
베일에서 소면공정까지의 새로운 기계들 

 

1. 서 론 

오늘날 전공정 섬유기계 제작분야 중에서 기계제작자들의 곤경을 가장 잘 

나타내는 것은 정방공정까지 이르는 동안의 준비공정에 필요한 설비의 어려

움이다. 현 정방기의 기술적인 면과 생산력은 (링, O.E., 약간의 비재래식 시

스템) 계속적인 향상을 해왔기 때문에 섬유로부터 슬라이버까지의 공정에 대

한 요구는 정방을 위해 정확히 제공되는 설비로서, 또한 좀 더 빠른 실 생산

기술을 따라가기 위한 비교적 빠른 생산속도의 성취라는 면에서 발전해 왔

다. 

비가동 시간을 최소화하기 위해 고속화공정과 병행해서 좀 더 확실하고 

정방을 하기 용이한 원료를 생산해야 한다는 두 가지 문제가 만족되지 않은 

것처럼 정방 준비공정 기계부분에서는 점점 심각한 투자 지불 요인에 관련

되어 있는 실용적인 면과 기술적인 면에 관해서 설비 공급업자들의 난립으

로 종종 선택하기 곤란한 문제에 직면해 있다. 획기적인 발전과 혁명적인 개

발의 시대는 지나갔지만(아마도 영원히) 대부분의 정방 준비기계와 공정설비 

제작자들은 세계시장에서 그들의 미래 위치를 확고히 하기 위해 종종 많은 

비용의 개발계획을 계속할 의지를 대부분 보여왔다.  

가장 적극적 개발부문의 하나는 바로 전체 연속된 준비공정의 처음 공정

이었다. 가장 최신 기종의 고생산 소면기에 제공하기 위한 섬유표를 조심스

럽게 혼섬하고 잘 개면해서 가장 깨끗한 원료로 바꾸는 것과 관련된 것의 

대표적인 것은 이제 고도로 정교한(대부분 컴퓨터로 제어되는) 수송운반장치

에 의한 표(bale) 처리 설비로서 수송운반장치는 양쪽에서 작업할 수 있도록 

쌓여있는 베일의 열을 따라 설치되어 있으며 각 끝에서 추축(樞軸)(pivot)으로 



회전하게 되어 있어서 더욱 많은 생산과 베일 처리를 할 수 있다.  

최근에 섬유를 소면기까지 자동 수송하는 설비는 실직적으로 더욱 발전해 

왔으며 한편으로 그 설비의 구조와 설계는 대규모 공장 설계화 마찬가지로 

소규모 기계 부속품들의 빠른 정비와 공급의 필요성에 주시되어 왔다. 

물론 소면기의 생산력도 지난 10년에 걸쳐 명백히 증가해 왔으며 지금은 

예를 들면 옛날 기종(60년대 후반)의 생산고의 3배에 이르고 있다. 지난날 몇 

개의 정방 전단계는 공통적으로 소면공정이 더욱 더 효율화되어 왔으며(스위

스 Zellweger와 같은 회사에 의해 개발된 특수한 on-machine system을 구체화

시킨 고도로 전문화된 감시장치와 제어기능에 더욱 힘입어서) 공장내 작업환

경을 많이 개선하는 한편, 필요로 했던 사람의 수를 줄이고 힘들고 궂은 일

로부터 인원을 경감시키는데 성공했다. 

 

2. 연속화 시대 

최근에 비교적 연조기가 거의 주목을 받지 않았는데, 아마도 이것은 현대 

정방기술과 관련된 고속화를 대부분 성공적으로 만족시킨 기계 제작자들 사

이에 연속화 시대를 반영한 것으로, 작업의 간편화와 전자동의 가능성을 극

대화하는 한편, 명백히 현 시세에 매우 중요한 공정 완벽성에 주로 역점을 

주어왔다. 

최근 Greenville 섬유기계전시회에서 자동 섬유처리가(평량과 혼면에 있어 

최대의 정확도를 보장하기 위해, 종종 전자식 제어 시스템을 갖춘) 완전히 

가능케 되므로 대부분 기계 제작자들의 현 조류의 호응을 충분히 보여줬다. 

