
연사와 실의 마무리 처리 

 

1. 서 언 

방적사의 연사분야와 또 이에 관련된 어셈블리 와인딩(assembly winding)에 

있어서 괄목할 만한 발전을 이룬 것 중에는 마이크로프로세서로 인하여 정

밀한 공정제어기술이 보다 개선되었다는 사실과 함께 와인더 혹은 어셈블리 

와인더와 투포원 트위스터 사이의 반송 자동화도 포함되어 있다. 이와 같은 

링크 시스템(link system)은 실제로 이미 완성된 바 있으나, 아직까지 여러 가

지 풀어야 할 과제들이 많이 남아 있는 실정이다. 

본고에서는 ITMA 1991에서 선보인 연사공정에 관련된 기계들을 소개하고

자 한다. 

 

2. 와인더(연사를 위한 실의 준비) 

가. 싱글엔드 와인딩(single-end winding) 

본고에서는 싱글엔드 와인딩과 어셈블리 와인딩 간의 상대적인 장단점을 

논의하지는 않겠다. 링 트위스터에서는 크로스 와인딩 콘으로부터 한 올의 

실이 공급되는 것이 보통이며, 반면에 투포원 트위스터에서는 크로스 와인딩 

콘이나 플랫 치즈로부터 실이 공급된다. 

기존의 자동 와인더를 독립적으로 혹은 링 정방기와 연결하여 조업하는 

곳에서는 자동 와인더에 관한 내용이 ‘와인딩’이라는 전혀 별개의 주제로 다

루어져야 할 것이다. 자동 와인더를 생산하는 회사들로는 Gilbos(영국), 

K.Mayer(독일), Murata(일본), Savio(이탈리아) 및 Schlafhost(독일)가 있다. 

 

나. 어셈블리 와인더(assembly winder) 



어셈블리 와인더에서는 점차 프리시전 와인드(precision wind)쪽으로 가는 

경향이 고조되고 있다. 와인딩 포인트의 개별 구동방식은 이미 대부분의 메

이커들이 도입하고 있다. 

Gilbos사에서는 250mm의 트래버스 길이와 분리된 크릴에서 최대 12올까지 

합사할 수 있는 PSL-10D형 프리시전 어셈즐리 와인더를 선보이고 있다. 

Hacoba(독일)사는 Allround Winder H1500을 선보였는데, 여기서는 프리시전, 

단계적 프리시전 및 랜덤 와인드와 같은 세 가지 권사방식중에서 선택하여 

권사할 수 있다. 

Hirschburger(독일)사는 일단의 어셈블리 와인더를 선보이고 있는데, 여기에

는 중앙구동 및 스플릿 드럼(랜덤 와인더) 방식의 NSK-D형 어셈블리 와인더, 

개별 구동방식으로 얀 가이드를 갖춘 SedW, SE-D, SE-ED, PC 및 SPG형의 고

성능 어셈블리 와인더 등이 있으며, 특히 PC와 SPG형 와인더는 프리시전 와

인더 형태를 갖는다. SE-ED형 어셈블리 와인더는 최대 5배까지 인장되는 강

성이 뛰어난 실을 포함하여 합사할 때 적합하다. 일반적으로 통합형 크릴로 

말미암아 최대 4올까지의 어셈블리 와인딩이 가능하고, 처리하고자 하는 올 

수가 많을 때는 외부의 다른 크릴이 필요하다. 

K.Mayer사의 Duplex Winder ADW-VD라는 어셈블리 와인더는 콥으로부터 2

올을 권취하여 합사하는데, 링 정방기와 연결하여 운영될 수도 있다. 합사된 

실은 전자식의 얀 클리어러와 스플라이서를 통과하게 된다. 이 자동 어셈블

리 와인더는 태번수용 생산을 위해 설계되었다. 

