
HVI(High Volume Instrument) 시스템을 이용한  

실의 품질추정 

 

1. 서 론 

Suter-Webb 복식 소오터(duplex sorter)의 개발로 섬유장 분포를 측정할 수 

있게 되었다. 소오터를 사용하여 측정할 수 있는 특성 가운데 하나는 단섬유 

함유량(SF : Short Fiber Cerntent) 또는 1/2in 미만인 섬유량의 백분율이다. 많은 

연구와 실제 공장에서의 경험을 통하여 SF가 많은 원면은 SF가 적은 원면과 

같이 잘 처리될 수 없음이 밝혀졌다. 원면의 각 베일마다 SF를 신속하게 측

정해야 될 필요성이 항상 표출되어 왔다. 신속한 SF의 측정에 대한 여러 방

법이 제안되어 왔으며 또한 현재도 제안되고 있지만, 아직까지 어떠한 시스

템도 만족스럽지 못하였다. 본고의 목적은 SF 측정에 대한 대안책을 기술하

고자 하는 데 있다. 

부유섬유 지수(FFI : Floating Fiber Index)가 SF에 대한 대안으로 제시되었다. 

FFI는 섬유 다발 내에 있는 단섬유가 드래프트 영역에서 각 쌍의 롤러에 의

해 제어되지 못함으로써 부유하게 된다는 전제를 기초로 한다. 배열법 등에 

의해 측정된 섬유장과 섬유장 분포는 부유섬유를 나타내는 하나의 지수로서 

계산식은 다음과 같다. 
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섬유길이 상사분  

섬유장을 측정하는 시험기 파이브로그램(fibrogram)으로도 다음과 같이 FFI

를 계산할 수 있다. 
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섬유길이 평균 상반  

파이브로그램 이론을 나타내는 데 있어 섬유장 분포의 한 척도인 균제도 



지수(UI : Uniformity Index)는 다음과 같이 정의된다. 
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섬유길이 평균 상반  

파이브로그램 이론을 나타내는 데 있어 섬유장 분포의 한 척도인 균제도 

지수(UI : Uniformity Index)는 다음과 같이 정의된다. 
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섬유길이 평균 상반  

HVI 시스템의 UI도 동일한 방법으로 얻는다. 비에서 1을 뺀다는 점만 제

외하면 FFI는 UI의 역수이다. 만일 FFI가 SF에 대한 유용한 대안책이라면 UI 

역시 유용하게 사용된다. 

파이브로그램 이론으로부터 UI는 SF가 증가함에 따라 감소하게 된다. 배열

법과 HVI의 섬유장 데이터는 미국 육지면의 스테이플 표준견본(staple 

standards)으로부터 얻었다. 짝수로 이루어진 일련의 스테이플 표준인 26, 28, 

30, 32, 34, 36, 38, 40을 배열법, Almeter, HVI, 디지털 파이브로그래프 등으로 시

험하였다. 각 측정치의 최소와 최대치는 <표 1>에 나타나 있다. 

 

<표 1> 8종의 스테이플 길이 표준에 대한 최소와 최대치 

 

 

Almeter데이터는 Bargeron방법에 따라서 구한 것이다. HVI 데이터는 Motion 

Control사의 시스템으로서 제작사의 지침대로 시험하여 얻은 것이다. 2.5% 스



팬 길이와 디지털 파이브로그래프 균제도 지수는 파이브로그래프방법에 따

라 얻은 것이다. 파이브로그래프 균제도 지수는 두 스팬 길이 간에 긴 쪽의 

길이로 나눈 백분율로 표시된 비이다. 

SF와 UI간의 상관관계는 <표 2>에 나와 있다. SF와 HVI UI 간의 상관관계

는 파이브로그램 이론으로부터 예측한 것과 같이 음의 관계이고 값은 1에 

가깝다. SF와 디지털 파이브로그래프 균제도 지수 간의 상관관계는 음이지만 

1에 가깝지는 않다. 디지털 파이브로그래프 균제도 지수는 SF에 의해 영향을 

받지만 섬유장에 의존하기 때문에 SF에 대한 대안으로 고려될 수 없다. 

