
방적사의 적정 편성방법 

 

1. 서 론 

편성용 실로 사용되는 편사는 그 제조방법에 따라 크게 나누어 보면 필라

멘트사와 방적사로 대분할 수 있다. 편성성과 관련하여 양 편사들의 그 특성

을 서로 비교해 본다면 방적사가 합섬필라멘트사에 비하여 일반적으로 편성

시 높은 불량율이 발생하는 것으로 이야기되고 있다. 왜냐하면 방적사가 필

라멘트사에 비해 단위밀도가 약하고 또 균제도가 낮기 때문에 이러한 특성

들이 편사와 편성요소들과의 운동이 원활치 못하게 한 것에서 기인된 것으

로 생각된다. 또 방적사는 비교적 많은 매듭(knot)을 갖고 있고 실에 굵고 가

는 부분들이 산재하여 이런 결점들이 적정편성에 있어서 저해요인이 되고 

있다. 우리나라에서도 최근 필라멘트사를 원사로 한 편제품의 수요의 감량으

로 방적사를 원사로 한 편성이 많이 행해지고 있는데 실제는 방적사를 편사

로 사용하면서도 싱글편포나 더블편포 등 각 종 조직들이 비교적 높은 생산

효율로 편성되고 있다. 

이는 어떤 측면에선 편성기술이 고도수준에 이르고 있다고 할 수 있다. 그

래서 방적사를 원사로 한 편성이 28커트(cut ; 편침수/인치)의 세게이지 편기

에까지 거의 보편화되고 있으며 최근에는 극세게이지인 32커트의 편기까지 

국내에 일부 도입 가동중에 있다고 전신되고 있다. 그러나 편사의 편성은 편

성자체에 뜻이 있는 것이 아니라 편성된 편포가 적절히 편성되어야 하는데, 

이런 면에서 편성성의 적정여부를 검토하는 것이 필요하다고 생각된다. 편사

의 유효편성에 관한 연구라 한다면 어느 면에서도 필라멘트사가 아닌 방적

사가 중심이라고 해도 과언이 아닐 정도로 이 분야에 많은 연구가 되고 있

는데 본 란에서는 이들과 관련한 최적정 편성방법에 대하여 검토, 정리해 보



고자 한다. 

 

2. 개 황 

Knapton에 의하여 발표된 방적사의 편성에서 관리되어야 할 사항은 <표 

1>과 같은데 표의 내용은 편성성에 영향을 미치는 중요 요인들과 그 정도를 

나타낸 것으로 표 중의 (*)는 요인들의 변동이 평성에 미치는 가중도를 나타

낸 것이다. 

 

(1) 적극적 편사 급사장치 

설정한 급사량에 따라 편침에 편사를 급사하고 필요에 따라서는 급사량을 

조절할 수 있는 장치로 이러한 면에서 종래의 급사방식에 비하여 편성성 면

에서 우수한 장치이다. 적극적 급사장치에 의하여 편성케 되면 급사속도를 

조절할 수 있어 편환장을 조정케 되어 편포특성들에 관계되는 급사장력, 편

사와 편성요소간의 마찰계수, 캠세팅 등으로 인한 편포특성에 미치는 변동성

을 어느 정도 줄일 수 잇다. 편포의 품질과 편포의 치수에 제일 관련을 갖고 

있는 편환장은 편침에 급사되는 급사속도에 의하여 결정된다. 

 

(2) 편사의 마찰계수 

편사의 특성변동들 중 편성성에 가장 크게 영향을 미치는 용소는 편환형

성 과정에 편성요소들간에 일어나는 편사의 마찰계수라 할 수 있다. 이런 점

에서 마찰계수는 중요한 요소로 다루어져야 하는데 실제에 있어서는 소홀히 

취급되는 경향이 있다. 편성공장에서도 편사를 수입검사할 때 번수 등 다른 

규격에 대해서는 중요시하고 있으면서 이 점은 거의 무시되고 있다.  

