
                                          

섬유공업의 공정관리 – 10 

텐터 투입 직전에 있어서 편성포의 관리 

 

편성제품이 세계 섬유 및 의류시장에서 크게 히트하기 시작한 때부터 구

매자들은 규격에 맞는 포지와 이것을 위한 좀더 엄격한 품질관리를 요구해 

왔다. 이것은 방적, 가연공정에서부터 염색, 가공에 이르기까지 연쇄적으로 

영향을 주었다. 

편성제품을 취급하는데 있어서 염색 및 가공에 종사하는 사람만큼 품질을 

잘하는 사람은 없을 것이다. 그러나 그들 나름대로의 문제점이 있다. 그들의 

고민은 침성포를 수동적인 방법으로 웨일(wale)과 코스(course)를 똑바로 정리

하는 것은 비능률적이고 비경제적이며, 또한 자동확폭기를 사용하는 경우에

는 시설투자가 크고, 시설에도 상당한 노동력이 소요되어 설비비가 높고 또

한 작업자의 훈련에도 많은 시간이 소요되는 것이다. 그 뿐만 아니라 스타일, 

조직, 중량 등이 다른 여러가지 편성포를 전부 성공적으로 관리할 수 있는가

도 확실하지 않다. 

문제점들을 열거해 보면, 

(a) 어떤 편성포는 변이 말린다. 

(b) 롤을 통과할 때의 중심잡기. 

(c) 코스 뒤틀림의 자동감지 및 수정. 

(d) 포 장력의 컨트롤 

본문에서는 위의 문제들을 기술하고 또한 더 이상의 처리를 하지 않고도 

텐터(tenter)에서 규격에 맞는 포가 나오도록 적당한 장치를 이용해서 어떻게 



해결될 수 있는가를 다루고자 한다. 

편성포로는 위편, 경편되고 변이 말리는 것을 피하기 위해서 튜브상으로 

처리된다. 이런 제품들에서는 포의 폭방향으로 루프가 형성된다. 

천연섬유와 합성섬유의 필라멘트사, 방적사 및 가연사 등으로 다양한 편성

포들이 만들어지고 있으며 이것들을 재단, 봉제해서 내의로부터 드레스에 이

르기까지 여러가지 제품이 만들어진다.  

위편포는 크게 평편포 및 리브편포로 나눌 수 있다. 이런 것들이 흔히 저

지로 불리우는데 완전한 명칭이라고는 할 수 없다. “Textile Terms and 

Definition”에서는 저지를 편성포에 적용하는 총괄적인 용어로 규정하고 있다. 

따라서 위편포 뿐 아니라 경편포도 여기에 포함된다. 더블저지는 환편리브나 

인터록 기에서 편성된, 주로 외의용으로 사용되는 편성포이다. 이것들에는 

예를 들면 리브기에서 제편한 리브자카드, 더블피케(double pique), 릴리프

(relief) 등과 인터록 기에서 제편한 1×1인터록, 8-록(2×2 인터록) 등이 포함

된다. 

경편포는 경사빔(warp beam)으로부터 경사가 공급되며 이것이 폭방향으로

는 어느 한정된 폭으로 경방향을 따라서 루프가 형성된다. 경편에 사용되는 

중요한 섬유로 폴리아마이드와 폴리에스터를 들 수 있다. 이들은 셔츠, 내의, 

또는 경편포와 다른 포지들을 접합해서 두꺼운 외의용 포지를 만들 경우의 

안감으로 사용된다. 로크니트(locknit)포는 코가 빠지는 현상(run)이 없고 조직

상 가볍기 때문에 매우 인기가 있다. 그러나 이것은 쉽게 늘어나고 양변이 

잘 말린다. 따라서 셔츠용 포에는 좀더 치수 안정성이 있고 변이 덜 말리는 

리버스 로크니트(reverse locknit)나 그와 유사한 조직이 사용된다. 

