
Conclusions

 본 연구에서는 HCl과 H3PO4 로 도핑하고 APS 존재 하에서 In-situ 화학 중합법으로 전도성과 난연 특성을 가지는 PET 직물을 

제작하였다. PET 직물의 개질된 구조를 FT-IR을 통하여 분석하였으며, 특정 흡수 피크를 가지는 C-N, C=N, N-H, PO3-
4 와 

같은 작용기를 가지는 분자들을 스펙트럼을 통하여 확인하였다. 이러한 결과는 폴리아닐린이 PET 직물에 잘 코팅되어 있다는 것을 

나타낸다. 주사전자현미경을 통해 직물의 표면에 개질용액이  흡착되어있는 것을 확인할 수 있으며, 연소에 의한 탄화 과정에서 중

요한 역할을 하는 다량의 P 원소(atomic percent 3.8%, mass percent 8.18%)는 EDS 분석을 통하여 나타내었다. TGA분

석을 통한 순수 PET 직물과 처리된 PET 직물의 열분해 거동에 대한 연구는 개질 용해의 첨가가 고온에서 PET 직물의 열적안정성

을 향상시키고, 인산이 도핑된 폴리아닐린으로 처리한 직물의 잔여 char 비율을 9.84% 까지 증가시켰다. APS와 아닐린의 몰비가 

2:1인 샘플에서 가장 높은 LOI 값인 42vol%를 얻었으며, 해당 샘플이 가장 우수한 난연성을 가지는 것으로 나타났다. APS와 아

닐린의 몰비가 1.2:1에서 가장 높은 전도 값 17.8s/cm을 얻었다. 본 연구에서 전도성 및 난연성 PET 직물은 효율적이고 실용적

인 제품으로 가정용품, 자동차내장재, 전도성 소재, 지능형 직물 등에 잠재적으로 응용될 수 있음을 확인하였다.

정보의 장 폴리에스터 섬유의 감량 처리 시 직물의 물성에 미치는 영향

그림 7. 폴리아닐린의 중합 메커니즘: (1)APS와 아닐린 중합공정; (2)폴리아닐린 염의 도핑 및 양성자 재배열; (3)강산에 의한 도핑

그림 8. 순수 PET 및 폴리아닐린 처리된 PET 직물의 APS 아닐린 몰 비율에 따른 한계산소지수(LOI)
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1.0 도입부

 폴리에스터 섬유란 합성 섬유 중 하나로, 섬유를 구성하는 장쇄상의 합성 중합체 중 85%가 치환된 방향족 카르복실산의 에스터 화

합물이다. 취급이 용이하고, 우수한 방추도와 치수안정성, 그리고 뛰어난 탄력성 및 가염성인 성질은, 폴리에스터 섬유를 의류용 직

물로 선택하게끔 하는 선호 요인이 된다. 그러나 수분 흡수성, 통기성, 그리고 열 전달성질과도 같은 쾌적성이 만족스럽지 않기에, 

단일 구성 재료의 형태로는 의류용 직물에 적용되고 있지 않다. 

 천연 섬유와 합성 섬유를 함께 사용하면 합성 섬유가 지닌 열악한 성질들을 상쇄시킬 수 있다. 폴리에스터 직물에 수산화나트륨 감

량 처리 시, 직물에 친수성이 부여되고 전하 발생량이 줄어들며, 통기성이 좋아지고 열 전달성질과 치수 안정성이 우수해진다. 감량 

처리는 표면 현상으로, 섬유 표면상에서 가수분해가 일어나면서 단쇄화 됨에 따라, 분자쇄의 절단으로 인해 섬유 표면에 존재하는 

친수기의 개수가 늘어나게 된다. 감량 처리 시, 폴리에스터의 가수분해 반응은 양이온성 촉매의 존재 하 발생된다.

 폴리에스터의 수분율은 0.4%로 함유량이 매우 낮으며, 이로 인해 수분을 흡수해내지 못한다. 직물 내 수분은 사 간의 교차 지점 및 

간극 사이에 존재하며, 공극은 사 내에서 형성된다. 직물 내 수분전달력은 직물의 통기성과 액체 상태인 물의 모세관 현상, 그리고 

전반적으로는 섬유의 친수성에 달려 있다고 볼 수 있다. 흡한 속건 현상이 발현되기 위해선 최소 4%의 수분율이 필요하다.

