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1.2 제직공정(製織工程) 

원래 인간이 섬유(fiber)로 천(fabric)이나 피륙을 만들어 옷, 이불, 차일, 깃

방 등에 사용하려면 짧은 섬유를 꼬아서 길고 가는 선 모양의 실을 만들어 

날실(經絲·warp)과 씨실(緯絲·weft filling)로 나누어 적절하게 서로 직각이 

되게 교차시켜 직물을 만들었다. 

직물은 천 또는 포의 일종이며, 이 외에도 실로 만든 천에는 편성물(編成

物·編物·編織物·knitted goods·knitted fabric), 각종 끈이나 띠와 같은 조물

(組物·紐織·braid), 실을 코바늘 따위로 떠서 여러 무늬를 나타내어 천처럼 

만든 레이스(lace), 실이나 노끈 따위로 얽어 만든 그물이나 망(網·net), 최근

에 개발되어 급속히 수요가 늘고 있는 부직포(不織布·non-woven fabric) 등이 

있는데, 이들 중에서도 직물은 가장 역사가 길며, 우리 생활에서 각종 의류

나 침구뿐만 아니라 여러 산업용에 이르기까지 수요가 제일 많은 것이 현실

이다. 

직물(woven fabric·textile fabric)은 세로된 날실과 가로된 씨실이 서로 규칙

적으로 교대로 일부는 위로 뜨고, 일부는 밑으로 지나가 부침작용(浮沈作用)

을 하면서 직각으로 만날 때 위·아래 또는 아래·위로 겹쳐지면서 교차하

여 만들어진다. 그럼으로써 일정한 길이와 너비를 가지고 있는 평면체가 만

들어진다. 물론 약간의 두께가 있는데, 필요에 따라 어느정도의 두께가 요구

될 때도 있지만 일반적으로는 얇고 부드러운 평면으로서 널리 사용되고 있

다. 

날실과 씨실의 교차상태는 그림1-5와 같이 그림 A, B, E, F, G는 직물 중 가

장 기초적인 조직의 하나인 평직을 나타내고, C, D, H, I, J는 능직을 나타낸다. 



그림 E와 H는 검은 색의 날실과 흰색의 씨실이 서로 교차하고 있다. 그림 E

의 검은 색 1번 날실은 1번 씨실의 위로 그 다음은 2번 씨실의 밑으로 지나

가 위아래를 반복하면서 교차하고 있다. 2번 날실은 1번 날실과는 반대로 1

번 씨실의 밑에 있고, 2번 씨실의 위로 올라오며 서로 교차하고 있다. 이와 

같이 날실이던 씨실이던 나란히 잘 정리만 되어서는 천이 될 수는 없고, 서

로 일정한 순서로 교차함으로써 비로서 날실과 씨실이 하나의 천을 이루게 

된다. 

 

 

<그림1-5> 직물의 날실과 씨실의 교차상태 

 

한편 그림에서 H를 보면 1번 날실이 1번 씨실의 위, 2번과 3번 씨실의 아

래, 4번과 5번 시실의 위를 지나고 있고, 2번 날실은 1번과 2번 씨실의 위, 3

번과 4번 씨실의 아래, 5번과 6번 씨실의 위로 지나고 있으며, 날실 3번과 4

번은 씨실 2올씩 아래위로 교차하는데, 날실 한올씩 엇가면서 날실과 씨실이 

교차하여 면직물을 만들면서 줄무늬를 나타내고 있다. 



제직의 핵심은 날실과 씨실을 교차시키는, 다시 말해서 직물을 짜기 위하

여 날실을 정해진 순서에 따라 일부는 위로 들어주고, 나머지는 아래로 내려 

벌어진 사이로 씨실을 직각방향으로 넣어주고, 그 다음 순서에 따라 다른 날

실의 일부는 들어주고, 나머지는 아래로 내려 씨실을 위와 같이 넣어주는 작

업을 무수히 되풀이하면서 천이 짜진다. 

현실적으로는 천의 용도나 원하는 품질수준에 따라 날실, 씨실용 실을 선

정하고, 가급적 넓고 많은 양의 천을 빨리 짜도록 노력하여야 한다. 그러면

서도 여러가지 구조의 천이 품질도 좋아야 하고, 또 짜는 사람의 수고도 덜

어주는 자동화도 요구된다. 

이와 같은 요구를 이루도록 제직준비가 필요하다. 

