
섬유공업의 공정관리 – 14 

직물 및 편성포에서의 결점 – 실의 결점과 직물의 품질 관계 –  

 

1. 서 론 

약 10년 전, 전자식 사결함제거법이 출현한 이래 실의 결점에 관련된 실의 

품질이 보다 강하게 요구되어 방적업자, 제직업자, 봉제업자들 사이에 보다 

밀접한 협력이 시작되었다. 이 협력은 평가방법이 주관적이기 보다는 보다 

객관적이고 또 기존방법이 보편적으로 받아들여지기 때문에 가능했다. 

현 시점에서 직물과 편성포에서 실의 결점 문제는 섬유업계 전체가 실의 

결점이 원가에 얼만큼 영향을 미치는 것인가를 깨닫기 시작하고 있기 때문

에 특히 중요하다. 자동기계는 생산에 필요한 작업원의 수를 감소시킬 수 있

었지만 결점을 수정하는데 필요한 작업원의 수는 감소할 수 없었다. 영국 소

모방업계의 모직양복에서 직물 결점 때문에 생기는 추가 비용이 년간 

£400,000(33,360만원)이상되는 것으로 추정했으며 이들 비용이 약 60%가 실

의 결점에 기인된 것이었다.  

예를 들어 500대의 직기를 갖고 1년에 포플린 직물 15×106yd를 생산하고 

잇는 직포공장에서 2급에 해당하는 직물의 등급저하가 4% 생긴다고 가정하

면 제값을 다 받지 못하는 2급품의 직물은 600,000yd가 될 것이다. 등급저하 

직물의 경우 yd당 15p(약 52원)의 손실이 생긴다고 계산하면 년간 손해액은 

£90,000(약 75,060만원)나 된다. 만약 이러한 등급저하되는 직물의 양을 4%에

서 3%로 감소시킬 수 있다면 년간 £22,500(약 1776.5만원)를 절감할 수 있다. 

이와 같은 비용을 절감 시킬 수 있는 수단은 기업의 모든 부서가 활발한 

활동을 취할 수 있도록 준비되어 있을 때만 가능하다. 방적업자, 제직업자, 



편성기술자 및 봉제업자들은 공정의 모든 단계에서 실의 결점을 평가하는  

표준수단을 필요로 하며 분석법은 이전에 취하였던 품질관리 절차를 가능하

게 하여야 한다. 

 

 

<그림 1> 방적업자가 1년간 판매한 실 중에서  

소비자로부터 받은 클레임을 분석한 결과 

 

무엇보다도 방적기술자는 개면공정이나 소면공정에서도 실의 결함이 발생

하며 이들 결점들은 전자식 사결함제거장치(electronic yarn clearing)를 사용하

여도 나쁜 실을 좋은 실로 만들 수 있을 정도로 수정을 할 수 없다는 것을 

알아야 한다. 그림 1은 방적업자가 1년간 생산한 제품을 소비자가 제시한 클

레임(complaints)의 항목에 따라 실의 결점을 분석한 표이다. 이 특수한 경우



의 방적공장은 필요한 기기를 사용하였으며 최상의 품질관리 조건하에서 실

을 방출하였다. 물론 샘플링방법에 따라서는 최상의 품질관리기법일지라도 

어떤 결점은 제거되지 않을 수도 있다는 것을 예측할 수 있다. 하여튼 간에 

분석결과에 의하면 실이 결점으로 인하여 제기된 클레임 중 슬러브 크랙크

실(crackers), 방적낙물(spun waste)이 높은 비율을 나타내고 있으며 실제로 전

체 클레임 중 17%를 차지하고 있다. 

제직업자나 편성업자는 실의 결함이 공정의 용이성에 미치는 영향과 가공

된 직물의 외관에 미치는 영향에 대하여 많이 알아야 하며 이 중 공정에 미

치는 영향에 대하여 우선적으로 알아야 한다.어떤 결점은 경사끊김이나 위사

끊김은 발생하지 않지만 수정하기 어려운 것이 있으며 풍면(fly), 잔털(fluff) 

등 부유섬유(loose fiber)의 집합과 같은 결점들을 편침에 감길 수 있고 래치

(latch)가 닫히는데 영향을 미친다. 이와 같은 이유 때문에 방적사에 파라핀 

왁스를 먹이는 경향이 증가한다고 할 수 있다. 어떤 종류의 결점은 바늘을 

부러뜨리기도 한다. 이들은 어떤 직물에서는 등급을 저하시키는 결점이 되지

만 어떤 직물에서는 무관하다. 

