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혼타면 공정 

2. 구조와 작용 

2.1. 각기의 구조와 작용  

(14) 자동 랩 도핑장치(Automatic Lap Doffing Device) 

생산 능률을 향상시키고 품질을 개선하기 위해 랩 머신에 자동 랩 도핑 

장치가 고안되었다. 이 방식은 종전의 랩 머신에 자동 장치를 부착시킨 것으

로써 특징은 첫째로 타면기의 정지가 없어 능률이 향상되고, 둘째로 테이퍼 

랩 롤러를 사람이 제거시키지 않으므로 노동력이 감소되고, 셋째로 도핑시 

기계가 정지함으로써 야기되는 랩 반점이 없고, 넷째 균일한 랩을 생산하며, 

효율이 향상되어 생산을 증가시킬 수 있는 장점이 있다. 이 장치는 랩을 감

는 것으로서 종래의 방법과 같이 테이퍼 랩 롤러에 감는 방법과 권취시 랩

을 변형 압축함으로써 일어나는 부정 드래프트이 결점을 없애기 위해 특수

한 권심을 사용하는 방법도 있다. 전자는 TF타입으로서 랩을 절단하여 만권 

랩이 보조 랩 롤러 위로 떨어진 후 권부판이 상승하여 랩을 절단하고 절단

된 랩의 끝이 새로 공급된 테이퍼 랩 롤러에 잘 감기도록 해준 후 다시 권

부판은 원래의 위치로 돌아온다(lag starter scoop motion). 보조 장치로써 테이

퍼 랩 롤러의공급 기구와 앤티 프릭션(anti-friction rack) 하증 방식으로 에서 

콤프레서 실린더를 채용한다. 후자의 경우 랩 절단은 플루티드 랩 롤러(fluted 

lap roller)가 급속히 회전, 셀 롤러와 캘린더 롤러 사이에서 절단된다. 보조장

치로는 테이퍼 랩 롤러 대신에 속이 빈 권심을 자동 공급하는 기구와 랩의 



가압 권취 장치로써 프레스 롤러를 적극 회전시켜 랩의 라지 패키지(large 

package)를 가능하게 하는 기구와 만관 랩을 배출한 때 다시 정형하는 2본의 

롤러와 랩ㅇ르 약 2회 회전한 후 비스듬히 하여 랩 스케일(lap scale) 위에 옮

기는 기구가 있다(그림 2-20~21) 

 

 

그림 2-20 TF식 자동 랩 도핑장치 

 

 

