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(3) 연조기 

딜리버리 속도가 1,000m/분로 전회 ITMA'99와 비교해서, 생산성 측면에서

는 큰 변화가 없었지만, 품질향상 측면에서 여러 가지 개선사항이 소개되었

다. 

특히 생산, 트러블 및 품질정보를 모니터링에 의해 수시로 확인할 수 있고, 

각 공정을 더욱 결속시켜서 집중제어에 의해 관리할 수 있는 시스템으로 표

준화시킬 수 있다. 또한, 불량 슬라이버 발생시에 기계의 어느 부분에서 이

상이 생겼는지 모니터링할 수 있다. 

한편, 롤러 게이지 설정의 간편화 등 보전 관리의 새로운 경감을 꾀하고 

있다는 것도 경향으로서 보여 졌다. 

실제 기계 전시는 Trützchler(독일)와 JINGWAY사에서 보여주고 있었다. 

 

1) Totota사 (일본) 

DX9 2D를 카탈로그로 소개하였다. 딜리버리 속도는 1,000m/분이고, 5-over-4

방식을 채용하였다. 전회에서 소개된 DX8S-LT는 딜리버리(1D)의 기계였지만, 

딜리버리(2D)를 메인으로 해서 공간 절약과 에너지 절약을 개념으로 하고 있

었다. 

 

2) Rieter사 (스위스) 

기존 D 35의 후속기로서 RSB D40 1D를 비디오로 소개하였다. 또한, 새로 

개발된 허니 캠 코일러를 실물로 전시하였다. 4-over-3 방식을 채용하였고, 딜

리버리 속도는 1,100m/분로 더욱 고속화 시켰으며, 다음과 같은 3가지 새로



운 점을 제시하고 있었다. 

  · 오토레블링 파트의 T&G 롤러의 품종에 의해 대응 범위가 광범위해 졌다. 

  · 톱 롤러 클리어러가 기존의 금속제 환봉 타입으로부터 고무 패드식으로 

되었고, 이 패드를 간헐적으로 고무 롤러로부터 분리하여 톱 롤러 위에 퇴적

된 풍면이 슬라이버에 혼입되지 않도록 제거할 수 있다. 

  · 허니 캠 코일러의 개발로 코일러와 슬라이버 접촉면의 오염을 감소시킬 

수 있다. 특히, 합섬의 유제 부착에 대해서 효과적이다. 

 

3) Trützchler사 (독일) 

기존 HSR-1000의 후속기로서 TD-03-1D와 드래프트 파트를 전시했다. 신기

종에 대한 자신감이 느껴졌으며, 4-over-3 방식을 채용하였다. 

특히, AUTO DRAFT장치에 의해 슬라이버 force를 자동검출해서 최적의 브

레이크 드래프트를 결정할 수 있다(옵션)<그림 5>. 

 

 

<그림 5> Trützchler사 TD-03 AUTO DRAFT 



일반적으로, 브레이크 드래프트가 너무 크면 실의 가는 결점이 증가하고, 

너무 작으면 실의 굵은 결점이 증가한다. 그것을 품종에 따라 슬라이버 force

로부터 적정 브레이크 드래프트를 설정하는 것으로, 사품질 향상을 기대할 

수 있다. 

또 한 가지 특징으로는 롤러 게이지를 원터치로 변경할 수 있는 시스템을 

개발하였다는 것이다. 롤러는 타이밍 벨트의 구동으로 기어와 같이 보고 맞

춤을 조정하는 수고도 불필요하다<그림 6>. 

 

 

<그림 6> Trützchler사 TD-03 롤러 게이지 변경 

 

4) 기타 메이커 

JINGWAY사 : 딜리버리 속도 1,000m/분. 1D. 

 

5) 소면기 연결형 연조기 

ITMA'99에서도 소개되었던 것으로 주로 OE사용으로 연조공정을 생략할 

목적으로 개발되었다. 특히, Trützchler사의 IDF-R은 출입하는 슬라이버 유지 



플레이트를 갖추어서 캔 교체시에도 연속해서 생산할 수  있도록 했다. 

드래프트비는 약 3배 정도이고, 소면공정에서 발생한 후단 후크를 선단 후

크로 드래프트 되지 않도록 하기 위해, 이후의 드래프트에 의해 발생할 결점 

넵의 발생을 감소시킨다. OE사용이 아니더라도, 링사의 품질 향상에 대한 기

여도는 높다고 생각된다. 

