
경제적인 정소면공정에 영향을 미치는 인자로서의  

공정체제와 기계구성 

 

1. 서 언 

정소면공정은 면방적에 있어서 매우 중요한 부분을 차지하고 있다. 이것은 

특히, 품질과 합리적인 생산공정이 대단히 중요한 국가들에 대해 해당된다. 

본고에서는 정소면공정의 계통적인 조직화와 전체 공정에 영향을 미칠 수도 

있는 여러 가지 구조적인 크기에 대해서 고찰하였다. 이런 것은 Zinser-Hara

사에서 제작한 기계들을 사용함으로서 예시와 함께 설명되어 있다. 

 

2. 본 론 

산업화된 국가에 관련된 통계에 의하면, 면 스테이플 파이버의 제조공정에 

있어서 면이 차지하는 비율은 변함없이 동일하다고 나타나 있다. 흥미로운 

것은 링방적사의 비율이 높다는 사실인데, 이는 상업적으로 생존능력이 있는 

OE방적에 더 적합한 번수 범위에서도 링방적사의 비율이 높다는 것이다. 소

면사와 정소면사를 비교해 보면, 비록 중번수를 보더라도, 예전에는 전형적

인 정소면사라고는 결코 보지 않았던 번수(예를 들어, Nm 50, 20tex)에서 조차 

놀랍게도 정소면사의 우월함이 나타난다. 따라서 최근 정소면 공정과 그 소

요 비용에 큰 관심이 집중되고 있는 것도 이해할 만하다.  

순수하게 기술적인 관점에서 봤을 때, 정소면공정은 다음의 두 가지로 이

루어져 있다고 볼 수 있다. 

○ 정소면준비공정 및 

○ 실제 정소면공정 



면방적의 전체 공정에서 생각할 때, 정소면공정은 소면공정과 연조공정 사

이에 위치하고 있다. 이처럼 일반화된 개념을 설정하기 위해서는 섬유원료의 

품질과 실 생산공정에서 요구되는 조건들이 마땅히 고려되어야 하며, 그 대

표적인 조건들은 다음과 같다. 

○ 정섬 및 면의 정섬도 

○ 섬유 배향도 

○ 섬유버어(burr)를 제거하는 능력 

○ 실에 대한 정성적인 요구사항 

이 인자들은 코우머 노일로서 분리되는 섬유물의 비율에 영향을 끼칠 뿐

만 아니라, 정소면공정에 기계의 선택과 설치에도 영향을 주게 된다. 

본질적으로 두 가지 방법이 채택될 수 있을 것이다. 

 

<표 1>  

재래식 공정  드래프트 더블링 

소   면   

슬라이버 더블링 14~2 16~20 

리본 랩 머신 6 6 

정소면기   

연조기   

   

슈퍼랩공정 드래프트 더블링 

소   면   

드래프팅 6 6 

슈퍼랩 2~3.5 32~48 

정소면기   

연조기   

 

재래식 방법에서는 다른 공정과 더불어 슬라이버 랩 머신(sliver lap 



machine)에서 조차 랩이 형성되는데 반하여 슬라이버 공급에서부터 랩 전송

까지의 전환은 슈퍼랩 머신(superlap machine)에서만 일어난다. 

위의 두 시스템 중에서 어느 것을 사용할 것인가는 오늘날 주로 코우밍에 

부과되는 요구사항과 최종 생산된 실이 어느 곳에 사용될 것인가에 좌우된

다. 전형적인 정소면사(세사)와 정성적으로 필요로 하는(예를 들어 고강력, 

평활한 느낌을 주는 정소면사), 주로 중번수로 이루어진 정소면사를 구별하

는 것이 중요하다. 

위의 두 시스템 중에서 어느 것을 선택할 것인지의 결정은 슈퍼랩공정을 

사용할 경우, 어쩌면 더 나은 경제적인 생산에 바람직한가 혹은 그렇지 아니

한가의 여부에 주로 좌우되고, 또 재래식 방법을 사용할 경우, 어쩌면 더 높

은 품질이 더욱 많은 이익을 가져다 줄것인가 혹은 그렇지 아니한가의 여부

에 좌우되는데, 여기서 더 높은 품질이 더욱 많은 이익을 가져다 주는 것은 

극세사의 경우에는 분명하게 나타날 것이다. 

