
방 적 기 술 

OE정방공정편 - 12 

 

3. 로터스핀(Rotospin) 883형 

3.4 보전 관리 

(1) 일상 관리 

1) 일상의 점검 

로터 유니트의 고장의 원인과 수리 및 일반적인 고장의 점검 항목은 다음

과 같다. 

① 로터 유니트 고장의 검검 

로터 유니트의 고장 현상과 원인 및 수리방법은 표 3-5와 같다. 

 

표 3-5 

현 상 원  인 수 리 방 법 

a) 슬라이버가 공

급되지 않는다 

 

 

 

 

 

 

b) 비터에 감긴다. 

 

 

 

 

 

ㄱ) 피드 컨트롤 스위치가 나쁘다. 

 

 

ㄴ) 슬라이버 중량이 너무 무겁다. 

ㄷ) 부적당한 피드 페달의 압력 

 

ㄹ) 피드 롤러가 잘 돌지 않는다. 

 

ㄱ) 석션 압력이 낮다. 

 

ㄴ) 공급 슬라이버의 부적당 

ㄷ) 비터 롤러의 와이어 또는 핀

(pin)의 손상 

ㄹ) 비터 스핀들 베어링의 손상 

스위치를 점검하여 나쁘면 교환한

다. 이상이 없으면 피드 롤러의 회

전을 점검한다. 

적당하게 조절한다. 

추천하는 세팅(setting)을 참고하여

수정한다. 

피드 롤러의 폐색부의 청결을 점

검하고 회전을 점검한다. 

에어 덕트가 막히지 않았는가를

점검한다. 

슬라이버 중량의 조정 

손상된 비터 롤러의 수정 또는 교

환 

비터 전체를 교환 



c) 트랜스퍼 튜브

가 막힘 

튜브에 과잉 공급 얀 브레이크 디펙터 스위치가 고

장인가 점검한다. 

 

표 3-6 

현 상 원 인 수 리 방 법 

a) 소음이 많이 난

다. 

 

 

b) 주기적인 슬러

브 

 

c) 약한 꼬임 

 

d) 고르지 못한 실 

ㄱ) 로터 스핀들에서의 벨트의 회

전이 불량 

ㄴ) 로터 베어링 불량 

 

ㄱ) 비터 롤러의 와이어 손상 

 

ㄴ) 섬유 통로의 혼란 

ㄱ) 꼬임계수(T.M.)의 부적당 

ㄴ) 트위스트 기어의 부적당 

ㄱ) 로터 회전이 떨어짐 

ㄴ) 로터에 잡물이 많다. 

 

 

ㄷ) 피드 클러치의 고장 

벨트 주로(走路)의 조정. 

 

로터 베어링을 꺼내어 검사하고

보전 또는 교환한다. 

비터 롤러를 빼내어 수정 또는 교

환한다. 

로터 베어링을 수정. 

조정한다. 

트위스트 기어가 맞는지 점검. 

로터 회전수의 점검 

잡물 제거 벨트가 작용하나 점검

하고 파이프와 튜브가 막히지 않

았나 점검. 

점검하고 수리한다. 

 

② 일반적인 고장의 점검 

일반적인 고장 및 점검은 표 3-7와 같다. 

 

표 3-7 

고    장 점    검 

a) 기계가 시동이 안된다. 

 

 

b) 잡물 제거장치(석션)가 작용하

지 않는다. 

 

 

ㄱ) 스위치(isolator switch)가 “ON”에 있는가 

ㄴ) 공기압력이 정확한가 점검하고 수정한다. 

ㄷ) 퓨즈 등 전기적인 원인을 점검 및 수정. 

