
장식사의 간단한 제조방법(Ⅱ) 

 

4. 불균제한 굵기의 실(Yarns of Uneven Diameter) 

슬럽(slub)사를 만드는 2가지 방법이 개발되었다. 그 한가지는 짧은 슬럽

(slub)를 만드는 방법으로서 정방기의 추마다 일매의 플레이트(plate)를 드래

프트(draft)부에 설치하는 간단한 방법이다. 또 한가지의 방법은 슬럽의 길이

를 임의대로 할 수 있는 광범위한 방법으로서 드래프트장치의 기어링

(gearing)을 개량하고 전자식 컨트롤 장치를 설치하여 만드는 방법이다. 

 

4.1 단슬럽사(Short Slub Yarn) 

짧은 슬럽사를 만들려면 각 추마다 2가닥의 로빙(Roving)을 크릴(creel)에 

걸어야 한다. 필요에 따라 번수나 색상이 다른 로빙을 사용한다. 양 로빙을 

같이 백롤러(back roller)에 공급하고 이 다음부터는 분리시켜 다시 프런트 롤

러에 공급시 합쳐지게 한다. 1가닥은 재래방식과 같이 에이프런 롤러(Apron 

roller)를 통하고 다른 1가닥은 에이프런 롤러의 위를 통과 시킨다. 정방기의 

간단한 개조는 단순히 플레이트를 설치하여 로빙을 백롤러와 에이프런 롤러 

사이에서 분리시키는데 그 목적이 있다. 

본 드래프트시스템의 개요를 그림 19에서 보여준다. 에이프런 롤러를 통과

한 로빙이 밑실이 되며 에이프런 롤러의 위를 통과한 로빙은 부유섬유가 컨

트롤을 받지 못하므로 이것이 불균제 하게 방적되므로 실의 슬럽부분을 형

성한다.  

로빙을 적당히 선정하므로써 슬럽의 크기를 변경할 수 있으나 슬럽의 길

이와 간격은 조정할 수 없기 때문에 이 방법에 의해 만들어지는 실의 종류

는 제한되어 있다. 



슬럽은 밑실과 분리된 로빙으로부터 만들어지기 때문에 밑실과 슬럽이 분

리 될 수 있는 가능성이 있다. 실제로 슬럽은 그의 선단이 밑실에 견고히 붙

어있지 않고 있다.(여기서 선단이라 함은 프런트 롤러로부터 제일 처음 방출

되어 나오는 쪽의 단을 말한다.) 그러나 후단은 일반적으로 견고하게 감겨 

있어서 정방목관에서부터 다시 풀어 와인딩 하여도 문제점이 없다. 그러나 

또 한번 다시 와인딩 할 때는 문제점이 발생한다. 극단의 경우에는 슬럽의 

선단이 프런트 롤러에서 밑실로부터 떨어져나가 석션클리너(Suction cleaner)에 

의해 빨려 들어가기도 한다. 그러나 이러한 문제점은 별로 심각하지 않으며 

프런트 롤러와 에이프런 롤러의 사이에 적당한 콘덴서(condenser)를 선택하여 

사용하므로써 용이하게 해결된다. 

 

4.2 긴 슬럽사(Long Slub Yarn) 

긴 슬럽사를 만들려면 클러치(clutch)나 오버라이드장치(override device)를 

써서 드래프트시스템의 기어링(gearing)을 개량할 필요가 있다. 이렇게 하므로

써 클러치의 작동여부에 따라 백롤러와 에이프런 롤러를 2개의 속도 중 어

느 하나의 속도로 운전할 수가 있다. 드래프트 변경부가 2개소이므로 밑실과 

슬럽의 크기를 독립시켜 변화시킬 수가 있다. 

기어링(gearing)의 개요가 그림 20에 보인다. 클러치(clutch)의 동력공급은 

랜덤스위칭장치(random switching device)에 의해 공급되며 이것에 의하여 실의 

베이스(base)부분과 슬럽부분의 길이를 시간차에 의하여 독립적으로 조절할 

수 있다. 이와 같이 실제로 클러치가 작동하고 정지하는 시간을 컨트롤 한다. 

