
호의 부착기구와 가호조건(1) 

 

가호를 잘해서 제직이 잘되는 가호사를 얻기 위해서는 그 실, 그 직물에 

적합한 정확한 조건하에서 가호를 해야 한다. 

그러나 그 가호조건은 방적사와 필라멘트는 크게 다르고 사용하는 섬유에 

따라서도 다르므로 각 섬유, 실 직물에 대해서 정확한 가호조건을 숙지한 후

에 가호작업을 해야 멋진 가호를 할 수 있다. 

또 적정 가호조건을 구하기 위해서는 호의 부착기구를 이해할 필요가 있

다. 이 호의 부착기구는 호의 부착결정에 기초가 되는 것으로 그 부착량은 

가호의 여러 조건 중에서 가장 중요한 사항이다. 

 

1. 호의 부착기구 

최근에 가호기술 중에서 가장 중요한 것의 하나는 호의 부착량을 항상 일

정하게 콘트롤 하는 것이다. 

그러기 위해서는 가호기의 기계조건 

① 사속 

② 압착 롤러의 닙 압력 

③ 고무 롤러의 경도 등을 일정히 할 것 

 

호액의 조건 

① 온도 

② 농도 

③ 점도 

④ Level 등을 일정하게 할 것 



이들 여러가지 요소와 호부착량의 관계를 충분히 해석하고 부착량 콘트롤

의 기준으로 할 필요가 있다. 

<그림 1>은 경사가 압착 롤러를 통과할 때의 호액의 침투상태를 표시한 

것이다. 

실이 압착 롤러의 닙 포인트를 통과하기 전에는 실 속에 풀의 침투는 거

의 없고 실 표면에만 부착되어 있으나 닙 포인트를 통과하면 실 속의 공기

와 호액의 치환에 의해서 풀의 일부는 실의 표면에, 일부는 실 내부로 침입

해 있는 상태를 나타내고 있다. 

동일 직물품종에서는 일정한 호부착량을 보전하는 것은 관리상 절대적으

로 필요한 것이 당연하다. 

 

 

<그림 1> 호의 Take-up 기구 

 

<그림 2>는 방적사인 경우의 호부착량과 절사와의 관계를 나타낸 것으로 

확실히 부착량에 따라 절사수의 차가 있는 것을 알 수 있다. 부착량이 많아

질수록 절사가 감소하고 어느 정도 이상 풀이 지나치게 묻으면 오히려 실이 

경직해져서 유연성이 없어지고 사절이 증가하는 경향이 있는 것은 주목할 



만하다. 

 

 

<그림 2> 호부착량과 절사와의 관계 

 

호의 부착량에 영향을 주는 요인에는 여러가지가 있으나 이것을 종합해 

보면 <표 1>과 같다. 

 

1.1 호액의 농도와 호부착량 

부착량은 풀의 종류에 따라 달라지며 동일 조건하에서는 접촉성이 좋은 

풀일수록 부착량은 많다. 또, 동일 호제의 경우에는 어느 일정 점도에 도달

할 때까지는 호부착량은 호농도에 비례한다. 

또, 농도는 시간의 경과에 따라 변화하는 수가 많다. 

이것은 전일의 되돌아 나온 풀을 다시 쑤거나 풀을 직접 가열할 경우 드

레인(drain)이 유입하기 때문이다. 

그러므로 되도록 드레인이 유입하지 않도록 증기배관을 해야한다. 



<표 1> 호의 부착량과 요인 

 
         
         섬유의 특성 

         
         High bulky성 

        
      실의 특성   균일성 

         
         젖음 용이성 

        
    경사의 특성     선상밀도 

         
         1in간 밀도 

        
      

경사 시트의 
특성   균일성 

         
         장력 

        
      닙의 조건   

Roller의 
유효중량 

         
       

Roller Covering의
성질 

  
Tack-up되는 
호액의 양  

기계조건 
    

         Roller 직경 

         
        접촉장 

        
      

경사의 호액에
의 접촉 시간   운전속도 

         
         농도 

         
       호(조성) 

     점도   
        준비의 조건 

경사에의 
호부착량 

       
    호액의 성질     온도 

         
        온도 

      흡습의 성질   
         호(조성) 

          
       
    저장시의 호액의 농도    
    
  호액의 농도  Boiling pipe로부터의 배수 

    운전중의 희석 

     Back beam으로부터의 수분 

 

 



 
<그림 3> 호부착량과 호액농도의 관계(호의 종류 1. 2. 3. 4) 

 

1.2 호액의 점도와 호부착량 

점도가 불충분하면 호의 부착량이 불균일하게 되는 것은 물론이다. 

<그림 4>는 호액점도와 호액의 take-up양의 관계를 표시한 것으로 이 그림

에서 양자 간에 고도의 상관관계가 있는 것을 알 수 있다. 

따라서, 가호량을 일정하게 하기 위해서는 농도와 함께 점도의 관리가 필

요하다. 

전분호에서는 점도를 안정시키기 위해서 충분히 가열해서 糊化할 필요가 

있으나 점도가 안정하는 데 요하는 가열시간은 전분에 따라 달라지므로 주

의를 요한다. 

<그림 1>에서도 알 수 있는 것 같이 짜진 실에는 풀의 일부가 실의 표면

에, 일부는 실의 내부에 들어가 있다. 

실의 내외부에의 분포는 점도나 호액의 침투력에 의존하고 있다. 

일반적으로 

·저점도 → 실에의 침투는 많으나 실 표면에의 부착은 적다 

·고점도 → 실에의 침투는 적으나 표면에의 부착은 많다. 



이와 같이 저점도와 고점도에서는 실의 내부와 외부에의 호의 부착방법이 

다르나 <그림 4>는 이 관계를 표시한다. 

 

 

<그림 4> 점도와 호의 take up의 관계 

 

보통, 점도가 높을수록 부착량이 많아지나 500cp 이상의 고점도가 되면 압

착롤러가 미끄러져서 호를 훑어 빼는 것 같이 되어 그 결과 호액의 take up양

을 반대로 감소한다. <그림 5> 참조 

 

 

<그림 5> 호액 take up과 점도의 관계 


