
방적기술 시리이즈 (15) 

- 조방(Roving) - 

 

1. 조방공정의 개요 

연조기는 연조슬라이버를 더욱 가늘게 만드는 기계이다. 조방기를 거친 제

품을 조사(roving)라고 하는데 다소 꼬임이 주어진 연속하는 섬유속을 특수하

게 고안된 패키지에 감는다. 

조방공정을 거치는 목적은 연조슬라이버를 정방기에 걸 수 있도록 적합한 

두께를 가진 조사를 만드는 데 있다. 조사의 크기는 행크(hank)로 표시한다. 

크기와 관련시킬 때 조사 1행크는 조사 1lb가 840yd일 때의 수를 의미한다. 

조사가 0.80행크라는 의미는 1행크의 0.8을 의미하며 조사 1lb의 중량에 대한 

길이가 672yd(840×0.80)일 때를 말한다. 

행크를 측정하기 위해 임의의 조사에서 12yd씩의 길이에 대한 중량을 측

정하고 평균중량을 그레인(grain)으로 나타낸다. 100을 계산된 그레인 값으로 

나누면 행크를 알 수 있게 되는데, 즉 100÷80 = 1.25행크가 된다. 

연조슬라이버의 크기는 일반적으로 yd당 그레인으로 나타낸다. 그레인으로 

표현된 슬라이버를 행크로 바꾸기 위해서는 8.33을 yd당 그레인으로 나누면 

된다(1yd는 1/840행크이고 1lb의 1/840이 8.33그레인 임). 따라서 연조기에서

의 60그레인 슬라이버를 행크로 나타내면 8.33÷60 = 0.139가 된다. 

정방과 조방공정에서 하이 드래프트시스템이 사용도기 전에는 조방공정에

서 패시지수를 사용하여 연조슬라이버를 필요한 행크의 크기로 만드는데 사

용했다. 실제로 한 때 조방공정은 4단계이었다. 즉 시방기, 간방기, 연방기, 

정연방기를 거치는 4단계이었다. 오늘날에는 5.0행크정도의 조사를 만드는 



데 단방기만을 사용하곤 하는데, 이 수준정도의 조사로도 대부분의 상업용 

방적사를 방출하는 데는 충분하기 때문이다. 

1960년대 전반에 들어서면서 조방공정을 생략하고 직접 연조슬라이버를 

링정방기에 공급하려는 방법이 나타나기 시작했다. 이와 같은 “슬라이버에서 

실로”의 정방법에서 연조슬라이버의 캔(can)은 정방기의 크릴에 직접 걸어지

게 되는데, 이러한 정방기는 200~300 또는 그 이상을 드래프팅 할 수 있는 

슈퍼 하이 드래프트 시스템을 가지고 있다. 이와 같이 슬라이버를 정방기에 

직접 걸어 만족할 만한 실을 방출하기 위해서는 조방공정을 거치는 통상적

인 링정방법 보다도 더 자주 청소를 하여야 한다. 

1965년에 오픈엔드정방법이 도입된 후 조방공정을 생략하는 방식이 다시

금 일어나게 되었다. 이러한 결과로 조방기의 발전에는 직접적인 영향을 받

게 되어 침체기에 접어들게 되었다. 오픈엔드정방법은 태번수에서 중번수 범

위에서는 링정방법보다 더 경제적이지만 그보다 더 세번수의 실 즉, 더 가는 

실을 방출하는 데에서는 경제적인 면에서 링정방법과 경쟁이 되지를 않는다. 

그러나 무엇보다도 링정방기의 지속적인 사용이 조방기 발전에 좋은 영향을 

미쳤으며, 부분적 또는 완전자동화되어 새롭게 성능이 향상된 조방기가 개발

되고 있고 오늘날에도 이용되고있다. 

 

2. 조방기의 주요공정 및 종류 

가. 주요공정 

조방기의 주요공정은 다음의 3가지로 분류할 수 있다. 기계적으로 보아 공

급부, 드래프트부, 가연권취부로 구성되어 있다. 

1) 드래프트공정 

연조슬라이버를 드래프트에 의해서 소정의 굵기로 늘려 가늘게 만들어 주



고 섬유를 평행하게 만든다. 

2) 가연공정 

드래프트에 의해서 가늘게 되어 섬유구성 올 수가 적게 된 조사에 적당한 

강력이 주어지도록 꼬임을 주는 공정이다. 

