
자동 와인더를 중심으로 한 새로운 반송 시스템(2) 

 

나. 그룹 링킹 시스템(group linking system) 

일대일 연결방식과 같은 기능을 가진 그룹 링킹 시스템이다. 60추 규모의 

자동 와인더를 3대의 정방기와 연결하고 품종이 다른 관사를 20종씩 3 블럭

으로 자동 공급한다. 트레이 대 트레이(tray to tray) 방식의 이 시스템은 여러 

가지 제약을 많이 받는 정방기가 설치되어 있는 공장에서도 간단하게 설비

를 도입할 수 있다. 복수의 기계와 복수의 기계와의 연결, 서로 다른 층간의 

연결 등의 연결 컨베이어를 지상, 고가 또는 지하에 설치할 수 있다. 

○ 연결 컨베이어 

① 순환 컨베이어 : 동일 평면에서 트레이가 순환한다. 

② 집합 컨베이어 : 복수의 연결 레인을 1개의 폭이 넓은 평벨트 위에 만

들어 벨트의 왕복을 이용하여 가는 길에는 관사를 오는 길에는 빈 보빈을 

각각 트레이에 꽂아서 운송시킨다. 폭이 좁기 때문에 고가의 좁은 공간에 설

치할 수 있다. 

③ 굴곡 컨베이어 : 고가의 집합 컨베이어와 바닥에 설치된 정방기 그리고 

와인더를 연결하기 위한 컨베이어로 벨트 마찰에 의해 트레이를 상승시키는 

것인데 점유공간이 작다. 

○ 시스템 5 : 집합 컨베이어(와인더 1대에 1레인) 예 

고가반송되며 다품종에 적합하다. 별도의 방에 설치된 정방기와 와인더 사

이를 벽 가장자리의 통로측 상부에 설치한 집합 컨베이어로서, 다품종인 경

우 빈 보빈을 트레이로 운송하며 3대의 정방기와 1대의 Mach coner를 1그룹 

1레인으로 한 시스템이다. 다품종 트레이는 가는 방향이 고정되어 있기 때문

에 품종이 변경되는 경우에도 정방 보빈의 교환만으로도 효과가 있어서 간



단 용이하고, 번수가 서로 섞이는 일 없이 실시할 수 있다. 

 

 

<그림 23> 집합 컨베이어 

 

 
<그림 24> 굴곡 컨베이어의 굴곡부 

 

○ 시스템 6 : 서로 다른 층간의 연결 예 

○ 그룹 링킹 시스템은 공장건물과 기계의 레이아웃에 의해 여러 가지로 

변화시킬 수 있다. 

 



 

<그림 25> 굴곡 컨베이어 

 

현재 일본의 경우 이 시스템으로 가동되고 있는 공장은 약 70개 공장에 

이르며 정방추수로 환산하여 약 180만추에 상당하는 것으로 되어 있다. 

 

 

<그림 26> 시스템 5(집합 컨베이어) 



 

<그림 27> 시스템 6(다른 층 간의 연결) 

 

4. 와인더 후공정과 반송 시스템 

와인더에서 감겨진 패키지는 용도에 따라서 여러 가지 공정을 거쳐 출하

된다. 일반적으로 종이박스에 넣는 것이 표준적인 자동포장시스템을 용이하

게 할 수가 있다. 한편, 생산량, 품종, 운전시간, 작업시간, 재고량, 기계 레이

아웃, 공장건물 등 여러 가지 조건이 있으나 본 시스템의 이용이 가능하다. 

종이박스는 팔레트에 쌓여 자동창고에 일단 넣어진다. 출하할 경우에는 운전

자는 사무실에서 출하 카드를 받아 출하 창고 입구의 판독기에 집어 넣으면 

자동적으로 출하되어 나온다. 

○ 패키지 검사장치 

반송시스템의 한 장치로서 무인화에 필요한 장치이다. 트레이에 꽂힌 패키

지를 직접 보고 검사하는 것으로 중량 감긴 형태(사층의 벗겨짐, 계층 감김, 

헝클어져 감김, 오염 등), 번치 감김의 유무, 원료의 혼입(폴리에스터와 면과

의 구별)등을 검사한다. 



 
<그림 28> 불량 패키지의 견본 

 

검사장치는 3단계로 되어있는데, 제1단계에서 감긴 형태, 제2단계에서 번

치 감김의 유무와 다른 섬유의 혼입유무 제3단계에서 중량을 각각 검사한다. 

규격에서 벗어난 것은 부적합한 점을 표시하여 내보낸다. 

○ SKY-RAV 

천정주행차로서 승강대가 있어 지상측에서는 간단한 장치로 조정할 수 있

다. 50kg형을 사용 하면 한번에 2kg의 콘을 최대 15개 정도까지 운송할 수 

있다. 주행속도는 최대 60m/min으로 2단의 저속주행도 있다. 종이상자의 운

송, 콘의 적층(palletizing), 슬라이버 캔의 운송 등에 사용되고 있다. 

