
셔틀리스 제직용 실의 품질에 대하여 

 

1. 서 론 

셔틀리스 제직용 실은 분명히 셔틀 제직용 보다 더 좋은 품질의 실을 필

요로 한다. 공장측에서 어느 정도 좋은 실을 필요로 하는지에 대해서 귀뜀해 

주기는 하지만 아주 높은 평균 실 강력을 필요로 하지는 않는 것 같다. 그러

나 강력 유지성, 균제성, 청결도 및 우수한 준비공정 등은 반드시 필요로 한

다. 

이들은 북직기에서 셔틀리스 제직으로 전환한 공장들이 말하는 주요 인자

들이다.  

셔틀리스 제직으로 생산성 증대와 품질의 향상을 꾀하는 공장들은 점점 

더 다양해지는 위입 시스템을 유용하게 쓸 수 있다. 이 기계들은 만족할만한 

실을 공급하기만 하면 많은 공장들에게 더 큰 범용성을 줄 수 있다.  

 

2. 단사강력이 균일하여야 한다. 

Dan River사의 제2공장장 Brian L. DeMoura씨는 “셔틀리스 제직에 대해서는 

기초적인 실 품질의 변수 즉, CV, 굵은 결점과 가는 결점(thick과 thin place)이 

좋아야 한다. 그러나 우리는 여기서 단사강력과 CV%가 가장 중요한 인자라

는 것을 발견하였다. 그래서 우리는 셔틀리스직기에 좋은 운전조건을 설정하

기 전에 단사강력 CV를 북직기용 실보다 20% 정도 좋게 하였다”라고 말한

다.  

사염으로 새로운 유행직물(fancy goods)을 제직하는 2,500대 이상의 풀라이

셔틀복스직기 이외에도 제2공장에서는 같은 형식으로 200대의 레피어직기

(Saurer 400)를 운전하고 있다. 



2공장에서는 균제성과 강력균일성 그리고 각 공장에서의 최적의 세팅에 

요구되는 개선을 위해 “실 공장으로 눈길을 돌려라”라는 관리방침을 가지고 

있다. DeMoura씨는 “기본적으로 실 품질에서의 향상 이외에도 준비 특히, 자

동권사가 중요하다”라고 말한다. 2공장에서는 셔틀리스제직용실을 만들기 위

해 Schlafhorst의 자동 권사기를 사용하다. 최근에는 에어 스플라이싱 장치를 

위권공정에 설치하였다. DeMoura씨는 “그것이 제직효율에 또 다른 도움을 준

다”라고 말한다. 

또한 앨라배머주 알렉산더시에 있는 Russell Corp.의 제6공장에서도 레피어

직기(Saurer 300, 400)로 fancy goods를 제직한다.  

방적과 제직담당 부공장장 David P. Major씨도 단사강력에서의 균일성에 관

해서는 DeMoura씨의 의견과 같다. 그러나 그는 셔틀리스 제직에서 높은 효

율을 위해서는 신도CV도 똑같이 중요하다고 생각하고 있다. 

240추 링 정방에서 도핑중의 한 추가 아주 큰 문제를 일으킬 수도 있다. 

만약에 그 실이 가는 결점(thin place)이나 낮은 신도 혹은 낮은 단사강력을 

포함한다면 그것이 직기까지 도달할 때는 몇 배로 불어나는 영향을 끼친다.  

Russell사의 주생산 실의 번수는 P/C 65/35 Ne 37이다. Major씨는 과도한 잔

털량도 또한 셔틀리스제직 특히 에어제트에 있어서는 큰 위험을 초래한다고 

말한다.  

 

3. 실의 균제성이 또 하나의 큰 인자이다. 

Riegel corp.의 Trion 공장(조지아주)은 유명한 14온스 인디고 데님의 제조회

사이다. 그 공장은 셔틀리스 제직(슐져직기)으로 전환할 때 곤란을 겪었다. 

Trion Grey 공장 부공장장 Harold L. Peek씨는 “우리가 이 기계를 처음 운전

할 때 Ne 7에서의 실의 CV는 16∼17%였다. 실의 가는 결점은 아주 많았고 



결과적으로 좋지 못한 제직효율을 가져왔다”라고 말한다. 

그래서 Trion 공장은 실 제조의 기초부문으로 되돌아 갔다. 면밀한 분해수

리와 보전을 통하여 연조 완성대에서 CV를 3.75%로 낮추었다. Peck씨는 “그

래서 우리는 조방에 대해서도 그 작업을 한 결과 CV가 5.5∼6.0%로 낮아졌

고 또한 그렇게 해서 더 좋아진 품질의 로빙과 정방에서도 그 작업을 하여 

실의 CV를 14.0∼14.5%로 낮추었다”라고 말한다. 

