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소면공정 

6. 보전관리 

6.1 수입검사 

(1) 침포 및 금속침포 

소면기의 생명이라 할 수 있는 침포 및 금속침포의 수입에 있어서 충분한 

검사를 해야하고 그 검사 항목은 다음과 같다. 

① 곤포(梱包), 포장상태 

② 와이어 코일링 상태 

③ 녹이 슬지 않았는가 확인 

④ 규격은 이상 없는가 

상기 각 항목에 있어서 검사를 하고 감은 다음 끝맺음 상태를 확인한다. 

의 침포성적조사 요령을 기초로 한다. 가네트 와이어 및 M.C.C에 있어서도 

이에 준한다. 

 

<표 6-1> 가네트 와이어 표준규격 

               정 도 

종 류 

높 이 

±0.02 

깊 이 

±0.1 

두 께 

+0, -0.03

동 각 

±1˚ 

배 각 

±1˚ 

산 수/ 

25.4mm 

면    용 

합 섬 용 

5.6 

5.6 

3.5 

3.5 

1.1 

1.1 

75˚ 

77˚ 

38˚ 

32˚ 

6.0 

4.5 

주) 치선부 경도 : 80˚이상 

저부(저부) : 30~35˚이하 

 



(2) 가네트 와이어 M.C.C. 및 플래트 침포 

와이어 규격은 방출상태를 좌우하는 중요한 포인트로서 방출조건을 충분

히 고려하여 선정하여야 한다. 

 

<표 6-2> M.C.C 표준규격 

 

종류 

   정도 

용도 

높 이 

±0.02 

길 이 

±0.1 

두 께 

±0.02 

동 각 

±1˚ 

배 각 

±1˚ 

산 수/ 

25.4mm 

침두수

/in2 

면 용 

실린더 

실린더 

도  퍼 

3.0 

3.0 

4.5 

1.0 

1.0 

2.7 

0.75 

0.70 

0.70 

75˚ 

65˚ 

65˚ 

45˚ 

45˚ 

46˚/55˚

20 

20 

15 

677 

726 

544 

합섬용 

실린더 

실린더 

도  퍼 

도  퍼 

3.0 

3.0 

4.5 

4.3 

1.0 

0.8 

2.7 

2.5 

0.85 

1.00 

0.70 

0.75 

75˚ 

77˚ 

65˚ 

70˚ 

45˚ 

32˚ 

46˚/55˚

52˚ 

20 

16 

15 

15 

598 

406 

544 

508 

주) 사용강재는 60카본 이상으로 한다. 

와이어 경도 : 60카본 쇼어 83˚~86˚으로 한다. 

와이어 경도 : 80카본은 쇼어 86˚~90으로 한다. 

재질 : 표면가공범위에 있어서도 형상규격과 방출조건에 맞추어 선정한다. 합성섬유와 같은 

실린더에 감기기 쉬운 것이나 클라우디가 생기기 쉬운 섬유에는 그것에 적당한 형상 

및 규격을 선정하는 것이 중요하다. 

 

3) 침포의 규격 

 

<표 6-3> 침포의 치수 및 각도 

                                                               단위 : mm 

종 류 침포규격 A C S X Y 

보통침포 

보조침포 

플래트용 

스트리핑용 

버니싱용 

10±0.3 

19±0.3 

19±0.6 

4.5±0.25

13±0.65

- 

3.2~3.5 

4.0이상 

- 

73˚±3˚

45˚±3˚

75˚±3˚

76˚ +2˚, -3˚ 

80˚ +2˚, -3˚ 

- 

 



 
<그림 6-1> 

 

<표 6-4> 플래트 침포규격(예) 

종  류 침두수/in2 선 번 D′/D 식 침 조 직 

T-350 

400 

450 

500 

550 

600 

650 

350 

400 

450 

500 

550 

600 

650 

27/30 

28/31 

28/31 

30/33 

30/33 

32/35 

32/35 

6T×4.5L 

6T×4.5L 

6T×4.5L 

6″×4.5L 

6″×4.5L 

6″×4.5L 

6″×4.5L 

 

<표 6-5> 치수 및 각도 

구 분 A S X Y 

면   용 

합 섬용 

9.0 

9.0 

2.5 

2.5 

75˚ 

85˚ 

75˚ 

75˚ 

주1) D′/D 침금번수 CWG표시 

주2) 방출용도별 

합섬 350~450 면태번수 400~500 

면중번수 450~550 면세번수 550~650 

※ 타 입(type) 106개 : 단섬유용 

90개 : 장섬유용 

    



(3) 보조침포의 규격 

 

