
운전·보전 관리를 위한 방적공정 기술(Ⅱ) - (18) 

(정방, 권사 공정) 

 

2.3 공정계산 

·학습 포인트· 

(1) 각 항목의 내용을 정확히 이해한다. 

(2) 공정관리와 관련하여, 언제든지 즉시 사용할 수 있도록 연습을 반복한

다. 

 

(1) 치즈 정량 

치즈 1개의 중량은 용도에 따라 다르지만, 일반적으로 분할갯수에 의해 결

정된다. 분할갯수란, 100lbs의 실을 분할하여 감은 치즈의 개수로서 치즈정량

과의 관계는 다음 식으로 나타낸다. 

 

<공 식> 

치즈 정량(lb) = 
분할갯수

lb100  

 

(2) 사장 

치즈 1개의 실의 길이는 번수와 치즈 분할갯수에 의해 결정되는데, 다음 

식으로 계산한다. 

<공 식> 

絲長(yd) = 
갯수 분할 치즈

면번수×× ydlb 840100  

 



(3) 생산량 

와인더(권사기)가 최대로 능력을 발휘하는지의 여부는 실제 생산량과 계산

생산량을 비교함으로써 조사할 수 있다. 공정의 관리나 또는 생산계획을 수

립할 때, 이 계산을 기초로 하여 계획을 세울 수 있다. 와인더 1대당 생산량

은 다음 식으로 계산한다. 

 

<공 식> 

생산량(lb) = 
면번수

운전시간권취속도

×
××

840yd
(h)60min(yd/min)
×효율×드럼수 

 

◎ 효율에 대하여 

효율은 기계효율, 생산효율, 운전효율 등 여러가지로 생각할 수 있는데, 계

산방법은 기종에 따라 다르다. 효율을 계산하는데 있어서 주요 요인은 다음

과 같은 것이 있다.  

① 실잇기에 필요한 시간 

② 황색버튼(실잇기 불량 등에 의한 와인딩 정지)에 의한 처리 대기시간 

및 황색버튼 처리 

③ 도핑 표시램프가 켜지고 나서 처리하기 까지의 시간 및 도핑시간 

 

<문제 A> 

▶ 분할갯수가 48개일 때, 치즈 1개의 중량을 구하시오. 

[해답] 치즈 1개의 중량 = 
48

100 = 2.083(lb) 

 

<문제 B> 



▶ 치즈 분할갯수가 48개일 때, 면번수 30s의 치즈 1개의 길이를 구하시오.

[해답] 치즈1개의 길이 = )(500,529.499,5230840
48

100 yd→=××  

 

<문제 C> 

▶ 다음 조건인 경우, 와인더 1대당 생산량을 구하시오. 

   드럼수 : 60드럼       권취속도 : 1,000yd/min 

   운전시간 : 8h,         면번수 : 40s          효율 : 95% 

[해답] 와인더 1대당 생산량 = )(2.81460
40840

95.0860000,1 lb=×
×

×××  

 

2.4 시험·검사 

·학습 포인트· 

(1) 각 항목의 내용을 측정기와 관련시켜 이해한다. 

(2) 측정기기의 시습과 측정결과의 분석을 이해한다. 

 

권사공정의 목적의 하나는 실의 결점을 제거하는 것인데, 제거한 후의 이

은부분도 실의 결점으로 평가되는 점을 알아야 된다. 그러나 실의 품질을 향

상시키기 위하여 목적으로 하는 실의 품질을 얻기 위해서는 클리닝을 하지 

않으면 안된다. 또한 실의 품질과 클리닝효과를 확인하기 위하여 classimat에 

의한 평가를 행함과 동시에 각 공정에서의 방출상황도 점검한다. 

 

(1) 실의 결점 

1) 실의 결점 

주요 실의 결점은 <표 2.3>과 같다. 



 

[참고] 실의 결점(faults in yarns) 

 

 



<표 2.3> 각종 실의 결점 

실의 결점 특    징 

1) 넵, 딱지, 굵은부분, 

 가는부분 등 

·비교적 빈번하게 나타나는 결점으로, 권사공정에서 클리닝에 의

해 모두 제거시키는 것은 불가능하고, 원료와 공정조건을 조정하

여 감소시켜야 한다. 

2) 풍면, 슬러브, 주름실, 

 이음매듭 등 

·비교적 작은 결점으로서, 클리닝에 의해 제거함으로써 품질향상

을 기할 수 있다. 

