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1.6 면의 마무리 공정 

1.6.3.3 캘린더(calender) 

면·마직물을 강철제의 핫 보울(hot bowl)과 플라스틱 또는 종이를 감은 소

프트 보울(soft bowl)사이에 넣어 통과시킬 때 강한 압력을 가하여 광택과 기

타 효과를 부여하는 기계를 말한다. 핫 보울의 내부는 중공으로서 내부로부

터 증기, 가스 또는 전기로 가열하여 핫 보울의 표면을 고온으로 유지할 수 

있고, 조합하는 보울의 종류와 온도, 압력으로 직물의 광택과 촉감이 개선되

고 직물의 외관도 우아해진다. 캘린더의 종류에는 스위싱 캘린더, 마찰 캘린

더, 체이싱 캘린더, 유니버설 캘린더, 엠보싱 캘린더, 슈라이너 캘린더, 펠트 

캘린더, 므와레 캘린더 등이 있다. 

(1) 스위싱 캘린더(swissing calender or roller calender) 

강철제와 면, 종이 등 각종 재질로 만들어진 롤러, 즉 경질(硬質)롤러와 연

질(軟質)롤러 간의 접촉점(nip point)을 적절하게 조합하여 2~12본으로 구성된 

롤러 캘린더에 직물을 통과시키는 방법과 가압방법, 가열방법에 따라 스위싱

가공, 체이싱가공, 마찰가공으로 구분되며, 그림1-106은 스위싱 가공을 위한 

3개 보울 캘린더의 보기이고, 그림1-107은 3개 보울 캘린더의 단면을 나타낸

다. 

그림1-106에서 칠드 보울(chilled bowl·주철보울) C은 지름 약 20cm, A와 B

는 또는 종이로 만들어진 면 보울(cotton bowl) 또는 종이 보울(paper bowl)로 

지름은 C의 2배이지만 철제 칠드 보울에 원동장치가 있어서, 이것을 돌리면 

다른 면 또는 종이 보울은 접촉마찰에 의해 동일한 표면속도로 회전한다. 종

이 또는 면 보울에 접촉하는 직물면 쪽은 칠드 보울에 접촉하는 직물면 쪽



보다 광택이 떨어지므로 직물 표리의 광택을 동일하게 만들기를 원한다면 

직물을 뒤집어 다시 한번 캘린더처리를 하면 된다. 

이 스위싱가공은 슈팅(suiting)지, 안갑, 드레스지, 셔팅(shirting)지에 사용된

다. 

 

 
<그림1-106> 3개 보울 캘린더 

 

 

<그림1-107> 3개 보울 캘린더의 단면도 

 

(2) 체이싱 캘린더(chasing calender) 

직물에 타포(打布) 효과를 주기 위하여 3~7개의 롤러 캘린더에 체이싱장치

(캘린더의 뒤쪽에 평행으로 몇 개의 가이드 롤러를 붙여 동일 접촉점에 직물

을 2매 내지 수매를 통과하게 만든 장치)를 붙여 그림1-108과 같이 직물을 



포개어 통과시켜 주는 캘린더를 체이싱 캘린더라고 한다. 

체이싱 캘린더로 가공한 직물은 스위싱 캘린더로 가공한 직물보다 좀 더 

부드럽고 품이 있으면서 덜 반짝인다. 직물이 여러 번 직물면끼리 접촉이 일

어나므로 므와레(moiré) 또는 물결무늬(water marked finish)의 결과를 가져오며, 

비틀링기(beetling machine)로 가공한 효과를 보다 저렴하고, 생산성이 높게 만

들 수 있다. 

 

 

<그림1-108> 체이싱 캘린더 

 

(3) 마찰 캘린더(friction calender) 

그림1-109는 3개의 보울로 이루어진 마찰 캘린더로 맨 위쪽의 보울은 연마

된 냉강주철제의 가열 보울로서 가운데 면 보울, 맨 아래 주철제 보울보다 

직경이 작고, 여러 종류의 변속기어장치로 표면속도가 직물의 주행속도보다 

보통 30~50% 정도 빠르고, 특수한 가공을 할 때는 150~300%까지 가속하며, 

실이 개열을 일으켜 고도의 광택을 부여하는 가공 캘린더이다. 가열 보올은 

135~150℃까지 온도를 높여 사용할 수 있다. 따라서 이 가공기는 고도의 광

택을 요하는 안감, 날염물, 주자직물, 책 표지(book cloth) 등의 가공에 사용된



다. 

