
방적기술 시리이즈(8) 

-정소면(combing)- 

 

1. 목적 및 원리 

정소면(combing) 공정은 최근 제품의 고급화 및 신소재, 신제품 개발은 물

론 화섬과의 혼방사가 증가함에 따라 그 중요성이 더해가고 있다. 따라서 종

래는 40’s 이상의 세번수에 한하여 거치는 공정으로 되어 있었으나 이제는 

중번수, 태번수에 까지 이 공정을 통과시켜 고급화 다양화하고 있다. 이 공

정의 목적은 

① 슬라이버중에 포함되어 있는 단섬유, 넵 등을 제거하는 동시에 잔류하

는 잎새, 씨앗 부스러기, 기타 잡물 등을 제거하고 

② 섬유를 균제하게 하고, 또 평행으로 가지런한 상태의 섬유속을 만들어 

줌으로써 강력이 크고, 잔털이 없어 깨끗하며 광택이 있는 실을 만드는데 빼

놓을 수 없는 공정이다. 

정소면의 기본원리를 알아보면 면섬유는 길이가 짧아서 계속적으로 빗질

(combing)할 수 없기 때문에 모든 코우머는 다음과 같이 작용이 간헐적으로 

반복되면서 일어난다. 

① 수개의 슬라이버를 합쳐서 적당한 폭으로 만든 랩이 feed grid plate 또는 

feed roller의 작용으로 일정한 양이 공급되면서 nipper의 작용으로 견고하게 

파지하고  

② 표면에 질서있게 고정된 일군의 침을 가진 comb cylinder의 회전으로 

nippper로부터 돌출된 섬유를 코우밍하여 섬유속 중의 단섬유나 불순물을 제

거하며 섬유를 직선상태로 평행하게 한다. 



2. 정소면공정의 기계배열 

코우밍 공정의 일반적인 기계배열은 카드(소면)에서 만들어진 슬라이버에 

적당한 더블링을 하여 균일한 두께를 갖게 하며 평행도가 양호한 코우머용 

랩을 만들어 주는 준비공정과 단섬유와 잡물을 제거하고 섬유속을 가지런하

게 배열하여 코우밍 작용이 잘 되도록 해주기 위하여 여러 가지 기대배열을 

하고 있다. 

 

가. 준비공정 

1) Sliver Lap Machine(SLM) 

카드기에서 만들어진 슬라이버의 구성섬유는 모두 여러 방향으로 배열되

어 있어서 코우밍 작용을 함에 따라 한층 더 좋은 이음상태가 이루어지도록 

하는 한편 낙면속에 장섬유의 함유량을 되도록 적게 해주기 위해서는 코우

머 이전에 1차 가벼운 드래프트를 주어 평행상태의 섬유배열로 만들어 줄 

필요가 있다. 

따라서 이 기계는 18~24 가닥의 카드슬라이버를 합하여 1.5~2.0배 정도의 

드래프트를 주어 RLM에서 사용에 편리한 형태의 일정한 폭을 가진 랩(lap)

을 만들어 주는 코우머의 보조기계이다. 

이 기계의 사용목적은 

① 개개의 섬유를 가능한한 평행하게 해준다. 

② 랩의 yd당 중량을 균제하게 한다. 특히 길이 방향의 균제성을 좋게 해

준다. 

③ RLM 또는 코우머용으로 사용할 수 있도록 적당한 폭의 랩을 만든다. 

2) Ribbon Lap Machine(RLM) 

이 기계는 주로 SLM과 comber의 중간공정에 사용하는 기계로서 SLM에서 



만들어진 랩은 섬유의 평행도와 직선도 및 단면의 균제도가 코우밍 작용을 

행하기에는 불충분한 상태이다. 이러한 랩의 단면을 보면 두꺼운 부분과 얇

은 부분이 있는데 이는 여러 가닥의 슬라이버가 불균정하게 서로 접촉되어 

생긴 것이다 이와 같은 랩이 코우머를 통과할 때 니퍼는 랩의 두꺼운 부분

의 파지는 잘 해 주지만 얇은 부분은 확실하게 파지해 주기 못하므로 장섬

유가 낙물로 제거된다. 따라서 RLM은 코우머에 공급되는 랩을 잘 처리해 주

기 위하여 만들어진 기계로서 SLM에서 만든 랩 6매를 상하방향으로 중합시

켜 여기에 5.5~6배의 드래프트를 주어 압축시킴으로써 섬유의 평행도와 랩에 

균제도를 부여하여 코우머에서 사용하기에 편리하도록 랩을 만들어 주는 기

계이다. 

