
스플라이싱(splicing)의 특성(2) 

 

3. 이음매듭이 없는 실을 제조하기 위한 여러 가지 알려진 방법들은 과연 

어떠한 것인가? 오늘날 이 방법은 어떻게 평가될 수 있는가? 

오늘날 볼 수 있는 일련의 스플라이서의 개발은 이미 1973년에 시작되었

다. 이 당시에는 이음매듭이 없는 실을 제조키 위해 랩핑(wrapping), 접착

(glueing), 융착(welding), 기계식 스플라이싱(mechanical-splicing), 정전기식 스

플라이싱(electrostatic-splicing) 그리고 공기식 스플라이싱(pneumatic-splicing)과 

같은 방법들이 알려졌다. 

 

가. 랩 핑(wrapping) 

절단된 실끝들이 겹쳐지면서 하나의 보조사가 이들 겹쳐진 실끝 주위를 

감싼다. 이렇게 하여 좋은 강력을 갖는 이음매듭사를 제조한다. 이 방법의 

단점으로서는 실이음을 형성하는 방식이 복잡하여 스플라이싱 하는데 소요

되는 시간이 너무 길고 특히 이음매듭의 유연성면에서 볼 때 매듭의 크기가 

크다는 점이다. 그리고 보조사가 종종 랩핑이후에 수반되는 공정에서 발생되

는 문제의 원인이 된다. 

 

나. 접 착(glueing) 

사절된 실끝들이 겹쳐지면서 이것을 함께 접착시키는 방법이다. 양호한 강

력의 매듭이 신중한 작업에 생산될 수 있다. 이 방법의 단점으로서는 절단된 

실 끝을 서로 접착시키는 접착제를 건조시키기 위해 필요로 하는 시간이 너

무 길며 접착된 부분의 유연성과 매듭의 두께에 있다. 접착제는 후속공정에 

문제점을 야기시킨다. 



다. 융 착(welding) 

절단된 실끝이 서로 융착되는 것이다. 높은 강력을 지닌 매우 짧은 이음매

를 얻을 수 있다. 이 방법의 단점으로서는 오직 폴리아미드(polyamide) 계통

의 실에만 사용될 수 있다는 것이며 융착부위가 종종 문제를 야기시키는바 

이러한 이유는 용융공정으로 인해 융착부위가 서로 상이한 구조를 가질 수 

있기 때문이다. 

 

라. 기계식 스플라이싱(mechanical splicing) 

절단된 실끝은 꼬임이 없는 상태로 마련되며 이렇게 하여 개섬된 섬유들

은 절단된다. 겹쳐진 상태의 연결될 실끝들은 절단되기 이전의 꼬임수만큼 

다시 꼬임을 받게 된다. 사절된 실끝부위의 섬유들은 스플라이스 연결부위의 

가장자리를 서로 결속시키기 위해 사용된다. 이렇게 함으로서 연결부위에 강

력을 부여하게 된다. 코르크나사모양의 스플라이스가 얻어진다. 

단점으로서는 다음과 같은 것이 있다. 

- 실 꼬임의 분포가 불균일하기 때문에 절단된 실 끝의 개섬상태가 일정치 

않다. 

- 섬유들을 절단함으로 해서 일정한 개섬상태를 얻는 것이 오직 단섬유에

서만 가능하다. 스테이플 길이가 길수록 개섬상태의 변화도가 크다. 이것은 

실이음 효과에 나쁜 영향을 미친다. 기계식 스플라이싱의 적용범위가 좁기 

때문에 섬유장에 따라서 다양한 개섬형태와 트위스팅 휠(twesting-wheel)이 요

구된다. 이러한 이유로 기계식 스플라이싱 방법을 사용함으로써 필요로 하는 

비용이 비싸다는 것이다. 절단된 실이 원래 갖고 있는 꼬임에 따라서 해연과 

가연이 조세되어야 함으로 요구되는 세팅(setting) 작업에 필요로하는 비용이 

비싸다. 빳빳하고 유연성이 없는 섬유일 경우에는 충분한 이음매듭 강력을 



얻기 위하여 필요로 하는 바인더(binder)가 이때 필요한 일정한 자리에 계속

하여 자리잡기가 힘들 것이다. 

- 합연사에 대한 스플라이싱은 이들 합연사가 선연에 의해 절단된 실끝이 

개섬될 수 없기 때문에 불가능하다. 

