
일본 연속자동방적법의 발달(하) 

 

(4) TAS법(Toyoda Automated Spinning System) 

이 방법은 민성방적과 풍전자동직기의 공동연구에 의하여 개발된 것으로 

Carded yarn의 연속자동방적법이다. 이 방법은 혼타면에서 제2연조공정까지의 

공정을 자동화하고 여기에서 나온 Sliver는 고속도조방기를 거쳐 최종에는 정

방기에 이르게 된다. 

이 방법은 CK형 고속도소면기의 채택, 조방목관의 단순화한 Doffing, 그리

고 각기계의 Air-cleaning이 완전자동화한 데에 특징이 있다. 

원료는 혼타면공정 후 자동급면기(Automatic cotton feeder ; ACF)의 Reserve 

box로 lap를 형성하지 않고 공기에 의하여 분배된다. 한대의 ACF에는 3대의 

고속도소면기가 한조로 되어 연결되어 있으며 그 원료는 소면기의 급면 

Cage에 단속적으로 공기에 의하여 균일하게 공급된다. 

기계 1대에 생산량이 30~40Lbs/hr인 고속도 CK 소면기 3대로부터 나온 

Sliver는 Ribbon형으로 분배하여 Reserve box를 통과한 후에는 Conveyor상에 

집적된다. 제2Calender roll과 Conveyor간의 속도차는 차동장치에 의하여 조절

된다. 소면기로부터 나온 Sliver는 Auto drawer front(ADF)에서 4~5 Drafting 

system으로 Drawing되어(Delivery speed ; 200~500m/min) 16in×36in Can에 저장

된다. 

자동 Can 교환장치에 의하여 만재된 Can이 자동적으로 Doffing된 후 8개의 

Sliver를 Doubling하여 Auto draw back(ADB, 150~200m/min.)으로 연속적으로 공

급된다. ADB는 또한 자동 Can 교환장치와 자동불균제도조절장치를 가지고 

있다. 8개의 Can이 균일한 연조 Sliver로 가득차면 Cart에 실려서 공원에 의하

여 FXA형 고속도조방기로 수송된다. 조방기는 14in.×7in.의 Large Package를 



처리할 수 있는 고속도형이며 Doffing작용을 강화할 목적으로 Flyer에 Upper 

Cantilever가 채택되었다. 결과적으로 보통기계에서 필요한 시간의 1/3로 

Doffing할 수 있다. 조방기의 Flyer의 회전수는 1,200r.p.m.이고 그 Drafting능

력은 25배가 된다. RR3형 정방기는 4line draft기구로 되어 있으며 40~80배를 

Drafting할 수 있다. 

정방기의 Auto-doffer는 계단식으로서 연속적으로 Doffing이 가능하도록 되

어 있다. 더군다나 정방기는 자동적으로 Winder에 연결될 수 있는데 그 목적

으로 신진제작소에서 개발시킨 Kamimat auto-spooler가 사용된다. 

 

(5) DASS법(Daiwabos’ Automated Spinning System) 

이 방법은 대화방적이 O-M spinning machine Mfg. Co., 풍전자동직기, 대판직

기 그리고 이주공업등과 제휴하여 개발시킨 것으로 TAS법과 마찬가지로 

Carded Yarn을 생산하기 위한 자동방적법인데 고속도조방기를 채용한다. 그러

나 연조공정은 Hooked fiber의 방향을 생각하여 단일공정으로 되어 있다. 

혼타면공정내에는 Plucker와 blender가 합리적으로 배열되어 있으며, 조방목

관이 자동적으로 정방기로 운반될 수 있도록 조방공정에 Automatic doffing방

법을 최초로 도입하였다. 

10개의 Plucking Part에 의하여 Plucking된 면섬유는 낮은 위치에 있는 Duct

를 통하여 Blender로 보내지는데 그곳에서 대량의 면섬유가 광전지에 의하여 

이루어지는데 이것이 면섬유를 후면에 있는 Sheet former로 공급한다.  

8대의 소면기로부터 나온 Ribbon형의 Web는 Conveyor상에서 layer로 형성

되어 고속도 Draffer에 공급된다. 또한 소면기와 Drafter의 작동이 동조축에 

의하여 완전히 조절될 수 있도록 설계되어 있다. 

Sliver의 불균제도는 고속도 Drafter의 자동불균제도조절장치에 의하여 제거



되며 따라서 균일한 연조 Sliver가 얻어질 수 있고 자동 Can 교환장치에 의

하여 Doffing될 수 있다. 그리고 고속도조방공정을 거쳐서 정방기로 보내어진

다. 

