
자동 통경기의 개발 

 

1. 개발의 목적 

제직업계에 제품의 고급화, 다양화, 차별화로의 움직임이 강력히 요구됨에 

따라 이에 대응하여 생산 형태도 다품종 소량 短사이클化하고 있다. 따라서 

업계에서는 생산공정의 자동화, 성력화를 가능하게 하는 전자공학기술, 시스

템기술의 도입을 급선무로 하고 있고, 특히 다품종 소량생산의 최대 애로사

항인 通経工程(綜絖通入, 바디꿰기)에 있는 시스템의 개발이 강하게 요구되고 

있다. 

현재 실용화되고 있는 통경기(외국의 2개社 제품)는 아주 고가이고 더구나 

종광 눈(아이렛)과 바디살 사이에 바늘을 통입하여 경사를 꿰는 방식이기 때

문에 종광이나 바디에 손상을 입힐 우려가 있어 거의 도입되고 있지 않다. 

이로 인해 통경공정은 숙련과 시간을 요하는 수작업이 부득이하여 생산성 

향상의 최대과제가 되고 있다. 그래서 종래의 결점을 개량한, 에어제트로 경

사를 종광과 바디에 동시에 꿸수 있는 자동통경기를 개발하여 다품종 소량 

단사이클화에 대처하도록 하였다. 

 

2. 자동 통경기의 구성 

새로 개발한 자동 통경기의 구조는 다음과 같다. 

① 경사공급부 : 시트상의 경사군에서 경사를 한 올씩 분리하여 소정의 위

치까지 운송하는 장치 

② 종광공급·운송부 : 빈 종광을 하나씩 공급하는 장치 

③ 종광, 바디에 실을 꿰는 부분 : 압축 공기를 이용하여 실을 종광의 눈

과 바디살 사리에 넣는 장치. 



④ 종광을 인도하는 부분 : 경사를 종광의 눈과 바디살 사이로 통입시킨 

후 선택된 綜絖棒으로 종광을 인도하는 장치. 

⑤ 제어부 : 각 장치를 제어하는 장치 

기계 전체의 모습은 <그림 1>과 같다. 

 

 

<그림 1> 자동 통경기 

 

3. 각 기구와 동작 

가. 경사공급부 

경사공급부는 경사 빔 받침대, 경사 시트 바, 경사분리장치로 구성되어 잇

다. 총경사 밀도의 유효폭은 190cm이고 빔으로부터 경사시트를 바의 위에서 

아래로 끌어내려지도록 조절하여 시트 바의 위아래 두군데에서 눌림바를 사

용하여 고정하는 메커니즘으로 되었다. 경사 시트가 분리장치로 운송되면, 

실 분리장치에 의해 경사가 1올씩 분리된다. 이어서 운송장치에 의해 분리된 



실을 파지하고, 시트 바 아래에서 고정되어 있는 실의 끝을 뽑아내서 소정의 

위치로 운송한다. <그림 2>에 경사공급부의 경사분리장치와 실 운송장치를 

나타내었다. 

 

 
<그림 2> 실 공급부의 실 분리장치와 운송장치 

 

나. 종광공급·운송부 

종광공급 및 운송부는 매거진, 종광을 하나씩 분리하는 장치, 그리고 분리

한 종광을 운송하는 부분으로 구성되어 있다. 종광을 하나씩 분리할 때는 위

에서 하나씩 떨어뜨리는 방식을 써서 매거진 랙의 종광군을 에어 실린더로 

집적시켜 종광의 하단을 종광의 두께와 일치하는 누름봉으로 누르는 메커니

즘으로 하였다. 그리고 분리한 하나의 종광을 턴 테이블에 붙어 있는 영구바

석으로 파지하고 턴 테이블이 간헐적으로 회전함으로써 소정의 위치에 종광

을 운송한다. <그림 3>에 종광공급부와 <그림 4>에 종광 운송부를 나타냈다. 

 

다. 종광 및 바디에 실을 꿰는 부분 

종광과 바디에 실을 꿰는 부분은 종광에 실을 통입시키기 위하여 에어제

트 노즐, 종광과 바디로 분사된 공기를 유도하는 에어 노즐 가이드, 바디의 

위치를 정하는 장치로 구성되어 있다. <그림 6>에 나타난 것처럼 에어제트 



노즐, 종광, 에어 노즐 가이드, 바디를 배치하고 에어제트 노즐로부터 공기를 

분출하면 경사는 종광의 눈, 에어 노즐 가이드, 바디살 사이의 틈으로 통입

된다. 실이 통입된 후, 에어 노즐가이드 안으로부터 실을 배출하기 위하여 

에어 노즐 가이드의 하단을 개방하는 구조로 되었다.이러한 에어노즐 가이드

의 하단이 개방되는 구조이어도 실은 에어 노즐 가이드 안의 상단을 통과하

기 때문에 실을 넣는 데는 전혀 지장이 없었다. 

