
가호공정에서 고압 압착의 기술적 동향 

 

1. 서 론 

고압압착(high pressure squeezing)의 기본적인 개념은 잘 알려져 있다. 고압

압착의 적용에 있어서 착호율을 어느 수준 이상으로 증가시키지 않고 고농

도의 호액을 사용하는 것이야말로 직기가 요구하는 사항이다. 

호액의 수분율은 농도가 높아질수록 감소하기 때문에 종래의 가호사와 동

일 수준의 착호량에 비하여 고압압착된 실로부터 제거되는 수분은 감소한다. 

따라서 실의 건조에 소요되는 에너지도 고압압착의 경우가 적게 든다. 이러

한 에너지 절감은 호의 농도뿐만 아니라 다른 요인, 예를 들면 스퀴징 롤러

의 경도, 실의 번수, 경사밀도 등에도 의존되는 것으로서 최대 40~55%나 된

다. 

가호의 조건이 경사로부터 제거할 수분량에 미치는 영향에 대해서는 지금

까지 다방면으로 연구되어 많은 문헌이 발표되었는데, 본고에서는 다음의 두 

가지 내용을 중심으로 알아보고자 한다. 즉, 

① 스퀴징 압력이 100kN(=10t)까지 증가하면 실의 성질이 변화하는가? 

② 고압압착에 의한 에너지 절약 한계는 어느 정도인가? 

 

2. 스퀴징 압력이 100kN까지 증가하면 실의 성질이 변화하는가. 

이 질문에 대한 해답을 얻기 위하여 실 특성에 영향을 미치는 아래의 요

인을 검사할 필요가 있다. 

① 스퀴징 압력이 닙(nip) 폭에 미치는 영향 

② 고압압착이 제직성과 손상의 정도 

③ 실의 편평화 



가. 스퀴징 압력이 닙 폭에 미치는 영향 

실이 닙점을 통과할 때 닙폭은 실의 축방향으로 작용하므로 닙점에서 실

의 축방향으로의 압력과 실의 품질특성과의 사이에는 어떤 상호관계가 있는 

것으로 생각된다. 

실의 축방향의 압력은 실이 롤러의 변형에 따라 변형되는 것을 알 수 있

다. 이것은 고무롤러가 하중에 의해 변형되는 것에 대해서 스테인레스 강철

은 변형하지 않기 때문에 고무롤러에 접촉하는 실의 부분은 스테인레스 강

철 롤러와 접촉하는 부분과 다른 형을 만드는 것을 의미한다. 

그러므로 실의 잠재적 손상은 닙폭에 정비례하는 것으로 생각된다. 이 이

유를 밝히기 위하여 닙폭과 스퀴징 압력, 고무 경도와의 관계에 대해 연구를 

행하였다. 

이의 상호관계는 종래의 가호방법과 동일 닙폭을 유지함에 있어서 고압압

착시에 적용하는 적정 고무경도를 결정함에 일조가 된다. 

 

 

<그림 1> 고무별, 하중과 닙폭과의 관계. 



 

<그림 2> 하중별, 표면경도와 닙폭과의 관계. 

 

코팅(고무경도)이 다른 6종류의 롤러를 사용하여 2.7~96daN/cm(kg/cm) 범위

의 초하중을 걸어 일련의 실험을 행하였다. 닙폭은 Color mark로 측정했다. 

본 실험결과는 <그림 1>과 같은데 하중에 따라 닙폭이 다른 것을 알 수 있

다. 일반적으로 닙폭은 스퀴징 압력 36daN/cm까지는 거의 직선적으로 증가하

고 그 이상의 압착압력에서는 닙폭의 영향이 적음을 알 수 있다. 롤러의 표

면경도와 닙폭과의 관계는 <그림 2>와 같은데 이 그림에서 고압압착의 경우

에도 동등의 경도를 정할 수 있음을 나타낸다. 

