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1.6 면의 마무리 공정 

1.6.5 기능성 향상 가공 

1.6.5.1 방축가공(防縮加工·shrink proofing) 

직물, 편포의 수축을 방지하기 위한 가공에는 물리적 및 화학적 방축가공

이 있다. 

(1) 물리적 방축가공 

직물의 물리적 방축가공은 1.6.3.2절에서 설명한 것과 같고, 편포의 방축가

공은 직물만큼 간단하게 처리되지 않으므로 여러가지 방법을 조합시켜 행한

다. 원리로는 다음 3가지 방식이 있다. 

① 압입수축(押込收縮)방식 : 경사방향으로 늘어나 있는 편환의 루프를 적

극적으로 강제적으로 밀어넣어 수축하는 방식으로 Paknit(미국 compax사), 

Bestan(영국 Hunt & Moscrop사), Comfit(일본 上野山技工) 등의 가공기가 있다. 

그림1-141은 베스탄의 수축원리를 보여준다. 

 

 

<그림1-141> Bestan 가공기의 수축원리 

 



② 과잉폭내기방식 : 염색가공 중에 편포를 경사방향쪽으로 처리하게 되면 

경사에 ㅁ낳은 장력이 걸려 경사방향의 수축이 지나치게 커지게 된다. 이 점

을 감안하여 경사방향으로 늘어난 편포를 과잉으로 폭내기를 하여 경사방향

을 수축시키는 방식으로 AMFIT(American Machine & Foundry)가공기가 있다. 

③ 진동(振動)방식 : 루프의 모양을 습열과 진동에 의해 자연적인 상태로 

되돌려 안정화시키는 방식으로 그림1-142는 Steaming & shrinking machine 

(Arbach사)으로 진동방식 방축가공기이다. 

 

 

<그림1-142> Steaming & shrinking machine 

 

(2) 화학적 방축가공 

직물의 화학적 방축가공에는 방축제로 합성수지, 가성소다 혹은 액체암모

니아를 사용하여 직물 또는 편포의 수축을 방지시켜 주는 가공방법이 있다. 

1) 수지가공에 의한 방축가공 

샌퍼라이즈가공의 기계적 압축방법에 대하여, 이 방법은 가공방법으로 면

섬유의 셀룰로스분자 사이를 부분적으로 수지(resin)로 고정하는 가교결합을 

시켜 물을 흡수해도 거의 팽윤되지 않게 하여 수축을 억제시키는 방법이다. 

직물을 수지용액에 패딩하여 침지시킨 후 텐터에서 오버피드(overfeed·직

물을 경사방향으로 여유있게 보내 준 상태에서 위사방향으로 인장시켜 주는 

것)를 적절하게 주어 경사방향의 수축이 없게 한 후에 열처리하여 수지를 고

정시킨다. 



2) 머서화가공 및 액체암모니아가공에 의한 방축가공 

면의 전처리공정 1.3.8절 참조. 

면직물, 면편성포를 가성소다용액 또는 액체암모니아로 처리하면 면섬유은 

팽윤하여 면섬유가 둥근모양을 유지하므로 건조 후 다시 세탁할 때 물을 적

셔 건조시켜 주어도 그 둥근모양은 그대로 유지되어, 즉 면섬유 굵기에 변화

가 거의 없어 면섬유의 수축이 아주 적게 일어난다. 

머서화가공시 가성소다 농도가 진한 용액의 저온처리는 침투가 춘분히 섬

유내부까지 균일하게 머서화되기 어려운 결점이 있는 반면 액체암모니아가

공은 면섬유와의 화학반응이 가성소다에 의한 머서화가공과는 다르고, 면섬

유를 팽윤시킨다는 점에는 아주 비슷하지만 면섬유로의 침투가 매우 빨라 

순식간에 섬유의 중심으로 스며들어 섬유의 내부까지 균일하게 화학반응을 

일으켜 주므로 액체암모니아가공 후의 섬유 형상은 통상의 가성소다에 의하

여 머서화가공된 것보다도 더 둥글게 된다. 따라서 방축성 면에서는 액체암

모니아가공된 것이 더 우수하다. 

