
셔틀리스(shuttleless)직기 

- 레피어 직기 - 

 

바. Fatex 

<그림 34>는 프랑스의 Societe d’etude et de Fabrication pour L’industrie Textile 

S.A에서 만든 Fatex 직기이다. 

 여섯 가지 색상의 위사를 사용할 수 있는 Ancet-Fayolle식 래피어 직기로서 

Iwer사의 라이센스를 얻어 제작하고 있다. 직기 위에 있는 톱 레일에 여섯 

가지 색상의 치즈를 배치하고, 여기에서 인출된 위사는 직기의 왼쪽에 있는 

위사선택장치에 인도되며, 반대쪽으로부터 개구를 통과해 온 리지드형의 래

피어에 의해서 위입된다. 

 

 
<그림 34> Fatex 

  

레피어의 운동은 위입할 때 실이 절단되지 않도록 설계되어 있기 때문에 

세번수 위사를 사용할 수 있다. 또 바디나 종광의 이동거리는 작고, 개구의 

깊이는 1in, 바디의 이동거리는 3in이다. 그러나 설치면적이 크고 앞으로 속

도가 향상될 가능성이 없다는 결점도 있다. 회전수는 바디폭 63in에서 약 



160rpm이다. 

 

사. SACM(MAV형) 

프랑스의 SACM사에서 제작한 레피어 직기이다. Dewas형이 가요성의 강철 

테이프로 위입하는 것에 비해, 이 직기는 좌우 한 쌍의 중공 스핀들에 의해

서 위입이 이루어지므로 폭방향의 설치면적이 커지게 된다. MAV는 <그림 

35>에 나타난 것처럼 외관은 아주 산뜻하고, 바디침 운동은 종래의 직기와 

마찬가지로 크랭크 샤프트에 의해 행해진다. 바디폭은 180cm로 동시에 2폭 

제직도 가능하며, 회전수는 210~220rpm이다. 

 

 

<그림 35> MAV 

  

개구운동은 태핏을 사용한 경우에 평직으로부터 12매 종광에 의해  1완전

조직(repeat)으로 10올까지 짤 수 있다. 도비는 12mm 간격의 16매 도비라든가 

19mm 간격의 19매 도비를 사용할 수 있다. 

위입방법은 오른쪽 스핀들이 절단된 위사의 끝을 파지하고 크릴에 장착된 

패키지로부터 직접 위입시키는데, 개구의 중앙에서 반대쪽의 스핀들로 위사

를 건내주고 원 위치로 되돌아 간다. 이 경우 위사는 바디침이 끝나고 경사

에 의해서 클로드 펠에 의해 완전히 고정될 때까지 양쪽에 있는 스핀들은 



위사의 양 끝을 파지하고 있기 때문에 꼬임수의 저하가 없을 뿐만 아니라 

균일한 직물이 얻어진다. 변에는 3올의 필라멘트사를 써서 특수한 변을 형성

하는데, 양측의 셀비지 루프(selvage loop)는 이것으로 완전히 고정된다. 또, 

이 직기에서는 여러가지 색의 위사를 사용할 수 있다. 이런 경우, 한 종류의 

실에 대해 1개의 선택핑거(finger)를 쓰고, 도비를 사용할 때는 도비의 운동에 

의해서, 태핏을 사용할 때는 특별히 부착된 선택기구에 의해서 핑거를 구동

한다. 따라서 다색 위입 및 한쪽 연속 위입(pick and pick)을 자유롭게 구사할 

수 있다. 양쪽에 있는 박스도 슬레이와 한 몸체로서 동시에 요동한다. 바디

의 왕복운동량은 약 10cm이다. 경,위사의 정지장치는 어느 것이나 전기식이

고, 클로드 롤러와 경사 빔의 최대 권취직경은 각각 60cm, 80cm이다. 제직범

위에 대해서는 확실한 정보가 없으나 소모, 면, 필라멘트용으로 사용 가능하

다. 실제로 제직한 직물의 예를 <표 4>에 나타냈다. 

