
면방적공장의 먼지공해와  

이의 감소장치에 대하여 

 

1. 서 언 

면방적공장에서 작업하는 많은 사람들이 그들 작업장에서 발생한 먼지를 

호흡함으로써 호흡기질환을 얻게 되어 고통을 받고 있다. 이 반응은 비시노

우스(byssinosis)라고 불리는 것으로 매주초에 주기적으로 발병하여 하루 내지 

이틀 동안 계속되는 급성 가슴 압박증세로서 이것이 오래 되면 만성적으로 

무기력하게 되는 호흡기 질환이다. 

비시노우시스 반응의 원인으로 믿어지는 것은 먼지중에 있는 면섬유나 또

는 풍면이 아니라 목화나무 부스러기의 매우 작은 입자들이다. 기계적인 타

면이 면에 함유된 이것의 양을 증가시키는 것으로 보이는데 아직까지는 면

을 공정처리하기 전에 이것을 제거할 수 있는 방법이 없다. 따라서 현재로서

는 방적 각 기계에서 먼지를 포획 및 제어함으로써 공기중에 함유된 호흡성 

먼지를 안전수준까지 감소시키는 것이 필요하다. 본고에서는 면먼지의 성질

과 그 측정방법 및 방적공장에서 발생하는 정도를 알아본 후 미국의 국립직

업안전보건연구소(National Institute for Occupational Safety and Health)가 뉴마필

사에 의뢰하여 개발한 먼지 제어장치를 소개한다. 

 

2. 면먼지의 성질과 危害 

먼지 입자를 제거하기 위한 공기 정화기의 능력을 평가하는데 있어서 중

요한 세가지 요소는 입자의 크기, 형태 및 밀도이다. 크기가 크거나 밀도가 

큰 입자는 떨어지는 속도가 빠르며, 같은 크기라도 속이 빈 것과 찬 것에도 



차이가 생기는 까닭이다. 

작은 입자들의 집합이 미치는 상대적인 危害를 평가하는데도 위와 같은 

세가지 요소가 중요하다. 이것은 중력의 작용에서 뿐만 아니라 밀착과 확산 

현상에 대하여도 크기, 모양 및 밀도의 세가지에 대한 같은 법칙이 통하기때

문이다. 사람의 호흡기에 대한 입자의 퇴적은 “기체역학적 직경”이라고 불리

는 성질과 보다 밀접한 관계를 가진다. 일반적으로 기체역학적 직경이 10미

크론을 넘는 입자는 호흡성 위해가 없는 것으로 되어 있다. 그것은 입자가 

너무 크면 폐의 깊은 부분에 침투될 수 없기 때문이다. 따라서 10미크론 이

하의 기체역학적 직경을 같은 입자들만이 흡입 위해를 가지므로 “호흡성

(respirable)”이라고 정의를 붙인다. 

섬유의 경우, 어떤 섬유가 “호흡성”이고 “비호흡성”인가를 일반화시키기 

어렵다. 섬유의 모양은 섬유의 기체역학적 거동에 큰 영향을 미친다. Timbrell

과 Stober가 연구한 예를 보면 기체역학적 직경은 주로 섬유 직경에 좌우되

고, 섬유장이 증가함에 따라 약간 증가한다. 이것은 상이한 섬유장과 이에 

따른 상이한 무게의 섬유들일지라도 모두가 비슷한 정도의 단면적을 가진다

면 결국 거의 비슷한 기체역학적 직경을 갖게 된다는 뜻이다. 다라서 매우 

작은 단면적의 극히 긴 섬유는 호흡성 입자로 생각할 수 있다. 반면, 단면이 

큰 짧은 섬유는 호흡성이 안된다. 섬유장-직경의 비가 10~100 사이에 있는 

아스베스토스 섬유는 그 직경보다 3~4배의 기체역학적 직경을 갖는다. 이와 

같은 비가 면섬유에도 존재하는가는 밝혀지지 않으나 아스베스토스와 비교

할 때 비중이 더 낮은 면은 섬유직경과 기체역학적 직경이 거의 같을 것으

로 보아진다. 또 면섬유는 기체역학적 직경은 섬유장에 어느정도 좌우되지만 

섬유직경에는 덜 영향을 받는다. 이것은 바늘형의 아스베스토스 섬유와는 달

리 면섬유는 곧지 않고 꼬임이 있으며 나선형을 하고 있기 때문이다. 



