
면 및 면혼방 편성물에 대한 수축 관리 

 

서 론 

면 편성물에 있어서는 세탁 후 수축율이 항상 심각한 문제로 대두되었다. 

이는 최근 편성물로 된 와이셔츠, 운동복, 블라우스, 드레스 등의 면제품에 

대한 수요와 함께 더욱 더 심각하게 되었다. 섬유기계 제조업자들은 이러한 

새로운 수축율 관리에 대한 요청에 부응하기 위하여 개선된 가공방법의 필

요성을 절감하게 됨에 따라 기계적인 광폭식 전수축관리와 저장력하의 세탁 

및 건조방법이 이용가능케 되었다. 이들은 편성물에 있어서 편성과정에서 생

기는 변형과 다음 가공공정에서 발생한 변형을 제거하는 기능을 발휘한다. 

화학적 가교결합 처리와 함께 이런 공정을 사용함으로써 만족스런 수축율 

관리가 기대되고 있다. 

본고에서는 편성물변형의 근본문제와 이 변형에 대한 편기셋팅의 효과를 

고찰하며 또한 몇몇 편면 및 양면편 조직에 대하여 편성물변형을 안정화하

는 수단으로서 화학처리의 사용을 고찰하고자 한다. 

 

편성물 변형의 기본원리 

편성물은 일련의 코(환)의 결합으로부터 이루어진다. 그런데 이런 코는 편

성, 가공, 봉제 등의 제조공정에서 쉽게 변형한다. 만일 편성물이 일시적으로 

변형된 상태에서 봉제하고 다음에 세탁하면 변형이 제거되고 따라서 의류칫

수에 변화가 생기게 된다. 이러한 칫수의 변화는 길이방향의 수축이 폭의 신

장을 초래하는 경우도 있지만 보통 길이 및 폭의 수축으로 나타난다.  

편기는 가공 전에 코변형을 일으키는 주원인으로 알려져 있다. 코의 형성

에서 바늘로 구 코를 벗어 버리고 새 코를 끌어내는 과정에서 발생한 장력



은 반드시 코의 구조에 변형을 초래하게 마련이다. 실제로 코가 시종일관 바

늘로부터 벗어나도록 하기 위해서는 편성물에 길이방향으로 장력을 부여하

고 따라서 권취롤러를 사용하는게 보통이다. 뿐만 아니라 편성물을 권취롤러

에 주름이나 위곡효과가 없이 감아내기 위하여 환편기에서 짠 편성물 내부

에는 spreader board를 넣어 편성물을 폭 방향으로 펴주는 것이 보통이다. 횡

편기의 간단한 다이어그램이 코의 형성을 위한 편성요소, 권취기구 및 

spreader board의 위치를 보여주고 있다. 

 

 

<그림 1> 환편기의 편성 중 존재하는 관리점 

 

권취기구 및 spreader board에 의하여 발생하는 힘은 코의 형태에 적지 않은 

영향을 미친다. 그림 2는 a)길이 방향에 심한 변형, b)폭방향에 심한 변형, 그

리고 c) 길이 및 폭방향에 경미한 변형을 준 평저지의 코편성을 설명하고 있



다. 

 

 

<그림 2> 평저지의 환편성 : (a) 길이 방향의 심한 변형. (b) 폭방향의 심한 

변형. (c) 길이 및 폭방향의 경미한 변형. 

 

편성물의 코모형과 기하학은 그간 많은 연구의 대상이 되었다. Doyle은 한 

코에 들어간 편사의 길이(코의 길이)가 편성물의 변형에 있어서 변하지 않는 

매개변수라고 제안했다. Munden의 실험조사는 편성물이 변형되지 않았을 때, 

평편성물의 칫수변화는 코의 길이에 의해 결정됨을 확인했다. 편성물이 길이

나 폭방향으로 당겨질 때 코의 형태, 즉 편성물이 쉽사리 변형되며 기계에서 

떨어지고 나서도 변형된 상태로 남는 경향이 있다. 그리하여 변형된 상태에

서의 편성물의 측정치는 밀도, 중량 어느 것이라 하더라도 오차가 있게 마련

이다. 정상상태의 칫수 및 중량을 구하기 위해서는 편성물은 세탁 및 텀블건

조에 의해 완전히 이완시켜야 한다. 

편성물 가공의 중요한 기능 중 하나는 완제품인 의류가 소비자에게 넘어

가지 전에 편성물내의 변형을 제거시키든지 영구히 고정시키는 것이다. 편성 

중 발생하는 변형과 기계 셋팅의 영향을 설명하기 위하여 몇 개의 전형적 



예를 들었다. 