클러치의 작동시간 간격을 0.1~9.9초간으로 조정할 수 있다. 예를 들면 밑실

의 길이를 4.7~6.1초의 범위, 슬럽 길이를 3.3~4.3초의 범위로 조정해 놓으면 

클러치는 슬럽을 만들기 위해 3.3~4.3초의 주기로 랜덤하게 작동하며 다음의 



슬럽을 만들기 전까지는 4.7~6.1초의 주기로 작동한다. 슬럽 형성에 이루어지

는 평균시간은 3.8초이고 슬럽 간의 평균시간은 5.4초이다. 그러나 슬럽사를 

만들기 위한 실제의 시간간격은 제한범위 내에서 완전히 랜덤하다. 슬럽사의 

꼬임은 가는 부분에 대체적으로 몰리므로 문제가 야기된다는 것을 미리 예

측할 수 있다. 시판 가능한 정도의 불균제도를 갖는 실이라 할지라도 꼬임은 

가는 부분으로 이동하고 실강력이 변화한다. 이러한 경향은 슬럽사에 있어서 

보다 더 현저하다는 것이 구명되었다. 

슬럽사를 방출할 때 꼬임은 균일하게 주어진다. 그러나 프런트 롤러와 스

핀들 사이에서 길이방향으로 꼬임의 재분포가 일어난다. 방출 후 실을 와인

딩 할 때 꼬임의 재분배가 다시 일어난다. 꼬임은 매우 급속히 평형상태로 

유지된다고 생각된다. 간단한 탄성이론에 의하면 가연된 원통의 토크(Torque)

는 꼬임수와 반경의 4승에 비례한다는 것이다. 실의 tex번수는 반경의 자승

에 비례하므로 이 단순한 이론에 의하며 토크는 tex번수의 자승과 꼬임 수와 

반경의 4승에 비례한다는 것이다. 실의 tex번수의 자승보다는 약간 낮은 1.85

승이 적당한 값이라는 것을 알았다. 

꼬임수의 재분포의 정도는 밑실과 슬럽사의 상대적인 크기에 따라서 변화

할 뿐만 아니라 그 상대적인 길이에 따라서도 변화한다. 따라서 꼬임의 실제 

재배분을 정확히 평가하기란 매우 곤란하다. 꼬임의 재배분이 일어난 후 밑

실의 부분은 과잉으로 꼬임이 꼬여지며 슬럽 부분은 꼬임의 부족 현상이 일

어난다. 만약 밑실부가 매우 약하다고 할 때는 실에 가하는 전꼬임수를 적게 

하므로써 조정할 수 있으나, 이때에는 반대로 슬럽부를 약하게  만들 위험성

이 있다. 바꾸어 말하면 약한 슬럽부는 가해주는 꼬임수를 높여주면 줄수록 

강해질 수 있으나 반대로 밑실부분을 약하게 만든다. 밑실 부분과 슬럽부분

의 꼬임수 차는 슬럽의 크기를 작게 하므로써 줄일 수 있으나 이 방법은 실



의 크기를 작게 하므로써 줄일 수 있으나 이 방법은 실의 외관에 변화를 주

므로 좋은 방법이라고 할 수 없다. 슬럽부와 밑실부의 상대적 길이를 변화시

켜 슬럽부분이 길어지면 밑실부분과 슬럽부분의 꼬임수가 증가하게 된다. 이 

방법은 밑실 성분을 희생하여 슬럽 성분을 강하게 돋보이도록 하는 것이며 

실의 외관을 유지할 수 있는 적절한 방책이 필요하다. 

슬럽사의 방출에 있어서 다른 문제점은 벌룬(ballon)의 안정성이다. 길이에 

따라서 항상 실번수가 변화하고 있으므로 보통방법에 의한 적정한 트래블러

(traveler)중량을 선정하기가 불가능 하다. 

따라서 벌룬 현상은 불안정하다. 그렇지만 적절한 장치를 사용하므로써 벌

룬 제한방출이 가능하다. 그러나 대부분의 경우 벌룬제한 장치를 쓰지 않고

서 벌룬의 크기를 감소하기 위하여 무거운 트래블러를 사용하며 벌룬변동의 

진폭을 감소시키기 위하여 스핀들의 속도를 저하시킬 필요가 있다. 대개 

30%의 속도를 감소시키며 심지어는 50%의 속도감소가 필요할 때가 있다. 이 

감속정도도 밑실과 슬럽사의 상대적인 크기에 의존한다. 

 

5. 여러 실의 조합에 의한 방법(Combinations of Basic Yarns) 

정방기의 개량이 가능하다면 슬럽사나 놉사를 방출할 수 있으므로 이들 

실의 조합으로 많은 종류의 실을 만들어 낼 수 가 있다. 예를 들면 다색의 

노프효과를 나타내기 위하여는 효과사로서 스페이스 염색된 실을 사용하면 

된다. 

