
방 적 기 술 

- 3. 조방공정 (19) - 

 

(1) 시험 및 검사 

1) 조사강력 

조사의 강력은 섬유의 포합력에 좌우되나 이것을 좌우하는 요인은  

① 섬유장과 섬도 

② 섬유의 평행도 

③ 조사의 밀도 혹은 경도 

④ 조사의 꼬임수 

⑤ 꼬임의 균정도 등이다. 

적정강력은 조사의 감는 조건, 조사의 만관량, 다음공정의 드래프트 기구 

등에 의하여 차이가 있으나 섬유원료별로 보면 

○ 면의 경우 120g전후 

섬유장 32mm이하일 때 ····· 시험길이 40mm 

섬유장 32mm초과할 때 ····· 시험길이 44mm 

○ 합성의 경우 150g 전후 

시험길이는 커트(cut)장 + 6mm, 시료수는 전후열의 로빙 각 5본씩을 각각 

5회 합계 50회 정도 로빙 시험기를 사용하여 측정하고 X  및 R 값을 산출하

여 X＞R가 되도록 관리하여야 한다. 

더욱이 고속조방기와 정방기의 톱 암 방식의 경우에는 조사강력이 높은 

관리방식으로 변해오고 있다. 

 



2) U% 

조방기 1대에 대하여 전 후열에서 각각 로빙 3본씩 합계 6본의 U%를 측

정한다. 

여러 기계에 같은 종류, 같은 번수가 걸려 있는 경우에는 각각의 기계에서 

U%를 측정하여 평균치를 산출한다. 

U%는 다음과 같이 관리한다. 

 

<표 5-4> 조사의 U%관리 

방출품종 

연조 조방의 하중방식 
카드 코머 

톱 암의 경우 

데드 웨이트의 경우 

5.0이하 

6.0이하 

3.5이하 

4.5이하 

 

(3) 품질결점 방지 

1) 약한 꼬임과 강한 꼬임 

a) 장력은 적당한가 

b) 스톱 모션 불량 및 기타에 의한 늦감긴 로빙 

c) 플라이어, 스핀들의 떨림 

d) 조사이음은 바르게 하여 꼬임을 더 주지 않도록 할 것. 

e) 웨이트 행거의 벗어짐 

f) 트래버스 불량에 따른 트래버스의 벗어남 

g) 롤러에 풍면이 감겨 붙는 경우 

h) 기계의 앞·뒤에서의 솜먼지가 날려 들어감. 

i) 톱 롤러에 기름이 없거나 회전이 원활하지 않거나 면이 말려붙는 경우 

등 



 

2) 조사부동 

a) 보텀 롤러의 떨림. 

b) 보텀 롤러의 회전 불원활 

c) 롤러 게이지의 불량, 롤러 스댄드 메탈(metal)의 마모 

d) 보텀 롤러 플루트(flute) 부에의 면 간격붙음 

e) 롤러 넥(neck)에의 면 감겨붙음, 

f) 톱 롤러 코트의 딱딱한 것(경화), 울퉁불퉁한 것, 마모, 손상 등 표면 불

량 

g) 톱 롤러의 기름이 떨어지거나, 회전이 불원활. 

h) 캡 바 게이지의 어긋남, 나사풀어짐 

i) 캡 넵(cap neb)이 마모 

j) 에이프런의 찢어짐, 짓눌림, 마모, 터져 갈라짐, 코드 절단 등의 불량 

k) 에이프런의 회전 불원활 

l) 접착 에이프런의 이음 불량 

m) 텐서의 이탈, 마모 등 불량 

n) 크레이들의 불량 

o) 콜렉터의 불량 및 이탈 

p) 롤러 웨이트의 걸림 불량, 웨이트 관계의 불량 

q) 트래버스의 치우침, 가이드의 면 막힘, 트래버스의 이탈 

r) 플라이어의 소켓 핀의 풀어짐, 마모 emd 

s) 플라이어의 끼움 불량. 

t) 치차의 맞물림 불량(특히 더블 캐리어에 주의), 기름 마름 

u) 기어링의 결함, 스터드(stud)의 마모등 



v) 풍면 및 클리어러 면의 혼입 

 

3) 이음 불량 

a) 슬라이버의 이음을 정확하게 한다. 

b) 슬라이버를 교체할 때 슬라이버의 흐트러짐, 잔털 등이 일어나지 않도

록 한다. 

c) 조사의 이음을 정확히 한다. 

 

4) 오염 

a) 기름묻은 손 및 더러운 손으로의 취급 

b) 롤러 회전시에 기름이 배어남. 

c) 롱 컬러 주유시의 기름묻음 

d) 기름묻은 면이 붙어있는 브러쉬의 취급. 

e) 슬라이버, 로빙이 마루바닥에 떨어질 때 

f) 운반차의 더러움. 

