
운전·보전 관리를 위한 방적공정 기술(Ⅱ) - (12) 

(정방, 권사 공정) 

 

(3) 운전상황의 체크 포인트 

체크포인트 상 태 원 인 조 치 

1) 벌루닝이 작아서 목관의 끝에 

 닿는다. 

 

 

① 링의 마모 

② 트래블러가 마찰열로 탓음. 

 

 

·교환, 수리 

·traveller clearer 게이지를 

체크 및 조정 

·트래블러 교환 

2) 벌루닝이 커서 세퍼레이터에 

닿는다. 

① 트래블러 번수의 혼동 

 

·적정한 트래블러로 교환 

 

(1)방출장력 

 

 

 

 

 

 

 

3) 버루닝의 좌·우의 크기가  

다르다. 

① 스핀들과 스네일 와이어의 

중심이 맞지 않음 

·적정한 현상이 되도록 

조정 

1) 밑부분이 심하게 편평함 

2) 밑부분이 가늘고, 심하게 뾰족함

① 리프팅 체인의 위치 조정 

 불량 

·적정한 형상이 되도록 

조정 

3) 밑부분으로 갈수록 가늘어 짐 

4) 위부분으로 갈수록 가늘어짐 

① poker arm의 세팅불량 

 

·lifting chain과 locking 

screw관계를 조정 

5) 관사 몸통부분의 일부에 부풀 

어져 나와 있음 

 

 

① poker rod가 구부러짐 

② poker bush에 풍면이 쌓임 

③ 하트 캠 선단부의 마모 및 

 고정나사가 풀어짐 

·구부러짐을 수정 

·풍면 제거 

·하트 캠 교환, 고정나사 

를 다시 조임 

(2)관사의  

형상 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6) 체인의 끝과 밑 부분에서  

무너져 있음 

 

 

 

① shaper wheel의 송출 발톱이 

 벗겨짐 

② shaper wheel의 톱니 빠짐 및 

 파치 불량  

③ 체인, 드럼, 샤프트가 탓음 

·수정 

·쉐이퍼 휠의 교환 

·주유, 수정 

 

 

(3)사절 상황 

 

 

 

 

 

1) 사절이 많이 발생하는 추 

 

 

 

 

 

① 링의 마모 

② 트래블러가 마찰열로 탓음 

③ 스네일 와이어와 스핀들의 

중심맞춤 불량 

④ 목관의 손상 

⑤ 스네일 와이어의 손상 

·교환, 수리 

 

 

 

 

 



[사절 조사방법] 

① 1시간 400추당 사절수 

예컨대 1대 400추의 정방기에서 최초 권취부터 최종 권취까지의 사절을 

체크하여, 4시간동안의 사절이 40올이었다고 하면 1시간 400추당의 사절은 

10올이다. 또한 어떤 위치에서 사절이 많은지를 분석하기 위하여 관사의 감

긴 양에 따라서도 사절을 조사할 수 있다. 

 

<표 1.19> 순간사절율과 400추 1시간당 사절수 환산표 

    W 

I(%) 
10 15 20 23 25 26 27 28 29 30 

0.1 4.8 3.2 2.4 2.1 1.9 1.8 1.7 1.7 1.7 1.6 

0.2 9.6 6.3 4.8 4.2 3.8 3.7 3.6 3.4 3.3 3.2 

0.3 14.1 9.6 7.2 6.3 5.8 5.6 5.4 5.1 5.0 4.8 

0.4 15.2 12.8 9.6 8.4 7.7 7.4 7.2 6.8 6.6 5.4 

0.5 24.0 16.0 12.0 10.5 9.6 9.3 9.0 8.6 8.3 8.0 

0.6 28.8 19.2 14.4 12.5 11.5 11.1 10.8 10.3 9.9 9.6 

0.7 33.6 22.4 16.8 14.6 13.4 13.0 12.6 12.1 11.6 11.2 

0.8 38.4 25.6 19.2 16.7 15.4 14.8 14.4 13.7 13.2 12.8 

0.9 43.2 28.8 21.6 18.8 17.3 16.7 16.2 15.4 14.9 14.4 

1.0 48.0 32.0 24.0 20.9 19.2 18.5 18.0 17.1 16.5 16.0 

1.1 52.8 35.2 26.4 23.0 21.1 20.3 19.8 18.8 18.2 17.6 

1.2 57.6 38.4 28.8 25.1 23.0 22.2 21.6 20.5 19.8 19.2 

1.3 62.4 41.6 31.2 27.2 25.0 24.0 23.4 22.2 21.5 20.8 

1.4 67.2 44.8 33.6 29.3 26.9 25.9 25.2 23.9 23.1 22.4 

 

② 순간 사절수 

기대의 어떤 순간의 사절수를 조사하여, 그 수를 %로 나타낸 것이다. 정방 

전체의 방출상태의 良否 판단하는 편법이다. 



