
면/폴리에스터 혼방사의 방적성 비교 

-2.25D, 1.5D 폴리에스터의 경우- 

 

1. 서 론 

이전의 연구는 보통의 섬유특성을 갖는 중 섬유장의 면과 강력 폴리에스

터(1.5인치, 1.5데니어)와의 면/폴리에스터 혼면과 관계되는 카딩 효율과 공정

에 관한 것이었다. 압축회복과 전단마찰은 혼면에서 폴리에스터의 양을 증가

시킴에 따라 증가하였다. 혼면에서 더욱 폴리에스터의 양을 증가함에 따라 

섬유의 마찰력이 커져서 실린더 부하를 크게 하는 원인이 되어 카딩 작용을 

감소시키는 결과가 되었다. 이로 인하여 혼면한 면섬유에서는 더욱 많은 네

프가 발생하고 소면슬라이버의 단주기 변동은 더욱 커지게 되었다. 폴리에스

터의 더욱 큰 마찰력과 섬유장의 균제함은 드래프트를 향상시켜 섬유의 훅

크를 제거시키고 슬라이버, 로빙 및 실의 균제도를 향상시켰다. 실린더 부하

의 감소는 카딩 효율의 향상과 관련되기 때문에 혼면섬유로서 1.5데니어의 

폴리에스터를 사용하는 것보다 2.25데니어의 폴리에스터를 사용하는 것이 탄

성을 좋게 하고 섬유의 마찰력을 작게 하여 실린더 부하를 감소시킬 것이라 

생각되었다. 2.25데니어의 폴리에스터를 사용한 것 외에는 똑 같은 공정조건

을 사용하여 이전의 실험을 반복하였다. 

 

Ⅱ. 실험재료 및 방법 

표 Ⅰ은 보통의 섬유특성을 갖는 중 섬유장의 면을 1.5인치, 2.25데니어의 

강력폴리에스터섬유와 혼면하는데 있어서 여러 가지 혼면에 따른 섬유특성

을 나타낸 것이다. 2.25데니어의 폴리에스터를 사용한 본 연구에서는 1.5데니



어를 사용한 이전의 연구에서와 똑 같은 공정과 시험방법을 사용하였다. 2.25

데니어의 폴리에스터와 혼면한 것은 일반적으로 더 굵은 실을 만드는데 사

용함에도 불구하고 비교해 볼 목적으로 역시 똑 같은 굵기(36/1)의 실을 뽑

도록 하였다. 

 

<표 Ⅰ> 혼면에 따른 섬유특성 

 

 

Ⅲ. 결과 및 검토 

표 Ⅱ는 1.5데니어와 2.25데니어의 폴리에스터에 대한 여러 가지의 면/폴리

에스터 혼면이 압축, 압축회복 및 전단마찰에 미치는 영향을 보여준다. 압축

하여 회복되는 높이는 혼면에 있어서 폴리에스터의 함량에 비례하여 증가하

였다. 그 결과치는 1.5데니어의 폴리에스터를 혼면에 사용한 것과 거의 일치

하였다. 그러나 100%폴리에스터를 압축하여 회복되는 높이는 1.5데니어에서 

보다 2.25데니어에 대한 것이 유의하게 더욱 컸다. 



<표 Ⅱ> 여러 가지의 면/폴리에스터 혼면에 대한 전단마찰과 압축성 

 

 

1.5데니어와 2.25데니어의 폴리에스터/면 혼면의 전단마찰은 폴리에스터의 

증가에 따라 증대하였으나 2.5 데니어의 폴리에스터에 대하여는 약간 낮은 

수준에서 증대하였다. 

