
혼타면공정(Ⅲ) 

 

1.3.3 그리드(grid ; 격자) 

1.3.3.1 처리장치로서의 그리드 

웨이스트(waste)의 양을 결정짓고 불순물과 양질의 섬유 두 가지 면에서 

웨이스트의 조성성분을 결정짓는 것은 결국 개면장치 하부에 있는 그리드나 

그리드와 유사한 장치이다. 그리드는 개면장치 밑에 설치하는 격자로서 몇 

개 또는 여러 개의 다각형 바(polygonal bar)나 블레이드(blade)로 이루어져 있

고, 이들이 합쳐져서 하나의 통(trough)을 형성한다. 이 그리드가 최소 1/4에

서 최대 3/4, 보통은 1/3~1/2 정도 개면장치를 둘러싼다. 

그리드는 다음과 같은 점을 통해 정면효과에 영향을 미친다. 

○ 바(bar) 부분 

○ 다각형 바 변부의 원면 파지효과 

○ 개면장치에 대한 바의 설치각도 

○ 바 사이 간격의 폭 

○ 전체 그리드의 면적 

 

1.3.3.2 그리드의 구성요소 <그림 23> 

그리드로는 다음과 같은 것들이 사용될 수 있다. 

○ 홈(slot)이 파인 시트(a) 

○ 다공 시트(b) 

○ 3각 단면의 바(c) 

○ 각이 진 바(d) 

○ 블레이드(e) 



 

<그림 22> 두 부분으로 된 그리드 

 

 

<그림 23> 그리드의 구성요소(a~e) 

  

이들은 개별적으로 또는 서로 결합하여 사용할 수도 있으며, 홈(slot)이 파

인 시트나 다공 시트는 과거에는 소면기 밑에 설치 사용되어 왔었으나 지금



은 점차 사용이 줄어들고 있다. 현대식 바는 대부분 3각형 바로 제작되고 있

다. 이들은 튼튼하고 다루기 쉬우면 정면효과가 좋다. 

블레이드 그리드(blade grid)도 똑같다. 블레이드는 오랫동안 그리드의 구성

요소로 사용되어 왔는데, 거의 모든 경우에 섹션 바(section bar)와 결합하여 

사용해 왔다. 오늘날의 그리드는 다른 형태의 구성요소를 결합해 사용하지 

않으며, 단지 나이프 블레이드(knife blade)와 결합하여 사용해 왔다. 오늘날의 

그리드는 다른 형태의 구성요소를 결합해 사용하지 않으며, 단지 나이프 블

레이드(knife blade)만으로 만들고 있다. 각이 진 바(angle bar)는 별로 튼튼하지

는 못하며, 원면 통과에 방해가 될 수도 있다. 

 

1.3.3.3 그리드 부분에 웨이스트를 모으는 쳄버 

불순물과 섬유는 그리드의 갈라진 틈으로 떨어지며, 그리드 밑의 쳄버 내

에 많은 양이 쌓이게 된다. 웨이스트는 사람의 손으로 주기적으로 제거하나 

오늘날은 압축공기를 이용한 제거 시스템이 사용되기도 한다. 오늘날의 웨이

스트 쳄버는 정면효과에 관한 한 작업에 영향을 미치지 않는 소국적인 요소

라 할 수 있다. 

옛날 형태에서는 운반공기에 의해 작은 원면 덩어리들이 웨이스트 쳄버와 

그리드를 통과하였기 때문에 처리공정에 적극적인 영향을 미칠 수 있었다. 

이런 시스템에서는 공기의 흐름과 타면력(beating power) 사이에 상호작용이 

발생한다. 무거운 입자들은 그들의 부피에 대한 높은 질량비로 인하여 공기

의 흐름에 상관없이 떨어지게 된다. 그러나 오늘날은 섬유들과 함께 운반되

는 이물질의 크기가 매우 작기 때문에 이 원리는 더 이상 활용되지 않고 있

다. 따라서, 오늘날에는 데드 쳄버(dead chamber)가 사용되고 있으며, 그리드

의 틈사이로 운반공기가 흐르지 않는다. 



1.3.3.4 그리드의 조절(<그림 24> 참조) 

그리드는 한 개, 두 개 또는 3개 부분으로 만들어질 수 있다. 따라서, 그리

드는 한 개의 단위 또는 개별 부위별로 조절될 수 있다. 다음과 같은 세 가

지의 조절방법이 가능하다. 

