
방적기술 

- 1. 정소면공정 (1) - 

 

 

1. 정소면 공정의 개요 

1.1 목적 

원면은 동일종류에서도 그 섬유장이 서로 다르며 이러한 섬유장의 불균일

성의 최종 제품인 사질에 아주 나쁜 영향을 미치고 있다. 특히 원면에 포함

되어 있는 불순물이나 단섬유를 혼타면이나 소면공정에서 완전하게 제거시

키기란 거의 불가능한 것으로서 이런 불순물 및 단섬유들이 이후 공정에서 

드래프트(draft) 불균제를 만들고 사반의 원인이 되어 방적가능한 세사의 범

위가 제한을 받게 된다. 

 

 

<그림 1-1> 랩 와인더(Lap winder) 

 



이와 같이 앞 공정에서 제거되지 않은 단섬유, 넵(nep)을 제거함과 동시에 

잔류하는 잎새, 씨앗 부스러기 및 기타내용물을 제거하고 엉클어진 섬유를 

평행하게 해주므로써 깨끗하고 균일한 슬라이버(sliver)를 만들고, 강력이 크

고 외관이 아름다우며 광택이 있는 고급실을 방출하기 위해서는 빼어 놓을 

수 없는 극히 중요한 공정이다. 

 

 

<그림 1-2> 

 

1.2 주요작용 

(1) 슬라이버 랩 머신(S.L.M : sliver lap machine) 

RLM(ribbon lap machine)과 함께 코우머의 준비공정으로서 카드기에서 만들

어진 슬라이버의 구성섬유는 모두가 여러 방향으로 배열되어 있어서 코우밍

(combing) 작용을 함에 따라 한층 더 좋은 이음상태가 이루어지도록 하는 한

편, 낙면 속에 장섬유의 함유량을 되도록 적게 하여 주기 위해서는 코우머 



이전에 일차 가벼운 드래프트를 주어 평행상태의 섬유배열로 만들어 줄 필

요가 있다. 따라서 이 기계는 18~24가닥의 카드 슬라이버를 합하여 1.5~2.0배 

정도의 드래프트를 주어 RLM에서 사용에 편리한 형태의 일정한 폭을 가진 

랩(lap)을 만들어 주는 코머의 보조기계이다. 

 

 

<그림 1-3> SLM(Rieter E2/4A) 

 

 

<그림 1-4> SLM E2/4 Gearing Diagram(기어링 다이어그램) 



이 기계의 사용목적은 

1) 개개의 섬유를 가능한 한 평행하게 하여 준다. 

2) 랩의 야드(yard)당 중량을 균제하게 한다. 특히, 길이방향의 균제성을 좋

게 하여 준다. 

3) RLM 또는 코머용으로 사용할 수 있도록 적당히 폭의 랩을 만든다. 

 

(2) 리본 랩 머신(RLM : ribbon lap machine) 

 

 
<그림 1-5> RLM (Rieter E4/1A) 

 

 

<그림 1-6> RLM Gearing Diagram (Rieter E4/1A) 



이 기계는 주로 SLM과 코머의 중간공정에 사용하는 기계로서 SLM에서 

만들어진 랩은 섬유의 평행도와 직선도 및 단면의 균제도가 코밍 작용을 행

하기에는 아직 불충분한 상태로 되어있다. 이러한 랩의 단면을 보면 두꺼운 

부분과 얇은 부분이 있는데 이는 여러가닥의 슬라이버가 불균정하게 서로 

접촉되어 생긴 것이다. 이와 같은 랩이 코머를 통과할 때 니퍼(nipper)는 랩

의 두꺼운 부분의 파지를 잘 해 주지만 얇은 부분은 확실하게 파지해주지 

못하므로 장섬유가 낙물로 제거된다. 따라서 RLM은 코머에 공급되느 탭을 

잘 처리해주기 위해서 만들어진 기계로서 SLM에서 만든 탭 6매를 상하 방

향으로 중합시켜주고 여기에 5.6~6.0배의 드래프트를 주어 압축시킴으로써 

섬유의 평행도와, 랩에 균제도를 부여하여 코머에서 사용하기에 편리하도록 

랩으로 만들어 주는 기계이다. 

RLM의 사용목적은 

1) 단면이 균제한 랩을 만든다. 

2) 섬유의 평행도를 높여 주기 위하여 슬라이버의 드래프트를 계속한다. 

 

(3) 코우머(comber) 

dl 기계는 고급사 방적에 대해서 없어서는 안될 가장 중요한 기계로서 섬

유 속안에 남아있는 잎새, 씨앗 부스러기 및 기타 잡물을 제거하는 동시에 

섬유를 균제하게 하고 또 평행으로 가지런한 상태의 섬유속으로 만들어 줌

으로써 강력이 크고 깨끗한 실을 만들 수 있는 최종공정이다. 따라서 이 기

계 이휴에는 섬유속 안에 남아 있는 모든 잡물을 효과적으로 제거시켜 줄 

장치는 없고, 조사(roving)의 태반이나 세반 및 부동을 방지해 주는 수단이 

있을 뿐이다. 그러므로 코우머는 실린더와 톱 코움(cylinder & top comb)에서 

완전히 코우밍 작용을 하여 넵, 단섬유 및 잡물이 남아 있지 않도록 제거하



여 균일한 섬유장만을 방출할 수 있게 코우머기 성능을 충분히 발휘 할 수 

있도록 하는 것이 중요하다. 

코우머는 RLM에서 만든 랩을 공급받아 코우밍 작용 후 단섬유, 넵 및 잡

물을 제거한 후 4~8가닥씩 중합하여 드로우잉 롤러(drawing roller)에서 5~8배

의 드래프트를 주어 1가닥의 슬라이버로 만들어 코일러(coiler)를 통하여 캔

(can)에 담아주는 기계이다. 

코우밍공정의 장점은, 

1) 유효섬유장이 길어진다. (섬유장의 분포상태가 좋아진다.) 

2) 드래프팅(drafting)을 높여 줄 수 있다. 

3) 방출 중에 실끊김이 감소된다. 

4) 제품의 품질이 향상된다. 

a) 사강력(csp : 번수×강력)이 약 10%이상 증가한다. 

b) 실외관이 한 등급이상 높아진다. 

c) 잔털이 적고 보다 균제한 실을 만들 수 있다. 

d) 보다 광택이 풍부한 실을 만들 수 있다. 

e) 세번수 방출이 가능하다. 

위의 항과 같은 장점에 대하여 다음과 같은 불리한 점이 있다. 

a) 인건비(노무비)와 소요경비가 증가한다. 

b) 코우머 기계설비와 설치면적의 확보를 위한 비용이 증가한다. 

일반적으로 코우머 1계열에 대한 필요 설비대수는 나스미스(Nasmith)식에

서 SLM 1대, RLM 1대와 코우머 6~8대를 1조로 하고 있으며 고속 코우머인 

경우나 현대에 많이 채용되고 있는 설비를 대체로 다음 표와 같이 1조를 이

루고 있다. 

 



            기계명 

형식 
SLM RLM Pre-D/F LF CM 

나스미스 식 

고속코우머형식 

근대합리화된 설비 

1 

1 

- 

1 

1 

- 

- 

- 

1 

- 

- 

1 

6~8 

4 

5~6 

 


