
각종 센서와 염색가공설비(III) 

 

5. 압력검출센서 

5.1 전자식 압력센서 

전자식 압력센서를 활용한 콤프레서의 대수제어시스템은 <그림 34>와 같

다. 스크류콤프레서의 대수제어에서 여러대의 콤프레서 토출공기 압력을 전

자식 압력센서로 검출하여 운전사이클에 따라 기동과 정지를 반복함으로써 

전기를 절약한다.  

 

<그림 34> 전자식 압력센서를 활용한 콤프레서 대수제어시스템 

 

<그림 34>를 보면 콤프레서에서 나오는 압력을 전자식 압력센서 3대로 검

출한다. 이 3대의 압력센서는 각 압력제어레벨이 설정되어 있는데, (H)는 압

력상한검지, (L)은 압력하한검지, (LL)은 압력이상하한검지이다. 일반적으로 

(H)와 (L)사이에서 제어가 행해진다.  



 

 
<그림 35> 스크류콤프레서의 용량제어장치 설명도 

 

압력센서에서 나오는 신호는 프로그래머블 콘트롤러로 처리되어 논리순서

(logic sequence)에 따라 각 콤프레서를 제어한다.  

콤프레서의 공기조절제어(그림 35참조)는 사용 공기량이 감소하고 챔버내 

압력이 상승하면 압력조절밸브가 작동하여 흡입용량 조절밸브가 흡기를 줄

이기 시작한다.  

더욱 사용공기량이 감소하면 압력센서(H)가 작동하여 방기전자밸브(SV2)가 

열리고, (SV3)가 닫혀 챔버내 압축공기를 대기로 방출하여 무부하(unload)운전

을 하게 된다. 

사용공기량이 증대되면 압력스위치(L)가 작동하여 방기전자밸브(SV2)가 닫

치고, (SV3)가 열려 전부하운전을 한다. 이상과 같은 동작을 설정시간내에 반

복하고 가동시간(time up)후 다음 콤프레서로 이행한다. 압력스위치(L)가 설정

시간 이상 유지하고 있으면 2번째 콤프레서가 기동하여 토출압력을 유지한

다. 여러대의 콤프레서를 운전할 때 압력센서를 설정시간 이상 지속시키면 

순서적으로 콤프레서를 정지시켜 토출압력을 유지하면서 콤프레서의 교대



(rotation)운전을 행한다. 

이 제어방식은 저부하시에 성전력제하장치(unloader)가 작용하여, 무부하운

전시에는 전운전때와 비하여 약 70%의 전력을 절약할 수 있다. 또한 교대운

전하기 때문에 고장을 줄일 수 있다. 

 

 

<그림 36> 디지탈압력센서 외형도 

 

 

<그림 37> 디지탈압력센서 응차모드 

 

여기서 사용되는 디지털압력센서는 확산형 반도체 변환기(transducer)가 채

용되어 있고, 전자식이므로 수명이 길다. 또한 디지털 설정을 해놓아 표시를 

확인하면서 압력을 설정할 수 있으므로 2점 설정에 의해 응차(hysteresis)를 



임의로 설정할 수 있는 특징을 가지고 있다. (그림 36참조). <그림 37>은 히스

테리시스 모드를 나타낸 그림이다. 

 

5.2 로드셀(loadcell) 

로드셀은 높은 정확도와 신뢰성을 가진 중량측정용 센서로, 어떤 중량을 

변환하는 소자로 사용한다. 비틀림게이지가 금속탄성체의 변형에 따라 비틀

림을 검출하면, 이 비틀림양을 전기출력으로 변환하는 센서이다. 현재 로드

셀은 광범위한 분야의 계량시스템 센서로 사용되어 성력화(省力化)와 자동화

에 크게 공헌하고 있다.  

 

 
<그림 38> 분체호공급계량시스템도 

 

그런데 이들 계량시스템 가운데 공장에서 작업중에 폭발성가스나 증기가 

발생하는 경우, 일반 전기기기를 사용하면 기기에서 발생하는 스파크나 열에 

의해 폭발을 일으킬 위험성이 있다. 따라서 그런 장소에서도 사용할 수 있는 

구조의 기기를 사용할 필요가 있다.  

현재 사용하는 로드셀은 일반용 인장압축형 로드셀로서, 더블가이드 캔티

레버 및 전단(shear)빔방식을 응용하여 정확하게 편심하중의 영향을 받기 어

려운 구조로 되어 있으며 소형, 경량 및 방습처리되어 있기 때문에 다방면으



로 사용 가능한 특징을 가지고 있다. 현재 이 로드셀을 방폭구조의 원호제조

장치내의 분체호공급 계량시스템으로 사용하고 있다.       

이 시스템은 <그림 38>에 나타낸 것처럼 3개의 로드셀, 계산기 및 안전 차

단기(safety barrier)를 이용한 차단장치와 지시기(indicator)로 되어 있다. 

호퍼(hopper)에 들어 있는 분체중량을 3개의 로드셀에서 나온 출력을 계산

기에 보내어 병렬계산하고, 그 중량신호를 차단장치(스파크나 열의 발생을 

억제하는 barrier unit가 장치되어 있어서 위험지대와 안전지대와의 경계를 구

별하여 방폭에 의한 안전성을 유지시킴)를 통하여 지시기에 의해 중량신호를 

중량표시토록 한 시스템이다. 