종래의 가호에서 쇼어(Shore)경도가 65o, 1차압력이 2.8daN/cm라면, 

33~44daN/cm의 고압압착에서는 쇼어경도 86~88o의 롤러가 필요하다. 양쪽 모

두 닙폭은 15mm이다. 본 실험은 실온하에서 행한 것이지만 실제공장에서의 

스퀴징온도는 64~68℃(호액온도가 85℃의 경우)이다. 온도가 경도와 닙폭에 

미치는 영향에 대해서는 <표 1> 및 <그림 3>에 나타났다. 온도의 효과를 고

려한다면 위 예와 동등한 경도는 쇼어경도 85 o정도에 해당한다. 



<표 1> 표면온도와 표면경도의 관계 

 

 

 

<그림 3> 조업온도별, 스퀴징압력과 닙폭과의 관계(고무경도 : 88˚쇼어A) 

 

나. 고압압력이 제직성과 관련하여 특성에 미치는 영향 

1) 인장강력 

가호사의 인장강력이 제직성과는 상관을 나타내지 않는다는 것이 이미 알

려진 것이지만 실의 손실이 인장강력의 감소에 의한다는 것을 쉽게 알 수 

있기 때문에 이에 대한 특성을 측정하였다. 가호사의 인장강력은 고 가압에 

의해 유의하게 감소하지 않는다는 사실을 <표 2>에서 알 수 있다. 

또한 놀라운 것은 롤러의 경도가 실의 인장강력에 미치는 영향을 보이지 

않는다는 것이다. 2올의 실이 닙점에서 겹치는 경우(이것은 고밀도의 가호시 

생길 수 있는 것으로 그 교착점에서의 압력은 현저히 증대된다.)도 실의 인

장강력에 무시할 정도의 감소를 보인다. 

 



<표 2> 스퀴징 롤러의 경도, 스퀴징 압력,  

착호율과 사의 인장강력과의 관계(단위 : CN) 

 

 

2) 마모저항 

제직성을 평가하는 가장 중요한 요인은 가호사의 마모저항이다. Reutlingen 

Web tester로 착호율을 동일 수준으로 한 실의 마모저항을 측정한 결과 스퀴

징 압력의 영향과 관련이 있는 명확한 경향을 찾을 수 없었다. 고압으로 스

퀴징한 실의 마모저항이 위의 실험으로는 종래의 가호사에 비하여 30~40% 

높았지만 다른 경우에는 비슷한 마모저항을 나타내거나 때로는 약간 감소함

을 보였다. 또한 스퀴징 롤러의 경도가 마모저항에 미치는 영향도 쇼어경도 

77~96o의 범위내에서는 발견할 수 없었다. 마모저항이 증대하는 경우에는 고

압이 섬유와 호액과의 점착을 증진시키고 이로 인해 실표면의 피복을 향상

시켜 주는 것으로 생각할 수 있다. 

3) 실의 잔털 

지금까지 행해 온 실험으로부터 고압압착이 실의 잔털에 크게 영향을 미

치지 않는 것을 알 수 있었다. 중정도의 경밀도(밀도계수 : GB=50%)로 가호

했을 때 잔털이 약간 감소하는 경향을 보였고 고경밀도(GB : 100%)에서는 실



에 잔털이 약간 생기는 경향을 나타냈다. 

그러나 두 결과 모두 통계적으로는 유의차를 보이지 않았다. 이의 주요인

은 스퀴징 롤러상의 호액의 얇은 필름에 의하여 잔털이 발생하는 것으로 생

각된다. 실에 의해 묻어나가는 극히 적은 양의 호액이 실에 침투된다는 사실

로부터 롤러는 종래의 가호상태와 다름없이 고압압착에 있어서도 호액의 필

름으로 피복된다. 따라서 호액의 대부분이 실의 표면에 있기 때문에 스퀴징 

롤러가 호액으로 젖게된다. 

호액이 완전히 실에 삼투할 때 실의 흡수 가능한 최대 퍼센트에 이른다. 

