
再用綿을 사용한 OE방적 생산비 

 

롤러 또는 에이프런 드래프팅 방적법을 사용하는 기존 링 정방기로는 짧

은 섬유를 효율적으로 드래프팅하기가 어렵기 때문에 재용면을 사용하여 실

을 만들 수 없는데 비해, 새로운OE정방 방적법은 짧은 섬유로 된 재용면을 

소면슬라이버 형태로 만들어 직접 정방기에 공급함으로써 실을 방적할 수 

있다는 유익한 특징이 있다. 여러 기계제작사들도 이러한 방식의 방적법을 

위해 그들의 기계를 발전시켜 왔다. 이 글에서는 개량된 면 소면기 Hp7 및 

이에 알맞은 OE정방기 ITG-100을 제작하고 있는 SACM의 견해를 설명하기

로 하겠다. 

재용면 처리 방적공정에서 정상적으로 방적되고 또 SACM 방적법으로도 

처리할 수 있는 재용면들은 아래와 같은 것이 있다. 

1) 의류제조 중 생긴 천조각 

2) 헌 의류에서 적절하게 선별한 넝마 

3) 개면, 소면, 정소면, 정방, 연사 및 권사 등 일반 방적공정 중에서 생긴 

여러 형태의 재용면 

이들 서로 다른 천조각이나 재용면을 방적에 알맞은 섬유 상태로 만드는 

방법은 이들의 특성에 따라 달라진다. 

SACM OE 재용면 방적법은 일반적으로 천조각이나 재용면이 섬유 상태로 

개면된 후 시작되나 재용면 준비 공정의 효율에 따라 먼지, 잡물, 개면이 덜

된 것의 포함량에 多少間의 차이가 있다. 

이 방적법의 두 주요 기계는 ITG-100 정방기와 Hp7 소면기이다. 이 중 

ITG-100 정방기는 잡물 제거 장치가 있고 Hp7 소면기는 두개의 테이커-인

(Taker-in)과 흡입 롤러를 가졌으며 거의 완전히 덮개(Casing)로 덮여있다. 델



리버리는 두 가닥의 슬라이버를 나란히 하여 함께 하나의 큰 캔에 담으며, 

캔에 공급되는 슬라이버 중량은 자동조절된다. ITG-100 정방기는 잡물제거 

장치가 있는 Sussen spinning box를 사용하고 있으며 필요에 따라 sussen spincat

과 clean cat automats를 설치할 수 있다. 재용면을 방적하는 기존 링방적법과 

비교하면 이 방적법이 투자비 및 가동비를 상당히 절약할 수 있다고 SACM

은 말하고 있다. 

재용면을 방적하는 기존 콘덴서 방적공정은 워커(Worker)와 스트리퍼

(Stripper)를 가진 콘덴서 카딩 세트로 구성되어 있으며, 콘덴서 카딩 세트에 

의해 생산된 슬러빙 콘덴서 보빈은 링 정방기에 계속적으로 공급되어 비교

적 작은 드래프트에 의해 방출되며 큰 링 튜브에 권취된다. 이 링튜브에 권

취된 실은 다시 여러 개의 보빈에 권취된다. 이 방적법은 슬라이버 형태의 

섬유가 드래프팅되고 방적될 때 섬유사이의 충분한 결합력을 유지하기 위해 

방적유(oil 또는 비누액)를 필요로 하며, 그 양은 3~8%가 적합하다. 

정상적인 콘덴서 소면기의 생산량은 시간당 80~100lb이고, 링 정방의 방출 

속도는 6s-10s Ne 방적사를 기준으로 했을 때 분당 13~15m이다.  

Hp 7 소면기는 기존 소면기와 같은 플래트(Flat)를 가지고 있다. SACM의 

설명에 의하면 기존 소면기들의 주요 문제점은 재용면을 소면할 때 실 부스

러기 및 먼지제거가 잘 안되는데 있다고 말하고 있다. 그러나 Hp 7 소면기는 

특히 실 부스러기를 잘 제거하기 때문에 다음 공정인 ITG-100정방기의 가동

을 효율적으로 할 수 있다. Hp7소면기의 생산량은 섬유의 끊김이 거의 없이 

시간당 약 45~75lb 생산되고, 이때 슬라이버 중량은 미터당 약 5~8gm 

(0.067~0.108 Hank Ne)이다. 

