
면방적 공정의 공정 관리 (Ⅲ) 

 

 

8. 출하되는 실의 품질관리 

출하관리가 효율적으로 되기 위해서는 하조단계에서의 검사방식의 확립과 

관리가 되어 있어야 한다. 이 단계에서는 실의 균제도나 외관관리와는 달리 

다음과 같이 검사방법이 확립되어야 한다. 

(1) 행크형태의 출하인 경우에는 행크당의 드레드수를 확인할 것 – 매일 

한사람 또는 두사람의 작업자를 선정하고 이들이 생산한 5 ~ 10개의 행크를 

샘플링하고 조사해서 드레드수를 확인한다. 샘플링된 행크에서는 매듭불량, 

처진 올 같은 것을 찾아내서 기록한다. 

(2) 리일의 둘레조사 – 매일 5개의 리일을 조사하고 리일의 양쪽가와 중앙

위치에서 둘레의 정확성을 조사한다. 

(3) 1개의 노트 및 번들의 무게관리 – 번수별로 5개의 노트 및 번들을 샘플

링하고 그의 중량을 관리한다. 

(4) 코운의 무게 – 매일 포장되기 직전에 있는 코운에 대해서 베일마다 5

개의 코운을 샘플링하고 그의 무게를 관리한다. 

(5) 코운의 형성불량 – 번수별로 매일 10개의 코운을 샘플링해서 조사하고 

리본형성이나 스티치형같은 것을 조사기록한다. 

(6) 해사시험 – 기계별, 번수별로 매주 5개의 코운을 샘플링해서 해사하고 

해사도중의 사절수를 조사할것 

(7) 이상의 각항목 외에도 하조된 상태를 조사해서 운송도중의 곤포의 파

열 등을 조사한다. 

 



9. 수율관리 

공장의 경영이라는 입장에서 보지 않더라도 순수한 기술적인 면에서 볼 

때 수율관리는 기술수준을 평가하는 기준이 될 수 있다. 수율을 1%증대시키

면 노동생산성을 10~15%를 증대시킬 수 있다고 한다. 이러한 수율관리는 혼

타면공정, 소면, 정소면공정 등에서 웨이스트 등을 비롯한 각종 로스를 조절

함으로써 효과적으로 할 수 있다. 

9 - 1. 혼타공정에서의 수율 

혼타면공정에서의 부산물량은 근원적으로는 원면의 등급과 공정의 정면효

율에 따라서 달라진다. 정면효율을 75~80%되게 부산물량을 조절할 때에는 

원면의 잡물 함유율의 1.25배를 넘어서는 안된다. 혼타면공정의 부산물량은 

정면효율에 따라서 달라진다. 혼타면공정에서 정면효율이 저하하고 부산물량

이 예정보다 적으면 발생된 부산물내에 섞여있는 유효섬유의 비율이 많게 

된다. 

이러한 때에는 정면효율을 크게 하는 수 밖에 없다. 혼타면공정내 부산물

속의 린트함유량은 30-40%정도라고 알려져 있다. 

9 - 2. 소면공정에서의 수율 

메탈릭침포를 사용할 때에는 소면 부산물이 1 %, 플랙시블침포를 사용할 

때에는 5%를 넘지 않는 것이 보통이다. 일반적으로 소면공정은 혼타면공정

의 정면효율을 보충하는 것이므로 혼타면공정의 정면효율이 저위에 있을 때

에는 소면에서 정면효율을 높일 수 밖에 없다. 혼타면공정과 소면공정의 두 

곳의 정면효율의 합은 93~95%정도가 알맞고 이 두 공정에서의 부산물의 합

은 원면의 잡물함유율의 1.25배에다 4%를 더한 것과 같은 정도이어야 한다. 

9 - 3. 정소면공정에서의 수율 

정소면공정에서의 부산물의 관리는 원면수율 향상의 한가지 방편이다. 정



소면부산물의 발생량은 최소 8% 이상은 되어야 한다.  

정소면노일의 발생량을 정할 때에는 정소면공정의 상태를 먼저 연구해야 

한다. 정소면기의 기질이 효율적으로 발휘되면1% 노일당 원면의 50%스팬길

이에 대해서 실의 장력이 1.7~2.2%, 슬라이버의 균제도에 대해서는 0.l5U% 

의 영향을 가져 온다. 

9 - 4 . 파사관리 

파사는 실의 제조원가가 모두 들어있는 것이므로 특히 발생량을 감소시켜

야 한다. 일반적으로 파사량은 0.5%를 넘어서는 안되는 것으로 알려 졌다. 

