
제직기술시리즈(2) 

위권(Spool winding, pirn winding, spooling) 

 

1. 서 론 

제직공정으로 공급되는 위사용 원사를 위사용 목관에 감는 공정을 위권(씨

실감기)이라고 한다. 

위권기의 종류는 여러 가지이며 각각 특징도 달라서 이것을 구분하기가 

어려운데 스핀들 회전방법을 중심으로 구분하면 ① 스핀들이 소극적으로 회

전하는 것(예 : disc spool winder, cone spool winder 등), ② 스핀들이 적극적으로 

회전하는 것(예 : pirn cop winder, universal spool winder, non-touch pirn winder 등), 

③ 스핀들이 회전하지 않는 것 등으로 구분할 수 있다. 특히 ③항의 기계는 

회전 가이드식 위권기라고도 하는데 이 기계로 감은 꾸리는 실이 북속에서 

풀려나올 때 coil 하나마다 꼬임이 가해지는 이유 때문에 스핀들을 회전시키

는 대신에 사도(thread guide)만을 회전시키고 스핀들은 요동만하게 하여 위의 

결점을 방지토록 하였다. 

이상 설명된 내용은 재래식 직기들로서 최근 들어 직기의 자동화, 고속화

와 함께 표준공정의 하나인 위권기도 자동화가 크게 이루어 졌다 하겠으나 

한편으로는 직접 원사 치즈로부터 위사를 공급해주는 셔틀리스 직기의 보급 

확산으로 위권기의 개발 연구가 소외되고 있는 감도 없지않다. 이러한 사실

은 ITMA’83에서 전시된 새로운 직기 중 위권기에 대한 내용은 소개가 없는 

것으로도 미루어 생각할 수 있다. 

본고에서는 최근 업계에서 사용되고 있는 자동화된 위권기를 중심으로 알

아보고자 한다. 



1. 자동 위권기 

우선 고속화된 점에서 속도가 12,000rpm에 달하고 있다. 또한 생산에 있어

서 다품종화를 반영하기 위하여 각추 단독 관교체나 각추 상이한 번수를 와

인딩하는 것도 전제로 되어있다. 

 

<표 1> 각종 자동 위권기의 종류 및 특징 

 

 

자동위권기의 기계적 특성을 알아보면 첫째, cop의 성형방법(building)은 

feeler foil이 사층표면에 touch됨으로써 traverse guide가 보내지는 방식인 touch

식과 feeler foil을 사용하지 않고 미리 정한 일정 송출량을 적극적으로 

traverse guide가 보내지는 방식인 nontouch 방식이 있다. 



둘째, 1 traverse 폭당 winding 수는 많은 쪽의 관이 무너지기 쉬운점은 있지

만 권취량은 많다. 따라서 쉽게 무너지는 실, 즉 태사나 필라멘트사 등은 

winding 수를 적게 하는 것이 좋은데 일반적으로 30’s 이상의 세사는 13 wind 

이상이 사용되고 굵은 방적사나 인조사 등은 5~8, 필라멘트사는 12~15 wind

가 사용된다. 

셋째, Traverse 폭이 길수록 권취량은 적지만 관 무너짐 현상이 적다. 일반

적으로 방적사보다는 필란멘트사 쪽이 트래버스 폭이 넓어서 35~50mm 범위

로 사용되는 경우가 많다. 

넷째, Bunch 감기는 자동직기용으로는 목관의 헤드부분(권취 시작부분)에 

할 필요가 있지만 box loader용에는 목관의 끝 부분에도 번치감기를 할 필요

가 있다. 전자를 base bunch, 후자를 tip bunch 또는 top bunch라고 한다. 

<표 1>은 최근 사용되고 있는 자동위권기의 종류와 특징을 분류한 것이다. 

