
면방적공정의 최신 기술개발 동향(Ⅰ) 

 

1. 혼면과 정면기 

최근에 개발되어 전시된 기계에서 강조된 바와 같이 이 공정에서의 특정

을 보면 다음과 같다. 

① 자동으로 베일을 뜯어내는 기계를 광범위하게 사용함으로써 생산량을 

증가시키며 베일 수를 증가시킴. 

② 정면효율을 증가시키면서 타면수를 줄이는 이른바 라인의 축소. 

③ 컴퓨터로 생산공정과 정면을 제어하며 가능한 한 섬유의 손상을 줄임. 

자동으로 베일을 뜯어내는 기계의 경우, 용도의 다양화와 더불어 트랙길이

를 증가(처리 베일 수의 증가)시키는 것이 가능해졌다. 스트리퍼(stripper)의 

팔 길이가 2m 인 것은 작업면적을 증가시키고 원면뭉치의 품질을 그대로 유

지시키면서 생산량을 크게 증가시킨다. 스트리퍼 헤드가 있는 이동타워는 피

봇 (pivot)이 되어 있기 때문에 트랙의 양면에 뜯겨질 베일을 연속적으로 갖

다 놓거나 또는 베일을 매번 번갈아 갖다 놓을 수 있다. 스트리퍼 헤드의 아

래에는 빈 공간이 많으므로 많은 베일을 특별히 구분하기 위한 작업을 할 

필요가 없다. 

 

 

<그림 1> Marzoli-B12/E 



Marzoli(I)사의 Bl2/E는 스트리핑 헤드에 특별한 피킹 슈즈를 사용한다. 이

것 때문에 베일의 상부에서 스트리핑을 제어할 수 있고 섬유의 혼면효과를 

높이면서 작은 조각의 원면뭉치로 개섬할 수 있다. 스트리퍼 헤드에 의해 가

해지는 압력은 베일에 의한 반대압력에 따라 조절된다. 기계를 프로그램 하

면 두 개의 타면 라인에 각각의 혼면을 동시에 공급할 수 있다. 

 

 
<그림 2> Rieter-Unifloc 

 

Rieter(CH) 사의 Unifloc은 베일이 진행하고 후퇴하는 동안에 개면을 행하

고 턴테이블의 동력은 기어 모터에 의해 전달된다. 마이크로프로세서로 프로

그램을 제어한다. 개면과 혼면에 필요한 데이터는 출력 화면상에서 보통 대

화식 어구로 입력된다. 공급원면에 대한 모든 정보와 베일 높이에 따른 필요

한 생산량 등이 상세히 입력되면 컴퓨터가 완전한 자동운전을 하기 위해서 

필요한 모든 데이터를 계산한다. 

Trützschler(D) 사의 Blendomat는 2,000 kg/h 의 생산성을 보장한다. 스트리퍼 

헤드에는 두 개의 톱니형 디스크 실린더가 있다. 이 역시 진행, 후퇴 과정중

에 베일 스트리핑이 가능하고 마이크로프로세서가 있기 때문에 물질요구특

성에 맞게 주파수에 의해 조절되는 동작속도를 마음대로 조절할 수 있다. 각

각 두 개의 베일 그룹을 가지는 3개의 배치까지 양면에서 동시에 스트리핑



할 수 있다. 

요즘 시장에 새로 등장한 것 중에 하나가 Crosrol-Hergech(GB)이다. 이 장

치는 컴퓨터가 있어도 혹은 없어도 작동한다. 컴퓨터를 사용하면 각 면에 새

로 다른 스트리퍼 프로그램을 할 수 있다 스트리퍼 헤드가 피봇팅되어 있어

서 한 번의 경로에서 조성을 조금씩 바꾸어 가면서 혼면할 수 있다. 또한 벽

면을 따라 설치할 수 있도록 설계되어 있다. 

타면기의 선두 생산업체들은 완전한 설비를 제시하여 주었다. 

 

 

<그림 3> Trützschler -Blendomat 

 

Hergem-Hollingsworth 사의 쇼트 라인에는 혼면과 정면에 관계된 기계 중에 

몇 가지 재미있는 것이 있었다. 예를 들어 Master- dean은 정면수준에 따라 

임의로 정면 정도를 조절할 수 있다. 원면은 소면기에서도 사용되는 면뭉치 

공급장치를 통해 공급된다. 

그리고 균일한 면뭉치 랩이 실제 정면기에 공급된다. 실제적인 정면작용은 

소면장치에 의해서 향상되기 때문에 공급, 전달, 개면실린더들은 톱니 와이

어 포에 맞추어져 있다. 