따라서 작업자를 표 취급과 제어반(control console)에 관련된 감시 업무 등의 

모든 업무로부터 해방시켰다. 그래서 표로부터 소면기에 이르기까지 전자동

장치가 이제 확고히 자리잡게 됐다. 축을 사용한 자동 베일 플러커 부문에서 



가장 최근에 등장한 기계는 Marzoli(이태리)사의 Model B12로서 이것은 움직

일 수 있는 수송장치, 180°로 움직일 수 있는 축타워와 양쪽 방향에서 수송

하는 플러킹 수송장치를 갖춤으로 현재의 일반적인 경향을 잘 보여주고 있

다. 이 플러킹 수송장치는 개면율 3 : 2로서 증가된 원면 개면을 할 수 있도

록 750rpm으로 회전하는 두 개의 디태칭 롤러를 갖추고 있다. 10m에서 25m 

정도 길이로 쌓여있는 베일을 처리하기 위해 Model B12는 8.5~10m/분의 운반

속도와 800kg/시간을 생산을 보장할 수 있다고 Marzoli사는 말하고 있다. 먼

지가 없고 소음 없이 작동함으로 현 환경공학의 요구에 부응하는 기계 품질

의 한 면을 보여주고 있다. 

Schubert & Salzer사(서독)는 베일에서 연조기에 이르는 각 공정에 필요한 

모든 기계를 생산함으로 단섬유 방적에 쓰이는 2차 원료와 모든 섬유들을 

공정화할 수 있게 했다. 동사의 Model MG30 혼섬기(blending grap)는 이미 잘 

증명된 시스템을 갖추고 있으나 최근에는 모든 작업에 있어서 마이크로프로

세서 제어장치를 선보였다. 이 전혀 새로운 장치는 다음과 같은 여러 가지 

장점을 갖추고 있다고 Schubert & Salzer사는 말하고 있다; 두개의 로트로 처

리함(각 로트는 6개 부분으로 이루어 졌음). 양쪽에서 플러킹할 수 있도록 베

일을 양쪽으로 쌓아 놓음; 정확하게 평량을 함; 운반시간 간격과 그리퍼의 

폭을 조정할 수 있음; 적절히 순회함으로 더 많은 생산을 할 수 있음;  

간단한 프로그램의 전자동 작업은 Model MG 30 line 작업의 완벽성에 힘입

어 생산율 600kg/hr까지 가능케 했다. 최근에 방적준비공정 기계제조에 관한 

가장 흥미로운 개발중의 하나는 John D. Hollingsworth-on-Wheels Inc.(미국)에 

의해 성공적으로 완성된 교체품의 생산이다. 좀 더 상세히 말하자면, Platt 

Saco Lowell(영국)사는 동사의 설비규격 범위 내에서 Hergeth 자동 개면기로 

교체 완성시킬 수 있었다. 개면기는 수동에서 전자동에 이르기까지 범위가 



다양하며 각 공장의 독특한 공정에 알맞게 선택할 수 있도록 여러 가지 시

스템을 갖추고 있다. 

 

 

<그림 1> Schubert & Salzer사의 Model MG30 혼면기(blending grab) 

 

PSL사는 자동개면설비에 사용되는 3가지 기계를 제시하고 있다. Model MO 

III multi-bale 개면기는 연속적으로 동일한 로트작업을 하는 대규모 공장에 특

히 알맞은 기계이다. 한번에 한 개의 베일을 자동 적재할 수 있는 큰 수용량

을 갖추고 있으므로 자주 실시하는 혼면을 계속하는데 특별히 유용하다고 

PSL사는 말하고 있다. 두 번째 기계인 Model MBG multi-bale gripper는 동사의 

호퍼 베일 오프너의 개면장치와 연결되어 혼면작업을 할 수 있도록 되어 있

다. 26개장소(position)까지 프로그램할 수 있는 Model MBG는 동일 섬유의 혼

면을 완벽하게 하기 위해서 뒤섞인 베일로부터 다른 원료는 제거할 수 있다. 

세 번째 기계(optimix)는 혼면율을 자주 바꿔야 할 필요가 있는 곳에서 사

용하기 위해 제조됐으며 100개에 이르는 베일을 처리할 수 있다. 바닥에 쌓

여있는 베일을 기계의 양쪽에서 처리할 수 있는 Opening head의 자동 축 장

치로 인해 이 기계의 완전한 융통성이 실현됐다고 PSL사 측은 말하고 있다.  

