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편기의 패턴 제어기구 

 

5. 위편의 선침 기구 

(ⅰ) 캠에 의한 선침기구 

혓바늘을 사용하는 편기에서는 각종 캠이 편침을 작동시키기 위하여 사용

된다. 편환을 잡아 주는 역할을 하는 수염바늘은 약간 다른 방법으로 제어되

는데 여기서는 설명에 포함시키지 않기로 한다. 같은 피더에서 어떤 편침은 

니트로 작동되고 다른 것들은 미스나 턱으로 되기 위해서는 캠 이외의 다른 

제어기구가 필요하다. 

제한된 패턴만 낼 수 있는 간단한 기구에서는 서로 다른 높이의 버트(butt)

가 달려 있는 편침들과 상승캠이 부분적으로 잡아 당겨질 수 있는 캠 기구

가 사용된다. 상승캠이 위치를 변화할 때 긴 버트의 편침은 상승캠의 변화된 

위치에 따라 턱이나 혹은 니트로 작동되는데 짧은 버트의 편침은 미스로 작

동되어 헬드 스티치가 형성된다. 편기에서 고정되어 있는 편침의 배열에 따

라서 니트(혹은 턱) 편환들은 편침 배열에 의한 순서대로 미스편환으로 바뀐

다. 그 다음의 피더들이나 같은 피더일지라도 다음의 코스에서는 상승캠의 

배열에 의해서 모든 편침이 니트로 작동될 것인지, 또는 선택된 편침만이 니

트로 작동될 것인지가 정해진다. 침로(cam track)가 여러 개 있는 캠이 사용되

는 경우에는 피더의 선침을 침로에 따라 달리할 수 있기 때문에 이제까지 

설명한 것 이상의 패턴을 제어할 수 있다. 그러한 제어방법을 사용하면 장, 

단침을 사용할 때 보다 패턴을 제작할 수 있는 가능성이 더 넓어진다. 

 



(ⅱ) 준자카드 기구 

각각 다른 편침들을 선택하여 편성할 수 있으려면 프로그램 할 수 있는 

기구(programmable mechanism)가 필요하다. 이것을 할 수 있는 한 가지 수단

은 편침들을 그 밑으로 연결되어 있는 슬라이더(slider)로 작동시키는 방법이

다. 슬라이버 중에는 버트가 여러 개인 것과 슬라이더의 길이를 여러 개로 

분할하여서 그 중의 한 위치에 한 개의 버트가 있는 것이 있다. 만일 슬라이

더가 사다리모양(echelon formation)으로 배열되어 있으면 패턴의 폭은 슬라이

더에 있는 버트의 자리 수와 같다.이러한 형태의 제어방법은 근본적으로는 

매우 간단하지만 손으로 그린 무늬를 특정한 패턴 면적으로 구현시킬 수 있

으며 수직 방향의 직선 무늬를 제외한 모든 패턴은 실린더가 한 바퀴 도는 

동안 정수 배로 되풀이 된다. 

 

 
<그림 9> 각 피드에 작은 Pattern key들이 부착된 Wildt Mellor Bromley MSJ 

 



이런 형태로 패턴이 제어되는 보기가 그림 9에 나와 있는데, 이것은 각 피

더에 작은 패턴키이(pattern key)가 부착된 Wildt Mellor Bromley MSJ 편기이다. 

이 편기의 잭(jack)에는 버트의 자리 수가 25개이고 피더는 48개이므로 만

들 수 있는 패턴의 최대 면적은 폭이 25웨일(잭을 대칭형으로 배열하며 48웨

일)이고, 길이가 2색 자카드의 경우는 24코스, 3색일 경우는 16코스이다. 

준자카드의 더블저지 편기가 성공을 거둔 이유는 선침을 간단하게 제어할 

수 있으면서 패턴을 바꾸는 것이 쉽고 빠르며 편기의 생산성이 높은 점 등

이다. 대부분의 일류 더블 편기제조 회사들은 현재 그들의 제품에서 이러한 

장치들을 특징으로 하고 있으며 실렉터 택(selector jack)의 물리적 프로그램은 

어느 정도 서로 다를지라도 원리는 같은 것이다. 예를 들면 커클랜드

(Kirkland)사에서는 잭을 작동시키기 위하여 고정된 배열의 실렉터들이 사용

되는데 실렉터의 위치는 플라스틱 키(key)에 이(teeth=comb teeth : 빗살)가 있

고 없고에 따라 정해지며 플라스틱 키는 실렉터의 통속으로 끼워 넣어져서 

통속에서 회수되기 전에 해당되는 실렉터가 작동되도록 하여 준다. 패턴의 

크기가 작으면 많은 경우에 편기가 한 바퀴 도는 동안 여러 번 반복되므로 

선침이 서로 다른 피더수와 같은 키만을 준비하면 된다. 