1.6.5.2 수지가공(樹脂加工·resin finish) 

(1) 수지가공의 개발 

면, 마, 레이온 등의 셀룰로스계 섬유제품이 합성섬유 제품에 비하여 가장 

큰 결점중의 하나는 구김이 가기 쉬운 것과 수축하기 쉬운 것으로, 이것에 

방추성(구김을 방지하는 성질)과 방축성을 동시에 부여하기 위한 수지가공의 

연구는 1920년대에 영국에서 면, 마, 레이온 직물의 주름을 방지할 목적으로 

시작하여 1926년에는 Tootal Broadhurst Lee사가 세계 최초의 수지가공의 특허

를 얻었다. 

당초는 요소-포름알데히드(formaldehyde(일명·formalin)) 초기축합물에 의한 

비스코스 레이온직물의 방추, 방축가공이었다. 당시는 또한 섬유구조에 대해



서도 연구가 진척되지 않고 방추가공의 이론적 고찰도 거의 이루어져 있지 

않아 손으로 더듬는 실용화가 계속되어오다가 근년에 와서 합성섬유의 출현

에 자극되어 장족의 발전을 보았고, 표1-24에서 수지가공의 발전과정을 보여

주듯이 1960년대 이후 수지가공이 점차 정착화되어 갔다. 

 

<표1-24> 수지가공의 발전과정 

구  분 일반가공 방축가공 

방추가공 

Wash & Wear 

가  공 

Durable Press 

가  공 

가공 연대(년) 1925~1930 1945~1955 1955~1965 1965~1975 

건방추도(W+F)˚ 

150~160 

1 

- 

220~230 

2~3 

면, 레이온 

250~260 

3~4 

면 

280~300 

4~5 

면/합섬 혼방 

가공 특징 

요소수지 초기

축합물을 이용

한 섬유가공 

가교제와 반응계

의 최적화 

가교반응, 가교

효과의 검토 

고도의 W&W가

공, 형태고정 가

공 

 

수지가공은 면(셀룰로스섬유)의 비결정부분에 수지 등의 가공제를 스며들

게 하여 셀룰로스분자와 화학결합시켜 고분자와 고분자를 정확히 다리를 놓

는 것 같이 가교결합으로 연결된다. 

셀룰로스분자 사이를 연결시킨 수지는 고무처럼 움직여 셀룰로스섬유의 

복원성을 높여주므로 구김의 회복성도 자연 높게 된다. 그러나 수지가공을 

하면 반드시 직물 강력의 저하를 가져오므로 새로운 가교제로서의 수지개발

에 힘을 기울여 많은 종류의 수지가 개발되었지만 결점이 없는 우수한 수지

를 생산하는 것은 용이하지 않았다. 

수지개발의 도중에 생긴 문제에 염소 장해라는 것이 있다. 이것은 수지를 

구성하는 질소가 세탁시 사용하는 표백제의 염소를 흡착하여 세탁 후 다림

질을 하게 되면 그 열로 반응이 일어나 수지로부터 염소가 유리하여 직물을 



황변시켜 주고, 직물의 강력을 약하게 만들어준다. 또한 수지에 의해 염료의 

염착을 나쁘게 만들고, 생선과 같은 비린 냄새를 만들어준다. 

이와 같이 초기에는 요소포름알데히드수지, 멜라민포름알데히드수지가 주

로 사용되었지만 그 후에 에틸렌요소(ethylene urea), 트리아존프로필렌

(triazonpropylene), 글리옥살(glyoxal)계 수지 등이 개발되어 중심이 되었다. 현

재 가장 많이 사용되고 있는 수지는 글리옥살계 DMDHEU(dimethylol 

dihydroxyethylene urea)로 1950년대 초기에 독일의 BASF사에 의해 개발되었다. 

이것을 사용하여 가공한 면직물의 특성은 다음과 같다. 

① 건조시에 구김이 거의 없다. 

② 세탁 후 수축이 적다. 

