
합성섬유 필라멘트직물의 

염색가공(14) 

 

5) 정련과 relax 

① 생(生) 필라멘트의 엷은 직물 

이에 속하는 직물에는 타후다, 크레폰, 트윌, 보일 혹은 사 등이 있으며 이

들은 적어도 경사에 생사 필라멘트를 사용하고 있는 품종들이다. 

이들 직물의 대표적인 연속정련 공정은 다음과 같다. 

 

연속정련 → 건조 → 열고정(heat setting) 

 

열고정을 제일공정으로 채택하고 정련을 마친 다음 건조하지 않고 염색공

정으로 넘기는 방법도 채택될 수 있다. 뿐만 아니라 제직공정에서 풀먹이기

를 하지 않을 수 있는 실로 짠 직물인 경우에는 정련공정을 빼어버리고 바

로 heat setting을 행하는 수도 있다. 

폴리에스터 필라멘트직물은 섬유자체가 소수성이고 섬유표면이 평활하기 

때문에 부착물들은 SF직물에 비하여 쉽게 제거 탈락된다. 그러나 균일한 처

리효과와 많은 품종에 적용할 수 있는 처리조건의 설정이 필요하다. 

연속정련 기계로서는 확포식 open soaper와 이들을 합리적으로 개조한 기계

들이 많이 쓰이고 있다. 연속식 open soaper는 guide roller의 평행성과 mangle 

nip의 균일성이 특히 요구된다. 

이 밖에 위사에 가공사를 사용한 경량급 직물을 포함한 폴리에스터 필라

멘트직물들의 Scouring과 Relaxation을 겸한 범용기로서 Boil-off soaper <그림 



1>가 있다. 

 

 
<그림 1> Mazzera VB형 연속처리기 

 

이 기계는 <그림 1>에 나타낸 바와 같이 물을 바꾸어 넣을 수 있는 예비 

세척 tank가 있고 필요한 경우 약제를 함침(含浸)시킬 수 있는 Saturating tank

가 있다. 또 순환 펌프압에 의한 slit 수류에 따라 세척tank의 hanging bar사이

에 loop가 생긴다. Hang bar는 약간의 진동을 loop에 가하면서 앞으로 나아간

다. 일반적인 약제 처방의 한 예를 적어보면 다음과 같다. 

 

NaOH              1~3 g/l 

비이온 계면활성제   2~3g/l 

Alkali builder         1~2g/l 

 

Builder로서는 Sodium tripoly phosphate나 Soda ash를 사용하고 수질에 따라서

는 중금속 이온의 봉쇄제를 같이 넣어야 한다. 



② 수축률이 다른 혼섬사 직물 

수축률이 상이한 혼섬사를 사용한 직물은 합섬 필라멘트직물 중에서 대단

히 중요한 위치를 차지하고 있다. 건열처리나 습열처리에 의하여 수축율이 

다른 혼합사를 구성하고 있는 고수축 필라멘트와 저수축 필라멘트간에 수축

이 생기게 되고 그 결과로서 저수축 필라멘트사가 이완된다. 바꾸어 말하면 

저수축 필라멘트사이 이완 효과에 의하여 생필라멘트직물로서는 도저히 얻

을 수 없는 부품한 감이 깃든 우아한 광택의 직물을 얻을 수 있다. 또한 이

러한 만짐새와 광택은 가공사 직물이나 강연사 직물들의 그것과는 완전히 

다른 것으로서, 합섬 필라메트직물에서 아주 중요한 한 분야를 이루고 있다. 

저수축 필라메트사의 이완 발현처리는 가공사 직물의 Relaxing과 강연사 

직물의 축소에 필적하는 공정으로서 다른 열처리공정에 앞서 실시되어야 한

다. 열처리는 건열처리나 습열처리 중 어느 것이라도 좋으나, 저장력하에서 

실시되어야 하는 것이 중요한 처리조건이다. Relaxing과 축소가 다른 점은 열

처리 중에 기계적인 작용을 반드시 주어야 할 필요성이 없는 점이다. 이수축

혼섬사는 직물의 경사로써 쓰이거나 혹은 경사와 위사로서 같이 사용되는 

경우는 많으나 위사로서만 사용되는 일은 거의 없는 듯하다. 건열처리법을 

택할 것인지 습열처리법을 채택할 것인지는 주로 제직시에 사용한 위사의 

성질에 따라 결정되는 것으로서, Relax나 축소 공정을 필요로 하는 가공사나 

강연사가 사용되었을 경우에는 습열처리를 실시한다. 

