
방 적 기 술 – 더블 트위스터(Double Twister) (2) 

 

3. 설치, 조립 및 조정 

3.1 일반적 주의사항 

기계의 능력을 완전히 발휘시켜, 최대의 수명을 얻기 위해서는 기계의 설

치 조립이 정밀하고 확실하여야 함은 물론이거니와 특히 더블 트위스터는 

고속으로 회전하는 스핀들이 설치되기 때문에 본체가 떨리는 것 같은 진동

은 위험하다. 더욱 이 기계는 다른 기계에 비교하여 권취기구의 부품이 긴 

것이 많고 스핀들 관계는 엄격한 검사를 거쳐 제조해야만 되는 관계로 운반

시는 특히 주의하여서 아주 미세한 흠이라도 발생되지 않도록 하여야 한다.  

일반적인 주의사항을 열거하면 다음과 같다. 

① 설치작업시 극히 정밀하고 확실하게 설치되도록 하여야 하며 다소의 

시간이 소요되더라도 정확히 설치되도록 노력하여야 한다. 

② 설치에 대해서는 규정된 치수에 따라 착오없이 순서를 따라 실시한다. 

③ 주요부분의 조립이나 설치는 절대로 정확히 하지 않으면 안된다.  

④ 무리한 작업은 하지 않는다. 즉 수정이 불완전한 것이나 조립이 조잡하

기 때문에 볼트(bolt)로 무리하게 조이거나, 햄머로 강타시키면서 위치를 맞

추어 마크에 맞도록 하는 일은 피해야 한다. 

⑤ 설치의 진전에 따라 각 주유개소는 적시주유 또는 그리스(greese)의 주

입을 실시할 것. 

 

3.2 설치전의 주의사항 

기계능력을 완전히 발휘하고, 우수한 제품을 방출하며 최대의 수명을 얻기 

위해서는 설치와 조립시 사용되는 각 부속품이 완전한 것(성능상 허용된 공



차이내의 것)이어야 한다. 이점으로 우리는 기계설치의 능률을 기대할 수 있

다. 메이커(maker)에 따라 조립된 기계로 공급받은 수입검사를 철저히 하여 

특히 중요한 부품(스핀들, 권취 드럼, 트래버스, 크레이들 등)의 이상유무를 

확인하여야 한다. 설치할 때는 불량개소는 수정하거나 교체하여 완전히 한다. 

 

3.3 기 초 

기초작업의 잘되고 못됨이 설치에 중대한 영향을 미치게 되므로, 설치책임

자는 기초공사시 반드시 입회하여 설치 기초도면에 따라 점검하고 불량한 

개소는 지적하여 완전한 기초가 되도록 한다. 이미 되어있는 기초에 대해서

는 다음과 같은 점검을 하여 불량개소는 수정한다. 

(1) 기초의 점검 

양 엔드 프레임(end-frame) 기초의 수평 및 기계기초의 수평의 불균형이 

3/8인치 이상의 차이가 있을 때는 높은 쪽을 기준하여 낮은 부분을 수정한다. 

여러대를 설치할 경우는 전 지역의 조사자료를 먼저 준비하여 일시에 수정

한다. 수평의 조사는 물수평을 이용하는 것이 좋다. 

(2) 기본선의 먹줄 

기본선의 먹줄은 기계의 배치도와 또 기계설치 도면에 따라 정확히 한다. 

또한 전선입구 파이프(pipe)를 묻는 구멍위치관계를 정확히 할 필요가 있다. 

 

3.4 기계의 반입(搬入)과 개봉(開封) 

기계의 반입시는 공장의 입구크기와 천정의 높이 그리고 운반용 지게차의 

용량을 기계의 크기와 중량에 비교하여 미리 준비한다. 보통 천정의 높이는 

3m이상, 공장의 입구는 폭 1.5m이상 높이 2m이상이면 충분하고, 지게차의 

용량은 3ton이면 충분하다. 



개봉 작업은 극히 중요한 사항으로 조심해서 내부의 기계 및 부품에 손상

이 없도록 하여야 하며, 패킹 리스트(packing list)와 하나 하나 대조하여 운송

중 파손이나 손상, 망실된 부분이 없는가를 점검하고, 만약 파손부품 등이 

발견될 경우는 즉시 상대사에 통보하고 후일의 배상문제를 대비하여 사진을 

찍어두는 것이 좋다. 이때의 점검사항을 보면 다음과 같다. 

(1) 기어 엔드 프레임(gear end frame) 

① 도어 핸들(door handle) 및 외부에 조립되어 있는 부품의 파손유무 확인 

② 프런트(front) 하부측 커버(cover)를 떼어낸다. 

