
칠면조 깃털 섬유를 이용한 

방적사의 제조 및 특성 

 

1. 서언 

현재 식용 양계산업의 생산과정에서 매년 20 ~ 40억 파운드의 깃털이 생산

된다. 이 깃털들은 일반적으로 매립 보다는 재활용을 위해 가수분해시켜서 

가축의 사료로 사용하지만, 가금육을 섭취하는 가축에게 질병이나 박테리아

를 발생시킬 수 있다. 최근까지 깃털 섬유를 손상시키지 않고 깃털섬유로부

터 깃대를 분리하는 방법은 없었다. 그러나 미농무성(United States Department 

of Agriculture)은 이 작업과 소독을 동시에 수행 할 수 있는 방법에 대해 특

허를 냈다. 특허 결과에 따라 파운드당 약 US$ 0.50 ~ US$ 2.00 인 깃털 섬유

를 사용하여 연구를 진행하였다. 

최근 대부분의 연구는 칠면조 겉깃털 섬유 보다 활용성이 좋고 모듈러스

(modulus)가 낮은 닭 겉깃털 섬유를 이용하여 연구를 진행하고 있다. 기존의 

연구는 닭 깃털이 포함된 부직포의 단열성에 초점을 맞췄다. 칠면조 깃털 섬

유는 닭 깃털 섬유보다 길기 때문에 섬유제품의 생산공정에 유리할 수 있다. 

<그림 1>과 같이 겉깃털은 깃대, 깃대 위쪽에 위치한 칼깃형 깃털 섬유 및 

깃대 하단에 분포한 솜털형 깃털 섬유와 같이 크게 3부분으로 구성된다. 솜

털형 깃털 섬유는 일반적으로 두 세 개의 섬유가지를 가진 섬유 줄기로 구

성되며, 부드럽고 유연하다. 칼깃형 깃털 섬유는 일반적으로 솜털형 깃털 섬

유 보다 곧고 뻣뻣하며 직경이 크다. 칠면조 깃털 섬유의 선밀도와 물성은 <

표 1>과 같다. 초기 실험 결과, 칠면조 깃털 섬유는 기존의 섬유원료와 혼섬

하지 않고는 성공적으로 카딩 할 수 없었다. 솜털형 깃털 섬유는 너무 가볍
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기 때문에 소면공정 중에 발생하는 공기류에 의해 여러 번 회전되면서 제거

된다. 반면에 칼깃형 깃털 섬유는 너무 뻣뻣해서 회전에 적합하지 않으므로 

소면기에서 빠지거나 소면기 와이어 끝에서 회전하여 통과하게 된다. 

 

갈라진 

칼깃형 

깃털섬유 

깃판 일반적인 

칼깃형 

깃털섬유 

솜털형 

깃털섬유 

깃

 

윗 깃구멍 깃

아래 깃구멍  

<그림 1> 겉깃털의 개략도 

 

<표 1> 칠면조 깃털 섬유의 선밀도 및 물성 

깃털 섬유 
평균 denier 

(g/9,000m) 

평균 비강도 

(g/den) 

평균 절단신도

(%) 

칼깃형 

깃털 섬유 
55.2 0.36 16.40 

솜털형 

깃털 섬유 
142.0 0.83 7.96 

 

 2
축 

축 
촉 

평균
 

 모듈러스 

(g/den) 

4.47 

15.60 



본 연구에서는 칠면조 깃털 섬유의 크기와 길이를 줄이고 나일론과 혼섬

하여 로터 정방기로 방적하였다. 

 

2. 실험 

칠면조 겉깃털은 MaXim LLC에서 공급 받았으며, 안쪽 깃대는 제거하고 

바깥쪽 깃대는 그대로 남겨두었다. 칠면조 깃털은 카딩이 잘 되지 않으므로, 

일반적으로 습식부직포 생산에 사용되는 Voith Allis 연구소의 비터(beater)를 

칼깃형 깃털 섬유와 솜털형 깃털 섬유를 분리하는데 사용하였다. 30분간 비

팅(beating) 후, Williams Standard의 시트 틀(sheet former)을 이용하여 섬유를 물

로부터 분리하고, 2.4 m 길이로 177℃에서 3 m/min 속도로 건조기를 통과시켜 

건조 시켰다. 깃털 섬유를 완전히 건조시키기 위해서는 건조기를 3번 통과시

켜야 한다. 