 

2. 무심위권기 

위사목관을 없게하여 실만으로 관사를 형성함으로써 실의 양을 많게 할 

목적으로 이 무심위권기를 사용하게 되었다. 무심관사에는 2가지 타입이 있

는데 

가. Shuttle의 내부에 가득히 커다랗게 집어넣어(관사외측이 북 내벽에 밀착

한다.) 실은 관사의 내측에서 나온다. 이 방법에 의하여 종래보다 2~3배나 많

은 실이 감겨서 마직물 등의 제직에서는 벌써부터 사용해 오고 있다. 

나. 처음감기 시작때만 반목관(목관의 머리부분에 감고 다음에는 무심으로 

감는 것으로 이것은 보통관사와 완전히 동일하게 사용됨으로써 최근에는 일

반직물 제직에도 널리 사용되고 있다<그림 1>. 

 



 

<그림 1> 유심과 무심의 관사비교. 

 

 
<그림 2> 유심, 무심관사의 풀리는 강력 비교. 

 

<표 2> 자동무심 위권기의 종류 및 특징 

 

 

이 방법의 특징은 다음과 같다. 

① 실의 양은 종래의 유심식과 비교하여 1.5배정도 더 감긴다. 

② 풀리는 강력이 적어서 균일하다<그림 2>. 



③ Bunch를 감으면 자동직기용으로도 사용이 가능하다. 

④ 유심식과 비교하여 사층이 무너질 가능성이 크므로 1트래버스당 wind 

수는 1.5~2.4정도이다. 

⑤ 태사쪽이 경제적인 효과가 크기 때문에 30’s정도까지의 실에 사용되는 

경우가 많다. 

 

3. 작업관리 

위관사 불량은 위사절을 증가시켜 직기 효율을 저하시킨다. 또 위사절에 

의한 정대는 후단, 박단 등의 직물 결점을 만들 위험성이 높고 직물 품위를 

저하시키는 큰 원인이 된다. 위관사의 사용 개수는 단위시간당으로 보나 직

물 단위장당으로 보나 많은데 이 가운데 약간은 불량 관사가 들어 있더라도 

효율, 품질에 큰 영향을 미치므로 주의하여 관리해야 한다. 

 

가. 위사목관  

위사절의 원인은 불량 목관에 의한 경우가 많다. 직물의 종류 및 북에 적

합한 목관을 선택해야 한다. 목관의 비뚤어짐 홈은 작업자 전원이 주의하여 

살피며 때로는 전수검사하여야 한다. 

 

나. 잔사 정리 

디스크 와인더의 경우는 잔사에 연결하여 감으나 자동 와인더의 경우는 

잔사를 완전 제거하여야 한다. 이 처리가 불충분하면 위사절의 원인이 된다. 

 

다. 권취 방법 

권취 장력이 강하면 사절이 증가하여 위권기의 효율을 떨어지게 하며, 약



하면 직기에서 관사의 사층이 무너짐으로 각 추에 적정하게 균일한 장력으

로 감는 것이 중요하다. 

또 장력에 따라 권취직경이 변하는 기계가 많은데 권취직경이 커지면 북

에 들어가지 않고, 작으면 관사를 공급하는 작업량이 늘어난다. 또 box loader

나 loom winder에서 관사가 교환 위치까지 원활히 이동하기 위하여 목관의 

링부분과 실이 감긴 부분의 직경이 같아야 한다. 즉 관사를 옆으로 눕혀 겹

쳐 쌓은 모양으로 이동시킴으로 평행도가 나쁘면 윗부분의 관사는 경사져 

원활하게 떨어지지 않기 때문이다. 아래 <그림 3>은 loader용 관사에 요구되

는 조건을 나타낸 것이다. 

 

 

<그림 3> 

 

라. bunch 감기 

직기에 웨프트 필러장치를 붙인 경우에는 base bunch를 필요로 한다. 베이

스 번치의 길이는 바디폭의 3배가 필요하다. 

Box loader 부착 직기의 경우는 top bunch가 필요하나 실끝이 길게 나와 있

으면 각 관사의 실끝들이 얽혀 장해를 일으킨다. 따라서 길어도 20 m/m를 넘

어서는 안된다. 

