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충전 솜사를 이용한 Bedspread Jaquard 직물의 물성과 보온성 
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Abstract : The results of warmth retaining, heat transfer and compressive elastic recovery of the five kinds of bedspread
fabrics, which were produced from packing weft of 2700 denier and 3600 denier batt yarn treated with raw material of
Polyester 150

D
/48 DTY, are as follows: 1) 3600 denier packing weft showed lower count in compressive elastic recovery

than 2700d packing weft, so it took longer time to recover. 2) When packing weft of the same count is used, a sample
of packing weft with higher density showed lower recovery. 3) It took 2700d packing weft 30min to get approximately
98% recovery in temperature 30

o
C. But, 3600d packing weft stayed under 98% recovery in the same temperature. Con-

sidering only the result of compressive elastic recovery, we should use 2700d packing weft. 4) The higher the density
of packing weft is, the higher warmth retaining becomes. Although sharp increase appeared until 5min, equilibrium was
kept without any increase after that time. 5) When 2700d packing weft was used, the maximum warmth retaining was
approximately 60% and 64% in the conditions of density 12(thread/in) and 22(thread/in) respectively. 
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1. 서 론

현대 사회는 복잡한 생활환경 변화에 따라 정신적 육체적 스

트레스가 갈수록 가속화되는 과정에서 인생의 30%에 해당되는

수면은 심신의 쾌적함을 부여하는데 매우 중요한 요인이다. 따

라서 수면과 관련된 침구용품은 수면을 위한 성능을 구비해야

함은 물론이고 수면 시 인간의 생리적 거동, 침구내의 환경 변

화, 그리고 침실 환경과의 조화가 필요하다. 

국내의 침구류 경우 최근 급격히 증가한 침대 생활에 따라

이불과 베개 위에 덮어 침구에 먼지가 쌓이는 것을 방지하고

잘 때는 이불과 함께 덮기도 하는 침대를 덮어주는 베드스프레

드(Bedspread)의 사용이 점차적으로 늘어나고 있는 실정이다.

일반적으로 베드스프레드의 기능은 탄력과 압축탄성이 커야하

며 보온성이 유지되어야 하고 흡습성과 적정량의 중량감이 있

어야 한다. 그러므로 베드스프레드는 침상의 쾌적성에 영향을

미치는 적당한 탄력성, 흡습성, Drape성, 밀도, 함기량, 섬유배

열 등의 성능을 향상시키는 기술력 뿐 만 아니라 색상과 디자

인 등 소비자의 감성과 라이프스타일에 적절한 조화성이 부여

된 독창적인 제품의 개발이 요구되어 지고 있다. 

섬유제품의 열적성질에 관한 연구로는 무게와 두께를 달리

한 여러 종류의 섬유에 대류 열전달에 관한 연구(Shalev·

Barker, 1983)와 다공체 섬유의 유효 열전달률에 대한 연구

(Horikawa et al., 1981)에서 섬유집합체의 구성요소에 따라 공

기의 함량 및 직물의 통기성이 변화하여 열적거동 및 유효열의

변화가 일어난다고 하였고 자연대류에 의한 열전달률을

Reynolds(Re)수로 평가(Nogai·Ihara, 1981), 열전대를 이용하

여 열전도율 측정(Naka·Kamata, 1973), 단섬유의 이방성 열

전도율(Kawabata, 1986), 섬유축방향 및 직각방향의 열전도율

을 연구(Naka et al., 1974)된 바 있고 각종 섬유 집합체의 두

께 변화에 따른 열전도율과 복사열전달에 관하여 연구

(Fujimoto·Seki, 1987)가 보고된 바 있다.

침구류에 대한 연구는 주로 이불과 요 등에 대한 보온력과

압축탄성에 대한 연구가 주류를 이루고 있는데 선행 연구자들

의 연구결과를 살펴보면 섬유 솜의 압축변형과 탄성에(松尾,

1967; 北川, 1967) 대하여 보고하였고 이부자리의 충전물, 이불,

요의 보온력에 관한 연구(Song·Sung, 1992; Song·Sung, 1993)

를 보고하였다.

지금까지의 침구류에 대한 연구는 주로 요, 이불 등에 국한

되어 있으며 베드스프레드에 대한 연구는 거의 이루어지지 않

고 있는 실정이다. 

Corresponding author; Myung-Soo Park

Tel. +82-53-850-7205, Fax. +82-53-850-7605

E-mail: mspark@kiu.ac.kr



446 한국의류산업학회지 제9권 제4호, 2007년

따라서 본 연구는 제직에 적합한 충전용 솜사를 개발하고 이

를 이용하여 Quilting 효과의 광폭 Jaquard Bedspread용 면혼

섬 직물의 압축탄성과 보온성에 대한 조사연구를 통하여 침구

류 개발에 기초자료를 제공하고자 한다. 

