
제직기술시리이즈(8) 

-통경(heald-in, drawing-in)- 

 

1.개 요 

가호에서 가호된 직기 빔의 나름을 드로퍼, 종광. 바디에 끼워 직기에 걸

어 제직할 수 있도록 하는 데까지의 공정을 나름길이(looming) 또는 통경이

라고 하여 경사준비의 마지막 공정이다. 이 작업은 아직도 대부분 인력에 의

하여 수경작업을 행하고 있으나 지금은 자동직기가 많이 보급되었을 뿐아니

라 셔틀리스 직기도 보급되고 있으므로 제직에 있어서 반복되는 직물에 대

하여는 직기에 걸려 있는 나름을 새로운 빔의 나름과 연결시켜 경사를 잇는 

방법을 쓴다. 즉, 경사 잇기는 아직도 인력에 의하여 하고 있는 경우도 있으

나 타이잉머신을 사용하는 것이 일반적이다. 

최근에는 기술혁신에 수반하여 통경기도 자동화시설로서 발전을 이룩함으

로써 자동 통경기가 개발되었는데 다품종 소로트화의 추세에 대응하여 이의 

활용이 늘고 있다. 

 

2. 수경작업 

직기빔을 끼기틀에 걸고 2명 1조가 되어 틀(그림1)의 앞뒤에 마주 앉아서 

통경작업을 하는 것으로서 가장 기본작업이다. 

가. 준비작업 , 

사용할 종광과 드로퍼를 각각 설계에 맞게 적당량씩 로드(rod)에 끼워서 

틀에 장치한 걸이에 로드를 건다. 

가호가 정지된 직기빔을 운반하여 틀에 걸어 경사의 시이트를 적당한 위

치로 내린다. 



 

<그림 1> 수경끼기 틀 

 

나. 끼기작업 

틀을 사이에 두고 2명이 마주앉아 틀뒤에 앉은 사람(조수)이 왼손에 경사 

시이트를 쥐고 오른손으로 순서에 따라 드로퍼를 구별한 후 경사를 순서대

로 떼어 종광훅(healdhook)에 걸어준다(그림 2). 틀앞에 앉은 사람 (틀보기)은 

오른손으로 종광훅을 쥐고 왼손으로 종광을 순서에 맞게 구별하여 종광눈을 

통과시킨 후 드로퍼 눈에 종광훅을 통인시켜 훅에 걸어준 경사를 앞으로 끌

어낸다. 

 

 

<그림 2> 수경할 때 필요한 도구 



3 . 리칭머신(reaching-in m/c, reaching m/c) 

앞에서 설명한 수경작업이 발전하여 2명중 1명의 작업자대신 캐리지 

(carriage)를 사용하여 실을 분리시키는 작업을 하는 기계로서 완전한 기계화

라고는 할 수 없고 반기계화인 셈이지만 간편한 방법이므로 널리 사용되고 

있다. 

 

4. 바디끼기작업 

바디걸이를 틀에 건 다음 사용해야 할 바디를 확인한 후 걸이에 놓는다. 

작업자는 왼손으로 종광에 통입된 실끝을 잡고 오른손가락사이에 바디 통입 

순서대로 실을 골라 잡는다. 왼손으로 바디훅 손잡이를 잡고 바디에 통입한

다. 이렇게해서 모든 통입작업이 끝나면 빔에 바디, 종광, 드로퍼를 묶은 다

음 틀에서 정지된 빔을 정리하여 내린다. 

 

5. 자동통경기(automatic drawing-in m/c) 

사염직물이나 모직물과 같이 품종의 교체'가 많은 경우 또는 동일공장에서 

다품종을 취급하는 경우에는 타이잉머신의 사용이 곤란하며 또한 리칭머신

도 많은 작업인원을 필요로 하고 능률도 저조하기 때문에 자동통경기의 사

용이 필요하게 되었다. 특히 앞으로는 다품종 소로트화의 경향과 함께 이 기

계의 필요성은 더욱 높아질 것으로 보인다. 경사를 정광에 꿰는데는 보통 2

사람의 손에 의해 행해지는데, 이것을 전부 기계에 의해 자동적으로 행하는 

것이다. 현재 Uster사와 Barber-colman사에서 제작하고 있는데, Barher-colman사

의 기계는 판금종광을 사용하며, Uster사의 것은 판금, 철사 어느 종광에도 사

용할 수 있다. 통경속도는 리칭머신의 약 10배인데, 준비와 운전때문에 2~3

명의 손이 필요하다. 



