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Ⅰ. 서  론

현대인들의 급속한 생활 패턴의 변화와 주 5일제

근무형태의 변화에 따라 소비자들은편안하고구김

이 덜 가며 외관 유지가 용이한 의복을 요구하고 있

으며, 이러한욕구를충족시키기위하여니트의류는

급속히 발전하고 있다.    

또한, 인체에밀착되는느낌이좋고, 여러가지패

션아이템으로 자신만의개성추구를원하는 소비자

들에게 고부가가치의 패션 상품으로 개발되어지고

있다. 그러나지금까지의국내의니트산업은노동력

의존도가 다른 산업에비해 높고, 편성후의가공공

정이 까다로울 뿐 아니라 필요한 전문 기술 인력의

부족으로 기술 개발에 따른 어려움에 직면해 있다. 

또한, 값싼 노동력을 바탕으로 저가 공세를 펴고 있

는 개발도상국의도전으로 가격경쟁력에서도 그전

망이 불투명하며, 단순하게 외국 제품을 복제하거나

디자인을 모방하는 것으로는 소비자에게도 외면 받

게 될 것이다.   

이러한 니트 산업을 선진국형 지식집약형 산업으

로전환하기위해서는다양화, 고급화되는소비자수

요에 즉각 대응할 수 있는 산업으로 발전하는 것이

다. 따라서 국내 니트 산업이 경쟁력을 갖추고 높은
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이윤을 창출하는 산업으로 발전하기 위해서는 니트

산업의노동집약적인문제점들을탈피하고첨단화된

자동편성기의 기술과더불어무봉제형 편성 방법에

의한니트제품의차별화에주력해야할필요성이대

두된다. 그러나 아직 니트 제품의 무봉제형 완벌 방

식의도입과편성방식에관한연구는체계적으로이

루어지지 않은 실정이다.   

이에 본 연구는 완벌의 형태를 이루면서 동시에

편성이 이루어지는 무봉제형니트 플레어스커트실

험복을 제작하여플레어스커트의 길이의변화를살

펴보고 입체 형상을 미리 분석함으로써 프로그램과

편성시 발생되는 문제점들을 미리 수정 보완하고자

한다. 또한, 연구 결과를 토대로 다양한 무봉제형 니

트플레어스커트패턴을 개발함으로써 독창적인니

트웨어의개발과더불어니트산업의발전에 필요한

기초 자료를 제공하고자 한다.

Ⅱ. 이론적 배경

1. 니트의 생산 방식

니트는코(loop)를 기본으로한가닥또는여러가

닥의실로이루어진 것으로 재료와기법을불문하고

실로 뜨는 모든 것을 일컫는다. 코를 형성하기 위한

실의 급사 방향에 따라 가로로 편성되는 위편 니트

(weft knitting)와세로로편성되는 경편 니트(warp knit-

ting)로 분류된다.

위편니트를생산방식에따라분류하면봉제형과

무봉제형편성방법으로구분된다. 봉제형은니트원

단을이용하여재단과봉제를통하여니트제품을완

성하는 방식으로 앞판, 뒤판, 소매를 각각 프로그램

하여 편성한다. 이를 편성하는 방법과 재단 및 봉제

의 형태에 따라 재단 봉제형 편성물(full cut, yarn 

length knitted fabric), 한 벌 길이 편성물(stitch shaped 

cut, garment length knitted fabric), 성형제품용편성물

(full fashioned knitted fabric), 부분 완성형 편성물(in-

tegral garment knitting)로 분류할 수 있다1).    

반면 무봉제형은 실에서 재단과 봉제 등의 후속

가공 없이 한 벌의 의복을 완성하는 방식이다. 무봉

제형의 경우, 봉제형과 달리 편성 과정 중에서 가공

공정을없애므로써생산공정의단순화와공정별대

기 시간의 단축에 따라 생산에 소요되는 시간이 짧

다. 또한, 컴퓨터제어에의해전공정을일관되게관

리 생산함으로써품질의향상이가능하며다품종소

량 생산에 대응이 가능한 가장 우수한 방식이다. 그

러나 고가의 장비를 필요로 하며, 다양한 성형 조직

과 3차원적인 입체 방식의 편성 원리를 이해하고 조

직의변경및연결등의복잡한기술을응용할수있

는 기술이 요구된다.