 

<표 2> 8종의 스테이플 길이 표준에 대한 단섬유 함유량(SF)과  

균제도 지수(UI)간의 상관관계a 

 
a 확률수준 5%와 1%에서 상관계수는 각각 0.707과 0.834 

 

스테이플 표준견본은 특별한 기준에 맞게 선택되었고 신뢰성이 높은 샘플

이다. SF와 UI의 관계로부터 UI는 SF에 대한 대안으로 사용될 수 있지만 공

정에서의 성능이나 품질 등의 문제를 예측하는 데 있어 UI의 실용성을 설명

하기 위해서는 더 많은 표준의 샘플로부터 얻은 데이터가 요구된다. 그런 데

이터들을 이용한 결과를 이후에 논의될 것이다. 

 

2. 시료준비와 시험 

1984년과 1985년 작물의 원면품질 조사 중인 샘플을 선택하였다. 미농무성



(USDA) 농산물 마케팅국(agricultural marketing service) 원면부(cotton division)의 

품선과에 의해 제공된 각 지역의 모든 우량 변종을 대표하도록 샘플을 선택

하였다. 샘플링방법에 대한 자세한 사항이나 데이터들은 이미 보고된 바 있

다. 샘플은 1984년도 작물 가운데 161개의 중스테이플 로트와 1985년도 작물 

가운데 153개의 중스테이플 로트에서 118개를 선택한 것이다.  

섬유장, 섬유장 균제도, 강도, 신도, 마이크로네이치, 색상 등은 HVI 시스

템으로 측정하였다. Motion Control사의 모델 3000(MCI)과 Special Instruments 

Laboratory사의 모델 900(Spinlab)을 사용하여 각각 제작사가 권장한 시험방법

에 따라 샘플을 시험하였다. HVI 시스템에 대한 ASTM방법은 이 데이터들이 

수집된 후에 출판되었다. 웨이스트는 셜리 애널라이저(Shirley analyzer)로 측

정하였다. 섬도와 성숙도는 IIC/Shirley 섬도성숙도 시험기로 측정하였다. 섬

유장과 섬유장 분포는 배열법과 Peyer Fibroliner AL101 시스템(Almeter)으로 

Bargeron의 방법에 따라 측정하였다. 섬유장과 섬유장 분포는 배열법과 Peyer 

Fibroliner AL101 시스템(Almeter)으로 Bargeron의 방법에 따라 측정하였다. 단

섬유 함유량은 배열법과 Almeter를 사용하여 구하였다. 마이크로네어치는 

MCI HVI로 측정하였다. 색상, 즉 반사율(reflectance)과 황도(yellowness)는 

Spinlab 235 색차기로 측정하였다. 섬유의 강도와 신도는 스텔로미터

(stelometer)로 측정하였다. 

샘플은 표준공정으로서 27tex(Ne22)와 11.8tex(Ne 50) 실로 방출되었고 이때 

웨이스트를 측정하였다. 실의 강도와 신도는 타래(skein)로 시험하였고 외관

은 표준과 비교하였다. 실의 강도와 신도는 타래(skein)로 시험하였고 외관은 

표준과 비교하였다. 실의 결점은 Uster testerⅡ 모델B로 제작사의 지침에 따

라 측정하였다. 방출가능번수 또는 샘플로 방출할 수 있는 가장 세번수의 실

은 표준방법에 의해 결정하였다. 



3. 결과 및 고찰 

가. 섬유의 특성 

수확연도에 따른 각 섬유특성에 대한 최소치와 최대치는 <표 3>에 나와 

있다. 셜리애널라이저 잡물량, MCI 섬유장, 섬유강도 등의 범위는 1984년 샘

플에서보다 더 큰 경향을 보였다. 1985년 샘플에서 Spinlab HVI 섬유강도의 

범위가 MCI HVI 섬유강도보다 작았다. Almeter SF에서의 범위는 배열법에 의

한 SF보다 컸다. Spinlab기기로부터의 섬유장과 UI는 MCI 기기의 경우보다 

약간 낮은 수준이었지만, 두 기기는 캘리브레이션 원면의 허용한계 내에 있

었다. 수확연도에 따라 SF 및 UI와 다른 섬유특성 간의 상관관계는 <표 4>

에 나와 있다. 배열법 SF와 MCI UI간의 상관계수는 1984년도 샘플의 경우 

r=-0.635이고 1985년도 샘플의 경우 r=-0.774이였다. 

