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3.6 보전관리 

(1) 가호기의 체크 리스트(check list) 

자동제어 장치를 설비한 가호기에서는 보전을 게을리하기 쉬우나 기본적

인 기계부분의 보전은 잊어서는 안된다. 

예컨대 빔 프렌지의 휨, 볼트나 너트의 분실, 또 어퍼의 휘어짐 등은 변사

부분에 고저를 일으켜 많은 실끊김의 원인이 되고 바렐과 플렌지의 거칠음

과 플렌지 내부의 더러움은 직기에서의 실 찌꺼기 발생량을 많게 하는 결과

가 된다. 이하는 각종 문제점을 들고, 그 원인이 되는 가호기의 결함에 대한 

체크리스트이다. 

 

1) 베어링 파손 ; 빔에서의 실장력의 부동, 실의 부정신장 

2) 가동벨트의 늘어짐, 불결 ; 벨트의 슬립과 생산능률 저하 

3) 캘린더 롤러의 피복불량 ; 경사 시트의 장력부동 

4) 콤움의 구부러짐 ; 빔 상에 요철을 일으킨다. 

5) 크릴의 부정배열 ; 섹션 빔으로부터의 경사에 가해지는 장력의 부동을 

생기게 하고 부정 신장된 실, 과도의 사설 

7) 실린더 배열불량 ; 실린더 가동에 너무 많은 동력을 요한다. 

8) 실린더의 누증 ; 증기의 손실, 전반적인 불결 

9) 마찰부분의 불결, 주유 마손 ; 경사의 부정, 견신, 실의 탄력성 상실 



10) 권취부 기어 마손 ; 경사의 부정 견신 유발 

11) 챔버(건조실)내벽의 불결 ; 경사 시이트상에 오물이 떨어짐 

12) 이머젼 롤러의 수평불량 ; 착호량의 부동, 경사의 불결 

14) 디바이딩 로드의 홈, 굴절 ; 권취 불균일 

15) 프레스 롤러의 길이부정 ; 변사부의 요철, 실끊김 

16) 프레스 롤러의 수평불량 ; 빔권취의 불균일 

17) 프레스 롤러 표면의 홈 ; 실끊김 

18) 사이즈 박스의 수평 불량 ; 착호의 부동 

19) 사이즈 박스의 누수 ; 호액의 손실, 불결 

20) 가호 박스의 베어링 마손 ; 박스의 파손 

21) 사이즈 박스(캐비티 박스) 뚜껑 불량 ; 과도의 증기 소비 

22) 로터리 펌프의 누수 ; 풀의 손실, 불결 

23) 로터리 펌프의 기어마손 ; 풀 공급의 부동 

24) 스퀴징 롤러의 요철 ; 풀의 손실, 불결 

25) 스퀴징 롤러의 수직 불량 ; 경사의 침투 불량 

26) 밸브의 누수 ; 증기의 손실, 오픈 코일식 가호조의 경우는 풀의 희석, 

감호의 발생 

보전작업을 확실히 하면 기계의 수명이 연장되고 고장, 사고를 미연에 방

지할 수 있다. 

 

(2) 정기보전 작업과 점검내용<표 3-1> 

보 전 작 업 주 기 점 검 내 용 

1. 장력장치(메인)PIV 점검작업 

2개월

ㄱ. 체인장력 점검조정 

ㄴ. 입출력휠(코운 풀리)마모 및 베어링 파손 여부

ㄷ. 오일이 적정량 및 불순물 함유 교환 



2. 내열 그리스 주입작업 

1개월

ㄱ. 베어링 마모 및 파손여부 

ㄴ. 어댑터 유동 확인 

ㄷ. 그리스 보충작업(교환) 

3. 스팀 파이프 배관 점검작업 
1개월
ㄱ. 벨브, 엘보우 등에 열손실 및 누수현상 

ㄴ. 트랩 점검과 드레인의 유통 확인 

4. 코팅 롤러 교환 도색 
12개월

ㄱ. 코우팅의 변질로 탈색(불소-테프론 코팅 가공)

