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1.3 코머 준비기 

1.3.1 개 요 

일반적으로 준비기는 두 가지 방법이 사용되고 있다. 

○ 하나는 랩 더블링 방법(전통적인 방법)이며, 이는 슬라이버 랩 머신

(SLM)을 거친 후에 리본 랩 머신(RLM)을 거치는 것이다. 

○ 또 하나는 슬라이버 더블링 방법인데, 연조기에서 나온 슬라이버를 슬라

이버 더블링 머신을 통과시키는 것이다. 

현재의 고성능 기계를 소개하기에 앞서서, 슬라이버 더블링 방법은 단섬유

(즉, 노일을 적게 또는 중간정도도 제거하기 위한 것)에 유리하고, 랩 더블링 

방법은 장섬유(노일을 많이 제거하기 위한 것)에 유리하다고 생각되고 있다. 

그러나 최신의 준비기에서는 이러한 두 가지 방법의 차이를 발견하기 어렵

기 때문에 슬라이버 더블링 방법을 선호하고 있다. 

연조기는 다른 장에서 다루어지므로 여기서는 나머지 세 가지 기계에 관

하여 설명하고자 한다. 이중에서 가장 최근에 나온 Rieter사의 준비기가 

Marzoli사, Whitin사 등 다른 메이커 제품 중에서도 대표적일 것이다. 

Rieter의 설비는 모듈 구조로 설계되었으며, 세가지 기계를 사용목적에 따

라 특수한 기능을 갖추도록 하나의 몸체에 통합시켜 놓았다.(UNI-LAP) 기계

의 기본적인 구성은 <그림 19>와 같다. 

○ 기계프레임(frame)(4) 

○ 드래프팅 시스템(2) 

○ 드래프팅 시스템용 구동장치(3) 

○ 와인딩 헤드(head)(5) 



○ 전기설비(6)  

슬라이버 랩 머신과 슬라이버 더블링 머신은 두 개의 공급 테이블이 부착

된 크릴(1)에 연결되어 있으며, 리본 랩 머신은 기계 프레임(4)에 랩을 겹치

게 장치를 갖고 있다. 

 

 

<그림 19> Rieter의 UNILAP기본 구조 

 

1.3.2 슬라이버 랩 머신(전통적인 방법) 

1.3.2.1 기능 설명(Rieter UNILAP2, 그림 20, 21) 

기본운전으로 한 개의 공급 테이블(2) 밑에 12개 캔이 높여 있으며, 두 테

이블에서 24개의 더블링이 이루어진다. 카드 슬라이버는 다이드 통로(3)와 여

러 개의 가이드 롤러(4)를 통과하여 드래프팅 시스템(5)까지 오게 된다. 드래

프트 1.3~3 정도로 웹(web)이 만들어지고, 이 웹은 디플렉팅 플레이트(6)에 

의해 방향을 바꾸어 웹 테이블(7)을 거쳐 여러 개의 웹들이 겹쳐진다. 캘린더 

롤러(calender roller)에서는 이렇게 겹쳐진 웹을 랩 와인딩부(8)까지 내보내고, 

캘린더 롤러 사이에서 강한 압력으로 눌러주어 시트(sheet)상의 랩을 만든다. 

만관이 되면 자동적으로 빈 튜브로 교체되는데, 최신형 설비에서는 자도화된 



반송기능으로 (9)에서 방출된 랩을 <그림 21>의 리본 랩 머신으로 보낸다. 

 

 
<그림 20> UNILAP의 측면도 

 

 

<그림 21> UNILAP2의 평면도 

 

1.3.2.2 드래프팅 시스템<그림 22>  

슬라이버 랩 머신은 4/4 롤러 드래프팅 시스템으로 되어 있으며, 프레셔 

바가 있는 경우와 없는 경우가 있다. 단섬유방적이 될 때에는 프레셔 바가 

필수적이다. 보텀 롤러는 직경이 32mm이고 톱 롤러는 39mm이다. 톱 롤러는 

1~1600N/nip의 힘으로 연속조절해 가면서 계속 공기압으로 누르고 있다. 드



래프트 간격은 각각 변할 수 있으며, 드래프트 브레이크 드래프트, 미들 드

래프트, 메인 드래프트 구역으로 되어 있다. 또한, 석션 장치와 함께 위 아래

에 있는 클리어러 에이프런(clearer apron)에서 롤러들을 닦아준다. 하우징으로 

밀폐된 드래프트 장치는 드래프트의 변경이 쉽도록 되어 있으며, 오일분사방

식의 주유 방법과 기어를 쉽게 바꿀 수 있도록 되어 있다. 