실렉터를 준비하는 도구로서는 코움 플레이트나 패턴 키를 절단하는 것이 

있어서 새로운 패턴을 신속하게 준비할 수 있다. 이러한 방법으로 프로그램

하는 것의 이점은 더블편기에 사용되는 선침 및 제어기구가 싱글편기와 같

으면 두 종류의 편기에 겸용할 수 있는 것이다. 이러한 예로 Wildt Mellor 

Bromley MSJ편기의 제어기구가 피더수가 60개인 JSJ 싱글 자카드 편기와 같

으면 같은 패턴 키를 이용하여 크기가 24웨일×30코스의 2색 자카드 패턴이

나, 24웨일×20코스의 3색 자카드 패턴을 편성할 수 있다. 

 



(ⅲ) 패턴 휠 기구 

편기가 한 바퀴 회전한 후에 선침을 변화시키기 위해서는 편기의 1회전에 

소요되는 자료보다 더 많은 것을 수록할 수 있는 패턴제어기구가 필요하다. 

이러한 용도로 가장 흔히 쓰이는 제어기구가 패턴 휠(pattern wheel)이다. 이것

은 상승캠의 역할을 하며, 선택도니 편침이 상승캠의 경우와 마찬가지로 상

승될 수 있도록 경사를 이루어 부착되어 있다. 패턴 휠은 주위에 흠이 나있

어서 실린더의 편침과 맞물려 실린더가 회전하는데 따라 구동된다. 패턴 휠

의 홈에 비트(bit)가 끼워져 있거나 튀어나와 있으면 이 흠과 맞물리는 편침

은 비트의 형태에 따라 니트나 턱으로 작동된다. 홈의 수가 사용편침수의 인

수(약수)이면 패턴의 최대 폭은 홈의 수와 같고 패턴은 수평 및 수직 방향으

로 일직선을 이루며 반복된다. 홈의 수가 인수가 아닐 경우에는 최대 폭은 

홈의 수와 편침의 수를 서로 나누었을 때의 나머지 수이며 패턴은 편포에서 

나선상으로 반복된다. 

패턴 휠의 장점은 간단하다는데 있으며 무늬의 나선현상은 단점이 되지만 

기술적인 무늬 제작으로 극복될 수 있다. 또 한 가지 단점은 휠이 차지하는 

공간 면적과 그것에 포함될 수 있는 정보의 한계이다. 각 피더에 패턴 휠이 

부착되어 있어도 패턴은 비교적 작다. 왜냐 하면 패턴의 폭은 위에서 설명한 

바와 같이 되고, 길이는 피더 수와 사용색의 수에 의해서 결정되기 때문이다. 

2색 자카드에서 나올 수 있는 면적은 3,000~10,000침이다. 피더가 여러 개인 

편기에서는 패턴 휠을 수동으로 준비할 경우에는 시간이 상당히 걸린다. 

패턴 휠 기구가 싱글 저지 편기에서는 널리 사용되고 있지만 Singer사를 

제외하고는 더블저지 편기에 이용하는 회사가 거의 없다. 이러한 기구로 생

산할 수 있는 패턴의 면적을 증가시키기 위한 노력의 일환으로 Multiplier 

pattern wheel이 개발되었는데, 이것의 홈의 게이지(1인치 사이의 홈의 수)는 



편기 게이지의 배수이다. 예를 들어 실린더의 게이지가 패턴 흴 게이지의 

1/3이라면 최초의 선침은 홈의 번호 1, 4, 7, 10 등에 의해서 이루어질 것이다. 

편침홈 사이의 벽 두께가 보통 실린더보다 더 두꺼운 실린더를 사용하면 다

음 선침은 제 2, 5, 8, 11, ···의 홈에 의해서 되며, 마찬가지로 제 3, 6, 9, 

12···의 홈에 의한 선침을 거친 후에 최초의 선침위치로 되돌아 가게 된

다. 이러한 제어방법으로 패턴의 면적으 증가시킬 수 있다. 

