
평직기에서 직물흠 발생에 관한 고찰 

 

직물의 품질을 관리하는 사람들은 직물결점의 발생과 제정에 관심을 갖고 

있으며 완성된 직물에서 발견되는 결점의 60~70%는 제직중 개구부문에서 발

생한다는 것은 잘 알려진 사실이다. 그래서 정상 상태의 감독하에서 제직중 

개구부문에서 발생하는 결점의 변이성을 조사해 본다면 흥미있을 것이다. 

본고는 3개 공장에서 18대의 평직기, 18명의 대지공(Weaver), 9명의 운전보

전공(over-looker: 기계를 설치 소제를 하고 고장이 났을 때 수리하는 사람)에 

대해서 조사한 내용에 대한 것이다. 

 

실  험  계  획 

실험에 선택된 품종은 번수범위가 30’s~35’s이고 경사 밀도가 104~120본

/inch, 위사밀도가 60본/inch인 Cotton poplin이며, 이 직물을 제조할 때 효율은 

80~82%이고 운전대·시간(loom hour)당 경사절의 비율은 1.0이었다. 운전중인 

기계로부터 12개의 호부Beam을 연속적으로 선택하여 일련번호를 붙였으며 

이 Beam을 한대의 직기에 2개씩을 순차적으로(예를 들면 1과 2, 3과 4,…..등

으로) 6대의 직기에 나누어 얹었으며 각 직기에 대해서 2 nd Beam은 대기시켜 

둔다. 이와 같이 하면 한대의 직기에서 연속 2개의 Beam을 제직하는 셈이다. 

이들 쌍으로 지어진 Beam들로부터 제직한 생지에서 아래 결점들을 조사하

였다.  

(a) 대지공에 기인한 것 : 사설 직입(Woven Waste), 위사겹침, 후단, 경사빠

짐, 부직, 샷틀흠, 수정흠, 통경잘못. 

(b) 운전보전공에 기인한 것 : 위사딸려 들어감(lashing-in), 스날, 관사붕괴, 

위사결점, 변불량, 바디흠, 탬풀흠, 박단(less pick). 



상기 결점들은 경사방향으로 결점길이를 측정하여 결점의 크기에 따라 대, 

중, 소로 분류하였으며 대는 7.5mm이상, 중은 25mm-75mm, 소는 25mm이하

이다. 

이러한 결점들은 아래와 같은 벌점을 채점하였다. 

 

소결점의 벌점수 

○ 0.5점 : 스날 

○ 1.0점 : 사설직입, 후단, 경사빠짐, 부직흠, 샷틀흠, 통경잘못, 바디흠, 

○ 2.0점 : 위사겹침, 수정흠, 위사딸려들어감, 관사붕괴, 위사결점, 변불량, 

탬풀흠 

○ 3.0점 : 박단(정상보다 위사가 4본 이하로 적을 때) 

 

제정하기 쉬운 결점은 많은 점수를 주었고 제정하기 어려운 결점은 적은 

점수를 주었다. 각 결점에 따른 벌점수는 중결점은 소결점 벌점수의 2배, 대

결점은 소결점 벌점수의 4배로 계산하여 채점하였다. 조사한 직물의 길이는 

각 공장의 대지공당 약 250m, 운전보전공당 약 500m, 직기당 500~700m 대해

서 조사했다. 

 

결 과 와   검 토 

Table 1은 100m당 벌점의 변동계수와 전체벌점의 변동계수, 100m당 평균벌

점과 결점의 범위 등을 대지공과 운전보전공에 따라서 공장별로 보인 것이

다. 수집된 Data는 각변동요인(예를 들면 beam, 100m, shift)에 따른 벌점의 백

분율로 계산했으며 그 결과는 Table Ⅱ에 보인다. 

 



<Table Ⅰ> Weaver-wise and over looker-wise give mean, range, and CV. 

 

 

<Table Ⅱ> Percentage contribution of loom, beam, and  
shift to total points per 100meters. 

 

 

결       론 

Table Ⅰ을 보면 대지공의 잘못으로 발생하는 결점이 운전보전공의 잘못으

로 발생하는 결점보다 많다. 벌점의 변동범위는 대지공이나 운전보전공이나 

양쪽다 크지만 운전보전공 편이 비교적 더 크다. 통례적으로 운전보전공이 

더욱더 숙련되었다고 생각하기 때문에 이와 같은 결과는 주목할만 한 것이

다. 

대지공과 운전보전공에 대한 벌점의 차이는 한 공장내에서는 별 차이가 

없지만 공장과 공장간에는 제법 차이가 있다. 



(Data가 나와 있지 않음) 

Table Ⅱ는 대지공과 운전보전공에 의해 발생하는 벌점의 70%와 74%는 작

업자의 교대반간의 차로 발생하며 다시 말하면 작업자 개개인의 작업성적에 

따라 변한다고 할 수 있다. 그래서 작업성적을 더욱더 일정하게 하여야만 직

물결점을 관리할 수 있을 것 같다. Zero Defect 혹은 일본 Q.C circle과 같이 결

점을 관리하는 데 종사하는 사람들 사이에 문제를 해결하려는 움직임은 대

지공과 운전보전공의 작업능률을 개선하는데 도움을 줄 것이라고 생각한다. 

본고에서는 세밀한 감독이나 금전적인 면은 생각하지 않았다. 


