
운전 작업표준(3) 

 

3. 정소면공정 

3.1 코머준비공정 

◎코머준비공정은 sliver lap machine(SLM)-ribbon lap machine(RLM)방식을 대상으로 하였다. 

공 정 작 업 명 부 품 도구 및 재료 

코머 준비 기대의 시동 및 정지작업 만캔, 슬라이버 랩, 공보빈  

 

작업 순서 작업 설명 급 소 급소의 이유 비 고 

1)사용할 캔, 슬라이버

랩, 빈보빈을 사용한

다. 

·캔의 밴드, 초크

의 색상을 확인

한다. 

·이품종 혼입 방

지를 위하여 

2)기대 주위를 확인한

다. 

·다른 작업자가

없는지 확인한다.

·안전을 위하여 

3)전원을 넣는다. ·한손으로 전원을

넣고, 다른손은

허리를 잡는다. 

·감전방지를 위

하여 

4)공기압력을 확인한다.  ·이상이 있는 랩

을 만들지 않기 

위하여 

(1)각부의 점

검 

5)롤러 웨이트를 확인

한다. 

 ·드래프트불량 

방지를 위하여 

▶이상이 

있을 때는

책임자에게 

연락 

(2)접촉·이

상한 소리 

체크 

1)시동 후 제일 먼저

이상음이 없는지 확

인한다. 

·기대의 소리를

주의깊게 듣는다.

·고장방지를 위

하여 

 

1)시동 후 제일 먼저

스톱 모션을 확인한

다. 

·정상적으로 작동

하는지 확인한다.

·트러블방지를 

위하여 

(3)스톱모션, 

표시등 체

크 

2)표시등을 확인한다. ·정상적으로 표시

되어 잇는지 확

인한다. 

·트러블방지를 

위하여 

 



1)기동버튼을 눌러 운

전을 건다. 

·기대의 전후, 좌

우를 확인한다. 

·안전을 위하여 

2)정지버튼을 눌러 정

지시킨다. 

·랩 도핑후 신속

하게 정지시킨다.

·랩의 변형 방지

를 위하여 

3)전원을 끈다. ·한손으로 전원을

끄고, 다른손은

허리를 잡는다. 

·감전방지를 위

하여 

4)입기 밸브를 닫고, 배

기 밸브를 연다. 

·천천히 연다. ·파손방지를 위

하여 

(4)기대의 시

동 및 정

지 

5)기대 주위에 이상이

없는지 확인한다. 

 ·안전을 위하여 

※장시간 

정대시키는 

경우는 롤

러 웨이트

를 풀어 놓

는다. 

 

공 정 작 업 명 부 품 도구 및 재료 

코머 준비 준비 및 걸기작업 만캔, 슬라이버 랩  

 

작업 순서 작업 설명 급 소 급소의 이유 비 고 

<SLM> 

(1)만캔 준비 

 

1)준비된 크릴에 맞는

단량의 슬라이버 캔

을 준비한다. 

 

·슬라이버를 손상

시키지 않도록

한다. 

 

·불량품발생 방

지를 위하여 

 

1)만캔과 빈보빈을 소

정의 위치에 놓는다. 

  

2)소정의 표시판을 붙

인다. 

  

(2)투입 준비 

3)카운터를 세팅한다.   

 

1)슬라이버를 크릴에

통과시킨다. 

·통과가 빗나가지

않도록 한다. 

·불량품발생 방

지를 위하여 

2)슬라이버를 리프터

롤러에 물린다. 

·톱 롤러를 들어

올린다. 

·슬라이버를 인

장시키기 위하

여 

(3)슬라이버 

걸기 

3)슬라이버를 끌어내어

끝을 다듬고, 비벼서, 

가늘게 한다. 

  

 



4)톱 암을 올리고, 톱

롤러를 벗겨 슬라이

버를 통과시킨다. 

·톱 롤러를 더럽

히지 않도록 한다. 

·감겨붙는 것을 

방지하기 위하

여 

5)톱 롤러를 세팅하고, 

톱암을 내려 가압한

다. 

  

 

6)리프터 롤러의 톱 롤

러도 세팅한다. 

·클리어러를 세팅

한다. 

·감겨붙는 것을 

방지하기 위하

여 

 

<RLM> 

(1)랩 준비 

 

1)슬라이버 랩을 준비

한다. 

 

·랩을 손상시키지

않도록 한다. 

 

·불량품발생 방

지를 위하여 

 

1)슬라이버 랩과 빈보

빈을 소정의 위치에

놓는다. 

  

2)소정의 표시판을 붙

인다. 

  

(2)투입 준비 

3)카운터를 세팅한다.   

 

1)랩끝을 찾아 풀어내

어, 랩을 인출한다. 

  

2)톱 암을 풀고, 톱 롤

러를 들어올려 랩을

통과시킨다. 

·콜렉터 사이로

통과시킨다. 

·불량품발생 방

지를 위하여 

(3)랩 걸기  

3)톱 롤러를 세팅하고, 

톱 암을 내려 가압한

다. 

