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1.4 원단 송출 

 

<

<그림 1> 원단 송출장치의 종류(Monforts사) 

 

원단송출은 원단을 냉각시키는 부분과 권취 공정으로 나누어진다. 송출장

력의 정확한 제어는 냉각되지 않는 뜨거운 열기가 있는 직물 및 미세직물의 

휨성을 방지하기 위하여 필요하다. 냉각부분에서는 직물의 온도는 찬바람을 

환풍기로 회전하여 낮추어 효과를 안정화 시킨다. 연속공정에서는 원단저장

장치를 포함하는 기계들이 있다. 



 

<그림 2> 원단 송출(Monforts) 

 

● 원단송출조건 

새로운 운전시 건조부분으로부터 핀이 빠져나가 올바로 인입롤러 및 송출

롤러 그리고 plaiting(정폭)되는지를 관찰하여야 한다. 

송출롤러의 속도를 조절하여 컨트롤할 수 있다. 

 

 
<그림 2> 원단 송출 운전장치(Texcometer) 

 

● 원단 중량 측정 

대부분의 섬유제품 및 가공공정에 의하여 직물의 중량은 큰 의미를 함유

하고 있기 때문에 이들을 조절하는 것이 필요하다. 원단 중량측정기 및 제어

장치는 독일 Mahlo사가 개발한 FMI로 텐터의 건조부분 중 마지막 부분에 장

착하여 평방비터 당 중량을 측정한다. 

이들을 니트용에 이용은 매우 중요하다. 왜냐하면 생지원단의 중량차이를 



텐터기로 균일하게 할 수 있기 때문이다. 

이들 측정은 방사선 동위원소인 크립톤 85를 방출하는 탐지기로 할 수 있

다. 직물을 통과한 빛과 포악기에 의한 측장차이는 1g 이하의 정확도로 g/m2

로 표시한다. 크립톤 85는 상대적으로 희귀원소인 비 유해가스상태로 이 기

계는 광선 보호에 의하여 안전하게 처리되어야 한다. 

 

 
<그림 3> 직물 중량 측정 및 제어기 FMI(Mahlo사) 

 

 

<그림 4> 직물중량 측정 및 제어장치도 