매우 민감한 전자식 클리어러를 사용하는 것 만으로서는 이들 문제점 모

두를 해결할 수 없다. 왜냐하면 매듭이 많다는 것은 결점이 많은 것보다 더 

나쁘게 될 수 있기 때문이다. 따라서 질이 좋은 제품을 만들기 위해서는 제

직업자와 편성업자는 실이나 직물의 형태에 따라서 실 결점의 분류와 허용

한계에 관한 지식을 필수적으로 알아야 한다. 

봉제업자는 참고문헌에 언급된 두 보고서 내용을 알면은 참고가 될 것이

다. 실의 결점에 관한 이들 두 보고서 내용을 요약하면 다음과 같다. 

표 1, 2, 3에서 보이는 바와 같이 제품 1,000yd당 실의 결점으로 인한 손실

비용은 면직물(셔팅, 레인코트용 직물)보다 소모직물의 경우 놀랄 정도로 낮



다. 이것은 면방형태의 직물이 소모방형태의 직물보다 결점이 많이 남는다는 

사실로서 설명할 수 있다. 그리고 이것은 소모사직물은 수정된다는 사실과 

클리어링정도에 관계시킬 수 있다. 어떻든 이들 표에 의하면 면직물과 소모

직물에서 실의 결점은 매우 심각한 문제를 나타낸 것 같다. 

다음에는 실의 결점과 직물의 결점과의 상관관계도 고려하였으며 공정전

후에 생기는 비용과 품질에 대한 영향도 고려하였다. 

 

<표 1> 

 Woven 바지류 Woven 슈트(suits) 

실의 결점(방적결점) 

실의 결점으로 인한 추가비용 

(직물 100yd당) 

직물 1,000yd당 추가비용 

직물총결점의 28% 

총 추가비용의 19% 

약 13p(약 45원) 

약 £1.30(약 1,084원) 

직물총결점의 61% 

총 추가비용의 57% 

약 85p(약 295원) 

약 £8.50(약 7,089) 

 

<표 2> 

 Woven 셔팅 Woven 레인코트직물 

실의 결점(방적결점) 

실 결점으로 인한 추가비용 

(직물 1,000yd당) 

총 직물결점의 16.5% 

총 추가비용의 15% 

약 £3.5(2,910원) 

총 직물결점의 31% 

총 추가비용의 22.4% 

약 £12(약 10,008) 

 

<표 3> 

 셔 팅 레인코트직뮬 바지류 슈트 

검사직물의 길이(m) 

총 결점수 

7,457 

3,873 

5,781 

4,611 

9,175 

69 

1,279 

191 

 

2. 실의 중결점과 경결점 

지난 십여년 동안에는 방적업자가 제직업자나 편성업자에게 공급하는 실

은 실 결점을 제거하지 않은 방적 콥(cop)형태보다는 전자식장치로 실의 결



점을 제거시켜 콘형태로 파는 경향이 있었다. 이것은 방적업자에게는 상당한 

이점이 있다. 특히 실의 결점제거(yarn clearing)을 마지막 컨트롤(control)점으

로 생각할 수 있다는 사실과 방적공정에서 취하여야 할 필요가 있는 품질관

리 절차를 어느 정도까지 지시할 수 있다는 점이다. 반면 대부분의 방적업자

는 실이 사용되는 목적을 모르고 그들의 클리어링장치를 아주 제한된 규격

으로 설치하여 사용하고 있다. 결과적으로 현재는 많은 제직업자나 편성업자

들은 실을 구입하는데 아래 3가지 방향 중 하나를 택하고 있다. 

(1) USTER ANALYZED 또는 USTERIZED 상표를 사용하는 실을 구입하여 

자신이 보유하고 있는 시험기구로 샘플링검사하는 것. 

