
運轉  保全管理를 위한 포인트(2) 

混打綿工程 

 

(2) 型機호퍼  

綿室이 있는 급면기로서 개면, 혼면작용을 중심으로(제진기능도 있음) 종래

부터 사용하고 있다. 주요 기종은 다음과 같은 것이 있다. 

가) 호퍼 베일 브레이커(Hopper Bale Breaker : 그림 1.4) 

원래는 開俵作用을 주로 했으나 BO(bale opener)가 출현하면서부터 混綿作

用을 주로 하며, 그밖에 급면량 조정작용도 한다. 보텀래티스에 운반된 면은 

호퍼안으로 들어가 스파이크드 래티스의 스파이크에 걸려 위로 올라가면 스

파이크드 실린더의 침(horn)으로 타격을 받는다. 여기서 스파이크에 의해 뜯

겨져 개면된 것만 스파이크에 걸려 전진하여 표면속도가 큰 레더 비터에 의

해 스파이크로부터 떨어져 나와 와이어그리드에 부딪혀 除塵되면서 다음 기

계로 넘어간다. 스파이크와 침사이를 통과하지 못한 충분히 개면되지 않은 

솜덩어리나 송면량이 과다한 것은 다시 호퍼로 되돌아가 개면, 혼면된다. 한

편 內호퍼 의 먼지는 더스트파이프를 통해 흡입, 제거된다. 

 



나) 호퍼 믹서(Hopper Mixer), 호퍼 오프너(Hopper Opener) 

개면의 필요성에 의해 HO를 많이 사용해 왔으나 호퍼의 용량이 적어 혼

면작용이 불충분한 결점이 있기때문에 용량이 큰 HM을 사용하게 되었다. 

HM의 작용은 HBB와 동일하나 스파이크드 실린더 대신 이브너 래티스를 사

용하여 開綿度를 향상시켰다. 또한 스파이크의 피치를 조밀하게 했고, 인클

라인드 래티스와 보텀 래티스의 각도도 급하게 만들어 솜덩어리가 큰 것은 

떨어지게 하고 개면이 잘 된 솜덩어리만 통과하도록 되어 있다. 

다) 호퍼 피더(Hopper Feeder : 그림 1.5) 

이 기계는 보통 호퍼기의 마지막에 연결하는 것으로, 구조적으로는 거의 

HM, HO와 비슷하고 래티스의 스파이크가 가늘고 작고 조밀하게 되어 있는 

점이 다르다. 최대의 역할은 필링모션과 스파이크드 래티스를 사용, 공급면

량을 균일하게 하여 다음 기계로 공급하는 것으로, 혼타면공정에서 랩(lap)을 

형성시키는 최초의 기계이다. 또한 급면량이 과다하면 이브너 래티스에 의해 

스파이크드래티스로 피드백시킨다. 딜리버리 리저브 박스를 부착한 오버플로

타입의 호퍼 피더(Overflow Hopper Feeder)도 많이 채용되었다. 

 



(3) 型機실린더  

개면, 제진작용을 주역할로 하며, 면을 자유로운 상태로 공급하는 타입이

다. 주요 기종은 다음과 같은 것이 있다. 

가) 크라이톤 오프너(Crighton Opener : 그림 1.6) 

主軸이 수직으로 되어있으며 위로 올라갈수록 직경이 큰 6매의 디스크가 

있다. 이들 디스크에는 블레이드가 부착되어 있고 逆원추형으로 되어있으며, 

주로 개면과 제진을 행하는 장치이다. 블레이드 측면에는 역원추의 母線을 

따라 그리드바가 바구니모양으로 둘러싸여 있어서 주축의 회전에 의해 솜덩

어리가 그리드바에 부딛히게 되어 있다. 아래에서 위로 이동하면서 솜덩어리

에 들어있는 잡물을 그리드바를 통하여 밖으로 배출한다. 

長 綿用섬유 으로도 사용 가능하나 잡물이 많은 면이나 短섬유면에 특히 효

과가 있다. 그러나 효율이 좋고 새로운 제진장치들이 나와 신설할 때는 사용

되지 않고 있다. 

