
ITMA75를 통한 방적부문 섬유기계 발전동향 

 

금번 이태리 밀라노에서 개최되었던 ITMA’75에 참석하여 처음 느꼈던 것

은 구라파 저쪽 영국은 물론 핀란드까지 우리가 듣지도 보지도 못했던 국가

들의 섬유공업, 특히 면방적공업이 가까운 일본 못지 않게 발달되어 있었다

는 것을 느꼈다. 그러나 거리관계 즉 운반관계로 실제 물건은 출품이 안되고 

Catalogue로 설명만 하는 곳도 많았다. 따라서 출품국의 대부분이 이태리와 

이태리 인접국가인 스위스, 독일, 프랑스 등이 현저히 눈에 띄었다. 

우선 공정순으로 간단히 요약하여 설명하면, 

 

가. 혼타면 공정 

① Bale breaker는 hand feeding 지양하고 bale feeding 장치와  

② Feeding system for card system이 눈에 많이 띄었으며 

③ Opening 작용의 철저화를 기하도록 부분적으로 보완이 되어 있었고  

④ Blowing line의 단축을 목적으로 개섬성을 개선하려는 것 등으로 각사의 

노력이 집중되어 있었다. 급면 및 개면기로서 중요한 것에는 우리가 잘 알고 

있는 Trutzschler의 Balomat BT, Ingolstadt의 blending Grab MC20 외에 Marzoli의 

Bale Plucker 및 Rieter의 Roller Blending Opener ‘Rotopic’등이 전시되어 있었다. 

혼면기는 여러 가지가 출품되었는데 새로운 아이디어에 의한 것은 Rieter

사의 Fiber Metering Device ‘Contimer’이었다. 이 기계는 공급, 칭량, 개섬의 3

부분으로 구성되어 있으며 특징은 ① 혼면의 정밀도가 높고(±1% 이내) ② 

면의 공급량의 조절은 속도의 변화에 의해서 장치가 간헐적으로 운전함으로

서 이룩된다. ③ 생산고, 혼방비율 등을 디지털로 읽을 수 있기 때문에 이의 

조절이 용이하고 ④ 원료의 변경이 짧은 시간에 간단히 할 수 있다. ⑤ 생산



량은 1대 30~300kg/시로 되어 있다. 

혼타면에서 소면으로 넘어가는 Feeding system이 모두 lap을 형성하는게 아

니고 그대로 소면으로 넘어가는 것이 상식화되어 있었다. 

 

나. 소면공정 

① 소면작용을 높이기 위한 Tandem 개발 

② Condenser card의(양질 fibre용)출현 

③ Autoleveller, 집진장치의 채용 

④ 이 외에 생력화 고성능화를 목표로 개선되어 발표되었다. 

소면기 출품 Maker들은 Crosrol, Hergeth, Marzoli, Platt-Saco-Lowell, Rieter, 

Trutzschler, Ingolstadt, Gunter Cooke, 도요다 등 유명 Maker를 포함해서 20여개

사가 출품하였다. 장주기 불균제도(long term variation)를 control하는 Auto 

leveller는 대부분이 채용하고 있는데 Calender roller 앞에 드래프트부를 설치

하여 드래프트를 조정하는 방식과 feed roller 변속방식등 양자가 있었다. 

Crosrol의 Tandem card나 Rieter의 고속 card는 드래프트 조정방식 Auto leveller

를 채용하여 card sliver의 단주기 불균제도를 제어하여 연조기를 통과, 직접 

Open-end정방기에 공급하는 것을 목적으로 제작된 것으로 생각된다. Auto 

leveller의 성능향상에 의한 공정단축의 방향이 구체화된 것은 주목할 만한 

가치가 있는 것으로 생각된다. 

Uster사의 card control을 채용한 card Maker도 많았는데 이 Uster card control 

S형은 종래 feed roller 제어방식에 새로운 드래프트 조절방식을 조합하여 장

단주기 변동을 제어하는 것이다. 

이 외에도 Auto leveller를 출품한 회사는 Graf, Marzoli등이 있었다. 



