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- 1. 제직준비공정(28) - 

 

5.4 고장의 원인과 처치 

고 장 현 상 원 인 처 치 

(1) 전반적 관계 

(운전이 불원활) 

1. 기계에 풍면 부착 또는 청

소 불충분 

1. 기계를 정지해서 청소실시

2. 풍면의 쌓인 상태를 조사

해서 청소 시기를 정하고 실

시한다. 

 2. 운동부분의 기름 부족 1. 청소한 후 주유 

2. 주유 기준을 지킨다. 

 3. 기어박스의 자동 급유의

불량 

1. 오일 펌프의 빨아들임을

점검 

2. 기름 분배판의 구멍 청소, 

수평 조정, 떨어지는 위치 점

검. 

3. 오물이 섞이거나 오래된

기름의 교환. 

4. 지정된 기름의 사용 

 4. 스크류 너트의 풀림 1. 점검해서 조인다. 

 5. 파이프 노크린 스프링류의

분실파손 

1. 점검해서 교환한다. 

 6. 부품의 마모 1. 신품으로 교환하고 주유에

유의할 것 

 7. 기계의 진동 1. 기계 설치시 좌우 수평을

규정에 맞게(단 기어 박스는

뒤쪽으로 약간 기울어지도

록). 

2. 연결된 기계의 샤프트를

점검해서 보정한다. 

3. 기초볼트를 조인다. 

2. 모터 관계 1. 결선 단자의 풀림 1. 메인 스위치를 반드시 끄



(모터가 돌지 않을 때) 고 조치한다. 

 2. 퓨스의 끊어짐 1. 처치는 전기 기술자가 하

도록 한다. 

 3. 마그네트 스위치 불량 1. 원인을 점검해서 제거한다.

 4. 과부하  

3. 기계운동 관계 

1) 벨트 벗어짐 

 

1. 벨트가 늘어짐 

1. 텐션 풀리에 의해서 장력

을 조정. 

 2. 벨트가 드라이빙 풀리 위

에 완전히 옮겨지지 않을 때 

1. 벨트 쉬프터의 위치를 규

정대로 조정. 

 3. 밴드 브레이크가 풀리에서

완전히 떨어지지 않을 경우 

1. 어저스트 스크류를 풀어서

조정한다. 

2) 스핀들 회전이 무거울 때 1. 스핀들 프레임의 결합이

정확하지 않을 때 

1. 기어 박스에서 스핀들 프

레임을 꺼내어 4개의 볼트를

풀고 한손으로 스핀들을 돌리

면서 4개의 볼트를 조인다. 

 2. 기어 박스내의 전동 계통

에 무거운 개소가 있을 때 

1. 워엄 샤프트 메탈을 제거

하고 손으로 돌리면서 무거운

부분을 조사한다. 

2. 스핀들 부분이 무거울 경

우는 기어 박스에 완전히 들

어낸다. 

3. 샤프트의 탄 부분이나 원

활하지 않은 부분을 분해해서

고운 샌드 페이퍼나 숫돌(oil 

stone)로 수정한다. 

 3. 오일 펌프의 품어 올리는

기름의 부족 

1. 흡입구를 청소 

2. 기름이 적을 때는 보충 

3. 기름에 오물 또는 오래되

었을 때는 교환 

 4. 기름 분배판(oil distributer)

의 부적합 

1. 기름 구멍의 청소 

2. 기울기를 조정하여 전면에

기름이 분산되어 있도록 한

다. 

3. 기름 구멍의 위치가 맞지

않음. 

3) 얀 가이드 전진과 트래버 1. 기름의 회전 불량 1. 기름 분배판 점검 



스 모션의 불원활 

 2. 래치트 피일드 레버의 작

동 불량 

1. 스톱 레버, 크랭크 샤프트

의 풀림을 조여주고 점검 

2. 탄 부분을 분해해서 점검 

 3. 캠, 캠 슈우 기어 종류의

파손 

1. 그 부분을 점검해서 수정

한다. 

 4. 트래버스 바와 트래버스

샤프트의 굽음 

1. 굽은 것을 수정 

2. 수정 불능일 때는 교환 

 5. 스크류 파이프 노크 종류

의 풀림 

1. 점검해서 수정 

4) 트래버스 얀 가이드의 되

돌림이 나쁠 때 

1. 트래버스 바 스프링이 트

래버스의 스크류에 끼었을 때

1. 분해해서 수정한다. 

