
제직조건에 맞는 가호공정의 실제 

 

1. 서 론 

셔틀리스 직기를 이용한 제직에서는 완벽한 실이 요구되기 때문에 제직준

비공정을 포함한 기타 이전의 모든 공정에서 품질을 더욱 향상 시켜야 된다. 

특히 에어제트 직기로 제직할 경우, 가호공정에 요구되는 조건들을 볼 때 권

사공정에서 가호공정에 이르기까지 경사준비공정의 모든 면을 좀더 자세히 

조사해야 된다. 이는 제직공정에서 정대를 유발할 가능성이 있는 변수들을 

최소화시키는 데 그 목적이 있다. 

수많은 제조업체에서 품질이 향상된 경사를 생산하기 위해서 보다 나은 

방법에 관한 새로운 정보를 찾고 있다. 그 예가 미국 알라배마주에 있는 

Auburn대학교에서 최근 개최된 가호기술에 관한 제29차 단기강좌가 성황리

에 끝났음으로 이를 입증하고 있다, 

 

2. 권사공정에서 ITT 장치에 의한 실의 잔털 감소 

제직공정에서 북 직기의 비중이 줄어들기 시작했을 때 실의 잔털(hairness)

이 직기의 정대요인에 미치는 영향은 새로운 양상으로 나타나기 시작하였다. 

즉, 북 직기에서는 위입 도중에 북 자체의 중량 만으로도 경사 시트(warp 

sheet)에서 섬유끼리 엉켜 붙은 것 대부분을 헤치고 나가기에 충분하였다. 

에어제트 직기로 제직하는 경우에 경사의 잔털은 정대를 유발시키는 하나

의 중요한 요인으로서 이는 ‘경사에 관련된 위사로 인한 정대(warp-related 

filling stop)’라는 새로운 정대요인으로까지 분류되기 시작하였다. 또한 잔털은 

고속의 레피어 직기와 그리퍼 직기에서도 영향을 미치는데, 여기에서는 경사

끼리 엉키었을 대 위입이 이루어지는 도중에 실이 끊어지거나 마모될 수 있



다. 

최근에 ITT(Institute of Textile Technology)의 진에서는 와인더에 부착시켜 원

래의 정방 보빈 정도로 잔털이 적은 패키지를 만들 수 있는 보조장치를 개

발하였다. 이 개발과정에서 실제 생산을 위해 정상적으로 권취한 실과 시험

용으로 권취한 실 사이에는 현저한 차이가 있음이 밝혀졌다. 현재 이 장치는 

특허보호가 거의 끝나가는 단계에 있으며, 대부분의 와인더에 적합하도록 개

조되어 상업적인 생산이 이루어질 것으로 기대되고 있다. 

<그림 1>에서는 잔털/엉킴 문제가 제직공정에서 정대에 주는 영향이 심각

하다는 것을 보여주고 있다. 또한 이 그림으로부터 실의 잔털은 제직폭과 슬

레이(sley)주1)가 증가함에따라 반대의 영향을 미친다는 것을 볼 수 있다. 

 

 

<그림 1> 정대요인 가운데 경사의 잔털이 차지하는 비중 

A공장 : 세번수의 P/C(65/35) 혼방사로 하이-슬레이 직물을 제직한 경우로서 경사로 인한 

정대요인 가운데 약 1/3이 잔털과 관계있음 

B공장 : 중번수의 폴리에스터/레이온 혼방직물을 이폭(double-width)직기로 제직한 경우로

서 경사로 인한 모든 정대요인 가운데 거의 절반이 잔털이나 엉킴과 관계있음 

  

여기에서 A공장은 세번수의 하이-슬레이(high-sley)직물을 제직한 경우로 

경사로 인한 모든 정대요인을 추적해 본 결과, 1/3이 잔털로 인해 실끼리 엉

키어 개구 앞부분에서 경사 시트에 사절이 일어나는 것으로 밝혀졌다. 한편 



B공장에서는 중번수의 폴리에스터/레이온 온방직물을 이폭 직기에서 생산하

는 경우로서 경사로 인한 전체 정대요인 가운데 46%가 잔털이나 엉킴에 의

한 것으로 밝혀졌다. 

