
방적공정의 공정관리 

 

1. 序 

면방적공장의 가장 기초적인 기술과제는 품질변동이 심하고 원천적으로 

표준이 정해져 있지 않은 면섬유를 원료로 해서 정해진 표준규격에 맞추어

서 제품을 생산하는 문제이다. 방적공장에서 생산되는 실의 품질은 그의 최

종용도에 맞는 요구품질을 충족시킬 수 있는 정도이어야 하며 그리고서도 

그와 같은 품질을 갖춘 실은 최소의 원가로 생산되어야 한다. 이와 같이 2원

적인 생산기능을 동시에 충족시킬 수 있는 수단이 곧 품질관리이다. 면방적

공장에서 품질관리의 요점은 공정의 각 단계마다 품질변동을 조사하고 각 

공정별은 물론이려니와 필요하면은 품질변동원을 원면에 이르기까지 추적하

는 데에 있다. 또한 면방적공장의 품질관리의 요점을 예를들면 기계의 이상 

때문에 새로운 품질변동이 발생하는 경우에는 그것을 곧바로 발견할 수 있

도록 제품의 품질상태를 연속적으로 조사할 수 있는 것이 중요하고 이와 같

은 일이 효과적으로 수행되기 위해서는 품질관리와 생산에 종사하는 사람들

의 작업한계와 책임이 명확하게 주어지고 구분이 되어 있어야 한다. 

품질관리의 추진과정에서는 각 공정의 단계별로 불량이나 이상상태가 나

타나기 전에 예방을 해야 한다. 그러기 위해서는 기계보전의 철저화 생산상

태의 통계적 분석 및 data의 비교와 분석 같은 수법이 필요하게 된다. 또 생

산공정의 각 단계에서 수집된 data는 시험실에서 분석하고 제품의 품질표준

은 원료를 비롯해서 공정단계별로 중간제품 뿐만이 아니고 모든 생산품에 

대해서 정해져 있어야 한다. 이렇게 하면 생산되는 제품의 품질이 표준품질

과 차이가 나타나는 것을 쉽게 발견할 수 있고 그렇게 함으로써 품질변동의 

원인을 쉽게 제거할 수 있다. 또한 한번 정해진 품질표준은 그것을 그대로 



두는 것이 아니고 기술수준의 향상과 함께 주기적으로 개정해 나가야 한다. 

이와 같은 작업은 원료와 제품에 대한 것 뿐만이 아니고 생산의 각 단계에

서 작업에 대한 것 까지도 포함되어서 하는 말이다. 

품질관리를 도입할 때에 먼저 생산상태를 전반적으로 조사해 놓으면 편리

하다. 이렇게 하면 짧은 시간내에 품질의 변동원인과 그의 영향을 쉽게 알 

수 있게 되고 또 품질변동의 상태도 알 수 있게 된다. 

본고는 면방적공장의 품질관리조직과 원료, 공정관리 제품의 번수관리와 

실의품질현황 및 품질변동의 원인 등에 대해서 실용성 있는 내용을 언급하

는 것이 주내용이다. 이밖에도 본고에서는 원료로부터 실에 이르기까지 품질

변동이 data를 분석하는 통계적 방법도 다루기로 한다. 

 

2. 조 직 

품질관리조직의 원활하게 운영되기 위해서는 실무를 전담하는 기술자가 

적어도 한 사람은 있어야 한다. 이 사람의 지휘하에 data의 수집시험 및 분석

을 담당하는 사람이 있어야 하고 그에 소요되는 인원수는 공장의 규모에 따

라서 다르기는 하지만 25,000추당 약 4명꼴이면 평균적인 인원이다. 실무를 

전담하는 기술자는 분석결과를 공장의 생산책임자에게 곧바로 보고하는 기

능을 가져야 한다. 

면방적공장에서는 변동원인이 발생된 후에 그것을 잡아낸 다음에 조치를 

취하기까지의 시차가 최소로 되어야 할 것이 필수적인 요구 사항이다. 일상

의 공정관리에서 위에 관한 예를 든다면 다음과 같은 것들이 있다. 소면실 

낙면량의 이상발생, 기계속도의 이상 또는 부당한 사절횟수 발생 등은 그의 

발견과 조치간의 시차가 최소로 되어야 하며 또 이상의 상태와 그의 발생원

인 및 조치결과에 대해서 품질관리 전담 기술자는 공장의 생산책임자에게 



곧바로 보고해야 한다. 

이러한 보고는 每週 1회 또는 每月 1회씩 공장의 최고책임자에게 보고되

어야 하며 보고양식은 표준화되어 있어야 한다. 

면방적공장의일상관리 항목을 예를들어 보면 다음과 같다. 

