
정방드래프트 파라미터가 면드래프팅 효율에 미치는 영향 

 

1. 서 언 

면방적에서 적당한 드래프팅은 섬유기계제조업자나 방적업자는 물론 현장

기술자에 이르기까지 모두 오래 전부터 매우 중요하게 다루어져 왔다. 기계

제조업자는 드래프팅에서 여러 가지 가변인자의 수량적 효과를 특별히 제한

하지 않고 일반적으로 행하여 온 선례나 경험, 시험 및 시운전 등을 통하여 

최적 드래프팅 기구를 결정하는 것이 최상이라고 지적하고 있다. 드래프팅의 

가변인자 가운데 어떤 변화를 주어야 할 필요가 있다면 최적인 어떤 특정수

준을 제시해 준 참고문헌은 많지만 그 인자가 어떠한 변화를 일으켜 최적수

준이 결정되었는가에 대한 지적은 하고 있지 않다. 그러나 방적업자는 일반

적으로 드래프팅기구의 조절은 동시에 작용하는 몇몇 드래프팅 가변인자를 

고려하여야 한다는 점에 동의하고 있다. 면의 특성을 매우 광범위하게 연구

하는 Cotton Market Quality Evaluation에서는 동일한 조건하에서 모든 면의 공

정특성을 연구한다는 것은 권장할 만한 것도 못 되거나 가능하지도 않다고 

한다. 좋은 품질평가를 얻기 위하여 적절한 제조공정조건을 결정하는 것은 

품질평가 그 자체를 결정하는 것 만큼 어려운 일이나 최적 드래프팅을 얻을 

수 있는 몇 가지 방법이 제시되어 왔다. 조사꼬임이나 브레이크 드래프팅 및 

롤러게이지를 고정시키고 텐서게이지를 변경한 연구로부터 Newton과 Burley 

및 La Ferney는 Saco-Lowell Tru-Set방식에서 40’s방출시 최적 방적성에 필요한 

텐서게이지를 선택할 수 있는 실험식을 유도하였다. 그 후 Graham과 Bragg는 

Newton, Burley 및 La Ferney의 연구 시 사용한 것과 동일한 원료로 15yds의 

조사시료로부터 드래프팅력 대 텐서게이지의 관계를 측정한 결과 Tru-Set 방

식에서 40’s에 대하여 드래프팅력이 약 12.5g을 이룰 수 있는 텐서게이지일 



때 최적방적성을 유지할 수 있다는 결론을 얻었다. 이 외 다른 가변인자에 

관한 연구도 수행되어 왔다. Corley등은 섬유장이나 섬도 및 조사의 굵기로부

터 Belger 조사강도치 상에서 중 정도의 강도를 주는 카드사용 조사의 인치

당 꼬임수를 결정할 수 있는 공식을 유도해 냈으며 이 식은 최근 공정기계

의 개량으로 인한 변화할 수 있도록 조금씩 수정되어져 왔다. 

Platt Brothers Ltd.에서 실험한 결과 조사꼬임을 TM1.0에서 1.8로 증가시킴으

로서 면사품질이 향상되고 정방실 끊김수가 감소하였다고 한다. 이것은 최적

방적성을 위한 조사꼬임은 드래프팅기구가 상호섬유간 마찰을 견디지 못하

는 수준 직전으로 조절하여야 한다는 것을 의미한다. 그 후 Barella 및 Sust는 

단·중섬유장의 면에서 조사 TM이 1.0에서 1.3으로 증가하였을 때 실의 강

력 및 품질의 향상을 보았다고 하였다. 그들은 또한 다른 가변인자들이 최적 

조사꼬임을 위해서는 보다 낮은 수준이어야 하며 이것은 아마도 면정방의 

드래프트부에서 여러 가지 다른 섬유제어기구들이 조사꼬임과 상호작용을 

일으키기 때문인 것으로 지적하고 있다. 

일찍이 Cotton Quality Research Laboratory에서 연구 결과 Tru-Set의 텐서게이

지를 0.008인치씩 증가시킴으로서 드래프팅력이 조절된다고 하였다. 방적실

험실에서는 다양한 정방조건을 알기 위해서 Tru-Set정방 드래프트방식 대신

에 때때로 크레이들이 길고 롤러 압력이 높으나 크레이들핀이 세종류-4,5 및 

6mm인 Magne Cradle 17-B 드래프팅방식으로 대체되곤 한다. 

