
환편니트 기술교육 

- 면 편성물 설계 및 수축률 관리기술 - 

 

 

1. 원사일반 및 편성기술 

(1) 원사의 종류 

원사의 원료는 크게 천연섬유와 인조섬유로 분류할 수 있다. 천연섬유에는 

주원료로서 셀룰로오스, 단백질, 무기질 등이 있다. 의류제품으로 사용되고 

있는 면(cotton), 마(flax, linen) 등은 셀룰로오스 섬유 속하고 견(slik), 모(wool) 

등은 단백질에 속한다. 인조섬유에는 셀룰로오스, 고무, 석유, 무기질 등으로 

크게 분류할 수 있다. 레이온, 아세테이트, 트리아세테이트 등은 셀룰로오스 

섬유에 속하고 나일론, 폴리에스터, 아크릴, 폴리올레핀, 스판덱스 등은 석유

물질로 만든 인조섬유에 속한다. 그리고 실의 제조공정에 따라서는 방적사와 

필라멘트사로 나누어 볼 수 있고 구조적으로 단순사, 합사, 복합사 등으로 

분류할 수 있다. 특히, 다양한 사를 개발하면서 슬럽사, 스파이럴사, 넙(노트)

사, 루프사, 코어사 등과 같은 장식사도 있다. 그 외에도 메타릭, 특수가공사, 

특수 기능사 등 다양한 사가 개발되고 있다. <Table 1>은 실제 제품을 생산하

기 위한 현장에서 사용되는 원료를 분류한 것이다. 

 

(가) 면섬유 

면섬유는 셀룰로오스 87~90%, 수분 5~8%, 나머지 천연 불순물로 구성되어 

있다. 

 



<Table 1> 현장에서 많이 사용되는 섬유의 분류 

셀룰로오스 면, T/C, T/R, modal, 줄론, 폴리노직, 

폴리에스터 필라멘트, 원착사 

나일론 12~20d, 20~50d 

인견사 120d, 150d, 300d, 450d, 600d, 원착사 

울, 앙골라 울응용제품 

스판덱스 
블라이트 – 20d, 30d, 40d, 70d, 140d, 210d, 480d, 840d 

세미덜 – 40d, 280d, 420d, 460d, 2240d 

메타릭 Metalic yarn 

아크릴  

아세테이트 아세테이트, 트리아세테이트 

 

물리적인 특징 

(a) 현미경에 의한 외관 : 편평하게 꼬여진 Ribbon상, 연수는 1cm간에 60 ~ 

160회이다. 꼬임이 있기 때문에 섬유의 표면은 요철로 되어 있다. 중공이 있

으며 Lumen이라고 불리어 지고 있음. 

(b) 섬유장 : 
2
12~

8
11 inch (30~63mm)이다 섬유장이 긴 것으로는 이집트면, 

해도면이 있으며, 미국면은 
8
11~

4
3 inch(16~28mm)이다. 섬유장이 긴 것은 방

적사의 인장강력을 크게 하므로 바람직한 것이다. 

(c) 색 : 백색의 것이 보통이나 크림색, 갈색을 부여하고 있음. 

(d) 광택 : 극히 낮다. 실켓가공에 의해서 광택을 부여하고 있음. 

실켓가공된 인장강력은 80,000 ~ 120,000lb/inch2(4.2~6.2g/d)이다. 습윤시의 인

장강력은 건조시 보다는 10~20%큼(섬유강도 : 3.0~5.0g/d) 

(f) 탄성 : 아마보다 크지만 견 및 양모보다도 적다. 면에 있어서는 천연연

이 섬유의 탄성을 높이며, 방적성을 높게 하고 있음. (탄성회복율은 20% 신장



시 70~74%, 신도는 3~7%이다.) 

(g) 흡습성 : 7~10%(21℃, 65% R.H)물에 의한 영향으로서는 팽윤뿐이지만 

이것이 원인이 되어서 수축이 일어난다. 끓는 물에 의해서도 영향을 받지 않

는다. 또한 습윤상태에서는 강력은 커짐. 

(i) 내열성 : 고온에 의한 높은 저항성을 가지며, 아이롱 온도는 단시간이

면 204~218℃까지 올려도 좋다. 246℃에서 눋게 되어 갈변되며, 이것 이상의 

온도에서는 분해함, 100℃의 열량에도 견디며 건조온도는 71~93℃까지 상상

해도 좋음. 

