
면방적의 근대화 동향(Ⅳ) 

 

 

5. 혼타면공정 

가. 서 언 

혼타면공정에서는 원면 베일을 개표하여 압축된 원면을 개면, 제진, 계량

하고, 각종 면을 개면, 해섬하여 소면공정으로 보낸다. 이 공정에서 문제로 

들 수 있는 점으로는, 

① 원면의 수송과 기계 간의 연결 

② 계량, 정확한 혼면비율 

③ 양질 섬유의 회수와 재사용 

④ 환경의 개선(공기 순환, 소화장치)이 주된 것이다. 

 

원면의 수송과 개표에 있어서는, 원면창고로부터 개표실까지 포크 리프트

로 운반하여 혼면기가 있는 쪽으로 개표된다. 최근에는 포크 리프트에 탑재

된 채로 원면 베일의 철띠를 절단하여 공급하는 장치도 만들어져 시간을 단

축시키고 있다. 또한, 새로운 혼타면공정에서 플러커에 공급된 이후에 기계

가 서로 연결되어 소면기까지 보내지고 있는데, 1985년 말에는 약 49%가 이 

방식을 채용하고, 나머지 공장에서는 랩을 소면기에 운반하고 있다. 또 랩의 

자동 도핑도 약 38% 정도 행해지며 나머지는 수동으로 하고 있다. 

계량에 있어서는 많은 공장에서 베일 오프너나 호퍼 피더의 래티스 급면

기에 손으로 투입하고 여기에 부착된 계량 팬(weigh-pan)에 의존하는 이외에

도, 전부터 사용되던 방법으로 긴 래티스 쪽에 혼면해야 할 원면 베일을 늘

어놓고 작업자가 칭량하든가, 적량 래티스에 올려서 하는 방법도 있다. 최근



에는 컴퓨터에 원면 베일의 프로그램을 입력시켜 플러커에 의해서 혼면하는 

것도 있지만, 그리 많지 않아 이를 사용하는 공장은 9.5% 정도이다. 그러나 

앞으로는 플러커에 컴퓨터를 설치하는 것이 증가할 것이다. 단일 원면이라면 

간단하지만, 여러가지 종류가 혼합되면 혼면비율을 정확히 하기 위한 설비가 

필요하게 된다. 혼타면실과 방적실에서의 낙면과 설면을 회수하고 정제하여 

양질의 섬유를 재사용하는 것은 원료 코스트의 절감에 크게 도움이 된다. 환

경문제는 이러한 양질의 섬유를 회수하는 것과 관계가 있는데, 공장 내에서

의 集綿과 集塵이 공조관계기기에 의해서 이루어지므로 특히 혼타면과 소면

공정이 차지하는 위치는 대단히 크다. 

소화 및 방화장치에 있어서는 연속된 공정에서 긴 덕트가 잇달아 연결되

어 있기 때문에 덕트 내에서 화재가 발생하게 되면, 불길이 번져나가 엄청나

게 큰 사고가 된다. 혼타면실을 필두로 기계 위쪽의 천정에는 스프링 쿨러가 

있어도 밀폐된 기계와 덕트 내에는 방염시설이 없다. 이런 점 때문에 방화설

비가 필요하지만 보급율은 약 30%이하로서 아직 충분한 것이라고 말할 수는 

없다. 

 

나. 원면의 처리 

지금은 각 방적공장에서 여러가지 기기를 직접 설계하고 기획하여 여러 

제조회사의 제품을 조합해 사용하는 종래의 방법은 감소되어 가고 있다. 즉, 

일련의 공정기기, 예를 들면 Trützschler사의 것을 갖추어 설비하고, 될 수 있

는 한 균형을 유지하는 방법이 취해지고 있다. 혼타면공정에 대한 것은 특히 

유럽에서 발달하여 유력한 메이커도 많으나, 일본에서는 일부 기종만 특허로 

생산하고 있다. 혼타면공정에서 근대화를 추진하는 조건으로 생각해야 되는 

점은 대체적으로 다음의 항목들이다. 



