
원사일반 및 편성기술(2) 

 

2. 편성용 실 

 

2.1 편성용 실의 구비 조건 

편성용 실의 구비 조건은, 편성제품의 용도, 소비자의 요구, 또 위편성이나 

경편성에 따라 그 성능의 요구도가 다를 수 있겠으나, 일반적으로 다음과 같

은 요구 조건들을 갖추고 있어야 한다. 

(1) 실의 굵기, 꼬임수, 강도와 혼방일 때에 혼방상태가 균일할 것 

편환으로 이루어진 편성물은 실과 실이 밀착되지 않기 때문에, 직물에서보

다는 실의 불균제성이 훨씬 뚜렷하게 나타나므로 실의 굵기와 꼬임수가 균

일해야 한다. 

(2) 꼬임 수가 적을 것 

사용 목적에 따라서는 꼬임수가 많은 실이 사용되기도 하지만, 일반적으로 

꼬임수가 적은 실을 사용함으로써 유연하면서도 피복성이 좋아진다. 

(3) 수축성이 적을 것 

편성물은 보통 세탁, 습기, 땀 등에 의해 수축되지 않아야 하며, 수축이 많

이 되는 것은 방축 가공을 해야 한다. 

(4) 강신도가 클 것 

순간적으로 큰 편성 장력을 받더라도 견딜 수 있는 충분한 강신도가 필요

하다. 

(5) 신축성이 클 것 

실용 성능에 큰 영향을 끼치는 벌키성(bulkiness)을 주기 위해서는 신축성

이 커야 한다. 



(6)흡수성이 클 것 

특히, 속옷용 편제품은 땀의 흡수가 잘 되어야 하므로 흡수성이 커야 한다. 

 

2.2 편성용 실의 종류 

편성 제품의 품질을 좌우하는 것으로는 편기의 성능과 조정상태, 그리고 

원사의 종류와 조건이다. 편성용 원사로 이용되는 실의 종류는, 시대적인 변

화에 따라 합성 섬유사의 급속한 발전으로 그 종류도 다양해지고 있다. 편서

용 원사의 종류별 특성을 간단히 정리해 보기로 한다. 

2.2.1 천연 섬유사 

(1) 면사 

면사는 지금까지는 내의류용의 주원사로 이용되너 왔을 뿐만 아니라, 또 

최적 내의용 원사로 평가 받고 있다. 또, 합성섬유와 혼방을 하면 내구성을 

보완할 수 있다. 

순면사, 혼방사 등의 용도는 내의, 셔츠, 운동복, 작업용 장갑, 양말 등이다. 

과거에는 직물용 원사를 편성용 원사로 그냥 사용하기도 하였으나, 요즈음에 

와서는 편성용 원사가 별도로 생산되고 있다. 

편성용 원사는 보통 S 꼬임의 것으로서, 그 적정 꼬임수는 다음 식으로 나

타낸다. 

꼬임수 = 2.8 N  (2.8은 꼬임 계수임) 

N : 영국식 면사 번수 

(2) 소모사 

오래 전부터 편성용 원사로 생산되고 있는데, 면사와 같이 순소모사 또는 

모·합섬 혼방사의 형태로 편성에 이용되고 있다. 요즈음 편제품의 고급화 

추세에 따라 순모사의 수요가 증가하고 있다. 



(3) 방모사 

일반 방모사가 아닌 특별히 편서용으로 방적한 방모사가 이용되고 있다. 

또, 반모, 노일 등의 짧은 양모 섬유에 나일론 또는 앙고라 섬유 등을 혼방

한 혼방사 등도 스웨터용으로 그 수요가 높아지고 있다. 

(4) 그 밖의 모방사 

고급 편제품용 원사로서 캐시미어, 비큐나, 램 양모, 견 섬유 등을 이용한 

양모와의 혼방사가 사용되고 있다. 이들 모방사는 감촉이 좋고, 유연하면서

도 가벼우며, 따뜻한 제품을 얻을 수 있다. 값비싼 제품용으로서, 일반적인 

편성용 실은 아니다. 

(5) 견사 

스타킹으로 많이 사용하던 편사였으나, 나일론사가 등장하면서 제 2선으로 

밀려나, 최근에는 고급 내의, 스웨터, 장갑 및 장식용으로 쓰이고 있다. 

