
슬래셔가호의 기술적인 혁명 

 

지난 10년동안 가호장치나 가호방법을 크게 개선시키지는 못했지만 근래

에 와서는 가호장치나 가호방법에 대해서 큰 발전이 일어나고 있다. 따라서 

본고에서는 새로운 가호방법에 대해서 언급하기로 한다. 

예전에는 슬래셔 가호를 손으로 조절하였지만 근래에 와서 과학적으로 조

절해야만 하는데에는 적어도 2개의 이유가 잇다. 그 중 하나는 물가를 폭등

시킨 1973년의 에너지 위기로서, 방적업자들은 슬래셔 공정을 거칠 때 적게 

되는 경사를 건조시키는데 있어서 상당한 양의 에너지가 든다는 것을 알게 

되었다. 또하나는 고속 셔틀리스 직기가 설치되어 왔으며, 이에 따라 고품질

의 실이 절실히 요구된다는 것이 또다른 이유이다. 실 제조공정을 근대화시

키기에 앞서 셔틀리스 직기를 설치한 거의 모든 방적공장들은 방적공정의 

현대화, 가호공정에서의 현대화없이 셔틀리스직기를 도입 설치한 것이 잘못

이었다는 것을 알게 되었다. 

그리하여 슬래셔가호기 제작자들은 예전의 설계 수정하여 장치를 일부 개

선시켰다. 그 중에서도 2~3년전에 출현한 고압을 이용한 풀통은 주목할 만한 

것이었다. 여기서는 예전 로울러보다 경도가 세며 고압으로 풀을 짜 주는 로

울을 사용하여 경사시이트 밖으로 가능한 한 많은 물을 짜낼 수 있도록 10

톤까지의 압력이 사용된다. 실이 변형되는 것을 방지하기 위해서 닙의 면적

(nip area)이 감소되었고 그 밖의 모든 다른 변수들도 재래식 슬래셔가호기에

서 나오는 것보다 더 좋은 품질의 실을 만들기 위해서 수정되었다. 

또, 그 밖의 이점들을 기본적으로 열거하면 다음과 같다. 로울에서 많은 

양의 물이 짜지기 때문에 어떤 공장에서는 40%정도까지 건조비용을 줄일 수

가 있었다. 또 건조구간에 머무르는 시간이 감소되었기 때문에 슬래셔가호기



의 속도가 증가될 수 있었다. 

그리고 이렇게 가호된 경사를 제직에 사용할 때 제직효율이 좋고 또 실의 

성능도 괜찮은 것 같다. 단섬유 방적사를 가호하는 경우에는 특별히 호액을 

더 깨끗이 하고 불순물을 제거해야 하지만 이것만을 제외하면 방적사에 이 

방법을 효과적으로 이용할 수가 있다. 그러나 텍스쳐드사를 포함한 필라멘트

사에 사용했을 때의 실의 성능은 달라질 수가 있다. 

5년동안 West Point Foundry and Machine Co.에서 성능검사를 거친 거대한 가

호장치가 만들어 졌다. 그것은 열용융(hotmelt)가호방법이며 West Point사와 함

께 Burlington Industries가 전세계적으로 특허권을 갖고 있다. 

열용융 가호방법에서는 판모양으로 되어 잇는 고분풀이 세로홈이 파진 가

호로울(grooved roll applicator)과 계속적인 접촉을 유지하도록 장력을 받게 된

다. 고체풀이 녹으면서 로울의 홈을 채우면 정경기로부터 풀려 나오는 경사

에 풀이 먹여진다. 경사 시이트의 각 경사로울들은 아주 짧은 시간 (속도 

600ypm, 접촉시간 0.008초)동안 홈이 파인 로울과 접촉하게 되며 실이 로울

을 벗어나자마자 급속히 냉각된다. 현재까지는 실의 염료 친화력이나 열적 

거동에는 아무런 영향을 주지 않는다는 것이 밝혀졌다. 실은 섹션비임(section 

beam)에 감기고 그곳으로부터 비이머(beamer)에 있는 직기비임(loom beam)으

로 옮겨질 수 있다. 

위의 가호방법을 사용할 때 확실한 이점이 몇 가지 있다. 그 중의 하나는 

실의 잔털(hairiness)이 상당히 감소한다는 것이며 그리퍼(gripper)직기와 에어

젯트(air-jet)직기에 사용될 때 큰 문제를 야기시키지 않는다는 것이다(에어젯

은 잔털이 많은 실에 의해 영향을 받기 쉬우며 그것이 위사를 완전히 불어 

넣지 못하게 한다는 것이 알려져 있다). 또한 가호된 실로부터 물을 제거해

야 할 필요가 없기 때문에 열용융 가호방법에 소요되는 에너지는 재래식으



로 가호했을 때 드는 에너지보다 약 80%정도 적게 든다. 더욱이 풀을 끓일 

장소나 풀을 버려야 할 필요가 없으며 세로홈이 파인 가호 로울은 실 한 올 

한 올을 분리해서 가호하여 주기 때문에 이 방법은 재래식 슬래셔 가호기에 

사용된 방법 보다는 훨씬 우수한 방법이다. 

 

 

<그림 1> 서독 몬헨그라드바하에 있는 가내공장에서 조립된 Sucker 가호기 

크릴에서의 장력조절을 자동적으로 하며 가호하는 동안에 0.42g/Tex의 장력을 유지시켜 준다. 

 

 
<그림 2> 쯔타코마 가호장치 

30den정도의 세데니어나 꼬임이 없는 실, 원사제조사가 준 꼬임에 의한 실을 다루는데 이

용. 실이 크릴로부터 나와서 볼사이의 간격을 약 1mm로 하여 가호된 다음 건조된다. 이것

은 건조 후에 실을 억지로 분리시킬 필요가 없다. 



 
<그림 3> 열용융로울의 개념 

 

 

<그림 4> 열용융가호에 사용되는 로울의 단면 

 

이 공정은 600~800ypm의 속도로 진행되기 때문에 경제적인 것으로 알려져 

잇다. 실제로는 기계의 역학적인 제한 때문에 속도제한이 있는 것이지 속도

제한을 할 필요는 없는 것이다. 왜냐하면 제거해야 할 물이 없기 때문이다. 

제직 실험을 한 결과 이와 같은 경사들이 직기에서 끊어지는 경우는 상당히 

감소했으며 풀이 밑으로 떨어지는 문제는 발생하지 않았다. 몇 개의 공장은 

고분풀에 적당하게 사용할 수 있는 여러 가지의 가호제를 개발시키는데 노

력하고 있다. 

이 가호방법은 Burlington Industries의 두개의 공장에서 실제 생산규모로 실

험되었으며 여기에서 생산된 실이 4개의 Burlington공장에서 제직되었다. 열

용융 가호기의 생산을 위한 설계와 개발을 촉진 시키기 위해 West Point사에 

기계를 실제로 가동시킬 수 있는 실습장이 있으며 장치로는 매거진

(magazine)형태의 정경크리일, 원형 그대로의 열용융 로울(hot-melt applicator), 

어큐므레이터(accumulator), 정경기, 섹션비임 크리일, 비이머가 있다. 많은 섬



유공장에서 생산된 시료들이 여기서 공정을 거친 후 직기에서 제직되었다. 

West Point사 경영진들은 이 기계를 밀라노에서 개최되는 ITME83에 전시하기

를 바라고 있으며 그 후에 시판할 계획을 가지고 있다. 


