
정방기의 Back Zone에 있어서의 Draft Tension의 관리방법 

 

1. 서 언 

종래로부터  Back zone의 Draft Tension(이하 Break Tension이라 함) 관리의 

필요성이 인정되어 Draft Force나 Draft효과에 대해서는 해외문헌에 많이 발표

되어 있으나 Break Tension에 관한 연구문헌은 거의 없다. 실제 공장에 있어 

Break Tension의 부적당으로 인하여 Trouble을 야기하는 경우는 많고 이러한 

Break Tension은 조사의 강력, Break Draft 비, Back Roller Gauge등 총합적으로 

정하여지며 이것 중의 하나라도 적당치 않으면 적당한 Break Tension은 얻을 

수 없다. 

일반적으로 조사강력은 표준화 되어있고 Break Draft는 기술자간에 적정 

Draft에 대하여 의견이 구구하여 당사자의 생각대로 결정되니까 나머지 

Roller Gauge를 그것에 적합하게 결정하면 좋다. 종래에는 계산치 혹은 촉감

으로 Break Tension을 어느 정도까지 추정하여 정하여 왔으나 여기에서는 

Break Tension을 기대상에서 용이하게 측정하는 계기를 만들어 실제 공장에서 

측정한 결과 부적당한 것을 수정한 실적이나 실험예를 고찰하기로 한다. 

 

2. Break Tension이 부적한 실예 

공장에서 Break Tension이 부적당하기 때문에 Trouble을 야기하는 실에는 다

수있으나 그 중 일예를 들면 매공장에서 Acril 섬유 38mm×65%와 면 35%의 

혼방사 45’s를 방출할때에 풍화식 삼선 Top Arm형의 기대에 Back Gauge 

41mm로 방출중에 있었으나 계절의 변화등도 겹쳐 사의 강력은 43Lbs로 저

하되어 사절과 사반이 매우 많았다. 이때의 Break Tension은 45~50g로 지나치

게 강하기 때문에 Back Gauge를 48mm로 변경하고 Break Tension을 20g정도로 



한 결과 강력은 43Lbs로 저하되어 사절과 사반이 매우 많았다. 이때의 Break 

Tension은 45~50g로 지나치게 강하기 때문에 Back Gauge를 48mm로 변경하고 

Break Tension을 20g정도로한 결과 강력은 48Lbs로 상승되고 사절급 사반이 

완전히 정상으로된 실예가 있다.(단 Total Draft는 약간 감소했다.) 이것은 가

장 뚜렷한 예이나 이외에도 Break Tension이 너무 강하기 때문에 때때로 Draft 

불량(생척발생)한 것. 또 Break Tension이 너무 적기 때문에(10g정도) 산면, 사

절이 많은 것 등도 적당한 Tenson으로 해서 개선된 사례는 종종 겪는 일이다. 

상기 인용예의 Acril혼방사 방출시의 Roller Gauge 41mm는 운전상태가 좋은 

공장의 것을 표준으로 해서 설정한 것이나 조사강력 및 균제도, Roller 가압

의 정도, 기타 전방조업의 관리상태, 온습도의 적정도 및 원료의 Oiling만을 

모방해도 반드시 운전상태가 좋게 될 수 없는 것은 물론이며 자기공장의 제

사정에 적합한 방출조건으로 Roller Gaiuge를 설정할 필요가 있다. 야간에는 

Break Tension을 강하게 하는 것은 사 장력을 강하게 하여 좋은 결과를 가져

온다고 이야기하는 경우가 많으나 이것은 전기조건과 합치한 경우이며, 일반

적으로 Break Tension이 약한 경우보다 강한편이 Trouble이 많다고 강조하고 

싶다. 

 

3. 조사의 강력과 Break Tension 

조사의 강력은 류면사에서 보통 120g(시장 44mm의 경우)을 표준으로 해도 

대과없으나 공장에 따라서는 Roving Tester를 사용하지 않거나 때로는 사용해

도 강하게 하는 것이 좋으냐 혹은 약하게 하는 것이 좋으냐 하는 것은 기술

자 각자의 의견에 따라 다르니까 이러한 조사를 사용할 경우에는 Roller 

Gauge를 강력에 맞춰 결정할 필요가 있다. 어느 경우나 실제의 Break Tension

은 계기에 의하여 정하는 것이 좋다. 



Break Tension은 당사자의 의견이 달라 일률적으로 이야기 할 수는 없으나 

Main Draft에 공급되는 섬유의 포합력 유지, Roller 파지력 등의 점으로 보아 

필자는 Self Weight의 경우 20~25g Top arm 등으로 중압일 때도 30g을 넘는 일

은 없어야 된다고 생각된다. 어느 것이나 조사강력의 분포를 감소시키는 것

이 긴요하며 관리가 잘되어 있는 공장에서는 조사강력의 R은 그 평균치의 

1/2정도의 실적이 있으며 될 수 있는 한 이것에 가깝게 하는 것이 좋겠다. 

