
제직기술 시리이즈(11) 

-제 직 (Weaving)- 

 

다. 바디침(beating motion) 

1) 개 요 

바디침 운동이란 개구장치에 의해 형성된 개구안에 북침장치로 투입한 위

사를 바디로 클로드 펠까지 밀어 넣어 경사와 위사를 조직시키는 것을 말한

다. 이것은 적극적 바디침과 반적극적 및 특수바디침으로 나눌 수 있는데, 

대부분 직기는 적극식이며 적극적 바디침에는 크랭크 바디침을 사용한다. 그

런데 현재의 직기 중 가장 큰 결점의 하나는 대부분의 운동이 왕복운동인 

점이며, 그중에서도 가장 중요한 것은 바디침 운동이다. 이러한 의미에서 웬

만큼 능숙하게 평형을 생각하지 않으면 기계가 원활한 요동을 하는 데 지장

이 생긴다. 또 직기의 모든 운동은 그 기준을 크랭크 축의 회전각도에 의존

하고 있고, 그 회전각도의 가장 간단한 표시방법인 타입위치가 기준이 되므

로 이러한 의미에서 바디침 운동은 매우 중요시 되고 있다. 

 

2) 크랭크 바디침 

적극적 바디침은 전진, 후퇴를 크랭크 또는 확동캠(positive motion cam)에 

의해서 강제적으로 행하는 장치이다. 이중 크랭크에 의한 바디침은 기구가 

간단하고 운동이 원활하기 때문에 현재 직기의 대부분이 이 장치를 채용하

고 있는 것이다. 한편 캠에 의한 것은 특히 위입장치와 관련하여 레이스를 

최대로 후퇴시킨 위치에서 어느 시간동안 정지시킬 필요가 있는 경우에 사

용되는 것으로서 셔틀리스직기에 많이 채용되고 있다. 그림1은 크랭크식 바



디침 장치를 나타낸 것으로 바디와 그 보지부인 레이스, 바디상부의 보지부

인 리드 캡, 로킹 샤프트상에서 요동하는 slay sword, rocking shaft와 slay sword

에 원호운동을 부여하는 crank shaft 및 connecting rod로 구성되어 있다. 또 크

랭크 바디침은 바디집의 형태에 따라 고정바디(fasten reed)와 유동바디(loose 

reed) 두 가지로 나눈다.  

 

 

<그림 1> 크랭크식 바디침 장치 

L : 크랭크 축         E : 콘넥팅 로드 

D : 로킹 샤프트       A : 레이스 

G : 콘넥팅 핀         B : 슬레이 스워드 

K : 바디              C : 리드캡 

 

한편 확동캠에 의한 경우는 crank shaft와 conneting rod대신에 주축에 설치

된 확동cam으로 slay sword에 일정의 운동을 부여하도록 되어 있다. 

① 정확한 바디침을 행하기 위해서는 크랭크 샤프트, 콘넥팅로드, 슬레이 

스워드의 각 연결부(확동캠의 경우는 cam과 cam follower 및 각 연결부)에 요

동이 없을 것. 



② 바디의 보지가 확실할 것. 

③ 바디 및 레이스의 윗면은 북과 기타 위입장치의 가이드로 되어 있기 

때문에 셔틀복스와의 연결관계가 일치해야 되고 또 전체적으로 지정된 커브

(race swipe, reed swipe) 혹은 직선도가 유지되어 있을 것. 