더욱이 상면소제면의 양은 1.5%이내로 되게 해야 한다. 상면소제면내에는 

유효섬유가 많이 섞여 있으므로 이의 유효한 회수가 중요하다. 

9 - 5. 비 산 면 

비산면의 양은 1%이상이 되어서는 바람직스럽지 못하다. 비산면 발생량의 

변동은 재고관리, 실내온도관리에 따라서 달라진다. 비산면발생량은 공장에 

따라서 또 계절에 따라서 달라지므로 비산면발생량의 정확한 통계는 적어도

6개월간의 자료에 의거해야 한다. 

 

10. 방적공정의 공정변동원인 

10 - 1. 혼타면공정의 랩품질변동원인 

· 재용면과 원면의 불균일한 혼면, 급면불균일, 실내온도의 불균일 

· 개면불량과 랩내의 솜뭉치의 크기불균일, 피아노모우션의 작동불량 

· 캐이지내의 기류불균일 및 덕트내의 기류불균일 

· 리저브박스내에 채이는 면량의 불균일 

· 프류티트 롤러 캘린더 롤러 및 이들을 전동시키는 기어의 편심 

· 캘린더 롤러와 랩롤러 사이의 드래프트가 클 때 



· 피이드 래티스나 이브너 모우션 등의 밸트의 쳐짐 

· 비이터의 속도와 형이 원면의 등급에 부적당할 때 

· 캐이지에 잡물이 많든지, 편심되어 있던지 또는 표면이 거칠던지 할 때 

· 플류티드 롤러가 편심되어 있거나 할 때  

· 스트리핑 플레이트나 쵸오크 댐퍼의 위치가 맞지 않을 때 

10- 2. 넵발생원인 

· 습도가 너무 높거나 낮을 때 

· 잡물함유량과 섬유특성이 현격한 차이가 있는 것들을 혼용할 때 

· 재용랩이 많거나 뉴머필 웨이스트를 과용할 때 

· 비이터의 블레이드가 둔하거나 핀이 휘었을 때 

· 페달롤러와 비이터간의 게이지가 너무 좁을 때 

· 스트리핑 레일과 비이터간의 게이지가 부당하게 좁을 때 

· 기류의 속도가 부당하게 빠를 때 

· 그릿바가 손상을 받아서 흠이 있을 때 

· 콘베이어 파이프 라인의 길이가 너무 길거나 굴곡이 심할 때 

10- 3. 랩이 부당하게 엷을 때 

· 팬의 속도가 너무 빠를 때 

· 그릿바 게이지가 너무 좁을 때 

· 그릿바 도어가 잘못 닫혀 있을 때 

· 급면을 불규칙하게 할 때 

· 급면부의 게이지가 넓을 때 

10- 4. 개면이 불규칙할 때 

· 피이드 롤러와 비이터 사이의 게이지가 너무 넓을 때 

· 비이터의 블레이드나 핀이 둔화되었거나 파손되었을 때 



· 피아노 모우션의 페달이 솜을 꼭 쥐지 못할 때 

· 팬의 속도가 부당하게 빠를 때 

10- 5. 낙면내에 린트가 많이 섞여 나올 때 

· 재용면이 고르게 혼면되지 못했을 때 

· 단섬유함유율이 큰 원면을 사용했을 때 

· 공기류의 속도가 너무 느릴 때 

· 그릿바간의 간격이 너무 넓을 때 

10- 6. 랩을 구성하는 솜가닥이 꼬일 때 

· 버티컬 오우프너의 비이터가 너무 낮게 설치되어 있을 때 

· 그릿바 게이지가 너무 좁을 때 

· 커슈너 비이터의 핀이 휘었을 때 

· 비이터와 팬의 속도가 알맞지 않고 비이터 블레이드나 핀이 둔화되어 

있을 때 

· 스트리핑 플레이트의 게이지가 너무 넓을 때 

10- 7. 소면슬라이버의 품질변동원인 

· 침포소제주기가 너무 길 때 

· 체인이나 기어들이 마모되었을 때 

· 언더케이싱의 게이지가 좁을 때 

· 도퍼가 편심되어 있던지 표면의 침포가 마모되어 있을 때 . 