 

<그림 1> 미국 Gunter & Cooke사의 Supper Card KU12 

 

 

<그림 2> 미국 Gunter & Cooke사의 Supper Card 

 

그리고 대부분 출품된 card가 생산량이 100lb/hr 이상이며, reversing flat(유동

플랫)보다는 stationary flat(고정플랫)을 채용한 card가 많이 출품되었는데 그 

이유를 분석해 보니까 소면작용은 별 지장이 없는데(역시 우리나라와 같이 

line control이 어려운 여건에 있는 이런 실정은 좀 어렵지 않겠느냐 하는 것

을 느끼지만) 장점이라면 waste의 감소 즉 flat waste 감소, 둘째는 gauge의 정

확도를 기할 수 있는게 아니냐 하는 것을 생각할 수 있다. 

 

다. 정소면·연조공정 

① Large Package화 및 고속화 

② Automation화 



등에 의한 생력화를 위한 시도가 있었으며 출품된 기계들도 적고 가장 현저

치 못한 부분이었다. 

 

 

<그림 3> 이태리 Marzoli의 P2형 코머기 

 

 

<그림 4> 스페인 LMT의 GP-821 M형 코머기 

 

<표 1> 각사 Comber기의 특징 

 



1. 랩 머신(lap machine) 

Super lap의 형식으로 Platt-Saco-Lowell, Textima, Marzoli의 제품이 있는데 특

징은 lap의 LP화, 500~600mm경, 방출속도는 100m/분을 나타내는 것이 있고 

그 외 대부분은 50~80m/분 Auto doffing장치를 갖고 있었다. 

2. 정소면기 

Platt-Saco-Lowell, Marzoli, LMT, Textima의 출품이 눈에 띄었는데 종래의 기

계에 비하여 변한 점은 없고 각부의 섬유향상에 의한 고속회전의 안정화를 

기하고 있었다. 이들 제품의 중요한 성능은 표 1에 보이고 있다. 

3. 연조기 

단섬유용 연조기의 출품 Maker는 도요다, OM, Zinser, Rieter, SACM, Vouk, 

Marzoli, Hispano, Textima 등 다수가 출품되었는데 특히 Open-end방적용 연조

기가 눈에 많이 띄었다. 

Roller부는 고소화를 위해 front bottom roller의 직경이 대형화, 곡선 드래프

트 방식의 채용 경향은 종래와 같은데 특기할 것은 품질향상과 고속화, 안정

성, 보수간이를 위한 control bar형식의 것을 각사에서 채용하고 있었다. 

방출속도의 표준치 및 수용 슬라이버 캔의 직경 표준은 다음과 같다. 

1 delivery의 경우 ; 500m/분, 40in. 최고 

2 delivery의 경우 ; 250~400m/분, 20in 최고 

오픈엔드방적용 ; 350~500m/분, 9~14in. 

Auto can change장치가 출품된 모든 기계에 부착되어 있었고 각 사마다 특

이한 Auto leveler 장치가 함께 연결되어 있었다. 이 외에도 air cleaning 장치, 

각종 전기식 stop motion등을 들 수 있겠다. 

Auto leveller에는 Zinse사의 LEV-A-MAT, Platt-Saco-Lowell의 Auto leveler, 

Uster의 Auto leveller등을 대표적으로 들 수 있겠다. 



라. 조방공정 

단섬유 조방기를 출품한 Maker와 기종은 Platt-Saco-Lowell의 Rovematic FB

형과 FC형, Ingolstadt의 speed frame FB11형, Marzoli의 Roving frame BC 14형, 

Hispano의 Hispaflyer, 도요다의 Fly frame FL6형으로 전체적으로 획기적이라 

할 만한 것은 없었다. 

 

 

<그림 5> 권취상태에 있는 Marzoli조방기 

 

 
<그림 6> 도요다의 FL 6형 고속조방기 

 

고속화면에서는 flyer의 회전이 1,300~1,800rpm까지 가능한 것으로 발표하

고 있었다. 상기출품된 기계중 구라파기계들은 다음과 같은 공통점을 찾아볼 

수 있었다. 



① lead screw와 이위를 traverse하는 gear, building cam 및 PIV를 주체로 한 

권취 building 기구를 갖고 있어 cone drum이 없다. 

② Bobbin drive shaft와 이 구동부에는 Universal joint로 연결되어 Swing 

carrier가 없다. 

③ Roller part의 clearer는 간략한 구조로 되어 있는데 이것은 유럽지역의 

방적공장의 공기조화조건 때문인 것으로 생각된다. 

 

마. 정방공정 

1. 링정방기 

재래의 면방식 정방기는 시대의 각광을 받고 있는 오픈엔드 방적에 밀려

난 것처럼 느꼈다. 