 

5) 이번수의 섞임 등 

a) 다른 종류의 슬라이버의 혼입이 없도록 한다. 

b) 캔 및 보빈 사용에 착오가 없도록 한다. 

c) 채용면의 취급에 주의 

d) 천정소제에 의한 풍면이 부착하지 않도록 한다. 

e) 핸드 브러쉬 등의 털이 빠져 섞이는 일이 없도록 한다. 

f) 풍면 및 클리어러의 면이 혼입치 않도록 한다. 

 



6) 프레서 감기수 

a) 정해진 감기수를 지킬 것(통상은 3회) 

b) 방출도중에 감기수를 변경하지 말 것 

c) 감기를 정확하게 할 것. 

 

6. 공정관리 

6.1 롤러 게이지와 하중과 드래프트 배분의 관계 

조방의 드래프트가 적정히 되어 있는 가의 여부는 품질상 무엇보다 중요

한 일이다. 

이것을 좌우하는 것으로는 롤러 게이지, 하중, 드래프트량, 드래프트 배분 

등이 있으나 드래프트 기구의 방식에 의해 일률적으로 기술할 수는 없다. 

3선 롤러 드래프트에서는 드래프트량을 과대하게 하면 부동이 생기므로 

드래프트량을 낮게 해주지 않으면 안된다. 

이에 대하여 에이프런 드래프트 방식에서는 부유섬유를 느리게 진행되도

록 규제하고 빠른 속도로 진행되는 섬유에 의하여 가속되지 않도록 제어할 

수가 있고 어느 정도의 큰 드래프트량이라 해도 롤러 드래프트에 비해 드래

프트 부동이 적은 조사를 만들 수가 있다. 

최근의 고속 조방기에 있어서도 당연히 에이프런 드래프트 방식이 채용되

고 있다. 

 

(1) 롤러 게이지 

롤러 게이지를 넓게 잡으면 그 사이의 드래프트 힘은 적게되어 섬유속의 

이행(드래프트)은 용이하게 된다. 그러나 너무 넓게 잡으면 부유섬유가 증가

하여 드래프트 부동을 일으키게 된다. 이러한 영향은 드래프트 량이 클수록 



크고 드래프트량이 적으면 적다. 

콘덴서 영역(condense zone)과 같이 드래프트량이 무시될 정도로 적은 곳의 

게이지는 표준적인 생각으로 설정하고 약간의 증감은 콜렉터의 형상 및 콜

렉터에 필요한 공간, 클리어러 효과, 기타의 요인을 고려하여 보정하면 좋다. 

롤러 하중이 낮은 때, 잡아주는 섬유속이 굵을 때 등과 같이 니핑(nipping)

이 불안정하게 되기 쉬운 경우는 롤러 게이지를 넓게 한다. 

 

(2) 하 중 

하중이 크면 그만큼 섬유속의 잡는 힘은 증가하고 적정한 드래프트가 기

대되지만 축받이가 하중에 견디기 어려운 문제가 되며 필요이사으이 하중은 

기계 및 동력에 과분한 부담을 주게 된다. 

최근에는 회전 축받이의 진보에 따라 전용의 넥(neck) 베어링 및 톱 롤러

가 만들어져서 이것들을 사용해서 롤러 파트의 개조가 많이 되어지고 있다. 

고속조방기의 롤러 파트에 대해서도 전부 회전축받이가 사용되고 있다. 이

에 따라 하중량도 증가하고 하중방법도 데드 웨이트 방식으로부터 스프링 

하중에 의한 톱 암 방식으로 변해오고 있다. 

하중량이 크면 그 만큼 큰 섬유속을 잡을 수가 있으며 이들의 방식으로는 

높은 그레인(grain)의 슬라이버를 공급할 수가 있고 또한 균정한 굵은 조사를 

방출할 수가 있다. 

또한 드래프트 량을 크게 할 수도 있으며 특히 게이지를 넓히지 않아도 

어느정도의 굵은 섬유속을 부동없이 드래프트 할 수가 있다. 

 

(3) 드래프트 배분 

○ 드래프트 부동의 발생부터 말하자면 드래프트 영역은 가급적 적은편이 



좋은 것이지만 서로 마주하는 2개의 롤러로서 평행도가 충분히 이루어지지 

않은 섬유속을 한번에 부동없이 드래프트 시키는 것은 곤란하며 드래프트 

량에도 한계가 있다. 

○ 그래서 섬유속을 풀어 헤쳐서 다음의 드래프트가 용이하게 이루어지도

록 설계한 브레이크 영역과 드래프트량의 대부분을 담당하는 메인 영역으로 

분리하게 된 것이다. (3선 드래프트 방식) 

○ 이 메인 영역의 드래프트량을 가볍도록 경감시키고 한편 총 드래프트

량의 증가를 위해 브레이크 영역과 메인 영역 사이에 다시 한상의 롤러를 

설치하여 여기에 브레이크 영역보다 약간 큰 드래프트량을 할당하여 점진적

으로 드래프트량을 크게 하여 준 것. (4선 점증 드래프트 방식) 

○ 이와 거의 같은 형식이지만 미들 영역 드래프트를 1.05~1.10 정도로 적

게 하여 브레이크 영역에서 드래프트된 섬유속을 약간 잡아늘이고 가지런히 

해서 메인 영역에 공급하는 방법(4선 2영역 드래프트 방식) 

○ 메인 영역 다음에 롤러를 하나 더 설치하고 이 사이의 드래프트를 

1.04~1.06 정도로 하여 메인 영역으로부터 나오는 섬유속을 집속하는 콘덴스 

영역을 설치한 것. 

