
SRRL의 개량 소면기에 대하여 

 

미국 농무성 산하의 Southern Regional Research Laboratory에서는 근본적으로 

새로운 면방적법을 개발할 목적으로 연구를 집중하고 있다. 

면방식에서 가장 중요한 문제의 하나는 섬유에 별 손해를 주지않고 완전

히 개면한 다음에 이를 뒷 공정의 공급에 적합하게 배열하는 것이다. 재래의 

소면기에서는 섬유의 손해를 어느 한계 내로 줄이기 위하여 개면에 철저를 

기할 수 없으므로, 이의 개발은 바람직한 것이다. 

개면의 수단으로서 기체역학적인 것과 정전기 및 기계적인 방식을 광범위

하게 고찰한 결과 톱니모양의 롤러가 가장 적합하였다. 

다음 단계에서는 롤러의 직경, 표면속도, 원심력, 톱니의 밀도와 경사도 등

이 제품의 품질에 미치는 영향을 연구하였다. 이러한 연구 결과로 롤러의 직

경이 작을수록, 톱니의 밀도가 클수록 그리고 회전속도가 클수록 개면효과가 

커짐을 알았다. 

실린더의 부하는 만족스러운 소면성을 주지 않는다는 것은 잘 알려진 사

실이므로, 이 문제도 해결하여야만 한다. 실린더를 충분한 속도로 운전하여 

면섬유의 원심력을 약 600그램으로 할 경우에는 이러한 실린더의 부하를 없

앨 수 있었다. 이 정도의 속도에서는 실린더 자체가 스트리핑 효과를 가지므

로 섬유는, 만일 실린더 커버에 의하여 속박을 받지 않는다면, 원심력에 의

하여 톱니에서부터 떨어져 나갈 것은 확실하다. 

다음에 실린더의 직경이 작을수록 실린더 자체가 스트리핑 효과를 갖는데 

요하는 섬유의 속도가 되므로, 결과적으로 섬유가 상해될 염려도 줄어든다. 

자체가 스트리핑할 수 있는 속도로 실린더를 회전시킬 때의 이점은 두 가지

가 있다. 첫째는 실린더의 부하가 작용하지 않으므로 톱니의 소면효율을 최



대로 할 수 있으며, 둘째로는 섬유가 원심력에 의하여 소면작용면에 사출된

다는 것이다. 

직경이 작고(3~4in) 그 자체가 스트리핑 효과를 갖는 실린더를 채용하여 

간단한 기계를 만드는 가장 효율적인 방법을 찾는 것으로 축소된다. 피드 롤

러와 피드플레이트를 갖춘 럭커린을 사용할 경우에는 완전히 개면하기 위하

여 피드 롤러 파지점에 밀접토록 셋팅이 필요하다. 그러나 이 경우에는 섬유

가 손해를 받는다. 

재래의 럭커린에 뒤이어 그 자체가 스트리핑 효과를 갖는 고속 실린더와 

관련하여 워커롤러를 사용하면, 섬유가 적극적으로 파지되지 않으므로 럭커

린-피드 플레이트 방식보다 좋은 결과를 주는 것으로 밝혀졌다. 이 경우에는 

섬유의 손해를 최소화시키지만 실린더가 아주 작으므로 그 주위의 공간이 

제한을 받으며, 이로 말미암아 워커 롤러의 수도 제한을 받는다. 

 

 



럭커린-피드 플레이트와 다수의 워커 롤러 또는 소면작용 면적의 과다 등

의 단점을 고안하였다. Fig.1에 이를 보이고 있다.  

이것은 공급된 면괴가 실린더의 길이 방향을 따라 나선상으로 지나가게 

한 것으로서 실린더는 폭 방향으로는 동심의 낱알 모양으로 되어 있고 길이 

방향으로는 기복을 갖는 홈형태로 된 덮개로 덮여있다. 

실린더는 직경이 4˝, 길이가 12˝이며, 실린더 자체가 스트리핑 효과를 갖는

데 요하는 속도인 5,000rpm의 속도로 회전한다. 홈의 한쪽 끝에서 면괴가 공

급되면, 실린더의 톱니가 이를 물고 실린더의 주위를 돈다. 면이 다시 홈에 

들어서면, 톱니에서 떨어져 나와서 흡입장치에 의한 기류의 작용으로 출구 

방향으로 운반된다. 

면괴의 전진관성과 홈의 단면형태에 기인하여 면괴는 실린더의 톱니에 다

시 물리며, 흡입장치와 회전 실린더의 톱니에 다시 물리며, 흡입장치와 회전

실린더의 복합작용으로 면괴는 나선상의 경로를 따라 이동한다. 그러므로 소

면횟수는 흡입장치의 세기, 홈의 형태, 톱니가 있는 실린더의 길이, 실린더의 

속도 및 면괴의 크기에 따라 달라진다. 완전히 개면된 개개의 섬유는 질량이 

작기 때문에 직접 기류에 의하여 홈을 통과하므로 섬유가 지나치게 개면되

는 일은 없다. 