주로 섬유들을 함유하는 “면 공기”는 같은 무게의 입자들을 주토 함유한 

“면먼지 공기”와 동일한 흡입잠재력을 갖지 않는다. 따라서 섬유질과 비섬유

질의 두 가지 부분을 개별적으로 관찰할 필요가 있다. 다행히도, 면먼지의 

이질성 때문에 먼지를 섬유질과 비섬유질로 쉽게 구분할 수 있다. 방적공장

에 들어오는 조면 된 면의 불순물은 목화잎과 씨의 조각 그리고 흙과 무기

질의 먼지 입자로 구성된다. 이 물질들은 방적공정 중 면에서 떨어져 나가게 

된다. 공기 오염을 유발하는 근본적인 물질은 작은 잎, 티끌, 나무 부스러기, 

면이나 목화잎에 붙은 무기질의 먼지 그리고 기타 가능한 것으로 살충제, 박

테리아 및 곰팡이 등을 꼽을 수 있으며 마지막으로 보통사람이 “린트”로 부

르고 방적공장에서는 풍면으로 통하는 단섬유가 있다. 

면 먼지를 흡입하면 급성 및 만성 질병을 얻게 된다고 오랫동안 인식되어 

오고 잇다. 원래 “면방(cotton mill)” 열병 또는 “월요(Monday)”열병으로 불리

는 이 급성병은 하루 뒤에 사라지는 잠정적인 알레르기 반응이다. 모든 사람

이 면 먼지의 영향을 받는 것은 아니다. Schiling이 밝힌 바 에 의하면 월요열

병으로 알려진 이 알레르기 반응은 보다 만성적인 비시노우시스가 일어날 

전조가 된다. 이 비시노우시스는 여러 단계로 나눌 수 있는데 이것을 <표 1>

에 보인다. 현재까지 대부분의 조사자들은 비시노우시스의 원인물질이 섬유

질의 면이라기보다 나무질의 미립자라고 믿고 있다. 

 

<표 1> 비시노우시스의 등급 

등급 증상 

1/2 월욜열병 가끔 일어남 

1 월요열병 항상 일어남 

2 월요열병 매일 작업시초에 일어남 

3 영구적인 무기력 상태 



3. 풍면과 먼지의 측정 

현재까지 먼지 수준을 측정하는데 사용된 방법에 균일성이 결여되어 있으

며 공기정화장치 설계에 유용한 자료가 될 수 있는 먼지입자의 크기 분포를 

측정코자 한 시도가 많지 않았다. 

미국에서 비노우시스의 연구를 위하여 현재 가장 애용되고 있는 측정기

(sampler)는 럼스덴과 린치가 개발한 수직 일루트리에이터(vertical elutriator)로

서 직경 6인치, 높이 14인치의 원통에 수직의 원추형 챔버를 붙여놓은 모양

을 한 것이다. 샘플이 7.4l/min의 속도로 원추부분을 지난 다음 평균공기속도 

0.667cm/sec를 유지하면서 원통부분에 들어간다. 이론적으로 이 장치는 14.8

미크론 이상의 기체역학적 직경을 갖는 모든 입자를 통과시키지 않아야 하

지만 실제로 그렇게 정밀하지는 않다. 그것은 원통내의 기류속도가 반경의 

띠를 따라 달라지기 때문이며 가운데 있는 부분의 기류속도는 0.667cm/sec보

다 커져서 보다 큰 직경의 입자가 흘러 들어가게 된다. 그렇지만 이 장치는 

굵은 먼지를 제외하고 중간 및 가는 먼지를 수집할 수 있는 점에서 비시노

우시스 연구에 보다 합리적인 것으로 밝혀졌다. 

원통을 통과한 공기중의 먼지는 원통 끝에 붙은 필터에 쌓이므로 이것을 

채취하여 칭량한 후 샘플 수집시간에 따른 공기통과량[=7.4l/min×측정시간

(min)]으로 나누어 주면 먼지농도mb/m3을 산출할 수 있다. 이 장치의 모형을 

<그림 1>에서 보인다. 

앞에서 설명한 대로 면먼지는 여러가지 물질로 구성되어 있다. 섬유질은 

보통 공장에서 사용하는 공기정화장치로서도 쉽게 제거시킬 수 있으나 이 

공기정화장치의 목적인 비시노우시스의 방지에 있다면 섬유만 제거시키는 

것은 아무 의미가 없다. 섬유질을 제거시켰더라도 호흡성 먼지는 계속 존재

하기 때문이다. 수직 일루트리에이터로 먼천트가 조사한 면먼지의 크기별 비



율을 보면 <표 2>와 같다. 여기에 수집된 먼지는 주로 섬유가 아닌 식물질이

었으며 입자들의 크기와 모양은 고르지 못하였으나 갈색의 비슷한 물질로서 

잎, 줄기 등의 가는 조각들이었다. 

