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소면공정 

5. 설치, 조립 및 조정 

5-3 각 주요부의 게이지 

소면기에는 여러 부품의 위치를 조절하기 위한 장치가 갖추어져 있으므로 

이를 이용하여 주기적으로 위치 즉 게이지를 정확하게 조정하고 점검해야 

한다. 이들 게이지는 제품의 품질에 크게 영향을 미치므로 소면기 관리에 있

어서 게이지의 정확한 조정은 가장 중요한 일의 하나이다.  

적정한 게이지는 사용하는 원료의 섬유장(staple length), 제거되어야 할 잡

물의 양, 공급되는 랩의 두께 즉 정량 그리고 낙물량에 따라서 결정된다.  

 

 
<그림 5-15> 게이지 조정 개수 

 

일반적으로 제품의 품질을 위해서는 두 작용면 사이의 게이지를 좁게 조



정하는 것이 좋으나 과도한 마찰열로 인한 화재의 위험이 따를 뿐 아니라 

작용면이 접촉한 위험까지 따른다. 두 작용면의 접촉 또는 접침은 침을 급격

하게 둔화시켜 잦은 마침을 불가피하게 한다. 따라서 이상적인 수치보다 약

간 넓게 게이지를 조정하는 것이 보통이다. 

게이지 조정을 필요로 하는 주요한 개소를 그림 5-15에 싣고 간단히 설명

한다. 필요에 따라 게이지를 조정하는 방법 그리고 조정이 나빴을 때 오는 

결과 등을 설명하고 게이지의 일례를 보인다. 

(1) 주요부분의 게이지에 대한 설명 

1) 랩 가이드(lap guide) 

랩의 변이 피드 롤러의 플루트(flute) 부분의 양끝으로부터 안으로 

13~25mm(1/2″~1″) 범위내에 오게 조정한다. 

이는 랩 쉬트가 테이커인과 실린더에서 양끝으로 퍼져 나가는 것을 막아 

웹의 양변을 깨끗하게 한다. 

랩 가드를 넓게 하면 웹이 넓어지고 양쪽 벤드에서 막히거나 도퍼 옆으로 

불려 나오는 기류속에 면이 많이 나오고 반대로 좁게 하면 웹의 양변이 두

껍게 나온다. 

2) 테이커인과 실린더 

테이커인 페데스탈을 프레임에 고정시키고 있는 너트를 느슨하게 하고 페

데스탈에 고정되어 있는 조절나사의 두개의 너트중 하나를 조이거나 풀어서 

게이지를 조정한다. 기계 양쪽에서 똑같이 조정하여 기계 전폭에 걸쳐 일정

한가 점검해야 한다. 

실린더가 테이커인으로부터 면을 만족스럽게 걷어가기 위해서는 이 게이

지를 좁게 볼 필요가 있으나 보통 0.18mm(7/1,000″)로 한다. 이보다 좁게 하

면 실린더와 테이커인의 와이어가 닿을 우려가 있고 반대로 넓게 하면 테이



커인으로부터 면의 이행이 나빠 극단적인 경우 테이커인 롤러가 면으로 덮

여 테이커인이 랩으로부터 면을 뜯지 못하게 되어 넵을 형성하게 된다. 

3) 백 쉬트의 하단(下端) 

4) 백 쉬트의 상단(上端) 

백 쉬트는 테이커인 커버로부터 플래트와 실린더와 작용을 시작하는 곳까

지 덮고 있으며 소면기 양쪽의 서큘러 벤드에 고정되어 있다. 이들 게이지는 

조절나사로 조절된다. 

백 쉬트의 하단은 기류에 영향을 미쳐 테이커인의 비산면(fly)를 어느 정도 

제어한다. 상단은 덮개 역할을 하여 기류를 제한하므로 만약 상단의 게이지

를 너무 넓게 하면 면이 플래트 바 사이로 불려나갈 우려가 있다. 이 게이지

는 플래트면의 양에 영향을 미쳐 좁을수록 플래트면이 줄어들지만 플래트면

의 양을 좌우하는 곳은 역시 톱 페더 에즈 쉬트(top feather edge sheet)이다. 