2. 기름의 부착을 제거한다. 

 2. 트래버스 바나 트래버스

스프링에 풍면이 묻어 있을

때 

 

 3. 하프 너트, 피스 홀더와 얀

가이드, 가이드 로드의 간격

불량 

 

 4. 트래버스 바와 트래버스

샤프트의 병행도 불량 또는

굽음. 

1. 평행도 또는 굽은 것을 수

정한다. 

 5. 하프 너트 피스의 마모 손

상 

1. 하프 너트 피스를 교환한

다. 

4. 북실 교환 운동 관계 

1) 공목관 떨어짐 불안정 

 

1. 보빈 슈트의 관게 위치 부

정확 

 

1. 게이지 조정 참조 

2) 공목관 작크의 결함 1. 캐리지 프레임의 굽음 또

는 튀틀림 

1. 캐리지 프레임을 빼내어

굽은 부분을 수정 조정한다. 

 2. 스토퍼의 위치 틀림 1. 스토퍼의 위치를 교정 

 3. 목관이 캐리지에 맞지 않

을 때 

1. 목관과 캐리지 사이의 적

합성을 조사한다. 

3) 연속 교환 1. 사이징 샤프 레버의 고정

위치가 틀림 

1. 조정법 참조 

 2. 릴레이 레버 스프링이 약

하여 서플라이 모션 레버가

하락하지 않을 때 

1. 스프링을 교환 



5. 품질관계(관사 오염) 

1) 출발위치의 틀림 

1. 출발위치 및 얀 가이드의

틀림 

1. 조정법 참조 

2) 북실감기 끝위치 불량 1. 사이징 샤프트의 위치 틀

림 

1. 조정법 참조 

3) 굵기 불량 1. 전진 속도의 틀림 1. 다이얼 눈금을 낮추거나

올린다. 

 2) 장력의 변동 1. 텐서의 청소 풍면 제거 

2. 굵을 때 장력을 올린다. 

3. 가늘 때는 장력을 낮춘다. 

4) 굵기가 팁쪽으로 가늘어 

질 때 

1. 텐서 위치가 너무 뒤쪽에

되어 있을 때 

1. 텐서를 앞쪽으로 당겨낸다.

 2. 컴펜세이터 되돌아 가는

힘이 너무 센 경우 

1. 스프링 어저스터를 조금

돌려서 장력을 적게 

5) 경도의 불량 1. 장력의 부적당 1. 단단할 때는 장력을 낮춘

다. 

2. 물렁물렁할 때는 장력을

올린다. 

 2. 장력의 변동 1. 텐서를 청소한다 

6) 사절이 많음 1. 서플라이 팩과 링 얀 가이

드의 위치 불량 

1. 실이 풀릴 때 서로 적합한

위치로 교정 

 2. 각 가이드 및 실의 접촉면

이 흠이 있을 경우 

1. 점검해서 수리하거나 교환

 3. 실의 장력이 높을 경우 1. 텐서 장력을 낮춘다. 

 4. 속도가 빠를 때 1. 회전수를 낮춘다. 

7) 잔털이 발생 1. 각 가이드 및 실이 접촉하

는 면에 상처가 발생되었을

경우 

1. 점검해서 수리 및 교환 

8) 실의 늘어짐 1. 트래버스 얀 가이드의 돌

아오는 시간이 너무 빠를 때 

1. 타이밍을 늦춘다. 

 2. 컴펜세이터의 되돌아가는

힘이 너무 쎌 때 

1. 스프링 어저스터를 조금

늦추어 장력을 낮춘다. 

9) 번칭 불량  1. 조정법 참조 

10) 풍면의 감김 1. 선반 기타 풍면이 쌓여 있

을 경우 

1. 청소를 완전히 한다. 

11) 오염 1. 기어 박스에서 기름이 새

어 나옴 

1. 오일실을 새것으로 교환 

2. 정해진 점도의 기름 사용 



 2. 풍면의 쌓임 1. 항상 수시로 청소하여 풍

면이 쌓이는 것을 방지 

 3. 슈트 표면의 오염 1. 정기적으로 청소 

 

5.5 보빈 클리너(bobbin cleaner) 

(1) 보빈 클리너의 사용목적 

자동직기의 면사, 화섬사 등 제직할 경우 일정한 길이의 실이 목관에 남게 

된다. 이 남은 잔사를 능률적으로 목관에 이상없이 자동적으로 제거하는 장

치이다. 

