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2. 방적개론 

 

2.6 조사시험 

(1) 공정별 조사 및 시험 

1) 각 공정의 조사시험 회수 

각 공정별 조사시험 및 그 회수는 표 2-14와 같다. 이것은 표준적인 예를 

보인 것으로 실제로는 품종, 번수 등을 고려하여 시험회수나 방법을 달리할 

수도 있다. 

 

<표 2-14> 각 공정의 조사시험과 그 회수 

공 정 시 험 항 목 시 험 회 수 비  고 

카 드 슬라이버 정량 매 월 대당 1회 

코 머 낙물 및 정량 각 헤드 및 딜리버리에

대하여 매주 

대당 2회 

연 조 슬라이버 정량 각대, 교대반별 1회 딜리버리당 1회 

조 방 로빙 정량 기계별 매주 1회 
전열(前列)과 후열(後列)의

보빈 각 2개씩 

정 방 정방사 정량 매일 1회 또는 2월에 1회 랜덤하게 40개의 콥을 채취

한다.(2대 이상인 경우에는

각 대에서 동일한 수의 콥을

랜덤하게 채취한다.  

 

2) 낙면율(落綿率) 

혼타면기, 마드기, 코머 등의 낙면율의 결정은 사용 원면, 방출하는 실의 



종류, 품질 요구조건 등에 따라 다르겠지만 표준적인 예를 보이면 표 2-15와 

같다. 

 

<표 2-15> 번수별 각 기계의 낙면율 

방출번수 혼타면기 카드기 코 머 방출번수 혼타면기 카드기 코 머 

20s 

30s 

40s 

2.0~2.5 

2.0~2.5 

2.0~2.5 

4.0~4.5 

3.5~4.0 

3.5~4.0 

- 

- 

- 

CM40s 

CM60s 

CM80s 

2.0~2.5 

2.5~3.0 

3.0~3.5 

4.0~4.5 

4.0~4.5 

5.0~4.5 

12.0~16.0

13.0~17.0

18.0~20.0

 

<표 2-16> 정방기의 실끊김수와 담당틀수의 관계(로빙 잇기포함) 

   방출 

    번수 

실끊 

김수 

10s 16s 20s 30s 40s 50s 60s 70s 80s 100s 

40 

30 

20 

15 

10 

5 

2.5 

2.5 

3.0 

3.5 

4 

4 

3 

3.5 

4.5 

5 

6 

6.5 

3.5 

4.5 

5.5 

6 

7 

8 

4 

5.5 

7 

8 

9 

10.5 

4.5 

6 

8 

9.5 

11.5 

15 

5 

6.5 

9 

11.5 

14.5 

20 

5.5 

7 

9.5 

12 

16 

23 

5.5 

7 

10 

12.5 

17.5 

26 

5.5 

7 

10 

13 

17.5 

28 

5.5 

7 

9.5 

12 

16 

23 

(주) ① 실끊김수는 400추, 1대, 1시간에 대한 것임. 

② 세번수일수록 실끊김수의 감소에 따라 담당틀수가 현저히 증가할 수 있으나, 소제

와 보행(步行)이 증가하므로 위의 수치보다 적게 보아야 할 것임. 

 

3) 실끊김 

각 공정 중에서 실끊김을 주로 조사하는 곳은 정방기로서 실끊김 조사회

수는 방출번수나 공장 사정에 따라 다르지만 몇 번을 해야 한다는 규정은 

없다. 

 

 



<표 2-17> 면사 및 면혼방사의 단사강력 최저기준 

(한국수출검사 기준 1978.6.1개정)(단위 : g) 

면  사 혼방면사(면 50% 이상) 합섬사 
합섬혼방사 

(합섬50%이상) 

번 

수

(Nec) 

카 

드 

사 

코

머

사 

비 

스 

코 

스 

P 

V 

A 

나 

일 

론 

아 

크 

릴 

(2D 

이하)

폴 

리 

에 

스 

터 

폴 

리 

에 

스 

터 

P 

V 

A 

폴리에스터/

면(2D이하) 

폴리에스터/

레이온 

(2D이하) 

10 

16 

20 

30 

36 

40 

45 

50 

60 

80 

100 

120 

160 

450 

310 

260 

180 

150 

130 

 

100 

90 

70 

530 

365 

305 

210 

175 

155 

 

