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소면공정 

3. 소면기의 침포 

3-5 마침 작업 

(1) 마침주기의 결정 

금속침포에서 가장 중요한 것은 침 하나하나의 앞모서리의 상태이다. 운전

을 계속함에 따라 침의 앞모서리가 닳아서 제기능을 다하지 못하게 되는 것

은 어쩔 수 없는 일이므로 일정한 주기를 두고 마침해서 앞모서리를 다시 

날카롭게 해 주어야 한다. 

 

      

<그림 3-14> 최대 소면력         마모로 소면력 저하 

 

 

<그림 3-15> 



 

<그림 3-16> 쇠찌꺼기가 심한 침         갈고리 모양의 침 

 

주기를 결정하는데 있어 넵 발생수 도표를 그려 허용치를 벗어나면 마침

을 하는 것은 좋지 않다. 넵수가 허용치를 벗어난 이상 이미 침의 앞모서리

가 너무 닳아 정상적인 마침으로는 수정될 수 없으며 마침을 해서 개선된다 

해도 일시적인 소면력 회복에 지나지 않는다. 정상적인 마침으로는 앞모서리

를 원래대로 날카롭게 할 수는 없으며 그림 3-15의 C에서 점선이 보여주는 

양은 마침해야 한다. 앞 모서리를 원래대로 날카롭게 하기 위하여 그리고 시

간을 벌기 위하여 심하게 마침하면 침이 다음 그림과 같이 된다. 

언제 마침해야 하는가 판단하기 위하여 배율 30배 정도의 현미경을 써서 

살펴보아 침의 윗면 랜드(land)에 있는 마침흔 즉 마침으로 생긴 가는 줄을 

보고 마모상태를 알 수 있다. 그림 3-17의 A와 같이 마침흔이 앞모서까지 완

전하면 마침상태는 완전하고, 지워지기 시작했으면 지워진 거리에 비례하여 

마모된 것을 나타내며 C는 심하게 마모된 상태이다. 

 

 
<그림 3-17> 마침흔 

 

마침주기에 영향을 미치는 요소는 다음과 같다. 

1) 스트리핑 작업주기 : 이 작업은 침을 나쁘게 하는 치명적인 요인이 되



므로 삼가고 잡물이 많이 끼이면 끼이지 않게 해야 한다. 

2) 사용섬유 : 면은 잡물이 많아 마모를 촉진시키며 저급면은 더 나쁘다. 

폴리에스터가 화섬중 제일 나쁘며 저급면과 비슷하다. 

3) 생산량 : 시간보다 생산량에 비례한다. 

4) 실린더 속도 : 빠를수록 소면력이 크고 마모율도 가속된다. 

5) 게이지 : 실린더와 플래트 침사이의 게이지가 좁을수록 소면력이 커져 

넵이 감소하나 반면 마찰력이 커져 마모가 심해진다. 

이러한 요소들은 공장마다 상이하므로 마침주기를 일률적으로 정할 수  

없으므로 위의 요소들이 비슷한 기계들끼리 집단으로 묶고 한 무리의 기계

중 1~2대를 골라 5000kg 생산할 때마다 침의 상태를 현미경으로 보다 마침

주기를 정하는 것이 좋다. 

(2) 마침 방법 

금속침포의 마침에는 트래버스 휠 그라인더(traverse wheel grinder)를 쓰는데 

튜브의 직경을 종래의 75mm로부터 100mm로 굵게 함으로써 잘 휘지 않도록 

되어 그라인더의 속도를 750rpm으로부터 900rpm까지 올릴 수 있게 되었으나 

이 속도로도 마침하기에는 느려 마침될 침을 깨끗이 잘라내지 못하고 비비

는 현상을 보인다. 마침기의 주행속도는 3.75m/min가 좋다. 

연마석은 연마입자가 마침중에 떨어지도록 약하게 접착시킨 것이 좋다. 연

마입자의 예리한 모서리가 닿기 전에 떨어져 나가고 새 연마자가 표면에 나

오게 하는 것이 바람직하기 때문이다. 기타 마침작업에 주의할 사항은 다음

과 같다. 

