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4) 장력 장치 

좋은 북실을 감으려면 장력 장치의 조정이 대단히 중요하다. 

사용하는 원사의 종류 및 번수에 따라서 알맞게 장력을 조정하여야 한다. 

텐서(tensor)에는 아래 부분에 5개의 조정 볼트가 있는데 한가운데 것은 전

체를 동시에 조정할 수 있으며 또 각각 별도로 조정할 수 있다<그림 5-42>. 

 

 

<그림 5-42> 텐서(tencor)의 장력 조정 

 

장력 측정기(tension meter)를 사용하여 모두 같은 장력을 유지하도록 하는 

것이 중요하며 항상 깨끗이 유지하여야 한다. 

교환 운동이 이루어질 때는 컴펜세이터의 작동으로 실이 늘어짐을 방지하

도록 되어 있으며 켬펜세이터를 스프링에 의해서 가볍게 뒤로 넘어지도록 

조정한다<그림 5-43>. 



 
<그림 5-43> 컴펜세이터(compensator) 조정 

 

5) 자동 정지 장치 

운전 중에 어떤 원인으로 실이 끊어지면 컴펜세이터가 스프링에 의해서 

뒤로 넘어져 전후 운동을 하고 있는 로킹 플레이트(rocking plate)의 운동을 방

해하여 스타팅 레버 후크에 걸려있는 스타팅 핸들을 벗겨서 정지시킨다. 

 

 
<그림 5-44> 자동 정지 장치 

 



그 조정은 스타팅 핸들을 눌러 컴펜세이터 로드가 필라(pielar)에 닿도록 

하고 동시에 스토핑 레버 샤프트의 후크(hook) 포인트(point)가 스타팅 레버 

후크의 밑에 가볍게 닿도록 조정한다<그림 5-44>. 

 

6) 시동과 정지 

스타팅 핸들을 오른쪽으로 밀어 내리면 벨트 쉬프터(shifter)는 스프링 작용

에 의하여 벨트를 루스 풀리에서 고정 풀리로 옮겨져 기어 박스 안의 기계 

장치를 움직이고 반대로 스타팅 핸들을 가볍게 쳐올리면 스타팅 레버 후크

가 벗겨져 스프링의 장력에 의해서 벨트 쉬프트 액션 레버를 밀어 내려 벨

트가 루스 풀리로 옮겨진다. 

이때 조정 볼트가 포크를 통해 밴드 브레이크를 작동하여 스핀들 회전을 

정지 시킨다. 

북실이 다 감기어 교환 운동이 시작할 때 릴레이 레버(그림 5-45의 ⑨)가 

액션 레버(그림 5-45의 ③)를 아래로 밀어 스핀들 회전을 멈춘다<그림 5-45, 

5-46>. 

 

 

<그림 5-45> 운전과 정지장치 



 

<그림 5-46> 정지할 때의 엔들리스 벨트(endless belt)위치 

 

7) 버트(Butt) 엔들리스 장치 

교환 운동이 끝나고 스핀들이 회전하기 시작하면 캠 박스 안을 회전하여 

커넥팅 로드를 당기므로써 스핀들 헤드 바깥 것과 안의 것이 1.5㎜ 정도 벌

어지게 된다<그림 5-47>. 

① 스프링(spring) 

② 스프링(spring) 

③ 벨트 쉬프터 액션 레버(belt shifter action lever) 

④ 스크류(screw) 

⑤ 포오크(fork) 

⑥ 밴드 브레이크(band brake) 

⑦ 볼트(bolt) 

⑧ 볼트(bolt) 

⑨ 릴레이 레버(relay lever) 



⑩ 볼트(bolt) 

 

 

<그림 5-47> 버트 엔들리스(butt endless) 운동장치 

 

이때 그 안에 끼여 있던 실은 빠져 나와 버트 엔드 가이드에 의해서 베이

스 번칭에 감긴다.  

 

8) 팁(tip) 커팅(cutting) 

이 장치는 북실을 보빈 박스에 바르게 담을 수 있게 하고 다 감은 북실의 

실끝을 짧게 절단하는 것이다. 

캐리지 프레임이 오른쪽으로 이동하면 오픈(open) 레버 ①을 작동시켜 커

넥팅 와이어 ②로 연결된 슈트(chute) 스토퍼(stopper) 핀 ①을 당긴다<그림 5-

48>. 

보빈 슈트는 스프링에 의해서 항상 위로 올라가도록 힘을 받고 있기 때문

에 슈트 스토퍼 핀이 당겨지면 보빈 슈트는 즉시 위로 치켜 올라가게 되고 

보빈 가이드의 경사 각도와 같게 된다. 



 

<그림 5-48> 커넥팅 와이어(connecting wire) 조정 

 

보빈 슈트 ①에 북실이 떨어진 후 보빈 슈트 액터(actor) 캠의 전진에 따라 

목관 끝이 스폰지에 닿을 때까지 올라가 머무르게 된다. 

가위는 실끝을 자르고 보빈 액터 캠이 보빈 슈트를 원래의 위치로 민다. 

슈트 스토퍼 핀 ②는 보빈 슈트의 스톱 플레이트가 핀 ②의 머리 부분을 지

나며 튕겨나와 플레이트를 원 위치로 머믈러 있게 고정한다<그림 5-49>. 

