
제직기술 

- 1. 제직준비공정(24) - 

 

 

3) 번칭 모우션<그림 5-21> 

 

 

<그림 5-21> 번칭 모우션(bunching motion) 장치 

 

위사 탐지 장치가 있는 자동 직기에 있어서 북실의 교환이 완료될 때까지 

필요한 길이를 피일러가 탐지할 수 없는 위치에 감긴 위사를 번칭이라 하는

데 목관의 머리 쪽에 감겨져 있기 때문에 베이스(base) 번칭, 보텀(bottom)<그

림 5-22> 번칭 등 여러가지로 불려지며 직기의 자동 공급 장치 구조에 따라 

목관의 끝 부분에 감는 경우가 있는데 이것을 팁(tip) 번칭 또는 톱(top) 번칭

이라 한다<그림 5-23>. 

 



 

<그림 5-22> 베이스(보텀)번칭(base (bottom) bunching) 

(A) 트래버스레스 번칭(traverseless bunching) 

(B) 내로우 트래버스 번칭(narrow traverse bunching) 

 

 

<그림 5-23> 팁 번칭(tip bunching) 

 

베이스 번칭의 길이는 일반적으로 통 폭의 3.5배 정도가 적당하며 그 조정



은 다이알(dial)의 조정에 의해서 한다. 번칭 운동의 기계 장치는 캐리지 프레

임이 왼쪽으로 이동하면서 캠이 액션(action) 레버를 밀어 야안 가이드 가이

드 로드를 들어 올려주어 야안 가이드는 출발 위치로 돌아간다<그림 5-24>. 

 

 

<그림 5-24> 베이스 번칭의 운동 조정 

 

 

<그림 5-25> 베이스 번칭의 레버 조정 



<그림 5-25>에서 링크(link) 레버를 지점으로 한 샤프트가 화살표 방향으로 

움직이면서 번칭 모우션 커넥팅 레버 ⑤의 끝 부분을 들어 올려 캠 로울러 

슬라이더(slider) <그림 5-26>의 ②에서 벗겨진다. 

 

 

<그림 5-26> 번칭 모우션 장치 

 

클램프(clamp) 레버 <그림 5-25>의 ⑥은 L형 레버 <그림 5-25>의 ⑦에 물

리고 야안 가이드, 가이드 로드 <그림 5-25>의 ④와 번칭 모우션 커넥팅 레

버를 고정한다. 

목관 공급 운동이 끝나면 클램프 레버 <그림 5-26>의 ①이 캠 로울러 슬

라이더의 틈으로부터 올라온다. 

캠 로울러 슬라이더에 결합된 캠 로울러는 번치 모우션 캠 <그림 5-26>의 

⑦에 의해서 눌려지며 앞뒤로 약 10cm 왕복 운동을 한다. 

캠 로울러 슬라이더가 고정되어 있는 샤프트에 부착되어 있는 래치트

(rachet) 클로오(claw)가 10cm 왕복 운동에 의해서 한 이빨씩 래치트 휘일을 



전진시킨다. 필요로 하는 번칭 길이에 맞게 설치된 래치트의 이빨을 전진이 

끝나면 핀이 L형 레버를 밀어 클램프 레버 그림 5-26의 ④와의 물림을 풀어 

줌으로써 번칭 운동이 끝난다<그림 5-25, 5-26>. 

조정에 있어서는 먼저 번칭 다이얼을 0이 아닌 숫자에 맞추고, 하프너트 

피이스 호울더와 야안 가이드 로드(그림 5-27의 ①)의 각격을 번칭 모우션이 

끝나고 제각기 야안 가이드 가이드 로드(그림 5-27의 ①)가 내려지고 액숀

(action) 레버(그림 2-28의 ②)가 스톱 핀에 의해서 정지되며 번치 모우션 커

넥팅 레버(그림 5-26의 ③)가 야안 로울러 슬라이더의 틈에 정지된 상태에서 

2~3mm가 되도록 터언 버클(그림 5-27의 ③)으로서 조정한다<그림 5-27, 5-28>. 