· 텐션 드래프트가 부당하게 클 때 

· 캘린더 롤러, 랩 롤러 및 피이드 롤러의 회전이 불규칙할 때 

· 웹이 부당하게 얇을 때 

· 코일러부분의 결함과 코일러 베이스의 부적합한 설치 

· 코일러 트럼펫의 규격이 슬라이버의 정량에 알맞지 않을 때 



· 랩 롤러와 피이드 롤러사이에서 랩이 부당하게 늘어날 때 

· 피이드 롤러의 중추의 작용이 알맞지 않을 때 

· 피이드 플레이트의 노오즈에 공급되는 랩이 불균일하면서도 또 랩이 

불규칙하게 공급될 때 

· 실내의 온도가 알맞지 않을 때 

· 침포가 손상을 받았거나 롤러의 베어 링이 손상을 받았을 때 

· 소면기 각부의 게이지가 부적당하거나 속도가 맞지 않을 때 

· 소면역간의 드래프트차가 심할 때 

10- 8. 넵의 발생 

1 ) 랩의 상태 

· 랩의 정량에 비해서 소면기게이지가 너무 좁을 때 

· 랩의 수분율이 너무 클 때 

· 원면의 섬도가 부당하게 가늘거나 성숙도가 나쁠 때 

2) 소면기의 상태 

· 리커인 와이어의, 둔화 또는 플랫침포의 둔화 

· 리커인의 편심 

· 도퍼 실린더 리커인 또는 부러쉬의 침포 밀도의 과다 

· 스트리핑 브러쉬의 커버링불량 

· 도퍼와 플랫 위의 와이어불량 

· 침포의 파운데이션의 늘어남 

· 프런트 플래이트의 표면거침  

· 침포표면의 마찰계수변화 

· 피이드 롤러 베어링의 마모 

 



3 ) 기계보전 

· 마침불량, 침포소제불량, 언더케이싱의 소제불량, 도퍼표면에 솜 감김, 

언더케이싱에 솜이 채임 

· 실린더 도퍼 리커인사이드에 낙면이 채임, 

· 프런트 플레이트, 백 플레이트 및 플래트의 양단이 더러움 

4) 게이지 

· 플랫 바들의 게이지가 고르지 못할 때 

· 랩 셀비지 가이드가 너무 좁게 되어 있을 때 

· 리커인이 피이드 플레이트로부터 너무 멀리 있을 때 

· 도퍼 코움이 침포에 너무 가까이 박힐 때  

· 피이드 롤러의 가압량이 알맞지 않을 때 

· 실린더와 플랫간의 게이지가 너무 넓을 때 

· 스트리핑 블러쉬의 침이 충분히 깊이 꽂히지 않았을 때 

· 리커인 커버와 피이드 플레이트간의 간격이 너무 넓을 때 

5) 소면기의 속도 

· 도퍼의 속도가 부당하게 빠를 때 

· 리커인의 속도가 부당하게 빠를 때 

10- 9. 소면웹의 품질변동원인 

1) 클라우디 웹 

· 피이드 플레이트와 리커인간의 게이지 불량 

· 리커인의 가넷와이어의 톱날파손 

· 실린더 또는 도퍼의 침포손상 

· 도퍼축과 실린더축이 평행되지 않음 

· 도퍼와 실린더침포의 마침불량 



· 도퍼하부의 풍면축적 

· 스트리핑과 마침 주기의 부적합 

2) 웹 이 쳐질 때 (도퍼와 캘린더 롤러 사이에서) 

