
고급 면편성물 생산 기술 (STARFISH) 

- 스타피쉬 품질특성 계산자(2) - 

 

6. 사용 예(Example) 

예 1) 

문제 :  

싱글저지 외의류(outerwear) 편성포를 1500개의 니들을 가지고 있는 18게이

지 편성기로 생산하였다. 사용원사는 Ne 20 정소면 링사이고 편환길이는 

0.35cm이다. 좋은 형태안정성을 갖기 위해서는 코스와 웨일밀도를 얼마로 하

여 가공해야 하는가? 이와 같은 편환밀도에서 편성포의 중량과 폭은 얼마가 

될까? 

 

해결절차 :  

1. 편성포 구조와 사용하게 될 염색가공 방법에 맞는 적절한 인서트를 선

택한다. 

2. 아우터 커버내에 인서트를 끼워 넣고 박스(Box) A에서 요구하는 원사번

수와 편환길이가 일치하도록 조절한다. 

3. 시장의 요구수준에 적합한 가공 편성포의 수축율 수준을 결정한다. 싱

글저지의 경우 기준 텀블건조시험에서 길이방향 8%와 폭방향 8%의 수축율 

수준은 상업적인 측면에서 볼 때 대부분의 외의류 용도에 아주 적합한 것으

로 간주되고 있다. 이것은 수준(level) 2이다. 

4. 이 수축율 수준에 맞는 코스수/3cm, 웨일수/3cm와 중량을 읽는다. 

코스수/3cm = 45.3 



웨일수/3cm = 33.2 

중량 = 164g/m2 

그러면 이 편성포의 폭은 cm5.135
2.33

31500
=

×
가 될 것이고 원통형(tubular)상

태로 가공하면 그 폭은 cm8.67
2

5.135
= 가 될 것이다. 

계산자로부터 얻은 이와 같은 폭과 코스수가 요구되는 수축율 수준을 달

성하기 위하여 가공업자가 달성해야 하는 목표치인 것이다. 

 

예 2) 

문제 :  

외의류로 사용할 중량이 약 182g/m2의 염색한 인터록 편성포의 공급을 주

문받았다고 하자. 이 편성포를 어떻게 편성해야 하고 가공업자한테 어떤 가

공 요구를 해야 하는가? 

 

해결절차 :  

1. 편성포/가공공정에 알맞은 적절한 인서트를 선택한다. (본 예 에서는 인

서트 No. 1) 

2. 사용하고자 하는 최종 용도면에서 볼 때 수축율 수준 2가 적절하다고 

본다. 

3. 인서트를 계산자의 아우터 커버에 천천히 끼워 넣고 수준 2위에 있는 

중량 박스(weight box)내의 수치를 읽는다. 여기에서 중량이 182g/m2에 가장 

가까운 수치를 찾는다. 그 수치를 찾았으면 박스 A로부터 원사번수와 편환

길이를 기록하고 그에 해당하는 코스수/3cm와 웨일수/3cm를 기록한다. 다른 

원사번수와 편환길이의 조합으로 같은 중량을 얻을 수 있는지를 알아보기 



위하여 위와 같은 조사를 계속한다. 

 

여기에서는 3가지 방법으로 요구중량을 얻을 수 있다는 사실을 알 수 있

다. 

 

a) 원사 Ne 34, 편환길이 0.39cm 중량 = 182g/m2 

b) 원사 Ne 38, 편환길이 0.34cm 중량 = 181g/m2 

c) 원사 Ne 42, 편환길이 0.30cm 중량 = 181g/m2 

 

세가지 가능한 서로 다른 조합은 가공 웨일밀도가 서로 다름을 알 수 있

다. 웨일밀도가 폭에 영향을 미치게 되므로 웨일밀도로부터 가공폭을 계산할 

필요가 있다. 만약 편성기가 1500개의 실린더 니들을 가지고 있다면 여기에 

일치하는 가공폭은 다음과 같게 될 것이다. 

 

a) 8.130
4.34

31500
=

×  (확폭) 

b) 118
1.38

31500
=

× (cm) 

c) 9.107
7.41

31500
=

× (cm) 

 

또한 이들 개개의 가능한 조합은 가공 코스밀도가 서로 다름을 알 수 있

다. 요구하는 중량을 가공업자가 사용할 수 있는 설비로 목표를 하는 코스 

및 웨일밀도를 낼 수 있을 때에만 가능하다. 

 

4. 다음은 사용할 수 있는 원사, 가장 경제적인 편성포의 폭, 편성포의 외



관 등에 기초를 두고 결정을 내릴 수 있다. 

 

예 3) 

문제 :  

편환길이 0.3cm로 20게이지 인터록 편성포를 편성하고 싶은데 단지 Ne 36 

원사만을 사용할 수 있는 상황이라고 하자, 계산자에 Ne 36 원사에 대한 자

료가 없지만 이 편성포 특성을 계산하기 위하여 이 계산자를 어떻게 사용할 

수 있을까? 이 때 수축율 수준은 수준 2가 적당하다고 하자. 

 

해결절차 :  

1. 원사번수 Ne 34를 사용 편환길이 0.34cm인 편성포를 생산하였을 경우의 

편성포 특성을 알아낸다. (본 예에서는 인서트 No.1) 

2. 원사번수 Ne 38을 사용, 같은 편환길이로 편성포를 편성하였을 경우의 

편성포 특성을 알아낸다. 

원사번수 Ne 34, 편환길이 0.34cm인 편성포의 수축율 수준 2의 경우는 다

음과 같다. 

