
우리나라 면사의 슬러브 결점 분석 

- KOTITI 슬러브 몰아내기 운동결과를 중심으로 - 

 

 

 

1. 서 언 

면방적공장에서 생산하고 있는 면사와 그 혼방사 그리고 이들 사를 이용

한 직물에서 발견되는 결점중 매우 큰 비중을 차지하고 있는 것이 슬러브임

은 주지하는 바와 같다. 이와 같은 슬러브는 최종제품의 품위를 떨어뜨리며 

권사와 제직공정 등에서 생산성을 저하시켜 원가를 상승시키는 요인이 되므

로 방적공정에서 이를 제거시키기 위하여 많은 노력이 경주되어 왔다. 그러

나 이러한 활동은 개개공장 또는 일부 관리자의 제한된 범위안에서 실시되

어 왔기 때문에 수출증대와 품질향상을 지향하는 우리 나라 전체방직공업에 

미치는 효과는 미약하였다. 따라서 한국섬유시험검사소(KOTITI)는 이러한 국

내실정을 참작하여 보다 효과적인 성과를 얻기 위하여 1974년을 “슬러브 몰

아내기 운동의 해”로 정하여 국내전면방직공장을 대상으로 하는 범산업적인 

활동을 전개하였다. 

본고는 KOTITI에서 실시한 슬러브몰아내기 운동의 결과를 중심으로 우리

나라 면사의 슬러브결점수준을 평가분석코자 한다. 

KOTIT의 슬러브몰아내기 운동에 참여한 회사 및 공장은 모두 10개사 13

개공장이었으며 대상품종은 카드사 7종, 코우머사 4종 그리고 혼방사 4종이

었다. 

 



Ⅱ. 시험분석 

Ⅱ-1. 시 료 

실의 슬러브결점을 측정하기 위한 시료는 정방관사나 치즈의 샘플링으로 

가능하겠으나 이 두가지는 각각 다른 의의를 갖는다. 치즈시료는 최종직물의 

결점분포를 예견할 수 있으며 권사공정에서 적정관리가 이루어졌는가를 알

기 위한 경우보다 의의가 있겠으나 방적공정에서 발생된 슬러브의 양을 분

석하여 적절한 품질관리를 실시하기 위한 수단으로는 부적당하다. 따라서 본 

시험분석은 권사공정에서 제거되지 않은 슬러브양을 파악하여 방적공정에서

의 품질향상을 도모하기 위하여 정방관사에서 시료를 채취하였다. 

 

Ⅱ-2. 샘플링 

KOTITI의 직원이 각 공장의 시험품종을 직접 샘플링하여 샘플링오차를 가

급적 줄이도록 하였으며 샘플링 및 시험분석은 4차에 걸쳐 행하였다. 

○ 1차 : 4~5월 

○ 2차 : 6~7월 

○ 3차 : 8~9월 

○ 4차 : 10~11월 

 

Ⅱ-3. 측정 

슬러브의 측정은 Uster Classimat 사결함분석장치를 이용하여 Classimat 

grades의 계급별로 계수적으로 측정하였다. 이 때의 시험조건은 다음과 같이 

하였다. 

○ Material No. : 면사 7.5 

               polyester/cotton 혼방사 4.9 



               rayon/cotton 혼방사 7.4 

○ Material speed : 600m/min (단, 1차에서는 800m/min) 

 

계수측정과 함께 1차와 4차분석에서는 중결점 슬러브(A4,B4,C3,C4,D2,D3,D4)

를 채쥐하도록 clearing limit를 설정하였다. 채취된 슬러브는 그 발생워인에 

따라 분류하였다. 

슬러브의 측정과 마찬가지로 정확한 사장측정도 중요하다. 사장의 측정은 

권사기에 부착한 Selemeasure 정장장치를 이용하였다. 

측정한 슬러브수는 실 100,000m 당의 수로 계산하였다. 

 

 

Ⅲ. 시험분석결과 

각공장의 품종별 슬러브 측정결과는 <표 1>과 <그림 1>에 보인다. 

표에서 슬러브는 경결점과 중결점으로 구분하였는데 이는 Uster electronic 

yarn clearer에서 결점제거의 적정조건으로 제시하는 감도 +200%와 reference 

length 2~3cm 에서 제거될 수 있는 것으로 Classimat grades 상의 class 즉 A4, 

B4, C3 및 D2 이상의 것을 중결점, 그 이외의 것은 경결점으로 한 것이다. 

<그림 1>에서는 시험품종을 카드사, 코우머사 및 polyester/cotton 혼방사로 

분류하여 4차에 걸친 슬러브 결점분석결과를 그라프로 보인것이며 KOTITI분

석결과를 매외통계치와 비교하고 있다. 즉 카드사와 코머사는 우스터 통계치

에, polyester/cotton 혼방사는 일본방적검사협회의 통계치에 대비하고 있는데 

각각 5%, 10%, 25%, 50%, 75%, 90%, 95%의 7개 품질수준을 그라프상에 표시하

고 있다. 

 



<표 1> 각 공장 품종별 경·중 결점발생표 

 

 

Ⅳ. 평 가 

각공장에서 제시한 제품의 품질수준을 품종에 관계없이 평가하기 위한 방

법으로 결점수를 성적으로 환산하는 방법을 택하였다. 즉 경결점은 100점, 

중결점은 200점을 만점으로 하여 한 품종에 대한 총점은 300점으로 하였으

며 개개 결점수를 성적으로 환산하는데는 우스터와 일본방적검사협회



(polyester/cotton 혼방사의 경우)의 통계치에 보이는 7개품질수준을 이용하였

다. 예를 들어, 어떤 코우머사의 경결점이 135개, 중결점이 10개 있었다고 하

자. 이 경우 경결점 135개는 우스터 통계치 25% 수준이므로 (100-25) = 75점, 

중결점 10개는 28% 수준이므로 (100-28) × 2 = 144점으로 계산하여 총점 219

점이 된다. 

