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소면공정 

2. 구조와 기능 

2-3 실린더 주위 

이미 제1장에서 설명한 바와 같이 근접해 있는 두 면의 침이 반대방향

(point-to-point)이고 두면이 서로 움직일 때 소면작용이 일어나며, 동일방향

(point-to-back)일 때 스트리핑작용이 일어난다. 

실린더와 테이커인 사이에는 스트리핑작용이 일어나며, 실린더와 도퍼사이

에서는 침이 반대방향이어서 소면작용과 비슷하지만 면의 양이 줄지 않고 

단지 부피를 줄일 뿐이므로 소면작용은 아니다. 따라서 실린더와 플래트사이

에서 일어나는 작용만이 소면작용이며 이 소면작용으로 가벼운 잡물 넵 그

리고 단섬유가 제거된다. 

 

 

<그림 2-16> 실린더 주위 



실린더는 소면기의 심장이라고 불린다. 모든 다른 부품은 그 둘레에 설치

되고 또 직, 간접으로 실린더에 대해 조절된다. 그림 2-16에서 보는 바와 같

이 실린더를 중심으로 각종 벤드, 쉬트 그리고 스크린이 둘레에 설치되고 위

에 플래트와 그 플래트를 지지해서 실린더와의 간격을 유지하기 위한 여러

가지 브래킷이 설치된다. 

실린더와 테이커인 사이의 작용을 다시 한번 살펴보자. 테이커인은 시계반

대 방향으로 움직이고 실린더는 시계방향으로 움직이므로 테이커인으로부터 

실린더에 면이 넘겨지는 곳에서는 테이커인과 실린더는 다 같이 윗방향으로 

돈다. 그러나 두 면의 표면속도 차이(2:1)와 침의 방향 때문에 실린더의 침이 

테이커인의 침을 뒤로부터 긁어 테이커인의 솜이 실린더에 옮겨진다. 

시간당 5kg정도의 생산을 할 경우 테이커인 1회전마다 3그레인(43,000올의 

섬유)정도의 솜이 뜯겨지게 되며 이는 테이커인 침 하나에 섬유 한올 또는 

작은 면덩어리 한 개꼴로 분포되며 실린더에는 27여개의 침에 한올꼴로 분

포된다. 

다시 말하면 3그레인 정도의 솜이 2,400in2의 실린더 표면에 분산되어 

1,400in2의 플래트면의 작용을 받게 되므로 섬유가 거의 완전히 올올이 분리

되어 얇은 필름모양의 웹으로 도퍼에 넘겨진다.(섬유 한올에 실린더의 침이 

최소한 3분이상 작용하도록 하는 것이 품질에 좋다.) 

(1) 실린더 벤드(cylinder bend) 

실린더 양옆의 사이드 프레임 위에 실린더 벤드가 고정된다. 이들 벤드는 

플래트와 그에 수반되는 부품을 지시한다. 그림 2-17에 실린더 벤드를 보이

고 있다. 벤드에는 여러 개의 브래킷을 위한 자리가 있으며 플랜지(flange)가 

있어 브래킷 조절나사가 설치된다. 

 



 

<그림 2-17> 실린더 벤드 

 

 
<그림 2-18> 

 

벤드를 붙인 후 프론트 콘센트릭 벤드(front concentric bend), 백 콘센트릭

(back concentric bend), 그리고 플렉시블 벤드(flexible bend)를 실린더 벤드위에 

설치한다. 프론트 콘센트릭 벤드에는 실린더 그라인딩 브래킷, 스트리핑 브

래킷이 미리 조립되어 있고 플랜지에 고정되어 있는 조절나사 (B1)의 너트



(B2)로 고정된다.(그림 2-18). 백 콘센트릭 벤드(그림 2-17)에는 포케트 브래킷

이 미리 붙여져 있고 플렉시블 벤드에는 펄크럼 브래킷이 조립되어 있다. 이

들 부품을 다 조립한 후 실린더 벤드의 고정을 풀고 프론트 콘센트릭 벤드

와 백 콘센트릭 벤드의 내면이 실린더의 립(rim)으로부터 같은 거리에 있게

하되 그 간격이 0.76mm이내가 되게 조정해야 한다. 

