
Open-End 정방을 위한 전방공정 

 

1. 서 언 

Rotor형 open-end 정방방식은 ring 정방방식에 비해서 태중번수의 경우에 

경제성이 좋고 OE계의 품질도 ring사의 그것보다 우수하다고 알려진 것은 

사실이다. 그런데 open-end 정방방식은 rotor내에서 섬유가 집속되어 가열되는 

과정에서 집속된 fleece내 잡물이 누적되어 있으면 그것이 사절의 원인이 될 

뿐만 아니라 가열된 실의 내부에 미소잡물이 꼬여들어가게 되므로 염색얼룩

이나 실의 외관을 손상시켜서 moiré효과를 나타내기까지도 한다. 그러므로 

ring정방방식에서도 의당 그러하지만 open-end 정방방식을 채용할 때는 전방

공정에서의 정섬효율과 개섬효율은 정방에서의 사절율과 실의 품질에 직접

영향을 크게 미친다. 

최근에 연구된 보문에 의하면 open-end 정방방식에서는 OE 정방기에 공급

되는 슬라이버내에 슬라이버1 gram당 4mg 이하의 잡물이 들어 있어서는 안

되고 또 그러한 조건하에서도 잡물 1개당의 무게가 0.15mg 이상이어서는 좋

지 않다고 한다. 또 OE 정방기에 공급되는 슬라이버를 구성하는 섬유는 섬

유절단이 최소로 유지될 수 있는 한에서는 개섬이 최대로 되어야만 정방기

에서의 사절율을 최소로 줄일 수 있다고 한다. 

위와 같은 전방공정에 대한 요구 때문에 OE정방에 알맞은 전방공정이 최

근에 깊이 연구되고 있다. 이에 대해서 자세히 설명하기 전에 OE정방을 위

한 개섬과 정섬의 개요를 먼저 말해보면 다음과 같다. 

먼저 혼타면공정을 말한다면 원면에서 래프제조공정까지는 ring 정방과 큰 

차이를 두지 않아도 된다. 이후의 공정으로서 소면공정과 2공정연조가 뒤따

르는 것도 ring 정방과 같으나 혼타면공정에서 연조에 이르기까지 구체적인 



공정처리조건이 약간씩 틀리다. 

혼타면공정에서는 ring 정방에서 저급면을 쓰는 경우와 같은 정도의 

cleaning point를 갖도록 하기 위하여 buckley beater나 superior cleaner 등을 증

가시켜서 beating point를 증가시켜서 배열하고 소면기에서는 2종소면작용을 

하기 위하여 tandem card 등을 써야 하는 것이 필수적인 요건이다. 연조기는 

OE 정방기의 구조특성상 연조캔의 직경이 작아야 하기 때문에 OE 정방기용

의 연조기를 별도로 설치해야 한다. 이와 같은 연조기는 캔의 용량이 작기 

때문에 캔교환에 소요되는 인력을 줄이기 위해서 자동캔도핑장치로서 연조

기로부터 OE정방기로 캔을 이송하는 방식이 개발되고 있기도 하다. 

 

2. OE 정방에 알맞은 혼타면공정의 예 

OE정방에 알맞은 혼타면공정이 갖추어야 할 특점은 원면내에 섞여있는 면

종자의 작은 부스러기나 면엽부스러기 또는 분말상태의 솜 먼지를 깨끗이 

제거할 수 있어야 한다는 점에 있다. 이와 같은 미세한 먼지를 깨끗이 제거

해야 하는 것이 강조된 것은 이제까지의 ring 정방에서는 보지 못하였던 것

도 사실이다. 전방공정에서 완전히 제거되지 못한 미세한 먼지가 면섬유와 

함께 로터내에 들어가서 그것이 섬유의 집속면에 쌓이게 되며 사절의 원인

도 되고 또 실의 내부에 꼬여들어가서 실의외관을 손상시키며 그 때문에 

moiré effect를 나타내게 되는 원인이 된다는 것은 이미 말한바 있다.그러므로 

미세한 분말상태의 잡물을 효과적으로 제거할 수 있기 위해서는 superio 

cleaner, buckley beater 또는 saw toothed roller 등과 미세한 분말상태의 잡물을 

흡인여과 할 수 있는 condenser 등을 잘 조합해서 기계배열을 해야 한다. <그

림 1>은 이와 같은 목적에 알맞도록 한 예이다. 

