
방적 보전작업표준(7) 

 

7. 권사공정 

◎대상기종은 Machconer로 하였다. 

공 정 

작 업 명 도  구 및 기자재

권 사 1. 주요부의 ·조정 : 공급   분해, 조립 부 일반공구 등

 

작업 순서 작업 설명 급 소 급소의 이유 비 고  

Ⅰ. 분해 

(1)유닛을 정지시  cleaner를 정지시킨

2)  황색버튼을 잠

  

 

·안전을 위하

여 

 

킨다. 

 

1)blow

다. 

유닛의

근다. 

 

(2)매거진을 뺀

다. 

벗

)석션 파이프를 뺀다. 

   1)매거진 상부의 캡을 

긴다. 

2)스냅 링르 뺀다. 

3

4)스냅 링을 뺀다. 

5)매거진 캔을 뺀다. 

Ⅱ.조립·조정 

(1)매거진을 부착

한다. 

다.

)스냅 링을 넣는다. 

)석션 파이프를 넣는다.

 

5) 을 부착한다.

·

·실의 흡입구를

다. 

·실을 흡입하는

지 확인한다. 

 

·정상적으로 

작동 시키기 

위하여 

  

1)매거진 캔을 장착한

2

3

4)스냅 링을 넣는다. 

 

매거진 캡

 

래칫을 기어부

와 맞물린다. 

오른쪽 방향으

로 하여 삽입한



(2)유닛을 운전한

. 

1) 의 황색버튼을 해

제한다. 

2)블로 클리너를 운전한

다. 

   

다

유닛

 

공 정 작 업 명 도구 및 기자재 

권 사 주요부의 분 조정 : 권취부 일반 공구해, 조립· (drum) 공구 및 전용  등 

 

작업 순서  설명 급 소 급소의 이유 비 고 작업

Ⅰ.분해 

(1)뉴닛을 정지시  클리너를 정지시

  

 

안전을 위하여 

 

킨다. 

 

1)블로

킨다. 

2)유닛의 황색버튼을 잠

근다. 

 

·

(2)유닛을 앞쪽으

로 젖힌다. 

)공기파이프를 뺀다. 

5)  세팅볼트를 뺀다.

힌

 

·유닛의 렌치

사용 

천천히 젖힌

다. 

 

안전을 위하여 

 1)얀 클리어러를 뺀다. 

2)원터치 조인트를 뺀다.

3

4)CB 커넥터를 뺀다. 

유닛

 

6)유닛을 앞쪽으로 젖

다. 

 

 

 

·

 

 

 

 

 

·

(3) 드럼을 뺀다. 

)드럼 커버를 벗긴다. 

4)  뽑는다. 

5)

)드럼 샤프트를 유닛 안

쪽에서 두드려 빼낸다.

)드럼 너트를 뺀다. 

 

·세팅나사 2개

· 뺀

·

·  렌

 

 

·부품손상방지

를 위하여 

 1)유닛 커버를 벗긴다. 

2

3)드럼 벨트를 뺀다. 

드럼 풀리를

 

드럼 샤프트의 세팅나

사를 뺀다. 

6

7

 

 

 

를 푼다. 

3개 모두 

다. 

나일론 해머를

사용한다. 

드럼 너트

치를 사용하는

 

 

 

 

 



 는 왼

나사이다. 

드럼뽑개를 사

 

8)드럼을 뺀다. 

데, 너트

·

용한다. 

Ⅱ.조립·조정 

(1)드럼을 조립한

다. 

1) 을 장착한다. 

)드럼 너트를 조인다. 

)드럼 샤프트의 세팅나

사를 조인다. 

 

6)  벨트를 부착한다.

8)  커버를 부착한

 

 

·  렌

. 

샤프트의 세팅

포인트에 맞추

어 조인다. 

 

 

 

1~1.5mm로

   

드럼

2

3)드럼 샤프트를 부착한

다. 

 

4

 

 

 

5)드럼 풀리를 부착하고

세팅나사를 조인다. 

드럼

7)드럼 커버를 부착한다.

유닛의

다. 