 



<표 1> 편성성에 미치는 변동요인과 그 정도 

 

 

이러한 특성의 중요성에 비추어 볼 때 어떤 의미에서는 편사의 마찰계수

를 완화시키는 처리가 되지 않는 편사는 편성용 실로서 부적격하다 하겠다. 

편사의 마찰계수를 줄이기 위하여 Wax, 편성유(coning oil을 대용하기도 함)등

을 사용하기도 하는데 여기 편성시의 편성 캠각에 따른 편사의 마찰계수를 

줄이기 위한 처리를 한 편사와 처리하지 않은 편사들의 마찰계수를 <그림 



1>에서 볼 수 있는데 편사에 wax, coning oil등의 팽윤처리로 마찰계수를 줄일 

수 있음을 알 수 있다. 편성시 마찰계수로 인한 결점을 줄이기 위한 적정 값

이라면 0.2이상 정도면 편성성에는 지장이 없을 것으로 생각된다. 

 

 

<그림 1> 캠각과 편환형성관계 

A : 편사   B : 편계   C : 싱커   θ : 캠각 

 

 

<그림 2> 윤활제 처리 실의 캠각과 최대 편사장력관계 

μm = 0.2:왁스 처리한 모사의 마찰계수 

μm = 0.3:콘닝유 처리 모사의 마찰계수 

μm = 0.6:미처리 모사의 마찰계수 

A : 모사 2/48’s의 인장강도 

B : 모사 2/52’s의 인장강도 

 

(3) 편사 굵기와 급사장력의 최적관계 

사용 편사의 굵기와 편사 급사장력관계는  



Ti = 0.1·Tex g······························(1) 

의 관계로 편사의 장력을 이에 의거 조종하고 있는데 예를 들어 23·s면사

(Nc→Tex로 환산하여 즉 590.7/Nc = Tex)라면 약 2.7g으로 실제 3g정도면 된다. 

여기서 계산된 장력이 크면 괜찮으나 경우에 따라서는 0.1g 등 낮은 장력이 

될 때도 있는데 이럴 때는 실제 장력조정이 거의 불가능하므로 최저장력을 

1.5g으로 설정한다. 

 

3. 타이트니스·팩터(tightness factor) 

편포의 편환 밀도 조밀성을 평가하는 한 방법으로 일명 커버팩터라고도 

하는데 편환장과 편사굵기 관계로서 나타내는데 편사굵기가 항중식 일 때는 

Nl
1K =  

단,  K; tightenss factor 

     l ; 편환장 

    N ; 항중식번수(주로 소모사번수) 

의 관계이며 편사번수가 항장식일 경우는 

l/texK = ····················(2) 

의 관계로 나타낸다. 

후자의 경우 편환장을 cm로 표시하며 세게이지의 양말을 제외한 싱글편포

의 경우 대체로 9＜K＜19의 범위로 편성하고 있으나 실험실에서의 적정범위

는 평균 14정도에 11＜K＜17 범위이다. K = 14 정도에서는 편성조건으로써 

원활하여 편성시 발생되는 결점을 최소로 줄일 수 있는 최적조건이다(더블니

트 편포는 약 15). 

 

4. 편기 게이지와 편사 굵기 관계 



게이지는 일명 커트(cut)라 하기도 하며, 편기의 편침밀도에 대한 적정 편

사의 굵기는 편조직에 따라 다르겠으나 편포는 싱글니트편포와 더블니트편

포로 나누어 이들 관계는 대개 

Kc = C2/18(싱글니트편포) ····················(3) 

Kc = C2/15(더블니트편포) ····················(4) 

단 : Nc, 영식 면사번수 C, 커트(편침수/인치)와 같으며 이를 영식 소모사식 

번수(Nw)로 나타내면, Nw = C2/12, Nw = C2/10과 같다 

이들 식을 이용하여 예를 들어 계산해 보면 18커트의 싱글니트 편기에 적

정한 편사는 Nc = 18/1이며 더블니트 편기에서의 18커트 편기는 Nc = 22/1또는 

Nw = 1/32 번수이다. 식(3)과 식(4)는 편침밀도와 편사굵기의 관계를 나타낸 

것이며 편기의 규정밀도에 대하여 적정편사 굵기의 범위추정은 되지 못한다. 