ㄴ. 풀딱지 등 오물 제거 

5. 스퀴징 롤러 교환 마모 

12개월

ㄱ. 롤러상의 손상 및 마모로 스퀴징 현상불량 

    (풀딱지 발생) 

ㄴ. 합성고무의 경도점검(45~50) 

6. 에어실린더 작동상태 
12개월

ㄱ. 실린더 0-링의 마모상태 

ㄴ. 오일 및 에어 필터장치의 카본 필터 세척 

7. 전체그리스 주입작업 2개월 ㄱ. 내열 그리스 주입 작업 참조 

8. 컴프레서 분해소제 

3개월

ㄱ. 피스톤 0-링과 크랭크 샤프트 메탈 마모상태 

ㄴ. 오일 보충 및 교환 

ㄷ. 자동 마그네틱 스위치 작동상태 

ㄹ. 각종 에어실린더로 공급되는 파이프와 고무호

스의 결함 

9. 오일러 유니트 분해 소제 
6개월
ㄱ. 실린더 작동에 따르는 오일 공급상태 

ㄴ. 유니트 내부의 오물제거 

10. 빔 크릴 조정 작업  

1개월

ㄱ. 슬라이딩 브래키드의 나일론 롤러 회전상태 

ㄴ. 슬라이딩 유동과 좌우 수평 

ㄷ. 슬라이딩 브래키트의 유연성 

11. 배기팬 덕트 소제 12개월 ㄱ. 팬주위의 오물부착(통풍 및 건조실 온도 유지 

12. 왁싱 디바이스 소제 3개월 ㄱ. 왁싱탱크, 롤러박스 내의 오물제거 

 

(3) 주유작업 

주 유 개 소 사 용 유 류 주  기 (시 간) 

권취부 

 PIV(장력조정기) 

 

아프터 왁싱 기어박스 

 

 

PIV 오일 혹은 카탈로그의

제시오일 

그리스(250#) 

머신유(160#)혼합 

 

제1회는 300시간 후, 그 뒤는

1,500시간마다 점검 

제1회는 300시간 후 그 뒤는

3,000시간마다 점검 



사이드 샤프트 PIV 

차동치차 케이스 

코움상하장치기어박스 

슬로우 프리 휠 캐치 

에프터 왁스 롤러 

로우터리 조인트 

집중급유장치 

 

평수축등 기타 

건조부 

실린더용 축수부 

실린더용 로우터리 조인트 

건조실송풍기(배풍기) 

가이드롤러 축수 

가호부 

보텀 롤러 그랜드패킹 

로우터리 기어펌프 패킹 

일반용 볼 베어링 

필로우블록 축수 

공기용 오일러 

컴프레서 

＂ 

＂ 

머신유(#160) 

＂ 

내열 그리스(No.2) 

 

머신유(160#) 

 

머신유(160#) 

 

내열그리이스(NO.2) 

내열그리이스(NO.2) 

내열그리이스(NO.2) 

내열그리이스(NO.2) 

 

 

 

내열그리이스(NO.2) 

 

터어빈유(90#) 

터어빈유(90#) 

3,000시간마다 점검 

 

매월 1회 점검 

매월 1회 점검 

매월 1회 점검 

 

매일 1-2회 케이스의 유량 확

인 급유 

매일 1~2회 

 

매주1회 

＂ 

2주간마다 

매월 1회 

 

3,000시간마다 교환 

1,500시간마다 교환 

매월 일회 

 

케이스의 유량확인 급유 

매월1회 점검 

 

(4) 각 주요부의 일반사항 

1) 빔 크릴(스텐스) 

빔 축수부는 포금제 메탈 또는 보울 베어링식으로서 빔의 축을 상하지 않

도록 되어 있으며, 축수부는 빔의 폭에 맞도록 좌우로 38mm씩 이동할 수 있

는 구조로 되어 있다. La 크릴은 베이스 위를 좌우로 50mm씩 이동된다. 

