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3. 로터스핀(Rotospin) 883형 

3.1 로터스핀형(Rotospin Type) 883의 개요 

이 형은 섬유장 40mm(
″

16
91 ) 이하의 면, 화섬 및 면과 화섬 혼방용의 단섬

유 방적을 위하여 설계된 기계이다. 이 기계는 단면형(single-side)이며, 한 개

의 기어 엔드와 한 개의 아웃 엔드 그리고 다섯개의 스피닝 유니트로 구성

되어 있고, 각 스피닝 유니트는 20개의 로터 유니트를 가지고 있다. 번수에 

따라서 3대까지 담당할 수 있는 이동식 석션(suction)이 있고 8대를 담당할 

수 있는 중앙식 석션도 설치할 수 있다. 기계의 뒤편에 설치된 고가(高架) 크

릴로부터 슬라이버를 공급하며, 이 크릴은 적당한 중량의 연조 슬라이버를 

담는 508mm(20in) 직경의 캔까지를 수용할 수가 있다.  

방출할 수 있는 번수의 범위는 영식번수 3’s에서 40’s까지이며, 공급하는 

슬라이버는 연조 2패시지(passage)를 한다. 로터의 속도는 45,000rpm이며, 패

키지는 치즈형으로 2kg까지 감을 수가 있다. 

방출할 때는 슬라이버를 캔에서 크릴을 지나서 기계의 위를 넘어서 로터 

유니트의 위로 공급하며, 여기서 피드 롤러에 의하여 섬유를 완전히 개섬할 

수 있는 핀(pin)이 꽂힌 비터 롤러(beater roller)에 공급된다. 딱지는 제거되고 

개개의 섬유는 기류에 의하여 로터에 들어와서 실이 방출된다. 로터에서 나

오는 실은 디플렉터 바(deflector bar 설치되어 있을 때) 위를 지나서 슬로우 

트래버스 모우션 가이드(slow traverse motion guide)를 통하여 딜리버리 롤러와 

스프링으로 가압하는 톱 롤러사이에서 드래프트를 유지한다. 딜리버리 롤러



를 지난 실은 사 정지장치를 지나서 피이싱 가이드(piecing guide)를 통하여 

트래버스 가이드에 의하여 권취 스풀(spool)에 공급된다. 로터 유니트 안에 

있는 잡물 제거점에서 섬유로부터 제거된 잡물은 기어 엔드에 인접하여 설

치된 백에 석션장치로 모으거나, 중앙식 석션 장치에 의하여 빼내거나 한다.  

이 기계의 기계적 드래프트의 범위는 23~511이고 체인지 기어는 드래프트 

29~424의 범위에 드는 것은 변경할 수 있고, 트위스트는 TPI가 10에서 55까

지이고, 텐션 드래프트는 1.00에서 1.04 사이이며, 트래버스 속도비는 3.80에

서 5.28까지 변경할 수가 있다. 

기계는 4개의 드라이브 모터를 갖고 있으며 이것은 로터, 피드, 비터 롤러

와 잡물 석션 벨트 팬을 돌려준다. 석션 모터는 도핑 석션 계통을 돌려주며 

경우에 따라서 잡물 석션 계통도 돌리는 수가 있다. 잡물 석션 계통은 중앙

식 석션 장치가 설치되어 있으면 이것으로 돌려준다. 

생산되는 실의 길이를 재기 위해 미리 결정하여 놓은 측장장치, 4교대용 

인디케이터 카운터 및 기계의 가동시간을 기록하는 시간 측정장치가 설치되

어 있으며, 미리 설정한 길이에 도달하면 켜지는 램프가 기어 엔드 위에(호

박색 램프)있고, 컨트롤 채널 위에 ‘Full Package’라는 딱지가 붙은 투명램프

가 있다. 

이동식 및 중앙식(설치된 경우) 석션장치에는 필터 막힘 감지장치와 화재 

탐지장치가 되어 있다. 또 중앙식은 진화장치가 부착되어 있다. 

이 외에 필요하면 자동 정지 및 시동 장치, 디플렉터 바, 타이머 보조 피

드 클러치가 설치될 수도 있다. 

