
면/폴리에스터 혼타면 혼방에 있어서  

혼방율이 방적성에 미치는 영향 

 

Ⅰ. 서 론 

면과 폴리에스터 섬유의 하중-신도 특성이 면/폴리에스터 혼방율에 따라 

사와 직물의 강신도에 미치는 영향에 대한 연구가 있었다. 연조공정에서의 

혼방에 관해서는 많은 연구가 있었으나 혼타면에서 혼방할 경우 공정상의 

특성, 특히 소면작용의 효율에 대한 영향에 대해서는 별로 문헌으로 나와 있

는 것이 없다. 소면기 셋팅과 실린더, 도퍼 속도에 대해서는 100% 폴리에스

터나 각 혼방수준에 맞는 적정수치가 있으나 이러한 셋팅과 속도가 면성분

에 대해서는 최대의 소면작용 효율을 부여하지 못할 수도 있다. 따라서 이 

연구의 목적은 면/폴리에스터 혼방랩의 소면작용을 좌우하는 주된 요인들을 

구명하여 슬라이버의 품질과 공정상의 효율을 향상시키는 데 있다. 

 

Ⅱ. 실험 방법 

1) 사용 원료 

섬유장 약 
16
11 ˝, 미들링, 섬도 4.2의 원면 13 베일을 2개의 피더만을 사용

하여 혼면했다. 폴리에스터는 Kodel 421로 모듈러스가 큰, 길이 1.5˝, 1.5데니

어를 사용하였다. 혼방은 80C/20P, 65C/35P, 50C/50P와 35C/65P 등이었다. 100% 

면과 100% 폴리에스터도 방출하였다.(*C-면, P-폴리에스터) 

2) 공 정 

면은 호퍼피더에서 Superior Cleaner로 다시 Synchromatic Blending System을 

거쳤으며 폴리에스터는 Synchromatic Blending System으로 직접 투입한 후 커



쉬너 비터가 있는 2공정 피커를 거쳤다. 브레이커 피커랩은 약 12oz/yd 피니

숴 피커 랩은 14oz/yd로 만들었다. 혼방섬유의 특성은 TableⅠ과 같다. 

 

Table Ⅰ. 혼방 섬유의 특성(피니숴 피커랩) 

 
 

피니숴 피커 랩은 다음 조건하에서 정전기 제거장치과 Crosrol-Varga가 부

착된 M. C. C.로 소면을 했다. 

 
소면기 셋팅은 Table Ⅱ와 같이 했다. 이 실험에서 플랫-실린더 셋팅은 

100% 면 및 혼방에서 0.010in로 했다. 이 셋팅은 면섬유를 소면하기에는 충



분하나, 폴리에스터 혼방율이 클 경우 실린더에 걸리는 부하가 과중할 것이

다. 중량이 50gr/yd, 70gr/yd인 두 소면슬라이버를 30lb/h의 속도로 생산했는데 

70gr/yd인 경우에는 도퍼속도를 줄임으로써 조정했다. 11로트를 만들었다. 

100% 면 및 4종의 혼방용으로는 두 가지 중량의 면 슬라이버를 준비한 반면, 

100% 폴리에스터는 소면기 속도 15lb/h로 중량 50gr/yd인 한 종류의 슬라이

버만을 만들었다. 다음과 같은 조건에서 각 로트마다 162파운드를 사용하여 

Versamatic연조기, Rovematic 조방기, Magnedraft 정방기를 거쳐 사를 방출했다. 

 

Table Ⅱ. 소면기 셋팅* 

 
* 100% 폴리에스터용 소면기에는 solid리커린 스크린을 사용했고,  

두 소면기 모두 제진장치가 있었다. 

 

조방기에서 롤러 셋팅과 브레이크 드래프트 및 TM은 혼방으로부터 최적



품질의 0.1행크 로빙을 생산하기 위해 다음과 같이 했다. 

