
방모카딩에 관한 새로운 연구(Ⅱ) 

 

팬  시 

스위프트(swift)에 의해 운반된 양모는 워커의 상오작용에 의해서 침속으로 

끼워 넣어지며 워커를 균일하게 세팅하면 연속하는 워커는 스위프트로부터 

양모를 더 적게 수집한다고 알려져 있다. 그러므로 양모가 스위프트로부터 

떠나려면 도퍼가 양모를 수집할 수 있도록 양모를 표면으로 떠 올릴 수 있

는 방법이 있어야 한다. 이러한 목적으로 사용하는 롤러를 팬시라고 한다.  

S. Law & Son의 저서 “Just Fancy”에서는 “팬시(fancy)”에 대해 다음과 같

은 흥미 있는 설명을 하고 있다.  

“팬시라는 용어는 특별한 형태의 세팅이나 특별한 모양의 침을 좋아하는 

카딩에 관심 있는 사람이나 양모사 제조업자의 취향에 맞는 그러한 특별한 

롤러에 대한 카드 침포를 생산하는 데서 유래되었다. 이러한 특별한 형태는 

XX씨의 팬시(Mr. X's fancy)라고 알려지게 되었으며 여전히 설계자의 이름으

로 된 팬시를 생산하며 다른 설명은 필요하지 않다. 이러한 것은 수년간 계

속되었으며 오늘날 수많은 종류의 팬시가 있다.” 

원래의 팬시는 플렉시블 카드에 필수적이었지만 만족하게 작동시키기가 

매우 어려웠다. 이것은 무슨 일이 있으며 무슨 일이 일어날 것인가를 명백히 

알지 못했기 때문인 것 같다. 보통의 스위프트 침각은 65°범위이며 팬시 침

각은 이것 보다 다소 작다. 그림 7을 보면, 팬시 및 스위프트의 상대적인 침

각 때문에 팬시가 양모를 스위프트침의 후면경사로 밀어 올릴 수 없다는 것

은 분명하다. 그러나 이러한 침각을 갖는 팬시가 작동하는 한 다른 설명이 

있어야 한다. 이에 대해 다음과 같은 여러 가지 의견이 있다.  

(1) 팬시 침은 섬유를 스위프트의 표면으로부터 끌어내는 흡인작용을 한다. 

(2) 섬유에 대한 팬시침의 마찰은 섬유를 스위프트의 표면으로 끌어낸다. 

(3) 스프링성 때문에 팬시침이 스위프트침을 떠날 때 팬시침은 섬유를 부



상시키는 일종의 반동을 준다.(WIRA Carding Vol. 4, p. 34 참조).  

이러한 침각을 갖는 팬시가 스위프트를 상당히 깨끗하게 한다면 위의 설

명이 맞을지도 모른다. 그러나 이러한 작용의 어느 것도 적극적이지 못하며 

따라서 팬시는 기계에서 가장 다루기 어려운 부분이다. 

 

 
 

적극적이며 조정할 수 있는 팬시작용의 기하학 

지난 호에서 설명한 경사판 원리에서 보면 섬유가 마지막 워커를 지날 때

까지 섬유는 침의 경사면을 미끄러져 내려가며 필요한 것은 다시 침두로 밀

어 올리는 것이다. 이것은 상대적으로 스위프트쪽 앞으로 움직이는 적합한 

침각을 갖는 팬시를 조정해서 할 수 있다. 이 방법에서 스위프트에 있는 섬

유 웹은 아주 조금 앞으로 밀리며 앞으로 나감으로 해서 도퍼가 수집할 수 

있도록 스위프트의 표면까지 침두로 미끄러져 올라간다. 

 

스위프트에 대한 팬시 리이드 

그림 8a 및 8b에서 팬시가 한번 통과할 때에 스위프트에 있는 모든 양모

를 스위프트의 침두까지 이동시키기 위해서는 스위프트침 및 팬시침이 B지

점에서 분리할 때까지는 팬시침의 침두가 스위프트침의 침두에 도달하도록 

스위프트침의 후면에서 위로 움직여야 한다. 이 방법에서 스위프트에 있는 

양모는 스위프트침의 후면 위로 앞으로 밀려지면서 도퍼가 수집할 수 있도

록 스위프트침의 침두에 남아 있게 된다. 



