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1.2 니트의 원리와 구성 

1.2.1 니트에 관한 용어 

원래 편성기술은 서양에서 발달되어 동양으로 전래되면서 우리나라에도 

이 기술이 들어왔다. 이 이전에는 실로서 천, 즉 포를 만드는 기술은 직물을 

만드는 기술과 각종 띠나 끈을 짜는 기술뿐이었으며, 여기서 말하고자 하는 

루프(loop·편환·고리)를 가로방향이나 세로방향으로 연결하여 천, 양말, 장

갑 등을 만드는 기술은 없었으므로 이러한 기술과 제품을 말하는 정확한 우

리말도 없는 것이 사실이며 또한 이에 합당한 한자도 엄격히 말하면 없었다. 

지금 우리나라에서 사용되고 있는 편성기술이나 편성제품에 대한 용어는 

조선조 말기에 천주교 신부를 통하여 전래되었다고 하나 지금의 양말부터 

들어와 “실로 떠서 만든 서양식 버선”, 즉 양말이라는 낱말부터 보급되기 시

작한 것으로 짐작된다.  

그 후 일본으로부터 수편양말기가 들어오면서 공업화가 시작되었으며, 소

요 기계들도 대부분 일본으로부터 도입하였고, 이에 따르는 기술도 도입되었

다. 이와 같이 일본에 의하여 세계로부터 완전히 폐쇄되었던 식민지시대에는 

서양의 문화나 공업, 기술 등이 전적으로 일본에 의하여 공급되었으므로 편

성에 관한 각종 용어도 일본을 통하여 전래되었다. 그러므로 이 분야의 각종 

용어도 일본 용어가 주로 사용되었고, 아직도 생산현장이나 거래시장에서는 

일본어 또는 일본식 용어임도 모르고 사용되는 용어들이 통용되고 있다. 이

러한 현상은 비단 이 분야에만 국한된 일은 아니지만 해방후 반세기가 지났

는데도 학계나 업계에서 올바른 우리의 용어를 제정하여 보급하고 사용하게 

하고 있지 못함이 안타깝다.  



일본식 용어는 8·15해방 후에도 상당기간 사용되었으므로 그 당시의 문

헌이나 통계 등을 찾아 볼 때, 이들 용어를 모르면 지장을 받을 수 있어 이

들 용어를 찾아 밝히는 것도 독자에게 도움이 될 것으로 사료된다. 

‘메리야스’란 낱말은 긴 양말, 즉 스타킹(stocking)이나 영국의 호스(hose)를 

뜻하는 스페인어의 ‘메디아스(medias)’나 포르투갈어의 메이아스(meias)가 일

본에서 와전된 말인데 가장 많이 사용되고 있으며, 일반적으로 편환, 즉 

‘loop’를 가로방향으로 연결하여 만든 포 또는 양말, 장갑 등을 말한다. 

‘막대소(莫大小)’는 일본사람이 직물에 비하여 신축성이 매우 커서 대소를 

막론하고 누구나 입을 수 있으므로 ‘대소가 없다’는 뜻에서 만든 낱말로서 8

·15해방 이전의 문헌에는 곧잘 사용되었으나 그 후 우리나라에서는 전혀 

사용하고 있지 않다. 이들 낱말은 우리 학계나 업계에서 오랫동안 사용되었

다. 우리나라에서는 제편(製編), 편성(編成), 편직(編織)과 편(編)자에 편사(編

絲), 편기(編機) 등과 같이 다른 한자와 결부시켜 낱말이 만들어져 사용되고 

있다. 

이들 낱말들은 별지장없이 사용되고 있지만 이 중에서 ‘편직’이라는 용어

가 업계에서 많이 사용되고 있는데, 우리의 국어사전을 보면 ‘편직물 : 실로 

뜨개질한 것처럼 짠 직물’로 나와 있어 뜨개질한 것 같은 직물을 뜻한다. 

