
방 적 기 술 – 합 사 공 정 

 

1. 합사공정의 개요 

1.1 목 적 

합사의 목적은 연사의 준비공정으로서 2올 이상의 실을 평행하고 균등한 

장력을 주어 치즈 형태로 감는 것이 그 목적이다. 

 

1.2 종 류 

현재 링 연사기용에는 로터리 트래버스 방식의 합사기가 대부분 사용되고 

있으나 특수한 실(아주 가는 실)에는 QT방식도 사용되고 있다.  

로터리 트래버스형 합사기는 RT와인더와 구조적으로 거의 같으나 스톱 모

션이 합사에 필요한 단사가 1올이라도 끊어지면 정지되는 점이 다르다. 

최근에 개발된 더블 트위스터용도 이 RT방식의 합사기가 사용되고 있다. 

 

2. 구조와 작용 

그림 2-1은 일반적인 RT형 합사기의 사도(絲道)를 그린 것으로서 특히 

RTW와 다른 점을 설명해 주고 있다. 

(1) 공급부 

합사하는 본수에 맞추어 2본 합사용, 3본 합사용 등이 있다. 

(2) 스톱 모션부 

디텍트 와이어(detect wire)는 단사의 장력만으로 지지되어 있으므로 실이 

끊어질 경우 디텍트 와이어가 밑으로 떨어져 와이어 하단이 캠에 작용된다. 

이와 동시에 권취 패키지 뒤쪽에 있는 브레이크 판(brake plate)은 패키지를 

상부로 들어 올려 드럼과의 접촉을 차단시켜 와인딩은 자동적으로 정지된다. 



 
그림 2-1 RT형 합사기 

 

 

 

그림 2-2 공급부 

 



 

그림 2-3 텐션 장치 

 

 

그림 2-4 스톱 모션부 가이드 롤러 

 



(3) 가이드 풀리와 가이드 롤러 

가이드 풀리와 가이드 롤러는 적당한 길이의 사도를 유지시켜 장력을 균

일하게 하고 스톱 모션 작동시 절단된 실의 끝이 패키지에 감기는 것을 방

지한다. 또 드럼에 대하여 실이 갈라져 들어가지 않도록 조정한다. 장력이 

균일하지 못하면 연사기에서 꼬임부동이나 사절의 원인이 된다. 이 부분을 

조정할 때는 동시에 사도에 상처가 있는지 없는지 점검하고 텐션 디스크의 

적정 중량을 맞추어 조정한다. 

 

3. 운전작업 및 운전관리 

3.1 운전작업 

(1) 패키지 

1) 중량은 연사기의 크릴 간격, 단사의 크기 등을 고려하여 결정한다. 

2) 단사 치즈를 걸 때 번수 혼합에 주의해야 한다. 

3) 패키지의 단짓기는 합사본수와 같은 수로 단짓기(2합사 때는 2단, 합사

때는 3단) 하는 것이 보통이다. 

(2) 운전 및 도핑작업 

1) 각 추의 스톱 와이어는 동작이 잘 되고 있는지 확인한다. 

2) 와인딩 중에 실이 갈라져 들어가면 기계를 세우고 보전에 연락하여 수

정한다. 

3) 번수나 품종에 따라 다르지만 일반적으로 도핑시마다 텐션 디스크 주변, 

스톱 와이어 주변, 서플라이 페이그 등을 청소한다. 

(3) 실잇기 

1) 실이 끊어졌을 때는 핸드 노터나 벨트형 노터를 사용하지만 이음부분의 

장력이 불균일 하지 않도록 주의해야 된다. 



2) 실을 이은 후 정확하게 사도에 넣어야 한다. 

 

3.2 운전관리 

(1) 생산량 

Wo = 생산량(lb, kg) 은 

D : 드럼수 

Vo : 권취속도(yd/min) 

V1 : 권취속도(m/min) 

Ho : 기본작업시간 

Ne : 면사번수(영국식) 

Nm : 미터식 번수 

ε : 효율 

이라고 하면 

다음 식에서 구한다. 
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(2) 합사 치즈의 내용검사 

합사 치즈는 적당량을 되감아서 내용을 검사하고 앞 공정의 결점, 개인의 

결점 등을 기록하여 결점 방지에 노력하도록 해야 한다. 

합사의 결점은 

1) 단사          2) 풍면혼입        3) 이음불량 

4) 이음에 빠짐   5) 갈라짐          6) 실밥혼입 

7) 잡물혼입      8) 오염            9) 기름묻음 



10) 약연         11) 번수틀림       12) 외줄감김 

13) 텐션부동     14) 갓벗어짐       15) 과잉합사 

(3) 결점발생 원인과 방지 

1) 부정치즈 

 원 인 방 지 책 

단    사 스톱 모션의 불량 ·디텍트 와이어는 실이 없는 상태에서 떨어지는가 

·디텍트 와이어 주변에 풍면이나 실밥이 막혀있지

않는가 

과잉합사 합사하는 실 이외에

딸려 들어감 

·인접한 추의 스톱모션은 정상인가 

· 준비 치즈에 원인은 없는가 점검한다. 

갈 라 짐 트래버스 불량 ·가이드 롤러와 드럼의 위치는 바르게 조정되어 있

는가 

·텐션 디스크는 걸려있는 번수와 맞는가 

·드럼 홈에 상처는 없는가 

약    연 공급방향이 틀림 ·실을 풀어낼 때 꼬임이 걸리도록 세워 놓았는가 

 

2) 다른번수의 혼입 

다른 번수의 혼입은 다음 공정에서 부정품을 만들게 되어 그만큼 손실이 

크고 불합격품이 되기 때문에 가장 주의해야 한다. 

a) 단사 치즈의 보빈색깔, 상표 등을 반드시 확인한다. 

b) 걸려있는 번수를 변경할 때는 번수 표시판도 동시에 교체한다. 또 페그

에 남아있는 치즈를 완전히 교체한다. 

c) 단사 치즈의 저장은 번수별, 품종별로 완전히 구분하여 정리해 둔다. 


