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Abstract 

Polyester core cotton sheath core-spun yarns were produced on a conventional ring 

spinning frame. Two kinds of filaments were used as a core yarns; one is the medium 

tenacity and the other is the prestabilized high tenacity filament. The completeness of 

covering the core filament yarn with cotton fibers was assessed by covering ratio 

method, Also the properties of core-spun sewing threads made of either medium or high 

tenacity filament core were compared with each other and also with the normal 

polyester/cotton spun sewing thread. 

 

 

Ⅰ. 서 언 

코어방적사(core spun yarn)란 연속된 필라멘트를 심사로 하고 스테이플 파

이버로 필라멘트 주위를 피복하도록 방적한 실을 말한다. 이렇게 방적 한 실

의 강신도 특성은 필라멘트의 강신도 특성에 좌우되고 실의 표면특성은 스

테이플 파이버의 특성을 나타내 주고 있어 최종용도에 보다 알맞은 실을 만

들 수 있다. 

코어 방적사의 용도로는 가벼운 의상용 직편물, 산업용 천, 텐트감 및 재

봉사 등을 제조할 수 잇는데 특히 코어방적사로 만든 재봉사는 종래의 재봉

사에 비하여 강력이 우수하고 재봉사의 수축에 의한 시임 퍼커링이 적으며 

심사를 피복학 있는 스테이플 파이버는 봉제시 바늘에서 발생하는 열로부터 

필라멘트가 손상되는 것을 막아 실 끊김이 없이 고속제직을 가능케 하며 벌



키성이 좋아서 봉제품의 바늘구멍을 꽉 채워 줌으로써 양호한 외관을 보일 

뿐만 아니라 스테이플 파이버의 불연속성에 의한 마찰로 인하여 재봉 된 후 

실이 천으로부터 미끄러지는 일이 거의 없는 등 우수한 특성을 보여 오늘날 

재봉사로서 매우 각광을 받고 있다 

코어방적사의 제조방법으로는 여러가지가 있으나 일반적으로 재래식 링정

방기를 사용하는 것이 보통이다. 링정방기에서 필라멘트는 강력장치와 가이

드를 통과한 후 프런트 닙 포인트에서 드래프트된 스테이플 파이버와 합류

시킨 후 가열구간에서 두 성분이 꼬임으로써 코어 방적사가 형성된다. 여기

서 중요한 점은 필라멘트를 프런트 롤러에 공급시켜 줄 때 필라멘트의 실의 

중심축을 형성하고 스테이플 파이버는 필라멘트의 표면만을 고르게 피복하

도록 조절해 주어야 한다. 이러한 조건으로는 프런트 롤러의 닙 포인트에서 

필라멘트가 드래프트된 스테이플 파이버의 섬유속 중앙에서 만나도록 해야 

하고 또한 실이 형성되는 동안 필라멘트가 실 표면으로 이동(migration)되지 

않도록 조정하고 균일한 장력을 주어야 한다. 

코어 방적사에 대한 지금까지의 연구를 살펴보면 Millier는 표피섬유의 양

이 필라멘트를 겨우 둘러 쌀 수 있는 정도의 올수일때에 실의 외관과 피복

상태가 가장 양호하다고 했다. IWS의 연구에 의하면 나일론 필라멘트와 양모

를 사용하여 코어방적사를 만들 때 필라멘트의 필요한 장력은 0.5g den-1정도

가 가장 바람직하다고 했으며, Lee는 피복울(covering ratio)의 개념을 도입하여 

피복상태를 평가하고 TM(연계수)은 피복율, 강력×피복율, 신도×피복율에 

영향을 준다고 하였다. 

본 연구에서는 폴리에스터 필라멘트를 심사로 하고 면섬유를 표피섬유로 

하여 최적 방출조건하에서 코어방적단사를 방출한 후 이들로 만든 P/C코어

재봉사와 종래의 P/C 방적재봉사에 대해 그 물성을 비교 검토하여 보았다. 



