
우수한 정경을 위한 고찰 

 

1. 서 론 

어떤 이유로 작업이 정지될 때 그 손실은 막대하며 특히 한 가닥의 실이 

절단됨으로써 전 경사빔의 실이 그 한가닥의 절단사가 보완될 때까지 기다

려야 할 때에는 더욱 그러하다. 

자동권사, 정경, 가호, 제직 및 편성공정 중에 한 가닥의 실이 절단됨으로

써 발생되는 손실을 고려할 때에는 후속공정이 가능한 한 문제점 없이 이루

어질 수 있도록 하기 위해서 패키지가 생산되는 공정인 권사공정과 OE 방적

공정에서 가능한 모든 조치가 취해져야 한다. 

정경공정에 있어서의 효율 및 생산성의 증가는 이 공정에 대한 경비절감

의 효과를 가져오며 더욱이 빔의 품질향상은 후속공정단계에까지, 심지어는 

최종제품에까지 그 효과를 나타낸다.  

기계정대의 원인을 추적 조사함으로써 성과를 올릴 수 있다. 그것은 문제

점으로 영향을 나타내는 요인을 알 수 있게 할뿐 아니라 결함을 제거하는 

여러 방법을 제공해주어 운전조건을 개선할 수 있게 한다.  

적절한 점검체계를 세워 점검함으로써 높은 수준으로 능률, 생산성 및 품

질을 유지시킬 수 있다. 기타 문제가 되는 요소는 정경공정에 옮겨지는 이미 

정해진 사절수를 갖는 공급패키지의 품질이다.  

정경의 전 공정인 권사공정의 중요성이 무시됨으로써 결국 정경공정에서

의 기본적인 최적 운전조건이 이루어지지 않는다면 비록 정경공정에서 최고

수준의 기계로 작업을 하더라도 그 효과가 있겠는가? 이러한 문제를 생각해 

볼 때 우리는 좀 더 자세히 이 문제에 대하여 생각해 보아야 한다. 

우리는 기계정대의 손실이 얼마나 크고 정대의 원인이 무엇이며 그리고 



알려진 결함은 어떻게 제거해야 하는가를 알아야 한다. 

본 고에서는 정경공정에 있어서의 효율, 생산성 및 품질을 어떤 방법으로 

향상시킬 수 있으며 또한 그로 인해 후속공정인 가호와 제직공정에서의 효

율, 생산성 및 품질향상 방법에 대한 힌트를 제시하고자 한다. 

 

2. 기계정대의 원인을 찾아내는 것은 가치가 있다. 

경사 80,000m를 준비하는 정경 작업지시서의 작업조건이 다음과 같다고 

가정하자. 

- 번수 ; 20’s(Nm 34/1) 

- 패키지 중량(g) ; 2,600 

- 정경속도(m/분) ; 600∼10,000 

- 정경장/빔(m) ; 28,000 

- 빔의 수 ; 3 

- 사절수/10,000㎞ ; 5∼50 

 

 

<그림 1> 서로 다른 속도에서 사절수와 효율과의 상호관계 



<그림 1>은 실 10,000㎞당 발생하는 사절수와 실의 속도와의 관계에서 기

계의 효율(η)을 나타낸다. 

실 10,000㎞당 15회의 실이 끊어진다면 정경속도가 1,000m/분일 경우에는 

효율은 52.7%이다. 

이러한 결과는 3회의 빔 교환과 1회의 크리일 교환을 가정한 것이다. 

<그림 2>는 3회의 빔 교환과 1회의 크리일 교환 그리고 사절이 효율에 미

치는 영향을 나타낸다. 사절의 중요성이 여기에서 아주 두드러진다. 

 

 

<그림 2> 일정한 사속에서의 사절과 빔과  

크리일의 교환에 의한 효율의 감소 

 

<그림 3>은 좀 더 큰 영향을 나타낸다. 사절을 잇는데 단지 0.65분이라는 

짧은 시간으로 추정하였음에도 불구하고(재래식 기계일 경우에 이 시간은 약 

2배 정도 길어진다) 효율의 감소현상은 실잇기의 빈도가 높을수록 현저하게 



증가한다. 

 

<그림 3> 서로 다른 속도에서의 사절과 크리일 및  

빔 교환에 의해 생긴 효율감소의 변화 

 

실 10,000㎞당 사절수 15회, 사속 1,000m/분일 경우에 결과적인 손실은 대

략 다음과 같다. 

빔 교환에 의한 손실; 4% 

크리일 교환에 의한 손실; 12.7% 

사절에 의한 손실; 30.6% 

효율의 합계 손실; 47.3% 

따라서 기계의 효율은 52.7%이다. 

