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2. 구조와 작용 

2.2 드래프팅 작용 

(1) 드래프트 

드래프트 조작은 섬유속을 잡아 늘여서 처음보다 가늘고 길게 만드는 조

작이며 섬유속을 잡아 늘이는 방법은 섬유속의 임의의 두덤의 속도를 차이

가 나게 함으로써 가능하다.  

이 때 두점 사이의 속도비를 드래프트비(draft ratio) 또는 단순히 드래프트

라고 하기도 한다. 

링 정방기의 드래프트 기구는 연조나 조방에서 이미 설명된 바 있는 롤러 

드래프트 기구를 이용하고 있다. 

트럼펫을 통과하여 백 롤러에 공급된 로빙은 보통 3쌍의 롤러 간에서 드

래프트 되는데 이때 섬유는 잡아 늘여지므로 길이 방향으로 평행하여지고 

잘 정돈된 분포를 갖게 되며 2쌍의 롤러간에 파지된 섬유속(fleece)은 보텀 

롤러의 표면속도비로 드래프트되므로 프런트 롤러와 미들 롤러간을 예로 든

다면 

표면속도 롤러 보텀 미들

표면속도 롤러 보텀 프런트
드래프트비=  

로 계산된다. 

이 때 로빙의 강력, 톱 롤러의 압력 및 재질, 롤러 게이지, 연축 등에 의해 

실제의 드래프트 효과는 계산치보다 적게 나타난다. 

그림 2-6은 정방기에서 일반적으로 널리 사용하고 있는 3선 롤러 드래프트 



기구인데 특징은 미들 롤러에 에이프런(apron)을 씌워서 사용하고 있는 점이

며 이런 방식의 롤러 드래프트 기구를 특히 에이프런 드래프트 방식(apron 

draft system)이라 하며 이 기구는 1913년에 스페인의 페르란도 카사블랑카

(Fernando Casablancas)가 처음 연구했기 때문에 카사블랑카 하이 드래프트 기

구(casa blanca’s high draft machanism)라고도 한다. 

다만 그림 2-6에서 톱 롤러의 가압방식을 명시해 놓지 않았는데 최근에는 

정방기나 조방기 또는 연조기까지도 톱 롤러의 가압방식은 거의가 펜듈럼 

가압기구(pendulum weighting system)를 쓰고 있으며 그리 2-7은 펜듈럼 가압기

구를 예시한 것이다. 

 

 

그림 2-6 롤러 드래프트 

 

그림 2-6의 에이프런 드래프트 방식의 특징을 설명하면 백 롤러와 미들 롤

러 사이에서 로빙은 브레이크 드래프트를 받고 메인 드래프트는 미들 롤러

와 프런트 롤러 사이에서 받는다. 

그림으로도 알 수 있듯이 미들 롤러에는 에이프런을 끼워 놓았고 에이프



런은 텐서(Tenser)에 의해서 긴장을 받으며 에이프런의 표면속도는 미들 롤러

의 표면속도와 같게 한다. 

 

 

그림 2-7 웨이팅 암 

 

또한 상하의 두 에이프런은 가볍게 밀착해야 하는데 이렇게 함으로써 메

인 드래프트 구간내의 부유섬유는 상하의 에이프런에 의해서 물리어지고 부

유섬유의 선단이 프런트 롤러에 물리게 될 때까지 부유섬유는 백 롤러 표면

속도와 같은 속도로 운동하게 된다. 

그러므로 

① 섬유의 파지점을 프런트 롤러와 가깝게 접근시킬 수 있으므로 단섬유

도 확시히 파지된다. 

② 프런트 롤러와 미들 롤러 사이의 게이지는 최장 섬유장보다 넓으므로 

장섬유를 선상시키지 않는다. 

③ 파지면적이 넓고 또 탄력성이 풍부하므로 섬유를 손상시키지 않고 섬

유가 뽑혀질 때에는 다른 섬유의 배열을 혼란시킴 없이 뽑혀지므로 섬유의 

배열이 좋아진다. 



④ 섬유장이 다소 다르더라도 게이지를 변경시키지 않고 광범하게 사용할 

수 있다. 