2. 실험 및 방법

2.1. 베드스프레드 충전용 솜사 제조 

솜사의 원료는 Q사에서 제공된 Polyester 150
D
/48 DTY를

사용하였으며 이를 ITY기를 사용하여 900 데니어를 만든 후

이를 연사기를 이용하여 합연하여 2700, 3600데니어 솜사를 제

조하였다. 이때 ITY기는 한국기계를 사용하여 공기압 4 kg, 사

속 400m/min, 노즐 1.8φ의 조건으로 하였고 연사기는 이시까

와(일)연사기를 사용하여 Feed roller speed는 110m/min,

Spindle의 rpm은 1800의 조건으로 하였고 이때의 꼬임은 50

(tern/meter)으로 하였다. 

2.2 베드스프레드 면혼섬 직물제조 

베드스프레드 면혼섬 직물제조는 Jacquard{상대: 스타브리(프

랑스), 하대: 피카놀 (벨기에)}를 사용하여 rpm 270으로 제직하

였으며 제직조건은 Table 1과 같다. 

2.3 베드스프레드 면혼섬 직물의 물성조사

보온성 측정 : 보온성은 KES-FB 7을 이용하여 소비전력을

측정한 후 아래 식에 의하여 계산하였다. 이때 측정 조건은 시

료를 20×20 cm으로 하여 외기온도: 20
o
C, 열판온도(BT box):

30
o
C, 풍속: 1m/sec.의 조건으로 측정하였다. 

{(W0 - W)/W0} × 100

W: 발열체에 시료가 있을 때의 소비전력 

W0: 발열체에 시료가 없을 때의 소비전력

열전도도 측정 : 열전도도(W/cm 
o
C)는 시료를 10×10 cm으

로 sampling 하여 Water box온도 26
o
C, 열판(BT box)온도

36
o
C에서 KES-FB 7을 이용하여 아래 식으로 계산하였다. 

(W·D)/A·∆T 

W: 소비전력, D: 시료두께, A: 열판면적(25 cm
2
)

∆T: Water box온도와 열판(BT box)온도 차이

압축 탄성회복률 측정 : 압축 탄성회복은 우리나라에는 규정

된 방법이 없고 JIS에 규정되어 있으며 北川(1967)는 하중을

하부에서 작용하는 장치를 이용하였는데 본 실험에서도 Fig. 6

과 같은 장치를 만들어 사용하였다.

Fig. 1은 두께 5 mm의 백색 아크릴판(25×25 cm) 두장의 모

서리에다 직경 5 mm의 구멍을 뚫어 직경 4 mm, 길이 12 cm

의 철봉을 고정시켰으며 상부의 아크릴판은 구멍을 크게 뚫어

자유로이 상하로 이동할 수 있도록 하였다. 압축 탄성회복 실

험은 상하의 아크릴판 사이에 시료(20×20 cm)를 넣은 다음 상

부의 아크릴 판위에 성인 남녀의 체중을 고려하여 weight (72

kg)를 올려놓은 후 소정의 시간(30, 60, 120min)이 경과한 다

음 무게를 제거한 후 소정의 시간(5, 10, 20, 30, 40, 50,

60min) 경과에 따른 각각의 두께변화를 측정하여 아래 식에 의

하여 압축탄성 회복률을 계산하였다. 여기서 온도는 실내 침구

온도를 고려하여 30
o
C로 하였다.

Table 1. Weaving condition of Bedspread fabrics

Sample Weaving speciments 
Weight

(g/400cm
2
)

Specific 

volume(cm
3
/g)

Thickness

(mm)

Sample 1 Warp  Cotton 40
s 
/2 yarn-dyed, 92(thread/in)

25.3 6.27 3.97
Weft  Face: Cotton 30

s
 yarn-dyed, 100(thread/in), Filling batt: 3600

d
, 20(thread/in)

Sample 2 Warp  Cotton 40
s 
/2 yarn-dyed, 120(thread/in)

15.3 4.47 1.71
Weft  Face: Cotton 20

s
 yarn-dyed, 70(thread/in), Filling batt: 3600

d
, 8(thread/in)

Sample 3 Warp  Cotton 40
s 
/2 yarn-dyed, 105(thread/in)

19.7 3.53 1.74
Weft  Face: Cotton 20

s
 yarn-dyed, 106(thread/in) Filling batt: 2700

d
, 12(thread/in)

Sample 4 Warp  Cotton 40
s 
/2 yarn-dyed, 105(thread/in)

