
면방적의 근대화 동향(Ⅸ) 

 

바. 도핑 

최근 조방기의 도핑은 Rieter사의 재래적인 방식을 빼고 이지 도핑의 수작

업방식과 완전자동방식(오토도퍼)이 있고, 자동방식에는 동시도핑과 웨건 타

입의 두 가지가 있다. 유럽의 메이커는 거의 이지 도핑 방식을 채용하고 있

다. 반면에 일본에서는 Toyoda사가 수작업방식과 자동방식인 빌드 인 타입

(build in type)으로 기계 끝에서 도핑하는 방식을 쓰고 Howa사는 수작업방식

과 기계 앞쪽에서의 동시 도핑이나 웨건 타입을 선택적으로 설치할 수 있게 

하였다. 이미 설명한 바와 같이 상부지지형 플라이어 구조이기 때문에 도핑 

작업에서 플라이어를 뽑아낼 필요가 없고, 대형의 연조 슬라이버를 단시간에 

도핑할 수 있어 작업에 드는 노동력이 종래의 기계보다 1/3이하로 줄고 시간

도 단축할 수 있다. 만관이 되면 오토카운터가 자동으로 검출하고, 리미트 

스위치를 작동하여 도핑하기에 적당한 위치에서 정지시킨다. 콘 벨트는 자동

으로 콘 벨트용 모터에 의해 시동장치로 이동된다. 이어서 보빈 레일이 하강

하고 조사는 프레서의 선단에서 잘려져 도핑할 준비가 완료된다. 보빈 레일

이 기울어진 방식에서는 다시 레일을 바깥쪽으로 기울어서 <그림 67>의 상

태로 도핑을 한다. 

이 도핑에서는 스핀들과 플라이어에 무관하게 도핑작업을 할 수 있다. 도

핑이 종료된 후에 누름 단추를 누르면 오토카운터는 “0”으로 되돌아오고, 보

빈 레일은 약간 상승하여 빈 보빈의 삽입위치가 되어 삽입 후 누름 보턴의 

조작으로 상승하여 권취되는 위치로 되돌아 온다. 보빈이 밖으로 기울어진 

Zinser사의 방식에서는 만관과 빈 보빈의 교환 후에 누름 보턴의 조작으로 

보빈 레일의 수평위치로 되돌아와 상승하여 시동위치에 대기한 상태가 된다. 



어떤 방식이든 프레서로부터 조사를 보빈 위쪽의 봉합점에 밀착시켜 시동한

다. 오토도퍼에 대해서는 나중에 메이커별 조방기에서 언급하겠으나 Howa사

의 동시도핑 방식과 웨건 방식, Toyoda의 기계 끝에서의 도핑헤드 방식이 잇

다. 이들은 후공정인 링 정방기로의 반송에 관계하고 있다. 근대화를 추진함

에 있어서 오토도퍼와 조사의 반송과는 끊을 수 없는 관계가 있다. 

 

 
<그림 67> 보빈 레일의 경험에 의한 이지도핑(Zinser 660형) 

 

사. 최근의 조방기 

앞에서 설명한 바와 같이 유럽의 메이커와 일본의 메이커들이 일부 개량

을 하고 있으나, ITMA’83에 출품된 이후에는 SACM사가 생산을 중지하였고, 

Rieter사는 앞에 발표한 F3형 오토도퍼가 달린 신형 조방기의 생산을 중지하



고 F1/1형에 중점을 두고 있다. 각 메이커별로 주요 사양에 대한 것은 앞의 

표와 같다. 

1) Howa RME형 

이 기계에는 오토도퍼로서 동시 도핑형인 RMD<그림 68>와 웨건형<그림 

69>이 있다. 오토도퍼 RMD형은 기계 앞쪽에 작업대처럼 보이는 부분이 오

토도퍼로서, 가동중에는 그림과 같이 운전원의 발판 역할을 하고 있다. 이 

발판(베이스 플레이트) 아래에 페그 컨베이어와 보빈 교환용 포크가 내장되

어 있어 信號와 함께 운반되어온 빈 보빈과 滿 보빈을 포크로 교환한다. 컨

베이어의 이동으로 만 보빈이 기어의 끝부분으로 옮겨져서 리프트에 의해 

운반장치로 이동되면, 베이스 플레이트는 도핑이 완료됨과 동시에 닫힌다. 

도핑 시간은 약 10분(120추 기준)이다. 

