
방적공장의 공조관리(1) 

 

 

1. 방직공장의 공기조화 필요성 

1) 방적공정중에 섬유는 한올한올 분리 개섬되고 병렬화되며, 서로 위치를 

바꾸는 등의 과정을 거쳐 실이 형성되기 때문에 섬유에 함유되어 있는 수분

율이나 실내공기의 습도가 방적에 크게 영향을 미친다. 대부분의 섬유는 흡

수성이 커서 공기중의 습도가 부족하면 수분을 흡수할 수 없고 반대로 방출

하게 되어 섬유의 중량, 탄성 및 강력이 감소하고 유연성을 상실하여 섬유의 

비산(飛散)과 정전기가 발생하기 쉬우며, 또 실내공기의 상대습도가 높으면 

섬유끼리 엉키어 달라붙기 때문에 개섬과 정섬효율(淨纖效率)에 나쁜 영향을 

끼치고 로울러 등에 감기는 현상이 일어나 작업이 곤란하게 된다. 

 

2) 천연섬유와 합성섬유의 공정수분율은 큰 차이가 있는데, 이렇게 수분율

이 다른 섬유를 혼방하는데는 여러가지 문제가 발생할 염려가 있고, 특히 수

분율은 섬유의 물성등에 영향을 미치므로 조업관리상 문제가 되고, 또 수분

율 자체도 정량관리(定量管理), 제품의 중량관리 등에 영향을 미치므로 항상 

일정한 값을 유지할 필요가 있다. 

 

3) 위에서 언급한 제품의 생산에 직접적으로 영향을 미치는 섬유늬 수분율

이나 실내공기의 습도외에 간접적인 요인으로 작업환경 측면에서 인체의 쾌

적성이 상실되지 않는 범위 즉, 실내의 온습도(하기(夏期) 24~27℃ 

R.H.50~65%, 동기(冬期) 21~24℃ R.H.50~65%)와 공기의 청정도 및 환기 등도 

고려해야 한다. 



<표 1>은 공정별 온습도의 범위를 예시한 것이다. 

 

<표 1> 공정별 온습도의 범위 

온 도 
공 정 상대습도(%) 

(℃) (℉) 

1. 혼타면 55 ~ 70 25 ~ 35 (77 ~ 95) 

2. 전 방(前紡) 55 ~ 65 25 ~ 35 (77 ~ 95) 

3. 정 방(精紡) 50 ~ 70 25 ~ 35 (77 ~ 95) 

4. 제직준비 60 ~ 70 27 ~ 32 (80 ~ 90) 

5. 제 직 70 ~ 80 24 ~ 30 75 ~ 85) 

 

2. 온습도와 섬유와의 관계 

섬유는 공기중의 상대습도와 온도 및 원료의 형태에 따라 함유수분율이 

다르며 시간의 경과와 더불어 주위의 공기와 수분을 주거니 받거니 해서 궁

극적으로는 주의 공기내의 수분량과 자신의 수분량 사이에 편형을 이룬다. 

그러나 섬유중의 수분이 평형상태에 도달하기 위해서는 섬유의 종류와 형

태에 따라 수십시간의 긴 시간을 요하는 것이 있는가 하면 수분내로 평형에 

도달하는 것도 있다. 섬유가 파이버, 실, 직물 등과 같이 구조체로 되어 있을 

때에는 한울의 섬유가 평형에 도달하는 시간보다 길다. 

섬유의 수분율의 변화는 정전기 대전량과 관계가 있고 정전기의 대전량은 

섬유의 잔털(모우(毛羽)) 발생이나 로울러에의 감겨붙음과도 관계가 있으며 

또한 수분율의 증감은 섬유의 마찰계수의 대소와도 관계가 있다. 

 

2.1 섬유의 특성 

면, 마, 양모등 천연섬유는 물론 화학섬유까지 전(全)섬유는 온습도의 영향

을 받고 섬유의 물성중 울리적 성질 즉 강도, 신도, 유연성, 머찰계수, 전기



저항등이 변한다. 

