
면방적의 근대화 동향(XI) 

 

2) Zinser 319형과 319SL형 

이 기계는 가능한 자동화를 한 것으로 근대화 측면에서는 탄젠셜 벨트에 

의한 스핀들의 구동, 링 위치의 안정, 실제 사용하기 쉬운 기계, 치차군의 油

槽封入, 각 부분을 미리 조립하여 공급, 소음발생의 대폭 감소 등이 설계의 

목표가 되었다. 

 

 

<그림 83> Zinser 319SL형 

 

자동화 측면에서 링 정방기의 생산성을 최대로 높이기 위하여 첫번째로 

자동 보빈 교환장치, 즉 오토도퍼로서 Zinser사의 상표로는 CO-WE-MAT라고 

부르는 일제 도핑 장치가 있다. 이 장치의 경제적인 잇점은 사람에 의한 도

핑과는 비교될 수 없을 정도이다. 노무 코스트의 절감뿐만 아니라 손실시간

이 대폭 감소되어 가동시간이 길어지므로 효율이 높고 생산성이 향상된다고 

말할 수 있다. 



 

<그림 84> Zinser 319형 

 

CO-WE-MAT는 기계 본체에 부착되어 언제라도 만관지시에 의해서 자동으

로 움직인다. 공간은 기계 끝으로부터 방적 중에도 자동으로 컨베이어의 페

그에 삽입되어, 컨베이어의 이동에 의해서 모든 스핀들의 앞에 대기하고 있

다가 만관과 함께 링 레일이 하강되고 도핑이 시작된다. 도퍼의 뉴매틱 그리

퍼에 의해 뽑아지면 그리퍼는 하강하여 컨베이어의 페그에 꽂음과 동시에 

컨베이어의 공관을 파지하고, 만관은 놓고 상승하여 스핀들에 삽입하면 교환

이 종료된다. 방적이 재개되어 컨베이어는 이동을 개시하고, <그림 85>와 같

이 기계의 선단에서 관사상자에 떨어뜨려 놓는다. 



 

<그림 85> 관사상자에 만관사의 자동이송 

 

와인더와의 링크(연결)에 대해서는 나중에 설명하기로 한다. 

드래프트 장치는 3선 더블 에이프런 방식이 표준이며, SKF의 펜듈러 암도 

사용할 수 있다. 최대 닙 게이지는 150mm이다. 드래프트 장치의 새로운 구

조로서 안정성을 높이기 위하여 롤러 빔 방식은 채용하고 있지 않다. 2개의 

원통형로드로 일체구조의 롤러 스탠드에 상당하는 支指體를 설치하였다. 이 

구조에 의해서 진동과 롤러 스탠드의 비틀림을 방지하고 있다. 드래프트양은 

최고 80배까지의 범위에서 치차를 바꾸지 않고도 변경할 수 있다. 브레이크 

드래프트의 변경은 1~3까지 가능한데, 조립된 회전선반(swivel bracket)으로 한

다. 

탄젠셜 벨트 구동이 계속 세계적인 경향이 되어 가고 있다. 이 방법이 스

핀들의 구동에서는 경제적인 방법으로 인식되고 있다. 종래의 방식과 비교하

여 잇점이라고 할 수 있는 것은 장기간에 걸친 고속운전에도 고장이 없고 

테이프 절단 때문에 생기는 정대시간이나 노동력이 크게 절감될 수 있다는 

것이다. 종래의 그룹 구동보다 동력의 소비가 적다. 특히, 고속에서의 동력소



비가 적다. 스핀들 훠브(spindle wharve)와 벨트와의 접촉압이 작기 때문에 베

어링의 부담이 가벼워 동력을 크게 절감할 수 있다. 또 구동부의 구조가 간

단하기 때문에 보전에 드는 노동력을 크게 줄일 수 있다. 

각각의 스핀들 사이에서 벨트의 미끄러짐에 의한 꼬임수의 차는 ±1% 정

도로 균일하게 회전하고 있다. 스핀들 하나에 브레이크를 걸어도 다른 스핀

들에는 전혀 영향을 미치지 않는다. Zinser 스핀들에는 SKF제 롤러 베어링 인

서트를 채용하고 있다. 

