
합성섬유 필라멘트직물의 

염색가공(10) 

 

 

2.2 나일론 혼교직물 

나일론 혼방, 교직직물에 대해서는 상대의 섬유, 혼방률 등에 따라 많은 

조합을 생각할 수 있지만 혼방, 교직에 의해서 얻을 수 있는 장점의 문제나 

염색가공상의 문제 때문에 자연히 품종에 제한이 있으며 상품화 되어 있는 

것은 비교적 적다. 대표적인 것만을 나타낸다. 

 

2.2.1 나일론, 레이온, 혼방 머플린 및 나일론, 레이온 혼방 서지의 염색수

지가공 

혼방 머즐린(muslin)은 나일론 10%, 레이온 90%, 혼방서지(serge)는 나일론 

30%, 레이온 70%의 혼방품이며, 얇은 직물과 두꺼운 직물의 대표로서 예를 

들었다. <표 1>참조 

 

그 공정을 대별하면 

 

준비공정 → 호발정련공정 → 염색공정 → 수지가공공정 → 검사 및 출하공정 

 

과 같이 나눌 수 있는데, 준비공정이나 검사 및 출하공정 등, 기본적으로 

필라멘트직물의 경우와 변함없다. 단지 혼방특유의 호발이라든가 모소 등 특

히 주의해야 할 점에 대해서만 언급한다. 



<표 1> 나일론 레이온 혼방머즐린 염색수지가공 표준가공공정명세표 

가공단위 20족 
생지제품 나일론 레이온 혼방머즐린 

가공법 염색(  )수지 
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

79
2

1
×50 75×47

2

1
 
나일론 

레이온10s 

나일론 

레이온10s 
84 77 89 80 5.8  

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 

 

호발정련 윈 스 락토제 

노이겐SS 

탄산나트륨

(99%) 

3g 

2g 

1g 

 

60 

98 

  

 

1:20

 

30 

60 

 

 

45 

120 

 

 

이단일욕법 

3 탕세 윈스   60   30 60  

4 수세 윈스   상온   15 30  

5 

염색 윈스 Lanasyn  

Blue GL 

(Sandoz) 

Atlantic Fast

Blue 2BLL 

(Atlantic) 

0.1%owf 

 

 

0.3%owf 

 

10g/l 

 

 

 

 

 

98 

  

 

 

 

 

1:20

 

 

 

 

 

120 

 

 

 

 

 

220 

 

6 수세 윈스   상온   15 30  

7 후처리 윈스 산픽스#414 3~5g/l 60   20 40  

8 
건조 쇼트루프 

드라이어 

   25  40 50  

9 
중간검사    110 25  40 80  

10 모소 모소기    65~70 15 20 20 Dry양면2개볼 



11 

수지가공 

패드 

 

건조 

 

맹글부착쇼 

트르프텐터 

   ＂ 

 

벳카인 

SM(25%) 

벳카인 

P-426(60%)

스미펠레진

E(40%) 

NF#7000 

소프너

H(30%) 

카탈리스트

○ 

 

200g/l 

 

20g/l 

 

20g/l 

 

15g/l 

0.5g/l 

 

5g/l 

 

 

 

20 

  

50 

 

60 

 

(픽업 70%) 

12 열처리 베이킹   150 20  50 60 

13 증기 연속증융기    10  100 110 

14 검사 검단기    25  40 80 

열처리후 소우 

핑을 행하는 경 

우 오픈소우퍼 

15 권취 권취기    25  40 50 No.1 조 

16 

포장 주 

 

신(cm) 

장(m) 

      40 탄산나트륨1g/l 

노이겐SS2g/l 

40~50℃ 

No.2조수세 

건조(쇼트루프드

라이어) 

 

1) 호발공정 

각종 혼방직물에 대해서는 최근 특히 합성호제가 발달하고 있으며, 가호 

배합도 합성 호제 즉, PVA, CMC 또는 아크릴계 호제가 혼합되어 사용되고 

있다. 

 

① 호발제 

호발제로는 전분용의 효소계 호발제라든가 각종 과산화물이 효과가 있다

고 알려져 있으며, 종류로서는 α-아밀라제, 퍼옥시황산의 유기염, 과벤조산, 



아브롬산나트륨(NaBrO2) 등이 있다. 호발제로서 사용할 수 있는 과산화물은 

여러 종류 있지만 그 중에서 아브롬산나트륨이 최근 주목되고 있다. 

 

② 호발 각종 처리법 

호발에는 사용하는 기계에 따라 지거호발, 윈스호발, 연속식호발(Pad steam 

open soaper형, J-Box형) 등이 있다. 

제작시에 필요한 호제는 염색공정에서는 완전히 제거되어야 하므로 최적 

호발처방이 여러가지로 고안되고 있다. 

앞의 혼방 머즐린의 경우는 윈스호발처방이 일례이며, 혼방 서지의 경우는 

패드스팀오픈소퍼에 의한 연속호발의 일례이다. 

또 때에 따라 지거에서도 처리할 수 있다. 한가지 예를 나타내면 다음과 

같다. 

 

<표 2> 지거처리법 

과산화물법 효소법 

1. 열탕세척 80℃ 

3~5회×2회 

2.  

