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1. 편성물의 기본 지식 

편성물은 실로 편성올을 형성시키고, 이들 편성올을 계속 연결하여 만든 

천의 총칭으로 위편(weft knit)과 경편(warp knit)으로 대별된다. 위편은 편성올

을 위사 방향으로 연속시켜서 천을 만들고, 경편은 편성올을 경사 방향으로 

연속시켜서 천을 만든다. 편성물은 공업용 편기에 의한 편성지 외에 가정용 

수편기에 의한 편성지, 대바늘이라든가 코바늘을 사용하여 손으로 편성한 편

성지 등 모두가 포함된다. 편성물이 다른 천과 구별되는 가장 큰 특색은 편

침이 형성하는 루프(loop, 편환)를 기본 단위로 하여 그 루프가 이어져 천이 

만들어진다는 점이다. 편성물과 동의어로 메리야스, 니트, 저지 등이 사용된

다. 이들 용어에 엄밀한 구분은 없으나 사용하는 쪽에서 분류하면 메리야스

는 면 메리야스로 대표되는 내의라든가 성형된 편성물이고 니트는 니트 셔

츠나 니트 슈트로 대표되는 중간 외의류, 저지는 컷 앤 소(cut and sew)에 의

한 외의용 편성지이다. 

 

 

<표 1.1> 편성물의 분류 



1.1 분류 

편성물의 분류를 <표 1.1>에 나타낸다 

위편은 편성이 끝난 방향으로부터 용이하게 편성지가 풀리는데, 경편은 개

환(open loop)이 근소하게 풀리는 정도이고 일반적으로는 풀리는 것이 곤란하

다. 위편은 런(run, laddering, 傳線)이 발생하기 쉬우나, 경편에서는 개환의 편

환 이외에는 거의 런이 생기지 않는다. 위편성지는 신장이 크고 특히 위사 

방향으로 신축성이 크다. 경편성지는 신축성이 직물보다 크지만 위편에 비하

여 매우 적다. 

위편과 경편 모두 싱글 니트와 더블 니트라고 하는 용어가 사용되는데, 싱

글 니트는 1열 침상으로 편성되는 편성지, 더블 니트는 2열 침상으로 편성되

는 편성지이다. 

위편은 환편(circular knit)과 횡편(flat knit)으로 분류된다. 환편은 환형 편기

에 의하여 한 방향에서 나선상으로 편성되고, 횡편은 평형 편기에 의하여 캐

리지(carriage)가 왕복하여 좌우 양방향에서 편성된다. 

 

1.2 편성지 

1.2.1 니들 루프(needle loop)와 싱커 루프(sinker loop) 

<그림 1.1>에 위편과 경편의 검은 선으로 묘사한 니들 루프를 나타냈다. 

이러한 루프는 상부의 원호와 2개의 레그로 구성되고 편침이 노킹 오버

(knocking over)할 때 형성된다. 

<그림 1.2>에 평편, 리브편, 경편의 검은 선으로 묘사한 싱커 루프를 나타

냈다. 싱커 루프는 동일 코스로 인접한 니들 루프를 연락하는 하부 루프로써 

싱커가 작용하는 부분에 상당한다. 경편에서는 2열 침상에 의한 편성지에 한

정한다. 



 

<그림 1.1> 니들 루프 

 

 

<그림 1.2> 싱커 루프 

 

1.2.2 표면 루프(face stitch)와 이면 루프(back stitch) 

<그림 1.3>에 위편과 경편의 표면 루프를 검은 선으로 나타냈다. 표면 루

프는 레그가 같은 웨일의 앞서 코스의 상부의 원호 위에 위치하도록 형성되

는 편성 루프이다. 

 

 

<그림 1.3> 표면 루프 

 

 

<그림 1.4> 이면 루프 



<그림 1.4>에 위편과 경편의 이면 루프를 검은 선으로 나타냈다. 이면 루

프는 편성 루프의 상부의 원호와 하부의 원호가 같은 웨일의 앞서 코스와 

다음 코스의 레그 위에 위치하도록 형성되는 편성 루프이다. 

 

1.2.3 웨일(wale)과 코스(course) 

<그림 1.5>에 위편과 경편의 웨일과 코스를 나타냈다. 위편과 경편 모두 

웨일은 루프의 세로 방향의 열(그림에서는 실선), 코스는 루프의 가로 방향의 

열(그림에서는 점선)이다. 이 그림은 5 웨일 × 4 코스이다. 

