
정경(Warping) 

 

1. 목 적 

제직준비의 한 공정으로서 권사공정에서 만든 정경용 콘이나 치즈는 설계

된 밀도와 폭에 맞추어 경사를 배열하고 동시에 설계된 길이만큼 경사빔 또

9는 드럼에 정리하여 감는 공정으로서 주된 목적을 간추려 보면 아래와 같

다. 

① 설계된 직물의 길이에 따라서 각 경사의 길이를 균일하게 정하는 것. 

② 설계에 따라 경사의 밀도 또는 넓이를 정하는 것. 

③ 필요에 따라 이색 또는 이종의 경사를 배열하여 세로줄 무늬를 나타낸

다. 

④ 서로 이웃하는 경사끼리 엉키지 못하고 경사가 배열된 순서를 쉽게 알 

수 있도록 하기 위해서 사침(lease)을 잡는다. 

특히 정경공정은 정확 정밀하지 않으면 제직능률의 저하는 물론 제품의 

품질저하에도 절대적인 요인으로 작용하기 때문에 직물의 품질은 정경공정

에서 결정된다고 하여 이 공정에 유능한 작업자를 배치하는 공장이 많다. 

그러나 방적과 직포의 중간공정으로서 과거에는 시설투자면에서 무시되어 

왔다고 해도 과언이 아닐 정도로 뒤져 있었으나 다른 공정의 시설근대화에 

수반하여 정경공정도 고속화, 자동화, 라지 패키지화 등으로 근대화가 이룩

되었고 또한 정경크릴도 교체시간을 단축하고 노력절감을 위한 많은 개선이 

이루어졌다고 할 수 있다. 

 

2. 종 류 

정경방법은 원사종류 및 공장규모 등에 따라서 상이하며 기계도 다르게 



되는데 이것을 분석해 보면 

① 빔정경(beam warping) : 콘, 치즈 또는 정경용 목관에 감긴 실을 정경용 

빔에 감는 방법(주로 면직물에 사용). 후에 가호공정으로 이어진다. 

② 부분정경(sectional warping) : 사염직물 등 경사 가호를 마친 색사를 배치

하면서 정경하는 방법. 그대로 도투마리(weaver’s beam)에 감아올린다. 

③ 볼정경(ball warping) : 구식 정경법으로서 주로 줄무늬 직물의 정경에 쓰

이는데, 염색전에 소요의 경사를 먼저 구형(warp ball)으로 만들고 볼 가호 또

는 염색한 다음 비이밍을 한다. 이 방법은 과거에 태사정경용으로 사용했으

나 현재는 빔정경으로 바뀌었다. 

 

3. 빔정경기(beam warper) 

이것은 직접정경(direct warping)이라고도 하고 슬래셔 가호기에 사용하는 

슬래셔빔을 준비하는 방법이며 대규모의 공장에서 채용하여 무지직물을 대

량으로 생산할 수 있다. 

이 정경기에서는 빔을 드럼과의 마찰에 의하여 구동시키는 방식과 빔을 

직접 구동시키는 방식이 있는데 전자를 드럼정경기, 후자를 논드럼(non-drum) 

또는 직접정경기(direct warper)라고 한다. 

최근 고속화와 라지패키지화의 경향에 따라 드럼식은 용어면에서 한계에 

달해 논드럼식이 주류를 이루게 되었는데 이 논드럼 정경기는 사층이 증가

하여도 언제나 일정한 속도로 감기게 되어 있다. 

이것은 측장롤러 축에 직결된 발전기에서 발생하는 전압이 일정하게 유지

되도록 DC모터 또는 가변속 모터의 회전수를 조절하기 때문이다. 

빔사층의 표면에는 press roller가 항시 적당한 압력으로 접촉하여 회전하므

로써 사층의 경도를 일정하게 유지시키고 또한 사층 표면의 요철이 발생하



지 않도록 하고 잇다. 이 press roller 접촉압력의 조절로서 사층 경도를 자유

로이 변경가능하므로 빔 염색용 soft winding beam을 만들 수 있는 것도 이 

논드럼 정경기의 특성이다. 

논드럼 정경기의 일반적인 정경속도는 600~1,000m/min이다. 

 

 

<그림 1> 빔정경기. 

 

가. 빔정경기의 구조와 작용 

빔정경기의 중요부는 ① 장력장치 ② 자동 정지장치 ③ 측장장치 ④ 마찰

클러치 ⑤ 빔균등장치 등이 있다. 