그림 1은 혼면, 슬라이버 중량 및 폴리에스터의 섬도가 실린더 부하에 미

치는 영향을 보여준다. 혼면에서 폴리에스터의 함량이 증가함에 따라 실린더 

부하는 1.5데니어의 폴리에스터를 사용한 것 보다 2.25데니어를 사용한 것이 

낮았으며 그 증가하는 양에도 차이를 보였다. 1.5데니어의 폴리에스터를 혼면

한 것으로서 35c/65p의 혼면수준에 까지 실린더 부하는 70gr/yd의 슬라이버 

보다 50gr/yd의 슬라이버가 작았으며 2.25데니어의 폴리에스터를 혼면한 것에 

대하여는 35c/65p의 혼면수준에서 70gr/yd의 슬라이버 보다 50gr/yd의 슬라이

버에 대한 실린더 부하가 더 낮았다. 이것은 70gr/yd의 슬라이버에 대한 도퍼

속도(15.4rpm)에 비하여 더 빨라진 50gr/yd의 슬라이버에 대한 도퍼속도

(21.5rpm)가 폴리에스터의 함량이 증가되고 섬도가 가늘게 됨에 따라(1.5데니

어) 실린더 부하에 더욱 큰 영향을 미쳤다는 것을 나타낸다. 2.25데니어의 폴

리에스터를 사용할 때도 마찰할 때도 마찰력을 낮게 하기 위하여 면을 혼면

하는 중요성을 실린더 부하가 35c/65p의 혼면일 때 168그래인에서 100p일 때

는 563그래인까지 증가하였으므로 증명되었다. 그러나 이 비교는 플랫과 실



린더의 세팅을 0.010인치로 하는데 근거를 둔 것이며 이것은 100% 폴리에스

터를 카딩하기 위하여는 보편적으로 너무 좁은 세팅이 될 것이다. 30lb/h의 

카딩 속도에서 100% 폴리에스터로 랩 이음을 한 후 과다한 실린더 부하 때

문에 카딩 속도를 15lb/h로 감소시켰더니 실린더 부하가 174그래인까지 감소

하였다. 

 

<그림 1> 혼면, 카드 슬라이버 중량 및 데니어가 실린더 부하에 미치는 영향 

 

혼면에 있어서 면을 소면이나 정소면이전에 혼면하지 않았을 때 면섬유에 

대하여 요구되는 카딩작용과 카드 웨브의 좋은 품질을 얻기 위하여는 플랫

과 실린더 세팅을 좁게 할 필요가 있다. 최근의 연구에서는 플랫과 실린더 

사이를 0.010인치에서 0.018인치까지 넓힘에 따라 실린더 부하를 감소시켰으

나 그 이상 넓힘에 따라서는 면섬유에 대한 카딩 작용을 감소시켜 카드 웨

브의 네프를 증가시켜서 직물의 품질을 저하시키는 원인이 됨을 보여주었다. 

그림 2는 혼면과 슬라이버 중량이 카드 슬라이버의 섬유배향에 미치는 영



향을 보여준다. 절단율과 설계한 평균 섬유장은 섬유장에 비례하여 증가하기 

때문에 Fibrograph의 50% span length를 참고점으로 나타내었다. Majority 훅크

와 minority 훅크에 대한 절단비율은 혼면에서 폴리에스터의 양을 증가시킴

에 따라 섬유훅크의 증가를 보이면서 50% span length와 거의 같은 비율로 증

가하였다. 

 
<그림 2> 혼면과 카드 슬라이버 중량이  

카드 슬라이버의 섬유배향에 미치는 영향 

 

2.25데니어의 폴리에스터를 사용한 혼면에 대한 섬유배향은 majority 훅크

를 약간 많이 발생시킨 것 외에 이전에 사용한 1.5데니어 폴리에스터에 대한 

혼면과 실질적으로 똑 같았다. 이것은 굵은 데니어의 섬유가 가는 데니어의 

섬유가 가는 데니어의 섬유보다 실린더에서 도퍼로의 섬유이행을 잘 하며(그

림 1에 보인 바와 같이 실린더 부하가 낮아진 결과로 확증되었음), 그로 인

하여 실린더와 도퍼 간의 섬유이행영역의 윗 부분에서 이행할 가능성이 증

가하고 더욱 많은 majority 훅크를 발생시키고 있음을 나타낸다. 