그림 2-21 K식 무정전자동 도핑장치 



(15) 슈트(Chute) 급면장치 

방적 공정의 자동화, 연속 자동 방적방식은 방적 산업의 근대화 가장 중요

한 것이다. 노동력의 부족, 인건비 상승, 한편 품질의 고급화가 요구되는 현

재 더욱 자동화가 절실한 실정이다. 혼타면과 소면 공정을 연결하기 위한 송

면 및 급면의 조건은 면의 공급량과 속도의 관계가 완전 자동제어가 되어야

만 한다. 장치로는 메인 피더(main feeder), 블록 피더(block feeder)를 앞에 두

고 리저브 박스(reserve box), 카드 피더(card feeder)의 순서로 연결하여 혼타면 

공정의 방출 속도와 소면 공정의 공급 속도를 자동제어 한다. 카드 슬라이버 

정량은 리저브 박스의 폭과 두께 및 면층(綿 level)의 높이와 관계가 있다. 특

히 면층의 높이는 중량과 직접 관계가 있어 그 높이에 따라 방출 정량을 증

감시켜 주고 있으나 어느 수준 높이(1600mm) 이상이 되면 거의 정량의 증감

을 보이지 않게 된다. 따라서 1600mm와 1800mm사이에서 면층의 높이가 제 

어된다면 중량의 변동은 작아진다. 그러나 이 경우에도 장시간 기계가 정대

하면 급면부의 면자체 중량에 의해 면층의 높이가 달라져 운전 개시 때에는 

중량 변동을 일으키므로 이러한 연결기는 24시간 조업하는 경향이 있다. 또 

풍압에 의해서 면층을 언제나 동일 밀도로 유지하는 방법, 채용 및 고급품질

을 유지하기 위해서 오토레블러(autoleveller)를 채용하면 중량의 변동을 대폭 

감시시킬 수가 있다. 혼타면 공정의 피더와 소면의 리저브 박스를 연결시키

는 방법에는 기계적인 콘베이어 방식으로 연결시키는 방법도 있으나 기류에 

의한 방식을 채택하고 있는 것이 대부분이다. 기류 급면 방식의 대표적인 예

로 NCF, FBK와 Rieter 형태 등이 있다. 혼타면 1열에 대해 소면기 10 ~ 30대 

까지 연결하며 소면기의 생산량에 따라 소면 대수를 결정한다. 다시 연조기

까지 연결시킨 경우도 있으나 이러한 연결 방식은 동일 품종의 다량 생산이 

가능하고 안정된 공장에 한해서만이 유효하다. 



(16) 랩(lap) 운반 장치 

혼타면, 소면의 연결이 개발되더라도 공장에 따라서 생산품종, 기계배치 

건물 등에 따라 종래의 공장에 그대로 채용하기는 곤란한 점이 많다. 대부분 

공장은 종래의 방식대로 랩(lap) 운반차를 인력에 의해 4~10본을 운반하여 소

면에 운반하고 있으나, 랩의 라지 패키지 및 인력의 감소를 고려해 볼 때 랩 

운반의 자동화 방안 여러가지로 연구되어, 실용화되고 있는 것도 적지 않다. 

랩 운반방식으로 현재 사용되고 있는 것은  

1. 운반차로 인력에 의해 운반 : 4~10본 적재 

2. 런 웨이(run weigh)방식에 의한 인력 운반 : 4 ~ 10본 적재 

3. 운반차로 동력에 의한 운반 : 4 ~ 10본(운전 적재시 인력 소요) 

4. 두레박(hang bucket)식 체인 구동방식(자동) : 적재시 인력 소요 

5. 모노레일 견인방식 : 조작 운전시 인원소요 

등의 방법이 있으나 설비비와 생산력효과의 관련, 기계배치 및 건물 경비

에 대한 효과를 감안해 볼 때 실정에 맞도록 개발 해야 할 분야이다. 

(17) 기타의 기계 

1) 블렌딩 피더(BF ; Blending Feeder) 

HM과 동일한 형태로써 딜리버리(delivery)부에 웨이 팬(weigh pan)을 장치한 

것이 많다. 실제 기계 배열시 웨이스트 피더(waste feeder)와 일개조(組)로 해

서 조합하여 실치한다. 실제로는 사용하는 원면의 종류에 따라 BF의 대수가 

결정되며 다양한 원료를 동시에 자동적으로 규정된 혼면율에 따라 공급할 

수 있는 장점이 있다. 대개 동일 품종으로 대량 생산이 가능한 공장에 채용 

빈도가 높다. 

2) 멀티믹서(MM ; Multimixer) 

BO나 BP만 사용하여 원면을 타면할 때는 면이 층별로 또는 표 단위로만 



공급되므로 혼면 효과가 나빠지게 되어 결점이 발생되므로 이런 결점을 보

완하기 위해 BO, BP 또는 BF 등을 채용한 기계 배열의 중간에 연결 사용된

다. 호퍼 대수에 따른 시간차에 의해서 원료의 더블링 작용을 6 ~ 10회 행하

며 면은 물론, 선염원료나 합섬의 혼면에도 좋은 효과가 있어 점차 보급되고 

있다. 

3) 버티컬 플러커(VP ; Vertical Plucker) 

BO와 동일한 기종으로서 플러킹 실린더 유닛이 수직으로 부착되어 있어 

공급 원면을 확실히 파지시켜줌으로써 플러킹 실린더가 좌우상하 작용으로 

인해 원면이 양호하게 개면되므로 플러킹 효과가 좋다. 