120 

105 

85 

75 

60 

35 

480 

315 

260 

175 

145 

125 

 

95 

75 

625 

390 

305 

170 

135 

125 

 

95 

75 

60 

410 

255 

200 

135 

115 

100 

 

75 

60 

465 

290 

230 

150 

125 

110 

 

80 

65 

50 

460

305

255

165

135

120

100

85

65

45

35

30

1,370

815 

620 

355 

270 

230 

 

170 

135 

95 

1,375

800 

610 

360 

 

245 

 

175 

130 

800 

505 

385 

230 

180 

160 

140 

125 

110 

75 

55 

45 

30 

735 

435 

330 

190 

 

120 

 

90 

70 

50 

40 

35 

* 폴리에스터의 혼방률이 65%미만이 경우 

 

 (2) 중간제품 시험 

1) 넵  

중간제품에 대한 넵의 조사는 카드 웹(web) 또는 카드 슬라이버에 포함된 

것을 단위 면적당 개수 또는 단위 무게당 개수를 조사하여 관리한다. 또는 

실에 포함된 것을 조사하는 방법도 있다. 관리한계는 요구되는 품질조건에 

의하여 결정된다. 넵과 함께 딱지의 수도 같은 방법으로 조사할 수가 있다. 

 



2) 로빙 꼬임수 

로빙의 꼬임수는 조방기 자체에서의 방출상태, 정방기에서의 불균제한 드

래프트의 방지, 공급 로빙의 끊어짐 등을 고려해야 한다. 측정방법은 검연기 

등으로 조사할 수도 있으나 최근에는 로빙의 강력을 측정하여 꼬임의 강약

을 판단하는 방법도 취하고 있다. 

3) 정량 

각 공정 중간제품의 정량관리는 방출상 매우 중요한 시험으로서 표준정량

에 대하여 몇 %의 관리한계를 설정하여 관리한다. 

(3) 실의 시험 

1) 단사강력 

실의 시험에는 여러가지 최저기준이 있어 이것을 만족시키지 않으면 안된

다.  표 2-17은 대표적인 예로서 단사강력에 대한 면사 및 면혼방사의 최저

기준을 보인다. 

2) 단사강력과 리이강력의 관계 

단사강력 : x g 

리이강력 : y kg 

① y = 0/125x(일반 추정식) 

② y = 0.134x-2.35(일본 면업기술 연구소 시험데이터) 

③ y = 0.135x(일본 면사 수출 검사기준 

④ y = 0.130x(일본 스프사 수출검사기준) 

⑤ y = 0.141x-3.04(Hamby식) 

⑥ 합섬혼방사(합섬 50%이하) y=0.138x 

(합섬 50%이상) y=0.124x(일본방적검사협회 자료) 

 



3) U% 및 IPI 

실의 균제도와 결함 역시 중요한 품질요소로서 만족한 결화를 얻도록 관

리되지 않으면 안된다. 이에 대한 기준으로서 우스터(Uster) 통계에 의한 세

계평균 품질수준을 표 2-18에 보인다. 

 

<표 2-18> U% 및 IPI의 세계 평균수준(우스터 1975년 자료) 

IPI 
품  종 

번 수 

(Nec) 
U% 

thin places thick places neps 

카드사 16 

20 

30 

40 

13.9 

14.4 

15.3 

16.0 

30 

48 

120 

200 

250 

350 

600 

800 

240 

300 

500 

670 

코머사 30 

40 

60 

80 

12.2 

12.7 

13.6 

14.3 

15 

25 

53 

90 

95 

120 

160 

200 

75 

82 

92 

105 

폴리에스터/면혼방 

(50/50, 65/35) 

30 

45 

60 

13.2 

13.7 

14.2 

30 

50 

78 

130 

140 

148 

90 

95 

98 

합섬사(1.2~1.8den) 20 

30 

40 

60 

11.8 

12.8 

13.5 

14.7 

35 

60 

85 

150 

48 

70 

85 

125 

17 

22 

25 

31 

합섬사(2.4~4.0den) 20 

40 

14.0 

16.4 

48 

260 

27 

78 

15 

38 

 

(4) 주요 시험기와 그 측정방법 

1) 섬도 시험기(마이크로네어) 

이것은 공기류에 대한 저항을 원리로 한 것으로 섬유 샘플에 공기를 통과

시켜 공기류에 대한 샘플의 저항이 섬도의 값을 나타내도록 한 것이다. 즉 



일정량의 원면을 일정 용량중에 넣어 일정한 공기압의 공기를 통과시켜 통

과한 공기량을 측정함으로서 섬유의 굵기를 알게 된다. 

