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[발명의 명칭]

고압유체 가공장치

[도면의 간단한 설명]

제1도는 본 발명에 따라 제조한 고압유체가공장치의 정면도.

제2도는 고압유체가공장치의 차폐부재의 제1실시예의 평면도.

제3도는 본 장치에 의해 만들어진 루프형 궤적의 설명도.

제4도는 차폐부재의 다른 실시예를 사용한 고압유체가공장치에 의해 만들어진 루프형궤적의 설명도.

제5도는 제1,2,4도에 도시한 장치들의 변형들인 차폐부재들의 또 다른 실시예의 설명도.

제6도는 종래의 고압유체가공장치에 의해 만들어진 루프형 궤적을 도시한 설명도.

* 도면의 주요부분에 대한 부호의 설명

1 : 고압유체가공장치             2 : 프레임

3 : 노즐헤더                          4 : 테이블

5a,5b : 회전축                      6 : 크랭크

7 : 노즐                                8 : 호스

9 : 캐리어                             10,13 : 차폐부재

11,12 : 지지부재                   14 : 모터

15 : 벨트
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[발명의 상세한 설명]

본  발명은  무기섬유등으로  짠  직물을  물리적으로  처리하거나  개방하는(opening)데  효과적으로 이용
할  수   있는  고압유체가공장치에  관한  것으로서(여기서  개방(opening)이란말이  의미하는  것은 직물
의  섬유를  구성하고  있는  가는  실의  빽빽한  질량상태를  헐겁게  하는  것을  의미함),  특히  고압유체로 
가공하는  동안에  생겨나는  중복부분(overlapping  regions)을  보정하므로써  더  작은  밀도와  더  적은 
두께를 갖는 직물을 처리하는데 유용하다.

고압유체를  사용하는  장치는  플라스틱  성형의  트리밍(trimming=deburring),  돌  또는  콘크리트로  된 
석판의 절삭이나 드릴링(drilling)등과 같은 여러 분야에서 사용하는 것으로 알려져 있다.

한  형태의  장치에  있어서,  압력이  제곱센티미터  당  수천킬로그램까지  높아진  고압수가  노즐에 구비
된  지름  0.1mm이하인  작은  구멍을  통해  가공될  물체에  부딪치게  된다.  물의  충격에너지를  이용한 그
와같은 고압수 사출은 물체를 절삭하거나 구멍을 뚫는데에도 사용할 수 있다.

고압유체를  사용하여  무기섬유로  짠  직물을  가공하는  고압유체가공장치는  일본  미심사 공개특허출원
번호  230900/86과  이와  동등하게  심리중인  1987년  7월  29일자  출원의  미국특허  일련번호 07/080,225
에 제의되어 있다.

출원일련번호  080,225의  장치에  있어서,  노즐  헤더(header)는  직물의  폭을  따라  동일하게  규정된 간
격으로  고압유체를  충돌시키는  여러개의  노즐을  규정된  간격으로  구비하고  있으며  노즐헤더는 병진
운동하며  회전하고  직물은  헤더의  축과  수직으로  교차하는  방향으로  이동된다.  이  결과  고압유체는 
직물을 개방시키거나 곤두세울 수 있도록 직물에 균일하게 가해진다.

노즐헤더의  병진회전속력  및  반경,  노즐들  사이의  간격,  직물의  이동속력은  직물의  물리적  성질  및 
종류에  의존하여  제어되므로  고압유체는  직물표면과  거의  균일하게  충돌한다.  직사(織絲  ;  weave)의 
씨실(weft)과  날실(warp)에서  밀도가  낮은  직물,  가는  섬유유리로된  얇은  직물,  실용성이  있는 조밀
한  구조의  직물을  포함하여  섬유유리와  같은  무기섬유로  만들어진  직물의  형태는  여러  가지이다. 그
러나  이와  같은  형태의  직물들중  몇몇,  특히  밀도가  작고  가느다란  직물들,  은  고압유체로  처리할 
때  직물의  이동속도,  노즐들  사이의  간격,  노즐헤드의  병진회전반경과  속력을  제어하는  것으로는 해
결할 수 없는 문제점들이 발생한다.

