
사 결점의 최소화 방안 

 

 

본고는 Textile Month 1971년 10월호에 게재된 W.R.Pomfret의 “minimizing yarn Imperfections”을 

옮긴 것임. 

 

 

실에 완전한 것은 없고 단섬유사에는 예외가 없다. 실의 완전성은 균일한 

꼬임, 불순물의 완전 제거, 일정 수준의 강도, 잔털의 균일, 균제한 염료흡수

도, 돌출부분의 완전 제거 등을 요한다. 

전 공정의 기계가 비록 완전하더라도 여러가지 섬유성질과 섬유개개의 거

동의 부동 등으로 완전한 실을 만드는 것은 불가능하다. 

이와 같이 완전성이 없는 까닭으로 사표준을 어떻게 정하느냐 하는 문제

가 발생한다. 

사품질을 평가하는 가장 놓은 방법은 직물의 형태로 하는 것이다. 이것은 

방적자가 사용자의 눈으로 보는 것처럼 그 용도에 관련시켜 판단할 수 있는 

까닭이다. 사표준의 설정은 직물생산자와 방적자의 상호 노력으로 정하여야 

하며 이것이 실용적이 아니면 직물생산자가 표준을 만들 수 밖에 없다. 용도

에 따라서 사표준 역시 달라지는데, 이를테면 Sheeting의 표준을 Poplin의 평

가에 사용할 수 없다. 

메리야스사에서 단주기 변동은 무시될 수 있으나 직물에서는 이러한 결점

이 치명적이다. 직물에서 위사는 항상 경사보다 표준을 높게 하고 있다. 그

러나 경사의 태사는 위사의 태사보다 더욱 중요하다. 

방적자가 실을 잘 만들기 위하여서는 그 중요한 성질을 측정할 필요가 있



다. 

<표 1>  사결점의 분석 

 

 

다음은 실에 영향을 주는 제조건의 측정을 전부 설명한 것이다. 

1. 원료 - 섬유의 종류와 내용 

2. 혼면율 

3. 번수 및 번수변동 

4. 연수 및 연방향, S 또는 Z 



5. 타래강력 

6. 단사강력 및 그 균제도 

7. 품위(넵, 잔털 등) 

8. 정방관사 1lb. 당 결점수(스라브등) 

9. 기타 시험을 위한 장치로서 Uster Single-thread tester, Uster evenness tester, 

classimat tester가 이용된다. 

방적자는 상기의 제반 데이터에 의하여 품질관리 및 생산관리를 효과적으

로 행할 수 있으며 따라서 소비자를 만족시키는 실을 생산하는 방법을 잘 

알게 된다. 

<표 1>은 방적공장의 소비자로부터 받은 불만의 내용을 분류한 것으로 이 

자료는 경영상 매우 주목할 만한 것이다. 

이 표에서 처음 4개항의 결점은 전결점의 60% 이상을 차지하는데 특히 주

의를 요한다. 

주요한 사결점과 그 원인을 하나씩 별도로 검토해 본다. 

※ 「스라브」는 기계 또는 섬유의 여러가지 결점에 의하여 생긴다. 예를 

들면 

(1) 거칠거나 손상된 표면, 왁스 또는 섬유가공제의 퇴적으로 섬유를 뭉치

게 할 경우 

(2) 롤러, 에이프런 및 pressure bar의 세팅 불량으로 섬유의 유동을 순간적

으로 멈추게 할 때 또 정방기의 에이프런이 프런트 롤러와 마찰 했을 때 

(3) 금이 갔거나 손상된 롤러 또는 홈이 패인 롤러는 섬유의 퇴적을 일으

켜 불균제한 드라프트의 원인이 된다. 

(4) 손상되거나 낡은 에이프런 등의 불량 에이프런에 의한 드라프트 

(5) 정전기의 발생, 특히 드라프트 에이프런 사이에서 정전기가 발생하면 



섬유가 반발되어 머리핀 모양의 슬러브를 만든다. 

최근 이를 방지하기 위하여 합성고무로된 정전제거 에이프런을 쓰고 있다. 

(6) 방출되는 섬유의 용량에 맞지 않는 에이프런의 세팅. 

(7) 롤러 하중의 부적당 및 롤러 베어링 불량 

기타 부적당한 온습도에 의하여 정전기가 발생되어 드라프트에 문제를 일

으킴으로써 스러브의 원인이 된다. 

 

※ 「Cracker」는 스러브와 비슷한 모양을 하고 있으나 장섬유 둘레에 단

섬유가 꼬여 있으므로 이것을 잡아당겨 봄으로써 스러브와 구별할 수 있다. 

이 결점은 롤러의 세팅간격보다 긴 섬유가 존재하는 까닭에 생긴다. 