이 기계의 사용목적은 

① 단면이 균제한 랩을 만든다. 

② 섬유의 평행도를 높여주기 위하여 슬라이버의 드래프트를 계속한다. 

3) Lap Former(LF) 

코우머 준비공정에서는 종래부터 SLM→RLM 공정으로 방출하는 순서가 

일반적으로 채용된 방법이었으나 이 방법이  

① 생산량이 적고 

② 카드슬라이버가 부풀어진 상태에서 드래프트 됨으로써 롤러 슬립(roller 

slip)이 발생하기 쉬워 불균일한 랩을 만드는 경우가 많으며 

③ 코우머 전에서의 준비드래프트가 불충분하여 섬유의 평행도가 충분하

지 못한 결함이 있다. 

이와 같은 불리한 점을 해소하기 위해 카드슬라이버를 먼저 연조기를 통

과시켜 주고 이 슬라이버를 다시 랩포우머에서 코우머용랩을 만들어 주는 

방식이 보급되게 되었다. 일반적인 코우머 준비공정의 필수조건은, 



① 코우머 준비공정의 기대수 배열은 후크섬유의 방향조정을 위해서 짝수

공정으로 해 주어야 하고 

② 더블링(doubling)수는 가능한 한 많이 해주는 것이 좋으며(더블링 수 : 

300회 정도가 바람직하다.) 

③ 카드와 코우머간의 드래프트는 적어도 8~10배 이상이어야 한다. 이러한 

조건을 만족시켜 주는 새로운 코우머용 랩 준비방법으로 개발한 것이 랩 포

오머이다. 

이 준비방법은 전체의 더블링수와 드래프트가 많기 때문에 후크 섬유가 

현저하게 감소함과 동시에 실의 품질을 저하시키지 않으면서도 코우머 낙율

을 적게 하는 이점이 있다. 

4) Lap Winder(LW) 

연조기를 한번 통과한 슬라이버를 20~24가닥씩 더블링하여 거의 드래프트

가 없는 상태(드래프트 1.00~1.04)에서 코우머용 랩을 만드는 기계이다. LW는 

SLM과 비슷한 기계인데 드로잉 롤러가 없는 것이 다르다. 

5) Draw Frame(DF, pre-drawing) 

카드슬라이버를 한 헤드당 6~8 가닥씩 중합하여 8~10배의 드래프트를 주

어 연조 슬라이버를 만든다. 

6) Super Lap Machine(Su. LM) 

연조기와 슈퍼 랩 머신(super lap machine)의 조합으로 이루어져 있다. 슈퍼 

랩 머신 또는 슬라이버를 직접 RLM에 공급하는 형식의 기계로서 복수 드래

프트 기계와 캔(can)용 익스텐드 크릴(extend creel)이 있는 것이 종래의 RLM

과 다르다. 어느 것이든지 카드 슬라이버는 DF-LW와 같이 슈퍼 랩 머신에서

는 연조를 1번 통과시킨 슬라이버를 60~72가닥씩 더블링시켜 3.6~4.2배 전후

의 드래프트를 주어 코우머용의 랩을 만든다. 



랩의 횡단면이나 균제도는 LW와 RLM에서 만든 중간정도의 수준이다. 

 

나. 기계배열 

1) SLM→RLM→Comber 배열 

이 배열방식은 과거부터 널리 채용되고 있는 것으로서 카드 슬라이버가 

부풀어 있는 상태에서 그대로 드래프트를 부여하게 되어 롤러의 슬립이 일

어나기 쉽고 섬유를 분리시켜 주므로 평행도가 충분하게 유지되지 않는 결

함이 있다. 

