
ITMA ’83에서 소개된 새로운 기술(1) 

(링 정방·OE 정방 및 텍스쳐 가공) 

 

1. 서 론 

ITMA’83은 CEMATEX(유럽섬유기계제작자위원회)에서 주관하는 하나의 거

대한 섬유기계전시회이며 10월 10일부터 19일까지 Milan에서 개최되었다. 

참가회사는 전세계 32개국으로부터 온 1,080개 섬유기계제작회사에 이르며 

서독, 이태리, 스위스의 모든 크고 작은 섬유기계제작회사들이 대거 참여하

였고 프랑스, 영국, 벨기에, 네덜란드 등 여타 CEMATEX 회원국가들에서도 

물론 많이 참여하였다.  

그 외에 CEMATEX 회원국이 아닌 국가 즉, 미국, 일본, 체코, 스페인 등의 

섬유기계제작회사들도 다수 참가하였다. 

사실 ITMA’83은 섬유산업분야에서 최신의 기술과 정보를 접할 수 있는 하

나의 좋은 기회라고 할 수 있다. 

많은 국가에서 제작된 새로운 섬유기계류들이 10일 동안 125,000m2가 넘는 

한 개의 전시장에 전시된 것이다. 따라서 이것은 섬유인들에게 다방면의 섬

유정보를 입수할 수 있는 보기 드문 좋은 기회였다고 할 수 있으며 다음 전

시회는 앞으로 4년 후에 다시 열리게 될 것이다. 

본 고에서는 ITMA 83에서 소개된 새로운 기술에 대해 알아보고자 하며 이

번 호에서는 ITMA 83에서의 하이라이트, 링 정방, OE 정방 및 텍스쳐 가공 

등에 대해 알아보고 다음 호에서는 제직분야와 가공에서의 에너지 및 인력 

절감에 대해 알아보기로 한다. 

 



2. ITMA 83에서의 하이라이트 

ITMA’83 전시장은 125,000m2가 넘는데 그 중 44%는 방적부문, 13%는 제직

부문, 21%는 편성부문 그리고 나머지 22%는 가공설비의 전시장으로 사용되

었다. 

지금까지 개최되었던 ITMA에서의 참가회사수, 전시면적 및 당시 소개된 

새로운 기술분야에 대해 알아보면 <표 1>과 같다. 

 

<표 1> ITMA에서의 참가회사, 전시면적(m2) 및 소개된 새로운 기술 

 

 

일반적으로 말해 ITMA는 세계에서 가장 큰 섬유기계전시회라 할 수 있으

며 개발초기단계의 섬유기계류로부터 성숙단계의 섬유기계류들이 전시된다. 

따라서 이전에 전시된 일이 있는 개발초기단계의 일부 기계들은 오늘날에도 

섬유산업분야에서 사용되고 있는 것이 있는 반면 일부 기계들은 그동안 사

라진 것도 있다. 

이미 성숙단계에 있는 기술을 제외하고 ITMA’83에서 관심을 끈 기술은 공

기역학의 응용기술과 전자기술의 응용분야가 아니었나 생각된다. 공기역학의 

응용기술은 공기 정방, 에어 스플라이싱(air splicing), 에어 텍스쳐 가공, 에어



제트 제직 등을 포함하여 전자기술의 응용부문은 컴퓨터 데이터 집적 시스

템, CAD/CAM(Computer Aided Design and Computer Aided Manufacturing) 시스템

과 제조공정의 융통성을 겨냥한 몇 종류의 자동 시스템들이 있다. 참관자들

은 공해관리, 에너지 및 원료절약 기술분야에 관심을 가졌을 것이다. 에너지 

및 원료절약기술은 주로 습식공정의 기계류 즉, 가호, 염색 및 가공기계분야

에서 볼 수 있다. 먼지 및 소음관리와 같은 공해관리기술은 정방, 가연 및 

직기류에 응용되고 있다. 습식공정에서 사용되는 폐수활용기술은 워터제트 

제직공장에서도 역시 효과적이다. 

