
Polyester 및 그 혼방사의 방적 

 

각종 open end 방적법이 점차 개발됨에 따라 파리국제섬유기계전에서도 볼 

수 있었던 바와 같이 많은 open end기가 소개되어 있지만 아직까지는 링방적

사가 open end사보다 우수한 것은 주지의 사실이다. 

링방적의 이점이 특히 두드러진 면은 polyester 및 그 혼방사의 방적으로 

생산의 고속화를 기할 수 있다는 점이다. 100% polyester사, polyester/polynosic 

혼방사 및 polyester/면 혼방사의 판로는 아직도 팽창일로에 있다. 일반적으로 

면방식에 사용되는 polyester섬유는 섬유장 )mm51~38(in2~1 2
1 , 섬도 

1.2~3.0den(1.3~3.3dtex)정도이다. 극히 강한 봉사를 생산키 위하여서는 섬유장 

)mm38(in1 1
2 의 세섬유가 사용된다. 

이와 같은 중번수사 및 세번수사의 대부분은 단사나 합사로 하여 외의를 

제조하는데 쓰인다. 이런 사들을 OE방적으로 하기에는 그 경제성에 비추어 

볼 때 적당치 못하므로 마땅히 링방적으로 해야 한다. 이러한 사들을 생산하

는데 있어서 링정방기의 조업에 영향을 미치는 요소중 몇몇에 대하여 논하

고자 한다. 

 

1. 혼 방 

고급의류에는 80수(7.5tex)까지의 polyester/면(combed) 혼방사가 사용되지만 

polyester/면(carded) 또는 polyester/polynosic 혼방사를 이와 유사한 용도에 사

용할 때에는 좀더 굵은 실을 방출하는 것이 보통이다. 

Polyester와 코머면을 혼방하는 경우와 같이 혼합하는 섬유의 준비공정이 

상이한 때에는 연조기에서 혼방을 하며 그 혼방율은 보통 67/33이 된다. 



종종 polyester의 card sliver는 공급 lap에 의하여 발생하는 장주기변동을 감

소시키기 위하여 pre-drawing을 행하지만 이 경우 섬유의 지나친 평행배열에 

의하여 bunching이 일어날 수도 있으므로 가능하면 언제나 card에 공급하는 

lap의 균제도를 증진시켜 pre-drawing을 피해야 할 것이다. 

Polyester/면(carded) 혼방사를 생산하는 경우 면에 함유된 주요 작물을 미리 

제거할 수 있다면 소면공정 이전에 혼방할 수도 있다. 반면 

polyester/polynosic의 경우는 보통 bale opener에서 혼방해야 한다. 어떤 경우에

도 혼방율은 정확하지 않으면 안된다. 

전방공정의 혼방기로서 아직 완전한 것은 발명되지 못하고 있다. Pressure 

bar draft방식은 sliver를 상호 인접 또는 샌드위치 상으로 공급함으로써 섬유

장이 틀리는 섬유들을 혼방하는데 좋은 결과를 얻을 수 있는 것으로 알려져 

있다. 보통 혼방을 효과적으로 하기 위하여서 연조공정은 2 passage로서 충분

하나 특별히 우수한 품질이 요구된다면 3passage를 행하는 것이 좋다. 한 종

류의 섬유로만 방적할 경우 이 세번째의 연조는 전연 불필요 하다. 

 

2. 전방공정의 방출조건 

각 공정 간의 draft배분은 매우 중요하며 카드면(carded fibre)을 방출할 때에

는 더욱 그러하다. 정방공정의 hook방향은 major hook가 후단 hook로 draft될 

수 있도록 해야 하지만 전방공정에서도 역시 그러해야 한다. 또 후단 hook로 

공급되는 경우는 draft를 크게 하고 전단 hook로 공급되는 경우에는 draft를 

적게 해야 한다. 제1표에서 보는 바와 같이 정방공정에서 major hook가 후단 

hook로 공급되는 경우 정방기의 draft는 크게 하는 것이 당연하다. 

실제 이것이 뜻하는 바는 비록 연조기의 draft나 doubling수가 방출번수나 

혼방율에 좌우되지만 연조의 제 1passage, 제2passage에서 doubling수는 각각 



6 또는 8, 8 또는 10으로 draft는 6~7배, 9~10배로 함을 말한다. 정방기의 draft

는 조방기 draft의 약 6배가 적당하다. 

