
섬유 전반 기초지식 (4) 

- 방적법 (1) - 

 

3. 방적법 

3.1 방적의 기본원리 

 

  

 
·학습 포인트· 

 

짧은 섬유로 실을 방출하는 것을 방적이라고 한다. 식물섬유로부터 면, 동

물섬유로부터 양모, 화학섬유로부터 방적법을 서로 비교하여, 방적의 기본원

리를 확실히 이해한다. 

 

<표 3.1> 각종 섬유의 방적법 비교 

준 비 단 계 텍스타일 

원료 제거해야 할 잡물 제거방법 
방적의 기본원리 

면 씨부스러기, 잎부스러기 등 기계적 작용 

양모 땀, 지방 등 화학적 작용 

화학섬유 없음 절단 

① 섬유를 1올1올로 분리 

② 잡물, 단섬유 제거 

③ 긴 섬유의 평행·균정화 

④ 소정의 굵기, 소정의 강력을 지

닌 실로 만든다(단사) 

 

짧은 섬유를 모아 실을 만드는 것을 방적이라고 한다. 이의 기본원리는, 

① 섬유뭉치를 풀어 헤쳐, 섬유를 1올 1올 분리하여, 

② 그 속에 포함되어 있는 잡물과 단섬유를 제거하여, 



③ 긴 섬유만을 모아, 평행하게 가지런히 하여, 균정도를 좋게 하여, 

④ 소정의 굵기, 소정의 강력을 가진 실을 만든것으로, 

이렇게 방출된 실을 “단사(單絲)”라고 한다. 

각종 섬유의 방적법은 준비단계가 다를 뿐이고, 방적의 기본원리는 동일하

다. 

 

3.2 면사 방적법 

 

  

 
·학습 포인트· 

 

여기서는 면사 방적을 통하여 방적의 기본원리를 정확하게 이해한다. 

① 공정명 및 각 공정의 반제품명, 패키지명을 정확하게 기억한다. 

② 각 기계의 구조, 작용을 정리해 놓는다. 특히, 드래프트작용, 가연작용

을 명확히 이해한다. 

③ 공정의 통과방법에 의해 실을 분류하고, 그 특징을 명확히 이해한다. 

 

면사방적의 공정은 <그림 3.1>과 같으며, 각 공정의 주요 작용을 정리하여 

보면 다음과 같다. 

 

(1) 혼타면 공정 

원면 베일을 개표하여 제품에 따라 여러 종류의 원면 베일을 혼합하고 개

면하여, 그 속에 포함되어 있는 씨조각, 잎부스러기 등의 잡물을 제거하고 

균일한 시트(sheet)상태의 랩(lap)을 만들거나 또는 개면된 채의 상태로 다음 

공정으로 공기 수송한다. (슈트급면이라고 함) 



 
<그림 3.1> 면사 방적공정 



1) 개표 

혼면계획에 따라 필요한 원면베일을 개표실로 반입한다. 여기서 대철을 풀

고 더러워진 부분과 포장재료 조각을 제거하여 1~2일 동안 방치해 둔다. 

2) 혼면 

면은 농산물이므로 동일 품종이라도 수확지역, 수확시기 등에 따라 크게 

다르기 때문에 가능한 한 많은 원면베일을 혼합하여 품질의 산포를 작게 함

으로써 품질의 안정을 도모해야 한다. 

3) 개면·제진 

단단하게 압축된 섬유덩어리를 부드러운 섬유뭉치로 개면하면서 동시에 

그 속에 포함되어 있는 잡물을 제거한다. 섬유의 손상을 방지하기 위하여 개

면·제진을 반복하여 행한다. 

개면·제진 방법에는, 

① 섬유덩어리를 풀어헤친다. 

② 자유로운 상태로 부딪치게 한다. 

③ 로울러에 파지된 상태로 부딪치게 한다. 

④ 로울러에 파지된 상태로 빗질한다. 

 

(2) 소면 공정 

섬유뭉치를 풀어헤쳐 섬유를 1올 1올 해섬하여, 섬유사이에 들어있는 잡물

과 단섬유를 제거하고, 남아있는 긴 섬유를 잡아늘리고, 평행하게 하여, 한데 

모아, 슬라이버로 만들어 캔에 담는다. 

