
종광층 형성조정 장치에 의하여 

경사절을 감소시키는 기법 

 

 

영국 Manchester의 SHIRLEY연구소에서 행한 종광의 층을 조정함으로써 제

직하는 동안 경사절을 실질적으로 감소시킨다는 것을 알았다. 이 기법은 방

적사로 제직하는 동안 경사절의 원인에 대한 광범위한 조사 결과 발견되었

다. 

이것은 평직을 제직할 때 만약 동일한 종광의 동정에서 폐구시에 같은 운

동을 하는 종광의 헬드아이(heald Eye)간의 수직 간격이 충분히 크다면 많은 

사절을 감소시킬 수 있다는 것을 가르쳐 준다. 

종래의 고정된 종광층형성 장치이거나 Spilt Shedding(Centre shed를 만드는 

장치)장치이거나 간에 보통 Tappet장치로 하여 개구시 만들 수 있는 종광층

간의 수직 간격에는 일정한 한계가 있으므로 효과있게 경사절을 방지할 수

가 없다. 

고정된 종광층형성 장치로 제직할 때는 북이 왕복 운동을 할 수 있도록 

충분한 완전 개구를 만들어야 하기 때문에 만들 수 있는 종광층의 한계는 

상당한 제한을 받는다.(0in. 에서 0.3in. 까지). 

Split Shedding 장치로 제직할 때 개구시 만들어 지는 종광충 간격은 유효 

정지 기간(dwell period) 즉, 개구시간을 감소시켜서 얻어진다. 이와 같은 결과

로서 보통 기계로 만들 수 있는 가능한 종광층간의 간격의 크기는 역시 제

한을 받는다. 

SHIRLEY 연구소에서 고안한 특별장치를 사용하여 만들 수 있는 종광층을 



조종시키는 기구는 종광층간의 간격이 클 때는 개구시 1in.이고 작을 때는 

개구시 0.1in.~0.2in 이다. 이 장치는 보통 Spilt Shedding장치와는 대조적으로 

유효 정지기간(dwell period)의 어떤 감소도 없고, 동일한 종광의 동정(lift)에서 

함께 운동하는 경사선의 동시에 교차(crossing)됨이 없이 폐구시 두 종광간에 

필요한 종광 간격을 만든다. 본 논고는 필요한 종광 운동을 만도는 최적 형

태의 장치를 결정하기 전에 종광층을 변동시키는 원리를 확실히 하기 위하

여 현장에서 종광층을 변동시킨 장치로 2회 실험한 결과를 설명하겠다. 

 

◎ 실험 1 (mill A) 

○ 직물 : 평직, 
2
150 in. ; 108×112, 

         경사 12.8 Tex(46’s) 

         위사 11.8 Tex(50’s) 

○ 직기 : Northrop H.S ; 60in ; 2조의 평직 Tappets ; doll-head roller <그림 1> ; 

철제종광간 ; 169 picks/min. 

 

종광층형성조정 장치를 doll-head rollers를 갖고 있는 기계에 맞도록 개조했

다. 개구시 종광층 간격을 가장 크게 하려면(1 in. 간격이 생기게 할려면) 종

광간(Stave) 2와 3이 정상으로 운동하는 동안 종광간 1과 4의 운동을 수정하

면 된다. 이것은 2조의 평직 Tappet의 각각에 대해 하나의 장치(Device)를 사

용함으로써 만들 수 있다. <그림 1>은 이 장치를 했을 때의 배열을 도시한 

것이다. 

표준 doll-head roller는 종광간 1과 4에 연결되어 있고, 반면에 종광간 2와 

3은 다른 doll-head roller(A)에 연결되어 있는데, 이것은 폭(B)에 고정되어 있

지 않고, 자유롭게 회전한다. 



 

<그림 1> Schmatic arrangement for variable heald sleting 



조작의 원리는 이 기구를 사용하면 정상운동을 할 때 Top 위치에서 Centre

위치로 하강할 때 종광간 2의 운동 속도에 비례하여 종광간 1의 운동 속도

가 늦어진다. 계속해서 답목(treadle)이 더 아래로 움직임을 계속했을 때 종광

간 2에 비례해서 종광간 1의 운동속도는 가속된다. 반대로 답목이 상승 운동

을 계속하면 종광간 1의 속도는 처음에는 가속되고 뒤에는 속도가 늦어진다. 

종광간 4는 1과 같이 표준 doll-head roller에 연결되어 있으므로 물론 종광간 

1에 작용된 모든 운동은 종광간 4에 직접적으로 전달된다. 

종광간 2와 3은 다른 doll-head roller에 연결되어 있으므로 답목의 작용에 

의해 직접 정상 운동을 한다. 

 

 

<그림 2> Heald displacement diagram obtained from healdslating 

 

<그림 2>는 이 장치로 하여 얻어지는 실제 종광 변위 diagram이다. 이 

diagram을 보면 동일한 종광의 동정(lift)에서 폐구시 두 종광층의 간격이 1in.

로 만들어 지는 반면, 개구시 종광층의 간격이 0.5in.가 되었다는 것을 알 수 

있다. 뿐만 아니라 동일한 종광의 동정(lift)에서 2개의 경사선이 함께 교차됨

이 없고 정지기간(dwell period)이 감소되지 않는다. 

