
권사 공정이 실의 잔털에 미치는 영향 

 

 

1. 서언 

링 방적사는 많은 결점을 갖고 있으며, 이 결점은 정방 이후의 정경, 가호, 

특히 제직 공정에 영향을 미친다. 링 방적사의 결점은 직물 외관을 손상시키

지만 권사 공정에서 운전 조건을 세팅하여 실의 결점을 제거할 수 있다. 권

취 속도와 실의 장력은 실과 기계파트의 마찰에 영향을 미치며, 사물성에도 

많은 영향을 미친다. 구형 권사기와 신형 권사기의 권취 조건은 서로 다르다. 

M. Tarafder는 실의 본체로부터 섬유를 돌출 시키는 인자들에 대해 실험하

였다. 특히 섬유의 탄성저항과 원심력은 섬유가 실의 본체로부터 바깥쪽으로 

이동하는데 도움을 주어 잔털을 돌출 시킨다. 길이, 직경, 굴곡 강성(flexural 

rigidity), 뒤틀림 강성(tortional rigidity), 비강도, 절단 신도, 섬유의 절단면 등

과 같은 섬유의 물성도 잔털에 영향을 미친다. 섬유의 응집력이 낮고 강성이 

높을수록 잔털은 증가한다. 

Pillay는 뒤틀림 및 굴곡 강성과 잔털량 증가의 관계에 대해 실험하였다. 

권사시 실이 반대방향으로 재권취되는 과정에서 실에 가해지는 마찰로 인해 

잔털이 증가하는 것으로 밝혀졌다. 

Barella는 사직경과 꼬임수가 잔털에 미치는 영향에 대해 실험하여, 꼬임수

가 잔털에 영향을 미친다는 것을 밝혀냈다. 테릴렌(Terylene)/면 혼방사로 꼬

임수의 영향을 실험한 M. S. Parthsarathy도 동일한 결론을 내렸다. 

J. P. Rustand S. Peykmian은 권사후 실의 잔털이 증가하는 원인을 밝히기 위

해 권사 공정에서 섬유의 이동을 관찰하였다. 섬유의 이동은 대부분 사직경

이 비교적 작은 부분에서 발생하는 것으로 밝혀졌다. 또한 권사 속도가 고속
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으로 갈수록 권취 장력이 커져 섬유의 이동이 증가한다는 것도 밝혀졌다. 그

러나 이러한 섬유의 이동으로 발생된 잔털은 일시적이며 최종적으로는 풍면

으로 사라졌다. 

A. Barella 와 J. P. Vigo는 오픈-엔드 면 방적사와 비스코스사를 이용하여 반

복된 권사 공정이 잔털에 미치는 영향에 대해 실험하였다. 두 실 모두 권사 

공정이 반복될수록 잔털이 증가하였다. 일반적으로 첫 번째 권사후 잔털의 

증가 폭이 크고 이후에는 안정화되는 경향을 나타내었다. 면사의 경우는 세 

번째 권사후에 안정화되고 오픈-엔드 방적사의 경우는 네 번째 권사후에 안

정화 된다. 

본고에서는 구형 권사기와 신형 권사기를 이용하여 다양한 권취 속도로 

실의 잔털을 평가하였으며, 또한 다양한 번수의 소면사, 정소면사 및 폴리에

스터/비스코스 혼방사에 대해 실험하였다. 

 

 

2. 원료 및 실험방법 

잔털 시험을 위해 임의로 링 보빈을 선정하였으며, 다른 모든 링 보빈은 

다음 공정을 위해 권사하였다. 

 

 

1) 방적사의 선정 

다양한 번수의 소면사, 정소면사 및 폴리에스터/비스코스 혼방사를 사용하

였다. 실험에 사용된 자세한 실의 번수와 코드는 <표1>과 같으며, 이 실에 

사용된 섬유의 물성은 <표 2>, <표 3>과 같다. 
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<표 1> 사용된 실의 종류 

사  종 번  수(Ne) 코  드 

소면사 30, 20 30 K, 20 K 

정소면사 55, 20 55 C, 20 C 

폴리에스터/비스코스 혼방사 40 40 P/V 

 

<표 2> 면섬유의 물성 

사종 
2.5% SL 

(mm) 

마이크로네어 

(mic) 

균제도비 

(%) 

섬유속 강력 

(g/tex) 

20 K, 20 C, 30 K 28.5 3.70 48.00 21.10 

50 C 30.0 3.55 48.10 22.30 

 

<표 3> 폴리에스터와 비스코스 섬유의 물성 

사종 섬유 
혼율 

(%) 

섬유장 

(mm) 

섬도 

(denier) 

폴리에스터 65 38 1.2 
40 P/V 

비스코스 35 38 1.2 

 

 

2) 권사기의 선정 

 : 다음과 같은 두 종류의 권사기를 선정하여, <표 4>와 같이 다양한 권취

속도에서 실험을 하였다. 

