
면 편성물의 설계 및 수축률 예측 방법(2) 

 

 

2. 생지관리 

일반적으로 생지관리에 있어서 각 해당 부서마다 중요성을 인식하면서도 

허술한 관리 방법으로 인해 오염이 되어 불량처리되는 경우를 종종 볼 수 

있다. 

본 장에서는 생지관리 방법을 개선하여 오염 및 원단의 Quality변화를 최

소화 시키고자 한다. 

 

2.1 편성실에서의 관리 

1) 권취장치에서 권취된 원단을 제거시 바닥에 찧지 말 것 

2) 생지 적재장소 바닥은 항상 청결을 유지할 것 

3) 편성된 원단중 Edge Mark 발생이 심한 원단을 우선적으로 검사하고 가

능한 편기의 Take up Roll Edge Hole을 통해 Edge를 보호하고 권취대신 바구니

를 부착한다. 

4) 절선없이 편성시 발생한 침절원단은 별도 구분 출고하여 후 공정에서의 

개폭 사고를 예방하여야 한다. 

 

2.2 운반상 관리 

1) 운반차의 바닥을 청결히 할 것 

2) 생지적재시 신발을 신고 밝지 말 것 

3) 적재완료후 Bar를 묶을 때 원단에 직접적으로 닿지 않게 할 것 

4) 생지하차시 바닥의 청결 유·무 확인할 것 



2.3 염색처에서의 관리 

1) 창고바닥을 청결히 할 것 

2) 생지적재시 원사 Lot별, 편기 호기별, 편직처별로 구분 적재하여야 하나 

Space에 문제가 있을 경우 원사 Lot별, 편직처별로 구분 적재한다. 

3) 대 Lot Order의 경우 기입고된 원단의 사용을 고려하여 적재하고 염색 

배색시선 입고된 원단부터 사용하여야 한다. 

4) 하절기에는 중장기 보관원단은 월 1~2회 상하, 전후로 원단을 치환시켜 

습기에 따른 Quality 변화를 최소화 시켜야 한다. 

5) 생지입고시 절선없이 편성시 발생한 침절원단 입고시 반드시 구분 적재

하고 별도 배색 후 염가공 공정표상에 절선 유무 표시 할 것 

 

 

3. 편환길이 관리 

3.1 편환길이 (Stitch Length, Loop Length)의 개념 

편환길이는 편성된 편환(Stitch)내에서의 평균적인 실의 길이이며 편성기에

서 1회전동안 한 개의 Feeder에서 공급되는 전채적인 (Course Length)를 편성

기에서 편성에 사용된 전채 Needle수로 나누어 계산한다. 따라서 편환길이는 

편기의 직경 Needle수로부터 독립되어 있다. 편환길이는 편성포의 중량 및 

폭을 좌우하므로 편성 설계시 정확한 Data에 의해 기계설정 및 편환길이를 

설계해야 한다. 

또한 편환길이는 편기의 각 Feeder로 공급되는 원사의 장력에 따라 밀도가 

달라지므로 장력조절 및 유지에 유의하여야 한다. 

 

3.2 편환길이 측정방법 



3.2.1 측정기에 의한 측정 

Feeder에 공급되고 있는 각 원사의 장력차이를 최대한 줄일 수 있으며 사

용하기에 매우 편리하고 재현성 있는 결과치를 제공해 주며 좋은 품질의 편

성포를 지속적으로 생산할 수 있으나 측정기 도입에 따른 부담이 증가된다. 

 

3.2.2 수작업에 의한 측정 

(1) 조직에 따른 측정 Wale수 

① Jersey류 : 50 Wale 

② Interlock, Pique류 : 51 Wale 

③ Rib : 25 Wale 

 

(2) 측정방법 

① 편성된 편성포를 10Cmx10Cm정도 크기로 자른뒤 가장 잘 풀리는 쪽을 

선택하여 Loop가 잘보이게 풀어낸다. <그림 1-1> 

② Loop와 Loop사이를 일직선으로 Marking한 후 조직에 따른 측정 Wale수 

만큼 헤아린 뒤 Marking한다 <그림 1-2> 

③ Marking이 끝난 시료를 풀어 Cm자 위에서 원사에 형성된 Wave를 

Stretch되도록 가볍게 당긴 후 그 길이를 측정하고 약 20~30 Feeder 정도를 풀

어 측정치를 기재 한뒤 평균치를 산정한다. <그림 1-3> 

이때 유의할점은 반드시 1인이 Check하여야 하는데 이는 여러 사람이 

Check함으로 인해 발생할 수 있는 오차를 최대한 줄이기 위해서이다. 

