
단섬유 방적기술(22) 

소면공정(Ⅲ) 

 

2.2.6 플랫(flat) 

2.2.6.1 플랫의 기능 

소면기에서 플랫은 실린더와 함께 주요 소면영역을 형성하고 있다. 여기에

서는 다음과 같은 작용이 요구된다. 

○ 작은 원면 덩어리들을 개개 섬유상태로 개섬하는 작용 

○ 일부 단섬유의 제거 

○ 넵(nep)을 푸는 작용(넵의 제거 포함) 

○ 더스트(dust)의 제거 

○ 높은 수준의 섬유 길이 방향으로의 정렬 작용 

이들 요구사항들을 모두 수행하기 위해서는 대형의 연속적인 카딩 표면

(carding surface)을 필요로 한다. 이 카딩 표면은 플랫 바아(bar)에 고정되어 

있고 연속적으로 배치되어 있는 형태로 여러 개의 침포열(Trützschlr사 소면기

는 30개의 침포열을 사용)이 소면부의 카딩 표면을 형성하는데 사용되고 있

다. 불순물, 더스트 및 단섬유의 제거는 침포 사이에 채워져서만이 제거되기 

때문에 플랫은 연속적으로 깨끗이 청소되어야 한다. 그렇기 때문에 이들 플

랫(회전 플랫 카드)은 클리닝 장치를 통과하도록 되어 있다. 플랫의 바아는 

서로 연결되어 무한궤도 형태의 순환 밴드를 형성하며 순환을 위하여 이 밴

드는 체인이나 톱니 벨트에 고정된다. 

실린더와 관련하여 작동되는 40~46개의 플랫외에도 무한궤도 형태로 되돌

아오게 하기 위해서는 추가적인 플랫이 필요하며, 결국 전체적으로 100~120

개의 플랫(Trützschler사 소면기에서는 80개)이 체인에 고정된다. 



2.2.6.2 플랫의 구조 

플랫의 바아는 주철로 만들어져 있으며 그 길이는 소면기의 작동폭보다 

약간 더 길게 만들어져 있는데, 그 이유는 메인 실린더의 좌우측에서 이들 

바아가 조절 가능한 밴드 위에 얹혀져서 가이드 표면을 미끄러져 가게 하기

위함이다. 이들 개개 바아의 폭은 대략 32-35mm이다. <그림 97>에서 보는 바

와 같이 이들 바아는 길이 방향으로 굽어지지 않게 하기 위하여 T자 모양을 

하고 있다. 

 

 

<그림 97> 플랫 바아(a)에 클림(c)를 이용하여 침포열(b)을 고정시킨 상태 

 

동일한 폭의 침포열(b)은 개개의 바아 위에 똑바로 펴져서 조립체의 좌우

측을 눌러주는 클립(c)에 의해 죄어져 고정된다. 개개 클립의 상부 에지(edge)

가 일부분을 점유하기 때문에 단지 22mm 정도의 침포열만이 남게 된다. 이

와 같은 이유에서 플랫은 실린더 상에 빈틈이 전혀 없는 연속적인 카딩 표

면을 형성할 수 없게 되고, 침포열 사이에는 틈이 생기게 된다. 바아의 양쪽 

끝 부분은 체인의 나사 홈과 관련하여 고정나사로 죄일 수 있도록 하였고, 



따라서 개개의 바아는 순환체인의 개개 고리에 고정될 수 있다<그림 98>. 

 

 
<그림 98> 나사를 이용한 무한궤도 체인에서의 플랫 바아의 고정 

 

바아의 미끄럼 표면은 수평이 아니고 약간 기울어져 있다<그림 99>. 플랫

은 실린더 상에서 움직이기 때문에 약간 기울어져 있다. 즉, 원료의 흐름 측

면에서 보았을 때 실린더 침포로부터 각개 바아의 선단부의 간격이 후단부

보다 더욱 크다. 그 결과 섬유들이 플랫 앞으로 밀려나지 않고 플랫 하부에

서 그대로 통과할 수 있다. 