 

 

 



나) 슈퍼리어 클리너(Superior Cleaner : 그림 1.7) 

원면중의 잡물제거와 솜덩어리의 정화를 주목적으로 하는 전용기계로서, 

다른 기계나 장치에 비해 제진능력이 훨씬 우수하다. 기울기 45°각도로 동

일한 간격으로 설치한 6개의 스파이크드 실린더와 그리드바로 구성되어 있

다. 스파이크드 실린더의 회전에 의한 원심력으로 솜덩어리를 아래에서 위로 

보내면서 그리드바에 부딪히게 하여 개면, 제진을 행한다. 특히 이 기계는 

타격수가 많기때문에 둥근 호(arc)를 부착해 놓은 것도 있다. 성능이 우수하

여 슈퍼 클리너(super cleaner) 또는 스텝 클리너(step cleaner)라고도 한다. 

 

(4) 型機비터  

개면, 제진작용을 주요 역할로 하는데, 면을 확실하게 파지하여 공급하는 

타입이다. 주요 기종은 다음과 같은 것이 있다. 

가) 베일 오프너(Bale Opener : 그림 1.8) 

종래 호퍼 베일 브레이커로 행한 개면작용의 효율을 높이기 위하여 만든 

개면전용기로서, 개면이 잘 되도록 하기 위하여 크리퍼 래티스(creeper lattice)

에 원면을 공급할 때 미리 원면을 작게 뜯을 필요가 없이 각 층으로 벗겨 

주기만 하면 된다. 打綿用 스트라이커가 있는 포큐파인 실린더는 직경 : 약 



600mm, 회전수 : 700∼800rpm의 것을 사용한다. 

 

 

나) 포큐파인 오프너(Porcupine Opener : 그림 1.9) 

이 기계의 작용은 개면과 제진을 주목적으로 한다. 급면은 피드로울러에서 

랩상태로 공급하기 때문에 제진효과가 크고, 타면작용도 겸하여 행하므로 타

면효과와 약간의 梳綿작용도 받는다. 정면효과가 크며, 섬유가 잘 엉키지 않

는 이점이 있다. 

포큐파인 오프너에 給綿調節裝置(piano motion)가 부착된 것을 래티스 피더

(lattice feeder)라고 한다. 

 



다) 더블비터 래퍼( Double Beater Lapper : 그림 1.10) 

종래는 랩의 균정화를 도모하기 위하여 오프너 피커에서 생산된 랩을 4매 

겹쳐 피니셔 피커로 공급하였다. 이 피니셔 피커를 제거하고 오프너 피커의 

뒤부분 실린더를 개조하여 단일공정, 즉 더블 비터 래퍼 또는 트리플 비터 

랩머신을 만들었는데, 오버플로타입의 호퍼피더 뒤에 직접 연결되어 있다. 

랩 상태로 공급된 면은 피아노모션에 의해 균일한 랩으로 만들어 첫번째 비

터로 공급된다. 1st비터의 Kirschner beater(또는 carding beater)에서 개면, 그리드

바로 제진된 솜덩어리는 다음 회전하는 케이지 표면에 흡착되며, 그때 미세

한 먼지는 케이지 안쪽으로 빨려들어가 배출된다. 

케이지에 흡착된 면은 케이지로울러에 의해 다시 랩으로 되어 두번째 비

터로 재차 개면, 제진작용을 받는다. 종래는 2nd 비터도 1st 비터와 동일한 

커슈너비터를 사용했으나 최근에는 제진효과를 겨냥하여 D형 오프너를 사용

하는 예가 많다. 2nd 케이지와 케이지로울러를 나온 랩은 랩머신에 의해 감

겨진다.(이 랩머신이 없는 것은 더블 비터 오프너(DBO)라고 하고, DBL과 

DBO의 비터부분이 1組인 경우는 각각 싱글 비터 래퍼(SBL), 싱글 비터 오프

너(SBO)라고 함) 

 



라) D형 오프너(DO) 

全面에 핀 또는 가네트와이어를 감은 실린더로 개면, 제진효율을 높이는 

것을 목적으로 한 기종이다. 소면공정에서의 負荷를 감소시키고, 이물질 혼

입을 방지하는 역할을 한다. 