 

<표 3> 원면 특성의 최소와 최대치 

 



<표 4> SF 또는 UI와 원면특성치 간의 상관관계(r)a 

 
a : 확률수준 5%와 1%에서 r값은 1984년 데이터의 경우 각각 0.186과 0.238이고, 1985년 데

이터의 경우 0.160과 0.209이다. 

 

스테이플 표준에서와 같이 음으로 높은 상관관계를 보이지 않는다. 배열법 

SF와 Almeter 간의 상관계수는 1984년도의 경우 r=0.765이고 1985년도의 경

우 r=0.794인데, 두 가지 다른 방법을 사용하여 동일한 특성을 측정하는 경우 

기대되는 바와 같은 1에 접근하지는 않았다. MCI UI와 Spinlab UI의 상관계수

는 r=0.797인데, 이 역시 두 가지 다른 시험기를 사용하여 동일한 특성을 측

정할 경우 기대되는 것보다 낮았다. 

잡물량과 SF는 셜리 애널라이저 잡물량에 기여한다. 높은 SF나 낮은 UI를 

갖는 샘플에서의 셜리 애널라이저 잡물량은 높은 경향이 있지만 상관관계가 

높지는 못하다. 잡물량이 셜리 애널라이저 잡물량에 미치는 영향은 SF의 어

떠한 효과도 압도한다. 



짧은 섬유장의 샘플은 SF의 정의가 1/2in미만의 섬유량을 백분율로 나타내

는 것이므로 SF가 큼에는 틀림없지만 단섬유 함유량 중의 길이에 대한 변동

이 존재할 수 있다. 길이와 SF간의 상관관계는 샘플들 간에 섬유 절단율이 

거의 일정한 샘플에서는 높고, 절단율의 변동이 있는 샘플에서는 비교적 낮

다. 1984년 샘플 중 일부는 기후의 영향을 받아 섬유 절단율이 샘플들 간에 

차이가 있다. 섬유장과 SF간의 상관관계는 기후에 영향을 받지 않는 1985년 

샘플보다 1984년 샘플에서 더 낮다. 섬유장과 UI간의 상관관계도 같은 경향

이다. 

강력이 큰 섬유가 약한 섬유보다 절단에 대한 저항이 클 것이다. 섬유강도

와 SF간의 음의 상관관계는 섬유강도가 섬유절단에 미치는 영향을 반영한 

것이고 섬유강도와 UI간의 양의 상관관계도 마찬가지이다. 

가늘고 성숙이 덜 된 섬유는 굵은 섬유보다 섬유절단에 대한 저항력이 약

할 것이다. 섬도와 성숙도의 지수인 마이크로어치는 SF와는 음의 관계이고 

UI와는 양의 관계이지만 상관관계의 정도는 낮다. 상관관계의 정도는 낮지만 

섬유의 성숙도가 SF에 미치는 영향은 섬도의 경우보다는 큰 것으로 나타났

다. 

면섬유의 색상은 등급의 한 구성요소이며, 독도 또는 황도는 섬유 퇴화의 

지표가 될 수 있다. 반사율(Rd)이 큰 원면의 경우 SF는 작고 UI는 큰 경향이 

있다. 1984년 샘플의 경우 황도가 클수록 SF가 작음 경향이 있지만 1985년 

샘플의 경우는 그런 경향이 보이지 않았다. 황도와 UI 간에는 뚜렷한 관계가 

보이지 않았다. 

