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소면공정 

4. 최근 개발된 장치 

4-4 테이커인 주위의 개량 

테이커인 롤러 아래쪽 둘레에 2개의 모우트 나이프와 언더케이싱을 설치

하던 전통적인 구조로부터 여러가지로 많은 개선 및 개량이 이루어져 왔다. 

그 몇가지 예를 살펴보기로 한다. 

(1) 셔얼리(Shirley)의 개조 

셜리 애널라이져(analyzer)와 셔얼리 오프너의 기본원리를 그대로 테이커인

부에 적용하여 다음과 같이 개조했다. 

1) 모우트 나이프 대신 앞끝이 45˚로 깎인 디플렉팅 플레이트(deflecting 

plate) (A)를 설치하고 테이커인 와이어 끝과의 간격을 3.2~4.8mm(1/8~3/16″)

로 한다. 

2) 테이커인 언더케이싱 대신 178mm(7″)의 짧은 그리드를 설치하며 그리

드는 3개의 바와 보통의 유공판으로 되어있다. 

3) 그리드와 테이커인 사이의 거리는 넓게한다. E점에서는 6.3mm(1/4″)로 

하고 F점에서의 게이지에 따라 제거되는 린트의 양이 조절된다. 좁으면 많이 

떨어지고 넓으면 적게 떨어진다. 

4) 안전을 위해 테이커인이 노출되는 부분에 가드를 설치한다. 여기서 그

리드는 짧게 할수록 A~F간의 자유공간이 넓어져 많은 린트가 떨어진다. 단

섬유에는 203mm(8″), 장섬유에는 152mm(6″) 그리고 중섬유에는 178mm 



(7″)의 그리드가 표준이며 테이커인 속도 600rpm 정도로 고속화될 때 제진 

능력이 가장 우수하다. 이 개조결과 테이커인 부분에서 제거되는 린트는 

24%가 줄고 잡물은 50%가 늘어 소면 작용중 떨어지는 잡물이 줄어 금속침

포의 수명은 길어진다. 

 

 
<그림 4-7> 

 

(2) S.R.R.L의 파이버 리트리버(fiber retriever) 

모우트 나이프를 제거해서 생기는 자유 공간에 두개의 배플(baffle)을 설치

하여 테이커인 아래의 기류를 제어하게 하고 피드 롤러 위에 커버를 설치함

으로써 클리어러가 필요없게 되고 테이커인으로 인한 공기 압력을 완화시킨

다. 자유공간이 넓어져 기류, 섬유 및 잡물의 운동이 좀 더 자유로워져서 무

건운 것은 반경이 큰 길을 택하게 되어 배플의 노우즈에 의해 제거된다.(노

우즈에서의 게이지 4mm(5/32″) 

테이커인의 회전에 따라 배플사이의 공간에 상승기류가 생겨 무거운 잡물

은 떨어지나 섬유는 되돌아가게 되어 이와 같이 회수(retrieved)된 섬유는 언

더 그리드 위를 지나치게 된다. 리트리버는 고속 소면기에 알맞게 만들어졌



으며 테이커인의 고속화에 따라 낙물중에 늘어나는 섬유를 줄이는 역할을 

하고 있다. 

 

 

<그림 4-8> 리트리버의 역할 

 

(3) 플라트 600형 소면기 

 

 

<그림 4-9> 플라트 600형 소면기의 테이커인 부분 

 



종래의 모우트 나이프 대신에 코우밍 바(combing bar)와 웨이스트 컨트롤 

나이프(waster control knife)를 사용하여 잡물을 효율적으로 제거하고 있다. 

(4) C.R.C장치와 D형 소면기 

피드 롤러 위에 커버를 설치하고 실린더와 테이커인에 접하는 금속침포를 

감은 롤러가 설치되어 있다. 이 이브너 롤러(evener roller)에 의해 실린더에 

넘겨지는 섬유가 초벌로 개면됨과 동시에 잉여분은 다시 테이커인에 의해 

공급부에 되돌려지므로 플래트와 실린더에 일정량의 솜이 고르게 분산, 공급

되어 무리없는 소면작용이 이루어짐과 동시에 제진효율도 향상된다. 또한 테

이커인 커버대신 터어바야 커버(turbaire cover)를 설치, 테이커인 위 및 뒤의 

공간부가 저압이 되게하여 가방(可紡)섬유가 낙물로 떨어지는 것을 대폭 감

소시킨다고 한다. 

