
제직공장의 생력화 방안 

 

1. 서 언 

우리나라 제직공업은 그 동안 Upstream업계의 육성 및 설비투자에 밀려 지

원이 미흡하였고 금후도 섬유제품의 국제경쟁력 강화를 위한 노력으로 염색

공업 중점육성 및 Apparel산업 육성에 많은 관심을 나타내고 있으나 여전히 

제직공업에는 관심이 미치지 못하고 있음을 섬유공업의 균형 있는 발전을 

위해서도 검토되어야 할 것이다. 제직공업의 실태에서 알 수 있는 것처럼 대

규모 방직공장 운영의 제직공장과 중소 직물공장으로 대별되는데 전자는 방

적설비의 근대화 추진과 병행되어 시설의 근대화가 상당 수준까지 이루어졌

으나 중소 직물공장은 아직도 영세 및 낙후성을 면치 못하고 있으므로 시설

규모, 품질에서 심한 격차를 나타내고 있다. 

더구나 임금상승, 노동력 부족, 심한 이직률 등은 생산성 저조 및 기업 채

산성 악화를 유발시켜 제직업계가 더욱 어려운 시련을 겪고 있는 현실을 감

안할 때 합리적인 운영으로의 재편성, 생산성 향상을 위한 구조 개선 및 기

술개발 촉진으로의 효과적인 지원이 필요하며 이로서 제직공장의 합리화 및 

생력화가 시급히 수행되어야 할 것이다. 

날로 변천하는 생산 조건하에서 계속적인 합리화의 추진이야말로 시설 및 

노동력을 효율적으로 운영·관리하는 요건인 것으로 합리적인 기준설정이 

연구·검토되어야 하겠다. 

우리나라도 “제직공장의 설비 및 기술기준”을 설정하여 업계의 중장기 계

획수립, 시설 개체, 증설, 기술인력수급 등에 대한 지침으로서 활용토록 한 

것은 필요한 조치이며 한편 일본에서도 제직공장에 대한 생력화 방안이 검

토되었는바 그 내용을 소개한다. 



2. 일본 제직공장의 생력화 방안 

가. 배경 

지난해 일본 방적협회의 직포기술 전문위원회에서 생력화의 노력으로 일

본방적공장(방적·직포겸영)의 평균적인 모델을 설정하여 가장 효율적이고 

합리화에 따른 생력의 한계를 설정하였는데 모델공장은 박스 로우더(Box 

loader)장치 직기 500대 공장을 기준하여 검토하였다. 

나. 기준설정 

1) 품종 

면직물(셔어팅) : 47"
72133
40CD40 s's'

×
×
×  

P/C직물(부로오드) : 47"
72136
4545 s's'

×
×
×  

2) 설비 : 표준설비와 목표설비로 구분하였다. 

표준설비 : 일본 현실에서의 평균적인 설비 

목표설비 : 국제 경쟁력에 대처하기 위한 설비 

3) 품질수준 : 표준, 목표설비 다같이 일본 직물품질수준의 상위 25%정도

로 한다. 

<표 1> 원사의 품질수준 

 
 

<표 2> 직물의 품질수준 

 

주) 일본 방적검사협회의 검사기준에 의거함. 



4) 공장규모 : 단일품종공장으로 하고 박스·로우더장치 직기 500대 설비

의 생산규모를 기준으로 한다. 

5) 작업 : 제직준비공정은 1~2교대, 제직공정은 3교대, 완성공정은 1교대로 

한다. 

다. 면직물(셔어팅)의 경우 

1) 직포설비 

표준 및 목표설비의 공정조건과 직포설비 수는 <표 3>, <표 4>와 같다. 

(가) 계산기초 

① 원사량 : 직물폭 47in, 길이 120yd(1필)일때의 경, 위사량은 다음과 같다. 

