
스플라이싱(splicing)의 특성(1) 

 

1. 서 론 

패키지(package)의 품질상태는 뒷 공정의 작업상태에 크게 영향을 준다. 따

라서 권사공정은 사의 품질이라는 측면에서 볼 때 매우 중요해서 제품의 품

질을 결정하는 공정으로 평가될 수도 있다. 

 

 
 

사절로 인한 기계의 정대는 손해가 크다. 만일 한올의 실이 사절됨으로해

서 이것을 이어줄 때까지 다른 많은 실이 대기하고 있어야만 할 경우 이로 

인한 손실은 막대한 것이다. 자동권사공정, 정경, 가호, 제직 그리고 편성공

정에서 발생되는 사절하나가 생산원가에 미치는 영향을 생각해 본다면 다음 

공정이 원활하게 이루어지도록 권사공정에서 모든 가능한 수단이 취해져야 

한다는 것은 자명한 일이다. <표 1>에 기술되어 있는 수치를 보면 실과 패키

지 품질에 대한 개념이 아주 명확하게 될 것이다. 

만일 자동권사공정에서 발생되는 하나의 사절이 1로 표시된다면 이와 같

은 사절은 다른 공정에서는 더욱 큰 손실을 가져온다. 

물론 위에서 말하는 1이라는 수치는 어떤 다른 의미를 갖고 있는 수치로



서 환산될 수도 있다. 

 

<표 1> 

 
 

여기서 우리는 패키지는 품질이 얼마나 중요한가를 확실히 알 수 있다. 

지난 2세기동안 권사기술의 발달과정을 “실 100kg당 생산량”으로 나타낸 

측정치로 고찰해보면 현재 사용되는 완전자동권사공정은 자동권사기를 사용

함으로써 실 100kg을 권사하는데 소요되는 시간이 570시간에서 0.27시간으로 

감소되었기 때문에 수동 와인딩 휠(manual winding wheel)에 비하여 2,100배의 

생산성 증가를 가져왔음을 알 수 있다. 

이와 같은 사실은 기계와 인간의 생산성에 관해 주목할만한 사실을 나타

내고 있다. 그러나 품질에 있어서는 무엇이 향상되었는가? 이 기간동안 품질

을 동일수준으로 유지하는 것이 가능했던가? 만약 향상되었다면 얼마나 향

상되었는가? 어떤 일정한 개발기간동안에 이루어진 향상된 품질의 측정치를 

생산성의 증가와 같이 하나의 곡선으로 표시할 수 없는 것이 유감이다. 

이미 언급한 바와 같이 실과 패키지 품질의 평가치는 후속공정들에서 측

정되었다. 품질은 단순히 자동기계의 성능에 맡겨질 수 없으므로 패키지를 

생산하는 자동권사기는 실질적으로 하나의 결점도 없이 크로스(cross) 형태로 



권취된 패키지를 제조하는 아주 정교한 방법을 제공해야만 한다. 

 

 

<그림 2> 

 

이와 같은 기술적 지식은 모든 새로운 기술개발을 위한 하나의 지침이 되

어야하며 따라서 만약 실과 패키지의 품질이 동시에 향상되고 그 품질을 유

지하기 위한 장치들이 있다면 각각의 생산성 증가는 유일한 실질적인 향상

일 것이다. 적어도 여러 가지 디자인의 기계를 판단키 위해 가격과 생산성을 

비교하는 것 뿐만 아니라 그 기계가 제공하는 품질특성을 다른 기계와 비교

하여 표시하는 것이 매우 중요하다. 패키지의 품질은 권취 이후에 수반되는 

모든 후속공정과 심지어 최종적으로 가공된 직물에 까지도 영향을 미치기 

때문에 대단히 중요한 것이다. 최근에는 오토코너 스플라이싱(autoconer 

splicing) 기술로 인하여 품질이 크게 향상되었다. 거래공장으로부터 얻어진 

다음의 결과는 이음매듭 없이 실을 연결하여 다방면에 응용할 수 있음으로 



현저하게 향상되었음을 증명한다. 

 

2. 스플라이서 연결을 사용함으로해서 제직과 편성에서 얻을 수 있는 원가

면에서 본 이점 

다음에 기술되는 13가지 실 예에 사용된 사번수는 모두 영국식 면사번수

이며 소모직물에 있어서도 마찬가지이다. 

 

가. 제직시 생산원가의 절감 

Ne 7, 20, 35인 실을 사용하여 프로젝타일(projectile)형 광폭직기에서 3가지의 

다른 면직물을 제직함에 있어서 경사와 위사의 사절이 약 50% 감소됨으로 

해서 약 2%의 효율증가를 가져왔다. 스플라이서 연결은 경사와 위사 양쪽에 

모두 사용되었다. 

 

 

<그림 3> 



사절율의 50% 감소로 인한 공원의 직기 운전대수가 약 95% 증가될 수 있

었다<그림 4>. 이들 3가지 직물에 대한 원가절감은 <그림 5>의 히스토그램

(histogram)에서 알 수 있다. 

