
혼타면공정(4) 

 

1.4 혼타면설비를 구성하는 기계 

1.4.1 요약 

혼타면실의 기계들은 다양한 기능을 수행해야 하는 관계로 이들 기계의 

개념과 형태 역시 다양하다. 이들은 기본적으로 다섯 가지 형태로 구분할 수 

있다. 

○ 개면기(예 ; 자동 베일 오프닝 머신) 

○ 혼면기 

○ 정면기 

○ 잡물제거장치나 기계 또는 재순환설비 

이들 기계들이 그들에 부과된 임무를 적절히 수행하기 위해서는 혼타면설

비 라인의 정해진 특정 위치에 있어야만 한다. 일반적인 현대식 흔타면공정 

설비는 명확히 구분되는 6개의 작업구역(operating zone)으로 나누어진다<그림 

30 참조>. 

만약, 사용하는 면이 불순물을 극히 적게 함유하고 있다면, 격렬한 정면구

역은 필요하지 않을 수도 있다. 좀더 변형된 형태로서 강렬한 정면(또는 개

면)과 소면기로의 공급이 단 한 개의 설비로 이루어질 수도 있을 것이다. 

혼타면실에서의 부가적인 작업 즉, 제진작업은 어떤 한 작업구역에 배치할 

수도 있다. 제진작업은 하나의 부수적인 효과로서 크든 작든 간에 각각의 혼

타면설비에서 모두 일어나고 있다. 그러나 현재 일부 혼타면설비 제조업체에

서는 특수한 제진기계나 설비를 공급하고 있는데, 이들 설비는 대부분 혼타

면설비 라인의 끝부분에 위치하고 있다. 

 



 
<그림 30> 혼타면실에서의 작업구역 

Ⅰ ; 개면, Ⅱ ; 거친 정면, Ⅲ : 혼면, Ⅳ ; 섬세한 정면,  

Ⅴ ; 강력한 정련 및 개면, Ⅵ ; 소면기로의 공급 

 

한 개의 개별적인 작업구역 내에서 기계의 형태가 다르다 할지라도 일반

적인 기초개념에 입각하여 그들 설비 중의 한 설비를 예로 꼽아 보통 그 작

업구역 내의 모든 설비를 지칭해 부르고 있다. 

 

1.4.2 첫번째 작업구역인 “개면(opening)” 

1.4.2.1 자동 베일 오프너<그림 31> 

 

 

<그림 31> 자동 베일 오프닝 

 

첫번째 세대의 자동 베일 오프너는 대부분 정적이었다. 단지 베일만이 앞

뒤로 또는 원형으로 이동할 뿐이었다. 

두 번째 세대의 기계들은 이동하는 형태였다. 즉, 이들은 배치된 베일을 

빠른 속도로 이동시켰으며, 베일의 위에서 아래 방향으로 원면을 추출하였다. 

이동식 기계는 전체적인 한 단위(1회에 투입하는 양)로서의 더욱 많은 베일

을 처리할 수 있었으므로 이로 인해 보다 양호한 상태의 장기간 혼면이 가



능하였다. 그러나 이들 기계들은 단지 배치 단위로만 원면을 추출한다는 점 

즉, 이들 기계들은 단 한 개, 두 개 또는 기껏해야 세 개의 베일만을 동시에 

처리할 수 있다는 점을 유의해야 한다. 장기간 혼면을 성공적으로 달성하기 

위해서는 베일 오프너의 다운스트럼 부분에 혼면기를 사용해야 한다. 

베일 배치는 4~6개의 서로 다른 출처의 베일 60개까지를 배치시킬 수 있

다. 즉, 서로 다른 4~6개 종류의 베일을 혼면시킬 수 있다. 서로 다른 베일의 

높이에 추출 롤러(extraction roller)를 사용하기 위하여는 각각의 베일 그룹 사

이에 일정 간격을 자주 띄어줄 필요가 있다. 

이들 기계는 완전히 전자식으로 가동되며, 베일 밀도와는 무관하게 모든 

베일로부터 균일하게 원면을 추출한다. 이들 첫번째 작업구역 내의 기계들은 

다음과 같은 사항의 처리가 가능해야 한다. 

○ 베일로부터 원면을 균일하게 추출해야 한다.  

○ 원면을 부드럽게 개면시켜야 한다. 

○ 가장 작은 크기의 원면 덩어리로 개면시켜주어야 한다. 

○ 원면 덩어리를 같은 크기로 형성시켜주어야 한다. 

○ 1회 투입량에 가능한 많은 수의 베일을 처리해야 한다. 

○ 일반적인 적용이 가능해야 한다. 즉, 프로그램이 쉬워야 한다. 

○ 처리 시작단계부터 원면의 혼면이 제대로 이루어져야 한다. 

○ 몇 가지 성분(섬유출처)의 섬유혼면이 같이 이루어질 수 있어야 한다. 

