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1.3 면방직물(綿紡織物) 

1.3.2 직물의 품질 

면직물은 먼저 직기에서 제직해 낸 그대로의 상태로서 각종 가공을 하지 

않은 생지직물(생지직물·grey cloth·grey fabric·loom state cloth)과 정련, 표백, 

염색, 수지가공 등 각종 마무리가공을 한 가공직물(加工織物·finished fabric)

로 나뉘며, 이에 따라 품질을 조사, 측정, 평가하는 항목, 방법이나 기준이 

달라진다. 

면직물 생지는 일반적으로 최종 상품화를 위한 각종 마무리가공을 하기 

전의 상태로서 최종소비자 보다는 2차가공을 하는 수요자에 넘겨지는 것이 

보통이며, 염색된 실로 제직된 사 염직물도 있는데 이에 따라 품질의 평가도 

다르다. 

면직물의 품질은 최종제품의 품질이나 상품가치를 떨어뜨리거나 공정에 

영향을 미치지 않아야 하며, 가공직물은 최종소비자나 수요자의 요구를 충족

시키고 관련법의 각종 규정에 잘 맞도록 생산해야 한다. 

1.3.2.1 품질특성 

원사의 특성은 사용섬유, 번수, 꼬임방향과 꼬임수, 품위 또는 코밍 여부, 

강력, 합연사 등으로서 원사를 구득하는 과정에서 적절히 확인되어야 할 사

항들이므로 직물에서 품질을 측정할 때 유의해야 할 점과 직물의 품질평가

에 중요한 사항만을 검토한다. 

(1) 번 수 

번수, 즉 실의 굵기는 제직준비공정이나 제직공정에서 많은 충격과 장력을 

받아왔고, 특히 날실은 대부분의 경우 풀을 먹여 짜지만 어느정도 가늘어져 



있는 것이 보통이다. 실의 경우 번수측정은 방적고장에서 생산된 상태, 즉 

유지성분 등이 포함된 상태에서 하는데, 직물에서 원사의 분수를 측정하려면 

탈호, 즉 풀을 뺀다음 측정해야 하므로 이렇게 하여 측정된 번수는 겉보기번

수(apparent count)라고 하며, 정확성이 많이 떨어지므로 겉보기번수는 원사번

수의 추정에 참고만 하고 필요하다면 원사상태의 번수를 표시하는 것이 보

통이다. 

(2) 밀 도 

제직과정에서는 짜는 직물의 밀도가 정해져 있으므로 날실과 씨실의 밀도

를 관리한다. 날실의 경우는 보통 변을 제외한 직물 폭과 날실밀도를 곱한 

수에 약간의 여유를 가산하여 날실이 준비되므로 직물 폭이 균일하고 직물 

전폭에 걸쳐 밀도가 고르도록 하고, 씨실은 바디침과 와프 빔(warp beam)과 

클로드 빔(cloth beam)의 조정으로 결정된다. 

일본이나 우리나라에서는 보통 가공직물의 규격을 표시할 때 생지의 번수

와 밀도를 표시하고 있다. 이는 표시된 규격의 생지를 가공한 직물임을 뜻한

다. 그런데 마무리공정에서 적지않은 장력을 받으며, 탈호뿐만 아니라 물이

나 열의 작용도 받으면서 변화가 생기기 마련이다. 그러므로 생지의 밀도를 

확인하려면 가공공정에서의 변화를 고려하여 허용범위를 정하여야 한다. 

미군이나 우리나라의 군복지 규격에서는 가공된 직물의 밀도를 표시하고 

있으므로 생지밀도는 가공공정의 변화를 감안하여 조정해 주어야 한다. 이러

한 문제점 때문에 날실밀도는 날실밀도와 직물 폭을 곱하여 실제 총 날실올

수를 구하고, 규격상의 총날실올수와 비교하기도 하고, 날실과 씨실의 합계 

밀도를 규정하고 있는 경우도 있다. 이런 방식들은 엄격하게 생각하면 정확

한 밀도를 확인하기 어려우므로 밀도 부족과 같은 규격미달을 방지하는데 

주안점을 두었다고 볼 수 있다. 



