
제직기술시리이즈 (1) 

- 권사(Winding) - 

 

1. 서 언 

제직공정은 시설내용으로 보아 제직준비, 제직, 정포 및 하조의 3단계로 

나눌 수 있다.  

이중 제직준비는 지정된 직물을 제직함에 있어 경사와 위사를 편리한 상

태로 조작하기 위한 작업으로서 아래와 같이 경사준비와 위사준비공정으로 

나눌 수 있다. 

가. 경사준비공정 

1) 경사와인딩 

2) 정경 

3) 가호 

4) 통경 

나. 위사준비공정 

1) 위사와인딩(weft winding) 

2) 위권(weft spooling, pirn winding) 

Winder는 사용목적에 따라 여러 종류가 있지만 여기서는 방적공정의 와인

더, 즉 정방콥을 치즈상태로 권취하는 기종은 설명을 생략하고 제직준비 공

정으로서 정경용으로 재권하기 위한 와인더와 최근 유니필 및 셔틀리스 직

기가 계속 설치됨과 함께 이의 용도로 위사용 콘, 치즈, 기타 로켓형 패키지

로 권취하는 위사용 와인더가 보급되고 있어서 이들에 대해 알아보고자 한

다.  

Winding공정은 이 작업을 수행하기 위해 많은 사람들의 잔손질이 필요하
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게 되어 생력화의 방안으로 최근에는 자동와인더가 많이 개발되었고 보급률

도 상당히 증가하고 있는 실정이다. 

자동와인더는 1 Knotter당 winding head 수가 적은것, 많은것의 2기종이 있

는데 전자는 80head까지로서 “소 group winder”, 후자는 그 이상으로서 “대 

group winder”라고 부르는데 최근에는 다품종소량 생산 경향 때문에 소 group 

winder의 비중이 높아지고 있는 현상이다. 

 

2. 와인더의 종류 

가. 경사용 Winder 

대표적인 자동와인더로는 아래표와 같은 종류가 있다. 특별히 제직용 와인

더로서 cheese to cone winding 기종을 중심으로 설명을 하면 다음과 같다. 

1) Murata(村田) 11A Spool matic 

OE정방기로부터 생산한 치즈를 콘 또는 치즈로 감는 와인더이다. 

이 기계에서 표준설비로는 치즈자동 공급장치가 부착되어 있고, 최근 개발

된 특수장치로는 auto doffer도 채용할 수가 있다. 

2) Murata(村田) 11B Cone matic 

일반적으로 공합되고 있는 치즈를 콘으로 다시 감기 위한 와인더로서 이 

기계의 기본장치는 상기 11A형과 동일하다. 다만 급사 치즈의 자동공급장치

가 없고, 급사는 foot switch를 밟아 줌으로써 공정 unit의 일련장치를 임의로 

정지시켜 손으로 경사 급사 peg에 치즈를 놓도록 되어있다. 

3) Schlafhorst Auto coner 

이 와인더는 성능이 매우 우수한 것으로 알려져 있으며, 최근에는 OE정방

기에서 생산한 치즈를 rewinding하는 Auto cona S도 개발되어 있다.  
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<표 1> 자동 winder의 종류 

 

 

표준형일지라도 관사펙을 치즈용 펙으로 개량하면 임의형태로 치즈를 만

들 수 있기 때문에 자동 실이음장치를 설비한 이상은 면방공장에서 보내오

는 치즈를 콘으로 감기위한 와인더에 대해 알아보았지만 이밖에도 생산공장

에서는 용도에 따라 실을 여러 하조형태로 공급하고 있는데 이중에는 원사

의 하조형태가 타래형인 것이 있고 또한 사염용은 염색 방법에 따라 다시 

실을 감아야 하는 공정을 추가로 필요로 하는데 아래와 같이 분류할 수 있

다. 즉, 

① 타래를 치즈로 감는 와인더 

② 치즈염색용의 패키지로 감기 위한 와인더  
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③ 타래 염색용의 타래기 

④ 로켓염색용의 로켓와인더 

⑤ 치즈염색한 패키지를 다시 full cheese로 감고, 분활하기 위한 와인더 

이중 타래를 콘치즈로 권취하는 와인더로서 STB-2형 Cone Cheese winder(일

본)는 사속이 100~250m/min이고 각 드럼이 기동 레버에 의해 단독 정지되고 

Slow start되기 때문에 시동시 미끄럼의 염려가 없는 특징이 있는 최신고속 

기계이다. 

한편 치즈 염색용의 치즈 또는 콘으로 감는 와인더로서는 고속RT Winder가 

있는데 이 기계는 To and Fro 기구(그림참조)에 의해 권취드럼과 텐션장치를 

10~15회/min 좌우로 2.5~3.5mm정도 움직일 수 있도록 되어 있는 것이 특징

이다. 

