
단섬유 방적기구(ATME-Ⅰ-1982 개설) 

  

1. 새로운 기계가 새로운 실을 만든다. 

ATME-Ⅰ-82 주최측은 참관객들에게 그들의 노력을 알리려고 실의 제조에 

관한 새로운 방법에 대해서 철저한 연구가 아직도 계속 진행 중에 있으며 

몇몇 관계자들에 의하여 이미 그 성공사례가 보고되고 있다고 밝혔다. 

그 연구활동의 주된 목적의 하나는 로터 정방기를 사용함으로써 조방기를 

생략하는 것과 같이 중간공정이나 후속공정의 수를 줄이는 것이다. 

Fehrer사의 DREF 3 정방기와 Murata사의 에어제트 정방기는 모두 슬라이버

로 직접 방적하고 이음매듭이 전혀 없는 패키지를 생산하기 때문에 조방기

와 권사기를 생략한다. 

권사에 관해서는 Murata사의 에어제트 정방기가 각 위치마다 클리어러가 

장치되어 있는 반명에 Fehrer사의 DREF 3는 실이 본질적으로 무장력 상태로 

권취되기 때문에 생산된 패키지가 깨끗하며 Toyoda사, Schlafhorst사, Platt Saco 

Lowell사 및 Scubert & Salzer사와 같은 여러 제조회사에서 제조된 많은 로터 

정방기들에는 현재 그 매듭의 상태가 절단되지 않은 실과 거의 구별할 수 

없을 정도의 성능을 갖는 자동 피이서(piecer)가 장치되어 있다. 

DREF 3에서 생산된 실의 강도는 합연사를 사용해야 하는 후속 용도에 적

합할 정도로 강하므로 단사를 직접 그 용도에 사용할 수 있으며 따라서 가

연기를 생략하고서도 Zinser사에서 개발된 새로운 드래프팅 기구의 배열로서 

링방적 분야에서도 그 목적을 역시 이룰 수가 있었다. 가격은 역시 다른 방

법들로서도 줄여지고 있다. 

DREF 3와 Murata 정방기는 일반적인 링정방기에서 예상할 수 있는 속도의 

약 10배까지 될 정도의 믿을 수 없을 만큼 빠른 속도로 실을 생산하기 때문



에 패키지당 에너지 소비량을 낮추고 있다. 

Toyoda사는 완성된 패키지를 프레임(frame)으로부터 직접 그 후속공정이나 

저장 실로 완전 자동으로 전달되는 완전한 운송 시스템을 제공하므로 이 시

스템은 인건비를 절감시킬 것이다. 

두 가지 성분의 섬유를 사용하여 DREF 3로 제조된 실의 후속처리 공정에

서는 실의 표면성분만이 염색되고 가공되기 때문에 경비를 절약할 수 있을 

것이다. 

새로운 형태의 기계들은 항상 새로운 형태의 실을 생산하며 새로운 형태

의 실이란 높은 품질을 뜻한다. 

Murata 정방기에서 제조된 실이나 DREF 3로 제조된 실을 그와 똑 같은 섬

유로 제조된 똑 같은 번수의 다른 실과 사조판에 감아서 비교하면 그 차이

는 깜짝 놀랄만하다. 즉 커다란 차이가 있다. 

Zinser사의 Sirospun 정방기로 방적한 새로운 실들은 새로운 촉감을 가지고 

있다. 

DREF 3로 제조된 실의 판촉활동 중에서 Fehrer사가 강조하고 있는 한가지 

점은 이 실이 다른 어떤 기계로도 만들 수 없다는 정말 새로운 실이라는 것

이다. 

더욱이 이러한 성질은 섬유의 성분과 그 혼합 비율을 변화시켜 줌으로써 

최종제품의 용도에 알맞게 최적화시킬 수가 있다. 물론 자동화는 오늘날 모

든 분야에서 이루어져 있다. 

자동도퍼장치가 결여된 기계는 보통이 아닌 기계이거나 무시되어지는 기

계이다. 

그 반면에 로터 정방기는 상상할 수 있는 모든 자동화 기구를 갖추고 있

다.  



비록 Pentwyn Precision사가 수년간에 걸쳐서 간단한 스플라이서를 팔아왔

다지만 에어 스플라이서는 카타로그에서 히트를 친 최신의 자동화 기계이다. 

그리고 Investa사와 Rieter사와 같은 두개의 유명한 메이커가 실제 생산업자들

이 희망할지도 모를 어떤 새로운 실이라도 실제적으로 만들어 주게 될 기계

들을 제공하여 줌으로써 로터 정방기는 현재 장식사 제조분야로 진출하고 

있다. 

ITMA 83은 방적업자의 관점에서 볼 때는 매우 흥미로울 것이다. 

 

 

<그림 1> Fehrer사 DREF 3의 스피닝 포지션 

 

2. 새로운 OE 정방기 

현재 잘 알려져 있는 DREF 2는 ATME-Ⅰ-78에서 최초로 대중의 갈채를 받

았다. 그리고 그 다음 모델인 DREF 3는 비록 그 기계의 원래 원형은 ITMA 

79에서 등장하였지만 정확히 4년 후에 같은 전시장에서 전시됨으로써 소개

되었다. 

오스트리아 회사가 1985년까지 전시할 준비를 하고 있는 다음의 발명품을 

기대하여 보자. 

DREF 2에서는 슬라이버 섬유가 조그만 카드 드럼에서 분리되어 같은 방향

으로 회전하고 있는 2개의 구멍이 뚫려 있는 정방 롤러의 파지점으로 공급



된다.  

그 구멍을 통과하는 기류에 의하여 보조를 받는 기계적인 롤링 오프 프로

세스는 섬유에 꼬임을 주어서 벌크 상태의 실을 만들며 이 실의 외관이나 

특성은 양모와 비슷하지만 래퍼(wrapper) 섬유가 없기 때문에 로터사의 그것

과는 다르다. 

신형 DREF 3의 정방 유닛은 최초의 DREF 3와 비슷하지만 한가지 다른 점

은 신형에는 두개의 드래프팅 유닛이 있다는 것이다. 

하나는 정방 유닛의 파지축과 평행한 일반적인 위치에 있고 또 다른 하나

는 파지축에 직각 방향으로 있어서 위로부터 아래로 공급을 받는다. 

정방영역에서 이들 드래프팅 유닛의 상호작용의 결과로 두개의 성분을 갖

는 코어사가 만들어지며 이때 심사는 거의 모든 섬유가 될 수 있으며 실의 

외부에 노출되는 쉬스(sheath) 섬유로는 일부 직물이 사용되고 있는 가정용, 

외출용 및 공업용 직물에 적합한 공급재료가 될 수 있다.  

첫번째 드래프팅 유닛은 DREF 2의 카드 드럼이 더 이상 필요하지 않기 때

문에 나타난다. 

그 첫번째 드래프팅 유닛의 역할은 심사를 이루는 평행으로 배열된 섬유

를 공급하는 것이다. 

두번째 드래프팅 유닛은 심사를 덮어줄 균일한 쉬스 섬유를 공급한다. 

그 두번째 드래프팅 유닛은 6개의 슬라이버를 공급할 특수 개면부를 갖고 

있다. 

이를 제외한 나머지 공정은 DREF 2의 공정과 동일하며 실은 상부에서 권

취된다. 

초기의 기계들은 단지 태번수의 실만을 제조하였다. 

신형 기계에서는 실을 300m/min의 생산속도를 코어부분과 쉬스부분의 비



를 조절하면서 18’s∼4’s(33∼167tex)의 번수범위 내에서 방적할 수가 있다. 

Fehrer 박사는 그 실이 스테이플 주위에 다시 스테이플을 방적할 수 있기 

때문에 정확하게 말하면 둘러싸여 있는 것이 아니고 단지 덮여 있는 것이라

고 말한다. 

