
고급 면편성물 생산 기술 (STARFISH) 

- 습식처리(Wet processing) (3) - 

 

3.4 가공목표치에 도달하기 위한 기준상태의 이용법 

염색된 기준상태의 치수에 대한 지식은 가공업자로 하여금 희망하는 수준

의 잔류수축율을 얻기 위해서는 어느 정도의 치수로 가공해야만 하는가를 

결정할 수 있게 하여준다. 

인도상태, 기준상태 및 수축율과의 관계는 다음과 같은 관계식을 갖는다. 

 

인도상태 C/3 = 기준상태 C/3 × 
100

100 수축율 길이방향의−  

인도상태 W/3 = 기준상태 W/3 ×
100

100 수축율 폭방향의−  

C/3 = 3cm당 코오스 

C/W = 3cm당 웨일 

 

예 1) 

텀블건조에 의하여 길이방향으로 10% 그리고 폭방향으로 10%의 잔류수축

율을 갖게 하기 위해서는 두 편성포를 어느정도의 치수로 가공해야만 하는

가? 

 

윈치염색 

인도상태 C/3 = 54×
100

)10100( −  = 54 

09 = 48.6 



인도상태 W/3 = 34.2×
100

)10100( −  = 34.2×0.9 = 30.8 

 

제트염색 

인도상태 C/3 = 54.6×
100

)10100( −  = 54.6×0.9 = 49.1 

인도상태 W/3 = 33.2×
100

)10100( −  = 33.2×0.9 = 22.9 

 

예 1) 

만약 구매자가 제시한 규격에 다라 위의 편성포가 48코스/3cm 및 31웨일

/3cm의 치수로 공급되어져야만 한다면 잔류수축율은 얼마로 해야만 하는가? 

 

윈치염색  

인도상태 C/3 = 54 ×
100

)10100( −  = 54×0.9 = 48.6 

인도상태 W/3 = 34.2 ×
100

)10100( −  = 34.2×0.9 = 30.8 

 

제트염색  

인도상태 C/3 = 54.6 × 
100

)10100( −  = 54×0.9 = 49.1 

인도상태 W/3 = 33.2× 
100

)10100( −  = 33.2×0.9 = 22.9 

 

예 2) 

만약 구매자가 제시한 규격에 따라 위의 편성포가 48코스/3cm 및 31웨일

/3cm의 치수로 공급되어져야만 한다면 잔류수축율은 얼마로 해야만 하는가? 

 



윈치염색 

 

45 = 54×
100

100 수축율 길이방향의−  

길이방향의 수축율 = 11.1% 

 

31 = 34.2×
100

100 수축율 폭방향의−  

폭방향의 수축율 = 9.4% 

 

제트염색 

 

48 = 54.6 × 
100

100 수축율 길이방향의−  

길이방향의 수축율 = 12.1% 

 

31 = 33.2×
100

100 수축율 폭방향의−  

폭방향의 수축율 = 6.6% 

 

주) 위의 결과는 기준 이완처리를 거친 다음 측정된 수축율이다. 

 

예 3) 

만약 가공업자가 동일한 편성포에 대하여 가공목표치를 계산하기 위하여 

생지상태의 기준상태치수를 사용하였다면 그 결과는 어떻게 되겠는가? 

(목표치는 길이 방향의 수축율과 폭방향의 수축율이 모두 10%이다) 

 



인도상태 C/3 = 기준상태 C/3×
100

100 수축율 길이방향의−  

인도상태 C/3 = 기준상태 W/3×
100

100 수축율 폭방향의−  

인도상태 C/3 = 57.3 ×
100

)10100( −  = 51.6 

인도상태 W/3 = 34.3 ×
100

)10100( −  = 30.9 

제트 염색기를 사용하였다고 가정할 때에 실제의 기준상태치수는 54.6코스

/3cm 및 33.2 웨일/3cm가 된다.  

 

따라서 실제 편성포상의 수축율은 다음과 같게 될 것이다. 