3선식 롤러 드래프트 기구 외에 5선 롤러 더블 에이프런식 슈퍼 하이드래

프트장치가 있는데 이 장치는 위에서 설명한 3선 롤러 뒤에 다시 2선의 롤

러를 설치하여 드래프트 영역(draft zone)을 증가한 것이다. 

둘째 롤러와 넷째 롤러에 에이프런을 사용하며 섬유를 제어시키는 한편 

둘째 롤러와 셋째 롤러간의 게이지가 넓으므로 섬유속의 응집을 목적으로 

콘덴서(condenser)를 사용하여 30~100배의 드래프트를 할 수 있으나 드래프트 

영역이 커지므로 섬유상호간의 포합력이 감소되고, 섬유속을 충분히 제어할 

수 없으므로 실이 불균제(사반증가)해지며, 또 장치가 매우 복잡하므로 특별

한 경우가 아니면 사용하지 않는다. 

(2) 드래프트와 롤러 게이지 

 

 

그림 2-8 드래프트 

 

방적공정의 드래프트 배분 중 특히 정방의 드래프트 배분은 실의 강력 균

제도 등 최종제품의 품질에 튼 영향을 미치게 되므로 세심한 주의를 기울일 

필요가 있다. 백 롤러에 공급된 로빙은 프런트 롤러까지 나오는 동안 순차적

으로 드래프트를 받게 되는데 많은 드래프트를 유효하게 받게 하기 위해서 



백 롤러와 미들 롤러 사이에서 많은 꼬임으로 단단하게 뭉친 것을 풀어서 

섬유가 드래프트되기 좋은 상태로 만드는데 이때의 드래프트를 브레이크 드

래프트(break draft) 혹은 준비 드래프트라 한다. 미들 롤러와 프런트 롤러 사

이에서 많은 드래프트가 이루어지는데, 이를 메인 드래프트(main draft)라 하

고 백 롤러와 프런트 롤러 사이에서 일어난 드래프트를 토탈 드래프트(total 

draft)라 한다. 이 토탈 드래프트는 메인 드래프트에 브레이크 드래프트를 곱

한 것과 같다. 

일반적으로 정방의 드래프트 배분의 결정은 토탈 드래프트를 기초로 하여 

공급되는 로빙의 굵기, 구성섬유, 섬유장, 로빙의 연수,롤러의 압력 등의 조

건에 따라 드래프트의 배분 및 롤러 게이지가 결정된다. 

즉, 

① 일반적으로 드래프트가 크게 되면 실의 불균제가 커진다. 그러나 드래

프트가 너무 작으면 동적인 드래프트 효과가 없게 되므로 너무 작은 드래프

트는 피하는 것이 좋다. 

② 같은 드래프트의 경우 불균제도는 슬라이버나 로빙의 중량(굵기)의 평

방근에 반비례한다. 

③ 더블 로빙(double roving)의 경우 불균제도는 2 에 반비례하여 감소한다. 

④ 불균제도는 다음 식으로 표시된다. 

N/100CV:SF =     단, CV는 변동계수, N는 단면적당의 섬유 올수 

면 : N/106CV =  

윗식에서 알 수 있듯이 섬유 올수가 적을수록 불균제도는 급격히 커진다. 

또 일반적으로 브레이크 드래프트는 단 섬유이거나 꼬임이 많은 로빙의 경

우에는 적게하고, 롤러 게이지가 좁거나 토탈 드래프트가 많을 경우에는 브



레이크 드래프트를 크게하는 것이 좋다. 

 

 

그림 2-9 에이프런식의 원리 

 

1) 로빙의 꼬임이 많을 경우 

비교적 브레이크 드래프트가 크면 꼬임을 풀어주는 것이 쉬우나 한편 드

래프트가 클수록 드래프트 힘(draft force)이 커지지 않으면 안되는 것으로 생

각하지만, 사실은 오히려 그 반대로 드래프트가 적은 부분에서 크고 드래프

트가 많은 부분에서 적다. 

예를 들면 손가락 사이에 솜을 잡고 다른 손으로 섬유를 뽑을 때 10올의 

섬유를 뽑는 것이 5올의 섬유를 뽑는 것보다 큰 힘이 드는 것은 분명하다. 

