
현대 방적분야의 한 부분으로서의 소면(Card) 

 

카드는 단순히 섬유 뭉치로 이루어져 있는 원료를 처리하는 공정과, 나아

가 “선형”으로 이루어지는 공정과의 중간에 위치하고 있는 기계만이 아니다. 

과거 어느 때보다도 현대의 카드는 생산품의 품질을 결정하는 핵심이 되는 

중요한 기계로 인식되고 있다. 카드에 대한 근본적인 문제점과 그 사용 목적

은 대단히 중요한 의미가 있음에도 불구하고 여러해 동안 변화하지 않았다. 

면을 처리하는 공정의 경우, 카드는 특히 정섬과 잡물 분리의 역할을 수행한

다. 이러한 점에서 대단히 높은 슬라이버의 청정도를 요구하는 OE 로터식 

정방기가 출현함으로 말미암아 카드의 중요성에 대한 인식이 새롭게 변화되

었다. 

방적기술인이 가장 중요하게 고려해야 할 점은 원료를 처리하는 문제와 

생산품의 가격문제일 것이다. 기술 및 학문의 발전을 통하여 보다 싼 가격의 

원료를 이용할 수 있게 하는 가능성은 가격문제에 대한 이점을 가져다 주게 

되는데, 이러한 가격에 대한 이점은 보통 아주 합리화된 조치를 취하거나 혹

은 의심스러우리만큼 놀라운 생산량의 증가를 이룩함으로써 가능하고, 이 경

우 대단히 많은 노력을 기울여야만 달성될 수 있다. 

결과적으로 현대의 카드 설계자들은 그들의 새로운 설계에 대한 착상으로

서 다음과 같은 두 방향 모두를 향해 나아가고 있다. 

○ 생산량 증가에 따른 품질 개선 

○ 저생산비에 따르는 작업공정의 합리화<그림 1~8> 

이러한 카드 설계의 목적과 카드 설계에 대한 착상의 변화과정은 아래에 

언급되는 카드 설계품들에서 잘 나타나 있다. 여러 제작회사에서 요구하는 

생산가격이 높은 것이 특징이라고 할 수 있다. 의심할 여지 없이 그러한 기



계들은 우수하게 제작되어 있지만, 그럼에도 불구하고 그러한 기계들은 처리

되는 원료와 관련하여, 또한 양적인 수요와 관련하여 항상 고려되어야만 한

다. 생산과 품질과의 밀접한 관계는 여전히 불변인 채로 남아 있다. 품질은 

제품의 가격을 결정하는 중요한 인자로 작용한다. 

 

 
<그림 1> 

 

 

<그림 2> 

 

 

<그림 3> 



 

<표 1> 여러 카드의 특징 및 성능 

 

 



 

 

생산성(<표 1>에서는 표시되지 않았음)을 결정하는 데 영향을 미치는 인자

들 중의 하나는 침포(card clothing)인 것으로 알려져 있다. Ganzstahl Platt, Graf, 



Hollingsworth, Kanai, Kardbeslag, Wolters 혹은 Damgaard와 같은 회사들은 품질 

향상 및 침포의 성능 개선을 목표로 하여 방적공장과 연구소를 매우 밀접하

게 연계시키며 작업을 하고 있다. 

 

 

<그림 4> 

 

카드의 성능을 결정하는 인자들로서는 또한 여러 카드에 부착되어 작동하

는 유출 시스템(extraction system)과 잡물제거 시스템(waste disposal system), 또

는 리커인이나 메인 실린더 하부에 있는 여러 가지의 카드 부속 요소들이 

있다. 이 점에 대해서 카딩전 부문(pre-carding zone)으로서는 리커인과 플랫 

사이의 영역과, 또 카딩 후 부문(post-carding zone)으로서는 플랫과 도퍼사이

의 영역에 있는, 이전에는 소위 “사역(dead region)”이라고 했던 영역을 카드

공정에 포함하는 것이 편리하다고 알려져 왔다. 이러한 기술의 발전에 대한 

중요성은 그 동안 수많은 서적들과 기술논문 등에서 계속적으로 언급되어 

왔다. 정지해 있는 플랫 바(flat bar)는 최근에 특별한 카딩 플레이트(carding 

plate)나 바(bar)로 대체되고 있는데, 이는 대체하기도 쉬울 뿐 아니라 유지하

기도 쉽다. 특히, OE 방적의 독특한 방적법에 관하여 텐뎀카드(tandem card)<

그림 2>는 많은 호응을 얻을 수 있었다. 카딩과 정섬에 대한 성능의 개선을 

이룩할 수 있다면 확실히 어떤 이익을 가져다 줄 것이다. 