즉 실험적인 고찰결과에 의하면 편기의 게이지에 따라서 편사의 굵기는 어

느 범위내까지 사용 가능하다는 것이다. 특히 싱글니트 편기가 더블니트 편

기에 비하여 편성할 수 있는 편사의 굵기 범위가 크다. 또 (3), (4)식에 의하

면 44(Nc)’s의 편사라면 28커트(싱글니트 편포)가 되는데 이 경우 편사가 너

무 세사이기 때문에 K = 14로 편성한다 해도 편포에 결점이 일어날 가능성이 

높다. 그래서 이럴 경우 실제는 좀더 굵은 편사를 사용한다. <표 2>는 면사와 

면혼방사를 편성함에 있어 편사의 편침밀도별 응용할 수 있는 편사굵기의 

적정범위이다. 

 

<표 2> 편기커트와 편사굵기 

 



이들 자료를 바탕으로 편성성을 높일 수 있는 편기의 적정조건은 다음과 

같다. 

 

5. 싱글니트 편성의 예 

(1) 실린더 직경 26”, 18커트(1500침)의 싱글니트 편기로 20rpm의 속도에서 

면이나 면혼방사를 원사로 평편조직을 편성한다고 할 때 최적편성조건을 유

지할 수 있는 편사굵기, 급사장력 및 급사속도는  

(3) 식에 의하여 

Nc = 18/1 ∴tex = 32.8 ∴Ti = 3~3.5g 

이 되며 (2)식으로부터 

0.161in.    0.409cm/1432.8(cm) =∴== ll  

급사속도(ft/min.) = .min/ft5.402
12

201500161.0
12

rpml
=

××
=

××편침수 (또는 400 

~ 405ft/min) 

급사속도는 급사구마다 일정하여야 한다. 

(2) 실린더 직경 26”, 28커트(총침수 2232)의 싱글니트 편기로 22rpm으로 평

편을 편성한다면 적정 편성조건은 ; <표 2>를 응용하여 

Nc = 32/1 ∴ tex = 18.5 ∴ Ti = 28이 되며 편환장은 (2)식으로부터  

l(cm) = 021.0)in(cm0307.014/5.18 =∴= l  

급사속도(ft/min). min/ft4.494
12

322232121.0
=

××
= (490~500ft/min) 

이상 평편조기에 관련한 적정 편성조건들에 대하여 검토하였는데 이번에

는 그 외의 편조기들에 검토해 보찰해 보기로 한다. 

 

6. 편조직에 따른 적정 편성방법 



편성성 검토를 함에 일반적으로 모사를 편성의 대상으로 삼고 있는데 이 

이유는 모사가 비교적 밀도가 약하면서 평가가 쉽기 때문이다.여기 전술한 

니트동작 외에 더크(tuck)와 웰트(welt)를 응용하여 이루어진 변화조직에 대하

여 검토해 본다. 

 

(1) 싱글 니트 

니트동작으로 만들어지는 편화장은 K = 14에서 14/tex=∴ l 이며 터크와 

웰트동작에서의 편환장은 각 li = 0.9l  lw = 2.54/C 

단,  li ; 터크편환장 

lw ; 웰트편화장 

의 관계가 된다. 

 

(2) 더블니트 

(a) 인터로크 게이팅(interlock gating) 

Kp = 16.2 Kr = 13.8 

(b) 리브 게이팅(rib gating) 

Kp = Kr = 16.2 

단, p는 평편환, r은 리브편환을 각각 나타냄. 

