
양모 core yarn과 그의 용도 

 

1. 서 론 

요즘 급속히 변화되어 가는 생활환경과 패션의 요구에 의해 과거 10년동

안, 또한 지금까지, 더욱 앞으로도 대체적으로 가벼운 의류를 선택하는 경향

이 세계적인 추세로 되어 오고 있다. 이러한 추세에 힘입어 세(細)게이지 편

기로 필라멘트사를 사용하여 가벼운 직물을 생산하는 부문이 많은 발전을 

해왔다. 이는 방적사에 비해 결점이 적을 뿐 아니라 그 제편성이 월등히 좋

아 각광을 받아왔다. 그러나 이들 필라멘트 포지는 스내깅, 다공성, 촉감 등

의 문제점으로 필라멘트와 같은 강력을 갖을 수 있는 세방적사의 연구를 필

요케 하였고 이는 필라멘트 복지에 실증이난 대중을 방적사 사용 복지로 다

시 뒤 바꾸는 유행을 가져오고 있다. 순방적사로서 세번수의 복지(300m2 이

하)를 생산할 수는 있으나 가격이 월등이 높으며 사 또한 너무 약해서 제직

효율이 떨어지고 있다. 강력문제는 폴리에스터나 폴리아마이드 등의 혼방으

로 방적하면 해결되나 이들 혼방사 복지는 필링이 쉽게 생기며 또한 습식처

리에 의해 뻣뻣하고 탄력성이 없어지는 결점이 있다. 또한 이를 해결하기 위

하여 비교적 굵은 화학섬유를 혼방으로 사용하고는 있으나 최종제품의 촉감

이 나쁘게 된다. 

편지에서는 이러한 제결점 등을 순모사와 필라멘트를 교편하므로서 해결

하고 있다. 이러한 방법은 보통 방적사로서 교편하여 가벼운 복지를 생산할 

수 있는 이점은 있으나 복지 디자인에 한계가 있다. 

이러한 모든 결점들을 해결할 수 있는 주안점은 방적기에서 필라멘트를 

추가공급하여 강력 좋은 사를 세번수로 방적하므로서 양모의 물성이 백분 

나타나는 가벼운 복지를 생산하는 것이다. 



필라멘트는 사의 강력을 증진시키며 따라서 제포효율이 좋고, 혼방복지에

서 생기는 필링문제가 제거되며 또한 사의 겉면은 양모만 나타나므로 양모

의 물성이 그대로 나타날 뿐만 아니라 필라멘트로 인한 신축성도 증가되는 

많은 이점이 있다. 본지에 게재하는 내용을 CSIRO, SAWTRI와 IWS의 연구 

결과를 토대로 적은 것이다. 

 

2. 현재까지의 연구 

정방에서 필라멘트 화학사와 단섬유를 조합하는 방식은 수년동안 재봉사

와 여러 모양의 탄성사 등을 생산하는데 많이 이용되어 왔다. 고무나 폴리우

레탄 필라멘트를 면, 모, 레이온, 폴리아마이드, 폴리에스터, 혹은 폴리아크릴

로니트릴의 스테이플로 겉을 싸서 만든 스트렛치사의 제조에 관한 많은 기

술방헌과 특허가 나와 있다. 이들 실에서 필라멘트는 실의 탄력성과 겉에 구

성되어 있는 단섬유의 강력을 증진시켜 주고 있다. 고신장성과 저모듈라스

(Modulus)의 필라멘트는 반드시 균일한 스트렛치 실을 위하여 정방에 필라멘

트-신장-제어장치를 설치해야만 한다. 여러 학자들이 균일한 사를 위해서는 

스트렛치 제어를 열고정(heat setting)에 대하여 거론하고 있다. 그러나 이 때

도 반드시 신장제어방식을 채택하여야 한다. 

이 외에 지금까지의 많은 코아형(Core-Type)사는 방적후에 다른 방적사와 

합연하므로서 만들어졌다. 예를 들면 방수우의나 벨트 등의 공업용으로 사용

되었다. 이들은 본 코아사의 범주외의 것이다. 

