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2. 구조와 작용  

2.3 자동 와인더(Auto winder) 

(1) 자동 와인더의 개요 

자동 와인더의 기능에는  

① 정방관사의 자동공급 

② 실끝과 끝을 자동으로 잇기 

③ 자동 도핑 

④ 빈 보빈과 새 관사의 교체 

⑤ 중간에서 사절이 되었을 때 자동으로 잇기 

⑥ 도핑한 후 빈 지관(tube)의 교체 

⑦ 자동조작이 불가능할 때 신호등으로 경보하는 것 등을 열거할 수 있다.  

현재 자동와인더는 이러한 기능 중의 일부를 선택한 것, 더 진보되어 거의 

무인(無人)에 가까운 상태에서 운전할 수 있는 것도 개발되었다. 

초기의 자동와인더는 Abbott사의 와인더와 Barber-Colman사의 스풀러

(spooler) 등이 있으며 이들은 대집단 와인더로서 1개의 노터로 많은 와인딩 

헤드(winding head)에 작동하고 있으므로 1본의 관사가 완전히 감긴 다음 다

시 새로운 관사를 공급하여 충분히 실을 이을 수 있도록 권취 속도를 조절

해야 하는 단점이 있으며 또한 중간에서 끊어진 추가 발생하면 1회전하여 

돌아올 때까지 계속 끊어진 상태로 있으므로 효율이 저하되는 것이 단점이

다. 



대집단 와인더의 이러한 결점을 제거하기 위해서는 각 와인딩 헤드마다 1

개의 노터를 설치하거나, 또 사절이 되었을 때, 정방관사의 실끝과 콘의 실

끝을 자동적으로 찾아내는 장치를 설치하는 것이 좋다. 이러한 종류의 와인

더로서는 1960년에 Schlafhorst사의 Auto coner(10추에 1개의 노터), 1961년에 

Leasona사의 Uni coner(1추에 1개의 노터)가 발표되었고, 그 후 잇달아 

Schweiter, Gilbos, Meter, Savio 등의 자동와인더가 발표되었다. 

앞으로 자동와인더에서의 연구과제는 어떤 형태의 실을 공급하든 그 용도

에 적합한 패키지로 처리될 수 있도록 하는 것과, 전공정과 후공정과의 연결

에 따른 무인화(無人化)하는 것 등이 문제점으로 연구의 대상이 되고 있다. 

(2) 대집단 와인더 

대집단 와인더는 중간 끊김이 적은 실, 즉 실의 결점이 적은 것, 다소 결

점이 있어도 문제가 되지 않는 실을 걸어서 1인당 생산량을 높일 수 있는 

품종의 실을 방출하는데 유리한 기종이다. 자동공급, 자동도핑에 대해서는 

실용화되고 있으나, 자동중간이음에 대해서는 기술적으로는 가능하나 실용적

이 아니므로 보급되어 있지 않는 상태이다. 

(3) 소집단 와인더 

최근 높은 품질의 실을 요구하는 제품의 고급화, 작업능률의 향상, 생산성 

향상 등이 요구되는 바 자동와인더가 많이 설치되고 있다. 일반적으로 자동

중간이음장치를 중심으로 자동공급장치, 정장정지장치 등 여러가지 부수 자

동장치가 부착되어 있으며 정방에서 하조까지 연결하는 연속 시스템으로 발

전되고 있다. 국내에서는 Schlafhorst사의 Auto coner를 비롯하여 Schweiter, 

Conematic(Murata), Kamimat(Kamitsu) 등이 사용되고 있다. 

