
OPEN END 정방기에 대한 소고 

(TOYODA BD-200을 중심으로) 

 

 

Ⅰ. 서 언 

1830년 John Thrope의 Ring 정방기의 발명 이래 Ring 정방기는 100여년동안 

Apron Draft 및 Curved Draft 구조의 채용에 의해 High Draft 화 Roller Bearing

의 채용에 의한 High Speed화와 이에 따르는 Large Package화, 그리고 공기를 

채용한 소제의 자동화 및 전자조정에 의한 자동 제어장치 등의 채용으로 방

적기계의 구조는 대형화되고 복잡하고 정밀하여져 고속화 및 고성능화 되었

다. 그러나 전세계의 경제 조류를 볼 때 노동력의 부족, 임금의 상승 등 제

반 방적공장의 운영의 합리화가 어려워짐에 따라 방적기술의 현대화 및 합

리적인 시설의 필요성이 고창되어 고속, 고성능의 시설이 요구되어 왔다. 

즉 방적기계의 현대화는 생산제품의 고급화와 생산성의 향상, 특히 노동생

산성의 향상이 시급하게 요구되어 이러한 점을 해결하고자 총력을 집중하여 

왔는 바 현재까지 볼 때 한계점에 도달한 Ring 정방기의 구조 개량 보다는 

위의 기계에서 Ring과 Traveller를 대신할 수 있는 새로운 방적방법이 요구되

어 1960년대 후반기에 이르러서 Spindleless Spinning M/C, Open-End Spinning 

M/C이 출현하게 되었다. 그 중에 「체-코」에서 개발하여 1965년 BRNO전람

회에 출품한 Open-End Spinning M/C인 BD-200은 가장 인기있는 Rotor방식으

로 1967년에 일본의 대화방적과 농전자동직기제작소가 공동으로 도입하여 

1968년 11월 대화방적의 복정공장에 44대를 설치 조업을 시작함으로써 실용

화단계로 들어가 1971년말에는 500대(10만추)가 가동되고 있다.  



Open-End Spinning은 과거 물레에서 Ring까지 방적의 역사가 쌓아 올린 것

과 같이 앞으로의 방적기술에 새로운 시대를 전개하려고 하고 있는 혁명저

인 기술혁신인 것이다. 

차제에 삼화방에서는 1970년 국내최초로 Toyoda BD-200 Open-End Spinning 3

대(600추)를 도입하여 9월초에 시운전을 시작하여 현재에 이르고 있는 바 기

계를 운전함에 있어서 취급 경험의 부족에 의한 기술적인 애로 및 제품 용

도의 개발상의 문제점이 있었으나 현재까지 계속 양호한 운전을 하고 있어 

2년여에 걸친 경험을 살려 Open-End Spinning(Toyoda BD-200)의 제반사항을 

소개하고자 한다. 

 

Ⅱ. Open-End Spinning의 특성 

본기는 대체로 태번수(10’s~20’s)방출을 중심으로 실용화되어 현재는 30’s 

및 40’s 등 중, 세번수의 방적 및 화학섬유의 방적도 가능하도록 개발되어 있

는 실정으로 종래의 Ring 정방기에 의한 방적시 보다 40%의 원가를 절감시

킬수 있는 이점을 가지고 있는 바 그 이점을 열거하면 다음과 같다. 

 

1. 작업인원의 감소 

조방 및 권사공정의 생략으로 방적전공정의 작업인원은 1/3로 감소시킬 수 

있다. 

 

2. 높은 생산성 

30,000rpm (Rotor RPM)의 고속방출에 의하여 1추당 생산량이 2~2.5배 상승

한다 

 



<표 1> 20’s의 곤당 사용인원표 

 
* A사의 경우에는 Open-End Spinning M/C의 대수가 적어 곤당 사용인원의 감소를 크게 기

대하기 곤란하며, Open-End Spinning에서 생산된 실을 Cheese 그대로 시판할 수 없는 국내의 

여건 때문에 Rewinding 한다는 여건으로 권사인원이 필요하여 큰 인원의 감소는 없으나 

Ring 정방때보다 약 25% 가량 인원의 감소를 가져 왔다. 