 

 

<그림 4-10> D형 소면기의 테이커인 부분 

 

4-5 스트리핑 롤러(stripping roller) 

도퍼 콤을 사용하여 도퍼로부터 웹을 긁어 모은다는 것은 이미 설명한 바 

있거니와 생산량의 증가에 따라 도퍼의 회전수가 오라가면 도퍼 콤의 진동

을 빠르게 해야 하나 통상의 도퍼로서 35rpm이상의 회전에 맞게 대응하는 

도퍼 콤은 거의 불가능하다. 



이에 대한 대책으로 최근 각종의 롤러 도핑방식이 개발되고 있다. 이를 크

게 나누어 보면 

1) 한쌍의 미끄러운 롤러로 웹을 긁어 모으는 방법 

2) 침포나 금속침포를 감은 롤러를 사용하는 방법 

3) 롤러의 원주를 쪼개어 콤이 드나들면서 웹을 긁어 모으는 방법 등이 있

다. 

도퍼 와이어의 방향은 회전방향과 반대방향으로 경사져 있어서 도퍼의 침

을 떠난 웹을 당기면 쉽게 스트리핑 될 수 있어 정상적인 작업의 경우에 어

느 방법을 채택해도 문제가 없으나 실제운전에 있어 끊어진 슬라이버를 다

시 잇는데, 그리고 스트리핑 롤러에 감긴 면을 처리하는데 문제가 없지 않다. 

또 스트리핑 롤러에 쓰는 금속침포가 조금만 손상되어도 감김이 심해져서 

도퍼 와이어를 손상시키는 일이 적지 않다. 

이런 면에서는 도퍼 콤이 안정성이 있어 통상의 도퍼로 20rpm까지는 도퍼 

콤을 쓰는 것이 좋으며 이 방식과 같이 널리 쓰이는 크러시 롤러에 대해서

는 다음 절에서 설명한다. 

 

4-6 크러시 롤러(Crush roller) 

웹 퓨리파이어(web purifier) 또는 퓨리파잉 롤러(purifying roller)라고도 한다. 

이 롤러는 표면이 미끄러운 한쌍의 강철제 롤러로 도퍼 앞에 설치되어 도퍼

를 떠난 웹이 이 두 롤러 사이를 통과할 때 섬유를 손상시키지 않는 범위내

의 힘으로 웹을 눌러 웹중에 함유되어 있는 종자편과 잎조각을 가루로 만든

다. 이들 부스러진 잡물은 소면 이후 공정에서 드래프트될 때 섬유로부터 분

리 제거되는데 대부분 정방에서 떨어진다.  

이 롤러의 사용으로 정방에서 실끊김이 줄고 직물의 외관이 향상된다. 특



히 오픈 엔드 방적에서는 원료중의 잡물이 실끊김에 미치는 영향이 크고 또 

소면기의 고속화에 따라 소면 이후 공정에서의 가방성과 실의 품질 향상을 

위해 대부분의 고속 소면기에 쓰이고 있다. 

20여년전에 개발된 크러시 롤러에도 여러 제작사의 것이 있으나 2개의 상

하 롤러를 압력에 따라 약간씩 어긋나게 함으로써 전장(全長)에 걸쳐 균일한 

압력이 가해지게 하는 방식과 톱 롤러를 약간 휘게 하거나 크라운을 붙여 

전장에 걸쳐 균일한 압력이 가해지게 하는 방식이 있는데 후자의 경우 어느 

압력에 대해서는 균일한 압착력이 얻어지지만 그보다 크거나 작아지면 롤러

의 부분 부분의 압착력이 달라져 섬유가 손상되는가 하면 잡물이 그대로 남

는 경우가 생긴다. 

