
원사일반 및 편성기술(5) 

 

 

6. 표준 위편성물 

6.1 편성물의 형태 안정성 

편성물은 직포에 비하여 현태 안정성이 적고, 경·위사의 구분이 없이 경

사(경편성)나 위사(위편성)로만 제편되기 때문에 안정한 편포를 제조하기 위

해서는 편사의 굵기와 편침 밀도가 적정하여야 함은 물론 이들 조건에 따라 

편성된 편포는 세탁 등에 안정성이 있어야만 완전한 편포가 된다. 또, 편성

공정에서 게이지와 편사 굵기가 알맞으면서 웨일과 코스 밀도비가 주어진 

편조직에 따라 적절하여야 한다. 

위편포의 형태 안정성과 관련하여 편성물은 편환으로 형성되어 있어 직물

에 비하여 조하다 할 수 있으므로, 이 결과로 직물보다 수축률이 커서 형태 

안정성에 중요한 문제가 되는데 그 수축원인을 검토해 본다면 그 원인을 다

음 3가지로 분류 할 수 있다. 

 

6.1.1 이완 수축 (또는 완화 수축, Relaxation Shrinkage) 

편포는 편성 시 편사 및 편성물에 응력을 받게 되는데 (환편기에서는 침통

방향 및 권취방향, 횡편기에서는 증대추방향) 이때 가해졌던 응력이 편포를 

편기에서 떼어놓았을 때 이완에 의하여 수축케 되는 수축률을 뜻하는 것으

로 이완형태에 따라 건조이완(Dry relaxation) 수축과 습윤이완 (Wet relaxation) 

수축,가공이완 수축(Finished relaxation), 텀블 이완(tumble relaxation)의 수축등

으로 구분된다. 

 



<표 7> 각종편성물의 이완방법에 다른 K 값의 비교 

면사종류 이완처리 처리(1) 처리(2) 처리(3) 처리(4) 총 수축률 

Kc 4.7+0.3 5.2+0.3 5.4+0.2 5.8+0.2 길이 : 19% 

Kw 4.0+0.7 4.0+0.2 4.2+0.1 4.3+0.1 폭 : 7% 

Ks 18.0+1.0 20.6+1.0 22.8+0.9 25.2+0.6 면적 : 28.6% 
소모사 

Kc/Kw 1.16+0.12 1.29+0.08 1.28+0.04 1.32+0.04 형태변화 : 12.1% 

Kc 4.9+0.1 5.2+0.1 5.1+0.1 5.2+0.1 길이 : 5.8% 

Kw 3.8+0.1 3.8+0.1 3.9+0.1 4.0+0.1 폭 : 5.0% 

Ks 18.7+0.3 19.6+0.4 19.9+0.3 21.0+0.3 면적 : 11.0% 
견사 

Kc/Kw 1.30+0.04 1.36+0.05 1.33+0.05 1.29+0.23 형태변화 : -0.8% 

Kc 4.2+0.5 4.7+0.4 5.0+0.4 5.6+0.2 길이 : 25.0% 

Kw 4.6+0.5 4.4+0.4 4.5+0.3 4.3+0.1 폭 : -7.0% 

Ks 19.0+0.8 20.6+1.1 22.1+1.4 24.3+0.7 면적 : 21.8% 

면사, 

비스코스

레이온사 
Kc/Kw 0.93+0.22 1.06+0.17 1.11+0.15 1.31+0.07 형태변화 : 29.0% 

Kc 4.2+0.4 5.3+0.1 4.6+0.4 5.7+0.1 길이 : 26.3% 

Kw 4.6+0.4 4.3+0.1 4.4+0.2 4.2+0.1 폭 : -9.5% 

Ks 19.2+0.9 22.9+0.6 22.2+1.4 23.7+0.7 면적 : 19.0% 
아크릴사 

Kc/Kw 0.94+0.16 1.22+0.03 1.06+0.13 1.36+0.06 형태변화 : 30.9% 

Kc 5.2+0.2 5.5+0.1 5.6+0.2 5.9+0.1 길이 : 11.+% 

Kw 4.2+0.1 4.2+0.1 4.2+0.1 4.2+0.1 폭 : 0% 

Ks 22.1+0.6 23.4+0.5 23.4+1.0 24.8+0.6 면적 : 10.9% 

모사 

2합연사 

Kc/Kw 1.25+0.07 1.31+0.05 1.32+0.07 1.41+0.06 형태변화 : 11.3% 

 