(ⅳ) 패턴 드럼 기구 

수직으로 배열된 단일 또는 복수 페그드럼(peg drum)을 사용하면 패턴면적

이 더 큰 선침기구가 가능하며 더욱 중요한 것은 패턴의 나선현상을 피할 

수 있는 것이다. Stibbe 99계열의 캠복스(cam box)가 회전하는 편기의 부설된 

단일 드럼자카드는 그 용도가 효과적으로 성능이 믿을 만하다. 흔히 편침의 

제어는 바트가 달리 중계잭(intermediary jack)에 의해서 이루어지는데, 바트의 

위치는 드럼의 높이에 의해서 결정된다. 실렉터 잭의 어떤 바트에 해당되는 

높이에 드럼의 페그가 꽂혀 있으면 이 페그가 잭을 실린더의 안쪽으로 밀어 

넣어서 이 잭으로 제어되는 편침은 편침의 상승캠에 따라 올라가지를 못한

다. 단일 드럼의 단점은 준비에 소요되는 시간과 캠복스 회전 편기의 회전속

도 및 피더수의 한계성 등이다. 

패턴의 폭은 드럼의 한 줄에 페그가 들어갈 수 있는 자리 수와 같고 길이

는 드럼 주위에 있는 페그의 줄의 수자와 같다(단일 드럼의 경우). 이런 방법

을 사용하면 2색 자카드의 패턴 면적을 25,000침까지 할 수 있다. Lebocey 

URIT TD형(그림 10)과 같이 페그 드럼 대신에 강철 코움이 드럼의 방사선형 

홈 속에 수직으로 배열되어 있는 경우가 있으며, 디스크가 축에 수평으로 조

립되어 있는 경우도 있다. 드럼 편기의 드럼을 제어하여 전진 및 후진을 시

키거나 수평으로 조립되어 있는 경우도 있다. 드럼 편기의 드럼을 제어하여 



전진 및 후진을 시키거나 한줄을 뛰어 넘게 할 수 있는 타이밍 제어장치가 

사용되면 위와 같이 정해지는 패턴의 면적을 더 넓힐 수 있다. 대부분의 편

기 제조업자들이 자신들의 드럼자카드 편기에 체인장치나 천공 테이프 장치

와 같은 제어기구를 부착시키고 있으나 실제 이것들을 적절히 프로그램하여 

이용하는 경우는 드물다. 

 

 

<그림 10> LEBOCEY URIT TD 형의 자카드 드럼 

 

드럼 자카드 편기는 아직도 대부분의 환편기제조업자에 의해서 생산되고 

있다. 이런 편기들의 단점으로는 실린더의 높이가 운전에 지장을 주지는 않

으면서, 적당한 폭의 패턴을 낼 수 있을 만한 높이의 드럼을 부착하는 것에 

관한 문제이다. 길고 좁은 무늬면적으로는 디자이너의 응용력을 발휘하기 어

렵기 때문에 드럼 자카드의 패턴 폭에 관한 제한이 큰 무늬를 만드는데 지

장을 준다. 다른 한 가지의 단점은 무늬를 패턴 드럼에 프로그램하는데 소요

되는 시간이다. 



(v) 디스크 자카드 기구 

자카드 제어기구로서 최근에 개발된 것은 각 피더마다 디스크가 축에 수

평으로 조립되어 있으면서 실린더에 있는 슬라이더와 맞물려서 회전하는 기

구이다. 그런 기구들은 논리적으로 생각하면 드럼 자카드 편기를 계승한 것

이라고 말할 수 있으며, 영국의 3개 더블편기 제조회사에 의해서 생산되고 

있다. 

 

         
<그림 11> W.M.B. 14RJ의 패턴 디스크   <그림 12> 커클랜드 패턴 록의 편침, 

록킹 잭 및 선침 잭. 

 

피더가 48개인 Stibbe Maxi-Jac의 최대 패턴 면적은 3색 자카드의 경우 144

웨일×288코스이다. Wildt Mellor Bromley의 RJ계열인 9RJ, 12RJ, 14RJ 등의 2색 

자카드의 경우에 있어서 패턴 면적은 피더가 36개인 9RJ가 144웨일×324코



스, 48개인 12RJ가 96×288, 48개인 14RJ가 144×288이다. 

Kirkland Patternmaster계열에는 피더가 36개인 DJK36P와 48개인 DJK48P가 

있다. 두가지 편기가 모두 2색 자카드로 나선상이 아닌 패턴으로 96웨일×

144코스까지 편성할 수 있다. 그러므로 이러한 디스크 편기는 제작회사와 형

(model)에 따라 30,000~70,000침의 패턴 면적을 낼 수 있다. 이 정도의 패턴 

면적은 크다고 할 수 있는데, 예를 들어 12게이지, 9RJ의 경우, 최대 패턴 면

적은 약 1,100cm2이다. 패턴을 정확하고 홈이 없이 편성할 수 있는 제어와는 

별도로 무늬에 관한 자료를 신속하고 정확하게 디스크로 제작할 수 있는 제

어기구도 역시 중요하다. 