 

마. 감기 시작할 때의 실끝 

위관사의 감기 시작할 때의 실끝이 길게 나와 있으면 얽혀 사절의 원인이 



되므로 완전히 짧게 잘라야 한다. 절단장치가 없으면 손으로 절단해서 직기

에 공급하여야 한다. 

 

바. 상자에 넣기 

Box loader에는 위관사를 일정 방향으로 향하도록 상자에 넣을 필요가 있다. 

기계적으로 넣을 경우는 기계정비를 완전히 하여야 하고 손으로 넣어야 

하는 경우도 착오가 없도록 주의하지 않으면 안된다. 

 

4. 권사공정의 근대화 동향 

놀라운 고속혁신직기의 등장은 북직기이던 셔틀리스직기이던간에 직포업

계의 커다란 기대와 한편으로는 일종의 혼란까지도 일으켰고 이들 새로운 

직기에 대응하는 준비기계분야에 있어서도 계속해서 고속화 및 공정단축화

된 기계가 나와있다. 이것들이 나오게 된 배경을 알아보면 

1) 새로운 직기에 대응하는 준비기계 갱신의 요청 

2) 날로 핍박해지는 노동사정과 임금인상에 따르는 성력화의 요청 

3) 품질 고급화의 요청 등이 기반이 되어 있다고 보겠다. 

 

<표 3> 근대화 되어가는 권사공정의 개선내용 

 



상술한 바와같이 준비공정은 자동화, 성력화, 품질의 고급화 그리고 제직

효율의 향상 등을 향해서 여러 가지 개선이 이루어져 가고 있다. 여기서 최

근의 준비기계에 도입된 주요한 개선점이 무엇을 목적으로 하고 있는가를 

권사공정에 대해 먼저 <표 3>으로서 나타냈는데 이것을 공정별로 좀 더 설

명하고자 한다. 

 

가. 권사기 

와인더에서는 주로 자동화, 고속화가 이루어지고 있다 하겠다. 

종래의 RTW, QTW 등으로부터 완전자동이라고 할만하게 만들어졌다. 

이와 함께 품질의 고급화라는 것, 또 뒷공정의 능률향상 때문에 실 결점을 

제거하도록 전자식 슬럽캐쳐도 널리 보급되었다. 고속화는 권취속도의 향상

뿐만 아니라 1인당 담당 추수 증가라는 점에서 실 끊어진 추를 어떻게 빨리 

매듭을 지어서 운전시키느냐 하는데 초점을 두게 된다. 이것은 노터 1대당 

담당추수에 의존하는 것이지만 대별해서 와인딩 헤드가 이동하고 있는 

Abbot형의 60~220추의 것에 대해서 직열식에 1~10추 짜리가 만들어져 나오

고 있다. 여기서 많은 기종 가운데 금후의 생산품종, 생산량에 맞는 것을 선

택하는 것이 가장 중요한 일이다. 현재로서는 작업자가 해야 할 작업이 크게 

달라져서 간소화 되어있다. 

① 공목관의 보급 

② 풀 패키지의 도핑 

③ 공급관사의 보급 

을 행하면 되는 것이 대부분이다. 기계의 조정까지 잘되어 있으면 숙련된 작

업자는 필요치 않은 것으로 되어있다. 

최근의 와인더 부분의 투자는 매년 증가되어가고 있어, 종래에는 생각지도 



못했던 비싼 와인더가 속속 품질의 고급화와 성력화 때문에 채용되어져가고 

있는 상황에 놓여있다. 

 

나. 위권기 

위권기는 직기의 복스 로오더 같은 것의 출현으로 팁번치장치를 필요로 

하고있다. 기타 스태킹장치, 자동공목관 공급장치 붙이기 및 고속화가 진행

되고 있다. 