드럼 너트

치를 사용하는

데, 너트는 왼

나사이다

·드럼이 원활히

회전하는지 확

인한다. 

·

 

·드럼과의 간격

은 

한다. 

(2)유닛을 원위치 

시킨다. 

1)  원래대로 되돌

를

. 

4) 이프를 부착한

5) 치 조인트를 부착

6) 러를 부착한

·

다. 

·유닛 렌치를

사용한다. 

·안전을 위하여  유닛을

린다. 

2)유닛 세팅볼트  부착

한다

3)CB커넥터를 부착한다. 

공기파

다. 

원터

한다. 

얀 클리어

다. 

천천히 누른

(3)유닛을 운전한

. 

1) 의 황색버튼을 해

제한다. 

2)블로 클리너를 운전한

   

다

유닛



다. 

 

공 정 작 업 명 도구 및 기자재 

권 사 주요부의 분해, 조립·조정 : knotter부(splicer타입) 일반공구 등 

 

작업 순서 작업 설명 급 소 급소의 이유 비 고 

Ⅰ.분해 

(1)실이음 노즐 

본체를 뺀다. 

 

1)3mm 6각 렌치로 설

치나사를 뺀다. 

   

(2)프런트 플레이

트를 뺀다. 

1)+자 드라이버로 설

치나사를 뺀다. 

   

(3)스플라이서 프

레임을 뺀다. 

1)3mm 6각 렌치로 설

치나사를 뺀다. 

·노즐 조인트에

붙어 있는 O링

을 분실하지 않

도록 주의한다.

·품질을 위하여  

(4)해연노즐을 뺀

다. 

1)1.5mm 6각 렌치로

설치 나사를 푼다. 

2)해연노즐을 돌리면

서 빼낸다. 

 

 

·고무패킹 보호

를 위하여 

 

 

·품질을 위하여 

 

(5)실끝 커터를 

뺀다. 

1)2.5mm 6각 렌치로

설치 나사를 뺀다. 

2)가이드 플레이트에

붙어있는 채로 뺀

다. 

   

Ⅱ.조립·조정 

(1)실끝 커터를 

부착한다. 

    

(2)해연노즐을 부

착한다. 

    

(3)스플라이서 프

레임을 부착한

다. 

 ·노즐 조인트에

O링이 붙어있

는지를 확인한

다. 

·품질을 위하여  



(4)프런트 레이

트를 부착한

다. 

플     

(5)실이음 노즐 

본체를 부착한

다. 

    

(6)각부를 조정한 1)  조

2)

다

   

다. 

실 누름 레버를

정한다. 

좌우 실 송출 레버

를 조정한 . 

(7)조건설정을 위

하여 조정한

다. 

1) 밸브 b에서 실

2)

강력과 양

3) 프를

다

4)  스크루로 실이

음 노즐공기의 송

풍시간을 조정한

다. 

·

매듭의 강력측

정과 외관점검

을 행한다. 

·품질을 위하여 ▷

관이 기

준 안에

있을 것 

감압

이음 송풍(blast) 공

기압력을 조정한

다. 

이음매듭길이 조정

레버로 

호한 외관을 얻을

수 있는 위치로 조

정한다. 

해연노즐 파이

돌려 최적의 해연

상태가 되는 위치

로 조정한 . 

S 10

조정후는 이음 강력, 외

 

공 정 작 업 명 도구 및 기자재 

권  분  : suctio  상발타 , 전용 사 주요부의 해, 조립·조정 n부(단독 입) 일반공구 공구 등

 

작업 순서 급소의 이유 비 고 작업 설명 급 소 

Ⅰ.분해     



(1)커버를 벗긴

다. 

2)  뺀다. 

4) 덕트, 벨트커버

·작업중인 사람

이 없는 손신호

를 확인한다. 

·안전을 위하여 1)주차단기(main 

breaker)를 끈다. 

배기덕트를

3)커버를 벗긴다. 

배기

를 뺀다. 

(2)블로어를 빼기 

위한 준비를 

한다. 

1) 연결선을 뺀

다. 

 

치볼트

를 뺀다. 

 뺀다. 

5) 모터를 뺀

6)

·

플렉시블 덕트

를 기대 밑까지

뽑는다. 

