
多品種 小量生産에 對應하는 織布技術의 開發 

( 可變型밀도  바디의 開發) 

 

1. 서 언 

毛織物業界는 소비자 기호의 다양화, 개성화가 활발해짐에 따라 생산단계

에서의 多品種 小 化로트 , 短 化사이클 의 경향이 현저해지고 있는 실정이다. 

또한 직물의 개발단계에서 기획설계한 그대로 실제 직물을 제직하여 샘플을 

만들고 있기때문에 그 샘플은 상당한 數에 이르고 있다. 일본의 한 모직물공

업협동조합의 조사에 의하면, 모직물 제조판매기업중에는 샘플(품질제시용 

샘플, 색상제시용 샘플, 전시용 시제품샘플)의 연간 제조점수가 8,000점 이상

에 달하는 상황에 이르렀다고 한다. 그리고 이 수치는 매년 증가일로의 경향

을 보이고 있어 기업의 수익성을 압박하는 원인이 되고 있다. 따라서 이러한 

샘플을 신속하고 합리적으로 생산하는 기술의 개발이 중요한 과제가 되고 

있다. 샘플 제직공정의 효율화, 신속화를 도모하기 위해서는 경사준비공정중

에서 종광과 바디에 실을 끼우는 공정의 자동화에 의한 省力化기술의 개발

과 경사밀도의 변경을 용이하게 할 수 있는 기구의 개발이 필요하다. 

본고에서는 경사밀도를 용이하게 변경가능한 기구를 개발한 것에 대하여 

보고하고자 한다. 경사밀도의 변경을 실현하기 위해서는 바디살의 밀도를 可

變型으로 할 필요가 있다. 바디살의 밀도를 가변형으로 하는 종래의 기술로

는 바디살 사이에 코일 스프링을 끼우는 방식이 있으나, 코일 스프링의 신축

성이 일정하지 않기때문에 정밀도나 신뢰성에 문제가 있다. 바디살 사이에 

두께가 연속적으로 변화하는 플레이트를 삽입하여, 플레이트의 두께에 따라

서 바디살 사이의 간격을 설정할 수 있게 한 것도 있으나, 구조가 복잡하거



나 게이지 플레이트를 얇게 할 수 없다는 등의 문제가 있다. 그리고 바디틀

내에서 상부 또는 하부의 한쪽이 조밀해지면 그 반대쪽이 성글어지도록 바

디살을 끼우고 바디를 상하운동시킴으로써 경사의 통과위치에서 바디살밀도

를 가변시키는 것도 있으나, 바디살이 상호 평행하지 않기때문에 바디침운동

중에 경사가 통과하는 위치의 바디살밀도가 변동하므로, 경사의 장력을 균일

하게 유지할 수 없다고 하는 결점이 있다. 따라서, 현재로서는 이러한 기구

를 설치한 바디는 실용화되고 있지않다. 그래서 이러한 결점이 없이 바디살 

밀도를 가변시킬 수 있는 바디의 시제품을 제작하였다.  

한편 경사밀도를 바꿀수 있는 기구의 개발로 경사밀도가 연속적으로 변하

는 직물이 가능하게 되어, 하나의 응용 예로 종래에는 없던 경사밀도 변화직

물의 시제품제작에 대해서도 검토하였다.  

 

2. 샘플 제직현황 

의류업체, 도매상의 요구에 맞추기 위해 직물제조판매기업은 풍부하게 신

상품의 기획을 하고 있다. 그리고 <그림 1>에 나타난 바와 같은 작업공정으

로 의류업체, 도매상에게 기획한 상품을 제시하기 위하여 각종 직물샘플을 

제직하고 있다. 

직물샘플은 다음의 3가지로 크게 구분할 수 있다. 