이 퍼센트는 호액의 테이크업(FA), 섬유의 밀도(rf), 호액(rf1), 실의 밀도(rg)와

의 함수로서 rf1 = 1.0, rf = 1.5(면)의 경우에는 <표 3>에 나타난 사밀도를 함수

로 하여 계산된다. 

 

<표 3> 실에 완전 침투하는 호의 퍼센트(rf1 = 1.0g/cm3, rf = 1.5g/cm3) 

 
 

예를 들면 고압압착에서 사밀도를 1.10g/cm3까지 증가시킨다 해도 호액의 

30~40%만이 실에 흡착되는 것으로 생각된다. 이 침투인자(penetration factor)는 

종래의 가호와 같은 정도이다. 이 결과로서 고압압착이 잔털에 어떤 효과를 

나타내는지는 예측할 수가 없다. 



4) 이음매듭의 손실 

스퀴징 압력에 의한 이음매듭의 잠재적 손상정도는 이음매듭이 있는 실과 

없는 실의 인장강력을 비교함으로써 알 수 있다. 이 경우에 가호조건은 동일

하게 하였고 스퀴징 압력만을 변화시켰다. 이음매듭이 있는 실과 없는 실의 

착호율과 인장강력과의 관계를 <그림 4>에 나타냈다. 

 

 

<그림 4> 착호율과 인장강력과의 관계. 

□ : 이음매듭이 없는 실 

■ : 이음매듭이 있는 실 

 

호농도나 다른 요인을 일정하게 했기 때문에 착호율은 스퀴징 압력만의  

함수이다. 위 그림에서 알 수 있는 것처럼 양자의 가호사의 인장강력은 착호

율의 증가에 따라 점차 증대하지만 전반적으로 착호율과 관련하여 이음매듭

이 없는 실의 인장강력은 있는 실의 인장강력보다도 크다. 이 차이는 원사가 

11%, 가호사는 착호율에 따라 다르지만 3 ~ 9% 정도이다. 

그러나 내우 흥미있는 사실은 <그림 4>를 분석해 보면 스퀴징 압력의 증

가에 따라 착호율이 감소하는 특성과의 관계에 있어서 이음매듭이 있는 실

의 인장강력이 없는 실보다도 스퀴징 압력의 증가에 따라 현저하게 감소함

을 나타내고 있다. 이 차이는 통계적으로 보아 유의차는 없었다. 이음매듭은 



스퀴징에 의해 변형하지만 섬유의 인장강력과 이의 포함성은 고경도의 롤러

(86 o 쇼어) 및 고압(100kN = 10t)으로 스퀴징될 때에도 큰 영향은 없는 것으로 

결론을 얻을 수 있었다. 

5) 실의 편평화 

고압압착시에 실은 닙점에서 롤러의 반경방향으로 고압을 받는다. 중경밀

도(GB : 50%)일 때 실의 번수와 스퀴징시에 각 단사에 걸리는 힘과의 관계를 

<표 4>에 나타냈다. 이 표에서 알 수 있는 것은 스퀴징 압력 100Kn(10t)일 

때 각 단사에 걸리는 힘은 실의 번수에 따라 다르지만 1.4~3.0da/N올 정도이

다. 

<표 4> 스퀴징 압력, 실번수와 실 1올당에 걸리는 힘과의 관계 

 

 

실은 아주 짧은 시간(사속 80 m/min, 닙폭 15mm일때 11.3mm·sec)을 무거

운 하중을 받지만 편평화를 일으킨다. 이 편평화가 회복되지 않고 오래도록 

지속된다면(영구왜) 직물의 외관에도 영향을 미친다. 그래서 고압압착에 의한 

실의 영구왜 정도를 이 영구왜가 종래의 가호에 의한 것과 비교하여 어느 

정도 초과하는지에 대해 파악해 둘 필요가 있다. 

