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9. 링 정방공정 

가. 링 정방공정에 대해서 

링 정방공정은 조방공정에서 보내온 조사를 드래프트하여 가능한 한, 섬유

의 배열을 평행하게 하고 꼬임을 가하여 보빈에 권취하는 공정이다. 

이상의 원리에 의해서 개발되어온지 약 100년이 지났으나 링 정방기는 개

발된 이래 몇 차례나 그 생명이 끝났다고 말해졌었다. 그러나 현재도 대부분

의 실은 역시 링 정방기로 생산하고 있는데, 이는 다른 방적법으로는 도저히 

믿을 수 없을 만큼 유연하여 의류용의 우수한 실을 생산할 수 있기 때문이

다. 이 때문에 현재 실의 표준은 링 방적사로 되어 있고, 다른 방법의 방적

사에는 그 표준이 없다. 

불리한 점으로는 태번수와 중번수의 실을 생산하는 경우에 로터 방적법에

서는 약 3배의 생산능력을 가지고 있다는 것이다. 실의 품질을 생각하지 않

으면, 로터 방적법을 사용하고 싶을 정도이다. 

링 정방기의 생산속도를 로터 정방기의 수준까지 진척시킬 수는 없으나, 

어느 정도 생산 코스트적인 면을 향상시키기 위하여 오토도퍼, 조사공급장치, 

전자식, 사절감시장치 등을 부착시키고 있다. 물론 연구용으로는 이미 

Kanaijuyo사에서 스핀들의 회전 22,000~25,000rpm의 실험에 성공하였고, Howa

사에서는 직경 38mm의 7in 링으로 22,000rpm 달성에 성공하였으며, 일부에

서는 멀지않아 모두 20,000rpm 이상이 되리라고도 말하지만 부품 메이커에서

는 소모품이 많게 되어 비용면에서 맞지 않을 것이라는 의문도 나오고 있다. 

링 정방에서 20,000rpm 이상으로 스핀들을 회전시키기 위해서는 실의 벌루

닝 방지가 커다란 대책이라고도 생각되어 실에 왁스를 칠해 엔티버룬 링과 



마찰을 방지한다고 하는 연구에까지 이르고 있다. 또한, 링과 트래블러와의 

마찰을 어떻게 감소시킬 것인가라는 문제도 제기되고 있으나, 이러한 고속화

에 대해서는 연구조차 일단 정체되어 있는 상황이다. 이런 생산한계에 대한 

중요한 인자로서는 실 자체의 강력, 제품의 품질, 트래블러의 주행도가 있다. 

실의 강력은 벌룬의 원심력, 링과 보빈과의 직경비에 의해서 생기는 장력에 

견디지 않으면 안된다. 트래블러의 주행에서는 링과의 회전마찰과 강연이 실

에 영향을 미친다. 실의 품질에 관해서는 벌루닝에 의해서 실에 장력과 앤티

벌룬 링과의 마찰을 생기게 한다. 또한, 링과 보빈사이에 장력의 차가 더해

져 잔털의 발생이 커지게 된다. 

벌룬의 크기는, 스핀들의 하부와 尖端部에서는 스네일 와이어까지의 실의 

길이가 큰 차를 생기게 한다. 이러한 주요 요인으로 인해 긴 스핀들에서는 

고속화가 어려운 원인이 된다. 또, 벌룬이 길면 무거운 트래블러가 사용되는 

것은 이미 알려져 있는 사실로 이에 따라 소비되는 에너지도 증대된다. 그러

므로, 고속화에는 소구경의 링과 짧은 보빈(짧은 리프트)이 필요하다. 이는 

도핑 횟수를 증가시키고, 이로 인해 손실시간도 많게 되어 고속화의 잇점을 

감소시켜 버린다. 즉, 여기에서 생산의 한계가 오는 것이다. 

다음으로 현재 방적의 문제점으로 이미 지적되고 있던 각 방적회사의 근

대화에 필요한 점을 열거하면, 드래프트 부분에서의 근대화는 거의 마지막 

부분에 관계되어 있다. 즉 톱 롤러와 프런트, 보텀 롤러의 베어링화, 고무 에

이프런 그리고 톱암화이다. 

