
최신 원면 및 사 시험기(2) 

- AFIS (Advanced Fiber Information System)(3) - 

 

제 3 장 AFIS 자료 분석 

 

3.1 넵 

과거에 비해 오늘날 실의 CV%는 상당히 개선되었으나, 실의 결점은 오히

려 증가되어 소면사의 정소면사의 경우 특히 +200% 넵수는 증가되었다. 

 

 
<그림 3.1> 연도별 U% 변화 추이 

 

 
<그림 3.2> 연도별 방적사 넵수 변화 추이 



면섬유의 넵은 실면(seed cotton)에서 유전학적으로 발생되는 것은 아니고, 

면섬유를 기계적으로 처리하고 정면할 때 발생한다. 넵은 조면, 개면 및 정

면 공정을 거치는 동안 증가한다. 그러나 소면과 정소면공정에서는 섬유를 

평행하게 배열하고, 넵과 같은 결점을 제거한다. 

 

 
<그림 3.3> 방적공정 단계별 넵수 변화 

 

면섬유의 개면 및 정면 후 면섬유의 넵수는 전반적으로 증가하지만 트래

시량은 감소한다. 

 

 

<그림 3.4> 방적공정 단계별 잔류 트래시량 및 넵수 변화 



또한 클리너 수가 증가할수록 면섬유의 넵수는 증가하고, 가시 이물질량은 

감소한다. 

 

 

<그림 3.5> 클리너수에 따른 넵수 및 가시 이물질량 변화 

 

베일에서부터 소면 매트에 이르기까지 넵 수준의 증가는 정면 설비에 의

한 정섬의 세기에 좌우한다. 대부분의 개면 및 정면장치는 원래 베일에 있는 

면섬유의 넵을 두배 정도까지 증가시킨다. 

 

 
<그림 3.6> 베일내 넵수에 대한 개면 및 정면장치에 의한 넵수 증가비율 

 



넵 제거 효율(Nep removal efficiency)은 소면기의 성능을 분석하는데 좋은 

수단이 된다. 이 효율은 소면 매트에 있는 넵수에서 소면 슬라이버에 있는 

넵수를 뺀 다음, 소면 매트에 있는 넵수로 나눈 백분율로 계산된다. 이 값이 

100%가 된다면 이는 곧 소면매트로부터 소면 슬라이버로의, 혹은 코머 랩으

로부터 정소면 슬라이버로의 넵 제거가 완전히 이루어졌음을 의미한다. 소면

기는 넵과 트래시를 제거하고, 섬유를 평행하게 배열하기 때문에 기계 설계, 

운전속도 및 생산량 등이 소면기에서의 넵 제거 효율에 영향을 미친다. 

 

 
<그림 3.7> 넵 제거 효율 수준의 구분 

 

개면 및 정면 라인에서 면섬유를 정면하는 동안 넵수가 점차 증가된다. 

 

 

<그림 3.8> 개면/정면 라인내 단계별 넵수 변화 



모든 정면 장치는 넵을 만들지만, 실질적인 넵 증가는 주로 기계의 정면 

요소 자체의 정면 성능의 세기에 좌우된다 .넵 증가를 평가하기 위해서는 각 

정면 장치로부터의 넵 결과를 처음부터 끝까지 그림으로 그려야 하고, 그 증

가 경향이 비교적 직선에 가깝도록 정면장치를 관리해야 한다. 만일 직선으

로부터 벗어나 넵수의 변화가 큰 경우 즉시 해당 정면 장치의 부품을 점검

해야 한다. 

 

 

<그림 3.9> 베일에서부터 정소면 슬라이버까지의 단계별 넵수 변화 

 

정면장치의 부품이 섬유에 대해 너무 무리한 상태로 조정되어 있다면 섬

유 손상이 야기될 수 있는데, 이와 같은 섬유 손상을 평가하기 위해서 넵과 

단섬유함유율을 동시에 분석할 수 있다. 

 

 
<그림 3.10> 클리너수에 따른 넵수 및 단섬유함유율 변화 



슬라이버내에 있는 넵수와 방적사내에 있는 넵수간에는 일반적으로 상관

관계가 있는데, 이러한 사실은 노일 제거율이 다른 여러 가지 정소면 슬라이

버를 이용하여 방적사를 만들었을 때의 결과로부터 알 수 있다. 노일 제거율

이 증가할수록 방적사의 넵수 뿐만 아니라 정소면 슬라이버의 넵수도 감소

한다. 

