
면적방시설을 이용한 양모사 방적 Ⅱ 

 

1. 개 요 

전회에 소개한 생산방식은 호주의 CSIRO의 방식으로서 면방적시스템을 

약간 개선하여 평균섬유장이 40mm정도의 비스퀘어(non-square)섬유장 분포도

를 갖는 양모섬유를 방적하는 것에 대한 것이었다. 본회에서는 건식 및 습식 

코우밍공정에서 발생한 노일(noil)을 사용하든가 탄화램울(carbonized lambs 

wools : 25mm와 25-28mm 혼용)을 원료로 하여 양모사를 보통의 면방적시스

템을 그대로 적용한 방식으로 생산하는 것에 대하여 설명하고자 한다. 전회

에서와는 달리 섬유장이 비교적 짧은 것을 사용하며 그 번수도 세번수이어

서 방적되는 양모사도 비교적 가는 실을 생산하여 세번수의 직물용으로 그 

개발이 응용된다고 볼 수 있다. 그러나 추가공정이 필요하게 되어 공정상 생

산비가 추가되는 결과를 초래하게 된다. 

 

2. 원 료 

<그림 1>과 <그림 2>에서 볼 수 있는 바와 같이 두가지의 양모원료를 사

용할 수 있다. 그 하나는 노블 코움 노일을 사용하는 것이고 다른 하나는 탄

화램울 사용하는 것이다. 섬유장이 매우 짧다. 주의할 점은 탄화램울을 사용

하려면 반드시 방모카딩을 거친 후의 양모라야 된다. 

◦ 화학섬유 : 폴리에스터, 나일론, 아크릴, 등이 쓰일 수 있다고 본다. 그러

나 본실험에서는 폴리에스터를 선정하였다. 왜냐하면 현재의 면방적에서의 

혼방용으로 가장 많이 사용되는 실정이기 때문이다. 가장 적합한 폴리에스터 

단섬유는 평균 섬유장이 38mm인 2.5den의 것이다. 

◦ 면 : S. M. 29mm인 호주산면을 사용하였다. 섬유괴 상태로서 혼합하든가 



혹은 정소면 슬라이버를 연조기에서 혼합하여 사용한다. 

 

 

<그림 1> 노블 코움 노일의 섬유장 분포도 

 

 

<그림 2> 탄화램울의 섬유장 분포도(半방모카드를 거친 것) 

 

3. 급 유 

◦ 양모 : 총 함유분이 0.6%이하인 양모에 대전방지용 윤활제를 0.5~0.8% 

o.w.f. 추가 施油하였다. 이 조건이 가장 적합한 카딩 효과와 방적성을 나타

낼 수 있었다. 

◦ 화학섬유 : 화학섬유 제조시 이미 0.5% o.w.f.의 대전방지제가 첨가되었으

므로 추가로 다시 유제를 첨가할 필요가 없었다. 

 



4. 공 정 

조성섬유의 혼방률을 결정하는 것은 전적으로 최종제품의 특성요구 조건

에 따라서 좌우된다. 위의 양모섬유로 순모사를 별 문제 없이 방적할 수 있

다고 할 수 있으나 면이나 화학섬유와 혼방함으로서 보다 더 광범위하고 다

양한 제품을 개발하여 여하한 제직이나 편직상의 문제점도 극복할 수가 있

다 하겠다. 

다양모방사(wool-rich blend yarn)방적에 응용되는 공정은 흔히 면방적공장에

서 면·화섬혼방사방적시 사용되는 공정과 동일하다. 또한 이에 사용되는 기

계도 동일하여 공정이나 기존기계를 그대로 사용할 수 있다고 보겠다. 즉 그 

공정을 열거하면 개면(opening) – 소면(lap-fed card) – 回(혼방용으로는 3회)의 

연조(drawing) – 조방(1speed frame) – 정방(ring spinning frame)이다. 만약에 양모

섬유가 다량의 단섬유가 포함되어 있으면 반드시 정소면(combing)공정을 거

쳐야만 한다. 

각 공정의 온습도는 60~65% R. H와 70℃가 가장 적합하다는 결과를 얻었

으며 습도는 조금 낮추어 55.60% RH에서도 만족할 만한 결과를 얻었다. 

