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3. 천연섬유직물 제직 

방적사 단사를 경사로 하여 제직하려면 과다한 장력으로 실이 늘어나거나 

개구운동, 바디침 등에 의한 바디살과의 마찰이나 충격으로 발생하는 잔털을 

억제하는 것이 중요하다. 잔털이 많으면 서로 얽혀 개구 상태가 깨끗하지 못

해 경사가 끊어지거나 직물 표면에 잔털이 생기고, 품질이 떨어진다. 

또한 제직중에 개구운동으로 경사가 상당한 장력을 받게 되는데, 과다하면 

사절의 원인이 되어 제직 효율이나 직물의 품위를 떨어뜨리게 된다. 

3. 1 면 80수 단사 직물 

면 80수 단사를 경·위사로 사용하여 래피어 직기로 500rpm 정도의 고속

으로 제직하였다. 

이 사례에서는 실의 잔털을 눕히기 위하여 (주)가끼노기 제작 “KHS 유니

버설 사이저(Universal sizer)”로 풀을 먹였다. 호제(糊劑)는 잔털을 눕히는 효

과가 좋은 중합도(重合度) 1,700의 구라레 포발 PVA217 5.1%와 실의 내부까지 

잘 침투하며 피막(被膜)이 유연한 중합도 500 구라레 포발 PVA205 0.7%를 혼

합하여 사용하였다. 또한 실 표면의 평활성(平滑性)을 좋게 하기 위하여 마쓰

모도(松本)유지제약의 유지 마꼬놀 TS-253 0.7%를 첨가하였다. 

면 80수 단사에 풀을 먹인 경사와 풀을 안먹인 80수 단사를 위사로 사용

하고, 바디는 cm당 18.5살로서 바디살 하나에 경사 3올을 통경하였다. 틀 위

의 위사 밀도는 cm당 39.6올이며, 직물 조직은 2/2 능직이다. 

방적사로 제직하면 개구운동의 충격이나 마찰 등으로 잔털이 생기거나 경

사가 끊어지는 데 주의하여야 한다. 그러므로 경사가 서로의 마찰을 줄이고

자 드로퍼(dropper) 장치를 종광 쪽으로 약간 옮겨 개구 구간이 조금이라도 



짧아지도록 와프 라인(warp line)을 줄여 제직하였다. 

그 결과, 개구시의 상하 쉬트(sheet)가 깨끗이 이루어져, 래피어의 헤드가 

경사를 끊어먹는 일은 없었다. 또한 종광이나 바디 부분에서의 낙호(落糊 : 

풀가루의 떨어짐)도 거의 없어 힘 안들이고 제직할 수 있었다. 직기의 회전

수도 서서히 올려 최종적으로는 490rpm으로 면 80수 단사 능직물을 제직하

였다. 

3.2 면 100수 단사 직물의 제직 

경사는 표백한 면사 100수 단사, 위사는 선염한 면사 100수 단사로 두 가

지 조직의 직물을 제직하였다. 하나는 평조직과 능조직의 이중(二重)조직이고 

또 하나는 능조직과 변화벌집조직(變化蜂巢組織)의 홀겹(一重)조직으로 제직

하였다. 경사 준비로서는 아마다 제작 “YS-6 사이징 와인더(Sizing winder : 가

호기)”로 풀을 먹였다. 보통은 실이 가늘어질수록 풀의 부착량(附着量)이 많

아진다. 따라서, 면 80수 단사의 경우보다도 약간 진하게 풀을 조합하였다. 

풀 성분은 PVA217 7.1%, PVA205 0.8%, 마코놀 TS-253 0.9%이다. 

직물설계는 경사는 cm당 23.2 바디살에 바디살 1개에 경사 4올을 통경하

고, 위사는 이중조직은 cm당 74.5올, 홀겹조직은 cm당 55.4올로 제직하였다. 

제직은 경사가 장력을 받아 늘어나지 않도록 텐션 롤(tension roll)/가이드 

롤 유닛(guide roll unit)을 앞으로 당겨, 와프 빔에서 바디까지의 거리를 가급

적 줄였다. 또한, 경사가 서로 마찰되는 것을 줄이도록 드로퍼(dropper) 장치

를 종광 쪽으로 이동시켜 개구 구간을 짧게 조정하였다. 

그 결과, 평직과 능직의 이중조직에서 경사가 끊어지지 않고 순조롭게 제

직할 수 있었다. 또한, 종광이나 바디에서의 낙호도 거의 없었다. 