ITG-100 OE정방기가 재용면사를 방적하기에 특히 적절한 이유 중에는 비

교적 굵은 슬라이버를 공급해도 된다는 점과 소면기에서 완전히 제거되지 



않은 먼지 및 실부스러기를 ITG-100의 개면 롤러가 효과적으로 섬유와 분리

시켜서 직접 잡물 수집함에 모으기 때문에 로터 내에 먼지가 빨리 쌓이는 

것을 방지할 수 있다는 점도 포함된다. 

재용면을 사용시 섬유 특성은 보통 일정하지 않으며 ITG-100 정방기는 이 

일정하지 않은 섬유의 특성에 따라서 알맞은 로터를 교환할 수 있는데 그 

우수성이 있다고 SACM은 말하고 있다. Sussen드라이브를 사용하면 로터의 

교환은 물론 쉬우면서도 신속하다. 로터 소제장치는 Spincat과 Clean Cat 

Automates가 있으며 이 장치도 방적하는 혼방의 특성에 맞게 조절하여 사용

할 수 있다. 그리고 자동 슬라이버 이음장치는 좋은 동작을 나타낸다. 이 정

방기에서 생산된 실은 다시 보빈에 감을 필요가 없으며, 방출율은 콘덴서 링 

정방기의 6배이다. 

방적되고 있는 면 또는 비스코스의 혼면의 예는 <표 1>과 같다. 

 

<표 1> OE방적의 대표적인 재용면 혼면 

 



혼면 방법은 합성섬유 또는 인장강도기에서 시험이 끝난 부스러기 등을 

혼면해도 된다. 

혼면번호 4의 방법으로 방적시 재용면은 소면기에서 4.3%, 정방기에서 

0.9% 나왔으며, 이 혼면사의 시험 결과는 <표 2>와 같다. 

 

<표 2> ITG-100 OE정방기와 콘덴서 링정방기로 방적된 재용면사의 비교시험 

 

 

혼면번호 3의 방법과는 달리 혼면번호 4의 방법에서는 연조기의 뉴우메틱 

클리너 재용면을 15% 혼면했는데 이것이 실의 품질을 매우 많이 향상시켰다. 

그리고 예상했던 것과 같이 OE방적사의 강력은 링 방적사의 강력보다 멀어

졌으나 반면 균제도와 신도는 매우 향상되었다. 

6s~9s Ne를 시간당 150~200lb 생산하는 것을 기준했을 때 소요되는 투자비

를 서로 자세하게 비교한 것이 <표 3>에 나와있다. 

<생산비> 

시간당 113kg의 생산량으로 년간 5520시간을 가동할 때 소요되는 임금, 가

동비, 유지비, 대지사용료(￡15/m2/년)에다 감가상각 기간을 5년으로 하고, 이

자율을 9%로 했을 때의 감가상각비를 포함한 생산비는 OE 방적사의 경우 

kg당 19.32pence가 되며 링 방적사의 경우 45.27pence이었다. 링 정방기로 시



간당 133kg을 생산하는데 필요한 기계 대수는 280추 정방기 6대이다. 중요하

고도 놀라운 사실은 새로 설치한 OE방적시스템을 감가상각 기간이 다른 완

료된 기존 링방적 시설과 비교한다 하여도, 감가상각비를 포함하고 있는 OE 

시스템이 여전히 링 방적보다 비용이 적게 드는 것으로 나타나고 있다. 그 

계산치는 <표 4>에 자세히 나와있다. 물론 이러한 상황은 일반적인 섬유기계 

투자에서는 아주 드물다. 

 

<표 3> 시간당 150~200lb (6s~9sNe)실을 방적하는데 소요되는 기계설치비 

 
 

<표 4> <표 3>에서 설명한 ITG-100 및 콘덴서 링 방적법으로 시간당 113kg 

의 재용면사를 생산하는데 소요되는 생산비 

 

 