ㄱ) 모터에 있는 팬에 벨트가 제자리에 있는가 

ㄴ) 수집 스크린과 백이 소제되어 있는가 

ㄷ) 트래시 벨트의 호전이 정상인가 

ㄹ) 잡물제거를 위한 덕팅(ducting)이 잘 봉합이 되었나



 

c) 트래시 벨트의 지속적인 정지 

또는 벗겨짐 

 

d) 권취롤러 및 딜리버리 롤러가 

돌지 않는다. 

e) 고정 트래버스 가이드에서 실

이 벗겨 나온다. 

f) 고정 트래버스 바의 정지 

 

g) 기어링 엔드에 있는 유리관에 

기름이 올라오지 않음. 

 

 

 

 

h) 기어링 엔드의 소음 

 

i) 기계의 한부분만 방출이 정지된

다. 

k) 석션 유니트는 운전되나 기계

가 정지된다. 

 

 

 

 

 

 

i) 과도한 크릴에서의 절단 

등을 점검한다. 

ㄱ) 풀리가 바르게 되어있고 샤프트에 꼭 끼어 있는가 

ㄴ) 홈이 거칠거나 주름이 잡히지 않는가 

ㄷ) 벨트의 가장자리가 닳지 않았나 등을 점검한다. 

ㄱ) 드라이빙 엔드에의 Morse 커플링이 깨어지지 않았

나 점검. 

ㄱ) 권취롤러와의 게이지 점검(1.6mm 이내). 

ㄴ) 사기 가이드의 손상점검 및 교환 

ㄱ) 커플링이 깨졌으면 교환 

ㄴ) 앤티 패턴(anti-pattern)기어가 잘 맞물렸나 점검. 

ㄱ) 오일 펌프 구동 벨트가 끊어지지 않았나 확인 

ㄴ) 펌프 샤프트의 구동풀리가 풀리지 않았나 점검. 

ㄷ) 기어 박스내의 오일 레벨(level)의 점검. 

ㄹ) 필터의 점검 및 소제. 

ㅁ) 유리관(glass bowl)을 빼내어 오일 펌프로 위에서 기

름을 넣어준다. 

기어의 맞물림이 너무 깊거나 충분하지 않은가를 점검

하고 필요하면 수정한다. 

ㄱ) 웜 리덕션 기어박스의 잘못됨을 교환. 

ㄴ) 댐퍼, 회로 등 전기적인 원인을 점검, 수정 

ㄱ) 스위치 및 버튼이 ‘OFF’에 있지 않는가 

ㄴ) 공기압력이 정확한가, 압력스위치도 정확히 되어 있

는가 등 점검하고 필요하면 수정함. 

ㄷ) 모든 벨트는 정위치에 있고 잘 회전하는가. 

ㄹ) 기어링 엔드의 문이 열리지 않았는가. 

ㅁ) 과열로 인하여 트래시 벨트가 떨어지지 않았는가. 

ㅂ) 모든 모터의 덮게 및 퓨즈 등의 전기장치의 점검. 

ㅅ) 전기로, 과부하 등의 점검. 

ㄱ) 슬라이버의 부동이 없나 점검 

ㄴ) 크릴 톱이 거칠지 않나 점검. 

ㄷ) 슬라이버 가이드가 더러울 때 소제함. 

ㄹ) 관계습도가 부적당, 특히 건조할 때 

ㅁ) 캔 스프링이 약할 때 

ㅂ) 연조에서 절단된 슬라이버 및 연조 롤러의 불량 

 



2) 일상 보전 

① 매일의 점검 

매일 점검하여야 할 사항이 많으나 기본적인 것은 아래와 같다. 

ⓐ 기어링 엔드의 오일 상태 

ⓑ 불량 추가 있는가 점검 

석션부분, 슬라이버의 중량, 로터의 속도, 트래시 부분 등의 점검 

ⓒ 방출이 안되거나 사절이 많은 추의 점검 

ⅰ) 로터의 손상 및 소제상태, 로터 베어링 상태, 도핑 튜브 등의 로터 

부분의 점검 

ⅱ) 비터의 상태, 피드 페달의 상태 등의 비터 부분의 점검 

ⅲ) 기타 

ⓓ 점검 후에도 방출이 불량하면 비터 및 로터 부분을 해당 추만 빼내

어 재점검하고 소제 및 수리를 한다. 