 합성 직물로의 열 고정 처리 시, 직물이 수축되고 섬유 내 결정성 부분이 증가됨에 따라 기공도와 함께 쾌적성과 관계한 물성이 감소

하지만, 감량 처리를 통해 직물의 통기성과 수분전달력이 증대되는 효과를 볼 수 있다. 이는 또한 사 간 교차 지점 내 사의 움직임을 

증가시켜, 드레이프성과 유연성을 향상시키게 한다. 직물에 감량 처리를 가하는 동안에 발생된 수축은 직물의 치수 안정성을 보다 

우수하게끔 하는 역할을 한다.

폴리에스터 섬유의 감량 처리 시 
직물의 물성에 미치는 영향
인도 벨와라지역 소재 MLV 섬유공과대학, Virendra Kumar Gupta 박사

 폴리에스터 섬유는 고유의 소수성 성질로 인해 의복 및 제품화되는 데 있어 부적합할 수가 있다. 폴리에스터 섬유를 함유한 섬유 소재

들은 결정질인 성질 및 반응성기의 부재, 그리고 높은 배향성에 기인해 발수성이 발현되는 효과를 확인할 수 있다. 수산화나트륨을 통한 

감량 처리는 직물의 친수성 성질을 유도하고 흡습성을 높아지게 하며, 통기성 또한 향상시킨다. 또한 직물의 치수 안정성도 증대된다. 나

노-실리콘 연화제의 사용은 직물로의 감량 처리로 인한 부정적인 영향들을 상쇄시키는 역할을 한다.

키워드

감량, 나노-실리콘, 통기성, 치수 안정성

- 29- 28DYETEC VISION 142



2.0. 실험 재료 및 방법

2.1. 실험 재료

 2.1.1. 시료

 본 실험에서는 정장용 선염 직물 4종이 시료로 사용되었으며, 아래와 같은 사양을 지닌다.

 2.1.2 화학 물질

 실험에 사용된 모든 화학 물질들은 상용 등급(섬유/화학 관련 공장에서 사용되는 수준임)이며, 수산화나트륨은 수용액 형태로 사

용하였다. 감량 촉매제는 브롬화테트라에틸암모늄로부터 유도되었다. 나노-실리콘 연화제는 인도 첸나이지역에 소재하는 Beva 

Silicones Pvt ltd.로부터 구매하였다.

2.2 실험 방법

 감량 처리는 감량기 내에서 행해졌다. 사용된 시료는 상용 정장용 직물이며 동욕 내 실험에 사용될 전체 직물을 투입하였으며, 공정 

절차를 일정하게 유지하면서 진행하였다. 다음과 같은 직물로의 화학적 처리 순서를 따랐다.

생지 상태에서의 열 고정

 (열 고정은 텐터기를 통해 온도 180℃에서 40초 동안 유지하며 행해짐)

↓

다음 인자들에 대해 시료를 실험함 :

⒜평방미터당 그램; ⒝혼용률 %; ⒞경사 본수/위사 밀도; ⒟수축률 %; ⒠인장강도; ⒡인열강도; ⒢공기투과도

↓

감량 처리(감량기 이용)

수산화나트륨 25g/ℓ; 소포제 4g/ℓ; 감량 촉매제 4㏄/ℓ; 감량 온도 85℃에서 50분간.

사용 기기의 용수량은 900ℓ이며, 적재 하중은 직물 350㎏ 수준임

 ↓

감량

↓

무기산으로 중화

염화수소 1㏄/ℓ; 온도 25℃에서 25분간

↓

소핑, 세탁, 그리고 수세

소다회 1.0 g/ℓ; 비이온성 세제 1㏄/ℓ; 온도 80℃에서 40분간

↓

중화

아세트산 1㏄/ℓ; 온도 30℃에서 40분간

↓

다음 인자들에 대해 시료를 실험함 :

정보의 장 폴리에스터 섬유의 감량 처리 시 직물의 물성에 미치는 영향

 2.2.1 열 고정을 통한 수축

 열 고정 후 직물의 수축률을 측정해 다음과 같은 결과를 얻었다.

 2.2.2 평방미터당 그램

 IS-1964-1970에 의거해 직물의 평방미터당 그램수를 측정하였다. 감량 처리 전후, 사용 시료들의 평방미터당 그램수를 측정하

였다.