그림 3은 혼면과 카드 슬라이버 중량이 2차 연조 슬라이버의 섬유배향에 



미치는 영향을 보여준다. 혼면에서 폴리에스터의 양을 증가함에 따라 

majority 훅크와 minority 훅크의 증가율은 50% span length의 증가율 만큼 크

지 않았으며 이는 2.25데니어 폴리에스터의 더욱 커진 섬유 마찰력과 길이방

향의 균제함이 드래프트되는 동안에 섬유의 훅크를 제거시키는데 도움이 되

었다는 것을 나타내고 있다. 70gr/yd의 카드 슬라이버로부터 2차 연조를 거친 

슬라이버의 majority 훅크는 50gr/yd의 카드 슬라이버로부터 2차 연조기를 거

친 슬라이버에서 보다 적었다. 이것은 중량이 다른 슬라이버들로부터 똑 같

은 55gr/yd의 중량을 갖는 슬라이버를 만들기 위하여 2차 연조에서 사용된 

여분의 드래프트 때문이었다. 2.25데니어의 폴리에스터를 사용하는 이들 혼면

에 대한 2차 연조 슬라이버의 섬유배향은 1.5데니어의 폴리에스터를 사용한 

슬라이버에서와 거의 꼭 같았다. 

 

 
<그림 3> 혼면과 카드 슬라이버 중량이  

2차 연조슬라이버의 섬유배향에 미치는 영향 

 

그림 4에서는 혼면과 카드 슬라이버 중량이 카드 및 2차 연조 슬라이버 

그리고 실의 균제도에 미치는 영향을 보여준다. 35c/65p의 혼면수준에 까지 



폴리에스터량의 증가는 카드 슬라이버의 단주기 변동계수에 거의 영향을 미

치지 않았다. 단면섬유본수가 똑 같을 때는 규칙적으로 50gr/yd 슬라이버의 

변동계수는 70gr/yd슬라이버의 변동계수보다 특히 면섬유의 혼면수준이 높을 

때 낮은 값을 보였다. 순면과 면/폴리에스터 혼면에 관한 다른 연구에서는 

카드 슬라이버의 영향이 실린더 부하의 영향과 평행을 이룬다고 보고하였다

(그림 1). 즉 다른 조건들이 똑같고(똑 같은 플랫과 실린더 세팅 등) 실린더 

부하가 커질 때는 카딩 작용을 감소시켜 카드 슬라이버의 단주기 변동을 크

게 하는 원인이 되었다고 하였다. 

 

 

<그림 4> 혼면과 카드 슬라이버 중량이 카드 및 2차 연조 슬아이버,  

그리고 실의 균제도에 미치는 영향 

 

2차 연조 슬라이버와 실의 변동계수는 혼면에 폴리에스터의 양을 증가함

에 따라 향상되었다. 폴리에스터의 더 큰 마찰력을 소면에서 실린더 부하를 

크게 하는 원인이 되었으나 확실히 이외 특성이나 섬유장이 균제함 중의 하

나가 드래프트를 향상시켜 2차 연조 슬라이버, 로빙 및 실의 균제도를 향상

시켰다. 2.25데니어의 폴리에스터를 혼면한 실의 단면섬유가 1.5데니어의 폴



리에스터를 혼면한 것 보다 변동계수가 높은 결과를 초래한 것 외에 2.25데

니어의 폴리에스터/면 혼방으로서 이러한 발견을 한 것은 1.5데니어의 폴리

에스터/면 혼면에 대한 것들을 확증하였다. 

혼면과 카드 슬라이버 중량이 카드 웨브의 네프와 실의 결점에 미치는 영

향을 그림 5에 나타내었다. 카드 웨브의 네프와 실의 결점은 혼면에 폴리에

스터의 양을 증가함에 따라 감소하였다. 네프와 결점들은 혼면에서 2.25데니

어의 폴리에스터를 사용한 것이 이전에 사용한 1.5데니어의 폴리에스터에서 

보다 적었다. 50gr/yd의 슬라이버에 대하여는 비교적 차이가 나타난다. 실린더

와 도퍼간의 섬유이행영역의 윗부분에서 섬유이행영역의 윗부분에서 섬유이

행을 일으키게 하는 더욱 느린 도퍼속도가 더욱 많은 카드 작용을 하는 결

과로 50gr/yd의 카드 웨브에서 보다 70gr/yd에서 네프가 더욱 적었다. 그러나 

여분의 드래프트로 인한 결점수는 50gr/yd의 카드 슬라이버로 방출한 실에서 

더욱 높았다. 