 

1) 보빈 클리너는 다음과 같은 부분으로 나눌 수 있다. 

a) 본체(primary machines) 

① 구동부(driver) 

② 잔사 제거부(cleaner) 

b) 리턴 컨베이어(return coveyour) 

c) 조작부(operating stand) 

d) 호퍼(hopper) 

e) 호이스트(hoist) 

f) 잔사목관 선별장치(sorting device) 

g) 컴프레서(compressor) 

 

(2) 설치 

1) 기초 

a) 목관에 기초 구멍을 내어 형판을 만든다. 

b) 기초볼트 위치에 구멍을 맞추어 목관을 받친다. 



c) 기초볼트 길이는 기계발판의 두께에 가한다. 

d) 길이(볼트)는 기초면에 남겨두고 시멘트를 섞어 넣는다. <그림 5-74> 

 

 

<그림 5-74> 기초 볼트 

 

2) 본체설치<그림 5-75> 

본체에 전기 배선 

 

 

<그림 5-75> 본체 기초 도면(Type TB-A bobbin cleaner) 



3) 호이스트 설치 

호이스트 전기배선 

 

4) 리턴 컨베이어 

 

5) 호퍼 

 

6) 본체 공기(air) 배관설치 

 

7) 컴프레서 설치 

a) 먼지가 적게 나는 곳에. 

b) 본체와 컴프레서는 가까운 곳에 설치(공기의 손실이 적다). 

 

(3) 운전 전에 조정 

1) 위사 목관이 정상적으로 전진할 수 있도록 조정해야 한다. 

a) 세트 플레이트(set plate) 

b) 인클라인 플레이트(incline plate) 

c) 가이드 플레이트(guide plate) 

d) A종 목관은 F형 인클라인 플레이트로 조정<그림 5-76> 

e) B종 목관은 C형 인클라인 플레이트로 조정. 

 

2) 가이드 플레이트 L은 어저스팅 핸들(adjusting handle)로 조정 

 

3) 목관보다 0.5~1m/m 넓게 조정. 



4) 컨베이어 벨트, 가이드 플레이트 조정은 너트 A, B로 조정<그림 5-77>. 

 

 

<그림 5-76> 인클라인 플레이트(incline plate) 조정 

 

 
<그림 5-77> 가이드 플레이트(guide plate) 조정 



5) 웨이트 바(weight bar)와 목관 머리사이 간격은 0.5~1mm로 조정<그림 5-

78> 

 

<그림 5-78> 웨이트 바(weight bar)의 조정 

 

 

<그림 5-79> 컨베이어 벨트(conveyor belt)의 조정 



6) 목관이 그림과 같이 기울어져 있을 때의 조정. 

a) 컨베이어 벨트(conveyor belt) 스프링 압력 1.0~1.5mm 보다 클 때는 너트 

B에 컨베이어 벨트 B가이드 플레이트로 조정. 

b) 압축량이 적당할 때는 컨베이어 벨트 A와 가이드 플레이트 B를 목관쪽

으로 움직이여 한다. 

c) 컨베이어 벨트, 스프링 압력이 적을 때는 터트 B와 컨베이어 벨트 B틀 

목관쪽으로 밀어 조정<그림 5-79> 

 

7) 에어 인젝트 파이프(air inject pipe) 100°~110°가 적당 

A종 : 100° ~ 110° 

·각도가 좁으면 실끝을 브러시까지 감기가 어렵다. 

·각도가 넓으면 실끝이 위에 있을 때는 풀리기 어렵다. 

B종 : 120° ~ 130° <그림 5-80> 

 

 

<그림 5-80> 인젝터 파이프(injector pipe)의 조정 

 



8) 에어 압력 게이지(air pressure guage)는 공기 필터(air filter) 옆의 스톱 밸

브(stop valve)로 조정. 

·A종의 경우 : 압력이 높으면 효율이 좋다. 

·B종의 경우 : 압력이 4.5kg/m2 압력이 적당<그림 5-81, 82, 83> 

 

 

<그림 5-81> 공기압력 게이지(air pressure gauge) 

 

 
<그림 5-82> 보빈(bobbin)의 실이 풀릴 때 



9) 컨베이어 벨트 걸기와 장력조정은 B플레이트 핸들로 조정. 

 

10) 리턴 컨베이어 걸기와 장력 조정은 장력조절장치를 사용<그림 5-83> 

 

 

<그림 5-83> 장력 조절장치(tension adjuster)의 조정 