경편레이스나 네트는 지난 수년간 라셀 경편기에서 만들어져 왔다. 엉성한 

조직의 여러가지 다양한 패턴을 고속으로, 경제적으로 제편할 수 있다. 이러



한 것들 중에서도 변이 말리는 것이 있다. 가지런히 펴진 편성포는 핀텐터에

서 건조 및 열처리한다. 핀텐터는 클립(clip)텐터보다 변부분의 열분포가 균일

하기 때문에 이것이 더 추천된다. 이런 텐터들에는 나선형의 롤러가 장치돼 

있어 포를 핀에 끼우기 전에 변을 펴주게 되어 있다. 편성포 길이의 조정은 

핀에 공급되는 포의 속도를 바꾸어 줌으로써 가능하고(overfeed/underfeed), 폭

의 조정은 양변의 감지장치(전기적 혹은 기계적)에 의해서 포지폭의 변화에 

따라 핀폭을 조정해 줌으로써 가능하다. 

 

 

<그림 1> 횡편의 편성포가 텐터 투입전 통과해야 할 전형적인 장치 

 

Courtanlds 자동코스 측정기 같은 장치를 텐터에 부착해서 처리되는 포의 

인치당 코스수를 감시조정할 수 있다. 이것을 보고 작업자가 포의 공급속도

나 장력을 조정함으로써 원하는 포조직에 맞게 할 수 있다. 폴리아마이드나 

폴리에스터 경편포에서는 취급을 용이하게 하기 위해서 톱니바퀴모양의 롤

러를 양쪽에 장치해서 이것으로 양변부분에 폴리비닐아세테이트(PVA)의 좁

은 띠를 날인한다. 이것은 텐터 출구쪽에 장치한 회전절단기로 제거된다. 



 
<그림 2> 면말림을 펴주는 장치 

 

변말림은 잘 알려진 것과 같이 상당히 큰 문제이다. 일반적으로 이 현상은 

포양면의 조직이 다르고 이것을 길이 방향으로 당겼을 때 양이면에 있어서

의 폭방향의 장력의 차이가 발생하며 이런 경우 포는 말리게 된다. 

포가 텐터에 들어가기 전에 이러한 변형은 가능한 한 감소시켜야 한다. 지

금부터 이 현상을 어떻게 하면 최대로 감소시킬 수 있는가를 기술하겠다. 

그림 1은 펼친 편성포를 텐터에 통과시키기 직전의 전형적인 장치이다. 포

는 스크레이(scray)나 운반차(truck)로부터 투입된다. 

중요한 사실은 포가 이완된 상태에서 출발해서 다음 작업과정에서 포의 

경방향으로 큰 장력을 받지 않도록 하여야 한다는 것이다. 

포는 그림2에서와 같이 수직으로 위에서부터 아래로 변말림을 펴주는 장

치(uncurler, driven finger type)로 공급된다. 

스크로울(Scroll)타입에 비해서 위 방법이 가지고 있는 장점은 : 

(a) 변이 어느 쪽으로 말리던 간에 장치를 다시 조정하지 않고 말린 것을 

펴 줄 수 있다. 

(b) 일반적으로 더 잘 펴 준다. 



(c) 핑거(finger)와 포가 접촉하기 때문에 습윤상태의 포를 처리해도 안전하

며 작동속도를 쉽게 바꿀 수 있다. 

(d) 장치를 다시 조정하지 않고도 여러 가지 종류의 포를 처리할 수 있다. 

(e) 보전이 간단하다. 

 

 

<그림 3> 흔히 발생하는 코스의 뒤틀림 

 

포의 변을 펴서 전폭으로 해 준 다음 포를 두 개의 롤(roll)로 구성된 

Floating Roll Steering Guide (그림 2)로 통과시켜 포가 롤의 중심부로 통과하도

록 한다. 이 롤들은 테이프로 감아서 적당한 마찰을 주고, 자유롭게 회전할 

수 있도록 하여야 한다. 또한 포의 전폭이 롤과 접촉하기 때문에 변이 말리

지 않고 전폭이 유지된다. 이 롤 다음에 공기분사나 광전식 감지장치를 설치

해서 포의 중심이 이동하는 것을 감지하고 공기식이나 수압식 전동방식으로 



플로우팅 롤(floating roll)을 작동시킨다. 

이 단계에서는 포를 운반차로부터 가이드롤과 언커얼러(uncurler)를 통과시

키는데 필요한 장력만이 걸리게 된다. 

