
직물설계(Ⅱ) 

 

7. 직물설계의 필요항목 

가. 직물의 규격 

직물의 폭, 길이, 중량 등을 기본규격이라 하며, 이것은 직물설계의 기준이 

된다. 이들 중 생지에서의 폭과 길이와 염색가공 직물의 폭과 길이는 원사, 

직물구조의 종류 및 염색가공방법에 따라 다소의 차이가 있다. 

일반적으로 생지를 가공하였을 때에 예상되는 수축률은 폭이 5~10% 좁아

지고, 길이가 1~2% 짧아지므로 염색가공방법을 충분히 가미하여 제직할 직

물의 규격을 결정해야 한다. 

면직물이나 면/폴리에스터 혼방직물의 경우에는 세탁 후에 치수안정성을 

부여해주기 위하여 보통 정련 및 가공공정에서 직물을 충분히 완화수축시켜 

준다.  

필라멘트직물의 경우는 직물을 구성하고 있는 경사 및 위사의 리렉스

(relax)시의 수축성(즉, 수축발현성)이 영향을 준다. 더욱이 강연사직물은 해연

토크와 실자체의 열수축특성이 직물구조내의 구성사의 배열 및 조직, 즉 직

물의 기하구조 내부에서의 구성사 상호간의 간격과 구성사의 열수축거동 및 

해연수축거동 등과의 상승효과로 리렉스 수축율에 큰 영향을 주기 때문에 

리렉스가공등의 최적수축 %값을 일률적으로 말할 수 없다. 그리고 해연토크

발현성이 극히 강한 실을 사용하였을 때에는 리렉스수축률이 50%이상 되는 

경우도 있다. 

 

나. 경사, 위사의 번수와 밀도 

제직한계, 용도, 단위길이당의 중량, 두께 등을 고려하여 직물의 조직, 사



용 실의 번수, 연수 및 직물의 밀도를 결정해야 하며 그 순서를 다음에 설명

한다. 

1) 경.위사의 번수비 β(즉, 경.위사의 직경비)를 산출한 후 이 β를 변수로

하여 그림10~13(전호참고)을 이용하여 각당직물의 제직한계를 구한다. 

2) 직물의 경.위사 각각의 커버팩터 Kw, Kf를 구한다. 

3) 그림10~13을 이용하여 좌표(Kw, Kf)를 구하고 그 점으로부터 각각 동일 

그림에서 제직한계 곡선까지의 최단거리를 구한다. 이 거리가 짧을수록 밀도

가 많은 직물이며, 역으로 긴 경우는 구성하는 실이 가볍게 접촉하므로 실이 

미끄러지기 쉽고, 루스(loose)한 직물이다. 또한 Kf /Kw>1.5 경우도 같다. 

4) 좌표(Kw, Kf)로부터의 최단길이가 극히 짧거나 제직한계곡선상에 위치하

거나 또는 제직한계곡선의 우측상부에 위치할 경우는 제직이 곤란하든가 또

는 불가능하다. 그러나 구성하는 실이 찌그러지는 경우는 찌그러지는 정도만

큼 구조가 치밀한 직물을 제직할 수 있다. 

 

다. 직축률 

경사, 위사의 번수, 밀도, 직물의 조직이 결정되면 다음에 직축률을 구한다. 

직사의 굴곡구조에 대하여 전호에서 설명한 F.T Peirce를 비롯하여 많은 사

람들이 제안하고 있다. 그러나 실제는 직사상호간의 접압에 따라 실은 편평

화되며 제직공정중에도 실의 장력이 걸려 직경이 가늘어지는 경향이 있다. 

그 때문에 기술한 d = k S의 0.70~0.75배 정도까지 가늘어지는 것도 많다. 

실용적으로는 

θw = lw/DT, θf =lf /DT 

(여기서 DT = Dw + Df) 

등의 식이 있으며 이 식의 오차범위는 5~10%이다. 



면직물의 직축율은 사가와의 산출식이 넓게 실용화되어 있다. 단, 제직상

태에 따라 다소의 차이는 있으나 실용사의 직축율은 산출값보다 1~2% 작다. 

