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1.4 면의 염색 

1.4.5 면 염색기계 

이 절에서 기술하려는 면 염색기계는 습식가공기계의 설계에 많은 변화가 

있었지만 좀더 기본적으로 중요한 타입만 다루고, 염색원리에서 크게 벗어나

지 않는 범위에서 검토코자 한다. 면 염색에 사용하는 기계는 방적기나 직기

와 같은 정도로 표준화되어 있지 않고, 염색업자는 염색공장의 염색공정과 

사용할 수 있는 기계 설치공간을 감안하여 염색기계 제작자에게 염색기계 

사양과 기계 조합을 발주하여 제작토록 한다. 염색기계의 어떤 것은 정련표

백기와 같거나 조금 변형된 것이 사용된다. 

1.4.5.1 염색기 제작시 유의사항 

염색이란 염색하려는 섬유 내부 및 섬유 전반에 걸쳐 염액내의 염료분자

를 확산 고착시켜주는 공정으로 염액내 염료분자와 섬유내 염료분자가 평형

을 이룰 때까지 섬유가 염료분자를 완만하게 그리고 우선적으로 흡수한다.. 

염색의 첫단계는 염액을 섬유와 접촉시켜 준다. 염색의 필수적인 요구사항

은 염반이 없이 섬유에 균일하게 착색된 외관을 갖도록 염색중 피염물인 섬

유에 염액이 균일하게 물들게 하지 않으면 안된다. 기계적으로 염액을 균일

하게 묻히도록 하는 방법에는 염액중에 섬유제품을 연속적으로 움직이는 방

법과 섬유제품 속에 연속적으로 염액을 밀어넣는 방법 2가지가 있다. 

염색시 고려할 중요한 점은 염료분자를 섬유내에 균일하게 확산시킴에 있

어 최상의 상태로 만들어주고 유지시키는 것이다. 신염색기 및 개선된 염색

기의 평가는 어떤 새로운 개발이 이미 기술한 기능들을 보다 효과적으로 수

행해 줄 수 있게 만드는 가에 달려 있다. 



습식(濕式)염색, 즉 침염에는 염색할 소재에 따라 원면염색, 실염색, 직물염

색, 편포염색, 제품염색으로 구분되고, 면의 형태와 염료종류, 염색방법에 따

라 염색기의 재료, 열의 가열 또는 냉각 장치, 염료조제 주입장치, 자동제어

장치(액량 수위조절, 온도, 압력, pH, 염색시간, 농도 등), 운반장치 등의 설계

가 다르게 되고 많은 종류의 염색기계가 만들어져 있다. 

1.4.5.2 원면(原綿) 염색기 

타월 생산, 멜란지와 같은 이색염색사(異色染色絲) 생산, 직물에서 이색효

과를 주고자 대량의 원면을 단일색으로 염색코자 할 때 원면염색(stock 

dyeing)을 행한다. 원면염색에서 배치(batch), 전체의 균염을 중요시하지 않는 

이유는 방적공정에서 혼합이 이루어져 불균염이 은폐되어 버리기 때문이다. 

원면염색의 단점은 염색되지 않은 원면에 비하여 방적시 부산물 발생이 많

고, 염색시 제거된 천연납과 기름을 양호한 방적을 위해 유제처리를 다시 하

고, 방적공정에서 교체시 소제하는 시간이 많이 소요되는 것 등 불편한 점이 

있다. 염색방법에는 비연속법(batch법)과 연속법 2가지 방법으로 대별된다. 

 

 

<그림1-37> 원면 염색기 



(1) 배치 염색기 

원면염색에 가장 널리 사용되는 배치식 염색기는 그림1-37과 같다. 원면을 

기계 속에 조심스럽고 균일하게 적재하여 원면에 염액이 고르게 통할 수 있

도록 한다. 이 종류의 염색기 대부분은 한쪽으로 염액이 순환되도록 만들어

진다. 염색기는 오버플로(overflow 溢· 流) 탱크 혹은 익스팬션 탱크(expansion 

tank)에 연결되어 원할 경우 이 탱크를 통하여 염액을 순환시키고, 냉각수와 

증기파이프는 윗부분이 개방된 탱크에 들어간다. 