<표 6-6> 스트리핑 침포의 규격(예) 

 

 

<표 6-7> 버니싱 침포의 규격(예) 

선 번 기포폭 
길 이 

(51/2in×40in폭) 
높 이 

선의직경

(mm) 
식입각 식침조직 

침두수 

(25.4mm2)

30 

32 

34 

39mm 

39mm 

39mm 

13m 

13m 

13m 

19 

19 

19 

0.355 

0.305 

0.255 

75˚ 

75˚ 

75˚ 

6×4 

6×4 

6×4 

155 

155 

185 

 

(4) 코움 블레이드(comb blade) 

 

 

<그림 6-2> 

 

<표 6-8> 코움 블레이드 종류 

종  별 L±1 H±0.2 산수/in W 

도퍼 블레이드 

스트리핑 블레이드 

1029 

1041 

28.6 

20.6 

16 

16 

2.0 

3.5 



 

<그림 6-3> 

 

(5) 코움 프래트 

<검사> 

① 형상치수는 그림 6-2, 표 6-8에 의한다. 

② 침끝의 직선도 : 정반 위에서 치끝과 반(盤)과의 최대간격은 0.8mm 이

하일 것 

③ 블레이드 굴곡 : 정반위에 블레이드를 옆으로 놓고 정반과의 최대간격

이 0.05mm이하일 것. 

④ 호칭은 종별과 40인치용 45인치용으로 구별한다. 

⑤ 기타 도퍼 코움 블레이드 중 고속용으로 12Pitch/25.4mm×1.5mm×

1029(L)×2.0(두꼐)×20.6(H)도 있다. 

 

(6) 캔(fibre cans) 

1) 타격시험방법 ; 캔을 약 800mm를 떨어진 높이에서 그 동체면에 대하여 

수직관내를 자유이 낙하될 수 있는 추를 1.5m의 높이에서 떨어뜨려 그 凹의 

유무 및 상황을 시험한다.(추는 연강봉제로 무게 1kg 끝 반경 12.7mm로 한

다) 

2) 검사 



① 규격은 재료, 구조, 치수가 맞는 것일 것. 단 허용차는 ±4mm로 함. 

② 수직으로 세워 회전하여 상단 진폭이 6mm이하일 것. 

③ 상면수평편차는 4mm이하일 것 

④ 타격시험결과 凹가 없고 기타 파이버에 본질적인 영향이 없는 것. 

 

6.2 구리 교환 기준 

보전수리교환은 설치된 기계가 능력을 완전히 발휘하여 생산되는 슬라이

버가 우수하고 기계의 수명을 최대한 유지하는 것이 목적이다. 따라서 보전

수리는 주의 깊이 정확하게 행하지 않으면 안된다. 

 

<표 6-9> 각 샤프트 메탈 및 베어링 수리교환 기준 

No. 검 사 명 칭 수리요령 수 리 기 준 

1 실린더 샤프트 및 도퍼 샤프

트 메탈에 대한 손상 

교 환 샤프트 마모 1/32inch(0.794mm)정도 동력

에 영향을 미치는 정도의 마모와 손상 

캡과 샤프트의 사이가 1/32″이상으로

벌어졌을 때 

2 원형 브러쉬의 불량 수 리 모의 길이가 1″(25.4mm)이하일 때 

3 테이커인 덮개 수 리 1/32″(0.794mm)정도(메탈일 때) 

4 코일러 캘린더 롤러 샤프트

마모  

수 리 1/64″(0.396mm)정도 마모 

5 플래트 체인의 불량 교 체 종래의 타입 : 약 3 1/8″(79.4mm) 

개량 열처리 타입 : 약 2″(50.8mm) 

좌우 1/4″(6.35mm)이상의 길이 차이가

있는 것은 교환 

6 플래트 바(flat bar) 수 리 굽은 것은 수리하고 양끝이 마모된 것은

밀링을 건다. 

7 기대의 수평 재설치 좌우 사이드 프레임의 수평이 1/64″

(0.396mm)이상 차이가 있을 때 

8 도퍼 코움 블레이드 불량 교 환 도핑상태 불량 웹에 영향을 주게 마모되

었거나 손상된 것 



9 스트리핑 코움 불량 수 리 플래트면 뜯어내는 것이 불량, 원활한

운동을 못할 때 

10 호스(hose) 롤러 불량 교환수리 진동 5/1000″(0.125mm)이상 

숫돌용 3/1000″ 

11 롱(long)롤러 불량 교환수리 ″ 

12 워커 롤러 샤프트 수 리 진동 1/1000″(0.125mm 이상) 