우리나라에서는 원래 ‘뜨다’는 ‘실·끈·노 따위로 그물이나 양말을 짜거

나 엮는다’는 뜻으로 되어있어 편물을 ‘뜬다’라고도 하였지만 ‘짠다’라고도 

말하여 ‘짜다’와 ‘뜨다’의 구분이 명확하지 않게 혼용도 되고 있으며, 제편이

나 편성과 함께 편직도 사용하고 있어 ‘직물’과 ‘편물’이 혼돈될 우려도 있을 

것 같다. 최근에는 ‘제직’과 ‘제편’을 하나로 묶어서 ‘직편(織編)’이라는 말이 

자주 사용하게 되었다고 하니 ‘편직’이라는 말은 더욱 말의 듯이 혼돈될 가

능성이 있다고 하겠다. 



근래에 와서 손으로 뜬다는 것은 수편(手編·hand knitting) 기계로 편성한

다는 것은 기편(機編·machine knitting)이라고 하고, 수편물은 편물(編物), 기

편물은 편성물(編成物)로 부르기로 한 바 있다. 그러므로 편물은 보통 손으로 

뜬 양말, 장갑, 스웨터 등을 말하고,편성물은 경편(經編)이나 위편(緯編)으로 

생산되는 편성포나 편성포로 만든 의류편물처럼 기계로 뜬(또는 짠) 각종 의

류를 말하고 있다. 편성포는 재단과 봉제(cut and sew)의 간단한 가공으로 각

종 의류가 만들어지므로 편물과 편성포, 편성물을 총망라하여 편제품이라는 

말도 많이 쓰이게 되었다. 

한편 여러가지 새로운 합성섬유가 발명되었고, 경편기술이 눈부시게 발달

하면서 양말이나 내의의 범위를 벗어나지 못하던 편제품이 패션성(fashion性)

을 갖춘 외의(outerwear)로까지 발전하게 되자 보다 포괄적인 표현으로서 니

트라는 용어를 사용하게 되어 현재는 이 용어가 가장 많이 사용되고 있다. 

이들 외에 각종 문헌이나 자료에 자주 나오는 일본용어를 참고로 소개한

다. 

일본말은 ‘다이마루, 다이마루기(台丸, 台丸機)’나 ‘마루아미기(丸編機)’는 

우리나라에서는 환편기라고 한다. ‘요꼬, 요꼬기(橫, 橫機)’는 횡편, 횡편기라 

하고, 이에 대응하는 ‘다데아미, 다데아미기(經編, 經編機)’는 경편, 경편기라

고 부른다. 

일본말로 ‘쓰리기(吊機)’는 ‘조기(조기)’라고 되어있는 문헌이 있었으나, 이 

기계는 ‘french circular frame 또는 sinker wheel frame’으로 위환편기(緯環編機)

의 일종이다. 

 

1.2.2 니트의 원리 

니트의 원리는 실로 편환, 즉 루프(loop)를 만들어 천을 만드는 방법이다. 



루프를 이어서 천을 만드는 방법에는 크게 나누어 두가지 방법이 있다. 

위편(緯編·weft knitting)은 가로방향으로부터 실이 공급되어 가로방향으로 

루프를 만들어가며 천을 만들어 나가고, 경편(經編·warp knitting)은 세로방향

으로부터 실이 공급되어 세로방향으로 루프를 만들어 가며 천을 만들어 나

간다. 

1.2.2.1 위편(緯編)의 기본 작용 

위편의 기본원리는 2개의 바늘을 사용하여 손으로 뜨는 방법으로 설명하

면, 그림1-1의 그림 (1)에서 왼쪽 바늘에 루프가 나란히 걸려있고 오른쪽에 

있는 또하나의 바늘을 그림 (2)와 같이 가장 오른쪽 루프, 즉 앞의 루프(old 

loop·구편환)의 바늘 밑으로 꽂고, 이 바늘에 실을 걸어준 다음 그림 (3)과 

같이 오른쪽 바늘로 새로 걸어준 실이 빠지지 않게 앞의 루프 속을 거쳐 끌

어내면 그림 (4)와 같이 앞의 루프 위로 또 하나의 새루프(new loop·신편환)

가 만들어진다. 이러한 작업을 차례로 되풀이하면 위편성지가 된다. 

 

 

<그림1-1> 수편의 위편순서 



(1) 편침(編針·編成針·knitting needle) 

편성지를 기계로 뜨려면 가장 중요한 루프를 만들어 주는 것으로서 강철

로 만들어진 얇고 가는 편침이 사용되는데, 편침에는 래치침(latch needle)과 

탄성침(彈性針·spring needle·bearded needle)이 있으며, 이 외에도 복합침(複

合針), 양두침(兩頭針) 등이 있다. 여기서는 가장 많이 사용되는 위의 두 바

늘을 소개한다. 