 

중량 = 200g/m2 

코스수/3cm = 41.9 

웨일수/3cm 

원사번수 Ne 38, 편환길이 0.34cm인 편성포의 수축율 수준 2의 경우는 다

음과 같다. 

중량 = 181g/m2 

코스수/3cm = 41.4 



웨일수/3cm = 38.1 

 

이들 두 데이터의 평균치를 계산하면 편성원사 Ne 36을 사용하여 편환길이 

0.34cm로 편성한 편성포를 수축율 수준 2로 가공하였을 경우의 편성포 특성

치를 구할 수 있다. 

중량 = 약 190g/m2 

코스수/3cm = 약 41.6 

웨일수/3cm = 약 37.5 

 

예 4) 

문제 :  

편성원사 Ne 26을 사용하여 편환길이가 0.30cm인 1×1 리브 편성포를 생산

하였다. 가공후 이 편성포는 44코스/3cm, 27웨일/3cm로 인도되었다. 이 편성

포의 잔류 수축율은 얼마가 될 것인가? 

 

해결절차 :  

1. 적절한 인서트를 선정한다. (본 예에서는 인서트 No.2) 

2. 박스 A에서 원사번수와 편환길이의 조합을 찾는다. 

3. 수축율 수준 1위에 나와있는 코스수/3cm와 웨일수/3cm를 읽는다. 수축

율 수준 1은 가공 편성포의 기준상태 값이며 완전히 수축된 상태의 편성포 

특성을 나타낸다. 

4. 다음 공식을 사용하여 인도 편성포의 수축율을 계산한다. 

 

길이 수축율 = 100
cm3/

cm3/cm3/
×

−
코스수 가공기준

코스수 인도코스수 기준 가공  



폭 수축율 = 100
cm3/

cm3/cm3/
×

−
웨일수 가공기준

웨일수 인도웨일수 기준 가공  

 

기준이완처리를 하였을 경우 기대되는 수축율은 다음과 같이 계산할 수 

있다. 

 

길이 수축율 = %5.15100
1.52
441.52

=×
−  

 

폭 수축율 = %6.14100
6.31
276.31

=×
−  

 

예 5) 

생지의 기준상태 

이완되지 않은 생지상태의 중량, 코스수/3cm와 웨일수/3cm의 측정은 자칫 

오해를 불러 일으킬 수 있으며 품질관리 체크나 가공업자가 고객이 요구하

는 수축율 수준으로 편성포를 가공하기 위해 가공치수를 결정하는데 별 도

움이 되지 못한다. 명복상으로는 동일 품질의 롤(roll)이지만 서로 다른 편성

기에서 다른 권취장력(take down tension) 등으로 편성되었다면 단위 중량 및 

편환길이면에서 많이 다를 수 있다. 편성기에서 나온 생지상태의 편성포에 

대해 기준이완처리를 행하므로써 개개 편성포롤의 정확한 비교를 할 수 있

다. 

스타피쉬 편성포특성 계산자는 습식 가공처리 중 일어나는 편성포의 중량

과 치수 등 편성포의 특성변화를 설명하는 데에도 사용될 수 있다. 

생지 기준상태(박스 B, C와 D)의 편성포 특성을 수축율 수준 1(가공 기준

상태)의 상응하는 특성치와 비교해 봄으로써 편성포 치수에 대한 영구적인 



효과(permanent effect)와 어느 특정 습식공정에 의한 중량을 측정 할 수 있다. 

 

예) 

Thies “R-jet 95”로 염색한 인터록 편성포의 경우 

 

편  성 생지 기준상태 가공 기준상태 

원사 편환길이 코스수/3cm 웨일수/3cm 중량 코스수/3cm 웨일수/3cm 중량 

1/34 0.35cm 48. 41.9 262g/m2 45.1 40.5 242g/m2

1/38 0.34cm 49.0 44.6 247g/m2 46.0 42.3 224g/m2

1/42 0.35 46.7 46.1 227g/m2 43.9 42.6 200g/m2

 

주어진 3개의 예에서 보면 기준상태의 치수는 길이방향 6~6
2
1 %, 폭방향에

서 3~7 %
2
1
가 영구적으로 변하게 됨을 알 수 있다. 

 

7. 요 약 

스타피쉬 편성포특성 계산자를 사용하여 얻은 가공 편성포 치수의 예측치

는 많은 유사한 편성 및 가공 면편성포의 측정치로부터 구한 평균치이다. 이

들 특성치들은 언급된 정확한 원사번수와 편성포의 밀도에 기초를 두고 있

는 것이며 가공목표로 제시된 특성치는 실제적으로 달성할 수 있는 것들이

다. 

세계 여러나라의 많은 공장에서 상당수의 상업적인 편성포 생산 확인시험

을 해본 결과 본스타피쉬 예측은 정상적인 상업적 변동수준 및 사용할 수 

있는 시험방법 내에서 정확한 예측치임이 입증되어 왔다. 



따라서 스타피쉬는 받아들일 수 있는 수축율 수준과 기타 다른 특성치로 

면편성포를 개발할 수 있는출발점(starting point)을 제공해주게 되며 실제적으

로 이 예측치와 일치하는지를 체크해보기 위하여 샘플 편성포를 생산해 볼 

수도 있다. 받아들여야 하는 피할 수 없는 변동폭이 너무 과도하게 커지지 

않게 하기 위하여 대량 생산시에는 정기적으로 체크하는 것이 필요하다. 

 

 

 

 

 

 

 


