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5. 운전작업 및 운전관리 

5.3 운전작업 

(6) 소제 

소제 장소 및 주기는 방출섬유의 종류, 번수, 설비 내용 및 소제의 자동화 

정도에 따라 일정하지는 않으나, 표준적인 하나의 예를 다음에 보인다. 

 

표 5-1 중번수 코머사 방출시의 소제표 

소 제 부 위 소 제 용 구 주 기 

롤러 네크, 크레이들 주위 

컬렉터 주위 

롤러 빔 

라페트 필러 

톱보드 

스핀ㄷ르 주위 

록킹 주위 

기어엔드, 아웃엔드 

기대하부, 상면 

로빙 선반 

톱 클리어러 

언더 클리어러 

권취봉, 롤러 피커 

권취봉 

권취봉(파이프부착) 

권취봉(파이프부착) 

권취봉 

핸드브러시 

핸드브러시 

핸드브러시 

당목브러시 

브러시 

스폰지, 전용 소제기 

스폰지, 전용 소제기 

1회/3일 

1회/교대 

1회/3일 

1회/3일 

1회/3일 

1회/3일 

1회/3일 

1회/2일 

1회/교대 

1회/3일 

1회/3일 

1회/3일 

 

(7) 트래블러 교체 

1) 트래블러 교체 

① 트래블러의 수명은 번수에 따라 다르지만, 일반적으로는 굵은 것이 마

모가 작고 가벼운 것이 많다. 또한 트래블러의 소도(燒度) 및 소율(燒率)은 



사절에 큰 영향을 주므로, 트래블러가 타서 대량으로 비산하기 전에 일제히 

교체하는 것이 효과적이다. 

② 트래블러는 관사가 70~80% 감긴 위치에서 일제히 교체한다. 품종별로 

적정의 교체 주기를 정한 후 대별 교체계획표를 작성하여 계획표에 따라 교

체를 실시한다. 

2) 트래블러 보관 

트래블러를 잘못 취급할 경우에는 실제로 비산에 의한 것보다 분실이 더 

많을 수가 있다. 또한 각종의 트래블러가 혼합될 경우에는 품질은 물론 방출

조건에서도 트러블이 될 수가 있다. 그러므로 트래블러의 보관, 보충품의 보

관 장소와 용기 등에 충분한 배려를 하여 분실이나 혼합을 방지하여야 한다. 

(8) 스핀들 테이프의 교체 

스핀들 테이프가 절단되면 1본이라도 4추가 생산이 불가능하게 되며, 또한 

테이프가 느슨한 경우에는 약연사의 원인이 되므로, 시급히 교체하여야 한다. 

스핀들 테이프는 면 테이프, 하바짓드 테이프, 엔씨엠(NCM) 테이프 등이 쓰

이고 있지만, 대표적인 것으로서 하바짓드 테이프(TS-5)와 면 테이프의 이음 

방법을 아래에 보인다. 

1) 하바짓드 테이프의 연결방법 

a) 접착면의 경사가공(스카이버 가공) 

테이프의 길이는 필요한 길이에서 초기의 신장율을 빼고 여기에 접착부분

을 더한 길이로 절단한 다음에 양 끝의 접착부분을 경사지게 한다. 

[예] 테이프 길이 : 1,000mm 

신장율 : 1,5% 

접착부분 : 15mm의 경우 절단 길이는 1,000-15+15=1,000mm 

양 끝의 접착부분의 경사가공은 전용의 스카이버로 하고 접착부분의 길이



는 12~15mm가 적당하다. 

 

 

그림 5-4 하바짓드 테이프의 연결방법 

 

b) 접착방법 

① 접착에는 100 V 의 전원에서 100~120℃의 온도로 자동 조절하게 되어 

있는 전용의 프레스를 사용한다. 

② 프레스를 전원에 접속시켜서 미리 온도를 올려 놓는다. 

③ 스카이버 가공을 행한 양 끝을 거친 브러시나 놋쇠로 만든 와이어 브

러시 등으로 고무질 부스러기를 제거한 후에 신나로 표면을 깨끗하게 닦아

낸다. 스카이버 가공을 한 부분은 손에 묻은 기름으로 오염될 염려가 있으므

로, 직접 손을 대지 않아야 한다. 

④ 접착면의 한 끝에 접착액(fixol)을 부러시 또는 붓으로 엷게 바른다. 

⑤ 접착액을 바른 끝과 다른 끝을 정확히 겹친다. 겹친 부분은 스카이버 

가공을 한 부분의 길이보다 길거나 짧지 않아야 한다. 

⑥ 프레스기의 손잡이를 들어 올리면서 누른 후에 판을 전방으로 연다. 

