
원면의 섬도와 방적성 

 

1. 머리말 

면방적공업에서 원면이 차지하는 비중은 막대한 것으로 면제품의 총원가

의 60~80% 정도를 점유하고 있으며, 면사품질의 60~70% 정도를 원면이 좌

우하는 것은 주지의 사실이다. 요즘 같이 이례적으로 국제적 원면의 가격이 

변동이 심한 시기에 전량 수입원면에 의존하는 위 면방적공업은 원면의 적

절한 선택이 가장 중요한 문제로 제품의 원가, 품질 및 생산성에 제일 큰 영

향을 미치게 됨으로 이에 대한 부단한 연구개발이 필요하다고 본다. 

그래서 원면의 특성에 맞는 적정한 공정조건을 찾아서 항상 안정된 품질

수준을 유지하도록 하는 것이 중요한 문제로, 원면자체가 천연섬유로 그 특

성이 각각 상위하고 품질분포가 광범위함으로 이에 대한 충분한 기초지식과 

철저한 연구가 필요함은 물론 원면의 특성과 방적성 및 실제 혼면에 한층 

더 관심을 가지고 탐구하여야 하겠다. 

그런 의미에서 원면에 대한 체계적인 연구발표가 요망되며, 원면의 특성 

중에 제일 중요한 요소인 섬도는 손쉽게 측정할 수 있어, 상거래에서, 공장

에서 가장 광범위하게 사용되며 항상 균일한 품질의 제품을 생산하기 위하

여 제일 먼저 고려하여야 할 조건이다. 

 

2. 원면의 섬도 

원면의 섬도란 섬유의 굵고 가는 정도로서 그 측정방법은 중량섬도(Weight 

fineness)와 단면의 굵기를 표시하는 Geometrical fineness로 나눌 수 있는데, 중

량섬도는 섬유의 단위 길이에 대한 중량을 표시하며 Geometrical fineness는 

섬유 단면의 Linear dimension 즉 섬유의 단면의 직경과 원주의 크기를 표시



하는 것이다. 원면의 섬도 측정방법은 

① Micronaire법 : ㎍/in 

② Arealometer법 : ㎠/㎎ 

③ 단위장의 중량법 : (Sorter에 의한)이 있다. 

Egypt면은 Hair Weight를 사용하는데 이것은 ㎍/in×40.3으로 표시된다. 

원면의 섬도는 일반적으로 섬도와 성숙도를 Combine한 측정법으로 

Micronaire법으로 측정하는 것이 실용적이며 이것은 일정 길이의 섬유의 중

량에 대한 직선밀도로 정의한다. 즉 면섬유의 단면의 굵기와 섬유질의 밀도

가 섬도를 결정하는 요소이다. 

그런데 단면의 직경의 차이는 주로 면종, 품종, 산지 등의 고유의 성질의 

차이에 따라서 다르게 되며, 세포벽의 두께는 섬유의 성숙도의 차이에 따라

서 다르게 된다. 원면은 대체적으로 가는 섬유는 soft하고 탄력이 없고 넵이 

생기기 쉬우나 굵은 섬유는 촉감이 까실까실한 것이 많다. 

같은 저섬도의 섬유라도 미숙되어 세포벽이 얇은 면보다는 면의 고유 섬

유도가 낮은 원면의 것이 좋다. 

보통 섬도가 낮은 원면은 아래와 같은 이유 때문이다. 

① 미숙하여 세포벽이 얇은 섬유 

② 충분히 성숙되었으나 수분이나 광물질의 부족으로 세포벽이 얇은 섬유 

③ 영양분(질소분 등)의 불균형으로 세포벽이 얇은 섬유 

④ 품종의 영향으로 세포벽이 얇은 섬유 

 

3. 섬도와 성숙도의 관계 

성숙도는 섬유 세포벽의 두께의 후박으로 결정됨으로 섬도와는 밀접한 관

계가 있다. 성숙도의 측정방법은 여러가지가 있으나 자주 시험하기는 힘이 



드는 일이므로 Micronaire 값으로 추정하는 것이 보통이며 종자별로 

Micronaire 섬도에서 Causticaire 성숙도를 추정하는 식은 아래와 같다. 