(2) 방적업자가 클리어링한 실을 관리절차에 따라서 다시 클리어링하는 것. 

(3) 클리어링하지 않은 실을 구입하여 그들이 필요로 하는 특수조건에 맞

도록 클리어링하여 재 권사하는 것. 

따라서 제직업자와 편성업자는 필요한 실의 규격 특히 실의 클리어링에 

관한 규격을 정할 책임이 있다. 이것은 제직업자나 편성업자가 어느 특수 직

물에서 어떤 결점이 치명적(disturbing)이고 어떤 결점이 경결점(acceptable yarn 

faults)인지를 알고 있을 때 가능하다. 

만약 위에서 언급한 첫번째 경우에서 용인된 시험방법과 시험기구를 근거

로 규격을 설정할 수 있다면 제직업자나 편성업자는 필요한 검사설비에 투

자를 하지 않으므로 돈을 절약할 수 있다. 반대로 제직업자나 편성업자가 검

사설비를 구입하여 사용하면 다음 공정에서 상당한 손실을 막을 수 있고 가

공직물의 외관 표준을 어느 정도까지 예측할 수 있다. 만약 2번째 경우처럼 

재권사를 한다면 이것은 오히려 비용이 들게 되면 실을 상하기까지 한다. 

말하자면, 

a) 단지 보통 권사기만 사용될 수 있고, 



b) 2차 권사는 실을 마모시키며(역방향의 권사), 

c) 2차 클리어링과 권사공정은 비싸다. 

3번째 경우는 제직업자나 편성업자가 클리어링하지 않는 콥상태의 실을 

클리어링하는 것으로서 품질을 알고 있는 제직업자나 편성업자 중 누구나 

상당한 이익을 얻게 될 것이다. 동시에 방적업자로부터 공급받은 실을 관리

할 수 있고 주목할 만한 변화(changes)들은 모두 다음 공정 전에 수정할 수 

있다. 

 

 

<그림 2> 편성용 실로 공급되는 15가지 로트의 실에 관해서 실의  

총결점수와 중결점을 보이는 품질관리 차트 

 

그림 2는 편성업자가 공급받은 Nm50(Tex 20.2) 정소면 면사에 대해서 총결

점수와 중결결점수를 점검하기 위하여 사용하는 품질관리 차트를 보이고 있

다. 실의 총결점수는 USTER CLASSIMAT로 구한 것이다. USTER CLASSIMAT

는 아주 적은 결점도 나타낼 수 있기 때문에 편성업자에게 방적업자가 사용



한 원료가 실의 일반적인 외관에 영향을 미치는지 어떤지를 나타내 준다. 중

결점수는 클리어링 한계 위에 있는 결점을 말한다. [그림에서 예를 든 실의 

경우 정도(결점단면의 크기 : sensitivity) ; + 170%, 결점길이(REF. Length) ; 

2.6cm이다] 

이것은 방적이 얼만큼 잘 되었는가를 결정하고 제직업자나 편성업자에게 

와인딩 또는 클리어링에 비용이 들 것인가? 결점을 없앤 후 생긴 매듭이 직

물의 외관에 얼마만큼 영향을 미치는가를 알려준다. 보아서 알 수 있는 바와 

같이 우스터 클래시매트 통계표(Uster Classimat Statistic)와 회사 자체 합격, 불

합격 수준과 비교도 하였다. 어떤 결점이 중결점인지 어떤 결점이 경결점인

지 결정하는데 있어서 실이 제조되는 공정들의 여러가지 면을 고려하여야만 

한다. 무엇보다도 먼저 보다 철저한 클리어링, 경사끊김과 위사끊김, 기계정

대율, 수정, 완성단계에서 등급저하 등에 따른 경제적 측면이 어떤 결점을 

제거할 것인가를 결정하는 주인자이다. 바꾸어 말하면 실의 번수, 제직, 가공

방법 등에 따라서 클리어링 범위(limit)를 설정할 때 어떤 특수 형태의 클리

어링 수준을 필요로 할 수 있다. 