  

 

 

공 정 작 업 명 부 품 도구 및 재료 

코머 준비 첫머리 내기 작업 
만캔, 슬라이버 랩, 

빈보빈 
감아붙임용 시트 

 

작업 순서 작업 설명 급 소 급소의 이유 비 고 



1)기대 주위를 확인한

다. 

·다른 작업자가

없는지 확인한다.

·안전을 위하여 

2)사용할 캔을 확인한

다. 

·캔 밴드의 색상

을 확인한다. 

·이품종혼입 방

지를 위하여 

(1)기대 점검 

3)빈보빈을 확인한다. ·보빈의 색상을

확인한다. 

·이품종혼입 방

지를 위하여 

 

<SLM, RLM 공통>   

1)draw part를 보면서 미

동버튼을 눌러 플리

스를 보낸다. 

  

2)정상적인 플리스가

나오면 적당한 길이

로 잘라 플리스의 끝

을 비벼, 가늘게 만

든다. 

  

<RLM에 해당>   

3)미동버튼을 눌러 curl 

plate위를 플리스가

미끄러져 나가게 하

여, 제일 밑의 플리

스부터 순서적으로

테이블 캘린더 롤러

를 통과시킨다. 

·차례대로 끝을

뾰족하게 하여

포갠다. 

·여분의 플리스를

잘라낸다. 

 

4)캘린더 롤러 앞까지

오면 적당한 길이로

잘라 플리스의 끝을

비벼, 가늘게 만든다.

  

<SLM, RLM 공통>   

5)끝을 감아붙임용 시

트에 끼워 캘린더 롤

러의 입구에 댄다. 

·손이 끼지 않도

록 주의한다. 

·안전을 위하여 

(2)랩 첫머리 

내기 

6)미동버튼을 눌러 캘

린더 롤러로부터 첫

머리를 빼내어 적당

한 길이로 잘라, 끝

을 다듬는다. 

  

 



7)보빈을 세팅하고, 미

동버튼을 눌러 플리

스를 감아 붙인다. 

·감아붙임 미스가

일어나지 않는지

확인한다. 

·드럼밑으로 플

리스가 떨어지

면 고장을 일으

키기 때문에 

8)확실하게 감겨진 것

을 확인하고, 기동버

튼을 눌러 운전을 시

작한다. 

  

 

9)첫번째 만랩이 도핑

되는 것을 확인하고, 

중량과 형상에 이상이

없으면 자동운전을 시

킨다. 

  

 

 

공 정 작 업 명 부 품 도구 및 재료 

코머 준비 잇기작업 만캔  

 

작업 순서 작업 설명 급 소 급소의 이유 비 고 

1)만캔을 기대의 소량

남아 있는 캔 옆에

놓는다. 

·캔 밴드의 색상

을 확인한다. 

·이품종 혼입방

지를 위하여 

2)만캔과 소량 캔의 위

치를 교체하여, 만캔

의 슬라이버 끝을 밖

으로 늘어 뜨린다. 

·길이 약 40cm  

(1)슬라이버 

잇기 

3)소량 캔의 슬라이버

끝을 잡고, 남은 슬

라이버 전부를 만캔

위에 올려 놓는다. 

·너무 높이 쌓아

올리지 않도록

한다. 

·위에 올려 놓은

쪽의 슬라이버

끝은 왼쪽으로

늘어 뜨린다. 

·쓰러지는 것을 

방지하기 위하

여 

 



4)슬라이버를 잡는다: 

왼손에 2가닥의 슬라

이버를 올려 놓고 엄

지 손가락으로 가볍

게 누른다. 

·슬라이버 첫머리

를 앞으로 나오

게 한다. 

·잇는 쪽을 위로

가게 한다. 

 

5)절단한다: 

왼손 소지아래에 오

른손 인지를 대고, 

오른손 엄지로 가볍

게 눌러 당기면서 끊

는다. 

·뽑는 듯이 하여

절단한다. 

 

6)포갠다: 

잇는 쪽(만캔)을 위로

가게 한다. 

·포개는 길이

3~4cm 

·섬유의 끝이 구

부러지지 않도록

한다. 

 

7)갈라 벌린다: 

오른손 인지와 엄지

로 포갠 중간을 잡

고, 왼손 엄지로 누

르면서 오른쪽으로

가볍게, 매끈하게 잘

라 벌린다. 

·상하 동시에 갈

라지지 않도록

벌린다. 

·굵기를 약 2배

되게 한다. 

·이음부동 방지

를 위하여 

 

8)감싼다: 

오른손 엄지를 감싸

듯이 하여 오른쪽을

포개고, 오른손을 꺼

내면서 왼손 엄지 끝

으로 포갠 부분을 가

볍게 누른다. 

·갈른 오른쪽 반

을 한번 감싸 잡

는다. 

 

 



9)비빈다: 

왼손을 밑으로, 오른

손을 위로 가게 잡

고, 오른손을 앞으로

한바퀴 돌린 다음, 

반바퀴 되돌려 비빈

다. 

