
섬유 전반 기초지식 (6) 

- 제직법 - 

 

 

5. 제직법 

5.1 제직의 기본원리 

  
 ·학습 포인트·  

실로 직물을 만드는 것을 제직이라고 하며, 그 기본원리를 명확히 이해한

다. 

 

경사와 위사를 교차시켜 시트(sheet)상태의 포를 만드는 것을 제직이라고 

한다. 제직의 기본원리는 직기의 종류와는 관계없이 (1) 개구운동, (2) 북침운

동, (3) 바디침운동의 3운동을 주체로 하여, 경사를 송출하고 포를 권취하는 

부운동과의 상호 환계를 유지하면서 포를 만든다. 

 

◎ 제직의 기본원리 
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◎ 직기의 구조 

 

<그림 5.1> 직기의 구조 

 

(1) 개구운동 

소정의 직물조직에 따라 경사(A)를 일정한 순서로 통경한 2매 또는 그 이

상의 종광(C, D)을 상하운동시켜, 경사를 위 아래로 분리하여 북이 지나갈 수 

있도록 개구를 만드는 운동이다. 

 

(2) 북침운동 

위사 목관을 내장한 북(F)을 타격하여 개구안에 위사를 넣는 운동을 말한

다.(북직기) 최근에는 북을 사용하지 않고 위입하는 방법의 직기가 활용되고 

있는데, 이것을 무북(shuttleless)직기라고 한다. 

 

(3) 바디침 운동 

개구안에 넣은 위사를 바디(E)로 클로드 펠(cloth fell) (G)까지 밀어 주어, 위

사와 경사를 교차시킨다. 클로드 펠의 위치가 일정하게 유지되면 위사밀도가 

균일하게 된다. 



5.2 면직물의 제직법 

  
 ·학습 포인트·  

제직의 기본원리는 섬유의 종류에 따라 큰 차이가 없기 때문에, 여기서는

면직물을 통하여 제직의 기본원리를 정확하게 이해하도록 한다. 

(1) 공정명 및 각 공정의 패키지명을 정확하게 기억한다. 

(2) 각 공정의 주요 작용을 정리한다. 

(3) 직기를 위사 삽입방법에 따라 분류하고, 그 특징을 정리한다. 

 

면직물을 제직하는 공정과 각 공정의 주요 작용을 정리하면, 다음과 같다. 

 

 
 

(1) 정경(warping)공정 

치즈 또는 콘을 직물의 설계에 따라 소요 경사올수만큼 크릴에 건 다음, 

일정한 장력을 유지하면서 시를 풀어내어 일정한 길이만큼 정경 빔(warper’s 

beam이라고도 함)에 감는다. 정경빔에 권취하는 방식에 따라 빔(직접)정경기

와 부분정경기로 분류한다. 

 

(2) 가호(sizing) 공정 

경사의 가호는 제직성을 향상시키는 것이 주목적이므로, 방적사(spun yarn)



에서는 잔털눕힘, 강력부여 등을 목적으로 행하고, 필라멘트사(filament yarn)

는 섬유를 집속시키기 위하여 가호를 한다. 

직물의 소요 경사올수에 따라 여러 개의 정경빔을 준비하여 크릴에 장착

하고, 일정한 장력으로 풀어낸다. 시트상태로 인출된 경사는 풀통을 통과하

여 가호롤러 및 압착(squeezing)롤러를 통과함으로써 충분히 호액을 흡착시키

고, 여분의 호액을 제거한다. 풀통을 지나온 경사는 건조시키고, 서로 밀착된 

실을 분할하면서 직기빔에 권취한다. 

 

(3) 통경(drawing-in) 공정 

직물설계에 따라 직기빔의 경사를 드로퍼(dropper), 종광, 바디의 순서로 통

경하여 직기에 걸 수 있는 상태로 만드는 최후의 준비공정이다. 

·드로퍼 ······························ 경사가 절단되었을 때, 기대를 정지한다. 

·종광 ·································· 경사를 상, 하로 2구분하여 개구한다. 

·바디 ·································· 경사를 클로드 팰까지 밀어주어 경사와 위사를 

교차시킨다. 

통경에는 수작업통경, 리칭머신에 의한 통경 및 연경기에 의한 통경의 3가

지 방법이 있다. 

1) 수경 : 2명이 1조가 되어 틀의 앞뒤에 마주 앉아서 경사를 인출한다. 

2) 리칭 머신(reaching machine) : 적절하게 장력이 가해진 시트상태의 경사

를 셀렉터(selector)로 1올 1올 분리하여, 그 경사를 사람의 수작업으로 통경

한다. 

3) 연경기(tying machine) : 제직한 후 짜고 남은 경사와 새빔의 경사를 서로 

연결하여 이은부분을 바디, 종광, 드로퍼가 붙어 있는 채로 빼냄으로써 통경

작업에 필요한 시간과 노력을 생략할 수 있다. 



