
제직기술 

- 1. 제직준비공정(26) - 

 

(3) 정기 보전 

1) 보전주기 

 

주기 항  목 공  구 

매일 1. 전체 청소(특히 트래버스 비아, 스핀들 해드, 가위 등) 

2. 교환시 얀 가이드의 되돌림이 정상적인가 

3. 장력 장치(텐서) 풍면 청소 

마는대 

브러시 

2일 1. 기어 박스 안의 기름량과 윤활상태 

2. 적색 표시된 곳의 주유 

주유기 

매주 1. 액셀러레이터 와이어(accelerator wire)의 작용이 정확한가

2. 북실의 형태와 굵기가 일정한가 

3. 번칭 모우션과 번칭길이 점검 

T형 박스 스패너 14

㎜ 

매월 1. 공급운동이 정상인가 

2. 하프 너트 피이스와 얀 가이드 블랭킷의 마모는 없는가

3. 기어 박스 안의 파이프 노크(pipe knock) 점검 

4. 오일펌프 점검 

5. 벨트 늘어짐과 슬립 점검 

6. 시동 정지 상태 점검 

7. 전체적인 교환운동 기구의 점검 

8. 가위 작동 점검 

9. 스핀들 헤드 레버와 프레서 롤(pressure roll) 점검  

스패너 

 

노커(knocker) 

특수 스패너 

 

박스 스패너 14㎜ 

3개월 1. 기어 박스의 기름 교환 

2. 기어 박스안의 기계장치 파손 마모 및 파이프 노크 파

손 점검 

스패너 

6개월 1. 가위 부분의 분해 점검 

2. 스프링류의 늘어짐 점검 

3. V벨트 손상 점검 

4. 그리스(grease) 컵 확인 

박스 스패너 14㎜ 

스패너 6~7㎜ 

1년 1. 기어 박스 분해 청소 각종 스패너 



2. 전반적인 마모 및 점검 

3. 베어링 사용하는 곳의 그리스 공급 및 교환 

그리스 주입기 

 

 

2) 공구<그림 5-59> 

 

 

<그림 5-59> 퍼언 와인더에 사용하는 공구 

 

명칭 규격 

렌치(wrench) 

박스 스패너 

노커(knocher) 

스패너(spanner) 

오일 실(slel) 툴(tool) 

4mm, 5mm, 6mm 

10mm, 14mm 

2.5, 2, 3, 4, 5 

21×26, 14×17, 12×14, 10×12, 8×9, 6×7 

 



5.3 운전 작업 

(1) 시운전  

1) 준비작업 

시운전을 하기 전에 모든 볼트와 너트의 조인 상태를 점검하고 기어박스

의 뚜껑을 열고 1ℓ 정도 지정된 윤할유 표시선(oil level mark)까지 부어 너무 

적거나 많은 양이 되지 않도록 하고 적색 표시가 되어 있는 주유 구멍에 

1~3 방울 주유한 다음 벨트 쉬프트(shifter) 핸들(A)로 벨트를 루우스 풀리로 

옮기고 워엄 핸들(B)을 오른손으로 시계방향으로 돌려 캐리지의 왕복 운동이 

부드러운가를 확인한다<그림 5-60>. 

 

 

<그림 5-60> 위엄 핸들(worm handle)의 원할한 상태 점검 

 

다음에 전원 스위치를 넣고 프레임에 있는 모터 스위치를 눌러 모터의 회



전방향과 벨트의 흔들림 장력을 점검한다.  

 

2) 공운전 

다이얼 인디케이터(dial indicator)를 “0”에 놓고 컴펜세이터 호울더를 앞쪽으

로 뉘어 정지되지 않도록 하고 기계가 부드럽고 정확하게 출발하고, 신속하

게 정지되는지 점검하고 기계를 공운전 시켜놓고 다음 사항을 확인한다. 

a) 기어 박스 안의 오일 펌프 작동으로 기름이 오일 글라스(glass)에 올라 

오는가 거품이 나오지 않나 확인하고 

b) 기름 분배관(oil distributing plate)이 수평이 되도록 천천히 완전하게 점검

하고 너무 낮게 하여 포올 브래키트에 닿지 않도록 한다<그림 5-61>. 

c) 베어링 부분의 온도가 너무 높지 않은가, 기어 박스에 소음이 없나, 기

계의 진동 등을 확인한다. 

 

 

<그림 5-61> 기름 분배관(oil distributing plate)의 지주너트(support nut) 조정 

 

3) 작동 시험 

다이얼 인디케이터를 44에 놓고 기계를 운전하여 다음 사항을 점검한다 



a) 트래버어스 야안 가이드가 적극적으로 전진되어지며 

b) 캐리지의 좌우 이동으로 목관을 스핀들 헤드의 중앙에 정확히 공급되어

지는지,  

만일 조정이 잘못되어 있으면 목관 교환이 자동적으로 계속해서 실시된다. 