③ 양 사이드(side) 커버를 떼어 낸다. 

④ 풀리(pulley)를 손으로 돌려서 유연하게 회전되는가를 확인한다. 

⑤ 각 볼트(bolt)와 너트(nut)류의 확인 

⑥ 마이크로 스위치(micro switch) 및 배선관계의 점검 

(2) 아웃 엔드 프레임(Out end frame) 

① 인사이드 프레임(inside frame)에 조립되어 있는 부품의 파손유무 확인 

② 사이드 커버(side cover)를 떼어냄 

③ 엔드 스탠드 프레임(end-stand frame)의 도어(door)를 떼어냄 

④ 각 볼트, 너트류의 확인 

⑤ 각 부품(parts)의 확인 

⑥ 전기관계, 배선의 준비 

(3) 중간 프레임 부분 

① 프레임 양 사이드에 조립되어 있는 부품의 파손유무 확인 

② 각 볼트 너트류의 확인(특히 로크 너트(lock nut), 링의 확인). 

③ 각 부품(parts)의 확인. 

(4) 스핀들 부분 



① 포트(pot), 세퍼레이터(seperater) 관계되는  휘어짐, 파손의 확인(특히 포

트 외부의 합성수지 링의 파손에 특히 유의) 

② 각 볼트 너트류의 확인 

(5) 권취 부분(take-up parts) 

① 크레이들 부분의 파손확인 및 밸런스 웨이트(balance weight) 관계 부품

의 점검. 

② 각 볼트 너트류의 확인 

(6) 작은 부품 및 긴 부품 

① 파손, 흠집관계의 확인, 특히 수지 부품의 파손에 유의할 것. 

② 각 볼트, 너트류의 확인 

 

3.5 기대설치 

(1) 주요부품의 배열 

센터 라인(center line)을 중심으로 하여 모터 엔드 프레임과 기어 엔드 프레

임 그리고 중간 프레임부를 대강의 위치에 열지어 놓는다. 특히 모터 엔드 

프레임과 기어 엔드 프레임은 가능한 정확히 제 위치에 놓는다. 

(2) 기어 엔드 프레임의 설치 

① 각 측면과 상면의 도어 커버(door cover)를 떼어낸다. 

② 기어 엔드 프레임의 중심이 센터라인과 일치하도록 추를 사용하여 조

정한다. 

③ 수평기를 사용하여 각 방향의 수평을 정확히 조정한다. 

(3) 기구의 배열 

① 기구의 배열은 기어 엔드측에서 모터 엔드측을 바라볼 때 왼편이 L측, 

오른편이 R측으로 각 부품에 찍힌 번호표시를 순서대로 배열한다. 



(예) R1 R2 R3 ····R10 

L1 L2 L3 ····L10 

(4) 본체의 프레임 및 모터 엔드부의 조립 

① 기어 엔드측에서 R측 L측 모두 밑 레일을 적당히 조여서 센터 라인에 

중심이 오도록 눈으로 맞춘다. 

② 적당한 부분을 골라 수평을 물통을 이용하여 대강의 고저차이를 조정

한다. 

③ 끈에 매단 추로서 각 중심이 중심선에 오도록 조정하면서, 동시에 수평

기를 사용하여 수평이 유지되도록 순차적으로 조립해 나간다. 

④ 대강의 뼈대가 조립이 완료되면 필요한 부품의 조립을 한다. 

 

3.6 조정개소와 조정법 

(1) 스톱 모션(stop motion)장치 

실이 끊길 때 스톱 모션 와이어가 감지하여 요동장치에 의해 끝실을 권취

한 후 권취 치즈와 스핀들을 동시에 정지하게 설계되어 있다. 간단한 기구이

지만 불충분한 상태로서는 실끊김이 발생하여도 동작을 하지 않으면 권취된 

치즈를 망치게 하든지 혹은 공급하는 합사치즈를 비산케 하는 결과가 오므

로 주의하여 조정하여야 한다. 일제히 실을 걸어서 시동하는 방식을 취할 때

는 아웃 엔드측의 놉(knob)을 눌러서 운전시키고, 스톱모션의 작동을 원하지 

않을 경우는 놉(knob)을 잡아 당기면 된다. 

참고로 이시가와 더블 트위스터기에서의 조정요령은 다음과 같다.  

① 황색 레버가 스톱 모션 와이어를 좀 앞으로 당긴 상태에서 정지하여 

있는지 확인한다. 요동각도는 중심선에 대해 동일한 각도로 되어 있을 것. 

② 황색레버와 와이어간의 간격을 6~7mm로 설정한다. 