(j) 비중 : 1.5 

 

화학적인 특성 

(a) 산에 대한 작용 : 강산에 손상되기 쉽다. 초산을 반응시키면 폭발성이 

있는 면화약(綿火藥)이 된다. 초산과 같은 약산에 고농도라도 손상되지 않는

다. Oxalic acid가 섬유내부에서 결정하면 취화의 원인이 됨. 

(b) 알칼리에 대한 작용 : 알칼리에 대한 높은 저항성을 가지기 때문에 강

알칼리 용액을 사용해서 손상하지 않고 세탁할 수 있음 

(c) 유기용제에 대한 작용 : 대부분 유기용제에 대해 저항성을 가짐 

(d) 표백제에 대한 작용 : 표백제에 대해서 잘 견디지만, 과망간칼리 차아

염소산소오다와 같은 강산 산화계의 표백제를 사용하면 서서히 산화셀룰로

오스로 변화하여 취화한다. 과도하게 표백되면 포는 습윤시에 찢어지기 쉬워

짐. 

(e) 곰팡이에 대한 작용 : 방균가공되어있지 않는 것은 영향을 받기 쉽다. 

싸이징제 및 전분은 온기가 있으면 곰팡이의 발생을 촉진함. 

(f) 충(蟲)에 대한 작용 : 저항성을 가진다. 그러나 곰팡이 얼룩은 전분을 



먹인 면을 침해함. 

(g) 일광, 대기에 대한 작용 : 장시간, 일광의 자외선을 받게 되면 산화셀

룰로오스로 변질한다. 예를 들면 2주간 태양의 빛을 받아서 인장강력이 50% 

저하한 예가 있음. 

(h) 염색 : 보통 반응성을 주로 사용하고, 직접 VAT염료, 산화염료도 사용

된다. VAT염료는 색깔이 선명하고 내광견뢰도 및 세탁견뢰도가 우수하지만, 

수정하기가 힘들고 값이 비싸다. 

 

 

<그림 1> 면의 방적공정 

 

면의 방적공정 

(a) 혼타면(blowing) 



포장된 원면을 개표하여 각종 원면을 고르게 섞고 원면 속에 포함된 잡물

을 제거하여 송면관을 통해 풀어 해쳐진 상태의 면을 직접 소면기에 공급하

기도 하고, 두루마리 형태의 랩을 생산하는 공정이다. 

(b) 소면(carding) 

혼타면에서 생산된 랩에 포함된 잡물과 단섬유를 제거하고 섬유를 올올이 

분리시켜 평행하게 하여 이를 모아 밧줄형태의 sliver로 캔스에 담는 공정이

다. 

(c) 코마(combing) 

원면은 동일 종류에서도 섬유장이 서로 다르며 이러한 섬유장의 불균일이 

제품의 품질에 영향을 미치고 있기 때문에 단섬유를 제거하고 혼타면, 소면 

공정에서 미쳐 제거하지 못한 불순물을 제거하는 공정이다. 

(d) 연조(drawing) 

소면, 코마 공정에서 생산된 sliver를 여러 가닥 합쳐서 이를 잡아 당겨 보

다 균일한, sliver를 만드는 공정으로 이러한 과정을 2~4회 되풀이 한다. 혼방

사의 생산의 경우 주로 이 공정에서 sliver를 필요한 비율로 혼합한다. 

(e) 조방(roving) 

연조에서 생산된 sliver를 드래프트하여 로빙(조사 : 거친실)을 만드는 공정

으로 다음 공정에서 사용이 용이하도록 약간의 꼬임을 준다. 

(f) 정방(spinning) 

조방에서 생산된 로빙을 잡아당겨 원하는 굵기를 생산함과 아울러 용도에 

따라 꼬임을 주며 일정한 모양으로 감아주는 공정이다. 

(g) 권사(winding) 

정방에서 생산된 관사를 여러 개 이어서 길고 연속된 실로 감음과 동시에 

실의 결점을 제거하는 공정으로 필요에 따라 잔털을 눕히기 위해 왁싱을 할 



수 있으며 실의 꼬임을 안정시키기 위하여 만들어진 치즈를 세팅 하기도 한

다. 