(4) 각종 자동 와인더의 성능 비교 

표 2-4 (a) (b) 참조 



표 2-4(a) 각종 자동 와인더의 성능 비교 

회 사 명 Schlafhorst Schweiter Leasona 

기 종 명 Auto coner CA-11 Uni coner 

구조형식 왕복 노터 

고정 한쪽 배열 

고정 노터 

와인딩 헤드 순회형

(원형) 

단독추 노터  

고정 양쪽 직열 

드 럼 수 10단위(10~50) 10 12단위(24~108) 

노터형식 위버스 

피셔먼 

위버스 

피셔먼 

위버스 

피셔먼 

노트시간(초) 6 5.5 9 

사속(m/min) 700~1,200 600~1,200 ~1,100 

적용사 방적사 방적사 방적사 

공급사 관사 관사 관사 

패키지 각도 0˚00~9˚36′ 0˚00~9˚36′ 0˚00′~9˚36′ 

최대감는직경(mm) 330 280 350 

드럼트래버스폭(in) 3 1/3, 5, 6 5, 5 7/8 3 3/8, 5, 6 

톱 클리어러 전자식, 기계식 전자식 전자식, 기계식 

왁싱장치 적극식 적극식 적극식 

텐션장치 디스크식 디스크식 디스크식 

자동관사공급장치 ·자동공급 

·자동실끝 찾기 

·부정관사 선별 

매거진에 손으로 공

급 

자동공급 

자동실끝찾기 

부정관사선별 

정방기의 자동 도퍼

와 연결가능 

자동 실잇기 ·텐션 파트의 실끝

을 찾아 이음 

·미스 노트의 경우

다시 노트의 회수

를 조정한다. 

·텐션 파트의 실끝

을 찾아 이음 

·미스 노트의 경우

한번 더 한다. 

·텐션파트의 실끝을

찾아 이음 

자동 도핑 ·노터 직후 변권, 도

핑 튜브 교환 

· 실끝 감아 붙이기

컨베이어 반출 랜

덤 도핑 

없음 ·노터직후에 변천  

도핑 튜브 교환 

컨베이어 반출 

랜덤 도핑 

 



표 2-4(b) 

Murata Kamitsu Savio Abboto 

Cone matic No.11 Kamimat 550 RSA Abboto-600 

고정노터 

와인딩헤드순회형 

단독추노터 

고정 한쪽 배열 

단독추노터 

고정 한쪽배열 

고정노터 

와인딩순회형 

4단위(12~24) 6단위(12~4) 8단위(24~48) ~200 

위버스 

피셔먼 

위버스  

피셔먼 

위버스 

피셔먼 

피셔먼 

6 7 8  

700~1,200 700~1,200 600~1,400 ~1,200 

방적사 방적사 방적사 방적사 

관사, 스푸울 관사, 스푸울 관사 관사 

0˚00′~9˚15′ 0˚00′~9˚36′ 0˚00~9˚15′ 0˚00′~9˚00′ 

260 300 300 360 

5. 6 5. 6 5. 6 5. 6 

전자식, 기계식 전자식 전자식, 기계식 기계식 

적극식 적극식 적극식 가능 

게이트식 게이트식 디스크식 디스크식 

자동공급 

자동실끝내기 

부정관사선별 

기타정방기와 직결 

방식도 있다. 

개발중 자동공급 

자동실끝내기 

부정관사선별 

매거진에 손으로 공

급 

텐션 파트의 실끝을

찾아이음 

텐션 파트의 실끝을

찾아 이음 

텐션 파트의 실끝을

찾아 이음 

없 음 

노터직후에 변천 도

핑, 튜브교환 감아붙

이기, 콘베이어 반출

랜덤 도핑 

없 음 없 음 없 음 

 

(5) 슈바이터(Schweiter) CA11형 오토 와인더 

1) 일반적인 설명 

슈바이터 오토 와인더는 1대가 10드럼으로서 원형으로 되어 있어 설치면



적이 좁은 것이 특징이며 노터는 1개가 고정되어 있고 와인딩 헤드가 회전

하면서 10드럼을 담당하여 실을 자동으로 잇는다. 패키지의 형태는 드럼과 

콘 홀더를 교환하여 원하는 각도의 패키지는 권취할 수 있으며 소프트 패키

지(soft package)를 하여 치즈 다잉(cheese dyeing : 絲染)도 할 수 있다. 

