
고성능의 신세대 정소면 공정을 통한 품질 향상 (2) 

 

1. 코머 슬라이버와 오토레블링 연조 슬라이버 

신형 3/3 실린더 드래프트 시스템으로 특히 단섬유장과 중섬유장의 면 섬

유를 처리하는 경우에 이전 모델인 E62/E72 정소면기와 비해 E65/E75 정소

면기에서는 선밀도 다이어그램의 밴드 폭과 그로 인한 불균제도(CVm)는 확

실히 향상되었다. 그 주요 원인은 3/3 실린더 드래프트 시스템의 메인 드래

프트 영역에서 더 이상 부유 섬유가 발생하지 않기 때문이다. 따라서, 메인 

드래프트 영역에서의 선밀도 스펙트로그램은 이론적으로 이상적인 형태와 

유사하다. 그러나 정소면 공정과 관련된 피싱 피크(비연속적인 공정)는 스펙

트로그램에서 보다 확실하게 나타나게 되었다. E65 정소면기에서는 장주기 

피싱 주기가 이전 모델의 정소면기에서와 같이 단주기 메인 드래프트에 의

한 피크에 겹쳐지지 않기 때문이다. 결론적으로 이러한 장주기, 정현파 결점

(sinusoidal fault)은 다음의 오토레블러 연조기에서 확실히 제거된다.<그림 1>

에 1 1/8 in 면 섬유를 처리하는 경우에 대한 E65 정소면기의 스펙트로그램 

특성을 나타내었다. 피싱 주기는 파장 60cm에 나타났다. 이러한 정소면 공정

의 피싱 피크는 RSB-D35 오토레블링 연조기에서 6 더블링(즉, 6 드래프트)시 

파장 3.6m에서 나타나야 하나 이 경우에 그러한 피크를 볼 수 없었다. RSB-

D35 연조 슬라이버의 스펙트로그램은 모든 파장 범위에서 결점이 없는 것으

로 나타났다. 

 

2. 로빙(roving) 

조방기에 공급되는, 적절한 포합력을 갖고 있는 균일한 오토레블러 연조 

슬라이버는 로빙에 대한 균일한 꼬임 부여가 가능하고 그 결과 방적사 번수



를 유지하는데 중요한 역할을 한다. 이로 인해 로빙의 포합력이 약간 증가하

는 것은 분명하며, 이것은 E65 정소면기에 의한 것이다<그림 2>. 로빙의 포

합력 향상은 로빙을 요구되는 번수로 드래프트할 때 보다 균일하게 제어할 

수 있고, 로빙에 존재하는 후단 훅이 더욱 효율적으로 펴지기 때문에 링 정

방에서 장점으로 작용한다. 

 

 
<그림 1> 1 1/8 in 면 섬유의 스펙트로그램 

 

 
<그림 2> E65 정소면기의 3/3 실린더 드래프팅 시스템에 의한 로빙 포합력 

향상  

* 로빙 및 슬라이버의 포합력을 측정하는 시험기로 측정된 포합력을 포합 길이(cohesion 

length)로 나타냄 



3. 방적사의 품질 

닙 수 증가에 CAPD+는 E65/E75 정소면기의 정소면 기하를 더욱 실질적으

로 향상시켰다. 이로 인한 부드럽고 신속한 노일 제거의 영향은 회전식 콤 

침포에서 섬유가 머무르는 시간을 이전 모델에 비해 크게 감소시켰다. 따라

서, 섬유의 과도한 연신이 방지되므로 방출된 방적사의 인장 특성은 저하되

지 않았다. 게다가 상대적으로 낮은 닙 수에 비해서 고빈도 노일 제거로 방

적사의 결점 수준(가는 결점, 굵은 결점 및 넵)은 낮게 유지되거나 대부분의 

경우에는 향상되기도 하였다. 트래시 조각도 방적사 결점과 동일한 경향을 

나타내었다. E65 정소면기로 인한 품질 향상은 방적 이후의 공정에서 특히 

문제가 되는 방적사에서 피할 수 없는 간헐적으로 발생하는 약점에서도 나

타났다.  

방적사의 이러한 특성들은 모든 섬유장 범위와 E65 정소면기 개발 중 생

산 가능한 방적사에 대한 Rieter의 광범위한 기초 시험 결과에 의한 것으로 

모든 경우는 E62 정소면기를 기준으로 하였다. 모든 시험으로부터 얻어진 

Rieter의 결과는 활동적으로 입증되고 모든 E65 정소면기 시험 참가자에 의

해 확인되었다.  

 

<예 1> 

장섬유장 면 섬유(1 7/16 in)로 광범위한 시험을 실시하였다. 시험된 닙 수 

범위에서 제조된 코머 슬라이버에서 E65 정소면기에는 이미 장점이 있었다<

그림 3>.  이와 같은 경향은 방적사(7.4tex)의 물성에서도 동일하게 나타났다. 

이전 모델인 355nip/min의 E62 정소기와 비교해  405nip/min인 E65 정소면기

가 우수한 수준이었다<그림 4>. 또한 E65 정소면기를 통해 생산된  방적사가 

E62 정소면기를 통해 생산된 제조한 방적사보다 트래시 조각이 적게 나타났



다<그림 5>. 결론적으로 장섬유장의 면 섬유인 경우, E65 정소면기에서는 

405nip/min이 기술적으로 추천할 수 있다. E65 정소면기를 통해 생산된 방적

사의 인장 거동은 평균 강도가 동일한 수준이었고 Uster Tensojet에서 낮은 강

도의 백분율은 다소 높은 수준이었다<그림 6>. 