놉사, onde yarn, gimp yarn을 만들 때 효과사로서 슬럽사를 사용하거나, 루프

사를 만들 때 밑실로서 슬럽사를 사용하면 그 효과가 증대된다. 또한 놉사의 

밑실로서 색효과를 갖는 슬럽사를 사용해도 좋다. 또한 여러 가지 실의 조합

에 변화를 주면서 합연하면 더 많은 흥미로운 효과를 얻을 수 있다. 



6. 제조비의 유리성 

팬시사(Fancy yarn)는 일반적으로 고가라고 인식되어 있지만 실의 타입

(type)이나 번수별로 정해진 가격이 있다고는 생각되지 않는다. 매우 복잡한 

상태이므로 보통의 팬시사 생산비와 여기서 소개한 새로운 방법에 의한 생

산비를 양적으로 비교하기란 매우 불가능하다. 

더군다나 이 두 가지 방법에 의해 만들어진 실은 동일하지가 않아서 엄밀

한 비교를 하는 것은 가치가 없다. 

많은 요인 중에 한 가지 중요한 요인은 사용기계이다. 팬시사의 제조회사

는 특수한 기계를 계속적으로 운전하기란 매우 힘들다. 이것은 기계자체의 

코스트(cost)가 높다는 것과 동시에 생산 코스트(cost)도 또한 보통사를 제조

할 때와 비교하여 높은 원인 중에 하나다. 과잉송출기구에 의한 새로운 방법

에서는 팬시사의 주문이 없을 때는 보통사를 동일한 기계로 방출 할 수 있

다. 이 기계는 가격이 낮고 또 다용성이기 때문에 생산 cost가 낮아진다. 재

래의 슬럽사용 정방기와 정방기를 개량한 새로운 시스템에 의한 실 제조방

법을 비교할 경우 이들 기계는 정상실을 방출할 때에도 사용되므로 비교할 

수 없다. 스파이럴사(spiral yarn)나 놉사(knop yarn)의 종래의 제조법은 먼저 여

러 성분의 실을 방출한 다음 다시 팬시 연사기에서 합연하는 방법이다. 그러

나 여기서 소개한 방법은 실의 방출 중에 스파이럴사(spiral yarn)나 놉사(knop 

yarn)을 정방기로 제작할 수 있다. 이와 같이 종래의 세 공정이 필요하던 것

이 두 공정으로 단축된다. 슬럽사의 경우는 그렇게 명백히 차이가 나지 않는

다. 짧은 슬럽을 만들 경우 기계의 개량이 매우 간단하며 긴 슬럽을 만들 때 

보다 저렴하며 확실히 보통 슬럽사 제조 방식보다도 저렴한 반면 긴 슬럽사

를 만들 때는 보통의 슬럽사 제조방법과 비교하여 비슷한 고가이다. 그러나 

슬럽의 길이와 그 발생을 완전히 랜덤하게 할 수 있는 컨트롤(control)계를 



사용하고 있어 이점이 많다. 

 

6.1 놉사의 생산비 

이하 설명한 것을 수량화하기 위하여 동일 번수의 밑실과 효과사를 써서 

효과사는 70%의 과송출(Overfeed)조건으로 종래의 팬시사 연사기와 새로운 

방법에 의하여 방출한 실의 생산비를 평가하였다. 

먼저 종래방법에 관하여 계산하였다. 정방기의 스핀들 회전수는 9,000rpm, 

연계수(twist factor(TF)=tpcm Tex 는 85, 1인의 정방공이 관리하는 추수는 4열

(864추)로 가정한다. 팬시연사기의 속도는 6,000rpm이지만 놉을 형성하려면 

40%는 정지해 있어야 한다. 따라서 유효한 스핀들 속도는 3,600rpm(6,000rpm

×60%)이다. 1인이 관리하는 추수는 62추이며 연계수는 85이다. 가동률 및 이

용률을 33% 및 67%로 가정해서 계산하였다. 이 이용률은 앙케이트의 수치를 

채택한 것이다. 이상을 기초로 하고 원료가격이 180p/kg의 톱(top)을 사용한 

실의 생산비를 계산하였다. 그 결과가 그림 21에 나타나 있다. 

효과사는 성분이 60%인 실을 방출하는데 필요한 새로운 방법에 대하여 계

산하였다. 효과사는 종래의 놉사용 방출조건과 동일한 조건으로 방출하였다. 

나머지 40% 성분인 밑실은 연계수 170, 9,000rpm의 스핀들 속도로 방출하였

다. 하나 더 추가한 크릴을 감시하여야 하며 또한 실 이음 작업을 위하여 1

인당 관리하는 추수를 2열(423추)로 가정하였다. 