 
<표 2> 20’s의 생산성 비교 

 
·국내 운전의 경우는 1972년 8월 현재임. 



3. 우수한 사 품질  

Open-End Spinning M/C에서 생산된 사는 Ring 정방사에 비하여 분섬능력이 

높고 섬유의 형성 과정과 구조가 다르기 때문에 사의 강력은 떨어지나 변동

이 아주 적고, 작은 사반도 적어서 외관이 뛰어나게 균제하여 Combed Yarn에 

가까운 사를 얻을 수 있다. 또한 내마모성이 약 20~30% 강하여지고, 신도도 

20~25% 커짐으로써 촉감, 염색성, 흡습성, 보온성도 향상된다. 

 

4. 용이한 연소작업 

방출된 사를 Package가 큰 Cheese로 감아 줌으로써 Package 대형화(1.2~1.5 

kgs)되어 Ring 정방에 비하여 5~10배 Doffing 주기가 길어지며, Doffing 인원

이 감소된다. 이와 같이 Package의 대형화와 함께 연소작업이 용이하다. 

5. 조방 및 권사의 생략 

연조 Sliver를 직접 Spinning Unit에 공급하므로 조방공정이 없어지며, 방출

된 사는 Cheese로 감아도 사절시 결점이 적고 Cleaning을 위한 권사가 불필

요하므로 권사공정도 없어져서 공정을 단축시키며, 사의 결점이 적어진다. 

 

6. 취급이 간편하다. 

기계의 구조가 합리적으로 되어있어 기계의 조작이 오랜 연조를 요하지 

않으며, 사의 잇음이 간단하고 매듭이 없으며, Doffing도 한 용이하다. 이와 

같은 운전작업이 용이하며 이와함께 보전등도 대체로 용이하다고 하겠다. 

 

7. Floor Space의 감소 

조방 및 권사공정 등 생략으로 종래에 필요로 하던 설비면적의 약 60%로

도 가능하다. 



8. 작업환경의 개선 

Draft 및 Twist 작용을 밀폐된 Spinning Unit내에서 행하므로 Fly는 Ducut에

서 실외로 배출되어 풍면의 발생이 적어져 작업환경을 깨끗이 하여 준다. 

 

Ⅲ. Open-End Spinning m/c (Toyoda BD-200)의 구조 

Open-End Spinning m/c는 대당 200(각side 100)의 Spinning Unit을 가지고 있으

며 Driving End Head와 Gear End Head로서 구성하고 있다. 각 Spinning Unit는 

여러가지 중요한 장치를 갖추고 있는 바 

 

 

OPEN END 정방기의 Spinning Unit 

 

1. Sliver 공급장치 

240mmφ×660mm의 Sliver Cans로부터 Sliver집속 Condenser를 갖추고 있는 

Spinning Unit에 직접 공급된다. 



실이 끊어지면 Magnetic Clutch가 작용하여 각 Spinning Unit마다 Feed Roller

가 정지하여 Sliver를 공급하지 않게 되며 실 잇기가 끝나면 Feed Roller가 회

전되고 Pressing Nose에 의하여 공급한다. 

 

2. 분섬장치 

각 Spinning Unit에 단독의 분섬장치가 있어 공급 Sliver는 6,000~8,000rpm으

로 회전하는 Combing Roller에 의하여 Combing 및 Draft되어 Rotor실에서 흡

인기류를 타고 개개로 분섬하여지는 상태로 Rotor실에 운반된다. 