경제적인 관점은 다음 장에서 논하기로 한다. 직물외관은 양적인 면보다는 

질적인 면에 매우 많이 좌우된다 그러나 특수한 무결점 직물을 만들기 위한 

클리어링 한계(limit)를 설정하는 것은 공정을 평가하는 방법과 복합되는 비

용문제에 따라 매우 크게 좌우된다. 

수정하는 직물과 수정하지 않는 직물과는 근본적으로 차이점이 있다. 소모

직물은 수정하고 있으며 면직물과 면편성물은 수정하지 않는다. 모든 편성물

의 경우 이들을 수정하기는 기술적으로 불가능하며 면직물의 경우 검사, 

stringing 일부 burling(직물표면으로부터 슬러브, 태사, 매듭, 식물성 부스러기 

등을 없애는 것.) 직물 표면으로 매듭을 밀어 넣는 것 등에 관한 수정을 제



외하고는 어떤 형태이든 수정을 취한다는 것은 일반적으로 비경제적이다. 따

라서 전자식 클리어링을 하기 전에 실의 중결점과 경결점을 결정한 자료를 

기초로 수정한 직물과 수정하지 않은 직물을 비교할 수 있다. 

 

 
<그림 3> 경결점과 중결점을 구별하는 이상적인 클리어링 한계곡선 

 

그림 3은 수정하는 직물과 수정하지 않는 직물을 위한 이상적인 클리어링 

한계(limit)를 보이고 있다. 수정하는 직물 또는 소모직물용 실은 대부분 A형 

결점이 뒷 공정에서 매듭을 남기게 되기 때문에 관념적으로  “WW”클리어링

한계곡선을 사용한다. 물론 매우 큰 A형 결점(+600%등)은 비록 쉽게 검출되

고 따라서 쉽게 제거하기 쉽지만 전자식 실 클리어러에 의하여 정확하게 검

출되어야만 한다는 제한이 있다. B형의 경우 긴 결점일지라도 실제적으로는 

가늘기 때문에 실에 남아있는 경우도 있다. 반대로 극히 적은 C형과 D형 결



점은 수정작업시 상당한 비용이 들게 되므로 클리어링시 검출하여야만 한다. 

물론 주어진 상황에 따라서 필요하면 이들 전형적인 클리어링곡선(ideal 

clearing curve)을 상향 또는 하향, 좌 또는 우로 이동시킬 수 있다. 

그림 3의 오른쪽 그림은 수정하지 않는 직물에 사용하는 2개의 전형적인 

곡선을 보이고 있다. 아래 곡선 XX는 편성용 실에 적용할 수 있는데 이 때 

작은 A형(플라이모양) 결점은 편침이 완전히 닫치는 것을 방해하는 경향이 

있다. 반대로 이와 같은 결점이 바늘을 부러뜨리기도 한다. 작은 플라이(fly) 

모양의 결점들은 다음 공정에서 실제적으로 클리어링을 거치지 않아도 제거

되는 경향이 있다. YY곡선은 면직물용 실에 보다 알맞게 적용된다. 이들 두 

곡선 XX, YY는 그때의 상황에 따라 상하로 이동시킬 수 있으며 곡선의 기울

기는 B형의 결점 범위 내에서 적당하게 변경시킬 수 있다. 

 

 
<그림 4> CORRELATOR의 실제 클리어링한계곡선과 우스터 얀클리어러에서 

감도와 결점길이(Reference Length)의 세팅과의 관계 

 



그림 4는 위에서 인용한 클리어링 곡선을 구하는데 USTER 자동 사 결함

제거장치를 이용할 수 있는지를 보이고 있다. 수정하는 직물용 실에 적용하

는 클리어링 곡선 WW는 대부분 A형의 결점이 남을 수 있도록 전자식 클리

어러를 10cm의 결점길이(reference length)에 맞추어야 한다. 수정하지 않는 직

물용 실에 쓰이는 XX와 YY곡선의 경우도 각각 2cm결점길이 곡선, 4cm 또는 

6cm결점길이에 근거를 둔 다른 correlator 곡선을 사용할 수 있다. 

