
방적기술 

- 1. 정소면공정 (11) - 

 

f) 레더 커버드 롤러 부분(leather covered roller) 

○1  레더 디태칭 롤러의 조립 

백 디태칭 롤러 크랭크 스터드 (A)를 (A’)에다 조립하고 백 롤러의 웨이트 

릴리이빙 핸들(N190) 및 동 웨이트 훅(N181)을 맞추어 조립하고 웨이트 와이

어를 걸고 웨이트 훅에 25CBS의 웨이트를 걸어준다. 

캐스트 아이언 포크 레버(cast iron fork lever)와 디태칭 샤프트의 커넥팅 로

드를 임시로 연결한다. 

 

 

<그림 3-24> 



○2  톱 디태칭 롤러 모션 관계 

프런트 디태칭 롤러의 웨이트 훅은 적당한 강도를 갖게 하기 위해 (N196)

과 (N198)에 걸린 스프링으로 조정한다. 

 

 

<그림 3-25> 

 

 

<그림 3-26> 



○3  레더 커버드 롤러의 위치결정 ; 마크 19(<그림 3-26> 참조) 

톱 콤의 침선에서 1/32"~1/16"의 간격이 되도록 로드(6), (17)의 너트로서 롤

러의 위치를 결정한다. 롤러는 코움에 접촉되지 않을 정도로 가볍게 하여 주

는 것이 낙면량을 감소시키게 되는 것이다. 

○4  레더 롤러를 요동시키는 리프터 캠의 위치 결정 ; 마크 25(<그림 3-26> 

참조) 

샤프트를 요동시키는 캠<그림 3-9>의 (N)은 인덱스 플레이트 마크(25)에서 

레더 롤러가 톱 콤 쪽으로 바로 전진 할 수 있도록 조정한다. 

이상 설명한 것은 표준방법으로서 다른 사항에 대해서도 보다 좋은 결과

를 얻으면 레더 디태칭 롤러의 전진 불능 혹은 톱 콤에 접촉되지 않도록 주

의하여 변경해야 한다. 

○5  톱 레더 디태칭 롤러는 프런트 백 사이를 5/16"~3/8"로 한다. (마크 (19)). 

이 게이지는 번수가 변하더라도 일정하다. 

○6  백 디태칭 롤러 클리어러의 조립 

클리어러는 처판에 나사를 붙여 백 롤러에 가볍게 접하도록 조립하는 것

이 보통이지만 클리어러설이 아픙로 밀려나와 웨브를 혼입되는 경우가 있으

므로 이 부분을 회전식으로 개조한 것이 많다. 

 

 

<그림 3-27> 



○7  브래스 셀베이지 가이드 조립(brass selvedge guide) 

<그림 3-27>과 같은 게이지를 사용하여 가능한 한 프런트 톱 롤러에 접근

시켜 주지 않으면 안되나 접촉하여 레더 롤러를 손상시키지 않도록 주의해

야 한다. 

 

g) 테이블 캘린더 및 풀 캔 스톱 모션(table calendar full can stop motion) 

테이블 캘린더 롤러를 스탠드의 축수부에 끼우고 테이블을 스탠드에 조립

한다. 이 전에 스파이더 샤프트 또는 트럼펫 스톱 샤프트, 롱 세팅 샤프트를 

조립한다. 테이블 위의 슬라이버 가이드, 톱 캘린더 롤러 브래킷, 덤블러 서

포팅 브래킷을 조립한다. 

○1  리니어 스톱 모션 

캔에 들어있는 슬라이버가 일정한 길이가 되면 자동으로 기대를 정지시키

는 장치로서 캘린더 롤러에서 전동된다. 캘린더 롤러가 어느 길이 만큼 회전

했을 때 래치트 휠의 캠이 슬라이드 바를 밀어 올려 주어 노치(notch)가 벗어

지면서 스프링의 힘으로 스톱 로드를 움직여 운전을 정지시킨다. 

○2  프런트 스톱 모션 

랩이나 슬라이버의 끊어짐, 또는 슬라이버에 결함이 있을 때 운전을 정지

시키는 장치이다. 즉 이 스톱 모션은 코일러 캘린더 스톱 모션과 관계를 가

지며 동시에 작용할 수 있도록 조절 할 수 있는 것이므로 인덱스 마크 (32)

에서 트럼펫 테일(trumpet tail)상단과 스톱 레버의 하부 홈 부분이 바로 접하

도록 조정한다. 다시 그 위에 11/4" 롤러 로킹 샤프트에 연결한다. 노킹 오프 

레버를 인덱스 마크(19)에서 슬라이드 바를 닿지 않을 정도에서 아래로 약 

1"튀어 나오도록 11/4" 롤러 로킹 샤프트의 레버에 있는 나사로 조정한다. 

○3  코일러 스톱 모션 



슬라이버 끊김이나 아주 가느다란 슬라이버가 나올 때는 이것이 코일러 

캘린더에 도달할 때까지 정지된다. 인덱스 마크(32)에서 텀블러용 포크가 텀

블러의 하부 凹부와 접하도록 조정하면 커팅 로드에서 스파이더 샤프트에 

연락하여 스톱 로드 리프터에 작용하여 슬라이드 바를 밀어 올려 주어 정지

된다. 