2) DF→LW→Comber배열 

이 배열은 Saco-Lowell사 방식이 갖는 특징이다. 

3) DF→Su. LM→Comber배열 

4) DF→LF→Comber배열 

상기 3)항의 배열과 거의 비슷한 구성이나 공급방식이 약간 다르다. 

 

<표 1> 코우밍 준비공정의 작업조건 

 

 

다. 기대배열과 낙면율의 관계 

코우밍 작용은 공급되는 랩안에 잔류하는 단섬유, 잡물, 넵(nep)등을 제거

하여 줌과 동시에 낙면(waste)중에 양질의 섬유 즉, 장섬유의 함유량을 극히 



적게 해주어야 한다. 낙면중의 양질의 섬유함유율(또는 코우밍 슬라이버중의 

단섬유함유울) 또는 낙면율의 과다는 공급되는 랩(RLM의 랩이나 LW의 랩)

의 품질에 좌우되며 랩의 품질은 기대배열 등의 랩 준비공정에서 크게 영향

을 받게 된다. 따라서 코우머용의 랩은 어디까지나 섬유의 배열상태가 좋아

야 하고 두께가 균일해야 함과 동시에 랩리킹(lap licking)이 없어야 한다. 

 

라. 랩 준비공정에 영향을 주는 요소 

1) 랩 준비공정중의 총 드래프트량 

① 총 드래프트를 증가시키면 낙면율은 감소하나 랩리킹이 증가하는 경향

이 있다. 

② 총 드래프트의 효과는 30배 전후로서 그 이상 증가시켜도 효과가 거의 

없다. 

③ 랩리킹을 일으키지 않는 총 드래프트량은 9~11배(SLM→RLM방식)가 적

당하다. 

④ LW에서는 비교적 하이드래프트(high drat)를 주어도 리킹은 적지만 랩의 

단면에 요철이 생겨 플리이스(fleece)상태는 좋지 않다. 

2) 코우머에 공급하는 랩의 후크(hook)방향 

① 코우머에 공급하는 랩의 후크 방향을 선단으로 하면 낙면율이 감소한

다. 

② 준비공정을 짝수공정으로 하면 선단 후크의 상태에서 코우밍되므로 유

리하다. 

 

3. 정소면기 

가. 개 요 



이 기계는 고급실 방적에 없어서는 안될 가장 중요한 기계로서 준비공정

에서 만든 랩을 공급받아 코우밍작용 후 단섬유, 넵 및 잡물을 제거한 후에 

4~8가닥씩 중합하여 드로잉 롤러(drawing roller)에서 5~8배의 드래프트를 주

어 1가닥의 슬라이버로 만들어 코일러(coiler)를 통하여 캔(can)에 담아주는 

기계이다. 

현대화된 최신기계는 역시 고생산성에 주력하는 기계가 많은데 특히 자동 

can 교환장치, 자동먼지제거장치를 설비하고 있다. 

코우밍공정의 장점, 단점을 알아보면, 먼저 장점으로서 

1) 유효섬유장이 길어진다. (섬유장의 분포상태가 좋아진다.) 

2) 드래프팅을 높여 줄 수 있다. 

3) 방출중에 실끊김이 감소된다. 

4) 제품의 품질이 향상된다. 

① 실강력(CSP : 번수×강력)이 약 10% 이상 증가한다. 

② 실외관(품위)이 한 등급 이상 높아진다. 

③ 잔털이 적고 보다 균제한 실을 만들 수 있다. 

④ 광택이 보다 풍부한 실을 만들 수 있다. 

⑤ 세번수 방출이 가능하다. 

위의 항과 같은 장점에 대하여 다음과 같은 불리한 점이 있다. 

1) 인건비(노무비)와 소요경비가 증가한다. 

2) 코우머 기계설비와 설치면적의 확보를 위한 비용이 증가한다. 

일반적으로 코우머 1계열에 대한 필요설치대수는 나스미드(Nasmith)식에서

는 SLM 1대, RLM 1대와 코우머 6~8대를 1조로 하고 있으며 고속코우머인 경

우나 현대에 많이 채용되고 있는 설비는 대체로 다음 표2와 같이 1조를 이

루고 있다. 



