
면제직 – 05 

 

1.2 제직공정(製織工程) 

1.2.3 제직(weaving) 

 

<표1-14> 직기의 분류 

분 류 기 준 분 류 방 식 직 기 명 

무동력 수직기 
동  력 

동력 사용 역직기 

가벼운 직물 경포용 직기 
직물 무게 

무거운 직물 중포용 직기 

태핏 사용 태핏직기 

도비 사용 도비직기 개구방법 

자카드 사용 자카드직기 

보통직기 

(씨실의 수작업공급) 
북직기 

북교체직기 
북방식 

자동직기 

(씨실의 자동공급) 콥교체직기 

에어젯직기 
젯    식 

워터젯직기 

레피어식 레피어직기 

씨실삽입방법 

무북방식 

그리퍼식 그리퍼직기 

타월직기 

다종 북실직기 

2중직 직기 

래핏직기 

범포직기 

카펫직기 

3추 직기 

특수 기능  

다상(多相)직기 

 



날실준비를 끝낸 경사 빔은 직기에 걸고 사침대, 드로퍼, 잉아판, 바디틀도 

모두 직기의 정위치에 장치한 다음 날실끝을 직물 빔에 연결하되 날실이 가

급적 장력이 일정하고 직물 빔에 엉킨데 없이 고르게 나란히 배열되도록 해

야 한다. 

서서히 시운전을 하면서 날실의 장력, 직기의 각종 운동이 적정한지, 짜고

자 하는 직물의 폭, 밀도, 조직, 직물의 품위 등을 확인하여 조정해 준다. 모

든 상태가 정상임을 확인하면, 소위 틀걸이(looming)가 끝난다. 

직물을 짜는 직기에는 많은 종류가 있는데, 제직하는 실의 종류에 따라 면

직기, 모직기, 견직기 등으로 분류할 수도 있으나 직기의 여러 기능의 방식

을 위주로 하여 분류하면 표1-14와 같다. 

제직은 표1-15에서 보는 바와 같이 직기의 종류와 상관없이 모든 직기에 

공통되는 3가지 운동, 즉 주운동(主運動), 부운동(副運動), 보조운동(補助運動)

으로 구분되며, 특수한 직기에서는 특수한 기능의 제품을 생산할 수 있는 장

치들을 갖고 있는 각종 운동을 대략 살펴보면 다음과 같다. 

 

<표 3-15> 제직의 기본운동 

 



 
 

1.2.3.1 주운동(主運動) 

(1) 개구운동(開口運動·shedding motion) 

개구운동은 그림1-28에서 직물조직이 가장 간단한 평직의 경우 날실을 2장

의 종광판(잉아판) F의 종광눈(heald eye) E에 하나씩 바꿔가면서 꿰어쓰므로 

그림의 경우 잉아판 하나는 아래로 또하나의 잉아판은 위로 올라가 날실은 

모두 아래위로 갈라져 날실을 옆에서 보면 짜인 마지막 직물 끝부분, 다시 

말해서 날실로 보면 바로 직물로 짜일 차례인 날실의 끝과 짜여진 직물과의 

경계선인 클로드 펠(cloth fell) H를 꼭지점으로 하고, 날실의 개구운동과 동시

에 뒤로 물러간 바디를 밑변으로 한 세모꼴의 긴 구멍이 그림1-29와 같이 만

들어지는데, 이와 같은 구멍을 만드는 운동을 개구운동이라고 한다. 

그리고 이 세모꼴의 구멍이 북직기의 경우 씨실을 공급해 주는 북의 통로, 

즉 북길이 된다. 이 북길로 북의 씨실을 넣어준 다음 열렸던 개구가 닫히자 

바디로 쳐주면 다음 제직운동으로 밑의 잉아는 올라가고 위의 잉아는 내려

가 날실이 서로 반대로 세모꼴의 개구를 한다. 

