
환편니트 염색가공 

- 편성률 설계 및 수축률 관리기술(5) - 

 

 

3. 수축율 예측 방법 

3.1 수축율(SHRINKAGE) 

[1] 수축율의 개념 

일반적으로 GARMENT 상태에서 WASHING후 LINE이나 TUMBLE 혹은 

SCREEN으로 건조 후 처음의 SPEC 보다 줄어들거나 늘어난 정도를 비율로 

나타낸 것으로 일반적으로 C.V.S(CHEAP VALUE OF SYNTHETIC FIBER)나 

C.V.C(CHEAP VALUE OF COTTON의 경우 경화로 인해 적게 일어나지만 

100% COTTON의 경우 경화가 되지 않아 수축이 크게 발생한다. 

본 편에서는 100% COTTON의 SHRINKAGE 발생 원인과, 대책에 대해 살

펴보고자 한다. 

 

[2] 100% COTTON 원단의 SHRINKAGE 발생 원인 

1) 방적 측면 

① 면은 WAVE가 있고 방적공정 즉, OPENING(해면), MIXING(혼합), 

COMBING(정소면), DRAFTING(연조), TWISTING(꼬임)의 공정을 거치면서 섬

유가 늘어나므로 수축율이 발생한다. 

② 원사의 품질(불순물 함유량)에 따라 양질의 원사는 5%내외의 중량 감

소가 발생하나 좋지 못한 원사는 8~12% 증량 감소를 가져와 편성된 원단의 

안정성을 헤쳐 수축율의 증가 요인이 될 수 있다. 



 

 

 

 

2) 편성 측면 

편성 기계 선정 MISS : YARN의 번수 및 요구 중량에 맞지 않거나 무리하

게 WEIGT를 DOWN시킬 경우. 



3) 염색 측면 

① 염색 기종 선정 MISS : 폭이 많이 축소되는 염색기 선정시 

② 정련, 표백, 염색 시간이 길어질 경우 

 

4) 가공 측면 

① DRYER에서 건조시 IN PUT 폭보다 OUT PUT 폭이 작을 경우 

② 국내에 공급되어 있는 일부 DRYER의 문제점은 기계 구조상 IN PUT보

다 OUT PUT 폭이 작은 경우가 많아 LENGTH방향 SHIRINGKAGE개선에 문

제가 있다. 

③ DRYER에서 OVER FEEDING이 발생하는 원단의 WAVE가 일정하지 못

하면 수축이 고르게 발생하지 않으므로 부위별 수축율 편차가 발생한다. 

 

[3] SHIRINKAGE 개선 방안 

1) 기계적인 측면 

① TUBULAR 가공 

일반적인 CALENDER M/C 가공시 DRY후 보다 SHRINKAGE가 악화되므로 

TUBE TYPE COMPACT M/C을 사용하여 SHRINKAGE를 개선 시킨다. 

(SHOE TYPE, FELT TYPE ETC) 

② OPEN 가공 

㉠ PIN TENTER 

폭출과 동시에 OVER FEEDING 하므로써 LENGTH SHRINKAGE를 개선 할 

수 있으나 과도한 폭출은 WIDTH SHRINKAGE를 악화 시킬 염려가 있다. 일

반적으로 건조 후 가공시 수축율이 많이 개선 된다고 알려 있으나 WET 상

태에서의 가공이 더 좋은 결과를 가져옴을 TEST 결과 알 수 있다. 단, 완전 



건조를 하지 않은 상태에서 OPEN TENTER의 SQUEEZING ROLL을 통과하지 

않고 인장을 최소화 할 경우 약간 더 개선시킬 수 있다. 

㉡ OPEN CMPACT M/C 

OPEN TENTER가공시 OPEN COMPACT가공시에 줄어들 폭을 감안하여 폭

출함으로서 장 방향 수축율을 개선 시킨 뒤 COMPACTING하면 폭이 요구하

는 정도까지 줄어들면서 장 방향으로 인장되는데 이것을 방축함으로서 

LENGTH 및 WIDTH SHRINKAGE을 개선 시킨다. 

③ 원단 편성시 LOOP장을 짧게하여 중량을 높임으로써 어느 정도 개선할 

수 있으나 WEIGHT UP에 따른 원가 부담 요인이 발생함. 

 

 



 
 

 
 

2) 물리적인 측면 

① WASHING : FABRIC, GARMENT 

㉠ FABRIC WASHING : 염색→건조→WASHING→TUMBLE DRY→가공 

㉡ GARMENT WASHING : 염색→건조→가공→SEWING→WASHING→

TUMBLE DRY 

3) 화학적인 측면 

① SOFTENING : 일반적으로 원단을 SOFT하게 하기 위해 하는 가공법으

로 원단을 부드럽게 함으로써 물성 변화를 쉽게 할 수 있다. 



