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5) 번칭의 길이 

직기의 종류와 직물의 통폭 등에 따라서 요구되는 길이에 맞도록 조절할 

수 있는데 0~30m까지 조정이 가능한데 번칭 다이얼의 눈금이 커지면 길이는 

길어진다. <그림 5-70> 

 

 

<그림 5-70> 다이얼(dial) 조정 

 

예를 들어보면 목관의 번칭 부분 굵기가 15mm이고 권취수가 13인 경우(보

통 방적사에 사용) 

15φ×π×13×2 = 1,320mm 

즉 눈금 1마다 1.23m씩 감기는 계산이다. 



6) 목관 공급 

목관 공급은 한손으로 목관의 머리를 정돈하여 2~3개씩 매거진에 공급한

다. <그림 5-71>. 숙달이 되면 두손으로 동시에 공급할 수 있게 된다. 

한편 슈트 밖으로 떨어지면 고장의 원인이 되므로 밖에 떨어지지 않도록 

주의하여야 한다. 

 

 

<그림 5-71> 매거진(magazine)에 목판 공급 요령 

 

7) 실 잇기 

실이 끊어지면 니이(knee) 레버(그림 5-72의 A)를 무릎으로 눌러 목관이 자

유스럽게 돌도록 하고 끊어진 실끝을 찾아 두손으로 연결한다. 

매듭의 종류는 여러가지가 있으나 직기에서 사용하고 있는 매듭으로 연결

하는 것이 좋다. <그림 5-72, 5-73> 

 



 

<그림 5-72> 실이 끊어져 연결할 때 니이 레버(knee lever) 활용 

 

 

<그림 5-73> 니이 레버(knee lever) 위치 조정 



8) 도 핑 

틀보기는 완성된 북실을 특히 다음 사항 즉, 

① 감긴 형태 

② 강도(단단함) 

③ 굵기 

④ 목관에 실이 감긴 출발 위치와 끝난 위치 

⑤ 번칭 등에 유의하여 관찰하고 

북실이 상자에 일정량이 담기면 도핑하여 제직공정에 보내게 된다. 

 

9) 청 소 

기계는 물론 주위도 항상 깨끗이 하므로 좋은 북실을 생산하도록 하며, 끊

임없이 실시하여 항상 명랑하고 깨끗한 분위기 속에서 작업할 수 있도록 한

다. 

 

10) 주유관리 

 주 유 장 소 방 법 주 기 비 고 

1. 기어박스 안 표시선을 넘을

때 까지 

약 1.1l 3일마다 점검 

600시간마다 교환 

오일 글래스에

거품이 일면 기

름 부족 

2. 보빈 홀더 헤드 프레임 

(니이 레버 샤프트 부분) 

적색 표시 구멍

에 주유 

1주일에 2~3방울 너무 많이 주지

말 것. 

3. 공급운동 부분 

(위엄 휘일 프레임의 중앙

부) 

컵에 주유 1주일에 2회 너무 많지 않게 

4. 공급운동 부분 

(위엄 휘일 프레임위 2개

소) 

컵에 주유 1주일에 2회 너무 많지 않게 

5. 공급운동 부분 컵에 주유 1주일에 2회 너무 많이 주어



(위엄 휘일 프레임 위) 오염되지 않게 

6. 공급운동 부분 

(릴레이 레버 스터드) 

적색구멍에 주

유 

주1회 2~3방울 너무 많이 주어

오염되지 않게 

7. 공급운동 부분 

(아이들 풀리) 

적색구멍에 주

유 

주1회 2~3방울 아이들 풀리를

정지하고 주유 

8. 공급운동 부분 

(위엄 휘일 프레임 위) 

오일 컵에 주유 주2회 너무 많이 주어

오염되지 않게 

9.  기어 박스 측면 

(스타아팅 샤프트 따라 4

곳) 

적색 구멍에 주

유 

주1회 2~3방울 너무 많이 주어

오염되지 않게 

10. 캐리지 프레임 부분 

(레일과의 사이) 

움직이는 부분

에 주유 

주1회 캐리지 프레임 

4군데에 1방울씩 

너무 많이 주어

오염되지 않게 

11.  공급운동 부분 

(캐리지 드라이브 레버의 

끌 로울러 부분) 

적색 구멍에 주

유 

주 1회 2~3방울 너무 많이 주지

않게 

12. 공급운동 부분 

(캐리지 드라이브 레버 회

전 중심부) 

로울러에 주 1회~1방울 너무 많이 주지

않게 

13. 드라이빙 샤프트의 베어링 그리이스 컵에 6개월 보충 1년 교환  

 