□ Autoconer-338 

□ EYC와 에어 스플라이서가 부착된 RJK-IDD-90 
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<표 4> 권사 속도 

구분 Autoconer-338 RJK-IDD-90 

1,200 550 

1,400 650 속도(m/min) 

1,600 750 

 

 

3) 시험 

ASTM 기준과 실험절차에 따라 시험하였으며, Uster Tester 3로 링 방적사와 

권사된 방적사의 잔털지수 H를 측정하였다. 

 

 

<표 5> Autoconer-338 권사후의 잔털지수(H)와 CV% (Uster Tester 3) 

링 방적사 Autoconer-338 권사후 

1,200 m/min 1,400 m/min 1,600 m/min 
사종 
잔털지수 

(H) 

잔털 

CV% 잔털지수 

(H) 

잔털 

CV% 

잔털지수 

(H) 

잔털 

CV%

잔털지수 

(H) 

잔털 

CV%

30 K 5.92 2.53 7.59 2.79 7.34 2.43 7.59 2.97 

20 K 6.59 3.33 8.28 2.49 8.34 2.71 8.35 2.47 

55 C 3.80 4.28 4.10 3.65 4.10 4.43 4.26 3.05 

20 C 6.81 2.09 8.02 2.14 8.14 2.35 8.36 2.38 

40P/V 4.40 2.94 5.34 3.10 5.52 3.38 5.63 3.45 
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<표 6> RJK-IDD-90 권사후의 잔털지수(H)와 CV% (Uster Tester 3) 

링 방적사 RJK-IDD-90 권사후 

550 m/min 650 m/min 750 m/min 
사종 
잔털지수 

(H) 

잔털 

CV% 잔털지수

(H) 

잔털 

CV%

잔털지수

(H) 

잔털 

CV%

잔털지수 

(H) 

잔털 

CV%

30 K 5.92 2.53 7.12 2.89 7.18 2.26 7.53 3.76 

20 K 6.59 3.33 7.92 3.08 8.08 2.82 8.37 3.86 

55 C 3.80 4.28 3.96 3.14 4.00 3.72 4.10 3.44 

20 C 6.81 2.09 7.80 2.51 8.12 2.48 8.40 2.68 

40P/V 4.40 2.94 5.44 2.90 5.49 3.66 5.60 3.64 

 

<표 7> 쌍대 t-검증에서 “t”값 

Autoconer-338 

권사 속도(m/min) 

RJK-IDD-90 

권사 속도(m/min) 사종 

1,200 1,400 1,600 550 650 750 

30 K -19.853 -19.797 -17.836 -15.486 -17.316 -21.675 

20 K -25.965 -20.633 -19.619 -13.133 -15.584 -12.647 

55 C -4.847 -4.259 -6.274 -2.410 -2.343 -4.594 

20 C -15.132 -28.435 -17.107 -24.408 -13.622 -16.105 

40P/V -18.740 -26.079 -16.878 -14.295 -15.423 -15.907 

 

4) 결과 분석 

각 권사기에서 서로 다른 세 가지 권취 속도로 권사하고 권사 전후의 잔

털을 <표 7>, <표 8>과 같이 95% 신뢰한계(유의수준 α0.05)에서 쌍대 t-검증을 
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적용하여 분석하였다. 권취 속도가 잔털에 미치는 영향은 <표 9>, <표 10>과 

같이 95% 신뢰한계(유의수준 α0.05)에서 t-검증을 적용하여 분석하였다. 

 

<표 8> 링 방적사와 권사된 방적사의 잔털지수 변동 분석 

Autoconer-338 속도(m/min) RJK-IDD-90 속도(m/min) 
사종 

1,200 1,400 1,600 550 650 750 

30 K S S S S S S 

20 K S S S S S S 

55 C S S S S S S 

20 C S S S S S S 

40P/V S S S S S S 

* S – Significant   NS – Not significant 

 

 

<표 9> t-검증에서 “t” 값 

Autoconer-338 속도(m/min) RJK-IDD-90 속도(m/min) 
사종 

1,200과 1,400 1,400과1,600 550과 650 650과750 

30 K 2.8462 -2.6755 -0.8091 -3.4136 

20 K -0.6193 -0.1135 -1.5155 -2.3655 

55 C -0.0269 -2.2641 -0.6854 -1.5123 

20 C -1.5780 -2.6034 -3.5577 -2.9548 

40P/V -2.2218 -1.2937 -0.5815 -1.2259 
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<표 10> 권취 속도 간의 잔털지수 변동 분석 