24.1 3.93 2.37
Weft  Face: Cotton 20

s
 yarn-dyed, 110(thread/in), Filling batt: 2700

d
, 22(thread/in) 

Sample 5 Warp  Cotton 40
s 
/2 yarn-dyed, 105(thread/in) 

21.3 4.68 2.47
Weft  Face: Cotton 20

s
 yarn-dyed, 106(thread/in), Filling batt: 3600

d
, 12(thread/in) 

Fig. 1. Testing of compressive elastic recovery ratio apparatus.
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(E - Et)/E

E: 원시료의 두께 

Et: Weight를 제거한 다음 소정의 시간 후의 시료 두께 

3. 결과 및 고찰

3.1. 압축탄성 회복률

Fig. 2의 a)는 시료 1, b)는 시료 2를 30
o
C에서 30, 60,

120 min 동안 압축시킨 후 회복시간별 압축탄성 회복률의 변

화를 나타낸 것이다. 

전체적으로 볼 때 압축시간이 길수록 압축탄성 회복도는 낮

게 나타나고 있으며 회복시간이 길수록 높게 나타나고 있어 회

복시간 5min에서 a)의 경우는 92~94%정도의 회복률을 나타내

나 b)의 경우는 96~97%로 높게 나타나고 있음을 알 수 있고

회복시간 120min경우에는 a)는 95%이상 b)는 98%이상으로

높게 나타나고 있다. 이는 시료1과 시료2는 충전 위사로 같은

3600d를 사용하였으나 밀도가 시료1이 20(thread/in)로 시료2의

8(thread/in)보다 많은 결과 탄성회복도가 낮게 나타난 것으로

생각된다.

Fig. 3의 a)는 시료 3, b)는 시료4의 회복시간별 압축탄성

회복률의 변화를 나타낸 것인데 Fig. 2의 경우보다 탄성 회복

률은 높게 나타나고 있고 회복시간 30min 까지는 회복률의 증

가속도가 빠르나 그 이상의 회복시간에서는 회복속도가 느리게

진행되고 있음을 알 수 있다 

a)는 압축시간이 30min인 경우는 회복시간 5min에서 99%,

30min에서 100%를 나타내고 있으며 압축시간 120min에서는

회복시간 5min에서 97%, 회복시간 60min에서 99%의 회복률

을 나타내고 있다. b)의 경우는 a)의 경우보다 전체적으로 회복

률이 낮게 나타나타나고 있음을 알 수 있다. 이는 시료 3과 4

는 충전용 솜사를 2700d를 사용한 경우인데 시료3의 경우가

솜사의 밀도가 12(thread/in)로 시료 4의 밀도 22(thread/in)보다

낮기 때문에 탄성회복률은 높게 나타난 것으로 생각된다. 

Fig. 4는 충전용 솜사를 3600d를 사용하여 밀도가 12

(thread/in)인 시료 5의 압축탄성 회복률의 변화를 나타낸 것인

데 시료 2보다는 탄성회복도가 낮게 나타나고 시료 1보다는 조

금 높게 나타나 시료를 120min압축한 경우 회복시간 5min에

서는 95%, 60min에서는 96%의 회복률을 보이고 있다.

Fig. 2, 3, 4의 결과를 비교하여 보면 충전 솜사의 섬도가

2700d의 경우 회복시간이 30min이 경과하면서 회복도는 거의

98% 이상으로 나타나나 섬도가 3600d의 경우는 충전 솜사의

밀도에 따라 다소 차이는 있으나 회복시간이 30min이 지나도

약 98% 이하에 머물고 있으므로 압축탄성 회복만을 생각하면

Fig. 2. Compressive elastic recovery ratio of samples against various get

rid of weight times after compression test at 30
o

C(a: sample 1, b:

sample 2).

Fig. 3. Compressive elastic recovery ratio of samples against various

get rid of weight times after compression test at 30
o

C(c: sample 3,

d: sample 4).
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충전 솜사는 2700d를 사용하는 것이 타당할 것으로 생각된다. 

3.2. 열전도도

Fig. 5는 각 시료들의 시간 변화에 따른 열전도도를 나타낸

것이다. 여기서 보면 처리시간이 2min까지는 열전도도가 급격

히 감소하고 있으나 그 이상의 시간에서는 거의 평형을 이루고

있음을 알 수 있다. 그리고 충전용 솜사의 밀도가 비슷한 경우

에는 섬도가 적을수록 높게 나타나고 있으며 같은 섬도에서는

솜사의 밀도가 높을수록 열전도도는 낮게 나타나고 있음을 알

수 있다.