· 도퍼 코움이 너무 얕게 설치되어 있을 때 

· 도퍼 코움의 톱날이 망가졌을 때 

· 트럼펫에 잡물이 끼어 있을 때 

· 캘린더 롤러의 회전이 느릴 때 또는 캘린더 롤러와 도퍼간의 텐션드래

프트량이 너무 적을 때 

· 소면실내의 습기가 너무 많을 때 

3) 웹의 셀비지가 불량할 때 

· 랩 가이드 간의 거리가 너무 넓게 되어 있을 때 

· 소면기 밑에 쌓여 있는 풍면이 도퍼쪽으로 끌려 들어갈 때 

· 기계의 양쪽 측면쪽의 침포가 망가졌을 때 

10-10. 정소면슬라이버의 품질변동원인 

· 랩 롤러와 피이드 롤러간의 드래프트비가 변동할 때 또는 롤러가 편심

되어있을 때 

· 니퍼가 굽었거나 위치가 잘못되어 있을 때 

· 코움의 니이들간격이 불균일하거나 니이들이 굽어 있을 때 

· 디태칭 롤러의 지름이 각 헤드마다 틀리든지 또는 톱 코움의 타임잉이 

잘못되어 있을 때 

· 전동부의 치차가 마모되어 있을 때 

· 노일을 감는 애스피레이터부분의 구멍이 막혀 있을 때 

· 톱 롤러부분의 중추가압량이 각 헤드마다 변화되고 있을 때 

· 각헤드마다 노일발생량이 틀릴 때 



· 공급되는 랩의 정량변동이 심할 때 

· 텐션 드래프트량이 변동하고 또 트럼펫의 규격이 각헤드마다 틀릴 때 

· 매코우밍 사이클 때마다 피이싱량이 변동하고 있을 때 

10-11. 연조슬라이버의 품질변동 

· 드래프트 롤러의 가압량 부적합 또는 톱롤러가압용 스프링이나 중추의 

작용이 정확하지 못할 때 

· 드래프트 롤러가 편심되어 있거나 또는 롤러 게이지가 알맞지 않거나 

롤러 커버링이 잘못되어 있을 때  

· 롤러 스탠드가 마모되어 있거나 잘못 고정되어 있을 때 

· 트럼펫의 규격이 슬라이버 정량에 알맞지 않게 되어 있을 때 

· 각종치차열의 부정확한 물림 또는 치형의 마모가 있을 때 

· 크릴 드래프트가 너무 많을 때 

· 웹의 텐션 드레프트가 과다할 때 

· 프레서 바의 위치와 작동이 불량할 때 

· 기계간에 실제드래프트차이가 클 때 

10-12. 조사의 품질변동원인 

· 크릴텐션드래프트 변동때문에 연조슬라이버가 부당하게 드래프트를 받

을 때 

· 추간의 조사장력차가 클 때 

· 공목관의 지름변동이 심할 때 

· 래칫휠과 권취휠의 치수가 알맞지 않을 때 

· 코운드럼벨트의 이동량이 알맞지 않거나 벨트가 미끄러질 때 

· 톱 롤러의 추간 가압량변동이 심할 때 

· 드래프트 롤러의 손상이나 전동기구의 치차가 마모되어 있을 때 



· 플라이어의 중심이 삐뚤어졌거나 굽었을 때 

· 목관에 감기는 조사의 코일수변동이 심할 때 

· 앞열 스핀들과 뒷열 스핀들 간에 정량차이가 크게 나타날 때 

· 드래프트 롤러의 게이지가 부적합할 때 

· 조방기의 진동이 나타날 때 

10-13. 조방기에서 드래프트 롤러에 솜이 심히 감기는 원인 

· 추간에서 톱 롤러 코트의 물리적 성질이 크게 차이가 나타날 때 

· 롤러 클리어러의 작용이 제대로 되지 않고 있을 때 

· 보텀 롤러가 손상을 받았거나 코트에 흠이 있을 때 

· 톱 롤러의 교체기간이 너무길 때 

· 드래프트비가 너무 크거나 롤러의 속도가 너무 빠를 때 

· 실내의 온습도가 맞지 않을 때 

· 풍면의 발생이 심할 때 

10-14. 실의 굵기가 고르지 못할 때 

· 정방기에서 공급되는 로우빙이 늘어날 때 

· 정방기 톱 롤러의 상태가 좋지 못할 때 

· 톱 롤러의 압력이 적합치 않을 때 

· 트래블러와 링이 마모되었거나 트래블러의 무게가 방출되는 실의 번수

에 비해서 너무 무겁거나 가볍거나 할 때 

· 각종 전동부분의 기어가 마모되어 있거나 스핀들이 마모되어 있을 때 

· 톱 롤러의 게이지가 불량할 때 

· 라펫과 스핀들 게이지가 알맞지 않을 때 

· 보텀 롤러가 편심되어 있거나 또는 보텀 롤러가 진동을 할 때 

· 에이프런이 금이 갖거나 흠이 생겼을 때 



· 로우빙의 이음새가 길 때 

10-15. 실의 번수 변동의 원인 

1 ) 스핀들간 번수변동 