·한바퀴 앞으로

돌린다음 반바퀴

되돌려 준다. 

·너무 단단하게

비비지 않도록

한다. 

·드래프트 부동 

방지를 위하여 

 

10)놓는다: 

 슬라이버로부터 손을

뗀다. 

  

 

 

공 정 작 업 명 부 품 도구 및 재료 

코머 준비 랩 도핑 및 운반작업  만랩, 빈보빈  

 

작업 순서 작업 설명 급 소 급소의 이유 비 고 

(1)빈보빈 준

비 

1)소정의 위치까지 운

반하여 기대에 배치

한다. 

·빈보빈은 남아

있는 면 깨끗이

제거하고, 보빈

공급장치에 넣는

다. 

·보빈의 색상을

확인한다. 

·작업간소화를 

위하여 

 

 

 

·이품종 혼합방

지를 위하여 

 

1)컨베이어상의 만랩의

끝이 가즈런하지 않

은 경우는 길게 나온

부분을 뜯어내어 다

듬는다. 

·랩끝의 양쪽 변

을 약간 안쪽으

로 굽힌다. 

·코머기에서 들

어가기 쉽게 하

기 위하여 

(2)랩 도핑 

2)초크로 표시한다. ·품종, 번수별에

따라 색상을 다

르게 정한다. 

 

 



 3)운반차에 랩을 싣는

다. 랩의 끝이 지정

된 자리에 위치하도

록 싣는다. 

·운반위치는 코머

기에 대기 쉬운

곳으로 한다. 

·작업간소화를 

위하여  

·재용면을 적게 

하기 위하여 

 

1)운반차로 운반한다. ·랩을 손상시키지

않도록 한다. 

·랩의 방향이 틀

리지 않도록 한

다. 

·불량품 발생방

지를 위하여 

·작업간소화를 

위하여 

(3)랩 운반 

2)지정된 장소에 정렬

해 놓는다. 

·예비랩 두는 곳

이 있는 경우는

빈보빈과 바꿔

싣는다. 

 

 

 

공 정 작 업 명 부 품 도구 및 재료 

코머 준비 소제작업  
권취봉, 핸드 브러시, 스

폰지, 당목비, 핸드 피커

 

작업 순서 작업 설명 급 소 급소의 이유 비 고 

(1)소제 도구 

점검 

1)소제도구를 확인한다. ·불량품을 교환한

다. 

·능률저하방지를 

위하여 

·손상방지를 위

하여 

 

<운전중 소제>   

1)크릴 주위의 풍면을

권취봉으로 말아 소

제한다. 

·슬라이버에 닿지

않도록 주의한다.

·잔털 일어남, 

결점이 생기지 

않도록 

2)테이블위의 풍면을

손으로 제거한다. 

·슬라이버에 닿지

않도록 주의한다.

 

(2)소제 

3)draw part 커버 주위를

핸드 브러시로 소제

한다. 

  

▶규정된 

방법으로 

소제하고, 

안전에 주

의를 기울

임과 동시

에 제품에

혼입되는 

것을 예방



4)lap roller, lifter roller의

밑 주위를 핸드 브러

시로 소제한다. 

  

5)기대 주위를 핸드 브

러시로 소제한다. 

  

6)클리어러를 손으로

소제한다. 

  

7)바닥은 당목비로 소

제한다. 

  

<기대정지후 소제>   

1)랩 도핑 후 기대를

정지시킨다. 

  

2)안전커버를 열어, 안

전장치를 작동시키고

기동버튼을 눌러 기

동하는지 여부를 확

인한다. 

·전기적 고장이

있는지 반드시

확인한다. 

·안전을 위하여 

3)draw part주위를 핸드

피커로 소제한다. 

·롤러에 감겨붙는

지 체크한다. 

·불량품 발생방

지를 위하여 

4)권취장치 안을 핸드

피커로 소제한다. 

  

5)고정클리어러를 손과

스폰지로 소제한다. 

  

6)오염된 면의 제거 : 

슬라이버나 랩에 덜

어진 오념된 면, 풍

면을 제거하기 위하

여 잠시동안 운전하

고 나서 도핑한다. 

또는 카운터를 0으로

맞추고 다음 공정에

서 제거한다. 

·큰 것은 먼저 손

으로 제거하고

나서 운전한다. 

·혼입방지를 위

하여 

7)바닥을 소제한다.   

 

8)설물을 처리한다. ·담는 용기를 구

별한다. 

·혼입방지를 위

하여 

하여 품질

을 손상시

키지 않도

록 한다. 

 

 

 

 

 

▶소제부위

에 따라서

는 안전장

치를 확인

하고 실시

한다. 

 



공 정 작 업 명 부 품 도구 및 재료 

코머 준비 설물의 처리작업   

 

작업 순서 작업 설명 급 소 급소의 이유 비 고 

(1)슬라이버

설 

1)코일의 약 절반 길이

로 잘라, 지정된 용

기에 넣는다. 