 

3. 방사장치 

Rotor실의 입구에는 Separator가 있어 분섬섬유와 생산되는 실이 분리되며 

30,000rpm으로 회전하는 Rotor의 원심력에 의하여 섬유를 Rotor의 최대경부 

즉 Rotor 내벽에 리본상으로 부착 시킨 후 가열하여 실을 형성한다. 그 후 

Separator의 중앙에 있는 Yarn Delivery Tube를 통하여 방출된다. 

섬유를 운반한 공기는 배기공으로 배출된다. Spinning Unit를 열면 Rotor실에 

Brake가 걸려 Rotor의 회전을 급정지 시킨다. 

실의 잇음은 간단하여 열련을 필요로 하지 않고 Yarn Delivery Tube에 실의 

끝을 공급하기만 하면 간단히 이어진다. 방사장치는 분섬장치와 같이 방사장

치만으로 독립단위로 되어 있어 운전 중이라도 각 Unit마다 분리 결합할 수

가 있다. 

 

4. Winding 장치 

Spring으로 가압되어 있는 Top Roller에 의하여 실이 빠져 나오고 Split Drum

에 의하여 적당한 장력으로 Spool상으로 감아 진다. 



5. Driving장치 

분섬장치 및 방사장치는 별개의 Belt로 돌려주고, 회전수의 변경은 Pulley 

교환으로 하고 또 Feed Roller, Delivery Roller 및 Winding Roller의 속도 변경은 

Gear의 교환으로 행한다. 번수 및 연수의 변경도 Gear 교환으로 한다. 

 

6. 사절감지 장치(Feeler) 

Spinning Unit의 각 Unit에는 단독으로 사절감지 Feeler가 있어 사절이 되면 

즉시 감지하여 Sliver의 공급을 정지시키고 Pilot Lamp가 켜저서 사절을 알리

게 된다. 

 

Ⅳ. Open-End Spinning(Toyoda BD-200)의 방출 상황 

위의 기계를 운전함에 있어서 공정별 품질기준 및 시험Data, 운전요령, 부

정사의 원인과 그 대책 등에 대하여 논하고저 한다. 

 

1. 방출조건 및 품질기준 

Open-end Spinning사는 조방공정이 생략되므로 Sliver의 중량변동에 특별한 

주의를 요한다. Finisher Drawing에서 Sliver 중량의 관리에 유의하여 Delivery간 

CV%가 1.5%이하, 일간 CV%를 0.5%이하로 유지하여 주고 건조중량에 대한 

중점적인 관리가 필요하다. 

따라서 혼타면, 소면에서의 중량변동에도 세심한 관리가 필요하다. Rotor실 

안에 딱지가 많으면 사절수가 증가하고 사에 주기적인 사반 및 절사가 생기

므로 사용원면의 품등 및 소면에서의 딱지 제거에 보다 더 노력을 경주하여

야 한다. Open-End Spinning실내의 온습도는 하절에는 31℃이상 60~65% 유지

시켜주고 동절에는 23℃이상 60%내외로 유지하여 주는 것이 좋을 것으로 생



각된다. 

Open-End Spinning사의 방출 조건 및 품질기준은 <표 3>과 같다. 

 

<표 3> OPEN-END Spinning (Toyoda BD-200) 방출조건 및 품질기준 

 



 

 

 

2. 시험 Data 

생산된 실에 대한 시험겨과를 보면 Lea강력은 Ring정방사보다 10~20% 떨

어지나 변동율은 적고 사외관은 월등하게 좋아져서 사반이 거의 눈에 띄지 

않을 정도이다. 일본에서 시험한 결과는 <표 4>와 같으며 국내에서 생산된 

실의 시험결과는 <표 5>와 같다. 



 

<표 4> Open-End Spinning사(Toyoda-BD200) 성적표 

 

 



<표 5> Open - End Spinning(Toyoda BD-200)사 시험표 (Ring 정방사와의 비교) 

 
·원면 조합은 동일함 

 

표에서와 같이 강력저하가 문제가 되는 바 이 점에 대하여 여러 조건으로 

시험하여 사용원면의 적정한 선택과 원면의 섬유장에 따르는 적정한 연수로

서 약간 향상을 볼 수 있었다. 그 예로서 30’S에 대한 연수변경 시험결과를 

보면 다음과 같다. 