(h) 합연사(doubling & twisting) 

단사 치즈를 필요한 만큼(2가닥 or 3가닥)합하여 치즈로 만든 후 여기에 꼬

임을 주어 하나의 실을 만드는 공정이다. 특수한 경우 꼬임을 주지 않고 합

사치즈를 그대로 사용하는 경우도 있다.  

 

 

원착사 : 방사공정에서 Polyester Resin에 안료가 분산된 상태로 혼합되어, 동시에 방사되면

서 색사가 생산되는 것으로 일반 염색사의 염색공정이 필요하지 않습니다. 

<그림 2> 폴리에스터사 및 원착사의 생산공정 



(나) 폴리에스터 섬유 

물리적 특성 

(a) 현미경에 의한 외관 : 표면이 매끄럽고 균일한 봉상(棒狀) 

(b) 섬유장 : 필라멘트 및 스테이플 

(c) 색 : 백색 

(d) 광택 : 브라이트도 덜 가능함 

(e) 강력 : 우수한 것으로부터 대단히 우수한 것까지 있음. 

(f) 탄성 : 중정도부터 우수한 것까지 있으며 나일론보다는 낮고, 면, 레이

온보다 높음. 

(g) 흡습성 : 아주 낮으며 1%이하  

(h) 내열성 : 240℃ 이상에서 건화돼 점착성으로 된다. 아이롱 및 기타가공

장치의 온도는 아세테이트와 같은 조건에까지 올려지면 충분하며 폴리에스

터 섬유는 히트 셋트에 의해서 우수한 안정성을 가짐. 

(i) 가연성 : 천천히 연소한다. 매달아진 경우 불똥이 적하함 

(j) 전기특성 : 흡습성이 낮기 때문에 정전기를 일으키기 쉬움. 

(k) 비중 : 대크론 1.38, 코텔 : 1.22, 바이크론 : 1.37 

 

화학적 특성 

(a) 산에 대한 작용 : 얼룩제거용 산에 침해되지 않으며 거의 모든 산에 대

하여 우수한 저항성을 나타냄. 

(b) 알칼리에 대한 작용 : 얼룩제거용 알칼리에 침해되지 않으며 PH가 낮

은 것이라면 거의 모든 알칼리에 우수한 저항성을 나타냄. 

(c) 유기용제에 대한 작용 : 얼룩제거용 산화표백제 및 환원표백제에 침해

되지 않음. 



(e) 곰팡이에 대한 작용 : 완전한 저항성을 지니나 폴리에스터에 사용되는 

수지가공제는 곰팡이에 침해됨 

(f) 충에 대한 작용 : 통상 사용조건하에서는 완전한 저항성을 지님. 

(g) 일광, 대기에 대한 작용 : 일광에 대해 우수한 저항성을 나타냄. 

(h) 염색 : 분산(아세테이트용)염료, 아조익(현색)염료 일부 안료도 사용됨. 

 

(다) 실의 번수와 굵기 

주요 번수 환산식 

 영식면번수 영식마번수 미터식번수 텍스 데니어 

영식면번수 1 2.800×S 1.6934×S 590.5/S 5315/S 

영식마번수 0.3571×S 1 6.6048×S 1.654/S 14.882/S 

미터식번수 5.5905 1.654×M 1 1,000/M 9000/M 

덱스번수 590.5/S 1.654/T 1,000/S 1 9×T 

데니어 5315/S 14,882/d 9,000/S 0.11/d 1 

 

금속사 : (금속사 metallic thread) 

최근에 많이 활용되고 있는 메타릭사는 폴리에스터를 필름으로 만들어 안

료와 수지를 배합하여 코팅하고 카딩한 후에 nylon, rayon Polyester등과 서  

로 다른 방식으로 합사하고 나서 이를 셋팅하여 만든다. 

 

① 폭이 좁은 플라스틱테이프나 알루미늄, 또는 금절박을 실로 사용하는 

것. 처음에는 2매의 초산 셀룰로오스 또는 초산 셀룰로오스 부틸의 필름을 

두겹 합치고 그 사이에 색소를 접착제와 같이 넣어, 알루미늄박을 끼워서 만

들었으나 현재는 이보다 강한 폴리에스터 필름이 사용되고 있다. 

