
정방공정에서 방출조건과 실의 품질 

 

 

1. 서 언 

정방공정에서 양호한 드라프팅은 상부 롤러의 압력과 텐서 게이지, 브레이

크 드라프트, 상부 롤러의 세팅 및 공급조사의 꼬임수 등에 크게 지배를 받

고 있다는 것은 이미 잘 알려져 있는 사실이다. 또한 Top arm drafting 방식에

서 실의 품질은 공급조사의 크기와 공급조건(조사 1본 공급 또는 2본 공급)

에 따라 역시 많은 영향을 받게 된다고 하였다. 이외 계속적인 연구결과 실

의 품질은 공정이 변호함에 따라 고도의 상호작용이 일어나고 이러한 것들

에 대한 각각의 최적 조건은 각 요인의 변수치에 의존하고 있다는 것을 알

게 되었다. 조사 꼬임수나 공급조사의 크기 및 브레이크 드라프트와 같은 것

은 공정상에서 가변인자로 조방이나 정방 또는 그 뒤 공정에서 방적성에 영

향을 미치게 되므로 이들 인자들의 상호관계를 알게 되므로서 이미 주어진 

원료로부터 가장 좋은 품질의 실을 얻을 수 있게 된다. 따라서 본고에서는 

이러한 관점에서 연구한 실험 결과를 검토해 보기로 한다. 

 

2. 텐서 게이지와 상부 롤러의 압력 

Top arm drafting 방식에서 섬유의 제어는 텐서 게이지에 크게 영향을 받고 

있다. 일반적으로 텐서 게이지를 감소시키면 양호한 드라프팅이 이루어지지

만 어떤 수준 이하인 경우 오히려 드라프팅 결점을 유발하여 더욱 불균일한 

실을 만들게 된다. 한편 드라프팅시 상부 롤러의 압력을 증가시키면 품질이 

향상되며 이것은 롤러가 섬유를 미끄러지지 않게 확실히 파지할 수 있기 때

문이다. 이로 미루어 본다면 최적 텐서 게이지는 상부 롤러의 압력과 밀접한 



관계를 가지고 있음이 분명하다. 이에 관하여 저급, 중급 및 고급 면을 사용

하여 텐서 게이지가 두가지 상부 롤러 압력하에서 실품질에 미치는 영향을 

관찰하였다. 이 때 실험에 사용한 드라프팅 방식은 롤러 압력 조정이 가능한 

UT 620 이었으며 각 롤러 압력(3/3 롤러 방식)은 전부 롤러로부터 차례로 10-

10-10(lb)와 16-12-14(lb)로 변화시켰다. 저급면에 대해서 텐서 게이지가 가장 

좁고(2.5mm) 롤러 압력이 낮을 때는 드라프트가 이루어지지않아 정상 방출

이 되지 않았으나 롤러 압력이 높을 때는 가능하였다. 이상과 같은 조건으로 

방출한 실의 특성에 관한 결과를 <표 1>에 보인다. 

 

<표 1> 텐서 게이지와 상부 롤러 압력이 실품질에 미치는 영향(UT 620) 

 

 

 

<표 1>에서 나타난 바와 같이 텐서 게이지와 상부 롤러 압력은 일반적으

로 실의 균제도보다 IPI치에 더 많은 영향을 미치고 있다. 최적 텐서 게이지

는 상부 롤러의 압력에 따라 결정되므로 상부 롤러의 압력이 높을 때 텐서 

게이지는 낮을수록 좋다. 롤러의 압력이 높을 때는 원료등급에 관계없이 텐



서 게이지가 감소됨에 따라 IPI의 thick place, thin place와 균제도는 놀라운 정

도로 향상되나 롤러 압력이 낮을때는 일반적으로 뚜렷한 향상이 이루어지지 

않았을 뿐더라 저급면일 경우는 전혀 아무런 변화도 일어나지 않았다. 또한 

텐서 게이지를 좁게 하고 롤러 압력을 높이면 일반적으로 IPI치는 감소되나 

넓은 텐서 게이지에서 롤러 압력을 증가시키면 전과는 반대로 오히려 실에 

더 큰 결함을 가져온다. 이상에서 볼 때 텐서 게이지가 좁으면 섬유에 높은 

드라프팅력이 작용하여 결과적으로 섬유가 미끄러지는 경향이 매우 커지기 

때문에 이 조건하에서는 롤러 압력을 증가시킴으로서 균제도의 향상을 이룰 

수 있다. 그러나 텐서 게이지가 크면 롤러 압력을 증가시키더라도 불균제도

가 증가하며 이것은 비록 롤러의 압력이 높더라도 어떤 다른 요인으로 인하

여 만족할 만한 드라프팅이 이루어지지 않는다는 것을 의미한다. 이러한 다

른 요인 중에 하나는 아마도 롤러에 높은 압력이 가해짐으로서 롤러 콧트가 

과도하게 변형되기 때문인 것 같다. 