천을 짜는 원료가 되는 실, 즉 원사는 종류나 하조상태에 따라 준비할 일

이 달라질 수 있다. 종전에는 타래상태이거나 방적공장에서 정방관사상태로 

원사를 받으면 제직공장에서는 권사공정을 거쳐 치즈로 감아줘야 하지만 현

재 우리나라에서는 방적공장에서 치즈상태로 나오기 때문에 일반적으로는 

제직공장에서의 권사는 필요가 없다.  

원사는 경사 또는 위사용실의 번수, 연수, 합연사수, 실의 품질과 수량 등

이 정해지면 경사준비와 위사준비를 따로 하게 된다. 원사는 보통 방적공정

에서 공급된 상태, 즉 표백이나 염색 등 가공을 하지 않은 상태로 제직한 후

에 필요에 따라 각종 염색가공을 하는 후염의 경우가 가장 많으므로 그림1-6

에서는 후염의 경우를 예로 들었다. 원사를 먼저 염색(선염·先染)하여 제직

하려면 실상태에서 타래로 다시 감아 염색한 다음 다시 치즈로 감아 정경(整

經)하기도 하고, 치즈로 염색하려면 속까지 물렁하도록 소프트 치즈(soft 

cheese)로 감아 속까지 균일하게 잘 염색한 다음 정경하기도 한다. 

 



 

<그림1-6> 제직 주요 공정도(후염의 예) 

 

◎ 경사준비 

경사는 위사보다도 준비가 매우 복잡하고 손이 많이 가며, 경사준비가 잘 

되지 않아 경사올의 장력이 고르지 않거나 서로 얽히거나 하여 꼬인실이 있

으면 짜는 도중에 실이 끊어지거나 풀리지 않아 잘 짜지지 않을 뿐만 아니

라 짜진 직물의 품위도 좋지않게 되어 세심한 주의를 기울여 정성껏 준비해

야 한다. 

첫번째 정경에서는 경사를 나란히 같은 장력으로 가급적 길게 정경 빔

(warping beam)에 감아야 한다. 그런데 경사의 올수는 직물의 밀도와 폭에 따

라서 결정되는데, 보통 경사의 올수가 수천이 되어 수천의 치즈를 한번에 준

비하여 정경한다는 것은 정경에 필요한 치즈의 준비나 소요공간, 작업의 번

잡 등 여러 면에서 비효율적이고 어렵기 때문에 몇번에 나누어 정경을 하고, 

풀을 먹일 때 총 경사올수가 맞게 여러 빔을 합쳐서 풀을 먹일 때 총 경사

올수가 맞게 여러 빔을 합쳐서 풀을 먹인다.(加糊) 이러한 과정에서 옆의 실

과 서로 얽히는 일이 없어야 한다. 

빔에 감을 경사의 길이는 직물의 필당 길이와 직축률을 가산하여 빔의 끝



에서 가급적 자투리가 적게 나오도록 하여야 한다. 총 경사올수를 경사 빔

(warp beam)에 감은 다음 설계된 직물조직에 따라 모든 경사올이 각각 상하

운동을 할 수 있게 잉아(종광·harness·heald·heddle)와 조직에 따라 경사 

사이에 끼워 넣은 씨실(위사)을 규정된 밀도에 맞게 밀어넣는 바디(reed)를 

꿰준다. 이 작업을 통경(通經·heald-in·drawing-in)이라고 하고, 이 작업에서 

제직중에 경사가 끊어지면 직기를 세우는 역할을 하는 드로퍼(dropper)도 꿰

준다. 

이들 통경작업이 매우 힘들고 많은 시간이 걸리므로 상당부분이 자동화되

고 있으며, 규격이 같은 직물을 계속 짜는 경우에는 다 짠 경사 빔의 남은 

실과 새 경사 빔의 실을 연경기(連經機·tying-in machine)로 한올씩 이어주기

도 한다. 모든 준비작업을 마친 경사 빔을 직기에 걸고 잉아, 바디, 드로퍼를 

소정의 위치에 고정시키고, 경사의 끝을 클로드 롤러(cloth roller)에 고정시킨 

다음 서서히 시직을 하면서 경사의 장력을 비롯하여 경사의 엉킴, 조직, 외

관 등을 확인하면서 틀걸기(looming·나름걸이)를 끝낸다. 

◎ 위사준비 

위사는 원래 북에 넣고 조직에 따라 벌어지는 경사와 경사 사이에 북이 

좌우로 왔다 갔다 할 때마다 씨실을 적당히 풀어 넣어주기 위하여 북에만 

끼워쓰는 위사목관에 위권기(緯捲機)로 감아 북에 공급해 주며, 예전에는 방

적공장의 정방기에서 위목관에 직접 위사를 감아 직기에 공급해 주기도 하

였다. 룸 와인더(loom winder)가 딸려있는 북직기의 경우는 치즈를 직접 공급

해 주면 자동으로 직기의 와인더가 위목관에 위사를 감아 북에 공급하기도 

한다. 무북직기(shuttleless loom)의 경우에는 치즈를 공급하면 바로 위사로 사

용되므로 보통 위권(緯捲)작업에 생략된다. 