<표 2> 코우머 1조의 설비 

형식           기계명 SLM RLM D/F LF CM 

나스미드식 1 1 - - 6~8 

고속 코우머 1 1 - - 4 

최근합리화된 설비 - - 1 1 5~6 

 

나. 코우머의 종류 

코우머의 종류는 여러 종류가 있지만 이것을 크게 나누면 Heilmann’s 

Comber와 위 기계를 개량하여 만든 Nasmith Comber의 두 종류가 있다. 

하일만 코우머는 미국 Whitin사의 C, D, Dz형에 해당한다. 두 기계의 차이

점은 전자가 정지 니퍼 플레이트(stationary nipper plate)를 사용한 반면 후자는 

요동 니퍼를 쓰고 있는 나스미드 코우머를 사용하고 있다. 

기타 정소면기의 종류와 최신규격은 다음과 표3과 같다. 

 

<표 3> 각종 정소면기의 주요규격 

 



1) Nasmith Comber 

가) 공급부 

RLM에서 만들어진 랩은 기대 뒤쪽의 랩롤러상에 올려 놓으면 니퍼 샤프

트의 요동에 따라 간헐적으로 공급된다. 

나) 니핑과 실린더 코우밍 

니퍼 샤프트의 운동은 드라이빙 샤프트에 의해 실린더 샤프트가 회전하고 

그 끝의 인덱스 플레이트(index plate)도 동시에 회전한다. 이 인덱스 플레이트

에는 크랭크가 붙어 있으므로 니퍼 샤프트는 슬라이드 및 슬라이드 레버

(slide lever)의 작용으로 요동운동을 하며 다음과 같이 그 운동이 전달된다. 

한편, 커넥팅용 로드 브래킷은 밀려 내려지게 되며, 스프링이 압축되어 니

퍼 나이프는 쿠션 플레이트를 강하게 밀어붙여 공급되는 랩을 정확하게 파

지해 준다. 또한 커넥팅 로드가 하강하면 이와는 반대로 되어 쿠션 플레이트

는 전진하고 니퍼 나이프는 상승하여 열리게 된다. 니퍼는 쿠션 플레이트와 

니퍼 나이프의 2부분으로 되어 있으며 쿠션 플레이트상에서 니퍼 나이프가 

밀어 붙였을 경우에는 전폭에 걸쳐 아주 정확하게 균일한 파지력을 유지해 

주는 것이 무엇보다 중요하다. 

니퍼 나이프는 니퍼 스프링에 의해서 가압되고 스톱칼라(stop collar)를 조정

함으로써 필요한 압력을 줄 수 있다. 이렇게 하여 쿠션 플레이터상의 섬유는 

니퍼 나이프에 의해 확실하게 파지되면 실린더에 의해 코우밍 작용이 행해

진다. 랩 롤러에서 디태칭 롤러까지의 운동 즉, 

① 피이드 롤러 모우션 

② 니퍼 모우션 

③ 톱 코움 모우션 

④ 디태칭 롤러 모우션 등의 타이밍(운동의 작동시기)은 어느 것이든 실린



더 샤프트의 기어엔드 측에 붙어있는 1~40까지의 눈금이 새겨진 인덱스 플

레이트를 기준으로 결정된다. 코우머에서는 이 인덱스 플레이트의 1회전 즉 

1사이클의 작용을 통상 1닙(nip)라고 부르며 1분간의 닙수가 이 계의 회전수

로 호칭되고 있다. 코우밍 작용은 대개 다음과 같이 구성되어 있다. 

① 코우밍 사이클(combing cycle) 

② 피싱 사이클(piecing cycle) 

③ 디태칭 사이클(detaching cycle) 

(1) 코우밍 사이클 

니퍼의 후퇴운동과 함께 니퍼 나이프가 하강을 시작하고 피이드 롤러에서 

공급된 랩을 쿠션 플레이트상에서 확실하게 파지한다. 니퍼 나이프가 완전히 

폐구함과 동시에 실린더의 니들 세그먼트(needle segment)의 작용이 시작하여 

섬유속 안에 함유되어 있는 단섬유와 섬물을 제거한다. 

