
KB 쯔즈끼 - 공장마다의 공장력 키워 

가네보(KANEBO)의 면방사업을 인수한 쯔즈끼보는 KB 쯔즈끼라는 회사명

으로 새출발하면서 근래에 보기 어렵게 공장을 늘리고 있는데, 각 공장마다 

합리화(合理化)를 추진하면서 개발기능을 강화하고 있다. 쯔즈끼보가 과거에

는 정번수(定番手)면사를 대량생산하고 있다는 이미지(image)가 컸었는데, 현

재의 KB 쯔즈키는 순면사를 대량으로 생산하는 이즈모(出雲) 공장, 혼방사를 

중로트(中 lot)뿐만 아니라 소로트도 모두 취급하는 고오찌(高知) 공장, 다품

종ㆍ소로트 주문생산을 능숙하게 처리하고 있는 쯔즈끼히다까(日高)공장들이 

각 공장마다의 강점을 살리고자 연마(硏磨)하고 있다. 또한 전략적으로 방직

일관(紡織一貫)을 추진하여 확대하려는 데 꼭 필요한 오오이다(大分) 공장도 

생산성을 향상시키고 시직(試織)기능을 강화하고 있다. 

 ◎ 이즈모 공장 - 독자적인 TNS 정방방식을 갈고 닦아 

이즈모 공장은 1966년에 설립되었으며, 37만㎡의 광대한 부지(敷地) 내에, 

피크(peak)였을 때에는 방적설비가 21만추와 직포공장이 제1~3공장이 가동되

고 있었다. 현재는 직포를 거의 정지하고, 정번(定番)면사를 주로 양산(量産)

하는 공장으로서 가동하고 있다. 요즘 1년 동안 합리화를 추진하여, 종업원

수는 2005년보다도 20명 줄여 230명(간접인원 포함)으로 줄였으며, 생산량은 

2005년에는 월간 9,500곤(梱) 생산하던 것을 11,000곤으로 늘렸다. 

방적은 제1~6공장까지 있는데, 현재는 제1공장과 제4공장이 쉬고 있으며, 

생산품종은 주로 카드면사 20수, 30수, 40수, OE사는 8~20수들이다. 제5공장은 

주로 타월용 20수로 월 5,000곤 생산하고, 제6공장은 30수, 40수로 월 2,800곤



을 생산하고 있다. 제2공장과 제3공장은, 독일 Schlafhorst사의 오토코로(auto-

coro)로 뽑은 OE사나 코우머사 등을 생산하고 있다. 

이즈모 공장에서는 코스트면에서나 품질면에서나 수입품과 맞서서 경쟁할 

수 있는 공장이 된다는 방향으로 경영하고 있다. 이뿐 아니라 델리버리

(delivery)나 폴로(follow), 시장에서 거래되는 정번수(定番手)가 아닌 단(端)번

수나, 꼬임을 달리하는 고객주문에 맞추도록 노력하고 있다. 또한 정번(定番) 

니트사 판매도 고려하고 있다고 한다. 

이즈모 공장의 특징 중 하나는 독자적으로 개발한 방적법 TNS 방식이 있

다. 자동화와 이 독자적인 기술이 이 공장의 코스트 경쟁력의 한 요인이 된

다. 특징은 조방(粗紡)공정을 생략(省略)하고도 품질을 확보할 수 있는 것이

다. 한때 이 방적법을 채택하려고 시도한 몇몇 방적이 있었는데 좀처럼 잘 

되지 않아, 현재는 타사에서 거의 볼 수 없는 방적법이다. 

TNS 방식은 섬유에 충분히 물을 먹인 후 방적하고 단숨에 건조하여 실로 

만든다. 공장건물은 3층으로 되어 있으며, 원면은 혼타면공정을 거쳐, 바람으

로 위층에 올려주며, 숙성실(熟成室)에서 슬라이버를 이상적(理想的)인 수분

상태(水分狀態)로 1층의 정방기로 공급해 주게 되어있다. 

이상적인 수분율은 약 8.5%이며, 위층에서 아래층으로 서서히 내려 보내며 

습도를 서서히 낮추며 롤러 드래프트(roller draft)에 공급하는데, 수분율이 너

무 낮으면 면섬유의 배열(配列)이 흐트러져 사절(絲切)의 원인이 된다. 반대

로 습도가 너무 높으면 슬라이버 자체가 너무 무거워서 끊어지고 만다. 그래

서 엄격하게 습도를 관리할 필요가 있다. 

품질면에서는 품질을 높은 수준에서 항상 일정하게 유지하는 것을 중요시



하고 있다. 앞으로는 슬라이버의 굵기부동(不同)을 없애기 위하여 전방(前紡)

공정을 정밀하게 정비하려고 한다. 또한 정방공정의 드래프트 부분은 일방적

인 3선(線)식이 아니고 5선식인데, 이 방적의 특징을 더 잘 살릴 수 있는 새

로운 드래프트 배분(配分) 등을 개발할 계획이다. 