<그림 5>는 실이 하중에 의해 변형하는 것을 측정하는 방법을 나타낸 것

인데 실을 철판과 유리판 사이에 끼우고 일정하중을 걸어 변형된 상태를 사

진 촬영하여 측정한다. 다음에 유리판을 제거한 후 실을 자유상태로 두고 다



시 사진을 찍은 다음 영구왜가 어떤가를 측정한다. 

 

 
<그림 5> 사의 편평화 측정방법. 

 

본 실험은 면사 20’s를 사용하여 미리 적신 후에 측정하였다. 닙폭을 달리

하기 위하여 폭이 다른 유리판(4,6,10mm)을 사용하였다. 이 판에는 2.0daN/올 

까지의 여러 종류 하중을 걸었다. 이 실험결과로서 아래와 같은 결론을 얻었

다<그림 6>. 

 



① 실은 하중이 증대하는 만큼 편평화된다. 최초에 실 0.2mm(젖은 실)로부

터 시작해도 사폭은 하중과 함께 증가하여 최종치에 달한다. 이 최종치는 닙

폭에 따라 다르다. 

② 이 변형은 거의 탄성이다. 유리판을 들어 올리면 실은 최대한 회복한다. 

잔여변형은 거의 하중에 의존하지 않지만 닙폭에 크에 영향을 미친다. 

③ 닙폭의 영향은 <그림 7>과 같다. 직경비 dQ/dO(닙점에서의 변형을 나타

내는 척도), dQ/dO(해방후의 영구변형을 나타내는 철도)는 닙폭에 크게 영향을 

미친다. 닙폭이 10mm일 때는 dQE/dO가 1.26이므로, 이것은 원사직경의 26%가 

편평화됐다는 것을 의미한다. 

⑤ 영구변형은 주로 닙폭에 의해 영향을 받기 때문에 닙폭이 종래의 가호 

닙폭과 동일하다면 실이 고압압착시에 받는 변형은 종래의 가호시 보다 크

게 변형되는 것이 아니다. 

 

 

<그림 7> 유리판의 폭과 사의 변형과의 관계 



본 실험조건이 가호시의 조건과 동일하지는 않았지만 이 실험결과가 실제 

실의 변형을 잘 평가하는 것은 본 실험의 가호사를 현미경으로 관찰하여 알 

수 있었다. 이상의 두 가지 실험결과를 고압압착이 실의 영구변형을 유의하

게 증대시키는 원인이 아니라는 것을 확증할 수 있었다. 

 

3. 고압압착의 한계는 어디까지인가? 

주된 한계요인은 ① 호액의 점도, ② 액의 테이크업을 감소시키는 스퀴징

롤러의 한계능력을 둘 수 있다. 

 

가. 호액점도에 따른 고압압착의 한계 

1) 고점도 호액으로의 고압압착 한계 

호액의 점도는 실의 롤링(rolling)을 피하기 위하여 어느 수준을 초과할 수

가 없는바 임계치가 160~180mPa·sec(D=507/sec, T=85℃)의 범위로 예상된다. 

그러므로 호농도를 임계치에 달하지 않는 어느 한계까지는 증가시킬 수가 

있는데 이 한계를 <그림 8>에서 나타냈다. 이 그림은 일정 착호율에 대한 액 

테이크업·농도·압력특성(concentration-pressure), 점도·농도특성(viscosity-

concentration)을 표시한다. 착호율이 14%인 경우 호농도는 K* = 13.3% 이상으

로 증가할 수 없다. 

여기서 해당하는 스퀴징 압력은 60Kn으로서 이것은 고압압착의 이점이 비

교적 적은 것을 의미한다. 

2) 저점도타입 호의 접착력 감소에 있어서 고압압착의 한계 

점도를 임계수준 이하로 유지시키기 위해서는 고압압착으로 저점도타입의 

호를 사용하는 것 보다도 오히려 고농도 호를 사용하는 것이 좋은데 이것은 

경사의 물테이크업을 감소시키기 때문이다. 



