
 제직기술 시리이즈(12) 

- 제직(Weaving) - 

 

라. 권취운동(take up motion) 

1) 개 요 

직기의 주운동(개구운동, 북침운동, 바디침운동)에 의해 직물이 완성됨에 

따라 완성된 직물은 차례로 클로드 빔에 감기게 된다. 이 때 클로드 펠의 위

치를 항상 일정하게 하고 위사밀도와 두께가 균일한 직물을 얻고자 하는 것

이 권취운동의 주요목적이다. 

권취운동은 크게 적극적 권취운동과 소극적 권취운동으로 나누어 지는데, 

적극적 권취운동은 직기의 회전에 따라 위사가 실제로 위입됨에 관계없이 

그리고 위사의 굵기에 관계없이 매회전마다 항상 일정한 길이로 권취하는 

것으로 따라서 위사밀도는 항상 일정해지며 굵기가 같은 위사로 제직할 때 

적당한 권취운동이다. 한편 소극적 권취운동은 바디침을 할 때 직물에 걸리

는 장력이 느슨해짐을 이용하여 권취하는 것으로 위사굵기에 따라 권취장을 

달리하게 된다. 따라서 굵기가 서로 다른 위사를 섞어 제직하는 경우에 위사

밀도는 일정하지 않지만 직물의 두께는 비교적 균일하므로 두꺼운 방모직물

등에 이용된다. 

권취운동을 적극적 및 소극적 권취운동으로 나눈 이외에도 이들에 대해 

각각으로 권취로울러를 이용하여 직물을 감는 간접권취방법과 직물을 직접 

클로드 빔에 감는 직접권취방법으로 나눌 수 있다. 

 

 



2) 적극적 권취운동 

가) 간접권취 

간접권취는 권취로울러를 중개로 삼아 간접적으로 직물을 클로드 빔에 감

는 것으로서 권취로울러의 표면에 마찰을 크게 하기 위해서 강대나 기타 금

강사포를 부착하여 권취로울러가 회전함에 따라 이에 강하게 접촉되어 회전

하는 클로드 빔에 직물을 감아 옮긴다. 따라서 이 방법은 권취로울러에 의해 

직물을 끌어 당기며 클로드빔은 단지 당겨진 직물을 일시적으로 감아 보유

하는 구실만 한다. 

간접권취는 간헐적 권취와 연속권취로 세분할 수 있다. 

(1) 간헐적 권취 

면직기에 많이 사용되는 장치로서 슬레이에 붙어 있는 핀M은 직기본체에 

지점을 가진 권취레버 K의 홈에 끼워져 있다. 권취레버에서 지점의 윗부분

이나 아랫부분에 포올 I를 붙여서(그림에서는 지점의 아랫부분) 슬레이가 전

진 또는 후진할 때 래칫 휘일Z를 회전시키고 Z1, Z2, Z3, Z4를 경유한 후, Z4와 

동일한 축에 고정되어 있는 마찰로울러 A를 항상 간헐적으로 회전시켜 직물

을 권취한다. 홀딩 캐취 G는 래칫 휘일의 역회전을 방지할 뿐 아니라 위사

정지장치의 작용으로 핸들이 벗겨짐과 동시에 핑거N을 왼쪽으로(직기의 앞

쪽) 당기어 G와 I를 올림으로써 권취운동을 멈추게 한다. 

그림2를 보면 직물은 브레스트 빔 A에서 권취로울러 B를 지나고 다시 가

이드 로울러 C를 지나게 되어 로울러면과 충분히 접촉하면서 간접적으로 클

로드 빔 D에 감기게 된다. 권취로울러는 나무로 되어 있으며 표면에는 작은 

구멍들이 안쪽에서 뚫린 강대(steel strap)나 금강사포, 돌기가 있는 특수고무

테이프 등을 붙이는데, 이는 직물에 따라 적당히 선별하여 사용한다. 

 



 

 
<그림 1> 간헐적 권취장치 

 

 
<그림 2>  



<권취계산> (그림1 참고) 

직기가 1회전(크랭크 1회전)할 때 권취길이 l은 

l = dn
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단, d :마찰로울러 A의 직경 

n : 직기 1회전에 래칫 휘일 Z가 이동한 톱니수 

단위길이(권취길이)당 위사올수, 즉 위사밀도 DT는 l의 역수가 된다. 
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식(1), (2)에서 Z, Z2, Z3, Z4, d, n은 직기에 따라 일정하므로 
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Z
ZZZ
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수로 할 수 있다. 따라서 식(1)과 (2)를 다시 나타내면, 

l = 
K
Z1 , DT= 

1Z
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단, K : 상수(constant) 

이상과 같이 위사밀도를 변경하려면 보통 체인지 휘일Z1만을 바꾸면 된다. 

