
방 적 기 술 

- 3. 조방공정 (16) - 

 

5. 운전작업 및 운전관리 

5.1 운전작업 

(1) 시운전 조정 

1) 시운전 전의 점검 

a) 기계의 조립이 완료되면 기계에 부착하는 부분품이나 나사류 등이 빠진 

것은 없는가, 연결부분의 결합상태는 좋은가를 점검한다. 

b) 기계의 회전축, 치차의 치합부의 치면 등 그리스 주입 장소에 그리스가 

주입되어 있나 확인한다. 

c) 정하여진 주유 장소에 주유가 되어 있는가를 확인한다. 

d) 기계에 묻은 기름때 등 더러운 것은 헝겊 등으로 닦아준다. 특히 크릴, 

롤러, 플라이어 등 섬유가 통과하는 부분에 기름이 묻어 있는가를 확인한다. 

e) 기계의 회전부 및 기계아래를 소제하고 부품, 나서, 공구류가 남아 있지 

않은가를 확인한다. 

 

2) 공운전 

방출에 앞서 우선 기계의 작동이나 그 외에 이상이 없는가 확인한다. 

a) 모터의 회전방향을 확인한다. 

뉴마(pneuma)용 모터가 설치되어 있으면 이 모터의 회전방향도 확인한다. 

눌름단추(push button) 스위치, 광전식 스톱 모션 및 기타 전기 관계 장치에 

대하여 미리 확인할 수 있는 것에 대해서는 작동을 확인하고 조정하여 준다. 



b) 드라이빙 풀리를 손으로 돌려보아 지장 없이 가볍게 회전하는가를 확인

한다. 

c) 방출하고자 하는 조사에 대해 미리 계산된 소정의 체인지 휠을 확인 결

합한다. 

d) 기계의 양쪽 끝과 중앙의 3개소에 리프트(lift) 조정용 조방보빈(리프트

의 위 아래부분 및 중앙에 표시가 되어 있는)을 롱 칼러에 꽂고 검사가 완료

된 플라이어를 스핀들에 끼운 다음 프레서 아이의 중심과 리프트의 중심을 

먼저 일치 시키고 랙 앵커 바(rack anchor bar)의 수평을 잡은 후 스트랩 포크

(strap fork)를 첫감기의 위치에 오도록 하여 주고 소정의 쉐이퍼 체인지 휠

(shaper change wheel)을 끼워 조정한 다음 보빈 레일(bobbin rail)을 리프트의 

상 하단까지 올렸다 내려서 스테이 호온(stay horn)의 조정나사를 다시 조정하

여 준다. 

이 때 조정나사를 돌려서 제비꼬리형 캐치(swallow tail catch)를 눌러서 풀어

지면 리버싱 브래킷(reversing bracket)이 전환된 순간의 나사위치보다 1/4바퀴 

정도 되돌려 놓지 않으면 실제의 리프트는 3mm 정도가 짧아지게 된다. 

e) 보텀 콘 드럼을 감아올려 콘 벨트를 늦추어 주고 트위스트 체인지 휠과 

백 스윙 휠(back swing wheel)과의 맞물림을 벗기고 공운전에 들어간다. 

f) 스핀들의 진동, 보빈 휠의 뛰어오름 등이 없는가 확인한다. 

g) 트위스트 체인지 휠과 백 스윙 휠과를 맞물려서 콘 벨트의 장력을 적당

히 조정하여 운전하고 코운 벨트의 이동상태를 확인한다. 

h) 공운전으로 톱 레일 상하운동을 시켜 빌딩 모션의 전환상태를 살피고 

상하운동의 도중에서 멈추는 일이 없는가 또는 상·하단에서 전환될 때 가

볍게 움직이는가를 조사하고 각 운동과 치차의 맞물림을 확인한다. 

i) 롤러 부분의 더블 캐리어와 각 피니온을 맞물리고, 드래프트 체인지 휠



을 맞물려서 운전하여 보텀 롤러에 진동이 없는가를 확인한다. 

k) 보빈을 끼운 후 검사를 마친 플라이어를 끼워 공운전을 계속한다. 플라

이어 레일을 위쪽에 고정한 기계(flyer hanging type)는 조립시 플라이어가 모

든 추에 부착되어 있으므로 보빈은 끼우지 않고 공운전을 계속한다. 

l) 이지 도핑(easy doffing) 장치가 부착된 기계에서는 도핑시의 각 작동과 

정지위치 등의 조정 확인을 하여 둔다. 

