
직물설계(Ⅳ) 

 

 

나. 태의 평가 

생산자재용 직물은 용도에 부합되는 물성만을 평가하는 것만으로도 되지

만, 의류용직물은 전호에서 설명한 최저한의 소요물성치를 갖추어야 함은 물

론 착용감, 의류의 장식효과 등을 포함하여 기호 및 소유욕의 만족감을 충족

시켜야 한다. 이 착용감 및 기호의 충족을 지배하는 것은 즉, “태”이며 비교

적 고급의류에서는 주목받게 되었다. 

태라는 것은 시각 및 촉감 등에 의한 관능적인 직물의 품질평가이기 때문

에 명확한 내용분석이 어렵다. 그러나 대체로 “직물의 경연성, 탄성, 점성, 

밀도의 조밀 등의 諸 성질이 조합된 것”이라고 생각되고 있다. 영어의 hand, 

handle 등의 단어가 이것을 나타낸다고 생각되며, 이들은 주로 감각적인 성질

을 기술하고 있는 경우가 많다. 

1) 태 인자와 계측치 

A.S.T.M에서는 태 인자로서, 

① flexibility (pliable ↔ stiff) 가요성 

② compressibility (soft ↔ hard) 압축성 

③ extensibility (stretchy ↔ non-stretchy) 신장성 

④ resilience (springy ↔ limp) 탄력성 

⑤ density (compact ↔ open) 조밀성 

⑥ surfacecontour (rough ↔ smooth) 평활성 

⑦ surface friction (harsh ↔ slippery) 마찰성 

⑧ thermal character (warm ↔ cool) 냉랭감 



등의 물리적 諸 물성을 나타내고 있다. 이들을 분류하면, 

① 가치평가적(선·악) 또는 상태기술적(강연) 

② 촉각평가적(평활) 또는 시각적(조밀) 

③ 종합적 또는 분석적 판단 등으로 나누어진다. 

2) 기본역학적 특성치의 계측 

이들 직물의 특성을 보다 정밀하게 파악하기 위하여 분위기조건 및 판정

자의 기호 등의 주관적인 조건 등을 제외해야 한다. 이 판단의 객관화를 기

하려면, 전호에서 설명한 바 있는 Livesy Owen, Egg Olofsson, Grosverg들에 의

해 제안되어 松尾 및 川端에 의해 실용화되기 시작한 “태의 기본역학적 물

성”의 측정수법을 이용하면 좋다. 

즉, 시료직물의 모양, 상태, 사용목적에 따라서 직물에 파괴되지 않을 정도

의 주의 힘을 가할 경우, 그 힘을 서로 독립적 성분으로 분석하여 몇 종류의 

힘과 모멘트로 정리한다. 

한편 기본적인 역학양식에 의한 촉감법은 기본역학특성으로 정리된 힘 및 

모멘트와 역학적으로 대응을 갖는다고 판정한다. 즉, 직물을 손으로 만질 경

우의 자극치, 촉감은 <그림 23>에서와 같이 A루트이며 감각치, at 로 되어 주

관판단이 된다. 여기에 대하여 계측기에 의한 기본역학특성의 기기특정은 B

루트와 같이 역학측정치 Tt 를 거쳐 감각치 tt 로 되어 정신물리학적으로 변

환한다. 

 

 

<그림 23> 태 계측(handmetry)의 정보 경로 



이 감각태 판정(A루트)의 감각치 at 와 기기계측판정(B루트)의 역학적 측정

치 Tt 를 변환하여 얻어진 감각치 tt 와의 대응은, Weber Fecher에 의한 자극의 

강도 S와의 관련된 감각의 강도 R과의 관계식 ∆R = K·∆S/S 가 정확하지는 

않지만 상당히 광범위하게 들어 맞기 때문에 이 관계식은 가능하다고 볼 수 

있다. 

따라서 기본역학특성 Tt 의 크기를 로 하고 거기에 대응하는 기본태 at

t st st

X t 

의 크기를 tt 로 하면 

∆ tt = Kt·∆Xt / Xt 

로 된다. 

판별할 수 있는 최소 감각의 크기 ∆ tt = 1 일 때 ∆Xt / Xt 는 기본역학적 특

성 Tt 의 역치(閾値)가 된다. 그래서 

Kt = 1 / at 

로 한다. 

