
면방기술자를 위한 편성기술 강좌(2) 

 

 

2.1.2 편성부 

실을 편지로 바꾸는 심장부로써 환편기에서 가장 중요한 부분이다. 편성부

는 급사구(yarn feeder), 편침(needle), 편침이 들어 있는 침상(실린더 및 다이

얼), 편침의 상하 운동을 하는 캠, 기타 무늬 내기 장치라든가 실의 교체 장

치의 부속 장치로 구성되어 있다.  

편지의 편성 동작을 간단하게 설명하면 상부 캠에 의하여 편침을 니트 위

치까지 밀어 올리고 다음에 하부 캠에 의하여 편침을 밀어 내리고 급사구에

서 새로운 실을 급사하여 구 루프를 탈출시킴에 의하여 새로운 루프를 만든

다. 이러한 동작을 반복함에 의하여 세로 방향으로 루프를 배열하고 가로 방

향으로 연결된 편지를 만들어 간다. <그림 1.18>은 래치침에 의한 루프 편성 

과정이다. 그림에서 a : 편침의 후크에 구 루프를 유지하고 있는 상태, b : 캠

(그림에서는 나타나지 않음)에 의하여 편침을 상승하여 구 루프가 편침의 래

치를 열기 시작한 상태, c : 편침이 최고 위치(점선으로 나타냈다)까지 상승하

여 구 루프는 래치를 완전히 열어 편침의 밑쪽으로 이동하고 있다. d : 편침

이 점선으로 나타내는 바와 같이 하강을 계속하여 구 루프에 의하여 래치가 

닫히도록 하고 있다. 편침의 후크 속에 이미 신 루프가 되는 새로운 실(검정

색으로 나타낸다)이 공급되고 있다. 만일 실이 끊어지기도 하고 벗어난 경우

에는 편침의 후크 속에 들어가지 않고 루프 형성은 중단된다. e : 편침은 최

저 위치까지 하강하여 구 루프(백색으로 표시)는 편침에서 벗어나 편지가 된

다. 이러한 상태의 것을 녹 오버(루프 탈출)라고 한다. 이 때 편침의 후크 안

에 있는 새로운 실(검정색으로 나타낸다)은 다음의 신 루프가 된다. 



 

<그림 1.18> 비어드 침에 의한 루프 형성 과정 

 

(1) 급사구(feeder) 

편침에 실을 공급하는 것으로써 단순한 형상을 하고 있으나 중요한 역할

을 하고 있다. 예를 들면 루프를 클리어하여 새로운 실을 물기까지 편침의 

래치가 개방된 채로이기 때문에 이 사이에 래치가 닫혀지지 않도록 열린 상

태로 유지하는 역할을 하기도 하고 반쯤 열린 상태에 있는 래치를 여는 역

할을 하고 있다. 가장 중요한 역할은 부드럽게 실을 급사하는 것이다. 급사

구는 각각의 편기에 따라 형상도 다르기도 하고 동일 편기라 하더라도 편성 

조직에 따라서는 특정 급사구에 다른 것을 사용하는 경우도 있다. 하나의 피

더로도 몇 개의 급사용 구멍이 있는 것도 있고 조직에 따라서 실을 통과하

는 구멍의 사용 구분을 하는 것도 있다. 편침과 피더의 위치 설정은 매우 중

요하고 보통 1분간에 3~4만 올의 편침이 피더에 매우 접근하여 통과하고 있

어 설치 위치의 설정을 달리하면 부드러운 실의 급사를 할 수 없을 뿐만 아

니라 순간적으로 수백 올의 편침을 파손하는 결과가 되기 때문에 피더 위치



의 설정에는 특히 세심한 주의를 할 필요가 있다. <그림 1.19>, <그림 1.20>에 

대표적인 피더와 더블 니트기에 있어서 피더의 설치 위치를 나타냈다. 

 

 

<그림 1.19> 급사구 

 

 

<그림 1.20> 급사구의 설치 위치 

 

(2) 편침(needle) 

환편기의 진보는 어떤 의미에서 편침과 그 선침 기구의 개발에 달려 있는 



경우가 많다. 편침을 그 형상과 기능에 의하여 분류하면 비어드침, 래치침, 

양두침, 복합침의 4종류로 분류된다. 환편기의 편침은 주로 래치침(싱글기, 

더블기)과 양두침(링크스기)이 사용되는데 비어드침, 복합침도 일부의 편기

(弔機 등)에 사용되고 있다. <그림 1.21>, <그림 1.22>에 편침을 나타냈다. 