1) 경축율 

경사의 직경 dw = 1/26.2· wS  

위사의 직경 df = 1/26.2· fS  

Tw = 1in간의 경사올수=경사밀도 

Tf = 1in간의 위사올수=위사밀도 

 

 

<그림 15> 경.위사 밀도와 경직축율 

Ⅰ: 평직    Ⅱ: 능직     Ⅲ: 2
2 능직  Ⅳ: 3

1 능직  

Ⅴ: 경주자  Ⅵ: 위주자   Ⅶ: 피케     Ⅷ: 벨비틴 

 

축도계수(X) = 5(dw+df)(Tw+Tf)라 하면, 경축율=Cw는 직물조직에 따라 다르며 

각각 다음의 식으로 나타낸다. 



① 평직 : Cw = 0.129X2 – 0.806X + 3.39 

② 능직 : Cw = 0.079X2 – 0.306X + 1.69 

③ 2/2능직 : Cw = 0.079X2 – 0.834X + 6.50 

④ 1/3능직 : Cw = 0.021X2 – 0.291X + 12.16 

⑤ 경5매주자 : Cw = 0.0111X2 + 0.156X +3.64 

⑥ 피케(pique) : Cw = 0.0667X2 – 0.584X + 5.36 

위에서 설명한 ①~⑦까지의 산출식에서 구한 경축율을 그림15에 나타냈다. 

 

2) 위축율 

위축율을 표5에 나타냈다. 이것은 실생산을 위하여 필요한 사설량을 포함

하여 다소의 여유를 예상하였기 때문에 실용값보다는 약간 크다. 

피케는 평직에 준하며 벨 비틴은 위5매주자에 준한다. 

 

<표 5> 직물의 조직별 위사밀도와 위사축율 Cf 

 

 

8. 직물의 소요사량 산출법 

직물의 폭, 길이, 경.위사의 번수 및 밀도가 결정되면 이것으로부터 직축율



을 구한다. 그리고 직물의 소요사량을 산출하여 원사의 구입 및 제조원가의 

계산 등에 자료로 사용한다. 

 

가. 표준소요사량의 계산 

1) 경사량 

Ww : 경사순사량(kg) 

Lf  : 직물폭(in) 

Tw  : 경사밀도(올/in) 

Tn   : 총경사올수 

ns  : 편변올수(변이 없을 때 ns=0) 

Lw  : 직물장(yd) 

Sw  : 경사번수(΄s) 

Cw  : 경사직축율(%) 

라 하면 다음의 식에 각당값을 대입하여 경사순사량을 구한다. 

Ww = [{(Lf + 0.25) × Tw + ns}×1.1×Lw×(1+Cw/100)]×0.454/(840×Sw) 

단, 총경사올수 는 바디살에 꿰는 올수로 나누어질 수 있는 수로 하여 

우수리는 잘라버린다. 

Tn

WGW : 경사소요량 

Yww : 경사사설(%) 

라 하면 경사소요량은 

WGW = Ww(1+Yww/100)이 된다. 

2) 위사량 

WF : 위사순사량(kg) 

Tf : 위사밀도(올/in) 



Lw : 직물장(yd) 

Lf : 직물폭(in) 

Cf : 위사직축률(%) 

Sf : 위사번수(΄s) 

라 하면 위사순사량은 

WF = {Tf·Lw×1.1×Lf×(100+Cf)×0.00454}÷(840×Sf)이 된다. 

WGF : 위사소요량 

Ywf  : 위사사설(%) 

라 하면 위사소요량은 

WGF = WF(1+Ywf /100)이 된다. 

또한 용도별, 경.위사별, 번수별의 사설%는 일반적으로 표6에 나타낸 값이 

사용되고 있다. 

 

<표 6> 용도, 번수별 사설율 

생지직물 사염 및 사표백직물 
번수 

경사 위사 경사 위사 

  ~10 2 2.5 4.2 4.7 

11~12 1 1.5 4.2 4.7 

13~20 1 1.5 3.7 4.2 

21~30 1 1.5 3.2 3.7 

31~40 1 1.5 2.7 3.2 

41 1 1.5 2.2 2.7 

 

나. 총경사올수, 바디폭(reed space)의 수정과 바디번수의 결정 

1) 바디폭의 산출과 바디번수의 결정 

Lf΄ : 바디폭이라 하면 



Lf΄ = Lf (1+0.25)(100+Cf)/100 

면직물용 바디는 2in간의 바디살수를 바디번수라 하며, 일반적으로 바디번

수는 0.5를 간격으로 하여 만들어져 사용되고 있다. 모직물은 10cm간의 실의 

올수로 밀도를 나타내기 때문에 모직물용의 바디번수는 10cm간의 바디살수

로 나타낸다. 또한 필라멘트직물용의 경우는 1cm, 10cm 또는 1in간의 바디살

수로 바디번수를 나타낸다. 