순간 사절수를 400추, 1시간당의 사절수로 환산하는 방법은 다음 식을 이

용할 수 있다. 

·E : 400추 1시간당 사절수 

·I : 순간사절율(%) 

·W : 틀보기 순회시간의 1/2 

(실이 끊어져 틀보기가 실잇기 하기까지의 시간) 

24040060
100 EWEWI ⋅

=××=  

W
E 1240×= 로 표시된다. 

 

<문제 A> 

▶ 다음 문제에서 맞는 것에는 ○, 틀린 것에는 ×를 하시오. 

(1) 트래블러의 소도는 사반에 영향을 주고, 따라서 사절에도 크게 영향을

미친다. 

(2) 방출상황의 안정을 위하여 트래블러가 타서 대량 비산하는 현상이 일

어나기 전에 일제히 교환하는 것이 효과적이다. 

(3) 스핀들 테이프가 늘어진 경우, 실에 꼬임이 덜 가해지게 되므로 다소

팽팽한 편이 좋다. 

(4) 보빈의 진동은 스핀들이 진동하여 일어나며, 사절이 증가한다. 

[해답] (1) × 트래블러가 타면 방출장력이 불량하게 되어, 사절에 영향을 

미친다. 

      (2) ○  

      (3) × 너무 장력이 높으면, 전력소비가 많아지므로 적정하게 조정할 

필요가 있다. 

      (4) ○ 



<문제 B> 

▶ 다음 항목은 그림에서 보는 것처럼 부정관사가 발생하는 원인을 열거

한 것이다. 각각 해당하는 것을 번호로 가리키시오. 

① shaper wheel 송출 발톱이 벗겨져 있었다. 

② lifting clutch가 벗겨져 있었다. 

③ heart cam 고정 볼트와 너트가 풀어져 있었다. 

④ shaper wheel의 톱니 빠짐, 피치 불량. 

⑤ locking arm밑으로 로빙이 흘러 들어가고 있었다. 

⑥ chain drum shaft가 타 있었다. 

[해답] (A) ·········· ②, ③, ⑤ 

      (B) ·········· ①, ④, ⑥ 

[주] (A) : 링레일의 승강이 정지된 경우에 생기는 불량관사의 예. 

    (B) : 쉐이퍼가 송출되고 있지 않는 경우에 생기는 불량관사의 예. 

 

<문제 B> 

▶ 에이프런과 크래들 주위에서 발생하는 사반의 원인을 4개 이상 열거하

시오. 

[해답] (1) 에이프런 표면의 거칠어짐, 손상됨 

      (2) 에이프런의 칫수불량 

      (3) 에이프런 로울러의 가압부족 

    (4) 크래들의 뒤틀림 

    (5) 텐서에 면이 쌓여 있음 

  (6) 크래들 이탈 

 



<문제 C> 

▶ 다음 문제에서 맞는 것에는 ○, 틀린 것에는 ×를 하시오. 

(1) 로울러 하중이 적을 때나 공급그레인이 굵을 때는 로울러 게이지를 넓

게 한다 

(2) 자유(free) 게이지는 일반적으로 좁은 편이 실이 품질이 향상되는데, 너

무 좁으면 주름실(lockled yarn)이나 사절의 원인이 된다. 

(3) 로울러 하중은 높을수록 섬유속의 지지력이 좋아져 정확한 드래프트를

기대할 수 있기 때문에 높을수록 좋다. 

(4) 브레이크 드래프트는 일반적으로 게이지가 넓을 때는 적게 하고, 토탈

드래프트가 클 때는 크게 한다. 

(5) 단섬유의 함유량이 많으면 사반이 심한 실이 방출되기 쉽다. 

(6) 조사의 트래버스 폭은 로울러의 손상을 방지하기 위하여 넓게 하는 것

이 좋다. 

(7) 콜렉터는 작동이 경쾌해야 한다. 

(8) 콜랙터의 홈 폭은 좁은 쪽이 단섬유 콘트롤이 잘 되기 때문에 사반도

적다. 

[해답] (1) ○ 

(2) × 

(3) × 필요이상의 하중은 로울러나 동력에 필요 이상의 부담이 된

다. 

(4) ○ 

(5) ○ 

(6) ○ 6.5~9.5mm정도로 한정하는 것이 좋다. 

(7) ○ 



(8) × 너무 좁으면 사반의 원인이 된다. 