위에서 설명한 세 종류의 디스크 편기들은 종래의 드럼 자카드 편기들 보

다 훨씬 더 큰 패턴 면적을 낼 수 있고, 또 다른 형태의 패턴을 개발하는데, 

이용할 수도 있다. 즉 Stibbe Maxijac과 Wildt Meller Bromley RJ 편기들에는 추

가로 제어기구가 부착되어 –Stibbe형에는 체인 방식, Wildt형에는 필름 제어기

구- 여러 개의 작은 패턴들을 필요에 따라 선택하여 반복하거나 생략할 수 

있다. 커클랜드 편기에서는 위에서 언급된 주 패턴 면적 이외에도 나선상이 

아닌 경우에는 24×24, 3색 나선상의 경우에는 96×24(혹은 24×96)의 패턴까

지 제작할 수 있다. Patternlock에서는 일단 작동된 선침기구가 다음 피더 혹

은 전체 피더에 적용될 수도 있다. 그러므로 각 피더에 몇 개의 디스크가 있

어야 되거나 디스크가 부착되어 있는 몇 개의 피더가 필요한 여러 종류의 

패턴이 쉽게 제작될 수 있다. Patternlock제어기구의 편침, 록킹 잭(locking 

jacking) 및 선침 잭이 그림 12에 나와 있다. 

(ⅵ) 카드(card) 제어기구 

직기에서 자카드 패턴을 내기 위하여 흔히 쓰이는 천공카드 패턴을 내기 

위하여 흔히 쓰이는 천공카드 제어기구는 위편기 제조회사들에게는 별로 이



용되지 않는다. 1920년대에 Schubert와 Sulzer에서 종이 카드 자카드 편기가 

개발되었으며, 이 방식은 후에 Wildt Utopia형에서 사용되었다. Wildman자카드 

–현재는 North American Rockwell의 섬유기계부로 흡수되어 있음-에서는 아직

도 각 피더에서 중계패턴기구(intermediary patterning mechanism)를 제어하는 자

카드 카드가 부착된 편기를 생산한다. Wildman의 UJ24는 피더가 24개인 캠 

복스 회전 편기로서, 각 피더마다 자카드 필름 두루마리(jacquard film roll)가 

붙어 있다. 자카드 두루마리 뒤에 있는 실렉터들이 clavette를 작동시키며 이 

clavette는 자카드 필름에 구멍이 뚫려 있는 경우 편침을 니트위치로 작동시

켜 준다. 

편침들은 각각의 자카드 테이프에 의해서 작용되므로 패턴의 폭은 편기의 

둘레 의해서 결정되며, 길이는 무한대로 할 수 있다. 그러나 캠 복스 회전 

편기의 단점은 회전속도를 높힐 수 없고 피더 수에도 제한을 받아 생산성에 

한계가 있는 점이다. 

Wildt mellor Bromley에서는 이와 비슷하면서 더 간단한 기구들이, RTR8/E 

및 SPJ/DE와 같은 캠 복스가 회전하는 원형제품생지편기들에 부착되어 있는 

전자테이프 패턴 제어기구에서 이용되고 있다. 이 두 가지형의 편기에서 천

공 테이프는 기계적인 방법이 아니고 광전식으로 주사되는데 제어정보는 회

전하면서 각 피더에 전달된다. 이러한 종류의 편기에서 패턴의 폭은 필름에 

의해서 제어되는 실렉터의 수에 따라 정해지지만 길이는 필름의 길이에 의

해서만 제약을 받는다. 이와 비슷하지만 순전히 기계적 방법의 자카드 카드 

기구인 Mechatape가 PTR형에 사용된다. 

(ⅶ) 테이프 선침기구 

위편기에 응용할 수 있는 다른 한 가지의 패턴 제어 방식은 테이프를 정

보 수록에 사용하는 것이다. 이것을 작용시키는데 기계적 방법을 쓰는 편기



로는 Dubied A 36 및 A24/2 Wevenit편기와 Terrot RMA형이 있다. 이것들이 낼 

수 있는 패턴의 면적은 2색의 경우 75,000침까지 가능하여서, RMA 편기에서

는 2색으로 편성할 수 있는 최대 패턴 면적은 96웨일×1,152코스이다. 이러

한 편기들의 패턴 테이프 장치가 그림 13에 나와 있다. 

 

 
<그림 13> TERROT RMA 편기의 테이프 패턴제어 

 

이런 종류의 편기에서 사용되는 테이프는 강철 모노필름(monofilm)인데, 이

것은 틀에 끼워져서 실린더 주위를 무한궤도로 선회하도록 조립된다. 이 강

철 필름은 패턴 휠이나 패턴 드럼의 중계를 통하여 편침의 작동을 제어한다. 