 

가. 고무로 피복된 스퀴즈 롤러  

ITT의 한 보고에 따르면, 최근 유럽지역에 있는 공장들로부터 잔털 문제를 

부분적으로 해결한 방법이 제시되고 있다. 이들 공장에서는 풀통(size box)에 

있는 스테인레스 스틸로 만든 스퀴즈 롤러를 고무로 피복된 롤러(경도 : 

shore 95)로 교체시키고 있다. 이런 고무 롤러들은 저속에서 잔털이 적은 실

을 생산하지만 실제로는 최고 가동속도(105yd/min)에서도 동일한 성능을 보

이고 있다. 

경사를 가호처리했을 때 건조되지 않은 상태에서는 저속에서도 강철 롤러

에 달라붙는 경향이 있지만, 반면에 고무로 피복된 표면에서는 쉽게 떨어져 

나간다. 그러나 가호처리된 경사가 롤러에 달라붙는 것을 최소화시키기 위해 

이와 같이 저속으로 가호기를 가동시켜 작업하는 공장이라면, 고무 롤러를 

부착해도 제직공정의 정대에 상당한 개선을 이룩하기는 어렵다. 이와 반대로 

정상적으로 가동되는 속도가 상대적으로 높은 공장에서는 고무 롤러가 많은 

효과를 볼 수 있다. 

 

나. 권사공정에서의 잔털 문제 

<그림 2>는 정방공정에서부터 가호공정에 이르기까지 전형적으로 발생하

는 잔털의 발생 정도를 보여주고 있다. 비록 여기에서는 Ne35의 P/C 혼방사

로 날염용 직물을 제직한 경우이지만, 이런 경향은 잔털의 발생정도가 다소 

다르더라도 모든 링 정방사에 해당될 수 있다. 그리고 이 그림에서 Shirley 



시험기로 측정한 잔털량의 단위는 잔털수(hairs)/m이며, 섬유 다발로부터 돌출

된 길이 3mm 이상의 섬유들이 잔털로 기록되었다. 

 

 

<그림 2> 정방공정으로부터 권사, 정경 및 가호공정을  

거치는 동안에 발생하는 잔털의 수준 

 

<그림 2>를 보면 권사공정에서 잔털이 상당히 증가하고 있는데, 전형적인 

링 정방기에서는 대부분 처리하는 섬유의 종류에 따라 권사공정에서 잔털이 

100~400% 정도 발생한다고 한다. 한편 가호공정에서는 잔털이 급격히 감소

하고 있지만, 이러한 변화는 실질적으로 잔털이 감소한 것이 아니라 측정가

능한 범위내에 있는 잔털이 줄어들었다는 점에 주의해야 한다. 또한 제직 도

중에 일어나는 마모작용은 호막의 보호 한계를 넘어 잔털을 상당히 일으킴

으로써 이는 정대를 유발하고 린트를 발생시킨다. 

ITT의 연구진들은 와인더에서 7가지 변수가 잔털의 감소에 미치는 영향을 

조사하였다. 이들 변수와 그 영향을 간단히 설명하면 다음과 같다. 

○ 벌룬 링의 형태-적음 

○ 링의 세팅-적음 

○ 장력-중간 

○ 드럼의 재질-적음 

○ 크래들(cradle)의 압력과 배열-적음 



○ 리본 브레이커 프로그램-적음 

○ 운전 속도-중간 

이 가운데 속도와 장력은 확실히 잔털과 관계 있다. 그러나 이들 인자를 

서로 결부시켜 볼 때, 이 부분에서도 정상적으로 발생하는 잔털 가운데 단지 

10~15% 정도만 감소시킬 수 있다. 이런 점으로 인해 ITT 연구진에서는 종전

의 방식과는 다소 다르게 잔털 문제에 접근하였다. 

ITT에서는 이런 과정 속에 와인딩 기술에 있어 획기적인 향상이라고 생각

되는 수준까지 이르게 되었다고 주장하고 있다. 실제로 ITT가 보여준 본보기

는 실을 권취할 때 잔털의 발생 수준을 원래의 정방 보빈에서와 같은 수준

으로 만드는 것이었다. <그림 3>에서는 표준이 되는 드럼 와인더를 900m/min

으로 가동시켰을 경우와 이 와인더에 ITT 장치를 부착시킨 경우에 대한 시

험 결과를 보여주고 있다. 