6. 통경시스템(drawing-in system) 

자동통경기는 성능면이나 인원절감면에서 이상적인 기계이지만 가격이 비

싸므로 소규모공장에서 도입활용하기에는 문제점이 있다. 

따라서 완전자동은 아니지만 경사를 통입하기 쉽도록 분리시킴으로써 종

광과 드로퍼도 자동적으로 분리시키고 통경만 사람이 행하도록 하는 기계가 

완성되었는데 이것이 Titan drawing-in system 이다. 

이 시스템은 sellector, drawing-in stand 및 바디 통입기의 3기계로 되어있다. 

실렉터는 경사 1올씩을 사침기(leasing m/c)의 원리와 같은 방법으로 분리하여 

그림 3과 같이 편성해 간다. 다음에 드로잉스탠드에서 편성해간 실의 끝에 

하중을 걸면 그림 3과 같이 경사가 적당한 간격으로 배열된다. 드로잉 스탠

드에서 종광과 드로퍼는 결정된 배열에 따라 자동적으로 실이 통입되기 쉽

게 분리되기 때문에 작업자는 종광이나 드로퍼의 배열이나 순서를 생각할 

필요없이 다만 통경만 관심두면 된다. 따라서 숙련공이 필요없을 뿐 아니라 

통경능률도 높아 드로잉 스탠드 1대당 8,000~9,600올/8시간의 통경이 가능하

다. 드로잉스탠드에서 통경이 끝만 빔은 다음에 바디통입기에서 실을 바디에 

꿴다. 

 

 

<그림 3> Titan의 Sellector에 의한 환편(chain knit) 

 



7. 연경기 (tying-in m/c, tying m/c) 

가. 개 요 

타이잉(tying)이라 함은 경사이음을 말하는데 동일한 직물을 게속 제직하는 

경우 새로운 빔(beam)의 경사와 다 짜고 남은 경사를 서로 연결하여 이은 부

분을 종광과 드로퍼, 바디 앞까지 빼냄으로서 통경작업에 필요한 노력과 시

간을 생략함에 있다.  

최근 방직공장에서도 통경기를 채용하는 경우가 늘어나고 있지만 아직까

지는 연경기를 사용하는 예가 많다. 이 기계는 일정장소에 고정시켜 놓고 작

업을 하는 고정형(stational type)과 직기상에서 작업을 할 수 있도록 한 이동

형(portable type)이 있는데 후자가 간편하고 고성능, 고속도여서 많이 보급되

고 있다. 뿐만 아니라 최근의 2중태핏화나 철사종광(wire heald)으로 부터 플

랫 종광(flat heald)으로의 변화에 따라 종광전체의 중량이 무거워져 운반이 곤

란하게 되었으며 또한 종광, 드로퍼 및 바디를 떼고 다시 조립하는 번거로움

도 있기 때문에 이동형의 활용이 더 채용되고 있다. 

 

<표 1> 수통과 타이잉머신의 인원비교 

 

 

나. 타이잉머신 사용시의 이점 

① 통경하는 시간과 노력의 생략으로 인원 및 설비를 감소시킬 수 있다. 

② 직기조건(조작)의 계속 유지 



③ 경사의 소모량감소 

일반적으로 수통에서는 1인 8시간당 3,000~5,000을 연경하지만 타이잉 머

신에서는 전후의 준비작업을 더하여도 40분에 5,000올 연경을 할 수 있다. 

양자 소요인원을 비교해 보면 표1과 같다. 

 

8. 부분연경기 (sectional tying m/c) 

이것은 경사를 적당한 폭(약10cm)으로 분할하여 각 구분씩 연결하는 연경

기이다. 이 기계의 특징은 아래와 같다. 

① 간편한 조작으로 타이잉 할 수 있다. 

② 가격이 싸다. 

③ 무게가 가볍다. 

④ 이상의 이유로 직기실수가 적은 중소공장에서 적합하다. 

⑤ 미리 사침을 해 둘 필요가 없기 때문에 부분정경을 전제로 하므로 사

염직물용으로 적합하다. 

⑥ 240~480올/분의 속도를 낼 수 있다. 

⑦ 수동식과 전동식이 있다. 