한편 드래프트의 크기를 보면 2올의 섬유를 뽑을 때의 드래프트 크기는 

10올을 뽑을 때의 5배이다. 

2) 좁은 게이지의 경우 

꼬임이 많은 로빙의 경우와 같이 드래프트를 올리지 않으면 안될 경우 섬

유가 불규칙적으로 이동하는 위험이 없이 드래프트를 올릴 수 있다. 

3) 토탈 드래프트가 큰 경우 

토탈 드래프트=메인 드래프트×브레이크 드래프트이기 때문에 브레이크 

드래프트의 크기는 메인 드래프트에 큰 영향을 주게되므로 토탈 드래프트가 

클 때는 브레이크 드래프트를 크게 하는 것이 유효하다. 

경험에 의하면 



브레이크 드래프트를 약간 많게 할 경우 ; 드래프트 토탈6  

브레이크 드래프트를 약간 적게 할 경우 ; 2/13 × 드래프트 토탈  

이나 카사블랑카와 에스 케이 에프(SKF)에 있어서 드래프트 30배 이하에서

는 약간 적게하는 편을 추천하고 있다. 

 

표 2-1. 카사블랑카(Casablancas)사 정방 브레이크 드래프트 

 

 

이것을 요약하면 브레이크 드래프트는 

① 섬유장이 짧을 때는 크고 길때는 작게, 



② 게이지가 좁을 때는 크고 넓을 때는 작게, 

③ 토탈 드래프트가 많을 때는 크고 적을 때는 작게, 

④ 로빙의 꼬임이 많을 때는 크고 적을 때는 작게 해야 한다. 

여기서 주의할 것은 브레이크 드래프트와 드래프트 힘의 관계인데 브레이

크 드래프트가 1.1~1.2와 같이 대단히 작을 때는 극단으로 큰 드래프트 힘이 

필요하여 드래프트의 증가에 의해서 급격히 감소한다. 

또 일본의 소천씨에 의하면 드래프트 0.1의 증감에 대해 롤러 게이지는 

1/16인치(inch) 가감하는 것이 적당하다고 한다. 예를 들면 브레이크 드래프트 

1.30에서 백 롤러 게이지가 1 11/16인 경우, 브레이크 드래프트를 1.40으로 변

경하기 위해서는 게이지는 1 11/16-1/16=1 10/16로 하는 것이 좋다는 것이다. 

결론적으로 하이드래프트 형식으로는 브레이크 드래프트와 백 롤러 게이

지를 어떻게 조절해야 하는가에 대해서 예를 보이면 다음 표 2-2와 같다. 

 

표 2-2. 평균섬유장과 브레이크 드래프트 

 로빙 정량 

(grain/30yds) 

평균섬유장 

(inch) 

백 롤러 게이지

(inch) 

브레이크  

드래프트 

16’s 

20’s 

30’s 

40’s 

60’s 

80’s 

350 

350 

250 

230 

140 

100 

15/16 

1 

1 3/32 

1 1/8 

1 1/4 

1 5/16 

1 9/16~1 11/16 

1 9/16~1 3/4 

1 5/8~1 13/16 

1 5/8~1 7/8 

1 3/4~1 13/16 

1 13/16~1 15/16 

1.35~1.50 

1.35~1.50 

1.30~1.45 

1.30~1.45 

1.25~1.40 

1.25~1.40 

 

(3) 롤러 스탠드 

정방기의 드래프팅 작요은 롤러 빔 위에 있는 롤러 라인에 의해 이루어 

진다. 

이들 롤러는 일정한 간격으로 롤러 스탠드에 얹혀서 지지되어 있다.  



이들 스탠드는 보통 주물로서 드래프팅 롤러에 사용될 베어링 하우징과 

로빙 가이드 바의 슬롯트, 서브 언더 클리어러 브래키트 등을 포함하고 있다. 

또 롤러 스탠드는 35˚~55˚의 경사를 이루고 있으며 보통은 45˚이고 롤

러 스탠드의 경사로 말미암아 꼬임전달이 닙 포인트까지 신속히 전달되므로 

사절을 방지하고 잔털을 감소시켜 준다. 