 

 

<그림 1.21> 편침의 종류 

 

 

<그림 1.22> 편침의 형상과 승강량 



비어드침은 루프를 만드는데 프레서라고 하는 보조구가 필요하고 루프를 

만드는 동작도 기구도 다른 편침에 비하여 복잡하다. 

래치침에서 루프 편성은 편침을 상하시키는 것만으로 간단하게 루프가 만

들어지기 때문에 편기의 구조의 간소화, 경량화가 가능하다. 래치침은 가장 

광범위하게 사용되고 있고 환편기 외에 횡편기, 경편기, 양말편기, 가정용 편

기에도 사용된다. 

양두침은 래치침이 상하 한쌍으로 되어 있는 것으로써 특수 타입의 래치

침이다. 실린더가 상하 한쌍인 더블 실린더 편기(링크스 편기)에 사용된다. 

편침이 상부 실린더에 들어가기도 하고 하부 실린더에 들어가기도 하여 루

프를 만든다. 

복합침은 경편기, 환편기, 횡편기의 일부에 사용된다. 루프를 만들기 위하

여 편침이 승강하는 양을 고려하면 비어드침, 복합침은 래치침에 비하여 적

다. <그림 1.22>의 화살 표시가 승강량이다. 

래치침은 래치의 개폐를 하지 않으면 안 되기 때문에 래치가 열린 상태 

이상으로 상승시키지 않으면 안 된다. 양두침은 상하 한쌍의 실린더를 왕복

하기 때문에 매우 승강량이 크다. 승강량이 큰 것은 편침의 내구성, 편기의 

고속화, 다급사화, 대량 생산의 면에서 마이너스이다. 

환편기에서 가장 광범위하게 사용되고 있는 래치침은 제조 공정이 복잡하

여 약 50 공정 정도이고 그러한 공작 부분은 매우 섬세하고 정밀을 요한다. 

래치침은 사용하는 재료로 판침(板針)과 선침(線針)으로 구분된다. 판침은 얇

은 강철판으로 편침의 원형을 타발 가공하여 편침으로 한 것이고, 선침은 강

철선을 필요한 길이로 절단하여 늘리기도 하고 두들기기도 하면서 가공하여 

편침으로 한 것이다. <그림 1.23>에 판침(板針)과 선침(線針)을 나타냈다. 

 



 

<그림 1.23> 선침(線針)과 판침(板針) 

 

편침의 규격은 통일된 것은 없고 후크의 형상, 래치의 형상, 길이, 스템의 

두께나 길이, 헤드의 위치, 형상 등이 천차만별로 동종의 편기이고 같은 게

이지라도 편기 메이커가 다르면 사용하는 편침이 다르고 편성업자에게도 사

용하는 편침을 자사 독자의 것을 만들고 있는 경우도 있다. 그것은 즉 편침

이 편지를 형성하는데 큰 펙터를 가지고 있어 편성성, 편지 외관이나 품위를 

부여하는 영향이 커서 편기 메이커, 편성업자 모두에게 연구를 추진하고 있

는 현상도 있다. 단섬유의 편성(교편도 포함)이 증가하여 편성을 용이하게 하

기 위하여 후크 부분을 크게 한 것(라지 후크 편침)이라든가 면설이 래치 홈

(티크의 내부)의 막힘을 방지할 목적으로 래치 홈 바닥을 크게 한 것이라든

가 래치의 강도, 후크의 강도를 강화한 것도 있다. 래치 강도를 증가하기 위

하여 헤드 부분에 레이저 광선으로 용착한 것도 있다.  

래치침의 운동량(상하 운동, 래치 개폐 운동)은 예를 들면, 환편기가 60 급

사구이고 매분 15회 운전하여 인터록 편지를 편성하고 있다고 하면 1초간에 

7.5회의 비율로 상하운동을 하고 래치의 개폐도 1초간에 7.5회 개폐하게 된

다. 가동율을 80%로 하면 하루에 518,400회의 운동을 하기 때문에 편침의 운

동과 충격은 상상할 수 없을 정도로 크다고 할 수 있다. 