混打綿(blow room) : 양모는 면보다 부피가 크고 벌키(bulky)하며 또한 포합

력이 작아서 혼타면기의 세팅에 세심한 고려를 해 주어야 한다. 본 실험에서 

밝혀진 바로는 화학섬유에 적용하는 세팅조건과 유사하게 하는 것이(특히 아

클릴릭섬유에 적용한 것과 같이) 가장 적합한 작업성능을 보였다. 

면방공장에서 사용하는 개면기로서는 서로 엉켜져 있는 양모를 다음공정

에 적합하리만큼 충분히 개면해 주지 못하므로 대개의 탄화양모는 면방공장

에서 개면기로 개면하기 전에 반드시 방모카드로 먼저 카딩 공정을 거쳐야

만 한다. 이렇게 미리 처리된 양모는 면과 비교하여 매우 청결하므로 除塵작

업은 노일의 등급과 상태에 다라서 결정된다. 공정상 편리한 작업조건을 위



해서는 등급이 좋고 청결한 노일(noil)을 구입하여 사용함이 바람직하다. 

위와 같은 양모섬유를 사용할 때 특히 단섬유가 많이 포함되어 있으므로 

양질의 랩(lap)을 만들기가 매우 곤란하다는 결과를 얻었다. 따라서 적은 양

의 비교적 긴 섬유를 개면작업의 이전이나 도중에 혼방하여 섬유간의 포합

력을 증진시킬 필요가 있다. 여기서 연구조사한 결과 단양모섬유에 20%정도

의 38mm 2.5den 폴리에스터 섬유를 혼방하므로서 가장 만족할 만한 랩(lap)을 

생산할 수 있었다. 여기에 사용된 대부분의 양모는 혼타면공정에서 화학섬유

를 20%정도 혼방하여 사용하였다. 

梳綿(cardin) : 소면작업은 홀링스워드(Hollingsworth) 면소면기로 생산속도를 

15kg/hr로 하였다. 카드의 세팅조건을 면에 적용할 때와 동일하게 조정하였더

니 만족할 만한 결과를 얻었다. 생산방식이 화학섬유의 리커린(licker-in)와이

어를 사용하도록 되어 있지만 본작업에서는 면타입 리커린(licker-in)을 사용

하였다. 웹(web)의 장력을 만스럽게 조절하기 위하여 도퍼(doffer)와 코일러

(coiler)간의 장벽을 5~6%정도 감소시켰다. 

소면작업의 수율은 폴리에스터와 양모의 혼용율에 따라서 8~15%정도이었

다. 

練條(darwing) : 연조에 사용한 기계는 리이터(Rieter) D 0/1기이며 생산속도

를 200m/min으로하여 4-K tex슬라이버를 생산하였다. 드래프트는 8이었고 더

블링은 8이었다. 롤러 세팅을 화학섬유의 세팅조건으로 조정함으로서 만족스

러운 결과를 얻었다. 여러가지의 혼방율의 모·화학섬유를 練加하는데 별다

른 문제점이 발생하지 않고 잘 진행되었다. 

精梳綿(combing) : 카드사를 방출 할 수 있으나 본 연구의 목적이 세번수 

직물용 혼방사를 방출하려는 것이므로 더군다나 단양모섬유가 많이 함유되

어 있으므로 코우밍하는 것이 바람직하다. 재래식의 면코우밍 방식을 채택하



였으며 사용한 기종은 리이터(Rieter)E7/2코우머이며 생산속도는 140nips/min

이었다. 

이 코우밍 작업으로 발생한 노일(noil)은 14~16%이었으며 이외 대부분이 

양모이었다. 코우밍작업까지의 총 작업 손실량은 <표 1>과 같다 

 

<표 Ⅰ> 70/30 모/폴리에스터 원료의 총 작업 손실량 

 
 

조방(roving) : 리이터(Rieter) FⅠ/Ⅰ형 스피드프레임(speed frame)을 사용하여 

600tex 조사를 생산하였다. 연계수는 9.5~11.0(1.0~1.2 영식 연계수)이며 속도

는 1,200rpm이었다. 

카아슬라이버는 불균제한 조사를 초래하였으며 이때의 알맞은 유제를 첨

가하여 어느 정도 균제한 조사를 방출 할 수 있었다. 

코우밍한 슬라이버는 양질의 조사를 방출할 수 있었으며 如何한 同題點도 

발생하지 않았다. 단지 양모의 물리적 성질을 감안하여 성형운동을 조정하였

다. 

