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1.5 면의 날염(捺染) 

1.5.3 면사 날염기 

날염은 대부분 직물에 행해지지만 실에 행하는 방법은 스페이스염색(space 

dyeing·실을 부분적으로 염색하는 방법)의 일종으로 볼 수 있으며, 실낱염에

는 타래실날염과 경사날염 그리고 방식이 조금 다른 치즈, 콘 및 보빈 모양

의 스페이스염색 등이 있다. 

타래실날염은 그림1-74의 (A), (B)와 같은 타래실날염기를 사용하여 서리가 

내린 것 같은 효과를 낸 스프링클사(霜降絲·sprinkly colored yarn)와 같은 실

을 염색하는 한가지 방법으로, 날인한 도형은 직선상태로서 제품이 단조롭게 

되는 것을 피할 수 없으며, 주로 직물의 위사로 사용된다. 

 

 

 

<그림 1-74(A)> 자동 타래실날염기 

 



 

<그림1-74(B)> 자동 타래실날염기 날인부 

 

 

<그림1-75> 

 

 

<그림1-76> 



경사날염은 정경된 상태로 행해지는데, 날염전에 그림1-75와 같이 가직(仮
織)하여 실이 흐트러져 섞이는 것을 막아주고, 취급을 용이하게 하면서 모양

과 윤곽이 붕괴되는 것을 막아준 후 경사에 그림1-76의 날염장치로 날염하여 

무늬모양을 만들어 주는데, 제직할 때는 가직된 위사를 뽑아내준 후에 보통

의 방법으로 제직하면 직물의 무늬모양은 어렴풋이 푸근한 맛을 표현하는 

것과 직물의 표리에 동일 모양의 무늬를 구성할 수 있는 것이 특징으로 커

튼, 이불용 직물 등에 사용되고, 최근에는 여성복지, 장식품에도 사용되고 있

다. 

그림1-77은 이 방법으로 제직된 직물을 보여준다. 스페이스염색은 그림1-78

과 같은 스페이스염색기를 사용하여 염색한 실은 편성사로 사용 다색의 효

과를 갖는 편성물을 만들 수 있고, 그림1-79와 같은 경사의 연속 스페이스염

색장치를 사용하여 융단용 경사에 치밀한 날인이 가능하므로 다색의 효과를 

줄 수 있다. 

 

 

<그림1-77> 방석용 직물 



 

<그림1-78> 프라빌라의 섹토칼러(sectocolor) 

 

 

<그림1-79> 융단용 경사 연속 스페이스염색장치 

 

 



1.5.4 면직물 날염기 

날염하는 조작방법과 날염기에 따라 분류하면 손날염장치, 주행식 스크린

날염기, 자동 스크린날염기, 로터리 스크린날염기, 롤러날염기, 전사날염기 

등이 있다. 

1.5.4.1 손날염장치(hand screen printing equipment) 

수평 또는 15~30˚정도 경사진 긴 날염대 위에 피날염직물을 펴서 부착하

고, 그 위에 스크린 형틀을 놓고, 손으로 그림1-80과 같은 각종 스퀴지

(squeegee)를 밀어 스크린 위의 날염풀을 균일하게 날인하여 무늬모양을 만들

어준 다음 건조한다. 

 

 
a : 목제부 사이에 두꺼운 철판 E를 사용 

b : 알루미늄 두꺼운판을 사용, 볼트로 조여 중량을 같게 함 

c : 목제의 끝(선단)은 고무로서 나사 또는 볼트로 조여 사용 

d : Stork사의 특허품 

e : 알루미늄판에 고무 삽입 

<그림1-80> 각종 스퀴지 

 

그림1-81은 손날염대의 구조인데, 피날염직물을 접착시키는 면의 하부에는 

스팀파이프를 설치하여 발열토록 하거나 작업대의 상부에 열풍장치를 하여 

날인부의 건조를 빠르게 한다. 매 리피트(repeat)마다 형맞춤이 정확히 되도록 

작업대 면의 하단에는 긴 레일에 형틀걸이(repeat point)가 부착되어 있다. 

손날염은 모든 것이 손에 의존하므로 비능률적이지만 색도수에 제한을 받



지 않고 섬세한 직물의 날염과 다품종소량생산에 적합하다. 스카프(scarf)와 

손수건의 경우 날염한 무늬는 가능한 한 이면까지 확실하게 나오는 것이 좋

고, 날염직물의 경, 위사가 정확히 직각을 이루는 것이 중요하므로 숙련공에

게는 신중하게 작업할 수 있는 손날염이 제격이고, 그림1-82는 평면 손날염 

작업대의 작업현장을 보여준다. 

 

 

<그림1-81> 경사형 철재 스크린 손날염대 

 

 

<그림1-82> 평면 손날염 작업대 

 

1.5.4.2 주행시기 스크린날염기(automatic screen printing carriage) 

주행식 스크린날염기는 자동식 스크린날염과 손날염의 중간적 성능을 갖

는날염기로 날염대 위에 피날염물을 고정 부착시켜 놓고 날인하는 방법은 



손날염과 동일하나 스크린틀의 이동 및 스퀴징(압착)을 기계화시킨 그림1-83

과 같은 반자동 날염기이다. 

손날염은 그 조작이 인건비가 많이 들고 숙련을 많이 필요로 하는데 반해 

주행식 스크린날염기는 약간 숙련이 덜된 미숙련자일지라도 단시간내에 날

염할 수 있어 노동력을 절감할 수 있는 반자동 날염기이다. 

