
위편성물의 불량요인 분석 

 

1. 환편니트제품의 불량흠의 발생요인과 그 대책 

1.1 원사 및 편성공정에서의 편포 흠의 발생원인과대책 

1.1.1 원사에 의한 편포 흠 

(1) 실의 불균제성으로 인한 편성물상의 흠 

가) 방적사의 편사가 과도하게 굵은 경우는 편환이 편성물의 겉면쪽으로 

부풀어 오르고, 반대로 실이 가늘면 겉면이 움푹하게 들어가게 되어 이것이 

주기적으로 심하게 나타나면 빨래판과 같은 횡단 흠이 된다. 꼬임 반이 있으

면 편환이 비뚤어져 편포의 외관도 나빠진다. 

나) 권축 가공사는 편성된 상태에서의 굵기가 문제가 되므로, 신축 복원율

이 다른 실이 섞이게 되면 횡단 흠이 된다. 

다) 단사의 경우 꼬임이 많으면 토크(torque)에 의해서 편성물이 비틀리게

(spirality)된다. 

 

(2) 실 끊김에 의한 편포 흠 

실 끊김에 의한 편포 흠으로는 구멍의 발생, 얇은 가로줄의 발생 등을 들 

수 있으며, 이러한 흠을 방지하기 위하여는 새로운 로트가 입하되면 충분히 

점검을 하고 권사 공정에서 원사의 결점을 제거되겠끔 세심한 주의를 기울

인다. 

 

1.1.2 편성공정에서 생기는 편포 흠 

(1) 편조직, 밀도에 의한 편포 흠 

편조직이나 밀도에 따라 실이 받는 변형상태가 달라지는데, 예를 들면 양



면 편조직과 같이 리브 편조직이 교대로 교차되는 단순한 편조직은 비교적 

쉽게 편성된다. 

그러나 더블 피케와 같이 평편 코스와 리브 코스가 섞여있는 편조직 등은 

주의해야 할 필요가 있다. 프렌치 더블 피케는 리브 코스는 문제가 없으나 

밀도가 큰 평편 코스의 편환 구멍 흠이나 곱먹음 흠이 발생되기 쉽다. 

겉 코스와 속 코스의 밀도가 다를 경우에도 흠이 발생되기 쉽다. 더블 브

리스터는 속 코스와 겉 무늬 코스의 밀도의 비가 1:4나 되어 겉 코스 편성이 

어려워 구멍 흠, 곱먹음 흠 등이 생기는데, 변환 길이를 짧게 함으로써 흠의 

발생을 방지한다. 

(2) 편침, 얀 가이드의 마모에 의한 흠 

방적사보다 권축 가공사의 경우 편침의 마모는 크게 문제가 된다. 편침의 

마모로서 가장 문제가 되는 것은 리베트의 돌출에 의한 웨일 방향의 모우 

줄 흠이다. 편기에서 편성되어 내려올 때 주의 깊게 관찰함으로서 사고를 줄

일 수 있으며, 편침의 정기적인 교체도 필요하다. 

(3) 더러움 

관리에 관한 문제로서 기계 기름이 편포에 묻게 되면 쉽게 지워지지 않으

므로 편기주의를 항상 깨끗하게 유지할 것이며, 특히 감기 로울러의 가장자

리 부위에서 더러워지기 쉽다. 편조직의 변경 등에 의해서 나비가 넓어지면 

주의해야 한다. 

 

1.2 편포 흠 및 방지법 

1.2.1 가로방향 흠(Course mark) 

(1) 전 폭에 걸친 이랑모양의 줄무늬 흠 

(가) 원인 



① 실의 굵기나 꼬임 부동 

② 코운의 경도 부동 

③ 캠의 조절불양 또는 마모 

④ 편성타이밍 불량 

⑤ 캠의 형상 불량(내림 캠) 

⑥ 실린더 및 다이얼의 상대적 위치 조절 불량 

⑦ 장력 장치에 쌓인 먼지로 인한 과대장력 

⑧ 감기 장력의 불균형 

 

(나) 방지법 

① 운사의 로트 확인, 상자별로 육안에 의한 비교, 사질 점검 등을 실시하

고 꼬임 상태도 조사한다. 

② 코운의 경도가 다른 것은 교환한다. 

③ 캠을 정밀하게 조절하고 부분적으로 많이 닳은 것은 교환한다. 