 

<출품의 조합> 

Rieter사 : C60 + RSB 장치(비디오 소개) 

Trützchler사 : TC 03 + IDF-R(실제 기계 전시, OE용 직사각형 캔에 수납) 

 

(4) 정소면 준비기 

실제 기계 전시는 없었지만, Rieter사가 개발중에 있는 신형 랩 포머인 Ω 

LAP을 비디오로 소개하고 있었다. 

 

1) Toyota사 (일본) 

HL-100, SL-100을 카탈로그에 소개하고 있었다. 

 

2) Rieter사 (스위스) : Ω LAP 

현재 주로 사용하고 있는 UniLAP과 Toyota의 HL-100등의 드럼에 의한 랩 

성형과는 달리 벨트의 전송에 의해 감싸서 성형하는 방식을 채용하고 있다. 

벨트의 형태가 그리스 문학의 Ω와 같다고 해서 Ω LAP이라고 불려지고 있다. 

이는 구 기구에서 기계적인 문제로 발생했던 랩 내외층의 방출 그레인 차

이(구 기구에서는 드래프트비를 미세 조정하여 대응)를 해결하는 것을 기대

할 수 있고, 복잡한 차동 기어를 이용하지 않고 생산할 수 있어서 보다 쉬운 



보전의 방향으로 진행된 것으로 추측한다. 

또한 Rieter사는 슬라이버·토우·랩방식을 채용하고 있는데, 랩·토우·랩

방식과의 비교에 대해 질문을 했지만, 명확한 대답은 없었다. 금후도 어떤 

방식이 좋은지에 대한 과제는 남아있다. 

 

(5) 정소면기 

Rieter사 E 65/75의 닙 수인 450닙/분이 최고이고, 기타 메이커는 중국도 합

세하여 350 ~ 400닙/분로 있었다. 중국 메이커는 실제 기계 전시도 하고 있었

다. 한편, 고속 운전에 관해서는 정소면기는 기계의 특성상, 회전 운동만이 

아니기 때문에 실제 품질면, 내구성 측면에서의 충분한 확인이 필요하다고 

생각된다. 

또한, 실린더에 의한 코밍에 관해서는 Uni comb 기술이 향상되었고, High 

comb과 같이 앞열에서 시작해서 후열로 갈수록 침밀도가 조밀해지는 복수열 

타입의 Uni comb이 주류를 이루고 있었다. 

정소면기의 고속화 개발에 관해서는 중량이 무거운 High comb으로 부터 

가벼운 Uni comb을 채용하는 방식은 확실하고, 금후 새로운 Uni comb의 개발

이 진행되고 있다고 추측한다. 

실제 기계는 Marzoli사, Lakshmi M.W.사, HONG YUAN 그룹에서 소개하였다. 

 

1) Toyota사 (일본) 

VC 5A를 카탈로그 상에 소개했다. 400닙/분이다. VC 5와 비교해서 PP 니퍼

를 제외하면서도, PP 니퍼와 동등한 효과가 얻어지게 하여 니퍼 주위의 디자

인을 새롭게 하고, 여러 가지 파트를 더욱 경량화시켜 고속 운전이 가능하도

록 하였다. 실린더는 VC 5와 마찬가지로 High comb을 사용하고 있다. 



2) Rieter사 (스위스) 

기존 E-62/72의 후속기로 E-65/75를 비디오로 전시했다. 또한, Graf사와 공

동 개발하고 있는 Ri-Q-Top(톱콤)<그림 7>, PRIMACOMB(Uni comb)<그림 8>

을 실제 기계로 전시하고 있었다. 

 

 
<그림 7> Rieter사 Ri-Q-Top Comb 

 

 

<그림 8> Rieter사 PRIMACOMB 



CAPD(Computer Aided Process Development)를 이전 모델인 E 62/72로부터 계

승하여, 더욱 고속화(420닙 → 450닙)가 가능해져 현 단계에서 세계 최대의 

닙수를 자랑한다. 

또한, 고속에서도 타사 정소면기의 노일 품질과 비교해서 노일중에 포함된 

장섬유의 비율이 적어서 노일 낙율을 적게하여도 품질이 저하되지 않는다는 

것이 특징이다. 

 

3) 기타 메이커 

Marzoli (이탈리아) : 400닙/분 

Lakshmi M.W.사 (인도) : 400닙/분 

HONG YUAN 그룹 : 350닙/분 

 


