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소면공정 

4. 최근 개발된 장치 

4-1 슈트 급면 장치 

슈트 급면방식(chute feeding 또는 flock feeding)은 종래 랩 공급방식에 대신

하는 자동 급면방식이며 덕트(duct)내를 기류로 송면하는 공기류 방식과 콘베

이어 등을 이용하는 기계적 방식이 있으며 터프트(tuft)상태의 면을 직접 소

면기에 공급한다. 이 슈트 급면 방식에는 잉여면(剩餘綿)을 회수하는 폐회로 

방식(閉回路 方式)과 잉여면을 없게 하여 회수로가 없는 개회로 방식(開回路 

方式)이 있다. 

(1) 슈트 급면방식의 장단점 

1) 장 점 

(a) 사람의 힘을 필요로 하는 일이 줄기 때문에 제품의 품질이 안정된다. 

(b) 랩 머신이 필요없다. 

(c) 설치면적이 절약된다. 

(d) 랩의 수송과 저장이 필요없다. 

(e) 랩 릭킹(licking)등의 문제가 많은 화섬에 특히 유리하다. 

(f) 랩 찌꺼기가 발생되지 않는다. 

(g) 랩이 겹쳐 공급되거나 이음매로 인한 소면 슬라이버의 절단 또는 부동

을 피할 수 있다. 

(h) 완전히 개면된 상태로 급면되므로 금속침포의 수명이 연장되고 섬유가 



접히는 일이 적고 넵 발생이 줄어든다. 

2) 단 점 

(a) 소면기에 급면할 때 막힐 우려가 있다. 

(b) 소면기에 공급되는 면량 조절에 문제가 있다. 

(c) 혼타면에서 급면할 때 사람으로 인해 발생하는 오차를 수정할 수 없다. 

(d) 장주기 변동이 발생하기 쉽다. 

(e) 공기류에 의한 송면에서는 특히 면이 비비 꼬이기 쉽고 중량변동이 심

하다. 

(f) 큰 로트(lot), 일관생산이라야 한다. 

(g) 혼타면 실내의 온습도가 일정하게 유지되어야 한다. 

(2) FBK형 슈트 급면장치(pneumatic control card feeder) 

1) 구조 및 조작방법 

 

 



 

<그림 4-1> FBK형 슈트 급면 

 

섬유가 꼬이지 않게 설계된 MTV는 SMZR의 키르시너 비터(Kirschner 

beater)로부터 섬유를 빨아 들여 소면기에 연결되어 있는 터프트 리저브 슈트

(tuft reserve chute)에 공급하며 이 슈트의 소면기쪽 면은 유공판으로 되어 있

어 공기만 빠져 나가고 섬유는 남게 된다. 

SMZR로부터 보내어 오는 면량은 터프트 리저브 슈트 위의 디스트 리뷰션 

덕트(distribution duct)안의 압력 스위치로 제어된다. 즉 슈트에 면이 참에 따

라 덕트내의 압력이 높아져 슈트 안에 면이 가득차면 압력 스위치에 의해 

SMZR의 터프트 수송 모터의 스위치가 끊어져 급면이 중단된다. 소면기가 

면을 처리하여 구멍으로 공기가 새게 되면 덕트내의 압력이 떨어지고 압력 

스위치의 작동으로 SMZR의 터프트 수송 모터가 다시 기동하여 급면을 계속

하고 구멍을 통해 나온 공기는 팬(SV)을 통해 진실(塵室) 또는 로터에 에어 



필터(rotary air filter)에 보내어져 제진된다. 

터프트 리저브 슈트내의 원면은 피드 롤러에 의해 오프닝 롤러(opening 

roller)에 보내어진다. 오프닝 롤러에는 짧은 바늘이 4줄 있어 터프트를 

0.005~0.015g까지 작게 뜯어 피드 슈트에 보낸다. 슈트내에서 면은 공기에 의

해 미리 정해진 밀도까지 압축되고 공기는 피드 슈트의 공기조정 가이드가 

면으로 가리워질 때까지 밖으로 빠져나가지만 피드 슈트로 공급되는 면량이 

소면기에서 필요로 하는 양보다 다소 많게 조정되므로 면은 차차 가이드를 

덮게되고 피드 슈트안의 압력이 올라가면 압력 스위치가 작동하여 피드 롤

러의 모터를 정지 시키고 급면도 중단된다.  

다시 피드 슈트내의 압력이 떨어지면 압력 스위치가 피드 롤러의 모터를 

기동시켜 급면이 시작된다. 즉 압력 스위치의 작동을 조절하여 면의 밀도를 

제어하고 소면기에 공급되는 랩의 정량을 정한다. 