건조이완 수축의 실질평가는 컨디셔닝(Condtioning)된 상태에서 일정 시간



(일반적으로 48시간) 방치시켰을 때의 수축 패상을 뜻하며 습윤이완 수축은 

건조이완시킨 시료를 온수(약 40˚C) 중에 자연상태오 방치시킨 후에 변화한 

수축률을 뜻한다. 또, 가공이완 수축(Finished relaxation)이란 편포를 물이나 스

팀 등의 교반으로 인한 수축현상이다. 이완 수축에 대하여도 Munden, Doyle, 

Brown 등에 의하여 편환밀도와 편환장의 관계를 K라는 비례상수로 섬유 종

류별로 추정하고 있는데 이 K가 이완 수축 상수라 하여 치수 안정성을 설명

하고 있다. 

즉 W=
L

Kw , C=
L

Kc        W;WPI (Wales/inch), C;CPI 9Course/inch) 

   S=CxW=
L

Kw x
L

Kc = 2L
Ks  Ks, Kc, Kw ; 비례상수 

                        L; 편환장 

이며 CPI와 WPI의 관계는 

WPI
CPI =

w

c

K
K =Kr 

이상 Kc, Kw, Ks 와 Kr은 상수로서 Knit fabric dimension parameter라는 상수

이다. 

위의 식은 편성물의 기본 법칙이라고도 할 수 있는데, 즉 면기에서 떼어낸 

편성물은 평형상태 또는 편성물 내부에 최소에너지에 도달하려는 상태의 면

적이다.또, 한 측면으로 편성물의 치수를 지배하는 요소는 편환을 이루는 편

환장이라는 것이다. 

6.1.2. Swelling shrinkage 

편성물을 물에 침지시키게 되면 흡수 및 탈수에 의하여 섬유가 팽윤과 탈

수로 수축하게 되는 것으로 섬유소(cellulose) 계 섬유들이 팽윤수축이 큰 것

으로 알려져 있다. 

습윤이완에 의하여 안정한 상태로 회복하려는 힘이 편환 사이의 마찰에 



의한 구속을 극복할 수 없기 때문에, static relaxation treatment는 그들을 안정한 

상태로 가져가기에 불충분하며 습윤 이완 후 세탁시에 수축이 일어나게 된

다. 이것을 swelling shrinkage라 한다. 

6.1.3 Felting shrinkage 

이 수축은 wool 편포에서만 일어난다. 이것은 모섬유가 높은 신축성과 회

복 성능을 가지고 있고 모섬유의 scale 구조가 differential frictional property를 

띄고 있기 때문에 felting shrinkage가 발생한다고 알려져 있다. 이 같은 felting 

shrinkage는 모의 구성 분자와 모섬유면을 개질하는 화학적 처리에 의해 개선

되어 질 수 있다. 

 

6.2 표준 편조직 

6.2.1 평편조직 

편성물의 설계에 있어 기초가 되는 표준 편조직에 대하여 검토 해보고자 

한다. 

<그림 47>은 평편조직의 표준편조직으로,  

① 구성 편사는 이완상태 때의 단면은 원형을 갖는다. 

② A, B점은 각각 인접한 편환과 서로 접촉한다. 

③ M, N점에 상하 편환이 각각 접촉한다. 

④ C, O점에 싱커 루프가 각각 접촉한다. 

⑤ 원호AHB, 원호CJK는 각 반원을 형성한다. 

D를 편사의 직경이라고 할 때, AB, BC, CA는 4d에 해당하며 또한 정삼가형

을 이룬다. 

