
고급 면편성물 생산 기술 (STARFISH) 

- 습식처리(Wet processing) (5) - 

 

 

3.7 형태안정성을 부여하는 다른 기술들 

(1) 기계적 압축 

오랫동안 편성물의 잔류수축율을 감소시키는데 사용되어온 기술은 기계압

축방법이다. 이 기술은 원래 내의류용 면펀성물을 위하여 개발된 것으로서 

그 원리는 제한된 통로내에서 편성구조를 길이방향으로 압축시키는 것이다. 

이 기술은 아직까지도 여전히 백색의 내의류용 편성포에 대하여 많이 사용

되고 있지만 착색된 외의류용 편성포에 사용하기 위해서는 몇가지의 불리한 

점이 있다. 이들에 대해 간단히 알아보기로 한다. 

- 편성표의 앞뒤면의 광택에서 차이가 나기 때문에 원통형 편성포의 표리

사이에 색상차이가 뚜렷하여 진다. 

- 표면의 광택으로 인하여 색상농도가 약하게 보인다. 

- 편성포 표면의 텍스쳐(texture)가 변화한다. 

기계적 압축기술에 사용할 수 있는 기계류는 다음과 같은 것들이 있다. 

 

제조업체 모델명 

Tube-Tex사(미국) Compactor 

Mather사(영국) Bestan 

Mather사(영국) Supatex 

Fabcon사(미국) Gull-wing stabilizer 



(2) 가교결합(Cross-linking) 처리 

편물처리의 수축율문제를 이해하는 데에 있어서의 가장 큰 핵심요소는 기

준상태의 개념이라는 것은 본 교재에서 이미 언급되었다. 기준상태와 너무 

차이가 나도록 가공된 편성포는 거의 틀림없이 많은 수축을 일으킨다. 3.6과 

3.7에서 대략적인 설명을 한 기술들은 인도상태의 편성포의 치수를 기준상태 

의치수에 접근시키는 것을 주요 목적으로 한다. 

필요한 기계류를 사용할 수 없다든가 또는 어떠한 요구에 의하여 광복상

태로 가공해야만 한다든가 할 때에는 가공업자에게 문제점이 발생하게 된다. 

이러한 문제점을 극복하기 위해서, 일부 가공업자는 가교결합처리라고 알려

져 있는 기술을 이용하기도 한다. 이러한 처리의 결과, 편성포의 치수가 변

화함에 따라서 인도된 상태의 치수와 기준상태의 치수와의 차이가 줄어들게 

된다. 본격적인 논의에 들어가지 전 우선 강조하고 싶은 사실은 비록 이러한 

방법에 의하여 형태안정성은 증진되었다고 하더라도 이렇게 하여 인도된 상

태의 편성포의 중량은 동일한 수준의 수축율을 갖도록 3.6과 3.7의 기술로 

처리된 편성포의 중량에 비하여 가볍게 될 것이라는 점이다. 

이 기술을 사용하기 위하여 필요한 설비는 편성포용 패드맹글과 적절한 

텐터이다. 이 공정을 수행하기 위하여 필요로 하는 약제의 조합방법은 지역

에 따라 너무 변화하기 때문에 본 교재에서는 약제의 조합방법과 공정조건

을 제시하지는 않겠다. 그러나 대규모의 염료공급업자들은 대부분 가교결합

제와 여기에 사용되는 조제들을 역시 판매하기 때문에 이들로부터 조언을 

들을 수 가 있다. 

 

가교결합처리의 장점 

1) 형태안정성의 증가 



2) 싱글저지 편성포의 스파이랠리티 감소 

3) 사용도중 의류의 외관유지성 향상 

 

가교결합의 단점 

1) 강력의 저하 

2) 내구성 저하 

3) 섬유손상의 위험성 

4) 비용 

5) 포르말린의 함유 가능성 

 

편성포의 화학적 가공기술이 높은 수준에 도달되어 있는 공장에서는 이러

한 방법이 편성포의 수축율 문제를 극복할 수 있는 실질적인 해결책이 될 

수 있다. 그러나 이러한 화학적 가공기술에 약간의 경험이 있거나 또는 전혀 

경험이 없는 공장에서는 다른 방법을 선택하도록 충고하고 싶다. 

