
원사일반 및 편성기술(6) 

 

6.4 위편성 계산 

6.4.1 실감기 공정 

(1) 권취 속도 

QT 또는 RT 권사기의 1개의 드럼당 권취속도는 다음과 같이 산출한다. 

S=
θcos100
14.3

×
××DR x(m/min)           여기서, S : 권취 속도(m/min) 

                                      R : 드럼의 rpm 

                                      D : 드럼이 지름(cm) 

                                      θ : 실 감는 각도 

(2) 생산량 

권사기 1대당의 생산량은 다음과 같이 산출한다. 

W=
1000

60
×

××××
M

ENHS x (kg)    여기서, W : 1일 생산량(kg) 

                                  H : 1일 작업 시간 

                                  N : 드럼 수 

                                  M : 실의 단사 환산 미터식 번수(Nm) 

                                  E : 가동률(%) 

6.4.2 편성 공정 

(1) 소요편포 생산에 필요한 실의 길이 

L=
10001000

1010
×

×××××× lWCJB (1+
100

e )(km) 

여기서, L : 소요 실의 길이(m) 

       B : 소요 편포의 길이(km) 

       J : 소요 편포의 나비(m) 



       C : 10 cm 사이의 코스수 

       W : 10cm 사이의 웨일수 

       1 : 1 단위 편조직의 편환길이(mm) 

       e : 감소율(%) 

(2) 소요 편포 생산에 필요한 실의 무게 

LW=
10001000

1010
×

××××××× glWCJB (1+
100

e )(kg) 

여기서, LW : 소요 실의 무게(kg) 

       g : 소요 편포의 무게(g/m) 

       C : 10 cm 사이의 코스수 

(3) 생산 편포의 무게 

생산 편포의 무게는 편포의 나비와 길이, 코스와 웨일 밀도를 측정하여 다

음과 같이 산출한다. 

FW=
10001000

1010
×

××××××× glWCJB (kg) 

(4) 편포의 생산 길이 

편기 1대에 의하여 생산되는 편포의 길이는 코스의 밀도에 따라 다르며, 

다음과 같이 산출한다. 

FL=
100

60
××

××××
Cf

EFHR (m) 

여기서, FL : 생산된 편포의 길이 

       R : 실린더의 rpm 

       H : 1일 작업 시간 

       C : 1 cm 사이의 코스 수(CPC) 

       f : 1 단위 편조직을 편성하는데 필요한 급사구 수 

       E : 가동률 



       F : 급사구 수 

(5) 편포의 생산량 

편기 1대에 의하여 생산되는 편포의 양은 실린더 편침 수, 실린더 회전수, 

급사구 수에 따라 다르며, 다음과 같이 산출한다. 

WG=
10001000

60
××

×××××××
f

EglHFRN (kg) 

또는,  

WG=
1000100

60
×××

×××××
Cf

EGHFR (kg) 

여기서, WG : 편포 생산량(kg) 

       N : 실린더 편침수 

       C : 1 cm 사이의 코스수(CPC) 

       G : 편포 1m의 무게(g) 

(6) 소요 편포 생산시간 

소요 편포를 생산하는데 필요한 시간은 다음과 같이 산출한다. 

T=
EFR
FLCf

×××
×××

60
100 (시간) 

여기서, T : 편포 생산 시간 

       FL : 소요 편포의 길이(m) 

       C : 1 cm 사이의 코스수(CPC) 

6.4.3 기타 

(1) 수축률 

수축률은 편환을 만드는 실이 수축된 정도를 말하며, %로 나타낸다. L은 

생편포 안에서의 길이(생면포의 코스 방향에 어느 길이의 곳에 마크를 한 그 

사이의 길이), L’는 L을 풀었을 때의 실의 길이, S는 수축률(%)를 나타낸다. 

S=
L

LL −' x100(%) 



(2) 작업효율 

작업효율=
잠재생산량

실제생산량 x100(%) 

(3) 가동률 

가동률(편기효율)=
서비스시간K가동시간

가동시간

++
x100(%) 

여기서, k는 기계에 따른 정수로, 기계 댓수에 따른 작업자에 가해지는 가

중값이다. 기계 1대의 경우, K값은 1로, 1대당 0.25씩 가중된다. 

 

7. 위편성물을 분해 및 설계 

편성물의 분해는, 주어진 견본과 같은 편성물을 만들기 위하여 견본으로부

터 번수, 꼬임수, 섬유의 종류, 편조직, 밀도, 편사의 배열, 무게 등 기타 사

항을 조사하는 작업을 말한다. 설계는 편성물을 만드는 데 필요한 편조직, 

편성물의 밀도, 편성방법, 사용 편기의 종류, 편성물의 치수, 소요 원사량, 가

공방법, 생산공정, 원가 등을 결정하는 것을 말한다. 

제품으로 된 견본이 주어지는 경우와 편포로 된 견본이 주어지는 경우에

는 설계의 방법이 다르다. 또, 사진, 스타일화로부터 분해하여 그림을 그리는 

방법도 있지만, 이 방법은 상당한 경험이 없이는 설계가 곤란하다. 

위편성물을 분해, 설계할 때에 조사해야 할 사항은 다음과 같다. 

 

7.1 위편성물의 분해 

7.1.1 편성물이 횡편기로 만들어졌는지 원형편기로 만들어졌는지의 구분 

일반적으로, 횡편성물은 1장씩 되어 있고, 가장자리가 있으며, 사용한 실의 

굵기가 굵고 밀도가 촘촘하지 않으며, 편조직 중 편환 옯김 또는 성형이 되

어 있다. 그러나 횡편성물은 편성이 원통상으로 되어 있고, 가장자리가 없으



며, 비교적 가는 실을 많이 사용하고, 밀도는 촘촘하며, 편조직 중 편환 옯김

이나 성형이 되어 있지 않다. 