2) 특 징 

(a) FBK 급면장치는 회수로가 없는 방식이다. 

(b) 일반적으로 슈트 급면 방식의 문제점은 면의 꼬임과 정대가 있은 후 

정량의 변동이지만 파이프를 짧게 해서 꼬임을 피하고 정대후의 변동은 리

저브 탱크를 2단 탱크 방식으로 하여 면에 일정 공기압을 걸어 변동을 최소

로 하고 있다. 

(c) 터프트 리저브 슈트 아래의 오프닝 롤러는 피드 슈트에 항상 같은 정

도로 개면된 면을 보내어 정량을 정확하게 유지한다. 

(d) 대부분의 섬유와 소면기에 쓸 수 있다. 

(e) 슬라이버의 정량은 피드 슈트 위의 압력스위치에 의해 쉽게 조정될 수 

있다. 

3) FBK의 정량 조정 기구 



FBK 슈트 급면방식의 정량 조정기구는 디스트리뷰션 덕트에 연결되는 터

프트 리저브 슈트와 소면기에 연결되는 피드 슈트로 나누어지며 이들 두 슈

트에는 각각 압력 스위치가 있어 별개로 작용하여 정량을 일정하게 유지하

도록 되어 있다. 즉 슬라이버의 정량은 피드 슈트상의 압력스위치가 조정하

고 소면기 정대후의 정량 변동을 최소한으로 줄이기 위하여 피드 슈트에는 

면이 소량 들어가게 되어 있다. 그러나 일반적으로 슈트 급면방식에서는 오

랜 시간 정대 되었을 때는 정량변동이 크므로 품질면에서는 계속 운전이 바

람직하다. 

(3) Trana automat 급면방식 

1) 구조 

1대의 호퍼 피터와 소면기 대수에 해당하는 콘베이어 벨트와 소면기에 붙

여 설치되는 슈트로 이루어진다. 

 

 

<그림 4-2> 



(a) 호퍼 피터(hopper feeder) 

시브 드럼(sieve drum)에 의해 공급된 면은 제진 작용을 받은 후 다시 리프

팅 에이프런에 의해 위로 운반되어 각 소면기에 연결된 덕트내에 설치되어 

있는 첫 콘베이어 벨트에 운반된다. 

(b) 콘베이어 벨트 

각 벨트의 양끝이 각 소면기 뒤의 슈트 위에 있으며 이들 벨트는 필요에 

따라 정운전과 역운전이 가능하여 어느 특정 슈트에 집중해서 급면할 때와 

앞의 슈트에 급면할 경우는 벨트가 역운전하게 된다. 급면 순서는 호퍼 피더

로부터 가장 먼 슈트로부터 급면하여 마지막에 호퍼 피더 옆의 슈트에 급면

한다. 일단 조업이 시작된 후에 각 슈트가 처리하는 양에 따라 전체 기구가 

조정되고 각 슈트에는 광전관에 의한 신호장치가 있다. 

(c) 피드 슈트 

두부분으로 이루어져 있으며 위는 넓은 부분으로 원료를 간직하고 아래는 

좁은 부분으로 한쌍의 피더 롤러에 의해 급면된다. 아래 슈트에 공급된 면은 

진동장치, 폭 조정가능벽 그리고 제2광전관 장치의 작용으로 소정의 밀도로 

압축된 후 그 아래 있는 한쌍이 딜리버리 롤러(delivery roller)에 의한 송출, 

균일한 랩상태로 소면기의 피드 롤러에 공급된다. 

 

 

<그림 4-3> Traus automat 피드 슈트 



2) 특 징 

(a) Transautomat 급면방식은 회수로 없는 방식이다. 

(b) 공기류에 의하지 않고 콘베이어 벨트를 써서 면을 운반한다. 

(c) 혼타면실의 상태에 따라 집중제어반이 전체 장치를 제어하므로, 이 장

치의 조작과 보전은 극히 간단하고 안전장치가 곳곳에 갖추어져 있다. 

(d) Transautomat의 처리능력은 시간당 250kg정도이며 거의 모든 섬유를 처

리한다. 

(e) 슬라이버 자동 제어 장치에 의해 소면기에서 생산되는 슬라이버의 정

량변동은 3%이내로 유지된다. 

 

4-2 집진장치(集塵裝置) 

소면기의 고속화에 따라 낙물과 풍면의 발생량도 늘어날 뿐 아니라 인원

의 절감과 작업환경 개선의 필요성 등으로 소면기로부터 풍면과 낙물을 자

동으로 흡입 제거할 장치가 필요하게 되었다. 

