
전방공정과 OE방적사의 품질 

 

OE방적을 채택함으로써 방적에 종사하는 사람들은 종래 방적에서의 문제

점들로부터는 해방되었으나, 반면에 완전히 새로운 문제점들을 안겨주었다. 

아직까지도 새로운 이 방적법에 대한 첫번째 실험은 거의 대부분이 로터 정

방기와 그 부분품에 국한되어 있었다. 그러나 정방기는 단순한 링 정방기의 

대치품이 아니라 그 이상의 의미를 갖고 있음이 곧 밝혀졌다. 링 방적에서와 

마찬가지로 OE방적에서도 정방공정은 전체적 관점에서 고찰되어야 한다. 정

방기로 실을 뽑는 공정은 전체 공정 중 맨 마지막 단계에 지나지 않는다. 

이러한 사고방식으로 문제점에 접근해서 실험을 행한 결과 다음과 같은 

두 가지의 중요한 문제점이 나타났다. 

1. 원면의 청결 

2. 연조기의 채택 

첫번째가 실을 만드는 과정에서 제기되는 요구사항과 연관되는 것이라면 

두번째는 공정생략으로 인하여 야기되는 경제적인 문제와 주로 연관된 사항

이다. 어떤 요구가 만족되어야 하고 어떤 기회가 제공되는지 검토해 보기로 

하자. 

 

잡물이 많은 면을 방적하기 위한 정섬(淨纖) 기계의 효과적인 사용 

최근 원면값이 올라감에 따라 다량의 잡물이 포함되어 있는 원면을 방적

용으로 사용하는 경향이 증가하고 있다. 그러나 오물이나 티끌의 잔존량이 

바로 OE사의 품질을 결정짓기 때문에 정섬효율을 가능한 한 최대로 올려야 

한다. 혼타면에서 정섬작용(cleaning)을 가능한한 철저하게 해야 하는지, 아니

면 혼타면공정에서 일부하고 일부는 소면공정에서 하는 것이 더 좋은지에 



대해서는 아직도 논쟁의 여지가 있다. 

Rieter Machine Works Ltd.는 보통의 혼타면 장치인 3개의 클리이너 또는 오

우프너에다 1개 내지 2개의 정섬장치를 추가해서, 최대 5개의 정섬장치를 사

용해서 시험을 행하였다. 원면은 소련면이 사용되었으며 주요 특성치가 그림 

1에 나와있다. 그리고 잡물함유량은 6.87%였다. 

 

 

<그림 1> 

Fibre diagram of Soviet cotton, quality 4  

material from bales, denier 3.87  g/in.=1.52dtex(1.37den) 

A Fibre length(mm) 

B Portion of the various fibre lengths in the diagram % 

1 Fibre diagram 

2 Frequency curve 

3 Max. fibre length = 39mm 

4 Mean fibre length = 17.84mm 

 

그 시험결과가 표 I에 요약되어 있다. 예상한 바 대로 클리너수가 많을수

록 추출되는 잡물의 양이 많았으며, 그 정섬효율도 71.4%에서 79%로 증가됨

을 볼 수 있었다. 따라서 카아드 피이드에서의 잔존잡물의 양은 1.97%에서 

1.47%로 감소되었다. 

 



<표 Ⅰ>  

 

 

이상의 결과만을 놓고 본다면 보다 많은 정섬장치를 사용하는 것이 바람

직하다는 주장이 맞는 것 같이 보인다. 그러나 만약 소면공정까지를 고려에 

넣어서 생각한다면 양상은 사뭇 달라진다. 정섬장치가 3개일 때와 5개일 때

의 정섬효율 차이가 혼타면 공정에서는 7.2%(78.6-71.4)였으나 소면공정에서

는 –1.6%(84.8-86.4)였다 (단 혼타면에서 소면으로 넘어갈 때 잡물의 잔존량은 



정섬장치가 3개일 때가 5개일 때보다 많았다). 그리고 잔존잡물량의 차이도 

혼타면에서는 0.5%(1.97-1.47)이던 것이 소면을 거친후에는 0.05%(0.27-0.22)로 

감소했다. 더구나 혼타면에서의 철저한 정섬작용은 섬유장을 짧게 했으며, 

소면기에서의 단섬유 포함량을 증가시켰다. 전체적인 정섬효율(혼타면+소면)

의 차이가 기껏해야 0.7%(96.8-96.1)에 지나지 않는다는 것은 흥미로운 사실

이다. 

 

<표 Ⅱ> 

 

 



표 2의 실에 대한 실험데이터를 살펴보면 이러한 정섬노력의 결과가 매우 

실망적인 것으로 나타난다. 즉 모든 품질표시항목에서 Ⅲ예(5개의 정섬장치

에 대한 것) 데이터가 Ⅰ예(3개의 정섬장치)의 데이터보다 분명히 열등하다. 

U%에서는 11.72%대 10.21%, 사결점 중 굵은 부분은 91대 9, 가는부분은 104

대 67, 강도는 9.16대 10.39, 마지막으로 사절수는 62대 28이었다.  

이러한 모든 데이터로부터 다음과 같은 결론을 얻을 수 있다. 