- 끝으로 기계식 스플라이싱은 먼지와 풍면이 스플라이서 내부로 침투되기 

때문에 고도의 보전과 정비를 요한다.  

 

  마. 정전기식 스플라이싱 

절단된 실끝부위가 꼬임이 없는 상태로 준비되고 그 다음에는 개섬된 상

태에서 섬유들이 분리된다. 전기장 내에서 우산형태를 이루며 바깥쪽으로 벌

어진 개섬된 섬유들의 끝부위들은 서로 뒤얽혀지며 이어서 전극의 변화에 

의해 본래상태로 연결된다. 동시에 이음매듭에 절단이전의 꼬임수만큼 꼬임

을 부여하게 된다. 이와 같은 시스템은 섬유의 이상적 혼합을 부여하는 유일

한 시스템이기 때문에 이론상 이상적 스플라이스를 얻는 확실한 방법이다. 

그렇지만 실질적으로는 다음과 같은 단점이 있다. 

- 전기장내에서 효과적으로 섬유들이 부채꼴형태로 벌어지게 하기 위하여 

특정한 곳에서 필연적으로 요하는 개섬과 개섬된 섬유의 분리가 훌륭한 상

태로 이룩될 수 없다. 

- 이것에 대한 이유는 앞서 기계적 스플라이싱에 대해 기술된 것과 동일하

다. 

- 실단면에 존재하는 수많은 섬유들이 서로를 각각 방해하기 때문에 이들 

섬유들로 인해서 스플라이싱을 위해 대기하고 있는 섬유들을 혼합하는데 문

제를 야기시킬 수 있다. 

- 합연사는 기계적으로 개섬될 수 없기 때문에 스플라이스될 수 없다. 



- 스플라이싱하는데 필요로 하는 전시간이 너무 길다. 

- 다른 문제점들로서는 전기장을 만들기 위해 충분히 높은 전극을 축적해

야하며 정전기 효과를 위해 작업실 내에서 기후조건의 영향이라는 문제를 

안고 있다. 

 

<그림 6> 

 

바. 공기식 스플라이싱<그림 6> 

절단된 실끝은 서로 겹쳐진 상태로 챔버(chamber)속으로 삽입되며 이어서 

한줄기 압축공기의 흐름으로 절단된 두 실끝이 연결된다. 압축공기의 분출 

지속시간과 압력은 실의 특성에 따라 조절될 수 있다. 절단부위의 연결작업

은 압축공기가 섬유에 수직으로 작용하면서 그와 동시에 압축공기가 회전운

동을 하는 두 가지 동작의 결합된 작용으로 이루어지고 있다. 이것은 도풍기 

구멍의 위치와 챔버의 형태에 의해 실현된다. 공기작용에 의한 스플라이서를 

사용함으로써 이음매듭의 강도와 외관면에서 비추어 볼 때 후속공정에서 필



요로 하는 모든 요구를 충족시킬 수 있는 이음매듭을 제조할 수 있다. 

자동권사기에서 공기에 의한 스플라이싱이 짧은 시간내에 이루어질 수 있

다는 것이 하나의 장점이다. 

이 방법은 보편적으로 널리 사용될 수 있으며 상황에 따라 기계의 조건을   

민감하게 조절할 필요도 없이 광범위하게 사용할 수가 있다. 압축공기를 제

공하기 위하여 이와 관련하여 추가로 소요되는 전력 수요는 다른 방식과 비

교하여 볼 때에 이 방식의 단점으로 간주할 수도 있다. 

<그림 7>에 나타난 나타난 내용은 플러스와 마이너스 기호로 표시를 하여 

절단사를 연결하는 여러 가지 시스템의 특징을 요약한 것이다. 

 

 

<그림 7> 

 

이것은 공기식 스플라이싱 방식이 자동화된 기계와 관련된 장비의 앞으로

의 개발방식에 적응시킬 수 있는 유일한 방식이라는 점을 명확히 보여주고 

있다. 

이와 같은 이유로 해서 여러 가지 시스템을 세심하게 시험한 후에 

Schlafhorst사는 그들의 오토코너(auto corner)에 적용한 일련의 장치로서 전자

적으로 조절되는 공기작용에 의한 스플라이서를 소개하였다. 

스플라이싱헤드(splicing head)는 노팅헤드(knotting head)의 위치를 잡아준다. 



