
운전·보전 관리를 위한 방적공정 기술Ⅰ 

- 3. 정소면공정 (12) - 

 

 

3.2.6 보전관리 

 

  
 · 학습 포인트 ·  

(1) 보전부문의 관리항목을 명확히 정하고, 보전작업에 임해서 지켜야 할

사항을 파악한다. 

(2) 각 작업의 표준동작을 (안전면도 포함하여) 급소를 중심으로 하여 이해

한다. 

(3) 각부의 기능 체크방법과 이유를 정리하여, 이해한다. 

(4) 각부 게이지와 품질을 관련시켜 중요성을 인식하고, 조정내용과 순서

를 이해한다. 

(5) 기계설비의 보전에서 조사해야 할 항목을 종합 정리하고, 그 상태의

양부 판단 및 교체, 수리의 가부 판단기준을 이해한다. 

(6) 공구와 계측기의 올바른 용도와 사용방법을 숙지하여 효율 좋고, 안전

한 작업을 할 수 있도록 한다. 

 

(1) 보전관리의 요점 

1) 보전계획 및 인원 

보전계획에 맞춰 코우머설비의 보전관리, 예산관리, 작업원의 효율적인 작

업준비를 실행한다 



2) 방출상황과 품질 

생산량 확보와 품질 유지를 위하여 최적의 공조, 방조 관리에 노력한다. 

 

3) 표준동작 

각 작업의 표준동작을 관리 감독하고, 작업원의 지능 향상을 위하여 교육, 

훈련을 실시한다. 

 

4) 정리정돈 및 안전 

직장의 안전확보를 위하여 5S(정리, 정돈, 청결, 청소, 예절)를 관리, 감독

한다. 

 

(2) 각 작업의 작업표준 이해 

1) 주요부의 분해, 조립 조정 

a) 공급부 

○ 분해 : 메탈, 기어를 분해하고 랩 로울러를 로울러 받침대에 내려 놓는

다. 

○ 조립 : 랩 로울러를 좌우 균등하게 한 다음 가볍게 돌아갈 수 있도록 올

려놓고, 메탈 기어를 조립한다. 

○ 조정 : 기어 물림, 랩 가이드의 폭, 스톱모션을 적정하게 조정한다. 

b) 코우밍부 

○ 분해 : top detaching roller, top comb, nipper, cylinder를 분해한다. 

○ 조립 : 규정된 인덱스(index)에 따라 cylinder, nipper, top detaching roller를 

조립한다. 

○ 조정 : cylinder gauge, nipper gauge, nipper개폐, top comb gauge, 진입시기, 타



이밍 등을 조정한다. 

c) 디태칭부 

○ 분해 : top detaching roller를 분해하고, detacing holder, metal cap, bottom 

detaching roller를 분해한다. 

○ 조립 : bottom detaching roller를 조립하고, 중심을 잡은 다음 metal, holder, 

top detaching roller를 조립한다. 

○ 조정 : fleece guide 폭, top comb gauge, stop motion을 규정대로 조정한다. 

d) 드래프트부 

○ 분해 : top roller, clearer, bottom roller, calender roller, calender roller를 분해한

다. 

○ 조립 : calender roller, bottom roller를 조립하고, bottom roller gauge를 규정된 

게이지로 조정한다. 

○ 조정 : plunger 가압, clearer, stop motion을 규정대로 조정한다. 

e) 코일러부 

○ 분해 : tube roller, clearer, bottom roller, calender roller를 분해한다. 

○ 조립 : can bottom gear, tube wheel을 규정된 위치에 조립한다. 

○ 조정 : stop motion을 규정대로 조정한다. 

 

2) 수입검사 

a) clearer : 포장상태, 외관, 칫수를 체크한다. 

b) cylinder : 포장상태, 외관, 침규격, 침밀도를 체크한다. 

c) top comb : 포장상태, 외관, 침규격, 침밀도를 체크한다. 

d) cylinder brush : 포장상태, 외관, 칫수를 체크한다. 

e) top roller, detaching roller : 정방공정에 따른다. 



f) cans : 소면공정에 따른다. 

 

3) 교환 및 수리 

a) 실린더(하이코움) 

실린더 침이 손상된 경우는 그 부분만 bar를 빼서 예비 바로 갈아끼우고 

소정의 인덱스로 게이지를 조정한다. 

b) 톱 코움(하이코움) 

침이 손상되었으면 나사를 풀어 needle ribbon만 교체하고 소정의 인덱스로 

각도, 높이 등의 게이지를 조정한다. 

c) 실린더 브러시(강선 사용) 

장기간 사용하면 와이어 끝이 돌출한 상태로 되지만 전모(shearing)는 하지 

않는다. 