 
 

국내에서는 Open-End Spinning사를 Cheese 그대로 사용할 수가 없기 때문에 



다시 Winding을 하고 있는데 잔존 Slub는 시험결과 Ring 정방사 20’s는 lbs당 

6~8본이며 Open-End Spinning사는 lbs당 4본 이하로 양호한 상태였다. 

Setting은 Ring정방사가 90℃에서 15분인데 반하여 Open-End Spinning사는 

90℃에서 20분으로 양호하여 졌다. 

 

3. 운전요령 및 운전상황 

(1) 운전요령중 유의할 사항 

① 사계 : 매듭은 길이가 20m/m 이하로 하여 사결점이 없게 한다. 

② Cans교환 : 약 50cm정도 Sliver가 남았을 때 교환하여 준다. 

③ Doffing : 규정한 Count(Hank수)가 되면 운전중에 행한다. 기계좌측에서 

2인 1조가 연속으로 Doffing을 행한다. 

④ 정장 : 부정장 Spool을 구분하여 표시하여 놓는다. 

⑤ 시동시 사절 : Timer로 Feeding 속도, 역전량, 실끝의 길이 등을 조정하

여 사절수는 대당 10%를 기준으로 하나 20%(40본)까지 허용한다. 

⑥ 1추관리 : 매주 Check하여 8시간에 5본이상 사절이 있는 추는 조정하며 

불량품을 발견하여 제거한다. 

(2) 운전상황(작업분석) 

운전작업에 대한 작업분석을 하여 보면 Doffing은 2인 1조가 10분에 행할 

수 있으며, Sliver교환은 2인 1조가 50분 소요한다. Rotor의 소제는 1인이 40분

에 1대(200추)할 수 있으며, 번수에 따라 소제의 횟수가 다르나 doffing횟수와 

같이 한다. 즉 20’s는 1회/24시간이고 12’s는 1회/10시간 소제한다. 

사계작업은 대지공 1인이 10~15대 정도 할 수가 있다. 

이상의 결과에서 볼 때 운전인원을 보면 12’s는 2.7대/1인, 20’s는 4.5대/1인, 

30’s는 5.7대/1인이면 운전이 가능하게 된다. 



4. 부정사의 원인과 대책 

 

기타 불량이 많으나 위의 항목이 제일 문제점이다. 

 

Ⅴ. 결 언 

Open-End Spinning(Toyoda BD-200)에 대하여 발전과정에서부터 특장까지, 기

계의 구조, 방출조건 및 시험결과가, 운전작업에 대한 분석 및 실운전 사항 

등에 대하여 개괄적으로 기술하였다. 



현재 국제적인 추세는 방적기계의 혁신을 계속하고 있으며 Static Method 

Spinning System, Non-Twist Spinning, 복합방적법 등의 개발이 추진되고 있는 

이 때 Open-End spinning M/C과 같은 최신기계가 더 많이 도입되어 치열한 국

제경쟁의 대열에 뒤지지 않도록 하여야 하겠다. 

Open-End Spinning은 국내에서는 아직도 강력저하 또는 용도개발의 애로, 

조정설비의 불비로 인한 Rewinding의 불편, Ring 정방보다 약간 높은 전력비, 

사특성에 따른 제품의 개발이 잘 안된 점 등의 문제점을 가지고 있다. 그러

나 Open-End Spinning의 특성에서 기술한 것과 같이 Ring 정방보다 우수한 특

장을 가지고 있어 방적기계로서 각광을 받을 날이 멀지 않으리라고 확신하

면서 본고가 Open-End Spinning에 대한 소개에 조금이나마 보탬이 되었으면 

하는 마음이다. 


