
세번수 소모사 방적에 대하여(Ⅱ) 

-경제적인 측면에서- 

 

개 요 

이 연구는 세번수 소모사를 생산함에 있어 기술적인 요인 못지않게 경제

적인 측면도 중요함을 보인 것이었다. 생산비용의 차이는 조방공정까지가 가

장 컸다. 

 

서 론 

앞서의 연구결과에 의하면 Ambler Super Draft(ASD)를 사용한 캡정방이 80s, 

90s 및 100s(11, 10, 9 tex) 소모사를 생산하는데 있어 기술적으로 가장 좋은 방

법이라는 것을 알았다. 이 방법에 대한 경제성을 검토해 봄과 더불어 세번수 

소모사 방적에 있어 로빙을 만드는 여러 방법들에 대하여 그 경제성을 서로 

비교해 봄은 바람직하다 하겠다. 

 

방출공정 

양모 톱을 실로 방출하려면 다음과 같은 두개의 주요공정을 거쳐야 하는

데 즉 (a) 로빙의 생산과 (b) 정방이다. 

(a) 로빙의 생산 

이 공정은 Table Ⅰ에서 요약한 여러 방식에 의해 실을 생산할 때 그 생산

비용에 영향을 가장 크게 미치는 공정이다. 

Table Ⅰ에서 명백히 알 수 있는 바와 같이 처음의 두 공정인 오토레벨러 

길(autoleveller gill)과 오토레벨러 드로오 복스(autoleveller draw box)는 로빙을 



만드는 다섯가지 방법에서 모두 공통인 공정이다. 따라서 오토레벨러 드로오 

복스공정 후부터가 비교의 대상이 된다고 하겠다. 

Table Ⅱ는 오토레벨러 드로오 복스에서 나온 슬라이버로 로빙을 생산하기 

위해서 각 시스템에서 필요한 소요 스핀들수, 소요인원 및 동력을 보인 표이

다. 파운드/시간/대는 서로를 직접 비교하기 위하여 효율을 100%로 해서 산

출하였다. 틀잡이 1인당 기계대수는 작업량을 고려하여 각 틀잡이가 담당할 

수 있는 대수를 산출하였다. 

Table Ⅱ에서 보면 대당 소요 스핀들 수는 공정이 길수록 증가했다 이는 

공정을 여러 번 거칠수록 굵기가 가늘어지기 때문이다. 

 

<Table Ⅰ> 

 

 

<Table Ⅱ> 

 



<Table Ⅲ> 

 

 

Table Ⅲ은 슬러빙 또는 로빙 100lb를 생산할 때 소요되는 직접인원과 동

력(HP)을 보인 표인다. Table Ⅱ에 보인 자료는 원가비교를 산출하는데 기초

자료로 사용할 수 있다. 드로잉공정에서 한 작업자의 노무비를 1이라고 가정

할 때 Table Ⅲ의 4번째 난에 있는 수치에 작업자의 시간당 평균노임을 곱하

면 실제 노무비가 산출된다. 한가지 주의해야 할 점은 노동단가가 작업환경

의 여건에 따라 변한다는 것인데 예를 들면 교대조에 따라서, 또는 일당으로 

급여하느냐 혹은 작업량에 따라 급여하느냐, 남성이냐 여성이냐에 따라 달라

진다. 

Table Ⅲ에서 보면 유니플레스(Uniflex)와 ASD방식은 소요되는 동력(HP)이 

서로 갈고 노무비는 나머지 세 방법보다 훨씬 적게 듦을 알 수 있다. 더블 

에이프런인 경우 공정이 늘어나므로써 동력은 5배이상, 노무비는 6배이상 늘

어난다. 마찬가지로 캡이나 cap-re-rove의 경우 유니플렉스나 ASD보다 훨씬 



그 값이 커진다. Cap re-rove에 비해 캡방식의 동력과 노무비가 큰 이유는 

Table Ⅱ에서 보인 바와 같이 피니셔(finisher)나 리듀서(reducer)의 생산성이 

낮기 때문이다. 