 

<표 4> 면방적사 

CLASSIMAT 등급 

Nm Nec Tex 

감 도 

(Sensitivity) 

결점길이 

(Reference length) 

12-25 

25-50 

50-100 

100-200 

8-15 

15-30 

30-60 

60-120 

75-40 

40-20 

20-10 

10-5 

184% 

173% 

177% 

169% 

2.0cm 

2.2cm 

2.4cm 

2.1cm 

 

<표 5> 소 모 사 

CLASSIMAT 등급 

Nm Nec Tex 

감 도 

(Sensitivity) 

결점길이 

(Reference length) 

12-20 

20-33 

33-60 

11-18 

18-30 

30-55 

80-48 

48-30 

30-16 

182% 

175% 

177% 

2.3cm 

2.2cm 

2.2cm 

 

최근 몇 년 동안 방적업자, 제직업자, 편성업자들에 의하여 실제적인 조건

하에서 사용된 전자식 클리어러의 세팅자료를 방적법과 실의 번수에 따라서 

집계하였다. 이들 통계자료의 결과는 감도(sensitivity)와 결점길이(reference 

length)로 표 4,5에 보이고 있다. 이들 표에 의하면 면방적사의 경우 태번수 

실일수록 높은 감도를 사용하고 있다는 것을 보이고 있다. 이 번수 범위는 

소면사에 관계되는 것으로 여기서는 결점이 적게 검출되어야 하며 결점이 



많이 검출되는 경우 치명적이라 생각되어진다. 

소모사의 경우 결점거리(reference length)의 게이지가 면방적사의 경우와 똑

같다. 이것은 섬유장이 길다는 것을 고려할 때 놀라운 것이다. 여기서 C형 

또는 D형 결점은 다음 공정에서 수정하는 것보다는 아주 적은 결점일지라도 

확시하게 검출할 필요가 있다고 할 수 있다. 이와 반대로 감도(sensitivity)세

팅의 경우는 단지 크기가 큰 결점(이 경우 최소한 B형 결점)은 검출하여 제

거하고 매듭을 남긴다고 생각해서 면방적사의 경우보다 높다. 

이들 결과는 방적공장에서 사용된 세팅의 평균치를 계산한 것이 때문에 

이들 조건들이 모든 실에 알맞은 세팅이라고 생각하면 잘못이다. 모든 실은 

사용목적에 따라서 검출할 필요가 있는 결점의 크기와 길이에 따라 개별적

으로 클리어링하고 있다. 

 

실 전자식 클리어러의 세팅조건
직 물 

번 수 종 류 감 도 결 점 길 이

1. 셔팅직물(포플린) 

 

2. 레인웨어용직물 

(포플린) 

3. 신사용과 숙녀용의 

 외의 

4. 신사용과 숙녀용외의 

 

5. 편성물내의 

(Knitted Underwear) 

Nec32-36 

(약18.5~16.5Tex) 

Ne20(약30Tex) 

 

New30-34 

(약30~26Tex) 

New32-40 

(약27-22Tex) 

Nec26-50 

(약23-12Tex) 

100%면 

 

67%PES/33%면

 

100% Wool 

 

55%PES 

/45%Wool 

100%면 

and 67%PES 

/33%면 

+170%-+200% 

 

+190%-+200% 

 

+170%-+200% 

 

+170%-+200% 

 

+170%-+200% 

1cm~2cm 

 

1cm~3cm 

 

1.5cm~3cm 

 

2cm~3cm 

 

2cm~2.6cm 

<그림 5> 공장에서 일반적으로 사용되고 있는  

전자식 실(yarn) 클리어러의 세팅 예 

 



본고는 방적방식과 실의 번수 변화의 관점에서 뿐만 아니라 실의 최종용

도의 관점에서도 조사하였다. 그림 5는 참고문헌 4와 5에서 언급된 직물들과 

비교되는 몇 가지 가공 직물들에 대해서 번수 변화 전자식 클리어링에 사용

된 세팅의범위 등을 보이고 있다. 경험에 의하면 이들 감도(sensitivity) 및 결

점길이의 설정범위와 전자식 클리어링 장치를 사용하는 자가 일반적으로 사

용하는 설정범위(setting는 모든 실에 실제적인 요구보다 너무나 엄격한 것 

같다. 본고에서 언급된 대표적인 곡선은 실제로 사용할 때에는 클리어링 한

계곡선을 약간 수정하여 사용함이 좋을 것으로 생각된다. 

