
정경공정의 개발동향 

 

Hacoba사(독)에서 개발한 정경기 모델로서는  NZB-super 800, NZB-super 

1000, NZB-super 1250 및 NZB-super 1400 등이 있는데, 모델명에서의 숫자는 

정경 빔의 직경을 의미한다<그림 1>. 

 

 

<그림 1> NZB-super 1000 

 

이와 같은 정경기 모델들은 다음과 같은 기술혁신적인 내용을 구면하고 

있다. 

○ 제동 시스템 : 현재에 이르기까지 모델명 NZB-super 정경기들은 기계의 

양면에 세 개의 유압 디스크 브레이크를 갖추고 있었다. 이러한 유압 시스템

을 요구하였으므로 제동압력뿐만 아니라 기계정지시 감속시간에도 좋지 못

한 영향을 미쳤다. 이러한 제동 시스템은 <그림 2>에서와 같이 현재는 액체

와 기체의 작용에 의한 브레이크 두 쌍으로 대치되었으며, 정경기의 각 측면

에 한 쌍의 브레이크가 장착되어 있는데, 이 브레이크의 단면적이 커짐으로 

인하여 제동 토크가 더욱 커지게 되었다. 반면에 예외적으로 NZB-super 800 

정경기는 유일하게 기계의 양면에 한 개씩의 브레이크를 갖고 있다. 



 

<그림 2> 제동 시스템 

 

○ 가장 중요한 기술혁신 중의 하나는 <그림 3>에서와 같이 더욱 정밀해진 

경사장 측정장치이다. 프레스 롤러, 펄스 측정 시스템 및 톱니형 랙(tooth 

rack)에 의하여, 현재 감겨진 정경빔의 직경을 1/10mm의 정확도로 측정할 수 

있다. 이와 같이 측정된 값은 컴퓨터 터미널에서 정경 빔의 속도를 기초로 

하여 정확하게 감겨진 경사장으로 변환된다.  

 

 

<그림 3> 경사장 측정 시스템 

 



이러한 경사장 측정장치는 본질적으로 기존의 어떤 장치보다도 더욱 정확

성을 띤다. 국제적인 표준으로서 경사 빔세트의 경사장 차이의 허용치가 

0.5%인데 반해, Hacoba사 정경기의 경사장 측정 시스템은 0.2%이하의 허용치

를 갖는데, 이는 실제 조업에서 얻어진 측정값으로부터 입증된 사실이다. 

○ 바람막이(protective windscreen)의 기능도 개선되었다. 이것도 이제는 실의 

흔들림 억제장치(yarn hold-down device)와는 관계 없이 독립적으로 공기식으로 

작동한다. 실이 넓게 퍼진 면에 대한 정력학적 하중과 플랜지가 노출되어 있

음으로 인하여 이러한 바람막이는 실이 코움 바깥으로 빠져 나가는 것을 방

지한다. 그러나 이것은 선택사양이며, 표준사양은 통합형 사가이드 롤러와 

수동 리프터(manual-lift)식 바람막이로 구성되어 있다. 

○ 프레스 롤러도 더욱 균형이 잡혀지게 되었다. 이것은 특히 중요한 점이

고, 또 <그림 4>의 사염 빔 장치를 갖는 NZB-super 800-F에 있어서는 기본적

으로 필수적인 것으로서, 이런 모델의 정경기는 가일층 혁신적인 기술요소들

이 내포되어 있다. 새로운 프레스 롤러로 인하여 40N의 최소 접촉압력을 얻

을 수 있게 되었으며, 6bar에서 최대 접촉압력은 400N을 넘는다<그림 5>. 

