
면 혼방의 방적공정 

 

1. 서 언 

혼방은 서로 다른 섬유소재의 장점을 취하는데 그 매력이 있다. 운이 좋으

면 혼방된 실은 구성섬유의 물성을 합할 뿐만 아니라 더 좋은 물성이 부가

되기도 한다. 그것이 발명된 시대에 그 물질의 이름을 붙일 정도로 운이 좋

은 대표적인 예가 청동의 발명이다. 청동은 구리와 주석의 물성이 합성되었

을 뿐만 아니라 완전히 새로운 가능성을 지닌 신물질이 창조된 것이다. 

섬유분야에서 혼방은 혼방된 실이 단지 구성섬유의 물성이 합성된 것뿐인

지 혹은 새로운 가능성이 존재하고 있는지가 중요한 문제이다. 

 

2. 면과 인조섬유 

면(1,860백만톤)과 폴리에스터(980백만톤)는 세계섬유생산량(3,890백만톤)의 

많은 부분을 차지하고 있다(1992년). Textile Intelligence Estimates에 따르면 

2002년의 세계 섬유소비양은 약 5,000백만톤으로 증가할 것으로 추정된다. 

그렇게 되면 세계 섬유소비량중에 인조섬유가 차지하는 비중이 증가하게 될 

것이며, 실을 혼방할 필요성이 더욱 증가할 것으로 본다<그림 1>. 

 

 

<그림 1> 세계 합성섬유 생산량 



면/폴리에스터 혼방의 목적은 두 소재의 장점을 결합하는데 있다<표 1>. 

 

<표 1> 면/폴리에스터 혼방사의 장점 

 
 

혼방된 두 섬유소재가 지닌 장점을 혼방비율에 비례해서 결과에 나타나는 

것만은 아니다. 예를 들면, 폴리에스터 혼방사의 경우 폴리에스터 함량이 

35% 이상일 경우에만 사강력에 유익한 영향을 미친다<그림 2>. 

 

 
<그림 2> 폴리에스터 함량이 사품질에 미치는 영향 

 

3. 경제적인 측면 

오늘날 면과 폴리에스터 가격은 비슷한 수준에 있기 때문에 경제적인 이

유 때문에 면 대신 폴리에스터를 혼방하지는 않는다. 단지 폴리에스터가 지

닌 우수한 물성이 중요시되기 때문이다. 



4. 일반적인 혼방비율 

세계적으로 다양한 면/폴리에스터 혼방사가 생산되고 있다. 섬유소비시장

의 수요에 따르면 유럽에서는 면/폴리에스터 혼방비율이 67/33%, 50/50%인 

혼방사가 많고, 극동지방에서는 폴리에스터/면 67/33%인 혼방사에 대한 수요

가 많다. 

 

5. 혼방공정 

혼섬은 거의 모든 방적공정 단계에서 가능하다. 다음과 같은 여러 방적공

정 단계에서 혼섬이 가능하다. 

○ 베일 혼섬 

○ 터프트(tuft)혼섬 

○ 랩 혼섬 

○ 정소면공정에서의 혼섬 

○ 연조공정에서의 혼섬 

 

5.1 베일 혼섬 

일반적으로 희망하는 혼섬비율에 따라 각 구성섬유의 베일수가 정해지며, 

이들은 오프너로 공급된다<그림 3>. 혼섬은 그 다음 단계인 블랜더에서 이루

어진다<그림 4>. 

베일 혼섬방법은 혼섬비율에 대해 높은 정확도가 요구되지 않을 경우에 

적합한 혼섬방법이다. 베일 혼섬방법은 혼섬비율에 대해 높은 탄력성이 요구

되는 경우에도 적합한 혼섬방법이 되지 못한다. 혼섬비율에 대해 시장수요가 

급변하는 경우에는 시장수요 변화에 쉽게 적응할 수 잇는 다른 혼섬방법을 

택해야 한다<그림 5>. 



 

<그림 3> 베일 혼섬 

 

 

<그림 4> Blender 

 

 

<그림 5> UNIblend A 80이 설치된 생산라인 



5.2 터프트 혼섬 

혼섬에서 탄력적인 생산을 위해 Rieter사는 새로운 도싱블랜더(dosing 

blender) UNIblend A 80은 혼섬 가능한 범위내에서 8개의 구성섬유를 정확하게 

혼섬한다. 다른 혼섬방법에 비해 훨씬 균일하게 혼섬할 수 있으며, 혼섬비율 

조정범위도 넓어서 혼섬비율에 대한 탄력적 생산이 가능하다. 실의 시험결과

에서 알 수 있듯이 후속공정에서 구성섬유의 분리현상은 전혀 발생하지 않

는다<그림 7>. 

 

 
<그림 6> UNIblend A 80, 혼합물(1~5) 

 

 

<그림 7> UNIblend A 80에 의한 단구간 혼섬변동치 개선 

 

5.3 피커 랩(picker lap)혼섬 

샌드위치 혼섬으로도 알려진 피커 랩 혼섬방법은 소면기에 섬유가 랩 상



태로 공급되는 방법이다. 이 혼섬방법은 실제로 사용하고 있지는 않다. 