 

<그림 8a> 

 

 

<그림 8b> 

 

간단히 하기 위해 스위프트의 표면이 거리 AB에 대해 평평하고 AB=CB라 

하고,  

스위프트에 대한 팬시 리이드 : X%,  

스위프트의 침각 : α  

스위프트침의 높이 : a  

거리 AB=b라하면,  

거리 b를 이동할 때 스위프트에 대한 팬시의 전진이동 y=a·Cot α이다. 

그러므로 스위프트에 대한 팬시의 리이드 ?100
b
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이다. 

 

팬시가 스위프트에 침투하는 깊이 

스위프트 및 팬시의 중심을 각각 S 및 F, 직경을 s 및 f라 하고 팬시침이 



스위프트침에 최대로 침투하는 깊이를 a라 하면, a, b, f, 및 S의 관계는  
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로 주어진다. (이 공식을 알기 위해서는 WIRA 'Woollen Carding 1958’ p. 122를 

참조하기 바란다.) b를 ①식에 대입하면,  
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②식을 다시 쓰면, 팬시가 스위프트침에 침투하는 깊이는  
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표 Ⅳ는 스위프트의 직경이 36in 및 50in, 팬시의 직경이 4in부터 14in까지

일 때 침투 깊이 a를 계산한 것이며 거리 b는 0.4in에서 0.8in까지로 가정했

다. 실질적인 스위프트침의 높이를 0.04in부터 0.08까지로 하면 b의 범위는 

0.4~0.8in이다. 그림 9 및 그림 10은 스위프트침의 길이가 0.04에서 0.1in까지

이고 침각이 50°에서 75°까지 일 때 ③식으로부터 계산한 팬시 리이드를 

보여준다. 

 

 

<표 Ⅳ> 팬시가 스위프트에 침투하는 깊이(1/1000 in) 

 
 



 
<그림 9> 직경 50″의 스위프트와 직경 14″의 팬시에 대한 팬시리이드 

 

 
<그림 10> 직경 36″의 스위프트와 직경 6″의 팬시에 대한 팬시리이드 

 

팬시의 리이드에 관련된 팬시의 침각 

팬시침 및 스위프트침이 분리할 때 (그림 11) 그들 사이의 운동의 합성선

은 거의 전적으로 그들의 상대속도에 좌우되며, 팬시침이 섬유를 잡지 않으

려면 팬시침은 이 합성선 아래로 정확히 움직이며 그래서 방해를 받지 않고 

스위프트상의 섬유로부터 물러나는 그러한 각이어야 한다. 

어떤 팬시 리이드에 대해서도 이러한 합성선의 각과 팬시의 침각을 계산

할 수 있다. 이러한 계산은 Wool Research 1918-1948 Vol. 4 Carding의 p.40/41에 

5%~40%까지의 팬시 리이드를 나타내는 표와 함께 있다. 이것은 이미 산업



계에서 사용되고 있는 것이다. 위에서 다루어진 적극적 팬시 청소기술이 사

용되려면 유용한 범위는 1%~10%이다.  

그림 12에서 하부곡선은 팬시침이 휘지 않는다고 가정하고 실제 계산한 

각이지만 스위프트를 통과할 때 실제로는 약간 휘어지기 때문에 팬시를 깨

끗이 하기 위한 실질적인 리이드는 계산된 리이드 보다 약 2% 더 많게 되며, 

이것은 상부곡선에 나타나 있다.  

1. 스위프트의 침각이 클수록 스위프트를 깨끗이 할 팬시 리이드는 더 적

게 필요하다.(그림 9 및 그림 10) 

2. 팬시 리이드가 적을수록 팬시침은 더 곧아야 하며 분리점에서의 결과로

서 스위프트침은 FS(분리점에서 팬시와 스위프트의 상대적인 운동)(그림 11)

와 비교하여 더 격심하며 이것은 스위프트로 하여금 양모를 앞으로 운반하

게 한다. 

