
USTER TESTER 4-SX 시험기를 이용한 방적사의  

트래시 및 더스트 함유율 측정(2) 

 

 

4.3 트래시와 더스트가 방적이후 공정에 미치는 영향 

트래시 함유율이 높은 방적사는 방적이후 공정의 생산성에 영향을 미칠 

수 있다. 예를 들어 방적사의 트래시 함유율에 대한 정보는 다음 공정인 정

련공정에 큰 도움이 된다. 정련공정에서 식물성 오염물질은 98℃에서 가성소

다(NaOH) 용액으로 처리하여 실 또는 직물로부터 제거된다. 따라서 오염 정

도를 알 수 있다면 이에 따라 용액의 농도와 처리시간의 조정에 의해 정련

공정을 제어하는 것이 가능하다.  

 

 

<그림 6> 약점의 원인 
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USTER TENSOJET 시험기에 의한 방적사 강신도 실험을 통해 방적사에 존

재하는 트래시와 종자편 조각이 방적사 약점의 원인이 되는 것으로 나타났

다. <그림 6>은 2백만번의 강력시험을 통해 100% 면섬유 로터사(Ne 30)에서 

감지된 69개 약점의 원인을 나타낸 것이다. 약점의 평균 비강도는 

7.4cN/tex(최소 2.8cN/tex, 최대 9cN/tex)를, 평균 신도는 3.7%(최소 1.89%, 최대 

6%)를 나타내었다. 로터 방적사는 꼬임이 방적사 내부에서 바깥쪽으로 부여

되는 특수한 구조로 인해 트래시 조각은 이러한 꼬임 부여를 방해하여 결국 

약점을 발생시키는 원인이 된다. 

 

4.4 트래시와 더스트가 방적기계의 마모에 미치는 영향 

이러한 특징은 장기간에 걸친 지속적인 관찰이 필요하기 때문에 아직까지 

이와 관련된 직접적인 예는 없다. 그러나 더스트 함유율과 기계 파트의 마모

간 관련성이 있으며, 이는 특히 편성기에서의 편침 마모와 제직 또는 정경에

서 얀 가이드의 마모에 영향을 미친다.  

더스트 함유율의 증가는 방적기계의 마모를 가속화 시킬 것이다. 높은 더

스트 함유율은 로터 정방기의 스핀 박스내 딜리버리 노즐, 링 정방기의 트래

블러 및 권사기 얀 가이드 요소의 수명에도 영향을 미친다.  

 

 

5. 방적사에 존재하는 여러가지 형태의 트래시 

다음 그림은 USTER TESTER 4-SX 시험기의 OI 센서에서 감지되는 여러 

가지 타입의 오염 물질을 나타낸 것으로, <그림 7>은 종자편 조각을, <그림 

8>은 트래시 조각을 나타낸 것이다. 종자편 조작은 항상 여러 가닥의 섬유가 

붙어있지만, 트래시 조각은 섬유가 붙어있지 않는다.  
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<그림 7> 종자편 조각 

 

 
<그림 8> 트래시 조각 

 

6. 적용 사례 

6.1 노일 제거율에 따른 방적사의 트래시와 더스트 비교 결과 

<표 2>는 노일 제거율 별로 제조한 2가지 방적사의 물성을 나타낸 것으로, 

사결점, 트래시 조각과 및 더스트 조각의 감소율은 노일 제거율이 작은 방적

사를 기준으로 계산한 것이다.  
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<표 2> 사결점, 트래시와 더스트 조각 측정 결과 

정소면 
효율 

가는 
결점 

(-40%)
/km 

가는 
결점 

(-50%) 
/km 

굵은 
결점 

(+35%)
/km 

굵은 
결점 

(+50%)
/km 

넵 
(+140%)

/km 

넵 
(+200%)

/km 

넵 
(+280%) 

/km 

트래시 
>0.5mm 

/km 

더스트
<0.5mm

/km 

노일 
10% 

160.3 4.5 813.3 130.8 1125 250.5 44.8 5.1 557.5 

노일 
20% 

65.6 1 318.9 26.4 320.5 55.1 7 1.3 186.4 

편차
(%) 

-58 -77 -61 -80 -72 -78 -84 -75 -67 

평균 
편차
(%) 

-67.5 -70.5 -78 -71 

 

이는 방적사의 사결점, 트래시 및 더스트 조각의 제거는 정소면 공정의 조

정을 통해 제어할 수 있다는 것을 나타낸 것이다. 또한 각 측정 기준별로도 

비슷한 비율로 감소함을 알 수 있다. <그림 9>와 <그림 10>에 두가지 방적사

의 트래시와 더스트 분포의 히스토그램을 나타내었다.  