 

<표 1> Effect of draft distribution on yarn quality 1.5den(1.7dtex),  

staple 2
11 in.(38.1mm), 100% polyester 

 
 

3. 정방의 제요인과 사질과의 관계 

(1) Ring, Traveller와 사외관 

polyester 및 그 혼방사의 생산에는 정방기의 조업조건의 결정에 세심한 주

의가 기울여야 한다. 사구조면에서 본다면 사가 교차하는 ring상의 traveller의 

전단작용과 마찰 때문에 잔털이 일어나기 쉽다. 또한 섬유단은 절단되고 매

우 작게 분쇄되어 비산한다. 

사를 ring과 traveller사이에 통과시킬 때 나타나는 제1의 결함은 섬유단이 

ring과 traveller사이에 물려 섬유가 사로부터 돌출하여 잔털이 형성되는 것이

며 매우 바람직하지 못한 제2 결함은 이런 섬유단들이 떨어져 나와 작은 

nep나 기타 결점을 형성하는 것이다. 잔털이나 nep의 형성정도는 사가 보빈

에 권취되는 과정에서 달라지며 이러한 사를 위사로 사용하면 직물에 명암



의 반을 생성시킨다. 따라서 가장 중요한 것은 spindle, ring, lappet 및 balloon 

control ring을 정확하게 조정하는 것이다. Traveller의 무게 역시 잔털형성에 큰 

영향을 주며 특히 퐁면(fly)이 traveller에 부착한 때에는 traveller의 무게가 변

하므로 traveller의 cleaner를 적절하게 조정해야 한다. 

Ring 단면형태의 변동 역시 사결점이나 사절의 원인이 되며 이때에는 

traveller의 속도도 느려지므로 만족할만한 단면형태를 갖는 ring을 사용하는 

것이 중요하다. 

 

<그림 1> The combination of shallow flange ring and CNC traveler(left) provides a greater yarn 

clearance than the standard anti-wedge ring with elliptical traveler(rignt) 

 

 
<그림 2> Blackboard comparison:A=ring/traveler combination as Fig. 1,   

left;B=combination as Fig.1, right 

 

사가 ring과 traveller표면의 접촉점에 근접하게 되는 단경이 작은 궁상의 

타원형 traveler(bow elliptical traveler)는 피하는 것이 좋다. Polyester의 방출 초

기에는 C형 traveller가 권장되었으나 기후 clip traveller가 고안되어 이것을 

antiwedge ring과 조합하여 사용함으로써 고속회전이 가능하게 되었으며 사외



관은 C형 traveller와 거의 동일하다. Platt사는 Super Spinner ring 정방기에 

antiwedge ring과 CNC flat top traveller를 사용하고 있다. 그림 1은 최근 사용되

고 있는 ring과 traveller를 보이고 있다. CNC traveller는 중심이 아주 낮고 ring

과 traveler 간의 간격이 크므로 고속 회전이 가능하다. 단면이 반원형인 

traveller는 사의 잔털형성 및 손실이 적다. 중번수의 polyester 또는 그 혼방사

(ring경 : 44mm, lift : 203mm, 기타 적정조건하)를 방출할 때의 traveler 속도는 

35m/sec.(spindle 약 15,000rpm에 상당)까지 상승시킬 수 있다. 천연섬유에 유

지분의 결핍을 보충할 필요가 있을 때는 몰리브덴가공한 traveller가 권장되고 

있다. 

 

(2) Balloon Control Ring과 사강력 

balloon control ring은 고속방출시의 가벼운 traveller를 사용하는 경우 필요한 

것이지만 어떤 방출조건하에서는 사강력을 상당히 저하시킨다. 

그림 3은 plyester와 면혼방사의 혼방율과 사강력 간의 전형적인 관계를 도

시한 것이다. 혼방하는 섬유의 특성이 상이하기 때문에 혼방섬유중의 어느 

하나로만 방출한 사가 혼방사보다 강하리라는 것은 분명하다. 

이 실험에는 3.3dtex, 38mm의 polyester섬유를 사용했다. 

이러한 점으로 보아 혼방사는 특별한 특성을 갖는 직물에 사용할 것이며 

사강력을 가장 중요시하는 때는 섬도 1.7 또는 1.3dtex(1.5 또는 1.2den)의 가

장 강한 polyester 100%사를 방출하는 것이 좋다. 

마모된 ring이나 traveller는 사강력에 상당한 영향을 미친다. 