크로스롤(crosrol)의 크러시 롤러는 캠의 제어를 받는 스프링이 상하 롤러

중 위 롤러의 양끝을 누르고 이 캠에 고정된 제2의 캠이 아래 롤러의 축을 

변위시켜 두 롤러의 어긋남을 조절해 준다. 이 두개의 캠이 동시에 작용함으

로써 압력이 변하면 그에 따라 어긋남도 변하게 하여 어떤 압력에도 두 롤

러간의 접촉이 균일하게 하고 있다. 

깨끗하지 못한 면을 사용할 때 그리고 이집트면, 페루면에 비해 미국면을 

쓸 때 압력을 높게 한다. 

 

4-7 플래니터리 코일러(planetary coiler) 

지금까지의 회전식 캔 보텀 방식은 코일러 헤드(coiler head), 캔 턴 테이블

(can turn table) 그리고 전동부를 내장한 서포트 컬럼(support column)으로 구성

되어 있어 캔 턴 테이블이 캔을 회전시켜 주는 역할을 했으나 플래니터리 

코일러 헤드가 이 역할까지 겸하게 하고 있어 코일러 헤드와 헤드와 서포트 

컬러만으로 구성된다.  



예를 보이기 위하여 크로스롤의 코일러 헤드를 소개하면 그림 4-11과 같다. 

 

 
<그림 4-11> 플래니터리 코일러 헤드 

 

기어 림(gear rim)은 커넥션 샤프트(connection shaft)로부터 전동되며 로터리 

테이블(*rotary table)이 기어 림과 맞물고 있으며 같은 방향으로 돌게된다. 캘

린더 롤러는 베벨 박스(bevel box)를 통해 로터리 테이블로부터 전동된다. 베

벨 박스는 그림과 같이 한쪽으로 젖혀둘 수 있게 되어 있고 베벨 박스의 수

직축에는 클러치(clutch)가 있어 튜브에 막히거나 캘린더 롤러에 감겼을 때 

안전장치의 구실을 하고 있다. 

 

4-8 자동 캔 교환장치 

보통 이 교환장치는 슬라이버 측장기구, 슬라이버 절단기구 및 교환기구로 

이루어진다. 슬라이버 절단기구의 예를 들면 2쌍의 2″ 캘린더 롤러중 위의 

1쌍은 슬라이버가 일정한 길이에 이르면 한순간 정지하지만 아래의 1쌍은 

계속 회전함으로 슬라이버는 끊어지고 위 롤러는 다시 회전을 계속하여 정



상 생산을 하게 된다. 

캔 교환기구는 캔 테이블을 움직이게 하는 방식, 빈 캔이 만관 캔을 밀어

내고 코일러 헤드 밑으로 옮겨가는 방식 그리고 코일러 헤드가 움직이는 방

식 등이 있다. 예를 들면 코일러 헤드가 움직이는 방식의 경우 두개의 캔을 

ㄱ자형으로 놓고 만관이 되면 코일러 헤드가 약 90˚좌우로 번갈아 돌아 슬

라이버를 담게 되고 코일러 헤드 바로 아래의 캔만 회전하고 다른 하나는 

정지한다. 

자동 캔 교환장치는 이 세 가지 기구가 함께 작동해야 하며 소면기는 캔 

교환중에도 계속 생산하게 된다. 

 

4-9 자동 정지 장치 

소면기에 금속 침포를 사용해서 고속화됨에 따라 작업의 안전을 위하여 

소면기 각부에 자동정지장치를 채용하게 되었고 최신의 고속 소면기의 경우 

자동정지장치는 필수적인 것으로 되고 있다. 

자동정지장치에는 기계적 방식과 전기적 방식 그리고 이들을 조합한 방식

이 있는데 최근에는 전기적인 방식과 조합한 방식을 많이 쓰고 있다. 

 

<표 4-4> 자동정지 장치의 예 

피드 롤러 부분 랩 끊어짐, 랩두께 불균일, 랩이 다 풀려감 

도퍼 부분 도퍼에 솜 넘어감 

캘린더 롤러 부분 슬라이버 끊어짐 슬라이버 감김 

코일러 캘린더 롤러 부분 슬라이버 감김, 튜브 막힘 

만관 및 예고 오토 카운터 채용 

안전 커버 도어를 열면 정지 

 

 


