
방적공정의 운반자동화 

 

1. 서 언 

방적공정에서는 제어되지 않는 操作 또는 手作業으로 인해 품질결점이 

야기되므로 품질수준을 안정시키기 위해서는 無人방적이 가장 바람직하다. 

그러나 당분간은 무인방적을 적용하기는 어려우므로 실의 품질수준을 

유지하고 향상시키기 위한 합리적인 자동이송장치가 필요하다.  

”Cantrac 移送”캔 시스템은 방적공정에서 자동으로 캔을 운반하여 공정과 

공정사이를 직접 연결함으로써 수작업을 감소시키는 자동화시스템이며, 이로 

인해 품질도 안정된다. 적용분야는 다음과 같다.   

 ① 연조기 - OE정방기   

 ② 1번째 연조기 - 2번째 연조기  

 ③ 정소면기 - 연조기 

 ④ 연조기 - 조방기 

이 시스템은 불필요한 停台로 인한 슬라이버 손상을 미연에 방지하고 

정교한 캔이송장치에 의해 품질을 보증한다.   

 

2. 연조기와 OE정방기간 연결 

Cantrac 캔이송시스템은 滿管캔을 연조기에서 OE정방기까지 운반하며, 

빈캔을 연조기로 돌려보낸다. OE정방기에서 연조기앞까지 원형트랙을 놓아 

OE정방기와 연조기를 연결해주고 있다. 이런 방식에 의해 연속적으로 모든 

OE정방기에 캔을 골고루 분배한다. OE정방 운전자는 만관캔들이 

Cantrac레일에 의해 필요한 정방기까지 바르게 전달되는지를 확인해야 한다. 

만관캔은 OE정방기까지 직접 이송되며, 예비 캔은 트랙 옆에 보관된다. 

빈캔은 다시 반대방향의 트랙으로 옮겨져 되돌려진다. 

 



3. 1번쨰연조기와 2번째 연조기간 연결  

1번째 연조기와 2번째 연조기간의 직접연결은 소위 “Can-Connect”라는 

시스템에 의해 다음과 같은 방식으로 이루어진다.  

①1번째 연조기에서 2번째 연조기 크릴의 後列까지 만관캔을 자동으로 

보낸다. 

②운전되고 있는 캔이 비워지면 크로스-트래버스장치(cross-traverse function 

unit)에 의해 준비하고 있는 후열 캔을 자동삽입하고 빈캔을 예비 열로 자동 

배출한다.  

③빈 캔들은 1번째 연조기 캔교환장치까지 자동으로 되돌아간다. 

 

4. 정소면기와 연조기간, 연조기와 조방기간 연결 

이 시스템은 완전자동으로 정소면기와 연조기간, 연조기와 조방기간의 

트랙을 閉구간으로 연결하는 장치이다. 이 시스템은 만관캔을 정소면기에서 

연조기크릴까지 이송하며, 빈캔을 정소면기로 돌려보낸다. 또한 만관캔을 

연조기에서 조방기크릴까지 이송하고, 빈캔을 연조기 캔교환장치로 

돌려보낸다. 이송된 캔들은 기본적으로 항상 바닥에 있으며, 빈캔은 

블록교환기(block exchange)에 의해 만관캔과 교체되므로 캔의 수는 항상 

일정하다. 캔이 교체되면 작업자는 슬라이버를 이어주고, 제어 패널을 

통하여 빈캔이 연조기에 다시 이송될 수 있도록 한다. 빈캔은 해당되는 

연조기 또는 정소면기에서 다시 채워지고, 다시 각각의 列크릴 까지 

이송된다. 

 

5. 캔 청소에 의한 품질보증  

캔이 연조기 또는 정소면기로 반송되기 전에 캔 청소장치에서 캔에 

남아있는 殘슬라이버를 수거하므로 다른 종류의 슬라이버에 의한 혼섬을 

제거한다. 



 

6. 캔 식별을 통한 품질보증 

동시에 순환되는 다른 종류의 슬라이버가 있는 경우 캔 식별이 꼭 

필요하다. 따라서 다른 품종의 캔은 다른 색깔 또는 고리에 라벨이 붙여지고 

숫자가 매겨진다. 이것이 센서에 의해 감지되며 제어부에서 관리한다. 