 

3) 슬레이 스워드의 편심운동 

슬레이 스워드의 운동은 북이 북길을 통과하는 동안은 느리고, 위사가 바

디침하는 동안은 빠르게 한다. 느리고 빠른 정도의 크랭크의 길이와 콘넥팅

로드의 길이와의 비율에 의하여 결정되며 이를 편심율이라 하고, 편심율을 

가지는 운동을 편심운동이라 한다. 그림2에서 A는 로킹 축의 중심, BB΄는 크

랭크가 회전함으로써 콘넥팅 핀이 그리는 원호이다. 지금 원호상의 1B=2B ΄

가 되도록 점1, 2를 정하고, 점1 및 2를 중심으로 콘넥팅 로드의 길이를 반지

름으로 하는 원호를 그려서 크랭크원과 만나는 점을 1΄, 1˝ 및 2΄, 2˝라 하면 

이 점들은 콘넥팅 핀이 점1과 2에 있을 때의 위치가 된다. 이때 호 1΄1˝와 호 

2΄2˝는 크랭크원에 있으며 각 α는 각α΄보다 작다는 것이 분명하므로 호 

1΄1˝는 호 2΄2˝보다 짧다. 그러나 크랭크는 같은 속도로 회전하므로 호 2΄2˝ 

사이를 움직이는 시간이 길다. 

즉, 콘넥팅 핀이 점2에서 B΄로 움직이는 시간은 점1에서 B까지를 왕복하는 

시간보다 길다. 그러므로 북이 개구를 지나는 동안은 슬레이 소울이 느리게 

움직이고 위사를 밀어넣을 때에는 빨리 움직여서 슬레이 소울에 큰 힘을 줄 

수 있다. 일반적으로 광폭이거나 자카드는 직기의 회전이 느리고 북의 통과

에 많은 시간이 소요되므로 편심율을 많게 한다. 편심율을 많게 하려면 크랭

크 길이를 길게 하거나 콘넥팅로드를 짧게한다. 

 



 

<그림 2> 

 

4) 레이스의 타력 

위사를 클로드 펠까지 밀어 넣는 타력은 직물의 종류에 따라 틀리나 슬레

이 소울의 중량과 속도에 관계되며 슬레이 소울의 중량이 두배가 되면 타력

도 두배가 되고 속도가 두배가 되면 타력은 제곱으로 커진다. 이것을 계산식

으로 나타내면 다음과 같다. 

W : 바디침기구 운동부의 총중량 

V : 크랭크 핀의 선속도 

l : 로킹축에서 콘넥팅 핀까지 거리 

R : 슬레이 스워드의 회전반경 

α1: 레이스의 각 가속도(α1= l
α ) 

F : 콘넥팅 핀의 타력 

r : 크랭크 아암의 길이 

θ: 클로드 펠에 닿는 순간의 각도 
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2 로서 상당중량(equivalent weight)임. 



5) 크랭크 아암의 길이 구하는 공식 

그림3에서 L은 콘넥팅 로드의 길이, r은 크랭크 아암의 길이, B는 클로드 

펠에서 바디까지의 거리일 때, 북이 개구안에 들어가는 순간에 크랭크가 전

심에서 θ만큼 회전했다면, 
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라는 식이 성립된다. 

 

<그림 3> 

 

6) 특수 바디침운동 

두꺼운 직물은 바디침을 하는 데 특히 강한 타력이 요구되는 것이며, 이 

요구를 채우기 위하여 크랭크가 1회전하는 동안에 바디침을 2회하는 기구가 

있고, 또 타월 같은 것은 바디침을 특별하게 해서 경파일을 형성하기도 한다. 

가) 2회 연속 바디침기구 

그림4에서와 같이 크랭크가 1회전할 때 바디침은 GH위치에서 F와 E는 두

번 일직선이 되므로 2번 바디침을 하게 하는 장치이다(범포나 호오스). 

 

 

<그림 4> 



나) 타월 바디침 장치(테리모션) 

타월은 조직과 바디침 방법으로 경파일을 만드는 것이며, 경사는 바닥경사

와 파일경사가 있어서 이들은 각기 다른 경사빔에 감아놓고 바닥경사를 감

는 경사빔은 송출장치의 제동브레이크를 강하게 작용하도록 하고, 파일경사

를 감은 빔은 느슨하게 제동하도록 한다. 

즉, 3올 위타월이면 2회의 바디침은 파일의 길이와 같은 거리를 클로드 펠

에서 떨어져서 바디침을 끝내고 세번째 바디침에 가서 바디침을 강하게 하

면 경파일이 형성된다. 