(5) 랩 머신(Lap Machine) 

혼타면기에서 혼면, 개면, 제진을 받은 면은 최종 打綿機를 나올 때는 균

정한 랩이 되는데, 이것을 소면공정으로 공급하기 위해서는 취급을 용이하게 

하기 위하여 일정한 길이(보통, 중량으로 표시)로 감아야 한다. 특히 매 1분

의 랩중량은 균일하게 해야 하는데, 이러한 작용을 하는 것이 랩머신이다. 

소면공정으로 직접 급면(슈트 給綿이라고 함)하는 경우는 이 기계가 필요 없

다. 

(6) 슈트(Chute) 給綿裝置 

소면공정으로 면을 공급하는데 랩을 사용하지 않고 덕트를 연결하여 空氣

流를 이용하여 급면하는 장치로, 다음과 같은 이점이 있다. 

① 사람에 의한 판단이나 수작업을 하지 않기 때문에 人的인 오차와 미스

를 없애므로써 제품의 품질이 안정된다. 

② 랩의 반송이나 저장이 필요없다. 

③ 인원이 절감된다. 

④ 공정이 단축(주로 타면기 부분)되어 그만큼 코스트를 절감할 수 있으며, 

설치면적도 감소된다. 

⑤ 랩리킹(lap licking)이 잘 생기는 화학섬유의 처리가 용이하다. 

⑥ 랩의 복합, 이음매에 의한 소면슬라이버의 결점도 없앨 수 있다. 

2) 자동제어장치 

(1) 필링모션(Feeling Motion : 그림 1.11) 



호퍼내의 綿量변동이 급면량 변동을 일으켜 개면, 제진 및 랩변동에 직접

적으로 영향을 미치기 때문에 호퍼내의 면량을 향상 일정하게 유지시키는 

장치이다. 

 

 

(2) 피아노 모션(Piano Motion : 그림 1.12) 

균정한 랩을 만들기 위하여 페달과 페달로울러 사이를 통과하는 면층의 

두께에 따라 페달로울러와 피드로울러의 회전수를 변동시켜 자동적으로 급

면량을 제어하는 장치이다. 

 



(3) 랩중량 자동조정장치 

랩스케일과 연동하여 사용하는 것으로 랩스케일에서 랩중량이 규정보다 

무겁거나 가볍다는 신호를 받아, 급면조절장치(feed regulator)의 콘드럼 박스 

벨트시프터의 위치를 변경시켜 랩중량을 자동적으로 조정하는 장치이다.  

(4) 送綿量 자동조정장치 

혼타면과 소면공정을 슈트급면으로 연결한 경우, 혼타면기로부터 소면기로

의 송면량을 제어하는 장치이다. 주로 광전방식이며, 공기압을 이용하는 타

입도 있다. 

3) 부속장치 

(1) 금속탐지기 

원료에 함유되어 있는 異物(철조각, 바늘, 다른 금속 등)을 검출, 제거하는 

장치이다. 영구자석방식과 고주파자력선방식이 있다. 

(2) 色섬유검출기 

원료에 함유되어 있는 이물(色布, 綿오염 )을 검출, 제거하는 장치이다. 현재 

실용화되고 있는 것은 혼타면기 라인의 중간에 설치하여 개면된 작은 솜덩

어리가 공기류로 이송되면서, 이송중인 면을 CCD카메라로 화상처리하여 이

물을 검출, 제거한다. 

(3) 집중집진, 집면장치 

온습도 조정, 열손실 방지, 작업환경 정화를 위하여 먼지나 낙면발생 장소

에 흡입구를 설치, 덕트를 통하여 필터를 사용한 공기순환식 집진장치이다. 

(4) 낙면 압축 

배출된 낙면을 분류에 따라 포장하는 기계이다. 종래는 사람이 직접 작업

했으나 3D에 속하는 일이 되어 자동압축기가 나오게 된 것이다.  

(5) 粗絲屑(Roving Waste) 오프너 



조방과 정방에서 발생한 조사설을 재사용 가능한 상태로 풀어헤치는 기계

이다. 일반적으로 블로어를 이용하여 조사설을 分纖하는 방법, 압축공기류를 

이용하는 방법 가네트와이어를 이용하는 방법, 천을 벨트모양으로 만들어 회

전시켜 스트리핑와이어와 병용하여 분섬하는 방법이 있다. 

