
마의 형태안정가공 

 

1. 마의 개요 

1.1 마의 종류(ramie, linen) 

마의 종류는 약 20여종 되지만, 대표적인 것은 <표 1>과 같다. 이중 의류

용으로는 라미와 리넨이 대표적인 것으로, 가정용품 품질표시법에서도 마의 

통일문자를 사용할 수 있는 것은 라미와 리넨으로 한정되어 있다. 

 

 
<그림 1> 원 초 

 

1.2 마섬유의 구조 

1.2.1 저마(ramie) 

원초 : 길이 1.2∼3.0m, 직경 0.6∼4cm 인피섬유를 채취하는 데는 수확 직

후, 박피기 또는 손으로 벗겨서 표피부와 목질부를 제거하여 건조한 후 상품

을 유통시킨다. 이 상태에서는 약 68%의 섬유소와 잔부 펙틴을 주체로 하는 

다당류로 구성되고 있고, 섬유세포는 이들 고무질로 견고하게 접착되어 있다. 

이 때문에 정련방법이 매우 중요하다 

 

 

 



<표 1> 마의 종류와 산지 

 

주) 학술적인 표현으로는 아류는 식물의 줄기에서 채취한 섬유를 flax라고, 

이 flax로 된 실과 직물을 linen이 라고 하여 구별한다. 

 

1.2.2 아마(linen) 

원초 :길이 0.6∼l.0m, 직경 : 0.8∼2.0mm 저마와 같이 표피부와 목질부를 

제거하여, 전처리로서 침청(물) 또는 비를 맞게 하여 발효시킨다. 

 

 

<그림 2> 라미의 단면 



 

<그림 3> 라미의 측면 

 

 

<그림 4> 저마 줄기의 구조 

 

발효가 되어 표피부와 목질부가 쉽게 분리될 수 있는 상태로 되었을 시점

에서 제면공정이라 부르는 기계처리를 하여 인피부만을 채취한다. 이 상태에

서는 섬유소가 약 74%이고 나머지는 펙틴, 리그닌 등으로 구성되어 있으며, 

섬유세포 간의 상호접착은 저마만큼 견고하지는 않다<그림 5∼7>. 



 

<그림 5> 리넨의 단면 

 

 

<그림 6> 리넨의 측면 

 

 

<그림 7> 아마 줄기의 구조 



1.3 정련 및 방적 

1.3.1 저마 

공정 

원초 → 정련 → 제면 → 전방 → 방적 → 권사 → 실 

1) 정련 

저마는 섬유세포가 고무질로 강하게 서로 접착하고 있으므로 이 고무질을 

제거하는 것이 없어서는 안될 준비공정으로서, 일반적으로 화학처리로 고무

질을 제거한다. 이 고무질 제거처리의 적절여부에 따라 방출사의 품질수준이 

결정될 만큼 대단히 중요한 공정이다. 

2) 제면 

섬유세포가 매우 길기 때문에 방기에 맞는 섬유장으로 조정하는 목적과 

화학처리로 탈고무된 섬유속을 더욱 단섬유화(분섬화)하여 방적성을 향상시

키는 목적으로 하는 슬라이버 메이킹 (sliver making) 공정을 말한다. 

 

<표 2> 천연섬유의 성능표 

 



<표 3> 각종 섬유의 중합도, 결정화도, 배열도, 경각 

 

 

3) 방적 

전방, 정방 모두 스프방, 소모방적 등의 일반적인 방적기를 사용한다. 

 

1.3.2 아마 

공정 

원초 → 해클링 → 전방 → 권사 → 실 

 

1) 해클링 (hackling ; 즐소(櫛梳)) 

아마원료의 평행도를 높이고 섬유괴, 교락, 외피, 목질을 제거하는 공정으

로서, 이 공정을 통과한 섬유는 섬유장이 길어 장섬유 방적에 사용된다. 

 

<표 4> 각종 셀룰로스의 결정화도 

 

 

2) 방적 

아마섬유의 세포는 짧고 고무질로 접착되어 겉보기 섬유장을 유지하고 있



다. 장섬유의 방출은 조사를 열탕 속에 통과시켜 고무질을 팽윤하여 섬유세

포 간의 드래프트를 용이하게 한다. 마번수 30 이상은 대체로 습식 정방기로 

방출한다. 

 

1.4 마의 물리적 성질 

<표 2>는 천연섬유의 성능을 정리한 것이다. 

① 각 섬유의 중합도, 결정화도, 경각은 <표 3>과 같다. 

② 각종 셀룰로스의 결정화도는 <표 4>와 같다. 

 

2. 마의 형태안정가공 

마/폴리에스터 혼방(35/65) 셔츠지의 가공개발에 관하여 기술하고자 한다. 

2.1 개발수순 

2.1.1 라미 섬유의 개질 

슬라이버에 화학처리를 하여 특수 수지로 셀룰로스 분자간의 가교결합을 

증가시켜 일종의 형상기억 효과를 부여할 수 있었다. 마 셀룰로스는 면 셀룰

로스에 비해 결정화도가 높기 때문에 수지가공제가 미셀 내부까지 용이하게 

침투하지 못하고 표면 층에서 우선적으로 반응하기 때문에 형태안정성을 얻

을 수 없었다. 효과로서는, 

① 가교결합의 증가로 형태안정성의 향상 

② 염료흡진률의 향상으로 발색성이 양호 

③ 신도의 증가 

 

2.1.2 방적조건의 검토 

라미 섬유의 마찰저항치 변화에 대응 



① 길(gill) 공정 : 폴러(faller)의 침밀도 변경 

② 조방공정 : 로브(rove) 꼬임수의 설정, 로브의 강력변동률을 적게 한다. 

③ 정방, 권사공정 : 드래프트 배율, 실의 신장부담을 주지 않는다. 

 

2.1.3 직물의 가공조건의 검토 

개발목표 

① W&W성 : 3.5급 이상 

② 수축률 : 0.3%이내 

③ 잔류 포르말린의 양 : 75ppm이하 

 

2.2 셔츠지 품질 데이터 

건조는 라인 드라이(line dry)가 적당한 것으로 생각된다. 

 

<표 5> 물성 데이터 

 
 



1) 물성 데이터 : <표 5> 참조 

 
주) RC가공 : 낙락케어, P ; 폴리에스터, 

A가공 : 낙락케어 , C ; 면 

B가공 : 낙락케어 , R ; 라미 

 

2) 마모감량 

① 마모강도시험 D법(Accelerotor 형법) 액셀러로터형 마모시험기에 넣어 

3,000 rpm×5분 동안 회전시킨다. 

질량감량률(%) = (A-B)/A×100 

단, A :회전전의 질량(gf), B : 회전후의 질량(gf) 

② 시험결과(마모감량률) 

③ 소견(所見) 

마모감량률은 RC, A, B 가공 모두 마의 혼용률이 증가할수록 나빠지는 것

은 수지가공에 의해 마의 포화가 면보다도 쉽게 일어나기 때문으로 생각된

다. P/C/R 3가지 혼방은 마모감량률이 어떤 가공방법에서도 좋게 나타났는데, 

마 혼방에서는 A 가공의 마모감량률이 아주 나쁘고, RC 가공이 제일 좋다고 

할 수 있다. 


