
베일 오프너가 방적 중간제품의 

품질에 미치는 영향 

 

1. 서 론 

최근 원면에 대해 혼타면공정의 초기단계에서 잘고 균일하게 개섬하여 제

진과 혼면을 용이하고 신속하게 행하는 방법이 정착되어 가고 있다. 

특히, 원면의 개섬에 대해서는 지금까지 개섬터프트의 구조, 개섬조건과 

터프트 크기와의 관계 및 터프트 크기와 혼합상태와의 관계에 대해서 앞에

서 4회에 걸쳐 게재하였다. 

본고에서는 실제 잘고 균일한 터프트의 개섬을 가능케 한 최근의 신형 베

일 오프너(bale opener)가 방적공장 중가제품의 품질에 어떤 영향을 미치는가

에 대해 검토하였다. 

 

2. 검토방법 

최근 베일 오프너에 대한 개섬 터프트의 크기에 미치는 영향은 이미 보고

된 바 있다. 따라서, 여기에서 신형 BO를 통해 만들어진 개섬면과 종래형 

BO를 통해 만들어진 개섬면을 혼타면공정에 공급하고 방적 각 공정에서 나

오는 중간제품의 품질을 비교검토하여 신형 BO의 성능을 평가하였다. 

신형 BO와 종래형 BO간에 구조의 차이는 <그림 1>과 같다. 다음의 결과

는 방적 5개사 7개공장에서 조업한 결과이기 때문에 신형 OB와 종래형 BO

의 조업조건이 조금씩 다를 수 있지만, 이들 7개 공장에서 측정한 결과를 보

고함에 있어서 그림번호와 공장기호(A~G)의 대비표를 <표 1>에 나타내어 참

고로 삼고자 한다. 



 

<그림 1> 베일 오프너 개섬부의 비교 

 

<표 1> 그림번호와 공장기호의 대비 

 

 

또, 각 공정에서 나오는 중간제품의 품질은 다음 3항목을 비교하였다. 

1) 혼타면공정의 랩 균제도, 2) 소면, 정소면, 연조공정의 슬라이버 균제도

(중량, 그레인 변동률 등), 3) 정방공정의 사절 및 실의 품질에 미치는 영향의 

세가지이다. 이들 측정방법은 <표 2>와 같다. 



<표 2> 방적 중간제품의 품질 평가항목과 측정방법 

 

 

3. 검토결과 

가. 랩(lap)의 품질에 미치는 영향 

랩은 개섬된 면으로서 첫번째 방적공정의 중간제품이기 때문에 베일 오프

너의 영향을 가장 현저하게 나타낸다. 

<그림 2>는 베일 오프너에 의해 개섬된 터프트의 크기가 랩의 중량변동률

에 미치는 영향을 나타난 일 예이다. 터프트 크기의 평균치는 130mg(종래형 

BO)에서 40mg(신형 BO)으로 약 1/3이 되며, 중량의 변동폭도 80mg에서 

20mg으로 ¼이 됨을 알 수 있다. 또 랩의 중량변동률은 4.6%(종래형BO)로부

터 2.6%(신형BO)로 2%낮아 졌다. 이 결과는 신형 BO로 개섬한 터프트는 중

량과 변동폭 모두 적어지며, 이것이 혼타면공정에 공급되면 혼면을 쉽게 할 

수 있고 균제한 랩이 형성됨을 알 수 있다. 

그 밖에 랩 1 本當의 중량변동율에 미치는 영향은 <그림 3>과 같은데, 시

료수는 50개(n=50), 측정회수는 5회(N=5)이며, 이 경우 변동율의 평균치는 신



형 OB쪽이 0.2~0.5% 적은 값이다. 

 

 
<그림 2> 면 터프트 크기(중량)와 변동이 랩 균정도(중량변동율)에 미치는 

영향 

 

 

<그림 3> 랩 1本당 중량변동율 

 

 

<그림 4> 랩 중량합격율 비교 



<그림 4>는 랩의 중량합격율에 미치는 영향을 나타낸 것으로, (a)의 경우는 

합격률의 평균치 93~98%로, (b)의 경우는 92%에서 96%로 향상되었다. 이상

의 결과는 신형 BO로개섬한 터프트의 크기가 잘고 균일하기 때문에 혼타면 

공정에서 랩의 형성에도 영향을 미쳐 랩 1본당 중량변동이 적은 균정한 랩

을 나타냈다. 

