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1.3 면방직물(綿紡織物) 

1.3.2 직물의 품질 

1.3.2.3 면직물의 품질검사 기준 

면직물의 검사도 면사의 경우와 같이 1960년대부터 수출증대를 위한 거국

적인 진흥책이 성과를 올리기 시작하면서 수출검사법이 공포되어 면직물을 

비롯한 각종 수출상품의 품질향상을 도모하고, 클레임(claim)을 줄이고자 각

종 수출공산품의 수출검사기준이 제정되었다. 

면직물의 수출검사기준은 일본기준을 골격으로 하고 세부사항에서는 우리

나라의 여건을 감안하여 만들어졌으며, 그 후 몇차례 개정 보완되었다. 

면직물은 생지품과 정리후품으로 나뉘고, 생지품음 직기에서 제직된 상태, 

즉 “loom state”를 말하고, 원면이나 실에서 염색된 직물이 포함되며, 정리후

품은 제직후에 정련, 표백, 각종 염색과 마무리가공을 한 직물로 구분된다. 

여기서는 생지품만을 소개한다.  

검사항목은 외관과 직물의 규격으로 조직, 번수, 밀도, 너비, 길이, 무게, 

혼용률과 염색견뢰도 등으로 되어 있다.  

(1) 외관(外觀) 

외관, 즉 품위는 직물의 품질을 결정하는 요인 중의 하나로 매우 중요하다. 

품위는 직물의 겉모양에서 각종 결점의 수와 크기를 육안으로 판정하여 결

정된다. 그런데 직물의 결점은 종류가 많고, 결점의 크기나 정도까지 합쳐 

판정하려면 그리 쉬운 일은 아니다. 일본에서는 원래는 각종 직물의 결점별, 

크기별, 정도별로 벌점(罰点)을 정하고 실물크기의 사진을 비치하여 검사원들

을 훈련시키므로서 검사원에 따른 판정차이를 줄이며 공정하도록 노력하고 



있었으나, 우리나라는 결점의 종류나 정도는 상관하지 않고 주로 결점의 크

기로 벌점을 정하는 US 10벌점식(US 10 penalty point system)을 채택하여 결점

크기에 따라서 1~10점으로 채점하고 있으며, 일본도 현재는 US 10벌점식을 

사용하고 있다. 

결점은 “연속하여 존재하는 결점”과 “부분적으로 존재하는 결점”으로 나누

고, 연속하여 존재하는  결점은 직물길이의 1/10 이상의 길이로 존재하는 결

점으로서 보통정도 이상으로 눈에 띄지 않아야 한다. 다시 말해서 그와 같이 

연속적인 긴 결점이 쉽게 눈에 뛸 정도면 안된다는 뜻이다. 

 

<표 1-16-1> 직물의 부분적인 결점에 대한 벌점 

벌 점 점 수 
구  분 

1점 3점 5점 10점 

경사방향의 결점 

(구멍난 흠 및 찢어진 흠 제외) 
2.5cm 이하 

2.5cm 초과 

12.5cm 이하

12.5cm 초과 

25cm 이하 

25cm 초과 

91.5cm 이하

위사방향의 결점 

(직단, 위사반, 구멍난 흠 및 찢

어진 흠 제외) 

2.5cm 이하 
2.5cm 초과 

12.5cm 이하

12.5cm 초과 

반폭 이내 
반폭 초과 

눈에 띄는 것 - 반폭 이내 반폭 초과 - 
직단 및 

위사반 
보통정도 이상으로 

눈에 띄는 것 
- - 반폭 이내 반폭 초과 

구멍난 흠 및 찢어닌 흠 - - - 1.5cm 이내 

 

다음으로 부분적으로 존재하는 결점은 표 1-16-1에서 보는 바와 같이 “경

사방향의 결점”과 “위사방향의 결점”으로 나누고, 결점으로서의 무게가 커서 

보통 결점과 같은 수준으로 다루기 어려운 결점으로서 ‘직단 및 위사반’은 

“눈에 띄는 것”과 “보통정도 이상으로 눈에 띄는 것”으로 나누어 따로 벌점

을 정하였고, ‘구멍난 흠 및 찢어진 흠’은 비록 결점의 크기는 작지만 마무리

공정에서 직물이 절단되는 사고의 원인이 될 수도 있어 별도로 구분하여 점



수를 주고 있다. 

