
Hara DX-500 보전작업 Manual(4) 

 

작업내용 
기술

과제 
기

능 
사용주요

부품 
작업 
인원 

소요 
시간 

- Bottom Roller Bearing을 교체한다. (베어

링에 이상이 있을 경우) 

 

- 드래프트(Draft) 

 - 드래프트 량의 설정 

  a. DX-500은 2존(Zone) 드래프트 방식이

다. 

  b. 인터존 드래프트는 0.018로 고정이

다. 

c. 브레이크 드래프트 = 토탈드래프트 / 

(0.018 x 메인드래프트) 

 

 

  d. 브레이크 드래프트는 메인드래프트

를 변경하는 것에 따라 변경되어 진다. 

또, 토탈드래프트를 변경할때도 브레이크 
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드래프트가 변화하기 때문에 주의하여야 

한다. 

 

 - 드래프트의 변경 

   a. 토탈드래프트 = (공급슬라이버중량 

x 더블링수) / 방출슬라이버 중량으로 계

산되지만, 섬유의 신축 특성에 따라 

0~5% 정도 가산 되어지는 때도 있다. 

 

섬유유효장 프렛샤

바 앞으

로 나오

는 길이 

브레이크 

드래프트 

비고 

카

드

면 

약22mm 

약28mm 

2~4 

2~3 

1.15~1.35 

1.2~1.45 

슬라이버 균

제도 향상을 

위하여 프렛

샤 바 각도와 

코

마

면 

약30mm 

약36mm 

1.5~2.5 

1~2 

1.2~1.4 

1.25~1.5 

브레이크 드

래프트의 상

호관계가 대

단히 중요하

다. 

합성혼방

38/28mm 

0~2 1.35~1.65 

각종 요인을 

설정하여 테

스트를 반복

하여 조건을 

선택한다. 

 

b. 브레이크 드래프트의 범위 : 섬유의 

종류에 따라 예상되지는 적정치의 범위는 

 

 

 

A3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

T3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

남1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

10분 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



다르다. (표 참조) 

   ※ 상기 표는 토탈 드래프트가 6~9배 

일 때 적용한다. 10배 이상일때는 메인 드

래프트와의 밸런스를 고려한다. 

   ※ 프레셔바의 앞으로 나오는 양은 롤

러 게이지와도 관련되므로 테스트하여 결

정한다. 

   c. 메인드래프트 = 토탈드래프트 / 

(1.018 x 브레이크 드래프트)로 계산된다. 

   d. 토탈드래프트, 브레이크 드래프트, 

메인드래프트와의 관계 

 

 
 

브레이크 드래프트 구하는 방법 : 토탈 

드래프트와 메인드래프트의 교점에서 좌

측으로 진행하여 구한다. 

메인드래프트 구하는 방법 : 희망하는 브

레이크 드래프트와 토탈드래프트의 교점

에서 가까운 메인 드래프트를 구한다. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 
 

 - 첸지기어 변경시 주의사항 

   a. 보톰롤러가 회전되지 않도록 메인

모터의 브레이크를 작동한다. (광전관의 

빛을 차단하거나 와이어 스톱모션을 작동

시켜 트러블 상태가 되게 한다.) 

   b. 기어는 0.1~0.2mm의 틈새(치합)가 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



있게 한다. 이 확인은 기어의 전체 둘레

에서 틈새가 차이가 나지 않도록 한다. 

   c. 토탈드래프트 변동에 따라 브레이

크 드래프트도 연동하여 변하므로 토탈드

래프트를 대폭으로 변경항 때는 품질 확

인을 하여 적정품질이 되도록 브레이크 

드래프트도 조정한다. 

 

- 롤러 게이지(Roller Gauge) 

 - 프레셔 바 드래프팅 방식은 광범위한 

섬유를 고속으로 방출하기 위하여 개발된 

것이다. 

프레셔 바는 세컨드 보텀롤러에서 항상 

일정한 거리가 되도록 취부하고 섬유의 

부정한 움직임을 제어하기 위하여 드래프

트되는 플리스(fleece)를 가볍게 눌러주는 

것이다. 

 - 게이지 설정 칫수는 방출하는 섬유장, 

섬도, 데니어치등을 고려하여 결정하지만 

대체로 다음과 같다. 

Lf = 유효 섬유장 또는 컷트 섬유장 

프런트~2nd 사이 : L1 = Lf + (4~8)mm 

2nd ~ 3rd 사이 : L2 = Lf + (3~5)mm 

3rd ~ Back 사이 : L3 = Lf + (9~14)mm 
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※ 혼방인 경우 Lf는 긴쪽의 섬유장 

 

 - 프레셔 바 

이 드래프트 방식에 있어서 프레셔 바는 

드래프트를 콘트롤 할 때 롤러 게이지에 

상당하는 기능이 있다. 