 



 

<그림1-28> 직기의 단면도 

 

이와 같이 개구운동의 두가지 역할 중 하나는 씨실과 날실과 서로 엇갈리

게 하여 직물을 만들기 위하여 바디와 함께 세모꼴의 북길을 만들어 준다. 

이와 같은 잉아의 상하운동에서 날실도 상하운동이 잘 이루어져야 하는데, 

직물의 폭이 너무 넓거나, 밀도가 많거나 또는 날실이 굵은 경우 등에는 잉

아판에 걸리는 무게가 너무 무겁거나 날실끼리의 마찰을 줄이며, 날실의 상

하운동이 순조롭게 잘 되도록 하여야 한다. 잉아판의 매수는 직물의 완전조

직을 이루는 날실올수로 하는 것이 보통이지만 평직의 경우는 날실이 2올로 

완전조직이 되므로 잉아판 2장이면 되지만 모든 날실을 둘로만 나누어 주면 

잉아판에 너무 많은 무게가 걸릴 뿐만 아니라 날실의 올수도 많아 날실끼리

의 마찰도 염려되어 4장의 잉아판으로 만들어 주는 것이 보통이며, 잉아판의 

상하운동은 예를 들면 1,3번 잉아판과 2, 4번 잉아판이 함께 움직이게 하기도 

한다. 



날실은 상하운동으로 여러 조직의 직물을 제직하게 되는데, 완전한 직물조

직을 이루게 하는 날실의 올수가 많아지면 그에 따라 날실을 상하운동시키

는 방식, 즉 개구방식이 달라지는데 그 방식은 다음과 같다. 

 

 

<그림 1-29> 레이스 보드와 경사개구 

 

 

<그림 1-30> 개구기구의 장치 

 



1) 태핏(tappet) 개구방식 

잉아판의 밑으로 연결되어 있는 태핏이라고 하는 개구 캠(shedding cam)과 

캠 레버(cam lever·treadle lever)로 개구운동을 하며, 이 개구장치는 소극(消

極)방식과 적극(積極)방식으로 분류된다. 소극방식 개구장치는 잉아판의 상승 

또는 하강운동 중 하나 만을 캠으로 적극적인 방법으로 하지만 잉아판이 원

위치로 되돌아가는 것은 스프링의 소극적 작용으로 이루어진다. 

적극적 개구장치는 잉아판의 상승운동이나 하강운동으로 모두 캠을 이용

한 적극적인 작용으로 이루어지도록 더블 캠(double cam)등의 요동캠이 사용

되며, 주로 광폭직기나 중포용 직기에 사용된다. 

개구장치 중 가장 간단한 구조로서 면직물의 경우 가장 많이 사용되는 개

구장치이며, 잉아판 2장으로부터 8~10장까지 가능하다고 하는데, 보통은 6장 

정도까지 많이 사용되어 평직, 각종 능직과 간단한 주자직도 제직할 수 있다. 

2) 도비(dobby) 개구방식 

직물의 조직이 복잡하여 완전조직의 날실올수가 10올 이상이 되어 태핏장

치로서 감당하기 어렵게 될 때 도비방식을 사용하게 된다. 

 

 
<그림1-31> 캠식 도비기 



 
<그림1-32> 도비기의 선택기구(Keighley식) 

 

그림1-32에서 문판(紋板·bar) 페그구멍(peg hole)을 가진 문판 바(pattern 

chain bar)에 직물조직에 따라 잉아판이 각각 문판에 꽂혀 있는 못(peg)에 따

라 인상이나 인하가 되면 날실이 두 시트로 갈리며 씨실을 통과시킬 수 있

게 된다. 

잉아판 매수는 48장까지 가능한 것도 있다고 하지만 보통은 16장 정도가 

가장 많이 사용되며, 각종 변화평직, 변화능직과 간단한 주자직 정도는 제직

할 수 있다. 

