
제직기술  

- 1. 제직준비공정(15) - 

 

3.10 운전관리 

(1) 여러가지 계산 

1) 가호율(평량 착호) 

 

100×
−

원사의중량

원사의중량가호사중량  

※ 가호사의 중량 ; 가호빔 중량 - 빔 중량(kg) 

원사의 중량 ; 가호빔 - 본 원사량 

 

2) 가호율(실 착호) 

 

100(%))(
×

원사의중량

호제필당비율-호제총사용량 l  

 

3) 수분율 

 

100×
−

원사의중량

건조후의중량가호사중량  

 

4) 낙호율 

 

100×
착호중량

낙호중량  



5) 건조능률(lb/hr) 

 

14
)min(yd/

×
×

사번수

경사본수낙호중량운전속도  

 

운전속도(yd/min) = 
경사본수

사번수건조능률 14(lb/hr) ××  

 

정미 생산량 : 건조능률 × 효율(%) 

 

효율(%) = 
건조능률

정미생산량  

 

6) 가호사설률 

 

100%)-1(
×

×
정경비임정미중량

가호중량 가호사설  

 

7) 생장사설률 

 

100×
정미중량 정경비임

중량 생장사설  

 

8) 커트장(cut length) 

 

직물정장×(1+경사축도) 

 



9) 드래프트율(Draft) 

 

100
gf

)gf(e)]dc()ba[(h
×

−
−−×++×+  

a : 커트장 

b : 일회 가호정수 

c : 가호 빔 권취장 

d : 직부장 

e : 일회의 가호 빔 본수 

f : 정경 빔 정경장 

g : 정경 빔 생사설 평균장 

h : 가호사설장 

 

※ 100-
×

정경장

정경장가호총장  

10) 새안량(ybs) ; 고속·자동제어 자동기 

 

권취속도(yb/min)×60×운전시간×효율 

 

생산량(lbs) 

번수

효율운전시간권취속도경사총본수

×
××××

840
60  

 

11) 생산량(yds) ; 드라이빙 코운 드럼 가호기 

드라이빙 코운 드럼 A의 회전수가 185일 때 

T = 1일 운전시간, K = 경사수 



효율이 70%일 때의 생산량 W 
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㉠ 직기와의 관계 

가호기 1대에 대한  

직기대수 = 
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N : 직기회전수  P : 1in간의 위사수 T : 1일 운전시간  E : 효율 

 

㉡ 소요마력 

약 1.5~2HP 

 

(2) 가호의 시험 

최근의 호재료의 발달은 눈부신 바가 있는 반면에 너무나 종류가 많아 그 

채택에 혼란을 가져오는 수가 많다. 새로운 호제나 새로운 가호법의 효과를 

정확하게 판단하기 위해서는 실제로 상당량의 가호를 해서 직기에 재직시험, 

가공시험까지 해보고 결론을 내리는 것이 이상적이다. 그러나 미지의 호재료

에 대해서 그 성질을 규명하기 전에 사용하는 것은 조업을 혼란에 빠뜨리는 

경우도 있어 매우 위험하다. 따라서 사용하기 전에 예비시험을 거쳐 대 가호

제의 가호효과를 판단하는 것이 필요하다. 이 목적을 위해 실험실 내에서 행

하는 가호 효과 판정법은 여러가지가 있다. 

1) 제직성 시험 

호제나 유제 등을 바꾸려는 경우나 호액농도나 가호사의 수분율 등의 가



호조건을 바꾸려고 할 때에는 시험 가호기를 써서 가호기하고 이 실이 충분

히 제직에 견딜 만한 가호효과를 가지고 있나, 없나 시험해 보지 않으면 안

된다. 

이 시험에 의해서 실제의 제직성을 예측하는 것은 대단히 중요한 것이므

로 여러가지 제직성 시험기가 지금까지 연구되어 만들어졌다. 그러나 실제의 

제직성을 좌우하는 요인은 매우 복잡하므로 상당량의 제직 실적으로부터 판

단하지 못하면 정확한 판단을 내릴 수 없는 성질의 것이므로 현재까지도 아

직 결정적인 제직성 시험기라는 것은 실현을 보지 못하고 있다. 

그렇기 때문에 제직성의 예측에는 제직시험기의 결과 뿐만 아니라 가호사

의 강신도의 측정, 잔털재움 상태, 낙호상태의 판정 등을 종합해서 판단할 

필요가 있다. 

① 마찰시험기 

경사는 직기에서 장력, 충격, 굴곡, 마찰 등의 복잡한 외력을 받는데, 이것

들의 힘에 대응하는 적당한 시험법은 매우 어렵다. 그러나 지금까지의 많은 

시험결과에 의하면 가호사의 강신도 시험과 잔털재움상태 및 풀의 포합력을 

조사하는 마찰시험의 결과가 제직성에 대해서 가장 상관성이 크다는 것이 

실증되고 있다. 

이 시험법의 대표적인 것으로 TM식 마찰시험기를 사용하는 방법이 있다. 