또 Masterblend는 구성 원면을 혼면할 때 유용한 기계이다. 이 기계는 컴퓨



터에 의해 조절되며 공급 래티스에서 웨이트 브리지(weight bridge)를 사용함

으로써 균일한 혼면을 할 수 있도록 하였다. 

Fiber Management 시스템은 모든 타면영역 제어한다. 컴퓨터가 타면영역의 

상태에 대한 완전한 정보를 제공하기 때문에 언제든지 필요한 조정을 할 수 

있다. 

Trützschler(D) 타면기는 연속적으로 제어된다. blendomat 다음에 두 개의 정

면장치가 있는데 각각은 앞 부분에 4 중 혼면장치가 있다. 호퍼가 차례대로 

채워지는 특수한 더블링에 의해 혼면효과를 기대할 수 있다. 또한 독립된 먼

지 제거장치가 정면효과를 높이기 위해 사용된다. 베일 스트리핑에서 소면기

까지 전체가 마이크로컴퓨터에 의해 조절되고 결과적으로 연속적인 조작을 

함으로써 처리속도의 감소와 섬유의 손상을 보호해준다. 

Marzoli(I) 역시 타면기 라인에 4중 혼면장치를 사용한다. 이 경우 섬유의 

분배는 기계적으로 각각의 셀(cell)에 의해 행해지지만 더블링된 원면이 출구

로 이동하는 것은 공기의 압력에 의한다.  

수평 개면기는 일반적인 개면기로서 다섯 개의 서로 다른 비터와 개면 롤

러에 맞게 되어 있다. 이 타면기 라안에는 비록 컴퓨터 제어가 필요없지만 

연속적으로 작동한다. 이 경우 모터의 속도는 개면기와 정면기의 호퍼에 있

는 포토 셀이 조절한다. 

Rieter의 블로잉 룸 장치는 여러가지 정면 실린더가 장착된 ERM-Cleaner 

B5/5를 중 심으로 되어 있다. 두 방향 분배기를 사용하면 두 그룹의 소면기

에 동시에 공급할 수 있다. 낙면운반장치는 블로잉 룸에 같이 장비되어 있다. 

또한 금속감지기, 가연물질을 자동으로 분리할 수 있는 자동경보장치(소방기

구 부착), 고효율의 필터 장비 등에 의해 안전도가 향상되어 있다. 

 



2. 원면 뭉치 공급과 소면기 

지금도 품질에 의해 결정적으로 좌우되는 시장에서는 바로 원면뭉치의 공

급에서부터 폭 방향은 물론 길이방향으로도 균일한 웹의 송출을 요구한다. 

원면뭉치의 공급장치는 원면뭉치의 크기나 웹 밀도 등으로 인해 소면 결과

에 큰 영향을 미친다. 그리고 공급기구를 밝힘으로써 방적공정의 설계나 생

산의 변화에 대한 적응력을 증가시켜야만 한다. 일 반적으로 말해서 면뭉치 

공급장치는 개면롤러가 있는 두 칸 시스템이 좋다. 공기 공급시스템을 유용

하게 사용하면 균일한 웹 밀도와 최선의 잡물제거가 가능하다. 

 

 

<그림 4> Hollingsworth-Card Type 1000 

 

현재의 소면 시스템으로 얻을 수 있는 성능과 품질수준은 기술적인 측면

이 발전해야 만이 더 이상의 개선이 가능하다. 이와 관련된 중요한 사항으로

는 여러 가지로 디자인을 변 경하거나 조합을 변경하여 최선의 소면장치를 

사용하는 것을 들 수 있는데, 이러한 것은 이전의 재래식 리커인 그리드와 

주실린더(리커인쪽과 스트리퍼쪽 모두)를 대체함으로써 할 수 있다. 많은 회

사들이 이러한 점에 착안하여 분리된 이물질을 즉시 제거할 수 있는 가능성

을 증가시켰다. 또한 여러 가지 형태의 침포를 개발하려는 데 많은 노력을 

기울여 와서 현재 새로운 형태의 침포가 연구와 경험에 의해 출현되고 있다. 



이 분야에 관여하고 있는 기업으로는 Graf(CH), English Card Clothing(GB), 

Platt(GB), Hollingsworth(USA), Kardbeslag (S), Wolters(D) 등이 있다. 

원면과 혼면의 커다란 차이점과 소면기 설치에 필요한 조건때문에 기계제

작자가 초기의 소면기 침포에 대하여 사용자의 입을 봉 하는 것은 피할 수 

없다. 그들이 명기된 보증을 준수하는 길은 이 방법 밖에 없다. 

1983년 Milan에서 열린 ITMA 와 비교하여 이용할 수 있는 고속소면기의 

범위는 더욱 적어졌지만 중국에서 처음 소면기를 전시했다는 것에 많은 관

람자들이 흥미를 느낀 것은 사실이다. 최근 소면기는 단독으로 생각할 수 없

고 면뭉치 공급시스템과 연계해서 전체 유니트로 생각해야 한다. 