 2.2.3 경사 본수/위사 밀도

 IS-1963-1969에 의거해 직물 시료의 경사 본수와 위사 밀도를 측정하였다. 감량 처리 전후, 경사 본수와 위사 밀도의 변화를 측

정하였다.

 2.2.4 인장강도

 IS-1969-1968에 의거해 시료의 인장강도를 측정하였다. 각각 경/위사 방향으로부터 30x5㎝ 크기의 시료를 채취하였다. 그래

브법에 의거, USTER 인장강도 시험기를 통해 인장강도를 측정하였다. 감량 처리 전후 시료의 인장강도를 측정하였다. 나노-가공 

처리 후 인장강도 시험을 반복하였다.

 2.2.5 인열강도

 IS-6489-1971에 의거해 감량 처리 전후 직물 시료의 인열강도를 Elemendorf 인열강도 시험기를 통해 측정하였다. 나노-가공 

처리 후 인열강도 시험을 반복하였다.

 2.2.6 수축률 %

 IS-2977-1964에 의거해 감량 처리 전후 직물 시료의 치수 변화, 즉 수축률 %을 측정하였다.

 2.2.7 혼용률 %

 IS-3416-1988에 의거해 감량 처리 전후 직물 시료 내 폴리에스터 및 셀룰로스 섬유의 조성을 측정하였다.

 2.2.8 공기투과도

 ASTM D 737-96에 의거해 감량 처리 전후 직물 시료의 공기투과도를 측정하였다.

⒜평방미터당 그램; ⒝혼용률 %; ⒞경사 본수/위사 밀도; ⒟수축률 %; ⒠인장강도; ⒡인열강도; ⒢공기투과도

↓

나노 실리콘 연화제(20g/ℓ)에 침지 후 패딩 처리

패딩(70% 정도 짜냄) → 건조(온도 100℃) → 경화(온도 180℃에서 20초간 유지)

↓

다음 인자들에 대해 시료를 실험함 

⒜ 인장강도 ⒝ 인열강도
시료명 평방미터당 그램(g/㎡) 경사 본수/위사 밀도 혼용률 % (폴리에스터/비스코스)

시료 1 180 108/80 81/19

시료 2 176 112/80 82/18

시료 3 178 110/82 80/20

시료 4 182 106/86 79/21
시료명 열 고정 후 수축률

시료 1 3.0%

시료 2 3.5%

시료 3 3.0%

시료 4 2.8%

- 31- 30DYETEC VISION 142



2.0. 실험 재료 및 방법

2.1. 실험 재료

 2.1.1. 시료

 본 실험에서는 정장용 선염 직물 4종이 시료로 사용되었으며, 아래와 같은 사양을 지닌다.

 2.1.2 화학 물질

 실험에 사용된 모든 화학 물질들은 상용 등급(섬유/화학 관련 공장에서 사용되는 수준임)이며, 수산화나트륨은 수용액 형태로 사

용하였다. 감량 촉매제는 브롬화테트라에틸암모늄로부터 유도되었다. 나노-실리콘 연화제는 인도 첸나이지역에 소재하는 Beva 

Silicones Pvt ltd.로부터 구매하였다.

2.2 실험 방법

 감량 처리는 감량기 내에서 행해졌다. 사용된 시료는 상용 정장용 직물이며 동욕 내 실험에 사용될 전체 직물을 투입하였으며, 공정 

절차를 일정하게 유지하면서 진행하였다. 다음과 같은 직물로의 화학적 처리 순서를 따랐다.

생지 상태에서의 열 고정

 (열 고정은 텐터기를 통해 온도 180℃에서 40초 동안 유지하며 행해짐)

↓

다음 인자들에 대해 시료를 실험함 :

⒜평방미터당 그램; ⒝혼용률 %; ⒞경사 본수/위사 밀도; ⒟수축률 %; ⒠인장강도; ⒡인열강도; ⒢공기투과도

↓

감량 처리(감량기 이용)

수산화나트륨 25g/ℓ; 소포제 4g/ℓ; 감량 촉매제 4㏄/ℓ; 감량 온도 85℃에서 50분간.