 

※ 「비산면이 날아 들어간 것」은 정방기의 크릴, 롤러 빔, 스핀들의 뒷

부분 또는 마루나 천정에 쌓인 섬유가 traveling blower등에 의한 기류변동으

로 실에 꼬여 들어간 것이다. 

이것은 실에서 완전히 떼버릴 수 있는 것으로 스러브와 구별할 수 있다. 

 

※ 「오염된 비산면(fly) 및 설면(waste)dl 들어간 실」이 결점은 롤러 네크, 

롤러 빔의 후면 또는 천정, 기계 위의 파이프, 전등갓으로부터 떨어지거나 

에이프런에 부착된 기름, 먼지가 묻은 비산면 및 설면이 실에 들어간 것이다. 

 

※ 「번수변동」은 한 타래 이상의 길이에 대한 변동으로서 그 중요한 원

인은 

(1) 개면공정에서의 급면 불량 

(2) 설면의 불규칙적인 공급 



(3) regulating motion의 세팅 불량 또는 결함 : 허용범위를 벗어나는 랩을 다

루는 적절한 시스템의 결여 등이다. 

 

※「중주기 및 장주기 변동」은 10~100 in 및 100in ~ 120yd. 길이의 변동을 

말한다. 이것은 보통 조방기 및 연조기의 드라프트 결함, 콘드럼의 결함, 콘

드럼 벨트 및 차동장치의 결함, 보빈레일의 운동 불량, 기계의 진동, 치차 및 

롤러의 불량 등이 원인이다. 

 

※「 Thick 및 Thin Places」기술한 변동의 원인 외에 크릴의 접속부분, 

tension draft의 부정확, 트래버스 기구에 관한 문제 및 break draft의 불량 등이 

원인이다. 

 

※「법과 딱지」넵의 원인은 두가지로서 즉 원료중에 있는 천연적인 넵과 

공정중에 형성되는 것으로 이것은 원면중의 미숙면의 양에 영향을 받는다. 

부적당한 비타의 속도와 세팅, 부적당한 카딩 속도와 불량한 card wire는 

넵과 딱지를 충분히 제거시킬 수 없는 동시에 오히려 넵을 만든다. 또 넵은 

처리되는 원료에 비하여 드라프트 속도가 과도한 때에도 생성된다. 

 

※「異纖維 혼입」가끔 원면이나 화섬은 타섬유를 함유한다. 

이것은 동물의 털, 원면표를 묶었던 노끈, 천의 조각 및 최근에는 플라스

틱 조각 등이 기계에 의하여 섬유상으로 되어 함유된다.  

이러한 물질이 섬유상으로 함유되어 있으면 처리기계는 이를 제거할 수 

없는 까닭에 사결점으로 나타난다. 

또 작업원의 의복, 풀오버나 스웨터 등에서 이종섬유가 끼어들 수 있다. 



따라서 한 공장에서 2종 이상의 섬유를 방출할 때에는 특히 타섬유가 혼

입되지 않도록 주의해야 한다. 

또 원면표의 Stamping시 염료가 섬유에 묻는 등으로 생긴 섬유의 색상차이

는 가공 직물에 뚜렷이 나타나 옷을 버리게 한다. 

 

※「연수변동」실의 가는 부분에 들어가는 꼬임은 어느 정도까지는 약한 

부분의 보강이 되지만 연수가 너무 많으면 오히려 강력을 떨어뜨려 실을 약

하게 하며 스날이 생기기 쉽게 한다. 

스핀들간의 연수변동은 driving-tape의 스리프, 테이프의 벗겨짐, 스핀들 베

어링의 불량 또는 주유 불량 등에 의한 스핀들 속도의 차이가 원인이다. 

연수변동은 특히 염색직물에 가로의 줄무늬(weft bar)를 만드는 원인이 될 

수 있다. 

 

※「혼면 불량」천연섬유, 인조섬유, 천연섬유와 인조섬유의 혼합(blend)등 

어떤 경우라도 완전한 혼합은 중요하다. 불균제한 혼합은 사의 상태를 변동

시켜 가공직물에 결점을 만든다. 

 

※ 「모우사」실의 잔털은 다음 여러가지 요인에 의한다. 

(1) 원료의 성질 

(2) 공정중의 온습도 

(3) 링과 트래블러의 형 

(4) 세퍼레이터의 간격에 따른 Spinning balloon의 크기 

(5) 스핀들 속도 

(6) 스핀들 및 라펫트의 세팅 



(7) 드라프트 기구의 종류, 총 드라프트와 드라프트 배분 

(8) 롤러 피복(covering)과 에이프런의 형 

(9) 링의 상태 

(10) 트래블러 클리어러의 효과 

잔털의 정도는 스핀들에 따라 또 building의 부분마다 달라진다. 이 잔털의 

변동은 특히 직물을 염색하는 경우에 weft bar를 만든다. 