⑦ 가열된 면의 중앙으로 테이프의 접착면을 올바르게 두고 양측의 클리

프에 끼워서 테이프를 고정시킨 후에 눌린 판을 테이프의 접착면에 고정시

킨다. 이 때 접착면의 양면에 셀로판지를 깔아서 접착액이 프레스에 부착되

지 않도록 한다. 



⑧ 눈금판의 손잡이를 돌려서 테이프의 두께에 상당하는 눈금에 맞춘 후

에 눈금판 하측의 돌기 부분을 눌린판의 凹부분에 맞추고 손잡이를 앞으로 

겹쳐서 테이프 접착부를 프레스 한다. 

⑨ 2~5분 동안 가열 프레스한 후에 전원을 끊고 약 15분 동안 냉압시킨다. 

⑩ 손잡이를 올려서 압판을 열고 테이프를 꺼낸다. 

⑪ 프레스 온도는 가공 전의 표면온도계로 확인한다. 

2) 면 테이프의 이음 방법 

접착면의 길이는 5cm가 표준이며, 필요한 테이프 길이에 이 길이를 더한 

길이로 테이프를 절단한다. 접합면을 정확히 겹친 후에 아래의 그림과 같이 

미싱으로 봉합한다. 재봉틀은 윗실과 밀실이 고르게 누벼지도록 조정한다. 

 

 

그림 5-5 스핀들 테이프의 이음방법 

 

(9) 톱 롤러와 에이프런의 교환 

톱 롤러와 에이프런이 불량하면, 실의 품질이 나빠질 뿐만 아니라 사절의 

원인이 되므로, 운전 중에 불량품을 발견할 때에는 예비품과 교환하여야 한

다. 보텀 에이프런은 미리 끼워 둘 수가 있으며(정기 보전 시에 보충한다), 

톱 롤러는 양호품과 불량품용으로 칸막이가 구분되어 있는 용기를 소정의 

위치에 설치한다. 

1) 톱 롤러의 교환 기준 

다음 항목이 불량한 것은 교환한다. 



① 트래버스 간에 요철이 있는 것. 

② 진동(아아버가 진동하는 것) 

③ 운전 중 회전에 충격이 있는 것. 

④ 표면이 거칠거나 플루트와 컬렉터 등에 의하여 손상된 것. 

⑤ 기름에 오염되어 변색된 것. 

⑥ 코트가 아아버에 접착되지 않은 것. 

⑦ 아아버에 기름이 없는 것. 

⑧ 플리이스가 많이 감긴 것. 

⑨ 기타 방출에 지장이 있는 것. 

2) 에이프런 교환을 요하는 항목 

 

표 5-2 윤활유의 종류 예 

 



다음 항목에서 불량한 것은 교환을 하여야 한다. 

① 트래버스 간에 오목한 홈이 있거나 표면에 요철이 있는 것. 

② 표면이 손상되거나 가장자리가 손상된 것. 

③ 늘어난 것. 

④ 기름에 오염이 되어 변색된 것. 

⑤ 회전이 원활하지 못하거나 기타 방출에 지장이 있는 것. 

(10) 주 유 

적정한 윤활은 기계의 수명을 연장시키고 동력 및 유지비를 절약시키는 

것은 물론이지만, 더욱 중요한 것은 방출제품의 품질 및 생산성에 큰 영향을 

준다는 것이다. 

최근 기계의 주요 회전로는 베어링이나 오일배스(oil bath)화 함과 동시에 

낡은 기대에서도 주요 회전부를 볼 베어링화 하고 있으며, 주유작업의 생력

화가 진행되고 있다. 그러므로 주유개소, 주유 주기 및 주유작업 등은 공장

이나 기계에 따라 일정하지는 않지만, 주유작업을 행함에 있어서  

① 적정한 윤활유를 사용하고 

② 적정한 양을 급유하고 

③ 적정한 주기로 보충 및 교환한다. 

라는 점은 엄수하여야 한다. 

2) 주유의 주의사항 

① 주유부위에 대한 주의 

주유부위를 깨끗한 천으로 깨끗이 닦아내고 면설 등으로 막혀 있을 때에

는 반드시 제거하여 깨끗하게 한 후에 주유한다. 

② 주유기에 대한 주의 

주유는 한 방울에도 주의하여야 하며, 주유기의 첨단이 막히거나 손상으로 



확대되어 있지 않나를 점검한다. 주유할 때에는 왼손으로 깨끗한 걸레를 사

용하여 주유부를 닦아냄과 동시에 주유기 첨단에 프라이 등이 부착된 경우

에도 닦아 낸다. 

③ 기 타 

주유는 정해진 시기에 정해진 순서로 행하여야 하며, 이를 잊어버리지 않

도록 한다. 회전부에 발열이나 이상한 소리가 날 때에는 즉시 정대시켜서 필

요한 조치를 취한다. 


