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4. Manual 작성 

4.6 H.B.D Part 

 

 

세부작업내용 
기술

과제

항목 

기

능 

사용 
주요 
부품 

작업 
인원 
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(분) 

 

10. Tray Rail 구동 Roller Bearing을 교체한다 

 

 

B21 

  

Bearing 
 

남 

기능/1 

 

20 

11. Peg Cylinder를 교체한다 B21  Cylinder 남 20 

    기능/1  

12. H.B.D Position를 조정한다 B5 19 35 Limit  남 30 

1. H.B.D Up - Down(Y축) 조정 3  S/W 기능/1  

 1) Up- Down Gauge를 사용한다.      

 Up-Down 조정시<그림 1>에 Gauge 길이가 

숫자로 표시되어 있어 각 Position별로 위치

를 Gauge에 맞추어 조정한다. 

 

     

 - Up-Down 각 Position별 위치      

 LY0 : High-Low Speed 변화      

 LY1 : Tray Peg에 있는 Bobbin Grip위치      

 LY3 : Home 위치      

 LY4 : Middle Peg에 있는 Cop Grip위치      

 LY5 : Middle Peg에 있는 Cop Release 위치      



 LY6 : Spindle에 있는 Cop Grip 위치      

 LY7 : Yarn Cutter 주행위치      

 LY9 : Top 위치 

 

     

2. H.B.D Forward - Back Ward(X축) 조정      

 1) Forward - Backward Gauge를 사용한다      

 Forward - Backward 조정시 <그림 1>에 

Gauge 길이가 숫자로 표시되어 있어 각 

Position 별로 위치를 Gauge에 맞추어 조정한

다. 

 

     

 - Forward - Back ward 각 Position별 위치 B5 19 34  남 30 

 LX0 : Spindle 및 Tray Peg 위치 3   기능/  

 LX1 : Spindle 및 Tray Peg 위치      

 LX2 : Middle Peg 위치      

 LX2.5 : Yarn Cutter 주행위치      

 LX3 : Y축 Rail 상, 하 작동위치 

 

     

13. Panto Short Arm 점검한다 

 

   남 

기능/1 

20 

14. Tray Catcher 점검한다      

 - Peg 이송장치로 Catcher 사이에 풍면이 끼

거나 간격이 맞지 않으면 Tray 위치로 맞지 

않아 Trouble이 발생됨 

일일점검을 통하여 세심한 관리가 필요하다 

 

   남 

기능/1 

20 

      



 
<그림 1> 

 

     

 

  



<도표 1 Gearing Part 전동표> 

 

 



<도표 2 Total Draft 조견표> 

 

 



<도표 3 Twist Table 조견표> 

 

 



<도표 4 Break Draft Table 조견표> 

 

 



<도표 5 Lifter Table 조견표> 

 

 