코어사의 원료로는 폴리에스터, 나일론, 아크릴, 레이온, 케블라, 노멕스, 

탄소섬유, 세라믹섬유 또는 면을 포함한 이들 일부 섬유의 혼방사와 이들 모

노 필라멘트나 멀티 필라멘트, 플랫(flat) 필라멘트나 텍스쳐드 필라멘트, 탄

성 필라멘트나 비탄성 필라멘트 그리고 심지어 금속사까지도 가능하다. 

쉬스사는 100% 카드면과 합성섬유 또는 코마사와 관련한 특수섬유가 될 

수 있다.  

이 실을 사조판에 감아서 비교하면 이 실의 훌륭한 균일성을 뚜렷이 알 

수 있다. 

12’s(50tex)의 폴리에스터 탄성 코어사는 8%의 U%(10% CV) 값과 브레이크 

펙터(break factor)가 3,400임을 의미하는 22cN/tex의 강도를 갖고 있다. 

이러한 높은 강도는 합연사 대신에 단사를 사용할 수 있게 하고 따라서 

가연공정을 생략할 수 있게 하며 또한 두 가닥의 더욱 가는 실을 제조하는 

데에 드는 비용을 절감시켜 준다. 

또한 염색과 가공분야에서 단지 실의 표면성분만을 염색하고 가공하기 때

문에 여기서도 역시 가격은 낮아질 것이다. 

덧붙여서 DREF 3의 사용으로 스트레치사와의 가격차이를 절반으로 줄일 

수가 있었다. 

그러나 그 기계의 최대의 특징은 아마도 다른 형의 기계로는 제조하기가 

불가능한 실을 만들 수 있으며 또한 현재 만들고 있다는 점이다. 

표준형 편면기대는 스피닝 포지션 하나가 많은 공간을 필요로 하기 때문



에 단지 12개의 스피닝 포지션을 가지고 있을 뿐이지만 이 스피닝 포지션은 

19에서 96까지의 단위로 확대될 수가 있다. 

1개의 스피닝 포지션이 차지하는 공간은 빠른 딜리버리 속도에 의해 보상

된다. 

방적 롤러에 있는 구멍들은 DREF 2에 있는 구멍보다 그 크기가 더 적다. 

그 롤러의 회전속도는 3,000rpm에서 6,000rpm까지 무한히 변환시킬 수 있

다. 

비록 Fehrer사의 주된 사업분야는 오랫동안 니들직기의 제작이었지만 그 

회사는 DREF 2를 제조한 이래 회사 총 수입의 25∼30%를 스피닝 시스템 분

야로부터 획득하고 있으며 1982년에는 총 매출액에 있어서 아마도 7%의 증

가를 가져왔을 것이다. 

최초의 DREF 3기가 1981년 말에 시험적으로 설치되었으며 대량생산은 아

마 지금부터 이루어져야 될 것이다. 

 

 

<그림 2> Murata 801기의 자동 Piecer 

 

Murata사의 No. 801 MJS(Murata Jet Spinner)는 1년전 Textile Asia지에서 자세

히 설명되었다(1982년 1월, 3월호 Textile Asia 참조). 

그 기본적 원리는 공기의 소용돌이가 서로 반대방향으로 회전하는 2개의 



공기노즐로 서로 번갈아 가면서 섬유의 밴드에 꼬임을 주는 것이다. 

이 새로운 기본적 원리에다 현재 일본인 발명가는 예를 들어서 조작자들

이 기계를 보살피지 않더라도 잘못된 곳을 스스로 바로잡아서 밤새도록 방

적이 계속될 수 있게 하기 위하여 자동도퍼의 형태로 완전한 기계의 자동화

를 추가하였으며 자동피이서는 최초의 모델에서 이미 사용되었다. 

자동도퍼는 진정으로 필요하지는 않은 데 그 이유로는 다른 이유보다는 

4kg의 중량이 나가는 패키지들이 무릎 높이에 있고 또한 쉽게 제거할 수가 

있기 때문이다. 

따라서 그 장치는 다른 어떠한 전시용 기계에도 부착되지 않았다.  

약 30대의 기계가 현재 미국의 공장에서 이미 가동 중에 있으며 또 다른 

70대는 발주 중에 있다. 

Jet Spinner는 130m/min의 고속임에도 불구하고 고속으로 회전하는 메카니

즘을 채용하지 않기 때문에 매우 조용히 작동하고 있다. 

자동 피이서는 ATME에서 매우 인상적으로 작동하였다. 

가위를 든 한 일본인 기술자는 하나의 특정한 실을 계속 가위질하고 있었

지만 자동 피이서는 여러분들이 방적공들로부터 기대하였던 반응이 아닌 추

호의 원망의 기미도 없이 계속적으로 실을 이어주었다.  

그 전시용 기계는 여러 분야로 나뉘어서 작동되었다. 

스피닝 포지션의 1/3은 79’s(7.5tex)의 폴리에스터로 작동되고 있었으며 다

른 하나는 Fortrel/Enka 레이온 65/35 42’s(14tex), 그리고 나머지 1/3은 Kodel/카

드 원면 65/35 49’s(12tex)로 작동되고 있었다.  

이 실은 보통 링방적사와 비교하여 균제도가 놀라울 정도이다. 그리고 공

기 피이서가 있음으로 해서 실의 균제도를 저해할만한 이음매듭은 전혀 없

다. 



Murata사는 그 실이 동일 번수 링방적사의 강도에 비하여 80∼90% 더 강

도를 갖고 있으며 이러한 사실은 그 실이 로터 방적사보다도 더 강력하다는 

것을 의미한다. 그리고 이 실은 가는 부분(thin places)이 적기 때문에 기계상

에서 아주 잘 작동이 된다.  

이 기계의 높은 딜리버리 속도는 기계수를 적게 필요로 한다. 

즉 이것은 더 적은 투자자본과 적은 설치면적을 필요로 한다는 것을 의미

한다.  

또한 실의 텍스값이 낮아짐에 따라서 또는 항중식 번수값이 증가함에 따

라서 기계의 속도가 심각할 정도로 떨어지지 않는다. 따라서 실제의 에너지 

절감 효과는 더 가는 실을 방적할수록 더욱 커지게 된다. 

현재 Murata사는 실의 균제도가 미리 정해 놓은 한계값을 초과할 때에 운

전공에게 경보를 울려줌으로써 생산시간을 줄일 수 있도록 설계된 Super 

Spectran이라고 불리우는 완전히 컴퓨터화된 길 균제도 감시 시스템을 Jet 

Spinning에 부착하여 사용할 수 있도록 하기 위하여 전자분야의 연구에 박차

를 가하고 있다. 

포지션의 번호가 기록되며 표시램프가 켜지게 된다. 

각 포지션은 권가의 필요성을 없애기 위하여 각각 독자의 얀 크릴어러를 

가지고 있으며 또 다른 흥미있는 에너지 절감 효과로는 이 기계가 회전하는 

기계적 요소를 채용한 기계에서 발생하는 것보다 더 적은 열이 발생하기 때

문에 에어 컨디셔닝 장치를 가동시킬 필요성이 더욱 적다는 점이다. 

 

3. 링정방기 

ATME가 새로운 섬유제품 제조기계 분야의 주된 종목으로 특별히 로터 정

방기를 의도하였기 때문에 일부 독자들은 로터 정방기가 링정방기를 틀림없



이 압도하게 될 것이라고 느꼈을지 모르겠으나 실제로 올해의 새롭고 흥미

있는 분야는 링정방기 분야였다. 

이 분야에서 실제로 히트를 친 회사는 Zinser사였다. 

Zinser사는 1,000추 이상의 수많은 스핀들을 갖추고 있는 Ringspinner319SL

과 기대에 아무리 많은 스핀들이 있더라도 도핑 시간은 차이가 나지 않을 

정도로 그 성능이 우수한 Co-We-Mat 자동도퍼기에 여전히 주력을 두고는 있

지만 이 회사는 역시 길이가 긴 보텀 롤러가 비들림이 없는 상태로 작동할 

수 있게 하는 새로운 아이디어를 제안하였다. 