③ 손 촉감에 적당한 빳빳한 정도이면서 탄력성이 좋아 좀처럼 꺾이지 않

고, 광택과 촉감이 좋다. 

④ 영속성이 있는 엠보스가공을  할 수 있다. 

(2) 수지가공 공정 

1.6.3.1절 참조 

(3) 수지가공에 사용되는 가공제 

1) 수지(樹脂·resin) 

수지에는 열경화성수지(熱硬化性樹脂·열을 가하면 화학반응을 일으켜 안

정된 상태로 돼버리는 수지)와 열가소성수지(熱可塑性樹脂·열을 가하면 유

동성이 생겨 외력에 의해 변형되고, 냉각 후 변형된 형태로 그대로 유지하는 

수지)가 있는데, 수지가공에는 일반적으로 열경화성수지가 사용된다. 열경화

성수지에는 일반 축합형과 섬유소 반응형이 있다. 

일반축합형 수지는 수지끼리도 서로 잘 반응(축합)하여 직물에 탄력성이 

있는 촉감을 부여하므로 엠보스가공과 광택가공의 표면효과를 주는 데 많이 



사용된다. 그러나 셀룰로스분자와의 반응은 적어서 내구성은 그다지 없다. 

섬유소반응형 수지는 셀룰로스분자와 반응하는 수지로 내구성이 있는 방

추성, W&W성, DP(또는 permanent press)성을 주는 가공에 사용된다. 유감스럽

지만 전반적인 조건을 만족스럽게 해주는 완벽한 수지는 없어 제품에 대한 

여러가지 요구사항을 만족스럽게 하기 위하여 보통 수지를 포함하여 2종 이

상의 가교제를 사용한다. 

2) 촉매(觸媒·catalyzer) 

수지가 셀룰로스분자 및 다른 수지와의 화학반응을 도와주기 위하여 촉매

가 사용되고, 일반적으로 산, 산성염 및 열을 가하면 산을 유리하는 산성촉

매가 많이 사용된다. 촉매에 의하여 가공직물의 방추성과 강도의 밸런스를 

조절하고, 수지가교제의 혼화성, 안정성, 열처리 조건, 가공직물의 변색, 비린 

냄새의 발생 등을 고려하여 선정해야 한다. 

옛날부터 많이 사용되고 있는 촉매는 질산아연과 염화마그네슘이나 질산

아연은 염화마그네슘보다 강한 촉매작용을 하지만 때때로 가공직물을 황변

시키거나 염색물의 색상을 변화시키기 때문에 이를 완충하여 쓰거나 다른 

촉매를 사용한다. 

3) 조제(助劑·auxiliary) 

직물은 수지가공에 의하여 일반적으로 촉감이 딱딱해지고 강력이 저하되

므로 이것을 방지 또는 개선하기 위하여 유연제나 첨가제를 사용한다. 첨가

제에는 포르말린 냄새를 억제하는 방취제 및 수지침투제, 형광염료, 소포제

(消泡劑·거품제거제) 등이 사용된다. 

4) 워시 앤드 웨어(Wash & Wear·W&W)가공 

1960년대에 이르러 합성섬유의 보급과 더불어 그 W&W성에 자극되어 면

제품에도 W&W성을 주는 연구가 뒤따라 새로운 가공이 점차 개발되었다. 이 



성능은 이지케어(easy care·손질을 하지 않는 것), 노-아이언(no-iron·다림질

이 필요 없는 것) 등으로 표현되어 면 100%의 제품에 대해서는 당시 뉴코튼

(new cotton)가공으로 불리고, 공업적으로 커다란 발전을 보았다. 그 때까지의 

수지가공은 건조한 상태에서 방추성을 주는 것에 대하여 뉴코튼가공에서는 

젖어 있는 상태에서의 구김회복성을 높여주는데 중점을 두었다. 다만 실용면

에서는 통상의 수지가공도 병용되어 건조시의 구김회복성도 맞추어 주어졌

다. 