 

5.4 연조공정에서의 혼섬 

연조공정에서의 혼섬방법은 가장 널리 사용되고 있는 혼섬방법이다. 면과 

폴리에스터는 연조공정에서 혼섬이 되기 전까지 각기 다른 공정을 거친다.  

필요에 따라 면은 소면 혹은 정소면공정을 거친다. 전공정을 쉽게 관리할 수 

있고 빨리 변화시킬 수 있지만, 여러 단계의 공정이 필요하다<그림 8>. 정소

면공정을 거친 면이 사용될 경우, 연조기를 4회 통과할 필요가 있다. 

 

 

<그림 8> 혼방사의 방적공정 

 

면은 정소면 준비공정 1회 혼섬공정 3회를 거쳐야 하고, 인조섬유는 소면

공정 후, 예비연조 1회와 혼면공정 3회를 거쳐야 한다. 

소면공정을 거친 면이 사용될 경우 링방적사는 2∼3회의 혼섬공정이 필요

하고, 로터 방적사는 2회의 혼섬공정을 필요로 한다. 

연조 혼섬방법의 단점은 혼섬비율에 대한 균일성이 떨어지고, 공정이 길며, 

공정에서 섬유재료의 양이 많이 들어간다는 것 등이다. 



5.5 정소면공정에서의 혼섬 

정소면공정에서의 혼섬방법은 경제성 문제 때문에 사용되지 않았다. 고성

능 정소면기가 개발되면서부터 정소면공정에서의 혼섬방법에 관심을 갖게 

되었다. 혼섬이 정소면기에서 이루어질 경우 면과 폴리에스터는 개면, 정면, 

소면공정을 각각 따로 거쳐야 한다. 

실질적인 혼섬은 예비소면단계인 예비연조에서 수행된다. 또 다른 방법은 

개·정면공정에서 혼면하는 것으로 더욱 충분한 혼면이 이루어진다. 두 경우 

모두 혼섬이 매우 균일하게 될 수 있는 정소면기에서 혼섬이 이루어지며, 후

속공정을 필요로 한다<그림 9>. 

 

 

<그림 9> 혼방사의 방적공정 

 

최종제품에서는 인조섬유와 면이 아주 균일하게 혼방되어져 있으며, 중량

도 매우 균일하게 나타나기 때문에 콘트라스트 염색(contrast dyeing)의 경우에

도 염색결과가 매우 좋게 나타난다. 정소면공정에서의 혼섬방법은 링방적뿐

만 아니라 로터방적에서도 사용할 수가 있다. 

혼섬된 것을 정소면하는 동안에 더 이상 인조 장섬유만 제거된다. 정소면

기에서 발생된 노일(noil)에는 적은 양의 인조섬유가 포함되어 있을 뿐이다. 



매우 균일한 혼섬은 다운스트림 공정에서 다음과 같은 이점을 얻을 수 있

다. 

○ 드래프트 시스템에서 드래프트 거동이 향상 

○ 방적, 제직, 편성에서 작업성 향상 

○ 사품질 요소의 향상, 특히 결점의 감소 

○ 실에서 특히 약한 부분(weak place)의 수가 눈에 띄게 감소 

정소면공정에서의 혼섬 이점은 <표 2>에 요약되어 있다. 정소면공정에서의 

혼섬방법을 실제 적용하는데는 폴리에스터/면 60/40%의 충분한 혼섬은 정소

면공정에서 이루어져 로터 혼방사로 방적된다. 폴리에스터 단섬유는 정소면

되는 동안에 제거된다는 사실은 혼방율을 결정하는데 충분히 감안해야 한다. 

전통적인 연조 혼섬방법과 비교할 때 로터방적에서 사절이 40%정도 감소하

고, 편성공정에서 풍면 발생이 20% 이하로 줄어든다. 

 

<표 2> 정소면과 연조단계에서 혼섬된 폴리에스터/면  

60/40%의 사 및 제품의 품질비교 

 

 

6. 혼방사의 면 전처리공정 

혼방사로 대량생산되는 실에는 사강력은 구성섬유중에서 폴리에스터에 의



존한다. 면섬유는 사강력에는 큰 영향을 미치지 못한다. 그러나 넵과 잡물은 

혼방사의 경우 눈에 매우 잘 띄므로 최적 정면장치를 필요로 한다. 

 

6.1 정면공정 

최적으로 정면이 되기 위해서는 정면력을 증가시켜야 한다. 이런 사실에서 

다음과 같은 요구조건을 얻을 수 있다. 

○ 정면 롤러 수 즉, 정면단계를 최소로 해야 함 

○ 각 정면단계에서 최대 정면효율을 나타내야 함 

○ 완전히 잡물을 제거해야 함 

○ 정면작업이 섬유에 대해 가능한 부드러운 처리가 되도록 함 

○ 새로운 이론인 Vario Set 정면이론에 의한 최적 정면 

<그림 10>은 적은 정면단계로 향상된 정면을 이룩한 새로운 정면원리를 

나타내고 있다. 