여러 사람들이 세데이어 폴리아마이드 필라멘트를 심사로 하여 단섬유방

적사의 강력보강이 된 복지를 개발하므로서  필라멘트 혼방사의 용도를 암

시해 주었다. 방적조건에 따른 폴리아마이드/면 혼방사의 인장성에 대한 연

구를 하였다. 화학사 심사와 양모와의 포합성을 증진시키기 위하여 텍스쳐드



(Textured) 폴리아마이드를 사용하는 방식도 검토되었다. 또한 폴리아마이드/

레이온 필라멘트 혼방사의 사내의 섬유 결합을 촉진시키기 위해 열의 이용

이 고안되었다.  이 실은 내세탁성제품의 용도로 많은 이점이 강조되고 있다. 

순모사로서 36’sNm 보다 더 가늘어지면 편성성능이 급격히 나빠지고 있다. 

따라서 편성이나 제직에 공히 필요로 하는 강력을 유지시키면서 세번수 방

적이 불가피하게 되었다. 본지에 게재하는 내용은 주로 가는 필라멘트 혼방

사로서 36’sNm보다 가는 실에 대하여 다루겠다. 

 

3. 사 제조 

3.1. 개 요 

여기에서 다루는 필라멘트 혼방사라 함은 순수한 코아사(Core yarn)-즉 필

라멘트가 완전히 정방공정에서 단섬유에 의해 싸여진 실-과 울·필사(Woolfil 

yarn)-즉 필라멘트와 단섬유가 속겉으로 완전히 분리되지 않고 정방에서 단

순히 서로 같이 꼬여져 있는 실-을 포함하여 설명하고 있다. 이들 사는 그 

구조가 상이하므로 이들의 최종 제품도 역시 그 물성이 다르게 된다. 코아사 

복지는 비교적 감촉이 부드러우며 울라이크(Woollike)한 물성이 나타나는 반

면 울·필사 복지는 깔깔한 촉감(Crisp handle)이 생긴다. 

즉 최종 복지의 요구되는 촉감에 맞추어 코아사나 울·필사를 선택하면 

된다. 

 

3.2 코아사 

정방에서 필라멘트가 완전히 단섬유에 의해 싸여지려면 완성 코아사의 심

사의 길이가 겉면을 싸고 있는 섬유 전체의 길이보다 짧아야 한다. 이는 두 

개의 성분에 각각 다른 공급장치를 응용하든가 필라멘트쪽에 장력을 주어 



프런트 롤러에서 합쳐진 후에 다시 필라멘트가 수축하여 최종 필라멘트의 

길이가 겉면 섬유 전체의 길이보다 짧게 하므로서 목적을 달성할 수가 있다. 

작업의 간편함 때문에 나중의 방법이 많이 채택되고 있다. 

그림 1은 이러한 장치의 설명이다. 필라멘트는 보빈위로 뽑아내어 장력장

치를 통과하여 로빙 트라버스 가이드 뒤로 통과시켜 프런트 드래프팅 롤러 

바로 뒤에 있는 콘덴서로 들어가게 하고 양모 로빙은 정상 상태로 처리하면 

된다. 필라멘트는 프런트 드래프팅 롤러의 바로 뒤에서 양모섬유의 중앙에 

놓여지게 된다. 이 때의 장력을 필라멘트가 20% 정도 신장될 수 있게 조절

하면 된다. 

 

 

<그림 1> 울·코아사 

 

3.2.1. 필라멘트 코아사의 선택 

코아사 방적에서는 제일 중요한 사항이 필라멘트를 완전히 단섬유로서 싸

주는 것이다. 이 정도는 필라멘트에 가해 주는 장력의 불균일에 많은 영향을 



받는다. 따라서 균일한 장력을 주어야 함은 물론(20%의 신장) 폴리에스터 필

라멘트 보다는 비교적 모듈라스(modulus)가 적은 폴리아마이드 필라멘트가 

훨씬 좋다. 이러한 이유 때문에 폴리아마이드를 사용한 코아사에 대하여 설

명하겠다. 

22dtex, 33dtex, 44dtex의 폴리아마이드 필라멘트를 사용하여 코아사를 방적

하였다. 44dtex를 제외하고는 모노필라멘트와 멀티필라멘트(mono-, multi-)를 

사용하였다. 44dtex는 멀티필라멘트만 가능하였다. 가는 필라멘트를 사용하면 

단섬유의 피복성은 좋으나 취급하기가 힘이 들며 또한 46’sNm 코아사를 방

적할 때 33dtex의 필라멘트의 경우 한 시간에 100 스핀들중의 실끊김 수가 3

개 정도이었으나 22dtex인 경우에는 10개 정도로서 방적상의 문제점이 있었

다. 