 

 

<그림1-2> 편침부위의 명칭 

 

그림1-2의 오른쪽 두 그림은 래치침으로서 바늘의 각 부위에 대한 이름이 

자세히 표시되어 있다. 바늘의 머리 1의 부분을 보면 2의 훅(hook·갈고리)이 

있고, 이 훅으로 새로 공급되는 실을 걸어주게 되어 있으며, 이 훅의 끝은 

뾰쪽하여 실을 걸기 좋게 되어 있다. 이 뾰족한 훅의 끝을 4의 아주 작은 주

걱모양의 스푼(spoon)이 덮고 있으며, 10의 리벳(rivet)으로 고정되어 아래 위

로 가볍게 움직이게 되어 있고, 7의 래치가 훅을 열었다 닫았다 하게 되어 



있다. 15의 버트(butt)는 캠(cam)에 의하여 편침을 위아래로, 또는 앞뒤로 움직

이게 하여 루프를 만들게 도와준다. 

그림1-2의 왼쪽은 탄성침으로 그림의 1, 3, 6. 9까지의 가는 강철선이 수염

(beard)과 같이 생겼다고 하여 비어드 니들이라고도 하고, 이 비어드가 탄력

이 있어 프레서(presser)라는 장치로 눌러주면 뾰족한 비어드의 끝이 11의 홈

(eye·groove)에 끼워져 고리를 만드는 과정에서 새고리가 될 실은 비어드 안

에 잘 보관하고, 앞의 고리는 무사히 비어드를 넘어서 빠지게 해준다. 눌렀

던 것을 놔주면 비어드가 탄력에 의하여 스스로 원위치로 돌아온다. 이와 같

이 탄성이 있어 탄성침이라고도 한다. 15의 버트는 래지침과 같다. 

편침의 종류나 모양은 편기의 종류나 편조직, 사용되는 실, 게이지 등에 

따라 규격이 매우 다양하며, 니트지의 품질이 편침에 따라 크게 달라진다. 

최근에는 면사나 모사, 필라멘트사와 같이 매우 가늘어져 보다 섬세한 편침

이 요구되어 가늘면서도 탄성이 좋고 강하여 내구성이 좋고, 정밀도도 높은 

편침이 요구되고 있다. 

래치편침은 환편기, 횡편기, 라셀편기 등에 널리 사용되고 있으며, 탄성침

은 싱커 휠(sinker wheel)환편기, 트리코트편기 등에 사용되고 있다. 

편침은 편성기의 모양에 따라 배치된 상태가 다르지만 항상 일정한 간격

으로 상하 또는 전후로 파진 홈에 끼워져 있으며, 운동이 잘 되게 장치되어 

있다. 횡편기의 경우는 좌우로 길고 평평한 침상(針床·needle bed)에 일정한 

간격으로 편침을 배치하고 있으며, 침상이 하나인 것은 싱글 베드(single bed), 

둘인 것은 더블 베드(double bed)라고 한다. 

환편기에서는 원통모양의 침통(針筒·cylinder bed) 측면의 홈에 끼워져 있

으며, 실린더가 하나로 되어있는 것과 2개로 되어있는 것이 있다. 침상이 2

개로 되어있는 것은 원통형 실린더가 2중으로 되어있는 것도 있지만 실린더



와 같은 직경의 원판모양의 다이얼 베드(dial bed)가 실린더 베드 위에 있으며, 

바퀴의 살 처럼 방사모양으로 파인 홈에 편침이 배열되어 실린더의 편침과 

편침사이에 다이얼의 편침이 하나씩 배치되어 있다. 이와 같이 편침이 2중으

로 배열된 것을 더블 실린더 또는 다이얼이라고 한다. 

편침의 게이지는 일정한 간격으로 배열된 편침의 수를 말하며, 보통은 

in(inch=2.54cm)간의 편침수로 나타낸다. 그러나 예외도 많아 양말기에서는 

총 편침수로 나타내기도 하고, 편성기의 직경을 추가로 표시하기도 한다. 풀 

패션(full fashion)기, 라셀기, 환편기 등은 다른 방법으로 표시한다. 

