
방 적 기 술 – 연 사 공 정 

 

1. 연사공정의 개요 

1.1 목 적 

연사공정은 2올 이상의 실에 필요로 하는 꼬임을 균정하게 주어 같은 단

사 번수보다 강신도가 더욱 큰 실을 만들어 보빈에 감는 것이 목적이다(용도

에 따라 연사를 다시 2올 이상 합하여 꼬임을 주는 것도 있다). 

 

1.2 링 연사기(Ring Twister) 

연사기로서 가장 많이 사용되는 것이며, 그 구조는 링 정방기와 매우 같으

나 다만 드래프트 롤러 대신에 한쌍의 송출 롤러를 사용하는 점이 다르다. 

 

 

그림 1-1 링 연사기 

 

건식에서 링 트래블러(traveler)는 정방기용과 같으나 습식에서는 귀모양(耳

刑)의 트래블러와 여기에 적합한 강제(鋼製) 링을 사용한다. 습식에서는 무거

운 트래블러와 링의 마찰을 감소시키고 링의 녹스는 것을 방지하기 위하여 

기름을 준다. 그 정도가 너무 높으면 트래블러의 운동을 방해하고 너무 낮으



면 날아서 실에 오염된다. 사용하는 기름은 실에 오염되지 않고 정련하면 잘 

제거되는 기름이 좋으나 일반적으로 화이트 스핀들유(white spindle oil, none 

fluid oil)를 사용한다. 보빈의 길이는 250~270mm 정도이고 링의 직경은 

50~70mm까지 사용할 수 있다. 

 

 

그림 1-2 연사기의 단면도 

 

(1) 크릴(creel) 

연사기의 크릴 장치는 그림에 보는 거소가 같이 원통형 합사 치즈를 사용



하는 측면 해사식과 원추형 단사 보빈을 사용하는 정면 해사식의 두 가지가 

있다. 

(3) 연사의 꼬임 

꼬임의 방향에 따라 (S꼬임과 Z꼬임)의 두가지가 있다. 연사의 꼬임은 보

통 단사의 꼬임 방향과 반대이다. 단사 꼬임을 밑 꼬임(下撚)이라 하고, 연사 

꼬임을 윗 꼬임(上撚)이라 한다. 

특히 강력을 요하는 재봉사 같은 것은 여러 가닥의 단사를 합쳐서 단사와 

같은 방향의 꼬임(이것을 중간꼬임이라 한다)을 주어서 연사하고, 이 연사를 

여러 가닥 합쳐서 또 반대 방향의 윗 꼬임을 준다. 

밑 꼬임과 같은 방향의 윗 꼬임을 주면 강력은 많아지지만 꼬임이 불안정

하며 오히려 풀리려고 한다. 

 

2. 운전작업 및 운전관리 

2.1 운전작업 

(1) 실잇기 

1) S연의 경우 

a) 크릴에 걸려있는 합사 치즈의 실 끝을 손으로 엄지와 검지로 찾는다. 

b) 오른손에 잡고 있는 실끝을 트래버스 가이드를 통과시켜 보텀 롤러 밑

으로 통과해서 앞으로 뺀 다음 

c) 외손으로 톱 롤러를 들어 오른손으로 실을 통과시킨다. 

d) 무릎으로 니이 브레이크를 들어 올려서 스핀들을 세우고 오른손으로 관

사를 빼낸다. 

e) 왼손 엄지와 검지를 관사의 실끝을 찾아낸다. 

f) 관사는 다시 오른손으로 꽂고 관사의 끝을 눌러서 완전히 스핀들에 들



어 가도록 한다. 

g) 실 끝을 왼손으로 잡고 오른손 검지로 트래블러를 앞으로 보낸 다음 검

지와 장지로 걸어 준다. 

h) 트래블러에 걸 때는 오른손 검지로 트래블러를 앞으로 보낸 다음 검지

와 장지로 걸어 준다. 

i) 실잇기 할 때는 톱 롤러와 스네일 와이어 사이에서 한다. 