① 원면 베일을 많이 처리할 수 있어야 한다.여러 종류의 베일에서도 원면

을 채취해야 한다. 

② 형태와 종류가 다른 베일로 처리할 수 있어야 한다. 

③ 원면 베일의 경도가 다른 것도 처리할 수 있어야 한다. 

④ 원면 베일로부터 채취되는 양에 계획성이 있어야 한다. 즉, 계량 할 수 

있어야 한다. 

⑤ 기계의 이동과 작업이 신속해야 하고 정지시간이 최소이어야 한다. 

⑥ 후공정의 설비와 연결이 기계적, 원료적으로도 편리해야 한다. 

⑦ 작업자의 안정성이 높고 환경에 나쁜 영향이 없어야 한다. 

이러한 관점에서 새로운 플러커가 사용되어 각 유명 메이커에서는 일련된 

혼타면공저의 제 1처리기를 등장시켰다. 이의 대표적인 것을 보면, 스위스 

Reiter사의 Unifloc 자동 베일 오프너<그림 13>, 이태리 Marzoli사의 자동 베

일 오프너<그림 14>, 서독 Trützschler사의 Blendomat BDT <그림 15>와 

Schubert & Salzer사의 Blending Grab<그림 16>, 일본 스핀들사의 NS 베일 오프

너 등이 있다. 

 

 

<그림 13> Riter사 Unifloc A1/ 2-2000 



 

<그림 14> Marzoli사 B12 

 

 
<그림 15> Trützschler사 Blendomat BDT 

 

 
<그림 16> Schubert & Salzer사 MG30 

 

 

<그림 17> Blendcommander BC의 작동관계도 



이 플러커들의 구조는 세부적인 것을 제외하고 대개 동일한 원리로 되어 

있고, 그림에서도 알 수 있듯이 탑상의 본체는 레일 위를 이동하며 본체로부

터 커다란 팔이 나와 있다. 이 팔에는 많은 원형 톱니판 혹은 원통에 침을 

박은 것을 내장하고 있어 이것은 원면 베일의 상부 표면으로부터 원면을 뜯

어내서 본체로 보내주고 클리너 등 다음 공정의 기계로 이송한다. 방적공정 

주에서 가장 오래 전부터 기기를 연결한 것은 혼타면공정으로서, 이는 단일

공정으로 원면 베일에서 원면을 채취하여 호퍼, 베일 플러커의 공급 래티스

에 올려놓으면 마무리용 타면기에서 랩으로 송출된다. 이 사이의 기계는 원

면의 종류, 상태, 제품에 따라서 적당하게 선정하여 조합, 배열되어 있다. 이 

배열에서 생각할 수 있는 방법은 처음에 원면괴를 작게 분해하는 개면작업, 

그 중의 토사, 진애, 잎 부스러기, 줄기 조각 등 혼입물을 제거하는 정면작업 

각종 베일에서 투입된 원면을 될 수 있는 한 균등하게 하는 혼면작업, 앞서 

설명한 개면과 정면을 최종적으로 조합하는 타면작업과 랩으로 마무리 하여 

소면기에 운반하는 작업 등이 있다. 현재의 방적공정에서는 이미 위에서 생

각한 것에 기초하여 단일 공정이 완성되어 있고, 개량해야 할 점은 오토믹서

의 투입과 자동 랩 도핑 장치만으로 근대화를 위한 전면적인 개량은 매우 

어렵다. 

