
면의 염색가공 - 06 

 

1.3 면의 전처리 

1.3.6 정련(精練·scouring) 

정련이란 면섬유 중에 함유되어 있는 면납(cotton wax), 유지(油脂), 펙틴, 

단백질 등의 1차 잡물과 방적, 제직, 편성공정 등에서 부여된 호제(糊劑), 유

제(油劑), 오염(기계기름, 녹 등)등의 2차 잡물을 섬유에 손상을 주지 않고 제

거하여 염색가공을 효율적이고 효과적으로 행할 수 있게 만들어 주는 공정

이다. 1, 2차 잡물을 제거해 주는 정련의 정도는 이후의 가공에 큰 영향을 주

고 있으며, 제품의 고품질화가 요구될수록 그의 중요성은 증가하게 된다. 

면의 정련에는 주제로 알칼리, 조제로 계면활성제가 사용되고 있다. 면은 

알칼리에 강하여 일반적으로 뜨거운 가성소다(수산화나트륨·양잿물)액으로 

처리한다. 가성소다는 잡물인 면납, 유지 등을 비누화 가수분해시키지만 그 

비누화물 분해물을 섬유에서 충분히 제거해 주기 위해서는 계면활성제의 유

화분산력의 도움이 필요하다. 여전히 유기용제가 유지류의 양호한 용매인 점

에서 소량의 유기용제를 함유하는 계면활성제가 정련조제로서 유용하지만 

환경오염의 문제가 있다. 경우에 따라서는 알칼리소제로서 소다회(soda ash) 

등의 알칼리가 사용되기도 한다. 

1.3.6.1 배치식(batch) 정련 

정련기계에는 배치식, 즉 비연속식 정련기와 연속식 정련기가 있다. 비연

속식에는 정련솥(kier)과 같은 전용기계도 있지만 지거(jigger), 윈스(wince) 등

과 같이 염색기계가 그대로 정련표백에 사용되는 염색기계도 많다. 

(1) 정련솥(kier) 

정련솥, 즉 키어(kier)에는 밀폐식 키어, 확폭식 키어, 연속식 키어 등이 있



는데, 수십년간 가장 보편적으로 사용되어온 키어는 밀폐식 고압키어로서 그

림1-15와 같은 구조를 가지고 있고, 개방식키어, 밀폐식키어는 원면, 타래실, 

직물, 편성포, 타월 등 어느 형태의 것도 정련과 표백에 사용되고, 확폭식키

어와 연속식키어는 면직물의 정련과 표백에 사용된다.  

 

 
A : 정련액 예열장치   B : 살수(撒水)장치   C : 정련솥 

D : 빈 밑바닥   E : 워심력 펌프 

<그림1-15> 밀폐식 고압키어 기구도 

 

어느 키어를 사용하여 정련하든 공기를 완전히 배제하여 섬유 손상의 원

인을 없애주고, 섬유 손상이 우려될 경우 가성소다 대신 소다회를 사용하면 

손상을 줄일 수 있다. 키어정련은 지거나 윈스 정련에 비해 대량생산이 가능

한 장점이 있다. 

(2) 지그(jig) 

일명 지거(jigger)라고도 하며, 드릴(drill), 덕(duck), 광목, 당목과 같은 후직

물을 키어정련하면 주름이 많이 생겨 염색과 가공을 한 후에 직물상에 희미

한 자국(미국에서는 crow feet라고 함)이 남는 경우가 종종 일어나 염색가공한 



직물의 품위를 떨어뜨린다. 이를 방지하기 위하여 그림1-16과 같은 지그가 

사용되나 정련효과는 키어정련만큼 좋지 못하다. 이 지그는 정련 외에 표백, 

염색 등 다목적으로 사용된다. 

