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소면공정 

2. 구조와 기능 

2-4 도퍼 주위 

실린더로부터 도퍼로 섬유가 이행되는 것은, 두 면의 침의 방향이 반대방

향(point-to-point)으로 소면작용이 되는 침방향이지만 실린더상의 섬유가 받는 

원심력과 기류작용 그리고 도퍼의 표면속도가 실린더의 1/20정도에 지나지 

않아 축적현상이 일어나는 것으로 보고 있다. 

실린더로부터 도퍼로 섬유가 이행되는 이유는 분명하지 않지만 이행을 돕

는 요인은 다음과 같다. 

1) 실린더와 가장 가까운 점에 이르렀을 때 도퍼에는 솜이 없다. 

2) 실린더 와이어보다 도퍼 와이어의 선각(先角-leading angle)이 15˚정도 

작다. 

3) 실린더와 도퍼는 둥글고 또 도퍼는 실린더에 비해 작아서 이행이 끝난 

후 도퍼면은 금방 멀어지기 때문에 도퍼에 넘어 온 섬유가 되돌아가는 일은 

없다. 

4) 실린더의 속도로 인한 원심력이 커서 섬유를 도퍼쪽으로 던지는 경향이 

있는데 반해 도퍼는 훨씬 느려서 그 반작용이 없다. 

5) 기류가 섬유의 이행을 돕는다. 

(1) 도 퍼 

실린더와 같은 주철제 원통(근래는 스틸제도 있음)으로 양끝에 4개의 암을 



박았으며 직경은 보통 686mm(27″)이고 양끝을 엔드 쉬트로 막은 것도 실린

더와 같다.  

도퍼의 침포는 실린더로부터의 섬유를 받는 역할을 하므로 그 작용이 나

쁘면 좋은 섬유가 떨어지며 실린더에 솜이 남게 된다. 또한 플래트와의 소면

작용이 나빠지는 원인이 되며 간접적으로 넵 발생을 조장하는 결과가 되며 

플래트면이 증가한다. 따라서 각부의 게이지, 마침, 침포의 선택, 보전 등에 

주의해야 한다. 

도퍼를 느리게 하면 생산량은 줄지만 침 하나당 섬유량이 줄어 소면작용

이 효율적으로 행해지고 실린더로부터의 이행시간이 길어져 이행율이 좋아

져 넵을 감소시키게 된다. 

(2) 도퍼 벤드 

도퍼 양쪽의 사이드 프레임 위에 있는 주철로 만든 벤드로 페데스탈에 붙

여 설치된다. 벤드에는 그라인딩 브래킷, 스트리핑 브래킷, 스트리핑 도어 암, 

도퍼 커버가 설치된다. 

 

 

<그림 2-26> 



(3) 댄디 레버(dandy lever) 

그림 2-26과 같이 테이커인으로부터의  회전을 도퍼에 전달해 주는데 필요

한 부품들이 설치되어 있으며 댄디 풀리(그림에서는 체인 휠로 되어있다)와 

그 앞에 도퍼 체인지 휠, 그와 맞물고 있는 콤파운드 캐리어 등을 지지하고 

있다. 

도퍼의 회전을 낮출 때 이 캐리어를 바꾸는 경우도 있다. 

엘(L)레버와 캐치를 조작하여 도퍼 휠과 캐리어 휠을 물리게 했다가 벗겨

지게 했다하여 도퍼를 운전 또는 정지시킨다. 

(4) 도퍼 콤(doffer comb 또는 fly comb) 

도퍼 콤은 프레임에 고정되어 있는 스완 넥크 스탠드(swan neck stand)와 콤 

박스속에 베어링 양끝이 고정되어 있는 콤 스토크(comb stock)와 그 스토크에 

6개의 스테이(stay)로 고정되어 있는 콤으로 구성된다. 콤은 강철로 만든 블

레이드(blade)아래 인치당 16개의 섬세한 톱니로 되어 있다. 최근에는 면과 

합성섬유에 같이 쓰기 위하여 인치당 12개의 콤을 쓰기도 한다. 

 

 

<그림 2-27> 



콤 샤프트는 콤 박스의 편심운동에 의해 요동하게 되고 이에 따라 콤은 

25~32mm(1~1 1/4″)폭의 상하 원호운동을 하면서 도퍼 표면의 섬유를 긁어 

모아 캘린더 롤러에 보내준다. 