2) 가호부 

① 풀통(size box) 

풀통의 크기는 대체로 200l의 소요량이므로 항상 새로운 호액을 보급할 필

요가 있고 균일한 가호를 할 수 있도록 되어 있다. 간접가열용 증기압은 초



대 2kg/cm2이므로 반드시 이 이하로 사용하도록 해야 한다. 

② 스퀴징 롤러(squeezing roller) 

이 롤러는 주철제 파이프에 합성 고무를 피복시킨 것을 사용한다. 고무 피

복의 고무층 두께는 16mm로서 경도는 보통 45~50의 것을 사용하고 경사의 

종류에 따라 연하게 되는 경우도 있으나 공기압력에 의해서 중량을 가감해

서 최적량의 가호가 되도록 할 것. 중량은 100~110kg/cm2쯤 되어 있다. 승강

장치는 모두 에어 실린더를 사용하고 있다. 고무피복 롤러는 그대로 사용하

는 것을 원칙으로 하고 약 반년간 사용하면 고무표면에 노화된 약 1.5mm를 

제거하기 위해 연마를 하고 새로운 고무층으로서 사용할 것이 필요하니 상

기와 같은 연마도 3~4회로서 수명을 다하게 되며, 최초부터 고무피복을 다시 

할 필요가 있다. 

③ 풀 순환 박스(캐비티 박스) 

클래이 팬, 믹싱 팬에서 교반된 샘플은 사이즈 쿠커에 보내져 완전한 풀이 

되어 스토레이지 케틀에 저장된다. 스토레이지 케틀로부터 캐비티 박스에 보

내지고 롤러리 펌프로서 풀통에 보내진다. 풀 순환 박스에 호액을 공급하는 

방법은 레벨 컨트롤 장치에서 자동적으로 보급된다. 이 풀 순환박스(캐비티 

박스)는 스테인리스로서 약 300l의 용량이며 풀의 가열방식은 직접식, 간접식 

혹은 이 두가지를 구비한 것으로서 특히 필요하지 않은 경우에는 직접식만

으로 족하다. 간접식 가열의 경우 사용 증기압은 최대 2kg/cm2이므로 이 이

하를 사용하도록 해야 한다. 

④ 로우터리 기어 펌프(rotary gear pump) 

풀을 순환 박스로부터 풀통에 보내기 위해 설치한 펌프로서 청동체 특수 

치형을 채용한 치차를 사용해서 회전수를 이단으로 변경 조정할 수 있도록 

되어 있다. 



풀중에 이물질이 혼합되어 있으면 톱니바퀴가 상하므로 풀은 이물질이 들

어가지 않도록 주의가 필요하다. 토출량은 최고 38l/min, 최저 23.5l/min 쯤이 

되도록 되어 있으며 회전수는 고속 200R.P.M., 저속 125R.P.M이다. 

3) 건조부  

보일러로부터 보내져온 증기는 보통 5~10kg/cm2이므로 전자변의 내압

(7kg/cm2)이하로 감압시켜 사용할 필요가 있다. 실린더의 증기압은 다시 정압

변으로써 감압하는 구조로 되어 있다. 

히터의 증기압 : 5~7kg/cm2 

실린더의 증기압 : 1.5~5kg/cm2 

실린더의 경우는 각종의 사용 증기압이 있으므로 적격한 압력으로서 사용

해야 한다. 

4) 권취부 

일반적으로 운전조작은 저속, 고속, 정지, 고압, 저압 등 육점식 보턴 조작

으로 되어 있다. 최근 가호기는 드로오 롤러와 위이버스 빔간에 경사의 장력

관리를 위해 PIV 장력자동조정기를 사용하고 있으며 경사본수 번수에 의하

여 장력을 결정하고 아래표에 의하여 장력변경용 웨이트의 위치를 산출하여 

고정시키고 운전에 들어가야 한다. 

