
환편니트 염색가공 

- 편성률 설계 및 수축률 관리기술(2) - 

 

1.4 YARN 발주 

1) RAW WHITE 

(1) 작업지시서에 기재된 정확한 사종, 번수를 RECHECK한 후 발주한 것. 

(2) 발주 지시서에 구입 방직처 반드시 기재 : 원가 계산시 필요 

2) YARN DYED 

(1) 정확한 사종, 번수를 RECHECK 한후 발주 

(2) COLOR별 소요량 정확히 발주 

(3) WHITE COLOR는 소요량보다 3~5% 적게 발주하고 DYED COLOR는 

3~5% 많게 발주할 것. WHITE COLOr는 DYED COLOR보다 열처리를 적게 받

아 수축이 적게 되어 WHITE COLOR 원사의 직경이 DK COLOR보다 크다. 

따라서 WHITE COLOR의 단위당 길이가 DYED보다 길어져 동일한 중량으

로 1:1로 섞어 편직하면 WHITE COLOR가 남게 된다. 

(4) 소요량이 소량인 COLOR는 필요한 CONE수를 적시하여 REWINDING

으로 인한 손실을 줄일 것. 

 

1.5 원가 관리 

1) 사전 원가 계산 

편성 설계 후 예상되는 원가를 미리 계산하므로써 원단이 차지하는 원가 

비율을 조정할 수 있는 근거 자료로 활용할 수 있다. 

(1) 산출비용 근거 



① YARN CHARGE 

② KNITTING CHARGE 

③ DYEING & FINISHING CHARGE 

④ 기타 CHARGE : 기모, SHEARING, WASHING, COMPACTING 등 

(2) 계산 방법 

(①+②+③+④)/TTL DOZ = ￦(＄)/DOZ 

 

 
 



2) 사후 원가 관리 

작업 완료 후 또는 성형 제품 출하 후 실제 투입 금액을 산출하여 사전 

원가와 비교함으로써 차기 ORDER 진행의 참고 자료로 이용할 수 있다. 

계산 방법은 사전 원가 계산법과 동일함. 단, 추가되 금액에 대해서는 귀

책처를 분류하여 적용 여부 결정할 것. 

 

1.6 시직 및 시가공 

(1) 편직처에 작업 조건 제시 : GAUGE, DIAMETER, LOOP장, 기타 

(2) 염색 후 SAMPLE작업 CHECK LIST를 활용하여 DATA CHECK(폭, g/yd, 

g/m2) 

(3) 요구 조건 충족 여부 CHECK 후 가공 조건 결정, 요구 조건 미충족시 

편직처에 FEED BACK시킬 것. 

(4) 시가공 후 WEIGHT 및 수축율, TWIST를 CHECK할 것. 

(5) 상기 내용을 표준화시킴. 

 

1.7 YARN DYED STRIPE의 편성 설계 방법 

1) 설계상의 필요조건 

조직별 사종별 “ FEEDER수/INCH” 

2) STRIPE 유형별 설계 방법 

(1) FEEDER STRIPE 

① ONE REPEAT의 길이가 기계의 FEEDER수 범위를 넘지 않을 경우에 한

함. 

EX) 28G/G30″ DIA. 120 Feeder, ONE REPEAT : 1 INCH, CM30’S Y-D/1 

-FEEDER수 / INCH : 34 FEEEDER / INCH 



-120 FEEDER / 34 FEEDER = 3.5개(REPEAT수) 

-34 FEEDER × 3개 = 102 FEEDER 

-120 FEEDER중 18 FEEDER는 MISS(WELT) 시킴. 

 

 



 (2) AUTO STRIPE 

편직기에 고정 부착된 FEEDER수 범위를 벗어나는 STRIPE PATTERN을 말

하며 사용 가능한 COLOR수가 FEEDER STRIPE보다 YARN CHANGING회수

배 만큼 많다. 즉, 42 FEEDER 4조 (HOLE) 기계에서는 43 FEEDER×4조

=168COLOR를 CHANGING시킬 수 있다. COLOR WAY수가 5도 이상일 경우 

PATTERN을 수정하거나 5도 이상을 편성할 수 있는 기계를 선정할 것. 

