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바. 최근의 연조기 

1) Howa사의 DFK형 

이 기계는 고속화와 함께 품질향상, 조업의 용이함과 보전이 편리한 점을 

목표로 설계한 것으로 <그림 45>가 2딜리버리 타입이며, 4딜리버리 타입도 

만들어지고 있다. 

방출속도는 최고 500m/min이며 8가닥 더블링에 드래프트 롤러는 탄닌처리

된 롤러가 달린 3선식으로 프레서 바 방식의 4오버 3형이다. 드래프트 범위

는 4.5~15이며, 롤러의 하중은 톱 암 스프링 방식을 이용한다. 크릴은 홈이 

있는 리프팅 롤러(lifting roller)의 적극구동으로 광전관 리밋 스위치(limit 

switch)에 의한 슬라이버 절단정지장치가 부착되어 있다. 주전동기는 

3.7/1.85kW×4/8P로서 브레이크 장치가 있다. 뉴마용 전동기는 0.75kW×2P이다. 

자동 캔 교환장치용 전동기는 0.1kW×4P로서 브레이크장치가 있다. 

 

 

<그림 45> Howa사의 DFK형 



2) Toyoda/Hara사의 연조기, DYH 시리즈 

이 기계는 구조가 단순하여 조업, 취급, 보전이 용이하고 슬라이버 생산조

건에 따라서 광범위하게 드래프트장치를 조절할 수 있다. 각부의 치차군은 

전부 유조내에서 작동하고 있다. <그림 46>에서 알 수 있듯이 대단히 컴팩트

하게 설계되어 있다. 

2딜리버리와 1딜리버리가 있고, 드래프트 장치는 5오버 4방식의 프레서 바

가 달린 것과 4오버 3방식의 프레서 바가 달린 것이 있어 전자는 섬유장 

22~57mm, 후자는 57~76mm에 적합하며 약간의 부품을 더하고 뺌에 따라서 

어느 것으로도 교환할 수 있다. 드래프트 범위는 5~15이며 더믈링 수는 6~8

가닥이다. 방출속도는 최고 400m/min이고 크릴은 적극 플루티드 롤러(fluted 

roller)로 구동된다. 자동 캔 교환장치는 압출방식을 이용하며 전동기는 주전

동기 5.5kW/2.7kW×4P/8P, 뉴마용 0.75kW, 그리고 캔 교환용 전동기는 0.2kW

를 이용한다. 

 

 

<그림 46> Toyoda/Hara사의 DYH 시리즈 

 

3) Vouk(이태리)사의 SH형 

완전하게 신뢰할 수 있는 고생산성의 자동화기계라고 자평하는 고성능 기



계이다. 2딜리버리와 1딜리버리가 있고 오토레블러가 부착된 것도 있으며 캔 

교환장치가 장비되어 있다. <그림 47>은 SH2E형이라고 불리는 것으로 기계

의 우측에 오토레블러 제어기구(Uster사의 ADC-EC)가 분리되어 있고 이 제

어기구는 상자 속에 들어가 있다. 

 

 

<그림 47> Vouk사의 SH 2E형 

 

<그림 48>은 롤러 배열과 오토레블러의 측정기 배치를 나타낸 것이다. 

이 롤러 배치는 섬유장 2280mm에 대한 것이다. 컨트롤 바는 단섬유인 경

우에 사용하면 효과가 있다. 2딜리버리인 경우에 롤러 세팅과 드래프트에 대

하여 완전하게 독립 분리되어 작동한다. 드래프트 양은 4~10 정도이며 오토

레블러를 사용하여 ±2%로 번수 변동을 제어할 수 있다. 방출속도는 최고 

600m/min이며 더블링수는 8가닥이고 공급 슬라이버의 무게는 20~50g/m, 방

출 슬라이버의 무게는 2.5~6g/m이다. 스톱 모션은 커버의 개방, 드래프트 롤

러 암의 개방, 드래프트 롤러의 가압용 유압력의 저하, 방출 슬라이버의 절

단, 코일러 하부에 캔이 없는 경우, 오토레블러의 제어범위 밖의 이상 슬라

이버가 방출될 때에 경보등이 점등됨과 동시에 기계의 작동이 정지된다. 전

동기는 주전동기로 8.1kW와 6.6kW의 두가지가 있으며 뉴마용으로 1.5kW, 오



토레블러용으로 0.73kW의 직률 전동기(딜리버리당 1대 필요)를 사용한다. 

 

 
<그림 48> Vouk사 SH 2E형의 롤러부 

 

본 기계에서는 롤러의 세팅이 아주 간단하여 <그림 49>처럼 고정용 볼트

를 풀고, 유니버설 조인트가 달린 공구(2)로 조절용 체인 휘일을 회전시켜 롤

러가 달린 부분의 눈금을 보고 조절한다. 