또한 Table 1의 시료 두께의 결과와 비교하여 보면 시료의

두께가 얇을수록 열전도도가 높게 나타나고 있으나 비슷한 두

께에서는 충전 솜사의 섬도가 낮을수록 열전도도는 높게 나타

나고 있음을 알 수 있다. 

3.3. 보온성

Fig. 6의 a)는 충전용 솜사를 3600d를 사용한 시료 1, 2, 5

를, b)는 2700d를 사용한 시료 3, 4의 보온성의 변화를 처리시

간별로 나타낸 것이다. 여기서 보면 같은 솜사를 사용한 경우

는 밀도가 클수록 보온률이 높게 나타나고 있으며 처리시간

5min까지는 급격한 증가를 보이나 그 이상의 시간에서는 거의

평형을 이루고 있음을 알 수 있다. 3600d를 충전용 솜사로 사

용한 a)에서 보면 보온률이 초기(1min)에는 약 53% 정도로 나

타나나 5min이 경과 후에는 64%에서 65%로 급격히 증가한

후 그 이상의 경과 시간에서는 큰 변화가 나타나지 않고 있음

을 알 수 있다. 또한 솜사의 밀도가 20(thread/in)인 경우 최대

보온률은 약 66% 정도로 나타나나 밀도 8(thread/in)인 경우

최대 보온률은 약 61% 정도로 나타났다. 

2700d를 충전용 솜사로 사용한 b)의 경우를 보면 초기에서

는 보온률이 51-54% 정도로 나타나서 5min 후에는 솜사 밀도

12(thread/in)의 경우는 약 60%, 밀도 22(thread/in) 경우는 약

64%의 보온률을 보이고 있다. 

Fig. 7의 a)는 시료 3과 5를 그리고 b)는 전 시료(1-5)의 보

온률 변화를 나타낸 것이다. 여기서 보면, 시료 5의 경우는 최

대 보온률이 64%정도, 시료 3의 최대 보온률은 약 61%로 나

타나고 있다.

그리고 a)는 충전용 솜사의 밀도는 12(thread/in)로 같고 섬

도는 다른 경우인데 이번 실험 조건에서는 밀도가 같은 경우에

는 솜사 번수가 높을수록 보온률은 높게 나타남을 알 수 있다.

b)에서 전 시료의 변화를 살펴보면 시료 2,3의 최대 보온률이

약 61%로 비슷하게 나타나있고 시료 4, 5도 보온률 약 64%

정도로 비슷하게 나타나나 시료1은 최대 보온률이 약 66% 정

도로 가장 높게 나타났다. 이러한 보온성의 결과와 탄성회복의

결과를 볼 때 시료 4의 경우가 이번 실험의 경우 가장 적절한

것으로 나타났다.

Fig. 4. Compressive elastic recovery ratio of samples against various get

rid of weight times after compression test at 30
o

C(e: sample 5).

Fig. 5. Themal conductivity of samples against treated time.

Fig. 6. Warmth retaining ratio of samples against treated time.
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4. 결 론

솜사의 원료로 Polyester 150
D
/48 DTY를 사용하여 2700,

3600데니어 솜사를 제조한 후 이를 충전용 위사로 하여 5종류

의 베드스프레드 면혼섬 직물을 제조하여 압축탄성회복과 열전

도도 및 보온성을 측정하여 다음과 같은 결론을 얻었다. 

1. 충전 솜사의 번수가 3600d의 경우가 2700d의 경우보다

압축 탄성회복도가 낮게 나타남과 동시에 회복시간이 길어짐을

알 수 있다. 

2. 같은 번수의 충전용 솜사를 사용한 경우 충전 솜사의 밀

도가 높은 시료일수록 탄성 회복도는 낮게 나타났다.

3. 온도 30
o
C에서는 충전 솜사의 섬도가 2700d의 경우 회복

시간이 30min에서 회복도는 거의 98% 이상으로 나타나나 섬

도가 3600d의 경우는 약 98% 이하에 머물고 있으므로 압축탄

성 회복만을 생각하면 충전 솜사는 2700d를 사용하는 것이 타

당할 것으로 생각된다. 

4. 충전 솜사의 밀도가 클수록 보온률이 높게 나타나고 있으

며 처리시간 5min까지는 급격한 증가를 보이나 그 이상의 시

간에서는 거의 평형을 이루고 있음을 알았다. 

5. 2700d를 충전용 솜사로 사용한 경우를 최대 보온률은 밀

도 12(thread/in)의 경우는 약 60%, 밀도 22(thread/in) 경우는

약 64%로 나타났다. 

6. 보온성의 결과와 탄성회복의 결과를 볼 때 시료 4의 경우

가 가장 적절한 것으로 나타났다. 
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Fig. 7. Warmth retaining ratio of samples against various treated time.