여기서는 방직공장의 공정관리와 깊은 관계가 있는 공기조화의 관리라는 

관점에서 주요 섬유의 특성에 대하여 생각해 보기로 한다. 

 

<표 2> 주요섬유의 성능표 

       품질 

 성능 
면 양모 

레이온

(필라멘

트) 

아세테

이트(필

라멘트)

폴리에

스테르

(스테이

플) 

아크릴

(스테이

프) 

나일론

(필라멘

트) 

표준시 3.0~4.9 1.0~1.7 1.7~2.3 1.2~1.4 4.7~6.5 2.5~5.0 1.8~6.1인장강

도(g/D) 습윤시 3.3~6.4 0.76~0.63 0.8~1.2 0.7~0.9 4.7~6.5 2.0~4.0 4.2~5.9

건습당력비(%) 102~110 76~96 45~55 60~61 100 81~100 81~92 

루프강도(g/D)   3.0~4.1 2.2~2.6 6.8~10.0 2.4~6.0 8.5~11.5

매듭강도(g/D)   1.4~2.0 1.1~1.3 4.0~5.0 2.0~4.0 4.3~6.0

표준시 3~7 25~35 18~24 25~35 20~50 25~50 28~45 신도

(%) 습윤시  25~50 34~35 30~45 20~50 25~60 36~52 

초기인장(g/D) 68~93 11~25 65~85 30~45 20~50 25~62 20~45 

저항도(kg/mm2) 960~1300 130~300 950~1300 350~550 310~870 260~650 200~450

비중 1.51 1.32 1.50~1.52 1.32 1.38 1.14~1.17 1.14 

공정(KS) 8.5 15 11.0 6.5 0.4 2.0 4.5 수분

율

(%) 
표준 20℃, 

65% 
7 16 12~14 6.0~7.0 0.4~0.5 1.2~2.0 3.5~5.0

마찰계수 0.22 0.11 0.43 0.56 0.68  0.47 

 

2.2 상대습도와 각종 섬유의 수분율 

각종 섬유는 건구온도(乾球溫度) 25℃에서상대습도와 흡습시 수분율과의 관

계가 <그림 1>과 같이 나타난다. 양모, 비스코스 레이온은 평균수분율이 높

고 견, 면, 아세테이트는 중간에 위치한다. 합섬(合纖)에서는 나일론의 편균수

분율이 가장 높고 폴리에스테르는 상대습도의 영향을 거의 받지 않는다. 



 

<그림 1> 각종 섬유의 등온 흡습곡선(25℃에서) 

 

2.3 면의 흡습(吸濕)과 방습(放濕) 

 

<그림 2> 상대습도와 등온, 흡습, 방습특성 

 

면의 흡습방습특성은 <그림 2>와 같이 수분율이 흡습시와 방습시에 차이

가 있는 hysteresis 현상이 존재한다. 즉 상대습도가 같아도 흡습시의 수분율



은 방습시의 수분율보다 낮다. 이러한 사항은 공장휴일시 휴일중에 흡습된 

면과 바로 개표된 면 즉, 수분함유량이 전혀 다른 면이 휴일후 가동시 혼합

되어 각 공정에 흐르기 때문에 각 공정의 공기조화는 방습면과 흡습면이 혼

합되어도 지장을 가장 적게 하기 위한 온습도조건을 생각해야 한다. 

 

2.4 온습도와 면의 수분율 

 

<그림 3> 건구온도, 상대습도, 절대습도에 대한 면의 수분율 관계 



건구온도, 상대습도 및 절대온도와 면의 수분율(水分聿)에 대한 관계는 <

그림 3>과 같다. 

 

2.4.1 건구온도와 면의 수분율과의 관계 

상대습도가 일정하고 건구온도만 변하는 경우, 면의 수분율은 상대습도가 

낮은 상태에서는 온도변화에 따라 면의 수분율에 주는 영향이 적지만 상대

습도가 높아질수록 온도변화에 따라 영향을 많이 받는다. 그러므로 실내온도

가 높아질 경우에 면의 수분율을 일정하게 유지하기 위해서는 상대습도를 

높게 유지해야 한다. 