표에서 1점짜리 결점은 결점의 크기가 2.5cm(1in) 이하, 3점은 1~5in, 5점은 

5~10in(위사방향 결점은 5in~직물의 반폭) 이내), 10점은 10~36in(1yd)(위사는 

직물의 반폭 초과)로 되어 있다. ‘직단 및 위사반’은 결점의 정도에 따라 보

통 정도로 “눈에 띄는 것”은 크기에 따라 3점과 5점으로 판정하고, 이보다 

중한 결점은 5점과 10점으로 판정하며, ‘구멍난 흠 및 찢어진 흠’은 크기가 

1.5cm 이내이면 10점으로 판정하게 되어 있다. 이와 같은 채점기준으로 직물

의 부분적인 결점을 채점하여 필별로 총 합계점수를 구하고, 직물의 마수

(yard·91.44cm)로 나누어 마당 벌점을 산출한다. 

 

<표1-16-2> 직물결점 마당 점수의 등급판정 기준 

폭 127cm 미만 폭 127cm 이상           등 급 

품 종 A급 B급 A급 B급 

세포 및 조포(정

소면사를 사용하

지 않은 것) 

1.2점의 비율을 

초과하지 않는 

것 

1.2점 비율 초과

1.6점의 비율을 

초과하지 않는 

것 

1.3점의 비율을 

초과하지 않는 

것 

1.3점 비율 초과 

1.7점의 비율을 

초과하지 않는 

것 

기 타 

0.8점의 비율을 

초과하지 않는 

것 

0.8점 비율 초과 

1.2점 비율을 초

과하지 않는 것

0.9점의 비율을 

초과하지 않는 

것. 

0.9점 비율초과 

1.3점 비율을 초

과하지 않는 것

 

표1-16-2에서 직물의 품종은 카드사를 사용한 세포(shirting) 및 조포

(sheeting)와 이들 직물 보다는 고급스러운 정소면사 사용 직물 등으로 나눈

다. 직물 폭에 따라 벌점에 차이가 있으므로 폭 127cm(50in미만과 그 이상으

로 나누어 A급과 B급으로 판정하며, 마당 벌점이 B급의 한계를 초과하거나 

연속적인 결점이나 부분적인 결점 중·‘구멍난 흠 및 찢어진 흠’이 1.5cm를 

초과하는 필은 C급, 즉 불량필로 판정한다. 



이와 같이 외관검사는 사람이 하므로 사람에 따른 차이, 같은 사람도 환경

이나 건강, 감정에 따라 달라질 수 있으므로 이러한 요인을 줄이기 위하여 

결점의 크기를 위주로 하여 판정하면서도 이 방법의 불합리한 점을 보완하

기 위하여 중결점(重缺点·major defect)은 별도로 결점의 정도를 육안으로 구

분하여 판정하게 되어 있다. 

 (2) 규 격 

직물의 규격으로서 조직, 번수, 밀도, 너비, 길이, 무게, 혼용률과 같은 항

목이 정확히 지켜지고 있는지 확인한다. 

1) 조 직 

규정된 조직으로 제직되어 있는지 육안 또는 적당한 기구를 사용하여 확

인한다. 평직과 같이 가장 단순한 조직에서는 거의 문제가 없으나 능직이나 

문직 또는 각종 변화조직에서는 능선이 끊어지거나 무늬가 잘못 되는 경우

가 있어 조심하여야 한다. 

2) 번 수 

규격에 표시되어 있는 번수를 확인하기 위하여 KS방법으로 측정해 보는데, 

원사로 측정할 수 있을 때는 번수의 허용범위가 ±3% 이내로 되어 있다. 원

사로 측정하기 어려울 때는 직물에서 날실, 씨실을 각각 뽑아 KS방법으로 

측정한다. 이 경우에는 실에 풀이나 수지 등이 처리되어 있을 때는 이들을 

모두 제거해야 하며, 제직공정이나 각종 마무리가공 공정에서 상당한 장력을 

받았을 뿐만 아니라 물이나 열 또는 불로 처리되기도 하여 원사번수가 상당

히 변형되어 있으므로 측정치의 정확성은 많이 떨어져 허용범위는 ±10% 이

내로 되어 있다. 