3) 성형감기공정 

롤러 부(roller part)에서 방출되어 가연되어진 조사를 적당한 장력으로 보빈

에 적당한 감김수(lager)로서 다량 감아 취급이나 운반이 편리하게 더블 콘

(double cone)형의 로빙을 만드는 공정이다. 

나. 조방기의 종류 

조방기의 종류는 다음과 같이 분류할 수 있다. 

◦ 시방기(slubbing fly frame) 

◦ 간방기(intermediate fly frame) 

◦ 연방기(coarse roving fly frame) 

◦ 정련방기(fine roving fly frame) 

◦ 단방기(simplex fly frame) 

조방공정에 있어서 방출번수, 사질, 정방기의 드래프트 능력 등에 의해서 

소요되는 기종을 조합한 공정을 배열하게 되며 대체적으로 <그림 1>과 같다. 

 

 

<그림 1> 



위에서 기술한 바와 같이 최근에는 조방기의 성능향상에 따라 순차공정의 

생략이 행해져 합리화가 진행되어 왔으며 그 결과로 오늘날은 단방기에 의

한 1공정식이 대부분을 점유하고 있다. 시방기 – 간방기의 2공정식을 세번수

용에 사용된다. 연방기, 정련방기를 거치는데 공정은 극세번수용으로 사용되

고 일반적으로 사용되지 않는다. 

각 공정의 구조는 대체적으로 똑같으며 차이점은 슬라이버 공급인가 조사 

공급인가, 드래프트는 어떤 방식인가 등이다. 1대당의 스핀들 수는 기계길이, 

스핀들간의 거리, 單例, 複例 등에 따라 여러가지가 있지만 일반적으로 複例

이 사용되고 있다. 

시방기 80~88종, 간방기 106~134종 

연방기 160~180종, 단방기 80~134종 

 

1) 단방기 

캔에 넣어진 연조슬라이버를 공급측에 배열하여 캔에서 나오는 슬라이버

를 각 추에 공급하여 드래프트, 가연, 권취작용을 하여 로빙을 형성한다. 

가) 보통기계 

Platts 형을 기초로 하여 여러 방적기 제조회사에 의하여 제조되어진 재래

기종이다. 공정단축을 위하여 시방기 또는 간방기를 전용하였거나 성력화, 

사질향상을 위해 개조 또는 장치를 추가한 기계도 많다. 개조한 예를 들면 

다음과 같다. 

○ 시방기 또는 간방기를 단방기로  

○ 연조코일러의 대형화에 따라 공급부의 대형화 

○ 드래프트방식, 하중방식 등의 신형화 

○ 로빙 크기의 대형화 



○ 정지장치의 채용 

○ 클리어러 장치의 신예화 

○ 보텀 플루더드 롤러, 톱 롤러, 각 샤프트 등에 마찰방지 베어링의 채용 

나) 고속기계 

보통기계로서 고속운전, 대형 패키지 등의 근대화 요구에 대응하기에는 기

술적인 한계가 있기 때문에 여러 제조회사에서 제각기 연구개발한 신형기계

가 최근에는 상당히 보급되어 있다. 규격 및 제조회사마다 특색이 있고 공통

적인 규격은 <표 1>과 같다. 

 

<표 1> 고속기의 주요규격 

 
 

또 고속회전에 대응해서 특별한 플라이어, 각종의 신기구, 윤활방식, 가공

정밀도에 의해 생산성의 향상, 운전작업의 용역화, 자동화 운전조정에 따른 

보수관리의 간략화가 이루어졌다. 

2) 시방기 

연조슬라이버를 공급하여 간방기에 걸기 위한 로빙(조사)을 만드는 기종이

다. 



3) 간방기 

시방기에서 나온 조사를 공급하여 드래프트시켜 다음 공정에 공급할 로빙

을 만드는 기종을 말한다. 공급부는 시방기에서 나온 로빙을 걸어주는 크릴

이 설치되어 있다. 플래트형인 재래기의 드래프트부는 3선식이 많다. 드래프

트 성능향상을 위해서 4선식 또는 에이프런식 기계도 있다. 

4) 연방기 

3공정의 최종공정으로 채용한다. 공급부는 간방기와 같은 크릴이다. 

 