일반적인 공정은 다음과 같다. 

 

· 위사가 生필라멘트인 직물 

이어집기 → 확포정련 → 건조 → 건열처리(pre-setting) → NaOH처리가공 

 



· 위사가 강연사인 필라멘트직물 

물레감기 → 변사집기 → 축소(정련) → 건조 → 건열처리(pre-setting) → 

NaOH처리가공 

 

이수축혼섬사로 짠 직물은 구김이 잘 생김으로 특별히 조심해서 취급해야 

한다. 장력이 걸린 상태에서 열처리하면 이수축혼섬사 중의 고수축 필라멘트

사의 수축성을 제거시키든지 혹은 수축성을 완전히 상실하게 할 위험성이 

있음으로 장력이 최소화되도록 할 것은 물론 열처리온도 80℃에서 5분정도

면 충분하다. 

 

<그림 2> Viro-Washer의 원리도 

 

정련을 예비 Relax를 겸해서 <그림 2>와 같은 Vibro Washer와 같은 저장력

형 장치로서 실시할 경우에는 고온처리도 가능하다. Vibro Washer의 주된 작

용은 Vibro-runner의 회전에 의한 물의 압축과 팽창이 주기적으로 반복되는데 

기인한다. 다시 말하면, Runner의 회전에 의하여 압축된 물은 Casing의 작은 



구멍으로 밀려 나오면서 바깥 직물에 대한 압력파가 되어 직물의 조직 사이

로 통과해서 Casing 내부로 흡입된다. 이러한 작용이 매분당 3,000번 이상 반

복되도록 설계되어 있다. 따라서 Casing외부에서 basket rotor에 의지해서 움직

이는 직물은 고주파적인 진동을 받게 될 뿐만 아니라, basket rotor 자체도 압

력파의 영향을 받아서 공명진동을 일으킴으로서 직물에 대한 진동은 한층 

더 증가되어 직물은 장력이 없는 상태에서 효과적으로 처리될 수 있다.  

이 경우에는 loop방식에 의한 건열처리를 제외하고 heat-setting시에 over-

feeding을 크게 하여 건열처리를 겸할 수도 있다. 

위사에 강연사를 사용한 직물에서는 상압 Rotary-Washer에서 축소를 한 다

음 건열처리를 하는 것이 보통이나 축소를 고압 Rotary-Washer를 사용해서 

고온하에서 행할 때는 축소 중에 고수축사의 수축이 일어나서 뒷 공정의 

loop 방식에 의한 건열처리를 하지 않아도 될 경우가 있다. 

필라멘트직물의 정련은 확포상으로 하는 것이 보통이다. 이완발현처리에 

앞서서 정련을 할 경우에는 구김방지에 세심한 주의를 기울여야 할 필요가 

있다. 

최근 고성능 확포식정련기가 개발되어 정련과 세척가공에 널리 활용되고 

있다. 

 

③ 가공사 직물 

여기에 속하는 직물에는 Pongee라든지 단사 tropical에서 Toskine, 바라샤 등 

광범하고 다양하다. 폴리에스터 필라멘트로 짜여진 이들 직물의 일반적인 가

공공정은 다음과 같다. 

 

확포식연속 relax → rope상 고도 relax → 건조 → 열고정(pre-setting) 



확포연속 relax에서 충분한 효과를 얻을 수 있는 직물은 고도 relax를 생략

할 수 있다. 

직물의 relax는 뒤이어서 실시되는 열처리조건과 조화를 이루어서, 가공사 

직물의 만짐새와 성능을 결정짓는다. 

- 부착유제와 호제의 팽윤탈락과 접착 등의 구속완화 

- 가연필라멘트의 잠재 권축성의 발현 

- 직물구성 시속의 크림프 발현, 조직의 미소 변형 

- 부분적인 장력과 왜력의 해소 

 

가연가공한 단사는 무장력하의 비등수처리에 의하여 <그림 3>에서 보이는 

바와 같이 순간적으로 수축포화치에 도달한다. 

한편 정하중장력하에서 열수처리를 한 다음 앞에서와 같이 자유수축을 일

으키는 실의 잔류권축률은 <그림 4>에서 보이는 바와 같다. 

 

 

<그림 3> 비등수 처리 자유 수축률 



 

A : 보통 폴리에스터사,   B : PET/PEI Copolymer사 

<그림 4> 장력을 가하여 비등수 처리한 폴리에스터사의 열수축률 

 

이 그림에서 알 수 있는 바와 같이 열수권축이 빨리 일어나지 않을 경우

에는 역으로 Wet-Setting이 일어나서 실이나 직물의 수축이 일어나기 어렵게 

된다. 