4) 호리존털 오프너(HZO ; Horizontal Opener) 

포오큐파인 오프너 대신에 사용한 것으로 2본의 핀 실린더가 섬유의 진행

방향에 따라 수평으로 나란히 설치되어 동일 방향으로 회전하여 개면과 제

진의 작용을 하며 실린더 핀 형태는 스파이럴(spiral)형태로 식침되어 있다. 

5) 뉴매틱 더블 컨트롤 피더(PDCF) 

HF의 일종으로 SBL에 공급하는 공급량을 압력으로 조절하여 SBL의 피드 

롤러에 직접 공급하는 방식으로서 스파이크드 래티스(spiked lattice)나, 이브너 

래티스(evener lattice)는 없고 리저브 트렁크(reserve trunk)에서 피드 롤러, 오프

너 비터, 피딩 트렁크로 구성되어 여기에 팬과 압력 스위치(pressure switch)에 

의해 피딩 트렁크내의 면량을 조정하는 장치를 사용하여 HF의 리저브 박스 

공급 방식보다도 더 정확한 밀도의 면공급이 가능하다. 

(18) 부대설비 

1) 로빙 웨이스트 오프너(RWO ; Roving Waste Opener) 

조방, 정방에서 발생하는 재용면을 사용 가능한 상태로 개섬시켜주는 기계

로써 통상 기계폭 508mm(20")로 작으며 여기에 피드 래티스(feed lattice) 피드 



롤러 및 페달로 된 피드부, 핀 실린더의 해섬부(解纖部), 딜리버리부에 딜리

버리 래티스 및 더스트 케이지가 있는 구조로 되어 있다. 

2) 스레드 익스트랙터(TE ; Thread extractor) 

정방 공정의 봉면에 혼입된 실을 분리시키고 봉면을 개섬시켜 재사용 가

능하게 해주는 설비이나 현재는 정방기에 뉴머필(pneumafil) 장치가 되어 있

어 대부분의 공장에서 사용하지는 않는다. 

3) 팬 콘덴서(FC ; Fan Condenser) 

혼타면기 배열의 중간에 사용하는 것으로 각 혼면, 개면, 타면기는 그 기

능 및 구조상 대부분 공급받고 송출하는 두 기능을 갖고 있지 않으므로 기

계의 배열 사이에 FC를 사용하여 원면의 이송을 원활하게 해준다. 팬의 기

류에 의해 더스트 케이지에 면을 흡입 부착시키고 스트리핑 롤러에 의해서 

면이 압축되면서 케이지의 회전으로 다음 공정에 면을 공급시켜주는 작용을 

한다. 팬의 공기는 집진 장치를 통해 처리된다. 

4) 디스트리뷰터(DS ; Distributor) 

혼면기계 배열의 공급량과 타면기 소비량의 밸런스를 고려하여 생산 능력

을 증대시키는 방법으로서 1열의 혼면 배열에 2대의 타면기를 연결하여 원

면을 공급시켜 주는 장치로서 투웨이 디스트리뷰터(2 way distributor)라고 한

다. 타면기의 리저브 트렁크 내에 원료 감지 장치가 있어 디스트리뷰터에 반

응, 전달하고 자동조정식 기류 취입구에서 기압차 혹은 매드닛을 이용하여 2

개의 댐퍼의 개폐를 조작하여 원료를 공급한다. 

5) 매그네틱 세퍼레이터(MS ; Magnetic Separator) 

원료 중에 함유되어 있는 철편이나 침(針) 등을 제거하여 이로인한 화재발

생이나 기계의 손상을 방지하기 위한 장치로써 통상 영구자석 2개를 한 세

트(set)로 하여 HM, SC의 출구에 지그재그(zig zag)로 부착시켜 원료 통과시 



검출할 수 있게 되어 있다. 보통 1열에 2~3개소 설치한다. 

6) 혼입금속 검출기 

매그네틱 세퍼레이터와 작용 효과는 동일하나 그 구조상 작용력이 강하여 

매그네틱으로는 제거 안되는 여러 금속도 검출이 가능하고 게다가 원면표 

그대로(대철을 제거하고 로우프 등으로 묶인 경우) 검출하는 것이 가능하다. 