㉮ 경사 

경사 총올수 = (47+0.25)×133 = 6,284(올) 

경사량 = )/lb(87.2501.1
40840

13.101.1120284,6
필=×

×
×××  

단, 직축율 : 13%, 사설율 : 1%로 함. 

㉯ 위사 

위사량 

= )/lb(89.12015.1
40840

035.1)25.047(01.112072
필=×

×
×+×××  

단, 직축율 : 3.5%, 사설율 : 1%로 함. 

따라서 직물 1필당의 원사량은 25.87 + 12.89 = 38.76(lb/필)이 된다. 

② 생산량 

㉮ 표준 : 박스·로우더장치 직기 500대 

우선 직기 1대, 1일(24시간)당의 생산량을 계산해 보면 다음과 같다. 

)(701.0
01.11203672
9.06024170

일필/대⋅=
×××
×××  

따라서 1일당의 생산량(직물 500대, 1일당)은 350.7필/일이 된다. 



 



 



㉯ 목표 : 유니필장치 직기 

같은 방법으로 직기 1대, 1일(24시간)당 생산량을 산출하여 보면 다음과 같

다. 

)(908.0
01.11203672
9.06024220

일필/대⋅=
×××
×××  

따라서 1일 생산량 350.7필의 직물을 생산함에 필요한 직기대수는 350.7÷

0.908 = 387대 가 된다. 

(나) 공정순서 

표준, 목표의 공정순서는 <그림 1>과 같다. 

 

 

<그림 1> 공정순서 



(다) 표준, 목표설비의 소요대수 비교 

표준, 목표설비의 주요대수를 비교하면 <표 5>와 같다. 

 

<표 5> 표준, 목표설비의 주요대수 

 
 

표준, 목표설비와의 주요 차이점은 박스 로우더장치 직기를 유니필장치 직

기로 대체한 점이며 이에 부수하여 위사 권취공정이 생략되었고 시어링도 

생략되었다. 이러한 직기의 대체에 따른 능력 향상분(170→220rpm)만큼 소요

직기 대수가 감소하고 있다(500→387대). 그밖에 권사기와 타이잉기의 신품대



체, 가호기 개조로 수반될 능력향상을 기도하고 있다. 

2) 인원배치 

<표 3>과 <표 4>에서 보는 표준·목표설비를 기초로 한 인원배치는 각각 

<표 7>과 <표 8>과 같다. 

(가) 표준설비 

우선 표준설비에서 보면 합계 143명이며 각 부서의 구성비는 운전이 

83.2%(휴일 요원포함), 보전이 11.2%, 교대가 5.6%이다. 또 남녀 구성비는 

27.3 : 72.7이며 야간은 전체의 8.4%이다. 

(나) 목표설비 

목표설비에서는 신설 혹은 개조로 인한 각 공정의 성능향상에 의하여 소

요대수의 감소가 반영되었으며 소요인원도 크게 감소되어서 합계가 88명이

다. 각 부서의 구성비는 큰 차이 없이 운전이 80.7%, 보전이 13.6%, 교대가 

5.7%이며 남녀 구성비는 30.7 : 69.3이고 야간은 전체의 8.0%이다. 

 

<표 6> 표준 및 목표설비의 소요대수 

 
주) (   )내의 숫자는 퍼센트 

·남자구성비는  표준 – 39 : 104 = 27.3 : 72.7 

                            목표 – 27 :  61 = 30.7 : 69.3 

·야간구성비는  표준 – 8.4% 

                            목표 – 8.0% 
 



<표 7> 표준설비의 인원배치 

 
주) 1) 휴일 인원은 운전의 6%로 함. 

       2) 제직준비의 보전인원의 내용 

- 권사 : 스푸울러 0.4명(900D/명), 아보트1.0(600D/명) 

- 위권 : 0.8명, 정경 : 0.2명, 가호 : 0.4명, 통경 : 0.2명 

3) 간접인원은 방직공장의 간접인원의 1/3로함. 

