
에어제트 직기의 현재와 미래(2) 

 

4. 세계의 에어제트 직기와 그들의 특징 

가. ATME-I 80에서 전시된 에어제트 직기 

ATME-I 80(Greenville)에서는 Investa, Ruti. Tsudakoma, Nissan, Toyoda, Gunne, 

Picanol, Sulzer 등 8개 제작 회사에서 나온 26종의 에어제트 직기가 전시되었

다. 이 중 Gunne, Picanol, Sulzer사는 에어제트 직기 개발전장에 처음으로 발

을 들여 놓은 회사들이다. 그곳 섬유신문의 표제는 “그린빌의 에어 전투”였

다. 보고된 바에 따라 ATME-I 80에서의 에어제트 직기의 윤곽을 <표 2> 및 

<그림 18>과 같이 나타낸 수 있다.  

 
<표 2> ATME-I 80에 전시된 에어 제트직기 

 



 
 

ATME-I 80에서 Investa사는 그들의 직기 3종을 전시하였다. 즉, 기울어진 

경사선(經絲線)을 가진 직기(모델 P) 하나와 두개의 수평 경사선을 가진 직기

(Jettis)이다. 물론 모델 P형은 싱글 노즐 방식을 취하고 있지만 ITMA 75 이후 

Jettis는 여러 개의 제트 노즐과 제트 기류의 분산을 막아주는 에어 가이드로 

이루어진 멀티 노즐 방식을 채택하고 있다. 이는 <그림 16>에 나타낸 위입 

길이를 증가시키기 위해서이다. 

Ruti사는 멀티 노즐 방식인 5종의 에어제트 직기를 선보였다. ITMA 79 이

후 두 종류의 위사측장장치가 Ruti사의 직기에 사용되었다. 즉, 드럼형 사측

장 및 저장장치와 저장tube형이다. 제직할 직물의 종류에 따라서 튜브냐 드

럼이냐가 정해진다.  



Tsudakoma사는 4종의 멀티 노즐 방식의 직기를 전시하였다. 공기 소모를 

줄이기 위하여 두개의 부 노즐 사이의 거리를 전보다 더 증가시켰다. 

Tsudakoma사도 두 형태의 위사 측장 및 저장장치를 가지고 있는데 그것은 

방적사를 위한 것(에어)과 필라멘트사를 위한 것(에어 및 드럼)이다. 

Nissan사는 ATME-I 80에 4종의 싱글 노즐 직기를 전시하였다. 전통적인 매

우 단순한 suction tube 방식 대신에 “단일 위사 측장장치(one pick measuring 

device)”라 불리는 드럼 형태의 위사 측장 및 저장장치를 사용하므로써 폭 

230cm의 직물을 제직할 수 있다고 한다. 개발된 드럼 시스템은 직물의 품질

을 높이고 제직 범위를 넓힐 뿐 아니라 에너지 절감에도 효과적이다. 

Toyoda사에서는 멀티 노즐과 독립된 에어 가이드 방식을 채택한 3종의 에

어제트 직기를 전시하였다. 가이드로부터 공기누출을 줄이기 위하여 에어 가

이드 사이의 간격을 약 1mm로 하였다. Toyoda사는 제2회 OTEMAS에서 필라

멘트사 제직을 위한 드럼형 측장 및 저장장치를 소개했었다.  

Gunne사의 멀티 노즐 방식을 채택한 2종의 에어제트 직기는 파일직물을 

제직하고 있었다. 주 노즐은 제직의 오른쪽에 위치해 있었다.  

Picanol사는 멀티 노즐 방식인 4종의 에어제트 직기를 전시했다. Picanol사

의 에어제트 직기는 경( )직물에서 중( )-중( )직물에 이르는 방적사와 필

라멘트사 직물을 경제적으로 대량 생산할 수 있도록 설계, 제작되어졌다. 한 

예를 들면 직기의 한쪽 면을 철판으로 만들었다. 노즐 밸브 기어는 전기적으

로 작동된다. 

Sulzer사에서 제작한 제직폭 350cm의 에어 제트직기는 멀티 노즐과 턱-인 

셀비지(tuck-in selvage) 시스템을 이용하여 400ppm의 제직속도로 드레스용 직

물을 잘 제직하고 있었다. 이 직기가 그곳에 전시된 에어 제트직기 중 폭이 

가장 넓은 직기였다. 