경사장력, 경사본수, 사속, PIV 출력의 관계는  

 

V : 사속(m/분) 

N = 
500,4

vn +  

T = 
vn

n500,4
⋅

 

 



사용예 :  

경사본수 : 5,000본 경사 1본당장력 : 30g의 경우 PIV 웨이트의 위치를 결정

함. <그림 3-12>에 도시한 바와 같이 종축 30g으로부터 횡선을 그어 5,000본 

선과의 교점을 수직으로 내려간 점에 있는 웨이트의 위치 26의 눈금에 고정

하면 구하고자 하는 장력 30g이 된다. 

 

 

N : PIV출력(HP)   n : 경사본수   t : 경사 1본당장력(kg) 

<그림 3-12> 

 

처음 감기 시작하는 경우에는 PIV 웨이트레버의 위치가 최하위에 있지 않

으면 고속운전을 해서는 안된다. 

이상 장력자동조정 PIV에 대하여 대략을 설명했으나 무엇보다도 초고속, 

저속의 장치이므로 충분히 주의하여 사용해야 한다. 덧붙여 장력 자동권취기

구의 보전, 분해 조정작업에 필요한 <그림 3-13>을 참고해 주기 바란다. 



 

<그림 3-13> 장력자동조절기구 

 

권취기구의 속도비는 4 : 1로서 입력 샤프트의 속도는 690RPM, 출력 샤프

트의 속도는 최대 66kw에 1,380RPM, 최소 3.3kw에 345RPM으로 고정되어 있

어 속도의 고저에 따라 체인의 강도를 30~40mm정도 느슨함을 유지하도록 

해야 한다. 체인의 강도를 조정하기 위하여 붙어 있는 체인 텐션기어 조정은 

기어를 왼쪽으로 회전시키면 강도가 늦어지고 오른쪽으로 회전시키면 강도

가 강해진다. 적정 유량은 10l로서 쉘 텔어스 오일 75#이 가장 적합하다고 



하겠다. 

또 이를 보좌하고 사이즈 박스의 장력을 조정하는 서브 PIV 속도비는 4:1

로서 입력 샤프트 속도 860RPM 출력 샤프트의 최대속도 2kw에, 1,720체인의 

강도조정을 위해 느슨한 정도를 20~25mm로 제한하고 있다. 적정 유량은 5l

로서 매 200시간마다 점검하도록 되어 있다. 

 

5) 에프터 왁싱(after waxing) 

이 기계는 경사에 왁스를 코우팅하는 부분, 상하장치, 왁스를 용해하는 탱

크, 왁싱 롤러를 구동하는 부분, 증기의 사용 조절부분의 5부분으로 가를 수 

있다. 이를 사용하고 보수하는데 필요한 중점적인 작업을 열거하겠다. 

① 회전부분과 마찰부분에 주유하여 녹이 슬지 않도록 한다. 

② 롤러 커버는 변형하기 쉬우므로 취급에 주의하여야 한다. 

③ 용해조에는 실의 먼지, 잡물이 들어가 더러워지므로 빨리 청소하여야 

한다. 

④ 왁싱 롤러는 이 기계의 제일 중요한 곳이므로 흠을 내지 말아야 한다. 

⑤ 로터리 조인트는 특수품이므로 임의로 분해하지 말고 고장 발생시 파

트별로 교환하도록 한다. 

⑥ 장기간 사용하지 않는 경우는 왁스조, 용해조에 커버를 만들어서 먼지

가 들어가지 않도록 한다. 

⑦ 승강장치의 슬라이드 부분과 스쿠류 부분에 잡물이 쌓이면 핸들이 무

거워지므로 하루에 1회는 꼭 청소하여야 한다. 

 