 

 

<그림 4> 

 

 

<그림 5> 제직시 생산코스트 감소 



신속한 처리뿐만 아니라 검단 그리고 정포(cleaning), 벌링(burling) 과정에서 

수정율의 감소와 불량품의 발생율이 0.5%정도 감소됨으로서 한층 많은 원가

절감이 이룩되었다. 이와 같은 원가절감은 <그림 5>의 그래프에서 2와 3 구

획에서 나타나고 있다. 사절율이 50% 감소됨으로서 아래와 같은 전반적인 

원가절감이 이룩되었다. 번수가 Ne 7/1인 실을 사용할 경우의 원가절감효과

는 전권사비용의 67%를 차지한다. Ne 20/1인 실의 경우 절감율은 권사비용의 

113%이며 Ne 35/1은 143%에 달하고 있다. 

 

나. 소모직물 

Sluzer 직기로 제직한 결과는 아래와 같은 결과를 표시하고 있다. 위에서 

말한 직물은 100% Wool로 제직한 직물과 Polyester/Wool이 55:45로 혼방된 실

로 제직된 직물이며 번수는 Ne 20/2와 Ne 33/2이다. 이들 직물은 남성과 여성

을 위한 외의용(out-wear)이다. Sluzer 직기를 사용한 제직에 있어서 스플라이

서 연결을 사용함으로 해서 약 3%에 달하는 효율증가를 보여주었다. 

직물 54m당 벌링과 원단의 결점을 수정하는데 있어서 요하는 시간이 평균 

150분에서 25분으로 감소될 수 있었다. 이것은 생산원가가 권사비용에 약 

300%정도 감소됨을 의미하는 것이다. 

 

다. 소모직물을 시험한 결과 

번수가 Ne 26/2(합연사의 꼬임수는 600tpm)인 Polyester/Wool 혼방사를 사용

하여 슈팅(suiting)류와 바지감으로서 제직되었다. 

예전에는 모든 매듭은 수정(mending)되어야만 했다. 스플라이서 매듭을 사

용함에 따라 벌링과 수정하는데 요하는 시간이 약 25% 감소되었다. 그 결과 

위의 직물을 생산하는데 필요로 하는 생산비용이 권사비용의 약 350%가 절



감되었다. 

 

라. 소모직물 : 벌링에 대한 이점 

시험한 직물은 경사와 위사 번수가 각각 Ne 25/2인 Mohair/Wool 합연사를 

사용하여 제직되었다. 이것은 어두운 색상의 경사와 밝은 색상의 위사를 사

용한 아주 세밀한 직물이다. 모든 이음매듭들은 미리 수정되었다. 

생산비는 1/6로 감소되었다. 절감액의 합계는 실직 권사 비용의 10배이다. 

 

마. 면셔츠용 직물 : 벌링에 대한 이점 

Ne 36/1인 100% 코우머사로 생산된 직물은 포플린 셔츠감이었다. 

스플라이스연결을 사용함으로써 아래와 같은 결과를 얻었다. 

- 비밍(beaming)하는데 있어서 사절발생률이 약 48%로 절감되었다. 

- 제직시 사절발생률이 약 50%정도 감소되었다(정대율이 약 1.1에서 0.5

로 감소되었다.). 

- 효율이 약 3.5%정도 증가되었다(약 92%에서 95.5%로 증가되었음.). 

- 원면에 있어서 수정되어야만 하는 결점과 불량품 발생률이 약 40%정

도 감소되었다. 총 절감액은 권사비용의 148%에 달한다. 

 

바. 면내광목(cotton sheeting fabric) : 검단하는데 있어서 얻을 수 있는 이점 

경위양쪽에 번수가 Ne 20/1인 카드사를 사용하여 제직한 직물을 시험하였

다. 

- 비밍과 가호하는데 있어서 사절발생률이 약 15~20% 감소되었음. 

- 제직시 사절발생이 감소되었음. 

- 효율이 약 2~2.5% 증가되었음. 



- 검단과 정사작업에 대해 필요로하는 시간이 줄어 들었음. 수정되어야

만하는 결점이 감소되었음. 불량원단의 발생률이 낮아졌음. 위에서 언

급된 경우에 있어서 스플라이서 된 실을 사용해서 얻어지는 총 절감

액은 권사공정의 전체비용과 거의 같다. 

 

사. 스플라이서연결을 사용하여 제직한 면데님직물에 대한 이점은 아래와 

같다. 

- 비밍시 발생되는 사절율이 노팅(knotting)된 실에 비하여 약 25%정도 

감소되었다. 

- 염색공정과 가호시 문제가 전혀 발생되지 않았다(노팅된 실과 비교하

여 볼 때 발생되는 사절율이 비슷하다.). 

- 제직시 약 1.5%의 효율증가를 나타내고 있다. 

- 원단의 품질이 상당히 향상되었다(경사는 짙은 감색을 사용했고 위사

는 흰색을 사용했다). 위사의 매듭은 원단상에 문제를 야기시켰으며 

이것은 제거되어야만 했다.. 

