
면 및 혼방편성물의 염색가공(1) 

 

 

1. 전처리(前處理) 

1.1 일반 

천연섬유 및 화학섬유의 제품에는 1차불순물과 방사, 방적, 제직, 편직공정

에서 부여되는 2차불순물이 포함되어 있다. 면의 1차불순물의 함유량은 <표 

1>과 같다. 

 

<표 1> 

셀룰로오스 

펙틴 지방질 단백질 기타 

80~85 0.4~1 0.5~1 1~2.8 10~14 

 

2차 불순물은 방적유, 편직유제, 기타 각종 계면활성제 등이 함유되어 있

다. 전처리공정에서는 정련, 표백공정 등에서 이들 불순물을 제거하여 염색

이나 가공이 용이하도록 하는 것이다. 이때 중요한 것은 섬유에 물리적·화

학적 변화를 주지 않으면서 이들 불순물을 완전히 제거하는데 있다. 이들 불

순 게 제거될 때에는 염색가공 공정에서 불균염의 

원 방해된다. 그러므로 염색 가공상에서 불균염의 

많 인이라고 추정된다. 

물이 불완전 또는 불균일하

인이 되고 가공제 침투가 

은 부분은 전처리공정의 불량이 원



 

1.2 정련(精練 : Scouring) 

1.2.1 정련공정의 주의사항 

① 섬유에 적합한 정련제의 선택 

② 정련효과 특히 침투성을 체크 

력체크 

시 발생할 수 있는 주름주의 

 불순물이나 각종 유제등을 씻어내는 유화력과 세정력 

내부에 침투시키는 침투력 

 않도록 하는 힘 

H) 

을 가수분해하여 제거시킨다. 

③ 정련후 취화정도, 강

④ 정련공정

⑤ 정련공정후 사용조제의 잔류여부 

 

1.2.2 정련시 사용약제 

(1) 정련제 

정련제는 다음과 같은 역할이 있다. 

①

② 각종 조제를 섬유

③ 금속이온을 봉쇄하는 킬레이트 힘 

④ 섬유에서 이탈된 불순물이 재부착되지

 

(2) 가성소다(NaO

면에 함유되어 있는 펙틴질의 일부성분을 가용성으로 바꾸어 제거하고 면 

wax, 지방분

 

1.2.3 면의 정련 

면은 알칼리에 강하고 불순물의 양도 적어 가성소다와 정련제를 사용하여 

정련한다. 



 

1.2.4 레이온의 정련 

재생섬유인 레이온은 면에 비하여 알칼리에 대한 저항성이 약하므로 일반

적으로 약알칼리가 사용된다. 

 

.2.6 Acryl의 정련 

정성이 나쁘므로 정련온도는 60~70℃에서 행

하

 발생되어 표백이 이

루어진다. 그런데 H2O2는 쉽게 분해가 안되므로 이를 분해하기 위하여 알칼

리  분해가 잘되나 과잉의 알칼리를 첨가하

면

1.2.5 Polyester 정련

일반적으로 정련조건에서는 그다지 문제점은 없으나 고온에서 약알칼리 

처리시 표면이 가수분해되어 강도저하가 일어나므로 주의한다. 

 

1

Acryl은 고온 욕중에서 형태안

고 특히 고온 알칼리에서는 물성변화가 발생하므로 정련조건설정에 주의

한다. 

 

1.3 표백(漂白 :  Bleaching) 

천연섬유나 화학섬유에 포함되어 있는 색소를 분해, 탈색하여 원하는 백도

(白度)를 얻고자 함. 

 

1.3.1 과산화수소 표백(H2O2) 

H2O2는 분해가 되어 표백에 관여하는 음이온(HOO-)이

가 첨가된다. 알칼리양이 많을수록

 유효산소가 대부분 공기중으로 탈출하든가 표백불균일이 발생되므로 일

반적으로 과수안정제를 사용하여 분해속도를 조절한다. 

 



1.3.2 아염소산소다 표백(NaClO2) 

산화수소 표백보다 섬유취하가 거의 없고 중량감소가 적으며 촉감이 종

하지고 백도가 좋다. 그러나 공정상에서 독성가스가 배출되고 스테인레스가 

부 가스 배출에 주의하고 부식방직 재질로 된 표백기

를

년 영국의 Mercer는 우연히 가성소다에 면섬유가 침지되면 면섬유가 

수축이 되는등 형태가 변함을 알게 되었고, 그뒤 1890년 Lowe는 면섬유가 

수  증가함을 발견하였다. 최근 섬유시장은 천연

섬  고급화 됨에 따라 Mercer화 가공이 많이 수행되고 

있

의 특징 

부분이 증가하여 염료의 투입이 용이하게 되어 

염 다. 

 향상 

간의 기존의 결합이 절단되고 좀더 안정된 

새로운 결합이 이루어진다. 

과

식되므로 작업시 배기 

 사용해야 한다. 