① 원면 : Fibre quality index의 측정 

FQI (fibre quality index ; 섬유품질지수)는 원면을 구입할 때 품질판정의 지

표로 삼을 수 있고 또 주어진 Sample과 구입된 원면의 품질을 비교하는데 

쓰일 수도 있으며 혼면을 할 때 각 원면의 품질을 비교하거나 원료의 품질

변동 때문에 나타나는 실의 품질변동의 관계를 알 수 있게 하는 지표로서 

다음과 같이 정의된다. 

FQL = LS/F 

L : Digital fibrograph의 50% span length(mm)일 때의 섬유강력 

S : 3mm guage length에서의 織維强度(g/tex) 

F : fineness/maturity coefficient = f/m 

m : maturity coefficient 

f : fibre finess (micronaire) 

 

② 혼타면공정 

lap의 중량(meter당 중량 및 lap 1회의 중량) 

cleaning efficiency, waste, trash당의 관리 

③ 소면공정 

waste, neps, card speeds, sliver정량과 균제도 

④ 정소면공정 

noils(정소면기내, 기간, delivery간) 



⑤ 연조공정 

roller lapping횟수(delivery別), sliver정량과 균제도 

TPI, 번수, 강력, 균제도, 회전수, 사절횟수 등 이들의 점검 또는 시험주기

는 생산되는 실의 품종별로 달리해야 하고 동시에 원료나 운전조건이 바뀌

었을 때마다 달리 해야 하며 또 이들의 수집방법이나 자료의 정리분석방법

은 표준화 되어야 하는 것은 당연한 사례이다. 

 

3. 원면의 관리 

면방적공장 관리사항 중에서 가장 중요하고서도 비중을 크게 다루어야 할 

사항은 최종제품의 요구품질에 맞는 원면을 합리적인 가격으로 구입하는 문

제이다. 일반적으로 원면의 품질은 면의 수확시간에 의해서 달라지는 것은 

물론이거니와 면의 품종, 성장조건 등 여러가지 외적 요인에 의해서 틀려지

는 것은 다 알고 있는 사실이다. 원면의 품질을 최종제품의 요구품질에 맞도

록 선정하기 위해서 고려해야 할 첫번째 사항은 실의 요구품질과 특성 또는 

생산할 때 쓰는 기계의 특성과 섬유의 방적성과 같은 것들이 있다. 

이들 특성을 고려해서 FQL값을 관리하고 FQL값은 원면의 type별로 lot별

로 측정하고 그 결과를 관리도상에 기입해야 한다. 

면방적공장에서는 시장의 사정 때문에 단일품종의 제품만을 생산하는 예

는 드물며 일반적으로 생산 lot의 변화가 크다. 이런 이유 때문에 구입할 원

면의 품질도 다양해야 하는데 이 점이 바로 원면관리를 어렵도록 하고 있다. 

 

4. 공정상태의 판단기준 

주어진 원면을 가지고 바라는 품질의 실을 최소의 제조비용으로 만들 수 

있을까 하는 문제는 가장 기초적인 문제이다. 이 경우에 판단의 기준은 다음



과 같은 조건을 가지고 따져야 한다. 

① 주어진 원면을 가지고 바라는 수준의 균제도와 lea강력을 갖는 실을 만

들 수 있을까? 

② 주어진 원면을 가지고 실의 품질을 향상시킬 수 있는 공정조건을 찾을 

수 있을까? 

③ 바라는 품질수준을 갖춘 실을 생산하려면 원면의 품질수준을 어떻게 

선정해야 하는가? 

실의 균제도 영향을 미치는 섬유특성은 섬유길이, 굵기, 성숙도 지수, 섬유

강력 등이다. 

이들의 평가는 K값과 FQI값으로 하면 편리하다.  

K값과 FQI값은 다음과 같이 정의한다. 
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FQI = LS/F 

L : Digital fibrograph의 50% span length(mm)일 때의 섬유강력 

S : 3mm guage length에서의 織維强度(g/tex) 

F : fineness/maturity coefficient = f/m 

m : maturity coefficient 

f : fibre finess (micronaire) 

 

이들 표는 다음과 같이 이용 할 수 있다. 어느 공장에서 Ne 40의 면사를 

생산한 후 그의 균제도를 측정했더니 U% = 16이었다. 이 때 사용한 원면의 

L값과 F값을 측정해서 L = 11.0, F = 2.2였다면 이 원면으로 실을 생산했을 때 

기대되는 U%는 다음과 같이 알 수 있다. 



<표 1> 여러가지의 L과 F값 對 K값 

 

 

 

<표 2> 번수별 FQI값 대 CSP값 

 



<표 3> 여러가지 K값과 실의 균제도기대치(U%) 

 
 

<표 1>로부터 L = 11.0, F = 5.2이면 K = 6.6이므로 <표 3>으로부터 K = 6.6이

면 Ne 40인 경우에 기대되는 균제도의 U% = 19.2이다. 