게이지는 편사의 사용섬유, 굵기, 품종이나 품질에 알맞고, 최종용도에 적

합한 루프를 만드는 데 중요한 요소이며, 게이지가 적을수록 루프가 커지고 

편성포가 거칠게 된다. 니트지가 고급화하면서 세(細)게이지(fine gauge)화 하

고 있지만 얇다고 좋을 것은 아니고 수요에 알맞게 생산하는 것이 중요하다. 

(2) 급사구(給絲口·feeder) 

니트에서 위(緯)나 경(經)이라는 낱말은 직물에서 따온 말로서 니트지가 만

들어지는 방향, 즉 만들어지면서 길어지는 폭방향을 코오스(course) 또는 ‘위’

라고 한다. 위편에서 콘에 감겨있는 편사를 편침에 공급해 주는, 즉 급사하

는 기구이다. 

위편기에서 횡편기나 환편기도 원리상 한올의 급’사로 편성할 수 있지만 

생산성을 올리기 위하여 많은 급사구(feeder)를 설치하여 편사를 동시에 급사

해 주는 것이 보통이다. 

(3) 프레서(presser) 

탄성침의 경우에는 앞의 루프(구편환)를 빼내기 위하여 훅을 닫아줘야 한

다. 그러기 위하여 자체의 탄력으로 벌어져 있는 것을 눌러서 훅의 끝이 편

사를 상하지 않도록 홈에 밀어 넣어주는 데 프레서가 필요하다. 



프레서는 풀 패션편기나 트리코트편기와 같이 탄성침에 사용되는 평형프

레서나 원형편기의 탄성침용의 원판프레서가 있다. 재질은 내마모성의 강철 

또는 플라스틱으로 되어 있다. 

(4) 싱커(sinker) 

싱커는 편침과 편침 사이에 끼워있는 얇은 강철판으로서 편침이 루프를 

만들어 주는 것을 보조하거나 잡아주는 기구이다. 

탄성침 편기에서는 싱커가 편사의 루프를 만드는 작용을 도와주므로 루프 

포밍 싱커(loop-forming sinker)라고 하고, 래치침 편기에서는 싱커가 편성된 

편포를 잡아주는 역할을 하므로 홀딩다운 싱커(holding down sinker)라고 한다. 

(5) 캠(cam) 

편침이 루프를 만들기 위하여 조직에 따라 순차적으로 상하 또는 전후진 

운동을 하는데, 이 운동을 위하여 편침의 버트(butt)를 운동시키는 장치이다. 

캠에는 싱글 니들 베드용과 더블 니들 베드용으로 구분되며, 직선 캠, 곡선 

캠, 조합 캠, 삼각 캠 등이 있다. 

(6) 위편의 편성원리 

그림1-3에서 래치침의 편성원리를 살펴보면 (1)의 그림은 편침이 가장 위

로 올라간 상태로서 앞의 루프가 래치를 밑으로 내리고 훅을 완전히 벗어나 

래치 밑에 있는 상태이며, (2)의 그림은 훅에 새 실(사선이 쳐진 실)이 공급되

고 편침이 약간 밑으로 내려가서 앞의 루프가 래치를 위로 밀어올려 래치의 

스푼이 훅의 뾰족한 끝을 덮어 주어 밑에 있던 앞의 루프가 무사히 편침을 

벗어날 수 있게 해준 상태이다. (4)의 그림은 편침이 다시 위로 올라가면서 

훅에 걸려있는 새루프에 의하여 래치가 밑으로 밀려 내려가 훅을 열어주고, 

편침이 계속해서 더 올라가며 (1)의 그림과 같이 새루프는 래치 밑으로 자리 

잡아 다음의 새루프를 만드는 동작을 되풀이하게 된다. 



 

<그림1-3> 래치침의 편성원리 

 

탄성침의 경우는 그림1-4와 같이 왼쪽 첫째그림은 이미 편성된 루프가 탄

성 푹 밑에 있으며, 둘째그림에서 편침이 밑으로 내려가면서 편사를 탄성으

로 벌어져 있는 훅에 걸어 준 다음, 셋째그림에서 프레서가 수염모양의 훅끝

을 눌러줘 뾰족한 훅끝이 앞의 고리가 잘 넘어가도록 홈(그림1-2, 11 참조)에 

꽂혀있는 사이에 앞의 루프를 편침에서 밀어내고 새루프(new loop)를 만들어 

준다. 

