
호의 부착기구와 가호조건(5) 

 

 

4. 가호계산 

4.1 각종 환산식 

① 섭씨·화씨 환산식 

F = 32C
9
5

+  

C = )32F(
9
5

−  

 

② 압력환산식 

1kg/1cm2 = 14.22lbs/in2 

1lb/in2 = 0.0703kg/cm2 

 

③ 가호기생산량 

f = 100
T

)ttttt(T 54321 ×
++++−

 

L1 = υT 

L2 = fL1 

L1 : 1일 1대당 無停轉力糊量(yd) 

L2 : 1일 1대당 實加糊量(yd) 

υ : 권취속도 

T : 1일 작업시간(분) 

t1 : 始業 준비시간(분) 

t2 : 終業 준비시간(분) 



t3 : 1일당 품종변경 소요시간(분) 

t4 : 1일당 절취 소요시간(분) 

t5 : 1일당 절사, 기타 처리시간(분) 

 

④ Draft율 = 100
gf

)gf(e)]dc()ba[(
×

−
h −−×++×=   

a : cut장 

b : 1회 가호절 수 

c : 가호 빔 권취장 

d : 제직장 

e : 1회 가호 짐 본수 

f : 정경 빔 정경장 

g : 정경 빔 생사층 평균장(생장 waste) 

h : 가호사층장(호장 waste) 

 

⑤ 착호(가호)중량 = (가호사 중량 + 가호사층 중량)－(정경빔 중량－생장

층) 

∴가호율(G)% = 100
E

EF
×

−  

가호전의 絲量 E = A－C 

가호후의 絲量 F = B + D 

A : 정경 빔 1개씩 정량 1회분 합계량 

B : A의 가호빔 전사중량 합계 

C : 가호 정경 빔에서 발생한 층사의 중량 합계(生長 waste) 

D : 가호후 발생한 屑絲의 중량 합계(糊長 waste) 



⑥ 수분율 = 100)(
×

−
건조후중량

건조후의중량가호사중량  

 

⑦ 가호사屑率= 100%)-1(
×

×
정경빔실중량

가호가호사설중량  

 

⑧ 생장사설율 = 100×
정경빔실중량

생장사설중량  

 

⑨ 낙호율 = 100
)(

×
중량가호착호

낙호중량  

 

4.2 경사가호량 구하는 법 

먼저 새로 세트한 실이 풀통에 들어가기 전에 슬래셔의 앞쪽에서 미가호

경사를 약 1yd 정도 절단한다. 

절단된 실은 어디나 가지고 갈 수 있도록 운반차 상부에 붙인 못(spike)으

로 파지된다. 

슬래셔 운전공이 시간이 생기면 철판을 댄 18in 목판을 이용해서 절단한다. 

이와 같이 해서 18in 길이의 미가호사를 다발로 가볍게 묶어서 표시흘 하

여 가호실의 시험실에 놓아둔다. 

다음에 경사가호 빔이 도핑될 때 똑 같은 방법으로 가호사의 샘플을 채취

한다. 그러나 이 때는 가호사용의 다른 판을 사용해서 절단한다. 

슬래셔를 통과한 실은 보통 어느 정도는 신장하므로 이 때 사용하는 판은 

미가호사를 채취할 경우에 사용한 18in 판보다 약간 커야 한다. 슬래셔에서

의 실의 평균신도는 2%이므로 이 판은 미가호용 판보다 2% 길어 18
8
3 in로 

되어 있다. 



규정의 길이로 절단된 가호사는 먼저의 미가호사와 같은 수분율로 하기 

위해 시험실로 보내진다. 

다음의 두 샘플을 grain balance로 칭량한다. 실의 신도는 이미 샘플을 채취

할 때 고려했기 때문에 양자의 중량차를 미가호사의 중량으로 나눈 것이 가

호량이다. 

또한, 시험실에서 2개의 샘플을 동일한 상태에 있는 한 표준대기상태하에

서 측정할 필요는 없다. 이 방법을 쓰면 시료를 채취해서 30분 이내에 가호

량을 알 수 있다. 또한, 이 시험은 권취된 빔 4개째마다 수회를 걸쳐 행하는 

것이 바람직하다. 

 

4.3 가호기의 건조능률을 구하는 방법 

부표의 건조중량은 면경사의 미가호 건조사량으로 표시한 것이므로 가호

사의 건조능률은 착호 %만큼 많아진다. 

건조능률은 착호율 10~12%, 수분율 7.5%, 경사 시이트 폭 54
2
1 in 때의 것

을 알람표로 한 것이다. 

슬래셔의 실건조능률은 많은 요인의 영향을 받으므로 보통 경우의 수치보

다 크게 다를 수가 있다. 

그 주된 요인은, 

① 실의 번수 

② 경사올 수 

③ 건조온도(증기압력) 

④ 가호기의 실의 함수율 

⑤ 경사의 최초의 함수율 

⑥ 경사 시트 폭 



⑦ 섬유의 종류 

⑧ 착호량과 농도 

⑨ 스퀴징 롤러의 피복 

⑩ 실린더의 기계적 조건 

⑪ 배수 배출효율 

⑫ 기기구의 효율 

⑬ 외기조건  

등이다. 