 
<그림 8> 

K : 호농도(%) 

FA : 액테이크업율(%) 

B : 착호율(%) 

Q : 스퀴징 압력(kN) 

WA : 물테이크업율(%) 

사선부 : 임계점도 

TypeⅡ : 평균점도 

 

예를 들면 전분이나 CMC와 같이 동일 원료로 된 저점도 타입일 때는 분

자쇄의 길이가 짧아져서 이의 대부분이 호착력을 저하시키는 결과를 야기시

킨다. 저점착은 고착호율로 보정하지 않으면 안되기 때문에 이 두 가지 다른 

특성을 고려하지 않으면 안된다. 저점도 호제를 고농도로 사용하면 물테이크

업이 적어져 건조 코스트는 감소하지만 접착력 감소에 의한 호제의 소비증

대로 호제비가 증대된다. 그러므로 합계비율을 최소로 하는 최적조건을 구하

는 것이 중요한 문제인데 이 최적조건을 알아보기 위하여 아래 요인을 가미

하여 코스트 산출을 해 보았다. 

① 건조부에서 수분을 증발시키기 위한 코스트 

② 호제 자체의 코스트 

③ 호액 제조 코스트 

 



<표 5> (a) 기초 데이터 

 
 

<표 5> (b) 각 코스트 단가 

 

 

<표 5> (c) 500l 호액의 size cooker 

1대당의 합계 코스트 

 

 

가격 및 코스트 요인은 <표 5>와 같고, 착호율, 점도, 농도 특성과 같은 기

술적인 데이터는 <그림 9>와 같다. 기타 데이터(액테이크업, 물테이크업, 풀

끊임 회수)는 상술한 코스트 요인에 대한 코스트와 함께 <표 6>에서 나타냈

다. 



 

 
<그림 9> Type 1 : 저점도, Type 2 : 평균점도, Type 3 : 고점도 

 

<표 6> CMC호재 3타입의 코스트 

 

 



계산한 데이터는 아래와 같다. 

 

① 일정 착호율에서는 일반적으로 호농도가 진할수록 스퀴징 압력은 커지

지만 전 코스트 합계는 적어진다. 이것은 에너지 코스트의 삭감, 적은 회수

의 풀끊임에 의한 풀끊임 코스트의 삭감에 의한 것이다. 

② 동일 착호율의 경우 점도와 접착력이 증대할수록 착호율은 낮아지고 

점도가 가장 높은 타입의 호제를 사용했을 때의 전 코스트 합계는 적어진다. 

TypeⅢ의 호제는 건조부의 에너지 코스트, 풀끊임 코스트는 TypeⅠ 및 Ⅱ

의 호제보다 비싸지만 합계 코스트로 보면 가장 경제적이다. 보다 낮은 코스

트는 저착호율이 요구되기 때문에 호재 코스트의 삭감에 의한 것이다. 

전분호제의 경우에는 이 가격이 CMC보다 싸지만 호재 코스트 증대의 영

향은 에너지 코스트(스팀), 풀끊임 코스트의 감소보다도 크다. 

이들의 데이터로 알 수 있는 것처럼 고압고착이 물테이크업에 미치는 영

향은 단지 저점도 타입의 호제를 사용함으로써(이들의 호제는 접착력이 떨어

진다.) 무한히 크게하는 것은 불가능하다. 이 실험은 점도수준이 다른 타입의 

호제는 모두 동일 원료의 유도체인 것을 전제로 한 것을 밝혀둔다. 따라서 

본 계산은 점도수준이 다른 타입의 호제는 모두 동일 원료로 부터의 유도체

인 것을 전제로 했으므로 접착력이 변화하지 않는 것은 효과가 없다. 