다시 말하면 1코스간의 피치 CO는 2 3 d가 된다.  

따라서 평편조직의 코스간격 : 웨일간격 = 2 3 d:4d = 0.866:1=1:1.155가 되



여, 코스 밀도 : 웨일 밀도 = 1.155:1이 되어 코스 밀도가 웨일의 단위 밀도에 

비하여 11.5%가 많게 편환밀도를 조정함이 바람직하다. 즉 웨일의 밀도가 10

이면 코스밀도는 11.55로 조정함이 바람직하다. 

 

 

<그림 47> 평편조직의 표준편조직 

 

<그림 47>에서 FGDAHBD의 길이를 평편조직의 편환장이라고 부르며 이

의 계산결과 편환장은 16.66d가 되어 이 편환장 L이 모든 편조직의 기본으로 

삼고 있다. 더블니트의 상하침상의 편침이 출현되는 경우는 싱커 루프가 

1/8L길이 정도가 짧아지는데 이를 래핑(lapping)이라 하여 ℓ로 표시한다면, 

대표적인 표준편조직의 기본편화장은 다음과 같이 된다. 

평편조직           16.664d---기본 편환장 

리브편조직         29.12d----2L-2ℓ 

2x2 리브편조직     62.40d----4L-2ℓ 

양면편             33.328d----2L 

*d : 편사의 직경, ℓ=1/8L 

6.2.2 실의 직경 산출 



(1) 면사 

실의 굵기평가에 대해서는 여러 산출식이 있으나 면사에 대해서는 다음식

이 가장 유의성이 있는것으로 보고 되고 있다. 

 

<표 8> 면사의 직경과 코스 밀도(CPI). 100편환의 편사길이 

 면사의 직경 1코스 100편환의 편사길이 

면번수 실직경(in) 실직경(mm) 

코스밀도

(CPI) 평편조직 1x1리브편 2x2리브편 양면편 

8 0.0135 0.343 21.3 57.1 99.9 214.0 114.2 

10 0.0121 0.307 23.9 51.1 89.4 191.6 102.2 

16 0.0096 0.225 32.6 37.4 65.5 140.4 74.9 

20 0.0086 0.217 33.8 36.1 63.2 135.4 72.2 

26 0.0075 0.190 38.6 31.6 55.3 118.6 63.2 

30 0.0069 0.177 41.4 29.5 51.5 110.4 58.9 

32 0.0067 0.171 42.9 28.5 49.8 106.7 56.9 

36 0.0064 0.163 45.0 27.1 47.5 101.7 54.2 

38 0.0062 0.157 46.7 26.1 45.7 98.0 52.5 

40 0.0060 0.153 47.9 25.5 44.6 95.5 50.9 

42 0.0059 0.150 48.8 25.0 43.7 93.6 49.9 

46 0.0056 0.143 51.3 23.8 41.6 89.2 47.6 

50 0.0054 0.137 53.5 22.8 39.9 85.5 45.6 

60 0.0049 0.125 58.7 20.8 36.4 78.0 41.6 

80 0.0043 0.108 67.9 18.0 31.4 67.4 35.9 

100 0.0038 0.097 75.6 16.1 28.2 60.5 32.3 

 



면사의 직경(in)=1/20.6 Ne =0.97/ Ne (mm) 

다만 Ne;영국식 면사번수 

편사의 번수와 직겨으 적정게이지식으로부터 구한 표준편조직의 코스 밀

도 및 100편환의 편사장(mm)을 <표 8>에 나타낸다. 