그 다음은 코스(course)를 바로잡는 단계이다. 코스는 포의 폭방향으로의 

루프의 열을 의미한다. 좋은 제품이 되려면 코스가 포의 길이 방향과 직각으

로 직선이 되어야 한다. 그림 3은 흔히 발생할 수 있는 코스의 뒤틀림 예를 

보여준다. 

가장 큰 결점으로 흔히 발생하는 것은 코스가 비스듬이 기울어지는 것

(skew distortion)이다. 이것에는 여러 가지 원인이 있다. 예를 들어서 환편기에

서 코스가 나선형으로 비틀려서 편성될 수도 있고 제트염색에서와 같은 포

의 취급에서도 발생할 수 있다. 이것을 바로 잡을 수 있는 오직 한 가지 방

법은 텐터에 들어가기 전에 코스 스트레이트너(course straightener)(그림 1)를 

사용해서 만 가능하다. 만약 텐터 처리가 끝난 다음 코스의 뒤틀림을 바로 

잡는다면 포가 이완될 때에 어느 정도 원상의 뒤틀림으로 되돌아 간다. 

이러한 스트레이트너(straightener)들은 반대방향으로 포의 통로를 이동시킴

으로써 수정된다. 코스가 한 쪽으로 경사져 있으면(skew distortion) 한 개나 

그 이상의 스큐롤(skew roll)을 그 반대방향으로 기울여서 롤간의 거리를 바꾸

어 줌으로써 바로 잡힌다. 코스가 활 모양으로 휜 것은(bow distortion) 서로 

반대방향으로 회전하는 두 개의 익스팬더 롤(expander roll)을 사용해서 수정

이 가능하다. 두 가지 결점이 다 존재할 때는 스큐롤와 익스팬더 롤을 다 사

용한다. 

포를 위와 같은 방법으로 수정해 주기 위해서는 포에 어느정도의 장력이 

필요하다. 그러나 편성포에서는 이 장력 때문에 결점이 발생한다. 따라서 이

것을 이완시켜 주든가 최소한의 필요한 장력만을 주어야 한다. 그렇지 못하



면 폭이 줄어들고 변이 말리게 된다. 이러한 원인 때문에 종래에 사용되었던 

weft straightner 들이 편성포에는 거의 사용되지 못했다. 이 문제를 해결하려

면 그림 1에서와 같이 각각 별도로 전동되는 두 개의 익스팬더 롤(X1, X2)을 

사용하고, 그 이외의 롤들은 자유롭게 회전하는 장치를 사용하면 가능하다. 

X1, X2, L.O.롤은 직류모터를 사용하고 속도를 조정할 수 있게 장치되어 있

다. 따라서 어느 포에 맞게 한 번 설치한 다음에는 다른 포들을 처리할 때도 

다만 속도만 조절하면 된다. 이 롤들의 속도는 다음과 같은 범위로 맞춘다. 

X1, X2 익스팬더롤 : 핀속도보다 0~10%느리게 

L.O.롤            : 핀속도보다 0~10%빠르게. 

위에서 알 수 있는 것과 같이 X1과 L.O.사이에서 포는 미리 정해 준 만큼

의 장력을 받게 된다. 이 장력은 두 가지의 목적이 있다. 

(a) 코스 뒤틀림을 수정하는 롤들에 의해서 포가 바로 잡히도록 한다. 

(b) 포의 뒤틀림이 자동적으로 감지되어 텐터 작업자의 부담을 덜어 준다. 

이러한 감지장치는 과거 여러해 동안 직물가공에 사용되어 온 독특한 것

이다. 이것은 그림4에서와 같이 포의 폭방향으로 배열된 4개의 감지헤드

(head)와 반도체를 이용한 감지판 및 디틀림의 크기를 알 수 있는 계기(그림 

5)등으로 구성되어 있다. 

각 감지헤드에는 2개의 바퀴가 있고 이것이 포를 눌러 주고 있다. 코스가

뒤틀리면 각 감지바퀴의 방향이 아주 적은 각도로 바뀌고 이것이 전자식으

로 확대되어 뒤틀림의 크기를 조정장치에서 읽을 수 있다. 이렇게 뒤틀림이 

감지되면 각 수정롤의 모터를 조정해서 이것을 바로잡는다. 감지장치는 수정

롤들의 다음에 설치해서 여기서 뒤틀림을 감지한다. 뒤틀림은 정량적으로 감

지할 수 없으나 뒤틀림의 정도에 비례한 양이 감지된다. 이것은 뒤틀림→감

지→수정→감지의 순환이 되풀이 되는 시스템이다. 



