
운전·보전 관리를 위한 방적공정 기술(Ⅱ) - (8) 

(정방, 권사 공정) 

 

1.4 시험·검사 

·학습포인트· 

(1) 각 항목의 내용을 측정기기와 관련시켜 이해한다. 

(2) 측정기기의 실습과 측정결과의 분석을 이해한다. 

 

정방공정에서 방출된 실의 품질은 직물이나 편포 등 최종제품의 규격이나 

설계, 품질에 직접적으로 영향을 미친다. 실의 품질을 검사함으로써 정방공

정의 기계상태도 추정할 수 있으며, 기계의 보수·보전, 소제상황에 문제가 

없는지도 알 수 있다. 이렇게 하기 위해서는 정기검사를 통하여 얻은 데이터

를 생산현장에 피드백시켜, 조업, 품질의 안정·향상에 도움이 되도록 하는 

것이 중요하다. 

각 검사항목의 기준은 KS나 KOTIT의 검사기준을 참고로 하여 정할 수 있

으며 공장에서는 실의 용도에 따라서 목표를 정하고, 일상 관리를 해야 한다. 

시료를 채취함에 있어서는 검사 로트(모집단)을 대표로 하는 데이터를 얻을 

수 있도록 채취장소, 채취시간, 시료 수 등을 결정하는 데 있어서 세심한 주

의를 해야 된다. 

 

(1) 번수 및 수분율 

1) 측정기기 

a) 랩릴(wrap reel)(검척용권사기) <그림 1.24> 



 

<그림 1.24> 랩릴 

 

원주 둘레 : 1.3716m(1.5yd)이고, cross reel의 권취폭 : 5.08cm(2in)이며, 동력

식이다. 

b) 전자천평 

평량 : 1,500gr, 감도 : 0.2gr 또는 칭량 : 100g, 감도 : 100mg의 저울이거나, 

또는 이와 동등한 칭량결과를 나타내는 형기. 

c) 열풍건조기(자동온도조절기 부착) 

칭량 : 200g, 감도 : 10mg, 용량 : 3~4kW 또는 이와 동등한 측정결과를 나타

내는 건조기. 

2) 측정방법 

a) 시료 

1리이(120yd)의 타래 40개를 시료로 준비한다. 

b) 표준상태 중량 

표준상태(시험장소의 온도 : 20±2℃, 상대습도 : 65±2%의 상태)에서 전자

천평으로 각각의 중량을 측정하고, 평균치를 구한다. 



<공 식> 

표준상태에서 중량으로 구한 번수를 겉보기 번수라고 한다. 
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c) 절건 중량(항량) 

시료를 건조기에 넣고 105~110℃의 온도에서 건조시킨다. 시료를 넣고 약 

30분 후에 칭량하고 이후 10분마다 칭량하여 전후의 중량 차가 없어졌을 때

를 절건중량(항량)으로 한다. 칭량할 때는 반드시 건조기의 댐퍼를 닫아야 한

다. 

 

<공 식> 

수분율은 표준상태 중량과 절건중량으로 계산한다. 
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또한, 절건중량에 공정수분율에 해당하는 수분을 포함시킨 중량으로 계산

한 번수를 정량번수라고 한다. 
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d) 공정수분율 

각 섬유의 공정수분율은 <표 1.14>와 같이 정해져 있다. 

 



<1.14> 각 섬유의 공정수분율 

섬유 공정수분율(%) 섬유 공정수분율(%) 

면 8.5 폴리에스터 0.4 

마 12.0 나일론 4.5 

레이온 11.0 아크릴 2.0 

 

혼방사의 공정수분율(R)은 다음 식과 같이 계산한다. 
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예를 들면, 면 35%, 폴리에스터 65%의 혼방사의 공정수분율은,  

R = (35×8.5+65×0.4)/100 = 323.5/100 = 3.235%로 된다. 

 

e) 번수변동율 

번수변동율은 표준상태에서 측정한 각 번수측정치(40개)를 표준편차의 평

균치에 대한 백분율로 계산한다. 변동율 계산식은 다음과 같다. 

 

변동율(%) = 100
x

)1/(nx(x 2
i ×

−−∑ )
 



여기서,  xi : 측정치 

x : 평균치 

        n : 측정횟수 

 

(2) 사반(絲斑) 

단섬유방적에서는 어느 정도의 사반이 생기는 것은 피할 수 없지만, 가능

한 한 사반이 생기는 것은 피할 수 없지만, 가능한 한 사번에 적은 실을 방

출하는 노력이 필요하다. 사반에는 비교적 긴 사반, 짧은 사반, 주기적인 사

반이 있다. 

