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1.2 면방적 공정 

1.2.3 정소면(combing) 공정 

소면공정에서 원면에 섞여있는 각종 잡물을 제거한 다음 생산한 면사를 

카드사라고 하는데, 이 카드사의 품질을 보면 넵이나 잡물이 상당히 눈에 띄

고 잔털도 많으며, 실의 굵기도 균일하지가 못하다. 굵기가 고르지 않으므로 

가는부분(thin places)에는 꼬임이 많고, 굵은부분(thinck places)이나 마디처럼 

많은 섬유가 뭉쳐 생긴 슬럽(slub)에는 꼬임이 많고, 굵은부분(thick places)이

나 마디처럼 많은 섬유가 뭉쳐 생긴 슬럽(slub)에는 꼬임이 적어 꼬임이 고르

지 못하고, 실의 강도도 떨어져 이들 결점을 제거하기 위하여 정소면기

(comber)가 발명되었다.  

 

 

<그림1-24> 코머의 구조 

 



정소면공정은 상당히 넓은 장소를 필요로 할 뿐만 아니라 코우밍(정소면)

을 하기 위한 준비공정도 필요하고, 정소면기가 상당히 고가인 데도 생산량

이 많지 않고, 낙면이니 코머 노일(comber noil)도 적지않게 발생하여 카드사

보다도 코머사의 원가가 상당히 올라가게 된다. 

그림1-25에서 보는 바와 같이 오른쪽의 코머사는 카드사보다도 실의굵기가 

훨씬 고르고 실의 강도가 높으며, 실의 광택이 좋고 넵이나 슬럽, 잡물이 거

의 없으며, 잔털도 없음을 알 수 있다.  

 

 

<그림1-25> 동일 원면으로 뽑은 동일 번수의  

카드사(왼쪽)와 코머사(오른쪽)의 외관 

 

코밍은 첫째로 단섬유를 제거하므로서 면의 섬유장이 상당히 균일하게 되

어 견신(牽伸·draft)작용이 균등하게 잘 이루어지므로 실의 굵기나 강도의 

균제도가 좋아지고, 타래(lea 또는 skein) 인장강도가 카드사보다도 약 20% 

정도 좋아진다. 또한 평균 섬유장이 길어지므로 매우 가는실을 뽑을 수도 있

고, 면섬유를 곧게 펴줌으로써 실의 잔털(毛羽)도 줄이고 넵이나 슬럽, 잡물

도 거의 완전히 제거하여 깨끗한 실을 뽑을 수 있게 된다. 



또한 카드에서 만들어진 슬라이버의 면섬유를 자세히 살펴보면 그림2-26에

서 보는 바와 같이 모든 섬유가 꼬불꼬불 굽어 있으며, 많은 섬유의 앞 끝부

분이나 뒤 끝부분이 낚시바늘 모양으로 굽어 훅(hook)을 이루고 있다. 이들을 

구분하여 선단(先端)훅, 후단(後端)훅, 양단(兩端)훅으로 부르는데, 소면슬라이

버에는 면섬유가 카드의 실린더에서 도퍼로 넘어올 때와 도퍼에서 도핑 콤

으로 웹을 벗겨낼 때 훅이 생기는 것으로 알려져 있다. 소면슬라이버에는 후

단훅이 40~50%로 가장 많고, 선단훅은 후단훅의 1/3정도 들어있다. 이와 같

이 섬유가 잘 펴져있지 않으면 섬유장이 제대로 제기능을 다 할 수가 없게 

되어 실의 품위나 강도, 잔털, 실의 윤기가 떨어질 뿐만 아니라 코밍공정에

서 긴섬유도 노일로 많이 떨어지게 되어 원면의 수율이 나빠져 생사코스트

에 영향을 줄 수도 있다. 

코머사용 원면은 보통 시 아일랜드면(sea island) 1 5/8~2in, 이집트면 1 

3/16~1 1/2in, 아메리카 이집트면(American Egyptian) 1 7/16~1 9/16in의 장섬유장 

원면이며, 코머에서 떨어지는 노일의 양은 원면의 품질이나 요구되는 실의 

품질에 따라 다르지만 보통 10~25% 정도이며, 노일량 10% 미만이면 세미 

코밍(semi combing)이라고 부른다. 

 

 

<그림1-26> 훅 섬유 

 

코머사는 대체로 잔털이 없고 매끈하며, 넵이나 잡물이 없고 은은한 광택

이 있으며, 강도도 좋아 직물이나 편물로 만들어지는 제품을 고급스럽게 만



든다. 그 중에서도 대체로 강도도 좋아 직물이나 편물로 만들어지는 제품으 

고급스럽게 만든다. 그 중에서도 대체로 직물에서는 머서화(mercer화)가공도 

하지만 부드럽고 매끈하면서도 품위있는 광택이 중요시 되는 경향이 있으며, 

편물에서는 실의 굵기나 넵, 잡물과 균제도를 더 중요시하는 경향이 있고, 

많은 산업용이나 비의류 제품에서는 강도를 중요시하는 경향이 있다. 