텐서 게이지는 실의 넵수에도 매우 유의한 영향을 미치고 있으며 텐서 게

이지가 좁을수록 넵이 감소하고 이 때 특히 롤러의 압력이 높으면 더욱 그

러하다. 이것은 IPI치에 기록될 때 한편으로는 thick 부분의 일부가 넵으로 

계산되기 때문이며 또 한편으로는 드라프팅시 섬유제어가 불충분하여 넵과 

유이한 실의 결점이 유발되기 때문이다. 

본 실험에서 흥미로운 결과가 나온 바 이것은 저급 및 중급 면에서는 롤

러 압력을 증가시키고 텐서 게이지를 줄임으로서 실의 IPI치가 감소하였으나 

고급면에서는 본 실험에서 사용가능한 텐서 게이지로는 IPI치가 감소하지 않

았다. 또한 일반적으로 볼 때 텐서 게이지와 롤러 압력은 고급면을 제외하고 

리이 강력에 아무런 유의한 영향을 미치지 않았으나 고급면에서는 텐서 게

이지를 줄임으로서 리이 강력에 상당한 향상을 가져왔다. 



3. 텐서 게이지와 조사 꼬임수 및 조사 공급조건과의 관계 

일반적으로 저급면에서 테서 게이지를 줄이면 실의 균제도가 향상된다. 그

러나 본 실험에서는 저급면에서 텐서 게이지가 가장 좁은 것을 사용하지 않

았다. 왜냐하면 이것은 방적성이 나쁘고 특히 조사꼬임이 많은 경우 더욱 글

하기 때문이다. 과법의 연구에서 나타난 바로는 저급면인 경우 조사공급을 2

본으로 했을 때 실의 균제도와 강력은 크게 향상된다고 하였다. 그러므로 본 

연구에서는 서로 다른 조사꼬임 수준에서 테서 게이지와 조사 2본 공급시에 

방출된 실의 품질을 평가하기 위한 실험을 행하였다. 

 

<표 2> 조사 공급조건이 다를 때 조사꼬임과 테서 게이지가 실 품질에 미치

는 영향(197/3) 

 
*白 = 3mm , 黑 = 4mm 

 

본 실험에서는 첫단계로 단섬유인 인도면(197/3)을 사용하여 SKF 드라프팅

방식에서 행하였다. 間紡組絲의 크기는 1Ne와 2Ne로서 이 조사는 동일한 소

면슬라이버를 연조와 조방에서 드라프트를 변화시켜 만든 것이다. 이 때 조

사의 꼬임은 2수준으로 하였다. 정방에 공급되는 조사는 1Ne의 경우 1본으로 

2Ne는 2본으로 각각 공급하였다. 방출수는 22’s로 하고 2종류의 공급조사별

로 2수준의 텐서 게이지 측 흑과 백의 크레이들 핀을 사용하여 SKF 드라프

팅방식에서 방출하였다. SKF 드라프팅 방식에서는 백색의 크레이들 핀의 흑



색보다 게이지가 좁다. 이상의 조건에 행한 실험결과를 <표 2>에 보인다. 

이 표를 보면 실의 균제도가 가장 좋은 것은 텐서 게이지가 좁고 꼬임이 

적은 조사일 때이다. 그러나 비록 텐서 게이지가 좁은 것을 사용하더라도 조

사꼬임이 크면 균제도는 그렇게 향상되지 않는다. 꼬임이 높은 조사를 사용

하여 방출할 때 텐서 게이지를 줄이면 섬유의 조절은 보다 나은 상태로 되

는 반면 드라프팅 결점도 그만큼 증가하여 결과적으로 서로 상살되는 현상

을 빚게 된다. 그러므로 실에서는 균제도의 향상이 일어나지 않는다. 또한 

꼬임이 적은 조사의 경우에는 텐서 게이지를 줄임으로서 실의 균제도가 향

상되기는 하지만 이 향상의 정도만큼 강도의 증가가 이루어지지는 않는다. 

다시 말해서 조사 2본 공급시는 조사꼬임에 관계없이 모두 실의 강도는 무

론 균제도도 향상된다. 이와 같이 조사 2본 공급시의 실품질 향상은 조방이

나 정방공정에서 “더블링”효과가 나타나게 되어 불균제의 요소가 감소되었음

이 틀림없다. 

