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④ Wince에 의한 염색 

Wince 염색기는 옛날부터 사용되어 온 염색기종 중의 하나로서, 피염물은 

rope상태로 염색된다. 

<그림 5>는 Wince 염색기의 기본구조이다. 

 

 
① wince틀  ② 증기 pipe  ③ guide roll  ④ 직접증기 pipe  ⑤ 다공판마기  ⑥ 염액수위  

⑦ 물통  ⑧ 증기 pipe  ⑨ 배수 pipe 

<그림 5> Wince 염색기의 기본구조 

 



구형염색기는 상압형이고, 이 상압형 Wince로서는 캐리어병용법으로 폴리

에스터직물을 염색하고 있었으나, 근년에 와서 고압 Wince가 개발됨에 따라 

폴리에스터직물의 염색에는 고압 Wince가 사용되게끔 되었다. 그러나 고압 

Wince로서 염색되어 오던 폴리에스터 필라멘트 직물의 대부분이 최근에는 

액류염색기로 염색되게끔 되어 버렸다. 

고압 Wince로서 염색되는 폴리에스터필라멘트 직물은 georgette, dechine등과 

같은 엷은 종류의 가공사 직물들이 주류를 이루고 있다. 

고압 Wince에 의한 폴리에스터 직물의 염색조건은 기본적으로 액류염색기

와 다를 바 없다. 

Wince염색에서의 문제점으로서는 rope 구김, 마찰, 염색얼룩, 장력차 발생

에 기인하는 밀림홈이 생기는 문제들로서, 액류염색기에서와 비슷한 문제점

들을 지니고 있다. 그러나 염색의 순환을 강제적으로 일으키지 않기 때문에, 

염액의 온도차에 기인한 농도차 등이 생겨서 염색 얼룩이 될 위험이 아주 

크다. 이 외에도 Wince 염색기는 액류 염색기에 비하여 피염물에 장력이 더 

많이 걸리는 것과 욕비가 크기 때문에 연료소모와 염료 및 약제 등의 허비

가 많기 마련이다. 

이러한 결점 뿐만 아니라 피염물의 연결과 투입 및 잡아내기(끄집어 내기)

에 손이 많이 가야하는 결점 등이 있다. 

 

⑤ Beam 염색기에 의한 염색 

피염물을 구멍이 많이 뚫린 원통(이것을 beam이라 함)에 감아서 고정시키

고 염액을 순환시켜 염색하는 기계를 beam 염색기라 한다. <그림 6> 

 

 



 

<그림 6> 대표적인 beam 염색기의 전경 

 

이 염색기의 최대 특징은 피염물이 확포상으로 무장력하에서 염색되는 점

이다. 

Beam염색기에도 상압형과 고압형의 두 종류가 있고, 폴리에스터직물의 염

색용으로는 고압형이 전적으로 사용되고 있다고 할 수 있다. 

Beam염색기의 장점은 구김이 생길 염려가 전혀 없는 점과, 무장력상태로 

염색되는 점 및 ending현상이 생길 염려가 거의 없는 점 등이다. 

그러나 한편으로 moire(나이터 무늬 얼룩)가 생기기 쉽고 만짐새가 좋지 

않아지고 거품 얼룩이 생기기 쉬우며 beam의 안쪽과 바깥쪽의 색상차가 생

기기 쉬울 뿐만 아니라, 피염물의 올눈이 막히는 불량사고의 발생 염려가 있

는 염색기이다. 

이런 문제점들에 대한 방지 대책으로서 염색조건을 검토해야 할 것은 물

론이지만, 염색이전의 문제로서 피염물의 품종선정과 relax조건, pre-set 등의 

전처리조건 등이 대단히 중요하고 batch-up 방법도 충분히 검토해야 함을 강

조해 두고자 한다. 

Beam 염색기로 염색되는 일반 품목들은 taffeta, twill등과 같은 생사(미가공 

filament)를 사용한 직물이라든지, Voil 등과 같은 꼬임이 적은 실로 제직한 직

무로서, 구김이 생기기 쉽기 때문에 rope 상으로는 염색하기 부적당한 직물



이든지, 가공사로 제직한 직물이라도 비교적 얇은 쪽의 pongee, twill, amunzen 

등과 같은 것은 beam 염색기로서 염색할 수 있다. 

두꺼운 맛이 나는 가공사 직물들은 만짐새가 보품하지 못하고 moire가 생

기며, 안쪽과 바깥쪽의 색차가 생기는 등 불리한 문제들이 발생하기 쉬우므

로 beam 염색기로서는 염색하지 않는 것이 바람직하다. 