        - 남 : 시설⑤, 노무·사무⑦, 공장장①, 과장② ∴15명×⅓ = 5명 

        - 여 :       ˝          ⑩,                 ∴10명×⅓ = 3명 

4) 치이즈상태로 인도되는 경우는 인원이 137명이다. 



<표 8> 목표설비의 인원배치 

 
주) 1) 휴일 인원은 운전의 6%로 함. 

2) 간접인원은 방직공장의 간접인원의 3분의 1로함. 

         - 남 : 시설④, 사무·노무③, 공장장·과장② ∴9명×⅓ = 3명 

         - 여 :        ˝         ⑤,                ∴5명×⅓ = 2명 



(다) 표준, 목표설비의 인원배치 비교 

표준 및 목표설비의 인원배치를 비교하여 보면 <표 6>과 같은 바 설비 근

대화에 따른 성능향상으로 소요대수가 감소됨으로써 전체적으로 55명이 생

력화되었다. 

한편 직기 1대당 인원을 산출하면 표준설비는 0.286명이며 목표설비는 

0.227명으로서 약 20%의 생력화인 것이다 

라. P/C 직물(부로오드)의 경우 

1) 직포설비 

표준, 목표설비의 공정조건과 직포 설비수는 <표 9>와 <표 10>에서 보는 

바와 같다. 

(가) 계산기초 

① 원사량 : 직물폭 47in, 길이 122.5yd(1필)일때의 경, 위사량은 다음과 같

다. 

㉮ 경사 

총 경사올수 = (47+0.25)×136 = 6,424(올) 

경사량 = )/lb(85.2301.1
45840

123.101.15.122425,6
필=×

×
×××  

단, 직축율 : 12.3%, 사설율 : 1%로 함. 

㉯ 위사 

위사량 

 = )/lb(70.11015.1
45840

035.1)25.047(01.15.12272
필=×

×
++×××  

따라서 직물 1필당의 원사량은 23.85 + 11.70 = 35.55(lb/필)이 된다. 

 

 



 



 



② 생산량 

㉮ 표준 : 박스 로우더장치 직기 500대 

우선 직기 1대·1일(24시간)당 생산량을 계산해 보면 다음과 같다. 

)(687.0
011.15.1223672
9.06024170

일필/대⋅=
×××
×××  

따라서 1일당 생산량(직기 500대, 1일당)은 345.5필/일이 된다. 

㉯ 목표 : 유니필장치 직기 

같은 방법으로 직기 1대·1일(24시간)당 생산량을 산출하여 보면 다음과 

같다. 

)(889.0
01.15.1223672
9.06024220

일필/대⋅=
×××
×××  

따라서 1일 생산량 345.3필의 직물생산에 필요한 직기 대수는 343.5÷0.889 

= 387대 임. 

(나) 공정순서 

표준 및 목표의 공정순서는 목표의 권사기가 마쓰하라는 것 이외에는 셔

어팅의 경우와 동일하다. 

(다) 표준, 목표의 소요대수 비교 

표준 및 목표설비의 소요대수를 비교하면 <표 11>과 같다. 표준설비와 목

표설비의 주요 차이점은 셔어팅의 경우와 같이 박스 로우더장치 직기를 유

니틸장치 직기로 대체한 점이며 이에 수반하여 권사공정이 생략되고 시어링

도 생략되었다. 

이러한 직기 대체에 의한 성능향상 만큼의 소요직기 대수가 감소하고 있

다(500대→387대). 그밖에 권사기 및 타이잉기의 신품 대수와 가호기 개선에 

따른 능력향상을 기도하고 있는 것이다. 

 



<표 11> 표준, 목표설비의 소요대수 

 

 

2) 인원배치 

<표 9>와 <표 10>의 표준 및 목표설비를 기초로 한 인원배치는 각각 <표 

13>과 <표 14>와 같다. 