이제 우리는 어떤 주어진 스위프트의 침각 및 높이에 대해 스위프트와 팬

시를 깨끗이 할 적합한 팬시침각과 리이드를 결정할 수 있다.  

예를 들면, 스위프트의 직경이 50″, 침각이 65°, 유효한 침높이(침투깊이)

가 0.06″이고, 팬시의 직경이 14″이며 그림 9로부터 이론적인 팬시 리이드

=3.44%, 그러므로 실제적인 팬시 리이드=5.44%, 그림 12로부터 팬시침각

=75°이다.  

팬시는 어느 한순간에 스위프트침에 대해 단하나의 특별한 리이드를 가지

므로 팬시가 무리 없이 작동하려면 모든 침은 같은 각이어야 한다. 완전히 

균일한 팬시에는 플라이 스트리퍼(fly stripper)가 필요하지 않지만 실제로는 

경미한 각변동에도 주의하는 것이 좋으며, 구부러진 침은 물론 정확한 각으

로 조심스럽게 다시 세팅해야 한다. 직선 스테이플침이나 (표면이 고무로 가

공된)기저에서 니이(Knee)까지 있는 침으로 된 침각이 65°인 스위프트가 침

각이 60/65°인 도퍼와 결합하여 이러한 적극적 팬시기술로서 사용되면 스위

프트에는 섬유가 쌓이지 않을 것이며 스위프트가 정지할 때는 섬유가 완전



히 없게 된다.  따라서 스위프트의 페들링(fettling)은 과거의 일이 된다.  

 

 
<그림 11> 

 

 

<그림 12> 팬시의 리이드에 관계된 팬시의 침각 

 

적극적 팬시작용에 의한 슬럽 얀(slub yarn)의 생산-이론의 확인 

슬럽얀이 그림 13에 있으며, 낮은 속도의 시험그래프(그림 14)가 필요하다. 

두께 및 짧은 공간에서의 큰 차이는 테이프 도퍼 및 컨덴서의 속도를 변화

시켜서 얻어질 수 없다는 것은 분명하다. 유사하게 도퍼를 스위프트 쪽으로 

이동시키는 어떤 장치도 작동하지 않을 것이다.(표 1 참조) 

그러나 스위프트의 표면에 떠올려진 섬유량이 폭넓게 변할 수 있도록 팬

시를 조정할 수 있으면 이것은 해결이 될 수 있다. 따라서 마지막 팬시까지

의 운동장치를 자동차에서 취한 차동장치를 경유하여 배열하였다. 스위프트

로 부터의 드라이브는 하나의 반축에서 팬시에  들어가고 다른 반축에서 나



온다. 피니언(pinion)과 크라운 휠(crown wheel)이 잠겨져 있을 때는 드라이브

를 통해서 안정된 직선상태지만, 피니언과 크라운휠이 어느 방향에서 조금 

회전하면 출력속도는 입력속도보다 상당히 크거나 적게 될 것이다. 이 변동

은 피니언축에 아암(arm)을 고정하고 이 아암을 스위프트에서 운동되는 크랭

크(crank)에 연결시켜서 얻었다. 이 아암이 처음에는 시계방향으로 다음에는 

반시계방향으로 회전하기 때문에 출력반축의 속도 및 팬시의 속도도 그에 

따라서 변한다. 평균 리이드를 4%로 하고 출력변동이 ±4%인 침각이 74°인 

팬시에 있어 실제 팬시 리이드는 리프팅(lifting)을 하지 않는 0%에서 적합한 

리프팅을 하는 8%사이에서 변할 것이다. 

 

 
<그림 13> 

 

 

<그림 14>그림 13에 있는 실의 시험그래프 

 

이와 같은 것은 적극적 팬시기술을 확인하는 것이 되며 팬시침각과 관련

하여 정확한 팬시 리이드가 중요하다는 것을 보여준다. 



