
섬유 전반 기초지식 (9) 

- 통계적인 사고와 공정관리(3) - 

 

9.2 공정관리 

  
 ·학습 포인트·  

방적공장의 공정관리를 통하여 공정관리 방법을 습득한다. 

(1) 원면의 품질특성이 사, 포의 품질특성과 밀접한 관계가 있는 것을 기

초로 하여 품질의 안정·유지를 도모하는 방법을 생각한다. 

(2) 낙물관리는 방적에서 가장 중요한 관리의 하나이므로, 실제 데이터를

활용하여 연습을 통하여 객관적인 입장에서 판단할 수 있도록 한다. 

(3) 운전관리는 틀보기의 일상관리이므로, 그 포인트를 잡도록 한다. 

(4) 이상의 판단, 처리를 적절히 할 수 있도록 한다. 

 

방적공장의 공정관리는, 

·각 공정마다 적합한 품질특성을 선정하여, 

·적절하게 샘플링 하여, 

·적합한 측정을 하여, 

그 데이터를 기초로 하여, 공정 전체의 조업상태를 객관적인 입장에서 판

단하고 이상이 있는 경우는 그에 대응하여 적절한 조치를 취하여 조업상태

의 안정을 도모함과 동시에 품질의 안정·유지에도 노력한다. 

① 적합한 품질특성이란, 

용이하게 측정할 수 있고, 즉시 조치가 취해질 수 있는 것이다. 

② 적절한 샘플링이란, 



모집단을 대표하도록 샘플링하는 것이다. 

·로트내의 데이터의 경향에 치우침이 없을 때 ········· 랜덤 샘플링 

·로트내의 데이터의 경향에 치우침이 있을 때 ········· 층별 또는 다단 샘플

링 등  

③ 적합한 측정이란, 

온습도를 일정하게 유지한다. 

·측정자간의 차이는 없는지 

·측정기간이 차이는 없는지 

④ 적정한 판단이란, 

데이터 = 참 값 + 샘플링에 의한 산포 

               + 측정에 의한 산포 

               + ·················· 

 

이와 같이 데이터는 산포해 있는 것이며, 산포의 세계 속으로 들어가서 객

관적인 입장에서 양부를 판단해야 한다. 

 

<순 서> 

① 누가 어떤 순서로 샘플링하는가. 

                     - 샘플링방법의 표준화 

② 누가 어떤 측정기로, 어떤 순서로 측정하는가. 

                     - 측정방법의 표준화. 

③ 누가 어떤 순서로 판단하여, 그것을 누구에게 전달하는가. 

                     - 판단방법의 표준화와 명령계통의 확립 

④ 이상한 경우는 누가 어떤 순서로 조치하는가,  



                     - 조치방법의 표준화 

 

※ 관리항목은 정확히, 용이하게 조치를 취할 수 있는 “적은 노력으로 효

과를 극대화하는 것” 즉, 측정결과를 조업에 곧바로 피드백시킬 수 있는 것

을 선정하여야 한다. 

방적공장에서의 공정관리항목은, 

① 원면관리 

② 낙면관리 

③ 정량(중량)관리 

④ 운전관리 

등으로 대별된다. 

 



(1) 원면관리 

우선 섬유, 사, 직물의 품질특성의 관계를 나타내 보면, 

 

 

로 나타낼 수 있는데, 포는 실로부터 만들어지고, 그 실은 섬유로부터 만

들어진다. 이와 같이 섬유의 품질특성은 실과 포의 품질특성과 밀접한 관계

가 있으며, 실과 포의 용도에 따라서 적절한 원면관리를 필요로 한다. 

<표 9.1>에 원면의 품질특성과 실의 품질특성과의 관계를 예로 들었다. 

 

<표 9.1> 링(ring)사(미국 농무성 발표에 의함) 

실의 강력 실의 균제도 
섬유특성 

태번수 세번수 태번수 세번수 

섬유강력 34 35 1 1 

섬 유 장 27 31 39 41 

섬    도 24 19 1 14 

균 제 도 4 4 3 1 

등    급 2 3 14 6 

성 숙 도 1 1 14 60 

기계요소 8 7 36 31 

 

실의 요구특성에 부여하여 관리해야 할 섬유특성을 선정해야 한다. 



한편, 원면은 농산물이고, 그 섬유특성이 재배지, 수확방법, 수확연도 등에 

따라 변동이 크므로 동일 등급이라도 베일간의 변동이 크다. 따라서 원면 베

일을 선정특성에 따라 등급을 분류하고, 그들을 적절히 혼합하여 평균섬유특

성을 유지해야 있다. 