 

 

케

 

· 체인

상

 

 

·중량물이기 때

문에 

 모터 

2)블로어 벨트를 벗

긴다. 

3)케이싱 커버와 석

션 박스 설

4)blow casing 설치볼

트를

 

blower 

다. 

케이싱 커버를 벗

긴다. 

전선번호를 확

인한다. 

·

 

·블로서 이싱

의 현재 위치를

마킹해 놓는다.

받침대, 

블록을 사용하

여 부까지 걸

어올린다. 

 

 

 

 

 

 

(3)블로어를 뺀

다. 

1) 앞쪽으로 블

2) 장소까지 운반

상태로 놓는

·전용운반차 또

는 핸드리프트

를 사용한다. 

·중량물이기 때

문에 

 기대 

로어를 빼내어 운

반차(hand lift)에 싣

는다. 

작업

하여 바닥 위에 안

정된 

다. 

(4)임펠러를 분해 1)임펠러 설치너트를

뺀다. 

 뽑

  

 

 

한다. 

2)임펠러를 는다. 

 

·전용치구를 사

용한다. 

 

·샤프트 손상 방

지를 위하여

Ⅱ.조립·조정 

(1)임펠러를 조립

한다. 

 

1)

, 임펠러

 

케이싱과의 접

촉 유무를 충분

파손사고 방지

를 위하여 

 

브러시, 압축공기

등을 사용

·

 

·



를 소제하고 손상

등 이상이 없는지

확인한다. 

2)블로어 샤프트 키

의 마모 등 이상이

없는지 확인한다. 

3)임펠러를 조립한다.

 

·

·손으로 임펠ㄹ

 

 

 

분해시의 달라

붙음 방지를 위

하여 

히 점검한다. 

 

·마모된 키는 교

환한다. 

 

접합부에 내마

모제를 바른다.

를 돌려 접촉, 

진동 등을 점검

한다. 

 

 

·파손사고 방지

를 위하여 

·

 

(2)블로어를 조립

한다. 

1)

다. 

까지

3)  석션 박

4)

)케이싱을 정위치에

놓고 볼트를 끼워

 

)블로어 모터를 부

 

)벨트의 설치장력을

조정한다. 

 

8)모터를 연결한다. 

·  잇는

실링제는 조립

전에 깨끗이 제

거한다. 

 

·실링제를 바른

·

조인다. 

·받침대 등을 사

·

 평행

한지 확인한다.

·전선번호를 확

 

· 방지

를 위하여 

공기누출 방지

를 위하여 

 

 

·중량물이기 때

문에 

 케이싱 커버 설치

부를 소제한

2)블로어를 운반차에

싣고 소정위치

운반한다. 

블로어를

스에 얹는다. 

케이싱 커버를 부

착한다. 

5

고정시킨다. 

 

6

착한다. 

 

7

 

 

부착되어

 

 

다. 

실링제를 바른

다. 

·모든 볼트를 끼

우고 나서 볼트

를 

용하여 상부에

서 걸어 내린

다. 

V벨트를 균등

하게 당긴다. 

·모터 베이스와

케이싱이

 

 

 

 

 

 

공기누출 

·

 



인한다. 

(3 덕트를 

조립한다. 

1)  준한다.  )커버 분해를   

(4)시운전을 실시

한다. 

1)주차단기를 작동시

킨다. 

2)시운전을 실시한다.

 

 

·

점검하여

이상이 없으면

본 운전에 들어

간다. 

  

 

▷미동으로 

실시한

다. 

회전방향, 진동, 

소리, 공기누출

등을 

 

공 정 작 업 명 도구 및 기자재 

권 사 2.수납검사 일반공구, 각종 측정기, 정반 등 

( 의 수납검 정된 품질이 에 대 와협의

서 설명  비 고 

주) : 기자재 사 결과, 규  아닌 제품 해서는 메이커 하여 처

리한다. 

작업 순 작업 급 소 급소의 이유

Ⅰyarn clearer 

(1)포장상태를 검

사한다. 

1)  

내

·  틀

림이 없는지 

 

·납품착오 방지

를 위하여 

  

포장상태를 육안검

사한다. 