 

1.2.3.1 코밍 준비공정(準備工程) 

방적공정 중 마지막으로 단섬유나 각종 잡물을 제거하는 코밍작용을 보다 

효율적으로 할 수 있도록 많은 소면슬라이버를 포개어 합치는 중합(중합·

doubling)을 함으로써 굵기나 무게가 고르지 못한 소면슬라이버를 서로 보환

하여 변동을 줄이는 동시에 가장 생산속도가 낮은 코밍의 생산효율을 올릴 

수 있도록 폭이 9~12in 되는 랩을 만들면서 적절한 드래프트를 주어 소면슬

라이버의 다발을 이루고 있는 면섬유들의 훅이나 각가지 모양으로 굽어있는 

것을 점차 펴줌으로써 섬유의 직선도와 평행도를 높여주기 위한 공정으로서 

다음과 같이 3가지가 있다. 

(1) 슬라이버 랩 머신(SLM) → 리본 랩 머신(RLM) 방식 

과거부터 가장 널리 쓰이고 있는 방식으로 품질면에서 가장 안정되어 고

급 코머사에 적합하다고 할 수 있다. 

·슬라이버 랩 머신(sliver lap machine)에서는 소면슬라이버 18~24가닥을 더

블링하고, 1.5~2.0배의 약간의 드래프트를 주면서 적정한 폭의 랩을 만든

다.(연조공정에서 드래프트 설명) 

·이 랩을 리본 랩 머신(ribbon lap machine)에서는 드래프트를 주어 섬유를 

직선으로 펴주고, 약 6배의 드래프트작용으로 얇아진 플리스(fleece·얇은 시

트상태의 솜반) 6매를 더블링하여 코머에 공급할 랩을 만든다. 



(2) 연조 → 랩 와인더(LW) 방식 

이 방식은 SLM→RLM보다 드래프트를 약간 크게 할 수 있으나 연조슬라

이버에 의해서 랩에 세로방향의 줄이 남아있어서 품질상 약간 문제가 있을 

수 있다. 

·연조기(drawing frame·DF)에서는 소면슬라이버 6~8가닥을 더블링하고, 

8~10배의 드래프트를 주어 더블링효과와 드래프트효과를 거두며, 연조슬라이

버 1가닥을 뽑아낸다. 

·랩 와인더(lap winder)에서는 아에서 연조기를 통과한 슬라이버를 20~24

가닥 더블링하여 중합효과에 치중하고, 드래프트는 1.0정도로 거의 주지 않

고 코머에 공급한다. 

(3) 연조 → 슈퍼 랩 머신(Su.LM) 방식 

연조기에 슈퍼 랩 머신(super lap machine)을 연결시킨 방식이다. 

·Su.LM에서는 연조를 한번 통과시킨 슬라이버를 합계 48~72가닥 더블링

하고, 3.6~4.2배의 드래프트를 주어 코머 랩을 만든다. 슬라이버의 더블링 가

닥수가 많고 생산속도가 빨라 생산성이 높으며, 코머 랩의 품질은 RLM에서 

나온 랩과 LM에서 나온 것의 중간정도의 수준이 되어 근래에 와서 많이 채

택하는 경향이 있다. 

 

1.2.3.2. 코밍 작용 

정소면기에는 Whitin comber, Rieter comber, Platt comber 등이 있으나, 나스미

드형으로서 Nasmith comber가 주류를 이루고 있어 이에 대해서 설명한다. 

코머는 작용을 크게 분류하면 코밍작용과 플리스의 집속작용으로 나눌 수 

있다. 코머의 코밍작용은 그림1-27을 보면 방적기계중 유일하게 작용이 그쳤

다 이어졌다 하는 간헐적운동을 하는데, 기계적 작동의 중심은 코밍 실린더



로서 실린더의 반에 못 미치는 부분의 많은 바늘로 덮여있는 니들 세그먼트

(needle segment)는 니퍼 나이프(nipper knife)가 꽉 잡고 있는 랩의 섬유를 빗질

해주고, 나머지 반을 차지하는 평평한 플레인 세그먼트는 랩의 코밍된 섬유

를 앞서 코밍된 섬유와 연결시키는 동작을 돕고, 실린더의 밸런스를 잡아주

는데 도움을 준다. 

니퍼부분은 쿠션 플레이트 위에 있는 랩을 공급해 주면 공급된 랩을 니퍼 

나이프로 꽉 잡아 실린더의 콤이 랩을 빗질 할 수 있게 해주고, 빗질이 끝나

면 니퍼 나이프를 풀어주어 앞서 코밍된 섬유와 연결되도록 니퍼부분이 적

절히 전진·후진운동을 하고 또한 상하운동을 하는 톱 콤(top comb)이 니퍼로 

인하여 실린더의 니들 세그먼트가 빗질하지 못한 부분을 아래로 내려가서 

빗질하는 작용을 한다. 