이것은 일정 간격에 늘어 놓은 10~20본의 가호사를 일정각도와 장력을 걸어 

당기고 이 실의 간격과 동일 간격의 코움을 왕복운동시켜서 마찰을 주어 방

적사에서는 절단까지의 마찰회수, 필라멘트에서는 단섬유의 분리할 때까지의 

마찰 회수를 측정하는 것이다. 다음에 마찰시험 방법의 한 예를 보인다. 

㉠ 방적사 

TM식 마찰시험기에 가호사 10본을 걸어 놓고 하중 400g을 장착시켜 실이 



모두 끊어질 때까지 마찰해서 끊어질 때의 회수를 본다. 이것을 2번 번복해

서 그 평균치를 취한다. 

㉡ 필라멘트 

TM마찰시험기에 가호사 20본을 걸어놓고 하중 100g을 장착시켜 10회 마

찰하고 끊어진 본수를 본다. 그리고 이 실에는 붉은 잉크로 표를 해 놓고 계

속해서 또 10회 마찰하고 새로 끊어진 실의 본수를 이 실에 표를 한다. 이와 

같이 해서 20본의 실이 끊어질 때까지 10회식의 마찰을 반복해서 다음 산식

에 의하여 내마찰력을 산출한다. 

 

내마찰력 = 
20

)( 최초부터의마찰회수수 본  끊어진 새로 10회마다∑ ×  

 

② 제직성시험기 

제직성을 정확히 판단함에는 앞에 말한 마찰시험만으로는 불충분하고, 실

제로 어느정도의 수량을 짜 보아야 하나, 현실적으로 위험이 수반되어 실행 

불가능한 경우가 많다 그 때문에 실제의 직기와 같은 운동을 시켜 실에 대

해서 짤 때와 마찬가지 외력을 주는 제직성 시험기가 있고 매우 간단한 것

부터 실제직기에 가까운 것까지 여러가지가 소개되어 있다. 

다음에 제직성시험기의 두가지 예를 든다. 

㉠ 직기의 개구운동과 바디침운동을 그대로 하도록 극소형의 폭이 좁은 

시험기다. 실은 100~200본을 걸어서 천은 짜면서 실이 끊어질 때까지의 운동

회수에 의해서 제직성을 판단한다. 

㉡ American Viscose사의 연구실에서 하고 있는 방법은 리본폭의 경사를 시

험실용 스랫셔로 여러가지 조건을 바꿔 가호하고 이 경사를 리본 직기에 

5~6 리본 장치를 한다. 최초는 위사 밀도를 적게 해서 일정시간 운전하고 점



차로 위사 밀도를 올려가며 경사가 끊어지는 것을 각 리본마다 비교해 각 

리본마다의 가호조건과 제직성의 관계를 알아본다. 또는 도중단계에서 경사

의 잔털, 개구 상태 등을 비교해 보는 것도 좋다. 

그러나 최후에는 실제 직기에 의해 상당량의 제직실험을 해보는 것이 좋

다. 

 

2) 점도의 측정 

호액의 점도와 부착량, 포합력 및 침투도와의 사이에는 중요한 상관관계가 

있다. 그렇기 때문에 시험뿐 아니라 일상의 조업관리를 위해서 수시로 점도

를 측정할 필요가 있다. 이것을 점도계를 써서 정확하게 측정하는 것은 비교

적 번잡하므로 다음과 같은 간편한 방법이 쓰이고 있다. 

① 비스코시티 컵(viscosity cup) 

 

 
<그림 3-18> 비스코시티 컵(컵 방수에 따른 점액용) 



현재 현장에서 가장 널리 사용되고 있는 점도 측정방법은 손잡이가 붙은 

포금제의 비스코시티 컵이라고 부르는 용기를 쓰는 방법이다. 이것은 측정하

려는 호액 중에 넣어서 동일 온도가 될 때까지 방치해 두었다가 들어내어 

풀이 전부 유출할 때까지의 시간을 스톱워치로 잰다. 이 유출시간과 점도

(CP)와의 관계는 시간을 측정하면 당장 알 수 있다. 이 컵은 제작도 용이하

고 어떤 장소에서도 간단히 사용할 수 있다. 그러므로 현장에 1개 비치해 두

면 편리하다.<그림 3-18> 

그러나 필라멘트의 경우에는 점도가 낮으므로 구경을 작게 하더라도 측정

이 어려우므로 비스코시티 컵은 잘 쓰이지 않고 있다. 

 

(3) 온습도 관리 

가호공정의 작업상 온습도 관리는 운전작업에서 밝혔듯이 직물에 미치는 

영향은 대단히 중요하다. 여기서는 일반적인 온습도 조정에 의하여 직물 공

정 관리에 미치는 이점을 열거하겠다. 

1) 정전기, 마찰전기의 발생을 방지한다. 

2) 공기를 청정한다. 

3) 공기중에 부유하는 섬유 및 먼지의 양을 줄인다. 

4) 생산량을 증가시킨다. 

5) 실의 강력을 증가한다. 

6) 실의 탄력을 증가한다. 

7) 실의 엉킴(꼬임)을 적게 한다. 

8) 제직에 있어서 사절을 감소하며 능률을 향상시킨다. 

 