이 새로운 싱크로(Synchro) 드래프트 시스템은 2개의 기어 유닛으로 이루

어져 있는데 하나는 주 축대 위에 있고 다른 것은 멀리 떨어진 한쪽 끝에 

있으면서 정확한 동시성으로 보텀 롤러를 구동시키고 있다. 

지금부터는 싱크로 드래프트 시스템이 장치되어 있는 어떠한 Zinser사의 

제품도 “SL”로 부르기로 한다. 

이 회사에서 최초로 채용된 또 하나의 시스템 중의 하나인 탄젠셜 벨트는 

물론 길이가 긴 기대에서는 일반적인 것이 되고 있지만 이것은 스핀들 중심

으로 계속 유지시켜주는 새로운 장치이다. 

Greenville에서 전시된 여러 319형 기계 중의 하나는 Sirospun이라고 불리우

는 새로운 상표의 스피닝 유닛이다. 

두개의 두터운 조사가 드래프트를 크게하는 4개 또는 6개의 롤러 사이로 

공급이 되고 보통과는 다른 방식으로 꼬임을 가하여 실을 만든다. 

하나의 특수한 스톱모션장치가 조사 중 어느 하나가 절단되면 작동되기 

시작한다. 

이러한 개념의 장점은 정방기의 하나의 스핀들로 두개의 유사한 스핀들과 

역시 한 개의 가연기의 스핀들을 대체함으로써 가연기를 생략할 수 있다는 



점이다. 

 

 
<그림 3> Zinser사의 Sirospun 드래프트기구 

 

이 실은 아주 특이하게 상쾌한 느낌을 갖게 해준다. 

이것이 “보통과는 다른”것으로 분류되어야만 하는가? 

그 숫자에 100을 더하여 Zinser사는 새로운 Ringspinner419기를 내놓고 이 

기계가 면방 시스템과 소모방 시스템에서 축적된 많은 최신의 기술을 조합

시킨 소모기라고 주장하였다. 

확실히 탄젠셜 벨트 구동 시스템과 자동 도핑기구를 갖추고 있는 소모기

는 정확하게 말해서 일반적인 것은 아니며 새로운 2개의 롤러로 이루어지는 



드래프팅 시스템 ID4는 완전한 신제품이다. 

가연 어플라이어(applier)는 톱 롤러와 보텀 롤러 사이에서 보텀 롤러의 파

지점 부근에 설치되어 있으며 따라서 실에 꼬임을 가함으로써 실을 좀 더 

균일하게 하여 주고 실의 절단 사고를 방지한다고 얘기할 수 있다. 

가연 튜브는 각자의 모터로 구동되는 4개조의 타이밍 벨트로 작동되어진

다. 

이 가연 튜브는 조사가 공급되기 시작하기 전에 작동됨으로 실의 생산량

과 기계의 생산성을 증진시켜 준다. 

이 유닛에서는 조사가 거의 보빈 근처까지 직선적으로 공급됨으로써 드래

프팅 경로는 거의 수직이 되기 때문에 압축공기를 이용하여 조사를 공급하

는 장치는 필요가 없게 된다. 

Zinser사는 역시 220mm 길이의 섬유장을 제어할 수 있는 Ringspinner 418을 

전시하였다. 

이 기계는 4개의 롤러 드래프트기구를 갖추고 있는데 6개까지의 드래프트 

롤러를 장치할 수 있다. 

이 기계는 캔으로부터 직접 방적을 하고 있었다. 

추가로 매우 무거운 패키지를 만들 수 있는 개별적으로 구동되는 스핀들

이 전시되고 있었고 이러한 착상은 오늘날에 와서는 아주 일반적인 것이다. 

Zinser사 기계의 흥미있는 설치 형태는 대만과 이란의 공장에서 찾아볼 수

가 있다. 이들 공장에서는 40,000대의 Zinser사제 319SL기가 작동되고 있느데 

여기에서는 스핀들이 보빈에 대하여 폐쇄회로를 통하여 한세트의 Murata 권

사기에 연결되어 있다. 

작동 중에 있는 Parafil 2,000 기계와 떨어진 곳에 Spindelfablik Sussen사는 

UTM620 Electronic Roving stop 기구를 전시하고 있었는데 이 기구는 통상적인 



스핀 복스와 스핀들 그리고 톱 롤러 암에 일부 새로운 것을 추가한 것이다. 

이 기계에서 실은 보텀 롤러 밑에서 감지되는데 이곳에서 진공 인렛

(vacuum inlet)이 설치되어 있다. 강철제 백 롤러에는 플라스틱 슬리브가 제자

리에 있도록 고정시키는 금속 인서트가 장치되어 있다. 

실이 끊어졌을 때 이 감지기가 금속 인서트를 작동시키면 슬리브가 떨어

져 백 롤러와 톱 롤러 사이의 접착력을 감소시킴으로써 슬라이버의 공급을 

매우 신속하게 중단시켜 준다. 

이러한 기구는 많은 양의 슬라이버를 절약할 수 있게 하며 기계를 손상시

키지 않게 한다. 

 

 
<그림 4> Rieter사의 Ringspinner G5/1D 

 

Rieter사의 Ringspinner G5/1D의 원형인 G5/1형은 1979년 ITMA에서 선을 보

였으며 현재 600대의 기계가 작동 중에 있다. 

G5/1D형은 118∼10’s(5∼60tex) 범위의 실을 방적하면서 18,000rpm까지 작



동한다. 

이 기계는 절대 필요한 장치인 도퍼와 자동 튜브 공급기구 및 압축공기로 

작동되는 드래프팅 시스템을 갖추고 있는 좁은 폭의 기계이다. 

Rieter사는 이 링정방기가 앞으로도 오랫동안 많이 사용될 것이라고 믿고 

있다. 

Zinser사의 긴 기대 분야에서의 선두자리를 도전하면서 Schubert & Salzer사

는 자사제품인 Ringspinner Frame RB20을 출품하고 있는데 이 기계는 48을 단

위로 최대 1,004추의 스핀들을 갖고 있다(1,008은 48의 배수이지만 1004는 엄

밀히 말하여 48의 배수는 아니다). 

확실히 이런 기계는 자동 도퍼기를 필요로 하고 있으며 Ingolstadt기는 “마

이크로 프로세서”에 의하여 조정되는 정지형 Doffomat DO60을 갖고 있는데 

이 기계는 링정방기 RB20과 장섬유를 다룰 수 있게 개조된 링정방기 RW26

에 장치되며 이 Doffomat DO60은 단지 3분만에 도핑을 끝낸다. 

탄젠셜 벨트 구동장치가 부착된 RB20기는 현재 18,000rpm의 최대 속도를 

갖고 있으며 자체적으로 중심이 맞추어지는 링을 갖고 있다. 

장섬유 분야에서는 새롭게 설계된 기계가 있었는데 그것은 836형의 

Spinnster compound draft heavy frame인 모델 SEC743로서 Platt Saco Lowell사의 

제품이다. 이 기계는 7개의 롤러를 갖는 드래프팅 시스템을 사용하여 양모와 

인조섬유 또는 혼방섬유로서 섬유장 범위가 62∼230mm인 캔에 들어 있는 

슬라이버로부터 2’s에서 16’s(295∼37텍스)까지의 실을 방적할 수 있다. 

총 드래프트는 385까지 높일 수가 있다. 

꼬임기어와 드래프트기어는 모두 독립되어 있기 때문에 양면 기대는 서로 

다른 꼬임수를 갖는 서로 다른 번수의 두 종류 실을 동시에 방적할 수 있다. 

보빈의 성형운동은 전자장치에 의하여 이루어진다. 



벌룬이 일어나지 않는 스핀들로 방적되기 때문에 실은 터프티드 카핏, 담

요, 실내 장식품 및 수편용에 적당한 벌키성과 촉감을 갖고 있다.  

Platt사의 다음 기종인 Spinomatic 정방기 Type 802는 오늘날 다만 필요할 

때만 유압의 흐름을 제공하는 압력자동 보충펌프를 사용하는 새로운 자동도

핑 준비기구를 장치하고 있다. 