나. 일제 에어 제트직기의 기술적인 세부사항 

일반적으로 싱글 에어 제트직기의 공기소모는 멀티 노즐직기보다 적다. 또

한 싱글 노즐의 조정이 다른 형의 노즐보다 쉽다. 그러나 폭이 넓은 직기에

서나 매우 섬세한 실로 제직할 경우는 경사 터널(에어가이드) 사이로의 릴레

이식 위입 원리로 인해 멀티 노즐 시스템이 더욱 유효할 수도 있다. 주노즐

로부터 튀어나온 위사는 하나의 부 노즐로부터 다른 부노즐로 전달되어진다. 

한편, 싱글 노즐 직기의 에어 가이드는 위사 터널로서보다는 주로 에어 터

널(air tunnel)로서의 기능을 가진다. 즉, 에어 터널내의 공기의 흐름은 분산이 

통제된 일정한 흐름이나 바디와 경사만으로 이루어진 사터널내에서의 흐름

은 혼란한 흐름이다. 이것은 공기의 흐름에 대해서는 에어 터널 시스템 즉, 

밀폐식의 에어 가이드가 에어 가이드를 설치하지 않은 형태와 마찬가지인 

경사 터널 시스템보다 더 좋다는 것을 의미한다.  

 

 

<그림 19> Tsudakoma사의 에어 제트직기 

 



측장방식에 있어서는 공기 흡입방식이 드럼방식보다 간단한 기구이다. 그

래서 공기흡입방식의 유지나 취급이 다른 것보다 더 쉽다. 공기 흡입방식은 

방적사와 텍스쳐가공된 필라멘트사에 적당하다. 그러나 드럼방식은 한 위사 

길이의 실을 어려움 없이 주 노즐에 공급할 수 있다. 따라서 이것은 필라멘

트사에 적합하다(그림 22 참조). 

바디에 대해서 알아보면, 위사 터널이 없는 특수 바디보다는 위사 터널이 

없는 보통 바디가 물론 더 싸다. <그림 19, 20, 21>은 3종의 일제 에어 제트직

기의 도해이고 <그림 22>는 측장방식의 몇 가지 기술적 세부사항을 보여준

다. 

 
1. 공급패키지      2. 에어형 저장 장치      3. 피드 롤러 

4. 에어 필터       5. 주 노즐 6. 부 노즐     7. 셀비지운동  

8. 웨프트 필러     9. 절단기                10. 위사 끝 처리장치  

11. 기계적밸브 

<그림 20> Nissan사의 에어 제트직기 

 

싱글 노즐 에어 제트직기는 방적사 직물의 생산뿐 아니라 필라멘트사 직

물 제직에도 사용된다. 한 예를 들면 일본의 한 공장에서는 95대의 싱글 노

즐 에어 제트직기를 사용해서 75d의 경사와 75d의 위사로 벰베르크 태피터

를 제직하고 있다. 운전조건은 다음과 같다. 



폭       : 130cm 

제직속도 : 410ppm 

공기압력 : 2.4~2.6kg/cm2 

압축기   : 74KW용 압축기 2대가 교대로 사용된다. 

 

 

<그림 21> Toyoda사의 에어 제트직기와 그의 위입 원리 

 

 

<그림 22> 측장방식의 두 가지 형태(Nissan사의 에어 제트직기) 



50대의 멀티 노즐직기를 가진 한 일본의 제직공장은 다음의 조건으로 몇 

종류의 안감(lining)용 평직물을 제직하고 있다. 

폭               : 142cm 

제직속도         : 400ppm 

공기압력         : 주 1.4kg/cm2 

부 1.6kg/cm2 

압축기(compressor) : 30KW용 두개를 사용한다. 

Toyoda사에서 밝힌 바에 의하면 모델 JA 에어 제트직기를 사용할 경우의 

제직범위는 <표 3>에 나타나 있는 것과 같다. 

 

<표 3> 에어 제트직기의 제직범위 

 

(주) P : 폴리에스터,  C : 면,  R : 레이온 

 

일본은 에어 제트직기 분야에서 가장 앞선 나라 중 하나이다. 제2회 

OTEMAS(Osaka, 1981)에서 Tsudakoma, Nissan, Toyoda사는 그들이 제작한 16종

의 에어 제트직기를 전시했다. Nagoya의 한 경제신문은 현재의 일본 에어 제

트직기에 대한 제직업자들의 견해를 다음과 같이 보도했다. 