또 잔털은 권사 및 위사 공정에서도 생기며 콘의 각 부분에서 생기기 쉽

다. 

 

※「마찰사」는 방적, 권사, 위권 및 제직 공정에서 발생한다. 

방적에서의 원인은 모우사와 비슷하다. 그 요인으로는 온습도와 함께 트래

블러 스핀들, 라펫트의 세팅이 가장 중요하다. Antiwedge 링에는 기본적인 문

제로서 링과 트래블러 사이에 간격이 없는 까닭에 간격을 증가시키기 위하

여 특수 형태(clip or spiv)의 트래블러가 개발되었다. 

마찰은 항상 장력을 받는 실이 갑자기 구부러지는 곳에서 발생한다. 이러

한 부분에서 마모가 가장 심하며 마모는 또한 실의 마찰을 증가시킨다. 트래

블러의 수명을 측정해서 사품질을 손상시키기 전에 교환해야 한다. 

Ceramic guide를 사용하는 경우에는 항상 마찰의 가능성이 있으며 최근 고

속기에는 심하게 실이 구부러지는 것을 피하고 있다. 

폴리에스터와 같은 섬유는 면보다 마찰에 민감하므로 더욱 주의를 요한다. 

트래블러의 형 외에 wire의 단면이 정확해야 한다. 제직에서 마찰을 최소

화하기 위하여서는 종광과 바디의 상태가 양호해야 하며 경사의 호부가 잘 

되어야 하고 직기의 세팅이 정확해야 한다. 

권사 공정에서 스러브와 이와 유사한 결점을 제거시키는 것을 빼 놓고 방



적 이후의 전공정의 결과로서 실의 품질이 저하된다는 것을 기억해야 한다. 

 

※ 「급습」의 결점 저함수율은 방적자가 판매시 경제적인 손해를 보게되

며 사용자는 실에 꼬임이잘 생겨 취급하는데 곤란을 받게 된다. 과도한 함유

울은 사용자에게 경제적인 손해를 주며 곰팡이가 생기거나 오염되기 쉽다. 

 

※「연고정 결점」어떤 합성섬유 및 그 혼방사는 꼬임을 안정시키기 위하

여 연고정(twist setting)이 필요하다. 연고정이 불균제하면 직물에서 염색과 수

축율에 문제를 일으킨다. 또 연고정이 스팀에 의한 열처리인 경우에는 오염

의 가능성이 있다. 

 

※「약사」혼면불량, 불균제 및 연불량과 같은 분명한 원인 이외 약사의 

원인에는 여러가지가 있다. 즉 원료섬유, 방적조건, 재용면의 불규칙한 공급, 

과속으로 인한 섬유상해, blade beater의 불량, 약연, 강연, 연수변동 등이다. 

 

※「매듭 불량」권사에서 사용하는 매듭의 두가지 주된 형은 weaver’s와 

fisherman’s knot이다. Weaver’s knot는 스리프가 문제가 되는 경우에 가장 적당

하지만 일부 합성섬유와 혼방사에는 fisherman’s knot가 사용되어야 하는데 이 

때에는 매듭의 크기에 대한 문제가 따른다. 또 매듭의 꼬리실이 길면 특히 

세사 직물에서 결점을 만들지만 매듭 장치에 의한 꼬리실은 일정한 길이가 

유지되어 다음 공정에서 장력하에서 적당한 길이로 된다. 

자동와인더에는 knotter의 세팅 불량으로 인한 결점이 많다. 

가장 많은 것은 yarn trap이 막혀서 꼬리실이 세가닥으로 된 것, cutter의 손

상 및 절단 등이다. 매듭이 과도하게 많은 것은 당연히 바랄만한 것이 못되



며 이것은 방적에서 실의 결점이 많았다거나 clearer가 너무 예민하거나 감도

(sensitivity)가 균일하지 못하다는 표시이다. 

 

※「2본사(Two Fold)」자동와인더에서는 단사 콘에 2본사가 권취될 가능성

이 있다. 

이러한 결점의 가능성은 와인더의 종류에 따라 다르며 이 결점은 탐지는 

clearer의 형과 세팅에 좌우된다. 이 원인은 예비관사나 인접 winding head에서 

딸려 들어오는 것이 대부분이다. 

 

※ 「Loose Yarn Waste」이것은 주로 수동와인더에서의 문제로서 일반적인 

원인은 작업자가 습관적으로 손에 감고 있는 설사(waste yarn)때문이다. 