 

3) 시 방 

공운전으로 각 부에 이상이 없는 것이 확인되면 기계의 양쪽 끝 및 중앙

의 3개소에 전, 후열 각 2추씩, 모두 6추 정도 적당한 것을 골라서 시험방출

한다. 이 시험방출에 있어서 방출조사의 정량, 조사감기장력, 로빙 형성, 조

사의 만관길이, 강력, U% 등을 조사, 관찰하여 필요에 따라 재조정을 한다. 

특수장치로서 갓무너짐 방지장치, 가늘어짐 부동방지장치, 코운 벨트 이동

량 변환장치 등이 부착되어 있으면, 이의 조정 및 확인을 한다. 다시 롱랙

(long rack) 및 코운 벨트 이동의 조정 및 확인을 한다. 다시 롱 랙(long rakc) 

및 콘 벨트 이동이 쉐이퍼 체인지 휠의 1/2T 마다 정확히 보내지는가 시방시 

확인하고, 조정나사 캐치(adjusting screw catch)로 조절한다. 

 

(2) 이어붙이기 및 끊기 

1) 슬라이버에서 이어붙이기 하는 방법 

a) 운전을 서서히 걸어서 프런트 롤러로부터 조사를 30cm정도 방출하여 

가볍게 꼬임을 주어 롤러 커버위에 올려 놓는다. 다시 70~80cm 정도 방출하

여 전열 플라이어의 폴로우 레그(follow leg)가 오른쪽으로 경사지게(위에서 

보아 1시 방향) 오도록 하여 기계를 세운다. 



 
<그림 5-1> 플라이어 

 

b) 조사의 끝을 잡고 양손으로 서너 번 비벼 꼬아준 다음 손안에 들어있는 

부분(약 8cm)은 제거한다. 

c) 조사의 끝을 왼손으로 잡고 오른손으로 그 끝을 비벼 꼬아 뾰죽하게 하

여 왼손으로 플라이어 캡 위 구멍에서 끼워 소켓 아이로 나오게 한 것을 오

른손으로 잡아 빼어 소켓 아이 뒤편으로 3/4회 돌려서 플로우 레그의 홈을 

아래로 통하게 하여 오른손으로 프레서에 규정수(보통 2~3회)만큼 감는다. 

d) 조방 보빈에 조사를 감아주는 방법은 도핑동작의 경우와 같다. 

주의 : ① 상기의 플라이어 크기는 280mm×127mm를 기준으로 한 것으로 

플라이어 크기가 크면 거기에 맞추어 조사의 길이도 길게 하여야 한다. 

② 조사를 플라이어에 끼우는 방법에는 소켓 아이를 통하여 바로 폴로우 

레그의 홈으로 통하는 방법(1/4회전)도 있으나 일반적인 것은 아니다. 

③ 플라이어 레일을 윗쪽에 고정한 기계(flyer hanging type)에서는 플라이어 

윗구멍에서 소켓 아이까지의 거리가 길기 때문에 조사를 끼우는 특별한 용



구를 사용한다. 

소캣 아이로부터 프레서에 감아주는 것까지는 앞에서 말한 동작과 같으나 

조사를 보빈에 감아주는 방법에서는 프레서 아이로부터 나온 조사의 끝을 

보빈의 감아 붙이기 위치에 감겨 있는 특수포에 간단히 눌러 붙여주는 것만

으로 되는 것도 많이 사용되고 있다.  