 

4. 염색업자/가공업자를 위한 실례 

4.1 예 1 

다음은 염색업자가 편성업자로부터 인도받은 생지상태의 편성포가 자신이 

원하는 품질수준에 미치지 못한다고 믿어질 때에 이를 확인할 수 있는 작업

의 예이다. 그의 의구심은 이른바 동일수준의 편성포를 서로다른 업자로부터 

구매할 때에 그 일정한 품질수준을 얻기가 어렵다는 경험에 근거를 두고 있

다. 

명백히 이러한 조사는 어느 특정의 편성포가 앞으로의 생산작업에 중요한 

역할을 차지할 때에라야만 그 정당성이 있게 된다. 



명배기 이러한 조사는 어느 특정의 편성포가 앞으로의 생산작업에 중요한 

역할을 차지할 때에라야만 그 정당성이 있게 된다. 

 

다음과 같은 방법이 권장된다. 

 

생지상태의 스톡으로부터 무작위로 10개의 롤을 선정한 다음 1미터의 시

료를 채취한다. 이때 10개의 롤이 동일한 로트나 동일한 편성기에서 편성된 

편성포로부터 전부 채취되지 않도록 주의한다. 시료에 1부터 10까지의 번호

를 표시한다. 코스와 웨일밀도, 단위면적당 중량 및 원통형 편성포의 폭을 

현재의 상태에서 측정한 다음 <표 1>에서 보는 바와 같이 유사한 양식으로 

기록한다. 

코스와 웨일밀도, 단위면적당 중량 및 원통형 편성포의 폭을 다시 측정한 

다음 이를 다시 표에 기록한다. 

 

<표 1> 플레인 싱글 저지 

 편 성 후  생지 기준상태  

롤번호 C/3 W/3 G/m2 폭 C/3 W/3 G/m2 폭 

1 58.3 36.3 121.9 87.3 65.1 47.5 169.0 66.7 

2 56.2 37.1 122.1 85.4 64.8 47.5 169.4 67.0 

3 59.4 37.5 129.5 84.5 66.1 47.9 173.3 66.0 

4 59.1 37.5 128.6 77.0 66.1 48.1 175.5 59.8 

5 60.9 37.1 132.0 85.4 65.7 47.8 175.9 66.4 

6 55.0 36.0 114.8 81.6 64.6 48.0 173.7 66.0 

7 63.1 37.1 134.1 85.0 65.8 48.1 174.1 65.9 



8 57.0 37.8 125.0 82.0 65.5 48.3 174.4 65.6 

9 61.4 37.0 134.2 79.0 65.9 48.1 173.7 59.5 

10 61.0 37.4 135.5 84.7 64.7 48.1 172.7 65.8 

x  59.1 37.4 127.7  65.4 47.9 173.2  

SD 2.55 0.55 6.67  0.58 0.27 2.30  

%CV 4.31 1.49 5.23  0.89 0.56 1.33  

 

10개 시료에 대한 코스 및 웨일밀도, 단위면적당 중량의 평균치를 계산한 

다음 아래와 식에 의하여 변동계수(Coefficient of Variation)%를 계산한다. 

 

x
S100CV% =  

 

여기에서 S  = 표준편차 

         x  = 측정치의 평균 

원통형 편성포의 폭을 측정하는 목적은 모든 롤이 동일한 직경의 편성기 

또는 동일한 수의 편침을 갖는 편성기로부터 편성되었는지를 확인하기 위해

서이다. 만약 직경이 다르거나 편침의 수가 서로 다른 편성기로 편성되었다

면 이완수축 후 편성포의 폭에 차이가 나게 될 것이기 때문이다. 

이렇게 하여 수집된 데이터를 어떠한 방법으로 해석하는지 알아보기 위하

여 이들은 <표 1>에 표시하였다. 이 표는 28게이지 플레인 싱글저지 편성포

의 품질특성에 대한 실제의 조사결과를 근거로 한 것이다. 

첫번째 결론은 기준상태에서 측정한 코스 및 웨일밀도 그리고 중량의 

CV%값이 편성된 초기상태의 값에 비하여 아주 적다는 것이었다. 이와 같은 

사실은 일단 편성포가 기준상태로 되돌아 가게 되면 여러가지의 권취(take-



down)장력과 확장판의 세팅으로 인한 편환밀도의 비영구적 변화효과가 제거

되기 때문에 그리 놀라운 일은 아니다. 

