
정소면 공정(Ⅱ) 

 

1. 정소면 기술 

1.2.1 정소면 처리에 영향을 미치는 요인 

정소면에 영향을 미치는 주요 요인은 다음과 같다. 

O 원료 

섬유의 유형 

섬유장 

섬유장의 균일성(CV) 

섬유의 강연도(stiffness) 

수분 함유량 

두께 균제도 

 

O 원료준비 

랩 시트(lap sheet)내에서의 섬유의 평행도 

랩 시트의 두께 

랩 시트의 균제도 

훅(hook)의 방향 

 

O 정소면기와 관련된 요소 

정소면기의 상태 

코움(comb)의 상태 

속도 

코움의 작동 



슬라이버 형성부위의 형태 세팅의 정확도 

드래프트 장치의 배열 

 

O 정소면기의 세팅 

공급 간격(feed distance) 

공급 형태(type of feed) 

디태치먼트(detachment)의 세팅 

코움의 침밀도(point density) 

상부 코움의 침투 깊이 

피싱(piecing) 

드래프트와 드래프트 장치의 세팅 

 

O 환경 조건 

작업장 실내 온도 

습도 

 

다음에는 이 공정에 영향을 미치는 중요 인자에 대하여 자세히 알아보기

로 한다. 

 

1.2.2 정소면기에 대한 공급원료의 영향 

1.2.2.1 랩 속의 섬유 평행도 

경제성과 품질, 양쪽면에서 보았을 때 섬유의 평행정도는 정소면 작업에 

지대한 영향을 미치게 된다. 그러나 극히 좋은 섬유의 평행상태는 극히 좋지 

않은 섬유의 평행상태와 마찬가지로 이롭지 않기 때문에 평상시와 같은 최



적수준을 찾는 것이 필요하다. 섬유길이 방향의 배열상태가 좋지 않은 것 즉, 

현저하게 섬유 배열상태가 떨어지는 것은, 앞에서 이미 언급한 바와 같이, 

장섬유가 제거되는 결과를 초래하게 된다. 섬유의 무질서한 배열로 인한 좋

은 섬유의 손실은, 실린더 코움에 두꺼운 랩을 통과시키는 동안 실린더 코움

이 원료를 잡아 뜯고, 찢게 되는 상태까지 과부하가 걸리게 되면 섬유 다발

채 가져가 버리는 결과가 발생되어 손실이 더욱 커지게 된다. 정소면기를 일

정하게 세팅하고 섬유의 평행도를 증가시키면 실의 어떠한 품질 손상도 일

어나지 않고 노일(noil)의 발생량이 직선적으로 감소되어지며 이와 같은 사실

이 <그림 6>에 나와 있다. 

 

 

<그림 6> 원료내의 섬유 평행도에 따른 노일의 제거량 

(드래프트에 따른 섬유의 평행도) 

A : 노일의 비율, 

B : 소면기와 정소면기 사이의 드래프트 

 

따라서, 노일의 발생량이 많아진다고 해서 이것이 언제나 방출되는 방적사

의 품질을 좋게 하는 것은 아니다. 적절한 목표치는 언제나 사전에 미리 정



해진 웨이스트의 제거 수준이다. 

다른 한편, 섬유를 길이방향으로 과도하게 정렬시킴으로써 초래되는 단점

을 이해하기 위해서는 정소면 공정 그 중에서도 특히 디태칭 단계를 명확히 

이해하여야 한다. 이 작동에서는 랩으로부터 나온 섬유 1/5~1/6 정도가 끌어

내지게 된다. 즉, 두꺼운 공급원료 층으로부터 일부 섬유들이 끌어내지게 된

다. 이와 같은 단계중 불순물, 넵(nep)등은 두꺼운 랩 층의 보유력(retaining 

power)으로 인해 랩 속에 남아있게 된다. 이와 같은 보유력 결과적으로 랩의 

자정효과(self-cleaning effect)는 랩을 구성하는 섬유의 배열이 더욱 불규칙할수

록 더욱 커지게 된다. 