3) 밀 도 

KS방법에 따라 측정하되 측정치의 허용공차는 날실 +4%, -3% 이내, 씨실



은 +7%, -5% 이내이어야 한다. 다만 날실의 밀도는 변사를 제외한 규정된 폭

과 규정된 날실밀도를 곱하여 구한 총 날실올수보다도 측정 밀도와 폭을 곱

하여 산출한 총 날실올수가 많아도 된다. 날실밀도는 일반적으로 변 부근이 

좀 많고, 직물 폭의 가운데 부분은 약간 적기 때문에 총 날실올수가 정확하

게 맞아도 밀도를 측정하는 부위에 따라서는 규격미달의 측정치가 있을 수 

있으며, 너비가 규격치보다도 넓을 때 밀도의 규격미달을 허용할 수 있게 되

어있다. 

4) 너 비 

너비 측정치의 허용공차는 +3%, -1% 이내이며, 평균치는 규격치 이상이어

야 한다. 

5) 길 이 

제시치 이상이어야 한다. 너비와 길이는 상거래에서 직물의 경우 거래량이 

되므로 표시 수량보다 부족해서는 안된다. 공장에서 직물을 1마 길이로 접었

거나 로울로 말아서 상품화했을 때, 생산공정에서 걸렸던 장력이 없어지면 

장기간 동안에 서서히 원상태로 회복하는 현상이 있으므로 주의해야 하며, 

공장에서 출하전에 수량이 부족한 현상은 출하후 물의를 빚을 가능성이 크

다. 

6) 무 게 

일반적인 면직물에서는 직물의 무게를 표시하는 경우는 거의 없어 무게를 

측정할 필요는 없지만 테리직물(terry cloth)이나 파일직물에서는 루프나 파일

의 크기와 밀도가 직물의 특성상 중요하며, 루프의 크기나 파일의 높이를 측

정하는 것도 쉽지 않아 중량을 규격으로 제시하는 경우가 많다. 

무게측정은 직물의 무게측정방법 중 전폭시험편법 또는 절·필·권법에 

따라 5회 측정하여 허용공차는 +6%, -4% 이내이어야 하고, 평균치는 제시치 



이상이어야 한다. 

미국에서는 직물의 번수나 밀도 대신에 평방마(yd2)당 oz(ounce)로 표시하

여 직물의 무게로서 두께를 나타낸다. 예를 들면 14oz 진(jean)보다는 7oz 진

이 얇고 가벼움을 알 수 있다. 미국의 직물규격을 보면 중량만 제시되거나 

밀도와 중량만 제시되는 경우도 있다. 우리 나라 검사기준에서도 번수, 밀도,

무게 중 2항목이 기준에 적합하면 1항목의 시험을 생략할 수 있게 되어 있

다. 

7) 혼용률 

면사의 경우와 같이 사용섬유의 명칭이나 표시방법이 동일하며, 허용공차

도 제시치 ±5.0% 이내로 면사와 똑같다. 다만 일부의 특수 장식사와 같이 

혼용률이 10% 이내인 섬유의 혼용률은 제시치의 1/2 이상이라야 한다. 

(3) 염색견뢰도(colorfastness) 

방적 전의 섬유원료(loose stock)상태에서 염색(stock dyeing)하거나 실로 염색

(yarn dyeing)하여 제직하였을 때는 비록 직기에서 떼어낸 상태이지만 염색물

이 수요자나 최종 소비자에 대한 피해를 가급적 최소화 하기 위하여 수요자

나 구매자로부터 염색견뢰도에 대한 제시가 없어도 코머셜 칼러(commercial 

color)수준의 견뢰도를 확인하게 되어 있다. 

1) 세탁견뢰도(colorfastness to washing) 

모든 염색물의 색상에 대하여 “염색물(면·마직물)의 세탁견뢰도 시험방

법 : 라운더 오미터(launder-O-meter)법”(KS K 0640)에 따라 시험하여 원색이 

변하거나 퇴색하는 정도, 즉 변퇴색과 표준 흰색천에 색이 옮는 정도, 즉 오

염이 모두 3급 이상이어야 한다. 

2) 마찰견뢰도(colorfastness to rubbing) 

“염색물의 마찰견뢰도 시험방법” (KS K 0650)에 따라 오염포가 건조상태와 



습윤상태의 시험 중 건조상태만으로 시험하였을 때, 3급 이상이어야 한다. 다

만 터크와즈 블루(turquoise blue)나 레드(red)와 같이 특수한 선명 색상이나 안

료와 같은 특수염료로서 염색견뢰도가 검사기준에 미달되는 사실이 공인된 

경우와 코듀로이나 각종 파일직물과 같은 특성으로 인하여 염색효과가 부득

이 떨어진다고 인정될 때는 세탁견뢰도 및 마찰견뢰도가 2급 이상이라도 이

를 허용할 수 있게 되어 있다. 