(2) 프론트 콘센트릭 벤드 

프론트 콘센트릭 벤드는 곡율반경이 643mm(25.5/16″)이며 같은 곡율의 플

래트와 도퍼사이의 공간을 덮는 3개의 쉬트-톱 쉬트, 스트리핑 도어, 보톰 쉬

트-와 실린더 그라인딩 브래킷과 스트리핑 브래킷을 지지한다. 그리고 그림 

2-18에서 보는 바와 같이 이 프론트 콘센트릭 베드가 조절나사 B1과 F1으로 

실린더 벤드에 고정되어 있어 게이지 조정 역할을 한다. 

1) 프론트 톱 쉬트 

영국에서는 톱 페더 에즈 쉬트(top feather edge sheet), 미국에서는 퍼센티지 

쉬트(percentage sheet)라고 부른다. 

호형의 강판으로 위 끝은 칼날같이 깎여 있고 가운데 부분에 보강용으로 

주물로 만든 레일이 리베트되어 있으며 나사 C(그림 2-18)로 고정되어 있고 

그 아래 위의 나사(D, E)로 게이지를 조절할 수 있게 되어 있다. 

게이지를 조절할 때는 먼저, 가운데 나사를 푼 후 아래 위 조절나사를 조

정해야 쉬트에 무리가 가지 않는다. 이 게이지는 플래트면 발생량에 영향을 

미쳐, 게이지가 좁으면 기류가 강하게 흡입되어 플래트상의 면이 실린더로 

도로 옮겨가 플래트면 발생량이 줄어든다. 반대로 넓으면 흡입되는 기류가 

약해져 플래트면 발생량이 늘어나지만 0.51mm(20/1,000″) 이상에서는 별로 

늘지 않는다. 

 



2) 스트리핑 도어(stripping door) 

이름과 같이 실린더의 마침과 스트리핑을 위해 만든 문으로 도퍼 벤드에 

붙어 있는 아암이 이 문을 지지해 주고 있다. 이 아암이 잠금장치(locking 

motion)에 연결되어 있어 실리더가 정지되기 전에는 도어를 열 수 없고 또 

도어를 닫지 않고는 가동시킬 수 없게 되어 있다. 이 도어는 아래 위의 쉬트

와 닿는 면이 잘 맞아야 한다. 

3) 프런트 버텀 쉬트 

나사A(그림 2-18)로 벤드에 고정되어 있으며 실린더의 침이 날라온 섬유를 

뜨게하여, 도퍼에 넘겨주기 쉽도록 기류를 제어하기 위하여 윗부부은 

0.81mm(32/1,000″), 아랫부분은 0.38mm(15/1,000″)로 조정한다. 

(3) 백 콘센트릭 벤드 

배 콘센트릭 벤드(그림 2-17의 뒷 벤드)는 백 쉬트를 지지하며 포케트 브

래킷에 의해 실린더 벤드에 고정되며 실린더 반경방향과 원주 방향으로의 

조절이 가능하다. 

1) 백 쉬트 

이 쉬트는 섬유로 하여금 실린더의 침의 작용을 받게 하고 불필요한 기류

의 발생을 막아 준다. 이 쉬트의 게이지는 입구에서 0.56mm(22/1,000″) 출구

에서 0.28mm(11/1,000″) 정도로 조정하는데 너무 넓게 하면 플래트에 과부

하가 걸려 플래트면이 증가하는 경향이 있다. 

그림 2-19에 포케트 브래킷을 보이고 있다. 백 콘센트릭 벤드와 백 쉬트를 

반경 방향와 원호방향으로 조절할 때는 포케트 브래킷을 써서 조절할 수 있

다. 백쉬트는 백 콘센트릭 벤드에 고정되어 있고 포케트 브래킷도 백 콘센트

릭 벤드에 고정되어 있다. 따라서 벤드와 쉬트의 반경방향 조절은 조절나사 

B로 행하고 원호방향 조절은 조절나사 A로 행한다. 



