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1.3 면방직물(綿紡織物) 

1.3.3. 직물 생산관계 지표(指標) 

1.3.3.3. 등가비율(等價比率) 

제2편 면방적에서 언급한 바와 같이 제직부문을 보다 효율적으로 생산, 관

리하기 위하여 등가비율이 필요하다.  

방적부문의 경우는 생산품종이 많지 않으며, 회사나 공장마다 생산품종의 

변동이 적어 년중 생산이 계속되는 품종의 비중이 크며, 회사간의 공통되는 

품종도 적지 않아 등가비율을 작성하는 데 필요로 하는 데이터도 풍부하여 

작성된 등가비율도 비교적 정확하고, 이 비율에 의한 생산관리도 그만큼 정

확도가 높다고 볼 수 있다. 

제직부문에서는 직물의 원사, 조직, 폭, 번수 밀도 등에 따라 많은 품종이 

있으며, 직기의 성능에 있어서도 도비나 자카드 등에 의한 날실개구방식, 레

피어나 에어젯과 같은 혁신적인 씨실삽입 방식, 광폭화, 고속화, 자동화 등이 

근래에 와서 급속도로 발전하면서 해마다 생산시설이 고성능화하여 제작년

도나 메이커에 따라서는 성능에 많은 차이가 있으므로 자료수집이나 통계작

성에 많은 어려움이 있다. 

일본에서는 면방업계가 공동으로 사용하는 제직부문의 등가비율은 없지만 

각 방직회사가 자체적으로 작성하여 제직부문의 등가비율을 사용하는 회사

들이 있다고 한다. 회사별로 각자 만들려면 직물의 품종이나 직기의 성능도 

아주 단순화되어 생산관리가 잘 되어 있으면 등가비율의 작성이나 이의 활

용도 비교적 쉬울 것으로 추측된다. 

우리나라의 경우는 1980년대까지만 해도 대부분의 면방회사가 면직물을 



생산하고 있었으나 80년대 후반부터 인건비의 급등, 중소기업이나 개발도상

국가와의 경쟁의 격화 등으로 노동집약적인 제직부문이 빠르게 시들기 시작

하여 제직시설을 없애기도 하고, 북직기 등 노후시설을 매각, 폐기 또는 해

외이전으로 1990년대 말에는 보유시설이 북직기는 1,768대 보유하고 있었으

나 1대도 가동되는 것이 없었으며, 레피어직기는 1,130대, 에어젯 직기는 

1,900여대로 11개 회사에서 무북직기 3,430대로 급감하여 1983년의 27,000여

대에 비하면 20%에도 미달하는 규모가 되었다. 현보유시설은 전부 혁신직기

이며, 이들 중 레피어직기는 에어젯직기의 ppm(picks per minute)과 비교하면 

1/3~1/4로 생산속도는 많이 떨어지지만 차별화 다품종화를 위한 시설로 간주

된다. 

생산량은 시설규모에서 레피어보다도 에어젯이 약 4배가 되고 있으며, 생

산속도도 감안하면 에어젯 제품이 주축을 이룬다고 볼 수 있다. 생산관계 지

표는 제품의 질이 아니라 생산량을 기준으로 작성, 사용되므로 여기서는 면

방업계가 공동으로 사용하는 등가비율로서 에어젯직기의 경우를 예시하겠다. 

(1) 제직부문 제액환산율 

제액환산율은 모든 품종의 직기 1대 1일(8시간 기준) 생산량을 토대로 하

여 정해지며, 제액환산율은 기준품종과 임의품종의 생산량 비로서 정해진다. 
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위의 두 식에서 품종별 제액환산율을 구하려면 소요직기를 정한 다음 품



종별로 ppm, 제직효율과 기준품종이 정해져야 한다. 그러기 위하여 각 공장

으로부터 각 품종의 규격 및 생산량과 더불어 ppm, 제직효율 등에 관한 데

이터를 수집하고, 적정수의 대표 품종을 선정하여 데이터분석과 필요하면 현

장조사도 실시하여 합리적으로 규격별로 대표치를 결정한다. 

효율은 L1 : 경사절에 의한 정대율, L2 : 위사절에 의한 정대율, L3 : 뜯게질에 

의한 정대율, L4 : 주유 및 직기 소제에 의한 정대율, L5 : 나름걸이에 의한 정

대율, L6 : 기타 정대율로 나누어 조사하여 결정하고, 합계손실(L%)은 이들 6

개의 정대율을 합산하여 구한다. 실제 효율 E(%)는 다음과 같이 구한다. 

 

E(%) = 100-L(%) 

 

이들 정대율을 정하는 데 있어 나름 걸이에는 경사 빔뿐만 아니라 잉아, 

바디까지 완전히 갈아주는 경우와 잉아나 바디는 다시 사용하고 경사만 이

어주는 연경(連經)방식이 있어 각각의 소요시간을 정하고, 두가지 방식의 적

용비율을 레피어직기는 1:5, 에어젯 직기는 1:7로 정하여 가중평균한다. 

기준직물은 대부분의 공장에서 가장 많이 제직하고 있는 P/C(65/35) 평직 
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×
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으로 선정되었다. 

이와 같은 작업을 통하여 표1-22와 같이 1988년에 산출하고, 1989년부터 적

용된 에어젯직기 제직부문 제액환산율의 일부를 소개한다. 