 

 

<그림 1> 수직 일루트리에이터 

 

 

<표 2> 수집된 면먼지의 직경 

 



한편 방적공장의 특수성에 따라 그 공장내의 먼지 수준은 달라지게 마련

이며 이것은 샘플 채취기의 위치, 사용 원면의 등급, 작업형태 및 배기장치 

등에 좌우된다. Merchant와 Kilburn등이 수직 일루트리에이터를 사용하여 6개 

면방공장에서 670개 샘플로 조사한 각 공정별 먼지수준을 예로 들어보면 <

표 3>과 같다. 표에서 제직공정의 높은 값은 제직전에 실에 부착된 전분이나 

다른 부가물 때문인 것 같다. 이 결과는 여러 면방공장의 중앙치를 보이지만 

그렇다고 모든 공장을 대표하는 값으로는 볼 수 없다. 그 이유는 앞에서 언

급한 대로 한 공장내에서의 어떤 지역의 먼지농도가 원면의 타입, 후드 또는 

먼지 제어장치의 형태, 장치의 노후도 및 장치의 배열상태에 영향을 받기 때

문이다. 어떤 경우에는 한 공장의 같은 방에서도 높은 농도지역과 낮은 농도

지역이 존재하므로 샘플의 위치가 측정결과에 영향을 미치기도 한다. 

 

<표 3> 공장별 먼지 수준(1971~1972) 

 
 

<표 4>는 먼지 제어장치를 사용했을 때와 사용하지 않을 때의 먼지농도수

준을 비교하기 위하여 조사한 결과인데 역시 수직 일루트리에이터를 사용하

여 측정한 것이다. 표에서 먼지제어장치를 사용하지 않았는데도 0.5mg/m3 이

하의 낮은 농도를 보이는 것도 있으나 이것은 예외로 보는 것이 타당하다. 



한편 공기조화장치를 사용하는 공장에서는 회수한 공기(return air)를 재순환

시켜 사용하게 되며 이 공장내의 먼지농도를 먼지발생량에 비례하고 재순환

공기의 양과 필터의 효율에 반비례하게 된다. 필터의 종류에 따라 먼지농도

가 다소 달라지겠지만 공기조화 공급 공기의 총먼지 농도는 대체로 평균 

0.10~0.28mg/m3의 수준이 된다. 

 

<표 4> 대표적인 풍면과 먼지농도 범위 

 

 

4. 풍면 및 먼지 포획 장치 

여기에는 미 국립직업안전보건연구소가 뉴마필사를 통하여 개발한 장치들

을 소개한다. 

 

(1) 개면 및 타면공정 

개면 및 타면공정중에 발생하는 먼지의 대부분이 오픈 호퍼, 피드 테이블, 

레이크 디스트리뷰터, 컨베이어 및 이 공정에 수년동안 사용되고 있는 보전

이 잘못되었거나 효율이 나쁜 필터에서 유래된다. 웨이스트 그라인더도 한 

몫을 차지하고 있다. 

여기에 대응할 수 있는 풍면 및 먼지 장치를 <그림 2> ~ <그림 9>에 보이



는데 원리는 오픈 호퍼, 피드 테이블 및 기타 컨베이어 위에 석션 후드

(suction hoods)를 설치하여 먼지를 포획하는 것이다. 그리고 구식 필터를 완

전히 없애고 팬을 새로운 필터장치에 직접 연결한다. 웨이스트 그라인더는 

특별한 주의를 요하는데 몇 가지 대표적인 예를 그림에서 볼 수 있다. 

위의 장치 응용을 위하여 요구되는 공기량은 <표 5>와 같다. 

