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소면공정 

7. 운전작업 및 관리 

7.2 운전 관리 

(1) 제계산(諸計算) (보통카드) 

보통 카드의 기어링 다이어그램을 그림 7-1에 보이고 있다. 

1) 드래프트(draft) 

a) 랩 롤러와 코일러 캘린더 

총드래프트 = 
DC

56.1680
61620153040DC17
21620312164012048
=

×××××××
×××××××  

DC ; Draft Change Wheel 

b) 공급 롤러와 코일러 캘린더 롤러 

DC
2.1587

2162015323040DC
211620313221640120
4

1
=

×××××××
×××××××  

 

 

<표 7-2> 

 랩 롤러~코일러 캘린더 공급롤러~코일러 캘린더 

14T 

15T 

16T 

120.04 

112.03 

105.04 

113.37 

105.81 

99.20 

 



 

<그림 7-1> 

참고사항 

1. 실제 드래프트(actual draft) 

실제 드래프트는 공급된 랩의 단위 길이당 무게를 방출된 슬라이버의 단

위당 무게로 나눔으로써 의해서 구해진다. 

실제 드래프트 = 
무게 야드당 슬라이버의 방출된

무게 야드당 랩의 공급된  

예 : 14oz/yd의 랩을 공급하여 50grain/yd 슬라이버를 방출 하였다면 실제 

드래프트는?  

1oz가 437.5grain이므로 

실제 드래프트 = 5.122
50

5.43714
=

×
이다. 

2. 기계적 드래프트(Mechanical Draft) 

기계적 드래프트는 낙면량을 감안한 드래프트이다. 

예 : 앞의 예에서 웨이스트가 6%라면 기계 드래프트는? 



웨이스트가 6%이므로 실제 공급된 랩의 중량은 14×437.5×0.94=5757.5 

따라서 기계적 드래프트는 

15.115
50

5.5757
= 이다. 

 

실제 드래프트    낙면율    기계적 드래프트 

114.6          6%          104.7 

100           5%          94.99 

120           7%          111.56 

 

즉 기계적 드래프트는 다음과 같다. 

=
길이 공급된

길이 방출된
기계적 드래프 

2) 코일(14″캔일 때) 

a) 코일수 ; 캔스가 1회전할 때의 코일수 

78.33
151151513

395656122
=

×××
×××  

b) 1코일의 길이 ; 캔스가 1회전할 때 나온 길이(inch) 

34.242
1639
16151

=π××
×
×  

c) 코일직경 

(196.7mm)inch743.7
1639

216151
φ

π××
π×××
≒  

3) 플래트의 속도(실린더 rpm 170으로 함) 

)mm6.52min(/inch07.2
402412

4374.115115.6170
=

××
×××××  

4) 생산량 

도퍼 회전수 ; Na rpm, 슬라이버 중량 ; Ggr/6yd(G′gr/yd) 



1시간당 생산량 ; Pkg/h로 한다. 

GNa010097.0GNa00168.0
000,763616201530

45359.0G216203121660NaP ′⋅⋅
××××××

××π×××××××
= ≒≒

프로덕션 콘스탄트 = 0.00168, 이 수치는 기종에 따라 약간 틀리지만 대체

적으로 0.0015~0.0026, 범위임 

5) 회전수 

실린더 회전수 ; N, 도퍼 체인지 휠 ; PCW, 드래프트 체인지 휠 ; DCW로 

하면 (  )내는 N=180rpm일 때의 수치임 

a) 테이커인의 회전수(벨트 두께 3/16″로함) 

N× )rpm4.455(N530.2
16/37
16/318

≒=
−
−  

b) 도퍼 회전수 

PCWNa3555.0PCW001975.0
21610016/31016/37

40PCW16/3516/318N ××=×=
××−×−
××−×−

×  

c) 공급 롤러의 회전수 

DCWPCWN00001988.0
1204021610016/31016/37
DCW4040PCW16/3516/318N ×××=
××××−×−
××××−×−

×  

(=0.0035784×PCW×DCW) 

d) 캘린더 롤러의 회전수 

1620153010016/31016/37
16213140PCW16/3516/318N

×××××−×−
×××××−×−

× =0.03551×N×PCW 

(=6.3918×PCW) 