② 주간 보전 

ⓐ 각부의 기름상태를 점검. 

ⓑ 로터와 비터의 속도를 점검하고 조정한다. 

ⓒ 스피닝 유니트의 정기 소제 

동시에 20추 단위로 하며 슬라이버를 떼어 내고 비터와 로터를 압축공기

로 소제하고 로터의 홈을 칫솔과 브러시로 소제한다. 절대로 쇠붙이가 닿아

서 로터가 상하지 않게 하고 깨끗이 소제하여야 한다. 실잇기를 하고 같은 

방법으로 나머지 추를 소제하여 준다. 

ⓓ 피드 와이어의 점검, 교환. 

ⓔ 고정 트래버스 가이드의 손상을 점검하고 교환한다. 

ⓕ 고정 트래버스 가이드 브래키트의 위치 조정 



ⓖ 패키지 암 및 패키지 스피거트의 조정 및 교환 

(2) 정기 보전 

1) 월간 및 일년이하 주기의 보전 

① 월간 보전 

ⓐ 피드 롤러 체인의 장력조정 및 주유 

ⓑ 기름의 교환은 제일 먼저는 일개월마다 다음부터는 8개월마다 하며, 

주기어 박스, 앤티패턴 박스와 트래시 벨트 드라이브 기어 박스에 시행한다. 

ⓒ 트래시 벨트 가이드 풀리에 주유한다. 

ⓓ 메인 석션 캐비네트의 보전 

ⓔ 슬로우 트래버스 기어 박스의 소제 및 주유 

② 4개월 주기의 보전 

ⓐ 피드 롤러 클러치의 소제를 한다. 

ⓑ 로터 베어링의 처음 주유 다음부터는 8개월 주기로 주유 

ⓒ 고정 트래버스 베어링의 점검 및 교환 

ⓓ 피드 롤러 체인, 트랙 및 스프로키트의 점검 및 주유, 보전 

ⓔ 스피닝 유니트의 점검 

③ 8개월 주기의 보전 

ⓐ 로터 베어링의 주유 

ⓑ 기름의 교환 

ⓒ 뉴매틱 시스템의 파이프 및 연결부의 점검과 에어 필터의 소제 및 

교환 

ⓓ 앤티 패턴 박스내의 점검 

2) 일년이상 주기의 보전 

① 16개월내지 18개월 주기의 보전 



ⓐ 피드 롤러 베어링의 점검 및 주유 

ⓑ 벨트류 전부를 점검하고 손상된 것은 교환 

ⓒ 벨트 구동 풀리 베어링 즉 로터와 비터용 풀리 베어링을 점검하고 

불량한 것은 교환한다. 

ⓓ 모든 모터를 떼어내어 점검하고 베어링에 그리스를 교환한다. 

② 2년 주기의 보전 

로터와 비터의 탄젠셜(tangential) 벨트 풀리 및 벨트 서포트(support) 폴리의 

점검 및 주유 

③ 3년 주기의 보전 

ⓐ 고무 롤러의 연마 및 손상된 딜리버리 닙 롤러의 교환 

ⓑ 트래시 벨트 드라이브 풀리에 그리스의 교환 

(3) 주 유 

주유의 주기는 정기보전에서 기술한 바와 같으며 각 부분에 주유량과 주

유 종류를 보면 표 3-8과 같다. 

 

표 3-8 

 



부   록 

 

오픈 엔드 정방기의 종류 

1. 플라트 오픈 엔드 정방기 

플라트(Platt)사에서 개발한 오픈 엔드 정방기는 다음과 같이 두 가지 종류

가 있다.  

