
최근 면방적 기계에 관한 정보(Ⅱ) 

 

3. 연조기 

신형 연조기 중에서 생산량 250~350m/min인 헤드(head)가 두개 달린 모델

이 대부분이다. 따라서 싱글헤드 연조기의 생산량은 500m/min정도가 된다. 

소면기에서 슬라이버가 충분히 균제화되지 않은 경우 첫번째 연조기는 통상 

균제화용으로 사용된다. OE 방적에서는 연조공정을 생략하기 위해서 소면기

에 균제장치를 채용하려는 노력이 계속 진행되고 있다. 그러나 이러한 착안

만으로 끝나는 것이 아니다. OE방적을 위한 이러한 경향은 방적공정 전체의 

기계들에게까지 영향을 끼치게 된다.  

 

1) Heberlein-Hispano 

싱글 헤드 연조기인 Hispablender(그림 33)는 섬유장 80mm이하인 단·중섬

유를 싱글 패시지로 혼면시키기 위해 특별히 고안된 것이다. 이 연조기에서

는 카드 슬라이버를 나란히 겹침으로서 혼면을 시키는 것이 아니라 공급 슬

라이버를 동시에 샌드위치형으로 겹침으로서 혼면을 시키게 된다. 두번째 드

래프트 작용에 의하여 웹(web)은 매우 청결해지고 균제한 혼면을 갖게 된다. 

수직으로 배열된 4개의 3 오우버 4식 드래프트 장치들에 의해 4가닥의 플라

이스(fleece)들이 컨베이어벨트에 공급되며, 이는 다시 2존 4롤러식 드래프트 

장치에 유도되어 샌드위치를 형성하게 된다. 이 드래프트 장치는 회전속도가 

높고 큰 하중을 부여하고 있기 때문에 최적의 섬유제어를 위해 특수한 롤러 

기하학을 사용하고 있다. 

이 드래프트 장치에 공급되는 플라이스는 컨텐서에 의해 한가닥의 슬라이

버로 변환된 후 캘린더 롤러로 유도된다. 생산속도는 180~600m/min 사이에서 



조절할 수 있다. 드래프트 롤러들은 톱니형 밸트에 의해 구동되므로 드레프

트 장치의 조절이 용이하다. 풍면이 많이 날리는 부분에 공기흡입장치가 설

치되어 있으며 연조기가 오랜 시간동안 공운전될 경우는 드레프트장치의 하

중이 자동적으로 제거하도록 되어 있다. 이 연조기를 사용하면 섬유의 연조, 

혼면 정면 및 슬라이버의 균제화를 달성할 수 있으므로 이 연조기는 OE방적

용 준비기로서 매우 적합하다고 할 수 있다. 

 

 

<그림 33> 

 

2) Zinser 

720형 연조기(그림 34)는 면방적용으로 제작된 것으로서 딜리버리는 1개인 

것과 2개인 것이있다. 사용캔의 직경이 1,000mm이며 딜리버리가 하나인 연

조기는 첫번째 연조 패시지용으로 제작된 것이며 최대 생산속도는 500m/min

이다. 둘째 모델은 두번째 이후의 연조 패시지 용으로서 생산속도는 

350~380m/min이다. 또한 사용하는 OE정방기나 조방기의 종류에 따라 더 작

은 크기의 캔을 사용할 수도 있다. 

드래프트 장치는 5 오우버 3 식으로서 섬유장 25~80mm인 모든 섬유를 사

용할 수 있다. 톱 로울러의 가중(가중)은 톱 아암에 있는 스프링을 조절 또는 



교환함으로써 조절할 수 있으며 보텀 로울러에는 나선형의 홈이 파여져 있

다. 또한 드래프트도 아주 정확한 수치까지 조절할 수 있다. 전기적인 스톱 

모우션 장치는 연조기의 각 점검부를 감시하며 공기흡입장치는 모든 기계부

를 청결하게 유지시킨다. 균제장치 및 캔 교환장치는 주문에 따라 설치할 수

도 있고 안 할 수 도 있다. 6 더블링인 경우 균제장치의 제어 가능한 한도는 

14%이며 8더블링인 경우 10%이다. 이 연조기에서 캔 교환장치는 OE방적의 

요구에 적응시킬 수 있도록 하기 위해 미래의 관점에 두고 설계한 것이다. 