그러나 고접착력을 내기 위하여 저점도 타입의 호제를 사용하는 것도 한

계가 있음을 고려하지 않으면 안된다. 예를 들면 어떠한 호의 농도가 임계점

도수준에 달하지 않도록 현저히 증대시키는 것이 가능한 경우에도 이들 호

제는 <그림 10>에서 나타낸 것과 같이 착호율이 소요수준을 훨씬 초과하기 

때문에 고농도를 사용하는 것은 안된다. 

 



 
<그림 10> 

 

3) 고수준 착호율을 위한 고압압착 한계 

액테이크업 특성 FA=f(η)는 고압압착에 의해 현저히 감소하기 때문에 액

농도를 중·고수준의 착호율로 하기 위하여 최소치로 세팅하지 않으면 안된

다는 것은 명백하다. 이것은 고점도의 호액(저농도로 모두 임계점도수준에 

달하는 호액) 고압압착에는 적당치 않은 것을 의미한다. 예를 들면 <그림 9>

에서 나타낸 조건으로의 가호는 고점도 TypeⅢ의 호제는 최대 B=8%의 착호

율만이 보증될 수 있고 9~10%의 착호율을 바란다면 이 호제는 사용할 수 없

다. 

 

<요 약> 

고압압착의 경우 점도는 양쪽 모두 한계가 있다. 

① 저점도 : 이 종류의 호제가 접착력이 약할 때는 일반적으로 너무 코스

트가 많이 든다. 고접착력을 갖는 저점도 타입의 호제는 소요착호율이 낮을

때만 사용할 수 있다. 

② 고점도 : 이 종류의 호제는 높은 착호율을 요구하는 경우에는 적당치 



않다. 따라서 최고의 제직성을 나타내고 물테이크업의 코스트를 최대로 삭감

할 수 있는 호제를 선택하지 않으면 안된다. 

 

나. 물테이크업을 감소시킴에 있어 스퀴징 롤러의 한계능력에 따른 고압압

착의 한계 

고압압착에 있어서 액테이크업의 감소는 스퀴징 압력의 증대와 스퀴징 롤

러 경도의 증대와의 조합된 효과에 의한다. 

양 특성을 최적으로 조합시키는 조건을 알아내기 위하여 경도가 다른 3종

류의 롤러(77o, 88o, 96o 쇼어)를 사용하여 실험하였다. 이때 스퀴징 압력은 

6~100kN의 범위내에서 변경시켰다. 

일정 착호율을 유지시기 위하여 농도·스퀴징 압력 특성을 나타낸 것이 <

그림 11>인데 이 그림을 대비하여 아래와 같은 내용을 알 수 있다. 

 

 
<그림 11> 일정 착호율(B)을 얻기 위한 스퀴징 

압력(Q)과 호농도(K)와의 관계 



① 3종류 롤러의 물테이크업은 스퀴징 압력이 증대할수록 감소한다. 

② 물테이크업의 감소가 롤러의 경도에 영향을 받아 3개 내용을 나타낸다. 

◎ 물의 테이크업을 WA=60%(착호율 B=12%일 때)로 낮추기 위해서는 롤

러 경도 77o 일때는 74kN(7.4t)의 스퀴징 압력이 필요하고 롤러 경도가 96o 일

때는 44kN의 스퀴징 압력이 필요하다. 

◎ 100kN(10t)의 최대 압착압력을 적용하면 농도는 4K* = 5.4%(절대치) 증

대할 수 있지만 경 롤러로는 ΔK* = 7.8%(절대치)까지 증대시킬 수 있다. 

◎ 100kN(10t)의 압착압력하에서의 물테이크업의 최소치는 각 착호율 수준 

모두 고무경도가 높을수록 적다. 

<표 7>의 데이터로부터는 아래의 사실을 알 수 있다. 

① 고무경도는 물테이크업 감소를 위해 중요한 요인의 하나이다. 고무경도 

10o 쇼어A의 최대에 의한 평균감소치는 ΔWA = 4.2~6.8%(절대치)로서 이것은 

착호율 수준에 의존한다. 