그러나 이것은 텐서게이지의 셋팅이 정밀하지 못하여 비능률적이기 때문

에 드래프팅력을 조절하기 위해서는 추가수단을 모색하게 되었다. 주어진 번

수에 대하여 정방프런트 드래프트영역에서의 드래프팅력은 조사꼬임이나 브

레이크 드래프트 및 텐서게이지 등에 의하여 가장 효율적으로 변경된다. 그

러므로 이러한 정방공정의 가변인자들이 실끊김수를 최소화 하는데 필요한 



드래프팅력에 미치는 영향은 드래프팅력의 연구에 포함되는 것이다. 

 

2. 실험장치 

Tru-Set방식에서 평균드래프팅력은 이미 이전에도 서술한 바 있는 이중으

로 공급하는 Spin-Draft시험기로 측정하였다. 상하롤러 한쌍에 가해지는 전체 

압력을 백롤러로부터 프런트 롤러까지 각각 14-22-30lb로 하므로서 상하롤러

의 접촉부분의 선밀도압력은 6-9-12lb/in가 되었다. 물론 조사를 4가닥 동시에 

공급하는 MagneCradle 17-B 드래프팅방식에서는 Tru-Set 방식의 드래프팅력과 

서로 비교할 수 있는 다른 Spin-Draft 시험기를 사용하였다. MagneCradle방식

의 시험은 8개의 조사를 동시에 측정하였다. 정방실험에 사용된 MagneCradle 

17-B 상의 자석롤러는 콧트와 강철보텀롤러간에 접촉되는 부분의 압력이 약 

15lb/in이며 미들 롤러 에이프런간의 접촉부의 압력은 12lb/in이었다. 

 

3. 실 험 

온습도상태는 방출실험과 드래프팅시험에 적합한 75℉와 55%RH였다. 섬

유의 특성을 측정하는 표준장치는 섬유실험실에서 만들었다. 드래프팅력은 

각 시료로부터 4개의 조사목관을 취하고 순간순간의 드래프팅력을 15분간 

자동으로 누적시켜 측정하였다. 드래프팅력의 측정시 프런트 롤러의 속도를 

180rpm으로 하였다. 또한 정방실끊김수를 최소화할 수 있는 드래프팅력을 측

정한 결과 드래프팅력은 드래프팅 속도에 따라 약간의 영향을 받았다. Tru-

Set 드래프트방식에서 프런트 롤러의 속도가 드래프팅력에 미치는 영향을 이

미 전술한 보문에서 보여주고 있다. MagneCradle 17-B의 프런트 롤러 속도를 

120rpm에서 180rpm까지 증가시킴에 따라 드래프팅력은 약 3%의 증가가 이

루어졌다. Tru-Set방식에서 브레이크 드래프트는 백 및 미들롤러에 연결된 드



래프트변경기어로서 변화시켰으며 백롤러의 속도를 바꾸어 전 드래프트를 

변경하였다. MangeCradle방식에서는 백과 미들롤러의 모터속도를 변경하여 

드래프트를 조정하였다. 모든 드래프팅력의 시험에서 번수와 드래프트는 롤

러 표면속도로 계산하였다. 따라서 드래프팅력 측정시의 실의 굵기는 실제 

방출된 실의 굵기와는 약간 다르다. 

드래프팅에 관한 실험은 4가지로 하였다. 실험Ⅰ은 평균섬유장이 드래프팅

력에 미치는 영향을 Tru-Set 및 MagneCradle방식에서 각각 행한 것이다. 실험 

Ⅱ에서는 조사꼬임과 브레이크 드래프트 및 텐서게이지가 드래프팅력에 미

치는 영향을 중섬유장의 카드사용 1.0행크 조사로 SacoLowell Tru-Set방식과 

MagneCradle방식에서 행하였다. 실험Ⅲ은 Tru-Set 텐서게이지를 조절하여 정

방실끊김을 최소화하는데 있어서 실의 굵기가 최소정방실끊김에 요구되는 

드래프팅력에 미치는 영향을 결정하기 위한 이용할 수 있는 모든 정방시험

을 병행하였다. 실험 Ⅳ는 Tru-Set방식에서 조사꼬임과 브레이크 드래프트 및 

롤러 셋팅을 각각 2 수준으로 하고 이러한 인자들이 정방실끊김과 프런트영

역의 드래프팅력에 미치는 영향을 조사하였으며 MagneCradle방식에서는 3수

준의 조사꼬임과 4수준의 브레이크 드래프트에 미치는 영향을 조사하였다. 