초기 실험 결과, 칼깃형 깃털 섬유가 솜털형 깃털 섬유보다 소면공정에 적

합한 것으로 밝혀졌으므로 본 연구에서는 실에 칼깃형 깃털 섬유를 결합시

키는데 초점을 두었다. 본 실험을 위해 깃대와 솜털형 깃털 섬유로부터 칼깃

형 깃털 섬유를 손으로 분리하였다. 이 과정 후 칼깃형 깃털 섬유는 평균섬

유장이 4.6 cm에서 3.8 cm로 감소하였으며, 번수는 142denier에서 116denier로 

감소하였다. 칼깃형 깃털 섬유의 번수가 작아졌지만 소면공정에 효율적이지

는 않았다. Waring의 일반 믹서기를 이용하여 1분간 쳐서 자르면 깃털 섬유의 

평균 번수를 92denier로 감소시킬 수 있다. 번수 2.0 denier, 섬유장 2.8 cm인 

DuPont의 Type 200 nylon 66과 칼깃형 깃털 섬유를 손으로 혼섬하였다. 나일론

/칠면조 깃털 섬유의 혼율을 90/10, 80/20, 70/30으로 하여 Davis&Furber 연구소

의 롤러 톱 소면기(roller top card)로 카딩하여 웹을 형성하였으며, 수동으로 

감아 슬라이버를 만들었다. 이 슬라이버의 선밀도는 4.5denier이며, Rieter의 
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OEM 로터 정방기를 이용하여 꼬임수 649 TPM, 로터 속도 36,000 rpm으로 방

적하였다. 

이 혼방사와 비교하기 위하여 동일한 조건으로 100% 나일론사를 제조하였

다. 

 

<표 2> 나일론/칠면조 깃털 섬유 혼방사의 물성 

            물성 

사종 

평균 

번수 

(denier) 

평균 

비강도 

(g/den) 

비강도 

표준편차

(%) 

평균 

변형률 

(%) 

변형률 

표준편차 

(%) 

평균 

모듈러스

(g/den) 

100% 

나일론 
668 1.82 0.31 36.6 3.36 26.9 

나일론/칠면조 깃털 

(90/10) 
500 1.79 0.12 33.6 2.60 40.0 

나일론/칠면조 깃털 

(80/20) 
637 1.42 0.42 32.3 2.70 37.7 

나일론/칠면조 깃털 

(70/30) 
558 1.69 0.18 33.0 3.60 42.4 

 

사물성 항목은 번수, 절단 비강도, 절단 신도 및 모듈러스이며, ASTM D 

2256에 준하여 Testometric yarn tester로 실험하였다. 15종의 실을 각각 시험하

여 비강도 및 절단신도를 측정하였고 모듈러스는 실험에서 제공된 응력-변형

률 점들로부터 손으로 계산했다. 모듈러스는 응력 및 변형률이 0인 지점에서 

변형률 5% 일 때의 응력 지점까지 응력-변형률 곡선의 기울기 변화로 부터 

계산하였다. 사번수와 물성은 <표 2>와 같으며, <그림 2 ~ 5>는 실험에서 제

조한 다양한 실을 나타낸 것이다. 비강도와 응력 값의 표준편차를 나타내었

 4



지만, 실의 모듈러스를 구하는데 필요한 값은 아니다. 또한 실의 거동을 좀 

더 잘 이해하기 위하여 나일론 섬유에 대한 물성을 측정하였다. Instron model 

1125로 시료의 파지길이를 1.25cm로 하여 10개의 나일론 섬유를 시험하였다. 

평균 비강도는 7.6g/den, 평균 절단 신도는 89%, 평균 모듈러스는 23.8g/den였

다. 

 

 

<그림 2> 100% 나일론 

 

 

<그림3> 나일론/칠면조 깃털섬유(90/10) 
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<그림 4> 나일론/칠면조 깃털섬유(80/20) 

 

 

<그림5> 나일론/칠면조 깃털섬유(70/30) 

 

3. 결과 및 고찰 

칼깃형 깃털 섬유의 비강도 및 모듈러스는 대부분의 방적사용 섬유 보다 

낮다. 그러나 선밀도가 높은 깃털 섬유를 비강도 및 모듈러스가 낮은 것으로 

오해하기 쉽다. 칼깃형 깃털 섬유는 매우 뻣뻣하고 깨지기 쉽기 때문에 구부
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러지기 보다는 부서진다. 이 때문에 기존의 섬유 기계로 제조하기가 어렵지

만, 나일론 섬유와 혼섬하면 공정처리가 가능하다. 그러나 깃털 섬유의 양이 

증가할수록 소면 및 정방 공정이 어려워 진다. 생산공정에 적합한 깃털 섬유

를 만드는데 시간이 많이 소요되므로 소량을 혼섬하여 카딩 하였으며, 이 때

문에 링 정방보다 적은 양의 슬라이버로도 생산할 수 있는 로터 정방을 선

택하였다. 

