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4.3 공정계산 

 

  
 · 학습 포인트 ·  

(1) 기어 다이어그램으로부터 각 부로의 전달과정을 정확히 이해한다. 

(2) 계산 각 항목의 내용을 정확히 이해한다. 

(3) 공정관리와 관련하여 언제든지 즉시 사용할 수 있도록 연습을 되풀이

한다. 

 

연조기 기어 다이어그램은 <그림 4.9>와 같다. 

 

(1) 회전수 

·모터의 회전수 ························ Nrpm(1,740rpm) 

·total draft change wheel ············ TDC(32~41T) 

·fine draft change wheel ············ FDC(98~101T) 

·main draft change wheel ·········· MDC(42T, 56T, 74T) 

·break draft change wheel ········· BDC(35T, 43T, 58T) 

 

다만, (  )안의 숫자는 N =  1,740rpm, TDC = 37T, FDC = 100T, MDC = 56T, 

BDC = 43T로 했을 때의 값이다. 



 

<그림 4.9> 연조기의 기어 다이어그램 

 

1) lifter roller의 회전수 
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2) back roller의 회전수 
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3) 3rd roller의 회전수 
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4) 2nd roller의 회전수 
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5) front roller의 회전수 
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6) calender roller의 회전수 
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7) tube wheel의 회전수 
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(2) 드래프트 

1) lifter roller ~ back roller간의 드래프트 
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2) back roller ~ 3rd roller간의 드래프트(브레이크 드래프트) 



)48.1(BDC03448.0
3817581520

3817BDC3020
×=

π××××
π××××  

 

3) 3rd roller ~ 2nd roller간의 드래프트 
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4) 2nd roller ~ front roller간의 드래프트(메인 드래프트) 
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5) front roller ~ calender roller간의 드래프트 
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6) lifter roller ~ calender roller의 드래프트(총 드래프트) 
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(3) 생산량 

1) 캘린더 로울러의 회전으로 계산 

·캘린더 로울러의 회전수 ················ Nc 

·슬라이버 정량 ··································· G(gr/6yd), G´(kg/h)일 때, 1시간·1딜리

버리당 생산량(P)은, 
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이다. 



2) 행크로부터의 계산 

·행크수 ················ H (hank) 

·1hank = 840yd일 때, 1시간·1딜리버리당 생산량(P)은, 
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(4) 슬라이버 정량 

슬라이버의 정량은 보통 6y당 중량(gr)으로 표시하지만, 1m당 중량(g)으로 

표시하는 경우도 있다. 

 

(5) 캔의 수용량 

슬라이버의 수용량과 관계되는 요소를 열거하면, 다음과 같다. 

① 캔 직경의 크기 

② 캔의 높이 

③ 코일링 방식 

④ 슬라이버의 수용량 증대장치의 유무 

⑤ 코일링 직경의 크기 

⑥ 코일수 

⑦ 슬라이버 중량 

⑧ 슬라이버를 조이는 방법 

⑨ 스프링 강도 

⑩ 캔의 위테두리로부터 올라온 슬라이버의 높이 

⑪ 섬유의 종류, 품종 



캔의 수용량은 캔의 크기(직경, 높이)가 같아도 ⑧~⑩에 따라 다르게 된다. 

또 섬유의 종류별 적정 수용량은 각사마다 다르고 일정하지 않으나, 그 표준

은 <표 4.1>과 같다. 

 

<표 4.1> 캔 사이즈와 캔 수용량 

직경(in) 14 18 20 24 

높이(in) 36 42 44 48 42 44 48 42 44 48 

캔(kg) 

수용량(lb) 
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일반적으로 같은 섬유, 같은 중량의 슬라이버에서도 고급 품종의 경우는 

드래프트 효과를 좋게 하기 위해서 슬라이버의 조이는 정도를 가감하여 단

단하게 되지 않도록 조정하며, 잔털발생을 방지하기 위하여 슬라이버의 높이

를 낮추는 등의 조치를 취하고 있다. 따라서 캔 수용량의 설정에 임해서는 

코일링 형성의 기계조건을 고려하여 방출품종에 적합한 방출조건을 설정하

고 시방을 통해 결정하여야 한다. 

슬라이버의 수용량이 같더라도 캔의 위테두리로부터 올라온 슬라이버의 

높이가 같지 않은 경우가 보통이다. 이 부동은 허용범위의 높이를 규제하고, 

이를 벗어나는 것에 대해서는 다음 사항을 점검하여 조정한다. 

① 캔 안쪽과 슬라이버의 간격이 슬라이버를 한쪽으로 기울게 하는 경우 

10mm이상이면 캔과 튜브 휠의 편심량을 조정한다. 

② 위의 간격이 정상이라도 슬라이버의 높이가 지나치게 높은 경우는 스

프링의 강도를 점검하여 조정한다. 

③ 리듀서 구멍의 직경을 점검하여 불량한 것은 교환한다. 



슬라이버의 높이가 전반적으로 높고 수용량이 적은 경우는 섬유종류에 대

한 스프링의 강도가 적정치 않은 경우가 많다. 일반적으로 스프링의 강도는 

슬라이버 수용량의 80%가 표준으로 되어 있다. 

 

◎ 캔 수용량의 계산 

캔 수용량을 캔의 직경과 높이로부터 구하는 계산식은 다음과 같다. 

캔 수용량(kg) = 정수 × (캔의 직경 : in)2×(캔이 높이 : in) 

다만, 면의 경우는 정수를 1.2로 한다. 

 

◎ 여조 1번대, 완성대 및 섬유 종류별 캔 수용량 

 

<표 4.2> 섬유의 종류와 캔 수용량 

 카드슬라이버(면) 코우머슬라이버(면) 레이온 폴리에스터 아크릴

연조 1번대 20 21 18 17 15 

연조 완성대 21 22 19 18 16 

 

  
 · 문제 B·  

▶ 다음 계산을 하시오 

공급슬라이버 : 320gr/6yd, 공급가닥수 : 8가닥 

드래프트 상수 : 347 슬라이버 정량 : 310gr/ 6yd (다만, 드래프트 효율은 고려

하지 않음) 

 

 

 



(1) 캘린더 로울러의 회전수 

래프트) 

버리당 계산생산량(lb) 

산량(lb) 

(2) 딜리버리 속도(m/min) 

(3) 드래프트 배율(실제 드

(4) 1일 14.5시간 조업의 경우, 1딜리

(5) 실제 행크수를 300으로 하는 경우, 1딜리버리당 실제 생

(6) 실제 효율 ((4), (5)로부터 실제 효율을 계산) 
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 · 문제 B·  

▶ 동일 품  크기(직경×높이)가 같더라도 캔의 수용량은 변화

하

종에서 캔의

는데, 거기에는 어떤 요인이 있는지 열거하시오. 

(1) 코일링 형성의 기계적 조건은 

(2) 변경가능한 방출조건은 

[해답] (1) ① 코일링방식, ② 코일링의 크기 

 조이는 방법 

밀려 나온 슬라이버의 높이 

      (2) ① 코일수, ② 슬라이버 중량, ③ 슬라이버의

         ④ 캔 스프링의 강도, 

         ⑤ 캔 위테두리로부터 