 

실험 Ⅰ : Tru-Set 및 MagneCradle 드래프팅 방식에서 평균섬유장이 드래프

팅력에 미치는 영향 

 

이 실험에 사용한 원료는 52종의 육지면으로 카드사용 1.0행크 TM1.3의 

조사를 준비하고 Tru-Set 및 MagneCradle방식에서 브레이크 드래프트 1.38, 

프런트 롤러 속도 180rpm으로 하여 40’s방출시의 드래프팅력을 측정하였다. 

원면의 특성은 피브로그래프 2.5%점의 섬유길이는 1.00˝~1.18˝, 50%점의 길이



는 4.6˝~5.2˝이며 마이크로네어치는 3.1~5.2에 분포되어 있는 것이었다. 

Fig.1은 Tru-Set방식의 중간 텐서게이지(0.157˝)와 MagneCradle방식의 최대 

텐서게이지(0.236˝)로 방출하였을 때 드래프팅력과 평균섬유장의 관계를 나타

낸 것이다. 여기서 각 점은 평균섬유장이 거의 동일한 4종류의 면으로부터 

평균치를 계산한 값이다. 각 시료마다 드래프팅 시험을 10분간 1회 행하고 

Almeter시험을 2회 행하였다. 

 

 

<Fig. 1> Effect of fiber mean length on Tru-Set and MagneCradle drafting force. 

 

이 결과 최대 텐서게이지를 준 MagneCradle방식의 드래프팅력이 중간 텐

서게이지를 사용한 Tru-Set방식의 드래프팅력보다 더 컸다. 양드래프팅방식 

공히 평균섬유장에 매우 민감한 반응을 보였다. 평균 섬유장이 1% 증가함에 

따라 드래프팅력은 Tru-Set방식에서 5%, MagneCradle방식에서 6%의 증가를 

이루었다. 이 두 요인의 상관계수는 Tru-Set방식에서 0.97, MagneCradle방식에

서는 0.99였다. 



실험 Ⅱ : Tru-Set 및 MagneCradle 드래프팅방식에서 조사꼬임과 브레이크 

드래프트 및 텐서게이지가 드래프팅력에 미치는 영향 

 

드래프팅조절기구의 상호관계를 측정하기 위하여 카드사용 조사꼬임을 최

저 TM1.0에서 최대 TM 1.6까지의 범위로 하고 0.1씩 변화시켰다. 이 때 조사

의 2.5%점의 섬유길이가 1.15˝이며 마이크로네어치는 4.3이었다. 드래프팅력

은 양드래프팅방식 모두 브레이크 드래프트를 1.30과 1.58로 변화시켜 측정

하였으며 방출번수는 40’s였다. 또한 텐서게이지는 Tru-Set방식에서 0.173˝로, 

MagneCradle 방식은 5mm 및 6mm(0.197˝ 및 0.236˝)로 하였다.  

 

 
<Fig. 2> Effect of roving twist, break draft, and cradle opening  

on MagneCradle 17-B drafting force. 



Fig.2는 MagneCradle 방식에서 텐서게이지들 5mm, 6mm로 하고 브레이크 

드래프트가 1.30과 1.58일 때 조사꼬임과 브레이크 드래프트가 프런트 드래

프팅영역의 드래프팅력에 미치는 영향을 나타낸 것이다. 

이 결과 텐서게이지를 1mm변화시켰을 때 TM1.3, 섬유장 1.15˝의 조사에서 

드래프팅력은 약 50% 정도 변화하였다. Fig.1에서 평균섬유장이 
16
1 ˝변화하였

을 때 드래프팅력은 약 60% 변화되었었다. 그러므로 MagneCradle방식에서 

드래프팅력을 25% 이하로 조절하기 위해서는 부가적으로 어떤 다른 드래프

팅 인자들 조정해야 할 필요가 있다. 텐서게이지를 6mm로 하고 브레이크 드

래프트가 1.30일 때 조사 TM을 1.3에서 1.1로 변화시켜 본 결과 약 17%의 

드래프팅력 감소를 가져왔다. 