④ 상기 방법은 현재 가장 많이 사용되고 있는 Check방법으로써 각 Feeder

별로 오차가 발생할 수 있으나 현장에서 손쉽게 확인해 볼 수 있는 방법이

다. 



 

<그림 1-1>                     <그림 1-2> 

 

 

<그림 1-3> 

 

(3) 편환길이 관리 

1) 편성관리 

편성기에서의 장력은 보통 Trip Tape Wheel 또는 편성차 저장장치와 편성 

Feeder 사이에서 발생한다. 

여기에서 발생하는 장력을 일정하게 유지시켜 주기 위해 소극적(Negative) 

또는 적극적(Positive) 원사공급 System을 적용시킨다. 

소극적 원사공급 System은 편성시 필요한 만큼의 원사만이 공급됨으로써 



각 Feeder별로 공급되는 원사의 장력이 원사 공급속도에 의해 편차가 발생하

므로 편환 길이 관리가 효율적으로 이루어지기 힘이 들며, 적극적 원사공급 

System은 실의 장력  및 속도로부터 독립된 방법에 의해 제어되는데 편환길

이를 가장 효율적으로 관리할 수 있는 방법으로서 적극 권장되고 있다. 

2) 편성후 관리 

일반적으로 편성관리와 편성후 관리가 이완화 되어있어 동일한 Item을 시

차를 두고 진행할 때 편성관리 착오로 인해 염색후 흔들이는 경우를 종종 

볼 수 있다. 

Order관리측면에서는 상당한 손실을 가져올 수 있는 사안이므로 편성 및 

편성후 관리를 일원화하고 표준화함으로써 손실부담을 줄이고 갑작스런 담

당자 교체시 발행할 수 있는 공백기간을 최소화시킬 수 있다. 

편성 및 편성후 관리알원화 및 표준화는 각 업체의 현실에 맞게 적용하면 

되며, 아래에 제시한 것은 관리방법의 한 예다. 

 

<표 1> 

Construction Knitting Finishing 수축률 비고

Dry 후 Finishing Yarn Fabric 침수 DIA G/G Loop장 편직처 

폭 중량

g/yd 

수축율 폭 중량

g/yd 

폭 장 Test 

방법

 

장 +10 CM20’S F/PIQUE 1,520 22” 22 17.5 O O 58 1/2” 275 

폭 -3 

62” 285 +3 +7 Flat 

1회 

 

 

 

기종 편직처명 MAKER G/G DIA 침수 FEEDER TRACK 보유대수 비고 

Jersey O O O O 28 30” 2,638 120 4 3 22G/G 겸용

 



4. 가공이 최종제품에 미치는 영향 

4.1 수축률 (SHRINKAGE) 

4.1.1 수축률의 개념 

일반적으로 Garment상태에서 Washing후 line이나 Tumble 혹은 Screen으로 

건조후 처음의 Spec보다 줄어들거나 늘어난 정도를 비율로 나타낸 것으로 

일반적으로 CVS나 CVC 경우 Poly Side의 열경화로 인해 수축이 적게 일어나

지만 100% Cotton의 경우 경화가 되지 않아 수축이 크게 발생한다. 

본 장에서는 100% Cotton의 Shrinkage 발생원인과, 대책에 대해 살펴보고자 

한다. 

 

4.1.2 100% Cotton 원단의 Shrinkage 발생원인 

(1) 방적측면 

면은 Wave가 있고 방적공정 즉, Opening, Maxing, Combing, Drafting, Twisting

등의 공정을 거치면서 섬유가 늘어나므로 수축률이 발생한다. 

원사의 품질 (불순물 함유량)에 따라 양질의 원사는 5% 내외의 중량 감소

가 발생하나 좋지 못한 원사는 8~12% 중량 감소를 가져와 편성된 원단의 안

정성을 해쳐 수축률의 증가 요인이 될 수 있다. 