④ 캠의 부분적으로 심하게 마모되면 편성 타이밍도 틀리게 되므로 캠의 

교환은 물론이고 아래 위 캠의 편성점을 조정한다. 

⑤ 내림 캠의 깊이가 급사구마다 같지 않으면 로빙 백(robbing back)현상이 

균일하지 못하여 vus환의 길이에 부동이 생겨 가로 줄 흠이 생길 뿐 아니라 

다이얼 편침의 편환탈출에 지장을 초래하므로 모든 급사구에서 내림 캠의 

깊이가 같도록 조정한다. 

⑥ 수평도와 중심 맞추기 조정을 한다 

⑦ 급사 경로의 마모는 실 당김으로 인한 과대장력 또는 실 끊김의 운인

이 되므로 2~3개월마다 정기 정검을 하고 마모된 것은 교환한다. 

⑧ 가연 가공사를 사용하는 경우, 장력 장치나 정지 창치에 끈끈한 먼지가 



쌓이는 수가 있는데, 3~6일에 한번 씩 부드러운 천으로 닦아낸다. 

 

(2) 편성물 나비의 반 정도에 생긴 줄무늬 흠 

(가)원인 

① 다이얼과 실린더의 중심이 맞지 않는다. 

② 다이얼의 수평도 불량 

③ 편침상의 일그러짐 

④ 감기 장력의 불균형 

 

(나) 방지법 

① 원사의 로트 확인, 상자별로 육안에 의한 비교, 사질 점검 등을 실시하

고 꼬임상태도 조사한다. 

② 코운의 경도가 다른 것은 교환한다. 

③ 캔을 정밀하게 조절하고 부분적으로 많이 닳은 것은 교환한다. 

④ 캠이 부분적으로 심하게 마모되면 편성 타이밍도 틀리게 되므로 캠의 

교환은 물론이고 아래 위 캠의 편성점을 정확하게 조정한다. 

⑤ 내림 캠의 하강 깊이가 급사구마다 같지 않으면 로빙 백 현상이 균일

하지 못하여 편환의 길이에 부동이 생겨 가로 줄 흠이 생길 뿐 아니라 다이

얼 편침의 환탈출에 지장을 초래하므로 모든 급사구에서 내림 캠의 하강 깊

이가 같도록 조정한다. 

⑥ 수평도와 중심 맞추기 조정을 한다. 

⑦ 급사 경로의 마모는 실 당김에 의한 과대장력 또는 실 끊김의 원인이 

되므로 2~3개월마다 정기 점검을 하고 마모된 것은 교환한다. 

⑧ 가연 가공사를 사용하는 경우, 장력 장치나 정지 장치에 끈끈한 먼지가 



쌓이는 수가 있는데, 3~6일에 한번 씩 부드러운 천으로 닦아낸다. 

⑨ 감기 장치가 정확하게 작동하지 않으면 편한 길이에 변화가 생겨 가로 

줄 흠이 되므로, 감기 장치의 보전에 만전을 기한다. 

 

(3) 나비의 반 정도에 생긴 줄무늬 흠 

(가) 원인 

① 다이얼과 실린더의 중심이 맞지 않는다. 

② 다이얼의 수평도 불량 

③ 편침상의 일그러짐 

④ 감기 장력의 불균형 

 

(나) 방지법 

① 중심 떨림을 다이얼 게이지로 측정하여 수정한다. 

② 수평도는 방적사보다 권축 가공사에서 그 영향이 오기 때문에 정밀하

게 조정한다. 

③ 일그러진 편침상은 수정이 불가능하므로 교체한다. 

④ 감기 장치의 로울러 압력을 좌우가 동일하게 되도록 조절한다. 

 

(4) 1코스 넓이의 가로 줄 흠 

(가) 원인 

① 굵은 실 또는 가는 실이 썩였을 때 

② 합사로 편성을 할 경우 일부의 실 빠짐 

③ 실 당김에 의한 편환길이 부동 

④ 편기의 정지에 의한 멈춤 단 



(나) 방지법 

① 실의 굵기 부동이 발견되면 즉시 풀어내거나, 코운을 교환한다. 

② 합사로 편성을 할 때는 실마다 정지장치를 거쳐 급사구에 들어가도록 

한다. 

③ 실-당김이 생기는 이상 코운을 교환한다. 

