
튜블러 니트의  

연속적인 탈수와 개폭 

 

 

1. 서 언 

진공 탈수를 이용하여 광폭의 튜블러 니트 원단을 하나의 연속공정으로 

탈수와 개폭시킬 수 있다. 

본고는 Suvac Cut라는 설비을 통하여 원심 탈수 개폭기와 비교해 보면서 

연속 공정의 이점을 설명하기로 한다. 

튜블러 니트 원단은 그 자체의 특성으로 인하여 광범위한 용도로 사용되

고 있으며, 다음과 같이 분류할 수 있다. 

 

- 원통 폭 : 튜브상으로 가공을 완료한다, 

- 광폭 니트 원단 : 가공 공정에서 개폭한다. 

 

개폭 시기는 가공 공정의 기술적인 요건에 따라 요구되는 품질은 튜블러 

니트 원단 및 사용하는 기계에 달려있다. 

<그림 1>은 튜브가 개폭된 지점을 나타내면서 광폭 튜블러 니트 원단의 

가공에 관한 몇 가지 가능성을 보여준다. 건·습 두가지 상태의 니트 원단 모

두 가능하다. <그림 2>는 개량기에 의한 습식 튜블러 니트 원단의 개폭기의 

조합을 보여주고 있다. 

튜블러 니트 원단의 원심 탈수(1) 또는 튜브 압착식(2) 탈수에 의하여 구김

(wrinkle)이나 주름(creasing)과 같은 품질상의 문제를 유발할 수 있다. 개폭은 



다른 기계에서 행하는 비연속 방식이다. 

 

 

<그림 1> 개폭 튜블러 니트 원단의 다양한 가공 방법 

 

 

<그림 2> 튜불러 니트 원단의 탈수 및 개폭용 기계의 변형 



스트랜드(strand)가 자동적으로 개폭된다면, 스트랜드 개폭 시스템이라고 알

려진 물리적 높이로 인하여 직물은 부가적 응력을 받을 수 있다(원단의 형 

무너짐). 

튜블러 니트 원단의 편성시 한 배치(batch)내에 다른 건조도를 유발할 수 

있다(통상적인 허용 오차는 ±10%이다). 이러한 점은 높은 품질의 제품의 가

공시 중간 건조 과정의 필요성을 유발한다.  

연속 공정(3)에서, 튜블러 니트 원단은 여전히 표준 형태로 있는 동안 미리 

탈수된다. 그리고 나서 자동적으로 개폭된다. 자동적인 개폭을 위하여 튜블

러 니트 원단은 8m 높이로 들어 올려 진다. 균일한 잔류 수분을 얻기 위하

여 개폭된 니트 원단 높은 압력 하에 후 탈수된다. 

Suvac Cut의 튜블러 니트 원단을 탈수하는 기술은 하나의 연속 공정으로 

튜블러 니트 원단의 탈수와 개폭을 가능케 한다.  이 과정은 Suvac Cut 장치

로 가능하다. 개략도는 <그림 3>에 나타나 있다. 

 

 

<그림 3> Suvac Cut의 개요도 



2. 기계 설명  

회전 테이블(3)위의 원단 컨테이너(2)는 풀롤(6)을 사용하여 튜블러 니트 

원단(1)를 잡아당긴다. Suchy 꼬임 센서(4)[2]는 스트랜드의 꼬임을 감지하고 

그것을 풀기 위해 회전 테이블을 자동적으로 작동시킨다. 꼬임센서 다음은 

링 확포 장치(5)이다. 꼬임 센서, 회전 테이블, 링 확포 장치의 상호 작용을 

통하여 튜블러 니트 원단은 짧은 거리에 걸쳐서 부드럽게 개폭된다. 진자 롤

(7)은 니트 원단의 장력을 제어한다. 진자 롤에 하중을 가감함으로서 원단의 

장력을 변경할 수 있다. 튜블러 니트 원단은 첨가제의 적용 또는 재습윤을 

위하여 욕조(8)를 통하여 이동한다.  

원단은 원형 흡인 노즐(9) 안에서 탈수된다. 펼쳐진 튜블러 니트 원단은 피

드팩(feed pack)에 의해 구김이나 주름 없이 노즐로 유도된다. 흡인 노즐 앞의 

로어 가이드 링에서 원단의 의도된 균일한 과잉 신장(over stretching)은 완전

히 가공된  원단의 순차적 잔류 수축률에 긍정적인 영향을 준다. 노즐 갭을 

통하여 공기가 고속으로 흡입되고, 그 공기는 튜블러 니트 원단의 수분을 탈

수한다.   