1) 소면작용 

침포, 메탈릭 와이어, 기류의 작용으로 섬유를 풀어헤쳐 섬유를 1올1올로 

분리한다. 



2) 섬유의 受渡작용 

섬유가 소면작용을 받으면서 섬유끼리 엉키지 않게 진행해 가도록 명부의 

게이지, 표면속도 비, 침두(point)의 상태를 잘 관리해야 한다. 

 

 
<그림 3.2> 소면기 각 부의 작용 

 

3) 제진작용 

소면작용에 이해 분리된 섬유에 들어있는 잡물, 단섬유 등의 불순물을 효

과적으로 제거한다. 

 

(3) 정소면 공정 

결점의 원인인 단섬유를 완전히 제거하고, 긴 섬유를 똑바로 편다. 동시에 

넵과 잡물도 제거한다. 



코우밍작용은, 

1) 코우밍 서클(combing circle) 

니퍼에 파지되어 있지 않은 단섬유를 실린더로 제거한다. 

2) 피싱 서클(piecing circle) 

먼저 코우밍된 섬유속(fleece)을 송전시켜 코우밍된 플리스와 중첩시킴과 

동시에 니퍼에 파지되어 있는 부분을 코우밍한다. 

3) 디태칭 서클(detaching circle) 

코우밍된 플리스가 포개어 합해지면 니퍼를 후퇴시켜 다음 코우밍 준비를 

한다. 

 

 

<그림 3.3> Nasmith형 코우머의 작용 

 

(4) 연조공정 

6, 8가닥의 카드 또는 코우머 슬라이버를 더블링하고, 연신하는 공정이다. 

(드래프트라고 함) 이 작용을 2~3회 반복하여 섬유를 똑바로 늘려 펴줌과 동

시에 길이방향의 결점을 없애는 역할을 한다. 

1) doubling 작용 

슬라이버의 길이방향의 결점을 없애기 위하여 6, 8가닥의 슬라이버를 포개



어 합하여, 공급한다. 

2) draft 작용 

굵은 섬유속을 가늘게 늘어나게 하는 것을 드래프트라고 한다. 여기에는 

여러 쌍의 로울러를 사용한데, back roller로부터 표면속도를 점점 바르게 하여 

섬유 상호의 마찰에 의해 섬유속을 가늘게 만든다. 이런 드래프트작용을 받

아 섬유가 곧바로 늘려펴진다. 

 

드래프트 = 
표면속도 로울러의 공급

표면속도 로울러의 송출  

 

 

 
<그림 3.4> 드래프트 작용 



연조 슬라이버를 더욱 가늘게 하여 정방기의 부담을 덜어준다. 그러나 그

대로는 형태를 유지하기가 어렵기 대문에, 여기서 처음으로 꼬임(twist)을 걸

어준다. 꼬임은 스핀들의 회전에 의해서 가해지는데, 스핀들 1회전에 1회의 

꼬임이 주어진다. 

 

1 in당의 연수(tpi) = 
min)/in(

)rpm(
송출길이

스핀들회전수  

 

(5) 정방 공정 

슬라이버 또는 조사를 소정의 굵기까지 연신(draft)하고, 여기에 꼬임을 가

하여 소정의 강력을 지닌 실로 방출하여(이것을 단사라고 함), 보빈을 감는다. 

또한 실을 만드는 부분을 추라고 하여, 방적공장의 규모나 1추 1일 생산량

(1추량)을 나타내는 단위로도 활용한다. 

 

 

<그림 3.5> 정방기의 가연·권취작용 



1) 드래프트작용 

방적의 최종공정이기 때문에 소정의 굵기로 연신한다. 

2) 가연·권취작용 

가연·권취는 링 위에 있는 트래블러와 보빈의 상대운동에 의해 이루어진

다. 꼬임은 트래블러의 회전에 의해 가해지는데, 트래블러 1회전에 1회의 꼬

임이 걸린다. 트래블러가 스핀들(보빈)의 회전보다 약간 느리게 되어 있는데, 

그 차이만큼 권취된다. 

 

(6) 권사 공정 

실의 결점(굵은 결점, 가는 결점, 딱지, 넵 등)을 제거하고, 일정한 길이로 

실을 감는다. 원통형으로 권취한 것을 치즈(cheese)라고 하고, 원추형으로 권

취한 것을 콘(cone)이라고 한다. 