(가) 표준설비 

합계 138명인데 각 부서의 구성비는 운전이 81.9%(휴일요원 포함) 보전이 

12.3%, 교대가 5.8%가 된다. 또한 남녀 구성비는 27.5 : 72.5이며 야간은 전체

의 7.2%이다. 

 



<표 13> 표준설비의 인원배치 

 
주) 1) 휴일 인원은 운전의 6%로 함. 

       2) 제직준비의 보전인원 내용 

권사 : 스푸울러→0.4명(900D/명), 아보트1.0(600D/명) 

위권 : 0.8명, 정경 : 0.2명, 가호 : 0.4명, 통경 : 0.2명 

3) 간접인원은 방직공장의 간접인원의 1/3로함. 

          - 남 : 시설⑤, 노무·사무⑦, 공장장①, 과장② ∴15명×⅓ = 5명 

          - 여 :       ˝         ⑩,                 ∴10명×⅓ = 3명 

   4) 치이즈상태로 인도되는 경우는 인원이 132명이다. 



<표 14> 목표설비의 인원배치 

 
주) 1) 휴일 인원은 운전의 6%로 함. 

2) 간접인원은 방직공장의 간접인원의 1/3로함. 

  - 남 : 시설④, 사무·노무③, 공장장 과장② ∴9명×⅓ = 3명 

          - 여 :        ˝        ⑤,                ∴5명×⅓ = 2명 



 (나) 목표설비 

목표설비에서는 신설 혹은 개조에 의한 성능향상에 따라 소요대수를 반응

하고 소요 인원도 크게 감소하여 합계 80명이 되었다. 각 부서의 구성비는 

운전이 78.8%, 보전이 15.0%, 교대가 6.2%이며 남녀 구성비는 31.3 : 68.7이며 

야간은 전체의 7.5%이다. 

(다) 표준 및 목표설비의 인원배치 비교 

표준, 목표설비의 인원배치를 비교하여 보면 <표 12>와 같은 바 설비 근대

화에 따른 성능향상에 의하여 소요대수의 감소로 전체적으로 58명의 생력화

라 할 수 있다. 

한편 직기 1대당 인원을 산출하여보면 표준설비는 0.276명이며 목표설비는 

0.207명으로 약 25%의 생력화인 것이다. 

 

<표 12> 표준, 목표설비를 기준 한 인원배치 

 
주) (  )내의 한자는 퍼센트 

·남녀 구성비 : 표준 (38 : 100 = 27.5 : 72.5) 

                   목표 (25 :  55 = 31.3 : 68.7) 

·야간 구성비 : 표준 (7.2%), 목표(7.5%) 

 

 



3. 결 론 

이상과 같이 일본의 제직공장 합리화에 따른 생력화 방안에 관하여 알아 

보았는데 제직공업이 과학기술의 비약적인 발전으로 최신예 고생산시설이 

많이 개발되었지만 일본에서도 자동직기를 합리화 시설로 정하여 생력화 방

안을 검토하였고 목표설비로서 유니필직기로 정하여 검토한 것은 일본 제직

공장의 현실을 기초로 하여 검토한 것임을 알 수 있다. 우리나라 제직공업 

문제점의 하나로 시설면에서 보통직기, 자동직기, 셔틀리스 직기 등 다양한 

직종으로 분포되어있어 관리 운영의 복잡성이 원가상승 요인이 되고 있음을 

감안하면 제직공장의 합리화는 시급하다. 섬유공업 근대화법이 제정되었고 

제직공업 지원으로서 직물공업단지 조성이 포함되어 있으므로 획기적인 발

전이 기대되며 앞으로 제직공업의 시설개체 및 증설이나 중장기 계획수립의 

지침으로서 활용될 수 있도록 국제경쟁력 강화, 선진 외국요구 품질수준, 국

내 기술수준, 경제성 등을 충분히 고려한 제직공장의 합리화설비 및 적정인

력 설정이 검토되어야 할 것이다. 