스위스의 SSM(Scharer Schweiter Mettler)사에서도 여러 가지 형태의 어셈블

리 와인더를 내놓고 있다. FMD형 Digicone 어셈블리 와인더는 수직 크릴링을 

써서 최대 3올까지 합사할 수 있으며, 수평 크릴로는 최대 4올까지 합사할 

수 있다. PSF형 어셈블리 와인더는 프리시전 와인드를 채용함으로써 FMD형



을 능가하는 여러 가지 장점을 갖고 있다. PSM/G형 어셈블리 와인더는 최대 

8올의 패키지를 공급하기 위한 분리된 크릴을 갖고 있다. 만관된 합사 패키

지를 도핑하기 위해 오토도퍼가 이용될 수 있으며, 이는 합사 패키지의 지름

이나 미리 정해준 사장 기준에 맞추어져 작동된다. 마이크로프로세서에 의해 

운전 모니터링 및 제어가 이루어지며, 와인더의 기능에 관한 입력은 모니터 

스크린이 부착된 대화식 제어 스테이션을 거쳐 수행된다. 

기본적으로 각 모델에 따라 다음과 같은 와인드 방식이 이용될 수 있다. 

① 스플릿 드럼을 가진 랜덤 와인드 : FMX형 

② Digicone 와인드(단계적 프리시전 와인드) : FMD형 

③ 회전식 베일 암을 가진 프리시전 와인드 : PSF형 

Saurer(독일)사는 벌룬이 없는 Hammel 2000 연사기를 위한 준비용 와인더

로서 둘 또는 그 이상의 올 수가 평행하게 합사된 패키지를 생산하는 H-

1000이라는 어셈블리 와인더와 2합사 생산을 위한 H-500이라는 어셈블리 와

인더를 제공하고 있다. 두 어셈블리 와인더 모두 250~270mm정도의 와인딩 

트래버스 길이를 가지면서 플랜지가 있는 보빈 위로 실을 감는다. H-1000 어

셈블리 와인더는 딜리버리 속도가 최대 400m/min(합사된 실은 꼬임을 내포

함)에 이르고, H-500 어셈블리 와인더는 최대 600~1,200m/min의 딜리버리 속

도를 갖는다. 

 

다. 반송 자동화(연사기와의 연결) 

와인더(한 올)와 어셈블리 와인더(여러 올)를 트위스터에 연결시키는 것은 

현재 대부분의 경우에 있어서 반송 자동화에 제한되는 문제이다. 투포원 트

위스터의 스핀들 상에서 실을 잇는 것을 포함하여 패키지를 트위스터에 공

급하는 것 등을 자동화한 설비가 실제로 두 메이커에 의해 선보여졌으나, 비



교적 비용이 많이 들 뿐 아니라 이러한 목적을 실현하는 데 복잡한 로봇 시

스템이 필요하게 된다. 

 

 

 

Saurer사는 Autotwist 프로그램 내에서 연사기로의 반송 자동화 문제를 해

결할 수 있는 시스템을 제공하고 있는데, 이 프로그램은 다음과 같이 구성장

치로 이루어져 있다. 

Volkolink : 공급 패키지와 튜브의 준비 

VolkotransⅠ: Volkolink와 트위스터 간의 반송 

VolkomatⅠ, Ⅱ: 오토도퍼 및 실잇기 

VolkotransⅡ: 연사 후공정과 트위스터와의 연결 

Savio사는 GWT-Link라는 반송 자동화 프로그램을 제공하고 있는데, 이는 

와인더의 도핑에서부터 투포원 트위스터에 리저브 커라우젤 매거진(reserve 

carousel magazine)을 공급하는 것까지 통제한다. 크릴링은 수동으로 행해지지

만 투포원 트위스터의 스핀들에 실을 잇는 것은 공기식으로 수행될 수도 있

다. 만관된 합사 패키지는 컬렉터 컨베이어 벨트에 의해 예를 들어 팰릿 저



장장치로까지 옮겨질 수 있다. 