편성업자가 편환길이를 조절하면서 편성을 하기 때문에 기준상태에서의 

코스밀도와 웨일밀도는 10개 시료 편성포에 대하여 모두 아주 일률적이긴 

하지만, 10개의 시료중 2개에서는 이완된 상태에서의 원통형 편성포의 폭이 

약간 낮은 값을 나타내었다. (롤번호 4와 9). 이러한 현상의 이유로 다음과 같

은 것이 있다. 

(1) 이들 롤이 니들수가 같지 않은 서로 다른 모델의 편성기로 편성되었다. 

(2) 이들 롤이 다른 8개의 롤이 편성된 편성기와는 그 직경이 다른 편성기

로 편성되었다 

(3) 이들 롤이 동일한 직경의 편성기로 편성되었지만 게이지가 서로 다르

게 편성되었다. (즉, 예를 들면 28게이지 대신에 24게이지로 편성되었다.) 

 

그 원인이 무엇이든 간에, 이들 2개의 롤이 다른 8개의 롤과 정확하게 동

일한 폭으로 가공되었다면, 이들 2개의 롤에는 폭방향으로 과도한 잔류수축

율을 갖게 되는 결과가 된다. 

생지 상태의 편성포에서는 어느 정도의 품질규격상의 변동은 피할 수 없

는 것이기는 하지만 과연 어느 정도의 변동까지 허용해야 할 것인가? 

제3장에서 이미 이러한 번수와 편환길이의 변동폭에 대한 허용한계에 대

하여 그 수치를 제시하였지만, 가공업자는 이러한 요소들을 측정할 수가 없

기 때문에 비교적 용이하게 측정할 수 있는 요소들을 근거로 하여 편성포의 

품질을 판단할 필요가 있다. 

생지 상태의 편성포에서는 어느 정도의 품질규격상의 변동은 피할 수 없

는 것이기는 하지만 과연 어느 정도의 변동까지를 허용해야 할 것인가? 



제3장에서 이미 이러한 번수와 편환길이의 변동폭에 대한 허용한계에 대

하여 그 수치를 제시하였지만, 가공업자는 이러한 요소들을 측정할 수가 없

기 때문에 비교적 용이하게 측정할 수 있는 요소들을 근거로 하여 편성포의 

품질을 판단할 필요가 있다. 

생지상태에 있는 편성포의 기준상태에서의 코스 및 웨일밀도와 단위 면적

당 중량에서 적절한 수준의 CV%는 어느 정도의 변동까지를 허용해야 할 것

인가? 

앞에서 이미 이러한 번수와 편환길이의 변동폭에 대한 허용한계에 대하여 

그 수치를 제시하였지만, 가공업자는 이러한 요소들을 측정할 수가 없기 때

문에 비교적 용이하게 측정할 수 있는 요소들을 근거로 하여 편성포의 품지

를 판단할 필요가 있다. 

생지상태에 있는 편성포의 기준상태에서의 코스 및 웨일밀도와 단위 면적

당 중량에서 적절한 수준의 CV%는 어느 정도인가? 

 

유럽지역의 규격에 의하면 정소면 링방적사를 사용하여 적극적 원사공급

장치를 갖춘 편성기로 편성된 편성포의 최대 CV%값은 다음과 같다. 

코스/3cm    4% 

웨일/3cm    4% 

중량        4% 

본 예에서의 CV%는 이러한 허용한계 수준에 잘 들어 맞는다. 

 

이러한 종류의 정보를 수집한다는 것은 임가공업자(염색 및 가공)뿐만 아

니라 수직적 조직의 회사에게도 유익한 것이다. 이러한 정보는 여러 관련 업

체들간의 토의가 있을 때에 아주 좋은 근거자료를 제공하여 주며, 품질관리 



과정상의 조그마한 개선으로도 전체적인 변동율의 감소나 최종 품질상의 일

반적인 증가효과를 가져올 수 있는 분야에서는 대부분 각광을 받을 수 있다. 