3) 자카드(jacquard)개구방식 

도비장치로 짤 수 없는 복잡한 조직이거나 큰 무늬에 사용되기 때문에 면

직물을 짜는데는 별로 사용되지 않으며, 주로 견직물에 많이 사용된다. 

날실은 잉아판 대신에 아마사를 여러 올 꼬아 만든 통사(通絲·harness·

harness cord·harness leash)의 중간에 있는 구멍에 날실을 하나씩 꿰주고 직물

의 조직이나 무늬에 따라 구멍을 뚫어준 문지(紋紙·pattern card)들을 일정한 

간격으로 길게 연결하여 문지가 한장씩 차례로 4각이나 6각으로 된 실린더



(cylinder)에 공급되면 뚫어진 구멍과 안 뚫어진 부분에 따라 통사를 상하운

동시키면 날실의 개구가 이루어져 씨실을 북길로 삽입할 수 있게 된다. 

자카드장치는 원래 문지와 기계작용으로 작동하는 장치인데, 최근에는 컴

퓨터 자카드 장치가 개발되어 고속화도 가능하게 되므로서 점차 많이 보급

되어 가고 있다. 

(2) 위사삽입운동(緯絲揷入運動·weft inserting motion) 

위사삽입운동은 제직공정에서 날실과 서로 얽혀 직물을 만들어야 할 씨실

을 개구운동으로 위아래 두층으로 갈라진 날실과 바디가 뒤로 물러감으로서 

만들어진 북길(그림1-29 참조)로 넣어주는 운동이다. 

북직기는 씨실을 경사개구에 넣어주는데, 북을 사용함으로써 북의 네모난 

단면의 크기, 길이와 무게 등이 직기의 기종에 따라 다르지만 한계가 있어 

이에 따라 씨실꾸리에도 한계가 있을 뿐만 아니라 고속화도 쉽지가 않다. 

최근 종전의 북을 사용하지 않고 씨실을 개구안으로 넣는 여러가지 혁신

적인 무북직기가 개발되어 씨실준비가 필요치 않게 되었으며, 비약적인 고속

화가 이루어지고 있다. 

1) 북직기(shuttle loom) 

북직기의 원조는 수직기라고 할 수 있는데, 수직기의 위사꾸리를 담은 북

은 손으로 개구 속을 통과시켜 씨실을 넣어주며, 매우 투박하고 상당히 큼직

하였다. 역직기의 발달로 북의 모양도 그림1-33과 같이 묵직하고, 재질이 단

단하고, 나뭇결이 촘촘한 벗나무 등으로 만들어진다. 

모양은 배와 비슷하며, 속이 파져있어 씨실꾸리를 담아 고정시키게 되어 

있고, 북의 앞부분에 씨실을 끌어내기 위한 구멍이 있으며, 씨실이 잘 풀려

나오도록 사기로 만든 조그만 링이 끼워져 있다. 

 



 
<그림1-33> 북직기용 북과 이에 사용되는 위목관과 모피 

 

또한 북실이 지나치게 풀리는 것을 방지하거나 씨실이 적절한 장력을 유

지하게 하기 위하여 부드러운 털이 있는 모피가 씨실꾸리 주위에 붙어 있으

며, 북의 양 끝에는 위 아래 날실 사이를 좌우로 왕복운동을 하기 좋으면서

도 강력한 북침에 견딜 수 있게 철로 뾰족하게 씌워져 있다. 

씨실꾸리는 가급적 커서 실이 많이 감겨 북실의 교체횟수를 줄여 제직효

율을 올리고 싶지만 너무 크거나 무겁고, 북길의 크기나 길이가 커지면 북침

을 위한 힘이 그만큼 커져야 하고, 각종 부품도 더 견고해야 하므로 북의 크

기나 무게에 제한을 받게 되고 고속화도 쉽지 않게 된다. 