오늘날의 대부분의 소면기는 피드 롤러 위, 테이커인과 실린더 사이, 실린

더와 도퍼 사이, 도퍼주위 등 4~5개소로부터 풍면을 흡입 제거하고 플래트면

과 기계밑 낙물도 흡입하는 소제 장치가 설치되어 있다. 

(1) 구 성 

자동 집진 장치는 소면기의 필요개소로부터 낙물 또는 풍면을 흡입할 수 

있게 연결하고 팬과 스크린을 준비해서 이들 연결 덕트를 통해 흡입, 초벌로 

걸르는 일차 집진기와 이 공기를 다시 한번 더 걸러서 실내 또는 실외로 배

출하는 이차 집진기로 구성된다. 

테이커인 밑의 낙물은 콘베이어 벨트를 사용해서 한곳에 모아 흡입해 가

거나 또는 감는 방법 아니면 콘베이어 벨트를 쓰지 않고 기계앞에서 압축공



기로 불고 테이커인 아래쪽에서 흡입해가는 방식을 채택하는 경우도 있다. 

특히 이 경우 여러대의 소면기를 연결, 한대씩 순차적으로 흡입해 가는 간헐

적 흡입방식을 씀으로써 콤프레서와 흡입장치의 필요 풍량을 감소시킬 수 

있다. 

플래트 면을 일괄해서 다른 낙물 및 풍면과 같이 흡입하기도 하지만 낙물

의 질이 서로 다르므로 플래트 면만을 별도로 모으게 장치하는 경우도 있고 

아니면 플래트 면은 자동으로 모으지 않고 수동으로 모으는 경우가 많다. 

일차 집진기는 팬과 스크린으로 구성되며 팬에 의해 빨려 온 공기로부터 

천천히 또는 스크린을 통해 낙물과 풍면을 분리시켜 쉬트 상태로 모은다. 

이 스크린을 발생 낙면량에 맞게 속도를 조절하여 연속 회전시키는 방식

과 압력 스위치를 준비하여 일정 압력에 이르면(즉 스크린에 모인 낙면이 일

정 두께에 이르면) 조금씩 도는 간헐적 회전 방식이 있다. 후자의 경우 스크

린에 모인 낙면이 필터 역할을 하는 장점이 있는 반면에 기동과 정지를 되

풀이함으로써 소모전력이 큰 약점이 있다. 

일차 집진기로부터의 공기에는 가는 먼지가 섞여 있어 그대로 실내나 실

외로 배출 시킬 수는 없으므로 필터 백을 사용해서 한번 더 걸르는 방법이 

있으나 필터 백의 소제와 관리에 손이 많이 가는 불편이 있다. 

밀실에 로터리 에어 필터(rotary air filter)를 설치하는 방식이 있으나 장소 

및 설치비의 부담이 큰 약점이 있다. 공장내 위치상 가능하면 공기 조화장치

의 필터실로 배기시키는 방법도 있다. 

(2) 집진기의 설치방식 

1) 단독 집진방식 

소면기 한 대 또는 두대마다 팬과 필터장치 및 낙면실이 준비되어 있으며 

주기적으로 낙면을 걷어가야 하는 불편이 따른다. 



2) 구역 집진 방식 

8~12대의 소면기로 부터의 풍면과 낙면을 처리할 수 있는 비교적 큰 규모

의 팬과 필터장치로 구성되어 있으며 집진 개소를 줄여 20대까지도 연결할 

수 있다. 

3) 중앙 집진 방식 

전체 소면기로 부터의 풍면과 낙면을 처리하는 1대 또는 그 이상의 팬과 

필터장치로 구성된다. 

참고를 위해 각 개소의 소요풍량을 보이면 다음과 같다. 

 

<표 4-1> 소요 풍량 

섬유의 종류 개   소 소 요 풍 량 정   압 

도퍼 주위 5m3/min 

도퍼~실린더사이 3 ″ 

테이커인 위 3 ″ 

낙    면 

테이커인 밑 낙면 6 ″ 

17m3/min 180mmAq 
면 

플래트면  5m3/min 100mmAq 

낙    면  10m3/min 100mmAq 
화 섬 
플래트면  5m3/min 100mmAq 

 

4-3 슬라이버 반 제어장치 

(1) 반 제어장치의 필요성 

슈트 급면장치를 채용할 경우 1~2대의 소면기의 정대나 휴무 후 기동 등

의 원인으로 소면 슬라이버에 장주기반(長週期斑)이 큰 문제가 되며 이는 연

조에서의 더블링(doubling)으로 완전히 없어지지 않으므로 소면기에서 제어할 

필요를 느끼게 된다. 