② 면, 견, 아마, 레이온사의 둘레에 폭이 좁은 테이프를 휘감아 꼬은 것을 



말한다. 

③ 옛날에는 금, 은, 구리, 기타의 금속 세박으로 브로케이드나 자수의 장

식사로 사용되었다(고대 중국 이집트에서). 이탈리아의 밀라노에서는 15세기

에 금박사가 만들어졌고 제노아에서는 중세 시대에 은박사가 만들어졌다. 

M-TYPE(UN-SUPPORTED YARN) : 25㎛(G-100) or 12㎛(G-50) 폴리에스터 필

름은 알루미늄으로 증착한다. (진공이고 수지로 덮힌다.) ~ 벨벳, 레이스, 리본, 

액세서리, 실내 장식 등. 

 

크리프(creep)란? : 

일정한 응력하에서 시간에 따른 실이나 코드(cord)의 변형을 말한다.  

크리프 강력 : 크리프가 조건에 따라 발생되는 정도는 각각 다르다. 또한 

내크리프성에 있어서도 조건에 따라 다르게 나타난다. 그러므로 내프리크성

의 정도를 말하는 것 모두를 크리프 강력이라고 말한다. 

 

 

<그림 3> 실의 합사 



(라) 꼬임과 편성사와의 관계 

1. 관계식 : TPINe =TM  

2. 꼬임수준의 선택은 처리공정과 편성포의 최종용도성능(end-useperforman 

ce)에 따라 다르다. 예를 들어, 유아복을 위한 브러싱이 요구되는 편성포에서

는 부드러운 촉감과 브러싱이 용이하게하기 위한 꼬임이 적은 원사를 사용한

다. 

3. 외의류용으로 사용되는 편성포는 보다 빳빳한 촉감과 보다 좋은 착용특

성을 주기위하여 꼬임보다 많은 원사로 제편하는 것이 좋다. 

4. 연계수(TM, Twist factor)가 매우 낮은 경우에는 사절이 증가될 수 있고, 

제편된 편성포는 마찰강도가 낮을 수 있다. 꼬임이 많은 경우는 스날링

(snarling), 불균일한 편환형성 또는 싱글저지 편성포의 경우는 스파이랠리티

(spirality)문제의 원인이 될 수 있다. 

세가지 구조(interlock, 1×1rib, single jersey)의 경우 가장 보편적인 연계수는 

3.6이고, 보다 가는 실(예, Ne 40 이상일 경우)은 3.8-3.9의 연계수가 전형적이

다. 이들 수준이 일반적인 외의류 및 내의류용 편성포 제편에 아주 만족스러

운 수준이라고 생각한다. 

 

(마) 특수 기능성 소재 

1. 뱀베르그 : 정식명은 동암모니아법 레이온(Cuprammonium Rayon) 

- 면린트(cotton lint)를 원료로 하여 특수한 제법(액류식습식방법)으로 제

조된 재생 셀룰로오스 섬유 

- 현재에는 세계소비량의 거의 대부분을 아사히 카세이공급, 흡수성, 드

레이프성, 발색성, 부드러움, 유연성 등이 양호 제전성이 높음. 

- 캐주얼 감각의 상품 소재 



2. Techno-fine yarn : 100% polyester, 단면모양을 응용하여 제작 

- PE((SQN), 75d/35f)  UV-Cut용 섬유 

- PE(SWT, 50d/30f)   흡한 속건용 소재 

- Manufactured by KOSHIN CO. LTD. 

- 골프웨어, 스포츠웨어 

3. 인체친화성 사 : 키토산 섬유 

- 항균성, 저독성, 항알레르기성 

- 환경친화성, 항미생물성, 방취 및 보습효과 

- 유아복, 내의류, 의료용 소재 

 

(바) 그 외의 특수사 

1. New silky : 우수한 Bulky성과 Silky 촉감(Peach Skin), 적당한 Drapery & 반

발탄성, Natural 광택 

2. 소모조 : 고탄력, Soft Touch, Wool 특유의 소모조 Touch구현 적절한 

Drapery 

3. Linen like : 은은한 Melange Tone, 이색 염색 효과, 청량감 (Cool-Wool) & 

Dry Touch, 우수한 Drape성, 깊이 있는 색감 

4. Rayon 조 : 중후한 심색성, 우수한 Drape성, 요철구조에 의한 난반사로 

특유의 광택 발현 

5. 단면가공사, 기능성 섬유, 원착사 등 

 

※ 언제나 쾌적하고 시원한 섬유의 확신 - 에어로쿨 

운동할 때 혹은 격렬한 일상의 활동후 신체로부터 발산되는 땀은 직물에 

축축히 베어 여름에는 체온을 계속 상승시키고, 겨울에는 체온을 떨어지게 



했던 것이 지금까지의 일반 직물이었다. 