사용 기기의 용수량은 900ℓ이며, 적재 하중은 직물 350㎏ 수준임

 ↓

감량

↓

무기산으로 중화

염화수소 1㏄/ℓ; 온도 25℃에서 25분간

↓

소핑, 세탁, 그리고 수세

소다회 1.0 g/ℓ; 비이온성 세제 1㏄/ℓ; 온도 80℃에서 40분간

↓

중화

아세트산 1㏄/ℓ; 온도 30℃에서 40분간

↓

다음 인자들에 대해 시료를 실험함 :

정보의 장 폴리에스터 섬유의 감량 처리 시 직물의 물성에 미치는 영향

 2.2.1 열 고정을 통한 수축

 열 고정 후 직물의 수축률을 측정해 다음과 같은 결과를 얻었다.

 2.2.2 평방미터당 그램

 IS-1964-1970에 의거해 직물의 평방미터당 그램수를 측정하였다. 감량 처리 전후, 사용 시료들의 평방미터당 그램수를 측정하

였다.

 2.2.3 경사 본수/위사 밀도

 IS-1963-1969에 의거해 직물 시료의 경사 본수와 위사 밀도를 측정하였다. 감량 처리 전후, 경사 본수와 위사 밀도의 변화를 측

정하였다.

 2.2.4 인장강도

 IS-1969-1968에 의거해 시료의 인장강도를 측정하였다. 각각 경/위사 방향으로부터 30x5㎝ 크기의 시료를 채취하였다. 그래

브법에 의거, USTER 인장강도 시험기를 통해 인장강도를 측정하였다. 감량 처리 전후 시료의 인장강도를 측정하였다. 나노-가공 

처리 후 인장강도 시험을 반복하였다.

 2.2.5 인열강도

 IS-6489-1971에 의거해 감량 처리 전후 직물 시료의 인열강도를 Elemendorf 인열강도 시험기를 통해 측정하였다. 나노-가공 

처리 후 인열강도 시험을 반복하였다.

 2.2.6 수축률 %

 IS-2977-1964에 의거해 감량 처리 전후 직물 시료의 치수 변화, 즉 수축률 %을 측정하였다.

 2.2.7 혼용률 %

 IS-3416-1988에 의거해 감량 처리 전후 직물 시료 내 폴리에스터 및 셀룰로스 섬유의 조성을 측정하였다.

 2.2.8 공기투과도

 ASTM D 737-96에 의거해 감량 처리 전후 직물 시료의 공기투과도를 측정하였다.

⒜평방미터당 그램; ⒝혼용률 %; ⒞경사 본수/위사 밀도; ⒟수축률 %; ⒠인장강도; ⒡인열강도; ⒢공기투과도

↓

나노 실리콘 연화제(20g/ℓ)에 침지 후 패딩 처리

패딩(70% 정도 짜냄) → 건조(온도 100℃) → 경화(온도 180℃에서 20초간 유지)

↓

다음 인자들에 대해 시료를 실험함 

⒜ 인장강도 ⒝ 인열강도
시료명 평방미터당 그램(g/㎡) 경사 본수/위사 밀도 혼용률 % (폴리에스터/비스코스)

시료 1 180 108/80 81/19

시료 2 176 112/80 82/18

시료 3 178 110/82 80/20

시료 4 182 106/86 79/21
시료명 열 고정 후 수축률

시료 1 3.0%

시료 2 3.5%

시료 3 3.0%

시료 4 2.8%
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정보의 장 폴리에스터 섬유의 감량 처리 시 직물의 물성에 미치는 영향

3.0 결과 및 고찰

 3.1 평방미터당 그램수 손실량

 그림 3.1은 감량 처리 전후 모든 실험 대상 시료들의 손실 정도를 나타낸다. 그 중에서 시료 1이 가장 높은 감량 정도를 나타냈다. 

모든 시료들은 거의 동일한 직물 사양을 지녔지만, 감량 값은 서로 달랐다. 이는 각 폴리에스터 섬유 내 고분자 물성이 상이한데 기

인한다.

 그림 3.2을 통해 시료 2(3.6%)내 폴리에스터 섬유 함량에서 최대 손실이 일어났음을 확인할 수 있다. 수산화나트륨 처리를 통해 

에스테르 화합물 내 알칼리 가수분해가 일어남에 따라, 표면에서 파열이 발생되었다. 알칼리 가수분해의 효과는 섬유 표면을 매끄럽

게 하고 친수성을 발현하게 한다. 모든 대상 시료 내 폴리에스터 섬유 함량의 감량이 관측되었다. 