④ 머춤 단은 편기의 정지에 의해서 가로 방향으로 생기는 밀도 차, 나비 

변동 때문에 발생하는 흠으로서, 불필요한 정지를 삼가할 것이며 오래 세워 

둘 때는 권취장력을 약간 늦추어 둔다. 

 

(5) 코스 굽음 흠 

(가) 원인 

① 좌우의 감기 장력이 고르지 못할 경우 

② 급사구 수가 너무 많을 경우 

③ 열고정 가공공정에서의 천 보내기 불량 

 

(나) 방지법 

① 로울러의 압력을 양단이 같도록 조절한다. 

② 급사구 수를 줄인다. 특히 줄무늬 편성은 급사구 수가 적은 것이 바람

직하다. 

③ 열고정 가공공정에서 코스가 진행방향에 직각이 되도록 천 보내기를 

한다. 

 

1.2.2 세로방향 흠(Wale streak) 

(1) 세로 줄(Vertical line) 



다른 웨일에 비하여 눈에 띄게 크거나 작아진 웨일 

(가) 원인 

① 폄침이 굽어, 상하운동이 부드럽게 이루어지지 않을 경우 

② 얇은 강판을 굽은 편침 홈에 끼워 해머로 가볍게 두들겨 수정하고, 홈

애 끼인 먼지는 긁어낸다. 

③ 필라멘트사로 오래 편성한 편기에서 볼 수 있는 현상으로서 편기 제작

소에서 수리를 하는 것이 효율적이다. 

④ 한 두 개의 편침이 길이 차이 때문에 편침열에서 벗어난 것이 있으면 

같은 것으로 바꾸어 끼운다. 편침의 길이가 다르면 편환길이에 차이가 생겨 

세로 줄의 원인이 된다. 

 

(2) 런(run) 

웨일 방향으로 연속하여 생기는 사다리 모양의 풀림 흠 

(가) 원인 

폄침 훅이나 싱커 노즈(sinker nose)가 파손된 경우 

 

(나) 방지법 

슬럽이나 넵과 같이 편사의 특히 굵은 부분이 편침 훅에 걸린 상태로 편

환을 형성하기 위하여 편침이 내려가는 동작을 할 때 편사로부터 힘을 견디

지 못하여 훅이 파손되어 날아가고, 훅이 파손되면 그 편침은 편환을 형성하

지 못하게 되어 그 편침이 속하는 웨일에 넓은 풀림 흠이 생기게 된다. 

훅의 파손을 방지하기 위하여는 권사 공정에서 슬럽을 완전히 제거할 수 

있는 전자식 슬럽 켓쳐는 권사기에 설비하도록 한다. 

싱커 노즈의 파손이나 굽은 것은 한장씩 조사하여 사용한다. 



(3) 웨일 비틀림(Wale spirality) 

웨일이 길이 방향과 평행이 되지 않고 비틀어진 흠 

(가) 원인 

① 사용사의 꼬임 토크가 강하다. 

② 감기 장력이 과도히 낮다. 

 

(나) 방지법 

① 평편조직, 양면 편조직은 꼬임이 적은 편사로 바꾼다. 변화 편조직은 

웨일 비틀림이 작게 생긴다. 

② 감기 장력이 낮은 경우 편포는 회전 방향으로 비틀리는 경향이 있다. 

감기 장력을 조절한다. 

 

(4) 세로 균열(Wale cracking) 

세로 방향으로 웨일 간격이 군데군데 벌어져 산발적으로 생기는 균열 

(가) 원인 

① 사용사의 꼬임이 너무 많거나 꼬임 부동이 있을 경우 

② 편기의 게이지에 비하여 실이 너무 가는 경우 

 

(나) 방지법 

① 꼬임이 적은 실, 꼬임이 균일한 실로 바꾼다. 

② 게이지에 대하여 적합 번수의 실로 바꾼다. 

 

(5) 도그 마크(Dog mark) 

편성된 편포가 도그 사이를 거쳐 간겨질 때, 도그에 의해 눌러져서 세로 



방향으로 생긴 5~10mm 나비의 반들거리는 자국 

(가) 원인 

① 실린더 도그와 다이얼 도구의 접촉불량 

② 어느 한 곳의 도그에 하중이 과대하게 걸리는 경우 

③ 다이얼을 구동하는데 힘이 많이 드는 즉, 다이얼이 무거운 경우 

 

(나) 방지법 

① 실린더 도그와 다이얼 도그의 접촉면이 일치하도록 조정하고 로울러 

회전상태를 점검한다. 