·품종표시를 확인한

다. 

·오염된 면이나 이

물질이 섞이지 안

도록 한다. 

·바닥에 떨어뜨리지

않도록 한다. 

·이섬유 혼입방

지를 위하여 

·품질 저하 방지

를 위하여 

·실내를 깨끗하

게 하기 위하여 

 

(2)랩설 ·1yd이내의 길이로 잘

라, 지정된 용기에

넣는다. 

·품종표시를 확인한

다. 

·오염된 면이나 이

물질이 섞이지 않

도록 한다. 

·바닥에 떨어뜨리지

않도록 한다. 

·이섬유 혼입방

지를 위하여 

·품질 저하 방지

를 위하여 

· 실내를 깨끗하

게 하기 위하

여 

 

(3)크리어러

설 

2)클리어러 설물을 지

정된 용기에 넣는다. 

·재용면과 섞이지

않도록 한다. 

·품질 저하 방지

를 위하여 

 

 

공 정 작 업 명 부 품 도구 및 재료 

코머 준비 기대 순찰   

 

작업 순서 작업 설명 급 소 급소의 이유 비 고 

(1)이상한 소

리 

1)각 회전부에서 이상

음이 들리지 않는지

확인한다. 

·소리의 원인(접촉,

기름 떨어짐 등)을

파악하여, 대응한

다. 

·기계고장 방지

를 위하여 

·발화방지를 위

하여 

 



2)이상음 발생의 경우

는 기대를 정지시킨

다. 

·반드시 기대를 정

지시키고 확인한다.

·안전을 위하여  

3)책임자에게 연락한다.  ·큰 트러블이 일

어나지 않도록 

 

1)보통과 다른 냄새가

나는지 확인한다. 

·벨트 타는 냄새 

·면이 타는 냄새 

·전기트랜스 타는

냄새 등 

·기계고장 방지

를 위하여 

·발화방지를 위

하여 

2)이상한 냄새가 나는

경우는 기대를 정시

킨다. 

·반드시 기대를 정

지시키고 확인한다.

·안전을 위하여 

(2)이상한 냄

새 

3)책임자에게 연락한다. ·연기 등 긴급사태

가 발생했을 때는

주위의 사람에게

알리고, 동시에 경

보버튼을 눌러 전

원에게 알린다. 

·큰 트러블이 일

어나지 않도록 

 

1)컬 플레이트상에서

플리스 불균제가 없

는지 확인한다. 

·주의 깊게 관찰한

다. 

·불량품 방지를 

위하여 

(3)플리스 불

균제 

2)이상이 있는 경우는

기대를 정지시키고, 

책임자에게 연락한

다. 

 ·안전을 위하여 

·큰 트러블이 일

어나지 않도록 

 

 

공 정 작 업 명 부 품 도구 및 재료 

코머 준비 트러블 처리  칼 또는 커터 

 

작업 순서 작업 설명 급 소 급소의 이유 비 고 



◆톱 롤러에 감겨붙

은 경우 

1)톱 롤러를 들어올

린다. 

 

 

·부시를 떨어트리지

않도록 주의한다. 

 

2)감겨붙은 것을 손

으로 제거한다. 

 ·고무코트를 손

상시키지 않도

록 

3)롤러 표면을 조사

한다. 

·우그러짐, 손상이

없는지 확인한다. 

·심할 때는 교환

한다. 

4)롤러를 정확하게

세팅한다. 

 ·품질유지를 위

하여 

5)운전을 시작한다. ·기대의 전후, 좌우

를 확인한다. 

·안전을 위하여 

6)불량슬라이버를 처

리한다. 

  

◆보텀 롤러에 감겨

붙은 경우 

1)톱 롤러를 들어올

린다. 

 

 

·부시를 떨어트리지

않도록 주의한다. 

 

2)감겨붙은 것을 칼

또는 커터로 제거

한다. 

·롤러를 손상시키지

않도록 주의한다. 

 

3)롤러 표면을 조사

한다. 

·우그러짐, 손상이

없는지 확인한다. 

 

4)롤러를 정확하게

세팅한다. 

 ·품질유지를 위

하여 

5)운전을 시작한다. ·기대의 전후, 좌우

를 확인한다. 

·안전을 위하여 

(1)롤러에  

감겨붙음 

6)불량슬라이버를 처

리한다. 

  

▶원인을 

알 수 없

을 때는

책임자에

게 연락

한다. 

1)기대를 정지시킨다.  ·안전을 위하여 

2)안전커버를 열고, 

기동버튼이 작동하

는지 확인한다. 

  

(2)솜으로 막힘 

3)솜으로 막혀 있는

것을 제거한다. 

·원인을 빨리 알아

낸다. 

·재발 방지를 위

하여 

 



4)운전을 시작한다. ·기대의 전후, 좌우

를 확인한다. 

·안전을 위하여  

5)불량 슬라이버 또

는 랩을 처리한다. 

·랩을 중도에서 도

핑하여 불량부분을

제거한다. 