출품회사는 Hispano(스위스)의 Hispatic-C형 정방기, Platt-Saco-Lowell의 

Spinomatic 정방기, Rieter(스위스)의 Gottardo model GO/2 정방기, Zinser(서독)의 

319 Ring spinner, 등 20개 사에서 전시하고 있었는데 특기할 만한 것은 없고 

생산, 품질, 생력 및 에너지절감의 관점에서 다음과 같은 공통점을 찾아볼 

수 있다 하겠다. 

① Spindle 회전은 13,000~14,000rpm이다. 특히 고속회전을 과시해서 상한

으로 15,000rpm 이상을 보증한다고 하지만 실끊김, 에너지문제 등을 생각한

다면 13,000~14,000rpm이 정상속도가 아닌가 생각된다. 

② 롤러부는 주로 pendulum Arm 방식으로 draft part는 3선에이프런식을 채

용하고 있어 재래식 정방기 개발의 한계를 본 것 같으며 각사 똑같이 대동

소이한 방식으로 금후는 가격경쟁이 우열을 결정할 것으로 생각된다. 

③ Spindle drive의 주류는 tin pulley 방식이었다. 

④ 링의 직경은 50mm전후, lift는 250~300mm 정도이었다. 



⑤ 자동 doffing장치는 각사가 똑같이 채용하고 있었다. 그중 2가지만 살펴

보면 Hispano사의 Hispa-Doffer는 동시에 도핑하는 것으로 기계하부의 doffing 

bar에 의해서 만관정지에서부터 일련의 도핑 및 재가동을 모두 자동으로 행

하고 있었고 Platt-Saco-Lowell과 Zinser사가 제휴하여 만든 Co-We-MAT Auto 

Doffer는 Co-We-MAT 방식을 채용하여 만관정지에서부터 일련의 도핑 및 재

가동까지 모두 자동으로 행하며 소요 도핑시간은 3분으로 시동시 실끊김이 

적다고 한다. 

⑥ 자동실잇는 장치를 발표한 회사도 있는데 Platt-Saco-Lowell의 Filasol, 

Hispano사의 Hispaknotter, Zinser의 Fil-A-Mat 및 Congnetex(이)의 장섬유 정방

용 자동 실잇기 장치등이 출품되어 있었다. 이와 같은 기계의 자동 실잇기 

성공율은 80% 정도라고 말하고 있었다. 

 

 

<그림 7> 서독의 Zinser 319 Ring spinner 

 



 

<그림 8> Platt-Saco-Lowell사의 자동실잇기틀 

 

바. 오픈-엔드 방적기 

30여종의 오픈-엔드기가 출품되었는데 SACM의 ITG300, Krupp의 Perfect 

300, Ingolstadt의 RL-10, 풍화의 KS, Houget의 OE기 이상 5종은 장섬유 방적용

(주로 합섬으로 태번수의 카펫트용 실)이며 나머지는 모두 단섬유 방적용(섬

유장 60mm까지)이었다. 

대부분의 유명 대 Maker들이 OE기를 출품했었는데 그 중에서도 SKF, 

Zinser, Marzoli, Barber Colman, Wifama, Houget, Fehrer 같은 사는 OE기와는 거리

가 먼 것으로 생각했었는데 OE기를 출품하고 있었다. 이와 같이 새로 출품

한 회사들 중에는 체코 BD Type와는 약간 다른 SKF의 새로운 spinning 

unit(Rotomat)를 사용한 것과 Sussen spinning unit를 사용한 것이 많았다. 

이들은 서로 서로 약간씩 성능상 차이가 있었으나 대체로 rotor와 opening 



roller의 상대적 취치가 다르다는 것으로 쉽게 구분할 수 있었다(그림 1 참조). 

 

 

<그림 1>  OES의 구조분류 

 

체코 BD Type에는 Investa, Toyoda, Rieter, San-Giorgio의 제품들이고 Sussen 

Unit를 사용한 것에는 SACM의 ITG100, Krupp의 Perfect 700, Barber Colman의 

Polmatex PWI, Ingolstadt의 Rull, wifama의 OE등이 보였으며 Zinser의 342형, 

Marzoli의 KT20형 등의 OE기는 SKF unit를 사용한 것이었다. 

이 외에도 Platt-Saco-Lowell은 SKF type와 유사한 모양이고, Ingolstadt는 

Sussen type와 비슷한 것이었다. 

