
International Calibration Cotton  

Standards Program 보고 

 

제31회 International Calibration Cotton Check Test Program에 의한 KOTITI Cheek Test 결과를 

중심으로 

 

Ⅰ. 개 설 

International Calibration Cotton check Test Program은 미농무성 원면국에서 시

행하는 것으로 Calibration Cotton을 이용하여 시험기 및 시험원의 수준을 표

준화하기 위한 계획이다. 

이 program은 1957년 2월부터 년 2회에 걸쳐 세계적으로 희망하는 각 시험

소에 Calibration Cotton을 보내어 공기류(Air flow)법에 의한 Micronaire시험기

와 Zero Gauge에서의 Fiber Strength 시험기에서 Check Test를 시행케 하여 그 

결과를 표준치와 비교하여 종합분석한다. 

그리고 이 결과를 각 참가 시험소에 회보하여 시험기 및 시험편의 수준을 

점검토록 하는 것이다. 그런데 International Calibration Cotton Check Test 

Program은 5개 스폰서의 지원을 받고 있으며 이들 스폰서는 각 2명의대표자

를 선출하여 International Calibration Cotton Standards Committee를 구성하여 미

농무성의 지휘 아래 본 프로그램을 실행한다. 또한 5개 스폰서는 표준 시험

소를 지정하며 지정된 시험소는 본 프로그램에 따라 참가 시험소에 보내는 

시료를 ASTM 또는 ISO 법으로 시험하게 되며 이 시험결과치가 표준치가 되

는 것이다. 

상기한 5개 스폰서는 다음과 같다. 

(1) American Textile Manufacturers Institute(ATMI) 



(2) American Cotton Shippers Association(ACSA) 

(3) International Federation of Cotton and Allied Textile Industries(IFCATI) 

(4) National Cotton Council of America(NCC) 

(5) United States Department of Agriculture(USDA) 

또 5개 지정 시험소는 다음과 같다. 

(1) American Textile Manufacturers Institute, Clemson, South Caroline. 

(2) U. S. Testing company, Memphis, Tennessee. 

(3) Shirley Institute, Manchester, England 

(4) Bremen Cotton Exchange, Bremen, Germany 

(5) U.S. Department of Agriculture, Washington D. C. 

Check Test 용 시료는 시료간 변동을 감소시키기 위하여 다음과 같은 공정

을 거치게 된다. 

(1) 상업용 원면표를 도입하여 밴드를 풀어서 16개로 나눈다. 

(2) 나눈 원면을 손으로 개변하여 하룻동안 컨디션시킨다. 

(3) 각각을 타면기에 넣어 16개의 breaker lap을 만든다. 

(4) 이것을 4개 Group으로 나누어 4 Doublling으로 다시 타면기에 넣어 16

개의 Intermediate lap를 만든다. 

(5) (4)와 동일한 방법으로 다시 타면기를 거쳐서 16개의 finisher lap을 만든

다. 

(6) finisher lap을 card기를 통하여 calender roll을 거치지 않고 card web 상태

로 모아서 포장하고 washington사무소로 보내어 여기서 ½lb. 씩 다시 포장하

면 이것이 각 시험소에 보내는 Galibration Cotton으로 되는 것이다. 

이상과 같은 프로그램에 KOTITI가 참가한 것은 1969년 25회 Check Test부

터 금년 31회까지 계속되고 있다. 



Ⅱ. 제31회 프로그램의 내용 

제31회 International Calibration Cotton Check Test에 참가한 시험소는 370개소

였다. <표 1>그 중 367개소의 Micronaire Check Test와 249개소의 Pressley 

Strength Check Test에 대한 시험결과가 종합분석되었다. 그런데 제30회에서는 

Micronaire는 382 개소, Pressley는 257개소의 시험 결과를 얻은 바 있다. 

367개 시험소의 Micronaire시험 결과는 Sample 1과 2에 대하여 4.60과 4.31

이었으며 Pressley Strength는 각각 7.95와 6.93이었다. 이들 시험 결과치는 5개

소의 표준시험소의 Micronaire 평균치 4.59와 4.30 그리고 Pressley Strength 평

균치 8.04와 6.88에 근사하다. 

 

<표 1> 제31회 Check Test에 의한 Micronaire 및 Pressley Strength 시험 결과 

 
 

Ⅲ. KOTITI의 Check Test 결과 

제 31회 International Calibration Cotton Check Test의 KOTITI 시험 결과는 <표 

1>에 보이는 바와 같다. 이 시험결과치를 <표 2>와 <표 3>의 Micronaire 및 

Pressley Strength 시험 결과치의 도수 분포표(도수 분포표)와 비교 검토하면 



다음과 같다. 

