
운전·보전 관리를 위한 방적공정 기술Ⅰ 

- 3. 정소면공정 (10) - 

 

 

3.2.4 시험·검사 

 

  
 · 학습 포인트 ·  

(1) 각 시험항목의 내용을 측정방법과 관련하여 이해함과 동시에 시험·검

사의 중요성을 인식한다. 

(2) 측정 표준동작에 따라서 실습을 반복한다. 

 

 

(1) 평행도 

소면공정 참조. 

 

(2) 슬라이버 불균제<그림 3.2.8> 

슬라이버의 균정도, 즉 불균제는 코우머공정에서의 품질관리상 중요한 특

성의 하나인데 일반적으로 Uster evenness tester에 의한 U%가 사용되고 있다. 

이 측정기는 슬라이버, 로빙, 실의 단위길이당 중량 변동을 측정하는 것으로, 

시료의 단면적, 즉 굵기의 차이에 근거하는 전극간의 유전율의 변화를 그림

과 같이 해석한다. 

그림의 f(점찍은 부분)와 F의 면적을 condenser장치로 축적하여, U = f/F×

100(%)를 지침으로 나타내는데, 수치가 클수록 변동이 심한 것이다. 



 

<그림 3.2.8> 슬라이버 불균제 

 

(3) 낙면조사 

1) 원료와 코우머 낙면율 

낙면율은 원면특성과 실의 요구품질에 따라 다른데, 일반적으로는 12~25%

의 범위이다. 코우머에서 낙면율을 결정하는 조건의 주된 것은, 다음과 같다. 

① 공급되는 리본 랩의 섬유장 분포, 평행도, 포합력 

② 실린더 및 톱 코움의 침 밀도 

③ 타이밍 

④ 니퍼, 디태칭 로울러, 실린더, 톱 코움간의 각 게이지 

 

2) 표준 낙면율 

일반적인 혼면별 낙면율은 다음과 같다. 

 



<표 3.2.1> 혼면별 낙면율 

혼  면 표 준 낙 면 율 

30~40s 혼면 

60s 혼면 

80s 혼면 

100s 혼면 

120s 이상 혼면 

10~14%(방출품종에 따라서는 8%) 

12~16% 

18~20% 

20% 

20~25% 

 

3) 낙면율 조정방법 

① 톱 코움을 톱 고움 가이드에서 떼어낸다. 

② 지표에 관계 없이 slide bar의 고정나사(locknut)와 고정용 나사를 푼다. 

③ 조정 볼트를 돌려 지침의 위치를 변경시킨다. 

지침을 +쪽 눈금방향으로 변경하면 낙면율이 증가하고, 반대로 지침을 －

눈금 변경하면 낙면율은 감소한다. 특히 1눈금 변경하는 것에 따라 낙면율은 

약 2% 정도 변화한다. 

④ 눈금 변경 후는 톱 코움, 니퍼 나이프의 게이지, 타이밍을 재확인, 재조

정해야 한다. 

 

 

(4) 슬라이버 정량 

슬라이버 정량을 측정하는 방법은 일반적으로 다음 방법을 사용하고 있다. 

이것은 시료를 일정한 길이로 절단, 칭량하여 통계적 방법으로 변동을 평가

하는 방법인데, 칭량에 따른 오차에 주의해야 한다. 

또한 시료의 길이는 슬라이버 6yd로 측정하는 것이 표준으로 되어 있다. 

통계적방법에 의한 평가는 다음과 같다. 



n : 시료의 크기 

xi : 시료내 개개의 특성치 

x : 시료의 평균치 

로 하면,  

범위 : R  

R = (xi의 최대치) - (xi의 최소치) 

표준편차 : σ 

          S = 
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1/d2은, n = 2 ············0.8862 

      n = 2 ············0.8862 
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(5) 스테이플 다이어그램 

방적공장에서 로울러 드래프트에서는 로울러 게이지를 결정하는 큰 요인

으로서 섬유장이 있다. 이 섬유장을 구하는 방법의 하나로 staple diagram의 

작도에 의해 구하는 것이 일반적으로 널리 사용되고 있다. 



 

<그림 3.2.9> 타이밍 표 



  
 · 문제 B·  

▶ 코우머 슬라이버의 균정도를 평가하는 방법으로 Uster evenness tester에

의한 U%가 있는데, 이것에 관하여 간단히 설명하시오. 

[해답] 슬라이버의 단위 길이당 중량 불균정도 측정에 사용하는 측정기로

서, 시료의 단면적, 즉 굵기의 차이에 기초하여 전극간의 유전율의 

변화를 나타낸다. <그림 3.2.8>의 f와 F의 면적을 콘덴서 장치로 누

적하여, f/F×100을 U%라고 한다. 

 

  
 · 문제 B·  

▶ 다음 문제의 (  )속에 적당한 수치를 아래에서 골라, 넣으시오. 

Uster evenness tester로 측정된 U%의 값으로, KZ Comber로 방출되는 슬라이

버의 표준치는 (  )% 내외이다. 

[3,   5,   7,   10] 

[해답] 3 

 

  
 · 문제 A·  

▶ 다음 문제의 (  )속에 적당한 단어나 수치를 넣으시오. 

코우머의 주 목적은 (1)의 제거이고, 일반적으로 낙면율은 (2)%의 범위이

며, 낙면 중에는 보통 12~16% 정도의 (3)가 포함되어 있다. 

[해답] (1) 단섬유  (2) 12~25  (3) 유효섬유 또는 양호한 섬유 

 

  
 · 문제 A·  

▶ 코우머에서 낙면율을 결정하는 조건 중에서 중요한 것을 3가지 이상

열거하시오. 



[해답] (1) 공급되는 랩의 섬유장분포, 평행도, 포합력 

      (2) 실린더 및 톱 코움의 침 밀도 

      (3) 타이밍 

      (4) 니퍼 디태칭 로울러, 실린더, 톱 코움의 각 게이지 

 

  
 · 문제 B·  

▶ 다음 혼면별 표준 코우머 낙율을 적으시오. 

(1) 30~40s 혼면  (2) 60s 혼면  (3) 80s 혼면  (4) 100s 이상의 혼면 

[해답] (1) 10~14%  (2) 12~16%  (3) 18~20%  (4) 20% 

 

  
 · 문제 B·  

▶ 다음 문제의 (  )속에 적당한 단어를 넣으시오. 

낙면율은 (1)와 (2)간의 게이지에 의해 결정된다. 즉, (3)가 디태칭 로우러

방향으로 접근할수록 낙면은 (4)지는 경향을 나타낸다. 낙면율은 다음 식으

로 산출한다. 

 

낙면율 = (5)/{(6)+(5)}×100(%) 

[해답] (1) 디태칭 로울러,  (2) 니퍼,  (3) 쿠션 플레이트,  (4) 적어 

      (5) 낙면량,  (6) 슬라이버 중량 

 

 


