
쓰즈키보가 KB 쓰즈키로 개명, 4개 공장으로 새 출발 

일본 면방 업계 내에서는 그 동안 10대방의 하나로 오랜 전통과 기술을 

자랑하던 가네보가 섬유 산업을 완전히 폐쇄하면서, 방적 분야가 ‘KB 스피

닝’으로 떨어져 나왔는데 자립하지 못하고, 마침내 2006년 10월 1일자로 쓰

즈키보에 흡수 통합되고 말았다. 쓰즈키보는 ‘KB 쓰즈키’로 회사명을 바꾸고 

새 출발 하였다. 쓰즈키보는 지난 7월에 시키보 고오찌(高知) 공장의 자산과 

종업원을 몽땅 넘겨받아 ‘쓰즈키 히다카(日高)’를 설립한 바 있다. 

일본 내에서는 생산 설비를 축소하는 경향이 눈에 띄는 면방적 업계에서 

쓰즈키는 남다르게 연이은 사업 확장으로 고객의 니즈에 폭 넓게 대응할 수 

있게 되었다. KB 스피닝은 가네보의 네트워크를 활용하여 강연이나 쌍사 등

의 가공사 사업을 하고 있었으며, 니트 분야에서의 판매 사업도 하고 있었다. 

이 외에도 세번수 방적도 잘 알려져 있어, 전략적으로 영역을 확대하고 있는 

방직일관(紡織一貫)으로 직물 사업도 추진하는 등 통합으로 사업 폭을 크게 

넓히려 하고 있다. 

또한 KB 스피닝과는 서로 상권이 달라 보완할 수 있는 관계이므로 앞으로 

두 상권을 어떻게 융합시켜 나가느냐가 중요 사업 포인트가 되겠다. 특히 이

제까지 전혀 참여하지 않았던 다운 스트림과의 사업 추진이 중요하겠다. 

현재는 4개 공장 체제로, 이즈모 공장은 면사의 양산형 공장으로서 쓰즈키

보 히다카는 소로트ㆍ다품종 생산이 능한 공장으로서 고오찌 공장은 혼방사

로 중로트와 소로트를 모두 생산할 수 있는 공장으로서 오오이타 공장은 제

직 공장으로써 각기 특징을 갖고 있다. 각 공장에서는 공장마다의 특징을 한



층 더 갈고 닦고 있다. 그럼으로써 제조업의 원점으로 돌아가 착실하게 맡은 

바 전문 분야를 개발하고 있다. 

 ◎ 이즈모 공장 - 독자적 TNS 방식 방적법으로 수입사와 경쟁 

양산형 방적 공장으로 대로트 생산에 강하여, 주로 면 카드사 20수, 30수, 

40수와 OE사 8~20수를 생산하고 있다. 방적 설비는 11만 5천추로서 완전 자

동화로 24시간 풀 조업하며, 야간에는 무인 조업하여 월 1만 1천곤 생산하고 

있다. 현재 추진하고 있는 테마는 코스트에서나 품질에서나 수입 면사와 경

쟁할 수 있는 공장으로 만든다는 것이다. 뿐만 아니라 딜리버리나 추가 생산, 

정번수가 아닌 단번수 또는 연수(撚數)를 달리하는 고객의 요청에 대응하는 

등에도 주력하고 있다. 

이즈모 공장이 갖고 있는 코스트 경쟁력의 배경의 하나는 독자적인 TNS 

방식 방적법으로써 3선이 아닌 5선식 드래프트 방식으로 드래프트율을 크게 

올려 조방 공정을 줄이면서도 품질을 확보하고 있는 점이다. 섬유에 충분히 

수분을 먹인 후, 정방 후에는 단숨에 건조시켜 실을 만들고 있다. 

공장 건물은 3층으로 면화는 혼타면 공정 후 바람의 힘으로 윗 층으로 불

어 올려 준다. 2, 3층에는 숙성실이 있어, 슬라이버를 가장 합리적인 수분 상

태로 장시간 숙성한 다음 1층의 정방기로 공급된다. 수분율은 약 8.5%이며, 

이보다 수분이 많아도 적어도 면 섬유가 잘 나가지 않는다. 

각 공정에서는 많이 기계화되어 있지만 더욱 합리화시키려하고 있다. 예컨

대 종업원 수는 간접 부문을 합쳐 230명이며, 전년보다도 20명 줄였다. 또한 

생산 수량은 작년에 월 9천 5백곤이던 것을 1만 1천곤으로 늘렸다. 또한 품

질의 불균일을 극소화시키기 위하여 앞으로 전방(前紡)의 정비, 5선 드래프트 



방식의 특징을 살린 드래프트 배분을 개선하는 등을 추진할 방침이다. 

 ◎ 고오찌 공장 - 중량ㆍ소량 생산 기능과 개발ㆍ시방 능력 강화 

일본 시고쿠(四國)의 태평양 쪽에 있는 고오찌현 낭고쿠(南國)시에 있는 고

오찌 공장은 혼방사의 공장으로 6만 2천추를 돌리고 있으며, 현재 생산량은 

월 2,500곤이다. 중량 생산과 소량 생산이 가능한 장점을 살리며, 개발ㆍ시방 

기능을 강화하고 더욱 합리화를 추진하고 있다. 