인도상태 C/3 = 기준상태 C/3×
100

100 수축율 길이방향의−  

51.6 = 54.6 ×
100

100 수축율 길이방향의−  

길이방향 수축율 = 5.5% 

인도상태 W/3 = 기준상태 W/3×
100

100 수축율 폭방향의−  

30.9 = 33.2×
100

100 수축율 폭방향의−  

폭방향의 수축율 = 7% 

 

이러한 수치들은 개개 방향의 목표치가 10%일 때 비하여 길이방향의 수축

율에서는 4.5% 그리고 폭방향의 수축율에서는 3%정도의 오차가 있음을 뜻한

다. 

 

3.5 가공계수(Finishing factor) 

마냑 어떠한 양질의 편성포에 대하여 습식공정중 기준상태의 변화율이 측



정된다면, 이러한 정보는 가공업자에게 매우 유용한 것이다. 그렇게 함으로

서 원래의 품질수준과 별 차이가 나지 않은 편성포를 동일한 공정으로 생산

할 경우 새로운 품질의 편성포에 대한 임시적인 가공 목표치를 설정하는데 

도움을 줄 수 있다. 

일정 기간동안 몇 개의 배치로부터 생지상태와 가공상태의 시료를 채취함

으로서 두 기준상태의 코스밀도와 폭에 대한 정확한 평균비를 얻을 수 있다. 

시료에 대해 기준이완처리를 함으로서 기준상태의 편성포를 얻을 수가 있

다. 그리고 난 후 이완된 시료의 코스밀도와 웨일밀도(또는 폭)을 측정한다. 

<그림 18>은 20게이지의 인터록 편성포의 기준상태가 사용된 염색공정에 

의하여 어떻게 변화하며, 이 때 두가지의 가공계수(finishing factor)를 어떠한 

방법으로 계산하는지를 보여주고 있다. 

 

 

현재의 품질 

편성포의 종류 20게이지 인터록 

니들수 1500 

원사 Ne 38/1 정소면사 

편환길이 0.340cm 

 

기준상태 

 생지상태 염색된 상태 

코스/3cm 49.5 45.9 

폭(cm) 51.1 52.5 

 



가공계수 

코오스 93.0
5.49
9.45
=  

폭 03.1
1.51
5.52
=  

 

목표치 : 길이방향과 폭방향으로 10% 

코오스/3cm 45.9×0.9 = 41.3 

원통형 폭(cm) 52.5÷0.9 = 58.3 

<그림 18> 

 

이러한 계수는 편성포 및 또는 염색방법에 따라 변화하게 되지만, 비슷한 

편성포를 비슷한 방법으로 염색할 때에는 유용한 지침이 된다는 것을 강조

하고자 한다. 

 

새로운 품질 

편성포의 종류 20게이지 인터록 

니들수 1500 

원사 Ne 38/1 정소면사 

편환길이 0.350cm 

 

기준상태 

 생지상태 

코오스/3cm 48.0 

폭(cm) 51.7 



가공계수를 사용한 계산 

코오스 48.0×0.93 = 44.7 

폭(cm) 51.7×1.03 = 53.3 

 

목표치 - 길이방향과 폭 방향으로 각각 10% 

코오스/3cm = 40.2 

폭(cm) = 59.2 

<그림 19> 

 

<그림 19>는 동일한 염색법으로 염색하였지만 편환길이가 약간 더 긴 20

게이지의 인터록 편성포의 가공 목표치를 결정하는데 이 정보가 어떻게 사

용되는지를 보여주고 있다. 이 경우에 있어서, 실제로 편성포를 염색하거나 

가공하지 않았기 때문에 생지상태의 기준상태만을 측정 할 수 있다. 

<그림 18>의 가공계수를 사용하여 염색되고 가공된 상태의 기준상태를 정

확하게 계산할 수가 있었다. 다음 식을 사용함으로써 가공목표치를 얻을 수

가 있다. 

 

인도상태 C/3 = 기준상태 C/3×
100

100 수축율 길이방향의−  

 

인도상태의 폭 = 기준상태의 폭 × 
수축율 폭방향의-100

100  

 

일단 편성포를 실제로 염색하였다면, 염색된 상태의 기준상태는 원심탈수

하거나 맹글처리하고 항량이 될 때까지 텀블건조시킨 편성포로부터 시료를 



채취함으로서 확인할 수 있다. 이렇게 채취된 시료를 컨디셔닝한 후 코스 및 

웨일밀도 및 또는 폭을 측정할 수 있다. 

 