③ ‘L’레버 밸런스 웨이트를 끝으로 고정시킨다. 

④ 요동장치를 시동시켜 1추 1추마다 각각의 동작이 정상인가를 확인한다. 

(2) 벨트 장력의 조정 

더블 트위스터는 1개의 엔드리스(endless) 벨트에 의해 스핀들 전부를 회전

시키며 또한 기어 박스를 구동하도록 되어 있기 때문에 벨트의 장력은 대단

히 중요하다. 벨트의 부적당한 조정으로 인한 상태는 약연(弱撚)의 원인이 되

며 또 너무 장력을 강하게 한 벨트는 기계부품의 파손율을 높게하며 소비전

력의 증대를 가져 온다. 벨트의 주행상태가 불량하면 벨트의 파손을 초래할 

뿐 아니라 스핀들 로터리부분, 세퍼레이터 부분 등 기계의 각 부품을 상하게 

할 뿐 아니라 각 추마다 회전이 균일하지 않게 된다. 또 1개의 벨트 사용으

로 인하여 당겨지는 쪽과 당겨지지 않는 쪽과의 장력차이에 대한 해결점과 

장기간 사용으로 인한 벨트의 늘어남을 해결하기 위해서 메이커별로 독특한 

방식을 취하고 있다. 

 

 

그림 3-1  

 



① 무라다 더블 트위스터 

벨트장력을 일정하게 하기 위해서 모터 베이스를 고정시키지 않고 자유로

히 미끌어지게 하면서 역중량(counter weight)을 달아 균일한 장력으로 조정한

다. 역중량 220kg을 레버 홀더로부터 130mm 떨어진 곳에 달아서 장력변화율

을 1.8%선까지 조정한다(그림 3-1 참조). 

a. 벨트장력을 크게 하는 방법 

역중량을 달 때는 그림 3-1과 같이 라체트 휠에 포올(pawl)을 걸고서 한다. 

웨이트 레버가 수평위치에 올 때까지 웨이트 레버를 상하로 흔들게 되면, 벨

트의 장력은 커진다. 만약 처음 시작할 때 웨이트 레버가 기울게 되면 레버

가 수평이 될 때가지 다시 레버를 상하고 흔들어 주고 필요한 장력이 주어

진 후에는 포올(pawl)을 라체트 휠로부터 떼어 놓아야 운전 중 벨트 장력을 

균일하게 조정할 수 있으므로, 이 포올(pawl)을 떼어 놓는 것을 잊어서는 안

된다. 

b. 벨트장력을 적게 하는 방법 

라체트 휠에 포올을 걸고서 웨이트 레버를 약간 들어 올려 후크 핀과 라

체트 휠사이에 약간의 여유를 준다. 후크 핀 노브를 잡아당기고 웨이트 레버

가 조용히 기울도록 놓아둔다. 라체트 휠의 푸크 핀을 잡고 약간 기울어진 

웨이트 레버가 라체트 휠과 포올사이에 약간의 여유간격을 주도록 한다. 

라체트 휠로부터 포올을 떼어내고 웨이트레버를 들어올려서 슬라이드 베

이스가 벨트장력을 적게 하는 위치로 되도록 한다. 상기의 방법을 반복하여 

벨트의 장력을 적게 한다. 특히 벨트의 장력이 적으면 웨이트 레버가 아주 

예민하게 움직인다. 

c. 텐션 풀리(tension pulley)의 조정 

벨트장력 중 당겨지는 쪽과 당겨지지 않는 쪽의 차이는 텐션풀리를 조정



하여 스핀들 와브(wharve)와 벨트간의 접촉압력을 가감하여 균일하게 부여한

다. 

 

 

그림 3-2 

 

 

그림 3-3 

 

텐션 풀리는 그림 3-2에서 보는 스터드(stud)로 조정하는데, 이것은 텐셜 풀

리에 대해서 편심으로 되어 있다. 당겨지는 쪽과 당겨지지 않는 쪽의 벨트 

장력은 게이지의 D부분은 마그네틱 케이스에 걸고 A부분은 스핀들 와브에 

닿도록 브레이크 슈(brake shoe)에 위치시켜서 B부분이 벨트에 접촉되도록 하



여 게이지의 C부분에 표시된 눈금 1, 1.5, 2.5, 5.7중에서 그림 3-4에 표시되 눈

금으로 조정한다. 