 

 
<그림1-109> 3개 보울 마찰 캘린더 

 

(4) 유니버설 캘린더(universal calender) 

롤러 캘린더에 변속기어장치와 체이싱장치를 달아 스위싱, 마찰, 체이싱 

가공 등 3종의 캘린더역할을 할 수 있도록 제작된 다목적 만능 캘린더이다. 

그림-110은 9개 보울 유니버설 캘린더의 보기이고, 그림1-111에서 A는 체이

싱, B는 마찰, C는 스위싱, D나 E는 저킹(jucking)방식, F와 G는 체스팅

(chesting)방식의 가공법을 보여준다. 

 

 

<그림1-110> 9개 보울 유니버설 캘린더 



 

<그림1-111> 유니버설 캘린더의 직물 통과방법 

 

(5) 엠보싱 캘린더(embossing calender) 

엠보싱 캘린더의 형태는 많지만 2개 혹은 3개의 롤러로 이루어지며, 2개 

로울 엠보싱 캘린더의 경우 위쪽은 가열장치가 있는 조각된 강철제 로울, 아

랫쪽은 면 또는 종이로 만든 1개 보울로 이루어지고, 3개 로울 엠보싱 캘린

더의 경우 중앙은 가열장치가 있는 조각된 강철로울, 위 아래는 면 또는 종

이로 된 보울로 구성된다. 

 

 

<그림1-112> 3개 로울 엠보싱 캘린더 

 

2개 로울의 엠보싱 캘린더의 경우 조각된 강철로울의 지름은 면 또는 종

이 보울 지름의 1/2이 되면서 휘거나 구부러지지 않도록 충분히 커야 한다. 3

개 로울 엠보싱 캘린더의 경우는 조작된 강철로울의 지름은 다른 2개의 면 



또는 종이 보울보다 좀 더 작아 지름비는 1:3이 사용된다. 조각 로울과 면 

또는 종이 보울의 접촉점은 항상 일치되도록 하고 있다. 

엠보싱 캘린더는 직물상에 각종 가로무늬를 압인하여 므와레효과 또는 물

결무늬를 만들어 주는데 사용한다. 이 가공에 열경화성 수지를 가공직물에 

처리해서 엠보싱에 생긴 무늬는 내세탁성이 우수한 광택효과를 얻을 수 있

다. 그림1-112는 3개 로울 엠보싱 캘린더이고, 그림1-113은 강철로울의 조각

된 모양을 보여준다. 

 

 

<그림1-113> 엠보싱 캘린더의 조각된 로울 

 

(6) 슈라이너 캘린더(schreiner calender) 

독일의 Schreiner가 1894년에 발명한 캘린더로 무수한 가는 선을 조각한 강

철제의 롤러와 면 보울(cotton bowl) 사이에 면직물을 넣고, 고열과 강한 압력

을 가하면서 통과시켜 면직물 표면에 가는 선을 나타나게 하여 매우 우아한 

견(silk)과 같은 광택을 주는 기계로 리펠(riffle), 견가공 캘린더, 의견(擬絹)광

택 캘린더 등 많은 별명을 가진 기계이다. 그림1-114는 2본 보울 슈라이너 

캘린더의 보기이다. 

강철제 롤러에 가공하려는 직물조직에 따라 1cm 사이에 눈에 보이지 않을 



정도로 가는 80~120개의 평행선이 축심(軸心)에 15~75˚의 각도로 조각되어 

있으며, 강철제 로울 내부를 가스 또는 전기로 130~170℃의 고열로 유지할 

수 있게 조절되고 롤러가 받는 압력은 100톤 이상이 된다. 보통 사용되는 슈

라이너 캘린더는 2본 보울이나 보다 큰 효과를 얻기 위하여 3본 보울을 가

진 것도 있다. 이런 기계는 조각된 강철롤러는 가운데 놓이고, 위와 아래는 

면 보울로 이루어진다. 슈라이너 캘린더가공시 최대의 효과를 얻으려면 조각

된 사선의 각도는 실의 꼬임각도와 일치할 때 이루어지고 주자직물, 능직물, 

안감가공에 효과가 크다. 

 

 

<그림1-114> 2본 보울 슈라이너 캘린더 

 

(7) 므와레 캘린더(moiré calender) 

므와레(물결무늬)가공을 목적으로 만들어진 엠보싱 캘린더를 말한다. 구조

는 보통의 엠보싱 캘린더와 같으며, 약 20~30개/cm의 가는 평행 가로선을 조

각한 칠드 롤러(冷鋼硬質 roller)와 보통 연질의 종이 롤러로 구성된 것으로 

증기, 전열, 가스를 이용하여 100~130℃ 전후로 가열하여 사용한다. 