 

<표 7-3> 

도퍼 체인지 휠(PCW) 코일러 캘리더의 회전수 

22 

24 

26 

140.6(rpm) 

153.4 

166.2 

 



(2) 품질결점 방지 

1) 방출분량과 그의 원인 

 

<표 7-4> 

 불량 상태 불량 원인 

옆주름 : 옆주름은 웹의 전폭

에 나타날 때와 부분적으로

나올 때가 있는데 같은 곳에

나올 때가 많다. 

a) 테이커인 케이싱과 실린더 케이싱의 접합불량일

때 

b) 실린더 케이싱의 테이커인 측의 높이가 낮을 때 

c) 공급 롤러의 중량이 너무 약할 때 

d) 테이커인 커버와 백 쉬트의 접합불량 

e) 공급 롤러 커버내의 막힘 

f) 실린더 케이싱의 막힘 

g) 실린더의 밸런스 불량 

h) 실린더의 마침이 불량할 때 

웹 
의 

 
결 
점 

길이의 주름 : 길이 방향이

주름은 방출중 웹이 두껍거

나 엷음이 분명할 때 그 부

분이 이동하지 않으므로 손

쉽게 발견된다. 

a) 실린더 와이어에 기름 떨어짐 불량 손상 

b) 테이커인 와이어 기름 묻음 불량 손상 

c) 쉬트류의 굴곡 기름 묻음 

d) 실린더~도퍼간 게이지가 넓을 때 

e) 테이커인과 실린더간 게이지가 넓을 때 

f) 랩의 기름 묻음 이음매 불량 랩 릭킹 

g) 기타의 이유로 실린더 테이커인에 감겼을 때 

h) 공급 롤러의 조립불량으로 좌우 급면부동일 때 

i) 언더 케이싱류의 막힘 

j) 드럼의 굴곡으로 실린더 와이어 마침불량 



 클라우디(cloudy) : 클라우디

는 여러가지 형태로 나타난

다 길이중에 연속으로 나올

때도 있고 불규칙적으로 산

재하여 나올 때도 있다. 따라

서 원인 찾기가 막연하다. 

a) 길이나 옆 결점의 불량원인과 같을 때 

b) 공급 랩의 결점 또는 랩 릭킹 

c) 실린더 케이싱 프런트측의 게이지 불량 

d) 실린더 도퍼간의 게이지 불량(넓거나 너무 좁을

때) 

