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2. 방적개론 

 

2.1 방적의 원리 

면섬유는 가장 긴 것도 50mm미만으로, 대개 25mm안팍에 불과한다. 이러

한 짧은 섬유로부터 무한히 긴 실을 만들기 위하여서는 다음과 같은 수단이 

필요하다. 

(1) 평행화 

각 섬유를 평행하게 정렬시킨다. 

(2) 드래프팅(drafting) 

각 섬유를 길이 방향으로 이동시켜 전체를 잡아늘여 적당한 굵기로 만든

다. 

(3) 가연(twisting) 

꼬임을 주어 각 섬유를 결합함으로써 실로서의 충분한 강력과 신도를 부

여한다. 

(4) 권취(winding) 

꼬여진 실을 목관, 플라스틱관, 또는 지관 등에 감는다. 

 

2.2 방적기계의 주요작용 

방적기계의 주요작용은 표 2-1과 같다. 

 



<표 2-1> 방적기계의 수요작용  

 

 

 

공 

정 

작용 

 

기 종 

 

 

섬유를

풀어헤

친다. 

섬유를

빗질한

다. 

섬유가

닥을가

늘게만

든다. 

꼬임을

준다. 

섬유를

혼합한

다. 

불순물

을제거

한다. 

섬유를

운반하

며그양

을조절

한다. 

중간제

품,제품

을권취

한다 

혼 

타 

면 

베일 브레이커 

(bale breaker) 

호퍼 배알브레이커

(hopper bale breaker) 

호퍼 믹서 

(hopper mixer) 

슈피리어 클리너 

(superior cleaner) 

포오큐파인 오프너 

(porcupine opener) 

싱글 비터 오프너 

(single beater opener) 

호퍼 오프터 

(hopper opener) 

호퍼 피더 

(hopper feeder) 

싱글 비터 래퍼 

(single beater lapper) 

더블 비터 래퍼 

(double beater lapper) 

◎ 

 

○ 

 

○ 

 

 

 

◎ 

 

◎ 

 

○ 

 

○ 

 

◎ 

 

◎ 

    

 

◎ 

 

◎ 

 

 

 

 

 

 

 

○ 

 

○ 

○ 

 

○ 

 

○ 

 

◎ 

 

◎ 

 

 

 

○ 

 

○ 

 

◎ 

 

◎ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

◎ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

○ 

 

○ 

공기송면       ◎  송

면 카드기 

(carding engine) 
○ ◎ ○   ◎  ○ 

코 

밍 

슬라이버 랩 머신 

(sliver lap machine) 

리본 랩 머신 

(ribbon lap machine) 

랩 포머(lap former) 

코머(comber) 

  

 

 

 

 

◎ 

○ 

 

○ 

 

○ 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

◎ 

○ 

 

○ 

 

○ 

○ 



연조기(draw frame) 

조방기(speed frame) 

링정방기(ring frame) 

OE 정방기(open-end 

spinning frame) 

권사기(winder) 

◎ 

◎ 

◎ 

◎ 

 

○ 

◎ 

◎ 

 

 

 

 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

 

◎ 

 

2.3 공정관리 

(1) 혼방 

1) 혼방의 목적 

최근 소비수준의 향상에 따라 소비자의 의류에 대한 기호도 변화를 가져

오고 있다. 따라서 요구하는 제품의 성격도 매우 복잡다양하여 단일 섬유로

는 이에 부응할 수 없는 상태로 되었다. 최근 각종 합성섬유의 출현에 의하

여 그 종류, 성격이 다양화하고 있으며 이들을 이용하여 2종 이상의 섬유(동

일 섬유에도 형상이 상이한 것)를 혼합하여 요구되는 또는 기획된 복수의 성

능과 성격을 얻을 수 있다. 각종 섬유의 혼방 목적은 다음과 같은 4가지를 

들 수 있다. 

① 원료비의 감소에 의한 채산성의 향상 

② 원면의 양적 부족 충당 

③ 방적성이 나쁜 원면의 가방성을 보완 

④ 방적 제품의 성질개선에 의한 가치의 향상 및 신제품의 개발 

전에는 ①~③의 목적 즉 경제적인 목적이 많았으나 최근에는 ④의 목적 

즉 제품의 품질을 위하여 혼방을 행하는 경우가 많아졌다. 

두 가지 섬유를 조합하여 이들 두 가지 성능을 얻으려고 하는 경우 주의

해야할 것은 섬유자체의 성격기능이 혼방했을 때 반드시 그 혼방사에 나타

내지 않고, 어느 한쪽이나 양쪽의 성격이 상쇄되든가 뜻하지 않은 성격이 발



생하는 경우가 있다는 것이다. 