이 유닛을 Platt Saco Lowell사의 자동도퍼기와 함께 사용되든지 또는 않든

지간에 표준화된 ISO의 메트릭 컨트롤 밸브로 작동되며 펌프가 유압이 작동

중일 때만 같이 작동하기 때문에 유사한 형태의 유닛보다 소음이 덜 난다. 

 

 
<그림 5> Doffomat DO60이 장치된 Schubert & Salzer사의 Ringspinner 20 

 

ITMA 79에서 전시되었고 현재 ATME에서 선을 보이고 있는 또 다른 장섬

유 방적기계인 Schlumberger사의 정방기인 CF33기로서 현재 자동도퍼기가 부

착되어 있는 것으로 450g에서 620g의 무게가 나가는 대형 보빈과 collapsed 

balloon을 갖는 기계에는 최초라고 주장하였다. 

더블 그래프트 CF33기는 6데니어의 아크릴에 대하여 9,000rpm으로 작동하

면서 6’s(100tex)의 실을 33m/min 또는 0.2kg/h/spindle의 딜리버리 속도로 생산



하고 있었다. 

원료공급은 반드시 조사로부터 할 필요는 없고 캔에 들어 있는 슬라이버

를 사용할 수가 있기 때문에 러빙기(rubbing frame)나 또는 어느 경우에 있어

서는 인터섹터 트랜싯을 통과하는 경로를 피할 수 있다. 

Cognetex사의 광폭 FLC 장섬유 링정방기 중 ATME에서 가장 터다란 면적

을 차지하는 광활한 Savio 전시장에 선을 보일 기계로 8L형이 선정되었다. 

이 기계는 양모, 인조섬유 또는 혼방섬유용으로 사용될 것이며 딜리버리속

도 17∼42텍스(24∼60Nm), 속도 13,000∼15,000rpm, 총 드래프트 20∼35이다. 

이 FLC기는 Co-We-Mat형의 자동도퍼기를 부착시킬 수가 있다. 

 

 
<그림 6> Cognetex FCL기에서 흡입튜브의 제거광경 

 

Greenville에서 전시된 FLC 8L은 Marjor사가 1978년에 선을 보였던 것과 비

슷한 회전링이 장치되어 있었다. 

이 기계가 방출할 수 있는 실의 번수 범위를 커버하는데 단지 하나의 트

래블러 만이 필요하기 때문에 기계가 과열되거나 마모되지 않는다. 



회전속도를 14,000이나 16,000rpm까지 올릴 수 있음에도 불구하고 링에 기

름을 사용하지 않기 때문에 보빈을 더욱 깨끗이 유할 수 있다. 

FLC 8L에 부착되어 있는 Cognetex 링은 물론 양모나 합성섬유를 방적하는

데 필요하다. 

Houget Duesberg Bosson사에서 제작한 high draft long staple MSB Super frame은 

공급되는 한가닥의 슬라이버로부터 일정한 범위의 실을 방적할 수 있고 

6,500rpm까지 작동시킬 수 있는 스핀들로 게이지가 180mm이고 튜브의 높이

가 600mm까지 되는 라아지 패키지를 만들 수 있다. 

이 기계는 시방기(slubbing)에서 연속적으로 공급된다면 장식사까지도 생산

할 수가 있다. 

8개의 보텀 롤러와 톱 롤러로 구성되어 있는 2개의 드래프트 영역 설비 

덕택으로 Gaudino사의 FPR/8C Super High draft worsted ringframe에는 에이프런, 

케이지 또는 텐셔닝 브릿지가 없다. 

15g/m까지의 중량을 갖는 슬라이버를 300 이상의 드래프트를 갖는 드래프

트 영역으로 공급함으로써 21’s에서 1’s(28∼500텍스)까지의 실을 생산한다. 

또한 조방기를 아주 기계의 라인에서 제거한 상태로 태번수의 실을 생산

할 때에는 3번째 길 복스는 생략시킬 수가 있다. 

가장 커다란 전시장의 한쪽 구석에 치우쳐서 SKF사는 50mm 섬유장까지의 

면, 인조섬유 또는 혼방섬유용인 PK100과 64mm용인 PK200인 드래프팅 컨버

어숀과 스핀들을 전시하는 조그마한 전시장을 가졌다. 

 

4. 로터 정방기 

두 대의 새로운 상품명을 갖는 로터 정방기가 ATME-Ⅰ-82에 출현하였는데 

하나는 일제였고 다른 하나는 체코제였다. 



Toyoda사의 모델 AS는 실잇기장치, 패키지 도핑장치, 패키지 이동 시스템

과 모니터 등으로 완전 자동화가 되어 있었고 따라서 수천개의 스피닝 포지

션을 CRT 스크린과 프린터 앞에 있는 의자에 앉아서 감독할 수가 있다. 

이 장치를 그들은 “예술의 경지”라고 말하곤 하였다. 

로터는 80,000rpm까지 회전할 수 있으며 이때의 디지털 수치는 80,330을 

가르키고 있었다. 

이 기계는 면방용이었고 4.25g/m의 슬라이버로부터 꼬임계수 4.9, 드래프트 

115.2, 딜리버리속도 103.7m/min와 229g/h/position의 생산량으로 20’s(37텍스)

의 면사를 생산하였다. 

 

 

<그림 7> TOYODA AS 로터 정방기의 자동 피이서 

 



로터에 풍면이 쌓이는 것에 대한 새로운 방지대책으로 슬럽과 같은 결점

을 완전히 제거한다. 

와인더로는 장력조절장치와 리본 브레이커를 갖춘 퀵 트래버스 시스템을 

채용하고 있다. 

자동 실잇기장치는 고가레일에 매달려 있는 상태로 움직이는 캐비닛 내에 

고정되어 있다. 

이것은 도퍼로부터 완전히 분리되어 있으며 마이크로 프로세서로 제어된

다. 

실잇기 작업은 로터가 충분한 속도에 있는 상태 하에서 이루어지며 후에 

그 이음매듭을 발견하기가 매우 힘들다. 

실이 절단되면 그 위치에 있는 표시램프에 불이 커지며 이때 캐리지는 그 

위치에서 동작을 멈춘다. 

캐리지는 패키지로부터 절단된 실끝을 끌어내서 미리 결정된 길이로 절단

하고 그 실끝을 로터 속으로 집어 넣음과 동시에 로터를 깨끗이 청소하고 

난 뒤 슬라이버를 다시 공급하게 된다. 

실은 로터 속으로 들어가는 섬유와 함께 꼬임이 가해진다. 

자동 실잇기장치가 물러나면서 방적공정은 다시 시작된다. 

그 기구는 자신의 작업을 체크하고 만약 결과가 만족스럽지 못할 때는 그 

작업을 다시 반복하게 된다. 

실잇기 작업이 완전하게 이루어졌을 때 순회동작은 다시 시작된다. 

자동도퍼는 실잇기장치와 동일한 레이상을 순회하면서 만관된 패키지를 

그 양면기계의 중앙에 있는 컨베이어로 밀어내고 호울더에 새로운 실끝을 

이동시켜 주면서 새로운 시드(seed) 보빈을 끼워준다. 

그 다음 단계로 패키지는 기계의 한쪽 끝으로 이동하고 그 곳에서 인양기



가 패키지를 적당한 높이로 들어올린 후에 천정운반장치에 설치되어 있는 

고리로 집어 올려진다. 

이 패키지는 고리로 최종 목적지가 저장실이나 정경기 크릴 또는 그 밖의 

다른 어느 곳이든지 간에 직접 운반된다. 

섬유 종류, 번수, 기계 형태는 그 운송 시스템에 아무런 영향력을 미치지 

않는다. 

즉 이 기계는 무엇이든지 간에 그것을 미끄러뜨리거나 떨어뜨리는 일이 

없이 점잖게 운반한다. 

작동의 용이성으로 하여 여러 기대와 함께 사용할 수 있다. 

감시체계는 1,000추 시간당 실제로 실이 절단되어 기계가 정지한 시간, 기

계 1대당 전체 생산량, 정지되어 있는 로터의 수 및 손실된 실의 길이를 알

려준다.이 장치 안에 내장되어 있는 반도체는 미리 지정되어 있는 길이로 패

키지를 도핑할 것을 명령할 수가 있다. 