 

<그림 2-19> 포케트 부래킷 

 

(4) 플렉시블 벤드(flexible bend) 

플렉시블 벤드는 플래트가 실린더와 일정한 간격을 유지하면서 작용할 수 

있게 바쳐주고 플래트의 양끝이 이 벤드 위에 얹혀 접촉하면서 움직이게 되

어 있다. 이름과 같이 플렉시블하지는 않지만, 실린더와 플래트간의 게이지

조정을 위해 언제나 실린더와 동심원을 이루게 변형이 되어야 한다. 따라서 

총 길이 약 1,500mm의 이 벤드의 가운데 부분에서는 높이가 약 51mm이지만 

양끝으로 가면서 가늘어져 양끝에서는 25mm정도가 되어 실린더면의 곡율과 

일치되게 좁은 범위내에서 곡율이 달라진다. 이 벤드의 윗면의 반경은 실린

더 반경+실린더의 침 높이+플래트 높이에 다소의 안전도를 감안하여 

657mm(25 7/8″)로 제작된다. 

실린더와 플래트간의 게이지조정은 실린더 침을 되풀이 해서 마침함에 따

라 실린더의 직경이 달라지고 따라서 벤드를 낮추어 곡율을 맞추어 주어야 

한다. 이를 위해 다섯개의 조절가능한 브래킷(그림 2-16, 2-17)이 준비되어 있

고 이들 브래킷 왼쪽 또는 오른쪽에 구멍(그림 2-20)이 있어 게이지 조정을 

용이하게 해주고 있다. 그림 2-20에 오른쪽으로부터 펄크럼 브래킷(fulcrum 



bkt), 서포트 브래킷(support bkt) 그리고 캐논 브래킷(cannon bkt)을 보이고 있

다. 

 

 
<그림 2-20> 

 

1) No.1 블로크 샤프트 브래킷(No.1 block shaft bkt) 

타이트닝 브래킷(tightening bkt) 이라고도 불리며 플래트의 뒤를 지탱하며 

플래트 체인의 장력을 조정하는 플레인 블로크 샤프트(plain block shaft 그림 

2-16의 15)가 설치되며 게이지 조정 역할도 겸하고 있다. 

2) 톱 그라인딩 브래킷(top grinding bkt) 

작용중에 있지 않은 플래트 바들을 지탱하며 플래트 기상마참(機上磨針)을 

위해 그라인더를 설치할 수 있는 장치를 갖추고 있으며 게이지 조정 역할도 

한다. 

그림 2-21에 마침장치를 보인다. 제작사에 따라 여러가지 장치가 고안되어 

있으나, 플래트면이 전부가 고르게 그리고 힐과 토우의 조건이 유지되도록 

마침되게 해야하는 목적은 동일하다. 

마침장치는 메인 그라인딩 브래킷, 슬라이드 박스(slide box), 호온 브래킷



(horn bracket), 리프터(lifter), 리프터 브래킷으로 구성되며 각 부품의 자세한 

설명은 생략한다. 

 

 
<그림 2-21> 

 

3) No.2 브래킷 

작용중에 있지 않는 플래트 바들의 가운데를 지탱해주는 플레인 브래킷

(plain bracket)이 설치되어 있으며 플래트 체인이 늘어남에 따라 이를 조정도 

하며 플래트의 배면을 조정하는 별모양의 클리어러도 지지하고 있다. 

4) 서포트 브래킷 

작용중에 있지 않는 플래트 바들을 지탱하는 플레인 블로크와 스테이 로

드(stay rod)가 설치되어 있고 플래트 바의 양끝의 플렉시블 벤드와 접촉하는 

면을 늘 소재해 주는 스몰 서큘러 브러시(small circular brush)가 설치되어 있

으며 게이지 조정 역할도 한다. 

