
면제직 – 04 

 

1.2 제직공정(製織工程) 

1.2.1 경사준비(warp preparation) 

1.2.1.3 통경(通經·sizing) 

직물을 짜는 데 필요로 하는 날실의 총 올수를 직기 빔(weaver’s beam·

loom beam 또는 warp beam)에 감은 다음에는 직기에서 직물을 짜는 데 없어

서는 안되는 잉아(綜絖·heald·heddle)와 바디(reed)를 모든 날실에 꿰주어야 한

다. 잉아는 날실을 짜고자 하는 직물의 조직에 따라 4장(張·枚), 8장과 같이 

정하여 날실시트를 직물조직에 따라 잉아의 눈(mail)이라고 하는 구멍에 날

실을 한올씩 꿰어 날실을 2개 층으로 나누어 층사이로 씨실을 넣어줄 수 있

게 개구운동을 해주고, 두 층사이로 넣은 씨실을 바디가 앞으로 쳐서 규격에 

맞는 직물을 조직하게 해 주어야 한다. 

그런데 이들 잉아나 바디는 직물을 짜기 시작하면 도중에 고치거나 새로 

모든 날실을 꿰기는 아주 힘든 작업이 된다. 그러므로 이 작업은 날실을 직

기에 걸기 직전에 끝내야 하는데, 이 작업이 어렵다고 하기 보다는 원래는 

적어도 2사람이 꼭 매달려 꼼꼼하게 수작으로 많은 시간에 걸쳐 해야 할 작

업이었으므로 날실의 준비작업 중 가장 노동 집약적이었으며, 세심한 주의가 

필요하였기 때문에 기계화 자동화가 가장 늦은 부분이 되었다. 최근에 와서 

인건비가 많이 오르고 인력확보가 어려워지자 기계화, 자동화가 급속히 추진

되고 있다. 

또한 제직중에 경사가 끊어졌을 때 필요한 자동정지장치가 보편화하면서 

경사가 끊어졌음을 알리는 드로퍼(dropper)도 잉아와 바디를 날실에 꿰줄 때 

함께 모든 날실에 꿰주게 되었다. 그래서 통경하면 드로퍼, 잉아, 바디를 꿰



주는 작업을 말하게 된다. 또한 많은 경사올을 통경해주는 데 있어 경사올이 

서로 엉키지 않고 잘 풀려야만 경사절도 줄고 직물의 품질도 좋아지므로 효

율적이고 정확한 통경을 위하여 통경작업이 시작되기에 앞서 경사올의 사침

잡이(leasing)가 필요하다. 사침잡이는 자연스럽게 통경에 앞서 이루어지기도 

하지만 통경의 준비작업으로서 따로 하기도 한다. 

 

 

<그림1-18> 각종 드로퍼, 잉아, 바디실 

 

(1) 사침잡이 기계(leasing machine) 

부분정경기에서 비밍한 경우에는 사침이 잡혀지지만 빔 정경후에 슬래셔

로 가호하여 비밍한 것은 사침이 잡히지 않으므로 사침을 잡아주는 기계이

다. 

사침은 제직할 때 잉아와 직기 빔 위에 있는 백 레스트(back rest) 사이에서 

날실의 엉킴을 막고, 풀먹일 때 서로 부착된 날실을 분리시켜 제직이 순조롭

게 잘 되고, 날실을 다루기 편하도록 항상 평행을 지켜 날실이 절단되어도 



그 위치를 쉽게 찾을 수 있게 나란히 배열되어 있는 날실을 한올 또는 두올

씩 상하로 구분하는 것이며, 보통 대나무 등의 사침대를 많이 사용한다. 처

리속도는 150~200올/분 정도이고, 사침을 잡아 주면서 사침의 앞뒤에 사침끈

을 삽입하여 주며, 제직할 때는 사침대로 바꿔준다. 

(2) 수작업에 의한 통경 

풀먹인 빔을 통경틀(drawing-in frame)에 걸고, 밑에 드로퍼와 잉아, 바디를 

준비하고, 이들을 사이에 놓고 두사람이 마주 앉아 한사람은 빔의 실을 순서

대로 한올씩 통경하기 좋게 준비한다. 또 한사람은 가느다란 통경갈고리(통

경바늘·warp hook)로 드로퍼와 잉아의 구멍에 날실을 꿰주고, 바디갈구리

(denting hook)로 날실을 차례로 꿰준다. 이러한 작업은 숙달되면 상당히 빠르

지만 총 경사올을 다 꿰는 데는 많은 시간이 걸리며, 작업중 실수로 순서를 

틀리게 하거나 하면 날실이 서로 꼬이거나 끊어지는 원인이 되므로 직기에 

올릴 수가 없어 세심한 주의가 필요하다. 

