
정방도핑 방법개선 표준화 사례 

 

1. 서 언 

공업 표준화 사례에 대한 원고 모집이 있다는 통보를 처음 접하였을 때 

우리공장의 정방도핑시스템도핑시스템이야 말로 표준화의 정립으로 큰 효과

를 본 대표적인 사례가 아닐까 생각하고 정리만 잘하면 큰 상을 받으리라고 

은근히 자신을 갖고 있었다. 그러나 시차제 도핑이라는 순차적으로 일정한 

시간 간격을 두고 도핑해나가는 방법은 벌써 오래전부터 대단위 면방공장에

서는 기실시되고 있는 사실이 아니냐는 질문에 일단 낙심하고 기가 죽지 않

을 수 없었다.  

하지만 동일 품종을 장기간 대량 생산하는 공장에서 순서대로 도핑을 하

는 것이야 쉽게 터득해서 실시하고 있겠지만 우리회사처럼 도핑작업을 합리

적으로 분석하여 Man time과 Machine time을 조화시켜줌으로써 어떠한 번수

(번수에 따라 Cop만관 성형 시간이 상이함), 품종(염법, 원료등의 차이로 정

방 R. P. M. 이 달라짐) 이 교체되더라도 매일 정해진 시각에 정확히 도핑이 

일어나도록 조정하였으며 1개 도핑조에서 분담되는 담당대수를 조정하고 조

사걸기 하는 시간과, 식사, 여유시간 까지 안배하여 작업자의 불필요한 이동 

및 기계의 불필요한 정대를 방지함으로써 생산을 극대화하고 여유시간을 필

요에 따라 활용할 수 있으며 명랑한 분위기에서 보람을 갖고 작업 할 수 있

도록 표준화된 곳은 드물것이라 믿고 감히 다음과 같이 표준화 사례를 정리

하여 보았다. 

 

2. 표준화의 개요 

2. 1 공정설명 



1) 정방공정 : 정방은 방적의 주요공정으로 조사를 연신하여 필요한 굵기

로 만듦과 동시에 실에 강력을 부여하기 위하여 필요한 정도의 꼬임을 주어 

단사를 만드는 공정이다. 

보빈에 실을 감아 실이 스핀들에 만관(Full cop)이 되면 이를 뽑아내고 새

로운 보빈으로 바꿔주는데, 이러한 작업을 도핑이라 하며 이 도핑 작업을 하

기 위하여 많은 작업자를 투입하여 생산 작업에 임하고 있다. 

 

 

 

2) 정방기 설비현황 

 

 

2. 2 표준화의 목적 

정방공정의 도핑작업을 연구하여 Man time과 Machine time을 조화시켜 줌으

로서 작업자의 불필요한 이동 및 기계의 불필요한 정대를 방지 함으로써 생



산성을 극대화하고, 여유시간을 필요에 따라 활용할 수 있으며 명랑한 분위

기에서 감독자의 지나친 간섭없이도 열심히 보람을 갖고 작업할 수 있도록 

작업방법 및 관리 방법을 개선하는데 목적이 있다. 

2. 3 표준화의 내용 

정방기의 도핑이 1호기부터 순차적으로 1회 도핑에 소요되는 man time의 

간격으로 일어나도록 조정하고 마지막 호대의 도핑이 끝나면 다시 1호기가 

만관이 되어 도핑이 되도록 하며 각 호대에 도핑 되어야 할 시각을 표로 만

들어 쉽게 볼 수 있는 위치에 부착하여 이에 따라 작업토록 함. 

2. 4 예상효과 

(1) 여러 대의 정방기가 여기 저기서 산발적인 도핑이 되어 작업자의 이동

에 소요되는 시간을 단축. 

(2) 2대 이상이 집중 도핑 정대되어 불가피하게 도핑 정대되는 시간 방지 

(3) 도핑이 일어나지 않는 시간을 사전에 파악하여 필요에 따라 활용 가능 

(4) 매 도핑시 기계소제 시간을 할애하여 규칙적인 소제를 함으로 실끊김 

감소 및 실품질 향상 

(5) 작업자의 도핑 되는 호대를 일일이 쫓아 다녀야 하는 불편을 방지하여 

Stress해소 

(6) 감독자의 지나친 간섭을 받지 않고 명랑한 분위기에서 작업을 할 수 

있다. 