2. 니트 패턴의 분류 

일반적으로니트패턴의경우, 소재의특성상신축

성이우수하고 동작에 따른 불편을초래하지 않으므

로조직이나소재의특성을살리기보다는직물에사

용하는패턴을 이용하는경우와패터너의경험에의

하여 제작하는 경우가 대부분이다. 그러나 착용자에

게보다적합한의복을제공하기위해서는인체에잘

맞는패턴이필요하며, 니트의경우생산방식과소재

및조직의특성에따라다양한패턴을필요로한다2). 

니트패턴은니트의생산방식에따라봉제형패턴

과 무봉제형 패턴으로 구분될 수 있다. 봉제형 패턴

은편성된니트원단을평면상태로펼쳐놓고그위

에기존에만들어놓은패턴을배치하여재단하는방

식으로주로직물의 패턴을 그대로이용하는 경우가

대부분이다. 반면에 무봉제형 패턴은 컴퓨터의 디자

인 CAD 시스템에 내장된 패턴을 선택하거나 혹은

직접 컴퓨터 프로그램 메뉴의 PGM(Pattern Grading 

Marking)에서만들게된다. 이때 필요한 치수를 입력

하여 다양한 사이즈의 패턴을 얻을 수 있으며, 자주

사용하는 사이즈나 기준이 되는 사이즈들은 DB화

해 놓고 무봉제형완벌편기에서 편성이 가능하도록

패턴을 수정․보완하여 사용하게 된다. 

일반 성형 편성물의 경우 평면의 성형 상태로 각

각 앞․뒤․소매가 이루어지기 때문에 패턴 제작시

에도 앞․뒤․소매 3가지 패턴을 제작하게 되지만

무봉제형 완벌 방식은 앞과 소매․뒤와 소매가 하나

로 이어진패턴을제작하게 된다. 이하나의패턴안

������������������������������������
1) 기희숙, 김영주, 서미아, “무봉제 완벌 편기의 생산 방식에 관한 연구 - Whole Garment 편기를 중심으로-,” 

복식문화연구 13권 2호 (2005), p. 190.

2) 김수아, “Rib 조직의 특성을 고려한 니트 패턴 연구” (한양대학교 대학원 석사학위논문, 2004), p. 16.
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에 필요한 다아트나 주름을 포함하여 3차원의 입체

패턴을 만들 수 있게 된다3).   

니트 플레어 스커트 패턴의 경우 원하는 각도의

플레어 스커트를만들기위해서는 봉제형니트플레

어스커트나무봉제형니트플레어스커트모두각각

스커트 패턴을 만들어 주어야 하나, 봉제형 니트 스

커트의 경우〈그림 1〉과같이앞판과뒤판을 각각으

로나누어패턴을만들어주고패턴에포함된다아트

의 양이나 주름은 가공 시 처리하여 완성한다. 

반면에 무봉제형 니트의 경우는〈그림 2〉와 같이

인체의 모양과 원하는스커트의 실루엣에따라줄여

지는다아트의 양을 계산하여앞․뒤패턴에 적용하

여 편성시 줄여 주면서 입체 형태를 만들어 주어야

한다. 즉, 무봉제형 니트 플레어 스커트 패턴의 경우

는각도에따른원호의길이를계산하여원호를이용

한스커트의밑단둘레길이를기준으로패턴을만드

는데, 밑단 둘레의 길이를 코 수로 환산하는 게이지

방식4)을 이용하여 처음 시작 코 수를 잡고, 스커트

길이에맞추어스커트각도가나오도록코수를줄여

Front/Back

      

〈그림 1〉봉제형 니트 플레어 스커트 패턴.

〈그림 2〉무봉제형 니트 플레어 스커트 패턴.

가면서 편성한다.

3. 무봉제형 니트의 편성 방법

무봉제형니트의편성방식은봉제형니트와달리

앞뒤가하나로 완벌의 형태로이루어진 편성 방식으

로〈그림 3〉과 같이 최소한 3개의 캐리어를 준비하

여왼쪽소매, 몸판, 오른쪽소매가동시에편성을한

다. 

무봉제 완벌 편기에서 다아트나 주름 같은 의복

구성요소는 코 줄임에 의해 형성된다. 코 줄임의 방

법은코줄임라인의전체코들을 일단윗베드에옮

겨 놓은 상태에서부분별로 넘겨주는방식으로 편성

이 이루어진다. 