당시 공업화된 뉴코튼가공의 중요한 것은 미국 기술로는 포름알데히드를 

주제로 한 Bancare가공(Joseph Bancroft Co.), 디클로로프로판올(dichloropropanol)

을 주제로 한 Belfast가공(Deering Milliken Co.), 일본 기술로는 포름알데히드를 

주제로 한 Marvelize가공(동양방적), 에폭시(epoxy)화합물을 주제로 한 Bester

가공(日淸紡績) 등이 있다. 뉴코튼가공은 세탁 후의 구김회복성을 높여 준 것

이지만, 그 외에 다음과 같은 특성을 갖고 있다. 

① 건조가 쉽게 된다. 

② 방축성이 1% 이내이다. 

③ 어떤 세제도 사용할 수 있다. 

④ 가공효과는 반영구적이다. 

⑤ 견(silk)과 같은 촉감과 광택을 준다. 

⑥ 통기성, 흡습성은 가공 전과 같다. 

(5) 듀어러블 프레스(durable press) 가공 

W&W가공은 직물에 대하여 가공하므로 봉제한 다음 형태의 안정성을 얻

기 위하여 봉제된 후에 가공을 행하는 새로운 기술이 필요하게 되었다. 그래

서 DP가공(영구가공) 혹은 PP가공(permanent press)가공이라고 하는 방법이 만

들어져 봉제후의 의복에 대하여 고도의 W&W성, 형태보존성과 일부러 접은 



주름(pleats)의 영구적 유지 및 솔기(seam·stitch)의 수축성으로 인한 문제를 

없애 주려는 연구가 1956년경부터 주로 미국에서 시작되어 1964년에 미국의 

Koret사가 코라트론법(Koratron process)을 개발하였다. 

DP 혹은 PP 가공이란 의복이 세탁한 후에도 항상 다림질을 한 것과 같은 

상태와 일부러 만든 주름을 영구적으로 유지한다는 의미를 갖고 있다. 그러

한 성능을 부여하기 위하여 직물상태로 수지액을 침투시켜 낮은 온도에서 

건조한 다음 재단, 봉제 후에 가교결합 반응을 압착(press), 열처리(curing)의 

순서로 시켜 주면 접은 주름 및 솔기가 단단히 고정(setting)되어 형태를 그대

로 유지한다. 

 

 

<그림1-43> Durable press 공정 



DP가공에는 여러가지 방법이 있지만 포스트 큐어(post-cure)법과 프리 큐어

(pre-cure)법으로 분류된다. 프리큐어법은 직물 단계에서 가볍게 건조, 열처리

한 다음 재단 봉제 후에 고온의 프레스를 행하여 최종적인 가교결합 반응을 

일으키는 방법으로 그림1-143은 포스트큐어법과 프리큐어법의 공정을 보여준

다. 

열처리(curing)방법도 여러 방법이 연구되어 있지만 건조상태에서 수분간 

열처리하는 방법과 습한 상태에서 비교적 장시간 열처리하는 방법(wet-cure or 

moisture cure) 2가지로 대별된다. 

DP가공이 처음으로 실용화된 것은 1964년이지만 당시는 면 100%의 의복

에서는 강도가 현저히 저하되는 것을 방지할 수가 없어 결국 실용화되지 못

하고, 그 대신 폴리에스터/면 혼방제품에 이 가공법이 행해져 퍼머넌트 프레

스(permanent press)가공으로서 주목을 받게 되었다. 수지는 폴리에스터섬유와

는 반응하지 않아 강도저하의 문제가 없고 또한 열가소성의 폴리에스터는 

고온고압의 프레스를 받아 고정(setting)되는 것 등이 서로 어우려져 그 뛰어

난 성능이 평가되어 일반에 보급되었다. 

그 후 면 100%의 제품에 대한 DP가공의 결점인 수지가공 후의 면직물의 

강력저하, 유리포름알데히드의 발생에 의한 인체 유해성, 염소에 의한 면섬

유의 황변, 취화 및 비린내 등의 더욱 진척되어 최근에 이르러 미국의 슬랙

스(slacks·스포티한 바지)제조회사 수개사가 캐주얼 팬츠(casual pants·正裝이 

아닌 평상시 편안하게 입는 바지)의 DP가공을 프리큐어와 포스트큐어의 양 

기술을 함께 채용하여 상업화하고 있다. 이 흐름은 1993년에 이르렀고, 지금

은 형상기억가공(形狀記憶加工), 형태안정가공이라고 불리워져 세계의 주목이 

집중되어 있다. 