제6도에는  특히  심리중인  출원  080,225호에서  제의한  고압가공장치에  있는  노즐들중  하나로부터 분
출된  고압유체에  의해  직물표면상에  만들어진  궤적의  일예를  도시하였으며  여기서  직물은 화살표방
향으로  이동된다.  또한  제6도에는  서로  중복되는  고압유체의  루프(loop)형  궤적  부분  A를 도시하였
다.  직물의  표면중  궤적이  인접하거나  서로  겹쳐진  부분은  다른  부분보다  유체로부터  받는 충격에너
지가  훨씬  크므로  직물의  무기섬유의  위치는  궤적이  인접하거나  서로  겹쳐지는  부분에서  서로에 대
해  전위하기  쉽다.  그와같은  섬유의  전위는  직물의  두께가  얇거나  밀도가  적은  부분에서  더욱  많이 
행해지게 된다. 따라서 그와같은 형태의 직물들은 그런 가공으로는 충분히 처리할 수 없다.

따라서 본 발명의 목적은 상술한 문제점들을 해결할 수 있는 고압유체가공장치를 마련하는 것이다.

또한  본  발명의  목적은  루프형  궤적의  상호  인접  또는  중복부에서  노즐로부터의  고압원주형 유체분
사는  예방되는  채로  유체와  물체의  표면이  충돌하는  결과를  가져오는  고압유체가공장치를  제공하는 
것이다.  본  발명은  또한  물체를  균일하게  가공하기  위해  궤적의  인접  또는  중복부에서  유체분사로 
인한  충격에너지의  집중을  피할  수  있다.  본  장치는  물체의  이동방향에  대해  횡으로  뻗도록 프레임
에  부착되고  가공되는  물체의  폭을  따라  동일한  간격  P만큼  떨어져  위치하는  노즐들을  구비한 노즐
헤더를  갖는다.  노즐헤더의  양단은  연결부재들에  연결되고  연결부재중  적어도  하나는  반경  e인  원을 
따라  운동하는  원동차(driver)에  연결되므로  각  노즐은  반경  e인  원을  따라  운동한다. 차폐부재
(masking  member)는  물체표면의  광대한  부분에  유체를  균일하게  도포하기  위해  최소한의  고압유체 
분사유동부를  막을  수  있도록  노즐과  가공될  물체사이에  개재된다.  따라서  연속적인  산업용 운전속
도로 광대한 물품을 가공할 때 균일성이 증진된다.

본  발명의  또다른  목적은  차폐부재가  가공될  물체와  노즐사이에  개재된  고압유체가공장치를 구비하
는  것인데,  여기서  차폐부재는  물체가  이동되고  노즐헤더가  반경  e인  원을  따라  병진하는  동안 고압
유체분사에  의해  루프형  궤적부가  물체의  표면에  만들어지도록  배치,  설계  및  위치가  정해져서 루프
형  궤적부가  서로  인접하게  되거나  겹쳐지는  것을  방지한다.  그  이유  때문에  고압유체의 충격에너지
는  보다  균일하게  가공될  물체에  가해진다.  특히  고압유체처리장치는  가공될  물체가  얇게  짠 직물이
거나  직물등의  실의  위치  슬립페이지(slippage)가  없이  가공될  무기섬유로  짠  덜  조밀한  직물일  때 
효과가 뛰어나다.