 

 

<그림1-83> 반자동 스크린날염기 

 

1.5.4.3 자동 스크린날염기(automatic screen printing m/c) 

손날염을 자동화한 날염기로 피날염직물의 공급, 인날(印捺), 건조가 일련

의 기계서 자동적으로 행해진다. 자동 스크린날염기는 로터리 스크린날염기

와 구별하기 위하여 자동 평판 스크린날염기(automatic flat screen printing m/c)

라고도 한다. 그림1-84와 그림1-85에서 보여주듯이 피날염직물은 간헐회전하

는 엔들리스 벨트(endless belt) 위에 스크린 형틀이 날인할 무늬의 색상수만큼 

배치되어 있어 일제히 상하로 움직이고, 피날염직물 위에 놓일 때 날인이 행

해진다. 

1회 날인이 끝나면 스크린 형틀은 위로 올라가고 날인된 직물은 스크린 

형틀의 날인무늬의 1리피트만큼 앞으로 보내지고, 그 다음 스크린 형틀이 아

래로 내려와 정지한다. 이렇게 다시 스크린 형틀이 내려와 날인이 반복되어 



행해지고, 전 스크린 형틀의 날인이 완료된 직물은 벨트에서 떨어져 건조장

치에 보내진다. 날인속도는 10~30m/min 정도이고, 이 자동 스크린날염기의 

특징은 무늬모양을 꽤 섬세한 세부까지 표현할 수 있고 깊은 맛이 나는 무

늬모양도 묘사할 수 있으며, 테이블 클로드, 드레이퍼리 패브릭(drapery fabric), 

침대보(bed sheet), 타월 등의 날염에 널리 사용된다. 

 

 

<그림1-84> 자동 스크린날염기의 일반구조 

 

 

<그림1-85> 자동 스크린날염기 

 

1.5.4.4 로터리 스크린날염기(rotary screen printing m/c) 

로터리 스크린날염기는 롤러날염기의 롤러 형(型)을 원통모양의 금속 스크



린형으로 치환한 프레셔 보울(pressure bowl)형과 자동 스크린날염기의 평판 

스크린형을 원통모양의 금속 스크린형으로 치환한 수평형으로 대별되나, 현

재는 거의 대부분 날염기 제작자들이 수평형을 채택하고 있으며, 그림1-86은 

로터리 스크린날염기의 구조이다. 

 

 

<그림1-86> 로터리 스크린날염기의 구조 

 

 

<그림1-87> 로터리 스크린날염기 

 

원통모양의 스크린형은 엔들리스 벨트 위에 펴진 상태로 부착되어 있는 

피날염직물 위에 접촉하여 직물과 동일한 속도로 회전한다. 자동 스크린날염

기에서는 피날염직물이 간헐적으로 움직이지만 로터리 스크린날염기에서는 

피날염직물이 일정한 속도로 움직이고 연속적으로 날인이 된다. 날염호는 파

이프로 원통형 스크린의 가운데 쪽에서 자동적으로 공급되어 스크린을 통하



여 스크린내의 스퀴지(squeegee)로 피날염직물에 날인된다. 날인속도 60~100m 

/min로 자동 스크린날염기보다 생산성이 높고, 날염의 무늬모양은 약간 대략

적이지만 세로의 줄무늬 같은 경사방향의 직선무늬를 표현하는데 특히 좋다. 

그림1-87은 로터리 스크린날염기이다. 

1.5.4.5 롤러 날염기(roller printing m/c) 

롤러날염기는 기계날염기로서 우리나라에서 가장 먼저 보급된 기종으로 

지금은 자동 스크린날염기 다음으로 설치대수가 많고 편면, 양면, 간헐, 고속, 

수직 등의 롤러날염기가 있으나 원리에서는 큰 차이가 없고, 일반적으로 롤

러날염기라고 하면 편면 롤러날염기를 가리킨다. 그림1-88은 편면 롤러날염

기의 구조적 단면을 보여준다. 색마다 무늬모양을 조각한 동(銅)롤러 2~15본

이 프레셔 보울의 원주상에 간격을 띄어 순차적으로 배치시키고 고속으로 

날인한다. 피날염직물은 조각 롤러와 프레셔 보울 사이를 통과하지만 날인할 

때의 접촉면에 탄력을 주도록 프레셔 보울에 블랭킷(blanket)을 감아준다. 

 

 

<그림1-88> 4도색 롤러날염기의 구조 

 



 

<그림1-89> 롤러날염기 

 

 

 

<그림1-90> 양면 롤러날염기 

 



 
<그림1-91> 양면 롤러날염기의 날인구조 

 

또한 날염에 의한 오염을 방지하기 위해 언더클로드(under cloth)를 피날염

직물과 블랭킷 사이에 끼운다. 롤러날염기는 섬세한 무늬모양에 그 특별한 

장점을 발휘하고, 첨예도가 높은 무늬도 고속으로 날인할 수 있지만 색상수

가 많아지면 날염풀(色糊)의 혼입에 의해 색상의 선명성이 떨어진다. 무늬의 

1리피트는 41cm 전후로 비교적 단순한 작은 무늬 날염에 좋고 색상수는 4~5

도가 보통이다. 날인속도는 보통 80~100m/min 정도이지만 특수 고속날염기에

서는 230m/min까지 날인이 가능하다. 

동롤러가 마모되어 원주가 줄어 1리피트가 점점 짧아지므로 날염무늬의 

형(型) 맞춤이 중요하며 상당한 숙련이 필요하다. 그림1-90은 양면 롤러날염

기, 그림1-91은 이 날염기의 날인기구를 보여준다. 

 