 

 

 

 

 



<표 1-22> 셔틀리스직기 제직부문 제액환산율(airjet직기) 

◎ 가중평균 ppm : 584                    
위사밀도경사밀도

위사번수경사번수

×

×  

 

 

(2) 제직부문 인원환산율 

날실 및 씨실의 준비공정으로부터 제직 및 마무리공정에 이르기까지 공정



별로 가장 많이 사용되는  설비로 합리적인 표준설비와, 표준설비에 의한 소

요인원을 정하고, 각 공정별로 직물 10,000yds를 생산하는 데 소요되는 시설

과 소요되는 인원을 산출하여 정한다. 

제일 먼저 직물별로 10,000yds를 생산하는데 소요되는 직기대수를 구하기 

위하여 기준이 되는 직기를 정한 다음 제액환산율에서 사용된 공식으로 직

기대당 8시간 생산량(yds)를 구하고, 제품 10,000yds를 생산하기 위하여 소요

되는 직기대수(LM)는 다음과 같이 구한다. 

 

)(ML 대 =
생산량 실제 대 직기 1

yds000,10  

 

다음에는 공정을 거꾸로 거슬러 올라가면서 직물 10,000yds를 생산하는 데 

각 공정에서 발생하는 각종 손실이나 설물(屑物·waste) 등을 가산하여 소요

대수와 소요인원을 구하고, 같은 요령으로 마무리공정에서 소요되는 인원도 

더해준다. 생산현장의 간부도 생산에 참여하는 정도에 따라 가산해 준다. 

직물 10,000yds를 생산하는 데 소요되는 날실과 씨실의 소요량은 앞에서 

설명한 원사량 산출방식에 따라 직축률을 구하여 산출한다. 이 외에 보전원, 

소제원, 주유원, 기계수리원, 기타 운반원, 정리원, 부대시설 관리요원 등 모

든 인원의 합계를 구한다. 

기준품종은 제액환산율에서와 같이 P65/C35, 47in×
76110
4545
×
×  평직으로 하고, 

다음과 같이 계산한다. 

 

인원환산율 = 
소요인원 당 직물 품종의 기준

소요인원 당 직물 품종의 임의

10,000yds
10,000yds  

 



표 1-23은 이와 같이 하여 정해진 에어젯직기 제직부문 인원환산율의 일부

를 소개한다. 

 

<표 1-23> 셔틀리스직기 제직부문 인원환산율(airjet직기) 

◎ 가중평균 ppm : 584                         
위사밀도경사밀도

위사번수경사번수

×

×
 

 



(3) 제직부문 전력환산율(電力換算率) 

공산품의 제조원가에서 과거에는 원료비 다음으로 인건비가 큰 비중을 차

지하고, 전력비는 무시되는 시대도 있었으나, 최근에는 인건비의 급등으로 

자동화, 고속화, 대형화 뿐만 아니라 종업원들을 위한 작업환경의 개선, 안전

관리의 철저 등으로 전력소비량이 급증하고 있으며, 산업발달 등으로 전력의 

수요가 해를 거듭할수록 증가하여 전력비가 상승하였으므로 제품원가에서 

전력비는 중요한 비목으로 자리잡고 있으며, 인건비를 웃도는 경우도 생기고 

있다. 

소요전력은 시설의 제작회사에 따라서도 다르고, 시설이 가동되면서 발생

하는 부하전력량은 물론 시설이 가동되지 않을 때도 발생하는 무부하(無負

荷)전력량도 있고, 수전량(受電量)이 시설의 가동에 사용되는 역률, 전압, 전

류의 암페어 등이 시설에 따라 전력소비형태가 다르다. 이와 같은 상황에 따

라 직물 10,000yds를 생산하는 데 소요되는 전력량을 인원환산율에서와 같이 

제직준비로부터 마무리공정까지 평균적인 시설의 전력소요량과 생산량을 조

사하여 산출한다. 전력소요량에는 공기조화, 조명, 안전관리, 운반 등 각종 

부대시설의 전력량도 가산하여 직물의 품종별로 산출한다. 산출식은 다음과 

같다. 

전력환산율 = 
소요전력량 당 기준품종

소요전력량 당 품종별

10,000yds
10,000yds  

표1-24에 에어젯직기 제직부문의 전력환산율의 일부를 참고로 예시한다. 

이상에서 제직부문의 등가비율을 일부 소개하였는데, 이 등가비율은 1988

년에 작성된 것으로 당시는 레피어직기가 2,382대, 에어젯직기가 882대로 에

어젯보다도 레피어가 3배 가까운 시설규모였고, 당시의 ppm이 레피어는 220

이고, 에어젯은 584였지만 10년이 경과한 현재(1998년)는 레피어 1,130대에 

에어젯이 1,900대로 레피어 보다도 약 70% 더 많을 뿐만 아니라 에어젯직기



의 ppm도 시설의 근 80%가 최대 ppm 600이고, 20%가 넘는 시설의 최대 ppm

이 800이므로 생산시설의 성능이 크게 변하였다고 봐야한다. 그러므로 이와 

같은 현실을 감안하여 등가비율의 개정작업이 있어야 할 것으로 사료된다. 

 

<표 1-24> 셔틀리스직기 제직부문 전력환산율(airjet직기) 

◎ 가중평균 ppm : 584                    
위사밀도경사밀도

위사번수경사번수

×

×
 

 


