
섬유공업의 공정관리 – 06 

편기의 패턴 제어기구 

 

1. 서 론 

오늘날 섬유산업은 다른 소비재 제조분야로부터 소비자의 관심을 서로 많

이 끌기 위한 심한 경쟁에 직면해 있으며 한편 섬유기계들은 고생산화, 자동

화, 다양화되어 가고 있고, 노임과 자재비는 증가일로에 있다. 이러한 때에 

섬유산업의 모든 방면에서 매우 강조되어야 할 것은 적정한 제어(control)의 

중요성이다. 적정한 제어방법을 채택하지 못하면, 제조비용이 증가되면서 동

시에 규격미달제품도 증가할 가능성이 눈앞에 다가올 것이다. 

편성기계는 생산성이 매우 높아서, 한번 흠이 생기면 손상제품이 매우 빠

른 속도로 발생하므로, 이러한 제어의 중요성이 특히 강조되고 있다. 예를 

들어, 직경이 30인치, 피더수가 48개로, 이러한 제어의 중요성이 특히 강조되

고 있다. 예를 들어, 직경이 30인치, 피더수가 48개의 더블 저지 환편기가 분

속 20회전(20r.p.m)으로 가동되는 경우 편포는 1분에 6ft2씩 편성되며, 직경이 

30인치, 피더가 140개인 싱글 저지 환편기가 15r.p.m으로 가동될 때의 1분간 

생산량은 40ft2이다. 폭이 260인치인 트리코트경편기(tricot warp knitting 

machine)가 1,200r.p.m으로 편성할 때 1분간의 편포생산량은 50ft2이다. 이러한 

상황에서는 부적정한 제어에 따르는 손실이 크게 될 수 밖에 없다. 

편포를 제조하기 위해서는 투입원료의 적합성이 매우 중요하며, 이것은 직

물의 경우보다 훨씬 더 중요하므로 코운(cone)이나 빔(beam)으로 공급되는 편

사를 세밀히 관리해야만 된다. 본문에서는 이러한 것들의 관리에 관해서 논

평하는 것이 목적은 아니지만, 편성동작중의 편사를 관리할 필요가 있고, 또 



이것은 패턴제어와도 관련이 있는 것이므로 간단하게 설명하고자 한다. 

 

2. 편기상에서의 편사관리 

비자카드위편기(non-jacquard weft knitting machine)에 있어서 모든 기구를 사

용하는 목적은 편환장 관리(loop length control)를 효과적으로 하는데 있다. 이

것은 편포가 특정한 조건에서 완화되었을 때의 편포칫수와 편사장과의 기하

학적 관계 즉, 편포기하학(fabric geometry)에 기본원리를 두고 있다. 이러한 

관계들이 이론적으로 이해되면서, 필연적으로 여러 가지 감지 및 측정기구들

이 사용되었는데, 예를 들면 HATRA(Hosiery and Allied Trades Research 

Association)에서 개발한 사속계, 사장계 및 코스측정계(course tester)등이 있으

며, 뒤를 이어서 출현한 적극급사장치의 사용빈도가 괄목할만 하게 되었는데, 

이것은 여러 관련 연구기관들의 성실한 노력에 그 공로를 주어야 할 것이다. 

적극급사장치는 이제 거의 모든 편기에 사용할 수 있으며, 많은 경우에 기

본설비로 부착되어 있고, 그렇지 않은 경우에는 선택주문에 의해서 부착할 

수 있다. HATRA에서 고안된 장치로는 단양말편기, 원형제품 생지편기(body 

length circular) 및 동력횡편기등에 사용되는 파지식 및 더블 저지 생지환편기 

등에 사용되는 마찰식(capstan type)이 있다. 그러나 이제까지 싱글 및 더블저

지 환편기에 사용되어 오던 적극급사장치 중에서 가장 성공적인 것은 Rosen

형 급사장치이다. 이것은 1단계에서 4단계까지 필요에 따라 부착하여 사용할 

수 있어서 더블 저지의 경우 각각 다른 4종류의 코스장(course length)을 정확

히 관리할 수 있으므로 재현성이 있는 생산조건을 유지할 수 있다. 

자카드편포의 경우는 코스장이 계속해서 변화하므로 한층 더 복잡한 문제

가 대두된다. 이때에는 급사장치로 저장급사장치(storage feed : SF)를 사용하면 

문제점이 해결될 수 있는데 이것은 각 피더마다 부착되어 개별적인 전기모



터에 의해서 가동되며 모든 피더에서 스티치 캠(stitch cam)을 따라 하강하는 

편침에 공급되는 편사의 급사장력을 균일하고 낮은 수준으로 유지할 수 있

다. 그러므로, 로빙 백(robbing back : 고리가 형성되는 순간의 편사장력(최대

장력)에 의해서 앞에 형성된 고리로부터 편사를 끌어 당기는 현상)이 감소되

고 단위조직(repeat)내에서의 코스장 사이에는 변화가 있지만, 단위조직의 전

코스장은 거의 일정하게 유지된다. 