직접노무비(Table Ⅲ의 네번째 난)와 소요동력(Table Ⅲ의 셋째 난) 이외에 

로빙의 생산방법을 선택하는데 영향을 주는 몇 가지 경제적인 요소는 다음

과 같다. 

(ⅰ) 간접노무비 

(a) 담임자 

(b) 보조공 

(ⅱ) 보조노무비 

(a) 조명비 

(b) 난방비 

(c) 일반 관리비(세금, 보험료, 유지보전비) 

(ⅲ) 낙물량 

드로잉 작업자의 관리는 담임자나 기술자가 흔히 하는데 그들은 기계의 

보전과 조정을 할 수 있는 기술이 있을 뿐 아니라 작업자를 통률하고 이끌 

수 있는 능력을 갖고, 일의 분배를 적절히 하여 요구되는 생산량과 품질수준

을 맞출 수 있는 능력을 겸비한다. 담임자에게는 그 담임 한 사람이 관리할 

수 있는 최대의 작업자와 최대의 기계대수로 정의되는 최대의 업무량이 한

정되어 있음은 당연하다. 따라서 ASD 방식을 쓸 경우 드로잉기를 관리하는 

담임자의 일량은 cap re-rove방식일 때보다 훨씬 줄어든다 이와 같이 관리비

는 ASD나 Uniflex의 경우 다른 것보다 훨씬 적게 든다. 

보조공이란 운반공, 도핑공 또는 기름치기, 테이프 갈아 끼우는 일들은 틀

잡이에게 시키기 보다는 따로 보조공의 작업으로 분류하여 별개로 구분하려



는 경향이 있다. 따라서 보조공이 별도로 있다면 틀잡이당 맡을 수 있는 기

계대수는 늘어나게 된다. Table Ⅱ에서 로빙을 만들 때 공정수가 클수록, 또 

기계대수가 많을수록 보조공에 대한 비용은 커지리라는 것을 알 수 있다. 

기계설치 등의 보조부문에 드는 비용은 각 드로잉 방식에서 소요되는 총

면적에 비례할 것이다. 설치면적은 다음 두개의 주요부문으로 나눌 수 있다. 

(a) 기계설치에 필요한 면적 

(b) 공급 또는 생산되는 패키지의 저장에 필요한 공간 

Table Ⅲ에 로빙을 만드는 5가지 방식에 대해 각 기계가 필요로 하는 면적

(floor area)을 나타냈다. 로빙을 생산할 때 노무비를 최소로 줄이면, 다시 말

해서 틀잡이의 작업량을 최대로 증가시키면 설치면적은 기계대수에 비례하

여 증가함을 Table Ⅲ의 자료에서 알 수 있다. 따라서 난방 및 조명을 필요

로 하는 면적도 거의 똑 같은 비율로 증가할 것이다. 

어떤 공정에서나 낙물의 양은 원료의 품질이나 기계의 조정에 의해 크게 

좌우된다. 또한 한 패키지가 끝날 때와 새로운 패키지를 크릴에 얹을 때도 

낙물이 생기기 마련이다. 따라서 크릴링의 회수가 증가할수록 생기는 낙물의 

양은 많아진다. 

Table Ⅱ를 보면 ASD와 유니플렉스는 로빙 100lb를 생산할 때 필요한 크

릴링수가 적다는 것을 분명히 알 수 있다. 

로빙을 생산함에 있어 경제적인 면을 고려해볼 때 ASD와 유니플렉스식이 

가장 저렴함을 Table Ⅱ와 Ⅲ에서 알 수 있다. 따라서 두 방식 중에 어느것

을 택해야 할 것인가는 그 방식들의 기술적인 면을 고려하여 결정해야 할 

것이다. ASD 캡 정방이 기술적인 면에서는 세번수 소모사를 방적하는데 가

장 좋은 방식임을 알았다. 