필라멘트의 굵기와 양모의 피복이 적절한 범위내에서 코아사의 상한번수

에 대한 관계가 표 1에 나타나고 있다. 

 

<표 1> Spinning limit for effective cover of various cores with 60-64’s wool 

 

 

최종직물의 드레이프성을 감안하여 필라멘트를 선택하여야 한다. 같은 번

수의 코아사라도 모노필라멘트를 코아로 사용한 것은 멀티필라멘트 때보다 

뻣뻣하다. 굵은 코아사는 역시 뻣뻣한 직물이 된다. 복지의 드레이프성은 직

물이 조직이나 가공기술에 의해 영향을 받기도 하므로 필라멘트를 선정할 

때에 영향을 받기도 하므로 필라멘트를 선정할 때에 직물 조직이나 가공방



식을 미리 고려하여야 한다. 

 

3.3. 울·필사(Woolfil yarns)   

울·필사의 방적도가 그림 2에 나타나 있다. 필라멘트는 크릴(Creel)에서 

풀려 나와 가이드를 통과하여 드래프팅부의 바로 밑으로 해서 필라멘트 가

이드를 지나 프런트 드래프팅 롤러(front drafting-roller)의 파지점으로 들어간

다. 이러한 사도는 정상크릴작업에 하등 간섭을 주지 않고 완전히 분리되어 

있다. 

 

 

<그림 2> 울·필사 

 

필라멘트와 드래프트된 양모사와의 상대위치는 로빙(Roving) 트래버스 가

이드와 연결되어 있는 필라멘트 가이드에 의해 조정된다. 될 수 있는 한 프

런트 롤러 파지점에 가까울수록 좋다. 

필라멘트는 양모섬유속의 가에서 접촉하고 있다. 만약 필라멘트와 양모의 



거리가 2mm이상이 되면 양모섬유가 안전하게 꼬임이 들어가지 않고 또한 

이로 인하여 연속되는 후공정에서 필라멘트의 길이 방향으로 훌치게 되어 

양모의 덩어리가 생길 위험이 있다. 사의 성질은 양모섬유의 어느 쪽에서 필

라멘트가 공급되더라도 하등 변화가 없다. 이상적인 필라멘트 가이드 장치는 

세라믹(ceramic) 구멍이 있는 쇠줄로서 그 길이가 충분하여 로빙 트래버스기

구와 접촉 연결된 것이다. 

울·필사 방적의 필라멘트 장력은 단지 사도에 의한 것 뿐으로 매우 적어

서 필라멘트가 장력인장에 의해 끊어지는 수는 없으며 단지 필라멘트가 손

상된 것이나 혹은 사고에 의한 스내깅(Snagging)된 상태에서만 끊어진다. 강

한 필라멘트가 양모방적을 도와 주므로 고속 스핀들 회전이 가능하다. 예를 

들면 일반적으로 46’sNm의 실을 50mm의 링직경(Ring Diameter)인 정방기에서 

생산할 때 회전수가 10,000, 실끊김수는 100 스핀들당 한 시간에 1개 이하이

다. 

3.3.1. 울·필사용 필라멘트의 선택 

울·필사의 방적에는 필라멘트를 완전히 쌀 필요가 없으므로 저 모듈러스

(Modulus)의 제한이 없다. 따라서 폴리아마이드나 폴리에스터 필라멘트를 공

히 사용할 수 있다. 같은 이유에서 비교적 굵은 필라멘트를 사용할 수가 있

다 

예를 들면 44dtex, 55dtex의 필라멘트를 사용하여 54’sNm의 울·필사를 방

적할 수가 있다. 실의 겉에 필라멘트의 노출에 의해 최종복지의 촉감과 외관

이 영향을 받는다. 필라멘트의 번수에 의해 드레이프(Drape)성이 좌우된다. 

이는 코아사 때와 마찬가지이다. 따라서 울·필사방적에서 필라멘트의 선택

시 최종복지의 드레이프성을 생각하여야 한다. 

 



3.4. 코아사와 울·필사 방적의 주의점 

이 두 가지의 필라멘트 방적혼방사는 그 구조상이나 또한 물성이 각각 다

르지만 생산방식을 볼 때 유사점이 많다. 