1) 마침에 앞서 소제하고 중앙 집진 장치에 연결되어 있는 기계의 경우 연

결을 끊어 화재의 위험을 없앤다. 

2) 마침에 앞서 도퍼와 실린더 간의 게이지를 점검하여 마침 후 다시 점검



하여 마침량을 알 수 있어야 한다. 

3) 그라인더가 충분히 빠르지 못하기 때문에 침의 속도를 빠르게 하여 연

마석과 침간의 상대속도를 빠르게 한다. 이 속도가 느리면 침이 연마석 밑을 

지나는 시간이 길어 침이 타거나 갈고리 모양으로 되어 고칠 수도 없게 된

다. 

4) 실린더의 경우 속도가 문제되지 않으나 도퍼의 경우 침이 길고 가늘며 

소면각이 낮아 갈고리 모양으로 되기 쉬우므로 최소한 표면 속도를 

300m/min는 유지시켜야 한다. 

5) 마침에 앞서 베어링에 주유하고 몇 분간 제 속도로 회전시킨 후 마침작

업을 시작함으로써 마침에 앞서 유막이 퍼지게 한다. 

6) 그라인더를 전동하는 로프를 이음매가 완전해야 한다. 이것이 불완전하

면 이음매가 지날 때마다 충격을 주어 침을 손상시킬 우려가 있다. 이런 점

에서 단독모터가 붙은 그라인더가 좋다. 

7) 마침할 때 불꽃사이로 침의 표면을 볼 수 있는 정도의 압력이 적당하다. 

불꽃의 높이는 속도에 따라 변하므로 이것이 판단기준이 될 수는 없다. 

8) 마침이 잘 되었을 때는 침끝에 마침흔이 남고 앞모서리에 고운 쇠찌꺼

기가 남는다. 불꽃이 없어질 때까지 마침을 계속하는 것은 시간 낭비이며 마

침흔이 없어질 때까지 마침할 필요는 없다. 

9) 정상적인 마침의 경우 침은 0.025mm정도 깎이므로 와이어 교환까지는 

15회 정도 마침할 수 있다. 경험에 의하면 랜드의 길이가 폭의 2배가 될 때

까지는 마침이 가능한 것으로 보인다. 랜드의 면적이 너무 넓어지면 침의 침

투력이 나빠져 섬유가 부유하게 되어 기계옆에 풍면이 많이 쌓이게 된다. 

10) 도퍼마침도 이상과 같이 실시하면 된다. 그러나 도퍼는 와이어를 감은 

후 첫마침을 하고서 섬유의 운반에 지장이 없는 한 마침할 필요가 없다. 



테이커인은 날카로운 앞모서리로 소면 작용을 하는 실린더와 달리 날카로

운 침의 침투에 의해 제기능을 하므로 마침으로 그 성능을 회복할 수는 없

다. 따라서 가장 바람직한 방법은 정기적으로 와이어를 바꾸는 것이다. 경험

에 의하면 100톤의 면(슈트 급면의 경우 150톤)을 생산하고 부터는 품질의 

저하를 보인다. 이때쯤 바꾸면 테이커인으로 인한 품질 저하는 없을 것이다. 

 

 

<그림 3-18> 

 

(3) 연마석(grinding stone) 

연마석에 관한 자료를 모았으며 이는 Resinoid general grindstone에서 발췌한 

것임을 밝혀둔다. 

1) 사용하는 입자의 재질에 따라 다음과 같이 분류된다.(표 3-3) 

 

<표 3-3>  

재  료 기  호 

white melted aluminium oxide 

brown melted aluminium oxide 

green silicon carbide(grade Ⅰ) 

green silicon carbide(grade Ⅱ) 

silicon carbide 

WA 

A 

GC 

BGC 또는 BG 

C 

 

2) 입자의 크기에 따라 다음표와 같이 27종으로 분류된다. 