캔들은 이런 방식으로 OE정방기나 조방기의 해당되는 트랙을 타고 정확하게 

연조기에 다시 공급된다. 따라서 작업자는 캔의 분류가 용이해지고, 다른 

종류의 슬라이버가 섞이는 것을 가능한 한 방지할 수 있어 적당한 

생산라인에 캔을 할당할 수가 있다. 이것은 캔 식별시스템에 의한 

품질보증에 있어서 매우 중요하다.  

가끔 작업 중에 연조기에 공급되는 슬라이버의 품질이 균일하지 않을 수 

있다. 연조공정에서 품질저하를 인식하였을 때는 이미 低품질의 슬라이버 

캔이 생산라인에서 돌고있다. 만약 자동 캔 식별과 관련된 날짜별 

운전기록이 없다면 작업자가 저품질의 캔을 검사하여 제거하는 것은 매우 

힘들고 비용이 많이 드는 작업이 될 것이다. 캔에 슬라이버가 담겨지는 동안 

개개의 캔에는 정확한 시간과 기초자료가 함께 입력된다.  

 

7. 조방기 보빈이송    

“Neuenhauser Textra”유연 이송시스템은 필요시 자동도핑기, 리프터(lifter) 

그리고 로빙교환기와 같은 주변장치를 함께 설치할 수 있으며, 컴퓨터에 

의해 원료의 흐름을 화면상에서 관찰하고 제어할 수 있다. 또한 편리한 

모듈구조이기 때문에 수동에서부터 완전히 컴퓨터가 제어하는 단계까지 

시스템을 확장할 수 있고, 고정 혹은 사용자의 요구에 따라 크릴에 있는 빈 

트레인과 만관 트레인을 서로 교환함으로써 개개의 시스템을 설계할 수 

있다. 품질보증에 있어서 다음과 같은 결과를 보여준다. 

⑴ 비접촉식 粗糸이송 



⑵ 실엉킴 방지  

⑶“Bobbin-check”로 시각에 의한 자동 원료관리 가능 

 

그 밖의 장점은 다음과 같다. 

⑴ 육중한 리프팅이 없으며, 이송시간 감소 

⑵ 시각화 시스템으로 전 생산과정의 모니터 

⑶ 유연한 적용가능성(예를 들어 다른 층에서의 이송) 

⑷ 필요에 따라 부가적인 자동도핑장치(lifter, sliver changer 등)의 채택 

⑸ 자동 내부청소장치의 장착이 용이 

⑹ 수동에서부터 완전자동까지 단계적 투자가 가능 

 

8. 콘 이송 

오늘날 Auto flow 자동 콘이송시스템은 糸품질과 품질보증의 기준이 

되었다(그림 1 참조). 이 시스템의 장점은 다음과 같다. 

①연속적인 이송으로 작업이 끊어지지 않음  

②짧은 도핑시간(대략 5∼7분/대) 

③기계효율의 향상 

④패키지를 풀어주는 장치가 있는 패키지이송  

⑤저장벨트의 불필요한 시작과 정지가 없고, 사층간의 엉킴 방지 

 

 
<그림 1> 정방기와 권사기간의 콘 이송 



 

8.1 “Auto flow” 에 의한 생산성향상 

방적공장에서 기계의 생산성뿐만 아니라 품질을 고려할 때 방적공정 

전체를 최적화하는 것이 더 중요해지고 있다. Auto flow의 사용은 생산시간을 

단축시키고 원가를 절감하게 한다. <그림 2>는 번수별 OE정방기의 대당 

유효 생산성 증가를 나타낸다. 도핑작업시 리프터 혹은 다른 도핑시스템에서 

20분 걸리는 데 비하여, Auto flow를 사용하면 240개의 로우터를 가진 

OE정방기에서 연속적인 도핑작업시 대략 7분 정도 소요되어 도핑작업에서만 

13분의 차이가 난다. 도핑작업 동안에 콘교환기는 정지되고, 완성되지 않은 

콘은 교체되지 않으며 새로운 패키지가 시작된다. Auto flow시스템은 최소의 

도핑시간을 가능하게 함으로써 OE정방기에서 놀랄만한 효율성증가를 

나타낸다(표 1 참조). 이 과정은 그래프와 <표 1>에 따라 다른 사품질을 

바꾸어 넣을 수 있다. 이런 식으로 다양한 번수에 대하여 매년마다 적절한 

생산성을 결정할 수 있다. Auto flow는 효율성 측정으로 이익이 증가한다는 

사실을 입증할 수 있다. 