 

 

<그림 4> 사염 빔 정경기 

 



 

<그림 5> 사염 빔 정경기에서의 프레스 롤러 및 빔 지지부 

 

○ 실제로 사염 빔 설비는 다음과 같은 기초적인 설계기준에 부응하고 있

다 : 경사 내에 염료의 설계기준에 부응하고 있다 : 경사 내에 염료의 침투

가 원활하게 이루어지기 위해서는 빔은 밀도가 낮은 상태로 균일하게 감겨

져야 한다. 이런 이유 때문에 프레스 롤러의 압력이 지극히 낮은 상태에서 

조업이 이루어져야 한다. 프레스 롤러는 최소의 압력으로 조정될 수 있기 때

문에 크릴의 장력은 관계가 없다. 게다가 적극식 구동 롤러의 채용으로 

0.35kg/(0.1m)3까지 권취밀도를 낮출 수 있다. 속도는 50%정도까지 높일 수 

있는데, 이것은 기계 우측의 제어 패널에 있는 전위차계(potentionmeter)에서 

정해지며 디지털 디스플레이어로 그 값을 읽을 수 있다. 프레스 롤러의 접촉

압력은 기계 좌측의 제어 패널에서 정해지며, 스케일로 그 값을 읽을 수 있

다. 물론 고밀도의 빔 또한 적극적 구동방식의 롤러를 분리함으로써 사염 빔 

장치를 갖춘 어떠한 정경기에서도 감겨질 수 있다. 필수적인 사염 빔 어댑터

로 인하여 생산속도는 800m/min 범위에 이르게 되었으며, 이는 현재까지 사

염 빔에서 보통 얻을 수 있는 표준 생산속도보다 200m/min이나 더 높다. 

○ 실의 인출장력과 요구되는 정경속도 등 필요에 따라 7.5~22kW에 이르는 

여러 가지 모터의 NZB-super 정경기를 이용할 수 있다. 



이상에서 언급한 직접 정경기 이외에도 NHZ-automatic 1000 정경기는 생산

현장에서 당분간 사용 될 것이다. 이 정경기는 합섬 필라멘트 분야의 이용에 

필요한 요구사항도 만족할 것이다<그림 6>. 만약 필요하다면 크릴의 다운스

트림은 장력 롤러 장치, 경사감시장치, 윤활장치 및 경사저장장치와 조합을 

이룰 수 있다. 균일하거나 혹은 세번수의 텍스쳐 가공 필라멘트사를 처리할 

때에는, 보통 쓰이고 있는 Carta 롤러 대신에 고무가 코팅된 프레스 롤러를 

장착할 수 있다. 만약 고객이 원한다며, 그에 따라 모터구동의 코움 조정 시

스템, 테이프 처리장치 등과 같은 특수장치들이 제공될 수 있다. 

 

 

<그림 6> 필라멘트사용 정경기 

 

NZB-super 1250과 NZB-super 1400 정경기는 모두 데님의 생산에 주로 사용

되고 있으며, 빔 플랜지의 직경이 크기 때문에 다음에 보인 것처럼 기존의 

정경기보다 훨씬 나은 장점을 갖고 있다. 

○ 정경장 : 플랜지 직경이 1,000mm인 정경빔에 비해 플랜지 직경이 

1,250mm인 정경 빔의 용량은 56% 이상 더 크다. 따라서 Nm12(Ne7)의 데님

사를 정경폭 1,600mm, 크릴의 경사 올수 384, 그리고 정경밀도 0.65kg/(0.1m)3

의 조건에서 실제로 정경하는 경우에 플랜지의 직경이 1,250mm인 빔에서는 



35,000m까지 감을 수 있다. 동일한 정경조건에서 정경 빔의 플랜지의 직경이 

1,400mm인 경우에는 플랜지 직경이 1,000mm인 경우보다 용량이 100%이상 

커지며, 이로 인해 약 45,000m의 정경장을 얻을 수 있다. 

○ 비용의 효율성 : 모든 데님 제조업자들의 목표는 제직준비공정의 효율을 

최대화하는 것이다. 예를 들어, 하나의 오픈엔드사 패키지는 플랜지 직경이 

1,250mm인 정경 빔 2개에 감겨지거나 혹은 플랜지 직경이 1,400mm인 정경 

빔 1개에 감겨질 수 있는데, 이에 따라 크릴 내에서 경사 쉬트(sheet)의 조작

을 어느 정도 필요로 하게 된다. 따라서, 크릴의 설치시간이 최적화 되고, 이

후의 인디고 염색공정 중에 경사 빔의 가동시간이 늘어남에 따라 빔 교체를 

위한 더 이상의 불필요한 크릴의 설치시간을 없앨 수 있다. 