(2) 소모사, 방모사의 편사의 직경 삼출 

 

<표 9> 소모사, 방모사의 직경 

 소 모 사 방 모 사 

번 수 실직경(mm) 실직경(mm) 

5 2/10 0.568 0.595 

6 2/12 0.519 0.543 

8 2/16 0.449 0.470 

10 2/20 0.402 0.421 

12 2/24 0.367 0.384 

16 2/32 0.318 0.333 

18 2/36 0.299 0.313 

20 2/40 0.284 0.297 

24 2/48 0.259 0.271 

27 2/54 0.244 0.256 

30 2/60 0.232 0.243 

36 2/72 0.212 0.222 

 

소모사의 직경=1/20.0 Nm  (in) 또는 1.27/ Nm  (mm) 



방모사의 직경=1/19.1 Nm  (in) 또는 1.33/ Nm  (mm) 

단, Nm은 미터식 번수 

<표 9>는 이를 근거로 하여 산출한 실의 직경을 계산해 본 것이다. 

이외에 소모사 방모사의 실직경 산출식은 다음에 의하여 계산 할 수도 있

다. 

소모 및 방모사의 실직경=1/22.64 Nm  (in) 또는 1.122/ Nm  (mm) 

(3) 생사의 경우는,  

생사의 직경= D /2023 (in) 또는 0.0126 D  

단, D는 denier식 섬도법 

(4) 기타번수와 지경과의 관계는,  

실의 직경(cm)=4.44x /texδ x10-3 

단, δ는 섬유의 밀도이며, tex는 실의 번수법임. 

또 <표 9>와 같이 실의 단면을 원형봉으로 보구 경험식을 토대로 실의 직

경을 산출하기도 한다. 

 

 

<표 9>에서의 각종실의 지경산출 결험식 

 

d=1/ℓ=1 L(÷ -a) 



n : 1 in 간에 병령 가능한 실가닥수 

L : 1 ℓ b의 실길이(yd) 

A : 경험 상수 

면사, 마사, 견방사-----6~8% 

소모사---------------10% 

생사---------------2~4% 

 

6.3 면 표준편성물의 각종 특성 

기본 편환장=16.66d 

WPI=1/4d 

CPI=1/4d x 1.155 

로 부터 표준 평편성물의 특성들은 <표 10>과 같다. 

 

 

     

<그림 48> 표준 평편조직의 구조도    <그림 49> 표준 1x1 리브편조직 



 

<표 10> 표준평편조직의 번수별 적정 밀도 

면번수 
실직경

(mm) 
WPI CPI 

게이지 

계산치

게이지 

실제치

30in직경 

편기총침수

30in 

생지폭 

(cm) 

생지폭 

(g/m) 

코스수 

(/m) 

8 0.343 18.5 21.6 14.4 14 1416 193 499 850 

10 0.307 20.7 23.9 16.1 16 1512 187 436 941 

16 0.223 28.2 32.6 22.0 20 1884 181 332 1282 

20 0.217 29.3 33.8 22.9 23 2172 191 305 1331 

26 0.190 33.4 38.6 26.1 26 2448 186 265 1520 

30 0.177 35.9* 41.4 28.0 28 2640 185 248 1630 

32 0.171 37.1 42.9 28.9 29 2736 186 240 1689 

36 0.163 39.0 45.0 30.4 30 2826 184 223 1772 

38 0.157 40.4 46.7 31.5 32 3024 190 224 1839 

40 0.153 41.5 47.9 32.4 32 3024 184 213 1886 

42 0.150 42.3 48.8 33.0 33 3110 187 208 1920 

46 0.143 44.4 51.3 34.6 35 3298 187 202 2020 

50 0.137 46.4 53.5 36.2 36 3384 185 190 2106 

60 0.125 50.8 58.7 39.6 40 3768 187 176 2311 

80 0.108 58.8 67.9 45.9 46 4344 189 153 2673 

100 0.097 65.5 75.6 51.1 51 4806 186 135 2976 

 

*30’S 28게이지의 것을 기분으로 한 것임. 

