
블렌딩(Blending) 및 실의 불균제 

 

4.4.3 플록 블렌딩(flock blending) 

이 플록 블렌딩의 경우는 표혼면(bale mixing)에 비하여 이미 상당히 작아진 

상태의 혼면이며 자동개표기의 사용으로 인해 이의 중요성이 점차적으로 증

가되어가고 있다. 혼타면실의 개개 설비에서는 이와 같은 플록 블렌딩이 어

느 작은 범위에서는 어쩔 수 없이 제어되지 않는 상태로 일어나게 된다. 그

러나 웨잉 호퍼 피더(weighing hopper feeder)와 혼면기(blending machine) 내에

서는 대부분 제어되는 상태로 일어나게 된다. 이것은 보통 표혼면에서와 똑 

같은 장단점을 가지고 있으나 이들 시스템에서는 대부분의 경우 계량이 가

능하기 때문에 종방향과 횡방향의 혼면이 만족스럽게 일어난다. 

그러나 만약 블렌딩을 소면공정 직전에 하게 되면(예를 들어 Rieter사의 

Contimeter) 종방향의 블렌딩 효과를 크게 개선시킬 수가 있다. 그 이유는 소

면공정 후로는 롤링 이동(rolling movement)이 거의 일어나지 않기 때문이다. 

오늘날 많은 나라에서 플록 블렌딩이 점점 더 그 중요성을 더해가고 있다. 

 

4.4.4 랩 블렌딩(lap blending) 

이 방법은 현재는 거의 사용되고 있지 않는 방법이나 과거에는 면과 합성

섬유 블렌딩시 가끔 사용되었던 방법이다. 여기에는 한 개의 더블링 스커쳐

(doubling scutcher)가 필요한데 이것의 공급부에는 4~6개의 랩(L)을 놓을 수 

있는 컨베이어 래티스(conveyor lattice)가 있다<그림 33>. 이들 랩으로 형성되

는 랩 시트(lap sheet)는 겹쳐진 상태로 비터(beater)를 통과하게 되는데 그 뒤

에는 한쌍의 케이지(cage)가 연결되어 있다. 

 



 

<그림 33> 스커쳐(scutcher)에서의 랩 블렌딩 

 

랩 블렌딩은 매우 좋은 횡방향의 혼면효과는 물론 좋은 종방향의 혼면효

과를 가져오는데 그 이유는 여기에서도 역시 롤링 이동이 배제되기 때문이

다. 그 외에 이 블렌딩 방법은 모든 스커쳐에 대해 다양한 원료처리를 할 수 

있는 융통성을 부여해 주어 범용성 면에서 장점을 부여해 주고 있다. 그러나 

이 범용성은 부가적인 처리공정을 더 필요로 하며 비경제적이고 복잡한 대

가로 얻어지는 것이다. 

 

4.4.5 웹 블렌딩(web blending) 

웹 블렌딩<그림 34>은 오랫동안 리본 랩 머신(ribbon lap m/c)에서 사용되어 

왔는데 이것은 잘 알려진 바와 같이 서로 다른 웹을 합치는데 그 목적이 있

다기 보다는 정소면기에 공급하기 위한 매우 균일한 랩을 만들기 위한 것이

라 할 수 있다. 비교적 최근에 개발된 연조기는 슬라이버 형태 대신 웹 형태

(드래프팅 장치 이후)를 모아서 블렌딩하여 제어할 수 있도록 만들어져 있다

(예: Hispablender). 이 방법은 좋은 종방향의 블렌딩 효과를 가져오고 슬라이

버 혼면의 경우보다 더욱 좋은 블렌딩 효과를 가져다 준다. 

 



 

<그림 34> 웹 블렌딩 

 

4.4.6 슬라이버 블렌딩(sliver blending) 

대부분의 경우 천연섬유와 합성섬유의 블렌딩은 아직도 연조기에서 슬라

이버 형태로 이루어지고 있다. 이 방법은 가장 좋은 종방향의 블렌딩 효과를 

가져다 준다. 연조기 이전까지는 개개의 원료는 그들 개개에 가장 적합한 설

비로 분리, 처리되어진다. 면방적공장에서는 일상적인 두개의 연조 패시지 

앞에 부가적인 블렌딩 패시지를 삽입시켜야 한다. 블렌딩 비율이 67/33일 경

우는 행크 슬라이버가 동일하다고 가정했을 때 한쪽 원료로는 4개의 슬라이

버를 같이 공급하고 다른 한쪽 원료로는 2개의 슬라이버를 같이 공급하여야 

한다<그림 35>. 

이 방법의 가장 큰 장점은 제3의 연조 패시지가 필요없다는 점을 차치하

고라도 생산제품의 횡방향의 블렌딩 효과가 나쁘다는 점이다. 연조공정 이후

에는 더 이상 블렌딩 해주는 공정이 뒤따르지 않기 때문에 개개 성분은 실 

속에서 인접한 섬유가닥(fibre strand)들로 남아 있게 된다. 이것은 최종가공제

품에서 스트라이피네스(stripiness)를 유발시킬 수 있다. 

