
환편니트 염색가공 

- 편성률 설계 및 수축률 관리기술(1) - 

 

Ⅰ. 편성물 설계 

BUYER의 요구 조건(Shrinkage, Twist, Garment Weight or g/m2 etc)을 충족시키

면서 소요되는 원가 비율을 최소화하기 위해 편성 설계를 하게 된다. 

기본적으로 성형 제품의 STYLE 및 SPEC에 따라 요척이 다르게 산정 되

는데 예전에는 편성 기계의 GAUGE 및 DIAMETER가 다양하지 못해 기계의 

DIAMETER에 요척을 맞추었으나 근자에는 다양한 GAUGE 및 DIAMETER의 

공급으로 최고의 요척 UTILITY에 기계 조건을 적용시키고 있다. 따라서 편

성 기계의 다양성으로 인해 선택의 폭은 넓어졌으나 다양한 DATA 즉, 

GAUGE 및 DIAMETER 변화에 따른 원단 ITEM별 DATA를 보유해야 하므로 

많은 노력을 필요로 하고 있다. 

 

1.1 편성물 설계의 기본 요건 및 결정 요령 

1) CONSTRUCTION CHECK 

(1) RAW WHITE 설계의 기본 요건 

① FABRIC 

SAMPLE의 외형으로 조직을 파악하고 특이한 조직의 경우 편성처에 문의

한다. 

② YARN KIND & 번수 

YARN의 종류(CM, CD, RING사, OE사 P/C, POLYESTER, etc) 및 번수를 확실

하게 CHECK 한다. 



③ 요구폭 

제시된 요척중 UTILITY가 가장 높은 요척을 선정한다. 

④ WEIGHT (g/m2, garment weight) 

제시된 WEIGHT를 g/yd으로 환산하여 적용한다. 

(2) YARN DYED STRIPE 

①~④ : RAW WHITE와 동일 

⑤ ONE REPEAT 

ONE REPEAT의 길이에 따라 기종이 선택되어지므로 반드시 확인할 것. 

㉠ FEEDER STRIPE 

㉡ ENGINEERING STRIPE 

1 REPEAT가 1PCS의 성형 제품으로 형성 되는 것. 

㉢ WIDE STRIPE 

2~3개의 REPEAT가 1PCS의 성형 제품으로 형성 되는 것. 

㉣ JACQUARD : SEMI or FULL JACQUARD 

⑥ PATTERN COLOR 도수 

ENGINEERING STRIPE의 경우 COLOR의 도수에 따라 기종을 선택해야 하

나 최근에는 4도 이상의 PATTERN을 편성할 수 있는 기계들이 보급되어 있

어 기계 선정이 용이하다. 

2) MACHINE 선정의 기본 요건 

(1) RAW WHITE 

① GAUGE 

제시된 YARN번수에 적용할 수 있는 GAUGE의 범위를 선정 

② DIAMETER 

선정된 GAUGE 범위 내에서 제시된 폭을 폭출할 수 있는 DIAMETER를 



결정 

③ FEEDER수 

생산성 및 QUALITY에 영향을 줌 

④ NEEDLE BED의 구동 방식 : INTERLOCK류 

㉠ DOG 방식 : DOG MARK 발생 

㉡ DOGLESS : CYLINDER 외측의 직립 SHAFT로서 DIAL BED를 구동시켜 

DOG MART를 제거함. 

 

 



1.2 소요량 산출 

1) RAW WHITE 

(1) 요척(yd/doz) :원단의 UTILITY가 최소한 85%이상 되는 원단의 폭을 선

택할 것. 

(2) WEIGHT : g/yd 

(3) 편직 및 염가공 및 기타 LOSS(기모, SHEARING 등) 

(4) 편직량 산출 

요척(yd/doz) × WEIGHT(g/yd) × 염·가공 LOSS(1+LOSS율) 

(5) 원사 소요량 산출 

① 요척(yd/doz) × WEIGHT(g/yd) × 염·가공 LOSS × 편직 

LOSS(1+LOSS율) 

② 편직량 × 편직 LOSS 

③ 서로 다른 번수 합성시 

시료를 적당한 크기의 정사각형으로 자른 뒤 중량을 CHECK하고 해사하여 

번수별로 중량을 CHECK하고 그 비율을 결정한다. 

2) YARN DYED STRIPE 

(1)~(4) : RAW WHITE와 동일 

(5) 원사 소요량 산출 

① 기본 요건 

㉠ 번수 및 GAUGE에 따른 1INCH당 FEEDER수 (FEEDER수/INCH) 파악 

㉡ PATTERN COLOR WAY 별 FEEDER수 or 비율 CHECK 

㉢ AUTO STRIPE 경우 반드시 PATTERN GRAPH를 그려 본뒤 FEEDER 수 

결정할 것. 

② 소요량 산출 



요척(yd/doz) × WEIGHT(g/yd) × 염·가공LOSS×
X
Y
×편직 LOSS 

※ X : ONE REPEAT의 TOTAL FEEDER수 

Y : ONE REPEAT의 COLOR WAY별 FEEDER 

 

 



1.3 작업 지시서 작성 

1) RAW WHITE 

(1) BUYER, FILE NO, DELIVERY 

(2) GAUGE, DIAMETER, LOOP장 

(3) 사용폭(OPEN : PIN, TUBULAR : TUBE 기재), 가공 중량(g/yd) 

(4) FABRIC, 원사명 : 정확히 기재할 것. 

① 100% COTTON : CM, CD / RING 방적사, OE사 / 합연유무 

② P/C (POLYESTER / COTTON : CVS) 

P/CM, P/CD / YARN 비율 : (65/35), (60/40)등 /합연 유, 무 

③ 100% POLYESTER 

FILAMENT 수 / 광택 종류 : SD, FD, TR, SR 등 / HEAT(가연) 수 : ONE, 

TWO HEAT 

(5) 편직, 염가공처, 봉제처 

(6) 편직량 및 원사 소요량 

(7) COLOR별 소요량(yds & kg) 

(8) REMARK : 주의 사항 

① 허용 수축율 및 TWIST 비율 

② 부속의 종류 : RIB, YOKO 등 

③ TOUCH 정도 : SAMPLE 제시 

④ GARMENT 형태 : SOLID, CUT & SEWN (CONTRAST) 등 

⑤ 주요 견뢰도 

⑥ 원사 방직처 

 

※ FLAT KNIT(YOKO) ※ 



(1) 염색후의 SPEC 

① COLLAR : 폭 SPEC은 1/2″ 가량 적을 것. 

② CUFFS : 폭 SPEC이 작을 경우 봉조시 주름 현상 발생 

(2) 1 BATH별 투입 PCS 결정방법 

YOKO SIZE SPEC별, 사종별 기본 QUALITY 중량 DATA화 할 것. 

① COLOR별 편직 중량 설정(NET중량) 

② BODY와 YOKO의 중량을 합하여 염색기의 CAPACITY로 나눈다. 

③ 총 PCS(SET)를 상기 계산에서 나온 BATH수로 나누고 BATH별로 검사 

및 봉조 LOSS를 추가한다. 

(3) BODY와 동욕시 염색기의 CAPACITY을 선정한 뒤 BATH당 PCS량 결

정할 것. 

2) YARN DYED STRIPE 

(1)~(6) : RAW WHITE와 동일 

(7) PATERN별 편직량 및 COLOR별 원사 소요량 

(8) REMARK 

①~⑤ : RAW WHITE와 동일 

⑥ 재단 방법 : HORIZONTAL(비역질) or VERTICAL(역질) 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 



 

 
 

 



 

 

 

 



 

 

 



 

 

 


