
셔틀리스(Shuttleless)직기 

-그리퍼직기- 

 

(직물폭) 

동시에 여러 폭의 직물을 더구나 폭이 다른 직물을 나란히(병렬) 동일 직

기로 제직할 수 있다는 것은 굉장히 큰 이점이다. 

직물폭은 그리퍼 리시빙(receiving)장치의 위치와 중앙의 턱인장치를 간단히 

이동시켜서 조절할 수 있으므로 직물폭에 관계없이 최고효율로 위입을 할 

수 있다. 

<표 1> Sulzer직기의 가능직폭 

 
주 : 1) ※110in형을 사용하면 효율이 더 좋아짐 

2) 모두 5% 위축률을 예상 

 

위축율 5%을 고려하면, 130형은 약 23~124in까지의 직물을 제직할 수 있다. 

그런데 130형, 110형, 85형의 3기종을 조합하면 바디폭의 손실없이 각종 폭의 

직물을 효과적으로 제직할 수 있으나 130형과 85형만으로는 제직할 품종에 



따라서 바디폭의 손실이 조금 나타난다. 이러한 관계를 나타낸 것이 <표 2>

이다. 

<표 2> 위사의 사용가능범위 

 
※ 코우머 면사는 96’s까지 사용가능 

 

종래직기나 Draper 등의 셔틀리스직기에서 직기의 속도는 바디통입폭에 관

계없이 항상 일정하다. 따라서 만약 85in폭 직기에 60in폭을 걸어 제직해도 

셔틀의 운동거리는 변하지 않기 때문에 회전수를 변화시킬 수 없으므로 위

입길이로 나타내는 생산효율은 비례적으로 감소해 버린다. 그런데 사용하지 

않는 바디폭분 만큼 속도를 증가시키면 생산효율의 저하를 막을 수 있다. 

 

 

<그림 15> 130in직기에 사용바디폭과 생산량과의 관계 



<그림 15>ⓐ에 나타낸 것처럼 일정한 생산량을 유지하기 위해서는 130in폭

에서의 200rpm 속도는 바디폭이 사용되지 않는 부분이 넓기 때문에 회전속

도가 상승하지 않으면 안된다. 만약 일정한 속도라면 직선 ⓑ처럼 되어 바디

폭이 좁아짐에 따라 현저하게 생산량은 감소한다. 그러나 실제문제로서, 사

용한 바디폭이 좁게된 분량만큼 고속화한다는 것은 무리이다. 예를 들면 슬

레이 등도 전과 같은 중량이기 때문에 결국 무효의 바디폭분 만큼을 전부 

고속화에 의해 보완하여 생산효율을 일정하게 유지할 수는 없는 것이다. 그

러나 손실된 위입능력의 일부는 되찾을 수 있다ⓒ. Sulzer는 바디통입폭에 따

라 리시빙 박스를 이동시킴으로써 바디폭이 좁기 때문에 발생하는 생산감소

의 약 1/3를 되찾을 수 있다. 

(사용한 실) 

경사에 대해서는 종래직기나 Sulzer직기 사이에 기본적인 차는 없기 때문

에 적용범위는 같은 정도로 보아도 좋다. 위사에 대하여는 고속위입이기 때

문에 문제가 크다. 현재까지 면, S.F, 방모, 각종 혼방사 등을 사용하고 있으

나 필라멘트의 사용은 극히 적다. 일반적으로 사용되는 위사번수의 범위는 <

표 2>와 같다. 

 

 
<그림 16> 평직의 경우 경사, 위사밀도의 한계(130in기) 



(직물밀도) 

제직범위 중에서 가장 중요시되는 문제 중의 하나가 직물밀도이다. <그림 

16>은 평직의 제직한계를 나타내는데, 동일 번수 및 동일 경위사수(경사밀도

=위사밀도)인 평직의 경우이다.  

<표 3>은 최대 타입밀도에 가까운 표준포의 조직과 밀도를 나타낸 것이다. 

 

<표 3> 최대 타입밀도에 가까운 표준직물 

 
※ 소모, 방모사는 미터식 번수 표시 

 

(직물의 품위문제) 

일반적으로 셔틀리스직기에 대해서는 항상 직물의 품위문제가 제기된다. 