기준치 Xt = Xst의 값으로 tt = 0로 되는 좌표원점을 취하면 tt = 2.30/α ·

log

t

10 X /  즉, 역치 aX t 와 기준치 와의 관계로부터,  X

기본역학적 특성의 역치 at 는, 

두께 = 0.05(즉 5%) 

기타 = 0.10(즉 10%)을 

판별역으로 간주하고, 그 이상의 물성차는 인간이 감각적으로 식별할 수 

있다고 간주해도 된다. 

3) 태 용어와 기본역학특성의 관계 

앞에서 자극치와 태 물성계측치와의 대응이 가능하다고 말한 판정을 기초

로 하여 松尾는 우리들이 감지하는 관능태를 생태라 명명하여, 그것을 “기본



태”라 바꾸어 말하고 있다. 그리고 이것을 <표 18>과 같이 각종의 기본역학

특성과 대응시켜 나타냈다. 

 

<표 18> 프로그램의 예 

 
 

4) 기본태와 태 기본역학특성의 관계 

가) 휨변형 

3종류의 휨변형을 다음의 기본태로 나타낸다. 

① 직물을 2중으로 접어 곡율 5 ~ 15cm-1사이에서의 휨대변형 휨반발력 

② 직물을 곡율 3cm-1 ~ -3cm-1 사이에서 가볍게 접을 경우 휨소변형 휨반발

력 

③ 특히 강하게 접을 때의 휨변형, 즉 곡율 15cm-1로 접을 때의 대변형 휨

반발력 

④ 휘어 옆으로 미끄러지게 할 경우의 변형, 즉, 5×5cm의 직물에 tanΘ = -

0.02~0.02의 전단각을 만들어서 경위사의 교차에 의한 바둑판 모양의 구조에 

전단마찰변형을 일으킬 때의 전단력 

나) 휨 회복성 

2종류의 기본태 

① 휨 회복성 : 소변형(곡율 – 3cm-1 ~ 3cm-1) 및 대변형(곡율 5cm-1~15cm-1)

의 휨변형시에 생기는 히스테리시스(hysteresis) 곡선의 폭 즉, 탄성변형회복의 

정도 



 

② 휨 순간반발성 : 10×2cm 직물의 긴 쪽을 꺾어 휘어서 방치한 후에 직

물 끝이 25mm의 높이까지 되돌아 올 때까지의 소요시간(1/100sec). 

다) 압축변형 

① 압축율 : 100g/㎠의 압력을 1분 가압후의 두께의 변형비율 

② 압축회복율 : 100g/㎠의 압력을 1분 가압후에 무게를 제거하고, 다시 1g/

㎠의 압력을 가할 때 두께의 회복비율 

라) 신장변형 

① 신장변형 : 20×5cm의 직물을 200g/5cm의 일축신장할 때의 늘어나는 저

항계수 태 

② 신장크기 : 20×5cm의 직물에 800g/5cm의 일축신장을 부여했을 때의 신

장율 E(800)% 

③ 신장회복성 : 20×5cm의 직물에 800g/5cm의 일축신장변형을 부여하여 

즉시 원상태로 될 때까지의 신장회복율 ER% 

마) 표면마찰 

① 직물과 직물의 표면마찰(직물간 마찰력) : 2×1cm의 평활한 상하 2교의 

마찰 δ의 대향하는 면에 각각 동일한 직물이 시료를 첩부하여 下面을 고정

하고 上面에 50g/2㎠의 하중을 주어 2cm/min의 등속으로 미끄러지게 할 때의 

마찰저항력, FA(g) 

② 직물과 고무와의 표면마찰 : 마찰 δ에 정방용 에이프런(apron)고무를 

첩부하여 위에서와 동방향으로 미끄러지게 할 때의 마찰저항력 KA(g) 등이 

있다. 

이들 기본역학특성 측정법을 <표 17>에 요약하였다. 

 



<표 17> 기본역학특성의 측정치 

 



 

 

5) 기본역학특성의 측정기기 

HandmetrerⅠ형, Ⅱ형 및 KES 등 수종의 기기가 시판되어 대학 및 섬유제

조업체 등에서 실용화되고 있다. 

여기서는 취급이 용이한 Handmetrer의 일 예에 대해 개요를 소개한다. 