주) ○가  트럼펫 텀블러는 슬라이버 정량의 5/6 또는 그 이하의 중량이 통과

하면 정지하도록 벨런스 웨이트(balance weight)를 조절한다. 

○나  스톱 레버의 십자형 凹부가 있는 곳을 아래쪽으로 할 것. 

 

h) 캘 롤러 부 

백 우드 랩 롤러를 조립(프런트 우드 랩 롤러는 휠 스탠드를 조립 할 때 

얹어 놓을 것.) 

 

 

<그림 3-28> 

 

래치트 휠과 보올을 연결한 랩 롤러의 회전은 니퍼 샤프트에서 전달된다. 



니퍼 샤프트의 요동으로 레버 (l)은 (e)와 (f)사이에서 작용하며 랩 롤러의 회

전과 상관관계를 가지고 간헐적으로 작동한다. 

인덱스 마크(27)에서 오퍼레이팅 레버가 니퍼 샤프트와 수평이 되도록 조

정하고 래치트의 송출 치수는 보통 3T로 하고 있다. 랩 롤러의 위치는 10 

1/2" 폭의 랩이면 1/4"정도 넓게 10 3/4"로 하고 슈라우드(shroud)의 중간에 둘 

것, 랩 컨덕터(lap conducter)의 위치는 니퍼가 가장 뒤로 물러선 곳에서 (인덱

스 마크 35 1/4) 커넥팅 로드에 닿지 않을 정도에서 브래킷을 받쳐주는 바를 

조여준다. 

 

i) 드로잉 파트의 조립 

크로스 샤프트 브래킷(cross shaft B. K. T)를 테일 엔드 브래킷(tail end B. K. 

T)에 테이퍼 핀을 끼워 조립하고 크로스 샤프트가 가볍게 회전하게 한다. 드

로잉 헤드 스탠드, 웨이트, 리프터 서포팅 브래킷을 조립 한다. 로잉 스탠드, 

헤드 스몰 스탠드 등을 조립한 후 드로잉 롤러를 조립하고 캐리어 휠(carrier 

wheel)을 정확하게 맞물린다. 드로오 박스(draw box) 받침용 바를 조립한 후 

커버, 가드류를 조립한다. 

 

j) 코일러부 

코일러 조립용 구멍에 파운데이션 박스(foundation box)를 끼우고 코일러 바

디(coiler body), 코일러 헤드, 업 라이트 샤프트(up-light shaft), 캐논 브래킷 

52T 기어를 조립한다. 

아웃 엔드 프레임에서 코일러 바디 까지는 규정된 치수(통상 51/2")로 하고 

코일러 드라이브용 62T기어와 88T 기어가 저확하게 맞물리도록 코일러의 위

치를 정한다. 파운데이션 박스의 네모퉁이에 쐐기를 끼우고(초벌 조립시 사



용했던 쐐기), 캔 디시 휠(can dish wheel)의 상면을 바닥면과 동일한 높이가 

되도록 하고 캔 디시 휠 위에서 수평을 내어, 앵글 브래킷(angle BKT)에서 코

일러 바디를 아웃 엔드 프레임에 조립한다. 편심거리는 1 3/16" ~ 1 7/8" 정도

이며 방출번수, 슬라이버의 무게에 따라 적당히 조절한다. 또한 캔이 수직으

로 회전하도록 조정하고 보텀 플레이트 하단에는 몰타르를 (mortar)넣어 완전

히 고정시킬 것. 

 

k) 브러시 관계 

인덱스 마크(7)에서 실린더 커버를 조립한다. 실린더 커버에서 원형부분의 

굽음을 조사하지 않고 조립하게 되면 실린더 침에 커버가 접촉하여 침을 손

상시킬 우려가 있으므로 주의해야 한다. 인덱스 마크(23)에서 브러시를 조립

해야 한다. 브러시가 실린더 니들에 너무 깊게 들어가면 기계에 무리한 힘이 

걸려 무겁게 되고 브러시를 손상할 염려가 있으므로 침에 접착한 먼지 솜을 

완전히 제거할 수 있을 정도의 깊이로 하고 브러시의 강, 약에 따라 최초에

는 실린더 니들에 3/64"의 깊이로 실린더 샤프트 사이의 게이지를 30.5 사용

하여 조절한다. 

주) ○가  샤프트에서 센터를 맞춘 후 브러시를 끼울 것. 

    ○나  브러시 샤프트의 선단에 브러시 휠을 끼울 것. 

 

1) 석션 파이프와 퍼포레이티드 롤러(suction pipe and perforated roller) 

실린더 백 커버, 석션 박스, 퍼포 레이티드 롤러, 프레스 롤러, 드래프트 

파이프를 차례대로 조립한다. 