개면기인 Bale-O-Matic 시스템은 4종의 다른 섬유표를 처리할 수 있도록 



설계되어 있어서 96개나 배열되어 있는 베일로부터 12개의 블렌딩 호퍼로 

급면할 수 있다. 2~3종류의 섬유를 호퍼당 4~9개의 베일로부터 2~3개의 호퍼

가 딸려 있는 2~3개의 서로 다른 블렌딩 라인으로 동시에 공급할 수 있는 

유일한 시스템이라고 AMH사는 주장하고 있다. 견적(見積)된 최대 생산율은 

면이 900kg/hr이고, 단섬유 합성섬유는 1400kg/hr이다. Bale-O-Matic은 카펫용 

실에 쓰이는 장섬유를 2,250kg/hr 용량으로 공급할 수 있는 유일한 기계라고 

AMH사는 역시 주장하고 있다. 

섬유 준비공정에 진보된 시스템의 개발에 관해 최근 가장 활발한 연구를 

한 회사 중에 하나로 Trutzschler사를 들 수 있다. 동사는 원면의 개면 및 혼

면에서 뿐 아니라 낙면의 횟수, 재처리 및 준비공정 라인으로의 재투입이라

는 보다 중요한 분야에까지 노력을 기울여 왔다. 자동원료혼면 부문에서 동

사는 프로그램이 가능한 개면기인 새로 개선된 Blendomat BDT를 중심으로 

완전히 완성시킨 설비를 갖고 있다. 

 

 
<그림 2> 프로그램이 가능한 Trutzschler사의 Blendomat BDT 개면기 

 

이것은 생산율이 700kg/hr에 이르며, 많이 사용되는 원료 혼면용으로 종류



가 다른 섬유로부터 2종의 혼면을 동시에 할 수 있다. 4개층이나 되는 베일 

높이까지 선(先)프로그램을 할 수 있고, 또한 실제로 혼면 성분수가 몇 개든

지 처리할 수 있는 시스템에 의해서 어떤 크기나 어떤 밀도의 베일이든지 

연속적으로 처리할 수 있다. 

최근 Greenville 섬유기계전시회에서 보여줬던 것처럼 전형적인 자동 원료 

혼면 기계는 면을 개면 및 혼면하는 Blendomat BD와 직렬로 연결된 최근 소

개된 Model GBRA 예비 혼면기와(다음은 정면공정) Model PWS 칭량 혼면기로 

이어지며 한편, Blendomat은 폴리에스터섬유 베일을 개면해서 섬유(tuft)를 새

로 디자인된 Model MWSE 평량호퍼급면기에 평행으로 전달해준다. PWS와 

MWSE 급면기는 정확하게 조절되는 방식으로 2종의 혼면 성분을 각각 측정

해서 샌드위치 형태로 Trutzschler사의 Model FMB 터프트 혼면 보내준다. 

 

3. 정면, 혼면 그리고 급면 

점차 개면 설비의 고성능화 및 생산성 증대라는 면과 다른 한편으로는 소

면기의 고생산화하는 추세에 의해 정면 및 혼면(그리고 소면기에 급면하는 

설비)에 특별한 관심이 명백히 쏠렸다. Platt Saco Lowell사는 정면/혼면 라인에 

스텝 클리너, 비터와 처리되고 있는 섬유에 적당하도록 조절된 기류 클리너

를 적용시켰다. Optional stack 혼면기는 혼면 조절을 개선하고, 비축 라인 능

력을 제공할 수 있게 했다. OE 정방에서 PSL사는 먼지 제거 능력을 첨가시

켰으며, 자동 낙면 제거로 인해 타면기(blow room)에서 먼지 없는 작업환경을 

보장할 수 있게 했다. 스커처 랩 라인이나 소면기에 직접 급면하는 슈트 중

에 어느 곳에서나 Blow room line termination을 설치할 수 있으나 PSL사는 후

자인 다양한 능력을 갖고 있는 직접 급면방식의 Viba-chute 장치를 가지고 있

다. 