가) 두께 압축시험기 TE-T<그림 24> 

 



 
<그림 24> Hand metrer 두께 압축시험기 

 

○ 측정원리 : 직물을 2겹으로 접은 상태에서 적당한 하중을 주어 두께를 

측정한다. 微少하중을 포함한 주의의 압축하중을 천천히 직물에 가해서 다이

얼 게이지로 두께를 읽어 압축변형계수를 구한다. 

나) 굴곡 시험기 TE-B<그림 25> 

 

 
<그림 25> 

 

○ 측정원리 : 2교의 평행판 사이에 직물을 가볍게 접어 휘어서 끼우고 판

사이의 거리를 서서히 좁혀서 휨변형을 부여하여 스트레인 게이지(strain 

gage)로 기록지에 <그림 26>과 같은 휨저항력 – 곡율의 히스테리곡선을 기록

하고 측정치를 기초로 휨변형계수 B를 구한다. 



즉, <그림 26>의 곡율 5cm-1에서의 저항력 b 및 회복시의 저항력 c의 비로

서 BR = c/b×100%이 된다. 

 

 

<그림 26> Hand metrerⅠ신장시험기 

 

다) 신장시험기 TE-E<그림 27> 

 

 

<그림 27> Hand metrerⅠ마찰시험기 

 

○ 측정원리 : 손가락으로 직물을 집어 인장되도록 직물을 5cm 폭으로 파

지하여 신장저항력의 관계를 파지부에 직결한 스트레인 게이지로 기록지에 

기록시켜 신장변형계수 E를 구한다. 

%1001 ×






 −
−=

a
abE  

 

라) 마찰시험기 TE-F <그림 27> 

○ 측정원리 : 수평한 시험기위에 구김이 가지 않도록 시료를 넓게 펴서 그 

위에 마찰자를 미끄러뜨려 그 견인력(牽引力)을 마찰자의 구동부에 연결한 

스트레인 게이지로 기록지에 기록하여 하중을 50g, 10g으로 바꿀 때의 견인



력을 기초로 하여 평가한다. 

 

 
<그림 28> Hand metrerⅡ의 구성 

 

 

 

<그림 29 (a)> 

 

 

 

<그림 29 (b)> 



마) HandmetrerⅡ형 [그림 28 29(a), (b)] 

(구성) 

① 만능형 인장시험기 덴시론 UTMⅡ형 

② Rocoder, AR6100 B·UTM 

③ Loadcell, 인장형 0-8g, 0-50g, 0-100g, 압축형 0-200g. 

④ 연산장치 

⑤ 측정도구 

·전단변형(그림 30)     ·인장 

·전단변형(그림 31)     ·마찰 

·휨변형(그림 32) 

·대변형 휨압축(그림 33) 

 

<그림 30> 전단변형시험기 

 

<그림 31> 휨변형 모멘트 측정도구 



 

<그림 32> 휨 모멘트 히스테리시스 해석설명도 

 

 

<그림 33> 대변형 반발력 히스테리시스 해석설명도 

 

○ 측정원리 : 직물의 각 기본역학특성의 측정에 적합한 측정도구를 사용하

여 해당직물의 역학특성의 변형찌그러짐 및 반발력, 회복력, 저항력 등을 덴

시론의 기록용지에 기록한다. 또한 동시에 변형량을 연산하여 측정치를 디지

털로 표시함과 함께 프린트시킨다. <그림 29>와 같이 Mode A의 경우는 ① - 

② - ③ - ④ - ⑤ - ⑥ (단, 홀수는 – 값을 표시), Mode B의 경우는 ⑤ - ⑥ - 

① - ② - ③ - ④ (이 경우는 전부 +값을 표시)로 하여 각 히스테리시스 곡

선위의 지시위치에서 수치를 읽고 연산하여 프린트한다. 세부사항은 여기서 

생략한다. 



6) 기본역학특성 계측치에 의한 직물의 태 판별 

가) 판별역치의 검출 

계측치 태 감각치의 정확한 변환법이 미확립으로 있지만, 앞에서 설명한 

바와 같이 일반적으로 정신물리학적인 피부의 자극 S에 대응하는 감각의 크

기 R은 Weber – Fechner에 의한 다음의 식이 성립한다. 

ΔR = K·ΔS / S 

그러나 기본역학특성치 Tt와 기본태 at와 같은 복잡한 내용을 지닌 자극-감

각의 관계도 꼭 성립한다는 보증은 없으나 일단 성립하는 것으로 판정한다. 

