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2. BD 200 오픈 엔드 정방기 

2.2 설치조립 및 조정 

(1) 기대설치 

1) 기 초 

방적공장의 일반적인 마루바닥 구조로 충분하다. 단지 기계의 길이 방향으

로 본 바닥의 수평도는 드라이브 헤드의 밑바닥을 기준으로 해서 조절하며 

마루바닥이 높은 곳은 5mm까지 얇은 곳은 20mm까지 조정할 필요가 있다. 

그림 2-16은 바닥의 높고 낮음을 나타낸 그림이다. 

 

 

그림 2-16 바닥의 고저를 나타낸 그림(단위 mm) 

 

2) 기초선의 먹줄치기 

기초선의 먹줄치기는 공장의 기계 배치도나 BD 200의 마루바닥 평면계획

도를 참고로 해야 한다. 이는 지하 덕트의 구멍이나 전선 파이프를 묻는 것

을 예상해 놓고 먹줄을 쳐야 하며 지하 덕트의 구멍은 로터의 배기나 기계

에서 나오는 배열을 제사용 하도록 하면 좋다. 

BD 200을 설치할 때는 덕트의 단면을 320mm×500mm가 되도록 만들어 놓



으면 운전 후의 열관리나 공기관리 외에도 유리한 점이 많다. 

그림 2-17은 지하 배기덕트의 도면과 기초선 먹줄치기 및 전선파이프 묻기

의 도면을 나타낸 그림이다. 

 

 

 

 
그림 2-17 (단위 mm) 

 



3) 설 치 

기계 설치는 다음과 같은 순서로 하여야 한다. 

① 기어 헤드를 먼저 운반하여 놓는다. 

② 기대의 중간 부분을 설치한다(기어 헤드 측으로부터 실시할 것). 

③ 기대를 종횡 방향으로 수평내기한다(수평을 잘 맞춘다). 

④ 제 2기대의 중간부 이하는 이미 설치한 기대와 같은 높이로 조정하고 

노크 핀(knock pin)을 박고 중심을 내어 수평을 본다. 

⑤ 제5기대 중간을 접합설치 완료 후 다시 한번 제1대 중간부로부터 제5

기대 중간부까지의 평행이나 수평을 확인 조정한다. 

⑥ 최후에 기어 헤드와 드라이브 헤드를 설치한 기대 중간부에 같은 방법

으로 중심으로 내어 접합한다. 

⑦ 양측의 헤드를 설치한 후 스프리트 드럼축과 드로오 오프축 및 피드 

롤러 구동샤프트를 접합하고 트래버스 로드를 붙인다. 

⑧ 구동 벨트의 붙임 

로터용(그림 2-4 참조) 

코밍 롤러용(그림 2-5 참조). 

(1) 각 주요부의 조정 

(1) 벨트 조정 

1) 벨트 텐션의 조정 

기어 헤드 프레임 안에 붙어 있는 어저스트 스크류로서 규정의 텐션을 조

정한다.  

초장력은 벨트가 정상 운전될 때의 장력보다 

1) 로터 구동용은 1.5~1.8% 

2) 코밍 롤러 구동용은 1.2% 



가 크게 한다고 말하고 있으나 로터 구동은 기계가 시동될 때 트러블 방지

를 위하여 약간 세게 하여야 한다. 현재의 BD 200(BS, HS, HSh)형의 정방기는 

한쪽이 100추씩 되어 있어 하바지트 벨트(HABAHGIT Belt)를 사용하고 있다. 

벨트의 장력은 잘 조정하여야 경제적인 운전이 될 수 있다. 

2) 벨트 주행조정 

기대 전장이 약 15m 되므로 각 부분을 붙여서 중심을 낸다. 벨트가 회전

할 때는 한쪽으로만 몰려서 주행이 되면 매우 곤란하다. 벨트가 한쪽으로 몰

려 돌아가는 것은 가이드 풀리의 방향조절로 수정이 된다. 

구동 벨트가 한쪽으로 몰리는 것을 방지하느냐 안하느냐에 따라서 벨트의 

손상이 감소되고 전력의 소비도 적게 든다. 

벨트 주행 조정의 예. 