북직기에서는 원래 씨실을 삽입하는 운동을 북침운동(picking motion)이라고 

하였다. 북침운동은 날실이 상하 두층으로 갈려 개구를 하고, 바디가 장치되

어 있는 슬레이 스워드(sley sword)가 적시에 뒤로 물러가 그림1-29와 같이 세

모꼴의 북길에 만들어지고, 아래 날실시트가 좌우 슬레이 스워드를 가로질러 

장치되어 있는 레이스 보드(race board)에 적절히 얹히게 되어 바디와 레이스 

보드가 거의 직각을 이루는 세모꼴의 북길이 이루어지면 그림1-34에 보이는 

콘 언더 픽(cone under pick) 기구를 예로들면 북침기구가 작동하여 피킹 스틱

(picking stick)의 위에 있는 피커(picker)로 하여금 북집에 있는 북을 강타한다. 



이 힘을 받은 북은 바디살과 레이스 보드를 따라 반대편으로 빠른 속도로 

질주하면서 북실을 풀어줌으로써 씨실을 직물조직에 따라 날실사이에 꿰주

게 된다. 북은 반대편 북집에 도착하면 북의 저지(沮止·checking)장치가 작

용하여 북이 손상되는 일 없이 정지하여 다음 피킹을 기달린다. 이와 같은 

운동을 계속 반복하면서 북의 좌우 왕복운동으로 직물이 짜진다. 

 

 
<그림3-34> 콘 언더 픽기구 

 

2) 무북직기(shuttleless loom) 

무북직기는 북직기가 고속화나 제직효율의 향상 등에 한계가 있어 북을 

사용하지 않으므로서 씨실준비를 줄이고, 개구도 작게 해 주고, 위목관 대신

에 한올의 씨실만을 꿰주므로서 이에 소요되는 시간과 에너지도 절약하면서 

고속화가 가능하게 되었다. 또한 북직기에서는 피킹 스틱이 피커를 때릴 때 

생기는 소음이 대단하여 대화를 할 수 없을 정도였으나 무북직기에는 그와 



같은 소음이 없어 작업자들의 작업환경도 많이 개선되었다. 

무북직기는 그림1-35에서 보는 바와 같이 북 대신에 다른 방식으로 씨실을 

집어넣는 직기를 말하며, 씨실을 공기나 물을 세차게 내뿜어 그 힘으로 집어

넣는 유체분사식(流體噴射式) 에어젯 룸(air jet loom)과 워터젯 룸(water jet 

loom), 빳빳한 막대기나 강철밴드의 가늘고 긴 서양식 격투용 칼(rapier)모양

의 씨실운반기구를 사용하는 레피어직기와 씨실을 한올씩 물고 운반하는 소

형 그리퍼(gripper)에 의한 그리퍼직기가 있다.  

직물의 변(selvedge)은 북직기에서는 북실이 다 떨어질 때까지 씨실 한올이 

끊이지 않고 직물의 전폭을 좌우로 왕복운동하면서 직물을 짜므로 날실이 

풀릴 염려가 없으나 변을 보강하기 위하여 변사라고 하는 날실을 추가해 주

기도 하는데, 무북직기에서는 항상 씨실이 직물의 한쪽에서 다른쪽으로 운반

되어 직물폭보다 약간 넓게 커터(cutter)로 끊겨 북직기에서와 같은 변이 없

으므로 레노(leno)조직, 터킹(tucking)조직, 더미(dummy)조직과 같은 특수한 방

법으로 변을 만들어 주어야 한다. 

 

 

<그림1-35> 각종 직기의 위사삽입방식 

 



(가) 에어젯 직기(air jet loom) 

에어젯장치는 그림1-36과 같이 씨실을 공급해 주는 패키지 1에서 씨실로서 

필요한 길이를 측장디스크(測長 disc) 2와 씨실공급롤러 3이 풀어내어 씨실저

장노즐(nozzle) 4로 잠시 U자 모양의 씨실저장관 5, 6으로 불어 넣어주고, 개

구가 이루어져 씨실을 본격적으로 불어줘야 할 순간에 주노즐 8이 작동하기 

시작하면서 그간 씨실의 흐름을 막고 있던 크램프(clamp) 7이 열리면 저장관

에서 대기하고 있던 씨실이 바람을 타고 날아가기 시작한다. 