예를 들어 플레어 스커트 편성 프로그램의 경우

〈그림 4〉를기준으로플레어스커트의코줄임부분

을 각각 a(왼쪽), b(오른쪽)로 놓고 봤을 때 편성하는

캐리지6)가오른쪽 방향으로움직이는(→) system 2에

〈그림 3〉무봉제형 니트의 편성 방법5).

������������������������������������
3) 기희숙, 김영주, 서미아, Op. cit., p. 193.

4) 남지원, “무봉제 니트웨어와 재단봉제 니트웨어의 생산 공정 비교 분석” (건국대학교 디자인대학원 석사학위논

문, 2005) p. 49.

5) http://www.shimaseiki.co.jp

6) 캐리지(carriage) : 바늘판 위를 이동하는 장치로 올림캠, 내림캠 등 캠구성 부분을 포함한 편기의 바늘 운동을

제어하는 장치. 



20 니트 플레어 스커트의 무봉제형 편성 방법에 관한 연구 복식문화연구

－ 428 －

a (왼쪽) b (오른쪽)

〈그림 4〉니트 플레어 스커트.

서뒤를편성하고, 캐리지가왼쪽방향으로움직이는

(←) system 2에서 앞을 짜는 편성 방식이다. 

편성시 코 줄임 부분이 있는 한 라인을 살펴보면, 

캐리지가 돌아오면서 코를 넘겨주는 작업이 이루어

지기 시작된다.   

  오른쪽 방향으로움직일때 sys-

tem 2에서 편성한다.

  왼쪽방향으로움직일때 system 

2에서 편성하며, 코를 넘겨주는

작업(트랜스퍼)은 다른 시스템

즉, system 1이나 system 3에서

수행한다.

Ⅲ. 연구 방법 및 절차

본연구는무봉제형 완벌편기를사용(First 184M, 

SWG-X : Shimaseiki co. Ltd)하였으며, 편사는무봉제

편성시 베드의 움직임이많으므로 신장 회복성이우

수한 양모(wool) 100% (2/52's×2)의 편사를 사용하였

다. 

편성조직은니트플레어스커트의실루엣효과를

가장잘연출할수 있는평편조직(Plain)으로스커트

폭(90°, 180°), 게이지(7, 12, 15G)의 종류에 따라 6종

〈그림 5〉원호를 이용한 플레어 스커트 패턴.

류의니트플레어스커트를편성하여, 편성시완벌의

형태를 이루면서 발생되는 기계적인 문제점과 프로

그램상의 문제점을 살펴보고 완성된 실험복의 제작

한 후 길이 처짐 변화를 측정하였다. 

1. 니트 플레어 스커트 제작

무봉제형니트플레어스커트의제작은원호를이

용한 패턴 제도 법을 사용하였으며, 제도법은〈그림

5〉와 같다7). 

무봉제형니트플레어스커트의경우컴퓨터디자

인 CAD 시스템에 내장된 패턴을 선택하거나 혹은

직접컴퓨터프로그램메뉴 PGM(Pattern Grading Ma-

rking)에서 만들어 주게 된다8). 

본연구에서는원호를이용한플레어스커트패턴

의밑단둘레를기준으로패턴의앞․뒤중심각도가

45°인 90° 플레어스커트의경우는전체밑단의둘레

가 160cm, 앞․뒤 중심 각도가 90°인 180° 플레어스

커트의 경우는 밑단의 둘레가 253cm를 기준으로 게

������������������������������������
7) 박혜숙, 최경미, 조영아, 옹혜정 譯, 피복구성학이론편, (동경, 문화여자대학 피복구성학 연구실편), 서울:교학연

구사, (1998), pp. 250-255.

8) 기희숙, 김영주, 서미아, Op. cit., p. 193.
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〈그림 6〉무봉제형 니트 플레어 스커트 패턴.

이지로환산하여코수로계산된무봉제형니트플레

어 스커트 패턴을 만들어 사용하였으며,〈그림 6〉과

같다. 

무봉제형 니트 플레어 스커트의 경우는 앞․뒤의

중심이방사형인한방향으로원뿔형태를이루게되

는것으로밑단의처리는플레어스커트의형상에영

향이가장적게하기위하여펄편조직으로이용하였

다.