그러나 실제로 직물은 직기에서 어느 정도 장력을 받고 있으므로 클로드 

빔에서 직물을 풀어낼 때 장력은 제거되어 위사밀도는 커지게 된다. 그러므

로 이에 대한 비율을 고려해야 되는데, 이런 증가비율(경사수축률) e를 포함

시켜 식(1)과 (2)를 다시쓰면, 
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따라서 직기에 관한 이런 상수를 미리 계산하여 이것을 제직하려는 위사

밀도로 체인지 휘일의 톱니수를 몇 개로 할 것인지 계산하는 데 편리하다 

보통의 간헐적 권취에서는 체인지 휘일의 톱니수와 위사밀도가 서로 반비

례되며 위사밀도를 변경할 때마다 체인지 휘일의 톱니수를 계산해야 하는 



불편이 있다. 그러나 픽클즈권취기구에서는 다시 2개의 휘일을 가하여 이런 

불편을 제거하였다 즉 위사밀도와 체인지 휘일의 톱니수가 같은 것이 특색

이다. 

그림3에서 픽클즈권취기구는 크랭크가 1회전할 때마다 레이스가 전진하면

서 포올R이 래칫 휘일Z를 1톱니씩 이동시켜 권취휘일 Z6까지의 치차열을 거

쳐서 권취로울러 H를 회전시켜서 직물을 감는다. 

 

 

<그림 3> 피클즈 권취장치 

 



<권취계산> 
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단, d : 권취로울러 H의 직경 

e : 경사수축율 

그림에 나온 톱니수를 식(7)에 넣어 계산하면, 

단, 경사의 수축율 : 3% 

권취로울러 H의 직경 : 5+0.05˝ (표면의 거치른 돌기를 감안) 
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스탠더드 휘일의 톱니수를 37로 하면 DT = Z2가 되어 체인지 휘일의 톱니

수와 위사밀도를 같게 할 수 있다. 그러나 위사를 1올이하로 변경할 때 불편

하므로 스탠더드휘일과 체인지휘일의 톱니수에 대한 일정한 표를 만들어 언

제나 손쉽게 위사밀도를 변경할 수 있다. 한편, 스탠더드 휘일 Z1과 체인지 

휘일 Z2의 톱니수 변경에는 다음의 제한이 따르게 된다. 

·Z1+Z2<50이면 Z1과 Z2의 조합을 할 수 없다. 

·Z1<20, Z2<20인 휘일은 사용할 수 없다. 

·Z1+Z2>186이면 Z1과 Z2의 조합을 할 수 없다. 

·Z1>93, Z2>93인 휘일은 사용할 수 없다. 

 

(2) 연속권취 

간헐적 권취장치는 포올이나 래칫 휘일의 톱니가 닳아서 권취가 부정확해

지고 역회전할 때도 계속 권취하는 결점이 있는데, 이 장치는 그런 결점이 

없고 위사정지장치의 작용으로 워엄 S와 베벨휘일 Z의 연관성을 끓어서 직



기가 정지하면 자동적으로 권취가 중단된다. 

그림4에서 보텀 축 B에 있는 베벨휘일 Z는 축 A에 있는 Z1과 물리고 워

엄S로서 워엄휘일 Z2를 회전시켜 체인지 휘일 Z3 및 Z4, Z5, Z6의 각 휘일을 

거쳐 권취로울러 N을 회전시켜 직물을 연속적으로 권취한다. 

 

 

<그림 4> 연속권취장치 

 

<권취계산> 

직기가 1회전할 때 직물의 권취길이 l과 위사밀도 DT는, 

l = ×
2
1

e)(1
1d

ZZZZ
ZZ1Z

6421

53

+
××

×××
×××

π ·······(8) 

DT = e)1(
dπZZ1Z
ZZZZ21

53

6421 +×
××××
××××

=
l

 ·······(9) 

단, d : 권취로울러 N의 직경 

e : 경사수축율 

예로써 식(9)에 그림의 수치를 넣어 위사밀도를 계산하면,  

경사의 수축율 : 1.5% 



권취로울러의 직경 : 15in 

DT = 25)015.01(
15261230
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올/in 

 

나) 직접권취 

직접권취운동은 클로드 빔이 제직된 직물을 직접 권취하는 것이므로, 그 

직경은 직물이 권취됨에 따라 점차로 커지게 된다. 그러나 직기 매회전마다

의 권취량은 원칙적으로 클로드 빔의 직경에 관계없이 일정해야 하므로 클

로드 빔의 직경이 증가함에 따라 권취하는 길이도 길어지므로, 그 회전속도

를 감소시키는 방법이 채용되고 있다. 

권취로울러에 의해 직물표면에 상해를 받을 우려가 있는 견, 레이온과 같

은 직물에서 보통 이 방식을 사용하고 있다. 