 

3.2 로토스핀 883형의 설치 

(1) 일반적인 사항 



기계를 설치하는 데는 기술자 1명과 조수 1명으로 하며, 3~4명의 노무자로

서 포장을 벗기고 각 부분을 소제하여 설치할 수 있도록 준비시킨다.  

기계 한대(100 로터 유니트)는 보통 기어 엔드 1상자, 스피닝 유니트 1×5

상자, 아우트 엔드 1상자, 석션장치 1상자, 기타 1상자 모두 9상자이다. 

상자의 포장을 벗길 때는 부식은 막기 위하여 기계를 설치할 장속에서 여

러 시간 방치한 후에 할 것이며 설치 순서에 의하여 손상이 없는가를 조심

하여 점검하여야 한다. 기계의 일련번호, 상자의 번호, 부분품의 번호 등을 

잘 구분하여 설치에 편리하게 한다. 

기계의 규격과 중량은 그림 3-1에 표시되어 있으며 사용공구와 게이지는 

메이커에서 공급하는 것을 쓴다. 

(2) 설치 및 조립 

1) 기 초 

기계 기초도면은 그림 3-1과 같다. 기초도면에 의하여 기계 설치 위치를 

정하여 먹줄을 치고, 긴 스트레이트 에지와 수평기로 바닥의 고저를 점검하

여 표시하여서 기계 밑에 사용할 패킹의 크기를 이것으로 결정한다. 바닥의 

상태가 좋으면 얇은 패킹으로 충분하나 나쁠 때는 별도의 패킹을 사용한다.  

전선은 기계 제어상자(control cabinet)의 위나 밑 또는 옆으로 제어상자에 

연결할 수 있다. 밑을 통할 때는 그림 3-1에서 보는 바와 같이 상자 입구의 

바로 밑바닥에 적당한 구멍을 뚫는다. 

중앙식 석션장치를 설치할 경우는 각 공장의 여건에 맞추어 지하 덕트를 

미리 설치하여야 하며 설치하는 위치는 통로를 막을 정도로 기계에 접근하

여도 안되고 제일 멀리 있는 기계와의 거리가 30m가 넘어서도 안된다. 

이동식 석션장치는 3대를 담당하므로 작용하기 편리한 곳에 설치하나 기

계에 너무 접근하거나 30m 이상이 떨어져서는 안된다. 



로터와 디플렉터 바에 필요한 공기를 공급하기 위한 에어 컴프레서는 기

계에서 떨어져 있지만 아웃 엔드의 위나 아래에서 공기가 들어가게 아웃엔

드 안에 있는 에어 필터의 입구에 공기를 공급하는 배관을 준비하여야 한다. 

 

 

그림 3-1 기초 도면 

 

2) 설 치 

처음에 트롤리(trolley)와 리프팅 빔(lifting beam) 및 설치용 볼트 등이 들어

있는 상자를 설치 장소에 이동하여 놓고 연다. 

① 기어 엔드부의 설치 

포장된 상자를 가능한 한 설치 장소에 맞게 이동하여 상자를 열고 정위치

에 설치하여 수평과 중심을 본다. 

② 스피닝 유니트의 설치 

스피닝 유니트는 기어 엔드에는 아웃 엔드로 설치하여 나가며, 설치 순서



에 의하여 조립한다. 전부 조립이 끝난 후에 수평과 수직이 맞았는지 점검하

고 각 샤프트(shaft)가 정확히 정렬되어 있는가를 확인한다. 

③ 아웃 엔드부의 설치 

1)과 동일하게 설치한다. 

④ 석션 장치의 설치 

정하여 놓은 장소에 설치하고 덕트를 연결한다. 

3) 조립 및 조정 

조립을 하기 전에 모든 샤프트, 롤러, 로드 등이 완전한가 손으로 돌리거

나 회전하여 본 후 조립한다. 

