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⑤ 연속식 정련과 축소작업 

강연사 직물의 정련과 축소작업은 Rotary Washer에서도 할 수 있으나 작업 

능률, 인력소모, 구김 등으로 부적당하다고 보겠다. 그러므로 선진국에서는 

염색공장과 기계공장이 공동개발하여 여러가지 형태의 연속식 정련기를 제

작하여 판매하고 있다. 국내에 도입된 기종들과 특징을 간단히 요약하면 대

략 다음과 같다. 

정련기는 확포식과 Rope식으로 대별할 수 있다. 확포식은 설치면적에 비하

여 기계에 정체하는 양이 적으나 안정성이 있고 Rope식은 구김 특히 Rope 

mark의 우려가 많은 단점이 있으므로 확포식이 바람직하다. 

 

○ Seiren matic 

 

 

<그림 4> 



위의 <그림 4>와 같이 삼각돌기가 많이 달린 나무 Basket을 좌우 왕복시키

면 삼각돌기에 의하여 액의 파랑이 일며, 포는 연속적으로 굴곡하고 Beating

을 받으면서 전진한다. 액량이 삼각돌기 상단에서 3~4cm위가 적당하며 지나

치게 높으면 Swimming 현상이 생겨 Beating 효과를 전혀 나타내지 못한다. 

Milling Box에 포가 많이 체류하면 옆으로 튀어나가고 구김이 발생하며 반대

로 장력이 걸리면 포가 위로 떠서 지나가므로 정련효과가 없어진다. 이는 앞

뒤 속도를 잘 맞춤으로서 Beating 효과가 크고 축소가 잘되며 장력이 적고 

구김의 우려도 없어진다. Milling Box내부가 나무로 되어 있어 10~12개월마다 

교체하여야 하는 번거러움이 있고 기어(Gear) Box와 Milling Box 연결부의 

sealing이 어렵다. 

 

 

<그림 5> 

 

○ Toray Relaxer(Toray Engineering) 

통과하는 포에 수직으로 충격봉이 상하로 움직여 포에 Beating 효과를 주

며 포의 이동은 구동 Roller에 의하여 전진시킨 다음 후부의 돌출 Basket을 

통과하도록 되어 있다. 후부를 통과할 때 포의 정체가 많아지면 구김이 갈 

우려가 있다. 속도는 여러대를 연결함으로서 높일 수 있다. 



 
<그림 6> 

 

○ Timming Washer 

Jet Spray Shower가 여러곳에 부착되어 있어, 수세용으로 적당하기도 하며 

정련용으로 사용키로 한다. 사각의 많은 돌출물이 부착된 Lattice Conveyer(망

형콘베어)가 상하로 작용하면서 회전함으로서 Beating 및 포의 전진을 시킨

다. 포입이 균일치 못하거나 콘베어가 포를 균일하게 이동하지 못하면 (장력

이 걸리거나 과다축척)되면 포의 손상을 가져올 수 있으므로 작업자가 잘 관

찰하면서 가동하여야 한다. 동절기에는 증기의 발생이 심하여 적절한 커버

(Cover)가 준비되어야 한다. 

 

 

<그림 7> 



○ K. S. Relaxer(고마스 세이렌과 오모노리 합착) 

Seiren Matic가 장소를 많이 차지하나 수평 Box를 U자형으로 축소시킨 것

과 흡사하다. 

 

 
<그림 8> 

 

Basket에 돌출장치를 부착하여 놓고 좌우 회전하는 돌출 Roller에 의하여 

액을 격량시킴으로서 Beating 효과를 얻는다. 포의 진행을 상부 Real에 의하

여 진행시킨다. 이 정련기도 포의 송입조절을 잘하여야 장력 및 과다축척을 

방지할 수 있다. 

 

○ Sofcer 

고정된 Lattice(망)과 포를 이동시키기 위해서 회전하는 Lattice Conveyer사이

를 포가 통과할 때 양쪽에서 Jet Nozzle에 의하여 액을 (초당 300L 정도)분산

시켜 Beating효과를 얻는다. 많은 분사관계로 전기 소모가 크다. Bath가 수평

으로 누워있는 관계로 장소가 많이 차지하게 되나 근래 수직으로 세우므로

서 개선된 것이 소개되고 있다. 



 

<그림 8> 

 

○ Boil off machine(UENU YAMA) 

기계적으로 무리없는 기계이나 Beating 효과가 적고 장소를 많이 차지하며 

액량이 과다하다 (40ton)하여 액 교환시간이 많이 걸린다. 포는 Loop를 형성

하면서 전진한다. 한국형으로 개조하여 많이 이용되고 있다. 

 

 

<그림 9> 

 

위에서 언급한 바와 같이 조건 전부를 만족시키는 기계는 없다. 한국의 염

색공장에서 제작소와 합작으로 공동개발이 바람직하고, 위의 각 메어커에서

도 형태가 계속 단점에 대한 보완형이 나오고 있다. 각사의 장점을 따서 특



성있는 Relaxer를 조합시켜 설치하는 것도 바람직하다. 그러므로 수세쪽이 기

계구조가 수세가 잘 되도록 설치되어야 한다. 일 예를 들면 다음과 같다. 