이것은 프런트 롤러로부터 나오는 플리스(fleece)를 미리 접속하여 조사의 

꼬임작용 효과를 올려 잔털을 감소시키는 것을 시도하는 것이다. (4선D식) 

○ 이와 같이 드래프트 배분은 드래프트 방식에 따라서 여러가지로 달라

진다. 따라서 하중 드래프트량, 공급그레인, 방출그레인, 방출품종 등을 고려

하여 적정한 설정을 하지 않으면 안된다. 

 

① 롤러 드래프트 방식 

<표 6-1> 롤러 드래프트 방식 



L = 유효 섬유장 3선 4선 

롤러게이지 

1st~2nd 

2nd~3rd 

3rd~4th 

L+(3~6)mm 

L+(12~22)mm 

L+(3~6)mm 

L+(5~12)mm 

L+(7~14)mm 

하중/2추 

1st 

2nd 

3rd 

4th 

18~22lb 

 

20~24lb 

18~24lb 

12~20lb 

12~14lb 

12~14lb 

드래프트 

1st~2nd 

2nd~3rd 

3rd~4th 

총 드래프트 

3.0~4.6 

1.15~1.25 

 

3.5~5.5 

3.0~3.5 

1.6~1.8 

1.2~1.3 

6.0~8.0 

 

② 에이프런 드래프트 방식 

 

<표 6-2> 데드 웨이트 방식 

L = 유효 섬유장 4선화이틴식(2영역) 4선 D식 

롤러게이지 

1st~2nd 

2nd~3rd 

3rd~4th 

L+(12~18)mm 

L+(12~18)mm 

L+(10~14)mm 

L+(3~5)mm 

L+(12~18)mm 

L+(10~14)mm 

하중/2추 

1st 

2nd 

3rd 

4th 

 

30~40Lb 

 

30~40Lb 

 

24~28Lb 

 

24~28Lb 



드래프트 

1st~2nd 

2nd~3rd 

3rd~4th 

총 드래프트 

5.0~6.0 

1.05~1.10 

1.6~2.0 

9~13 

1.05~1.10 

6.0~7.5 

1.15~1.25 

7~10 

주 : 크에이들 게이지 24~25mm 사용시 

 

<표 6-3> 톱 암 방식 

L = 유효 섬유장 3선에이프런식 4선화이틴식(2영역) 4선D식 

롤러게이지 

1st~2nd 

2nd~3rd 

3rd~4th 

L+(18~22)mm 

L+(20~27)mm 

L+(18~22)mm 

L+(20~22)mm 

L+(20~26)mm 

L+(5~7)mm 

L+(18~22)mm 

L+(20~22)mm 

하중/2추 

1st 

2nd 

3rd 

4th 

20kg(10~25)kg 

14kg(10~15)kg 

14kg(10~15)kg 

16kg(15~20)kg 

11kg(10~15)kg 

11kg(10~15)kg 

20kg(10~15)kg 

10kg(9~12)kg 

20kg(15~25)kg

15kg(10~20)kg

15kg(10~20)kg

드래프트 

1st~2nd 

2nd~3rd 

3rd~4th 

총 드래프트 

6.0~8.0 

1.15~1.4 

 

7~11 

5.5~7.5 

1.05~1.10 

1.6~2.0 

10~14 

1.04~1.06 

6.6~8.0 

1.15~1.4 

7~12 

주의 : ① 크레이들 반경® 약 35mm 사용시 

 

② 톱 암의 규정 하중량으 암의 형식에 따라 각각 결정되어 있다. 

최근의 암 중에는 하중을 3단계로 바꿀 수 있도록 되어 있으나 방출조건

이 대폭 변경되어 니핑(nipping)의 면에서 대응 됨으로 편리하다. 



③ <표 6-1, 2, 3>은 면 중번수 방출용으로서의 표준설정치이다. 

④ 면과 합섬의 혼방품에 대해서는 합섬의 커트장(cut length, staple length)을 

<표 6-1, 2, 3의 L로 하고 혼방비율을 감안한 후 게이지를 설정한다. 

⑤ 콜렉터류의 유무 및 그 형상에 의해서도 게이지가 약간은 좌우되므로 

콜렉터류의 효과를 포함하여 게이지를 설정할 것. 

⑥ 하중에 대해서는 톱 암 형식에 따라 약간 차이가 있으나 일반적인 수

치로 하여 표시한 것이며 더욱이 방출품종, 방출조건에 따라 다르지만 방출

조사가 360gr/30yd이상에서는 (  )안의 큰 하중치를 설정하도록 고려해야 한

다. 

 