불을 붙인 것은 일본 도요보(東洋紡)가 1989년에 미국 ATP사(American 



Textile Processing)가 개발한 VP(vapor phase·氣相)가공 특허권을 도입하여 생

산, 제품화한 형상기억가공의 와이셔츠가 호평을 떨치고,거기에 일본 닛신보

(日淸紡)가 미국의 샌포라이즈사와 제휴하여 액체암모니아 처리설비를 도입

하여 개발한 그림1-144와 같은 SSP(super soft peach phase)가공이 박차를 가하

여 커다란 시장을 형성하고 있다.  

 

 

<그림1-144> SSP 가공 

 

 
<그림1-145> DA가공 공정의 개요 

 

또 여기에 일본 시키보에서는 형태안정가공제품으로 포름알데히드를 전혀 

사용하지 않아 인체에 해가 전혀 없는 안정성과 세탁후에도 높은 형태보존

성을 유지하며, 노 아이언(no-iron)으로 착용이 가능한 편리성을 강조한 



DA(double action)가공을 개발하였다. 그림1-145는 D가공 공정을 보여준다. 

(6) 기상(氣相)가공(vapor phase finishing) 

기상가공은 1992년 일본 도요보가 미러클 케어(miracle care)라는 상표로 대

대적으로 발표한 형상기억가공(형태안정성 부여)으로 주목을 받게 되었다. 

여러 종류의 가공제를 혼합한 가스(gas)를 봉제한 의복에 침투시켜 가교결

합 반응을 시키는 것이다. 이 가공은 이미 뉴코튼가공시대부터 연구되었지만 

한 때는 실용화가 의심스러웠다. 그러나 미국에서는 꽤 이전부터 Thomson  

Co.가 면 슬랙스의 VP가공을 행하였지만 현재 일본에서 공업화되어 있는 

VP가공은 지금까지의 기술 노하우가 축적된 것으로, 앞에서 기술하였듯이 

일본 도요보에서 미국의 ATP사와 기술제휴하여 개발 및 실용화된 것이다.  

VP가공은 포름알데히드와 셀룰로스분자가 강한 가교결합을 하므로 후에 

유리포르말린을 관리기준치 이하까지 제거할 수 있게 되었는데, 그림1-146은 

재래식 DP가공과 VP가공 공정을 비교한 것이다. 

 

 

<그림1-146> 재래식 DP가공과 VP가공 공정 비교 



VP가공의 특징은 포름알데히드는 수지에 비하여 분자가 작아 기체로 섬유 

내부에 침투하여 직접 화학반응을 일으켜 내부까지 균일하게 가교결합하기 

때문에 높은 방추성을 얻을 수 있다. 반면 강도의 저하도 크므로 강도저하를 

방지하기 위한 수단을 강구하지 않으면 안된다. 통상의 수지가공에서는 수지

액을 직물에 스며들게 하여 열처리에 의해 가교결합을 일으키게 하지만 이 

때 이염(migration)이라고 하는 현상이 일어나고, 열에 의해 수분이 증발할 때 

수지도 함께 섬유의 표면 가까이 나오므로 수지를 섬유 내부에 균일하게 분

산시키는 가공이 어렵고, 아무리 해도 촉감이 딱딱해지기 쉽다. 다만 VP가공

은 가공할 때의 미묘한 조정이 어려워 고도의 기술과 노하우가 필요하다. 보

통의 수지가공과 전혀 다른 VP가공은 그 기능도 종래의 수지가공에 비하여 

보다 높고, 또한 VP가공한 제품은 다음과 같은 특징을 갖고 있다. 