 

 

 

<그림 10> 

 

즉, Mill Box → 진공탈수 → Vibro Washing → 진공탈수 → 청수 Spray → 

압착탈수(1.5톤 이상) → 건조 → 염색 탈수된 후 시간이 오래 정체 하면 공

기접촉 부분의 Migration현상이나, 수분이 하부로 몰리든가 상부가 건조되면

서 얼룩을 형성하므로 건조 (실린더 혹은 short loop 건조)하는 것이 좋으나 

막대한 에너지가 소요되므로 즉시 염색에 투입하든지 커버로 씌워두는 것이 

좋다. 

 

○ 작업조건 

작업을 기계의 구조, 속도, 포의 체류 시간 등에 따라 일반적으로  



비이온 계면활성제 2/l 

NaOH 2/l 

Tripoly인산소다 0.5/l 

PH : 11, 온도 : 98~100℃×2분 

 

알칼리 부족현상이 생기면 가용성의 Sodium 염이 불용성의 산(Acid)으로 

변하여 호의 재부착이 일어난다. 

NaOH 투입시 포에 직접 접촉(고농도 흡착)하여 열을 받으며 감량내지 손

상이 되어 구멍이 나기까지 하므로 이러한 점을 고려하여 적절한 방법에 의

하여 투입하여야 한다. 연속기계라 할지라도 과량의 호가 욕에 탈락 되어 나

오므로 1일 3회(8시간마다) 전체욕을 교환하고 청소함이 좋다. 

 

○ 정련포의 확인 

정련한 포의 양부를 판정하기 위하여 Lot가 바뀔 때 (원사, 호부공장, 제직

공장)마다 확인을 실시하여야 한다. 

·장(長)축율 

생지의 변사에 1미터 마킹을 하여 정련후 측정한다. 

(예) 92cm로 줄었으며 100－92 = 8% 수축 

·폭 축율 

44＂및 60＂규격의 경우 최소한 42＂및 57＂이하로 축소하여야 작업성이 

좋다. 폭은 직단에 의하여 차이가 많으므로 여러 번 측정함이 좋다. 

·알칼리 잔존 확인시험 

- Phenol Phthalein 0.1gr. 을 에틸알콜 90cc에 용해한 후 물로 100cc로 한다. 

(변색범위 : 무색, pH : 8.3~10진분홍) 



▶ 판정 : 상기 용액을 정련포위에 떨어뜨렸을 때 무색이면 양호, Red면 불

량 

 

- Cresol Red (O-Cresol Sulfon Phthalein) 0.1gr을 에틸알콜 20cc에 용해한 후 물

로 100cc로 한다. (변색범위 : 노랑, pH 7.2~8.8 빨강) 

▶ 판정 : 상기용액을 정련포위에 떨어뜨렸을 때 노랑이면 양호, Red면 불

량 

·아크릴계 호의 잔존실험 

- 초산(48%) 1cc/l 상온×10분, 욕비 1:50 처리 후 수세를 잘한다. 

- C. I. Basic Red 22(Mixilon Red BL, Astrazon Red F3BL) 또는 C. I. Basic Blue 

3(maxilon blue 5G, Astrazon Blue BG) 1.0%(o.w.f) 60℃×5분, pH : 7, 욕비 1:50, 수

세후 건조 

판정은 경사와 위사를 비교하여 색상차가 있으면 호가 잔존하고 있는 것

이며 동일하면 탈호가 잘 되었다고 본다. 

·기타 종합적으로 Rope형태의 주름은 없는가, 바닥의 상태는 양호한가, 

포의 손상되어 나오는 것은 없는가 등을 살핀다. 

 

⑥ Heat Set(Pre-Setting) 

Heat Set는 직물의 형태 안정성을 위하여 행하여 지나 감량가공에 있어서는 

열분포가 균일하지 못하면 민감하게 감량얼룩을 일으키므로 열관리에 신중

을 기하지 않으면 안된다. 그러므로 텐터 설비가 여러대 설치되어 있는 경우

는 열분포가 가장 균일한 기종을 선택하여 setting하도록 한다. 원단이 금속부

분과 접촉하는 부분(Pin Plate)은 열을 많이 받아서, Non Touch 부분인 내지와 

변부는 열분포가 달라서 감량 얼룩 내지 염색얼룩을 발생시킨다. 일반적으로 



강연 Georgette 직물인 경우는 190~220℃정도로 설정하는 것이 좋다. 

