
면방적의 근대화 동향(ⅩⅡ) 

 

4) Howa UA33F형 

이 기계의 메인 기어리은 오일 배스(oil bath)화 되어 있어 보전이 용이하다.

또한, 프론트 롤러의 직경을 크게 하지 않고도 다추화를 하고 있다. 

추수는 336~1,008추로서 길이가 긴 기계의 형태로 만들어져 있다. 스핀들 

게이지는 70, 75, 95mm이며, 리프트는 178~299mm, 기계폭은 840mm이다. 스

핀들의 구동은 테이프 구동(S, A 꼬임 겸용)의 4추 1조로 구성되었고, 스핀들

의 회전속도는 최고 18,000rpm이다. 드래프트 장치는 3선 더블 에이프런 방

식이며, 톱 롤러의 가동은 톱 암의 스프링으로 한다. 링 레일은 리프팅 바에 

의해 내려오는 방식이며, 래핏의 승강은 링 레일과 별도로 이루어지고 스핀

들 변속장치가 달려 있다. 

이 기계에서의 오토도퍼는 웨곤식으로 TAD와 HAD, 빌트인식으로 HBD가 

있다. 

TAD형은 반자동 스위치의 조작으로 반송과 도핑 조작을 하는 것으로서 

과거부터 많이 사용되어 왔다<그림 96>. 

 

 
<그림 95> Howa UA33F형 



 

<그림 96> Howa 웨곤식 오토도퍼 TAD형 

 

도핑은 8추 또는 10추마다 한번씩 한다. 스핀들 게이지는 70과 75mm이며, 

리프트는 7 또는 8in이다. 보빈 길이는 205~235mm이며 플라스틱 보빈이다. 

기계폭은 최소 686mm이다. 

 

 

<그림 97> Howa 웨곤식 오토도퍼 HAD형 

 

HAD형은 TAD형과 달리 전자동형으로 <그림 97>과 같은 웨곤식이므로   

만공관의 이송은 정방기에 붙어있는 순환식 페그 컨베이어에 의해서 이루어

지며, 이 장치는 8~12추마다 스핀들의 만관을 뽑아서 컨베이어의 페그에 꽂

고, 공관을 스핀들에 삽입한다. 스핀들 게이지는 70~95mm이고, 리프트는 

7~11in이다. 보빈 길이는 210~305mm의 플라스틱형이고, 기계의 폭은 최소 



686mm이다. HAD형은 Zinser에서 소개한 것처럼 일제 도핑의 빌트인 방식이

고, 기계의 만공관 회전을 20,000rpm 이상으로 한 고속형 기계를 33형 시리

즈에 넣어 제작한 것이다. 

 

5) Howa UA33H형 

<그림 98>은 앞서 설명한 빌트인 타입의 도퍼 HAD형을 가진 UA33H형 

정방기이다. 주요 각 부분은 UA33F형과 거의 동일하지만, 고속을 목적으로 

하는 점 때문에 리프트는 152, 178mm이고, 스핀들 게이지는 70, 75mm이다. 

그리고 총 추수도 336~480추, 스핀들의 구동은 4추 1조의 테이프 구동이다. 

스핀들의 변속에는 인버터 구동을 채용하고 있다. 

 

 
<그림 98> Howa UA33H형과 오토도퍼 HBD형 

 

6) Toyoda RY2형 

이 기계는 이미 상당량의 추수가 판매되어 널리 가동중이며, RY4형과 RY5

형도 나와 있으나 이 기계가 링 정방기의 기준이 되는 것으로서 RY시리즈의 

근간을 이루고 있다. 

이 기계의 설계이념으로서 실의 품질을 향상시키기 위하여 풍면 대책을 

충실히 하고, 스트레치를 짧게 하여 사절의 감소를 꾀하고 있다. 보전을 쉽



게 하기 위하여 구조를 단순화하고 급유가 없는 축을 많이 사용하고 있다. 

경제성과 자동화를 동시에 고려하여 SAD형 일제식 오토도퍼를 채용하고 있

다. 여기서 SAD형 오토도퍼에 대해서 참고로 설명하기로 한다. 

 

 

<그림 99> Toyoda RY2형과 일제식 오토도퍼 SAD형 

 

메이커가 말하는 이 장치의 이점은, 

① 전담 운전요원을 필요로 하지 않아 틀보기가 처리할 수 있다. 