2)납품서의 용을

확인하여 현물과

비교한다. 

 

발주한 것과

·납품수량을 확

인한다. 

(2)외관을 검사한 1)가이드류의 굽음, 

검사한다. 

·사용상 해로운 ·품질을 위하여 ▷전수검사

다. 몸체의 손상 등을 손상이 없고 마

무리가 양호할

것 

(3)기능을 검사한

다. 

부

 

 

2)와인더를 가동시켜

얀 클리어러의 기

·  기종

별로 메이커가

정한 기능을 검

을 빼

냄. 

·감도 불량한 것

을 빼냄. 

▷전수검사1)와인더에 착한다.

능을 검사한다. 

·2가닥 실의 절

단이 정상인지

확인한다. 

클리어러

·감도 및 절단 

불량한 것



사한다. 

Ⅱ.drum 

)포장(1 상태를 검

사한다. 

Ⅰ

 

.얀 클리어러의 (1)

과 동일. 

   

(2)외관을 검사한 1)드럼표면의 거칠기, ·사용상 해로운

손상이 없고 마

무리가 양호할

것 

·품질을 위하여 ▷전수검사

다. 손상 등을 육안·

촉감검사한다. 

(3)진동을 검사한

다. 

의

여 회전 진

3)

 

 

·규정대로 되어

있는지 확인한

다. 

 ▷전수검사1)검사대상  드럼을

기대 유닛에 임시

로 고정시킨다. 

2)다이얼 게이지를

사용하

동을 측정한다. 

콘은 대경을 측정

한다. 

 

(4)권취시험을 한

다. 

놓는다. 

)시험용 치즈를 되

 ·기능트러블, 품

질 트러블 방지

를 위하여 

▷전수검사1)와인더에 설치드럼

별로 권취시험 치

즈를 올려 

2

감으면서 사절수를

조사한다. 

Ⅲ.cutter 

)포장(1 상태를 검

사한다. 

Ⅰ )

과 동일. 

 

.얀 클리어러의 (1

   

(2)외관을 검사한 1)날빠짐, 형상불량 ·사용상 해로운 ·품질을 위하여 ▷전수검사

다. 등을 검사한다. 손상이 없고 마

무리가 양호할

것. 

(3)칼이 드는 정

도를 검사한

다. 

)수동으로 실을 절

단하여 칼이 드는

정도를 점검한다. 

 

 

)와인더에 부착하여

·칼의

 절단하

절단불량한 것

·절단불량인 것

을 빼냄. 

▷전수검사1

 

2

 끝·중간

·밑의 3군데에

서 실을

여 칼이 드는

정도를 판단한

다. 

·



칼이 드는 정도를

점검한다. 

은 즉시 교환한

다. 

Ⅳ.보빈·지관 

)포장(1 상태를 검

사한다. 

Ⅰ

. 

 

.얀 클리어러의 (1)

과 동일

   

(2)외관을 검사한

다. 

1)몸통색, 변색, 손

상, 부착물

양

을 검사

샘플링 

검사 

한다. 

  ▷

(3)칫수를 검사한

다. 

1) 캘리퍼로

2) 퍼로

3)

한다. 

공차:±2mm 

·공차:+0,-0.5mm

·공차:±0.1mm 

  전장을 

측정한다. 

외경을 캘리

측정한다. 

구멍직경을 캘리퍼

로 측정

·

 

 

(4)진동을 검사한

다. 

1)진동, 굴곡을 다이

얼 게이지로 측정

한다. 

·진동:0.5mm   

(5)중량을 검사한

다

1)중량을 저울로 측

정한다. 

·공차:±0.5g   

. 

 

공 정 작 업 명 도구 및 기자재 

권 사 3. 교환, 수리 일반 , 게이공구, 전용공구 지 등 

 

작업 순서 작업 설명 급 소 급소의 이유 비 고 

Ⅰ.drum 

(1)유닛을 앞으로 

젖힌다. 

◎주요부의 분해, 조립·조정 :권취부에 준한다. 