1) 평균 사반(U%) 

a) 측정기기<그림 1.25> 

실의 균제도시험기B형(KET-80B, UT 등) 

 

 
<그림 1.25> 실의 균제도 시험기 

 

b) 측정방법 

시험기를 사용하여 다음 조건으로 시료(정방관사) 5개에 대해 각각 1회씩 



측정하고, 그 평균치로 나타낸다. 

 

<표 1.15> 균제도시험의 시험조건과 기준치 

사 용 기 종 
항 목 

KET-80B UT1 UT3 

시료속도(m/min) 25 25 100 

시험시간(min) 8 10 1 

30s 미만 6 4 3 

80s 미만 7 5 4 Slot No. 

80s 미만 8 5 4 

[주] : 1) 감도 : ±100%   2) 시험세팅 : normal set 

 

2) 주기적 사반 

a) 측정기기 

spectrograph unit 

b) 측정방법 

사반 신호의 파장을 해석하고, 측정결과는 자동적으로 디지털 프린터에 그

래프로 표시된다. 주기적인 이상사반이 있으면 그래프에 표시된다. 

3) 실의 결점(I.P.I치) 

a) 측정기기 

실의 균제도시험기 B형, imperfection indicator 

b) 측정방법 

실의 균제도 U%시험과 동시에 다음 조건으로 시료 5개의 각각에 대해 측

정하여, 1,000m당의 개수로 나타낸다. 

·thin places : -50% 



·thick places : +50% 

·neps : +200% 

4) 외관판정 

비교적 짧은 사반과 주기적인 사반을 보기 위하여 실을 검은 사조판에 일

정한 간격(pitch)으로 감아 표준견본과 대비하여 판정한다. 

a) 판정기구<그림 1.26> 

 

 

<그림 1.26> 형광등 조명기구 설치도 예 

 

① 품위판정실 

형광등 조명기구 또는 동등한 조건을 구비한 암실이어야 한다. 형광등은 

주광색과 천연주광색의 조합 비 1 : 1의 평균주광색 또는 이와 동등한 성능을 

갖는 광원이어야 한다. 이것을 불투명 유리판을 투과시켜 확산광원으로 만든 

다음 사조판에 정면으로 조사하도록 맞춘다. 판정대는 사조판을 5대 이상 배

열할 수 있는 크기로 되어 있어야 하고, 각도와 높이를 조정할 수 있어야 한



다. 사조판 면의 명도는 90~100룩스로 유지되어야 한다. 

② 사조판 권취기(검사기) 

권취 피치 2.54cm(1in)간 20올 및 10올(합섬 혼방사의 경우 25올)로 감는다. 

③ 사조판 

크기 38×18cm의 검은 나무판이며, 광택이 없어야 한다. 

b) 판정방법 

시료를 사조판 5매에 감아 별도로 정한 표준견본과 대비하여 사반, 딱지 

및 넵을 판정한다. 

① 표준견본 

사반, 딱지 및 넵은 표준견본에 의해 판정하고, 표준견본은 <표 1.16>과 같

이 각 판정구분의 최저를 나타낸다. 

 

<표 1.16> 표준견본에 의한 판정기준 

판 정 구 분 표 준 견 본 

눈에 띄지 않는 것 1호 

눈에 띄는 정도가 경미한 것 2호 

눈에 띄는 것 3호 

보통 정도 이상으로 눈에 띄는 것 4호 

 

② 판정시료 

규정의 사조판에 사조판권취기로 소정된 피치로 감아 판정시료로 한다. 

(면사 : 20올/in, 다만, 6번수 이하는 10올/in임, 면/합섬 혼방사 : 25올/in) 

③ 시료배열 

사반, 딱지 및 넵의 판정에 앞서서, 사조판을 실의 품질이 좋은 것부터 순



서대로 배열하여 놓는다. (사반을 판정할 때는 사반에 대하여, 딱지 및 넵을 

판정할 때는 딱지 및 넵에 대하여). 또한, 사조판은 표면과 이면중에서 품질

이 낮은 쪽을 판정용면으로 삼는다. 

④ 판정조건 

사조판을 표준견본과 대조하여 사반, 딱지 및 넵을 판정할 때의 조건은 형

광등에 의한 인공광선일 때, 사조판의 위치는 판의 윗쪽끝이 판정자의 눈 높

이가 되도록 하는 것을 기본으로 하고, 반사면의 중앙에서 사조판의 중앙으

로 입사하는 각도는 125~135°(판면의 잔털이 약간 떠 보이는 정도의 경사), 

사조판의 수직면에 대한 각도는 45~50°로 한다. 사조판면의 조도는 90~100룩

스로 유지되어야 하고, 판정면과 눈과의 거리는 사반을 판정하는 경우는 

120cm, 딱지 및 넵을 판정할 때는 60cm를 기준으로 한다. 

 