백 쉬트의 상단과 하단의 게이지를 넓게하면 웹에 구름 같은 외관(cloudy 

web)을 보이게 되는데 이는 주로 제어되지 않는 기류가 면을 실린더 위에 

불균일하게 산포시킴으로써 생기게 된다. 

5), 6), 7), 8), 9) 플래트와 실린더 

플렉시블 밴드는 일정한 간격을 두고 설치되어 있는 다섯 개의 브래킷이 

지지하고 있으며 각 브래킷내에는 조절나사를 써서 플렉시블 밴드를 실린더

의 반경방향으로 상하동(上下動) 시킬 수 있게 되어 있다. 즉 조절나사 한  

끝의 머리는 플렉시블 밴드를 받히고 있고 다른쪽 끝은 실린더 밴드에 한쌍

이 너트로 고정되어 있으며 이 너트를 써서 조절나사를 상하동시켜 게이지

를 조정하게 되어 있다. 브래킷 옆에는 게이지 조정이 쉽도록 여섯 개의 구

멍이 준비되어 있다. 

맨 처음에 도퍼쪽 브래킷(9번 게이지)에서 시작하여 중앙의 브래킷(7번 게



이지), 테이커인쪽 브래킷(5번 게이지) 그리고 남은 두 곳(6번과 8번 게이지)

의 순서로 조정한다. 

플래트의 게이지 조정은 힐쪽을 기준으로 조정하며 토우쪽의 게이지는 이

보다 보통 0.76mm(30/1,000″)정도 넓게 되어 있다. 

이 게이지가 좁으면 접침의 위험이 있고 섬유의 손상이 많으며 플래트면

이 준다. 반대로 너무 넓으면 넵이 제대로 제거되지 않으며 소면작용이 나빠

져 플래트면이 늘고 플래트면에 좋은 섬유가 많이 나온다. 

10) 플래트 스트리핑 코움 

코움은 원호를 그리면서 움직인다. 플래트에 가장 가까운 위치에서 코움 

바를 지탱하고 있는 아암끝에 있는 조절 너트로 게이지를 조절한다.  

이 게이지가 너무 좁으면 코움이 와이어를 칠 우려가 있고 또한 서큘러 

브러시의 마모가 심하게 된다. 반대로 너무 넓으면 플래트로부터 낙면을 제

대로 걷어내지 못하게 된다. 

11) 톱 페더 쉬트 상단 

12) 톱 페더 쉬트 하단 

이 쉬트는 플래트가 실린더와의 작용을 끝내는 점부터 시작하여 아래로 

실린더 주위를 덮고 있는 폭이 좁은 커버이다. 이 쉬트는 프런트 콘센트릭 

밴드에 얹혀져 있으며 조절나사가 고정시키는 역할과 게이지 조절의 역할을 

겸하고 있다. 나사에 손을 대면 톱 쉬트와 버텀 쉬트의 게이지에 영향을 미

치므로 어느 하나에 손을 대었을 때는 다른 쉬트의 게이지도 다시 손보아야 

한다. 

상단의 게이지에 의해 플래트면의 양이 조정된다. 이를 넓게하면 플래트 

면이 많아지고, 반대로 좁게하면 줄어든다. 

하단의 게이지에 의해 실린더상의 섬유의 이행과 실린더로부터 섬유의 분



리가 좋아진다. 이 게이지를 넓게 보면 이행율이 나빠지고, 반대로 좁게 보

면 웹에 반(斑)이 나오기 쉽고 솜이 감겼을 때 접침의 우려가 크다. 

13) 보텀 쉬트 상단 

14) 보텀 쉬트 하단 

이 쉬트는 톱 페더 쉬트 아래에 연결되며 프런트 콘센트릭 밴드에 조절나

사로 고정되어 있다. 이 쉬트의 상단 게이지는 톱 페더 쉬트의 하단 게이지

와 같고, 하단 게이지는 0.38mm(15/1,000″)정도이다. 

이 게이지가 맞지 않으면 실린더로부터 도퍼로 면의 이행이 나빠 고르지 

못한 웹을 초래하고, 너무 넓으면 기류를 일으켜 실린더 전폭에 걸쳐 면의 

분포가 고르지 않게 된다. 