스탠드의 맨 앞쪽은 프런트 롤러의 위치로서 고정되어 있으며 미들 롤러

와 백 롤러는 보통 슬라이드라고 하는 같은 블록에 고정되어 원면의 섬유장

에 따라 롤러 게이지를 조정하게 되어 있다. 

(4) 롤러 웨이팅 시스템 

정방의 톱 롤러에 가해지는 압력장치를 롤러 웨이팅 시스템(roller weighting 

system)이라고 부른다. 

가끔 톱 롤러 자체의 중량에 의한 것도 사용되고 있어 자중방식이라고 부

르고 있으나, 대부분 웨이팅 방법은 톱 롤러의 네크에 후크를 걸어 스프링이

나 무거운 추를 달아 웨이트를 가하는 방식이 있다. 

스프링식은 추를 달아 사용하는 것보다 

① 취급이 편리하고  

② 작용이 부드러우며 

③ 로빙이 굵기에 따라 웨이트를 조절할 수 있으며 

④ 소제가 편리한 이점이 있다. 

그러나 스프링 웨이팅 방법은 스프링의 정도와 균등하게 작용되는지를 잘 

살펴야 되며 표준보다 약간 강하게 웨이트를 줄 필요가 있다. 

또 근래에 와서는 톱 암식 펜듈럼 웨이팅 시스템이 개발되어 스프링 방식

보다도  

① 웨이트를 용이하게 조절할 수 있고 가압력이 크고 확실하다. 



② 축이 자동적으로 조절되어 톱 롤러를 항상 보텀 롤러에 대해서 평행하

게 유지시켜 롤러 게이지를 일정하게 함과 동시에 드래프트도 완전히 행하

므로 제품의 상태가 매우 양호하며, 사절도 감소하게 된다.  

다음은 톱 암식 웨이트의 일례를 보여준다. 

프런트 롤러 – 10kg/2SP 

미들 롤러 – 8kg/2SP 

백 롤러 – 10kg/2SP 

이것은 각각의 조건에 따라서 변화시킬 수 있도록 광범위하게 조정이 가

능하다.  

또한 톱 롤러의 웨이팅 방법중 변화된 방법은 마그네트(magnet) 웨이팅 방

법이 있으나 널리 사용되고 있지는 않다. 

(5) 보텀 롤러 

면방적기의 보텀 롤러는 스틸 롤러로서 기계의 크기에 알맞도록 

430~610mm 길이의 강철로서 표면이 단단하도록 케이스 하드닝한 것을 사용

하고 있다. 

이들 강철봉은 기계가 요구하는 길이만큼의 롤러를 만들기 위해서 길이 

방향으로 연결되어 있다. 

또 대부분의 면방적기에 있어서는 프런트 및 백 롤러의 직경은 25mm이고 

미들 롤러는 22mm이다. 

이들 스틸 롤러 개개의 부분은 원형의 철봉으로 만들어져 있으며 드래프

트에 사용되지 않는 부분은 작용부, 즉 보스(boss)보다 2~3mm정도 가늘다. 

보스는 약 16개/cm 정도의 길이방향으로 홈이 파져 있으며 이 홈은 부등간

격으로 파져 있어 톱 롤러를 보호할 수 있도록 되어 있다. 또 홈의 방향도 

나선형과 직선형의 두 종류가 있다. 



스틸 롤 섹션은 개개의 롤러를 연결하여 맞추어진 곳을 롤 죠인트(roll 

joint)라 불리우며, 구식의 스퀘어 죠인트(square joint)와 신형의 스크류 죠인트

(screw joint)방식이 있다. 

 

 
그림 2-10 보텀 롤러의 홈파진 모양 

 

 

그림 2-11 스틸 보텀 롤러 

 

또 후레임의 헤드 엔드(head end)쪽에는 롤러를 운전하기에 필요한 기어

(gear)를 움직이도록 연장된 특별한 롤 섹션을 가지고 있으며, 아웃 엔드(out 

end)에는 트래버스 모우션을 위한 워엄(worm)이 있어 또 다른 하나의 특별한 

롤 섹션을 가지고 있다. 