4종의 혼방사와 100% 면사 및 100% 폴리에스터사는 스핀들 속도 

13,000rpm, 링 직경 2.00in, 토탈 드래프트 36, 9/0 트라벨라를 사용하여 36/1

의 사를 방적했다. 사절의 변화를 보려면 연수에 있어서의 변동이 커야 하기 

때문에 각 로트에 대해서 3가지 TM을 써서 사절에 대한 곡선을 그렸다. 같

은 시리즈의 TM을 반드시 쓸 필요는 없었다. 어느 로트에나 3.55TM은 공통

으로 썼고 텐서 셋팅은 각 로트별로 일정하게 했다. 텐서 셋팅 및 브레이크 

드래프트가 사절에 주는 영향을 구명하기 위한 실험을 부가적으로 하였다. 

사절시험은 750추·시간당[3]을 쓰지 않고 1,000추·시간당의 사절수를 기준

으로 하였다. 

 

3) 소면기 부하 

실린더 부하 및 실린더-도퍼의 섬유 이동 속도는 Krylov방법으로 결정하였

다. 약 20파운드 생산 간격으로 실린더 부하를 4번 측정했다. 넵 수는 각 로

트의 중간 및 끝에서 즉 81파운드의 생산과 162파운드의 생산점에서 세었다. 

소면 슬라이버의 균제도 및 배향도를 시험하기 위하여 각 로트 끝마다 샘플

을 채취했다. 소면 낙물의 샘플은 플랫을 정지시킨 후 채취했다. 



4) 특 성 

섬유와 사의 특성 및 낙물량은 ASTM법에 의해 측정했다. 소면 및 연조 

슬라이버의 단주기 불균제도는 전기기록 장치가 있는 Saco Lowell Sliver Tester

로 측정하였다. 인치간 변동과 일 야드 내의 변동은 20개의 1야드 샘플에서 

측정하였다. 

CV는 해당 rack pin셋팅에 맞추어 즉 슬라이버 중량이나 단면당 섬유수에 

따라 보정했다. 이 폴리에스터에 해당하는 rack pin으로 보정했다. 왜냐하면 

폴리에스터용 rack pin은 면용의 약 1.12배인데 이 수치는 두 섬유의 비체적

의 비에 해당한다. (비체적: 폴리에스터-0.725, 면-0.649) 

로빙 및 사의 균제도 (CV)와 결점의 측정은 Uster Evenness Tester에서, 로빙

은 속도 25yd/min, 사는 50yd/min로 하였다. 섬유 훅크는 cutting ratio에 의해 

결정했고 평행도는 projected mean length에 의해서였다. 

5) 전단마찰과 벌키 압축성 

전단마찰 및 벌키 압축성의 측정은 이 목적을 위해서 개발한 특수방법에 

의해서 했다. 벌키 압축성 측정에 쓸 샘플은 일차로 Shirley Analyser를 통과

시켜 준비했다. 

 

Ⅱ. 결과 및 검토 

1) 전단마찰과 압축성 

Table Ⅲ에는 혼방에 대한 평균전단마찰, 벌키압축 및 회복에 대한 자료를 

실었다. 혼방에 있어서 폴리에스터의 혼방율이 커질수록 압축성은 적어지고 

회복성은 커졌다. 따라서 실린더에서 도퍼로의 섬유이동이 향상되었다. 그러

나 폴리에스터의 혼방율이 증가함에 따라 전단마찰은 급속도로 증가했다. 

100% 폴리에스터의 전단마찰은 100% 면의 3배 가량이었다. 100% 면에 대한 



연구결과에 의하면 마찰이 증가할 때 실린더로부터 도퍼로의 섬유이동이 방

해를 받는다. 소면을 효과적으로 하려면 전단마찰이 적고 압축회복율이 좋아

야 한다. 이와 같은 성질들은 실린더에서 도퍼로 섬유를 쉽게 이동시켜 실린

더에 걸리는 부하를 감소시켜 주며 소면작용을 좋게 한다. 