① 피드 롤러 드라이브의 점검 및 커플링 체인 조립 

② 슬로우 트래버스 드라이브 체인의 조립 

③ 딜리버리 및 권취 롤러의 점검 및 커플링 체인의 조립 

④ 와인딩 트래버스 모우션의 조립 

⑤ 슬로우 트래버스 모우션의 조립 

⑥ 얀 디플렉터 바의 조립(설치 했을 때) 

⑦ 메저링(measuring) 모우션의 조립 및 점검 

⑧ 덕트 연결관의 조립 

⑨ 비터와 로터 벨트의 조정 

97.5cm 거리에 장력점을 표시하고 조립한 후에 99cm가 되게 한 후, 운전

하여 1일 후에 장력점의 거리가 100cm가 되게 조정한다. 

⑩ 트레쉬 벨트의 조립 및 조정 

⑪ 크릴의 조립 

순서에 의하여 조립한 후 슬라이버가 똑바로 공급되는가를 점검하여 수정

한다. 



⑫ 체이지 기어의 조립 

⑬ 각종 기어 박스에 주유 

⑭ 뉴매틱(pneumatic)의 연결 및 조정 

⑮ 전기 배선 및 제어판에의 연결 

그림 3-2 머시인 커넥팅 다이어그램 참조. 

 

 

그림 3-2 머시인 커넥팅 다이어그램 

 

⑯ 석션 유니트의 기계 본체와의 연결 

⑰ 제어상자의 점검 

전기를 공급하기 전에 각종 점검을 미리 실시하여 둔다. 

⑱ 기계와 석션 유니트에 전기 공급 

 

3.3 운전관리 

(1) 여러 가지 계산 



1) 기어링 

메인 드라이브 모터는 공급 및 송출속도를 변경시키고 권취 및 트래버스 

속도비(traverse velocity ratio)를 변경시키는데 기여한다. 

체인지 기어는 다음과 같은 것들을 변경시킨다. 

① 기계적 드래프트 

② 트위스트 

③ 방출속도 

④ 텐션 드래프트 

⑤ 트래버스 속도 

그림 3-3에서 드래프트는 P, Q, X, Y에 의하여 변경되며 텐션 드래프트는 T

에 의하고, 트위스트와 방출속도는 A와 B에 의하며, 트래버스 속도와 속도비

는 V에 의하여서 변경이 된다. 

 

 

그림 3-3 기어링 

 

2) 각종 계산식과 테이블 

그림 3-3과 각종 롤러 및 풀리 등을 참조하여 각종 계산식을 보면 



① 기계적 드래프트 

21)(18
26)(30

Q
P

X
Y

G
W

(25mm)
(38mm)D

 과풀리 드라이브 롤러 피드

 과풀리 드리븐 롤러 피드

직경 롤러의 피드

직경 롤러의 딜리버리
××××=

  × 웜기어박스 감속비(40:1)×
(35T)

(13T)
스프로키트 드라이브 체인 롤러 피드

스프로키트 롤러 피드  

Q
P

X
Y14.78

3512118QX6525
13402630PY10938

××=
×××××××
×××××××

×  

여기서 P, Q는 모두 73T이거나 P는 98T이고 Q는 48T인 것이 보통이다. P, 

Q가 73T이면 드래프트 범위는 23에서 250까지이며 드래프트는 

X
Y14.78D ×=  

P가 98T이고 Q가 48T이면 드래프트 범위는 48에서 511까지이며 드래프트

는,  

X
Y54.159D ×=  

이고, 이 때의  드래프트 테이블의 일부를 보면 표 3-1과 같다. 

② 트위스트 

(inch/min)
(rpm)I.P.T

속도 방출

회전수 로터의
=  

방출 속도 = 모터 속도 ×
BG
AD

××
××

풀리 드리븐

풀리 드라이브
×딜리버리 롤러의 원주

(inch) 

로터의 rpm=45,000, 모터 속도 = 950 

A
B23.22

4961,1A446.3950
B656.5000,45I.P.T ×=

×π××××
×××

=  

이고, 이 때의 트위스트 테이블의 일부를 보면 표 3-2와 같다.  

딜리버리 스피드도 기어 A와 B에 의하여 변경된다. 

③ 텐션 드래프트 

38T
7550

T
H.D.T

×
×

=
×
×

=
직경 롤러의 딜리버리

직경 롤러의 테이크업  



이고, 텐션 드래프트 테이블은 표 3-3과 같다. 