j) 실잇기 방법은 왼손 엄지, 검지로 실끝 두개를 잡고 오른손 엄지와 검지

로 관사의 실끝을 잡아 왼쪽 엄지 밑으로 1바퀴 실끝 바깥쪽으로 돌리고 또 

실을 안쪽으로 실끝을 감싸 1바퀴 더 돌려 오른손 엄지 검지로 왼손 엄지, 

검지가 잡고 있는 실끝을 위로 올려 꺽어 외손 검지로 누른 후 오른손 엄지, 

검지가 쥐고 있던 실을 잡아당겨 매듭을 만든다. 

k) 매듭의 길이는 2mm정도가 되도록 가위로 자르며 실밥은 앞치마 주머니

에 넣고 매듭은 반드시 십자매듭으로 한다. 

l) 니이 브레이크를 내려서 스핀들을 돌게 한다. 

m) 스핀들이 회전하면 톱 롤러를 내려 준다. 

n) 이때 보텀 롤러와 톱 롤러 사이에서 충격이 심하면 실이 끊어지므로 살

며시 동작해 준다. 

2) Z연의 경우 

a)~c) S연과 동일한 방법으로 함. 

d) 무릎으로 니이 브레이크를 들어 올려서 스핀들을 세우고 왼손으로 관사

를 빼낸다. 

e) 오른손 엄지와 검지로 관사의 실 끝을 찾아낸다. 

f) 관사를 다시 왼손으로 꽂고 관사의 끝을 눌러서 완전히 스핀들에 꽂혀 

평행이 되도록 한다. 



g) 실 끝을 오른손으로 잡고 왼손검지로 실을 스네일 와이어에 걸어준다.  

h) 실을 트래블러에 걸 때는 왼손 검지로 트래블러를 앞으로 보낸 다음 검

지와 장지로 걸어준다. 

i)~n) S연과 동일한 방법으로 한다. 

(2) 도핑작업 

1)  빈 보빈 상자를 준비해서 도핑 레일에 걸어 준다. 

2) 만관이 다 되면 세이퍼 핸들을 깊숙히 오른손으로 끼운다. 

3) 링 레일을 하강시킬 때는 오른쪽 방향으로 핸들을 돌려서 내린다. 

4) 이때 하강을 시작하여 관사중간쯤 링 레일이 내려오면 동시에 정지 스

위치를 왼손장지로 눌러서 밑감김, 몸통감김이 2~3회 정도 되도록 한다. 

5) 오른손으로 라페트 핸들을 가볍게 올려 라페트가 넘어가지 않도록 조심

히 젖힌다. 

6) 도핑은 항상 오른쪽에서 왼쪽으로 가면서 행하고 왼손으로 관사를 뽑고 

오른손으로 보빈을 꽂는다. 

7) 보빈을 꽂을 때는 보빈 위를 눌러서 스핀들에 완전히 꽂혀 평행의 위치

가 되도록 한다. 

8) 도핑이 끝나면 오른손으로 조심히 라페트를 내린다. 

9) 관사 상자를 제위치로 옮긴 다음 세퍼레이터와 링 레일의 소제를 한다. 

10) 소제가 완전히 끝나면 왼손으로 레버를 돌려 오토 카운터를 “0”으로 

한다. 

11) 다시 세이퍼 핸들을 왼쪽으로 돌리면서 링 레일을 올려 조정한다. 

12) 운전을 할 때는 링레일 위치를 조정하여 왼손장지로 시동 스위치를 누

른 다음 스톱 모션을 작동시켜 준다. 

13) 기계가 운전되면 링레일을 살핀 다음 틀을 순회하면서 이상 유무를 확



인하면서 실잇기를 해준다. 