예전의 노팅사이클과 동일한 5~6초의 스플라이싱 시간이 소요되며, 따라서 

자동기능의 사이클 시간에는 변함이 없고 또한 효율은 영향을 받지 않는다. 

여러 차례에 걸쳐 실제로 시험한 결과는 다음과 같은 사실을 제시하고 있다. 

즉, 스플라이싱의 성공률이 노팅의 성공률보다 더욱 크다는 것이다. 

 

4. Schlafhorst사의 스플라이싱 시스템과 그 적용범위 

이에 대한 해설은 학술적 조사와 실제적으로 나타나는 결과의 도움을 빌

어 증명되었다. 공기의 움직임에 대해 널리 알려진 두 가지의 원리가 공기에 

의한 스플라이싱 작업에 의해 이용 가능한 바 <그림 8>에서 보는 바와 같이 

Techni-Service사의 탄젠셜 시스템(tangenitial system)과 <그림 6>에서와 같은 

Dentuyne사의 직접 시스템이 있다. 

이들 두 시스템은 필라멘트사용으로 제작된 손으로 다룰 수 있는 스플라

이서로서 1960년대 초에 미국과 영국에서 개발되었다. 

개발과정중에 이들 두 시스템에 대한 조사결과를 수립하였다. 그 결과 탄

젠셜 시스템의 적용범위에 제약을 안고 있다. 이 시스템은 단섬유장의 실에 

대해서 아주 적합하다는 것은 확실하다. 장섬유장의 실과 특히 합연사나 꼬

임이 많은 실에 대해서는 만족한 성공률과 더불어 착실한 스플라이싱 방법

이라고 인정할 수 없다. 직접시스템은 장섬유장의 실에 대해서는 아주 이상

적이며 보편적으로 사용될 수 있는 방법으로써 합연사나 소모방적사에 대해

서도 훌륭한 시스템이다. 그렇지만 단섬유장의 실에 대해서는 훌륭한 스플라

이스의 외관을 얻는 것이 불가능하다는 단점을 안고 있다. 이들 두 시스템을 

결합하는 것 만이 오직 바람직한 결과를 낳게 한다. 이 두 시스템의 결합은 

스프라이싱 챔버내에서 이루어진다. 챔버의 형태와 공기구멍의 위치가 작용

가능한 스플라이서를 생산하기 위한 결정적인 요소이다. 이러한 의미를 명확



하게 하기 위하여 절단 이전의 정상적인 실과 절단 이후 스플라이스된 실의 

연결부의 형태를 <그림 9>에서 비교해 놓았다. 

 

 

<그림 8> 

 

 

<그림 9> 

여타의 스플라이싱 기술을 설명함에 있어서 기계식 스플라이싱과 정전기

식 스플라이싱 시스템과 관련한 절단된 실 말단부의 개섬에 관하여 명확하

게 언급하였다. 스플라이스를 형성하기 전에 연결될 실 말단부를 준비하는 

것은 공기식에 의한 스플라이싱에도 역시 필수적인 과정인 것이다. 이것은 

장섬유 이외에 모든 실에 대해서 적용되는 필수불가결의 과정인 것이다. 실

의 꼬임방향과 반대로 회전하는 기류내에서 절단된 실 끝부분을 개섬하는 

작업은 간단하면서도 보편적이고 조정이 용이한 것으로 알려졌다. 절단된 실 



끝부분을 개섬하는 동안 부유상태로 있는 섬유는 기류에 의해 제거된다. 

이렇게 함으로써 실 끝부분이 점차 가늘게 된다. 이와 같은 개섬 시스템의 

장점은 실의 꼬임수에 따라 시스템을 조절하지 않고도 넓은 범위에 걸쳐 기

동할 수 있다는 점이다. 심지어 합연사까지도 스플라이싱을 훌륭하게 해낼 

수 있다. 특히 이미 언급된 바로서 코밍니들(combing needle) 또는 회전비터

(rotating beater)를 사용하는 시스템과 더불어 실 끝부분을 개섬하여 개섬된 

섬유를 절단함으로써 작동되는 시스템들에 있어서 연결될 실 끝부분을 준비

하는 작업은 미캐니즘(mechanism)이나 작업과정이 더욱 복잡하다. 

기류내에서 실 끝부분을 준비하는데 직접 공기시스템의 결합은 Schlafhorst

사에서 제작한 스플라이서에서 효과적으로 적용되고 있다. 

이와 같은 스플라이서는 아래에 제시된 것에 대해 적용키 위해 사용되고 

있다. 