(3) 캠(cam) 

편침을 상하 운동시켜서 루프 형성을 하는 것이 캠이다. 캠의 형상은 산형

을 이루고 있고 캠과 편침의 상대 위치 관계를 <그림 1.24>에 나타냈다. 그

림에 나타낸 캠 기구에서는 우측에 나타낸 편침의 하부 헤드는 화살표 방향

으로 캠의 홈에 들어가 우측에서 좌측으로 편침을 이동시키면 편침은 홈에 

따라서 상하운동을 한다. 편침 끝의 후크 부분은 그림의 상부에 나타낸 편침 

머리 부분의 궤적선과 같이 상하운동을 하면서 좌측으로 진행한다. 캠의 동

작을 더욱 상세하게 설명하면 그림의 F-G 사이는 편침을 상승시키는 상승역

(raising zone)이다. G-J는 클리어링 존(clearing zone)이라고 하고  그 중에서 H 

부분은 상승 위치이다. 이 위치에서는 구 루프는 편침이 열린 래치 끝 보다 

더욱 아래에 있다. J-K는 하강역이다. 편침이 낙하함에 따라 구 루프는 래치

를 닫으면서 진행하고 그 사이에 새로운 실이 급사된다.  

 

 

<그림 1.24> 캠의 형상과 작용 

 

래치를 완전히 닫아 그 외측을 통하여 구 루프가 새로운 루프를 만들어 

구 루프를 탈출하여(knock over라고 한다) 그 동작을 완료하는 것이 K 위치의 



스티치 포인트이다. 이 위치는 또 새로운 루프의 루프 길이를 결정하는 점도 

된다. 스티치 포인트는 조정 가능하고 스티치 캠과 가드 캠 한쌍으로 상하시

켜서 루프 길이를 결정한다. 

환편기에서는 편침의 동작은 <그림 1.25>와 같은 파상 동작을 하면서 회전

하고 있다. 파상 동작은 캠의 작용에 의하여 하나의 파형에서 하나의 루프가 

생긴다. 즉 하나의 파형별로 편침은 각각 새로운 실을 받아서 구 루프를 벗

어나 새로운 루프를 만든다. 그림의 파상 수에 상당한 것이 급사구(feeder) 수

로써 각각에 실을 공급하고 있다. 편기의 회전과 더불어 편침은 그림과 같은 

파상 동작의 반복에 의하여 루프를 형성한다. 그림 주의 A는 실린더 편침의 

파상 동작(상하운동), B는 다이얼 편침의 파상 동작(수평 운동)이고 싱글 니

트기는 A뿐이고 더블 니트기는 A와 B를 조합한 것이다. 

 

 

<그림 1.25> 환편기의 캠에 의한 편침의 궤적 

 

환편기의 캠은 상승 캠, 스티치 캠(하강 캠이라고도 한다), 가드 캠, 스페셜 

캠 등으로 구분할 수 있다. 상승 캠은 그 동작에 따라서 고정 캠<그림 1.24>, 

스윙 캠<그림 1.26>, 패턴 호일<그림 1.27>의 3가지이다. 고정 캠은 캠 레이



스와 편침 헤드의 간격 등에도 역학적 배려가 되어 있어 고속 편성에 적합

하다. 스윙 캠은 캠 본체를 파지라든가 치공구를 사용하여 외측에서 원터치

로 그림 중의 화살표 스윙으로 캠 위치가 결정되어 그 때문에 조직 변경할 

때 편리하다. 패턴 호일은 상승 캠이라기보다 선침 장치인데 상승 캠과 선침

을 겸한 작용을 한다. 

편조직의 니트, 턱, 웰트를 선침하는 기구는 캠으로만 하는 것과 자카드 

장치(전술한 패턴 호일을 포함)로 행하는 것이 있다. 전자를 통상 무지 편기, 

후자를 자카드 편기라고 부른다.  

무지편기에 사용되는 캠은 종래는 오픈 타입이라고 부르는 캠 방식밖에 

없고 상승 캠과 가드 캠, 하강 캠과 가드 캠 각각이 별도로 되어 있다. 상승 

캠과 가드 캠, 하강 캠과 가드 캠의 간격도 엄밀하게 말하자면 각 급사구에

서 미묘한 차이가 있고 이 사이를 편침의 헤드가 통과한다. 