 

 

<그림 22> UNILAP의 드래프트 배열 

 

1.3.2.3 랩 와인딩부<그림 23> 

웹 테이블을 떠난 후, 랩 시트가 네 개의 캘린더 롤러(1)을 통하여 나오며, 

두 개의 멤브레인 실린더에서는 압력이 1,600N까지 조절이 가능하다. 

캘린더 롤러는 두개의 와인딩 롤러(2)와 랩의 중량을 감지하는 랩 튜브 파

지장치(3)로 되어 있다. 이러한 장치들을 통하여 랩이 만들어진다. 피스톤(6)

에서 나오는 압력(10,000N까지)이 피보팅 레버(5)를 경유하여 웨이팅 프레임

(4)에 이르러서 랩 튜브까지 전달된다. 랩(8)이 커지면 자연히 압력도 커져 

웨이팅 프레임은 상승하게 되고, 직경이 증가하는 것은 사이드 조절 스크류

(7)에 전달되어 셋팅된 길이에 도달하면 자동으로 정지되고, 만관된 랩이 빠



지면서 빈 튜브를 갈아끼우게 된다. 

 

 

<그림 23> UNILAP의 와인딩부 

 

1.3.2.4 주요 데이터 

원료 면1 5/8in까지 
번수 80ktex까지 
더블링 24 
드래프트 1.31~3.03 
튜브길이 250mm 
랩의 중량(正量) 25kg까지 
딜리버리 속도 85~100m/min 
이론 생산량 480kg/h까지 

 

1.3.3 리본 랩 머신 

1.3.3.1 기능(Rieter UNILAP4, 그림 24~26) 

리본 랩 머신은 슬라이버 랩 머신과 같은 개념이지만, 슬라이버 랩 머신에 



있는 두개의 공급 테이블 대신에 여섯 개의 랩을 올려 높을 수 있는 테이블

(1)을 갖고 있다. 앞에 기술했듯이 랩(8)으로부터 풀려진 시트가 4/4 드래프팅 

구역으로 가서 디플렉터 플레이트, 웹 테이블, 캘린더 롤러를 거쳐 와인딩 

롤러로 간다. 와인딩부는 UNILAP2와 동일하며, 랩을 300mm까지 감을 수 있

다. 

 

 

<그림 24> UNILAP4의 측면도 

 

 

<그림 25> UNILAP의 평면도 

 

리본 랩 머신은 웹 상태에서 6번 더블링하므로 랩 시트(길이방향이 아니

라)의 가로방향으로 균제도가 매우 좋아지기 때문에, 신형의 슬라이버 더블

링 머신에서 얻어진 것과 비교하여 보면, 대개의 경우 품질면에서 차이를 발



견하기 어렵다. 

 

 

<그림 26> UNILAP4의 단면도 

 

 

<그림 27> 슬라이버 더블링 머신(Marzoli SR34) 

 

1.3.3.2 주요데이터 

원료 면1 5/8in까지 
번수 80ktex/드로잉헤드 까지 
더블링 6 
드래프트 3.48~8.04 



튜브길이 300mm 
랩의 중량(正量) 25kg까지 
딜리버리 속도 85~100m/min 
이론 생산량 480kg/h까지 

 

1.3.4 슬라이버 더블링 머신 

슬라이버 더블링 머신은 1948년에 Whitin사에서 처음으로 소개되었다. 이 

기계는 연조기로부터 슬라이버를 공급받아 랩을 만드는 것이다. Rieter에서는 

이러한 랩 포머를 UNILAP3로 부르며, 내용면에서는 UNILAP2와 같으나 규

격이 조금 다르다. 

더블링 32까지 

튜브길이 300mm 

랩의 중량 25kg까지 

이 분야에서는 Marzoli사가 SR34모델을 내놓고 있는데<그림 27>, 3/2 드래

프팅 방식으로 헤드 하나에 16개의 슬라이버까지 배열된다. 한편으로 Whitin

사에서는 모델명 수퍼 랩 머신을 공급하고 있다. 

 