위에서 보는 바와 같이 스플라이서된 실을 사용하여 얻어지는 총 절감액

은 총 사비용의 약 69%에 이른다. 

 

아. 면 코듀로이 원단은 다음과 같은 결과를 제시하고 있다. 위의 코듀로

이 원단은 위사가 100% 면으로서 번수가 Ne 16/1이였다. 

- 제직시 기계정대의 빈도수가 약 25% 감소되었다. 

- 가공시, 코듀로이 원단이 컷팅(cutting)공정을 거치는 동안 바늘이 휘는 

빈도율이 약 25~30%정도 감소되었다(위에서 말하고 있는 바늘이 휜다

는 것은 생산량의 감소와 불량원단을 의미한다.). 



불량품의 비율이 약 7%에서 5%로 감소됨으로써 결과적으로 57%가 감소

되었다. 

 

자. 담요류 : 기모시 얻어지는 이점 

원단은 Ne 2/1인 폴리아크릴릭사로써 제직되었다. 

- 제직시의 사절률이 더욱 감소되었다. 

- 실이음매가 있는 실은 레피어직기를 사용하여 위입하는 동안 가끔 문

제점을 야기시켰다. 

- 기모시에는 전혀 문제점이 발생되지 않았다. 

기모효과를 얻는데 있어서 실이음매가 있는 실을 사용하여 제직한 원단일 

경우 문제가 되는 기모효과에 있어서 구멍흠이 발생되지 않기 때문에 원단

상에 나타나는 결점이 더욱 감소되었다. 이와 같은 결과로 해서 불량품의 발

생율이 약 8%에서 3%로 크게 감소되었다. 따라서 약 60%의 향상을 얻게 되

었다. 

 

차. 정소면사 Ne 30/1을 사용하여 편성한 속옷용 편성물의 시험결과 

- 편성시 사절율이 40%로 감소되었다[스플라이서 매듭과 위버스

(weaver’s).매듭과 비교할 때]. 

- 편성할 때의   동력이 약 17%정도 감소되었다(할당되는 편성수에 상

당하는 향상이 가능하다.) 

- 원단의 품질은 크게 향상되었다. 원단상에 비기능적인 현상에 원인이 

되는 결점수가 편성물 100kg당 약 10에서 5로 즉 반이 감소되었다. 대

체로 스플라이스된 실을 사용해서 얻어지는 절감액이 권사비용의 약 

68%에 이른다. 



카. 면편성물 : 가공시 얻을 수 있는 이점 

Ne 24/1과 Ne 35/1인 정소면사를 사용한 내의용 원단이 시험되었다. 

- 편성시 효율증가가 약 3%에 이르렀다. 

- 수정되어야 하는 원단에 나타나는 품질상의 결점율이 약 45~55%로 감

소되었다(예, 구멍흠이나 프레스 오프(press-off)). 

- 검단작업과 끝마무리작업 그리고 정단작업을 하는데 필요로 하는 시

간이 크게 감소되었다. 이와 같은 원단을 생산하는데 생산원가면에서 

본 총 절감비는 권사비의 약 66%에 달한다. 

 

타. 편성 : 소모직물 

Wool과 Wool/합섬 혼방사로서 번수가 각각 Ne 13/1~24/1 그리고 Ne 

26/2~37/2인 실로 편성된 슈팅(suiting) 직물을 시험하였다. 사절과 편침파손이 

감소되었다. 품질이 상당히 증가되었음. 원단상에 나타나는 결점인 구멍수가 

60m당 약 8~10에서 1~3로 감소될 수 있었다. 소재가 아주 고가품이기 때문

에 직물의 결점 보상비와 불량품의 비율 감소로 인한 비용의 공제로 인하여 

상당한 액수의 비용절감이 이루어졌다. 

이와 같은 절감액은 권사비용의 약 110%에 이른다. 

 

파. 터프팅(tufting)시 얻어지는 결과 

여러 가지의 니들게이지(needle gauge)에서 Ne 1.8/1과 Ne 5/1인 준소모사와 

폴리아마이드사를 사용하여 벨로아(velour)직물을 생산하는 것이 보통이었다. 

- 스플라이스된 실을 사용함으로서 사절율은 40~80%로 감소되었다. 

- 효율은 15~30%로 증가되었다. 

- 카핏(carpet)의 품질이 크게 향상되었다. 위에서 언급된 모든 현상으로



해서 최종적인 절감액은 권사비용에 거의 2.5배에 달한다. 

- 스플라이스된 실을 사용함으로해서 터프팅시 발생되는 낙물(waste)과 

자투리(remnant)의 양이 거의 반으로 감소되었다. 이음매듭이 없는 실

을 사용하여 괄목할만한 원가절감을 이룰 수 있다는 것을 앞에서 언

급한 모든 예로부터 확실하게 알 수 있다. 

- 생산공정에 있어서 수정해야만 되는 결점이 감소됨으로 인하여  

- 불량품의 감소로 인하여 

 