 

편기에 의한 변형 

가공공장에 도달하기 전, 편성물에 있어서 대부분의 길이방향의 변형은 편

기의 권취기구에 그 원인이 있다. 그런데 이 기구는 조정하기는 쉬우나 캘리

브레이션하기는 용이치 않기 때문에 같은 조직의 편성물의 길이 방향의 변

화라 하더라도 날짜에 따라 또는 기계에 따라 변하는 수가 허다하다. 표 1은 

권취기구를 저장력으로부터 고장력으로 셋팅을 달리한 효과를 나타낸 것이

다. 모든 예에서 편성코의 길이는 적극적 공급장치를 사용하여 l=0.145˝로 고

정시켰다. 본 실험에서는 직경 26˝, 18cut의 편면편기를 사용했으며 사용사는 

20/1 면사였다. 이 표를 보면 편성직후, 이완되지 않은 상태의 중량 및 칫수

(cpi 및 wpi)가 변하는 것을 볼 수 있다. 그러나 세탁 및 텀블건조(ASTM D 

1905)에 의한 이완 후를 보면 stress가 제거되어 편성물은 동일중량

(0.58oz/yd2)과 칫수 (cpi 및 wpi)를 갖고 있다. 세탁 및 텀블 건조 후의 길이 

수축률(L) 및 폭수축률(W)을 보면 권취기구의 장력의 증가는 길이 수축률을 

9%에서 23%로 증가시키고 폭 방향의 수축률을 19%에서 12%로 감소시킨 결

과를 가져옴을 알 수 있다. 세탁 전후의 각 편성물의 코길이는 변화하지 않

았다(l=0.145˝). 

 

<표 Ⅰ> 

 

 



한 코에 들어간 편사의 길이의 변화는 편성물 변형에 뚜렷한 효과를 가지

고 있으며 코가 긴 것(느슨한 편성물)은 코가 짧은 것, 즉 조밀한 편성물보다 

같은 권취셋팅에 의하여 더 쉽사리 변형된다는 것을 알 수 있다. 표 Ⅱ는 직

경 10˝, 18cut의 편면편기에 20/1 면사를 사용한 결과이며 세탁 및 텀블건조 

후의 길이수축율은 느슨한 경우 19%를 나타내고 있으며 조밀한 편성물의 경

우 10%를 나타내고 있다. 편성물이 각각 다른 코길이로 되어 있으므로 중량

은 같지 않다. 코가 짧은 편성물은 물론 중편성물도 나을 것이며 기계상에서

는 변형이 적을 것이다. 

 

<표 Ⅱ> 

 

 

<표 Ⅲ> 

 

 

권취장력과 코의 길이외에 spreader board 또한 편성물의 일시적인 변형에 



뚜렷한 효과를 나타낼 수 있다. 표 Ⅲ은 직경 26˝, 18cut기에 20/1면사를 사용

한 결과이며 평균 귄취셋팅에서 편성을 하면서 spreader board의 폭을 변화시

킨 열이다. 이 결과는 평균 spreader board 셋팅에서 권취장력을 변화시킨 결

과를 비교하였다.  

이런 기구를 변화시킴으로서 다양한 모형이 발생되었다. 예를 들면 

stretcher board를 좁은 것에서 넓은 것으로 사용함에 따라 편성물의 길이 수

축율은 2%에서 12%로 감소된 반면에 폭수축율은 4%에서 22%로 증가되었다. 

폭이 좁은 spreader를 사용하고 권취장력을 낮게 한 최소 변형셋팅 조작을 하

여도 세탁 후 수축율이 길이 14% 폭 9%이었다. 모든 편성물에 있어 코길이

(stitch length)는 적극적 공급방법을 사용함으로써 일정한 값으로 고정시켰다. 

그리하여 모든 경우 세탁 및 텀블건조에 의한 이완을 시키고 난 후에는 편

성물의 중량과 칫수는 같았다. 

 

<표 Ⅳ> 

 
 

양면편지도 기계조작을 변화시킴에 따라 유사한 편성물 변형효과를 나타

낸다. 표 Ⅳ는 18cut, 면사 필라멘트 자캬드 양면편지의 경우 권취장력 및 

spreader board 조작의 효과에 대한 예를 보여준다. 길이 및 폭 모두 수축치가 

크다. 그러나 기계조작의 변화에 의한 편성물의 변형의 변동은 편면편지의 



경우보다 뚜력하지가 못하다. 폭이 좁은 spreader board에 저권취장력을 사용

할 경우에도 수축율이 꽤 높다는 것도 주의할 만 하다. 