이들 두 가지는 각기 상이한 조건에 적합하도록 제작된 것이지만 기술적

인 관점에서 보면 거의 동일하다 이하에서 이를 고찰하기로 한다. 오픈 엔드 

정방기에 공급되는 슬라이버는 스프링 헤드로 공급되며 이어서 비터(beater)

에 개섬작용을 받게 된다. 비터(코밍 롤러)의 속도는 3,000~7,000rpm의 범위

이며 시험방출을 통하여 실의 외관과 품질 등이 양호한 상태를 택하여 비터 

회전수를 결정함이 좋다. 그리고 로터의 회전은 45,000rpm이며, 비터는 슬라

이버를 개섬하는 역할 외에도 공급섬유에 부착되어 있는 잡물 즉 면섬유에 

부착된 목화잎, 목화줄거리, 씨껍질 등과 합섬의 경우에는 개섬이 덜된 섬유 

덩어리를 제거하는 역할도 겸하고 있으며, 트래쉬 박스(trash box)가 붙어 있

다. 이와 같이 비터의 개섬과 정섬(淨纖)을 겸하게 한 것은 플라트 로터 스피

너(Platt rotor spinner)의 특징이다. 이 특징으로 인하여 특정한 등급의 면으로 

방적한 실의 품질을 고급화 할 수 있으며, 또한 저질의 원면으로도 양호한 

품질의 실을 방출할 수 있다. 비터에 의하여 개섬된 섬유는 섬유 수송관을 

통하여 로터로 수송된 다음에 한 쌍의 권취 롤러에 의하여 로터 외부로 당

겨진다. 권취 롤러를 통과한 실은 권취장치에 원통형의 치즈로 감기게 된다. 

그러면 플라트 로터 스피너의 2가지 형식 883, 885에 대하여 설명하기로 한

다. 

 



(1) 단면형(單面型) 883 로터 스피너(Roto spinner) 

이것은 단면형으로서 슬라이버는 기계 뒷면에 있는 캔으로부터 기계의 윗

면을 거쳐서 스피닝 헤드로 내려오기 때문에 하향식이다. 기계 1대는 1~5섹

션(section)으로 되어 있으며, 각 섹션은 20개의 스피닝 헤드로 이루어지므로 

결국 기계 한 대에 스피닝 헤드가 20~100인 셈이다. 이 기계의 가장 중요한 

특징은 직경 20in 높이 48in까지의 큰 캔을 사용할 수 있다는 점이다. 패키지

의 무게는 4.5lbs까지이고 크기는 3.5in이고 직경은 10 5/8in이다. 방출섬유는 

40mm(1 9/16″)이하의 섬유를 사용할 수 있으며 방출번수는 Ne 6~40’s까지이

며, 로터의 회전은 45,000rpm이다. 다음 그림은 플라트 883형의 로터 스핀의 

사진이다. 

 

 

그림 1-1 

 

(2) 양면형(兩面型) 

이 885형의 로터 스핀은 양면형의 구조를 갖고 있으며, 슬라이버가 기계의 

밑에서 윗쪽으로 진행하는 형태를 택하고 있는 상향식이다. 기계 1대당 스피

닝 헤드수는 140으로서 1섹션당 헤드수는 28이며 도합 5개의 섹션으로 이루



어져 있다. 크릴과 캔은 기계의 밑에 위치하고 있기 때문에 상당히 작은 캔

이 사용되며 12인치 직경×30인치 높이로 단면형보다 적게 든다. 

 

 

그림 1-2 

 

그러나 플라트사의 머큐리(mercury) 743형과 같은 연조기를 사용하여야 한

다. 앞에서 말한 것과 같이 설치면적이 적게 들기 때문에 이 기계는 가는 실

을 뽑는데 적합하다. 그러나 사용하는 캔이 작으므로 게이지는 
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운드로 할 수 있는 이점이 있다. 

그림 1-2는 885형의 로터 스핀의 그림이다. 