e) 프런트 톱 쉬트 게이지가 너무 좁아 플래트면을

웹으로 받아들일 때 

f) 플라이 코움 손상 

g) 와이어 마모 

h) 와이어 규격 선정 착오 

i) 이행율의 과다 

j) 도퍼에 이행된 섬유가 실린더에 다시 넘어갈 때 

k) 모우트 나이프의 고저부동, 휘거나 또는 손상 

l) 도퍼 코움의 손상 좌우 게이지 부동 

m) 오래 정대후 운전할 때 

n) 스트리핑이 너무 늦을 때 

웹의 변이 두껍거나 엷음 a) 랩 가이드 플레이트의 조립 불량 

b) 각부 게이지의 좌우부동 

c) 공급 랩의 불량 또는 릭킹 

변에 두껍거나 엷은 결점이

나옴 

a) 공급 랩 불량 또는 릭킹 

b) 테이커인 케이싱 양측에 솜덩어리 

c) 플래트 침포 양측 손상 

d) 실린더 침포 양측손상 

웹 
의 

 
변 

 
불 
량 

양끝에 솜덩어리가 붙을 때 a) 실린더 케이싱 선단에 솜덩어리가 매달렸을 때 

b) 도퍼 옆의 프레임 안쪽에 솜덩어리가 끼었을 때 

c) 크로스 레일 위에 솜덩어리가 막혔을 때 

d) 플라이 코움 양단에 솜덩어리가 매달렸을 때 

e) 도퍼 밴드가 막혔을 때 
플 
래 
트 
면 
의 

 
불 
량 

플래트면이 도중절단 또는

일부 안나옴 

a) 톱 쉬트 게이지 불량 

b) 톱 쉬트의 굴곡 

c) 톱 침포의 손상 

d) 톱 침포의 마침 불량 



좌우 두께 부동일 때 a) 톱 쉬트 게이지 조정불량 

b) 톱 쉬트 맞춤 불량 

c) 플래트 게이지 좌우부동 

d) 보텀 쉬트 잘못 맞춤 

e) 보텀 쉬트 좌우 게이지부동 

f) 타이밍 블록 샤프트의 잘못 맞춤 

(No.1 bracket block) 

플래트 면이 너무 많을 때 a) 톱 쉬트 게이지 불량 

b) 플래트 게이지가 너무 넓을 때 

c) 실린더~도퍼 게이지가 너무 좁을 때 

d) 보텀 쉬트 게이지 좁을 때 

e) 실린더 와이어 마모 

f) 플래트 침포 손상 

플래트 면에 장섬유가 많이

혼입되었을 때 

a) 공급롤러 중량이 약할 때(가벼울 때) 

b) 디쉬 플레이트와 테이커인 게이지가 너무 넓을

때 

c) 플래트 게이지가 넓을 때 

d) 테이커인 회전이 늦을 때 

플래트 면에 잎 또는 씨 부

스러기가 많을 때 

a) 테이커인 회전이 늦을 때 

b) 테이커인에서 제진이 충분하지 못할 때(테이커인

에서 제진이 불충분하면 플래트 침포 손상이 많아진

다) 

플래트 면의 양이 고르지 못

할 때 

a) 플래트 침포 운행의 불량(벨트 슬립 플래트 슬립

면의 마찰저항이 크고 플래트 체인이 늘어났거나 플

래트 체인 좌우 길이 부동) 

b) 플래트 침포와 실린더와 접침 

 

플래트 면이 플래트 침포에

남음 

a) 서큘러 브러쉬 게이지불량 

b) 서큘러 브러쉬 마모 

c) 플래트 침포 손상 

d) 플래트 침포의 과도한 마침으로 침끝이 구부러졌

을 때 

e) 플래트 코움 게이지 불량 및 손상 
웹 
불 
량 

트래쉬 넵이 많을 때 a) 테이커인 회전부족, 제진 불충분 

b) 함수량이 많은 원면, 미숙섬유가 혼입된 원면, 섬

유장의 차가 심한 원면을 사용시 면, 섬유장의 차가

심한 원면을 사용시 



c) 급면량 과다(방출정량 도퍼 회전) 

d) 랩의 비트/인치가 많을 때 

e) 테이커인 와이어 마모 

f) 플래트 침포마모(마침불량) 

g) 실린더 침포마모(″) 

h) 실린더 침포 과다마침 

i) 플래트 침포와 실린더 겹침 

j) 플래트 면량이 적을 때 

k) 플래트 실린더간 게이지부동 

l) 플래트 실린더간 게이지가 넓을 때 

m) 톱 쉬트 게이지 부동 

n) 플래트 면의 흡입(실린더로) 

도퍼 표면에 풍면이 나올 때 a) 보텀 쉬트 게이지 조정불량 

b) 보텀 쉬트 게이지가 너무 넓을 때 

c) 보텀 쉬트의 굴곡 

d) 실린더와 도퍼간 기류저하 

기 

타 

테이커인 밑 낙면 불량 a) 테이커인 와이어 마모 

b) 테이커인 회전 늦음 

c) 테이커인 케이싱 입구 게이지가 넓거나 좁을 때 

d) 디쉬 플레이트와 테이커인간 게이지가 넓을 때 

e) 테이커인 케이싱 안쪽 게이지가 너무 넓을 때 

f) 실린더 케이싱 높이 낮음 

 