여기서 플러커를 시작으로 최근의 근대화 공장으로 개량한다면, 어떻게 될 

것인가를 생각하기로 하자. 기본적으로 종래에는 각 기계의 표준 생산능력에 

따라서 배열과 배분을 하고, 이른바 과잉공급하여 과적된 면은 반송하는 방

식, 또는 중간에 체류시킬 장소를 고려하는 방식이 1960년대에 주류를 이루

었던 것이었다. 플러커의 발달에 의해 원면 베일로부터 뭉치를 소량씩 폭넓

게 채취하고 차차로 베일을 이동하면서 혼면하여 다음 공정인 정면공정으로 

보내지는데, 특히 프로그램의 지시에 따라 원면을 채취하거나 다음공정으로



부터의 신호에 의해서 작동하기 때문에 과잉공급은 없다. 이러한 예로 

Trützschler사의 제품인 Blendcommander BC(프로그램 작동 마이크로 컴퓨터 

제어장치)가 Blendomat BDT 베일 오프너를 제어하고, 후공정의 클리너(AFC, 

RN, RSK) 콘덴서 및 블렌더(LVSA, DM)의 각부와 또한 슈트(FBK)에 의해 <

그림 17>과 같이 소면기<DK715>의 회전에 대응하여 제어한다. 

양적인 검출은 블렌더 DM에서의 면의 축적량, 덕트 내 필터의 막힘, 소면

기 도퍼에서의 면량을 마이크로컴퓨터와 플러커의 미아크로 컴퓨터에도 입

력하여 플러커의 채면량, 클리너에서의 송면량을 서보모터(savo-motor)로 속

도를 제어하여 면 급면량의 균형을 맞추고 있다. 이것에 의해서 리턴 덕트

(return duct)조차도 없는 공장 실내는 덕트가 적어서 공장설비투자와 보전에

서 매우 유리하다. 1984년에 특허 출원한 <그림 17>의 시스템에 센서를 각 

기계에 부착하여 기계별로 제어장치를 준비하고, 이를 중앙제어기구에서 종

합하여 집중 제어하고 필요에 따라서 목표치를 출력하는 중앙 컴퓨터와 접

속되어 있다. 마이컴 중앙제어장치에서는 각각의 개별 기계와 이들로 구성된 

그룹을 일정한 제어장치에 의해 중앙 제어기구와 관련시켜서 목표치를 달성

할 수 있도록 제어된다. 원면 및 기계의 의존하는 인자를 항상 측정하고, 마

이컴에 의해서 목표치와 비교하여 계산한 후 그 결과를 각각의 서보모터에 

공급하는 방식을 사용함으로서 설비비를 절감하고 고장이 적은 제어가 가능

하도록 하고 있다. 플러커에 있어서 원면 베일에 대한 베일의 배열과 원면 

재취 프로그램, 폴리에스테르와의 혼면의 경우 혼방설비의 예를 <그림 18>에 

나타냈다. 

<그림 18>은 Trützschler사의 프로그램작동 Blendmoat BDT 베일 오프너로서, 

왼쪽의 그림은 폴리에스터와의 혼방이고 오른쪽은 면만의 경우이다. 이 경우 

원면 베일의 높이, 베일의 크기, 채면 베일의 지시는 플러커의 센서에 의해



서 마이컴의 지시와 함께 선택적으로 작동하여 채면하고 중앙 트랙의 덕트

를 지나서 후공정으로 이송된다. 이 지시를 하고 있는 것이 <그림 18>의 2에 

있는 전자식 프로그램 제어장치 EPS로 Blendomat가 작동된다. 후공정의 혼면

부문의 자동제어는 <그림 14>에 있는 전자제어 장치 EGS로 제어하고 있다. 

 

 

<그림 18> Trützschler사 혼타면 시스템 

 

또 베일을 우측에서만 플러커로 채면하고 좌측에서는 준비작업을 하는 방



법(그림 18의 우측의 예)과 양측의 원면을 한쪽 끝에서 다른 끝까지 왕복할 

때마다 가로대를 화살표처럼 180° 돌려서 한쪽에서만 채면하는 방법이 있다. 