Murata사는 지난 ITMA1987에 자동화된 시스템을 이미 선보인 바 있다. 링 

정방기와 연결된 와인더는 원추형 튜브 위에서 패키지를 생산한다. 어떤 형

태의 콘은 튜브의 밑쪽으로만 감기고, 보다 짧은 콘 위에 감겨진 두번째 패

키지는 자동으로 튜브의 위쪽에 쌓이게 되어 패키지들이 투포원 트위스터를 

따라 컨베이어 벨트 상에서 수직으로 운반되는 준비단계에 접어들게 된다. 

투포원 트위스터의 길이 방향과 비슷한 방향으로 움직이는 로봇은 성능이 

떨어진 스핀들을 수리해 주며, 튜브를 컨베이어 벨트로 되돌려 보내고, 실을 

트위스터 튜브의 맨 위에 위치하게 한다. 이와 같은 자동화 시스템이 어느 

공장에서 이미 가동되고 있는지에 대해서는 확인할 수 없었다. 

라. 실의 꼬임 세팅 처리 

다양한 종류의 실들은 그 꼬임을 안정시키기 위해 세팅 공정을 거쳐야 하

는데, 정방기와 와인더가 분리되어 실이 생산되는 경우에 세팅공정은 보통 

대용량의 진공 스티머에서 이루어졌다. Welker(독일)사와 Xorella(스위스)사에

서는 현대적인 제어 및 계측기술을 갖춘 정교한 구조의 스티머를 선보였다. 

링 정방기와 자동 와인더가 링크 시스템으로 연결되면 생산공정이 연속되

므로 기존의 스티밍 방식을 적용하기는 불가능하였으나, 링크 시스템에서의 

스티밍을 통합시키는 방안이 근래 새롭게 대두되었다. Schlafhorst/Zinser사는 

Resch(독일)사의 기술협조 하에 Sewimatic 600 고속 스티머를 선보였는데, 이 

스티머에서는 콥들이 각각 떨어져 수직으로 배열됨에도 불구하고 배치(batch)

형태로 스티밍될 수 있다. 

Murata사의 전시장에서는 링크 시스템 가운데 Xorella사의 스티머가 선보였

다. 

 



3. 연사기 

가. 링 트위스터(ring twister) 

링 연사방식은 여전히 쇠퇴의 길을 걷고 있으며, 몇몇 특수한 목적의 실을 

생산할 때만 그 중요성이 있는 것으로 간주되고 있다. 특수한 목적의 실을 

생산하는 데는 뒤에서 다루어질 팬시 트위스터 등이 이용될 수 있다. 

본고에서는 주로 방적사와 그 연사공정을 다루고 있기 때문에 특수한 용

도의 실을 생산하기 위해 링 트위스터를 제공하는 약간의 회사들에 대해서

만 언급될 것이다. 

Saurer사는 특별히 기능성을 갖춘 실을 생산하기 위해 115~250mm 정도의 

링 지름을 갖는 AZB-T형 링 트위스터를 내놓고 있다. Wifama사는 세 가지 

모델의 링 트위스터를 선보이고 있는데, 여기에는 세번수(15~50tex)의 일반사 

생산을 위한 PL-19A형, 태번수(28~100tex)의 일반사 생산을 위한 PL-22k나 

PL-22w형과 같은 링 트위스터가 있다. Galan(영국)사는 스핀들 크라운(실의 

벌룬을 억제하면서 꼬임 부여)을 가진 링 트위스터를 전시하였는데, 이 트위

스터는 스핀들의 크기, 링의 지름 및 크릴의 모양 등을 변화시켜 여러 가지 

형태로 이용 가능하다. 

Calvani(이탈리아)사는 샘플용 생산이나 소량생산에 맞도록 규모가 작은 링 

트위스터(8/F형 트위스터)를 전시하였다. 

필라멘트사의 생산을 위해 설계된 몇 가지 링 트위스터들은 때때로 최소

한 방적사와 결합하여 사용되어질 수 있다는 사실도 배제할 수 없다(프랑스

의 ICBT사, 이탈리아의 Ratti사). 