 

 

 

<그림 9> 트래시와 더스트 분포(노일 10%) 
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<그림 10> 트래시와 더스트 분포(노일 20%) 

 

6.2 로터 정방기의 스핀 박스의 정섬 효율별 로터 방적사 물성 

다음 예는 4개의 연조 슬라이버와 이 슬라이버로 2개 방적공장에서 제조

된 방적사를 비교한 것이다.  

 

 

<그림 11> 슬라이버와 방적사의 트래시 함유율 
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<그림 11>은 슬라이버의 트래시 함유율과 방적사의 트래시 함유율을 비교

한 것이다. 2개 방적공장의 연조 슬라이버 1과 3을 비교하면 A 방적공장의 

트래시 함유율이 높다는 것을 알 수 있다. 또한 A 방적공장의 경우에 로터 

정방기 스핀 박스의 정섬 효율이 B 방적공장보다 우수하다는 것을 알 수 있

다.  

 

 

<그림 12> 슬라이버 및 방적사의 더스트 함유율 

 

2개 연조 슬라이버의 더스트 함유율은 더욱 뚜렷한 차이를 나타내었다. A 

방적공장에서는 스핀 박스의 최적 정섬 세팅으로 Ne 5.6 방적사에서는 더스

트 함유율을 81%까지, Ne 6.75 방적사에서는 더스트 함유율을 87%까지 감소

하였다. 그러나 B 방적공장에서는 A 방적공장과 비교해서 더스트 함유율이 

50% 정도인 연조 슬라이버를 제조하지만, 다음 공정인 로터 정방공정에서 

이와 같이 더스트 함유율이 감소된 높은 품질의 연조 슬라이버를 적절히 활

용하지 못하고 있음을 알 수 있다. <그림 12>에서 B 방적공장 제조 방적사의 
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더스트 함유율은 A 방적공장 제조 방적사보다 50% 및 75% 높다. 따라서 로

터 정방기 스핀 박스의 정섬 효율에 따라 방적사의 트래시 및 더스트가 변

화할 수 있음을 알 수 있다.  

 

6.3 권사 속도가 소면사의 트래시 및 더스트 함유율에 미치는 영향 

<그림 13>은 링 방적사의 트래시 함유율을 나타낸 것으로, 정방공정과 권

사공정을 거치면서 트래시 함유율이 감소하는 것을 알 수 있다. 권사속도 

1,200m/min에서 두가지 방적사에서 트래시가 50% 감소하였다. 그러나 방적

사 B는 방적사 A보다 양적으로 더 많이 감소하였다. 이와 같은 이유는 종자

편 조각과 섬유가 붙어있지 않은 순수한 더스트 조각과 같은 트래시 조각의 

서로 다른 구조 때문이다.  

 

 

 

<그림 13> 권사속도가 트래시 함유율에 미치는 영향 
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이러한 구조의 비교를 통해서 느슨하게 붙어있는 트래시 조각은 붙어 있

는 섬유에 의해 방적사 본체와 강하게 결합되어 있는 종자편 조각보다 권사 

공정에서 보다 쉽게 제거되는 것 같다.  

<그림 14>는 권사속도가 더스트 함유율에 미치는 영향을 나타낸 것으로, 

보빈의 더스트 함유율과 비교해서 권사속도 1,200m/min에서 더스트 함유율은 

약 30% 정도 감소함을 알 수 있다.  

권사속도 1,200m/min까지 방적사의 균제도, 사결점 및 인장 물성 측면에서 

별다를 차이가 없었으나, 권사속도 1,400m/min 이상에서는 방적사의 균제도, 

사결점 및 인장 물성이 저하되는 것으로 나타났다. 또한 실의 헤어리니스는 

모든 권사속도에서 증가하는 것으로 나타났다.  

 

 

 
<그림 14> 권사속도가 더스트 함유율에 미치는 영향 
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7. 요 약  

USTER TESTER 4-SX의 OI(Optical-Impurities)센서에 의해 방적사에 존재하

는 오염 물질의 측정이 가능하게 되었다. 또한 그 외의 광전자식 센서를 통

해 사결점, 헤어리니스 및 번수 등과 품질 인자와 함께 사 직경 및 변동, 사 

원형도 같은 새로운 사 물성을 추가로 측정할 수 있게 되었다. USTER 

TESTER 4-SX 시험기는 시험속도 400m/min까지 전체 물성을 동시에 측정할 

수 있다.  

본고의 OI 센서와 관련된 일련의 실험을 통해 로터 정방기의 스핀 박스와 

권사공정이 방적사에 존재하는 트래시와 더스트 함유율에 영향을 미치는 것

을 확인할 수 있었다.  