편면 및 양면편지 두쪽 다 변형의 정도도 그 조직의 변화에 영향을 받을 

수 있으며 편면편지에서 본 바와 마찬가지로 코의 당김정도에 영향을 받을 

것이다. 뿐만 아니라 dial height 조작 및 needle timing과 같은 요인들도 여기 

나타내지는 않았으나 양면편지의 변형정도에 영향을 미칠 것이다. 

기계에서 방금 떼어낸 편성물의 결과로 보면 심지어 기계를 최소 변형상

태로 조작하여도 편성 중 변형치가 대단히 크고 편기의 조작, 코의 길이, 편

성물의 조직에 따라 변형의 변동도 일어날 수 있음을 알 수 있다. 이런 커다

란 변형 또는 변형의 변동이 편성물의 수축율에 어떤 효과를 나타내는 가는 

가공법에 달려있다. 예를 들어 가공에서 편성물을 습윤시키거나 세탁 또는 

정련을 한 후 낮은 장력하에 건조시키면 코의 변형은 줄어들 것이며 변형의 

변동은 평준화될 것이다. 이는 편기에 의한 변형의 정도가 의류상태의 최종 

수축율에 거의 영향을 주지 않을 것임을 의미한다(만족스런 수축율 관리를 

위하여 건조시 과잉공급을 한 후 화학처리 등의 가공을 할 수도 있다는 것

은 주의할 만 하다). 어떤 경우는 습윤 이완이 건조 중 편성물을 과도하게 

당김에 의하여 허사로 돌아가는 일이 있다. 이런 경우는 편기에 의한 최초 

변형이상으로 큰 변형을 초래할 수도 있다. 이러한 일은 바람직한 것은 아니

나 자주 있는 일이며 편기에 의한 변형정도는 가공직물의 수축율에는 거의 

영향이 없음을 의미한다. 따라서 만족스런 수축율 관리를 위해서는 화학처리 

등의 가공 후 기계적인 예비수축이 필요할 수도 있음을 잊지 말아야 한다. 

선염편성물 등의 경우와 같이 습윤이나 정련이 바람직하지 못한 경우가 

잇다. 그리하여 자주 만족스런 수축관리를 위하여 저장력 가공기의 사용과 

함께 화학처리를 많이 이용한다. 이런 경우는 화학약제가 변형을 안정시키는 



데는 한도가 있으므로 편기에 의한 변형의 크기와 그 변동이 가공직물의 수

축율에 적지 않은 효과를 나타낼 것이다. 따라서 편기를 최적상태로 제작하

여 편성물의 변형을 최소로 하는데 신경을 써야 할 것이다. 물론 이런 조작

은 편성효율이나 결점율을 엉망으로 만들어서는 안될 것이다. 

 

화학적 가공 

편성 외의류에 있어서는 합격수축관리 한계가 매우 엄격하다. 이는 특히 

편성물이 제직품과 경쟁이 되는 부문에 더욱 그러하다. 예를 들면 셔츠, 운

동복, 드레스, 블라우스 등과 같은 제품에 있어서는 3% 이하의 수축율이 요

망되는 것이 보통이다. 

편성물의 생지 수축율이 매우 높으며 길이 수축율 15%를 초과하는 경우가 

많으므로 가공기술은 이런 편성물을 이완 또는 고정시킬 수가 있어야 최종 

수축율이 제반 조건을 충족하게 된다. 