 

2. SACM 오픈 엔드 정방기 

(1) 인티그레이터(Integrator) 오픈 엔드 정방기 

SACM에서 개발한 인티그레이터(Integrator)는 1972년에 파리 국제섬유기계

전시회에서 처음으로 전시된 것으로 공기정방기의 일종이다. 오픈 엔드정방

의 원리를 채용한 인티그레이터는 그림 2-1에서 보는 것과 같이 슬라이버 A



는 드래프팅 영역 B를 지나서 흡입관 C로 공급된다. 드래프팅 영역에서 슬

라이버는 완전히 개개의 섬유로 개면된다. 

다음에 섬유는 로터 E로 들어가며 여기서 섬유는 로터의 내벽에서 섬유 

속으로 모인다. 섬유 속의 형성은 물론, 흡입량과 로터의 원심력에 기인한 

것이다. 로터를 지난 섬유는 권취 롤러 H에 의하여 아래 방향으로 당겨지며, 

꼬임은 로터의 회전에 의하여 주어진다. 최종 권취는 홈이 파인 드럼 Ⅰ에 

의하여 치즈 V상에 X형으로 감긴다. 

인티그레이터는 192개의 스피닝 헤드를 갖고 있으며, 드래프팅은 4선 롤러 

방식을 취하고 있다. 전자기 원리를 응용한 탐지기에 의하여 일단 사절이 발

생하면 드래프팅이 즉시 멈춘다. 드래프팅의 범위는 40~200 사이이다. 실이 

형성되는 기구는 그림 2-2에서 보는 바와 같이 공급관에서 송출된 섬유는 로

터의 벽을 따라서 회전한 다음에 섬유 속으로 모인다. 이러한 방식으로 형성

된 실은 권취 롤러에 의하여 아래 방향으로 당겨진다. SACM에서 채택한 로

터의 회전속도는 35,000rpm이다. 그러나 로터의 직경이 제한되어 있으므로 

방적 가능한 최대 섬유장은 40mm이며, 번수는 Ne 4.7s에서 23.6s까지, 연수는 

7.6~30.5 TPI이다. 또한 생산속도는 방출번수에 따라서 달라지며 일반적으로 

45m/min~70m/min의 범위이다. 번수는 드래프팅 영역을 통하여 로터에 공급

되는 섬유의 속도에 좌우된다. 생산되는 실의 단위 무게당 전력 소비량은 링 

정방사의 경우와 대동소이 하지만 생산속도는 2~5배나 크다는 것이 보고되

어 있으며 또한 이 비율은 번수가 세번수화함에 따라 커진다. SACM이 처음 

부딪힌 문제점의 하나는 35,000rpm이라는 고속에서 매일 24시간씩 로터를 계

속 운전할 수 있는 베어링 장치를 찾아내는 것이었다. 또한 문제의 해결을 

위하여 S. K. F사의 긴밀한 협조도 이루어졌다. 문제는 신뢰도와 수명이 좋아

야 함은 물론 진동이 없어야 하고, 양호한 평형상태를 보여야 하며, 또한 동



력학적으로 극히 안정하여야 하기 때문이다. 그림 2-3은 개발된 베어링 장치

이다. 

 

               

그림 2-1                그림 2-2                그림 2-3 

 

(2) SACM사의 ITG 100형 오픈 엔드 정방기 

이 ITG 100형 오픈 엔드 정방기는 단섬유의 면방적용으로서 기계의 구조는 

로터 24개 단위로 되어 있어 기계의 양측에 배치되어 있고 중앙에는 튼튼하

고 안전한 한 개의 빔이 있다. 그것을 상대하는 방적부품이 일렬로 부착되어 

있다. 

이것은 SACM사와 서독의 쉬이센(Sussen)사가 기술제휴를 하고 있어 운동

부분에 있어서는 쉬이센사의 부품을 사용하고 있다. 로터는 디렉트 베어링을 

사용하고 피치 195mm 기계폭은 1,400mm이다. 이 기계는 밑으로부터 슬라이

버를 공급하여 실이 된 후에 윗쪽에서 치즈 상태로 감는 방법을 채용하고 

있다. 슬라이버 캔은 직경이 350mm, 높이가 900mm로 되어 있다. 