 

4. Break Draft 

Break Draft와 Draft Force는 가장 관계가 깊으며 Break Tension의 검토에서도 

이 점이 중시된다. Break Draft비의 대체의 표준은 필자가 전에 발표한 것과 

같이 보통 High Draft의 경우 Break Draft = 
2

Draft Total3 (즉 1.4이상)의 표준

은 변경을 필요로 하지 않는다고 생각되며 Break Draft에 고려할 기본요건은 

Main Draft에 한계이상의 부담이 가해지지 않을 것과 Break Draft의 과다는 장

사반의 원인이 되니까 필요이상으로 크게하지 말 것, 환언하면 Main Draft와 

Break Draft관계에 의하여 결정해야 한다. 그러나 이것도 당사자의 생각하는 

방법의 상위로 다소 다른 경우도 이것에 의하여 Break Tension이 부당하게 되

도록 Gauge를 설정하는 것이 좋다. 

 

5. Break Tension의 시험 

Break Draft비 및 Roller Gauge별 Break Tension의 실제치는 표 1과 같으나 이 

시험에 사용한 조사의 강력은 127g이니까 강력이 다를 경우에는 강력이 정

해지는 바에 의하여 Gauge를 다소 조절할 필요가 있다. 

 

시험조건 공시조사···Card사 40’s용 65gr/15yd, 강력 127g 



Draft 장치 ···H K Top Arm식, 가압 Back 7kg, Cradle 2.4kg 

측정치 ···Gauge를 눌러 닿을 순간의 수치 각5회 평균 

실내온습도···23℃×60% 

] 

<표 1> 정방기 Break Draft Tension의 실험치 

 
<주> 1. Break Draft(전체의 평균) 0.1에 대하여 4.7g의 변화 

                2. Roller Gauge(실용부분의 평균) 2mm에 대하여 3.37g의 변화 

                3. Break Tension적량 

Back Roller Gauge는 Top Roller 후퇴 

치수의 1/3을 가산한 치수 

 

이 시험에서 알 수 있는 것은 Draft비 급 Gaufe의 상관관계를 볼 때에 



Draft에서는 전체 평균하여 Draft비 0.1에 비하여 4.7g, Gauge에서는 실용적인 

부분을 평균해서 2mm에 대하여 3.37g씩 각각 Tension이 변화한다. 이 수치를 

사용하면 Gauge 또는 Draft비를 변경하면 현재의 Break Tension에 대하여 미

리 변경후의 Break Tension의 추정이 가능하다. 

 

6. 조사의 공급속도와 Break Tension과의 관계 

Break Tension은 조사의 공급속도 즉 Break Draft부분을 통과하는 조사의 속

도에 따라 다르며 표 2와 같이 저속보다 고속의 편이 Tension이 강하게 된다

는 것을 알 수 있다. 따라서 도일 조건의 경우에는 태사(연이 적고 공급속도

가 빠름)는 세사에 비하여 Break Tension이 강하게 되니까 Gauge를 어느정도 

크게할 필요가 있다. 

 

<표 2> Draft 속도별 Tension 

Back Roller 공급속도 Break Tension Break Draft 

비 

Roller Gauge 

mm 속도(in) 동비율 Tension(g) 동비율 

1.54 44 

34.6※ 

40.9 

55.0 

100.0 

118.2 

158.9 

20~25 

25~30 

30~35 

100.0 

111.1 

144.4 

<주> 기타조건은 표1과 같음 

※ 요는 보통 30’s정도의 속도 

 

7. Break Tension의 측정방법 

Tension Meter(그림 1)를 그림 2와 같이 holder를 Cradle의 상부에 지지하여

(Cradle이 없는 기계는 Top arm 또는 Capper Bar를 손가락으로 지지) Meter의 

Bar선단의 활차를 Back Zone을 통과하는 조사의 중앙부에 대고서 좌 또는 우

로 활차를 눌러 조사가 직경의 거리 정도로 구부러진 인간의 시침의 위치를 



읽어 수회 반복 후 평균치로 표시한다. 

 

 

<그림 1> Draft Tension Meter 

 

 

<그림 2> Draft Tension의 측정위치 

 

이 경우에 있어서 활차를 많이 누르거나 시간이 길게 경과하면 Tension이 

강한 것은 활차의 압착에 의하여 점차 섬유의 밀도를 증가시키어 강하게 되

고 반대로 Tension이 약한 것은 섬유의 포합을 잃게 되어 한층 약하게 됨으

로서 실제의 Tension을 나타내지 않으므로 빨리 접촉하여 인간치를 보는 것

이 좋고 약간 숙련하면 용이하게 측정된다. 종래죽편 등으로 대고서 촉감을 

보는 것과 같은 요령으로 하며 이것은 숫자로 나타내는 특징이 있다. 