낱알형의 입자 크기를 몇 가지 사이즈로 바꾸어서 실린더의 여러 가지 와

이어와 관련하여 비교하였다. 입자를 작은 것으로 할 때에는 하중 없이도 완

전개면이 가능한 충분한 소면작용을 받으며, 반면에 침의 밀도를 줄이면 면

괴가 최초의 소면주기 동안 그대로 머물러 있을 공간을 마련해 준다. 이 경

우 면괴는 완전히 개면이 되지만 실제 생산속도에서 섬유가 절단되는 등의 

문제가 발생한다. 실니더 롤러와 함께 침포를 덮은 워커 롤러를 사용함으로

써 이를 해결 할 수 있다. Fig.2에 이것을 보이고 있다. 



 

 

이 방식에서는 면괴가 워커 롤러에 접근할 때, 섬유가 원심력에 의하여 절

선방향의 워커 롤러 톱니 쪽으로 사출하여, 워커 롤러가 회전함에 따라 섬유

는 소면 실린더로 다시 옮겨진다. 물론 이 경우 섬유는 적극적으로 파지되지

는 않는 상태이다. 

섬유가 실린더를 통과할 때, 섬유의 속도가 높고 또한 수회나 반복하여 통

과하기 때문에 잡물을 제거하기 위하여 카딩 실린더 커버의 하반부에 클리

닝 슬로트나 스크린을 장치할 수도 있다. 이러한 방식에 의하면 소면 후의 

섬유는 재래식의 슬라이버 또는 부직포용 웹에 적합한 상태로 얻을 수 있다. 

나선상 카딩의 원리를 이용하여 개개의 섬유를 OE정방기에 공급하기 위하

여 고안한 장치를 Fig.3에 보이고 있다. 

이것은 직경이 3 1/4˝, 길이가 2˝인 두개의 실린더로 만들어져 있다. 첫째 

실린더는 피드 롤러와 워커 롤러의 기능을 겸하고 있으며, 미텔릭 카드 도퍼 



와이어로 덮힌 것으로서 톱니방향과 반대 방향으로 회전한다. 

 

 

 

피드 플레이트는 실린더의 한 쪽 끝에 위치하며, 공급되는 면은 폭이 1/2˝

까지 이다. 둘째 실린더는 미텔릭 카드 실린더 와이어가 심겨진 것으로서 톱

니 방향으로 회전하며, rpm은 5,000이다. 

흡입장치를 없애고 또한 소면횟수를 적극적으로 관리하기 위하여 실린더 

커버의 상반부에 네 개의 나선상 홈이 파여 있다. 실린더가 스트리핑 효과를 

갖도록 충분한 속도로 회전할 경우에는 섬유는 2˝ 폭의 실린더를 통과하기 

위하여 4회나 나선상의 흠을 지나야 한다. 

소면작용은 이와 같이 두 개의 실린더 사이에서 일어나며, 네 개의 나선홈

은 네 개의 워커 롤러에 맞먹는 역할을 한다. 실린더의 끝에 위치하는 톱 하

우싱 부분에 출구가 장치되어 있어 섬유가 원심력에 의하여 떨어져 나오며, 



실린더의 회전으로 생기는 작은 기류에 의하여 출구로 향하게 된다. 

이러한 방식에 의하면 섬유에 전혀 손해를 주지 않고도 완전소면이 가능

하나 생산성도 재래의 링정방이나 OE정방에서 단사를 방출하는데에 충분하

게 섬유를 공급할 수도 있다. 이 방식은 또한 매 스핀들에서 약 2˝의 여유만 

있으면 가능하므로, 쉽게 정방기에 부착할 수도 있다. 

이상에서 면방적 분야에서 면섬유를 완전히 소면할 수 있는 방법을 개발

하였다. 그 자체가 스트리핑 효과를 갖기에 충분히 고속으로 운전되는 톱니

의 밀도가 많은 작은 실린더는 워커 롤러와 함께 섬유를 상해시키지 않고 

강력한 소면작용을 공급함을 보여 주었다. 

이상의 연구결과 두 가지의 장치를 개발하였는데, 하나는 웹이나, 슬라이

버를 형성할 수 있도록 완전히 섬유를 개면할 수 있는 것이었다. 다른 하나

는 직접 사 방출용으로 만든 것이다. 이들은 둘 다 구조가 간결할 뿐 만 아

니라 조작이 간단한 것들이다. 


