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2. 방적개론 

 

2.8 장섬유방적 

장섬유 방적에는 소모방적 설비에 따른 방적법과 토우(tow)방적 설비에 의

한 방적법으로 대별된다. 

(1) 소모방적 설비에 의한 장섬유 방적 

소모방적에는 보통 76~152mm(3~6in)의 장섬유를 사용하며 섬도는 

1.5~6Denier 또는 그 이상 굵은 것도 쓸 수 있다. 실의 꼬임수는 직물의 태

(handle)에 따라서 광범위하게 조절할 수 있다. 톱 메이킹(top making) 및 방적

의 각 설비와 방출조건은 소모방적법에 따르는 것이 좋다. 또 6den이상의 굵

은 섬도의 섬유를 사용할 때는 소모방적 설비의 공저을 단축시킨 세미 소모

방적법을이용하는 것이 일반적이다. 

주로 카페트용 실의 제조에 많이 이용되고 있다. 

 

<표 2-19> 프랑스식 톱메이킹 공정예 

 

더블링(올) 드래프트(배) 
송출슬라이버

(g/m) 

폴러의 침수 

(개/cm) 

(개/in) 

카  드 

볼링(balling) 

예비 1호 길(gill) 

예비 2호 길 

불식 코머 

- 

8 

2 

3 

24 

- 

1.5 

5.5 

6.7 

- 

12 

55 

20 

9 

18 

- 

- 

3.9(10) 

4.3(11) 

-(11) 



완성 1호 길 

완성 2호 길 

6 

8 

6.0 

6.3 

18 

20 

4.3(12) 

4.7 

 

<표 2-20> 프랑스식 전방공정 예 

공 

정 
기 계 대 수 해 드

캔또는

보  빈

엔 드

(ends)
더블링

드 래

프 트
딜리버리 

 

 

1 

 

2 

3 

4 

5 

 

6 

 

믹싱 길 

길(조사 결점

자동제어) 

길 

길 

오픈 길 

보비나

(bobinoir) 

″ 

 

1 

1 

 

1 

2 

1 

2 

 

3 

 

1 

1 

 

1 

1 

15 

18 

 

25 

 

1 

1 

 

2 

2 

30 

36 

 

50 

 

1 

1 

 

2 

8 

60 

144 

 

300 

 

10 

6 

 

4 

2 

2 

2 

 

2 

 

6.7 

6.9 

 

7.5 

7.6 

5.3 

4.3 

 

4.2 

30g/mm 

 

26.1 

 

14 

3.7 

1.4 

0.6 

 

0.3 

min 

 

60 

 

64 

60 

22 

20 

 

20 

(주) 믹싱길은 혼방의 필요가 있을 때 사용. 

bobinoir : bobbin drawing machine 

 

(2) 토우방적 설비에 의한 장섬유 방적 

토우를 컨버터(converter) 또는 스테이플러로 처리해서 직접 슬라이버를 만

들면 종래의 스테이플러를 카딩 및 길링해서 슬라이버를 만드는 방법보다 

우수한 품질의 하이 벌키성 실을 얻을 수 있을 뿐만 아니라 공정수 및 기계

대수도 현저하게 적게 된다. 단, 하이벌키성 실의 경우 세터(setter)의 병용이 

필요하다. 

 

1) 퍼시픽 컨버터(Pacific Converter) 

퍼시픽 컨버터는 롤러의 축에 대해서 나선상으로 되어 있는 칼날을 갖고 

있는 커터 롤러와 앤빌 롤러 사이에서 토우를 눌러서 절단한 다음 디본딩



(debonding)롤러에 의해서 섬유를 분리하고 셔플링(shuffling) 장치에서 쉬트

(sheet) 모양으로 만들고 에이프런으로 운반하여 다이애거널(diagonal) 롤러에 

의해서 감기어 슬라이버로 만드는 기계로 3~4올의 토우를 공급한다. 커트

(cutt장)의 표준은 89mm(3 1/2in), 114mm(4 1/2in) 및 150mm(6in)이지만 89 및 

114mm의 경우 최대 ±38mm( 1 1/2in)까지 길이를 변경할 수 있다. 적당한 섬

유장은 기계의 형에 따라서 다르지만 150mm(6in)의 길이가 보통 사용된

다.(그림 2-14) 

 

 

<그림 2-14> 퍼시픽 컨버터 도시 

 

2) 터보 스테이플러 

터보 스테이플러(turbo stapler)는 한대의 기계로 토우를 슬라이버로 만드는 

기계이다. 토우의 절단작용은 적당히 제어된 브레이킹 영역(breaking zone)에

서 일어난다. 이 공정을 이해하기 위해서 지금 1올의 섬유가 인터미디어트 

롤러(intermediate roller)를 나왔다고 가정하면 이 섬유가 브레이크 바(break 

bar)의 사이를 지나 인접하는 섬유 때문에 하등의 장력을 받지 않고 옮겨져

서 프런트 닙 롤러(front nip roller)에 가까워진다. 이 롤러부에 들어가면 갑자

기 장력이 걸려 스트레스 집중부분에 회전 칼날의 충격이 주어져 절단이 일



어난다. 그리하여 임의 섬유장으로 절단된 스테이플은 재빨리 프런트 롤러 

사이를 빠져나간다. 절단되고 남은 섬유끝은 다시 프런트 롤러에 운반된다. 