① Toyobo사(일본에서 가장 큰 방직공장)의 기술이사 



우리 회사는 시직을 위하여 32대의 Nissan 에어 제트직기와 몇 대의 

Toyoda 에어 제트직기를 가지고 있다. Nissan 직기를 사용해서는 셔팅(shirting)

과 거친 포플린을 제직하고 있다. 우리의 궁극적인 목표는 포플린이나 브로

드 클로드(broad cloth) 같은 의류용 직물을 제직하는데 있다. 이들 직기로 주

자직물이나 로온(lawn)은 제직할 수 있다. 고밀도 직물의 경우, 예를 들어 인

치당 경위사 밀도가 210, 280인 포플린을 제직할 경우는 사절이 증가하며 직

물의 태(handling)가 더욱 나빠진다. 에너지절감도 에어 제트직기의 또한 문제

이며 프린지 셀비지(fringe selvege)는 생산제품의 시판 단계에서 주요 문제가 

되고 있다. 이들 문제들이 해결되면 에어 제트직기의 수요는 앞으로 증가될 

것이다. 

② Toray사(일본에서 가장 큰 섬유 생산회사)의 한 부 기술이사 

우리 공장은 포플린, 브로드클로드, 셔팅 및 필라멘트 경사/방적사 위사 직

물 등을 시직하기 위하여 Tsudakoma사와 Toyoda사의 에어 제트직기를 설치

하였다. 경사가 필라멘트사인 직물을 제직하기 위하여는 에어 가이드가 없는 

직기가 가호되지 않은 경사의 절단을 줄일 수 있기 때문에 다른 형의 직기

보다 더 좋다. 그러나 에어 가이드가 없는 관계로 공기 소모량과 특수 바디 

비용이 다른 직기에 비해 더 높다. 이들 인자들에도 불구하고 우리는 에어 

제트직기가 낮은 비용으로 방적사 직물을 대량 생산할 수 있는 유일한 직기

가 될 것으로 기대된다. 

Tsudakoma사로부터 알려진 바에 의하면 전세계에 보급되어 있는 3,000대가 

넘는 Tsudakoma사 에어 제트직기들 가운데 약 26%는 필라멘트사 제직용으로, 

24%는 코듀로이 제직용으로 그리고 20%는 안감 제직용으로 사용되어지고 

있다. 그러나 일본에서는 직기의 37%가 필라멘트사 제직용으로 사용되고 있

고 32%가 안감 제직용으로 사용되고 있다. 이들 사실로부터 에어 제트직기



의 현재의 제직범위는 아직 한정되어 있다는 것을 알 수 있다. 

 

5. 에어 제트에 기인한 기술적 문제점 

가. 직기의 정지와 그 원인 

앞에서 언급한 바와 같이 현재의 에어 제트직기의 응용범위는 몇 가지 기

술적 문제 즉, 사절, 스톱 마크, 프린지 셀비지, 직물의 태 등에 의해 제한되

어 있는 것 같다. 이들 이외에 에어 제트직기의 전력소모 또한 장래 개발의 

가장 중요한 과제 중 하나이다. 모든 이들 기술적인 문제들은 에어 제트와 

그 시스템에 의해서 발생한 것이다. 

사절에 관해서는 일본의 방적사 제직공장에서의 최대 허용수준은 0.5/시간

이다. 그러나 일본 섬유기계학회(TMAJ)의 제트직기 연구그룹의 회원들에 의

하여 얻어진 몇 가지의 결론을 적어보면 다음과 같다. 

① 430ppm으로 45’s/2 P/C 혼방사를 사용하여 포플린을 제직할 경우  

직기의 정지횟수 : 0.5~0.6/시간(경사 : 28%, 위사 : 72%) 

② 340ppm으로 45’s P/C 혼방사를 사용하여 포플린을 제직할 경우  

직기의 정지횟수 : 0.7/시간(경사 : 35%, 위사 : 65%) 

③ 450~500ppm으로 레이온 필라멘트사(75d) 직물을 제직할 경우  

직기의 정지횟수 : 0.26시간(경사 : 55%, 위사 : 45%) 

서로 다른 조건들임에도 불구하고 이들 결과는 방적사 직물의 경우 직기 

정지횟수는 필라멘트사 직물의 2배 이상이고 위사 문제로 인한 정지횟수는 

방적사 직물의 경우 현저하다는 사실을 나타내 주고 있다. 위사 문제들 중에

서는 위사 빠짐이나 공기에 의한 위사의 이탈이 주를 이루고 있다. 전자는 

주로 불완전 경가 개구때문이고 후자는 아마 직기의 위입 타이밍과 사용된 

공기압력이 적절히 조정되지 않은 때문인 것 같다. 