○ 더욱 중요한 점은 각 새로운 경사 쉬트가 그 이후의 공정에서 염색기에 

들어갈 때 최초의 색조차로 인하여 야기될 수 있는 소위 2등품의 형태로 나

타나는 소모량을 줄일 수 있다는 점이다. 정경 빔의 플랜지 직경이 크다는 

것은 균일한 조건에서 염색기의 운전시간을 보다 길게 가져갈 수 있음을 의

미하며, 결국 데님의 품질수준을 향상시킬 수 있음을 의미한다. 

중국, 인도네시아, 이스라엘, 한국, 모로코, 스페인, 대만, 터키 및 독일 뿐 

아니라 특히 이태리나 인도와 같은 나라에 있는 수많은 관련설비들은 이와 

같은 직접 정경기의 중요성을 강조하고 있다. 

만약 필요하다면, 플랜지 직경이 큰 정경 빔과는 별도로 위의 정경기들은 

플랜지 직경이 작은 정경 빔으로 조업할 수도 있다. 표준설비에는 모터로 조

정하는 코움 조정 시스템이 포함되어 있으며, 정경기의 각 측면에 있는 액체

와 기체의 작용에 의한 한 쌍의 디스크 브레이크는 정경 빔의 무게가 

2,000kg을 넘더라도 신속하게 기계를 정지시킬 수 있다. 다음에 소개하는 모

델의 크릴과 조합하여 사용한다면, 이러한 정경기들은 1,400mm 플랜지형일 



때는 최대 1,000m/min, 1,250mm 플랜지형일 때는 최대 1,200m/min의 생산속

도로 작업할 수 있다. 

표준적인 정경동작에 대해서는 일반적으로 V형 크릴이 정경기의 고속화에 

대한 해결방안으로 인식되어 있다. 실제로 Hacoba사의 모든 직접 정경기는 <

그림 7>과 같은 자사가 개발한 고속정경 크릴(model G5-V)를 써서 극히 꼬임

이 많은 경우와 극히 세번수인 특수한 경우를 제외한 어떠한 단섬유 방적사

의 정경에도 이용될 수 있다. 

 

 

<그림 7> G5-V 크릴 

 

크릴링은 보통 때처럼 연속 송출방식으로 수행되는 것이 아니고 180˚ 회전

할 수 있는 회전식 패키지 캐리어 장치에 의해 수행된다<그림 8>. 한 번 패

키지들이 풀려나가게 되면, 이미 크릴의 안쪽에 놓여져 있던 예비 패키지들

이 단순히 기계적으로 크릴 프레임의 송출위치로 돌아감으로써 패키지가 풀

어지는 지점에 놓이게 된다. 선택사양으로서 크릴 프레임을 제 위치로 돌리

기 위해 모터 구동식 시스템이 제공될 수도 있다. 연속 송출방식과 비교할 

때, Hacoba사의 회전식 크릴 프레임은 크릴의 교체시간을 줄이고 패키지 캐

리지가 사 장력장치에 대해 항상 일렬로 정렬할 수 있도록 해준다. V형 크릴



의 원리(예를 들어, 실의 장력은 속도와 벌룬의 크기와 같이 공기의 저항을 

통해 주로 생김)는 일반적으로 모든 V형 크릴에 대해 동일하지만, Hacoba사

의 V혀 크릴은 독특한 장점들을 많이 갖고 있다. 