이상의 실험 외 이와 유사한 실험을 행하였는 바 그 결과를 보면 <표 3>

과 같다. 여기서 조사꼬임 수준은 텐서 게이지와 관련하여 허용될 수 있는 

절원 내에서 적은 수준을 택하였다(꼬임이 적지 않으면 좁은 텐서 게이지에

서 불량한 드라프트가 일어나며 절단 발생율이 높다). 

 

<표 3> 조사 꼬임수준이 다를 때 텐서 게이지가 실품질에 미치는 영향 

 

*白 = 3mm , 黑 = 4mm 



이 결과에서도 조사꼬임이 적고 텐서 게이지가 좁을수록 실의 균제도가 

향상된다는 사실을 다시한번 확인할 수 있었다. 

이상의 결과를 본다면 조사꼬임이 많은 것은 실의 균제도 면에서 결코 바

람직하지 못하다. 그러나 실제로 생산공장에서는 조방공정의 조방절단을 없

애기 위하여 높은 꼬임을 주는 경우가 흔히 있다. 그러나 꼬임을 증가시켜 

조사 절단율을 내리는 방안보다는 플라이어 속도를 감소시키는 것이 더욱 

바람직한 것이며 실제 경험상으로도 이러한 방법에 의하여 조방 생산량의 

손실을 줄이면서 절단율을 감소시켜 효과적으로 관리하고 있는 것을 볼 수 

있다. 

정방기에서 조사꼬임과 텐서 게이지가 실품질에 미치는 영향에 관한 사항

을 관찰하기 위하여 실험방출하는 동안 실끊김수 측정을 하지 못한 것을 알

게 되었다. 그러나 이 점에 대해서는 과법 실제 생산공장에서 조사한 것을 

보면 저급면에서 좁은 텐서 게이지와 작은 조사꼬임으로 인하여 균제도가 

향상된 실은 보다 나은 정방성을 수반한다고 하였다. 

이 외 조사 1본 및 2본 공급시 텐서 게이지가 실 품질에 미치는 영향을 

100’s면사에서도 조사하였다. 이 실험 역시 SKF 드라프팅 방식에서 행하였으

며 이 때 크레이들 핀은 흑, 백 및 황색 핀을 사용하였다. 흑색핀은 이 셋중

에서 게이지가 가장 큰 것이며 백색핀에서 황색핀으로 갈수록 점점 좁아진

다. 조사는 3Ne 및 6Ne를 준비하여 정방시 3Ne 조사는 1본으로 6Ne 조사는 

2본으로 공급하였다. 이 실험결과는 <표 4>와 같으며 조사 2본 공급시 텐서 

게이지가 작은 경우에서 실 균제도는 놀라운 향상을 가져왔다. 반면에 조사 

1본 공급시에는 텐서 게이지가 적음으로서 균제도는 오히려 더욱 나빠지게 

되었다. 2본 공급시에는 이 조사의 크기는 매우 가늘어서 높은 드라프트를 

주어야 하므로 이 때는 좁은 테서 게이지가 유리하다는 것을 알게 되었다. 



리이 강력은 일반적으로 전 실험결과에서와 마찬가지로 텐서 게이지에 그렇

게 많은 영향을 받지 않았다. 또한 조사 1본과 2본 공급시 방출된 실의 품질

차이는 100’s와 같은 장섬유 원료에는 그렇게 뚜렷하게 나타나지 않았으며 

이것은 이미 본 실험이전의 연구에서도 발표한 바 있다. 

 

<표 4> 조사 공급조건이 다를 때 텐서 게이지가 실품질에 미치는 영향 

 

*黃 = 2mm, 白 = 3mm, 黑 = 4mm 

 

4. 상부 롤러 세팅과 조사공급조건 

정방공정에서 드라프팅시 섬유의 제어에 영향을 미치는 것은 텐서 게이지 

외에도 상부 롤러세팅이 또 하나의 중요한 인자이다. 일반 생산공장에서는 

매추마다 상부 롤러의 게이지가 조금씩 다른 것이 상례이며 따라서 이것이 

실의 품질에 얼마나 많은 영향을 미치는가에 대하여도 관찰해 볼 필요가 있

다. 