 

 

그림 2-16 

 

 

그림 2-17 

 

자동장치는 2개의 샤프트에 의하여 매거진(magazine)에서 콥 슈트(cop 

chute)로 관사를 공급하고 빈 보빈을 빼내고 자동적으로 실을 잇는 동작이 



연속적으로 연결된다. 

신호등(signal lamp)은 기계 중앙 맨 윗쪽에 1개의 큰 신호등과 와인딩 헤드

의 각 드럼 좌측에 파랑, 빨강의 2개의 작은 신호등이 상하로 부착되어 있으

며 드럼 좌측에 있는 신호등은 드럼에서 3회 이상 노팅(knotting)을 해도 실

이 이어지지 않거나 실끝을 찾지 못할 경우에 빨강, 파랑 신호등이 켜지며 

동시에 기계 윗쪽에 있는 신호등도 켜진다. 

만관 치즈(full cheese)가 되면 드럼 좌측에 있는 파란 신호등만 켜지면서 

기계 윗쪽의 신호등도 동시에 켜진다. 어느 경우든지간에 신호등이 켜지면 

작업자는 빨리 그 원인을 제거해서 정상적인 운전이 되도록 해야 한다. 신호

등을 끄기 위해서 회전하는 와인딩 헤드를 정지 시키는 것은 기계 밑부분에 

기계주위로 원형의 페달이 부착되어 있어 이 페달은 밟으면 정지하고 놓으

면 회전한다. 이때 드럼은 와인딩 헤드의 회전과는 관계없이 정상적인 드럼

은 계속 권취작업이 진행된다. 

 

 

그림 2-18 와인딩 헤드부 



2) 텐션 장치 

권취하는 실의 텐션은 텐션 디스크(오른쪽 노랑 스케일)의 스프링 압력에 

의해서 조절된다. 

조절방법은 

a) 조절 놉(knob)의 스크루를 푼 다음 

b) 얀 텐션 놉(노랑스케일)를 돌려 조절하면 된다. 

c) 노란 스케일은 ‘0’에서 ‘9’까지 10등분 되어 있으며 수치가 낮으면 텐션

이 약하고 높으면 실의 텐션은 강하다. 

d) 요구된 만큼의 텐션이 주어지면 얀 텐션 놉을 잡아주고 볼트를 잠가준

다. 

3) 초벌 장력(pre-tension) 장치 

블레이드·필러(blade feeler)가 장치되어 있어 절단된 실을 잡아주므로서 일

반적으로 이야기 되고 있는 권취되는 치즈에 스날(snarl) 현상이나 늘어진 실

끝이 딸려 올라가지 못하도록 하는 역할을 하고 있다. 

4) 기계적인 초벌 클리어러(pre-clearer) 

기계적인 초벌 클리어러는 전자식 얀 클리어러 앞에 위치하고 있으며 먼

저 클리닝을 한다고 생각하면 된다. 이것은 공급되는 실로부터 잡물, 딱지, 

넵, 실밥 등을 제거하므로 전자식 얀 클리어러가 제거하지 못하는 것을 제거

하도록 설치되어 있다. 

5) 운전작업 

a) 매거진에 관사공사급 요령 

① 틀보기(작업자)가 매거진 앞에 서서 왼손으로 콥을 잡는다. 

② 감겨 있는 실끝을 오른손으로 찾아낸다.  

③ 콥 주의에 붙은 잡물이나 풍면 등을 제거시킨다. 



④ 콥의 중간부분을 왼손으로 잡고 실끝은 오른손으로 잡는다. 

⑤ 매거진 속에 왼손으로 톱을 넣은 다음 

⑥ 이때 오른손에 잡은 실 끝을 매거진 중앙에 있는 석션부에 넣어 준다. 