일반적으로 정경사 시트의 경우에는 실린더 표면은 보다 빡빡하게 덮어씌

우므로 슬래셔의 건조능력이 보다 유효하게 활용된다. 

정경사 시트는 비교적 고속으로 가호할 수 있으나 그래도 1b/hr의 건조능

률은 낮아진다. 

다음 식으로 건조능률, 운전속도 등을 산출할 수 있다. 

 

 

건조능률(1b/hr) = 
14

min)/yd(
×
×

실번수

경사올수운전속도  

 

운전속도(yd/min) = 
경사올수

실번수운전속도 14min)/yd( ××  

 

실생산량 = 건조능률×효율(%) 

 

∴ 효율(%) = 
건조능률

실생산량  

 



준비조건 건조능률(1b/hr) 

Slasher의 형식 접촉장 

(ft) 

사장 

(ft) 

증기압 

(1b/cm2)
보통 최고 

2실린더식(7ft. 1본, 5ft. 1본) 

Contact Roll 무 

2실린더식(7ft.1본, 5ft. 1본) 

Contact Roll 유 

3실린더식(7ft. 1본, 5ft. 1본) 

표준 Contact Roll 유 

다중실린더식 (30in, 7본) 

다중실린더식 (30in, 9본) 

다중실린더식 (30in, 11본) 

Hot air식 

25.8 

 

31.4 

 

44.0 

53.0 

34.1 

44.8 

55.5 

48.0 

52.0 

 

67.5 

 

70.0 

86.5 

46.8 

60.3 

73.8 

54.5 

12 

 

12 

 

12 

12 

40~70 

40~70 

40~70 

80~125

275~325 

 

350~400 

 

450~550 

550~650 

750~900 

900~1,500 

1,500~2,000 

500~800 

365 

 

475 

 

725 

820 

1,150 

1,860 

2,440 

980 

 

4.4 가호기의 체크 리스트 

자동제어장치를 장착한 가호기에서는 보전을 소홀히 하기 쉬우나 기본적

인 기계부분의 보전은 잊어서는 안된다. 예컨대, 빔 프랜지의 풀림, 볼트나 

너트의 분실, 아버의 굴곡 등은 변부에 고저가 이루어져서 과도의 절사원인

이되고 통이나 플랜지가 까실까실하거나 플랜지 내면의 더러움은 직기에서

의 屑絲발생량을 많게 하는 결과가 된다. 

다음은 각종 트러블의 원인이 되는 가호기 결함의 체크리스트를 주기적으

로 체크해서 시정토록 해야 한다. 

① 베어링의 파손 : 빔에서 사장력 부동, 실에의 不正牽伸 

② 구동 벨트가 늘어질 때 : 벨트 미끄러짐과 생산능률 저하 

③ 캘린더 롤러의 피복불량 : 경사 시트 장력 부동 



④ 고무의 굴곡 : 빔에 요철이 생긴다 

⑤ 크릴의 부정배열 : 섹션 빔에서 실에 가해지는 장력에 부동이 생기고, 

不正牽伸된 실, 過度屑絲 

⑥ yard counter의 고장 : 제직 빔상의 cut mark 간격부동 

⑦ 실린더의 배열 불량 : 실린더 구동에 여분의 강력을 요한다. 

⑧ 실린더의 샘 : 증기의 손실, 전반적인 더러움. 

⑨ friction부의 때, 기름때, 摩損 : 실이 不正牽伸, 실의 강력성 상실 

⑩ 권취부 기어 摩損 : 실이 不正牽伸 되는 수가 있다. 

⑪ 후드 내벽의 때 : 실 위에 더러운 물방울이 떨어진다. 

⑫ 침지 롤의 수평 불량 : 착호부동 

⑬ 침지 롤 베어링의 摩損 : 착호량의 부동, 絲汚 

⑭ 분리대의 홈 파임 : 실의 摩損 

⑮ 분리대의 굴곡 : 빔 권취 불균정 

○16  압착 롤 길이의 부정 : 변부의 요철, 사절 

○17  압착 롤 수평불량 : 빔 권취 불균정 

○18  압착 롤 표면의 홈 : 절사 

○19  가호조의 수평 불량 : 착호불량 

○20  가호의 샘 : 호액의 손실, 더러워짐 

○21  쿠커의 베어링 摩損 : 쿠커의 파손 

○22  쿠커의 뚜껑 벗어짐 : 증기소비의 과다 

○23  풀 공급 펌프의 샘 : 호손실, 더러워짐. 

○24  풀 공급 펌프의 기어 摩損 : 호공급의 부동 

○25  스퀴징 롤러상의 요철 : 호손실, 더러워짐 

○26  스퀴징 롤러상의 수직불량 : 실에의 침투불량 



○27  밸브의 샘 : 증기의 손실, Open coil식 가호인 경우는 호의 희석, 풀 죽

음 발생. 

 


