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방적 끝손질 공정 

 

1. 방적 끝손질 공정의 개요 

1.1 의의 

정방기에서 방출된 실은 그대로 사용되는 일이 거의 없고, 실로서 사용할 

경우라도 연사(撚絲)를 하거나 소모(燒毛) 또는 머서화 등 여러가지로 가공되

는 것이 보통이다. 또한 직물용 원사로 사용할 경우에도 그 상태로서는 취급

이나 수송하는데 불편하므로 이것을 사용하기에 알맞은 형태로 감을 필요가 

있다. 이와 같이 정방에서 방출된 실을 가공하거나 감아서 직포공장이나 메

리야스 공장에 인도하기까지 또는 실로서 출하할 때까지의 고정을 방적 끝

손질 공정이라고 말한다. 

 

1.2 실의 용도에 따른 가공공정 

가공공정은 실의 용도나 출하할 때의 형태에 따라서 그 공정이나 순서가 

다르다. 그 대표적인 것을 열거하면 다음과 같다. 

(1) 타래실 출하 

실을 타래모양으로 출하하는 것으로 원거리에 수송할 때 또는 실을 그대

로 가공할 때 타래실을 만든다. 

정방기 → 수기(水氣) → 권사기 → 타래틀 → 통짓기 → 하조기 

(2) 치즈, 콘(cone) 출하 

직포공장에는 정경기에 걸기 쉽도록 주로 치즈 형태로, 메리야스 공장에는 

편성기에서 실이 잘 풀려지도록 콘(cone) 형태로 출하하는 것이 보통이다. 



정방기 → 수기 → 권사기(치즈, 콘) → 하조기 

(3) 연사 출하 

실의 강력이나 탄성을 증가시킬 목적으로 정방단사를 2본 이상 합연한다. 

정방기 → 수 기 → 권사기 → 합사기 → 연사기 → 권사기 — 

하조기 ← 통짓기 ← 태래틀 ← 

하조기 ← 

요즘 각 공장에서는 새로운 연사기를 도입하여 위의 공정도와는 달리 연

사기에서 바로 콘 상태로 감기는 더블 트위스터를 많이 사용하고 있다. 

(4) 가스사(주란사 실) 출하 

면사의 표면에는 잔털이 많은데 이를 제거하면 광택이 증가되고 윤활해진

다. 보통 가스(gas) 불꽃 사이를 고속으로 실을 통과시켜 표면의 잔털을 태우

므로 가스사라고 하지만 전열을 사용하는 방법도 있다. 

권사기 → 털 태우기 → 권사기 → 하조기 

(5) 머서화사 

면사를 30˚Be 정도의 가성소다액에 온도 10~15℃로 약 3분간 인신 상태

로써 처리하여 충분히 물로 씻으면 견사와 같은 광택과 강력 및 염착력이 

증가한다. 

타래틀 → 머서화가공 → 수세 → 건조 → 권사기 → 하조기 

 

1.3 면사의 하조 

출하방법에는 치즈 하조와 타래 하조의 2종류가 있다. 

(1) 타래실 하조 

면사는 76,809.6cm(840yds)를 1행크(hank)라 하며 보통 이것으로 1타래를 만

든다. 5~10타래를 한 묶음으로 하고 이것을 4,536kg(10lbs)이 되도록 묶어서 



한 통(bundle)을 만들고 이것을 20통 또는 40통 합쳐서 하조하며 이 40통을 

한 곤(梱)이라 한다. 

(2) 치즈 하조 

치즈 하조는 내수용과 수출용에 따라 하조 방법이 다르다. 내수용은 골판

지 상자(carton box)에 치즈 36개를 담아서 정미 40kg으로 하조하며 이것을 1

표라 하고 4표가 1곤(160kg)이 된다. 그러나 메리야스용과 같이 용도에 따라 

수송중 치즈의 손상을 방지하여 편성기에서 실이 잘 풀려지도록 20kg으로 

하조하는 경우도 있다. 수출용은 1표를 45.36kg(100lbs)로 하며 바이어(buyer)

의 요구에 따라 치즈의 단량을 정하여 개수를 36개, 48개, 56개 등으로 하조

하며 4표를 1곤(400lbs)이라 한다. 

 

1.4 수기(水氣) 

정방기에서 방출된 실은 권사기에서 감기 전에 다음과 같은 목적으로 급

습시킨다. 

(1) 정방기에서 방출된 실은 꼬임이 불안정하므로 꼬임을 안정시켜 다음 

공정에서 스날(snarl) 발생을 방지한다. 

(2) 방출중에 잃어버린 수분을 보충하여 실의 강력을 증대시키고 권사공정

에서 발생하는 잔털을 억제시킨다. 

(3) 면사의 공정수분율이 8.5%이므로 이 수분율까지 급습시킨다. 

이 방법으로는 정방관사를 바구니에 담아서 일정한 시간동안 물속에 담갔

다가 건져내어 방치한다. 이때 실의 굵기나 급습 전의 함유수분 등을 고려하

여 급습한 후의 수분율이 공정수분율을 초과하지 않도록 해야 된다. 그러나 

현재 대부분의 공장에서는 이런 방법을 사용하지 않고 꼬임고정기(steam 

setter)로서 작업을 행하고 있다. 꼬임고정기에 대해서는 다음 권사공정에서 



다시 설명하기로 하겠다. 

 

표 1-1 섬유별 공정수분율(%) 

KS JIS ASTM ISO 

면               8.5

마              12.0

 

모              15.0

양모제품 

 

미정련견        11.0

정련견          12.0

비닐론           5.0

아크릴           1.5  

비스코스레이온  11.0 

큐프라          11.0

나일론           4.5

폴리에스터       0.4

아세테이트       6.5

산화아세테이트   2.5

면               8.5

마              12.0

 

모              15.0

 

 

견              12.0

 

비닐론           5.0

아크릴           1.5

비스코스레이온  11.0

큐프라          11.0

나일론           4.5

폴리에스터       0.4

아세테이트       6.5

산화아세테이트   5.0

면               7.0

아넬             3.5

재생담백섬유    10.0

양모            13.0

소모사(dry spun)  15.0 

소모사(oil spun)  13.0

견              11.0

 

 

폴리아크릴       1.5

비스코스레이온  11.0

벰베르크        11.0

나일론           4.5

폴리에스터       0.4

아세테이트       6.5

아세테이트  

검화물          11.0

면               8.5

아마·대마      12.0

황마           13.75

소모사(油式)    13.0 

방모사          13.0

 

견              11.0

 

 

폴리아크릴       1.5

재생셀룰로스    11.0

 

나일론           4.5

폴리에스터        - 

제2아세테이트    6.5

제2아세테이트    3.5

 