 

1.4.2.2 Schubert & Salzer사의 블렌딩 그랩(blending grab) 

이것이 정적인 베일에 대한 첫번째의 이동식 기계 중의 하나이다. 본 설비

는 각각의 원면 그룹별로 송출량을 계량하며, 혼면 그룹별 베일 높이가 서로 

다른 6개의 베일 그룹(섬유의 종류가 다른 것)까지 처리할 수 있다. 이들 원



면들의 예비혼섬(pre-mixing)이 공정 초기에 바로 일어난다. 베일의 배치에 있

어 베일의 숫자에 영향을 받지 않으며, 양쪽 베일들이 동시에 처리 가능하다. 

최대 생산속도는 시간당 600kg이다. 

이 기계는 앞에서 언급한 바 있는 스프링 그랩(spring grab)을 가지고 작동

하며 이 스프링 그랩은 90˚를 회전할 수 있다<그림 32의 1, 그림 13 참조>. 

완전한 추출 캐리지(extracting carriage)<그림 32 의 2>는 줄을 지어 배치되

어 있는 베일의 옆을 지나 두 개의 레일 위를 움직이며, 사전 입력된 프로그

램에 따라 면을 추출해야 할 베일에서 멈추게 된다. 열려진 상태의 그랩은 

베일 위에서 아래 방향으로 움직이며, 사전에 고정된 0.2~1.8초의 잔여시간 

후에 그랩은 다시 오므라진다. 

 

 

<그림 32> Schubert & Salzer의 블렌딩 그랩 

 

이런 방법으로 파지된 섬유량과 한 덩어리로 모아진 섬유뭉치의 크기는 

그랩의 오프닝(60/120/240mm)폭에 의해 주로 결정되게 된다. 이제 그랩은 파

지한 원면과 함께 윗방향으로 올라가고 계량 콘테이너(weighing container) 속

으로 떨어진다. 원면이 떨어진 후 그랩 암(gab arm)은 역방향으로 90˚ 회전하

며, 이와 동시에 전체 캐리지(2)는 다음 베일로 옮겨가 새로운 원면파지 사이

클을 시작한다. 

블렌딩 그랩(blending grab)은 첫번째 혼면 종류의 첫번째 베일부터 시작한

다. 그 다음 이것은 연속적으로 베일로부터 원면을 추출한다. 사전에 프로그



램된 중량의 원면이 계량 콘테이너에 담아지면, 캐리지는 두 번째 성분으로 

옮아가게 된다. 여기에서 다시 혼면 그랩은 그 성분에 대해 정해진 양의 원

면이 계량 콘테이너에 채워질 때까지 각각의 베일로부터 원면을 추출한다. 

이러한 방법으로 캐리지는 한 종류의 원면에서 다른 종류의 원면으로 이

동하게 된다. 이 기계는 마지막으로 처리한 성분의 베일을 기록하며, 새로운 

각각의 사이클마다 그 다음 베일부터 다시 시작하게 된다. 계량 콘테이너의 

용량은 60kg이다. 

계량 콘테이너가 사전에 세팅된 양의 개개 성분의 원면을 받게 되면 캐리

지는 이동 통로의 끝 부분으로 이동하게 되며, 원면을 블렌딩 오프너(6)의 컨

베이어(5) 위에 올려 놓게 된다. 그 다음 이 기계는 다시 첫번째 성분의 원면

으로 되돌아가며, 블렌딩 오프너는 계량되어 공급된 원면을 완전히 혼합해준

다. 

 

1.4.2.3 Hergeth Hollingsworth의 다중 베일 오프너(multiple bale opener) 

이 기계는 바닥난 개개 베일들이 즉각적으로 다른 베일로 대체되어지기 

때문에 다른 기계들의 경우에서처럼 충전방식으로 원면을 추출하지 않는다. 

이와 같은 원리가 사용되는 곳에서는 베일의 수가 언제나 상한이다. 이 기

계는 컨베이어가 있는 대형 호퍼<그림 33의 1>과 원면추출장치로서 컨베이

어 위에 각이 지게 배열된 사이드웨이(sideway ; 3)로 구성되어 있다. 폭에 따

라서 바닥 표면은 12~15 개의 베일을 교차시켜 배열시킬 수 있다. 추출장치

(4)에는 두 개의 롤러가 설치되어 있으며, 베일 위를 경사지게 움직이며 쐐기 

모양으로 원면을 추출한다. 

원면이 추출되는 깊이에 따라 베일들은 연속적으로 앞으로 이동된다. 몇 

개의 새로운 베일 들은 처리를 위해 언제나 대기 상태로 있게 된다. 따라서, 



기계의 앞에는 원면을 호퍼에 자동으로 공급해주기 위해 베일을 운반해주는 

예비 밴드(reserve band)가 있다. 

 

 
<그림 33> Hergeth Hollingsworth의 다중 베일 오프너 

 

1.4.2.4 Rieter사의 유니플록(Unifloc) 

개념적으로 볼 때 이 기계가 오늘날 가장 많이 사용되고 있는 형태이다. 