 

 

<그림 34> 

 

3) Rieter 

널리 알려진 D/50형 연조기(그림 35)는 딜리버리가 하나이며 자동 캔 교환

장치가 있다. 자동 캔 교환장치는 주문에 따라 설치된다. 이 연조기를 방적

에서 첫번째 패시지용 연조기로 사용할 때 공급 캔은 직경이 450mm인 것과 

500mm인 것이 있으며 높이는 1,070mm인 것과 1,220mm인 것이 있다. 이 연

조기를 OE정방기의 준비기로 사용할 때는 내경(내경)이 225, 300, 350 및 

400mm이고 높이가 900mm 또는 914mm인 캔을 사용한다. 이 두 공정에 있어

서 연조기 카드 슬라이버를 사용할 경우 최대 생산속도가 600m/min이며 정

소면 슬라이버를 사용할 경우 최대 생산속도는 500m/min이다. 품질을 관리하



기 위해 하중장치에는 스톱 모우션이 설치되어 있으므로 슬라이버 번수는 

균제하게 유지되며, 압력 바아(bar)식 드래프트 장치를 사용함으로써 섬유의 

평행함에 필요한 슬라이버의 파지 및 유도가 확실하게 이루어지도록 한다. 

드래프트는 3으로부터 9.7까지 조절할 수 있다. 

 

 

<그림 35> 

 

이 드래프트 장치에 사용할 수 있는 더블링수는 3~8이며 슬라이버 중량은 

20~42g/m이다. 래칫(ratchet)의 최대 간격은 75mm이다. 자동 캔 교환장치로는 

캐스터(caster)가 있는 것과 없는 것의 두 종류가 있다. 캔이 교환될 때 자동 

파지장치가 슬라이버를 절단시킨다. 이 연조기는 조절식 급면구(給綿口)와 구

동 피드 롤러를 사용한 적극적 슬라이버 공급장치를 채용하고 있으며 정확

한 슬라이버의 공급을 보장할 수 있다. 

 

4) Marzoli 

Morzoli는 딜리버리가 1개 있는 S 51형(그림 36)과 딜리버리가 2개 있는 S 

52형(그림 37)연조기를 제작하고 있다. 

S 51형 연조기는 생산속도가 최대 500m/min이며 전체 드래프트는 3~9 사

이에서 조절 가능하다. 사용 캔의 크기는 600mm×1145mm또는 1000mm×

1145mm이며 만관된 캔은 자동적으로 교환된다. 



딜리버리가 2개 있는 S 52형 연조기의 드래프트 장치와 슬라이버 코일링 

장치는 S51형과 같다. 특히 주목할 만한 점은 캔 교환장치에 있어서 빈 캔이 

딜리버리 하부의 왼쪽에서 오른쪽으로 밀려들어 감과 동시에 만관된 캔이 

앞으로 밀려나오게 되어 있어서 운전이 정지됨이 없어 연속적으로 작업을 

진행할 수 있다. 또한 제진 및 흡입식 청소장치가 설치되어 있다. 공급 캔은 

크기가 1,000mm×1,145mm인 겻을 사용하며 딜리버리 캔은 크기가 600mm×

1,070mm인 것을 사용한다. 두개의 딜리버리는 각각 생산속도 350m/min이다. 

 

 

<그림 36> 

 

 

<그림 37> 

 

5) Krupp Maschiner fabriken 

싱글 헤드 고속 연조기 perform 500(그림 38)은 단·중 섬유장 섬유를 위해 

특별히 개발된 것이다. 이 연조기는 섬유장 50~1000mm, 섬도 1.7~10dtex의 



합성섬유 및 천연섬유와 합성섬유의 혼방에 사용할 수 있다. 생산속도는 최

대 500m/min 까지 연속적으로 조절할 수 있다. OE 방적 공정에서 

Nm5(200tex)까지는 perform 500이 1대 소요되며 이 번수 이상에서는 2대가 필

요하다. 크릴 배열에 있어서 캔 직경 700mm까지는 캔을 8개까지 배열할 수 

있다. 톱 암을 75°까지 들어 올릴 수 있으므로 롤러 드래프트부를 점검하기

가 편리하다. 