통과하는 공기류의 양은 섬유의 표면저항에 따라 달라지는데 이 저항은 

가는 섬유가 굵은 섬유보다 크다. 이것은 무게에 대한 표면적의 비율이 굵은 

섬유보다 가는 섬유에서 더 크기 때문이다. 

마이크로네어 시험기(그림 2-5)에 사용되는 시료량은 50gr(3.2g), 측정범위

는 2.4~8.2㎍/in이다. 

 

 
<그림 2-5>  

 

2) 섬유강력시험기(프레슬리시험기) 

이 시험기는 한쌍의 클램프 사이에 파지된 섬유에 하중을 가하여 클램프

를 분리시키는데 작용된 하중을 측정하는 것이다. 하중을 경사진 빔 위를 추

가 미끄러져 내려감으로써 증가되고 섬유가 절단되는 지점에서 추는 정지된

다. 이 지점이 섬유강력을 나타낸다. 시료가 클램프에 물릴 때의 클램프 간



격에 의하여 0게이지와 1/8인치 게이지로 측정결과가 나누어지며 여기서 얻

어지는 값은 절단강도를 시료무게로 나눈 값으로 프레슬리 지수(0게이지) 또

는 프레슬리 비(1/8인치 게이지)로 표시된다. 또 0게이지에서는 경험식에 의

하여 프레슬리 지수를 다음과 같이 1,000lb/in2으로 환산하여 나타내기도 한다. 

1,000lb/in2=10.8116×(프레슬리 지수)-0.1200 

이 시험기는 비교적 간단한 장치에 속하나 정확한 시험결과를 얻기 위하

여서는 상당한 숙련을 요하는데 특히 클램프의 상태, 클램프의 조이는 힘의 

강도, 샘플의 크기, 시험편의 준비 등에 기술을 요한다. 시험편의 무게는 

2~3mg으로 정밀 저울을 사용해서 칭량한다. 

3) 섬유장시험기(수우터 웹 소오터 : Suter-Web Sorter) 

이것은 1/8인치 간격을 가진 코움(comb)위에 섬유 샘플을 가지런히 정렬시

켜 1/8인치 단위로 길이가 증가되는 여러 개의 섬유장 군으로 분리하여 섬유

장 분포도를 그리거나 중량을 달아 섬유장과 관련된 특성등을 파악하는 장

치이다. 이 시험은 많은 시간이 소요되는 결점이 있으나 섬유장에 관한 여러

가지 정보를 얻을 수 있고 비교적 정확한 결과를 얻을 수 있는 점으로 애호

된다. 

4) 로빙 강력 시험기 

시료를 일정 길이(0~25cm)로 상부 죠오와 하부 죠오에 파지하고 하강하는 

하부 죠오에 의하여 하중을 증가시켜 시료를 절단시킨다. 이 때의 강력이 로

빙 강력으로 보통 0~500g의 측정범위를 가진 장치가 사용된다. 

5) 균제도 시험기(우스터, Uster) 

전계를 형성하고 있는 컨덴서 사이에 시료를 통과할 때 시료 중량의 변화

에 따라 전기용량이 변화하는 원리에 의하여 균제도를 측정한다. 우스터 장

치는 균제도 측정을 위하여 시료의 중량 변화를 감지하는 균제도 측정기



(evenness tester)와 이를 평균 편차 백분율(U%) 또는 변동계수(CV%)로 환산하

는 적산기(integator)로 구성되어 있다. 측정시료는 슬라이버, 로빙, 실 등 다

양하게 시험할 수 있으나 시료의 형태가 원형이 아니고 리본형인 경우에는 

오차가 발생하므로 로토필(Rotofil)과 같은 보조장치를 사용해야 한다. 두 가

지 모델이 있는데 A형은 필라멘트용이고 B형은 방적사용으로 되어 있다. 또

한 이 시험기를 사용할 때 주의할 것은 면사의 함수율이 시험 결과에 영향

을 미치는 것으로 시료의 수분율이 일정 수준으로 유지되도록 해야 한다. 