 

Table Ⅲ. 혼방에 따른 전단마찰과 압축성 

 
 

2) 실린더 부하 

Fig.1은 여러 수준의 폴리에스터(P)/면(C) 혼방율과 슬라이버 중량이 실린더 

부하에 미치는 영향을 표시한 것이다. 면의 혼방율이 클 경우 실린더에 걸리

는 부하는 중량 70gr/yd 슬라이버가 50gr/yd 슬라이버보다 훨씬 더 컸다. 폴

리에스터의 비율이 커짐에 따라 중량 50gr/yd 슬라이버는 70gr/yd 슬라이버보

다 실린더에 부하를 훨씬 급속도로 증가시켰다. 35C/65P의 혼방에서 두 슬라

이버는 실린더 부하에 있어 차이가 별로 없었다. 

폴리에스터의 비율이 증가하면 실린더 부하도 증가하는데 이는 섬유마찰

의 증가가 압축회복성의 증가를 상쇄하여 실린더에서 도퍼로의 섬유이동성

이 감소했기 때문이다. 섬유 마찰의 증가가 섬유이동에 주는 영향은 도퍼 속

도가 클 때 더욱 컸다. 생산속도를 30파운드/시간으로 일정하게 할지라도 

50gr/yd 슬라이버는 21.5인 반면 70gr/yd 슬라이버는 15.4였다. 



 

Fig. 1 혼방율과 슬라이버 중량에 따른 소면기 실린더 부하 

 

3) 섬유 배향도 

Fig. 2는 혼방율과 슬라이버 중량이 소면 슬라이버의 섬유 배향도에 미치는 

영향을 보여주고 있다. 혼방에 있어서 폴리에스터의 성분이 증가함에 따라 

projected mean length와 majority 훅크 및 minority 훅크의 cutting ratio는 증가했

다. Cutting ratio는 훅크의 크기에 대한 측정치이며 섬유장이 클수록 cutting 

ratio는 증가한다. 따라서 폴리에스터 성분의 증가에 따른 섬유장의 증가를 

비교하기 위하여 50% span length를 도표에 그렸다. majority 훅크와 minority 

훅크의 cutting ratio는 50% span length의 증가와 같은 속도로 증가했다. 이 관

계는 폴리에스터의 비율이 크면 섬유장이 커져서 훅크의 크기가 매우 커진

다는 것을 뜻한다. majority 훅크는 중량 50gr/yd 소면 슬라이버 보다 70gr/yd 

슬라이버에서 더 컸고 projected mean length 는 50gr/yd 슬라이버인 경우 도퍼 

속도가 보다 느려서 섬유가 실린더의 상부영역에서 도퍼의 이동영역으로 이

동했기 때문이다. 

 



 

Fig. 2 혼방율 및 슬라이버 중량이 소면 슬라이버  

섬유의 배향도에 미치는 영향 

 

 

Fig. 3 혼방율과 슬라이버 중량이 연조 슬라이버의  

섬유배향도에 대한 영향 

 

Fig. 3은 혼방율과 슬라이버 중량이 제 2연조 슬라이버의 섬유 배향도에 미



치는 영향을 보여준다. 폴리에스터 성분이 증가할수록 majority 훅크과 

minority 훅크의 cutting ratio는 50% span length의 증가보다 적은 비율로 증가

했다. 폴리에스터의 비율이 높은 소면 슬라이버는 훅크의 크기가 더 컸으나 

섬유마찰의 증가와 더불어 섬유장이 더 균일하므로 롤러에서 드래프트되는 

동안 훅크는 현저하게 제거되었다. 

제2연조 슬라이버에서 majority 훅크는 비교해보면 50gr/yd 소면슬라이버로 

만든 것이 70gr/yd의 그것보다 약간씩 컸으며, projected mean length는 두 슬라

이버 사이에 약간의 차이를 보였다. 이는 70gr/yd 슬라이버의 경우 제2연조에

서 드래프트가 매우 컸기 때문이다. 

