
加糊공정에서 적정신도를 유지시키는 장력장치 

 

1. 서 언 

가호공정에서 정경빔의 경사를 당기는 힘이 너무 지나치면 실의 탄력성이 

충분치 못하여 만족스러운 製織效率을 얻기 어렵다. 가호후 실의 伸度가 

부적합하면 직기에 의해 가해지는 負荷때문에 사절이 발생하여 직기가 

정대될 것이다. 일반적으로 가호를 하면 실의 신도는 감소된다. 그러나 

적절히 가호된 실은 초기신도를 흡수한다. 원사에 비하여 가호사의 신도가 

과도하게 변하면 이는 대부분 가호기의 조건을 잘못 설정하였기 때문이다. 

면사의 경우 가호사의 신도변화는 원사의 신도를 기준으로 30%를 

초과해서는 안된다. 예를들어 원사의 신도가 7%이면 가호사의 신도는 

최소한 4.9%가 되어야 한다. 

습윤시의 장력비율은 정경빔과 풀통(sizing box)간의 장력, 건조실린더와 

가호빔사이의 장력비율(stretch ratio)보다 실의 신도에 더 큰 영향을 미친다. 

일반적으로 건조상태에서 인장된 실은 원상태로 회복되나 습윤시 인장된 

실은 신도가 변경되므로 회복되지 않는다.  

따라서 공장에서는 ①양호한 가호를 위하여 상대적으로 높은 인장력, 

②분리위치에서 실의 양호한 분리, ③실의 신도를 유지하기 위해 

건조실린더에서의 낮은 인장력 등을 요구한다. 인장력의 크기는 가호사가 

분리로드(rod)로부터 10㎝정도 떨어진 지점에서 분리되도록 선택되어야 

한다(그림 1, 中참조). 만약 분리로드의 바로 앞에서 분리되면 인장력이 너무 

약한 것을 나타내며(그림 1, 上참조), 이 거리가 길어지면 인장강력이 너무 

강한 것을 나타낸다(그림 1, 下참조).  
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<그림 1> 인장력의 세팅 

 

<그림 2>는 느슨한 경사가 시트(sheet)상태로 이동될 때 시트가 

분리로드에 감기는 현상을 나타낸 것으로, 느슨한 경사는 최악의 경우 

切경사 을 발생시킨다. 만약 사절이 발생되지 않는다면 직기의 효율저하 또는 

염색공정에서 불균염을 일으킬 수 있다.  

 

 

<그림 2> 경사시트 : 느슨한 상태(상), 분리로드 주위에 감김(중, 하) 

 

2. 일반 가호기 

<그림 3>은 糸장력장치가 없는 일반적인 가호기의 개략도이며, 

신도측면에서 경사장력의 처리가 훨씬 더 간단하게 이루어지는 

Karl-Mayer-Rotal방법과 인장영역을 비교할 수 있다.  
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T1(800N)위치에서 경사의 유입(inlet)인장력은 T2위치(최대 2,500N)에서 

커지며, 신도 및 분리로드에서의 사품질에 결정적인 영향을 미친다. 만약 

실이 원활하게 분리되지 않으면 신도를 변형시키지 않고서는 인장력을 증가 

또는 감소시킬 수 없다. 가호기를 세팅하는 경우 대부분 이러한 조건들이 

절충되어야 한다.    

 

 

<그림 3> 일반 가호기 

 

3. 糸장력장치가 설치된 가호기 

앞서 설명한 이유 때문에 Karl-Mayer-Rotal社는 신도에 영향을 주지 않고 

인장력을 수정할 수 있도록 개별 구동모터를 설치한 糸장력장치를 

개발하였다(그림 4 참조).  

 

 

<그림 4> 糸장력장치(yarn tension unit) 

 

이 장치는 건조실린더와 건조부의 출구에 설치되어 전체 경사 인장력을 
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독립적으로 세팅할 수 있도록 다음과 같은 요소로 구성되어 있다. 

건조실린더용 A.C 모터, 장력조절을 위한 糸장력장치, 유압셀용 A.C모터, 

고무실린더, 크롬도금된 로울러 2개. 

크롬도금된 로울러중 하나는 기계가 운전되는 동안에 미끄러짐을 

방지하는 파지작용을 한다. 인장력은 방출로울러에서 측정되며, 표시값과 

실측값을 비교하여 일정하게 유지된다. 

이런 방법으로 실의 분리부분에서 인장력이 최적상태로 세팅되며, 

인장력에 관계없이 신도가 일정하게 유지되는 효과를 얻을 수 있다:  

<그림 6>은 사장력장치가 설치된 가호기의 개략도로서 일반 가호기처럼 

인장력영역을 포함하나, 이 영역에는 T3부분이 추가되어 있다. 따라서 전체 

인장력은 T1, T2 및 T3로 분리될 수 있다. T3은 T2에 관계없이 

딜리버리속도를 조절하여 설정할 수 있다. 따라서 앞서 언급한 효과, 즉 

전체 인장력은 실의 신도에 관계없이 설정할 수 있기 때문에 제직공정에 

적합한 신도를 갖는 실이 얻어진다. 

 

 

<그림 5> 실의 신도 

 

<그림 5>는 Ne50 면사의 가호전 실, 장력장치가 부착된 가호기를 거친 

실 및 장력장치가 부착되지 않은 일반 가호기를 거친 실을 비교한 것이다. 

가호전 실의 신도와 인장력은 6.8%와 237cN이다. 일반 가호기를 거친 실의 

인장력은 약 290cN이고, 신도는 5.2% 또는 그 이하로 설정된다. 
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사장력장치를 거친 실은 잔류신도 6.1%에서 인장력이 290cN이다.  

다음의 실시 예는 직기와 가호기의 효율이 향상됨을 나타내고 있다. 2가지 

예를 토대로 여러가지 제품에 대한 인장력의 세팅조건들이 소개되었다. 

이러한 조건들은 Messers, Tessil 및 Piave社의 도움으로 도출된 것이다.  

 

1) 실시 예 1 : 진 패브릭 

이미 서술한 여러가지 이유 때문에 이 제품(순면 OE사, Ne20, 경사올수 : 

8,940, 경사빔수 : 12)을 생산하기 위하여 분리로드에서 인장력은 3,500N으로 

설정되어야하며, 이것은 일반적으로 신도가 감소된다. 그러나 T2와 T3에서 

전체 인장력의 세팅조건의 차이로 인해 신도가 유지된다. <그림 6>은 이러한 

값들을 나타낸다. 

 

 

<그림 6> 사장력장치가 설치된 가호기(예, jeans fabric) 

 

2) 실시 예 2 : 셔츠 직물 

이 경우에도 유사한 논리가 적용되지만 기본조건들이 다르다(순면 

先染糸링방적 , Ne50, 경사올수 : 700∼800, 경사빔수 : 1). 또 다른 중요한 

인자는 인장력값의 차이가 크다는 것이다(T3에서 1,500N, T2에서 

400N)(그림 7참조). 이러한 장치는 벨기에, 이태리 등의 회사에서 이미 

사용되고 있다(그림 8 참조). 
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<그림 7> 사장력장치가 부착된 가호기(예, shirt fabric) 

 

 

<그림 8> 생산중에 있는 사장력장치가 부착된 가호기 

 

4. 결 언 

Karl-Mayer-Rotal社에 의해 개발된 糸장력장치는 위치에 따라 장력을 

다르게 설정할 수 있다. 따라서 가호후에 경사의 높은 신도를 유지시키므로 

분리로드에서 최적의 시트분리가 이루어지며, 직기상에서 사절수가 크게 

감소되어 제직효율이 향상된다. 
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