(3) 중 량 

일반적으로 면직물에서는 중량을 규격화하는 경우는 별로 없으나 직물 폭

을 별도로 정하고 마(yard)당 중량 또는 파운드(pound, lb)당 마수를 표시하는 

경우가 있다. 이 경우에는 풀이나 수지를 먹인 상태인지 또는 수분은 대체로 

보통 실온상태에서 건조된 상태인지 주의하여야 하며, 직물 폭이 균일하지 

않을 때 또는 폭과는 관계없이 무게를 따질 때는 yd2(平方碼·yard square)당 

중량으로 표시하여 직물의 두께를 간접적으로 표시하기도 한다. 

(4) 너비와 길이 

직물의 너비(幅)와 길이(長)는 품질이라고는 할 수 없지만 너비와 길이는 

직물의 면적, 즉 양을 결정하므로 직물의 상거래에서는 매우 중요하다. 일반

적으로는 규격에 따라 상거래에서 통용되고 있는 너비가 있어 주로 길이, 즉 

마수가 거래단위로 되기 때문에 그럴수록 너비는 매우 중요하며 사소한 부

족도 몇만마, 몇십만마를 거래할 때는 방대한 면적의 부족이 될 수도 있어 

적어도 여러 측정치의 평균치가 규격 미달은 절대 허용되지 않는다. 소비자

나 수요자의 용도에 따라서는 사소한 너비 부족이 큰 손해를 미칠수도 있어 

조심해야 한다. 

길이는 말대에 감을 때는 기계에 달려있는 길이측정장치에 의존하게 되지

만 보통은 1마 길이로 갈지(之)자 모양으로 접고, 그 매수로 길이를 측정하므

로 한마의 길이를 여러곳 측정한다. 시장으로 나갈 직물은 상관례에 따라 30

마 또는 40마 등으로 절단하여 포장한다. 가공공장으로 바로 넘겨지는 경우

에는 가공의 효율과 필과 필을 잇는 작업을 줄이고, 운반도 용이하게 하기 

위하여 120마로 끊기도 하고, 120마 이상으로 하여 실제 마수를 필마다 표시

하기도 한다. 

 



(5) 품위(品位) 

직물의 품위는 직물의 겉모양, 볼품으로서, 제품으로서, 상품으로서 짜임새

가 반듯하고 깨끗하며 여러가지 결점이나 흠이 없고 좋아 보여야 한다. 그런

데 직물은 잘 아는 바와 같이 방적공장으로부터 공급받은 원사가 많으나 적

으나 결점을 갖고 있는 것이 보통이고, 제직준비과정에서 여러 공정을 거치

며, 특히 날실은 수백, 수천의 올수를 다루어야 하고, 제직공정에서는 장시간 

동안 상당한 장력을 받으며 고속으로 복잡하고 정교한 작동이 계속되어야 

한다. 

또한 이러한 원료와 기계의 작동을 감시, 조정하며 원활하게 조업을 계속

하고 이상이나 사고 등이 발생하면 즉시 조치나 보완을 취하여야 하며, 사람

의 부주의, 관리 소홀, 기술 부족, 온습도나 작업환경의 관리부족 등 여러가

지 원인으로 생기는 흠이나 결점이 실의 경우 보다도 더 종류가 많고, 결점

수도 훨씬 많은게 보통이다. 여기에 염색가공공정까지 곁들여지면 더 복잡해

지고 많게 된다. 그래서 실이나 직물의 흠이나 결점만을 수집하여 원인이나 

모양에 따라 분류하고, 결점사진까지 제시하며 원인과 방지법을 해설하여 품

질향상에 이바지하는 전문도서도 있다. 