○ 장섬유장 및 단섬유장의 사(양모사, 면사, 합섬사, 혼방사) 

○ 양모사, 면사, 합섬사, 혼방사의 합연사 

○ 사이로(siro) 형태의 실 

○ 면이나 polyester/cotton의 OE사 

○ 장식사 

 

5. Schlafhorst Splicer에 의한 시험과 품질보증 

오토코너에는 스플라이스의 신뢰성을 보증하는 두 가지 특징이 있다. 스플

라이스 강도에 역효과를 줄 수 있는 중대한 결점으로는 압축공기의 압력이 

부족한데 있다. 이와 같은 가능성을 완전히 제거하기 위해 오토코너는 압력

장치를 설비하고 있다. 이와 같이 응력감시장치를 갖춘 시스템에서 만약 공

기압력이 미리 조절된 압력수준 이하로 떨어지면 압력감시장치는 스플라이



싱 동작을 멈추게 한다. 이 문제가 해결될 때 까지 스플라이싱의 작동은 중

지된다. 

이럼에도 불구하고 스플라이싱 품질이 시험되기를 추천하고 있으며 특히 

로트가 교착된 후에는 스플라이싱의 품질이 시험되기를 권하고 있다. 

이 시험은 손으로 쥐는 스플라이스 강도테스터를 사용하여 극히 용이하고 

신속하게 행할 수 있다. 만약 시험결과에 대해 재확인이 요구되면 재시험은 

실험실용 강도시험기를 사용하여 시험되어야 한다. 일반적으로 30개의 스플

라이서와 절단되기 이전의 실 30개를 비교하는 것으로서 충분하다. 다른 결

점으로서는 자동권사기가 절단된 실끝을 찾아서 이것을 연결시키는데 패키

지로부터 2개 또는 그 이상을 취하여 스플라이스 헤드로 넘겨준다는 것이다. 

소위 더블엔드(double-end)라고 일컬어지는 이들은 품질상에 결점을 초래하며 

이러한 현상은 일어나지 않도록 해야만 한다. 이러한 현상이 발생되는 것을 

막기 위해 Schlafhorst사는 전자식 노트-스플라이스 테스터(electronic knot and 

splice tester)를 개발하였다. 수동식 권사에 실이음이 손이나 핸드 노터(hand-

knotter)로서 행해진다. 따라서 작업자는 절단된 실연결에 참여를 한다. 

그러므로 잘못된 실 연결이 재현될 수 있으며 결함이 있는 핸드 노터는 

즉시 발견되어 다른 노터로 교환될 수 있다. 우선 자동권사에 있어서는 작업

자의 감시가 실수를 일으킨다. 자동권사기에 설치되어 있는 소위 노트-스플

라이스 테스터라고 불리우는 기구들 조차도 완전한 품질의 패키지를 생산하

기 위한 감시작용을 보장할 수 없다. 그렇지만 오토코너에 적용하고 있는 것

으로서 전자식 노트-스플라이스 테스터는 노팅과 스플라이싱시 발생할지도 

모르는 모든 결점을 방지한다. 이와 같은 전자식 노트-스플라이스 테스터는 

감지된 모든 결점을 제거하고 그리고 다시 반복되는 노터나 스플라이서 과

정을 재개한다. 



 

<그림 10> 

 

이 전자식 노트-스플라이스 테스터는 매우 확실하게 작용하는 정확한 감시

장치이다. 이것은 일종의 전자식 시험장치인 바 노팅 또는 스플라이싱장치의 

후면에 설치된 것으로서 노트나 스플라이스 자체 뿐만 아니라 노팅이나 스

플라이싱이 이룩된 후 패키지가 회전하는 동안 거의 1.5m에 이르는 노팅이

나 스플라이싱된 지역을 감시한다. 아래에 제시된 예는 패키지를 계속 작동

시키지 못하게 하는 결점들이다. 