13 스트리퍼 롤러 샤프트 수 리 ″ 

14 언더케이싱 수 리 납떨어짐, 진원이 아닌 것(반경 25 3/8″)

15 모우트 나이프 수 리 첨단마모 구부러진 것 

16 베어링 류 교 환 이상한 소리가 나는 것, 박스가 더러운

것은 마모도를 검사하여 교환하고 볼, 

롤러 및 레이스 손상 

 

<표 6-10> 침포류의 수리교환 기준 

번호 검 사 명 칭 수리요령 수 리 기 준 

1 가네트 와이어 교 환 

(감기) 

와이어가 쓰러진 것, 부러진 것, 끝이 마

모된 것, 제품에 나쁜 영향을 주는 것 

2 MCC 손상 교 환 

(감기) 

부러진 것, 끝이 마모됐거나 오래된 것, 

소면작용 및 이행율이 나쁘게 되어  

3 플래트 침포의 빠짐 클리핑 제품에 나쁜 영향을 주는 정도 

4 플래트 침포의 마모 클리핑 침의 길이 : 10mm 타입은 8.6mm까지 

           9mm 타입은 8mm까지 

5 플래트 침포의 동작 불량 클리핑 마침결과 침끝이 예민하지 못하고 동각

80˚이상인 것 

 

6.3 마침 및 게이지 조정 

 

<표 6-11> 마침 및 게이지 조정 

항 목 요  소 한  계 주 의 사 항 

실린더 조금 강한 마침 마 

침 도  퍼 약하게 마침 

1) 불빛의 정도에 따라 판단 

2) 마침 정도는 고속 마침은 강하게, 



 플래트 약하게 마침 저속 마침은 약하게 

3) 플래트마침 시간 

D.W : 8~10hr 

S.W : 14~16hr 

4) 마침 효과는 시간으로 좌우되는 것

이 아니고 1회정도 도중 조정을 한다.

5) 플래트의 침의 높이 부동은

2/1000″(0.05mm)이하로 한다. 

실린더~플래트 기준 게이지+2/1000″

(8/1000″)-1/1000″ 

전대 좌우를 한계내에 들어가게 한다.

85%는 기준 게이지로 한다. 

실린더~도퍼 기준 게이지± 

1 / 1000″ 

(5/1000″) 

샤프트의 진동, 메탈의 온도에 주의 

플래트 침 길이의 

부동 

좌우 10/1000″ 

동일측 4/1000″ 

85%이상을 기준한계로 한다. 

실린더와 도퍼 중

앙 凹상태 

2/1000″이내 마침 브래킷의 중심 틀림 

마침 롤러의 진동 

게 

이 

지  

조 

정 

각부 메탈 기준 40″이하 그리스 점검, 주유규정의 준수 

 

6.4 정기보전 

정기보전은 보통보전과 특별보전으로 나눈다. 

(1) 보통 보전 

1) 분해소제 및 분해개소 

a) 도퍼 앞부분 ; 도퍼 주위, 캘린더 및 코일러 주위, 캔 디쉬 휠 주위 

b) 테이커인 부문 ; 디쉬 플레이트, 테이커인 주위 

c) 플라이코움(도퍼 코움)박스 분해소제 

2) 각 회전부의 소제 

플래트내부 실린더 케이싱 사이 기타 회전부분 

3) 게이지 조정 

실린더와 플래트간, 실린더와 도퍼간, 도퍼와 코움간, 플래트와 코움간, 테



이커인 주위, 실린더와 언더케이싱 사이, 

4) 플래트 면량조정 

5) 테이커인 낙면조정 

6) 침포상태조사 및 손상수리 

7) 각 부품 조립상태 절검 

(2) 특별보전(대보전) 

보통보전에서 분해손질하는 것 외에 다음의 곳에 특별보전을 한다. 

1) 분해소제 

플래트, 언더 케이싱, 실린더 메탈(페레스탈), 도퍼 휠, 가이드 및 기어

(gear)류, 

2) 플래트 체인 세척 및 길이의 부동조사 

3) 플래트 침길이 조사 및 플래트 마침장치 조정 

4) 게이지 조정 및 쉬트류 

5) 기대 수평조정 및 재설치 

(3) 보전주기의 표준 

 