2) 혼방품종과 그 용도 

a) 화학섬유와 천연섬유의 혼방품 

① 레이온과 면 

레이온을 면에 혼방하면 실의 불균제도가 줄어들고 섬세한 조직의 직물에

서는 광택이 증가한다. 또 선염한 경우에는 발색이 좋아진다. 그러나 레이온

은 혼방시 강력이 저하되고 수축이 커진다. 이것을 면에 의해서 보완시키므

로 필요한 기능에 따라 그 혼방률을 달리 해준다. 일반적으로 사용되는 레이

온과 면의 혼방률은 30/70, 50/50, 70/30 등이다. 용도는 직물로서 베개잇, 시트, 

욕의, 안감, 타올, 서어지(serge), 개버딘(gaberdien), 깅검(gingham) 및 메리야스 

등에 사용된다. 

② 폴리노직과 면 

레이온의 습윤시의 낮은 강도를 개선하기 위하여 폴리노직섬유가 발명되

어 면과의 혼방 외에도 많이 사용되고 있다. 폴리노직은 습윤시의 강도가 레

이온보다 높고 치수안정성이나 약품에 대한 저항성도 개선되었으며 또 독특

한 촉감을 가지고 있어 최근 레이온 대신 면과의 혼방에 많이 사용된다. 주

로 사용되는 혼방률은 면/폴리노직 45/55, 50/50 등이다. 

③ 아크릴과 면 

아크릴섬유는 비중이 낮고, 벌키성이 있으며 부드러운 촉감과 보온성이 우

수하다. 따라서 이것을 흡습성이 좋은 면과 혼방하면 내의로서 좋은 기능을 

얻을 수 있다. 또 직물이 된 경우에도 강도, 약품에 대한 저항성, 세탁저항성

이 향상된다. 일반적으로 아크릴/면은 30/70, 50/50의 혼방률이 많아 내의, 작

업복 등에 많이 사용된다. 

④ 폴리에스터와 면 



폴리에스터는 강도가 높고, 마모저항성이 강하며, 일광, 약품, 세탁에 대한 

저항성이 우수하지만 특히 열가소성이 좋아 주름이 가기 어려운 특징이 있

어 옷감용으로 큰 장점을 가졌다. 다만 흡습성, 염색성, 내열성 등이 좋지 않

아 면과 혼방하여 이를 보완한다. 일반적으로 폴리에스터/면은 65/35의 혼방

률이 많고 40/60, 50/50도 있다. 용도는 브로오드(broad cloth), 버버리(burberry), 

로온(lawn), 트윌(twill) 등 옷감전반에 걸쳐 광범위하게 사용된다. 

⑤ 나일론과 면 

폴리에스터면의 경우와 비슷하지만 특히 나일론은 강도가 높으므로 퍼머

넌트 프레스(permanent press)가공한 경우, 면섬유가 수지에 의하여 강력이 저

하하는 것을 나일론을 혼용함으로써 보강시키는 것이 큰 목적이다. 또 나일

론은 방적성이 나쁘므로 면과 혼방하여 이를 개선시킬 수 있는 장점도 얻을 

수 있다. 따라서 혼방률은 나일론/면 15/85, 30/70으로 나일론이 적은 것이 보

통이다. 용도는 퍼머넌트 프레스 작업복이 많다. 

⑥ 폴리프로필렌과 면 

폴리프로필렌은 모든 섬유 가운데 가장 비중이 가벼운 특징을 가졌으며, 

강도, 마모저항성, 약품저항성도 우수하다. 또 세탁저항성이나 치수안정성도 

좋은 성질을 가졌으나 흡습성인 낮고(공정수분율 0%), 내열성, 염색성이 다

른 섬유에 비하여 떨어진다. 따라서 면과 혼방하여 이러한 결점을 극복하고 

방적성도 개선시킬 수 있다. 혼방률은 폴리프로필렌/면 30/70, 40/60이 많으며 

가볍고 보온피복성이 좋은 까닭에 메리야스용으로 많이 사용된다. 또 강도의 

장점을 살려 트레이닝 팬츠, 작업복 등에도 사용된다. 

⑦ 폴리에스터 또는 아크릴과 마 

마는 산뜻한 촉감과 시원한 느낌을 주며 주름이 가기 쉽고 단단한 태를 

가졌다. 여기에 폴리에스터나 아크릴을 혼용하면 부드러움이 부여되고 강도, 



세탁저항성, 방추성이 향상된다. 혼방률은 마가 35~50%인 것이 많으며 여름

용 셔츠, 수트감 등에 사용된다. 

b) 화학섬유와 화학섬유의 혼방품 

① 레이온과 레이온 

레이온 또는 폴리노직의 상이한 굵기의 섬유혼방품은 가는 섬유의 부드러

움과 굵은 섬유의 거칠은 촉감의 중간의 태를 얻는다. 용도는 머슬린(muslin), 

서어지, 담요 등으로 혼용률은 2D/3D는 50/50, 30/70, 3D/5D는 75/25, 60/40, 

50/50 등이다. 