3) 쌍올, 스날, 루프 등 
·정방 또는 권사공정에서 드물게 발생하는 결점으로, 기계적 또

는 작업기술적인 원인에 의해 발생한다. 

4) 이은부분 ·클리닝에 의해 발생된 실의 결점이다. 

 

2) 잔존결점 

 

 

<그림 2.11> classimat의 분류구분 

 



 

<그림 2.12> 소결점 · 중결점 · 대결점의 구분 

 

표준상태에서 실의 전체로부터 균등하게 100,000m 이상을 시료로 채취하

여, 전자식 slub catcher를 통과시켜 잔존결점을 검출한다. 일반적으로 Uster 

classimat가 실의 결점 분류장치로 사용되고 있다. 우스터 클래시매트(전기용

량식)는 검출한 실의 결점을 자동적으로 분류하여, 계수한다. 사결점의 검출, 

분류의 기준이 되는 수준(level)은 material치와 count치에 의해서 설정한다. 분

류구분은 Ⅰ형은 A1~D4까지의 16class, Ⅱ형은 7class를 더 추가하여 23class

로 되어 이다. <그림 2.11> 또한 실의 결점을 평가하는 경우 대결점, 중결점, 

소결점 그룹으로 평가하는 경우가 많다. <그림 2.12> 

 

(2) 사장 

사장은 오늘날에는 거의 전기식 정장장치로 관리하고 있어서 변동이 적어

지고 있다. 그러나 실의 종류나 사절상황에 따라 설정의 차이나 편차가 발생

하므로 사장검사를 필요로 한다. 

1) 사장과부족(%) 

사장과부족 = %100
1.768

1.768
×

−A  

         A = )100(
분할갯수 치즈

번수×
÷X  



여기서,  A : 시료 1행크당 길이(meter로 나타낸 수치) 

         X : 시료의 전장(m) 

         치즈의 분할갯수 : 10통의 개수 

 

또 시료의 전장을 측정하기 위해서는 둘레가 일정(1.5yd 또는 1m)한 타래

기(reeling machine)를 사용하여 측정하거나, 전기식 정장기를 사용한다. 일반

적으로 Selemeasure LM600형을 사용하여 사장을 측정한다. 

 

2) 사장변동율 

시료 5개의 사장을 측정하여, 다음 식으로 사장변동율을 산출한다. 

사장변동율 = (%)100
5/)2

×
−∑
x

xxi  

        xi : 개개의 사장 

        x : 5개의 평균사장 

 

(3) 정량(중량) 

1) 중량과부족(%) 

1리(lea) 40개를 채취하여 시료로 하고, 온도 105~110℃의 열풍건조기 또는 

이와 동등한 성능의 건조기로 항량이 될 때까지 건조하여 수분율을 구하고, 

다음 식으로 산출한다. 

중량과부족 = (%)100100 ×
−

+
C

C
B

A

 

여기서 A : 로트에서 임의로 추출한 5베일의 중량으로부터 산출한 평균 10

통의 정미중량을 gram으로 나타낸 수치 



       B : 측정수분율(%) 

       C : C =

100
1

59.
R

+

453
이고, R은 공정수분율(%) 

2) 중량변동율 

시료를 채취할 때, 10베일 개개의 중량을 칭량하여, 다음 식으로 산출한다. 

중량변동율 = 100
10/)( 2

×
−∑
x

xxi  

xi : 개개의 중량 

x : 10개의 평균치 

 

<문제 A> 

▶ 다음 문제에서 맞는 것에는 ○, 틀린 것에는 ×를 하시오. 

(1) 권사공정에서는 실의 결점을 모두 제거한다. 

(2) 우스터 클래시매트란, 실의 결점분류장치이다. 

(3) 오늘날 사장은 전기식 정량기로 관리하고 있으므로 사장검사가 필요하

지 않다. 

(4) 사장을 측저하기 위해서는 둘레가 일정한 타래기나 전기식 정장기를

사용한다. 

(5) 중량과부족을 구하는 경우, 시료의 수분율은 필요하지 않다. 

[해답] (1) × 후공정에서 장해가 되는 결점을 제거한다. 

      (2) ○  

      (3) × 변동이 있으므로 사장검사는 필요하다. 

      (4) ○ 

(5) × 



<문제 C> 

▶ 48드럼(10통)의 면번수 30s 치즈 1개의 사장이 48,960m일 때, 사장과부

족(%)을 구하시오. 

[해답] 36.783)
48

30100/(960,48 =
×

=A  

       사장과부족 = 100
1.768

1.76836.783
×

−
≒1.986(%) 

 