 

 
①커버   ②가염포(可染布)   ③가이드 롤러   ④ 수관    

⑤배수   ⑥직접증기관   ⑦간접증기관   ⑧수관 

<그림1-16> 지그의 구조 

 

 
①커버   ②문짝   ③릴(reel)   ④가이드 롤러 

    ⑤세퍼레이터(separator)   ⑥가열증기관   ⑦액(液) 

<그림1-17> 윈스염색기의 구조 

 



(3) 윈스(wince) 

일명 윈츠(winch)라고도 하며, 얇은 직물, 편성포, 파일직물 등과 같이 장력

에 의하여 변형이 쉽게 일어나는 직물, 편성포 등을 정련하는데 주로 사용되

며, 직물중량에 대한 액량비가 커서 비경제적이나 표백, 염색 등 다목적으로 

사용된다. 그림1-17은 윈츠의 단면을 보여준다. 

(4) 원면 및 면사 정련 

원면 및 면사 정련은 면직물, 면편포만큼 수량은 크지 않지만 패션의 다양

화로 현재 증가추세에 있다. 밀폐된 고압키어를 사용하여 원면은 면포대 또

는 광우리(cage)에 넣어 정련하는 것이 좋다. 면사는 먼저 타래기(reeling m/c)

로 타래(hank or skein)를 만든 다음 타래실을 다루기 쉬운 단위로 만들어 이

들을 키어에 넣고 정련할 때 그림1-18과 같이 1개의 사슬 또는 로프모양으로 

하여 키어에 고르게 쌓은 다음 정련액이 순환할 때 채널링(channeling)이 일

어나지 않도록 하여 불량한 정련이 되지 않도록 해야 한다. 

 

 

<그림 1-18> 타래실의 연결 

 

실을 정련하는 방법에는 키어정련 외에 그림1-19와 같은 환류식 타래염색

기를 사용하는 방법과 면사를 콘 치즈(cone cheese) 또는 치즈형태로 그림1-20

과 같은 다공튜브(perforated tube)에 감아 그림1-21, 그림1-22와 같은 패키지 

액류형염색기를 사용하여 정련, 표백, 염색을 한 기계 내에서 연속공정으로 

하는 방법이 현재는 보다 많이 사용되고 있다. 



 
①뚜껑   ②잠그개   ③보조염액 유출구    

  ④상부타래실 지지 바   ⑤타래실 캐리어    

⑥가열, 냉각코일   ⑦프로펠러 펌프 

<그림1-19> 환류식 타래염색기 

 

 

 
<그림1-20> 실염색용 여러 종류의 튜브(tube) 

 



 

<그림1-21> 패키지 액류형 염색기의 구조 

 

 

<그림1-22> 패키지 염색공장 

 

1.3.6.2 연속식 정련 

연속식 정련기에는 직물 또는 편포의 종류에 따라 여러가지 형태의 기계

가 사용되고 있지만 기본구조는 ①포충기(saturator), ②증열기(steamer), ③세

정기(washer)로 이루어지고, 그리1-23 및 그림1-24는 그 예를 보여주고 있다. 

포충기에서는 직물을 정련액에 통과시켜 침지후 소정의 정련액이 픽업 

100~120% 정도 함유되도록 맹글로 짜준 다음 증열기(J-box, L-box, Perble range, 

U-box 등)에서 100~105℃ 포화증기로 15~40분 증열시켜 주거나(약 40년 전에

는 1~1.5시간, 때로는 그림1-25와 같은 고압증열기에서 142℃, 30~60초 증열시



켜준다. 

 

 

<그림1-23> 콘베이어형 스티머식 연속정련기 

 

 

<그림1-24> 연속 발호·정련·표백장치 

 

 

(Kleinwefers사의 HDT Steamer) 

<그림1-25> 연속 고압증열기 

 



이 증열기에서 직물의 잡물을 비누화(saponification) 분해시키고, 그 다음 

세정공정에서 열탕으로 수세하여 완전히 제거해 준다. 포충기, 증열기, 세정

기의 선정은 직물의 조직, 중량, 형태에 따라 신중히 선정해야 한다. 

1.3.7 표백(漂白·bleaching) 

실, 직물, 편포에 함유되어 있는 면납(cotton wax)을 비롯하여 여러가지 잡

물은 정련공정을 거쳐 제거되어 면은 훨씬 흡습성이 좋아지고, 용도에 따라

서는 이대로 사용해도 충분할 정도로 깨끗하지만 아직도 색소 불순물이 남

아있어 이를 분해 제거하여 백도를 높여주는 공정을 표백이라 한다. 표백방

법에는 ①화학표백법, ②천일표백법, ③증백법이 있다. 