(2) 편성측면 

편성기계 선정 Miss : Yarn의 번수 및 요구 중량에 맞지 않거나 무리하게 

Weight를 Down시킬 경우 

(3) 염색측면 

·염색기종 선정 Miss : 폭이 많이 축소되는 염색기 선정시 

·정련, 표백, 염색시간이 길어질 경우 

(4)가공측면 



·Dryer에서 건조시 Input 폭보다 Output 폭이 작을 경우 

·국내에서 공급되어 있는 일부 Dryer의 문제점은 기계구조상 Input 보다 

Output 폭이 작은 경우가 많아 Length 방향 Shrinkage 개선에 문제가 있다. 

·Dryer에서 Over Feeding시 발생하는 원단의 Wave가 일정하지 못하면 수

축이 고르게 발생하지 않으므로 부위별 수축률 편차가 발생한다. 

 

<비 일정한 Wave 현태> 

 

*원단 부위별 수축률 편차발생 

 

<일정한 Wave 형태> 

 

*전반적으로 고른 수축으로 편차감소 및 수축정도 증가 

<그림 2> 

 

4.1.3 Shrinkage 개선방안 

(1) 기계적인 측면 

① OPEN 가공 

㉠ Pin Tenter : 폭출과 동시에 Over Feeding 하므로써 Length Shrinkage를 개

선할 수 있으나 과도한 폭출은 Width Shrinkage를 악화시킬 염려가 있다. 일

반적으로 건조후 가공시 수축률이 많이 개선된다고 알려져 있으나 위단종류



에 따라 Wet상태에서 가공시 개선되는 경우도 있으므로 경우에 따라서는 적

용해 볼 필요가 있다. 

㉡ Open Compact M/C : 폭출과 관계없이 편성된 원단의 Course 방향의 밀

도를 조밀하게 함으로써 Length 및 Width Shrinkage를 만족 시킬 수 있다. 

(Shoe Type, Felt Type etc) 

② Tubular 가공 

일반적인 Calender M/C 가공시 Dry후 보다 Shrinkage가 악화되므로 Tube 

Type Compact M/C을 사용하여 Shrinkage를 개선시킨다. 

(Shoe Type, Felt Type etc) 

③ 원단편성시 Loop장을 짧게하여 중량을 높임으로써 어느 정도 개선할 

수 있으나 Weight up에 따른 원가 부담요인이 발생함. 

 

(2) 물리적인 측면 

① Washing : Fabric, Garment 

㉠ Fabric Washing : 염색 → 건조 → Washing → Tumble Dry → 가공 

㉡ Garment Washing : 염색 → 건조 → 가공 → Sawing → Washing → 

Tumble Dry 

 

(3) 화학적 측면 

① Softening : 일반적으로 원단을 Soft하게 하기위해 하는 가공법으로 원단

을 부드럽게 함으로써 물성면화를 쉽게 할 수 있다. 

② Resin Finishing : 합성수지에 의해서 방축성을 부여함. 

③ 형태안정가공 (WRINKLE – FREE.FINISHING) : Cotton or Cotton Blends된 

제품을 착용, 또는 세탁시 발생되는 Crease 및 수축을 방지하고 인위적인 형



태를 기억하여 다림질이 필요하지 않도록 개발된 가공법 

 

4.1.4 Shrinkage 예측방법 

AATCC법이나 가정용 세탁기법으로 세탁후 Buyer가 요구하는 Dry법에 의

거해서 수축률을 Check한다. 

(1) Shrinkage Test방법 

① Machine Wash Warm (cold) Tumble Dry : 세탁후 Tumble Dryer에서 건조하

는 방법 

② Flat (Screen) Dry : 세탁후 평탄한 바닥이나 Screen위에 펼쳐 자연건조하

는 방법 

③ Line Dry : 세탁후 빨래줄에 걸어 건조하는 방법 

④ Drip Dry : 세탁후 탈수하지 않고 옷걸이에 걸어 건조하는 방법 

 

(2) 가공전 간이수축률 Test에 의한 가공후 수축률 예측방법 

염색후의 원단을 Wet상태에서 1yd정도를 절취하여 건조한뒤 폭과 중량

(g/yd)을 Check하고 30cm x 30cm 규격으로 시료를 만들어 온도 약 40℃의 물

에 침적시킨후 10회 정도 손으로 주무른 뒤 손으로 꼭짜서 Cotton은 Net Dry, 

CVC or CVS는 Tumble Dry에 완전건조하여 변화된 Length와 Width의 길이를 

Check하여 3mm 변화는 1%의 변화로 환산적용한다. 

