
변부에 주름이 없는 편성물의 생산 

 

1. 서 언 

대형의 환편기에서 생산되는 편성물은 연속적인 원형 편포(tubular)의 형태

로 만들어지며 편성 영역부터 권취 영역까지 원형 편포의 상태로 이동하기 

때문에 한 쪽이 다른 반쪽의 위에 위치하여 겹쳐진다. 원형 편포는 이렇게 

접혀진 상태에서 권취 롤러를 통과하게 된다. 이때 권취 롤러의 역할은 편성 

영역에서 편성물을 잡아당기고 편성 지점과 롤러 사이의 권취 장력을 가능

한 일정하게 하여 제품의 품질을 유지하는 데 있다. 이런 이유로 권취 롤러

는 정확한 접촉 압력을 유지해야 한다. 접촉 압력은 편성물의 단면 방향으로 

기계적 압축 효과를 줄 수 있으며 제품에 따라 조정이 가능하다. 길이 방향

의 주름을 방지하기 위하여 원형 편포의 폭 방향으로 분할형 활송 장치

(segmented slide rings)가 설치되어 있으며, 이는 주요 구간에서 원형 편포의 

양쪽 변에 압력이 덜 받게 또는 더욱 압착되게 한다. 그 다음에 원형 편포는 

권취 롤러에 권취되어 롤 형태로 감긴다. 편성물에서 변부의 주름은 양변의 

기계적 변형으로 정의되며, 편성물의 우변과 좌변에 세로 줄무늬로 나타난다. 

이 세로 줄무늬는 편성물의 봉제시 문제가 되며, 니트 제품의 불필요한 세로 

줄무늬로 인하여 소비자들의 불만이 많이 발생한다. 

원사와 제품에 대해 상세히 조사한 보고서에 의하면, 변부의 주름은 다음

의 요인에 의해 발생함을 알 수 있다. 

① 엘라스탄을 함유한 원사 

② 환편기 세팅/편성물 강도 

③ 권취 롤러의 접촉 압력 및 설계 

④ 권취 시 편성물에 걸리는 권취 장력 



⑤ 권취 후 보관 방법 및 보관 시간 

⑥ 가공 공정(공정 단계) 

후가공을 위하여 가능한 길고 연속적인 편성물을 생산할 수 있는 환편기 

및 권취 장치를 고안하는 것은 환편기 제조 업체들의 목표이었다. 그 결과로 

운반이 어려워서 특별한 운송 및 리프트 장치가 필요한 대형 롤 상태의 편

성물을 생산하는 것이 가능해졌다. 최대 롤 직경은 현재까지 125cm에 이르

며 편성물의 길이 증가는 기계 효율의 향상으로 이어졌다. 하지만 롤에 감긴 

편성물의 층이 증가되어 적층 밀도가 커졌으며 이로 인하여 양쪽 변에 주름

이 발생하는 문제가 심화되었다. 제조자들이 가능한 적은 장력으로 편성물을 

권취하려는 많은 노력을 기울였음에도 불구하고 실제 공정에서는 여전히 최

소한의 장력은 필요했다. 특히 민감한 소재(엘라스탄이 포함된 편성물, 아세

테이트사)인 경우, 원형 편포의 양변은 환편기에서 롤 상태로 감기기 전에 

저온 고정 처리를 거친다. 

 

2. 변부의 주름 문제를 해결하려는 시도 

편성물의 생산에 관련된 종사자들의 최종 목표는 원형 편포 상태로의 보

관 시간을 최소화하고 편성 후 즉시 개폭하여 전폭 상태로 권취하는 데 있

다. 일반적으로 편성과 후가공은 동일한 공장에서 진행되는 것이 이상적이나, 

실제로는 다른 곳에서 진행되므로 편성이 끝난 후 다음 공정으로 가기 전에 

하루 정도 방치되는 경우가 종종 발생한다. 이와 같이 보관 시간이 증가함에 

따라 양변의 주름은 더욱 선명하게 나타나게 된다. 그 동안 많은 전문가들이 

특별한 방법을 고안하여 변부의 주름이 없는 편성물을 생산하는 법을 전문

적으로 연구하였으나 항상 성공적인 결과만을 얻은 것은 아니었다. 편성물의 

주름을 펴기 위한 장치, 특수 설계된 권취 롤러 및 확포 장치와 같이 환편기



에 부착되는 특별한 부속장치는 이런 문제를 최소화하는 데 도움이 된다. 하

지만 변부의 주름을 완전히 제거할 수 있는 것은 아니며, 원형 편포의 형태

로 권취하여 생산하는 제품에 이런 노력들이 진행되고 있다. 

 

3. 해결 방안 : 전폭 권단기(전폭 권취기) 

독일 슈트트가르트에 소재한 편기 메이커 Terrot Strickmaschine은 전폭 권단

기의 설계 및 제조 분야에서 선도적인 기업 중의 하나이다. 환편기를 구성하

고 있는 최고 품질의 각 구성부가 잘 조화되었을 때 전폭에 걸쳐 양변에 주

름이 없는 편성물을 생산할 수 있다.  

최근에 개발된 비틀림을 방지하는 전폭 권단기는 싱글 저지 및 더블 저지 

환편기에 사용되고 있다. 다음의 세 가지 공정은 환편기에서 이루어진다. 먼

저 다양한 직경으로 생산된 원형 편포는 환편기에서 일정한 방식으로 절단

되며, 정밀하게 펼쳐지고 다음에 양변의 주름이 없이 권취된다. 환편기는 일

정한 권취 장력으로 작동되며, 전폭에 걸쳐 균일한 권취 효과를 나타낸다. 

편성이 되는 지점 아래에서 자동 회전날에 의해 원형 편포가 정밀하게 절단

되어 펼쳐진 후, 기어에 의해 다음 단계로 공급되며 가이드 바에 의하여 비

틀림 없이 권취 롤러에 전달된다. 

 

 

<그림 1> 원단 절단용 자동 회전날 



 
<그림 2> 확포 및 권단 

 

 
<그림 3> 원단 변부의 주름 펴기 

 

<표 1> 전폭 권단기 제품 사양 

 

 

- 편성물의 연속적인 생산을 위하여 편성물의 정확한 절단은 중요한 필요 

조건이며 자동 회전날이 원형 편포를 일정한 방식으로 절단된다. 

- 변부의 말림이 없는 정밀한 권단 : 싱글 저지 편성물인 경우, 특히 엘라

스탄이 포함된 편성물인 경우 변부에 말림이 발생하는 경향이 있다. 이를 방

지하기 위하여 에어젯 즉, Tandematik장치가 사용되고 있는데, 원단의 폭 방



향으로 설치되어 있으며 압축 공기를 이용하여 변부의 주름을 편다. 그 결과

로 민감한 원사를 사용하여 편성한 원단 또한 정밀하게 권취할 수 있게 되

었다. 

- 다양한 편성 : 편성물의 폭 및 권취 직경이 다르기 때문에 다양한 전폭 

권단기가 필요하게 되었으며, Terrot은 다음과 같은 모델에 각각 네 가지 사양

을 갖도록 설계하여 다양성을 구비하였다. 

·싱글 저지 

SH130/S296 

·더블 저지 

I3P154/254/572/184/284 

·더블 저지, 미니 자카드 

UP248/UP472 

·싱글 저지, 미니 자카드 

S3P148/S3P172 

·더블 저지, 전자식 

UCC548/UCC572/UCC546T 

·싱글 저지, 전자식 

SCC548/SCC572 