 

3. 사례의 특징 

정방의 도핑을 순차적으로 일어나도록 하면 여러가지로 유리하다는 생각

은 전부터 갖고 있었으나 번수 및 품종이 다양하고 lot size가 적기 때문에 순

차적으로 도핑 되도록 조정해 보았으나 방출 품종이 5일정도 주기로 바뀌므



로 동일한 품종이 1 Line 36대 전부에 걸어 작업을 하는 것은 1~2일 밖에 되

지 않아 시차적으로 도핑하는 것이 불가능 했지만 IE기법을 활용, 도핑 작업

을 면밀히 분석하여 machine과 Man time을 적절히 조화시킴은 물론 정방 36

대를 9대 단위로 세분하여 품종교체로 인한 문제를 해결하였으며 도핑작업

과 착수(조사걸기) 작업의 작업 Load Unbalance를 완전히 해결 함으로써 소 

lot 다품종 생산 체제인 화섬방에서도 정방 도핑 시차제를 성공적으로 실현

할 수 있게 되었다는 점이 특징임. 

 

4. 실시상황 

4. 1 현상파악 

당시 산발적으로 도핑하던 방법에서 도핑 대기의 정대시간이 효율손실 3%

를 차지하고 있었다. 각 요인별로 분석하면 다음 표와 같다. 

 

 

 

도핑 정대를 다시 분석하면 

1. 도핑 대기시간 : 작업자가 해당기계에 도착하기 전에 만관되어 도핑을 

기다리고 있는 시간(즉, 피할 수 있는 정대) 

2. 도핑 시간 : 작업자가 1대 432개의 Cop을 뽑아내고 새로운 보빈을 꽂아 

다시 Start 시킬 때까지의 소요시간, 즉 피할 수 없는 정대로 나눌 수 있다. 



표1. 도핑 정대시간 

정대 3% = 43분/day 

 

 

도핑 대기시간을 Zero로 감소하는게 목적이며 도핑 시간은 불가피하게 소

요되는 시간이나 동작분석 및 숙련도 향상으로 다소 감소 시킬 수 있다. 

앞의 (표1)과 같이 도핑 정대의 요인 중 도핑을 미처 하지 못하고 대기 상

태의 정대가 많다는 것은 

① 도퍼의 over Load 일 때(인원부족) 

② 시간차로 도핑되지 않고 집중될 때의 요인으로 분석할 수 있다. 

4. 2 도핑 작업분석 

도핑 작업에 필요한 동작과 소요시간. 

 

 

지관 Box를 기계에 걸어서부터 도핑 후 다시 기계 기동 후 시동시 실 끊

김추 감기를 완료하기 까지에 필요한 동작을 F. B Gilbreth씨의 Therblig 기호 

18요소로서 나타내면 11가지의 부분 동작으로 분류할 수 있으나 각 동작을 

세분하여 Stop Watch로서 check하기란 check 상의 문제가 있어 사실상 불가능



했다.  

그래서 다음 표2와 같이 6가지의 요소작업으로 대분하여 각 20회 측정한 

결과이다. 

표2. 도핑 작업분석 

 

 

단 여유율은 작업여유, 피로여유율 감안, 전체 작업시간의 9%로 계산함. 

1회 도핑에 소요되는 시간이 510초임을 알고 Speed별, 번수별 필요 도핑대

수를 산출해 보았다. 

 

다른 품종의 번수보다 52nm, 14,000rpm일 때 도핑회수가 가장 많으므로 52Nm 

작업시의 Load를 검토해 보면 54회×510초=459분으로서 실제 1Line/36대 도

핑 작업을 하는데 1개조 4명으로는 Over Load임이 판명되었다. 



 

여유시간(작업여유, 피로여유)을 전혀 갖지 않아도 9분이나 부족하여 무리

하게 작업이 진행되고 있음을 알았다. 

그러나 작업자 배치면에서  

 

조사 공급만 하는 착수조가 있기 때문에 착수조의 작업량을 상기 방법대

로 분석하였다. 

 

4. 3 착수조작업분석 

 

 

 

착수작업은 4대/1교대로서 



 
 

4대×70분=280분이므로 여유시간이 있었다. 

이상과 같이 1Line에 도핑조와 착수조를 구분하여 전단작업을 실시하면 

Load상 Unbalance는 발생하지만 전체적으로 보면 필요인원은 확보되기 때문

에 식사시간이나 부족한 도핑시간은 착수조를 활용키로 하고 순차 시간차 

도핑 계획에 들어갔다. 