 

<표 4> MAV의 제직예 

 
 



아. Dornier 

독일의 Dornier사에서 제작된 레피어 직기로서 MAV와 아주 비슷하지만 다

른 점은 양쪽의 박스가 고정되어 있어 위입 중에 슬레이는 정지하고 있다는 

것이다. <그림 36>은 Dornier로서 양쪽에 배치된 위사 패키지로부터 한 쌍의 

리지드형 레피어가 위입하여 불완전한 변을 형성할 수 있다. 이것은 앞서 설

명한 MAV가 Dewas원리로 위입하여 양쪽에 루프가 생기는 것에 반하여, 이 

직기는 Gabler원리에 의하여 Draper와 같이 2회로 1순환의 위입운동을 하기 

때문에 직물의 한쪽 변만은 헤어핀형으로 되어 루프는 생기지 않는다. 또 

Draper는 한쪽에서 3폭 위입이 가능하기 때문에 한쪽의 변은 아무래도 루프

상이 되는 것에 반해, 이 직기는 양쪽으로부터 헤어핀상으로 조합하기 때문

에 불완전하지만 양쪽변이 형성된다. 위사는 4색까지 사용할 수 있다. 제직

속도는 바디폭 71in에서 208rpm, 51in에서 240prm정도이다. 

 

 

<그림 36> Dornier 

 

자. Gusken 

독일의 Gusken사에서 제작한 직기로서 위입운동은 MAV와 아주 비슷한 중

공 스핀들 2개를 사용한 방법이지만, MAV에 비교해서 바디나 종광의 이동거

리가 약간 크고, 회전수도 작아 8색까지의 위사를 사용할 수 있다. 이 직기



의 위입운동도 Gabler 원리에 의한 것이기 때문에 한쪽에 위사 패키지를 고

정하여 위입하지만 한쪽 변은 헤어핀상을 나타낸다. Dornier와 달라 박스와 

슬레이는 한 몸으로 같이 요동운동을 한다. 주로 방모직물을 제직하기 위한 

직기이다. 

 

차. Onemack 

1) 개 요 

영국의 James Mackie사에서 제작한 것으로서 특히 마직물용으로 설계되었

으나 그 후 용도가 다양해져서 유리섬유의 직물까지도 제직 가능하게 되었

다. <그림 37>은 Onemack의 외관으로서 2개의 리지드형 레피어가 직기의 양

쪽에 고정된 위사 패키지로부터 위사를 송입하기 때문에 폭방향의 설치면적

은 크지만, 조작이 용이하여 고장이 적다는 점 때문에 상당수 실제로 조업하

고 있는 것으로 보여진다. 

 

 

<그림 37> Onemack 

 

2) 위입운동 

직기의 한쪽에 위사 패키지를 2개 준비하여 실마리의 처음과 끝을 연결해 

놓으면, 연속운전이 가능하게 된다. 또 이 패키지는 정경공정에 투입되는 패



키지를 사용하여 따로 와인더를 준비할 필요도 없어, 설치면적이나 투자면에

서도 유리하다. 2개의 리지드형 레피어는 개구를 통과하면서 위입과 동시에 

위사를 클로드 펠에 압착시켜 가는데, 그 과정은 <그림 38>에 나타나 있다. 

 

 
A, F : 장력장치            B, G : 필러 

C, H : 레피어 브레이크     D, J : 클램프  

E, K : 변부를 구성하는 사단 

<그림 38> Onemack의 제직순서 

 