Trutzschler사도 역시 개면에서 소면공정까지에 사용되는 종합적인 새 기종

을 갖고 있다. 이것은 대용량의 콘덴서인 Model LVSA로서 높은 생산고와 긴 

콘베이어 라인에 사용할 수 있게 진공력도 증대시켰으며 더 효과적으로 먼

지를 제거할 수 있을 뿐 아니라 원면이 한데 밀집하지 않도록 했다. 

커다란 혼면실, 원면 비축, 완전 이중 롤러 클리너와 원면(600kg/hr에 이름)

이나 낙면(10kg/hr서부터)을 위한 공급판을 갖추고 있는 GBRA 예비혼면기; 

낙면을 분리시키고 먼지를 제거하기 위해 돌출각(rising angle)이 45°인 6개의 

비터 롤러와 비터 롤러에 의해 생기는 기압 감소로 증가된 낙면 회수와 최

대 먼지 축출방법을 사용하기 위해 MA 미진(微塵) 흡입 시스템을 갖춘 

SRS6 스텝 클리너; 톱니로 된 실린더와 두개의 모트 나이트와 두개의 소면 

롤러를 장치한 특히 저급면에 적당한 RSW 인텐시브 클리너; 빠른 원면 수송

과 저속에서 정확한 측정과 독자적으로 1 : 20까지 조절 가능한 고, 저속도와 

최신의 무게 기록 및 무게조절장치에 의한 높은 생산고를 특징으로 하는 전

자식 저울과 프린터를 장치한 MWSE 평량 호퍼 피더. 

 

4. 지구상에 10,000대 

Trutzschler사의 FBK Exactafeed Card Feeding System은(10,000대나 세계에 널

리 설치되어 있다) 이중의 간접 무게 점검 및 연속적인 조절기능으로 높은 

수준의 웹 균제도와 이중의 먼지 제거방식과 회전하는 조절장치를 통해 웹 

계수기를 세팅할 수 있게 개선되었다. Schubert & Salzer사는 동사 제품인 

Model MO30/33 블렌딩 오프너에 먼지 발생과 제거 문제에 관해 오랜 연구와 

실질적인 개발 활동을 해왔다. 블렌딩 오프너에 급면시 발생하는 상당한 양

의 먼지는 뒤에 피드 래티스에 설치되어 혼면실을 보조하는 흡입 시스템에 

연결된 관을 통해 즉시 제거된다. 이것은 OSHA 규격에 완전히 적합함을 보



증할 수 있다고 Schubert & Salzer사는 말하고 있다.  

동사의 Model FL12 슈트공급 시스템은 현장에서 잘 증명된 중간 오프너 

롤러를 갖춘 두개의 간막이한 곳을 통하여 터프트 공급이라는 개념을 사용

했다. 전폭에 걸쳐 섬유를 2중 급면함으로써 소면기 전면에 균일한 급면을 

해서 좋은 슬라이버 균제도를 얻도록 기여했다. 스피링 조절식 공급 홈통으

로 인해 원면을 소면기로 수송하는 것은 더욱 발전하게 되었다. 더욱 언급해 

둘 것은 원면 수송과 먼지 제거의 두 가지를 다 할 수 있는 독특한 이중 목

적의 공기 시스템이다; 이 복합기류는 소면기 밑의 흡입정면 시스템의 효과

를 역시 증대시켰다. 

 

5. 혼면의 균일성 

높은 먼지 제거능력이 Marzoli사의 B41/2 케이지 콘덴서의 특징이며 섬유

의 말림을 완전하게 방지할 수 있는 점을 역시 강조했다. 이 기계는 동사의 

Model B140 Automixer의 견적된 최대 생산고와 같은 900kg/hr의 생산력을 보

유하고 있으며 매우 높은 혼면의 균일성을 가짐으로써 양질의 제품을 보증

할 수 있다. Automixer는 쳄버수에 따라 3가지의 다른 폭으로 사용할 수 있고 

각 챔버는 10~50kg 범위의 용량을 갖고 있다. Marzoli사의 B32/1A 수평형 오

프너는 10~50kg/hr에서 400kg/hr까지 생산할 수 있으며 여러 밀도의 원면에 

대해 간단한 조작으로 사일로(silo)의 용량을 변화시킬 수 있는 장치로 공급

할 수 있게 하였다.  

