
셔틀리스(shuttleless)직기 –레피어 직기- 

 

다. Dewatex, Greiftex, SMIT 

이 직기의 원리나 메커니즘도 앞서 설명한 LK-1형과 유사한 Lanacek 그룹

으로 불려지고 있는 일련의 Dewas 직기이다. <그림 22>는 프랑스 Dewatex사

에서 제작한 Dewatex 직기이다. 

 

 

<그림 22> Dewatex 

 

직기의 왼쪽에 위사 패키지를 고정시켜 좌우에 있는 2개의 가동성 강철 

테이프로 위입 시킨다. 성능에서도 LK-1형과 비슷하며, 8색까지 위사를 사용

할 수 있다. 또 직기폭도 3.75m까지 가능하다. 

 

 

<그림 23> Greiftex 



Greiftex는 독일 August Engels사에서 제작한 직기이지만, <그림 23>에서 보

는 바와 같이 종광복귀장치가 상부에 있지 않고 하부에 배치되어 있는 구조

이기 때문에 Dewatex 직기보다 산뜻하게 보인다. 

SMIT는 이탈리아의 Societa Macchine Per L’industria Tessile사에서 만든 직기

로서 Dewatex 직기와 다르고 자카드를 채용할 수 있다. <그림 24>는 SMIT 4

태를 한 그룹으로 하여 자카드를 부착한 이탈리아 어떤 공장의 실제 조업하

는 모습이다. 

Dewatex, Greiftex, SMIT 외에도 원리가 비슷한 것으로 생각되는 이탈리아의 

Safog 직기가 있다. 그러나 이 직기는 바디폭 60in로 약 100rpm 정도의 속도

밖에 얻을 수 없기 때문에 고성능 직기는 아니다. 

 

 

<그림 24> 4태를 1그룹으로 자카드를 채용한 SMIT 

 

라. Snoeck 

1) 개 요 

벨기에에서 생산된 일련의 Dewas 직기로서 <그림 25>에 보여주는 것처럼 

직기의 왼쪽에 8종류나 8색의 콘을 배치하여 좌우에 있는 한쌍의 레피어로 

위입한다. 현재 바디폭 140in로 생산되고 있으나, 바디폭 97in라면 직물폭 

70in의 소모직물을 200rpm의 속도로 제직할 수 있다. 위사는 어떤 종류의 실

도 사용할 수 있다고 한다. 



이 직기는 펀칭된 페이퍼 카드(paper card)에 의해 작동하는 24매 도비나 자

카드를 채용할 수 있다. 메인 모터는 3HP, 송출은 헌트의 적극적 송출장치를 

갖추고 있다. 더욱이 제직속도는 풀리를 바꾸지 않고 10% 정도의 변속이 가

능하다. 직기의 좌우와 후부에 설치된 누름버튼으로 운전조작이 가능한데, 

틀보기원의 담당 대수는 6~12태 정도인 것으로 알려져 있다. 

 

2) 위입운동 

펀칭된 카드에 의해 매거진 안에는 8색의 콘으로부터 어떤 한 종류의 위

사를 선택하고, 또한 한쪽 연속위입(pick and pick)주)이 가능하다. 또 이때 필요

하다면 동시에 2올의 위입도 가능하다. 그리고 각 위사는 텐션 디스크

(tension disk)로 장력의 조정을 받으면서, 왼쪽 레피어에 의해 개구로 끌려 들

어가, 개구의 중앙에서 오른쪽 레피어에 넘겨진다. 레피어는 플라스틱으로 

만들어졌으며, 직기 양쪽에서 반원 형태로 되어 있는 가이드 장치의 요동에 

의해 위입운동을 하는데, 균일하게 가속되도록 설계되어 위사에 과도한 장력

이 걸리는 경우는 적다. 직물폭이 좁은 경우는 왼쪽 변의 위치를 고정해 놓

고 오른쪽에 있는 템플 만을 이동시켜 직물폭을 조절하지만, 이 경우 바디폭

보다 25% 정도까지 좁은 직물이라면 제직이 가능하다. 플라스틱으로 만든 

레피어의 수명은 보통 위입 1200만회 정도로서 교환이 가능하다. 

 

 
<그림 25> Snoeck 



3) 변의 형성 

경사 빔과는 별도로 직기의 양쪽에 부착된 작은 보빈으로부터 변사용으로 

각각 8올씩 경사를 끌어 내어 직물의 변에서 약 1/2in 바깥쪽의 바디살에 통

입시킨다. 이런 변사는 생지의 조직과는 관계없이 태핏(tappet)을 이용하여 평

직으로 제직한다. 직기의 양쪽에 있는 템플 근처에는 재봉장치가 부착되어 

매 위입마다 또는 위입 2,3회마다 가는 재봉사로 직물의 변을 꿰메가기 때문

에 이때 별도의 변은 항상 위사에 일정한 장력을 부여하게 된다. 재봉장치에 

의한 꿰메붙임이 끝나면 별도의 변은 필요치 않으므로 커터에 의해 절단되

어 클로드 롤렁에 감겨진 뒤 버린다. 이 방식에 의한 변은 외관이 아름답고 

견고하지만 사설량이 약간 많아지는 결점도 있다. 직물폭에 따라 다르지만 

사설량은 전체 실의 약 2% 정도이다. 

 

마. Universal Iwer 

1) 개 요 

스페인의 Maquinaria사에서 제작한 레피어 직기로서 이와 같은 원리의 직

기로는 프랑스의 Fatex 직기기 있다. <그림 26>은 Universal Iwer 직기의 외관

을 나타낸 것이다. 