 

 

<그림 99> 플랫 침포(A)와 메인 실린더 침포(B)사이의 경사진 간격 

 

2.2.6.3 플랫의 이동 

플랫의 바아는 개별적으로, 흡사 한 개의 내부기어 휠처럼 스프로킷 기어

의 홈과 맞물려 스프로킷 회전에 따라 이동하게 된다. 작동 플랫의 바아 끝



은 금속 대 금속의 마찰과 함께 염속적인 밴드(bend) 위를 미끄러져 간다. 마

찰을 줄이고 플래스이 전진이동을 확실하게 하기 위해 Crosrol사는 양쪽의 

바아 끝에 작은 볼 베어링을 설치하여 밴드 위를 굴러가게 하였다. 

원칙적으로 플랫은 앞쪽 또는 뒤쪽으로의 이동, 다시 말해 실린더의 회전

방향과 같은 방향이나 그 반대방향으로의 이동이 가능하다. 만약 플랫이 실

린더와 같이(앞쪽으로) 움직이게 되면, 실린더는 플랫의 구동을 돕게 되고 스

트리핑의 제거가 용이해진다. 따라서, 앞쪽으로의 이동은 소면기 설계 상에 

장점이 있다. 다른 한편으로 실린더의 회전방향과 반대방향으로의 움직임은 

기술적인 장점이 주어진다. 이 시스템에서는 실린더 침포와 관련한 플랫의 

작용이 도퍼쪽에서 발생하게 된다. 이 단계에서 플랫은 깨끗한 상태이다. 그 

다음에 플랫은 테이커인쪽으로 이동하게 되며, 이러한 이동중에 플랫에는 불

순물 등으로 채워지게 된다. 따라서, 플랫이 받아들일 수 있는 용량의 일부

는 상실되나 이 단계는 원료가 첫번째로 플랫에 들어설 때 일어나게 되므로 

플랫에는 잡물을 충분히 제거할 수 있는 공간이 남게 된다. 

 

 

A : 플랫이 취하는 잡물의 양   B : 원료 흐름 방향의 플랫 바아의 수 

<그림 100> 입구에서 플랫이 잡물을 취하는 양 (역회전하는 플랫일 경우) 



테이커인의 윗 지점에서 실린더는 깨끗이 처리해야 할 원면을 플랫 사이

로 운반하게 된다. 이것은 잡물을 취하기는 하지만 앞으로 이동하는 시스템

에서와 같이 잡물을 가지고 소면기 전체를 통과하지는 않는다. 그 대신에 취

한 잡물을 바로 소면기로부터 제거시킨다. Rieter사에서 발표한 도표<그림 

100>를 보면 이것은 단순한 추상적인 이론이 아니라 잡물의 많은 양이 테이

커인 위의 첫번째 플랫 속으로 들어가고 있음을 보여주고 있다. 

Rieter와 Trützschler사는 플랫이 메인 실린더의 회전방향과 반대방향으로 

이동하는 소면기를 공급하고 있다. 

 

2.2.6.4 카딩 플레이트(carding plate) 

이동식 플랫 대신에 카딩 요소로서 고정식 카딩 프레이트가 사용될 수 있

다<그림 101>. 예를 들면, Hollingsworth사는 메인 실린더 상의 플랫이 위치해

야 할 자리에 4개의 플레이트를 설치하였다. 이 카딩 플레이트는 안 쪽에 특

수한 강철침포를 가지고 있는 구부러진 형태의 알루미늄 시트이다. 

 

 

<그림 101> 플랫 대신으로 사용된 카딩 플레이트 

 

이 카딩 플레이트는 조절 및 교체가 가능하다. 교체가 가능한 점은 하나의 

장점이 될 수 있는데, 왜냐하면 다른 플레이트보다 마모가 빨리 일어나는 첫



번째 카딩 플레이트 일정기간 후에 다른 것과 교체할 수가 있고, 따라서 지

속적인 사용이 가능하기 때문이다. 만약 처리 도중에 굵은 입자가 침포 사이

에 끼게 된다면, 카딩 플레이트를 일정한 간격으로 청소해 줄 수 있을 것이

다. 

합성섬유를 처리할 경우에도 방사유제의 퇴적이 있기 때문에 같은 방식의 

운용이 가능하다. 모든 형태의 침포에서와 마찬가지로 연기에도 주기적인 마

침이 필요하다. 지금까지 알려진 모든 소면기에 대해 카딩 플레이트를 설치 

할 수 있다. 

