
제직기술 시리이즈(15) 

- 제직(Weaving) - 

 

사. 위사의 정지운동 (Weft stop motion) 

1) 개요 

위사정지운동은 제직도중에 위사가 끊어지거나 또는 북 안의 위사가 없어

졌을 때 이를 탐지하여 직기를 자동적으로 멈추게 하는 운동이다. 위사절로 

인한 정대는 경사절의 경우보다 중요하며 직기를 재가동시킬 때에는 클로드 

펠의 위치를 조정해 주어야 할 필요성이 있다. 절단된 위사로 인해 직물에 

결점을 남기지 않고 직기를 가동시키는 것은 제직공정에서 중요한 기술 가

운데 하나인데 태번수의 실로 제직할 경우에는 비교적 용이하지만 정소면사

나 필라멘트사와 같은 세번수의 실로 제직한 가벼운 직물에서는 상당히 까

다로운 작업이 된다. 

 

2) 사이드 웨프트 포크(Side weft fork) 

사이드 웨프트 포크의 구조를 살펴보면 바디에 인접한 슬레이의 뒤쪽에 

포크 그리드가 부착되어 있으며 위사를 사이에 두고 반대편에 포크가 위치

하고 있다. 

북침운동에 의해 북이 핸드측 북집에 들어간 후, 바디침운동을 하기 위해 

슬레이가 전진하게 되면 포크와 포크 그리드 사이에서 위사를 탐지하게 된

다. 이때 위사가 있으면 포크는 위사와의 반발력에 의해 튀어 오르게 되지만 

위사가 절단되었을 경우는 포크가 포크 그리드의 홈에 걸리게 된다. 따라서 

포크의 백와이어가 포크 해머에 부딪치게 되며 포크와 함께 포크홀더가 이

동하여 포크 해머의 훅부에 걸리게 됨으로써 녹오프레버를 밀게 되고 연속



적으로 스타팅 핸들이 떨어져 지기는 멈추게 된다. 

보텀축에 설치된 캠에 의해서 프랭크 2회절마다 레버는 상승하고 포크가 

포크 그리드에 도착된 직후에 포크해머는 1회 전후운동을 하게 되는데 즉, 

위사 2올이 위입되면 1회 탐지하도록 되어 있다. 

이 장치는 구조가 간단하지만 다른 방식에 비해 운동이 격렬한 편이므로 

클로드 펠의 조정이 요구되고 단점이 있다. 그리고 고속직기에서는 포크가 

튀어 오르는 것을 방지하는 판을 부착하는 경우도 있다. 

조정할 때 주의할 사항은 다음과 같다. 

① 북이 핸들측 북집에 있을 때 크랭크의 위치가 전심(front center)이 되는 

곳에서 캠이 레버를 밀어 올리도록 캠과 포크와의 관계를 조정하며, 이 위치

에서 백와이어와 포크 해머의 훅부와의 간격이 1.5~3mm가 되도록 한다. 

② 포크와 포크 그리드와의 홈 깊이는 4.5~6.5cm로 한다. 

③ 포크를 설치하는 높이는 위사가 포크의 선단 아래로 들어가지 않을 정

도로 조정한다. 

④ 강력이 약한 위사로 제직할 때는 가벼운 포크를 사용한다. 

 

 

<그림 1> 사이드 웨프트 포크의 구조 



 
<그림 2> 사이드 웨프트 포크 

 

3) 센터 웨프트 포크(Center weft fork) 

위사정지운동의 주목적은 위사가 절단되었을 때 그 즉시 직기를 정지시키

는 데 있다. 그러나 사이드 웨프트 포크에서는 크랭크 2회전에 1회만 작용하

기 때문에 이런 단점을 제거하고자 센터 웨프트 포크에서는 위사가 매회 위

입될 때마다 탐지작용을 하도록 되어 있다. 따라서 브레이크장치의 성능 여

하에 따라 절단된 위사가 바디침되기 전에 직기를 정지시킬 수 있다. 

센터 웨프트 포크는 일반적으로 다북집직기(multibox loom)에 많이 사용하

는데, 특히 광폭의 직기로 고급직물을 제직하거나 필라멘트직물을 제직하는 

경우에는 두개의 포크를 각각 직기의 양편에 설치하거나 조합하여 위사탐지

의 기능을 더욱 강화하기도 한다.  

북침운동중에 북이 통과할 때 포크는 상승하며 슬레이의 운동은 직기의 

어느 한 지점에 고정되어 있는 녹오프레버를 통해 포크캠을 왕복운동시킨다. 

녹오프레버는 일반적으로 브레스트 빔에 고정되어 있다. 