 

<문제 A> 

▶ 다음 문제의 (  )속에 적당한 단어를 아래에서 골라, ①, ② ··로 답하시

오. 

번수가 (1)수록 사반은 (2)한다. 번수가 (3)어지면, 실을 구성하는 섬유올수

가 (4)어지기 때문에 자연히 사반이 눈에 띄게 된다. 

[해답] (1) ①,  (2) ④,  (3) ①,  (4) ⑥ 

 

<문제 C> 

▶ 상, 하 로울러에 섬유의 감겨붙음이 일어나면 태사의 원인이 된다. 이

유가 무엇인지? 

[해답] (1) 톱 로울러나 보텀 로울러에 감겨 붙었을 때는 한쪽 톱 로울러가 

들어 올려져서 완전히 드래프트되지 않기 때문에 태사가 된다. 

(2) 백 보텀 로울러에 감겨 붙으면 조사의 공급량이 많아져 태사가 

된다. 

 

<문제 B> 

▶ 태사(강연사)의 원인을 다음 항목 속에서 골라, 번호로 답하시오. 

(1) 트래버스 및 로빙 가이드가 한쪽으로 치우침 

(2) 톱 로울러에 면이 쌓임 

(3) 로빙 가이드 구멍이 막혔음 

(4) 조사의 꼬임이 너무 많을 때 

(5) 조사의 꼬임이 적을 때 



[해답] (1), (2), (4) 

 

<문제 A> 

▶ 다음 문제의 (  )속의 단어중 맞는 쪽을 골라, 번호로 답하시오. 

Draft force는,  

(1) 브레이크 드래프트가 적을 때는 (①크다, ②적다) 

(2) 로울러 게이지가 넓을 때는 (①크다, ②적다) 

(3) 조사의 꼬임이 많을 때는 (①크다, ②적다) 

[해답] (1) ①,  (2) ②,  (3) ① 

 

<문제 B> 

▶ 다음 항목에서 약연사와 관계가 있는 것을 골라, 번호로 답하시오. 

(1) 스핀들 톱의 마모        (2) 로울러 넥의 마모 

(3) 보빈의 진동             (4) 스핀들 테이프의 견장 

(5) 죠키 폴리의 장력 부족   (6) 스친 관사 

[해답] (1),  (3),  (5),  (6) 

 

<문제 C> 

▶ 정방에서 발생하는 nep yarn에 대하여 발생원인과 대책을 간단히 기술하

시오. 

[해답] 원인 : 트래블러를 어느 기간동안 실의 방출장력이 강하게 됨과 동

시에 실이 지나가는 부분이 마멸되어 강력을 강하게 받는 번수는 파먹혀 들

어가며, 이 부분을 통과하는 실을 훑어내어 넵을 만들게 된다. 

      대책 : 넵사 방지를 위해서는 트래블러를 적당한 주기 또는 정기적



으로 일제히 교환해 준다. 

 

<문제 B> 

▶ 다음 문제의 (  )속에 적당한 단어를 아래에서 골라, ①, ② ····로 답하

시오. 

정방 운전관리로서 (1)을 올리고, (2)를 향상시키는데 가장 중요한 것은 (3)

을 적게 하는 것이다. 사절의 원인에는 여러가지 있으며, 그 대책도 일률적

으로는 말할 수 없지만, 운전원으로서, 

1) (4)를 적절하게 유지시킨다. 

2) 기대의 (5)를 철저히 한다. 

3) 실의 (6)을 적절히 유지하도록 (7)의 관리를 철저히 한다. 

[① 기계, ② 품질, ③ 인원, ④ 증산, ⑤ 생산, ⑥ 장력, ⑦ 온습도, 

 ⑧ 입수, ⑨ 설물, ⑩ 번수, ⑪ 그레인, ⑫ 트래블러, ⑬ 소제, ⑭ 사절] 

[해답] (1) ⑤,  (2) ②,  (3) ⑭,  (4) ⑦,  (5)⑬,  (6)⑥,  (7)⑫ 

 

[참고]  (1) 정방공정의 체크 리스트 

점검부위 불 량 상 태 대 책 

1) 공급부 

a) 조사 

 

① 조사의 공급이 정규 코스를 통과하지 않을 때 
○ 수정 

b) umbrella, 

bobbin hanger 

 

① 회전이 원활하지 않을 때 
○ 책임자에게 연락 

c) roving rod ① 로빙 로드에 감겨 조사를 손상시킬 때 
○ 제거, 소제, 관사는

별도 처리함. 