② 이 장치는 중간 페그 방식(그림 100의 ⑮)을 채용하고 있다. 지금까지 

설명한 다른 일제 도핑 방식에서는 보빈 이송용 컨베이어 벨트의 페그

를 공관용과 만관용을 교대로 배치하여 이것으로 도핑하고 있다(예를 

들어 그림 90 참조). 이 중간 페그 방식에서는 링의 직경에 제한없이 

라지 패키지를 채용할 수 있고, 75mm 스핀들 게이지로 최대 직경 

50mm까지의 링을 사용할 수 있다. 

③ 보전이 용이하다. 

④ 만관후 도핑 동작에 들어가기 때문에 정지시간이 짧다. 



⑤ 바닥 공사에 특별한 정밀도를 필요로 하지 않아 간단하다. 

⑥ 소모품이 적다. 

⑦ 정방기 1대만에도 설치할 수 있다. 

 

 

<그림 100> Toyoda RY2형의 단면도 

1.롤러 파트                  2.뉴머 파이프 내장 롤러 스탠드(op) 

3.프런트 롤러 하부 커버(op)   4.톱 플레이트 

5.점차로 리프트하는 래핏(op)  6.래핏, 링, 링 플레이트 

7.로러 빔 하부 커버(op)       8.스핀들 구동 

9.스핀들                     10.링의 리프팅 필러 

11.리프팅 관계부품           12.보빈 그리퍼 

13.도핑 바                   14.사절 커터 

15.중간 페그                 16.도핑 암 

17.도핑 메인 샤프트          18.보빈 이송 컨베이어 

 

SAD형의 작동에 대해서는,  



① 빈 보빈은 작동중에도 만관에 가깝게 되면 컨베이어로 반입된다. 

② 만관이 됨과 동시에 정방기는 정지하고 링레일은 자동적으로 하강하며, 

래핏은 자동반송 된다. 이어서 도핑 바가 빈 보빈을 파지하고 상승하여 

중간 페그로 옮긴다. 

③ 바깥쪽으로 기울어진 도핑 바가 원래의 위치로 되돌아와 하강하고, 만

관사의 꼭대기 부분을 파지하여 만관사를 뽑아내고 다시 바깥쪽으로 

기울어진다. 

④ 만관사를 파지한 채로 도핑 바는 하강하고, 보빈 컨베이어의 페그에 만

관사를 삽입한다. 

⑤ 중간 페그까지 상승한 도핑 바는 빈 보빈을 파지하고 다시 상승한다. 

⑥ 이어서 도핑 바늘 안쪽으로 기울어져 원래의 위치로 되돌아와 하강하

고, 각 스핀들에 빈 보빈을 삽입한다. 

⑦ 빈 보빈을 스핀들에 삽입한 후, 도핑 바는 원래의 초기위치에 되돌아오

고 래핏은 자동 복귀하며 정방기의 운전은 재개된다. 

⑧ 기계의 운전재개 후에 보빈 컨베이어는 만관사를 기계 끝으로 이송하

여 관사 상자에 떨어뜨려 넣거나 와인더 쪽으로 이송한다. 

 

RY2형의 작업으로는 스핀들 게이지 70mm의 경우에 링 직경은 41~48mm

이며, 75mm의 경우에 링 직경은 44~50mm이다. 표준추수는 400~456추로서 

리프트는 180, 205mm이지만 스핀들 게이지가 75mm인 경우는 230mm도 가능

하다. 스트레치(SAD가 없는 경우)는 360mm(180리프트), 380mm(205리프트), 

406mm(230리프트)이다. 스핀들 레일의 바깥쪽은 760mm이며, 섬유장은 면인 

경우 64mm까지이고 방출번수는 Ne 16~100이다. 드래프트 장치는 3선 2존

(zone)이고, 스핀들의 최고 회전수는 18,000rpm으로서 스핀들 구동은 테이프



식이며, 스핀들의 설치는 고정식, 스핀들 인서트는 HA25C, 스핀들의 변속은 

스티프 풀리방식이다. 선택사양으로 래핏 리프트의 점증방식, 뉴머클리어러 

파이프의 롤러 스탠드 내장식, 톱 보드 청소장치, SAD가 설치된 형의 알루미

늄 톱 스핀들, SAD 일제식 오토도퍼가 있다. 

 

 
<그림 101> 일제식 오토도퍼 SAD형의 작동 


