
셔틀리스(shuttleless)직기  

－ 레피어 직기 － 

 

4. 레피어(rapier)직기 

레피어직기는 직기 외부에 위치한 위사패키지로부터 강철테이프나 스핀들 

등에 의해 적극적 위입운동을 하는 직기로서 북(shuttle)이 필요없지만 다른 

셔틀리스직기에 비해 비교적 운동에너지는 크다. 이 방법은 위권공정(pirn 

winding) 및 관을 꽂는 작업을 생략함으로써 인원 절감이 가능할 뿐만 아니

라 개구량과 바디의 이동량을 작게 하여 경사절을 감소시킴으로써 효율의 

향상을 기대할 수 있다는 장점이 있다. 또 적극적인 위입운동으로 인해 위입

불량이 적고 도비나 자카드를 채용하여 여러 가지 색상의 위사를 조합하여 

변화성이 많은 고급 광폭 직물을 제직하는 것도 가능하다. 이 방법 가운데 

에외로 특수한 바디침이나 위입운동을 하는 Tumack나 Gentilini Ripamonti가 

있는데, 이것 모두 다수의 개구를 동시에 만들어 위입하는 방법으로서 바디

침운동은 캐리어(carrier)식과 같은 형태의 문제가 많고 고품위의 직물은 제직

할 수 없지만 능률이 현저하게 높다고 하는 이점을 갖고 있다. 

 

가. Draper(D.S.L) 

1) 개 요 

레피어직기의 위입방법은 이미 잘 알려져 있고 셔틀리스직기 가운데 이 

방법을 채용하여 성공한 것이 꽤 많다. 미국 Draper사는 1945년부터 이 위입

방법을 연구하여 개발한 것이 <그림 1>의 D.S.L(Draper Shuttless Loom)이다. 

1950년 밀라노 섬유기계전시회에서 유럽에 처음 소개되었고, 1964년 오사

카 국제견본시장에서 일본에도 소개되었다. 



섬유는 종래의 북직기보다도 40% 정도 속도가 향상되어 틀보기원 1인당 

생산량을 40% 증가시켜 작업자의 작업량을 반감시키고 유지비를 70% 감소

시킬 수 있다고 한다. 또 D.S.L은 다름 셔틀리스직기와 마찬가지로 위권 또

는 호퍼(hopper)담당원이 필요치 않고, 커다란 경사 빔이나 클로드 롤러를 사

용함으로써 재차 노무비를 절감할 수 있다. 

 

 

<그림 1> D.S.L 

2) 위입운동 

위입방법은 레피어원리를 개량한 것으로서 선단에 캐리어(carrier)를 가지고 

있고, 휘어질 수 있는 강철 테이프가 직기의 양측으로부터 동시에 개구 속에 

들어가 위사를 주고 받는다. 위사는 8~9 lb(3.6~4.1kg)의 콘을 직기의 우측에 

배치하여 우측의 캐리어가 위사를 개구에 끌어 넣고, 개구리 중앙에서 좌측

의 캐리어에 넘겨 캐리어가 되돌아갈 때 건내 받은 위사를 전폭으로 집어 

넣는다. 강철 테이프 선단의 캐리어가 실을 넘겨 받는 모양이 <그림 2>에 나

타나 있다. 

이 위입운동은 피킹 2회를 1순환으로 하여 위입이 완료되기 때문에 직물 

우측에 있는 셀비지는 헤어 핀(hair pin)형으로 되고, 좌측의 한쪽 셀비지 만

이 루프(loop)상으로 된다. 이 좌측 루프상의 셀비지는 나중에 설명되는 바인

더(binder)기구에 의해서 별도의 변사(selvage yarn)로 위사를 얽어 매어 고정된



다. 그리고 위사의 루프는 후공정에서 짧게 잘라내지기 때문에 비교적 매끈

한 셀비지가 되는데, 커터를 부착하여 2~3mm의 길이로 절단되는 새로운 장

치가 개발되는 중이다. 각각의 캐리어는 휘어질 수 있는 강철테이프에 부착

되어 있으며, 이 테이프는 요동운동을 하는 알루미늄 휠(wheel)에 고정되어 

직기의 양측에 있는 드럼 속에 밀폐되어 있다. 