 

 

1)기대를 정지시킨다.  ·안전을 위하여 

2)불량랩의 원인을

제거한다. 

·원인을 빨리 알아

낸다. 

·재발 방지를 위

하여 

3)불량랩은  초크로

표시하여 별도관리

하던가, 불량부분을

제거한다. 

 ·품질유지를 위

하여 

4)운전을 시작한다. ·기대의 전후, 좌우

를 확인한다. 

·안전을 위하여 

(3)불량 랩 

5)불량랩을 처리한다.   

 

 

3.2 코머공정 

공 정 작 업 명 부 품 도구 및 재료 

코머 기대의 시동 및 정지작업 코머 랩, 빈캔  

 

작업 순서 작업 설명 급 소 급소의 이유 비 고 

1)사용할 랩과 캔을

확인한다. 

·캔의 밴드와 초크

의 색상을 확인한

다. 

·이품종 혼입방

지를 위하여 

2)기대 주위를 확인

한다. 

·다른 작업자가 없

는지 확인한다. 

·안전을 위하여 

3)전원을 넣는다. ·한손으로 전원을

넣고, 다른손은 허

리를 잡는다. 

·감전방지를 위

하여 

(1)각부 점검 

4)롤러 웨이트를 확

인한다. 

 ·드래프트불량 

방지를 위하여 

▶이상이 

있으면 

책임자에

게 연락

한다. 

(2)접촉·이상 1)시동후 제일 먼저 ·기대의 소리를 주 ·고장방지를 위 ▶이상이 



한 소리의 

체크 

이상음이 없는지

확인한다. 

의 깊게 듣는다. 하여 있으면 

책임자에

게 연락

한다. 

1)시동후 제일 먼저

스톱모션을 확인한

다. 

·정상적으로 작동하

는지 확인한다. 

 

·트러블방지를 

위하여 

(3)스톱모션, 

표시등 체크 

2)표시등을 확인한다. ·정상적으로 표시되

어 있는지 확인한

다. 

·트러블방지를 

위하여 

▶이상이 

있으면 

책임자에

게 연락

한다. 

1)기동버튼을 눌러

운전을 건다. 

·기대의 전후, 좌우

를 확인한다. 

·안전을 위하여 

2)정지버튼을 눌러

정지 시킨다. 

·니퍼가 최전방의

위치에 오도록 한

다. 

·불량품발생 방

지를 위하여 

3)전원을 끈다. ·한손으로 전원을

끄고, 다른손은 허

리를 잡는다. 

·감전방지를 위

하여 

(4)기대의 시동 

및 정지 

4)기대 주위에 이상

이 없는지 확인한

다. 

 ·안전을 위하여 

 

 

공 정 작 업 명 부 품 도구 및 재료 

코머 준비 및 걸기작업 코머 랩  

 

작업 순서 작업 설명 급 소 급소의 이유 비 고 

1)랩을 준비한다. ·품종을 확인한다. ·이품종 혼합방

지를 위하여 

(1)랩 준비 

2)랩 테이블에 모아

놓는다. 

·랩의 방향을 확인

한다. 

·방향이 맞지 않

는 것이 없도록 

 



<일제 단짓기> 

각 기대의 랩교환에

시간차가 나도록 조

정한다. 

 

·랩의 크기에 주의

를 기울인다. 

 

·운전효율을 높

이기 위하여 

(2)랩 단짓기 

1)랩과 빈캔을 소정

의 위치에 놓는다. 

  

 

1)랩을 절단하면서

보빈을 잡고 보빈

받이에 얹는다. 

·절단한 끝을 가즈

런히 한다. 

·보빈을 떨어뜨리지

않도록 한다. 

 

2)랩을 랩 롤러에 올

려 놓는다. 

·랩의 끝이 랩이음

위치에 오도록 한

다. 

 

3)랩의 끝을 끌어내

어 피드 롤러에 물

린다. 

·랩에 두껍고 얇은

부분이 없도록 한

다. 

·양변을 약간 안으

로 밀어넣는다. 

·플리스 불균제, 

랩빠짐방지를 

위하여 

(3)랩 걸기 

위 2)~3)을 반복한다.   

 

 

공 정 작 업 명 부 품 도구 및 재료 

코머 첫머리내기작업 코머 랩, 빈캔  

 

작업 순서 작업 설명 급 소 급소의 이유 비 고 

1)기대 주위를 확인

한다. 

·다른 작업자가 없

는지 확인한다. 

·안전을 위하여 

2)사용할 캔을 확인

한다. 

·캔의 색상을 확인

한다. 

·이품종혼입 방

지를 위하여 

(1)기대 점검 

3)랩을 확인한다. ·보빈의 색상을 확

인한다. 

·이품종혼입 방

지를 위하여 

 

(2)슬라이버 첫

머리 내기 

1)미동버튼을 눌러

웹을 끌어낸다. 

·web tin에 쌓일 때

까지 

·안전을 확인한다 

·안전을 위하여 ▶첫머리 

내기작업

은 운전, 



2)랩이 느슨하지 않

도록 한다. 