 

4.2 특정 가공조건에 맞는 가공계수의 결정 

이것의 결정은 편성작업인 면밀한 품질관리 하에서 이루어지고 있는 편성

포의 품질수준에 대하여 행하여져야만 의미있는 결과를 얻을 수 있을 것이

다. 여기에서 필수적으로 주어진 편성포에 대한 생지 기준상태를 결정하고 

이 기준상태가 특정 습식처리에 의하여 어떻게 변화하는가를 추정하여야 한

다. 따라서 우선 아주 명확히 규정된 생산조건하에서 편성된 양질의 편성포

에 대하여 실험을 해야만 한다. 또한 대량 생산 단계에서 색상의 농도나 사

용하는 염료종류에 따른 요인에 의하여 발생하는 일반적인 변동요인을 보완

하기 위하여 일정기간 이상 수행되어야만 한다. 수집된 시료의 수가 많을수

록 좀더 정확한 결과가 얻어질 수 있지만, 최소한 10개의 생지상태의 시료와 

10개의 완전히 가공된 시료가 채취되어져야 한다. 

생지상태의 시료와 가공된 상태의 시료를 반드시 동일한 편성포에서 채취

한 필요는 없지만 생산품을 대표할 수 있는 평균치를 얻기 위해서는 충분한 

숫자의 편성포로부터 시료를 채취하는 것이 좋다. 만약 동일한 편성포로부터 

시료를 채취하는 것이 가능하다면 생지 상태와 가공된 상태 모두를 채취하

는 것이 바람직하다. 

 

다음은 실제적인 사례연구중 수집된 데이터를 사용하여 이들을 어떠한 방

법으로 평가하는가를 보여주는 예이다. 

본 시험에 사용된 편성포는 4.1에 자세히 설명되어 있는 것과 동일한 품질

을 갖고 있는 것을 사용하였다. 이것은 30’s 정소면 링방적사로 편성된 28게



이지 싱글저지 편성포이다. 습식처리조건은 다음과 같다. 

1) 직접염료와 반응성염료 및 형광표백제를 사용하여 Thies “Softstream” 제

트 염색기로 염색한다. 

2) Calator “Airtex”기를 사용하여 습식확장을 한다. 

3) 습식 슬리팅(slitting)을 한다. 

4) 스텐더-건조 

 

4~5주간에 걸쳐서 15개의 생지상태의 시료와 15개의 완전히 가공된 상태

의 시료를 채취하였다. 색상은 여러가지를 다양하게 선정하였다. 

 

이 30가지의 시료는 기준이완처리를 거쳐 이완시켰으며, 그 후 코스 밀도, 

웨일밀도 및 단위면적당 중량을 측정하였다. 

시험데이터를 <표 2>에 나타냈다. 

코스/3cm, 웨일/3cm 및 단위면적당 중량의 평균치를 사용하여 가공공정과 

연관된 편성포의 품질규격에 대한 가공계수를 다음과 같은 방법으로 결정하

였다. 

 

<표 2> 

(a) 생지 기준상태  (b) 가공 기준상태 

시료번호 c/3 w/3 g/m2  시료번호 c/3 w/3 g/m2 

1 64.7 48.1 172.7  16 60.7 49.1 166.0 

2 64.8 47.9 170.5  17 61.1 48.7 162.5 

3 65.5 47.7 172.1  18 60.2 48.9 159.4 

4 63.4 44.0 172.3  19 61.8 48.3 160.7 



5 63.7 44.8 173.3  20 61.8 48.0 159.9 

6 63.3 45.1 171.8  21 60.7 49.1 160.9 

7 63.7 47.9 173.8  22 60.7 49.0 163.1 

8 63.9 45.9 175.7  23 63.3 48.0 161.8 

9 66.8 44.1 176.8  24 63.1 48.3 166.8 

10 61.9 45.9 171.8  25 62.6 48.6 164.5 

11 64.8 46.7 173.5  26 61.7 48.7 162.3 

12 64.8 46.4 177.9  27 60.6 49.8 171.3 

13 62.1 46.7 176.2  28 62.6 48.5 160.3 

14 64.9 44.7 173.0  29 61.9 48.3 159.5 

15 65.2 46.7 170.6  30 61.4 48.8 157.5 

x  64.3 46.2 173.5   61.6 48.7 162.4 

SD 1.25 1.39 2.24   0.96 0.48 3.52 

%CV 1.94 3.02 1.29   1.56 098 2.17 

 

