
바느질 흠(Sewing damage)의 예측과 방지 

 

바느질 흠은 섬유로부터 의류를 만드는 생산과정 중 마지막 단계에서 일

어난다. 이러한 바느질 흠은 수정될 수 없기 때문에 섬유업계에서는 극심한 

원가 문제로 평가되고 있다. 또한 이것은 천(포)의 가치를 100% 저하시키며 

그 제품에 사용된 다른 천(포)마저 사용가치를 잃게 할 뿐 아니라 재단, 봉제

공정에 투입된 노력과 시간을 헛되게 하는 것이므로 작업시간이란 형태의 

원가문제와 책임에 대한 불평과 논란을 면할 수 없는 것이다. 

봉제기사는 천(포), 봉사 또는 재봉기를 탓할 것이며, 편직기사는 재봉기의 

운용 또는 조작방법이 잘못 되었다고 비난할 것이다. 사실, 이 잘못은 가공

공정에 있으나 논란의 시점에서는 봉제기사가 그 책임을 지는 것이 통례이

다. 

바느질 흠의 원인을 판명하는 것은 어려운 일이므로 더욱 연구되어야 할 

문제이다. 년간 이러한 문제점을 몇 번씩 겪지 않는 봉제기사는 없을 것이다. 

이러한 현상은 주로 편성제품에서 많이 일어나기 때문에 편성제품의 작업이 

많아질수록 문제점도 비례하여 증가하게 된다. 이 문제점의 해결이 게을리 

취급되어 온 것은 아니지만 현재 그리 만족할 만한 대책이 없는 것이다. 

그러던 중에 LEEDS 대학의 DENNIS MUNDEN과 CAROL LEEMING은 이 

문제점에 대한 해답을 갖게 되었다. 바느질 흠의 원인은 대체로 간단한 것임

이 판명되었다. 그들은 바느질 흠의 원인이 주로 편성포의 결함에 있다는 것

을 발견했다. 그러므로 편성포의 결함은 재단에 앞서 발견되어야 하며, 결함

이 있는 롤(roll)은 가공업자에게 반품시켜 재가공을 시키거나 봉제 시에 특

별한 주의를 기울여야 한다. 

 



 
<그림 1> 편성조직의 용융 

 

 

<그림 2> 편성조직의 파열 

 

바느질 흠의 원인은 실의 마찰에 있다. 

바늘질 흠은 주로 편성포에서 일어나며 이것은 그림 1에서와 같이 연속적

인 편성조직의 파열 또는 그림 2에서와 같이 편성포를 구성하는 합성섬유의 

용융의 두 가지 형태로 나타난다. 이러한 결함을 가진 봉제품은 세밀히 관찰

하지 않으면 외관상으로 표시가 잘 나지 않지만 솔기가 약해지고 나아가 제

품이 쉽게 사용가치를 잃게 되므로 결국 불량품으로 반품되게 마련이다. 그



러나 때로는 솔기 부분을 바로 펼 때에 손상된 부분이 현저히 나타나는 경

우도 있다. 섬유가 녹는 경우 섬유의 폴리머가 재봉침에 늘어붙는 경향이 있

기 때문에 봉제하기가 어려워 진다. 그리고 이 현상은 재봉침의 눈에 녹은 

실이 응고되게 되므로 봉사가 잘 끊어지는 원인이 된다. 

MUNDEN과 LEEMING은 이 두 결함의 원인이 실의 높은 마찰력에 있다는 

것을 지적하고 있다. 재봉침이 편성포에 손상을 주지 않고 뚫고 들어가기 위

해서는 편성코를 통과할 때에 순간적으로 편성코의 크기를 증가시켜야 한다. 

실은 이웃한 편성코로부터 연결되어 있기 때문에 편성조직을 구성하고 있는 

실에 윤활처리가 잘 되어 있지 않으면 실과 실사이의 마찰이 커져 이웃한 

편성코로부터 실이 당겨지지 않아 조직의 구성실은 끊어지게 된다. 또한 편

성코의 크기를 늘리기 위해서 생기는 마찰저항으로 인해 실과 바늘간의 마

찰이 증대되므로 바늘이 가열되어 편성조직 또는 봉사를 녹이게 된다. 