그러면 많은 OE기들 중 몇 몇 눈여겨 본 것을 간추려 보도록 하겠다. 

Investa의 BDA기는 자동도핑장치까지 부착되어 있으며 면 100%를 사용하

여 Nm34(20’s)의 실을 90,000rpm(사속 106m/분, 생산량 187kg/hr/sp)로 방출하



고 있었다. Rieter 사는 M1/1과 M1/3형을 출품했는데 M1/1형은 태번수 방출

용으로 rotor 45,000rpm, trash제거장치가 채용되어 있고 공급 캔은 13 4/3in.경, 

권취 치즈는 4kg으로 LP화 되어 있었다. 도요다에서는 HS, HSL형의 2종류를 

출품했는데 HS형에는 면사 40’s를 HSL형에는 20’s를 rotor 속도 45,000rpm으

로 방출하고 있었다. 

또 장섬유용 OE방적기로는 풍화(일)의 KS형(섬유장 150mm까지, rotor 회전

수 22,000rpm) 등이 출품되었다. 

 

사. 권사기 

방적공정에서 권사기는 1940년대의 QTW 전성시대로부터 1950년대의 

RTW시대, 1960년대의 long AW시대, 1960년대 후반과 1970년대 초에서 완전자

동 고성능 winder시대로 대략 구별할 수 있다. 이것은 기술의 진보, 생산성의 

향상, 생력화의 달성, 고급품질에의 대응화 등 최근 업계의 요망에 따라 여

러 가지 형태의 winder가 등장하게 된 것으로 생각된다. 

전시회에 출품된 기계들을 기종 별로 분류해 보면 표 2와 같다. 대표적인 

것에는 drum이 고정되어 있는 것으로 Schlafhorst사의 Auto coner, Mayer Karl 

사의 Auto winder, Leesona사의 Auto winder, Savio사의 Auto winder를 들 수 있

고 drum이 이동하는 기구를 갖고 있는 것으로는 Gilbos사의 Auto winder, 무

라다(촌전)기계의 Auto winder, Schweiter사의 Auto winder를 들 수 있다. 

이러한 winder들은 자동관사공급장치, 자동 doffing 장치 또는 자동운반장

치 등을 채용하여 완전 자동화를 시도하고 있었다. 이들 중에 Schlafhorst와 

Gilbos가 거의 완전 자동화되어 있는 느낌이고 그 외 Savio, Karl Mayer, 

Schweiter, Leesona 등도 이와 거의 같은 수준이었다. 

그러나 우리나라 실정에 비추어 이 Auto winder가 값비싼 가격을 주고 구



입해 왔을 때 그만한 가치가 있느냐 하는 것도 아울러 검토하여야 할 것이

며, 완전 자동화지만 실제로 완전자동이 많이 된 것이 좋으냐? 또는 기계 자

체를 관리할 때 어떤 것이 경제성이 있느냐 하는 점도 검토되어야 할  것으

로 생각된다. 

 

<표 2> 권사기의 종류 

 

 

이 외에도 혁신방적이라 부르는 것으로 Selftwist 방식을 채용한 Repco 

Selfil Spinner, Bobtex ICA 무연방적기, Twilo무연방적기 등 책으로만 보아왔던 

것을 실제로 볼 수 있었다. 이것에 대하여는 한국섬유공학회지 13권 제1호에 

그 방적법이 잘 설명되어 있어 여기서는 생략한다. 

끝으로 밀라노 전람회를 돌아보고 오는 길에 구라파 몇몇 공장과 일본의 

공장을 둘러보고 왔는데 제일 먼저 느낀 것은 line이 형성되어 있다는 것이

다. 다시 말해서 실을 만들어 제직하고 가공하여 최종 제품까지 만들어 팔고 

있다는 것이다. 우리나라의 예를 든다면 OE방적기가 들어온지 오래 되었어

도 판로가 개척되지 못하여 가동율이 낮다는 것을 예를 들 수 있겠는데 구



라파에서는 제직까지 다하여 나가기 때문에 제품(실)을 만든 본사에서 애를 

먹는다든가 하는 일은 거의 없다고 한다. 

따라서 일괄성있는 제품 line control이 형성되어야 하며 스스로 용도개발 

뿐만 아니라 Marketing에도 깊은 연구가 있어야 하지 않을까 생각된다. 