 

(2)드럼을 뺀다. 1) 를 벗

2)  커버, 드럼 벨

3) 는

 

세팅나사 2개를

 유닛의 커버

긴다. 

드럼

트를 뺀다. 

드럼 풀리를 뽑

다. 

 

 

 

·

푼다. 

 

 

 

 

 

 



4)

 두

드리면서 빼낸다. 

)드럼 너트를 풀고

 

 

다. 

· .

 

·

) 

·확대경, 손전등

등으로 점검한

다. 

 

품질트러블 방

지를 위하여 

 

 

역전불량 방지

를 위하여 

드럼 샤프트의 세

팅나사를 뺀다. 

5)드럼 샤프트를 유

닛의 안쪽에서

6

드럼을 뺀다. 

 

7)드럼의 손상 등을

점검한다. 

8)연전롤러의 기름기

제거와 소제를 실

시한

3개 모두 뺀다

 

·나일론 해머를

사용한다. 

드럼 너트 렌치

·드럼 뽑개를

사용한다.(너트

는 왼나사

 

 

 

 

·

 

 

 

·

(3)드럼을 조립한

다. 

. 

2) 트를 조인

3)

착한다. 

 

세팅나사를

6) 벨트를 부착

7) 버를 부착

8)유닛의 커버를 부

다. 

 

·  렌치

다. 

샤프트의 세팅

포인트에 맞춘

 

 

·드럼과의 간격

한다. 

  1)드럼을 장착한다

드럼 너

다. 

드럼 샤프트를 부

4)드럼 샤프트의 세

팅나사를 조인다. 

5)드럼 풀리를 부착

하고 

조인다. 

드럼 

한다. 

드럼 커

한다. 은 1~1.5mm로

착한

드럼 너트

를 사용한

다.(너트는 왼

나사) 

·드럼이 원활히

회전하는지 확

인한

·

다. 

(4)유닛을 원위치

시킨다. 

◎주요부의 분해, 조립·조정 : 권취부에 준한다. 

Ⅱ.cradle(bearing center)    



(1)베어링을 뺀

다. 

1)접시머리 나사를 2

개 빼고, 크래들에

서 베어링 커버 전

체를 벗긴다. 

2)베어링 커버를 벗

긴다. 

3)베어링 하우스에서

베어링 센터를 뺀

다. 

4)6각 구멍볼트를 빼

고 베어링 센터에

서 베어링을 뺀다. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

·전용공구를 사

용한다. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

·베어링 센터를 

손상시키지 않

기 위하여 

 

(2)베어링을 교환

한다. 

1)베어링 센터에 베

어링을 부착하고, 6

각구멍 볼트를 조

인다. 

2)베어링 센터를 베

어링 하우스에 넣

는다. 

3)베어링 센터와 베

어링 커버를 크래

들에 부착한다. 

4)접시머리 나사를

조인다. 

   

Ⅲ.cam 

(1)유닛을 앞으로 

젖힌다. 

 

◎주요부의 분해, 조립·조정 : 권취부에 준한다. 

(2)캠을 뺀다. 

 

1)커버를 벗긴다. 

2)스프링 캠 레버의

스프링을 뺀다. 

3)설치볼트를 뺀다. 

4)커버를 부착한다. 

   

(3)캠을 부착한

다. 

1)캠을 번호 순서대

로 부착한다. 

2)볼트를 조인다. 

3)스프링을 부착한다.

·번호있는 쪽을

외부로 나오게

한다. 

·조립미스 방지

를 위하여 

 



4)커버를 부착한다. 

(4)유닛을 원위치 

시킨다. 

◎주요부의 분해, 조립·조정 : 권취부에 준한다. 

Ⅳ.cam cutter(shutter cutter) 

(1)셔터 커터를 

뺀다. 

1)텐서 박스를 뺀다. 

2)석션 엘보 덕트를

뺀다. 

3)설치나사 2개를 빼

고 케이스 커버를

벗긴다. 

4)커터 레버에서 셔

터 커터를 빼낸다. 

 

 

 

 

 

 

 

·(칼)날에 주의

한다. 

·스프링에 주의

하여 뽑는다. 