도퍼와 콤사이의 게이지는 섬유장과 생산량 등에 따라 다르지만 보통 

0.25~0.51mm(0.010~0.020″)로 하며 정량이 무거우면 게이지를 넓게 한다. 이 

게이지가 좁으면 콤이 도퍼 표면의 섬유를 긁어 모을 때 도퍼 침포에 박힌 

잡물까지 긁어 내어 슬라이버에 잡물이 섞일 위험이 있을 뿐 아니라 도퍼침

과 닿아서 콤을 못쓰게 할 위험도 따른다. 반대로 넓게 하면 콤의 작용을 받

은 후에도 도퍼에 섬유가 남아 클라우디 웹현상이 나타난다. 

프라트에 따르면 콤이 상하진폭의 위끝에서 콤 스테이가 수평이 되게 조

절하도록 추천하고 있으나 운전조건에 따라 달라질 수 있다. 즉 장섬유, 무

거운 웹 그리고 습도가 높을 때는 위로 올려 조절하여 웨브의 처짐을 막을 

수 있다. 

콤의 진동수는 도퍼의 회전수를 따라 빨라져야 하는데 도퍼의 회전수 

14rpm까지는 콤 1,800rpm으로 충분하다. 그러나, 최근 소면기의 고속화에 따

라 콤의 진동수 3,000rpm까지 가능한 고소회전용 콤 박스와 가벼운 콤이 개

발되어 도퍼 회전수 25rpm까지의 웹 도핑은 가능하게 되었다. 

(5) 도퍼 더트 쉬트 

도퍼로부터 콤에 의해 긁어 모아진 웹은 트럼페트에 들어가기 전에 단섬

유나 잡물을 떨어뜨려 더트 쉬트 위에 쌓인다. 더트 쉬트와 도퍼 사이의 게

이지는 6.3~12.7mm(1/4~1/2″)로 한다. 

(6) 트럼펫 플레이트 

플레이트 앞쪽에 W형의 슬라이버 가이드를 붙여 도퍼로부터의 웹을 모아

서 중앙에 있는 트럼펫을 통하면서 슬라이버 상태로 하여 코일러로 간다. 도



퍼에서 트럼펫까지의 거리는 가운데에서 가장 가깝기 때문에 도퍼를 동시에 

떠난 섬유라도 가운데의 것이 먼저 트럼펫을 통과하므로 폭방향의 부동은 

어느 정도 교정된다. 

 

<표 2-3> 트럼펫의 직경 

슬라이버무게(gr/yd) 도퍼 트럼펫 

30미만 

30~40 

40~50 

50~60 

60~70 

70이상 

4.8mm(3/16″) 

5.6mm(7/32″) 

6.4mm(1/4″) 

7.9mm(5/16″) 

9.5mm(3/8″) 

11.1mm(7/16″) 

 

트럼펫의 구멍의 크기는 슬라이버 캔에 따라 조절해야 하나 캔의 들이를 

늘이기 위해 다소 좁게 쓰고 있으며 그 일례를 보이면 표 2-3과 같다. 

 

2-5 코일로 부분 

(1) 코일러 

102mmΦ(4″) 캘린더 롤러로부터의 슬라이버는 코일러 리드(lid)를 통해 

트럼펫을 거쳐 캔에 질서있게 담기게 된다. 여기서 사용하는 트럼펫은 앞에 

사용한 트럼펫보다 구멍을 훨씬 작게하여 슬라이버를 더 압축하여 캔의 들

이를 늘리고 있다. 

이 구멍의 크기를 구하는 식은 

D = W022.0     D : 구멍의 직경(0.001″단위) 

W : 슬라이버 정략(gr/yd)( 

이며 실제로 사용되는 트럼펫의 공경의 예를  표 2-4에 보인다. 



<표 2-4> 트럼펫의 공경 

슬라이버정량(gr/yd) 40 45 50 55 60 65 70 

Mm 3.6 3.8 4.1 4.2 4.4 4.6 4.8 
공 경 

0.001인치 140 150 160 167 175 182 190 

 

그림 2-28에서 보는 바와 같이 캔의 축과 튜브 휠의 축이 약간 어긋나 있

어(E) 캔에 담기는 슬라이버의 코일은 보통 캔의 가장자리로부터 캔의 반경

보다는 긴 직경으로 담기게 되고 캔 버텀이 계속 회전하므로 다음 코일과 

완전히 겹치는 일은 없어 다음 공정에서 쉽게 올라가게 된다. 

 

       

<그림 2-28>                    <그림 2-29> 

 

캔에 슬라이버를 담는 방법은 위에서 말한 바와 같이 코일의 직경을 캔의 

반경보다 크게하는 오버 센터 코일링(over center coiling) 방식과 반경보다 작

게하는 언더 센터 코일링(under center coiling) 방식이 있으며 전자의 경우 후

자보다 5~10%정도 들이가 느는 반면에 튜브 휠이 커야 되기 때문에 코일러 

튜브의 각(α)이 작아져 슬라이버가 잘 빠지지 않는다. 또한 코일러 헤드가 

커져서 기계 설계상 어려움이 따라 초대형 캔에서는 언더 센터 코일링방식

을 채용하고 있다. 