필라멘트 보빈용 크릴(Creel)이 필요하다. 필라멘트의 위치는 양모로빙의 

바로 뒷편에 위치하는 것이 편리하다. 

크릴링하기는 약간 불편하겠으나 필라멘트 보빈을 갈아 끼우는 회수는 양

모로빙을 갈아 끼우는 회수에 비해 극히 적으므로 별 문제가 안 된다. 

필라멘트 혼방사의 잠재하고 있는 문제점은 단섬유가 필라멘트의 길이 방

향으로 밀려 훌쳐져서 덩어리가 되기 쉽다. 이 밀린 섬유덩어리는 다음 공정

에서 실끊김의 원인이 되며 또한 복지결점의 이유가 되는 것이다. 이 문제점

의 해결은 실의 꼬임을 증가시켜서 밀리는 결점을 감소시킬 수 있다. 

부여하는 실의 꼬임은 사용 필라멘트와 방적번수의 상호관계에 어느 정도 

의존하고 있다. 동일방적번수에서 밀리지 않게 하려면 굵은 필라멘트를 사용

할 때에는 가는 필라멘트의 경우보다 꼬임을 더 주어야 한다. 텍스연계수

(T.F=t.p.cm tex )가 35(112metric)가 편사인 경우 가장 적당하다. 직사인 경우

는 실에 강한 반복된 동작이 작용되므로 좀더 강한 연계수, 즉 49(149metric)

가 적당하다. 

방적중에서 만약 양모사쪽이 끊어지더라도 필라멘트는 계속 공급이 되어 

스핀들에 감겨지는 경향이 많다. 이러한 순간을 틀보기가 발견치 못했다면 

와인더에서 thin place 검출방식으로 완전히 제거하여야 한다. 반대로 양모는 

계속 공급되어 운전이 되며 필라멘트가 끊어져 있을 경우-별로 많지 않다-에 

생기는 결점사로 트래블러를 정상보다 더 무거운 것을 사용하여 실에 걸리

는 장력이 필라멘트가 없을 때 반드시 양모사가 끊어지도록 하면 방지할 수

가 있다. 



정방에서 실 잇는 작업은 어느 정도 틀보기의 훈련, 교육이 필요하다. 작

업요령은 먼저 양모를 잇고 다음에 뉴우마필(pneumafil) 속으로 빨려 들어가

고 있는 필라멘트를 짤라서 송출되고 있는 양모사에 붙여주면 된다. 링정방

기의 소규모 개조와 그 비용은 기계에 따라 다르겠으나 비용은 많이 들지 

않으며 물론 이러한 필라멘트 혼방사의 생산을 중지할 때에는 그대로 정상

방적작업을 하면 된다. 더블 에이프론이나 암블러 드래프트 시스템(double 

aporn, Ambler draft system)의 정방기나 그 개조가 가능하다. 

3.5. 실의 성질 

필라멘트 혼방사의 주된 특성은 높은 강·신도를 갖고 있다는 것이다. 이 

특성은 복지생산에 많은 이점을 부여해 준다. 순모사, 코아사, 울·필사의 물

성비교가 표 2에 나타나 있다. 

 

<표 2> properties of all-wool, core and Woolfil yarns 

 

 

4. 정 사 

필라멘트 혼방사는 두 가지 모두 강연사이기 때문에 사용전에 반드시 스

팀세트를 하여야 한다. 스팀세트는 사의 취급이 간단할수록 좋으므로 정방콥

(cop) 상태가 좋다. 진공처리가 가능한 스팀세트기에서 스팀시간은 102℃에서 



3분간이다. 정방 튜-브는 스팀세트시 필라멘트의 수축압력에 견딜 수 있는 

것이 좋다. 스팀세트시 발생하는 2~5%의 수축과 직물가공시 발생하는 수축

으로 방적번수의 사는 어느 정도 굵어지는 것이 일반적이다. 보통 10% 정도

의 번수를 가늘게 정방에서 방적하여야 한다. 필라멘트 자체가 미리 열처리

로서 안정된 것을 구입할 수 있겠으나 너무 가격이 비싸고 어느 정도 수축

은 잔존하고 있는 것이다. 편사용이든 직사용이든 와인딩 시 왁싱(Waxing)하

는 것이 좋다. 파라핀왁스편이 많이 쓰이고 있으며 훌쳐밀리는 결점이 많이 

발생하면 액체왁스나 용액으로 사용할 수 있다. 보통의 사에서는 가는 부분

(thin place)은 와인딩 장력에 의해 끊어지는 것이 일반이나 필라멘트 혼방사

는 필라멘트의 강력으로 인하여 절단되기가 어렵다. 따라서 권사기의 사결점 

검출장치는 굵은 부분은 물론 가는 부분도 공히 절단할 수 있도록 하여야 

한다. 