② 전체의 도그에 하중이 균일하게 분포되도록 조정한다. 

③ 편침 굽음, 편침 홈 굽음, 과대한 내림량, 캠의 손상 등이 없는지를 조

사하여 과부하의 원인을 제거한다. 

 

1.2.3 단발 흠 

앞에 든 흠들과 같이 주기적이거나 비교적 넓고 긴 범위에 거쳐 생기는 

것이 아니고 낱개로 즉, 단발적이고 불규칙하게 생기는 흠 

 

(1) 원사에 의한 흠 

(가) 원인 

넵, 슬럽, 굵기 부동 

 

(나) 방지법 

원사의 수입검사를 철저히 하고 권사 공정에서 완벽한 글럽 켓쳐를 사용

할 것. 



(2) 사설 낌 흠 

실 부스러기가 함께 끼어들어가서 편성됨으로써 생기는 흠 

(가) 원인 

권사 공정에서 실 부스러기나 타레의 사침잡이 실이 딸려들어 가기 때문

이다. 

 

(나) 방지법 

권사공정의 작업환경을 깨끗하게 유지하고 작업자의 작업태도를 주의시킨

다. 

 

(3) 풍면 흠 

섬유 부스러기가 함께 끼어 들어가서 생기는 흠 

(가) 원인 

편성공정에서 풍면 즉, 날아다니는 섬유 부스러기 또는 먼지가 딸려 들어

가기 때문이다. 

 

(나) 방지법 

편기별로 격리 막을 설치하거나, 블로어(Blower) 흡인장치를 설치하고 편성 

요소를 청소한다. 

 

(4) 이음 터짐 흠 

편포 가운데서 이음의 바로 앞에서 실이 터지거나 또는 이음이 너무 커서 

발생되는 구멍 흠 

(가) 원인 



① 이음방법 불량 

② 편침 게이팅(needle gating) 부적절 

③ 편기의 게이지에 비하여 실이 굵은 경우 

④ 편환장이 과도히 긴 경우 

 

(나) 방지법 

① 이음 매듭을 방적사는 싱글 위버스 매듭(single weaver’s knot), 권축 가공

사는 더블 위버스 매듭(double weaver’s knot)으로 잇는 것이 바람직하다. 

② 다이얼과 실린더의 편침이 서로 한 가운데에 위치하도록 게이팅을 조

절한다. 그렇지 않을 경우 이음 매듭 부분에서 실 터짐 현상이 증가된다. 

③ 사용사를 적정 번수의 것으로 바꾼다. 편포의 태 때문에 실을 바꾸지 

못할 경우에는 매듭을 확실하게 잇도록 한다. 

④ 변환 편기의 게이지에 적합하게 수정한다. 

 

(5) 코 빠짐(Drop stitch) 

약 1cm정도의 길이에 걸쳐 정상적인 변환이 형성도지 않고 웨일 방향으로 

짧게 발생된 런 모양의 흠으로서, 이때 실은 끊어지지 않는다. 

(가) 원인 

편성 도중에 변환 편침으로부터 빠질 경우에 생겨나며, 다이얼 편침 쪽의 

속 코빠짐과 실린더 편침쪽의 겉 코빠짐이 있다. 편성 중에 코빠짐 현상이 

생기는 원인은 다음과 같다. 

① 급사 장력이 급격하게 변화할 경우 

② 급사구에서의 솔의 부착위치 불량 

③ 장력 장치의 부착위치 불량 



④ 편침열이 부정확한 경우 

⑤ 급사구의 부착위치, 부착방법 불량 

⑥ 실의 해사장력이 너무 크게 변동될 경우 

⑦ 편성타이밍의 불량 

⑧ 감기 장력이 너무 세거나 약할 경우 

 

(나) 방지법 

① 잔털, 굵기 부동이 심한 방적사 또는 이음매듭이 들어간 필라멘트 코운, 

사층이 무너진 코운과 같은 것은 제거한다. 

② 급사구의 솔 위치는 상하의 편침에 대하여 1mm정도의 간격을 두고 직

각으로 위치하여야 하며, 편침이 클리어링 동작을 할 때 턱 위치에서 열리면

서 바로 솔 아래로 지나도록 조절한다. 