1) 품질용 샘플(또는 외관용 샘플) 

품질용 샘플은 의류업체 또는 도매상에게 직물의 외관을 제시하기 위한 

샘플이다. 직물제조판매업체는 원료, 실의 굵기, 조직, 경사밀도, 위사밀도, 

가공방법등을 여러가지로 변경하고 조합하여 많은 종류의 품질제시용 샘플

을 만들고 있다.  
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정보수집 
예상패션 또는 유행경향의 설정 

  

계획과 설계 

  

적정한 품질/색상의 샘플 생산 

  

예비샘플 생산 

  

계약 

  

전면생산 

<그림 1> 섬유제품의 생산단계 

 

2) 색상용 샘플 

색상용 샘플은 의류업체 또는 도매상에게 직물의 배색, 무늬를 제시하기 

위한 샘플이다. 모직물의 색상용 샘플을 제직하는 방법의 한 예를 <그림 2>

에서 설명하면, 모직물업계에서는 <그림 2>에 나타난 바와 같이 경사, 위사

의 각각에 예를 들어 A-J의 10종류의 色絲를 써서 이들을 조합하여 1장의 

직물안에 100종류의 색상과 무늬가 있는 샘플을 만들고 있다. 그리고 한개의 

샘플은 한변이 10∼20cm의 정방형이다. 

3) 시제품 샘플(현물 샘플) 

시제품 샘플은 도매상이 주최하는 素材展에 전시하기 위한 것과 의류업체

가 시제품 옷을 만들기 위한 샘플이다. 직물제조판매업체는 품질용 샘플과 

색상용 샘플을 의류업체 또는 도매상에게 제시하고 어느 정도 상담이 진행

된 단계에서, 이들의 요구에 따라 직물의 길이가 10∼20m 정도의 시제품 샘

플을 제직하고 있다. 
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이러한 샘플 제직에 있어서 다음 두가지 경우에 직물의 경사밀도를 바꾸

어야 할 필요가 있다. 즉, ① 직물의 외관을 검토하기 위하여 경사밀도가 다

른 직물을 준비해야 할 경우와, ② 직물의 조직을 바꿔서 샘플을 제직하는 

경우(조직에 대한 표준적인 경사밀도에 따르기 위함)이다. 

지금까지는 이런 경우에 그때마다 바디를 바꾸어 통입작업을 달리해야 하

기때문에 많은 시간과 노력이 필요한 실정이다. 
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<그림 2> 모직물의 색상용 샘플 생산방법 

 

3. 실험 

 

3.1 밀도 가변형 바디의 試製品 제작 

바디통입공정을 간략화하는 하나의 방법으로서 모든 바디살을 바디틀내에

서 움직일 수 있도록하여 바디살 간격을 변형시킬 수 있는 바디를 제작하였

다. 이것을 밀도가변형 바디라고 부른다. 이 밀도가변형 바디의 특징은 다음

과 같다. 

① 연속적으로 바디살 간격을 변경시킬 수 있어, 임의의 바디살 간격으로 
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용이하게 바꿀 수 있다. 

② 경사를 끼워놓은채로 바디살 간격을 변경시킬 수 있다. 

③ 바디침 동작중에도 경사의 장력을 균일하게 유지할 수 있다. 

④ 경사밀도가 연속적으로 변하는 직물을 제직할 수 있다. 

밀도가변형 바디는 (1) 바디틀, (2) 上下 한쌍의 板슬릿 , (3) 複數의 바디살

과 기타의 支持, 固定機構들로 되어있다.  

시제품으로 제작한 밀도가변형 바디의 규격을 <表 1>, 기구의 개략도를 <

그림 3>, 슬릿판과 바디살과의 위치관계를 <그림 4 (a), (b)>에 나타냈다. 또한 

시제품으로 제작한 바디를 織機북 에 장착한 상태에서의 단면도를 <그림 5>

에 나타냈다. 

1) 바디틀 

바디틀은 합계 163개의 바디살(그림 3에서는 1개만을 나타냄)을 상부 및 

하부의 프레임 캡으로 保持하고 있다. <그림 5>와 같이 상부 및 하부의 프레

임 內캡 에 펼쳐있는 각각의 파지 와이어를, 각 바디살의 상단부 및 하단부에 

따로따로 형성된 透孔(그림 5중의 구멍)에 통과시킴으로서, 각 바디살은 상호 

평형상태를 유지하면서 와이어를 따라서 좌우방향으로 원활하게 미끄러지는 

것이 가능하게 된다. 