자동통경기는 경사를 드로퍼, 종광, 바디의 순서로 자동적으로 통경한다. 

 

(4) 북실감기(위권 : prin winding, spool winding) 공정 

위권기(prin winder)로 치즈로부터 위사 목관에 감는다. Unifil식 북직기와 셔

틀리스직기에서는, 이 공정이 필요가 없다. 

 

(5) 제직(weaving)공정 

위와 같은 준비공정으로 준비된 경사와 위사를 사용하여 소정의 직물조직

이 되도록 경사를 개구시켜 정해진 위사밀도에 맞춰 북침과 바디침을 하여 

규격의 직물을 제직한다. 직기의 종류는 다음과 같이 분류할 수 있다. 
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여기서는 위입방법에 의해 분류한 각 직기에 대하여 설명하기로 한다. 

1) 북직기 

북직기의 위입은 직기 양쪽에 배치된 스틱 피커(stick picker)의 왕복운동에 

의해 북에 좌우 교대로 충격을 주어 개구안에 북을 비주시켜 위사를 삽입한



다. 

a) 북교환직기 : 위사가 다 떨어지면, 북을 교환한다. 

b) 콥 교환직기 : 위사가 다 떨어지면, 북 안의 위사 목관을 교환한다. 

2) 셔틀리스직기 

셔틀리스직기의 위입은 북(shuttle)을 사용하지 않고, 다른 방법으로 위사를 

비주시켜 삽입한다. 

① 에어젯직기 : 위사를 분사공기(air jet)로 비주시킨다. 

② 레피어직기 : 강철테이프와 같이 가늘고 긴 레피어(rapier)로 위사를 확

실하게 파지하여 일정한 장력으로 개구 안을 통과시킨다. 

③ 그리퍼지기 : 북직기의 셔틀 대신 금속제의 작은 그리퍼 셔틀(gripper 

shuttle)을 사용한다. 위사를 그리퍼 셔틀로 파지하여 그리퍼 가이드를 따라 

비주시켜 위사를 삽입한다. 

 

(6) 정포공정 

제직된 직물은 각각의 용도에 맞게 기준에 따라 검사하고 결점을 수정하

여 직물을 일정한 길이로 접은 다음 등급을 매기고 포장한다. 

 

 

<그림 5.2> 정포공정 



1) 검단 

각각의 용도에 맞는 검사기준에 따라 직물을 검사한다. 검사를 소홀히 하

면 소비자에게 불량품을 제공하는 것이 되기 때문에, 특히 엄격하게 검사를 

임해야 한다. 

2) 폴딩(folding) 

직물을 상품으로서의 면모로 갖추고, 취급하기 쉽게 하기 위하여 일정한 

길이(1m 또는 1yd)로 연속하여 접는다. 

 

·문제 A· 

▶ 아래 그림은 면 직물의 제직공정도를 나타낸 것이다. □ 안에 공정명을, 

( )안에 거는 물건을 아래에서 골라, 번호로 답하시오. 

 

 

[ ① 정포  ② 가호  ③ 재권  ④ 통경  ⑤ 직기 빔  ⑥ 크릴  ⑦ 정경 빔 ]

[해답] A - ②  B - ④  C - ①  D - ⑦  E - ⑤ 

 

·문제 A· 

▶ 다음 문제에서 맞는 것에는 ○, 틀린 것에는 ×를 하시오. 

(1) 제직의 기본원리는 송출, 위입, 위타의 3가지 운동을 주체로 한다. 

(2) 개구운동은 종광의 상하운동에 의해 경사를 2분류하는 것이다. 

(3) 방적사의 가호는 섬유를 집속하기 위하여 행하는 것이다. 



(4) 통경에서는 경사를 드로퍼, 바디, 종광의 순서로 꿰하는 것이다. 

(5) 유니필식을 제외한 북직기에는 위권공정이 필요가 없다. 

(6) 북교환직기에서는 위사가 없어지면 북 안의 위사 목관을 교환한다. 

(7) 에어젯직기에서는 위사를 분사공기(airjet)로 개구 안에 넣는다. 

(8) 정경빔의 실의 올수는 직기빔의 실의 올수보다 많다. 

[해답] (1) × 제직의 기본원리는 개구, 위입, 위타의 3운동을 주체로 한다. 

    (2) ○  

    (3) × 방적사는 단섬유를 집합시키고, 잔털을 눕히며, 강력을 부여

하기 위하여 가호한다. 

    (4) × 통경에서는 경사를 드로퍼, 종광, 바디의 순서로 꿴다. 

  (5) × 위권공정은 Unifil식 북직기와 셔틀리스직기에서는 필요하지 

않다. 