상기로부터 팬시 리이드를 매우 정확히 정리하는 것이 필요하며 나아가서 

이러한 리이드는 다음에 관계된다는 것이 분명하다.  

a. 스위프트의 침각 및 침의 길이 

b. 팬시의 침각 

c. 팬시침의 스위프트에의 침투 

팬시 풀리(pulley)에 가죽을 더하거나 제거하여 팬시의 속도를 변화시키는 

과거의 방법은 너무나 균일하지 못한 변동의 단계를 보여주었으며, 25치차 

범위의 체인지 휠(change wheel)과 작동하는 현대의 체인지휠 드라이브조차도 

결코 충분히 가늘지 못한 침당 약 4%의 변화를 준다. 따라서 100%치차 범위

의 체인지휠이나 무한히 변동할 수 있는 V풀리 드라이브(V-Pulley drive)가 요

구된다. 

 

팬시가 스위프트에 침투하는 깊이 

비록 스위프트에 표시를 하고 깨끗이 된 스트립(strip)의 폭을 측정하는 여

러 가지 방법이 사용되어 왔지만 가장 믿을 수 있고 정확한 방법은 마이크

로미터와 같은 원리로 팬시축받이 세팅 나사에 의해 팬시의 운동을 조정하

고 측정하는 것이다. 이 방법은 세팅을 영구히 기록할 수 있고 기계가 생산 

중에 있을 때에도 정확하게 변화시킬 수 있는 이점이 있다.  

각 세팅 나사는 그림 15와 같은 펀치(punch)로서 표시를 한다. 나사의 인치

(inch)당 나삿니(thread)를 알아내고 나사가 한번 회전할 때의 나사가 움직이

는 거리를 계산한다. 예를 들면, 인치당 14개의 나삿니를 갖는 7/16in 휘트워

드(whitworth)에서 나사가 한번 회전하면 나사축 받이는 0.072″움직인다. 즉, 

육각형 나사의 각 모서리에 대해서는 0.012″움직인다. 팬시가 실제로 침투

하는 깊이가 나사의 회전에 의해 지시된 것보다 약간 작게 되도록 팬시가 

움직이는 평면은 스위프트의 중심보다 다소 높지만 실제에 있어 이 차이는 

무시할 수 있다.  



세팅절차는 다음과 같다.  

팬시드라이브를 푼다 ; 팬시가 스위프트에서 떨어질 때까지 밖으로 움직이

고 나서 각 면에서 천천히 나사를 죈다. 홀수 팬시침이 스위프트에 닿을 때

까지 손으로 팬시를 뒤쪽으로 돌린다. 이것은 볼 수 있거나 조용한 상태에서 

쉽게 들을 수 있다. 이것을 제로세팅(Zero Setting)이라 하며 정확하게 하기 위

해서는 상당한 주의가 필요하다. 이 나사 세팅은 각 나사에 폽(pop)표시가 있

는 시계면과 같은 개념을 이용하여 영구히 기록한다. 나사의 1회전이 팬시를 

0.072in 움직이면 나사의 5분에 해당하는 이동은 팬시를 실제 목적에서 충분

히 정밀한 조정인 0.006in 움직인다. 이에 근거해서 0.06in 및 0.08in 침투사이

의 세팅은 모든 보통의 상태를 포함한다는 것을 경험에서 알 수 있으며 그

것은 앞서 주어진 이론적인 계산과 일치한다. 