 

2) 예비 로빙으로 이어붙이기 하는 방법 

a) 앞열 플라이어의 플로우 레그를 오른쪽으로 경사지게(위에서 보아 1시

방향)오도록 하여 기계를 세운다. 

b) 프런트 롤러로부터 나온 조사를 약 2.5~3cm정도만 남도록 자른다. 

c) 앞열 맨 왼쪽 끝의 스핀들 앞 마루위에 같은 종류의 예비 로빙을 세우

고 그 끝을 풀어서 왼쪽 끝쪽의 플라이어 구멍에 끼워(소켓 아이에서 플라이

어 캡으로) 오른쪽으로 풀며 간다. 이 때 왼쪽 끝의 플라이어는 높게 하기 

위하여 보빈을 거꾸로 끼우고 그 위에 플라이어를 올려 놓는다. 오른쪽 소정

의 위치로 풀어온 조사는 플라이어 캡의 구멍에서 소켓 아이로 통하여 소켓 

아이의 밖으로 돌려서(3/4회전)플로우 레그에 통하고 프레서 아이를 통한 다

음 도핑할 때와 동일한 방법으로 보빈에 감는다. 

d) 플라이어의 상부에 조사 잇기에 필요한 길이의 조사를 잘라서 올려 놓

고 앞·뒷 열 교대로 차례대로 행하며 왼쪽으로 나아간다. <그림 5-2> 

e) 이후는 조사 잇기 방법과 같은 방법으로 행한다. 

주의 : ① 플라이어의 상부에 올려 놓는데 필요한 조사의 길이는 보통 플

라이어 크기(280×127mm)에서는 앞열이 약 35cm, 뒷열은 약 25cm정도이다. 

② 하부 클리어러가 프런트 보텀 롤러보다 앞으로 튀어 나와 있거나 디바

이딩 플레이트( dividing plate)가 부착되어 있지 않은 경우 등에는 이어이기 



하기가 쉽다. 

③ 이 방법으로는 조사의 이음매가 첫감기 작업에서 전추에 발생한다. 시

운전시에 이 이음매가 끊어지지 않도로 주의하지 않으면 안된다. 

 

 

<그림 5-2> 예비 로빙의 감아 붙이기 

 

3) 끊기 

운전중에 보전이나 번수변경을 하여야 하는 경우에는 기계를 정지시켜 드

래프트 체인지 휠의 맞물림을 뗀 다음, 잠시 운전하여 프런트 롤러 앞에서 

방출 로빙이 끊어지도록 한다. 

 

(3) 조사잇기 

프런트 롤러와 로빙 사이에서 끊어진 조사의 이어주기 동작 

① 플라이어의 플로우 레그를 오른쪽으로 경사지게(위에서 보아 1시 방향)

하여 기계를 세운다. 

② 디바이딩 플레이트가 있으면 이를 가볍게 내린다. 

③ 프런트 롤러에서 나온 조사를 롤러로부터 약 2.5~3cm만 남겨두고 자른



다. 

④ 흩어진 양질의 솜을 줍는다. 

⑤ 왼손으로 로빙의 조사끝을 잡고 오른손으로 로빙을 치켜올려 돌리면서 

조사를 이어주기에 적당한 길이(280×127mm 플라이어에서는 약 90cm)의 조

사를 풀어낸다. 이 때 보빈 휠의 녹(knock)에 보빈을 정상으로 끼워주고 다음 

동작으로 옮긴다. 

⑥ 풀어낸 조사의 중간 정도를 오른손으로 받아 쥐고 플라이어의 소켓에

건 다음 플로우 레그의 위에서부터 밑으로 끼어 내려온다. 

⑦ 오른손으로 프레서에 조사를 규정회수만 감아준다. 

⑧ 왼손의 조사를 노우즈(소켓)에 3/4 회전해서 오른손으로 바꿔 쥐고 그 

조사끝을 왼손으로 가볍게 꼬아 뾰죽하게 하여 소켓 아이(노우즈 아이)로부

터 플라이어 캡을 통하여 위로 뺀다. 플라이어 레일을 위쪽에 고정한 기계

(flyer hanging type)에서는 소정의 조사를 통하는 도구를 사용한다. 

⑨ 왼손으로 위로 잡아 뺀 조사를 오른손으로 비빈 끝을 잘라낸 후 프런

트 롤러에 약 2.5~3cm 나와 있는 플리스 끝에 두어번 비벼서 붙인다. 