다음에 능직과 변화벌집(honey-comb)의 혼합 조직에서는 경사가 너무 끊어

져서 제직할 수 없었다. 실의 절단면을 유심히 살펴보니 잔털은 없고 칼날로 



잘린 것 같았다. 또한, 개구하였을 때에는 상·하층 쉬트 중 상층 쉬트에는 

상당히 장력이 걸려 있었다. 이들 정황으로 미루어 경사에 과다한 장력이 걸

려서 끊어진 것으로 보인다. 그래서 상층 쉬트의 장력을 줄이기 위하여 텐션 

롤/가이드 롤 유닛을 위로 올려 와프 라인을 약간 경사지게 하였다. 따라서, 

하층 쉬트는 장력을 더 받게 되었지만 상층 쉬트는 장력이 적어져, 경사절이 

없어지면서 회전수 360rpm으로 제직할 수 있게 되었다. 제직 후에 풀을 뽑아

보니 부드럽고 미끈한 직물이 되었다. 

3.3 실크·울 페이스 직물 제직 

경·위사 모두 실크 40%, 울 60%의 선염 혼방사 1/90 수로 직물 표리의 

색이나 조직이 다른 “더블페이스 직물(double-faced weave)”을 제직하였다. 경

사의 준비공정에서는 잔털을 눕히는 것에 중점을 두고 90수 단사의 실크·

울에 호제로써 PVA217 4.5%, 마코놀 TS-253 0.5%로 조합하여 KHS 유니버설 

사이저로 풀을 먹였다. 

직물설계는 경사는 cm당 11.9 바디살에, 바디살 하나에 4올을 통경하였고, 

위사는 cm당 47.2올로 제직하였다. 

직기조정은 면 100수 단사 직물의 경우와 동일하게 텐션 롤/가이드 롤 등

을 조정하였고 직물설계는 능조직 등의 이중조직으로 하였다. 

그 결과, 가끔 경사절이 생겼으나 직기 회전수는 350rpm으로 짤 수 있었다. 

경사의 풀을 탈호한 직물은 6종류의 조직이 섞여 있으며, 표리가 다른 직물

이 되었다. 

3.4 견방사 직물 제직 

ISL 2001S 직기로 경·위사에 선염 견방사(絹紡絲) 72/1를 사용하여 제직하

였다. 견방사는 치즈(cheese) 염색하였으며, 경사는 호제 PVA217 7.2%, PVA205 

0.8%, 마코놀 TS-253 0.9%로 조합하여 YS-6 사이징 와인더로 풀을 먹였다. 



직물조직은 이중 능조직으로 바디는 cm당 19.8살에, 살 하나에 4올을 통경

하고, 위사는 cm당 60올로 제직하였다. 직기는 ISL 2001S이고 제직중에는 드

로퍼 장치가 와프 빔 쪽에 있을 때에는 경사에 잔털이 많이 생기고 실도 잘 

끊어졌다. 그래서 드로퍼 장치를 종광 쪽으로 옮긴 결과, 사절이 없어지고 

이중 2/2 능조직을 400rpm의 회전수로 제직할 수 있었다. 

이 직물에서는 4가지의 위사를 사용하면서 여러 색상 효과를 낼 수 있게 

경사와 위사의 배열을 달리하여 단조로우면서도 변화가 있는 직물이 되었다. 

3.5 마직물 제직 

신도(伸度)가 적어 제직하기 어렵다는 저마(ramie)의 세번수인 100수 단사

를 경·위사에 사용하여 마직물을 제직하였다. 잔털을 눕히기 위한 가호공정

에서는 신도가 떨어지지 않도록 호제 PVA217 4.1%, PVA205 0.5%, 마코놀TS-

253 0.5%로 풀을 약간 묽게 조합하여 먹였다. 

직물설계는 경사는 cm당 15.8바디살의 바디에, 바디살 하나에 3올 통경하

였고, 위사는 cm당 44.9올로 바디를 쳐서 의사이중직(擬紗二重織) 조직을 ISL 

2001S 직기로 제직하였다. 

와프 라인은, 경사의 거동을 원활히 하려면 개구 구간을 가급적 짧게 하여

야 하고, 견사의 신도를 확보하려면 개구 구간을 길게 하는 것이 좋다. 이번 

제직에서는 경사의 원활한 거동과 신도의 확보도 감안하여, 텐션 롤/가이드 

롤 유닛을 종광 쪽으로 옮기고, 드로퍼 장치는 표준 위치에 고정하였다.  