 

<그림 5> 혼면과 카드 슬라이버 중량이 카드 웨브의 네프와  

실의 결점에 미치는 영향 



혼면율이 다른 것에 대하여는 100% 면을 기준으로 하여 카드 웨브에서 네

프수를 결정함에 따라(즉 50c/50p의 혼면에 대한 그래인(grain)당 실대 네프수

는 2위를 하였음), 면섬유의 네프수는 혼면에서 1.5데니어의 폴리에스터를 증

가시킴에 따라 증가하였다. 2.25데니어의 폴리에스터를 사용한 35c/65p의 혼

면은 역시 100%면 보다 네프가 많았다. 사실 1.5데니어와 2.25데니어를 사용

한 혼면에 대한 카드 웨브의 그레인당 네프수를 100% 면을 기준으로 하여 

혼면수준에 따라 그래프화하였을 때 그 결과로서 얻어지는 그림은 실린더 

부하에 대한 것과 일치하였으며(그림 1), 이는 실린더 부하가 증가하였을 때 

카딩 작용이 감소되어 면섬유에 대하여 더욱 많은 네프를 발생시키는 결과

가 되고 있음을 보여주고 있다. 

앞에서 지적했듯이 공장에서 실린더 부하를 더욱 감소시키기 위하여 플랫

의 세팅을 증가시켰더니 면섬유에 필요한 카딩 작용을 감소시켜 더욱 많은 

네프를 발생시키고 직물의 품질을 저하시키는 원인이 되었다. 이것은 면/폴

리에스터의 개면실 혼면에 있어서 면섬유의 비율이 높은 혼면이 폴리에스터

의 비율이 높은 것보다 더욱 효과적으로 소면할 수 있다는 것을 보여준다. 

혼면과 슬라이버 중량이 소면낙물에 미치는 영향을 그림 6에 나타내었다. 

전체의 플랫 스트립량은 약간 증가한 다음 혼면에서 폴리에스터의 양을 증

가함에 따라 감소하였다. 플랫 스트립의 실제설물(non-lint)은 혼면에 폴리에

스터의 양을 증가함에 따라 감소하였으며 중량이 가벼운 슬라이버를 사용했

을 때는 더욱 많은 양이 감소하였다. 제거된 모우트(mote)와 풍면의 양은 혼

면에서 폴리에스터의 양을 증가시킴에 따라 급격히 감소하였으며 실제의 설

물(non-lint)도 거의 같은 속도로 감소하였다. 소면낙물에 있어서 제거된 전체

의 낙면량이나 낙면에서 1.5데니어 혹은 2.25데니어 폴리에스터의 양은 거의 

차이가 없었다. 카드 슬라이버, 실린더 부하, 플랫 스트립 및 모우트와 풍면



의 Fibrograph 50% span length는 카드 슬라이버와 실린더 부하에 대한 섬유장

이 증가되는 반면 플랫 스트립과 모우트 및 풍면에 있어서의 섬유장은 혼면

에 약간의 면을 함유하고 있는 한 일정하게 유지되었음을 보여주었다. 플랫 

스트립과 모우트 및 풍면에 있는 대부분의 린트(lint)는 혼면수준에 관계없이 

면 때문에 일어났다. 

 

 
<그림 6> 혼면과 카드 슬라이버 중량이 소면낙물에 미치는 영향 

 

혼면과 슬라이버 중량이 최대 리이 C.S.P.와 단사절단신도에 미치는 영향을 

그림 7에 나타내었다. 최대 강력에 대한 연계수는 꼬임-강력 곡선으로부터 

80c/20p는 4.25, 65c/35p는 4.0, 50c/50p는 3.8, 35c/65p는 3.4 그리고 100p는 3.0

으로 추정되었다. 2.25데니어의 폴리에스터를 사용하여 혼면한 이 실들의 최

대 리이 C.S.P.에 대한 연계수들은 1.5데니어의 폴리에스터를 사용한 실에서 

보다 평균 약 0.30TM이 높았다. 실의 강력과 신도는 혼면에서 폴리에스터의 



양이 증가함에 따라 증가하였다. 