2) 드래프트부 

a) trumpet 

 

① 트럼펫 구멍에 풍면으로 막혀 있을 때 

○ 제거, 소제, 관사는

별도 처리함. 

b) traverse bar 
① 트래버스의 치우침, 정지, 트럼펫의 중심이 맞

지 않음 
○ 책임자에게 연락 



c) bottom roller 
① 로울러에 감겨 붙었을 때 

② 로울러의 넥에 다량 감겨 붙었을 때 

○ 제거 

○ 책임자에게 연락 

d) top roller ① 우그러짐, 균열, 기름오염, 진동 등이 있을 때 ○ 예비품과 교환 

e) apron 

① 균열, 변 헤어짐, 이은부분 불량 등이 있을 때 

② 에이프런 표면에 풍면이 띠모양으로 붙어 있을

때 

○ 책임자에게 연락 

○ 제거, 소제 

○ 관사는 별도 처리함

f) collector ① 콜렉터 벗어남 및 작동이 불량할 때 
○ 수정, 소제, 관사는

별도 처리함. 

g) top clearer ① 감겨붙어 정지되었거나 포가 손상되어 있을 때 ○ 책임자에게 연락 

h) under clearer ① 설치 후 회전이 원활하지 않을 때 
○ 수정 또는 책임자에

게 연락 

3) 권취부 

a) lappet 

 

① 상하운동이 원활하지 않을 때 

 

○ 책임자에게 연락 

b) separator ① 나사 풀어짐 및 간격이 맞지 않을 때 ○ 책임자에게 연락 

c) ring rail ① 레일의 승강이 원활하지 않을 때 ○ 책임자에게 연락 

d) ring ① 전후, 좌우로 뜨거나 또는 이즈러져 있을 때 ○ 책임자에게 연락 

e) ballooning ① 장력이 너무 팽팽하거나, 아주 느슨할 때 ○ 책임자에게 연락 

f) spindle tape 
① 테이프의 변이 심하게 마모되었을 때 

② 테이프가 뒤틀려 있고, 손상되었을 때 

○ 책임자에게 연락 

○ 책임자에게 연락 

g) spindle ① 눈에 띄게 가열되어 있을 때 ○ 책임자에게 연락 

h) bobbin(관사) 

① 5mm이상 떠 있을 때 

 

 

② 윗부분이 크게 진동할 때 

 

 

③ 밑부분과 몽통부분의 형상이 불량할 때 

○ 보빈 교환 

○ 관사는 별도 처리함

○ 보빈 교환 

○ 관사는 별도 처리함

○고칠 수 없으면, 책임

자에게 연락 

○ 기계를 세우고, 책임

자에게 연락 

4) 뉴마필부 

a) pneuma flute 
① 규정보다 2mm 이상 벗어났을 때 ○ 책임자에게 연락 

b) 고무 socket ① 고무 소켓과 플루트의 접합부가 파손되었을 때 ○ 책임자에게 연락 



5) 이상한 소리  
○ 기계를 세우고, 급히

책임자에게 연락 

6) 이상한 냄새  
○ 기계를 세우고, 급히

책임자에게 연락 

7) 이상한 품질  
○ 기계를 세우고, 급히

책임자에게 연락 

 

(2) 불량상황의 주요 원인 

불 량 상 태 주 요 원 인 

a) 주기불균제 

 

 

① 로울러의 진동 또는 편심되어 있음 

② 로울러의 회전이 원활하지 않음 

③ 에이프런의 이은부분 또는 톱 로울러 불량 

b) 단주기불균제 

 

 

① 드래프트 조건 또는 공급조사가 적정하지 않음 

② 에이프런 불량 

③ 로울러 게이지 또는 드래프트 기구가 적정하지 않음 

c) 장주기불균제 

 

 

① 조사 또는 슬라이버에 단주기 불균제가 있음 

② 전방의 로울러 게이지 또는 가중이 불완전함 

③ 전방의 톱 로울러에 기름이 튀겨져 있음 

d) 번수斑 

 

 

 

 

① 조사 또는 슬라이버의 정량 변동이 심함 

② 조사 또는 슬라이버의 부정 드래프트에 의함 

③ 로울러의 가주이 적정하지 않음 

④ 원료 및 공정중에 수분율의 변동이 심함 

⑤ 소면기의 일상 소제 후에 슬라이버 관리가 불충분함 

e) 가는실(세사) 

 

 

 

① 조사 또는 슬라이버의 이은부분이 불량함 

② 조사 또는 슬라이버의 부정 드래프트에 의함 

③ 로울러 및 에이프런에 감겨 붙음 

④ 슬라이버가 갈라짐(licking) 

1)굵기 

변동 

 

f) 굵은실(태사) 

 

 

 

