
합성섬유 필라멘트직물의 

염색가공(22) 

 

 

2.4.3 감량가공 

1) 읽어두기 

폴리에스터 섬유는 다른 합섬섬유에 비하여 섬유로서의 우수한 물성들을 

많이 가지고 있으나 천연섬유에 비하여 강직성이 지나치게 크기 때문에 딱

딱한 촉감을 지녀서 하나의 결점이 되고 있다. 이러한 강직성은 결정화도가 

높은 표면의 피층에 기인한 것으로 알려져 있다. 이러한 결점을 보완하기 위

하여 NaOH 수용액에 의하여 표면층부터 가수분해되어 테레프탈산 소다와 

에틸렌글리콜로 분해됨으로서 폴리에스터 섬유의 다른 물성에는 그다지 큰 

변화를 주지 않고 촉감만을 개선한다는 것으로 “Peel Off”라고 불리어진 바가 

있다. 이러한 기법이 1970년도에 일본으로 도입되어 실용화 되었으며, 처음

에는 “Silky 가공”으로 불리워지다가 일반화되면서 “감량가공”이라고 불리워

졌다. 

우리나라에 이러한 기법이 도입된 것은 1971년도였고 1976년경부터 대구

지역을 중심으로, 강연직물의 박지에 본격적으로 응용되면서 폴리에스터직물

의 가공기술로서 정착화되었다. 

 

① 감량가공에 필요한 NaOH의 소요량 계산방법 

폴리에스터섬유가 NaOH에 의하여 중량감소를 일으키는 것은 다음과 같은 

가수분해 반응에 의하여 이루어진다. 



 
Terephthalic 산 Soda Ethylene Glycol 

 

화학량론적으로 폴리에스터의 반복단위 1mol에 NaOH 2mol이 필요하다. 즉 

폴리에스터섬유 192gr.을 완전히 분해하는데 필요한 NaOH의 양은 80gr.이 된

다. 그러므로 이론상의 감량율은 다음 식으로 계산할 수 있다. 
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정해진 감량율에 대하여 NaOH가 필요한 %(O.W.F)를 구하려면  

%666.41100
192
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⋅⋅⋅⋅⋅=× (100% 감량의 경우) 

 

즉 X% 감량의 경우 NaOH가 필요한 %(O.W.F)는 

41.66×
100
X = (   )% O.W.F가 필요하다. 



그러나 실제로 감량을 하면 NaOH의 농도, 욕비, 온도, 시간, 촉진제의 종

류 및 양, 생지의 Presetting 온도 등에 따라 이론치와 일치되지 않는다. 

 

 
<그림 1> 이론치와 실험시의 감량율(%) 

 

 

② 감량율에 미치는 작용인자 

 

 

<그림 2> 처리온도, 처리시간의 변화에 따른 감량율 



가공공장에서 감량가공을 할 때 감량 지도 %에 정확히 적중시키고, Batch

와 Batch간의 감량율의 차이를 없애기 위하여는 감량율과 온도, 시간, 욕비 

NaOH의 농도, 직물조직 및 전처리 조건 등을 종합적으로 고려하여야 한다. 

온도가 높을수록, 시간이 길수록, NaOH의 농도가 높을수록 또한 촉진제의 

투여량이 많을수록 감량율은 높아진다. 그러므로 생산현장에서는 설비의 형

태, 작업자의 기능도, 생산성, 원가면 등의 면에서 적정조건을 설정하여 작업

토록 한다. 

③ 감량방식 

감량가공은 1970년대 초반부터 16여년을 거쳐오면서 작업방식도 많은 변

천을 하여왔다. 우리나라에서는 아직 Tank를 이용하는 Batch식이 95%이상을 

점하고 있으나 선진국에서는 성력화를 위하여 Batch식에서 반연속식으로 다

시 완전 연속식으로 거듭 발달하고 있다. 

감량가공의 여러가지 방식을 분류하면 다음과 같다. 

·Batch 방식 : Tank, Wince, Beam, 액류염색기 등을 각각 이용하는 방법 

·반연속식 : Pad Roll 방법, Pad Roll후 Micro Wave를 쪼이는 방법 

·연속식 : Pad Dry 방법, Pad Steam방법, Pad후 steam과 Micro Wave를 쪼이는 

방법을 병용하는 방법 

 

<표 1> 각종 감량방식의 비교표 

사용시설 방식 시설비 작업성 Lot차 촉감 강도저하 경제성 

Tank Batch ◎ ○-△ △ ◎ ◎ ○ 

액류염색기 ＂ ○ △ ○ ○ △ ○ 

Beam ＂ ○ ○ ○-△ △ △ ○ 

Pad Dry 연속 △ ◎ ○ △ × ◎ 



Pad Steam ＂ △ ◎ ◎ ○ ○ ◎ 

Pad Roll 반연속 ○ ○ ◎ ◎ ◎ ◎ 

 

④ 감량물의 분산염료의 염착성 

감량물을 SEM(scanning Electron Micrographs)을 사용하여 관찰하면 섬유의 

표면에 많은 흠이 길이 방향으로, 타원형 비슷하게 형성되어 있음을 볼 수 

있다. 