Crosrol(GB)사의 Crosfeed 시스템은 복잡한 전자회로를 사용하지 않는다. 이 

장치는 단일 소면기와 탠덤 카드 즉, Model Mark 4 에 공급하기 위해 사용하

며 두드러진 특정은 플렛체인 , 플랫 디자인 , 웹 테이크 오프, 기계 외형의 

구성 등이다. 

Hollingsworth(USA) 소면기는 Masterchute 시스템 부착되어 나온다. 작은 면 

뭉치를 생산하기 위해 새로이 고안된 블로잉 호퍼와 특별히 설계된 개면롤

러는 공급 웹의 품질을 크게 향상시켰다. 호퍼 내에서의 섬유분포는 공기흐

름 안으로 면 뭉치를 밀집시키는 교반벽 때문에 더욱 향상되었다. 원면이 연

속적으로 자동제어되기 때문에 웹의 무게가 일정하게 유지된다. 

Hollingsworth 소면기, Type l,000은 소면과 정면성능을 향상시키기 위해 모

든 기술적인 발전결과를 토대로 하고 있다. 이것으로 이 회사는 유명하게 되

었다. 이 소면기의 특징은 간결하고 주파수에 의해 조절되는 무단변속 스트

리퍼 롤러 구동 시스템이다. 필요에 따라 2종의 조절시스템을 이용할 수 있

다. 

같은 회사에 의해서 선보인 Tandex 소면기에 많은 관심이 집중되고 있다. 



이 장치의 특징은 놀랄만한 정면속도와 400m/min이 넘는 송출속도이다. 이 

장치는 미래지향적이기는 하지만 불행히도 아직 시장에 나와 있지는 않다. 

Mazoli(I) 사의 제품은 두 칸의 원면뭉치 호퍼를 사용하여 소면기에 원료를 

공급한다. 이 장치는 압력스위치가 달린 공기시스템으로 웹의 균일성을 높게 

유지한다. 공급속도를 조절하기 때문에 보통 조건하에서 공급이 완전히 멈추

는 일은 없다. 

 

 

<그림 5> Rieter-Aerofeed-U 

 

Rieter가 개발한 소면기-공급시스템 Aerofeed-U 는 매우 흥미있는 새로운 

디자인이다. 간단한 호퍼 디자인과 새로운 공기역학 시스템으로 인해 모든 

종류의 섬유에 대해서 무리없이 작업할 수 있다. 이 공급장치의 제어는 차등 

압력스위치로 한다. 공급되는 원료는 분류 헤드를 통과한다(공급 덕트의 전

체 단면에 걸쳐 열려 있음). 호퍼에서 사용 되는 개면롤러를 가진 두 칸 시

스템으로서 웹으로의 공급원료는 자체 중량때문에 분류 된다. 두 종류의 원



료를 하나의 공급장치로서 8 대의 소면기까지 공급할 수 있다. 

Rieter(CH) 소면기 Model C4는 어느 정도까지 개발이 되어 너무 많이 쓰여

지고 있기 때문에 더 설명이 필요 없다. 

Trützschler(D)가 소면기 및 주변 기계로 원면뭉치 공급 시스템 Exacta feed 

FBK 536을 소개했지만 플랫 소면기의 공급방식에 대해서는 별 변화가 없었

다. 

 

 

<그림 6> Trützschler-Correctafeed CFD 

 

그러나 플랫소면기는 다른 관점에서 기술적으로 발전했다. 그것은 DK 740 

이라 불리는데, 특징 중의 하나는 원면뭉치 웹을 조절하는 시스템이다. 공급 

래티스에 고정되어 설치된 공급 롤러 측정판 사이의 물리는 점에서 원면뭉

치 웹의 두께를 측정한다. 기준치와 편차가 있으면 공급롤러의 속도를 변화

시킨다. 측정된 슬라이버 길이가 정확히 1개가 되는 그 이전에 조절효과가 



나타난다. 프로그램이 가능한 전자제어회로가 슬라이버와 웹을 조절하고 작

업데이터와 결계에 대한 보고가 간단한 언어로 인쇄된다. 

많은 그룹의 소면기가 있는 경우 포괄적인 소면기가 정보시스템으로 소면

기간을 연결시 키는 것이 가능하고 또한 기계와 품질에 관한 중요한 데이터

는 장기간 보관할 수 있다. 다른 두드러진 특징은 300m/min 이상의 송출 속

도에서 고속으로 캔을 교환하는 기구이다. 그것은 인덕턴스로 조절되는 캔 

교환장치와 연결되어 동작되도록 설계되었다. 