(3) 보빈 교환 작업 

1) S연의 경우 

a) 크릴에 걸려있는 합사 치즈의 실끝을 찾을 때는 오른손 엄지와 검지로 

찾는다. 

b) 오른손에 잡고 있던 실끝은 트래버스 가이드를 통과시켜 뒤에서 보텀 

롤러 밑으로 통과시켜 앞으로 빼낸 다음 왼손으로 톱 롤러를 들어 올리고 

오른손으로 통과시킨다. 

c) 이 동작이 끝나고 스네일 와이어를 통과시킬 때는 실 끝을 오른손으로 

잡고 왼손 검지로서 걸어준다. 

d) 트래블러에 걸 때는 왼손 검지로 트래블러를 앞으로 보낸 다음 검지와 

장지로서 걸어준다. 

e) 그 다음 오른손에 잡고 있던 실끝을 스핀들에 감아주어서 매듭을 만든 

다음 보빈을 꽂아 평행이 되도록 한다. 

f) 위와 같은 동작을 오른쪽에서 왼쪽으로 가면서 차례로 해하여 주면 된

다. 

g) 충격을 주지 않도록 조심스럽게 톱 롤러를 내린다. 

h) 보빈 교환이 다 끝나면 왼손으로 레버를 돌려 오토 카운터를 “0”으로 

돌린다. 

i) 세이퍼 핸들을 왼쪽으로 돌리면서 링 레일을 올려 조정한다. 

j) 운전을 할 때는 링 레일 위치를 조정하여 왼손 장지로 시동 스위치를 

누른 다음 스톱 모션을 작동시켜 준다. 

k) 기계가 운전되면 링 레일 위치를 확인한 후 틀을 순회하면서 실잇기를 

한다. 



2) Z연의 경우 

a)~c) 항만 반대로 해주고 그 이후는 S연과 동일한 작업이다. 

(4) 소제작업 

기계 및 용품의 소제는 단순히 깨끗하게 하는 것만이 아니라, 사절을 제거

하고, 특히 부정사(不正絲)가 되지 않도록 하기 위해서 행하는 것으로 정중하

게 하여 풍면이 혼입되거나 날리지 않도록 말아내거나 닦아내도록 해야 된

다. 

 

표 2-1 소제표 

소 제 할 곳 담 당 자 소 제 도 구 주   기 

기어엔드 및 아웃엔드 

관사 상자 

스핀들 레일 

니이 브레이크 

크릴 커버 

크릴 

롤러 파트 

롤러 빔 

라페트 

링 레일 

바  닥 

도 핑 장 

도 핑 공 

″ 

″ 

″ 

틀 보 기 

″ 

″ 

″ 

″ 

″ 

핸드 브러시, 헝겊 

헝겊, 스폰지 

마는대, 핸드 브러시 

스폰지, 핸드 브러시 

ㄱ자브러시 

마는대 

마는대, 스폰지 

″ 

″ 

″ 

밀게 

매 도핑시 

″ 

″ 

″ 

1반에 1회 

치즈 교체시 

매 2시간 

매 4시간 

매 도핑시 

″ 

수  시 

 

(5) 일반적인 주의사항 

1) 일반 주의사항 

a) 앞공정까지 많은 인건비와 전력비가 투입되고, 우수한 기술에 의하여 

만들어진 실이 연사에서 부주의 때문에, 또한 실의 결점을 알면서도 그냥 지

나쳐 버리는 일로 인하여 좋은 실이 부정품이 되므로, 확실한 작업과 주의력

을 집중하여 부정품을 방지하고 실밥이 발생하지 않도록 노력해야 된다. 



b) 민첩한 동작으로 작업하고 작업시간 중 틀을 비우지 말 것. 

c) 복장은 규정된 작업복을 입고 앞치마를 착용할 것. 

d) 치즈나 보빈의 취급을 주의하여 떨어지지 않도록 할 것. 

e) 노터 날을 연마하고 가이드에 녹이 쓸지 않도록 할 것. 

f) 벗겨진 테이프를 걸 때 손가락을 상하지 않도록 주의할 것. 

g) 도핑이나 실잇기 할 때는 반드시 손수건으로 손을 닦아 실이 오염되지 

않도록 할 것. 

h) 테이프가 지나치게 팽팽하거나, 늘어진 것 등으로 부정사가 되지 않도

록 주의할 것. 

