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2.1.5 나일론 필라멘트직물의 연속염색 

나일론 직물의 염색도 로트가 한데 뭉치면 경제적으로도 이점이 있기 때

문에 기술적인 어려움은 따르지만, 점차적으로 연속염색의 방향이 취해지고 

있다. 

보통 연속염색이라고 불리우고 있는 염색방식은 패드(pad) 염색방식을 가

리키고 있으며, 그 전후의 고정 즉, 정련이나 산처리 등은 배치(batch) 방식으

로 처리하는 수가 많다. 가령 정련을 연속으로 하려고 하더라도 건조후 중간

세트고정에 들어가거나, 또는 산처리를 연속식으로 하려고 하더라도 패드염

색후의 열처리에서 일단 끊어지는 편이 관리하기 쉽기 때문에 공정으로서는 

끊어지는 것이 보통이고, 그들을 통해서 연속식으로 이루어지고 있는 것은 

아니다. 

<표 4>에 나타낸 나일론 크레폰(crepon)의 연속염색에 대해서도 그와 같다

고 할 수 있다. 

패드염색은 큰 로트의 염색에는 능률적이고, 염색로트내의 불균일이 작은 

것이 이점이지만, 반면 설비관계의 조절부가 많고, 고도의 균일성이 있는 작

업이 요구되기 때문에 기계성능을 충분히 검토해야 하는 등 조작방법이 간

단하지 않으며, 또 색고치기가 간단히 되지 않기 때문에 염색조제 등에 세심

한 주의를 요하고, 설비비가 비싸게 드는 것이 결점이다. 

여기에 나타낸 공정중에서 특징적인 것에 대해서 기술한다. 



<표 4> 나일론 크레폰 연속염색 준비가공공정명세표 

가공단위 20족 
생지제품 나일론 크레폰 

가공법 염색(짙은갈색) 
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 93×49 1/2 나일론50D 나일론50D 146 100 155 106 3.0  

가공 
순위 

공정명 사용직기명 염료약품영 농도 
온도 
℃ 

속도
m/min

욕비
 
기계운전

시간 
가동

시간 
비고 

 

1 

 

생지검사 

 

검단기 

    

25 

 (분) 

40 

(분) 

80 

 

 

2 

 

원단연결 오버록  

재봉기 

      30  

3 

정련 보일오프 

머신 

노이겐SS 

탄산나트륨

크레와트K 

2g/l 

1g/l 

0.1g/l 

80~90 30  40 60  

4 
수세 수세기 

(2조) 

  상온 30  40 60 오버플로우 

5. 
건조 쇼트루프 

드라이어 

  100~110 30  34 40  

6 
중간세트 핀텐터   160~180 30  33 45 감아올림 

(픽업률 50%) 

7 

패드염색 독터식패드

장치 

Lanasyn  

Brown RL 

디스퍼솔 

No.2 

Emulsifier 

DMR 

(Hoechst) 

물 

5g/kg 

 

210g/kg 

 

7g/kg 

 

 

778g/kg 

상온 20  50 80  

8 
건조 논터치  

실린더 

  80~110 20  50 80  

9 
베이킹 롤러셋터   180 30  33 45  



10 

산처리 

수세 

오픈소우퍼 

(6조) 

 

 

1~3조 

포름산

(80%) 

4~6조 

수세 

 

10cc/l 

 

 

 

90 

 

 

상온 

 

 

30 

 

 

 

 

 

 

33 

 

 

 

53 

 

11 
건조 쇼트루프 

드라이어 

  100~110 30  34 40  

12 
마무리 

세트 

핀텐터   140~160 30  34 40  

13 검사 검단기    25  40 80  

14 권취 권취기    25  40 80  

15 

포장 주 

포(cm) 

장(m) 

      40  

 

1) 패드염색 

보통 패드염색에서는 적당한 경도의 맹글을 사용하는데, 나일론 필라멘트

직물에서는 35~40% 정도의 픽업(pick-up) 때문에 짙은 색이 얻어지기 어렵다. 

짙은 색을 얻기 위해서는 염료농도가 아주 높은 것을 사용하든가, 또는 2회 

패드하는 방법 등에 의하지 않으면 안되는데, 이들 방법은 여러가지 장애가 

있어서 실행이 어렵다. 그러한 의미에서 여기서는 짙은 색을 패드법으로 얻

는 한가지의 가능성을 나타냈다. 

 

① 독터식 패드 

여기에 나타낸 것은 하나의 시험방법이라고 생각해도 되는데, 칼끝 3mm정

도의 스테인리스제의 독터(doctor)를 2단 양면사용하고, 그것을 맹글에 부착

하여 패드액중을 침지통과한 생지를 수직으로 독터사이를 통과시켜 균일하

게 직물에 염액을 패드하는 방법이다. 이 방법에 의하면 독터의 조정에 따라 

50~70% 정도까지 픽업을 올리는 것이 가능하며, 맹글패드인 경우의 농도를 
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정도까지 감소시키는 것이 가능하다. 

염료는 이행성이 적은 것을 선정하여 용제와 유화제에 의해서 균일하게 

에멀전(emulsion)화 한 후에 패드한다. 

생지를 패드하는 경우에 변사늘어짐, 변사겹침이 생기지 않도록 균일한 장

력을 걸어서 조작하는 것이 중요하다. 

 

② 롤러셋터 

롤러셋터(roller setter)에는 2종류가 있다는 것은 앞에서도 언급했는데, 여기

서는 다우 덤식의 셋터를 사용하고 있다. 조작상 다음과 같은 주의가 필요하

다. 

 

a. 신축에 의한 가공시의 구김발생의 우려가 있기 때문에 직물입구의 최초

의 롤러는 약간 온도를 낮게 하여 급격히 처리하지 말 것. 

b. 균일한 열처리의 요령은 롤러의 표면온도분포를 균일하게 하는 것은 물

론이지만, 직물의 신축에 따라서 그 장력을 조절함으로써 열 롤러와 직물과

의 밀착을 균일하게 하는 것이다. 

c. 롤러의 표면은 염료승화나 부착 등으로 오염되기 쉽기 때문에 롤러의 

청소에 유의하여 실먼지나 롤러표면에 부착하지 않도록 한다. 

 