 

 

Fig. 4 혼방율과 슬라이버중량이 슬라이버와 사의  

균제도에 미치는 영향 

 

4) 균제도 

Fig. 4는 혼방율과 슬라이버 중량이 소면슬라이버, 제2연조 슬라이버 및 사



의 균제도에 미치는 영향을 보여주고 있다. 폴리에스터의 비율이 증가할수록 

소면 슬라이버의 단주기 변동은 증가하고 제2연조 슬라이버의 단주기변동은 

감소했다. 소면 슬라이버에서 단주기 변동이 증가한 이유는 아마도 폴리에스

터의 함유량이 증가함에 따라 실린더 부하의 증가를 초래하여 소면작용을 

불량하게 했기 때문인 것 같다. 반면 제2연조 슬라이버의 변동이 감소된 것

은 폴리에스터의 증가에 의해서 섬유 마찰 및 섬유장의 균일성이 증가되어 

드래프트 효율을 증진시킨 결과였을 것이다. 

그러므로 효율적인 소면과 연조에 요구되는 섬유의 특성은 서로 다른 것

으로 나타났다. 즉 소면중에는 섬유마찰이 낮아야 하고 연조에서는 섬유마찰

이 커야 한다는 것을 뒷바침해 주고 있다. 

폴리에스터의 비율이 클수록 슬라이버 중량이 슬라이버와 사의 균제도에 

미치는 영향은 적어졌다. 예를 들면 50gr/yd 슬라이버와 사는 면의 성분이 많

은 곳에서는 70gr/yd 슬라이버나, 사보다 균제도가 더 좋았으나, 폴리에스터

의 성분이 큰 영역에서는 별로 차이가 나지 않았다. Fig.1에서와 같이 중량 

50gr/yd 슬라이버의 실린더 부하는 면의 비율이 큰 영역에서 70gr/yd 슬라이

버보다 훨씬 적었다는 것은 의미가 있다. 

5) 넵 및 결점 

Fig.5는 혼방율과 슬라이버 중량이 소면 웹의 넵과 사의 결함에 미치는 영

향을 보여준다. 슬라이버의 중량에 관계없이 폴리에스터의 비율이 증가할수

록 넵은 현저하게 감소했다. 일반적으로 70gr/yd 슬라이버는 50gr/yd 슬라이

버보다 넵이 적었다. 이와 같은 현상은 70gr/yd 슬라이버에서 도퍼 속도가 느

린데서 왔을 것이다. 대조적으로 50C/50P 또는 폴리에스터의 비율이 그 이상

일 때는 두 중량의 슬라이버에서 나온 사의 결함은 거의 같았으나 면의 비

율이 큰 영역에서는 50gr/yd 슬라이버가 훨씬 사결함이 적었다. 이는 50gr/yd 



슬라이버에서 사용한 드래프트가 적어 면성분에 유리하게 작용했기 때문이

었을 것이다. 넵은 폴리에스터의 함유량이 증가할수록 두 슬라이버 모두 상

당히 감소했지만 사결함은 그렇지가 않았다. 

실제로 50gr/yd 슬라이버에서 나온 사는 폴리에스터의 비율이 65%로 증가

하는 동안 결점에 있어서 별 변화를 보여주고 있지 않았다. 

 

 

Fig. 5 혼방율과 슬라이버 중량이 소면웹의 넵과  

사결점에 미치는 영향 

 

6) 소면 낙물 

Fig.6은 혼방율 및 슬라이버 중량이 소면 낙물에 주는 영향을 보였다. 플랫 

스트립, 모우트 및 폴리에스터의 비율이 클수록 상당히 감소했다. 

50gr/yd 소면 슬라이버 보다는 70gr/yd 슬라이버에서 일반적으로 소면 낙물

은 더 발생했으나 트래쉬는 적었다. 