검출 원리는 고주파 전원 코일에서 발생하는 고주파 자력선이 두개의 수신 

코일(S1, S2)에 등량으로 받아지며 그 크기도 같다. S1, S2에서 발생하는 전압도 

같으므로 출력 전압은 0이다. 혼입 금속이 원료와 함께 자력선을 통과하면 

자로(磁路)의 변형 또는 와전류(渦電流)의 손실로 S1,과 S2 사이의 전압의 차

이에 의해 출력 전압이 발생한다. 이 전압을 증폭시켜 전자 릴레이(relay)를 

작동시켜 금속을 검출시키는 장치이다. 

7) 낙면 배출 장치 

실린더 혹은 비터 하부의 낙물을 자동적으로 기계 밖으로 배출시켜 랩 상

태로 권취하여 실린더 비터 하부의 공간 면적을 항시 일정히 하여 기류의 

안정을 도모하여 낙물의 양 및 낙물의 질을 균일하게 하고 낙물 제거시의 

기계 정대를 감소하여 능률을 증대시킨다. 

 

2.2 혼타면 공정의 배열 

면방에 있어서 혼타면기의 배열을 결정할 때는 방출 번수에 따라 태번수

(太番手), 중번수(中番手), 세번수(細番手) 3가지로 구분되며 태번수와 중번수

를 공통으로 사용할 수 있도록 바이 패스를 채용하기도 한다. 현재 각 공장

에서 채용하고 있는 배열 방식은 각기 다르며 제작 회사별 기종도 다양하여 

일정한 배열 형식은 없다. 2차 세계대전 전과 후의 기계 배열과 현재 채용하

고 있는 설비 중에서 공장의 예를 들면 다음과 같다. 



1. 2차 대전 전의 기계배열 

HBB-HBB-PO-COD-HO-HF-LF-CO-EO-SS 

2. 2차 대전 후의 기계배열 

1950년부터 1960년 사이에 각종 신기종의 개발로 단일 공정화가 되었고 

그 배열은 

① HBB-SC-PO-COD-HO-OHF-DBL 

② BO-HBB-SC-SBO-HO-OHF-DBL 

③ BO-HM-SC-SBO-HO-OHF-SBL 

3. 최신 설비의 기계 배열 

혼타면기는 제작 회사별 공장별로 그 종류가 다양하고 기종별 장점 및 단

점이 있어 하나의 배열 방식을 소개 하기는 어렵다. 기종별로 볼 때 

Trutzschler, Platts, Ingolstadt, Hergeth, Platts Sacolowell, Toyoda, 현대양행 등 그 

종류가 많다. 혼면 및 개면기의 발전은 1950년대와 동일하나 타면기에 있어

서 캘린더 설치 방식 및 싱글 케이지 방식, 랩 중량 조정 방식, 피딩 트렁크 

내의 공기 압력에 의한 공급속도 조정방식, 캘린더 및 랙 하중 방식, 자동 

랩 도핑 장치, 디스트리뷰터 개폐 방식, 랩 균제 시험기 등 여러 부분에서 

개조가 되어 왔다. 우리 나라에서 많이 채용하고 있는 기종으로는 도요다 및 

트뤼츠쉴러(Toyoda 및 Trutzchler)가 주요 기종을 이루고 있으므로 기종별 예

를 들면 다음과 같다.(면용배열) 

① 트뤼츠쉴러(Trutzchler) 기종배열 

 



② 도요다(oyoda) 기종배열 

 

 

표 2-5 Toyoda와 Trutzchler 기종비교 

 

 

표 2-6 일본의 자동 방적 배열 방식 

 

 

2.3 혼타면기의 자동장치 

(1) 노킹 오프 모션(knocking off motion) 