면편제품에 있어서는 어느 정도의 수축율 관리가 화학적 처리에 의해 이

루어질 수 있다는 것은 잘 알려져 있다. 따라서 오늘날 대부분의 편성외의는 

화학적으로 가공되고 있다. 사실은 1959년에 면직물의 방추성을 향상시키기 

위하여 사용되는 가교결합제가 편성물의 고유 수축율의 약 반정도를 고정시

키는데 사용될 수 있으며 그의 W/W성도 증가시킨다는 것이 Irvine에 의해 

발표되었다. 다른 한편 이런 화학약품을 사용하면 제직한 직물에서와 같이 

강력과 마모강도를 약화시켰다. 화학적 가교결합제를 사용함으로 인하여 면

편성물의 강력과 마모강도가 약해지기는 하지만 제직한 직물에서와 같이 심

각하지는 않다. 이는 편성물은 보통 제직한 직물에 사용하는 농도의 반정도

의 수지를 사용하기도 하며 착의자가 움직임에 따라 잘 이동하여 파열 또는 

마모에 영향을 적게 받는다. 편성물은 조직상 선천적 W/W성을 보유하고 있



으므로 편성물의 W/W성을 직물과 같은 정도 또는 그 이상으로 향상시키는

데 요하는 수지의 양은 직물의 반정도면 족하다. 이 양으로서도 화학처리를 

통하여 얻을 수 있는 안정성을 충분히 부여한다. 더욱 중요한 사실은 편성물

은 착의자가 움직이는 대로 잘 움직이므로 강도나 마모강도가 줄어든다 하

여 의류가 착용 중 떨어진다는 것을 의미하지는 않는다는 것이다. 셔츠의 칼

라 끝, 즈봉의 무릎, 꼭 끼는 옷의 솔기 등과 같이 화학처리에 인한 강도 내

지는 마모성의 약화가 의류의 수명에 악영향을 가져오는 경우가 없는 것은 

아니다. 이런 경우는 편성조직을 잘 선택한다든지 면함유량이 많은 것을 사

용함으로써 이런 문제를 피할 수가 있다. 

업계에서는 가교결합 후 편성물의 강력과 마모성을 유지하는데 폴리에스

터가 주 역할을 할 수 있는 면/폴리에스터 혼방을 택하여 왔다. 따라서 오늘

날 많은 외의용 편성물은 면과 폴리에스터를 함유하고 있으며 폴리에스터의 

함유량은 50% 이상인 경우가 허다하다. 편성물의 경우 50% 이상의 폴리에스

터 함유량은 만족스런 물리적 성능을 발휘하기 위한 양을 초과한 것인지도 

모른다. 뿐만 아니라 폴리에스터 함유량이 많으면 흡습성이 줄고, 정전기 발

생이 많아질 것이며 필링현상이 나타나 이로 인한 이점을 상쇄할 수도 있다. 

가교결합 후 마모성과 착용수명이 문제되는 의류에 대해서는 70/30 정도의 

면/폴리에스터 혼방사가 적합할 것이다. 24’s의 70/30 면/폴리에스터 혼방사 2

본에 150데니어의 텍스츄어드 폴리에스터 1본 공급하여 만든 60/40 면/폴리

에스터 스펀-필라멘트 양면편지의 특성을 조사한 결과 스포츠 슬랙스와 숙녀

용 드레스에 적합한 것으로 나타났다. 이 양면편지에 대한 열고정과 수지처

리에 의한 안정효과를 표 Ⅴ, Ⅵ, Ⅶ에 나타내었다. 

표Ⅴ는 화학적 가교결합제의 농도 증가가 60/40 면/폴리에스터 양면편지의 

수축율 관리에 미치는 영향을 나타낸 실험실 실험결과이다. 



<표 Ⅴ> 

 

 

<표 Ⅵ> 

 

 

<표 Ⅶ> 

 

 

실험조건은 여러 견본을 각 농도의 가교결합제로 처리한 후 생지상태의 

칫수로 220℉에 5분간 건조 325℉에 10분간 큐어링한 후의 수축율을 기록했

다. 수축율, W/W성(D/P), 파열강도 결과는 5회의 세탁 및 텀블건조를 한 후에 



측정했다. 

모든 농도에서의 안정화의 정도는 전에 나온 면편성물의 50%로 예기했었

으나 훨씬 높았다. 그러나 본 편성물은 열고정의 효과가 있을 수 있는 60/40 

면/폴리에스터 스펀-필라멘트 양면편지라는 것도 생각해야 한다. 

이 결과를 보면 가교결합제는 7% 이상이 되면 수축관리나 DP치 (DP급은 

최대 5에 기준함)에의 기여도는 적어지는 반면 강력의 저하가 현저하므로 

7%가 적당한 것으로 사료된다. Post또는 precure 조제를 위한 기초화학 약품

들을 다음에 들었다(농도는 욕비이다). 

7% Modified glyoxal based crosslinking agent – Permafresh 114B1 

5% Acrylic+Additive – Durogard FF 

3% Softener – Modified Fatty – Amido derivative – Mykon 333 

0.7% Magnesium Chloride – Chloride – Catalyst KR 

0.2% Surfactant – Tanasol LFW 

% pickup, 60-80% 

표 Ⅳ은 양면편지의 안정에 열고정 및 수지처리가 미치는 영향을 보기 위

한 실험결과이다. 첨자 F는 편성물을 생지상태에서 pin framing 한것을 나타

내고 S는 실험실 처리도중 편성물의 칫수가 아무런 제약을 받지 않은 것을 

나타낸다. 후자는 편성물로 하여금 이완을 하도록 허용을 하며 저장력 가공

기에서 과잉공급과 유사하게 하기 위한 것이었다. 