 

나. 공정과 실의 특성 

공정 중의 웨이스트, 방출가능 번수, 실의 특성에 대한 최소, 최대치가 수



확년도별로 <표 5>에 나와 있다. 1984년 샘플의 경우 일부가 기후에 영향을 

받았고 공정 중에 섬유절단이 일어나기 쉽기 때문에 웨이스트의 범위가 클 

것으로 기대되었다. 비록 섬유장, 섬유강도, 마이크로네어치 등과 같은 섬유 

특성에 의한 영향도 있었지만, 1984년 샘플의 경우 기후가 최대 방출가능 번

수를 낮추는 데 영향을 미쳤다. 실의 결점을 제외한 다른 특성에 대한 최소

치와 최대치는 2년간의 샘플에서 비슷하지만 범위는 1984년 샘플이 1985년 

샘플에서 보다 컸다. 실의 제조공정 및 실의 특성과 SF 및 UI간의 상관관계

가 <표 6>에 나와 있다. 잡물량, SF, 섬유의 공정 중 절단경향은 모두 웨이스

트에 영향을 미쳤다. 2년간의 샘플 모두에서 SF와 웨이스트 간에 상관관계와 

부호는 반대이고 크기는 거의 같았다. 1984년 샘플의 상관계수가 더 작은 것

은 아마도 기후에 영향을 받은 샘플에서 섬유절단이 일어나는 경향이 높기 

때문인 것 같다. 1985년 샘플보다 1984년 샘플에서 SF의 범위가 크고 셜리 

에널라이저 잡물량이 적었다<표 3>. 

 

<표 5> 공정과 실의 특성에 대한 최소 및 최대치 

 

 



<표 6> SF 또는 UI와 공정 또는 실의 특성 간의 상관관계(r)a 

 

a : 확률수준 5%와 1%에서 r값은 1984년 데이터의 경우 각각 0.186과 0.238이며, 1985년 데

이터의 경우 각각 0.160과 0.209이다. 

 

SF와 최대 방출가능 번수 간의 상관관계는 음의 관계이고 근원적인 관계

임을 나타내기에는 충분한 정도의 상관계수를 보였다. UI와 최대 방출가능 

번수 간의 상관관계는 양의 관계이고 대략 SF와 최대 방출가능 번수 간의 

상관관계와 동일한 정도를 나타내었다. 타래강도와 SF 및 UI간의 상관관계는 

SF 및 UI와 최대 방출가능 번수 간의 관계와 비슷하다. 

SF 또는 UI와 타래신도 간에는 거의 상관관계가 없었다. 태번수 실의 경우 

SF 또는 UI와 실의 외관 또는 실의 경우 SF 또는 UI와 실의 외관 또는 실의 

결점 간에는 상관관계가 없었다. 세번수 실의 경우에는 SF와 실의 외관 간에 

상관관계가 보였다. 세번수 실의 경우 UI와 실의 외관 간의 상관계수와 크기

는 같고 부호는 반대이었다. 세번수 실에서 SF와 실의 결점 간의 상관관계는 

수확년도에 따라 다르다. 1984년 샘플의 경우 기후에 영향을 받았기 때문에 

근원적인 관계임을 나타내기에는 충분한 정도의 상관계수를 보였다. 그러나 



1985년 샘플로 방출한 세번수 실의 경우 SF와 실의 결점 간에는 어떤 상관

관계도 보이지 않았다. 세번수 실의 경우 UI와 실의 결점 간의 상관관계는 

SF와 실의 결점 간의 상관계수와 부호는 반대이지만 동일한 경향을 보였다. 

 

다. 섬유의 특성으로부터 공정과 실 특성의 추정 

섬유의 특성을 독립변수로 하여 종속변수를 추정하기 위한 선형 방정식을 

세우기 위하여 단계별 회귀방법을 사용하였다. 독립변수의 조합을 10가지로, 

즉 10가지 모델에 관하여 고찰하였다. 