조사  TM의 범위가 1.0~1.5에서 MagneCradle방식의 드래프팅력은 (TM)2과 

직선관계를 나타내었다. 이 경우의 상관계수는 브레이크 드래프트가 1.30일 

때 텐서게이지가 5mm 및 6mm에서 각각 0.996, 0.992이며 브레이크 드래프트

가 1.58일 때는 5mm 및 6mm의 텐서게이지에서 각각 0.992, 0.910이었다. 

Fig.3은 0.173˝ 텐서게이지의 Tru-Set방식에서 조사꼬임과 브레이크 드래프

트가 프런트영역의 드래프팅력에 미치는 효과를 보여준 것이다. Fig.2와 3을 

비교하면 동일한 수준의 조사꼬임과 브레이크 드래프트 및 텐서게이지에서 

드래프팅력은 Tru-Set방식보다 MagneCradle방식이 더 높은 것을 알 수 있다. 

Fig. 3은 Tru-Set방식에서 브레이크 드래프트가 큰 경우 드래프팅력은 크게 감

소하였으며 조사꼬임으로 인한 드래프팅력의 효과도 역시 크게 감소되었으

나 이런 현상은 단지 조사꼬임이 어떤 수준에 이르기까지 한정된 것을 보여

주고 있다. 브레이크 드래프트가 1.49 및 1.58일 때의 드래프팅력은 조사 TM

이 1.3과 1.4에서에서 감소현상이 나타나며 조사 TM이 1.6일 때 모든 브레이

크 드래프트에서 드래프팅력이 거의 동일하였다. Fig.3에서 수준별 데이터의 



변동은 분명히 깊은 관계를 보이고 있음에도 불구하고 이 데이터로부터 적

합한 어떤 방정식을 산출해 낼 수 없었다. 그러므로 상관계수도 정할 수가 

없었다. 

 

 

<Fig. 3> Effect of roving twist and break draft on Tru-Set drafting force. 

 

과거 Tru-Set방식에서 드래프팅력에 관한 연구 결과 프런트영역의 드래프

팅력이 약 12.5g이었을 때 정방 실끊김이 최소가 되었다고 하였으며 이 때의 

방출조건은 1행크, TM1.3인 카드사용 조사를 사용하여 브레이크 드래프트를 

1.38로 한 40’s실의 경우였다. 

Fig.4는 Tru-Set방식에서 40’s 카드사를 방출할 때 프런트 드래프팅영역의 

드래프팅력을 12.5g으로 유지할 수 있는 텐서게이지와 조사꼬임과의 관계를 

나타낸 것이다. 여기서 브레이크 드래프트가 높을 때 프럼트 드래프팅영역에

서 잔존하는 조사꼬임은 충분히 낮아지기 때문에 조사꼬임은 드래프팅력에 

보다 덜 영향을 미친다. 그러므로 텐서게이지를 약간 변화시킴으로서 12.5g



의 드래프팅력을 유지할 수 있다. 그러나 조사꼬임이 높은 수준에서는 텐서

게이지도 조사꼬임이 증가한 만큼이나 크게 증가시켜야 한다. 이와 같이 

12.5g의 드래프팅력을 유지하기 위하여 브레이크 드래프트가 높고 조사꼬임

도 높은 경우 Fig.4에서처럼 갑작스럽게 급경사를 이루고 있으며 이 범위에

서 나타난 현상은 드래프팅이 좋지 못하여 방적효율을 떨어뜨리는 것을 암

시한다. 조사꼬임이 1.5~1.6의 범위에서 브레이크 드래프트의 변화는 브레이

크 드래프트가 1.3일 때의 수준간 증가율(기울기)에 거의 접근하고 있으며 이

러한 현상은 높은 조사꼬임의 영향을 보완하기 위하여 브레이크 드래프트를 

높이는 것은 좋지 않은 것으로 지적된다. 이 결과로 보아 조사꼬임과 브레이

크 드래프트가 일반적으로 정방 드래프트 기구에 미치는 효과를 고려하는 

점에 의문을 일으킨다. 그리고 드래프트방식의 설게는 드래프트력의 측정을 

통하여 제도적으로 연구되어질 수 있다는 것을 암시한다. 