2) 도핑장의 주의사항 

a) 도핑장은 조 전체가 완전한 작업을 하고 있는가를 확인하여 잘 지도 할 

것 

b) 도핑 단짓기, 관사의 모양, 기계의 조절상태 등을 항상 염두에 두고, 기

계에서 이상한 소리가 있을 때는 신속하게 조사함과 동시에 책임자에게 연

락한다. 

c) 도핑조 전원이 일제히 도핑에 착수하도록 할 것. 

d) Z·S연을 변경시 테이프가 벗겨진 것을 끼움과 동시에 톱 롤러의 홈이 

있는 방향을 좌 또는 우로 나란하게 한다(S연의 경우 앞에서 보아서 오른쪽, 

Z연의 경우 앞에서 보아서 왼쪽으로 한다). 

e) Z·S연을 변경시 트래버스의 위치를 수정 후 감아붙이기 한다. 

f) 번수 교체시 트래블러를 갈아 끼운다. 

g) 테이프가 늘어진 것을 1주 1회 필히 조사하여 교체한다. 

h) 트래버스 가이드, 라페트 가이드의 상처 유무도 1주 1회 이상 조사한다. 

i) 도핑시 관사가 굵고 무른 것은 약연, 잡아서 촉감이 나쁘고 거칠은 것은 



이상 꼬임, 관사의 직경이 특히 가늘고 딱딱한 것은 트래블러가 무겁거나 합

사에서 1가닥 빠진 실이다. 

j) 포커 필러의 막힘이 없도록 주의할 것(제자리 감김, 오염, 기름묻음의 

원이 된다). 

3) 도핑공의 주의사항 

a) 도핑 전에 사절을 전부 이어 놓을 것. 

b) 감아붙이기를 적게 하기 위하여 도핑을 서두르거나 실의 장력을 지나치

게 당기지 않도록 보빈을 스핀들 노크에 충분히 꽂을 것. 

c) 보빈을 스핀들에 꽂을 때 관사의 끝실을 약간 느슨한 기분으로 한다. 

d) 이중 감아붙이기가 안되도록 한다. 

e) 스핀들 노크의 실밥을 제거하고 보빈을 꽂는다. 

f) 색상이 다른 보빈은 사용하지 않는다. 

g) 도핑시 보빈의 밑부분에 묻은 기름기가 실에 오염되지 않도록 보빈을 

상자에 나란하게 담는다. 

h) 트레블러 소제는 정기소제시 링 레일을 닦은 후에 소제할 것. 

4) 틀보기 주의사항 

a) 치즈를 보충할 때 보빈의 색깔이 있는 부분을 앞으로 내고 실이 풀리는 

방향이 같은 방향이 되도록 실끝을 찾아낸다. 

b) 기름묻음이 생기지 않도록 하기 위하여, 사절이 되면 민첩한 동작으로 

관사를 빨리 뽑아낼 것. 또 그 때 양옆 추의 관사상태 및 옆치기에 의한 4합

사의 유무를 확인하고 부정부분은 필히 제거할 것. 

c) 빈 보빈은 틀 순회시 회수하여 보빈 상자에 담을 것. 

d) 보빈이 진동이 있는 것은 약연사를 만드는 것이므로 반드시 제거할 것. 

e) 실이 톱 롤러로부터 송출되어 라페트, 가이드 사이에서 실에 꼬임이 주



어지는 것이 보이든가, 또는 1올이 늘어져서 실이 굵게 보이는 것은 이상 꼬

임이므로 치즈를 뽑아낼 것. 

f) 트래블러를 혼용하지 말 것. 

g) 테이프가 끊어지면 바리 신호판을 내려 공추를 없애도록 할 것. 

h) 운전을 할 때는 톱 롤러 벗어짐이 많이 발생되므로 빨리 톱 롤러를 들

어 올릴 것. 

i) 테이프가 벗겨진 채로 스핀들이 회전하면 약연이 되거나, 이상한 소리가 

발생되므로 주의할 것. 

j) 갈라져 감긴 치즈는 이상 꼬임의 원인이 되므로 조기 발견하도록 노력

함과 동시에 수정할 경우에는 결점부분을 완전히 제거하도록 할 것. 

k) 보빈이 뛰어 오를 경우는 뽑아서 조사할 것. 