(3) 리칭 머신(reaching machine) 

수작업에서 날실을 한올한올 분리하여 잉아나 드로퍼의 구멍에 꿰기 쉽게 

해주는 작업을 하는 기계이다. 그러므로 잉아나 드로퍼에 날실을 꿰주는 작

업은 사람이 해야 하는데, 한사람이 절약되므로 반(半)기계화된 장치라고 할 

수 있다. 

(4) 통경 시스템(drawing-in system) 

리칭 머신을 한단계 더 발전시킨 것으로서 경사올을 통경하기 쉽게 분리

하고, 통경할 잉아와 드로퍼도 자동적으로 분리하여 사람의 손으로 가느다란 

통경갈고리로 잉아와 드로퍼의 구멍으로 날실올을 꿰는 일만 하게되어 있는 

장치이다. 그러므로 작업원은 잉아나 드로퍼의 배열에 머리를 쓸 필요가 없

이 실만 구멍으로 빼내기만 하면 되므로 숙련이 필요치 않으므로 능률도 올



라 1대가 8,000~9,600올/8시간 정도 통경할 수 있다. 다음으로 바디에 날실을 

꿰주면 된다. 

(5) 자동통경기(automatic drawing-in machine) 

짜고자 하는 직물의 규격이나 품종이 자주 바뀌는 경우에는 날실의 통경

작업이 큰 부담이 되므로 통경시스템에서 사람이 날실을 드로퍼, 잉아, 바디

에 꿰는 작업까지 자동으로 기계가 해주므로 완전히 자동화하였다고 할 수 

있다. 그러나 이 기계는 상당히 고가이므로 인건비나 효율, 투자효과 등을 

충분히 검토해야 한다. 

자동통경기에는 간소화하여 잉아만을 자동통경하는 타입과 드로퍼와 잉아

를 자동통경하는 타입이 있다. 최신 타입은 최고 200올/분, 보통 150~200올/

분의 처리능력을 갖고 있다. 

 

 
<그림1-19> 자동통경기 

 

(6) 연경기(연경기·warp tying machine) 

면직물은 다른 직물보다도 같은 규격의 직물을 계속하여 생산하는 경우가 

많으므로 번잡하고 손이 많이 가는 통경 대신에 제직이 끝난 날실의 바디와 



잉아, 드로퍼 및 사침을 그대로 살려 새로운 빔의 날실을 이어주는 기계로서 

과거에는 손으로, 또는 노터(knotter)를 사용하여 사람이 이어주기도 하였지만 

다 짠 빔의 날실과 새 빔의 날실을 한올한올 정확히 이어주기가 쉽지 않으

므로 이러한 작업을 기계화한 것으로서, 통경장소로 옮겨 작업을 하는 스테

이셔널 타입(stational type)과 직기 위에서 바로 작업을 하는 포터블 타입

(portable type)이 있다. 

한때는 면방공장에서는 같은 규격의 직물을 대량생산하기 때문에 스테이

셔널 타입을 선호하고, 중소공장에서는 간편한 포터블 타입이 적절하다고 하

였었는데, 최근에는 고성능, 고속도의 포터블 타입이 보급되어 규모가 큰 면

방공장에서도 포터블 타입을 많이 사용하게 되었다. 

 

 

<그림1-20> 연경기 

 

그러나 이 방법은 다 짠 빔의 날실의 엉킴, 끊어짐, 빠짐 등의 결점이 다

음 빔으로 그대로 이어지므로 여러 번 계속해서 연경하여 사용하면 결점이 

누적되어 제직효율이나 품질에 영향을 미치게되므로 보통 2~3번, 무북직기에

서는 5~7번 연경하여 제직한 다음에는 새로 통경하여 제직하는 것이 바람직

하다. 연경기의 실 잇는 속도는 최고 600올/분, 보통 속도는 400~500올/분 정



도이다. 

(7) 바디 통경기(reed drawing-in machine) 

현재 바디에의 통경은 수작업으로 하는 경우가 많은데, 이 작업을 기계화 

한 것이 바디통경기이다. 드로퍼나 잉아를 수작업을 꿰거나 자동통경기로 처

리한 다음 이 기계를 병용하면 효율적으로 날실을 바디에 꿸 수 있다. 