 

 
그림 2-19 관사공급법 

 

b) 도핑 및 지관갈기 작업 

치즈과 원하는 도핑 규격이 되면 파란 신호등이 켜지고 테이블은 계속 회

전한다. 이때 틀보기는 그 틀에 가서 페달을 살며시 밟고 도핑할 드럼이 자

기 앞에 왔을 때 다음 순서에 의해서 도핑한다. 

① 두 손으로 치즈 양쪽을 잡고 콘 홀더를 자기 앞쪽으로 살며시 제쳐준

다(심한 충격을 주면 콘 홀더가 부러짐). 

② 공급할 지관은 준비되었는지 확인한 다음 치즈를 도핑한다. 

③ 도핑된 치즈를 크릴에 올려놓고 새로 권취할 지관을 찾아 테이블 위에 

놓는다. 

④ 왼손으로 스타팅 레버를 앞쪽으로 제쳐서 초벌 클리어러 중간부분과 

블레이드 필러 사이에 실이 들어가도록 해준다. 

⑤ 오른손으로 실끝을 잡고 콘 홀더에 실을 감는다(콘 테일을 만든다). 

⑥ 왼손으로 테이블 위의 권취지관을 콘 홀더에 끼워준 다음 콘 홀더를 



드럼과 평행되도록 한다. 

⑦ 오른손으로 실밥 등을 제거한다. 

⑧ 오른손으로 콘 홀더 브래키트를 잡고 진동을 잡아주고 왼손으로 스타

팅 파울을 엄지로 누른 다음 스타팅 레버를 앞으로 당기면 드럼은 돌고 권

취작업이 시작된다. 

(6) 슐라프호스트(Schlafhorst) 오토 코너(auto coner) 

1) 개 요 

a) 슐라프호스트 오토 코너는 면, 양모, 화섬사, 혼방사 등의 단사나 연사

된 실을 6’s~60’s까지 권취할 수 있는 자동 권사기이다. 

b) 이 기계는 실이 권취되는 동안 틀보기의 부수적인 도움없이 자동적으로 

권취가 가능하다. 

 

 

그림 2-20 슐라프호스트 오토 코너 

 

c) 생산되는 치즈나 콘은 목적에 따라서 여러 각도로 권취가 가능하여 염

색용, 연사용, 제직용, 메리야쓰용 등 다양하게 사용된다. 

d) 빈 보빈을 자동으로 교환하고 실잇기가 자동적으로 이루어진다. 

e) 왁싱장치(waxing device)가 새롭게 설계되어 있어 보다 충실하게 왁싱이 



이루어진다. 

f) 운전중에 교환한 보빈 개수와 매듭(knot) 숫자가 자동으로 계산된다.  

g) 1대가 최대 50드럼까지 설치 가듭하며 10드럼당 이동식 노터(knotter 

carriage)가 1개씩 있다. 

2) 와인딩 헤드(winding head) 

와인딩 헤드는 스핀들에서부터 구동부까지로 구성되어 있으며 서로 분리

될 수 있는 단위요소이며 각 추별 독립된 시스템이다. 또한 권취 모양 및 형

태는 염색용까지 가능한 ‘래터럴 디스플레이스먼트’(lateral displacement)운동이 

작용되고 그밖의 앤티 패터닝(anti-patterning) 장치 및 절사정지 장치 등이 있

다. 와인딩 헤드의 각 부분의 기능을 설명하면 다음과 같다. 

 

 
그림 2-21 와인딩 헤드 

 

a) 매거진(magazine)은 5개의 정방보빈을 적재할 수 있으며 자동적으로 보

빈 교환이 이루어진다. 



b) 얀 클램프(yarn clamp)는 매거진 안에 있는 보빈의 실끝을 파지하고 있

다. 

c) 슈트(chute)는 보빈교환시 보빈을 페그까지 안내하는 역할을 한다. 

d) 트랜스퍼 로드(transfer rod)는 보빈교환시 보빈의 실끝을 노터 캐리지

(knotter carriage)의 그리퍼 암(gripper arm) 후크에 걸어준다. 