 

 
<그림 9.13> 원면관리 방법 

 

지금까지의 섬유시험은, 

① 시험에 요하는 노동력과 시간이 매우 크다. 

   ········· 데이터가 늦게 나오므로써 적절한 조치를 취할 수가 없다. 

② 데이터가 측정자와 측정기에 의존하는 곳이 많다. 

   ········· 특정한 측정기, 측정자를 지정한다. 

③ 데이터의 분석에 시간과 수고가 많이 든다. 

이들의 문제해결을 위하여 개발된 것이 자동컴퓨터 제어시험기(HVI)이다. 



이 시험기는, 

① 데이터가 즉시 얻어진다. 

② 데이터가 측정자에게 의존하지 않는다. 

③ 데이터가 다량의 섬유를 기초로 하기 때문에 신뢰성이 높다. 

④ 데이터가 즉시 분석된다. 

등의 장점이 있기 때문에, 곧바로 적절한 조치를 취할 수가 있다. 

HVI에서 측정되는 섬유특성은, 

① 섬유장 ·················· UHM 

② 균제도 ·················· % 

③ 섬도   ·················· 마이크로네어 

④ 강도   ·················· g/tex 

⑤ 색상   ·················· 색 등급(color grade) 

   ·회색도 ·················· 유광(bright)인가, 무광(dull)인가(명도) 

   ·황색도 ·················· 색소의 혼합도 

⑥ 잡물함유량 ·············· (leaf grade) 1~7까지의 등급, 등급외는 8로 표시하고, 

표준 견본과 비교하여 평가한다. 

⑦ 신도   ·················· % 

로, 측정시간은 1샘플당 2사람이 작업하여 약 0.3분 정도 걸린다. 

앞으로는 다음 항목도 측정할 수 있게 될 것이다. 

① 넵 및 단섬유의 량 

② 성숙도 

또한 최근의 면화는 최신의 수확방법과 조면방법에 의해 섬유가 가혹한 

작용을 받으므로써 원면의 청정도(cleanness)는 향상되고 있지만,  

·섬유가 절단되어 짧아지고, 단섬유의 함유량이 많아지고 있다. 



·넵이 증가하고 있다. 

·씨부스러기, 잎 및 줄기부스러기가 잘게 분쇄되어 있다. 

 

 

(2) 낙물관리 

방적공정에서 떨어뜨려야 되는 것은 원면속에 함유되어 있는 잡물과 단섬

유이고, 그 양을 기초로 하여 각 공정(혼타면, 소면, 정소면)의 낙물량이 정해

진다. 이 낙물량은 수율은 물론 실의 품질에도 영향을 미치기 때문에, 그 관

리가 매우 중요하므로 양과 질의 양면에서 관리하지 않으면 안된다. 그러나 

낙물량을 많게 할수록 긴 섬유의 손실도 많아지는 것을 유의하여, 각 공정에

서 적정한 낙률을 정해야 된다. 

 

 

  
 <각 공정의 주요작용>  

◊ 혼타면 : 원면을 혼합, 개면하여, 그 속에 함유되어 있는 큰 잡물을 제거한

다. 

◊ 소  면 : 섬유를 1올 1올로 분리하여, 그 속에 함유되어 있는 잡물, 단섬유

를 제거한다. 

◊ 정소면 : 단섬유를 효과적으로 제거하고, 좋은 섬유를 평행하게 배열한다. 

◊ 연  조 : 길이방향의 결점을 없애 주며, 섬유를 평행하게 배열한다. 

◊ 정  방 : 소정의 굵기, 소정의 강도를 지닌 단사를 방출한다. 

◊ 권  사 : 실의 결점을 제거하고, 일정한 길이로 치즈나 콘에 권취한다. 

이와 같이 혼타면 ~ 정소면 사이에서 원면에 함유되어 있는 잡물과 단섬유

를 효과적으로 제거하지 않으면, 이후의 공정에서는 제거할 수가 없다. 



 

 

또한 낙물 조사 결과는 다음의 보전계획에 피드백시켜 조업조건(각부의 게

이지, 회전수 등)을 재검토하여, 사용원면에 대해 항상 적절한 조업조건을 유

지하여 떨어뜨려야 할 것을 효과적으로 제거하고, 긴 섬유의 손실을 가능한 

한 적게 하여 제진효과를 높이도록 힘써야 한다. 

 

1) 혼타면 

·각 기계(특히, 제진기)의 낙물의 색상 및 떨어지는 상태를 관찰한다. (일

상관리) 

·1회/3개월, 랩 10본에 대해 기대별 또는 전기대의 낙물을 회수하여 분석

한다. 