웨건 타입인 RAD형은 기계의 앞에 레일을 만들어 그 위를 웨건이 이동한

다. 보빈의 운송은 오버헤드 방식을 채용하고 있기 때문에 그림에서와 같이 

빈 보빈 4개씩을 웨건이 떼어내서 아래의 만관과 교체해 가므로 별도의 공

간이 필요없고, 이미 설치되어 있는 기계에도 사용할 수 있다. 보빈의 운송

이 용이하기 때문에 조방과 정방 간의 자동화가 간단하다. 

 

 

<그림 68> Howa RME형 조방기와 RMD형 오토도퍼 



 

<그림 69> Howa RME형 조방기와 RAD형 도퍼 

 

2) Toyoda FL16형 

이 기계의 도핑은 FL16형이 보빈 레일의 하강에 의한 이지 도핑 방식이고, 

FL16형이 오토도퍼형이다. 

 

 

<그림 70> Toyoda FL 16A형 오토도퍼 장치 

 

<그림 70>은 FL16형으로서 보빈 레일에 붙어 있는 컨베이어에 의해서 만

조사는 바깥쪽 끝의 도핑 헤드로 이송되고 <그림 71 A>, 빈보빈이 패키지 캐

리어로 운반되어 스핀들 발로 아래에 배열된다. 만관은 패키지 캐리어 안으

로 줄지어 운송되는 방식<그림 71의 B>으로서 왼쪽이 패키지 캐리어이고 오



른쪽에는 스핀들 아래를 컨베이어에 의해 만관이 운송되어 들어가며, 안쪽에

는 빈 보빈이 차차로 공급되고 있다. 운송대에 풀 보빈의 積載가 완료되면 

링 정방기로 운송대가 이동한다<그림 71의 C> 

 

 
<그림 71> 오토도퍼(Toyoda FL16A형) 

A : 보빈과 운송장치  B : 만관운송대의 적재  C : 도핑 완료 

 

이 기계가 가진 메커니즘의 또 다른 특징은 조사를 방출할 때에 작은 불

균일도 방지하는 장치가 驅動系에 있고, 대형 패키지를 권취할 때 장력의 변

화를 일정하게 하는 장치도 있다는 점이다. 그리고 풍면에 따른 대책으로는 



폴라이어 레일의 커버를 공기류로 청소하고, 헤드스톡으로 풍면이 혼입되는 

것을 방지하기 위해 완전히 密閉形으로 되어 있다. 

 

3) Zinser 660형 

이 조방기는 유럽에서 가장 많이 사용되고 있고, 그 성능의 우수함이 인정

되고 있다. 플라이어의 구동은 <그림 72>와 같이 톱 드라이브로서 보빈 레일

이 보빈을 도핑할 때 자동으로 기울어져 이지 도핑이 되도록 하고 있다. 이

느 이미 <그림 67>에서 설명한 바와 같다. 

 

 

<그림 72> Zinser 660형 

 

 

<그림 73> Textima 1505/1-R형 



앞서 설명한 Toyoda FL16형과 똑같이 도핑할 때에는 보빈 레일이 자동으로 

하강하고, 콘 벨트의 복귀 등 거의 동일한 작동을 하고 있다. 플라이어는 경

합금제로서 다이내믹 밸런스형이고 프레서는 硬化鋼製이다. 드래프트 장치는 

3선 더블 에이프런으로 드래프트량은 6~12가 보통 사용된다. 클리어러는 표

준장치로서 MBK형 클리어러 장치(Murao사)를 쓰고 있다. 이 기계는 앞쪽에 

부착된 위험 방지용 파이프 가이드가 특징이다. 

 

4) Textima 1505/1-R형 

주요 사항은 표에 나와 있고, 플라이어의 회전수는 600~1,800rpm으로 고속

회전이 가능하며, 딜리버리 속도는 최고 44m/min이다. 드래프트 장치는 3선

식 더블 에이프런이 표준이지만 4선식도 사용되고 있다. 드래프트 범위는 전

자가 4~8, 후자는 6~12이다. 사절감시장치는 광전관식으로 사절이 생기면 기

계도 동시에 정시한다. 플라이어는 콕 벨트를 지나서 수직 샤프트로부터 각 

부분으로 구동되어 돌아가게 된다. 속도의 제어는 주파수 변환기에 의해 모

터속도를 변환하고 있다. 플라이어의 앞쪽에 포장이나 防護用의 투명한 커버

가 붙어 있다. 이것은 또한 플라이어 빔 위의 공기류를 적당히 유도하는 역

할도 하고 있다. 