2) 板슬릿  

상하 한쌍의 슬릿판은 서로 평행하게 설치되어 있다. 각 슬릿판은 좌우길

이 660mm, 안쪽너비 75mm, 두께 3mm의 鋼板스테인리스 (SUS304)으로 형성

되어 있고, 상하 슬릿판의 움직임에 의해서 바디살의 간격을 조정한다.  

각 슬릿판에는 폭 1.4mm의 슬릿이 163개씩 새겨져 있다. 이들 슬릿은 슬

릿판 중앙의 전후방향으로 늘어나는 하나의 슬릿을 기준으로 하여 그 좌우

에 각각 81개의 슬릿이 평면의 부채살모양을 하고 대칭으로 배열되어 있다. 
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슬릿판 앞쪽 끝에 있는 슬릿간격 Pf는 3.04mm, 슬릿판 뒤쪽 끝에 있는 슬릿

간격 Pb는 3.76mm로 설정되어 있다. 

상하 슬릿판의 슬릿내에는 각 바디살의 상하단부가 끼워져 있다. 이때문에 

바디살이 배치된 위치에서의 슬릿간격 P가 바디살 밀도를 결정한다. 

3) 바디살 

바디살은 <表 1>에 나타난 바와 같이, 길이 295mm, 폭 3.8mm, 두께 

1.0mm의 鋼製스테인리스  (SUS306)이고, 슬릿판에서 바디살의 움직임을 규제

할 수 있도록 하기 위해서 일반 바디살보다 길이가 긴 것으로 하고 있다. 또

한 <그림 6>에 나타난 바와 같이 중앙의 바디살 이외의 각 바디살은 바디살

의 상부 및 하부를 슬릿의 경사각에 맞추어 81종류의 θ를 갖도록 미리 塑

性加工하였다. 그리고 이것들을 좌우에 끼워 맞추어 바디를 제작하였다. 따

라서 <그림 4>에서는 슬릿내의 바디살이 경사지게 나타나 있으나 모든 바디

살의 주요 부분은 서로 평행하게 되어 있다. 

 

<表 1> 밀도가변형 바디의 주요규격   

바디 폭 680 × 너비 130 × 높이 300mm 

바디살 길이 295mm, 폭 3.8mm, 두께 1.0mm  

바디살 수 163 

슬릿 플레이트 <그림 4> 참조 

슬릿 
폭 1.4±0.1mm 

홈의 최대간격 3.76mm 
홈의 최소간격 3.04mm 

단위길이당 바디살 수(可變) 7.1∼8.3살/25.4mm 
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3.2 바디살 밀도의 변경 

바디살 밀도를 변경하는 경우는 상하 板슬릿 을 전후로 이동시킴에 따라서 

兩 板슬릿 에 배치된 바디살이 슬릿을 따라 유도되어 바디살 사이의 간격이 

조절된다. 

슬릿판을 슬릿이 좁은 방향으로 이동시키면 <그림 4>의 (a)에 나타난 바와 

같이 간격 P의 넓은 슬릿이 바디살에 맞추어지기 때문에 바디살 밀도가 성

글어진다. 

반대방향으로 이동시키면 <그림 4>의 (b)에 나타난 바와 같이 간격 P의 좁

은 슬릿이 바디살에 맞추어지기 때문에 바디살 밀도가 조밀해진다. 

또한 <그림 4>의 (a), (b)에서는 바디살들이 앞에서 설명한 바와 같이 비틀

어진채로 슬릿을 통과한 부분을 나타내고 있기 때문에 바디살이 서로 평행

하지 않게 나타나 있으나, 앞서 설명한 바와 같이 양 슬릿판 사이에서는 서
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로 평행하다. 

3.3 제직실험 

1) 위사밀도를 변경하면서 시제품으로 제작한 바디의 성능검토 

시제품으로 제작한 밀도가변형 바디의 제직성, 내구성을 검토하기 위하여 

제직실험을 하였다. 시제품 바디를 Tsudakoma社 K型織機(북직기)에 설치하여 

<表 2>에 있는 제직조건으로 하나의 경사밀도에 대해서 3종류의 위사밀도를 

가진 직물 21종류를 각각 10m씩 제직하였다. <表 3>에 제직한 직물규격을 나

타냈다. 

