
원형 편성포의 조직 및 기계인 변수가 

염색·가공 편성포에 미치는 일반적인 영향들 

 

 

1. 서 언 

원형 편성포의 생산 및 최종 편성 제품의 특성은 실의 특성, 편성 구조, 

편성기의 종류, 기기 세팅 및 편성포의 준비 공정, 염색·가공 방법에 의해 

결정된다. 

원형 편성포의 조직은 매우 다양하나 여기에서는 세 가지 저지 조직과 준

비 공정 및 염색·가공에 있어 문제를 야기시킬 수 있는 변수에 대해서만 

다룬다. 특히, 평편 저지(plain single jersey), 피드 줄무늬 저지(feed stripe jersey) 

및 피케 저지(piqu   jerey)에 관련된 문제점들만 중점을 두어 다룬다. 

 

2. 편성포의 결점 발생 원인 및 대책  

<표 1>은 평편 조직, 피드 줄무늬 저지 및 피케 편성포에 발생할 수 있는 

다소 다루기 힘든 결점들을 나타내고 있다. 여기에서는 편성 및 준비 공정, 

염색 및 가공 공정에 영향을 미칠 수 있는 실, 편성 조직 및 기계적인 변수 

중에서 일반적인 성질 및 특성에 대해 다룬다. 

 

2.1 바레(barre) 

바레는 위에서 언급된 3가지 조직의 편성포에서 언제나 발생하는 결점은 

아니다. 이는 바레가 존재하더라도 잘 보이지 않는 경우가 있기 때문이다. 

실의 특성, 편성 조직 및 기계적인 변수는 이러한 바레 발생의 원인이 될 수 



있으며 더욱 심화시킬 수도 있다. 바레는 코스 하나 또는 띠 모양을 형성하

는 일단의 코스로만 나타난다. 만약 실이 문제인 경우에는 하나 또는 그 이

상의 실이 바레의 원인이 되는데, 크릴링 오류, 상이한 번수의 실 혼입, 상이

한 종류의 실(링 방적사와 오픈엔드 방적사의 혼입), 상이한 꼬임수, 혼방율, 

원면산지, 필라멘트 번수, 광택, 단면 형태, 단위 길이당 엉킴수(entanglement), 

로트 차, 제조 공장이 다른 실, 그리고 그 밖에 기타 우연한 혼입 등에 의해 

바레가 발생할 수 있다. 그 밖에도 바레는 실의 마찰, 왁스 또는 방적 유제

의 종류 및 그 농도차에 의해 발생될 수 있는데, 이는 방적유제가 결정화되

어 염색시 염료의 침투를 방해함으로써 결점이 발생된다. 

편성조직 측면에서 볼 때 바레는 편성포의 평활성이 클수록, 웨일의 크기

가 클수록 바레가 잘 발생하며, 이러한 이유로 게이지가 큰 편성기를 사용할

수록 세 번수 실은 용도표기가 필요하다. 이는 세 번수일수록 불균제도가 커

지게 되어 바레가 발생할 확률이 커지게 되기 때문이다. 또한 편성기의 1회

전당 실제 코스 수에 대한 관측 코스의 수를 표기하는 것이 필요하다. 이러

한 편성조직에 기인한 바레의 경우, 편성 조직을 이용하여 문제가 되는 실을 

은폐함으로써 바레를 잘 보이지 않게 하는 것이 가능하다. 

편성기의 기계적인 변수 역시 바레의 발생에 영향을 미칠 수 있으며 바레

를 심화시킬 수 있다.  편성기의 게이지가 클수록 바레는 더욱 잘 보일 수 

있으며, 피더 수가 많을수록 개개의 코스 또는 띠 모양의 바레를 뚜렷하게 

구분하여 잘 보이게 한다. 소극적 급사 시스템(negative feed system)은 바레가 

발생할 수 있는 확률을 높이는데, 이는 각 루프 및 코스 당 급사량의 차, 실

의 외관 차, 편성 장력 차를 돋보이게 할 수 있는 많은 인자들을 갖고 있기 

때문이다. 적극적 급사 시스템(positive feed system)의 경우, 실 공급을 적절하

게 잘 조절한다면 바레의 발생 가능성이 큰 경우에도 바레는 발생하지 않을 



수 있다. 

불행히도 편성포에서 발생된 바레는 최종 염색·가공 공정이 끝나야 알 

수 있다. 바레는 언제나 발생할 수 있기 때문에 편성포 제조업자는 편성기에

서 발생할 수 있는 요소를 예방하는 것뿐만 아니라 최대한 빠른 시기에 이

러한 결점을 감지하는 데에 주의를 기울여야만 한다. 특히, 스판덱스 사를 

사용하는 경우 더욱 중요하다. 