편심(F)를 크게 해서 가운데 빈 부분의 직경을 캔의 직경의 1/3정도로 하

며, 코일수를 늘려서 많이 포개어 지도록 함으로써 들이를 늘릴 수 있다. 

그 예를 보이면 표 2-5와 같다. 

 

<표 2-5> 캔의 직경, 코일수, 편심량 

캔의 직경 코 일 수 편 심 튜브각 비  고 

12″ 

14″ 

20″ 

36″ 

40″ 

24~25 

26~40 

27~40 

70 

70 

50.4mm 

63.5 

70 

302 

330 

45˚ 27′

45˚ 

44˚ 

49˚ 

46′30 

오버 센터 코일링 

″ 

″ 

언더 센터 코일링 

″ 

 

캔의 대형화에 따라 종래의 회전식 캔 버텀 방식은 소요전력이 늘어나므

로 플래니터리방식의 코일러 장치가 이용되게 되었다. 이 방식은 캔이 회전

하지 않으므로 전력의 소모가 적고 캔의 대형화도 가능하며 캔 자동 교환장

치의 채용도 용이하다. 그리고 바닥에 아무 장애가 없어 설치가 용이하고 편

리하다. 

(2) 슬라이버 압축장치 

1) 슬라이버 콤프레서 

102m 또는 51/mmΦ의 캘린더 롤러에 스프링 등으로 가압하여 슬라이버를 

압축시키면 캔의 들이가 약 30%까지 증가된다. 그러나 지나치게 압축하면 

다음 공정에서의 드래프트에 나쁜 영향을 미치는 경우도 있다. 

2) 리듀서(reducer) 

콘덴서(condenser)라고도 하며 합성수지로 만든 트럼펫이며 캘린더 롤러와 

트럼펫사이에 넣어 슬라이버를 한번 더 압축시켜 캔의 들이를 20~30% 늘리

고 슬라이버 표면의 잔털과 릭킹을 줄인다. 이렇게 처리된 슬라이버는 다음 



공정에서 드래프트가 잘 안되기 때문에 롤러에 대한 압력을 늘이거나 게이

지를 좁힐 필요가 있다. 그러나 너무 지나치게 압축시켜 캔의 들이를 

20~30% 늘리고 슬라이버 표면의 잔털과 릭킹을 줄인다. 이렇게 처리된 슬라

이버는 다음 공정에서 드래프트가 잘 안되기 때문에 롤러에 대한 압력을 늘

이거나 게이지를 좁힐 필요가 있다. 그러나 너무 지나치게 압축시키면 부동

이 발생한다. 

리듀서의 크기를 보면 표 2-6과 같다. 

 

<표 2-6> 리듀서의 공정 

 50gr/yd 미만 50gr/yd 이상 

102mmΦ 캘린더용 3.5mm 4.2mm 

51mmΦ 캘린더용 2.2mm 2.5mm 

 

 

3) 캔 스프링 

슬라이버가 캔에 담길 때 처음에는 코일러와 캔의 밑바닥사이의 거리가 

멀어 제대로 코일이 형성되지 않아 들이가 줄고 슬라이버가 엉클어지게 된

다. 캔 버텀에 스프링을 써서 들어올려 주면 처음부터 코일이 제대로 형성되

고 들이도 10-15% 증가된다. 캔의 직경과 적정 스프링 압력 그리고 캔의 들

이를 보면 각각 표 2-7과 표 2-8과 같다. 

 

<표 2-7> 캔의 직경과 스프링압력 

in 9 10 12 14 20 36 40 
캔의직경 

mm 220 250 300 350 500 900 1,000 

스프링 압력(kg) 2.3 2.9 3.9 5.4 15 40 50 

 



<표 2-8> 캔 크기별 들이 

캔 의 높 이 캔  의  직  경 

14″ 20″ 32″ 36″ 40″ 
in mm 

350mm 500mm 800mm 900mm 1,000mm 

36 

42 

48 

910 

1,070 

1,220 

8.5 

9.9 

11.3 

17.5 

20.0 

23.0 

44.0 

51.5 

59.0 

56.0 

65.5 

74.5 

69.0 

80.5 

92.5 

단) 들이(kg)=캔 직경(in)2×zos 높이(in)×1.2÷1,000 


