
정전기식 OE 방적이란? 

 

1. 체코에서의 최근 연구결과 

VUB 연구소에서 근무하는 Usti Nad Orlici에 의해 OE방적에 정전기기술을 

결부시킨 연구보고는 관심을 불러 일으켰지만 이 방식의 실용화에 대해서는 

심사숙고해야 한다. 

약 10년전 Karl-Marx-Stadt(동독의 도시 이름)에 있는 VEB 방적기계회사에

서 근무하는 여러 사람들은 섬유를 정전기로 평행화하여 실을 생산하기 위

한 방식에 특허를 냈다. 

이 방식이 분명히 로터정방을 응용했을 것이라는 사실은 로터에 도달하기 

전에 섬유가 평행화되기 때문이다. 

이 방식은 아직 다른 콤비네이션 시스템의 상업적 가치가 의문시 되지만, 

실의 강력은 증가될 것으로 기대된다. 

그러나 동독에서 현재 개념을 응용한 것은 정전기식 OE방적 개발에 크게 

공한할 줄 믿는다. 

이 방식의 첫번째 특허(BP 1 349 925)는 Rolf Langer에 의한 것으로 그는 고

전압으로 회전하는 funnel과 섬유를 전기장으로 끌어 들이는 전극을 고안하

였다. 

Funnel의 끝에 있는 이들 전극은 코로나 방전을 발생시켜 회전하는 구멍난 

디스크로 섬유를 압착하여 평행하게 한다. 

정전기장치와 관련된 방적기계가 어떻게 설계되었나를 도면상으로 보여주

기 위해 Langer씨는 <그림 1>과 <그림 2>에 이 기계의 평면도와 측면도를 

나타내었다. 



 

<그림 1> 

 

 
<그림 2> 

 

여기서 섬유(1)는 운반 덕트(duct)를 통해 공급되어 방적부(spinning station) 

(3)에 이르고 이 곳에서 섬유는 실(4)로 만들어져 가이드(5)를 거쳐 권취부(6)



로 가게된다. 방적보조장치로 흡입장치(23)가 있다. 

실제로 이 공정은 섬유를 흡입하여 평행배열을 돕기 위해 정전기장치를 

도입한 것이 특징이다. 

이것에 관해서는 <그림 3>과 <그림 4>에 세부적으로 나타냈다. 

 

 
<그림 3> 

 

 

<그림 4> 

 

섬유(2)는 기류에 의해 funnel을 통과해서 회전하는 섬유집속면(7) 위에 붙

어 쐐기모양의 조절판(8)에 의해 모여진다는 것을 알 수 있다. 



정전기전극은 캠처럼 양각된 부품(raised portions)인 회전 디스크(12)이다. 

집속면(7)은 꼭대기를 자른 원추형과 같이 되어 있고 이것의 외부는 직류

코로나 방전용으로 뾰족한 부품(16)인 고정된 전극(15)으로 둘러싸여 있다. 

칸막이(17)는 뾰족한 부품(16)의 방전을 막기 위한 것이다. 

완전한 시스템을 갖추기 위해서는 직류고전압을 준비해야 한다. 

만약 일부 섬유가 방적부의 부품에 남아있다면 특수부품(18)에 의해 제거

되어 덕트(24)를 통하여 날려 보낸다. 

차단 디스크를 갖춘 전기장은 <그림 4>에 세부적으로 나타내었다. 

여기서 집속면(7)으로 공급되는 섬유를 볼 수 있다. 

 

 

<그림 5> 



전극(9와 10)의 위치는 이들 두 장치 공간을 사이에 두고 마주보고 있다. 

그리고 전극이 섬유를 수직배열에서 수평배열에 이르기까지 어떻게 재정

렬하는지를 보여준다. 

캠처럼 양각된 면에 의해 전기장을 차단하는데 사용되는 회전 디스크(12와 

13)는 전극 바로 위에 붙어 있다. 

그러나 이것은 완전한 방식이 아니라 <그림 5>에 나타난 하나의 방적부품

에 지나지 않는다. 

여기서 다시 섬유집속면(7)과 방출되는 실(4)의 모양을 볼 수 있다. 

전극의 성질에 의해 섬유를 가연장치(19)에 공급하는 섬유이송장치(18)를 

나타내었다. 이 장치는 전극(21)과 가연장치에 연결되어 있다. 

콜렉터(collector) 표면(7) 위에 모인 섬유는 구멍(24)을 통하여 funnel(18)로 

공급된다. 

이렇게 실을 만드는 방식은 복잡하고 아주 정교하며 가격이 저렴할 것으

로 보여진다. 

경제적으로 생각해 본다면 좋은 실을 신속하고 연속적으로 생산하는 것이 

필요하다. 

실제로 이러한 필수적인 고려사항에 관해 어떤 것도 말할 수 없다. 

비슷한 체사로부터 나온 색다른 개발은 Reinhard Koenig의 고안이다. 

그의 방적코스트를 절반으로 낮출 수 있을 거라는 자기의 다소 낙관적인 

주장은 기계 1대로 두 가닥의 실을 생산할 수 있는 방식(BP 1 369 958)에 근

거를 둔 것이다. 

Funnel형 섬유공급방법(1)은 이 방식에도 적용되었는데 <그림 6>에 도면을 

나타내었다. 

 



 

<그림 6> 

 

섬유는 종래의 개면롤러에 의해 개면되어 전류에 의해 공급되는 시스템이

다. 

각 섬유(4)는 방적부나 서로 마주보는 두 개의 가연장치가 있는 방적포인

트로 공급된다. 이것 역시 고압의 전극이 되도록 고안하였다. 

이 경우 전기장이 생겨 섬유가 제각기 평행으로 재배열되고 그래서 가연

과 haul-off장치(2와 3)에 의해 연신된 섬유다발(tuft)(5와 6)을 형성한다. 

이들은 닙롤러(8과 9)로 부터 이송되어 두 가닥의 실을 생산한다. 

Koenig씨는 전기장에서 각 섬유의 분리는 섬유가 서로 잡아당기는 마찰력

이 없기 때문에 별 문제가 없다고 주장한다. 양극전하가 서로 달라서 분리하

는데 도움이 된다. 

끝이 서로 마주보고 있는 꼭대기를 잘라낸 콘과 같은 가연장치를 갖춤으

로써 전기장의 개선을 가져왔다. 

이러한 개념에 대한 새로운 접근방법이 <그림 7>에 나타났다. 

여기서 섬유(4)는 방적부에 들어가기 전에 평행하게 미리 배열된다. 

이 경우 섬유는 특수한 콘베이어(10)로 운송된다. 



 

<그림 7> 

 

섬유를 평행하게 정렬시키기 위하여 서로 다른 전극이 <그림 7>과 <그림 

8>처럼 사용되었다. 섬유는 전류에 의해 공급되며 지금은 두개 이상의 전극

(11과 12)에 의해 배열되었다. 

 

 
<그림 8> 

 

이 평행화를 좀 더 촉진시키기 위하여 콘베이어의 중앙에 섬유를 느슨하



게 잡으면서 브러싱하는 방식이 제안되었다. 

더군다나 상업적인 가치가 문제이긴 하지만 이 공정에 대해 흥미를 끄는 

실제 상황에 대해서는 언급이 없다. 

 