완성된 플레어 스커트의 앞․뒤 중심선과 옆선을

기준으로 패턴의 중심 각도가 45°인 플레어 스커트

의경우는 45°/4(11.25°)로, 중심각도가 90°인플레어

스커트의 경우는 90°/4(22.5°)마다 길이 변화량 측정

을 위한 기준선을 스커트 전체에 표시를 한 후 이용

하였다.

2. 니트 플레어 스커트의 길이 변화 측정

니트 플레어 스커트의 각 조건(게이지 종류, 패턴

각도종류)에따른길이의변화를알아보기위하여 6

종류의 니트 플레어 스커트를 제작하여 8호 인대에

착장시켜 15일 경과 후 길이의 변화를 측정하였다.

측정한 위치는 스커트의 헴라인을 기준으로〈그

림 7〉과 같다. 길이의 처짐의 변화량은 스커트의 각

기준선의 위치에서 마지막으로 측정한 길이에서 편

성 직후에 측정한 기준 스커트의 길이를 뺀 수치로

나타내었다.

인대는 바닥이 수평인 곳에서 정확히 설치한 후

실험하였으며, 계측에는 Martin 계측기의 신장계와

줄자를 사용하여 측정하였다.

〈그림 7〉플레어 스커트 길이 처짐 변화 계측을 위

한 기준선 위치.

실험은일정한온습도를유지하기위하여실험시

온도 20±2℃, 관계습도 65±2%를유지하고실험하였

다.   

Ⅳ. 결과 및 결론

무봉제형니트플레어스커트의경우완성된형태

로 편성되기 때문에 다음과 같은 결과를 살펴볼 수

있었다. 

1. 6종류의 무봉제형 니트 플레어 스커트를 편성

직후비교분석한결과를살펴보면전체적으로

옆선의 길이가 중심보다 조금 더 길게 편성되

는 것으로 나타났다. 이러한 현상은 편성 과정

에서가장자리로갈수록베드의움직임이커지

고, 이로 인해 코의 움직임이 많아져서 가장자

리의 코가 중심 쪽의 코보다 많은영향을 받아

더 길어지는현상이 나타나는것임을 알수 있

었다. 

   그러므로 이러한 문제점을 해결하기 위해서는

코의 줄임 간격을 중심과 옆선을 다르게 만들

어주는방법으로옆선의길이가조금더 짧게

되도록길이의차이를미리예측하여가장자리

를 조금 짧은 듯이 편성하는 방법을 이용한다.

2. 무봉제형 완벌 방식에 의해 편성한 6종류의 니

트 플레어 스커트 실험복을 15일 경과 후 길이

처짐의 변화를 나타낸 결과는〈표 1〉과 같다. 
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〈표 1〉니트 플레어 스커트 길이 처짐 변화                        (단위:cm)

기준선 위치 (각도)

결

방향

CF FL

22.5°

FL

45°

FL

67.5°

SL BL

67.5°

BL

45°

BL

22.5°

CB BR

22.5°

BR

45°

BR

67.5°

SR FR

67.5°

FR

45°

FR

22.5°

스커

트의

제작

방식

스커

트폭

게

이

지

무

봉

제

형

90°

(45°)

7 방사형 0.5 0.6 0.5 0.6 0.6 0.5 0.6 0.5 0.5 0.4 0.5 0.6 0.5 0.4 0.5 0.6 

12 방사형 0.3 0.3 0.4 0.3 0.2 0.3 0.3 0.4 0.3 0.3 0.2 0.3 0.4 0.3 0.3 0.3 

15 방사형 0.2 0.1 0.1 0.1 0.2 0.1 0.2 0.1 0.2 0.1 0.2 0.2 0.1 0.2 0.2 0.1 

180°

(90°)

7 방사형 0.7 0.7 0.6 0.7 0.6 0.6 0.5 0.6 0.6 0.6 0.7 0.7 0.6 0.6 0.5 0.6 

12 방사형 0.4 0.5 0.4 0.4 0.5 0.4 0.3 0.4 0.3 0.4 0.4 0.3 0.4 0.4 0.4 0.3 

15 방사형 0.2 0.3 0.3 0.2 0.2 0.3 0.3 0.2 0.3 0.3 0.2 0.3 0.3 0.4 0.3 0.3 

〈그림 8〉코 줄임 간격이 다른 플레어 스커트 패턴.

  무봉제형니트플레어스커트의길이처짐의변

화를나타낸결과를살펴보면스커트폭과게이

지의 영향은 7게이지에서 15게이지로 증가할수

록 스커트의 길이 처짐 변화가 감소하였으며, 

스커트 폭이 90°에서 180°로 폭이 클수록 길이

처짐의 변화가 컸다.