(3) 시험 및 검사 

소면 공정은 방적 공정중 통상 기계 대수가 많고 취급기술을 요하며 각 

기대의 방출 슬라이버 품질을 일정한 표준 이상으로 관리하는 것은 극히 어

려운 일이고, 중요하며 일단 방출된 슬라이버의 최종 품질에 미치는 영향은 

크고 다음 공정에서 회복 불가능한 요소를 많이 포함하고 있다. 낙면율도 다

른 공정 보다 많고 경제적으로 큰 관심을 가질 필요가 있기 때문에 공정관

리가 필요하고 유용한 시험을 행할 필요가 있다. 

 



1) 잡물, 넵 시험 

카드 슬라이버중에는 실을 형성하는데 필요한 섬유, 실의 결점원인이 되기

도 하는 풍면, 불필요하고 해로운 단섬유, 섬유가 서로 엉켜 생긴 넵(nep) 등

의 섬유군과 소수의 잡물(즉 밝은 자갈색에서 녹색 또는 흑색 등 여러가지 

색과 형태의 크고 작은 나무부스러기 및 잎조각, 모트 껍질 등) 그리고 이물

질인 다른 섬유 실부스러기 등이 있어 이들 필요없는 섬유나 잡물을 제거하

는 것이 카드의 목적이다. 

보통 이들 협잡물, 넵 등을 트래쉬(잡물), 넵이라 부르며 이 수의 많고 방

음은 슬라이버의 품질양부를 판정하는 키포인트가 되고 있다. 넵은 원면중에

도 존재하고 소면 작용중에도 생기는 경향이 있어 다음 공정에서도 발생하

는 것이 판명되고 있으나 소면기에서 제거하지 않으면 다음 공정에서 넵의 

발생을 방지하는 것은 쉽지 않다. 트래쉬 넵은 정방이나 제직중 사절의 원인

이 되는 외에 좋은 실의 외관을 저하시켜 직물등 제품에 대해서도 치명적인 

결함을 주기도 하고 그 위에 염색반을 일으키는 등 그 미치는 영향은 크다. 

카드 공정까지에서 넵 발생 원인으로는 원면 특성, 혼타면 소면에 있어서 보

전 조업 및 온습도 관리의 3가지이다. 

a) 트래쉬 넵의 측정 ; 트래쉬 넵의 측정은 각 공정에서 실시되고 있으나 

그 어려움 및 효과로 보아 현재로는 원면, 카드 웹 또는 슬라이버, 정적사, 

권사 코운으로 행하는 것이 일반적이다. 

b) 카드 슬라이버중 트래쉬 넵의 측정 ; 카드 슬라이버중의 넵의 측정은 

여러가지 방법이 있어 5×10″또는 4×36″의 흑판으로 운전중의 웹을 재빠

르게 떠올려 판위에 트래쉬 넵수를 세거나 1in2의 구멍 20개 있는 판으로 흑

판을 겹쳐서 구멍속에 나타난 트래쉬 넵을 센다. 웹 전폭으로 골고루 위치를 

바꾸어 가면서 5~6회 채취하고, 일반적으로 카드 웹 100in2당의 넵수로 환산



한다. 판위의 웹을 표준사진 견본과 비교하여 판정하는 방법이 숙련되면 운

전중 한번 보아 판정하는 방법을 취하는 때도 있다. 또 슬라이버를 2개로 끊

어 들어 그중의 넵수를 세어 단위중량(예 1g당)당 넵수로 표시하는 방법도 

있다. 