- 스플라이서의 상단으로부터 두 올의 실을 전달 받았을 경우 

- 스플라이서의 하단에서 두 올의 실을 전달 받았을 경우 

- 노터에 부착되어 있는 빌(bill)이 잘못 절단을 했을 경우 

- 노터에 부착되어 있는 빌(bill)이 잘못 선별을 했을 경우 

- 노팅된 실부분이 너무 길 경우 

- 절단된 실끝이 느슨하게 유입될 경우 



- 두꺼운 부분의 실이 존재할 경우 

 

만약 전자감지장치가 노터나 스플라이싱 헤드 뒤에 설치되지 않았다면 대

단히 많은 단점이 나타나게 되는바 이것은 위에 제시된 예로서 설명될 수 

있다. 위에서 언급된 전자감지장치가 스플라이싱 헤드 밑에 설치되고 그리고 

패키지로부터 두 올의 실을 전달 받았다고 단정하면 우선 전자감지장치는 

두 올의 실을 절단한다. 하단에 위치하고 있는 실이 나타나고 스플라이스 헤

드 전면에 위치하고 있는 절단된 두 올의 실이 스플라이스 연결에 의해 하

단에 위치하고 있는 실과 연결될 수 있다. 만약 전자감지장치가 올바른 위치

에 설치되어 있지 않으면 노터상에 있는 빌은 잘못된 절단과 선별을 하게 

된다. 그리고 패키지는 전자감지장치에 감지되지 않은 채 작동하게 된다. 기

계적 감지장치는 비록 올바른 위치에 있다 하더라도 패키지가 주행하고 있

는 상태에서 이와 같은 실수를 감지할 수 없다. 

 

6. 요 약 

단사나 합연사에 대하여 이와 같은 스플라이싱 기술을 적용함으로 해서 

성취된 향상은 문제해결을 위한 세련된 접근책으로 더욱 진보된 개선점을 

성취하기 위하여 현존하고 있는 섬유기술개발 현황을 부단히 관찰함으로서 

유래된 하나의 중요한 예이다. 이음매듭이 없는 실을 생산해냄으로써 여러 

공정상에 발생되는 문제점이 제거됨과 동시에 최종제품의 품질이 향상됨으

로 인해 곧바로 원가절감을 가져다 주었기 때문에 스플라이싱 기술은 매우 

신속하게 보급되고 있음이 판명되었다. 

현재 오토코너에 적용되고 있는 보다 뒤에 설치된 것으로서 스플라이싱을 

위한 추가장치(전자감지장치)는 의심할 여지없이 현명한 투자인 것이다. 사실



상 전자감지장치는 신형 기계를 판매하기 위한 하나의 표준장치로 되었다. 

자동권사 기술이 보급된 이후로 확실히 품질향상과 품질보증면에서 극히 주

목할 만한 진보를 이루었다. 예를 들면 실이 권취되는 과정에서 어떠한 방해

를 받았을 경우 작동되는 현상으로서 패키지를 자동적으로 들어올리는 것과 

패키지의 작동을 신속하게 멈추게 하는 것은 기계적 기능의 신뢰성을 증진

시키며 더욱 높은 권취속도를 얻을 수 있게 하고 그리고 얀가이드 드럼과 

패키지 간에 발생되는 거동을 피할 수 있게 한다<그림 11>. 

 

 

<그림 11> 

 

전자장치들은 신속한 감지를 가능케 한다. 따라서 기계적 조절기능이 신속

하게 작용된다. 예를 들면 전자식 실 감지장치(Electronic yarn defector)는 실이 

절단된 후에 실이 주행되지 않는 상태에서 패키지가 계속 회전하는 것을 막

아준다. 전자식 노트-스플라이스 테스터는 실이음매의 품질을 보증한다. 패키

지에 권취된 실의 길이가 전자적으로 측정된다. 



 

<그림 12> 스플라이서 주문량(1981~1983) 

 

개개의 와인딩 릴에 부착되어 있는 인포메이터(Informator)에 의한 전자식 

감지장치를 이용함으로써 작업자와 감시자가 다량의 정보 즉, 결점이 발생되

는 공정상의 위치를 추론할 수 있다<그림 13>. 효율과 품질에 영향을 미치는 

생산성에 대한 자료가 결정되며 결점의 원인이 나타나게 된다. 이와 같은 장

치는 자동권사에 사용되기 위해 오토코너(Autocorner)에 적용되고 있다. 

 

 

<그림 13> 



그러나 확실한 방법으로 노트를 대체시킨 새로운 스플라이싱 기술은 좀 

더 매끄러운 이음매듭을 제공한다. 신-오토코너들과 현존하고 있는 기계들을 

개선한 기계의 보급률이 계속 증가하고 있는 현상은 섬유산업 경영자들이 

본고에서 언급된 개념을 수긍하는 동시에 수용하고 있다는 것을 시사하고 

있는 것이다<그림 12>. 

 