종속변수 

= SAV + Rd + (+b) + LEN + UI + STH + ELH + MIC ························· (1) 

= SAV + Rd + (+b) + AUQL + AUR + STS + ELS + MIC ··················· (2) 

= SAV + Rd + (+b) + PUQL + PUR + STS + ELS +MIC······················ (3) 

= SAV + Rd + (+b) +AMN + ASF + SFS + ELS + MIC························ (4) 

= SAV + Rd + (+b) + PMN + PSF + STS + ELS + MIC························ (5) 

= SAV + Rd + (+b) + LEN + UI + STH +ELH + FIN + MAT··············· (6) 

= SAV + Rd + (+b) + AUQL + AUR + STS + ELS + FIN+ MAT··········(7) 

= SAV + Rd + (+b) + PUQL + PUR + STS + ELS + FIN + MAT··········(8) 

= SAV + Rd + (+b) + AMN + ASF + STS + ELS + FIN + MAT············(9) 

= SAV + Rd + (+b) + PMN + PSF + STS +ELS + FIN + MAT ··········(10) 

여기서, SAN = 셜리 애널라이저 가시잡물(shirley analyzer visible waste), Rd = 

반사율, (+b) = 황도, LEN = HVI길이, UI = HVI 균제도 지수, STH = HVI 섬유강

도, ELH = HVI 섬유신도, MIC = 마이크로네어치, AUQL = 배열법 상사분 섬유

길이, AUR = 상사분 섬유길이에 대한 배열법 평균 섬유길이의 비, STS = 스

텔로미터 섬유강도, ELS = 스텔로미터 신도, AMN = 배열법 평균길이, ASF = 



배열법에 의한 1/2in 미만 섬유량의 백분율, FIN = FMT 섬도, MAT = FMT 성

숙도비이다. 

모델 1은 HVI 시스템으로 측정한 양과 셜리 애널라이저로 측정한 가시 잡

물량을 포함하고 있다. 모델 2는 HVI로 측정한 양 대신에 배열법 UQL, UR, 

STS, ELS를 포함한다. 모델 3은 모델 2에 있는 배열법 UQL과 UR 대신에 

Almeter의 UQL과 UR을 포함한다. 모델 4의 배열법 평균과 SF 대신에 

Almeter의 평균과 SF를 포함한다. 모델 6, 7, 8, 9, 10은 각각 모델 1, 2, 3, 4, 5에

서 사용한 MIC 대신에 FIN과 MAT를 사용한 것이다. 

각 모델에는 섬유장과 섬유장 분포가 포함되어 있다. UR은 평균/UQL 이므

로 식 2, 3, 7, 8에서 UQL이 두번 사용된 것처럼 보인다. 그렇지만 선형 회귀

분석에서 비는 별개의 변수로 취급된다. 그리고 만일 모든 섬유의 길이가 동

일하다면 평균과 UQL은 동일할 것이며 UR은 1이 될 것이다. 섬유의 절단은 

UQL에 비해 평균을 낮추어 결국 UR을 2보다 작게 할 것이다. 이 연구에서 

사용한 샘플의 경우 UR은 0.76~0.84의 범위 내에 있다. UR이 1에서 차이난 

정도가 길이 분포의 척도로 나타낸다. UR이 작다는 것은 샘플 내에 단섬유가 

많다는 것을 의미하는데, 그 이유는 평균 섬유장이 UQL과 더 차이가 나기 

때문이다. 

1984년도와 1985년도 샘플에 대한 회귀식을 각각 구하였다. 회귀식에서 어

떤 변수를 택할 것인가를 결정하는 데 확률수준 0.1을 사용하였다. 공정 웨

이스트를 예측하기 위한 식에 포함된 변수와 각 모델에서의 결정계수(r2)는 <

표 7>에 나와 있다. 

2년간에 걸친 샘플에 대한 여러 모델에 포함되어 있는 변수들에는 일관성

이 있었다. 결정계수는 0.54~0.75이다. SAV와 +b는 공정 웨이스트를 예측하는 

모든 회귀식에 포함되어 있다. Rd는 20개 방적식 중 18개에서 나타났다. SF는 



1984년도 샘플의 경우 식(4), (9), (10) 등에 포함되어 있고, 1985년도 샘플의 

경우 식(5)와 (10)등에 포함되어 있다. 1984년도 샘플의 MAT와 1985년도 샘

플의 LEN 또는 UQL과 같은 변수들은 일관성있게 포함되어 있지 않았다. 잡

물량, SF 또는 섬유장 균제도 등의 변수는 공정 웨이스트에 영향을 미치는 

것으로 기대되었다. 색상을 나타내는 Rd와 +b가 공정 웨이스트를 예측하는 

회귀식에 일관성 있게 나타날 줄은 예상하지 못하였다. 이런 변수들은 섬유

의 상해 정도를 나타냄으로서 섬유의 절단에 대한 경향을 가리키는 지표임

에 틀림없다. 