이 방식은 직물이 권취됨에 따라 포층반경이 점차 커지므로 다음과 같이 

조절해야 한다. 

지금, 클로드 빔의 포층반경이 r일 때 각θ로 회전하여 길이 l만큼 직물을 

권취한다면, 

l = 2πr × 
360
θ  

포층반경이 r΄로 증가하여도 동일한 위사밀도를 얻기 위해서는 앞서 l과 

같은 길이만큼 권취해야 되므로 그 각을 θ΄라고 하면, 

l = 2πr΄×
360
θ ′  

따라서, rθ= r΄θ΄ 

즉, 위사밀도를 계속 일정하게 하기 위해서는 포층반경이 커짐에 따라 클

로드 빔의 회전수를 줄여야 한다. 바디침을 할 때 케이싱은 회전되는 것이며 

그림5와 같은 경로를 지나서 권취를 한다. 



 
<그림 5> 직접권취장치 

 

권취캠 G의 동정 50mm, 스윙레버 H의 길이 300mm, 메틀 볼을 40올/in의 

눈금에 맞추어 놓았을 때 스윙레버의 지점에서 메틀 볼 J까지의 거리는 

240mm이다. 따라서 메틀 볼이 동작하는 거리는, 

50 : X= 300 : 240    ∴X = 40mm 

또 메틀레버의 길이가 250mm라면 메틀 레버N의 지점에서 메틀 볼 J까지

의 거리를 100mm로 하면 D의 동작거리는, 

40 : X = 100 : 250    ∴ X = 100mm 

또 필러 가이드의 지점에서 케이싱까지의 거리를 96라면 레이싱 레버의 

동작각도는, 

360 : X = 96 × 2 × 3.14 :100    ∴ X=60° 

케이싱 내의 톱니바퀴가 30T라면 1회의 요동에 넘어가는 치수는, 

30T × 
360
60  = 5T 

따라서 케이싱내의 톱니바퀴는 케이싱이 60°회전할 때 5T가 넘어감을 알 

수 있으니까 클로드 로울러의 회전은, 
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권취 캠이 1회전하는 동안 위사는 1올씩 들어가니까 경사수축율을 5%라고 

하면 직기1회전에 권취되는 길이 l과 위사밀도 DT는, 

l = 6.2π(1-0.05)×
726220435

2714029
××××

×××
≒

40
1 ˝ 

DT = 1/
40
1  = 40올/in 

 

 

<그림 6> 케이싱의 구조 

 

3) 소극적 권취운동 

일반적으로 소극적 권취운동은 위사의 굵기에 따라 직물을 권취하는 것이

며, 위사가 없으면 권취를 하지 않기 때문에 정대시에도 역회전시킬 필요가 

없다. 

그림7은 소극적 권취운동의 원리를 나타낸 것으로 경사의 질출은 중추 P

에 의해 제동되며 권취는 중추 Q와 클로드 펠이 눌리는 힘(beating power) L



에 의해 이루어진다. 

 

 

<그림 7>  

 

권취가 되기 위해서는 W+L > K의 조건이 필요하며 L = K-W로 표시할 수 

있다. 평형상태에서 송출측은, 

R1K = R3P    ∴K= P
R
R

1

3  

권취측은, 

RW=R2Q    ∴W= Q
R
R 2  

따라서, L=K-W= Q
R
RP

R
R 2

1

3 −  

제직이 진행되면 사층반경은 감소되고 포층반경이 커지므로 직물의 위사

밀도를 일정하게 하기 위해서는 사층반경 R1이 감소함에 따라 P나 R3를 감

소시키고 또한 포층반경 R이 증가함에 따라 Q나 R2를 증가시켜야 한다. 



가) 직접권취 

바디침을 할 때 바디가 클로드 펠을 눌러 직물에 걸리는 장력이 없어지면 

중추나 스프링의 힘으로 직물을 직접 클로드 빔에 감는다. 

그림8의 소극적 권취장치는 방모직물용 직기에 사용되는 것으로, 바디침의 

결과로 클로드 펠 이전의 직물의 장력이 없어졌을 때 권취기구가 작용하는

데, 포층이 커짐에 따라 필러 H가 위로 밀려나고 결과적으로 중추 J가 점선

의 위치로 밀려가게 되어 권취력은 커지게 된다. 

 

 

<그림 8> 직접권취장치 

 

나) 간접권취 

간접권취장치는 바디침을 할 때 바디가 클로드 펠을 누르게 되면, 클로드 

펠이 눌리는 힘 L이 다른 운동부에 작용하여 간접적으로 직물을 권취한다. 

그림9는 견직기에 사용되는 소극적 간접권취의 한 예이다. 



 
<그림 9> 간접권취장치 