플랫-실린더 셋팅을 매우 좁게해서 0.010in까지 하더라도 소면 낙물에서 폴



리에스터는 별로 나타나지 않았다. 50gr/yd 슬라이버를 사용한 50C/50P 혼방

에서 낙물로 소모된 폴리에스터의 양은 약 0.1%에 불과했다. 그러나 공장 조

건에서 폴리에스터의 비율이 높을 경우 플랫-실린더 셋팅을 0.010in로 하면 

실린더 부하가 과중하게 되기 쉽다. 

 

 

Fig. 6 혼방율과 슬라이버 중량이 소면낙물에 주는 영향 

 

Fig.7은 혼방율 및 슬라이버 중량이 소면슬라이버, 플랫스트립, 모우트, 플

라이를 화학분석에 의하여 결정한 면의 양에 미치는 영향을 보여 주고 있다. 

소면 슬라이버에서 실제 면의 비율은 혼방율과 거의 비슷했으나 플랫 스트

립, 모우트 및 플라이에서는 면의 비율이 높았다. 50C/50P의 혼방에서는 플랫 

스트립의 약 80% 및 모우트와 플라이의 90% 정도가 면이었다. 폴리에스터 

섬유는 넵이 거의 없다. 따라서 비교적 플랫의 속도를 낮게 하면 Fig.6과 7에

서 보는 바와 같이 면용 소면기 셋팅을 해도 플랫에 부착하는 폴리에스터의

양은 극히 적었다. 그러나 폴리에스터는 섬유마찰이 더 높으므로 면처럼 실



린더에서 도퍼로 쉽사리 이동하지는 않는다. 따라서 폴리에스터의 양이 증가

하면 Fig.1에서와 같이 실린더의 부하는 증가했지만 Fig.6에서 처럼 플랫 스

트립은 감소했다. 

 

 

Fig. 7 혼방율 및 슬라이버중량이 소면낙물중 면의 함량에 주는 영향 

 

감쇠 슬라이버(run-out sliver)의 가는 가닥에서 면의 비율을 체크했다. 투입

을 중지하고 슬라이버를 나오게 하여 감쇠 슬라이버를 얻었다. 성분비는 감

쇠 슬라이버의 마지막 부분으로 시험했다. 모든 혼방에서 면의 비율은 정상

적으로 나오는 소면 슬라이버보다 적었으며, 상대적으로 폴리에스터의 비율

은 컸다. 이러한 결과는 폴리에스터가 실린더에서 도퍼로 이동하기가 면보다 

어렵다는 것을 말해주고 있다. 

7) 사 강력 

Fig.8은 혼방율 및 슬라이버 중량이 최대 타래번수×강력에 주는 영향을 

나타낸다. 최대강력을 주기 위한 각 사의 TM은 아래와 같다. 



100C     4.50          80C/20P  4.00 

65C/35P   3.8          50C/50P   3.4 

35C/65P  3.00 

또한 100% 면과 100% 폴리에스터의 사강력 및 면과 모듈러스가 큰 폴리

에스터 섬유에 대한 강신도 곡선을 기초로 하여 각 혼방수준에서 사강력에 

대한 Hamburger의 이론적 예상치를 그렸다. 

폴리에스터의 양이 증가하면 사의 강력도 증가 했다. 사의 신도는 폴리에

스터양이 증가하면 또한 증가해서 100C인 경우 6.80%, 100P인 경우 12%였다. 

 

 

Fig.8 혼방율과 슬라이버중량이 최대 변수×타래 강도에 미치는 영향 

 

8) 사 절 

혼방율, 슬라이버 중량, 정방 조건등에 대한 사절의 관계를 Table Ⅲ에 보

였다. 일반적으로 TM에 관계없이 100% 면에서 65C/35P에 이르기까지 

70gr/yd사가 50gr/yd 사보다 사절이 많았다. 이런 결과는 도퍼속도가 높아서 

섬유의 배향도가 더 좋았기 때문이었을 것이다. 면의 함유량이 감소함에 따

라 TM을 감소시켰는데 이는 신뢰성 있는 곡선을 얻기 위해 사절수를 충분



히 높게 하기 위해서였다. 