 

3. 실과 직물에서의 실결점으로 인한 비용 

3.1 와인딩 

와인딩시 실의결점을 제거하는 데는 비용이 얼마나 들며 만약 결점을 제

거하지 않는다면 비용이 얼마나 들까? 이 질문에 대한 해답은 다음에 따라 

달라진다. 

1) 최종공정 예를 들면 수정작업에서 결점을 제거할 것인가? 하지 않을 것

인가 

2) 결점이 수정하기에는 비결제적인지 어떤지? 그리고 봉제과정에서 잘라

내기 위하여 표식을 할 것인가? 

와인딩공정에서 결점 검출시 고려해야 할 일은 와인딩의 효율에 영향을 

미치는 와인딩기의 정대율이다. 이러한 관점에서 자동와인더마다 그래프를 

이용하고 있다. 따라서 본고에서는 Schlafhorst 오토 코너를 예로 들었다.(참고

문헌 6) 

그림 6은 와인딩효율과 와인딩 중에 검출되는 결점수와의 관계를 보이고 

있다. 기계와 작업자, 다시 말하면 도핑시간, 매듭이음, 매거진(magazine)장치, 



작업자의 교대시간 등에 따라 약 10%의 효율감소가 고려되어야만 한다. 이 

값은 대부분의 기계에서 고정 손실치이다. 

 

 
<그림 6> 자동와인더의 와인딩효율과 유럽 작업조건하에서의 와인딩비용 

 

실의 클리어링효율이 어떻든 검출되는 결점의 수가 증가함에 따라서 와인

딩 효율이 실제적으로 직선감소하는 결과를 초래한다. 사실상 직선그림은 검

출되는 결점의 수가 적으면 효율이 극히 적게 감소하므로 초기에는 오목한 

곡선형에 가깝다. 이론이야 어떻든 실제적으로 직선그림은 대부분의 와인딩

장치, 감기는 실의 번수와 형태 등에 적용할 수 있다. 

그림 왼편에 수직으로 보이는 2차 수직눈금은 킬로그램당 실감는 비용을 

S. Fr(스위스 프랑)응로 나타낸 것이다. 이 눈금은 주로 100% 모로 조성된 소

모사에 관한 것으로서 와인딩 효율이 90%일 때 실 1kg당 0.70S. Fr(140원)의 



값은 유럽의 방적공장을 조사한 것을 기초로 한 것이다. 실제에 있어서 대부

분의 와인딩장치가 600~1,200m/분의 속도로 작업하고 있기 때문에 와인딩의 

속도에 따라서 0.60~0.80 S.Fr/kg(120원~180원)의 범위에 속해 있었다. 

만약 실 100kg당 30개의 결점과 90개의 결점을 검출한다고 가정했을 때 

이 두 조건의 경우 각각 클리어링 비용을 산출할 수 있다. 

예) 제직용 실 ; Nm36(New32, Tex 27.8) 

결점수 ; 30개/100km 

와인딩효율 ; 82% 

와인딩 비용 ; 0.78 S.Fr/kg(그림 6) 

실의 결점으로 인한 비용 = 0.78~0.70=0.08 S.Fr/kg 

Nm 36 실의 100km당 결점수 ; 30=30개/2.78kg 

1결점당 비용 ; .Fr.S0074.078.2
30
08.0

=×  

이것을 원화로 환산하면 결점당 1.48이다. 

이것은 와인딩하는 동안 검출되는 결점의 수를 30개에서 90개로 증가하면 

다음 식과 같이 결점당 비용이 증가한다는 결론을 이끌어 낸다. 

100
074.0

074.0089.0
×

− =약20% 

와인딩하는 동안 결점 검출에 비용이 대략 얼마나 드는가를 알므로서 일

정한 권사속도로 자동와인딩하는 동안 전자식 클리어러에 의하여 검출될 수 

있는 모든 형태의 실의 결점에 대하여 이것을 실제적으로 참고할 수 있다. 