1.5 혼타면기의 計算 

혼타면기의 기어 다이어그램은 <그림 1.13>과 같다. 

 

 

<그림 1.13> 혼타면기의 기어 다이어그램 



1) 회전수 

◦ 모터(M1) 회전수 ................................. 1,140 rpm 

◦ 모터풀리 직경 ..................................... 4 1/2 in    

◦ 드라이빙풀리 직경 ............................. 6 1/2 in    

◦ 콘드럼 직경 ......................................... 7 1/2 × 6 1/2 in 일때 

   

 

 

 

 

(1) 래티스 회전수 
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∴표면속도 7.45×2⅞×π = 6.73(in/min) 

 

(2) 콜렉팅로울러 회전수 
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콜렉팅로울러 직경을 51/2 in로 하면 

∴표면속도 4.55×51/2×π = 78.6(in/min)  

 

(3) 레귤레이팅로울러(페달로울러) 회전수 
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레귤레이팅로울러의 직경을 3in로 하면, 

∴표면속도 7.59×3×π = 71.5(in/min)  

 

 



(4) 보텀피드로울러 회전수 
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보텀피드로울러의 직경을 21/2 in로 하면, 

∴표면속도 9.24×21/2×π = 72.5(in/min)  

 

◦ 모터 M2, M3의 회전수 .............................. 1,710 rpm  
◦ 모터풀리의 직경 ......................................... 6 in    
◦ 드라이빙풀리의 직경 ................................. 12 in    로 하면

 
 

 

(5) 커슈너비터 회전수 

)rpm(855
12
6710,1 =×  

 

(6) 플루티드 랩로울러 회전수 

)rpm(6.11
50502412
13138.46710,1 =
×××
×××

×  

플루티드 랩로울러의 직경을 9in로 하면, 

∴표면속도 11.6×9×π =  327.8(in/min)  

 

혼타면 각 기계의 회전수는 사용원면, 기대배열, 온습도 등의 조건에 따라 

다르다. 혼타면 각 기계의 회전수(例)를 들면 <表 1.1>과 같다. 

2) 드래프트(Draft) 

드래프트는 纖維束을 引伸하여 가늘게 하는 것을 말하는데, 그 比를 간단

히 드래프트라고도 한다.  

드래프트 계산에는 다음 2가지가 있다. 



(1) 計算드래프트 : 기어다이어그램으로 구하는 드래프트  

표면속도  공급로울러의

표면속도  방출로울러의
계산드래프트 =  

원둘레  공급로울러의

송출장  방출로울러의  1회전당  공급로울러
=  

(주) 總드래프트(total draft)는 部分드래프트의 값을 모두 곱한 값이다. 

  

(2) 實際드래프트 : 실제로 생산되는 랩, 슬라이버, 로빙의 중량으로 구하

는 드래프트 

번수 공급쪽의

번수 방출쪽의

중량 단위길이당 방출쪽의

중량 단위길이당 공급쪽의
  실제드래프트 ==  

 

(例) 레귤레이팅 로울러(페달로울러)와 랩로울러 간의 드래프트  

58.4
min/in 5.71
min/in 8.327

===
표면속도 페달로울러의

표면속도 랩로울러의
 계산드래프트  

중량 1yd당 랩

중량 1yd당  공급되는  페달로울러에
  실제드래프트 =  

 

타면기의 총드래프트는 일반적으로 3∼5배가 적정한 것으로 되어 있으며, 

페달로울러-피드로울러, 피드로울러-케이지, 케이지-보텀캘린더, 보텀캘린더-

랩로울러 간의 각부의 드래프트를 곱한 값이다. 

페달로울러로부터 피드로울러, 케이지로울러, 캘린더로울러를 거쳐 랩로울

러에 이르기까지 각 로울러에서 처지지 않을 정도의 드래프트, 즉 텐션드래

프트(tension draft : 1.015∼1.35 정도)가 주어진다. 드래프트가 너무 많으면 랩

不同이 일어나고 너무 적으면 랩이 늘어져 쭈글쭈글해진다. 

