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2. BD 200 오픈 엔드 정방기 

2.3 보전관리 

(7) 주 유 

적당한 주유를 함으로 기계의 수명을 연장시키고 동력과 유지비를 절약할 

수가 있어 매우 중요한 것이다. 

또 주유량은 제품의 생산량과 품질에도 큰 영향을 미치는 것으로 항상 주

유를 잘하여 주어야 한다. 

추가로 주유하는 경우는 처음에 사용한 것과 동일한 기름을 사용하는 것

도 꼭 지켜야 한다. 

다음에 BD-200의 주유표를 기술한다. 

 

 

그림 2-27 주유장소의 구분 



표 2-3 주유장소별 주유 주기와 량 

          ① 기어 헤드 

 

 

② 드라이브 헤드 

 

 

③ 기대 중간부 

 



 

 

3) 기름의 종류 

 

 

4) 주유 방법 

 

 

2.4 운전관리 

(1) 여러 가지 계산 

1) 각종 계산식(60Hz 지구) 

그림 2-28은 BD-200의 기어링 다이어그램이며, 이것을 기준으로 하여서 각



종 계산식을 보면 다음과 같다. 

① 사 방출 속도(V m/min) 

 

 

그림 2-28 gearing diagram 
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② 드로우 오프 롤러와 스플리트 드럼간의 속도비(SR) 
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③ 트위스트(TPM, TPI) 
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2) 드래프트 체인지 기어의 이수 결정 방법 

드래프트는 아래 식에서 계산한다. 

D=사번수÷슬라이버 번수 

드래프트는 실의 건취속도와 슬라이버의 공급속도와의 비율로 표시한다. 

D=사의 권취속도 ÷ 슬라이버의 공급속도 

표 2-3은 드래프트 체인지 기어(D.C.)와 그 드래프팅량을 나타낸다. 

드래프트가 156배 이하의 경우는 표 2-4의 D1난에 의하고 드래프트가 114

배 이상의 경우는 D2난에 의하여 찾고 중복되는 부분은 어느 것이나 사용한

다. 



이 표에는 소요 드래프트량에 맞는 드래프트 체인지 기어의 치수 D.C1 또

는 D.C2를 같은 줄에 나타내고 있다. 

또 그림 2-7 기어링 다이어그램에서 보는 바와 같이 D1난의 경우는 96T와 

48T가 맞물리게 샤프트를 앞으로 끌어낸다. 

 

표 2-4 트위스트, 드래프트, 사방출 속도표 

 
 

3) 트위스트 체인지 기어의 이수 결정방법 

트위스트는 아래 식과 같이 계산한다. 



NeKTPI =      단, K : 연계수,   Ne : 영식번수 

 

표 2-5  

W.T.C 드로우 오프 롤러와  

스플리트 드럼간의 속도비 

86 

87 

88 

89 

90 

1.005 

0.993 

0.982 

0.971 

0.960 

주) T.C.=트위스트 체인지 휠  

D.C = 드래프트 체린지 휠 

V = 사 방출 속도 m/min 

TPM = 트위스트(inch) 

(TPI)=트위스트/inch 

D1 = 드래프트 1 

D2 = 드래프트  

W.T.C.=와인딩 텐션 체인지 휠 

 

표 2-6 최적연계수 

섬유의 종류 섬유장 mm 연계수(am) 

Egyptian면 

Larmal 

 

Ashmounig 

 

37 

36 

28 

 

62 

64 

84 

Soviet면 

0 1 Sort 

 

 

 

Ⅱ Sort 

 

 

 

31~33 

29~31 

27~29 

25~27 

30~32 

28~30 

26~28 

 

82 

84 

85 

90 

85 

88 

90 



 

Ⅲ Sort 

25~26 

30~32 

28~30 

26~28 

95 

85 

88 

90 

 Viscose Rayon 40 65 

 34 

31 

69 

80 

※ 체코슬로바키아 국립면업연구소의 자료에 의하며 T/m=am3 2Nm  

단 am : 연계수 

Nm : 메트릭 번수 

 

연계수는 사용하는 원료, 방출 상태, 제품의 용도 등을 감안하여 결정하며 

일반적으로 링 정방사보다는 높게 한다. 

표 2-3은 로터 회전수 30,000rpm의 경우의 TPM(TPI) 및 T.C.의 값을 나타

낸다. 

이 표에서 소요 트위스트에 맞는 트위스트 체인지 기어의 치수 T.C.의 값

을 나타낸다. 

이 표에서 소요 트위스트에 맞는 트위스트 체인지 기어의 치수 T.C.를 구

할 수가 있고 동시에 실의 방출속도 Vm/min을 알 수가 있다. 

4) 계산 예(60Hz의 경우) 

다음과 같은 조건에서 방출한다면 

방출번수 : 20s 

슬라이버 번수 : 1.667s(300grain/6yds) 

연계수 : 5.4 

로터의 회전수 : 30,000rpm 

① 드래프트 체인지 기어(D.C.) 



0.1667
20

==
슬라이버번수

사번수
드래프트 ≒119.98 

 

계산치 119.98에 가까운 드래프트 수치를 표 2-3에서 구하면 121.2가 되므

로 드래프트 체인지 기어는 33T이(D2난). 

드래프트는 항상 계산치보다는 약간 높은 값을 주어야 정번수가 방출된다. 

② 트위스트 체인지 기어(T.C.) 

204.5NeKTPI ×== ≒24.1 

계산치 24.1에 가까운 TPI의 수치를 표 2-3에서 구하면 24.08이 되므로 트

위스트 체인지 기어는 54T이다. 

③ 와인딩 텐션 체인지 기어(W.T.C.) 

감기는 치즈의 상태와 텐션을 보고 적당히 변경하며 20s의 경우는 88T가 

제일 적당하다(10s는 87T, 30s는 89T가 좋다). 

위와 같이 체인지 기어의 치수를 결정한다. 

5) 생산량 계산(60Hz의 경우) 

① 연수(TPI)로부터 구하는 경우 

100% 생산량(Lb/sp.H)=
번수번수 ×

=
××

××
TPI

539.59
TPI768

60446.0736.1708  

② 사 방출 속도 V(m/min)으로부터 구하는 경우 

100% 생산량(Lb/sp.H)=
번수번수 ×

=
×
×

8.12
V

768
V60  

③ 트위스트 체인지 휠(DC)로부터 구하는 경우 

100% 생산량(Lb/sp.H)=
번수번수 ×

=
××
×

.C.T
495.133

.C.T768
60736.1708  