 

 

 <그림 49> Vouk사의 롤러 세팅장치 

 

4) Rieter(스위스)사의 D1형 

고생산성, 고속도이며 어떠한 원료도 처리할 수 있는 기구를 가능한 단순

하게 하고 조작을 용이하게 하는 것에 주목하여 설계된 기계이다. 

딜리버리는 1딜리버리의 D1/1형과 2딜리버리의 D1/2형이 있다. 이 기계의 

특징은 드래프트 장치로서 베어링이 있는 4개의 대구경 보텀 롤러와 2개의 



궁형 암으로 지지되는 소구경의 톱 롤러 5개로 구성되어 있다<그림 39, 40 

참조>. 드래프트 양의 변경은 2.7~12 범위에서 가능하며 슬라이버의 집속은 

트럼펫에서 모아 다시 한쌍의 스텝 롤러로 압축을 하고 있다. 총 드래프트의 

변경은 퀵 체인지 방식의 중앙 기어 박스에 부착된 핸드 트랭크로 조절할 

수 있다. 전공급량 55ktex(4.657gr/6yd)까지의 슬라이버를 처리할 수 있다. 더

블링은 8가닥까지, 그리고 방출번수는 3.3~7.4ktex(Ne 0.18~0.08)이다. 

 

 
<그림 50> Rieter사 D1형 

 

 
<그림 51> Zinser사의 720형 

 

5) Zinser(서독)사의 720형 

<그림 51>은 720형의 2딜리버리의 예로서, 1딜리버리도 있고 자동 캔 교환

장치를 부착할 수도 있다. 

드래프트 장치는 <그림 33, 34>에서 나타난 바와 같고, 특징으로는 섬유장 



80mm까지의 섬유를 처리할  수 있으며, 섬유장이 바뀌어도 롤러 닙의 세팅

을 변경할 필요가 없이 드래프트할 수 있다. 그러나 롤러 닙의 세팅을 변경

해야 할 경우에도 신속 간단하게 할 수 있다. 톱 롤러의 가압은 톱 암에 있

는 스프링으로 한다. 보텀 롤러는 스파이럴 플루팅(spiral fluting) 경화강제 롤

러이다. 슬라이버는 깔때기 형태의 집속장치에 모아지고, 트럼펫으로부터 조

글링 롤러(joggling roller)로 압축되어져 캔에서는 20%까지 증량이 가능하다. 

방출속도는 최고 500m/min이다. 레블링에는 2개의 장치가 사용되고 그 중 하

나는 Mecatrol이라고 하는 치차의 맞물림을 기본으로 작동하는 것으로 측정

점과 레블링점이 같은 곳에서 순간적으로 이루어진다. 치차형태의 롤러가 슬

라이버의 편차를 감지하면 치차형태의 롤러는 이의 변경을 위해 치차의 깊

이를 변경 수정한다. 일례로 얇은 부분을 감지하면 치차를 깊게 넣어 얇은 

부분에 보다 많은 섬유를 공급하여 안정된 상태로 만든다. 또 다른 하나가 

Lev-A-Mat라고 하는 오토레블러로서 드래프트 장치의 앞에 붙어 있어 전체 

공급 슬라이버의 중량을 측정하여 편차를 검출하고 있으나 보정시에는 6개 

혹은 8개의 슬라이버를 더블링하는 경우에도 3개의 슬라이버만 드래프트를 

변경하여 보정하는 방식이다. <그림 52>가 Mecatrol 레블링 장치이고 <그림 

53>은 Lev-A-Mat 오토레블러이다. 

크릴은 적극구동방식이며, 전동기는 주구동용에 5.6kW의 DC 브레이크가 

부착되어 있고 뉴마용으로는 1.1kW오토레블러용으로 0.4kW(Lev-A-Mat용) 그

리고 캔 자동교환용으로는 0.36kW의 전동기를 사용한다. 

6) Schbert & Salzer(서독)사의 SB형 

1딜리버리(SB51형) 및 2딜리버리(SB52형) 또는 1딜리버리에 오토레블러가 

달린(RSB51형) 것이 있다. 섬유장 80mm까지 처리가 가능하며 슬라이버 전체 

공급량의 두께는 20~50ktex(1.693~4.234gr/6yd)이고, 방출 슬라이버는 2.5~8ktex 



(212~677gr/6yd)이다. 방출 최고속도는 500m/min이고 드래프트 장치는 3오버 

3방식에 프레서 바를 채용하고 있다. 프런트 보텀 롤러로 48mm나 40mm의 

대구경 롤러를 사용하여 감김방지에 주의를 기울이고 있다<그림 54>. 