 그림 3.3을 보면, 직물 내 폴리에스터 섬유 부분의 손실을 비스코스 부분의 증가분을 통해 상쇄하는 것을 확인할 수 있다. 비스코스 

섬유 함량의 최대 증가율은 시료 2(16.6%)에서 나탔고, 최소 증가율은 시료 4(4.5%)에서 관측되었다. 대상 시료 4개의 혼용률은 

거의 유사하였지만 감량 처리 효과는 서로 상이하였다. 이는 폴리에스터 섬유의 제조 과정 상 품질 관련 인자들이 서로 다른 데서 그 

원인을 유추할 수 있겠다.

 3.2 경사 본수/위사 밀도

 그림 3.5를 보면, 감량 처리 전후 직물 시료 내 사 밀도에 변화가 일어났음을 짐작할 수 있다. 경사 본수의 감소에 있어, 시료 

2(8.9%)는 최대 감소율을 나타낸데 반해, 시료 4에서는 변화가 관측되지 않았다. 경사 본수의 감소는 곧 직물 폭의 증가를 뜻한다. 

그림 3.6을 보면, 대상 시료 4개 모두 위사 밀도가 증가하였는데, 시료 2(10%)에서 최대 증가율을 나타났으며, 최소 증가율은 시

료 3(2.4%)에서 발생되었다. 따라서 그림 3.4와 같이, 경사 방향에서의 최대 수축률은 시료 2(8%)에서 나타났으며, 그 다음은 시

료 4(7.3%)이며, 또한 시료의 폭에서 미미한 증가가 나타났음을 알 수 있다. 직물 시료로의 감량 처리 시 화학적 요인에 의한 수축 

외에도 열 고정을 통한 추가적인 수축이 발생되므로, 감량 처리가 직물을 보다 치수적으로 안정시키는 영향을 미친다는 결론을 내릴 

수 있다. 2가지 과정 모두를 고려할 때 직물 시료의 총 수축률은 7% 이상이었으며, 후속 마무리 공정을 거침으로써 약간의 수축이 

더 발생되었다. 결과적으로 감량 처리를 직물을 치수적으로 안정화시키는 효과적인 처리법이라 할 수 있겠다.

그림 3.1 감량 처리 전후 시료당 감량률 %
(처리 전 : 파란색, 처리 후 : 빨간색임)

그림 3.3 감량 처리 전후 시료당 비스코스 섬유 함량률 %

그림 3.5 감량 처리 전후 시료당 경사 본수

그림 3.7 감량 처리 전후 시료당 인장강도

그림 3.2 감량 처리 전후 시료당 폴리에스터 섬유 함량률 % 그림 3.9 감량 처리 전후 시료당 인열강도

그림 3.11 감량 처리 전후 시료당 공기투과도

그림 3.10 나노 가공 처리 전후 시료당 인열강도

그림 3.4 감량 처리 전후 시료당 치수 변화(수축률%(-), 
신장률%(+)임)

그림 3.6 감량 처리 전후 시료당 위사 밀도 

그림 3.8 나노 가공 처리 전후 시료당 인장강도
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정보의 장 폴리에스터 섬유의 감량 처리 시 직물의 물성에 미치는 영향

3.0 결과 및 고찰

 3.1 평방미터당 그램수 손실량

 그림 3.1은 감량 처리 전후 모든 실험 대상 시료들의 손실 정도를 나타낸다. 그 중에서 시료 1이 가장 높은 감량 정도를 나타냈다. 

모든 시료들은 거의 동일한 직물 사양을 지녔지만, 감량 값은 서로 달랐다. 이는 각 폴리에스터 섬유 내 고분자 물성이 상이한데 기

인한다.

 그림 3.2을 통해 시료 2(3.6%)내 폴리에스터 섬유 함량에서 최대 손실이 일어났음을 확인할 수 있다. 수산화나트륨 처리를 통해 

에스테르 화합물 내 알칼리 가수분해가 일어남에 따라, 표면에서 파열이 발생되었다. 알칼리 가수분해의 효과는 섬유 표면을 매끄럽

게 하고 친수성을 발현하게 한다. 모든 대상 시료 내 폴리에스터 섬유 함량의 감량이 관측되었다. 

 그림 3.3을 보면, 직물 내 폴리에스터 섬유 부분의 손실을 비스코스 부분의 증가분을 통해 상쇄하는 것을 확인할 수 있다. 비스코스 

섬유 함량의 최대 증가율은 시료 2(16.6%)에서 나탔고, 최소 증가율은 시료 4(4.5%)에서 관측되었다. 대상 시료 4개의 혼용률은 

거의 유사하였지만 감량 처리 효과는 서로 상이하였다. 이는 폴리에스터 섬유의 제조 과정 상 품질 관련 인자들이 서로 다른 데서 그 

원인을 유추할 수 있겠다.