(6) 마사 

마 또는 마·합섬 혼방사가 폴로셔츠 등의 여름용 의류로 일부 이용되고 

있다. 마 혼방사용 섬유로는 레이온 및 폴리에스터 섬유가 쓰이며, 마섬유는 

딱딱하므로 유연 처리를 해주어야만 편성이 가능하다. 

2.2.2 인조 섬유사 

(1) 레이온 필라멘트사, 레이온 방적사 

필라멘트의 레이온사는 주로 경편성용에 쓰이며, 방적사는 위편성 중 덧실 

편조직이나 삽입사 편조직에 사용되고 있으나, 모달(modal)등의 mod-rayon등

이 등장하면서 위편성으로의 수요가 넓어지고 있다. 

(2) 아세테이트사 

필라멘트는 견사와 같은 광택을 이용한 경편성용으로 사용되며, 단섬유는 

양모와 혼방 또는 교편을 통하여 위편성에도 사용되고 있다. 



(3) 나일론사 

천연섬유에서 합성섬유로 편성물을 제조함에 있어, 기술면에서 큰 역할을 

한 섬유이다. 초기에는 경편성에 많이 이용되어 왔으나, 오늘날에는 여러 가

지의 가공사가 출현하면서 각종의 편제품 제조에 쓰이고 있다. 

(4) 아크릴계사 

100%의 아크릴사, 양털 혼방사, 면 혼방사의 형태로, 지금까지의 양모, 면

제품 분야에 진출하여 외의, 내의 등 편성 제품에 광범위하게 이용되고 있다. 

나일론사와 함께 편성용으로 그 수요가 큰 합성섬유사이다. 

(5) 폴리에스터 

나일론과 같이 가공사 형태로, 편성제품에 광범위하게 이용된다. 특히, 저

지용 편성물 원사로 적당하다. 

(6) 폴리우레탄계사 

스판덱스라고도 하는 탄성사로서, 고무사와 같이 신장성이 크다. 커버드 

얀(covered yarn), 코어 스펀 얀(core spun yarn)과 같이, 다른 섬유사로 피복하여 

탄성을 경감시켜 편성용으로 널리 쓰이고 있다. 특히, 신축성을 필요로 하는 

부분에 적당하며, 부인들의 파운데이션용과 수영복 등 내외의류의 신축부분 

등에 이용되고 있다. 

2.2.3 가공사 

편성용 원사로서의 가공사(textured yarn)는 편제품의 고급화와 다양화에 중

요한 역할을 하고 있다. 합성섬유의 처음 생산품은 비교적 강하고 균일한 필

라멘트 상태로 되어있다. 그러나 이들 실은 의류의 안락성에 직접 관계되는 

신도 및 벌키성이 대단히 낮으며 또 거의 헤어성(hairness)이 없다. 가공사란 

합성섬유 필라멘트사를 천연섬유의 방적사와 같은 표면효과를 나타낸 실이

다. 텍스쳐링(texturing)이란 직선상태의 필라멘트를 여러 모양의 크림프 또는 



컬(curl)의 구조로 변환시켜서 실 자체의 잠재 수축성을 높이는 것이다. 그래

서 가공사로 만든 천은 신축성이 높아 운동성을 좋게 하는 성질을 부여한다. 

아울러 실의 벌키성을 높여 주므로 섬유 및 실들 사이의 기공용적을 커지게 

하여 이들 실로 된 천은 따뜻함을 느끼게 하고 또한 공기 및 습기의 투과성

을 높여 준다. 따라서 편성용 원사로서의 최적 조건을 갖추고 있으며, 그 수

요가 계속 증가하고 있다. <그림 5>는 텍스쳐링하지 않은 필라멘트사와 텍스

쳐링한 상태의 몇가지 형태를 나타낸 것이다. 

 

 

<그림 5> 필라멘트사와 텍스쳐링한 상태 

 

3. 편성의 게이지 

 

3.1 게이지 

편성물의 조밀도는 사용된 편침의 두께, 편침의 밀도 및 편사의 굵기 등에 

따라 결정되는 것으로, 이들 중 편침의 밀도는 편침상의 단위 폭 내에 들어 

있는 편침의 수로 나타내는데 이것을 게이지(gauge) 또는 커트(cut)fkrh 한다. 