 

Deltapine ;       Z=1.030+18.081(X-2)-2.676 

                (X-2)2+50 

Coker ;           Z=5.110+14.204(X-2)-1.764 

                 (X-2)2+50 

Lankart ;          Z=-0.682+18.701(X-2) 

                -2.859(X-2)2+50 

Acala 4-42 ;      Z=4.652+15.339(X-2)-2.172 

                (X-2)2+50 

Acala 1517C ;     Z=4.798+16.060(X-2)-2.263 

                (X-2)2+50 

All 33 upland 종 ; Z=0.739+18.748(X-2) 

                -2.916(X-2)2+50 

단 Z=Causticaire 성숙도, X=Micronaire 섬도 

 

<표 1> 섬도와 성숙도의 관계 

 



4. 섬도의 표(Bale) 내 변동 

원면의 섬도의 표간의 변동은 측정한 결과로 알수가 있으며 동일한 표 내

의 변동은 품종과 각각의 표에 따라서 다르므로 시험한 결과 Layer 간은 

0.065㎍/in이고 Layer내의 견본 간은 0.092㎍/in의 변동이 있었다. 보통 측정시

에 0.10㎍/in의 변동을 감안하면 큰 문제점은 없는 것으로 나타나나 태번수용

의 하급면의 경우는 표 내의 변동이 큰 것이 있는 일이 많음으로, 이 점을 

유의하여 평균치의 추정을 정확히 하기 위하여 견본을 동일 Layer내의 수 개

소에 하는 것 보다는 Layer수를 많이 하는 방법이 좋다. 

 

5. 섬도 혼면 

광범위한 섬도의 원면을 혼방할 경우 그 평균섬도를 산출하는 방법은 

① Blender 혼면 

② 비례배분의 계산 

③ 조화평균(Harmonic mean) 

의 세 가지 방법이 있으나 Blender 혼면은 문제점이 많음으로 보통 Blender 

혼면과 거의 같은 결과를 얻을 수 있는 조화 평균 방법을 채용하는 것이 좋

다. 실제로 20표의 원면 조합으로 시험한 결과를 표 2에 보이고 있다. 

표 2와 같이 조화평균이 실용적이다. 섬도가 다른 원면의 혼면 시험의 결

과는 그림 1과 같았다. 

 

<표 2> 

 



 
<그림 1> 섬도가 다른 원면의 혼면시험 Data 

 

6. 원면 섬도의 관리 

우리나라에서 사용하는 원면의 대부분이 미국 Upland면이지만 산지, 품종, 

등급 등이 각각 다르므로 사용하는 원면에 따라서 적합한 공정 조건을 찾아

서 원면의 특성에 맞는 기분을 설정하여야 하는 것은 재론할 필요가 없다. 

섬도는 원면의 특성 중 가장 중요하여 항상 제일 먼저 관리하여야 하는데, 

그 방법으로는 일정범위의 섬도 이외는 사용하지 않는 방법과 섬도는 여하

간에 입고 원면의 범위 내에서 적당히 혼면하고 공정을 조정하여 실의 품질

을 균일히 하는 방적방법이 있다. 전자는 원면 생산국에서는 간단히 해결이 

되지만 우리나라와 같은 경우에는 상당한 경제적인 부담을 가져와 불가능한 

일이므로 후자의 방법을 선택하는 것이 좋다. 실제 섬도관리는 실의 강력, 



외관 및 방출성 등에 영향을 많이 주는 바, 예로 섬도가 낮을 때는 실의 강

력은 좋아지나 외관은 나빠지므로 그 관리가 힘이 드는 일이며, 특히 품종마

다 고유의 성숙섬도가 각각 다르므로 단순히 수치만으로도 비교가 되지 않

아 더욱 곤란한 점이 많다. 저섬도를 Check하는 것은 미숙섬유를 Check하는 

것으로서 고유섬도보다 낮은 원면은 성숙도, 균제도, 강력이 불량하고 넵을 

만들기 쉽다. 그러므로 섬도는 어디까지나 성숙상태냐 아니냐의 면에서 보아 

저섬도라도 고유섬도로 인하여 성숙하여 있으면 문제가 아니어서 일률적으

로 규정하는 것보다 면종, 품종, 개개의 섬도를 고려하여야 한다. 