1. 정섬기계의 수를 가능한한 최소로 제한함으로써 원면의 정섬작용이 지

나치게 되는것과 그로 인하여 발생되는 모든 해로운 영향을 막을 수 있다. 

2. 정섬효율을 평가할 때는 소면공정까지 포함시켜야 한다. 

이와 같은 지식을 현명하게 응용한다면 잡물이 많은 원면을 사용하더라도 

좋은 실을 경제적으로 방출할 수 있을 것이다.  

 

OE방적의 준비공정에서 연조기의 최적배치 방법 

연조회수, 더블링 개수, 드래프트에 대해서는 아직까지도 방적업자들간에 

의견이 상당히 다르다. 이들은 다음의 두 가지 조건에 크게 영향을 받는다. 

1. 원면의 종류 

2. 방출할 실의 번수 

먼저 섬유장이 매우 짧은 원면을 방적하였다. 시료는 코우머 노일만을 사

용했으며 그 특성은 그림 2, 그림 3과 같았다. 실제에 적용함에 있어서 가장 

안전한 방법은 짧은 사이클의 레벨링을 거친 카아드 슬라이버를 직접 공급

하는 것이다. 

그리고나서 다음 사항을 결정해야 한다. 

－ 필요한 연조회수는 몇번인가? 

－ 더블링과 드래프트는 어느정도 해야 하는가? 



이러한 문제를 해결하기 위하여 시험을 행하였으며, 그 시험항목과 시험결

과를 표 Ⅲ에 요약했다. 

 

 
<그림 2> 

Fibre diagram of comber waste, material rom bales, denier 3.40g/in = 1.33dtex(1.20den) 

A Fibre length(mm) 

B Portion of the various fibre lengths in the diagram(%) 

1 Fibre diagram 

2 Frequency curve 

3 Max. fibre length = 35mm 

4 Mean fibre length = 9.53mm 

 

 
<그림 3> 

Fibre diagram of comber waste material from card sliver,  

denier 3.60g/in.=1.41dtex(1.27den) 

A Fibre length(mm) 

B Portion of the various fibre lengths in the diagram(%) 

1 Fibre diagram 

2 Frequency curve 

3 // Max. fibre length = 36mm 

4 Mean fibre length = 9.63mm 



<표 Ⅲ>  

 
 

이들 데이터를 살펴보면, 짧은 섬유장의 면을 6더블링과 드래프트 6, 그리

고 연조회수 1회 또는 2회로 하여 방출하면 조악한 품질의 실 밖에는 만들

수 없다는 것을 알 수 있다. 연조를 한번만 했을 때가 두번 했을 때보다 실

의 품질이 좋았다. 그러나 더블링 개수와 드래프트를 3으로 줄이고 연조를 1

회만 했을 때 보다 양호한 품질 개선이 있었다. 이러한 향상된 품질은 균제

도(10.0%대12.8%)와 실결점에서 특히 두드러지게 나타났다. 이와 같은 결과

는 비록 소면공정에서 레벨링이 잘 되지 않았더라도 연조기 세팅을 최적으

로 한다면 코머 노일만으로도 일정수준의 품질을 가진 실을 분명히 방출할 



수 있다는 것을 입증하고 있다. 

그 다음 시험에서는 US캘리포니아면을 사용했는데 그 특성은 그림 4와 같

았다. 이번 시험에서는 연조회수외에 방출번수도 고려했다. 그래서 연조회수

를 1회 또는 2회로 하여 2종류의 실(Nm 27과 20)을 방출했다. 연조에서의 더

블링 개수와 드래프트는 6으로 하였다. 

표 Ⅳ에 나와있는 수치를 검토해 보면 Nm 20에서 두번째 연조는 실제로 

실의 품질개선에 아무런 도움을 주지 못했음을 볼 수 있다. 

 

 

<그림 4> 

Fibre diagram of USA California cotton, 

Material from card sliver, denier 2.91g/in = 1.12dtex(1.03den) 

Pressley value = 87,900 lbs/sq inch 

A Fibre length(mm) 

B Portion of the various fibre lengths in the diagram(%) 

1 Fibre diagram 

2 Frequency curve 

3 Max. fibre length = 38mm 

4 Mean fibre length = 14.74mm 

 

한편 Nm 27에서는 두번째 연조를 함으로써 사절이 거의 절반으로 줄고, 

실의 품질도 상당히 향상되었기 때문에 Nm 27에서는 제 2연조를 하는 것이 

도움이 된다는 것이 입증되었다. 



<표 Ⅳ> 

 

 

따라서 링 방적에서 기대되는 결과와 OE방적에서의 결과가 서로 비슷함이 

분명해졌다. 링방적과 OE방적에서의 연조회수는 주어진 여건에 따라서 적절

히 선택되어져야 한다. 

 

요 약 

OE방적과 관련된 2가지의 문제점에 대한 연구가 행해졌다. 그 결과 OE사

의 품질은 여러 가지 기계적 변수의 최적화에만 달려있는 것이 아니라 로터 



정방의 세팅이 일정하다고 볼 때, 연조 슬라이버까지의 준비공정에서 부분공

정을 어떻게 채택하느냐에 의해서도 상당히 영향을 받을 수 있다는 것이 밝

혀졌다.  