 



대량생산을 위한 로트의 크기 

방적업자들은 로트의 크기를 생각하지 않고 어떤 주문이라도 받을려는 것

이 일반적인 경향이다. 로트가 클 때 생기는 문제점은 생산시설이 한정되어 

있을 경우 납기일을 맞출 수 없다는데 있다. 로트가 적은 경우의 문제점은 

적은 로트를 생산할 때 따르는 경제성의 불합리에 있다. 정방에서 실의 생산

은 로빙을 드래프트한 후 가연을 함으로써 이루어지나 방출을 시작하기 전

이나 또는 끝난 후에는 기계의 조정, 소거, 크릴링 등의 절차가 따른다. 따라

서 적은 로트를 생산할 때는 운전시간보다 정대시간이 더 많고 그 결과 공

정은 비경제적이 된다. 평균로트의 크기를 정확이 추측하기란 불가능한 일이

나 메리노 양모의 총생산량을 보이고 있는 자료를 참고해 보자. Table Ⅳ는 

호주에서 경매로 팔리고 있는 그리이스 양모의 곤(bale)수를 천단위로 표시한 

것이다. 

 

<Table Ⅳ> 

 

 

질번 80s인 호주산 양모의 생산은 약간 증가하고 있는 반면 70s 및 70/80s

의 생산은 약간 불안정한 것으로 보인다. 공정을 거치는 과정에서의 수율을 

고려한다면 80s나 그 이상의 것과 혼방할 경우 세번수 소모사를 방적할 수 

있는데 특히 80s의 실이 그러하다. 이러한 숫자들로부터 알 수 있듯이 실제

로 쓸 수 있는 원모는 그리이스 상태로 1,000,000lb에 불과하며 이는 년간 메

리노 양모 총생산량의 약 3%에 해당하는 양이다. 세번수 소모사를 방적하는 



회사들에 대한 앙케트 조사결과 200~300lb의 양이 경제적인 로트의 크기로 

간주됨을 알았다. 그러나 이 크기를 받아 들이느냐 하는 것은 수시로 일어나

는 섬유업계의 경기변동에 따라 영향을 받을 수 있다. 

 

정방공정에 관하여 

실제로 사용되는 기계의 종류는 이미 논한 바와 같다. 세번수 소모사를 방

적함에 있어 또 하나의 문제점은 ASD 캡정방을 새로 설치해야 될 경우 그 

기계를 구입하기가 어렵다는 사실이다. 

Table Ⅰ의 드로잉방식을 구성하고 있는 기계들은 현재에도 생산이 되고 

있으나 ASD 캡정방기는 현재 더 이상 제작되지 않고 있다. 따라서 중고기계

를 써야 할 것이다. 

메리노 양모를 사용하여 뉴우 브래드포드방식으로 40dram/40yd 정량의 로

빙을 생산하고 있는 공장에서는 흔히 그에 대한 원가계산이 이미 돼 있을 

것이다. 세번수 소모사를 방적하는데 요구 되는 드로잉 공정에서 소요되는 

비용을 산출하는데 있어 이와 같은 자료는 그대로 또는 약간 수정하여 쓸 

수 있다. 

방적공정에서 소요되는 비용을 산출하려면 소요생산량과 노무인원을 결정

해야 할 것이다. ASD 정방기의 한쪽 면인 70추에 대해서 공칭번수 80s를 방

출할 때 소요되는 표준공정조건, 표준소요시간 등을 결정해야 한다. 일정한 

비용으로 품질이 좋은 실을 방적하고, 더 나아가서 원가관리를 하려면 이들

에 대한 자료들이 꼭 있어야 한다. 

표준공정조건이란 방적공정과 직접 관련된 작업 및 보조공들의 일을 말한

다. 따라서 표준공정의 하나하나는 방적공정에서 틀잡이들이 행하여야 할 작

업들을 제시해 주고 있다. 표준작업시간이란 틀잡이가 각 부문의 일을 행하



는데 허용되는 평균시간을 말한다 실제로 한 일과 그에 허용된 시간이 결정

되면 틀잡이의 일량을 산출할 수 있다. QC는 공정상에서 변화시킬 수 있는 

여러 항목들, 다시 말하면 로빙에서의 끊김수, 정방에서의 실끊김 수, 번수, 

연수 및 검사의 빈도 등에 대하여 하여야 한다.  