 

 

<그림1-21> 자동바디통경기 

 

(8) 드로퍼 꽂이기(dropper pinning machine) 

드로퍼는 제직중에 날실이 끊어지면 즉시 직기를 세우는 장치로서 날실이 

끊어진 것을 제일 먼저 알아내는 부품이며, 드로퍼에는 그림1-18에서 보는 

바와 같이 두가지가 있어, 가장 많이 사용되는 폐쇄형(closed type)과 실을 꿰

는 구멍의 밑이 터져 있는 오픈형(open type)이 있으며, 오픈 드로퍼의 경우에

는 경사 빔과 함께 잉아판과 바디를 직기에 건 다음 모든 날실에 드로퍼를 

걸어주어야 하는데, 사람이 직접 걸어주기에는 많은 시간이 걸리므로 이 작

업을 포터블식으로 기계화한 것이다 성능은 1분에 오픈 드로퍼 300개를 꽂



을 수 있고, 드로퍼는 2~6열까지 가능하다. 

 

1.2.2 위사준비(weft or filling preparation) 

위사준비는 직물을 짤 때 직물조직에 따라 날실을 아래 위로 두층으로 나

누어 옆에서 보면 바디살과 함께 세모꼴로 된 통로속으로 집어넣어 날실과 

함께 직물을 만들어 줄 씨실을 짜기 좋게 준비해 주는 작업을 말한다. 

위사준비는 목관에 실을 감아주는 동안에 실이 손상되지 않으며, 북실이 

제직중에 북의 급격한 가속과 급정지에도 실이 끊어지지 않고 처음부터 끝

까지 가급적 균일한 장력으로 순조롭게 풀리며, 사층이 무너지는 사고도 없

도록 가급적 단단하게 많이 감아주어야 한다. 

위사가 꼬임이 많아 제직이 어렵거나 위사밀도가 많은 직물을 짜고자 할 

때는 위권사에 급습해 주기도 하는데, 가급적 수분이 균일하게 먹도록 하여

야 한다. 

예전에는 북(shuttle)으로 씨실을 넣어주는 북직기 뿐이었는데, 최근에는 셔

틀리스직기가 보급되면서 종전과 같은 위사준비가 필요없게 되어 치즈를 공

급해주면 되지만 상당수의 중소공장에서는 지금껏 북직기를 사용하고 있어 

위관권사(緯管捲絲·pirn winding·weft spooling)작업을 필요로 하고 있다. 

 

 

<그림1-22> 위사목관(緯絲木管) 



씨실은 위사목관(cop·weft cop·pirn bobbin)에 감아주는데, 위사목관(또는 

위목관)은 북 속에서 씨실이 북의 운동에 따라 처음부터 끝까지 순조롭게 풀

려나올 수 있는 크기와 모양으로 북 속에 고정될 수 있어야 한다. 

위사용 목관은 그림1-22와 같이 보통 직기나 바디, 씨실의 종류에 따라 크

기나 모양이 다르며, C는 콥 체인지(cop change) 자동직기용이고, D는 방모사

와 같은 태사(太絲)용 목관이다. 

위관권사 기계는 사용목적이나 제조자에 따라 그 종류가 많으나 씨실을 

감아주는 방식에 따라 크게 분류하면 다음과 같다. 

① 컵 위관권사(cup pirn winding) 

② 디스크 위관권사(disc pirn winding) 

③ 콘 위관권사(cone pirn winding) 

1.2.2.1 위권기(緯捲機·緯管機·pirn winder·spool winder·quiller) 

(1) 컵 위권기(cup pirn winder) 

가장 오랜 된 방법으로서 그림1-23에서 위목관 C는 틴 롤러(tin roller) A의 

회전에 따라 면 테이프로 조그만 풀리(pulley) B가 회전하면 핀(pin) F는 목관

을 꿰고 있으면서 풀리 B에 연결되어 있는 E와 함께 목관 C도 회전하게 된

다. 컵 D의 내면은 위목관 C의 밑부분과 같이 경사진 원추모양으로 되어 있

으며, 컵은 고정되어 있고 위 아래로 이동하며 공급되는 실이 목관에 감길 

수 있게 수직으로 틈이 나 있어 실이 서서히 위 아래로 이동하면서 목관에 

감긴다. 