DL형의 고속도조방기에 있어서는 목관은 상하부에 지지를 받고 있으며 목

관과 Flyer가 동일위치에서 회전하도록 하기 위하여 Presser는 Ring상에서 회

전하는 동안 수직방향으로 운동하도록 되어있다. 이렇게 하여 목관에 조사를 

권취할 때 20in.의 long lift, 그리고 Flyer의 회전수를 1,200~1,500r.p.m.이 되도

록 한다. 

Drafting부는 5 line apron으로 된 High draft system을 되어 있는데 여기에는 2

개의 Sliver가 공급되며 15~30배까지 Drafting할 수 있다. 

또한 조방목관을 삽입하거나 분리시키기가 용이하며 자동관양법을 응용할 

수가 있다. 조방목관은 Flyer로부터 자동적으로 수평방향으로 분리되어 

Bobbin holder에 걸리게 된다. 

Doffing된 목관들은 자동목관운반장치에 의하여 정방기상의 Blow Cleaner의 

노선을 따라서 정방기로 반송된다. 정방기에서 Doffing할 준비가 되면 2대의 

Doffing장치와 1대의 운반장치로 구설된 Automatic doffer에 의하여 양측에서 

동시에 10개씩의 만관이 단속적으로 doffing된다. 이 Automatic dofter는 폭이 

좁은고로 정방기간의 공간이 비교적 협소한 공장에서 사용될 수 있다. 

참고로 1966년 12월 당시의 대화방화가출공장의 Data를 보면 다음과 같다. 

 

① 생산능력 

Plucker set(10bale) 

300kg/hr.(660lb/hr) 

Card feeder(1대) 



45.4kg/hr.(100lb/hr) 

Card lap former(1열8대분) 

36.2kg/hr.(80lb/hr) 

Drafter(1대당 Card 8대) 

35.4kg/hr.(77.7lb/hr) 

DL조방기(1추당) 

0.417kg/hr.(0.92lb/hr) 

② 방출제원 

공  정 주부회전수 공급 Sliver 방출 Sliver Draft T/in 

Plucker cylinder 

Card feeder delivery roll 

Lap former 

Drafter front roll 

DL 조방기 Spindle  

540rpm 

1.35″ 

 

166m/m 

1,200rpm 

 

 

 

300×8/6yd

300×1/6yd

300×2/6yd

 

 

Lap 150z 

300/6yd 

60/12yd 

 

 

12.0 

8.8 

9.9 

19.8 

 

 

 

 

1.58/in 

③ Sliver의 제어장치 

제어능력 40’s변동율 1.5%이하 

④ 정방 Auto doffer 

가동능력 40’s 35대~40대 

⑤ 정방관사성적 

 측정치 μ% 

평균 Grain 

변동율 

수분율 

평균 Lea강력 

보정 Lea강력 

Lea강력변동 % 

평균 Lea신도 % 

24.77 

1.70% 

7.79% 

49.90 

48.04 

5.05 

6.69 

(관사) 14.8 

(조사) 5.0 

 



(6) KATS법(Kurabo Auto Transfer Spinning System) 

이 방법은 창부방적이 방직기제작소인 풍전자동직기, 일본 Spindle제작소. 

촌전기계, 원직기제작소, 공생공업, 그리고 동양 Chain과 연합하여 개발한 것

이다. 

이 방법은 혼타면에서 권취까지의 공정이 자동연결 급 자동수송장치로 

Cover되어 있다는데 특징이 있다. 다시 말하면 Sliver가 담긴 Can은 Belt 

conveyor에 의하여 조방목관은 Chain conveyor의 자력에 의하여 다음 공정에 

대비할 수 있도록 운반된다. 

개표되지 않은 원면은 완전한 개면과 섬유를 손해시키지 않고도 혼면할 

수 있도록 Vertical Plucker에 의하여 수평으로 Plucking된다. 혼타면기와 소면

기간에는 Non lap card feeder(NCF)로 연결되어 있다. 여기에 사용되는 소면기

는 고율의 생산능력을 가진  OS형 고속도소면기이다. 

8대의 소면기로부터 나온 Sliver는 Conveyor belt에 의하여 Singleprocess 

drawer(SPD)로 운반된다. 그 소면기와 연조기는 Card 조절장치에 의하여 동

조운전된다. SPD는 2부의 Drafting부와 1부의 불균제도조절장치를 가진 고속

도연조기로서 220m/min의 속도로 운전된다. 