 

5. 복지생산 

코아사와 울·필사를 사용하여 복지를 생산하는데는 보통 사를 사용할 때

와 같은 일반적인 작업이며 따로 특별히 주의할 점은 없다. 

필라멘트 혼물사의 높은 강력은 단사로서 견고한 조직의 편성물을 상업적

으로 허용되는 결점범위내에서 생산이 가능하다. 경직물의 생산도 용이하다. 

 

5.1. 싱글 저어지(Single Jersey) 

필라멘트 혼방사 46’sNm과 56’sNm를 28게이지(Gauge)의 싱글저어지 기계

로 문제점없이 편직하였다. 직물의 중량은 165~200g/m2이었고, 셔츠, 드레스, 

브라우스 감으로 적당하였다. 염색은 사염, 포염, 프린트 등이 가능하다. 

 



5.2 더블·저어지(double Jersey) 

푼토·디·로마(Punto-di Roma), 더블픽케(double pique) 자카드(Jacquard) 조

직으로 편직하였다. 사용사 번수는 싱글저지와 같고 게이지는 22G. 편직물 

중량은 230~290g/m2이었다. 결점수는 46m당 2개 정도이었다. 

 

5.3. 경 편 

필라멘트 혼방사의 또 하나의 이용가치는 경편분야이다. 아무런 특수 조작

을 하지 않고 보통사와 마찬가지로 36게이지(18NPI) 랏셀(latch needle)기와 21

게이지(21NPI)의 경편기로 편직하였다. 이원조직(Two-bar structure)(＜200g/m2)

은 셔츠와 브라우스에 적당하면 삼원조직(three-bar structure)(＜300g/m2)은 남

·녀용 셔츠에 적합하였다. 이들 편성물의 편성속도는 기계에 따라 다르겠지

만 평균 1,000코스(Course)/분이었다. 수염바늘(bearded needle)을 사용하는 트

리콧트(tricot)기는 스테이플파이버가 수염에 의해 걸려 편성상의 문제점이 있

다. 

 

5.4 제직(Wovens) 

연계수가 47, 번수가 40’sNm인 필라멘트 혼방사로서 가호처리없이 그냥 

120/m2이하의 경직물을 생산하였다. 사의 강력과 균제도는 단사의 경·위 사

용을 가능케 하였다. 이러한 강연사는 스날링(Snarling)이 문제가 되므로 스팀

세트와 북실의 장력조절이 필수적이었다. 모든 실의 접촉면은 실을 마모시키

지 않도록 매끄럽게 다듬었으며 루핑(looping)을 방지하기 위하여 웨프트포크

(weft fork)를 주의하여 장치하였다. 이러한 가벼운 직포는 순모로서는 희귀하

며 필라멘트로서는 가능하나 그 촉감이 나쁘다. 필라멘트 혼방사로서 매우 

가벼운(120g/m2이하) 직포를 만들 수 있기 때문에 앞으로 많은 각광을 받으



리라고 생각된다. 

 

<표 3> Properties of Punto-di-Roma fabrics knitted from various yarns. 

 

 

6. 염색과 가공 

6.1. 염 색 

필라멘트 혼방사나 이것으로 만든 포의 염색방법은 보통 혼방사의 염색방

법과 동일하다. 사단면에 항상 동일한 혼용율이 존재한다고는 볼 수 없기 때

문에, 또한 균제하게 혼방되어 있지 않고 이섬유층이 형성되어 있으므로 균

염효과를 내기 위한 주의를 하여야 한다. 이섬유의 광택차이는 직물의 표면

에 이색효과를 보일 우려도 있다. 이러한 결점을 해소하기 위하여 될 수 있



으면 같은 색으로 염색하는 것이 이상적이다. 포의 비임(beam) 염색이나 윈

치(winch) 염색도 가능하다.  