소모방의 길(gill)용으로 개발된 이 장치가 연조기에 채택되다가 소면기에 

채택되게 된 것은 소면기가 고속화됨에 따라 채산이 맞기 때문에 보급되는 



것으로 보인다. 그 위에 공기 정방기에서는 공정이 단축되므로 그 필요성이 

더욱 절실해 진다. 

(2) 사반(絲班)의 분류 

사반을 크게 세가지로 나누어 단주기반, 중주기반, 장주기반으로 분류한다. 

 

<표 4-2> 사반의 분류 

사반의 종류 파  장 설   명 

단주기반 50cm까지 파장이 짧은 사반으로 주기적인 변동이 조금이라도

부가되면 직물에 굵은 곳과 가는 곳이 나타난다.(다이

어몬드 효과) 

중주기반 50cm~450cm 직물에서도 어느 특정 조건에 부합될 때 외에는 나타

나지 않는다.(모아레 효과) 

장주기반 450cm이상 대부분의 경우 직물 전체에 걸쳐 강한 바(bar)를 보인

다.(바아링 효과) 

 

 

<그림 4-4> 

 

중주기반은 직물에서 나타나기 어렵고 단주기반과 장주기반이 주로 직물

의 외관을 해치는 원인이 된다. 그중 다이어몬드 효과의 대부분이 정방공정

에서 일어나는 것이 분명하여 슬라이버 반 제어의 대상이 될 수 없고 바아

링 효과를 나타내는 범위의 파장성분이 대상이 된다. 



(3) 슬라이버 반의 검출 

1) 기계적 방법 

슬라이버가 홈이 파인 측정 롤러의 홈을 지날 때 위에서 누르면서 맞물고 

도는 롤러가 슬라이버의 정량에 따라 상, 하동하게 되어 검출한다. 

2) 동적 공기압 측정방법 

슬라이버가 트럼펫에서 압축되면서 통과할 때 슬라이버로부터 나오는 공

기의 압력으로 슬라이버의 굵기를 측정한다. 

3) 초음파 방식 

트럼펫에서 압축된 슬라이버에 초음파를 투사했을 때 그 투과특성으로부

터 슬라이버의 굵기를 구한다. 

(4) 반 제어 방법 

1) 피드 롤러 변속방식 

검출부에서 측정한 검출치와 설정치의 차가 제어장치로 보내어져 그에 따

른 조작신호를 조작부에 보내어 피드 롤러를 변속시키게 된다. 이와 같이 측

정과 비교 및 판단과 결과의 피드 백 과정이 폐회로를 형성하므로 폐 루프 

제어방식(closed loop control system, 또는 feed back loop control system)이라 한다. 

이 방식은 생산되는 슬라이버에서 검출하여 급면을 제어하는 방법이므로 

제어의 대상은 장주기 변동(long term variation)이 된다. 

 

 

<그림 4-5> 폐 루프 제어방식 



2) 드래프트 조절방식 

검출부에서 검출된 결과에 따라 검출부 다음에 준비되어 있는 드래프트 

기구에서 수정하는 방식, 즉 급면에서 검출된 결과에 따라 생산되는 슬라이

버의 굵기를 보전하는 방식으로 단주기 변동(short term variation)까지 제어가 

가능하다. 

이와 같이 제어대상의 상태량을 측정하고 이것을 설정치와 비교한 다음 

수정동작 없이 제어를 하므로 개 루프 제어방식(open loop control system 또는 

feed forward loop control system)이라고 한다. 

 

 

<그림 4-6> 개 루프 제어방식 

 

(5) 반제어장치의 종류 

<표 4-3> 

제작사 제어장치명 검출방법 제어방식 비  고 

Uster Uster card control 동적공기압 측정방식 피드롤러변속 

Crosrol Auto leveler 측정롤러방식 피드롤러변속 

Mazoli  측정롤러방식 드래프트조절 

Fiber Control Sliver control 초음파방식 피드롤러변속 

Heberlein  측정롤러방식 드래프트조절 

Howa  측정롤러방식 피드롤러변속 

日本 Spindle  측정롤러방식 피드롤러변속 

1. 제어범위는 보

통 ±20% 

2. 제어 대상파장

은 제어방식과

응답속도, 방출속

도에 따라 결정 

 


