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1.2 제직공정(製織工程) 

1.2.3 제직(weaving) 

1.2.3.2 부운동(副運動) 

(1) 송출운동(送出運動·let-off motion) 

제직공정에서 직물이 짜지는 데 따라 직물 빔에 감기는 만큼 경사 빔이 

풀리므로서 항상 날실의 장력이 일정하고, 또한 직물로서 부드러운 촉감과 

좋은 품위를 지닌 직물을 짜게 하는 역할을 한다. 

(2) 권취운동(권취운동·take-up motion) 

날실과 씨실이 엇갈려 조직을 이룬 직물을 항상 일정한 속도로 감아줘 클

로드 펠의 위치가 일정함으로써 바디침에 의한 씨실의 밀도와 직물의 두께

가 항상 같도록 하는 역할을 한다. 그런데 짜진 직물이 직물 롤러(cloth roller)

에 감기면 점점 지름이 커져 직물이 감기는 속도가 빨라지므로 항상 같은 

속도로 직물이 짜지는 만큼만 회전하는 권취 롤러를 거쳐 직물롤러는 권취

롤러와의 마찰로 권취롤러와 같은 표면속도만큼만 회전하여 직물을 감아내

게 되어 있다. 

1.2.3.3. 보조운동(補助運動) 

(1) 경사절정지운동(經絲切停止運動·warp stop motion) 

제직중에 있는 모든 날실에는 한올씩 드로퍼가 끼워져 있는데, 날실이 끊

어지면 드로퍼가 즉시 밑으로 떨어져 기계적으로나 전기적으로 직기를 세우

는 운동이다. 직물의 날실에 의한 결점을 신속하게 잡아 수정해 줌으로써 직

물의 품질을 안정시켜주는 운동이다. 

 



(2) 위사절정지운동(緯絲切停止運動·weft stop motion) 

제직중에 씨실이 끊어지거나 북실이 다 없어지거나 하여 날실개구 속에 

제대로 씨실이 들어가지 않으면 기계식 방법이나 전기식이나 광전식 방법으

로 찾아내어 직기를 정지시키는 운동이다. 

(3) 씨실보급운동(緯絲補給運動·weft supplying motion) 

주로 북직기에서 북실이 다 떨어져도 자동으로 계속 돌릴 수 있게 하는 

운동이다. 이와 같은 운동에는 북실(緯管絲)을 자동으로 바꿔주는 방식과 씨

실이 떨어진 북을 바꾸는 방식이 있는데, 현재는 점차 위관사만 바꾸는 방식

이 많이 보급되고 있다. 

이 운동은 직기를 세우지 않고 계속해서 짜면서 자동으로 씨실을 공급해

주므로서 제직효율을 크게 향상시킬 수 있어 역직기 중에서도 이 장치를 갖

춘 직기를 자동직기라고 부르고 있고, 이 장치가 없는 직기를 비자동직기(非

自動織機)로 구분하고 있다. 

(4) 씨실교환운동(緯絲交換運動·weft changing motion) 

날실에 두가지 이상의 색이나 번수, 꼬임 또는 섬유가 다른 실을 사용하고

자 할 때는 날실준비공정에서 적절히 섞어 배열하면 된다. 그러나 씨실은 북

직기의 경우 씨실의 종류별로 위관사를 준비하고, 이에 따른 북도 따로 준비

해야 하며, 직기의 북집(box)이 2개이면 2종의 씨실을 넣기 위하여 계획에 따

라 북침을 선택적으로 하고, 다른 쪽에는 북집이 하나만 있으면 2×1북집직

기, 4종의 씨실을 넣을 수 있는 직기는 4×1북집직기, 6종의 씨실을 넣을 수 

있는 직기는 6×1북집직기라고 한다. 

직기의 양쪽에 똑같이 2개, 4개 또는 6개의 복수(複數)북집(multi-box)있는 

경우에는 2×2북집, 4×4북집직기라고 하고, 4×4북집이면 7종까지 위사를 다

르게 쓸 수 있다. 



