이온 등의 표백에 사용하는 표백분, 하이포아염소산나트륨, 과산화수

소 등은 나일론을 취화시키고, 또 나중에 황변되는 경향이 있기 때문에 거의 

사용되지 않는다. 

나일론의 가장 양호한 표백제로서 아염소산나트륨이 있다. 그러나 이것에

도 약간의 결점이 있기 때문에 주의할 필요가 있다. 즉, 금속을 부식시키는 

성질과 다량의 이산화염소가스를 발생시키는 성질이 있다. 전자에 대해서는 

내부식성의 금속을 그 기계에 사용하든가 (예를 들면 티탄지거(titan jhgger)), 

부식방지제를 첨가하는 등의 대책이 필요하게 된다. 후자의 대책으로서는 가

스배기의 수단을 강구하든가, 가스발생제어제를 첨가하는 방법을 취하지 않

으면 안된다. 

아염소산나트륨은 통상 1~5g/l와 필요에 따라 표백조제(내식제, 이산화염소

가스 발생 제어제)를 같은 양으로 첨가하여 욕의 pH를 3.5~4.0으로 조정한다. 

온도의 약 80℃에서 30~60분간 처리한다. 

표백완료후에는 뜨거운 물에서 세척과 수세를 충분히 하고 다시 탈염소처

리를 한다. 탈염소처리제로서는 하이드로설파이트, 티오황산나트륨 등이 있

는데, 가장 효과적인 방법은 하이드로설파이트 2~3g/l, 80℃로 30분간 처리하

는 것이다. 

아염소산나트륨 이외의 표백제로서 과초산나트륨, 아브롬산나트륨 등이 있

다. 



이상은 일반적인 표백에 대해서 기술했는데, 나일론 태피터(날염용)의 가공

에서는 표백하지 않고 정련후에 형광염색에서 날염예비표백이 행해지고 있

다. 

또, 블라우스용 형광표백에서는 표백하는 처방을 언급하였는데, 여기서는 

표백을 먼저하고 탈염소처리를 겸하여 정련을 나중에 하고 있다. 

이는 일반적인 공정으로서 정련을 하고 나서 표백을 하면 탈염소처리를 

반드시 해야 하므로 이것을 간략히 한 것이다. 나일론이기 때문에 실시할 수 

있는 공정간략화의 실 예이다. 

 