이 원면을 배열할 때에도 주로 혼면화에 따라서 베일수를 놓는 방법으로 행

해지며, 이 방법이 가장 효율을 좋게 할 수 있는 것이다. 좌측의 합성섬유와

의 혼섬에서 <그림 12>에 있는 멀티 믹서 MPM10이 가장 중요하고, 이것의 

사용에 의해서 혼섬의 균제도가 아주 양호하게 되고 있다. 이상 Trützschlertk

의 제품에 대해 설명하였으나 이런 방적준비공정에 있어서 컴퓨터 제어에 

의한 기구와 방법은 각 사가 대체적으로 동일하고 이것을 공무실의 디스플

레이와 모니터 및 기록장치에 연결하는 방식이 현재 추가되고 있다. 

 

다. 양질 섬유의 회수와 재이용 

기계의 속도가 향상됨에 따라서 덕트 및 밀폐된 기계의 케이싱 내의 섬유

와 먼지류가 흘러들어가는 경우가 많아서 양질 섬유의 회수와 재이용도 중

요한 점으로 생각된다. 또 개면기, 혼면기에서 회수된 설면 중에는 특히 많

은 양질의 섬유가 혼입되어 있는 것이 밝혀져 양질의 섬유와 협잡물의 분리

가 하나의 공정으로 되어 있다. 공조에 의해 흡인되어온 면섬유는 필터나 사

이클론 등에 의해서 분리하기 쉬우나, 개, 혼면에서의 낙면은 비터 등에서 

또한번 섬유와 협잡물로 분리해야 하므로 이는 매우 귀찮은 일이다. 

일반적으로 자동화공장에서는 소면기에서 생기는 비교적 질이 좋은 설면

과 공조관계, 공기수송관계의 공기류, 콘덴서 및 더스트 케이지에서 나오는 

공기류 등에 혼입된 면에는 중급면이 많이 섞여 있어 이것을 필터로 분리하

고 있다. 진애와 섬유의 분리는 필터의 밀도를 변화시키는 것 외에 콘덴서와 

비중에 의한 방법으로 회수하지만 최종적인 미세섬유는 전기집진등 특수한 

장치가 아니면 수집할 수 없다. 공장에서 회수하고 싶은 것은 방적 가능한 



양질의 섬유이지만, 단섬유도 매각할 수 있기 때문에 가능하면 회수하는 것

이 바람직하다. 

<그림 19>는 이렇게 회수함으로써 원면을 절약하여 생기는 이익의 한 예

이다. 

 

 
(계산기초 ; 개면과 소면으로부터 6.5% 회수, 설면으로부터 회수율 50%, 가격은 0.76달러/lb, 

설면의 거래상 실제가격보다 낮게 계산되어 있다.) 

<그림 19> 재용면에 의한 절약액 

 

필터는 원통형으로 만들어진 포나 금속망을 위에 걸어 놓고 아래부분에 

집진 자루가 있는 것, 회전 드럼의 표면에 여과포를 덮고 공기를 내부에서 

흡인하여 드럼의 회전에 의해서 표면에 부착된 섬유를 뜯어 내는 것, 網目이 

다른 몇 장의 플레이트를 겹쳐 놓거나 또는 포를 무한 패드상으로 하여 공

기 통로를 차단하는 것 등의 여러가지가 만들어지고 있다. 이렇게 면섬유를 

회수하여 정제하고 제품으로 되돌리는 설비를 근대화 공장에서는 미리 개면, 

혼타면설비에 포함시켜 일관된 설비로 하고 있다. <그림 20>은 개면에서 소

면까지 크로스 루프형의 면섬유 회수설비를 갖춘 공장의 예이다. 