 

 

<Fig. 4> Twist multiplier vs. cradle opening for 12.5g drafting force  

in the Duo-Roth TruSet drafting mechanism(40s yarn). 

 



실험 Ⅲ : Tru-Set방식에서 실의 굵기가 최소 정방실끊김에 필요한 드래프

팅력에 미치는 영향 

 

이 실험은 Tru-Set방식에서 텐서게이지를 3종류 이상으로 하고 20’s~90’s사

이에서 7종류의 서로 다른 번수를 방출하였다. 텐서게이지는 각 번수별로 최

소정방 실끊김이 예상되는 범위의 전후를 대상으로 하였다. 텐서게이지의 변

경은 0.016˝씩 혹은 이보다 작게 증가시켰으며 방출번수별로 그 원료는 제각

기 다른 것이었다. 조사꼬임은 TM 1.15~1.30의 범위였다. 브레이크 드래프트

는 1.38~1.58이었으며 전 드래프트는 34~40이었다. 또한 방출번수는 주로 조

사의 크기를 달리하여 20’s~90’s의 범위에서 택하였다. 

표Ⅰ은 원료상태가 다른 여러 가지 번수의 실에서 최소 정방실끊김을 위

한 평균 드래프팅력을 각 평균을 포함한 시험측정수와 이 때의 조사특성 및 

방적드래프트변수와 더불어 나타낸 것이다. 이 표에서 보이는 바와 같이 방

출한 실의 2.5% 점의 섬유길이가 매우 다양하기 때문에 각 번수에서 모두 

동일한 수준의 드래프팅력을 유지하기 위해서는 텐서게이지도 매우 넓은 범

위가 필요하였다. 이것은 아마도 드래프팅력이 섬유장에 매우 민감하다는 사

실로부터 설명되어질 수 있을 것이다. 비록 단위굵기당 드래프팅력(Drafting 

tenacity)이 세번수일수록 증가하였지만 최소 정방실끊김을 유지하는데는 세

번수와 태번수 모두 중간 텐서게이지에서였다. 이 표에서는 보다 더 긴 섬유

장의 원료를 사용하여 세번수의 실을 방출하여도 텐서게이지는 같은 것을 

사용하는 것이 필수적이라는 것을 보여 주고 있다. 

Fig.5는 Tru-Set 방식에서 최소 정방 실끊김을 위한 드래프팅력은 세번수일

수록 곡선적으로 감소됨을 나타내고 있다. 

 



 

<Fig. 5> Relationship of yarn number to Duo-Roth  

Tru-Set drafting force for minimum spinning end breakage. 

 

<표 Ⅰ> Ranges of spinning variables in Experiment Ⅲ 

 

 

표Ⅰ에서는 여러 가지로 변하는 최적드래프팅력과 번수간의 관계를 1차식

으로 처리하였다. 이 결과 최적드래프팅력은 텍스식 번수의 제곱근과 직선관

계를 나타내었다. Tru-Set방식에서 최소 정방실끊김과 텍스식 번수의 제곱근 

간의 상관계수는 0.98이었다. 이러한 관계를 나타내는 회귀식은 

gm = 3.36 g534.0Tex −번수  식  



여기서 gm은 최소 정방 실끊김을 주는 드래프팅력이다. 이 때 공변동 Sxy

의 오차범위는 0.54g이다. 

 

실험 Ⅳ : Tru-Set방식과 MagneCradle 17-B방식에서 백롤러 셋팅, 브레이크 

드래프트 및 조사꼬임이 최소 정방실끊김에 필요한 드래프팅력에 미치는 영

향 

 

Tru-Set방식에서 40’s카드사의 방출시 백롤러 셋팅, 브레이크 드래프트 및 

조사꼬임이 방적성에 미치는 영향을 측정하기 위하여 중 섬유장의 14표 혼

면으로부터 32회 실험방출을 하였다. 이 때의 2.5%점의 섬유길이는 1.09˝, 마

이크로네어치는 4.5였다. 이 실험에서 텐서게이지를 3종류 이상으로 하고 

7,000추에 대하여 시간당 실끊김수로 최소정방 실끊김을 평가하였다. 조사꼬

임 수준은 TM1.2와 1.5로, 브레이크 드래프트는 1.38 및 1.58 그리고 백롤러 

셋팅은 
8
51 ˝와 

16
131 ˝였다.  