 

 

<그림1-4> 탄성침의 편성원리 

 

루프가 계속하여 만들어지면서 루프가 이어져 포, 즉 편지(編地)가 만들어



지는 원리는 그림1-5의 (가)에서 3올의 실이 옆으로 나란히 놓여 있고, 제일 

밑의 실을 손으로 끌어 루프를 만들어 윗실 위에 놓고 밑의 실을 앞의 루프

사이로 빼내어 새루프를 만들어 윗루프에 걸어주면 계속 루프가 연결된다. 

이때 루프를 만드는 방법이 2가지가 있어 새루프를 앞의 루프 위로 빼내는 

방법과 앞의 루프 밑으로 빼내는 방법이 있어 편조직을 다르게 해줄 수 있

다. 

 
<그림1-5> 위편루프의 연속원리 

 

그림1-6을 보면 위편기에서 새로 만들어진 루프마다 편침에 걸려 있으며, 

편침의 상하운동을 시켜주는 밑의 캠이 왼쪽으로 진행되면 편침의 버트(butt)

가 캠의 홈, 즉 버트의 통로에 따라 상승하면 왼쪽 위로부터 실이 공급되어 

편침의 작동으로 새루프를 만든 다음 밑으로 내려간다. 

 

 

<그림1-6> 위편기의 편성순서 



그림1-7은 환편기에서 한올의 실만으로 환편기의 원통모양의 실린더 주위

에 고루 장치되어 있는 편침이 실린더의 회전에 따라 돌면 편사는 나선모양

으로 루프를 만들어 원통모양의 편지를 만들어 가는 원리를 나타내고 있다. 

 

 

<그림1-7> 환편기의 편지(編地) 형성 

 

위편에서 횡편기는 캠이 좌우로 왔다갔다하면서 한올의 실, 즉 편사로 편

성하지만 환편기의 경우에는 한올로 공급, 즉 급사하면 생산속도가 매우 느

려서 생산성을 올리기 위하여 그림1-8과 같이 제편에 지장이 없는 정도로 간

격을 두고, 동시에 많은 급사가 이루어지게 하고 있다. 

 

 

<그림1-8> 환편기의 다급사(多給絲) 구조 

 



4.2.2 경편(經編)의 기본 원리 

경편의 기본순서는 그림1-9와 같이 각종 레이스도 뜨는 코바늘(갈고리바늘

·crochet hook)을 앞의 루프(old loop)에 꿰고, 훅에 새 실을 걸어 루프속으로 

실을 빼내어 새루프를 만들며, 이 작업을 되풀이 하면 체인 스티치(chain 

stitch), 즉 사슬 편조직이 된다. 이것이 경편의 기본조직이 되지만 이것 만으

로는 포를 이룰 수가 없고, 새루프를 만들 때 편사를 공급해 주는 가이드

(guide)를좌우로 번갈아 옮겨 주므로서 좌우의 루프가 서로 연결되어 포를 만

들게 된다. 즉 위편조직은 한올의 실로 편성물을 만들 수 있지만 경편의 경

우는 한올의 실로 편성물이 되지 않는다. 

 

                

<그림1-9> 수편의 경편순서        <그림1-10> 경편지의 편성구조 

 

경편이 위편과 다른 점은 위편은 편사 1올 또는 20~120개의 실로 편사를 

공급해주면서 좌우로 왕복하거나 원통을 회전하면서 편성이 되지만, 경편은 

마치 직물을 짤 때 경사를 필요로 하는 올수로 정경하여 경사 한올한올로 

직물을 짜듯이 필요한 올수의 편사를 빔에 정경하여 경편기에 걸어준다. 그

리고 경사의 모든 올에 편침을 하나씩 걸어주고 각 편침에 편사, 즉 경사를 



공급하여 루프를 만드는데, 가이드로 옆의 편침과 원래의 편침을 교대로 바

꿔가면서 편사를 공급해 주므로서 체인 스티치가 좌우로 연결되어 포를 만

들어 준다. 그림1-10에서 앞에 보이는 검은 편사가 앞의 첫째와 둘째 편침으

로 편사를 첫째 가이드로 교대로 공급하여 경편을 편성해 주고 있다. 