크릴(creel)의 개조와 실가이드(guide)의 비용은 1,500달러이었다. 이 비용은 

놉사용만으로 기계비에 포함시켰다. 이렇게 하여 계산한 생산비를 그림 21에 

보여준다. 팬시연사기의 높은 단가는 기계 이용률이 재래방식의 팬시사 가격

에 지대한 영향을 준다는 것을 의미한다. 이용률이 높은 새로운 방식보다 항

상 코스트가 높다. 이 새로운 방식에 의한 실 생산비는 특히 종래방식에서 



월등히 생산비가 높은 세번수쪽이 일층 경제적이다. 

이상의 결과에서 종래의 세번수 팬시사를 생산하기 곤란한 인자가 생산코

스트가 높다는 것이었으나 새로운 팬시사 제조방식에 의하여 이의 가능성이 

엿보였다. 

 

6.2 슬럽사의 생산비 

앞에서 지적하였듯이 슬럽사를 만드는 새로운 방식은 현재 사용하고 있는 

재래식보다 큰 원가절감(cost down)을 기대할 수는 없다. 조작도 용이치 못해 

큰 이점은 없다. 

슬럽사의 방적비를 계산하기 위하여 슬럽사, 슬럽사의 밑실과 동일한 번수

의 실, 슬럽사의 평균번수와 동일한 번수의 실 등의 3가지 실에 대한 생산비

를 비교하였다. 모든 실에 부여한 연계수는 동일하게 하였다. 그러나 슬럽사

의 스핀들 회전수는 다른 실의 회전수가 9,000rpm인데 비하여 그 2/3인 

6,000rpm으로 하였다. 슬럽사를 만들기 위한 기계에 투자한 자본은 ￡1,000이

었다. 계산 근거는 슬럽사의 슬럽부분의 크기를 밑실의 2.5배로 평균 슬럽장

을 밑실장의 1/2로 했다. 결과적으로 슬럽사의 평균번수가 밑실번수의 1.5배

로 굵게 되었다. 그림22를 보면 여러 밑실번수에 대한 실의 생산코스트를 알 

수 있다. 2/3정도의 낮은 스핀들 속도임에도 불구하고 슬럽사는 슬럽사를 구

성하고 있는 밑실번수와 동일한 번수의 실을 만들 때 보다 저렴하다. 미찬가

지로 슬럽사의 평균 번수와 동일한 보통사보다 다만 약간 비쌀 뿐이다. 실이 

굵으면 굵을수록 생산비는 떨어지지만 매우 굵어지면 그 감소율은 무시된다. 

 

7. 기계의 개량 

팬시사(fancy yarn)를 간단히 생산할 수 있는 필요한 기계의 개량에 관해서



는 그림1, 2, 19, 및 20에서 간단히 제시하였다. 링정방기는 그 메이커가 여럿

이기 때문에 기계에 적합한 상세한 설계를 제시하기가 곤란하다. 그러나 각 

기계에 대하여 대응한 개량에 대한 설명한다. 

 

7.1 보통사와의 가연 

그림1과 같이 방적기에 정방사와 로빙용 크릴(creel)을 설치한다. 따라서 정

상의 로빙용 크릴 외에 방적사 코운(cone)용 크릴의 장소가 필요하다는 것을 

알아야 한다. 링정방기 사이의 통로 위에 크릴 스탠드(creel stand)를 정장하고, 

크릴 전장에 걸쳐 직각단면의 봉을 설치한다. 이 봉에다 실 캐리어(yarn 

carrier)를 건다. 각 캐리어에는 4개의 방적사 코운을 올려 놓을 수 있다. 각 

스핀들에는 1개의 코운이 필요하므로 코운의 크기는 기계의 게이지에 따라 

제한된다. 각 캐리어 위에는 4개의 코운 바로 위에 4개의 사도(yarn guide)를 

설치한다. 각 코운은 이 4개의 thread guide를 향하도록 기울어져 있다. 캐리

어를 그림 23에 보여준다. 실은 코운 크릴로부터 로빙의 앞을 통하여 드래프

트시스템부의 펜듈럼암(pendulum arm)에 붙인 yarn guide로 인도되고 다음에 

프런트 롤러의 닙(nip)점으로 들어간다. 스핀들 게이지가 80mm의 기계에서는 

크릴에 올려 놓을 수 있는 최대의 코운은 직경이 180mm로서 무게는 대강 

1kg정도가 된다. 프런트 롤러 속도가 1분간에 15m가 보통이므로 만약 25Nm

의 실이라면 1kg은 약 28시간동안 풀린다. 