Autoconer-338 

권취 속도(m/min) 

RJK-IDD-90 

권취 속도(m/min) 사종 

1,200과 1,400 1,400과1,600 550과 650 650과750 

30 K S S NS S 

20 K NS NS NS S 

55 C NS S NS NS 

20 C NS S S S 

40P/V S NS NS NS 

* S – Significant   NS – Not significant 

 

 

 

잔 

털 

지 

수 

링 방적사 

<그림 1> 스핀들 속

 

 

 
권취 속도(m/min) 

도가 잔털에 미치는 영향(Autoconer-338) 
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잔 

털 

지 

수 

링 방적사 

<그림 2> 스핀

 

3. 결과 및 토의 

<표 5>와 <표 6> 그

가 잔털지수에 미치는 

수는 두 권사기에서 모

소면사 모두 태번수 일

증가하여 실의 바깥쪽 

유들은 링 정방시 실의

1,600 m/min에서 잔털지

다. 이와 마찬가지로 30

실험에서는Autoconer-33

두 잔털지수가 증가하였

잔털지수는 20 C의 경우

 

 권취 속도(m/min) 

들 속도가 잔털에 미치는 영향(RJK-IDD-90) 

리고 <그림 1>과 <그림 2>는 실의 번수와 권취 속도

영향을 나타내고 있다. <표 7>, <표 8>과 같이 잔털지

두 권사후 크게 증가하였다. 잔털지수는 소면사와 정

수록 더 높다. 즉 실이 태번수 일수록 실의 단면적이 

가장자리의 섬유 수가 많아지기 때문이다. 이러한 섬

 집속점에 고정되지 않아 잔털로 돌출된다. 권취 속도 

수는 20 C의 경우 22.76%, 55 C의 경우 12.11% 증가한

 K의 경우 28.21%, 20 K의 경우 26.71% 증가한다. 본 

8권사기의 권취 속도1,200 m/min과 1,400 m/min에서 모

다. RJK-IDD-90 권사기의 권취 속도 750 m/min에서 

 약 23.35%, 55 C의 경우 약 7.89% 증가하였으며, 다
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른 번수에서도 유사한 잔털지수 경향이 관찰되었다. RJK-IDD-90 권사기의 권

취 속도 550 m/min과 650 m/min에서 잔털지수도 증가하였다.  

Autoconer-338 권사기의 권취 속도 1,200 ~ 1,400 m/min과 1,400 ~ 1,600 m/min

에서 잔털지수를 링 방적사의 잔털지수와 비교한 결과 모두 증가한 것으로 

나타났다<표 5>. 권취 속도 1,200 m/min에서 1,400 m/min 까지30 K와 40 P/V 

의 잔털지수 증가가 큰 것으로 나타났다. <표 9>, <표 10>과 같이 귄취 속도 

1,400 m/min에서 1,600 m/min 까지는 30 K, 55 C 및 20 C의 잔털지수 증가가 

큰 것으로 나타났다. 또한 RJK-IDD-90 권사기에서 550 m/min, 650 m/min 및 

750 m/min의 세 가지 권취 속도를 비교한 결과 잔털지수가 증가한 것으로 나

타났다. 분석결과 권취 속도 550 m/min에서 650 m/min 까지 그리고 650 m/min 

에서 750 m/min까지 증가할 때 20 C의 잔털지수 증가가 큰 것으로 나타났다. 

650 m/min에서 750 m/min로 권취 속도가 증가할 때 30 K와 20 K의 잔털지수

는 크게 증가한다. 이는 고속일수록 실과 기계파트, 보빈 팁 및 홈 드럼 간

의 마찰이 커져 잔털지수를 증가시킨다고 할 수 있다. Autoconer-338 권사기

는 RJK-IDD-90 권사기에 비해 훨씬 고속이기 때문에 잔털지수가 크다. 또한 

저속 권취시 보다 고속 권취시에 실에 작용하는 에어 드랙의 힘(air drag 

force)이 더 크다. 

동일번수(20’S)에서 권취후 잔털지수는 소면사가 정소면사 보다 높은데, 이

것은 소면사의 단섬유(short staple)가 더 많기 때문이다. 

 

4. 결론 

□ 링 방적사의 잔털지수는 Autoconer-338과 RJK-IDD-90의 모든 번수에서 

권사후 크게 증가하였다. 

□ Autoconer-338 권사기에서 권취 속도 1,200 m/min에서 1,400 m/min까지 그
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리고 1,600 m/min까지의 잔털지수는 대부분의 번수에서 크게 증가하였으며, 

RJK-IDD-90 권사기에서도 유사한 경향이 나타났다. 

□ 잔털지수는 태번수 일수록 증가하였다. 

 