 

 
<그림 15> Head of  7/16″fancy setting screw with“pop”mark at 10 min. past   

 

스위프트에 대한 팬시 리이드 

이것은 스위프트가 정확히 100회전하는 동안 팬시에 의한 회전수를 (간단

한 회전계를 사용하여)헤아려서 측정할 수 있다. 팬시가 가동하는 직경은 팬

시의 표면을 따라서 관측하고 팬시 축으로부터 자(尺)로서 측정하고 기록하

고 나서 이 측정치를 두 배로 하고 축의 직경을 더하여 결정한다. 스위프트

는 표준크기이므로 스위프트 100회전 당 어떤 팬시 직경과 팬시 회전에 대

해 실제 리이드를 알 수 있는 기록표를 만들 수 있다(표 Ⅴ). 이와 같은 리이

드는 앞으로 참조하고 다음 조정을 위한 기초로서 팬시 세팅과 함께 기록한

다. 현대의 완전히 밀폐된 기계에 있어서 위의 절차가 가능하지 않지만 이러



한 기계의 팬시는 리이드를 변경시키기 위한 체인지휠로서 구동되는 체인/기

어이다. 침포를 입힌 팬시 및 스위프트의 직경과 기어링(gearing)을 알면 각 

체인지휠에 의해 주어진 실제 리이드를 알 수 있는 표를 쉽게 만들 수 있다.  

 

<표 Ⅴ> 팬시 리이드(%) 

 
* 이 표는 직경 51in의 스위프트가 100회전하는 동안 주어진  
팬시 리이드를 나타내기 위한 팬시의 회전수를 보여준다.  
직경 37in의 스위프트이면 회전수는 138회전이다. 

 

컨덴서를 통한 번수변동 

이러한 V.A(Variation across)는 스코치피드(Scotch-feed)상태가 변하지 않으면 

모든 기계에서 같다. 가장 중요한 요소는 마지막 카아더 팬시이며(어느 정도

는 첫째 카아더 팬시도 중요한 요소이다.) 이것이 변하면 V.A도 다를 것이다. 

부차적인 원인은 테이프 장력의 변동일 수도 있다. 무한테이프에서 테이프

의 일부가 약간 다른 물질이나 표면성질/가공되어 있으면 이것은 기계에서 

지역적으로 팽팽하게 되거나 느슨하게 된다. 또한 비적극적으로 구동되는 테

이프 캐리어 롤러(tape carrier roller)에 약간의 부가적인 마찰이 있으면 이것은 

일반적으로 하나이상의 컨덴서 보빈에 대해 책임 있는 테이프를 캘린더 롤

러에의 리이드에 평균보다 더 느슨하게 하거나 팽팽하게 하는 원인이 된다. 

따라서 정상보다 가볍거나 무거운 이러한 보빈에서는 슬러빙이 된다. 기타의 

마찰은 베어링의 소모나 비정렬 때문일지도 모르며 테이프 캐리어 롤러 베

어링의 나머지 부분의 감촉과 비교하여 일반적으로 매우 경미한 온도의 증



가에 의해서 알아낼 수 있다.  

 

에브 및 플로우 효과(Ebb & Flow Effect) 

필덴-워커 수준 시험기 (Fielden-Walker levelness tester)를 사용한 고속시험(그

림 16)에 의해 볼 수 있는 연속변수 파동인 이것은 카드기의 형태나 많은 서

로 다른 방적공장에 관계없이 번수나 실의 구성이 어떻든지 간에 모든 마모

방적사에서 볼 수 있다.  

 

 

<그림 16> 에브 및 플로우 효과와 A, B에서의  

번수체크를 나타내는 고속그래프 

 

문제를 해결하기 위한 많은 노력에도 불구하고 적극적이며 믿을 만한 설

명이 제의되지는 않았지만 다음 요소가 나타났다. 

1. 번수 변동의 정도는 섬유의 종류에 관련 있는 듯하며, 정전기를 가장 

많이 발생시키는 섬유(nylon, Terylen 등)의 혼방에서 가장 크며 습도를 잘 맞

추거나 반정전기 조정을 하는 고급 램즈울(lambswool)로 만든 실에서는 가장 

적다. 

2. 호퍼(hopper)나 스코치 피드(Scotch feed)에 소량의 대전방지제인 일렉툴

(Vickers' Electol)을 뿌리면 슬러빙 무게에 뚜렷한 감소를 가져온다. 이러한 무

게의 감소는 보통의 에브/플로우 변화보다 더 많으며 카드는 곧 정상으로 되

돌아간다.  