정련물이 탈수가 균일하지 못한 상태에서 Heat Set를 할 경우도, 이러한 현

상이 생기므로 수통(Water Through)을 하여 압축 롤러로 균일하게 수분을 관

리하는 것이 안전한 방법이다. 이 때 압착 롤러의 중앙부분과 변부쪽의 고무

가 마모되어 불균일하면 pick up의 차이로 개선이 되지 않음으로 압착 롤러

의 관리도 잘하여야 한다. 또한 겨울철에 주위에서 발생한 증기가 천정으로 

올라가 냉각되어 응결된 물방울이 원단에 떨어지면 역시 감량얼룩이 되어서 

염색후 둥근 얼룩을 발생케하는 경우가 있으며 이는 수정이 불가능하므로 

주의를 하지 않으면 안된다. 

 

⑦ 원단걸기 

Tank식 감량은 무장력하에서 감량이 이루어지므로 성력화면에서는 불리한 

방법이다. 

원단걸이는 본래 견사의 정련방법을 이용한 것으로, 250~300개 정도의 pin

이 좌우에 부착되어 있고 개별적으로 앞뒤로 이동이 가능하도록 되어 있는 

절재틀이다. 감량틀을 운반차의 상부에 올려 놓고 원단의 변부를 Pin에 좌우

로 걸어나간다. Pin 1개당 보통 3~6회 반복걸며, 이는 원단의 두께 및 밀도에 

따라 달라진다. 그 부위에는 NaOH의 유통 및 침투가 어려워져서 오리발 형

태의 구김얼룩이 생기기 때문이다. 이를 어깨 구김자욱이라고 한다.  

 

 

어깨구김자욱의 형태 



⑧ Tank식 감량처리 

 

 

<그림 11> Tank식 감량가공장치 

 

Tank의 설계는 온도분포가 균일하도록 되어야 하며, 외벽은 방열이 되도록 

하면 온도의 편차를 줄일 수 있고, 에너지절감 면에서도 유리하게 된다. Tank

의 용량은 4,000~5,000l 정도가 적당하며, 원단의 투입량은 중량으로 계산하

여 욕비가 20~25정도로 한다. 온도는 98~100℃로 하고 Thermostat를 설치하여 

일정온도가 계속 유지되도록 한다.  

NaOH의 농도는 높을수록 감량시간은 단축되나, 목표감량률 적중시키기가 

어렵다. 일반적으로 3~6%농도로 설정하며 감량시간은 목표치에 따라 달르나 

40~60분 정도 소요된다. 원단을 감량액에 투입하기 전에 감량율을 확인하기 

위하여 15×15cm정도의 동일원단(확인시험용 시료)을 3매정도 함께 투입하여 

종료예정시간전에 수세 건조하여 감량율을 목표치에 어느 정도 도달하였는



지 확인을 하면서 종료시간을 결정한다. 목표치에 가장 근접하면 즉각 Hoist

로 감량틀을 Tank에 침지시켜 더 이상 감량이 진행되지 않도록 한다. 만약 

오래 지체하면 부분적으로 감량이 진행되어 얼룩을 야기시킨다. 

1회 작업을 완료한 액은 소요된 양 만큼씩의 NaOH의 양을 추가시켜 줌으

로서 15회정도까지 연속작업이 가능하다. 지나치게 여러회를 반복하여 작업

하면 액중에 부생되어 존재하는 EG(에틸렌 글리콜)은 물에 용해되어 문제점

을 일으키지 않으나, 난용성의 테레프탈산 소다의 원단 부착이 심하여 수세

곤란 등의 문제가 생기므로 배액하고 새로운 알칼리 용액으로 작업해야 한

다. 회수한 알칼리액은 회수조에 모아서 정치하여 두면, 테레프탈산 소다는 

침강되므로 상등액은 다시 사용토록 한다. 

⑨ 수세 

수세공정은 부생된 테레프탈산 소다 에틸렌 글리콜과 알칼리를 제거하여 

다음 공정인 염색에서 문제점이 발생하지 않도록 하기 위하여 행하는 공정

이다. 에틸렌 글리콜과 알칼리는 물에 가용성이므로 충분한 맑은 물의 공급

으로 제거가 가능하나 테레프탈산 소다는 물에 난용성으로 원단의 조직속에 

혼입되어 있는 양이 많아서 제거가 용이하지 않다. 그러므로 수세 장치의 설

계는 이러한 점을 충분히 고려되어 설계되어야 한다. 일반적으로 5~6조의 

Open Soaper면 가능하나 출구 쪽에는 비교적 대형 압착 롤러로 압착하므로서 

조직속에 존재하는 불순물의 제거를 용이하게 해야 한다. 맑은 물의 공급은 

압착직전에 Shower로 분산시키므로서 압착에 의하여 제거되는 불순물은 즉

각 탈락시킬 수가 있다. 

Plait Down 직전에는 진공 탈수기를 이용하여 수분율을 제거하고 가급적 

지체하지 않고 염색하는 것이 좋다. 만약 정체가 오래되면 부분 건조가 일어

나고 수분이 이동하면서 잔류하는 불순물을 함께 이동시켜, 얼룩을 초래하기 



때문이다. 선진국에서는 수세 후 완전 건조하여 염색에 투입하지만 막대한 

에너지가 소요되므로 철저히 관리를 하면 건조하지 않고도 해결할 수 있다. 

 

 

 