 

7. 변화 편조직의 예 

이들 자료를 응용하여 자카드편(본 조직은 별도로 검토되어야 할 것임)을 

제외한 기타 편조기에 적용할 수 있는데 그 제외한 기타 편조기에 적용할 

수 있는데 그 예를 들어보면 

(1) 실린더 직경 28”, 16커트(총침수 1424)의 싱글니트 편기로서 18rpm의 속



도로 싱글니트의 크로스미스편<그림 3>을 편성한다면 크로스미스 편조직은 

2급사구가 1완전 조직인데 제 1 급사구는 짝수 또는 홀수 편침을 웰트시키

고 제2 급사구에서는 홀수나 짝수의 편침을 웰트시킨 편조직이다. 따라서 총

편침들 중에서 
2
1
만 해 급사구에서 니트되는 편조기이다. 

14/tex)cm( =∴ l 이고, lw(cm) = 2.54/16이다. 또 (3)식에서 Nc = 14.2 ∴tex = 

41.6 ∴l(cm) = 0.461 l(in) = 0.181 lw(cm) = 0.159 l(in) = 0.0625와 같이 계산되며, 

급사속도(ft/min.) = .)min/ft264~255.(min/ft260
12

18712)0625.0181.0(
=

××+  

 

 

<그림 3> 크로스미스편 

 

 

<그림 4> 더블 라·꼬스뜨편 

 

(2) 실린더 직경 26”, 편침밀도 28커트의 2232침 싱글니트 편기로써 22rpm

의 속도로 더블 라 꼬스뜨(double La coste) 편조직<그림 4>과 니트·덕크·웰



트의 3동작이 응용하여 트윌편(knittuck-miss twill stitch) <그림 4>을 편성한다

면 적정 편성조건은 (단, 사용편사는 30/1 면사) 

(a) 더블 라 꼬스뜨편은 4급사구가 1완전 조직을 만드는데 해 급사구 중 

2
1
편침은 턱크동작, 나머지 

2
1
은 니트동작의 조직이다. 

14/tex)cm( =∴ l  Nc = 30 → tex = 19.69에서 

317.0)cm( =∴ l  l(in) = 0.125 li(cm) = 0.9l = 0.285 112.0)in(t =∴ l  

∴ 급사속도(ft/min.) =  

.)mim/ft490~480.(min/ft9.484
12

221116)112.0125.0(
=

××+  

(b) 트윌편은 4 급사구가 1완전 조직이 되는데 각 급사가 모두 총 침수의 

1/3은 니트동작, 1/3은 웰트편, 1/3은 턱크동작으로 된 편조직이다. 

l(cm) = 0.317 l(in) = 0.125 lt(cm) = 0.285 lt(in) = 0.112 lt(in) = 0.112 lw(cm) = 2.54/c 

= 0.0907 lw(in) = 0.0357 

∴ 코스 길이 (in) = (0.125+0.112+0.0357)×744 = 203.1(im) 

∴ 급사속도(ft/min.) .)min/ft375~370.(min/ft4.372
12

221.203
=

×
=  

이상 싱글니트의 편성에 관련하여 변화조직을 검토하였는데 이번에는 더

블니트 편성의 변화조직 몇 개를 다루어 보기로 한다. 

(3) 실린더 직경 30”, 편침밀도 18커트의 더블 니트 편기(1704×1704침)로 

푼토·디·로마편(punto-Di-Roma)과 스위스 더블 피케편(Swiss double pigue)의 

편성시 적정 편성조건이라면 식 (4)에 의하여 본편기에 맞는 편사의 굵기(면

사식 번수)는 Nc = 18×18/15 = 21.6 즉 NC≒22/1(tex = 26.9)로 급사장력 ∴ Ti = 

2.5~3g정도이다. 기타 조건들은  

(a) 푼토·디·로마편(4급사식) 

4급사구식의 본 조직은 제1 및 2급사구는 리브편을, 제 3 및 4급사구는 평



편의 표면형태 또는 이면형태(편기 측면에서는 실린더 또는 다이얼 침반에서 

각각 편성)의 편환을 편성하는 인터로크게이팅의 편조직이다. 따라서 제1 및 

2급사구의 타이트니스·팩터는 Kr = 13.8이므로 편환장은 8.13/tex=lr  ∴

lr(cm) = 0.375 또는 lr(in) = 0.148이 된다. 