 



 

<표 11> 표준 1x1 리브편조직의 번수별 특성치 

면번수 실직경

(mm) 

표편환폭 

4d (mm) 

웨일폭 

4dx1.3276

(mm) 

코스폭  

2 3 d 

(mm) 

1x1리브편

환장 

29.12d 

(mm) 

실의 무게 

(g/m) 

셔츠원통 

폭39cm 편

침본수 

17in직경 

편기게이지 

(본/인치) 

8 0.343 1.372 1.821 1.188 9.988 0.0738 428 8.0 

10 0.307 1.228 1.063 1.063 8.940 0.0591 478 9.0 

16 0.223 0.900 0.779 0.779 6.552 0.0369 652 12.2 

20 0.217 0.868 0.752 0.752 6.319 0.0295 678 12.7 

26 0.190 0.760 0.658 0.658 5.533 0.0227 772 14.5 

30 0.177 0.708 0.613 0.613 5.154 0.0197 830 15.5 

32 0.171 0.684 0.592 0.592 4.980 0.0185 860 16.0 

36 0.163 0.652 0.565 0.565 4.747 0.0164 900 17.0 

38 0.157 0.628 0.544 0.544 4.572 0.0155 936 17.5 

40 0.153 0.612 0.530 0.530 4.455 0.0148 960 18.0 

42 0.150 0.600 0.520 0.520 4.368 0.0141 978 18.3 

46 0.143 0.572 0.495 0.495 4.164 0.0128 1028 19.2 

50 0.137 0.548 0.475 0.475 3.989 0.0118 1072 20.0 

60 0.125 0.500 0.433 0.433 3.640 0.00984 1174 22.0 

80 0.108 0.432 0.374 0.374 3.145 0.00738 1360 25.5 

100 0.097 0.388 0.336 0336 2.825 0.00591 1516 28.4 

 

*U형 반소매 T셔츠, 40’S 17in 960본, 몸판x2=78cm 원통원주, 웨일폭 

0.8125mm (웨일폭 0.612mm x 1.3276), 표준 1 편환장=29.12 x d (mm) 



1x1      리브편기       침수     폭x2      표편환장     생지폭 

17인치   18.6게이지,    996본,   42.5cm,   5.58d,       5.22배 

17인치   18.0게이지,    990본,   39cm,     5.33d,       5.46배 

16인치   18.0게이지,    900본,   39cm,     5.66d,       5.14배 

 

<표 12> 표준 양면편조직의 번수별 특성치 

면번수 
실직경 

mm 

웨일폭  

표편환폭 

4d;mm 

코스폭 

2 3 d 

mm 

양면편1환

장3.328d 

mm 

생지무게 

g/m² 

실의 무게 

g/m 

셔츠원통 

폭45cm 

편침본수 

20inwlrrud

편기게이지

(본/인치) 

8 0.343 1.372 1.188 11.415 516.8 0.0738 654 10.4 

10 0.307 1.228 1.063 10.217 462.6 0.0591 732 11.7 

16 0.223 0.900 0.779 7.488 394.1 0.0369 100 15.9 

20 0.217 0.868 0.752 7.222 326.4 0.0295 1036 16.5 

26 0.190 0.760 0.658 6.323 289.0 0.0227 1184 18.9 

30 0.177 0.708 0.613 5.891 267.4 0.0197 1272 20.3 

32 0.171 0.684 0.592 5.691 260.0 0.0185 1316 21.0 

36 0.163 0.652 0.565 5.425 241.5 0.0164 1380 22.0 

38 0.157 0.628 0.544 5.225 237.1 0.0155 1432 22.8 

40 0.153 0.612 0.530 5.092 232.3 0.0148 1470 23.4 

42 0.150 0.600 0.520 4.992 225.6 0.0141 1500 23.9 

46 0.143 0.572 0.495 4.759 215.1 0.0128 1572 25.0 

50 0.137 0.548 0.475 4.559 206.7 0.0118 1642 26.1 

60 0.125 0.500 0.433 4.160 189.1 0.00984 1800 28.7 

80 0.108 0.432 0.374 3.594 164.2 0.00738 2082 33.2 

100 0.097 0.388 0.336 3.228 146.3 0.00591 2320 36.9 



*U형 반소매 T셔츠, 40’S 20in 1470본, 몸판x2=90cm 원통원주, 

양면편 표준 1 편환장=33.328 x d(mm) 

 

 

<그림 50> 표준 양면편 구조도 

 