1) 장력장치(tension device) 

이 장력장치는 보빈 크릴에서 텐션워셔를 사용해서 실을 한올씩 장력 조

절하는 것과는 달리 시이트(sheet) 상의 경사전체를 한 덩어리로 해서 조절하

는 것으로 이 방식의 장력조절 장치는 

① 낙하 롤러식(falling roller system) 

② 낙하 로드식(falling rod system) 



③ 상승 롤러식(rasing roller system)이 있는데 이들은 모두 대동소이하기 때

문에 낙하 롤러식을 알아보면, 낙하롤러 장력장치는 주로 면사용 정경기에 

사용되어 2~3개의 롤러를 기계의 양편 프레임에 파놓은 수직홈 사이에 끼워

놓고 시이트상의 경사 위에 얹혀있도록 한다. 이 롤러는 시이트상으로 배열

된 경사의 전폭에 걸쳐서 얹혀져 잇기 때문에 경사는 상당한 양의 장력을 

받는다. 

 

<그림 2> Benninger GCA 크릴의 텐션장치. 

 

2) 자동정지장치(automatic stop motion) 

정경기는 가동도중에 실이 한가닥이라도 끊어지면 즉시 정지해 주어야 하

고, 또 정경하고자 하는 빔당 길이가 다 감겼을 때는 정확히 정지해 주어야 

한다. 자동정지장치는 다음의 두 종류가 있다. 

① 자동경사정지장치(automatic thread stop motion) 

이 장치는 정경도중에 실이 한 가닥이라도 끊어지면 정지하도록 하는 장

치이다. 

② 자동 측장 및 정지장치(automatic measuring and stop motion) 

이 장치는 실이 감기는 길이를 측정하여 바라는 길이가 다 감겼으면 자동



적으로 정지시키는 장치이다. 

 

3) 마찰 클러치(frictional clutch) 

정경기의 운전은 원활하게 되어야 하며 특히 충격적인 회전은 피해야 한

다. 정경기의 회전이 충격적이면 실이 자주 끊어지고 장력의 부동이 심해지

기 때문이다. 그리하여 정경기는 기동에서는 점진적으로 회전이 되어야 할 

것이나 반대로 정지 할 때는 급격히 또 예민하게 정지해야 한다. 이러한 조

건을 충족시키기 위해, 

① 마찰 클러치식(frictional clutch system) 

② 고정 및 유동풀리식(fast and loose pully system)이 있다. 

 

4) 빔균등장치(beam evening device) 

정경작업이 진행되어 감에 따라서 슬래셔빔의 사층은 증가하기 때문에 슬

래셔빔의 중심축이 점차 사방으로 이동하여 슬래셔빔과 드럼과의 접촉은 슬

래셔빔의 자동 때문에 이루어지는 것이므로 작업중에 어떠한 원인에 의해서 

사층의 형이 아주 둥근원이 되지 않으면 양자간의 접촉압력은 순간적으로 

변화하고 정경의 목적을 제대로 달성할 수 없다. 이러한 결점을 제거할 목적

으로 고안된 것이 빔균등장치이다. 이러한 빔정경기의 정경가속은 드럼표면

속도와 같으며 따라서 빔정경기의 생산량은 드럼의 직경과 회전수를 알고 

있으면 계산할 수 있다. 

 

나. 빔정경기의 기종 

주요 빔정경기의 기종은 <표 1>과 같다. 

 



<표 1> 

 
 

4. 부분정경기(sectional waper) 

이 정경기는 경사무늬직물, 모직물 등의 정경에 쓰인다. 경사무늬 직물의 

경우 한 무늬의 경사수를 한단위로 하여 원통형의 목제 블록에 감아 순차적

으로 한 단위씩 감는 것인데 완전히 감은 뒤에는 빔정경기로서 되감아 줘야

할 필요가 있다. 디자인이 복잡하거나 또는 주문량이 소로트인 경우 경제성

을 고려하여 일반적으로 소규모공장에서 사용하나 깅감(gingham) 공장에서 

작업상 편의를 도모하기 위하여 많이 사용하고 있다. 

 

 

<그림 3> Schlafhorst 논드럼 정경기 Type MZD. 



 

<그림 4> 부분정경기. 

 

가. 부분정경기의 구조와 작용 

이 정경기는 주요부를 ① 크릴 ② 드럼섹션머신 ③ 버밍머신 등으로 나눌

수 있는 바 이들을 자세히 설명하면 아래와 같다. 