 

 

 

<그림 1> 



 

<그림 2> 

 

이와 같은 방법으로 평가한 각 공장제품의 4차분석에 걸친 성적은 <표 2>

에 보이며 이를 품종별로 구분하여 <그림 2>에 카드사 <그림 3>에 코머사 

그리고 <그림 4>에 polyester/cotton 혼방사의 성적변동을 그라프로 나타내고 

있다. 

 

Ⅴ. 고 찰 

Ⅴ-1. 품질의 변동 

카드사에 있어서 4회의 분석결과 현저한 품질향상을 이룩하였다. 즉 성적

을 볼 때 1차의 평균 159.9점에서 4차의 평균 211.7점으로 향상된 것이다. 



 

<그림 3> 

 

코머사와 polyester/cotton 혼방사 역시 카드사와 마찬가지로 현저한 품질하

향을 보이는데 코머사와 혼방사 각각이 1차의 160.2점과 70.1점에서 4차에는 

235.6점과 181.6점으로 되었다. 

코머사와 혼방사의 품질향상이 카드사와 마찬가지로 높은 향상율을 보이

는 것은 품질의 고급화로 국제경쟁력강화를 도모코자 하는 우리 나라 섬유

공업의 입장에서 매우 반가운 일이라 하겠다. 

경결점과 중결점의 구분으로 볼 때(<표 1>, <그림 1>) 카드사에서 3차에서 

다소 양결점이 모두 증가되는 듯하였으나 전체적으로 감소되었으며, 코머사



와 polyester/cotton 혼방사는 1차에서 4차에 이르기까지 계속적으로 양결점 

모두 감소되었다. 

 

 

<표 2> 공장별 종합 평점 결과 

 



Ⅴ-2. 외국수준과의 비교 

카드사에서 우스터통계치와 비교할 때<그림 1> 경결점은 1차에서 50% 수

준을 훨씬 상회하였으나 4차에서 50% 미만으로 줄어들었으며 중결점 역시 1

차 50% 이상에서 4차는 25% 수준으로 감소하였다. 

코머사는 우스터통계치와 비교하여 경결점과 중결점 모두 1차 50% 이상에

서 25% 수준으로 향상되고 있다. 

Polyester/cotton 혼방사는 일본방적검사협회의 통계치에 비교하여 경결점은 

1차 75% 수준 이상에서 4차에서 25% 수준이하로 격감되었으며 중결점 역시 

1차 90%이상에서 50% 수준으로 크게 감소되었다. 

전체적으로 볼 때 제4차결과에서 카드사와 코머사는 우스터통계치 25% 수

준에 해당하는 양호한 결과를 보이나 polyester/cotton 혼방사는 일본방적검사

협회의 통계치 50% 수준정도로 아직까지 향상의 여지가 많으며 특히 동혼방

사에 의하여 생산된 제품이 주로 대일지역으로 검출되고 있는 점을 감안한

다면 하루 빨리 품질향상이 이루어져야함을 공감케 한다. 

공장별 품종별로 볼 때 제 4차결과에서 카드사는 6개품종중 우스터수준으

로 50% 이상의 것이 경결점에서 2개품종, 중결점에서 1개품종으로 나타나고 

있다. 코머사에서는 7개품종중 50% 이상이 경결점과 중결점 모두 1개품종이

며 10% 이하는 경결점 2개품종, 중결점 4개품종의 매우 양호한 분포를 보인

다. Polyester/cotton 혼방사는 7개품종중 일본방적검사협회의 통계치수준으로 

50% 이상이 경결점 1개품종, 중결점 3개품종으로 P/C혼방사의 경우 경결점

에 비하여 중결점 감소가 더욱 문제가 되는 것으로 판단된다. 10% 이하 역시 

경결점이 4개품종인데 반하여 중결점은 1개품종도 없어 중결점이 문제가 된

다. 또 P/C혼방사에서는 타제품에 비하여 상위품질과 하위품질의 격차가 매

우 심하여 불량제품이 전체평균에 미치는 영향이 크다. 



Ⅴ-3. 슬러브의 발생요인 

제1차와 제4차 분석에서 슬러브의 발생원인을 조사하기 위하여 슬러브결

점을 3개형태로 분류하였다. 즉 원료에 의한 것으로 외부의 불순물이나 섬유

가 뭉쳐서 슬러브를 만든 것 등은 M형으로, 정방이전의 공정에서 발생된 것

으로 슬라이버나 로빙의 이음불량 등에 의한 것은 P형으로, 정방에서 발생된 

것으로 풍면이 실에 붙거나 방적된 것 등은 S형으로 구분하였다. 이와 같은 

조사결과 카드사, 코머사 및 P/C 혼방사 모두 P형과 S형결점이 대부분으로 

나타나고 있다. 따라서 방적공장에서 항상 강조되고 있는 풍면제거작업의 표

준화 등에 대한 인식을 새롭게하여 보다 철저한 관리를 행하여야만 비로소 

우수한 제품의 생산이 가능함을 보인다 하겠다. 

 

이상의 결과를 볼 때 아직까지 우리 나라 방적사의 품질은 많은 향상의 

여지가 있으며 계속적인 꾸준한 노력없이는 결코 우수한 제품의 생산이 불

가능함을 알 수 있다. 따라서 KOTITI에서는 1974년도에 이어 1975년도에 

“슬러브몰아내기 운동”을 계속 실시하여 우리나라 면제품의 품질향상을 도모

하는데 모든 노력을 경주하고 있다. 

 

 