여기에서 플랫 웨이스트의 제거는 일어나지 않는다. 이것이 한편으로 원면

의 이용율을 더욱 좋게 해주는 반면에 다른 한편으로는 적은 양의 단섬유 

및 이물질만이 제거되며 나머지는 슬라이버 속으로 넘어가게 된다. 이러한 

단점과 달리 이 설비를 사용함으로써 다음과 같은 장점을 가져올 수 있다. 

○ 플랫과 비교하였을 때 보다 많은 카딩 표면을 제공한다. 

○ 가동부가 보다 적다 

○ 소요 에너지가 보다 적다 

○ 유지보수가 더욱 용이하다. 

2.2.6.5 플랫 영역의 정면부 

원면에 혼합되어 있는 마지막 불순물과 많은 양의 더스트는 원면의 전반

적인 개섬, 즉, 면섬유들을 완전히 분리시킴으로써만이 가능하다. 

이와 같은 수준의 개섬은 실제적으로는 소면처리중에 소면기의 실린더에

서 한 번 일어난다(로터 정방에서와 비슷한 방법으로). 따라서, 이 위치가 섬

세한 정면을 하기에 가장 적합한 부분이다. 

과거에 사용되어온 홈이 파인 그리드는 이 목적에는 적합하지 않으며, 모

트 나이프(mote knife)가 더욱 좋다. 그 동안, 이들은 오랜 세월동안 실린더 



상에서 플래스이 스트리핑 블레이트로 사용되긴 했으나 결코 정면을 위하여 

적절히 사용되지는 못했다. 

 

 

<그림 102> Hollingsworth사의 트래시마스터 

 

최근 수년 동안에는 Hollingsworth사에서 개발한 트래시마스터(Trashmaster)

라고 하는 장치가 이 목적을 위하여 더욱 적절히 사용되어 왔다. 

플랫, 커버 밑에는 한 개의 모트 나이프가 있으며, 이 나이프는 석션 튜브

와 연결되어 작동한다. 실린더 표면으로부터 벗겨진 이물질은 석션 튜브를 

통하여 방출된다. 만약 플랫 대신에 카딩 플레이트가 사용될 경우에는 이와 



같은 클리닝 장치를 플레이트의 앞과 뒤에 설치할 수 있다. Hollingsworth사의 

소면기에는 이런 장치를 다섯개 설치하고 있는데 이들을 클린마스터

(Cleanmaster)라고 부르고 있다. 

 

2.2.7 도 핑(doffig) 

2.2.7.1 도 퍼(doffer) 

실린더 다음에는 실린더로부터 개개 섬유들을 받아서 이들을 모아 웹 상

태로 만들어 주는 도퍼가 있다. 이 도퍼는 600~707mm(Crosrol과 Rieter사 제

품은 500mm)의 직경을 갖고, 대부분 주철로 만들어진 드럼 형태를 하고 있

다. 이 드럼 위에는 금속침포가 부착되어 있으며 처리속도는 대략 300m/min

이다. 

 

2.2.7.2 도핑 작용 

실린더와 도퍼 사이의 침포배열은 상호 도핑배열(doffing disposition)을 해야 

할 것이라고 생각하는 것이 논리적일 것이다. 그러나 실제적으로 소면배열

(carding disposition)을 하고 있다<그림 103>. 이와 같은 침포배열은 필수적인

데, 그 이유는 마지막으로 송출되는 웹은 결합력이 있어야 하고 결과적으로 

이 섬유들이 서로 뒤엉켜져서 모아져야 하기 때문이다. 도핑배열과 비교해 

볼 때 소면배열은 소면공정에서 중요한 부수적인 장점을 지니고 있으나 다

른 관점에서 보면 이것은 하나의 단점이 될 수 있다. 한 가지 단점은 웹의 

도핑을 위해서는 어느 정도 섬유의 불규칙한 배열이 필요하기 때문에 메인 

실린더에서 형성된 바람직한 섬유의 평행배열상태가 대부분 다시 무너지게 

된다는 점이다. 