 

 

<그림 26> Universal Iwer 



이 직기는 한쪽에서 하나의 레피어가 개구속을 통과하여 반대쪽에서 위사

를 끌고 들어가는 방식이기 때문에 설치면적이 크고 고속회전은 곤란하지만 

바디의 이동량이나 개구량을 적게 함으로써 강력이 약한 실도 제직할 수 있

다. 또 이 직기의 특징은 모든 종류의 실을 제직할 수 있다는 점이다. 앞서 

설명한 것처럼 고속운전은 불가능하지만 사절이 적기 때문에 운전효율이 향

상됨으로써 틀보기 태수도 증가시킬 수 있다. 이 직기는 8색까지 사용할 수 

있고, 면, 양모, 필라멘트, 황마, 대마 등과 같이 각종 섬유에 적용할 수 있다. 

물론 한쪽 연속위입(pick and pick)이 가능할 뿐만 아니라 위입 1회로 동시에 

여러 종류의 실을 위입할 수 있다. 바디폭은 여러 종류가 있고, 회전수는 바

디폭 47in에서 140rpm 정도이다. 

Fatex 직기의 경우는 위사를 6색까지 사용할 수 있고, 바디폭 63in에서 회

전수는 160rpm으로 Universal Iwer 직기보다 약간 빠르다. 

 

 

<그림 27> 제어기구 

1. 모터              5. 송출 롤러 

2. 중앙제어부        6. 권취 롤러 

3. 슬레이 운동용 캠  7. 벨트 

4. 레피어 링크       8. 변위장치 

 

2) 위입운동 

위사용 콘은 직기의 한쪽에 배치하고, 반대쪽으로부터 리지드(rigid)형의 레



피어가 개구속으로 위사를 끌고 들어간다. 이런 레피어는 <그림 27>에 나타

난 것처럼 중앙에 있는 제어기구에 의해 운동을 수행하지만, 이런 위입운동

의 특징은 위사를 패키지로부터 끌어낼 때 가속이 원활하기 때문에 과도한 

장력이나 강한 연신에 의한 사절을 줄일 수 있다. 위사는 콘 이외에 보빈에

서도 임의의 패키지로부터 공급하는 것이 가능하고, 도비나 특별한 선택기구

에 의해서 8색까지 임의로 선택하여 다색 위입을 가능하게 한다. 

 

 

<그림 28> 위사선택부와 커터 

 

 
<그림 29> 단색인 경우의 가이드와 니퍼 

 

<그림 28>에 나타난 것처럼 각각의 위사는 가이드를 통해서 레피어에 물

리게 되며, 레피어가 반대쪽에서 개구를 통과해 들어 오면 선택된 위사 가이



드는 하강하여 위사를 레피어 선단에 있는 니퍼(nipper)에 건내 준다. 이 경

우 2개의 가이드가 하강하면 2올이 동시에 위입하게 된다. 따라서 자유로이 

1올 또는 여러 올을 동시에 위입할 수 있다. 페이퍼 카드를 펀칭함으로써 위

사를 자유로이 선택하여 첵 직물(check fabric)과 같이 색효과를 낼 수 있다. 

<그림 29>는 단색인 경우이 위사공급부를 나타낸 것이다. 

 

3) 바디침운동과 개구운동 

슬레이는 중앙에 위치한 제어기구의 캠에 의해 구동하여 캠이 1회전하면 

위입 1회가 이루어지게 된다. 바디침운동은 110° 동안에 행해지고, 남은 

250°는 후퇴한 위치에서 정지해 있다. <그림 30>은 바디, 레피어 및 개구의 

세가지 운동을 관련지어 나타낸 그림이다. 이러한 리지드형 레피어는 슬레이

의 운동에 완전히 관련하여 구동되며, 위입운동의 순간속도는 양끝에서 9, 

중앙에서 최고치를 나타낸다. 개구운동은 1사이클 가운데 1/3기간에서 이루

어지고 남은 2/3기간에는 정지해 있는다. 결국, 종광(heald)이 개구운동을 수

행한 후 정지하고 있는 사이에 슬레이도 후퇴하여 정지해 있기 때문에 이 

기간에 위입이 행하여진다. 

 

 

<그림 30> 바디, 레피어 및 개구운동의 다이어그램 



개구장치에는 도비나 자카드도 부착할 수 있다. <그림 31>은 자카드를 채

용한 경우의 Iwer 직기이고, <그림 32>는 바디의 이동량과 개구량을 나타내

고 있다. 

 

 
<그림 31> 자카드가 달린 Iwer 

 

 

<그림 32> 개구량과 바디의 이동량 

 

4) 변의 형성 

직기의 양단에 수평침과 수직침을 갖추어 특별한 변을 형성한다. 수평침은 

특별히 준비된 변사(일반적으로 나일론 필라멘트사)를 사용하여, 직물의 변부



에 모 위입마다 <그림 33>처럼 변을 만든다. 

 

 

<그림 33> Iwer의 변조사 

 

이것은 개구가 열릴 때 수평침이 루프(loop)상으로 송입된 실을 수직침이 

변의 폭으로 파지하고, 개구가 교체하면 동시에 수직침은 위로 빠지고 또 다

음의 변사를 파지한다. 이리하여 루프상의 위사를 고정하는 것과 함께 확실

한 변이 형성되며, 직물의 양단에 돌출한 루프는 커터로 절단되어 석션 노즐

로 흡입된다. 이런 변은 외관이 좋고 강도가 아주 뛰어날 뿐 아니라 위입된 

위사의 끝을 절단하기 때문에 바디침할 때의 문제 발생도 적다. 

 

주) 한쪽 연속위입(pick and pick) 

양쪽에 위입장치가 있는 직기의 경우에 한쪽에서만 연속적으로 위입을 행하는 것이다. 픽앳

월 동작과는 달리 위입조작을 자유롭게 바꿀 수 없는 위입방식이다.   


