
섬유공장에 있어서의 소음 

 

최근까지 섬유공업에 사용되고 있는 기계의 설계자와 제조업자들에게 보

다 소음이 적게 나는 기계를 생산하도록 어떠한 제재도 가하여지지 않아 왔

다. 현 시점에서 다음 몇몇 요인들이 소음발생의 주요원인이 되어 왔다. 

(ⅰ) 산업상의 소음공해에 대한 법적인 제재의 결여. 

(ⅱ) 다수의 낡은 기계가 발생시키는 바로 그 큰 소음이 작업환경의 일부

로서 받아 들여졌다는 점. 

(ⅲ) 고정식 패키지, 셔틀리스직기와 같은 보다 소음이 적은 기계들이 재래

식 기계보다 고가라는 점. 

(ⅳ) 보다 소음 적은 기계설비로부터 얻어지는 재정적인 이익을 객관적으

로 측정하기가 곤란하다는 점. 

(ⅴ) 산업상 소음제어면의 다양한 기술에 대한 많은 경험을 가진 사람이 

비교적 없다는 점. 

생산기계에 대한 일반적인 요구는 생산의 고속화와 신뢰도 향상에 대한 

것이었다. 기계를 재설계하는 중에 우연히 얻어진 어떤 소음의 감소도 고속

장치에서 발생되는 증가된 소음 때문에 가려져 왔다. 노동법에서의 건강과 

안전에 관한 개념의 도입에 수반되는 피할 수 없는 법적인 조치와 병행하여 

소음의 해로운 영향에 대한 인식이 증가됨에 따라 최근에 많은 산업체들이 

그 자신들의 활동영역 내에서의 청각적인 환경에 대한 조사를 서두르게 되

었다. 

섬유산업에 종사하는 많은 사람들이 경험한 청각기관에 대한 매일매일의 

해독에 관한 최근의 보고를 살펴보면 첫째로 그들이 일하고 있는 기계에 의

한 것이라는 것이다. 장기간에 걸쳐 기계에 대한 설계나 운용기술을 개선함



으로써 방직기계나 기타의 기계에서 발생되는 소음을 만족스러운 정도로 감

소시킬 수는 있겠으나, 당면하고 있는 관심의 집중은 현재 산업체내에 존재

하는 위험한 수준의 소음에 대한 것이다. 일반적으로 당면한 과제는 “귀마개

를 사용하지 않고 필요한 보안조치로서 무엇이 행하여져야 하느냐?”는 것이

다.(이에 대한 해답은 간단하다). 이러한 문제들을 하루 8시간 동안 청각공해

수준인 90dBA이하로 경제적으로 감소시킬 수 있도록 하는 많은 연구가 행하

여지게 되었다. 이러한 연구들은 연사기, 길박스, 권사기, 북직기별로 간단하

게 요약하면 다음과 같다. 

 

1. 연사기 

특히 면사와 인조섬유사에 꼬임을 가하는 것은 소음이 심하게 발생하는 

공정인데, 이때에는 기계에서 가까운 곳에서의 소음수준이 100dBA이 된다. 

그 소음의 주요인은 꼬임을 회전식 패키지로 가하느냐, 아니면 고정식 패키

지로 가하느냐 하는 가연기술에 달려있는 것이다. 

균형이 잡혀있지 않은 채 고속으로 회전하는 유동식 패키지는 뼈가 부딪

칠 때 나는 것과 비슷한 소음을 야기시키는데 이것은 기계의 덮개가 때로는 

그 기계의 전부분에 영향을 미치기도 한다. 이와 같은 소음은 패키지 스핀들 

위에 진동격리 베어링지지장치를 설치함으로써 효과적으로 감소시켜왔다. 

Two-for-two 연사기와 같이 고정식 패키지를 사용하는 기계에서는 스핀들의 

속도가 약 8,500rpm까지는 벨트 구동에서 나오는 소음에 보다 더 크고, 이 

속도 이상에서는 실의 벌룬이 주요한 소음발생의 요인이 되며, 특히 벌룬제

어장치를 사용하는 경우에는 더욱 그러하다. 그림 1은 대표적인 two-for-one 

연사기의 배열도이다. 

 



 

<그림 1> 

 

이 two-for-one 연사기와 다른 형태의 많은 섬유기계에 있어서 공통된 과제

는 기계 한 쪽에서 있는 작업자가 반대편에서 나오는 스핀들 소음과 마찬가

지 수준의 소음을 받게 된다는 것이다. 이러한 소음의 전달경로를 최소화하

기 위하여서는 기계의 중심선을 따라 소음방지벽을 장치할 필요가 있다. 고

정식 패키지 장치에서는 이러한 문제가 진애와 비산물의 집적을 최소화하기 

위하여 150mm 두께의 폴리우레탄 포움에 폴리비닐 클로라이드 박막을 씌워 

사용함으로써 해결되었다. 

