
운전·보전 관리를 위한 방적공정 기술(Ⅱ) - (20) 

(정방, 권사 공정) 

 

2.6 보전관리 

·학습 포인트· 

(1) 보전관리 항목을 철저히 이해하고, 보전작업에 임해서 지켜야 할 상황

을 파악한다. 

(2) 권사공정의 품질, 생산, 효율 목표를 달성하기 위하여 보전관리 항목을

철저히 이해한다. 

(3) 각 작업의 작업표준을 안전면도 포함하여, 급소를 중심으로 철저히 이

해한다. 

(4) 각부의 기능과 품질과의 관계를 파악하여 체크 포인트 및 게이지 조정

을, 그 순서에 따라 정확히 이해한다. 

(5) 권사기(winder)의 보전에서는 조사할 항목을 정리하고, 그 상태의 양부

판단 및 교체, 수리의 판단기준을 확실히 이해한다. 

(6) 공구와 계측기의 용도, 정확한 사용방법을 숙지하여 효율 좋고, 안전한

작업을 할 수 있도록 한다. 

 

(1) 보전관리의 요점 

1) 보전계획, 인원 

보전계획은 기계를 항상 양호한 상태로 유지함과 동시에 그 기능을 지속

시키기 위하여 계획을 입안할 때 필요인원과 보전주기를 면밀히 검토하여 

확실히 실시한다. 



2) 품질 

권사공정은 방적의 최종공정으로서, 실의 품질을 향상시키는 공정은 아니

지만, 다음 공정에서의 작업성을 크게 좌우하는 것을 깊이 인식하고 품질에 

각별한 관심을 가져야 한다. 다음 공정은 제품을 전수검사하는 장소이기도 

하기 때문에 기능검사 등 확실한 작업을 하지 않으면 안된다. 

3) 표준동작 

작업표준을 정확히 이해하여, 안전하고 효율적인 작업을 할 수 있도록 노

력한다. 

4) 정리정돈 

작업표준을 정확히 이해하여, 안전하고 효율적인 작업을 할 수 있도록 노

력한다. 

4) 정리정돈 

현장의 안전확보, 제품의 품질, 작업능률과 작업환경의 유지향상을 위하여 

5S(정리, 정돈, 청결, 청소, 예절)를 실시한다. 

 

(2) 각 작업의 작업표준 이해 

1) 주요부의 분해, 조립·조정 

a) 공급부 

● 분해 

① 블로 클리너를 정지시키고, 안전을 위하여 유닛의 황색버튼을 고정시킨

다.(잠근다) 

② 매거진 상부의 캡을 들어내고, 스냅 링(snap ring)을 뺀 다음 석션 파이

프를 빼낸다. 다시 스냅 링을 빼고, 매거진 캔을 빼낸다. 

● 조립·조정 



① 매거진 캔의 래칫을 기어부와 맞물리게 장착하고, 스냅 링을 넣는다. 

② 석션 파이프의 실의 흡입구를 오른쪽으로 가게 하여 삽입하고, 스냅 링

을 넣는다. 

③ 매거진 캡을 부착하고, 실이 흡입되는지 확인한다. 

④ 유닛의 황색번튼을 해제하고, 블로 클리너를 운전한다. 

b) 권취부(drum) 

● 분해 

① 블로 클리너를 정지시키고, 안전을 위하여 유닛의 황색버튼을 고정시킨

다. 

② 유닛을 앞으로 눕힌다. 

·얀 클리어러를 빼낸다. 

·기대 뒤로 가서 원터치 조인트, 공기파이프, CB 커넥터(connector)를 빼낸

다. 

·기대 앞으로 돌아와 unit set bolt를 빼고, 유닛을 천천히 앞으로 눕힌다. 

③ 드럼을 빼낸다. 

·드럼커버를 벗긴다. 유닛의 커버를 벗기고, 드럼 벨트를 벗긴다. 

·드럼 풀리의 고정나사를 2개 풀어 드럼 풀리를 뽑는다. 

·드럼 샤프트의 고정나사를 3개 모두 풀고, 드럼 샤프트를 유닛 안쪽에서 

나일론 망치로 두드리면서 빼낸다. 