 

<표 7> 확률수준 10%에서 연도별 공정웨이스트를  

추정하는 방적식에 포함되어 있는 변수와 결정계수(r2) 

 
 

섬유의 치수를 나타내는 변수인 섬유장과 섬도의 최대 방출가능 번수를 

예측하는 데 기여할 것으로 생각되는데, 그 이유는 섬도의 경우 실의 단면에 

존재하는 섬유의 올 수에 영향을 미치고, 섬유장의 경우 긴 섬유는 짧은 섬



유에 비해 실 내부에서 더 많은 섬유들과 접촉하게 되기 때문이다. 회귀분석

의 결과, 최대 방출가능 번수를 예측하는 모든 식에 섬도(또는 마이크로네어

치)가 포함되어 있다<표 8>. 길이를 나타내는 LEN이나 UQL 또는 평균 등은 

20개식 가운데 18개에 포함되어 있고, Almeter SF는 그 외의 식에 포함되어 

있다. 결정계수는 0.71~0.84의 범위 내에 있다. 섬유강도 역시 모든 식에 포

함되어 있다. UI나 UR 또는 Almeter SF 등도 식에 포함되어 있다. 주목할 만

한 일은 배열법 SF가 빠져 있다는 사실이다. 다른 섬유특성들은 최대 방출가

능 번수를 예측하는 일부 식에는 포함되어 있지만 나머지 식에는 포함되어 

있지 않았다. 이런 결과로 최대 방출가능 번수 또는 공정성능에 기여하는 섬

유의 주요 특성은 섬유의 치수를 나타내는 길이와 섬도, 섬유강도, 섬유장 

균제도 등임을 알 수 있다. 

 

<표 8> 확률수준 10%에서 연도별 최대 방출가능번수를  

추정하는 방정식에 포함되어 있는 변수와 결정계수(r2) 

 

 



배열법 SF의 표준편차는 개별 시료의 경우 1.44%이거나 또는 두 시료의 

경우 1.019%이다. 이런 숫자를 기준으로 볼 때 배열법 SF의 경우 변동계수

는 1984년도 샘플에서는 10.2%이었다. 이 샘플에서 UI의 표준편차는 0.87%

이고 UI의 변동계수는 1.1%였다. 이런 변동계수가 나타내는 바와 같이 배열

법 SF의 변동이 크기 때문에 회귀분석할 경우 배제되는 원인이 된 것 같다. 

Almeter SF에 대한 비교 데이터는 유용하지 않지만 변동계수가 배열법 SF의 

경우보다는 작았다. 

섬유강도가 최대 방출가능 번수를 예측하는 모든 식에 포함되리라고는 기

대하지 않았다. 섬유강도는 섬유다발의 양 끝점이 파지된 후 수직으로 가해

진 힘에 저항하는 정도이다. 일직선 상으로 작용하는 힘에 대한 저항 이외의 

요인도 강도시험에서는 포함되어 있어야만 한다. 한가지 예로 섬유 다발 내

의 섬유와 섬유 사이의 포합력을 들 수 있는데, 이 역시 실을 형성하는 데 

기여하게 된다. 

27tex(Ne 22)사의 타래 강도를 예측하기 위한 식에 포함되어 있는 변수와 

각 모델에서의 결정계수(r2)가 <표 9>에 나와 있다. 섬유강도와 섬유 치수는 

이 식에 포함되리라고 예상했었다. 타래 강도를 예측하기 위한 모든 식에는 

섬유강도와 섬도가 포함되어 있다. 