이상에서 언급한 바와 같은 기계설비제작분야(하드웨어)는 별개로 치고 세

계의 섬유분야 종사자들에게 가장 중요한 문제는 어떻게 하면 저렴한 비용

으로 좋은 품질의 제품을 생산하느냐 하는 것이다. 따라서 이와 같은 소프트

웨어분야의 발전이 ITMA’83에서 또 다른 하이라이트가 되었을 것이다. 

 

가. ITMA에서의 공기역학기술 응용 

1) 공기 정방(예1) 

오늘날의 방적 시스템은 다음과 같이 구분할 수 있다. 

○ 링 정방 시스템 

○ OE 방적 시스템 

○ 결속 방적 시스템 

○ 셀프 트위스트 방적 시스템 

○ 무연 방적 시스템 

○ 얀 텍스쳐 가공 시스템 

○ 특수사 방적을 위한 기타 시스템 

이들 시스템은 오늘날 매우 발전되어 있는 상태이지만 1980년 Osaka에서 



개최된 제2회 OTEMAS에서 Murata사가 선보인 바 있는 공기에 의한 OE 정

방기의 일종인 에어제트 방적 시스템의 발전은 ITMA’83 개최기간 중 참가자

들의 많은 눈길을 끌었을 것이다. 

<그림 1>에서 보는 바와 같이 MJS(Murata Jet Spinniner)의 가연부위에는 두

개의 공기노즐이 사용되고 있다. 실은 노즐을 통과한 후 두개의 에어노즐에 

의해 순간적으로 오픈엔드 상태를 유지하며 꼬임을 받게 된다. 경제적인 이

유 때문에 로터형의 OE 정방기는 주로 태사 방적에 사용되고 있으나 MJS는 

Ne 40 정도의 세사 방적에도 사용될 수 있다고 제작사측은 말하고 있다. 

방출속도는 슬라이버를 직접 공급하여 슈퍼 하이 드래프트장치에 의해 

200배 드래프트시킴으로써 링 정방 시스템의 10배에 달한다. MJS는 100% 폴

리에스터사와 P/C 혼방사 등에도 이용할 수 있다. 

 

 

<그림 1> MJS의 가연부위 



2) 에어 스플라이서(예2) 

Greenville에서 개최된 ATME-I 81에서 Abbott, Chavis, Karl Mayer, Murata,  

Savio, Schlafhorst 및 Schweiter와 같은 와인더 제작회사는 그들의 와인더에 매

듭없이 실을 잇는 얀 스플라이싱장치(yarn splicing unit)를 설치하여 전시하였

었다. 제작회사들의 말에 의하면 이 장치에 의해 이어진 이음매의 장점은 강

력이 충분하여 이은 자리가 실제적으로 더 두껍지도 않고 직경이 실의 다른 

부분과 거의 같은 데 있다고 한다. 실을 이을 때 실 끝의 돌출부분이나 매듭

이 생기지 않기 때문에 이 장치로 이은 실은 여러 섬유제품 생산공정에서 

문제가 덜 발생하며 가공직물에서의 결점수도 줄어든다. <그림 2>는 전통적

인 매듭과 에어제트 스플라이서(Air Jet Splicer)인 Murata의 MACH 스플라이서

를 사용하였을 때의 이음매를 서로 비교해 본 것이다. 

 

 
<그림 2> 매듭이 있는 실과 없는 실(Murata)의 비교 



3) 에어텍스쳐 가공(예3) 

에어텍스쳐 가공기술은 많은 사 제조업자들에게 관심이 있는 분야이다. 