 



(8) 펠트 캘린더(felt calender) 

가열 롤러와 펠트 사이에 직물을 끼워서 가압 건조하는 캘린더로서 금속

롤러만 쓰는 것보다 광택이 우아하고, 촉감도 유연하여 두둑직물(rib fabric), 

능직물(twill fabric), 문직물(figured fabric) 등 표면에 기복이 있는 직물의 가공

에 적당한 캘린더이다. 

그림1-115는 펠트 캘린더의 기구도로서 증기로 가열된 주철 보울(cast iron 

bowl) A와 환상(環狀) 펠트 F 사이로 직물을 통과시키기 전에 증기함 S에서 

미리 증기로 급습한 다음 주철 보울 A와 펠트 사이의 직물이 가압되도록 하

여 광택이 부여된다. 주철 보울의 속도를 직물보다 빠르게 하면 더욱 광택이 

난다. 

 

 

<그림1-115> 펠트 캘린더 

 

1.6.3.4 타포기(打布機·beetling machine) 

타포기는 면·마직물을 두드리는 타포에 사용되는 기계로 타포가공은 직

물을 나무 또는 금속 빔(beam)에 감아서 포갠상태로 방망이로 두들겨 주어 

면·마직물을 부드럽게 하고, 직물의 조직이 쫀쫀해지고, 밀도가 증가하여 

특수한 타광(打光)을 내기 위하여 행해진다. 가호로 경화된 직물도 타포, 즉 



다듬이질을 해주면 유연해진다. 또 타포할 때 직물면에는 서로 실의 자리가 

나서 물결무늬(moiré)의 광택을 나타내지만 더 두들길 때는 물결무늬 광택이 

소멸되고 타광이 나타나 소위 실올이 뚜렷한 외관(thready appearance)이 된다. 

타포법에는 손으로 두들기는 방법(손작업, 다듬이질), 스프링 타포기(spring 

beetling machine)가 있으며, 그림1-116은 우드 폴러 타포기를 부여준다. 

 

 

<그림1-116> 우드 폴러타포기 

 

와이퍼 빔(wiper beam)이라는 수평축에 달려 캠과 캠에 의해 작동하는 약 

40개의 단단한 나무로 된 폴러(faller)를 받쳐주고 있다. 캠은 연속적으로 폴

러를 올려주고, 바로 아래에 있는 철제 막대에 감겨져 있는 직물에 내려치도

록 하는 역할을 한다. 직물은 폴러의 매질(hammering)작용을 받고 철제 막대

는 천천히 회전하여 매질을 고르게 받도록 만들어져 있다. 

1.5.3.5 기모기(起毛機·raising machine) 

기모가공이란 직물이란 편포의 편면이나 양면의 섬유를 갈구리모양 또는 

곧은 모양의 금속침이 붙은 기모기로 긁어 솜털(pile·fluff·nap)로 덮인 포면

(布面)을 만들어 직물에 부드러운 촉감과 두꺼운 외관을 주며, 또 보온성을 



높여주는 가공을 마한다. 기모기에는 직물의 위사를 기모하는 침포기모기와 

직물의 표면을 사포(砂布·sandpaper)로 문질러 가볍게 기모하는 에머리

(emery·金剛砂)기모기가 있다. 

 

 

<그림1-117(A)> 침포 기모기 

 

 

<그림1-117(B) 에머리 기모기 

 

아주 얇은 합섬직물에 에머리기모기를 사용한 상품이 증가하고 있으며, 똑 

같은 가공이 면직물에도 행해지고 있다.  

기모방법에는 건조기모와 습윤기모 2가지 방법이 있고, 습윤법은 건조법에 

비하여 기모효과가 좋고 보다 영구적이다. 기모가공용 포는 면과 스프직물 

중의 플래널(flannel)류, 견과 인견직물 중의 벨빗(velvet)류와 방모직물 등이 

그 주된 것이었으나, 최근에는 저지류에도 기모가공을 하게 되었다. 면이나 

스프직물의 플래널류의 기모는 위사를 긁어 일으켜 털을 세우므로 위사에 



고임이 적은 굵은 실을 사용하고 편면(片面)기모에서 6~8회, 양면(兩面)기모

에서 10회 이상 기모기에 통과시켜 기모효과를 얻고 있다. 침포기모기에는 

그림1-118(A)의 단식작용 기모기기와 그림1-118(B)의 복식작용 기모기의 2가

지가 있는데, 그 단면들을 보여준다. 