바람직하지 못한 다른 한 가지 단점은 실린더가 섬유를 도퍼로 넘겨줄 때 



도퍼는 도퍼 침포를 통하여 이들 섬유를 낚아채는 식으로 넘겨받기 때문에 

여기에서 섬유의 구부러짐 현상이 발생한다는 점이다. 이 단계에서 섬유는 

침포 끝에서 훅(hook)의 형태로 파지된다. 따라서, 웹 속의 섬유 가운데 50% 

이상에 후단 훅(trailing hook : 원료의 흐름방향에서 볼 때 뒤 끝 부분에 훅이 

발생한 것)이 발생하고, 15% 정도의 섬유에는 선단 훅(leading hook), 다른 

15% 정도의 섬유에는 양단 훅(double hook)이 발생하며 극히 작은 일부분의 

섬유만이 아무 훅도 발생되지 않은 상태로 옮겨가게 된다. 세번째의 단점은 

섬유의 이행율이 매우 낮다는 점이다. 

 

 

<그림 103> 메인 실린더와 도퍼 사이의 침포의 배열 

 

소면배열에서는 대체로 두 개의 침포가 같이 섬유를 운반하지 않게 된다. 

플랫이 섬유를 실린더 침포쪽에 강력히 밀어붙이기 때문에 섬유가 실린더에 

남아 있으려는 힘이 도퍼로 옮겨가려는 힘보다 크게 된다. 따라서, 실린더에

서 도퍼쪽으로의 섬유의 이행율은 단지 20~30%밖에 되지 않아 평균적으로 

볼 때 섬유가 도퍼쪽으로 옮겨가기 전에 실린더와 함께 3~5회 회전하게 된



다. 

실린더에서 도퍼쪽으로의 섬유 이행율의 수준은 침포, 속도관계 및 세팅 

상태에 따라 다르게 된다. 실린더와 도퍼 사이의 간격을 줄이게 되면(예를 

들어, 7/100in에서 3/1000in로), 100% 이행율의 개선효과를 가져오게 된다. 

 

2.2.8 디태칭(detaching) 

2.2.8.1 디태칭 장치 

(예 : Schubert & Salzer사의 Supercard, 그림 104 참조) 

 

 

<그림 104> 트래버스 벨트에 의한 웹 디태칭 (Schubert & Salzer사) 

 

재래식, 소면기에서는 1분간에 2,500회까지 진동하는 플라이 코움(fly comb)

이 도퍼로부터 웹을 받아낸다. 현대식, 고성능 소면기에서는 플라이 코움이 

이 일을 해낼 수 없는데, 그 이유는 만약 플라이 코움을 사용하게 되면 진동 

수가 대폭적으로 더욱 많아져야 하기 때문이다. 고성능 소면기에서 도퍼로부

터 웹을 분리해 내는 일은 한 개의 롤러(1)가 말게 된다. 재래식 소면기에서

는 웹이 30~50cm 간격으로 자유롭게 매달린채 쐐기꼴 모양으로 모아져서 깔



대기 속으로 들어가게 된다. 또한, 고성능 소면기에서는 웹이 떨어져나가기 

때문에 이와 같은 장치를 사용할 수 없다. 고성능 소면기에서는 웹이 디태칭 

장치 내에 머무르고 있는 동안 슬라이버 상태로 접속되어야 한다. 

이것은 다음과 같은 몇 가지 방법으로 달성할 수 있다. 예를 들면 상부의 

웹 가이드 플레이트(Trützschler사), 가로방향으로 설치된 몇 개의 가이드 롤

러(Marzoli사) 또는 가로방향의 슬라이버 콘덴서 등이다. 여기에서 후자의 경

우는 서로 반대방향으로 회전하는 밴드(band)가 웹을 중심부로 운반하거나

(Schubert & Salzer사) 또는 회전 밴드가 소면기의 한쪽 방향으로 웹을 운반해 

준다(Rieter사). 

웹 형성에 의한 넵의 발생을 억제하기 위해 이들 슬라이버 포머(sliver 

former)를 잘 사용할 수만 있다면 그것은 하나의 장점이 될 수 있다. 