 

<표 5> 개면 및 타면공정의 먼지제어 기구에 요구되는 공기량 

 
 

 
Q = 50~75 CFM/Sq. Ft. of Open Area 

Duct Velocity = 2500~3000FPM 

Entry Loss = 0.25VP 

<그림 2> Feeder 



 
Q = 50~75 CFM/Sq. Ft. of Open Area 

Duct Velocity = 2500~3000FPM 

Entry Loss = 0.25VP 
<그림 3> Cleaning and Blending Feeder 

 
 

 
Q = 50~75 CFM/Sq. Ft. of Open Area 

Duct Velocity = 2500~3000FPM 

Entry Loss = 0.25VP 
<그림 4> Feed Table Hoods 



 

 
<그림 5> Rake Distributor 

 

 

 
Q = 3000 CFM(Typical) 

Duct Velocity = 2500~3000FPM 

<그림 6> Dust and Waste Extractor(Condenser) 

 



 

<그림 7> Lattice Opener with Dust and Waste Extractor(Condenser) 

 

 

 

 

<그림 8> Two-Beater Picker 



 
<그림 9> Waste Opener 

 

 

<표 6> 면용 카드기의 풍면 및 먼지 제어장치에 필요한 공기량 

(카드 1매당 cfm) (카드 생산속도 40lbs/hr 이하임). 

 
 

(2) 소면공정 

<그림 10>에 카드기에서 풍면과 먼지를 발생시키는 12개 주요 지점을 보

이고 있다. 이 중에서 두 부분 즉 리커린 하부와 플레트 코움 부분에서 대부

분의 풍면과 먼지가 발생된다. 



 

<그림 10> Major Points of Lint & Dust Generation 

 

(ⅰ) 리커린 하부 

카드기 아래에 과도한 공기 압력이 없으면 여기서 발생한 낙면은 실내로 

나오지 않으므로 위험한 곳은 아니다. 

이 낙면을 주기적으로 사람이 제거한다면 작업자가 이 작업중 발생한 먼

지를 마시게 된다. 따라서 청소가 끝나면 카드기의 먼지제어장치로 수분 내

에 공기 중의 위험한 먼지를 제거시켜야 한다. 

카드 낙면의 대부분은 먼지제어장치에 언더카드 플러넘(undercard plenum)을 

부착함으로써 연속적으로 집적할 수 있으나 비용 문제로 미국서는 하지 않

고 있다. 그러나 고속 플래트 카드에서는 가는 먼지의 과도한 방출을 막기 

위하여 카드하부의 흡인통풍이 필요하다. 60lbs/hr 이상의 속도에서 대체로 이

것이 필요하지만 현재 대부분의 카드기는 40lbs/hr 이하로 가동되고 있다. 



(ⅱ) 플래트 코움 부분 

플래트 스트립(flat strip)은 거이 모두가 먼지 제어장치에 의하여 수집된다. 

그 외의 10개 지점에서 발생된 먼지는 포획장치가 없으면 공기 중으로 방

출된다. 

카드기에서 발생된 풍면과 먼지를 제어하기 위하여 요구되는 최소의 장치

는 리커린과 도퍼 위의 석션 플리넘(suction plenum) 그리고 코일러 트럼펫의 

석션 노즐이다. 이 정도의 장치면 60lbs/hr까지의 생산속도와 가장 나쁜 등급

의 원면을 쓸 경우라도 수직 일루트리에이터로 0.5mg/m3이하의 먼지수준에 

이르도록 충분히 제어시킬 수 있다. 생산속도가 매우 높은 경우 플래트 사이

의 실린더 상부에서 발생되는 가는 먼지를 제어하기 위하여 부가적인 석션

이 필요한데 플래트가 낡은 경우에 특히 필요하다. 먼지 제어장치에 필요한 

공기량은 <표 6>에 보인다. 

<표 6>에 보인 수자는 플리넘의 한 쪽에 석션 튜브를 연결할 때 필요한 

것이며 양쪽으로 할 때는 50%까지 공기량이 증가될 수 있다. <그림 11> ~ <

그림 13>은 카드기의 각 부분별 풍면 및 먼지제어장치 모형을 보인것이다. 

 

 
<그림 11> Suction Attachments for Cards 



 
Q = 370 CFM 

Slot Velocity = 700 FPM 

Entry Loss =1.78 Slot VP+0.5 Duct VP 
<그림 12> Doffer Plenum for Cards 

 

