
오픈엔드 방적공정을 통한  

공장의 자동화와 그 영향 

- 오스트레일리아 Bond사의 사례 – 

 

 

1. 서 언 

1923년 George Bond가  오스트레일리아에 최초의 방적공장을 설립하여 

George A. Bond & Co.라는 회사명으로 조업에 들어갔었다. 

그 무렵에 면화의 재배는 퀸즈랜드(Queens-land)지역에서 단지 2년전에 시

작되었을 뿐이었다. 그 당시, Bonds사에서 생산되는 면사는 같은 계열사인 편

성공장에 공급되었다. 1920년대 중반까지는 Bonds사는 영연방국가들 사이에

서 가장 규모가 큰 편성회사 가운데 하나가 되기 시작하였다. 그 후, 1945년

에는 방적공장과 편성공장 이외에도 테리 제직공장이 추가로 설립되었다. 

Bonds사의 여러 공장들은 오늘날 국가를 대표할 정도의 상표가 된 다양한 

종류의 남성용, 여성용 및 아동용 니트 언더웨어와 레저웨어 그리고 테리타

월과 기타 타월 제품들을 생산·판매하고 있다. 이 회사의 운영체계는 방적, 

제직, 편성, 염색 그리고 제직까지 총망라한다는 점에서 실질적으로 수직적 

체계를 갖춘 회사이다. 이들 제품의 상표명 대부분이 오스트레일리아의 가정

에서는 친숙한 단어로서, 예를 들어 Chesty Bond 내의, Cottontail 팬츠, Gotcha 

잠옷, Grand Slam 니트 셔츠, Dri Glo 타월이 있다. 

편성공장과 제직공장에서 사용되고 있는 면사는 주로 자체 방적공장에서 

생산되고 있으며, 그 밖의 다른 실은 외부에서 구입해오고 있다. 자체에서 

생산된 실이나 외부에서 구입한 실 가운데 어느 것을 사용할 것인가 Bonds



사내에서 경제성에 대한 평가와 품질을 토대로 엄격히 결정하게 된다. 

 

2. 방적공장 

Bonds사는 새로운 기술을 추구하는 데 매우 개방적인 태도를 보이는 히사

로서 로터 방적부문에 선도적인 회사 가운데 하나이다. 

1973년으로 거슬러 올라가, 최초의 수동식 로터 방적기가 설치되어 타월과 

언더웨어용 원사를 생산하는데 이용되었다. 1989년에는 이들 정방기와 기존

의 링 정방기들이 Schlafhorst사의 Autocoro 자동로터 정방기와 와인더로 개체

되었는데, 이와 동시에 전반적으로 방적준비공정의 준비들, 예컨대 소면기와 

연조기들이 완전히 새로 교체되었다. 

Bonds사에서 추진하였던 새로운 로터 방적공장으로의 전환은 상당한 성공

이었음이 입증되었다. 이 공장에서는 주간 7일 조업으로 24시간 가동하여 순

면의 로터 방적사를 주당 95t 생산하여 편성공장과 제직공장에 투입하고 있

다. 아울러 Bords사에서는 단지 자국산 원면만을 사용하여 실을 생산하고 있

다. 

오스트레일리아의 원면생산을 최근 수년 동안 급격히 증가하였다. 초창기

의 소규모 생산과 단지 약간의 변화로부터 시작하여 1989년에는 괄목할만한 

수준인 130만 베일을 생산하였다. 이 가운데 10만 베일(8%) 정도는 자국 내

의 방적회사들에서 처리되며, 나머지 물량은 전세계로 수출되고 있다. 또한, 

에이커당 2.5~3베일의 수확량으로 세계에서 두번째로 좋은 원면생산성을 나

타내고 있는데, 이는 이스라엘 바로 다음이고 미국보다는 앞서는 것이다. 그

리고 원면의 생산을 현재 년간 130만 베일에서 1995년까지는 대략 200만 베

일까지로 계획하고 있다. 

면화는 퀸즈랜드와 뉴 사우스 웨일즈 지역에서 재배되고 있다. 이들 지역



의 면섬유들은 가늘고 뻣뻣하며 결함이 거의 없고 섬유장과 색상이 좋기 때

문에 로터 방적공정에 이상적으로 적합하다. 

Bongds사에서는 Ne 10~40의 실을 한 곳에서 동일한 원료로부터 방출해내

고 있다. <표 1>은 이와 관련하여 섬유원료에 대한 주요 데이터를 보여주고 

있다. 여기에서 주목할 상황은 마이크로네어치가 4.0인 면섬유의 성숙도가 

우수하다는 점인데, 이는 결과적으로 양호하면서도 효과적인 섬도(dtex)를 보

유하게 된다. 또한, 섬유의 강력과 신도도 우수하다. 셜리 애널라이저로 측정

한 잡물의 함유량을 보면 절대적으로 최상의 수치라고 말할 수 있는데, 이런 

값는 대개 손으로 딴 원면에서나 얻을 수 있다. 