상기 Test방법으로 Checking후 실험실에서의 결과치를 종합하여 표준화 한

다. 

상기 방법은 새로운 Order 첫 작업시, 가공후 수축률 예측 및 사고예방에 

도움을 줄 수 있으리라 생각하되 상기 내용을 각 업체의 현실에 맞게 개선

함으로써 유용하게 활용할 수 있을 것이다. 



4.2 Twist 

4.2.1 Twist의 개념 

편성된 원단은 원사의 꼬임방향(주로 좌연사, Z꼬임)으로 경사가 발생하게 

되는데 Fabric or Garment Washing후 좌, 우가 뒤틀림이 발생하는 것을 말하며 

가공시 부주의로 인하여 심하게 뒤틀림이 발생하므로 주의해야 한다. 

 

4.2.2 Twist 개선 방법 

(1) 편성기계 선정 

① 요척의 Utility 허용범위내에서 가능한 소폭으로 선정한다. 

② 가능한 Feeder수가 적은 편성기계를 선정한다. 

 

(2) 원사 선정 

① 원가 부담요인이 발생하나 합연사(Ply)를 사용한다. 

 

(3) 개폭방법 <그림 3> 

염색후 원단 

 

<그림 3> 



Vertical로 개폭된 원단 

 

<그림 3-1> 

 

Bias로 개폭된 원단 

 

<그림 3-2> 

 

① Verticak 개폭 : 편성된 원단의 절선이나 Course 방향으로 개폭후 Tenter

에서 Twist를 조정한다. <그림 3-1> 

② Bias 개폭 : 절선없이 편성된 원단을 Wale과 직각 방향으로 개폭 <그림 



3-2> 

 

(4) 가공시 

① Vertical 개폭원단 

Vertical로 개폭된 원단의 경우 Wale방향으로 경사도가 발생하게 되는데 기

계장치 (Straitener, 포목 교정기)에 의해 경사각을 조절함으로써 Twist를 개선 

할 수 있다. 단, 부주의시 과도한 Twist가 발생할 수 있으므로 가공시 주의하

여야 한다. <그림 4-1> 

② Bias로 개폭된 원단의 경우 정상가공을 하더라도 Twist는 완벽하지 못

할 경우 Garment Washing후 건조시 제품이 일그러지는 현상이 생길 수 있으

므로 절개시 주의하여야 한다. <그림 4-2> 

③ 경사각과 Twist관계 

편성푸의 Twist발생은 편성원사의 꼬임방향 및 환편기의 특성으로 인해 발

생될 수 밖에 없고 가공시 유의하지 않으면 사고로 이어지므로 가공시 사행

도를 Check하므로써 사전에 예방할 수 있다. 

일반적으로 Twist 허용치는 제품의 Spec에 따라 차이가 있으나 7%~8% 

(1.2~1.5 inch)이내 이므로 반드시 만족시켜 주어야 한다. 

가공시 Twist 예측방법은 다음과 같다. 

- 준비물 : 자, 각도기, 사인펜 

- Check 방법 <그림 5> 

 

㉠ 가공시 끝난 원단을 1yd 정도 절취후 바닥에 바르게 편다. 

㉡ 자를 사용하여 Wale Line을 따라 선을 그은후 

㉢ Wale Line과 직각으로 선을 긋는다. 



㉣ <그림 5>와 같이 Washing후 Twist된 길이를 Check한다. 

㉤ Twist산출 공식에 대입하여 비율을 확인한다. 

 

4.3 견뢰도 

4.3.1 견뢰도의 개념 

염색물의 염색, 가공공정 또는 그후의 사용중에 미치는 작용중에 대한 염

색물의 색의 저항성을 말한다. 

- 변퇴색(Shade Alteration)과 오염(Staining)의 두종류로 구분된다. 

- 염색 견뢰도의 등급은 수치로 표시하며 1급은 가장 낮은 것이고 5급은 

가장 높은 것이다. 다만 일광견뢰도에 있어서는 1급은 가장 낮은 것이고 8급

이 가장 높은 곳이다. 