이들 비용은 수정비용과 봉제공정에서의 비용으로 비교될 수 있다. 

 

3.2 수정비용 

수벙비용에 관해서 언급할 때는 burling, thinning, mending의 비용으로서 소



모사직물 수정에만 고려되고 있다. 

아래 표 6은 소모방적사가 좋은 실(결점 참고)과 나쁜 실을 비교하기 위형 

수행한 시험결과에 관한 것이다. 나쁜 실은 감도 170%, 결점길이 2cm로 세

팅하여 전자식 클리어러로 클리어링하였으며 좋은 실은 0.45mm 클리어링 간

격으로 기계적인 클리어러로 클리어링 하였다(실의 번수 Nm27, 약 Tex 37). 

 

<표 6> 

 품 질 A 품 명 B 

원 료 

실 의 번 수 

클리어링하기전의 실의 결점수(개/1000m) 

클리어링방식 

20피스(60m)당 총 Burling시간 

20피스(60m)당 총수정시간 

Burling과 Mending의 평균시간/피스 

100% 양모 

Nm27(Tex 37) 

370 

전 자 식 

16h. 

2.15h 

55분 

100%양모 

Nm27(Tex 370) 

260 

기 계 식 

28.3h 

6.3h 

105분 

 

결과에 의하면 나쁜 실의 Burling시간이 좋은 실에 비하여 반이었으며 피

스(piece : 60m)당 수정(mending)시간은 1/3이며 burling과 mending의 경우 비율

이 55:105분으로 나타났다. 바꾸어 말해서 전자식 클리어링을 사용함으로서 

봉제업자에게 유리해졌으며 수정비용의 측면에서 실에 있는 결점을 제거할 

것인가 또는 남겨둘 것인가를 구별할 수 있게 된다. 만약 수정작업에 소요되

는 시간당 인건비를 제직작업의 인건비와 같다고 가정한다면 [시간당 약 

4.00 S.Fr(800원)] 

이 경우 ; 

100,000m당 370개의 결점이 있는 품질 A의 경우 

0.74
60
55

=× S.Fr/피스(약 734원/피스) 



100,000m당 260개의 결점이 있는 품질 B의 경우 

0.74
60

105
=×  S. Fr/피스(약 1,400원/피스) 

WIRA의 Lumb씨가 쓴 보고서에 의하면 영국소모방업계에서 수정시간은 

피스당(64m 길이) 13.75시간이나 높은 것으로 보고되었다. 이 수치는 10개공

장 90개의 다른 종류의 직물2,277피스의 평균 수정시간이다. 이 보고서에서 

실의 결점 때문에 소요되는 수정시간은 총 수정시간의 44%인 것으로 제시하

고 있다. 따라서 44%×13.75시간으로 계산하면 실의 결점으로 인한 수정시간

은 거의 6시간이 소요되는 것으로 나타난다.(금액으로 환산하면 6시간×

S.Fr.4.00=24S.Fr/피스=약 4,800원/피스) 

 

3.3 봉제업자의 비용 

만약 와인딩시 실의 결점을 제거하지 않고 위에서 언급한 비용으로 수정

한다면 다음과 같은 가능성을 생각할 수 있다. 

1) 만약 수정작업이 비경제적이면 결점을 표식하여 봉제업자가 제거할 수 

있다. 그리고 가격을 공제한다. 

2) 결점을 표식하지 않으면 재단이나 봉제시 100% 검사를 할 수 없으므로 

의복가공시 검출될 것이다. 

의복제조단계에서 결점을 표식하든 표식하지 않든 간에 결점당 평가하는

데 이용할 수 있는 값들은 아래와 같다. 

- 품질관리 절차의 비용 

- 추가 노동시간의 비용 

- 직물손실의 비용 

- 2등품(sub-standard)으로부터 생기는 손실비 

소모직물의 경우는 100% 소모 슈팅, Terylene/wool 혼방직물, Terylene/wool, 



Terylene/Sarille 혼방 trouser직물, 기타 MMF 혼방직물 등에 대한 비용이 참고

문헌 5에 언급되어 있다. 슈팅직물인 경우 실의 결점당 평균비용이 

14.2P(49.3원)이고 trouser직물인 경우 11.9P(41.4원)이다. 만약 이 값을 앞에서 

언급한 바와 같이 와인딩 시 결점을 검출하는 비용과 비교한다면 와인딩시 

결점을 제거하는 비용이 아주 적게 든다는 것이 명백해질 것이다. 