·약간 당기는 정도

록 한다. 

·플리스 불균제, 

랩빠짐방지를 

위하여 

3)트럼펫과테이블 캘

린더에 통과시킨다.

·플리스의 끝에 꼬

임을 가한다. 

·통과하기 쉽게 

하기 위하여 

4)운전을 건다. 드로

잉부까지 슬라이버

를 이끌어낸다. 

·기어 엔드에서 슬

라이버의 속도에

맞춘다. 

·슬라이버의 절

단을 방지하기 

위하여 

5)드로잉 롤러에 물

린다. 

·슬라이버 끝을 가

늘게 한다. 

·통과하기 쉽게 

하기 위하여 

6)트럼펫에 통과시킨

다. 

·플리스의 끝을 가

늘게 한다. 

·통과하기 쉽게 

하기 위하여 

7)코일러 트럼펫에

통과시킨다. 

·슬라이버의 끝에

꼬임을 약간 가한

다. 

·통과하기 쉽게 

하기 위하여 

8)슬라이버의 불량부

분을 제거한다. 

  

 

9)카운터를 재세팅한

다. 

·0을 확인한다.  

정지의 

반복이 

많기 때

문에 안

전에 특

히 주의

해야 한

다. 

 

공 정 작 업 명 부 품 도구 및 재료 

코머 잇기작업 캔 또는 코머 랩  

 

작업순서 작업 설명 급 소 급소의 이유 비 고 

(1)슬라이버  

잇기 

1)슬라이버를 잡는다:

왼손에 2가닥의 슬

라이버를 올려놓고, 

엄지 손가락으로

가볍게 누른다. 

·슬라이버 첫머리를

앞으로 나오게 한

다. 

·잇는쪽을 위로 가

게 한다. 

  



2)절단한다: 

왼손 소지아래에

오른손 인지를 대

고, 오른손 엄지로

가볍게 눌러 당기

면서 끊는다. 

·뽑는 듯이 하여 절

단한다. 

 

3)포갠다: 

잇는 쪽(만캔)을 위

로 가게 한다. 

·포개는 길이 3~4cm

·섬유의 끝이 구부

러지지 않도록 한

다. 

 

4)갈라 벌린다: 

오른손 인지와 엄

지로 포갠 중간을

잡고, 왼손 엄지로

부르면서 오른쪽으

로 가볍게, 매끈하

게 갈라 벌린다. 

·상하 동시에 갈라

지지 않도록 벌린

다. 

·굵기를 약 2배 되

게 한다. 

·이음부동 방지

를 위하여 

5)감싼다: 

오른손 엄지를 감

싸듯이 하여 오른

쪽을 포개고, 오른

손을 빼내면서 왼

손 엄지 끝으로 포

갠 부분을 가볍게

누른다. 

·갈른 오른쪽 반을

한번 감싸 잡는다. 

 

6)비빈다: 

왼손을 밑으로, 오

른손을 위로 가게

잡고, 오른손을 앞

으로 한바퀴 돌린

다음 반바퀴 되돌

려 비빈다. 

·한바퀴 앞으로 돌

린 다음 반바퀴 되

돌린다. 

·너무 단단하게 비

비지 않도록 한다. 

·드래프트부동 

방지를 위하여 

 

7)놓는다: 

슬라이버로부터 손

을 뗀다. 

  

 



1)니퍼위치를 일치시

킨다. 

·니퍼를 최전방 위

치 가까이로 일치

시킨다. 

·랩잇기를 쉽게 

하기 위하여 

2)랩을 절단하면서

보빈을 잡고, 보빈

받이에 얹는다. 

·절단한 끝을 가즈

런히 한다. 

·랩잇기를 쉽게 

하기 위하여 

3)랩을 랩 롤러에 올

려 놓는다. 

·랩 끝이 랩 이음위

치에 오도록 한다. 

·작업성을 좋게 

하기 위하여 

4)랩의 끝을 기대의

랩끝과 포갠다. 

·포개는 길이는 약

3cm되게 한다. 

·가볍게 눌러준다. 

·이은부분의 절

단, 부동을 없

애기 위하여 

5)운전을 시작한다. ·기대의 전후, 좌우

를 확인한다. 

·이은부분이 모두

캔에 들어 갈 때까

지 운전한다. 

·안전을 확인한

다. 

6)기대를 정지시킨다.   

(2)랩 잇기 

7)이은부분이 들어

있는 슬라이버를

제거한다. 

·윗층 2~3층 ·이은부분을 제

거한다. 

▶이은부

분이 절

단된 경

우는 조

치를 취

한다. 

 

공 정 작 업 명 부 품 도구 및 재료 

코머 캔 도핑 및 운반작업 빈캔  

 

작업순서 작업 설명 급 소 급소의 이유 비 고 

(1)빈캔 준비 1)소정의 위치까지

운반하여, 기대에

배치한다. 

·코일러 옆 정위치

에 배치한다. 