② 최대효과는 최대경도(96 o 쇼어A), 최대 압착압력(200kN)의 조합에 의해 

얻을 수 있다. 물테이크업의 최대 감소율은 종래의 가호에 의한 물테이크업

에 비교하여 40~50%이다. 

 

<표 7> 스퀴징 롤러 경도, 착호율과 물테이크업율과의 관계 

 
 

이 데이터는 경사의 물테이크업의 감소와 관련하여 고압 스퀴징의 허용량

일 뿐 아니라 한계치를 나타낸다. 이 한계는 주로 종래의 가호원리에 의한 



것으로서 종래의 가호는 수용액이 호제와 실과의 하나의 매개물로 사용되어 

스퀴징 롤러는 상술한 데이터보다 액테이크업을 감소시킬 수는 없다. 이 한

계는 에너지 절약 입장으로 받아 들일 수는 없다. 

그러나 닙점 전의 액테이크업이 특수기술에 의해 희망수준까지 한정하여 

닙점전의 액의 과잉을 피할 수만 있다면 액테이크업을 이 이상으로 감소시

킬수 있다는 해석이다. 

액테이크업을 희망하는 저수준까지 한정시킬 수 있는 장치의 하나를 <그

림 12>에서 소개한다. 본 장치는 회전롤러(application roller)로 구성된 것으로

서 액중에 침지되어 경사에 액을 운반(after waxing에 사용되어지는 것과 같은 

kissing roller)한다. 

액테이크업의 소요량은 application roller의 속도를 변화시키거나 또는 

stripping edge(A)와 application roller간의 간격을 변화시킴으로써 컨트롤할 수 

있다. 생산속도가 액테이크업에 미치는 영향은 회전수를 생산속도와 비례하

도록 맞춤으로써 무시할 수 있다. 

 

 

<그림 12> 테이크업을 컨트롤하는 장치 

A : stripping edge      P : dosing pump 

S : float              M : 변속 motor 



착호율의 균일화는 다음의 2가지 조건에 의해 보정된다. 

① Dosing pump는 경사가 테이크업할 수 있는 만큼 호액을 풀통에 공급하

지 않으면 안된다. 실제 호액농도를 계산하였고 이 데이터로 유입량을 컨트

롤하였다. 

② 풀통내의 호액량은 제어장치에 의해 일정하게 유지하지 않으면 안된다. 

풀통내의 호액이 증대했을 때(이것은 경사가 소요액량을 테이크업하지 않은 

것을 나타냄) 제어장치는 application roller의 속도를 높이든가 또는 stripping 

edge간의 간격을 넓게 한다. 풀통내의 호액수준이 강하하면 application roller 

속도를 낮추든가 또는 stripping edge간의 간격을 좁힌다. 이와 같은 조건하에

서는 실제 호액의 테이크업은 명목상의 호액의 테이크업과 같을 것이다. 

스퀴징 롤러에서는 이미 착호율을 컨트롤할 수 없다. 호액의 침투를 높이

고 호액의 분산을 균일하게 하기 위하여 롤러를 사용하는 것을 제안한다. 

이 시스템은 한계를 넘는 호액의 테이크업 감소를 가져오는 것을 기대하

여 이것은 확실히 고압압착으로 세팅되어 있다. 고농도의 호액(당연히 충분

한 접착력을 가지고 있는 경우)과의 조합으로 물테이크업을 일정 수준이하로 

감소시킬 수 있는데 이것은 고압압착에 의해 달성될 수 있다<그림 13>. 

 

 
<그림 13> 고무 롤러의 표면강도(H)와 스퀴징 압력이  

테이크업율(WA)의 감소에 미치는 영향. 



이 시스템은 공장조건하에서는 아직 실험하지 않았다. 실의 길이방향 및 

단면방향에으 착호상태의 균일화를 평가하기 위하여 실험중이다. 물론 경밀

도, 호액농도, 경사속도와 관계가 있는 이 시스템의 가능한계에 대해서도 검

토될 것이다. 


