
니트의 복합소재와 염색가공 

 

1. 서 언 

1980년 후반부터 섬유업계는 폴리에스터 복합소재인 신합섬 일변도로 되

어 업계를 리드하며 세계에도 명성을 떨쳤으나, 지금은 무엇이 신합섬인지 

알 수 없을 만큼 부가가치 정번소재(定番素材)로 바뀌고 있다. 이런 신합섬도 

현재 제 2단계에 돌입하여 각종 소재와의 조합에 의한 상품이 여러 갈래에 

걸쳐 개발되고 있다. 

신합섬을 편물분야에 적용하려는 시도는 했으나, 일부 상품을 제외하고는 

직물처럼 폭발적인 인기는 얻지 못했다. 그 이유로는 편물의 조직이 루프형

성이기 때문에 직물처럼 입체적 형성이 되지 않고 풍만감이나 새로운 질감

을 갖게 할 수 없었기 때문이라고 생각된다. 그러나 제 2단계의 레이온 복합 

신합섬은 편물에서도 특징이 발휘되어 지금까지 춘하 니트소재라고 하면 면

니트 뿐이었던 분야에 진출, 새로운 질감소재가 되어, 이때부터 니트 붐이 

유지되면서 봄부터 가을까지 패션소재의 중요한 상품의 하나로 되고 있다. 

또 편물은 더블조직이 용이하기 때문에 직물보다 복합소재의 전개가 많다. 

특히 기능성분야에서 스트레치성을 중요시한 상품(수영복, 속옷 등)으로는 스

판덱스 교편, 의류내 보온성을 중시한 착용쾌적성 상품(스포츠웨어 등)으로는 

면을 사용한 다층구조 교편이 폴리에스터 복합의 대표적인 것이다. 

본고에서는, 특히 여성의류분야를 유지하고있는 추동용 소재의 스웨드 제

품과 춘하용 소재의 레이온 복합편물 상품에 대하여 염색가공입장에서 서술

하였다.  

 

2. 추동용 suede제품 



스웨드 제품은 이전에도 니트 붐 이후 오래 동안 계속되었으나. 그 때에는 

tricot suede와 부직포(인공피혁조)였다. 지금은 jersey suede와 신합섬직물 스웨

드가 추가되어 시장에 나돌고 있다. 트리코트 스웨드는 6년 이상, 저지 스웨

드도 4년 이상, 직물에서 2년 경과한 중에, 요 2∼3년 스웨드는 금년뿐이라

고 하면서도 코트, 쟈켓 등의 정번소재로 되고있다. 

어느 상품도 <그림 1>에 나타난 것처럼 기모부분은 극세사, 바닥부분은 일

반사가 기본구성으로 되어 있다. 가공방법은 <표 1>에 나타낸 것처럼 기모공

정에 의해 털을 형성하고, 그 털을 처리하는 공정부터 가공 공정이 된다. 트

리코트의 털 형성은 겉실을 침포로 긁어내 루프를 형성시키고 그 루프를 절

단한다. 

 

 

<그림 1> 각종 스웨드의 기본구성 

 

저지는 삽입된 실을 침포로 긁어내면서 절단한다. 직물은 저지와 마찬가지

로 위사를 침포로 긁어내면서 절단한다. 따라서 가공공정이나 특성면에서 직

물은 저지와 같으나 트리코트는 다르다. 이 차이가 완성된 상품의 차이가 되

어 용도가 다르게 된다. 

각 소재는 모두 서로 영향을 받으면서 매년 신상품이 개발되어 스웨드 붐

을 유지하고 있다. 사용 실, 편직조직, 그리고 후가공기술 등의 선택인자를 



조합시킴으로써 외관(표면감, 무늬감), 터치, 기능성 등의 다양성을 갖게 한 

상품이 개발되고 있다. 그 대표적인 것을 소개하고자 한다. 

 

<표 1> 각종 스웨드의 기본공정 

 

 

2. 1 상품개발 

일반적으로 스웨드 제품은 편직조직이 보이지 않고, 털 방향이 일정한 것

이 표준이나, 

① 털 방향을 랜덤하게 함으로써, 후가공에서 친칠라조를 표현한다. 

② 트리코트 스웨드에서 극세사(0.6 d/f이하)를 사용, 털을 약간 길게 함으

로써 털이 얽힌 양털 모양을 표현한다.(사진 4 참조) 

③ 트리코트 satin을 5∼9침으로 긁어, 컷 기모함으로써 짐승털 모양을 표

현한다.(사진 5 참조) 저지 스웨드의 경우.(사진 6 참조) 

④ 트리코트에서 조직을 파일로 하여 에머리 기모로 절단함으로써 피나

(pinna)조를 표현한다.(사진 7 참조) 



⑤ 트리코트를 3중 조직으로 하여 염색 후, 기모함으로써 velour조를 표현

한다. 