·캔 밴드의 색상을

확인한다. 

·이품종 혼합방

지를 위하여 

·작업간소화를 

위하여 

 

(2)캔 도핑 1)만캔을 알리는 신

호를 확인한다. 

·일정한 중량을 수

용하기 위하여 

·불량슬라이버를 

만들지 않기 위

하여 

 



2)만캔과 빈캔을 교

환한다. 

·돌리듯 하여 교환

한다. 

·슬라이버를 손상시

키지 않도록 한다. 

·취급을 쉽게 하

기 위하여 

·불량슬라이버를 

만들지 않기 위

하여 

3)슬라이버를 절단한

다. 

·양손으로 절단한다.  

4)카운터를 0으로 맞

춘다. 

·0을 확실히 확인한

다. 

·중량초과 방지

를 위하여 

 

5)운전을 시작한다. ·기대의 전후, 좌우

를 확인한다. 

·안전을 위하여 

 

1)캔 2~3통을 바닥에

서 밀어 운반한다. 

·슬라이버를 손상시

키지 않도록 한다. 

·캔 옆에 손을 대고

운반한다. 

·불량품발생 방

지를 위하여  

·캔이 넘어지지 

않게 하기 위하

여 

(3)캔 운반 

2)지정된 장소에 정

렬해 놓는다. 

·동일품종, 동일장소

에 정렬해 놓는다. 

·품종혼합 방지

를 위하여 

 

 

공 정 작 업 명 부 품 도구 및 재료 

코머 소제작업  핸드브러시, 당목비, 국화형브러시

 

작업순서 작업 설명 급 소 급소의 이유 비 고 

(1)소제 도구 

점검 

1)소제도구를 확인한

다. 

·불량품은 교환한다. ·능률저하방지를 

위하여 

·손상방지를 위

하여 

 

(2)소제 1)기대의 풍면을 소

제한다. 

(기어 앤드, 아웃

엔드, 기대 앞, 기

대 뒤) 

·터는 소제를 하지

않도록 한다. 

·랩, 슬라이버에 풍

면이나 소제면이

들어가지 않도록

한다. 

 ▶규정된 

방법으로 

소제하여 

안전에 

주의함과 

동시에 



2)앞부분 주위를 소

제한다.(nipper 주

위) 

·풍면이 제품에 들

어가지 않도록 한

다. 

 

3)draw part를 소제한

다. 

·풍면이 제품에 들

어가지 않도록 한

다. 

 

4)톱 코움을 소제한

다. 

·소정의 도구를 사

용하여 침끝이 손

상되지 않도록 주

의한다. 

 

5)클리어러를 소제한

다. 

·detaching roller, 

draw, calender의 각

클리어러를 소정의

도구를 사용하여

소제한다. 

 

6)클리어러를 소제한

다. 

  

 

7)설물을 처리한다. ·설물 담는 용기를

구별한다. 

·혼입방지를 위

하여 

제품에 

혼입되는 

것을 방

지하여 

품질이 

손상되지 

않도록 

한다. 

▶소제부

위에 따

라서는 

안전장치

를 확인

하고 실

시한다. 

 

공 정 작 업 명 부 품 도구 및 재료 

코머 설물의 처리 작업   

 

작업 순서 작업 설명 급 소 급소의 이유 비 고 

(1)슬라이버설 1)코일의 약 절반 길

이로 잘라, 지정된

용기에 넣는다. 

·품종표시를 확인한

다. 

·오염된 면, 이물질

이 섞이지 않도록

주의한다. 

·바닥에 떨어뜨리지

않도록 한다. 

·이섬유혼입 방

지를 위하여 

·품질 저하를 방

지하기 위하여 

·실내를 깨끗하

게 하기 위하여 

▶설물의 

종류에 

따라서는 

중량을 

측정하여 

기록한

다. 

(2)랩설 1)40~50cm, 길이로

잘라, 지정된 용기

상기와 동일 상기와 동일  



에 넣는다. 

(3)클리어러설 1)클리어러 설물을

지정된 용기에 넣

는다. 

·재용면과 섞이지

않도록 한다. 

·품질 저하를 방

지하기 위하여 

 

1)낙면운반차를 배치

한다. 

·품종표시를 확인한

다. 

·이섬유혼입방지

를 위하여 

2)권취롤러의 낙면을

제거한다. 

·오염된 면, 이물질

이 섞이지 않도록

주의한다. 

·품질 저하를 방

지하기 위하여 

3)낙면을 모아 운반

차에 싣는다. 

·바닥에 떨어뜨리지

않도록 한다. 

·실내를 깨끗하

게 하기 위하여 

(4)코머낙면(권

취방식) 

4)운반한다.   

 

 

공 정 작 업 명 부 품 도구 및 재료 

코머 기대 순찰   

 

작업 순서 작업 설명 급 소 급소의 이유 비 고 

1)각 회전부에서 이

상음이 들리지 않

는지 확인한다. 