랩이 규정 길이로 감겨지면 자동적으로 혼타면기의 공급부를 정지하게 하

는 장치로서 랩 중량은 단위 길이당 중량으로 정하며 균등한 랩을 얻기 위

한 중요한 기구이다. 계산 랩 길이 즉 플루티드 랩 롤러의 이론적 송출장과 

실제 권취장은 차이가 나며 실제 권취장이 약 5% 연신되어 더 길다. 보텀·

캘린더 롤러 샤프트의 싱글·워엄에 의해 워엄 휠을 회전시키고, 동일 축의 

체이진 휠이 스낵 휠(snag wheel)을 1회전 시키면 카운타·캐치(counter catch)

를 움직여서 드롭 레버를 떨어뜨린다. 레버가 떨어지면 거기에 붙어 있는 드

롭·샤프트도 떨어져 보텀 캘린더 롤러의 회전이 멈추고 4개의 캘린더 롤러

와 두번째 케이지가 정지한다. 또 사이드 샤프트에 의해 첫번째 케이지도 정

지한다. 더우기 드롭 레버가 떨어지면 만관 리밋 스위치가 작동, 트립 마그

넷을 움직여서 캐치 박스를 분리, 피드 래티스, 피드 롤러 및 HF 스파이크 

래티스의 회전이 멈추고, 필링 모션에 의해 급면부가 일제히 정지한다. 이 

사이에 랩 롤러, 각 비터 및 팬 부분은 계속 운전되어 랩의 도핌을 행한다. 

다음 운전에 들어갈 때에는 푸트·페달을 밟고 드롭 레버를 올려 드롭 샤프

트와 보텀 캘린더 롤러의 치차가 접촉되어 동시에 페달 스위치를 넣어 클러

치 마그넷을 작동하여 캐치·박스를 접촉시켜 급면을 시작함과 동시에 각기

의 급면부가 작동하기 시작한다. 이상 동작은 DBL에서 수동으로 랩 도핑을 

할 때의 하나의 예를 든 것이나 랩 카운터의 숫자에 의해 리밋 스위치의 작

동으로 규정된 랩 길이를 갖는 랩을 생산할 수 있도록 개발된 신기종도 있

다.  

(2) 랩 스케일(lap scale) 

랩 중량을 측정하는 저울에 자동 기록 장치를 부착한 것이 많이 사용되고 

있다. 즉 랩이 만권되어 랩 로드를 넣어서 테이퍼 랩 롤러를 빼고 저울에 올

려 놓으면 마그넷이 작동하여 저울이 30˚정도로 앞쪽으로 이동하여 그 후



의 운전 조작에 방해되지 않도록 한다. 이때 저울이 이동 중 정지 장치가 풀

려 저울 랩의 중량이 칭량되고, 칭량 결과로 파일 로트 램프가 점등 된다. 

저울은 규정 랩 중량에 맞는 지침이 중앙의 ±0에 오게 하고 또 좌우의 ±

경중 눈금에 맞춤에 따라 감도 오차의 조정을 행하며 자동기록 펜의 기록 

위치의 적부를 확인한 후 사용한다. 랩을 저울에 올려놓고 칭량할 때 수 초

간은 진동 때문에 바늘의 위치가 안정되지 않기 때문에 기구를 사용해서 바

늘이 안정된 후 기록장치를 작동시킨다. 기록 펜이 랩 중량 오차를 기록용지

에 타점한 후 저울은 스프링의 힘으로 원래의 정지 위치로 이동을 개시한다. 

이 때 기록 종이가 다음 랩의 기록에 대비하여 한 눈금 회전한다.  

저울이 원 위치로 오면, 랩을 제거할 때의 충격에 대비해서 일제히 정지 

상태로 되어 칭량 동작은 완료된다.  