Table Ⅴ는 세번수 소모사를 방적함에 있어 소요되는 비용을 보여주고 있

다. 이러한 수치들은 실제로 소모사를 실험방출하는 동안 얻어진 것들이다. 

 

<Table Ⅴ> 

 
* Balloon speed obtained by stroboscope 

 

이러한 자료들 이외에도 작업자들이 해야 할 기타 일들에 대해서도 자료

가 필요하다. 



즉, (a) 조 교대시의 소거 

(b) 매주 1회 소거 

(c) 로트를 바꿀 때 마다의 소거 

(d) 로트의 교환 

(e) 공정을 위한 준비 

항목 a, b, c는 각 회사마다 다르겠지만 그에 소요되는 시간 및 회수는 d나 

e와 마찬가지로 설정할 수가 있다. 

흔히 공장에서는 이들 시간과 회수를 그들이 방출하고 있는 실의 평균번

수를 기준으로 하여 정하고 이들 수치를 다른 번수의 실을 방적시에도 그대

로 적용하는 경우가 많다. 

정방에서 한 틀잡이가 맡을 수 있는 면수(1면은 70추)는 정방기 대수에 따

라 좌우될 것이지만 최대면적수는 
(%)1

100
작업량 소요되는 면에

으로 표시된다. 

어느 특정번수를 방출번수를 방출할 때 면수가 결정되었다면 그 실을 방출

하는데 소요되는 비용은 Table Ⅴ에 나타난 수치들을 사용하여 계산할 수 있

다. 

 

공장방출과의 비교 

한 유명 방출회사는 ASD 캡정방기를 사용하여 80s가량의 실을 방출하는데 

관한 생산자료를 이 연구에 이용하는데 동의했다. 따라서 이 데이터를 실험

연구에서 얻은 데이터와 비교할 수가 있었다. 두 자료를 비교해 보면 서로 

그 값이 근사함을 알 수 있다. Table Ⅴ에서 이들 두 자료를 비교해 보았다. 

각 항목에서 표준치와 표준소요시간은 Table Ⅴ에서 서로 매우 비슷했음을 

알 수 있다. 공장에서 생산시에 스핀들 속도가 보다 빨랐으나(항목 5), 연수

의 증가(항목 6)로 생산속도는 상쇄되었다. 항목 13에서 실내작업시간의 차이



는 이 자료를 제시한 공장의 경우 소거가 더 많이 필요했기 때문이다. 결과

적으로 1면당의 작업량(항목 17)은 실험에서 보다 실제생산에서 더 컸다. 정

상적인 방출조건에서 lb/면/시간(항목 16)은 실험치가 실제생산치보다 불과 

2.7% 적었다. 

이들 두 자료를 비교해 보면 오랫동안 최선의 방식으로 생각해 왔던 생산

방식에서 얻은 자료가 이 실험에서 얻은 자료와 매우 근사함을 보였으며 이

는 실험결과가 타당성이 있음을 뒷받침해주는 것이었다. 

 

결 론 

세번수 소모사를 방적하는데 적절한 정량을 갖는 로빙을 생산함에 있어 

생산비용의 비교는 중요함을 이미 보였다. Table Ⅱ에서 가장 경제성이 있는 

방법은 정량이 약 40dram/40yd의 로빙을 만들어 ASD캡이나 유니플렉스

(Uniflex) 링정방기로 방적하는 것이었다. 

80s를 방출함에 있어서 실제생산과 실험방출로부터 얻은 자료를 비교해 본 

결과 Table Ⅴ에서 보는 바처럼 놀라울 정도로 두 값은 근사했다. 

이 연구결과 세번수 소모사를 생산함에 있어 경제성의 측면이 기술적인 

측면만큼이나 중요하다는 것을 알았다. 각 번수에 따라 드로잉 정방 및 그 

이후의 공정에 대해서 각각 분리하여 생산비용을 산출함으로써 각 실에 대

한 정확한 생산가격의 비를 결정할 수가 있다. 