 

 

<그림 5> 전장력 pre-relaxation 온도가 다른 시료에 대한 relaxation 처리 수축

률 



이런 경향은 <그림 5>에서 알 수 있는 바와 같이 pre-relaxation tank의 온도

가 너무 높을 경우에는 본 고온처리조에서의 수축률이 억제되는 경향을 보

아도 이해가 될 것이다. 

직물의 Relaxation처리는 조직에 의한 실의 구속력 때문에 문지름효과의 전

달에는 시간이 필요하고 실에 생긴 크림프의 성능도 문지름효과에 의하여 

서서히 조직 전체의 수축현상으로서 나타난다. 

<표 1>에 150denier사로 짠 Cashmere 직물을 비등점에서 6왕복/3초의 기준

으로 진동을 가하여 각 시료마다 모두 60왕복이 되도록 수축처리를 한 결과

를 나타내었다. 

 

 

<표 1> 비등수 처리시간과 면적 수축률 

비등수 처리시간(분) 0.5 1 2 5 10 20 

진동을 가한 간격(초) 3 6 12 30 60 10 

면적의 수축률(%) 38 37.5 38 37.5 38 39 

 

<표 2> 비등수 처리온도와 면적수축률 

처리온도(℃) 50 60 70 80 90 100 

면적수축률(%) 정치 2.5 9 16 18.5 22.2 29 

 진동 4 13.5 24.5 32 37 38.5 

진동정치비 1.6 1.5 1.5 1.7 1.7 1.6 

 

이 결과로부터 알 수 있는 바와 같이 아주 효과적인 강한 진동을 가한 경

우는 직물의 수축률도 비교적 짧은 시간내에 포화치에 도달함을 알 수 있다. 



또한 같은 직물로서 동일한 조건에서 60왕복의 진동을 가한 경우와 정치한 

경우에 대하여 처리온도 영향을 보면 <표 2>와 같다. 

이 표에서 알 수 있다시피 문지름효과와 온도의 영향이 직물의 수축에 크

게 작용하고 있다.  

이상을 종합해보면 가장 이상적인 문지름효과와 높은 온도에서의 처리를 

적용할 것 같으면 단시간 처리를 하는 규모가 작은 Relaxer도 실용 가능할 

것으로 생각된다. 

직물처리시에 현실적으로 문제가 되는 또다른 인자로서 경사호와 조직점

이나 밀도에 관계되는 구속력이라든지 가공설비의 장력 영향들이 있음은 주

지하는 바와 같다. 

Relaxation machine의 일반적인 단위구조는 <그림 6>에 나타내었고, 연속식 

Relaxation-machine의 한 예를 <그림 7>에 나타내어 간단히 설명한다. 

 

 

<그림 6> Relaxer의 일반적 구성 



 

<그림 7> 연속식 relaxation machine의 보기 

 

 

① pre wet tank : 확포상태에서 roller나 큰 drum의 외조에 따라 예비침지 시

키는 물통이다. 보통 50℃에상의 조건에서 수 초간 처리하면서 초기수축을 

장력관리하에서 일으키고 구김이 생기는 것을 방지하면서 수축률을 조정한

다. 

② 고온진탕조 : 장력이 거리지 않도록 하거나 유영 상태에서 기계적인 파

동이나 혹은 분류수압으로 직물을 움직이면서 비등점 가까이에서 처리한다. 

처리시간은 20초에서 수 분 정도나 처리온도와 문지름효과에 따라 달라질 

수 있다. 

③ Washing tank : 잠시동안 저온세척액을 통과하도록 하여 직물의 온도를 

낮추고 건조하기에 앞서 fold-mark등을 방지한다. 

처리통에서 최초한도의 저기포성 비이온 계면활성제와 알칼리성 약제들을 

가하여 Scum의 발생을 방지해야 하고 또한 재부착을 방지토록 해야 한다. 

이 공정에서는 Relaxation 효과를 충분히 발휘토록 해야 할 것은 말할 것도 

없거니와 좋은 Handle과 알맞은 포폭을 얻도록 해야 하고 다음 공정에서 구



김이 생기지 않도록 해야한다. 

구김발생율이 아주 적은 직물일 경우는 Relaxation을 충분히 하고 염색저넹 

행하는 Heat-setting을 빼어 버릴 수도 있다. 