 

 

<그림 38> 

 

피드 롤러는 슬라이버 모니터(sliver monitor)와 접촉하고 있다. 공급 속도는 

60m/min까지 낼 수 있다. 드래프트 6으로부터 12까지 연속적으로 변화시킬 

수 있다. 허용할 수 있는 전체는 완전히 복개되어 있어 효과적으로 먼지를 

제거할 수 있도록 되어 있다. 폴리이스는 짧은 구간에서 합쳐져 한 쌍의 롤

러에 의해 연조된다. 스프링 가중식 회전 캘린더 롤러는 피드 튜브가 막히는 

것을 방지해 주며 만족스런 코일링이 되도록 한다. 

딜리버리부의 캔 교환은 자동식이다. 코일링된 슬라이버가 미리 설정된 슬

라이버 길이에 도달하면 먼저 딜리버리부에 브레이크가 걸려 기계가 정지된

다. 3~4초 동안에 캔이 교환된 후 연조기가 다시 서서히 가동되어 약 3초 후

에 정상속도에 도달한다. 많은 제어장치들이 있어 고장이 발생되었을 때에 



기계를 정지시킨다. 딜리버리 캔은 직경 500mm, 높이 1,200mm이다. 

 

6) Howa 

연조기 DFK-3(그림 39)는 초대 생산속도가 500m/min이다. 공급 및 딜리버

리 캔의 크기는 직경 508mm, 높이 1,143mm이다. 공급 슬라이버는 적극적으

로 공급되며 톰 크릴 롤러들은 그 자체가 모니터링 롤러(monitoring roller)로 

작용한다. 공기 흡입식 청소장치에 의해 빨려든 공기는 크릴에 배출되어 풍

면을 제거시킨다. 드래프트 장치는 드래프트팅 면(面)이 두 번 꺾이는 5 오우

버 4식이므로 섬유를 일정하고 정확하게 제어할 수 있다. 드래프트부에서 나

오는 플리이스 V형 플레이트에 의해서 모아진 후 3개의캘린더 롤러에 의해 

방향을 바꾸어 튜브 휠에 유도된다. 전체 드래프트 영역은 길이를 116mm에

서부터 190mm까지 조절할 수 있다. 만관된 캔은 슬라이버가 급속하고 정확

하게 분리되는 즉시 자동적으로 교환된다. 또한 많은 감지장치 및 스톱모션

은 연조기가 적절한 기능을 발휘하도록 한다. 

 

 
<그림 39> 

 

7) Vouk 

VS3A-ADC 연조기(그림 40)는 면방적용으로서 최대 생산속도는 500m/min



이며 드래프트부는 3오우버 4식으로 섬유장 60mm의 섬유를 사용할 수 있다. 

이 롤러부를 3롤러 식으로 대치시키면 섬유장 100mm까지의 섬유를 사용할 

수 있다. 드래프트는 피니언 기어를 교환함으로써 4로부터 10까지 얻을 수 

있다. 드래프트 부는 스프링 과중식으로 토글(toggle) 편심장치에 의해 잠겨 

있는 가이드 암 속에 있는 스프링 장치에 의해 하중을 받는다. 이 연조기에

는 계속적이고 집중적인 청소장치가 부착되어 있다. 또한 적극적 급면장치를 

사용하며 캔의 크기는 610mm×1,220mm인 것 또는 이보다 큰 것을 사용할 

수도 있다. 

 

 

<그림 40> 

 

슬라이버는 함축성 있게 감시된다. 정상적인 중량으로부터 ±30%까지의 

편차는 균제장치에 의해 수정된다. 이 연조기에서는 허용 오차를 넘는 부분

이 8초이상 지속되면 연조기가 자동적으로 정지된다. 

캔에 미리 설정한 량의 슬라이버가 채워지면 전기적인 충격에 의하여 자

동캔 교환장치가 작동된다. 기계가 정지된 후 캔 교환작용에 걸리는 시간은 

5초이다. 



4. 정소면기 

과거 30년간 정소면기의 성능은 약 140% 정도가 향상되었다. 그러나 이러

한 정소면 장치는 현재 있어 한계점에 다달았으며 이 이상 생산성을 낼 수 

없을 것으로 생각된다. 따라서 기계 설계자들은 효율과 단위 면적당 생산량

을 높이기 위한 계산아래 한정된 범위나마 더욱 기계를 발전시키려고 노력

하고 있다. 요즘 정소면기의 헤드수는 대개 8개이다. 