여기서는 날(經)방향의 결점, 씨(緯)방향의 결점, 변에 관한 결점, 조직 및 

규격에 관한 결점, 기타의 흠과 오염 중에서 중요한 것들만을 소개한다. 이

들 결점은 잘 조사하고 원인과 책임부서를 밝혀 재발을 방지하면 품질향상 

뿐만 아니라 작업효율도 향상하므로 ‘무결점(無缺点·zero defect)운도’의 좋은 

지침이 될 수도 있을 것이다.  

1) 날(經)방향의 결점 

날실에 관한 결점 중 가장 잘 생기는 결점은 장력문제이다. 날실의 한올 

또는 여러올이 너무 늘어지기도 하고, 장력이 너무 강하여 켕기어지면 부분



적으로 반사광선이 다르게 되거나 퍼커링(puckering)과 같은 잔 물결의 얼룩

이 생긴다. 그러므로 수백, 수천올의 날실은 장력이 고르도록 항상 주의해야 

한다. 그러기 위해서는 제직준비공정에서부터 세심한 주의와 정성이 필요하

며, 그렇지 않으면 날실이 끊어지거나 빠짐, 서로 엉킴, 풍면, 풀딱지 등의 

원인이 되는 경우도 있다. 

실의 종류나 특성이 다른 경우, 굵기가 다른 실이 섞여있을 경우, 꼬임수

와 꼬임방향이 다르거나 꼬임수가 고르지 않거나 꼬임고정이 잘 안되었을 

경우, 가호율이나 풀의 건조가 고르지 않거나 마찰로 잔털이 많이 생겨 개구

가 잘 안될 경우에는 날 얼룩줄이 생길 수 있다. 

또한 준비공정에서 날실이 빠졌거나, 날실의 장력이 너무 강하거나, 드로

퍼, 잉아, 바디 및 북이 불량하거나, 직기의 북침이나 개구운동 같은 직기의

조정이 좋지 않을 때 날실이 절단되어 직물의 전 길이 또는 부분적으로 직

물 조직이 틀리거나 무너진 흠 등의 중대한 결점을 일으켜 수정도 할 수 없

게 된다. 

준비공정에서 잉아나 바디에 날실을 잘못 꿰면 밀도가 고르지 못하게 되

어 날방향으로 줄이 생긴다. 또한 바디살의 밀도가 고르지 않거나 바디살에 

상처가 생기면 바디에 의한 얼룩줄이 생기거나 마찰에 의하여 생긴 잔털이 

부분적인 흠으로 된다. 날실에 먹인 풀이 고르지 않아 얼룩이 생기거나 풀찌

꺼기가 날실에 남아있어 흠을 만들기도 하고, 실의 이음매듭이 너무 커서 실

이 끊어지거나 매듭이 풀려 끊어지는 경우도 있다. 

2) 씨(緯)방향의 결점 

경사 빔에서 실을 조금씩 풀어주는 장치나 짜여진 직물을 서서히 감아내

는 장치의 조정이 잘못되어 씨실이 몰려 씨밀도가 큰 직단(織段), 즉 후단(厚

段)과 밀도가 적어서 생기는 직단, 즉 박단(薄段), 북침이 불규칙하여 연속적



으로 생기는 기계단(barre), 실이 끊어지거나 휴식, 휴일 등으로 직기를 세웠

다가 다시 돌리기 시작할 때 숙련부족으로 씨밀도 조정이 잘 안되었을 때도 

직단이 생기며, 직기의 크랭크 샤프트(crank shaft)나 여러 베어링(bearing) 등 

많은 운동장치의 마모나 파손으로 원운동이나 왕복운동이 정확하지 못하면 

씨밀도가 고르지 못한 흠이 생긴다. 