이는 섬유에 함유되어 있던 TiO2입자의 흔적이고, 이 부분이 먼저 NaOH의 

공격을 받아서 침식이 이루어지고 점차적으로 내부로 분해가 진행된 것으로 

알려져 있다. 

이러한 섬유표면의 홈으로 인하여 염색시 염액과 접촉면적이 증대되어 염

착율은 증가된다고 한다. 

그러나 감량율이 높은 염색물과 감량율이 낮은 염색물을 비교하면 감량율

이 높은 쪽이 시감적으로 연하게 보인다. 이는 감량율이 높을수록 섬유의 굵

기가 가늘어져 빚이 산란을 일으키게 된고, 감량에 의하여 생성된 흠이 빛의 

투과를 방해하기 때문이라고 본다.  

 

2) 감량가공의 실제 

가장 일반적인 감량방식인 Tank식으로 강연 Georgette 직물에 대한 감량가

공의 공정을 적어 보면 다음과 같다. 

 

생지 → 정련 및 축소 → Preset → 원단걸이 → 감량처리 →

 

수세 → 염색 → Final Setting



① 정련의 의의 

제직중 날실에 부착되어 있는 습윤 침투제, 대전방지제, 아크릴계 및 P. V. 

C 호제, 제직시 오염된 기름 등을 제거하는 의미로 보아 Relaxation과 구별하

여야 겠으나 폴리에스터의 경우 알칼리 열수중에서 처리하므로 호발, 정련, 

세정, 축소, 권취회복 등을 한탕에서 완료시킬 수 있다. 즉 Rleaxation과 

Scouring을 동시에 할 수 있다. 특히 가공사는 Beating 상태하에서 열탕처리

하면 수축을 일으키는 성질을 갖고 있으며, 제직시 장력이 걸린 상태로 

Beating을 주면서 열탕처리하면 가공사는 권축을 일으켜 벌키성 및 신축성을 

나타나게 된다. 이 때 장력이 걸리면 권축 발현이 불충분하여 벌키성이 줄어

들고 촉감은 나빠진다. 이와 같이 가공사 직물의 권축을 저해하는 장력과 구

김을 막고 풀을 빼면서 제직시 가해진 각종 부가물을 제거하며, 직물의 권축 

발현을 충분히 시켜 가공사 직물 특유의 벌키성 및 신축성과 촉감 등을 발 

발휘할 양부에 크게 영향을 준다. 

 

② Batch 정련 및 축소처리의 준비 

Georget 직물이라도 원사의 Lot별, 제직공장별, 입고 순서별로 구분해서 작

업해야한다. 

 

○ 작업수준 1. Marking 

NaOH 수요액에 견디는 내 알칼리성 황색 mark-pen을 사용하여, 제직공장

의 mark보다 20cm 안쪽에 lot번호 yard 수, 규격, 작업번호의 순으로 표시한

다. 

보기 : 한국 HAVY A/G 69y 44＂ 10/23 

주의 : 마킹 할 때는 나무판자에 천을 감은 받침을 사용하여 잉크가 옮겨



지는 것을 방지할 것. 

 

○ 작업수준 2. 물래감기 

·마킹이 끝난 직물은 한절씩 물에 감는다. <그림 3 (a)> 참조 

·원단이 물레의 중심에 감기도록 폭 조정 guide를 고정한다. 

·원단을 원단 상자의 정위치에 놓고 끝을 약 2yds 정도 풀어서 손으로 잡

고 기계의 스위치를 넣어 기계가 돌아가면 원단을 서서히 돌아가는 물레 위

에 놓는다. 원단이 물레에 한바퀴 정도 감기면 스위치를 꺼서 물레를 세우고, 

원단의 끝을 잘 펴서 구김이 들어가지 않도록 하여 다시 스위치를 넣어 감

는다. 

·이 때 원단의 변사 부분이 일치하도록 (포층이 무너지지 않도록)감는다. 

·원단이 완전히 감기면 끝자리 마킹을 넣고 물레 접는 손잡이로 물레를 

한손으로 안쪽 끝을 다른 손으로 바깥 끝을 잡고 주의해서 빼낸다. 

 

(a) 

(b) 
<그림 3> 



○ 작업수준 3. 꿰매기 

원단의 변사쪽 양끝에서 20cm 안쪽과 가운데 등 6군데 <그림 3 (b)>과 같

이 꿰맨다. (단 직물에 다라서 봉침회수 다름) 이 때 실의 길이는 약 8cm 정

도로 하고 매듭이 두 곳에 생기지 않도록 한다. 