 

 
<그림 41> 

 

1) Marzoli 

P2정소면기(그림 41)는 8개의 헤드를 가지고 있다. 슬라이버 드래프트 장

치는 3/4식이며 4 더블링을 하고 있다. 두 가닥의 슬라이버가 크기 508mm×

1.066mm인 캔에 코일링 된다. 헤드부분에는 주구동부분이 있으며 니퍼

(nipper)운동의 구동부, 낙면을 조절장치, 원형 코움의 청소장치 및 점진적 시

동장치가 있다. 디테칭(detaching) 장치는 타원형 기어와 특수 형태의 캠에 의

해 작동된다. 운전속도는 240nips/min이다. 니퍼가 섬유를 공급하는 길이는 

4.90으로부터 6.54mm까지 조절할 수 있다. 낙면율은 10% 부터 25%까지 조

절할 수 있다. 낙면은 공기투입식으로 제거된다. 원형 코움의 직경은 한 침

열에서 다음 침열로 넘어 감에 따라 증가한다. 최적의 코밍을 할 수 있도록 

니들 바아들은 높이가 서로 다르며 니들 바아간의 침의 밀도도 다르게 되어 



있다. 고정 코움은 위치를 조절할 수 있도록 되어 있다. 고무로 피복된 톱 

롤러들은 접근이 용이하도록 프런트 쪽으로 스윙운동을 한다. 비대칭형 플리

이스 트럼펫은 플리이스를 모은다. 코머 랩은 폭 267mm 또는 305mm로 감을 

수 있다. 

 

2) Unitechna 

1532 정소면기(그림 42)는 최대 섬유장 40mm 번수 5.5~3.1ktex의 면, 합섬 

및 혼방율 처리할 수 있다. 폭 265~300m 최대 직경 600mm인 8개의 공급 랩

은 연속적으로 공급할 수 있다. 반자동식 예비 랩 공급장치가 설치되어 잇어 

랩 공급을 촉진한다. 운전속도는 245nip/min까지 올릴 수 있다. 낙면율은 

8~25%이며 이론적인 생산량은 최대 50kg/h이다. 2/2 드래프트 장치로서 드래

프트는 6~13.5까지 줄 수 있다. 원형코움에는 14개의 니이들 바아가 있다. 딜

리버리부는 500mm×1,000mm 캔을 2개 사용하고 있다. 

 

 
<그림 42> 

 

3) Platt Saco Lowell 

정소면기 CA(그림 43)는 각 사이드(side)에 6개의 코밍 헤드를 가진 더블 



사이드(double side)형으로 운전속도 205nip/min이다. 시간당 정소면 슬라이ㅓ

의 새산량은 최대 65kg이다. 코머 랩은 폭 3.5mm로서 직경은 최대 508mm인 

것을 사용할 수 있다. 이 정소면기는 미리 설정된 낙면율은 정확히 조절 유

지하는 정확한 니퍼 프레임(nipper frame)을 가지고 있으며 섬유는 랩으로부터 

평행하게 되어 분리된다. 니퍼 프레임의 기능은 원형 코움 및 디태칭 롤러의

기능과 조화되어 있어서 정확성이 매우 크다. 각 드래프트 장치는 3롤러식 

캘린더를 가지고 있다. 

 

 

<그림 43> 

 

5. 조방기 

방적공장에 사용되는 기계들은 방적하려는 섬유, 방적 공정 및 최종 제품

에 따라 각기 다르다. 방적공정 중에서 어떤 기계 및 기능을 생략시키려는 

노력이 계속되어 있지만 그다지 성공을 거두지는 못했다. 조방기는 이러한 

대표적인 예이다. 이러한 수많은 실패를 거듭한 후 현재는 설계상 주목할 만

한 개혁이 진행되고 있다. 

 

1) Platt Saco Lowell 

Rovematic(그림 44)은 1960년에 첫 선을 보였으며 면 및 소모사 방적공정 



등 모든 섬유에 실질적으로 적합하도록 만듦으로서 개혁을 가져왔다. 모델 

ID는 면방적용으로 추천할 만하여 운전속도 1,3000rpm에서 섬유장 7/8”~3”의 

면섬유를 사용할 수 있다. 