 

 
<그림1-118(A) 단식작용 기모기 

 

 

<그림1-118(B) 복식작용 기모기 

 

단식작용 기모기는 실린더가 직물의 진행방향과 반대로 회전하고, 기모롤

러의 침(針)끝은 직물의 진행방향으로 굽어있어 그 방향으로 회전한다. 이 형

식은 지금은 그다지 많이 사용되지 않고 있으며, 보통 미식(美式) 기모기로 



불리고, 뒷면에 잔털을 내기 위해서 루프(loop)상태의 부사(浮絲)가 많은 편성

포에 사용된다. 

복식작용 기모기는 영식(英式), 독식(獨式), 불식(佛式)의 3종류가 있으며, 

표1-23은 3종류 기모기의 비교표이다. 

 

<표1-23> 3종 침포기모기의 비교표 

 

(주) : PR : pile roller, CPR : counter pile roller의 약자임 

 

실린더는 직물 진행방향으로 회전하고, 기모롤러는 반대방향으로 움직인다. 

이 기모기 롤러의 침끝이 직물의 진행방향으로 굽어있는 것을 파일 롤러(pile 

roller)라고 하고, 반대방향인 것을 카운터 파일 롤러(counter pile roller)라고 한

다. 후자의 침에 의해서 잔털이 긁혀 일어나고, 전자의 침에 의해서 쓰다듬



어진다. 따라서 기모된 털은 직물의 진행방향으로 누워있게 된다. 

1.6.3.6 시어링 머신(剪毛機·shearing machine) 

직물과 편포의 정리공정의 하나로 털을 깎아주는 기계로서 파일직물, 벨로

어, 벨빗, 모직물 등 기모 또는 제직 후 솜털의 상태가 길고 짧게 헝클어진 

상태 상태에서 털이 길어서 좋을 때와 짧아야 할 경우 등 사용목적에 따라 

다양하게 요구되고 있어 그 사용목적에 적합하게 파일 또는 잔털을 깎아 고

르게 만들어 준다. 

 

 

<그림1-119> 회전 칼날 

 

 
<그림1-120> 단식 전모기 

 

털깎기에 사용되는 것으로 ①단식(單式)전모기, ②복식(複式)전모기, ③경식

(經式)전모기 등 3종류가 있다. 단식전모기는 직물을 환상으로 하여 여러 번 

되풀이하여 털을 깎아 주는 것이고, 복식전모기는 1회의 회전으로 완전히 털



을 깎게 한 것이고, 경식전모기는 나선형 칼날롤러를 경사방향으로 장치하여 

직물을 감으면서 털을 깎는 장치이다. 그림1-119는 회전칼날의 예이고, 그림

1-120은 단식전모기의 예를 보여준다. 

1.6.3.7 에어 텀블러와 에어 워셔 

기계식 열풍건조기인 에어 텀블러(air tumber)를 사용하여 부드럽고 푹신한 

느낌을 주는 끝마무리 가공을 행하고, 더욱 효과를 내기 위하여 고압공기로 

직물을 때려 독특한 촉감을 주는 마무리 가공기, 즉 에어 워셔(air washer)가 

사용되고 있다. 그림1-121은 에어 텀블러의 예이다. 

 

 
<그림1-121> 에어 텀블러(Come사) 

 

1.6.3.8 워터 맹글가공(water mangle finish) 

직물을 펼친 상태로 광내기 및 탈수하는 경질롤러와 연질롤러 조합으로 

된 기계로 체이싱 캘린더(chasing calender)에 직물을 통과시킨다. 탈수와 동시

에 직물을 강하게 압착시켜 직물의 표면을 평활하게 한다. 면·마직물의 가

공에 사용되는데, 확폭상태로 처리한다. 그림1-122는 워터 맹글의 예이다. 

 



 

<그림1-122> 워터 맹글 

 

1.6.3.9 마무리용 기계 

여러가지 공정을 거쳐 가공이 끝난 직물은 회사 내에서 고객이 제시한 제

품의 견본 또는 주문서의 기준에 다라 품질검사를 그림1-123과 같은 검사기

에서 행하고 합격품은 그림1-124와 같은 정필기(整疋機·folding machine)로 

차곡차곡 접어서, 또는 그림1-125와 같은 로울감기기계(rolling machine)로 감

아서, 또는 그림1-126과 같은 반절첩기(半折疊機·rigging machine)로 직물을 

세로로 반절로 접어 감아 소정의 길이로 만들어 포장한 다음 출하한다. 

 

 

<그림1-123> 검사기 



 

<그림1-124> 정필기 

 

 

<그림1-125> 로울링기 

 

 

<그림1-126> 반절첩기 