· 랩의 정량이 변동하고 있을 때 

· 조방기에 공급되는 술라이버가 늘어날 때 

· 조방기나 연조기의  교환치차변경 잘못이 있을 때 

· 목관의 지름변동이 클 때 

· 조방기의 앞열과 뒷열간의 조사번수차이가 심할 때 

· 정방기의 추간 방사장력차이가 트래블러에 낀 풍면때문에 나타날 때 

· 톱 롤러의 슬립이 심할 때 

· 기계간의 드래프트차이가 나타날 때 

· 정방실내의 온도변동이 심할 때 

2 ) 스핀들내 번수변동 

· 코우머 슬라이버 또는 연조 슬라이버의 번수 변동폭이 심할 때 

· 연조공정에서 롤러의 슬립이 심할 때 

· 정소면기의 피이싱동작 부정확으로 피이싱길이가 변동되고 있을 때 

· 연조공정에서 웹의 텐션드래프트가 심할 때 

· 정사의 코일링이  알맞지 않고 조사의 텐션드래프트가 부당하게 클 때 

· 정방기에서 드래프트교환치차의 변경이 잘못되어 있을 때 

10-16. 정방사절이 심한 원인 

· 로우빙 크릴에서 조사에 풍면이 많이 붙어있을 때 

· 조사행거가 망가져 있을 때 

· 링레일의 운동이 변동하고 있을 때 

· 틴 롤러가 편심되었거나 손상되어 있을 때 



· 스핀들 테이프가 늘어난 때 

· 각종 전동부위의 치차가 마모되어 있을 때 

· 뉴마필의 구멍이 막혔을 때  

· 스핀들간의 중심이 맞지 않을 때  

· 스핀들과 스핀들 볼스터가 마모되었거나 굽었을 때 

· 스핀들 기름이 없어져 갈 때 

· 스핀들 와아브가 마모 되어 있을 때  

· 라펫의 중심간격이 변화되고 있거나 라펫이 손상되었을 때 

· 세퍼레이터간의 간격이 맞지 않을 때 

· 보빈이 스핀들에 잘맞지 않을 때 

· 보빈의 지름이 스핀들마다 변동할 때 

· 트래블러 클리어러의 위치가 알맞지 않아서 트래블러에 풍면이 많이 

낄 때  

· 트래블러의 마모가 심할 때 및 링의 마모가 심할 때 

· 브레이크 드래프트와 메인 드래프트의 비율이 너무 클 때 

· 드래프트 롤러가 마모되어 있을 때 

· 에이프런이 늘어 났거나 마모되었을 때 

· 톱 롤러의 경도가 부적당할 때 

· 톱 롤러의 가압량이 부적당할 때 

· 클리어러의 작동불량으로 롤러부분에 풍면이 많이 끼어 있을 때 

· 에이프런의 게이지가 맞지 않을 때 

· 조사의 꼬임수가 너무 많을 때 

· 조사의 늘어남이 클 때 

· 재용면의 사용비율이 클 때 



· 실내의 습도변화가 클 때 

10-17. 실의 겉보기결점이 나타나는 원인 

1 ) 잔털을 많이 나타나게 할 때 

· 스핀들의 회전속도를 빠르게 할 때  

· 섬유의 특성이 심히 틀리는 것들을 혼용할 때 

· 재용면의 사용비율이 클 때 특히 코우머노일의 사용비율이 클 때 

· 트래블러의 형과 크기가 알맞지 않을 때 

· 세퍼레이터에 실이 심하게 닿을 때 

· 온습도가 맞지 않을 때 

2 ) 잔털을 덜 나타나게 할 때 

· 트래블러의 중량을 무거운 것으로 쓴다. 

· 프런트 롤러와 에이프런사이에 콘덴서나 가이드를 쓴다. 

· 조사의 연계수를 크게 한다. 

· 연조기의 공정수를 늘인다. 

3 ) 크랙킹 흠이 심하게 나타날 때 

· 섬유길이 차이가 심한 섬유를 사용할 때 

· 드래프트 롤러의 게이지가 너무 좁을 때 

· 드래프트비가 너무 클 때 

· 트래블러의 무게가 가벼울 때 

· 정방기의 정지와 시동에 이상이 있을 때 

· 백 롤러의 백래쉬가 클 때 

4 ) 실의 thin, thick가 심하게 나타나는 원인 

· 사용하는 원면의 섬유길이 변동이 크고 성숙도가 좋지 않을 때 

· 랩의 개면도가 좋지 않을 때 



· 소면작용 및 정소면작용이 알맞지 않을 때 

· 조사의 균제도가 좋지 않을 때 

· 정면상태가 좋지 않을 때 

· 클리어러면이 실에 묻어서 나아갈 때 

· 톱 롤러 코트의 경도가 클 때 

· 톱 롤러의 가압량이 부적당할 때 

· 에이프런의 텐서 게이지가 알맞지 않을 때 

· 정방기의 상태가 좋지 않은 데에도 드래프트비를 너무 크게 할 때 

· 실내의 온도가 낮은 데도 습도가 높을 때 