·소리의 원인(접촉, 

기름떨어짐 등)을

파악하여, 대응한

다. 

·기계고장 방지

를 위하여 

·발화방지를 위

하여 

 

2)이상음 발생의 경

우는 기대를 정지

시킨다. 

·반드시 기대를 정

지시키고 확인한다.

·안전을 위하여  

(1)이상한 소리 

3)책임자에게 연락한

다. 

 ·큰 트러블이 일

어나지 않도록 

 

1)보통과 다른 냄새

가 나는지 확인한

다. 

·벨트 타는 냄새 

·면이 타는 냄새 

·전기트랜스 타는

냄새 등 

·기계고장 방지

를 위하여 

·발화방지를 위

하여 

 (2)이상한 냄새 

2)이상한 냄새가 날

경우는 기대를 정

지시킨다. 

·반드시 기대를 정

지시키고 확인한다.

·안전을 위하여  



 3)책임자에게 연락한

다. 

·연기 등 긴급사태

가 발생했을 때는

주위사람에게 알리

고, 동시에 경보버

튼을 눌러 전원에

게 알린다. 

·큰 트러블이 일

어나지 않도록 

 

1)sliver tin(sliver pan)

위에서 플리스 불

균제, 플리스 변부

분의 상태, 플리스

에 구멍이 없는지

확인한다. 

·주의 깊게 관찰한

다.(특히 랩 불량, 

감겨붙음, 솜 막힘, 

실린더 불량, 톱 코

움 불량 등) 

·불량품방지를 

위하여 

 (3)플리스 불균

제 

2)이상이 있는 경우

는 기대를 정지시

키고 책임자에게

연락한다. 

 ·안전을 위하여 

·큰 트러블이 일

어나지 않도록 

 

 

공 정 작 업 명 부 품 도구 및 재료 

코머 트러블 처리   

 

작업 순서 작업 설명 급 소 급소의 이유 비 고 

1)기대를 정지시킨다.  ·안전을 위하여 

2)리킹을 제거한다. ·한 손을 랩에 댄다. ·작업을 쉽게 하

기 위하여 

3)운전을 시작한다. ·기대의 전후, 좌우

를 확인한다. 

·안전을 위하여 

4)가는 부분의 슬라

이버를 제거하고, 

추계 슬라이버로

보수한다. 

·신속히 행한다. ·불량품을 만들

지 않기 위하여 

(1)랩리킹 

5)리킹이 심할 때는

캔 안의 불량부분

도 제거한다. 

  

▶원인을 

모를 때

는 책임

자에게 

연락한

다. 



◆top roller에 감긴 경

우 

1)톱 롤러를 들어올

린다. 

 

 

·부시를 떨어뜨리지

않도록 주의한다. 

 

2)감겨 붙은 것을 손

으로 제거한다. 

 ·고무코트를 손

상시키지 않도

록 

3)롤러표면을 조사한

다. 

·우그러짐, 손상이

없는지 확인한다. 

·심할 때는 교환

한다. 

4)롤러를 정확하게

세팅한다. 

 ·품질유지를 위

하여 

5)운전을 시작한다. ·기대의 전후, 좌우

를 확인한다. 

·안전을 위하여 

6)불량슬라이버를 처

리한다. 

  

◆bottom roller에 감긴

경우 

1)톱 롤러를 들어 올

린다. 

 

 

·부시를 떨어뜨리지

않도록 주의한다. 

 

2)감겨 붙은 것을 칼

또는 커터로 제거

한다. 

·롤러가 손상되지

않도록 한다. 

 

3)롤러 표면을 조사

한다. 

·우그러짐, 손상이

없는지 확인한다. 

 

4)롤러를 정확하게

세팅한다. 

 ·품질유지를 위

하여 

5)운전을 시작한다. ·기대의 전후, 좌우

를 확인한다. 

·안전을 위하여 

(2)롤러 감김 

6)불량슬라이버를 처

리한다. 

  

 

(3)솜으로 막힘 ◆suction box내 솜막

힘 

1)기대를 정지시킨다.

 

 

·안전장치를 작동시

킨다. 

 

 

·안전을 위하여 

 



2)기대뒤에서 박스안

의 면을 제거한다. 

·실린더에 도구가

닿지 않도록 한다. 

·실린더를 손상

시키지 않기 위

하여 

3)운전을 시작한다. ·기대의 전후, 좌우

를 확인한다. 

·낙면이 정상적으로

배출되는지 확인한

다. 

·안전을 위하여 

 

4)불량슬라이버를 처

리한다. 

  

 

1)기대를 정지시킨다.  ·안전을 위하여 

2)플리스 불균제의

원인을 제거한다. 

·원인을 신속히 밝

혀 낸다. 

·안전에 각별히 주

의한다. 

·안전을 위하여 

3)운전을 시작한다. ·기대의 전후, 좌우

를 확인한다. 

·안전을 위하여 

(4)플리스 불균

제 

4)불량슬라이버를 처

리한다. 

  

▶기대 

순찰항의 

(3) 참조 

 