5) No.3캐논 브래킷(No.3 cannon bkt) 

좌대(左臺)의 경우 기계의 오른쪽에 있으며 반대편에 짝이 되는 것은 No.3 

플레인 브래킷이다. 이 한쌍의 브래킷에는 플래트를 돌려 주는 노취 블로크 



샤프트(notch block shaft), 플래트로부터 플래트 면을 걷어내는 스트리핑 콤을 

지지하는 샤프트, 플래트 침포를 소제하는 브러시(4 row circular brush), 또 이 

브러시르 ㄹ소제해 주는 브래스 바 콤(brass bar comb) 등이 있다. 캐논 브래

킷에는 이들을 회전시키는 장치가 있으며 실린더 샤프트 위의 쉘 풀리(shell 

pulley)로부터 캐논 브래킷 위의 캠 풀리가 벨트로 전동된다. 

 

 

<그림 2-22> 언더케이싱 

 

6) 실린더 어더케이싱 

언더케이싱 또는 스크린(screen)이라고 하며 테이커인으로부터 도퍼까지의 

실니더 아랫면을 덮고 있어 그림 2-16에서 보는 바와 같이, 실린더면은 테이

커인, 백 쉬트, 플래트, 프런트 플레이트, 도퍼 등으로 거의 완전히 둘러 사

이는 것을 알 수 있다. 

양끝에 철판, 그 사이에 53개의 역삼각형의 그리드 바(grid bar)로 이루어진 

실린더 언더케이싱은 잡물은 떨어지게 하면서 좋은 면은 떨어지지 않게 기

류를 제어하고, 소면작용에 영향을 미치는 이상 기류의 유입을 막아준다. 



그림 2-22는 제위치에 설치되어 있는 언더케이싱을 보이고 있다. 앞·뒤 

끝의 고정 브래킷은 보이지 않으나 중앙의 고정 브래킷과 여분의 고정 브래

킷을 보이고 있다. 

그림 2-12에서와 같이 스위프 게이지를 써서 테이커인 언더케이싱의 게이

지를 조정한 후, 실린더 언더케이싱의 테이커인쪽 끝의 게이지는 실린더 와

이어 끝에서 0.81mm, 도퍼쪽 끝에서는 1.62mm가 되게 한다. 면이 처음 실린

더 언더케이싱과 접촉하게 되는 곳의 게이지를 제일 넓게 하는 것은 이미 

여러 곳에서 경험한 바와 같다. 

(6) 플래트 바 

톱 바(top bar)라고도 하며 단면이 T형인 주철제 바로서 폭 1016mm(40″), 

플래트 바 106개인 기계의 경우, 길이 1071.5mm(423/16″), 폭 33.3~34.9mm 

(15/16~13/8″)이다. 어느 순간에 작용하고 있는 바의 수는 전체의 40%정도이

다. 

그림 2-21에서 보는 바와 같이 플래트 바의 등쪽은 위로 솟아 있어 바에 

보강 역할을 하여 직선을 유지하게 하며 이것이 양끝까지 계속 되지 않고 

바를 체인에 부착시키는 나사홈이 준비되어 있다. 밑의 평면은 정밀하게 가

공하여 공차 0.025mm로 제작되며 필레트를 붙인다. 평면의 양끝에 플렉시블 

벤드와 접촉하는 면은 오목하게 가공되어 벤드와 두점에서 접촉하게 된다. 