 



◎ 제직 

경사와 위사의 제직준비가 끝난 다음 수천올의 경사가 일사불란(一絲不亂)

하게 촘촘히 천모양으로 잉아로 직물조직에 따라 위아래로 나눈 경사시트

(sheet)를 이루면 북직기에서는 북으로, 무북직기에서는 다른 방법으로 위사

를 끼워 넣으면 바디가 전진하면서 위사를 규정된 밀도에 따라 경사와 교차

시켜 짜여진다. 규정된 길이만큼 짜진 직물은 그때그때 떼어내어 정단(整緞), 

검단(檢緞)을 거쳐 포장이 끝나면 출하하게 된다. 

 

1.2.1 경사준비(warp preparation) 

1.2.1.1 정경(整經·wrap beaming·warping) 

정경은 치즈를 직물설계에 따라 필요로 하는 총 경사올수를 여러 빔으로 

나눈 수만큼 크릴(creel)에 걸고, 실을 일정한 장력으로 끌어내어 규정된 길이

만큼 빔에 감는 공정이다. 정경방법이나 정경기는 생산규모나 직물의 종류에 

따라 다른데, 크게 나누면 빔정경기와 부분정경기로 나눌 수 있다. 

(1) 빔 정경기(beam warper) 

주로 아무 무늬도 없는 같은 규격의 무지직물을 대량으로 짜는 공장에 적

합하며, 직물에 따라 수천올이 되는 총 경사올수를 여러 개의 빔에 나누어 

빔 하나에 대략 500~800올 정도의 경사수가 되도록 감는다. 그러므로 치즈도 

500~800개만 준비하면 되고, 크릴의 크기도 그리 크지않고, 정경작업도 그만

큼 편해진다. 최고권취속도는 보통 800~1,000m/min이 많지만 실제 권취속도

는 실의 종류, 번수, 실의 품질에 따라 다르다. 정경기는 정경 빔의 실 올수

만큼의 치즈를 꽂을 수 있는 크릴부와 실의 길이를 측정하면서 빔에 감아주

는 권취부로 구성되어 있다. 

 



1) 크릴부(部) 

크릴의 형식은 크게 나누면 V형과 H형이 있으며, 각각 장점이 있으므로 

실의 품종에 적합한 형식을 고르는게 좋다. V형은 방적사용으로서 무지직물

을 대량으로 생산하는 비교적 대규모나 중규모의 공장에 적합하고, 고속·고

능률 정경이 가능하다. 그림1-7의 (a)는 V형으로서 크릴의 뒤쪽에 예비 패키

지를 작업중에 미리 준비해 두고 작업중의 패키지가 실이 떨어지면 예비패

키지가 앞쪽에 오도록 동력으로 이동시켜서 새로운 패키지를 공급하게 되어

있는 트래블링 패키지 크릴(traveling package creel)이다. 특히 치즈를 바꿀 때 

실을 끌어내는 작업은 치즈에서 끌어낸 실을 직접 코움(comb)에 통과시키게 

되어 있어 H형 크릴보다 훨씬 능률적이다. 반면 이 크릴은 실의 장력을 균

일하게 하기가 약간 어렵고 설치면적이 넓어야 한다. 

 

 

<그림1-7> 크릴의 여러가지 방식 

 

한편 H형 크릴은 권취할 때의 장력이나 속도 등 다양한 정경조건에 적합

하여 중·소규모공장의 필라멘트사나 방적사에도 사용되어 여러가지 용도에 

사용할 수 있으며, 설치면적에서도 유리하다. 그러나 치즈를 바꿀 때는 모든 

치즈에 대하여 먼저 치즈의 실 끝과 새 치즈의 실머리를 하나하나 이어줘야 



하므로 능률이 그만큼 떨어져 작업의 편의를 고려하여 실을 크릴의 안쪽으

로 끌어내는 내취식보다는 바깥쪽으로 끌어내는 외취식의 회전식 크릴이 채

용되기도 한다.(그림1-8 참조) 

 

 

<그림1-8> 크릴에서의 경사 인출방식 

 

그림1-7의 (b)는 H형 크릴의 하나로서 크릴을 2-5열의 단위로 여러 개의 

틀로 만들어 앞줄의 실이 떨어지면 턴 테이블(turn table)식으로 회전시켜 앞

뒤를 바꾸어 뒤에 있던 예비치즈를 공급하는 방식이다. 