 

 

<그림 1.26> 스윙 캠의 종류 



 

<그림 1.27> 패턴 호일 

 

 

<그림 1.28> 클로즈 타임 캠 

 

상하 운동 할 때 편침의 진동이 생기기도 하고 극단적인 경우에는 편지에

는 위단이 발생하는 일도 있다. 최근의 편기는 <그림 1.28>과 같은 상승 캠



과 가드 캠이 일체가 된 점, 하강 캠과 가드 캠이 일체로 된 것이 수치 제어

한 공작 기계로 만들게 되어 캠의 정밀도는 극단적으로 향상하여 편기의 정

밀도도 크게 향상하고 있다. 이러한 타입의 캠을 클로즈드 타입이라고 부르

고 있다. 최근에는 더욱이 캠의 가도 연구도 진행되어 30 in 구경의 것도 다

급사구화가 추진되고 있다. 

  

(4) 니들 프로텍터(needle protector) 

편성 중에 실 끊김이 생기기도 하고 루프 탈락이 생기기도 할 경우에 편

침의 래치가 닫힌 채로 되어 있는 일이 있다. 그대로 두면 편지 흠이 된다. 

이것을 미연에 방지하기 위하여 편침의 래치에 프로텍터를 부착하여 탐지하

고 기계를 정지시키도록 작용한다. 더욱이 치구(편침 홈의 끝에서 루프가 탈

출하는 부분)에서 원단 딸려 올라감이 라든가 편침의 움직임의 이상(헤드 굽

음 등)을 탐지하는 역할도 한다. 

니들 프로텍터에는 기계적인 것과 전자적인 것이 있다. <그림 1.29>에 기계

적인 방식의 니들 프로텍터의 설정법을 나타냈다. 

 

 

<그림 1.29> 니틀 프로텍터 



(5) 편지 흠 검출장치 

니들 프로텍터와는 별도로 편성 중에 편지의 손상을 검출하여 그의 발생

을 체크하여 최소한도로 억제하도록 한 것이다. 검출 방법으로써는 편침의 

후크 부분에서 검출하는 방법과 편지를 투과하여 검출하는 방법이 있고 광

학적 방식과 자기적 방식이 있다. 편지에서 검출하는 경우 무지 조직은 좋으

나 자카드 무늬(특히 블리스터 무늬 등)는 검출 불가능한 경우가 있다. 편침

의 후크에서의 검출인 경우에는 편침 자체의 손상(후크의 뜀, 헤드의 굽음 

등)으로 흠이 생긴 것은 체크되지만 기타 요인에 의한 편지의 흠의 체크는 

할 수 없다. 

 

2.1.3 권취부 

편성된 편지를 권취하는 부분으로써 대부분의 환편기에서는 원통상의 편

지를 편평한 상태의 편지로 하여 권취하고 있는데 특수한 것에서는 상자에 

넣는 것도 있다. 권취 길이는 조직, 사용하는 실에 따라서 차이는 있으나 대

체로 30m~50m/필이 표준이 되고 있다. 권취부의 역할은 단순히 편지를 감는 

것만이 아니라 편지의 권취 장력의 제어가 중요하다. 그러나 현재 권취 장력

을 간단하게 측정할 수 있는 장치는 실용화되어 있지 않고 일부 시험 제작 

단계이다. 특히 동일 기종으로 동일 성상이라든가 품질의 편지를 얻으려고 

할 경우 이러한 권취 장력의 제어가 충분히 할 수 없기 때문에 여러 가지 

문제가 생기고 있는 것이 현상이다. 권취부를 크게 나누면 권취 장치, 폭출 

틀, 변사 개폭 장치로 구성된다. <그림 1.30>에 권취부의 개략도를 나타낸다. 

 

(1) 권취 장치의 중요성 

환편기의 권취 장치는 편지 편성을 할 때 운동 기능의 하나로써 루프 형



성에 중요한 역할을 하고 있다. 예를 들면 편지의 권취 장력을 충분히 관리

하지 않는 경우에는 시간의 경과와 더불어 루프의 크기가 같지 않게 되어 

위단이 발생하기도 하고 편지의 수량, 품질이 편차가 생긴다. 권취 장력이 

너무 강하면 편성 흠이 발생하기도 하고 실 끊김이 생기기도 한다. 반대로 

너무 약하면 구 루프의 탈출을 할 수 없고 치구에 원단이 딸려 올라가기도 

하고 물린 흠이나 올 탈락이 생기기도 한다. 

