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1. ITMA 시찰 개요 

2005 년 10 월 18 일 ~ 20 일까지, 일본방적협회기술그룹 시찰단으로서 

ITMA ASIA 2005를 시찰했다. 전시기계 각각에 대해서는 다음에 게재하는 각

론으로 미루고, 우선 총괄적으로 섬유기계의 개발현황에 대해 기술한다. 

ITMA ASIA 2005 시찰단은 일본방적협회로서는 1999년 ITMA(파리) 이래 6

년만이며, 아시아에서 유럽의 실제 기계 전시를 본 매우 귀중한 기회였다. 

인도인, 파키스탄인 견학자가 많이 보였지만, 일본인 견학자도 많이 방문했

다. 이번 전시회는 1999 ITMA 에서의 컴팩트 정방기와 같은 특가된 신형 기

계의 등장은 보이지 않았지만, 품질에 관해서는 기존에는 포착할 수 없었던 

PP(폴리프로필렌) 등과 같이 생지에서는 발생하지 않는 오염물질에 대한 검

지성능 향상이나 와인더에서 실의 주행 검지에 의한 정장성능 향상이 센서

의 기술 향상과 가격 저하에 의해 실현 가능해졌으며, 제진효과를 손상시키

지 않고 고속 생산을 추구한 소면기, 최적 드래프트 조건을 자동으로 측정하

여 제어하는 연조기, 서보모터를 활용하여 기어파트를 제거한 방기, 코어얀 

생산이 가능한 OE 정방기, 에어젯 직기에 비할만한 성능을 추구한 워터젯 직

기 등에서와 같이 사용자 요구에 대응한 성능 향상 등 섬유 메이커의 개선 

노력이 돋보였다. 

컴팩트 정방기는 각사 모두 새로운 잔털감소를 지향한 사이로 컴팩트와 

컴팩트 슬럽 등의 기능과 소재 변화를 확장시켰다. 한편, 일반 정방기에서는 

여러 가지 크기의 슬럽 발생장치, 스판덱스와 필라멘트 코어얀 대응 기계가 

여러 메이커로부터 소개되었다. 섬유기계의 생산성은 최대 사용자인 중국, 



인도 및 파키스탄의 요망을 반영하여 방적기와 직기는 새로운 고속화와 보

전이 필요 없거나 또는 절차화가 진행 중에 있다. 소수파인 일본과 유럽의 

다품종, 중·소 로트 생산에 대응한 기계의 개발은 보이지 않았다. 특히, 전

방에서는 고속기를 활용한 소규모 설비에서의 짧은 납기와 전환 공정수를 

절감한 소로트 단납기 생산에 몰두할 필요가 있다. 

IT의 접목으로 인해 기술정보를 CD를 이용해 시각적으로 보여줄 뿐만 아

니라, 홈페이지에 의한 상품소개나 인터넷을 이용한 기계의 가격 견적 등의 

활용에 의한 사업형태의 혁신이 진행되고 있다. 

 

2. 방적공정(전방) 

(1) 색채 이물질 검지제거장치 

색채 이물질 검지제거장치에서는 JOSSI 사(스위스), WELKER 사(독일), 

VETAL 사(독일)의 3 사가 출품했다. 모두 투명 플라스틱 제거장치를 탑재하

고 있다. 또한, 설치위치는 DO 등의 Fine cleaner 의 출구에서 보다 작은 터프

트(tuft) 상태에서 검출할 수 있다. 

 

<표 1> 색채 이물질 검지제거장치 

 JOSSI사<그림 1> WELKER사 VETAL사 

컬러 센서 CCD 카메라 CCD 카메라 라인 센서 

플라스틱 검지 적외선 광원에 의한 검지 초음파 초음파 

가  격 고가 고가 보통 

 

색채 이물질에 관해서는 CCD 카메라방식이 유리하지만, 플라스틱에 대해

서는 아직도 어느 쪽이 유리한지 불분명하다. 



 

<그림 1> JOSSI사 Mpix의 작동원리 
 

(2) 소면기 

1) Reiter사(스위스), C 60<그림 2> 

 

 
<그림 2> Reiter사 C 60 



① ITMA ASIA 2005에서 제안된 개선점 

· 작용폭을 1,000mm → 1,500mm로 넓혔다. 

·실린더 직경을 1,000mm → 800mm로 작게 하였다. 

·테이커 인, 플랫 및 도퍼의 각 파트를 모듈화 하였다. 

·침포 연마시스템(IGS)을 개선하였다. 

 

이런 점들에 의해 얻을 수 있는 효과는 다음과 같다. 

·생산성 향상 : 태번수, OE사 용으로 220kg/hr (기존 : 120kg/hr) 

·슬라이버 품질 향상과 안정화 

·트래시 감소 

 

② 생산성 

·카딩 작용폭을 넓혀 면의 통과량을 높임으로써 높은 생산성을 얻고 있

다. 

·각 파트의 모듈화로 인해 전환이나 보전작업을 절차화할 수 있고, 또한 

시스템 구축으로 생산하면서 침포 연마가 가능하다는 것 등 기계의 정대를 

최소화시키고 있다. 

 

③ 품질 

·실린더 고속회전, 침포 연마시스템(IGS), 공급시스템, 결점 제어시스템 

등을 조합시키고, 카딩작용의 향상을 도모하여 트래시나 넵의 감소와 슬라이

버의 균일화 등 품질의 안정화에 노력하고 있다. 특히, 오픈엔드사의 품질향

상을 강조하고 있다. 

 



④ 실린더 

·직경을 작게함으로써 고속화가 가능하고 생산성을 높이고도 기존과 동

일한 카딩작용을 얻을 수 있다. 또한, 회전을 높임으로써 원심력에 의한 제

진작용이 향상된다고 한다. 

 

⑤ 공급시스템 

·슈트내에 오프너를 설치해서 미리 면을 부드럽게 개섬하여 카딩작용이 

보다 효과적으로 작용하고 넵이나 트래시 등의 제거효과가 높아지며, 슈트내

의 면의 양 균일화나 테이커인 침포의 수명개선을 얻을 수 있다. 

·카드에 이 시스템을 도입함으로써 혼타면 공정의 단축화가 제안된다. 

 

⑥ 3개의 테이커인 롤러 

·OE 사 용으로 개섬성과 제진효과를 높이기 위해 테이커인 롤러의 직경

을 작게하여 3개를 배열시키는 것을 제안하고 있다. 

·롤러는 모듈화 시켜서 보전작업을 절차화 할 수 있다. 

 

 

<그림 3> Trützchler사 TC-03 소면기 비교 



2) Trützchler(독일), TC-03 

① DK-903으로부터 크게 변화된 특징 

·실린더의 위치를 상대적으로 높이고 카딩영역을 2.17m 에서 2.82m 로 길

게 하였다. 이 결과, 일단은 양호한 카딩효과를 얻을 수 있게 되었다<그림 

3>. 

 

·또한, 그 때문에 생산성도 한층 더 올릴 수 있게 되었다<그림 4>. 

 

 

<그림 4> Trützchler사 TC-03 생산성과 품질 

 



② 기타 주요 특징 

·실린더 직경 : 1,387mm 

·실린더 폭 : 1,055mm 

·생산성 : 120kg/hr 

·공급시스템 : Pre-opener사양(DK-803모델부터) 

·모트 나이프의 가동화 

·3개의 테이커인 롤러(DK-803모델부터) 

 