그림(c)는 하나의 경사장력조절장치에 두 치즈를 나란히 걸고, 두 치즈의 

실끝과 실머리를 이어두고, 먼저 치즈가 다 떨어지면 연속적으로 다음 치즈

로 작업이 이어지도록 되어 있다. 이상과 같이 크릴의 치즈를 교체하는 데 

많은 손과 시간이 필요하기 때문에 이를 절약하기 위하여 여러 방식이 고안

되고 있다. 

2) 권취부(beam warping) 

권취부는 크릴에서 끌어낸 여러 층의 얀 시트(yarn sheet)를 질서있게 좌우

일렬로 정리하며, 경사의 폭을 결정하는 바디장치, 빔에 감긴 실의 단단한 

정도를 조절하는 프레스 롤러(press roller)장치, 빔에 실을 감는 빔 권취장치, 

가득 감긴 빔의 실을 끊고 빔을 틀에서 내리거나 빈(空) 빔을 틀에 올리는 



빔 가설장치, 빔 회전제동장치, 회전 빔이 정지했을 때 크릴로부터 풀려나오

는 업 롤(up roll)장치, 크릴의 실이 서로 엉키지 않고 일정한 간격으로 빔에 

감을 수 있게 배열해 주는 바디, 빔에 실이 고르게 가즈런히 배열되면서 단

단히 감아주기 위한 프레스 롤러 등으로 이루어져 있다. 

 

 
<그림1-9> 논드럼식 빔정경기의 권취부 

 

종전에는 빔을 항상 일정한 속도로 회전하는 드럼과의 접촉마찰로, 즉 소

극적방법으로 돌려 빔에 감기는 경사의 양에 따라 빔의 직경이 달라져도 빔

에 감기는 실의 속도를 일정하게 해주기도 하고, 빔에 감기는 경사에 항상 

압력을 가해 주기도 하였는데, 이 드럼식 정경기는 빔에 감기는 실의 단단한 

정도를 조정하기가 어렵고, 드럼과 빔에 감긴 실과의 마찰로 실에 잔털이 많



이 생기는 경향이 있다. 

최근에는 빔을 적극적인 방법으로 직접 구동시키는 논드럼 정경기(non-

drum beam warper)가 개발되면서 정경기의 주류를 이루게 되었다. 논드럼 정

경기는 빔의 실이 많아져 지름이 커져도 실이 감기는 속도가 빨라지지 않도

록 실의 길이 측정 롤러의 축에 연결된 발전기의 발생전압이 일정하게 되도

록 DC모터가 가변속모터의 회전수를 제어하여 실은 항상 일정한 속도로 빔

에 감기게 되어있다. 프레스 롤러는 빔에 감긴 사층의 경도를 자유롭게 조절

할 수 있어 염색용 소프트 빔(soft beam)도 감을 수 있는 장점이 있다. 뿐만 

아니라 빔의 LP(large package)화, 고속화 뿐만 아니라 여러 종류의 실에도 사

용할 수 있는 이점이 있다. 

 

 
1.크릴   2.콘   3.전자드로퍼   4.전기제어장치   5.back reed   6.guide roller   7.업 로울장티   

8.up roll   9.지그재그 코움   10.측장롤러   11.press roller   12.beam   13.정경빔   14.예비실 

<그림1-10> 논드럼식 정경기 

 

(2) 부분정경기(部分整經機·sectional warper) 

이 정경기는 보통 소규모공장, 선염직물 공장, 시험공장이나 소로트 제품

을 생산하는데 주로 사용된다. 빔정경과의 다른 점은 다음과 같다. 

빔정경은 짜고자 하는 직물 폭에 따라 빔의 폭을 일정하게 하고, 밀도를 



1/n로 하여 빔정경하고, 빔 n개를 합쳐 직물 빔을 감아 규정된 밀도를 맞추

는데 반하여 부분정경은 날실의 밀도를 규정된 밀도로 제직할 수 있게 하고, 

경사 폭을 짜고자 하는 직물 폭의 1/n로 소폭으로 일정길이를 정경하고, 이

러한 소폭을 옆으로 n회 되풀이하여 정경함으로써 전 정경폭이 짜고자 하는 

직물 폭과 근사하게 정경한 다음 전폭의 경사를 한번에 직기 빔으로 옮긴다. 

직물에 무늬가 있으면 이를 살리도록 소폭을 조절하여야 한다.  