실 10,000㎞당 사절수 30회, 사속 1,000m/분일 경우의 손실은 대략 다음과 

같다. 

빔 교환에 의한 손실; 3% 

크리일 교환에 의한 손실; 10% 



사절에 의한 손실; 47% 

효율의 합계 손실; 60% 

따라서 기계의 효율은 40%이다. 

번수 20’s(Nm 34/1)의 실에 대해서 경사 10,000m를 정경하는데 드는 비용과 

이때의 비용을 <그림 4>와 같이 분류하였는데 

- 운전비(동력, 장소, 부속품들) 

- 투자비(감가상각년수 10년 그리고 10%의 이자율) 

- 보조 노무비 

- 정경기 운전원의 임금 등 이러한 것을 고려할 때 사절이 비용에 미치는 

영향은 더욱 커진다. 

 

 

<그림 4> 여러 사속에서의 총정경비용의 세분된 비용 

 

사속 600m/분에서의 10,000㎞당 15회의 사절은 다음과 같은 결과를 뜻한다. 

○ 경사 10,000m당 정경 비용; 1.25DM(368원) 



○ 감가상각비와 이자; 3.24DM(956원) 

○ 보조 노무비; 3.47DM(1,024원) 

○ 정경기 운전원 임금; 6.60DM(1,947원) 

이러한 조건 하에서 20’s(Nm 34/1)의 실 정경 비용은 10,000m당 14.56DM 

(4,295원)이다. 

10,000m당 30회 정지에 대한 각각의 비용을 합계하면 17.58DM(5,186원)이

다. 

10,000㎞당 15번 실이 끊어지는 것과 30번 끊어지는 것과는 경사 10,000m

당 3.20DM(944원)의 차이를 나타낸다. 이것은 약 21%의 경비증가이다. 

<그림 5>는 효율의 10% 증감이 비용에 미치는 영향을 나타낸다. 정경속도

가 1,000m/분일 때 효율이 50%에서 40%로 감소되면 경사 10,000m를 정경하

는데 약 2.30DM(679원)의 경비 차이가 난다. 

 

 
<그림 5> 정경 비용과 기계효율과의 상호관계 



이들 모든 그림은 각 가닥의 실이 절단될 때 드는 비용을 계산할 수 있게 

한다. 

경사 올수가 600올이고 경사길이가 80,000m이면 합계 길이는 48,000㎞가 

된다. 

따라서 10,000㎞당 사절수가 10이면 48,000㎞당 사절수는 48에 해당된다. 

<그림 6>은 경사 80,000m당 절대사절수와 10,000㎞당 사절수와의 관계를 

나타낸다. 

 

 

<그림 6> 서로 다른 속도에서 정경 비용과 사절수와의 상호관계 

 

10,000㎞당 사절수가 10(48,000 절대장에 대하여 사절수 48에 해당)이면 사

속 1,000m/분에서 경사 1,000m에 대한 비용은 11.15DM(3,289원)이 된다는 것

을 보여준다. 

10,000㎞당 사절수 20(48,000 절대장에 대하여 96회의 사절에 해당)일 때 



그 비용은 12.85DM(3,791원)이다. 

이러한 사실은 10,000㎞당 사절수에 있어서 10의 차이가 날 때 그 차이는 

경사 10,000m를 기준으로 하였을 때 1.70DM(502원)의 비용의 차이를 의미한

다. 

그런데 80,000m를 정경해야 하기때문에 이러한 작업명령서에 대한 비용의 

차이는 8×1.70DM(502원)=13.60DM(4,012원)이 된다. 이러한 값은 사절수 48

일 때 나타나는 수치이다. 따라서 한번 경사가 끊어짐에 따라서 28.33페니히

(84원)의 비용이 들게 된다. 

 

3. 사절현상과 그 원인들 

이제까지 보여준 상호관계는 정경공정 중에서의 사절이 비용을 들게 한다

는 사실을 증명한 것이다. 따라서 우리는 사절에 대하여 관심을 가져야만 한

다. 

패키지의 생산을 조사하고 후속공정이 별 문제없이 진행될 수 있도록 관

련된 예방조치를 취하는 것이 바람직하다. 

수동으로 정경하는 경우, 한 가닥의 실이 절단되었을 때에 드는 비용이 자

동으로 권사할 때보다 700배나, 가호에서는 심지어 2,100배 그리고 제직에는 

490배의 비용이 더 드는 것을 고려할 때에 크리일 상의 패키지를 반드시 시

험하여 사절의 원인을 발견하고 사절현상에 대한 대책을 취해야 한다. 

<표 1>은 정경기 속도 600m/분으로 20’s 면사를 정경한 예로서 80,000m의 

경사를 16개의 빔으로 정경하였다. 정경중 사절현상을 원인별로 조사하여 실

험차트의 각 해당란에 기록하였다.  