 
<그림 5> 

 

 

<그림 6> 

 

오늘날 카드는 또한 전체공정에서 차지하는 비중이 더욱 커지고 있기 때

문에 카드의 주변장치에 대한 중요성도 더욱 커지고 있다. 이러한 관점에서 

무엇보다도 먼저 매우 발전된 형태의 플록 피딩 시스템(flock feeding system)

에 대해 언급이 이루어져야 한다<그림 9>. 강조하고자 하는 중요성이란 단순

히 랩 형태의 분배식 피딩에 대한 것이 아니고, 보통 타면기를 제거하면 슬

라이버 균제도는 나빠지게 되는데, 이 경우 필요한 정도까지는 슬라이버 균

제도를 향상시켜 줄 수 있는 새로운 방법의 모색에 관한 것이다. 현대식 플



록 피딩 시스템은 일반적으로 매우 양호한 랩 공급상태를 유지한 채 작동한

다. 그럼에도 불구하고 그것이 완전히 만족스러운 상태는 아니다. <표 1>에서

보면 카드에 조절기능을 갖춘 장치가 부착되어 있음을 알 수 있다. 이런 조

절기능을 갖춘 장치에 대해서 Zellweger에서 제공한 것을 보면, 슬라이버 길

이가 긴 것을 원할 때는 단순 장주기 시스템(simple long wave system)으로 설

계되어짐을 알 수 있다. 한편, 단주기 조절 시스템(short wave regulating system)

으로 목표를 둔 장치<그림 9> 역시 이용가능한데, 이것은 피드 롤/플록 피딩

부(feed roll/flock feeding sector)에서도 작동한다. 

 

 

<그림 7> 

 

슬라이버는 주기적으로 즉시 바닥에 놓여져 있는 캔으로 들어 간다. 기계

제작자와 관련하여 보면, 부속 캔 코일러(attachment can coiler)를 제공하는 

Bahmer사나 Rossink사와 같은 전문적인 회사가 있다. 말할것도 없이 주문에 

따라 자동 캔 교환장치(in linear or turntable form)도 카드와 함께 제공될 수 있

고, 또 대단히 큰 캔도 제공될 수 있다. 

플록 피딩의 유연성이 대단히 높고 또 생산율도 대단히 높으므로 카드는 

실제로 혼섬, 개섬 및 정섬공정의 연속공정에 있어서 최종 단계가 되고 있다. 

운반의 측면에서 연조기와 연결될 때 약 25년전에 이룩된 수율(gain)은 적어

도 잠시 동안은 포기되어야만 한다. 카드와 연조기 모두의 성능 및 생산에 



대한 개선은 더 이상 긍정적인 연결상태를 허용하지 않는다. 이러한 이유에

서 원료흐름(material flow)의 합리화와 자동화를 이루기 위하여 기본적으로 

현재 다음과 같은 두 가지의 작업 과정들이 채택되어 왔다. 

○ 캔을 전송장치로 운반하는 과정, 예를 들어 무궤도, 컴퓨터 제어방식의 

캔 공급방식 

○ 첫번째 연조기의 흡입구에서 캔에 있는 슬라이버를 자동 이음하는 것과 

함께 캔에 대한 순화 시스템(circulating system), 이것은 이미 1960년대 초기에 

나타난 첫번째 연조기와 두번째 연조기 사이의 자동화 개념과 같은 경우임. 

 

 

<그림 8> 

위의 문제점에 대한 해결방법은 제시되었으며(예로서, 파리 ITMA에서 제

시되었음), 일반적으로 인정할 수 있는 것으로 받아들여졌다. 제조업자들의 

문서나 표로 꾸며진 자료를 보면, 카드는 그 “기본적 요소들”을 그대로 가지

고 있음에도 불구하고, 대단히 혁신적인 기계로 간주되고 있다. 이러한 혁신

적인 관점은 카드 설계에 있어서 세분화된 많은 성분들과 보다 실질적인 기

계의 개조에 대해서 적용되는데, 기계의 개조란 예를 들어 실린더 속도를 새

롭게 맞추는 것과, 또 휠 기어장치(wheel gear unit)를 여러 갈래의 구동그룹

(drive group)으로 분해하여 위치를 변화시키는 것들이 있다. 카드 제품들은 

실제로 모든 기능그룹(function group)들이 각각 모터로 제어되어 조절기구를 



갖고 있다.  

 

 
1. 슬라이버의 두께   2. 속도   3. 플록 랩의 두께   4. 압력   5. 플록 피더의 조절  

6. 플록 랩 조절장치   7. 카드 슬라이버 조절장치   8. 마이크로 컴퓨터의 제어 

<그림 9> 마이크로 컴퓨터를 이용한 가동 모드 

 

대단히 중요하면서 오늘날 거부할 수 없는 카드공정의 개선을 이루기 위

해서는, 카드공정의 영역을 처리 데이터의 수집(process data collection)을 위한 

장치에 포함시켜야 한다. 이것은 전 카딩그룹(carding group)을 중앙집중식 컴

퓨터에 연결시키는 것 뿐만 아니라 각 기계에 영향을 미치는 인자에 대해서

도 적용된다. 

계속 진행되는 기술의 발전은 관련된 섬유산업에 종사하는 이들에게는 대

단히 흥미로운 일임에 틀림없을 것이다. 