 Suvac Cut은 탈수 및 튜블러 니트 원단의 폭을 20~48in로 절단하는 데 유

리하다. 이 범위에 적합한 직경이 다른 다양한 노즐 세트가 있다. 노즐 세트

는 공구를 사용하지 않고 신속히 교체할 수 있다. 탈수에 필요한 진공은 기

계 바로 옆에 위치한 속도 조절 회전 피스톤 팬에 의해 생성된다. 원형 흡인 

노즐에서 진공 상태는 미리 설치되고 제어된다. 회전 피스톤 팬이 소음방지 

후드 아래에 설치된다. 소음기가 더 효율적인 소음 감소를 위해 노즐의 공기 

출구에 설치된다. 원형 흡인 노즐과 진공 생성기 사이에는 분리기(10)가 있다. 

분리기는 노즐에서 나오는 공기와 물의 혼합물로부터 물을 추출한다. 그리고 

나서 물은 펌프에 의해 분리기에서 추출된다. 가공 공정 동안 액체는 다른 



여과장치를 통하여 가공 공정으로 되돌아 간다.   

풀 롤(11)을 거쳐 튜블러 니트 원단은 2개의 구동 가이드 롤과 슈트(12)를 

경유하여 피벗팅 원단 컨테이너(13)로 이동한다. 풀롤(14)은 제어 가능한 가

이딩 바스켓(15)과 심(seam) 감지 기능을 갖춘 개폭기(16)를 통하여 원단을 

잡아당긴다. 만약 분리된 심을 광학적으로 감지할 수 있다면 자동적으로 개

폭할 수 있다. 그렇지 않다면 가이딩 바스켓을 조절함으로써 수작업으로 제

어할 수 있다. 또한 분리 심(seam)없이 니트 원단의 개폭이 가능하다.   

니트 원단은 제어 가능한 디더블러(17)와 확포장치(18)에 의해 펼쳐지고 습

식 층(19)를 경유하여 니트 원단 컨테이너(20)에 배치된다. 이 배치에서 

Suvac Cut은 매트릭스 커버 직물의 연속 탈수와 개폭을 위하여  Cranzahl/독일

의 "Textilveredlung Erzgebirge"사가 사용하였다.  

 

 
<그림 4> Suvac Cut의 전면도 

 

3. 결 언 

이 응용에서의 니트 원단의 기술적 세부사항은 다음과 같다. 

- 면 또는 면과 폴리에스터 또는 폴리아마이드의 혼방으로 된 튜블러 니트 



원단(위편니트 원단, 타월 원단, 플러시)  

- 튜브 폭            : 29~47in 

- 단위 면적당 중량   : 180~400g/m2 

- 니트 원단의 두께        : 1.3~2.7mm 

- 장점  

 

Suvac Cut 에서의 연속 탈수와 개폭은 이전에 사용된 원심 분리 개폭 장치

와 비교하여 다음과 같은 장점이 있다. 

- 연속 탈수와 개폭 

- 전체 원심 분리 공정( 장전, 회전, 추출 )의 제거 

- 공정 과정과 수리에서의 비용 절감 

- 중간 저장 공간과 운송에서의 비용 절감 

- 절단기까지의 상승거리가 짧기 때문에 이로 인한 응력 감소 

- 구김이나 주름과 같은 품질 면에서 문제점이 없는 원형 흡인 노즐에서의 

부드러운 탈수 

- 전 범위에 걸친 균일한 충분한 신장으로 인한 균등질의 니트 원단 패턴

과 더 우수한 잔류 수축률 값 

- 폭과 길이 방향에서의 균일한 잔류수분과 그로 인한 웨트 인 웨트(wet-

in-wet)공정 후 중간 건조 과정과 가공 과정에서의 비용 절감 

- 파일이 노즐을 향하고 있는 착색 플러시의 경우 파일을 세울 수 있다. 

이로 인하여  균질하고 매력적인 파일의 생성에 필요한 추가적인 공정을 제

거하거나 절약할 수 있다.  

(Continuous dehydration and opening of tubular fabrics : Melliand 
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