 

 

<그림 1> ROSEN IRO SFS 자카드 피드 기구 

 

IRO 모델 SF(그림 1)와 같은 장치를 사용하면 입고된 편차를 해사

(rewinding)하지 않고 사용하여도 피더 사이의 변동을 예방할 수 있을 뿐만 



아니라 강력이 부족한 편사를 특히 세게이지(fine gauge)의 편기에서 성공적으

로 편성할 수 있으며 기계단(barre)을 예방하는데도 도움이 된다. 

경편기에서 단위길이의 편포에 공급되는 편사장을 일정하게 하기 위해서

는 적극급사동작(positive let-off motion)이 사용된다. 생산규모가 큰 경편기 제

조업자들로부터 공급되는 여러 종류의 경편기에서는 빔(beam)의 직경이 감소

되면서 증가되는 회전속도를 2개의 강철코운(steel cone)을 사용하여 조절하는

데 이 강철코운들은 강철링(steel ring)에 의해 구동된다. 강철링은 강철코운을 

따라 길이 방향으로 움직이는데 운동속도는 빔의 표면속도를 감지하는 장치

에 의해서 정해진다. 이 방식에서 피드 백 루프(feel-back loop)가 응용될 때에 

빔의 실제 표면속도는 항상 규정속도와 비교된다. 이러한 기본기구를 약간 

변조하여 감지장치로 작동되는 전자클러치(electro-magnetic clutch)를 사용하거

나 규정속도와 실제 표면속도가 다를 때 작동하게되는 차동원리를 응용하기

도 한다. 

위에서 설명된 편사감지장치(yarn monitoring system)를 사용하면 편포나 편

성물을 미리 정해진 치수의 제품으로 생산할 수 있다. 이러한 장치가 없이 

편성을 할 수도 있으나 이 때에 생산되는 제품의 일관성과 치수안정에는 의

문의 여지가 있다. 편기의 패턴제어기구는 편성공정에서 이제까지 설명된 장

치들보다 더욱 기본적인 요소로서 편환을 형성시키는 기본공정이다. 그러므

로 이것을 올바르게 조작하지 않은 상태로 편성을 하면 아무리 잘 되어도 

편성되는 편포는 패턴이 틀리거나 형성되거나 편성순서가 틀리게 나올 것이

며 최악의 경우에는 편성 자체가 불가능하다. 

 

3. 편기의 패턴기구 

(ⅰ) 총 론 



편기에서 가장 간단한 패턴은 기본편조직 자체를 편성하는 것이라고 할 

수 있다. 위편의 기본조직은 다음과 같다. 

(a) 평편(plain) 

(b) 퍼얼편(purl) 

(c) 리브편(rib) 

(d) 인터록편(interlock) 

경편에서 기본조직의 범위를 제시하는 것은 어려운 일이지만 구태여 말한

다면 다음과 같은 보편적인 조직을 열거할 수 있다. 

(e) 1바아 트리코트(개환 및 폐환) 

(f) 2바아 트리코트 

(g) 2침상 1바아 트리코트 

이러한 조직들의 도해를 그림 2(a~g)에서 볼 수 있다. 

 

 

<그림 2> 기본 편조직 

 
 

 



 

 

 



(ⅱ) 간단한 위편조직 

위편조직 중에서 (a)와 (b)를 편성하기 위해서는 1개조의 편침이 사용되는

데, 평편(a)의 경우는 일반적인 혓바늘(latch needle)이 사용되고, 퍼얼편(b)에는 

양두침(double-headed needle)이 사용된다. 편조직 (c)와 (d)를 위해서는 2개조

의 편침을 사용해야 되는데, 일반적으로 서로 직각을 이루며 마주보도록 배

열되어 있다. 이러한 조직을  편성하기 위한 편침은 수염바늘(bearded needle)

이나 혓바늘 등을 모두 쓸 수 있지만, 평편(a)과 리브편(c)을 제외하고는 수

염바늘이 실제 상품생산에 사용되는 경우가 드물다. 