이것을 연속 교환(continuous change)이라 부른다. 

c) 악셀레이터 와이어가 정상적이며 팁커트(cut) 슈우트 운동도 정상인가 

확인하고<그림 5-62, 5-63> 

 

 

<그림 5-62> 오픈 레버(open lever)의 각도 조정 

 

 

<그림 5-63> 악셀러레이터 와이어와 팁커트 슈우트의 점검 



d) 실의 늘어짐 방지 장치와 가위, 얀 캐리어(carrier) 호울딩(holding) 레버

(lever) 작동이 적절한가. 

e) 목관이 보빈 매거진 플레이트의 구멍을 통해 캐리지에 낙하하여 안전하

게 운반되어지는가 

f) 캐리지에 운반되어온 목관이 스핀들 헤드와 보빈 호울더 사이에 정확하

게 물려지는지 

g) 물린 목관이 진동이나 미끄러짐 등이 없이 도는지 

h) 다 감긴 북실은 스핀들 헤드와 보빈 호울더 사이에서 확실하게 신속하

게 떨어지는지 

i) 마지막으로 컴펜세이터를 작동시켜 실이 끊어졌을 때 정지 운동을 점검

한다.  

 

4) 스핀들 속도 조정 

스핀들의 회전은 3단 V형 풀리에 의해서 6,000, 7,000과 8,000으로 변경할 

수 있다.  

그러나 최초에는 새 차를 운전하는 것과 같이 낮은 속도로 운전하는 것이 

현명하다. 

생산성의 필요성 때문에 부득이한 경우라도 최초 2개월 이상은 가장 낮은 

속도로 운전하고 다음 1개월 이상 중간 속도로 운전하도록 하고 가장 높은 

속도로 운전할 경우는 적어도 4개월 정도 지난 후에 운전하도록하여 각별히 

점검에 유의해야 한다. 

 

(2) 틀보기 작업 

1) 실의 걸기 



공급하려는 위사용 치즈를 선반 위의 페그(peg)에 꽂고 실 끝을 찾아 링

(ring) 얀 가이드를 통하여 탠서의 텐션 디스크 사이를 거친다<그림 5-64>.  

 

 

<그림 5-64> 실걸이 작업 

 

 
(A) 유니트 텐서(unit tensor) - 보통사용   

(B) 하이텐션(high tension) - 실의 장력이 60g 이상으로 필요할 때 사용 

<그림 5-65> 



실의 장력이 60g 이상 필요로 하는 경우는 B의 방법으로 걸고 보통은 A와 

같은 방법으로 건다<그림 5-65>. 

 

 

<그림 5-66> 목관의 실감기(4~5회) 

 

 

<그림 5-67> 스핀들 헤드(spindle head)와 보빈 롤러(bobbin roller)에 목관 끼우

기 



2) 실 감기 

맨 처음 목관은 손으로 실끝을 목관 머리 부분에 4~5회 감아서 스핀들 헤

드와 보빈 호울더 사이에 끼우고서 트래버스 얀 가이드에 실을 통하게 한다

<그림 5-66, 5-67>. 

 

3) 북실의 굵기 결정 

북실의 굵기는 트래버스 얀 가이드의 공급속도에 따라 변경되면 속도 조

정은 기어 박스 옆에 있는 핸들 휘일을 돌려서 노치 핀(notch pin)으로 필요로 

하는 위치에 고정한다. 

눈금의 숫자가 증가되면 얀 가이드의 속도가 빨라지고 굵기는 가늘어지며 

눈금의 숫자가 감소되면 얀 가이드의 속도가 느려지고 굵기는 굵어진다. 처

음에는 하나만을 감아서 감는 실에 맞는 다이얼의 눈금을 정한다. 

북실의 굵기는 실의 장력에 따라 차이가 많기 때문에 기계 한대에 있는 4

개의 스핀들의 북실의 굵기는 같도록 장력을 먼저 조정한다. 

 

4) 감는 위치 결정 

목관에 실을 처음 감는 위치는 얀 가이드 브래키드(19)가 출발 위치에 왔

을 때 얀 가이드와 목관의 번칭 위치의 선에 있도록 로케이팅 피스(locating 

piece)의 볼트(17)를 조인다<그림 5-68>. 

로케이팅 피스는 2추에 1개씩 되어 있으므로 좌우 양쪽을 조정하여 각 추

의 출발 위치가 다르지 않도록 한다. 얀 가이드의 전진에 따라 북실이 감기

면 오른쪽 얀 가이드가 사이징 스톱 레버 ①에 연결된 샤프트 ④의 머리부

분을 밀어서 교환운동이 시작되고 북실 감는 운동은 끝난다.  

이때 북실 감기는 끝나는 위치를 조절하려고 하면 사이징 샤프트 ④의 세



트 핀(set pin)의 핸들 ⑤을 풀어 사이징 샤프트를 앞뒤로 조정한 후 고정하여 

원하는 위치로 한다<그림 5-69>. 

 

 
<그림 5-68> 로케이팅 피스(locating piece)의 위치 조정 

 

 

<그림 5-69> 다이얼(dial) 조정 

 

 