 

<表 2> 개량된 바디를 사용한 제직조건 

원사 
경사 : 소모사 Nm 2/52 
위사 : 소모사 Nm 2/52 

단위길이당 바디살 수 
7.1∼8.3살/25.4mm 
바디내의 바디살당 경사수 : 6 

단위길이당 위사수 30∼60올/25.4mm 

직기 K型직기(Tsudakoma社製 : 120rpm) 

경사장력 150gf/올 

 

2) 제직과정에서 경사밀도를 변경한 직물의 시제품 제직 

<表 2>의 제직조건에 따라 직물조직을 2/2 능직, 위사밀도를 55올/25.4mm

로 설정하고, 제직도중에 경사밀도를 바꾸어 직물을 제직하였다. 경사밀도의 

변화를 알기 쉽게 하기위해 흰색과 검은색의 경사를 사용하여 경사방향 줄

무늬 모양의 직물로 만들었다. 

직물을 제직할 때에는 경사장력을 150gf/올, 바디살 밀도를 7.1살

/25.4mm,(경사밀도 42.6올/25.4mm)로 설정하여 5m를 제직하고 직기를 정지시

켰다. 다음에 경사장력을 약하게 하고 바디살 밀도를 8.3살/25.4mm(경사밀도 
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48올/25.4mm)로 변경하였다. 그리고 경사장력을 다시 150gf/올로 설정하여 

5m를 제직하였다. 

 

<表 3> 제직한 직물의 규격 

밀   도 
(올/25.4mm) 조  직 

경사 위사 

평직 43 30 35 40 

평직 46 30 35 40 

2/2 능직 43 50 55 60 

2/2 능직 46 50 55 60 

2/2 능직 50 45 50 55 

3/1 능직 46 50 55 60 

3/1 능직 50 50 55 60 

 

4. 결과 및 고찰 

4.1 바디살 밀도의 변경에 대하여 

시제품으로 제작한 바디에서, 바디의 하부 板슬릿  등을 수동으로 전방 또

는 후방으로 누르면 슬라이드판이 가이드바를 따라 전후방향으로 미끄러진

다. 그러면 상부 및 하부의 슬릿판이 바디틀 및 바디살에 대해 전후방향으로 

이동한다. 이런식으로하여 경사를 바디에 끼운채로 바디살 밀도를 용이하게 

바꾸는 것이 가능하였다. 

또한 밀도가변형 바디의 슬릿 앞끝에서 뒤끝까지 효과적으로 이용할 수 

있기때문에 바디살 밀도를 7.1∼8.3살/25.4mm의 범위에서 변경하는 것이 가

능하였다. 
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4.2 밀도가변형 바디를 사용한 제직에 대하여 

제직실험에서는 바디불량에 기인한다고 생각되는 북의 飛出, 경사절, 위사

절이 전혀 나타나지 않았다. 또한 제직한 직물의 품질에 대해서도 바디불량

에 의한 직물의 밀도 불균일이나 경사방향의 줄무늬는 생기지 않았다. 

이와 같이 밀도가변형 바디는 제직성과 직물의 품질면에 악영향을 미치지 

않는다는 것이 확인되었다. 

밀도 불균일이 없는 직물을 제직할 수 있었던 것은, 바디침할 때에 위사와 

닿는 바디살 부분근처(위사와 닿는 바디살부분의 약 10mm 아래)를 바디의 

귀틀과 지지판과의 사이에서 조여묶어 고정하고 있기때문에(그림 5 참조) 가

장 바디살에 負荷가 많이 걸리는 時바디침 에도 바디살 밀도에 변동을 주지

않았던 것으로 생각된다. 

4.3 제직과정에서 경사밀도를 바꾼 직물에 대해서 

제직과정에서 경사밀도를 바꿔 직물을 제직하는 것이 가능하였다. <그림 

7>은 제직한 직물의 사진이다. 