·드럼 너트렌치로 드럼나사를 풀고, 드럼뽑개를 사용하여 드럼을 빼낸다. 

드럼나사는 원(좌)나사이기 때문에 주의해야 한다. 

● 조립·조정 

① 드럼을 조립한다. 

·드럼을 장착하고, 드럼 너트렌치를 사용하여 드럼나사를 조인다. 



·드럼 샤프트를 부착하고, 고정나사를 조인다. 이 때 드럼이 원활히 회전

하는지 확인한다. 

·드럼 풀리를 부착하고, 샤프트의 고정점(set point)에 맞춰 고정나사를 조

인다. 

·드럼벨트를 끼우고, 유닛의 커버를 씌운다. 

·드럼 커버를 드럼과의 간격이 1~1.5mm 되도록 설치한다. 

② 유닛을 원래대로 조립하고, 세트볼트를 조인다. CB커넥터, 공기파이프, 

원터치 조인트를 조립하고, 얀 클리어러를 부착한다. 

③ 유닛의 황색버튼을 해제하고, 블로 클리너를 운전한다. 

c) knotter부(splicer) 

● 분해 

① 3mm 6각렌치로 나사를 풀고, 실이음 노즐 본체를 빼낸다. 

② +자 드라이버로 나사를 풀고, 프런트 플레이트를 빼낸다. 

③ 3mm 6각렌치로 나사를 풀고, 노즐 조인트에 붙어 있는 ○ 링이 없어지

지 않도록 하여 splicer frame을 빼낸다. 

④ 1.5mm 6각렌치로 나사를 풀고, 해연노즐을 돌리면서 빼낸다. 

⑤ 2.5mm 6각렌치로 나사를 풀고, 실끝커터를 가이드 플레이트에 붙어있는 

채로 빼낸다. 

● 조립·조정 

① 실끝 커터, 해연노즐을 조립한다. 

② 노즐 조인트에 ○ 링이 붙어 있는 것을 확인한 다음, 프런트 플레이트

를 부착한다. 

③ 실이음 노즐 본체를 부착한다. 

d) suction부 



● 분해 

① 주차단기(main breaker)를 내리고, 배기덕트를 빼낸 다음 커버를 벗긴다. 

다시 배기덕트와 벨트커버를 벗긴다. 

② 모터 연결선을 떼내고, 블로어 벨트를 빼낸다. 케이싱 커버와 볼트를 

빼내고, 블로어 모터를 위로 들어 올려 빼낸다. 

③ 기대 앞쪽으로 블로어를 꺼내어 운반차(hand lift)에 싣고, 작업장으로 운

반하여 마루 위에 안정된 상태로 놓는다. 

④ 임펠러 부착 너트를 풀고, 임펠러를 빼낸다. 

● 조립·조정 

① 브러시, 압축공기 등을 사용하여 임펠러를 소제하고, 손상된 부분 등 

이상이 없는지 확인한다. 또한 blower shaft key가 마모되지 않았는지 확인하고 

임펠러를 조립한다. 

② 케이싱 커버를 부착하기 위하여 사용한 내장(ceiling)제를 깨끗이 제거한

다. 

③ 블로어를 석션박스에 얹어 놓는다. 케이싱 커버와 케이싱을 시링제를 

도포하여 부착한다. 

④ 블로어 모터를 설치하고, 모터 선을 연결한다. 

⑤ 커버와 덕트를 조립한다. 

⑥ 주차단기를 넣고 시운전하여 회전방향, 진동, 소리, 공기누출 등을 점검

하고, 이상이 없으면 본운전으로 들어간다. 

 

2) 수입검사 

보전작업 매뉴얼을 준한다. 

3) 교체·수리 



보전작업 매뉴얼을 준한다. 

4) 정기보전 

소제와 주유를 설명하고, 점검항목에 대해서는 (3)기능체크, (5)각부의 상태 

조사기준 및 교체, 수리의 판단으로 설명한다. 