·원면 또는 공정조건을 변경한 경우는 각 기대마다 낙물을 회수하여 분

석한다. 

2) 소면 

·테이커인 밑의 낙물, 플랫면의 색상 및 떨어지는 상태를 관찰한다.(일상

관리) 

·1회/3개월, 랩 1본에 대해 테이커인 밑과 프랫면을 회수하여 분석한다. 

·원면 또는 공정조건을 변경한 경우는 각부마다 낙물을 회수하여 분석한

다. 

3) 코우머 

·각 헤드마다 낙물의 색상 및 떨어지는 상태를 관찰한다.(일상관리 



·1회/1개월, 약 150닙당의 낙물을 회수하여 분석한다. 

·원면 또는 공정조건을 변경한 경우는 각 헤드마다 낙물을 회수하여 분

석한다.  

최근에는 설비근대화에 따라 기대 주변에서 발생하는 풍면(fly)이나 기대 

밑의 낙물을 집중집진하는 방식이 많아졌으며 또한 그에 따른 적합한 낙물

관리방법도 연구개발되고 있다. 

 

(3) 정량관리 

정량(중량)관리는 공정관리의 주체를 이루는 것이다. 일반적으로 혼타면(랩

관리 : x관리)과 연조완성대(정량관리 : x－R관리)의 2단계에서 정량을 일상

관리로 행하고 있다. 

한편 방적설비의 근대화에 따라 혼타면·소면의 슈트 급면, 각종 자동화장

치의 개발에 으한 공정간의 연결이 진행됨에 따라 정량관리 방법을 재검토

해야 하는 시기가 왔다. 

각 공정의 정량관리(예)를 정리하여 보면 다음과 같다. 

1) 혼타면 공정 

·랩간변동(랩관리) ············ 전기대, 전랩 

                         불량랩은 재용면으로 하던가, 별도취급한다. 

·랩내변동 ························· 1회/월, 랩1본 

                        랩을 1yd씩 절단하여 칭량한다. 

 

<x관리도> 

데이터를 군 구분하지 않고, 개개의 측정치를 그대로 사용하여 공정을 관

리하는 경우에 사용한다. 이 경우의 관리한계선은 다음 식과 같이 산출한다. 



UCL = x +2.66 sR  

LCL = x－2.66 sR  

다만, Rs는 서로 이웃하는 2개의 측정치의 차(이동범위)이다. 

2) 소면공정 

·슬라이버 정량 ····················· 1회/월, 10대당 각 1캔을 샘플링하고, 6yd로 절

단하여 칭량한다. 

3) 정소면 공정 

·랩 정량 ······································· 필요에 따라 1yd로 절단하여 칭량한다. 

·코우머 슬라이버 정량 ············· 1회/월, 전기대에 대해 각 1캔을 샘플링하

고, 6yd로 절단하여 칭량한다. 

4) 연조공정 

·연조 슬라이버 정량 ·················· 2회/일, 전기대에 대해 각 1캔을 샘플링하

고, 6yd로 절단하여 칭량한다. 

 

< x－R관리도> 

데이터를 그대로 점을 찍지 않고 적당히 군 구분한 다음, 군별의 평균( x )

과 군별의 범위(R)을 구하여 따로따로 점을 찍는다. 

· x관리도의 관리한계 

UCL = x +A2 R  

LCL = x－A2 R  

·R관리도의 관리한계 

    UCL = D4 R  

    LCL = D3 R  

 



n A2 D3 D4 

2 1.880 - 3.267 

5 0.577 - 2.115 

7 0.419 0.076 1.9242 

10 0.308 0.223 1.777 

 

5) 조방공정 

·조사 정량 ················· 1회/2일, 1대에 대해 4개의 조사보빈을 샘플링하고, 

30yd 또는 15yd로 절단하여 칭량한다. 

6) 정방공정 

·실의 중량 ················· 1회/일, 5대에 대해 각 8개의 관사를 샘플링하고, 

120yd로 절단하여 칭량한다. 

7) 권사공정 

·치즈 중량 ················· 1회/주, 전기대에 대해 각 8개의 치즈를 샘플링하여, 

치즈 1개의 중량을 칭량한다. 

 

(4) 운전관리 

1) 혼타면공정 

원면을 잘 조합하고, 개면하여, 그 안에 함유되어 있는 잡물을 충분히 제

거하여 균정인 랩을 생산하는 것을 목적으로 한다. 

·각종 원료를 소정의 비율로 일정하게 혼합함을 물론이고, 재용면을 혼합

할 때는 일정한 비율(5% 이내)이 되도록 주의한다. 