이렇게 하여 염액통은 가열 또는 냉각이 될 수 있고, 염료와 조제의 첨가

도 가능하게 된다. 근래에는 실을 염색할 때 사용하는 패키지형 염색기에 그

림1-38에서 보여주는 염색용기(carrier)에 원면을 적재한 다음 염색통 안에 염

색용기를 집어넣어 염색을 한다. 

 

 

<그림1-38> 원면용염색기 

 

(2) 연속 염색기 

원면을 염액 속에 통과시켜 염색할 수 있게 만들어진 연속염색기는 여러 

종류가 있는데, 그림1-39와 그림1-40은 각각 다른 예를 표시한 것이다.  



이론적으로 이와 같이 만들어진 연속염색기는 면섬유가 자유로이 사용될 

수 있는 형태로 염료에 도움을 주므로 성공적인 염색을 할 수 있다. 필요한 

염액량이 아주 적어 낭비를 줄일 수 있고, 기계 설치면적을 최소화할 수 있

다. 공정에 따라 2~3개의 염색기를 연이어 결합하여 사용하기도 한다. 

 

 
<그림1-39> 원면처리장치(Du Pont사) 

 

 

<그림1-40> 윌리암스 원면처리장치 

 



1.4.5.3 실(絲) 염색기 

면사염색에는 면사의 형태에 따라 타래(hank·skein)염색, 치즈(cheese)염색, 

빔(beam)염색 등 비연속염색과 로프(rope)염색, 경사시트(warp sheet)염색과 같

은 연속염색 방법이 있다. 재봉사, 자수사 염색에, 그리고 직물용 원사, 편성

사 등을 염색하여 제직 또는 편성을 하게 되면 원사로 제직 또는 편성후 염

색하는 것보다 무늬의 변화가 다채로워 다품종소량생산, 고부가가치를 창출

할 수 있어 깅엄(gingham), 섐브레이(chambray), 셔닐(chenille) 등에 많이 사용

되고 있으며, 연속염색은 데님(denim)직물의 경사염색에 주로 사용되고 있다. 

(1) 타래 염색기(hank dyeing m/c) 

타래염색은 옛날부터 행하여 오던 방법으로 염색기의 중앙에 타래를 바

(bar)에 매달아 늘어뜨리고, 때때로 타래를 움직여 염색하는 간단한 구조의 

것으로부터 그림1-41과 같이 염색기의 중앙에 타래를 상하의 바로 고정시킨 

후 염액을 순환시켜 염색하는 것과 그림1-42와 같이 타래를 분사구멍이 있는 

암에 걸고, 천천히 회전하면서 염액을 실에 분사시켜 염색하는 방법이 있다. 

 

 

<그림1-41> 캐비닛 타래염색기 

 



 

<그림1-42> 타래염색기 

 

주로 다품종소량생산에 사용되고 있으나 패키지염색에 밀려 현저히 줄어

들고 있지만 아직도 태번수의 벌키성을 중시하는 아크릴섬유의 하이 벌크사

(high bulky yarn)와 양모의 수편사(手編絲) 염색에 사용되고 있다. 

(2) 패키지 염색기(package dyeing m/c) 

치즈 또는 콘의 모양으로 면사를 그림1-43과 같이 많은 구멍이 뚫린 플라

스틱 튜브, 혹은 스테인리스강 튜브 혹은 스프링 튜브에 감아놓은 형태를 패

키지라고 부른다. 

 

 

<그림1-43> 여러가지 형태의 염색튜브 

 



수축이 적은 실은 다공성 스테인리스 튜브에 그대로 감지만 수축이 심한 

실은 미리 세팅하여 수축을 줄여놓은 다음 감아주거나 수축가능한 스프링 

튜브에 감아 염색중 염액의 저항이 현저하게 증대하여 발생하는 불균염을 

막하준다. 