 

<표 1> 평편 저지, 피드 줄무늬 및 피케 편성포의 특성 비교 

 

 

2.2 사행(bias, skew) 

사행은 많은 저지 편성포에 나타나는 일반적인 결점 중 하나이다. 사행은 

코스가 기울어져 나타나는 결점으로 정의되고 있다. 이러한 사행은 웨일을 

형성하는 편침이 하나의 피더에서 다음 피더로 진행될 때 근접 웨일에 루프



가 쌓여짐으로써 발생한다. 이러한 경우, 편성기의 피더가 많을수록 사행은 

심화되며 다음의 경우 더 잘 보이게 된다. 모든 코스가 육안상으로 보일 경

우, 편성포의 표면이 평활할 경우, 표면의 광택이 밝게 반사되어 사행이 쉽

게 잘 보일 경우, 줄무늬 형태로 편성된 경우, 편성물의 치밀도가 낮을 경우 

및 꼬임이 안정되지 않은 실을 사용할 경우 사행은 심화된다. 

피더 수가 고정된 편성기에서 피드 줄무늬 스타일의 편성포를 제조하는 

경우 상이한 색상이나 광택을 가진 여러 실을 함께 크릴링하게 되어 수평 

방향의 줄무늬 띠를 가지는 편성포를 제조하게 된다. 

사행이 발생함으로써 코스의 색상 또는 광택은 나선형 모양으로 뒤틀려 

보이게 되는데, 이러한 뒤틀림은 편성 구조, 편성 밀도, 편성기의 피더 수에 

따라 좌우된다. 이러한 줄무늬 편성포의 사행은 염색 및 가공이 끝난 최종 

제품에서 교정되고 줄무늬가 수평으로 유지되어야 한다. 대부분의 경우 줄무

늬 편성포의 교정은 편성기에서 이루어지는 것이 아니라 가공 공정에서 이

루어진다. 

 

<표 2> 피드 줄무늬 스타일과 관련된 결점 생성 인자 

 



면 100% 편성포의 경우 수지 처리만으로도 교정이 가능하지만 면/폴리에

스터 혼방사를 사용했을 경우에는 열고정 공정으로 줄무늬 편성포의 교정을 

보완한다. <표 2>는 저지 편성기로 편성된 피드 줄무늬 형태의 편성포에서 

잠재적으로 발생할 수 있는 결점을 간략히 기술하였다. 

 

2.3 줄 흠(lines) 

저지 편성포에서 있어 줄 흠은 최종 염색 및 가공이 이루어지기 전에는 

잘 발견되지 않는다. 저지에서 발생된 줄 흠은 편침, 싱커 및 불량 캠에 의

해 발생할 수 있을 뿐만 아니라 편성시 편침 및 싱커의 적절한 움직임을 방

해할 수 있는 모든 변수들에 의해 발생될 수 있다. 물론 결점 생성을 방지하

고 최대한 빠른 시기에 결점을 발견하는 것이 가장 최선이지만 그러한 경우

는 흔치 않다. <표 3>은 저지 편성포에서 줄 흠을 발생시킬 수 있는 여러 인

자들을 나타내었다.  줄 흠은 표면이 평활할수록, 게이지가 큰 편성기일수록 

더 자주 발생한다. 

 

2.4 나선흠(spirality) 

나선흠은 저지와 관련된 또 다른 일반적 결점 중 하나이다. 나선흠(종종 

현장에서는 토크(torque)라고도 함)은 만약 방적사의 꼬임이 Z 방향이면 오른

쪽 방향으로 웨일이 기울어지며, S 방향이면 왼쪽 방향으로 웨일이 기울어진

다. 편성기상에서는 웨일은 기울어져 있지 않지만 일단 편성기에서 빼내어 

방치시켜 놓으면 웨일은 기울어지게 된다. 

나선흠은 사용된 실의 올 수와 편성기의 기계적인 변수에 의해 좌우된다. 

예를 들어 나선흠이 증가하게 되는 경우는 오픈엔드 방적사보다는 링 방적

사를 사용할 경우, 꼬임이 많은 방적사일 경우, 합사보다는 단사를 사용할 



경우, 세 번수 실을 사용할 경우, 폴리에스터가 최소 35% 포함된 면/폴리에

스터 혼방사를 사용하지 않고  100% 면 혼방사를 사용할 경우 나선흠은 발

생할 수 있다. 

 

<표 3> 원형 편성포의 줄 흠(line) 발생의 원인 

 

 

나선흠에 있어 편성기의 회전 방향과는 반대되는 꼬임을 가진 실을 사용

하는 것과 편성전 실을 항온·항습시키는 것은 일시적인 해결책에 불과하다. 

기계적인 관점에서 나선흠은 편성기의 게이지가 큰 경우, 편성된 각 코스가 

유관상 모두 보이는 평편 저지 및 피드 줄무늬와 같은 간단한 조직을 편성

할 경우(즉, 유관상 코스가 다중으로 보이지 않는 경우), 피더의 밀도가 높은 

경우 증가하게 되며 편성물의 밀도가 낮을수록 나선흠의 발생은 촉진된다.  

 

3. 요 약 

편성물의 특정 조직에 기인된 결점에 대해 그 원인을 각각 상세히 기록하

고 보존한다면 이러한 문제를 해결함에 있어 도움이 될 수 있을 것이다. 여

기에서는 모든 편성물 조직에 관련된 결점에 대해 그 원인 및 교정법을 나



타내는 것보다는 발생된 결점을 해결 또는 방지함에 있어 그 방법을 제시하

고자 하였다. ♣ 

(Typical influences of selected circular knitted fabric and machinery variables on 

dyed and finished knitted fabrics : Melliand International, 2003, vol. 9) 