 

 

<그림 10> 혼방 면공정에서 전형적인 정면곡선 

 

다음과 같은 주요 기능은 충족되어야 한다. 

○ 초기단계에서 완전한 정면 

○ 효율적 잡물 제거 



○ 부드러운 섬유처리 

<그림 11>에서 알 수 있듯이 초기 공정에서 강력한 정면작업은 후속공정

에 좋은 영향을 준다. 

 

 

<그림 11> 초기공정의 강화된 정면 

 

새로운 정면기는 이와 같은 새로운 정면원리를 충분히 고려해서 개발해야 

할 것이다. 예비정면단계에 사용하기 위해 UNIclean B1이 개발되었다<그림 

12>. 부드러우면서도 매우 효율적인 정면이 되기 위해서는 정면기내에서 그

리핑(gripping)하지 않고 섬유를 이동할 수 있어야 한다. 이것은 매우 중요한 

사실이다. 

 

 
<그림 12> 예비정면기, UNIclean B1 



6.2 Vario set 정면이론 

형태가 다른 여러 가지 면은 정면해야 하기 때문에 Vario Set 정면이론에 

의한 새로운 정면이론이 개발되었다. 

정면은 원료와 실에 요구되는 품질에 따라 적절히 이루어져야 한다. 그러

므로 작업자가 언제든지 정면기의 정면기준을 변화시킬 수 있도록 하는 것

이 절대적으로 필요하다. 작업자는 키보드와 텍스트 디스플레이를 이용해서 

정면력과 상대 잡물량을 조절할 수 있도록 해야 한다<그림 13>. 

 

 

<그림 13> Vario Set 정면이론 

 

<그림 13>에서 그래프의 밑 부분은 최저 정면효율을, 윗 부분은 최고 정면

효율을 나타내며, 왼쪽 방향으로 갈수록 최소섬유손실을, 오른쪽 방향으로 

갈수록 최대섬유손실을 나타낸다. 

그러므로 필요에 따라서 정면효율과 잡물에 포함되어 있는 섬유손실을 조

절할 수 있으며, 이것은 방적 시스템에 따라 다르게 나타낸다. 

 

7. 링정방 공정에서의 혼방사 

오늘날까지 링정방 공정에서 제한적인 요소는 사품질, 작업성, 인조섬유의 

열손상 등이다. 링정방에서 생산성 향상을 위해 새롭게 개발된 고성능 정방



공정(High Performance Spinning Process)은 고성능 드래프트 시스템, 새로운 

Orbit링/트래블러 시스템과 함께 제작된 스핀들 등으로 구성되어 있다. 이 새

로운 시스템은 중간번수의 제직용 실을 20,000r.p.m 이상의 속도로 생산 가능

하게 만들었다. 

그러나 혼방사는 어떠할 것인가? 폴리에스터 부분에 열손상이 발생하지 

않을까 하는 의문이 생긴다. 어떤 특정 요구에 맞게 개발되었기 때문에 적당

한 폴리에스터 섬유가 주어진다면 20,000r.p.m 이상으로 혼방사를 방적할 수 

있다. 폴리에스터/면 67/33%인 혼방사도 동속도에서 성공적으로 방적할 수 

있다. Oribit정방 링상의 면과 폴리에스터섬유의 윤활처리는 트래블러가 고속

으로 주행할 수 있도록 해 준다. 위의 사실은 오늘날 사용되고 있는 Oribit 

시스템에 의해 확인할 수 있다<그림 14>. Orbit 시스템의 생산성은 폴리에스

터의 성분, 형태, 최종제품의 요구품질에 의해 결정된다<그림 15>. 

 

 
<그림 14> 고성능 링정방기를 이용한 생산 

 

 
<그림 15> 섬유 혼용률이 정방속도에 주는 영향 



8. 극세섬유를 이용한 혼방사 

극세섬유는 재래식 링정방 방법뿐만 아니라 현재 사용되고 있는 로터정방 

방법에서도 혼방이 가능하다. 세면(fine cotton fiber)은 세번수의 실을 방적 가

능하게 한다. 세면을 극세섬유와 혼방하면 부드러운 꼬임과 부드러운 촉감을 

지닌 실을 생산할 수 있다. 로터정방기의 생산성은 저꼬임과 높은 딜리버리

속도에 의해 향상된다. 생산성 향상은 더 이상 결점이 부가되지 않고 에너지 

소비량도 증가되지 않는 상태에서 로터정방기의 속도를 고속으로 유지함으

로써 가능하게 되었다. 

 

9. 결 언 

앞으로 혼방사의 중요성은 더욱 증가될 것이다. 유연성(flexibility)이 높은 

새로운 방적기와 제어시스템은 이미 개발되었다. 혼방에서 실과 최종제품의 

품질은 면의 적절한 정면에 의해 결정된다. 오늘날 혼방공정은 최종제품, 유

연성, 경제성에 관한 요구사항에 기초하여 선택해야 할 것이다. 