 

 
<그림 2> Auto flow의 사용으로 빠른 콘 도핑을 통한 생산량 증가 



* = 증가 15,805㎏/매년마다 OE정방기 1대당 

** = 240개의 로우터/OE정방기. 13분간 도핑시간 차이 

A = 실의 번수 

 

<표 1> 작업 : 24시간/일, 7일/주일, 48주/년 

번 수 Nm Nm 10 Nm 14 Nm 20 Nm 28 Nm 34 Nm 50 

콘 중량 g 4,000 3,700 3,620 3,620 3,620 3,400 

운전시간/콘 h 3.4 4.3 5.9 8.9 10.1 24.9 

생산성 ㎏/대/h 281.23 208.03 146.82 98.13 85.96 32.79 

생산성 ㎏/대/h 279.27 207.10 146.48 98.03 85.89 32.78 

차이 ㎏/대/h 1.96 0.93 0.34 0.10 0.07 0.01 

콘 수 /일 11.76 6.03 2.25 0.66 0.47 0.07 

콘 수 /년 3,951 2,027 757 223 157 24 

생산 증가 ㎏/년 15,805 7,500 2,742 806 564 81 

 

 

 

8.2 콘의 품질보증 

OE정방기나 권사기에서 생산되는 콘의 품질은 Auto flow시스템에 의해 

보장된다. 수작업에 의해 도핑된 패키지와는 달리 이 시스템에 의해 

도핑과정을 거친 콘은 거의 손상을 입지 않는다. 컨베이어 벨트상에서, 

바스킷(basket)에서, 실의 번수에 따른 오버헤드 체인 컨베이어(overhead chain 

conveyor)의한 스핀들에서의 조심스런 콘의 이송으로 적절한 품질을 갖춘 

제품을 보장해준다. 따라서 직기 또는 경사크릴의 정지 시간이 현저하게 

감소되는 것이 비교시험을 통해 입증되었다. 

 

9. 비용절감 

9.1 노동비 절감 



생산량에 따라 보빈도핑 및 포장과 같은 불필요한 노동력을 제거함으로써 

교대조 마다 1명 또는 그 이상의 인원을 감축할 수 있다. 더 나아가 Auto 

flow시스템에서 Check‘n'Flow장치의 통합으로 보빈중량 조작과 품질관리를 

불필요하게 만들고 있다. 

 

9.2 클레임 비용감소  

생산기계에서부터 다음 단계까지 최신의 물류제어기술에 의해 다양한 

배치들이 트랙을 돌고있다. 이 시스템은 포장단계에서 대략 36개의 배치를 

처리할 수 있다. 생산된 제품은 자동으로 중량이 측정되고 포장되어 라벨이 

붙여진다. 

 

9.3 잠재적 이익 

<그림 3>에 나타난 결과들은 수년동안 전 세계적으로 많은 방적공장에서 

Auto flow를 사용하여 얻어진 경험을 기초로 만들어졌다. 조심스럽게 이송된 

콘인 경우, 전후의 생산공정에서 품질개선으로 인한 잠재적 이익이 다음 

단계의 공정에 부가된다. 예를 들어 직접정경 및 제직시 사절수가 감소되어 

장기적으로는 생산현장 작업자들의 힘든 작업을 감소시킬 수 있어 발병률을 

낮출 수 있다. 일반적으로 잠재적 이익은 높은 수준으로 평가된다. 

 



 

<그림 3> 주문 제작한 Auto flow이송시스템으로 효율성 증가와 품질 

최적화 

        A = 효율성 증가/품질 최적화 

        B = 연간 이익 

        C = 240개 로우터 OE정방기에서 도핑시간이 7분으로 단축됨 . 