코우밍 작용을 시작할 때는 니퍼가 후퇴하여 있으므로 니들세그먼트에 대

한 상대속도가 커지고 격심한 코우밍작용을 받게된다. 

따라서 섬유의 투입이 시작되는 부분의 침밀도는 거칠고 침을 꽂는 각도

도 후열에 비해 크며 차례대로 침밀도가 조밀해지면서 침각도도 작아진다. 

 

 

<그림 1> 



(2) 피싱 사이클 

최종 열의 침이 섬유에 작용할 때는 니퍼가 전진해 있어서 침에 대한 상

대속도가 작아져 있으므로 섬유의 손상이 적어진다. 

최종 열의 침이 작용하는 사이에 이미 백톱 디태칭 롤러(back top detaching 

roller)는 후퇴하고 있다가 코우밍작용 직후 다시 역전을 시작하여 실린더의 

플레인 세그먼트(plane segment)와 최종의 침 사이에 먼저 코우밍된 플리이스

를 역송하고 역송된 플리이스는 디태칭 롤러를 따라 아래쪽으로 따라 굽혀

지면서 내려간다. 이때, 니퍼는 전진, 개구하여 디태칭 롤러로 보내져 디태칭 

롤러의 정전에 의해 두매의 플리이스가 중합된다. 이때 톱 코움이 하강하여 

니퍼에 파지됨으로써 코우밍작업이 되지 않은 부분에 대하여 코우밍작용을 

행한다. 

(3) 디태칭 사이클 

다음에 니퍼가 후퇴를 시작하면 톱코움은 단섬유, 넵 등을 플리이스의 전

단부에 남겨두어 이를 다음의 코우밍 작용시에 제거한다. 

니퍼가 후퇴를 시작함과 동시에 피이드롤러와 랩롤러의 회전은 중지하기 

때문에 랩은 정전중인 디태칭 롤러와 피이드롤러 사이에서 약간의 드래프트

를 받아 얇아진다. 니퍼는 후퇴, 폐구하여 랩을 정확하게 파지하여 다음의 

코우밍 준비를 한다. 

이상이 코우밍 1사이클의 작용이다. 

다) 디태칭 모우션 

니퍼 모우션에 의해 간헐적으로 송출되면서 코우밍작용을 받은 플리이스

는 상하 2쌍의 디태칭 롤러에서 정전하면서 접합되어 연속된 플리이스를 만

들기 위해서는 디태칭 롤러의 운동이 중요한 작용을 한다. 

보텀 디태칭롤러는 플루티드 롤러(fluted수 ; 40)로서 각 헤드마다 고무 톱 



롤러를 사용한다. 이 톱 롤러는 웨이트 스프링(weight spring)의 힘으로 보텀 

롤러에 압착되고 롤러의 회전에 따라 마찰력으로 회전한다. 

디태칭롤러의 정전 또는 역전, 백 톱 디태칭 롤러의 공전운동은 다음 3개

의 캠에 의하여 이루어진다. 

① 디태칭 캠 : 섹터 휘일(sector wheel)에 의해 롤러를 정, 역전시킨다. 

② 클러치 캠 : 클러치 휘일을 조작하여 역전시에 한번 치차의 맞물림을 

떨어뜨려 주어 롤러의 정전, 역전량에 차를 준다. 

③ 리프터 캠 : 톱 백 디태칭롤러를 조작하여 보텀 백 디태칭 롤러의 주위

를 공정시킨다. 

(1) 디태칭 롤러의 운동 

디태칭 롤러의 정, 역전은 디태칭 캠에 의하여 이루어진다. 

즉, 디태칭 캠의 회전에 따라 섹터는 전후로 작동하고 이와 맞물린 클러치 

섹터 휘일에서 치차전동에 의해 디태칭 롤러를 정, 역회전시킨다. 