l) 앞치마의 실밥은 가득 차기 전에 실밥 통에 넣을 것. 

m) 실이 가늘게 모이는 것은 가닥수가 틀리거나 번수가 틀린 것이므로 조

사할 것. 

n) 톱 롤러에 감긴 실은 실밥으로 만들지 말고 치즈로 되감을 것. 

o) 보텀 롤러에 감긴 실을 제거할 경우 톱 롤러나 또는 다른 쇠붙이로 뜯

어내지 말 것. 반드시 놋쇠 갈고리로 제거할 것. 놋쇠 갈고리가 없을 때는 

칼을 보텀 롤러와 평행하게 사용하여 상처를 내지 않도록 할 것. 

 

2.2 운전관리 

(1) 제계산 

1) 연수(T.P.I) 구하는 방식 

1인치간에 꼬임 회수가 몇인가를 구하는 것이 연수 계산이다. 

연수는 보텀 롤러의 표면속도(인치)로 스핀들 회전수를 나누어 계산한다. 



)(
)(I.P.T

′′
=

표면속도 롤러의 보텀

회전수 스핀들의
연수 ·········① 

  

또한 연계수(twist multiplier)와 번수를 알면 다음 식으로 연수를 구할 수 있

다. 

번수연계수 ×= )(M.TI.P.T ··············② 

①식에서 트위스트 콘스탄트를 구하여 트위스트 체인지 휠의 이빨수로 나

누어 주어도 연수를 구할 수 있다. 

이빨수 휠의 체인지 트위스트

콘스탄트 트위스트
=I.P.T ··········③ 

③식에서 연수를 알고 트위스트 체인지 휠의 이빨수를 구할 수 있다. 

트위스트 체인지 휠의 치수 =
)I.P.T(연수
콘스탄트 트위스트

····④ 

 

2) 연사기 생산량 구하는 공식 

8시간 1추당 100% 생산량은 다음 식에서 구한다. 

생산량(lb) = 
번수

시간분회전수 스핀들의

×××
××

84036T.P.I
860
·······① 

생산량(kg) = 
번수

회전수 스핀들의

×××
×××

84036I.P.T
0.4536860
······② 

생산량(HK) = 
84036I.P.T

860
××

××회전수 스핀들의
·········③ 

 

3) 연사기의 효율은 100% 생산량으로 실제 생산량을 나누어 주면 연사기

의 효율을 알 수 있다. 

연사기의 효율(%) = 
(kg)%100
(kg)

생산량 

생산량 실제
·········④ 

 



(2) 불량품 방지 

1) 기계의 조정 

a) 같은 품종 같은 번수의 회전수 통일 

도핑 단짓기가 틀려지므로 관사의 권취량이 부동이 된다. 

b) 빌딩 모션의 정확 

기름묻음, 스모크 얀의 원인이 된다. 

c) 트래블러 혼입방지 

d) 스핀들 게이지의 조정 

사절, 기름묻음, 스모크 얀의 원인. 

e) 크릴의 소제철저 

사절, 텐션부동의 원인 

f) 테이프 조사 

지나치게 당기면 발화의 원인이 되고, 늘어지면 약연사가 된다. 

g) 노터의 연마 

h) 스핀들 테이프 잇기 

그림 2-1과 같이 잇는다. 

 

 

그림 2-1 스핀들 테이프 잇기 

 



2) 불량품 

a) 합사에서 생기는 불량품 

① 갓 벗어짐 

② 트래버스 벗어짐 : 1올은 트래버스가 정상으로 되어 와인딩 되고 1올은 

트래버스가 되지 않고 같은 장소에서 계속 감기는 것. 

③ 나누어 감김 : 합사 실잇기에서 실끝을 잘못 찾았을 때 이상 꼬임의 원

인도 있다. 

④ 보빈의 색깔이 다르면 번수틀림이 만들어 진다. 

