
점착성 원면의 처리 

- 점착성이 사품질에 미치는 영향 (1) - 

 

 

1. 서 론 

ITMF(International Textile Manufactures Federation)의 원면 오염 정도에 대한 

조사 결과에 의하면 원면의 점착성은 전세계적인 문제임을 알 수 있다. 1989

년에서 2001년까지 전세계 생산 원면의 평균적인 허니듀 오염 정도는 22%로 

2001년에는 가장 낮은 18%, 1991년에는 가장 높은 27%을 나타내었다.  

점착성 원면은 혼타면 라인, 소면기 연조기, 조방기 및 정방기와 같은 방

적기계를 오염시킨다. 그 오염 물질은 목화 자체(식물성 당분) 및 곤충에 의

한 발생된 당분으로 후자가 원면 점착성의 가장 일반적인 원인으로 알려져

있다. 주요 허니듀 생성 곤충인 목화 해충은 면 가루이(cotton whitefly)인 

Bemisia tabaci(Gennadius)와 면 진딧물(cotton aphid)인 Aphis gossypii(Glover)이다. 

가루이와 진딧물 모두 가늘고 긴 침을 이용하여 식물 잎 조직으로부터 수액

을 먹는(sap-sucking) 곤충이다. 이러한 곤충은 수액을 소화시킨 후 배설물을 

허니듀 방울로 분비한다. 허니듀는 잎과 개화된 볼의 면섬유에 부착되며 조

면공정은 이러한 허니듀 성분을 널리 퍼트려 시각적인 검사에 의한 오염 감

지를 어렵게 한다. 이러한 곤충 허니듀의 성분은 매우 복잡하다. Hendrix 등

에 의하면 가루이 및 진딧물의 허니듀에 존재하는 일부 당분만이 곤충의 먹

이에서 발견될 뿐 분비물에 존재하는 대부분의 당분은 체관부(Phloem) 수액

을 먹은 곤충에 의해 생성된 것이라고 한다. 이러한 당분 중 melezitose와 

trehalulose는 식물에서는 발견되지 않는 특별한 것으로 면섬유에 이러한 당분



이 존재한다면 곤충 허니듀에 의한 오염이 적어도 부분적으로나마 발생한 

것을 나타낸다. Trehalulose 함유율이 낮고 Melezitose 함유율이 높다면 진딧물 

허니듀에 오염된 것이고 Melezitose와 Trehalulose가 모두 존재하고 Trehalulose

가 주요 성분이면 가루이 허니듀에 오염된 것을 나타낸다. 다른 당분들은 일

반적으로 허니듀 오염 원면과 허니듀 오염이 없는 원면 모두에서 존재한다. 

허니듀에 존재하는 glucose와 fructose는 곤충에 의해 sucrose로부터 합성된 것

으로 알려져있다.   

당분이 점착성을 나타내는 두가지 주요 원인은 열과 수분이다.  

방적사 제조 공정에서 면섬유는 마찰을 받게 되고 일부 기계 파트의 온도

가 상승하게 되며 이는 당분의 열적 특성에 영향을 미치게 된다. 따라서 한

가지 또는 그 이상의 당분이 녹는다면 점착성을 보이게 된다.  

수분은 당분을 결정 상태(비점착성)에서 비결정 상태 (점착성)로 변화시킬 

것이다. 특히 방적공정에서의 상대습도는 당분의 수분 특성에 영향을 미칠 

것이다.  

당분에 오염된 면섬유에 온도와 수분 함유율이 미치는 영향에 대한 이전 

연구에 의하면 Trehalulose만이 낮은 융점(약 48℃)과 높은 흡수성(당분 1분자

당 3분자의 수분)을 갖는 것으로 알려져 있다. 방적기계에 Trehalulose가 가장 

많이 축적되는 것은 이러한 낮은 융점과 높은 수분율의 상호작용에 의한 것

이다.  

열과 당분간의 상호작용을 평가하기 위해 고속 점착성 시험기(H2SD) 열판

의 온도를 조절 가능하도록 조정하였다. 시험기 제조사에서는 추천하는 열판 

세팅 온도는 53℃이다. 40℃ 이상의 온도에서 측정한 결과는 당분과 온도 수

준간에는 상호작용은 없었다. 그러나 34℃ 이하의 온도에서 측정한 결과에서

는 강한 상호작용을 나타내었다. Trehalulose가 과다한 허니듀(whitefly)는 가장 



낮은 시험 온도인 27℃에서 점착성을 나타내었으나 Melezitose가 과다한 허니

듀(진딧물)는 40℃ 이상의 온도에서만 점착성을 나타내었다. 이러한 원리를 

기초로 여러 온도에서 시험 가능한 Thermo-mechnical 시험 방법에 대한 특허

를 출원하여 등록하였다.  