표백에 의해 백도를 향상시켜 보다 흰 백색물, 선명한 색상물, 선명한 날

염물을 얻을 수 있다. 또한 정련에서 제거되지 않은 면재(綿滓)와 잡물을 제

거하는 최후의 공정이기도 하나 농색의 염색과 날염용 직물에는 생략할 때

가 많다. 

화학표백법에는 산화표백제와 환원표백제가 있고, 산화표백제는 섬유의 취

화나 화학변화를 일으킬 우려가 많으나 복색되지 않으므로 면에 널리 사용

되고, 환원표백제는 섬유 취화는 적으나 표백 후 공기산화에 의하여 복색하

는 경향이 있고 양호한 백도를 얻기 어려우나 견이나 양모 등에 일부 사용

되고 있다. 

천일표백법은 포지를 초원이나 개울 등에 수일에서 수십일간 일광에 널어 

놓으면 자외선에 의해 물에서 오존(O3)이 발생하여 산화작용을 일으켜 표백

하는 방법으로 지금은 사용되지 않고 있다. 

증백법은 형광염료나 청색계통 염료를 사용하여 백도를 높여주는 방법으

로 백색물에서 표백후 더 백도를 높이고자 할 때 일반적으론 널리 사용된다. 

면 표백에 사용되는 산화표백제는 비교적 산화력이 약한 섬유가 손상되지 



않도록 하는 것이 중요하므로 약제의 안전성을 고려한 관리면에서 사용하기 

쉬운 것도 필요한 요건이다. 보통 사용되는 표백제로는 과산화수소(H2O2), 아

염소산소다(NaClO2), 차아염소산소다(NaClO) 등이 있고, 표백기계는 원칙적으

로 정련기와 구조는 동일하나 사용하는 표백제의 종류에 따라 기계 재질의 

선정을 달리 할 뿐이다. 

1.3.7.1 과산화수소(hydrogen peroxide) 표백 

순수에 가까운 과산화수소는 매우 안정하며 100℃에서도 분해하지 않으며, 

시판되는 과산화수소도 60℃ 부근에서 약간 분해할 정도로 안정하므로 활성

화(과산화수소를 분해시켜 활성산소를 방출시키는 것)시켜 표백에 사용한다. 

활성제로는 가성소다(NaOH)가 주로 사용되고, 과산화수소 안정제로는 규산

소다(sodium silicate)가 사용된다. 이 활성제와 안정제를 어떤 비율로 조합하

여 사용할 것인가가 균일하고 안전적이 표백의 요점이 된다. 규산소다의 문

제점은 표백 후에 규산염이 직물에 남아 직물의 촉감이 딱딱해지는 결점이 

있어 인산염, 트리폴리인산소다 등의 비규산염 안정제가 등장하였지만 규산

소다에 비하여 백도가 떨어지며 값이 비싸다. 

과산화수소 표백의 또 한가지 문제점은 철(Fe++, Fe+++), 구리(Cu) 등의 금속

과 금속이온의 접촉 분해에 의해 부분적인 섬유취화(실, 직물이 약품처리중 

약해지는 것)를 일으킨다.이 때문에 많은 경우 표백액에 금속이온봉쇄제

(EDTA, Chelate, Trilon B 등)를 첨가하여 섬유손상과 핀구멍이 나는 것을 방지

한다. 

직물 표백에 사용되는 과산화수소의 시판되는 농도는 35%, 50%, 70%이고,

그 용기는 순수알루미늄과 폴리에틸렌 통이 사용된다. 과산화표백은 현재 면

섬유 표백으 80%정도 사용되고, 그중 90%는 연속정련표백공정에서 사용되는 

것으로 알려져 있다. 과산화수소 표백장치의 재질은 스테인리스강 SUS304 



또는 SUS316이 사용된다. 