 

 

<그림 7> 공급 랩의 섬유 평행도가 실의 강력과 정면도(cleanliness)에  

미치는 영향(드래프트에 상응한 평행정도) 

A : 개선 및 감소비율(%) 

B : 소면기와 정소면기 사이의 드래프트 



만약, 이들 섬유들이 매우 높은 수준의 평행도를 가질 경우에는 랩의 보유

력은 극단적으로 감소 되어지게 되어 보통의 경우와는 달리, 더 이상 랩을 

보유할 수 없게 된다. 또한, 이들 랩의 일부는 톱 코움(top comb)을 통과하게 

되며 웹(web)속의 넵(nep)은 증가하게 된다. 

만약, 섬유의 평행정도가 너무 높으면 그 웹은 내부적으로 서로 잘 붙어있

을 수 없게 되며(섬유와 섬유 사이의 점착력으로 인해 얻어지는 강력이 부족

하게 되어)랩의 각 층간의 상호 분리도 잘 되지 않는다. 높은 수준의 평행화

도는 언제나 랩에 잔털이 많이 일어나게 한다. 게다가 웹의 중량을 더욱 낮

게 유지해야만 한다. 

섬유의 평행화도는 소면기와 정소면기 사이의 전체적인 드래프트에 의하

여 영향을 받는다. <그림 7>은 섬유의 평행화도(드래프트)와 실의 강력 및 정

면도와의 관계를 보여주고 있다. 

 

1.2.2.2 랩 시트(lap sheet)의 두께(중량) 

랩 시트의 자정효과(self-cleaning effect)는 정소면 작업에 상당한 영향을 미

치게 된다. 이 효과는 불순물에 대한 섬유의 보유력(retaining power)으로부터 

생기는데, 이것은 섬유의 무질서한 배열상태 뿐만 아니라 그 양에 의해서도 

영향을 받는다. 랩 시트가 두꺼운 경우가 짧은 경우보다 이 보유력이 언제나 

더욱 크다. 또한, 최소한 어느 수준까지는 보다 많은 랩 시트의 양과 더불어 

니퍼(nipper)에 의한 파지가 더욱 효과적이다. 그와는 반대로 두꺼운 랩 시트

는 언제나 코움(comb)에 대해 보다 큰 부하를 주게 되며, 그로 인해 정소면 

작용이 제대로 일어나지 않을 수도 있다. 랩 시트가 너무 두꺼운 경우에도 

똑같은 결과가 관찰되었다. 이 경우에 실린더 코움(cylinder comb)으로부터 가

장 멀리 떨어진 섬유는 정소면 처리를 받지 않게 될 수도 있는데, 그 이유는 



정소면기의 코움이 공급되는 랩 전체를 한꺼번에 처리할 수 있는 수준을 벗

어났기 때문이다. 

코움에 대한 과부하로 인해 발생되는 부정적인 효과가 랩 시트의 보유력

으로 인한 긍정적인 효과보다 더욱 크다. 따라서, 품질(quality)과 생산성

(productivity) 사이에 적절한 절충점을 찾아야만 한다. 오늘날 이상적인 랩 시

트의 두께는 보통 55~75ktex 사이에 위치하고 있다. <그림 8>로부터 전형적인 

값(typical value)을 유도해 낼 수 있다. 

 

 

<그림 8> 공급 시트의 두께에 대한 전형적인 값 

A : 시트의 두께           Ⅰ: 과거 세대의 정소면기 

B : 면의 스테이플 길이    Ⅱ : 현 세대의 정소면기 

 

1.2.2.3 랩 시트(lap sheet)의 균제도 

랩 시트의 폭방향으로 더욱 균일할수록 니퍼에 의해 물리는 부분의 파지

효과가 더욱 좋다. 따라서, 랩의 균일성은 상당히 중요하다. 랩 시트의 균제

도를 아주 좋게 할 수 있는 가장 효과적인 방법은 웹 형태(web form)로 여러

번 더블링(doubling)시키는 것이며, 슬라이버 더블링에 의해서는 그와 같은 

결과를 도저히 얻을 수 없다<그림 9 참조>. 



 

<그림 9> 니퍼 플레이트(nipper plate) 사이에서 파지된 슬라이버 

 

이러한 관점에서 보았을 때 리본 랩 머신에 의한 작업이 언제나 이상적이

었으며 현저한 품질의 개선을 가져왔다. 이것이 웹 형태로 6회 더블링할 수 

있는 유일한 설비이다. 그러나 현대식의 고성능 준비기계와 정소면기를 사용

할 경우는 2~3회 더블링할 경우와 비교해 보았을 때 6회 더블링으로 더 이

상 품질면의 개선을 가져오지 못하고 있다. 