 

 
<그림 1> 

 

기술적인 측면에서 볼 때 위의 두 시스템은 두 개의 정소면준비과정에 대

한 드래프트 구역에 있어서나 또 랩이 형성되는 순서에 있어서 서로 차이가 

있는데, 특히 드래프트 구역에 대해서 중점을 둘 필요가 있다. 슈퍼랩공정에



서는 드래프팅이 첫번째 연조과정에서 높으며, 슈퍼랩 머신에서는 보다 낮다

<그림 1>. 그러나 재래식 공정에서는 높은 드래프팅이 리본랩 머신, 즉 두번

째 과정에서 실행된다. 

예비드래프트의 전체적인 수준은 비록 실의 절단강도와 정섬도 사이에 요

구되는 정도가 서로 상충된다고 할지라도 그 둘의 크기에 비추어 고려되어

야 한다. 정소면준비공정에 있어서 드래프트의 최적 수준은 V=6~9폴드(fold) 

정도 사이인 것으로 생각된다. 

정소면공정에서 나타나는 현상으로서 카드웹은 선단훅이나 혹은 주로 후

단훅(버어)을 갖는 섬유가 나타날 비율이 크다. 만약 후단훅을 갖는 섬유들이 

드래프팅기구로 공급되고 선단훅을 갖는 섬유들이 정소면기에 공급된다면, 

위와 같은 결점은 드래프팅과 코우밍에서 주로 극복될 수 있다. 이런 이유로 

말미암아 공정단계에서 진행방향의 역전현상에 대하여 각별히 주의를 기울

여야 한다. 이것은 소면기와 정소면기 간에 있어서 짝수개의 예비과정을 필

요로 하게 된다. 

그러나 훅섬유를 다루어 본 경험에 의하면, 정소면기와 링정방기 사이에는 

짝수개의 과정이 필요하다는 것도 알 수 있다. 하나의 플라이어 정방기 만으

로 충분하다면 두개의 후연신(post-drawing) 과정은 이익이 되지 못할 것이다. 

현대의 정소면공정 시스템은 정소면기에 4가닥이 더블링된 2-캔 전송장치로

부터 드래프트를 더블링 한 1-캔 전송장치(D-8)까지의 변경을 통하여 하나의 

연조기 시스템을 유도해 낼 수 있다. 매우 예민한 인터섹팅 길복스

(intersecting gillbox)와 관련하여 보면 외관적으로 이전에는 분명히 품질을 나

쁘게 했던 결합물들을 제거할 수 있게 되었다. 

새로운 공정라인들은 생산성(예를 들면, kg/h, 실의 강도 혹은 정섬도)이나 

그 가격(예를 들어 DM/kg)에 따라서 평가될 수 있다. 새로운 공정라인이 상



업적으로 생존능력이 있는가의 여부에 따라 평가하기 위해서는 위의 생산성

과 가격에 대한 양이 모두 중요하다. 정소면공정에 있어서는 아래의 요인들

이 특히 중요하다. 

○ 품질에 좌우되는 생산비용 

○ 생산품의 품질에 영향을 미치는 공정의 순서 

○ 자동화 및 인건비 절감에 대한 잠재력 

○ 공정제어와 자료처리를 위한 전자시스템에의 적합성 

○ 원료공급 및 전송에서 패키지의 크기 

○ 생산품의 구성 및 이것이 원료의 이용에 미치는 영향 

○ 생산설비비용, 에너지소비 및 유지/보수에 드는 비용 

일반적으로 큰 패키지는 작업시간을 늘려주고, 불량품 발생주기와 작업자 

비용을 줄여 준다. 큰 캔이나 더블링수가 큰 것은 요구되는 시간이 짧고 효

율이 높으며 불량품이 적게 발생하는 한편 차지하는 공간이 크다는 점에서

는 같은 뜻을 지닌다. 이 점에 있어서 Lap-Center 820<그림 2>와 같이 기계의 

배치가 아주 바람직하게 이루어진 경우에는 하나의 좋은 해결방법이 될 수 

있다. 동시에 이런 기계를 다른 것과 연결해 쓸 경우, 실제로 이상적인 기계

조합을 구성할 수 있다. 동시에 이런 기계를 다른 것과 연결해 쓸 경우, 실

제로 이상적인 기계조합을 구성할 수 있다. 이 기계는 특히 슬라이버 랩장치

로부터 리본 랩장치까지의 자동 랩전송에 응용된다. 