따라서 코운을 갈아끼우는 빈도는 별로 빈번하지 않다. 방출되는 실은 이

미 방적한 실을 사용하므로 실끊김의 빈도가 매우 적다. 만약 로빙이 끊어진

다 하더라도 방적사의 꼬임이 역방향이므로 꼬임은 풀어져서 이것마저 끊어

지게 된다. 

그러나 크릴 방적사가 끊어지면 무거운 트래블러를 사용치 않을 때 로빙



으로부터 방적되어 나오는 밑실이 끊어지지 않고 계속하여 방출되는 위험이 

있다. 다시 와인딩 할 때 이 불량품인 단사를 제거하여야만 하는 불편한 점

이 있다. 이음 작업방법은 정상적인 방적법과 동일한다. 

 

7.2 놉사(Knop Yarn) 

놉사를 방출하는 방법은 그림 2에서 설명하였다. 사용되는 실 크릴은 그림 

23과 동일하다. 그러나 실의 통로가 다르다. 로빙 크릴의 뒤를 통하여 기계

의 중심부를 밑으로 내려가서 드래프트시스템부의 밑으로 효과사 가이드를 

통한 다음 밑실에 연결된다. 이 효과사 가이드는 놉길이를 컨트롤 하기 위하

여 그 위치를 변화시킬 필요가 있다.  

여기에는 2가지 방법이 있다. 제1방법은 그림 24와 같이 드래프트장치의 

롤러 스탠드(roller stand)사이를 전후로 움직일 수 있도록 한 것이다. 제2방법

은 그림 24와 같이 프레임장에 연하여 이동 가능한 것이다. 어느 방법을 채

용할 것인가 하는 문제는 주로 개량하는 기계의 구조에 의한다. 이 외에는 

만일 밑실이 절단되더라도 효과사가 자연적으로 끊어지기는 어려우므로 실 

절단기(yarn cutter)를 장치하여 효과사를 끊어주어야 한다. 

효과사가 끊어지지 않고서 그대로 정방목관에 감겨지면 막대한 실의 손실

을 갖게 된다. 실 절단기는 효과사의 가이드와 래피트(lappet)가이드를 잇는 

선상에 설치한다. 절단기의 형상과 설치위치는 그림 25에 보여지고 있다. 놉

사의 경우 효과사는 오버피드(overfeed)되며 크릴상의 실은 단수연사용 크릴

에 비하여 60%, 즉 시간으로 17시간 정도 풀어지게 된다. 실이음 작업은 보

통사 방적시와 동일하며 효과사를 밑실에 가져다 준다. 

 

 



 
1. 밑실 

2. 슬럽사 

3. 평균번수가 동일한 보통사 

<그림 22> 슬럽사와 보통사의 생산 cost 비교 

 

 
<그림 23> yarn creel 

 

 
<그림 24 a> 효과사 Guide의 설치(roller stand 사이를 전후로 이동가능) 



 
<그림 24 b> 효과사 Guide의 설치(Flame장에 연하여 이동가능) 

 

 

<그림 25 a> 효과사 절단기 

 

 
<그림 25 b> 실 절단기의 위치 

 

7.3 짧은 슬럽사(Short Slub Yarn) 

짧은 슬럽사를 만드는 방법은 그림 19에 그 개요가 그려져 있다. 백드래프

트 구역(back draft zone)에서 2가닥의 로빙을 분리하는 플레이트(plate)가 주된 



방법으로 되어 있다. 이것은 백롤러 뒤에 있는 로빙 가이드에 붙어 있다. 상

세한 구조는 각각 기계의 디자인(드래프트부)에 의한다. 자세한 설명이 그림 

26에 그려져 있다. 

 

 

<그림 26> 짧은 슬럽사를 만들기 위한 Separating plate 

 

 

<그림 27> 슬럽사를 만들기 위한 gearing 



7.4 긴 슬럽사(Long Slub Yarn) 

긴 슬럽사를 만드는데 2개 부분의 장치가 필요하다. 그 한 개는 컨트롤 유

닛(control unit)이고 이것이 편리한 위치에 놓여져 다른 한 개인 드래프트의 

기어링(gearing)을 개량한 부분의 클러치(clutch)에 케이블(cable)로 연결되어 

있다. 기어링은 그림 26과 같이 부축, 클러치, 프리휠(free wheel), 변경점 등으

로 되어 있다. 대부분 기어트레인(gear train)에 의하여 이것을 기계의 회전축

에 결합할 수 있다. 최근의 기계는 매우 정교한 기어트레인을 갖고 있거나 

교환에 적합치 않은 드라이브 시스템(drive system)을 사용하고 있으므로 외부 

유닛(unit)로서 개량할 필요가 있다. 개량과 그 설치는 전적으로 정방기의 디

자인에 따른다. 