 

 

<그림 3.11> 소면 슬라이버, 정소면 슬라이버 및 방적사의 넵수 변화 

 

소면기 와이어의 연마 주기는 일반적으로 슬라이버의 생산량 또는 와이어

의 사용시간에 의해 결정된다. 이러한 전통적인 방법은 슬라이버 품질을 최

적화하지 못할 뿐만 아니라 소면기 와이어의 비용 절감면에서도 도움이 되

지 않는다. 소면기 와이어의 품질 수준은 소면 슬라이버의 넵 수준을 참고로 

수립될 수 있으며, 이와 같은 소면 슬라이버의 넵 수준은 최종 제품과 정방 

시스템에 따라 좌우된다. 일단 소면 슬라이버의 품질 수준이 확립되면, 정기

적으로 슬라이버의 물성을 시험하여 넵수가 관리 한계를 초과할 때 와이어

를 연마해야 한다. 이 때 소면기 와이어를 연마한다 하더라도 원래 상태의 

넵 수준은 얻어지지 않는다. 또한 연마 작업의 횟수가 많아질수록 연마 후 

새로운 넵 수준이 관리 한계를 벗어나는 주기는 더욱 짧아진다. 



 

<그림 3.12> 소면기 와이어 연마에 따른 소면 슬라이버 넵수 변화 

 

3.2 넵 및 트래시 

면 슬라이버의 넵과 트래시 수준은 반드시 함께 관리되어야 한다. 일반적

으로 생각할 때 만약 소면기의 넵 제거 성능이 뛰어나다면 트래시 제거 성

능도 우수할 것으로 여겨지지만, 많은 실험 결과 그렇지 않은 것으로 입증되

었다. 즉 여러 대의 소면기에 대해 넵수, 트래시량 및 제거 효율 등을 조사

한 결과, 소면기에서의 넵 제거 효율은 트래시 제거 효율과 서로 독립적인 

것으로 나타났다. 

 

 
<그림 3.13> 소면기별 넵 제거 효율과 트래시 제거 효율과의 관계 

 



 
<그림 3.14> 소면기별 넵 제거 효율과 정면 효율과의 관계 

 

· 넵 제거 효율(%) 

= (소면 매트내 넵수 – 소면 슬라이버 넵수) / (소면 매트내 넵수) × 100 

· 트래시 제거 효율(%) 

= (소면 매트내 VFM – 소면 슬라이버  VFM) / 소면 매트내 VFM) × 100 

 

 

<그림 3.15> 소면기별 넵 제거 효율, 트래시 제거 효율 및  

단섬유함유율과의 관계 

 

소면기는 서로 다른 기계 요소들이 넵 제거와 트래시 제거에 서로 다른 



영향을 미치도록 설계되어 있다. 소면기를 개략적으로 볼 때, 넵은 카드 플

랫과 생산속도에 의해 크게 영향을 받고, 트래시는 주로 리커인, 피드 플레

이트 및 실린더 와이어에 의해 크게 영향을 받는다. 물론 이와 같은 기계 부

품들이 넵과 트래시에 대해 동시에 영향을 미치는 상호작용이 약간 있기는 

하지만 그 정도는 적다. 

 

 

<그림 3.16> 소면기 부위별 넵 및 트래시 제거 관련 기능 

 

소면기에서 넵 제거를 최적화하는 것은 대단히 중요하다. 모든 소면기에 

대해 일주일 단위로 넵 시험을 4~6주에 걸쳐 실시하면 각 소면기의 넵 제거 

효율울 자세히 비교 분석할 수 있고, 이와 같은 분석이 한번 이루어지면 어

떤 소면기가 문제를 야기하는지를 쉽게 알 수 있다. 

 

 

<그림 3.17> 소면기별 소면 슬라이버의 넵수(소면기 1호대-7호대) 



 

<그림 3.18> 소면기별 소면 슬라이버의 넵수(소면기 8호대-15대) 

 

정소면공정의 분석에 대해서도 AFIS 넵 자료가 사용될 수 있다. 즉 어떤 

정소면기가 일정한 품질의 슬라이버를 생산하지 못하고 잇는가를 알기 위해 

정소면 슬라이버의 넵을 분석할 수 있다. 여러 주에 걸쳐 넵 자료를 축적하

여 비교 분석한다면 정소면기의 보전 계획을 수립할 수 있다. 