두점 접촉의 필요성은 플래트 바의 양끝과 접촉하는 플렉시블 벤드가 곡

면이며 또 플렉시블 벤드의 곡율은 실린더에 맞추어 변해야 하는 것을 생각

하면 자명하다. 즉 평면가공하게 되면 플렉시블 벤드와 한점에서 접촉하게 

되어 플래트 바가 요동하게 될 것이고, 플렉시블 벤드의 곡율에 맞추어 가공

해도 마침으로 실린더의 직경이 작아졌을 때 이에 맞추어 벤드의 곡율을 변

경하면 역시 한점에서 접촉하여 요동하게 된다. 따라서 플래트 바의 앞모서



리에 가까운 곳과 뒤모서리에 가까운 곳에서 닿게하여 두점에서 지탱하면 

벤드의 조정에 관계없이 바는 안정된다. 두점에서 접촉할 때 플래트면이 실

린더면에 약간 기울어지게 바의 양끝을 가공한다. 즉 플래트의 뒷모서리(솜

이 먼저 닿는 쪽)쪽이 앞모서리쪽보다 실린더와의 간격을 넓게 한다. 앞모서

리 쪽이 0.25mm(0.010″)이면 뒷모서리쪽은 0.76mm(0.030″)정도 되게 한다. 

이를 힐과 토우 배열(heel and toe arrangement)이라 하며 그림 2-23과 같이 넓

은 쪽 즉 뒷모서리쪽(A)을 토우, 앞모서리쪽 (B)을 힐이라 하고 플래트와 실

린더 사이의 게이지는 힐부분에서의 게이지이다. 

 

 

<그림 2-23> 

 

이 배열은 피드 플레이트와 테이커인 사이의 공간을 쐐기모양으로 하거나 

테이커인 언더케이싱과 실린더 언더케이싱을 설치할 때 입구를 넓게, 출구를 

좁게 하므로써 솜을 처음에 부드럽게 처리하다가 점차 격렬하게 처리하는 

것과 같은 원리이다. 실린더상의 솜은 플래트와 스쳐 지나갈 때 플래트 바 

사이의 공간에서 실린더면으로부터 약간 솟는 경향이 있다. 이는 기류, 원심

력, 그리고 섬유의 탄성에 기인하지만 이를 바로 좁은 간격(힐 부분)으로 끌

고 들어가게 되면 섬유가 너무 격렬한 처리를 받게 되므로 힐과 토우 배열

을 채용한 것으로 스코트 타가트(Scott Taggart)는 주장한바 있다. 오랫동안 이 



배열을 채택해 왔으나 처음에 왜 이를 채택하게 되었는가 하는 이유를 밝힌 

기록은 전연 없다. 

(7) 플래트 체인 

그림 2-21과 같이 플래트 양끝을 나사로 부착시켜 플래트를 움직이게 하며 

2줄로 한조가 되는 엔드리스 체인(endless chain)으로 길이가 50mm이상 늘어

나거나 양 체인의 길이의 차가 50mm이상이 되지 않게 관리해야 하므로 재

질과 정밀도 등 제작상 주의가 필요하다. 장기사용으로 링크 플레이트(link 

plate), 부쉬가 마모 또는 경화되어 링크의 움직임이 유연하지 못하게 되면 

플래트가 뜨거나 기상마침할 때 침의 높이가 달라지게 된다. 

(8) 플래트 소제장치 

그림 2-24와 2-25에서 보는 바와 같이 캠 풀리 샤프트 상의 익센트릭 캠

(A)가 회전하면 로드 핑거(B)가 아래, 위로 움직인다. 또한 링크 브래킷 (C)

이 (E)점을 중심으로 원호를 그리기 때문에 링크 브래킷에 끼워져 있는 스트

리핑 콤(D)는 합성운동을 하게 된다. 즉 가까워지면서 아래로 내려가고 멀어

지면서 위로 올라가는 운동을 되풀이 하면서 플래트로부터 면을 긁어낸다. 

이 면은 발처럼 드리워져 쌓이거나 바에 감기게 된다. 