 

 
<그림 3> 세가지 조건에 따라 실의 품종을 달리했을 경우에  

잔털의 발생 수준 비교 

 

현재 이 개발작업은 프로젝트로 계속 진행되어 권사 및 제직공정에 대한 

시험과 직물로서의 평가가 이루어지고 있으며, 이 프로젝트의 목적은 가까운 

미래에 이런 개발을 상업화하는 데 있다. 



3. 호부착량 지수(add-on index)를 이용한 변동요인의 감소 

APCI(Air Product & Chemicals Inc.)에서는 근적외선 분석(NIRA : Near-Infrared 

Analysis)을 보다 범용성 있는 도구로 응용하여 가호기에서 양쪽 측면에 대한 

호부착량의 변동을 간접적으로 측정할 수 있는 방법을 제시하였다. 오랫동안 

많은 공장에서는 이런 변동을 평가하는 데 있어 닙에서 날인시키는 방법(nip 

impression)과 발호량을 비교하는 방법에 의존해 왔지만 이런 전통적인 발호

시험들은 비용과 시간이 많이 소요되었다. 

근적외선 분석은 ‘호부착량 지수(add-on index)’를 산출함으로써 경사 시트

의 폭방향에 따라 가호량의 변동을 측정하는 데 보다 정확하고 효율적이라

고 한다. 도한 호부착량 지수는 기계로 인해 발생한 문제인지를 판단할 수 

있고, 아울러 고무 롤러에 결함이 있는지도 알아 낼 수 있다. 그 정확성은 

종전의 시험법으로는 찾아 낼 수 없었던 호제의 변동요인도 종종 탐지해 낸

다. 

닙의 날인시험법은 가호기를 정지시켜 놓은 상태에서 수행한다. 이 시험은 

스퀴즈 롤러의 닙 부분에 경사 시트가 없는 상태로 탄소 종이를 압출시켜 

생긴 자국의 정도를 조사하는 방법이다. 한편 발호시험이 가호처리된 실을 

대상으로 양쪽 측면과 중앙 부분에 대해 시험이 이루어지나, 이 방법은 변동

에 대한 단지 전체적인 문제점들만 밝혀진다고 한다. 이와 같이 그 정확성과 

요구되는 시험시간에 제한이 따르기 때문에 경사 시트의 폭에 가로질러 데

이터의 측정지점을 늘리고자 할 경우에 습윤방식의 발호량 분석에 의존하는 

것은 실용적이지 못하다. 

그러나 근적외선 분석을 이용하면, 데이터의 측정지점이 증가하더라도 시

험결과를 신속하게 산출해 낼 수 있다. 가령 경사 시트에서 3in 폭을 각각의 

데이터 측정지점으로 한다면, 이는 보통 양쪽 측면과 중앙 부분의 시험치를 



얻기 위해 사용된 3개의 시료 세그먼트 대신에 20개의 시료 세그먼트를 얻

게 된다. 이때 보정값들을 이용하면, 정확성은 보다 향상되고, 이는 결국 호

제의 부착량에 실제 발생하는 변동을 보다 명확히 볼 수 있을 것이다. 

 

가. 시료의 준비 

시료는 각각의 풀통(size box)에 따라 구별해 놓고 기호기로부터 기호 빔을 

도핑할 때 폭방향을 따라 테이프로 봉한다. 최고 속도로 가동하는 동안에 시

료는 풀통을 통과하기 때문에 이 시험결과로부터 산출된 지수는 닙 부분에

서 실제 일어날 수 있는 호액의 분포를 동적으로 보여줄 것이다. 한편 닙의 

날인시험에서는 닙 부분에서 롤러의 편향에 대해 발생하는 정적인 모습만 

보게 된다. 

 

나. 변동의 원인 

폭방향의 호부착량 변동을 유발시키는 인자들을 두 그룹으로 나누었는데, 

가호기에서 일어나는 요인(기계적 요인)과 고무 스퀴즈 롤러의 물리적 조건

에 관련된 요인이다. 

가호기에 의한 인자는 다음과 같다. 

○ 가호처리의 균일성 저하 

○ 스퀴즈 롤러의 부정확한 배열 

○ 실린더에서의 압력 누출 

○ 부적절한 하중 

스퀴즈 롤러로 인해 호부착량의 변동에 영향을 주는 인자는 다음과 같다. 

