
제직기술 

- 1. 제직준비공정(21) - 

 

3) 타잉 작업 

a) 운전 전의 조정 

① 타잉 그룹(tying group)의 분리 

ⓐ 타잉 그룹을 빼거나 바꿀 때는 기계 뒤에 있는 ① 어레스팅 핀

(arresting pin)을 화살표 방향으로 <그림 4-50> 밀어 넣고 수동식 크랭크(hand 

crank) ②를 핀이 연결될 때까지 돌린다. 두 풀 로드(pull rod) ③을 들어 올리

고 클램핑 레버(clamping lever) ④를 푼 다음 타잉 그룹을 앞으로 들어 올린

다. 

 

 
<그림 4-50> 

 

램핑 레버(clamping lever) ④를 푼 다음 타잉 그룹을 앞으로 들어 올린다. 



ⓑ 타잉 그룹을 넣을 때는 어레스팅 핀(arresting pin) ①을 누르고 피니언

(pinion) ②를 화살표 방향으로 돌려 핀 디스크(pin disc) ③의 홈에 맞도록 한

다. <그림 4-51> 

 

 

<그림 4-51> 

 

 
<그림 4-52> 



ⓒ 타잉그룹을 넣을 때는 두개의 플 로드는 메인 샤프트(main shaft) ①의 

밑으로 가고 케이싱 볼트(casing bolt) ②의 위에 오도록 한 다음 타잉 그룹을 

가이드 ③을따라 밀어 넣는다. 타잉 그룹을 꽉 넣고 풀 로드④를 다시 연결

하면 모든 것이 완료된 것이다 <그림 4-52>. 

② 바늘(needle)의 분류 및 교환 

ⓐ 바늘의 종류는 타잉하려는 실의 번수에 따라 결정된다. 바늘과 번수

의 표준은 다음과 같다. 

다음의 표는 표준으로서 실제 작업하여 보면 가장 적합한 바늘을 결정

할 수 있다. 

 

번   수 (count) 바늘번호(needle NO.) 번   수(count) 바늘번호(needle NO.)

60 s 

53 s 

47 s 

41 s 

35 s 

30 s 

24 s 

18 s 

12 s 

10 s 

5 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

12 

14 

16 

8 s 

7 s 

35/2 s 

24/2 s 

12/2 s 

12/3 s 

12/4 s 

 

 

 

18 

20 

22 

10 

14 

20 

30 

50 

 

 

 

ⓑ 바늘을 교환하기 위해서는 니들 스톱(needle stop) ①을 오른쪽으로 누

르고 코오델 스크류(cordel screw) ②를 풀어 바늘 ③을 빼낸다. 새로 바꾸는 

바늘은 완전히 들어가도록 밀어 넣는다. 바늘의 장력은 루우스닝 너트

(loosening nut) ④와 터닝 볼트(turning bolt) ⑤로 조정한다. <그림 4-56> 

③ 매듭 변경 



ⓐ 전원 ①을 넣고 스위치 ②를 누른다. 놉 ③를 돌려 속도를 조정한다. 

필요하면 스위치 ②를 끄고 수동 크랭크 ④를 몇번 돌려 매듭을 이어 본다. 

(매듭상태를 확인.) 타잉 도중이라도 경사의 장력은 조정할 수 있다. <그림 4-

53> 

 

 

<그림 4-53> 

 

 

<그림 4-54> 



ⓑ 타잉이 끝나면 타잉 머신을 프레임에 떼어 놓고 클램프 채널(clamp 

channel)을 열어 클램프를 제거한다. 