 

나. 슬라이버의 품질에 미치는 영향 

1) 카드 슬라이버의 중량변동에 미치는 영향 

신형 BO를 통해 잘고 균일한 터프트로 개섬하여 혼타면공정에서 혼합하는 

것이 슬라이버의 중량에 어떤 영향을 미치는가에 대해 <그림 5>에서 나타냈

다. (a)는 종래형 BO로 개섬하여 만든 랩을 A1~A5 5대의 소면기에 공급한 경

우로서 6yd당 슬라이버의 중량을 50개 측정한 결과이고, (b)는 시간차를 두고 

같은 방법으로 신형 BO에서 만든 랩을 동일한 소면기에 공급한 경우의 결과

이다. 

신형 BO를 거쳐 방출된 슬라이버에서는 큰 變動斑이 없음을 알 수 있다. 

또 5대 소면기에 대해 슬라이버의 중량변동률을 비교한 결과는 <그림 6>과 

같다. 평균치가 4.4%에서 3.2%로 1.2% 감소함으로써 슬라이버의 굴기 변동

이 크게 개량되었음을 알 수 있다. 

<그림 7>은 폴리에스터 슬라이버의 중량변동율에 대해 B1~B10 10대의 소면

깅서 시험한 결과를 나타낸 것이다. 폴리에스터 섬유의 경우에도 소면기 10

대의 평균치가 3.6%에서 2.7%로 크게 감소함으로써 슬라이버 불균제가 상당

히 개량되었음을 알 수 있다. 

다음은 별도로 2개 방적공장의 비교결과를 <그림 8>에 나타냈는데, (a)는 

면 Ne 40 방출용슬라이버를 n = 100, n = 5로 측정한 중량변동률을 비교한 것



이다. (a)의 경우 변동률의 평균치로 0.2~0.3%, (b)의 경우 0.6~0.7% 낮아져 감

소하였다. 

 

 

<그림 5> 카드 슬라이버 중량 변동상태 비교 

 

 
<그림 6> 카드 슬라이버 중량변동율의 비교(면의 경우) 



 

<그림 7> 카드 슬라이버 중량변동율의 비교(P.E 섬유의 경우) 

 

 

<그림 8> 카드 슬라이버 중량변동율의 비교 

 

2) 코머 슬라이버의 중량변동율에 미치는 영향 

<그림 9>는 코우머 슬라이버의 중량변동율에 미치는 영향에 관하여 2개 

방적공장의 결과를 비교한 예이다. (a)와 (b) 모두 N = 5~10회 측정한 변동률

이다. 각 변동률의 측정치로 2%에서 1.2%, 1.7%에서 1.3%로 감소되어 확실한 

효과가 있음을 알 수 있다. 

3) 연조 슬라이버의 중량변동율에 미치는 영향 

연조 슬라이버의 품질에는 소면공정에서의 오토레블러(autoleveller) 및 연조

공정에서의 더블링과 레블러의 효과가 크게 영향을 미친다고 할 수 있다. 그

러나 여기에서는 이들의 영향을 고려하지 않고 단순하게 비교한 3개 공장의 



예를 <그림 10>에 나타냈는데, 모두 변동율의 평균치 차이가 0.2~0.3%여서 

역시 신형 BO를 이용할 경우에 크기와 균일성이 일정한 터프트로 균제한 연

조 슬라이버를 만들 수 있음을 알 수 있다. 

 

 

<그림 9> 코우머 슬라이버 중량변동율의 비교 (슬라이버 절단 장 = 6yd) 

 

 

<그림 10> 연조 슬라이버 중량변동율의 비교 

 

다. 정방의 사절에 미치는 영향 

이상에서 알 수 있는 것처럼 개섬 터프트가 잘고 균일하여 이들이 균등하

게 혼합되면, 카드 슬라이버, 코우머 슬라이버, 연조 슬라이버에 양호한 결과

를 나타냄을 알 수 있다. 