고오찌 공장에는 3개 공장이 있다. 제1공장은 소로트만을 방적하는 체제이

고, 제2공장은 중량 생산에 적합한 체제이고, 제3공장은 개발ㆍ시방 전용 공

장인데, 앞으로 새로운 방기를 도입하여 더욱 고객의 섬세한 제안에 대응할 

수 있게 할 예정이다. 종업원은 180명, 2006년 봄부터 24시간 풀가동하게 되

어 작년보다도 50명이 증가되었다. 

제1공장의 설비는 2만 4천추이고, 전방(前紡) 공정의 설비를 대부분 교체하

고 소로트 생산에 적합한 체제의 공장으로 만들었다. 이전에는 언제나 6개 

품종만을 생산하였는데, 현재는 13품종으로 많아졌다. 

제2공장은 3만8천추로 언제나 6품종을 생산하는 중량 생산에 적합한 공장

이다. 앞으로는 더욱 합리화할 생각이며 수입사와의 가격차는 폴리에스터ㆍ

면 혼방 45수 단사로 약 1만엔인데, 가격차를 적어도 절반으로 하겠다고 말

하고 있다. 

제3공장은 개발 전용 공장으로 스테인레스 얀 등의 소재는 이 기능을 살

려 개발되었다. 앞으로는 월에 50건의 시방을 해내고, 고오찌 공장 전체의 

약 20%를 자사 개발 상품으로 하려는 목표를 세웠다. 이를 추진하기 위하여 

새로이 정방기를 도입하고 시방 능력 및 소로트 처리 능력을 높일 계획이다. 



정방기 10대 체제로 하여, 2~3대로 개발하고 나머지로 소로트를 처리하는 방

안을 구상하고 있다. 

 ◎ 쓰즈키보 히다카 - 소로트ㆍ다품종으로 안정화 

고오찌현 다카오카군(高岡郡) 히다카무라(日高村)에 있는 쓰즈키보 히다카

는 시키보 고오찌의 자산과 종업원을 몽땅 이어 받는 방식으로 설립한 KB 

쓰즈키의 완전 자회사로 7월 1일부터 조업을 시작하였다. 구(旧)쓰즈키보가 

대량 생산을 장기(長技)로 하고 있는데, 이 공장은 소로트 다품종형 공장이어

서 KB 쓰즈키가 대량, 소량을 모두 처리할 수 있는 능력을 갖추게 되어 업

계의 주목을 받게 된 공장이다. 

쓰즈키보 히다카의 설비는 1만 2천추로 월 20~25품종을 교체한다. 매월 

10~15품종을 시방하고 고오찌보다도 작은 10kg, 20kg의 극소로트도 처리한다. 

생산은 40~100수가 주체이고, 종업원 수는 54명으로 모두 적어도 2사람의 역

할을 할 수 있는 다능공화(多能工化)를 추진하고 있다. 

앞으로는 다품종ㆍ소로트ㆍ단납기 대응을 어떻게 안정시키느냐를 중점으

로 추진하고 있다. 그러기 위하여 시방 전용의 설비를 충실하게 하고, 보틀 

넥으로 되어 있던 마지막 마무리나 혼타면의 설비를 늘려 전체의 밸런스를 

맞추기로 하였다. 

한편 설비의 회전 수를 올려, 현재의 월산 450~500곤을 600곤으로 올릴 계

획이다. 또한 생산품종은 정방 교연사를 중심으로 코어 스펀 얀 등이 있다. 

앞으로는 이들 상재(商材)를 어떻게 직포로 이어줘 방직 일관을 추진 확대 

하느냐도 과제의 하나이다. 이를 위하여 오오이다 공장과의 제휴 강화도 중

요시하고 있다. 



 ◎ 오오이다 공장 - 생산성 향상시키고, 개발실 시직 강화 

오오이다 공장은 직포 전용 공장으로 에어젯 직기 216대가 있다. 직기의 

내역은 150cm 폭 56대, 190cm 폭 126대, 도비 직기 14대, 신예기 20대이며, 

월 생산 140만m이며, 생산 품종은 월 120~140품종이나 된다. 

1년 동안 중점적으로 추진해 온 것이 생산의 합리화였다. 작년 7월에 월산 

75만 5천m였는데, 지금은 140만~150만m를 언제나 생산할 수 있게 되었다. 1

인당으로는 2만5천m에서 4만 8천m 증가하였다. 생산고가 아니라 시간당이나 

1인당의 생산성을 기준으로 실 가동 대수나 1인당의 생산 수량을 올림으로

써 증가하였다. 2005년 7월의 실 가동 대수는 110대였는데, 생산 계획의 정밀

도를 올려, 180대까지 늘리고 있다. 

앞으로는 불량률을 낮추는 일을 고려중이며, 제조업의 원점인 생산의 정확

도를 높여, 품질이나 가동률의 분산을 줄이는 일을 하겠다고 한다. 목표는 

불량률 1% 이하이며, 2006년 가을에 실태를 파악하고 분석하여 작업을 시작

하였다. 

또한  ① 수주 생산 체제에서 제안형으로 전환  ② 시직의 강화  ③ 기술력 

및 고부가 가치 품목에의 대응력 향상을 목적으로 개발실을 확충한다. 과거

의 정방실에 부분 정경기 2대, 드로잉기 1대, 도비 탑재 에어젯 직기 2대를 

설치하고, 한올 가호기도 도입하였다. 3명 체제로 월 30건 시직을 할 계획이

다. ♣ 