이탈리아 제조업자의 기류에 의한 카드 공급 시스템은 한번 작업이 끝난 

재고품을 다시 작업할 필요가 없고 섬유의 말림을 방지하며 소면 슬라이버

의 낮은 CV%, 기계설치의 용이함, 급면의 융통성과 고생산 소면기의 요구에 

응할 수 있는 알맞은 고생산(사일로당 72kg/hr)을 보증한 것으로 되어 있다.  



300kg/hr의 생산능력을 가진 타면기(blow room)에 사용하기 위한 Rieter사의 

Model B3/3 혼개면기는 더욱 개발되어 와서 작은 혼면기(150kg/hr 생산하는 

공장에서 Unifloc 자동 개표기가 부착된 텐뎀카드기에 사용)로서 작은 집적기

와 공급기로서(Unifloc 라인과 Contimeter 섬유 계량기 사이에), 혹은 공급기

계로서(동사의 Aero-feed-F 카드 슈트 피드 시스템으로 공급함 – 즉, 마지막

의 타면기) 사용 가능하다. 

Rieter사의 Aerofeed-F 시스템을 동일 소면기에서 동시에 1~4 로트의 면과 

인조 섬유를 작업할 수 있는 높은 융통성으로 특징 지울 수 있다. 중간공급

장치를 사용하지 않고도 마지막 타면기로부터 하나의 로트로 곧바로 10대까

지의 소면기에 급면이 가능하다. Rieter사에서 강조하는 다른 특징으로는 세

로든지 가로든지 소면기 설치설계를 할 수 있고 로트당 300kg/hr의 생산고와 

제진작업, 소면 슬라이버 불균제도의 최적치가 나오도록 모든 슈트에 일정한 

공기 분배 등을 들 수 있다. 

고생산 소면기의 요구는 Haigh Chadwic(영국)의 완전히 재설계된 이중 호퍼

공급 시스템의 성능에도 역시 반영되었다. 이 기계는 정확한 칭량과 어떤 섬

유든지(벌크성이 있던 없던) 폭 2.5m까지 공급할 수 있으며 어떤 형태의 소

면기든지 쉽고 알맞게 연결할 수 있다. 이 새로운 설계의 특징은 효율적인 

작업을 하기 위한 일상적인 보전 작업을 줄이는데 주로 목적을 두었다. 

Haigh Chadwic사는 소면기에 급면하는 기술개발에 관해 최근 선두주자로 부

상했다. 

동사의 이 부문에 관한 최근 활동의 대부분은 Model 901 Microweigh 호퍼

(섬유공업에서 최초로 마이크로프로세서로 조절되는 호퍼라고 주장함)와 정

확한 급면을 할 수 있는 Microweigh and Microfeed 시스템과 같은 마이크로프

로세서로 조절되는 시스템의 성공적인 개발과 실행에 역점을 두어 왔다.  



6. 마이크로프로세서(Microprocessor) 

널리 사용되는 면과 인조섬유의 혼면(두 가지 또는 그 이상의 다른 천연섬

유나 인조섬유의 혼합)을 정확히 하기 위한 마이크로프로세서 제어는 AMH

사의 Microblend weigh pan blending 시스템에서도 역시 구현됐다. 보통 칭량통

(weigh pan)은 호퍼에서 전달되는 것을 각각 칭량하는 로드셀(load cell)에 부착

되어 있으며 공급된 것의 무게는 미리 정해진 원하는 무게와 비교되어 다음 

공급을 수정한다. 모든 것은 마이크로프로세서에 의해서 이루어진다. 

정확히 칭량함으로써 정확한 혼면에 필요했던 칭량 호퍼의 수를 과감히 

줄일 수 있다고 AMH사는 말하고 있다; 한 공장에서 두세개의 호퍼로 두세

종의 섬유를 혼면할 수 있다고 덧붙여 말하고 있다. 

AMH사의 직접소면기공급 시스템인 Feed-O-Matic은 정지스크린분리기에 

의해 수직 슈트나 블렌딩 리저브에 공급되는 좋은 개면기를 갖고 있다. 두개

의 스프링 하중식 공급 롤러를 통해서 원면은 Kirschner 비터나 철사로 감은 

오프너(wire-wound opener)로 급면되어 원면 수송팬과 공급관을 통해 슈트로 

전해진다. 