이와 같은 현상은 긴장된 ballooning의 상태로 방출되는 경우 lift의 상부에

서 가장 심하게 나타난다. 적정한 ring과 traveller를 갖춘 정방기에서 의의 조

정이 잘 된 경우에도 사강력은 ballooning된 사와 control ring간의 고압접촉에 



의한 마찰에 크게 영향을 받는 것으로 알려져 있다. 사의 balloon에 의한 ring 

내면에 대한 마모작용은 섬유표면에 손해를 주며 사를 크게 손상시키는 결

과가 된다. 이 경우 사강력은 80% 정도 저하하기도 한다. 이러한 현상은 lift

의 하부에서만 생기며 그것은 lift 하부에서의 ballooning 형태가 커지는 까닭

이다. 이것은 관사 형성중의 ballooning이 control ring에 접촉하느냐 않느냐에 

따라서 사품질이 변하는 것을 의미한다. 

 

 
<그림 3> Effect on yarn strength of different blending proportions of two fibre components 

1 single yarn 

2 2-fold yarn 

A yarn tenacity(gm/tex) 

 

이 실험결과는 control ring의 단면형태가 사질에 매우 중요한 영향을 미친

다는 것을 나타내고 있다. 사와 control ring 내면의 접촉면적이 커질수록 사

의 control ring에 대한 압력은 감소하며 섬유의 손상도 적어지지만 front roller

의 파지점까지의 꼬임의 전달이 나빠져서 사절의 원인이 된다. Control ring의 

직경이 클수록 사에 대한 압력은 경감되지만 방출장력을 충분히 제어할 수 

없다. 실제는 ring보다 약간 큰 control ring이 채용된다. 표 2는 balloon control 

ring이 사강력에 미치는 영향을 보이는 것으로 방출번수는 36’s(16.6tex), 원료 

1.3dtex(1.2den) in1 1
2 (38mm)의 polyester 섬유에 대한 방출 시험 결과이다 .표 



1, 2는 동일한 bobbin을 사용한 것이다. 사의 ballooning의 lift의 상부에서 

control ring과 접촉하지 않는 경우에는 사실상 사의 강력은 증가하고 있다. 

Control ring을 채용한 경우 회전이 높을수록 사의 control ring에 대한 압력

은 증가하면 섬유를 손상시키므로 test 1,3에서 볼 수 있는 바와 같이 사강력

은 저하한다. 그러나 test 4와 같이 섬유에 윤활유를 사용하면 고속으로 방출

해도 섬유가 손상되지 않는다. 화섬에의 급유는 섬유 maker에 의하여 행하여 

지는 것이 가장 바람직 하지만, 만일 급유가 충분치 못한 섬유를 공급받았을 

때에는 전방공정에서 추가로 급유해주는 것이 좋다. 

 

 

<그림 4> Yarn tension and balloon control ring 

A Balloon control ring with large yarn contact area(low yarn pressure) 

B Balloon control ring with small contact area(high yarn pressure) 

 

<표 2> Effect of the balloon control ring on polyester yarn quality(Ring frame 8× 8
71 in. (203×

47.6mm), 2/0 elliptical traveler, cop buit bobbin) 

 



 4. 섬유의 용융 

섬유의 용융현상은 특히 polyester 100% 사를 방출할 때 때때로 발생하는 

것으로 이것은 ring, traveller표면으로부터의 열전도나 사와 traveller간의 마찰

에 기인한다. 사의 온도와 traveller에 대한 압력 간의 조합이 사표면 섬유의 

반용융 상태를 감소시키기에 충분하더라도 사가 traveller를 통과할 때 섬유상

호간에 강한 압력을 받는 경우에는 이들 섬유가 용융한다. 

이 결과 사는 부분적인 결함을 갖게 되거나 신축성이 저하한다. 이러한 현

상이 뚜렷하면 정방실의 온도를 18~21℃(65~70℉)로 낮추어야 한다. 

 

5. 적정 온습도조건 

polyester 100% 사 및 그 혼방사를 방출할 때는 적정 온습도조건이 중요하

다. 일반적으로 권장되는 온습도는 다음과 같다. 

○ 정방실 : 24~27℃(76~80℉) 

          38~42%RH 

○ 조방실 : 22~24℃(72~76℉) 

50~54%RH 

방출중에는 풍면 등이 사에 묻지 않도록 기계와 그 주위를 가능한 한 깨

끗이 해야 한다. 이를 위하여서는 고속 air jet traveling cleaner나 시간당 20~40

회의 환기를 행하는 air conditioning system을 채용해야 한다. 