 

 

2. 염색(染色 : Dyeing) 

2.1 Mercerizing 

2.1.1 일반 

1850

축되는 것을 방지하면 광택이

유의 니트제품이 점차

다. 

 

2.1.2 Mercer화 가공

① 염색성의 향상 

섬유내부의 분자구조는 결정부분과 비결정부분이 있는데 Mercer화 가공시 

결정부분이 감소하고 비결정

색성이 향상된

② 형태안정성

NaOH 처리시 셀룰로오스 분자



③ 강력 향상 

④ 광택 향상 

섬유표면의 광택이 증진된다. 

 

2.1.3 편직물의 Mercer화 가공 

 튜브(tube)상태로 가공을 하는데 계속 접힌 상태에서 

로 하기 때문에 접힌 부분에 edge mark가 발생될 수 있으므로 주

의

.2.1 일반 

물에 염료와 호학조제를 투입하여 적당한 온도와 시간을 유

지 는 상태를 말한다. 

염 →흡착→고착의 과정을 거쳐 이루어진다. 

적으로 다음 3가지가 사용된다. 

는 섬유에 직접 잘 염착되고 염색시간이 짧으며 방법이 쉬우나 

견 . 주로 light 색상에 사용된다. 

편직물에서는 대부분

울러를 통과

한다. 

 

2.2 염색(染色) 

2

염색이란 피염

하여 필요한 색상을 얻되 세탁시 염료가 다시 나오지 않

색은 염료입자가 확산

 

2.2.2 면 염색 

면 염색방법으로는 일반

① 직접염료(Direct) 

직접염료

뢰도가 나쁘다

② 반응성염색(reactive) 

면염색시 주로 사용하는 방법으로 색상이 밝고 color가 다양하며 견뢰도가 

양호하다. 

③ VAT염색 



VAT염료는 물에 불용성이나 가성소다를 이용하여 수용성으로 바꾸어 섬유

에  염색이 된다. 일반적으

로 견뢰도가 특히 요구되는 제품에 사용된다. 골프웨어나 비치웨어 등 일광

과 땀에 견뎌야 되  적용된 나 염료 싸고 염색법이 까

다 이 밝지 하다. 

색을 비교하면 다음과 . 

색 상 

 흡착후 다시 화학적으로 원래 상태로 환원시키면

 는 제품에 다. 그러 값이 비

로우며 색상  못

위 3가지 염 같다

 

 염색시간 용이성 견뢰도 

직접염색 ○ ○ X △ 

반응성염색 △ △ ○ ○ 

VAT 염색 △ X ◎ X 

◎ :  매우 좋음     ○ : 좋음     △ : 보통     X : 나쁨 

 염색 

공이 완료된 후 섬유내부에 고착된 염료입자가 세탁 등에 

의

자가 많이 빠져나오면 견뢰도가 나쁘다고 한다. 

 

는데 특히 white는 일광

 

2.2.3 Polyester

분산염료를 이용하여 염색하는 것으로 보통 130℃에서 염색을 하므로 고

온·고압을 견딜 수 있는 기계를 이용한다. 

 

2.2.4 견뢰도 

견뢰도란 염색가

하여 빠져 나오는 정도를 말하는데 염료입자가 적게 빠져나오면 견뢰도가 

좋다고 하고 염료입

1) 견뢰도의 종류

① 일광견뢰도 

자연햇빛에 쪼일 경우 색상이 변하는 정도를 말하



견

 염색된 염료입자가 빠져나오는 정도를 말하는데 백포(白布)

와 나타낸다. 

 땀견뢰도 

 정도를 말한다. 

방법 

 문제가 되는데 염색후 수세를 철저히 하거나 고착제를 

사

있고 고착제 사용경우 

처리후 변색의 우려가 있으므로 2가지 방법을 적절히 병행 사용한다. 

③ 승화견뢰도 

주로 Polyester 염색시 문제가 되는데 염료입자가 큰 염료를 사용하거나 가

공시 너무 높은 온도에서 처리하지 않도록 주의한다. 

 

뢰도가 나쁘다. 

② 세탁견뢰도 

세탁시 제품에

 같이 세탁시 백포에 이염되는 정도로 

③ 승화견뢰도 

Polyester염료가 빠져나오는 정도를 말한다. 

④

땀에 의하여 변색되는

⑤ 염소견뢰도 

수돗물 속에 들어있는 염소성분에 의하여 변색되는 정도를 말한다. 

 

2) 견뢰도 증진 

① 일광, 땀, 염소견뢰도 

특별한 견뢰도 증진방법이 마땅하지 않은 실정이고 VAT염색이 가장 효과

적인 방법이다. 

② 세탁견뢰도 

주로 면염색시에

용하여 견뢰도 증진시킨다. 그러나 수세를 철저히 하는 경우 용수사용량이 

많아지고 시간이 오래 걸리는 등 원가상승의 요인이 