그러므로 무늬에 관한 정보는 중계기구를 통하여 실린더로 전달되며, 선침이 

된 후 패턴 중계기구는 수록된 정보를 지워 버리고 선회하는 필름에 의해서 

새로 프로그램될 수 있다. 필름에 구멍이 뚫려 있으면 이 구멍에 의해서 중

계 드럼을 통하여 제어되는 선침잭은 홈의 안쪽으로 눌려 들어가지를 않는

다. 이 잭은 드럼이 회전하여도 이미 선택되어 배열된 부분에 의해서 작동되

는 위치에 가게 되지 않고, 따라서 실린더의 패턴 잭에 작용하지 않을 것이

다. 이 때에 실린더의 패턴 잭은 안쪽으로 눌려 들어가지 않으므로 바트가 

잭의 상승캠에 의해서 상승되어 편침은 니트나 턱으로 작동되도록 선침될 

것이다. 테이프에 일단 프로그램된 드럼의 선침 잭은 실린더가 1회전을 끝마



칠 때까지 그 선침상태로 남아 있는다. 그런 다음 선침 잭은 테이프에 의해

서 다음 선침을 위하여 재배열되도록 맨 밑의 원위치로 복귀된다. 

테이프 자카드 편기로 낼 수 있는 패턴 면적은 매우 크지만, 무뉘의 최대 

길이는 최대 폭에 비해서 너무 크기 때문에 실제로 최대 면적이 편성되는 

예라 드물다. 중계패턴기구가 선침장치를 실린더가 함 바퀴 도는 동안보다 

오래 유지할 수 있으면 무늬의 조합이 가능하다. 편기가 한바퀴 도는데는 약 

2.7m의 테이프가 소요되고, RMA편기에서 테이프의 최대 길이는 170m, 즉 64

회전에 해당되므로 이러한 편기로 무늬를 프로그램하는데는 특수한 문제들

이 대두된다. 

(ⅷ) 전자패턴기구 

광전식 패턴기구에 대해서 간단하게 언급한 것을 제외하고, 이제까지 설명

된 패턴제어기구는 모두 기계적인 것이었다. 그런 기구들이 믿을 수 있을 만

큼 잘 작동된다는 것이 분명히 밝혀졌으며, 고속 편기의 경우 피더수가 48개

일 때, 무늬 면적을 1,000cm2까지 낼 수 있으며 저속편기에서는 면적을 무한

대로 할 수 있다. 그런데도 전자패턴제어가 가능한 편기의 개발이, 더블 편

기의 제작업계의 모든 선도업자들에 의해서 활발하게 추진되어 왔다. Morat 

등의 제조회사는 이러한 면에서 실질적인 경험을 갖고 있으며, 다른 회사들

은 아직 초보 단계에 있다. 전자공학의 이용은 모든 선진기술의 일부분이므

로 편성산업은 이러한 선진기술을 이용하고 또 그 발전에 공헌하고 있다고 

하겠다. 

기계 제조비용이 일반적으로 상승하고 있지만 전자장치에 관한 비용은 어

떤 경우에는 감소되거나 안정권에 들어 있어서, 전자편기가 지금은 비싼 편

이지만 앞으로 적당한 가격을 유지하리라고 기대되고 있다. 그 다음에 고려

해야 할 것은 편기의 속도증가이다. 패턴제어가 기계식의 경우보다 훨씬 더 



신속하므로 편기에서는 새로운 자카드기구를 만들어 낼 필요없이 회전속도

를 개선할 수가 있다. 편기에서 흠을 찾아내는 것도 간단하게 할 수 있어서 

기술자들은 미리 배열된 제거회로를 검토한 후에 표식이 있는 회로중에 적

당한 회로를 교체할 수 있다 

전자선침방법에 의한 패턴 면적은 매우 크게 할 수 있으며 대개의 경우 

패턴의 교환이 간단하다. 이 두 가지 사항은 다음과 같은 매우 중요한 두 가

지를 제기해 준다. 즉 아주 큰 면적이 패턴이 필요한가 하는 점과 패턴의 교

체는 간단하다고 하지만 그에 따르는 패턴의 준비작업은 어떤가 하는 점이

다. 현재의 더블 저지 시장에서 무한대 내지는 아주 큰 패턴 면적이 필요하

지 않다는 것은 분명하지만 가구나 벽을 설비하는 것이라든지 커튼과 같은 

비의류에서는 그런 것들이 이점을 갖을지도 모른다. 현재 더블 저지의 최종

제품을 위해서 디자이너들이 전자식 편기에서 낼 수 있는 방대한 무늬의 면

적에 있어서의 잠재력을 최대로 이용할 수 있을지는 의문이다. 