(3) YARN DYED STRIPE의 LOOP장 결정 요령 

STRIPE 원단은 열처리를 받는 기회가 SOLID보다 적어 수축이 적으므로 

SOLID보다 3% 짧게 LOOP장을 결정하는 것이 좋다. 

 

1.8 YARN DYED STREIPE 조직별 설계 방법. 

1.8.1 SINGLE JERSEY STRIPE 

[1] FEEDER STRIPE 

1) 제시 조건 

(1) Q’TY : 500 DOZ 

(2) YARN : CM 30’S/1 Y-D 

(3) WEIGHT : 150g/m2 

(4) ONE REPEAT : 8cm 

2) 설계 

(1) 요 척 : 72″ 사용폭, 12yd/Doz 

(2) WEIGHT : g/yd=g/m2×{폭(INCH)×2.54×91.44/10,000} 

=150×(72×2.54×91.44/10,000)=250g/yd 

(3) 원단 소요량 : Q’TY×요척=500×12=6,000yd 

(4) 편직량×편직 LOSS = 1,530×1.05=1,606kg 



(6) 1 INCH당 FEEDER수 : 34 FEEDER 

(7) PATTERN 

 

 
 

(8) COLOR별 FEEDER수 

A : 34×4/2.54=53.5=53F 

B : 34×1/2.54=13.4=14F 

C : 34×3/2.54=40.1=40F TTL 107 FEEDER 

(9) COLOR별 원사 소요량 

A : 1,606×53/107=796 

B : 1,606×14/107=210 

C : 1,606×40/107=600  TTL 1,606kg 

(10) YARN 발주 

WHITE : 796/1.05=758=760 

GREEN : 210×1.05=220 

RED : 600×1.05=630  TTL 1,606kg 

 

[2] AUTO STRIPE 

1) 4도 이하인 경우 



마지막 단수(YARN CHANGING 회수)가 24의 최대 공약수(2,3,4,6,8,12,24)로 

끝나야 하며 최종 회전수가 짝수로 끝나야 함. 

(1) 제시 조건 

① Q’TY : 500 DOZ 

② YARN : CM 30’S/1 Y-D 

③ WEIGHT : 150g/m2 

④ ONE REPEAT : 36″ 

(2) 설계 

① 요척 : 72″ 사용폭 12yd/doz 

② WEIGHT : g/yd=gm2×{폭(INCH)×2.54×91.44/10,000} 

=150×(72×2.54×91.44/10,000)=250g/yd 

③ 원단 소요량 : Q′TY×요척=500×12=6,000yd 

④ 편직량 : 염·가공 LOSS 2% 

Q′TY×요척×(g/yd)×염·가공 LOSS = 500×12×0.25×1.02=1,530kg 

⑤ 원사 소요량 : 편직 LOSS 7% 

편직량×편직 LOSS=1,530×1.07=1,637kg 

⑥ 1 INCH당 FEEDER수 : 34 FEEDER 

⑦ PATTERN : <설계 1,2,3 그림 참조> 

⑧ COLOR 별 FEEDER수 

A : 18 8
7 ″×34=644F    C : 10″×34=338F 

B : 7 8
1 ″×34=244FD : 1″×34=34F 

TTL 1,260 FEEDER 

⑨ 소요량 변경 

1REPEAT당 1″가 증가되므로 TOTAL 12″ 추가됨. 



㉠ 요척  : 12yd + (12″/36″)=12.33yd 

㉡ 원단 소요량 : 500dz×12.33yd=6,165yd/dz 

㉢ 편직량 : 6,615×0.25×1.02=1,572kg 

㉣ 원사 소요량 : 1,572×1.07=1,682kg 

㉤ COLOR별 원사 소요량 

A : 1,682×644/1,260=860     C : 1,682×338/1,260=451 

B : 1,682×244/1,260=326     D : 1,682×34/1,260=46 

TTL 1,683kg 

㉥ YARN 발주 

YELLOW : 819 RED    : 473 

ROYAL   :342 GREEN  :49(34 CONE)   TTL 1,683kg 

 



 



 



 



 