<그림 3>에서 센터 웨프트 포크의 구조를 보여주고 있다. 여기서 분리로드

는 직기 본체에 연결되어 있는데, 포크 캠은 슬레이가 왕복운동을 함에 따라

서 상승하게 되며 녹오프레버를 통해 왼쪽으로 이동하고 스피링에 의해 다



시 되돌아 온다. 캠이 왼쪽으로 이동하면 포크 캠위에 있는 보울은 캠의 표

면상에서 상승하여 포크를 밀어 올린다. 북이 통과한 후, 슬레이가 전진하면 

캠은 다시 오른쪽으로 이동하고 실이 절단되면 보울은 녹오프노취(knock-off 

notch)에 걸리게 되어 녹오프래버는 오른쪽으로 이동할 수 없게 된다. 이런 

급격한 충격에 의해 스타팅 핸들이 떨어지며 따라서 직기는 멈추게 된다. 반

대로 위사가 있을 때에는 포크가 위사의 장력 대문에 즉시 떨어지지 않으므

로 보울은 녹오프노취에 걸리지 않게 되어 정지 메커니즘도 작용하지 않는

다. 센터 웨프트 포크에는 전자식 접촉장치를 연결하여 위사절에 보다 빨리 

반응시키기도 하고 접촉면적이 보다 넓은 브레이크 밴드를 사용함으로써 브

레이크장치의 효율을 향상시키기도 한다. 또한 틀보기원의 입장에서 보면 위

사가 절단된 후에 별 어려움이 없이 슬레이를 후퇴시키기 위해 수동으로 역

회전시키는 장치도 있어야 한다. 그리고 직기를 재가동시킬 때 포크 하단에 

위사가 없다면 다시 정지할 가능성이 있으므로 대부분의 센터 웨프트 포크

에서는 첫번째 위사작용에서 정지되는 것을 방지하도록 부속장치가 포함되

어 있다. 

조정할 때 주의할 사항은 다음과 같다. 

○ 포크가 위사를 탐지하는 시기는 크랭크가 상심 전 0~35°되는 위치로 한

다. 

○ 포크가 올라갔을 때의 높이는 북이 통과할 때 접촉하지 않을 정도로 북

의 앞 어깨에서 5~10mm 정도로 한다. 

○ 직물에서 포크로 인한 루프를 만들지 않도록 직물에 따라 포크 스프링

의 세기를 적당히 조절한다. 

○ 반운전시에는 북이 통과함에 따라 포크가 부딪치지 않도록 포크의 운동

을 정지해 놓는다. 



 

<그림 3> 센터 웨프트 포크의 구조 

 

4) 웨프트 디텍터(Weft detector) 

위사절을 탐지해야 할 필요성은 셔틀리스 직기에서도 대두되고 있으며 위

입방식에 따라서 그 특징을 적절히 조화시켜야 한다. 셔틀리스직기의 경우에 

제직속도가 점차 고속화됨에 따라 위사정지장치의 기능도 더욱 개선되어 전

기식 접촉방식에 의해 웨프트 디텍터라는 탐지장치도 선보이고 있다. 사이드 

포크 및 센터 포크가 위사의 장력과 포크와의 힘의 균형을 이용하고 있는데 

비하여 웨프트 디텍터는 전기회로를 사용하여 위사의 존재를 탐지한다는 점

에서 구조적인 차이점이 있다. 

<그림 4>와 <그림 5>를 보면 위사후 레이스가 전진하여 슬레이에 연결된 

캠에 의해 레버가 하강하고 탐지침이 위사의 클로드 펠 사이에 들어간다. 레

이스가 후퇴해도 탐지침은 위사에 구속되어 접점이 떨어져 있으므로 전기회

로는 폐쇄되지 않는다(그림 5의 a). 

그러나 위사가 없으면 탐지침은 스프링에 의해 상승하게 되고, 전기회로를 

차단하여 <그림 5의 b>, 솔레노이드를 작동시켜 스타팅 핸들을 떨어뜨려서 

직기를 정지시킨다. 



 
<그림 4> 웨프트 디텍터의 구조 

 

 

<그림 5> 웨프트 디텍터의 작용 

 

예를 들어 여러가지 웨이트 디텍터 가운데 닛산의 워터제트직기에서는 특

이한 형태를 채용하고 있는데, 절록된 두개의 탐침을 바디에 설치하여 바디

침이 행해질 때 위사가 탐침에 접촉하게 됨으로써 위사에 물이 있으면 회로

를 차단하지 않지만 위사나 물이 없으며 회로는 차단되어 지기가 멈추게 된

다. 

일반적인 웨프트 디텍터에서 조정할 때 주의할 사항은 다음과 같다. 



○ 탐지침이 경사시이트에 들어갈 시기는 전심을 지나 245°로 한다. 

○ 타이밍 스위치의 캠은 크랭크의 위치가 전심을 지나 50°에서 스위치가 

절단되도록 한다. 

○ 탐지침이 경사시이트에 들어가는 깊이는 침이 경사시이트에 들어갔을 

때 경사선(warp line)에 대해 12mm 정도가 되도록 한다. 

○ 탐지침홀더와 바디와의 최소간격은 3mm정도로 한다. 

○ 탐지침은 수직면 내에서 운동하도록 주의한다. 

 