패턴의 준비에 있어서 알맞게 신속하고 확실한 제어기구를 개발하는 것에 

관해서는 후에 논의하기로 하고, 현재로서는 제품 생산업자와 편기제작자들

이 전자식 편기와 그에 따르는 패턴 준비기구들을 견본의 신속한 제작을 위

한 수단으로 여기고, 그 후의 제품 생산은 기계식 패턴편기로 한다고 알아두

기로 한다. 그러므로 전자식 방법의 기계식 방법과의 양립성은 매우 중요한 

것이다. 

전자식 패턴기구는 표 1에서 볼 수 있는 바와 같이 매우 여러 회사에서 

제작하고 있다. 이러한 기구들의 작동 방법을 모두 알 수는 없지만 

Moratronik MK2를 참고로 하여 논의하기로 한다. 현재 생산되고 있는 바와 

같이 이 편기로 낼 수 있는 패턴의 면적은 매우 커서 폭은 실린더의 둘레만

큼 낼 수 있고 길이는 패턴정보가 수록되어 있는 폭 35mm, 최대길이 200m



의 필름에 의해서 2색 자카드의 경우 4,500코스까지 낼 수 있다. 필름에는 

편기의 각 피더를 제어하는 트랙(track)과 빛의 강도와 필름-편침의 동기를 

제어하는 트랙 등 3개의 트랙이 있다. 패턴 제어기구의 회로도가 그림 14에 

설명되어 있다. 무한궤도 필름은 주사구간(scanning unit)을 지나면서 광전다이

오우드에 의해 일련의 전기충격을 받아 필름에 감광된다. 이 신호들은 증가

된 후 실린더 캠의 두 개의 침로 밑에 있는 제어전자석으로 전달된다. 필름

의 각 트랙으로부터의 신호들은 각 트랙에 해당되는 피더에만 전달되며, 신

호와 제어받을 편침을 동기시키는 수단으로는 1초에 각 피더를 지나는 650

개의 편침을 위하여 섬광신호(strobe signal)가 이용된다. 각 피더에 앞서서 편

침의 밑에 있는 잭제어스프링(jack control spring)은 실린더 바깥쪽으로 밀려 

있어서 제어전자석(control magnet)과 접촉하게 되어 있다(그림 15).  

 

 

<그림 14> MORATRONIK 패턴 제어기구의 회로도 

 

패턴 필름에서 오는 충격신호에 따라 전자석은 제어스프링을 잡고 있거나 



놓아버리도록 자극된다. 스프링이 잡혀 있으면 스프링의 제어를 받는 슬라이

딩 잭도 앞으로 나와 있게 되어 잭의 버트가 잭 캠 침로(jack cam track)를 따

라 상승되므로 그 위에 있는 편침은 편침의 침로를 따라, 니트나 턱크 위치

까지 상승된다. 

 

 

<그림 15> MORATRONIK 편성요소 

 

Moratronik편기의 패턴제어기구에서 중요한 개념은 필름의 독취와 제어스

프링의 작동을 동기화시켜야 한다는 것이다. 각 편침에 허용된 시간은 

15/10,000초인에 실제 필요한 시간은 5/10,000초 뿐이다. 다른 전자패턴기구에

서는 이와 같은 주사와 제어의 동기성이 필요하지 않은 경우도 있지만, 그것

을 보충하기 위해서 더욱 복잡한 전자기계접속장치들이 필요하게 된다. 



새로 나온 Wildt Mellor Bromley RJ/E 편기에는 9RJ 편기에 이용되던 특징이 

많이 그대로 남아 있다. 실린더의 각각의 흠 속에는 편침과 연결잭이 rocking 

presser 및 fulcruno(받침대)과 함께 들어 있다. 프렛서 캠이 각 피더에서 프렛

서의 상단을 바깥쪽으로 밀어내면 하단이 안쪽으로 밀려 들어가서 이 프렛

서와 연결된 잭은 잭 상승캠으로부터 벗어나게 된다. 니트 신호가 48트랙 패

턴제어테이프로부터 들어오면 잭의 하단이 전자석으로부터 풀려나와서 잭 

상승캠에 의해서 상승하게 되어 편침을 니트 위치로 올려준다. 프렛서의 선

택전환을 위한 시간을 충분히 얻기 위해서 피더에 접근하는 모든 것은 미스 

위치로 배열되어 오고, 프렛서에는 여섯 개의 위치 중의 한 자리에 버트가 

있으며 실렉터는 6개가 함께 수직으로 배열되어 오고, 프렛서에는 여섯 개의 

위치 중의 한 자리에 버트가 있으며 실렉터는 6개가 함께 수직으로 배열되

어 사용된다. 제어 필럼에 있는 6줄의 구멍들이 6개로 되어 있는 실렉터 집

단을 프로그램한다. 