 

 

<그림 44> 

 

이 조방기의 드래프트는 2.50~24/12이다. 드래프트 장치로는 Platt Saco 

Lowell사 자체 조작형 또는 SKF형을 사용하고 있다. 적극적 슬라이버 공급 

장치와 플라이어(flyer)위에 투명한 안전커버가 장치되어 있다. 천연 꼬임

(natural twist)이 적은 면, 등급이 낮은 면 또는 섬유장이 짧은 원면을 사용할 

경우는 투 스피드 레큘레이터(two-speed regulator)를 사용할 것을 권장한다. 이 

장치는 패키지가 일정 크기에 다다르는 즉시 자동적으로 저속으로 전환시킴

으로써 로빙의 끊김과 패키지 겉면에 비산면이 들러 붙는 것을 방지해 준다. 

로빙기를 정지시킬 때는 전자석식 브레이크가 작동하므로 장섬유 방적에 특

히 권장할 만하다. Rovematic의 대부분의 부속품은 교환 가능하다. 

 

2) Schubert & Salzer 

FB11조방기 (그림 45)는 섬유장 18~100mm의 섬유를 방적하도록 제작된 

것이다. 플라이어의 회전속도는 1,500rpm으로 고정되어 있다. 



항시 큰 패키지를 사용하여 최대의 속도로 가동시킬 수 있도록 하기 위하

여 자동식 플라이어 회전 속도 조절장치를 설치시킬 수도 있다. 이 장치를 

설치하면 생산량을 약 15%정도 증대시킬 수 있다. Servo drive motor는 감지장

치에 의해 플라이어의 속도를 조절하며 이 감지장치는 로빙의 장력을 측정

하고 로빙이 늘어지는 경우는 Servo drive motor에 충격 신호를 보내어 슬라이

버의 공급 속도를 약간 줄이게 한다. 이런 식으로 조방기는 래칫 휠을 교환

하지 않고도 항상 정확한 로빙 장력으로 운전된다. 즉 자주 말썽이 생기는 

코운 드라이브식 속도 조절장치는 이러한 신형조절장치로 대치되었다. 패키

지가 만관이 되면 조방기는 자동적으로 정지되며 버튼을 누른 후에 보빈 캐

리지는 최하부의 위치로 내려가고 패키지는 홀딩플레이트상에 그대로 남아

있기 때문에 도핑하기가 쉽다. 빈 튜브를 꽂고 로빙 끝을 감아 붙인 후 조방

기를 다시 시동한다. 

 

 

<그림 45> 

 

이 조방기의 소음도 크게 감소되었다. 처음부터 딜리버리 속도와 플라이어

의 속도가 한정되어 있기 때문에 조절 불량의 발생을 방지할 수 있다. 

슬라이버의 공급과 로빙의 권취 상태는 자동조절된다. 사고 방지에 중요한 

것은 플라이어 가드(flyer guard)이다. 이 조방기는 16추 단위로 선적된다. 스



핀들 게이지는 260mm로서 대당 최대 추수는 96추이다. 공급 캔은 직경 

600mm까지 사용할 수 있다. 드래프트부는 집중식 흡입청소장치에 의해 청결

히 유지된다. 

 

3) Toyoda 

 

 

<그림 46> 

1. flyer beam   2. flyer   3. spindle   4. 패키지 

5. package driving wheel   6. Step bearing   7. bobbin carriage 

 

조방기 FL6(그림 46)은 최대 1,3000rpm까지 운전할 수 있다. 패키지는 직

경 152mm, 리프트 406mm이다. 이 크기는 링 정방기의 크릴로빙간의 간격을 

두고 걸 수 있는 크기이다. 여기서 기술할 만한 것은 플라이어의 배열이다. 



플라이어는 기계의 윗쪽에서 구동된다. 패키지는 보통과 같은 휠에 꽂혀 있

으며 칼라(collar)는 튜브속으로 약간 들어가 있다. 플라이어들은 보빈 레일과 

함께 상하로 주기운동을 하며 스핀들 플라이어 속의 튜브를 통과하고 있다. 

그러므로 도핑시에는 플라이어를 움직일 필요가 없다. 광전식 감지장치에 의

해서 로빙 끊김이 탐지된 경우 이 장치는 로빙이 패키지에 엉켜들어가 결함

을 만드는 것을 방지한다. 도핑은 반자동식이다. 