Tsudakoma사의 경험에 따르면 멀티 노즐 에어 제트직기의 위사 결점의 주

원인은 다음과 같다. 

① 위입되는 위사의 선단부분이 굽었을 경우 :  

캐치 코오드(catch cord)의 개구를 점검하고 바디살을 소제하고 노즐 압력을 

조정 

 

<그림 23> 위사 결점의 몇 가지 예 



② 위입되는 위사의 선단부분이 엉켜있을 경우 : 

노즐 세팅과 노즐 압력 조정, 위사 크럼프 타이밍(crump timing) 점검 

③ 위입되는 위사의 선단이 제트 기류에 의해 절단되는 경우 :  

노즐의 압력과 위사 절단기를 조정 

④ 위사가 반대편까지 도달하지 못하는 경우 :  

노즐과 크럼프를 소제, 노즐 압력 조정 

⑤ 위입되는 경사가 전체 폭의 중간에서 구부러지는 경우 :  

경사 개구 소제 

⑥ 위입되는 위사의 중간 부분이 비틀리는 경우 :  

위사 저장튜브내의 위사 저장 상태 조절 

⑦ 위사가 경사와 부딪치는 경우 :  

경가 개구를 소제 

⑧ 위입되는 경사의 중간 부분이 느슨해지는 경우 :  

노즐 압력 조정 

<그림 23>에 이들 몇 가지 위사 결점이 나와 있다.  

 

나. 사 준비의 중요성 

초고속의 개구운동에서 깨끗한 개구를 유지하는 것이 아마 에어 제트직기

를 사용하여 브로드 클로드, 고밀도 직물 등을 생산하려고 할 때의 주된 개

발 목표가 될 것이다. 이런 이유 때문에 경사 및 위사 준비와 권사, 가호공

정 등이 강조된다. 

권사 기술은 에어 제트직기의 제직성을 증가시키기 위하여 매우 큰 역할

을 한다. 에어 제트직기용 위사 패키지의 크기가 현저히 증가하고 있는 데 

한 예를 들면 레이온 태피터를 제직하기 위하여 6kg 이상의 위사 패키지가 



사용되고 있다. 이 경우에 500ppm의 직기속도에서 120d 태피터를 12시간 이

상 연속적으로 제직할 수 있게 된다. 큰 공급 패키지로부터 풀려지는 위사의 

해사장력은 패키지로부터 실이 다 풀려질 때까지 일정하게 유지되어야 한다. 

또한 매듭의 수를 줄여야 한다. 재래식 매듭 대신에 세계의 몇몇 섬유기계 

제작사들은 그들 자신의 실 잇는 시스템(즉, 매듭 없는 실)을 제작, 공급하고 

있다. 제작사의 정보에 따르면 재권(rewinding)과 클리닝(cleaning)으로 인해 

1.5kg의 콘(cone)에는 약 19~44개의 매듭이 있다고 한다. 

 

 
<그림 24> 사절과 그 원인 

 

Murata사는 제2회 OTEMAS에서 Mach Splicer라고 불리는 공기작용에 의한 



실 잇는 장치(Pneumatic splicing system)를 선보였는데 이 장치로 이어진 실을 

제트직기의 경사로 사용했을 경우 직기의 인장에 대해 극히 양호한 상태였

다고 한다. 이것은 제트직기를 사용하여 작은 개구를 형성, 고속제직을 할 

때 매듭으로 인해 발생하는 개구형성 실패를 줄여준다. <그림 24>는 사절의 

몇 가지 예를 보여준 것이다. 

에어 제트직기의 개구운동의 경우 여하한 뒤얽힘도 없는 깨끗한 개구를 

형성시키기 위해서는 사용된 경사 장력뿐 아니라 경사 개구의 높이를 증가

시켜주는 것이 효과적이다. 그러나 경사 장력과 경사 개구의 높이를 증가시

키는 것은 사절이나 불량 제직의 원인이 된다. 이러한 문제들을 피하기 위하

여서는 장력의 증가없이 작은 개구를 깨끗이 형성시키는 것이 필요하다. 이

들 이유 때문에 매듭 없는 실과 잔털을 감소시켜주고 강력도 증가시켜주는 

효과적인 가호방법의 개발은 에어 제트직기 발달에 매우 큰 도움을 주게 될 

것이다. 