 

나. 투포원 트위스터(two-for-one twister) 

투포원 연사방식은 링 연사방식보다 더욱 중요한 것으로 여겨져 왔으며, 



이와 같은 점이 전시회에서 반영되어 상당히 높은 수준의 기술적인 발전이 

이루어졌다. 반면에 관련기업의 합병과 생산버뮈의 축소, 필라멘트사로의 제

한 등은 참가회사들의 수를 감소시키는 원인이 되었다. 

방적사용으로 Murata, Saurer(Volkmann) 및 Savio와 같은 회사에서 여러 가

지 형태의 투포원 트위스터를 선보였다. 

Murata사의 전시장에는 337형의 두 가지 투포원 트위스터가 전시되었는데, 

하나는 882형 MTS(Murata Twin Spinner)와 링크 시스템으로 작동되고, 또 하

나는 Zinser사의 링 정방기와 링크 코너(7Ⅱ형)로 연결되어 작동되는 것으로

서 콥 스티머는 스위스의 Xorella사의 것을 이용하였다. 

투포원 트위스터에 공급되는 패키지는 콘의 각도가 5˚57’에서부터 점차 

각도가 커지는 튜브로 되어 있는데, 그 목적은 실의 방출특성을 개선하기 위

한 것이다. 패키지 교환용 로봇은 두 가지 투포원 트위스터 모두에게 작동되

고 있었다. 

투포원 트위스터의 메이커인 Volkmann사는 Saurer사의 회원사로서 여러 가

지 다양한 모델의 투포원 트위스터를 전시하였다. 최근 개발된 Series5형 투

포원 트위스터는 세 가지 종류로 이용 가능하다. 여기에는 활용범위가 다소 

좁은 기본적인 투포원 트위스터, 연사기의 중앙에서부터 만관된 패키지가 반

송될 수 있도록 하는 활용범위가 다소 넓은 투포원 트위스터 그리고 연사공

정을 전자동화한 자동 투포원 트위스터가 있다. 

VTS-05형 투포원 트위스터에서 VTS-09형 투포원 트위스터에 이르기까지 

열 두 가지 모델의 연사기가 소개되었다. 그 중 하나는 카핏용이나 수편용 

실을 생산하기 위한 VTS-06-S형 투포원 트위스터로서 이는 반송 자동화의 

부분 시스템인 Volcolift와 통합되었다. VTS-07형 투포원 트위스터는 공급 패

키지 준비 스테이션과 VolcomatⅠ, VolcomatⅡ 및 Volcoclean 시스템으로 구성



되는 자동화 라인ㅇ[ㅔ 연결된 형태로 선보였다. 

나아가 VTS-08-S형 투포원 트위스터는 스위스의 SSM사에 의해 프리시전 

어셈블러 와인더에 직접 연결된 트위스터로 선보였다. 한편으로 체코의 

Elitex/Investa사는 자료기록 시스템에 대해 Volkmann사의 허가 하에 VTS-07/3

형 투포원 트위스터를 전시하였다. 

Savio사는 TDS190과 TD228 모델에서 각각 190mm와 228mm의 스핀들 피

치를 갖도록 하였으며, 이와 같은 두 가지 투포원 트위스터 모두 벌룬 억제

장치의 유무를 선택할 수 있으며, 공기식 급사 유도장치가 만들어져 있다. 

만관된 패키지를 들어내기 위해서 TDS228/L과 228/RL형의 투포원 트위스터

에서는 그 중앙부분에 컨베이어 벨트가 만들어져 있다. GWT-Link 시스템은 

한층 나은 반송 자동화를 이룩하였는데, Espero 자동 와인더와 공급 패키지 

사이에서 투포원 트위스터 위에 달려 있는 컨베이어에 의해 링크 역할을 수

행한다. 따라서, 짝으로 배열되어 있는 공급 패키지는 투포원 트위스터의 스

핀들 위에 사람이 쌓을 수 있게 된다. 

투포원 트위스터는 또한 에어제트 정방기와도 연결될 수 있다. 에어제트 

정방공정에서 만들어진 단사는 적절한 강력을 갖지 못하기 때문에 합사된 

패키지 상에서 두 올이 취해져 투포원 트위스터에서 가연된다. 