 

(3) 기능 체크 포인트 

1) 각부 기능의 체크기준과 순서 

체크항목 체크순서 비 고 

1) 회전수 ①벨트의 장력상태를 조사한다. 

②회전계로 회전수를 측정한다. 

③설정회전수와 대비하여 확인한다. 

○회전 오차 체크를 위하여 

1) 게이지 

a) 니퍼 게이지 

①인덱스를 규정에 맞춰 보텀 디태칭

로울러와 니퍼 쿠션 플레이트의 간격을

체크한다. 

②인덱스를 규정에 맞춰 니퍼의 개폐, 

기어물림을 체크한다. 

○니퍼 파지 불량에 의한 피

싱불량 방지를 위하여 

b) 실린더 게이지 ①인덱스를 규정에 맞춰 실린더의 위치

를 체크한다. 

②인덱스를 규정에 맞춰 실린더 침끝과

니퍼 나이프 간격을 체크한다. 

○코우밍불량 방지를 위하여 



c) 톱코움 게이지 ①인덱스를 규정에 맞춰 톱 코움 플레

이트의 각도를 체크한다. 

②인덱스를 규정에 맞춰 톱 코움의 진

입타이밍을 체크한다. 

③인덱스를 규정에 맞춰 톱 코움의 높

이와 거리를 체크한다. 

○코우밍불량 방지를 위하여 

d) 실린더 브러시 

   게이지 

①인덱스를 규정에 맞춰 실린더 브러시

와 실린더 세그멘트의 간격을 체크한다.

②인덱스를 규정에 맞춰 실린더 브러시

와 에어 스트립의 간격을 체크한다. 

○정상적인 낙면율 유지를 위

하여 

3) 코우밍 

a) 실린더 침, 

   톱 코움 

 

①침의 구부러짐, 접힘을 체크한다. 

②침의 손상을 체크한다. 

③톱니에 낀 것을 체크한다. 

④침 밀도를 체크한다. 

○코우밍불량 방지를 위하여 

b) 타이밍  

(그림 3.2.9참조) 

①플리스의 상태를 보면서 디태칭 로울

러의 역전 타이밍을 최적의 상태로 조

정한다. 

○코우밍불량 방지를 위하여 

○피싱불량 방지를 위하여 

c) 낙면 ①규정에 따라 낙면율을 측정한다. 

②딜리버리간의 변동은 없는지, 낙면상

태는 정상인지 체크한다. 

○규정대로 낙면율을 유지하

기 위하여 

○코우밍상태를 파악하기 위

하여 

4) 하중 ①웨이팅 암의 세팅위치, 브러시의 작

용, 가압눈금 등을 체크한다. 

○로울러 엔드 부시에 균등하

게 하중이 걸리는지 여부를

확인하기 위하여 

5) 피싱 

a) 단(bar) 

 

① 플리스에 가로방향 줄무늬가 없는지

체크한다. 

 

○ 피싱상태를 파악하기 위하

여 

b) 변불량 ① 변부에 후, 박단과 섬유의 흐트러짐

이 없는지 체크한다. 

 

c) 클라우디 ① 플리스 전반에 후박의 구름모양의

결점이 없는지 체크한다. 

 

d) 구부러짐 ①이음매의 섬유가 구부러져 있지 않은

지 체크한다. 

 

e) 길이방향으로 

구부러짐 

①길이방향의 굽어짐을 체크한다.  



f) 구멍 ①플리스에 구멍으로 보이는 후박의 결

점이 없는지 체크한다. 

 

g) 코일링 ①캔 내경과 코일러 직경의 적합 정도

를 체크한다. 

②코일의 간격을 체크한다. 

③튜브의 슬라이버 통과부에 대한 원활

한 상태를 체크한다. 

○리킹방지를 위하여 

 

 

○슬라이버의 품질유지를 위

하여 

 

2) 보조장치의 체크 기준과 순서 

체크항목 체 크 순 서 비 고 

1) stop motion 

a) lap stop 

①각 헤드의 랩 스톱의 작동, 램프, 

점등, 기대 정지를 확인한다. 

○확실한 스톱모션의 작동 확

인을 위하여 

b) table calender stop ①헤드의 테이블 캘린더 스톱이 플리

스 절반으로 되었을 때 작동하여 램

프 점등, 기대 정지를 행하는지 여부

를 확인한다. 

 

c) drawing stop ①스톱 플레이트와 contact bottle의 간

격을 규정대로 조정하여, 작동, 램프

점등, 기대정지를 확인한다. 