 

 

<그림 3> 평편조직의 캠기구 

 

위의 조직들에서 모든 편환은 전부 편침에 의한 것들이다. 즉 새로운 실이 

편침에 공급되면서 구편환(old loop)을 신편환에 걸리게 해주기 위하여 편침

에서 벗겨 버린다. 이와 같은 동작은 편침을 캠기구에 의하여 단계적으로 움

직임으로써 행하여지는데 그림3에 평위편 편성에 쓰이고 있는 캠기구를 도

시하였다. 기타의 기본조직의 경우에는 앞에서 보여준 요소들을 포함하는 캠

기구들을 조합하여 사용해야 한다. 편침이 니트로 작동되는 경우에는 편침은 

항상 구편환이 래치(latch)를 열어 젖히고 침간(enedle stem)까지 내려올 수 있

을만큼 충분한 높이까지 상승캠에 의해서 상승되어야 한다. 피더에서는 래치



가 열린 편침의 훅(hook) 안쪽으로 편사가 공급되면서 편침은 스티치캠(stitch 

cam 또는 lowering cam)에 의해서 하강한다. 이 때에 열려있던 래치는 침간에 

걸려 있던 구편환이 밀어 주는 힘으로 닫히면서 새로 공급된 편사를 훅 안

에 안전하게 걸리게 만든다. 새로 공급된 편사는 편침에 의해서 구편환을 관

통하면서 신편환을 형성하고, 구편환은 편침이 스티치캠의 최하단에 도착할 

때에 닫힌 훅의 윗부분으로부터 완전히 벗어난다. 

위에 설명한 동작을 1개조의 모든 편침이 똑 같은 순서로 반복하면 평편

조직의 편포가 생산된다. 퍼얼편의 경우에는 양두침이 집단적으로 반대편 침

상으로 옮겨 가면서 다음 코스는 다른 쪽의 훅으로 편성되며, 이렇게 형성되

는 편환들은 항상 구편환을 앞쪽에서 뒤쪽으로 관통하게 된다. 

리브편을 편성하기 위해서는 편침과 캠기구가 서로 직각이나 180˚를 이

루면서 마주 보도록 배치되어야 하며, 편침들은 반대편침상의 편침 사이의 

공간에서 작동되도록 배열되어야 한다. 각각의 침상에는 별개의 캠기구가 필

요하지만, 2개조의 편침은 조화를 이루며 작동하도록 제어되어야 한다. 

인터록의 경우에 각 침상의 편침은 장침과 단침이 교호로 배열되어서 실

린더(cylinder)의 장침은 다이얼(dial)의 단침은 정면으로 마주 보도록 되어야 

한다. 각 침상에는 두 가지로 조작되는 캠기구가 필요하며, 두 코스로서 한 

개의 인터록조직의 완성된다. 즉 제1코스에서는 실린더와 다이얼의 장팀이 1

×1리브편을 편성하는 동안에 단침들은 편성동작을 하지 않고 제 2피더에서

는 단침만이 편성동작에 참가함으로써 인터록조직의 제2의 1×1리브편이 완

성된다. 이 경우의 편침 배열은 리브편 조직의 경우와 다르다. 

여기에 설명된 제어방법은 캠기구 및 편침들이 1개조 또는 그 이상을 사

용하는 것이다. 캠기구에서 편침이 작동하는 시차(timing)는 편포가 편출되는 

것, 편사가 공급되는 것 등과 부합되어야 하며, 2조 이상의 편침이 사용될 때



에는 다른 조의 편침과 조화를 이루어야 한다. 편침이 캠기구를 지나게 되면 

항상 완전한 편환(knit stitch)이 형성된다. 

(ⅲ) 간단한 경편조직 

경편에서는 편침들이 한 개 또는 두 개의직선형 니들 바(straight needle bar)

에 배열되어 있으며 편치들은 편사를 차례로 공급받는 것이 아니고 평행하

게(경방향으로 동시에) 공급받는다. 그러므로 빔(beam)들이 보편적이 합사수

단으로 사용된다. 니들 바에 있는 모든 편침들은 한 가닥 또는 그 이상의 편

사를 공급받는데, 이것은 조직과 사용되는 빔의 수에 따라 결정된다. 니들 

바에의 편사 공급은 바(bar)에 고정되어 있는 일련의 가이드로 하게 되는데 

이 바는 편침의 위에 위치하고 있으며, 가이드들은 가이드 바가 앞뒤로 움직

일 때에 편침들 사이를 통과하도록 배열되어 있다. 