 

 
<그림 52> Zinser사의 Mecatrol 레블링장치 

 

 
<그림 53> Zinser사의 Lev-A-Mat 레블링장치 

 

드래프트량은 3.5~10.5이고 더블링은 4~8가닥이다. 오토레블러는 전기식을 

쓰고 펄스 발생장치에 직결하여 작동하는 전자 메모리에 의해서 ±25%내의 

번수 변동을 메인드래프트 구역에서 정확하게 보정하고 있다. 보정 길이는 

드래프트 양과 딜리버리 속도에 따라 변하지만 250~500mm/min에서는 



3.4~23.3cm이다. 조글링 롤러에 의해서 슬라이버를 압축하여 캔에 들어가는 

양을 증가시켜 운송한다. 전동기는 주구동용으로 4.0kW, 뉴마용으로 1.5kW, 

오토레블러용으로 1.0kW 그리고 자동 캔 교환용으로 0.61kW의 모터를 사용

한다. 

 

<그림 54> Schubert사 SB51형의 드래프트장치와 공기류 

 

7) Marzoli(이태리)사의 S53형 

딜리버리는 두가지로서 각 딜리버리에 별도의 전동기를 써서 저속으로부

터 가속할 수 있다. 드래프트 장치는 3오버 4방식으로 보텀 롤러는 스파이럴 

플루티드 롤러로 되어 있다. 슬라이버 공급은 적극공급방식이다. 

 

8) Textima(동독)사의 545, 1546형 

딜리버리의 최고속도는 600m/min으로서의 두가지 형태가 있다. 3선식 프레

서 바가 있는 드래프트 장치가 있고, 이 드래프트 장치는 슬라이버의 통로로 

무리하지 않도록 거의 수직에 가까운 롤러의 배열에 의해 최단거리로 코일

러에 보내진다. 이와 동시에 코일러 부분의 보전이 용이하다는 특징을 가지

고 있다<그림 55>. 공급 슬라이버의 번수는 50ktex(50g/m)이며, 단 1546형에

서는 40ktex이고, 오토레블러가 있어서 -40~+20%의 보정범위를 갖는다. 더블

링은 6본, 8본 또는 10본을 사용할 수 있고 섬유장은 25~60mm를 이용하며, 



송출 슬라이버의 번수는 Nm 0.40~0.18(Ne 0.23~0.11)이다. 코일링은 센터 코일

링을 한다. 

앞에서 설명한 이외에 체코의 Investa, 이탈리아의 Savio, 영국의 Platt-saco 

Lowell, 서독의 Hispano에서도 연조기가 생산되고 있으나 형상구조에는 큰 차

이가 없다. 

 

<그림 55> Textima 1546형 드래프트장치 

 

사. 연조기 근대화의 결론 

연조기의 근대화는 이미 설명한 바와 같이 고속화와 고생산화의 방향으로 

진행되어 급격히 증대하고 있으며, 부분적인 개조와 보수를 하는 것보다도 

새로운 기계로 대체하는 쪽이 더 유리한 것으로 설명되고 있다. 이와 함께 

기계의 배열을 연구하여 조금이라도 운송거리를 짧게 하고 중간재료가 공정 

중에 체류하는 시간을 적게 하는 것이 필요하다. 공장관리면에서 볼 때 방적

공정 중 캔에 의한 중간제품의 이동이나, 운송 때문에 생기는 중단으로 손실

시간이 많은 것은 카드, 코우머, 연조의 각 공정간의 반송이다. 다품종 소량

생산의 방적공장에서는 카드 캔을 놓는 장소와 이를 체류시키는 방법에 대



한 연구가 대단히 중요하다. 부가가치를 높이기 위하여 다품종 소량생산의 

원면, 사, 직물의 일관작업을 하는 공장도 증가하고 있으며, 그 중간에서 실

의 번수를 좌우하는 슬라이버의 처리가 제품에 크게 영향을 미치게 된다. 외

국의 어떤 공장에서는 2주간을 주기로 제품의 흐름을 바꾸어, 면/합섬의 범

포와 후지 커튼의 제조라인을 운영하고 있었으나 전방공정까지는 동일원료

지만 방적, 제직공정에서의 작업을 바꾸어 약간 얇은 의류용 직물로 전환하

고, 2주 후에는 다른 제품으로 훌륭하게 전환하여 작업하고 있었다. 대량으로 

동일 품종의 연속작업을 하는 공장에서는 고정된 생각으로 작업을 하도록 

기획과 기계배치, 기계선정을 하면 좋지만 다품종 소량생산으로 자유롭게 변

환할 수 있는 공장도 이후에는 필요하게 된다. 사실 카펫용 실을 만드는 공

장은 다품종 소량에 가까운 작업을 하고 있다. 영업에서 고객으로부터 주문

을 집계하여 2주 단위로 생산량을 공장측에 제시하고 공장은 이에 맞추어 

다음 2주간의 제조계획을 컴퓨터에 입력하여 각 기계의 운전계획을 작성한

다. 물론 운전계획에는 기술적인 것으로부터 원료까지 고려된다. 한편, 기계

의 운전조건을 되도록 크게 변경하지 않고, 또 기계는 융통성이 있는 기계를 

사용하는 등의 앞으로 공장 근대화에 대한 적응을 위한 고려도 많이 필요하

다. 이상으로 카드, 연조의 중간공정에 대한 근대화의 중요성을 논술하였다. 