 

        
<그림 2-24>                    <그림 2-25> 



스트리핑이 끝난 플래트는 노취 블로크를  따라 위로 돌아가면서 침사이

에 박힌 잡물은 침의 니(knee)에 1.6mm(1/16″)못 미친 곳까지 파고드는 스파

이럴 브러시(spiral brush)에 의해 제거되고 이 브러시는 브래스 바 콤이 소제

해준다. 브래스 바 콤이 브러시속으로 파고드는 깊이는 래디얼 브래킷(radial 

bkt)을 붙이는 각도로 조절되며 보통 4.8~19mm(3/16~3/4″)로 한다. 플래트와 

스트리핑사이의 게이지는 보통 0.56mm(0.022″)로 한다. 

(9) 플래트와 실린더의 작용 

1) 플래트와 실린더간의 게이지 

이 게이지는 좁을수록 소면 효과가 크고 넵도 적어지며 플래트면은 늘어

난다. 그러나 실린더의 진동, 플래트의 휨, 침끝의 떠오름, 플래트침의 높이 

차 등의 이유로 0.15mm(0.006″)이하는 겹침의 위험이 높아 0.15~0.23mm 

(0.006~0.009″)범위내로 조절하는 것이 보통이다. 

플래트침의 높이차가 심하면 실린더와 플래트의 접침으로 침상태가 나빠

지고 넵생성의 원인이 되므로 전체 플래트의 침 높이차를 0.038mm(0.0015″)

이내로 관리해야 한다. 뒷부분의 게이지는 플래트가 처음으로 면에 작용하므

로 0.025mm정도 넓게 조절하는 경우도 있다. 

플래트침의 높이차 즉 기상마침이 나빠서 생기는 차이와 플래트가 플렉시

블 벤드위를 움직일 때 마모로 인해 일어나는 차이를 ±0.025mm이내로 관리

해야 한다. 

2) 플래트의 작용 

플래트가 백 쉬트로부터 실린더와의 작용면에 들어서면 실린더의 원심력

과 기류가 바깥방향으로 작용하기 때문에 플래트에는 잠깐사이에 플래트에 

채일 낙물의 3/4이 달라붙게 된다. 백 쉬트의 윗모서리와 플래트간의 게이지

가 넓으면 플래트면이 몽글몽글하게 되므로 보통 0.25~0.76mm(0.010~0.030″)



가 좋다. 

노취 블로크의 회전에 따라 플래트는 앞으로 나아가면서 소면작용을 행하

여 점차 침사이에 낙물이 채이게 된다. 플래트의 침포에 달라붙은 섬유는 기

류와 침의 작용각의 영향으로 안으로 묻혀 들어가는 경향이 있다. 이 경향은 

단섬유가 크며 장섬유는 톱과 톱에 걸쳐지는 경향이 있다. 

플래트가 프론트 쉬트에 가까워지면 플래트는 벤드로부터 떨어지기 시작

하여 플래트와 실린더사이의 간격이 넓어져 플래트 침포상의 섬유는 실린더

의 기류의 영향이 적어져 플래트로부터 떨어지기 쉽게 된다. 만약 실린더와 

톱 쉬트의 위끝의 게이지가 좁으면 실린더의 회전에 따라 안으로 흐르는 기

류가 강해져 떨어지기 쉽게 된 섬유의 앞끝이 실린더 쪽으로 끌려 프런트 

쉬트안으로 들어간다. 플래트가 더 나아가 플래트의 뒤끝이 벤드로부터 떨어

지면 섬유는 완전히 실린더의 침포로 이동한다. 이같이 플래트 침포상의 섬

유의 일부는 실린더로 옮아가며 특히 장섬유는 쉽게 옮아간다. 따라서 실린

더와 톱 쉬트 앞끝의 게이지는 항상 표준대로 조절하여 플래트면이 빨려들

어가지 않게 해야 한다. 

3) 플래트의 운행 

플래트를 실린더에 대해 정확하게 운동하도록 하기 위해서는 플래트 바가 

실린더 샤프트와 평행해야 하고 체인의 장력이 적당해야 한다. 

장력이 지나치면 각 부품이 휘게 되고 게이지가 틀려지며 기어와 각 운동

부품의 마모가 심해지며 동력 소비도 많아진다. 또한 기상마침을 할 때 상태

도 나빠진다. 