단지 실과 실 사이의 마찰계수만이 문제가 되는 것은 아니다. 마찰계수가 

같아도 편성조직이 다르면 편성코를 팽창시키는데 필요한 일의 양은 달라지

게 된다.  

마찬가지로 편성조직은 같아도 편성포의 구성실이 갖는 마찰계수가 다른 

경우가 있기 때문에 동일한 종류의 편성포라고 해서 동일하게 취급될 수 없

는 것이다. 편성포를 가공할 때에 어떤 롤(roll)에는 윤활제의 급유가 충분히 

되지 않아 그 후 봉제에서 문제점이 발생되는 것이 발견되었다. 봉제에서 모

든 롤이 완전하게 봉제된다면 가공업자는 아무런 염려도 할 필요가 없게 된

다. 그러나 일예를 보면, 봉제에 투입되기 전에 편성포가 오염되어 세탁을 

해야 했고, 세탁과정에서 윤활제가 유실되어 봉제공정에서 문제점이 발생하

는 경우가 있다. 

 



 

<그림 3> 파손된 제봉침 

 

불량한 운영 

그림 3은 작업 중인 재봉기에서 발견된 재봉침의 사진이다. 이와 같은 재

봉기의 미숙한 운용이 바느질 흠을 발생하게 한다. 적합한 바늘과 봉사의 선

택이 하나의 인자가 될 수도 있으나 그리 대수로운 것은 못된다. 왜냐하면 

재봉침, 재봉사 제조업자들이 자신의 상품을 나쁘다고 평할 리가 없기 때문

이다. 요는 바늘의 규격이 중요한 것이다. 너무 가는 바늘은 편성코를 충분

히 넓히지 못한다. 또한 포인트형 바늘은 좋지 않다는 것도 알려져 있다. 봉

사에 과다한 급유를 하는 것은 좋지 않다. 왜냐하면, 바늘이 편성포를 관통

할 때에 일단 바늘질 흠이 생기면 봉사가 바늘 흠을 따라 잘 빠져 버리게 

된다. 

 

원인의 발견 

원인을 찾는 것은 모든 바느질 흠의 문제를 해결하는 첫 단계이다. 

MUNDEN과 LEEMING은 이 바늘질 흠의 대부분이 편성포에 기인한다는 것

을 발견하였다. 대부분의 편성포는 봉제가 가능하나 어떤 편성포는 전혀 봉



제할 수 없는 것이 있고, 또 극소수의 경우 재봉침의 교환과 재봉기의 정확

한 조정으로 바느질 흠을 일으키는 한계 내에서 봉제할 수 있다. 그러므로 

편성포의 검사가 첫째 과제인 것이다. 

단순히 편성포를 재봉해 보는 것은 가정을 추리하는 것 밖에 안된다. 즉, 

결함이 발생되어도 원인에 대한 정보를 얻을 수 없는 것이다. 그러므로 가능

한 조작자의 실수 또는 숙련도에 영향을 받지 않는 표준시험기가 필요하게 

되었다. 이 방면의 어떤 연구가는 재봉침의 온도를 측정함으로써 가봉성

(sewability)을 나타낼 수 있다고 했다.  

그러나 이 방법은 실제로 온도 측정이 매우 어려울 뿐 아니라 측정오차로 

인해 일률적인 결과를 얻을 수 없고, 바늘의 가열로 인해 발생되지 않는, 즉 

섬유가 상대적으로 약해서 생기는 손상은 시험할 수 없는 난점을 지니고 있

다. 다른 연구가들은 표준상태에서 바늘을 관통시키는데 필요한 힘을 측정하

자고 제안했다. MUNDEN과 LEEMING도 이 제안에 동의했다. 왜냐하면 이 

방법은 앞서 기술한 두 가지 형태의 손상을 파악할 수 있기 때문이다. 다른 

연구가들은 평균관통력을 측정했으나 MUNDEN과 LEEDING은 이 방법으로

는 별다른 결과를 얻을 수 없다고 말하고 있다. MUNDEN과 LEEDING은 모

든 편성포에 대해 한계관통력(threshold penetration force)은 편성포의 중량에 

관계가 있다는 것을 발견하였다.  