 

 

 

 

 

 

 

·안전을 위하여 

 

·부품 분실방지

를 위하여 

 

(2)셔터 커터를 

부착한다. 

1)고정날을 셔터 케

이스의 설치구멍에

끼워 넣고, 가동날

은 커터 레버에 꽂

는다. 

2)케이스 커버를 부

착한다. 

3)석션 엘보 덕트를

부착한다. 

4)텐서 박스를 부착

한다. 

·셔터 케이스에

프레서 스프링

이 있는지 확인

한다. 

·날에 주의한다.

 

 

 

 

·안전을 위하여 

 

Ⅴ.yarn clearer(얀클리어러와 앰프 분리형)   



(1)얀 클리어러를 

뺀다. 

1)얀 클리어러의 컨

트롤 박스의 전원

을 차단한다. 

2)앰프에서 얀 클리

어러의 커넥터를

뽑는다. 

3)유닛의 가이드 플

레이트에서 얀 클

리어러를 빼낸다. 

4)설치나사를 빼고

얀 클리어러를 홀

더로부터 뺀다. 

 

 

 

 

 

 

·코드가 손상되

지 않도록 주의

한다. 

 

 

 

 

 

 

·고장방지를 위

하여 

 

(2)얀 클리어러를 

부착한다. 

1)얀 클리어러를 홀

더에 부착한다. 

2)얀 클리어러를 가

이드 플레이트에

꽂고, 코드를 기대

뒤로 보낸다. 

3)커넥터를 앰프레

꽂는다. 

4)컨트롤 박스의 전

원을 넣는다. 

 

 

·코드가 다른 부

품에 간섭하지

않도록 한다. 

 

 

·고정방지를 위

하여 

 

(3)기능을 체크한

다. 

1)기대를 운전한다. 

2)기능체크 : 얀 클리

어러에 준한다. 

 

·정상적인지 어

떤지를 확인한

다. 

 

·품질을 위하여 

 

Ⅵ.bearing류 

a) SIO cam lever 

(1)유닛을 앞으로 

젖힌다. 

 

 

1)SIO 캠 레버의 스

프링을 뺀다. 

2)설치볼트를 뺀다. 

3)캠 레버를 뺀다. 

 

 

·주의하여 뺀다.

 

 

·부품 분실방지

를 위하여 

 

(2)캠 레버를 뺀

다. 

1)SIO 캠 레버의 스

프링을 뺀다. 

2)설치볼트를 뺀다. 

3)캠 레버를 뺀다. 

   



(3)베어링을 뺀

다. 

1)E링을 뺀다. 

2)베어링을 뺀다. 

·주의하여 뺀다. ·부품 분실방지

를 위하여 

 

(4)베어링을 부착

한다. 

1)베어링을 부착한다.

2)E링을 끼운다. 

·손상시키지 않

도록 할 것 

·회전불량을 일

으키지 않도록 

 

(5)캠 레버를 부

착한다. 

1)캠 레버의 설치볼

트를 조인다. 

2)SIO 캠 레버의 스

프링을 부착한다. 

   

(6)유닛을 원위치 

시킨다. 

◎주요부의 분해, 조립·조정 : 권취부에 준한다. 

b) drum bearing 

(1)드럼을 뺀다. 

 

◎주요부의 분해, 조립·조정 : 권취부에 준한다. 

(2)맨끝의 베어링

을 뺀다. 

1)유닛쪽에서 바대를

사용하여 베어링을

뺀다. 

   

(3)유닛쪽의 베어

링을 뺀다. 

1)스냅 링을 뺀다. 

2)끝쪽에서 바대를

사용하여 베어링을

뺀다. 

   

(4)베어링을 부착

한다. 

1)양쪽의 베어링을

드럼에 넣는다. 

 

2)유닛쪽에 스냅 링

을 부착한다. 

·베어링을 손상

시키지 않을

것. 

·속까지 넣는다.

·회전불량을 일

으키지 않도록 

 

(5)드럼을 부착한

다. 

◎주요부의 분해, 조립·조정 : 권취부에 준한다. 

Ⅶ.belt, conveyor류 

a) blowe의 평벨트 

(1)벨트를 뺀다. 1)조정볼트를 돌려

벨트를 느슨하게

한다. 