(3) 연조공정 

모든 현대적 고속연조기에는 기계일부로서 뉴매틱 및 기계적 드래프팅 로

울 클리어러 장치와 함께 조합된 풍면 및 먼지 제어장치를 가지고 있다. 이 

장치는 웨이스트 세퍼레이터/컬렉터와 팬으로 되어 있다. 낙면은 컬렉터에 

걸리지만 대부분의 먼지는 스크린을 통하여 시리내로 불어내주게 된다. 이 

먼지는 컬렉터 유니트에서 배출된 공기 중에서 포획하여 중앙식 자동 필터

로 클리닝함으로써 제어할 수 있다. 연조기는 드래프팅 로울 주위에서 석션

없이 시동되어야 하므로 가깝게 연결하지 않는다. 코우밍 후의 고속연조에서

는 가끔 부가적인 풍면과 먼지를 발생시키는 동력 크릴을 필요로 한다. 여기

에도 석션 후드를 붙일 필요가 있다. 연조기에 필요한 공기량은 <표 7>과 같

다. <그림 14> ~ <그림 16>은 연조기에 설치한 풍면 및 먼지 포획장치를 보인 

것이다. 



 
<그림 13>  

 

 

<그림 14> Whitin M7 2 Delivery Draw Frame with Top Discharge 



 

 

<그림 15> Whitin M7 2 Delivery Draw Frame with Bottom Discharge 

 

 

 
Collector Unit Discharge  

Q = 900cfm (Typical) 

Entry Loss = 0.25 Duct VP 

Duct Velocity = 2500~3000 fpm 

Creel Hood 

Q = 75 ~150cfm/ft2 of open area 

Entry Loss = 0.25 Duct VP 

Duct Velocity = 2500 ~ 3000 fpm 

 
 
 
 

 
<그림 16> Saco Lowell Versamatic 2 Delivery Draw Frame 

 



 
<그림 17> Comber Suction Attachments 

 

<표 7> 연조기에 필요한 공기량 

(단위 : 기계당 cfm) 

샤코 로웰 

버서매틱, 2딜리버리 ······················ 최대 900 

화이틴 

이븐 드래프트, 2딜리버리  

1965년 전 ······················ 975~1,230 

1965년 후 리프터 로울 클리닝 없음 1,230~1,560 

                싱글오리피스 리프터 로울 클리닝 1,305~1,615 

                더블오리피스 리프터 로울 클리닝 1,335~1,635 

자동 크릴 위의 먼지 제어 후드 

사코로웰 및 화이틴 ······················ 75~150cfm/ft2 개방면적 

 

(4) 코우밍 

코우머에서 발생되는 대부분의 풍면 및 먼지는 각 코우머에서 실내로 직

접 배기하는 흡인팬 (aspirator fan)에 의한다. 여기에 덕트를 연결하면 먼지를 

적극적으로 포획할 수 있다. 코일러에서의 먼지 역시 카드기와 마찬가지이나 

다만 그 량이 적다는 것 뿐이다. 드로 박스도 다른 모든 드래프팅 장치와 비



슷하게 풍면과 먼지를 발생시킨다. 그러나 연조에 비하여 그 양이 적다.  

코우머 주위의 먼지를 제어하여 수직 일루트리에이터로 측정한 결과가 

0.5mg/m3 미만의 수준으로 되도록 하기 위하여서는 500~700cfm의 공기량이 

필요하게 된다. 

<그림 17>은 코우머의 각 부분에 설치한 석션 장치를 보이고 있다. 

 

(5) 연속자동식 풍면 및 먼지 필터장치 

면방적공장에서 가열과 공기조화를 위하여서는 생산구역에서 배출된 공기

를 복귀시켜야 할 필요가 있다. 그렇지 못한 경우에는 비용이 엄청나게 들게 

되기 때문이다. 먼지를 생산지역 주위에서 요구되는 일정수준으로 충분히 베

어한 후에는 반드시 공기로부터 필터링하여 줌으로서 컨디션된 공기가 작업

장에 복귀될 수 있게 해야 한다. 

공기에서 먼지를 필터링하는 것은 기류로부터 린트와 풍면을 1차 분리함

으로써 쉽게 이루어진다. 이것은 여러 가지 형태의 원심분리기, 사이클론, 자

동 스크리닝 장치 또는 컨덴서들로서 달성될 수 있다. 

언더카드 석션을 행할 경우 20대의 카드기를 운전하는데는 25,000cfm 장치

가 필요한 것으로 나타났다. 카드기가 4% 낙면율로 60lbs/hr에서 자동된다면 

시간당 48lbs의 낙면이, 8시간 동안에는 384lbs, 그리고 24시간 사이에 

1,152lbs의 낙면을 배출하게 된다. 이 낙면은 # 6 사코 로웰컨덴서에 배출될 

수 있다. 