또한 북직기에서는 북실이 잘 풀리지 않아 장력이 커져서 생기는 흠, 북실

이 너무 잘 풀리거나 북실이 무더기로 풀려 생기는 흠, 북실이 끊어져 생긴 

흠도 있다. 이 외에도 씨실이 2올 꿰인 씨실 쌍올흠, 흠을 수정하는데 기술

부족으로 많은 잔털이 생기거나 밀도조정을 잘못하여 직단이 생기기도 하고, 

북실을 바꿔줄 때 먼저 북실의 실꼬리가 새 북실과 함께 짜지기도 한다. 

씨실의 슬럽, 풍면이가 실찌꺼기나 실 매듭이 딸려들어가거나, 굵기나 꼬

임, 품질이 다른 실이 섞여들어가거나, 제직 규격, 직물 설계, 바디 선정 등

이 잘못되었을 때에도 흠이 생긴다. 

3) 변에 관한 결점 

변사(辺絲)의 장력이 날실의 장력보다도 너무 강하거나 너무 약하면 변이 

깨끗하게 짜지지 않아서 변사나 날실이 옆으로 빠져나오거나 변조직이 무너

지거나 변의 폭도 고르지 못하고 북침이 잘못 되면 변이 찢어지기도 한다. 

4) 조직 및 규격에 관한 결점 

잉아나 바디에 통경이 잘못 되었거나 태핏이나 도비, 자카드의 조정 잘못

으로 개구가 틀리게 되거나 개구장치의 고장으로 무늬가 틀리는 사고가 있

다. 또한 날방향이나 씨방향으로의 줄무늬의 배열이 틀리는 수도 있고, 날실

이나 씨실의 굵기와 밀도가 불합리하거나 날실과 씨실의 장력이 지나치게 

불균형을 이루면 실이 부분적으로 한쪽으로 밀리거나 쏠리는 수가 있다. 

직물의 폭이 규격보다 좁거나 너무 넓은 것은 실의 종류, 번수, 바디 밀도, 



바디 폭, 직축률을 잘못 설계하거나 날실의 장력이 적정하지 못할 때, 실에 

잔털이 많거나 수분이 다른 실이 섞여있을 때 일어나는 결점이다. 

길이부족은 제직 도중에 직물의 설계에 따라 가호기에서 날인한 컷 마크

(cut mark)에 따라 끊어내는데, 직물 설계의 잘못, 개구운동에서 날실의 윗실

과 아랫실과의 장력 차이가 너무 크거나, 씨실의 밀도가 규정보다 많아지거

나, 씨실의 장력이 너무 강하거나, 온습도가 적절하지 못할 때, 경사장력이 

너무 약할 때는 직물의 길이가 규격보다도 부족하게 된다. 

중량부족은 설계가 잘못 되었거나 원사의 번수, 밀도, 직물의 폭이나 길이, 

총 경사올수, 수분율, 가호량 등이 부족할 때 일어난다. 

밀도의 부족은 총 경사올수가 규정보다 적거나 바디살 밀도가 부족할 때, 

날실의 장력이 너무 크거나 경사 빔이나 직물 빔의 조정이 적합하지 않을 

때, 온습도가 너무 높을 때 일어날 수 있다. 

폭이 고르지 않은 결점은 날실의 장력이 일정하지 않을 때, 바디살의 밀도

가 균일하지 않을 때, 제직중의 온습도가 적당하지 못할 때, 날실 빔이나 직

물 빔의 조정이 적합하지 않을 때, 온습도가 너무 높을 때 일어날 수 있다. 

폭이 고르지 않은 결점은 날실의 장력이 일정하지 않을 때, 바디살의 밀도

가 균일하지 않을 때, 제직중의 온습도가 적당하지 못할 때, 날실 빔이나 직

물 빔의 조정이 적합하지 않을 때, 실의 꼬임수가 균일하지 않을 때, 씨실의 

장력이 균일하지 않거나 꼬임고정이 일정하지 않을 때 생기는 흠이다. 