연조기에서 나온 Sliver는 16in×36in크기의 Can에 담겨져서 자동Can교환장

치와 자동Can운반장치에 의하여 조방기에 있는 각각의 Creel위치로 공급되며 

빈 Can은 원위치로 복귀한다. F×A형 조방기는 2조의 Sliver를 공급해야 하며 

속도는 1,200r.p.m.이다. Can은 교환할 때에는 움직이고 있는 Creel은 자동적으

로 Sliver guide를 적당한 위치로 가지고 간다. 조방기의 만관은 자동조방목관

운반장치에 의하여 걸려있는 동안에 Chain Conveyor로 정방기에 보내어진다. 

이 Conveyor는 공목관이 돌아오는 데도 필요하다. 

RR형 정방기로부터 Spun cop를 떼어내는 데도 Automatic doffer가 사용된다. 



이 경우에 각각의 cop는 각 정방기상에 꽂힌 conveyor의 자석에 의하여 자동

적으로 유인되어 정방기의 미부로 운반되고 그곳에서 자력으로부터 해방되

어 운반되는 동안에 다른 conveyor위에 세워져 있는 짧은 pipe속으로 하나 

하나 떨어져 들어가고 Self weight selecting mechanism에 의하여 선별되어 일정

한 중량에 달한 cop만이 자동권취기로 운반되어 Cheese형으로 재권취된다. 

반면에 자동권취기로부터 떨어져 나온 공목관들은 Belt conveyor에 의하여 

운반되어지고 잔량의 실을 제거하여 목관을 깨끗이 한 후 정확한 수량의 목

관만이 Bobbin box로 들어간다. 

참고로 KATS법에서 사용되는 Veertical plucker의 성능을 재래의 기계와 비

교하면 다음표와 같다. 

 

표  Vertical plucker를 사용하는 공정과 재래공정의 비교(방출번수 40’s) 

조 사 사 항 단 위 Vertical plucker 재래의 기계 

혼소낙율 

소면 Web nep 

소 Sliver 유효섬유장  

소 Sliver 단섬유함유율 

정사, 사반 

nep 

μ% 

% 

개수/10in2 

mm 

% 

- 

- 

% 

3.7 

4.6 

25 

32 

128점 

130점 

15.5 

4.1 

6.7 

24.5 

35 

125점 

127점 

16.2 

 

또한 KATS법에 의하여 40’s면사를 방출하는 data는 다음표와 같다. 

 

표 40’s 방출공정표 

연조 1공정방식 연조 2공정방식  혼타면

소면 연조 소면 연조 

단 방 정 방 

방출 Grain  262×2/6yd 350/6yd 500/6yd 350/6yd 320/30yd 40’s 



방출속도  Doffer 

6rpm 

220m/min Doffer 

12.6rpm 

220m/min Flyer 

1,000rpm 

Spindle 

14,000rpm

Draft수   1.83×7.5  6×8.45 10.9 55 

생산고

Kg/hr 

Plucker

300 

5.35 53.5 10.5 52.5   

단량   12.5kg  12.5kg 2kg 75g 

 

발표된 Data에 의하여 KATS법에 의한 3만추규모의 공장에서 20번수 환산 

1곤당의 직접작업원은 1.0~1.2인이다. 그런데 1추당의 기계설비비가 25,000원

인데 문제가 있다. 

 

3. 연속자동방적의 문제점과 그 미래 

최초의 연속자동방적법이 일본에서 등장한 이래 어언 7년이 지났다. 그 동

안에 이 방법을 채용하는 많은 방적공장들이 건설되었다. 현재 이 새로운 방

적법은 그 개발단계에서 실제적인 응용단계로 들어갔다고 말할 수 있다. 

이 방법의 대부분은 혼타면공정에서 Plucker를 채용하고 혼타면에서 연조

까지의 공정을 연속적으로 조합하였으며 정방공정에서 자동관양장치(Auto 

doffer)를 사용하고 권취공정에서 자동권취기를 사용한다. 지금까지의 방법들

로는 카드사, 코마사, 혼방사의 제조에 응용할 수 있다. 

또 이 연속자동방적법에는 연조 Sliver로 직접 방적하는 방법과 조방공정을 

거치는 방법, 1회의 연조공정과 다른 2회의 연조공정으로 된 방법들이 있다. 