게이지는 비어드 편침을 사용하는 편기의 밀도를 나타내는데 사용되었고, 

커트는 래치 편침을 사용하는 편기의 밀도를 나타내는데 사용되었으나, 근래

에는 같은 뜻으로 사용되고 있다. 

세(細) 게이지라 하는 것은, 편침상의 일정 폭에 두께가 얇은 편침이 좁은 

간격으로 많이 배열되어 있다는 뜻이다. 그러므로 게이지가 큰 편기에서 생

산되는 편성물은 편환 밀도가 증가하여, 결과적으로 치밀한 조직이 된다. <표 

6>은 편기의 종류별 적용 게이지 표시법을 나타낸 것이다. 

단위 폭을 어떻게 정하느냐 하는 것은, 편기의 종류와 각국의 관례에 따라 

다양하지만, 오늘날에는 거의 대부분이 2.54cm(1 inch) 간의 편침 수를 편기의 

게이지로 나타내는 기종이 많다. 예를 들어, 10 게이지 편기라 하는 것은 10

개의 편침이 편침상 2.54cm 간에 배열된 편기를 뜻한다. 

 

 

<표 6> 게이지 표시법 

편기의 종류 게이지 표시 

(가) 모든 편기류 

(나) 코튼식 평형 평편기류 

(다) 코튼식 평형 리브 편기류 

(라) 비어드 편침의 경편기 

 

 

 

 

 

100mm 나비 내의 편침수 

38.1mm(15인치) 내의 편침수 

한쪽 편침상 38.1mm(1.5인치) 내의 편침 수 

25.4mm(영식 1인치) 내의 편침 수 

23.6mm(색슨 1인치) 내의 편침 수 

스프릿 식 : 편침상 76.2mm(3인치) 간에 편침 

            1개가 땜질된 납 조각의 수 

솔리드식 : 편침상 79.2mm 간에 편침 2개가  

땜질된 납 조각의 수 



(마) 심플렉스 경편기 

 

(바) 비어드 편침의 원형 편기 

(사) 루프 휠 편기 

(아) 싱커 휠 편기 

(자) 복합 편침 경편기 

(차) 래치 편침 원형 편기 

(카) 원형 양면 편기 

 

 

(타) 원형 펄 편기 

(파) 횡편기 

 

 

(하) 시임리스 양말 편기 

 

 

(캬) 래치 편침 경편기 

각 편침상의 25.4mm(영식 1인치) 또는 23.6mm(색슨 1인

치) 내의 편침 수 

실린더 원주 25.4mm 간의 편침 수 

실린더 원주 38.2mm 간의 편침 수 

41.76mm(그리스 식) 또는 27.78mm 간의 편침 수 

25.4mm 간의 편침 수 

실린더 원주 25.4mm 내의 편침 수 

실린더 또는 실린더와 다이얼 원주 25.4mm 간의 편침

수. 즉, 실린더 및 다이얼 편침상에 각각 10편침 홈이

있다면 10게이지 또는 10x10 게이지 편기라 한다. 

원주 25.4mm 내의 편침 수 

영국식 : 편침상 25.4mm 내의 편침 수 

스위스식 : 편침 간격의 10배수 

[편침 간격(mm)x10]으로 표시함 

편침상에 걸린 총 편침 수와 실린더의 지름으로 표시함. 

즉, 370x4 1/2인치란 초 편침 수가 370이고 실린더 지름

은 4 1/2인치란 뜻 

영국식 : 편침상 50.8mm내의 편침 수 

색슨식 : 편침상 47.2mm 내의 편침 수 

최근에는 25.4mm 간의 편침 수로 표시하기도 한다. 

 

3.2 게이지와 실의 굵기 

일반적으로 직기에서는 바디를 교환해 줌으로써 경사의 밀도를 어느정도 

조절할 수 있으나, 편기에서는 경사에 해당하는 웨일 밀도의 변화는 극히 좁



은 범위로 제한되어 있기 때문에, 편사의 굵기에 알맞은 편기 이외의 것으로

는 편성하기가 어렵다. 