Relaxation에서 완전히 제거되지 않는 유제나 호제는 연속 Wince나 액류형 

염색기로 80℃정도에서 세척하여 얼룩이나 구김을 방지해 줄 필요가 있다. 

이 공정을 보통 정련이라고 하나 직물의 종류에 따라서는 빼어 버릴 수도 

있다. 

정련처방의 보기를 들면, 

NaOH(38°Bé) 3~5g/l 

비이온 계면 활성제 1~2g/l 

Tri-Polysodium phosphate 1~2g/l 와 같다. 

 

④ 강연사 직물 

보통 강연사 직물이라 하는 것은 경사나 위사 중의 한쪽이나 경사와 위사

의 양쪽 모두를 강연사로 제직한 직물을 말한다. 

강연사 직물의 일반적인 전처리 공정을 보면 다음과 같다. 

물레감기 → 변사집기 → 축소 → 세척 → 해단 → 탈수 → 열고정 → 감

량가공 

직목 보다 균일하게 내기 위해서는 물레감기에 앞서 Embossing 가공을 실

시하는 경우도 있다. 보다 균일한 직목을 내려고 할 경우 60℃~100℃의 표면 

온도로 가열된 Roller로 압착 처리하는 것을 Embossing 가공이라고 하나 

Embossing 가공을 함에 따라서 강연사는 열고정되어 해연력이 저하됨으로 

Embossing 공정을 실시할 것인가 실시하지 않을 것인가의 결정과 실시할 경

우의 온도 설정 및 압력조절 등의 가공조건을 충분히 검토해야 한다. 



물레감기의 변사집기는 다음 공정인 축소를 위한 준비공정이다. 물레감기

라는 것은 생지를 둘레가 2~3m인 물레모양의 회전 장치를 원통상으로 변사

를 가지런히 맞추어 감아 올리는 것을 말한다. 감아 올린 모양은 멍석을 말

아둔 모양을 하고 있으며 이 때 주의해야 할 것은 변사층이 생기지 않도록 

할 것과 될 수 있는 한 느슨하게 감기면서도 균일한 장력이 걸리도록 하는 

것이다. 

 

 

<그림 8> 물레감기 기계의 구조도 

 

변사집기는 축소공정에서 천이 헝크러지는 것을 방지하기 위해서 행하는 

고정으로서 변사집기의 잘못은 축소의 잘못으로 이어지기 때문에 세심한 주

의를 기울여서 작업하여야 하는 것은 물론이고 많은 경험을 토대로 한 숙련

된 작업을 요하는 공정이다. 변사집기의 잘못을 결정짓는 요인으로서는 변사

집기의 위치, 변사집기의 회수, 집기 실의 종류와 굵기 및 꿰어맨 실의 길이 

등 이라고 알려져 있다. 그러나 이들 요인은 감긴 생지의 종류와 성질에 따



라 결정되는 것임으로 오랜 경험의 축척을 필요로 하는 know how라고 할 수 

있다. 

축소에 사용되는 전형적인 설비는 Rotary Washer이고 그 중에서도 상압 

Rotary Washer라고 할 수 있다. 그러나 최근에는 작업시간을 단축하기위하여 

고압 Rotary Washer를 사용하는 공장들도 일부 생겨났다. 상압 Rotary Washer

의 보기를 <그림 9>에 나타내었다. 

 

 

<그림 9> 상압 Rotary Washer 

 

Rotary Washer의 구조는 직경 1m 정도, 길이 2.5m 정도의 둥근통에 물이 

통할 수 있게 많은 구멍이 뚫려 있는 생지가 투입처리되는 회전원통이 그 

생지통보다 큰 물이 담긴 다른 원통형 용기 속에서 좌우로 회전할 수 있도

록 제작된 비교적 간단한 장치이다. 이 생지가 담긴 원통은 지정된 조건에 

따라 매분 5~10분 정도로 정회전과 역회전을 반복하도록 되어 있다. 생지통

은 알맞은 간격으로 칸막이 되어 있고 원칙적으로는 처리되는 생지가 한칸



에 한절씩 접지 않고 그대로 넣어서 처리하도록 되어 있다. 생지를 넣은 회

전통 내벽에는 벽돌모양의 날개가 일정한 간격으로 부착되어 있고 이 날개 

모양과 부착된 위치에 따라서 Rotary Washer의 성능을 특정지워 준다는 사실

이 확인되어 있다. 