이러한 문제점을 해결하기 위해 효성은 오랜 연구와 새로운 기술력으로 

단 시간 내에 땀을 흡수 「증발시키는 고기능 흡한속건사 - 에어로쿨」을 개

발하여 항상 최적의 체온을 유지시켜 쾌적한 신체 활동을 즐길 수 있도록 

섬유의 혁신을 가져왔다. 

 

(2) 편성원리 및 적용기술 

 

 

<그림 4> 

 

(가) 편성기계의 둘레(inch)에 의한 영향 

- inch가 증가할수록 사행(Spirality)에 불리할 가능성이 많다. 

- 웨일상 시작점과 마치는 점의 차이가 커지기 때문에 사행성 (Spirality)등

에 영향을 미칠 수 있다. 

- 단위시간당 생산량이 적으나 폭이 넓다. 



(나) 편성기계의 게이지(가마, Gauge) 

- 단위 inch당 편침(바늘)의 수로 결정한다. 

- 세게이지(fine gauge)일수록 얇은 편성물을 제편가능(18  32G) 

  18 - 24G : 겨울용 환편제품 편성용 기계 

  28 - 32G : 여름용 환편제품 편성용 기계 

- Low gauge일 경우 feeder가 많으면 생산성이 높지만, 사행성 발생가능성이 

큼. 

 

 

 

<그림 5> 



 
<그림 6> 

 

(다) 송사 휠(Wheel)과 편성원단과의 관계 

송사휠이란 크릴의 보빈으로부터 사가 상부와 하부아이릿, 자동정지 장치



를 거쳐 공급되는 편성사의 공급량을 조정하는 부분이다. 사를 공급하는 양

을 조절하기 위하여 원주의 크기를 조절하는데, 원주의 크기 즉 반지름(R)이 

클수록 공급되는 실의 양이 많기 때문에 편환의 크기가 커지고 편성물의 두

께는 얇아진다. 반면에 송사휠을 조정하여 원주의 크기를 줄이면 공급되는 

실의 양이 적어지고 편환의 크기가 작아져서 편포의 두께가 얇아진다. 

 

 

<그림 7> 싱커 환편기의 캠전개도(좌측으로부터 식도) 

 

(라) Auto-striper와 편침과의 관계 

Auto-striper란 편사의 자동변환장치라고 말할 수 있다. 이 장치는 선염사를 

필요한 부위에서는 자동적으로 변화시켜 무늬를 형성하도록 한 장치로서, 주

로 고가의 자카드 편성물을 편성할 때 사용한다. 편성을 하다보면 표면의 마

찰이 다양한 종류의 사를 다루게 되는데, 마찰이 적을수록 1급사구쪽으로 하

고 마찰이 클수록 4번의 급사구쪽으로 위치하도록 해야 편성공정이 원활하

게 진행될 수 있다. 



 

<그림 8> 편성사의 공급장치 

 

(마) Knit란 

Knit의 의미 

1. Knit란 용어는 원래 영어에서 짜다라는 의미인데, 또한 짜진 제품 즉 

knitgoods라는 것을 생략해서 단순히 Knit라고 일컫는 경우도 있다. 

2. Knit루프(loop)의 이어짐에 따라서 만들어지는 것이다. 직물이 날실과 씨

실의 교차에 따라 만들어지는데 비해서 Knit는 가로 또는 세로의 어느 한쪽 

방향의 실을 사용하여 루프를 차례차례로 이어가서 편물이 된다. 