·랩은 정량을 1본 1본 정확히 칭량함과 동시에 랩의 형상을 관찰하여 불

량랩은 선별하고, 지시에 따라 처리하여야 한다. 



·혼타면기의 조업상태, 즉 개면상태, 케이지면에의 불줄, 스윙모션, 피아

노모션의 작동을 관찰하여, 이상을 조기발견하도록 노력해야 된다. 

·낙물관리는 공정조건(명부 게이지, 회전수 등)과 밀접한 관계가 있으므로 

정기적으로 실시하는 낙물조사를 다음의 보전관리에 피드백시켜 제진효과의 

향상을 도모해야 된다. 

 

<공정관리 포인트> 

·원면관리의 철저 ··························· 품질특성의 평균화 

·개표후 방치시간의 적정화 ········· 수분율의 안정 

·급면원의 표준동작 철저 ············ 원료 급면의 균일화, 재용면 혼합비율의 

안정 

·오토믹서의 채용 ··························· 혼면효과의 증대 

·고성능기의 채용 ··························· 개면, 제진효과의 향상 

·급면량 조절장치 작동의 적정화 ···· 송출면량의 균일화, 각 기대의 공급

밸런스의 적정화 

·기대 내의 기류관리 ····················· 케이지 불줄의 적정 

·랩관리의 철저 ······························ 랩의1본관리, 랩저울 점검, 랩결점 체크 

·슈트급면 명부의 조정 ················ 급면 폭, 프레서, 스위치와 타이머 관계 

등 

·낙물관리의 철저 

·온습도 조절 

 

2) 소면공정 

섬유를 1올1올 분리하여, 섬유속에 함유되어 있는 잡물을 제거하고 좋은 



섬유를 가능한 한 평행하게 하여 균정한 슬라이버를 생산하는 공정이다. 

·랩리킹에 주의하며, 웹을 관찰하여 카드기의 조업상태를 세밀하게 관리

해야 한다. 

·낙물관리는 혼타면공정과 같이 보전계획과 관련시켜 제진효과의 향상에 

노력해야 된다. 

 

<공정관리 포인트> 

·랩의 준비 ·································· 랩의 콤비네이션(combination) 공급 

·틀보기의 표준동작 철저 ········ 랩끝의 제거, 렙이음 등 

·적절한 조업조건의 설정 ········ 게이지, 속도 등 

·코일링 모션부의 체크 

·정량관리의 강화 ······················ 정량의 기대간 차이의 감소, 정량변동 체

크에 의한 기대의 조정 강화, 기어 관리 

·낙물관리의 철저 ························ 테이커인 밑 낙물과 플랫면이 떨어지는 

상태, 기대간의 차이의 감소 

·보전관리의 철저 ························ 와이어(wire)의 마침상태 관리 등 

·슈트급면에서의 정대 감소 

·부정슬라이버 제거 

 

3) 정소면 공정 

a) 준비공정 

균정한 랩을 생산한다. 

·섬유속(fleece)의 상태를 관찰한다. 

·균정한 랩(랩내, 랩간 변동이 적음)을 생산한다. 



b) 코우머공정 

단섬유를 제거하고, 균정한 슬라이버를 생산한다. 

·랩의 리킹에 주의하고, 플리스의 상태를 관찰한다. 

·낙물량과 떨어지는 상태를 관찰한다. 

 

<공정관리 포인트> 

·캔의 준비 ································ 캔의 콤비네이션 공급 

·적절한 조업조건의 설정 ······ 게이지, 드래프트 배분, 로울러 하중 등 

·랩리킹 방지 

·균정한 랩의 형성 ················· 과도한 대형화(large package)는 피한다. 

·코우머 랩의 준비 ················· 테이퍼(taper)화, 내외층의 정량 차를 콤비네

이션화 

·각부의 장력관리 ················· 부정드래프트의 발생방지 

·낙물관리의 철저 ················· 기대내, 기대간 낙률의 균일화 

·각부 스톱모션의 조정 철저 

·정량관리의 강화 ················· 기대간 차이의 감소, 랩이음부의 제거 

 

4) 연조공정 

구성섬유를 평행하게 배열하여 균정한 슬라이버를 생산한다. 

·정량관리의 최종공정으로서 현상을 정확히 알고, 적정한 관리한계를 구

하여 현상에 부응하는 관리상태를 진행시키면서 조업상태의 개선에 노력하

며, 목표의 관리한계에 접근시켜 가야 된다. 