현재는 피더수가 48개인 편기로 4색의 경우, 패턴 면적이 432웨일×432코

스까지 개발되어 있다. 여기서 알아 둘 필요가 있는 것은 이러한 패턴 면적

이 RJ계열의 기계식 자카드 편기에서 편성할 수 있는 적당한 패턴면적의 복

합체에도 적용될 수 있어서 RJ/E에서 제작된 적당한 크기의 무늬가 사실은 

이 계열의 다른 편기에서도 편성될 수 있다는 것이다. 마찬가지로 RJ/E 편기

를 위하여 개발된 패턴제작기술로 기계식 패턴 편기를 위한 패턴제작장치에 

쓸 인력테이프(input tape)를 만들 수 있다. 

Mayer & Cie는 4종류의 전자편기를 개발하였는데 모두 기계식 자카드 편기

인 페그 드럼형 OVJA를 기본구조로 하고 있다. OVJA36E1에는 18개의 솔레

노이드(solenoid)로 된 장치가 있어서 각각의 솔레노이드는 대각선 배열의 선

침 잭을 하나씩 제어한다. 무늬는 플라스틱 박판의 조각위에 각각 다른 색의 



페그를 사용하여 손으로 프로그램한다. 그런 다음 이 박판을 편기용 매트릭

스 판지에 펼쳐 놓는데 이것으로 100웨일×100코스의 패턴 면적까지 낼 수 

있다. 패턴은 매트릭스 판지의 뒤로부터 임의주사장치로 주사되는데 이 장치

는 Erwin Sick Optik Elcktronik Institut에서 개발된 것이다. 패턴을 횡방향과 종

방향으로 대칭시키는 것은 전자방식으로 성취시킬 수 있고, 확대의 경우도 

무늬는 기본폭을 두 배까지, 기본길이는 세 배까지 확대시킬 수 있다. 길이 

방향과 폭 방향의 확대기구는 서로 독립관계에 있다. 

E2-A형은 기억장치가 큰 직석처리 계산기(on-line computer)로 조정되는데 4

대의 E2 편기를 동시에 프로그램하고 제어할 수 있다. 계산기의 디스크는 4

색 자카드의 경우 최대 225,000침까지 패턴 면적을 낼 수 있다. 이 무늬 면

적은 여러 개의 작은 면적으로 나뉘어져서 4대의 E2편기에 배당되어 각각 

다른 패턴을 편성할 수 있다. 원래의 무늬들은 주사를 거쳐서 계산기에는 위

에서 말한 최대 면적을 초과하지 않는 범위에서 10개의 무늬까지 프로그램

될 수 있다. 

E2-B형은 E1 편기에 사용된 것과 비슷한 매트릭스 판지를 통하여 조정된

다. 이 판지에 프로그램된 패턴들은 주사를 거쳐서 직석처리계산기의 기억장

치로 판독되어 최다 8대의 편기에다 다시 쓸 수 있는데 이 때 각각의 무늬

는 그 기본 패턴면적이 100×100침보다 크지 않아야 한다. 필요에 따라서는 

30가지의 무늬가 수록되어 8대의 편기 중에서 어느 것에라도 재현시킬 수 

있으며 이때에 편기의 게이지는 달라도 되지만 패턴에 따라 –예를 들면 2색 

자카드에서 더블 블리스터(double blister)로 바뀔 때-편기의 캠장치는 수동으

로 적절히 바꿔 주어야 한다. 패턴을 대칭시키거나 확대시키는 장치들도 웨

일과 코스방향에서 서로 독립적으로 사용될 수 있다. 

Mayer의 세번째 기구는 OVJA6E3인데 피더수가 64개이고 기본 패턴 면적



이 72웨일×100코스인 더블편기로 운용된다. 이 편기의 각 피더에는 73개의 

잭 실랙터 캠이 함께 배열되어 있어서 실린더가 한 바퀴 돌 때마다 한 번씩 

선택되며 이 때의 선택은 회전하는 전자제어장치로 하는 데 이 장치에는 편

기가 한 바퀴 도는 동안 64개조의 선택을 하는 73개의 솔레노이드가 들어있

다. 기계식 드럼 자카드의 경우와 마찬가지로 실렉터 캠장치로 전달된 선택

배열은 편기가 한바퀴 도는 동안 그대로 있다가 제어장치가 실렉터 뱅크

(selector bank)에 닿으면 다음의 선택으로 배열되기 위하여 자동적으로 지워

진다. 실렉터 캠을 수동으로 조작함으로서 패턴을 대칭형으로 만들 수 있고, 

폭방향으로 삼중반복시킬 수도 있다. 패턴을 세로로 확대시키는 것은 Mayer 

E형의 편기에서와 마찬가지로 스위치의 조작으로 할 수 있다. 이 편기도 매

트리스 판지로 프로그램할 수 있는 직석처리계산기로 제어된다. 계산기 한대

로 한번에 12대의 편기까지 제어할 수 있다. 