이 한계관통력을 초과하면 문제점이 생긴다. 그러나 한계관통력을 초과하

는 그 자체가 문제가 되는 것이 아니라 초과하는 회수가 문제가 된다. 따라

서 그들은, 표준상태하에서 완전자동으로 관통회수를 미리 조정할 수 있고, 

각 관통력을 측정할 수 있으며, 한계관통력을 초과하는 회수를 기록할 수 있

는 시험기를 고안했다(그림 4). 

 



 

<그림 4> L+M 가봉성 시험기 

 

이 회수가 많으면 그 편성포는 재가공하지 않으면 봉제를 할 수 없다는 

것을 뜻하며, 이 회수가 작을 경우는 봉제상의 문제점은 편성포에 기인하지 

않음을 뜻한다. 한계회수를 갖는 편성포는 극소수임을 발견되었다. 이러한 

편성포는 재가공함으로써 가봉성을 향상시킬 수 있으나 봉제시에 주의를 기

울여야 만족스런 봉제품을 만들 수 있는 것이다. 다음의 표 1은 편성포의 종

류에 따른 대표적인 시험결과치를 나타낸 것이다. 

 

<표 1> 

 
 

처 방 

MUNDEN과 LEEMING은 편성포가 봉제할 수 없음이 발견된 어느 경우도 



적합한 가공처리를 함으로써 만족스러운 봉제를 할 수 있다고 말하고 있다. 

Alcolube SCA와 같은 윤활제를 소량 사용하는 방법이 비결이 될 수 있으며, 

또한, 편성포의 촉감을 증진시킬 수 있다. 그러나 이러한 윤활제를 가공처리 

공장에서 모든 편성포에 대해 무조건 일정량을 첨가하는 것은 좋은 방법이 

되지 못한다. 왜냐하면 대부분의 편성포는 이러한 윤활제를 필요로 하지 않

는다. 또한 윤활제를 한가지로 지정하여 사용한다면 많은 봉제상의 문제점과 

또 다른 문제점이 발생할 수 있는 것이다. 

실용적인 해결방안은 천(포)을 사용하기 전에 시험하는 것이다. 즉 천의 각 

롤을 사용하기 전에나 구입할 때 시험하는 것은 그리 어려운 일은 아닐 것

이다. 결함이 있는 롤은 재가공을 위해 반품되어야 한다. 가공업자는 욕조내

의 윤활제의 양을 결정하기 앞서 편성포를 시험해야 하며 가공 후에도 요구

되는 가봉성을 갖는지 확인시험을 해야 한다. 

재가공을 하는 방법 대신에 윤활제를 스프레이(spray)하는 방법이 있다. 봉

제 전에 윤활제를 천(포)에 스프레이하는 것이 때로는 유효하다. 그러나 윤활

제가 완전히 마르지 않은 상태에서는 윤활제는 효력을 갖지 못한다고 

MUNDEN과 LEEMING은 말하고 있다. 윤활제와 스프레이 기구의 가격과 봉

제공정상 증가되는 복잡성은 재가공에 드는 비용과 비교할 때 보다 경제적

이어야 할 것이다. 스프레이방법을 사용할 경우, 모든 편성포에 대해 무조건 

스프레이하는 것 보다 스프레이할 필요가 있는지 알아보기 위해 각 롤에 대

해 시험을 하는 것이 많은 비용을 절감할 수 있다. 

가봉성 시험은 많은 봉제상의 문제점들을 해결해 주고 있다. 매우 드문 경

우지만 바느질 흠의 원인이 다른 것에 기인되는 경우가 있다. 일예로 봉제 

전에 편성포를 세탁한 경우가 있다. 

이러한 연구는 가봉성을 표준화하기 위해 가봉성 시험을 응용하고 있는 



여러 단체들, 예를 들면 SHIRLEY INSTITUTE, WIRA, MARKS & SPENCER 등

의 협조로 현저히 발전하고 있다. 

표 1은 (L+M) 가봉성 시험기를 사용하여 여러 종류의 편성포에 대한 측정

결과와 같은 편성포를 실제로 재봉기로 봉제하여 관찰한 바늘질 흠을 나타

낸 것이다. 