Beam염색기 속에서는 피염물의 수축현상이 큰 문제점이 되고 있다. 염색

하는 사이에 피염물의 폭이 줄어들기 때문에 염색얼룩이 생길수도 있고, 경

사방향의 수축이 심할 때는 안쪽과 바깥쪽의 감김밀도의 변화를 초래하여 

만짐새라든지 색상 등이 안팎차이가 생기기도 하고, 때로는 수축이 moire 발

생의 원인이 되기도 한다. 그러므로 염색도중의 수축은 될 수 있는 한 적게 

일어나도록 손을 쓰지 않으면 안된다. 그러기 위해서는 relax및 pre-set 조건

을 충분히 검토해야 할 필요가 있다. 

Batch-up의 잘못은 염색포의 품질에 크게 영향을 미친다. 피염에 알맞은 밀

도로 감는 것이 대단히 중요하고 이 공정에서도 많은 경험을 필요로 하고 

작업상의 노하우가 있는 것으로 안다. 

너무 늘어지게 감을 때는, 감은 것이 헝클어지기도하고 홈(Channeling)이 

생김에 따라 염색얼룩이 생기고, 너무 단단하게 감을 것 같으면 moire발생과 

만짐새변화와 염액침투 불량의 원인이 된다. 뿐만 아니라 감기는 밀도는 내

외층이 균일해야 할 것도 중요하다. 

Batch-up에 쓰이는 batcher에 간접권취방식(touch-roll)과 직접권취방식의 두 

방법이 있으나 제각기 일장일단이 있다. <그림 7>에 간접권취시 batcher의 원

리도를 나타낸다. 

Beam염색시에는 반드시 싸개(lapping cloth)가 쓰인다. 싸개에는 안싸개와 

바깥싸개가 있으며 이들은 염료오염과 beam에 뚫린 구멍이 피염물에 전사되



는 것을 방지할 뿐 아니라, 피염물의 수축량을 흡수해 주기도 하고, moire방

지의 목적으로도 쓰인다. 

 

 
<그림 7> 간접 권취식 batch의 원리도 

 

싸개를 감아주는 길이는 피염물의 종류에 따라서 달라지나 안싸개는 

0.5~2cm의 두께로 감아주고, 바깥싸개는 0.5~1cm의 두께로 감아주는 것이 보

통이다. 

Lapping-seal은 피염물 전체에 균일하게 염액이 흐르게 하기 위해서 한다. 

Lapping-seal이 너무 넓으면, 변사부가 염색되지 않고, 역으로 너무 좁으면 염

액의 흐름이 변사부에 몰리게 됨으로 염색얼룩의 원인이 된다. 

Lapping-seal의 폭은 피염물이 감긴 층의 높이에 대해서 20~30%로 하는 것

이 보통이라고 알려져 있으나, 염색기의 성능에 따라 모두 일정치 않음으로, 

기계마다의 특성을 고려하여 결정해야 한다. 

Beam염색기로서 염색할 경우는 염료의 선택이 특히 중요하고 분산성이 좋

고, 염발이 고른 염료들을 골라서 사용해야 한다. 

Pump head, 유량, 염액 흐름의 방향전환 등과 같은 염색조건은 피염물의 



종류와 감긴층의 양 및 감긴밀도 등에 따라서 결정해야 한다. 

<그림 8>에 고온고압 beam 염색기의 보기를 나타내었다. 

 

 
<그림 8> 고온 고압 beam 염색기 

 

⑥ Jigger에 의한 염색 

Jigger는 직물염색기의 대명사라고 할 수 있는 오랜 역사를 가진 염색기이

다. Jigger는 원래 손쉽게 사용할 수 있는 편리위주의 염색기였으나, 폴리에스

터 직물의 염색에 사용되는 것은 주로 고온고압형 Jigger이므로 반드시 손쉽

게 사용할 수 있다고 하기는 어렵다. 

Jigger로서 염색해야 하는 직물은 생사(미가공사)를 써서 제직한 태피터, 트

윌 직물들로서, 경사방향의 장력이 다소 걸리는 것은 무방하나, rope상으로는 

염색할 수 없을 뿐만 아니라, 조직이 치밀하여 beam 염색기에서는 염액의 흐

름이 좋지 않아서 염색할 수 없는 직물이라든지, moire발생이 염려되는 직물

류에 한한다고 생각해도 거의 틀림이 없다. 

작업할 때 주의해야 될 점은 구김방지를 위해서 장력조절을 잘 해야 할 

것과, 싸개로 사용하는 직물과 피염물간의 수축자를 적게 해야 할 것, 알맞

은 권취량을 감을 것과 충분한 preset 등이다. 

Jigger 염색에서는 Ending과 Tailing 이라고 불리우는 불균일염색이 되기 쉬



우므로 이를 방지하기 위하여는 염발이 고른 염료를 선택하여 사용해야 할 

것은 물론, 액상과 기상의 온도 관리와 승온방법 등도 충분히 고려하여 결정

해야 한다. 또한 싸개의 소재와 길이도 검토해야 할 필요가 있다. 