정방에서의 수정은 테이프장력을 높여 미꾸러짐을 최소화하기 위해 백 롤

러 코트(back roll cots)와 하이킹 아이들러 풀리(hiking idler pulley) 무게를 한계 

이상으로 하여 효과적으로 더 높은 드래프팅 무게를 증가시키는 것을 포함

한다. 

결과적으로 Trion 공장은 경사에 의한 제직정대를 반으로 줄였다. 이 공장

은 이제 자동화된 OE 정방기(Autocoro, Schlafhorst) 3,844추의 로터를 설비가동

중에 있다. 이 기계에서 생산된 실은 12.5∼13%의 CV를 갖는다. 더욱 중요

한 것은 실의 가는 결점(thin place)이 0이라는 사실을 Peck씨는 강조한다. OE

사의 사용으로 경사절은 이제 처음수준의 1/3로 줄어들었다.  

Trion사는 또한 가호제 배합에 대해서도 실험을 했다. 가장 좋은 결과는 

PVA와 CMC를 함유한 접착제를 첨가한 후에 나왔다. 그러나 가공된 직물의 

암모니아처리 동안에 발생한 문제로 인해 원래의 배합으로 돌아가지 않을 

수 없게 되었다. 

Peck씨는 경도허용한계까지 점착시키는 엄밀한 스퀴즈롤 버핑(squeeze roll 

buffing)회로가 또한 제직효율을 높인다고 말한다. 

 

4. 가호는 제직에 큰 영향을 미친다. 

조지아주의 Thomaston시에 있는 Thomaston 공장의 Peerless부는 미사일직기



(sulzer)로 광폭 광목을 제직한다. 

Russell사 Kellett 공장장은 “북직기에 비해서 셔틀리스직기로 제직할 때는 

훨씬 더 좋은 실을 필요로 한다. 우리의 개발계획에서 가장 큰 요소는 경사

가호였다”고 말하고 있다. 

다른 배합으로 실험한 후에 Peerless부는 복합가호제를 정했다. 그 복합제

는 PVA, CMC, 왁스, 미립전분과 대전방지제를 혼합했다. Kellett씨는 “그 결과 

풀이 더 잘 먹고 분리가 훨씬 더 잘 되며 제직할 때 경사절에 의한 갑작스

런 정지를 제거할 수 있고 첨가제가 감소되어 경쟁력이 생긴다”고 말하고 

있다.  

“전에는 인접한 경사끼리 조금만 달라 붙어도 민감한 드롭 와이어 잉아를 

꼬이게 하여 직기를 정지시켰다. 그러나 지금의 가호제는 이러한 문제점을 

없앴다”고 Kellett씨가 말한다. 

그는 또한 실의 인장강력의 중요성을 강조한다. 분직기에서는 2,500CSP면 

적당했는데 셔틀리스직기에서는 2,700CSP가 필요하다는 것을 알게 되었다. 

Peerless부의 주 경사 번수는 P/C 50/50 Ne 26이다. 

 

5. 실 공장의 관리에 대하여 : 에어제트직기에 필수적임 

에어제트 제직공장에서는 실의 특성이 매우 중요한 역할을 한다. 에어제트 

설비가 잘 되어 있는 Cone사의 Pineville 공장(N.C.)은 376대의 에어제트직기

를(Ruti와 Tsudakoma) 갖고 가장 좋은 생산실적을 올린 공장중의 하나이다.  

효과적인 자동권사로 슬럽과 실의 굵은 결점(thick place)으로 인한 제직문

제점을 최소화할 수 있다고 관리측에서 믿고 있다. 그러나 공장장 Steve 

Williams씨는 “권사공정 이전에서 좋은 실을 생산하지 못한다면 더 이상 결

점을 고칠 수 없다. 소면이나 연조에서 오트레블링(auto leveling)하는 것은 필



수적이다. 우리의 PM계측은 어느 곳의 어떠한 공장보다 더 치밀하다. 만약 

링이 약간이라도 마모되었거나 정기적으로 하는 기계의 정밀점검을 소홀히 

하면 그 즉시 직기에서 신호가 나타난다”라고 말한다. 

Williams씨가 말하는 또 다른 필수적인 사항은 소면과 연조에서의 오토레

블링이다. Pineville 공장의 새로운 연조기(Zinser)는 브레이커대에서 오토레블

링을 한다. “그러나 우리는 거의 20년간 똑 같은 방법으로 방적을 해왔고 여

전히 우수한 실을 만들고 있다”라고 강조하기도 한다. 

Pineville 공장은 면사의 경우 위사용으로 2,450∼2,600의 CSP로 생산하고 

있고 P/C 50/50의 경우 경사용으로는 2,800 CSP로 생산하고 있다. “위사에서 

2,200 CSP는 적합치 않다”고 Wiiliams씨는 경고한다.  