 

<그림 4> 포의 폭방향으로 배열되 감지헤드 

 

 
<그림 5> Solid State Control Panel 

 

조정판은 이 시스템이 어느 한 가지 경우에 특별히 잘 활용되도록 설치하

고 작업자는 작동단추로서 언커얼러(uncurler)의 폭 조정, 플로우팅롤 스티어



링 가이드의 조정 및 코스 뒤틀림 감지장치의 위치 등을 맞춘다. 필요한 경

우에는 작동단추로서 수동으로 코스의 뒤틀림을 바로잡을 수 있다. 보우와 

스큐는 서로 다른 계기에 나타난다. 포의 스타일이 다를 때 작업자는 때때로 

보우와 스큐 영점을 교정손잡이를 돌려서 다시 수정할 필요가 있다. 이것에

도 눈금이 있어서 한 번 정해논 눈금을 다음 작업할 때 다시 활용할 수 있

다. 모든 전자회로는 트란지스터식이고 회로도상에 조립되어 있기 때문에 보

수하는데도 어렵지 않다. 코스의 결점을 기계적으로 감지하고 수정하는 이 

시스템은 포의 색, 밀도(또는 중량), 조직(위편, 경편, 랏셀 등)에 영향을 받지 

않는다. 

 

 

<그림 6> 포의 장력조절장치 

 

포 장력문제에서 작업자는 전위차계(그림 6)를 조정해서 각 롤의 속도를 

조정할 수 있다. 여기에도 눈금이 있어서 어느 포에 대해서 한 번 세트한 다



음 그런 포를 다시 작업할 때도 그 눈금을 활용할 수 있다. 

일반적으로 L.O.롤이 핀속도보다 빠르게 회전하기 때문에 포가 스트레이트

너를 통과한 다음에 이완된 상태로 있게 된다. 이것 때문에 이미 수정한 결

점이 다시 나타날 수도 있다. 그러나 이미 언급한 바와 같이 보우와 스큐 영

점을 작업자가 조정해서 뒤틀림의 크기보다 더 수정해서 이것을 보상할 수 

있다. 

포를 스트레이트너에 통과시킨 다음은 일반작업과 동일하다(그림 1). 

이 시스템을 설치하는데는 하루도 안걸린다. 작업자의 훈련에는 하루나 이

틀이 소요된다. 그러나 이 기간에도 작업은 계속할 수 있다. 전기적인 보수

방법은 2일간의 훈련과정으로 각 공장의 전기, 전자 보수공들을 습득시킬 수 

있다. 

이 시스템은 1평방 야드당 5온스 이상의 포에는 매우 효과가 좋고 그 이

하 2온스까지의 포도 만족스럼게 처리해 왔다. 또한 가공폭 75인치의 포를 2

개의 스큐롤을 사용해서 최고 22인치의 스큐를 제거했다. 운반차에서 38인치

폭의 포를 스트레이트너 롤의 속도와 텐터의 오버피드를 잘 조절해서 62인

치로 가공한 경우도 있다. 

이 기계로서 1분당 100야드를 처리하며 120인치 폭까지 처리가 가능하다. 

전기는 110/120볼트, 50/60사이클, 1Ph가 필요하고 압축공기는 60p.s.i가 필요하

다. 

결론으로 Weftrol “K*”로 명명된 이 장치는 모든 편성포에 사용될 수 있다. 

이 장치로서 변말림을 펴 주고, 롤을 통톼하는 포의 중심을 잡아 주고, 완전

히 자동으로 보우와 스큐를 바로 잡아 주고, 이완된 상태로 포를 텐터에 공

급해 줄 수 있다. 여기서는 포의 뒤틀림을 감지하고 수정하는데 필요한 최소

의 장력만이 걸리게 된다. 이러한 특성들 때문에 이 장치는 좋은 품질의 편



성포를 단시일내에 생산하고자 하는 모든 가공업자들에게 적용될 것이 틀림

없다. 