그림 5에서 각도 1은 실선일때의 콘트롤 

각도 (프레셔 바 나오는 길이 0) 

각도 2는 점선일때의 콘트롤 갇도 (프레

셔 바 앞으로 나오기) 

※ 실선, 점선은 세컨드 톱롤러와 프레셔 

바의 위치이다. 

 

 

 

 - 프레셔 바의 작용과 목적 

그림 5 및 그림 6에 있어서 세컨드 보텀

롤러에서 톱롤러를 앞으로 나오는 P의 수

치에 따라 프레셔 바에 의한 섬유의 콘트

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



롤 각도는 1에서 2차로 변한다. 

이 각도에 의한 작용은 섬유 상호간의 마

찰정도를 조정하는 것에 드래프트(섬유의 

이행)를 가지런하게 하는 작용을 더해준

다. 

따라서 L1(E)이 최소게이지 40mm일 때도 

프레셔 바를 사용하면 양질의 드래프트 

조정이 가능하다. 

(프레셔 바가 조방, 정방에서 Apron과 같

은 작용을 하므로) 

 

 
 

- Roller Gauge를 점검한다. 

 - 생산품종에 따라 설계되어 있는대로 

맞는지 확인한다. 
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  * 게이지를 확인하는 방법은 2가지가 

있는데,  

   a. Thickness Gauge (두께 게이지)를 사

용하여 측정하는데 롤러롸 롤러 사이의 

거리를 측정하는 방법과  

   b. 게이지를 측정할수 있는 자를 이용

하여 롤러와 롤러의 샤프트 중심 거리를 

측정하는 방법이 있는데 2가지 방법을 병

행하여 사용하는 것이 합리적이다. 

 - 롤러의 좌우측 모두 거리가 일치하는

지 확인한다. 

 

- Roller Gauge를 조정한다. 

 - 톱 롤러를 전부 들어낸다. 

톱 롤러를 떨어뜨리거나 파손되지 않게 

주의한다. 

 - Roller를 구동하는 Gear의 치합을 분리

한다. 

  * 보텀 롤러의 위치를 자유롭게 변경하

기 위해서는 치합을 분리해야 한다. 

   a. 기어앤드 기어박스안의 밸로라 구

동 캐리어휠 

   b. 아웃앤드 기어박스안의 세컨드로라 

구동 캐리어휠 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

A3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

T2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

남1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

40분 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 - 2nd, 3rd, Back Roller의 각 하우징 조임 

볼트를 풀어낸다. 

 

 

 

 

 

  ※ 주의사항 

   a) 2nd 베어링 하우징은 게이지에 따라 

A, B 적당한 곳에 조립한다. 

   b) 그림 8의 게이지 범위는 프런트 롤

러롸 백롤러 중심간의 칫수이다. 

   c) 그림 8에서 a)에서 b)로 변경시에는 

하우징을 상하 반대로 돌린다. 

   d) 각 하우징 밑면은 기어박스의 가이

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



드부와 접촉되어 있다. 

 - Gauge의 변경 

  a. Slide 취부 볼트는 Back, 2nd, 3rd 순서

로 풀어낸다. 

  b. 게이지의 설정은 2nd, 3rd, Back의 순

서로 한다. 

게이지 설정과 동시에 슬라이드 취부 볼

트 및 각 하우징 조임볼트를 고정한다. 

주의사항 : 각 보톰롤러가 가볍게 회전하

여 무리하지 않은지 확인한다. 

   * 보톰롤러의 회전이 뻑뻑하면 롤러의 

조립이 완전하지 않은 것이다. 

 - G.E 기어박스 내의 백롤러 구동 캐리어 

휠, O.E 기어박스 내의 2nd 및 3rd 구동 

캐리어 휠의 치합을 조정하고 브래킷를 

고정한다. 

 - 프레셔바의 앞으로 나오기 ; 그림 6 

참조 

  a. 엔드브래킷 조임볼트를 풀어낸다. 

  b. 좌우의 엔드브래킷를 슬라이드 윗면

의 각인을 보면서 살짝 잠근다. 

  c. 톱롤러가 가볍게 탈착 되는지 확인

한다. 

d. c)항이 문제되지 않으면 엔드 브래킷

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



을 고정한다. 

톱롤러의 탈착이 잘 되지 않을때는 재조

정 한다. 

주의사항 : 슬라이드 윗면의 각인을 표준

으로하여 이용한다. 5개의 선에서 맨뒤쪽

의 선과 엔드브래킷의 끝이 일치 할 때가 

앞으로 나오는 길이가 0mm의 상태가 된

다. (그림의 상태) 

 - 모든 톱롤러를 끼운다. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