 

 

<그림 1.5> 웨일과 코스 

 

1.2.4 편침과 편성지의 밀도 

편침의 밀도는 웨일 수와 관계가 있고 일반적으로 게이지(gauge)라고 부른

다. 게이지는 편기에 따라 단위가 다르다.  

횡편기, 환편기, 트리코트기, 일부의 라셀기 등에서는 1 in 사이의 편침 수, 

양말 편기, 구식  환편기에서는 실린더의 외경과 총 편침 수, 성형 편기에서

는 1.5 in 사이의 편침 수, 라셀기에서는 1 in 간의 편침 수의 배수로 각각 표

현된다. 



편성지의 편성 루프 밀도는 일반적으로 도목(度目)이라 부르고, 2.54 cm(1 

in) 사이의 웨일 수와 코스 수, 1.27 cm(1/2 in) 사이의 웨일 수와 코스 수의 합, 

2.54 cm(1 in) 사이의 웨일 수 또는 코스 수와 2.54 cm2 내의 총 편성 루프 수 

등으로 나타낸다. 실용적인 도목으로써 세로 방향으로 당길 때의 도목이 사

용된다.  

 

1.3 제 편 

편성물을 만드는 것을 제편 또는 편성이라고 한다. 

 

1.3.1 편침(knitting needle)의 종류 

<그림 1.6>에 비어드 침(bearded needle), 래치 침(latch needle), 복합 침

(compound needle)을 나타냈다. 

 

 

<그림 1.6> 편침의 종류 

 

비어드 침은 조편기(弔編機), 성형 편기, 텀프킨, 트리코트기 등에 사용되고 

훅(hook)을 누르는 프레서를 필요로 한다. 스프링 침이라고도 한다. 래치 침

은 편침이 개개로 운동하는 일반적인 환편기나 횡편기, 라셀기 등에 사용되



고, 래치는 자동적으로 개폐한다. 복합 침은 일부의 경편기라든가 환편기에 

사용되고 횡편기에도 시험 제작되고 있다. 훅과 그것을 닫는 부분이 각각 단

독으로 운동할 수 있도록 조합되어 있어 승강량이 가장 적다. 

 

1.3.2 수편에 의한 제편 

수편에 사용되는 바늘로는 대바늘과 코바늘이 있고 대바늘에 의한 편성지

는 위편에 속하고 코바늘에 의한 편성지는 경편에 속한다.  

<그림 1.7>에 대바늘에 의한 편성(A~D)과 코바늘에 의한 편성(A~B)을 나

타냈다. 구 루프에 대바늘이나 코바늘을 꿰어 구 루프 첫 단의 실을 대바늘

이나 코바늘로 얽어 구 루프를 빼내 신 루프를 형성한다. 이러한 조작을 반

복하여 편성지가 만들어진다. 

 

 

<그림 1.7> 편침에 의한 편성 운동 

 

1.3.3 기계편에 의한 제편 

기계편에 의한 편성 운동을 비어드 침, 래치 침, 복합 침에 대하여 각각 <



그림 1.8>에 나타냈다. (1)은 편침이 가장 상승한 위치로써 일반적으로 클리

어링(clearing)이라고 부른다. 구 루프가 바늘대 위에 있어 새로운 실이 공급

된다. (2)는 편침의 하강 도중에 새로운 실이 훅에 놓여져 구 루프가 탈출하

는 위치이다. 래치 침의 경우는 이 위치에서 프레서의 작용을 필요로 한다. 

(3)은 구 루프가 루프의 탈출을 완료한 위치로써 일반적으로 노킹오버

(knocking over)라고 부른다. (4)는 편침이 가장 하강하는 위치로써 신 루프가 

형성되어 루프의 크기가 결정되는 위치이다.  

 

 
<그림 1.8> 기계편에 의한 편성 운동 

n: 편침, ns: 바늘대, nh: 편침의 혹, b: 비어드, l: 래치, c: 코어 또는 tongue, s: 구 루프,  

y: 새로운 루프를 형성하여 만든 실 



1.3.4 위편용 편침의 3 위치 

 위편용 편침의 3 위치이다. 니트(knit), 턱(tuck), 웰트(welt) 또는 미스(miss)

를 <그림 1.9>에 나타냈다. 우측의 편침(1~6)이 턱의 궤적으로서 구 루프가 

래치 밑으로 하강하지 않고 턱 안에 머무른 상태로써 새로운 실이 턱에 급

사된다. 중앙의 편침(6~10)은 니트의 궤적으로써 편침은 클리어링하여 구 루

프가 스템(stem, 바늘대)으로 낙하하여 새로운 실이 후크에 급사된다. 좌측의 

편침(10~14)은 웰트의 궤적으로써 편침은 상승하지 않고 가라앉은 상태로써 

새로운 실은 후크의 위에 위치한다. 편환 기호에서 니트는 σ(표면 루프), ℓ

(이면 루프), 턱은 V (표면 루프),  Λ (이면 루프), 웰트는 ─로 나타낸다. 