 

a : Twist가 발생한 길이 

 

          

<봉재후>                        <Washing후> 

<그림 4-1> 



          

<봉재후>                         <Washing후> 

<그림 4-2> 

 

 

1. 개폭상태에서의 측정방법 

 



2. 가장자리 봉재후 측정방법(Tubular 상태) 

 

<그림 5> 

<Twist 산출공식> 

B
A  x 100 

A : Washing후 Twist된 거리 

B : Garment 옆솔기 SPEC 

(평균적으로 40cm 적용) 

 

4.3.2 견뢰도 발생원인 

(1) Cotton 및 P/C 혼방섬유 

Cotton 및 P/C 혼방섬유는 일반적으로 분산염료와 반응 또는 직접염료를 

이용하여 염색하는데 염색견뢰도 중에 세탁견뢰도에 많은 문제점이 발생하



고 있고 마찰 및 일광견뢰도도 많이 거론되고 있으며 최근에는 일본지역 내

수부문에서는 물견뢰도를 많이 요구하고 있다. 

① 기술적 문제점 

㉠ Polyester Side를 염색한후 Reduction Cleaning을 정확히 실행하여도 

Cotton 염색과정에서 Soaping 또는 Hot Rinse등 공정상 분산염료가 충분히 거

동할 수 있는 요소가 발생되는 점. 

㉡ 100% PET 소재에 비해 P/C 혼방섬유의 염료침투율이 저하되는 점. 

㉢ Heat Set시 온도에 의해 분산염료의 Thermo Migration 현상에 의해 견뢰

도의 저하를 가져오는 점. <그림 6> 

㉣ 분산염료가 타섬유에 오염을 잘시키는 점 (Acetate, Cotton 등) 

㉤ 면섬유를 반응염료로 염색했을 경우 DK color의 습마찰견뢰도를 향상 

시키기가 쉽지 않는 점. 

㉥ 반응염료가 일반적으로 염소에 취약한 점. 

㉦ 가루비누(중성세제)를 풀어 담궈두었을 경우 반응염료가 유출되어 백색

물을 오염시키는 점. 

 

② 원인 

㉠ 염료선정이 잘못되었을 경우 

㉡ 공정진행이 잘못되었을 경우 

㉢ 반응염료 염색후 Soaping 및 Rinse가 불충분할 경우 

㉣ Fixing처리가 안되었을 경우 

㉤ 가공온도가 너무 높을 경우 (면은 제외) 

 

③ 대책 



㉠ Thermo Migration 현상이 적고 타섬유의 오염도가 적은 분산염료 선정 

 

*염착된 염료의 일부가 열처리 과정에서 외부로 유출되는 현상을 Thermo 

Migration이라고함 

<그림 6> Thermo Migration → CVC & CVS 

 

㉡ 반응성염료도 견뢰도가 우수한 염료선정 

㉢ R/C, soaping 및 Rinse를 정확히 실행 

㉣ 고착제처리를 필히 실행 : 세탁견뢰도의 향상은 크지 않으나 Bleeding 

및 땀견뢰도의 향상은 크다. (일광견뢰도의 저하를 초래할 수 있으므로 선정

에 유의) 

㉤ P/C 가공시 되도록이면 저온 가공하고, 여건상 Heat Set가 요구될 경우

는 가공후 수세하여 저온가공후 출고한다. 

 

4.3.3 견뢰도 개선 방안 



(1) 가능한 우수한 견뢰도를 가진 염료 및 고착제를 선정한다. 

(2) 가공에서의 개선방안 

① Garment, Solid 

- 열에 의한 염료의 유출을 최대한 줄이기 위해 저온가공(150℃~155℃)처

리한다. 단, 저온가공으로 인해 열처리가 잘되지 않아 표면이 거칠며 

Shrinkage를 2% 정도 악화 시킴을 고려하여야 한다. 

② Garment, Cut & Sawing (Contrast) 

- White or LT Color와의 Combine일 경우 

 견뢰도에 특히 유의하여야 하며 고품질의 염료고착제처리 및 저온가공으

로 DK Color의 이염에 주의하여야 한다. 특히 견뢰도 Test시 Garment 상태에

서의 White or LT Color의 Portion을 무시하고 1 : 1로 Test할 경우 대량사고로 

이어질 수 있으므로 반드시 각 Color의 Portion을 파악하여 그 비율대로 적용

하여야 한다. 

③ Pigment Print 

Washing용 : 175~185℃의 고온에서 열처리함으로써 안료가 외부로 유출되

어 Fade Out효과를 증진시킨다. 

Non Washing용 : 150~160℃정도의 온도에서 장시간 열처리함으로써 안료가 

섬유에 고착되어 세탁시 견뢰도를 향상시킨다. 