실이 감기면서 컵에 실이 꽉 차면 목관은 위로 밀려 올라가 만관이 되면 

정지하게 되어 있다. 이 방식은 목관에 감긴 실이 컵과의 마찰로 어느정도 

목관에 단단히 감기는 이점도 있지만 이와 같은 마찰로 실의 표면에 잔털이 

많이 생기며, 회전속도를 올리기 어려운 결점이 있어 최근에는 널리 사용되



지 않고 있다. 

 

 

<그림1-23> 컵 위권의 원리 

 

 

<그림 1-24> 디스크 위권의 원리 

 

(2) 디스크 위권기(disc pirn winder) 

디스크 위권기의 원리는 그림1-24와 같이 위목관의 원추형 밑부분의 경사

와 일치하는 원추형 디스크 A가 회전하는데 따라 서로 마찰하면서 회전한다. 

위 아래로 서서히 이동하면서 실은 목관에 감기고 목관에 감긴 실의 두께만

큼 목관은 위로 밀려 올라가 만관이 되면 정지하게 되어 있다. 



이 방식은 컵방식에서 컵과 실과의 마찰에 의한 결점을 피하기 위하여 경

사(傾斜)디스크(beveled disc·conical bowl)가 목관에 감긴 실과의 마찰로 동시

에 회전하므로 컵방식에서와 같은 마찰이 없어 마찰에 의한 결점도 없애고 

상당한 고속화도 가능하게 되었다.  

그림1-25의 디스크 위권기에서 위목관 N은 K축에 의하여 회전하는 디스크 

M과의 표면접촉에 의한 마찰로 회전된다. 디스크에 밀착되어 있는 목관

(bobbin)은 사층이 커지는데 따라 디스크의 저항으로 자동적으로 위로 밀려 

올라가 만관이 되면 정지하게 되어 있다. 

 

 

<그림1-25> 디스크 위권기 

 

(3) 콘 위권기(cone pirn winder) 

콘 위권은 원추(圓錐)롤러(콘)(conical roller·cone·bowl)를 사용하여 목관의 

실과 표면접촉으로 목관에 실을 감는 장치로서 원추롤러는 보빈 콘과 서로

스치거나 미끄러지는 일이 없어야 한다. 그러기 위하여 원추롤러는 그림1-26

과 같이 보빈 콘과 같은 원심(圓心)에서 일치하여 콘의 측변과 보빈 콘의 측

변이 목관의 중심축에서 일치해야 한다. 



콘 위권기의 콘은 보통 1개 또는 3~4개가 보통이고, 8개로 되어있는 것도 

있다고 하는데, 그림1-27은 콘 3개의 경우로서 목관은 면 테이프로 회전되는 

조그마한 풀리로 회전하는 스핀들에 의하여 회전하면서 위 아래로 트래버스

(traverse)되는 실을 감아줄 때 목관의 사층(絲層)은 콘과 밀착되어 사층과 콘

은 완전히 함께 돌아 실이 마찰을 받지않아 손상되는 일이 없다. 

 

 

<그림1-26> 콘 위권의 원리 

 

 

<그림1-27> 콘 위권기 

 



(4) 룸 와인더(loom winder) 

직기 자체에 위권기가 하나 달려있어 그 직기용 위사는 치즈만 공급해 주

면 위목관에 위사를 제직중에 감아줘 별도의 위권기가 필요 없다. 뿐만 아니

라 위목관에 짜고 남은 실(잔사·殘絲)도 직기 자체에서 연속적으로 정리 처

리하므로 직기1대당의 소요목관수가 적어도 되고, 다른 실이 실수로 잘못 섞

일 우려도 없으며, 장력관리도 쉽고 각종 북실의 사고를 예방할 수 있어 고

속북직기에 적합하다. 

1.2.2.2 무북직기(shuttleless loom)의 위사준비 

무북직기에 공급되는 씨실은 방적공장에서 공급되는 콘을 그대로 사용하

는 것이 보통이다. 그러나 최근에는 직기가 급속도로 고속화하면서 위사패키

지의 교환횟수도 줄여 가급적 생력화하면서 고속화한 직기의 생산효율을 향

상시키고, 품질을 안정시키기 위하여 무게가 1kg정도의 콘을 LP와인더나 점

보(jumbo)와인더로 3~5kg의 대형 콘(large cone package)으로 감아주면서 슬럽 

캐쳐(slub catcher)로 실의 결점을 제거하기도 하고, 에어 스플라이서(air splicer)

로 실의 매듭을 줄여주기도 하고, 실이 잘 풀리도록 트래버스 폭을 좁게 하

여 직기에 알맞게 감아주고 있다. 


