
편물의 결점 (6) 

 

1. 트리코트의 세로줄 요인과 대책 

트리코트의 편결점 발생은 편기의 게이지 회전수, 편폭 등의 편기 요인과 

정경 공정에의 작업 양부(良否) 또는 사용 소재나 편조직 자체의 편성 난이

도 등 여러 조건에 의해 그때마다 변하고 발생 도수는 여러 가지이다. <표 

7>에 트리코트의 대표적인 품종을 대상으로 한 결점 발생 도수의 조사 예를 

소개한다. 

 

<표 7> 품종별 편차점 발생 도수 

Plain편지 Pile편지 가공사사용편지       품종 

결점 반수 % 반수 % 반수 % 

사절 

Guide 마찰 

마찰흠 

세로줄흠 

오 후 

Pile 얼룩 

가로줄얼룩 

595 

70 

14 

7 

14 

- 

- 

85 

10 

2 

1 

2 

- 

- 

200 

5 

15 

10 

5 

250 

15 

40 

1 

3 

2 

1 

50 

3 

450 

38 

15 

225 

22 

- 

- 

60 

5 

2 

30 

3 

- 

- 

조사반수합계 700 100 500 100 750 100 

 

3품종 모두 사절이 대부분인 것은 편기의 고속화, 광폭화에 의해 정경의 

착오나 편기 보전의 불완전, 온습도 조정의 고르지 못함이 갑자기 사절을 유



발하여 대량의 불량필을 발생시키기 때문이다. 

가이드흠도 편기의 고속화와 광폭화에 의해 침, 가이드, 싱커의 조절이 장

시간 운전으로 잘못되고 품종의 교차, 휴일의 정대시의 변동에서 발생하는 

수가 많다. 

파일 편지에는 파일 불균의 결점이 많으나 이것은 원래부터 트리코트에 

표리사의 송출 비율을 극단적으로 바꾸어 파일조로 짜는 것은 기구적으로 

큰 무리를 가게 하기 때문으로서 당연히 편지는 불안정하고 Claim을 내기 

쉽다. 그런바, 트리코트의 결점 중 요인이 많은 귀찮은 문제인 세로줄의 요

인에 대해 기술한다. 세로줄의 요인으로서 다음과 같은 것이 생각된다. 

 

·이종의 원사, 로트가 혼입 되었을 때 

·섬도의 이상, 단사수가 다른 경우 

·소재의 경일 변화(經日變化)가 심한 것. 

·소재에 염착차가 있는 것. 

·열이력이 다른 가공사 

·권축 특성이 다른 가공사 

·단면 형상의 이상에 의해 광택 불균이 생긴 경우 

·오염된 실이 짜여 들어간 경우 

·정경 장력에 이상 편차가 있을 때 

·정전기 장해로 빔의 표면 사층에 고저가 있을 때 

·바늘이 전후좌우로 정규적인 Pitch가 아니고 흔들릴 때 

·프레서에 흠이 있을 때 

·Sinker Lock 간격에 차가 있을 때 

 



이러한 요인을 원사 요인, 정경 요인, 편성 요인으로 나누면 원사 요인에 

관한 것이 비교적 많다. 이러한 요인에 대해서 상세히 기술하는 것은 지면 

형편상 어렵기 때문에 여기서는 원사 요인으로서 단사수의 이상 및 단면이

상에 의한 광택차, 정경 요인으로써 정경 장력의 이상, 편성 요인으로써 편

침 배열의 이상 및 편기 기종의 영향에 대해서 검토한 예를 소개한다. 이 검

토는 폴리에스터 생사(50D/24F)를 사용한 것이다. 