(1)은 오른쪽 레피어가 위입을 완료하여 왼쪽의 변부에서 절단되는 도중으

로서 다음에 양쪽의 레피어들은 (2)와 같이 위입되지 않고 오른쪽으로 이동

한다. 그 다음 왼쪽 레피어는 (3)과 같이 변부를 구성하는 실 끝을 안으로 집



어넣고, (4)와 같이 되돌아 가면서 위입한다. 되돌아 가면서 (1)에서 오른쪽 

레피어가 위입한 앞의 실을 레피어 선단의 돌출부에서 클로드 펠에 밀어 넣

음과 동시에 계속해서 전진하는 오른쪽 페피어도 같은 역할을 한다. 다음으

로 (5)에서는 오른쪽 레피어가 변부의 실 끝을 집어넣고, (6)에서는 양쪽의 레

피어가 앞의 실을 클로드 펠에 밀어 넣으면서 동시에 각각 1올씩 위입하지

만, 이때 오른쪽 레피어가 전진하는 도중의 개구는 다르기 때문에 동일한 개

구에 2올이 들어가 위입하고 있는 것이 아니다. 다음에 (7)에서는 왼쪽 레피

어에 있는 실이 절단되며, 오른쪽 레피어에 있는 실은 절단되지 않고 계속해

서 (8)과 같이 개구로 위입하기 때문에 변은 헤어핀상으로 된다. 이 방법으로 

위입된 변부의 조직을 <그림 39>에 나타내었다.   

 

 

<그림 39> Onemack의 변조직 

  

클로드 펠의 양쪽에는 위입된 실을 파지하거나 절단하는 특수 절단기구가 

있어 핀과 커터로 위입되는 실을 교대로 파지하거나 절단 하기도 한다. 변에 

절단되는 실의 길이나 레피어가 끌고 있는 실의 길이는 레피어 헤드 안의 

캠이나 크랭크로 조절된다. 이 크랭크는 절단시 적절한 장력을 부여하거나, 

재차 위입할 때까지 파지하고 있어 일정한 장력을 갖게 하는 역할을 한다. 

레피어 밀도가 큰 나무를 재료로 하여 겉을 스텔라이트(stellite : 코발트, 텅스

텐, 크롬이 주성분인 단단한 내산합금)로 덮어 씌운 것으로 경사가 절단되지 



않도록 잘 연마되어 있다. 좌우로 왕복운동하는 2개의 레피어는 항시 동일한 

방향으로 운동하고, 이것은 <그림 40>에도 보여지는 것처럼 A의 크랭크로부

터 일련의 체인으로 구동된다. 

 

 

<그림 40> 레피어의 구동기구 

  

평직이나 능직의 경우에도 두 올의 위사를 연속해서 위입하고자 할 때는 

절단기구를 제거하는 것이 좋다. 이것은 특히 경사가 태번수인 경우든가 위

사가 세번수인 경우에 응용된다. 이상 설명한 것처럼 이 기구의 특징은 레피

어가 위사의 송입과 압입, 다시 말하면 북직기에서의 북침과 바디침의 기능

을 교대로 행한다는 점이다. 또, 위입운동은 2왕복에 1순환이 되고, 2왕복당 

위입되는 올수는 4올이 되기 때문에 북직기와 다르지 않다. 

 

3) 개구운동과 기타 

개구를 통과하고 있는 양쪽 레피어는 서로 다른 개구를 운동한다. 개구의 

교체는 한쪽 레피어가 후진하여 개구로부터 나오고 재차 개구에 들어가려고 

할 때 일어난다. 이것은 개구운동이 일제히 일어나지 않고 순차적으로 한쪽

부터 일어나 파상의 개구를 부여하기 때문에 가능하다. 개구는 작고 개구량

은 약 2in이기 때문에 경사가 받는 변형은 작다. 이 직물의 변은 본 직기로 

제직하려고 하는 직물에 대해서는 어떤 문제도 없다. 송출은 종래 직기의 소

극적 송출과 같고 권취도 라쳇식과 아무런 차이가 없다. 경, 위사에 문제가 



생기면 정지와 동시에 각각 램프로 알려준다. Onemack는 북과 슬레이의 운동

을 제거하였기 때문에 어려운 타이밍도 없고 일단 시작한 직물에 맞춰서 기

계를 설정하면, 위사 패키지의 보급과 사절처리 이외에는 거의 주의해야 할 

점도 없고 직기의 조정이나 보전이 아주 용이하다. 틀보기 대수는 운전효율

에 따라 1명당 대략 8~12대이다. Onemack는 마직물으로 네 가지, 유리섬유 

직물용으로 세 가지 형이 있고, 각각의 성능을 <표 5>에 나타냈다. 

 

<표 5> Onemack의 성능 

 