(3) 랩 중량 자동 조절장치 

이 장치는 랩 스케일과 연결 사용하는 것으로써, 랩 스케일에서 랩 중량이 

규정 무게보다 무거운가 또는 가벼운가의 신호를 받아서 피드 레귤레이터의 

콘 드럼 박스의 벨트 쉬프트(belt shift) 위치를 변경시켜 랩 중량을 자동적으

로 조절하는 장치로서 조작반 및 전원부를 갖춘 콘 드럼 박스 위에 부착되

어 있는 자동 조정기의 부분으로 되어 있다. 랩 칭량치와 규정 중량과의 차

이가 한계 범위를 초과한 경우는 설정해 둔 조정량 만큼 자동조정기부의 조

정용 모터를 작동시켜서 벨트 쉬프트를 상하 이동하여 면 공급량을 조정한

다. 설정 무게의 몇배를 단번에 조절할 경우에는 푸시 버튼을 누르면 파일롯 

램프에 불이 켜지고 일회분의 설정량마다 불이 꺼지므로 불이 꺼진 횟수로

서 전체 조정량을 알 수 있다. 개개의 랩에 대해서 중량 조정을 하면 경우에 

따라서는 과도한 조정이 되어 랩 중량 균제도에 악영향을 미칠 수가 있으므

로 연속 랩 두개에 대해서 한계 범위를 넘는 경우에만 작동시킬 수 있게 한 



장치도 있다.  

(4) 급면량 조정장치 

1) 피아노 모션(Piano motion) 

균일한 랩을 만들기 위해 페달과 페달 롤러 사이를 통과하는 면층의 두께

에 비례하여 폐달 롤러 및 피드 롤러의 회전수를 변경하여 자동적으로 면 

공급을 조정하는 장치로서 기구가 다소 상이한 두 세가지의 방식이 있지만 

널리 사용되고 있는 것은 삼각식(三脚式)이다. 솜이 페달과 페달 롤러 사이를 

통과해서 비터에 공급될 때 솜층의 두께에 따라 페달은 그 지점을 중심으로

해서 상하로 요동한다. 이 각 폐달 상하 움직임은 트라이 포드 링(tripod ring)

의 상호 조합에 따라서 그 운동의 총화가 밸런스 레버에 전달되고 체인 코

그 풀리를 통해서 페달 쉬프트를 상하로 움직이고 이에 따라 벨트의 위치가 

변하여 콘 드럼의 직경이 변하므로 피동 코운의 속도가 변하여 면층의 두께

에 따라서 자동적으로 면공급량을 조정한다. 표준 면층이 통과하는 경우에 

밸런스 웨이트 레버가 수평이어야 하고, 코운벨트가 코운드럼의 중심에 위치

하도록 조절하는 것과 스테이 브래킷에 부착되어 있는 스몰 브래킷의 위치

를 조절해서 표준면량의 3/4 및 5/4의 솜을 실제로 통과시켜서 피동 코운의 

회전수가 4/3 및 4/5가 되도록 조절하는 것이 중요하다. 본 장치는 길이 방향

의 불균제에 대해서는 어느 정도는 유효한 것이지만, 폭 방향의 불균제는 수

정할 수가 없다. 따라서 하기에 열거한 결점 뿐만 아니라 균일한 랩을 만들

기 위해서는, 피아노 모션에만 중량관리의 중점을 두지말고 전공정의 균일한 

급면이 이루어지도록 하여 랩 중량의 경중의 범위가 적어지도록 조정해야 

한다. 피아노 모션의 결점을 열거하면 다음과 같다. 

① 면량의 두께와 코운 드럼의 회전수와의 비는 정확히 반비례하지 않는

다. 특히 면층이 얇을 때는 오차가 심하다. 



② 변속 전달의 시간 차이에 의한 시간(timing) 조정이 곤란하다. 

③ 페달의 운동은 면층이 두꺼워짐에 따라서 작동 비율이 크게 된다. 

④ 콘 벨트는 전동의 부동과 슬립(slip)이 있다. 

⑤ 벨트 포크는 원호의 상태로 움직이기 때문에 벨트에 전해지는 운동이 

정확치 않다. 

⑥ 벨트 포크는 콘 드럼 가까이에 취부되어 있지 않기 때문에 벨트의 제

어가 완전하지 못하다. 