 

 

<그림 8> 회전식 프레임 

 

사용되는 사 장력장치 <그림 9>는 정경기가 정지하더라도 실의 장력이 유

지되게끔 한다. 가동시작시 제어특징은 정경기가 가속될 때 장력장치를 천천

히 연다는 점으로서 비록 정경기가 가속단계에 있더라도 실의 장력을 균일

하게 한다. 이와 같은 무단가동 제어의 특징에 따라 장력장치 바로 위에 놓

여 있는 모니터링 시스템이 즉시 가동되어 모든 실을 모니터하게 된다. 가끔 

사용되기도 하는 전자기계식 사절감지장치와 비교할 때, Hacoba사의 시스템

은 전자식 접촉 릴리스(electronic contact release) 시스템으로 작동한다. 트립 

기능(trip function)이 먼지나 부식 등과 같은 외부의 인자에 의해 영향을 받지 

않기 때문에 이러한 시스템은 실제로 100% 신뢰성을 보장해 준다. 한편, 앞

의 외부인자들은 과거에는 처리과정중 문제를 일으킨 것들이다. 크릴에 걸리

는 실의 전체길이에 따라 실의 장력이 균일하게 유지되기 위하여 패키지의 

각 수직열들은 중앙에서 조절가능한 장력 바(bar)와 함께 제공된다. 서로 다

른 루프 각도를 고정함으로써 작업자는 처음 패키지와 마지막 패키지 간의 



장력차(이는 크릴의 선단 및 후단간의 실의 길이차에서 야기됨)를 충분하게 

보상할 수 있게 된다<그림 10>. 

작업자는 여러 가지 다양한 정상 피치(normal pitch)를 제공받을 뿐만 아니

라 크릴의 크기를 줄이기 위한 오프셋 피치(offset pitch)를 제공받는다. 데님 

제조업자들의 다양한 요구에 부응하는 새로운 특징으로는 정상 피치가 

360/360mm인 점과 오프셋 피치가 340/305mm인 점이 포함되어 있다. 

 

 

<그림 9> 사 장력장치 

 

 

<그림 10> 인출되는 실의 장력보상 

 



주어진 작업공간 조건하에서 크릴에 놓여지는 올수에 관한 논의가 최근에 

활발해지고 있다. 생산 라인의 공간유지에 드는 비용이 해가 거듭될수록 증

가하고 있는데, 이로 인하여 제직회사들이 정경설비의 기술적인 품질뿐만 아

니라 그것을 설치하는데 필요한 공간의 크기에 상당히 큰 중요성을 부여하

게 되었다. Hacoba사는 이와 같은 특수한 사정에 처음으로 대처한 회사로서, 

V형 크릴은 앞서 언급한 모든 장점을 유지한 채 평행 크릴의 형태로 변환되

어 왔다(회전식 패키지 이송 프레인 방식의 모델 G5-P, 패키지 트롤리 방식

의 모델 G2-P가 있다). 자기로 만든 작은 구멍은 이제는 단지 두번째 크릴부

분에만 급사 가이드로서 사용된다<그림 11>.  

 

 
<그림 11> 평행 크릴 및 V 크릴의 설치에 필요한 공간 

 

공간이 절약된다는 이점 외에도 패키지의 평행 배열방식인 P형 크릴은 또 

다른 경제적인 이점도 갖고 있다. V형 크릴이 오늘날까지 하나의 직접 정경

기에만 연결되어 사용된 반면, 직접 정경기는 이제 두 개의 평행 크릴의 앞



으로 이동될 수 있다. 두 개의 코움 스탠드로 인하여 크릴의 교체를 위한 정

대시간이 실제로 사라지게 된다. 두 대의 G2-P 크릴을 연결하면, 부가적으로 

드는 예비 패키지 트롤리 역시 제거할 수 있으므로 결과적으로 투자비가 감

소된다.  

앞서 언급한 크릴에 연결할 수 있는 다음과 같은 보조장치들이 특별히 주

목받을 수 있다. 