○ 고무의 탄성 

○ 롤러의 구조 



○ 기공성(porosity) 

○ 테이퍼 처리 대 크라운 처리 

○ 경도 

○ 그라인딩/버핑 

 

 

<그림 4> 스퀴즈 롤러의 실린더에 압력이 누출된 경우(위쪽)와 이를  

수리한 경우(아래쪽)에서 호부착량지수에 미치는 영향 

 

호부착량 지수를 이용하여 풀통을 처음 조사할 때는 경향(trend)과 스파이

크(spike)가 뒤섞여있는 것을 밝혀낼 수 없을지도 모른다. 본질적으로 기계적

인 문제로 인해 발생하는 대부분의 변동은 스퀴즈 롤러의 세팅과 관계되는 

것으로서 이는 경사 시트의 폭에 걸쳐 호부착량이 점진적으로 증가하거나 

감소하는 것(경향)으로 나타난다. 

호부착량이 급격히 상승하거나 감소하는 것(스파이크)은 스퀴즈 롤러의 어

떤 부분이 손상됨으로써 일어난다. 이런 손상은 육안으로 검사해서는 나타나



지 않을 수도 있다. 또한 크라운 처리된 롤러(crowned roller)를 압력의 하중이 

부적합 상태에서 가동시키면 이중으로 경향(dual trend)이 나타날 수 있다. 

 

다. 가호기 인자 

잔류된 호제가 축적되면 호제가 축적되면, 이는 스퀴즈 롤러의 균일한 작

용을 방해할 수 있다. 이런 상태에서는 롤러의 어느 한 면에 압력에 의한 하

중을 감소시키게 된다. 압력이 누출되는 실린더도 동일한 영향을 받아 경사 

시트의 한쪽 면에서는 호부착량이 너무 많아지고 다른 쪽에서는 과도한 스

퀴징을 유발하게 된다. 

또한 스퀴즈 롤러 상호 간의 잘못된 배열과 부적절한 하중도 변동을 유발

하는 기계적 요인들이다. 

 

라. 스퀴즈 롤러 인자 

스퀴즈 롤러에 관한 인자를 고려해 볼 때 우선 가장 중요한 것은 모든 롤

러는 탄성을 보유하고 있다는 점이다. 고무 롤러는 스폰지와 같이 압착되었

을 때 원래의 형태로 돌아간다. 그러나 어떤 극단적인 조건에서는 영구적으

로 변형된다.  

이와 같이 극단적인 조건에서는 다음과 같은 문제가 발생한다. 

○ 가동되고 있는 압력에서 잔류 호제나 잡물들이 변형된 롤러 주위에 축

적된다. 

○ 고압에서도 사침 스트링(lease string)이 닙 부분을 통과한다. 

○ 어떤 압력으로 하중을 주더라도 사침 스트링의 매듭(knot)이 통과된다. 

마. 기타 표면의 손상 

명백한 표면의 손상에는 가호기 운전원이 롤러에 휘감긴 경사들을 칼로 



무리하게 제거 했을 때 생기는 흠집(cut mark)을 포함한다. 이런 형태의 손상

이 주는 영향은 시간이 지남에 따라 더욱 커지며, 롤러의 표면에서 호부착량

을 증가시키게 될 것이다. 

 

바. 기공성 

고무로 피복된 롤러는 어느 정도 기공이 있기 때문에 호제는 롤러의 표면

을 자유롭게 통과해 갈 수 있다. 가호기를 정지시켜 롤러를 깨끗이 청소하면 

호제가 축적되는 것을 어느 정도 방지하지만, 이는 롤러의 경도에 영향을 줄 

수 있다. 

 

사. 롤러의 구조 

롤러의 구조는 반드시 고려해야 될 사항이다. 현대의 가호공정에서는 세 

가지 기본 구조를 사용하고 있는데, ① 재래식, ② 고압식, ③ 비편향식(non-

deflection)이다.  

재래식과 고압 롤러는 규정된 압력으로 하중을 주어 가동되도록 설계되었

는데 비해 비편향식 롤러에서는 압력에 의한 하중이 어떤 범위를 갖고 균일

하게 스퀴즈 작용이 이루어지도록 한다. 비편향식 롤러가 이용되기 이전에는 

처음 설계된 압력 이상에서 하중을 가하려면, 반드시 롤러에 크라운 처리를 

할 필요가 있었다. 이런 롤러에서는 이중으로 경향이 나타나는 호부착량 지

수가 산출되기도 한다. 