이와 같은 공정이 되풀이 되면 토우의 필라멘트가 1올씩 같은 작용을 받아 

절단은 완전히 랜덤하게 서로 다른 점에서 절단이 일어난다. 이 같이 절단점

이 서로 분산되어 있으니까 섬유덩어리가 없이 균일성과 평행도가 우수한 

슬라이버가 된다. 또한 이 기게는 섬유를 절단하기 전에 열연신하는 장치가 

있기 때문에 하이벌키성 실을 제조하는데 우수한 품질을 얻을 수 있고 제직

용에 사용하여도 좋은 실이 된다.(2-15) 

 

 

<그림 2-15> 터보 스테이플러 투시도 

 

3) 아크릴 섬유의 벌키얀 방적법 

앞에서 설명한 토우방적에 의한 벌키얀(bulky yarn) 방적은 열연신 가공한 

슬라이버를 일부 세터(setter)로 다시 레귤러 슬라이버로 바꾸는 공정이 필요

하다. 이 경우 슬라이버의 수축률에 불안정한 면이 있고 또한, 세터로 가공

된 슬라이버는 흐트러지기 쉬워서 다음 공정의 작업을 어렵게 하여 슬라이



버 결점을 만들기 쉽다. 따라서 톱공정을 벌키 톱 공정과 레귤러 톱 공정과

의 2가지의 공정으로 이질의 톱을 만들어서 이것을 50:30의 비율로 혼합한다. 

이 톱을 전방공정에 투입해서 방적하는 것이 벌키 얀을 만드는 방적법이다. 

a) 벌키 톱 공정 

토우를 터보 스테이플러로 열연신 가공해서 벌키 톱을 만든다. 

b) 레귤러 톱 공정 

절단된 섬유를 소모방적의 소모 카드와 길링 2공정을 거쳐 톱을 만든다. 

 

<표 2-21> 벌키얀 공정의 예 

 
공 정 단위대수 가닥수 더블링 드래프트

방출그레인 

(g/m) 

방출속도

(m/ 분) 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

M G(믹싱길)

2HG(고속길)

3HG-1 

3HG-2 

4HG 

FFSR 

RF 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

 

1 

1 

2 

2 

2 

60 

400 

B-8  B-6

7 

4 

5 

5 

1 

1 

5.7×1.9 

7.0 

6.0 

6.0 

7.4 

16.15 

22.9 

27 

27 

18 

15 

10.5 

0.65 

2,834/100 

75.0 

79.7 

60.0 

67.0 

84.5 

39.9 

22.8 

 

3. 직포개론 

직포공정은 방적에서 실을 공급받아 좋은 품질의 직물을 만드는 공정이다. 

직포공정을 크게 분류하면 준비공정, 제직공정, 끝손질 공정으로 나눈다. 제

직공정에서는 직기로 경사에 위사를 넣어서 직물을 만드는 것으로 직포공정

의 중심이 되는 공정이다. 준비공정은 정경, 가호, 토경, 북실감기 등의 공정

으로 세분되며 이 공정에서는 좋은 실, 좋은 빔, 좋은 북실을 신속하게 직기

에 공급한다. 

끝손질 공정에서는 직기에서 제직된 직물을 검사해서 이의 결점을 점검하



여 운전상태가 좋지 않은 직기에 시정조치할 수 있도록 피드백(feed back)하

지 않으면 안된다. 

 

3.1 조 직 

조직이라는 것은 일정법칙에 의하여 서로 교착한 경사 위사의 구성상태를 

말한다. 따라서 직물의 조직은 천태만상이지만 특수한 것을 제외한 보통 것

은 간단히 보며는 극히 복잡한 것 같지만 그 근원은 평직, 능직, 주자직의 3

종류를 기초로 하여 이것으로 변화 유도하거나 혹은 이것들을 조합하여 만

든 것이다 이와 같이 각종 직물조직의 근원이 되는 조직을 원조직이라고 말

하며 이들 3종의 원조직을 3원조직이라고 부른다. 