캔으로부터 나온 슬라이버는 그림 2-4와 같이 오프닝 롤러에 의하여 슬라

이버를 분섬시킨다. 슬라이버 중의 협잡물은 롤러의 원심력에 의하여 날리게 



되어 제거되도록 되어 있다. 이에 오프닝 롤러(비터)는 매분당 200~1,000rpm

까지 조정할 수가 있다. 생산되는 실의 속도는 매분 200m까지 생산할 수 있

으며 이의 롤러로부터 나오는 섬유는 로터에 공급되어 로터는 최고 분당 

100,000rpm까지 가능하며 필요할 때 교환하여 끼우기도 아주 쉽게 되어 있다. 

 

 

그림 2-4  

 

전체 드래프트(total draft)는 20~300까지 되어 있다. 치즈에 감는 것은 60mm

까지 감고 트래버스는 125mm, 능의 각도도 조절할 수 있다. 실의 장력은 기

계를 정지할 때 조절한다. 그리고 실감기가 끝나면 패키지(치즈)는 기계 안쪽

에 설치되어 있는 콘베이어가 이동되어 기계의 끝으로 운반된다. 

이 콘베이어는 연소이동식과 간헐적 이동식의 어느 방법도 가능하게 되어 

있다. 그리고 로터에는 크리닝장치(제진장치)가 붙어 있다. 

 



(3) SACM사의 ITG 300형 오픈 엔드 정방기 

이 기계는 섬유장 100mm까지의 천연섬유나 화학섬유 혹은 혼방사의 경우

에도 적당하다. 로터의 직경은 105mm이며, 방적번수 Ne 6s~40s까지 가능하다. 

기계는 한쪽에서 캔을 놓고 슬라이버를 위로 통하여 위에서 밑으로 공급된

다. 만들어진 실은 밑에서 감기는 방식이다. 그림 2-5는 이 방식을 설명한 그

림이다. 이와 같이 공급된 슬라이버는 최초 더블 에이프런(double apron)의 드

래프트 장치에 의하여 섬유를 잡아 늘여 섬유를 평행하게 만든다. 이의 드래

프트 장치 최후 부분에 화이버 실렉터(Fiber Selector)라고 칭하는 롤러의 판상

면(板狀面)이 되어 있다.  

 

 

그림 2-5  

 

이 장치는 정밀하게 되어 있기 때문에 일정하게 선택된 섬유만 통하고 여

분의 섬유는 통하지 않는다. 이 때에 섬유주위의 공기가 빨려 들어가 섬유의 

잔털이 일어나는 것을 막고 섬유를 손상되지 않도록 하면서 기류를 타고 공



급관에 빨려 들어옴과 동시에 로터에 섬유를 운송시킨다. 이 화이버 실렉터

는 섬유중에 협잡물이나 기타 잡물을 통과하지 않도록 떨어뜨려 클리닝

(cleaning)작용도 겸하고 있다. 생산되는 실의 속도는 120m/min까지 운전되며 

꼬임은 링 정방식과 같다. 

 

3. 인골스타트(Ingolstadt) RU 11형 오픈 엔드 정방기 

RK10형 오픈 엔드 정방기가 발표된 뒤에 신형 RU 11형의 고속기계를 발

표하였다. 이 두 기계 중 RK 10이나 RU 11은 비슷한 구조이나 RU 11형에는 

로터의 직경이 2 3/16인치(55mm)를 사용하며 최대 회전속도는 45,000rpm에서 

60,000rpm이다. 처리 가능한 섬유원료는 1.25~6 데니어 또는 3~6 데니어의 

범위의 원료로 한다면 혼방사나 100% 폴리에스터사도 방출할 수 있다. 방출

번수의 3s~30s까지 방출할 수 있다. 