벨트는 축과 축 사이의 길이가 짧은 쪽으로 벗겨진다. 따라서 축과 축 사

이가 동일하도록 잘 조절하여야 한다. 

그림 2-18은 구동벨트의 한쪽몰림을 나타낸 그림이다. 

 

 

그림 2-18 구동벨트의 한쪽 몰림 

 

3) 배기 덕트 정압조정 

기대내의 배기 덕트의 정압력은 기어 헤드측에서 13mmAq로 조정할 필요

가 있다. 정압력의 조정은 그림 2-19에 보여준 에어 어저스트 플레이트에 의

하여 하는데 이 조정은 메인 덕트 입구에 댐퍼를 설치하여 조정하는 것이 



좋다(비트안의 정압이 위치에 관계없이 동일하게 되게끔). 배열용 어저스트 

플레이트로 배열공기량을 조정하는 것보다는 모터의 배열을 이용하여 온도

조절을 할 수도 있다. 

 

 

그림 2-19 배기 덕트 

 

4) 피일러 조정 

피일러 핸드는 실이 끊어지는 것을 탐지하며 이 기구는 영구자석이 리드 

스위치를 작동시키므로 솔레노이드를 조절해서 피드 롤러 클러치를 동작시

키고 슬라이버의 공급을 정지시킨다. 이 기구의 조정은 리드 스위치가 그림 

2-20의 ②의 위치에 작동하는 것과 같이 브래키트 위치를 조정함으로써 가능

하다. 

 
그림 2-20 피일러 조정도 



5) 스피닝 바디와 로터 중심 맞춤 게이지 

전용 게이지를 스핀들 샤프트에 끼우고 이것을 다시 세퍼레이터가 통하는 

구멍에 넣어 너트를 잠근다. 

6) 피드 샤프트용 마그네틱 클러치 

게이지 슬라이버 공급장치의 스톱 모션을 완전하게 하기 위해서는 마그네

트를 동작시키고 클러치의 이빨 사이의 간격이 적당히 떨어지게끔 쐐기

(shim)를 늘였다 줄였다 하여 조정한다. 

7) 프레서 끝 게이지 및 프레서와 피드 롤러의 게이지 

이 게이지는 기계의 관리면에서 특히 중요하며 정기적으로 조정을 해야 

한다. 만일 이 게이지가 부정확하면 슬라이버의 공급 속도가 영향을 받아서 

품질이 저하된다. 이 기구의 조정은 다음과 같다. 그림 2-21에서  

1) 프레서 ⑥을 기울였을 때 프레서의 끝과 코밍 롤러의 간격이 0.2mm가 

되게끔 평행 핀(pin) ⑨를 고정나사 ⑪로 조정한다. 이 때 피드 롤러 ③과 프

레서 ⑥의 간격이 1.0mm이상 이어야 한다. 

2) 가압력 (p)는 피드 롤러 ③과 프레서 ⑥의 간격이 0.1mm일 때 3±0.3kg

되게끔 어저스트 스크류 ⑩으로 스프링 ⑧을 조정한다(가압력이 크고 작음에 

따라서 슬라이버 공급속도의 차가 있다). 

3) 프레서의 가이드부와 스피닝 바디 ①의 65Φ부의 바깥측의 간격 L이 

68.7mm가 되게끔 편심핀 ⑦을 시계방향으로 회전시켜 위치를 정하고 고정나

사 ⑫로 고정한다. 이 경우 피드 롤러와 프레서의 간격이 0.1mm이하 되게끔 

고정나사 ④에 조정할 것 이때 L의 치수는 공급 슬라이버 속도에 영향을 준

다. 또 0.1mm의 치수는 공운전할 때에 프레서 표면을 피드 롤러에 접촉하지 

않게 하기 위해서 필요하다. 

7) 로터와 링과의 게이지 로터를 홀더에 집어넣고 시일링 링을 끼운다. 시



일링 링 위에 게이지를 놓고 로터를 누르면서 돌리고 로터와 게이지가 가볍

게 접촉하는 정도에서 나사를 꼭 조인다. 로터를 고정한 후에는 회전이 원활

한가 손으로 촉감을 느끼면서 확인할 것. 

 

 

그림 2-21 슬라이버 공급부 

 