MagneCradle 17-B방식에서도 브레이크 드래프트와 조사꼬임이 40’s방출시의 

방적성에 미치는 영향을 조사하였다. 이 실험은 8표 혼면으로 하고 그 원면

특성은 2.5%점의 길이가 1.06˝, 마이크로네어치는 4.4이었으며 20회 방출실험

을 하였다. 이 때 조사꼬임은 TM 1.1, 1.3 및 1.5이었고 브레이크 드래프트는 

1.38, 1.53, 1.73 및 1.78이었다.  

표Ⅱa는 조사 TM, 브레이크 드래프트 및 백롤러 셋팅이 최소 정방실끊김

과 Tru-Set방식의 프런트 드래프팅영역에서 이에 대응하는 드래프팅력에 미

치는 효과를 나타낸 것이다. 다른 정방드래프팅 가변인자들은 평균값을 취했

을 때 평균 정방실끊김은 
8
51 ˝ 백롤러셋팅, 브레이크 드래프트 1.58 및 조사 



TM 1.2일 때 가장 낮았다. 최소 정방실끊김에 필요한 평균 드래프팅력은 TM 

1.5인 조사 꼬임에서 약 40% 더 높았다. 

표 Ⅱb는 조사 TM과 브레이크 드래프트가 최소 정방실끊기과 

MagneCradle 프런트영역에서 이에 상당하는 드래프팅력에 미치는 효과를 나

타낸 것이다. 평균 정방실끊김은 브레이크 드래프트가 1.38이고 조사 TM이 

1.3일 때 가장 낮았다. 최소 정방실끊김에 필요한 드래프팅력은 조사 TM이 

1.1.과 1.3에서 거의 동일하였다. 그러나 최소 정방실끊김에 필요한 드래프팅

력은 조사TM이 1.5일 때 약 50% 높았다. 

 

<표 Ⅱa> Effect of Tru-Set spinning draft variables on spinning end breakage and 

drafting force for minimum spinning end breakage of 40s carded yarn. 

 
 

<표 Ⅱb> Effect of Magne Cradle spinning draft variables on spinning end breakage 

and drafting force for minimum spinning end breakage of 40s carded yarn. 

 



4. 결과의 고찰 

실험 Ⅰ은 섬유장이 1% 변화함에 따라 드래프팅력은 Tru-Set방식에서 5%, 

MagneCradle 방식에서는 6% 변화한다는 것을 나타낸다. 그리고 이에 수반하

여 브레이크 드래프트와 조사꼬임의 변경으로 드래프팅력이 비교적 적게 변

화되도록 보완시킨 것을 보인 것이다. 

실험 Ⅱ는 동일한 텐서게이지일 때 드래프팅력은 MagneCradle 방식이 더 

높은 값을 가지며, 때때로 드래프팅력이 급격히 증가하여 실끊김이 거의 없

는 상태를 수반하게 되는데 이러한 경우는 MagneCradle방식에서 조사꼬임이 

매우 높을 때 일어나고 있는 것을 보인 것이다. 

MagneCradle 17-B 방식과 Tru-Set방식은 크레이들핀의 수와 게이지의 범위

가 서로 다르다. Tru-Set방식은 크레이들핀이 10개 이상이고 그 간격은 

1mm(0.039˝)이다. Tru-Set방식에서 텐서게이지를 0.008˝씩 변경하였을 때 변화

하는 드래프팅력과 동일한 정도가 MagneCradle방식에서는 텐서게이지를 

0.016˝만큼 변경할 때 일어났다. 그러나 MagneCradle 방식에서는 이용할 수 

있는 크레이들핀이 상당히 제한되어 있기 때문에 이 방식에서 드래프팅력의 

조절은 Tru-Set방식에서 행할 수 있는 정도만큼 정밀하게 행할 수 없다. 조사

꼬임은 두 드래프팅방식에서 모두 드래프팅력을 약간 변화시킬 수 있는 수

준만큼 변경할 수 있지만 단지 조사꼬임의 변경만으로 드래프팅을 조절한다

면 주어진 번수에서 드래프팅력을 일정하게 하여 방출할 수 있는 섬유장의 

범위가 극히 제한된다. 