그리고 기본역학특성 Tt의 크기를 Xt로 하여 그것에 대응하는 기본태 at의 크

기를 tt라 하면,  

Δt = Kt·ΔXt / Xt 

로 되어 판별할 수 있는 최소감각의 크기 Δtt = 1일 때, ΔXt / Xt는 기본역

적 특성 Xt의 판별역치에 해당한다. 따라서 판별역치를 at라 하면, Kt = 1/at의 

관계로 된다. 이것을 다음과 같이 태 패턴도에 눈금과 관계치수법에 의해 나

타냈다. 

 

 

 
<그림 34> 직물간 마찰저항력 

 



 

<그림 35> 가공방법이 다른 순모직물의 태 비교 

 

나) 태 패턴도에 의한 태 판정 

앞에서 설명한 바와 같이 기본역학 특성의 역학계측치로 태 감각의 표준

을 나타내는 것이 가능하다고 사료된다. 그리고 직물의 기본역탁특성 계측치

로 태 패턴도<그림 35>를 작성한다. 앞에서 설명한 바와 같이 at를 인간이 

판별가능한 최소의 기본역학특성차 즉, 판별역치라 한다. 

두 직물시료의 기본역학특성치의 차를  

ΔTt = Xt – Xt – Xt+1 이라 하면,  

ΔTt＞at 와 같이 역학계측치차가 판별역 at보다도 크게 되면 2종류의 직물

사이의 태에 유의차가 있다고 판정할 수 있다. 

이 경우, 패턴도 중에 판별역치의 크기를 ┣━┥로 나타내고 있다. 

(1) HandmetrerⅠ형의 사용 예<그림 35> 

가공방법이 다른 순모평직물(2/30MS×2/30MS)사이에 두께 및 휨변형에 태

의 차가 발견된다. 또한 면평직물(80/2’S×80/2’, 밀도 132×69올/in)과 소모평

직물(2/30MS×2/30MS) 사이에는 중량, 두께 압축변형, 신장변형 등 모든 태

에 큰 유의차가 인정된다. 



(2) HandmetrerⅡ형의 사용 예 

① 2/52MS를 사용하여 밀도 268×264올/10cm 동일규격의 2/2능 소모직물

과 혼방직물 사이의 태 차를 <그림 36>에 나타냈다. 목표로 하는 소모직물에 

대하여 혼방직물 A는 두께가 약간 얇고, 휨모멘트 및 전단력의 히스테리시

스 곡선의 절편폭, 즉 탄성회복성의 점에서 유의차가 인정된다. 그러나 그 

기본역학특성, 특히 휨변형의 표준이 되는 대변형 휨반발력, 휨모멘트의 내

배(기울기), 전단력의 기울기 등의 점에는 유의차가 인정되지 않았다. 따라서 

설계목적에 상당히 접근시킬 수 있었다고 할 수 있다. 

 

 

<그림 36> 순모직물과 혼방직물의 태 비교 

 

 

 

<그림 37> Peeling과 직물의 태 비교 



② 폴리에스터 50D 필라멘트를 사용하여 밀도 160×104올/in로 제직된 2/2

능직물의 알칼리 감량가공에 의한 유연한 태 효과를 <그림 37>에 나타냈다. 

감량처리 시간에 비례하여 유연한 효과는 현저하게 다르다. 즉, 대변형 휨반

발력 D –15, 휨모멘트의 기울기 Bk, 전단히스테리시스의 기울기 SK 등은 40

분으로 처리시 亥果에 유의차가 인정된다. 

 

6) 직물설계에 태 기본역학 특성의 응용직물의 태를 판정하는 데에 주관적 

인자 및 환경조건의 인자를 배제한 태 계측치에 의해 직물설계시에 목표로 

하는 태 달성도를 확인한다. 

예를 들면, 폴리에스터/모  혼방직물로 100% 모직물과 같은 태를 추구한다

거나, 100% 폴리에스터를 사용한 직물로서 실크와 같은 태를 추구하는 등에 

있어서 각 설계목표에 대해 시작완성한 직물의 태 기본역학특성의 도달도를 

인정한다. 또한 그 때의 부작용 발생에 의한 열화 및 악영향의 유무에 대해

서도 객관적인 판정화를 꾀한다. 섬유원료의 종류와 재질, 섬도, 단면형상, 

섬유장, 꼬임수, 직물조직, 밀도, 가연 등 각종의 원사전처리, 직물설계, 직물

의 염색가공 조건의 수정거부 판정 및 각종 가공조건의 노하우 확립 등을 

행한다. 이것에 의해 직물의 각종 요구되는 태 물성에 적응한 정확한 재설계

가 가능하다. 