 



 
<그림 35> 서로 다른 원료의 슬라이버 블렌딩: 이 방법은 고르게 블렌딩을 

개선시켜 주나 횡방향의 블렌딩을 최적상태로 만들어 줄 수는 없다. 

 

4.4.7 섬유 블렌딩(fibre blending) 

만약 개개 섬유들이 같이 합쳐진다면 가장 섬세한 블렌딩이 이루어질 것

이다. 이것은 면 카드(cotton card)(작은 양)와 방모 카드(woolen card)(가끔은 

상당히 많은 양) 및 로터 방적(짧은 길이에 걸쳐)에서만 일어난다. 그러나 이

들 기계에서는 제어되고 계량된 블렌딩은 할 수 없다. 이들은 단지 그 이전

에 이루어진 블렌딩을 더욱 섬세하게 만들 수 있을 뿐이다. 

 

4.4.8 조사 블렌딩(roving blending) 

이 방법은 단섬유 방적공장에서는 이제 더 이상 사용되고 있지 않은 방법

이다. 아직도 일부 사용되고 있는 곳은 모방적공장에서 이펙트 얀(effect yarn)

을 생산하기 위해서다. 서로 다른 색상을 가지고 있는 두개의 조사가 링정방

기의 드래프팅장치에 공급되어진다. 드래프팅장치에서 섬유들은 블렌딩이 이

루어지지 않기 때문에 실에 꼬임이 가해지면 한쪽 또는 다른쪽 색상이 방적

사의 짧은 구간에서 우세한 위치에 있게된다. 이 실을 재스페 얀(Jaspè–yarn)

이라고 부른다. 



4.5 블렌딩 절차 

4.5.1 블렌딩 작업의 단계 

블렌딩은 3단계로 이루어진다<그림 36>. 

 

 
<그림 36> 블렌딩공정의 단계 

 

○ 계량(metering): 개개 성분의 섬유의 양을 측정하고 정확하게 준비한다. 

○ 혼합(mixing): 계량된 양을 한데 모은다. 

○ 뒤섞음: 개개 성분을 균일하게 분포시킨다. 

이들 개개 단계는 모두 똑같이 중요하다. 그러나 첫번째로 부딪히게 되는 

어려움은 뒤섞는 일과 한번 이루어진 블렌딩 상태를 그대로 계속 유지시키

는 일이다. 후자 즉, 한번 이루어진 블렌딩 상태를 지속적으로 유지시키는 

일은 아주 어려운데 그 이유는 서로 다른 표면구조를 가지고 있는 섬유와 

스트레칭(stretching)에 대한 에너지 흡수능력이 다름에 따라 다양한 처리공정 

중 역블렌딩(de-blending) 현상이 일어나는 경향이 있기 때문이다. 

 

4.5.2 계량(metering) 

다음과 같이 구분된다. 



○ 랜덤 혼합(random mixing): 예를 들면 혼타면기, 소면기 등에서 일어난다. 

○ 계량이 되지만 간헐적으로 혼합이 되는 경우: 예를 들면 웨잉 호퍼 피

더내에서 일어나는데 여기서 각 성분들은 간헐적으로 배치(batch)내에 공급되

어진다. 

○ 계량이 되고 연속적으로 혼합이 되는 경우: 예를 들면 Rieter사의 

Contimeter, Trü tzschler사의 플록 블렌더(flock blender) 및 연조기내에서 일어난

다. 연조기내에서는 배치(batch)가 형성되지 않지만 개개의 성분은 어쩌면 전

체 생산제품에 스트랜드(strand) 형태로 남아있게 될 것이다. 

 

5. 섬유 배열 

원사 구매자는 다른 요구사항 중에서도 특히 실의 균일한 특성을 요구한

다. 이렇게 하기 위해서는 방적사의 모든 단면(즉, 길이방향의 변동)에서 동

일수의 섬유배열이 요구된다. 또한 방적사는 최적의 강력을 가질 것이 요구

된다. 이것은 섬유들이 서로 많은 부위를 접촉하고 있는 경우에만 가능하다. 

이와 같은 목적에서 섬유들은 곧바로 펴져야 하고 길이방향으로 가능한 한 

최대로 정렬되어야 한다. 따라서 여러 방적공정중 적절한 단계에서 섬유들이 

그렇게 배열됨으로써 첫째로 균일한 블렌딩 상태를 가져오고 두번째로 가능

한 한 최대로 평형상태를 유지하게 된다. 로터 방적사가 링방적사에 비하여 

강력이 비교적 낮은 이유중의 하나는 로터 방적사내의 섬유의 평행배열상태

가 낮은 점이다. 

다음과 같은 공정이 섬유의 배열상태를 좋게 하기 위하여 사용된다. 

○ 소면(메인 실린더에 의하여 길이방향의 섬유배열상태를 얻을 수 있으나 

그 많은 부분이 도퍼에 의해서 무효화된다.) 

