
불량발생 원인 및 대책(1) 

 

1. 염색결함에 대하여 

최근 섬유소재의 다양화와 새로운 염료 및 조제의 출현에 의한 사용법의 

다양화, 또 소비자의 요구에 부응하는 각종 가공법의 개발 등으로 인하여 각 

공장에서는 여러 형태의 결점이 발생하고 있다. 

그러나 이러한 결점들은 여러가지 요인들에 의해 나타나는 것이기 때문에 

그 원인을 정확히 규명하기는 매우 어렵다. 

염색결함을 크게 분류해 보면 다음과 같이 나누어 볼 수 있다. 

 

1.1 경·위사 방향의 결점 

경사방향의 결점은 실의 준비공정 특히 원사의 성질에 기인하는 경우가 

많다. 즉 꼬임, 오염, 모우, 광택, 굵기, 혼방율, 가공 등의 실의 이상은 직물

의 외관을 손상시키며, 원사의 관리 잘못이나 정경시 장력의 불균일, 가호 

및 호발의 불균일, 작기의 조작 및 관리 불량 등의 많은 요인들에 의해 원단

의 결점이 발생한다. 

또한 위사방향의 결점은 늘어난 실, 제거되지 않은 착색반점, 가연에 의한 

균제도의 불량, 다른 실이 섞인 위사의 보빈 및 불량한 위사정지 장치에 의

한 위사의 손상 등에 의해 발생된다. 

 

1.2 염색가공공정에서의 결점 

일반적으로 염색가공은 대부분이 습식가공이어서 각 공정에 대한 실제적

인 기술을 확실히 알지 못하면 많은 결점이 발생한다. 염색가공에서 발생하

는 결점의 종류는 무수히 많으나 대략 다음과 같은 7가지 정도로 분류해 볼 



수 있다. 

① 준비공정 (정련 및 표백)에서의 결점 

② 침염공정에서의 결점 

③ 날염공정에서의 결점 

④ 가공공정에서의 결점 

⑤ 오독(汚獨) 

⑥ 규격형상에 관한 결점 

⑦ 기타의 결점 

이와 같은 결점들을 극소화시키고 크레임(claim)을 절대적으로 줄이려면 제

직업자와 염색가공엄자 사이의 긴밀한 협조가 필요하다. 염색가공업자가 호

제의 성분 및 사용량, 섬유의 종류 및 혼용률, 기타 직물에 대한 많은 정보

를 제공받는다면 최소한의 어려움으로 직물에 최선의 가공결과를 나타내게 

될 것이며 염색가공에서 발생할 수 있는 각종 결점의 발생을 미연에 방지함

으로써 결점발생에 따르는 시간과 경비를 절약하여 최선의 가공제품을 공급

하게 될 것이다. 

또 이렇게 하므로서 크레임의 발생이 적게 되어 서로의 신뢰도가 증대되

고 크레임의 발생시 책임 소재를 가리기 쉽게 된다. 그리고 한 공정에서 다

음 공정으로 넘어갈 때 원단검사를 철저히 하는 것이 결점 발생을 방지하는 

중요한 일로서 결점발생의 방지에 큰 도움을 줄 뿐만 아니라 대부분의 결점

이 염색가공 완료 후에 확인되므로 염색가공에 종사하는 사람이 피해를 보

게 되는 경우가 많은데 이 또한 많이 시정될 수 있을 것이다. 

 

2. 결함의 발생형태 및 대책 

염색물에 발생하는 결함은 크게 경사나 위사방향의 줄얼룩이나 띠의 발생, 



반점형태의 얼룩, 직물의 강도저하 등 3가지로 분류해 볼 수 있으며 그 외에 

직물의 촉감불량, 올 밀림, 색상차, 초크마크(chalk mark)의 발생 등 여러가지 

형태의 결점이 있다. 

 

2.1. 줄얼룩 

1) 제직상의 문제점에 의한 불얼룩 

① 2~5cm 정도의 길ㅇ로 경사방향에 불규칙적으로 가끔 나타나는 경사줄

얼룩  

이러한 결점은 정상부분보다 결점부분의 장력이 적게 걸려서 즉 장력이 

불균일해서 발생하는 것으로 그 발생원인과 방지책을 <표 1>에 나타냈다. 

② 한 올 정도의 약간 엷고 선명한 선이 여러 곳에 걸쳐서 매우 길게 발

생한 경사 줄얼룩 

 

<표 1> 장력불균일 

원 인 방 지 책 

(a) 준비공정중 장력불균일 

(b) 가호 또는 가호건조 불균일 

 

(c) 종광설치 방법 및 개구운동 불량 

(d) 조직이나 실의 굵기 불균일 

(e) 경사 사절시 변사로 이를 대신 사용한 경

우 

(f) 빔에 감는 방법 불량시 

(g) 직기의 송출권취장치 불량시 

(a) 적당한 장력조절 장치 설치 

(b) 가호공정관리 철저 (호점도, 호액, 침지도, 

사속, 온습도) 

(c) 클로드펠과 종관거리 적당히 조정 

(d) 빔의 경도가 균일토록 연구 

(e) 정경시 여분의 실을 준비 이를 이용토록

한다. 

(f) 가급적 중앙에 단단하게 감는다. 

(g) 적절히 조정한다. 