본  발명에  따라  제조한  고압유체처리장치에서는,  구부리기  쉬운  호스(hose)를  노즐헤더에  연결시켜 
고압유체를  노즐에  공급하여  노즐로부터  고압원주형  유체분사가  형성된다.  노즐헤더의  양단을 프레
임에  부착된  회전축에  연결되고  서로  대응하는  위치에  있으므로  노즐헤더의  양단은  회전축과  편심인 
반경  e의  원을  따라  회전한다.  달리  표현하면  회전축이  축둘레를  회전함에  따라  노즐헤더는  반경 e
인  병진  원운동을  한다.  따라서  노즐헤어에  부착된  노즐들은  똑같이  반경  e인  원을  따라  병진한다. 
작동시에  가공될  물체는  헤더  아래로  이동되고  고압유체가  노즐로부터  분출되어  물체의  표면과 충돌
하고  회전축은  축둘레를  회전한다.  그리하여  유체는  노즐이  원을  따라  병진되는  동안  물체의 이동표
면에  충돌한다.  노즐헤더와  가공될  물체의  표면사이에  개재되는  차폐부재는  바람직하게  원,  삼각형, 
직사각형,  가느다란  직사각형등의  단면을  갖는  스테인레스  스틸  바로  만들어지므로  노즐에서  분출한 
고압유체의  원주형  분사로부터의  분사유동중  적어도  일부를  막는다.  차폐부재는  다양한  방법으로 배
치된다.  선호되는  하나의  변형에서는  차폐부재들이  서로  평행하게  뻗는다.  다른  변형에서는 차폐부
재들이 빗을 닮도록 배치되고 또 다른 변형에서는 서로 교차하도록 제조된다.

바람직하게는  노즐들  사이의  간격  p,  각  노즐의  직경,  반경  e  및  각  노즐의  병진원  운동의  속력은 
각각  10mm  내지  20mm,  0.1mm  내지  0.5mm,  10mm  내지  30mm  및  100rpm  내지  2,000rpm으로  설정된다. 
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그러나  노즐들  사이의  간격  p와  각  노즐의  병진원운동의  반경  e는  가공될  물체의  형태와  운동속에 
의존하여  다른  방법으로  적당하게  고정될  수  있다.  만일  간격  p와  반경  e가  서로  방정식  e＜p/2에 
따라  관계된다면  그때  고압유체는  가공될  물체의  표면  일부에  도포되지  않을  것이다.  따라서  간격 p

와  반경  e는  식  e＜p/2와  관계하지  않을  것이다.  달리  표현하면  식 를  충족시켜야  하는 고압
유체의  충돌압력은  10kg/㎠에서  3,000kg/㎠사이에  고정된다.  그러나  가공될  물체가  무기섬유로 짠직
물이라면 압력은 10kg/㎠ 내지 200kg/㎠사이에 설정되는 것이 바람직하다.

이제 본 발명의 여러 실시예를 첨부도면과 함께 상세히 설명하고자 한다.

제1도에는  고압유체가공장치(1)를  도시하였다.  본  장치(1)는  테이블(4),  노즐헤더(3)  및  가공할 물
체의  이동을  위해  한정된  통로위를  가로질러  두다리를  걸치고  있는  프레임(2)을  포함한다. 회전축
(5a,5b)은  프레임(2)의  상부  양단  근처의  프레임상부에  부착된다.  축(5a)은  구동축이고  다른 축(5
b)은  아이들(idle)축이다.  크랭크(6)는  각  크랭크의  일단에서  회전축(5a,5b)에  연결되고  또한 노즐
헤더(3)의  양단은  크랭크(6)의  타단에  회전가능하게  연결된다.  여러개의  노즐(7)이  노즐헤더(3)에 
구비되며  대체로  동일한  간격  p만큼  떨어져  배치된다.  구부릴  수  있는  호스(8)는  노즐헤더(3)에 부
착되며  고압유체는  호스(8)를  통해  노즐헤더(3)에  공급되고  그리하여  각  노즐(7)에  공급된다. 물등
이  쉽게  방출될  수  있는  캐리어(9)는  테이블(4)위에  장착되며  프레임(2)의  통로이내에  있는  헤더(3)   
아래에서 가공될 물체를 이송하는데 사용된다. 캐리어(9)는종래의 방식으로 구동시킬 수 있다.