Ⅱ. 원료의 특성 

표피섬유로 사용된 스테이플 파이버는 이집트 원면이며 심사로는 국내에

서 생산되고 있는 보통 강력의 50den 폴리에스터 멀티필라멘트와 수입한 코

어재봉사용 열처리 고강력 70den 폴리에스터 멀티필라먼트를 사용하였다. 사

용한 조사(로빙)와 필라멘트 특성은 <표 1> 및 <표 2>와 같다. 

<그림 1>은 이들 필라멘트의 하중-신도 특성을 보이는 그림이다. 

 

<표 1> Properties of cotton in roving 

 

 

<표 2> Properties of polyester filament 

 
 

Ⅲ. 코어방적사의 방출 

1. 방출장치 

방출장치로는 Sussen UT620 Spintester에 필라멘트 크릴, 장력장치 및 가이드



를 부착하여 사용하였으며 필라멘트 크릴은 필라멘트가 보빈에서 풀릴 때 

장력변동이 죄도록 적게 하기 위하여 보빈의 상부 축방향으로 풀리도록 하

엿으며 장력장치는 게이트형 장력장치<그림 2>를 사용하였고 가이드는 톱 

암에 고정시키고 <그림 3> 또 로빙의 트래버스 가이드 바도 고정시켜 필라

멘트가 항상 폴리이스와 중앙에 올 수 있도록 하였다. 

 

 

<그림 1> Tenacity-Extension curves of polyester filament. 

 

 

 

<그림 2> Tension device for core spinning 



 

<그림 3> Filament guide for core spinning 

 

 

<그림 4> Core spinning arrangement 



<그림 4>는 이들 장치를 부착한 Spintester로 코어방적사를 방출하는 광경

을 보여주고 있다. 

 

2. 방출조건 

코어방적사의 품질에 영향을 미칠 것으로 보아 선정한 요인과 변화범위는 

<표 3>과 같다. 

 

<표 3> Factors and their levels for experiment 

Factors Levels 

Spindle speed (rpm) 8,000, 9,000, 10,000, 11,000, 12,000 

Front top roll weight (kg) 12, 13, 14, 15 

Filament tension(g)  

medium tenacity (50 den.) 10, 20, 30, 40, 50 

high tenacity (70 den.) 10, 20,30, 40, 50, 60, 70, 80, 

Twist multiplier (TM) 3.0, 3.5 

 

이들 요인들이 변화에 따른 코어방적사의 피복율*과 염색 후의 외관**을 

비교 판정하여 얻은 최적방출조건은 <표 4>와 같다. 

 

*피복율 (%) = 

[ (코어필라멘트의 길이 – 코어방적사의 길이) ÷ 코어방적사의 길이] × 100 

 

여기서 코어 필라멘트이 길이가 코어 방적사의 길이에 가까울수록 양호한 코어 방적

사라 평하고 두 길이가 일치하는 때를 가장 이상적인 상태로 본다. 

**외관 

코어방적단사를 사용하여 일본급사편성기(日本給絲編成機)로 편성한 후 실험실에서 

직접염료로 면성분만을 청색으로 염색하고 그 외관의 피복상태를 검토하였다. 

 



<표 4> Optimum spinning condition 

Factors Optimum condition 

Spindle speed (rpm) 11,000 

Front top roll weight (kg) 14 

Filament tension (g)  

 medium tenacity (50den) 30 

 high tenacity (70den) 50 

Twist multiplier (TM) 3.5 

 

Ⅲ. 코어 재봉사 

1. 코어 재봉사의 제조 

기존의 P/C 60s/3 (65/35)재봉사와 코어재봉사를 비교하기 위하여 보통 강력

의 50den/18 필라멘트로는 60’s를 방출하여 3합시켰으며 또 고강력의 

70den/36 필라멘트로는 40’s를 방출하여 2합시켜 최종 번수가 기존의 P/C재봉

사와 같은 20’s가 되게 하였다. 

코어방적사의 제조공정은 P/C 재봉사 제조공정에 준하였으며 그 공정은 

winding → doubling & twisting → heat setting → soft winding → cheese dyeing 

→ softener treatment → rewinding → sewing thread winding (waxing)이었으며 합

연 및 열처리조건은 <표 5>와 같다. 