 

 
<그림1-11> 부분정경기 

 

 
1.크릴   2.yarn collection board   3.바디   4.dividing rod    

5.폭조정 바디   6.드럼   7.tension roller   8.권취장치 

<그림1-12> 부분정경기 



그러므로 실의 올수가 적어지면 소요되는 치즈의 수도 빔정경보다 적게 

할 수 있다. 소폭으로 여러 번 정경해야 하므로 실의 장력이 균일하도록 유

의하여야 한다. 

(3) 정경기의 고성능화 

정경기의 고성능화는 생산성을 향상시키거나 인력을 줄이기 위하여 고속

화, LP화가 주를 이루고 있는데, 최근에는 크릴을 개선하기 위하여 노력을 기

울이고 있어 품질향상이나 각종 실의 다양화에 적절히 대응할 수 있도록 실

의 장력조절장치와 사절검지장치가 개발되고 있다. 또한 콘 치즈를 자동으로 

바꿔주는 장치도 개발되어 더욱 생력화(省力化)가 이루어지고 있다. 

1) 라지 패키지화 및 고속화 

정경 빔의 지름을 크게 하여 빔에 감는 실의 양을 늘려 정경이나 가호공

정에서 빔을 갈아주는 횟수를 줄이고 사설(絲屑·실찌꺼기)을 줄일 수 있도

록 빔지름이 500mm 정도이던 것이 800~1,000mm로 커졌고, 권취속도도 최고 

800~1,000m/min으로 빨라지고 있다. 

이러한 추세에 따라 빔 회전속도의 자동제어 디스크 브레이크(disc brake) 

등을 갖추고 있으며, 크고 무거워진 빔을 손쉽게 교체하는 장치도 개발되고 

있다. 

 

 

<그림1-13> 고속 정경기 



2) 사절검지장치(絲切檢知裝置) 

정경중에 실이 끊어진 것을 빨리 발견하여 정경 빔을 정지시키는 장치로

서 종전에는 드롭 핀(drop pin)식의 기계적으로 작동하는 것이었으나 권취속

도가 빨라짐에 따라 전기식을 많이 사용하게 되었는데, 풍면이나 먼지가 끼

었거나 녹이 슬어 전기의 접점(接点)이 작용하지 않으므로서 사고를 일으키

는 사례가 있어 접점이 없는 적외선 광전식 장치가 개발되어 있다. 

3) 장력조절장치(張力調節裝置) 

정경에서 많은 실의 올을 나란히 빔에 감는데, 이들 실올의 장력이 가급적 

동일해야 빔에서 실을 풀어낼 때도 잘 풀리고, 장력이 너무 적거나 너무 커

서실이 끊어지거나 늘어지는 것을 막을 수 있도록 종전에는 로드 텐서(rod 

tensor)방식과 워셔 텐서(washer tensor)방식이 많이 사용되었는데, 최신 정경기

에서는 권취부에서 크릴에서의 실의 장력을 알아내어 이상이 있으면 텐션 

로드(tension rod)의 위치와 치즈에서 실이 고속으로 풀려나올 때 생기는 벌루

닝(ballooning)의 크기를 각각 제어함으로써 치즈에서 실이 풀리기 시작할 때

부터 다 풀릴 때까지 모든 실올의 장력을 일정하게 유지하며 정경할 수 있

게 되어 있는 기종도 있고, 갑자기 장력이 변하면 장력조절장치에 달려있는 

커터(cutter)로 장력이 불량한 실을 절단하여 이러한 실로 인한 직물의 품질

저하를 방지하게 되어있는 기종도 있다. 

또한 고속화가 이루어지면서 빔이 갑자기 정지하였을 때 실의 오버 런

(over run), 즉 실이 너무 풀려나오는 것을 방지하는 텐션 플레이트(tension 

plate)도 개발되어 있다. 

4) 제진장치 

정경에서도 공중에 있는 풍면이 경사시트로 딸려들어가는 것을 방지하기 

위하여 종전에는 크릴이나 권취부의 위에 선풍기를 달고 날려보내고 있었으



나, 최근에는 실이 이동하는 구간을 선풍기가 왕복하며 풍면을 날려보내는 

방식이나 블로우 석션(blow suction)방식으로 풍면을 날려보내고 석션으로 빨

아들여 제거하는 장치도 개발되고 있다. 일부공장에서는 작업환경을 개선하

고 품질의 고급화를 위하여 정경실 전체를 공조관리하고 있다고도 한다. 

5) 기타 장치들 

이들 외에 정전기 제거장치, 실찌꺼기, 검지장치, 업 롤러(up roller)장치들이 

있다. 


