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염색가공(8) 

 

2.1.4 나일론 크레이프 드신의 형광표백, 염색가공 

<표 2>에 나타낸 나일론 크레이프드신은 위사에 50d 울리나일론(woolie 

nylon)을 사용한 크레이프직물의 대표적인 것의 하나이다. 기본적으로는 태피

터의 가공과 변함없지만, 공정상 특수한 것은 주름내기 공정과 중간세트를 

하여 주름을 열고정한 후, 이것을 형광표백 또는 염색하는 것으로, 염색시에

는 윈스(wince)를 사용하고 있다. 

 

<표 2> 나일론 크레이프 드 신 형광표백 표준가공공정명세표 

가공단위 20족 
생지제품 나일론 크레이프 드 신 

가공법 표  백 
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

109×54 93×547 나일론50D 울나일론70D 123 86 145 98 2.2  

가공 
순위 

공정명 사용직기명 염료약품영 농도 
온도 
℃ 

속도
m/min

욕비
 
기계운전

시간 
가동

시간 
비고 

 

1 

 

생지검사 

 

검단기 

    

25 

 (분) 

43 

(분) 

90 

 

 

2 

 

원단연결 오버록  

재봉기 

      30 재봉사:폴리에스

터40s/2 

3 

크레이핑 연속릴랙스 

m/c 

  60~65 5~10  108 150 진동수200rpm 

타이밍조침지 

시간 10분 

4 

건조 맹글부착쇼

트 루프드

라이어 

  120 25  43 50  



5. 
중간세트 아토스텐터   170 30  36 45 

6 
권취 권취기    50  22 30 

진동펌프부착 

맹글부착세터 

(중간세트)의 연

속기 사용 가능 

7 감아넣기 지거    75  15 20  

8 

정련 지거 트라이폰

#200 

탄산나트륨

(99%) 

2%owf 

 

1%owf 

60~98 75 1:4 87 160 

(6회) 

장력은 최소 

9 
탕세 지거   60 75  29 40 

(2회) 

 

10 목세 지거   상온 75  29 40 오버플로우 

11 
염색 지거 티노팔RP 

초산(90%) 

1% owf 

0.5%owf 

80~98 75  87 160 오버플로우 

12 
탕세 지거   60 75  29 40 

(2회) 

 

13 

수세    상온 75  29 40 

(2회) 

오버플로우 

2회째 동시 감

아올림 

14 

건조 맹글부착쇼

트로프드라

이어 

  120 25   90 

15 
마무리 

세트 

아토스텐터   140~160 25  43 50 

진공펌프부착맹

글부착세터(마무

리세트)의 연속

기 사용도 가능 

16 검사 검단기    25  43 90  

17 권취 권취기    25  43 50  

18 

포장 주 

포(cm) 

장(m) 

      40  

 

1) 크레이핑 공정 

나일론 크레이프직물의 상품화된 당초 크레이핑 공정은 매우 시간이 걸리

는 매다는 방식으로 행해졌다. 즉, 야드접기방식이나 또는 사방등 거는 방식



으로 1필씩 접어서 조사를 7, 8군데 달아 대나무를 통과시켜서 서로 마주보

는 2사람의 작업원에 의해서 조련조 안에서 손으로 진동을 주어 크레이핑을 

하는 것이었다. 최초에 강하게 진동시키는 것이 크레이핑의 비결로 되어 있

으며, 1필에 약 200회 진동시키고 (약 5분), 조련조에서 조정련을 한다. 다음

에 탈수하고 다시 감아서 원단을 연결하여 건조하고 중간세트후, 때로는 더

욱 이들을 스팀세트 또는 액중세트에 의해서 크레이프 고정을 하여 염색하

고 있었는데, 최근에는 수진방식이 서서히 기계진 또는 연속크레이프방식으

로 변해가고 있는 중이다. 

상기 크레이프 드 신은 연속 릴랙스 머신(relax machine)이라는 연속크레이

핑기계로써 수평으로 생지에 진동을 주어 크레이프를 내고, 이것을 타이밍조

에서 약 10분간 침지하여 크레이프를 숙성시키는 방법에 의하고 있다. 

이제부터는 노동력부족의 문제 때문에 연속 크레이핑방식에 의한 것이 발

전할 것을 의심치 않는다. 

 

<표 3> 나일론 크레이프 드 신 염색가공 표준가공공정명세표 

가공단위 20족 
생지제품 나일론 크레이프 드 신 

가공법 염  색 
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

109×54 93×547 나일론50D 울나일론70D 123 86 145 98 2.2  

가공 
순위 

공정명 사용직기명 염료약품영 농도 
온도 
℃ 

속도
m/min

욕비
 
기계운전

시간 
가동

시간 
비고 

 

1 

 

생지검사 

 

검단기 

    

25 

 (분) 

43 

(분) 

90 

 

 

2 

 

원단연결 오버록  

재봉기 

      30  



3 
크레이핑 연속릴랙스 

m/c 

  60~65 5~10  108 120  

4 

건조 맹글부착쇼

트 루프드

라이어 

  120 25  43 50 

5. 
중간세트 아토스텐터   170 30  36 45 

진동펌프부착 

맹글부착세터 

(중간세트)의 연

속기 사용 가능 

6 
권취 권취기    50  26 40  

7 액세트 빔    120  30 50  

8 
감아풀기 감아풀기 

기계 

   25  43 50  

9 
건조 쇼트루프 

드라이어 

 1%owf 110 25  43 50  

10 

염색 윈스 Xylene Fast 

Blae PR 

(Sandoz) 

초산(90%) 

0.5%owf 80  1:30 60 120  

11 

탈수 원심탈수기       40 픽업율30~40% 

10필/회 균일 

확포포함   

12 
원단연결 오버록 

재봉기 

      60  

13 
건조 쇼트루프 

드라이어 

  110 25  43 50 

 

14 
마무리 

세트 

핀텐터   140~170 40  27 35 

진공펌프부착맹

글부착세터(마무

리세트)의 연속

기 사용도 가능 

15 검사 검단기    25  43 90  

16 권취 권취기    25  43 55  

17 

포장 주 

포(cm) 

장(m) 

      40  

 

 



2) 윈스염색 

윈스염색에서 주의해야 할 점은 

① 가공필수에 맞추어서 욕비를 결정한다. 대략 1:20정도가 좋다. 욕비가 

크면 염착이 제어되어 생지가 부유하거나, 로프(rope)구김이 생기는 경향이 

있다. 욕비가 작으면 염색얼룩이 발생하기 쉽다. 

② 액량의 게이지를 명확히 하고 염색중의 증감을 조사하여 조정한다. 

③ 윈스내의 온도를 균일하게 유지하기 위하여 증기압을 일정하게 유지한

다. 

④ 윈스의 릴(reel)에 1필씩 생지를 걸어 엔들리스(endless)로 원단을 연결한 

후, 운전개시할 때 생지의 로프상의 회전이 부드럽게 되고나서 승온한다. 

⑤ 염색중 생지의 회전을 잘 감시하여 릴부분에서 슬립(slip)되지 않도록 

주의한다. 슬립방지를 위해서 릴포를 감는 수도 있다. 

⑥ 크레이프의 염색에는 온도가 높은 것은 피해야 하며, 조금 시간이 걸리

더라도 가능한 한 80℃ 이하에서 염색한다. 염색후 로프구김의 발생을 방지

하는 의미에서 서서히 냉각시키는 것이 요점이며, 60℃까지는 급냉하지 않는

다. 

 