5) 기타의 흠과 오염 

부직(浮織·float)은 날실밀도가 너무 많거나, 잔털이 너무 많거나, 풀 먹인 

상태가 좋지 않거나, 장려기 고르지 못해 날실의 개구운동이 잘 되지 않을 

때, 잉아나 바디 주변에서 끊어진 날실이 다른 실의 개구를 방해하거나, 이

음매듭이 개구를 방해할 때, 잉아나 바디에 상처가 있거나, 북의 운동이 잘 



되지 않을 때, 날실과 씨실이 정상적으로 교차하지 못하고 직물 위에 실이 

떠있는 결점이다. 

북침흠(picking mark)은 제직 때 클로드 펠(cloth fell) 부근에서 직물의 양 변

을 팽팽하게 당겨 직물 폭을 일정하게 만들어 주는 템플의 회전이나 바늘이 

불량하거나 변사의 장력이 너무 강할 때 변부위에 생기는 흠이다. 

이 외에 직기에서 직물을 감아줄 때 롤러의 표면에 감겨 있는 스트립

(strip)이 직물과의 마찰로 생긴 스트립흠, 직물의 흠이나 결점을 손질하여 고

쳐줄 때 숙련도가 낮거나 보수용구가 적절하지 못할 때 직물에 생기는 보수

흠(mending defect), 제직 중에 북침이나 바디침 장치의 고장으로 생긴 직물의 

구멍, 각종 사고나 부주의로 생긴 찌꺼기, 쓰레기, 나무토막, 철편 등이 직물

에 낸 구멍흠(hole defect) 등이 있다. 

오염(staining)에는 각종 기름, 작업자의손때, 청소시의 오염, 정전기 발생에 

따른 먼지나 매연에 의한 오염이 있으며, 대부분은 부주의나 관리부족이 원

인이다. 북집이 더러워서 생기는 오염, 컷 마크(cut mark)나 스탬프 잉크(stamp 

ink)가 번지거나 옮아서 생긴 오염, 여름이나 창고에 장기간 보관할 때 생기

기 쉬운 곰팡이 오염, 기계나 공구 등 금속의 녹에 의한 오염, 바디에 사용

된 피치(pitch)에 의한 오염, 보수나 기계수리 때 더러워진 잉아나 바디에 의

한 오염, 기계에 주기적으로 주는 기름에 의한 오염이 있다. 

이상과 같이 여러 결점들의 유형과 주요 원인을 일부 제시하였으나 

QC(quality control)서클 등에서 만든 결점요인도에 구체적인 원인이 자세하게 

열거되어 있다. 

1.3.2.2 면직물의 품질표시 기준 

법에 의한 품질표시는 제2편에서 설명한 바와 같이 중간수요자 또는 최종

소비자의 과오, 부주의로 인한 각종 사고방지나 건전한 상거래가 이루어질 



수 있도록 최소한도의 표시사항을 법으로 정하고 있다. 이들 표시사항을 열

거하면 다음과 같다. 

1. 섬유의 조성 또는 혼용률 

2. 폭 

3. 길이 또는 중량 

4. 방염가공 여부(커튼 전용원단 중 방염가공된 제품에 한함) 

5. 취급상의 주의(생지원단은 제외) 

6. 제조자 명 또는 상표 

7. 수입자 명 

8. 주소 또는 전화번호(지역번호 포함) 

9. 원산지(수입제품에 한함) 

섬유의 조성 또는 혼용률은 표시치±5%로서 실의 경우와 같으며, 염색가

공업계와 같은 중간수요자는 사용섬유 명이나 혼용률을 정확히 알아야만 적

절한 가공이  

가능하며, 봉제업계와 같은 다음 수요자에게 제보해 줘야 할 의무도 있다. 

폭과 길이 또는 중량은 상품으로서의 정량을 표시하기 위한 것이다. 4항과 

5항은 생지원단의 경우는 해당이 안된다. 6항 이하는 제2편 실의 표시요령과 

같다. 