 

3. 연조기 

송출속도의 증가 즉, 생산성의 향상과 더불어 연조기는 점차 생산라인에서 

결정적인 요소가 되었다. 다시 말해 연조기가 장애요인이라는 것이다. 따라

서 그 신뢰도가 아주 높아야 한다. 드래프트 슬라이버 내에서 발생하는 품질 

및 혼면의 변동은 보정될 수 없다. 800m/min에 달하는 송출속도는 기어에 큰 

기계적 부하를 가하기 때문에 톱날형 V 벨트가 널리 쓰인다. 구하기 어려운 

드래프트 조건이나 슬라이버 송출조건은 연조기로부터 드래프트 웹이 캔으

로 들어가는 송출에 의해서 뿐 아니라 적당하게 연조기를 디자인함에 의해

서 해결할 수 있다. 고속으로 캔을 교환하는 것이나 캔 속에서 슬라이버를 

유지하는 것도 그것이 해결되기까지는 많은 경험이 요구되었다. 한편 슬라이

버를 담는 작업조차도 정렬되어 있는 대형 캔의 경우에는 어려운 문제였다. 

송출속도는 이미 100m/min을 넘어서고 있다. 

드래프트 조절기와 교차 길 박스에서도 많은 발전이 있었다. 아주 고도로 

개발된 시스템 (예, Schubert & Salzer(D) )의 경우는 슬라이버의 CV 값이 1% 

이하에 달하고 있다. Schubert & Salzer RSB 51은 600m/ min의 속도까지는 잘 

작동된다. 이것이 상업적으로 개발되어 전세계에서 널리 사용되고 있는 기계



이다. 

 

 
<그림 7> Schubert & Salzer-RSB 51 

 

Rieter의 모델 DI는 많은 특수기능을 가진 탁월한 기계이다. 800m/min의 생

산속도로 가장 빠른 생산성을 갖고 있어 방적기술자들에게는 좋은 평가를 

받고 있다. 

일반적인 기술상의 관점 외에도 ZiInser(D)사의 Model 720은 흥미로운 개발

방식을 보여 준다. 이것은 모든 원리에 입각해 발전했기 때문에 1~2개의 송

출기구를 갖고 있으며 높이가 다른 모든 캔에 적용가능 하다. 1,000m/min의 

송출속도는 새로운 차원을 여는 것 이다. 전자적 단주기제어는 초음파원리에 

입각하여 동작하는 고주파 장주기 제어가 모니터링하고 있다. 제어신호는 중

앙품질정보 시스템에 전달된다. 또한 서브 모터에 의한 구 동과 화면을 통한 

기술적 정보입력은 새로운 가능성을 제시해준다. 드래프트 시스템의 조건설

정은 마이크로미터 나사를 통해 할 수 있으므로 연조기 전체를 분해시킬 필

요가 없다. 

바닥 밑에 있는 인덕션 케이블에 의해 동작되는 Canny 캔 이동 시스템에 



대해 생각해 본다. 기계에 부착된 컴퓨터가 모든 이동을 제어한다. 

 

 
<그림 8> Heberlein-Hispano-Hispadrafter 1 

 

Herberlein-Hispano(CH)사는 두 개의 딜리버리를 가지는 연조기를 한 개의 

딜리버리를 가지는 Hispadrafter 1로 발전시켰다. 딜리버리 속도는 700m/min에 

달하는 것으로 생각된다. 생산자들은 일부러 전자회로를 사용하지 않았다. 

대신에 어떻게 하면 슬라이버를 캔에 잘 담을 수 있는가에 촛점을 두었다. 

캔 교환은 정지 혹은 운전상태에서 가능하다. 잘 알려진 HispabIender-11는 

일종의 연조블렌더라고 할 수 있다. 이 역시 높은 송출속도를 갖고 있다. 

Textima(DDR) 롤러 드래프트 조절기에도 700m/min로 동작하는 두 개 의 

딜리버리가 장비되어 있다. 이 경우에는 그 수치가 공기에 의한 압력방식으

로 측정되며 아날로그 방식으로 변환된다. 웹의 연신은 공기압력 방식에 의

하고 드래프트의 설정은 수동식 핸들에 의하는데 이는 주목할 만한 사실이

다. 캔의 자동교환은 전자회로가 맡고 있다.  

Strojimport (CSSR)의 연조기 Novpos는  일반적인 연조기이며 교차 길복스

가 있다. 3-오버-3 드래프트 기구는 압력 바에 의해 동작한다. 



Platt Saco Lowell (GB)사는 Drawmaster라는 이름의 새로운 단파조절기를 내 

놓았다. 이 장치는 650m/min까지 동작하며 1~2개의 딜리버리가 가능하고 다

른 형태의 캔도 사용가능하다. 


