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 14. 편성물위단    

□ 편성물위단 발생 원인분석 사례

 

◦위단발생 사고품의 원인해석 프로세스

◦ 폴리에스터/스판덱스 편성물의 위단발생 사례 

  [정밀관찰]

  - 폴리에스터 및 폴리에스터 커버 스판덱스로 편성한 편성물을 염색하였는데, 위  

    단이 발생함.

  - 규칙성이 있으며, 한 두 가닥이 이상부분이며, 잡아당기면 위단이 보이지 않음. 
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 [분석 결과] 

  - 다른 종류의 스판덱스사의 혼입이 관찰됨, 즉, Semidull 타입과 Bright 타입의   

    스판덱스사는 신축성이 서로 달라 혼용될 경우, 편성물표면에 요철과 같은 형  

    태로 줄무늬가 나타남. 

  - 이러한 신축성의 차이로 인한 줄무늬의 특징은 잡아 당겼을 때는 줄무늬가 보  

    이지 않게 됨.

◦ 면/모달(50/50), 40s 스판덱스 편성물의 위단 발생 사례 

  [정밀관찰] 

   - 규칙성이 있으며, 한 두가닥이 이상부분이며 잡아당기면 위단이 보이지 않음.

   - 스판덱스 용해 후에는 위단이 보이지 않음.

[분석 결과] 

   - 규칙성이 있으며, 면/스판덱스 편성물의 경우, 면을 제거하고, 스판덱스만 남   

     긴 상태에서 관찰한 결과, 스판덱스 루프장이 다름을 확인함.
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◦ 면100%, 스판덱스 편성물의 위단 발생 사례 

[정밀관찰]

  - 규칙성이 있으며, 한 두가닥에서 요철형태의 줄무늬가 관찰됨.

[분석 결과]

  - 스판덱스만을 염색하여 관찰한 결과, 편성과정에서 이상이 발생하여 비정상적   

    으로 스판덱스사가 편성되었음을 확인함. 

◦ 면/스판덱스 편성물에서 스판덱스 관찰방법 
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       - 번아웃(Burn-out)방법으로 셀룰로스 소재를 탄화시켜 제거함.

□ 편성물의 바레현상
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◦ 바레의 주원인 : 방적(섬유포함), 편성/제직, 염색과정측면 

  - 방적(섬유)

     ∘ 섬유관련 : 마이크로네어, 원면산지 등 로트관리

     ∘ 방적관련 : 꼬임수, 변수, 균제도 등 로트관리

  - 편성/제직

     ∘ 장력관리 : 스판덱스 제조사, 공급장력 관련

     ∘ 로트관리 : 제조사(물리적 특성이 동일한 경우 주의해야함.)

  - 염색과정

     ∘ 염색 불균염 : 테일링, 리스팅, 주름관련 (위단발생 요인은 거의 없음.)

◦ 원면에서의 바레원인 (Uster자료)
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◦ 면편성물 바레발생 사고품의 일반적 특징

  - 정상부분과 이상부분 방적사의 물리적 특성 차이가 거의 없음.

     (번수, 꼬임수, 균제도, 편환장, 편성밀도 등)

  - 염색후, 같은 색상의 미세한 농담차가 발견되는 경우가 많으며, 사용된 염료종,  

     색상에 따라 커버되는 경우가 많음.

  - 사고원인을 정확히 밝혀내기 어려운 경우가 많음.

◦ 성숙도가 서로 다른 면 편성물의 염색성차 (디퍼렌셜 염색법, ASTM D 1464))

  - 미성숙면섬유를 감별하기 위한 염색시험법으로 분자량이 크고 염료확산이 느   

    린 C.I Direct Green 26과 분자량이 작고 염료확산이 빠른 C.I. Direct Red 81   

    을 혼합하여 염색함.

  - 활용 : 면의 생산지 및 수확시기 등이 서로 다른 면섬유, 로트가 다른 면섬유   

    등의 염색성 파악에 사용함.

◦ 면 100% 스판덱스 편성물 위단의 분석사례

  [정밀관찰]

   - 불규칙성, 특정부분 한 두가닥이 이상, 연속성이 있음.

   - 잡아당겨도 위단이 보임.
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[분석 결과]

- 스판덱스 용해 후에도 위단이 없어지지 않음.

- 면사의 번수(굵기)가 다른 실임을 확인함. 

□ 염색·가공 편성물 위단 발생 유형 

◦유형 1 : 실의 균제도와 관련이 큼

   - 웨일방향 : 규칙성이 없음.

   - 코스방향 실 결점 : 연속성이 없음.

   - 실 한가닥에서 굵거나 가는 결점   

◦유형 2 : 혼용률차, 이종섬유의 실 혼입 등

   - 웨일방향 : 규칙성이 있음 (편성시 Feeder수)
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   - 코스방향 실 결점 : 연속성이 있음.

   - 위단 폭이 가늘고(1~2올), 색상은 농담의 차가 뚜렷함.   

◦유형 3 : 

      사품질(번수, 꼬임수 등) 스판덱스 혼용여부, 편성장력(루프장) 

       • 스판덱스가 혼용된 경우 스판덱스 관여 가능성이 큼.

       • 스판덱스가 혼용되지 않은 경우 사품질, 편성장력 이상 가능성이 큼. 

   - 웨일방향 : 규칙성이 있음. (편성시 Feeder수)

   - 코스방향 실 결점 : 연속성이 있음.

   - 위단 폭이 가늘고 색상차가 불분명함.

   - 보는 방향에 따라 보이기도 안보이기도 함. 

   - 잡아 당겨 보았을 때 위단이 없어진다.(겉보기 색단) 

[참고] 직편성물의 겉보기 색단

염색 농도 및 색상은 정상부와 색단부 간에 차이가 없지만 원단의 표면상태가 달라 

빛의 난반사 효과로 색단처럼 보이는 결점

  • 편성물의 급사장력의 차에 의한 겉보기 색단

  • 급사장력이 다른 실의 루프는 당겨지거나 늘어진 형태로 되어 있어 염색 후 난  

    반사 효과로 위단이 발생된 것처럼 보임.

  • 커버사의 경우 커버상태가 다른 실이 혼입되면 표면 상태가 다르기 때문에 염  

    색차 발생 

◦유형 4

   - 웨일방향 : 규칙성이 있음. (편성시 Feeder수)

   - 코스방향 실 결점 : 연속성이 있음.

   - 위단 폭이 굵고 색상차가 비교적 약하고 동일색상으로 농담차가 발생되어 있  

      음(육안 식별이 가능한 정도).   

      • 혼방사의 경우 혼용률차
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     • 생산로트가 다른 실 (천연, 합섬)

        √ 방적공장에서의 로트 관리

        √ 사염의 경우, 염색시 로트 관리

        √ 편성공장에서의 로트 관리 

     

<유형 1>                             <유형 2>

     

<유형 3>                               <유형 4>