혼섬한 여러 슬라이버의 선밀도를 동일하게 하더라도 생산되는 사번수는 

다양하였다. 이는 수동으로 슬라이버를 감아서 슬라이버가 균제하지 않기 때

문이며, 실의 번수 변동에 영향을 미친다. 슬라이버가 로터로 공급되는 과정

에서 깃털 섬유의 일부가 슬라이버로부터 빠질 수 있으며, 꼬임이 제대로 들

어가지 않은 깃털 섬유는 로터 정방 이후 공정에서 제거되어 번수에도 영향

을 미친다. 

사물성을 통해 칠면조 깃털 섬유가 실에 미치는 영향을 알 수 있다. 칠면

조 깃털 섬유의 혼율이 증가함에 따라 평균 비강도 및 절단신도는 감소하였

다. 이러한 현상은 나일론과 깃털 섬유의 물성 차이 및 혼방사 내부 섬유들

의 거동 때문이다. 깃털 섬유와 나일론 섬유는 물성이 달라 공정 중에 서로 

다른 하중을 받게 되고, 그 결과100% 나일론사 보다 비강도 및 절단신도가 

낮아진다. 나일론 섬유의 혼율이 감소함에 따라 실의 모듈러스는 증가하였다. 

모듈러스가 23.8g/den인 나일론과 모듈러스가 15.6g/den인 깃털 섬유를 비교

하면, 깃털 섬유의 혼율이 증가함에 따라 모듈러스가 감소할 것으로 보인다. 

하지만 깃털 섬유의 높은 선밀도가 모듈러스를 감소 시킨다. 즉 깃털 섬유는 

실제로 나일론 보다 훨씬 뻣뻣하기 때문에 깃털 섬유의 혼율이 증가함에 따

라 모듈러스도 증가한다. 깃털 섬유가 20% 포함된 혼방사는 깃털 섬유 혼율 

증가에 따른 점차적인 물성변화 경향에 따르지 않는데, 이에 대한 원인은 밝
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혀지지 않았지만, 방적공정 중의 습도저하, 슬라이버의 변형 또는 슬라이버 

또는 사절 등과 관련이 있을 것으로 사료된다.  

실의 촉감은 정량적으로 측정되는 것은 아니지만, 깃털 섬유의 혼율이 증

가함에 따라 실의 촉감이 저하되었다. 이는 실로부터 깃털 섬유가 돌출되어 

실 표면의 평활성을 떨어뜨리기 때문이다.  

 

4. 결론 

본 연구에서는 단가가 낮은 칠면조 깃털 섬유를 사용하여 실을 제조할 수 

있다는 것을 확인하였다. 그러나 이를 위해서는 현재 사용되고 있는 섬유기

계 설비에서 처리할 수 있도록 번수를 감소시켜주는 사전 공정을 거쳐야 한

다. 깃털 섬유로 카딩과 로터 정방을 하기 위해서는 나일론과 같은 기존의 

섬유와 혼섬해야 한다. 깃털 섬유의 혼율이 증가할수록 실 제조 공정에서 더 

많은 문제가 발생하게 된다. 한편 깃털 섬유의 혼율이 증가할수록 비강도 및 

절단신도는 조금 감소하는 반면 모듈러스는 조금 증가한다. 깃털 섬유로 제

조한 실은 기존의 실과 다른 촉감을 가지며, 의류 제품에 사용하는 것은 부

적합 할 것으로 사료된다. 그러나 촉감이 덜 중요시 되는 필터 재료 등의 산

업용 섬유로는 적합할 수 도 있다. 향후 깃털 섬유의 처리 공정과 함께 깃털 

섬유가 포함된 직물의 최종제품으로서의 사용 가능성도 연구할 것이다. 

 