 

1.2.2.4 훅(hook)의 배열 

과거에 한번 언급했던 바와 같이 정소면기에 공급되는 섬유는, 공급원료 

속에 선단훅(leading hook)이 주류를 이루고 있는 형태로 공급되어져야 한다. 

이것은 혹 자체를 똑바로 펴는데 영향을 미칠 뿐만 아니라 웹의 정면에도 

영향을 미친다. 만약, 랩 시트가 잘못된 방향으로 정소면기에 공급되어지면 

넵의 수는 현저하게 증가하게 된다. 

섬유훅의 형태와 그 양은 주로 섬유의 강연도에 의해 영향을 받는데 이것

은 섬유의 거친 특성의 증가와 함께 두 세번째의 영향력을 발휘한다. 섬세하

고 긴 섬유는 짧고 거친 섬유(하키 스틱 모양)보다 언제나 수적으로 더욱 많

고 긴 훅(말의 편자 모양)을 나타낸다. 따라서, 방적 공장에서의 섬유훅의 역

할은 섬유가 더욱 섬세해질수록 더욱 중요하다. 섬유장이 짧은 섬유로 방적

을 할 경우 섬유훅은 2차적으로 중요한 요소이다. 

 

1.2.3 정소면 처리가 실의 품질에 미치는 영향 



정소면은 방적공정에서 광범위하게 이용될 수 있으며, 그에 상응하여 품질

의 개선범위 역시 넓다. 따라서, 정소면사의 품질등급은 구분되어야만 한다. 

O 제거되는 노일의 비율이 5~10%(~12%)인 세미 코머(semi-combed 또는 업

그레이딩 : upgading)사 

O 제거되는 노일의 비율이 10~20%인 보통의 코머사 

O 노일의 비율이 20%가 넘는 슈퍼 코머(super-combed)사 

노일의 비율이 10% 미만인 정소면을 업그레이딩(upgrading)이라고도 부르

는데 그 이유는 이런 형태의 정소면은 단섬유의 제거라는 추가적인 장점과 

함께 사용 원면의 등급을 1~2등급 끌어올려주기 때문이다. 노일의 비율이 

20% 이상인 경우는 매우 드물며 일반적으로 극세사를 방출할 경우에만 사용

되어진다. 

 

 

<그림 10> 스테이플 다이어그램 



 
<그림 11> 제거되는 노일의 양이 방적사의 품질에 미치는 영향 

A : 비율로 나타낸 방적사의 품질개선 

B : 비율로 나타낸 노일의 양 

a : 실의 강력,  b : 실의 균제도,  c : 실의 결점 

 

<그림 10>은 제거되는 노일의 비율이 18%일 때의 정소면 효과를 나타내 

주고 있으며, <그림 11>은 제거되는 노일의 비율과 방적사 품질개선 사이의 

관계를 보여주고 있다. 

소면사와 비교해 보았을 때 제거되는 노일의 비율이 10%인 정소면의 경우

가 실의 강력(a)이 약 10% 높아졌다. 그러나 제거되는 노일의 비율이 그 이

상 높아진다 해도 실의 강력개선은 더 이상 거의 일어나지 않고 있다. 이와 

마찬가지로 실의 균제도(b) 역시 약간 더 개선되는 것으로 밝혀졌다. 그러나 

실의 결점(c)만은 노일의 비율이 높아질수록 명백하게 대폭적으로 개선이 이

루어지는 것으로 나타났다. 따라서, 실의 결점부분을 제외하고는 제거되는 

노일의 비율과 실의 품질개선 사이에 선형관계가 이루어지지 않고 있음을 

알 수 있다. 소면공정을 거친 면과 비교해 보았을 때 정소면공정을 거친 면



이 일반적으로 정방공정 중의 사절율이 현저하게 낮으나 제거되는 노일의 

비율이 증가됨에 따라 연속적으로 개선이 이루어지지는 않고 있으며 그와는 

반대로 제거되는 노일의 비율이 20% 이상으로 증가하였을 때에는 사절율이 

다시 증가할 수도 있다. 