 

※「색상의 변동」염색사든 아니든 색상의 변동은 많은 문제를 야기시킨

다. 실의 색상변동은 정방목관, 콘, 빔, 위관사에서 찾아낼 수 있다. 새갓ㅇ의 

차이는 염색된 후에도 나타날 수 있으며 완전하다고 생각한 실에서도 염색

후 색상차를 보이는 때가 있다. 

방적 공정에서의 색상변동은 온면, 원료의 색과 마이크로네어치의 차이, 

부적정한 혼방 외에 사의 잔털, 연수, 오염도, 롤러 코트로부터의 탄소취급정

도나 機台上에서의 정지시간 등의 차이에 의한다. 

방적후에는 사의 마찰, 열고정(heat setting)의 차, 급습중의 오염, 리와인딩

에 의한 사방향 변경, 정련의 결함, 염색 패키지의 밀도변동 등이 원인이 된

다. 

 

※ 「패키지 불량」패키지 불량은 사의 결점은 아니나 사의 처리에 관계



있는 것이므로 생각해 볼 가치가 있다. 

정방관사의 형성불량, 트래버스불량, 권취코일 수의 과잉 등은 피해야 한

다. 일부 튀어나오거나 울퉁불퉁하여 느슨한 콘, 실의 교차하는 빔, 직경이 

고르지 못한 빔 등은 다음 공정의 결점 원인이 되어 결국 직물의 품질에 영

향을 준다. 

 

※「운반중의 손상」미학적으로 보아 하조는 판매상 그렇게 중요하지 않

으나 운반에 대한 충분한 주의를 기울여 사의 손상으로 인한 품질저하와 손

실을 감소시켜야 할 것이다. 

 

※「혼합사」이것은 엄격히 따져 사결점으로 분류되어서는 안된다. 그러나 

<표 1>에서 보인 바와 같이 이것은 가장 일반적인 불평의 하나로서 사결점

에 포함시킨 것이다. 

실의 모든 결점을 피할 수 있었더라도 불충분한 관리나 부주의한 취급으

로 이러한 결과를 가져 온다는 것은 매우 유감스러운 것이다. 

이 문제는 제품의 종류가 많은 공장에서 더욱 중요한 것으로 원료에서 최

종 패키지에 이르기까지 분명한 감별방식을 선택해야 하며 감독자와 작업자 

모두 공정과 사의 혼합(yarn mixing)에 충분한 주의를 기울어야 한다. 

 

결      론 

종합해서 우선 공장에서는 원료가 요구하는 표준에 맞는가 확인해야 한다. 

다음 모든 작업이 최고도로 능률적인가 그리고 가장 중요한 문제로서 고객

과 충분한 유대를 맺고 있는가를 확인해야 한다. 

참고적으로 원면 1.4lb를 36’s코머사 1lb(정방관사 5개)를 생산했는데 이 실



은 자랑할만한 것으로 다음의 표준을 갖는다. 

번수 36’s 

인치당 연수 24Z 

번수 C.V. 2.3% 

타래강력 71lb 

단사강력 260gm 

단사강력 C.V. 8% 

사절시의 신도 7% 

균제도C.V. 15% 

사직경의 350%이상의 결점(즉 lb당 권사절단수) 4 

 

결론적으로 사품질을 일정수준으로 유지하기 위한 가장 중요한 조건은 다

음과 같다. 

1. 정확한 기계와 장치를 사용할 것. 

2. 공정별로 표준을 설정하여 적절한 품질관리제도에 의하여 이를 유지할 

것. 

3. 원료의 구입과 입하시에는 표준에 따라 점검을 할 것. 

4. 「방적계획」은 수급이 충분하고 품질이 만족되도록 계획할 것.  

고속이라고 해서 더 나은 품질을 생산하거나 생산량이 더 많은 것은 아니

다. 

5. 공정별로 적정한 온습도를 유지할 것. 

6. 적절한 보전계획을 세워야 한다. 

「방적계획」중에 기계보전으로 인한 생산량 감소를 고려해 둔다. 

7. 적절한 주유계획의 설정과 실시 



8. 공정별 waste의 표준을 설정하고 이를 관리할 것. 

9. 보전계획에 의하여 발견된 결함은 기록을 하여 조치를 휘한다. 

10. 작업자, 감독자 및 기술자들은 잘 훈련을 받아서 그들의 책임이 어디

에 있는가 알도록 해야 한다. 

11. 일반적인 관리는 최고의 표준하에서 행하여야 한다. 

12. 개개인의 사기는 원만한 의사소통과 만족스런 팀웍의 확립에 의하여 

지속 되어야 한다. 우수한 품질의 실은 경영자, 직원 및 작업원이 바른 자세

를 가질 때 만들어 진다. 다시 말하면 공장에서 생산되는 제품의 품질은 품

질관리실에 의하여 되는 것이 아니고, 전체 조직의 능률에 의할 것이다. 

 

 