 

 
<그림 2> 캐리어가 위사를 넘겨주는 모양 

 

<그림 3>은 테이프 휠(tape wheel)을 나타낸 것이다. 위사를 전달하고 절단

하는 등의 운동을 제어하는 것이 <그림 4>의 위사제어기구이다. 이 장치 가

운데 캠 박스 안에 있는 우측캠이 위사 파지용, 중앙부가 위사를 적정위치에 

지지하는 위사지지용, 좌측의 캠이 커터나 그리퍼용이다. 이 위사의 위입순

서는 <그림 5>와 같이 된다. 

 

 
<그림 3> 테이프 휠 



 

<그림 4> 위사제어장치 

 

 

<그림 5> 위입 순서 

 

①에서는 실 가 한쪽 끝이 파지되면서 캐리어에 의해 치즈로부터 끌어 

내진다. ②에서는 중앙부에서 위사의 전달이 완료되고 위사 클램프가 닫혀서 

치즈로부터의 위사 공급이 정지되고 거꾸로 지금까지 실 의 한쪽 끝을 파

지하고 있던 그리퍼가 실의 끝을 놓아주기 때문에 ③처럼 제1위입이 완료되

어 바디침이 된다. ④는 제2위입이 시작되는 중으로 클램프가 열리고 우측 

캐리어가 위사를 파지한다. ⑤는 캐리어가 전진하고 위사 를 건내주기 직



전이다. ⑥은 건내받기가 완료되고 크램프가 닫혀 위사공급이 정지, 실 의 

끝을 커터로 절단하여 ⑦처럼 위사를 끌어넣어 제2위입을 완료함에 따라 1

순환의 위입운동이 끝난다. <그림 6>은 제1위입 할 때에 직기 우측에서의 주

요한 위입제어운동을 나타낸 것이다. 

 

 

<그림 6> 제 1위입 

 

A는 제1위입에서 캐리어가 개구에 들어가려는 중이다. 위사 지지장치와 

디프레서(depresser)가 위사를 올바른 위치에 놓고 위사는 개구에 가까운 그

리퍼에 파지되어 있다. B는 캐리어가 개구 안으로 들어가 고 있는 중으로 디

프레서(depresser)는 실이 빠지기 쉽도록 후방에 물러난 채로 있다. 위사의 한

쪽 끝은 그리퍼에 파지된 채로 캐리어는 치즈로부터 위사를 끌어낸다. C는 

캐리어가 직기의 중앙에서 위사를 건내주기 직전이다. 위사는 치즈로부터 끌

어내어져 있으나, 다른 끝은 파지되어 루프사을 형성하고 있다. D는 캐리어

가 중앙에 도달하여 좌측 캐리어에 실을 건내주기 위해 그리퍼는 실의 끝을 

풀러주어 좌측 캐리어가 위사를 끌고 들어가는 상태로 되는 중이다. 그리퍼

가 위사 끝을 풀어준 직후 클램프가 닫힌다. D에서 다음의 제2위입의 준비를 



위해 디프레서가 앞쪽으로 움직이기 시작하고 있다. 

 

 

<그림 7> 제 2위입 

 

<그림 7>은 제2위입의 각부를 나타냈다. A는 제1위입 후 바디침을 하고 난 

뒤 다시 우측 캐리어가 개구 속으로 들어가기 시작하는 중이다. 위사는 우측 

셀비지로부터 치즈까지 뻗쳐 있다. 디스프레서는 위사를 눌러내려 캐리어에 

걸리기 쉽게 한다. 절단된 쪽의 위사는 캐리어의 아래쪽으로 들어간다. B에서

는 캐리어가 개구 속으로 들어가고 위사는 디프레서를 지나 열려있는 커터 

속을 통과한다. 캐리어가 개구에 들어가면 곧 위사의 루프가 빠지고, 캐리어

가 나감에 따라서 루프가 잘려진다. C는 루프가 제거되고 커터가 닫히기 시

작하는 도중이다. 여기서 디프레서는 제1위입의 위치로 되돌아가기 시작한다. 

D에서는 위사가 절단됨과 동시에 치즈로부터 위사는 재차 그리퍼에 파지되

고, 좌측의 캐리어는 절단되고 남은 위사를 끌고 들어가 위입을 완성한다. 

위사의 절단은 강철 테이프가 운동방향을 바꾸어 속도가 “0”으로 될 때 행해

진다. 또 위사의 전달은 바디의 중심보다도 우측에서 행해지고, 이 때 위사

의 전달이 이루어지지 않을 경우 웨프트 훅(weft hook)이 즉각 발견하도록 설



계되어 있다. 