풍면과 먼지 제거에는 단순하고 비교적 저렴한 자동연속식의 먼지 필터링

장치로서 가능하다. 로터리 드럼 필터는 약간의 풍면과 많은 양의 먼지를 함

유한 큰 공기량을 취급하는데 사용될 수 있다. 공기는 필터 매질을 통하여 

밖에서 안으로 통과한다. 가동장치가 드럼 표면에 노출된 매질의 길이를 따



라 전후로 석션 스트리퍼 노즐을 트래버스 시킨다. 회전 드럼 위의 필터 매

질에 수집된 먼지는 스트리퍼 노즐에 의하여 흡인된다. 다음 이 먼지는 프리

세퍼레이터로부터 #6컨덴서에 낙면을 수송하는 덕트에 불어 넣어진다. 따라

서 컨덴서내의 두꺼운 매트에 의하여 필터링되는데 이 매트를 빠져 나온 먼

지는 첫 단계 필터로 재순환될 수 있다, 

 

 

<그림 18> Typical Lint and Dust Control System for Opening 

(Continuous – Automatic Type) 

 

이 형태의 필터의 특징은 균일한 壓力降下에서 연속적으로 작동할 수 있

는 능력이다. 그것은 작은 면적의 필터 매질을 연속적으로 소제할 수 있는 



결과에 의한다. 낮고 일정한 壓力降下에서는 효율증대를 위하여 이 필터를 

직렬로 두개 연결하여(tandem)사용하는 것이 경제적이다. 

이단계 먼지 필터는 높은 부하의 먼지를 취급하는 장치에서만 필요하다. 

풍면 및 먼지 제어장치의 공기가 공기 조화실을 통하여 실내로 재순환될 수 

잇을 때는 먼지 제어장치 내에서의 2개의 직렬필터 없이도 좋은 결과를 얻

을 수 있다. 이단계 필터를 사용할 경우에는 보전비와 필터매질 교체비가 증

가됨을 고려해야 한다. 

<그림 18> ~ <그림 20>은 각 공정에 설치한 먼지 제어장치의 배치도이다. 

여기서는 공기가 생산 지역에 직접 복귀되도록 되어 있으나 이것이 최선의 

방법은 아니다. 공기조화장치와 먼지제어장치가 적절히 조합된다면 이들 둘

의 성능이 향상될 것이다. 이상적으로, 먼지제어 장치는 공기조화를 위한 리

턴 에어(return air) 방식으로 되어 있어야 한다. 이들 둘의 공기량이 동일하다

면 생산 구역에서의 공기 흐름과 배분이 최적화된다. 

 

5. 결 론 

개면, 타면, 소면, 연조 및 코우밍의 각 작업환경에서의 먼지 농도를 수직 

일루트리에이터로 측정한 결과가 0.5g/m3 이하가 되도록 제어하는 것이 가능

하다. 

연조와 코밍에서 먼지 농도 중앙치를 0.2mg/m3이하로 유지하는 것이 가능

하며 15미크론이하의 입자크기에 효과 있는 가는 먼지 필터를 사용하면 

0.1mg/m3의 수준도 가능하다. 

카드기에서도 먼지 생성 부위에 포획장치를 설치함으로써 먼지농도 중앙

치를 0.2mg/m3 이하로 낮출 수 있으며 앞에서 보인 장치들을 잘 개조하거나 

다른 먼지 발생부위에 먼지 포획 장치를 부가함으로써 0.1mg/m3 이하로 더 



떨어뜨릴 수 있다. 

 

 

<그림 19> Typical Lint and Dust Control System for picking  

(Continuous-Automatic Type) 

 

개면과 타면에서 수직 일루트리에이터로 측정한 먼지 농도가 0.2mg/m3 및 

이하의 수준으로 유지되도록 하기 위하여서는 먼지 발생 부분의 포획 장치 



설치에 보다 세심한 주의와 노력이 필요하다. 

개면, 타면 및 소면에서 먼지 농도 중앙치 0.2mg/m3 및 0.1mg/m3의 달성을

위한 기존제어 장치에 부가하여 15미크론 이하의 입자크기에 유효한 가는 

먼지 필터를 실제로 사용하는 것이 필요하다. 기존의 굵은 먼지 필터를 改替

하면 이것을 보다 경제적으로 만들 수 있다. 

 

 

 
<그림 20> Typcial Lint and Dust Control System for Carding  

(Continuous-Automatic Type) 

 

 