이들의 결과를 다음 공정인 조방과 정방공정에 미치는 영향을 실제 조업

을 하면서 확인한다는 것은 많은 방적조건이나 기계조건 및 성능과 관계가 

있기 때문에 매우 곤란하다. 그러나 정방공정의 사절에 원면의 개섬상태가 



어떻게 영향을 미치는가를 알아보았는데, <그림 11>은 종래형 BO와 신형 BO

로 개섬한 면에 대해 시간차를 두고 동일한 공정을 거쳐 동일한 정방기(10

대)에서 방출했을 때 사절을 시험한 결과이다. 즉, 동일한 정방기에서 각 5회 

도핑하는 동안 사절수의 변동을 나타낸 것인데, 사절이 모두 약 10올/400sp·

hr(종·시간)에서 신형 BO를 거쳐 방출한 경우 약 8올로 줄어 80% 정도로 

적어졌으며, 사절수의 변동폭도 1/3 정도로 좁아진 경향을 확인할 수 있다. 

 

 

<그림 11> 정방사절수(1/400sp·hr)의 비교 

 

 

<그림 12> 혼타면기의 제진공정간(SC~DO)의 낙율 

 

이와 같이 터프트를 잘고 균일하게 만들면, 사절수에도 양호한 결과를 나

타내는 원인으로서, 다음의 사항을 거론할 수 있다. 

① 섬유의 혼합상태가 향상되기 때문에 실을 구서하는 섬유상태가 일정함 

② 제진공정에서 각종 잡물의 제거가 용이하게 된 점 



③ 원면에서 단섬유의 제거가 용이해진 점 

<그림 12>에 신형 BO로 개섬함으로써 혼타면기의 제진공정에서 낙면(잡물 

및 단섬유)이 증가한 예를 들었다. 

 

라. 실의 품질과 성능에 미치는 영향 

원면을 잘고 균일하게 개섬함으로써 방적의 여러 공정에서 양호한 결과를 

나타냄을 알 수 있었는데, 이와 같이 방출된 방적사와 품질과 성능에 대해 

조사한 IPI치 측정결과는 <그림 13>과 같다. 

중번수의 코우머사를 대상으로 하였는데, 특히(a)의 例에서는 가는 결점, 

굵은 결점, 넵 모두 측정치가 낮은 값을 나타냄을 알 수 있다. 

 

 

<그림 13> IPI치 측정결과 

 

4. 결 론 

최근의 신형 베일 오프너를 사용하여 잘고 균일한 터프트로 개섬하여 혼

타면공정 이후의 공정에 공급한 결과, 각 공정의 중간제품의 품질에 양호한 

영향을 나타내는 것을 알 수 있었다. 



즉, 종래형 베일 오프너로 개섬한 경우에 비하여 신형 베일 오프너로 개섬

한 결과로 다음의 3가지 특징을 나타냄을 알 수 있었다. 

① 혼타면공정에서는 중량변동율이, 예를 들어 0.2~0.5% 낮은(향상된)랩을 

생산할 수 있고, 또 랩의 중량합격율도 증가하였다. 

② 소면공정, 정소면공정, 연조공정에서는 슬라이버의 중량변동율이, 예를 

들어 카드 슬라이버가 3%에서 2.3%, 코우머 슬라이버는 2%에서 1.3%로 낮

은 값을 나타냄으로써 균제한 슬라이버를 얻을 수 있었다. 

③ 정방공정에서는 사절이 적고 機台間, 機台內의 변동도 적었으며, IPI시

험에서도 가는 결점, 굵은 결점, 넵 모두 양호한 결과가 나왔다. 

이상, 방적의 각 공정을 거칠 때마다 각 공정의 기계특성 등 여러 가지 용

인이 작용하기 때문에 데이터 간의 비교가 곤란하기는 하였지만, 어느 일정

한 경향을 얻을 수 있었다. 

 

 

 