Super Lap 810에서 얻을 수 있는 높은 더블링수는 좋은 슬라이버 상태로 이

끌어 준다. 공급되는 슬라이버를 둘이 아닌 세가지의 드래프팅구조로 분리시

킴으로써 거대한 섬유괴는 드래프팅구조에 맞는 적당한 공급치로 환원된다<

그림 3>. 

 



 

<그림 2> 

 

 

<그림 3> 

 

25kg의 무게를 갖는 랩은 대단히 무겁기 때문에 작업자가 다루기 어렵다. 

게다가 이런 랩들을 작업자가 손으로 다룬다는 것은 랩의 바깥층에 손상을 

줄 우려가 있으며, 또한 폐품이 증가하거나 품질의 손상도 발생할 가능성이 

크다. 결과적으로 이런 작업영역에 보다 나은 자동화를 이룩해야 할 여러 가

지 이유들이 존재한다고 하겠다. 이러한 작업라인에 따라 개선된 것이 <그림 

1>과 <그림 2>에 나타나 있다. 여기서도 기계배치에 대한 중요성은 매우 클 

것이다. 

패키지가 풀리는 동안 만약 코일(coil)들이 각각으로부터 분리되지 못한다



면 이런 예민한 패키지는 풀리는 과정에서 어떤 어려움을 겪게 될 것이다. 

이 점에 있어서 “Antilicking”장치가 전형적인 해결책이라 할 수 있다. 캘린더

영역에서 랩의 공급을 신속하게 해 줌으로써 패키지의 파손을 방지하게 된

다. 

공급길이와 비교되 랩의 길이를 바꾸어 주어야 하는 랩의 포화 때는 전체 

운전길이에 걸친 무게변동을 제어할 수 없게 된다. 이 경우 현대 전자공학의 

이용으로 말미암아 잘 해결될 수 있다. 이런 기계배치와 함께 Lap Drive를 사

용하면 랩 길이를 26부분으로 분리할 수 있는데, 각각의 드래프트도 맞게 끔 

되어 있다. 이 경우, 랩의 균제도는 매우 좋아진다<그림 4>. 이와 같은 균제

도는 전체지름(최대 630mm)에 걸쳐서 가해지는 압력이 조절될 수 있도록 하

는 다른 장치에 의해서 더욱 개선될 수 있다. 무게가 25kg(1m당 70g일 때)인 

랩은 약 350m의 운전길이에 대응한다. 

 

 

<그림 4> 

 

각각 랩의 무게를 달아서 그 무게를 공칭치와 비교함으로써 근본적으로 



드래프트에 잘 맞도록 할 수 있으며, 따라서 yd당 랩의 무게를 잘 유지할 수 

있다. 주요 인건비는 정소면기와 공급되는 에비기계 사이에서 초래된다. 이 

점에 있어서 랩의 무게가 큰 문제점과 패키지 민감성에 대한 문제점을 보다 

더 관찰해야 할 필요성이 있다. 

Lap Lifter 890은 실제적으로 인력절감의 방안으로 나온 기계이다. Lap Center 

802이나 Super Lap 810에서 컨베이어 벨트 위로 밀어진 랩은 랩 지름을 측정

하는 리프팅기구에 의해 파지되고 전자제어방식에 의해 코우밍 헤드에 잘 

맞게 끔 안내되어 높아지게 된다. Lap Lifter 890은 둘에서 세가지 유형의 코우

밍영역을 제공한다. 랩은 비록 질적으로 다른 것의 혼합물일지라도 어떤 크

기의 배열에서도 각 정소면기에 위치할 수 있다. 이런 방식의 기구는 현존하

는 정소면기에 대해서도 알맞게 될 수 있다. 

그러나 생산성은 합리적인 작업환경에서부터 유래될 뿐만 아니라 원료에 

있어서의 그럴듯한 비용절감에서도 유래된다. 지금까지 보다도 더 값이 싼 

품질을 갖는 원료를 다루는 것이 가능하거나 혹은 작업과정에서 보다 품질

이 떨어지는 섬유를 분리해 내는 것이 가능하든지간에 방적기술자는 위와 

같은 것들을 합리적으로 측정함으로써 믿을 수 있는 비용절감보다 더욱 빨

리 비용절감을 이룩할 수 있다. 제반 비용의 절감에 대해서는 기계 비용이 

높은 것과 관련이 있다. 