(6) 톱 롤러 

방적의 톱 롤러는 보텀 스틸 롤러에 두개의 보스를 충분히 덮을 만한 길

이로서 보텀 롤러와 접촉하여 회전하는 두개의 보스를 가지고 있다.  

구식 톱 롤러의 보스는 보톤 24mm정도였으나 오늘날에 와서는 특히 합성

고무 피복을 한 것은 이보다 크다. 



보통 보텀 롤러와 톱 롤러의 직경은 같지 않은 것을 사용하므로 보텀 롤

러와 톱 롤러의 접촉점이 같아지지 않도록 한다. 

근래의 톱 롤러는 보울 또는 롤러 베어링으로 되어 있어 자유로이 회전하

게 되어 있으며 롤러의 피복 또한 합성고무로 만들어져 있어 내구력과 주유 

및 취급이 용이하다. 

전통적으로 롤러를 싸는 피복재료는 양가죽이 사용되었으나 여러가지 합

성물질이 발견되어 현재는 합성고무를 사용하고 있다. 고무 표면의 경도는 

번수 및 품종에 따라 다르다. 보통 75˚~85˚의 범위를 사용하지만 사용 중 

경도의 상승을 고려하여 당초부터 약간 낮은 경도의 것을 사용하는 것이 좋

다. 

 

그림 2-12 톱 롤러 

 

고무의 두꼐는 보통 4mm가 표준이며 연마 주기는 고무의 재질, 방출번수, 



회전수 등에 따라 일정하지 않으나 30수를 기준하여 1년에 1회 연마하는 것

이 좋으며, 1회의 연마량은 0.2mm 정도로 약 3회 정도 연마하여 사용할 수 

있으므로 수명은 4년이 된다. 

고무 롤러 연마 후 표면의 평활과 내마모성, 내유성, 내노화성을 증진시키

기 위해 표면처리를 하게 된다. 표면처리 방법은 황산처리, 염소처리, 브롬처

리 등의 화학처리와 적외선처리가 있다. 또 톱 롤러의 편심은 제품에 직접적

인 영향이 미치므로 적어도 6/100mm 이상의 편심은 피하는 것이 좋다. 

(7) 크레이들(Cradle) 

크레이들의 좋고 나쁜 상태는 실의 품질, 사절 및 에이프런의 절단 등과 

밀접한 관계가 있는 중요한 부품으로 크레이들의 형식을 대별하여 보면, 한

추씩으로 되어 있는 것과 톱 암식의 두 추씩으로 되어 있는 크레이들이 있

으며 어느것이나 장단점이 있으므로 다음과 같은 점을 고려하여 선택하여야 

한다. 

① 가압은 적당하며 균제한가? 

② 에이프런이 옆으로 밀리거나 뒷부분이 들리지 않는가? 

③ 크레이들의 길이는 사용면의 섬유장에 적합한가? 

④ 텐서 게이지는 적절히 조절 되는가? 

⑤ 구조는 간단하며 풍면의 부착이 적은가? 

⑥ 취급이 간편하고 안정성이 있는가? 

텐서 게이지는 일반적으로 좁은 것이 제품의 품질에 좋으며 너무 넓으면 

단섬유의 컨트롤이 좋지 않아 부유섬유로 인해 실에 불균제가 나타나게 된

다. 그러나 너무 좁으면 섬유가 잡아 뽑아지기 힘들므로 코클사(cockled yarn)

가 발생하여 사절 및 품질저하의 원인이 된다. 텐서 게이지는 방출하는 번수, 

섬유장, 프런트 롤러의 파지력 등에 따라 결정된다. 



 
그림 2-13 크레이들 게이지 

 

그러므로 크레이들이 정해지면 섬유장의 약간의 변동은 텐서 게이지로 조

절하고 단섬유 함유량의 다소는 프리 게이지(free gauge)로, 최장섬유장의 변

동은 닙 게이지(nip gauge)로 조정함으로써 최적의 방출 조건을 찾을 수 있으

며, 텐서 게이지(tensor gauge)는 방출번수 및 방출조건에 따라 차이가 있으나 

보통 3.5mm 전후가 적당하다. 