Almeter의 측정치를 포함하는 4개의 모델 가운데 3개를 제외하고는 LEN이

나 UQL 또는 MN이 포함되어 있다. UI 또는 UR은 이런 섬유장 분포를 나타

내는 변수를 포함하는 모델에 대한 식에 포함되어 있다. 배열법 SF는 모델의 

어떤 식에서도 보이지 않지만 Almeter SF는 모델의 4개 식 가운데 3개에서 

나타나 있다. 앞에서 언급 했었던 배열법 SF와 Almeter SF의 정밀성에 관한 

내용이 여기에서도 적용된다. 또한 1985년도 샘플의 경우 PMN 또는 PSF는 

모델 10에 대한 식에서 사용될 수 있다. 모델에 포함되어 있는 변수가 STS, 



PNM, FIN, Rd이거나 STS, FIN, Rd, PSF인 경우 결정계수는 0.81이다. 이러한 

결과로 미루어 보면 실의 강도를 예측하는 데 길이에 대한 항으로써 PSF가 

PMN보다 훨씬 우월하다고는 할 수 없다. 색상, 잡물, 성숙도, 신도 등은 일

부 식에 포함되어 있지만 나머지 식에는 없다. 

 

<표 9> 확률수준 10%에서 연도별 타래강도(27 tex 실)를  

추정하는 방정식에 포함되어 있는 변수와 결정계수(r2) 

 

 

11.8tex(Ne 50)사의 타래강도를 예측하기 위한 식에 포함된 변수와 각 모델

에서의 결정계수(r2)가 <표 10>에 나와 있다. 모델에 포함된 변수들은 태번수 

실의 경우와 비슷하다. 배열법 MN과 SF를 포함하는 모델에 대한 모든 식에

서는 단지 MN만이 있는 반면, Almeter MN과 SF를 포함하는 모델에 대한 모

든 식에서는 단지 SF만이 보이고 있다. 측정치의 정밀성에 대한 앞서의 언급

이 여기에서도 적용된다. 27tex(Ne 22) 실에 대한 식에서와 같이 1985년도 샘

플의 모델 5와 10에 대한 식에서 SF 대신 MN을 포함할 수 있다. 모델 10에



서 STS, FIN, PMN을 포함하는 식의 겨우, 결정계수는 0.78이고 STS, FIN, PSF

를 포함하는 식의 경우 0.79이다. 이러한 결과로 미루어 실의 강도에 기여하

는 섬유의 주요 특성은 섬유강도, 섬유칫수, 섬유장 균제도이다. 

 

<표 10> 확률수준 10%에서 연도별 타래강도(11.8tex실)를  

추정하는 방정식에 포함되어 있는 변수와 결정계수(r2) 

 

 

실의 신도, 외관, 결점 등을 예측하는 회귀식을 세웠지만 본고에서는 제외

하였는데, 그 이유는 태번수 실의 신도에 대한 결정계수(약 0.55)를 제외하고

는 결정계수가 낮았기 때문이다(0.5이하). 

 

4. 결 론 

HVI 시스템으로 측정한 균제도 지수는 원면 샘플의 단섬유 함유량과 음의 

관계가 있다. 



단섬유 함유량이 공정특성 또는 실의 특성과 상관관계가 있을 때 균제도 

지수 또한 상관관계가 있는데, 크기는 같고 부호는 반대이다. 

사관분석을 통해 유도된 식으로부터 배열법 SF는 공정성능 또는 실의 강

도를 예측하는 변수로서는 정밀도 때문에 부적합하지만 Almeter SF는 이런 

목적에 적합한 변수임을 알 수 있다. 회귀식에 포함되어 잇는 변수들은 예상

되었던 것이었으나 웨이스트 경우에서의 색상과 최대 방출가능 번수 경우에

서의 섬유강도 등의 기여는 예외이었다. 

균제도 지수는 기기 시스템에 의해 각 베일별로 등급을 조정할 수 있으며 

SF보다는 적은 비용으로 측정할 수 있다 UI는 공정 성능과 실의 품질을 예

측하는 척도로써 사용될 수 있다. 


