
편물의 결점 (3) 

 

 

1. 아크릴/양모 혼합의 저지(Jersey) 가로줄흠 

이원사 혼입의 예이나 상기 예와는 다른 수법으로 해석한 보기이다. 이 결

점은 <그림 7>와 같은 Ponti roma 편지의 주기적인 위단으로 광택흠이 확인

되어 이원사로 추정된다. 

겉보기 번수를 조사해본 결과 이상이 확인되었기 때문에, 용해법으로 규명

을 시도했다. 용해특성은 <표 3>과 같이 되어 이원사는 아크릴 원사인 것을 

알았다. 아크릴(semi-dull) 양모 혼방에 bright의 아크릴이 이원사로 혼입된 것

을 나타내고 있다. 

 

 

 

<그림 7> 아크릴/양모 혼방 저지의 가로줄흠 

 



<표 3> 용해 특성 및 섬도 

 정상사 이상사 

겉보기번수 - 1/45.1 1/59.4 

D. M. F 

초  산 

차아염소산소다 

(잔존물처리) 

20%염산 

Phenol 사염화 ethane 

일부용해 

일부용해 

용 해 

 

불 용 

불 용 

모두용해 

모두용해 

 

 

불 용 

불 용 

시약정성 

결과 Acryl/wool Acryl 100 

섬도 d 3.05 2.10 1.55 

 

 

<그림 8> 단면 형상 

 

2. 폴리에스터 삼각 단면사 사용 트리코트의 경사줄흠 

이것은 삼각 단면사의 광택흠에 관련된 경사줄흠이다. 이 트리코트는 표면



에 폴리에스터의 삼각 단면 50D/24F, 이면에 폴리에스터 20D 모노필라멘트

를 사용한 교편 트리코트 편지로써 광택흠에 의한 경사줄흠이 폭 2mm에서 

7mm 간격으로 나타나고 있다. 

광택흠은 사진에는 잘 보이지 않으므로 외관 사진은 생략하나 이상부는 

정상부보다도 검정색을 띄고 있는 줄무늬로써 단면 형상에 의한 것이라고 

생각된다. 정상부와 이상부의 단면 형상을 <그림 9>에 나타낸다. 

 

 
<그림 9> 단면 형상 

 

이상부는 정상부에 비해서 단면 형상이 원형에 가깝고 4. 편물 결점 이해

를 위한 보충설명에서 기술한 바와 같이 진원률이 크기 때문에 검은 줄무늬

가 된 것이다. 정상부와 이상부의 실사용, 강신도의 특성, 비중의 데이터를 <

표 4>에 나타낸다. 단사의 섬도, 필라멘트 수에 차이는 없고 강신도의 특성

은 이상부가 정상부에 비해서 약간 저장력, 고신도의 경향으로 비중에 유의



차가 확인된다. 

정상부와 이상부간의 단면 형상의 차이, 비중의 차이가 현저한 사실로부터 

이 광택흠의 원인은 원사의 방적공정 혹은 연신 등의 열처리 공정에서의 열

이력 차이에 의한 것이라고 생각된다. 예를 들면 방사온도를 통상보다 높게 

하면 구슬처럼 되고 진원률이 크게 되며, 낮게 하면 선단이 뽀족해지고 진원

률이 작게 되는 경향이 있다. 방사시의 냉각효과도 단면형상에 영향을 주고 

이러한 방사공정의 조건 변동은 실의 결정화에도 관계하기 때문에 비중의 

차도 생긴다. 연신공정 등에서도 동일한 열의 영향이 생각된다. 

 

<표 4> 분해사 물성 

 정상부 이상부 

겉보기섬도(D) 

Filament수 

단섬유, 인장강력(g) 

단섬유, 인장신도(%) 

비 중 

56.9 

24 

9.6 

39.8 

1.3838 

57.4 

24 

9.4 

43.5 

1.3801 

 


