
고급 면편성물 생산 기술 (STARFISH) 

- 습식처리(Wet processing) (4) - 

 

3.6 실제적으로 가공목표치에 도달하는 방법 

실제적인 가공목표치를 설정한다는 것은 적정 수준의 잔류수축율을 갖는 

편성포를 공급해야만 하는 가공업자에게는 필수적이다. 그러나 이러한 목표

치를 설정한다는 것은 문제 해결의 일부분에 불과하다. 대부분의 경우에서 

가장 큰 문제점은 이러한 목표치를 현재 사용하고 있는 가공기계로 실제로 

이룩할 수가 있느냐 하는 점이다. 

윈치염색기나 제트염색기에서 최고 10시간 이상의 장시간에 걸쳐서 염색

된 편성포는 매우 뒤틀려져 있는 상태로 되게 된다. 이러한 편성포를 폭 방

향으로는 아무런 힘도 받지 않는 반면에 길이방향으로는 장력을 받아 처리

된 셈이 된다. 이러한 처리결과 길이방향으로는 길어지고 폭방향으로는 줄어

들게 된다. 이것은 염색공정에 의하여 편환 또는 루프(loop)가 어떻게 변형되

는지를 보여주는 <그림 20>에서 알 수 있다. 

이 단계에서, 편성포는 15~20%정도로 과도하게 길이방향으로 길어지게 되

는데, 만약 이 편성포로 봉제된 의류가 추후의 세탁과정에서 너무 과도하게 

수축하지만 않으려면 이러한 길이방향으로의 신장은 제거시켜야 한다. 

길이방향의 신장을 어느 정도, 회복시키는 방법은 이러한 변형의 역방향으

로 힘을 가하는 것이다. 편성포를 폭방향으로 잡아당기면서 길이방향으로 오

버피드(overfeed)시키면 편환의 형태를 정상화시키는 것이 가능하다. 이와 같

은 처리는 편성포가 원통형일 경우에는 최종 캘린더공정에서, 그리고 광폭일 

경우에는 스텐더(stenter)상에서 어느 정도 이루어질 수 잇지만 편성포가 길이



방향으로 지나치게 늘어나 있을 경우에는 폭방향으로 많이 잡아 늘려줄 필

요가 있다. 

 

 

<그림 20> 

 



이러한 처리 결과 편성포의 길이방향으로의 잔류수축율은 적정수준에 도

달하는 반면에 폭방향으로는 너무 과도한 높은 잔류수축율을 갖게 된다. 실

제 현장에는 항상 절충안이라는 것이 있으며, 이러한 방식으로 가공된 편성

포는 자주 가공목표치나 편성포의 규격치와는 약간의 차이가 있게 되는데 

이와 같은 차이는 일반적으로 길이방향에 자주 발생하며 폭방향으로는 거의 

발생하지 않는다. 

전형적인 가공처리는 예는 다음과 같다. 

 

 

 

이미 발생한 과도한 길이방향의 신장의 일부를 제거하는 가공기술이 바로 

습식확장이다. 이 작업은 캘린더링과 유사한 점이 있지만, 편성포가 습윤상

태에 있는 초기단계에 이루어지기 때문에 높은 수준의 폭방향의 확장효과를 

부여할 수 있고 따라서 편성포의 길이방향으로 상당한 수축효과를 이룰 수 

있다. 건조공정중에 편성포를 재확장 하지 않고, 또한 건조기의 종류도 폭방



향의 이완현상이 일어나지 않게 하는 것을 사용하므로 이러한 기술은 가공

업자로 하여금 가공목표치를 맞출 수 있는 더욱 유리한 조건을 제공하는 것

이다. 

<그림 20>의 C, D는 습식확장공정과 후속공정인 건조/캘린더링공정중에 일

어나는 편환의 재배열과정을 보여주고 있다. 

습식확장공정은 그 목적에 맞추어서 설계된 기계에서 이루어지며, 통상 원

심분리탈수 및 꼬임을 푸는 공정을 대체시킨다. 이러한 목적에 맞는 기계류

의 제조업자와 모델은 다음과 같은 것들이 있다. 

