
방적공장의 에너지 절약대책 

 

생산시설의 근대화는 선진공업국가에서 노동인건비 상승압박에의 대처

방안으로 착실히 추진되어 성력화, 고속화 및 자동화에 크게 기여하였지

만 기계화에 따른 에너지 사용의 엄청난 증가를 초래케 하였다. 우리나라

도 공업화 과정에서 설비 근대화로의 시설 개채 및 증설을 서둘러 추진함

으로써 매년 전력, 석유 등 에너지 소비증가 현상을 나타내고 있음은 예

외가 아니다. 그러나 두 차례에 걸친 섬유파동의 여파로 유가가 계속 상

승하여 마침내 제조원가에 전력비의 고유 비율이 높아져 인건비를 상회하

게 됨으로써 이제는 다시 에너지 절약과 에너지 효율적이용으로의 관심이 

집중되고 있다. 더구나 우리나라와 같이 에너지자원을 전량 해외에서 수

입해야 하는 실정하에서는 에너지 절약에 최선의 노력을 경주함이 시급한 

당면과제라 하겠다. 이에 면방업계에서 에너지 절약을 위하여 외국 실예 

중 일본에서 발표한 섬유공업에 있어서 에너지절약 대책에 관한 자료를 

방적, 제직, 염색가공분야로 나누어 소개하고자 한다.  

 

<표 1> 방적공장에 있어서의 1,000추 당 공장별 설비 전력(정격) 

 



표1은 일본의 경우 면방공장에서 부문별, 공정별로 얼마만큼의 설비 전

력을 필요로 하는가를 알아본 것으로 근대화공장이 종래공장에 비하여 약 

3배나 더 소비하고 있음을 나타내고 있고 특히 에어컨 설비의 전력증가가 

높음을 알 수 있다. 공장별로는 생산의 주체인 정방에서 전력 소비가 월

등히 많음을 알 수 있다. 

 

1. 정방기의 에너지 절약대책 

정방기를 가동하기 위한 필요전력을 구분하면 다음과 같다. 

 

가. 스핀들전력 

1) 주모우터, 구동풀리의 구동전력 

2) 틴로울러 또는 틴풀리의 구동전력 

3) 테이프 또는 Tangential belt의 구동전력 

4) 스핀들 본체의 구동전력 

 

나. 패키지 전력 

패키지중량, 회전시의 unbalance 때문에 여분으로 스핀들 베어링에 걸리

는 마찰력을 저항해서 패키지를 운전시키는데 필요한 전력. 

 

다. Spinning 전력 

1) 실을 공기저항을 극복하여 회전시키기 위한 전력 

2) 링과 트래블러간, 트래블러와 사간의 마찰력을 극복하기 위한 전력 

라. 드래프트 및 리프팅 전력 

마. 청소기구전력 



1) Pneumatic clearer 

2) Over head traveling clearer 

이상의 각 구분에서 필요로 하는 전력의 비율과 각각 이 스핀들 회전수

에 의해서 어떻게 변화하는가는 그림2와 같다. 

① 스핀들 전력 

㉮ 틴로울러 구동과 틴풀리 구동 

종래의 틴로울러를 틴풀리로 교체함으로서 2% 전후의 전력감소를 가져

왔다. 여기에는 Jockey pulley shaft의 roller bearing화, 틴풀리 및 구동축의 경

량화를 전제로 한다. 

 

<표 2 > 스핀들 R.P.M과 각부소비전력 

 

 

㉯ 스핀들 테이프 병정 

종래의 나일론제 대신 슬립(slip)dl 적은 가볍고 내구성이 강한 탄성 테이

프로 실험결과는 다음과 같다. 



O 400추, 14,250rpm. 1도핑의 평균소요 전력량(3회 평균치) 

NCM 테이프 43.04Kwh, 하바짓드 TS-5  39.68Kwh > 7.8% 절감 

O 400추, 15,700rpm, 1/2관사의 순간전력(3회 평균치) 

NCM 테이프 17.78Kwh, 하바짓드 TS-5  15.61Kwh > 12.12% 절감 

㉰ 테이프 텐션 경량화 

상기의 탄성테이프를 사용함으로서 종래의 1.91b/4추에서 1.51b/4추로 하여 

약 2% 전력이 감소된다. 

㉱ 탄젠셜 벨트 

이 방식은 테이프 구동방식에 비하여 전력 소비는 약10% 적다고 말하지

만 일반적으로는 틴풀리구동방식, 탄젠셜벨트 구동방식, 틴로울러 구동방식 

순으로 소비전력이 많은 것으로 보면 좋다. 탄젠셜벨트 방식을 채용한 경

우에도 벨트의 선정, Conduct roller의 정압조정에 의해서도 10%정도 전력소

비량에 차가 생긴다. 