 

<표 Ⅲ> 혼면 카드 슬라이버 중량 및 정방조건변경이 실끊김에 미치는 영향 

 

a 1.5데니어 폴리에스터를 사용한 이전의 연구에서의 실끊김 

b 과다한 실끊김으로 방출할 수 없음(NG) 

 

표 Ⅲ은 혼면, 카드 슬라이버 중량 및 여러 가지 방적조건들이 실 끊김에 

미치는 영향을 보여준다. 연계수는 TM-실 끊김 곡선을 만들기 위하여 각 혼

면에 대하여 여러 가지로 변화시켰다. 실 끊김은 TM을 높게 함에 따라 감소

하였다. 폴리에스터의 함량을 증가시킴에 따라서는 더욱 낮은 TM을 사용할 

수 있었다. 실 끊김은 35c/65p까지의 혼면에서는 50gr/yd보다 70gr/yd의 카드 

슬라이버로 방출한 실에서 대체로 높았으며 35c/65p의 혼면에서 실끊김은 

70gr/yd의 슬라이버로 방출한 실이 50gr/yd의 슬라이버와 같거나 약간 낮았다. 



더욱 빠른 도퍼속도로 인하여 향상된 섬유배향은 50gr/yd의 카드 슬라이버로 

방출한 실에서의 실 끊김이 적은 것을 설명하여 준다. 1.5데니어의 폴리에스

터를 혼면한 것 보다 특히 낮은 TM에서 상당히 적었다. 2.25데니어의 폴리에

스터를 혼면한 것에 대한 실 끊김은 감소한 후 혼면에서 폴리에스터의 비율

이 증가함에 따라 증가 하였다. 

 

 
<그림 7> 혼면과 카드 슬라이버 중량이  

실의 리이강력과 신도에 미치는 영향 

 

이것은 평균 섬유장이 폴리에스터의 양을 증가함에 따라 길어지기 때문에 

단면 섬유들이 정방 실 끊김에 중요한 영향을 미치고 있음을 역설해준다(표 

Ⅰ). 

표 Ⅳ는 혼면, 텐서세팅 및 카드 슬라이버 중량이 정방기의 front zone에서

의 drafting force에 미치는 영향을 나타낸다. 역시 이 표는 1.5 데니어의 폴리

에스터를 혼면한 것에 대한 결과이다. 2.25 데니어와 1.5데니어의 폴리에스터/



면 혼면은 둘 다 50gr/yd의 카드 슬라이버로 방출한 실의 drafting force가 

70gr/yd의 카드 슬라이버로 방출한 실 보다 더 컸다. 이것은 50gr/yd의 슬라

이버에 사용된 더욱 빠른 도퍼속도가 섬유의 배향과 균제도를 향상시켰기 

때문이었다. 2.25데니어의 폴리에스터를 혼면한 실의 drafting force는 1.5데니

어의 폴리에스터를 혼면한 실에서보다 낮았으며 그 차이는 가장 작은 텐서

세팅을 하였을 때 가장 컸다. 이것은 혼면, 텐서세팅 및 데니어가 정방 

drafting force에 미치는 영향을 보여주고 있는 그림 8에 더욱 잘 나타나있다. 

각 데니어의 폴리에스터를 혼면한 80c/20p와 35c/65p의 50gr/yd의 카드 슬라

이버로 방츨한 실에 대한 drafting force만이 나타나 있다.  

 

<표 Ⅳ> 혼면 텐서세팅 및 카드 슬라이버 중량이 방적하는 동안  

drafting force에 미치는 영향 

 
a : 1.5데니어 폴리에스터 혼면에 대한 drafting force 

 

작은 텐서세팅은 2.25데니어의 폴리에스터/면 혼면에서보다 1.5 데니어의 



폴리에스터를 사용한 혼면에서 drafting force를 더욱 증가시켰으며 100% 면 

로빙으로 실을 방출 했을 때는 섬유의 섬도와 섬유장이 같은 것 등이 평균

치의 텐서세팅 보다 좁을 때 drafting force에 더 큰 영향을 미친다는 것을 보

여준다. 만약 점점 넓은 텐서세팅으로 넓히면 텐서세팅을 증가시킴에 따라 

줄어들 것이다. 