그런데 분사되는 공기는 기체이므로 물의 경우보다 멀리 못가서 바람이 

약해지므로 바디살의 모양도 가급적 분사된 공기가 흩어지지 않고 멀리 가

도록 되어 있지만 바람의 힘을 보완해 주기 위한 몇 개의 보조노즐(sub-

nozzle) 9가 전자밸브(電磁 valve)와 전자제어장치로 각 노즐의 분사타이밍을 

적절하게 조정해 주고 있어 씨실은 반대쪽 10에 도달한다. 

에어젯직기는 속도가 600~800ppm(picks per minute)으로 북직기보다도 3~4배 

고속이며, 날실도 북직기에서와 같이 크게 개구할 필요가 없으며, 고속으로 

상하운동을 해야 하기 때문에 날실은 그만큼 장력이 균일하고 개구가 정확

히 이루어져야 하므로 실의 잔털(hair), 슬럽(slub), 마디나 장력 등이 중요한 

문제가 되며, 시실도 굵기가 균일하고 꼬임도 안정되어야 하는 등 품질이 좋

아야만 고성능 직기가 제성능을 충분히 나타낼 수가 있게 된다. 

이 직기는 무북직기 중에서도 가장 고속화된 품종중의 하나이며, 면직물과 

같이 동일규격의 직물을 계속해서 대량으로 생산하는 경우에는 상당히 유리

하여 우리나라의 1998년 도 조사에 의하면 면직물 제직에 가장 많이 가동되

고 있다. 

 



 

<그림1-36> 에어젯 장치 

 

(나) 레피어 직기(rapier loom) 

레피어직기에는 레피어의 종류나 씨실을 날실사이에 밀어넣는 방법에 따

라 몇가지 종류가 있다. 

첫째로는 그림1-37과 같이 하나의 레피어가 그림(a)와 같이 직기의 전폭울 

왕복하면서 직기의 반대쪽으로 가서 씨실의 끝을 클램프로 물고 돌아와 씨

실을 끌어넣는 방식이다. 이 방식은 레피어가 직기 폭만큼 길어야 하므로, 

특히 빳빳한 막대기모양의 레피어는 원위치에 있을 때는 직기 밖으로 많이 

뻗히게 되어 자리도 많이 차지하고 취급도 쉽지 않다는 결점이 있다. 이와 

같은 단일레피어(single rapier)에 비하여 쌍레피어(double rapier)는 그림(b)와 같

이 레피어가 직기의 좌우 양쪽에 있어 한쪽에서 패키지의 씨실끝을 클램프

가 물고 좌우 2개의 레피어가 개구속으로 들어와 직물 폭의 중앙에서 씨실

끝을 상대방 레피어의 클램프로 넘겨주면 양 레피어는 제자리로 돌아간다. 

그러므로서 실을 물려받은 레피어에 의하여 씨실은 완전히 직물 폭 전체에 

삽입된다. 레피어의 종류에는 빳빳한 막대기모양의 리지드 레피어(rigid rapier)

와 구부러지는 강철밴드의 플렉시블 레피어(flexible rapier)가 있다. 리지드 레



피어는 위사삽입작용이 정확하고 안전하다는 이점도 있으나 싱글 레피어

(single rapier)의 경우에는 장소를 많이 차지하고, 이로 인한 불편도 있는 반면 

플렉시블 레피어는 경사개구밖에서는 둥글게 감으면 직기 옆의 공간을 상당

히 절약할 수 있다. 그러나 빠른 속도로 길게 풀리면 레피어가 휘며 흔들릴 

수 가 있어 조심해야 한다. 