 

아. 롤러의 경도 

롤러의 경도는 호부착량에 영향을 주기 때문에 경도의 일상적인 점검은 

정기적인 예방보전의 일정 속에 포함시켜야 한다. 허용가능한 경도의 범위는 



롤러의 종류와 제조회사에 따라 각기 다르다. 

롤러를 고무로 피복시킨 후에는 시간이 지남에 따라 굳어지는 경향이 있

다. 그러므로 고무 롤러의 표면이 규정된 경도 한계치에 도달하면, 새로운 

롤러로 교체시키는 것이 중요하다.  

롤러의 경도에 영향을 주는 인자는 다음과 같다. 

○ 롤러의 재질 

○ 고무의 정상적인 수명 

○ 수명을 가속화시키는 온도 

○ 수명을 가속화시키는 화학적 작용(약제, 즉 호제나 조제의 영향) 

○ 롤러에서의 호제의 침투 

또한 각각의 가호기에 있는 모든 풀통으로부터 스퀴즈 롤러를 동시에 보

수하는 것도 중요하다. 예를 들어 두 개의 풀통이 부착된 가호기를 두 대 보

유하고 있다면, 각 가호기마다 한쪽 풀통에 있는 롤러만를 교체하기보다는 

한 가호기에 대해 양쪽 풀통의 롤러 모두를 교체하는 것이 바람직하다. 재연

마된 롤러는 경도가 떨어지고 직경도 작아져 이들 모두 호부착량에 영향을 

주기 때문이다. 

결론적으로 중요한 예방보전과 호부착량의 변동을 최소하시킬 수 있는 가

동의 실제의 대해 요약해 보면 다음과 같다. 

○ 롤러의 한계요인들을 파악함 

○ 사침 스트링의 매듭이 롤러의 닙을 통과하지 않도록 방지함 

○ 사침 스트링이 닙을 통과할 때 고압이 걸리지 않도록 예방함 

○ 스퀴즈 롤러에 잔류물들이 휘감겨 축적된 것을 제거함 

○ 롤러에 칼로 인한 흠집이 생기지 않도록 주의함 

○ 정기적으로 롤러의 경도를 정확히 점검함 



○ 필요할 때마다 롤러의 표면을 완충처리(buffing)함 

○ 동일한 가호기로부터 모든 풀통에 있는 롤러들은 동시에 피복된 고무

를 교체함 

○ 롤러들을 수평되게 배열함 

 

4. 섹션 빔의 품질 최적화 

고속의 제직을 위한 경사준비공정에서 비중이 큰 요구조건들을 고려해 볼 

때, 경사의 품질에 나쁜 영향을 줄 수 있는 인자를 제어하는 것이 관리의 주

된 의무이다. 여기에서는 섹션빔을 그 한 가지 예로 들어보았다. 

Chem South의 David Green은 ‘정경공정에서 가장 중요한 목적은 경사 백만 

yd당 정대수를 최고 0.4까지 하는 것이다.’라고 한다. 그는 이런 수준의 정경

성능을 보증할 수 있는 10가지 단계를 다음과 같이 설명하고 있다. 

 

가. 크릴 패키지 

① 경사는 최적의 품질을 유지해야 한다. 

② 패키지에는 리본 감김(ribbon wind), 접결(stitching), 실의 흐트러짐, 버어

(burr) 및 흠집이 없어야 된다. 

③ 패키지들은 그 크기와 무게가 서로 일치해야 한다. 

④ 취급방법의 적절한 선택은 패키지의 손상과 린트의 축적을 방지하는 

데 필수적이다. 

 

나. 크릴의 배열 

실의 마모와 부적당한 장력을 최소화하기 위해서는 얀 가이드, 텐션 디스

크, 폴러 와이어(faller wire)에 따라 패키지를 적절히 배열해야 한다. 



다. 실의 장력 

① 실의 운동과 주행 거리에 따라 장력이 발생하기 때문에 크릴의 뒤쪽에

서부터 정경기 헤드의 앞 부분까지 장력을 세팅해야 한다. 

② 크릴의 뒤쪽에서부터 시작하여 경사들이 운전 중이거나 부분 운전 및 

정지 상태에서 스스로 지탱할 수 있도록 장력을 조절해야 한다. 