 ◎ 고오찌 공장 - 월 50건의 혼방사 시방이 목표 

고오찌 공장은 1970년에 조업을 시작한 혼방사의 공장으로서, 현재의 설비

는 제1공장이 2만 4,192추이고, 제2공장은 3만 8천추이며, 제3공장은 개발 및 

시방(試紡)에만 사용되는 공장이다. 2006년 봄부터 24시간 조업을 시작하였으

며, 종업원수는 2005년보다도 50명 증원하여 180명이 되었다. 월생산량은 

2005년에 1,800~2,000곤(梱)이던 것이 2006년에는 2,500곤으로 증가하였다. 각 

공장에서 기계화로 생인화(省人化)도 추진되어, 예전의 인해전술(人海戰術) 

시대의 약 반의 인원으로 조업하는 체제로 되어 있다. 앞으로는, 그 전의 합

섬 라인(合纖 line)을 남겨 놓으면서 소로트(小 lot) 처리를 늘리고자 한층 더 

합리화와 개발ㆍ시방능력을 강화하는 데 주력하고 있다. 

한때는 제1공장과 제2공장이 모두 번수가 정해져 있는 폴리에스터ㆍ면혼

(混) 45수 단사만을 생산하였는데, 현재는 중(中)로트와 소로트 모두를 합리적

으로 처리할 수 있는 공장이 되었다. 제1공장은 전방(前紡)설비의 대부분을 

교체하여 소로트용 체제로 만들어, 1년 전만해도 소로트는 별로 처리하지 않

았는데, 현재는 50kg, 100kg 정도의 양도 매우 자주 받고 있다고 한다. 과거

에는 언제나 6품종을 생산하였는데 현재는 13품종으로 많아졌다. 

제3공장은 시방과 개발에 활용하도록 노력하면서 이들 중에서 중량(中量)

주문으로 이어지는 상품을 만들어내는 방향으로 노력하고 있다. 시방은 월 

약 50건을 목표로 하고 앞으로는 전생산량의 20%를 개발품의 생산이 되도록 



할 계획이다. 이제까지의 업무추진에서는 PTT(Poly Trimethylene Terephthalate)

섬유×모달(modal), 스테인레스얀 등을 개발하고 있으며, 2007년 춘하절용으로

는 리넨(linen)혼, 60수, 80수의 세번수사에 대한 니즈(needs)가 많아지고 있다. 

또한 텐셀(Tencel)의 100수 시방에도 성공하였고, 캐시미어(cashmere)혼, 앙고

라(angora)혼, 울혼 등의 추동절용 수모(獸毛)혼 상품도 적극적으로 개발하고 

있다. 

또한 소로트 주문에 대응하기 위하여, 제3공장에 방적설비를 설치할 계획

이 있다. 제3공장에서는 방적설비 10대 체제로 만들어 2~3대는 시방ㆍ개발용

으로 사용하면서 소로트에 대응할 수 있도록 설비를 충실하게 갖출 구상이

다. 

제2공장은 언제나 6개 품종을 생산하는 중량(中量)생산형 공장이다. 이 공

장은 충실하게 합리화하여, 품질을 올림으로써 수입사(輸入絲)에게 넉넉히 대

항할 수 있는 코스트 경쟁력을 갖추게 할 것이다. 

 ◎ 쯔즈끼히다까(日高) 공장 - 월 25품종 교체하며 다품종ㆍ소로트 생산 

쯔즈끼보 히다까는 시끼보의 자(子)회사였던 시끼보 고오찌(高知)를 해산하

게 되자, 그 자산(資産)과 종업원을 모두 인수하여 설립한 쯔즈끼보의 완전 

자(子)회사이다. 고오찌 공장보다도 로트(lot)가 더 작은 극소로트(極小 lot)를 

처리하는 방적공장이며, 2006년 7월부터 조업을 시작하였다. 방기(紡機)는 1만 

2천추이며, 이의 10배가 되는 방적기를 보유하는 이즈모 공장이 넓은 대지 

안에, 큼직한 생산력을 느끼게 하는 데 대하여 쯔즈끼보 히다까는 한정된 넉

넉지 못한 대지를 최대한으로 효율적으로 활용하고자 치밀하게 설계되어 있

다는 인상을 받는다. 



쯔즈끼보 히다까 사장은 구 시끼보 고오찌가 대단한 기술을 갖고 있었다

고 평가하였다. 일본 내의 방적설비가 줄고 있는 경향을 보이고 있는 상황 

속에서도 방적공장을 늘리는 것은 시대적인 흐름에 역행(逆行)하고 있는 듯 

보이는데, 구 쯔즈끼방적이 잘하지 못하고 있던 다품종ㆍ소로트 생산이나 세

번수 및 니트사 등의 방적기술을 얻을 수 있음으로써 상승효과가 생긴다고 

판단하였다. 

생산품종은 40~100수가 주체로 되어 있고, 이들은 다품종ㆍ소로트로 처리

하고, 월 20~25품종의 생산을 교체하고 있다. 또한 매월 10~15품종을 시방하

고, 10kg, 20kg의 양도 대응하고 있다. 54명의 종업원은 다기능화(多機能化)하

여, 각기 두 가지 이상의 역할(役割)을 담당할 수 있다. 24시간 조업에, 이만

한 다품종ㆍ소로트를 대응하려면, 역시 사람의 활동으로 이루어지는 부분도 

크다. 