<표 2> 경사당김 

원 인 방 지 책 

(a) 반복해서 부단한 장력이 걸렸을 때 

(b) 준비공정의 각부 사도나 바듸에 흠으로

인한 실의 손상이 있을 때 

(c) 정경 가호과정에서 과대한 장력을 받았을

때 

(d) 제직중 엉킨실에 의해 종광 드로퍼등이

걸려 과대한 장력을 받았을 때 

(e) 풍면(風綿 : 落綿)이 엉켜 붙었을 때 

(f) 빠진 실의 보충방법이 나왔을 때 

 

(g) 빔의 권취장력이 일정하지 않았을 때 

(a) 준비공정중 사도이탈과 장력불균일을 방

지할 것 

(b) 각부 사도 및 바뒤를 주기적으로 점검하

여 흠을 없앨 것 

(c) 각부 사도관리 철저 

(d) 직기 주위를 자주 순찰하여 실이 엉키는

것을 조기발견 대처한다. 

(e) 직기청소를 철저히 한다. 

(f) 정경시 사절 발생하면 반드시 역전후 조

처한다. 

(g) 가호기의 콤(comb) 조정에 주의한다. 

 

결점부분의 경사가 주위의 경사보다 더 많이 당겨지면 경사가 가늘고 직

선형으로 되기 때문에 이와 같은 줄얼룩이 발생한다. <표 2>는 경사당김에 

의한 경사줄얼룩의 발생원인과 그 방지책을 요약한 것이다. 

③ 3~7cm 정도 길이의 정상부분보다 약간 진하고 좁게 전폭에 걸쳐 나타

나는 줄얼룩  

결점부분의 경사가 늘어나서 발생한 것으로 <표 3>에 경사의 늘어짐이 발

생하는 원인과 방지책을 나타냈다. 

④ 염색가공 후 직물의 전폭에 걸쳐 이어지는 폭 3mm 정도의 약간 연한 

위사줄얼룩 

위사줄의 장력이 균일하지 못하면 위사가 늘어져서 이러한 결점이 발생되



는 것이므로 제직시 기계의 점검을 철저히 한다면 이와 같은 위사줄얼룩을 

방지할 수 있을 것이다. <표 4>에 위사가 늘어나서 발생하는 결함들의 원인

과 방지책을 간단히 나타내었다. 

 

<표 3> 경사 늘어짐 

원 인 방 지 책 

(a) 빠진 실의 보충방법이 나쁠 때 

(b) 정경장력 조정이 나쁠 때 

 

(c) 통경실수로 인한 경사교착 혹은 드로퍼

(Droper) 위치 수정않고 작업 

(d) 풀 찌거기, 매듭, 네프(nep) 등이 사동에

걸렸다가 풀릴 때 

(e) 실의 국부적인 과다 가호 

(f) 실의 굵기가 다를 경우 또는 조직이 부적

당한 때 

(g) 경사절단시 이음실의 장력 부족 

(a) 불량치즈의 사용은 금함 

(b) 톱레일(Top rail)을 통하거나 적정 장력 부

여 

(c) 통경할 때 교착되지 않도록 주의, 드로퍼

관리 철저 

(d) 실의 가호를 적당히 한다. 

 

(e) 실의 가호를 적당히 한다. 

(f) 실의 굵기 직물의 조직ㅇ 따라 1중 혹은

2중 빔 사용 

(g) 이음실의 장력을 주위실과 같이 한다. 

 

<표 4> 위사 늘어짐 

원 인 방 지 책 

(a) Cop의 권취가 지나치게 유연할 때 

(b) 권취기의 불량 또는 장력조절 장치의 조정

불량 때문에 위사의 장력이 불균일 한 경우 

(c) 북의 입구를 통과할 때 위사가 엉켜서 많이

(a) Swell 이나 buffer를 조절한다. 

(b) 북의 장력조정장치(eyelet, 고무, 모피)

를 점검하여 조절한다. 

 



풀려 나올 경우 

(d) 위관(緯管)에 흠이 있을 때 

(e) 북내부의 털의 불량 

(f) 실 고무의 절단 및 eyelet의 탈락 등에 의해

장력이 떨어졌을 때 

(g) 북의 사도에 위사를 적당히 통과시키지 않

았을 때 

(h) Swell 또는 buffer나 혹은 두가지 모두 제로

작동하지 않을 때 

(i) picking이 너무 강하기 때문에 북이 되돌아오

는 경우 

(j) 북의 일부가 마모되었거나 북침운동 부족으

로 죽이 기울어져 북집에 들어갈 때 

(k) 직기의 폭과 직물폭의 차가 지나치게 클 때

(l) 좌우의 picking에 차이가 있을 때  

(m) 개구와 바디침의 시간적 관계가 적당하지

않을 때 

(n) 위사의 장력이 강하고 또한 개구가 불량할

때 

(o) Cop에 감긴 위사에 Knot 또는 모우가 있을

때 

(p) 꼬임고정이 불충분한 연사(특히 강연사)를

위사로 사용한 경우 

(c) Cop에서 풀어낼 때 꼬임이 걸리는 방향

으로 감는다. 

(d) Picking을 조절한다. 

(e) Cop에 감는 양을 적절히 한다. 

(f) 관감기를 할 때의 traverse 폭을 길게 한

다. 

(g) 개구와 바디침 시간 관계를 적절히 한

다. 

 

(h) 관 권취의 장력을 조절한다. 

 