2)평벨트를 뺀다. 

   

(2)벨트를 교환한

다. 

1)평벨트를 부착한다.

 

 

2)조정볼트를 돌려

·벨트의 화살표

와 회전방향을

일치시킨다. 

·벨트에 200mm

·벨트를 손상시

키지 않도록 

 

·샤프트에의 과

 



벨트를 당긴다. 간격으로 표시를

하고, 당긴 후에

그 표시의 간격이

202mm가 되도록

장력을 준다. 

잉 하중을 방지

하기 위하여 

(3)벨트의 회전상

태를 점검한

다. 

1)블로어를 기동시키

고 곧바로 정지시

킨다. 

2)벨트의 회전상태를

확인한다. 

 

 

 

·회전중에 벨트

에 닿지 않도록

한다. 

 

 

 

·안전을 위하여 

 

 

공 정 작 업 명 도구 및 기자재 

권 사 4. 기능 체크 일반공구, 각종 측정기, 전용게이지 등 

 

체크 항목 작업 설명 급 소 급소의 이유 비 고 

Ⅰ.yarn clearer 

 

 

1)유닛을 정지시킨다.

2)실 2가닥을 삽입하

여 커터의 동작, 

절 단상태를 점검

한다. 

3)감도불량의 유무를

점검한다. 

 

 

 

 

 

 

·각 메이커별로

기능검사를 행

한다. 

  

Ⅱ.tension motor 

 

 

1)회전을 점검한다. 

 

2)텐서 디스크를 점

검한다. 

 

3)텐션 스플링의 위

치를 점검한다. 

 

·회전불량의 유

무를 점검한다.

·오염, 손상의

유무를 점검한

다. 

·설정위치에 있

는 지를 확인한

 

·육안으로 

 



다. 

Ⅲ.공기 압력 

 

 

1)스위치 패널의 압

력계 바늘이

6.5kg/cm2에 있는지

확인한다. 

2)감압벨브(A)의 압

력이 6.5kg/cm2로

되어 있는지 확인

한다. 

3)기대의 mist 

separator에 배수의

고임은 없는지 확

인한다. 

   

Ⅳ.knotter부(splicer 타입) 

 1)각 파이프의 콕을

열고 배수(drain)를

점검한다. 

 

 

2)이은부분의 외관, 

강도를 점검한다. 

3)실잇기 동작중 커

터의 절단상태를

점검한다. 

4)공기밸브의 피스톤

부를 손가락으로

눌러 동작이 무겁

지 않은지 점검한

다. 

5)석션 마우스와 패

키지의 접근도를

점검한다. 

6)정지시에 석션 마

우스의 위치를 점

검한다. 

 

·기대를 정지시

키고 행한다. 

·1유닛에 대해

여러 회행할

것. 

·손촉감으로 점

검 

·육안으로 점검 

 

·품질을 위하여 

 

·품질을 위하여 

 



 7)중계파이프의 최상

승시 및 최하강시의

크랭크 피스의 위치

를 점검한다. 

   

 

공 정 작 업 명 도구 및 기자재 

권 사 5. 정기보전 일반공구, 전용게이지 등 

 

보전 부위 작업 설명 급 소 급소의 이유 비 고 

Ⅰ.공급부 

 

 

1)실밥, 풍면을 칼로

제거한다. 

2)매거진 스토퍼 등

의 부품에 마모가

없는지 점검한다. 

3)펙의 중심방향이

벌룬 브레이커의

중심을 향해 있는

지 점검한다. 

4)슈트 가이드의 위

치는 만관 정방관

사의 내경 중심과

펙 중심이 일치하

여 있는지 점검한

다. 

5)게이트 필러를 청

소한다. 

6)게이트 필러 끝의

opening량이 

4~4.5mm인지 점검

한다. 

7)실이 없을 때 확실

하게 콥 체인지하

 

·손상에 주의한

다. 

·마모가 있으면

교환한다. 

 

·조정한다. 

 

 

 

·조정한다. 

 

 

 

 

 

 

 

·조정한다. 

 

 

 

·조정한다. 