(8) 트럼펫 

트럼펫은 로빙을 드래프팅 롤러에 공급하여 주는 가이드 역할을 하는 것

으로서 로빙의 굵기에 따라 트럼펫의 직경이 달라지게 된다. 

로빙에 비해 직경이 크면 부유섬유가 발생하게 되며 부유섬유는 비산면이 

된다. 반대로 너무 좁으면 트럼펫 구멍이 막히는 결과가 되어 좋지 않다.  

그러므로 최근에 와서는 트럼펫 구멍을 원형에서부터 폭 2mm이하 길이 



6mm정도의 긴 구멍 형태로 하여 로빙이 통과하는 부분의 단면적을 넓게하

는 동시에 로빙이 트럼펫을 지나 즉시 백 롤러의 닙 포인트까지 공급하게 

하므로 부유섬유를 제거하여 주는 좋은 결과를 얻고 있다. 

(9) 에이프런 밴드 

방적공정에 사용되는 에이프런(apron band)은 고무와 가죽의 두 종류가 있

는데 면방적 공장에 있어서는 종래에 송아지 가죽을 많이 사용하고 있었으

나 그 후 고무 에이프런(rubber apron)의 품질이 상당히 좋아져서 섬유의 슬립 

방지 및 파지력 등이 가죽 에이프런보다 우수하다고 인정 받게 되었다. 

따라서 지금은 가격이 저렴하고 관리와 취급이 쉬우며 특수한 기능이 필

요하지 않은 고무 에이프런이 널리 사용되고 있다. 

에이프런은 두께에 따른 탄력성의 차이로 드래프트 과정중 섬유의 제어에 

큰 영향을 주게 되는데 너무 두꺼우면 내구력은 좋으나 탄력성이 좋지 않아 

불균일한 드래프트가 되며 너무 얇으면 드래프트시 섬유의 제어는 좋으나 

에이프런의 손상이 많아지게 된다. 

표준적으로 보텀 에이프런은 톱 에이프런보다 두꺼운 1~1.3mm를 사용하며, 

톱 에이프런의 두께는 0.9mm정도가 적당하다. 

(10) 클리어러 

일반적으로 클리어러는 프런트 톱 및 보텀 클리어러, 미들 톱 클리어러, 

백 언더 클리어러 등이 있으며 각 클리어러의 기모상태, 클리어러의 부착위

치, 회전상태 등은 항상 정상적으로 유지 관리하는 것이 정방공정뿐 아니라 

방적공정 전체에 있어서도 매우 중요하다. 

클리어러는 둥근 막대에 천을 감아 붙인 것을 많이 사용하고 있으나 최근

에는 정전기를 이용한 식모(植毛)클리어러가 개발되어 라사 클리어러보다 더

욱 많이 사용되고 있다.(식모 클리어러의 모는 나일론 1.4D×2~2.5mm를 사용



한다) 

클리어러의 크기는 프런트 톱 및 백 언더 클리어러의 경우 직경은 40mm

정도이고 길이는 롤러 스탠드보다 약 3mm정도 짧은 것이 가장 좋다. 

프런트 써브 언더 클리어러의 경우는 식모 마그네트 클리어러가 많이 사

용되며 그 위치는 보텀 롤러보다 약간 후방에 있게 하여 플리이스가 감기지 

않도록 해야 한다. 

(11) 컬렉터 

정방공정의 컬렉터 사용은 실의 절단 및 잔털의 감소, 강력의 증가 등 좋

은 효과를 가져올 수 있으나 그 구조와 관리가 나쁘면 오히려 제품에 결점

이 증가되는 일이 생기는 경우도 있다. 

컬렉터는 세번수나 화섬사와 같이 잔털이 일어나기 쉬운 것에 사용하게 

되는데 이때는 컬렉터의 관리를 위한 전문공의 배치가 필요하다. 

 

표 2-3. 번수별 컬렉터 표준규격 

번      수 10 20 30 40~50 80~100 

규  격(mm) 3.0 2.5 2.2 2.0 .6 

 

일반적으로 컬렉터는 좁은 것보다 약간 넓은 것이 좋으며 또 플리이스

(fleece)가 하부 컬렉터 표면에 접촉되지 않아야 한다. 

 


