
방적공정중 중간제품의 취급 

 

9.5 콥 와인딩 

9.5.1 콥의 형성 

9.5.1.1 콥의 형태 

콥(cop)은 <그림 81>에서 보는 바와 같이 시각적으로 명확히 구분되는 세

부분으로 구성되어 있는데, 그것은 배럴(barrerl)모양으로 아래로 볼록한 기초 

A부분과 원통형의 중간부분 W, 그리고 원추형으로 끝맺는 형태인 끝부분 K

로 이루어져 있다. 이것은 <그림 82>에서 보는 바와 같이 밑부분에서 상단까

지 많은 원추형의 층들로 이루어져 있으나 기부(base)가 형성된 이후에만 연

속적으로 원추형의 층들이 이루어지게 된다. 기부에서는 원통형의 튜브 위에

서와 유사한 원형에 가까운 층들이 형성되게 된다. 한 층이 다른 한 층 위에 

다시 형성되고 그 위에 또 다시 다른 층이 형성되는 식으로 해서 원추의 각

도가 점점 더 증가하게 된다. 

 

 

<그림 81> 방적사 패키지로서의 콥(cop) 



 

<그림 82> 개개 층에 의한 콥의 형성 

 

 

<그림 83> 주층과 교차층 

 

개개의 층은 <그림 83>에서 보는 바와 같이 주층(main layer)과 교차층(cross 

layer)으로 이루어져 있다. 주층은 링 레일(ring rail)이 천천히 상승하는 동안 

형성되어지며, 개개의 층은 옆층과 바로 인접하여 이루어지거나 다른 층 위

에 감겨지는 형태가 된다. 이 주층이 콥의 주류를 이루는 층이 된다. 교차층

은 링 레일이 급히 하강하는 동안 폭넓게 분리되어 형성되며, 경사가 아래로 

가파른 형태로 감겨지게 된다. 이들 교차층은 주층 사이에 형성되어 두 개의 



주층을 분리해 주는 분리층의 역할을 하며, 그 후의 와인딩공정에서 콥으로

부터 실이 고속으로 풀려나올 때 여러 개의 층이 한꺼번에 풀려나오는 것을 

방지해 준다. 이와 같은 분리층이 없이는 개개의 층들이 그 아래의 층들을 

밑으로 내리누르게 될 것이고, 결국 해사가 불가능하게 될 것이다. 

 

 

<그림 84> 권취 메커니즘 

 

링 레일의 상승과 하강은 하트(heart)형의 캠(cam)에 의해 이루어지며, 이 

운동은 체인, 벨트, 롤러 등에 의해 링 레일에 전달된다. 캠의 길고 평탄한 

부분은 천천히 그러나 점차 속도를 증가시켜가며 링 레일을 위로 밀어 올려

준다. 캠의 짧고 가파른 부위는 빠른 속도로 그러나 그 속도를 점차 감소시

켜가며 링 레일을 밑으로 움직여 준다. Johannsen-Walz씨는 전형적인 콥의 형

성을 다음과 같이 설명하고 있다. 

9.5.1.2 기초부분의 형성(그림 85 참조) 

하트형의 캠과 송출 롤러는 구동 전송장치에 의해 서로 연결되어 있다. 

따라서 캠의 매 회전당 송출되는 양, 다시 말해 감겨지는 두 층(주층과 교

차층)의 실의 길이는 언제나 동일하다. 따라서 개개 두 층의 양은 모두 똑같



다. 튜브 상에 감기게 되는 두 개 층은 작은 평균 직경 d1에서부터 시작된다. 

층당 감기는 양이 똑같기 때문에 이것은 한 가지 결과만을 초래하는데, 그것

은 감기는 층의 폭이 b1에서 b2, b2에서 b3등과 같이 연속적으로 감소된다는 

사실이다. 또한 링 레일이 매층을 감은 후 일정량 h만큼씩 올라가지 때문에 

기초부분에서는 직선이 형성되지 않고 곡선이 자동적으로 형성되게 된다. 