 

제조업체 모델명 

A.B. Calator사(스웨덴) Airtex 

Jawatex AG사(스위스) Kompactor 

Santex AG사(스위스) Santastretch 

Weiss사(독일) Type ATM-V 

Heliot사(프랑스) Exp.125 

Pegg-Whiteley사(영국) Express Unit 

Tube-Tex사(미국) Tri-pad 

 

편성포가 습식확장되는 양은 최종 가공목표치의 폭에 대한 백분율로 표시

하는 것이 일반적이다. 예를 들어서, 어떠한 폭방향의 가공목표치가 80cm인 

원통형 편성물은 25%만큼 습식확장시키려고 한다면 확장기의 폭은 100cm로 

고정시켜야 한다. 폭방향의 신장효과의 일부분은 편성포가 확장기의 압박으

로부터 벗어나자마자 즉시 복구되지만(스냅백(snap-back)), 이러한 신장효과의 

일부분은 항상 후속공정인 건조공정에 가서 제거되어져야 할 것이다. 



편성포가 습식확장되는 정도는 편성포의 구조에 따라 좌우된다. 예를 들면, 

싱글저지 편성포는 최고 25~30%까지 습식 확장되지만, 인터록과 리브편성포

는 최고 50%까지 습식확장될 수가 있다. 

<그림 21>은 14게이지 1×1리브 편성포를 11%, 25% 및 38%로 각각 습식

확장시킨 다음 여러가지의 가공공정을 거쳤을 때에 각 가공공정의 조건이 

코스밀도 및 폭에 미치는 영향에 대한 여러가지 일련의 실험결과를 보여주

고 있다. 여러가지 정도의 확장수준간의 격차는 명확하며, 특히 최고 수준으

로 습식확장된 편성포일수록 코스 밀도(길이방향의)는 커지는 것으로 나타났

다. 

 

 

습식확장/TUBETEX 건조    편성포 : 14게이지 1×1리브 

 

<그림 21> 



이러한 정도의 확장으로는 가공목표치는 달성될 수 있는 반면에 낮은 수

준의 확장처리를 받은 편성포의 경우에는 길이방향의 목표치(코스밀도)에는 

약간 차이가 있는 것으로 나타났다. 

대부분의 의류가 라인건조나 평판건조로 건조되는 것과 같은 시장조건에

서는 이러한 가공방법으로서도 의류의 수축율로 야기되는 어떠한 심각한 문

제도 일으키지 않을 편성포를 생산할 수가 있을 것이다. 

한편 텀블건조방법이 세탁과정의 중요한 부분을 차지하는 시장조건하에서 

이러한 방법으로서도 의류 수축율로 인한 소비자의 불만요소를 야기시키지 

않을 정도의 형태안정성을 갖는 편성포를 생산하기에 약간의 문제점이 있을 

수 잇다. 이것의 이유로 가공설비의 대부분이 주로 편성포의 폭과 길이를 조

절하는 용도로만 설계되어 있기 때문이다. 

통상 편성포의 규격을 말할 때에는 길이(코스밀도) 및 (웨일밀도)을 주로 

말하며 드물게는, 3차적인 규격치로서 아직까지는 전혀 언급되지 않았던 두

께를 말하기도 한다. 그러나 편성포의 구조상으로 볼 때에는 두께는 편성포

기구학의 중요한 요소가 된다. 

 

최종두께에 미치는 건조방법의 영향력 

편성포 
가공 후  

마이크론 

라인건조 후* 

마이크론 

텀블건조 후* 

마이크론 

인터록 760 1030 1210 

1×1리브 720 870 980 

싱글저지 480 620 750 

* 5회 처리 

<그림 22> 



<그림 22>는 건조방법이 조직이 서로 다른 세종류의 편성포에 미치는 영향

을 보여주고 있다. 

라인건조나 평판건조보다 텀블건조가 편성포의 두께 증가율이 크다. 맹글 

처리나 캘린더링은 편성포의 두께를 증가시키기보다는 오히려 감소시키며, 

따라서 텀블건조방법을 사용하는 시험방법을 따랐을 때에 높은 수축율을 나

타내는 것은 놀라운 일이 아니다. 