c) 넵 발생 요인 해석 

① 원면특성과의 관계 ; 원면 특성은 넵 발생에 보다 큰 영향을 주고 그 

중 섬도가 가장 큰 영향을 준다. 섬도가 가장 큰 영향을 준다. 섬도가 증가

하면 넵수/gr는 0.3개 감소한다고 한다. 미농무성 남부지구 연구소의 발표에 

의한 추정식은 

넵수/100in2 = 76.41-0.431×GI+31.401×UHM-0.471×UR 

-2.690×F-0.276×M+0.260×S 

여기서 

GI···그레이드 지수,    UHM···상반부의 평균섬유장(in) 

UR···섬유장 균정도(%),    F···섬도(㎍/in) 

M···성숙도(%),            S···섬유강력(1,000lbs/in2) 

② 카드의 보전, 조업조건에 의한 영향 ; 카드 기계간의 넵 발생수의 변동

이 많거나 원면특성에서의 추정수보다 너무 많을 때는 카드의 보전조업관리

가 적절하지 않은 일이 있다.  

보전상의 문제점으로는 소면기의 생명인 침포가 양호함이 중요하고 접침

(接針), 도침(倒針), MCC의 손상, 침두의 마모가 있으면 절대 좋은 웹은 얻어

지지 않는다. 또 각부의 게이지를 규정대로 세팅하는 것도 중요하고 플래트 

주위의 마모나 굴곡 및 침의 높이 부동, 각회전부의 동적 밸런스 불량이나 

진동, 플래트 체인불량, 각부의 조립불량(볼트 너트등 풀어짐)은 정대중 게이

지를 조정해도 운전하면 게이지 불량의 원인이 발생되기도 한다. 게이지 조



정은 정대중 실시하는 것이지만 운전중이나 아무런 일이 없도록 보전의 기

본을 확실히 실시하는 것이 중요하다. 웹의 양단은 중앙보다 넵수가 1.0개

/50in2 증가한다고 한다. 

d) 넵수의 기준 ; 정방관사의 흑판 20in’s당의 넵수는 40’s를 예로 들면 1호

는 대체로 15개 이하, 2호는 10~20개 정도, 3호는 18개 이상의 사이에 변동하

고 있고 카드 이후의 공정에 의해 발생상황은 다소 틀리지만 정방사의 넵에 

카드 넵의 기여율은 상당히 높은 것으로 인식되고 있어 넵관리를 카드 대한

에서 행하면 이점이 많다. 카드 웹의 넵수의 기준을 각사 여러가지 방식을 

채용하고 있으나 예를 들면 다음 표와 같다. 

 

<표 7-5> 중번수의 넵수 기준(예) 

A 

C 

B 

50in2중의 넵수 4~6개의 것(36in2 환산 2.9~4.3개) 

50in2중의 넵수 14~16개의 것(36in2환산···10~11.5개) 

A개 C의 중간의 것 

 

카드 넵과 정방 흑판 넵의 상관관계의 한 예를 나타내면 

y = 4.79+0.3686x(r=0.75)로 표시되고 

여기서 

x ; 카드 웹 100in2당의 넵수 

y ; 정방사 20in2당 (40s로 1gr) 넵수 

 

<표 7-6> 카드 웹 100in2당 넵수의 기준(예) 

평  가 넵수(100in2당) 5이하 

 저(low) 

 보통(average) 

 다(high) 

 과다(very high) 

15이하 

16~25 

26~40 

40이상 

5이하 

5~9 

9~14 

14이상 



이상 결과에서 정방관사 외관판정 결과를 1호 3매, 2호 2매 이상의 품질을 

유지하려면 카드 웹중의 평균 넵수는 대략 100in2당 25개 이하로 관리해야 

한다. 