합사 꼬임은 단사꼬임의 73%를 적용하였으며 꼬임방향은 Z방향으로 하였

다. 

<표 5> Doubling number and condition of twisting & heat setting 

 



2. 코어재봉사와 기존재봉사의 비교 

앞에서 언급한 제조공정으로 60’s/3 및 40’s/2의 코어 재봉사를 만들고 이들

을 시험분석하여 기존의 60’s/3 P/C 재봉사와 비교하였는데 그 결과는 <표 6>

과 같다. 

 

<표 6> Comparision of core-spun sewing threads with P/C spun sewing thread 

 

 

60’s/3의 코어방적사는 P/C재봉사보다 강력이 약간 낮은데 이는 폴리에스터

의 함량이 59%로 P/C 재봉사 경우 66%에 비해 적었을 뿐만 아니라 재봉사

제조공정 중 보다 높은 열처리로 인하여 섬유가 손상을 받았기 때문으로 생

각된다. 40’s/2의 재봉사는 열처리 고강력 필라멘트를 썼기 때문에 강력면에서 

매우 우수했다. 코어재봉사의 강력 CV는 P/C 재봉사에 비해 매우 적은 것을 

나타났다. 



수축율에 있어서는 코어방적사가 우수한 특성을 보여서 일반적으로 재봉

사로서의 허용수축율인 2%(173℃ 에서)이하에 머무는데 반하여 P/C 재봉사

는 4.5%로 무려 2배 이상이었다. 40’s/2에서는 열처리한 필라멘트를 사용했고 

60’s/3의 코어 재봉사도 합연 후 열처리했던 점을 생각해 볼 때 재봉사의 수

축율을 감소시키는 요소는 필라멘트의 열처리에 있음을 뜻하고 있다.  

<그림 5>는 2종류의 코어재봉사와 P/C 재몽사의 하중신도곡선이다. 강신도

곡선을 살펴보면 3% 이하의 신장에서는 3종류의 재봉사가 서로 비슷한 거동

을 보이나 그 이상에는 60’s/3 코어 재봉사의 모듈러스(modulus)가 40’s/2 코어

재봉사나 P/C 재봉사에 비하여 상당히 작아져서 신도가 큰 경향을 나타내 

주고 있다. 

이와 같은 거동은 제직하고 난 후 착용 시에 문제점이 될 것으로 예상되

므로 열처리에 대한 것과 더블어 원료 필라멘트의 강신도 특성에 대한 보다 

세밀한 검토가 요구되고 있다. 

 

 

 
<그림 5> Tenacity-Extension curves for various sewing threads 



Ⅳ. 결 론 

폴리에스터 필라멘트를 심사로 하고 면을 표피섬유로 하여 코어방적단사

를 방출하고 이들로 코어방적사를 만들어 기존의 재봉사와 비교하여 본 결

과 다음과 같은 결론을 얻었다. 

 

1. 수축율에 있어서 코어재봉사는 2%이하인데 반하여 기존 P/C재봉사는 

4.5%로 무려 2배 이상이었다. 

2. 보통 강력의 국내 필라멘트를 사용하여 코어재봉사를 만들 때 수축율 

및 강도면에서 우수성을 보일 수 있으나 3% 이상의 신장에서 modulus가 P/C 

재봉사나 고강력 열처리한 필라멘트를 사용한 코어재봉사에 비하여 상당히 

작아져서 신도가 큰 경향을 나타내었다. 이와 같은 거동은 봉제하고 난 후 

착용 시에 문제가 될 것을 예상된다. 

3. 코어 방적사를 열처리로 수축율을 감소시킬 경우 고온에 의한 표피섬유

의 상해는 불가피하므로 필라멘트 상태에서 미리 열처리한 필라멘트의 이용

이 보다 바람직하다. 따라서 코어 재봉사는 강신도와 수축율이 가장 중요하

다는 점을 생각 할 때 고강력 열처리 폴리에스터 필라멘트의 개발이 요구되

고 있다. 

 

 

 

 

 