물레감기, 변사집기를 하여 투입된 생지는 처리액량과 이 날개와의 복합적

이 작용에 의하여 일정한 높이까지 들어 올려졌다가 자연낙하하도록 되어 

있다. 이 과정에서 생지는 무장력 상태에서 직물의 경사 방향과 위사방향의 

방향성에 관계없이 문질르고 쥐어 짜이면서 처리효과가 발생한다. 이 때 

Rotary Washer의 바깥통에는 회전통의 반정도가 잠길만큼의 물이 채워져 있고 

이 물을 가열해서 승온시킨다. 

가공사 직물의 Relaxation 때와 마찬가지로 강연사 직물의 축소에서도 장력

이 걸리지 않는 상태에서 문지름 효과와 습열처리가 중요한 인자로 작용한

다. 

Rotary Washer의 승온에 의하여 강연사의 Wet-setting과 해연이 나란히 동시

에 진행되는 것도 가공사 직물의 Relaxing과 동일하다. 만약 Rotary Washer의 

문지름 효과를 주지 않고 승온만을 시켰을 때는 축소 효과가 아주 좋지 않

음은 주의를 환기할 필요조차 없다. 

Rotary Washer 에서의 축소는 물레감기 - 변사집기를 한 다음에 실시하는 

처리이고 처리생지는 확포상태로 투입되기는 하나, 처리방법으로부터 충분히 

알 수 있는 바와 같이 처리 생지에 구김이 대단히 잘 생길 수 있는 처리 공

정임으로 이 점을 충분히 고려하여 작업조건을 설정하여야 할 필요가 있으

며 know-how의 축적을 요하는 작업중의 하나라고 알려져 있다. 

Rotary Washer는 강연사 직물의 축소 장치로서 대단히 효과적인 것임에는 

틀림없으나 구김이 생기기 쉬운 결점을 가지고 있을 뿐 아니라 물레감기한 



바깥쪽과 안쪽끝의 축소의 차이가 발생할 위험성이 있다. 

축소시 생긴 구김은 수정이 거의 불가능하고 직목의 불균일도 수정 불가

능하기 때문에 이러한 불량사고를 미연에 방지해야 한다. Rotary Washer에 의

한 축소의 한 예를 <그림 10>에 나타낸다. 

 

 

 

<그림 10> 상압 R/W에 의한 축소 조건의 보기 

 

50℃정도의 따뜻한 물속에 물레감기-변사집기한 생지를 투입한 다음 70℃

에서 온도를 일정하게 조절하여 적어도 5분이상 처리하는 것은, 이 온도에서 

천속에 머문 공기를 충분히 빼어내면서 서서히 축소를 함으로서 균일한 예

비처리가 됨과 동시에 그 이후의 고온에서 생기는 구김을 방지하기 위함이

다. 

폴리에스터의 강연사 직물은 약 10~20분간의 비등처리에 의한 축소가 완

료되는 예가 많으나 일부의 품종들은 고압 Rotary Washer를 사용하던지 캐리

어를 병용하는 강력한 축소를 하지 않으면 안된다는 것도 있다. 

고압 Washer에서는 40~50필을 동시에 축소할 수 있는 대형 기계도 있으며 

능률향상을 기하기 위해서는 서서히 고압 Rotary Washer로 대치되어야 할 것

이라는 생각이 된다. 



최근에는 액류염색기를 활용해서 축소를 하는 기술이 개발되어 보급되고 

있다. 특히 Reelless rapid 염색기의 경우는 Rotary Washer에 비해서 고생산성일 

뿐만 아니라 직목이 균일하고 양질이라는 평을 받고 있다. 

 

 

<그림 11> 고압 R/W의 대표적인 외형 

 

Reelless rapid 염색기의 원리도는 <그림 12>에 나타내었다. 이 기계는 직물

의 길이 방향의 장력을 감소시키는데 특별한 고려를 하여 설계된 것이 특징

이며, Rope상의 구김이 생기지 않도록 충분한 대책이 강구된 기계로서 광범

위한 품종들의 축소에 널리 활용할 수 있는 것으로 알려져 있으나, 30D/30D, 

50D/50D 평직 Georgette와 같은 경사와 위사 모두가 Torque가 적은 실을 사

용한 직물과 엘린펀트 크레이프(elephant crepe)와 같은 위사가 극단적으로 해

연 Torque가 커서 급격히 수축하기 때문에 Rope 모양의 길이 방향 구김이 생

기기 쉬운 품종들은 주의를 요한다고 한다. 
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<그림 12> Reelless Rapid 염색기의 원리도 

 