<표 6-12> 보통 특별 보전항목과 주기 

 보  전  항  목 주  기 

보 

통 

보 

전 

도퍼 엔드 분해소제 

테이커인 파트 분해 소제 

플라이코움 박스 분해소제 

각 회전부의 소제 

실린더와 플래트간 게이지조정 

실린더와 도퍼간 게이지조정 

도퍼와 코움간 게이지조정 

플래트와 코움간 게이지조정 

테이커인 주위 게이지조정 

6개월 

6개월 

24개월 

12개월 

3개월 

3개월 

3개월 

3개월 

6개월 



실린더와 언더케이싱간 게이지조정 

플래트 면량조정 

테이커인 낙물조정  

침포상태조사 및 손상수리 

6개월 

6개월 

1개월 

1개월 

특 

별 

보 

전 

분해소제 

플래트 체인의 세척 및 길이 부동조사 

플래트 침길이조사 및 플래트 마침장치조정 

각 쉬트류 게이지 조정 

기대수평조정 및 재설치 

12개월 

12개월 

12개월 

12개월 

36개월 

 

보전주기는 각 회사의 방출조건(방출품종, 대량생산량등···)에 따라 달

리할 수 있음. 

(4) 보전용구(공구) 

 

<표 6-13> 보통보전 용구 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

 

 

 

 

 

 

 

11 

보통 스패너(spanner) 각종 분해 보전용(미터식 및 인치식) 

엘형 렌치(L. wrench) 

박스(4각, 6각) 

편구(片口) 박스 

국형(菊型) 스패너(플래트 게이지 조정용) 

프런트 플레이트용 박스 

마침 조정용 핸들 

드라이버(-자형 및 +자형 

플래트 스크류 핸들 

게이지 류 

10매 플레이트 게이지 

틈새 게이지(thickness gauge) 

4종 게이지판(1/16. 1/8, 3/16, 1/4,) 특수 게이지 

테이커인 언더 케이싱용 

리프터 게이지용 

슬라이드 복스용 

그라인딩 브래킷용 

잡도구 

각1조 

1조 

각1개 

1조 

2개 

1개 

2개 

2개 

2개 

 

1조 

1개 

각1개 

1조 

1개 

1개 

1개[‘ 

 



수평  

햄머(놋쇠 1kg, 쇠 0.8kg, 나무) 

주유기 및 그리스 건(gun) 

걸레 

브러쉬 

밴드 소재용 갈쿠리(대, 소) 

1개 

각1개 

각1개 

적당량 

2개 

각1개 

 

기계의 분해소제 및 조립시는 보통 보전공구를 사용하거나 신설시는 하기

공구를 더 사용한다. 

 

<표 6-14> 기계설치공구 

 공  구  명 수  량 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

 

 

 

추(plummet) 1/4″ 

곧은자 

플레이트 잭(plate jack) 

실린더 도퍼용 잭 

파이프형 타구(打具) 

반달형 타구(실린더 도퍼부쉬용) 

지렛대(claw bar) 

수사(水絲) 

실린더 조임 스테이(stay) 

실린더 부쉬 풀러(puller) 

도퍼 올림틀 

밸런스 조정용 축받이 

테퍼 부쉬 풀러(puller) 

실린더 조임 공구 

평형 바이스(parallel vice) 

정반(定盤) 

기종별 특수공구 

특수 게이지(gauge) 

플랙시블 밴드용 게이지, 모우트 나이프 높이 및 각도용 게

이지 

케이싱 수리용 게이지 

5개 

1개 

20조 

2조 

1개 

1개 

2개 

1속 

1개 

1개 

1조 

1조 

1개 

1조 

2조 

1개 

1세트 

 

 

1조 

1조 



 

 

 

 

 

 

19 

20 

21 

22 

23 

24 

25 

26 

27 

28 

29 

30 

31 

32 

33 

34 

서페이스 게이지(8″) 

콤비네이션 세트 

그라인딩 브래킷 중심 게이지 

실린더 페데스탈 중심 결정용 

도퍼 밴드 붙이는 게이지 

실린더 밴드 붙이는 게이지 

와이어 감는 기계 

줄(거친줄, 보통줄, 가는줄) 원형, 반달형, 삼각형, 사각형  

바이스(vice) 5″ 

정(chisel) 

양철 가위 

쇠톱, 나무톱 

대패 

스크레이퍼(scraper) 

캘리퍼스(calipers 내외경용 10″) 

센터 펀치(center punch′) 

핸드 드릴(hand drill, 1/4″ 최소형) 

광명단(光明丹) 

실린더 도퍼 녹 방지용 도료 

페인트용 브러쉬 

버니어 캘리퍼스(vernier callipers) 

핸드 탭(hand tap) 

1조 

1조 

1조 

1조 

1조 

1조 

1세트 

1개 

1개 

1조 

1조 

각 1개 

1개 

1개 

1조 

1개 

1개 

적량 

적량 

1조 

1개 

1조 

 