실의 길이가 짧거나 너무 길면, 축소 구김이 생길 우려가 있으므로 반드시 

8cm를 유지하도록 한다. 

꿰매는 실은 규정된 실을 5합하여 사용한다. 안쪽과 바깥쪽 끝을 적당히 

접어 그 끝을 꿰매어 풀리지 않도록 한다. 바늘로 꿰맬때는 변사의 중앙부분

을 꿰맨다. 꿰매기를 완료한 원단은 축소공정으로 넘긴다. 별도로 보관할 필

요가 있을 때는 보관방법에 따른다. 

 

③ Batch식 정련 및 축소처리 

 

 
 

감량가공용 폴리에스터 원단의 정련과 축소처리는 R/W에서 행하는 것을 

원칙으로 하고 있다. 

R/W에 준비수준을 마친 원단을 투입할 때는 원단을 두손에 반듯하게 잡고, 

구겨지지 않도록 넣어야 한다. 던지거나 꿰맨실을 잡아서는 안된다. 원단을 



넣은 후 물 1,500l를 받아 50℃에서 가염물을 제거한다. (대형 4,000l는 5~7분) 

배수 후 뺀 다음 다시 물 1,500l를 받아 조제를 물에 녹여 투입한다. (NaOH 

5kg. 탈지제 1kg, 정련제 500g) 이 때 사용하는 물은 래피드 염색기의 냉각수

를 회수하여 사용한다. 조제 투입 후 승온시키고 80℃이상이 되었을 때 뚜껑

을 닫는다. 승온조건은 위와 같다. 

44＂Matt 축율 18%의 경우 냉각시킬 때 80℃까지는 반드시 자연냉각시켜

야 한다. (축소 구김에 유의할 것) 넘쳐 흘리기 충분히 시켜, 호제나 기타 오

염물이 천에 재부착하지 않도록 한다. 호제나 기타 오염물이 재부착하면, 염

색얼룩이 생길 위험이 있으므로 주의해야 하고 특히 물 위에 떠 있는 거품

이 천에 재부착 하지 않도록 한다. 

축소 완료한 천을 들어 낼 때는 두손으로 원단의 변사부분을 잡고 들어내

야 하며, 봉침한 실을 잡아서는 안된다. 천이 물에 젖어 있어 무겁기 때문에 

실을 잡아 당기면 변사 부분에 밀림이 생길 우려가 있다. 

* 주의 : NaOH는 유독하기 때문에 직접 피부에 묻지 않도록 하고 눈을 보

호하기 위해서 안경을 끼는 것이 바람직하다. 

㈜ 로타리 와샤의 1회 투입량은 다음과 같다. 

 

소형 R/W Dobby 44＂ 24~30절 

 Matt 44＂ 24~30절 

 Chirimen 344＂ 20절 

 Palace 44＂ 20절 

 원착사 44＂ 30절 

 기타 44＂ 20~30절 

대형R/W Dobby 44＂ 80절 



 Dobby 58＂ 60~70절 

 Matt 44＂ 70절 

 Chirimen 44＂ 70절 

 Palace 44＂ 80절 

 원착사 44＂ 80절 

 기타 44＂ 70~80절 

 

기타의 제품은 중량 조직에 따라 위의 기준에 준하여 상세한 것은 생산차

장의 별도 지시를 받는다. 

풀빼기의 정도를 확인하기 위하여 호발 확인 시험을 한다. 풀빼기 시험에 

합격한 원단은 탈수공정으로 보내진다. 

 

④ Batch식 탈수처리 

정련과 축소를 마친 원단은 Pre-setting을 해야하나 열소비를 줄이기 위해서 

탈수공정을 거쳐야 한다. 이 탈수공정에서 균일한 탈수가 이루어지지 않을 

경우 pre-setting의 불균일이 일어나서 감량 및 염색얼룩 발생의 원인이 되기 

때문에 철저한 작업관리를 요한다. 

·탈수작업은 원심 탈수기에서 한다. 

·1회 탈수량은 20절 단위로 하고 투입을 금한다. 

·탈수기 안에 천을 고르게 넣어, 탈수기의 밸런스가 유지되도록 하고, 진

동이 심하면 기계를 세우고, 다시 밸런스를 유지토록 천을 조정한다. 

·밸런스가 유지되면 천을 덮어서, 회전에 의하여 튀어 나오는 것을 방지

토록 한다(안전사고 대비) 

·스위치를 넣기 전에 손으로 탈수기를 돌려서 모터에 무리가 가지 않도



록 한다. 

·탈수는 배수구에서 흰거품이 나오기 시작한때부터 5분간 더 계속하여 

균일한 탈수가 되도록 한다. 