Mayer E1 및 E3형들도 견본제작 중에 자동색상변환이 가능하다. 그러므로 

만일 4색 무늬가 편성되고 있다면 색상들을 피더 한 개를 변화시켜서 기본

색의 4가지 조합을 만들 수 있을 뿐만 아니라 나머지 3가지 색상이 편성되

는 순서를 선택하여 전체 색상선택이 24가지로 조합될 수 있다. 

다른 3종류의 전자식 편성기계는 간단하게 언급될 수 밖에 없다. 이 중에 

하나인 Lebocey U-Tras는 피더가 36개이고 3가지 형으로 분류된다. 처음 2가

지는 직접 주사되어 편기로 연결되는 페그 매트릭스를 이용한다. 첫 째 매트

릭스 시스템은 면적이 60웨일×36코스 이내의 패턴을 만들어내며 두번째 것

은 192×192이내의 패턴이 가능하다. 필름으로 조종되는 세번째 방법에서는 

패턴의 폭이 실린더의 편침수와 같게까지 가능하며 길이는 필름의 길이에 

의해서 제어된다. 

North American Rockwell의 Electroknit는 피더수가 48개이고 패턴이 자기테



이프에 수록된다. 이 편기로 낼 수 있는 패턴의 면적은 매우 커서 자기테이

프의 길이에 의해서만 제한을 받는다. 패턴의 변환은 자기테이프가 가세트

(cassette)에 드어있으므로 신속하게 할 수 있다. 

세번째로 Dubied C36 Wevenit 편기가 있는데 이것은 본질적으로 두 가지 형

으로 구분된다. 한가지는 기본 패턴면적이 128웨일×128코스로서 9배까지 확

대될 수 있는 장치가 되어 있고 종이테이프로 프로그램되는 직석처리 계산

기에 의해서 제어된다. 두번째 것도 직석처리 계산기로 제어되는데 이 때에 

프로그램은 편성된 패턴을 주사함으로써 자기테이프에 만들어진다. 두번째 

형으로 만들 수 있는 패턴의 최대 폭은 실린더에 있는 편침의 수, 즉 1.5m정

도가 된다. 또 패턴의 면적은 6,000,000침까지 낼 수 있는 잠재력이 있다. 

Dubied편기로 하는 패턴 준비방법은 편기 그 자체만큼이나 흥미롭다. 

환편기의 패턴제어방법에 따라서 어느 정도 상세하게 설명이 되었다. 위편

의 패턴을 내는데는 다른 방법도 있다. 성형제품을 편성하는 스트레이트 바

아나 V형 침상 편기의 패턴을 제어하는 방법도 흥미있는 것이지만 여기서는 

생략한다. 

지금까지 언급된 패턴기구에서는 무늬의 면적이 편침 1개에서 무한대의 

크기까지 어떻게 증가될 수 있나를 설명하였다. 가용면적이 크면 디자이너가 

패턴을 더욱 자유로이 창조할 수 있는 것은 분명한 일이지만 면적이 너무 

크며 편기를 조작하고 프로그램하는데 더욱 오랜 시간이 필요하게 되는 것

도 사실이다. 위편포는 의료용으로 널리 쓰이고 있기 때문에 그 무늬들은 패

션의 변화에 따라 신속하게 대체되어야 한다. 그러므로 디자이너가 더욱 많

이 활용할 수 있는 패턴제어기구를 사용해야 되는 점과 변화하는 패션에 대

처해야 되는 일은 무늬를 편기에 프로그램할 수 있는 형태로 바꾸는 방법과 

편기에 이미 되어 있는 프로그램을 변화시키는 방법 등에 관한 문제점을 대



두시켰다. 두 가지 경우에 모두 신속성과 신뢰성이 필수적이다. 그래서 패턴 

준비장치의 중요성이, 이것을 보조수단으로 이용하는 편기나 패턴제어기구에 

앞서서 갑자기 대두되었다. 패턴준비장치의 상업적 및 기술적인 중요성 때문

에 본문의 일부분으로 포함시키게 되었다. 