1) 우수한 방축성 

예를 들면 면 100% 폴로 셔츠(polo shirts)의 경우 텀블건조기(tumble dryer)

에서 건조시 보통 12~18% 수축되지만 VP가공 후에는 5~6% 이내의 수축으

로 억제할 수 있다. 

2) 우수한 방추성 

면 100%에서 3급, 폴리에스터/면 혼방에서 3.5~4급의 W&W성이 가능하다. 

그림1-147은 VP가공과 통상 제품의 세탁 후 가공효과의 비교이다. 

 

 

<그림1-147> 5회 반복세탁 후의 비교 



3) 영구적인 유연성 

일반적인 수지가공과는 달리 세탁을 반복해도 태가 거칠어지지 않고, 자연

의 유연감을 갖는다. 

4) 최고의 보형성 

100회의 세탁에도 형태보존성, 주름의 영구성, 솔기의 수축방지성이 우수

하고, W&W성이 뛰어나서 다림질이 필요 없다. 그림1-148은 VP가공과 통상 

가공제품의 세탁 후의 비교이다.  

 

 

<그림1-148> 5회 기계세탁후 텀블건조기로 건조 후의 비교 

 

5) 우수한 속건성 

종래의 가공제품에 비하여 18~33(평균25%) 건조가 빠르다. 이것은 건조시 

에너지가 절약되는 것을 뜻한다. 

6) 우수한 외관의 품위 및 보색성 

반복 세탁에도 잔털이 적게 생기므로 염색직물은 희게 변색되지 않아 영

구적으로 신품과 같은 외관의 품위를 유지한다. 

VP가공 제품은 작업복, 드레스 셔츠, 폴로 셔츠, 캐주얼 팬츠 등의 면제품



으로 1993년 가을상품부터 본격적으로 출하 판매되었다. 일본 Toyobo를 뒤이

어 Unitika, Fujibo에서도 VP가공을 행하고 있다. 

(7) 수지가공 후의 직물의 문제점 연구 

1) 강도 저하 방지책 

면직물을 수지가공했을 때 어떻게 하면 방추성과 방축성을 부여하면서 강

도저하를 적게 만들어 주느냐 하는 문제점으로 집약된다. 강도저하의 원인은 

면섬유의 비결정 부분에 수지 등의 가교제가 밀고 들어가 셀룰로스분자와 

가교결합이 형성됨에 따라 분자 상호간의 수소결합이 파괴되고, 가수분해에 

의해 셀룰로스 사슬의 분열이 일어난다. 또한 불균일한 수지처리에 의하여 

수 

지가교 분포가섬유 전체에 분산하지 못하고 섬유의 일부에만 인장 또는 

인열 강도가 걸리므로 강도 저하가 증가하게 된다. 

그밖에 과다한 촉매의 사용 및 과큐어링(over curing)에 의한 셀룰로스의 가

수분해 그리고 급속한 건조에 의한 표면수지의 생성 등도 강도저하의 원인

이 될 수 있다.  

일반적으로 직물에 수지가 많이 부착할수록 방추성은 증가되나 반면 직물

의 강도는 떨어진다. 결국 방추성과 강도는 서로 반비례적인 상관관계가 있

다. 그러므로 최저 필요한 분량의 수지를 균일하게 분포시켜 가공성능과 강

도가 평형을 이루는 것이 가장 좋은 상태라 할 수 있다. 

그래서 수지가공할 때 가공제액을 최소량으로 부착시키는 가공법을 저부

착량(low add-on : LAO) 또는 최저부착량(minimum add-on : MA) 방식으로 부르

고, 여러가지 방식이 있지만 대표적인 것에는 키스 롤(kiss roll)방식과 거품가

공 방식이 있으며, 이 방식은 에너지절약에 큰 효과를 주고 있다. 

키스 롤방식은 그림1-149와 같이 직물을 직접 수지액에 침지하지 않고 회



전하는 롤에 수지액을 부착시키고, 직물을 그 롤의 상부에 접촉시켜 수지액

을 균등하게 흡착시켜 주는 방법이다. 이 수지롤의 회전속도를 변하시켜 주

므로서 수지액의 부착량을 조절하는 것이 수지가공의 중요한 요점이다. 