 

 

<그림 3> 닙 수가 코머 슬라이버의 넵 수에 미치는 영향 

 

 

<그림 4> 방적사 균제도 및 결점 



 

<그림 5> 트래시 조각(Uster Tester 4) 

 

 

<그림 6> 방적사의 강도(cN/Tex)와 백분율별 강도  

 

<예 2> 

E65 정소면기의 닙 수 범위에서 방적사까지 생산하여 동일 조건에서의 

E62 정소면기의 결과와 비교하였다. 1 3/16 in 면 섬유로부터 꼬임 계수(αe) 3.7

의 Ne 40 방적사를 G33 링 정방기로 제조하였다. 공급 배트 정량은 75.5 ktex

였으며 공급량은 5.2mm, 노일 제거율은 15.5%였다. <표 1>에 코머 슬라이버

와 연조 슬라이버의 물성을 나타내었다. E65 정소면기는 모든 닙 수에 걸쳐 



슬라이버의 정량(5 ktex)을 균일하게 유지하였으며, 3/3 실린더 드래프트 시스

템에 의해 E 62 정소면기보다 불균제도는 약 0.5% 우수하였다. 피싱 부분은 

E62 정소면기보다 E65 정소면기에서 더 뚜렷하게 나타났다. <표 1>에서 피싱 

길이에 표시된 수치는 기준 스펙트로그램에서 mm 단위로 측정하고 적절한 

필터를 처리하여 구한 것이다. 결론적으로 E65 정소면기의 슬라이버는 고속

에서 처리하였지만 RSB-D35 오토레블러 연조기 이후에도 불균제도가 우수

하였다<표 1>.  

<표 1> E62/E65 정소면기의 성능 비교 

 

 

 

<그림 7> 방적사 불균제도와 결점 



E65 정소면기는 1분당 345, 395, 405, 420, 435 및 450nip에 걸쳐 일정한 거동

을 나타내었고 이에 따라 이러한 섬유장을 갖는 원료에 대해 기술적으로 

435~450nip/min까지도 추천 가능하다<그림 7>. 강도는 두 기종 모두에서 동

일한 수준을 나타내었다.  

 

<예 3> 

<예 2>와 거의 동일한 조건의 닙 수로 단섬유장의 인도 면(1 1/16 in)으로 

시험하여 E62 정소면기의 결과와 비교하였다. E65 정소면기로 제조한 코머 

슬라이버의 불균제도는 0.5% 이상 우수하였고<그림 8>, 시험된 모든 닙 수 

범위에서 방적사(꼬임 계수(αe) 3.6인 Ne 40, 사용 원료로 제조 가능한 한계 번

수) 물성도 안정적으로 유지되었다<그림 9>. 강도는 <예 2>에서와 같이 두 

기종 모두 동일한 수준을 나타내었다. 따라서 <예 2>에서와 같이 이러한 섬

유장 범위를 갖는 면 섬유에 대해  435~450nip/min을 적용하는 것은 기술적으

로 추천 가능하다.  

 

 

<그림 8> 닙 수가 코머 슬라이버 균제도에 미치는 영향 



 

<그림 9> 방적사 균제도 및 결점 

 

4. 원단의 품질 

<예 1>에서와 같이 장섬유장의 면 섬유(1 7/16 in)로 꼬임 계수(αe) 3.6인 Ne 

50 방적사를 방출제조한 후 실험실의 편성기로 싱글 저지 편성물을 생산하

였다. 방적사는 <예 1>에서와 같이 동일한 품질 수준을 나타내었다. 즉, E65 

정소면기로 코밍 처리하여 방출한 방적사의 물성이 우수하였다. 편성물에 대

한 평가 결과도 E65 정소면기로 처리한 방적사로부터 생산된 편성물이 더 

균일하고 밀도가 높은 것으로 나타났다. E62 정소면기로 처리한 방적사로부

터 생산된 편성물은 어느 정도 더 불균일하고 단주기 불균제를 갖는 것으로 

보였다. 따라서, E65 정소면기로 처리한 방적사로 제조한 편성물이 높은 품질

을 나타내었다.   

 

5. 결 론 

CAPD+ 개발 방식으로 정소면 공정에서 기술적으로 새로운 기준인 

E65/E75(ROBOlap) 정소면기가 개발되었다. 고품질 수준의 방적 공장에서 



450nip/min으로 운전하는 것은 단섬유장과 중섬유장 범위의 면 섬유에서 점

차 일반적인 수준이 될 것이다. 또한 1 1/4 in 이상의 장섬유장을 갖는 면 섬

유 범위에서 생산 수준은 405~420nip/min이 될 것이다. Primacomb(8014와 

8015 회전식 콤), Ri-Q-Top 톱 콤 및 새로운 3/3 실린더 드래프트 시스템과 

같은 새로운 기술적 요소들은 고생산 수준에서 우수한 코머 슬라이버와 최

종적으로는 방적사의 품질을 보장한다. CAPD+ 고성능 정소면기는 이전 모델

인 E62/E72(ROBOlap)에 비해 방적사의 품질을 더욱 향상시킬 수 있다. 또한, 

이러한 품질 향상은 가공 직물에서도 나타나며, 3/3 실린더 드래프트 시스템

이 품질 향상에 가장 결정적인 역할을 한다.  

(Advanced in yarn quality due to high-performance combing : Melliand International, 

2005, No 9) 

 