위사의 길이 바꿔 말하면 직물의 폭을 결정하는 것은 좌측 캐리어의 운동

거리이다. 우측 캐리어가 위사를 루프형으로 끌고 들어가기 때문에 위사의 

길이는 캐리어 운동거리의 2배이다. 따라서 위사의 길이를 1in 바꾸는 데에

는 테이프의 운동거리를 1/2in 바꾸는 것이 좋다. 이 조절은 테이프 휠의 운

동에 연결되어 있는 텅 버클(tongue buckle)로 한다. 그러나 직물폭이 바디폭

보다도 10in 이상 좁은 경우는 제2위입을 할 때 위사 늘어짐(loose weft)이 제

거되지 않으므로 제직이 이루어지지 않는다. 

 

 
<그림 8> 개구 태핏 

 

3) 바디침운동과 개구운동 

바디침운동은 캠으로 행해지고 경합금제의 슬레이에 고정된 바디에 의해 

위사가 바디침 된다. 그러므로 크랭크 샤프트는 없고 슬레이는 직기 양측 캠

에 의해 구동되지만 위사의 송출과 인입에 충분한 시간을 주기 위해 캠에 

1/2의 드웰(dwell)을 부여하고 있다. 

원활한 위입운동을 위해서는 테이프의 운동위치와 하측 쉬트(sheet)와의 관

계를 정확하게 설정할 필요가 있기 때문에 바디를 고정시키고 있는 슬레이

의 그리퍼선을 개구의 하측 쉬트의 위치를 정하는 목표로 하고 있다. 또 폭



이 넓은 프레스 다운 바(press down bar)를 직물 위에 놓고 바디침할 때 클로

드 펠의 위치(cloth fell position)를 조절하는 것도 특징이라고 할 수 있다. 

개구운동은 <그림 8>에 나타난 것처럼 6매의 종광(heald)까지 사용할 수 

있는 태핏구동이다. 

주축으로부터 감속되어 구동하는 부축위에 캠을 부착하고 그 아래쪽에 트

레들을 위치하게 하고 있다. 

4) 변사장치 

앞서 설명한 것처럼 직물의 좌측 셀비지를 만족한 상태로 하기 위해서는 

특별히 준비된 변사와 바인더기구로 불려지는 변사장치가 사용되고 있다. 

<그림 9>에 나타난 것처럼 이 기구에서는 본체의 개구운동과 완전히 독립

된 변사운동이 있고, 이것에 의해 디스크가 회전하고 그 위에 배치된 2개의 

보빈에서 변사가 공급된다.  

 

 

<그림 9> 바인더기구 

 

 
<그림 10> D.S.L의 변조직 



 
<그림 11> 별도의 변사와 바인더기구 

 

디스크 1회전마다 2올의 변사는 서로 두번 교차하여 바인더 코드를 만들

어 위사를 1올 또는 2올씩 엮어 묶을 수 있게 되어 있다<그림 10>. 

<그림 11>은 직기의 왼쪽 뒷부분을 위쪽에서 본 것으로 드로퍼 박스 앞에 

바인더기구가 보인다. 루프상의 셀비지는 후공정에서 절단되어 깨끗이 마무

리 되지만, 생지에서도 루프의 길이는 3/8in까지 조절할 수 있기 때문에 사설

은 종래의 직기보다 적다. 

5) 기타 기구 

위사 밀도는 체인지 휠의 치수를 변경함으로써 권취속도를 바꿔 4~292올

/in 까지 제직할 수 있다. 

직물은 나무나 종이 롤러에 마찰구동으로 감기게 되며, 클로드 롤러의 직

경은 24in까지 감을 수 있다. 따라서 경사 Ne 30, 위사 Ne 40, 경위사 밀도가 

각각 80올/in의 날염포(print cloth)를 1,300yd 감을 수 있으므로 약 200시간 동

안은 잘라내지 않아도 된다. 클로드 롤러가 최대 직경이 되면 직기는 자동적

으로 정지된다. 

송출운동은 일정한 장력을 유지하기 위해 스프링식 하중으로 조절되며, 송

출장치는 폴(pawl)이나 라체트(rachet)를 사용하지 않는 바틀렛(bartlet)송출이

다. 경사빔은 라지패키지로서 직경 36~30in가지 사용할 수 있다. 