이러한 시스템은 물론 중앙의 컴퓨터에 연결시킬 수가 있다. 또한 적극적

으로 구동되고 있는 왁싱장치가 있다. 

Investa사는 자동장치를 계속 전시하기를 원하였지만 다른 한편으로는 

BD200SI기가 BD200형 기계 중 가장 최신의 것으로서의 특징을 모두 보여 

주었다. 

그 기계는 직경이 350mm되는 캔으로부터 방적할 수 있고 3’s(170텍스)의 

태사를 4.2kg까지의 중량을 갖는 패키지로 성형할 수가 있다. 

S자로 명칭되는 다른 기계와 마찬가지로 SI형 기계는 yarn reverse former와 

joint spinning-in device를 장치하고 있었다. 

이 기계의 정상적인 최대 로터속도는 60,000rpm이지만 이 속도는 25%까지 

증가시킬 수가 있다. 



따라서 최대의 딜리버리속도는 167m/min이다. 

도핑과 실잇기작업은 원한다면 물론 수동으로 할 수 있지만 자동장치도 

곧 구입할 수가 있다. 

한정된 숫자의 기계가 올해 안으로 판매될 것으로 기대되지만 완전한 생

산은 1984년까지 기다려야 할 것이다. 

체코의 회사는 BD200SCE 기계를 역시 전시하였는데 이 기계는 BD200S 

기계를 40mm 섬유장을 갖는 면, 비스코스, 인조섬유 및 혼방섬유를 사용하

여 65,000rpm과 125m/min의 딜리버리속도로 방적할 수 있게 좀 더 개발한 

것이라고 얘기하였다. 

Schlafhorst사는 자사제품인 Autocoro가 Textile Asia지의 1978년도 ATME 

review에서 아주 새롭고 아주 진보적인 기계라고 소개된 것에 대하여 자부심

을 가졌다. 

따라서 여기서는 그 기계에 대하여 새삼스럽게 발표할 특별한 것이 아무

것도 없으나 이 기계는 현재로서도 여전히 진보적이며 최소한의 관리 하에

서 고속 및 최고급의 패키지로 고품질의 실을 방적하고 있다. 

전시중에 있는 긴 기계 중의 하나인 SRZ/144기는 70,000rpm의 속도로 작

동하면서 4’s(167텍스)의 100% 면사를 방적하고 있었다. 

딜리버리속도는 140m/min, 즉 4.5kg의 패키지를 생산할 때에 

0.8kg/h/position이었다. 

현재의 자동화 실잇기장치로 이루어지는 이음매듭은 매우 강력하고 발견

하기 매우 힘들다. 

길이가 반으로 줄어든 기계인 SRKP/72는 편성용 실을 80,000rpm의 속도로 

방적할 의도로 제작되었으나 독일과 벨기에에서는 보통 이보다 더 빠른 속

도로 작동되고 있었다. 



 

<그림 8> Schlafhorst Autocoro의 방출각도 

 

실은 3.5의 연계수를 갖는 P/C 50/50의 22’s(27텍스)이며 이 기계보다 길이

가 더 긴 기계의 패키지와 똑 같은 패키지에 대한 권취율은 186g/h/position이

었다. 

OE 방적사가 현재 미국에서 대대적인 호평을 받음에 따라서 Schlafhorst사

의 매출액은 상승세에 있으며 이 회사는 전시회가 열리고 있을 때에 특히 

실을 파는 방적업자에 대한 기계조달량의 95% 점유율을 차지하고 있었으며 

Investa사를 포함하는 유럽의 배급회사에 대한 75%의 점유율을 차지하고 있

었다. 

Autocoro기의 자동 실잇기 작업은 로터의 속도가 가속되고 있는 동안에 하

나의 “마이크로 프로세서”에 의하여 항상 감시되고 있었다. 

만약 실잇기 작업의 결과가 불만족스럽다고 여겨질 때에는 작업을 다시 

반복하였다. 

로터의 청소작업은 실잇기 작업이 끝날 때마다 매번 행해진다. 



실잇기 장치가 고가레일을 따라서 기계의 외부 주변을 돌면서 감시하고 

있는 반면에 도퍼기는 만관 패키지를 중앙의 컨베이어로 밀어내고 새로운 

스풀을 스풀 메거진으로부터 꺼내어 끼워주면서 양면기계의 중심을 따라 도

퍼가 이러한 작업을 할 때마다 도퍼는 스피닝 유닛을 마치 친한 친구사이처

럼 실 끊어짐 상태로 만들면서 피싱 케리지에 이를 알려준다. 

비록 일부 기계는 벌써 성업적 생산에 들어갔지만 Ingolstadt사의 최신 제

품인 Ru 11 spincomat가 약 1년 전에 최초로 공개적으로 전시되고 있었다. 

그 기계는 75,000rpm의 속도로 24’s(25텍스)의 실을 방적하고 있었다.  

패키지가 도핑될 때나 실이 끊어졌을 때 로터를 청소하는 감시 캐리지 내

부에 있는 그 기계의 모든 자동장치는 충분한 로터의 속도에서 실잇기 작업

을 하며 패키지가 미리 정해진 직경에 도달하였거나 밀 정해진 실의 길이가 

됐을 때의 트랜스퍼 테일을 연속적으로 형성하면서 패키지를 도핑한다. 

일단 패키지가 도핑되면 패키지는 기계의 한쪽 끝으로 운반된다. 

태번수의 실을 방적할 때나 패키지가 작아서 자연적으로 도핑을 자주 해

야만 할 때는 RU기에 제2의 자동화장치 캐리지를 부착시킬 수가 있다. 

이 기계는 공정제어 시스템과 자료수집 시스템에 유선으로 연결되어진다. 

S & S 전시장은 역시 60∼80mm 범위의 섬유장을 갖는 섬유로 7∼0.5’s(80

∼1,250텍스)의 실을 방적할 수 있는 Rotospinner인 RL10 기계를 전시하였다. 

전시장에서 이 기계는 100mm의 로터가 24,000rpm의 속도로 회전하면서 섬

유장이 64mm, 선밀도가 3데니어인 아크릴 단섬유로 2’s(250텍스)의 실을 방

출하였다. 

로터 정방기 분야에서 이태리 출품 기계는 면방용으로써 60,000rpm으로 회

전하면서 212mm의 게이지를 갖는 San Giorgio사 제품의 OEG 26P였다. 

 



 
<그림 9> Shubert & Salzer Ru11 로터 정방기의 Automat 캐비닛 

 

이 기계는 섬유장 27mm, 마이크로네어 4.2∼4.5, 인피드(infeed) 

0.1’s(4.76Ktex), 딜리버리 16’s(37텍스), 즉 드래프트 128, 로터속도 58,000rpm, 

꼬임 767, 딜리버리속도 75.5m/min 또는 167g/h/position의 조건 하에서 카드면

으로 작동하고 있었으며 Magitex 트래블링 클리어너가 부착되어 있었다. 

Rieter M1/1은 ITMA 79 중에는 60,000rpm으로 작동하였으나 현재는 

70,000rpm으로 작동하고 있었다. 

이 기계는 모두 60mm까지의 섬유장을 갖는 면과 인조섬유로 훌륭히 방적

할 수 있으며 현재는 30∼25’s(20∼24텍스)의 편성용 실을 4°20′콘으로 제

조하는데 적합하도록 특별히 조정되어 있다. 

로터 정방기에서 실을 콘 상태로 권취한다는 것은 실의 딜리버리속도가 

일정하기 때문에 물론 매우 까다롭지만 M1/1은 이를 용이하게 하고 있다. 

섬유의 평행화에 관한 한 이론적으로는 로터에 대하여 섬유를 접선 방향



으로 공급하는 방식이 축방향으로 공급하는 방식보다 우수하다. 