 

 

<그림 85> 콥 기초부위의 만곡(curvature) 형성 

 

9.5.1.3 원추형의 층 형성(그림 86 참조) 

이미 언급한 바와 같이 링 레일은 변화없이 일정하게 움직이는 것이 아니

다. 링 레일이 상승할 때는 그 움직이는 속도가 증가되며 하강할 때는 그 속

도가 감소되어진다. 개개 층의 상부 끝부분에서의 속도는 각층의 기초부분보

다 더 빠른데, 그것은 다시 말해 각 층의 상단부위에서 링 레일이 머무르는 

시간이 기초부분에서보다 더 짧다는 것을 의미하며, 결국 상단부위에서 더욱 

적은 양의 실을 감게 되고 감기는 실의 층이 더욱 얇게 된다는 것이다. 예를 



들어 링 레일의 속도가 그 행정의 상단에서 하단에 비해 두 배 빠르게 움직

인다고 하면 상단에서의 첫번째 층의 두께는 하단에 비해 두 배 빠르게 움

직인다고 하면 상단에서의 첫번째 층의 두께는 하단에 비해 절반밖에 되지 

않을 것이다. 즉, 상단의 두께는 b1이 아니라 b1/2이 될 것이다. 

 

 
<그림 86> 원추형 층의 형성 

 

첫번째 층은 밑변이 b1이고 상단의 변이 b1/2인 사다리꼴의 모형이 될 것

이다. 두번째 층이 감길 때에도 같은 모형이 이루어질 것이다. 링 레일이 위

로 들어 올려지기 때문에 새로운 층의 상단을 다시 맨 바닥의 튜브에 감겨

지게 된다. 감기는 층의 상단부위에서의 평균 직경은 첫번째 층과 동일할 것

이고, 그 감기는 양 즉, 그 두께가 같아지게 되며 두께는 b1/2이 된다. 매번 

새로 감겨지는 층은 그 상단의 두께가 b1/2이 될 것이다. 그러나 하단에서는 

그 직경이 계속 증가되어 감기는 층의 두께가 b1에서 b2, b3, b4 등으로 계속 

감소되어진다. 따라서 연속적으로 밑변이 짧아지는 사다리꼴이 형성되어진다. 



일부 층에서는 사다리꼴이 평행사변형이 될 것이다. 즉, 밑변의 크기가 상

단과 동일하게 되어 모두 b1/2이 될 것이다. 다른 모든 권취조건은 현재까지 

동일한 상태이기 때문에 감기는 층을 형성하는 데 있어 그 이상의 다른 변

화는 일어날 수 없다. 콥이 다 완성 될 때까지 즉, 콥의 원통형 부분이 다 

형성될 때까지 한 개의 원추형 층이 다른 층 위에 감겨지고 또 감겨지는 식

으로 계속되어질 것이다. 

이와 같은 일련의 과정이 일어나는 부분에 전동장치의 변속휠은 그리 많

은 영향은 미치지 않는다. 만약 너무 많은 톱니가 들어가게 되면, 일정한 모

형의 원추형 층이 형성되는 최종 상태에 너무 일찍 도달하게 되고 콥은 아

주 가늘게 만들어질 것이다. 그리고 만약 링 레일이 너무 천천히 들어 올려

지면, 콥은 너무 굵게 만들어지게 될 것이다. 

 

9.5.2 권취공정 

9.5.2.1 권취원리 

조방기에서와 마찬가지로 권취가 일어나게 하기 위해서는 속도가 서로 다

른 두 개의 조립체가 사용되어져야 한다. 그 한 가지 조립체가 스핀들이며, 

다른 한 가지는 조방기에서 나머지 플라이어에 해당하는 트래블러이다. 또한 

이들 두 요소의 속도의 차이는 송출롤러에서의 송출길이와 동일해야 한다. 

조방기에서는 두 개의 조립체 즉, 스핀들과 플라이어가 각자 별개의 구동장

치를 가지고 있다. 그러나 링 정방기에서는 스핀들만이 구동장치를 가지고 

있다. 트래블러는 방출되는 실을 통해 스핀들의 회전에 끌려 움직이도록 되

어 있다. 예정된 속도 차이를 주기 위해 필요한 트래블러의 속도는 링 표면 

위에서 트래블러가 지니는 다소간의 브레이크 작용에 의해 가감되게 된다. 