차폐부재(10)는  노즐헤더(3)와  캐리어(9)사이에  개재되는데  노즐헤더(3)와  차폐부재(10)사이에 하나
의  간격이  형성되어  캐리어(9)와  차폐부재(10)사이에  또  하나의  간격이  만들어진다.  회전축(5a)을 
구동시키기  위한  모터(14)가  프레임(2)에  부착되므로  모터(14)의  원동력은  벨트(15)를  경유하여 축
(5a)에  전달될  수  있다.  차폐부재(10)는  바람직하게  스테인레스  스틸로  만들어지며  제2도에  도시한 
하나의  실시예에서  차폐부재들은  이것들의  양단에  배열된  지지부재(1)들  사이에서  서로  평행하게 같
은  거리를  두고  저지된다.  각  차폐부재(10)의  직경이나  두께는  1mm에서  1.5mm사이가  바람직하다.  각 
지지부재(11)의 길이는 각 노즐(7)의 병진회전원이 직경 2e를 충분히 커버할 수 있다.

물체가  고압유체로  가공되어야  할  때  우선  모터(14)가  작동하게  되며  그에따라  회전축(5a)이 회전하
게  된다.  이  결과  회전축(5a)에  연결된  크랭크(6)가  축에  대해  회전한다.  동시에  다른  회전축(5b)에 
연결된  다른  크랭크(6)  또한  링크로  작용하는  노즐헤더(3)에  의해  축에  대해  회전한다.  따라서 크랭
크(6)에  연결된  노즐헤더(3)에  구비된  노즐(7)들은  병진회전하게  되므로  각  노즐은  각  크랭크(6) 아
암의  길이  e와  똑같은  반경을  가는  원  궤적을  만들어낸다.  또한  고압유체는  구부릴  수  있는 호스
(8)를  통해  노즐헤더(3)에  공급되므로  노즐(7)에서  분출하는  유체는  캐리어(9)상을  이동하는  가공될 
물체의  표면과  충돌한다.  가공될  물체의  유체충돌  표면이  제1도에서  2점쇄선으로  도시되어  있다.  그 
결과  고압유체는  가공될  물체의  표면위에  반경  e인  루프형  궤적을  만들기  위해  각  노즐(7)로부터 분
출하여  가공될  물체의  표면과  충돌한다.  차폐부재(10)는  노즐(7)  아래에  위치하므로  가공될  물체와 
노즐(7)사이에서  고압유체분사흐름의  유동을  간헐적으로  막아,  각  노즐(7)로부터  분출된  유체에 의
해  물체의  표면과  충돌하는  루프형  궤적은  제3도에  도시한  바와같이  점선궤적을  이루게  된다. 그로
인해 물체와 충돌하는 고압유체의 충격에너지는 균일하게 가해지고 물체역시 균일하게 가공된다.

제4도는  본  발명에  의한  또  다른  실시예인  고압유체가공장치의  노즐로부터  가공될  물체로 고압유체
분사가  행해지므로써  생겨난  루프형  궤적을  도시하였다.  본  장치에서  노즐헤더(3)가  병진  원운동을 
행하고  물체가  제4도의  화살표방향으로  이동하는  동안에  고압유체는  여러개의  노즐(7)로부터 분출되
어  가공될  물체의  표면과  충돌한다.  이  결과  유체에  의해  루프형  궤적이  물체에  만들어진다.  장치의 
차폐부재(10)는  루프형  궤적이  B부분에서  서로  중복되는  것을  방지한다.  이  결과  루프형  궤적이 B부
분에서  지워지므로  가공될  물체는  고압유체가  물체에  이중도포되어  생기는  큰  충격에너지를  받는 것
이  방지된다.  그로인해  전술한  바와  같이  얇게  짠  직물의  무기섬유위치의  섬유(실)  슬립페이지에 의
해  생겨나는  그러한  손상으로부터  효과적으로  보호할  수  있다.  루프형  궤적의  B부분은  크기가  작고 
고압유체는  가공될  물체와의  충돌포인트  뿐만  아니라  충돌  포인트  부근의  지역에도  직접  작용하므로 
물체는  유체에  의해  대체로  균일하게  가공된다.  게다가  만일  차폐부재(10)가  구비되지  않았다면 서
로  인접되거나  중복되었을  루프형  궤적부는  노즐사이의  간격,  노즐의  병진원운동의  반경  및  가공될 
물체의 이동속력에 의존하므로 그때의 노즐사이의 간격, 반경 및 속력은 적당하게 예정될 것이다.