Feed-O-Matic 시스템은 소면기의 생산 요구를 모두 조절할 수 있는 방식이

라는 점을 AMH사가 특히 강조하고 있다. Photohelic gauge는 차례로 오프너 

안에 있는 급면 롤러의 속도를 조절해서 필요시 소면기로 공급될 원면을 조

절하는 수송관 내의 압력조절한다. 정지했다 다시 시작함이 없는 계속적인 

작업으로 수송관 내의 압력변동과 원면 밀도를 감소시키고 슈트 자체는 상

당히 더 균일한 급면을 할 수 있게 된다. 이러한 점이 슈트에서의 좀 저 적

당한 섬유 공급과 궁극적으로 더 균일한 소면 슬라이버의 생산을 의미한다

고 동사는 말하고 있다. 

 



7. 소면공정 

방적 준비공정 기계에 관한 Rieter사 계획의 괄목할만한 점은 동사 제품의 

소면기이다. 80kg/hr에 달하도록 설계된 새 C4 기종은 면이나 인조섬유를 작

업하는데 똑같이 적합하다. 급면장치와 리커인으로부터 슬라이버 감기와 섬

유장 65mm(경우에 따라서는 80mm)까지의 모든 섬유의 소면작용에 의한 낙

면 처리에 이르기까지 몇 개의 기종이 실행 가능하다고 Rieter사는 말하고 

있다. 

과거의 소면기로부터 신형 C4기의 특성을 지을 수 있는 중요한 특징과 발

전 가운데는 다음과 같은 것이 있다; 균일한 급면과 아울러 원활한 개면, 효

과적인 정면을 위한 이중 코밍장치; 600rpm으로 작동할 수 있도록 설계된 새 

실린더; 최적의 소면 효과를 얻기 위해 원면 흐름의 반대로 작동하는 넓은 

소면 표면과 플래트; 단계가 필요 없이 변환시킬 수 있는 웹 연결장치; 임의

로 선택할 수 있는 크러시 롤러를 부착한 롤러 도핑 시스템; 고장 없는 작동

과 300m/min까지 공급속도를 내기 위한 크로스 에이프런 딜리버리(cross-

apron delivery)를 갖춘 기계적 웹 집속장치; 기계를 완전히 밀폐한 것과 먼지 

없는 작동을 보장하는 OSHA 규격에 적합한 흡입장치; 문제가 생겼을 때 작

동 위치에서 분해가 가능하도록 한 플래트의 관리장치. 

Marzoli사도 비슷하게 최근에 새로운 기종의 소면기인 Model C41을 선보였

는데 이 소면기는 1,000mm의 작동 폭과 220m/min까지의 공급속도를 갖추고 

있음으로 72kg/hr까지 생산할 수 있다. 

C41 기계는 면이나 합성섬유의 섬유장 63.5mm까지 작업을 할 수 있게 설

계되었으며, 또한 Model C40 소면기를 능가하는 C41기는 다음과 같이 개선

되었다. 향상된 원료개면(stock opening)을 할 수 있는 직경이 14in인 리커인과 

그럼으로써 더 많은 생산고; 급면부의 두개의 고정 플래트를 통해 개선된 소



면 작용; 비산하는 미세한 먼지를 제거할 수 있는 카드 침포; 고속운전시 웹

의 집속문제를 해결할 수 있는 슬라이버 이탈 및 집속장치(Marzoli사의 특

허); 보다 효율적인 기계청소와 공기량을 2,500m3으로 감소시킬 수 있는 소

면기 상하의 흡입장치의 새로운 설계; 소면기를 최고속으로 운전할 때에도 

슬라이버가 정확하게 쌓이도록 분배할 수 있는 정지 캔을 사용한 새로운 코

일러. C41 소면기는 공기작용에 의한 캔 교환기를 사용하고 있다. 

Schubert & Salzer사의 Supercard KH12는 고생산 소면기의 선두 주자들 중에 

자리를 굳혔으며, 최근에 서독 제조업자들은 개선된 소면공정을 할 수 있도

록 설계된 몇 개의 개량된 기종을 선보였다(2개의 캔으로 슬라이버를 전달할 

수 있는 신종은 - 현재 구할 수 있음 - 인조섬유 소면을 주목적으로 하였음). 