<그림 12>의 노터에서는 노팅 사이클에서 요구되는 모든 동작이 공기식으

로 이루어진다. 즉, 이제까지 있었던 여러 가지 제어기구의 기계적 마모에 

관련된 문제점들이 제거된다. 요구되는 압축공기는 6bar에서 최대 10l/min이

고, 노터는 PLC제어 벨브에 의해 작동된다. 이와 같은 PLC(programmable 

logic control) 방식은  어떤 부가적인 비용 없이도 노터로 하여금 각각의 용도

에 따라 최적화 될 수 있게 한다. 

 

 

<그림 12> 노터 

 



Nm9~60까지의 모든 종류의 방적사에 대해 이용할 수 있다는 점에서 이 

노터는 가히 이상적이라고 할 수 있다. Hacoba사에서 행한 노팅시험에서 소

위 실패율(홈있는 실 이음)은 경험적으로 볼 때 단지 약 2% 정도일 뿐이다. 

노터를 사용함으로써 절약되는 시간은 엄청나다. 예를 들어, 630올의 G5-V 

크릴의 경우에 패키지를 교체하는 데 걸리는 시간은 노팅 및 커팅 캐리지를 

사용함으로써 49.27분에서 13.7분으로 줄어든다. 그러나 스테거 피치(staggered 

pitch) 형태의 크릴에서는 노터의 사용이 불가능하다. 

노팅 및 커팅 캐리지가 조합되어 있는 것과는 별도로 커팅 캐리지만으로

도 공급될 수 있다<그림 13>. 전기구동식 커팅 캐리지는 패키지와 사 장력장

치 사이에서 작동한다. 다른 기계와는 달리 이와 같은 동작은 어떤 수동식 

조작 없이도 수행된다. 패키지와 사 장력장치 사이의 커팅은 대단히 독특한 

장점을 갖고 있는 것으로서 실이 수동식 또는 자동식 등 원하는대로 노팅이 

될 수 있다. 노팅 과정이 있음으로써 정경 중에 일어날 수 있는 재료비의 손

실을 상당히 줄일 수 있게 되었다. 700올, 275/280mm 피치를 갖는 G5-V 크릴

을 썼을 때, 각 패키지의 배치식 교체(package batch changeover)에서는 8,216m

의 실을 절약할 수 있다는 아주 흥미로운 계산 결과가 있다. 커팅 및 노팅에 

대한 대안은 해사공정(unwinding process)의 합리화인데, 이는 다만 실의 길이

가 동일한 패키지에 대해서만 추천될 뿐이다. 앞서 언급한 동일한 조건하에

서 패키지의 해사 및 재삽입에 소요되는 시간은 51.25분이다.  

만약, 여러 가지 형태의 먼지 송풍장치(dust blow-off system)가 필요하다면, 

Hacoba사의 모든 부분 정경기 및 직접 정경기에 이용될 수 있다. V형 크릴의 

경우, 바닥의 블로잉 및 집진을 동시에 수행하기 위한 부수적인 기능을 갖춘 

표준형 이동식 블로어가 현재 이용가능하다. 평행 크릴의 경우, 이동식 블로

어는 동시에 바닥집진기능도 수행할 수 있도록 연결된 데크 나열식 블로잉 



방식으로 최적화되어 왔다. 

 

 

<그림 13> 커팅 장치 

 

 

<그림 14> 집진 시스템 

 

미래에는 적어도 유럽에서만큼은 집진분야에 관한 중요성이 더욱 크게 부



각될 것이다. 한올의 면사가 고속으로 정경되면서 일어나는 먼지는 때로는 

작업환경을 개선하기 위해 현재 노력하고 있는 모든 것들을 헛되게 하기도 

한다. 이와 같은 이유들 때문에 Hacoba사는 영국의 Magnavac사와 제휴하여 

특별한 집진 시스템을 개발하였다<그림 14>. 

바람막이를 갖추고 피봇(pivot)화되어 있는 집진장치는 직접 정경기의 가이

드 롤러에 바로 배치된다. 부유하는 먼지는 여러 대의 정경기로부터 중앙 덕

트 시스템을 거쳐서 보통 사용되는 필터 장치에 운반되어 제거된다. 