 

 

① 덮개 ② 염색포 ③ guide roll ④ 물 pipe ⑤ 배수 pipe ⑥ 증기 pipe ⑦ 간접증기관  ⑧ 

물 pipe 

<그림 9> Jigger염색기의 기본구조 

 

⑦ 극세사직물의 염색 

옷감용 직물에 쓰이고 있는 극세사 섬유는 0.5~1.0denier가 보통이다. 세사

가 되면 될수록 섬유표면적은 커지고 섬유직경은 적어지기 때문에 염색거동

으로서는 염료흡수개시 온도가 내려가고, 이염성이 향상되며 온도의존성의 

저하와 겉보기 build-up성이 향상 등으로 그 특이성이 발휘된다. 

극세사는 염착속도가 빨라지기 때문에 보통사의 염색때 보다 균염성에 주

의를 기울여야 하고, 균염제의 사용과 승온과정의 조절이 필요해 진다. 

다음으로 극세사는 보통사에 비해서 겉보기 농도가 낮다는 사실이 알려져 



있다. 이 겉보기 농도의 저하현상은 섬유표면적의 증가에 따라서 섬유표면에

서의 난반사가 증가되기 때문인 것으로 알려져 있다. 

굵기가 서로 다른 섬유를 동일한 농도로 보이게끔 하려면 염료사용량을 

증감시켜 조절 할 수 있다. 

여기에 쓰이는 관계식은 다음 (1) 식과 같다 

A

B

B

A

d
d

C
C

=  ·································· (1) 

CA : dA denier때의 염료사용량 

CB : dB denier때의 염료사용량 

 

<그림 10>에 섬유의 굵기와 겉보기 농도와의 관계를 나타내었다. 
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−  S : 채도   D : 암도 

<그림 10> 섬유의 굵기와 겉보기 농도 



다음 <표 1>에 폴리에스터 극세사섬유의 제견뢰도와 보통사의 값들을 나

타내었다. 

 

<표 1> 겉보기 농도를 같게 했을 경우 섬유의 굵기와 견뢰도 

내   광 승   화 

1.0d 0.6d 0.3d 1.0d 0.6d 0.3d 
견뢰도 

염료명 
(1.0d, 0.6d, 0.3d) 

색상변화 
(0.6d/1.0d) 

   PET PET PET 

6 6 - 4 3-4 - Dianix 
Yellow H2G-FS 
(3.0%, 4.3%, -) 

S 
6 6 - 4 3-4 - 

6 6 - 3-4 3 - 
Orange RB-SE 
(3.4%, 4.9%, -) S 

6 6 - 3-4 3 - 

5-6 5 - 4 3-4 - 
Red KB-SE 
(3.2%, 4.6%, -) 1/4C/1/2B 

5-6 5 - 4 3-4 - 

5 5 - 3 2-3 - 
Blue KB-FS 
(2.6%, 3.25%, -) 1/2B 

5 5 - 3 2-3 - 

5-6 5-6 5 4 3-4 3 
Navy Blue ER-FS 
(7.6%, 10.9%, 15.2%) 1/2C 

5-6 5-6 5 47 3-4 3 

6 5-6 5-6 6 2-3 2 
Black FB-FS conc.paste
(14.0%, 20.0%, 28.0%) - 

6 -6 5-6 3 2-3 2 

 

세   탁 마   찰 

1.0d 0.6d 0.3d 1.0d 0.6d 0.3d 
열처리에 의한 색상 변화 

PET PET PET    1.0d 0.6d 0.3d 

5 5 - 5 5     

5 5  5 5  S S - 

5 5  5 5     



5 5  5 5  S S - 

5 5  5 5     

5 5  5 4-5  1 1 - 

5 5  5 5     

5 5  5 5  S 1 - 

5 5 5 5 5 5    

5 5 5 5 5 4-5 1 R 3R 

5 5 5 5 5 5    

5 5 5 5 5 4-5 R 2R 4R 

* 상단 : 열처리전  하단 : 열처리후(160℃ 1mm) 

 

이 표에서 알 수 있는 것은 극세사와 보통사 간에는 본질적으로 큰 차가 

없다는 것을 알 수 있으나, 앞에서 지적한 바와 같이 동일한 겉보기 농도를 

얻기 위해서는 다량의 염착량을 필요로 하기 때문에, 결과적으로 견뢰도 저

하가 일어나게 된다. 특히 승화견뢰도의 저하가 심하고 또한 일광견뢰도도 

저하 하나 그 원인은 섬유표면적이 커짐에 따라 섬유표면에 염착되어 있는 

염료의 비율이 커졌기 때문인 것으로 고찰할 수 있다. 

이상에서 알 수 있는 바와 같이 극세사 폴리에스터섬유의 염색에 있어서, 

다음과 같은 주의를 해야 할 것으로 생각한다. 

① 효율이 좋은 염료를 선택하여 사용할 것 

② 각종 견뢰도가 우수한 것을 선택하여 사용할 것 

③ 균염성을 고려할 것 

④ heat-set 에 의한 색상변화를 고려할 것 

⑤ 염색후 세척을 철저히 할 것 