 

<그림 20> 회수설비가 달린 혼타면과 소면공정 

 

콘덴서 등의 공기와 먼지, 비산면을 함유한 것과 면화 열매 조각, 잎 부스

러기 등의 협잡물이 섞여 있는 낙하물과 면섬유가 혼합된 것 그리고 소면기

의 낙면 등과 같이 완전한 세가지 부류의 단섬유군으로 나누어져 그 중에서 

제일 티끌이 많은 공기류에 대하여는 모두 필터로 처리한다. 그 다음의 낙하

물은 콘덴서에서 면섬유와 협잡물을 분리하고 나머지는 다시 사이클론 등으



로 비중 분리를 하고 있다. 투입되는 원면의 종류에 따라서 회수되는 섬유량

도 달라지기 때문에 여러가지로 조건이 복잡하여 개괄적인 것밖에 논술할 

수 없다. 협잡물과 티끌이 적은 원면을 사용하고 있는 공장에서는 공조기기

와 함께 결합시켜서 필터를 통과시켜 면섬유를 회수하고 있는 공장도 많다. 

이 경우는 기계 밑으로 떨어지는 부스러기(屑)는 별도로 처리하고 있다. 이 

방법은 간단하지만 섬유회수율은 약간 나쁘다. 

 

라. 방염설비 

개면기로부터 소면기의 슈트 급면장치 사이에 화재가 발생할 경우를 대비

해 검출장치를 설치하고 있는 공장은 그리 많지 않다. 공장의 천정에는 스프

링 쿨러를 설비하고 있어도 덕트와 호퍼 내부의 화재에 대해서는 취약하다. 

불길이 덕트를 타고 번지는 것은 이미 각 부분에서도 알고 있는 사실이며, 

이어지는 면진의 폭발이 두려울 뿐인 것이다. 이러한 화재를 방지하는 것이 

공장 자체의 대화재를 방지하는 것이 된다. 최근 근대화되고 있는 무인공장

에는 특히 이런 점에 관한 설비가 중요시설이 된다. 이 설비에서 제일 먼저 

생각해야 할 것은 개면기에서 해섬되어 면 플리스로 된 상태에서 금속류, 특

히 철을 자석으로 분리 회수할 필요가 있다는 것이다. 이를 위해서 영구자석 

혹은 전자석에 의한 세트가 사용되는데, <그림 20>의 2가 그 예이다. 완전히 

발화 상태가 되기 전에는 반드시 온도가 상승한다. 특히, 마찰 등에 의한 열

은 서서히 축적되어 온도가 상승한다. 이 때문에 온도를 검출하는 방법을 호

퍼와 슈트 내에 응용하는 경우가 많고, 대체적으로 60℃ 이상이 되면 작동하

도록 되어 있는 열감지기가 보통 사용되는 검출방법이다. 덕트라든가 팬의 

출구 같이 공기류와 플리스가 급류처럼 흐르고 있는 장소에서는 온도의 상

승을 검출하기 곤란하다. 그 때문에 적외선 감지법을 이용한 스파크 감지기



가 채용되고 있다. 앞에서설명한 열감지기 및 스파크 감지기에 의해 덕트에 

설치되어 있는 방화 트랩이 작동하여 덕트를 차단한다. 이 방화 트랩은 덕트

의 유속에 따라서 다르지만 감지기로부터 최소 8m 떨어져 부착되어 있다. 

각 검출기오 트랩을 조작하면, 동시에 경보장치가 작동되기 때문에 화재경보

집중장치가 이용되고 있다. 이 장치의 전원은 평상시에는 주배선으로부터 공

급되지만 비상시에는 자동적으로 예비축전지로 바뀌어지게 되어 있다. 이것

은 공급되는 전원의 전압 降下, 공급단절에 대비하는 것이다. 이 장치는 경

보음을 냄과 동시에 전등의 섬멸, 트랩의 폐쇄, 각 기계와 장치들 정지시키

는 기능도 가지고 있다. 이외에 앞으로 개발되어질 방법으로서 덕트와 기기 

내부에 탄산 가스를 자동적으로 주입하여 진화시키는 방법도 유망하다. 주수

법은 나중에 뒷처리가 곤란한 점 때문에 주입법이 실현되게 될 것이다. 