K값은실의 균제도에 영향을 미치는 drafting property를 판정하는데 쓰이면 

편리하고 FQI값은 번수강력적 값을 판정하는데 쓰이면 편리하다. 이들 K값

과 FQI값의 예를 들면 다음의 표와 같다 

그런데 생산된 실의 U%는 16이었으므로 공정상태는 양호했다고 판정할 

수 있다. 

또다른 예를 들면 다음과 같다. Ne60의 면사를 생산할 때 U% = 16.6로 제



어하고 싶다면 이때의 K값은 <표 3>으로부터 K = 2.8임을 알 수 있다. 그런

데 <표 1>을 보면 K = 2.8인 원면은 L = 13.0, F = 4.0임을 알 수 있으므로 원

면의 L값과 F값은 이와 같은 조건을 만족하도록 원면의 품질을 선정해야 한

다.  

이상과 같은 K값과 FQI값을 가지고 공정의 상태도 각 단계별로 다음가 같

이 판정할 수 있다. 

 

<표 4> FQI값 별 섬유특성 

 

 

일반적을 실의 불균제는 링정방기에서 유발되는 것과 조사의 균제도가 나



쁘기 때문에 나타나는 것 또 이들 두 가지가 결합되어서 나타나는 것으로 

크게 구분할 수 있다. 그런데 이들이 각기 실의 균제도에 어느 정도까지 영

향을 미쳤을까 하는 문제는 다음과 같이 해서 알 수 있다. 

① 공급된 조사의 균제도를 측정한 結材 다음의 <표 5>와 같다면 실의 

불균제도가 커진 이유는 링정방기 때문이라고 판정한다. 

 

<표 5> K값으로부터 U%값을 추정키 위한 가정 

 

 

② Ne 40의 면사를 생산하는데 F = 5.2, L = 11.0의 원면을 썼지만 실의 측정

된 균제도가 U = 21.0%였다면 이 경우에 방정기에서 유발된 불균제와 조사의 

불균제 때문에 나타난 불균제를 다음과 같이 해서 구분할 수 있다. 

원면의 품질이 F = 5.2, L = 11.0이면 K값은 <표 1>로부터 K = 6.6이며 <표 

3>으로부터 이 경우의 기대되는 불균제도 값은 U% = 19.2이다. 

지금 측정된 조사의 불균제도가 U = 8.0%라면 이 값은 <표 5>의 6.5%보다 

크다. 그러므로 본예에서는 실의 균제도가 나빠진 것은 정방기에서 유발된 

불균제와 조사의 균제도가 나빴기 때문일 것으로 구분할 수 있다. 

만일 정방기에서 새로운 불균제의 유발이 없다면 이때의 기대되는 불균제

는 
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그러므로 링정방기에서 도입된 불균제는 21.0-19.8 = 0.6%이다. 

링정방기에서 공급되는 조사의 균제도 Ur%와 링정방깅서의 드래프트 d, 

실의 영국식 번수 Ne 및 섬유의 F값과 L값이 실의 균제도 U%에 미치는 영

향은 다음 식으로 주어진다. 
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또 이 때의 CSP의 값은 다음과 같다. 

FQI)Ne310(
F

LS)Ne310(CSP −=−=  

단, S : 3mm guage length에서의 섬유강력(g/tex)  

 

<표 2>에는 FQI값과 기대되는 CSP값을 나타내 놓았다. 이 표는 다음과 같

이 이용할 수 있다. 

어느 공장에서 마이크로네어 값 f = 4.5이고 maturity coefficient m = 0.82, 2.5% 

span length 24mm인 원면으로 Ne20의 실을 생산한 결과 CSP값이 1500이었다. 

이때에 생산된 실의 CSP값은 받아드릴 수 있는 수준인가? 

<표 4>를 보면 m = 8.2, L = 4.5, 2.5% span length 24mm일 때의 FQI , FQI = 34

이다. 

<표 3>으로부터 Ne 20일때 FQI = 34이면 기대되는 CSP 값은 1700이다 그

러므로 이 경우에는 생산되는 CSP값은 더 크게 나올 수 있기 때문에 생산과

정에서 실의 균제도가 나빳든지 아니면 연계수가 적었든지 하다고 판정할 

수 있다. 

이러한 경우에 원면의 품질을 조정해서 CSP 값을 1700까지 오릴려면 다음



과 같이 하면 된다. 

CSP값과 FQI값과의 관계는  

CSP = (310-Ne) FQI  

로 주어진 바 있으므로 이 예에서는 
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<표 4>를 보면 FQI = 34.3를 낼 수 있는 원면의 품질은 f = 4.4, m = 0.82, 

2.5% span length = 23mm라는 것을 알 수 있다. 

이상에서 설명한 CSP값은 연계수를 평균치로 정했을 때 이고 연계수가 바

꾸어지면 FQI값이 변화하는 것은 당연하다. 

 