 

표 3-1 드래프트 테이블(일부) 

 

 

④ 트래버스 속도비와 방출 속도 

속도 트래버스

방츨속도 speed)delivery (linear R.V.T =  

방출속도 = 4961,1
B659.5
A446.3950 ×π×

××
××

×  



이고, 표 3-4에 나타낸다. 

 

표 3-2 트위스트 테이블 

 

 

표 3-3 텐션 드래프트 테이블 

기어 T 드 래 프 트 

104 

103 

102 

101 

100 

99 

98 

97 

96 

95 

94 

0.95 

0.96 

0.97 

0.98 

0.99 

1.00 

1.01 

1.02 

1.03 

1.04 

1.05 



⑤ 방출속도(inch/min) 

방출속도(inch/min)=로터 rpm÷TPI 

(2) 운전관리 

1) 기본적인 관리 

그림 3-4 주제어판(main control panel)에 의하여 설명한다. 

 

표 3-4 트래버스 속도비 

 

 

① 절 연 

제어상자의 문에 있는 절연스위치는 기계에 동력을 공급하는 것을 정지시

킨다. 이 스위치가 ‘OFF’일 때만 문을 열 수가 있다. 

② 로 터 

초록색 푸시 버튼으로 로터 구동 모터를 가동시킨다(로터용 사용). 



③ 비터 

위와 같음(비터용 푸시 버튼 사용) 

④ 피드 

초록색 푸시 버튼으로 피드 구동 모터를 가동시키고 딱지 제거 팬 및 벨

트 모터를 가동시킨다(피드용). 

⑤ 매스터 스톱(주정지) 

빨간색 푸시 버튼으로 기계 전체의 모터를 정지시킨다. 

⑥ 저압력 

압축공기가 4.2kgs/cm2(60Lb/in2) 이하로 떨어져서 기계에 공급되면 빨간색 

램프가 켜진다(저압력 램프). 

⑦ 문이 열림 

메인 기어 박스의 문이 열리면 빨간색 램프가 켜진다(도어 오픈 램프). 

⑧ 최대 패키지 

미리 결정해 놓은 카운터에 의하여 최대의 사장이 되었을 때에 최대 패키

지용 빨간색 램프가 켜진다. 

⑨ 만관(full package) 

미리 결정된 카운터에 의하여 소정의 실이 감기면 만관표시용 청색 램프

가 켜진다. 

⑩ 필터 막힘 

석션 유니트가 막히면 필터 막힘 표시용 빨간색 램프가 켜진다. 

⑪ 도핑 석션 

초록색 도핑 석션 시동 푸시 버튼으로 도핑 석션 모터를 시동시키고 빨간

색 푸시 버튼으로 정지시킨다. 

⑫ 카운터(hour counter) 



이것은 기계가 가동된 시간을 표시한다. 

 

 

그림 3-4 메인 컨트롤 패널 

 

⑬ 프리디터미닝 카운터 

이 프리디터미닝 카운터(pre-determining counter)는 아웃 엔드에 있고 미리 

경정한 사장이 되도록 정하여 놓는다. 

⑭ 반별 카운터(shift counter) 

이웃 엔드에 4반(shift)으로 생산된 사장을 나타내는 카운터를 붙일 수 있

다. 

다음으로 석션 유니트 제어판(suction unit control panel)에 대하여 설명한다. 

① 절 연 

절연 스위치로 석션 유니트에 전기의 공급을 중단하며 “OFF”일 때에만 문



을 연다. 

② 팬 

초록색 팬 시동 푸시 버튼으로 시동하고 빨간색 팬 정지 푸시 버튼으로 

팬 모터를 정지시킨다. 

③ 소제한 필터의 재설치(reset) 

막힌 필터를 소제한 후에 흑색 푸시 버튼으로 압력 스위치 릴레이를 재설

치한다. 

④ 필터 막힘 표시 

석션 유니트 톱 팬널의 왼쪽에 있는 빨강색 램프가 켜져서 필터가 막힌 

것을 알려 준다. 

⑤ 화재 탐지 램프 및 화재 탐지 리세트 버튼 

석션 유니트 제어판에 설치되어 있다. 