② 레이온과 폴리에스터 

혼방하는 목적은 면혼방사와 거의 같지만 레이온은 면과 달라 데니어의 

선택이 쉽다. 2~3D의 굵은 데니어를 사용하여 두꺼운 직물의 수트감(캐시미

어, 트로피컬)에 사용하며 혼방률은 35/65, 45/55가 많다. 

③ 폴리노직과 폴리에스터 

셔츠용으로 면혼방제품과 경쟁이 되지만 면혼방제품보다 폴리노직이 가진 

독특한 광택과 촉감으로 호평을 받는다. 혼방률은 폴리에스터 65%가 대부분

이다. 

④ 레이온과 아크릴 

아크릴이 가진 특성을 유지시키며 원가를 절감시킬 목적으로 혼방한다. 레

이온의 영률(Young’s modulus)이 높아 아크릴의 유연성을 보완해서 직물에 탄

성회복률을 부여할 수 있다. 혼방률은 아크릴/레이온 70/30, 50/50이 많다. 주

로 직물용으로 안감, 플리이츠(pleats) 등에 사용된다. 

⑤ 레이온과 폴리프로필렌 

폴릴프로필렌이 가진 강력을 레이온 혼방에 의하여 살리고, 또 폴리프로필

렌의 결점인 염색성 및 흡습성 등을 레이온에 의하여 보완한 것이다. 혼방률



은 폴리프로필렌/레이온 30/70, 40/60이 많다. 직물로서는 옷감용 외에 공업용 

자재에도 사용된다. 또 폴리노직과 폴리프로필렌을 혼방한 것은 가볍고 태가 

좋은 까닭에 부인용 내의로서 수요가 있다. 

3) 혼방방법 

혼방을 실시하는데 있어서 어떤 방법과 공정을 취할 것인가는 혼방하는 

섬유의 성질이나 제품에 가해지는 가공방법, 요구되는 품질 등을 감안하여 

결정할 수 있겠으나 다음 두 가지를 고려할 필요가 있다. 

① 경제성 

필요한 방법과 수단을 충분히 취해야겠으나 복잡한 공정은 원가를 높일 

수 밖에 없으며 섬유에 대한 작용이 과도하여 품질 면에서도 좋지 않다. 

 

<표 2-2> 각 혼방 방식의 장단점 

구   분 혼 방 예 장  점 단  점 

섬유의 평

행배열 이

전의 혼합 

원료혼방 샌드위치법

 

 

호퍼식  

래티스혼합

폴리에스터/ 

레이온 

폴리에스터/마 

아크릴/레이온 

폴리프로필렌/레

이온 

·실 단면 중의 

섬유배열이 좋아

진다. 

·연조공정이 짧

아도 된다. 

·혼방률을 조정

하기 어렵다. 

 

·개개섬유에 유

효적절한 작용을

가할 수 없다. 

 랩혼방  폴리에스터/ 

레이온 

나일론/면 

·혼합되어 있어 

카딩이 용이하

다. 

 

섬유의 평

행배열이

후의 혼합 

연조슬라

이버 혼

방 

 각종 면혼방품 

 

 

폴리에스터/ 

레이온 

·혼방률을 정확

히 관리할 수 있

다. 

·실 단면 중의 

섬유배열이 좋

다. 

·섬유배열에 불

균형이 발생하기

쉽다. 



 플리이스

(fleece) 

혼방 

 폴리에스터/면 ·실 단면 중의 

섬유배열이 좋고 

불균형이 감소된

다. 

 

 

② 품질 

혼합을 충분히 하여 혼방부족에 의한 트러블을 방지하는 것은 물론 각 섬

유에 유효적절한 작용을 가하는 것이 필요하다. 

섬유의 혼합을 좋게 하기 위해서는 될 수 있는 한 공정 초기에 혼합하는 

것이 바람직하지만, 방적의 견해에서는 개개 섬유에 적합한 공정배열 또는 

기계를 응용하는 것이 바람직하므로 뒷 공정에서 혼합하는 것이 좋다. 혼합

방식의 결정에는 기술적으로 이 두가지의 균형도 문제가 된다. 

현재 실시되고 있는 혼방방식에는 대개 다음과 같은 것들이 있으며 이들

의 장단점은 표 2-2와 같다. 