e) 각 측정법의 특징 ; 카드 넵의 샘플링 정확도를 올리기 위해서는 샘플 

사이즈가 과대하게 되거나 기계에 의한 넵수의 결점주기가 도퍼나 실린더의 

내주의 길이정도의 것이 출현되기도 하기 때문에 샘플링에 대해서는 주의가 

필요하다. 보통대의 넵수 변동 범위는 약 40%에 달한다. 슬라이버에서 샘플

링하는 경우는 10yd정도의 슬라이버로부터 시료장 2인치를 소요 정밀도를 

얻기 위해 적당수 만큼 채취한다. 웹에서 샘플링하는 방법은 웹을 손상하고 

섬유배열을 헝크러뜨릴 결함이 있으나 웹 두께의 변동에 의한 넵수가 틀려 

그레인(grain)당 넵수도 정확하게 산출하기 어렵고 웹의 양단 또는 중앙부의 

넵부동도 고려하여야만 되는 점이 있지만 단시간에 실시되는 잇점이 있는 

것으로 일상관리에는 이 방법이 사용되고 있다. 이 때문에 샘플링 회수는 5

회 이상의 평균을 취하는 경우가 많고 마침, 소제주기 또는 보전관리의 이상

유무, 또는 각 조치 후 결과의 판정에 사용하면 편리하다. 

2) 낙면조사 

카드의 낙면관리는 낙물의 양 즉 양적관리와 낙면의 품질 즉 질적관리의 

양면을 조사 연구해서 최량의 품질과 코스트 면을 검토하여 이것을 기준으

로 하여 표준을 결정해서 실제로 규정 범위에 들어가도록 각대를 조정, 관리

하는 것이 가장 중요하다. 질적관리를 하기 위해 필요한 데이터로서 낙면의 

정성적 시험의 방법에는 셔얼리 애널라이저(Shirley analyzer)를 이용하고 낙면

중의 린트(lint)와 협잡물을 분리하고 따라서 린트를 소터 스테이플 다이어그

램(sorter staple diagram)을 작성하여 각 낙면의 성질을 해석한다. 

 



<표 7-7> 번수별 낙면율과 변동율(예) (단위%) 

 20s 30s 40s 변동율 

플 래 트 

테이커인 

합    계 

2.0~3.9 

1.7~2.7 

4.0~6.4 

1.8~3.5 

1.7~2.5 

4.0~6.0 

1.7~3.7 

1.6~2.4 

4.0~6.0 

 

±0.2~0.5 

 

 

<그림 7-2> 낙면해석도 

 

<표 7-8> 낙물 내용 분석(예) 

셔얼리 시험(%) 소터 시험 

종  류 
대(對)랩율 협잡물 극단섬유 섬유장(inch) 

15/16″이하 

섬유(%) 

랩 

슬라이버 

플래트 

실린더 스트립 

도퍼 스트립 

실린더(하) 

테이커인(하) 

클리어러 

100 

94.0 

3.4 

0.7 

0.7 

0.5 

1.0 

0.4 

 

 

4 

2 

2 

 

 

5 

16 

16 

 

40 

1 3/16 

1 3/16 

1 1/32 

1 

13/16 

17/32 

7/16 

1/4 

22.0 

25.0 

39.5 

45.4 

63.0 

86.1 

92.2 

99.2 

 



양적관리는 보통 1~3개월에 1번 또는 혼면변경의 경우 낙률조사를 하여 

매대의 낙면율 및 부동을 조사하여 기준내에 유지되도록 게이지를 조정한다. 

낙면량의 다소는 질과 더불어 실의품질 및 웹의 트래쉬 넵에 주는 영향은 

크며 채산을 고려하여 원면 및 제품의 품질에 따라 기준을 결정한다. 

플래트 및 테이커인 밑의 낙면율과 변동율의 한 예를 표 7-7, 7-8에 나타낸

다. 