 

 

<그림 10> Rieter M1/1 로터 정방기의 4°20′콘감기 

 

Platt Saco Lowell사는 이러한 이유로 Rotospin Type 887의 양면 기대에 소위 

섬유를 측면에서 공급하는 시스템을 채용한 로터를 부착하였다. 

그리고 이 장치로 방출된 실의 강도가 매우 향상되었으며 링정방기로 방

출된 실의 표준 규격에 아주 접근하며 더 균일한 실을 만들 수 있다고 말하

고 있다. 

지난 수년간에 걸친 공장과 실험실에서의 실험결과도 이들의 주장을 뒷받

침하는 것으로 밝혀졌다. 

60mm까지의 섬유장을 갖는 섬유를 이 Rotospin type 887로 방적하여 30’s∼

2’s(20∼295텍스) 범위의 실을 70,000rpm의 속도로 방적할 수 있다. 

Greenville에서는 2대의 887기가 전시되었는데 이 전시장에서는 오랫동안 

사용할 수 있는 자동 도퍼로부터 분리된 피이서 클리어러인 신제품 Type 777 



다기능 “로보트”가 전시되었다. 로보트라는 단어를 여기에서 사용하는데 대

하여 아주 불쾌하였는데 논의되고 있는 이 기구가 외부로부터의 영향을 받

지 않고 미리 정해진 순서에 따라서 단순히 작동됨에 비하여 로보트는 인간

의 행동을 흉내낸다는 일반적인 느낌이 있다고 생각한다. 

도퍼, 피이서 및 클리너들은 분명히 automats나 automatons 또는 automata라

고 불리워질 수 있으며 로보트는 이보다 아주 더 복잡하다. 

어쨌든 Platt사의 장치는 그들의 프로그램에 따라 아주 부드럽게 작동한다. 

만약 도퍼와 피이서 클리너가 동일한 기대에서 작동되고 있다면 도퍼는 

후속공정에서의 패키지의 흐름이 중단되지 않게 할 우선권을 가지고 있다. 

 

5. 새로운 정방기 

Gemmill & Dunsmore사가 장식사를 제조할 수 있는 기계를 Mitovect란 상품

명으로 1975년 Milan에서 선을 보인 이래로 할로우 스핀들(hollow spindle) 기

술 분야에서 발전을 이루어 왔고 최소한 이와 같은 10대의 기계가 ATME에

서 전시되었다. 

가장 흥미로운 신제품은 Investa사가 BD200S를 Rotona라는 상품명을 갖는 

커버사와 장식사를 생산할 수 있게 개량시킨 BD200SCE-T였다. 

성분을 달리하는 2개의 섬유가 연속적으로 로터에 공급되는데 하나는 심

사를 이루는 성분으로 견, 폴리에스터, 가느다란 금속선과 거의 모든 재료를 

사용할 수 있으며 다른 하나는 일반적으로 로터에 공급되는 스테이플 섬유

들이다. 

이들 두 성분은 로터의 출구에서 여러 방법으로 교차되며 커버사는 실의 

표면으로 떠오르게 된다(그것 이외에는 이 공정이 어떻게 이루어지는지 아무

런 발표가 없었다). 



이 실을 경제적으로 생산할 수 있다는 사실은 기본적인 실의 방적이 커버

링에 의한 실의 방적방법과 동일한 조작으로 이루어진다는 사실을 고려할 

때 명백해진다. 

어떠한 BD200형 기계에도 이 장치를 다시 제자리에 부착시킬 수 있으며 

이 장치가 부착된 기계는 어떠한 기계일지라도 항상 일반적인 실을 만들 수

가 있다. 

이 실은 비슷한 형태의 일반적인 실보다도 높은 강도와 균제도를 나타내

고 있다고 한다. 

이때 최종적인 실의 번수는 만약 텍스와 데니어방식을 사용한다면 물론 

각각의 번수의 합이 된다. 

현재 Ceska Trebova에 있는 합성섬유의 제조를 연구하는 연구소 소장인 

Zdenck Miklas씨는 Rotona 실로 제조할 수 있는 놀라울 정도로 다양한 직물의 

견본을 하나 하나 보여주면서 그의 새로운 최신 제품에 대하여 매우 흥분하

였다. 

폴리에스터/양모 90/10으로 제직한 한 직물은 양모가 적은 성분을 이루고 

있음에도 불구하고 실의 둘레를 둘러싸고 있는 성분이기 때문에 마치 모직

물과 같이 느껴졌다. 

이것은 값싼 직물을 고급스런 용도에 사용할 수 있는 한 방법이다. 

이 기계는 면/나일론, 비스코스/PP, 면/PP, 면/유리섬유 및 면/금속코팅 폴리

에스터 테이프(균일한 금 브레이드용)와 같은 조성으로 방적할 수 있다. 

폴리프로필렌을 사용하는 실은 매우 강력하다. 이와 같은 PP(polypropylene) 

실을 조합하여 만든 경사는 직기를 정지하지 않고서도 400m를 제직시킬 수

가 있다. 

또한 PP는 로터 정방기에서 사용하려고 하는 모든 섬유와 혼합될 수가 있



다. 

BD200SCE-T에 의하여 이루어진 가능성은 무궁무진하다. 

여러 종류의 섬유를 조합하여 사용하는 것 이외에도 플레임이나 브레이크, 

슬럽과 같은 색채와 구조적인 효과를 내게 하는 것도 가능하다. 

로터는 60,000rpm의 빠른 속도로 회전하며 딜리버리 속도도 경쟁이 될 만

큼 높아졌다. 

Ing Miklas씨는 그이 노련한 솜씨를 그대로 지니고 있는 듯 했다. 

로터 복스의 상부에 부착하여 플라이어나 러빙 조사와 같은 외부에 부착

시킬 섬유의 비연속적인 도입을 통하여 슬럽사를 직접 방적할 수 있도록 하

는 Peomatic R Model30 부착기구를 제조하기 위하여 Rieter사가 스웨덴의 PEO 

Teknokonsult AB사와 합작하였다는 사실을 여기에서 밝혀 두어야 한다. 

그 최초의 설비는 이미 미국에서 주로 가정용으로 사용되는 섬유제품의 

제조에 적합한 실을 만드는 데에 사용되고 있다. 

Gemmill & Dunsmore사의 전시장 직원들은 자사제품인 MK2 정방기와 장식

사 제조 시스템이 비록 미국의 자회사가 폐업을 하였음에도 불구하고 미국

에 좋은 시장을 가지고 있다고 말하였다. 

동 기계의 대부분이 영국보다는 오히려 독일쪽에 더 많이 팔렸다. 

그들은 역시 Tatham에 의해 인수된 이후에 두개의 영국 공장 중 하나를 

폐쇄하였으며 현재는 Preston에서만 유일하게 제작되고 있다. 

MK2는 14개의 스핀들을 가지고 있는 전자식과 12개의 스핀들을 가지고 

있는 기계식을 구입할 수 있다. 

할로우 스핀들 기계의 장점은 일반적인 방적 형식인 우선 꼬임을 주고 그

리고 다시 꼬임을 주어서 섬유와 섬유를 결합하고 권취공정은 물론 하나의 

동작으로 이룰 수 있다는 점이다. 



Sussen사는 Parafil 2,000에서 방적한 실을 평행(parallel)사라고 부르며 이 실

을 고배율로 확대한 사진을 보면 이 실이 링방적사와 로터 방적사와는 확실

히 다르다는 것을 알 수 있다. 즉 같은 단면적에 더 많은 섬유를 포함하거나 

그와 상당할 정도로 두꺼운 섬유를 포함하는 15% 정도의 더 가는 실을 방적

할 수 있으며 그러면서도 여전히 같은 번수의 링방적사보다 더 강력한 실을 

방적할 수 있다. 

이러한 실은 카핏이나 어떤 특수한 효과를 부여함으로써 최종 용도에 아

주 적합하게 사용할 수 있는 직물의 제직에 아주 적합하다. 

비록 이태리의 Michele Ratti사가 더블 트위스터의 제조회사로 더 잘 알려

졌을지라도 그 회사는 제품목록에 오래전부터 팬시 트위스터를 갖추고 있었

다. 