 

9. 보조기계 

나름걸이 기계에는 자동통경기나 연경기등의 주작업용의 기계외에 보조적

인 작업을 자동화하기 위한 여러가지 보조기계가 있다. 

① 바디통입기(reed drawing in machine) 

② 사침기(leasing machine) 

③ 드로퍼 식입기(dropper pining machine) 

 



10. 통경작업에서 유의해야 할 사항 

① 부품의 보호 

드로피, 종광, 바디는 제직중에 마모되는 외에 통경중에도 손상되는 경우

가 있다. 특히 직기밖에서 타이잉하는 경우 직기에서 떼어낸 경사의 취급이 

이들 부품을 손상시키기 쉽다. 보관용구를 정비하고 작업원에게도 교육한다. 

② 부품의 교체 

드로퍼, 종광, 바디가 마모 또는 손상되면 경사절이 늘어나 직물의 품질이 

저하된다. 심하게 마모되지 않은 때 신품으로 교체해야 한다. 

비용이나 일을 걱정하여 바꾸는 일을 늦추면 사절의 증가에 따른 노력의 

증가, 생산및 품질의 저하로 그 이상의 손실을 입게 된다. 같은 품종을 연속

타이잉하여 제직하는 경우 부품의 마모가 계속 진행되어 제직성을 낮게하는 

원인이 됨으로 계획적인 관리로 바꿔주어야 한다. 불량부품을 제직 도중바꾸

는 것은 기계의 불필요한 정대를 갖게하며 교체작업도 곤란하므로 통경시 

잘 점검하여 손상품은 반드시 교체시켜야 한다. 

③ 경사끼기는 틀림이 없어야 한다. 경사끼기 잘못은 고칠 때 까지는 계속 

발생됨으로 빔을 새로 걸어 짤 때 반드시 점검하여 틀린 것은 완전히 수정

하여야 한다. 특히 위사에 경사와 다른 색사를 넣어 짜서 조기 발견할 수 있

도록 하는 것이 좋다. 경사끼기 틀림은 작업자의 부주의에 의하기도 하나 고

밀도의 바디에서는 작업자의 착각에 의한 요소도 크므로 훈련이 필요하다. 

④ 경사나름의 꼬임을 방지 

경사 한올 한올이 완전히 나란하게 되는 것이 바람직하다. 꼬임이 생기면 

실의 갈라짐이 나빠 사절이 증가한다. 특히 타이잉머신으로 타이잉하는 경우 

실 꼬임이 되기 쉬우므로 세심한 주의가 필요하다. 

 



⑤ 미통경빔의 취급 

가호기에서 권취된 직기빔의 취급이 나쁘면 경사나름이 엉크러져 그후 주

의하여 작업하여도 경사의 평행도는 좋아지지 않는다. 특히 슬래셔 가호기에

서의 빔은 한번 엉크러지면 다시 수정이 불가능하므로 보관, 연반에 주의하

여야 한다. 

⑥ 타이잉머신에서의 준비방법 

타이밍머신에서 틀에 있는 나름과 빔나름을 어떻게 나란하게 준비하는가

가 중요하다. 슬래셔 가호기빔을 리칭하지 않고 그대로 준비할 때는 준비후 

거의 수정할 수 없으므로 실이 처지지 않도록 주의하여 끌어내어 준비하여

야 한다. 

리칭한 빔사의 경우는 준비후 빗으로 실을 충분히 정리시키는 것이 중요

하다. 리칭을 하지 않은 경사의 경우 브러시를 이용하여 실의 흐트러짐을 고

쳐 준비한다. 다음 드로퍼에서부터 빗으로 실을 정리한다. 리칭이되어 있는 

경사에 대하여서는 빗 또는 브러시로 정리하면서 준비하며 준비후 다시 빗

으로 실을 충분하게 정돈한다. 

⑦ 타이잉머신에서의 잇기작업 

타이잉머신에서 쌍올되게 있는 경우가 있으면 실이 남거나 모자라거나 하

여 군나름이나 보충사의 원인이 되므로 직기에서의 실관리를 나쁘게 하여 

작업을 곤란하게 한다 

⑧ 틀걸이 작업 

통경을 하거나 타이잉을 한 빔을 직기에 걸때 경사 끊어짐을 최대한 방지

하지 않으면 안된다. 실이 끊어진다면 아무리 주의하여도 실의 배열이 나빠

져 꼬임이 생기므로 신중히 취급하여야 한다. 