매우 간단한 조직의 경우에는 가이드 바가 앞뒤로 움직일 때 각각의 편침 

사이로 한 개의 가이드가 지나가게 되며, 사용되는 가이드 바의 수는 조직의 

구조에 의해서 결정된다. 그림 2의 e, f, g의 경우는 한 개 또는 두 개의 가이

드 바가 사용된다. 가이드 바들은 두 방향으로 구동되는데, 편침들 사이로 

지나가는 동작과 편침을 돌아서 지나오는 동작이며, 이 때의 운동은 캠축

(cam shaft)이나 편심구동장치(eccentric drive)로 구동된다. 캠축이나 편심장치는 

모든 편성요소들의 직선운동을 제어하며, 편성되는 조직에 따라서 움직이는 

가이드 바의 좌우운동은 링크(link)나 캠(cam)으로 조작되는 패턴 휠(pattern 

wheel)이나 패턴 드럼(pattern drum)의 회전으로 제어된다. 이 때에 가이드 바

는 첫번째 가이드가 니들 바를 지나가기 전에 미리 정해진 편침사이를 지날 

수 있는 위치에 정렬되어야 하며, 돌아서 지나오기 전에도 마찬가지이다. 이

러한 좌우 방향의 운동을 지나가기 전에는 언더 랩(underllap)이라고 하고 돌

아서 지나오기 전의 운동을 오버 랩(overlap)이라고 한다. 오버 랩의 편침간격



은 보통 0 및 1이며, 예외적인 경우에는 2가 되는 수도 있다. 언더 랩의 편

침간격은 기계의 게이지(gauge)에 따라 달라지며, 패턴이 한 번 반복하는 동

안에 2인치의 좌우 운동을 할 수 있으므로 이 사이의 전체 편침이 언더 랩

의 간격이 될 수 있다. 

각각의 가이드가 급사빔으로부터 한 가닥씩의 편사를 공급받도록 전수통

사(fully threaded)되고 한 개의 가이드 바로서 편성할 수 있는 가장 간단한 조

직은 편사가 코스마다 한 바늘씩 좌우로 움직이는 것이다. 가이드 바의 운동

방향이 오버 랩 할 때와 언더 랩할 때가 같으면 개환이 형성되고 (그림 

2e(i)) 반대 방향일 때는 개환이 형성된다(그림 2e(ⅱ)). 가이드 바가 래핑

(lapping)을 좌우로 방향을 바꿔 가면서 할 때에 편성되는 웨일은 그림에서 

볼 수 있는 모양으로 된다.  

두 개의 가이드 바가 사용되면서 래핑의 방향이 서로 반대일 때에 웨일은 

그림 2(f)에서와 같이 수직방향을 하게 되어 코스와 직각을 이룬다. 이 조직

에서는 두 개의 가이드 바가 모두 전수통사되어 있으며, 똑 같은 운동을 서

로 반대 방향으로 하고 있으며, 두 코스가 주기로 되어 반복하고 있다. 이들 

네 가지 요소들이 모두가 절대로 필요한 것은 아니며 가이드 바가 여러 개 

사용되는 복잡한 조직에서는 웨일을 명확하게 하기 위하여 몇 개의 가이드 

바는 서로 반대 방향으로 작동하는 것이 보통이지만 바람직하지 못한 경우

도 있다. 

두 개의 침상으로 경편조직을 편성하면 튜불라 조직을 편성할 수도 있으

나, 대개의 경우는 2중 두께의 포가 편성된다. 전수통사된 한 개의 가이드 

바로 편성된 이러한 편포는 항상 2중 두께의 조직이 된다. 침상은 편성할 때

에 교대로 상승운동을 하며, 마주 보는 편침들은 정상적인 직선 배열을 이루

고 있으며, 위편에서와 같은 리브편식으로 배열되는 경우는 거의 없다. 



그러므로 경편조직을 생산하기 위하여 사용되는 제어기구는 위편에서 필

요로 하는 것들과는 다르다. 편성동작은 평행으로 진행되며, 모든 운동은 캠

이나 편심장치가 연결되어 있는 주축(main shaft)의 제어를 받는다. 경편기에

서 하나의 코스를 편성하기 위한 동작은 인더 랩으로 시작하여 이 때에 편

성된 모든 편환들이 동시에 편침을 벗어나는 것으로 끝을 맺는다. 

경편기의 패턴기구로 사용되는 것으로는 가변속 급사장치(variable speed let-

offs), 커트 프레서(cut-presser), 위사삽입장치, 낙하판(fall plate), 표면효과를 내

기 위한 플러쉬(plush) 등의 장치 및 자카드 장치가 있다. 

본문에서 경편기의 패턴제어기구에 대하여 설명하는데 너무 많은 지면을 

소비한 것 같으나 그러한 기구들에 의해서 경편제품은 그 다양성이 실현된

다. 