퍼포레이티드 롤러, 래칫 휠의 송출지수는 1T는 2Tfh 한다. 퍼포레이티드 

롤러의 조립은 빔의 측면선에서 9" 되는 곳에다 먹물을 치고 퍼포레이티드 



롤러의 외측에서 진동자를 늘어뜨려 맞추고 높이는 <그림 3-29>에서와 같이 

웨이스트 프레서 브래킷(waste presser BKT)의 상단에서 퍼포레이티드 롤러 샤

프트의 하단까지를 2" 로 하고, 한쪽 끝을 커플링 피스(coupling piece)에 끼우

고 퍼포레이트드 롤러상에 수평을 내어 조립한다. 내부 댐퍼(damper)와 창을 

석션 박스에 맞추어 샤프트를 조립한다. 석션박스를 통하여 퍼포레이티드 롤

러에 빨려 붙어 있는 낙면은 놀러에 접촉하는 프레스 롤러에 의해 플리이스

(fleece상) 상태로 되어 권취 롤러에 감기게 된다. 

 

 

<그림 3-29> 

 

m) 팬(fan) 

팬을 기어 앤드 푸드(food)안으로 넣고 모터 베이스의 수평을 내고 프레임

을 조립한다. 모터를 기준으로 팬의 위치를 조정하고 커플링에 연결한다. 체

인 드라이브식인 것은 드라이빙 샤프트의 체인 휠에서 진동자를 늘어뜨려 

팬을 조립하고 있는 체인 휠과 맞추고 체인의 장력을 조사한 후 팬을 조립

한다. 

 

o) 실린더 니들(인덱스 25~27) 



기대 뒤쪽에서 바디를 얹을 것. 침을 미리 조립해 놓게 되면 손상의 위엄

이 있으므로 가능한 한 나중에 조립하고 침선을 앞으로 가지런히 하여 방향

이 틀리지 않도록 할 것. 다음에 인덱스 10~12로 돌려 핸들 조립용 나사를 

끼우고 충분히 조여두고 실린더 프런트 엔드 틴을 조립한다. 

다음 인덱스 마크 25에서 니들 뒤쪽이 나사를 조이고 백 엔드 틴을 조립

한다. 

 

2) 설치완료 및 점검과 시운전 

시운전시에는 전부분을 한꺼번에 운전개시하지 말고 부분적으로 하는 것

이 좋다. 먼저 운전개시 전에 각 부분에 대한 재점검을 하기와 같은 요령으

로 해야 한다. 

a) 기어링 파트와 침관계 

디태칭 캠과 클러치 캠의 위치는 클러치 휠이 원활히 맞물리며 벗어나지 

않는가, 리프터 캠의 위치는 톱 레더 롤러(top leather roller)가 톱 코움에 접촉

하고 있지 않나 확인한다. 각 캠의 위치는 사용원면에 따라 플리스의 상태를 

보아 적당히 변경시킬 수 있다. 브러시 로러와 드로오 롤러 사이의 맞물림을 

떼고 기대를 손으로 돌려 보아 실린더 니들이 백 틴 브러시 커버에 닿지 않

는가? 

톱 코움이 레더 롤러에 저촉하거나 뛰지 않는가? 셀베이지 가이드가 톱 

레더 롤러에 접촉하지 않는가를 점검한다. 

 

b) 니퍼와 더블 피드 롤러 관계 

니퍼 나이프와 니퍼 플레이트 파지가 확실히 되고 있는가를 얇은 종이를 

끼워 물림상태를 조사하고 굽은 것이 있으면 수정하여 준다. 또 凹부내에 잡



물이 끼어 있지 않도록 특히 충분한 소제를 할 것. 더블 피드 롤러가 가볍게 

회전하도록 해주고, 특히 상하 롤러의 맞물림부인 메탈의 주유에 유의할 것. 

니퍼 바디에 세이프티 바(safty bar) 또는 클리너가 끼어 있는가 확인 할 것. 

여기는 매우 위험한 부분이므로 특히 주의해야 한다. 

c) 보텀 디태칭 롤러와 톱 레더 롤러에 진동은 없는가를 웨이트의 진동을 

보고 재조사할 것. 조사하여 있으면 수정할 것. (슬라이버반을 만드는 원인이 

된다.) 

d) 드로오 롤러에 웨이트를 걸어줄 것. 드래프트 부분의 맞물림이 불량하

면 톱니(teeth)의 마모가 빠르고 회전이 불규칙하게 되어 슬라이버반을 증가

시키는 원인이 되므로 맞물림에 특히 주의할 것. 

e) 브러시 롤러를 맞물리고 브러시 롤러의 회전을 빠르게 하여 주되 브러

시가 니들에 깊이 들어가면 너무 큰 힘이 걸리게 되므로 맞물림에 특히 주

의하고 소음이 발생하면 톱니의 마모가 빨리 된다. 

f) 스톱 모션이 예민하게 동작하도록 조정한다. 우드 랩 롤러와 더블피드 

롤러의 송출길이에 과부족이 없는가 조사할 것. 랩 콘덕터, 프런트 슬라이버 

틴, 브러시 커버의 납땜이 떨어져 있지 않나를 조사한다. 

니퍼의 凹형 보텀 디태칭 롤러, 트럼펫 홀 테이블 및 슬라이버 가이드 튜

브 휠을 깨끗이 닦아 줄 것. 

 