④ 타잉 머시인 작업 

ⓐ 타잉 머시인은 이가 달린 랙 ①의 가이드 레일 위에 올려 놓는다. <

그림 4-54> 

ⓑ 푸셔(pusher ; 그림 4-55의 ③)를 수평이 되도록 돌린다. 밑의 실층이 

어드밴스 피일러(advance feeler ; 그림 4-54의 ②)에 오도록 캐리지의 랙에 드

라이빙 피니언을 연결한다. 이 때 타잉 머시인(tying machine)은 오른쪽 래버

(그림 4-54의 ③)를 눌러 윗층의 실이 나가도록 하면 오른쪽 피니언이 연결

된다. 이 때 레버(그림 4-55의 ③)는 수직의 위치에 오게 된다. 

 

 

<그림 4-55> 

 

4) 보전작업 

a) 장치와 조정법 

① 1번 가위의 교환 

ⓐ 1번 가위 ⑥은 루우스닝 스크류 ⑦로서 수평방향으로 움직일 수 있



다. 세번수 일 때는 1번 가위는 왼쪽으로 태번수 일 때는 오른쪽으로 조정한

다. 12s~35 s 사이에는 다시 조정할 필요 없이 그대로 사용한다 <그림 4-56> 

 

 

<그림 4-56> 

 

ⓑ 1번 가위를 갈아 끼우기 위해서는 스크류 ⑦을 가위가 열린 상태에

서 빼내고 앞으로 잡아 당긴다. 

ⓒ 가위를 갈아 다시 끼울 때는 볼트 ⑧을 끼우고 가이드의 홈에 따라 

가위의 각도를 맞추어 넣는다. 

② 스레드 클립의 분리 

ⓐ 스레드 클립(thread clip) ⑫는 소제 혹은 조정을 위하여 빼낸다. 이 클

립은 <그림 4-101>의 타잉 소온(tying thorn) ⑬의 그림과 같은 위치에 있을 

때 클립이 프런트 세터(front center)에 오도록 세팅(setting)한다. 



③ 어드밴스 피일러 

ⓐ 타잉작업중 기계가 앞으로 나가는 것은 이 어드밴스 피일러(advance 

feeler) ⑮가 자동적으로 작용하기 때문이다. 보텀 피일러 (bottom feeler)는 아

래층에 있는 경사를, 톱 피일러(top feeler)는 윗층의 경사를 취급한다. 또 이 

피일러는 경사의 준비가 잘못 되었을 때 실을 기계에 가까이 가져오는 역할

도 한다. 스크류(screw) ○16을 풀었을 때 피일러는 뒤로 약 1mm(3/64)＂움직인

다. 피일러의 조정이 끝나면 반드시 스크류를 꼭 잠궈야 한다. 

④ 스레드 피일러(thread feeler) 

ⓐ 스레드 피일러(thread feeler) ○17는 스레드 훅(thread gook)이 실 한가닥

을 잡았을 때 작동하도록 하여 준다. 이들은 실층에 대하여 레버 ○21의 너트 

○19와 볼트 ○20를 돌려 줌으로써 조정한다. 

 

 

<그림4-57> 



⑤ 2번가위 

ⓐ 2번가위 ① 매듭의 끝을 우리가 원하는 길이로 자른다. 잘려진 실밥들

은 웨이스트 채널(waste channel) ②속으로 떨어진다. 자른 위치는 스크류 ③

을 풀고 슬라이드 ④를 움직여 조정한다. ⑥ 가위를 연마하려면 가위를 빼야 

하는데 이 때는 푸셔(pusher) ⑥의 맨위에 있는 스크류 ⑤를 돌려 앞으로 윗

쪽 방향으로 당기면 빠진다.<그림 4-57> 

(물론 이때 슬라이드 커버는 먼저 빼야 한다.) 

⑥ 노팅 니이들(knotting needle) 

ⓐ 먼지가 많이 끼었거나 장력이 불량할 때는 노팅 니이들을 뽑아야 할 

경우가 생긴다. 이 때 백 커버(back cover)를 벗기고 스크류 ②를 빼면 포오크 

피이스(fork piece) ③과 조인트 피이스(join piece) ④와 같이 노팅 니이들 

(knotting needle)이 나온다. 바늘 부분의 스프링 장력을 증가시키면 매듭을 더 

단단히 만들 수 있다. 