실제로 고유의 평균섬도에 ±1.0, ±1.5 정도를 관리한계로 함이 온당한 것 

같다. 

가령 미면의 Cal/Ariz. 급은 평균섬도가 4.7 ~ 4.8이면 –1.5 ~ +1.0으로 보아 

3.3 ~ 5.8이 관리한계이고 O/T급은 평균섬도가 4.0이면 –1.0 ~ +1.5로 보아 3.0 

~ 5.5가 관리한계로 정하는 것이다. 매일 행하고 있는 원면의 조합은 가급적 

평균섬도는 동일하게 유지시켜야 하며, 어제는 4.5이고 오늘은 4.0이며 내일

은 4.9여서 변동이 많으면 절대로 안 된다. 

 

7. 섬도와 방적성 및 실품질과의 관계 

(1) 각 공정의 낙면율은 섬도가 낮으면 증가한다. 

섬도가 낮은 원면은 불순물의 부착이 쉬워서 제진작용으로 제거가 된다. 

또 세섬유는 약하여 제진 및 소면 시에 절단되기가 쉬워 낙면이 많아진다. 

※ 혼타, 소면기의 낙면율의 추정식(미면) 

① W=22.88-0.15GI-0.04SL-0.38F(1968년 U.S.D.A.) 

② W=28.70-0.15GI-4.03UHM-0.54F 

W; 낙면율, GI; Grade Index, SL; Staple Length(1/32in), F; TJAEH(㎍/in), 



UHM; UPPER Half Mean 

(2) 카드 웹의 넵은 섬도가 낮으면(섬세) 증가한다. 

미면의 경우 3.5 이하의 저섬도이면 넵의 발생이 굉장히 많아진다. 

굵은 원면은 넵의 생성이 적으므로 가는 원면과 혼합하면 대개 양자의 중

간치의 넵 수가 기대된다. 

※ 100in2 당 Card Web의 Nep수 추정식 

① N=76.41-0.431GI+31.401UHM-0.471 

   UR-2.690F-0.276M+0.260S 

② N=135.43-1.29MI-4.70FI 

③ N=144.18-1.65MI 

④ N=60.69-10.98F 

GI ; Grade Index, MI ; Causticaire 법의 성숙도, FI ; Causticaire 법의 섬도, 

F ; Micronaire 섬도, UR ; 균제도, M ; 성숙도 

 

<표 3> 섬도가 다른 원면의 혼면 후 넵 수 

 

 

(3) 실의 강력은 섬유장, 섬유강력 및 섬도와 관계가 있으며 특히 세번수의 

경우 섬도의 중요성은 지대하다. 

섬도가 높은 원면의 혼면율이 높아질수록 실의 강력 및 신도가 저하된다. 

이와 같은 현상은 굵은 섬유가 슬립(Slip)이 많고, 단면당의 섬유본수가 적

으므로 실의 구성섬유의 마찰이 감소함으로 기인한다. 결국 동일번수의 실이



면 세섬유의 원면이 실의 강력을 증가시킨다. 예로 40’s면 섬도 5.0, 섬유강력 

88,000, 75본이므로 6,600천 lbs이고, 섬도 .5, 섬유강력 85,000, 83,3본이므로 

7,080천 lbs며, 섬도 3.5, 섬유강력 75,000, 107.2이므로 8,040천 lbs이다. 

위와 같이 단순히 계산하여도 섬도가 낮으면 섬유강력이 떨어지더라도 섬

유본수가 증가하여 집속강력은 증가한다. 

(4) 실의 외관은 섬도가 낮으면 나빠진다. 