6) IPI 시험기 

실의 결함을 측정하는 장치의 하나로 우스터 균제도 시험기와 연결하여 

사용된다. 실의 평균 굵기에 비하여 가는 곳(thin places)과 굵은 곳(thick 

places) 또 넵의 개수를 카운터에 표시하는 것으로 각각 4단계의 결함 정도에 

대하여 측정할 수 있다. 측정된 결함은 보통 실의 길이 1,000m에 대한 개수

로 환산하여 평가한다. 

7) 클래시매트(Classimat) 

이것 역시 우스터 IPI시험기와 마찬가지로 실의결함을 자동적으로 분류하

는 장치로서 실의결함을 굵기에 대하여 4단계, 길이에 대하여 4단계, 합계 

16단계의 결함으로 분류, 카운터에 표시한다. 권사기에 설치하여 권사한 실

의 단위 길이에 대한 결함수를 분석하므로 사장측정장치를 함께 사용해야 

한다. 실에 포함된 결함은 로트간 또는 패키지간에 변동이 심하므로 반드시 

100,000m 이상의 실 길이에 대하여 측정한 값이라야 신뢰도를 가지므로 충

분한 시료량으로 측정해야 한다. 시험 결과는 보통 100,000m에 대한 결과치

로 평가한다. 

8) 스펙트로그래프(Spectrograph) 

우스터 균제도 시험기에 연결하여 사용하는 장치로서 실의 주기적 결함의 



존재를 파악한다. 주기적 결함이 있으면 다이어그램에 피크를 나타내어 결함

의 정도와 주기의 길이를 알 수 있으므로 결함이 발생한 공정 또는 기계의 

원인을 추적할 수 있다. 결함은 기계적 결함과 드래프팅 파로 구분하며 해석

할 수 있다.   

9) 자동식 단사강력 시험기(우스터) 

실의 강도와 신도를 자동적으로 측정할 수 있는 장치로서 시료의 길이는 

50cm로 고정되었으며, 측정범위는 0~2kg 또는 3kg이다. 측정원리는 정속하중

식(C.R.L)로 시료에 가해지는 하중이 비례적으로 증가하여 시료를 절단시킨

다. 이 장치는 시료를 자동적으로 공급하고 절단하여 그 결과를 프린트 및 

변동계수까지 계산(이 부분은 최신형에 한함)하며 히스토그램을 만드는 장점

이 있으나 공급되는 시료가 연속적이므로 동일 패키지의 넓은 범위에 걸친 

시료의 강도를 측정할 수 없는 것이 흠이다. 단사강도는 그 특성으로 볼 때 

높은 변동계수를 나타내므로 충분한  시험회수의 시험으로 신뢰성 있는 시

험결과를 얻도록 해야 한다. 

10) 리이강력 시험기 

실을 둘레 1.5yd인 랩 리일(wrap reel)에 80회 감아서 리이를 만든 후 이것

을 상하 죠오에 걸어 인장시켜 절단강도와 신도를 측정하는 것으로 측정범

위는 0~200lb 또는 0~400lb등으로 되어 있고 측정원리는 보통 정속인하식

(C.R.T)을 많이 사용한다. 

11) 검연기(Twist counter) 

일정 길이(보통 10인치)의 실의 양쪽 끝을 수평으로 파지하고 한쪽 끝의 

파지부를 회전하여 해연, 가연함으로써 연수를 측정한다. 꼬임 측정방법으로 

가장 보편화된 방법이나 측정시 주의할 점은 실의 굵기에 따라 실에 가하는 

하중, 회전속도 등을 정확히 조절해야 한다. 



12) 스나알(snarl)지수 시험기 

시험편을 일정간격의 V형으로 파지하여 가운데 파지점에 일정 하중의 작

은 추를 걸 때 발생하는 꼬임의 정도로서 잘 되었는가 잘못 되었는가를 알

기 위한 시험기를 크링겔 팩터 미터(Kringel factor meter)라고도 한다. 

13) 수분측정기 

실의 번수를 측정하기 위하여 실의 수분을 측정하는 장치로서 건조실을 

진공으로 가열하여 건조시간을 단축시킨다. 적외선등으로 건조할 경우에는 

더욱 시간을 단축할 수 있는데 보통 건조 소요시간은 20~30분이다. 

 