그러나 비임염색편성포는 치수 안정성이 비교적 좋으며 표면이 납작(flat)

한 반면 윈치염색편성포는 두터운 감이 있으며 부드럽고 완화수축이 대단히 

크다. 

자카드포용으로는 사염이 좋다. 이 때는 건식가공방식이 많이 채택된다. 

 

6.2. 가 공 

필라멘트 혼방사로 만든 직물의 가공은 그 포의 최종용도별로 다르게 처

리하여야겠으나 양모의 혼용율이 대개 70~90%이므로 양모복지가공과 별다른 

점이 없겠다. 직물을 가공할 때 재봉침용 윤활제를 첨가하여 직물의 봉제시 

재봉침과의 마찰열을 방지할 수 있다. 

 

7. 직물의 물성 

여러 가지의 실로 만든 더블저지의 물성이 표 3에 나타나 있다. 편성직물

은 푼토디로마(Punto-di-Roma)조직이고 게이지 22짜리의 편기였다. 톱염색양

모를 사용하였고, 포는 개포하여 오픈스티밍과 쎄미디케이팅(Semi-decating)하

였다. 사 강력에 의해서 좌우되는 파열강도와 인열강도는 보통 사보다 필라

멘트 혼방사 직물이 월등히 좋았다. 필라멘트 혼방사 직물이 월등히 좋았다. 

필라멘트 혼방사 직물의 마모강도 시험에서 양모가 먼저 마모되고 필라멘트

가 남게 된다. 이 때 좀처럼 필라멘트가 마모되어 절단되기는 힘들다.  따라

서 마모강도의 판정을 결정지우기가 힘들다.  이 때는 육안으로 보아서 표면

의 상태가 외관상 변화가 현저하게 일어 났으면 이 마모회수를 마모강도의 

시험치로 결정한다. 이러한 방법으로 마모강도의 마모회수를 결정한 것이다. 



직물의 스내깅(Snagging) 현상은 비교적 보통사 직물보다 필라멘트 혼방사 

직물쪽이 더 잘 일어난다. 이는 실의 강력 때문에 한번 실이 외력에 의해 잡

아당겨질 때에 보통 방적사는 약해서 끊어지지만 필라멘트 혼방사는 강해서 

끊어지지 않았기 때문에 더 많이 스내깅이 일어난다고 생각된다. 필링은 재

래의 혼방사 직물보다 월등히 좋다. 이는 필라멘트가 전부 혹은 부분적으로 

양모에 의해 피복되어 있기 때문이다. 보푸라기의 개수가 실제 본 시험에서

는 많이 나타났으나 통상적으로 생산되는 필라멘트 혼방사 직물은 30분간 

필링박스(pilling box)에서 회전시켜 볼 때 보푸라기가 하나도 생기지 않는다. 

필라멘트 혼방사 직물의 촉감과 드레이프성은 일반적으로 순방적사 직물

과 다르다. 필라멘트는 직물에 뻣뻣한 감을 주는데 모노필라멘트(Mono-

filament)가 멀티필라멘트(multi-filament) 보다 더 많이 뻣뻣한 감을 준다. 또한 

굵은 필라멘트가 가는 필라멘트 보다 더 뻣뻣한 감을 준다. 양모 코아사는 

양모촉감을 주며 직물이 부드러우며 울·필사는 필라멘트가 표면에 나타나 

있으므로 비교적 깔깔하고 뻣뻣하다. 촉감과 드레이프성은 직물의 구조와 가

공기술 및 제조방법 등에 의존하며 이들 인자는 사 방적방식을 무색케 하고 

있다. 

방적기에서 필라멘트와 양모를 혼방하여 강력이 좋고 가는 방적사를 생산

하여 편포나 직포를 생산할 수 있다. 정방기의 개조는 아주 간단하며 하등 

정방의 정상작업을 방해하지 않는다. 

화학섬유의 강력과 양모섬유의 장점을 채택한 이 혼방사는 제포작업의 효

율을 증진시킨다.더군다나 앞으로 남성용이나 여성용의 경 울·리취직물(light 

weight Wool-rich fabrics)을 생산할 수 있어서 많은 상품 개발에 기대가 자못 

큰 것이다. 