이와 관련된 메이커로는 MTS를 만드는 Murata사와 단섬유용으로 Plyfil 

1000과 장섬유용으로 Plyfil 2000을 만드는 Sussen(독일)사가 있다. 

 

다. 벌룬없는 트위스터 

이 분야에 관한 유일한 메이커인 Saurer사는 잘 알려진 Hammel 2000이라는 

트위스터를 전시하였는데, 이 기계는 이미 이전에 스테이지 트위스터(stage-

twister) 혹은 업 트위스터(up-twister)의 이름으로 최대 15,000rpm의 속도로 작



동한다고 알려져 있다. 이 트위스터는 H-1000 어셈블리 와인더 혹은 H-500 

어셈블리 와인더에 의해 만들어진 플랜지 있는 보빈을 사용한다. 이와 같은 

공정에서 꼬임이 가해질 때 실에는 거의 변형률이 생기지 않기 때문에 미래

에도 어떤 종류의 실을 생산하는 데 있어서 그 영역을 유지하게 될 것이다. 

Hamel 2000E(Elasto-Twister) 트위스터는 강성사가 다른 실에 의해 휘감겨지게

끔 하는 중공 스핀들이 부착되어 있다. 

 

라. 팬시 트위스터(fancy twister) 

팬시 트위스터에서는 기계부속의 조합에 의해 최대 세 가지 드래프팅 기

구(세가지 색상)의 제어가 이루어질 수 있는데, 한 개 혹은 두 개의 중공 스

핀들을 갖춘 팬시 트위스터, 한 개의 중공 스핀들과 한 개의 링 트위스터 스

핀들을 갖춘 팬시 트위스터가 있다. 대부분의 팬시 트위스터에는 수많은 장

식효과를 제어할 수 있는 마이크로프로세서가 부착되어 있다. 

 

<표 1> 팬시 트위스터의 메이커와 시스템의 개요 

 
 

<표 1>은 팬시 트위스터의 메이커와 그 시스템의 개요를 요약해 놓았지만 



완벽한 설명은 아니다. 소형의 팬시 트위스터로는 중공 스핀들을 갖춘 

Calvan사의 Duotex와 링 스핀들과 스핀들 크라운을 갖춘 Galan사의 트위스터

가 있다. 

 

4. 판매용 실 패키지 와인더 

ITMA에 전시된 와인더의 특징은 정밀한 정장장치와 전자제어 시스템으로 

인한 인간공학을 기초로 하는 작업의 가능 그리고 그에 따른 기타설비 등에

서 보는 바와 같이 대단히 높은 수준의 자동화를 이룩하였다는 점이다. 

판매용 실을 위해 패키지를 생산한다는 내용에는 많은 양의 콘이나 원통

형 패키지에 대한 포맷(format)이나 형태 등이 포함된다. 

이 분야의 와인더로는 행크 및 스케인 와인더와 볼 와인더가 포함된다. 본

고에서 상당히 많은 메이커를 나열한다는 것은 불가능하고, 단지 몇몇 회사

의 기계들에 대해서만 언급하기로 한다. 

수많은 자동 와인더 가운데 Hacoba사는 완전 자동화된 Thread King이라는 

재봉사용 와인더를 전시하였다. 이 와인더에서 채택한 스핀들 시스템은 마이

크로프로세서에 의해 제어될 수 있다. Croon&Lucke(독일)사는 행크 와인더를 

선보였으며, Furno(이탈리아)사는 자동 스케인 와인더를 선보였다. 행크에서 

콘을 생산하는 크로스 와인더는 Hischburger사와 K.Mayer사에 의해 소개되었

다. 

 

5. 실의 끝마무리용 기계 

가. 기모 및 소모 

Hirschburger사는 RM형, 기모기를 제공하고 있으며, SSM사는 가스 혹은 전

기 버너가 부착될 수 있는 GSX형 소모기를 제공하고 있다. 