⑥ 직물의 털을 짧게 하여, 누바크조를 표현한다.(사진 8 참조) 

⑦ 트리코트의 3중조직으로 코듀로이를 이용, 토스라이프 스웨드를 만든다. 

⑧ 캐티온 가염사의 복합사를 사용하여 멜란지 스웨드, 캐티온 가염사를 

사용하여 리버시블 스웨드를 만든다. 

⑨ 트리코트의 back사에 스판덱스를 사용하여 스트레치 스웨드를 만든다. 

⑩ 저지 삽입실에 장단 복합사, 레이온 복합사, 복합 가연사를 사용하여 

캐주얼감을 표현할 수 있다.(사진 9 참조) 

⑪ 분할사를 사용하여 새로운 질감의 스웨드를 만들 수 있다.(사진 10참조) 

⑫ 반발염 프린트에서 얼룩 염색감을 부여한다.(뉴론) 

⑬ 가발염료와 부가발염료로 염색하고 털끝부분만 발염하여 이색염감을 

부여한다.(뉴론α) 

⑭ 털을 부분적으로 재워, 요철감을 부여한다.(stereo print) 

그 밖에 엠보스를 이용하여 무늬를 부여한다.(다만 직물 이외에는 내구성

이 떨어짐) 

 

 

             
(사진 1) 트리코트스웨드    (사진 2) 저지 스웨드     (사진 3) 직물 스웨드  



 

             
(사진 4) 시프조       (사진 5) 트리코트 수모조  (사진 6) 저지 수모조  

 

            
(사진 7) 피나조        (사진 8) 누바크조   (사진 9) 장단 복합사 타입  

 

               
(사진 10) 분할사          (사진 11) 레이온          (사진 12) 레이온  

(0.1d/f) 타입              필라멘트혼섬사             스펀복합사 



             
 (사진 13) 레이온        (사진 14) 레이온 합연사  (사진 15) 특수마찰가공 

복합 가연사 

 

2.2 기술적인 문제점 

① 색맞춤 : 바닥과 기모부분은 데니어가 다르기 때문에 염착분배가 달라 

색맞춤이 어렵다. 예를 들어 색이 틀린 경우, 통상의 topping으로는 털 부분

이 옅어지고 색도 다르게 된다. 이 정도는 경험으로 조정 가능하나 노하우로 

되어 있다. 

② 털 꺽인 주름 : 기모제품은 주름이 들어가면 수정하기 힘들다. 보통제

품은 폭내기에 의해 용이하게 해소되나, 기모제품의 경우 바닥은 펴지나 털

의 성질은 좀처럼 수정되지 않는다. 따라서 각 공정마다 적재주름이 생기지 

않도록 해야한다. 

③ 리스팅(Listing) : 변 부분과 중앙부는 기모성이 틀려 털에 이색이 발생

한다. 또 털의 흐름이 변 부분은 위사 방향으로 흐르는 경향이 있으므로 색

상이 틀리게 보인다. 따라서 실의 선정과 편직설계를 감안하면서 균일하게 

염색될 수 있도록 기모조건을 정할 필요가 있다. 트리코트의 경우 처음에 축

폭(조직을 죄어줌)해 준 후 루프가 생기게 하는 조건을 설정 할 필요가 있다. 

④ 필링 : 기모제품의 품질에는 필링이 가장 중요하다. 극세사의 경우는 

털 강도가 약하므로 괜찮으나, 일반적으로는(0.5d 이상) 필링을 피할 수 없다. 



가공제로는 유연제는 좋지 않고 우레탄수지 쪽이 좋다. 또 특수한 털 재우기 

공정을 넣어 3급 이상 유지토록 하기도 한다. 

⑤ 가공성 : 특히 기모성이 포인트이다. 바닥실의 강도, 기모될 실의 강도

와 신도를 고려하여 가공하지 않으면, 원하는 목적의 기모를 얻기 어렵다. 

특히 트리코트의 경우 변 부분이 말리는 문제가 생겨 주의가 필요하다. 또 

기모 침포는 항상 변하여, 외관불량(기모의 정도) 기모줄, 기모주름 등의 결

점이 발생하며 수율 저하를 초래한다. 따라서 기모관리는 기모침포 관리를 

하고 있으나에 따라 좌우된다. 

 

3. 춘하 레이온 복합 니트제품 

의류용 소재는 항상, 그 시대의 소비자의 요청에 따라 변화하고 생활양식

에 밀접한 관계가 있다. 지금은 마조, 레이온조, 소모조의 소재가 호평을 받

고 있으며 모두가 캐주얼 기조를 한 흐린 광택감의 소재이다. 그 중에서 특

히 레이온조 니트가 호평을 받고 있다. 이유로써 의복의 종류로 말하면 over 

blouse와 같은 상의가 유행하고 있는 점, 직물과 비교해 니트는 주름이 잘 생

기지 않고 부드러운 캐주얼 감각의 소재인 점, 또 신축성이 있어서 착용시에 

편리한 점(예를 들어 미니스커트의 경우, 여성이 전차 안에서 앉았을 때 무

릎위로 올라가나, 니트의 경우는 당겨서 무릎 위를 감출 수 있음.)을 들 수 

있다. 반드시 이런 이유가 전부는 아니지만 적어도 오버블라우스와 미니스커

트가 니트소재로 유지되고있는 것은 확실하다. 