1.3.7.2 아염소산나트륨(sodium chlorite) 표백 

아염소산나트륨 표백은 아염소산소다 표백이라고도 하며, 과산화수소나 차

아염소산나트륨 표백에 비하여 섬유공업에 응용된 것은 근래의 일이고, 미국

보다는 일본과 유럽에서 신속히 발달하여 현재 유럽에서는 면섬유 표백의 

25% 정도를 차지한다. 

아염소산나트륨은 알칼리성하에서 안정하지만 산성하에서는 활성화(물과 

작용하여 이상화염소가스를 발생시켜 결국 활성산소를 방출시키는 것)시키는

데, 활성제로는 유기산(포름산,아세트산, 유기산염(포름산 나트륨, 아세트산 

나트륨), 유기산에스테르(주석산에틸, 황산에틸) 등이 있다. 포름산(의산), 아

세트산(초산) 등의 산에 의한 활성화는 분해속도가 빨라 신속한 표백이 가능

하지만 pH가 낮아지면 이산화염소가스 발생이 쉬워지나 그 독성은 금속 부

식성이 강하며, 사람에게 유독하므로 환경오염에 각별히 주의하여 이산화염

소가스 누설이 없이 강제적으로 실외로 흡입시켜 물에 용해하여 안전한 작

업이 되도록 하여야 한다. 

아염소산나트륨 표백장치에는 부식성에 강한 티타늄 스테인리스강이 사용

된다. 유기산염, 유기산에스테르에 의한 활성화는 분해속도가 완만하여 금속

부식성은 적다. 아염소산나트륨 표백은 섬유에 대하여 정련과 표백 양쪽의 

효과도 갖고 섬유취화도 적으며, 섬유 외층의 침해를 적게 하면서 표백되므

로 부드러운 촉감이 얻어지는 등 면의 고급품 가공에 유용하나 고가인 점이 

문제가 된다. 발호-아염소산나트륨 표백-과산화수소 표백 연속공정으로 처리

하는 경우는 정련공정을 생략하여 사용할 수도 있다. 

1.3.7.3 치아염소산나트륨(sodium hypochlorite) 표백 

차아염소산나트륨은 차아염소산소다라고도 하며, 차아염소산염에는 차아염



소산나트륨과 차아염소산칼슘(일명, 표백분)이 있으며, 옛날에는 표백분이 많

이 사용되었으나 표백처리시 슬러지(sludge)발생 등 여러 단점이 있어 현재는 

차아염소산나트륨이 표백분보다 값은 비싸지만 대체되어 가정용 염소표백제

로 사용되고 있다. 산화력이 매루 강하여 사용하는 농도, 온도, pH, 시간 등 

조건관리가 중요하다. 일반적으로 비연속법으로 표백이 행해지며, 중성부근

에서는 면의 취화와 황변하는 위험성의 결점이 있다. 잔류염소를 제거하기 

위하여 아황산수소나트륨, 티오황산나트륨, 암모니아수 및 과산화수소에 의

해 후처리가 행해진다. 표백용액 온도가 30℃ 이상되면 섬유취화의 위험성이 

있으니 주의가 필요하다. 

 

 

<그림1-26> 섬유소의 산화상황 

 

1.3.7.4 표백물의 특성 

면직물, 편성포의 순화 정도는 Trotmann 및 Thorp에 의하면, 다음 4가지로 

나눌 수 있다. 



① 완전표백···최고도로 순화된 표백 

② 반 표 백···증량(增量)할 면직물로 완전히 순화되어 있지 않은 표백 

③ 염색용표백···완전한 표백보다는 흡수성을 좋게 하고 잡물을 제거

해 주는 표백 

④ 부분표백···순화의 주 목적이 염색, 날염이 되어있지 않은 부분의 

표백 

일반 표백물의 평균적인 섬유 특성은 다음과 같다. 

·표백물의 백도(Hunter 반사율)          85~92% 

·유동성(구리암모늄)                    3.0~7.0 rhes 

·유동성(큐프릭에틸렌디아민)            0.9~3.3 rhes 

·흡습도(AATCC 시험)                  5초 미만 

·비면섬유 함유량                      0.5% 

·지방, 왁스 등                         0.35% 

·회분 함유량                          0.25% 