 

아. 조방기 근대화의 문제점 

조방공정의 근대화 방향은 링 정방기의 앞공정으로 완전히 정착시켜 링 

정방기에 무리가 가지 않으며 고품질의 링 방적사를 생산할 수 있도록 하는 

것이다. 한편에서는 방적공정 가운데 노동력이 가장 많이 요구되고 번거로운 

공정이므로 생략하려고 하는 생각도 적지 않으나 최근에는 조금씩 조방기 

유용론이 대두되고 있다. 조방을 생략하려는 이류로는 연조에서부터 캔의 운



반, 조사를 링 정방기로 운반하고 빈보빈의 반환, 보빈의 잔사 제거 등 여러

가지 작업이 요구되기 때문이다. 조방기 자체의 근대화에 대해서는 조사절 

자동정지장치, 오토도퍼, 오토도핑에 附帶하는 각종 장치(콘 벨트 자동복귀장

치, 풀보빈의 적정위치 정지장치, 보빈의 정지방지장치 등), 조사장력 균제장

치, 라인 블로우 및 뉴머 장치, 제어관계 集中배열, 풍면대책, 伝導機構 개량, 

설치면적의 감소, 피드롤러식 크릴의 채용, 보빈의 돌출방지장치, 고장표시등

이 채용되고 있다. 그러나 조방공정에 있는 어려운 문제는 공정전후와의 수

송문제가 성력화에 크게 관련되기 때문에 이는 공장전반의 수송계획과 공장

설계에 이르기까지 영향을 미치므로 단순히 조방뿐만 아니라 링 정방과 와

인더도 함께 관련되는 커다란 문제가 되는 것이다. 이들 각 공정간의 컨베이

어, 오버헤드 운송장치, 운반차용 레일 또는 무인운송차등 이에 대한 투자액

이 무시할 수없을 만큼의 거액이 필요한 것이다. 전반적인 시간에서 보면, 

현재 자동화가 가장 늦다고 하는 부분은 가장 자동화가 어렵다는 것을 의미

하고 있다. 종래와 같이 연조 캔의 교환 및 운반도 슬라이버나 빈 보빈의 수

송도 사람의 손에 의해 하는 쪽이 자동화에 투자하는 것보다 싼 것이 그 원

인이다. 이 경우, 약간 자동화된 것은 로빙 스트리퍼뿐이다. 슬라이버 절단용 

나이프로 조사가 남아 있는 보빈을 작업자가 조금씩 뜯어 내는 대신에 기계

적으로 움직이는 보빈을 청소하여 내보내는 동력절약 효과가 큰 합리화기종

을 채용하고 있다. 로빙 스트리퍼로 처리한 후 보빈을 모아 운반차에 실어 

조방으로 운반하는 것이다. 여기서 운반장치로 관점을 돌려보면, 일본의 어

떤 방적공장의 중역이 조방-정방-권취의 자동운송에 대체적으로 5,000만엔(약 

2억 6,900만원)이하가 든다면 설치해도 괜찮다고 말하고 있다. 각 방적회사에

서는 흥미를 많이 가지고 있으나 상당한 투자액과 오토도퍼의 동작 정확성

에 대한 문제점이 있기 때문에 이 점만 해결된다면 방적공장이 크게 변화할 



것으로 보여진다. 이러한 운송설비는 나중에 별도로 설명하기로 한다. 

 

 

<그림 74> 로빙 스트리퍼(Murao사) 

 

 

 

<그림 75> 로빙 스트리퍼 



※ 로빙 스트리퍼 

앞에서 로빙스트리퍼에 대한 설명이 부족하여 별도로 Murao사의 TM-1F형

을 참고로 소개한다. 

<그림 74>가 전체 모습으로서 <그림 75>의 위쪽이 작동설명도, 가운데 그

림이 치수를 보여 주고 있으며, 아래 그림은 피드테이블이 부가되어 있는 1F

·X형이다. 

호퍼에 투입된 조사의 잔사가 붙어 있는 보빈은 컨베이어로 상부에 보내

져 <그림 75>의 위와 같이 캐리어로 低部의 植毛벨트의 진행으로 긁어져 제

거된다. 보빈은 무리함 없이 호퍼와 컨베이어에 되돌려 진다. 제거된 조사는 

동시에 개섬처리되어 綿狀으로 만들어져 수납 상자에 모아진다. 1F형에서는 

호퍼만으로 미처리된 보빈의 集積量이 작은 경우에 피드 컨베이어가 딸린 

테이블을 부가한 것이다. 

 