7.1.2 섬유의 종류 

육안법, 현미경법, 연소법, 용해법, 비중법 등의 물리적, 화학적 방법으로 

감별하고, 단사, 합사, 방적사, 필라멘트사, 가공사 등에 대해서도 조사해야 

한다. 

7.1.3 번수 및 꼬임수 

섬유의 종류가 같다고 하더라도 번수, 꼬임수에 따라서 외관, 촉감 등이 

다르기 때문에 번수계나 검연기로 조사해야 한다. 

7.1.4 편조직 

편조직을 조사할 때에는 직물 분해와 같은 규정이 없고, 복잡한 조직이 많

으며, 조직도 작성이 곤란한 경우가 많기 때문에, 일반적인 편포의 조직 구

조를 잘 이해해야 한다. 분해경, 자, 모눈종이, 가위, 핀, 클립 등을 준비하여 

분해를 한 다음, 조직 분해도, 편성도를 작성한다. 간단한 조직은 편침배열과 

편성기호에 의한 편성도를 작성ㅎ고, 복잡한 조직은 모눈종이에 조직을 나타

낸 조직도를 작성하는 것이 일반적이다. 

모눈종이 한 눈금은 1개의 편환을 나타내고, 세로는 웨일, 가로는 코스방

향을 나타낸다. 

색사를 사용한 조직은, 그 눈금에 견본에 사용된 실의 색깔과 같은색으로 

칠해 주는 것이 좋다. 

편성도의 작성에 있어서는, 편성 3위치의 편성기호를 사용하여 편침 배열

도에 풀어 낸 순서에 따라 기입한다. 편침의 배열은 <그림 51>과 같은 형태

가 조로 쓰인다. 

풀어 낸 실의 상태는 니트, 턱, 웵의 세 종류뿐으로, <그림 52>의 형태로 



나타낸다. 기록 용지에는 ∝, ∧, —와 같은 편성 기호로 표시한다. 

평편의 변화 조직은 일반적으로 니트와 턱, 니트와 웰트의 조합이 많으므

로 편성도는 간단하게 작성할 수 있지만, 더블 니트의 경우에는 앞뒤 편침상 

또는 다이얼과 실린더로 되어 있기 때문에 구분하여 작성해야 한다. <그림 

53>은 그 기호를 표시하는 방법과 색분해의 예를 나타낸 것이다. 

 

 

<그림 51> 편침의 배열 

 

 

<그림 52> 니트, 턱, 웰트이 형태 

 

 

<그림 53> 더블 니트 편포의 분해 표시 



또, 편침의 게이팅이 리브 게이팅인지 인터록 게이팅인지를 잘 판단하여 

편침배열도를 작성해야 한다. 

장, 단침을 사용하여 편성한 편포는 편침 배열순서를 정확하게 작성하고, 

인터록 게이팅의 경우에는 다이얼 편침에 의해서 편성된 편환인지 실린더 

편침에 의해서 편성된 편환인지를 잘 구분해야 한다. <그림 54>는 환편기로 

편성된 밀라노 리브편의 분해도 및 편성도를 나타낸 것이다. 

 

 

<그림 54> 밀라노 리브 편조직의 분해도 및 편성도 

 

7.1.5 편포의 밀도 

일정길이(2.5cm, 5cm, 1인치 등) 내의 웨일수와 코스수로 밀도를 나타낸다. 

예를 들어, 40웨일/5cm, 30코스/5cm와 같이 나타낸다. 

7.1.6 편포의 폭과 단위 면적당 무게 

견본이 최종제품인 경우네는 전 폭을 측정한 다음, 웨일수를 세어 사용편

기의 편침 수와 게이지를 산출한다. 단위 면적당편포의 무게는 원료비 산정

에 필요하므로 측정해 두어야 한다. 

7.1.7 축도 

사용하는 원사에 따라 축도가 달라서 치수를 결정하는 데 영향을 끼치기 

때문에, 편환을 만드는 실의 축도와 편성시 편포 폭의 축도를 조사해야 한다. 



편환 축도 측정은 견본 편포의 코스방향으로 일정한 길이 L을 표시하고, 

이 편환을 풀어 신장된 후의 실의 길이를 L’라고 하면, 축도 S는 다음과 같

이 되고, %로 나타낸다. 

S=
'

'
L

LL − , L’=
S

L
−1

 

편축도는 직물의 바디폭과 직물폭과의 비율에 해당하는 것으로, 횡편기에

서는 실이 걸리는 편침상의 폭에 대하여 편포폭의 수축된 비율이고, 원형편

기에서는 편기의 원둘레에대하여 편포의 원둘레가 수축된 비율을 말한다. 

 

7.2 위편성물의 설계 

목표로 하는 편성물의 견본이 있는 경우에는, 견본을 분해하여 사용한 원

사, 편조직, 편환 밀도 등을 조사하여 견본과 같은 편성물을 설계한다. 

견본이 없는 새로운 제품을 개발하는 걍우의 설계는, 새로운 제품의 편조

직, 사용할 원사, 밀도 등을 용도에 맞게 설계하여 시험 편성하고, 목표로 한 

새로운 제품과 비교하면서 목표에 도달할 때까지 편성 조건을 조정하여 최

종 목적의 편성물이 될 수 있도록 해야 한다. 

 