어떻게 생각하면 대부분 면직물용과 같기 때문에 면직물용에 대하여 설명

한다. 즉, 바디번수 Rc는 바디폭 및 바디에 꿰는 올수로부터 수정해야 한다. 

또 총경사올수 도 바디번수와 바디 통입올수 및 변사수를 고려하여 수정

해야 한다. 

Tn

예) 면브로드(broad cloth)의 규격 

Sw, Sf, 모두 45 ΄s 

직물폭 Lf = 38(in) 

직물장 Lw =120(yd) 

경사밀도 Tw = 136(올/in) 

위사밀도 Tf = 72(올/in) 

바디에 꿰는 올수/살=n=2라 하면  

Tn =(Lf + 0.25)×Tw = (38+0.25)×136 = 5,202 

Lf΄ = 38.25×1,035≒39.59(수정전) 

바디번수 

Rc = 2×( n /n)/LT f΄ = 2×(5,202/2)/39.59 = 131.40(수정전) 

수정후의 바디번수 Rc΄ = 131.5(소수점 0.5단위로 끊어올림) 

수정 바디폭 

Lf˝ = /RTn c΄ = 5,202/131.5 = 39.56in 이 된다. 



다. 정경장, 가호장의 결정 

직물의 전폭에 필요한 총경사올수를 한번에 정경한다는 것은 불가능하다. 

따라서 몇 개의 부분으로 나누어 실의 올수를 평행하게 배열하여 소요장을 

권취하게 되는데, 이것을 정경작업이라 한다. 그리고 최적의 제직상태를 유

지하기 위하여 제직공정보다 앞의 공정 즉, 가호공정에서 몇 개의 정경빔을 

합쳐서 총경사소요올수가 되게 하여 가호한다. 이 때 직물장에 경축률분을 

가미해 가호장을 정한다. 

1) 가호장 Lsz(직축률 및 수축률을 예상한 길이) 

Lsz = Lw×1.1×(100+Cw)/100 

경사직축율 Cw는 가호공정의 장력조건이나, 가호기의 드래프트 비에 의해 

다소 인신되므로 계산추정값보다 오히려 적어진다. 또 한편 열가소성이 있는 

합섬혼방사는 열수중에 약간의 수축율이 있다. 따라서 이들은 서로 상쇄되므

로 완전히 보정하는 것은 어렵다. 그러므로 실험 또는 실적값에 의해 수정한

다. 

L΄sz : 수정가호장 

SHW : 열수수축률(%) 

Dsz : 가호시의 드래프트비(%) 

Rsf : 가호시의 장력비(%) 

라 하면 수정가호장은 

L΄sz = Lsz×(100+SHW)×(100-Dsz)×(100-Rsf)×10-6이 된다. 

2) 정경장 Lp 

정경장 Lp는 가호 또는 비이밍 때의 빔수와 매 빔의 시작과 종료시 사설

에 해당하는 양의 사장을 포함하여 정한다. 

LISZ : 가호 시작시의 사설장 



LESZ : 가호 종료시의 사설장 

b

b

n  : 비이밍회수  

라 하면, 

정경장 Lp = ×L΄n sz + LISZ + LESZ 이다. 

 

라. 실적에 의한 수정 

직물설계에 따라 시험한 결과, 전항에서 설명한 수정값, 직물폭, 직물장, 

바디폭, 경·위사의 밀도, 가호장 및 직축률 등의 실적값은 통상 설계값과 

다소 다르다. 이 원인은 각 공정이 지니고 있는 특성에 따라 경·위사에 반

복하여 걸리는 신장하중, 그 변형시에 가해지는 수분 및 열인자의 미묘한 교

락현상 때문이다. 각 공정마다 각종의 물리적 변형, 수분 및 온도조건이 다

소 다르기 때문에 일률적으로 정의할 수 없다. 따라서 시험단계의 개괄파악

값을 기초자료로 하여 본생산을 시작하기 전에 각 항목을 수정하여 불필요

한 일울 줄여야 한다. 

 

마. 직물설계의 실예 

1) 면직물의 실예 

가) 직물설계 

(1) 품종 : 1/3능직 

(2) 용도 : 작업복(working wear) 

(3) 규격 : 이미지 샘플(image sample)의 직물분해에 의함 

yd84in44
in/67in/123

s2/40s2/40
××

×
×
올올

 

Kw = 27.5, Kf = 14.93 



(4) 직물설계의 설정목표 

ⓐ 커버백터 : 이미지샘플과 같은 정도. 