 

1) 크릴(creel) 

소규모공장에서는 공장의 설치면적 및 설치비용을 생각하여 100~300올 까

지는 논크릴(non-creel)로 정경을 하나 보다 진보된 작업에서는 300~600올의 

크릴로 장치하여 사용한다. 크릴장치에는 크게 두 가지로 구분하는데, 

① 얀 가이드 텐서(tensor) 장치 

목제 평행보빈(wood parallel bobbin)을 사용하는 소극적 텐션장치가 있으며 

이것은 가호후 정경하는데 많이 사용된다. 즉 표면가호이기 때문에 표면마찰

을 없앤다. 

② 텐션와셔를 사용하여 텐션 웨이트를 조정하는 방법이 있다. 이 방법은 

가호하기 전에 정경하는데 많이 사용된다. 

 



2) 드럼섹션머신(drum section machine) 

비밍 작업전에 리피트(repeat) 공정을 정리하는데, 될 수 있는 한 많은 양을 

감기위해 대략 드럼의 둘레를 2~3cm로 하나 일반적으로 2.2m정도의 기계가 

많다. 리피트의 공정정리는 드럼의 측면으로부터 이동하면서 정리되므로 엘

리베이션 장치(elevation device)의 각도 및 드럼의 피이드(feed)에 밸런스의 중

요성을 가지고 작업을 해야 다음 공정의 문제점이 없다. 공정의 폭 조정은 

프런트 리징 리이드(front leasing reed)통법에 의해 조절하나 이 방법은 각 회

사마다 견해차이가 있으며 일반적으로 8본통하여 작업한다. 

 

3) 비밍 머신(beaming machine) 

이 공정도 드럼에 리피트 공정을 정리(소정의 원하는 밴드 작업 완료)후 

전체 리피트 폭과 동일하게 빔폭을 조정하여 비밍작업을 한다. 

비밍작업시 드럼의 텐션 브레이크의 강도 조정이 중요하며 드래프트를 적

게하여 실의 신도를 유지하는 것이 올바른 작업이라 여겨진다. 

 

나. 부분 정경기의 기종 

최근 부분정경기의 수요증대와 함께 이의 고성능화도 주목을 끌고 있다. 

1) Schlafhorst 부분정경기, DSB형 

부분정경기에서의 작업중에 우선 곤란하게 여겨지는 것은 elevation bar에서 

경사각의 결정방법으로 1밴드(band)를 감기 시작하는 위치를 맞추는 것이다. 

이것이 정확하게 행하여지지 않을 때에는 장력차가 생겨서 직물상에 밴드줄 

결점이 생기게 된다. Schlafhorst 부분 정경기에는 elevation bar의 경사각을 결

정하기 위해 표시한 특별한 장치가 달려있다. 

100회 회전 후 사층의 두께를 눈금으로 읽어 이 숫자를 정경드럼의 커버



에 붙어 있는 계산반과 elevation bar의 높이를 정한다. 또한 1밴드 권취축에 

대한 바디의 이동은 위치를 정하는 stopper에 의해 정확히 그리고 간단히 조

작할 수 있다. 

 

 
<그림 5> Schlafhorst의 elevation bar 위치결정장치. 

 

2) Benninger 부분 정경기, ZA형 

이 ZA형에는 면사나 소모사 등의 비교적 세사용 ZAS형과 방모사용과 같

은 태사용 ZAL형의 2종이 있다. 이 두 가지는 기본적으로는 동일하지만 단

지 elevation bar가 전자는 길어서 850cm이고, 후자는 짧아서 425mm되는 것이 

다르다. 

 

<그림 6> Benninger ZASE형 부분정경기의 드럼으로부터의 가호. 



Benninger의 특징의 하나는 ZASE라는 드럼분리형이 있는데, 이것은 정경드

럼을 beaming head로부터 떼어 내어 레일에 의하여 드럼의 축방향으로 이동

시켜 슬래셔의 뒤로가서 이 드럼에서 실을 잡아빼어 가호하도록 되어 있다. 

 

3) 오꾸이사의 부분정경기 

여기에는 AG-D형의 범용기로부터 KHW-30형의 고급기에 이르기까지 여러 

부분정경기가 있는데 대개의 기종은 드럼부분과 beaming부분이 분리되어 있

어서 레일상을 옆으로 이동하게 되어 있다. 

이것은 드럼에 권취작업과 beaming작업을 따로 분리하여 별개로 행하는 

것과 드럼 가동시간과 비교하여 beaming시간이 짧기 때문에 beaming기가 드

럼대수보다도 적어도 좋다는 이유에서이다. 