 

분 류 보전항목 내용 주기 

1. splicer cutter 커터용 스프레이 오일 1회/주 

2. tenser cutter ＂ 1회/주 

3. shutter cutter ＂ 1회/6개월 

4. one touch joint gear over 윤활유(grease) ＂ 

5. one touch joint gear 모리코트 스프레이 ＂ 

6. cam shaft 모터 감속기 기어 오일 ＂ 

7. blower shaft 베어링 윤활유 ＂ 

8. 유닛 내부 모리코트 스프레이 1회/년 

주 유 

9. splicer cam ＂ ＂ 

1. drum 브러시 브러시의 실밥 제거 1회/주 

2. bobbin coveyer 풀리 등의 풍면, 실밥 제거 ＂ 

3. cone cheese holder 감겨붙은 실 제거 ＂ 

4. air filter pipe 드레인으로 뽑아냄 ＂ 

5. blower impeller 흡입구 풍면제거 1회/월 

6. shutter cutter 브래킷 안의 풍면 제거 1회/6개월 

7. cam shaft 샤프트에 감긴 실, 풍면제거 1회/년 

8. splicer cam box 내부 공기분사에 의한 풍면 제거 ＂ 

9. 유닛내부 ＂ ＂ 

소 제 

10. 구동부 ＂ ＂ 

 



(3) 기능 체크 포인트 

 



 

 



 

 



 

 



보조장치 

 



 

 



(4) 각부의 게이지 조정기준과 조정순서 

 



 
 



 
 



(4) 각부의 게이지 조정기준과 조정순서 

 



(6) 공구 및 계측기의 용도와 사용방법 

 

 

 

<문제 A> 

▶ 다음 문제에서 맞는 것에는 ○, 틀린 것에는 ×를 하시오. 

(1) 스트로보스코프는 권취상태를 점검하는 측정기이다. 

(2) 드럼 풀리와 센서의 간격은 2.5±0.5mm 이다. 

(3) 스플라이서 커터의 칼날에 이가 빠졌으나, 이은 부분에 이상이 없기 때

문에 그대로 운전하였다. 



(4) 드럼에 감겨붙은 실은 낫으로 제거하였다. 

(5) 이은부분의 길이가 길기 때문에, Ln을 3에서 1로 변경하였다. 

[해답] (1) × 드럼 등의 회전수를 측정한다. 

      (2) ○ 

      (3) × splicer cutter를 교환한다. 

      (4) × 드럼용 가위 이외의 사용은 금지한다. 

      (5) × Ln = 8로 맞춘다. (Ln = 4~8) 

 

<문제 B> 

▶ 다음 문제의 (  )속에 적당한 단어 또는 숫자를 넣으시오. 

1) 베어링 센터의 점검은 (1)을 끄고(나오게 하여) 유닛을 정지시켜 (2)를

빼낸 다음 감독으로 원활하게 회전하는지 점검한다. 

2) 드럼 커버의 게이지 조정은 (3)mm의 우레탄 시트 또는 종이를 사용하

여, (4)를 죄어 가볍게 시트(sheet)가 빠지도록 조정한다. 진동에 의해 (5)과 접

촉하지 않는 것도 확인한다. 

[해답] (1) 황색버튼,  (2) 패키지,  (3) 1,  (4) set bolt,  (5) 드럼 

 

<문제 C> 

▶ 다음 질문에 답하시오 

(1) 오토 도퍼의 주행불량 원인을 2가지 들으시오 

(2) 계단권취(段卷)의 기계적인 원인을 2가지 들으시오 

(3) 메모리(memory)기구의 점검방법을 열거하시오. 

(4) cradle oil damper의 기준유량을 들으시오. 

(5) 얀 클리어러 절단의 이상원인을 2가지 들으시오 



[해답] (1) 주행로울러 마모, 주행로울러에 풍면·실밥이 쌓임, speed 

controller 불량, friction slip, trolley duct 변형 

       (2) 드럼 손상, 드럼커버 손상, 장력이 약함 

       (3) 유닛을 3회 노팅 미스시켜 황색버튼이 나오는지 확인한다. 

       (4) 67cc 

     (5) 슬릿 안이 실로 막힘, 감도 설정불량, 클리어러 불량, 정방관사 

불량 

 

 
<그림 2.14> 특수 부속공구 



 

<그림 2.15> splicer 전용의 특수부속공구 