e) 이젝터(ejector)는 보빈 페그로부터 빈 보빈을 제거시키는 작용을 한다. 

f) 언와인딩 악셀러레이터(unwinding accelerator)는 해사장력을 감소시키고 

일정하게 해준다. 

g) 석션암 버퍼(suction arm buffer)는 석션암과 권취 되는 치즈와 일정한 간

격을 유지시켜 서로 닿지 않도록 해준다. 

h) 래터럴 디스플레이스먼트 디바이스(lateral displacement device) 는 드럼을 

좌우로 조금 이동시켜서 경도를 분산시키는 소프트 와인딩(soft winding) 장치

이다. 

i) 앤티 패터닝 디바이스(anti-patterning device)는 주기적으로 실을 권취하는 

드럼의 회전속도를 변화시켜서 드럼과 권취패키지 사이에 슬립으로 인하여 

리본형으로 감기는 것(ribbon winding)을 방지하는 장치이다. 

j) 패키지 사이즈 컨트롤 디바이스(package size control device는 권취되는 패

키지의 규격을 미리 원하는 직경으로 조정해 두면 자동적으로 정지되는 장

치이다. 

k) 랩 가드(lap guard)는 드럼에 실이 감기거나 원주를 벗어날 때 드럼의 회

전운동을 정지시키는 장치이다. 

l) 디텍트 와이어(detector wire)는 권취되는 도중 실이 끊어지거나 공급된 

보빈의 실이 완전히 해사되었을 때 권취부를 정지시키는 장치이다. 

 



3) 노터 캐리지(knotter carriage) 

노터 캐리지는 1대가 10추를 담당하며 석션 빔을 따라서 순회하며 와인딩 

헤드 뒤에서 끊어진 실이나 새로 공급된 실을 이어준다. 이 작용은 분리된 

두개의 캠조합(cam assembly)에 의해서 이루어지며 끊어진 실을 이을 때는 상

부 캠만 동작시키고 보빈을 교환할 때는 두 캠을 동시에 동작시킨다. 노팅 

작용시 상부캠의 동작은 360˚의 주기로 움직이며 동작시간은 5초이다. 또한 

노트 테스터(knot tester)가 있어 이어진 실의 매듭의 크기 및 형태를 점검하도

록 되어 있다. 

 

 

그림 2-22 노터 캐리지 

①석션암(suction arm)  ③그리퍼(griper)  ⑤트러스트 핀(thrust pin) 

⑥트러스트 핀(thrust pin)  ⑦노터 헤드(knotter head) ⑧푸쉬 로드(push rod) 

⑨노트 테스터(knot tester)  ⑪잭 롤러(jack roller) ⑫필러(feeler) 

⑬보빈 필러(bobbin feeler) ⑭리프터 로드(lifter rod) ⑮⑯ 후쉬 로드(push rod) 



4) 자동보빈 교환장치 

a) 보빈에 감긴 실이 완전히 해사되거나 게이트 필러(gate feeler) 밑에서 실

이 끊어지면 디텍터(detector wire)에 의해서 와인딩 헤드가 정지되고 드럼과 

패키지가 정지된다. 

b) 노터 캐리지가 순회도중 정지된 와인딩 헤드 두에 정지하여 노팅 컨트

롤 캠을 구동시킨다. 

c) 한 개의 캠이 보빈교환이 필요한가를 점검하여 필요한 경우라면 자동교

환장치가 동작한다. 

d) 노터 캐리지 석션 암이 천천히 역회전하는 패키지의 실끝을 흡입 파지

한다. 

e) 동시에 빈 보빈을 이젝터가 제거하고 새 보빈이 매거진으로부터 공급된

다. 

f) 노터 캐리지의 그리퍼 암(gripper arm)이 보빈의 실끝을 후크에 걸어 텐

션 파트를 거쳐 노터 헤드(knotter head)로 유도된다. 

g) 노터 캐리지는 매듭을 매고 와인딩 헤드를 동작시킨 후 순회를 계속한

다. 

 