ATME-I 81에서는 Murata, Eltex 및 Heberlein사에서 그들이 제작한 에어제트 

텍스쳐 가공기를 전시하였다. ATME 81에 전시한 MURATA사의 에어제트 권

축장치(air-jet crimper)의 가공속도는 평행상태인 225d 폴리에스터의 경우 

530m/min이었다. Heberlein사의 에어제트 텍스쳐 가공기술의 요점을 나타낸 

것이 <그림 3>이다. 

Heberlein사에서 제작한 제트노즐인 HemaJet는 실이 통과할 수 있는 반듯

한 구멍이 나 있고 그 통로 내에 특수장치를 사용, 실은 압축공기에 의해 다

양하게 처리받도록 되어 있다. 공기의 소모량을 어떻게 줄일 수 있을까 하는 

것이 이 설비에서 중요한 목표의 하나이며 제작회사의 말에 의하면 HemaJet

의 공기 소모량은 12m3/h(9bar) 정도이다. 

 

 
<그림 3> HemaJet(Heberlein)에 의한 에어 택스쳐가공 

 

4) 에어제트 제직(예4) 

ATME-I 80에서는 일본과 유럽의 8개 직기제작회사 즉, Investa, Ruti, Gunne, 

Picanol, Sulzer, Tsudakoma, Nissan 및 Toyoda사에서 26대의 에어제트 직기를 전

시하였다. 최근엔 Saurer, Meteor 및 Bonas사에서도 에어제트 직기를 개발한 



것으로 알려지고 있으나 아직 그 이상의 사실은 알려지지 않고 있다. 오늘날 

에어제트 제직에 사용되고 있는 위입장치들이 <그림 4>에 나와 있다. 

오늘날 에어제트 직기의 주 개발목표는 생산성(제직폭과 제직속도)과 다양

성(라이닝에서 브로드 클로드까지)을 증가시키는 것이다. 따라서 참관자들이 

이러한 시점에서 과거 ITMA에 전시되었던 에어제트 직기들과 서로 비교하

여 관찰하였다면 매우 흥미로웠을 것이다. 

 

 

<그림 4> 에어제트 직기의 위입장치 

 

3. 링 정방, OE 방적 및 텍스쳐 가공 

가. 섬유의 개질 

나일론이 소개되었던 1939년과 폴리에스터가 상품화되었던 1953년 사이에

는 합성섬유생산자들에 의하여 새로운 중합체 구조를 개발하여 섬유에 새롭

고 개선된 특성을 부여해주기 위하여 대단히 많은 노력이 있었다. 따라서 오

늘날에는 나일론, 폴리에스터 및 아크릴섬유와 같은 새로운 형태의 섬유를 

개발해 낼 여지는 거의 없다고들 말하기도 한다. 

그러나 견, 양모, 면 및 아마와 같은 섬유 특성을 갈망하는 소비자들의 요

구에 따라 합성섬유의 개질은 계속되고 있다. 다행히도 합성섬유는 소비자의 

요구에 부응하여 섬유장, 섬도 및 횡단면을 변형시킬 수 있다. 이와 같은 섬

유의 개질은 중합체의 구조에 의해서 뿐만 아니라 <표 2>에서 보는 바와 같

은 섬유가공기술과 사 제조기술에 의해서도 이루어진다. 오늘날 합성섬유 방



사 시스템을 개발할 때에는 이와 같이 복잡한 물질에 대해 경제적, 기술적 

관점에서 가장 효과적인 처리를 할 수 있도록 고려되어야 한다. 

 

<표 2> 섬유의 개질 

 

 

위 표에서,  

(1) 이온결합에 의한 염색성 

(2) 상온에서의 염색성 

(3) 항필링성 

(4) 친수성 

(5) 방오성 

(6) 대전방지성 



(7) 방염성 

(8) 면 및 양모와 같은 효과 

 

나. 방적기술의 발전 

ETHZ의 Krause교수에 의하면 오늘날 생산되는 모든 섬유제품의 약 80%는 

<그림 5>에서 보는 바와 같이 천연 또는 합성섬유의 스테이플 파이버로부터 

만들어지고 있다고 한다. 