 

d) drawing sliver 절

stop 

①슬라이버 절단 감지광전관을 차폐

하여, 램프 점등, 기대 정지를 확인한

다. 

 

2) cleaning 장치 

a) detaching roller  

clearer(top, bottom) 

①톱 로울러와 클리어러의 사이가 좌

우 균등한지 여부를 체크한다. 

②클리어러 포의 회전상황, 클리어러

코움의 작용을 체크한다. 

③보텀 로울러와 클리어러의 접촉상

태를 체크한다. 

○ 확실한 클리어러의 효과를

확인하기 위하여 

b) drawing clearer 

  (top, bottom) 

①톱 로울러와 클리어러의 사이가 좌

우 균등한지 여부를 체크한다. 

②클리어러의 포의 회전상황, 클리어

러의 코움의 작용을 체크한다. 

 

3) 자동집면장치 ①흡입장치에 공기누설이 없는지 체

크한다. 

○집면불량, 흡입불량 방지 



②프레스기에 솜 막힘이 없는지 체크

한다. 

 

(4) 각부 게이지의 조정 기준 및 순서 

조정부위 조 정 순 서 비   고 

a) 니퍼 게이지 ①인덱스 40에서 톱 코움 높이게이지

를 사용하여, 니퍼 쿠션 플레이트의

하면이 디태칭 로울러의 상면과 같은

높이로 되도록 조정한다. 

②쿠션 플레이트 스톱 게이지를 사용

하여, 디태칭 로울러와 니퍼 쿠션 플

레이트 사이를 간격없이 옆이동할 수

있도록 조정한다. 

○낙면작용을 활실히 행하기

위하여. 

b) 실린더 위치 ①엔덱스 10.5에서 실린더 게이지를

사용하여, 디태칭 백로울러와 실린더

제1침의 침 끝을 맞춘다. 

○정상적인 코우밍작용을 행

하기 위하여 

c) 니퍼 개폐 ①인덱스 10.5에서 레버 핀으로부터

니퍼 스프링의 로드 훅이 가볍게 걸

리고, 떨어질 수 있도록 조정한다. 

○니퍼파지를 확실히 하기 위

하여 

d) 보조니퍼의 개폐 ①인덱스 34에서 레버핀으로부터 보

조 스프링의 로드 훅이 가볍게 걸리

고, 떠어질 수 있도록 조정한다. 

 

e) 실린더 게이지 ①인덱스 14부근에서 실린더 게이지

를 사용하여, 실린더의 제 12~13침의

위치에서 규정된 게이지로 설정한다. 

○ 정상적인 코우밍작용을 행

하기 위하여 

f) 톱 코움 각도 ①인덱스 40에서 톱 코움 각도게이지

를 톱 코움 가이드의 홈부에 가볍게

끼울 수 있도록 조정한다. 

 

g) 톱 코움 진입시기 ①인덱스 38에서 앞쪽 can follower가

톱 코움 암의 전동면에 가볍게 접촉

하는 위치로 이동 조종한다. 

 

h) 톱 코움 게이지 ①인덱스 40에서 톱 코움 게이지를

사용하여, 톱 코움과 톱 백 디태칭 로

울러와의 거리를 규정대로 설정한다. 

○정상적인 코우밍작용을 행

하기 위하여 



②인덱스 40에서 톱 코움 높이게이지

를 사용하여, 보텀 디태칭 로우러 표

면으로부터 톱 코움 침끝까지의 높이

를 규정대로 설정한다. 

i) 실린더 브러시  

게이지 

①실린더 브러시 게이지로 실린더 샤

프트와 브러시 샤프트의 거리를 규정

대로 설정한다. 

○낙면작요을 확실히 행하기

위하여 

j) 디태칭 로울러  

  타이밍 

①인덱스 40부근에서 피싱이 최적의

상태로 되는 위치로 조정한다. 

○타이밍도 참조 

 