자동변속제어에 대해서는 방적중에 스핀들의 속도를 1 : 3 ~ 1 : 8의 사이에

서 변속시키기 때문에 주파수 변환장치가 필요하다. 이러한 변속은 보빈의 

사층 형성과정에서 아래 부분, 중간부 그리고 꼭지부에서 사층이 형성됨에 

따라 보빈의 권취속도와 드래프트 롤러의 송출 속도를 일치시키기 위하여 

필요하다. 이에 알맞은 모터로는 극변환 교류 모터가 있다. 

소음에 대해서는 종래의 틴 롤러(tin roller) 또는 틴 폴리(tin pulley)와 테이

프 그리고 기계 끝에서의 齒車音이 없기 때문에 전체적으로 크게 감소하고 

있다. 

이미 설명한 바와 같이 근대적인 링 정방기의 개발에 의해서 오토도퍼, 조

사의 자동공급, 스핀들의 고속화 등이 행해져 오고 있으나, 임금의 최대비중

을 차지하고 있는 실잇기 작업에서는 노임이 싼 저개발국의 인해전술에 의

한 재래식 방법에는 당할 수 없기 때문에 공업국에서는 기계적 처리에 의한 

방법을 개발하여 이에 대응하지 않으면 방적 코스트를 저하시킬 수 없다. 각 

방적설비 메이커에서는 이런 점 때문에 여러가지로 정방기의 실이음 장치를 

개발하는 데 노력하고 있다. Zinser사에서는 ‘FIL-A-MAT’라고 하는 실이음 장

치가 나오고 있는데, 그 요점을 설명하면 다음과 같다. <그림 84>의 오른쪽이 

실이음 장치이며, <그림 86>은 이 장치의 사진이다. 



 

<그림 86> 실이음 장치 

 

FIL-A-MAT는 2개의 레일에 의해서 기계의 주위를 운행한다. 1개가 레일 

위쪽의 가이드 레일이고, 아래쪽에 주행 레일이 있다. 이 장치는 기계 주위

를 U자형으로 운행하도록 만들어져 있고 각각의 스핀들마다 사절검출기를 

갖추고 있다. 또한, 정방기의 제어기구와 연결되어 있어 보빈의 교환운동에 

지장이 없도록 헤드 스톡에서 정지한다. 

사절은 광전식 검출기가 각 스핀들에서 탐지하고 있는데, 감시기구에서의 

사절신호를 이 장치가 받으면, 해당되는 스핀들 앞으로 이동하여 산형의 고

무製 브레이크(<그림 87>의 링레일에 검은 円形의 버튼처럼 보이는 부분)를 

누르게 되어 스핀들은 정지한다. 각부의 조작용 암이 앞으로 나오고 아래쪽

에서는 권사를 바람으로 불어 실 끝을 나오게 하고, 이 실 끝은 트럼펫 형 

흡기부에 빨려 들어간다. 이로 인해 보빈이 어떤 위치에 있어도 확실하게 실 

끝을 파지할 수 있게 된다. 작업 암이 파지한 실은 트래블러나 스네일 와이

어를 지나 드래프트 부분의 사구로 가지고 가서 이어준다. 여분의 실은 운전

재개와 함께 제거된다. 이 장치의 운전상황을 레코더에 접속하여 기록함으로

써 스핀들 개개의 사절상황을 파악할 수 있을 뿐 아니라 각종 판정재료로서 



유용하게 이용할 수 있다<그림 88>. 

 

 
<그림 87> 스핀들 브레이크(우측 절반은 커버를 연 상태임) 

 

 

<그림 88> 레코더 

 

이 장치가 스핀들마다 단독형 사절검출기를 사용하고 있는 것은 사절에 

의해서 조사의 공급을 정지시키는 것과 실이음 장치를 불러오는 두 가지 신

호를 내기 위해서이다. 

조사공급정지의 잇점을 설명하면, 롤러 부분으로부터 불필요한 실이 송출

되어 뉴머에 계속 흡입되는 것을 방지하고, 또 스핀들의 선단에서 뭉치거나 

롤러에 감겨서 큰 고장을 일으킬 뿐 아니라 수리에 걸리는 불필요한 시간의 

낭비를 막을 수 있다. 이 자동 조사공급장치에 의한 이익은 아주 큰 것이다. 



사절검출기는 트래블러의 회전을 전자 마그네틱을 써서 감시하고 검출하

여 실이 절단된 것을 감지함과 동시에 자동으로 조사의 공급을 멈추고 그 

섹션의 신호등에 나타낸다. 이에 따라 실이음 장치가 연동하는 것이다. <그림 

89>가 검출기이며, 또 실을 잇는데 필요한 시간은 약 30초이다. 