 

 

 <그림 39> 분체계량장치 외형도 



 
<그림 40> 로드셀 외형도 

 

<그림 39>는 위험지역에서의 로드셀과 계산기가 부착된 상황을 보여준 것

이다. 이와 같이 로드셀은 중량측정용 센서로서 널리 사용되고 있으며, 비틀

림양을 미소전압의 전기출력으로 변환시키기 때문에 위험장소나 비위험장소

를 막론하고 사용할 수 있는 특징이 있다. <그림 40>은 로드셀의 외관이다.  

 

6. 포 측정센서 

6.1 비접촉 수분센서  

비접촉 수분센서를 건조레인지의 맹글 교액 다음의 건조기 출구부에 설치

한다. 입구부의 함수량과 출구함수량을 측정하여 수분비율을 일정하게 보유

하도록 포속을 제어한다. 미리 건조기의 정수데이터(각 구역의 길이, 실내온

도, 순환팬 회전수 등)를 설정하여 기억시킨다. 입력부에서 입력한 입구함수

량, 출구함수량, 포속 등의 데이터를 연산부분에서 해석 연산하여 수분비율

치, 유효건조시간, 유효포속도, 건조특성치, 유효건조능력 등을 계산한다. 이

들 계산치로 목표하는 수분비율이 되도록 최적의 “포속목표치”를 산출한다. 

출력부에서는 포속도가 최적인 포속목표치로 되도록 인버터모터 제어기에서 

증감속 신호를 출력시킨다. 

 



 

<그림 41> 포속제어패턴도 

 

 제어패턴(그림 41참조)에 대해 설명한다. 이것은 절건상태를 기준으로 하

여 수분비율치를 수정하고, 설정한 어느 범위의 건조능력을 기준으로 하는 

속도제어이다.  

 신포가 입구수분센서를 통과한 직후 포교체신호를 넣으면 전포에 대한 

건조데이터가 기억된다. 동시에 설정한 어느 범위의 건조데이터를 기초로 하

여 포의 속도를 예상 포속의 70∼80% 정도 저속으로 즉시 내린다. 신포가 

출구수분센서를 통과하고 포교체 전반이 종료된 시점에서 출구함수량을 절

건상태로 간주하여 포속을 예상 포속도의 최저치로 신속히 내린다. 그 다음 

수분비율이 목표치를 크게 넘지 않도록 최대치를 향해 서서히 상승해 간다. 

그 다음 포교체가 완료된 시점에서 정상적인 포속도 제어운전으로 들어간다. 

그림 42는 외형도이다.     



 

 

<그림 42> 포건조수분제어장치 

 

6.2 적외선 온도센서 

건조기 또는 열처리기에서는 적외선온도센서를 활용하여 열처리중 포의 

표면온도를 비접촉으로 연속적으로 측정한다. <그림 43>은 건조기 상부에 부

착한 적외선온도센서 표면온도 측정장치를 보인 것이다. 건조기내에서의 승

온속도는 가열매체의 과열능력과 포의 밀도 및 함유수분량의 다과에 따라 

다른데, 적외선 온도센서는 포가 필요온도로 승온했는지 여부를 측정하기 때

문에 가열매체의 설정온도 및 포의 열처리속도를 최적치로 조정할 수가 있

다. 

 

<그림 43> 포표면온도측정장치도 



 

적외선센서헤드는 주행중 포의 표면부터 온도의 함수로서 방사되는 적외

선에너지를 검지하여 포의 표면온도를 측정한다. 포온도는 디지털 지시계에 

의해 표시된다. 

포면에서 방사된 적외선은 센서헤드 내부의 적외필터 광학계를 경유하여 

적외선 검지소자로 검출된다. 센서헤드에서 나오는 출력신호는 전용선으로 

회로복스에 전달되면 선형화(linearizer)에 의해 신호가 직선화되어 디지털지

시계에 출력된다.  

적외선센서는 건조기 및 텐터의 기내에서 발생하는 유연, 먼지 등으로 오

손되면 측정정확도가 저하한다. 이것을 방지하기 위하여 측정공에 붙이는 받

침대와 센서헤드와는 완전히 분리시켰으며 또한 받침대쪽에서 오손구역을 

억제시키기 위하여 air purge방식과 shutter개폐방식 구조로 하였다. <그림 44>

가 적외선 헤드센서의 구조도이다.  

 

<그림 44> 포온도 센서헤드 외형도 

 



<표 1> 염색가공설비에 사용되는 각종 센서 (3) 

NO 항목 센 서 종 류 특          징 용       도 

전자식 압력센서 디지털압력센서  

응답성 양호  

미묘한 설정을 정확히 행함 

콤프레서 대수 제어 

(5) 압력검출센서 

로드셀 중량측정용 센서  

방폭구조 

분체계량 

비접촉수분센서 마이크로파이용 요동방식 포건조 수분제어장치 

(6) 포측정센서 적외선온도센서 적외선센서 이용 비접촉측

정 

포표면온도 측정 

 