경사 가호가 제직에 대해 크나큰 영향을 미치는 아주 중요한 공정이라는 

것은 두말할 나위 없다. 일본의 Teijin그룹은 필라멘트사를 경사로 사용하여 

에어 제트직기로 제직할 경우에 적합한 가호기를 개발했는데 이것은 

Kawamoto DKK로 불리우며 세퍼레이트 타입의 경사 가호기이다. 비교적 낮

은 속도(즉, 50~100m/분)로 인하여 DKK 방식은 보통보다 가호사에서 별 문제

가 없고 경사 시이트 사이에 서로 들러 붙은 데가 없는 상태로 가호할 수 

있다. 그래서 높은 생산성을 가지는 완전히 잘 가호된 경사를 얻을 수 있는

데 가호기 1대당 한달에 경사 50m 길이의 롤을 20,000~25,000개 생산할 수 

있다. 80대의 Tsudakoma사의 에어 제트직기를 일본의 한 제직공장은 98%의 

효율로 75d아세테이트 태피터를 제직하고 있다. <그림 25>에 세퍼레이트타입

의 위사 가호기가 나와 있다. 



 

<그림 25> 세퍼레이드 타입의 경사 가호기(Kawamoto DKK) 

 

다. 에너지 소모 및 유지 

Nissan사의 정보에 의하면 싱글 에어 제트직기의 기준 공기 압력과 공기 

소모량은 <표 4>에 나와 있는 것과 같다. 

 

<표 4> Nissan 에어 제트직기의 공기압력과 소모량 

직    기 LA21S-4-150 LA21F-4-150 

공기압력(kg/cm2) 1.2~3.0 2.0~3.0 

공기소모(m3/시간) 4.5~10.0 7.0~10.0 

 

LA21F 직기는 필라멘트사 제직용이기 때문에 필라멘트사 직물을 제직하기 

위해서는 방적사 직물에서 보다 더 많은 공기가 소모된다는 것을 볼 수 있

다. 이는 전호의 제2항의 <그림 10>에서 보는 바와 같이 실 표면과 제트 기

류 사이의 마찰력이 적기 때문이다. 이와 같은 경향은 멀티 노즐직기에서도 

볼 수 있다. Toyoda사는 <표 5>에서 보는 바와 같이 바디폭과 위사 번수에 

따른 주 노즐 압력을 권장하고 있다. Toyoda사의 에어 제트직기의 경우 부 

노즐의 압력은 주 노즐보다 약 0.2kg/cm2만큼 증가한다.  



<표 5> 공기 압력과 조건 

바디폭 40’s용 20’s용 

150 (cm) 1.6 (kg/cm2) 2.0 (kg/cm2) 

190 2.0 2.6 

280 2.8 3.2 

 

멀티 노즐직기의 공기 소모량은 싱글 노즐의 소모량보다 더 많다. 문헌에 

따르면 직기의 약 2배 정도이다. 예를 들어 공장에서 사용되고 있는 3종류의 

일제 에어 제트직기의 공기 소모량을 측정해 보았을 때 <표 6>과 같았다. 

 

<표 6> 단위 위입 길이당 평균 에너지 소요량 

에어-제트형 직 기 수 직   물 폭 속  도 압축기 kW/m 

멀티노즐 80/공장 아세테이트 150(cm) 525(cm) 220(kW) 3.49 

싱글노즐 96/공장 벰베르크 130 410 75 1.48 

멀티노즐 50/공장 P/C혼방사 142 400 60 2.11 

 

일본은 에너지 값이 매우 높은 나라의 하나로, 예를 들어 20엔/KWh인 반

면 미국은 이보다 약 10엔/KWh가 적다. 멀티 노즐방식이 바디폭을 확장시키

는 데는 효과적이지만 현재의 멀티 노즐방식이 다른 위입방식보다 에너지면

에서 덜 효과적이란 사실은 의심할 여지가 없다. 에어 제트직기를 가진 어떤 

공장 영업자는 TMSJ의 제트직기 연구그룹에서 한번의 위입 길이당 에너지 

소모가 재래식 직기보다 50~60% 높고 이것의 60%는 압축기 때문이라고 말

하고 있다. 

그래서 직기효율과 관련된 에너지절감은 앞으로의 멀티 노즐 에어 제트의 

개발에 특히 중요한 과제 중의 하나이다. <그림 26>에 나와 있는 바와 같이 

멀티 노즐방식이 현재의 에어 제트직기 중 가장 인기가 있다. 