제5도에  도시한  또  다른  실시예에서의  차폐부재(13)는  제2도  및  제4도에  도시한  차폐부재(10)의 변
형이다.  차폐부재(13)는  지지부재(12)에  부착되는데,  차폐부재(13)는  서로  수직으로  교차하고 제5도
에  도시한  화살표방향인  가공될  물체의  이동방향과  45°의  각을  이룬다.  제5도에  도시한  원은  세 개
의  상호  인접한  노즐의  원형궤적을  나타낸다.  원형  궤적은  서로  교차하며  노즐들  사이의  간격  p와 
각  원형궤적의  반경  e는  e＞p/2인  관계를  갖는다.  차폐부재(13)는  서로  교차하므로  노즐로부터 유출
되는  고압유체에  의해  가공될  물체의  표면과  충돌하는  루프형  궤적은  궤적부에서  서로  겹쳐지지 않
는다.  그  이유  때문에  가공될  물체는  고압유체로부터  과다한  충격에너지를  받지  않게  된다. 차폐부
재(13)는 특히 가공될 물체가 무기섬유등의 직물일 때 효과적이다.

(57) 청구의 범위

청구항 1 

직물과  같은  이동하는  물체를  가공하는  고압유체가공장치에  있어서,  가공될  물체를  이송하기  위한 
수단(9),  상기  이송수단위에  걸쳐  위치하는  프레임수단(2),  노즐(7)의  원운동과  헤더수단(3)의 병진
회전을  야기시키기  위해  구동수단(14)으로  회전구동되는  크랭크수단(6)에  의해  상기  프레임(2)에 연
결되며  또한  가공될  물체의  폭을  따라  등간격으로  위치하는  상기  노즐들로부터  유체분사유동을 산출
해내는  다수의  노즐(7)을  구비하는  헤더수단(3),  상기  이송수단(9)상의  물체의  상기 헤더수단(3)사
이에  위치하며  상기  노즐(7)이  원을  따라  이동할  때  상기  노즐(7)로부터  공급되는  유체유동의 적어
도 일부를 막는 차폐수단(10)으로 구성되는 고압유체가공장치.
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청구항 2 

제1항에  있어서,  차폐수단은  노즐(7)들이  원을  따라  이동되고  물체가  상기  이송수단(9)에  의해 이동
되는  동안에  물체와  충돌하는  분사유동에  의해  가공될  물체의  표면상에  루프형  궤적부가  형성되고 
또한  이것이  서로  인접하게  되거나  중복되는  것이  방지되도록  배치되는  적어도  하나의  부재를 포함
하는 고압유체가공장치.

청구항 3 

제3항에  있어서,  상기  차폐수단은  서로  같은  간격만큼  떨어져서  평행하도록  배열된  다수의  가늘고 
긴 부재(10)로 구성되며 그 양단은 지지수단(11)에 의해 지지되는 고압유체가공장치.

청구항 4 

제2항에  있어서,  상기  차폐수단은  서로  수직으로  교차하며  이송수단에  의해  물체의  이송방향과 45°
의  각도로  뻗은  다수의  가늘고  긴  부재(13)를  포함하며  상기  부재는  지지수단(12)에  의해  지지되는 
고압유체가공장치.

청구항 5 

제2항에  있어서,  분사  유동의  압력은  10kg/㎠-3,000kg/㎠이고  노즐은  100-2,000rpm의  속력으로 상기
원을 이동하는 고압유체가공장치.

청구항 6 

제5항에  있어서,  상기  노즐(7)이  이동하는  원의  반경은  노즐사이의  간격의  절반보다  작지  않은 고체
유동가공장치.

청구항 7 

제6항에  있어서,  상기  노즐(7)사이의  간격은  10-20mm이고  각  노즐의  직경은  0.1-0.5mm이며  상기 원
의 반경은 10-30mm인 고압유체가공장치.
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