 

 

 



2) 광전방식 

균일한 랩을 만들기 위해서 HF에서 타면기까지의 공급량을 조절하는 장치

로서 HF에 리저브 박스를 설치하여 오버 플로시키는 방식도 쓰여지지만, 면

량 조절을 더욱 효과적으로 하기 위해 컨트롤 리저브 박스에 광전 장치를 

사용하여 면량을 조절하는 방식이 광전방식이다. 레이크(rake)를 이용한 레이

크 방식도 있다. 광전방식은 리저브 박스의 양측에 투광기 수광기를 각기 면

량에 맞는 높이로 설치해서 박스내의 면량이 일정량을 초과하면 스파이크드 

래티스의 속도를 감속하고 일정량보다 적을 때에는 스파이크드 래티스의 속

도를 증속시키는 작용을 하여 박스내의 면량을 항시 일정량으로 조절해서 

타면기의 피드 래티스 위에 공급되는 면량을 균등하게 유지하는 것이다. 

 

 

 

최근에는 동일한 작용을 하는 것으로써 박스내의 공기 압력을 이용해서 

면공급량을 조절하는 장치를 사용한 피더가 개발되어 보급되고 있다. 

3) 필링 모션(feeling motion 또는 swing motion) 

호퍼 내의 면량이 변동하면, 다음 연결기의 면공급량이 달라지게 되어 개



면 및 제진효과 그리고 랩반에 영향을 주게 된다. 예를 든다면 호퍼내의 면

량이 현저하게 많을 경우에는 다음 연결기에 단위시간에 대한 면공급량이 

증대하고, 개면, 제진 효과가 저하함과 동시에 랩반이 증가된다. 따라서 호퍼 

내의 면량을 항시 일정한 범위내에 유지하게끔 조절할 필요가 있다. 호퍼 형

태의 혼타면기에서 주로 사용되고 있는 필링 장치는, 스윙 도어(swing door) 

방식이지만 HBB등 개면이 충분히 되지않는 급면 배열에는 중량방식을 채용

하기도 하며 그 편이 합리적이라고도 한다. 

 

 
 

초기의 장치에는 링과 레버의 연결에 의해서 벨트 쉬프트를 움직여 조절

했지만 벨트의 이동에 요하는 저항으로 인해 필링 모션의 감도가 저하되는 

결점이 있기 때문에 수은 스위치를 사용하는 마그넷방식 또는 압착 공기의 

작용에 의해서 벨트 쉬프트를 움직이는 전기식, 혹은 공기식 필링 모션도 많

이 채용되고 있다. 또 소리가 적고 취급이 간단한 직류 스위치와 마그넷의 

사용도 많게 되었다. 호퍼 형태의 각기종의 운전도는 하기와 같은 범위내에



서 작용하는 것이 적당하다. 

CL – HBB – SC – PO – HM – HF – DBS  

80%  87%           98% 100% 

1956년 서브 마그넷의 면공급 조정 기구가 제작되어 공정 단일화의 개조

에 맞추어 급면공급 조작이 많이 개량되었다. 그 작용의 일예를 상기 배열에 

나타냈다. 최초에 솜을 공급할 경우 CL에 급면하고, 각 기계의 전동부분을 

차례로 작동시키고 HF의 정량 충진 장치용 푸쉬 버튼을 누르면 면의 공급이 

시작되고 HBB에 의해 차례로 일정량의 면이 HF의 리저브 박스를 채우게 도

고 광전관(photocell) 또는 레이크에 의해 필링스위치가 OFF로 되어 마그넷이 

작동하고 스파이크드 래티스의 운전은 정지하며 리저브 박스의 면공급이 정

지된다. 호퍼 내에 면이 일정량이 되면 면이 스윙 도어를 밀고 필링 스위치

가 꺼지고 마그넷이 작동 HM의 스파이크드 래티스가 정지하고 HM부터 HF

에 면공급을 정지한다. 이에 따라 다음 HBB와 CL에 면의 공급이 정진된다. 

운전하는 경우는 DBL페달을 밟고 드롭 레버를 올리면 리저브 박스로 부터

의 면공급을 시작함과 동시에 각기의 면의 공급 부분이 작동하고 가가 스윙 

도어의 작용으로 각 기계별로 면의 공급이 자동적으로 조정되어 균정한 급

면이 시작된다. 

 

 