또 극단히 굵은 섬유도 좋지 않다. 섬도가 굵은 섬유와 가는 섬유는 드래

프트 시에 주기적인 웨이브(wave)가 발생하여 굵거나 가는 조사를 만드는 경

향이 있어 실에서 불균제의 원인이 된다. 섬도가 굵은 원면에 가는 원면을 

소량 혼면하는 것은 굵은 원면 100%를 사용하는 것과 거의 차이가 없다. 

 

<표 4> SM 1 
16
1  100%로 40s 방적 시 시험결과 

 
 

<표 5> 섬도가 다른 원면 및 50% 혼면 시 

 

 

<표 6> 실의 외관과 섬도의 시험결과 

 



(5) 유효한 드래프트를 하는데 필요한 조사의 꼬임수는 섬도가 크게 영향

을 준다. 

일반적으로 세섬유로 방출하는 경우 실 내의 섬유 올수는 태섬유로 방출

할 때보다 많다. 섬유의 올수가 많으면 꼬임이 효과적으로 꼬인다. 섬유장이 

동일한 경우는 세섬유를 사용하는 것이 꼬임수가 적어 생산량이 증가한다. 

미농무성의 남부연구소의 발표를 보면 조사의 꼬임의 경연은 Micronaire의 

평방근에 비례하여 변동한다고 한다. 

(6) 방적사의 실끊김은 섬유가 굵을수록 많아진다. 

실단면 중의 섬유수가 감소되므로 당연하다. 그러나 극단히 미숙한 세섬유

는 약하기 때문에 공정 중에서 절단이 생겨서 단섬유 발생의 원인이 되므로 

강력 및 실끊김 등에 악영향을 미친다. 

(7) 세섬유로 만든 직물은 마찰력이 강하여 타이어 코드(Tire code), 어망, 

벨트 등의 공업용품에 적당하다(미숙면의 이용). 

세섬유로 만든 직물은 태섬유로 만든 직물에 비하여 더 단단하여 질긴 직

물을 만들 수가 있다. 원사 중에 섬유가 더 많으면 방수성이 요구되는 텐트, 

레인 코트 등의 직물에 적당하다. 또 파일직물, 벨베틴, 코듀로이 등 털을 세

우는 직물을 제조할 때는 중간 이상 굵은 섬유를 사용하는 것이 적당하다. 

(8) 섬도의 굵고 가늘기는 염착도에 영향을 준다. 세포벽이 얇은 것은 두꺼

운 것보다 빨리 염색이 된다. 일반적으로 섬도가 높은 것은 짙은 염색이 된

다. 그러므로 섬도의 변동이 심하면 불균염색이 되어 염색반이 생긴다. 

(9) 저섬도의 원면은 미숙면이 많으므로 당분함유량이 많아서 방적 중에 

각 공정의 롤러에 감기는 일이 많아진다. 

 

8. 맺음말 



이상으로 원면의 섬도에 대하여 고찰하여 보았으나 시험기의 미비와 참고

문헌의 부족으로 미숙한 점이 많을 줄 안다. 결론적으로 요약하면 다음과 같

다. 

① 섬도의 관리는 중요하며 일간 변동을 최소로 줄여야 한다. 섬도의 차가 

많을 때는 단계적으로 혼면하여 평균섬도를 유지하여야 균일한 품질이 된다. 

② 제품의 용도에 따라서, 공정조건에 따라서 적합한 섬도를 선택하여야 

한다. 

③ 일반적으로 동일한 품종의 원면이면 세포벽이 아주 두꺼운 것보다 중

간이나 약간 얇은 편이 좋다. 

④ 섬도의 변동이 심하면 염색반, 넵의 생성, 슬라이버 및 조사의 균제도 

불량, 꼬임불균제 및 외관, 강력도 나빠진다. 

⑤ 섬도의 영향은 넵의 생성, 외관 및 낙면율로 보아서는 저섬도가 나쁘지

만 실의 강력, 실끊김으로 보아서는 저섬도가 좋다. 