 

 

<그림 5> 세계의 섬유생산 

 

실 생산기술 중에서는 정방이 주를 이루고 있으며 모든 방적사의 약 90%

가 링 정방기에 의해 생산되고 있다. 예를 들어 1980년대의 국제섬유기계선

적통계를 보면 세계의 스핀들수는 약 1억7천만추(이중 면방은 약 1억5천8백

만추) 정도이고 OE 정방은 약 350만추 정도 된다. OE 정방 시스템의 생산성

은 링 정방의 3∼5배가 된다. 링 정방이나 OE 정방처럼 실제 꼬임을 주어 

실을 만드는 기술 뿐만 아니라 가연(�撚), 무연 등의 방법과 같은 많은 종류

의 실을 만드는 기술이 있다. 세계의 서로 다른 시장에서 사용자의 요구에 



따라 섬유기계제작회사들은 ITMA’83을 대비하여 그동안 많은 새로운 섬유기

계를 제작해 왔었다. <표 3>은 사용자들의 정방기에 대한 요구사항을 들어 

본 것이다. 

 

<표 3> 방적기에 대한 사용자들의 요구사항 

 

 

다. 링 정방 기술 

오늘날 링 정방기의 방출속도는 <표 4>에 나와 있는 바와 같이 10,000에서 

18,000rpm 사이이다. ATME-I 82에서 전시된 링 정방기들은 <표 4>에 나와 있

는 것들이다. 

링 정방 시스템이 OE 정방기와 같은 새로 개발된 다른 시스템에 비해 생

산성이 낮음에도 불구하고 응용범위는 넓다. 이것이 오늘날의 방적 시스템 

중 링 정방 시스템이 주류를 이루고 있는 이유이다. 

 



<표 4> 단섬유 방적용 링 정방기 

 

 

그러나 Rieter의 Stalder박사는 1982년도의 Textile Institute 연례회의에서 링 

정방기의 생산성은 그동안 거의 상한점에 도달하였다고 말한 바 있다. 예를 

들어 최근 20년 동안 링 정방기의 생산성은 겨우 15% 정도 증가해 있는 데 

반해 소면기나 연조기와 같은 다른 설비의 생산성은 몇 배나 증가되어 왔다. 

 

 

<그림 6> 링 정방기의 클로즈업 사진(Toyoda PY2) 



링 정방 시스템에서 생산성의 한계는 열전도도, 마모문제 등에 의한 드래

블러의 속도에 기인된 것이다. 스핀들의 속도는 실이 열 발생에 의해 손상을 

입기 때문에 제한되어진다. 실의 장력 역시 링 정방기의 속도를 제한하는 요

소로 여겨져 왔는데 실의 장력은 스핀들 속도의 제곱에 비례한다. 그 밖의 

다른 제한으로는 딜리버리 속도, 실의 잔털(hairiness), 소요전력 등이 있다. 

이와 같은 기술적 제한 뿐만 아니라 경제적 측면에서의 제한 역시 고려되어

야 한다. 따라서 지난 ITMA’83에서 링 정방기를 전시한 제작회사들은 품질

의 향상과 몇 가지 생산성 향상을 시도한 생산면에서 융통성이 있는 링 정

방기를 전시한 바 있다. <그림 6>은 링 정방기의 클로즈업 사진이다. 

 

라. OE 정방 기술 

현재 여러 종류의 OE 정방 시스템이 있으나 지금까지 시장에 침투한 OE 

정방기는 로터타입 한가지 뿐이다. 로터 정방은 링 정방기에서와 같은 링이

나 트래블러의 사용 없이 꼬임을 주며 그 생산은 링 정방기의 몇 배에 달한

다. 경제적인 측면에서 볼 때 로터 정방은 태번수에서 중번수 사이의 실 방

적에 가장 적합하다. 로터 방적사가 링 방적사에 비해 절단강력이 낮고 실의 

구조가 다르기 때문에 전통적인 방적사 사용 분야에 대한 로터 방적사의 사

용에는 한계가 있다. 면 슬라이버 속에 여전히 존재하는 먼지와 잡물은 로터 

내에 퇴적하게 된다. 이로 인해 문제가 발생되며 방적성이 저하하게 된다. 