 

 

 

 

① 조사 또는 슬라이버의 이은부분이 불량함 

② 슬라이버의 장주기, 변동, 조사의 꼬임변동 및 딸려 들

어감 

③ 조사가 back top roller에서 벗어나게 되어 브레이크 드래

프트가 행해지지 않음 

④ front top roller의 기름 튀김 및 면이 감겨붙은 경우 또는

한쪽 로울러에 조사가 감겨붙어 다른 쪽의 브레이크 드래

프트가 행해지지 않음 



a) 넵 

 

 

 

 

① 원면중에 넵이 많음 

② 혼타면공정에서의 과도한 타면작용 

③ 소면기의 소면작용이 적정하지 않음 

④ 링 트래블러가 적정하지 않음 

b) 딱지  ① 방적공정 중에 딱지가 제거되지 않고 남아 있음 

c) 풍면 날라들어감 
① 풍면, 클리어러설, 사절 추, 비산면, 소제면 등이 실에

부착 또는 꼬여들어감. 

d) 주름실  

 

 

① 원료중에 매우 긴 섬유가 있음 

② 정방 로울러의 게이지 좁음 

③ 에이프런 밴드가 딱딱함 

e) 슬러브 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

① 조사 또는 슬라이버의 개섬도, 평행도가 불충분함 

② 조사에 풍면 덩어리가 부착되어 있음 

③ 조사의 이은부분이 불량함 

④ 보텀 로울러의 풍면 부착, 에이프런 안쪽에 면설이 쌓

여있을 때, 트래버스 가이드와 텐서가 각각 면으로 막혀

있음. 

⑤ 에이르펀이 특히 딱딱하고 또한 짧아 회전이 원활하지

않음 

⑥ 크래들의 변형 및 크래들 스프링이 좌우가 맞지 않음 

⑦ 로울러의 가중 및 로울러 게이지가 적정하지 않음 

f) 이음매듭 ① 실잇기가 정확하지 않음 

2)덩어리 

상태 

g) 흘러들어감 

(딸려들어간 실) 

① 사절발생의 경우, 플루트로부터 역류하여 다른 추에 연

속하여 꼬여들어감 

a) 모우사 

 

① 스핀들 회전불량 및 링트래블러 불량 

② 정방공정에서 정전기가 발생함 

b) 마찰사 

 

① 태사, 스핀들 진동, 스핀들 게이지 틀림, 목관의 비상

등으로 관사가 링에 접촉됨 3)잔털 

   (모우) c) 모우반 

 

 

 

① 정방의 라지 패키지화, 고속화에 따라 링레일이 저위에

있을 때 벌루닝이 과대하게 되어 세퍼레이터에 부딪쳐 트

래블러의 회전이 원활하지 않음 

② 링에 스쳐 마찰이 일어남 



a) 꼬임반 

 

 

① 테이프 장력, 테이프 위치불량에 의해 스피들의 회전에

변동이 있음 

② 목관, 스핀들의 진동, 목관이 떠오름 

b) 강연(태사) 

 

 

 

① 슬라이버의 장주기불균제, 조사에 꼬임반이 있음 

② 조사가 백 톱 로울러로부터 벗어나 브레이크 드래프트

가 걸러지 않음 

③ 프런트 톱 로울러에 기름이 튀김 
4)꼬임 

(연) 
c) 약연(세사) 

 

 

 

 

 

① 테이프의장력 및 위치 불량에 의해 스핀들  회전에 변

동이 있음 

② 목관, 스핀들의 진동, 목관이 떠오름 

③ 슬라이버에 단주기 불균제, 조사에 장·단주기 불균제

가 있음 

a) 색택반 

 

 

① 색상에 차가 있는 원료의 혼면이 불충분함 

② 로트관리가 불충분하여 색상에 차가 있는 원료를 혼용

함 5)색상 

b) 이색 ① 원료 자체에 색상변동이 심함 

a) 기름오염 

 

 

 

 

 

① 보전, 고장, 주유할 때 기름이 튀김 

② 작업자의 손이 더러움 

③ 공정중에 얀 가이드를 벗어나 운전됨 

④ 기대 소제 도중 작업자의 부주의에 기인함 

⑤ 제품의취급이 불량함 

b) 녹오염 ① 기계 각부에 발생하는 것으로, 녹이 쓸어 있음. 

c) 스모크 얀 ① 매연이 흘러들어와 공정안의 공기가 오염되어 있음 

6)오염 

d) 링에 스침 
① 태사, 스핀들 진동, 스핀들 게이지가 맞지 않음, 목관

튀어오름 등으로 관사가 링에 접촉됨. 

 