이들 방법중 가장 적당한 방법은 최종제품으로서의 실의 종류와 공업적 입

지조건을 고려하여야 결정된다. 

최근에는 20’s면사 400lb를 생산하는데 방적공정에 필요한 직공의 수가 8

시간작업시 1.2인으로 감소되었는데 이것은 각제조공정간의 반제품의 수송의 

자동화, 고속도의 소며기, 연조기, 조방기의 이용 그리고 최근에 급격히 발전



된 완전자동화된 권취기의 광범위한 응용 등의 혜택에 의한 것이다.  

연속자동방적기의 특징을 요약하면 다음과 같다. 

① 제조공정이 단순화하고 원료와 반제품 및 완제품의 운반, 기계의 작동

이 자동화되었으므로 요구되는 공원의 수가 동일한 규모의 보통방적공장에 

필요한 수의 반 혹은 1/3로 감소한다. 

② 각제조공정이 연결되어 연속적으로 운전되므로 기계의 운전효율이 증

가한다. 

③ 모든 기계들이 고도로 자동화되고 기동화됨으로써 심지어는 미숙련공

도 용이하게 운전할 수가 있다. 

더군다나 panel control system의 채택에 의하여 각공정의 작업상태가 Center

로부터 감독될 수 있고 적당한 지명을 각공원에게 내릴 수 있다. 

④ Sliver나 Roving을 연접하는 회수가 극히 적고 인간에 의한 과오가 발생

하기가 쉽지 않으므로 고도의 품질을 가진 균일한 실을 얻을 수 있다. 

그러나 이 연련자동방적법을 응용하는 데는 다음과 같은 점에 주의를 할 

필요가 있다. 

① 보통공정에 비하여 기계가가 15~20% 높고 전기사용량이 약 10% 높다. 

② 보통의 방적기계에 비하여 시동하기가 다소 힘들다. 

③ 이 방법에 의하여서는 생산되는 실의 종류와 번수를 변환하기가 용이

하지 않으므로 소량으로 여러 가지 실을 만드는 데는 적합하지 못하다. 

미래에 이 방법을 더욱 발전시키는 데는 다음과 같은 문제에 유의할 필요

가 있다. 

현재 섬유공업은 “Multi-fiber시대”로 돌입했다. 따라서 항상 변하는 소비자

의 욕구를 맞추기 위하여는 여러 가지로 종류가 다른 실을 제조하는 것이 

요구되고 있다. 이런 의미에서 방적공정을 보다 더 융통성 있게 하여 혼방사



의 생산을 위하여 용이하게 응용할 수 있도록 새로운 생산방식을 설립할 필

요가 있다. 

이와 같은 요구에 만족할 연속자동화 방적법을 개발하기 위하여는 아직도 

수많은 기술적 문제들을 해결할 필요가 있음과 동시에 방적공장을 보다 자

동화하고 공원수를 줄일 필요가 있다. 이러한 기술의 개발 가운데는 혼타면

공정에서 권취공정까지 완전 연속화한 공급법과 정방공정에서 Automatic yarn 

end-piecer의 문제가 포함된다. 

진실로 이와 같은 문제나 혹은 다른 문제의 기술적인 해결은 노동력을 절

약하고 기계의 효율을 증진시키는 데 공헌할 것이다. 그러나 현재와 같은 과

도기적 시기에 있어서는 상당히 많은 양의 초기연구가 필요하게 되므로 이

러한 고도로 자동화한 기계를 경제적으로 운전한다는 것은 매우 어려운 일

일 것이다. 

그러나 일반적인 추세는 보다 효율적이고 합리적으로 연속화한 자동화 방

적법에 대한 요구가 많다는 것이다. 이와 같은 기술적 급 경제적 문제의 해

결에 첨가하여 연속자동화방적법이 타방법보다 우월한 생산방법으로써의 타

위를 확보하기 위하여는 생산방식이 규모에 있어서 보다 팽창하여야 한다. 

이와 같은 목적으로 어느 범위까지 생산품의 종류에 한계를 지을 필요가 있

으며 또 대규모공장으로 하여금 장기간의 근거를 계속 유지하기에 충분한 

시장을 확보할 필요가 있다. 

미래에 있어서는 면방직공업의 조건은 보다 핍박할 것으로 기대되며 따라

서 이와 같은 연속자동방적법이 보다 광범위하게 소개될 것을 믿는다. 

 