이 춘하 레이온 복합 니트는 레이온 복합 신합섬을 사용한 환편이다. 환편

은 싱글조직과 더블조직이 있어, 얇은 직물부터 두꺼운 것까지 다양하다. 그

들의 가공방법은 기본적으로는 직물과 거의 같으며, <표 2>에 나타내었다. 

 



<표 2> 레이온 복합 니트의 기본공정 

 
 

3.1 가공상의 주의점 

① Tucking : 평편과 같은 싱글조직은 염색시에 변이 말려, 염색얼룩이 되

므로 터킹한다. 터킹실은 실 뽑음 공정이 필요 없는 PVA실이 편리하다. 

② 건조 : 레이온은 수분유지율이 높아 텐터 건조에서는 자체의 무게로 늘

어지기 때문에, net conveyer형으로 건조가 가능한 타입이 좋다. tumbler 건조도 

좋으나 주름이 생기는 소재가 있으므로 주의해야 한다. 

③ 품질관리 : 종래는 중량 관리였으나 장력에 의해 늘어나기 쉬우므로 공

정관리를 하는 편이 상품은 안정하다. 

④ 염색 : 담중색은 반응성염료와 분산염료로 1욕 염색하고, 농색은 분산

염료의 레이온 오염을 막는 것이 어려워 2욕 염색을 권장한다. 또 색차 발생

은 반응성염료로 토핑하는 편이 안정하다. 

 

3.2 각종 상품 

① 레이온 필라멘트사와 폴리에스터 필라멘트사와의 공기혼섬사.(사진 11 

참조) 

약간 풍유감 있는 태를 지닌 상품이다. 폴리에스터를 고수축사로 함으로써 

전체적으로 반발감 있는 표면은 레이온 터치의 태를 나타낸다. 

② 폴리에스터 wooly 분섬사에 레이온 스펀사를 더블 커버링한 실.(사진 

12 참조) 



소프트하고 포근한 맛의 태를 지닌 것으로, 필라멘트를 사용함으로써 캐주

얼감이 있다. 폴리에스터를 농색으로, 레이온을 담중색으로 염색하면, 고감도 

멜란지조를 표현할 수 있다. 

③ 레이온 필라멘트와 폴리에스터 수축사, 폴리에스터 자기신장사를  복합 

가연한 실.(사진 13 참조) 

3자의 실 수축 차이에 의한 특유의 태와, 3종류의 색상 틀림이나 선염감을 

표현할 수 있는 새로운 소모조이다. 

④ 레이온 필라멘트와 신합섬을 합연(800∼1,200 T/M)한 실.(사진 14참조) 

깔깔한 감과 반발 탄력감 있는 마조의 소재이다. 

이상, 현재 가공하고 있는 소재들을 소개했으며, 이외에 폴리에스터 쪽을 

감량가공 하거나, 레이온 쪽을 약품(예로 가성소다)으로 수축시키기도 하고, 

또 효소를 사용하는 바이오 가공을 하기도 하여, 다양한 외관과 태를 내는 

상품을 개발하고 있다. 피치감을 내기 위하여 레이온 쪽을 마찰 가공한 상품

(사진 15참조)도 개발하고 있다. 

 

4. 금후의 상품개발 

섬유제품은 신규수요가 일고 나서 다음 신규수요가 일기까지의 기간이 비

교적 짧고, 그리고 싫증난다고 하는 심리적인 요소를 강하게 갖는 상품이다. 

따라서 항상 소재 회귀성과 전진성을 갖고 있다. 

이상 언급한 것처럼, 지금 소재는 마조, 레이온조, 소모조 그리고 스웨드조

가 유행하고있으나, 이런 현상이 언제까지 계속되고, 다음에는 무엇이 올지

는 알 수가 없다. 예를 들면 가죽(leather)의 경우 은부(銀付)표피(fullgrain 

leather) 붐이 한참 계속하다가 이측(裏側) 스웨드로 바뀌었으며, 스웨드가 한

참 계속하다가 다시 표피로 바뀌는 회귀현상을 나타내기 때문에 이번의 테



마인 복합소재에 대해서 약 30년간의 흐름을 <표 3>에 나타낸 바 앞으로의 

개발에 참고가 되었으면 한다. 

 

<표 3> 복합소재와 염색기술의 변천 

 

 