3. 대전방지제를 긴 스테이플 합성섬유에 지나치게 뿌리면 워커 및 스트리

퍼는 랩을 형성하며 스위프트는 깨끗하게 유지하기가 곤란하다. 이것을 근거



로 해서 다음 이론이 나왔으며 이러한 에브/플로우 효과의 중요성으로 보아, 

특히 합성섬유사에는 정교한 장치 및 기술이 있는 단체에서 그 가능성을 연

구하는 것이 바람직하며 이것은 다음과 같다.  

a. 섬유가 카드기를 통과하는 것은 롤러에서 롤러로 섬유가 이행하는 것에 

달려있다.  

b, 그러한 이행이 일어나면 적어도 섬유의 어느 부분은 롤러 B의 침에 붙

잡히도록 롤러 A로부터 충분히 빠져나와야 한다.  

c. 정전기는 비록 재빨리 사라지지만 분명하지는 않지만 항상 카딩 작용에 

의해 발생한다.  

카드기를 통해 끊임없이 발생하는 이 정전기는 어떤 방법으로 방전할 때 

까지 기계의 한 군데 이상에서 불규칙하게 모아진다. 정전기가 쌓임으로 해

서 섬유는 롤러에서 더 멀리 빠져나오고 섬유의 이행율 및 생산량은 증가하

며 슬러빙 무게도 증가한다.  

정전기가 소멸할 때 섬유는 롤러에서 빠져나오지 못하며 이행율 및 생산

량 감소는 슬러빙 무게를 가볍게 한다. 기계에서 섬유를 보유하는 것은 그러

한 생산량 변동에 대처하기에 아주 적합하다. 이러한 이론이 옳다면 기계의 

여러 부분에 존재하는 정전기를 계속 기록함으로써 생산되는 실의 고속그래

프에 관련시킬 수 있다. 분명한 것은 기계를 통한 정전기가 일정하게 남아 

있는 조건을 확립하는 것이 중요하다. 이것은 아마도 다음과 같이 할 수 있

다.  

a. 카드실내의 습도 및 온도의 적절한 조절 

b. 정전기를 중화시킬 수 있는 이온화된 공기의 순환 

c. 블랜드(blend)를 적합한 첨가제로 처리 

그러나 정전기는 섬유의 이행에 중요한 역할을 하며 정전기를 완전히 없

애는 것은 문제의 해결이 아니다.  

 



에브 및 플로우 효과(E. F. E)와 번수조절 

에브 및 플로우효과(그림 16) 때문에 컨덴서에서 부분적으로 번수체크를 

하는 보통의 제도는 번수를 통제하는 믿을 만한 방법이 아니다. 카드가 에브

나 플로우 또는 평균번수 상태에 있든지 간에 언제 릴링(reeling)이 행해지는 

가를 알 수는 없다.  

일련의 릴링을 하고 평균화시켜도 어떤 것은 에브에 있고 어떤 것은 플로

우에 있다는 확실성은 없다; 효과의 불규칙성 때문에 그들 모두가 에브 뿐이

거나 플로우 뿐 일수도 있다. 부분적으로 릴링을 하는 것과 방적기를 조정한 

결과를 그림 16에서 쉽게 알 수 있다. 방적기술자는 A에서 번수를 체크하고 

그것이 가볍다는 것을 알고 나서 그가 알아낸 번수에 알맞게 번수보정을 했

다. 그가 아무런 행동도 취하지 않았다면 실은 평균치에 훨씬 더 가깝게 방

적되었을 것이다. 그는 B에서 또 체크를 하고 이번에는 번수가 매우 무거운 

것을 알았다. 그래서 보정을 했다. 알 수 있는 바와 같이 이 체크는 플로우

에서 행해졌고 결과적으로 그는 과도한 수정을 하였고 실의 번수는 가벼워

졌다.  