벨트구동장치에서 나오는 소음은 부분적인 밀폐구조에 의해 감소될 수 있

다. 그러나 완전밀폐방식은 스핀들의 회전면에서는 비교적 큰 힘의 분산 때

문에 바람직하지 못하다. 그림 1에서 보여 준 바와 같은 모양의 실의 벌룬제

한장치로 인해 발생되는 소음은 필요한 하중을 가하는 슬릿 위에 부드러운 

나일론립을 장치함으로써 제거될 수 있고, 그것에 의하여 벌룬제한장치와의 

틈은 없어지지만 실은 자유로이 그 기구에 삽입되도록 되어 있다. 현재까지 



고찰한 소음조절수단은 전반적으로 6dBA까지 감소가 가능하고, 따라서 수많

은 공장에 존재하는 청각공해를 제거할 수가 있다. 보다 소음을 크게 감소시

키기 위하여 완전밀폐식이 요구되는 이러한 장치의 채용은 도핑방법이나 허

용사절수에 따라 좌우된다. 그와 같은 밀폐방식은 여러 곳에서 채택되고 있

는데, 기계의 폐쇄정도에 따라 소음수준을 10~20dBA 까지 낮추어 왔다. 

 

2. 길 박 스 

기계에서 발생되는 주요 소음원은 인터섹터 헤드(intersector head)와 기계적

인 동력계통 두 가지로 대별할 수 있다. 소음이 발생하는 일반적인 영역은 

분명하게 한정지울 수 있는 많은 부품의 소음발생원으로 이루어진다. 하지만 

작업자들이 받게 되는 소음에 대한 이들 각각의 영향, 특히 안전보호물에 대

한 영향은 근본적인 기계의 덮개판에 달려 있다. 일반적으로 고속운전하는 

기계가 직면한 문제 중 가장 관심을 모으고 있는 것은 인터섹터 헤드로부터 

발생되는 소음인 것이다. 즉 많은 소음발생원에 공통되는 한 요소는 물론 포

올러(faller)이며, 거기에 플라스틱덮개를 사용하면 보다 소음이 감소된다. 

인터섹터 헤드 위에 설치된 기존 보호물은 원래안전을 도모키 위한 것이

며 이것은 보통 강철제로 되어있어 쉽게 진동이 일어나고 소음에너지를 방

사시킨다. 이러한 형태의 기계에서 나오는 소음문제를 최소화하기 위한 간단

하고 효과적인 수단은 신체적인 면 뿐만 아니라, 청각보호에 대비하기 위해 

고안된 보호장치를 하는 것이다. 이 목적을 위하여서는 장치의 머리부분을 

완전히 밀폐시키는 동시에 롤러에 감김이 발생할 때 신속히 조처할 수 있는 

장치를 필요로 한다. 그와 같은 장치는 기존 보호장치를 대치시킬 수 있게 

하였고 전반적 소음수준은 5~8dBA로 감소시켰는데 이런 정도의 소음은 이 

기계와 일반적으로 연관되어 있는 잠재적 청각공해를 제거하는데 충분하다. 



수많은 구형 기계는 여러가지 기체의 덮개판에 진동제어장치를 응용함으

로써 더 많은 이점을 도모할 수 있다. 이상적인 방법은 이 보호장치들 음향

흡수재로 씌우는 것이다. 

 

3. 권 사 기 

권취공정에서 코운패키지를 생산해 내기 위해 진동트래버스 가이드를 사

용하는 기술이, 훨씬 더 소음이 적은 연속적 나선형 트래버스 드럼으로 점차 

대치되어 가고 있지만, 아직도 구형이 20,000~30,000추 사용되고 있다. 이 자

체는 별 문제가 되지 않지만 이것이 다른 소음과 조합되면 작업자에 대한 

소음의 수준은 대개 95dBA가 된다. 

주요 소음 발생원은 트래버스기구와 연관성이 있으며 트래버스방향이 반

대로 되므로 캠 폴로우어(cam follower)에 의한 적극적 캠기구와 얀가이드

(yarn guide)의 충격자극이 여기에 포함된다. 트래버스 가이드에서 정지/활주

운동이 발생하는 것은 명백한데, 이것은 충격자극의 주요인이 된다. 따라서 

높은 수준의 에너지가 기체에 주어지면 거기에서 그 에너지의 일부는 필요

한 강철제보호판에 의하여 공기 중의 소음으로 전환된다. 