○ 비터 그리드(beater grid)에 대한 완성 그리드(complete grid)의 간격 

○ 바(bar) 사이의 폭(a:폐, b:개) 

○ 비터 덮개에 대한 설치각(c:적극적인 처리각도, b:빗나가는 각도) 

이들 세 가지 조절이 모두 가능한 경우는 거의 드물고, 일반적으로 세 가

지 가운데 두 가지만 가능하도록 기계가 설계되고 있다. 

 

 

<그림 24> 그리드 바의 조절 

  

1.3.4 공급장치, 개면장치 및 그리드의 상호작용 

<그림 25>에서 <그림 28>까지는 이들 요소의 조절에 따른 영향이 나와 있

다. 이들 그림을 보면, 발생할 수도 있는 섬유의 손상은 보이지 않는다. 그러

나 매우 섬세한 설비의 세팅과 높은 회전속도는 섬유에 많은 부정적인 영향

을 미칠 수도 있다. 다른 한편으로 넵(nep)의 수는 거의 영향을 받지 않았는

데, 설비의 디자인이나 부품은 넵의 형성에 많은 영향을 미치게 된다. 

 



 

 

 

<그림 25> 공급 페달의 간격(B)이 웨이스트의 제거(A)에 미치는 영향 

 

 

 

 

<그림 26> 그리드의 틈(B)이 웨이스트의 제거(A)에 미치는 영향 

 

 



 

 

<그림 27> 비터에 대한 그리드바의 설치각(B)이  

웨이스트의 제거(A)에 미치는 영향 

Ⅰ:섬유비율, Ⅱ:잡물비율, Ⅲ:필터 드럼 손실 

(비터 회전속도 : 740rpm) 

 

 

 

 

<그림 28> 그림 27의 경우와 같으며 비터 회전속도가 550rpm일 경우 

 



 

<그림 29> 공기류 정면기(Airflow cleaner) 

 

1.3.5 선택적인 정면 가능성 

<그림 29>에서 볼 수 있는 공기류 정면기(airflow cleaner)와 같은 가능한 예

외를 빼고는 일반적으로 대체 가능한 기계적 정면방법은 없다. 공기류 정면

기는 원료의 관성을 최대한도로 이용할 수 있도록 만들어진다. 

<그림 29>에 대략적으로 나와 있는 바와 같이 Platt Saco Lowell사의 ‘에어

스트림 클리너(Air-stream-cleaner)’는 개면장치(예비 클리너)로서의 키르슈너 

롤러(Kirschner roller)와 에어 스트림 그 자체의 두 부분으로 구성되어 있다. 

면은 키르슈터 롤러로부터 덕트 A를 통과하게 된다. 운반공기는 첫번째로는 

덕트의 구멍이 좁아짐에 따라 그리고 두번째로는 팬 V에 의해 부가적인 공

기흐름이 만들어짐에 따라 가속되어 진다. 

그림의 C 부분에서는 전체적인 공기의 흐름이 E 방향 쪽으로 급격히 방향

전환(90°이상)을 하게 된다. 비교적 중량이 가벼운 작은 면 덩어리들은 공기

흐름의 방향전환에 따라 같이 따라가지만, 보다 무거운 이물질 입자들은 C 

부분의 덕트 구멍을 통하여 웨이스트 챔버 속으로 날아가게 된다. 이 방법은 

정면이 극히 부드럽게 일어나게 하는 방법이기는 하나 이물질이 섬유에 비



해 대폭적으로 낮게 부상해야 한다는 점, 다시 말해 이물질의 중량이 섬유에 

비해 상당히 더 무거워야 한다는 점을 필요로 한다. 

 

1.3 6. 개면 및 정면에 영향을 미치는 일반적인 요소 

개면의 정도, 정면의 정도 및 섬유의 손실은 주로 다음과 같은 요소들에 

의해 좌우되고 영향을 받게 된다. 

○ 개면장치의 형태 

○ 개면장치의 속도 

○ 원면 내부로 침투되는 정도 

○ 공급 부위의 형태 

○ 그리드 표면의 면적 

○ 그리드의 세팅 

○ 그리드를 통한 공기의 흐름 

○ 예비개면(pre-opening)의 상태 

○ 공급 웹의 두께 

○ 처리되는 원면의 양 

○ 설비배치 순서에 있어서의 기계의 위치 

 

 
<그림 30> 혼타면실에서의 작업구 

Ⅰ:개면, Ⅱ:거친정면, Ⅲ:혼면, Ⅳ:섬세한 정면, Ⅴ:강렬한 정면 및 개면, Ⅵ:소면기로의 공급 