 

 

<그림 4-58> 



ⓑ 꼬임이 많은 실은 타잉할 때는 그림과 같이 노터 ⑤와 바늘 ⑥을 끼

워 사용한다. 또 12’s 이하의 태번수에도 이것을 사용한다. 노터는 스크류 ⑦

로서 기계의 구멍 ⑧에 조립한다. <그림 4-58> 

 

b) 주유 

① 주유 및 보전 

ⓐ 기계를 사용하기 전에 기어 박스(gear osx)에 주유를 하여야 하며 기름

의 종류는 다음과 같다. 

ⅰ) GASOLIN-Getriebeol BSS 

ⅱ) Shell Macoma Oil 76 

ⅲ) ESSO PEN-O-LED EP 6을 사용할 것. 

ⓑ 기어 박스에 기름을 넣기 위해서는 커버를 벗기고 튜우브 오일(tube 

oil) ①일 경우 약 1/3 정도를 짜서 넣을 것<그림 4-59> 

 

 
① 튜브 오일   ② 커버 스크류 

<그림 4-59> 



ⓒ 커버를 닫은 후 15~20분간 기계를 운전시킬 것. 그리고 나서 기름의 

수준(oil level)을 밑에 있는 커버 스크류 ②를 빼고 점검할 것. 이 때 오일 스

크류 구멍 밑에 까지 와 있어야 한다. (물론 기계는 수평의 위치에 놓을 것). 

ⓓ 운전 중에도 가끔 기름의 수준을 점검하고 3~4개월 사용 후에는 기

름을 빼내고 새 기름을 넣을 것. 이 때 기어 박스는 파라핀(paraffin)으로 잘 

닦을 것. 

ⓔ 일주일 사용 후에는 꼭 타잉 머신은 주유를 하여야 하고 소제를 한

다. 

주유 및 소제는 그림과 같은 콘테이너 ①<그림 4-60>에 파라핀을 넣는

다. 이 때 석유를 사용하면 안되고 불휘발성의 세척제를 사용해야 한다. 대

략 3/4 갈돈 정도면 족하고 한방울의 산을 넣으면 더욱 좋다. 

 

 

① 컨테이너  ② 에어 필터 

<그림 4-60> 



실밥 먼지를 잘 털어야 하고 이 컨테이너 속에 기계를 담가 약 2~3분간 

저속으로 운전한다. 기계 뒤에 있는 에어필터 ②도 빼내어 소제한다. 그리고 

나서 구멍 뚫린 판위에 올려 놓아 파라핀이 저부 흘러 내리도록 한다. 클립

이나 티어(tier) 뒤에 아직 제거되지 않은 먼지, 실밥을 소제한다. 

ⓕ 두번째 컨테이너에 기름을 넣고 기계를 담근다. 이 때 기름은 아래와 

같은 종류의 기름을 사용할 것. 

 

기름명(oil name) 50℃에서의 점도 

Gasolin TU504 

Gargoyle Vactra Oil light × 

Shell Tellus Oil 27 

ESSO Esstic 42 

BV Special CMS 

BP ENERGOL HP 10 

2.5 

2.5 

2.5 

2.5 

2.4 

2.7 

 

ⓖ 기계를 저속으로 15~20분간 운전시킨다. 그리고 판위에 올려 놓아 기

름이 흘러 내리도록 한다. 이 때 스레드 피일러, 니이들 롤러, 브러시, 클립 

가위(clip scissors), 가이드 채널의 기름은 잘 닦아 낸다. 두 컨테이너는 8~10

회 사용 후에는 고운 직물을 사용하여 먼지를 걸러내야 한다.  