 



 

<그림 1> 

 

그러나 OE 정방기만을 목적으로한 혼타면기의 배열이 아닌 이상은 ring 

정방에 알맞은 기계배열에 따를 수 밖에 없는 것도 사실이다. 그러므로 OE 

정방에서는 태번수용 저급원면에 알맞는 혼타면기의 배열방식을 따르는 것

이 좋고 이 때문에 소면기에서 미세분말상태의 잡물까지 제거하도록 해야 

한다. 이와 같은 관점은 ring 정방을 위한 소면공정과 상당한 차이가 잇게 소

면공정을 다루어줘야 한다는 것을 뜻한다. Ring 정방을 위한 소면공정은 high 

speed card를 쓰고 web내에 섞여 있는 잡물을 press roll로 분쇄만 해주면 되었

다. 이것은 다음에 오는 공정에서 잡물이 쉽게 떨어져 나아갈 수 있도록 함

이요 그러므로서 정방기의 balloon 원심력으로 잡물이 쉽게 떨어져 나아갈 

수 있게 하기 위한 때문이었다. 그러나 OE 정방기의 경우에는 소면공정에서 

미세잡물까지 제거를 하지 않으면 이후의 공정에서 잡물이 빠져 나아갈 후

속공정이 없으며 미세잡물이 OE정방에서의 사절율과 실의 외관에 주는 영향

이 크기 때문에 소면기에서의 정섬효과를 더 중요시해야 한다. 그러나 이러

한 이유 때문에 OE 정방에서 tandem card를 써야 한다. Tandem card를 쓸적에



는 제1 card 에서 web가 press roll을 통과할 때 약 100배정도로 draft되어 잡물

이 완전히 분쇄되어야 하며 제2 card의 metallic wire는 제1card의 그것보다 

fine pitch의 그것을 싸서 미세분말을 완전히 분리하도록 한다. 

 

3. OE 정방기의 rotor 내에서 실이 형성되는 과정과 rotor 내벽에 차여진 

미세분말의 상태 

Ring 정방기는 섬유가 front roller를 빠져나오는 순간부터 그것이 가연되어

서 권취보빈에 감길때까지 실을 육안으로 볼 수 있고 또 가연상태를 보다 

확실하게 볼려며는 stroboscope로 동조영상을 얻은 후 관찰할 수 있으므로 방

사상태를 직접적인 방법으로 평가 내지는 분석할 수 있다. 

그러나 OE 정방기의 경우는 그렇지 못하다. OE정방기에 공급된 Sliver는 

combing roll에 의해서 섬유가 한올씩 완전히 분리되어 그것이 공기로 수송되

어서 rotor의 내벽에 집속이 되는데 sliver가 combing roller에 공급되는 입구에

서부터는 완전히 밀폐된 방사실로 되어 있기 때문에 실이 완성되어서 rotor

밖으로 나올 때 까지는 전연 육안으로는 볼 수가 없을 뿐 아니라 어떠한 기

기를 쓰더라도 combing roll의 입구에서부터 실이 완성된 후 rotor를 나올때까

지 무슨일이 어떻게 일어났는지 볼 수가 없다. 그러므로 저자는 sliver가 

combing roll에 공급되는 곳에서부터 combing roller가 sliver를 분섬하는 과정과 

분섬된 섬유가 rotor에 공기로 수송되는 과정 및 섬유가 rotor의 내부에 집속

된 상태와 집속된 fleece가 가연되는 상태 등을 가시화하도록 장치를 시작해

서 그의 사진을 찍어서 rotor내에서 fleece가 가연되는 상태를 보고 rotor내에

서 실이 형성되는 과정과 미세분말상태의 잡물이 fleece의 가연 상태를 방해

하는 과정을 알아보았다. 

 



 

<그림 2> A 

 

 

<그림 2> B 

 

<그림 2>는 rotor내에서 rotor의 집속면상에 있는 fleece가 가연되는 상태를 

사진으로 잡은 것이고 (a)는 정상적인 가연상태로서 실이 원활하게 방출되는 

상태이고 (b)는 이질물이 rotor내벽에 채여서 bridging fibre가 생겼기 때문에 

실이 끊어지는 순간에 있는 상태를 사진으로 잡은 것이다. 