ⓑ 조직 : 1/3 능직 

ⓒ 중량 : 5.0~5.5%증가 희망 

(5) 규격의 검토 

ⓐ 경사의 직경 

dw = 
2.26

1 × in055.1
S

1
× = in

40122.26
055.1
×

 

ⓑ 목표경사번수 

25.4055.1/48.4055.1/2/40S ===  

S = (4.25)2 = 18=36/2 

ⓒ 밀도 : 

경사밀도 Tw = ww KS × = 5.272/36 × = 117올/in 

위사밀도 Tf = ff KS × = 93.142/36 ×  = 63.5올/in 

ⓓ 수정후의 직물규격 

yd84in44
in/5.63in/117

2/362/36 SS

××
×
×

올올
 

(6) 경축율 

Cw = 0.021X2 – 0.291X +12.16 

X= 10/2 × 1/26.2 × (1/ 2/36 +1/ 2.36 ) × (117+63.5) 

= 10 × 1/26.2 × 1/4.25 × 180.5 = 16.0 

∴Cw = 0.021 × (16.0)2 – 0.291 × 16.0 + 12.16 = 12.9% 

(7) 위축율 

Tf /Tw = (63.5/117) × 100 = 54.3% 

(8) 직물폭 : 44 + 0.25 = 44.25in 



(9) 직물장 : 84 × 1.01 = 84.84.yd 

(10) 총경사올수 : 44.25 × 117 + 20 = 5,196 

(11) 바디폭 : 44.25 × 1.055≒46.68in 

(12) 바디 번수 : 2 × 5,196/4 ÷ 46.68 ≒ #55.5 

(13) 수정 바디폭 : 2 × 5,196/4 ÷55.5 ≒46.8in 

(14) 가호장 : 84.84 × 1.129 ≒95.78yd 

(15) 경사순사량 : 5,196 × 84.84 × 1.129 × 0.454/840 × 18 ≒ 14.95kg 

(16) 경사소요사량 : 14.95kg × 1.01 = 15.10kg 

(17) 위사순사량 : 46.81 × 63.5 × 84.84 × 0.454/840 × 18 ≒7.57kg 

(18) 위사소요사량 : 7.57kg × 1.015 = 7.68kg 

(19) 제직도 : 그림16, 변 2/2 바스킷(basket 조직) 

 

나) 공정조건 설정(표7 참조) 

 

<표 7> 명 1/3 능직의 공정조건 설정 

 

 



 

<그림 16> 3/1 능직 제직도 

 

2) 모직물의 실예 

가) 직물설계 

(1) 품종 : 버레디어(burathea) 

(2) 규격 : 이미지 샘플의 직물분해 

cm10/309cm10/362
Nm60/2Nm60/2
올올 ×

×  

가공수축율을 경사 : 4%, 위사: 5%로 가상하면 직기상의 규격은 

m5.57mm1620
cm10/295cm10/362

Nm60/2Nm60/2
××

×
×

올올
 

(3) 직물설계에서의 설정목표 

ⓐ Kw = 62.8  Kf = 54.2  단, 10cm간 

ⓑ 중량을 3%증가 

(4) 수정규격의 검토 

ⓐ 소요번수 : Nmw = 03.1/60/2  

Nw = (5.32)2 = 28.28,Nm = 2/56Nm 

ⓑ 소요밀도 

Tw = 3.3328.6256/2 =× ≒332/10cm 



ⓒ 규격설정 

cm10/287cm10/332
Nm56/2Nm56/2
올올 ×

×  

(5) 경사직축율 : Cw = 9.5% 

(6) 위사직축율 : Cf = 8.0% 

(7) 직물폭 : 4.620mm 

(8) 직물장 : 57.5m 

(9) 총경사올수 : 1,620mm ×1.08 ≒ 1,750mm 

(10) 바디폭 : 1,620mm × 1.08 ≒1,750mm 

(11) 바디 번수 : 100 × 5,380/4 ÷ ≒ #77 

(12) 정경장 : 57.5 × 1.095 =63m 

(13) 경사순사량 : 5,380 × 57.5 × 1.095/(28×1,000) = 12.10kg 

(14) 위사순사량 : 1.75m × 287 ×10 × 57.5/28 × 1,000 = 10.31kg 

나) 제직도 : 그림17참고 

 

 
<그림 17> 버레디어 제직도  



다) 공정조건 : 표8 참조 

 