제3 및 4 급사구는 Kp = 16.2로부터 

2.16/texp =l  lp(cm) = 0.320 또는 lp(in) = 0.126에서 

∴코스장(in)---------제 1 및 제 2 급사구 

 = 1704×0.148 = 252in 

∴코스장(in)---------제 3 및 제 3 급사구 

= 1704×0.126 = 215in 

 

 
<그림 5> 싱글니트의 트윌편 

 

 
<그림 6> 4구식 푼토·디·로마편 



만일 편기속도가 18rpm으로 가동된다면 제1 및 2급사구의 급사속도 

(ft/min) = 378
12

18252
=

× (ft/min.), 제3 및 4급사구의 급사속도(ft/min) =
12

18215×  

=323(ft/min). 따라서 본 조직에서의 최적 급사속도비(run-in ratio)는 378 : 323 

≒1.2 : 1과 같이 되어 편조직면의 적정비는 1.2 : 1이 되는데 실제 편성에서는 

제1 및 2로 된 양면편조직의 급사속도를 높여 1.6 : 1 정도에서 편성한다. 이

는 상업적인 규격을 맞춘다든지 편포폭을 넓힌다 등 편포자체의 외관을 좋

게하기 위한 것으로 편조직의 적정성에는 관계되지 않는다. 

 

 

<그림 7> 6구식 푼토·디·로마편 

 

 

<그림 8> 스위스 더블피케편 



(b) 푼토·디·로마편(6급사구식) 

6급사구가 1완전 조직으로 제1 및 2급사구는 (a)와 같으며 제3~6급사구들

은 평편환과 웰트편들로 구성되어 있는데 이들 급사구들의 적정편성조건은 

lw(in) = 1/c = 1/18 = 0.056＂ 

∴코스장(in) ----- 급사구 3~6 = (0.126+0.056)×852 = 155.1in 

∴급사속도(ft/min.) = 6.232
12

181.155 ×  

1및 2급사구의 급사속도는 378ft/min이므로 최적급사 속도비 = 378 : 233 = 

1.6 : 1과 같다. 

 

(c) 스위스 더블 피케편(Swiss double pique stitch) 

본 조직은 리브게이팅의 편기에서 편성되는 조직으로 4급사구가 1완전조

직으로 급사구 2, 4는 앞의 (b)조직의 3~6급사구와 같이 평편환에 웰트가 응

용되었으므로 제1 및 3급사구의 코스장 = 0.126×2556 = 322in  

∴ 최적급사속도비 = 378 : 233 = 16.1이 된다. 

 

8. 결 론 

합섬에서 천연섬유로의 이용도가 커짐에 따라 방적사를 원사로 한 편포의 

제조비율이 확대되고 있는데 방적사도 합섬 필라멘트와 같이 싱글 및 더블

니트 편포 등 각종 편조직 뿐 아니라 세게이지의 편기에 이르기까지 광범위

하게 응용되고 있다. 방적사의 편성은 전술한 바와 같이 합섬사에 비하여 어

려운 면도 있으나 편사의 품질이 우수하고 적정 편성조건만 보장된다면 편

성성도 향상시킬 수 있다. 본론에서 논한 적정조건이란 완전한 것은 못되지

만 하나의 품질개선의 원료로서는 충분할 것으로 사료된다. 편성에 종사하는 

실무자는 이들 자료를 기초로 하여 각자 편포에 관련한 품질개선에 참고로 



삼으면 도움이 될 것으로 생각된다. 