·플리스의 상태를 관찰하여 조업상태의 이상을 조기에 발견해야 된다. 

 



<공정관리 포인트> 

·캔의 준비 ··············································· 콤비네이션 공급 

·틀보기의 표준동작 철저 ···················· 적정한 슬라이버 이음 또는 이은부

분이 없는 조업 

·슬라이버 공급갯수의 적정화 ·············· 더블링수의 증가 

·크릴부의 불안정한 드래프트방지 ··· 공급기(provider)채용, 적극적인 송출 

·적절한 조업조건의 설정 ···················· 게이지, 드래프트 배분, 로울러 하

중 등 

·각부 스톱모션의 조정 철저 

·정량관리의 철저 ································ 적정한 정량조정, 기대내 및 기대간 

차이의 축소 

·소제 철저 

 

5) 조방공정 

결점을 새로이 만들지 않고, 슬라이버를 한층 더 가늘게 만들어 조사(rovin 

g)를 보빈에 권취하는 공정이다. 

·방출장력을 잘 관찰하고, 조업상태의 양부를 판단하여 이상이 있으면 적

절한 조치를 취해야 된다. 

·조사의 품질은 기술적으로 차이가 나타나는 열과 후열을 층별하여 샘플

링하는 등 세심한 주의를 해야 된다. 

 

<공정관리 포인트> 

·캔의 준비 ·············································· 전후열의 관리 

·틀보기의 표준동작 철저 ····················· 슬라이버 잇기, 조사 잇기, 도핑 등 



·크릴부의 불안정한 드래프트 방지 ··· 크릴장력의 관리, 이상드래프트의 

방지 

·적절한 조업조건의 설정 ······················· 드래프트기구의 고성능화, 게이지, 

드래프트 배분, 로울러 하중, 연

수 등 

·조사장력의 관리 철저 ··························· 전후열 장력관리(플라이어 캡의 

선택), 장력관리(최초권취, 도중, 

최종권취의 관리), 플라이어 관

리(풍면부착 등) 

·조사강력의 관리 철저 ································· 적절한 조사강력의 설정, 기대

내·기대간 차이의 축소 

 

6) 정방공정 

소정의 굵기, 소정의 강도를 지닌 실(단사)을 방출하는 공정이다. 

·방적의 최종공정이고, 품지를 수정할 수 없기 때문에 철저한 관리가 필

요하다. 

·1추관리의 확립 : 사절관리를 통하여 이상이 있는 추를 초기에 발견하고 

적절한 대책을 강구하며, 나아가 철저히 관리하기 위하여 노력한다. 

·기대내, 기대간의 변동을 충분히 고려하여 샘플링한다. 

·필요에 따라서는 실을 체크할 필요가 있다. 

 

<공정관리 포인트> 

·조사 준비 ··················································· 랜덤교환, 단짓기교환, 일제교환 

중에서 선택 



·크릴부의 불안정한 드래프트 방지 ········ 엄브랠러의 회전불량 방지 

·틀보기의 표준동작 철저 ·························· 실 잇기, 조사 잇기, 도핑 등  

·적절한 조업조건의 설정 ·························· 톱암(top arm)화, 게이지, 드래프

트 세분, 로울러 하중 등 

·톱 로울러 관리 ············································ 경도, 손상 등 

·관사 경도 관리 ············································  링, 트래블러, 스핀들, 테이프 

등의 관리  

·중량체크 ························································ 기대내, 기대간 차이 및 관사내 

정량변동 

 

7) 권사공정 

일정한 길이로 실을 감으면서 동시에 실의 결점을 제거한다. 

·일정장 도핑에는 외경도핑과 정장도핑 2가지 방법이 있는데, 드럼내, 드

럼간의 변동이 없도록 철저히 관리하여 한다. 

·치즈의 형상불량, 올벗겨져 감김 등이 없도록 치즈의 취급에 세심한 주

의를 해야 된다. 

 

이상과 같이 각 공정별로 특히 주의해야 할 점은 정리하였으나, 이들과 함

께 운전상태도 주의 깊게 관찰하여 이상의 조기발견에 힘쓰도록 노력하지 

않으면 진정한 공정관리라고 말할 수 없다. 이와 같이 운전원뿐만 아니라 보

전원, 시험원 등 공장 전체의 협력이 없이는 효과를 올릴 수 없다. 

특히 정량(중량)관리는 어느 한 공정정에서만 해야 하는 것이 아니고 공장

의 설비, 품종, 관리상태 등을 충분히 고려하여, 전 공정에서 모두 세부에 걸

쳐 재검토하여 효과적인 관리태세를 갖추어야 된다. 