 

 

<그림 3.19> 정소면기별(딜리버리별) 정소면 슬라이버의 넵수 

(정소면기 1호대-5호대) 

 



 
<그림 3.20> 정소면기별(딜리버리별) 정소면 슬라이버의 넵수 

(정소면기 6호대-10호대) 

 

3.3 섬유장 및 단섬유함유율 

모든 방적설비는 단섬유함유율에 초점을 맞춘 섬유 손상에 대해 시험되어

야 한다. 이 점은 특히 소면공정과 정소면공정에 있어서 대단히 중요하다. 

각 소면기와 정소면기는 일주일 단위로 시험되어야 하며, 어느 한 정소면기

에서의 단섬유함유율이 크거나 적으면, 각 딜리버리별로 재시험해야 한다. 

각 정소면기 딜리버리별 단섬유함유율의 결과에 의해 슬라이버 품질과 웨이

스트 제거율을 유지하기 위한 정소면기 조정을 신속하게 할 수 있게 될 것

이다. 

 

 

<그림 3.21> 소면기별 소면 슬라이버의 단섬유함유율(소면기 1호대-7호대) 



 

<그림 3.22> 소면기별 소면 슬라이버의 단섬유함유율(소면기 8호대-15호대) 

 

 

<그림 3.23> 소면기별 소면 매트와 소면 슬라이버의 단섬유함유율 

 

 

<그림 3.24> 정소면기별(딜리버리별) 정소면 슬라이버의 단섬유함유율 



 

<그림 3.25> 정소면기별 정소면 슬라이버의 단섬유함유율 및 넵수 

 

 

<그림 3.26> 특정 정소면기 딜리버리에 대한 딜리버리 횟수별 단섬유함유율 

 

3.4 트래시 

원료, 소면 매트 및 소면 슬라이버의 평균 트래시량은 정면 효율을 결정하

는데 이용될 수 있다. 이 중 소면 슬라이버의 트래시량은 매우 적은 값을 갖

는데 만약 중량 대비 0.02% 정도의 증가 혹은 감소가 있다면 이는 대단히 

중요한 의미를 갖는다. 즉 소면 슬라이버에서의 잡물량이 0.15%에서 0.17%로 

변화한다면 실의 품질과 정방 효율에서 틀림없이 문제가 되기 때문이다. 

 



 

<그림 3.27> 베일, 소면 매트 및 소면 슬라이버에서의 트래시 수준 

 

정면 및 카딩 장치의 효율을 조사하는 것은 방적설비가 적정하게 운전되

는지를 평가하기 위한 좋은 방법이다. 정면 효율은 입력 섬유의 트래시 입자

수에서 출력 섬유의 트래시 입자수를 뺀 다음, 다시 이를 입력 섬유의 트래

시 입자수로 나눈 값의 백분율로 계산된다. 개면 및 정면 라인에서 이와 같

은 정면 효율은 20~40% 범위이다. 보다 과도한 정면을 하는 신형의 클리너

에서는 정면 효율이 50%에 도달하기도 한다. 면섬유용 소면기는 정면 효율

이 보통 70~75% 정도는 되어야 한다. 탠뎀 카드에서의 정면 효율은 85~90% 

정도에 이른다. 

 

 
<그림 3.28> 정면 및 카딩 장치에서의 전형적인 정면 효율 

 



베일에서부터 소면 슬라이버에 이르기까지 일정한 기울기로 감소하는 경

향이 나타나야 한다. 

 

 
<그림 3.29> 베일에서부터 소면 슬라이버까지의 트래시량 감소 추이 

 

정면 효율은 베일에서부터 슬라이버에 이르기까지 증가해야 하고, 총 정면 

효율은 90% 이상이 되어야 한다. 

일련의 소면기를 평가해 보면 소면기별로 트래시량의 변동이 크게 다르다. 

그 이유는 소면기들을 동시에 재구축하고 동시에 와이어 교체를 한다고 하

더라도 모든 소면기의 마모가 동일하지 않기 때문이며 이런 유형의 분석은 

어떤 소면기가 문제가 있는 소면기이고, 어떤 소면기가 제대로 운전되고 있

는지를 파악하는데 도움이 된다. 

 

 

<그림 3.30> 소면기별 트래시량의 변동(탠뎀 카드) 



 

<그림 3.31> 소면기별 트래시량의 변동(소면기 1호대-7호대) 

 

 
<그림 3.32> 소면기별 트래시량의 변동(소면기 8호대-15호대) 

 

 


