
고속 Card에 대한 고찰 

(Platt’s Card를 중심으로) 

 

 

H.P. Card에 대하여 

근래 고속소면기의 도입으로 High Production을 기할 수 있는 대신 이의 취

급경험이 적은 관계로 완전히 각 사 나름대로의 애로점이 남아 있는 것이 

사실이다. 

여기 미약하나마 이를 취급해온 경험에 비추어 몇 가지를 공개하고저 한

다. 

문제점 1. Nep감소와 web 조정 

       2. 기 타 

 

1. Nep 감소 

Nep는 H.P card일수록 증가될 가능성은 많다. 그러나 我社에서는 보통 card

나 동일한 품질의 제품을 생산하고 있으므로써 반드시 고속Card라고 해서 

Nep가 증가한다는 법은 없는 것이다. 

여기 근간에 조사한 기종별 Nep 발생현황을 살펴보면 대동소이한 수치를 

얻고 있음을 알 수 있다. 

① 품 종 : 40’s 

② 원면조합율 :  

  GM 1 1/16＂············ 20%  M+1 1/16＂············ 20%  MLS1 1/16＂············ 20% 

  M+1 1/16＂············ 20%   M1 1/16 ············ 20% 



 

 

 

(1) Nep 발생시기 

Nep발생을 조사하기 위해서는 먼저 언제 조사하는 것이 정확한가를 살펴

보고저 한다. 

 

시간별 발생현황 

 



 

 

Graph에 나타남과 같이 년전 년후별 Nep발생이 다르다. 

개중에는 시간에 따라 17개의 차가 있으며 평균 9개의 차가 생김을 알 수 

있으므로 Nep 조사시는 반드시 일정한 측정시간을 정하지 않으면 안된다. 

 

(2) Nep의 발생분포 

우선 cylinder part에서의 발생이 많다고 판정하고 그 분포를 보면 

 



a 부분 ············ 5개(3회측정) 

b 부분 ············ 21개(3회측정) 

c 부분 ············ 3개 (3회측정) 

 

그러므로 Nep 발생은 주로 b부분(중앙부분)에서 전체의 약 70%가 발생하

고 있음을 알 수 있다. 그러므로 Cylinder의 표면을 고르게 하지 않으면 소기

의 목적을 달할 수 없음을 알 수 있다. 

이의 제정방법으로는  

① Bare surface Grinder로 양 side를 중앙부보다 약간 깎아 준다. 

② MCC Mounting시 tension을 조절하여 양 side는 강하게 중앙부는 보통으

로 함. 

③ 이의 대책없이 Mounting된 card는 grinding시 양 side를 마침하여 필히 

고르게 하지 않으면 안된다. 

 

(3) Cylinder와 Flat gauge관계 

두가지의 gauge로써 Nep 발생을 비교하면 

A gauge ············ 
000.1
"8  

B gauge ············ 
000.1

"12  

 

아래 graph로 미뤄 Flat와 Cylinder간의 gauge는 가능한 좁힐수록 Nep감소의 

근본 요소임을 알 수 있다. 

그러나 H. P card로써의 관리는 Flat이 완전한 관리하에 두지않으면 안되며 

card의 관리는 Flat와 Cylinder의 관리라해도 과언이 아니다. 



 
 

(4) Front top sheet gauge 

이 gauge를 넓혀 줌으로써 Nep감소는 시도할 수 있으나 낙물이 증가된다

는 결점이 있으니 참고로 해주면 하겠다. 즉 我社는 이를 넓게 하고 있음. 



Top sheet gauge에 따른 변화 

 
 

(5) Taker in part 

Taker in part의 회전변화 및 gauge변화에 따른 차는 Nep에는 크게 영향을 

주지 못하고 잡물감소나 양질의 잡물낙하감소에 영향을 주고 있다. 

다음의 4가지 요건에 따른 변화를 보면 

 
요 건 

 

① Lap 20개로써 1개 lap에서 9회 sampling 

② Nep의 증감은 대동소이함. 

③ 잡물낙하에 있어서는 가능한 gauge는 넓혀주고 taker-in rpm을 상승시켜 

주는 것이 좋다. 

단 근래 미면 사용관계상 딱지분포가 많아 애로가 많으나 이는 혼타면기

의 조정도 있고 해서 이 정도로 해 준다. 



 

 

(6) Grinding 관계 

Grinding효과에 대해서는 언급을 하지 않겠으나 그 요령에 있어서는 상이

하므로 간단히 기술하면 

① Grinder에서 불꽃의 높이가 4＂되게 하고 계속 유지 하도록 한다. 

② 보통 Card보다는 단시간내에 끝내도록 한다. 약 40분정도로 함. 



③ Grinder와 Cylinder는 지석으로 하고 Flat는 Emeryfillet로 함. 

④ 마침후는 Burnishing함을 원칙으로 한다. 

⑤ H. P. card에 있어서 기상 마침은 피하고 있음. 

이는 gauge차의 발생을 피하기 위해서이나 손톱으로 check하여 기상마침을 

하는 것을 원칙으로 하고 있음. 

 

(7) 결 론 

이상 몇 가지로써 Nep감소책에 대하여 기술하였으나 이를 종합해 본다면 

card의 gauge보다는 정확한 gauge가 되기 위해 어떻게 일일 보수 관리를 하

고 있느냐에 달려 있다. 

방문하는 사람의 질문이 대개 기준 gauge를 물으나 기준 gauge를 묻기 전

에 기준 gauge를 맞추기 위한 기계관리가 되어 있느냐가 선결문제라고 본다. 

그 연후에 작업자가 정확한 gauge setting을 하고 있는가를 Check하라고 하고 

싶다. 

Flat의 침고가 1/1000차도 안된다고 했을 때 대개는 믿으려 하지 않는다. 

그러나 그렇게 되었으므로써 H. P. card에 대한 취급에 어느 정도의 확신이 섰

다고 본다. 

 

2. 기타사항 

(1) cloudy web 

설치후 운전초기의 문제점으로써 web에 구멍이 뚫린다든지 cloudy web의 

발생이다. 이유로는  

① Cylinder side의 열발생으로 접침되어 cloudy web발생 

② Suction의 Dumper 조정 미열으로 web가 갈라짐. 

③ Suction의 조정불량으로 web Doffer의 Suction에 흡입되지 않고 넘어갔을 



때 Doffer를 손상하여 불량 web를 만든다. H. P. Card에서 Doffer M.C.C. 불량은 

금물임. 

(2) 양질의 Card하 발생방지 

Manavac room에 흡입되는 Card하에는 양질의 Card하가 약 3% 생기고 또 

이를 낙물처리도 할 수 없어 재용면으로 이용하고 있으나 요는 양질의 낙하

를 방지하면 된다. 이를 위한 대책은 Taker-in 부의 변경에서 해결방안이 생

겼다. 

(3) 고속으로 인한 각부의 회전체 Bearing 보호에도 신경을 쓰지 않으면 안

된다. 

이를 위해서는 청진기를 이용 사전 check하여 교체하는 도리밖에 없다. 

 

3. 보통 card와 H. P. card의 품질비교 

① 방출조건 비교(40’s) 

 

 



② 품질비교 

H. P. card sliver와 보통 card sliver를 각각 구분 동일조건으로 정방에서 방출

한 정방사의 비교임. 

 

 

위 데이터로 미루어 H. P. card sliver가 손상되거나 균제도가 불량하게 된다

는 결과는 나타나지 않음을 알 수 있다. 오히려 강력면에서는 양호함을 알 

수 있다. 

 

 

 