최대 생산고 120kg/hr로 개선된 소면기의 주된 특징은 다음과 같다; 부드럽

게 섬유를 처리할 수 있는 적합한 속도와 동시에 3군데서 테이커인 작용을 

할 수 있는 전면부; 플래트의 입구와 출구에 가까이 위치한 카딩 부문; 크로

스 에이프런 딜리버리 시스템에 의한 웹 도핑과 수송방식; 한 개의 캔에 한 

개의 코일러로 슬라이버를 전달하는 것과 자동캔교환기; 중간 송풍기와 연결

되어 먼지와 낙면을 제거하기 위한 높은 효율의 흡입장치 기계 전체를 밀폐

시킨 것. 

개선된 디자인과 카드 침포의 조화로 – Hollingsworth 카드기의 장점을 선

별 이용한 – Platt Saco Lowell사는 널리 호응을 받고 인정을 받은 Type600 소

면기의 MK 4기를 선보일 수 있었다. 이 새 기종은 PSL사가 품질면에서 중요

한 개선을 했다고 말하는 73kg/hr까지의 생산량의 증가를 시현(示顯)하였다. 

기본적인 개량에 덧붙여 부수적인 특징으로는 주위의 아주 적은 먼지, 개선

된 기계 안전성, OE 정방을 위한 향상된 슬라이버의 품질과 같은 기타 이점

을 제공할 수 있도록 설계되었다. 실제로 15개의 기본적인 개선이 있다고 



PSL사는 언급하고 있으며 이것은 다음 그림에 상세히 나와 있다.  

 

 

<그림 3> PSL사의 Mark 4 소면기의 다이어그램과 개선된 점 

(A) 코일러  (B) 드윈 슬라이버 딜리버리  (C) 도퍼 스트리핑  (D) 보조 잡물 제거장치   

(E) 후-카딩표면  (F) 정지-카딩표면  (H) 미진/잡물 제거장치  (I) 예비-카딩표면  (J) 전, 후 

보호시트  (K) 컨트롤 롤러  (L) 소면기하부 낙면제거장치  (M) 실린더  (N) 실린더와 도퍼

에 연결된 구동장치 

 

최신 Crosrol(영국) 소면기는 구형보다 3가지의 중요한 차이점과 여러 가지

의 대소 변화를 특징으로 들 수 있다. 신형 Crosrol-Varga MK 3/82는 먼저 도

퍼 부분의 윗 덮개, 청소와 기계 보전의 목적을 쉽게 할 수 있는 미끄럼문

(sliding door)과 전체를 벗겨낼 수 있도록 수직으로 축을 사용한 새로운 형태

의 실린더 끝덮개를 사용한 약간의 다른 외부 모습을 들 수 있다. 부언해서, 

공급 끝부분의 랩 스탠드를 제거함으로써 소면기를 짧은 모양으로 할 수 있

었다; 랩 공급이 필요할 경우는 랩을 자유로이 세울 수 있는 프레임 위에 올

려 놓을 수 있다. 

 



 

<그림 4> Crosrol사의 MK 3/82 탠뎀 소면기 

 

두 번째, 새 기종의 중요한 변화는 먼지축출장치이며, 소면기 동체의 상부 

투입구 지지대를 사용함으로 모든 연결 부위와 확장 챔버를 없앴다. 또 다른 

점은 이 기계의 하부 청소 장치이다; 이것은 Archimedes screw가 낙면을 소면

기 옆의 흡입관으로 밀어넣는 장치가 되어 있는 홈통으로 소면기 하부 낙면

을 옮겨 놓는 연속벨트를 사용했다. 

이것은 400cfm의 계속적인 공기흡입을 요구하나 다른 한편으로는 소면기 

밑에 어떤 공기유도장치도 필요없다고 Crosrol사는 말하고 있다. 

탠뎀 소면기에서 상부 먼저 축출장치를 함에는 소면실 Trunk system과 연

결되는 2개의 연결관이 필요하다. MK 3/82기는 압축공기도 필요 없고 탠뎀소

면기에 사용되는 공기 사용 비용도 구형기종보다 싸게 든다. 

카드 기어 복스와 구동장치에도 역시 변화가 있었다. 예를 들면, 생산구동

장치는 생산속도를 마음대로 선택할 수 있는 변환 제어 장치로 통제할 수 

있다.  

