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2. BD 200 오픈 엔드 정방기 

2.4 운전 관리 

(3) 운전 작업 관리 

1) 운전 작업 요령 

① 시운전 및 시동 

ⓐ 각종 체인지 휠을 확인한다. 

ⓑ 타이머의 조정 

타이머 TR1은 회전 조정으로 크게 하면 늦어지고, 작게 하면 빨라진다. 

타이머 TR2는 운전량을 조정하는 것으로 크게 하면 많아지고, 작게 하면 운

전량이 적어진다. 타이머 TR3는 보빈에 감기는 실의 길이를 조정하는 것이므

로 크게 하면 보빈에 감기는 길이가 길어지고 작게 하면 짧아진다. 

 

표 2-7 번수에 따르는 타이머 조정 

       번수 

타이머    
8s-10s 12s 14s 16s 20s 30s

 비 고 

TR1 

TR2 

TR3 

23~25 

27 

31 

23~25 

27 

32 

23~25 

28 

35~37 

23~25 

28 

37~40 

23~25 

30~32 

40~42 

20~22 

30~32 

44~47 

 

비 고  기계 공정조건에 따라서 조정이 달라질 수도 있다. 

 

ⓒ 시동시의 사절수는 10%를 기준으로 하나 20%(40본)까지는 허용한다. 

ⓓ 가능한 한 드래프트의 조정을 하지 않고 연조의 정량을 조정하여 준



다. 

② 실잇기에서 매듭의 길이는 20mm이내로 하여 사결점이 없도록 한다. 

실잇기 작업을 하기 전에 필터를 소제함과 동시에 필러를 밀어서 3초 정

도 급면을 시켜놓아야 한다. 틀보기는 항상 오른쪽에서 왼쪽 추로 이동하여 

실잇기를 하며 여러 사람이 함께 작업을 할 때는 20추 단위로 한다. 

③ 슬라이버 캔의 교환 

ⓐ 대당 4단 채비를 하며 한쪽은 2단 채비를 해서 전후열이 차례로 교

환되도록 한다. 

ⓑ 캔에 담기는 슬라이버의 양은 BD-200에서는 6~6.5lbs를 기준으로 하

는 것이 좋다. 

ⓒ 전체를 교환할 때는 20추 정도의 슬라이버가 틀에 공급될 때마다 피

드 버튼을 눌러서 급면을 시킨다. 

ⓓ 보통 4명이 한 조가 되어야 한다. 

④ 도핑 

ⓐ 도핑 행크를 확인한다. 

ⓑ 보빈은 도핑전에 미리 준비하여 둔다. 

ⓒ 기대 왼쪽에서 2명이 한 조가 되고 4명을 도핑조로 한다. 기계 양쪽

에서 동시에 도핑하도록 한다. 

ⓓ 도핑시에도 운전을 정지시켜서는 안된다. 계속 운전하며 도핑한다. 

ⓔ 치즈는 보통 2.5lbs를 기준으로 하여 도핑하도록 한다. 

ⓕ 도핑시 보빈 홀더가 잘 내려오지 않거나 목관이 잘 회전되지 않는 

것은 고장이므로 그대로 두고 수리를 하도록 연락한다. 

ⓖ 도핑한 치즈는 정장 치즈와 부정장 치즈로 구분하여 놓는다. 규정된 

무게에 ±40gr을 정장 치즈로 보면 좋다. 



⑤ 운전 중 일추관리 방법 

ⓐ 매주 1회씩 점검하여 8시간 동안 5회 이상의 실끊김이 있는 추는 보

빈 홀더를 올려 놓아 보전의 일추관리 작업자가 조정하도록 한다. 

ⓑ 각 반에 50대에 1명의 불량품 발견자를 두어 주기적인 사반, 매듭실, 

더러워진 실, 세퍼레이터 뒤에 남은 풍면 등을 찾아 내도록 한다. 

ⓒ 보전에서는 8시간동안 5회 이상의 실끊김이 있는 추를 수리 조정하

고 필러 불량, 피드 롤러에 기름 묻음 등의 기계적 고장 추를 수리하여 준다. 

⑥ 로터(방사실)의 소제 

ⓐ 방사실의 소제는 운전 중에 하며 실잇기 작업 때에 하는 오에 적어

도 24시간에 1회는 해주어야 한다. 

ⓑ 소제는 치즈의 감긴 양이 1/3정도가 되었을 때 실잇기 작업이 가장 

쉬우므로 그 때에 한다. 

ⓒ 소제시에는 1명은 소제를 하고 1명은 뒤를 이어서 이음 작업을 한다. 

⑦ BD사의 권사에서 처리(얀 클리닝) 

ⓐ 정장 치즈는 그대로 하조하여 출하하는 것이 원칙이며 부정장 치즈

는 권사에서 다시 감아 처리한다. 