조방기를 가동할 때 로빙에 가는 부분(thin place)이 생기는 것을 방지하기 

위해 조방기가 정지되기 전에 클러치가 잠시 풀어지도록 되어 잇다. 이 장치

는 로빙은 약간 늘어지게 하여 시동 초기에 과도한 장력이 걸리는 것을 완

화시켜 준다. 이 조방기에는 잘 알려진 SKF 또는 Süssen드래프트 장치를 사

용하고 있다. 모든 보텀 롤러들은 섬유가 감기는 것을 방지되도록 고주파 경

화(induction hardening) 시킨 후 전기도금을 하였다. 이 조방기의 대당 추수는 

96또는 80추이다. 

 

4) Castella & Cia 

조방기 BBC(그림 47)는 면방 및 소모방에 모두 적합하다. 드래프트 장치는 

기계의 용도에 따라 조화되어야 한다. 면방적용 조방기에는 잘 알려진 SKF 

제 또는 Süssen제를 쓴다. 패키지의 크기는 12×16” 또는 14×7”로 할 수 있

다. 이 패키지의 크기에 따른 스핀들속도 범위는 각각 700~1,400 및 

600~1,200rpm이다. 튜브 자체는 가이드 부시(guide bush)에 위치하고 있으며 

플라이어는 상부에서 구동시키기 때문에 스핀들은 가이드 부시를 통과하지 

않는다. 플라이어는 톱니형 벨트에 의해 구동되는 반면 패키지는 오일 배스

(oil bath)속에서 회전하는 헬리컬기어(helical gear)에 구동된다. 연결된 스핀들

이 없기 때문에 플라이어를 제거하지 않고도 로빙을 도핑할 수 있다. 로빙 



패키지가 만관이 되면 플라이어와 스핀들 레일은 보조 모터에 의해서 도핑

이 필요한 위치로 보내진다. 이 조방기는 12추 단위로 조립되며 면방적용 조

방기일 경우의 대당 추수는 최대 84추이다. 

 

 

<그림 47> 

 

6. 링정방기 

1976년말 통계에 의하면 전세계적으로 OE 정방기는 200만 로터가 가동되

고 있는 반면 링 정방기는 1억 5,000만 추가 가동되고 있다. 그러나 OE 정방

기의 생산량은 링 정방기의 3~4배가 높기 때문에 링 정방기에 대한 OE 정방

기의 비율은 150 : 6~8 정도가 된다. 이러한 비율은 점차 OE정방쪽이 증가될 

것이다. 약 40개 회사들이 이러한 OE 정방기의 이점에도 불구하고 아직 링 

정방기를 사용하고 있는 것은 링 정방 나름대로 이점이 있다는 것을 알아둘 

필요가 잇다. 기계의설계 및 재질이 좋아진 덕분에 링정방기의 성능도 향상

시킬 수 있게 되었다. 예를 들면 평균 스핀들 속도는 14~15,000rpm으로 작업

할 수 있으며 특수한 단면을 가진 링에 도금처리한 트래블러를 사용함으로



써 방출 속도를 40m/min까지 올 수 있게 되었다. 오토도퍼 및 실 이음장치 

같은 부수장치를 사용함으로서 유효 스핀들 생산량은 증가되고 있다. 이러한 

부수장치들의 형태 및 원리는 이미 출판된 자료에 상세히 기술되어 있다. 한

편 로터 정방기도 계속 발전 개량되고 있다. 그러므로 두 정방기의 성능비는 

적어도 1 : 4 정도에 머무르게 될 것이다. 그러나 OE 정방기의 경제적인 우얼

성은 전체 SF 상의 약 40%를 차지하는 Nm 4이하에 한정되어 있다. 

 

1) Schubert & Salzer 

RB 18형 링정방기(그림 48)는 현대식 링 정방기중에서도 일품이다. 이 정

방기는 섬유장 80mm까지 면, 합섬 및 혼방으로 Nm 45이상의 세번수의 방적

에 매우 적합하게 사용된다. 이 정방기는 48추 단위로 조립되며 대당 추수는 

최대 572추까지 조립할 수 있다. 