 

<표 7> 소모사 슈팅직물 

 소모사 MMF혼방 

슬 러 브 

위단(weft bar) 

Thick 결점 

23.9P 

43.9P 

22.4P 

13.2P 

16.2P 

14.4P 

 

<표 8> Trouser 직물 

 MMF/소모 MMF혼방 

슬 러 브 

위단(weft bar) 

Thick결점 

30.6P 

11.6P 

14.9P 

26.3P 

4.8P 

16.7P 

매 듭 16.7P 9.3P 

 

<표 9> 셔팅 직물(100%면) 

경 사 슬 러 브 

위 사 슬 러 브 

번 수 변 동 

1.71P 

1.67P 

3.54P 

 

<표 10> 레인웨어용 직물(폴리에스터/면) 

경 사 슬 러 브 

위 사 슬 러 브 

번 수 변 동 

1.41P 

3.24P 

48.9P 

 



표 7,8,9,10은 슈우결직물과 trouser직물에서 몇가지 특수한 실의 팅점과 봉

제공정에서 결정된 이들 결점으로 인한 비용을 보이고 있다. Trouser직물의 

경우 매듭에 의한 비용을 예로 든다면 같은 직물의 슬러브에 의한 비용의 

1/3정도 된다는 것을 알 수 있다. 따라서 직물에서 치명적인 결점을 갖는 것

보다 권사공정 중 결점을 매듭으로 대치하는 것이 보다 좋고 싸다. 그러나 

매듭의 빈도에 제한이 있다. 다시 말해서 권사기에 생긴 1개의 매듭은 직물

에서 치명적인 결점보다 값이 싸게 먹히지만 많은 수의 매듭이 와인딩시 발

생하면 직물 외관이 나빠져서 직물의 등급을 저하시킬 수 있다. 

면직물의 경우는 100% 면셔어팅 직물과 폴리에스터/면 혼방 레인웨어를 

예로 들었다. 봉제단계에서 팅점당 비용은 소모사 직물의 경우에 비해서 매

우 낮다. 그러나 셔팅 직물에서 결점당 평균비용은 약 2.5P(8.69원)이며 레인

웨어용 직물인 경우 5.6P(19.46원)이다. 이 값은 앞에서 언급한 권사공정에서 

결점당 비용보다 역시 높은 값이다. 

편성물의 경우 특히 명방적사나 소모방적사로 만든 원형 위편포의 경우 

결점당 비용이 제직직물의 경우보다 높은 것 같다. 그러나 이들 Type의 직물

에 대해서 비용화교를 하고 결론을 유도할 만한 충분한 자료가 없다. 

 

4. 요 약 

1) 실의 결점은 와인딩공정에서 제거하지 않으면 많은 비용을 들게 한다. 

2) 방적업자가 취하는 클리어링의 정도는 더욱 더 엄격해지는 경향이 있다

는 것이 경험으로 밝혀졌다. 

3) 수정비용이 제직비용보다 더욱 비싸게 된다. 단지 어느 결점이 치명적

이고 어느 결점이 경결점인지에 따라서 실의 클리어링 대책을 세우는 것이 

수정공정에서 합리화를 가져온다. 



4) 봉제업자는 실의 어떤 결점이 가장 비싸게 먹히는가를 결정하는 것이 

가장 바람직하고 제직업자와 편성업자는 전자식 클리어러의 클리어링한계

(limit)를 최적으로 설정하는 것이 가장 좋고 실을 감는 기계는 경제적인 최

적공정 조건을 세우는 것이  최선이다. 

5) 오늘날과 같이 수입세, 관세 등에 기인한 품질위주의 시장에서는 품질

이 좋은 제품을 판매할 수 있도록 비용이 많이 소요되는 결점은 기업의 모

든 부서에 의해서 심사숙고가 이루어져야 한다. 