이러한 시험결과를 고려해 본 결론으로서 텀블건조시험에 의해서 적절한 

수축율을 갖는 편성포를 생산하기 위해서는 가공공정중에 편성포의 두께를 

증가시킬 필요가 있다는 사실이다. 편성포 두께의 증가는 펀성포의 표면으로

부터 편환을 튀어나오게 하는 방적사 내부의 토크(torque)에 그 원인이 있다. 

이것은 편성포 구조의 고착현상의 원인이 되는 다른 두 치수의 변화를 가져

온다. 

IIC는 이러한 효과들에 대하여 광범위한 연구를 수행하였다. 가장 큰 발견

은 편성포구조의 고착현상이 건조되는 편성포 내부의 함수율이 약 30%이하

로 떨어질 때가지는 일어나지 않는다는 점이다. 함수율이 30%이상인 상태에

서는 섬유가 충분히 팽윤되지만 함수율이 30%이하로 떨어지기 시작하면서 

섬유가 붕괴되기 시작하고 편성포구조의 고착현상을 유발시키는 공간이 형

성되기 시작한다. <그림 23>참조. 

편성포구조의 고착현상을 돕기 위해서 기계적 교반이 필요하다. 이러한 작

업을 줌으로서 일반적으로 편성포구조의 고착현상의 발생을 억제하는 실사

이의 마찰력을 극복하는 에너지를 제공하게 된다. 

이러한 사실가 기타 다른 연구결과를 고찰해 본 결과 텀블건조과정이 포

함되어 있는 시험방법으로 시험하더라도 적정수준의 잔류수축율을 갖는 편

성포를 생산하기 위해서는 지금까지의 편성포의 가공방법과는 다른 측면에



서의 연구가 필요하다는 것이었다. 

 

<그림 23> 

텀블건조과정중의 길이방향의 수축율 

편성포 : 표백한 20게이지 인터록 

 

 

최근 건조기계분야에서 몇가지의 아주 적절한 기계류의 개발이 있었다. 이 

새로운 개념의 건조기는 텀블건조기의 건조작용을 모의실험할 수 있도록 개

발되었으며 현재 열효율적이면서도 대량의 편성포를 건조시키는 단계로 까

지 발전되었다. 

이와 같은 건조기는 다음과 같은 여러가지의 종류가 있다. 

 

제조업체 모델명 

Fleissener사(독일) Rotoswing 

Ruckh사 (독일) HDT 2000 



Babcock사 Aerovar 

Santex사(스위스) Santashirnk 

Alea사(이태리) GA80 

MTM Obermaier사(독일) Shrink Tunnel 

Bruckner사(독일) Witro 80 

Passat사(독일) Airshrinker 

Pegg-Whiteley사 Pegdry 800 

 

<그림 24> 

습식확장/ROTOSWING 건조    편성포 : 14게이지 1×1리브 

 

 

이러한 건조기의 작동원리는 모두 건조사이클 중 최소한도의 시간에서만 

교반작용을 받도록 되어 있다. 교반작용의 유도방법은 다양하다. 어떠한 건



조기의 설계방식은 진동하는 노즐박스(nozzle box)들을 사용하는 반면에 다른 

건조기는 오프세트 노즐(off set nozzle), 앵글드노즐(angled nozzle), 또는 진동하

는 컨베이어 밴드를 사용하기도 한다. 

<그림 24>는 여러가지 정도로 습식확장된 14게이지 1×1리브 편성포를 새

로운 건조기중의 하나로 건조시켰을 때, 길이와 폭에 미치는 영향력을 보여

주고 있다. 건조과정중에 나타나는 편성포구조의 고착현상(코스밀도의 증가 

및 폭의 감소)에는 매우 차이가 있다. 비록 캘린더링 후라 할지라도 손쉽게 

가공목표치에 도달할 수 있다. 

광폭으로 짤려진 편성포도 이러한 건조기를 사용하여 건조시킬 수는 있지

만 필요한 가공목표치를 얻기 위해서는 스티밍 박스(steaming box)에서 폭을 

텐터링하는 작업이 필요하다. 

 