모든 혼방에서 연수가 낮은 사일 경우 TM을 조금만 감소시키더라도(약 

0.1TM) 사절수가 급격히 증가하는 임계점이 있었다. 100% 폴리에스터에 대한 

사절은 100% 면을 제외한 모든 혼방사보다 더 높았다. 이와 같은 결과는 사

용된 텐서의 셋팅에 원인이 있었을 것이며, 결국 섬유장 분포에 비하여 너무 

과도한 드래프팅력을 초래했을 것이다. 

 

Table Ⅳ. 혼방율, 소면 슬라이버중량 및 정방조건이 사절에 미치는 영향 

 

 

Table Ⅴ는 3.55TM일 경우 혼방율, 슬라이버 중량, 브레이크 드래프트와 

텐서 셋팅의 조합이 사절에 미치는 영향을 어느 정도 보여주고 있다. 일반적

으로 사용된 브레이크 드래프트-텐서 셋팅의 조합은 사절수가 특히 낮았으므

로 사절면에 있어서 큰 차이를 보이지 않았다. 35C/65P 혼방에서 가장 넓은 

텐서 셋팅(0.220in)이 가장 좁은 셋팅(0.150in)보다 사절이 적었다. 그러나 



65C/35P 혼방에서 텐서 셋팅을 0.135에서 0.163으로 증가시킬 때 50gr/yd 슬

라이버는 사절이 증가했다. 이런 차이는 50gr/yd 소면 슬라이버에서 나온 제2

연조 슬라이버 및 로빙은 섬유의 배향도와 균제도가 더 좋았기 때문인 것으

로 생각된다. 

 

Table Ⅴ. 혼방율, 브레이크 드래프트, 텐서셋팅 및  

소면 슬라이버 중량이 사절에 미치는 영향 

 

 

9) 드래프팅력 

Table Ⅵ은 혼방율, 슬라이버 중량 및 텐서 셋팅에 따른 정방기의 프론트

영역(Front Zone)에서의 드래프팅력을 나열했다. John Graham이 발표한 방법으

로 이것을 측정했다. 50C/50P 혼방인 로빙은 시험에 이용할 수 없었다. 각 수

준의 혼방에서 프론트 영역의 드래프팅력은 70gr/yd 소면 슬라이버보다 

50gr/yd소면 슬라이버가 더 컸다. 이는 경중량 슬라이버인 경우 도퍼 속도가 

높아 섬유의 배향도가 더 좋았기 때문이다. 섬유의 배향도가 좋아지면 로빙



의 균제도가 좋아지고 따라서 드래프팅력이 크게 되었다. 드래프팅력과 사절

의 관계를 도표에 그리면 각 수준의 혼방에서 드래프팅 영역은 19g일 경우 

최저의 사절을 보여 주었다. 이는 통상적으로 쓰고 있는 50C/50P의 0.135in나 

100P의 0.150in의 텐서 셋팅이 최저의 사절을 위해서는 너무 적었음을 나타

내었다.  

 

Table Ⅵ. 혼방율, 텐서 셋팅, 소면 슬라이버 중량이  

정방 드래프트력에 주는 영향 

 

 

Fig.9 65C/35P 혼방의 데이터를 사용하여 Graham과 Bragg가 기술한 방법으

로 드래프팅력 사절의 관계를 그린 대표적인 곡선이다. 최소점을 중심으로 

곡선의 양쪽 방향에서는 사절이 증가한다. 왼쪽 곡선은 드래프팅력이 감소해

서 섬유속이 컨트롤이 덜 된 상태이고 오른쪽은 드래프팅력이 증가해서 섬

유속이 과도하게 컨트롤된 것을 나타낸다. 최소점에서 섬유는 가장 적절하게 



컨트롤된다. 컨트롤의 부족은 부유섬유를 발생케 해서 사절을 초래한다. 과

도한 컨트롤은 사에서 드래프트되지 못한 부분을 발생케 한다. 이는 사절의 

원인이 될 수 있다. 