 

 

<그림 1.9> 위편 편침의 3위치 

 

2. 환 편 

2.1 편기의 구조와 제편 

 환편기(circular knitting machine)는 원형의 가마(실린더, cylinder)를 가지고 있

다는 점에서 이러한 명칭이 있다.  

 환편기를 처음 살펴보면 복잡한 구조를 하고 있다고 생각되지만 실제로 



하나씩 분해하여 가면 비교적 간단한 구조를 하고 있다. 급사구가 하나 밖에 

없는 원통 편기이기 때문에 현재는 백 수십구에 이르는 대구경의 환편기에 

이르기까지 그 기본적인 구조는 매우 같다.  

 이 편기는 구조상으로 분류하여 싱글 니트기, 링크스기, 더블 니트기의 세 

가지로 구분된다. <표 1.2>는 환편기의 분류이다. 

 

<표 1.2> 환편기의 분류 

 

 

싱글 니트기는 싱글 실린더 편기이고, 링크스기는 별칭으로 더블 실린더 

편기라고도 부르고 상하 한 쌍의 실린더로 이루어진 편기로써 양두침을 사

용한다. 더블 니트기는 실린더와 다이얼로 구성되어 있다.  

편성지에는 무지로부터 자카드 무늬까지 여러 가지로써 편기의 종류에 따



라 각각의 부속 장치가 부착되어 있고 얼핏 복잡하게 보인다. 그러나 어느 

편기에서나 기본적인 구조는 같아 급사구, 편성부, 권취부, 구동부의 4 부분

으로 구성되어 있다. 

일반적인 환편기의 개략도를 <그림 1.10>, 콘에서 편침에 이르기까지의 사

도의 개략도를 <그림 1.11>에 나타냈다. 

 

 

<그림 1.10> 환편기 

 

 
<그림 1.11> 콘에서 편침까지의 사도 



2.1.1 급사부 

급사부를 나누면 크릴(보빈 스탠드), 스토퍼, 급사 장치 및 기타 장치들로 

이루어진다. 

 

 

<그림 1.12> 크릴 

 

(1) 크릴(creel, bobbin stand) 

편성되는 실을 저장하는 개소로써 <그림 1.12>의 오버 헤드 크릴 방식과 

사이드 크릴 방식이 있다. 더욱이 콘(또는 치즈)을 가로 또는 세로로 놓는가

에 따라 종취 방식과 횡취 방식이 있다. 오버 헤드 크릴(엄브렐러 방식이라

고도 한다)은 편기의 상부에 원형으로 콘 등이 배치된 종취 방식의 전형적인 

것이다. 이 방식은 마루 면을 유효하게 이용할 수 있는데 최근과 같이 패키

지가 대형화되기도 하고 급사구가 극단적으로 많게 되기도 하여 실의 교체 

빈도가 증가하면 실 잇기라든가 실의 보충, 교체 등의 작업이 중요하게 된다. 

한편, 사이드 크릴 방식은 이러한 오버 헤드 방식의 문제점을 해결하기 위하

여 개발된 것으로써 현재 많은 니트기에 사용되고 있다. 사이드 크릴 방식에

는 횡취 방식과 종취 방식의 양쪽이 있고 소재에 따라 구분 사용한다. 오버 



헤드 방식에 비하여 사이드 크릴 방식은 편기 1 대당 점유 면적이 약간 증

가하고 더욱이 마루면의 유효 이용은 할 수 없으나 작업성 기타 이점은 크

다. 

 

(2) 스토퍼(stopper) 

상부와 중간 스토퍼의 양쪽이 있고 전자는 크릴의 최상부에 후자는 피더

의 직전에 설치되어 있다. 상부 스토퍼의 역할은 두 가지로 실이 없어지게 

되기도 하고 실 끊김이 생길 때 감지하여 편기를 멈추는 작용을 하는 것과 

실의 풀림이 나빠 과도한 장력이 실에 걸릴 때에도 작용하여 실 끊김을 사

전에 방지하는 작용도 한다. 