패키지염색기에서 염색하는 방법은 다공 튜브에 감은 치즈 또는 콘을 그

림1-44와 같은 염색용기의 스핀들에 꽂아 그림1-45와 그림1-46의 패키지염색

기에 넣고 염액을 패키지의 안에서 밖으로 또는 밖에서 안으로 교대로 바구

어 순환시켜 염색을 행한다. 염색한 실은 패키지염색기 안에서 충분히 세정

을 하고, 유연제처리후 건조기에 옮겨 건조한다. 

타래염색에 비하여 생산성이 높고, 실의 잔털이 일어나는 것이 적고, 발색

성도 좋아 최근에는 치즈염색이 일반적이지만 불균염과 염색후 세정의 불충

분에 의한 트러블이 일어나지 않도록, 특히 실을 치즈 또는 콘의 형태로 감

을 때 실의 밀도에 대한 관리에 세심한 주의가 필요하다. 

 

 

<그림1-44> 각종 패키지 캐리어 

 

 



 

<그림1-45> 패키지 염색기 

 

 
<그림1-46> 패키지염색기의 염액순화도 

 

(3) 빔 염색기(beam dyeing m/c) 

빔염색은 패키지염색기 또는 조금 변형시킨 빔염색기에서 그림1-47의 다공

빔에 여러 가닥의 실을 경사용 정경기 크릴로부터 가지런히 감아줘, 이를 빔



염색기 또는 패키지 염색기에 넣어 염액을 빔의 안에서 밖으로 또는 밖에서 

안으로 번갈아 가면서 순환시켜 염색을 한다. 염색하는 데 있어 균염의 여부

는 면사를 빔에 감을 때 너무 긴장되지도 않고, 너무 느슨하게 되지도 않으

면서 면사 개개의 실이 평행하면서 고르게 감아주는 것에 의해 결정된다. 빔

염색기는 주로 직물의 경사용 염색에 사용하는 것이 일반적이다. 

 

 

<그림1-47> 다공 빔 

 

(4) 경사용 연속식 염색기(經絲用 連續式 染色機) 

데님의 경사를 염색하는 방법에는 크게 2종류로 대별하는데, 한가지 방법

은 그림1-48, 그림1-49와 같이 면사 300~400가닥을 1개의 로프(rope) 또는 케

이블(cable)로 만들어 준 다음 8~32개의 로프를 한 기계에 각각 평행하게 투

입하여 염색을 연속적으로 해주는 것을 로프식 염색기라 하고, 또 다른 방법

은 면사 300~400가닥을 정경기로 실을 평행하고 평평한 시트(sheet)상태로 빔

을 만든 다음, 이 빔 8~24개를 그림1-50과 같은 연속염색기에 걸어 염색하는 

방법을 시트식 또는 슬래셔(slasher)식 연속염색기라고 한다. 

 



 

<그림1-48> 로프식 연속염색장치(외관) 

 

 

<그림1-49> 로프식 연속염색장치 단면도 

 

 
<그림1-50> 시트식 연속염색장치 

 

데님(denim)직물은 경사는 인디고염료로 염색한 진한 청색이고, 위사는 백

색 또는 방적원사 그대로 사용하여 제직한 능직물이다. 염색된 실 한가닥 한

가닥 경사의 표면은 진한 청색이지만 실의 한가운데로 들어갈수록 색이 점



점 옅어져 한가운데는 백색인 부분으로 남게 하는 것이 인디고 염색의 특징

이다. 

데님으로 만든 진(jeans)은 입으면서 낡게 되는 동안 무릎과 꿰맨줄 등 마

찰이 많은 곳이 희게 되지 않으면 인디고 염색의 특성을 잃게 된다. 실을 그 

같은 모양으로 염색하기 위해서는 로프 또는 시트 연속염색기로 패딩, 에어

링(airing·通氣)산화를 반복하여 염색한 후 세정수세를 행해야만 실의 표면

에 진한 염색이 이루어진다. 

직접 또는 황화 염료로 검정색의 한 색상을 대량으로 생산하는 데도 로프 

또는 시트 연속염색기 또는 그와 비슷한 기계배열이 사용되며, 연속염색기로 

염색된 실을 분리하여 치즈 또는 콘으로 다시 감아 편성사 등 다른 용도로

도 사용한다. 