② 기름의 교환 

ⓐ1년에 2회씩 기름통에 기름을 다시 채워야 한다. 이 때는 모터 커버를 

벗기고 그리스 니플(grease nipple)에 그리스 펌프로 그리스를 넣어 모터 베어

링 밖으로 그리스가 새어 나올 때가지 넣는다. 이와 같은 방법으로 프런트 

모터 베어링(front motor bearing)에도 넣는다. 

③ 기름의 수준(oil level) <그림 4-76> 

ⓐ 타잉 머시인이 가동하는 중에는 모든 기어(gear)부분에 기름이 공급된



다. 

ⓑ 오일 리턴 웜(oil return worm)의 원심력으로 기름은 기어 박스로 다시 

돌아오고 모터로 들어가는 것은 방지된다. 

ⓒ 모터가 정지되었을 때는 오일 리턴 웜도 정지하므로 그 작용이 중지

되어 기름이 모터로 새어 들어갈 위험이 있으므로 타잉 머신을 항상 수평이 

되도록 주의할 것. 

 

5) 타잉 머신의 결점 종류와 원인 

a) 타잉 준비를 할 때 발생하는 결점 

결점의 종류 원    인 조    치 

(1) 타잉된 실이 너무 팽팽하

다.  

각 실층의 배열이 균일하게

되지 않았다.  

빗질을 잘하여 균일한 배열을

시킬 것. 

(2) 캐리지가 길이 방향으로 

움직이지 않는다. 

캐리지가 직기의 어느 부분에

닿아 있거나, 어떤 방해물로

움직이지 않는다. 

항상 캐리지가 잘 움직이고

있는가 확인할 것 

(3) 한올 또는 쌍올이 들어가

거나 매듭의 길이가 너무 길

거나 짧다.  

배열시 클램프에 대하여 실을

90°로 배열하지 않았다. 

실의 배열은 점대로 크램프레

일에 대하여 90°로 배열할

것. 

(4) 엉킨실 실의 빗질을 잘 하지 않았다. 

또 새로운 빔에 테이프를 잘

못붙였다. 

항상 조심하여 빗질할 것. 

새로운 빔에 테이프를 붙였을

때는 항상 배열을 점검하여야

한다. 

(5) 쌍올(double thread) 1) 클램프에 물릴 때 늘어진

것 

2) 클램프에 물린 후 클램프

레일에서 미끄러져 늘어진 것

3) 접사 

1) 브러쉬 롤러를 이용하여

균일한 텐션 장력이 걸리도록

할 것. 

2) 클램프를 조심하여 확실히

잠그고 클램프 레일의 장력을

조정할 것. 

3) 스티일 브러시로서 여러

번 빗질을 하여가급적 접사가

떨어지도록 할 것. 호부에 연



락하여 빨리 시정하도록 한

다. 

 

b) 타잉할 때 발생하는 결점 

결점의 종류 원    인 조    치 

(1) 쌍올(double thread) 1) 바늘의 크기가 너무 큰 것 

2) 바늘의 장력이 너무 강한 것 

3) 각 실층의 장력이 너무 작은

것 

4) 스레드 피일러가 실층에 닿아

있다. 

5) 늘어진 실 

6) 더블 스레드 스트리퍼(double 

thread stripper)가 실층에 닿아 있

다.  

7) 접사 

8) 바늘의 마모 및 불량품 

1) 적합한 바늘을 선택할 것 

2) 장력을 줄일 것 

3) 래칫 키(ratchet key)로서 장력

을 조정할 것. 

4) 피일러로 기계를 전진시킬 것

 

5) 장력을 조정한다. 

6) 스트리퍼를 뒤로 올려 놓을

것. 

 

 

8) 새 바늘로 교체할 것 

(2) 한올(Single thread) 1) 바늘이 충분히 실을 잡지 못

할 때 

2) 스레드 피일러가 휘었을 때 

3) 스레드 피일러의 장력이 너무

작을 때 

4) 피일러 베어링에 먼지가 있었

을 때 

5) 바늘의 정지가 너무 멀 때 

6) 실이 90°로 배열되지 않았을

때 

1) 바늘의 깊이를 조정할 것. 