③ 장력 장치는 되도록 급사구 가까이에 설치하는 것이 좋고, 방적사의 경

우 장력장치를 거쳐 나올 때 진동이 있으면 받침대를 두어 진동을 흡수하게 

하여야만 장력 변동을 막을 수 있다. 

④ 편침열 조정에는 적은 경우는 플라이어로써 가능하지만, 차이가 많이 

나는 편침은 교환하여야만 한다. 

⑤ 급사되는 실이 열려진 랫치 아래에 놓이지 않겠끔, 급사 위치는 니트 

위치로 올라간 편침의 랫치의 하단에서 약 2mm높이로 실이 지나고, 편침열

로부터는 1mm정도 떨어지게 한다. 

⑥ 해사 장력의 변동은 방적사에서 심하게 일어나는데, 권사과정에서 재 

권취를 하면서 왁싱 등에 의해서 잔털을 눕히고 실이 부드럽게 되도록 한다. 

⑦ 편성타이밍은 늦은 타이밍만이 주로 채택되고 있으나, 변화편조직을 편

성할 때는 일시적이나마 편성타이밍을 바꾸기도 하는데, 이때는 솔의 위치도 



이에 맞추어 조정하여야 한다. 

⑧ 감기 장력이 너무 크면, 구편환을 탈출할 때 갑자기 랫치로부터 벗어남

으로써 그 반동에 의해서 닫혀지기 쉬우므로 장력을 줄인다. 반대로 밀도가 

성글 경우에는  

⑨ 닫혀진 랫치를 조기에 발견하기 위하여는 랫치 탐지 장치를 사용하는 

것이 좋다. 

 

(6) 터짐 코(Cut stitch) 

구편환이 끊어져 생김 흠 

(가) 원인 

① 이음매듭 불량, 사질 불량(슬럽, 넵) 

② 편성타이밍 불량 

③ 캠의 조정 불량 

④ 랫치의 불량 

⑤ 편침 또는 편침 홈 굽음 

⑥ 과대한 감기 장력 

⑦ 너무 적은 감기 장력 

⑧ 불균일한 감기 장력 

⑨ 사용사의 강신도 부족 

⑩ 편기의 회전수가 너무 클 경우 

 

(나) 방지법 

① 권사 공정에서 큰 매듭, 슬럽, 넵을 완전히 제거할 것. 

② 편성타이밍은 실린더 편침의 내림량에 따라 변환 정해지고, 이어 다이



얼 편침에 의한 되받기가 있고, 구편환의 탈출을 부드럽게 하기 위하여 실린

더 편침을 내림 캠의 밑 부분으로 밟고 있도록 조정되어 있어야 한다. 

이 관계 위치가 어긋나면 다이얼 편침의 내림에 의한 코 터짐이 생기므로 

이 타이밍을 맞게 조절한다. 

③ 각 급사구의 다이얼 캠을 균일한 편환 편성이 되도록 조정한다. 

④ 랫치의 여닫힘, 랫치 굽음, 기름 먼지의 퇴적 등에 의해서, 부드럽지 못

하게 되면 변환을 무리하게 확장시켜 코 터짐의 원인이 된다. 정기적으로 편

침의 여닫힘 상태를 조사하여 항상 랫치가 부드럽게 동작하도록 편, 침 등으

로 편침 슬리트를 청소한다. 

⑤ 실린더 편침의 위아래 움직임 동작이 부드럽지 못하면, 다이얼편침이 

실을 물고 내림동작을 할 때 신편환이 끊어져 코 터짐 흠이 되기 쉬우므로 

편침이 부드럽게 움직이도록 수정하거나 바꾸어 꽂는다. 

⑥ 감기 장력이 너무 세면, 구편환을 탈출했을 때 장력이 심하게 걸려 코 

터짐의 원인이 되므로 감기 장력을 조절한다. 

⑦ 감기 장력이 너무 약하면 구편환이 편침 훅 너머로 완전히 넘어 가지 

못하고 편침열의 위에 남게 되고, 그 결과 다음 편성 과정에 편침이 올라갈 

때 구편환을 찌르게 되므로 코 터짐의 원인이 된다. 이런 경우에는 감기 장

력을 좀더 세게 조절한다.  