15) 도퍼와 실린더 

도퍼와 실린더 사이의 게이지를 조정하는 방법은 테이커인 게이지 조절방

법과 비슷하다. 이 게이지는 특히 중요하므로 기계 전폭에 거쳐 정확하게 조

정되어야 하며 실린더로부터 좋은 면을 모두 도퍼가 걷어가기 위해서는 좋

아야 하나 생산량이 높으면 이 게이지를 넓게 하여야 한다. 

이 게이지가 너무 넓으면 이행이 나빠져 넵이 만들어지기 쉽고 실린더에 

감긴다. 반대로 좁게하면 웹이 나빠지고 접침의 우려도 커지며 비산면도 늘

어난다. 

16) 도핑 코움과 도퍼 

도퍼 코움 박스에 있는 익센트릭(eccentric)에 의해 코움은 원호를 그리며 

진동한다. 코움이 도퍼에 가장 가까운 위치에서 코움 샤프트의 베어링 하우

징을 움직여 이 게이지를 조정한다. 

코움을 도퍼에 너무 접근시키면 좋은 면은 물론 도퍼에 박힌 단섬유와 각

종 잡물까지 긁어내게 되어 생산되는 웹이 깨끗하지 못할 뿐 아니라 극단적



인 경우 그것으로 인하여 도퍼 와이어와 코움이 쉽게 마모될 수도 있다. 또 

한 코움의 이빨과 도퍼 와이어가 닿아서 도퍼 와이어가 손상되고 코움 이빨

이 휘거나 마모되고 코움의 작용이 불충분하게 된다. 반대로 넓게 하면 도퍼

에 면이 많이 쌓여 균일치 못한 웹을 생산하게 되고 실린더로부터 만족스럽

게 면을 긁어내지 못해 소면 작용이 나빠지게 된 것이다. 

정량이 무겁고 생산량이 많은 경우 이 게이지를 약간 넓게 한다. 도퍼와 

코움 샤프트에 대한 코움의 높이는 중요하며 2장에서 이미 설명한 바 있다. 

17) 디쉬 플레이트와 테이커인 

이 게이지 조절방법도 테이커인의 게이지 조절과 비슷하며 면의 종류, 랩

의 정량과 테이커인 속도에 따라 변한다. 

이 게이지는 개면작용을 좌우하며 넓게 하면 개면이 부족하여 섬유가 떨

어지고 너무 좁게 하면 섬유의 손상이 심하고 섬유의 이행이 나빠져 피드 

롤러에 감기기 쉽다. 

18) 위 모우트 나이프와 테이커인 

19) 아래 모우트 나이프와 테이커인                                                   

모우트 나이프는 조절할 수 있는 브래킷에 의해 지지되어 있으며 테이커 

인상의 무거운 잡물이 분리제거되도록 모우트 나이프를 테이커인에 접근시

켜야 한다. 

이 게이지가 너무 좁으면 좋은 면이 많이 떨어지게 되고, 반대로 너무 넓

으면 모우트 나이프가 제대로 작용하지 못하게 된다. 

20) 테이커인 언더케이싱과 테이커인 

테이커인 언더케이싱의 앞끝은 실린더 언더케이싱의 위끝을 접어 만든 경

첩위에 얹히며 테이커인으로부터 0.76mm의 거리에 있다. 테이커인 언더케이

싱의 뒤끝은 테이커인으로부터 약 8mm(5/16″)에 고정한다. 이 게이지는 테



이커인을 들어내고 스위프 게이지를 대신 얹고 언더케이싱을 지지하고 있는 

브래킷을 조절하여 조정한다. 

테이커인 뒤끝 즉 입구의 게이지로 낙면량을 조절한다. 넓게하면 언더케이

싱내에 들어가는 공기량이 늘고 공기가 언더케이싱에 마련되어 있는 작은 

구멍을 통해 빠져 나올 때 단섬유도 함께 떨어진다. 반대로 좁게 하면 언더

케이싱내에 들어가는 공기량이 줄어 단섬유가 떨어지는 양도 줄게 된다.  