<표 2>는 5개 표준 시험소와 367개 전체 시험소의 Micronaire 시험 결과치

를 도수 분포로서 나타낸 것이다. 이 표에서 보인 바와 같이 참가 시험소의 

약 78%가 표준치의 허용 범위인 ±0.1 Micronaire치 내에 들어 있으며 약 9%

는 범위의 하부에 약 13%는 범위의 상부에 속한다. 또한 참가 시험소의 약 

7%는 허용 범위의 2배인 ±0.2Micronaire치 이상의 편차를 보인다. KOTITI시

험 결과치와 비교할 때 Sample 1과 2가 각각 +0.04와 +0.10의 편차로서 양호

한 결과를 보인다. 

 

<표 2> 제31회 Micronaire Check Test 결과치 도수 분포표 

 



<표 3> 제31회 Fiber Strength Check Test 결과치의 도수 분포표 

 



 



<표 3>은 5개 표준 시험소와 249개 전체 시험소의 Fiber Strength 시험 결과

치에 대한 도수 분포를 보인다. 참가 시험소의 약 68%는 표준치의 허용·범

위인 ±0.2 Strength-weight ratio 내에 들어 있으며 약 18%는 범위의 하부에, 

약 14%는 범위의 상부에 속한다. 또한 약 13%의 시험소는 허용 범위의 2 범

위인 상부에 속한다. 또한 약 13%이 시험소는 허용 범위의 2배인 ±0.4 

Strength-weight-ratio 이상의 차이를 보인다. 

KOTITI의 Pressley Strength 시험 결과치는 Sample 1과 2가 각각 -0.18과 

+0.03의 차이로서 역시 양호한 결과를 보인다.  

그런데 5개 표준 시험소의 Micronaire치에 대한 표준 편차는 Sample 1과 2

가 ±0.033과 ±0.037이었으며 또한 Pressley Strength의 표준편차는 Sample 1 

과 2가 ±0.068과 ±0.074이었다고 한다. 

<표 4>는 제25회에서 제31회까지의 KOTITI Check Test 결과치의 표준치에 

대한 차이를 나타낸다. 이 표에서 보는 바와 같이 KOTITI 시험 결과는 아주 

양호한 차이를 보인다. 

 

Ⅲ. 관리 한계를 벗어나는 시험기의 보정 

Check Test에 사용한 시료는 인공 배합한 원면을 Picker Lap으로 만들어 시

료의 변동율을 감소시킨 것인 바 Check Test 결과 관리 한계를 벗어나는 모

든 시험소는 Testing에 문제점이 있는 것으로 상당한 주의를 요한다. 이때는 

표준 시료와 함께 보내는 International Calibration Cotton Standard의 사용에 대

한 지시서를 연구해 볼 필요가 있다. 다음은 Micronair 시험과 Pressley 

Strength 시험의 부정확 요인에 대한 설명이다. 

A. Micronaire : Micronaire 시험치가 부정확한 원인은 다음과 같다. 

(1) 시험기의 보정이 부정확한 경우 



(2) Scale을 잘못 읽는 경우 

(3) 공기 압력이 부정확한 때 

(4) 공기가 새는 경우 

(5) 공기 조절기에 결함이 있는 경우 

(6) 공급하는 공기가 수분을 함유할 때 

(7) 시료공이 불결하거나 흠이 있는 경우 

(8) 통관(Flow tube)이 불결할 때 

(9) 천칭의 보정이 부정확 한 때 

(10) 시료의 칭량을 부정확하게 한 때 

(1!) 천칭이 불결하거나 결함이 있을 때 

(12) 시료의 수분율에 이상이 있을 때 

 

B. Pressley Strength ; Pressley Strength 시험치에 이상이 있는 때에는 그 원인

을 찾아 수정하든가 아니면 수정 계수를 이용하여 시험 결과치를 표준 수준

으로 수정할 수 있다. 수정 계수를 사용코저 하면 최소 6개의 Calibration 

Cotton에 의한 시험치에 근거를 두어야 하며 이 수정 계수로서 약 60개 시험

치를 수정할 수 있다. 

 

수정계수 = Calibration Cotton의 표준치/Calibration Cotton에 의한 시험치 

수정치 = 시험치 × 수정계수 

 

Pressley Strength의 시험 결과치가 부정확한 원인은 다음과 같다. 

(1) 시험기의 보정이 잘못 되었거나, 시험자가 미숙련할 때. 

(2) Clamp leather가 낡았거나 Clamp에 결함이 있는 경우. 



(3) 시료의 폭이 불균일할 때 

(4) 시료에 가해 지는 장력이 불균일한 경우 

(5) Clamp를 조이는 힘이 불균일 할 때. 

(6) 추의 작용이 불량할 때 

(7) beam의 경사가 부정확 할 때 

(8) brake의 Setting이 불량할 때 

(9) 시험치를 부정확하게 읽는 경우 

(10) 시료가 완전하게 절단되지 않는 경우 

(11) 천칭의 보정이 잘못된 경우 

(12) 시료의 평량을 부정확하게 한 때 

(13) 천칭이 불결하거나 결함이 있을 때 

 

 

 