대별해서 애보트형(유니트 순환식)과 단추형으로 구분되나 최근에는 후자

쪽의 기계가 많이 나오고 있다. 종래 대향소품종의 경우에는 애보트형이 1인

당 생산량 및 작업성이 유리하다는 점이 있었으나, 팁번치장치에 연구의 여

지가 남아있고 중간에서 실잇는 장치(중단장치)가 없어(빈관사가 만들어짐) 

사절량이 많고, 또 추당 생산성이 낮고, 번수 교환에 손이 가는 등의 문들도 

거론된다. 단추형에서는 이런 문제들이 개량되어 있으나 불량콥의 발견에는 

불리하다. 금후의 문제점으로 대두되는 것은 

㉮ 위권기에서의 자동화를 빨리 달성시키는 것 

치즈나 목관의 자동공급장치 또는 보빈클리너의 자동화 및 연결도 고려되

어야 한다. 

㉯ 팁번치, 베이스번치의 정확한 감는 방법에 대한 연구 등이 필요하게 되

는데 룸와인더의 발달로 인해서 점차 이 공정의 묘미가 식어가고 있는 것이

다. 

제직준비 권사공정의 우리나라 시설 근대화 현황을 알아보기 위하여 일본

의 경우와 비교해본 결과치가 <표 4>와 같다. 

우리나라는 매년 방협에서 면방직공정별 시설현황을 조사하고 있어서 이 

자료를 활용하였는데 우선 일본을 보면 경사 와인더의 경우 자동과 직종별



로는 Supra가 62.9%로 가장 많으며 RTW가 17.0%, LPW가 10.5%이다. 위권기

의 경우는 신설과 개조로 근대화를 추진시켜 팁번지 부착을 81.6%까지 증가

시켰으며 역시 직종별로 보면 애보트가 50.6%로 가장 많고 다음은 loom 

winder가 29.7%의 순이다. 

우리나라를 보면 Murata가 45.7%로 가장 많고, 이하 Ishikawa(17.7%), 

Schlaforst(14.1%)의 순으로 나타났다. 

 

<표 4> 권사공정 시설현황 비교 

 

 

5. Winder 계산 

가. 경사 와인더 1대/일 생산량 

1) QT 또는 RT 와인더 1드럼당 생산량(Lb) 

번수

매분권취속도

×
×××

 840
EH 60  (yd)  

H : 시간     E : 효율 



여기서, 
36

)in()yd( π××
=

드럼직경드럼회전수/분
매분권취속도  

대당생산량 = 1드럼당 생산량 × 1대당 드럼수 

2) 자동 winder 1대당 생산량(Lb) 

정방관사 단량(Lb) × 매분 놋트수 × 60 × H × E 

매분 놋트수 (실이음 회수)는 기계형(드럼수) 권취속도, 정방관사 단량에 

의해 결정되는데 이들의 관계는 아래와 같다. 

공드럼
매분권취속도

매분놋트수정방관사사장
드럼수 +=

)yd(
/)yd(  

정방관사 사장(yd) = 840 × 번수 × 관사 단량(Lb) 

공드럼은 관사보급 등으로 권취를 잠시 정지시키는 드럼을 말함 

 

나. 위권기 1대/일 생산량 

1) 일반 위권기 1추당 생산량(Lb)  

번수

매분권취속도
추당생산량일반위권기

×
×××

=
840

EH60)yd()Lb(1  
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)in(위/)yd( π×

=
목관권취평균직경매분스핀들회전수

매분권취속도  

대당 생산량 = 1추당 생산량 × 1대당 추수 

2) Abbot Gila 위권기 1대/일 생산량(Lb) 

매분 목관 교환수 × 목관 관사 단량(Lb) × 60 × H × E 

매분 목관교환수는 기계형(추수), 권취속도 위목관, 사장에 의해 결정되는

데 이들은 아래와 관계가 있다. 

공드럼
매분권취속도

매분목관교환수위목관사장
추수 +=

)yd(
/)yd(  

36
)in(/)yd( π×

=
위목관권취평균직경매분스핀들회전수

매분권취속도  

위목관 사장 = 840 × 번수 × 관사 단량(Lb) 