 

2.2.8.2 분쇄 롤러(웹의 분쇄) 

일부 제조업체 에서는 디태칭 롤러(1)와 가로방향의 슬라이버 콘덴서(3) 사

이에 한 개의 롤러가 다른 롤러 위에 위치해 있는 상태로 두 개의 표면이 

매끄러운 강철 롤러를 설치하고 있다. 이들 롤러에 하중을 전혀 가하지 않을 

경우에 이들은 하나의 가이드 롤러로 사용할 수도 있고, 이들 롤러에 약 

15N/cm정도의 하중을 가하여 분쇄 롤러로 사용할 수도 있다. 불순물을 어느 

정도 함유하고 있는 원면을 처리할 때는 분쇄 롤러로 사용하는데, 여기에서 

이물질을 눌러 으깸으로서 부가적인 정면이 일어나게 된다(부수어진 이물질 

입자들은 여기서 바로 떨어져 나가기도 하고, 다음 공정에서 제거되기도 한

다). 

일부 제조업체에서는 이들 롤러가 서로 배럴 형태(barrel shape)로 마주 대

하도록 제작하고 있다. 이와 같은 배열일 경우, 이들 롤러의 중앙부는 압력



을 피할 수 없게 되는데, 이 압착효과는 전체폭에 대해 똑같다. 

순수한 면섬유가 으깨어지는 일이 생겨서는 절대로 안된다. 운면 내에 이

물질 입자가 없을 경우는 전체적인 롤러 압력이 면섬유에 전달하게 되며, 이 

경우 섬유의 손상을 초래하게 된다. 그 결과를 곧바로 방적사의 절단강력에 

영향을 미치게 된다. 점착성이 있는 원면(허니듀를 포함한 원면)이 경우는 많

은 양의 면화씨의 입자들을 함유하고 있더라도 랩(lpa)을 형성시킬 위험이 있

기 때문에 분쇄 롤러를 사용하여 처리해서는 안된다. 

 

 

<그림 105> 웹 분쇄 

 

2.2.8.3 캔 속의 코일링(coiling) 

슬라이버는 저장과 운반을 위하여 캔 내무에 코일 형태로 감겨진다. 본 섬

유기술지 1989년도 제5호에서 언급했던 바와 같이 코일링는 자은 캔 내부에

서 큰 원을 그리는 형태로 그리고 콘 캔 내부에서 작은 원을 그리는 형태로 

이루어지게 된다. 오늘날 캔의 지경은 600~1,200사이이다. 

만약, 이들 캔이 곧바로 로터 정방기로 공급될 경우에는 사용할 수 있는 

공간이 낮기 때문에 이들 캔은 작아야 한다. 이 경우에 사용되는 캔의 직경

은 단지 350~400mm밖에 되지 않는다. <그림 106>에 1,200mm높이의 캔일 경

우는 Trützchler사에서 발표한 캔의 용량이 나와 있다. 



대부분의 소면기 제조업체들은 표준설계 또는 선택사항으로 캔 교환기를 

갖춘 소면기를 공급하고 있다. 따라서, 공장의 인원 충원상태에 따라 합리적

인 작업을 위해 이의 채택 결정할 수 있을 것이다. 

 

 

<그림 106> 캔 용량(A, kg)과 캔의 직경(B) 

 

2.2.9 구동장치 

전통적인 소면기는 단지 한 개만의 구동 모터를 가지고 있다. 이 모터는 

벨트를 통하여 테이커인 메인 실린더를 직접 구동시키고, 다른 가동부는 벨

트나 기어 전달장치를 통하여 간접적으로 구동시키고 있다. 현대식 고성능 

소면기는 Trützschler사에서 발표한<그림 107>에서 보는 바와 같이 소면기의 

개개 가동부를 독립적으로 구동시킬 수 있도록 여러 개의 구동 모터를 가지

고 있다. 또한, 일부 제조업체를 예로 들어 Rieter사와 같은 곳에서는 별도의 

플랫 구동장치를 공급하기도 한다. 

개별 구동방식은 소면기의 조절을 보다 빠르고 쉽게 할 수 있다는 장점이 

있다. 이들은 또한 제어장치를 이용한 작업일 경우에 더욱 적합한 형태이기

도 하다. 



 

A : 실린더 테이커인 및 플랫의 주구동 B : 공급부 구동 

C : 도퍼, 디태칭 롤러 및 코일러 등 송출부 구동 

D : 디태칭 롤러의 클리닝 롤러 구동 

E : 스트리핑 롤러를 거쳐 클리닝 롤러의 구동 

F : 팬(Fan) 

<그림 107> 현대식 소면기의 구동(Trutzshcler사) 

 

 