<그림 2>의 (a)에서와 같이 rotor내에서 실의 peeling point가 rotor내벽에까지 

다달아 있으면 아무런 이상이 없이 연속적으로 방사가 계속되지만 (b)에서와 

같이 bridging fibre가 생기면 peeling point가 rotor의 내벽까지 다다르지 못하고 

미가연상태의 fleece가 rotor의 반경방향으로 뻗어나오게 된다. 이와 같은 미

가연상태의 fleece는 rotor의 회전으로 인한 원심력과 take-up로 인해서 나타나

는 실의 장력에 견디지 못하고 방사도중에 이곳에서 절단현상이 일어나는 

것으로 믿어진다. 

Rotor 내벽에서 bridging fibre가 발생하는 이유는 첫째로 peeling point가 

rotor내에서 회전하는 도중에 rotor내로 수송되어 오는 섬유를 직접 받았기 때

문에 나타나는 것을 생각할 수 있다. 이는 combing roll에서 분섬이 완전히 이

루어지지 못하였기 때문에 질량이 큰 섬유 덩어리가 peeling point에 직접 닿

아서 bridging fiber로 된 것으로 믿어진다. 

둘째로 bridging fibre가 나타나는 이유로서 rotor 내벽에 차여진 미세잡물이 

꼬임전달을 방해하는 것을 생각할 수 있다. Rotor 내로 흡인된 seed yarn의 끝

은 원심력에 의해서 rotor 내벽에 집속된 fleece상에 얹혀져서 fleece를 누르면

서 실의 축과 직각으로 회전되는데 이러한 회전으로 인한 torque가 fleece에 

도달되어서 실이 연속적으로 형성된다. 이와 같은 형태하에 있을 때 rotor내

벽에 미세잡물이 많으면 fleece가 꼬임 torque를 실로부터 완전히 전달받지 

못하고 부분적으로 미가연된 fleece가 peeling point에 걸쳐진 채로 있기 때문

에 이곳에서 무연점이 나타나게 되어 peeling point가 rotor내벽에서부터 rotor

반경쪽으로 이동하게 되고 이동된 길이만큼 무연상태로 되기 때문에 실은 

끊어지는 것으로 믿어진다. 

이상과 같은 이유 때문에 OE정방에서는 전방공정에서 sliver내에 함유된 

미세잡물이 철저하게 제거가 되어야 한다. 



4. 결 언 

이상에서 열거한 원인에 의하면 OE정방에서는 혼타면공정과 card공정에서

의 제진효과는 OE정ㅇ방의 효율과 OE사의 품질에 영향을 크게 미치는 것으

로 확신할 수 있다. 이 경우에 연조공정을 1공정으로만 그치느냐 아니면 2공

정을 거쳐야 하느냐 하는 점은 혼타면과 소면공정에서의 제진이 어느 정도

까지 철저하게 되어 있는가에 달려있다. 

이러한 점은 OE사를 생산할 때 순면을 쓰든 합성섬유를 쓰든 마찬가지이

다. 합섬을 쓸때에는 혼타면공정과 소면공정에서의 분섬효율이 특히 문제시

되기 때문이다. 

그러므로 OE 정방방식에서 중번수의 실을 생산하든지 연계수저하를 도모

한다고 할때는 어떻게 하든 rotor 내벽에 미세분진이 퇴적되는 것을 막아야 

한다. 

그리하여 혼타면공정에서는 예비제진과 예비개섬이 완전하게 이루어져야 

하며 소면공정은 carding draft를 충분히 해서 제진과 개섬효율을 높여야 한다. 

그러므로 이러한 목적에 맞는 혼타면공정의 확립과 소면공정의 확립이 있어

야하는데 소면공정만은 tandem card의 이용으로 그 목적을 거의 완벽하게 달

할 수 있지만 혼타면공정만은 OE정방만을 목적으로해서 된 기계배열이 아닌 

이상은 저급원면을 쓸 때 제진을 완전히 할 수 있는 방식으로 공정조건을 

확립해야 한다. 