 

 
<그림1-149> 트리아텍스 MA공정 

 

또한 거품가공(foam finishing technology·FFT)은 그림1-150에서 보여주는 장

치로 수지액을 거품상태로 만든 다음 직물에 부착시켜 주는 방법이다. 또한 

수지액을 패드(pad)한 후의 건조속도와의 마이그레이션 관계에서 수지의 균

일한 분포에 중요한 요인이 된다. 

 

 
<그림1-150> 거품발생장치의 보기 



강도에는 인장, 인열, 마모강도가 있다. 마모강도의 저하를 억제하는 한가

지 방법은 평활제로 처리하는 방법으로 직물의 표면이 잘 미끄러지게 되어 

잔털이 적게 떨어지고 마찰에 강하게 된다. 그러나 강도 전체를 강하게 하는 

것은 저부착량 가공방식에 의한 균일한 수지가공과 면섬유를 팽윤시켜 주는 

머서화가공 또는 액체암모니아가공과 같은 개질가공을 조합시켜 주는 방법

을 병용시키므로서 우수한 품질의 제품을 얻을 수 있다. 

2) 포르말린(formalin) 제거방법 

수지가공에 주로 쓰이고 있는 N-methylol 화합물은 포르말린(포름알데히드

라고 함)을 함유한 반응성 수지로서, 이에 의한 가공은 가공액에서나 가공공

정 중 또는 가공한 직물에서 유리포르말린이 발생하여 가공공장이나 봉제공

장에서 또는 유통과정에서 다른 섬유에 쉽게 이염, 흡착되고 착용함에 있어 

코와 눈을 자극하는 강한 비린 냄새를 풍기고, 피부장해의 알레르기(allergy)

의 원인이 되고 있다. 

우리나라에서도 유해물질함유 섬유제품 안전검사기준을 1992년 공업진흥

청에서 제정하고, 1996년 통산산업부 고시 제1996-211호로 개정 발표하였다. 

포르말린의 관리기준을 요약하면 다음과 같다. 

① 유아용 제품(생후 24개월 이하) 

- 기저귀, 기저귀 커버류, 턱받이류, 속옷류, 잠옷류, 유아복, 침구류, 양말

류, 장갑류 

※ 포르말린(포름알데히드) : 흡광도(A-A0)치를 측정하여, 0.05이하 

② 성인용 제품 

- 속옷류, 잠옷류, 침구류, 양말류, 장갑류, 가발류, 속눈썹, 붙인 수염 

※ 포르말린(포름알데히드) : 75ppm 이하 

수지와 면섬유가 화학결합하고 있어 포르말린은 안정되어 근심이 안되지



만 문제는 유리포르말린이 섬유에 남아있는 경우에 이를 적게 하기 위해서

는 수지액의 농도, 촉매, 열처리 조건, 현장 배기상태, 최후의 세정, 마무리작

업 등 여러가지 요소를 검토하고 적절한 대책을 강구할 필요가 있다. 

또한 포르말린은 이염이 쉽게 일어나므로 제품에서의 포르말린이 이염을 

일으키지 않게 하는 것은 아주 귀찮은 문제이다. 이염은 염색가공공장과 봉

제공장, 소매점 등에서도 일어나므로 이에 대한 대응책을 강구할 필요가 있

다. 포르말린 이염의 용이함은 섬유에 따라 다르고, 대기의 온습도에 민감하

여 모(wool)의 경우 온도 65℃, 관계습도 65%에서 포르말린을 잘 흡수하고, 

나일론, 레이온, 면의 순서로 흡수 정도가 낮아진다. 

최근에는 포르말린이 거의 함유되지 않은 저(低)포르말린 수지와 전혀 포

르말린을 함유하지 않은 논포르말린(non-formalin) 수지도 개발연구가 진척되

어 일본의 시키보(東洋紡) 1993년에 포르말린이 가공제에도 전혀 함유되지 않

고, 생산공정 중에도 포르말린을 생성하지 않는 DA가공(double action) 기술을 

개발하여 상품화시켰다. 