트래블러의 중량을 가지고 속도에 미치는 영향을 조절할 수 있다. 



리딩 스핀들(leading spindle) 권취시 다음 관계식이 적용된다. 

송출(delivery) : 

L = Vspi-VT 

단, VT는 트래블러의 속도 

)nn(dL
ndndL

Tspi

Tspi

−⋅π⋅=

⋅π⋅−⋅π⋅=
 

따라서 필요한 트래블러의 속도는 다음과 같다. 

)d/L(nn spiT π⋅−=  

조방기에서와 같이 직경 d는 권취지점에서의 직경이다. 

 

 

<그림 87> 권취 직경의 차이 

 

9.5.2.2 트래블러의 속도 변화 

링 정방기에서는 조방기에서와는 판이하게 달라서 권취층이 원추형(그림 

87 참조)으로 형성되기 때문에 링 레일이 상승 및 하강함에 따라서 권취직경

이 연속적으로 변화하게 된다. 트래블러는 기초부분과 상부 선단부분에서 서

로 다른 속도를 가져야 한다. 예를 들어 스핀들 속도가 13,500rpm이고 권취

직경이 <그림 87>과 같고 송출길이가 15m/min이라 가정하면, 기초부분에서



의 트래블러의 속도는 다음과 같다. 

1
TB min399,13104500,13

46
000,15500,13n −=−=
π

−=  

그리고 상단부위에서의 트래블러의 속도는 다음과 같다. 

1
TS min309,13191500,13

25
000,15500,13n −=−=
π

−=  

스핀들 속도와 비교하면 트래블러는 0.77%에서 1.41의 속도 차이를 가지고 

있다. 

9.5.2.3 방적사 꼬임의 변동 

일반적으로 다음과 같은 식이 방적사의 꼬임을 계산하는 데 사용되어진다. 

min)/m(
)rpm(m/

길이 송출

속도 스핀들
꼬임수 =  

앞에서 언급한 바와 같이 꼬임은 스핀들로 부터가 아니고 트래블러로부터 

주어지는 것이기 때문에 이 식은 아주 정확하지는 않다. 앞에 주어진 예에서

는 콥의 기초부위(보다 큰 직경)에서는 분당 104회의 꼬임이 적게 되며, 상부

의 선단부위(보다 작은 직경)에서는 분당 191회의 꼬임이 적어진다. 그러나 

이와 같은 보다 적은 수의 꼬임은 다음과 같은 두 가지 이유에서 실제적이

라고 보기에는 다소 이론적인 면이라 할 수 있다. 첫번째로는 측정기에 의한 

꼬임수 측정시의 부정확도가 이 부분의 꼬임변동보다 더 크다는 점이다. 두

번째로는 어떻든 간에 이 실은 나중에 결국 완전한 꼬임을 갖게 된다는 점

이다. 이와 같은 작용은 콥의 상부로부터 실 끝을 풀어낼 때 매 회전마다 1

개의 꼬임이 실에 추가적으로 부여되기 때문에 일어나게 된다. 따라서 보다 

적게 부여된 꼬임의 보상은 쉽게 설명될 수 있다. 

만약 선단부분에서 분당 191개의 꼬임이 적게 부여되고 그 기간 동안에 

분당 15m의 실이 감겨졌다면 그 결과는 다음과 같다. 

m/73.12
/m15

/ 191Dr m 꼬임
분

분꼬임
==  



해사시 콥에 1회 감긴 실(1회 원주)은 1개의 추가적인 꼬임을 부여한다. 선

단부위(25mm의 콥 직경)에서는 다음과 같이 된다. 

m/73.12
mm25

m/mm1000Dra 꼬임=
π×

=  

이것은 그 이전에 보다 적게 부여된 꼬임수와 정확하게 똑같다. 그러나 꼬

임수 측정시험을 할 때일지라도 콥의 상부 끝으로부터 실이 풀려지게 되는 

점을 유의할 필요가 있다. 