스핀들의 인서트 HA형이 주력을 이루고 있고, 다음이 HF형이다. 구동관계

에서는 틴 롤러부터 점차 탄젠셜 구동으로 조금씩 옮겨가고 있고 유럽에서

는 특히 이런 현상이 현저하다.  

自動下降裝置가 달린 자동만관정지장치와 자동변속이 절반을 넘는 증가 



추세에 있다. 

링의 직경은 45~48mm, 리프트는 61/2~7in가 주력을 이루고 있어 라지 패키

지의 논경에 빠지고 있다. 

오토도퍼는 그룹 도핑이 많고 단종 도핑은 적다. 현재 와인더와 연결하고 

있는 일제 도핑방식이 각 메이커에서 점차 나오고 있는데, 금후에는 이 방식

으로의 진전도 예상된다. 이 연속방식(Link)에 대해서는 별도로 설명하고자 

한다. 

 

 
<그림 76> 권취위치에 따른 실의 길이와 벌룬 

 

 

나. 길이가 긴 대형기계와 설치면적 

링 정방기는 종래 1대의 360추 또는 400추로 하는 것이 상식이었다. 이는 

구동 관계를 고려하여 적정한 한계로 생각되었던 것인데, 기술적인 면과 기

계 구성재료의 진보에 따라서 1,000추 정방기가 출현하였다. 현재로서 Zinzer

사, Rieter사, Howa사 등에서 제작하고 있다. Zinser사는 탄젼셜 벨트 구동이지

만 다른 것은 종래의 방식이다. 기계의 폭을 줄이기 위해서는 턴 롤러 구동

을 버리고 탄젠셜 벨트 구동으로 전환시켜야 하는 것이 상식으로 되어 있다. 

또 최근의 방안으로 몇 추씩 그룹별로 소형 모터를 사용하는 그룹 운전도 



행해지고 있다. 이에 따라 기계 폭은 800mm정도가 보통으로 되어 있다. 또

한 1,000추가 되는 길고 큰 정방기의 출현으로 설치면적을 크게 절감할 수 

있다. 

<그림 77>은 Zinser 319L형 8대를 종래의 정방기 16대가 차지하는 면적과 

같은 면적에 설치한 그림이다. 그림과 같이 종래의 400추 기계를 설치하면 

전체 합계는 6,400추가 되고, 아래와 같이 1,000추 기계를 8대 설치하면 

8,000추로서 그 차이는 1,600추 뿐만 아니고 약 20%의 면적을 줄일 수 있다. 

긴 대형의 정방기를 설치하여 얻는 잇점으로는 설비투자를 절약할 수 있

다는 것이다. 아울러 多錘化함으로써 생산성을 높일 수 있다. 기계의 기어링, 

모터, 석션 장치의 집약에 의한 투자의 절감과 석션, 블로어, 클리너 등에 의

한 경제적인 이용, 공조설비의 함량을 감소시킬 수 있다. 그러나 결점으로는 

긴 기계에서 드래프트 장치를 완전히 무리없이 회전시킬 수 있느냐 하는 점

이다. 보텀 롤러에 토셔이 걸리기 때문에 구동시키는 보조기구로서 헤드 스

톡측과 엔드측의 양쪽 끝에서 구동하는 방식이 채용되고 있다. 

 

 

 
<그림 77> 설치면적의 비교(위: 종래의 400추 기계, 아래 : 1,000추 기계) 



 

<그림 78> Rieter G5/1형의 단면 

 

다. 최근의 링 정방기 

1) Rieter G5/1형 

이 기계는 100만추 이상을 판매한 베스트 셀러 기종으로서 Ne 6~140의 실

을 방출한다. 드래프트 장치와 스핀들도 전부 Rieter사가 자체적으로 생산하

고 있다. 기계 폭은 1,090mm로 비교적 좁은 공간에도 설치할 수 있다. 각 기

계마다 자동연속드럼 필터식 클리너를 가지고 설면을 배출한다. 기계는 미리 



각 부위별로 모아서 조립되어 있기 때문에 현장에서의 조립이 간단하다. 스

핀들은 4추씩의 테이프 구동방식, 도핑은 일제 도핑으로 보빈의 자동 공급으

로 이루어진다. 한편, G5/1DS형은 콘 와인더와 연결할 수 있다. 