 

 

<그림 1.30> 권취부 

 

(2) 권취 장치의 종류 

소극적 건취 방식과 적극적 권취 방식으로 나누어진다. 소극적 권취 방식

이라 함은 예를 들면 수동 횡편기와 같이 편지에 직접 웨이트를 주어 권취

하는 방식이다. 조작은 간단하지만 편지가 웨이트가 걸리는 부위에 부분적으

로 장력 차이가 생기기도 하고 또 편성 길이의 제약도 받는다. 



 

<그림 1.31> 자동 평형형 권취 장치 

 

 

<그림 1.32> 구동 자동 평형형 권취 장치 

 

적극적 권취 방식이라 함은 편성된 편지를 적극적으로 권취하는 방식으로 

대부분의 환편기는 이러한 방식이 사용되고 있다. 적극적 권취 방식을 대별

하면 적극적 자동 평형형(편지의 권취 장력을 웨이트라든가 스프링으로 평형



시켜서 권취하는 방식으로써 기구는 복잡하지만 조작이 간단하고 용이하게 

권취 장력을 일정하게 유지할 수 있다)과 적극적 연속 권취형(편지 장력과는 

관계없이 미리 세트 시킨 양을 끊임없이 권취하는 방식으로써 권취 장력을 

일정하게 유지하는 것은 매우 어려워 숙련을 요한다)이 있다. 최근의 환편기

는 전자의 방식의 것이 많다. 적극적 자동 평형형을 <그림 1.31>, <그림 

1.32>에 적극적 연속 권취형을 <그림 1.33>에 나타냈다.  

 

 

<그림 1.33> 연속 권취 상황 

 

(3) 폭출 틀 

편지 권취 롤러의 바로 위에 있고 원통상의 편지를 평평한 상태의 편지로 

하여 권취하는 데는 절대로 없어서는 안 되는 것이다. 틀의 폭의 설정은 편

지의 조직이나 사용하는 실에 따라 그 때 변경이 필요하다. 현재 대부분의 

편지는 한쪽 셀비지를 절단하여 마무리하기 때문에 루프 굽음(bowing)이 문

제가 된다. 대책으로써는 폭출 틀의 형상, 위치, 틀의 폭, 장력 등이 관계하

여 그 때 최적인 조정이 필요하게 된다. 무늬 교체 변경 등의 선염사를 사용

한 위사 보더 무늬인 경우 보잉의 발생이 일반적으로 문제가 된다. <그림 

1.34>는 일반적인 폭출 장치이다.  



 

<그림 1.34> 폭출 장치 

 

보잉을 방지하기 위하여 가드 라텍스라고 하는 특수한 권취부의 확포 장

치가 있다. 이것을 권취부에 사용하면 권취시에 보잉은 무시할 수 있을 정도

로 적다고 하고 교체기에는 이미 표준 장치로 되어 있다. <그림 1.35>는 가드 

라텍스이다. 

 

 
<그림 1.35> 가드 라텍스 

 

2.1.4 구동부 

침상이 하나인 싱글 편기에서는 주 구동만 있으나 침상이 2개인 더블 편

기에서는 한쪽이 주 구동, 다른 쪽이 종 구동을 이루고 있다. 통상 실린더가 



주 구동하고 다이얼이 종 구동하고 있다. 이러한 전달 방식으로 도그식과 도

그레스식의 2종류가  있다.   

도그식은 별명 겐고츠식이라든가 베어링식이라고도 하고 실린더 안쪽의 

롤러(도그, 겐고츠 또는 베어링 롤러)와 다이얼의 안쪽에 고정한 롤러(도그)

가 접촉하여 실린더의 회전을 다이얼에 전하여 편지는 이 롤러 사이에서 인

출된다. 도그식인 경우 원단이 도그로 눌러지기 때문에 도그 마크라고 하는 

경사줄이 발생하기도 하는 일이 있다. <그림 1.36>은 도그식은 다이얼 구동 

방식이다. 

 

 

<그림 1.36> 베어링식과 다이얼 구동 방식 

 

도그레스식은 전달 축을 별도로 설치하여 치차를 매개로 하여 실린더, 다

이얼을 연동하여 구동하고 있다. 최근의 환편기는 모두 이 방식이 도입되어 



있다. <그림 1.37>은 도그레스식의 다이얼 구동 방식이다(<그림 1.36>, <그림 

1.37>). 

 

 

<그림 1.37> 치차 전동 방식 다이얼 구동 방식 

 