다른 설비제조업체에서도 Hergeth Hollingsworth(Optimix), Marzoli(B12) 및 

Trutzschler(Blendomat)에서 유니플록과 유사한 설비들을 제작하고 있다. Rieter

사의 유니플록은 최대 4l.5m까지의 베일 배치구간에 걸쳐 혼면당 4개의 성분

(서로 다른 베일 종류)으로 배열된 70개의 베일까지를 처리할 수 있다. 이 기

계는 한 개 또는 두 개의 혼면을 동시에 처리할 수 있다. 생산량은 보통 

750kg/hr이나 여건이 좋을 경우는 1,000kg/hr까지 생산할 수 있다<그림 34, 35, 

36 참조>. 

공급덕트(feed duct ; D)와 두 개의 가이드 레일(5)은 바닥에 고정되어 있다. 

가이드 레일 상에서 전후방향으로 움직이고 있는 새시(chassis ; A)는 180。 

회전이 가능하고, 상승 및 하강이 가능한 원면 추출장치(C)를 지지해 주는 

터릿(turret ; B)을 운반한다. 후자는 개별적으로 교체 가능한 이중 톱니 디스

크를 가지고 있으며, 이동하는 양쪽 방향에서 원면을 추출할 수 있도록 새시

의 움직이는 방향에 대해 반대 방향으로 회전방향을 바꾼다. 



 

<그림 34> Rieter의 Unifloc 

 

 

<그림 35> Unif|oc의 플록(작은 원면 덩어리) 추출장치 

 

 

<그림 36> Unifloc, 플록 석션 시스템 

 

추출 롤러의 우측과 좌측에는 베일의 마지막 층에서까지 원면을 남김없이 

모두 추출하도록 해주는 리테이닝 롤러(retaining roller)가 있다. 

베일로부터 원면을 완전 자동으로 추출할 수 있도록 마이크로프로세서가 

장치되어 있다. 이 기계는 베일의 높이를 자동으로 탐지함으로써 원면 추출



을 위한 침투 깊이를 포함하여 완전 자동화 작업에 필요한 모든 데이터를 

계산해낸다. 

이 기계의 좌우측에 베일을 배치하여 베일은 양쪽면에서 동시에 같이 하

나로 혼면처리되거나, 양쪽면에서 동시에 별개의 혼면으로 처리되거나 또는 

어느 한쪽면에서만 처리할 수 있다. 후자의 경우, 다른 한쪽에서 다른 베일

들이 처리되고 있는 동안 한쪽 면에서는 새로운 베일을 준비시켜 환경에 적

응시킬 수 있다. 

 

1.4.2.5 전통적인 베일 오프너(Schubert & Salzer사의 MO<그림 37>) 

많은 제조업체에 의해 베일 오프너, 블렌딩 오프너, 블렌딩 베일 오프너(또

는 유사한 다른 이름의 기계들)가 제작되고 있다. 예전에는 이들이 표준적인 

베일 오프너였으나 보다 새로운 설비에서는 실제적인 면에서 이들이 블렌딩 

그랩 또는 AMH의 베일-오-매틱(Bale-o-matic)과 함께 발견되거나 또는 웨이스

트 피더(waste feeder)로서 발견되고 있을 뿐이다. 

 

 
<그림 37> Schubert & Satzer의 베일 오프너 

 

공급 테이블(1)에서의 원면의 배치는 수동으로 이루어지거나 또는 베일 오

프닝 머신(블렌딩 그랩)에 의해 이루어진다. 보텀 래티스(bottom lattice ; 2)는 

섬유 덩어리를 경사 래티스(inclined Iattice ; 3)쪽으로 밀어준다. 이들의 빠른 



회전에서 후자는 원면 덩어리를 상부로 운반해준다. 만약, 이들 원면 덩어리

가 충분히 개면된 상태라면, 이들은 경사 래티스와 이브너 롤러(evener roller ; 

4) 사이를 통과하게 된다. 그러나 대부분의 원면 덩어리들은 이들 두 장치 

사이를 통과하기에는 너무 큰 상태이다. 따라서, 이들은 이브너 롤러에 의해 

블렌딩 호퍼 내로 되돌아오게 되고 호퍼로부터 두 장치(3+4)의 작업구역 내

로 한번 더 통과하게 된다. 결국 이들은 다음 장치를 통과할 수 있을 때까지 

매번 더욱 작아지게 된다. 

생산속도와 개면의 정도는 경사 래티스의 속도와 이 경사 래티스와 이브

너 롤러 사이의 간격에 의해 결정된다. 랩을 형성하는 웨이스트의 처리에 있

어서는 이브너 롤러를 이브너 래티스로 대체시킬 수 있다. 

 

                          

<그림 38> 직접 원료 배출           <그림 39> 계량장치 포함 

 

                           

<그림 40> 개면장치 포함            <그림 41> 공급장치 포함 

 

블렌딩 오프너의 기본 단위는 처리되는 원료에 따라서 그리고 다른 혼타



면설비와의 관계에 따라서 다양한 보조장치들로 증가될 수 있다. 이들 보조

장치는 예를 들어 컨베이어, 석션 장치<그림 38>, 계량장치< 그림 39>, 개면 

빛 정면장치<그림 40>, 다운스트림 정면장치<그림 41> 등을 포함할 수 있다. 