 

 

<그림 3-1> 삼원조직 

 

(1) 평직 

평직은 직물조직 중에서 가장 간단한 조직이며 경·위사가 각 2올씩으로 

최소구성단위(1 repeat)를 구성하고 경·위사가 각 1올 사이에 한번씩 상호 교

착하고 있으므로 교착점이 가장 많은 조직이다. 따라서 다른 조직의 지물보

다도 가장 강하고 견고한 직물을 얻을 수가 있고 마찰에 대해서도 강하다.  



직물의 질도 평탄하지만 광택은 다른 조직으로 된 직물보다 가장 뒤떨어

진다. 시팅, 서팅 광목, 옥양목, 포플린, 로온, 보일(voil), 깅검 등이 이 조직

에 속한다. 

(2) 능직 

능직은 사문직이라고도 부르며 직물면에 조직점으로서 경사된 연속한 선 

즉 능선을 나타내게 된다. 간단한 보통능직은 교착점을 계단적으로 계속 이

어감으로써 얻을 수 있으며 경·위사는 3올 이상으로 이루어 진다. 

능직물은 평직물에 비하면 직물의 질이 치밀 유연하고 잘 구부러지며 주

름살이 잘 생기지 않고 평직보다 실의 밀도를 많이 할 수 있으므로 비슷한 

실을 사용하여도 무게와 부피가 더 크고 견고한 직물을 얻을 수 있다. 또한 

광택도 풍부하지만 마찰에 대해서 약한 결점이 있고, 강력은 평직에 비하여 

떨어진다. 

(3) 주자직(sateen weaves) 

주자직은 평직이나 능직하고는 달라서 최소구성단위(1 repeat)에서 경위사 

중의 한쪽 실을 다른쪽 실 밑에 1조직점만 침입하고 기타의 점에서는 앞 표

며넹 길게 뜨게(floating)하여 직물면을 뒤덮게 된다. 또 이 조직은 실의 교착

이 적고 교착점이 서로 분리되어 있으므로 그 조직점은 다른 실에 덮여서 

마치 표면은 순경사 또는 순위사로 덮여 있는 것 같다. 전자를 경주자, 후자

를 위주자라고 부른다. 주자직은 평활하고 광택이 가장 풍부하며 직물의 질

이 유연하나 강력이나 견고함은 평질이나 능직에 비하여 떨어지고 특히 마

찰에 대한 저항은 극히 약하다. 

 

3.2 준비공정 

방적부에서 넘어온 실을 직기에 걸기 위해서 필요한 모양으로 준비하는 



공정을 말하며 크게 분류하면 경사준비 공정과 위사준비 공정으로 나눈다. 

(1) 경사준비공정 

정방기에서 방출된 경사를 와인더에 보내서 마디, 슬러브, 약한 곳 등 실

의 결점을 제거해서 치즈형으로 감는다. 이것을 다시 일정한 올수로 모아서 

빔의 형태로 감은 후 실의 제직성을 높이기 위해서 가호를 해서 제직용 빔

에 감는다. 다음 통경대에 걸어서 직물의 조직에 따라서 종광에 끼우고 다시 

바디살에 끼워서 직기에 걸 수 있도록 준비하는 공정이다. 

(2) 위사 준비공정 

북에 넣을 수 있도록 씨실꾸리를 감는 공정이다. 위사를 감을 때는 제직중

에 목관에서 실이 빠져 나오지 않도록 단단히 감아야 하며 실이 잘 풀려 나

와야 하고 실을 감을 때 마찰로 인하여 실에 불필요한 광택이 생기지 않도

록 해야 한다. 

 

3.3 직포공정 

경사준비를 마친 직기빔을 직기에 걸어서 개구운동으로 경사를 상하 2층

으로 분리하여 개구를 만들고 이 속으로 위사를 통과시켜 바디침운동으로 

위사를 클로오스 펠(cloth fell)까지 바디침해서 경사와 위사가 완전히 조직을 

만들게 한다. 이와 같은 조작을 반복해서 직물을 제직한다. 

 

3.4 끝손질 공정 

제직공정의 최후 공정으로서 이 공정의 잘 잘못은 제품의 품질에 직접 영

향을 미치므로 제품의 취급에 신중을 가하지 않으면 안된다. 

(1) 검사대 

클로오스 롤러(cloth roller)에 감긴 직물을 경사된 검사대 위를 통과시켜 품



위를 검사한다. 형광등에 의한 투시검사를 해서 벌점방식에 의한 채점을 하

여 등급을 정한다. 

(2) 폴딩기(Folding기) 

일정한 길이로 직물을 접는다. 

(3) 하조기 

유압 또는 수압에 의한 고압으로 압축해서 포장한다. 

 