 

·안전을 위하여 

 

·적정운전을 위

하여 

 

·품질을 위하여 

 

 

 

·적정운전을 위

하여 

 

 

 

 

 

 

·품질을 위하여 

 

 

 

·적정운전을 위

하여 

 

 

 

 



는지 점검한다. 

Ⅱ.권취부 

 

 

1)드럼에 손상이 없

는지 확대경, 손전

등을 사용하여 점

검한다. 

2)드럼과 드럼 커버

의 간격이 1mm로

되어 있는지 점검

한다. 

3)드럼 브러시가 드

럼 전면에 균일하

게 접촉되어 있는

지 점검한다. 

4)브레이크 슈에 마

모가 없는지 점검

한다. 

5)드럼 벨트에 마모

가 없는지 점검한

다. 

6)크래들과 드럼의

위치를 점검한

다.(전후, 좌우, 상

하) 

7)베어링 센터에 이

상이 없는지 점검

한다. 

8)오일 댐퍼의 동작

을 점검한다. 

 

·손상에 따라 수

정 또는 교환한

다. 

 

·조정한다. 

 

 

 

·마모품은 교환

한다. 

 

 

·마모품은 교환

도는 게이지를

조정한다. 

·마모품은 교환

한다. 

 

·조정한다. 

 

 

 

·조정 또는 교환

한다. 

 

·불량의 경우는

오일을 보충한

다. 

 

·품질을 위하여 

 

 

 

·품질을 위하여 

 

 

 

·품질을 위하여 

 

 

 

·품질을 위하여 

 

 

·적정운전을 위

하여 

 

·품질을 위하여 

 

 

 

·품질을 위하여 

 

 

·품질을 위하여 

 

Ⅲ.knotter부(splicer 타입) 

 스플라이서부의 분해 : ◎주요부의 분해, 조립·조정 : 노터부에 준한다. 

 1)해연노즐 파이프

내면 오염을 제거

한다. 

2)실이음 노즐 안의

 

 

 

 

 

 

 

 

 



오염을 제거한다. 

3)캠 공이(follow)를

점검하여 풍면을

제거한 후, 주유한

다. 

4)커터의 칼 드는 정

도의 양부를 점검

한다. 

 

·불량품은 교환

한다.  

 

 

·불량품은 교환

한다. 

 

·품질을 위하여 

 

 

 

·품질을 위하여 

스플라이서부의 조립·조정 : ◎주요부의 분해, 조립·조정 :노터부에 준한다. 

Ⅳ.suction부  

1)블로어 박스의 도

어를 열고 임펠러

흡입구의 커버를

벗긴다. 

2)임펠러를 천천히

돌리면서 소제한

다. 

3)블로어 박스 안을

소제한다. 

4)벨트의 장력상태를

점검한다. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

·불량의 경우, 

조정 또는 교환

한다. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

·적정운전을 위

하여 

 

 

공 정 작 업 명 도구 및 기자재 

권 사 소재 및 주유작업 각종 소제도구, 주유기 등 

 

Ⅰ.소제작업 

[방적 운전작업표준]의 소제작업을 참조한다. 

 

Ⅱ.주유작업 

주유작업은 다음 표와 같이 행한다. 



주유부위 윤활유의 종류 주 기 비 고 

·splicer cutter 

·tenser cutter 

·shutter cutter 

·one touch joint gear cover 

·one touch joint gear 

·cam shaft bearing 

·cam shaft motor 감속기 

·blower shaft bearing 

·unit 내부 

·splicer cam 

커터용 스프레이 오일 

커터용 스프레이 오일 

커터용 스프레이 오일 

그리스 

모리코트 스프레이 

그리스 

기어 오일 

그리스 

모리코트 스프레이 

모리코트 스프레이 

1회/주 

1회/월 

1회/6개월 

1회/6개월 

1회/6개월 

1회/6개월 

1회/6개월 

1회/6개월 

1회/년 

1회/년 

스프레이 

스프레이 

스프레이 

그리스펌프로 주입

스프레이 

그리스펌프로 주입

기어 오일 교환 

그리스펌프로 주입

스프레이 

스프레이 

 