위입시마다 그리퍼 가이드가 개구 속에 들어간다는 것은 직물의 품위를 떨

어뜨리지 않을까 하고 염려 할 수 있다. 그러나 클로드 펠에 커버 플레이트

를 사용하는 점과 상하개구의 시트에 장력차를 부여하는 점의 효과 때문에 

종래직기로 제직된 것과 같은 정도의 직물을 생산할 수 있다. 

개구의 상하시트에 대해 장력차를 늘리면 경사의 사절이 증가하기 때문에 

양자의 관계를 잘 확인하여 조정해야만 한다. 



바다가 후퇴한 위치에서 그리퍼 가이드가 개구에 나타나 그리퍼 주행을 

인도하기 때문에 부식(float : 경사절단시 일어나는 제직상의 결점)이 발생하

지 않으므로 품질이 좋아진다. 

(포의 안정성) 

다음에 Sulzer직기로 제직한 포의 형태 안정성은 어떠한가라는 문제이다. 

직축은 조직에 따라 크게 변화한, 경위사의 절대장력과 경위사 상호 장력관

계, 템플사용방법, 변조직 등이 각각 Sulzer직기와 종래직기와는 다르기 때문

에 생지나 가공후의 포의 수축상태가 다를 것이라고 예상할 수 있다. 술저직

기는 개구의 장력 및 크기를 적당히 선정하여 조합하면 광범위하게 경위의 

축율을 변화시킬 수 있으나 포의 상태가 좋으며 동시에 제직성이 훌륭한 직

물을 얻기 위한 조합은 비교적 힘들다. 

S.F류 등에서는 생지의 직축율은 자동직기로 같은 생지를 제직할 때와 비

교하면 그다지 변함이 없다. 그러나 가공후의 수축율은 종래직기보다 크다. 

위사방향의 최종제품의 폭을 일정하게 유지하기 위해서 수축된 양만큼 바

디통입폭을 늘려야 하는데, 이 경우 경사는 문제가 없으나 위사는 사용량을 

조금 증가시켜야 한다. 경축에 관한 한 종래직기보다 작고 그 변동도 아주 

작다. 

7) 조업 예와 경제성 

전술한 것처럼 Sulzer직기에는 여러 가지 이점이 있는 반면, 불리한 조건도 

있다. 여기서 경제성을 검토함에 있어 불리 점을 고려해 보고자 한다. 

① 투자금액이 매우 크다. 

② 경위사의 품질이 특히 양호하지 않으면 안된다. 동시에 세폭을 제직할 

경우 경사가 1올만 절단되면 3대가 정지되는 셈이 된다. 

③ 염색, 가공시 변부분에서 두꺼운 것이 문제가 된다. 이외에 변폭이 종



래직기가 0.5~0.7cm인 반면에 1.5cm이기 때문에 1.5~2cm만큼 직물폭을 넓게 

제직해야만 하며, 특히 변부분의 경사에 해당하는 만큼 별도의 경사를 사용

해야 한다. 또한 턱조직의 변에서는 변부분만 2올씩 투입되기 때문에 경위사

의 손실량이 증가한다. 결국 술저직기에서는 종래직기에서 발생하는 번치

(bunch) 및 기타 위사설의 감소량이 변부분에의 사용사량의 증가 때문에 상

쇄된다. 

④ 변에 턱조직을 형성하기 때문에 바디통입폭과 바디폭이 일치해야 한다. 

바디에 여유를 두지 않고 바디 전장을 바디통입폭으로 일치시킨다는 것은 

조업상 아주 불편하고 각종 바디를 다량으로 가지고 있어야 한다.  

이상과 같은 항목들을 고려해 보면 Sulzer 직기를 채용하여 경제성을 높이

려면 우선 안정적으로 제직할 수 있는 범위의 직물을 선정하고 생산품종을 

표준화하여 품종교체를 하지 않는 상태하에서 3교대제로 조업하여 다액투자

자본을 단기상각할 수 있는 조건이 필요하다. Sulzer직기의 경제성을 추정하

는 자료로서 실제로 본기를 채용하고 있는 독일과 오스트리아의 사용자측으

로부터의 보고실적을 기초로 해서 면직물과 모직물 생산공장의 코스트 내역

을 나타낸 것이 <그림 17>이다. 이 결과가 나오게 된 작업항목 및 기타 명세

를 <표 4>에 나타냈다. 