F의 경우 수지처리가 열고정보다 수축안정에의 기여도가 큰 것으로 나타

났으며 S의 경우도 이완의 효과가 곁들여 수지처리가 더욱 더 향상된 결과

를 가져왔다. 열고정(F)과 수지처리(F)의 결합(열고정을 수지처리 전에 행하

였음)한 결과도 수지처리(F)와 비슷하다. 이로 미루어 수지를 큐어링하기 위

한 온도는 동시에 열고정 역할도 함을 알 수 있다. 실제로 수지로 큐어링 및 



열고정에 사용한 과도는 325℉로 동일했었다. 이런 류의 양면편지를 가공하

는데 별도의 열고정 절차를 생략하는 문제가 검토되었다. 

본 60% 면 양면편지가 공장에서 가공되었으며 편성물 A는 정련하지 않은 

선염편성물을 나타낸다. 편성물 A의 결과는 표 Ⅴ의 결과를 이용할 수 있기 

전에 사용되던 13% 가교결합제 욕에 기준한 것이며 편성용 B는 정련을 해

야 하는 후염편성물이다. 편성물 B의 경우는 7% 가교결합제 사용에 준한 결

과이다. 

양편성물의 경우 공히 가공 후 수축율(L×W 3%이하)dl 좋은 것은 텍스츄

어드 폴리에스터의 열고정과 가교결합 수지에 의한 면의 안정화 및 저장력 

건조기에서의 과잉공급의 결합에 의한 것으로 사료되며 편성물 B의 경우는 

정련의 기여도 있었을 것이다. 이런 좋은 수축율은 어느 정도까지는 편성물

이 편성 및 후처리 과정에서 쉽게 변형되지 않는다는 점에서 조밀한 편성조

직에도 관련이 있을 것이다. 좀 더 느슨한 조직(즉 경중량의 편성물)으로도 

비슷한 수축율이 얻어질 수 있는가를 알아 보기 위하여 가공실험을 하였다. 

가공 후 파열강도의 손실이 비교적 적은 것은 부분적으로는 조직내의 텍스

츄어드 폴리에스터에 의한 것으로 생각된다. 

길이방향으로 변형정도가 다른 100% 면 편면편지와 100% 면 양면편지에 

대한 화학적 안정효과를 검토해 보기로 한다. 표 Ⅷ은 이런 편성물을 안정화 

시키는데 7% 가교결합제의 효과를 나타낸 것이며 생지 상태(G)의 값과 수지

가공 후 상태(F)의 값이 주어져 있다. 

표의 결과를 보면 편성물을 pin frame에서 떼어낸 후 수축율의 감량이 1%

를 넘지 않고 있는것으로 보아 생지상태(G)의 수축율과 수지처리 후 수축율

의 차가 코구조의 안정효과를 나타낸다고 볼 수 있다. 길이방향의 수축율의 

결과를 보면 화학약제가 40~60%의 고유 길이 수축율을 안정시키며 기대하던



대로 생지상태의 변형은 크면 클수록 가공 후 잔류수축율도 크다. 

이로 미루어 생지변형은 최종 수축율에(특히 정련이 안되는 편성물의 경

우) 영향을 가짐을 말한다. 

 

<표 Ⅷ> 

 

 

결 론 

우리는 본 실험에서 편성물은 심한 변형이 편성과정에서 일어나며 이는 

최소의 변형조작에서도 피할 수 없고 편성물의 변형은 기계의 조작, 코의 길

이 및 편성물의 조직에 따라 광범하게 변동함을 알았다. 이런 큰 변형이나 

편기이후의 변형의 변동을 가공 중 습이완이나 정련을 하면 가공편성물의 

수축율에 심한 영향을 미치지 않을 수도 있다. 그러나 선염사 편성물같이 정

련을 하지 않는 경우에는 편기에서 떼어낸 편성물의 변형정도가 가공편성물

의 수축율에 뚜렷한 영향을 줄 수가 있다. 따라서 편성물의 변형 및 그의 변

동은 최소로 줄일 필요가 있다. 60/40 면/폴리에스터의 양면편지를 가지고 실

험한 결과를 보면 화학적 처리 및 열고정이 수축율 관리에 커다란 기여를 



함을 알았다. 본 실험결과는 또한 실의 선택을 잘하여 관리가 잘된 편성 및 

가공을 거치면 3% 이하의 수축율 관리가 가능함을 보여준다. 