 

 

<그림 7> 여러개의 경사밀도를 가진 직물 
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바디살 밀도를 7.1살/25.4mm로 설정(직기상에서의 경사밀도 42.6올/25.4mm)

하여 제직한 직물의 경사밀도는 48올/25.4mm(그림 7에서 직물폭이 최대인 

곳)이었다. 또 바디살 밀도를 8.3살/25.4mm로 설정(직기상에서의 경사밀도 

49.8올/25.4mm)하여 제직한 직물의 경사밀도는 56올/25.4mm(그림 7에서 직물

폭이 최소인 곳)이었다. 

경사밀도를 바꾼곳에서의 직물의 상태는 직물 끝단부분의 밀도(경사밀도 : 

51올/25.4mm, 위사밀도 : 36.3올/25.4mm)가 직물 중심부분의 밀도(경사밀도 : 

54올/25.4mm, 위사밀도 : 55올/25.4mm)보다 성글어져서 양끝에서는 직물이 비

쳐보일 정도였다. 

이것은 경사밀도가 성근상태에서 조밀하게 바뀜으로서 직물폭이 필연적으

로 좁아지고, 경사가 직물의 끝으로 감에 따라 굴곡되기 때문이다. 이 상태

에서 위사를 바디침하여 넣으면 위사는 경사와 직각으로 교차하지 않기 때

문에 밀도가 성글어진다. 

또한 경사밀도를 바꾼 경계부분에서는 경사밀도가 성근부분(직물의 폭이 

넓은 쪽)의 직물표면이 凹凸모양으로 되었다. 

이렇게 급격하게 경사밀도를 바꾸면, 직물의 중앙과 끝과의 경사밀도, 위

사밀도가 달라져 버리거나, 경사밀도를 바꾼 경계부분의 表面직물 이 요철모

양으로 되는 결점이 있다. 따라서 경사밀도를 바꿔 직물을 제직하는 경우는 

이러한 결점을 눈에 띠지않게 하기 위하여 경사밀도를 조금씩 늘려갈 필요

가 있다. 그리고 더욱 개선된 방법으로는 백 레스트와 종광과의 사이에 밀도

가변형 바디와 같은 모양으로 된, 경사밀도를 가변시킬 수 있는 경사가이드

를 설치함으로써 제직하기 전에 일정폭을 확보하는 것이 가능하다고 생각된

다. 
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5. 결언 

본 연구에 의해서 경사를 바디에 끼운채로 밀도변경을 용이하게 할 수 있

는 밀도가변형 바디를 만드는 것이 가능하였다. 시제품으로 제작한 바디의 

밀도 가변범위는 7.1∼8.3살/25.4mm이다. 새로 개발한 밀도가변형 바디를 사

용하여 제직실험을 행한 결과, 바디불량에 기인하는 직물의 경사방향의 줄무

늬나 불균일함 등이 없는 직물을 제직할 수가 있었다. 이것에 의해 샘플제직

공정의 효율화, 신속화를 꾀하는 것이 가능하게 되었다. 

또한 整經工程에서도 경사를 드럼에 감을 때 정경용 바디를 사용하고 있

으나, 지금까지는 경사밀도가 바뀔 때 밀도가 다른 바디로 바꾸어 끼우든가, 

정경용 바디를 기울어지게하여 경사밀도 변경하고 있다. 그러나 바디를 교환

하는 데 시간이 걸리고, 또한 바디를 기울어지게함으로서 경사밀도를 변경하

는 방법은 경사장력이 불균일하게 되는 결점이 있다. 본 연구에서 개발한 밀

도가변형 바디는 경사장력을 균일하게 유지하는 것이 가능한 기구이기 때문

에 정경용 바디에도 이용할 수 있다. 

경사를 끼운채로 경사밀도를 바꾸는 방법은 아직 시작에 불과할 뿐으로, 

앞으로 더욱 高密度化를 가능하게 할 밀도가변형 바디에 대해서 연구할 필

요가 있고, 연속적으로 경사밀도가 바뀌는 직물의 제직기술과 이런 직물의 

이용가치에 대해서도 앞으로 더욱 연구해야 할 과제이다. 