 

 
<그림 17> Sulzer직기를 채용한 면과 모공장의 코스트구성비율 



<표 4> Sulzer직기를 채용한 면공장, 모공장의 실적명세 

 

 

<그림 17>은 코스트 내역을 %로 표시한 것이다. 

두 공장의 설비와 기계에 드는 감가상각이나 금리가 없을 경우는 생산비

가 약 절반으로 낮아진다는 점이 주목할 만 하다. 그림에서 감가상각 및 금

리가 각각 53%, 48%로 생산비의 약 절반을 점하고 있다. 바꿔 말하면, Sulzer

직기에의 투자액이 크고 금리 및 감가상각비의 부담이 크다는 것을 알 수 



있다. 

다른 예를 나타내 보면, 3종류의 직기 즉 Sulzer, Unifil장치 고속 자동직기 

및 보통 자동직기를 채용해서 3교대제로 조업한 경우 1년간의 조업경비와 

코스트를 비교한 것과 같다. 

1년간 경비는 Sulzer직기가 많고, 가장 적은 것은 자동직기이다. 여기서 

Sulzer직기의 매년 감가상각액 조차에서도 자동직기의 1년간 전조업경비를 

약 40%나 상회하고 있다는 것은 흥미롭다. 

다음에 종래의 자동직기와 UNIFIL장치 고속자동직기의 매년 조업경비가 

거의 같은 정도라는 점도 간과할 수 없다. 이는 Unifil장치 고속 자동직기가 

보통 자동직기보다도 투자액이 크고 불리함에도 불구하고 그 적은 경비로서 

완전히 불리함을 보완하고 있기 때문이다. <그림 18>은 각 직기의 매년 생산

량을 위사길이(단위 100만yd)로 나타낸 것이다. 

 

 

<그림 18> Sulzer, Unifil부착 고속직기,  

자동직기의 년간조업경비와 코스트비교 



우측은 위사 100만yd당 비용을 파운드로 나타낸 것이다. 이것을 보면 

Sulzer직기는 자동직기의 3배, 고속 자동직기의 2배 생산량을 가지고 단위생

산량에 대한 비용은 Sulzer직기가 최저이고 다음이 Unifil장치 고속 자동직기

의 순으로 그 비율은 2.05, 2.35, 2.90이다. 

이 예는 3교대제의 경우에 대한 것이고 아마도 면공장에서 더욱이 2교대

제의 경우라면 Sulzer직기는 더욱 불리하게 된다고 생각된다. 

다음에 Sulzer사에서 행한 시험연구 결과를 소개한다. 시직기는 130in직기 

24대이고, 직기회전수는 190~200rpm이다. 

(1) 조건 : <표 5>와 같다. 

(2) 인원 : 각반에 운전원 1명, 보조원 1명, 감시자 0.5명 

(3) 생산량 : 8시간당 2,420yd2 

(4) 효율 및 기타 : <표 6>과 같다. 

<표 8>은 술저직기와 종래직기로 포플린과 셔팅을 제직한 경우의 성능비

교내용이다. 

 

<표 5> 제직품종과 기계조건 

 

 



<표 6> 효율 조사결과 

 

 

<표 7> 사절원인 

 

 

<표 8> 

 



다음은 단위바닥면적에 대한 생산량을 비교하면 130in 직기는 1대당 17m2, 

종래직기 50in 기종은 약 65m2이므로 <표 9>와 같이 되어 Sulzer직기가 유리

하게 된다. 

 

<표 9> 단위 바닥면적에 대한 생산량 비교 

 
 

이어서 경제성을 검토할 경우 중요한 요소로 인원문제가 있다. 한편 날염

로(print cloth)를 제직할 경우에 대하여 알아본 내용으로 <표 10>은 Sulzer직

기와 종래직기의 생산량 비교이다. 

이처럼 Sulzer직기 1대의 생산량은 종래직기 44in기의 3.4배에 상당한다. 따

라서 동일생산량을 얻기 위한 직기 대수에 대한 인원 비교를 하기로 한다. 

Sulzer직기  130in기  96대 

종래직기   44in기   326대 

로 하면 인원은 <표 11>에 나타난 것처럼 Sulzer직기가 45% 정도 적게 된다. 

 

<표 10> 생산량 비교 

 



<표 11> 인원비교 

 

* 소요추수 197sp. 1인당 207sp 틀잡이, 보조공을 포함 