(7) ○ 

(8) × 여러 개의 정경빔을 합하여 직기빔을 만들기 때문에 정경빔

의 올 수가 직기빔 보다 적다. 

 

·문제 B· 

▶ 다음 A군과 B군이 관계가 있는 것을, 번호로 답하시오. 

    A군(공정)                     B(주요작용) 

(1) 제직                  ① 실의 잔털눕힘과 강력을 부여한다. 

(2) 가호                  ② 드로퍼, 종광, 바디에 경사를 꿴다. 

(3) 정경                  ③ 경사와 위사를 교차시킨다. 

(4) 통경                  ④ 여러 올의 실을 인출하여, 빔에 권취한다. 

[해답] (1) - ③  (2) - ①  (3) - ④   (4) - ② 



·문제 B· 

▶ 다음 문제에서 맞는 것에는 ○, 틀린 것에는 ×를 하시오. 

(1) 제직의 기본원리는 송출, 북침, 바디침의 3운동을 주체로 하여, 경사

의 개구와 직물의 권취와 같은 부운동과 상호 관계를 유지하면서 제직하

는 것이다. 

(2) 종광은 경사를 상하로 구분하여 개구를 만드는 것이며, 바디는 위입

된 위사를 클로드 펠까지 밀어주는 역할을 한다. 

(3) 타잉머신은 직기빔의 경사를 1올1올 분리하여 통경하기 쉽게 하기 위

한 기계이다. 

(4) 셔틀리스직기에는 에어젯식, 그리퍼식, 북교환식 등이 있으며, 북을

사용하지 않고 위입하는 직기이다. 

(5) 직기를 개구방법으로 분류하면 태핏식, 도비식, 자카드식으로 분류된

다. 

[해답] (1) × 개구, 북침, 바디침의 3운동을 주체로 하여, 경사의 송출과 직

물의 권취를 부운동으로 한다. 

      (2) ○  

      (3) × 타잉머신은 제직한 후, 경사에 새로운 직기빔의 경사를 연결

하는 기계로, 통경은 하지 않는다. 

  (4) × 셔틀리스직기에는 에어젯식, 그리퍼식, 레피어식이 있다. 

(5) ○ 

 

·문제 B· 

▶ 다음 문제의 (  )속에 적당한 단어를 아래에서 선택하여, 번호로 답하시

오. 



(1) 제직의 기본원리는 (A), 북침, (B)의 3운동을 주체로 하여, 경사의 (C)

과 직물의 (D)와 같은 부운동과 상호 관계를 유지하면서 직물을 제직하

는 것이다. 

[ ① 권취   ② 정경  ③ 송출  ④ 개구  ⑤ 북교환  ⑥ 위사 

  ⑦ 바디침  ⑧ 제직 ]  

 

(2) 개구운동이란, 2매이상이 (A)에 (B)를 일정한 순서로 통경하고, 그 (C)

의 상하 운동에 의해 경사를 2구분하여 (D)를 통과시킬 수 있는 상태로

만드는 것이다. 

[ ① 바디  ② 종광  ③ 포  ④ 경사  ⑤ 위사  ⑥ 북  ⑦ 직기] 

 

(3) 가호공정은 제직성의 향상이 주목적으로, 방적사에는 (A)과 강력을

부여하기 위하여, 필라멘트사에서는 (B)를 위하여 행한다. 

여러 개의 (C)을 준비하여 크릴에 건 다음 일정한 장력으로 인출하여, 이

것을 (D)속을 통과시킨 다음 압착(squeezing), (E) 시키고, 서로 밀착된 실

을 분할하면서 (F)에 권취한다. 

[ ① 정경빔  ② 직기빔  ③ 건조  ④ 종광  ⑤ 잔털눕힘  ⑥ 풀통   

⑦ 경사  ⑧ 위사  ⑨ 집속 ] 

 

(4) 직기를 위입하는 방법에 따라 분류하면, 북을 사용하여 위입하는 (A)

직기와 셔틀리스직기로 대별된다. 셔틀리스직기는 가늘고 긴 강철 테이프

를 사용하는 (B)직기, 금속제의 작은 북을 사용하는 (C)직기, 공기류를 사

용하는 (D)직기 등이 있다. 

[ ① 에어젯  ② 워터젯  ③ 셔틀  ④ 그리퍼  ⑤ 북교환  ⑥ 레피어  



  ⑦ 콥교환  ⑧ 북 ] 

 

[해답]  

 A B C D E F 

(1) ④ ⑦ ③ ①   

(2) ② ④ ② ⑤   

(3) ⑤ ⑨ ① ⑥ ③ ② 

(4) ⑧ ⑥ ④ ①   

(5) ⑧ ① ③ ⑤ ⑥  

 

 

 