 

 

<그림 89> 사절검출기 

 

3) Zinser 320형 

앞서 설명한 319형의 개량된 기종이 최근 발표된 바 있다. 이 기계는 

1,200추로서 자동 관사교환장치, 최적 방출조건의 분석, 자동으로 방출조건의 

프로그래밍, 스핀들 회전속도의 간단한 변속, 사절시의 조사공급정지, 자동 

실이음장치(FIL-A-MAT), 기계 현상에 대하여 전체적인 모니터에 의한 데이터

와 약간의 양의 과거 데이터 기록, 신형 탄젠셜 벨트 구동에 의한 에너지 절

약 등이 주목되고 있다. <그림 90>이 이 정방기를 구동측에서 본 사진이다. 

319형에 대한 설명과 중복되는 부분도 있으나, 이 기계의 개요는 다음과 

같다. 먼저 스핀들의 구동방법에 대해서 보면, 스핀들을 여러 개의 섹션으로 

분할하여 섹션별로 변속 모터로 구동하고, 그 섹션을 짧게 하여 경하중용 탄



젠셜 벨트를 사용하여 동력의 소비를 적게 하고 있다. 따라서, 동력은 단거

리구간만의 전도가 되지만 중앙에 각 섹션의 벨트가 <그림 91>에 나타난 사

진처럼 共有同調回轉하는 폴리가 있어 스핀들 전체의 회전을 균일하게 제어

할 수도 있다. 기계 전체의 구동은 탄젠셜 벨트와 결합하고 있는 독립 모터

에 의해 구동된다. 스핀들과 드래프트 장치에서의 조절 가능한 타이밍(시간

적인 차이)을 만들 수 있다. 이 정방기는 종래에 비하여 최고 30%의 에너지

를 절약할 수 있다. 

 

 

<그림 90> Zinser 320형 

 

이 구동방식의 잇점을 더 설명하면, 탄젠셜 벨트는 스핀들이 서로 다른 벨

트에 의해 함께 구동되는 방식이므로 고장도 적고 스핀들이 베어링으로부터 

받는 부담이 적어져서 보수 및 유지에 들어가는 비용과 작업량이 줄어들며, 

각각의 스핀들 내의 회전차가 적어 소음이 감소되고 청결한 상태를 유지할 



수 있다. <그림 91>은 새로운 탄젠셜 벨트 구동의 사진이다. <그림 92>는 앞

서 설명한 섹션에 의한 구동 벨트의 거는 방법으로 섹션별로 속도차와 하중

의 분단을 균일하게 하기 위하여 중간에 공동풀리를 사용하고 있는 것이 특

징이다. 여기에서 채택하고 있는 자동 관사교환장치 CO-WE-MAT는 319형과 

같다. 

 

 
<그림 91> 동조회전용 폴리와 스핀들 

(위 벨트는 오른쪽 섹션, 아래 벨트는 왼쪽 섹션의 구동) 

 

 

<그림 92> 섹션 동조구동 (위 : 측면도, 아래 : 평면도) 



사절시 조사공급정지장치는 <그림 89>에 나타난 319형과 동일하다. 사절이

나 조사가 부족할 때에는 경고등이 점등한다. 이때의 섹션을 나타내기 위하

여 섹션중의 1스핀들 톱암은 반투명한 플라스틱 케이스로 만들어져 암속에 

있는 파일롯 램프가 점등하여 사절 섹션을 지시한다. <그림 93>의 중앙 암이 

이것이다. 이 기계는 어떤 형태의 와인더에도 연결할 수 있으며, <그림 94>는 

한 예이다. 

 

 
<그림 93> 암 램프(중앙 암) 

 

 

 

<그림 94> 320형의 와인더와 연결 



사층형성에 따른 변속운전은 319형과 같은 형태로 사층의 직경에 따라서 

행해진다. 사절은 주로 끝 부분과 꼭지 부분에서 스핀들의 권취관계속도에 

의해서 생기기 때문에 주파수 변환장치가 달린 모터를 써서 변속시킨다. 이 

기계는 기계폭 800mm, 게이지 70~110mm, 보빈 길이 220~300mm, 링 직경 

42~75in, 꼬임범위 100~2,000 Dr/m(2.5~50tpi), 방출번수 Ne 5~118(Nm 8~200), 

섬유장은 3선 닙식의 경우 80mm까지 슬립 드래프트식이 150mm까지의 성능

을 가지고 있다. 