 



8. Back Roller Gauge를 정하는 방법 

공장실험에서 Break Tension을 측정하여 판명된 Trouble중 다수의 것은 

Roller Gauge의 부적당에 해당되며 Self weight의 기대에서는 그림3과 같이 

Back Top Roller의 중심이 Bottom Roller의 중심보다 약간 후퇴한 거리를 무시

한 경우이다. 이 거리는 기계 Maker와 Roller Stand의 경사각의 상위로 

5~18mm 범위가 있는데도 불구하고 단지 Bottom Roller의 중심거리만을 대상

으로 해서 Gauge를 정하면 실제 Gauge는 후퇴분의 약 1/3이 가산되니까 이

것을 조사하여 상하 평균 gauge로 할 필요가 있다. 그러나 엄밀하게 이야기

하면 Top roller의 후퇴는 Bottom Roller의 원호에 따라서 후퇴하고 또 조사는 

Bottom Roller의 원호에 접촉하므로 어느 정도의 변화가 있으나 실용적으로 

Top Roller후퇴거리의 1/3을 가산하면 좋다. 

 

 
<그림 3> Self weight형 Back Gauge 

 

9. Trumpet의 공경, 취부위치와 Break Tension의 관계 

Trumpet공경의 대소 Back Roller Nip까지의 거리 등은 동일 Gauge라도 Back 

Roller 통과시 섬유의 포합이 다르므로 Break Tension이 상당히 변화하는 것도 



계기의 사용으로 판명되었다. 어느 공장의 Top Arm기대에서 Maker별로 

Trumpet공의 형상 급 취부거리가 심히 다른 것은 동일 Gauge, 동일조사에서

도 Tension이 15g정도 다른 실예가 있었다. 어느 경우에나 Gauge를 조절하여 

Tension을 통일할 필요가 있다. 

 

10. Draft력과 Break Tension과의 관계 

Break Tension과 Draft Force의 관계는 동시 시험이 아니므로 상세하게 설명

할 수는 없으나 이미 행해진 Draft Force의 시험결과로 보아 Break Tension은 

Draft force의 약 70%로 보여진다. 

 

11. Break Tension과 Draft효율 

본시험의 Draft효율은 표 3과 같이 Break Tension 45~50g에서는 83.2%, 

20~25g에서는 88.6%, 10~12g에서 처음으로 94%로 된다. 이상과 같이 최고, 

최저의 차는 10.8g로 되어 그만큼 Main Draft의 부담이 증가한다. 조사의 강

력이 균제하면 30g정도까지는 괜찮으나 조사강력의 변동이 심하면 부분적으

로 악화될 염려가 있으니까 Break Tension은 20g정도가 안전하다. 

 

<표 3> Tension과 Draft효율 

Break Tension(g) Draft 효율(%) 

45~50 

20~25 

10~12 

83.2 

88.6 

94.6 

              <주> Break Draft 1.54, 기타 표 1과 동일 

 

다시 검토를 요하는 것은 상기와 같이 20~25g때에도 실제의 계산치에 비



하여 10여% 적은 것은 Break Zone에서의 잔존밀도가 상당히 있다는 것이다. 

따라서 Tension이 이 이상 더 큰 것은 위험하니까 Break Draft비 급 Back 

Roller Gauge의 결정은 신중을 요한다. 

 

12. Break Tension관리의 필요성 

Main Draft를 용이하게 하기 위하여 Break Draft에서 조사를 어느 정도까지 

해서한다는 것은 주지의 사실이다. 삼선 Roller의 경우 해서의 정도가 극히 

중요하다. 과도의 해서는 섬유의 포합력(밀도)을 약하게 하고 Main Draft에서 

섬유가 확산되어 폭이 넓게 되므로 자연 단섬유의 Control이 불량하게 되어 

사절, 사반 급 산면을 많게 하여 결과는 불량하다. 반대로 해서가 부족할 경

우에는 Break Draft가 충분치 못하게 되고 조사는 누장되어 점점 밀도를 증가

시키므로 섬유는 서로 밀착한채 Main Draft부에 보내지며 Main Draft의 부담

은 증가되고 Draft가 충분치 않게 되어 태사 혹은 조사강력분포에 의하여 강

한 부분과 약한 부분에서 Draft효율의 차가 생기고 비교적 긴 반이 될때는 

Draft가 되지 않아 생조사로 되는 것 등 Trouble을 일으키어 방출상태가 불량

하게 된다. 대개 Break Tension은 이미 기술한 바와 같이 지나치게 강한 편이 

Trouble이 더 많다. 

이러한 Trouble을 방지하기 위하여 Break Draft part의 Draft Force는 30g 정도

를 유지하는 것이 좋으나 Draft Force는 가동 중 기대상에서 측정이 곤란하므

로 이 대신으로 Break Tension을 조사하여 적당한 누장과 해서를 주기 위하여 

항상 이것을 관리하여 안정된 방출상태를 유지하는 것이 긴요하다. 이 의미

에 있어서 삼선 Roller의 Break Tension은 20~25g가 적당하며 예컨대 적극적인 

가압의 경우에도 30g을 넘는 것은 위험하다. 

 



13. 결 언 

이상과 같이 Break Tension의 관리는 필요하며 더욱 이것은 조사강력, Draft

비, Back Top Roller의 위치 급 Trumpet의 위치 등 영향을 주는 요인이 많으니

까 이들과 함께 운전중의 기대상에서 Break Tension의 수치를 실용적으로 측

정하여 Break Tension이 20~25g정도로 되게 Back Roller Gauge를 설정할 필요

가 있다. 