② RESIN FINISHING : 합성수지에 의해서 방축성을 부여함. 

③ 형태 안정가공(WRINKLE – FREE FINISHING) : COTTON OR COTTON 

BINS된 제품을 착용, 또는 세탁시 발생되는 CREASE 및 수축을 방지하고 인

위적인 형태를 기억하여 다림질이 필요하지 않도록 개발된 가공법 

 

 



 

 

3.2 SHRINKAGE 예측 방법 

AATCC법이나 가정용 세탁기법으로 세탁 후 BUYER가 요구하는 DRY법에 



의거해서 수축율을 CHECK한다. 

 

[1] SHRINKAGE TEST 방법 

1) MACHINE WASH WARM(COLD) TUMBLE DRY 

세탁 후 TUMBLE DRYER에서 건조하는 방법. 

2) FLAT(SCREEN) DRY 

세탁 후 평탄한 바닥이나 SCREEN위에 펼쳐 자연 건조하는 방법. 

3) LINE DRY 

세탁 후 빨래줄에 걸어 건조하는 방법 

4) DRIP DRY 

세탁 후 탈수하지 않고 옷걸이에 걸어 건조하는 방법 

 

 

[2] 가공전 간이 수축율 TEST에 의한 가공 후 수축율 예측 방법 

염색 후의 원단을 WET상태에서 1YD정도를 절취하여 건조한 뒤 폭을 중

량(g/yd)을 CHECK하고 30cm×30cm규격으로 시료를 만들어 온도 약 40℃의

물에 침적시킨 후 10회 정도 손으로 주무른 뒤 손으로 꼭 짜서 COTTON은 

NET DRY, C.V.V OR C.V.S는 TUMBLE DRY에 완전 건조하여 변화된 LENGTH

와 WIDTH의 길이를 CHECK하여 3mm변화는 1%의 변화로 환산 적용한다. 

상기 TEST 방법으로 CHECKING후 실험실에서의 결과치를 종합하여 표준화 

한다. 상기 방법은 새로운 ORDER 첫 작업시, 가공 후 수축율 예측 및 사고 

예방에 도움을 줄 수 있으리라 생각되며 상기 내용을 각 업체의 현실에 맞

게 개선함으로 유용하게 활용할 수 있을 것이다. 

 



 

 

<수축율 시험방법> 

1. 적용규격 : AATCC 135 

KSK  0465 

2. 시험편 : 1) 20″×20″로 절취 

2) 시험편위에 길이 및 폭 방향으로 표점거리 10″로 3곳 표기 

3. 세  탁 : 1) 세제는 90g을 넣으나 연수일 경우 가루비누의 양을 줄여 지

나친 거품 발생 억제 

2) 세탁물은 1.8kg 또느 3.7kg 되도록 보정용 직물을 넣는다. 

3) 세탁기 용수량 : 18+1gal 

4. 세탁 및 건조 조건 

세 탁 온 도 건 조 방 법 
세탁기 사이클 

KSK 0465 AATCC 135 KSK 0465 AATCC 135 

(1) 정상 

-Normal or Cotton 

Sturdy 

(2) 약 

-Delicate 

(3) 퍼머넌트 프레

스 

-Permanent Press 

(Ⅰ)30+3℃(cold)

(Ⅱ)50+3℃

(warm) 

(Ⅲ)60+d℃(hot) 

(Ⅱ)27+3℃ 

(Ⅲ)41+3℃ 

(Ⅳ)49+3℃ 

(Ⅴ)60+3℃ 

(가)빨래줄 건조 

(나)텀블건조 

(60~70℃) 

(다)망 건조 

(라)비탈수 건조 

(A) tumble 

ⅰ)Cotton/Sturdy 

ⅱ)Delicate 

ⅲ)Permanent 

Press 

(B) Line 

(C) Drip 

(D) Screen 

※ Machine Wash Cold(20~25℃) 

Machine Wash Warm(32~42℃) 

Machine Wash Hot(50~60℃) 



4. 환편 원단의 특성 

세계적인 캐쥬얼화에 힘입어 나날이 증가하는 판매에 대처하기 위해서는 

환편 원단의 특성을 살려서 개발하는데 신경 써야 한다. 

 

4-1. 기동성 

환편 기계의 큰 장점은, 적은 분량의 원사로 빠른 시간에 결과를 확인할 

수 있는 기동성이 장점이다. 원사는 100콘 정도만 있으면 가능하며, 기계의 

셋팅 시간은 몇 시간 내에 가능하므로, 기동성을 최대한 이용한 마케팅이 필

요하다. 