 

 

그림 3-4 

 

 
그림 3-5 

 

이 눈금의 숫자는 그림 3-5에서의 A로 표시된 부분의 거리를 나타낸다. 물

론 S연과 Z연의 경우는 벨트의 회전방향이 반대가 되므로 텐션 풀리의 조정

을 위한 게이지의 C부분 눈금은 서로 반대가 된다. 이때 브레이크 롤러도 동

시에 조정하도록 하여, 실제 운전을 시켜서 스핀들의 회전상태를 점검한다. 

② 도요다 더블 트위스터 

기어 엔드측에 특수한 스프링을 장치하여 벨트의 당겨지는 쪽과 당겨지지 



않는 쪽의 장력을 조정하고 벨트의 수명을 연장시키는 듀오 벨트 장력장치

(Duo Belt Tension Device)를 사용하여 스핀들의 회전을 균일하게 한다. 

a. 듀오 벨트 장력장치의 조정 

이 장력장치에 부착된 핸들을 돌려서 양쪽 바에 3색으로 표시된 부분을 

맞추면 된다. 노랑색 부분이 나타나면 장력이 너무 크고 초록색 부분이 나타

나면 정상의 장력이 되며 분홍색 부분이 나타나면 장력이 적은 것을 표시한

다. 실제로 도요다에서 추천한 벨트의 경우는 그림 3-6에서와 같이 초록색 

부분이 10mm보일 때가 가장 적합한 장력을 유지한다. 

 

 

그림 3-6 

 

 

그림 3-7 

 



b. 벨트 가이드 롤러 

벨트를 수평으로 주행시키고 스핀들 와브와의 접촉압력으로 각 스핀들의 

회전을 균일하게 할 수 있도록 기계의 형에 따라서 2추에 1개소 혹은 매추

마다 1개씩 부착되어 있다. 

c. 기어박스 전동밸브의 조정 

그림 3-7에서와 같이 듀오 벨트 장력장치의 더블 벨트 풀리에서 벨트로 전

동되어 기어박스의 운동을 주게 된다. 이때 중요한 것은 이 벨트의 장력을 

그림에서와 같이 오른손으로 너트(nut)를 풀고 왼손으로 편심축을 회전시켜

서 장력을 받지 않는 상태에서, 표시한 100mm가 102mm로 늘어날 때까지 장

력을 부여한다. 즉 이 벨트의 장력을 1.5~2%로 하는 것이 좋다. 

③ 이시가와 더블 트위스터 

이 기계도 비슷한 벨트장력장치를 갖고 있는데 여기서는 풀리의 교환시나 

정기점검을 하는 요령에 대해서 설명하여 실제의 작업에 응용함이 유용할 

것 같아 이에 대한 설명으로 대신한다. 

a. 풀리 교환시 벨트장력의 조정 

모터 풀리를 교환할 때는 모터 베이스 레일에 표시를 하여, 풀리의 직경이 

큰 것으로 교환할 때는 표시위치로부터 앞으로 고정하고, 적은 것으로 교환

할 때는 후방에 고정하면 간단하다. 대개 새 벨트로 교환하명 벨트장력으로 

1.8%정도 늘어나게 되나 그 후 계속 운전되면 늘어나는 것이 약간 있으므로 

1.5% 정도가 적합하다고 보겠다. 작업순서는 다음과 같다. 

가. 벨트를 기대에 장치한 후 벨트 주위의 위치에 간격 500mm길이의 선을 

표시한다. 

나. 라체트 휠에 의해서 벨트를 약 1.5% 인장시킨다(간격 500mm표시된 선

이 인장 후 507.5mm가 되면 됨). 



다. 모터를 회전시켜서 스트로보스코품로 스핀들 회전이 최대 최소범위가 

1.5% 이내가 되는가를 확인한다. 

라. 이제 전추를 재조정하여 회전이 균일하도록 스핀들 와브의 접촉압력을 

텐션 풀리로서 조정한다. 

b. 벨트의 주행상태 조정 

우선 스핀들 전추를 정지시키고 모터와 벨트만 회전시켜서 모터 풀리의 

중앙에 벨트가 돌 수 있도록 가이드 롤러를 조정한다. 벨트가 윗쪽에서 돌면 

벨트가 당겨지는 쪽의 가이드 롤러를 진행방향으로 돌리고, 너무 내려온 상

태에서 돌면 역방향으로 돌리면 벨트가 중앙에 오게 된다 그 후에 벨트의 

진행방향과 같은 방향에서 모터 엔드쪽부터 가이드 롤러를 조정하여 벨트가 

각 롤러의 중앙에서 돌도록 조정한다. 벨트의 늘어남에 따라 변화될 수 있으

므로 풀리 교환시와 1개월마다 점검을 실시할 필요가 있다. 특히 벨트의 상

하조정이 가이드 롤러 조정으로도 수정되지 않으면 벨트에 이상이 있거나 

벨트 이음매 부분의 이상이라고 볼 수 있으므로 즉시 다른 것으로 교환한다. 