(2) 백 톱 디태칭 롤러의 운동 

백 톱 디태칭 롤러는 그 헤드를 한곳에 연결시켜 조절할 수 있는 기구로 

되어 있다. 즉 4개의 웨이트 후크 중 1개는 쇼트 샤프트(short shaft)에 나사로 

조여진 포오크 레버(fork lever)에 붙어 있고 나머지 3개는 쇼트 샤프트에 고

정된 샤프트에 붙어 있다. 

톱 롤러는 웨이트 스프링으로 가압되어 리프터 캠의 회전에 따라 리프터 

샤프트가 로킹 모우션(rocking motion)을 받으면 포오크 레버, 웨이트 후크, 백 

톱 디태칭 롤러로 전달되며 백 톱 롤러는 보텀 롤러에 밀착하면서 전후운동

을 행한다. 

라) 톱 코움 코우밍 

톱 코움은 니퍼에 파지되어 실린더 코우밍을 받지 않은 섬유를 코우밍하



여 똑바로 하여줌과 동시에 인접하고 있는 장섬유에 의해 단섬유가 플리이

스내로 혼입되는 것을 방지해 준다. 톱 코움 아암은 고무 오퍼레이팅 아암

(gum operating arm)의 슬라이드면 위를 미끄러지고, 톱 코움은 섬유속을 찔러 

꿰뚫는다. 톱 코움의 작용시기는 보올(ball)이 레스트(rest)에 접촉하는 위치에 

의해서 결정된다. 일반적으로 질이 좋은 섬유는 작용하는 타이밍을 빠르게 

하고, 하급면에 대해서는 느리게 하여 주는 것이 통례이다. 

마) 드로잉부 

각 딜리버리 별로 각각 코우밍 작용을 받아 방출되는 6가닥의 슬라이버를 

합쳐 균일한 슬라이버를 만들어 주기 위한 부분으로서 나스미드식은 5선식

의 기구를 채용하고 있다. 

바) 코일러부(coiler part) 

드로잉 부를 통과한 슬라이버는 코일러 부로 도입된다. 코일러에는 2″ 직

경의 캘린더 롤러가 있고 드로잉 부의 캘린더 롤러보다 약간 빨리 회전하여 

방출하고 슬라이버가 늘어지지 않게 해 준다. 

사) 클리닝 장치(집면, 집진장치) 

서큘러 브러시(circular brush)는 코우밍시 실린더 침 사이에 끼어들어간 단

섬유, 씨앗 부스러기 및 잡물을 고속회전(실린더의 7~10배의 회전)함으로써 

제거시키고 다음의 코우밍작용에 대비하여 침이 항상 깨끗한 상태에서 작용

하도록 하는 것이다. 

브러시에서 제거된 단섬유, 잡물 등은 기어 엔드(gear end)하부에 있는 팬

(fan)에 의해 퍼포레이티드 롤러(perforated roller)의 표면에 부착되어 얇은 랩 

상태로서 샌드 롤러(sand roller)에 감긴다. 

이 부분을 통상 에스피레이터(aspirator)라고 부르며 제거된 단섬유를 노일

(noil)이라 한다. 



아) 스톱 모우션(stopmotion) 

이 기계의 스톱 모우션을 다음과 같다. 

① 코일러 스톱 모우션 

② 테이블 스톱 모우션 

③ 풀 캔 리니어 스톱 모우션 

④ 랩 스톱 모우션 

⑤ 드래프트부에 감길때의 스톱 모우션 등이 있다. 

2) 고속 코우머(Whitin J형) 

가) 공급부 

(1) 랩롤러의 회전은 니퍼 샤프트 요동에 의해 행해진다. 송출장은 래치트

의 톱니수를 변경시켜 줌으로써 변화되지만 이러한 경우에도 래치트의 1T회

전분으로 래치트 보올이 이동하는 길이는 1/2T이다. 

(2) 피드 롤러는 외경 1″의 플루티드 롤러(플루티드 수 ; 24)로서 싱글이며 

쿠션 플레이트와 스프링에 의해 가압되어 플루티드 롤러 사이로 보내진다. 