⑩ 좌우를 살피면서 서서히 운전을 시작한다. 

⑪ 디바이딩 플레이트가 있으면 이것을 원래의 위치로 올린다. 

주의 : ① 로빙에서 풀어주는 조사의 길이는 기계종류, 플라이어의 크기에 

따라 약간씩 다르다. 

② 조사의 절단 때문에 정지할 때는 프레서를 로빙의 상하 모서리에서 세

우지 않도록 한다. 

③ 최근에는 조사가 끊어졌을 때 광전식 스톱 모션의 사용이 많아지고 있

으며 이 경우에도 로빙 모서리에서는 정지하지 않도록 전기적으로 보완되어 

있다. 



④ 조사가 롤러 부분에 감기거나, 잘못되어 프런트 롤러로부터 조사가 빠

져나오지 않거나, 빠져나오는 조사가 정상이 아닌 경우에는 이것들을 바로잡

은 후에 상기한 조사 잇기 동작에 들어간다. 

⑤ 폴로우 레그를 오른쪽으로 경사지게 하려면 반드시 운전을 조금씩 걸

어서 하고 플라이어를 잡고 무리하게 돌려서는 안된다. 

⑥ 플라이어에 통할 때 전후에는 양손으로 조사에 꼬임을 주지 않는다. 

⑦ 감는 도중 로빙 중간에 끊어져 튕겨 나오는 경우에는 로빙을 풀어내어 

주고 조사를 잇는다. 

⑧ 로빙의 감긴 정도가 타 로빙보다 적게 감긴 로빙이 생겻을 때는 동일

한 정도로 감긴 로빙과 바꾸어 주고 조사 잇기를 하는 때도 있으나 최근에

는 기구적, 작업조건 등 여러가지 이유 때문에 공운전을 하는 경우가 많다. 

⑨ 프레서와 보빈 및 로빙과의 사이에서는 조사잇기를 하지 않는다. 

⑩ 조사잇기 동작 ⑦에서 프레서에 조사를 감아 주었을 때 여기에 남는 

조사의 늘어짐이 최소가 되도록 조심하여야 하며 조사의 늘어짐이 심한 경

우는 보빈을 손으로 돌려서 로빙에 감아준다. 

이 대에는 보빈이 보빈 휠의 녹(knock)에 끼이도록 하여야 한다. 

⑪ 조사를 이을 때는 더러운 손으로 취급하지 않도록 하며, 로빙을 더럽히

지 않도록 하여야 한다. 

 

(4) 운반작업 

1) 캔 운반 

앞 공정인 연조기로부터 연조의 도핑단위로 조방기의 뒷편이나 기타 정해

진 장소에 운반된다. 

a) 운반방법으로는 가까운 거리인 경우 바닥위로 미끄러지게 하는 손운반



이 일반적인 방법이며 최근에는 캔의 크기가 커짐에 따라 전용 운반차를 이

용하기도 하며, 바퀴(caster wheel)가 달린 캔을 사용하기도 한다. 

b) 운반작업의 성력화, 체계화를 계기로 하여 콘베이어 등의 이용을 시도

하고 실용화하는 곳도 있으나 일반적인 것은 아니다. 

c) 1회의 운반 개수는 캔이나 운반차의 크기에 따라 다르나 통상 2~8개이

다. 

d) 슬라이버의 흐트러짐, 잔털, 더러움 등이 생기지 않도록 운반작업중의 

슬라이버 취급에 주의하여야 한다. 

e) 조방기 뒤 지정된 장소에 정열 배치해야 한다. 

 

2) 로빙 운반 

a) 운반방법으로서는 전에는 손운반도 있었으나 최근에는 전용 운반차 사

용이 일반적이다. 

b) 최근 일부에서는 레일 및 체인을 이용하여 로빙을 매달아 공간으로 운

반하는 장치가 시도되고 있다. 

이것은 정방에서의 로빙 교환작업의 성력화, 반자동화도 겸한 조방~정방사

이의 운반작업의 시스템화를 도모하려고 하는 것이나 아직 실용화된 예는 

드물다. 