4. 4 전 호대 도핑 time Schedule 작성 

4. 4. 1 매일 같은 시각에 도핑되게 24시간 / forming time = 정수가 되는 범

위에서 설정한다. 

4. 4. 2 도핑 term은 Work Sampling 한 man time으로 한다. 

 

상기원칙하에 전호대 Time Schedule 작성하고 각 호대마다 시간표 부착하

여 실시해 본 결과 하기와 같은 문제점이 있어 대책 보완하였다. 

 



 

 

 



4. 5 1차 실시 중 문제점 파악 및 대책수립 

 

 

이상과 같이 보완된 대책을 수립하여 다음과 같은 Time Schedule을 작성하

여 각 번수별, r. p. m별 시간표를 호대마다 부착하여 실시하게 되었다. 

4. 6 도핑동작 개선으로 Man time감소  

실제 1회 도핑 소요시간 (Man time)은 8분 30초지만, 도핑 동작분석에서 본 

바와 같이 Star시 평균 20본/1인이 사절되어 160초간의 처음감기가 소요되었

다. 

(주) = 1본 처음감기 시간 8″ 

Start시 사절이 많이 되는 원인을 분석해 본 결과, 시간을 맞추기 위하여

(점수를 많이 받기 위하여) 속도 위주로 도핑을 하고 있었기 때문이다. Start

시 실이 끊어지지 않게 장력을 조정해 가며 1본 1본 도핑을 하면 도핑 소요

시간은 증가하지만 Start 사절이 감소하여 처음 감기 시간이 감소되었다. 

 

속도 위주의 방법에서보다 1본 1본 장력을 조정해 가며 도핑하는 방법이 



전체적으로 보면 man time을 1분 20초 단축하는 결과를 가져왔다. 

4. 7 표준 완성 및 실시 

시간 배정이 용이하게 도핑 term을 10분으로 하여 남는 시간은 M/C(기계) 

소제를 실시하고, 다음 호대 도핑으로 진행하였다. 

몇 차례의 수정을 거쳐 얻어진 결과이지만 기본 방침은 변하지 않았으며, 

기대간 순차적으로 도핑을 실시하여 작업자의 불필요한 이동거리를 없앴고, 

완전한 시간차 도핑으로 대기상태의 정대시간을 Zero화 했으며, 매 도핑시마

다 기계 소제를 실시하여 양질의 의제품을 생산하고 사절수 평균 10본

/1000spl·HR으로 감소하는 결과를 얻어 정방효율 92.5%에서 94.5%로 20%의 

향상을 보았다. 

(현 수준 96.0% ·78년도) 

 

Fig 5. 1조(2조) Go/1기 36대 Lay out 

 

① 도핑 : 2개조 



A조 1호대 → 9호대 

27호대 → 19호대 (18대) 

B조 10호대 → 18호대 

36호대 → 28호대(18대) 

② 예) A조52NmFiber dyed 사의 경우 1호대에서 9호대까지 순차적으로 도핑 

후 90분 여유시간 27호대에서 19호대까지 순차적으로 도핑 후 90분 여

유시간. 

 ※ 여유시간에 조사착수, 보충, 식사 및 교대 

③ B조도 동일한 방법 

A조 도핑 중 B조 여유시간 

B조 도핑 중 A조 여유시간이 되도록 시간표 조정 

④ 방출번수 Spl 회전수에 따라 도핑 시간 다르나 방법은 동일. 

 

5. 효과분석 

5. 1 유형효과 

 

5. 1. 1 효율향상 : 2.0%(실시 전 92.5%→실시 후 94.5%) 



5. 1. 2 금액계산 : 6,774만원/년 원가절감 

1) 산출근거 

① 1일 생산량 61,130Lb×0.02=1,222Lb/day (total생산) 

② 증산 1,222Lb/day×30일×12개월=439,920Lb/년 

③ 제조경비 154W/Lb×439.920 = 67, 747, 680W/년 

 

6. 결 언 

이상과 같은 결과를 얻는데까지 IE기법을 공부하고 Work Sampling, 동작분

서, Load측정 등 보다 과학적인 관리 체제를 기하기 위하여 연구원 반장 담

당 과장의 Line을 형성하여 착상에서 완료까지 6개월간 매일 오후 10까지 잔

업을 해가며 노력한 보람이 있어 현재 완전 체계화된 System으로 실시하고 

있다. 