 

 

<그림 29> 패키지 검사장치 

 

실시 예 

가. 시스템-1(표준적인 예) 



패키지는 와인더로부터 오버헤드 컨베이어에 의해 검사장치로 운송된다. 

검사장치에서 검사된 후, 보관장치에 품종별로 집어 넣는다. 적당한 개수가 

넣어지면(예를 들어 1상자 분의 정수배), 배출되어 상자에 자동적으로 들어간

다. 이 상자는 중량계에서 중량이 체크되고 포장기, 봉인장치(상자번호, 품종 

중량 일자 등)를 지나서 저장된다. 출하장까지의 거리가 먼 경우든 그렇지 

않든 SKY-RAV 등으로 운반되어 로보트나 기타 방법으로 팔레트에 단계적

으로 입체창고에 넣는다. 

 

 

 

 
<그림 31> 시스템 1(패키지 운송시스템) 

 



 

<그림 30> SKY-RAV 

 

 

<그림 32> 시스템 2(패키지 운송시스템) 

 

나. 시스템-2 

와인더로부터 SKY-RAV로 여러 개의 패키지를 직접 검사장치와 적층장치

에 운송한다. 



다. 시스템-3 

와인더로부터 오버헤드 컨베이어로 정경 크릴까지 패키지를 운송하여 로

보트로 크릴에 자동 압착하여 잔사가 붙어 있는 튜브를 뽑아내서 잔사를 와

인더로 권취하는 시스템. 

 

5. ClM으로의 전개 

컴퓨터를 이용하여 공장내의 각 기계의 여러 가지 데이터를 모아서 이 데

이터를 테이터베이스에 있는 표준치와 비교하고 공정 전체가 정상적으로 작

동되며 흐르고 있는가, 생산량은 계획과 일치하는가, 이상이 있다면 그 원인

은 무엇인가, 부품의 상태는 어떤가, 몇 시에 교환하는 것이 적당한가 등등

이 생산, 품질, 보전관리 그리고 넓게는 경영관리까지 자동으로 제어할 수 

있는 시스템일 것으로 생각된다. 이러한 사고는 초창기에 기초가 되는 데이

터베이스를 만들 때 시작되었던 것이다. 

 

 

<그림 33> CIM 와인더 주변 



자동 와인더 부문에서는 와인더 MMM으로부터 데이터를 통합하는 셀 컴

퓨터가 있고, 이 셀 컴퓨터에서는 생산 및 품질 그리고 반송 데이터가 기초 

데이터가 되어 상위의 컴퓨터와 연결되어 있다. 

 

6. 결 론 

섬유공장에서 최근의 문제점은 인원을 감소 시키는 것이 아니고 작업자들

이 한곳에 많이 모이지 않도록 하는 것이다. 이를 개선하지 않으면 공장은 

정상적인 생산활동을 유지할 수 없게 된다. 따라서 자동화가 필요하고 이 자

동화에 비용이 드는 것은 명확한 것이며, 섬유기계 메이커가 설계를 한다면 

이 문제는 해결될 수 있다. 

자동화 공장을 건설하면 다음과 같은 장점을 얻을 수 있다. 

① 비용은 점점 적어지게 되고 제품은 고가로 팔리게 된다. 

② 신공장의 이미지는 기업의 CI(Company Image)에도 관계가 있어 고객에

게 새 공장에서 생산되는 제품의 품질(새로운 브랜드)을 소개 한다면 확실히 

유리할 것이다. 

③ 설비는 최신의 것이고 사람이 간여하지 않기 때문에 좋은 제품이 제조

될 수 있다. 

④ 인력의 수급도 재래식 공장에 비하여 유리하다. 

⑤ 능률, 비용이 명확하게 됨으로써 전원이 그런 의식을 갖기 시작한다. 

⑥ 작업환경이 좋아지기 때문에 근로자의 근로의식 또한 높아진다. 

⑦ 특히, 자동화 계획이 발표되면 메이커와 상사의 사람들이 이 공장에 모

이게 되고 이들 중 기술의 최신정보와 마케팅 정보를 가진 사람도 오게 된

다. 말하자면 눈에 보이지 않는 효과도 여러 가지 있게 된다. 

금후 자동화 연결의 전개방향은 다음과 같다. 



① 입체반송(다른 층간의 반송) 

② 연사공정과의 연결 

③ 스팀 세터와의 연결 

④ 초고속 정방기와의 연결 

⑤ 2품종/대 공급의 링크 코너(소로트가 많은 업계 및 소모방 분야에 우선

적으로 요구됨) 

⑥ 스핀 검사장치의 보급과 정방기 및 와인더의 각종 관리방식의 침투 

⑦ 패키지의 자동반송, 자동검사, 자동포장, 적층 등 물류관리에 대한 자동

화의 진전 

⑧ 정경크릴 및 편성기에 패키지 자동공급 및 삽입 

⑨ 집중 블로어화 

⑩ CIM의 보다 구체적인 실용화 