○ 정소면(여기서의 섬유의 평행화는 언제나 요구되는 것이 아닌 하나의 



부수적인 효과이다.) 

○ 연조(연조기의 개개 드로잉 부위는 모두 섬유를 곧게 펴주는 작용을 하

기 때문에 이것이 섬유배열을 부여해주는 가장 일반적인 방법이다.) 

○ 강한 공기기류속에서 개개 섬유를 부유시키는 방법[예를 들면 로터 정

방기의 공급튜브 

(feed tube)속.] 

○ 완만한 섬유집합(예를 들면 로터 속에서.) 

 

6. 방적사의 불균제 

6.1 방적사의 불균제 

6.1.1 불균제의 한계 

방적업자는 가능한 한 균제도가 높은 방적사를 생산하려고 노력한다. 이와 

관련하여 생각해 볼 때 방적사의 균제도는 가장 중요한 요소라 할 수 있다. 

완전히 균제한 실을 생산하기 위해서는 전체 방적사에 대해서 모든 섬유의 

특성이 균일하도록 배치해야 한다. 그러나 그것은 섬유원료의 불균일성과 기

계적인 제한으로 인하여 실제적으로는 불가능한 일이다. 따라서 달성할 수 

있는 방적사의 균제도에는 한계가 있게된다. Martindale은 링방적사의 경우, 

만약 모든 여건이 최적조건일 때 최상의 상태로 다음과 같은 한계균제도를 

얻을 수 있다고 밝히고 있다. 

 

(linear)1CV  0.00041)n/80(U 2
Dlim  차식+⋅=  

 

또는 

 



)quadratic(2 CV  0.0041)n/100(CV 2
Dlim 차식+⋅=  

 

여기에서 n은 단면에서의 섬유수이고 DVD는 섬유직경의 변동계수이다. 면

섬유와 합성섬유의 직경의 변동은 극히 작기 때문에 이를 무시하면 다음과 

같은 식으로 만들 수 있다. 

 

n/100CVn/80limU lim ==  및  

 

이것은 근사치로서 CV=1.25U로 표시할 수 있다. 섬유의 수는 다음 관계식

으로 추정할 수 있다. 

n=방적사의 tex/섬유의 tex 

불균제 지수(unevenness index) I는 공정 중 달성한 균제도를 평가하는데 사

용되어지며 이것은 다음과 같이 표시된다. 

 

I=CV실제치/CVlim 

 

6.1.2 공정중의 균제도 저하 

방적공장의 처리공정 중 제품의 불균제는 연조공정 이후 공정이 진행됨에 

따라 증가된다. 여기에는 다음과 같은 두 가지 이유가 있다. 

○ 단면에서의 섬유수는 꾸준히 감소되어진다: 섬유의 수가 줄어들음에 따

라 섬유를 균일하게 배열시키는 일은 더욱 더 까다롭게 된다. 

○ 개개의 드래프팅 작용은 불균제를 심화시킨다. 

전체적인 균제도 저하에 영향을 미치게 되는 설비의 영향은 계산할 수 있



다. 

예를 들어 만약 CV값이 4%인 조사를 가지고 링방적을 하여 CV=13.6%의 

실을 방적하였다면 링정방기가 여기에 미친 영향은 다음과 같다. 

 

CV2
실제치=CV2

공급치+CV2
부가치 

CV2
부가치= 수식(?)=13% 

 

6.1.3 서로 다른 구간에 있어서의 불균제 

방적사의 짧은 구간, 예를 들어 10㎜내에는 오직 약간의 섬유를 포함하고 

있을 뿐이다. 이들 얼마되지 않는 약간의 섬유들의 모든 불균일한 배열이 모

여서 불균제에 심각한 영향을 미치게 된다. 방적사 10m 길이에서 같은 섬유

의 적절치 못한 배열은 거기에 포함되어 있는 수많은 섬유와 비교해볼 때 

거의 눈에 띄지 않을 수 있다. 따라서 예를 들어, 같은 방적사의 CV값은 8㎜

에서 14%이던 것이 100m에서는 단지 2%가 될 수 있다. 불균제도(degree of 

irregularity)는 기준길이(reference length)에 따라 좌우된다. 따라서 불균제는 단

구간(short length: uster tester), 중구간(medium length: 거의 사용 않됨), 장구간

(long length: 번수변동) 등으로 언급된다. 

만약 변수계수를 그들의 기준길이와 관련시켜 배열하면 잘 알려져 있는 

길이 변동 커브(length variation curve)를 구할 수 있다. <그림 37>에 간략화한 

커브가 나와 있다. 만약 단구간 변동이 지속적으로 나타나게 되면 제품에서 

불균일한 외관이 형성되게 될 것이다. 중구간(또는 그 이상) 변동은 제품에서 

스트라이피네스(stripiness)를 유발시키고 장구간 변동은 바(bar)를 형성하게 된

다. 

 



 

<그림 37> 길이 변동커브, CV: 변동, L: 시료장  