2) 운전 순서 

기계를 시동하기 전에 운전을 하기에 충분히 소제되었고, 정확히 설치되었

나 주유는 잘 되었나 등을 점검한다. 

스톱 스타트(stop-start) 장치가 없을 때와 있을 때가 약간 다르나 없을 때를 

기준으로 설명을 한다. 

석션 유니트 스위치를 “ON”에 놓고 화재 탐지 리세트 버튼을 누른다. 

제어판(control panel) 스위치를 “ON”에 놓는다. 석션 팬이 시동한다. 기계에 

공급되는 공기가 충분한가 확인하고 각 로터 유니트를 “RUN”의 위치에 놓

는다. 로터에 있는 흑색 푸시 버튼으로 로터 유니트는 정위치에 놓여진다. 

로터 모터가 시동되어 전속도에 도달된 후 비터 모터를 시동하여 20초를 

기다려 전속도에 도달한 다음에 피드 모터를 시동한다. 

처음으로 운전할 때는 슬라이버를 로터 유니트에 있는 슬라이버 입구에 



몰리게 하고 권취 암(arm)에 권취 스푸울을 끼우고 스푸울(spool)에 실을 감

아서 실 끝을 내려 실잇기 할 때에 사용한다. 운전시는 실 끝을 확인함. 

오른손에 실을 들고 도핑 튜브에 잠깐 동안 빨려 들어가게 하며 동시에 

왼손으로 권취 스푸울을 들어 올려서 권취 롤러와 접촉시키고 패키지 암의 

푸시 버튼을 눌러 공급시킨다. 이 작업은 숙련이 필요하다. 실이 디텍터 레

버에 있게 되면 패키지 암의 푸시 버튼을 더 눌러줄 필요가 없다. 

만일 실이 끊어지면 로터 유니트의 흑색 푸시 버튼으로 로터를 즉시 가장 

낮은 위치 즉 “REST”의 위치에 놓고 소제를 한다. 

로터 유니트를 정위치에 하지 못하면 마찰로 풀리가 과열되어 풀리가 찌

그러지거나 벨트가 손상될 수 있다. 

정위치가 아니어서 돌지 않는 로터가 다섯개 이상, 비터가 스물다섯개 이

상이면 각 모터는 과부하가 된다. 

3) 도 핑 

도핑 석션 시동 버튼을 눌러 석션 모터를 시동한 후에 도핑 석션 튜브의 

웨이스트 노즐 캡을 연다. 딜리버리 롤러와 권취 패키지 사이에서 실을 잡아 

끊고 실끝이 로터로부터 웨이스트 노즐 속으로 빨려 들어가게 하며 이 때에 

실이 작동하는 마이크로 스위치(micro-switch)를 절단하지 않도록 주의하여야 

한다. 실은 계속하여 방출되며 석션 튜브에 계속 빨린다.  

다음에 패키지를 권취 롤러와 앵커(anchor)로부터 올려서 빼내고 권취패키

지 암의 버튼 스위치를 누른 다음 빈 스푸울을 잡아서 석션 튜브 속에 빨려

들고 있는 실을 감아서 패키지 암에 끼운다. 이 때에도 실은 석션 튜브 속에 

계속 빨려들어야 한다. 스푸울을 권취 롤러에 접하게 하고 석션 튜브로부터 

실을 테일링 가이드로 잡은 후에 비로소 스푸울이 회전하기 시작하므로 석

션 튜브 속에 이미 빨려 있는  실이 튜브 밖으로 끌려 나와서 튜브 끝에 테



일(tail)을 만든다. 모터 유니트의 도핑 튜브로부터 인도된 실은 트래버스 가

이드를 통하여서 패키지 스푸울에 감긴다. 권취 패키지 암의 버튼 스위치를 

풀어 놓는다. 패키지 스푸울에 테일이 충분히 만들어지면 석션 튜브 밖에 나

온 실을 끊고 석션 튜브의 웨이스트 노즐 캡을 닫는다. 다음에 주제어판의 

도핑 석션 모터 스위치를 “OFF”에 놓고 얀 석션 박스을 완전히 소제한다. 

 