 

1) 원사 요인과 편성 요인 

편지의 세로줄이 원사 요인(정경 요인도 포함)에 의한 것인가 편성 요인에 

의한 것인가는 다음과 같이 하면 거의 판정된다. 정경 조건을 일정하게 관리

해서 실을 감은 빔을 편기에 걸어 편성 중에 가이드 바를 좌 또는 우방향으

로 수침간 이동시켜 다시 편성한 후 가이드 바의 이동에 의해 생기는 가로

줄을 경계로 해서 세로줄이 어떻게 변하는 가를 조사한다. 싱커 등의 편성 

요인에 의한 것이면 가이드 바를 이동시켜도 편침, 싱커가 이동하지 않기 때

문에 세로줄도 이동하지 않으나 원사 요인에 의한 것이며 가이드 바를 이동

함으로써 가이드를 통하는 실은 이동하기 때문에 세로줄도 동일방향으로 이

동하게 된다. 

 

2) 경사 장력과 세로줄 

정경 요인으로서 가장 크다고 생각되는 것은 장력흠과 그것에 의해 생기

는 빔 표면의 요철이다. 그래서 정경의 장력을 3(±1)g/올로 관리한 Yarn 

Sheet 중의 특정 실에 이상 장력 3, 8, 14, 22g/올을 강제적으로 주어 정경한다. 

이때 이상 장력사를 2올, 3올과 인접시킨 경우 빔 표면에 생긴 요철부가 편

지에 어느 정도 세로줄이 되는가를 조사했다. 세로줄을 물리량으로서 표시하



는 적당한 방법이 없기 때문에 짜내린 직 후 편지의 세로줄 정도를 이상 장

력에 대비해서 육안 판정했다. 

그 결과는 <표 8>에 나타난 대로 평균 장력 5g/올에 대해서 이상 장력 

3~8g/올 정도의 실이 있어도 세로줄은 되지 않고 14g/올 이상이 되면 눈에 

띈다. 또 이상 장력사가 수올 인접하면 세로줄은 쉽게 눈에 띄고 띠상을 나

타낸다. 그러나 통상 정경 장력의 관리 상태는 평균 장력 5g/올에 대해서 편

차가 3~8g/올이 되는 것은 드물고 만약 있는 경우도 빔 표면이 요철이 되기 

쉽게 이상 장력이 있는 것을 알 수 있어 조치한다. 

 

<표 8> 정경 이상 장력과 세로줄 강도 

    이상장력 

인접본수 
3g/본 8g/본 14g/본 22g/본 

1본 

2본 

3본 

5 

5 

4 

5 

5 

4 

3 

3 

2 

2 

2 

2 

주) 세로줄 판정규정(육안) 

5급 : 눈에 띄지않는 것 

4급 : 약간 눈에 띄는 것 (결점의 대상이 되지 않는 것) 

3급 : 눈에 띄는 것 

2급 : 확실히 드러나는 것 

1급 : 아주 심하게 드러나는 것(결점의 대상이 됨) 

 

3) 편기의 기종과 세로줄 

양산에 있어서 종종 편립 공정이나 편기에 의하여 세로줄의 발생도수가 



다른 예가 있다. 따라서 이점을 확인하기 위해 다음 2가지 실험을 했다. 

a) 정경조건을 일정하게 관리한 실을 감은 빔을 각 편립공장을 순회하여 

편기의 기종이 다른 것으로 편성하여 세로줄의 발생도를 조사했다. 

 

b) 정경조건을 일정하게 관리한 실을 감은 빔을 편립의 배열을 충분히 조

정한 편기 3기종으로 편성하여 세로줄 발생도를 조사했다. 

 

a)의 경우 편기로서 정상, “마이어”(신), “마이어(구)”, “리바(신)”, FNF의 기종

을 사용했으나 세로줄의 발생도는 편기에 따라 달랐다. 이것은 편침이 좋고 

변형이 어려운 타입이나 배열, 취부가 확실한 것은 세로줄이 발생하기 어렵

다고 추정된다. 6)의 경우 편침의 배열을 균일히 조정한 후 세로줄의 발생도

수의 기종별 유의 차는 없었다. 이 결과 편침의 배열이 균일하게 조정되면 

기종에 의한 차이는 없을 것이지만, 실제 생산에는 편성 중에 시간이 흐름에 

따라 편성부 특히 편침 배열 불량, 취부 불량이 되기 때문에 그 정도는 편기

의 기종에 의해 상당히 다른 것이 실상이다. 