먼저 RK 10형에 비하여 RU 11형의 로터는 전연 새로이 설계되어 2열의 볼 

베어링(bowl bearing)이 끼워져 있다. 가연기에 성공한 디스크 배치의 평상태

로 설치하여 스피닝 바디는 긴 스핀들(샤프트) 끝에 붙어 있어 그 샤프트는 

끝에 고무를 붙여 디스크 위에 얹혀 있어 베어링부에 있어서 감속비율은 6:1

이다. 로터의 샤프트 위에는 구동 평벨트를 걸어 베어링 디스크를 끼워 로터

를 고속 구동시킨다. 기계 끝에 별도로 구동 벨트가 붙어 있어 이 디스크 베

어링은 주유하지 않고 적어도 3년간의 운전이 가능하다. 또한 로터는 대단히 

효과적인 제동장치가 달려 있다. 본 기계의 한가지 큰 특징은 처리하는 원료 

섬유장에 따라서 직경이 다른 로터를 바꾸어 끼우기가 가능하게 되어 있어, 

이것은 방출 범위가 넓어서 여러 가지 면에서 유리하다. 현재의 로터는 

40mm부터 90mm까지 있다. 로터 안에 섬유 속의 직접구(集積溝)의 형상은 

가연시에 있어서 섬유 속의 거동상태를 결정하는 것이 대단히 중요하다. 



로터의 직경이 클 경우, 로터안의 섬유 집속면에 섬유를 접선상에 빨리하

여 로터 자체를 바꿈과 동시에 로터 커버도 바꾸게끔 되어 있다. 이 기계의 

커다란 특징은 공급하는 원료의 잔유 협잡물의 제거장치가 각 추마다 붙어 

있어 제거된 협잡물은 기계의 한쪽 끝으로 모인다. 또한 공급 슬라이버는 특

수 소 투스 와이어(saw tooth wire)를 감은 오프닝 롤러에 의하여 해섬되나 이 

롤러의 직경은 
8
13 인치에 중섬유장의 원면까지 처리할 수 있다. 필요에 따라 

오프닝 롤러를 간단히 바꿀 수 있게끔 설계되어 있다. 오프닝 롤러로부터 로

터에 운반되어 온 섬유는 피트 덕트를 통하여 로터안의 섬유 집적면에 실질

적으로 단섬유상태에서 보호받으며 이송된다. 한편 방출된 실은 로터로부터 

드로우 오프 튜브로 끌려 나와 이 튜브의 출구에 닿는 사절감지 장치가 붙

어있어 만약 실끊김이 발생하면 즉시 피드 롤러에 공급되는 슬라이버를 중

지시킨다. 그리고 인조섬유나 혼방사도 가능하다. 오프닝 롤러의 속도는 

3,000~9,000rpm의 범위에서 조절이 가능하다.  

 

 

그림 3-1 인골스타트 RU 11 OE정방기 

 

많은 오픈 엔드 정방기의 문제점의 하나인 기계 정대 후에 실끊김이 많이 

발생한다. RU 11형에 있어서는 이 문제점을 해결하기 위하여 새로이 정지 시



동장치가 완비되어 있다. 이 기계는 양측 구조에 최고 방출 속도 150m/min로 

되어 있어 생산 패키지는 직경 12in에 트래버스 길이 90m/min, 125m/m, 

150m/m( 6,5,
2
13 ′′′′
″

)이며, 최근 권취사량은 약 lb
2
16 이다. 도핑된 풀 패키지

(full package)는 그대로 손으로 밀면 기계 중앙부에 설치된 콘베이어에 의하

여 자동적으로 기계 끝으로 운반도어 패키지(치즈)는 사람의 손으로 운반할  

필요는 전혀 없다. 기계의 최대 추수는 168추 한쪽에 12추, 한 개의 유니트

에 7개의 섹션(section)으로 구분되어 있다. 공급 슬라이버는 14″×36″ 캔 

수용량 20lb이다. 

 

 
그림 3-2 

 