  이러한 결과는 7게이지의 경우 다른 게이지에

비해서편성된니트플레어스커트의무게가더

큰 것으로 무게의 영향이 컸음을 알 수 있었다. 

3. 실험복의 앞․뒤 형태를 비교 분석한 결과, 기

존의 일반적인 무봉제 편성 방법으로는 앞․뒤

〈그림 9〉수정된무봉제형니트플레어스커트패턴 .  

  패턴의 차이가 거의 없이 편성이 이루어져 뒤

허리의처짐의형태가나타나지않았다. 니트의

경우도 앞․뒤 차이가 있는 패턴이 필요하므로

부분적인편성방법을이용하여뒤허리처짐을

줄 수있는 프로그램이 필요한 것을알 수 있었

다. 따라서 기존의 패턴에 되돌아 뜨기 편성 방

법을 이용하여 뒤 패턴에 허리 처짐을 주는 방

식으로 프로그램을 수정하였으며, 이때 부분적

으로 당겨주는 풀다운 장치를 이용하여 편성이

이루어지는 부분과 편성이 이루어지지 않는 부

분을 당겨주는데 차이를 두었다.   

4. 무봉제형니트플레어스커트의편성은편성중

반복적인코 줄임으로 스커트의완성형태가이

루어지는데, 기존의니트플레어스커트프로그

램의경우에사용하는코의줄임즉, 두코줄임

은기본적으로 편성시간을 줄이고 효율적인면

에서 한 코 줄임보다는 사용이 많았다. 그러나
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이러한코줄임은게이지에따라서코의움직임

  이 너무 두드러지게 나타나는 형상을 보이고

있으며, 또한, 코 줄임의 일정한 간격은 부피감

이있어보이게하는원인이되고 있었다. 이러

한 경우 문제 해결을 위해서는 게이지에 따라

10G 이하인 경우에는 한 코 줄임이 코의 형상

이 두드러짐을 줄일 수 있으나 스커트의 길이

가 너무 짧은 경우에는 코 줄임을 빈번하게 해

야 하는 문제가 생기므로 패턴에 따라서 충분

히 고려하여야 한다.   

5. 무봉제형편성방법은원통형의 형태를 이루면

서 스커트를 편성하게 되어 캐리지의 방향(좌, 

우)에따른앞과뒤의실의장력이달라져실의

사용량이 다르게 되고, 캐리지의 진행 방향에

따라 루우프의 크기도 달라 길이에도 영향을

주는 것으로 나타났다. 따라서 이 문제의 해결

을 위해서는 Yarn Measurement 화면에서 [R. 

Yarn Adj] 값에 2%를 추가해 주면방향에 따른

차이 값을 최소화 할 수 있다. 또한, 무봉제 편

성시오차의범위를최소화하기위해서는하나

의 코의 길이를 계산하여 주는 루프장 루틴을

여러 번 실행하여 기계에서 루프장 데이터를

적용할때그값이가장가까운근사치(0, －10)

에올수있도록만들어놓고편성하는것이필

요하다. 

결론적으로무봉제형니트플레어스커트의경우, 

완벌의 형태를 이루면서 편성이 이루어지므로 디자

인캐드시스템의입체형상과다르게편성시발생되

는 기계적인 제약들을 볼 수 있었다. 

무봉제형니트플레어스커트편성시고려해야할

여러문제점들을스커트의길이처짐문제해결과아

름다운스커트의입체형상을표현할수있는방안으

로 제안한 내용들은 첫째, 플레어 스커트 옆선이 길

어지는 것을 방지하는 방안, 둘째, 스커트 앞․뒤 패

턴에 차이를 부여하는 방안, 셋째, 코 줄임 간격 및

회수조절방안, 넷째, 캐리지의진행방향에따른편

사의장력변화로야기되는 루프장의변화를 최소화

하는 방안들을 이상과 같이 제안하였다.     

본연구의제한점은무봉제형편성이가능한편성

기계의특수한 조건으로인하여다양한 신소재를사

용하지못하고양모소재로한정하여다른모든소재

의경우로확대해석하는것에는신중을기하여야할

것이다. 따라서후속연구에서는다양한소재와게이

지및아이템의변화에따른폭넓은연구가필요하다

고 판단된다.
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