Top arm drafting 방식에서는 대부분이 프런트 톱 롤러가 보텀 롤러의 수직

선상에서 약 2~3mm 앞에 설치되어 있는 반면에 미들 톱 롤러는 이 보텀롤

러의 수직선상에서 2mm뒤에 설치되어 있다. 따라서 프런트 보텀 롤러의 게

이지가 44mm 이면 이에 관련된 상부 롤러의 게이지는 48~49mm가 된다. 매

추마다 롤러게이지가 변화하는 주된 원인은 프런트 톱 롤러와 미들 톱 롤러

를 잘못 설치하는데 기인한다. 상부 롤러의 세팅은 섬유파지점 간의 거리를 



결정하는 것은 물론 상부 롤러의 압력에도 많은 영향을 미치기 때문에 매우 

중요한 것이다. 

프런트 톱 롤러의 세팅이 실의 품질에 미치는 영향을 조사하기 위하여 원

료는 중섬유장의 인도면, CO2로 SKF Top arm 드라프팅방식(PK211E)을 사용하

여 2종류의 조사공급조건으로 실험하였다. 이 때 상부 롤러의 게이지는 본실

험의 목적을 수행하기 위하여 49mm에서 52mm로 증가시켰으며 그 결과를 <

표 5>에 보인다. 

 

<표 5> 상부 롤러세팅이 실 품질에 미치는 영향(CO2, 30s.) 

 

 

여기서 실의 균제도는 상부 롤러의 게이지가 클 때 매우 나쁘게 나타났으

며 조사 2본 공급시 게이지에 따른 균제도의 차가 좀더 뚜렷하게 나타났다. 

그러나 리이 강력은 상부 롤러 게이지의 영향을 전혀 받지 않았다. 그러므로 

실의 품질을 고려하여 상부 롤러의 세팅상태를 때때로 점검하여 수정하여 

주는 것이 바람직하다. 

상부 롤러 세팅이 텐서 게이지와 관련하여 실의 품질에 미치는 영향을 조

사한 바 이때는 Me-noufi Cotton으로 80’s 면사를 방출하였으며 이 실험결과를 

보면 <표 6>과 같다. 



<표 6> 텐서 게이지와 상부 롤러 게이지가 실의 품질에 미치는 영향 

(Menoufi, 80s) 

 

 

이 표에서 나타난 바와 같이 상부 롤러의 게이지나 텐서 게이지는 균제도

와 강력에 아무런 영향을 미치지 않음을 알 수 있다. 이것은 장섬유인 경우

에는 텐서 게이지나 상부 롤러 게이지가 SKF 드라프팅 방식에서 실의 품질

을 변화시키는 요인이 되지 못한다는 것을 암시한다. 

 

5. 결 론 

본고에서는 정방공정에서 실의 품질에 영향을 주는 공정요인을 여러가지 

수준으로 변화시키며 실험하였는 바 이 연구에서 중요하다고 생각되어 지는 

것을 열거하면 다음과 같다. 

1. 최적 텐서 게이지는 상부 롤러의 압력에 따라 결정되며 상부 롤러의 압

력이 높을 때는 텐서 게이지를 작게 하는 것이 좋다. 텐서 게이지가 작을 때 

실의 균제도와 IPI치는 롤러의 압력을 증가시키므로서 향상될 수 있는 반면

에 게이지가 클 때 롤러의 압력을 증가시키면 오히려 그 반대현상을 가져온

다. 저급 및 중급면을 원료로 하였을 경우 롤러의 압력을 높이고 텐서게이지



를 작게 하므로서 실의 품질을 향상시킬 수 있었다. 

2. 저급 및 중급면에서 텐서 게이지가 작을 때 실의 품질을 향상시킬 수 

있는 또다른 하나의 중요한 인자는 조사꼬임을 많지 않게 하는 것이다. 조사

꼬임이 높을 때는 텐서 게이지를 작게 하더라도 실의 품질이 향상되지 않는

다. 따라서 높은 조사꼬임으로 실의 품질의 향상을 가져 오는데 대한 연구는 

권장할 만한 것이 못된다. 

3. 텐서 게이지는 작을수록 좋으며 조사 1본 공급보다 2본 공급시는 더욱 

효과적이다. 

4. 상부 롤러의 게이지를 49mm에서 52mm로 넓게 하면 중급면에서 실의 

불균제도가 증가하며 조사를 2본 공급하는 경우 더욱 뚜렷한 불균제도의 증

가를 가져온다. 

5. 일반적으로 고급면에서는 상부 롤러의 셋팅과 텐서 게이지가 이 실의 

품질에 그렇게 뚜렷한 영향을 미치지 않는다. 

6. 텐서 게이지가 작으면 실의 균제도는 향상되지만 리이강력은 일반적으

로 그렇게 많은 영향을 받지 않는다. 

 

 

 