이러한 문제의 제어는 기존의 강철제얀가이드를 원래 강인하고 내구력이 

크며, 최소한도의 주유에 의해 작동이 가능한 나일론 66으로 똑같이 만든 제

품으로 대치함으로써 가장 무난하게 해결된다. 나일론 66의 낮은 마찰계수는 

가이드의 전동축을 따라 정지/활주운동을 최소화하며, 최악의 결과를 초래하

는 고장이 발생하는 경우에도 기계의 손상을 최소화한다. 양모의 마찰특성면

에서 보면 실이 통과하는 부분에는 도기로 만든 삽입구가 필요한데, 이것은 

부품의 수명을 허용수준으로 유지시키기 위함이다. 

캠 폴로우어(cam follower)의 내면에서 발생되는 소음은 경화강철로 되어 



있는 폴로우어를 내충격성이 있는 폴리에틸렌으로 만든 것으로 대치함으로

써 감소시킬 수 있는데 이 폴리에틸렌제장치는 경화강철로 된 센트럴부쉬

(central bush)가 부속되어 있다. 이러한 장치는 베어링의 표면에서 발생되는 

열의 소산문제를 최소화하기 위해 필요한 것이다. 

현재 위의 두 가지 부품은 구입이 가능한데 이것을 조합하여 사용한다면 

소음발생수준을 10dBA 이하까지 감소시킬 수 있을 것이다. 기존의 강철제 

트래버스가이드 위에 개량된 캠 폴로우어 장치를 설치만 한다면 이 기계에

서의 많은 잠재적 청각공해를 제거할 수가 있다. 

 

4. 직 기 

통상 여러 공장에서 사용하고 있는 직기를 보면, 이 북직기는 현재 당면하

고 있는 자동화된 생산공장에서 소음이 가장 심한 것 중의 하나이며 어느 

특정한 범위 내에서는 소음수준이 100~110dBA나 된다. 

저자가 지난 2년간 수행하여온 연구는 소음이 어디에서 발생하며, 또한 그 

소음요인의 중요성에 관한 것이었으나, 아직도 경제적으로 적절한 제어장치

는 개발되지 못하였다. 여기에서 두 가지 주요 시점은 (ⅰ) 피킹스틱의 제동

과, (ⅱ) 북이 북집으로 들어갈 때 바디를 치는 것이다. 

피킹스틱이 북을 개구 안에 쳐넣자 마자 정지위치로 옮겨질 때 높은 수준

의 소음이 발생한다. 이러한 소음요인의 제어는 스틱의 앞선 속도를 서서히 

분으로 감소시킴으로써 기체가 받게 되는 충격자극 에너지를 충분히 낮추는 

것이 필요하다. 이러한 문제를 해결하기 위하여 많은 북직기 제조업자들이 

공기압과 수압을 이용한 대쉬포트(dashpot)를 사용함으로써 시도하여 왔으나, 

어느 하나도 스틱과의 접촉이 일정하게 유지되지 못하였기 때문에 직기제조

업자들의 소음제어에 대한 노력은 성과를 거두지 못했다. 



피킹스틱과 기계체대 사이에 연결된 새로운 형의 공기압 제동자(damper)는 

이 특수한 소음원의 소음수준을 6~8dBA정도 감소시켜 주고 있으며, 이러한 

경우에 북이 북집으로 들어갈 때 발생하는 소음이 더 크다. 

북의 비주경로를 분석하여 보면, 이 북의 전단부가 스웰(swell)을 칠 때 그 

후단부로 하여금 재빨리 북집입구의 벽을 치면서 북의 전단부가 북집 속으

로 밀려 들어가게 된다는 것을 알 수 있다. 이렇게 되면 스웰이 북 위로 올

라가게 되므로 스웰이 북을 바디틀의 끝 부분을 강하게 때리게 되는데, 이 

북과 스웰의 충격은 모두 소음요인과 관련된 충격자극을 야기시킨다. 스웰에 

의한 소음발생의 증거로서 대부분 강철제 바디프레임의 끝 부분이 윤이 많

이 나는 것을 볼 수 있다. 이러한 소음발생부분은 셔틀-브레이킹(shuttle-

breaking)장치의 개발 등 여러가지 방법으로 그 제어가 가능하다. 

 

5. 결 언 

지금까지 수행된 연구조사에서는 섬유공업에 사용하고 있는 상당비율의 

생산설비가 청각에 잠재적으로 해를 끼칠 수 있으며, 이러한 문제를 해결하

기 위해 그 설비의 여러 부분이 근원적으로, 또는 그 요인별로 전달경로를 

분석함에 의하여 제어될 수 있음을 보여 주고 있다. 

각 기계별로 대부분의 소음발생기구는 모두 비슷하며, 어느 한 기계제조업

자가 기계를 생산해내는 과정에서 개발된 기술은 다른 형의 비슷한 기계의 

소음을 제어하는데 근간으로 사용될 수 있다. 