운전초기는 벨트와 스핀들간의 조화가 잘 되어지지 않아 4mm정도의 상하 

차이가 생기더라도 그대로 운전가능하다. 

(3) 스핀들 브레이크의 조정 

스톱 모션작동시 스핀들은 벨트에서 이탈되어 브레이크에 걸려서 정지하

게끔 되어 있다. 브레이크와 스핀들의 간격은 5~6mm정도가 최적 위치이다. 

간격을 너무 멀게 잡으면 스톱 모션 작동시에 브레이크가 작동 안하는 예가 

있으며 또 너무 짧게 하면 브레이크가 듣지 않으므로 스핀들과 벨트가 접촉

하여 스핀들 부분을 파손시키는 원인으로도 될 수 있으므로 정확히 조정하

여야 한다. 

 



(4) 트래버스 가이드 레버의 조정 

트래버스 가이드는 기어 박스내의 캠에 의해서 작동되며 리본형 방지장치

로 되어 있는데 이 트래버스 가이드 레버는 다음과 같이 조정한다. 

① 트래버스 가이드의 길이는 권취 튜브의 직경에 따라서 결정한다. 

② 트래버스 가이드의 가로 방향의 위치는 권취 튜브의 중앙에 오도록 조

정한다. 

③ 트래버스 가이드의 높이는 대단히 중요한 사항으로 트래버스 가이드의 

밑면에서 드럼까지 약 2mm에 설정함이 아주 이상적이다. 

트래버스 가이드의 위치가 너무 높아지면 실은 가이드에 잘 들어가지 않

으며 가이드와 권취 치즈가 닿게 된다. 또 너무 낮으면 가이드에 실이 잘 들

어가지 않으며 권취 롤러와 접촉하여 고무 링을 파손하게 되므로 충분한 주

의가 필요하다. 

(5) 테일링 장치의 조정 

무라다기와 이시가와기는 번치 롤러(bunch roller)로서 테일링을 주는데, 이

시가와기의 조정법을 소개하면 다음과 같다. 

① 번치 롤러장치는 번치 샤프트와 번치 롤러가 평행이 되도록 설치한다. 

② 와이어의 끝부분이 오버 피드 롤러의 중심선으로부터 약 10~15mm 우

측으로 가도록 조정한다. 

번치 롤러로부터 실의 이탈이 순조롭지 못하면 롤러의 표면상태가 완전한

가를 조사해 보는 동시에 와이어 끝을 아래쪽으로 굽히면 효과적이다.  

테일링 길이는 무라다기의 경우 1.5m정도, 이시가와기는 2m정도로 하고 

있다. 

(6) 슬로우 스타트의 조정 

시동할 때 회전이 상승되면 약연 및 사절의 원인이 되므로 스타 델타식 



결선으로 인해 회전수를 서서히 상승시키도록 되어 있는데 대부분 컨트롤 

박스내에 타이머(timer)를 부착시켜 조정한다. 조정범위는 10~60초까지이며 

보통 15~30초가 가장 적합하다. 

다음은 무라다기에서 슬로우 스타트의 조정에 따른 회전수의 변화곡선이

다. 

(7) 컨트롤 패널(control panel) 

 

 

그림 3-8 

 

① 주 모터 ON, OFF 스위치 

ON, OFF스위치를 조속하게 작동시키면 마그네트 스위치를 상하게 한다. 

또 전류가 다량으로 흘러 퓨즈가 절단되는 원인이 되므로 주의해야 한다. 

② 오토 카운터(auto counter) 

권취된 사장을 표시하는 동시에 정장 자동정지도 겸하게 한다. 보통 카운

터의 단위는 10m단위로 되어 있으며 조절봉을 사용하여 원하는 길이로 조정

한다. 컨트롤 작동중 0에 리세트(reset)하면 컨트롤 박스내의 카운터가 파손될 



우려가 있으므로 특히 주의하여야 한다. 

③ 전원 램프(lamp) 

컨트롤 박스에 전류가 통하는 것을 표시 

④ 스핀들 회전계 

스핀들 회전을 표시해 주는 계기로서 실제의 회전과 오차가 있을 때는 회

전계의 조절너트를 사용하여 침을 조정한다. 

⑤ 전류계 

기계의 전류를 표시하는 계기인데, 정격 전류를 전류계의 눈금에 붉은 선

으로 표시해 두는 것이 운전관리상 용이하다. 

 