쯔즈끼보 히다까 사장은 새출발하면서 활기를 띄게 되었다고 종전과 비교

한 변화를 말하고 있다. 생산량이 1년 전과 비교하여 회복하였을 뿐만 아니

라 침체되어 있던 설비투자도 하게 되었다. 현재 추진하고 있는 과제는 다품

종ㆍ소로트ㆍ단납기대응을 어떻게 안정되게 궤도에 올리느냐 하는 것이다. 

갑자기 날라 들어온 일감을 밸런스(balance)맞게 처리하면서 생산성도 올리고 

있다. 

또한 코어얀(core yarn)이나 정방교연사(精紡交撚絲)를 제외하고, 모든 각종 

품종을 안정적으로 다품종ㆍ소로트생산이 가능한 체제로 만든다. 이를 위하

여, 연조기 등 시방이나 단납기대응용의 설비를 충실하게 갖추었다. 앞으로

는 보틀넥(bottle neck)을 사람의 작업으로 카버(cover)하고 있던 마무리나 혼

타면의 설비를 증설하여 전체의 밸런스를 맞출 계획이다. 



동시에 월생산 500곤을 600곤으로 끌어올렸을 뿐만 아니라 오오이다 공장

과 연결시켜 가동하면서 전사(全社)적으로 전략적으로 추진하고 있는 방직일

관(紡織一貫)으로 확대해 나갈 실(絲)개발에도 주력하겠다. 여기서는 자랑할 

만한 정방교연사나 코어스펀얀의 기술력을 더 잘 살릴 수 있을 것이다. 

 ◎ 오오이다 공장 - 생산의 합리화로 불량률 줄이고 개발에 주력 

오오이다 공장은 1991년부터 조업을 시작하였다. 창업 당초에는 방적과 직

포공장이었는데, 현재는 직포만의 전용(專用)공장으로서 7수에서 80수까지 굵

은 실에서 가는 실까지를 사용한 의료용(衣料用) 소재를 중심으로 월 

120~140 품종을 생산해 왔다. 

직기는 모두 에어젯(air-jet)직기이며, 쓰다꼬마(津田駒)의 2091형의 150cm 

폭 직기 56대와190cm 폭 직기 126대, 쓰다꼬마의 2051형 도비(dobby)기 14대, 

그리고 신예직기는 도요다 자동직기의 JAT 710이 15대, 쓰다꼬마의 ZAX가 5

대로 도합 신예직기 20대로 도합 216대가 된다. 준비공정, 마무리공정에는 

와아퍼(warper) 5대, 사이징(sizing)기 3대, 드로윙인(drawing-in)기 2대, 마무리

에 검단기(檢緞機) 7대를 갖고 있다. 

KB 쯔즈끼가 전략적으로 추진하고 있는 것이 방직일관에 의한 직물생산이

다. 2006년기의 직물생산은 2005년기보다도 약 30% 증가하여 흑자화하는 데 

크게 이바지하고 있다. 이 전략에서 오오이다 공장은 중요한 역할을 맡고 있

다. 

오오이다 공장에서는 최근 1년 동안에 생산을 합리화하는 데 힘썼다. 2005

년 7월까지는 월 75만5천m 생산하였는데 현재는 140만~150만m를 항상 생산

할 수 있는 체제로 되었다. 한편 종업원수는 100명이던 것을 90명으로 줄였



다. 직기 1대당으로 환산하면 150cm 폭 직물이 월산 9천m이던 것이 1만 5백

m로 많아졌고, 190cm 폭 직물은 4천m 생산하던 것이 7천m로 많아진 것이 

된다. 

1인ㆍ시간당 생산성을 관리하게 되면서 실가동대수와 1인당의 생산량을 

끌어 올렸다. 2005년 7월의 실가동대수는 110대였는데, 생산계획의 정도(精度)

를 올려 180대로 늘렸다. 시장에서는 빠르게 다품종ㆍ소로트화하는 경향이 

있어, 더욱 이 흐름에 대응하는 방향이다. 

또한 생산수량 다음의 과제로는 불량률을 줄이는 데 착수한다. 2006년 7월

부터 불량률 1% 이하를 목표로 프로젝트를 시작하였다. 먼저 실태를 파악하

고 불량이 발생하는 원인을 분석하기 시작하여, 2007년 3월에 목표를 달성하

도록 활동을 하고 있다. 

또 하나의 과제는 시직(試織)과 개발능력(開發能力)을 향상시키고자 쉬고 

있는 구 방적 공장에 개발실(開發室)을 만들어 활동을 시작하였다. 여기서는 

전용(專用) 부분정경기(部分整經機), 드로윙인기, 직기 등을 도입할 것이다. 

개발실의 사업목적은  ① 수주(受注)생산체제를 제안형(提案型)으로 전환  ②

시직의 강화  ③ 기술력ㆍ고부가가치 품목에의 대응력 향상으로 되어 있으며, 

월 30건의 시직을 목표로 하고 있다.  ♣  

 