각 결점 발생 빈도가 실 10,000㎞에 대하여 계산되었다. 방적결점으로는 

전체 정지횟수가 10,000㎞당 6.07이었다. 



<표 1> 실제 정경공정중 경사절의 원인을 나타내고 있는 보기 표 

 

 

한편 권사공정에 의한 결점은 10,000㎞당 4.81의 사절을 나타냈고 패키지 

운반에 의해서는 10,000㎞당 3.03회 사절의 원인을 나타냈다. 

실 10,000㎞당 13.92개 사절이라는 총결점수는 “만족할만한 것”으로 고려될 

수 있다. 유럽 기준으로는 실 10,000㎞당 5회 사절은 매우 좋은 결과이고 5

∼10회의 사절은 양호한 것이며 10∼15회의 사절은 만족할만한 것으로 평가

되고 있다. 

결점 원인으로 고찰해 볼 때 10,000㎞당 6.07의 방적결점은 너무 높다는 

것이 분명하다. 



실의 클리어링을 좀더 양호하게 함으로써 10,000㎞당 2∼3으로 결점을 줄

일 수 있다.  

권사결점에서 실 10,000㎞당 느슨한 이음매듭부분(loose knotting zone)에 의

한 1.26의 사절수는 특히 두드러진다. 이것은 자동권사기의 조정불량이 주 

원인이다. 노팅이나 스플라이싱후 패키지의 성형작용을 시작할 때 얀 가이드 

드럼(yarn guide drum)과 패키지는 동일한 속도로 일정하게 속도를 증가시켜 

최고속도에 도달되도록 해야 한다. 드럼과 패키지간의 미끄러짐현상이 없도

록 해야 한다. 따라서 얀 가이드 드럼의 속도를 천천히 증가시키는 장치가 

설치되어 있다. 크래들 압력(1.5에서 3.0㎏까지 조절할 수 있음)을 정확히 조

정함으로써 얀 가이드 드럼이 마지막까지 미끄럼 없이 패키지를 성형시킬 

수 있도록 했으며 이로써 이음부분에서의 느슨하고 엉킨 층을 제거시켰다. 

또한 운송시스템이 좋은 상태 하에 있지 않은 것도 사실이다. 

패키지 모서리 부분의 붕괴와 정경 시작시에 발생하는 사층 엉킴은 권사

에서 정경으로 옮기는 과정에서 패키지를 거칠게 취급하였다는 것을 입증해 

준다. 

곧잘 사람들은 권사와 정경간의 무인화에 대한 중요성을 진실로 느끼지 

못한다.  

만약 정경 크리일 실험으로부터 얻은 지식이 정확히 조치된다면 그 결과

는 품질의 향상으로 나타날 것이고 나아가서 경비절감을 가져올 것이다.  

만약 사절 감소쪽으로 최선책이 강구되었다면 정경공정에서는 그 이상의 

경비절감이 가능할 것이다. 

<그림 7>은 사절수와 정경 올수에 따른 정경빔의 운전소요시간을 나타낸 

것이다. 만약 10,000㎞당 5개 이하의 사절로 할수만 있다면 고속정경기일지

라도 한 사람이 2대의 정경기를 관리할 수 있다. 실이 끊어지면 정경기의 소



요시간은 4∼5분이다.  

 

 

<그림 7> 정경 빔의 운전소요시간, 경사 올수 및 사절수와의 상호관계 

 

이러한 모든 실제적인 지식은 정경에서의 효율, 생산성 및 품질을 높이고 

또한 그것을 높은 수준으로 유지시키기 위하여 무엇을 해야 하는가를 명백

히 해 준다. 

경험에 의하면 많은 수의 공장들이 본 고에서 논의된 사항들을 지킨다면 

잠재적인 효율까지도 발휘할 수 있을 것으로 본다. 

현대적인 공장일지라도 결점 발생 원인을 잘 추적하여 제거한다면 이익이 

얻어질 것이다. 

일반적으로 기계의 효율과 생산성을 완전히 이용하기를 원하는 곳이면 어

느 곳이든지, 또는 사절로써 손실이 큰 곳이나 사절이 후속공정에서 생산성

과 최종제품의 품질에 심각한 손해를 미치는 곳에서는 기계정대의 원인을 

추방해야 된다는 중요성이 더욱 고조되고 있다고 말할 수 있다. 



특히 이러한 모든 정경에서는 엄연한 사실이다. 따라서 만약 품질과 비용

을 의식하면서 작업하기를 원한다면 이 제조단계에서 이제까지 보다도 더 

많은 고려를 해야만 한다. 

 