⑧ 감기 장력이 균일하게 작용하지 않고 어느 한 쪽으로 편중되면 다른 

쪽은 장력이 적어지게 되어 ⑥, ⑦의 현상이 동시에 생기게 된다. 감기 로울

러의 스프링 압력을 양쪽이 동일하도록 조절한다. 

⑨ 위의 조정으로써 흠 발생이 고쳐지지 않으면 실의 강신도가 약하기 때

문으로서 실을 바꾸어 건다. 

⑩ 편기의 회전수를 낮춘다. 



(7) 미스 턱(Miss tuck) 

웨일 방향에 간헐적으로 군데군데 나타나는 완전치 못한 편환 

(가) 원인 

① 편침 리베트의 돌출 

② 랫치 굽음 

③ 감기 장력이 너무 적은 경우 

④ 도그의 불균일한 작용 

⑤ 실의 마찰성 불량 

 

(나) 방지법 

① 편기는 손으로 돌려 가면서 편환 탈출할 때 편기의 리베트 부위에 약

간이나마 편환 걸리는 느낌이 있는지 없는지를 면밀하개 살핀다. 웨일 방향

으로 긁힘 자국과 같은 미스 턱이 발견되면 그 웨일을 따라 올라가 그 흠의 

원인이 되는 편침을 바꾸어 꽂는다. 

② 랫치 굽음은 급사구에 부닺힐 정도로 심한지를 검사하고, 턱 위치 또는 

노크 오우버 위치에서 랫치의 고르기 상태를 눈으로 판단하여 나쁜 편침은 

교환한다. 

③ 감기 장력이 너무 작으면 2중, 3중의 변환 형서되기도 하므로 적당한 

장력으로 조절한다. 

 

(8) 반 먹음(Split stitch) 

실이 가늘어져 다른 부분에 비하여 얇게 보이거나, 몇 올의 합사실로 편성

할 때 한 두올의 실이 옳게 편성되지 않는 것이다. 다시 말하면 편침 훅이 

실 전체를 그 속에 넣지 못하고 일부의 실은 갈라진 상태로 변환 형성됨으



로써 생긴 흠이다. 

(가) 원인 

① 급사 방법이 부적당한 경우 

② 급사 장력의 변동이 너무 클 경우 

③ 편침열이 고르지 못한 경우 

 

(나) 방지법 

① 압사 편성에서는 각올의 장력이 균일하게 유지되도록 조정한다. 

② 급사 장력의 변동이 크면 편성점에서 실이 훅에서 벗어날 염려가 있으

므로 왁싱이나 장력 장치로 장력을 균일하게 하여야 한다. 

③ 특히 실린더 편침열이 고르지 못하면 반 먹음 현사이 생기기 쉬우므로 

편침열을 고르게 조정한다. 

 

(9) 곱 먹음(Tucking) 

편포의 전폭 또는 일부 동시에 구멍이 뚫리거나 사다리 모양의 흠이 생기

는 것. 

(가) 원인 

① 다이얼과 실린더의 간격이 너무 좁을 경우 

② 감기 장력이 너무 적은 경우 

③ 도그의 하중·편중 현상 

④ 편침의 동작 불량 

⑤ 실린더와 다이얼 변환의 균형 불량 

 

(나) 방지법 



① 간격이 좁으면 편포 감기가 부드럽게 이루어지지 않고 이것은 다른 편

성 동작까지 저지시켜 흠을 발생시킨다. 다이얼을 높여 밀도를 조절한다. 

② 감기 장력을 조절한다. 

③ 각 도그에 하중이 균등하게 분포하도록 조정한다. 

④ 편침의 기름 막이 말라서 실과 편침, 편침과 편침흠 사이의 마찰저항이 

커지면 편침의 동작이 나빠져서 변환 탈출이 부드럽게 이루어지지 않고 흠

의 원인이 되므로 편침과 특히 실에 약간 많이 급유처리를 한다. 

⑤ 다이얼 편침의 운동량이 작으면 편환탈출이 불완전하게 되므로 손으로 

편기를 돌려가면서 각 급사구의 다이얼 편침의 운동량을 조정하여, 편환탈출

이 완전히 이루어질 만큼 내림 캠을 밀어 넣는다. 

 

(10) 감기 흠 

편포의 세로방향으로 일정주기로 발생되는 짓눌려진 흠 

(가) 원인 

감기 로울러의 펴면에 흠이 있거나 이물질이 끼여 로울러 지름이 증가되

었기 때문이다. 