안정된 평균번수를 유지하는 유일한 방법은 방적기에서 드래프트를 보빈

의 무게에 따라서 세트할 수 있고 그럼으로써 모든 방적사의 평균번수가 정

확하다는 것을 확신하기 위해 모든 만관된 보빈을 칭량하고 무게를 기록하

는 것이다. 

 

플렉시블침은 실제에 있어 휘지 않는다. 

보통의 와이어 카드는 금속 와이어보다 더 유연하기 때문에 침은 특히 거

친 섬유덩어리(rag, felted wool, skin 등)를 만나게 될 때 꺾일 수 있고, 그래서 

카딩 작용의 격렬성을 시시각각으로 감소시키기 때문에 섬유에 다루기 쉽다

고 주장되어 왔지만 다음 요소를 보면 사실이 아니다.  

1. 와이어 침이 영구변형하지 않고 굽혀질 수 있는 최대각은 15°이다. 



2. 침이 15°이하고 굽혀진다고 가정하면(즉, 영구히 변형되지 않는다면)침

두의 실제 속도는 무시할 수 있는 정도로 감소되고 그러므로서 개모작용은 

감소되지 않는다는 것은 명백하다. 직경 30″의 브레스트 스위프트(breast 

swift)가 60rpm으로 작동한다면 침의 표면속도는 30π×60in/min = 약 

5,600in/min이다. 이 속도에서 움직이는 0.5″길이의 침이 단단한 양모덩어리

를 만나 15°뒤로 휘면 침두는 15×sin 15°= 0.5×0.2588 = 0.1294″ 즉, 1/8in 

만큼 뒤로 움직인다. 이렇게 휘어지는 것이 1인치(침이 워커를 통과하는 동

안)에서 발생한다고 가정하면 침두는(침이 휘어지기 때문에) 단지 1/8in 뒤로 

움직이게 된다. 이것은 스위프트의 속도가 50rpm으로 감소되는 것과 같으며 

속도의 감소는 중요하지 않다.  

3. 보통의 침각은 약 65°이지만 침에 꿰뚫린 섬유를 이완시키기 전에 각

은 90°를 초과해야 한다. 이것은 침이 아마도 80°이상으로 영구히 굽혀질 

것이라는 것을 의미한다. 이것이 자주 발생하면 스위프트의 모든 침각은 그

러는 동안에 65°에서 80°로 변화할 것이다. 이 각에서는 스위프트는 작업

할 수 없고 팬시에 의해 깨끗이 될 수도 없다. 도퍼 및 워커침도 이와 비슷

하게 굽혀질 것이다.  

거친 양모가 카딩 될 때 비록 침포의 기저 및 침은 여전히 견고하며 손상

되지 않지만 평균 브레스트부분이 스위프트를 깨끗이 유지할 수 없는 조건

에 도달할 것이라는 것은 잘 알려져 있다.  

그러나 스위프트 및 도퍼의 침각을 조사해 보면 그들은 75/80°범위에 있

다는 것을 알게 된다. 어떤 사람들은 이 상태를 브로우큰 백크드(broken 

backed)라 하며 침포는 손상된다. 침포의 기저가 견실하면 그 부분이 전과 같

이 기능할 수 있도록 침각을 65°후퇴시키는 일이 필요하다.  

 

침 굽힘 

어떤 롤러에서도 침각은 눌러서 감소시킬 수 있지만 팬시의 장침을 제외



하고는 침각을 증가시킬 수는 없다. 비록 이것은 간단하고 효과적인 방법이

지만 어떤 침이 한번 예각으로 눌려지면(팬시는 제외), 과도하게 굽혀질 경우 

침을 다시 일으킬 방법이 없기 때문에 주의와 정확성이 요구된다. 뿐 만 아

니라 도퍼의 각을 감소시켜서 스위프트의 청소상태를 개선하고 적극적 팬시

작용이 되도록 팬시의 침각을 증가시킬 수 있어야 한다. 이를 위하여 드론스

필드 카드 마운팅 기어(Drons field card mounting gear)가 사용되고 있다.  