이런 이유로 정소면공정에서 빗질의 성능은 스테이플 다이어그램(staple 

diagram)에 의해서 확인된다. 빗질한 슬라이버의 다이어그램들은 동일한 섬유

원료와 동일한 기계세팅의 공통점을 가지나 정소면기만은 다른 상태에서 나

타난 결과로부터 작성되었기 때문에 빗질작업의 성능에 관련된 차이점들이 

발견될 수 있다. 우리는 높은 수준의 코우밍을 행할 수도 있고 또는 현존하

는 보통의 코우밍에 대해서도 만족할 수 있다. 후자의 경우, 코우머 노일의 



비율은 감소하게 된다. 

Zinser사에서 고객이 사용해 본 결과를 밝힌 바에 따르면, 동일한 준비과정

과 기계세팅을 했을 때 동일한 생산품의 품질을 얻기 위해서 Model 830 <그

림 5>같은 정소면기는 15%의 코우머 노일을 갖는 반면 다른 정소면기에서는 

18%의 코우머 노일을 갖는다고 하였다. 이러한 3%의 원면절감은 원료비용을 

크게 절감시켜 준다<그림 6>. 

 

 

<그림 5> 

 

 

<그림 6> 

 

그러나 위와 같은 비교는 비단 원료비용에 대해서만 한정시킬 것이 아니

라 나아가 기계비용(관련된 output data를 고려함), 임금, 에너지 비용, 예비비, 



유지비, 그리고 재생비에 대해서까지 확장해서 생각해야 한다. 코우밍에 앞

서서 요구되는 원료의 품질이 높은 경우, 이로부터 야기되는 기계와 관리에 

대한 비용의 차이를 간과해서는 안될 것이다. 두 가지 방식의 생산라인을 비

교해 본 것이 앞의 <표 2>에 나타나 있다. 

 

<표 2> 

영향인자 
웹 텅(web tong)이 

없는 경우 

웹 텅(web tong)이 

있는 경우 

생산량(kg/h) 42.50 37.50 

코우머 노일(%) 18 15 

에너지 요구량(kWh) 34.55 20.90 

노동력 요구량 13.5 12.5 

실 생산비(DM/a)  6,981,769 6,710,032 

원료비(DM/a) 13,845,469 13,253,183 

계 20,827,238 20,045,686 

순이익 코우머노일 

(DM/a) 
1,139,771 915,892 

계(DM/a) 19,687,167 19,129,794 

절감액(DM/a)  557,674 

 

Model 830과 같은 정소면기에 있어서 코우머 노일의 감소가 가능함으로 말

이암아 기계제작자들로 하여금 웹텅(web tong)을 사용하게 한다. 인열현상

(tong이 open할 때)이 일어나는 임계단계에서는 텅(tong)은 웹을 닙 라인(nip 

line)으로 공급하고, 거기서 섬유는 드래프팅부에서 그대로 유지되며, 따라서 

제어되지 않은 움추림을 막게 된다. 텅(tong)을 코움부분의 침의 반응시간과 

침투깊이에 관하여 세팅할 수 있는 가능성에 의하여 절감효과는 더욱 향상

된다. 마지막으로 변환장치로 제어되는 실린더분산기의 공기유선은 역공급된 

섬유터프트(fiber tuft)를 더욱 아래로 처지게 하여 최근의 코우밍처리된 터프



트는 어려움 없이 접합될 수 있다. 

 

3. 결 언 

이상에서 언급된 바를 요약하면 정소면공정이 경제적으로 높은 생존능력

을 갖는 것은 기계구조의 발전과 또 노동비 절감과 관련된 공정제어장치를 

사용하는 것에 기초를 두고 있다고 밝히고 있다. 

제시된 방안은 중간 생산물에 대한 관리와 취급 및 전송에 대해서 매우 

높은 효율을 갖고 있다. 이와 같은 중간 생산물은 가격에 있어서 본질적인 

절감효과를 더해 주며 생산품에 대한 품질의 개선도 향상시켜 준다. 