 
<그림 1> To & Fro 기구 

 

종래의 와인더는 치즈의 양변부가 단단해지는 것을 피할수 없는 문제점이 

있었으나 이 기구로서 치즈의 양변을 약간 둥글게 해줌으로써 경도가 타부

분과 같이 부드럽게(Soft) 감기는 장점이 있는 이른바 round edge 권취가 가능

하게 되었다. 

 4 



이 와인더는 리본 감김의 결점도 생기지 않는다. 

타래기는 일반 제직공장에서는 1일식 기계를 사용하는 공장이 많이 있지

만 타래염색을 주로 하는 공장에는 자동화된 고속타래기를 설치하는 공장이 

늘고 있는 상황으로서 최신기계로는 사속이 1,000m/min이고 권취량 1kg까지 

감을 수 있는 고속의 기계에 정장정지장치, 전기식사절정지장치 및 용이하게 

타래를 취출할수 있는 장치가 설비되어 있다. 

 

나. 위사용 Winder 

1) Kamitsu-LP Coner 

sulzer직기에서는 3가지 형의 트래버스(76×300mm평행권취)장치가 있고, 레

피어직기에는 6가지 형(152mm 트래버스, 9°15′권취)의 기종이 발표되어 있

으며 사용 직기의 종류에 따라서 Winder기종도 선정되게 된다. 

권취 패키지의 최대 크기는 트래버스 152mm, 직경 300mm로서 그 중량은 

약 4.2kg 이나 된다. 이들 기계는 설치장소의 제약을 감안하여 편측구동형 

기종도 판매하고 있다.  

2) Kamitsu D. 테레류 Rocket winder 

프랑스 D. 테레류사와 기술제휴로 제작되는 Rocket winder로서 이 와인더는 

혁신직기의 위사용 와인딩뿐 아니라 메리야스용 염색용으로도 겸하여 사용

할 수 있다.  

사속은 600m/min이고 외경이 150mm, 길이가 750mm(450mm도 있음), 중량

4kg이 되는 무심의 rocket package로 권취할 수 있다.  

이 rocket package의 특징은 실의 해사가 용이해서 풀릴때에 내외층의 장력

차이가 없는 점이다. 그러나 한편으로는 패키지 크기가 커지고 있고 또한 최

신 혁신 직기에는 위사 공급장치를 사용하는 경우가 많아졌기 때문에 실의 
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해사성이 좋은 특징으로는 메리트가 되지 못하고 그 이외의 장점으로 이 기

종의 기계는 위사용 와인더로 판매되고 있다. 

3) Sankin(삼근)STL-2형 Winder 

이 기계의 특징은 초 large package로 와인딩 하는 것으로서 트래버스 폭 

203mm, 최대직경 350mm까지 권취가 가능한데 위사 20′s의 경우 패키지 각

도 3°30′로서 7kg의 중량으로 권취한다. 또한 easy doffing 장치여서 커다란 

중량의 패키지를 손으로 잡아 도핑할 필요가 없고, lever를 아래로 누르기만 

하면 패키지가 크레이들에서 밖으로 뒤쪽의 선반에 받아 넣게 되어 있다.  

사속은 large package로서 750m/min까지 가능하다.  

 

3. 작업관리 

와인딩공정은 생산합리화의 점에서 채용이 증가되고 있는 상황으로서 그 

목적은 ① Winding형태의 변경 ② 위사의 연속급사 ③ Winding양의 증가 ④ 

사흠점의 제거 ⑤ waxing의 5가지로 생각할 수 있다. 

따라서 Winding은 원사를 개선하기 위하여 행하는 공정이므로 이곳에서 

결점이 증가되는 것이라면 전혀 의미가 없게 된다. 

그러므로 Winding공정에서 발생하는 결점내용을 알아보고 대책을 세우는 

일은 중요하다. 

가. Winding공정에서 생기는 흠점 

1) 콥웨빙(cob webbing:잉아넘어감) 

이 결점은 치즈 갓 무너짐, 치즈 또는 콘 단면의 실이 벗어지는 현상으로 

미끄러지기 쉬운 SF사, 머서화가공사, 가스가공사 등에 비교적 많다. 

면사 단사의 경우에도 실이음동작이 불량하면 발생한다. 또한 보빈 홀더와 

텐션 왓셔의 진동에 의해서도 생긴다. 
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<그림 2> ① 정상치즈,   ② 잉아넘어감,   ③ 부풀음,  

             ④ 리본감김,   ⑤ 외곬감김,     ⑥ 장고형감김 

 

2) 부풀음 

이 결점은 치즈 한면 또는 양면에 생기는데 사층이 눌려서 튀어나온 현상

이다. 모사, 합섬사, 면 태번수합사, 가스가공사에 발생하기 쉽다. 원인은 ① 

홀더와 압축용수철이 너무 셀 때, 홀더 지지대의 작동이 무거울 때 또는 

latchet이 stop box의 구멍에 접하여 홀더의 작동이 나쁠 때, ② 텐션 왓셔 중

량이 적당치 않을 때이다. 