  

(2) 낙면 및 폐기물 관리 

방적공저의 낙면 및 폐기물을 표 2-3과 같다. 

 

<표 2-3> 낙면 및 폐기물의 분류 

                                                      중량은 포대당 100kg이 보통이다 

구 분 분  류 내   용 

낙 

면 

혼타면 낙면 

카  드 낙면 

코  머 낙면 

풍면 

유면 

플래트 면 

코  머 노일 

풍면을 제외한 혼타면기의 skruas 

카드기의 테이커린, 실린더, 도퍼 등의 낙면 

코머기의 노일을 제외한 낙면 

진도(塵道), 사이크론, 진실(塵室), 지붕의 소제면 

각 공정의 바닥소제면, 클리어러 및 크릴에 쌓인 면 

카드기의 플래트면, 진공흡입장치에 의한 흡입면, 소제면 등 

코머의 노일(noil)면 



실 

보 

무 

라 

지 

사설 1 

사설 2 

사설 3 

사설 4 

사설 5 

주로 권사, 위권공정에서 발생한 3미터 미만의 짧은 실보무라지 

풀먹이지 않은 3미터 이상의 타래형태의 긴 실보무라지 

풀먹인 3미터 미만의 짧은 실보무라지 

풀먹인 3미터 이상의 긴 실보무라지 

여러가지 잡종의 실을 타래 또는 치즈 형태로 권취한 것 

기 

타 

폐 

기 

물 

손상면 

 

포대 

대철(帶鐵) 

개면실의 포장재료에 붙은 면, 원면표의 외측에 손상된 면을 벗겨

낸 것. 

원면 포장용 포대. 

원면 포장재료의 대철. 

 

(3) 조명 

각 공정의 권장 조명은 표 2-4와 같다. 

 

<표 2-4> 각 공정의 권장 조도(照度) 

                                                            (단위 : lux) 

권장 조도 
공 정 측 정 장 소 

표준조도 조도범위 

혼타면기 

카드기 

슬라이버 랩기 

리본 랩기 

코  머 

연조기 

조방기 

정방기  

권사기  

합사기  

연사기  

소모기  

타래기  

번들링기 

(bundling machine) 

플루티드 롤러 위 

웨브 위 

테이블 위 

클리어러 커버 위  

테이블 위 

트럼페트 플레이트 위 

스핀들 끝 

롤러 빔 위 

권취 치즈 위 

실의 결합부분 

라페트 위 

드럼 위치 

드롭 핀 위 

테이블 위 

80 

100 

100 

100 

100 

100 

130 

150 

150 

150 

150 

100 

150 

80 

50~100 

50~150 

50~150 

50~150 

50~150 

50~150 

70~170 

100~200 

100~200 

100~200 

100~200 

50~150 

100~200 

50~100 



(4) 각 기계의 소요전력 

생산시설의 대형화, 고속화 및 자동화 추세에 따라 점점 커지고 있으나, 

일본의 도요다 기계의 경우를 예시하면 표2-5와 같다. 

 

 

<표 2-5> 각 방적기 1대당 소요전력 

                                                             (단위 : kw) 

기 계 명 규  격 소요전력 

혼타면기 

고속 소면기① 

랩 포오머① 

코  머① 

연조기① 

조방기① 

정방기①(링) 

OE정방기① 

권사기 

타래기 

번들링기 

합사기 

연사기① 

하조기(荷造機) 

기  타 

40s기준 : BO-HBB-SC-HM-OHF-DBL(ALC) 

도퍼 7~30rpm 캔직경 16~36in 

 

160~225 니프/분 

1H×2D, 뉴메틱 클리어러부착, 최대속도 400m/min 

96추, 1,000rpm, 로빙직경 6in 또는 7in  

456추, 링직경 41~50mm 

200추, 코밍 롤러 6,000~8,000rpm, 치즈 직경 230mm 

160드럼, ACF부착 

50HK 

 

RT, 160드럼 

400추, 링 47 또는 50mm 

 

10,000추당 마침실(麻針室), 롤러실 등의 소요전력 

10,000추당 클리이너 소요전력 

15.6 

2.6 

3.7 

2.2 

7.0 

7.5 

15.0 

16.5 

11.9 

0.3 

0.5 

1.6 

11.0 

5.2 

3.7 

4.4 

① 도요다 캐덜로그에서 

 

(5) 수분율 

각 공정의 표준 수분율은 표 2-6과 같다. 

 

                



 

    <표 2-6> 방적공정의 표준수분율             

                                                                           (단위 : %) 

제  품  명 수  분  율 

원면, 랩, 슬라이버 

40s 이하의 면사 

40s 이상의 면사 

면직물 

8.5 

7.0 

7.0~7.5 

6.5~6.75 

 