<표 8> 소모직물 버레디어의 공정조건설정 

 
 

3) 필라멘트직물의 실예 

가) 직물설계 

(1) 품종 : 폴리에스터 조오젯 크레이프(polyester georgette crepe) 

(2) 용도 : 부인복지 

(3) 규격 : 이미지샘플의 직물분해 

in92in166
2640T/m)36f(752640T/m)36f(75D s

z
s
z

올/올/ ×
−×−  

커버팩터(필라멘트의 경우) 

K= T· D  

K : 필라멘트직물의 커버팩터 

T : 실의 밀도 

D : 번수(데니어) 

경사의 Kw = 166 × 75 = 1437.6 

위사의 Kf = 92 × 75 = 796.7 



직물조직 : 지-크레이프조직, 변-바스킷조직 

연수 : 경사, 위사 각2올 교호배열 

S 방향 2,640T/m 

Z 방향 2,640T/m 

(4) 직물설계에서의 설정목표 

ⓐ 커버팩터 : 이미지샘플과 같은 정도 

ⓑ 직물조직 : 지, 변 모두 상기규격과 같음 

ⓒ 중량도 동정도 

ⓓ 태는 드레이프성을 더 좋게 개선한다. 

ⓔ 크레이프효과, 규격샘플보다 약간 섬세화한다. 

(5) 규격검토 

ⓐ 경사, 위사 모두 75D-72f을 사용한다. 

ⓑ 연수는 가공수축율을 예상하여 S, Z방향 모두 2,200T/m으로 한다. 

ⓒ 섬유상에서의 밀도는 가공직물의 Kw, Kf에 가공수축율을 경사방향 

25%, 위사방향 21%를 가미하여 역산출한다. 

직기상에서의 밀도 

·경사 

TWL = 1438÷1.21÷ 75  = 137.23 ≒138올/in 

·위사 

TfL≒796÷1.25÷ 75 =75올/in 

(6) 경사직축율 

Cw = 0.129X2 – 0.806X + 3.39 (평직의 식을 적용하고 소수점이하는 잘라버

린다.) 



X =
2

10 (dT + dw)(138+75) = 0.045×213=9.58 

X2 = 91.87 

∴Cw = 0.129 × 91.87 – 0.806 × 9.58 + 3.39 = 7.7 ≒7% 

(7) 위사직축율(경.위 밀도비 50~60%) 

∴Cf = 3.5% 

(8) 직물폭 : 112cm × 1.21 = 135.5cm 

(9) 직물장 : 46m × 1.25 = 57.5m 

(10) 총경사올수 : 112 × 1.21 × 138 ÷ 2.54 +160올 = 7522.9올 ≒7522올 

(11) 바디번수 

ⓐ 변사올수(편변 각 80올) 합계 160올 

ⓑ 바디살에 꿰는 올수 : 지 : 4올/살, 변 : 5올/살 

ⓒ 지조직의 경사올수 : 7,362올 

ⓓ 지조직의 바디살수 : 1,840살/4올뀀 

ⓔ 양변조직의 실올수 : 160올 

ⓕ 양변의 바디살수 : 32살/5올뀀 

ⓖ 합계경사올수 : 7,362 + 160올 = 7,522올 

ⓗ 합계바디살수 : 1,840살 + 32살 = 1,872살/4·5올뀀 

ⓘ 바디축 : 135.5cm × 1,035 = 140.2cm 

ⓙ 바디번수 

1,872 ÷140.2cm × 2.54cm =33.9살/in 

수정바디번수 ≒ 34살/in 

ⓚ 수정바디폭 : 1,872÷34 ×2.54 = 139.8≒140cm 

(12) 정경장 : 46m(가공장) ×1.07(직축율%) × 1.25(경사가공축율%)  

= 61.53≒61.5m 



(13) 소요사량 

ⓐ 경사 : 7,522 × 61.5m × 1.3 ÷9,000m ×0.075kg = 5.012 ≒ 5.01kg 

(여기서 연축율=30%) 

ⓑ 위사 

1.4 × 75 × 
54.2

100  × 61.5m ÷ 9000m × 0.075kg ×1.3 = 2.754 ≒ 2.75kg 

나) 제직도 : 지-크레이프조직(경.위/완전조직 각 120올), 변-바스킷조직 

다) 공정조건의 설정 : 표9 참고 

 

<표 9> 폴리에스터 조오젯 크레이프의 공정조건설정 

 