본 고는 H2SD 시험기로 측정된 완화된 점착성을 나타낸 면섬유로 제조한 

방적사의 품질에 미치는 영향을 조사한 것이다. 

 

2. 시료 및 실험 

 

 

 

H2SD시험기로 측정한 점착성 수준에 기초하여 곤충 허니듀에 오염된 12

개 베일을 선택하였다. 그 외에 오염 원면과 다른 점착성 수준을 갖는 혼면

을 하기 위해 동일 로트에서 5베일을 선택하였다. 오염된 12베일로부터 베일



당 10개 시료를 샘플링하여 각 시료에 대해 고속 원면 시험기(High Volume 

Instrument), H2SD 및 HPLC(High-Performance Liquid Chromatography)로 물성을 

측정하여 그 결과를 <표 1>과 <표 2>에 나타내었다. HVI에서는 시료당 마이

크로네어와 색상은 4회 측정하였고 섬유장과 강력의 경우에는 10회 측정하

였다. H2SD 및 HPLC에서는 시료당 3회 측정하였다. 

 

 

 

본고에서 방적시험에 사용한 방적공정을 <그림 1>에 나타내었다. 개면기, 

소면기, 연조기, 조방기, 링정방기 및 로우터 정방기 모두 산업용 기계를 사

용하였다. 링 정방 시험에서는 Ne 30(19.68 tex)의 실을 혼면 시료당 14개 스

핀들에서 72시간 방적하였다. 오픈 엔드 정방기로는 Ne 22(26.84 tex)의 실을 

혼면 시료당 10개 방적 위치에서 20시간 방적하였다. 

 



 

 

혼방 실험 전에 링 정방기에서 예비실험을 실시하였다. 베일에서 30 lb의 

면섬유를 취하여 소면공정과 연조공정을 처리하였다. 연조기에서 뚜렷한 문

제점이 발생하는 경우에는 처리를 중단하였으나, 그렇지 않으면 연조 슬라이

버로 조사를 제조하였다.  조사 제조시 뚜렷한 문제점이 발생하는 경우에는 

처리를 중단하였으나 그렇지 않으면 조사로 링 정방기에서 방적사를 제조하

였다. 방적사 제조시 링 정방기에서 뚜렷한 문제가 발생하는 경우에는 처리

를 중단하였으나 그렇지 않으면 대규모 시험을 위해 100 lb의 면섬유를 방적

공정에 투입하였다. 방적공정 중 뚜렷한 문제점이 발생하는 경우에는 점착성 



면섬유를 50% 비점착성 면섬유와 혼방한 후 다시 공정에 투입하였다. 이와 

같은 순서로 17회 대규모 방적실험을 실시하였다. 4 베일은 비점착성 원면과 

혼면없이 방적하였으나 4베일은 50%의 비점착성 원면과 혼방한 후에 방적하

였고 4베일은 75%의 비점착성 원면과 혼방한 후에 방적하였다. 3베일은 

87.5% 비점착성 원면과 혼방한 후에 방적하였다. 최종적으로 2 베일은 

93.75% 비점착성 원면과 혼방한 후에 방적하였다. 

 

 

 

각 베일을 혼면한 후 H2SD(3회 측정) 및 HPLC(3회 측정) 측정을 위해 시

료를 샘플링하였다. 제조 방적사는 UT3(시험속도 400m/min, 측정시간 2분, 



시료수 10개), Tensorapid(200회 측정) 및 Saco-Lowell(10회 측정) 시험기로 관

련  방적사 물성을 측정하였다. 링 정방에는 Saco-Lowell SF-3H 링 정방기를 

로우터 정방에는 Rieter R20 로우터 정방기를 사용하였다.  

 

 
 

 

 

Trehalulose 당분의 점착성이 높은 원인을 조사하기 위해 혼면실험과 관련



없는 허니듀 오염 정도가 상이한 160개 시료를 선택하여 소면 처리를 하였

다. 160개 시료에 대한 H2SD 측정 결과의 분포는 <그림 2>에 HPLC 측정결

과는 <표 4>에 나타내었다. 160개 시료는 각각 면섬유 50 lb(22.7kg)로 약 

8,000 lb(160회 × 50 lb)의 면섬유를 Rieter C4 소면기로 처리하였다. 이때 소

면기의 생산 속도는 시간당 100 lb(45.4kg)로 설정 하였다.  