종래의 직물설계 기술은 직물의 실용성과 태 양자를 겸비하는 것이 요구

되었으며, 그 때문에 경험기술이 으뜸가는 것이었다. 그리고 직물설계서도 

목록(file)을 가장 많이 취급하고 있는 사람일수록 유능한 기술자로 인정되어 

존중되어 왔다.  

Hearle은 컴퓨터를 이용한 직물설계로 이의 실현을 제안하고 있다. 

즉, 직물규격과 실용성능과 이들 태 기본역학특성을 <그림 38>과 같이 시



스템화하여 데이터를 축적한다. 그리고 필요에 따른 정보검색시스템과 마찬

가지로 요구성능 키워드(key word)로서 검색한다. 소요직물의 정확한 요구성

능의 직물설계요소가 발견되지 않을 경우에는 소요특성부터 소요설계치를 

회귀식으로 수정하여 목표로 하는 직물의 규격을 설계한다. 이 경우 특히 중

요한 것은 직물규격과 염색가공조건의 관계를 정확히 파악하는 것이다. 염색

가공조건에 의한 직물의태 역학특성의 변동범위를 과법의 기술축적 및 예비

실험으로 파악하여야 한다. 염색가공직물의 태 기본역학특성의 유의차 판정

의 신뢰도를 높이기 위하여는 염색가공조건에 의한 오차요인을 사전에 배제

하여 두는 것이 중요하다. 

 

 

<그림 38> 직물설계의 시스템 개요 

 



다. 심미성의 평가 

직물의 심미성은 직물의 색, 광택, 색깔과 무늬, 직물의 표면구조(texture : 

직물의 조직과 사용섬유 상태와의 상승효과에 의해 결정), 그리고 태 물성과

도 관련된 드레프성 등으로 결정된다. 

이들은 아직까지 정확한 정량적 평가가 지정되고 있는 분야이다. 이들은 

회사, 문화, 관습 등 문화인류학적 배경에 의한 가치감에 따라 다르다. 

각 시대가 산출해낸 유행 패션 등에 의해서도 크게 변동하기 때문에 객관

성이 가장 부족한 분야이기도 하다. 그러나 보통은 개성관념에 의한 미, 집

단표상미, 통일미 등의 관점으로 판단되는 것이다. 지금까지 측색학

(colorimetry)등 색상, 선명도, 輝度 등 색의 분석학평가법은 순차적으로 확립

되어 가고 있다. 그리고 균염도의 평가법 등에도 사용되고 있다. 

그러나 이것도 제품 품질의 균일화를 위한 이상상태에 대한 도달도의 평

가이며, 그것과 인간의 미의식과의 대응에 대해서는 완전히 미지이다. 이 사

실로서 알 수 있듯이 심미성의 평가는 종합미의 평가이어야 되겠지만, 현재

로서는 경험자의 풍부한 정보 및 지식과 이들에 의해 오랜 기간에 걸쳐 배

양된 미의식, 즉, 미적 판단력에 의존하지 않을 수 없다. 따라서 앞에서와 같

이 직물의 실용성능이나 태 기본역학적 특성의 계측과 비교하여 인간의 능

력이나 기호에 의존하지 않을 수 없는 분야이며, 극히 어려우면서 금후의 검

토분야이기도 하다. 그러나 이미 일부에서 언급된 바와 같이 광택의 평가 등 

분석적 평가의 시도는 몇 차례 행해지고 있다. 

저자의 실험에서는 경면광택도, 대비광택도, 현미광택도, Jeffries법 등은 직

물표면의 texture에 기인하는 부분적 휘도 및 입·반사각에 의한 반사광의 변

화가 커서 심미성과 관련시키는게 어렵다. 편광법에 의한 표면1차 반사광(M), 

내부투과광(IR), 확산광(D)등 3성분의 종합평가가 견광택의 특징을 파악하는 



데에 효과적이며 금후의 실용화를 위해 검토할 가치가 있다. 

라. 경제성의 평가(원가계산) 

실용직물의 원가는 실용기능 및 심미성과 함께 상품의 가격을 결정하기 

위한 중요한 인자이다. 