 

 

 
<그림 5-27> 턴 버클(turn buckle)의 조정 

 

클램프 레버 그림 5-29의 A를 당겨 올리고 번치 모우션 커넥팅 레버(그림 

5-26의 ③)가 캠 로울러 슬라이더의 틈 및에 닿게 누르면서 볼트를 조인 상

태에서 사이징 스톱 레버가 작동하고 클램프 레버(그림 5-30의 B)가 캠 로울

러 슬라이더 위로 2~3mm 올라오게 볼트를 조인다. 



 

<그림 5-28> 링크 레버의 조정 

 

 

<그림 5-29> 클램프 레버의 조정 

 

사이징 스톱 레버를 벗기고 손으로 핸들(그림 5-24의 ①)을 돌려 캠(그림 

5-24의 ⑤)이 액션 레버(그림 5-24의 ④)를 최대로 밀고 있는 상태에서 하프 

너트 피스와 트래버스 바가 완전히 떨어지도록 하고 클램프 레버(그림 5-26



의 ①)를 뒤로 움직여 L형 레버에 가볍게 접촉하도록 하고 가로 위치는 

0.5~1mm 떨어지게 조정하여 볼트를 조인다<그림 5-29, 5-30>. 

 

 

<그림 5-30> 클램프 레버와 스톱 핀의 조정 

 

이제는 각 공정에서의 번치 모션 동작을 점검하면 

a) 평소 감기고 있을 때는 클램프 레버는 위로 올라가고 번치 모션 커넥팅 

레버는(그림 5-33의 ③)는 아래에 있다<그림 5-31, 5-32>. 

 

 

① 레버  ② L형 레버 

<그림 5-31> 레버 조정 



 

<그림 5-32> 운전시의 레버위치 

 

b) 교환운동이 시작될 때 즉 사이징 스톱 레버가 벗겨지면 클램프 레버(그

림 5-33의 ①)는 즉시 내려간다<그림 5-33>. 

 

 

<그림 5-33> 

 

팁 번칭 장치가 있는 기계인 경우는 번치 모션 커넥팅 레버가 올라간다<

그림 5-34, 5-35>. 

c) 얀 가이드가 출발 위치로 가면 번치 모션 커넥팅 레버가 올라가고 클램



프 레버 그림 5-37의 ①과의 사이가 0.5~1mm가 된다<그림 5-36, 5-37>. 

 

 

<그림 5-34> 교환이 시작될 때 레버의 위치 

 

 

<그림 5-35> 교환이 시작될 때 레버의 운동 

① 클램프 레버   ② 커넥팅 레버 

 

 

<그림 5-36> 교환시 얀 가이드가 복귀할 때의 레버 위치 



 

<그림 5-37> 교환시 얀 가이드가 복귀할 때의 레버 운동 

① 레버   ② L형 레버   ③ 클램프 레버   ④ 커넥팅 레버 

 

d) 교환운동이 끝나면 클램프 레버는 올라가고 캠 롤러 슬라이더(그림 5-

33의 ②)는 뒤쪽으로 가고 캠 롤러는 번치 모션 캠을 누르게 된다<그림 5-38, 

5-39>. 

 

 

<그림 5-38> 교환이 끝났을 때의 레버 운동 



 

<그림 5-39> 

 

e) 번치를 감는 중에는 캠 롤러 슬라이더(그림 5-33의 ②)의 움직임으로써 

번치 모션 캠이 래치트 휠을 한 이빨씩 전진시킨다<그림 5-40>. 

 

 
<그림 5-40> 번칭(bunching) 운동시의 레버 위치 

 

 
<그림 5-41> 번칭(bunching) 운동이 끝났을 때 레버 위치 



f) 클램프 레버와 L형 레버가 벗겨져 캠 롤러 슬라이더는 앞으로 움직이고 

번치 모션 커넥팅 레버는 슬라이더의 틈으로 낮아지고 얀 가이드 가이드 로

드로 낮아진다<그림 5-41>. 이렇게 해서 번칭이 끝난다. 

이것을 간단히 도표로 나타내 보면 

 

순서(동작 상태) 클램프 레버 번칭 모션 커넥팅 레버 

1. 평소 감길 때 올라감 

2. 모두 감기고 정지시 

3. 교환 시작 

내려감 

↓ 

내려감 

↓ 

4. 얀 가이드 되돌아감 

5. 교환 완료 

6. 번치 감길 때 

올라감 

↓ 
↓ 

7. 번치 감기 완료 ↓올라감 내려감 

 


