
직물의 결점 (1) 

 

 

1. 경사방향의 결점 

1) 경사늘어짐(Slack end, loose warp) 

경사의 한 올 또는 여러 올이 늘어져서 교착량(交錯量)이 많아져 경사방향

에 줄이 만들어지거나loop로 된 것. 

정경시의 Tension 조정이 나쁜 경우, 경사통입의 부주의에 의해 경사가 교

착하고 있는 경우, 호부(糊付)가 불균일한 경우, 실의 굵기가 다른 경우 등에 

발생한다. 

 

2) 경사(經絲)당김(Tight end, tight) 

경사의 한 올 또는 여러 올이 긴장(緊張)하여 광택이 이상(異常)하게 된 것. 

준비공정의 Guide, 바디에 흠이 있어 실이 손상(損傷)된 경우, 정경(整經)이

나 호부(糊付)과정에서 과대한 장력, 제직 중의 과대한 장력(엉킨 실에 의한 

Dropper 또는 종광(綜絖) 걸림 솜털(風綿)이 엉켜 붙은 경우 등에 발생한다. 

 

3) 경사긴장(經絲緊張)( Stretched warp) <그림 1> 

경사의 한 올 또는 여러 올이 다른 실과 비교해서 장력이 강해서 경사의 

교착량(交錯量)이 적고 다른 부분과 광선의 반사가 일정하지 않고 경사방향

으로 줄이 생기거나 포지면에 파상(波狀)이 나타난 것. 

정경(整經)에서의 장력이 일정하지 않을 때, 실의 이음매듭이나 솜덩어리, 

모우(毛羽)가 사침대(Lease rod), 종광(綜絖), 바디에 걸리거나, 인접한 실이 엉

켜서 개구(開口)를 방지하는 경우, 직기 상에서의 빠진 실의 보충이나 경사의 
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절단 시 절단 실의 매듭 이음에 의한 경우, 종광의 파손을 발견하지 못하고 

제직한 경우 등에 발생한다. 

 

 

<그림 1> 경사긴장 

 

 

<그림 2> 경사얼룩줄 
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4) 경사줄얼룩(Warp streakes) <그림 2> 

경사 자신의 불균일, 또는 그 준비공정이나 직포공정에서의 작업의 미숙에 

의해 포지면에 나타난 경사방향의 얼룩줄, 염착성, 굵기, 꼬임방향 등이 다른 

실을 사용한 경우, 준비공정의 장력이 일정하지 않을 경우, 호부(糊付)의 불

량, 꼬임고정작업의 불량, 모우의 발생 등에 의한 개구의 불량, 바디의 불량 

등의 경우에 발생한다. 

 

5) 정경(整經) 흠(Section marks) 

부분정경 때의 Section 간의 장력 불균일에 의해 포지에 광선반사의 상위

(相違)가 생겨 그로 인하여 줄이 나타난 것. 

 

6) 마찰 얼룩줄(Friction marks) <그림 3> 

Breast beam 등의 홈 때문에 포지의 한쪽 면에 경사방향으로 발생하는 줄 

 

 

<그림 3> 마찰얼룩줄 
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7) 장력불균일(Uneven tension) 

경사방향의 줄얼룩의 일종이며 특히 경사의 장력 불균일에 의해서 개개 

또는 집단적으로 포지에 불량부분이 발생한 것. 

 

8) 경사빠짐(Warp falling(broken end)) <그림 4> 

전장 또는 부분적으로 경사가 한 올 또는 여러 올이 빠져서 조직이 무너

진 것, 원사의 불량(약사, 弱絲), 준비공정이나 제직공정 중의 작업의 불량, 

기대(機臺) 조정불량(타입과 개구운동), 경사의 장력과대, Warp line, Shuttle, 

Dropper, 종광, 바디의 불량, 호부 불량에 의해서 실이 잘 갈라지지 않을 때 

발생한다. 

 

 

<그림 4> 경사빠짐 

 

9) 바디뀀 틀림<Misdraw, wrong draw> <그림 5> 

바디 또는 바디뀀 틀림을 잘못하여 직물의 밀도에 조밀(粗密)이 생기고 경
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사방향에 줄이 나타난 것 

 

 

<그림 5> 바디뀀 틀림 

 

10) 바디흠(Reed mark) 

경사장력의 불균일 및 바디에 낀 실의 올수가 틀려서 직물전면에 경사방

향으로 줄이 나타난 것. 

실제불량의 경우, 직기의 Weight가 무거운 경우, 호부착량이 많은 경우, 

Back rest의 위치가 고르지 못한 경우, 개구시기가 나쁜 경우, Temple rod의 설

계위치가 불량한 경우, 바디구멍에 들어간 올수가 틀린 경우 등에 발생한다. 

 

11) 바디줄(Reed streak) <그림 6> 

바디살의 불균일 또는 손상에 의해 직물전장(全長)에 경사방향으로 줄이 

나타난 것. 

Shuttle을 쳐서 바디살에 상처를 준 경우나 바디의 정비, 보관방법이 나쁜 

경우 발생한다. 

 5



 

<그림 6> 

 

12) 바디 마찰흠 (Reed friction mark) 

바디와 경사가 닿아서 포면(布面)에 잔털이 생긴 것. 

 

13) 호부불량(Wrong sizing) 

직물면에 호부반이 생긴 것 또는 호부율이 부적당하기 때문에 경사에 잔

털이 일어났던가 또는 실이 몹시 단단한 것. 

 

14) 바닥갈라짐(Split ends) <그림 7> 

평직 및 위사강연 직물에서 볼 수 있는 것으로 경사가 파상(波狀)으로 구

부러져 포지면에 경사방향으로 바닥의 갈라짐이 생기는 것. 

경사와 위사의 조직 불균형, 경사의 호부상태가 나빠서 경사가 구부러지지 

않은 경우, 호부부착량이 일정하지 않은 경우에 발생한다. 
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<그림 7> 바닥갈라짐 

 

15) 경사 이음흠(Warp knot) 

다수의 경사를 이었을 때 생긴 매듭이 밀집(密集)된 것. 

 

16) 경사 틀림(Mixed warp) 

규정 이외의 품종, 섬도, 번수, 연수 등의 경사가 혼입된 것. 

 

17) 히끗거림(Chjka) 

실의 굴곡부동(屈曲不同)에 의해서 광선의 반사가 다르고 일견(一見) 번쩍

번쩍하게 보이는 것. 

호부가 너무 단단하고 호부가 불균일하고 건조가 불균일한 경우, 정경 때 

실의 하나하나의 장력이 불균일할 때 또는 정경 중의 습도변화, Beam의 

Weight가 가벼워서 경사장력이 부족, 종광을 매단 것이 늘어진 경우, 개구시

 7



 8

가 부적당한 경우 등에 발생한다. 

 

18) 풀찌꺼기 흠 (Size lees, Size accumulation) 

경사에 호의 찌꺼기가 부착하여 포지면이 조잡하여지고 흠처럼 보이는 것. 

1)~18)의 결점은 염색가공공정을 거쳐도 그대로 남는다. 