따라서 그 부분의 실제 상태를 보아가면서 적정한 드래프트를 설정해야 

한다.  



<表 1.1> 混打綿 各機의 회전수(例) 

혼타면기 회전수 (rpm) 혼타면기 회전수 (rpm) 

BO : 실린더 700∼800 PO : 실린더 700∼850 

CO : 실린더 1st 

            2nd 

700∼900 

500∼650 

HBB : 스파이크드 실린더 

      스트리핑 로울러 

      레더 비터    

150∼350 

300∼350 

250∼350 SBO : 비터 700∼900 

HM : 이브너 래티스 

      레더 비터  

100∼150 

300∼400 

DBL : 실린더 

       비터 

       슬로모션 

700∼850 

800∼1,000 

150∼220 

HF :  이브너 래티스 

    레더 비터 

100∼200 

300∼450 
DO : 실린더 600∼850 

SC : 실린더 400∼500 각 기계의 팬 1,000∼1,300 

(주) :  ① 모터 회전수(rpm) = (120×주파수) ÷ (모터의 함수) × (1- 率슬립 ) 

② 전달방법에서의 주의할 점 : V벨트 풀리는 有効직경, 平벨트는 두께 임. 

 

3) 타수(打數) 

피드로울러에서 송출되는 綿層의 길이 1in에 대해 비터의 블레이드로 타격

하는 회수를 타수라고 한다. 즉, 

 

)min(in/
(rpm)in
송출장 피드로울러의

 수 블레이드회전수 비터
타수/

×
=  

π(in)(rpm)
(rpm)

××
×

=
직경 피드로울러회전수 피드로울러의

 수 블레이드회전수 비터  

 

한편, 섬유 1올당 타수는, 

타수/섬유 1올 = 타수(섬유장 - 설정게이지)로 산출한다. 다만, 설정게이지

는 섬유의 파지점부터 비터의 타점까지의 거리를 의미한다. 

여기서 타수는 면층의 길이를 기준으로 한 것이므로 면층의 두께는 고려



하지 않은 것이다. 실제 비터의 효과를 나타내기 위해서는 중량당의 타수로 

나타내는 것이 바람직하다. 피드로울러에서 공급되는 綿量 1lb당의 타수는 

다음 식으로 계산한다. 

 

16
(oz/yd)

36
π(in)(rpm)

(rpm)
공급면량피드로울러직경회전수 피드로울러
 수 블레이드회전수 비터

타수/lb
×

××
×

=  

16
(oz/yd)

36
π(in) 공급면량직경 피드로울러

 수 블레이드회전수 비터 1회전당 피드로울러

×
×

×
=  

 

4) 투입량 및 생산량 

투입량은 랩의 필요 생산량에 혼타면공정에서 제진(낙면), 섬유의 손실 등

을 감안하여 투입하는 원면의 양이며, 생산량은 다음식으로 계산한다. 

1일당 생산량 = 1시간당 생산량×운전시간×효율 

 

여기서, 1시간당 생산량은 다음식으로 산출한다. 

 

16
(oz/yd)60)min(yd/lb/h)1(1 랩정량분표면속도 랩로울러

생산량 시간당
××

=  

 

5) 혼면율 

혼면이 잘되고 못됨이 면사의 품질과 가격에 크게 영향을 미치기때문에  

HVI와 같은 데이터를 참고하여 혼면률을 결정할 필요가 있다. 

6) 낙면율과 제진율 

① 낙면율이란 투입된 원면의 중량에 대한 낙면 총량의 비율을 말한다. 

② 제진율이란 낙면중의 잎부스러기, 면실, 씨껍질 등 비섬유분의 비율을 



말하고, 散失이란 낙면으로 포집할 수 없는 것을 말한다. 

③ 원면의 투입량은 다음과 같은 관계가 있다. 

투입량 = 랩생산량 ＋ 낙면량 ＋ 산실량 

7) 率불량랩  

불량랩률은 생산된 총랩수에 대한 불량랩수의 비율을 말한다. 

8) 랩중량 

랩중량은 1 yd당 oz 또는 1 in당 g으로 표시한다. 

 