 

7) 바디(reed) 

바디는 직물의 폭과 경사의 밀도를 정하고 개구에 넣을 위사를 클로드 펠

까지 밀어넣는 것이며, 또 북의 길잡이도 되므로 절대로 굴곡이 있어서는 안

된다. 오늘날은 강철로 된 금속바디를 사용하며 제작할 때 철대를 대어 납땜

한 것과 대나무나 나무를 대어 실로 엮어서 피치나 접착제로 접착시킨 것이 

있다. 대부분 면직기에는 후자를 많이 사용하고 있다. 

가) 바디 밀도 

바디의 번수표시법은 다음과 같은 3가지 방법이 있고 바디의 규격은 번수

×길이×높이로 표시한다. 

① 스톡 포오트식(stock port) 

이 방법은 면직기에 많이 쓰이며, 바디 2˝사이에 있는 바디살의 수로써 번

수를 표시한다. 

② 미국식 

바디 1˝사이에 있는 바디살의 수로 표시한다. 

③ 프랑스식 



이것은 견직기에 많이 쓰이며 1cm간의 바디살 수로 표시한다. 

 

8) 직기 각종운동의 시간적 조정기준 

직기의 운전은 여러 가지 단독운동 또는 단독장치의 종합운동이다. 그리고 

이 각 운동간에는 시간적인 관련이 있는 이외에 하등의 관련성도 없으며 각

자가 적당한 곳에서 적당히 동력을 취하여 적당히 움직이고 있는데 불과하

다. 단, 각 운동간에는 엄연한 시간적 관계가 있으며 그 중 하나만 잘못되면 

이미 종합운동인 직기의 운전은 완전히 행해지지 않는다. 예컨대 경사가 개

구하였을 때에 투입된 위사를 클로드 펠까지 타입하고 동시에 1올분 만큼 

직물을 권취하고 다음의 반회전으로 필요량 만큼 실을 송출하는 등 직기의 

부운동, 보조운동까지 가산하면 굉장히 많은 운동이 규정된 시간적 관계를 

유지하면서 움직이는 것이다. 더 나아가서 더욱 복잡한 것은 이 같은 운동의 

시간적 관계는 직기의 바디폭, 직물의 종류, 회전수, 기타 조건에 따라 여러 

가지로 조절할 필요가 있으며 그 부착부분 또는 고정방법은 반드시 조절할 

수 있는 구조로 되어 있다. 그러므로 여간한 시간적 관념이 없으면 부착이 

잘못되어 능률이 오르지 않는다. 

직기운전에 있어서는 타이밍이라고 부르는 이 산간적 조정은 운전기술상 

매우 중요한 것이나 이것을 정확히 실시하기 위해서는 크랭크 샤프트의 운

전위치를 기준으로 하여 일정한 규격을 만들고 이에 따라 조절하는 것이 제

일 편리하며, 또 정확하다. 즉 콘넥팅 핀이 그리는 원주를 등분하여 각도를 

정하고 어느 운동을 개시하는가 혹은 어느 캠은 몇도의 위치에서 움직이기 

시작하는가를 결정하는 까닭이다. 실제 직기의 설계도 이 방법에 의하므로 

사용할 때도 이것에 맞추는 것이 제일 합리적이다. 그러나 실제 운전시에는 

콘넥팅 핀의 각도를 측정하기가 곤란하므로 이 각도를 바디의 전진위치에 



바꾸어 놓고 클로드 펠에서부터 또는 브레스트빔에서 부터의 거리를 측정하

고 표1에 의하여 재역산하여 각도를 구한다. 

 

<표 1> 

 

 

그림5는 콘넥팅 핀이 그리는 원주를 톱센터를 기준으로 10도마다 36등분

한 것으로 그 각점 및 프런트센터, 백센터를 기준위치로 하고 표1에 의해서 

각 각도에 대한 바디면의 위치를 구한다.  



  

<그림 5> 