 

(나) 방지법 

로울러 표면을 연마하거나 이물질을 제거한다. 

 

(11) 구멍 흠 

(가) 원인 

① 급사 장력이 과대할 경우 

② 감기 장력이 과대할 경우 



③ 랫치의 여닫힘 불량 

④ 이음 매듭 불량 

⑤ 굵은 실, 가는 실 

 

(나) 방지법 

① 급사장력을 방적사는 2~3g/본, 권축가공사는 4~5±1g/본 정도로 조정한

다. 

② 감기 장력을 적당하게 조정한다. 

③ 랫치의 여닫힘이 나쁜 편침을 갈아 꽂는다. 

④ 매듭을 방적사는 싱글 위버스 매듭, 권축 가공사는 더블 위버스 매듭으

로 한다. 

⑤ 수입검사나 권사공정에서 실 끊어짐이 많은 수준의 것은 교환하도록 

한다. 

 

(12) 밑알 

편포가 완전히 전달되는 것 

(가) 원인 

① 슬럽 넵 

② 급사구 불량 

③ 급사 경로의 마모 

④ 과대한 급사장력 

⑤ 고르지 못한 편침열 

 

(나) 방지법 



① 권취 공정에서 완전히 제거하도록 한다. 

② 실린더 편침이 니트 위치로 올라갔을 때 위쪽으로는 랫치 하단으로부

터 약 2mm정도 위로, 앞쪽으로는 약 1mm정도 떨어지게 실이 지나가도록 급

사구의 위치를 조정한다. 

③ 권축 가공사는 방적사에 비하여 급사경로 특히, 급사구의 접촉면을 심

하게 마모시켜 과대 장력이나 실 끊어짐의 원인이 되므로 마모된 급사구는 

교환한다. 

④ 코운의 사층 무너짐이나 권축 가공사의 이음 매듭이 있으면 실이 해서

될 때 걸려 과대장력을 발생시키거나 실 끊어짐이 생기므로 코운을 바꾸어 

건다. 

⑤ 두 세 개의 편침이 고르지 못할 경우 특히 앞으로 튀어나와 있으면 다

음에 잇따라 편성 동작에 들어갈 편침 훅으로부터 실이 벗어날 염려가 있으

므로 편침열을 고르게 조정한다. 

 

(13) 보수 흠 

불완전한 보수에 의해서 생기는 코 빠짐, 구멍 흠 

(가) 원인 

보수방법의 불완전 

 

(나) 방지법 

꼼꼼하게 보수작업을 하고 보수가 끝난 실은 표면에 나타나지 않도록 한

다. 

 

1.2.4 더러움 



(1) 실 더러움 

기름때가 묻은 실이 편성되는 것. 

(가) 원인 

① 더러운 손으로 실을 만질 경우 

② 준비 공정에서 실의 취급 부주의 

 

(나) 방지법 

① 실을 만질 때 손이 항상 깨끗해야 하며, 선염사를 취급할 경우에는 탈

크로 손의 땀까지 흡수시켜야 할 필요가 있다. 

② 작업환경을 청결하게 유지하고, 감겨진 코운은 곧 코운 운반차에 실어

두는 것이 바람직하다. 

 

(2) 기름 솜의 편성더러움 

기름이나 녹으로 얼룩진 솜 또는 실 부스러기가 끼어 들어가서 생긴 더러

움. 

(가) 원인 

① 편침상 주위의 풍면이 편성 도중에 끼여들었을 때 

② 코운 바닥에 기름 묻은 실 부스러기가 붙어 있을 때 

 

(나) 방지법 

① 특히 다이얼쪽의 풍면은 기름으로 더러워져 있으므로 흡인 청소를 하

고, 다이얼 캠 플레이트의 안으로부터 압축공기를 불어 내어 풍면이 쌓이지 

않도록 한다. 

② 권사기나 실 두는 장소를 깨끗하게 한다. 



(3) 접힘부분 더러움 

편포의 접힘부분에 기름이나 때가 묻어 더러워진 것. 

(가) 원인 

① 감기 로울러의 가장자리가 더러운 경우 

② 편기 주변이 더러운 경우 

③ 편성 후에 오랜 기간 방치할 경우 

 

(나) 방지법 

① 편조직을 바꾸면 편성 폭이 넓어져서 로울러 표면의 더러운 기름이 접

힘부분에 묻을 염려가 있으므로 로울러 가운데는 물론이고 가장자리까지 항

상 깨끗하게 관리한다. 