 

4-2. 신축성 

직물과 다르게 LOOP로 제직되는 특성으로 인해, 같은 원사로 직물과 환편 

제직시 직물원단에 비해 많은 신축성을 얻을 수 있다. 현재는 스판물이 주류

를 이루고 있는 상태이니, 신축성을 요구하는 원단의 용도에 가장 적합하다. 

 

4-3. 가공성 

직물과 다르게 텐터시 가공은 일정한 폭과 중량이 정해져 있지 않을 정도

로 가공의 폭이 넓다. 그로 인한 장점도 있으나 단점도 크다. 환편 원단의 

가장 많은 크레인 대상이기도 하다. 

 

4-4. 제직성 

원사의 등급에 관계없이 사용할 수 있는 장점과, 기동성 있는 생산, 기계 

조작자의 기술에 의한 천차만별의 원단을 만들 수 있다. 

 



5. 환편 원단의 특성을 이용한 SAMPLE 기획 

환편 원단의 신규 ITEM을 개발하기 위해서는 원사, 기계, 기술자가 삼위

일체가 되어야 한다. 

5-1. 원사 

모든 원사를 메칭하여 짤 수 있는 기종은 있다고 할 수 있으나, 원사의 특

성을 고려한 개발을 원칙으로 하여야 하므로, 가격 및 제직성 등을 충분히 

고려하여 편성 방법을 결정해야 한다. 

 

5-2. 기계 

기계의 종류가 많으므로 원사의 굵기, 축율 등을 신중히 판단하여 결정한

다. 아무리 좋은 원단이라도 제직성이 극히 나쁜 원단은 ITEM으로 크게 성

공할 수가 없다. 

 

5-3. 기술자의 테크닉 

기술자의 기술정도에 따라 원단의 품질이 결정되는 경우 다른 업종에 비

해서 많다. 

가장 중요한 일이라 생각해야 한다. 

 

6. 환편 원단의 영업 테크닉 

1) 단가 

축율, 원단의 변형, 가공의 방법 등에 따라 단가가 정해지는 만큼 그에 따

른 지식이 필요하다. 

2) 품질 

똑 같은 원단이라 하더라도 각각의 기계에 따라 품질의 차이가 있고 가공



의 LOT도 차이가 나는 경우가 많으므로 충분한 사전 설명이 있어야 한다. 

3) 사후관리 

ORDER를 수행했다 하더라도 사후에 문제가 되는 경우가 많으므로 그에 

대한 대비도 충분히 생각해야 한다. 

 

7. 크레임의 형태 

1) 생지 

생지는 니들라인, 위단, 오염, 중량, 밀도 등 문제의 소지가 다분히 많으므

로 각별한 주의가 있어야 한다. 

2) 가공 

개폭불량, 보잉현상, 뜯김, 오염, 색상차이, 텐터불량, 과다한 신장 등 상당

히 많은 부분이 있다. 

3) 중량 

생지는 온전하게 제직 되었다 하더라도 가공에서 신장이나 폭의 넓으므로 

인한 사고가 있다. 

 

8. 환편 원단의 미래 예측 

앞으로도 옷의 착용감이나 활동성 등을 볼 때 무한한 길이 있으며, 그 길

을 개척하는 데는 지금보다 몇 배나 많은 노력이 필요하다. 개발 도상국의 

추격과 싸워야 하는 조건은 매우 힘들고 고달프지만, 그래도 기술력을 어느 

정도 필요로 하는 한편 쪽의 사정은 충분히 경쟁력이 있다고 판단된다. 

8-1 원재료  

원사의 투명성 있는 판매로 인한 경쟁력이 많은 업체에 동일하게 주어져

야 하며, 그로 인한 기술적인 경쟁력으로 생존하게 해야 한다. 여러 가지 원



사를 복합 가공하는 것은 개발업체들의 숙제이며, 원재료의 확보는 무엇보다 

확실해야 한다. 

 

8-2 기술력 

현재 기술자의 배출형태로 본다면 면허제도, 등급제도가 없는 만큼, 동일 

업종에서 필요로 하는 기술자를 숙련할 수 밖에 없으며 장인 정신을 가지고 

숙련할 수 있도록 제도적인 뒷받침이 있으며 한다. 

 

8-3 구매와 판매 

구매와 판매는 지금까지의 보수성과 업체들의 경쟁에서 벗어나, 몇몇 업체

들의 공동구매와 공동판매 등 현 시대에 부응하는 전략적인 구매, 판매전략

을 구축하여야 한다. 극히 폐쇄적인 보수성으로 인터넷 비즈니스도 쉽게 되

지 않는 현실을 생각할 때, 모든 섬유인 들의 협력관계가 중요하다고 판단된

다. 

 

 

 