 

 

<그림 5-49> 슈트 스토퍼 핀(chute stopper pin)의 운동 



북실은 보빈 박스로 들어가게 된다. 

 

a) 커넥팅 와이어 조정 

스토퍼 핀<그림 5-51의 ①>이 나왔을 때 오픈(open) 레버<그림 5-48의 ① 

>의 각도가 30°∼45°되게 조정하며 오른손으로 오픈 레버를 눌렀을 때 스프

링에 의해서 보빈 슈트가 위로 올라가는가를 확인하며 오른손을 떼고 왼손

으로 보빈 슈트를 밑으로 누르면 스토퍼 핀이 찰칵 소리를 내며 돌출되는가

를 확인하고 커넥팅 와이어의 늘어짐은 너트로 조정한다<그림 5-50>. 

 

 

① 슈트(chute) 

② 보빈 슈트 레버(bobbin chute lever) 

③ 유니버셜 커넥팅 로드(universal connecting rod) 

④ 턴 버클(turn buckle) 

<그림 5-50> 슈트(chute)의 각도 조정 



b) 보빈 슈트의 조정 

슈트 액터 캠이 롤러를 최대로 밀 때 보빈 슈트 레버와 유니버설(universal) 

커넥팅 로드(그림 5-50의 ③) 사이의 각도가 30°∼40°를 유지하고 스톱 플레

이트와 스토퍼 핀의 간격이 2∼3㎜ 되게 왼손으로 슈트를 잡고 볼트를 조인

다<그림 5-51>. 

 

 

<그림 5-51> 스토퍼 핀(stopper pin) 조정 

 

프런트(front) 가이드(그림 5-51의 A)의 전후 위치가 보빈 가이드 홀더

(holder)(그림 5-52의 B)의 끝으로부터 10㎜ 뒤에 위치하게 하며 실끝을 짧게 

하기 위하여 보빈 끝과 캐리지 프레임의 밑부분과 3㎜ 되게 조정한다<그림 

5-52, 5-53>. 특히 스토퍼 핀이 작동되지 않으므로서 기어 장치에 많은 손상

을 주게 되므로 주의가 필요하다. 

 

c) 커넥팅 플레이트 조정 

공급운동이 방금 끝나 4개의 공목관이 끼여있는 상태에서 커넥팅 플레이

트<그림 5-53의 ①>와 커넥팅 레버<그림 5-53의 ②>를 완전히 앞쪽으로 당긴 



후에 보빈 홀더의 칼라(collar, 87)와 핀의 사이가 2∼3㎜ 되게 조정한다<그림 

5-53, 5-54>. 

 

 

A : 프런트 가이드(front guide)   B : 보빈 가이드 홀더(bobbin guide holder) 

<그림 5-52> 프런트 가이드(front guide)의 위치 조정 

 

. 

A : 스토퍼 조정너트(stopper adjustment)   B : 캐리지 프레임(carriage frame) 

<그림 5-53> 슈트(chute)와 캐리지 프레임(carriage frame)위치 조정 



 

<그림 5-54> 커넥팅 플레이트(connecting plate)의 조정 

 

d) 북실 떨어짐과 얀 가이드 되돌림의 시간 조정 

두개의 얀 가이드 로드의 위치가 같게 턴 버클(turn buckle)로 조정하고 하

프 너트 피이스 홀더와의 간격이 2∼3㎜ 되도록 하고 북실이 떨어지는 시간

과 얀 가이드의 되돌림 시간을 각각 관찰하여 북실이 떨어지는 순간에 되돌

림이 시작하도록 얀 가이드를 조정한다<그림 5-55, 5-56, 5-57>.  

 

 

<그림 5-55> 턴 버클(turn buckle) 조정 



 

<그림 5-56> 교환시 하프 너트 피이스 홀더의 전진운동 

 

 

<그림 5-57> 쉬프팅 어저스트 플레이트(shifting adjust plate)의 조정 

 

9) 안전 장치 

스톱핀이 고장으로 인하여 작동이 되지 않아 보빈 슈우트가 위로 올라가 

있는 상태로 기계가 운전되면 커넥팅 플레이트가 리프트(lift) 로드에 의해서 

밀어 올라가 핀을 벗겨서 기계를 정지시킨다. 그 조정은 스톱 크랭크 레버가 



앞쪽 데드 포인트(dead point)에 있을 때 손가락으로 로킹 플레이트를 스프링 

어저스터에 가볍게 닿도록 하고 뒤쪽 데드 포인트에 있을 때는 스톱 칼라의 

스톱 핀이 스톱 모우션 프레임의 단면에 닿도록 한다. 

스톱 크랭크 레버를 중간 위치에 놓고 공급운동을 시작하여 보빈 슈우트

가 제일 높은 위치에 왔을 때 정지시켜 리프트 로드를 완전히 들어 올려 밑

부분의 플레이트를 조정하고 공급운동이 끝나면 리프트 로드의 중간에 있는 

칼라(collar)를 커넥팅(connecting) 리프트 플레이트의 핀(pin)의 간격을 5~10㎜ 

되게 조정한다<그림 5-58>. 

 

 

<그림 5-58> 리프트 로드(lift rod)의 위치 조정 