ⓑ 전기식 슬러브 캐처의 감도 및 기계식 슬러브 캐처의 게이지 설정은 

실의 용도에 따라서 다르나 결점 제거의 범위는 슬러브가 20mm이상이고, 풍

면은 10mm이상, 굵은 실의 길이는 10cm이상이고, 직경은 해당번수의 곱으로 

정한다. 

ⓒ 정장 치즈도 용도에 따라서는 권사에서 다시 감아 처리한다. 

⑧ 운전반에서 실의 품질 조사(잔존 슬럽). 

ⓐ 시험실에서 하는 검사시험 이외에 운전반에서 월간 2회 정도의 잔존 

슬럽을 우스터 클래시매트에 의하여 조사하여야 한다. 우스터의 세팅은 



M.=7.5, C=번수, R.L(Reference Length)=1.0, S(감도)=150로 한다. 

ⓑ 잔존 슬럽 기준(lbs당 개수)(표2-8). 

 

표 2-8 

 

 

⑨ 꼬임의 고정은 90℃에서 20분간 하여야 잘된다. 

⑩ 온습도 관리의 목표 

여름에는 31℃에 RH(관계습도) 60%로 하고 겨울에는 23℃에 RH 60%로 한

다. 

2) 일상의 청소 

BD-200의 청소는 아주 중요하다. 청소는 공장 조건에 따라서 달라지나 표

준 청소의 종류와 주기 및 실시 방법은 다음의 표 2-9와 같다. 

◇ 청소시의 주의사항 

① 에어 필터 소제는 반드시 진공소제기(Vaccum cleaner)로 하며 에어 필터

에 잔먼지가 많이 끼었을 때는 칫솔로 소제한다. 소제는 10추 단위로 한다. 

② 운전중 로터 소제는 최소 1일에 1회 이상 하여야 한다. 

③ 로터 소제용 소형 브러시는 마모된 것을 사용해서는 안되며 소형 브러



시 이외의 어떤 공구도 로터 속으로 넣어서는 안된다. 

 

표 2-9 청소 규정 

 

 



④ 로터가 정회전 할 때는 소제 공구를 로터 속으로 넣어서는 절대로 안

된다. 얀 파이프의 소제는 낚시줄(은사)을 사용하여 한다. 

 

표 2-10 실잇기 담당 틀수(예) 

 
 

표 2-11 도핑공 담당 틀수(단 2인 1조 비작업시간 30분) 

 



3) BD-200의 실잇기 및 도핑 틀수 기준 

BD-200의 운전 작업에 대한 작업을 분석하여 보면 공장의 여건에 따라서 

다소 차이가 있을 것이다. 중요 번수의 작업을 분석한 것을 참고로 보면 표 

2-9 및 표 2-10과 같다. 

4) 실의 결점 방지 

BD-200에서 불량사의 발생 원인과 방지 및 처치 방법은 표 2-12와 같다. 

 

표 2-12 불량사의 종류와 원인 및 대책 

 



 

(4) 시험 및 검사 

1) 방출조건 및 품질기준의 예 

앞 공정의 기계조건, 공정간의 균형, 사용하는 원료, 용도 등 여러가지 조

건에 따라서 다르나 참고로 BD-200의 방출조건 및 품질기준을 소개하면 표 

2-13, 14와 같다. 



표 2-13 방출조건 및 품질기준(혼타면-연조) 

 

 

2) 시험 및 검사 

보통 다음과 같은 항목을 앞에서 설명한 것과 같이 품질기준을 설정하여 

관리목표를 세우고 그 결과를 확인하며, 필요에 따라서 샘플링에 의하여 결

점을 빨리 찾아내고 그 대책을 수립 실시하여야 한다. 

① 번수관계 : 번수, 번수 변동률, 수분율 

② 강력관계 : 리이강력, 단사강력, 강력 변동률, 신도 



③ 연수관계 : 실제 dust, dustn 변동률 

④ 외관관계 : 사반, 딱지, 넵 

⑤ 우스터 관계 : U%, IPI, 클래시매트(classimat) 결점수 

⑥ 사절관계 

⑦ 로터 안에 딱지가 모이는 상태 

다음에 참고로 일본 방적 검사 협회에서 제정한 오픈 엔드 방적사의 채점

표를 표 2-15에, 오픈 엔드 방적사의 최저 단사강력표를 표 2-16에 소개한다. 

 

표 2-14 BD-200의 방출조건 및 품질기준 

 



표 2-15 오픈 엔드 방적사 채점표 

 

 



표 2-16 오픈 엔드 방적사 최저단사 강력표(단위 : gram) 

Ⓐ  

 

 

Ⓑ 면 폴리에스터 혼방사 

 
 

Ⓒ 순스프사 및 순아크릴사 

 

 

Ⓓ 기 타 

 