제1차 실험은 경사절단 비율을 계속 관찰하여 기간별로(총
2
111  시간) 현장 



동무자들에 의해 측정하였다. 

이 장치를 한 기계에서 제직중 경사 절단 비는 10,000picks당 0.72인 반면

에, 0.15in.로 종광층이 고정되어 있는 보통 제직 조건으로 다른 두개의 직기

를 사용하여 동일한 Beam(위에서 사용한)의 사로 제직했을 때 이들 총경사

에 대한 절단비의 평균치는 10,000picks당 1.82이었다. 

제2차 실험은 경사 절단수는 tinted-thrum method에 의해 측정했다. 

동일한 직기에서 똑 같은 경사로 제직하는 동안에 종광의 층을 변동하였

을 때와 하지 아니하였을 때, 각각 경사 절단 비율을 측정하여 비교했는데, 

두 경우 각각 600yards의 직물을 제직했을 때 아래 경사 절단 비율이 나타났

다. 

○ 보통 조건 제직시 : 2.73 breaks/10,000picks 

○ 종광층 형성조정 장치를 사용하여 제직시 : 1.19breaks/10,000picks 

위의 수치는 이러한 경사절단으로 인하여 발생되는 기계 정지 회수에 관

계없이 실제의 경사 절단수이다. 그러므로 이 수치는 경사절단으로부터 발생

되는 직기 정지 회수를 계산한 제1차 실험보다 절단율이 높다. 

보통 제직 조건으로 제직하는 것과 비교하여, 종광층을 조정시켜 제직할 

때 발생하는 경사절단의 실질적인 감소는 별 문제로 하더라도, 이 기구로 제

직하면 잔털(fluff)로 생기는 손실도 역시 감소된다는 것이 관찰되었다. 

두가지 제직조건으로 제직한 직물의 외관(cover)에는 차이점이 없지만 절단

수가 감소하기 때문에 종광층을 변동시켜 제직한 직물의 질은 보통 제직 조

건으로 제직한 직물보다 양호하다. 

 

◎ 실험 2 (mill B) 

○ 직물 : 포플린; 44in. ; 124×66 ; 경사 및 위사 번수 ; 16.4 tex(36’s) 



○ 직기 : Northrop, Model “S” ; Barker Split - Shedding : 4개의 종광간 ; 59/4 

reed ; 170 picks/min. 

 

같은 직기에서 3종류의 경사로 제직했다. Barker사에서 제작한 Split 

Shedding기구를 사용하여 각 경사마다 일정한 길이를 제직한 후 인접된 경사

로 Spring-top reversing motion과 2개의 종광간에 종광층형성조정 장치를 하여 

유사한 샘플을 제직했다. 

이 장치(Device)는 종광간 1과 3의 정상 운동을 수정하여 개구시 0.2in. 종

광간격과 개구시 1in. 종광간격을 유지하도록 했다. 

이 장치의 배열법은 답목과 종광간사이가 직기 중앙에 한쌍의 Tappet으로 

장치되어 있을 때 보통과 같이 lamb rod를 매개로 연결되어 있는 것을 제외

하고는 <그림 1>과 근본적으로 같다. 

평균 경사 사절 비율은 <표 1>에 보인 바와 같다. 

 

<표 1> 

 

 

보통 제직조건에서 발생하는 경사 절단 비율이 낮다고 할지라도 종광층을 



변동시켜 사용하면 경사 절단 비율의 감소를 볼 수 있다. 

이 결과로 공장 경영진들이 더 많은 직기에 대해 더욱 광범위한 실험을 

하는 것이 매우 주요하다고 생각된다. 

공장 실험의 결과는 종광층을 변동시키는 기법이 공장에서 평직을 제직 

할 때 고정 종광층 장치 뿐만 아니라 Barker사가 제작한 Split shedding system

을 이용하여 제직 할 때와 비교하여 경사 절단 비율을 감소할 수 있다. 비록 

공장 실험 Data가 그 범위에 있어서 제한되어 있더라도 연구소에서 행한 모

든 실험의 결과를 생각할 때, 그들이 제공한 정보를 보면 평직을 제직하는 

동안 종광층을 변동시키면 경사 절단과 잔털에 의한 손실을 감소시키는 데 

효과가 있다는 것은 의심할 여지가 없다. 

사용된 종광층 형성조정 장치는 실험 초기 단계 동안 필요한 조정설비를 

갖고 있는 실험용의 장치이었다. 

이것들을 그대로 공업에 계속 사용하려는 것이 아니고 더욱 개발하여야만 

했다. 

필요한 종광층을 변동시키는 운동을 종광간에 부여하는 가장 편리한 방법

은 특별히 고안한 Tappet을 사용하는 것이라고 생각한다. British Northrop주식

회사가 그들 회사가 제작한 “S”형 직기의 기존 Split Shedding Tappet에 대치하

여 사용할 수 있도록 이 장치에 필요한 Tappet에 대치하여 사용할 수 있도록 

이 장치에 필요한 Tappet을 제작했다. 이에 대해 상세히 알고 싶으면 Shirley 

연구소(영국 Manchester)에 문의하면 된다. 

 

 

 

 