정방(spinning) : 사용한 정방기는 200추의 90mm게이지, 리이터 G 0/1링정방

기이다. 원료의 혼방률, 번수, 꼬임수 등에 따라서 스핀들의 회전속도를 

8,000~10,000rpm으로 하였다. 정상적인 이중에이프런을 사용하였다. 리세스트 

롤러(recessed roller)는 사용하지 않았다. 

최대강력과 최소의 사절수를 갖는 최적조건의 연계수(twist-factor)는 38-44

이었다.(*TF = TPcm Tex ). 세번수일수록, 또한 섬유장이 짧은 것일수록 연계



수를 높이는 것이 방적이 잘 되었다. 

<표 Ⅱ>와<표 Ⅲ>은 본 연구로 방적한 여러 실의 물리적 성질을 나타낸 

것이다. 

 

<표 Ⅱ> Physcial Properties of Some Yarns Produced Using Very Short Wools 

 

 

<표 Ⅲ> 혼방율과 살의 성질 

Strength Wool/polyester 
Ratio* 

Nominal Actual 
Tex 

Single End 
Tenacity 
(mN/tex) 

C. V. 
(%) 

Ext. 
(%) 

Uster 
Regul. 

C. V. (%) 

90/10 83/17 35 53 - 11.7 18.8 

80/20 72/28 35 82 10.0 14.0 17.0 

70/30 61/39 35 113 9.6 15.0 15.8 

60/40 53/47 35 146 12.6 16.3 15.4 

50/50 41/59 35 170 9.6 16.5 14.4 

* Wool was 25-mm half-carded carbonized lambs and the polyester a 33mn, 2.5denier 

 

링 정방기상에서의 방적성능을 실끊김수로서 검토하여 볼 때 그 성능은 

양모의 질변, 혼방율, 노일의 추출량등에 따라서 좌우된다. 그러나 다양모혼

방사(wool-rich blend yarn)의 경우 시간당 1,000추의 사절수를 20미만으로 감소



시킬 수가 있었다. 

 

4. 모/면 혼방 

모/면 혼방(55 : 45)조건에 대하여 검토하였다. 여기에 사용한 원료는 방모

카딩 공정을 거친 25~38mm의 탄화램울이었다. 

개면작업전에 샌드위치방식 육로 면·양모를 혼방하였다. 급유는 양양모에

만 적용하여 0.5% owf의 시라솔(Cirrasol ALN-TS)을 스프레이 하였으며 면에

는 급유하지 않고 단지 개면과 제진작업을 진행하였다. 샌드위치로 혼방한 

원료를 혼타면공정을 거쳐 소면, 정소면, 조방, 정방의 순으로 하였다. <표 Ⅳ

>를 보면 자세한 조건을 알 수 있다. 

 

<표 Ⅳ> 모/면방내역 

 
 

이와 같이 생산한 실들을 사용하여 직물을 생산하여 보았다. R40/2tex사를 

22ends/cm(56tpi)와 17 picks/cm(44ppi)의 평직으로, 20tex단사를 10%의 PVA로 

가호하여 2/2능직(30 ends/cm, 29picks/cm)으로 각각 제직하였다. 제직성능은 모

두 만족스러운 결과를 보였다. 20tex사는 역시 18gauge더블 저지와 22gauge의 

싱글저지로 편직하였다. 제직시와 같이 좋은 결과를 얻었다. 

 



5. 결 론 

이상과 같이 노일과 탄화램울을 사용하여 면방적방식으로 세번수의 모사

를 생산할 수 있었으나 다음과 같이 여러가지 단점이 발견되었다. 

(a) 노일(noil)을 사용했을 때 

(ⅰ) 건식 노블 노일(dry-combed noble noil)의 공급이 제한되어 있으며 

불식 노일 섬유장이 너무 짧다. 도한 대부분의 노블 노일(noble-combed 

noil)은 습식이므로 면방적시스템에는 不選當하다 

(ⅱ) 100% 노일의 랩을 생산할 수가 없으며 더군다나 이 슬라이버의 취

급이 어려워 반드시 될수록 앞의 공정에서 혼방 하여야만 된다.(예 섬

유괴 상태) 

(ⅲ) 정방면공정이 반드시 필요하며 이로 인한 원료의 손실이 크다. 

(b) 탄화램울을 사용했을 때 

(ⅰ) 전방모 카딩작업과 정소면공정이 필요하며 이로 인한 양모의 손실

이 크다. 

(ⅱ) 취급이 손쉽게 하려면 역시 섬유괴 혼방이 필연적이다. 

 