가공계수 

코스 = 958.0
3.64
6.61
==

코스 기준상태의 생지

평균치 코스 기준상태의 가공  

 

웨일 = 054.1
2.46
7.48
==

웨일 기준상태의 생지

평균치 웨일 기준상태의 가공  

 

중량 = 936.0
5.173
4.162
==

중량 기준상태의 생지

평균치 중량 기준상태의 가공  

 

따라서 새로운 품질수준의 싱글저지 편성포를 생산하고자 할 때에는 다수



의 생지 상태의 편성포에 대한 기준 이완처리를 한 다음 코스, 웨일 및 중량

의 평균치에 적당한 계수를 곱하여 염색된 상태의 기준상태에 대한 대략적

인 값을 추정할 필요가 있다. 일단 이러한 작업이 이루어진 다음에는 가공목

표치에 대한 기본적인 규격치는 인도된 상태의 치수에 대한 비례로 추정할 

수가 있다.  

한 종류 이상의 염색기로 염색된 표준품질에 대한 가공계수의 결정은 습

식가공 공정에서 부여되는 변동폭에 대한 지표를 제공하여 줄 것이다. 어떠

한 경우에 있어서는 염색기 차이에 의한 허용치를 규격사항에 포함시킬 수

가 있다. 

 

5. 요약(Summary) 

만약 의류로 만들어졌을 때에 만족스러운 성능을 발휘하는 편성포를 생산

하려고 할 때에 염색업자/가공업자에 의하여 고려될 필요가 있는 가장 중요

한 조치는 다음과 같다. 

 

1. 편성작업이 품질관리상태하에서 이루어지는 것이 필수적이며, 그렇지 

않을 경우에는 가공업자가 조치를 취한다는 것은 불가능하다. 가공업자는 그

가 약속받은 편성포의 품질과 실제로 그가 인도받은 편성포의 품질이 동일

한지 확인하기 위해서는 그 자신 인도받은 편성포의 품질을 점검해야 한다. 

만약 도저히 허용할 수 없는 정도의 변동폭이 존재할 경우 가공업자는 편성

업자나 최종 구매자에게 이를 즉시 알리는 것이 좋을 것이고 만약 의류가 

반품될 경우를 생각하여 그 책임소재를 협의하는 것이 좋을 것이다. 

 

2. 선정된 염료가 의도한 최종용도에 적합할 것이라는 확신이 있어야 하며 



만약 그렇지 못할 경우에는 어떠한 조처를 취해야 할지에 대해서 구매자와 

교섭을 해야 한다. 

 

3. 염색, 가공공정이 표준품질을 갖는 편성포의 기준상태에 미치는 영향력

을 알아내기 위하여, 자체공장의 가공공정에 대한 충분한 조사연구를 해야 

한다. 이러한 방법으로 자체 가공공정에 기인된 가공편성포의 변동을 알 수 

있다. 

 

4. 모든 가공단계에서 편성포의 품질을 감시해야 한다. 어느 특정한 가공

공정을 전후한 편성포의 코스밀도를 측정함으로서 그공정에서 편성포가 이

완되는지 또는 확장되는지가 드러나게 된다. 일정 범위의 품질에 대한 이러

한 정보를 알 수 있을 때 가공공정에 의해 이루어지는 품질의 변화를 정확

하게 알아낼 수 있다. 

 5. 텀블건조방법에 기초를 둔 수축율 평가방법에 일률적으로 만족할만한 

성능을 발휘하는 편성포를 만들기 위해서는 텀블건조기의 작동방식과 유사

한 방식으로 새로운 세대의 건조기를 구입할 필요가 있다. 

 

6. 필요한 수축율 평가 과정을 줄이기 위해서는 습식확장기술을 사용하므

로써 필요한 표준수축율 수준을 얻을 수가 있을 것이다. 

 

7. 가공품질 규격이 자체적으로 모순이 없으며 구매자가 불가능한 것을 요

구하는 일이 없도록 하기 위하여는 구매자가 제출하는 품질규격을 항상 매

우 조심스럽게 검토해야 한다. 