 

 

Fig. 9 드래프팅력과 사절의 관계 

 

섬유가 드래프트될 수 있는 드래프트 범위내에서 드래프팅력과 섬유 컨트

롤을 증가시키면 일반적으로 균제도와 강력이 좋아진다. 그러나 다음에서는 

사절에 관해서만 논의해 보기로 한다. 

어떤 특정 텐서 셋팅에서 섬유의 과도한 컨트롤의 원인은 섬유장(또는 유

효섬유장)의 증가나 또는 균제도의 향상이 그 원인이 될 수 있다. 사절과 드

래프팅력을 평가해 보면 50gr/yd 슬라이버의 사는 70gr/yd 슬라이버 사보다 

유효섬유장이 길었고 균제도가 좋았으며 드래프팅력-사절곡선의 오른쪽에 있

었다. 따라서 텐서 셋팅을 증가시키면 50gr/yd 슬라이버의 사에서는 드래프팅

력과 사절을 감소시켰으며 70gr/yd 슬라이버 사에서는 사절의 증가를 가져왔

다. 65C/35P 혼방에 대한 최적 방적 드래프팅력은 약 19.5g으로 보인다. 이 

드래프팅력은 Table Ⅴ의 사절과 Table Ⅵ의 드래프팅력에서 보는 바와 같이 

모든 혼방에서 거의 최적에 가까운 값으로 나타났다. 



50C/50P 혼방을 텐서 셋팅 0.135in로 하여 제일 먼저 방적했는데 각 수준

이 혼방에 대한 사절(Table Ⅳ)과 드래프팅력(Table Ⅵ)을 보면 이 셋팅은 너

무 적었던 것으로 보인다. 텐서 셋팅을 0.150in로 했던 100P의 경우도 역시 

너무 적었다. 

 

Fig. 10 연수가 사절에 주는 영향 

 

 

Fig. 11 혼방율이 일정한 사절수 및 최대사강력하에서  

프론트 롤 rpm에 미치는 영향 



10) 정방에서의 생산성 

Fig.10은 65C/35P와 100C를 중량 50gr/yd 및 70gr/yd 소면 슬라이버를 사용

하여 방적할 때 TM과 프론트 롤 rpm에 따른 사절을 도표로 그린 것이다. 사

절이 일정한 경우(40번/1000추·시간)100C보다 65C/35P에서 더 낮은 TM과 

더 높은 프론트 롤 속도를 쓸 수 있다. 일정한 사장이나 중량에 대한 사절을 

도표에 그려보면 혼방에서, 보다 낮은 TM으로 더 빠른 프론트 롤 속도를 얻

을 수 있었다. 모든 혼방에 대해서 유사하게 도표를 그려 보았으며, 1000추·

시간 동안 사절수 40번에 대한 TM 및 프론트 롤 rpm을 측정하여 Fig.11을 

얻었다. 이 도표는 혼방율이 프론트 롤 rpm에 미치는 영향을 최대 사강력 조

건하에서 1000추·시간당 사절 40번을 기준으로 해서 그렸다. 1000추·시간

당 사절수 40번을 기준으로 할 때 폴리에스터를 소량만 넣어도 프론트 롤의 

속도 및 생산성은 높아졌다. (80C/20P의 경우 100C보다 훨씬 큰 프론트 롤 

속도를 얻었다.) 폴리에스터의 비율이 20% 이상에서는 폴리에스터의 양이 더 

증가하더라도 방적성은 그다지 크게 향상되지는 않았다. 최대 사강력을 기초

로 한 혼방의 생산성은 폴리에스터의 함유량에 비례하여 증가한다. 