송출기구는 피이드롤러에 직결된 래치트와 헐겁게 조립된 래치트 커버의 

보올 및 래치트 드라이브 핀에 의해 니퍼의 전후운동으로 보내지고 후퇴시

에 송출운동이 부여된다. 이 방법은 통상 “후퇴 공급방법”이라고 하며 Whitin

형의 특징중의 하나이다. 

이는 코우밍 회수가 증가하여 톱 코움의 작용이 미비한 것을 보충해 주지

만 낙면율은 많다. 

이에 대해서 “전진 공급방법”이 있다. 이것은 전술한 후퇴 공급방법과는 

달리 래치트 드라이브 핀의 운동방향은 반대로 되고 피이드 롤러는 니퍼가 

전진중에 송출운동을 행하게 된다. 

즉, 종전부터 해오는 방법으로서 좋은 원면으로 낙면율을 적게 하여 주는



데 적당하며 최근에는 전진공급방식을 개선하여 후진공급방식을 채용하고 

있는 곳이 많다. 

나) 니핑과 실린더 코우밍 

니퍼 샤프트의 운동은 디태칭 캠의 축에 있는 편심캠에 의해 요동운동을 

한다. 작용기구는 편심 캠과 니퍼 샤프트에 붙어 있는 엑츄에이팅 아암

(actuating arm)과 크랭크 아암에 연결된 디태칭 캠의 회전에 따라 니퍼 샤프

트가 요동하는 크랭크 링 모우션(crank ring motion)이다. 

또한, 인덱스 플레이트는 인덱스 기어와 보올로 고정되어 있으며 그 외주

상을 20등분하여 표시하였다. 

니퍼는 쿠션 플레이트, 니퍼 나이프, 피이드 롤러, 랩 플레이트로 되어 있

고 니퍼샤프트의 요동에 의한 니퍼 레버와 연결된 니퍼 플레임은 로드를 받

쳐주고 스탠드 아래에 있는 Ⓐ를 지점으로 전후운동을 한다. 

 

 

<그림 2> 

 

니퍼 나이프의 개구 및 폐지운동은 니퍼 나이프후방에 있는 니퍼 스프링 

하우징(nipper spring housing)안에 장치된 니퍼 스프링의 작용을 받아 행하여 



진다. 또한, 나이프의  가압도 동시에 이 스프링의 압축에 의해 가압된다. 실

린더 코우밍은 피드 롤러에서 송출된 랩을 쿠션 플레이트와 니퍼 나이프에

서 확실하게 파지하고 후퇴 시 실린더에 의해 코우밍 작용을 받게 되며 나

스미드식과 현저하게 다른 점은 실린더와 니퍼와의 운동관계가 나스미드식

은 외접인데 반해 본기계는 내접운동을 행하는 점이다. 코우밍 후에 랩은 니

퍼 나이프의 파지로부터 해방되어 옮겨지며 전진하는 코우밍 플리이스를 디

태칭 롤러로 들여보내고 파지된 랩에 톱코움 작용을 시켜 접합(piecing)시킨

다. 이 사이클의 운동은 실린더 1회전시에 한번씩 행해지며 이를 1닙이라고 

부른다. 본기계의 실린더 직경은 5˝로서 작으며 17열의 니들 세그먼트(needle 

segment)로 되어 있는 것도 나스미드식과 다른 점이다. 

다) 디태칭 모우션 

본기계의 디태칭 롤러의 주요부는  

① 디태칭 롤러 

② 디퍼렌셜 기어(differential gear)장치 

③ 디태칭 캠으로 되어 있다. 

라) 톱 로우밍 

톱 코움은 실린더에서 코우밍 되지않은 부분을 코우밍 해줌과 동시에 장

섬유나 잡물이 디태칭 롤러로 끌려 들어가는 것을 방지하기 위한 목적으로 

사용된다는 것은 이미 앞에서 설명한 것과 같다. 톱 코움은 구부린 원침을 

핸더(hander)로 붙여 코움 플레이트에 조립하였으며 니이들 자체가 굽어져 있

으므로 니들 선단을 디태칭 롤러의 닙점에 접근시켜 줄 수가 있다. 