<표 3-4> 

입 자 크 기 상  태 

No. 10, 12, 14, 16, 20, 24 

No. 30, 36, 46, 54, 60 

No. 70, 80, 90, 100, 120, 150, 180, 220 

No. 240, 280, 320, 400, 500, 600, 700, 800 

거칠다(coarse) 

보통(medium) 

가늘다(fine) 

매우 가늘다(very fine) 

 

3) 접착제에 따라 3-5와 같이 22종으로 분류된다. 

4) 연마석의 사용 예 

E.C.C의 팜프렛에 따르면 표 3-6 같이 권장하고 있다. 

 

<표 3-5> 

접착제에 따른 분류 상   태 

E.F.G. 

H.I.J.K 

L.M.N.O. 

P.Q.R.S. 

T.U.V.W.X.Y.Z 

매우 약하다(very soft) 

약하다(soft) 

보통(medium) 

단단하다(hard) 

매우 단단하다(very hard) 

 

<표 3-6> 

용  도 연 마 식 

강철제 실린더와 베이스 와이어 

주철제 실린더 

알루미늄 베이스 와이어 

금속침포 

WA 36/46 JVLP 

WA 36/46 JVLP 

A 46/L7V 

WA 80-PE31 

 

일본의 방적기 메이커인 Toyoda에서는 금속침포용 연마석으로 WA60-1″를 

추천하고 있어 다소 이견을 보이고 있으며 특히 마침 방법에 있어서 면용 

실린더는 불꽃높이 100mm, 화섬용 실린더는 50mm를 표준으로 하여 조정하



도록 권장하고 있는 것은 본장에서 기술한 것과는 상반된 방법임을 지적해 

둔다. 

대체로 보아 우리나라에서는 마침시간을 길게 잡는데 반해서 유럽의 메이

커들은 강하게 마침하여 짧은 시간에 마치는 경향이 있으므로 이런 차이점

을 고려해서 마침방법을 결정해야 할 것으로 생각된다. 

(4) 그라인더 거는 방법 

1) 제1방법(grinding “back of point”) 

그림 3-19와 같이 실린더는 역방향으로 최대 속도로 회전시키고 그라인더

도 같은 방향으로 돌도록 실린더로부터 직접 전동시켜 침의 뒷 모서리가 먼

저 연마석과 닿게 된다. 이 방법은 실제로 작업에 안전하고 가장 널리 쓰이

며 만족할 만한 결과를 보이고 있으나 침의 앞 모서리가 거칠게 되거나 쇠

찌꺼기가 남게 되어 현미경으로 앞모서리를 제대로 보지 못하여 그릇된 판

단을 내리는 경우가 많으므로 주의를 요한다. 

 

 

 
<그림 3-19> 제1방법 

 



2) 제2방법(grinding “against the point”) 

침의 앞 모서리가 연마석과 먼저 닿도록 실린더를 정회전시켜 뒷모서리에 

쇠찌꺼기가 형성되게 하는 방법이 있다. 

이 방법에서는 마침후 침의 앞 모서리를 똑똑하게 볼 수 있으나 마침 작

업중 작업자에게 매우 위험하므로 이 방법으로 얻어지는 어떤 이점도 이를 

상쇄하지 못하므로 추진할 만한 방법이 못된다. 

 

 

<그림 3-20> 제2방법 

 

3-6 버니싱 작업(burnishing) 

버니싱은 금속침포가 다른 부품과 스쳤거나 손상을 입은 와이어를 수정하

기 위하여 심하게 마침한 경우 침끝의 모서리에 쇠찌꺼기가 형성되므로 이

를 떼어 주기 위해서만 버니싱을 한다. 버니싱은 제1방법과 같이 준비하고 

그라인더 대신 버니싱 롤러를 걸어서 롤러는 700~750rpm의 속도로, 소면기는 

전속력으로 회전시킨다. 버니싱 롤러의 와이어가 0.25~0.37mm정도 금속침포

의 침사이로 들어가게 조정하고 1분을 넘기지 말고 바로 들어내도록 한다. 

버니싱 롤러에 쓸 필래트는 33.5게이지의 둥근 와이어가 좋다. 



 

<그림 3-21> 버니싱 방법 