 

4) 편침 배열과 세로줄 

세로줄이 편성의 요인에 의해 발생하는 경우 그 가장 큰 요인으로서 편침

과 싱커의 상대 위치가 어긋남에 있다. 

그래서 강제적으로 특정 편침의 위치를 바꾸어 편침과 싱커의 상대 위치

를 어긋나게 하여 편성하여 세로줄의 발생상태를 조사했다. 

<그림 19>와 같이 편침의 전후상하 각각 0.3, 0.6, 0.9mm 변위치를 부여하

여 1올, 2올, 3올과 인접시켜 어긋나게 하여 급사량을 일정하게 편성한 경우

의 세로줄 발생 상태를 조사했다. 



 

<그림 19> 편침의 어긋남 

 

그 결과는 <표 9>에 나타낸 바와 같이 전후상하 방향에도 변위치는 

0.3mm가 한도이고, 그 이상의 경우는 세로줄 결점이 된다. 따라서 어긋난 편

침이 인접되어 있는 경우는 그 본수가 많을수록 눈에 띄기 쉽다. 편침의 어

긋남에 의해 생기는 이러한 세로줄은 연속성을 가지고 날카로운 요철을 나

타내고 편지에 비스듬히 광선을 쪼여 그 반사광을 보면 판정하기 쉬운 특징

을 가지고 있다. 

 

<표 9> 편침의 어긋남과 세로줄강도 

방향 전방 후방 상방 하방 

본수 

변위량 
1 2 3 1 2 3 3 3 

0.3mm 

0.6mm 

0.9mm 

4 

3 

2 

4 

2 

1 

4 

2 

1 

4 

3 

2 

4 

2 

1 

3 

2 

1 

3 

2 

1 

4 

3 

1 

주) 세로줄의 판정규준(육안)은 <표 8>과 같다. 

 

5) 원사의 섬도차와 세로줄 

폴리에스터 50D/24F의 단사수를 1~3올 감한 것을 정경에서 혼입하여 감은 



빔을 편성하여 세로줄의 발생 상태를 조사했다. 편지에는 단사수 부족부의 

세로줄 발생 상태를 육안 판정한 결과는 50D경우, 2D 정도의 섬도는 세로줄

이 아주 작게 눈에 뛸 정도이고 4D의 차라면 확실한 세로줄이 된다. 

 

6) 단면 형상과 세로줄 

원사 요인에 의해 발생하는 세로줄 가운데 희고 불투명하게 보이는 것과 

투명하게 보이는 것(이것을 흰줄, 검은줄이라고 가칭한다)이 있다. 이것은 광

의 조사 방향이나 육안의 관찰 방향에 의해 상태가 변화하고 편지의 광택차

에 의해 세로줄 모양으로 보인다고 생각된다. 

이형 단면사 편지의 흰줄, 검은줄 및 정상부의 원사 단면을 조사하면(이 

검토는 30D/6F의 나일론 필라멘트를 사용했다) <그림 20>와 같이 되어 단면

의 형상이 정상부에 비해 흰줄부는 선단부가 날카롭고 검은줄 부는 원에 가

깝게 흩트러져 있다. 

 

 

<그림 20> 광택 얼룩과 단면 형상 



3각 단면의 내접원과 외접원의 비를 진원률<그림 21>이라고 정의하면 <그

림 20>의 단면의 진원률은 정상부, 흰줄부, 검은줄부 각각 68.2%, 73.2%, 

57.3%로 되어 편지의 표면 광택은 단면이 날카로울수록 검은줄화 하는 것을 

알 수 있다. 이상 트리코트의 세로줄 요인에 대해서 기술했으나 정경 편성 

요인으로서는 여기서 기술한 섬도의 차, 단면 형상의 상이에 의한 광택차 이

외에도 이원사의 혼입, 권축 특성이 다른 실, 신도 특성이 다른 실 등이 생

각된다. 

 

 
<그림 21> 진원률의 정의 

 

또 예를 들면 원사의 열이력 차이에 의해 편지에는 나타나지 않으나 염색

가공 공정에서 염색차 때문에 세로줄이 생기는 경우도 있다. 

 

 

 