MK 3/82 소면기에서 오토레블러는(테이크 오프(take off)장치를 사용하든지) 

바닥으로부터 그것을 지지하는 선반받이 위에 올려 놓아 자유로이 세워 놓

을 수 있다. 



스크레이퍼(scraper) 날 적재 기구와 특별히 그것을 제거하는 방식에서 중

앙 하부 크러시롤 스크레이퍼는 또한 완전히 재설계됐다. 날을 청소하거나 

보수하기 위해 소면기 밑으로 들어갈 필요없이 소면기 옆에서 즉시 회수할 

수 있다. 

Crosrol-Varga MK 3/82 한대나 혹은 탠뎀 소면기는 단독 또는 이중 에이프

런 테이크 오프로, 장구간 오토래블러로, 또는 단독이나 이중의 단구간 오토

래블러로 공급되어 질 수 있다. 

작동 폭 1,020mm를 갖춘 SACM(프랑스)사의 면과 스테이플 인조섬유를 방

출할 수 있도록 만든 Model HP7S 고생산 소면기는 사용된 침포의 형태와 작

동 요인에 관해 완전히 새로운 기계적 구조와 공업기술의 최근 발전에 힘입

어 고품질을 보장할 수 있도록 설계함으로써 최근 추세에 발을 맞췄다. 

특별히 강조할 점은 계속적인 정면과 높은 작동 효율성 및 소면 낙물 회

수 두가지를 할 수 있는 낙물 축출에 있다. 후자에 관한 성능은 다음과 같

다; 플래트 스트리핑 장치; 플래트 및 카드기 하부 낙면의 공기에 의한 계속

적인 회수; 플래트 출구 및 도퍼의 상하, 실린더 하부와 송출 끝부위에 대한 

송풍/흡입 작용이 중심이 된 청정장치; 실린더 및 리커인으로부터 낙면을 간

헐적으로 흡입하는 장치, 종류가 다른 낙면을 분리시킬 수 있는 능력을 갖춘 

중앙 집중식 낙면제거장치. 

장섬유의 준비공정 기계부문의 전문가인 Houget Duesberg Bosson(벨기에)은 

3m의 작동 폭을 갖춘 새로운 고성능 소면기 도입의 광범위한 제조 계획을 

이미 확장시켰다. 방모제품분야에서 카펫사 생산자의 요구에 호응하는 것을 

목적으로 해서 이러한 소면기들은 최근 몇 년 동안에 성공적인 상업화 노력

을 달성시켰다. 전자동 및 마이크로프로세서를 사용한 제어장치를 갖춘 HDB 

기계는 카펫사 방적업자에게 고생산, 향상된 제품 품질, 좀 더 이용하기 쉬



운 장점과 에너지 비용에 있어 실직적인 절약을 제공했다. 

신형 HDB 개발을 기초로 한 전형적인 설계는 다음과 같다; 연속 카드 공

급기로서 슈트 급면; 단구간 웹 균제도를 보장하도록 설계된 고생산 연속 카

드 공급기, 생산 매개변수와 장구간 웹 균제도를 제어 및 조정하기 위해서 

데이터를 사용하는 Servolap 조절장치와 조방모기(Scribbler Card) ; 도퍼에 부

착된 Peralta 정면기 ; HDB사가 완전한 cross card 웹 균제도라고 말한 것을 

보장할 수 있는 높은 적층 속도(layering speed)와 더블링 능력 ; 높은 슬라이

버 송출 속도에서 조차 마찰력을 향상시킨 MB형 triple-rub식 테이프 컨덴

서 ; 탠뎀 혹은 트래버싱 크리일; 순간 또는 누적 생산량과 방출된 실의 번

수나 부직포인 경우 웹의 g/m2 혹은 반소모(半梳毛) 슬라이버의 g/m2를 전자

식으로 나타내는 계수기. 

이러한 소면기의 실제 생산고는 표준 카펫사 번수를 기준으로 하여 

300kg/hr에 이르고 있다. 기계와 원료 처리 능률이 이 새로운 소면기 세트를 

사용한 결과 2∼5% 증가됐다고 HDB사는 말하고 있다. 이 새로운 개량 기종

에 맞서기 위해 HDB사는 각 면에 더 많은 스핀들과 더 빠른 스핀들 속도의 

두 가지 점을 갖춘 개량된 정방기를 부수적으로 이미 갖고 있다. 