21) 실린더 언더케이싱과 테이커인 

실린더 언더케이싱을 실린더 주위로 이동시켜 한쌍의 브래킷으로 원하는 

위치에 고정시켜, 이 게이지를 조절한다. 이 게이지가 너무 넓으면 섬유의 

손실이 많아진다. 

22) 실린더 언더케이싱과 실린더(뒷부분) 

23) 실린더 언더케이싱과 실린더(가운데) 

24) 실린더 언더케이싱과 실린더(앞부분) 

브래킷을 조정하여 이들 게이지를 조절한다. 

22)번 게이지는 낙물을 조정한다. 이 게이지가 넓으면 실린더 아래 낙물이 

적어지고 테이커인쪽에 낙물이 늘어난다. 

23)번 게이지는 실린더 아래 떨어지는 낙물을 조정한다. 즉 이 게이지를 

넓게 하면 낙물이 적어지고 극단으로 넓게 하면 낙물이 거의 떨어지지 않는

다. 

24)번 게이지는 공기의 흐름을 제어하며 너무 넓어도 또 너무 좁아도 기류

가 불안정하여 웹과 슬라이버의 품질이 떨어진다. 

이 외에도 피드 롤러와 디쉬 플레이트 사이의 게이지를 조정하여 원료는 

무는 힘을 조절한다. 즉 이 게이지를 넓게 하면 면을 무는 힘이 약해져 솜이 

뭉텅뭉텅 빠지게 되고, 반대로 너무 좁게 하면 롤러와 플레이트가 서로 닿아 



파손될 우려가 커진다. 

(2) 각부 게이지의 예 

(단위 in 또는 1/1,000″, 괄호내는 mm) 

개  소 태 번 수 중 번 수 세 번 수 

실린더~플래트 10(0.25) 9~10(0.23~0.25) 7~8(0.18~0.20) 

실린더~도퍼 7(0.18) 6(0.15) 5(0.13) 

실린더~테이커인 7(0.18) 7(0.18) 7(0.18) 

실린더~실린더  

언더케이싱(뒤) 

28~34 

(0.71~0.86) 

24~30 

(0.61~0.76) 

24~28 

(0.61~0.71) 

실린더~실린더  

언더케이싱(가운데) 

34~43 

(0.86~1.09) 

34~43 

(0.86~1.09) 

29~34 

(0.74~0.86) 

실린더~실린더  

언더케이싱(앞) 

1/8(3.2) 1/8(3.2) 3/32(2.4) 

실린더~백 쉬트(위) 12(0.30) 12(0.30) 12(0.30) 

실린더~백 쉬트(아래) 24(0.61) 24(0.61) 24(0.61) 

실린더~프런트 스틸 도어

(위) 

24~34 

(0.61~0.86) 

24~34 

(0.61~0.86) 

24~34 

(0.61~0.86) 

실린더~프런트 스틸 도어 

(아래) 

34(0.86) 34(0.86) 34(0.86) 

실린더~보텀 쉬트(위) 34(0.86) 34(0.86) 34(0.86) 

(아래) 22(0.56) 22(0.56) 34(0.86) 

테이커인~테이커인 언더케

이싱(앞) 

1/4(6.4) 3/16(4.8) 3/16(4.8) 

모우트 나이프의 높이 1개 일 때 사이드 프레임으로부터 –1/18~+1/4 

테이커인~모우터 나이프(위) 12~15(0.30~0.38) 

(아래) 19(0.48) 

테이커인~모우트 나이프 

(1개) 

12~15 

(0.30~0.38) 

12~15 

(0.30~0.38) 

12~15 

(0.30~0.38) 

디쉬 플레이트~테이커인 10(0.25) 10(0.25) 7~10(0.18~0.25) 

도퍼~도퍼 코움 15~17 

(0.38~0.43) 

15~17 

(0.38~0.43) 

15~17 

(0.38~0.43) 

플래트~스트리핑 코움 22~23 

(0.56~0.58) 

22~23 

(0.56~0.58) 

22~23 

(0.56~0.58) 

 