Corley는 마이크로네어치 4.0으로 만든 1행크 조사가 중 정도의 강도를 가

지기 위한 TM은 섬유장의 역수일 때라고 주장하였다. 그러므로 조사강도를 

일정하게 유지하기 위해서는 섬유장을 1.00˝에서 1.10˝까지 증가시키는 동안 

조사 TM은 9.1% 감소시켜야 한다. Fig.1에서 평균섬유장을 단지 2% 증가시



키면 Tru-Set와 MagneCradle방식의 프런트 드래프팅영역에서 드래프팅력은 

각각  약 10% 및 12% 증가하고 있는 것을 보이고 있다. 따라서 섬유장이 조

사강도에 미치는 효과를 보완해 주는데 필요한 조사 TM의 변경 정도는 섬

유장으로 인한 정방드래프팅력의 효과에는 1/4이하로 보완해준다. 결국 방출

되는 실의 섬유장이 넓게 분포되어 있고 단지 조사꼬임만을 변경하여 일정

한 드래프팅력을 유지하려면 조사꼬임의 수준도 광범위하여야 할 필요가 있

으며 드래프팅력이 섬유장에 매우 민감한 드래프팅방식에 대해서는 조사강

도도 매우 넓게 분포되는 결과가 된다. 정방품질실험에 있어서 일반적으로 

조사꼬임과 텐서게이지를 조절하여 사용하는 방법과 다른 드래프팅되는 섬

유를 조절하는 방법을 적용할 수 있다. 

정방실험에서 드래프팅력을 조절하기 위해서는 실험 Ⅲ의 표 Ⅰ에서 나타

난 바와 같이 서로 다른 번수에서 최적 방출조건에 합당한 드래프팅력을 줄 

수 있는 것은 중간 범위의 텐서게이지이며 이 결과로 보아 드래프팅력의 조

절은 텐서게이지의 조절로 가능하여졌음이 분명하다. 여러 가지 번수에서 최

적 방출조건을 위하여 거의 일정하게 사용된 중간 텐서게이지는 섬유장이 

긴 세사로부터 나온 결과이며 이러한 세사에서는 더 낮은 드래프팅력이 필

요하였다. 그러므로 드래프팅력을 조절하기 위하여 조사굵기와 실의 굵기를 

변경한다면 텐서게이지를 일정하게 하고 조사굵기를 변화시켜 실의 크기를 

다르게 함으로서 최적인 드래프팅력을 나타낼 때는 각 번수별로 정방실끊김

을 측정할 필요가 있다. 이러한 실험에서는 백롤러 셋팅을 섬유장에 따라 조

절하여야 하고 조사 TM과 브레이크 드래프트가 효율적인 드래프팅의 범위

내에서 일정하게 하여야 한다. 

실험 Ⅳ의 결과 정방실끊김은 Tru-Set방식에서 두 가지 다른 조사꼬임에 

대하여 최소였으나 TM1.5인 조사의 최소정방실끊김이 TM 1.2인 조사의 경우



보다 높았다. 또한 1.5TM의 조사는 MagneCradle방식에서의 결과와 비슷하였

다. 정방실끊김이 최소일 때 드래프팅력은 TM1.5의 조사에서도 역시 높았다. 

실험 Ⅱ의 Fig.2, 3, 4에서 나타난 바와 같이 높은 드래프팅력은 좋지 못한 드

래프팅과 관련되며 이것은 과거의 연구결과에서처럼 롤러압력이 낮고 조사

꼬임이 높은데 기인된 것이다. 

최적방적성을 대신할 수 있는 최소정방실끊김을 유지하기 위해서 모든 드

래프팅기구는 각 인자에 대하여 최적수준으로 조절하여야 한다. 

드래프팅력의 조절은 드래프팅시 섬유제어를 적절하게 유지하는데 매우 

유용하다. 그러나 드래프팅 가변인자의 효과는 정방실끊김에 많은 영향을 미

친다. 이러한 효과는 프런트 드래프팅영역에서 평균드래프팅력의 측정으로부

터 쉽게 나타나지 않는다. 