그러므로 주어진 편기로 생산할 수 있는 편성물의 웨일 밀도가 한정되어 

있고, 편기의 게이지에 따라 사용할 수 있는 실의 굵기도 제한되어 있다. 즉, 

게이지가 작으면 편침이 굵고 편침 간격이 넓어지므로, 굵은 실을 사용하여 

웨일 밀도가 작고 두꺼운 천을 편성하고, 반대로, 게이지가 큰 편기에서는 

가는 실을 사용하여 얇고 촘촘한 천을 편성할 수 있다. 정해진 편기의 게이

지에 대하여, 가는 실을 사용하면 그 편포는 신축성은 좋지만 엉성하게 되고, 

굵은 실을 사용하면 두껍고 신축성이 없는 딱딱한 편포로 되며, 편기의 정상

적인 운전에 지장을 초래하며, 편침의 손상이 많이 발생한다. 따라서, 게이지

에 적합한 굵기의 편사를 사용하는 것은 편성물의 특징을 살리는 밀도를 결

정하는 대단히 중요한 일이다. 

직물의 경우에는 면직기, 모직기, 견직기 등과 같이, 그 기종에 따라 사용

하는 소재가 한정되어 있지만, 편성에서는 기종 보다는 편기의 게이지에 대

한 편사 번수 선정이 중요하다. 따라서, 소재가 지정되어 있는 경우에는 용

도에 따른 편기의 종류와 게이지가 선정되고, 그 반대로 기종과 게이지가 결

정된 경우에는 그에 적합한 굵기의 실을 선정하는 것이 필요하다. 

체임벌린(Chamberlain), 데이비스(Davis) 등은 게이지의 계산을 위하여 다음

과 같은 실험식을 제안 하였다. 

G=K N  

여기에서, G : 게이지 (편침수/25.4mm) 

K : 상수 

N : 편사 번수 (영국식 소모사 번수) 

 



<표 7> 편기에 대한 게이지의 상수 값(1) 

편기의 종류 체임벌린 상수(K) 데이비스 상수(K) 

(가) 원형 평편기 

(나) 원형 리브 편기 

(다) 루프 휠 편기 

(라) 원형 양말 편기 

(마) 싱커 휠 편기(세 게이지) 

(바) 싱커 휠 편기(태 게이지) 

(사) 횡편기 

(아) 코튼식 편기 

3.5 

2.5 

5.4 

3.4 

5.0 

7.5 

3.0 

7.0 

 

1.8 

 

3.2 

 

 

2.9 

6.3 

 

<표 8> 편기에 대한 게이지의 상수 값(2) 

편기의 종류 상수(K’) 

(가) 원형 평편기 

(나) 원형 1x1 리브 편기 

(다) 원형 2x2 리브 편기 

(라) 원형 양면 편기 

(마) 평형 양말 편기 

(바) 횡편기 

(사) 코튼식 편기 

(아) 루프 휠 편기 

4 

2.449 

2.828 

2.808 

4.472 

3.742 

8.3 

4.6 

 

여러 종류의 편기에 대한 게이지의 상수값은 <표 7~8>과 같다. 

한편, 이들 관계를 영국식 면사 번수법(C)에 의하여 정리한 게이지 계산식



은 G=K C로 표시하며, 편기 종류별 상수값은 <표 6>에 나타낸 바와 같다. 

 

4. 편기의 분류 

편기는 직기와는 달리, 주어진 편기로 생산할 수 있는 편제품의 종류가 제

한되어 있기 때문에, 품종이 다른 편제품을 편성하기 위해서는 별도의 편기

를 사용해야 한다. 그러므로 편기를 분류하는 데에는 다음과 같은 여러 가지 

방법이 있다. 

 

(가) 편성 형식에 의한 분류 

 

(나) 편기의 형상에 의한 분류 

 

(다) 사용하는 편침에 의한 분류 

 

(라) 편침의 동작 형식에 의한 분류 

 

(마) 제품의 형태에 의한 분류 

 

(바) 제품의 용도에 의한 분류 

 

여기서는 편성 형식에 의한 분류를 편성할 수 있는 편성물의 종류와 관련

하여 해보면,  



 