 

 
<그림 3> 종광공급부 

 

 
<그림 4> 종광운송부 

 

라. 종광을 인도하는 부분 

종광을 인도하는 부분은, 턴 테이블로부터 종광을 종광봉으로 운송하는 장

치와 종광을 지정된 종광봉으로 이동시키는 서보 장치로 구성되어 잇다. 종



광봉의 예는 최대 16으로 하였다. 종광 및 바디에 경사가 통입된 후, 턴 테

이블이 간헐적으로 회전하여 소정의 위치로 종광이 운송된다. 그 후에 서보 

모터(PXB 44H-04A ; 오리엔탈 모터사 제품)의 구동에 의해 종광을 인도하는 

장치가 이동하여 종광을 파지한다. 그리고 종광을 인도하는 장치는 에어 실

린더에 의해 15mm 전진하여 턴 테이블로부터 이탈한다. 다시 그 위치에서 

서보 모터의 구동에 의해 선택된 종광봉의 위치로 나아간다. 이어서 에어 실

린더에 의해 30mm 전진하여 종광을 종광봉으로 인도한다. 그리고 종광을 인

도하는 장치가 원래의 위치로 되돌아오고 종광의 引渡動作이 완료된다.<그림 

7>은 綜絖引渡部이다. 

 

 
<그림 5> 종광 및 바디에 실을 꿰는 부분 

 

 
<그림 6> 종광 및 바다에 실을 꿰는 노즐의 배치도 



 

<그림 7> 종광이동·선택부 

 

마. 제어부 

제어장치는 Tateishi사의 제품을 사용하였다. 

베이스 유닛 ; C200H-BC 081 

CPU 유닛 ; C200H-CPU 01 

메모리 ; C200H-MR 831 

DC 입력 ; C 200H-ID 212 

DC 출력 유닛 ; C200H-OD 

L/O 전원 유닛 ; C200H-PS 211 

<그림 8>에 제어부를 나타냈다. 

 

 
<그림 8> 제어부 



4. 종광 및 바디에 실을 꿰는 방법 

종광 및 바디에 실을 꿰는 방법을 <그림 9>로 설명하면 다음과 같다. 

 

 

<그림 9> 자동 통경기의 요약도 

 

<그림 9>에서 바디 g는 노즐 31의 개구단의 하측으로 종광공급장치 5의 

가이드 레일 51과 거의 평행이 되도록 위치하며, 화살표 방향으로 바디살 h

의 간격만큼 1피치씩 간헐적으로 보내지도록 되어 있다. 그리고 노즐 31의 

개구단에 바디살의 사이 만큼의 간격 I가 위치하도록 되어 있다. 

이러한 상태에서 종광공급장치 5로부터 턴 테이블 2에 붙어 있는 綜絖把
持具 4에는 종광 a가 1올씩 공급되고 종광파지구 4는 종광 a를 회전축과 평

행하게 파지한다. 턴 테이블이 간헐적으로 회전하여 종광파지구 4에 의해 파

지된 종광 a가 위치 D에 운송되면, 경사 e도 경사운송장치 6의 종광눈 c에 



가까이 옮겨진다. 그리고나서 공기도입구 63에 압축된 공기를 공급하면, 경

사 e를 종광눈 c및 絲導入孔 32를 지나서 노즐 31 안으로 흡입되고, 다시 간

격 i에 빨려 들어간다. 이것에 의해 종광 a의 종광눈 c와 바디 g의 간격 i 사

이에 경사 e를 동시에 통입시킬 수 있다. 경사를 통입시킨 후 노즐 블록 3과 

사도입공 32로부터 경사가 빠져나오도록 턴테이블 2가 1피치 만큼 간헐적으

로 회전하고, 경사가 통입된 종광 a는 위치 E에 보내진다. 이때 경사 e는 노

즐 31 및 사도입공 32로부터 빠져나온다. 위치 E에 보내진 종광 a는 종광인

도장치 7에 의해 지정된 종광봉 76으로 인도된다. 그 후 바디는 1피치가 보

내지고 다음 동작이 반복된다. 

 

5. 자동 통경기의 특징 

① 이 기계는 자동으로 경사를 종광과 바디에 노즐 1개로 동시에 통입시

킬 수 있기 때문에 통경공정의 신속화, 성력화가 가능한 장치이다. 

② 실을 꿰는 데는 에어젯트를 이용하고 있기 때문에 종광 및 바디에 전

혀 손상을 끼치지 않는다. 그 때문에 직물의 품질을 향상시킬 수 있다. 

③ 특수한 플랫 종광을 필요로 하지 않고, 시판되고 있는 플랫종광을 사용

할 수 있다. 

④ 이 통경기는 컴팩트형이기 때문에 큰 공간을 필요로 하지 않는다. 

⑤ 퍼스컴에 연계되어 있기 때문에 유연한 종광의 이동 선택이 가능하다 

⑥ 캠 등의 기계적인 기구를 사용하지 않고, 간단한 구조이기 때문에 저가

격의 통경기로서 실용화를 피할 수 있다. 

 