3) Ribbon감김 

치즈에 리본모양으로 튀어나오게 감기는 흠점으로 실에 수분이 과할 때, 

텐션왓셔의 중량 부적당, 보빈 회전축의 회전불량 또는 holder 본체의 작동 

부진등이다. 

4) 외곬감김(봉권 또는 Ring권) 

이 결점의 원인은 텐션장치 또는 홀더의 세팅 위치가 높아 사도가 나쁠 

때, 텐션 장치의 좌우방향의 위치가 나쁠 때, 스톱와이어의 실이 닿는 면에 

홈이 있을 때, 상하 게이지 간에 슬럽 같은 것이 끼어 있을 때 등이다. 

5) 장고형 감김 
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실에 장력이 너무 과했을 때 발생하는 흠점으로 특히 세번수 실에 많다. 

6) 드럼스침 

치즈의 동일표면이 장시간 드럼등에 접촉회전하여 잔털이 생긴 것으로 이

의 원인은 실이 끊어졌어도 스톱모션 작동이 안될 때 주로 생긴다. 

7) 느슨하게 감긴 치즈 

실이 느슨한 상태로 치즈에 감기는 결점으로 이 원인은 실끝을 잡아 당겼

을 때에 치즈가 역회전하여 감길 때, 실이 끊어지지 않은 상태에서 stop 

motion이 작동했을 때 실을 맨 후 실을 충분히 당겨 실이 펴지게 하여 감지

않았을 때 생긴다. 

8) 실이음 불량 

실이음을 잘못하거나 가위 또는 Knotter를 사용하지 않고 실을 이었을 때 

실매듭의 실끝길이가 적당치 않을 때 주로 생긴다. 

매듭의 실끝길이는 30′s 이하의 태 번수는 6mm, 40′s 이상의 세번수는 

4mm 가 적당하다. 

9) 실밥 딸려 감김 

실잇기동작을 할 때 손에 갖고 있던 실밥이 딸려 들어가 감긴 것으로 실

놓기 동작이 나쁘거나 틀보기의 부주의에서 생긴다. 

나. 원사결점의 제거 

winding시는 다음과 같은 점에 주의하여 원사의 결점을 제거하는 것이 바

람직하다. 

1) 공급되는 치즈 점검 

Cheese는 사의 종류 및 번수별로 명확히 관리하는 것이 필요하며, 또한 주

의하여 관찰함으로써 이상을 발견하여 처리하는 것이 중요하다. 예컨데 색택

이 상이할 경우에는 이번수나 이섬유사인 경우가 많다. 
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2) 괴상결점의 제거 

직기에서의 사절에는 원사의 슬럽과 같은 뭉쳐진 결점에 기인하는 경우가 

많다. 따라서 winding시 Slub catcher나 yarn cleaner에서 이를 제거함이 좋다. 

가) Slub catcher 

보통 매듭실을 잡는데는 comb형, 넵 등을 제거하는데는 blade형 slub 

catcher를 사용하는데 RT winder의 경우는 ① 태번수용으로 single blade, ② 중

번수용으로 single comb형, ③ 세번수용으로 병용형의 3가지 종류가 있다. 

그리고 보통 gauge는 실직경의 2배 정도로 하며 이때 면사의 경우 실의 직

경(1/1000 inch단위)은 아래식으로 계산한다. 

ⓐ 1in 간 병열할 수 있는 수에 의한 실의 직경 =
%8N840

1
−×

 

ⓑ Ashenhurst법에 의한 실의 직경 = 
N

358.0   

*N=실의 번수 

나) 충전식 yarn cleaner 

실의 그늘을 충전장치를 통하여 전류변화를 일으켜 실을 절단하는 knife를 

작동시켜 실의 흠점부분을 제거하는 방법으로 ① seletex, ② Electro cleaner, 

③ 파이어, ④ 펄즈 신호식 감시장치 등이 있다. 

다) 유전식 yarn cleaner 

2매의 금속plate사이에 실을 통과시켜 단위의 중량변화에 의하여 condenser 

용량을 변화시켜 slub판정장치를 통하여 knife를 작동시키는 것으로 Uster 

automatic cleaner가 있다. 

2) Cheese 사용방법 

치즈를 권사하는 경우는 대개 세운 상태로 두고 하는 것이 보통이나 치즈

를 놓는 방법에 따라서 꼬임을 걸리게 하는 경우와 풀어지게 하는 경우가 
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생긴다. 그러므로 실의 빠짐을 방지하기 위해서는 항상 꼬임이 걸리도록 치

즈를 세워놓지 않으면 안된다. 이를 위하여 치즈 목관의 한쪽 적당한 곳에 

색을 칠하여 좌연일 경우는 우측이 되게끔 크레이들에 끼울 수 있도록 표시

를 하는 것도 효과적인 작업방법의 하나이다. 

 