장력이 너무 적어 느슨하거나 늘어지면 플래트가 단속적 운동을 하게 되

고 플래트와 백 쉬트의 관계위치가 달라져서 플래트면의 2단 끊어짐이 일어

나고 프런트 쉬트와 플래트간의 게이지가 좁아져 플래트면의 발생량이 줄어



든다. 

플래트 체인의 장력은 가능한한 No.2 브래킷에서 조절하는 것이 바람직하

다. 플렉시블 벤드 위나 플래트 관계부품에 풍면이 쌓이지 않도록 주의하고 

실린더 양변의 침포는 뜨기 쉬우므로 접침에 주의해야 한다. 

플래트의 속도를 빠르게 하면 넵수는 다소 줄지만 플래트면이 많아진다. 

보통 싱글 웜을 쓰지만 40’s이상의 세번수를 생산할 때는 더블 웜을 쓰거나 

쉘 풀리를 바꾸어 플래트의 속도를 127mm/min(5″/min)까지 올리는 것이 보

통이다. 플래트면의 발생량은 더블 웜을 쓸 경우가 싱글 웜을 쓸때의 2 배

가 되므로 넵과 플래트면량을 검토한 후 플래트의 속도를 결정해야 한다. 

플래트면에 영향을 미치는 요인은 많다. 침포의 작용각이 달라지면 플래트

면량이 달라진다. 즉 도퍼침의 작용각이 너무 클 때, 플래트와 실린더침의 

작용각이 너무 작을 때 플래트면의 양이 늘어난다. 

4) 실린더의 작용 

테이커인으로부터 실린더로 섬유가 이행될 때 실린더 위의 고속기류층이 

테이커인 위의 섬유에 작용하여 쉽게 실린더로 옮아가게 한다. 플래트에 섬

유의 일부를 넘겨 주어 플래트와 실린더 사이에서 일어나는 고속기류의 전

단력과 침포의 기계적 작용으로 섬유는 분리, 평행하게 되면서 앞으로 운반

되어 간다. 

버텀 쉬트의 아래 끝을 지나면 갑자기 넓어지므로 기류는 급격하게 확산

하여 실린더 위의 섬유는 뜨는 기미가 있고 게다가 실린더와 도퍼간이 극히 

좁아 기류가 빠져나가지 못하고 난류가 되어 그 일부가 도퍼 커버쪽으로 흐

르게 되어 실린더 위의 섬유의 대부분이 급격한 기류의 영향과 원심력 때문

에 도퍼로 옮아간다. 

도퍼아래 기류는 도퍼 회전방향과는 반대로 흘러 실린더 언더케이싱의 위



를 지나서 다시 실린더 위의 고속기류와 합치게 된다. 프린트 톱 쉬트의 아

래끝과 실린더사이의 게이지를 넓게 하고 실린더와 도퍼사이의 게이지를 좁

게하면 섬유의 이행은 잘된다. 실린더 언더케이싱의 위끝을 길게 하거나 짧

게 하면 이행이 나빠진다. 침사이에 단섬유잡물이 많이 끼게 되면 소면작용

이 나빠지고 섬유가 구르는 경향이 있어 넵발생의 원인이 된다. 

실린더와 도퍼사이의 게이지는 0.1270.178mm(0.005~0.007″)로 하고 위치에 

따른 게이지 차를 0.025mm이내로 관리해야 한다. 이 게이지를 너무 넓게 하

면 섬유의 이행이 나빠지고 좋은 솜이 낙면기로 떨어진다. 이를 막기위해 이

곳에서의 실린더와 언더케이싱사이의 케이지를 다소 넓게 하기도 한다. 실린

더와 실린더 언더케이싱사이의 게이지는 입구(도퍼쪽)를 넓게 하고 점차 좁

게 하여 도퍼에서 흐뜨러진 실린더 위의 기류를 정리하여 좋은 솜이 떨어지

는 것을 막는다. 