제직에 있어서는 의사이중직을 제직하려 하였으나 경사절이 많아 제직이 

불가능하였다. 절단된 실을 조사해보니, 절단면에는 잔털이 없으며, 실이 가

는 부분에서 끊어지고 있었으며, 또한 경사에 상당한 장력이 걸려 있었다. 

이들로 미루어 경사절은 과도한 장력 때문으로 판단하고, 와프 빔의 가중(加

重)을 줄여 장력을 낮추었다. 그 결과, 회전속도 330rpm으로 제직이 가능하



게 되었다. 풀을 빼고 마무리 가공을 한 직물은 부드럽고 깨끗하면서도 시원

한 느낌 청량감(淸凉感)이 넘쳐흐르는 직물이 되었다. 

3.6 실크 새틴 제직 

일본의 군마현에서 생산된 실크 “군마 X200” 생사(生絲) 27중(中)을 경·위

사로 사용하여 ISL 2001S 직기로 제직하였고, 직물조직에 있어서 경사는 cm

당 19.8바디살에, 바디살 하나에 4올씩 통경하였고, 위사는 cm당 67.1올을 바

디로 쳐 넣어 5매 주자직을 제직하였다. 

생사의 제직에서는 실이 가늘어 끊어지기 쉬워, 경사 장력의 변동을 줄이

고, 실이 너무 늘어나지 않도록 주의하는 것이 중요하다. 이번 제직에서는 

텐션 롤/가이드 롤 유닛을 뒤로 이동시켜, 직기 상에서 경사를 길게 하였으

며 드로퍼 장치도 뒤로 옮기여, 개구운동에서 실이 늘어나는 것을 적게 하였

다. 제직은 5매 주자직을 370rpm의 속도로 짤 수 있었다. 

3.7 실크 오건디 제직 

군마현의 군마 브랜드 실크 “신고이시마루(新小石丸)”로 실크 오건디

(organdie)를 제직하였다. 이 실크 21중(中)에 S·Z 꼬임으로 m당 1,000꼬임을 

꼬아서 사용하였다. 

제직은 ISL 2001S 직기로 경사는 cm당 19.0바디살로, 바디살 하나에 경사 

3올을 통경하였고, 위사는 cm당 57.1올 바디침하여 이중평직으로 짰다. 

직기의 조정은 위의 새틴의 경우와 같이 텐션 롤/가이드 롤 유닛 및 드로

퍼 장치를 뒤쪽으로 이동시켜, 개구운동에서 실이 덜 늘어나도록 하였다. 또

한 개구에서는 상층 쉬트에 지나치게 장력이 걸리지 않도록 텐션 롤/가이드 

롤 유닛을 윗쪽으로 이동하였다. 그 결과, 직기의 회전수는 250rpm로 얇고 

가벼운 이중직의 오건디를 제직할 수 있었다. 

3.8 뱀부(竹)섬유직물 제직 



뱀부사는 뱀부(bamboo: 대나무)를 원료로 비스코스법으로 방사한 실로서, 

①면의 약 2배 이상의 높은 흡습·방습 기능이 있을 뿐만 아니라 항균방취 

기능을 갖고 있다. ②대나무는 벌채하여도 2∼3년이면 큰 나무로 성장하므로 

재료로써의 공급 능력이 좋다고 할 수 있다. 또한, 버리는 대나무를 소각 처

분하면 지구의 온난화를 부추기는 결과도 되므로, 뱀부사로 활용하게 되면 

자원의 경제적인 이용이 되므로 앞으로도 유익하다고 할 수 있다. 

뱀부사는 40수 단사를 경·위사에 사용하였으며, 잔털을 눕히기 위하여 

PVA217 5.4%, PVA205 0.6%, 마코놀TS-253 0.6%로 풀을 조성하여 YS-6 사이징 

와인더로 가호하였다. 직기의 조정은 cm당 11.9 바디살에, 바디살 하나에 경

사 3올을 통경하였으며, 위사는 cm당 25.0올을 바디침하였으며, 조직은 변화

의사(擬紗) 8×8인 직물을 ISL 2001S 직기로 짰다. 직기의 조정은 면 100수 

단사 직물과 동일하며, 직기 회전을 400rpm으로 제직하였고, 정리·마무리 

가공을 한 결과 부드럽고 시원한 느낌(淸凉感)이 넘쳐흐르는 직물이 되었다. 