레피어가 패키지의 씨실을 반대쪽 레피어로 넘겨주는 방법으로는 실끝을 

클램프로 찝어 끌고 가서 상대방 레피어 클램프로 넘겨주면 실을 받은 클램

프가 제자리로 돌아가므로서 씨실의 삽입이 끝나는 방법은 정확하고 장력도 

균일하지만 레피어 끝에 클램프가 있어 그만큼 복잡하고 무게가 걸리게 된

다. 

또 하나의 방법은 씨실 패키지쪽의 레피어가 직물 폭 길이와 같은 씨실의 

중간을 레피어 끝에 있는 갈고리에 걸고 경사개구로 들어가면 상대방 레피

어의 끝에 있는 갈고리가 직물 폭의 중간에서 물려받아 제자리로 돌아옴으

로써 씨실의 삽입이 끝난다. 이 방법은 레피어 끝에 클램프도 없어 가벼워 

부담이 안되고, 원리가 매우 간단하지만 씨실의 좌우가 장력이 균일하지 않

을 우려가 있고, 씨실이 갈고리에 거쳐 훑어지므로 잔털발생으로 직물의 품

위가 떨어질 염려가 있다. 

레피어직기는 위사삽입운동이 확실하여 신뢰성도 높으며, 씨실을 각종의 

색상, 품질, 번수 등으로 손쉽게 바꿔가며 짤 수 있고, 세번수에서 태번수까

지 광범위하게 사용할 수 있어 제품의 고급화, 다양화와 같은 시대적 요구에 

따라 선호되고 있다. 

생산성은 레피어의 운동으로 인해 에어젯직기에는 미치지 못하나 

400~500ppm까지 고속화하여 북직기보다도 훨씬 생산성이 높다. 

 



 

<그림1-37> 각 레피어직기의 씨실삽입방법 

 

(다) 그리퍼 직기(gripper loom) 

프로젝타일 직기(projectile loom)라고도 하며, 북직기의 북 대신에 금속으로 

된 소형 그리퍼 북을 사용한다. 직기의 왼쪽에 씨실치즈를 걸고, 10cm 정도 

길이의 그리퍼가 실머리를 물고 왼쪽으로부터 그리퍼 가이드(gripper guide)를 

따라 오른쪽으로 쏴줌으로써 씨실이 삽입된다. 씨실삽입이 끝난 그리퍼는 컨

베이어(covveyer)로 왼쪽으로 되돌아간다. 그리퍼를 쏴주면 상당히 멀리까지 

가므로 비교적 광폭화, 고속화가 가능하고 면직물의 데님을 짜는데 많이 사

용되며, 모직물이나 각종 필라멘트직물에도 적합하다. 현재 Sulzer Ruti사에서

만 제작하고 있어 ‘줄쩌직기’라고도 한다. 

(라) 워터젯 직기(water jet loom) 

물을 노즐로 분사하여 씨실을 경사개구속으로 뿜어넣는 방식으로 공기보

다는 세게 멀리 분사되므로 쉽게 씨실이 삽입되지만 물을 사용해야 하므로 

급수관, 배수관이 가설되고 분사장치가 필요하다. 주로 수분을 빨아들이지 

않는 소수성(疎水性) 섬유인 나일론이나 폴리에스터 필라멘트직물을 짜는 데 

사용되며, 최근에는 2개의 노즐로서 2가지 색의 씨실로 짤 수 있게 되었을 



뿐만 아니라 강연의 씨실로도 짤 수 있어 직물의 품질도 많이 향상되었다. 

(3) 바디침 운동(beating motion) 

씨실삽입운동으로 2개 층으로 갈라진 경사시트 사이로 넣은 씨실은 직물

의 규격에 따라 앞의 씨실과 규정된 밀도가 되도록 바디가 클로드 펠(cloth 

fell)로 밀어주면서 개구했던 날실이 닫히고 씨실이 조직을 완성함으로써 바

디침운동이 끝난다. 