 

 

<그림 8> 혼면 텐서세팅 및 데니어가 정방에서 drafting force에 미치는 영향 

 

표 Ⅴ는 그림 8에서와 비슷한 곡선으로부터 추정된 0.191과 0.220인치의 

텐서세팅에 대한 drafting force의 값을 사용하여 혼면, 브레이크 드래프트, 텐

서세팅 및 카드 슬라이버 중량이 drafting force와 실 끊김에 미치는 영향을 

보여준다. 곡선관계보다 직선관계를 사용했기 때문에 이들은 아마도 실제의 

값보다 낮을 것이다. 텐서 세팅을 넓힘에 따라 100c, 80c/20p 및 65c/35p 혼면

의 70gr/yd 슬라이버를 제외한 모든 로트에 대하여 drafting force와 정방 실 

끊김을 감소시켰다. 이 표의 여러 가지 로트에 대한 실 끊김을 그래프화한 



drafting force와 1.5데니어의 폴리에스터를 혼면한 것들의 유사한 그래프들과 

비교하여 볼 때 최소의 실 끊김이 되는 drafting force는 1.5데니어보다 2.25데

니어의 폴리에스터를 혼면한 것이 더 작았다. Graham에 의한 연구는 최소의 

실 끊김에 대한 drafting force는 한가지가 있는 것이 아니고 방적되고 있는 

원료에 달려 있다고 나타내었다. 

 

<표 Ⅴ> 혼면 브레이크 텐서세팅 및 카드 슬라이버 중량이  

drafting force와 실 끊김에 미치는 영향 

 
 

그림 9는 혼면, 폴리에스터의 데니어 및 카드 슬라이버 중량이 1,000추·

시간당 실 끊김이 일정하게 40이 되는 것에 근거를 둔 정방 프런트 롤러의 

속도에 미치는 영향을 보여준다. 1,000추·시간당 40개의 실 끊김에 일치하는 

프런트 롤러의 속도는 2.25데니어에 대한 표 Ⅲ과 1.5데니어의 폴리에스터를 

혼면한 것에 대한 이전의 연구로부터 얻은 값인 1,000추·시간당 실 끊김에 

대한 TM이나 프런트 롤러의 속도를 그래프화하여 얻었다. 1.5데니어의 폴리

에스터를 혼면한 것에 대한 프런트 롤러의 속도는 혼면에 폴리에스터의 양



을 조금만 증가하여도 급격히 증가하였으며 폴리에스터의 양을 더욱 많이 

증가시킴에 따라서는 수준을 벗어났다. 대조적으로 프런트 롤러의 속도가 적

당히 증가한 다음 혼면에 2.25데니어의 폴리에스터를 증가함에 따라서는 감

소하였다. 1.5데니어의 혼면에 대한 프런트 롤러의 속도는 2.25데니어의 폴리

에스터 혼면에 대한 것보다 훨씬 컸으며 이는 단면 내에 있는 섬유가 특히 

36/1의 실과 낮은 TM에서 실 끊김과 방적속도에 유의하게 영향을 미친다는 

것을 확고히 하였다. 

 

 
<그림 9> 혼면 카드 슬라이버 중량 및 데니어가 프런트 롤러 속도에  

미치는 영향(일정한 실끊김) 

 

표 Ⅵ은 혼면과 카드 슬라이버 중량이 실의 품위에 미치는 영향을 보여준

다. 폴리에스터의 함량을 증가시키면 실의 품위를 약간 증가시키는 영향이 

있었다. 혼면에서 면을 증가하였을 때 실의 품위는 즉시 떨어졌으며 그 다음

에는 더욱 많은 비율의 면을 혼면할지라도 거의 일정하게 유지되었다. 