11) 사품위 등급 

Table Ⅶ은 각 수준의 혼방사의 품위에 대한 등급 판정이었다. 100% 폴리

에스터사는 A+였다. 면을 혼방하면 그 양이 적을지라도 등급은 곧 떨어졌다. 

그러나 면의 비율이 증가할수록 사등급은 안정을 유지했다. 예를 들면 

35C/65P와 80C/20P의 사등급은 똑같이 B-였다. 일반적으로 중량이 무거운 슬

라이버로 만든 사의 등급은 가벼운 것 보다 낮았다. 이 결과는 Fig.6의 사결

함에서 나타난 것과 일치하며 연조 혼방에 대해서 이미 발표된 내용을 확증

해 주고 있다. 실제로 혼방사에 있어서 폴리에스터의 증가는 사등급을 별로 

높이지는 못했다. 



Table Ⅶ. 혼방율과 소면 슬라이버 중량이 사등급에 주는 영향 

 

 

Ⅳ. 요약 및 결론 

혼방에서 폴리에스터의 비율이 증가하면 압축성 및 압축 회복율은 향상됐

으나 전단마찰이 높아져 실린더에 걸리는 부하가 증가했다. 실린더 부하가 

증가하면 소면 슬라이버의 섬유 배향도가 나빠지고 단주기변동이 커졌다. 제 

2연조 슬라이버와 사의 섬유 배향도 및 균제도는 폴리에스터의 비가 클 때 

더 좋았는데 그 이유는 폴리에스터의 비율이 크면 마찰이 커지고 섬유장이 

균일해져서 결과적으로 드래프팅의 성능이 좋아지기 때문이다. 폴리에스터의 

비율이 증가하면 사의 강력 및 신도가 증가했다. 

폴리에스터의 비율이 증가할수록 가벼운 중량의 슬라이버를 썼을 때 나타

나는 강력 및 사절에 대한 이점은 줄어들었다. 

피커랩 혼면에서 폴리에스터의 비율을 증가시켜도 사 등급은 향상되지 않

았다. 100% 면 및 80C/20P, 65C/35P 혼방에서 50gr/yd 슬라이버 80C/20P, 

65C/35P 혼방에서 50gr/yd 슬라이버로 만든 사는 70gr/yd 슬라이버의 사보다 

결점이 적었다. 

면의 비율이 감소함에 따라 50gr/yd 슬라이버로 만든 혼방사의 결함은 

50C/50P 수준까지는 별 변화가 없었던 반면, 이와 대조적으로 70gr/yd 슬라이

버의 경우에는 급격히 감소했다. 



폴리에스터의 비율이 증가할 때 로빙에서 프론트-미들 롤 셋팅 및 정방에

서 텐서 셋팅을 증가시키는 것이 브레이크 드래프트를 크게 증가시키는 것

보다 더 낫다. 

사절은 100% 면에서 65C/35P 혼방까지 TM에 관계없이 50gr/yd 슬라이버

로 만든 사보다 70gr/yd사가 일반적으로 더 높았다. 

혼방수준에 관계없이 연수가 적은 사에서는 어떤 임계점으로부터 TM을 

약간만(약 0.1TM) 감소시키더라도 사절은 급격히 증가했다. 

사절이 일정할 때 65C/35P 혼방까지 정방의 프론트 롤 속도는 크게 증가

할 수 있었다. 그러나 폴리에스터의 비율이 35% 이상인 범위에서는 생산 속

도의 증가율이 매우 완만했다. 혼방에서 드래프팅력이 19g일 때 사절이 최소

였다. 50gr/yd 소면 슬라이버로 만든 사의 드래프팅력은 70gr/yd 소면 슬라이

버의 사보다 높았다. 