무북직기에서는 종류별로 씨실패키지를 준비하여 규격이나 배색에 따라 

전자장치로 한올씩 선택하여 경사개구에 넣어주도록 되어 있다. 

(5) 날실보호장치(경사보호장치·warp protecting apparatus) 

북직기에서 제직중에 북침운동이 제대로 안되거나 날실의 장력이 고르지 

않아 개구가 깨끗이 안되면 밑으로 처진 날실이 북의 운동을 방해하게 되어 

북이 반대편의 북집에 도착하지 못하고 개구속에서 정지하게 되므로, 이 상

태에서 슬레이가 전진하여 바디침을 하게 되면 많은 날실이 한꺼번에 무더

기로 끊어지기도 하고 바디나 북이 파손되기도 하여 이런 사고를 방지하는 

장치이다. 

이 장치는 고정바디식과 유동바디식이 있는데, 유동바디식이 많이 사용되

고 있으며, 날실개구안에서 정지한 북이 감지되면 기계적으로 즉시 시동핸들

이 작동되어 직기를 세워 큰 사고를 막게 된다. 

최근에는 전자식 장치가 개발되어 자석의 감지로 솔레노이드가 작동하여 

직기를 즉시 정지시킨다. 기계식 장치는 구조가 복잡하고 관리가 쉽지 않으

나 장치비가 적게 들고, 전자식은 약간 비싸기는 하지만 작동이 정확하여 많

이 사용되고 있다. 

 

1.2.4 마무리(finishing) 

제직된 직물은 가호공정에서 도장찍은 길이 표시에 따라 직물 빔에서 끊

어내어 마무리 담당부서에 넘겨지면 검사, 필접기, 수정, 등급사정, 날인 포

장, 포장검사 등을 거쳐 출하된다. 직기에서 떼어낸 다음 아무런 가공도 하

지 않고 출하되는 생지는 창고에 보관되거나 각종 가공공장에서 가공되기도 

하고, 많은 양이 선적되어 수출되기도 한다. 

마무리공정은 직물생산의 최종공정이므로 생산자의 신용과 기술수준, 수요



자의 요구에 맞는 품질수준을 고려한 검사로 회사나 상표(商標·brand)의 신

뢰를 지키고, 특히 수출품은 장기간의 원거리 수송중 포장이 손상되거나 침

수, 곰팡이 발생 등의 사고가 일어나지 않도록 충분한 강도의 포장재료를 사

용하여 잘 포장해야 한다. 

(1) 검사(檢査·inspection) 

검단기에서 용도나 수요자의 요구수준 또는 별도의 검사기준이 있으면 그

에 따라 검사한다. 직물이 앞과 뒤의 양면에서 밝게 조명되며, 전폭으로 펴

진상태에서 빠른 속도로 검단기를 통과하면 육안으로 검사하며, 실밥이나 늘

어진 실 그리고 작은 결점을 제거하고, 수정할 수 없는 결점은 변에 결점을 

구분하여 표시한다. 생지는 보통 가공공장에서 각종 가공을 하게 되는데, 생

지의 결점으로 인하여 가공품의 불량품이 많이 발생하거나 직물이 절단되는 

사고도 있을 수 있어 불량의 책임이 문제되는 경우도 있으므로 반드시 정확

한 검사가 이루어져야 한다. 

검사항목은 직물의 폭, 길이, 밀도 등 규격을 확인하고, 사반, 슬럽과 같은 

실의 결점과 구멍난 흠, 직단 등의 여러 제직결점들을 작은 결점과 큰 결점

으로 구분하고, 수정이 필요한 큰 결점은 수정공정으로 돌려준다. 

또한 검사결과에 대한 검사등급, 큰 결점수, 불량 단수 등을 생산공정에 

피드백(feed back)함으로써 품질향상에 기여하도록 하기도 한다. 