스핀들 속도의 제어는 변속기를 써서 적절히 무단계적으로 하고 그 속도

와 꼬임수, 송출속도를 디지털로 표시한다. 스핀들의 최고 속도는 20,000rpm

이다. 드래프트 장치는 뉴매틱 가압하중방식을 써서 무단계로 200N까지 가

압할 수 있다. 암의 구조는 간단하며, 3선 더블 에이프런 방식을 채용하고 있

다. 

오토도퍼는 일제 도핑 방식이고 자동 보빈공급장치가 달려있다. 만관을 파

지하는 데는 공기로 팽창하는 軟質管을 쓰고 있기 때문에 보빈에 무리를 가

하여 손상시키는 일이 없다. 초기와 약간 바뀐 것은 전기제어방식의 캐비닛 

패널인데, 패널은 전 제어부분의 계기표시와 프로그램을 부여하는 제어장치

가 달려 있다. 

G5/1DS형은 링크 장치를 끼워서 와인더와 연결하는 정방기이다. <그림 79>

는 528추가 설치되어 있는 신설 G5/1DS형이고, <그림 80>은 이 정방기에 와

인더를 연결시킨 예이다. 

 

 

<그림 79> Rieter G5/1DS형 (528추, 왼쪽 끝에 와인더를 연결하고 있다 



 

<그림 80> G 5/1DS형과 Murata 콘 와인더와의 연결 

 

또 사진은 스페인의 바르셀로나 북부에 있는 Selvafil사의 공장에서 1986년 

설치한 것이다. 참고로 공장의 기계 배치도 가운데 일부를 <그림 81>에 나타

냈다. 공장의 각 기계는 Rieter사제품이고 콘 와인더만 Murata 기계이다. 

G5/1DS형과 링크장치에 일제 도핑을 함과 동시에 만관은 도퍼벨트의 페그

에 전부 한번에 삽입되어 도핑의 종료와 함께 벨트는 와인더로 이동하여 만

관을 운반한다. 이러한 도핑과 벨트의 이동 등에 관련된 조작은 전부 마이크

로프로세서에 들어있는 프로그램에 의해서 작동한다. 

링 정방기와 와인더를 연결하는 링크 장치가 도퍼 벨트로부터 만관을 <그

림 82>의 왼쪽과 같이 뉴매틱 헤드의 글러브가 만관의 꼭지 부분을 쥐고 들

어올려 페그로부터 뽑아내서 <그림 82>의 아래쪽과 같이 콘 와인더에 옮긴

다. <그림 80>에서도 알 수 있듯이 와인더측의 컨베이어에 의해서 각 드럼 



아래의 메거진으로 보내진다. 그 이전에 반쯤 감긴 보빈이나 이상한 모양으

로 감긴 보빈은 선별하여 제외시킨다. 와인더측의 빈 보빈은 반대로 보내져 

보빈 스트리퍼를 지나 정방기측 도퍼 벨트의 페그에 삽입되어 각 스핀들로 

운반된다. 

 

 

<그림 81> 공장 배치도 

1 : 개표혼면기(B3/4S)                6 : 연조기(DO6) 

2 : 웨이스트 오프너(B2/5)            7 : 조방기(F1/1a) 

3 : 믹싱 오프너(B3/3S)               8 : 링 정방기(G5/1DS) 

4 : 섬유의 중량측정기(BO/1)          9 : 링크 장치 

5 : 소면기(C4)에 슈트 급면기 부착   10 : Murata 콘 와인더 

 

 

<그림 82> 링크 장치 



이와 같이 와인더와 정방기를 연결하는 것은 종래에는 하지 않았었다. 정

방관사는 물통에서 급습하여 별도의 와인더시로 옮겨져 치즈 또는 콘에 감

기던 것이 최근에는 이 두대의 기계 사이를 링크 장치로 연결함으로써 운송

비가 줄어들어 비용의 절감을 꾀할 수 있게 되었다. 