3. Knit가 만들어지는 수단은 다음 세가지로 정리할 수 있다. 



- 뜨게바늘을 이용하여 완전히 손으로 뜨는 것 

- 수편기에 의한 것 

- 공업계에 의한 것 

 

 

<그림 9> Auto-Stripper의 위치와 작동 

 

 

<그림 10> 일반편성물의 조직구성도 



Knit의 특성 

1. 루프(loop)가 얽히어 형성된 것이므로 편성물에 외력이 가해지면 자유로

이 늘어나며 회복력이 빠르다. 

2. 유연성 : 편성물은 루프(loop)에 의한 구조의 특성 때문에 실의 움직임

이 자유로우며 촉감이 부드럽고, 탄력있는 편성물이므로 신체에 밀착되는 느

낌이 좋다. 

3. 다공성 : 다공성 또는 편성물의 구조적 특성에 의한 것이며, 함기량은 

동일 재료의 직물에 나타난다. 반면에 많은 공간들 사이로 찬공기가 들어와 

쉽게 바람을 막아주지 못한다. 

4. 다양성 : 편성물은 직물과 마찬가지로 얇고 가벼운 것에서부터 두껍고 

무거운 것까지 다양한 효과와 원사소재의 사용에 의하여 다양하게 나타낼 

수 있다. 

5. 런(Run) : 편성물의 단점 중의 하나의 런은 편성물에서 한 루프가 끊어

지면 사다리모양으로 다음 루프에도 연결되어 풀리게 되는 현상. 

 

 

<그림 11> 편성물의 스파이랠리티와 측정방법 



 

<그림 12> 싱글니트의 ravelling현상 

 

싱글니트에서는 편성사의 꼬임과 피더에 의하여 전체적인 뒤틀림이라는 

스파이랠리티 현상이 발생한다. 이를 최소화하거나 없앨 수 있는 방법이 다

각도로 연구되고 있지만, 일반적인 방법으로는 S와 Z꼬임을 교편하는 방법이

나 피더의 수를 조절하여 최소화하는 방법 등이 알려져 있다. 

 

2. 면편성물의 설계 및 수축율 예측방법 

(1) 편성물의 디자인설계 및 적용사례 

(2) 편성물의 구조적 특징 및 적용기계 

1. 신축성 : 신축성은 편성물의 대표적인 특성의 하나로 신체의 구속감을 

주지 않음, 즉 루프(loop)가 얽히어 형성된 것이므로 편성물에 외력이 가해지

면 자유로이 늘어나며 회복력이 빠르다 

2. 유연성 : 편성물은 루프(loop)에 의한 조직 구조의 특성 때문에 실의 움

직임이 자유로우며 촉감이 부드럽고, 탄력이 있는 편성물이므로 신체에 밀착

되는 느낌이 좋다. 

3. 다공성 : 다공성 또한 편성물의 구조적 특성에 의한 것이며, 함기량은 



동일 재료의 직물에 나타난다. 반면에 많은 공기들 사이로 찬공기가 들어와 

쉽게 바람을 막아주지 못한다. 

4. 다양성 : 편성물은 직물과 마찬가지로 얇고 가벼운 것에서부터 두껍고 

무거운 것까지 다양한 효과와 원사소재의 사용에 의하여 다양하게 나타낼 

수 있다. 

5. 런(RUN) : 편성물의 단점 중의 하나의 런은 편성물에서 한 루프가 끊어

지면 사다리모양으로 다음 루프에도 연결되어 풀리게 되는 현상 

 

   

<그림 13> 싱글니트의 디자인 및 샘플  <그림 14> 양면편의 디자인 및 샘플 
 

 

<그림 15> Terry Velour조직의 디자인 및 샘플 



(3) 편성소재에 의한 수축률 

 

         
              A. 목표치의 편환모양            B. 염색후 - 길이방향의 장력 

      
C. 습식확장후 건조                   D. 건조 및 최종 캘린더링 후 

<그림 16> 염색, 건조, 캔더링 후의 편환의 모양 

 

편성물의 수축특성은 소재와 공정에 따라 나타나는 현상이다. <그림 16>은 

원샘플이 염색, 건조, 캐린더링 등의 공정에 따라 나타나는 편환의 모양을 

그림으로 모식화한 것이다. 

편성물의 수축특성과 염가공 특성을 분석하여 소재개발에 대처하는 방법

을 위하여 본 연구소에서는 다음과 같은 소재개발에 필요한 카드를 작성하

여 기록하고 있다. 