퍼옥시황산유기염   0.5~1.0% 

NaOH              0.5~1.0% 

비이온활성제       0.2~0.3% 

50℃×1회 

70℃×1회 

80℃×1회 

90℃×1회 

100℃×2회 

3. 열탕세척, 수세 

합성호제 거의 없는 경우 

1. 열탕세척 70~80℃ 4회 

2. α-아밀라제   3~4% 

   비이온       0.1~0.3% 

   60~70℃×4회 

3. 열탕세척, 수세 

 

 



③ 호발공정에서의 주의사항 

호발공정에서는 호발제의 선정도 중요하지만, 그 기계적 작용도 중요하다. 

먼저 최초에 열탕세척공정을 충분히 한다. 열탕세척을 충분히 함으로써 호

발제의 사용량을 줄일 수가 있으며, 호발을 용이하게 한다. 연속처리의 경우 

보통 4조의 오픈소우퍼의 열탕세척으로 가호량의 반정도는 제거된다. 이는 

중간맹글의 짜기 등의 기계적 작용이 유효하게 작용했기 때문이다. 

또 연속호발의 경우는 새튜레이터 통과후, 스티밍에 들어가기 전에 타이밍

을 취하는 것이 호발을 좋게 하는 수단이다. 두꺼운 직물에는 특히 이 사항

을 고려하는 것이 중요하다. 

호발공정 종료후는 반드시 요오드정색법 또는 요오드붕산정색법에 의해서 

그 호발의 정도를확인하여 정련공정으로 이동한다. 물론 호발이 불균일하면 

여색시 얼룩이 생기는 원인이 되지만, 탈락한 호나 기름 등이 처리중에 생지

에 재부착하면 트러블(trouble)의 원인이 되기 때문에 열탕세척 및 수세는 충

분히 하는 것이 중요하다. 

호발공정 다음에 하는 정련에 관해서는 잔존 알칼리 등이 문제가 되기 때

문에 열탕세척후 충분히 풍부한 물로 수세해 주는 것을 태만히 해서는 안된

다. 

 

2) 염색공정 

앞의 표준가공공정에서 나타낸 나일론, 레이온 혼방직물의 염색처방은 산

성염료와 직접염료와의 1욕염색법으로서 중성욕에서 망초로 흡진시키고 염

색후 수세, 고착하고 있는 예이다. 이와 같은 염색법에서 사용되는 염료의 

예를 들면 다음과 같은 것이 있다. 

 



·직접염료 

Solar Yellow 2GL 

Solar Scarlet BL 

Sirius Orange G 

Atlantic Resin Fast Blue LLGG 

Sirius Supra Grey VGL 

(Sandoz사-스위스) 

(Sandoz사-스위스) 

(Bayer사-서독) 

(Atlantic사-미국) 

(Bayer사-서독) 

 

·산성염료 

Irgalan Yellow GL 

Lanasyn blue GL 

Irgalan Dark Blown 5R 

Mitsui Nylon Blue BL 

CapracyI Black N 

(Geigy사-스위스) 

(Sandoz사-스위스) 

(Geigy사-스위스) 

(삼정화학사-일본) 

(Du Pont사-미국) 

 

·분산염료 

Miketon Fast Yellow GL 

Miketon Fast Orange GR 

Miketon Fast Violet B 

Miketon Fast Navy Blue BRL 

(삼정화학사-일본) 

(삼정화학사-일본) 

(삼정화학사-일본) 

(삼정화학사-일본) 

 

3) 수지가공 

보통 수지가공은 구김방지, 방축을 목적으로 하는 베이스레진(base resin)과 

태를 조정하는 콘트롤레진(control resin)으로 구성되는데 이들 수지는 어느 것

이나 요소포르말린, 멜라민포르말린의 초기 축합물이며, 섬유내부(특히 레이



온)에 수지를 침투시키거나 또는 표면에 수지를 부착시키고 그 위치에서 수

지를 축합시키는 것으로 그 작용을 촉진시키기 위해서 수지욕에는 촉매를 

가하고 열처리를 하는 것이 보통이다. 

수지가공은 일반적인 공정으로서는 수지액을 맹글에서 70~80%(픽업률)로 

짜고 예비건조를 한다. 그리고 140℃~160℃로 5분정도의 열처리를 하고 소우

핑처리에 이어서 건조폭내기를 한다. 이들 수지가공공정은 최근 연속화되어 

이루어지고 있다. 또한 필요에 따라서 증융, 스폰징(sponging), 프레스, 캘린더

링 등의 마무리를 한다. 

수지가공시의 주의점은 다음과 같다. 

① 나일론, 레이온 혼방직물에 전술한 바와 같이 레이온용 수지가 사요오

디는데 매우 고농도의 수지를 사용하면 마모강도의 저하가 문제가 되기 때

문에 주의한다. 

② 수지의 용해는 더운 물에서도 되지만, 촉매첨가후는 수지액의 안정성 

때문에 온도는 20℃까지 내린다. 

③ 맹글의 경도는 60~80° 2dip×1nip 방식이 좋고, 픽업은 60~70%가 적당하

다. 

④ 수지패드후, 급격히 건조시키면 수지액의 표면으로 이행하여 표면수지

가 되어 태가 딱딱해지기 때문에 주의한다. 

⑤ 수지가공중 맹글이나 가이드롤러 등에 의해서 생긴 구김은 펴는데 매

우 곤란하기 때문에 구김이 발생하지 않도록 충분히 배려한다. 

⑥ 열처리온도가 규정보다 높은 경우에는 강도의 저하, 변색, 태의 변화 

등을 초래하기 때문에 적정조건을 반드시 지킨다. 

 