 

 

<그림 4> 등온도하에서 온도와 면의 수분율 관계 

 

또한 습도가 같은 상태하에서 온도와 면의 수분율과의 관계는 <그림 4>에

서와 같이 온도가 수분율에 미치는 영향보다 상대습도가 수분율에 미치는 



영향이 더 크게 됨을 알 수 있다. 

 

2.4.2 상대습도와 면의 수분율과의 관계 

<그림 3>에서와 같이 상대습도가 일정하면 온도가 낮은 만큼 면의 수분율

이 높고 온도가 높으면 면의 수분율은 적어진다. 

봄, 가을에 냉열원(冷熱源)을 외기에 의존하여 외기와 순환공기를 혼합하여 

실내의 공급되는 공기온도를 조절하는 경우에는 외기상태의 변화에 따라 

supply air의 노점온도가 변하게 되어 면의 수분율에 영향을 주게 되므로 봄, 

가을과 외기의 일교차가 심한 곳에서는 supply air 온도에 주의하고 세심한 

관리가 필요하다. 

 

2.4.3 절대온도와 면의 수분율과의 관계 

<그림 3>에서와 같이 일정한 절대온도(예를 들면 절대온도의 변동량 

0.001kg/kg')가 면의 수분율에 주는 영향은 건구온도가 낮은 상태에서 많다. 

 

2.4.4 순면사의 흡습, 탈습속도(脫濕速度) 

순면사의 흡습, 탈습속도에 대한 20's, 30's의 상태를 <그림 5>에서 볼 수 

있다. 즉 수분율을 4% 정도까지 예비건조후 표준대기중(760mmHg D.B 20℃, 

RH 65%)에 방치하고 방치시간과 수분율의 관계를 조사해 본 결과 방치후 

4~5시간 후 수분율은 6~6.5%가 되지만 그 후에는 급속으로 흡습속도가 떨어

지고 30시간 방치해도 수분율은 6.7~7% 밖에 되지 않는다. 

또 수분율이 10%가 될 때까지 가습한 후 표준대기압에 방치하면 5시간 경

과후 7.6~7.9% 정도가 된다. 여기에서도 공조조건을 안정시키지 않으면 안되

는 요소가 있는 것으로 여겨진다. 



 

<그림 5> 순면사의 흡습, 탈습곡선 

 

2.5 섬유의 흡수열 

 

 

<그림 6> 



대부분의 섬유가 수분을 흡수하는 과정에서 발열하는 것은 기상(氣相) H2O

가 섬유속으로 들어가 액상으로 변화할 때 잠열을 내기 때문이다. 

또한 반대로 섬유중의 수분이 대기중으로 방습(放濕)을 계속하고 있는 중

에는 이 섬유의 온도는 대기보다 약간 내려가게 된다. 

 

2.6 상대습도와 정전기의 발생 

정전기는 공정중에 섬유와 섬유, 섬유와 기계의 마찰에 의하여 발생하며 

상대습도가 증가하면 섬유가 흡습하여 정기저항이 감소하고 정전기가 덜 발

생한다. 

 

 

<그림 7> 

 

* 각종 섬유 가운데 면의 전기저항이 가장 낮다. 

* 전반적으로 상대습도가 높을수록, 또 수분율이 클수록 정전기는 발생하

기 어렵다. 



* 합성섬유는 수분율, 상대습도 외에 유제(油劑)의 유무(有無) 및 그 종류

에 따른 영향이 크다. 

* 일반적으로 온도의 저하에 따라 섬유는 대전하기 쉽다. 

 

2.7 흡습량의 계산식 

* 수분율(moisture regain) = 
D
W  x 100(%) 

단, D : 건조중량, W : 수분량  

* 함유율(moisture content) = 
WD

W
×

 x 100(%) 

* 수분율(R)과 함유율(M)과의 관계 

M = 
W

R
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