        D = 매년마다 기계당 15,000㎏ 이상의 생산량 증가(Nm 10) 

        E = 교대근무조마다 1명 또는 그 이상의 노동비 절감 

        F = 실패키지 품질 신뢰성 

        G = 이송방법 최적화 

        H = 배치혼합이 없음 

        I = 대략 480,000DEM/년 

 

10. 품질 테스트 

섬유인들은 보빈이 만들어진 기계를 확인할 수 있는 방법을 추구해 왔다. 

시스템에서 날짜를 제공하는 것은 비경제적이라고 입증되었다. Neuenhauser는 

방적공장을 위한 해결책으로서 패키지 품질보증에 큰 가치를 두고 있다. 

반자동“Quality Ident”콘 확인시스템은 현재 사용하고 있는 舊권사기에 매우 

쉽게 장착할 수 있다. 품질은 관리자에 의해 시각적으로 제어된다.  



콘 확인시스템의 장점은 다음과 같다. 

①항상 되풀이되는 권사결점을 파악할 수 있다. 

②결함이 있는 권사위치를 인식한다. 

③향상된 패키지 품질을 높은 수준으로 유지한다. 

④패키지의 결점에 의한 재권취 비용을 상당히 절감한다. 

⑤생산원가를 절감할 수 있다. 

⑥권사기상에 더 많은 패키지 저장능력을 보유함으로서 수동도핑작업을 

줄일 수 있다. 

⑦절감된 비용으로 원가절감이 가능하다. 

 

11. 완전자동 “Check'n'Flow”콘 검사장치  

끊임없는 기술혁신과 꾸준한 기술개발 덕택에 이런 진보가 가능하게 

되었다. Check'n'FlowⅡ는 시간당 대략 900개의 콘의 품질을 연속적으로 

처리한다(그림 4 참조). 검사시간은 콘당 4초이며, 필요한 품질자료는 

인터페이스에 의해 각각의 정방기, 권사기 및 제어 컴퓨터 시스템에 

전달된다. 패키지는 각각의 다양한 허용기준치로 환산되어 컴퓨터 시스템에 

의해 평가된다. 불합격된 패키지는 자동적으로 선별된다.  

다음과 같은 정보가 이 시스템에 입력된다. 

⑴ 원료 

⑵ 실(糸) 정보 

⑶ 패키지 직경 

⑷ 패키지 모양 

⑸ 패키지 대칭성 

⑹ 코어 색깔 

⑺ 패키지 중량 

 



다른 검사기준은 요청에 따라 얻을 수 있다. 

⑴ 실 슬라핑(sloughing) 

⑵ 리본 권취 

⑶ Auto flow와 Check'n'Flow를 조합하여 정방 혹은 권사공정에서 그 밖의 

정보를 처리할 수 있어, 앞으로는 로우터 혹은 권사 추번호, 보빈당 사절수, 

사결점 분석표와 같은 자료를 조사하기가 쉬울 것이다. 예를 들어 정방기와 

권사기에서 결점을 찾아내어 초기단계에서 제거할 수 있다. 따라서 ①표준을 

벗어난 보빈을 구별할 수 있고, ②보다 빠른 결점제거 및 기타 서비스가 

가능하고, ③사품질 향상을 이룰 수 있다.  

 

 

<그림 4> 완전 자동의 Check'n'FlowⅡ 콘 검사장치 

 

12. 코어 라벨링(core labelling) 

Neuenhauser “TubeLab”코어 라벨러는 Check'n'FlowⅡ시스템에 쉽게 

장착할 수 있으며, 검사가 끝난 패키지에 라벨을 연속적으로 붙일 수 있어, 

각 패키지마다 소위 개개의“품질확인서”를 받는다. 콘에 관련된 모든 

자료와 결점 코드가 평범한 언어 또는 바코드 형식으로 라벨로 표시되며, 이 



자료는 추후에 고객과 최종 사용자의 필요에 따라 적용 가능하다. ♣ 

(Transport automation and quality assurance in the spinning mill : International 

Textile Bulletin 4/2000) 

 

 