 

 

<그림1-27> 코밍 작용 

 

랩을 공급해 주는 공급롤러의 앞에 있는 니퍼 나이프에 물려있으면서 실

린더의 니들 콤에 의한 빗질이 끝난 섬유는 앞서 빗질이 끝난 섬유와 이어



주면서 니퍼로부터 떼어내기 위한 디태칭(detaching)작용으로 2쌍의 디태칭 

롤러가 역회전하여 섬유끝을 뒤로 빼주면서 그림1-27의 E1 롤러만이 앞뒤로 

자리를 움직이며 새 섬유와 이어지는 것을 도운 다음 정회전으로 바뀌어 앞

서 빗질된 섬유와 완전히 이어진 새 섬유를 코머 랩으로부터 떼어냄으로써 

코밍작용의 1순환(순환·cycle)이 끝난다. 

이상과 같이 실린더부위, 니퍼부위와 디태칭부위가 각각 두가지 이상의 동

작을 간헐적으로 서로 교차하면서 실린더가 한바퀴 회전하는 동안에 모두 1

순환하여 1코밍 작용을 끝낸다. 그러므로 순환운동의 속도는 측정하기 편한 

닙수(nip數)로, 즉 1분간의 닙수로 코머의 속도를 나타낸다. 

코밍작용에 대해 섬유의 처리과정을 위주로 하여 설명하면 다음과 같다.  

공급롤러에 의해 공급된 랩은 니퍼 나이프가 아래로 내려가면서 꽉 잡아

준다. 이와 동시에 실린더의 바늘이 덮여있는 니들 콤이 앞으로 나와있는 랩

을 빗질하여 섬유에 섞여있는 단섬유와 잡물을 가려내면서 섬유가 완전히 

평행이 되도록 해준다. 코밍이 끝날 무렵 백 디태칭 롤러의 톱 롤러(top 

roller)만이 약간 뒤로 물러가자 2쌍의 디탱칭 롤러가 역회전을 시작하여 뒤

로 물러나온 플리스는 백 톱 디태칭 롤러를 따라 아래쪽으로 처지게 되며, 

실린더의 플레인 세그먼트는 이것을 디태칭 롤러의 아래로 구부려서 새로 

빗질된 랩의 앞끝이 전진하기 쉽게 한다. 

이 때 니퍼는 전진하면서 니퍼 나이프가 올라가며 랩을 풀어주면 빗질된 

랩의 섬유가 디태칭 롤러로 다가가자 디태칭 롤러가 정회전을 함에 따라 뒤

의 플리스와 앞의 플리스가 하나로 이어지면서 앞으로 전진한다. 이 때 톱 

코움이 밑으로 내려와 플리스에 꽂히면서 니퍼 때문에 실린더가 빗질하지 

못한 새 플리스의 뒷부분을 코밍한다. 

다음에 니퍼가 뒤로 물러가기 시작하면 톱 코은 단섬유, 넵 등을 랩의 끝 



플리스 앞에 남겨둔 상태에서 다시 위로 올라가고, 남겨진 단섬유 등은 다음 

코밍작용에서 제거된다. 공급롤러가 정지된 상태에서 니퍼부위가 후퇴하고 

디태칭 롤러는 정회전하여 플리스를 앞으로 끌어냄으로써 플리스는 약간의 

드래프트를 받아 얇아진다. 이로써 1순환 운동이 완전히 끝나고, 다음 코밍

운동으로 이어진다. 디태칭 롤러로부터 코밍되어 나오는 플리스는 트럼펫을 

거치면서 슬라이버로 된다. 

이와 같이 코머 랩 하나가 코밍되는 장치를 1헤드(head)라고 부르고, 코머 

1대는 4~8헤드로 되어 있다. 슬라이버 4~8가닥은 2~4쌍의 드로잉 롤러에서 

드래프트를 받아 한가닥의 슬라이버가 되어 코일러(coiler)를 통하여 슬라이

버 캔에 담게 된다.(드래프트에 대한 설명은 연조공정 참조) 

 

1.2.3.3 코머의 고성능화 

코머는 최근 고성능화하는 추세에 따라 우리나라도 98년도 시설조사에 따

르면 1분에 200닙(nip) 이상되는 시설이 80.5% 되며, 최고속도는 300~360닙까

지 고속화하였다고 한다. 슬라이버 캔도 생력화(省力化) 추세에 따라 우리나

라도 직경 24in 이상의 대형화가 59.8%, 20in 이상이 96.9%로 조사결과가 나

와 있다. 

이 외에도 코머의 고속화에 따라 준비공정도 고속화하고 있으며, 품질을 

중요시하는 경향에 따라 SLM-RLM방식이 많이 채용되고 있다. 

또한 준비공정으로부터 코머에 랩 자동반송장치, RLM의 자동 랩 잇기장치

(auto lap piecer), 코머의 자동 랩 잇기 장치, 톱 콤 클리닝장치 등도 새로 개

발되고 있으며 랩 피싱도 실용화되어 한층 더 인력을 감소시킬 수 있게 되

었다. 모니터링장치도 컴퓨터가 채용되어 품질이나 여러부분의 보전상태까지 

파악할 수 있게 되었다고 한다. 