가장 최신 모델인 R373-90은 몽드사, 프리이제사, 셔닐사, 플라머사, 부클

레사 등을 세번수에서부터 중번수까지 방출하는 양면 정방기이다. 

특히 일정한 길이와 간격의 플라머(flame) 효과는 패터닝현상을 방지하기 

위하여 전자식 스크램블러를 사용함으로써 얻어질 수가 있다. 

James Mackie & Som사에서 제조된 Spinmack는 250까지 드래프트할 수 있는 

여러가지의 드래프팅 기구를 가지고 있다. 

이 기계는 링정방기보다 전력, 설비공간, 노동력과 투자비를 줄이면서도 

링정방기보다 5배나 더 빨리 실을 딜리버리할 수가 있다. 

실을 방적하거나 기계를 유지하는데 특별히 복잡한 세팅은 없다. 

단지 어떠한 비율을 갖는 섬유로서 20g/m 이하의 가는 슬라이버를 준비하

고 드래프트와 방적을 조절하면 된다. 

Saurer-Allma사는 현재 랩방적사, 컨트롤 장식사 그리고 오버피드 장식사를 

제조할 수 있는 다양한 기종의 할로우 스핀들머신을 개발하였다. 



이 독일회사는 ATME에 새로 전시할 기계로 SM8 랩 스피너를 선택했는데 

이 기계는 200m/min의 속도로 30’s(20텍스)에서 0.4’s(1.67킬로텍스)의 번수범

위로 작동하며 여기서 8이란 숫자는 가연기 패키지의 트래버스가 8″라는 

것을 뜻하고 SM6과 SM10도 역시 구입할 수 있다. 

할로우 스핀들의 뉴매틱 스레딩(threading)은 운전시간을 80% 정도 절약시

켜 주며 압축공기분사기가 부착되어 있다. 

주 축대 위에 모든 장치를 세팅하며 스핀들속도(30,000rpm까지), 딜리버리

속도, 프런트 롤러와 딜리버리 롤러의 속도 등을 디지털에서 읽을 수 있다. 

 

 

<그림 11> Saurer-Allma ESP-X hollow Spindle의 fancy yarn 기계 

 

빠르고 정확한 재현성을 갖는 프로그래밍 능력은 무한하다. 

ESP-X는 조사나 방적사 또는 필라멘트사로서 150m/min의 속도로 방출하는 

장식사 제조 기계이다. 

4개의 모터에 의하여 실은 딜리버리 롤러에 직접 감겨지며 기어나 변속 

치차가 없다. 

각각의 모터는 전위차계를 통하여 조절되기 때문에 드래프트, 번수, 꼬임

수, 오버피드비, 권사속도를 직접 변화시킬 수 있으며 모두 디지털로 읽는다. 

Maschinenbau Weller사의 강력 장식사 방적 및 가연기인 Model EHSZ-1,000



은 장식사를 3개의 롤러를 통하여 드래프트하며 각 롤러는 따로 따로 조절

할 수 있고 또한 드래프트는 중앙의 버튼을 통하여 변경된다. 

코어사는 100m/min(78dtex)의 속도로 12시간 이상 감을 수 있는 보틀 보빈

으로 권취되기 때문에 기계는 자주 정지되지 않는다. 

Weller사는 이 기계가 일반적인 팬시 더블러에 비하여 설치하는데에는 

70% 이하의 적은 공간을 차지하지만 생산성은 4∼10배 정도 높다고 주장하

고 있다. 

Carl Hamel사의 전자식 조절장치를 갖는 장식사 가연기인 2/019 GKH형 기

계에 설치된 할로우 스핀들은 접결사를 필라멘트사 뿐만 아니라 방적사도 

사용할 수 있게 하고 있으며 또한 할로우 스핀들은 한번의 작동으로 루프와 

부클레를 만들 수 있다. 

구멍 뚫린 테이프는 패턴을 형성케 하고 있으며 이 테이프는 양쪽방향으

로도 움직일 수 있다. 

장식효과의 정확한 재현은 수시로 가능하다. 

비록 그 기계가 코어사와 장식사의 4개의 패키지를 갖고 있는 오버 헤드 

크리일로서 운전할 수 있지만 이태리회사인 RPR사에서 제조된 PR2 장식사 

가연기는 사이드 크리일로부터도 역시 공급받을 수 있다. 

그리고 두개의 크리일을 한쌍의 기계의 중간에 서로 등을 맞대는 형식으

로 설치하는 것은 결코 비싼 공간을 차지하는 것이 아니다. 

기계장치의 초점으로서 가연 스핀들을 사용함으로써 그 기계는 전자 제어

를 통하여 다양성을 얻을 수가 있으며 그 효과는 그 기계 소유자의 독점물

이 되며 그 패턴 키나 PR2 기계를 소유하고 있지 않는 그 어떤 사람에 의한 

모방도 거부한다. 

물론 Chenil cont사의 기계는 단지 한종류의 장식사를 생산하며 AC450 기



계도 이와 다른 점은 없다. 

 

 

<그림 12> PRR사의 PR 2 장식사 가연기 

 

    

<그림 13, 14> OMM사의 신형 Covering기 Beta형 

 

새로운 공급 시스템의 도움으로 작동자는 매 스핀들당 1시간에 2mm의 셔

닐로 150g을 생산하는, 즉 거의 10kg/h/frame의 속도로 생산하는 64개의 스핀

들을 관리할 수 있다. 

나일론은 호스를 생산하는 데에 적당한 실을 제조할 때에 코어사로서 사



용할 수가 있다. 

OMM사의 새로운 신제품은 모델 Beta형의 커버링 기계인데 이 기계는 세

번수와 중번수로서 싱글 커버드사나 더블 커버드 스판덱스사를 생산한다. 

이 기계는 OMM사의 다른 기계보다 더욱 소형이기 때문에 설치비와 보수

비가 훨씬 적다고 주장한다. 

기어는 전혀 사용되고 있지 않으며 그 자리에 에너지를 절감시키는 톱니 

모양의 벨트가 자리잡고 있고 여러 가지 기계요소에 대한 정기적인 급유는 

더 이상 필요없고 일반적으로 하는 일이라곤 캠 복스의 기름량을 체크하는 

것 뿐이다. 

 

6. 로프 제조기계 

전시회의 위원회에서 선언한 바에 의하면 SIMA사가 유럽의 나일론 트래

블러 제조회사 중에서는 그 규모가 제일 크다. 

그러나 이 이태리회사는 스푸울로부터 시작하여 드럼에 권취하는 801과 

같은 3가닥 로프 제조기라든가(합성섬유, 천연섬유), 모든 섬유의 실이나 합

연사, 트와인 제조에 적합한 ALFA10형 정밀 교차권사기라든가, 특히 3,000에

서 30,000데니어의 인조섬유나 천연섬유 합연사의 제조에 적합한 T2T/R-G 

더블 트위스터 권사기와 같은 기계를 전시하였다. 

코디지(cordage) 제품을 취급하는 무역업무에서는 SIMA사의 선적기일이 7

개월로 연장되었기 때문에 날카로운 반응을 보인다. 

독일의 경쟁회사인 Maschinen-fabrik Memmigen사는 Memafil이라고 불리우는 

신형 로프 제조기계를 선전하고 있었다. 

이 기계는 통상적인 준비공정과 꼬임 그리고 로프 가닥의 제조를 생략하

면서 단일 공정으로 편환구조를 갖는 로프를 제조하고 있었다. 



기계의 크기는 0.9×0.6×1.4m로 작지만 회전하는 주요부분을 사용치 않으

며 단지 0.4∼0.6Kwh의 전력이 소요되는데 이것은 브레이드기의 3배가 된다

고 이야기하며 최대 딜리버리속도는 28m/min이다. 

결과적으로 로프의 구조가 아주 새롭고 또한 일정한 양의 재료로 보다 더

욱 부피가 큰 로프를 생산함으로써 이익을 높이는데 있는 것이다. 