(5) 각 부의 상태 조사기준 및 교환, 수리의 판단 

상   태 원   인 조    치 

a) 피드 로울러 

에 감겨붙음 

①로울러에 상처나 녹이 씀 ○sandpaper 등으로 보수 

b) 피드로울러 

  의 파지불량 

①tension arm pin부의 뒤틀림 

②cushion plate 표면의 상처, 함몰 

○pin부에 주유 

○샌드 페이퍼 등으로 보수  

  보수할 수 없는 경우는 쿠션

플레이트 교환 

c) 니퍼 개폐 ①spring rod와 nylon bush사이가 풍면으로

막혀있음 

○정기적으로 소제 

d) 니퍼의물림 

   부적합 

①맞물리는 부분의 손상, 먼지와 잎부스

러기의 부착 

○샌드 페이퍼 등으로 보수 

  보수할 수 없는 경우는 쿠션

플레이트 교환 

e) 피싱불량  ①피싱 타이밍 불량 

②기어 엔드 내 맞물림 불량, 키와 고정

나사가 풀어져 덜거덕거림 

③톱 디태칭 로울러의 파지불량(스프링파

손, 톱 디태칭 로울러의 진동, crown불량, 

톱 디태칭 로울러축부 마모 

④다공로울러와 댐퍼사이가 면이 쌓임 

⑤펜의 풍량 부적합 

○타이밍 조정 

○맞물림 조정, 키 교환, 고정나

사 조정 

○스프링 교환, 조정 

○톱 디태칭 로울러의 연마, 수

정, 교환 

○end bush needle bearing교환 

○면의 막힘 제거 

○댐퍼로 풍량조정 

f) 단섬유 제거 

  불량 

①코움 실린더가 솜으로 막힘, 침이 구부

러짐 

○면막힘 제거, 실린더 바 불량

부분 교환 



②톱코움의 pitch 부적합(너무 가는 경우)

③톱코움의 침이 구부러짐 

○적정한 needle ribbon과 교환 

○니들 리본 교환 

g) 톱디태칭 

 로울러감김

(드로잉 

톱 로울러 

동일) 

①로울러 표면의 상처 

②로울러 표면에 먼지부착 

③클리어러 접촉불량 

④로울러의 고무경도 부족 

○로울러표면 연마 또는 교환 

○표면을 미지근한 물로 세정 

○클리어러 위치조정 

○새 로울러와 교환 

h) 보텀디태칭

로울러 감

김(드로잉 

보텀로울

러도동일) 

①클리어러 접촉불량 

②로울러 표면의 상처, 녹이 씀 

③온습도 불량 

○클리어러 위치조정 

○샌드 페이퍼 등으로 보수 

○온습도 조정 

 

(6) 공구 및 계측기의 용도와 사용방법 

1) 공구, 기구, 계측기 

연조공정 관련항목 참조. 

2) 각종 게이지 

각종 공구는 <그림 3.2.10>과 같다. 

 

 



 

 
<그림 3.2.10> 주요공구 



  
 · 문제 A·  

▶ 다음 A군과 가장 관계가 있는 것을 B군, C군에서 각각 골라, 번호로 답

하시오. 

A군(피싱 불량)        B군(원인)                 C군(조치) 

(1) 넵, 잎부스러기 1) 피드 로울러 송출불량 ①랩 가이드 조정 

(2) 단(bar)         2) 랩의 2중 구부러짐    ②니퍼 나이프의 맞물림 조정 

(3) 변불량         3) 코우밍불량           ③피드 롤러의 회전, 파지 점검

[해답] (1) 3) ④,  (2) 1) ③,  (3) 2) ①,  (4) 4) ② 

 

  
 · 문제 A·  

▶ 코우머 낙면의 집진상태가 나빴다면, 생각되는 원인을 2가지 열거하시오. 

[해답] (1) 흡입장치의 공기가 샘. 

      (2) 프레스기에 솜이 막혀 있음. 

 

  
 · 문제 B·  

▶ 톱 코움 게이지를 조정하는 경우, 필요한 게이지를 3가지 열거하시오. 

[해답] (1) 톱 코움 게이지 

      (2) 톱 코움 높이게이지 

      (3) 톱 코움 각도게이지 

 

  
 · 문제 B·  

▶ 코우머기 운전중 톱 디태칭 로울러에 감겨붙음이 빈발하는 경우, 생각

되는 원인을 3가지 열거하시오. 



[해답] (1) 로울러표면의 상처 

      (2) 로울러표면에 먼지부착 

      (3) 클리어러의 접촉불량 

      (4) 로울러의 고무경도 부족 

      (5) 허니듀 등 원료중의 이물질 

      (6) 공기조화 불량 

 

  
 · 문제 B·  

▶ 니퍼 게이지, 톱 코움 게이지, 디태칭 로울러의 타이밍을 조정하는 경

우, 인덱스를 얼마에 맞추는지 적으시오. 

[해답] 인덱스 40 

 

  
 · 문제 C·  

▶ 다음 표는 타이밍 표이다. (  )속에 적당한 단어를 기입하시오. 



[해답] (1) 니퍼개폐,  (2) 피드 로울러 송출,  (3) 최전진,  (4) 코우밍 중 

      (5) 코우밍 중 (6) 송전 (7) 정전 

 

 