(2) 솔질(brusing), 잔털깎기(剪毛·shearing) 

직물에 따라서는 품위를 좋게 하기 위하여 기계로 직물의 표면에 붙어있

는 실밥이나 각종 검부러기 등을 깨끗이 솔질하고, 시어링 롤(shearing roll)이

라는 회전하는 칼로 잔털이나 직물 표면에 달려있는 실끝을 제거하는 작업

이다. 

 



(3) 필접기(folding) 

상품으로서 볼품이 좋으면서 취급하기 편리하고, 가능하면 수량을 확인하

기 쉽고, 포장하여 운송하기 좋도록 1마(yard·yd) 또는 1미터(meter·m)와 같

이 일정한 길이로 지그재그가 되게 40마, 80마, 120마와 같이 일반 관례나 수

요자 또는 구매자의 요구에 따라 일정한 길이로 맞추어 접기도 하고 길이는 

되는 데로 직물끝에 표시해 주는 경우도 있다. 소재에 따라서는 접힌 데가 

가공공정에서 주름결점의 원인이 될 때나 공정생략을 위하여 두루마리(roll)

로 말아주기도 한다. 

(4) 수정(修正·mending·correecting) 

직물의 결점을 사람이 하나하나 보수하거나 제거하는 작업이다. 보수에 사

용되는 기구는 보수용 가위와 금속으로 된 빗을 사용하고 기계기름 등으로 

오염된 것은 휘발유나 벤젠 같은 용제를 사용하여 제거하는데, 염색가공에서 

수정으로 인한 잔털이나 이색, 얼룩 등이 남아있어 문제가 되는 수가 있으므

로 흠을 수정한 것이 새로운 흠이 되지 않도록 주의하는 것이 중요하다. 수

정이 불가능할 때는 절단하거나 흠의 표시를 분명히 하여 다음 공정에 지장

이 없도록 조치하여야 한다. 

(5) 등급사정(등급사장·grading), 날인(stamping) 

수정이 끝나면 직물의 폭, 길이와 품위, 작은 결점, 큰 결점 등을 종합 판

단하여 합격, 불합격 또는 등급을 판정하고 회사명, 상품명, 직물규격과 검사

결과를 직물의 끝자락에 도장을 찍어 표시한다. 

(6) 포장(包裝·baling) 

모든 준비가 끝난 제품은 수량 파악이 쉽고, 목적지까지 무사히 도착하여 

수요자에게 안전하게 인도되도록 식별하기 좋게 포장하여야 한다. 특히 수출

품의 포장은 적당량의 제품을 합성수지 필름이나 타폴린(tarpaulin)과 같은 방



수지로 안을 싸고, 마포(麻布)로 덮은 다음 곤포(梱布)의 네귀퉁이에 부목을 

대고, 압축기로 강하게 압축하고, 대철로 묶는다. 각종 곤포장 재료는 수송도

중이나 장기보관할 때 제품이 손상되지 않도록 조심해야 한다. 예를 들면 타

폴린의 경우 검은 타르(tar)가 열대지방을 통과할 때 녹아서 배어나와 직물을 

오염시키거나 대철에 녹이나서 녹물이 제품에 묻는 경우도 있다. 따라서 부

목은 대나무가 제일 좋고, 나무를 사용할 때는 가급적 옹이나 송진 같은 것

이 없어야 좋다. 

특히 고온다습한 지방으로 가거나, 그런 지역을 통과하는 경우에는 곰팡이 

로 인한 사고가 있어 공해가 없는 방부제를 사용하는 것이 바람직할 것이다. 

수출용 곤포장은 가급적 수송비를 줄이기 위하여 부피가 작아지게 강압축하

는 것이 보통이다. 포장이 끝나면 표면에 품명, 수량, 관리번호, 생산자 국명, 

수입자, 도착지 등 필요사항을 표시하여 출하선적한다. 

 