중간 스토퍼는 상부 스토퍼와 급사 장치 사이에서 실 끊김이 생길 때에 

감지하여 편기를 멈추는 등 무엇인가의 요인으로 실의 장력이 극단적으로 

약하게 될 때에도 동작하도록 되어 있다. <그림 1.13>에 상부 스토퍼, <그림 

1.14>에 중간 스토퍼를 나타냈다.  

최근에는 기계적인 방식의 스토퍼 이외에 IC를 조합한 전자 방식의 스토

퍼도 개발되어 있다. 

 

 
<그림 1.13> 상부 스토퍼 



 

<그림 1.14> 중간 스토퍼 

 

(3) 급사 장치(feeder)    

급사 방법은 환편기인 경우에는 소극적 급사, 적극적 급사, 반 적극적 급

사로 구분된다. 

소극적 급사라 함은 특별한 급사 장치를 가지지 않고 편성 동작만으로 실

을 꺼내는 방식으로써 완전히 수동적인 방법이다. 콘의 대소, 형상으로 실의 

해서 장력에 변화가 생겨 급사 장력의 변동을 제어하는 것은 매우 어렵다.  

적극적 급사로써는 통상의 IRO 테이프(IRO tape) 방식이라고 알려져 있는 

급사 장치가 이것이다. 루프의 길이를 일정하게 하는 방식으로써 실의 장력 

제어와는 관계없이 급사 속도를 일정하게 유지하도록 설계된 것으로써 <그

림 1.15>에 IRO 테이프 방식을 나타냈다. 이러한 종류의 장치는 현재 대부분

이 다양하게 개발되었으나 환편에서는 현재 대부분이 IRO 테이프 방식으로 

통일되어 있다. 실을 IRO 호일과 IRO 테이프 사이에 파지하여 급사하는 방

법으로써 테이프 속도와 사속과는 거의 같게 되어 있다. 테이프 속도의 변경

은 편기의 구동축에 직결된 IRO의 메인 풀리(quality or adjustable pulley라고도 

한다)의 직경을 변경하여 행한다. IRO 테이프 방식도 실과 테이프의 슬립은 



영은 아니고 실에 따라서는 슬립을 방지하기 위하여 2회 감는 것도 있다. 

 

 

<그림 1.15> IRO 테이프 방식 

 

반 적극적 급사는 일반적으로 스토리지 타입의 피더로써 잘 알려져 있다. 

IRO-SF가 이것이다. 크릴의 콘으로부터 실을 인출하여 실린더에 한번 권취하

여 편성된 만큼 코움을 통과하여 실린더로부터 인출되어 가는 방식으로써 

실린더에 권취된 사량이 적게 되면 경사 링이 작동하여 다시 실린더에 실을 

권취한다. 이러한 방식은 IRO 테이프 방식에 비하여 급사 장력의 변동은 약

간 크지만 실린더에 한 번 권취되기 때문에 실의 해서 불량 등에 의한 해서 

장력의 변동은 크게 감소된다.  IRO 테이프 방식은 무지 조직의 일정 급사 

속도에서는 유리하지만 자카드 무늬 등에는 급사 속도의 변동이 커서 사용

할 수 없고 반 적극적 급사 장치인 IRO-SF 방식은 유효하다. 해서가 나쁜 실



로 무지 조직을 편성할 때 등은 IRO-SF로 우선 크릴에서 실을 인출하여 저

장한 후에 IRO 테이프를 통과하여 편성한다고 하는 병용하는 사용 방법도 

있다. <그림 1.16>이 IRO-SF(storage type feeder)이다. 

 

 

<그림 1.16> 스토리지 타입의 피더 

 

 

<그림 1.17> 스토리지 급사 장치 

 

IRO 테이프 방식의 변형으로써 풀리에 약 15회 정도의 실을 감아서 실의 



해서 장력을 완전히 해소하고 나서 급사하는 장치가 있다. 이러한 장치는 무

지 편성인 경우도 자카드 무늬인 경우에도 유효하다. <그림 1.17>이 

Memminger사에 의하여 제조되고 있는 것으로써 일반적인 가공사는 물론이

고 면사라든가 탄성사(스판덱스 등) 등의 사용도 가능하다.  