 

 

<그림 48> 

 

추수에 따라 구동부는 본체(head stock) 속에 있는 메인 모터로부터 1개 또

는 2개의 구동 벨트를 사용해서 구동된다. 보통 사용하는 팁 드럼(tip drum)과 



조키 폴리(jockey pully)를 갖춘 4 스핀들 테이프 구동방식을 사용하지 않으므

로 전체적인 기계 구조가 간략화 되었다. 또한 이 정방기는 리프팅(lifting 

rod)를 사용하지 않기 때문에 먼지 및 비산면을 수집하는데 사용되는 부속품

들이 생략되었다. 헤드 스톡과 테일 스톡(tail stock)은 모두 밀폐되어 있으며 

그 내부에 모터 및 각종 부속이 들어 있다. 운동 전달장치에는 대부분 톱니

형 벨트를 사용하고 있다. 또한 이 조방기는 프로그램 컨트롤을 사용하여 전

자동화 시킬 수 있다. 

드래프트부는 잘 알려진 2 에이프런 식이다. 

크롬 도금한 홈이 진 호울러(fluted roller)에 니들 베어링을 사용했다. 드래

프트부는 45°까지 들어 올릴 수 있다. 롤러 빔과 튜브의 길이에 관계없이 프

런트 롤러는 항시 같은 높이에 위치한다. 

이 신형 정방기는 롤러 베어링 스핀들과 브레이크로 고정되어 있다. 스핀

들 레일은 사각형튜브로 되어 있어 스핀들은 두 부분에서 지지하므로 스핀

들은 정확한 수직 위치로 꽂혀 있다. 이 정방기는 어떠한 형의 트래블링 도

퍼도 사용할 수 있다. 

 

2) Schlafhorst 

이 회사는 브라질에서 제작된 신형 Fioro 링 정방기(그림 49)를 1976년에 

개최된 ITMA에 출품하여 격찬을 받았다. 

이 정방기의 기본 구조 요소는 튜브로서 이 튜브의 재료는 높은 강도와 

경제성을 가지고 있다. 클램프 조인트(clamp joint) 가습, 적은 소음, 무진동의 

이점을 주고 있다. 또한 부속의 단위를 크게 함으로써 부속품을 간소화 시켰

다. 

Süssen 센터링 스핀들(centering spindle)은 탄젠셜 벨트(tangential belt)로 구동



된다. 표준드래프트 장치는 Süssen 620으로써 견고한 크레이들을 가지고 있으

며 보텀 롤러는 구면 접촉 베어링에 의해 설치되어 있다. 또한 스핀들은 스

핀들 하우징을 누르고 있는 견고한 튜브속에서 저지되어 있다. 

 

 

 

<그림 49> 

 

 

링 레일의 주기운동, 링 세퍼리에터 및 스레드 가이드는 풀 로드(pull rod)

와 드로우 스프랩(draw strap)에 의해 각각 독립적으로 조절된다. 언더 와인딩

(under winding)은 수동식 또는 자동식으로 할 수 있다. 구동 모터, 공기 흡입

장치 및 전기장치는 테일스톡에 수용되어 있다. 전기식 브레이크는 정방기가 

정지될 때 감속도절한다. 이 정방기의 폭은 800mm이며 스핀들 게이지 75, 

82.5, 90 및 100mm이다. 튜브의 길이는 200~300mm이며 정방 관사는 직경이 

최대 65mm까지 잠길 수 있다. 



7. OE 정방기 

방적하려는 섬유의 섬유장에 따라 정방기는 단섬유(10~40mm) 정바기, 중

섬유(40~60mm)정방기, 장섬유(65~120mm) 정방기로 나눌 수 있다. 이에 따라 

로터의 직경은 40~175mm인 것이 대부분이다. 여러 회사들이 각 그룹마다 1

개형 이상의 정방기를 제작하고 있기 때문에 로터 정방기는 단섬유용이 19

종, 중섬유용이 17종, 장섬유용이 4종 있다. 

현재와 같이 로터 방적이 산업적으로 이동되게 된 역사는 약 10년 밖에 

안된다. 이렇게 OE 정방의 역사가 짧기 때문에 개혁적인 새로운 기술에 완

벽을 기하기에는 불충분하다는 것을 경험적으로 알 수 있다. OE 정방기의 앞

으로의 개발 목표는 다음과 같은 사항에 있다. 