 3.2 경사 본수/위사 밀도

 그림 3.5를 보면, 감량 처리 전후 직물 시료 내 사 밀도에 변화가 일어났음을 짐작할 수 있다. 경사 본수의 감소에 있어, 시료 

2(8.9%)는 최대 감소율을 나타낸데 반해, 시료 4에서는 변화가 관측되지 않았다. 경사 본수의 감소는 곧 직물 폭의 증가를 뜻한다. 

그림 3.6을 보면, 대상 시료 4개 모두 위사 밀도가 증가하였는데, 시료 2(10%)에서 최대 증가율을 나타났으며, 최소 증가율은 시

료 3(2.4%)에서 발생되었다. 따라서 그림 3.4와 같이, 경사 방향에서의 최대 수축률은 시료 2(8%)에서 나타났으며, 그 다음은 시

료 4(7.3%)이며, 또한 시료의 폭에서 미미한 증가가 나타났음을 알 수 있다. 직물 시료로의 감량 처리 시 화학적 요인에 의한 수축 

외에도 열 고정을 통한 추가적인 수축이 발생되므로, 감량 처리가 직물을 보다 치수적으로 안정시키는 영향을 미친다는 결론을 내릴 

수 있다. 2가지 과정 모두를 고려할 때 직물 시료의 총 수축률은 7% 이상이었으며, 후속 마무리 공정을 거침으로써 약간의 수축이 

더 발생되었다. 결과적으로 감량 처리를 직물을 치수적으로 안정화시키는 효과적인 처리법이라 할 수 있겠다.

그림 3.1 감량 처리 전후 시료당 감량률 %
(처리 전 : 파란색, 처리 후 : 빨간색임)

그림 3.3 감량 처리 전후 시료당 비스코스 섬유 함량률 %

그림 3.5 감량 처리 전후 시료당 경사 본수

그림 3.7 감량 처리 전후 시료당 인장강도

그림 3.2 감량 처리 전후 시료당 폴리에스터 섬유 함량률 % 그림 3.9 감량 처리 전후 시료당 인열강도

그림 3.11 감량 처리 전후 시료당 공기투과도

그림 3.10 나노 가공 처리 전후 시료당 인열강도

그림 3.4 감량 처리 전후 시료당 치수 변화(수축률%(-), 
신장률%(+)임)

그림 3.6 감량 처리 전후 시료당 위사 밀도 

그림 3.8 나노 가공 처리 전후 시료당 인장강도
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정보의 장

 3.3 인장강도

 그림 3.7을 보면, 감량 처리를 통해 직물 시료의 인장강도가 감소하였음을 알 수 있다. 알칼리 처리로 인해 폴리에스터 섬유의 표면

이 파열(비누화 반응에 기인)되었으며, 감량이 발생되었다. 시료 2(54.2%)에서 가장 높은 강도 손실이 나타났다. 그림 3.8과 같이 

직물 시료로의 감량 처리, 그리고 나노-실리콘 연화제를 통한 마무리 가공 후에 측정한 인장강도에서 충분한 개선이 관측되었다. 최

대 강도 증진은 시료 2(29.62%)에서 나타났다.

 3.4 인열강도

 그림 3.9를 보면, 감량 처리 후 직물 시료의 인열강도가 감소하였음을 알 수 있다. 시료 4(33.38%)에서 최대 인열강도의 하락이 

확인되었다. 인열강도의 손실은 감량 처리 동안의 폴리에스터 섬유의 감량에서 그 원인을 찾을 수 있다. 직물 시료의 인열강도의 하

락은 인장강도보다는 손실 정도가 적었다. 감량 처리 후 경사 방향에서의 감량률은 위사 방향보다도 그 정도가 크며, 이로 인해 인열

강도에 비해 인장강도에서의 보다 큰 손실이 발생되게 된다. 나노-실리콘 연화제를 통한 마무리 가공 또한 인열강도의 증진에 어느 

정도 영향을 미친다.