⑤ 단사 

⑥ 텐션 부동 

⑦ 실밥혼입 

b) 연사에서 생기는 불량품 

① 기름묻음 : 1올의 실이 끊기면 반드시 양쪽에 기름묻음이 발생된다. 취

급부주의로 관사를 떨어뜨리는 경우나 톱 롤러를 벗어났을 경우에도 기름이 

묻게 된다. 기름묻은 관사를 크릴 페그에 꽂아서 그 부분을 제거한다.  

② 녹슬음 : 롤러 벗어남, 톱 롤러의 오염 

③ 약연 : 보빈이 뛰어오름, 보빈이 스핀들 노크에 충분이 끼워지지 않는 

것, 스핀들 테이프가 늘어난 것, 와브가 벗어진 것. 

④ 이상 꼬임 : 크릴 페그에 풍면 또는 실밥이 막혀 치즈의 회전이 잘 안

되는 것, 롤러에서 송출이 잘 안되는 것, 톱 롤러를 완전히 벗어난 것, 합사 

작업이 나쁜 것, 트래버스 가이드에 흠이 생긴 것, 합사의 텐션 부동, 다른 

번수 혼입. 

⑤ 딸려 들어감 : 소제작업시 부주의로 인한 것, 정방관사의 슬러브가 와

인더의 슬러브 캐쳐에서 제거하지 못한 것. 



⑥ 번수틀림 : 보빈색 틀림 

⑦ 강연 

⑧ 4합 : 사절시에 실이 옆추로 딸려 들어감. 

⑨ 스날 : 나누어 감김, 텐션 부동에 의한 스날 

3) 정리정돈 

a) 관리상자나 보빈상자를 깨끗하고 일정하게 정리한다. 

b) 불량치즈의 정리는 도핑공이 그때 그때 즉시 수정하고 즉시 수정할 수 

없는 것은 합사로 되돌려서 합사에서 수정한다. 

c) 부정관사는 매 도핑시마다 도핑이 끝남과 동시에 모아서 불량 종류별로 

구분하여 처리한다. 

d) 실밥은 앞치마 주머니에 넣었다가 가득 차기 전에 실밥통에 모아서 도

핑공이 지정된 장소로 운반한다. 실밥을 때때로 검사하여 톱 롤러에 감긴 것

을 뜯어 실밥으로 처리하지 않았는지 조사한다. 스프사, 면사, 혼방사 등 여

러가지 품종이 걸려 있을 때는 특히 주의하여 구별한다. 

e) 소제도구를 사용한 후 반드시 지정된 장소에 비치해 둘 것. 

 

3. 조별 구성인원과 작업분담 

3.1 조별 구성인원 

기계의 배치, 방출번수, 회전수 등을 참작해서 조를 나눈다. 통상 1개 조의 

정원을 다음과 같이 정한다.  

(1) 도핑장 1명 

(2) 도핑공 1~3명 

기계설치 대수나 공장 설정에 따라 다르다. 

(3) 틀보기 약간명 



틀보기도 방출번수, 스핀들 회전수 등에 따라 1인당 담당하는 기계대수가 

다르다. 

(4) 테이프공 1명 

기계 설치대수가 적으면 도핑장이나 도핑공이 대신하는 경우가 많다. 

(5) 운반공 1명 

기계설치 대수나 공장실정에 따라 도핑공이나 틀보기가 운반하는 경우도 

있다. 

 

3.2 작업 분담 

(1) 도핑장 

1) 전대(全台)의 관사 단짓기 

2) 도핑공 지도 

3) 담당 구역의 소제 

4) 관사 상자의 배치 및 정리 

5) 도핑작업 

6) 실잇기 응원 

7) 부정품 수정 

(2) 도핑공 

1) 도핑작업 

2) 담당구역의 소제 

3) 실잇기 응원 

4) 보빈정리 

5) 부정품 적출 및 처리 

 



(3) 틀보기 

1) 실잇기 

2) 치즈 보충 

3) 부정품 적출 

4) 틀 소제 

5) 바닥 소제 

(4) 운반공 

1) 합사 치즈의 운반 

2) 연사 관사의 운반 

3) 치즈 빈 보빈의 정리 

(5) 테이프 공 

테이프만 전문으로 이어준다(사정에 따라 도핑공이 하는 경우가 있다). 