그림에서 일예를 보여주는데 Z사의 belt를 GG14에서 GG10으로 얇게 하

고 동시에 Conduct roller전압을 1.2kg/cm2로 낮춘결과 (A)의 15.6Kw에서 (C)

의 14.1Kw로 약 10%의 전력절감을 보였다. 

(B)는 참고로서 같은 규격으로서 T사의 예를 삽입한 것이다. 

 

 



 

<그림 2> Tangential belt 방식의 두께와 Conduct roller 접압의 영향 

 

그림3은 탄제셜 벨트의 청소전과 청소후의 소비전력차를 나타낸 것이다. 

또한 스핀들 밑 부분의 잔류 설사를 제거함에도 소비전력은 1~2Kw 절감될 

수 있다. 

 

<그림 3> Tangential belt의 청소전후의 소비전력비교 

 

㉲ 스핀들와아브의 직경 

스핀들을 HA-25A에서 HA-25C로 하여 와아브를 23.8mmφ에서 20.2mmφ로 

함으로서 전력은 5~7% 감소를 보였다. 



㉳ 스핀들 유 

스핀들 유의 점도, 유량, 교체시기의 관리는 스핀들 진동에 영향이 크고 

실의 방출에도 중요한 영향을 미친다. 뿐만 아니라 이것이 전력소비량에도 

관련이 있으므로 철저한 관리가 필요하다. 유량과 전력소비와의 관계는 표

3과 같다. 

② 패키지 전력 

㉮ 관사의 크기 

45mm링을 기준으로 하면 직경 1mm증가에 대하여 1.5~3% 비율로 전력

소비는 상승한다. 리프트는 240mm를 기준으로 하여 리프트가 20mm증가할 

때마다 4~10% 상승한다. 도핑이나 권사효율면에서 본다면 관사의 large 

pakage가 성력화로서 바람직하지만 링정방기에서의 라이지 패키지는 실을 

만드는 본질적인 기능과는 관계없이 큰 중량을 고속으로 회전시키는 것이

기 때문에 성력화된 에너지 면에서는 역행하는 것이다. 라이지 패키지로 

도핑효율향상을 기대하지 않는다면 자동 도핑 장치를 유효하게 이용할 수 

있을 것이다. 이상적으로는 조립식 Auto-doffer가 좋다고 하며 이에 대한 고

가격문제는 앞으로 많이 보급되게 되면 저렴하게 될 것이다. 

권사에서의 관사 단량의 차이에 의한 실이음회수의 증감은 실 결함수에 

의한 사절, 실이음문제에 비하면 와인더의 효율에는 그리 큰 것은 아니다. 

적정한 패키지와 적정한 회전수를 고려하지 않으면 안된다. 

③ 드래프트와 연수 

정방의 드래프트 증감은 소비전력에는 영향이 적다. 그러나 조방기의 방

출그레인, 결국은 생산능력에 큰 관계가 있다. 예로서 40’s 정방 드래프트

가 현재 25배이고 이것을 50배로 할 수 만 있다면 조방기의 운전대수는 절

반으로 줄어질 것이다. 이에 따라서 연조카드의 운전대수도 감소할 것이므



로 전정방공정에 영향을 주는 성력화된 에너지 효과는 크다. 연수는 드래

프트와 같이 정방의 방적조건에 관계가 있고 실, 직물, 편물에도 영향이 있

기 때문에 신중하게 선택되어야 한다. 그러나 제품에 따라서는 연수가 적

어도 좋은 것이 있기 때문에 방적조건이 허락하는 한 연수를 낮추면 그 만

큼의 스핀들 회전수를 감소시킬 수 있는 것이므로 이로서 소비전력 절감을 

고려하는 것도 매우 중요하다. 이 방법으로 생산량을 떨어뜨리지 않고 7% 

전후의 전력절감이 가능하다. 

 

<표 3> 유량별 스핀들 소비전력 

 

주, 스핀들 : 10,750 R.P.M    테이프폭 : 14mm   Jockey pulley 무게 : 2lb 

        링직경 : 1 7/8"  torsion dynamometer 

 

④ 청소기구전력 

㉮ 뉴매틱클리어러 



정방의 사절에 대처하여 뉴매틱클리어러를 채용한 결과로 틀보기의 성력

효과는 컸다. 그러나 만전을 기한 나머지 흡인력을 증대시키는 경향이 높

아져 당초 모우터가 0.5kw이었던 것이 2.2kw까지 나타났다. 현재로서는 이 

클리어러 이외의 사절에 대한 대책도 여러가지로 강구되고 있기 때문에 너

무 큰 것은 재 검토 되어야 할 것이다. 방적상태에 영향을 주지 않는 범위

내에서 뉴마필의 절전 효과를 나타낸 예는 표4와 같다. 보통상태에서는 면

방 흡인력 표준이 80mm/Ag로 알려지고 있다. 