마) 드로잉 부 

각 딜리버리에서 송출된 플리이스는 테이블 트럽펫(table trumpet)에서 집속

도어 슬라이버로 되어 슬라이버 플레이트를 지나 드로잉 롤러에서 4가닥씩



으로 나뉘어 공급되면서 6~8배의 드래프트를 받고 가닥의 슬라이버가 동시

에 방출되면서 2 3/4˝의 캘린더 롤러에 의해 압축되어 코일러부로 인도한다. 

각 딜리버리를 나온 플리이스는 종전의 중앙집속방법과는 달리 중앙부에서 

드로잉부측으로 치우치는 집속방법으로서 테이블상으로 송출된다. 이것은 1

닙마다 접합되는 코우머 기구상의 플리이스 연결에 의한 이음부동을 적게 

해 주기 위한 한가지 방법이다. 이 기계의 드래프트 방법은 4 오우버 5식으

로서 보텀 롤러는 4개의 플루티드 롤러와 1개의 표면을 매끄럽게 처리한 스

무우드(smooth roller)로 되어 있으며 톱 롤러에는 각각 고무 롤러를 사용하였

고 롤러에 쓰이는 베어링은 니들 베어링을 사용하였다. 

바) 코일러 부 

이 기계의 아웃엔드에는 드로잉부와 코일러부로 되어있다. 드로잉 롤러를 

나온 2가닥의 슬라이버는 2 3/4˝ 직경의 캘린더 롤러에서 압축되어 코일러부

의 스푼 레버(spoon lever)→트럼펫→2˝ 직경의 캘린더 롤러를 지나 캔안에 담

긴다. 

다른 기계와는 달리 특수한 코일러 모우션 기구를 채용하여 2가닥의 슬라

이버가 1개의 캔에 담기게 되는 관계상 캔이 돌아가지 않는 것이다. 

사) 클리닝 장치(집면, 집진장치포함) 

서큘러 브러시는 두쪽으로 되어 있으며, 목제반원형의 표면에 패킨(pakin) 

섬유를 심어 양단을 금속으로 맞추어 놓은 것이다. 

이 기계의 특징중의 하나는 에어 컨트롤 스트립(air control strip)이 조립되어 

있는 점이다. 

이 작용은 브러시의 고속회전으로 인해 발생하는 기류가 플리이스의 접합

대문에 디태칭 롤러로 역송되어 굽어진 플리이스의 선단의 흩어짐을 막아 

주고 정상기류를 형성해주는 역할을 한다. 



서큘러 브러시와 에어 컨트롤 스트립의 간격은 약 1/32˝(0.8mm)로 하는 것

이 보통이다. 브러시 롤러에 의해 배출된 낙면은 알루미늄제의 석션 박스 안

에서 퍼포레이티드 드럼(perforated drum)의 표면에 흡착되고 프레서 롤러 및 

목제의 패킨 롤러 사이를 지나 웨이스트 박스 안으로 수용된다. 퍼포레이티

드 드럼의 회전은 니퍼 샤프트에서 전도되고 어스피레이터 포올(aspirator 

pole)과 드럼 끝에 조립된 래치트 기어에 의해 1T씩 이동하며 간접적으로 회

전이 전달된다. 퍼포레이티드 드럼(구멍이 많이 뚫린 드럼)안에 있는 어스피

레이터 댐퍼(damper)는 각 딜리버리에 창이 있으며, 이 창은 각 딜리버리의 

흡기를 균일하게 하기 위해 중앙부로부터 바깥쪽으로 감에 따라 창의 노출

면적을 크게 만들었다. 최근 합리적인 설비를 한 공장에서는 낙면처리방식을 

많이 채용하고 있다. 

 

<표 4> 각부 스톱모우션의 작용 

 



아) 스톱모우션 

이 기계의 스톱 모우션은 모두 동일한 원리에 의한 전기적인 스톱 모우션

으로 되어 있고 그 작용은 표4와 같다.  

이 외에도 랩롤러 위해 랩이 없을 때는 정대할 수 있도록 한 장치를 갖춘 

것도 있다. 

 