 

<그림 17> 

 

 

 

<그림 18> 

 



(가) 편성과 염가공공정과의 관계 

편성에 대한 가능성 판단 

장력, Lot차, 방적 및 방사, 선염 공정의 차 

 

사행에 미치는 인자 

꼬임, Feeder에 의한 영향, 

Needle loop의 형성상의 특징 - 편환장이 클수록 더 큼 

 

그 밖의 부가적인 원인 

가공시 원단의 곁에 따라 가공하지 않을 때에 발생 

관리적 표준화 부족 - tubular형태에서는 권취 때에 발생가능 

 

※ 꼬임을 S와 Z를 교차시켜 사행도와 흡습성을 향상시킴 

 

3. 편성물의 불량요인 분석 

(1) 편성 및 소재에 의한 불량 및 해결 

(2) 염색가공에 의한 불량 및 해결 

 

(가) 레이온계 변화 양면편의 홈 및 줄무늬 발생원인과 해결책 

1. 편성사에 의한 줄무늬 발생 

원인 :  

샘플의 편성사는 폴리에스터의 심사에 레이온계 방적사를 covering 하였기 

때문에 염색이나 가공시에 커버링사의 강도가 부분적으로 약화되어 한쪽으

로 몰리게 될 수 있다. 따라서 전체적으로 산발적으로 발색효과와 같은 줄무



늬를 나타내는 것으로 생각된다. 

해결책 :  

강연사가 약화되어 풀릴 수 있는 염색조건(예, 온도나 알칼리영향)이나 가

공조건에서 물리적인 힘에 의한 꼬임이나 커버링을 약화시키는 공정은 줄이

거나 짧게 해야 되리라 생각된다. 강연이 풀리지 않도록 꼬임수를 적절하게 

조절한다. 

 

2. 양면편의 편환구성도에 따른 영향 

원인 :  

1, 2번 급사구에서는 편성사가 interlock gating을 하기 때문에 일반적인 양면

편을 구성하지만, 3번과 4번 급사구에서는 실린더나 다이얼 한쪽으로 편환형

성이 이뤄지기 때문에 2course마다 표면으로 튀어나오기 때문에 Sand wash시 

잔털이 더 많이 깍이기 때문에 줄무늬 발색효과가 나타난다고 생각된다. 

해결책 :  

따라서 표면이 고르게 편성되어 발색효과를 없애기 위해서는 일반 양면편

으로 편성하는 것이 또 다른 문제 해결책으로 생각된다. 

 

3. 편기와 편성물과의 관계로부터 

원인 :  

편성된 편성물로 볼 때 전체적으로 상당히 두껍게(조밀) 느껴진다. 편기의 

게이지에 비해 사가 두꺼워서 2course마다 더욱 돌출되는 경향이 있는 듯 하

다. 

해결책 :  

편사의 번수를 약간 줄이거나 게이지가 약간 낮은 편기를 사용한다면 전



체적으로 더 평활한 변화 양면편을 편성할 수 있으리라 본다. 

 

 

※ 편성물에 관련된 질문 및 답변의 예 

편직물이 틀어지는 이유가 무엇인가요 ?  

편직 후 편직물이 틀어지는(편성물이 원통모양으로 반듯하게내려오지 않

고) 같이 공급하여 편직한 원단입니다. 답변주시면 감사하겠습니다. 

▷ 문의하신 내용은 아마도 “편목돌아감” 불량인 것으로 사료되며 편목이 

사행하거나 돌아가는 현상이 왜 발생되는지요. 일명 “바디트위스트”라고도 

하던데 단사를2가닥씩(연사안함활모양 또는 파상으로 구부러지는 불량으로서 

일명 Bowing이라고도 합니다. (Body twist)라는 용어는 전공영어로 Spirality(스

파이랠러티)라고 함) 

* 이와 같은 불량의 원인은 권취장치의 이상이나 권취장력 등에 문제가 

있을 때 발생되는 기계적인 요인이나 원료 및 조직(예, 피더수, 꼬임, 편성조

직)에 의한 것이 대부분이며, 사용되는 원사의 물성차이 예를 들면 실의 굵

기나 꼬임부동, 권축성, 단면모양, 정전기, 실의 당김이나 빠짐 등 여러가지 

요인도 원인이 될 수가 있습니다. 

 

 

 

 