3) 섬유 평행도 

슬라이버중의 섬유배열이 좋은 것은 다음 공정의 드래프트에 좋은 영향을 

주고 사반, 강력, 사절 등에 좋은 영향을 주기 때문에 최근 슬라이버중의 섬

유상태를 연구하여 소면작용 해석의 한 지침으로 하는 경향이 생겼다. 평행

도 측정기구는 1대 2조의 크램프(cramp)와 조밀한 2개의 빗이 있으며 1조의 

크램프의 폭은 1/2in로 앞의 크램프로 슬라이버를 1~2개 끼워서 크램프에서 

나온 섬유를 뽑아내어 크램프를 풀어 빗으로 빗질하여 이때 이(齒)사이에 붙

은 섬유는 단섬유(cmg)로서 다시 크램프로 물려나온 섬유를 뽑아낸다. (평행

이 아닌 섬유는 1/2in보다 긴섬유 ; lmg) 다시 한번 크램프를 풀고 1/2in 길이

의 섬유를 뽑아내어(nmg) 다음 식에 의해 산출한다. 

섬유 평행도(%) = (1-l/n)×100 

긁어낸 율(%) = 100
1cn

C
×

++
 

또는 = 100
1n

C
×

+
 

슬라이버중의 섬유의 형성은 여러가지 있으며 직선상의 것, 선단이 구부러

진 선단 훅크, 뒷끝이 구부러진 후단 훅크, 기타의 것(예로서 중앙부에서 레

일형으로 된 것)으로 분류된다. 

카드 슬라이버중의 각섬유의 훅크분포 예를 들면 직선상 ; 25%, 선단훅크



10% 후단훅크 ; 42%, 양단훅크 ; 8%, 기타 ; 15%로 평행도도 슬라이버의 방출

방향(+)으로 향해 빗질된 것과 반대방향(-)의 경우와는 다르다. 예를 들면 (+)

방향 91.8% (-)방향 88.5%의 측정치 예가 있다. 이 평행도 시험결과에서 후단 

훅크가 선단 훅크보다 많다고 할 수 있다. 

4) 그레인(grain)변동 

카드 슬라이버의 결점이 생기는 원인은 공급 랩의 결점과 카드기의 결함

에 기인한다는 것은 명확한 일이다. 

공급 랩의 관리는 대부분 혼타면 공정에서 이루어져 보통 카드기에 공급

되는 랩 1개 중량 허용범위는 ±1.0%로 이런 큰 결점은 소면기보다 연조공

정의 슬라이버 중량에서 나타나게 되며 랩 수분율의 부동과 같이 실의 번수

에 중대한 영향을 미친다. 다시 말해서 랩의 yd당 변동이 큰 랩을 공급하면 

카드의 총 드래프트는 100배 전후이므로 카드 슬라이버는 100yd전후에서 결

점으로 되어 나타나며 연조 도핑 슬라이버의 큰 결점의 원인이 된다. 카드 

슬라이버의 적은 결점은 연조 도핑 슬라이버보다 적은 것으로 잘 알려져 잇

다. 우스터등의 시험기로 측정하는 U%의 표준은 다음과 같다. 

균제한 슬라이버 ; 2% 

보통 슬라이버 ; 3.5% 

불균제한 슬라이버 ; 5% 

또 카드 슬라이버 1yd의 중량 부동 범위가 ±2gr이내면 결점이 적은 슬라

이버라 할 수 있다. 카드 슬라이버 결점에는 면 yd정도의 중량 변동이 다양

하게 많기 때문에 최근 이의 불균일 슬라이버를 감소시키기 위해 결점 억제

의 자동장치 연구가 이루어지고 있다. 슬라이버 결점의 변동은 카드기의 보

전 운전관리에 의해서도 생긴다. 공급 롤러의 하중이 약한 것, 디쉬 플레이

트의 조립 게이지 불량,트럼펫의 마모, 각 부의 텐션 드래프트의 과대, 캔의 



수용, 슬라이버의 과다등에 의해서도 일어나고 운전 조작상에서는 랩 잇기 

및 취급, 랩을 처음 감을 때의 1/2yd와 끝부분 1 1/2yd 정도의 중량 부동에 

의해서도 생긴다. 슬라이버 결점에 실린더나 도퍼 원주 길이 등의 주기결점

이 발생하는 수도 있고 우스터 스펙트로 그래프 등의 시험기를 사용하면 결

함개소의 발견이 용이하다. 