바디침운동은 무북직기에서 캠(cam)을 이용하는 기구도 있으나 일반적으로 

회전운동을 왕복운동으로 바꾸어 주는 크랭크의 회전으로 바디침을 하는 크

랭크 바디침(crank beating)이 많이 사용되고 있다. 

 

 

<그림1-38> 크랭크 바디침기구 

 

크랭크 바디침은 그림1-38과 같이 검은 점으로 표시된 크랭크 축을 돌고 

있는 크랭크 A에 연결된 크랭크 암(crank arm 또는 connecting rod) B로 연결된 

슬레이 스워드(sley sword) C가 풋 스톱(foot stop 또는 rocking shaft) D를 중심으



로 하여 좌우로 요동운동을 한다. 슬레이 스워드의 윗부분을 슬레이라고 하

고, 여기에 장치되어 있는 바디 G는 레이스 보드 E와 슬레이 캡 F로 고정되

어 있으며, 레이스 보드(또는 레이스)는 크랭크에 의하여 바디가 완전히 뒤로 

물러갔을 때 완전한 개구로 밑으로 벌어진 날실시트를 받혀줌과 동시에 바

디가 세모꼴의 개구의 측면을 이루어줌으로써 씨실삽입을 가능하게 해준다. 

그리고 크랭크의 계속된 회전으로 슬레이 스워드가 전진하면 상하 경사층이 

닫혀 경사개구안에 있는 씨실을 클로드 펠까지 밀어주고 날실과 교차하면서 

바디침운동은 끝나고 규격에 맞는 밀도의 직물이 짜여진다. 

바디는 수직기에서 대나무를 얇게 매끈하게 잘 다듬어 머리빗처럼 탄탄하

게 엮어서 사용하였으나 역직기에서 씨실의 밀도가 높은 직물을 짤 때는 강

력한 바디침이 필요하며, 고속화가 이루어지면서 바디살이 가늘고 튼튼한 금

속제가 되었고 바디틀도 많이 개량되었다. 

바디의 역할은 ①날실을 원하는 폭으로 균일하게 배열해 주고, ②개구된 

날실과 함께 북길을 만들어 북이 원활히 좌우로 왕복운동을 할 수 있게 해 

주고, ③날실개구에 꿰넣은 씨실을 클로드 펠까지 쳐줌으로써 규격에 맞는 

직물을 짤 수 있게 해 준다. 

바디의 크기는 제직하고자 하는 직물보다도 여유있는 폭으로서 보통 직기 

폭에 따라 결정되며, 바디의 높이는 날실이 상하로 개구할 수 있는 높이로 

직기에 따라, 북의 크기에 따라 날실의 개구가 지장을 받지 않을 정도라야 

한다. 바디살(reed wire·dent)은 바디를 이루는 강철로 된 살을 말하며, 덴트

(dent)는 바디의 살과 살의 간격을 뜻하기도 한다. 

그림1-39에서 (a)는 바디틀이 수지로 바디살을 고정시킨 피치 밴드형(pitch 

band type)이고, (b)는 납땜으로 된 금속제 솔더드 리드(soldered reed)이고, (c)는 

측면이 평평한 플랫 덴트(flat dent)이고, (d)는 타원형의 오벌 덴트(oval dent)이



다. 

오벌 덴트는 플렛 덴트만큼 강하지는 못하나 바디살 사이로 날실의 슬럽

이나 마디를 잘 통과시켜 날실이 덜 끊어지는 이점이 있다. 바디살마다의 통

경올수는 직물의 조직, 밀도, 날실의 굵기 등에 따라 다르지만 한올 또는 

2~4올 등 여러올이 통경되므로 날실끼리의 마찰에도 주의를 기울여야 한다. 

 

 

<그림1-39> 제직용 바디 

 