결과적으로 먼지와 잡물의 효과적인 제거와 빈번한 로터의 소제가 로터 정

방에서는 필요하다. 합성섬유 방적시는 개섬롤(opening roll)과 로터가 심한 스

트레스를 받게되어 마모가 증가되고 유지비가 많이 든다. 이와 같은 문제들

을 어떻게 해결할 것인가 하는 점이 ITMA 83에서 하나의 초점이 되었었다. <

그림 7>은 OE 정방기의 클로즈업 사진이다. 



 

<그림 7> OE 정방기의 클로즈업 사진(Toyoda HS6) 

 

오늘날 OE 정방 시스템 중에서 가장 관심을 끌고 있는 것의 하나는 

Murata에서 소개한 에어제트 OE 정방기이다. 이것에 대한 몇 가지 기술적 

특징이 <표 5>에 나와 있다.  

 

<표 5> 방적 시스템의 기술적 비교 

 



MJS(Murata Jet Spinning System)는 고속회전하는 아무런 기계장치 없이 압축

공기의 흐름에 의하여 실을 방출한다. MJS의 실 방출속도는 대략 140∼

160m/min인데 이것은 링 정방기 방출속도의 대략 10배에 달하는 것이다. 

ITB(International Textile Bulletin)자료에 의하면 이 정방 시스템은 Ne 20∼60 사

이의 세번수 방출에 적합하다고 한다. 제작사측에서 제공한 MJS의 몇 가지 

기술적 데이터가 <그림 8>에 나와 있다. 

 

 

<그림 8> MJS의 기술적 데이터 

 

마. 얀 텍스쳐 가공 기술 

오늘날의 얀 텍스쳐 가공 기술 중에서는 가연(false twist) 방법이 가장 인기

가 있지만 사 제조업자들 사이에는 압축공기를 사용하여 필라멘트사에 스펀

라이크(spun-like) 특성을 부여해 주는 텍스쳐 가공 방법에 대한 관심이 높아

가고 있다. 실내 장식용 직물 제직을 위한 한정된 태사분야에서만 잘 알려져 



왔던 이 공정은 ITMA’79 이후 여타 제직원사분야에도 그 응용이 확대되어가

고 있다.  

ATME-I 82에서 전시되었던 에어제트 텍스쳐 가공기가 <표 6>에 나와 있다.  

 

<표 6> 에어제트 텍스쳐 가공기의 몇 가지 기술적 데이터 

 

 

Heberlein사의 Fischer박사는 1982년도 Textile Institute 연례회의석상에서 오

늘날의 텍스쳐 가공 기술을 다음과 같이 설명한 바 있다. ITMA’83에 얼마나 

많은 텍스쳐 가공기들이 전시될까 하는 것이 주요 관심사이다. 

① 에어제트가 공정의 중심을 이루고 있다. 이 에어제트의 사용에 의해 기

본적인 실의 특성 즉, 루프 형성능력과 안정성이 주어지며 이 공정이 생존능

력이 정해진다. ② 모든 경우에 이 공정의 일부분으로 습식처리의 필요성이 

언급되고 있다. 에어제트 이전에 물을 사용하는 것은 텍스쳐 가공 효과는 물

론 텍스쳐사의 한정성에 영향을 미치는 하나의 생산요소이다. ③ 확실히 공

기 소모량이 많은 것은 에어제트 텍스쳐 가공의 보급이 느려졌던 이유 중의 

하나였다. 과거 10년 동안 이 공기 소모량은 약 50% 정도 감소되어졌다. 