 

2) 피일러를 바로 잡아줄 것 

3) 장력을 증가시킬 것. 

 

4) 베어링을 소제 할 것. 

 

5) 바늘의 정지위치를 조정할 것

6) 배열을 잘하여 줄 것. 

 

(3) 매듭풀림 

   (open knots) 

1) 1번 가위가 너무 짧게 자른다.

 

2) 노팅(knotting) 부분의 먼지가

많다. 

3) 실의 장력이 너무 작다. 

4) 바늘의 조정이 잘못 되었다. 

 

1) 1번 가위를 조정하여 더 길게

자르도록 할 것. 

2) 소제 할 것. 

 

3) 실의 장력을 증가시킬 것. 

4) 바늘을 앞 혹은 뒤로 움직여

조정할 것. 



5) 클립에 실이 물리지 않는 실

이 있다.  

5) 클립에 물리도록 할 것 

(4) 매듭이 너무 팽팽

하게 이어짐 

1) 타잉 핑거(tying finger)에 너무

먼지가 많다. 

2) 바늘에 장력이 너무 적다. 

1) 바늘을 뽑아내고 소제 할 것. 

 

2) 바늘의 장력을 증가할 것 

(5) 매듭이 너무 짧다  1) 실층이 비스듬히 놓여 있다. 

2) 10’s 이하의 태번수를 타잉 할

때 

1) 실층을 바로 조정할 것. 

2) 2번 가위의 블록을 제거할 것 

(6) 사절이 심하다. 1) 기계 혹은 프레임에 흠이 생

겼을 때 

2) 바늘이 너무 작다. 

3) 바늘에 흠이 있거나 너무 예

리하다. 

4) 바늘이 너무 깊이 작용하여

실에 과중한 장력이 걸린다. 

5) 실층의 장력이 너무 많다. 

6) 1번, 2번 가위의 블록의 마모가

심하다. 

7) 접사가 심하다. 

1) 샌드 페이퍼(sand paper)로 잘

무지를 것. 

2) 큰 바늘로 교체할 것(실릐 번

수에 맞는가 확인) 

3) 새 바늘로 교체할 것. 

4) 장력의 깊이를 조정할 것. 

5) 타잉 프레임의 래칫 키로 장

력을 조정할 것. 

6) 연마하거나 새것으로 교환한

다. 

7) 빗질을 잘하고 호부에 연락하

여 방지한다. 

(7) 기계에 너무 열이 

나다.  

1) 모터가 기름으로 인하여 상하

거나 탔다. 

2) 기계에 기름이 없다. 

3) 에어 필터가 먼지로 인하여

막혔다. 

1) 모터의 교환 

 

2) 주유를 하여 줄 것 

3) 필터를 소제 할 것 

(8) 기계가 가볍게 돌

지 않는다.  

1) 베어링에 먼지가 많이 끼었다. 

2) 주유가 적다 

3) 기계의 각 부분에 먼지가 많

다. 

4) 프레임의 랙(rack) 사이에 먼

지가 많이 끼었다. 

5) 캐리지가 잘 움직이지 않는다.

1) 기계를 소제할 것 

2) 주유를 할 것 

3) 소제를 하여 준다. 

 

4) 랙을 소제하여 줄 것 

 

5) 캐리지의 움직임에 항상 주의

관찰하여야 할 것. 

(9) 기계가 천천히 움

직인다.  

1) 모터의 콜렉터에 검정이 많이

묻어 있다.  

1) 콜렉터를 소제하여 준다. 

(10) 스위치 고장 1) 스위치 저항의 고장 1) 스위치를 점검한다. 



2) 스위치를 교체한다. 

(11) 고장의 원인을 점

검 

 1) 기계를 천천히 손으로 돌려

보며 점검할 것. 

 