 3.5 공기투과도

 그림 3.11을 보면, 감량 처리 후 직물 시료의 공기투과도가 상당히 증진되었으며, 이로 인해 직물의 쾌적성 관련 인자들도 개선 될 

것으로 사료된다. 공기투과도의 개선은 직물 내 사 밀도의 변화 및 사들 간의 간극 발생에서 그 원인을 찾을 수 있다. 합성섬유로의 

열 고정 처리 시 직물이 치수 안정화되는 효과를 얻을 수 있지만, 이는 사를 직물 내 본래의 위치로만 움직임을 제한시키게 한다. 감

량 처리 시 폴리에스터 섬유의 표면비누화 반응으로 인해, 섬유가 매끈해지고 미끄러워지게 되면서 사의 이동이 가능하게 된다. 직

물 내 사의 이동에 기인해, 공기투과도와 함께 치수안정성이 개선된다.

4.0 결과
 감량 처리 시 공정 과정상 열 고정 처리를 통한 치수 안정화 효과뿐만 아니라, 열 고정 공정과 감량 처리가 결합되면서 보다 치수적

으로 우수한 직물이 생산되는 결과를 실험 데이터를 통해 확인할 수 있었다. 그리고 직물의 미적 특성이 상당한 개선되었다. 또한 감

량 처리 공정 관련 인자들을 보다 세심히 통제할 시, 인장강도와 인열강도에서의 손실이 줄어드는 효과를 확인할 수 있었다.

출처 : INTERNATIONAL DYER, ISSUE 3(2016)

제공 : 강 유 정

실용염색의 화학 7

실용염색의 화학 7

(5) 반응염료의 염색방법

 ① 흡진염색법

 반응염료의 염색에 있어서 염색거동에 영향을 주는 주요한 인자로서는 아래와 같은 것들이 있다.

 1) 염색온도의 영향

 사용한 반응염료는 반응성의 수준에 의해 저온염색형~고온염색형이 있으며, 각각의 최적온도에서 염색한다. 최적염색온도보다도 

높은 온도에서 염색하게 되면 물과의 사이에서 가수분해반응속도가 크게 되어 염착율이 저하된다. 섬유와 염료사이의 반응속도가 느

리게 되어 충분한 염착이 되지 못하는 결과가 된다.

 염색온도로서는 아래와 같다

 •저온염색형 : 40~50℃

 •중온염색형 : 60℃

 •고온염색형 : 70~90℃

 2) 염욕의 pH 영향

 섬유와 염료와의 사이에서 화학반응을 추진할 목적으로 알카리제의 첨가가 필요하게 된다. 염색의 최적 pH 범위는 11~12 정도이

고, 중온염색 타입에서는 pH 11.5 근처가 최적으로 되어 있다. pH는 컨트롤이 중요하고 알카리제의 종류는 관련이 적지만, 소다

회 10~20g/l 정도의 첨가로 pH 11.5정도의 최적염색 pH를 얻을 수 있기 때문에 소다회를 권장하는 경우가 많다.

 3) 무기염 농도의 영향

 반응염료는 직접염료에 비해 분자량이 작고 섬유에 대한 친화성이 낮기 때문에 비교적 다량의 무기염 첨가를 필요로 한다. 염료 업

체의 권장 첨가량은 50~80g/l 정도이지만 최근 친화력이 비교적 높은 저염형 염료가 개발되고 있으며, 25~40g/l 정도의 저염 염

색법도 소개되고 있다.

繊維応用技術研究会
今田 邦彦 i) 上甲 恭平 ii)

i) 일반사단법인 일본섬유기술사센터 이사(전 스미토모 화학 ㈜) 

ii) 후쿠야마여자학원대학 생활과학부 생활환경디자인학과 교수

표 22. 반응 염료의 반응기와 최적 흡진염색 온도의 관계

반응기
디클로로 
트리아딘

디플로로클로로
피리딘

비닐 설폰
모노플로로
트리아딘

비닐설폰모노클로로
트리아딘

모노클로로
트리아딘

트리클로로
피리미딘

반응기약어 DCT DFCP VS MFT VS/MCT 2관능 MCT TCP

반응성 높음 높음 중정도 중정도 중정도 낮음 낮음

시판염료 예
Levafix EA
(DyStar)

Remazol
(DyStar)

Novacron C
(Hantsman)

Sumifix Supra
(住友)

Procion H
(DyStar）

Drimarene X
(Archroma)

염색온도(℃) 30〜50 40〜50 40〜60 50〜70 50〜70 75〜90 80〜95
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