덴마크 Roblon사는 대형 가연기인 T500을 전시하였는데 이 기계는 15,000

에서 100,000데니어 범위에서 S꼬임이나 Z꼬임으로 20에서 120tpm의 꼬임을 

가한다. 

이 기계는 완전히 밀폐되어 있으며 뚜껑은 패키지가 만관이 될 때와 권취

작업이 정지될 때만 자동적으로 열린다. 

공급패키지는 외부에서 크리일에 장치되어 있으며 권취 패키지는 

10.5kg(폴리프로필렌용), 12.4kg(나일론용) 및 15.0kg(폴리에스터용) 등이 있다. 

 

 

<그림 15> Roblon사의 T 5,000 heavy-duty 가연기 

 

7. 부속부품 

에어 스플라이서는 대량으로 사용해야 할 시기가 온 것 같다. 



이 도구는 모든 섬유전시장에서 어떤 경우에는 분리된 채로 작동하고 또 

어떤 때는 절대 필요한 기계의 한 부품으로 작동하는 것을 볼 수가 있었다. 

A.B.Carter Hall에서는 휴대용이면서 레일에 장치할 수 있는 Mesdan사의 조

인트 에어 스플라이서를 볼 수가 있었다. 

이것은 방적사와 필라멘트사에 광범위하게 되었다. 

또한 여기서는 기계적인 스플라이서인 단순히 어디에 고정시키기 보다는 

손에 들고 다닐 수 있는 Carter Wrap 기구를 전시하고 있었다. 

Savio사는 RAS15 자동권취기에 설치되어 있는 기존 노터를 한번의 작동으

로 각 스핀들마다 하나의 단위로 대체하는 조인트 에어 스플라이서를 설치

할 수 있게 했다. 

이음길이와 에어제트의 지속시간은 레버를 조절함으로써 쉽게 조절된다. 

즉 한쌍의 교환 가능한 챔버가 전 공정을 커버한다. 

오스트레일리아의 CSIRO사와의 합작 결과로 Savio사는 트윈 스플라이서라

고 불리는 새로운 기계식 스플라이서를 현재 생산하고 있는데 이 기계에서

는 절단된 실의 한 끝을 두개의 서로 반대방향으로 회전하고 있는 원판의 

상호회전운동에 의하여 다른 한쪽의 원판 속으로 밀어 넣어서 그 실에 가장 

적합한 방법으로 서로 결합하게 한다. 

에어 스플라이서는 Murata사의 최신 권사기인 Machsplicer에 있어서도 절대 

필요한 부품으로 부착되어 있다. 

단지 이음 길이와 압축공기의 압력을 변경시킬 때만이 조절이 필요하며 

급유는 거의 필요하지 않을 뿐 아니라 보수도 간단하다. 

Schweiter사는 치수가 기존의 노터와 동일하기 때문에 용이하게 대체될 수 

있는 스플라이서가 부착되어 있는 또 다른 권사기의 제조회사이다. 

여기서는 노터와 마찬가지로 스플라이서 1개가 10개의 포지션을 담당한다. 



Pentwyn Precision사에서 제조된 뉴매틱 얀 스플라이서는 수년간 많이 설치

되었다. 

 

 

<그림 16> 기대 청소 : Sohler 시스템 

 

최소한 7개의 모델이 여러 가지 실의 종류와 형태별로 각각 이용되고 있

었다. 

연결실(連結室)은 모든 섬유에 알맞도록 쉽게 교체할 수가 있다. 



Pentwyn사는 현재 압축공기를 캐리지가 움직이고 있는 레일을 통하여 공

급하여 높은 위치나 낮은 위치에 스플라이서를 설치하기에 적합한 압축공기

호스가 없는 스플라이서-캐리지 시스템을 제조하고 있다. 

이 시스템은 스플라이서가 선택된 일정한 장소에 고정되어서 그 기구가 /

떨어지지 않기 때문에 작동자의 양손을 아주 자유스럽게 하는 장점을 가지

고 있다. 

만약 Sohler 클리닝 시스템이 순찰하는 도중에 무엇엔가, 이를테면 스핀들

을 보살피는 방적공과 같은 장애물에 부딪치게 되면 이 Sohler 클리닝 시스

템은 그 장애물을 타고 넘어가기 보다는 장애물을 밀어젖히는 순간적인 운

동 후에 장애물로부터 물러난다. 

이 장치의 최소형은 SP88로서 Greenville에서도 소형기계에 부착되어 있었

는데 이 기계에는 송풍기 양편에 각각 하나씩 부착되어 있는 두개의 흡입호

스가 있는 것과 같이 대형 기계가 갖고 있는 다른 특성 뿐만 아니라 이러한 

특성도 혼합되어 있다. 

따라서 이 장치가 어느 방향으로 움직이든지 간에 송풍기가 솜털을 분산

시키기 전에 이들을 집어낸다. 

클리너를 전시했던 또 다른 회사는 부품을 브라질에서 제조하고 광고인쇄

물에는 포르투갈어, 스페인어, 영어로 만든 Stemmann사와 이 부품이 사용될 

일반적인 소형 기계를 전시한 Parkeramer사, 그리고 부품을 San Giorgio사의 

로터 정방기 OEG26P에 설치하여 이익을 본 Magitex사이다. 

Bahnson사 제품의 관심있는 오버 헤드 클리너인 Circulaire는 원래 평면으

로 360° 그리고 그 평면으로부터 수직으로 80°까지 회전할 수 있는 방식

으로서 천정으로부터 매달려 있는 깔대기 모양의 홀더 안에 팬이 부착되어 

있다. 



이 클리너의 효과적인 청소반경은 약 10m이며 이러한 청소반경은 장애물

이 있는지 또는 없는지에 달려있다. 

Brouwer사 제품인 테이블에 부착되어 있는 목관잔사처리기인 AS-30-T는 

일부 기계가 이미 홍콩, 싱가포르, 기타 다른 지역에서는 판매되었지만 그 

전시회에서 최초로 전시되고 있었다. 

이것은 잔사를 일정한 양만큼 미리 자르고 그리고 나서 리프팅 핑거와 연

결되어 있는 나머지 부분(1.5mm)을 자른다. 

직경을 변경하고자 할 때에는 조절을 할 필요가 없고 길이의 조정은 단지 

몇초가 걸릴 뿐이다. 

Scaglia사 제품인 Stripex TJ는 잔사를 한쪽 링끝으로 밀어넣는 역학을 하는 

“synthetic elastic ring” 속으로 캐리어를 밀어넣음으로써 평행 캐리어로부터 잔

사를 제거하고 그리고 그 실을 수집함 속으로 집어넣는다. 

16mm까지의 사층을 단 한번 지나감으로서 청소를 해버릴 수가 있다. 

오늘날 보빈은 매우 비싸다. 

따라서 일본의 방적업계가 로빙 스트리퍼를 요구하였을 때에 Murao Booki

사는 잔여 조사를 다시 풀어내어 그것을 풀어서 다시 사용하게 하는 TM-2A

기를 제안했다. 

보빈은 느슨해진 한쪽 실끝을 잡아서 조사를 제거하는 순환 브러쉬 벨트 

위로 운반된다. 

이 기계는 길이가 2.5m이고 다른 두 방향으로 각각 약 1m 정도로 소형이

지만 매시간당 1,600개의 보빈을 처리한다. 

본지에는 약간만 소개되었지만 기계의 부속품을 공급하는 소규모의 많은 

제조업체가 있다. 

링과 트래블러 분야에서는 Eadie, Carter Borgosesia, Reiners & Furst, US Ring 



Traveller 그리고 Schmidt Group과 같은 제조회사의 제품을 조사할 수가 있다. 

Habasit, Nitta, Rapistan 및 Leder사가 벨트 분야의 주된 제조회사 이름들이었

지만 Futaba Bobbin Sonoco사 및 Star Paper tube사와 함께 Schmidt Group의 모든 

종류의 튜브와 보빈 그리고 캐리어도 다시 주목을 받았다. 

 

 
<그림 17> Scaglia사의 Stripex TJ parallel carrier 클리너 