나. 주행중인 실의 연속적 처리(스티밍, 세팅, 벌킹) 

이러한 실의 처리기술에 대해 여러 회사들이 다양한 개선책을 자세하게 

선보였으나, 기본적인 처리방식의 개념이 변한 것은 아니다. 

 

 

 

Hirschburger사는 HBSM형 스티밍 및 벌킹장치(행크 형태로 최대 24올까지 

동시에 연속 처리가 가능)가 크로스 와인더, 케익 포머(cake former), 캔 와인

더, 볼 와인더 혹은 기모기와 연결될 수 있다고 하며, Savio사는 실이 먼저 

온풍수축 챔버를 거치는 와인더를 선보였다. 

Sussen/Horau사는 GVA2500(최대 250kg/hr의 생산성)과 GVA6R형과 같이 잘 

알려진 GVA계열의 기계들을 선보였는데, 이와 같은 기계들은 카핏용 실을 

만들기 위해 제작되었고 텍스처 가공처리가 두 기계들보다 먼저 이루어질 

수 있다. 

Superba(프랑스)사는 스티밍과 연속식 열고정기술을 건조분야에까지 확장

시켰다. 예를 들어 Spirodry 모델의 기계는 염색되어 탈수된 양모사를 연속적



으로 건조시킬 수 있다. Univap 시스템은 세번수 혹은 중번수의 실을 포화증

기로 연속처리한다. 처리된 실을 컨베이어 벨트로 이송하는 것은 처리된 실

로 하여금 충분한 완화수축을 허용하게 된다. 

Croon & Lucke사는 두 가지 연속식 스티밍 장치를 선보였는데, 세번수용으

로는 FG100/101/102가 있고, 태번수용으로는 HG800-1002가 있다. 스티밍 처

리된 실들은 컨베이어 벨트 상에서 비슷한 정도의 수축이 일어난다. 

 

다. 와인딩에서 오일, 윤활유, 첨가제의 이용 

실제로 모든 와인더 메이커에서는 왁스나 첨가제를 이용할 수 있는 설비

를 제공하고 있다. SSM사는 특히 크로스 와인더 상에 여러 가지 실 처리장

치(thread applicator system)를 선보였는데, 또 다른 형태의 오일링, 건식 및 습

식 왁싱, 저온 및 고온의 왁싱이 가능하다고 한다. Hirschburger사 역시 이와 

같은 목적으로 AVS라는 모델을 선보였다. 

 

라. 패키지 스티밍 및 컨디셔닝 장치 

패키지가 상거래에서 허용되는 수분율을 갖도록 하기 위해서 또는 인도된 

실의 후공정에서의 특성을 개선하기 위해서 가습과 동시에 패키지 세팅을 

한다든지 혹은 가습 그 자체를 부여하는 것과 같이 패키지가 다른 섬유제품 

생산자에게 인도되기 전에 스티밍 공정이 필요하다. 

이와 같은 목적에 맞는 대용량의 스티머로서 Welker사는 완전 자동화된 스

티머와 Humivac 컨디셔닝 장치를 선보였다. Humivac 컨디셔닝 장치는 저온에

서 작동하므로 왁스가 가해진 실의 처리에도 적합하다. 

Xorella사 역시 위와 비슷한 스티밍 및 컨디셔닝 시스템을 제공하고 있다. 

Xorella 스티밍 시스템은 실을 이완, 세팅 및 수축하는 데 쓰이고, Contexxor 



시스템은 차가운 수증기로 실을 가습하는 데 쓰이고, Sterixxor 시스템은 실의 

살균 및 소독을 위해 쓰인다. 이와 같은 장치들은 Robotex라는 로봇식 적재

장치에 의해 모든 형태의 패키지를 적재할 수 있다. 

Wiessner(독일)사는 패키지가 컨테이너나 팰릿 내에서 컨디셔닝될 수 있게

끔 습기를 공급하는 챔버식의 패키지 가습 시스템을 제공하고 있다. 그 챔버

의 크기는 제품의 생산량과 부피에 맞게끔 설계되었다. 