 

<표 4> Pneumatic clearer의 impeller와 변경에 의한 절전 

 
주 : 정압의 측정치는 OE, GE, 중간 및 뉴마면 추출전후의 전평균치 

 

㉯ Over head traveler cleaner 

최근 것은 Pneumatic blow and suction 이 많다. Carrier설비의 기류의 흐름

이 완전에 가까운 상태에서는 이 장치의 연속 사용을 고려해 볼 필요가 있

다. 타이머에 의한 간헐적 사용으로 절전효과를 올린 예도 있다. 흡인

(suction)풍면의 잔대에서의 집단 흡인에도 똑같이 고려해 볼 수 있다. 

 

2. 권사공정의 에너지절약 대책 

종래 권사공정은 방적공정 중 제일 에너지 소비가 적은 부분이었다. 그

러나 최근에는 Auto winder, Double twister, Steam set 등의 채용으로 에너지 

소비가 많은 부분이 되고 있기 때문에 검토를 요하는 공정이다. 



가. Auto winder 

실에 대한 품질요구가 까다로워짐에 따라 와인더에 전자 슬립캐처를 부

착하여 실의 결점을 제거하는 것이 일반화 되었다. 이에 대한 작업능률의 

저하가 크기 때문에 각 드럼 마다 혹은 매드럼단위 또는 이에 상당하는 시

간 간격으로 자동실 이음장치가 작동되는 방식이 채용되고 있다. 이에 수

반하여 blow suction에서 소비되는 전력이 전체의 80%를 차지하고 본래의 

와인딩로울러 구동은 겨우 20%정도이다. 우리들은 무엇보다도 방적공정에

서 슬럽 등 실의 결점이 생기지 않도록 방적 전 공정을 재 검토하지 않으

면 안된다. 그 다음에 사용자의 품질요구를 잘 검토하여 전자 슬럽캐처 필

요의 유무를 결정해야 한다. 

 

나. Double twister 

종래의 링 연사기는 특수 연사용으로 사용되고 일반 연사용으로는 더블 

트위스터를 사용하는 경향이 많아졌다. 양자의 에너지 소비량을 비교하면 

더블 트위스터가 훨씬 성력화는 되지만 소비전력은 상당히 많다. 대부분 

공자에서 정방은 3교대제를 채용하고 있으면서 권사공정은 1 또는 2교대제

를 채용하는 예가 많다. 그러나 더블 트위스터와 같이 소비전력이 큰것은 

부득이 3교대로 조업하여 공장 전체의 수요를 계산할 필요가 있다. 또한 

일상 운전하고 있는 회전수를 보아 정격전력이 너무 큰 것도 검토를 요한

다. 

 

3. 공기조화 설비의 에너지 절약 대책 

가. 적정습도 

이상적인 작업환경으로는 실내온도가 30℃ 이하가 바람직하다. 그러나 



온도 이외의 작업환경의 개선도 잘 되어 있고 작업자체의 운동량도 경감시

킴으로서 약간의 온도 상승을 억제할 수 있다. 

예) 계약전력 8,000Kw대의 공장에서 실내 평균 온도를 30℃에서 32℃로 

규제함으로서 Carrier 소비전력을 190Kw 절약했다. 

 

나. Carrier 풍량의 조절 

계절에 따라 송풍량의 변경을 damper로 행하기는 불합리하므로 풀리를 

교환하여 할 수 있다. 이때 여름, 가을, 겨울의 3단계 풀리를 준비함이 바

람직하다. 

 

다. 순환공기용 팬의 적정 배치 

각 공정에서 각기대로부터의 흡입공기를 모아 필터를 통과한 후 다른 실

에 다시 보내는 경우가 많다. 이 Suction, Return용 팬의 배치장소, 이에 따

른 설치수를 체크해 보면 이유가 있기 마련이다. 이의 재검토로 약 200Kw

에 가까운 전력 감소가 가능하다. 

 

라. 공정간의 종합공기조화 (비열이용) 

겨울에 권사실 공기 온도 저하를 정방에서는 Pneuma배기를 이용, 10℃에

서 20~23℃까지 상승시켜 증기 히터의 사용을 중지 시킬 수 있다. 또 여름

에 정방실의 return공기의 일부를 권사실에 보내 냉동장치의 사용을 중지시

킬 수 있다. 

 

 