○ 로터 속도의 증대 및 방출속도의 증대 

○ 아직 수동식으로 하는 작업을 자동화 

○ 사용 가능한 섬유 원료와 방출번수의 범위를 확장 

○ 로터의 기능 및 형태의 발전 

○ 카드 슬라이버의 균제도는 더욱 향상시킴으로서 특히 태번수에 연조공

정의 생략 

 

1) Investa 

Investa 사는 OE 정방기의 연구개발과 100만 로터를 공급한 결과로 1975년 

ITMA에서 미래의 OE 정방기로서 BDA모델(그림 50)을 선보였다. 이 싱글사

이드형 OE 정방기는 로터 간격 120mm로 12개의 스피닝 유니트를 가진 모델 

정방기이다. 로터 속도는 90,000rpm으로 발표되었다. 방적 가능한 방출번수는 

Nm 34~85(30~12.5tex)이다. 방출속도는 꼬임수에 따라 45~225m/min의 범위를 

갖는다. 이 정방기는 실이음과 시동을 자동으로 하며, 공급슬라이버가 없어



지거나 실이 끊어지는 경우 정지 및 신호장치가 작동되고 만관된 패키지를 

자동으로 빈 튜브와 교환한다. 자동 캔 교환장치도 사용할 수 있다. 

 

 

<그림 50> 

 

8. 그 밖의 정방기 

1) Dr. E. Fehrer GmbH 

OE 로터 정방기 이외에도 여러가지 새로운 방적법들을 공업적으로 실용화 

시키기 위한 노력이 경주되고 있다. 이러한 방적법 중에서 가장 유력한 것은 

기계 및 기체역학적인 방법을 응용한 DREF 정방기(그림 51)로서 3.3~6.7dtex

의 섬유를 사용하며 120~180m/min의 속도로 방출할 수 있다. 섬유장 

20~60mm의 섬유를 사용하여 방출가능한 번수는 최대 20이며 드래프트는 최

대 500에 달하고 있다. 이 정방기는 3개의 스피닝 헤드 단위로 조립되며 스

피닝 헤드수는 제한을 받지 않는다. 각 헤드는 중량 20~40g/m의 캔으로부터 

연조된 슬라이버를 공급받는다. 슬라이버는 2,400~4,500rpm으로 회전하는 카



딩 드럼에 의해 단섬유로 분리된다. 단섬유는 공기류의 작용을 받는 두 개의 

다공형 드럼 사이에서 집적된다. 약 4,000rpm으로 같은 방향으로 회전하는 2

개의 드럼 표면에서 섬유는 다공형 드럼의 내부에 작용되는 공기 흡입력과 

기계적인 작용에 의해 꼬임을 받는다.이리하여 형성된 실은 각 사이드에 설

치된 롤러에 의해서 방적부에서 빠져나와 약 5kg의 패키지로 권취된다. 방출

장력이 아주 작기 때문에 실끊김이 거의 없다. 

이 방적법을 사용하여 팬시 얀이나 코어 얀을 만들 수도 있다. 몇몇 DREF 

정방기는 이미 시험 운전을 하고 있다. 

 

 

<그림 51> 

 

2) Polmatex 

이 회사가 제작한 PFI 에어 보오텍스(air vortex) 정방기는 방적공저에 실용

화될 수 있는 큰 가능성을 가지고 있다. 기본 원리는 로터 대신에 고정된 스

피닝 챔버(spinning chamber)를 사용하는 것이다. 실의 방출속도는 

80~200m/min이다. 

이 정방기의 외관은 로터 정방기와 같은 형태를 가지고 있으며 스피닝 유

니트는 192개로 되어 있다. 급면 형태는 두번 연조하여 캔에 코일링된 카드 

슬라이버를 사용한다. 방출 가능한 범위는 Nm 4~60이다. 인조섬유(2.5den)와 



면(33% 까지)의 혼방사를 방출할 수도 있다. 만관된 패키지의 무게는 1.9kg

이며, 방출장력이 작아 실끊김률이 극히 적고, 구동부분이 매우 적기 때문에 

마모율도 적다. 

 

 

<그림 52> Spinning Chamber의 단면 

1. fibres in feed duct of spinning chamber     2. feed duct 

3. actual spinning chamber                 4. air line 

5. tangential air inlet ports                  6. end closure 

7. fibre ring                              8. hole in end closure 

9. yarn 

 