③ 장력측정기(tensionmeter)를 사용하여 각각의 연속되는 구역을 세팅함으

로써 크릴 앞쪽에서 뒤쪽까지 경사 사이트에 걸리는 장력을 균일하게 할 수 

있다. 일부 새로 나온 크릴 가운데에는 이러한 단계별 작업을 전자장치로 처

리하는 것도 있다. 

④ 장력을 텐션 바(tension bar)로 조절할 때는 수동 휠을 이용하여 크릴 전

체에 대해 세팅한다. 

⑤ 새로 나온 크릴 가운데에는 사층 무너짐이나 장력의 높고 낮음을 방지

하기 위해서 탐지장치가 부착되어 장력을 세팅하는 방식도 있다. 이와 같이 

선택사양으로 사용하는 장치들은 섹션 빔으로 권취하는 동안 실의 흐트러짐, 

슬럽의 발생, 경사 늘어짐과 경사 당김 또한 방지할 수 있다. 

 

라. 크릴의 배열 

크릴의 배열각도는 실이 적절히 주행하는데 있어 큰 영향을 미친다. 이는 

크릴의 길이와 크릴에 있는 최대 경사올수에 의해 결정된다. 이 점에 대해서

는 크릴을 구입한 제조회사로부터 확인할 수 있다. 

 

마. 빔의 보전 

빔 블랜지를 수평으로 하여 중심을 잡는다면, 경사 당김과 늘어짐 뿐만 아

니라 빔의 한쪽이 가늘어진다거나 신도가 불균일하게 되는 것을 방지할 수 



있다. 또한 이로 인해 버어, 섹션 밴드의 쳐짐, 경사 시트의 선단과 저널의 

이상 유무도 탐지할 수 있다. 

 

바. 레이크(rake)주2) 

① 중심을 벗어난 위치에서는 경사 시트의 변쪽이 높거나 낮아지고, 사절, 

실의 마모, 경사의 휘감김 등이 유발할 수 있다. 

② 레이크의 바디살은 부러지거나 휘어지거나 빠지거나 튕기지 않아야 된

다. 

 

사. 브레이크 시스템 

첫번째 열에 있는 치즈에서 풀려나오는 실을 시험적으로 절단시켜 브레이

크 동작을 점검한다. 정경기는 끊어진 경사가 레이크를 통과하기 이전에 정

지해야 한다. 

 

아. 일반적인 보전 

① 예방보전 프로그램에 따라 최적의 성능을 확보해야 한다. 성공적인 프

로그램이라면 관리에 의해 엄밀한 사후 검토가 이루어져야 할 것이다. 

② 크릴과 헤드 부분에서 실이 접촉하게 되는 모든 지점을 자주 점검함으

로써 부드럽게 작동할 수 있고 섬유들이 잔류되지 않도록 한다. 

③ 장력측정기를 사용하여 최소한 일주일 단위로 장력을 점검한다. 

 

자. 빔의 취급과 도핑 

① 도핑된 빔은 즉시 덮개로 덮어 린트나 먼지 등으로부터 보호하여 손상

되거나 오염되지 않도록 한다. 



② 가능한 적절한 장소에 빔을 보관하여 손상받지 않도록 보호한다. 

 

차. 청 소 

① 정경 크릴과 헤드 부분은 크릴로부터 공급이 끝날 때마다 블로우 장치

를 이용하여 청소한다. 여러 대의 정경기가 설치된 경우에는 낙면이 흩날려

서 인접해 있는 다른 정경기에 날려 들어가는 것을 방지할 목적으로 커튼의 

사용도 고려해 볼 수 있다. 

② 정경기가 가동 중일 때는 크릴에 있는 팬이 항상 돌고 있는지 확인해

야 한다. 

③ 낙면과 풍면을 제거하기 위해 어떤 완벽한 시스템을 설치하는 것도 고

려해 볼 수 있다. 

 

주1) 슬레이(sley) 

직기 위에서 직물의 경사밀도를 2.54cm 사이의 올수로 나타내는 것을 말한다. 특히 견과 

인조섬유의 직물등에 사용되는 용어에서는 하이 슬레이(high sley)라고 사용되기도 한다. 

 

주2) 레이크(rake) 

정경 바디와 동의어  