(4) 검사결과의 등급 

검사결과의 등급은 샘플링방법 및 판정기준에 따라 합격 또는 A급 합격 

및 B급 합격과 불합격으로 할 수 있다. 

(5) 샘플링방법 및 판정기준 

1) 외관검사 

외관검사는 표1-17과 같이 KS규격에 따른 보통검사 1회 샘플링검사방식의 

일반검사기준 I, AQL 1.5%에 따라 샘플링하고, 외관의 합격 또는 A급,B급과 

불합격으로 판정하는 기준에 따라 판정한다. 

 

<표1-17> 샘플링방법 및 판정기준 

로트 형성 

수량(필) 

시료의  

크기(필) 

합격으로 하

는 불량필수

불합격으로 

하는 불량필

수 

A급으로 판

정할 때 A급 

이외의 필수 

B급으로 판

정할 때 A급

이외의 필수

280(7,681m) 미만 8 0 1 1 2 

280(7,681m) 미만 

1,200(32,918m)미만 
32 1 2 3 4 

1,200(32,918m)이상 

3,200(87,782m)미만 
50 2 3 5 6 

3,200(87,782m)이상 

10,000(274,320m)미만 
80 3 4 8 9 

 



표에서 필은 27.43m(40yds)를 기준으로 하고 “로트형성 수량”에 따라 시료

의 크기(필수)가 제시되어 있다. 만일 필이 40마로 되어있지 않을 때는 로트

의 총길이를 산출한 다음 40마로 나누어 표준필수를 구한 다음에 이 표에 

따르면 된다. 총 필수가 10,000필 이상일 때는 2개 로트로 나누어 검사하는 

것이 원칙이다. 

검사할 필은 여러 필 가운데서 일정한 기준없이 되는대로 뽑는 임의추출

법(任意 또는 無作爲 抽出法·random sampling method)에 따라 뽑아 외관을 검

사한 결과 불량 필, 즉 C급의 필의 수로서 합격과 불합격을 판정한다. 

A급 합격으로 판정할 때는 B급 필수가 “A급으로 판정할 때” 허용되는 수 

보다 적어야 하고, B급 합격으로 판정할 때는 B급 및 C급 필이 “B급으로 판

정할 때” 허용되는 수보다도 적되, C급 필은 불합격 판정 필수를 넘어서는 

안된다. 

1,000필의 경우를 예로 들면 시료는 32필을 임의추출하여 검사한 결과 A

급 이외의 필은 1필은 허용하되 2필이 나오면 불합격이 된다. A급으로 판정

되려면 B급 필이 3필까지는 허용되며, A급 판정이 안되고 B급 판정을 받으

려면 B급 필과 C급 필이 4필까지 허용되나 C급 필이 1필만 허용되고, 2필이 

나오면 외관검사가 불합격이 된다. 

2) 규격 및 염색견뢰도 검사 

시료는 로트당 1점을 임의로 추출하고, 크기는 이들의 이화학시험을 할 수 

있는 최소량으로 하며, 시험결과는 합격의 경우나 A급 또는 B급 합격의 경

우나 모두 허용범위내에 들거나 최저치 또는 제시치 이상이어야 한다. 

3) 종합 판정 

규격 및 염색견뢰도의 검사결과가 전 항목이 기준 이상으로 합격하고, 외

관검사에서는 부분적인 결점에 따른 A급과 B급으로 나누고 중대한 결점이나 



벌점이 B급 한도를 넘으면 불합격이 된다. 다시 말하면 A급과 B급의 구분은 

외관으로 결정된다고 할 수 있다. 

그런데 일반적으로는 대부분의 면직물이 A급품으로 수출되어 있어 수출상

품은 당연히 로트가 A급품으로 이루어지고 있으며, B급 직물은 거의 없을 정

도이다. B급 합격품은 품위가 보통수준 이하로 볼 수 있으나 대부분은 A급품

이고, 일부 품질이 좋지 않은 B급품이 섞여있을 정도이고, C급품(불량 필)은 

어쩌다 극소수가 섞여있는 정도라고 볼 수 있다. 검사과정에서도 C급품이 나

왔을 때는 가능하면 다른 좋은 원단으로 교체하는 것이 보통이다. 

 