② 감기 로울러뿐아니라 다른 구동부분이 편포를 더럽힐 수가 있으며, 특

히 넓은 폭의 편성물은 주의를 요한다. 

③ 편성, 검단이 끝나면 즉시 폴리에틸렌 포대에 편포를 넣어둔다. 

 

(4) 기름 더러움 

많은 양의 기름이 편포에 묻는 것. 

(가) 원인 

① 급사경로에 기름을 너무 많이 바르는 경우 

② 편침이나 캠에 과잉 급유 

 

(나) 방지법 

① 실은 권사 공정에서 오일링을 하고, 편기에서는 윤활처리를 하지 않는 

것이 바람직하다. 



② 분무식 급유방식을 채용하는 것이 좋으며, 장치가 없을 경우에는 점도

가 낮은 편침 기름을 사용하되 소량으로 자주 급유하는 것이 좋다. 

 

(5) 먼지 더러움 

먼지의 부착에 의해서 생긴 더러움 

(가) 원인 

① 더러운 작업환경 

② 편포를 아무렇게나 방치할 경우 

③ 과잉 급유 

 

(나) 방지법 

① 바닥이나 편포의 보관장소를 깨끗하게 한다. 

② 폴리에틸렌 포대를 이용한다. 

③ 낮은 점도의 기름을 적게 급유한다. 

 

(6) 녹 묻음(rust strain) 

편포에 녹이 묻어 더러워진 것 

(가) 원인 

① 금속 보빈에 권사한 채로 오래 방치해 두면 녹이 생겨 실이 더러워지

는 일이 있다. 

② 원사용 유제가 나쁠 경우 편침에 녹이 생긴다. 

③ 감기 장치의 광포 틀에서 생기는 녹 

 

(나) 방지법 



① 보빈을 바꾼다. 

② 원사에 따라 지정되는 적합한 유제를 사용한다. 

③ 광포 틀을 점검하고 도장한다. 

④ 녹을 제거하는데는 수산액으로 닦고, 녹이 지워지면 깨끗한 물로 씨어

낸다. 

 

1.2.5 조직 틀림(Broken design) 

(1) 부분적으로 편조직에 차이가 생긴다. 

(가) 원인 

① 편침이나 잭의 배열순서 착오 

② 패턴 휘일이나 드럼의 물림 불량 

③ 페그, 잭의 파손 

 

(나) 방지법 

① 배열순서를 확인하여 수정한다. 

② 급사구 1번부터 휘일이나 드럼의 물림을 확인하여 차례로 수정해 나간

다. 

③ 파손된 페그(peg)나 잭(jack)을 교환한다. 

 

1.2.6 편포 전체에 걸친 불균제성 

(1) 편성 얼룩(Cloudness) 

실의 굵기 부동에 의해서 편포 전체에 걸쳐 두껍고 얇은 부분이 구름처럼 

퍼져 얼룩으로 된 것. 

(가) 원인 



실이 불균제성 

 

(나) 방지법 

불량 로트는 미리 교환한다. 

 

(2) 편환 불균정 

(가) 원인 

① 실의 꼬임이나 굵기의 불균제성 

② 캠 세트 불량 

③ 급사장력의 변동 

 

(나) 방지법 

① 실의 수입 검사를 철저히 하고, 연수반은 스나알(snarl)지수 측정기를 사

용하면 바람직하고 그렇지 못할 경우는 그 로트는 교환한다. 

② 각 급사구에서의 캠 세트를 같은 깊이로 조절한다. 

③ 권사 공정에서의 왁싱처리를 하고, 적절한 정력조절장치를 사용하여 장

력의 변동을 줄인다. 

 

(3) 천 접힘 

편폭 접혀서 주름이 생긴 것 

(가) 원인 

① 감기 로울러의 압력이 과대할 경우 

② 검단 후의 접음 불량 

③ 세팅후의 접음 불량 



(나) 방지법 

① 편포를 강하게 당기면 로울러로부터 빠질 정도로 감기 로울러의 압력

을 줄인다 

② 편포를 너무 높이 쌓지 않는다. 

③ 세팅후 냉각 장치로 편포를 식힌 후에 로울러에 감는다. 