원가계산법은 공정원가관리에 이용되는 표준원가법과 직접원가법이 있다. 

① 표준원가법은 제조공정 전체에 드는 총비용을 IE 등으로 미리 정해 놓

은 생산품종별 환산율을 사용하여 생산량에 따라 총원가를 배분하여 생산품

종별로 원가를 산출하는 방법이다. 

② 직접원가법은 제조공정에 필요한 직접비용, 즉 원재료비, 직접부문의 

변동비 – 변동노무비, 보수비, 호재료비, 연료비, 전력비, 하조재료비 등과, 

간접부문의 변동비를 표준원가법에 준하여 각 생산품종별 변동비로서 배부

하고, 토지, 건물, 기계설비의 감가상각액 등의 고정비는 일괄로 하여 계상한

다. 

③ 직물의 제조원가는 이들에 의한 제조원가와 직물의 원료비(직접원가법

에서는 제조원가에 포함되어 있기 때문에 불필요) 등의 합계이다. 

직물의 원료비는 원사대 및 추가가공비(연사, 연사세팅, 가연 등의 가공비

와 운송비) 

직물의 제조비는 직포공정의 소요비용(노무비, 부재료비, 하조재료비, 보수

비, 전력비, 수처리비, 기계, 건물 등의 감가상각비, 기타경비). 

염색가공비는 염료 및 조제와 직포공정의 비목에 준한 것과 관리부문, 간

접부문의 고정비 등이다. 

이들 諸 비용의 각 생산품종별 배부법은 제조공정의 선택과 동시에 생산

하는 타품종의 합계생산액에 의해 상당히 큰 폭으로 변동한다. 

④ 직물제조원가 계산의 간경법 



앞에서 설명한 엄밀계산은 시스템내지 계산인원을 필요로 하여 값이 비싸

게 든다. 따라서 임직을 이용할 경우 등 단순 또는 조잡한 원가계산으로 임

시 변통하고 있는 경우가 많다. 

원가계산 = (원사대) + ｛연사대(세팅, 가연을 포함)｝+ (제직비) + (염색가공

비) + (諸경비) 

각 요소 모두 생산계열공장이 결정되어 있을 경우는 변동이 없다. 그러나 

이른바 시가거래물에서는 수요와 공급과의 밸런스에 의해 원사대, 연사대, 

제직비 염색가공비 모두 변동하여 가격이 불안정하다. 

따라서 개발상품은 계산을 상세히 하여도 값이 비싸게 먹혀 상품의 수요

를 조해할지도 모르기 때문에 실용적으로는 이 간경법을 사용, 우선 상품을 

유통하고 量産時에 재차 수정하면 좋다. 

⑤ 판매가격결정 : 완전경쟁시장, 독점시장, 과점시장 등 판매환경조건에 

따라 영업방침을 결정하고, 판매기간 및 양에 따라서 판매가격을 설정한다. 

마. 종합평가 

개발품은 실용기능성과 심미성을 갖추어야 하며 또한 경제성을 구비해야 

함은 당연하다. 따라서 이들을 평가하여 선택된 것은 더욱더 量産으로 대처

하여 봉제성을 검토하고 의복완성 후에는 의류에 대해 지식있는 몇 사람의 

경험자로 하여금 최종소비 성능으로서의 착용감을 검토시킨다. 

이들의 실용기능성 및 심미성, 시봉성, 착용성과 직물원가와 상품의 유행

가능성, 수요예측 등 종합적 판단이 필요하다. 

판매루트의 선정은 직물설계의 성과에 대한 시련이며 그 양산화를 행하는 

기업에 있어서 가장 중요한 사항이다. 판매루트는 상품의 실용성능, 태, 심미

성 등의 정확한 선택 안을 갖고 장기적 수요예측의 시야에 서서 열의를 갖

고 판매에 임하는 유통업자가 되어야 한다. 



패션성 및 개성이 강한 것은 판매담당자의 주관 및 기호에 지배되기 쉽기 

때문에 주의해야 한다. 그러므로 여러 업자에 의한 종합평가를 하는 것이 필

요하다. 판매결정, 상품의 채택은 그 기대이익이 큰 것으로 하는 것이 당연

하다. 

 

 

 

역치: 생물체가 자극에 대한 반응을 일으키는데 필요한 최소한도의 자극의 

강도를 나타내는 수치 