 



 

<그림 26> 에어 제트직기의 조사내용 및 기술자료(1981년 3월 현재) 

 

전에 Maxbo 에어 제트직기의 발명자 Max Paabo씨는 TMSJ에서 열린 강연

회에서 “현재 제직 기계 중에서 가장 간단한 위입장치는 제트 직기이다. 즉, 

그것은 노즐과 측장장치만 가지고 있다.”라고 말했다. 그러나 현대의 에어 

제트직기의 위입장치는 Paabo씨가 말한 것과 같이 간단하지는 않다. 특히 멀

티 노즐직기에서 부 노즐 압력과 위치의 조정은 쉬운 일이 아니다. 예를 들

어 제직할 직물과 사용하는 직기속도에 따라 노즐 세팅과 타이밍이 매우 조

심스럽게 조정되어져야 한다. 멀티 노즐 에어 제트직기를 가진 한 공장 경영

자는 노즐의 타이밍과 세팅을 쉽게 조정하는 방법이 현재의 에어 제트직기 

공장의 매우 중요한 노하우라고 말했다. 

 

6. 다른 유용한 정보 및 결론 

가. Tsudakoma사의 에어 제트직기(그림 27) 

 



 

<그림 27> 크랭크 개구식인 Tsudakoma ZA100–4S–190–F 직기 

 

1) 표준 명세 

 
 

2) Tsudakoma 에어 제트직기로 제직한 직물의 예 

 
주) P : 폴리에스터,  C : 면  R : 레이온  Ac : 아세테이트 



나. Nissan 에어 제트직기(그림 28) 

1) 표준 명세 

 

2) Nissan 에어 제트직기로 제직한 직물의 예 

 
(주) Bem : 벰베르그, ECG : 직경 9미크론의 비알칼리성 유리 필라멘트 

 

 
<그림 28> 캠 개구식인 Nissan ZA22 직기 



다. Toyoda 에어 제트직기(그림 29) 

 

 

1) 표준 명세 

 

2) Toyoda 에어 제트직기로 제직한 직물의 예 

 



라. 제직 조건의 몇 가지 예 

 

 
주 : 일본섬유기계학회의 제트직기 연구그룹의 한 회원 공장에서 입수한 것임. 

 

마. 여러 가지 직기에 대한 몇 가지 기술적 인자의 사용자의 평가 

1) 워터 제트직기 

 

 



2) 에어 제트직기 

 

3) 레피어 직기 

 

4) 그리퍼 직기 

 
5) 북직기 

 
주) 5:우등  1:열등 

   사용자 : 섬유공장 소속의 일본섬유기계학회의 제트직기 연구그룹 회원 

   품질향상 : 직물의 품질 



바. 결 론 

에어 제트직기에 대한 역사적 배경에서부터 현재의 시장상황에 이르기까

지 특히 Tsudakoma, Nissan, Toyoda 같은 일제 에어 제트직기를 중점으로 에어 

제트직기의 일반적 기술적 조건을 소개하였다. 

전호 1항에서는 ATME-I 80에서 8개 직기제작사가 26종의 에어 제트직기를 

전시했고 1981년까지 전세계에 있는 에어 제트직기수는 약 45,000대 정도로 

추산되는 것으로 지적했다. 최근의 정보에 의하면 스위스의 Saurer사도 멀티 

노즐형 에어 제트직기를 제작했다고 한다. 

전호의 2항에서는 노즐로부터 실이 사출되는 원리와 주노즐로부터 튀어나

가는 사출력의 효과적인 영역을 설명했다. 다음에 현재의 에어 제트직기에 

장치된 위사 위입방식을 구분했다.  

전호의 3항에서는 에어 제트직기의 속도분포가 몇 가지 실험결과로부터 

기술되었다. 다음으로 속도하락을 줄이기 위한 효과적인 방법이 토의되었다. 

필자는 에어 가이드를 가진 멀티 노즐직기가 현재의 에어 제트직기 시장에

서 가장 인기가 있다고 평했다. 

4항에서는 현재의 에어 제트직기와 일제 에어 제트직기에 관한 몇몇 제직

자의 의견에 관하여 좀 더 실질적으로 소개했다. 

5항에서는 직기 정지의 원인의 관점에서 일제 에어 제트직기의 현재 조건

과 사 준비의 중요성, 에너지 소모량에 대하여 소개했다. 

6항에서는 일본 섬유기계학회의 제트직기 연구그룹에 의해 제공된 최근의 

정보를 소개했다. 여기에 있는 다섯가지의 모든 정보는 1982년 9월의 그룹회

의에서 얻어진 결과들이다.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   