 



<표 Ⅵ> 혼면과 카드 슬라이버 중량이 실의 품위에 미치는 영향 

 

 

Ⅳ. 결 론 

일반적으로 면/폴리에스터 혼면을 혼타면작업에서 행할 때 1.5데니어의 폴

리에스터를 사용하거나 2.25데니어의 폴리에스터를 사용하거나에 관계없이 

면의 비율이 큰 혼면에서 혼면조성이 반대일 때보다 더욱 효과적으로 소면

할 수 있다. 

탄성회복과 전단마찰은 면/폴리에스터 혼면에서 2.25데니어 폴리에스터의 

비율을 증가시킴에 따라 증가하였다. 

혼면에서 2.25데니어 폴리에스터의 비율이 증가함에 따라 실린더 부하는 

35c/65p의 수준에까지 아주 일정하게 유지되었으며 그 수준에서는 50gr/yd의 

슬라이버에 대한 실린더 부하가 증가하였다. 이것은 카딩 작용을 감소시켜 

단위길이 변동에 대한 카드 슬라이버 중량과 카드 웨브의 면섬유에 네프를 

증가시키는 원인이 되었다. 

2.25데니어 폴리에스터의 증가는 섬유장의 균제도를 향상시키고 마찰을 증

가시켰다. 이들 중의 하나 혹은 둘다가 드래프트를 향상시켜 섬유의 훅크를 

감소시켜 2차 연조 슬라이버, 로빙 및 실의 균제도를 향상시켰다. 

실의 품위는 100c가 C+, 100p가 A+였음에도 불구하고 혼면에서 폴리에스

터의 함량이 증가하였을 때 약간 증가하였다. 



혼면의 구성섬유로서 2.25에 대한 1.5 데니어 폴리에스터의 비교는 다음과 

같이 나타났다. 

(1) 2.25데니어로 혼면한 것의 전단마찰은 1.5데니어의 폴리에스터/면 혼면

에 대한 것보다 약간 낮았다. 

(2) 실린더 부하와 카드 웨브의 네프는 1.5데니어의 폴리에스터/면 혼면에 

대한 것보다 2.25데니어에 대한 것이 적었다. 

(3) 2.25데니어나 1.5데니어의 폴리에스터로 혼면한 것의 섬유배향이나 소면

낙물은 거의 차이가 없었다.  

(4) majority 훅크는 혼면에 1.5데니어의 폴리에스터를 사용한 것보다 2.25데

니어를 사용한 카드 슬라이버가 약간 많았으며 이는 실린더와 도퍼 간의 섬

유이행점의 윗 영역에서 더 많이 이행하였음을 나타내고 있다. 

(5) 2.25나 1.5데니어의 폴리에스터를 혼면한 것의 소면낙물에는 폴리에스터

가 거의 없었다. 

(6) 실의 강력과 신도는 혼면에서 1.5데니어나 2.25데니어의 폴리에스터의 

양을 증가함에 따라 증가하였으며 2.25데니어의 폴리에스터를 혼면한 것으로

부터 방출한 실의 강력은 1.5데니어를 혼면한 것보다 약간 약하였다. 

(7) 2.25데니어의 폴리에스터를 혼면한 실에서 최대 리이 C.S.P.에 대한 연

계수는 1.5데니어의 폴리에스터를 사용한 실에서보다 평균 약 0.30TM정도 

높았다. 

(8) 정방 실 끊김은 감소하였다고 2.25데니어 폴리에스터의 비율이 증가함

에 따라 증가하였다. 최대 방적속도는 50c/50p의 혼면에서 이루어졌다. 일정

한 실 끊김에서 프런트 롤러의 속도는 1.5데니어 폴리에스터보다 2.25데니어

에 대한 것이 훨씬 낮았다. 

(9) 2.25 데니어의 폴리에스터를 혼면한 실의 품위는 1.5데니어를 사용한 혼



면에서 보다 좋았다. 

(10) 2.25데니어와 1.5데니어의 폴리에스터/면 혼면은 둘 다 50gr/yd의 카드 

슬라이버로 방출한 실의 drafting force가 70gr/yd의 카드 슬라이버로 방출한 

실에서보다 더 컸다. 