 

<표 1> 섬유에 관한 데이터 – 원료 

 

 

로터 정방공정의 요구조건들을 만족시키기 위해서는 슬라이버 준비공정과 

효과적으로 조화를 이루는 것이 고품지르이 로터 정방사를 생산하는데 결정

적인 요소가 되며, 특히 세번수 분야에서는 더욱 그러하다. 



정면설비와 이 설비에 연결된 소면기들은 Trützschler사에서 제조하여 공급

하고 있다. 이들 설비의 특징들을 살펴보면, 자동 베일 오프닝, 압축공기를 

이용한 카드 급면 시스템, 웨이스트의 회수, 자동 방염장치, 소면기에서 단주

기 및 장주기 불균제의 제어, 웹클린(Webclean) 그리고 카딩 속도의 자동제어

가 있다. 따라서, 이 설비들은 방적준비기술 면에서 최신이면서 최고의 수준

을 보이는 것이며, 이는 유럽 이외의 지역에서는 첫번째이다. 

 

 

<그림 1> 최신형 방적준비공정의 설비 

(Trützschler사에서는 소면기와 연결된 정면설비를 제작·보급하고 있다) 

 

이 공장에서 채택한 면섬유는 스테이플 킬이 29mm, 마이크로네어치 4.0으

로서 소면기의 딜리버리 번수가 5ktex(Ne 0.12)인 경우에는 150m/min이 속도

로 소면기 15대에서 계획한 생산량 600kg/h를 정확하게 생산해내고 있다. 만

일, 소면기 한대가 정지한다면, 예컨대 보전작업이나 침포의 교체 때문에 정

대시키면 나머지 소면기들의 생산속도를 자동으로 높여서 요구되는 생산량

을 맞추게 된다. 여기에서 방출되는 카드 슬라이버는 품질이 뛰어난데, 잔류



된 잡물의 함유량이 0.07%이고 필터의 먼지 함유율은 단지 0.02%이다. 혼타

면공정의 설비와 소면기에서의 전체 정면효율은 94%로서 매우 높은 수치를 

보이고 있다. 카드 슬라이버에 남아 있는 잡물량이 적다는 것은 로터 정방기

에서 방출조건을 안정하게 유지하는 데 매우 중요하다. 

그밖에 Bonds사에서 도입한 방출준비공정의 설비를을 살펴보면, Zinser사의 

702/2형 연조기 8대로서 첫번째 연조 패시지에 4대, 두번째 연조 패시지에 4

대가 있다. 이 연조기들은 420~450m/min의 속도로 가동되고 있다. 세번수 

(Ne 24, 33, 40)용 슬라이버는 첫번째 패시지에서 38tex(Ne 0.16)로 처리하고, 두

번째 패시지에서는 3.0ktex(Ne 0.2)까지로 하여 통과시키고 있다. 반면에 태번

수용 슬라이버는 5.0ktex(Ne 0.12)로 방출하고 있다. 

이 회사의 방적 스케줄을 보면, 각각의 공정들이 로터 정방기의 요구조건

과 어느 정도 부합되는지 알 수 있다.<표 2> 

 

<표 2> 방적 스케줄 

 

 

여기에서 개면, 정면, 소면 그리고 연조공정을 거친 이후에도 섬유들은 아

직 우수한 섬도와 성숙도 지수를 유지하고 있다. 또한, 섬유장 역시 이러한 

초기의 공정들에 영향을 받지 않고 있다. 

실제로 연조기에서 방출되는 슬라이버 불균제도는 그 값이 단지 3.0CV%



에 지나지 않는다.  

원료로부터 슬라이버에 이르기까지 Bondai슬라이버에 이르기까지 Bonds사

에서 달성한 섬유의 특성치들은 결함이 없이 세번수의 로터 방적사를 방출

하는 데 이상적인 것이 되고 있다. <표 3> 

 

<표 3> 섬유 데이터 - 연조 슬라이버 

 

 

로터 방적공정은 단계적인 토대 위에서 시설투자가 이루어졌는데, 초기의 

수동식 로터 정방기와 방적준비공정의 설비들을 단계적으로 철거하고, 동시

에 Autocoro 정방기를 점진적으로 설치함으로써 생산에 장애가 되는 요인을 

최소로 하면서 일정하게 추진해 갈 수 있었다. 즉, 개체계획을 절절히 수립

했기 때문에 생산량의 손실은 전혀 없었다. 

 

3. 레이아웃(layout) 

로터 방적공정의 레이아웃은 각각 216추의 로터를 구비한 12대의 Autocoro 



정방기로 구성되며, 이 가운데 12대 테이퍼 각이 4°20’인 패키지를 생산하는

데 이용되고 3대는 원통형 패키지를 감는데 이용되고 있다. 이들 정방기 모

두 판상 정보처리장치(on-board informator), 전기식 측정장치 그리고 예방 클

리닝 시스템을 구비하고 있다. 특히, 豫防掃除는 세번수의 실을 생산하는데 

있어 권장되고 있는데, 이는 전형적으로 패키지를 생산하는데 소요되는 시간

이 길기 때문이다. 예를 들어, Ne 40 방적사의 경우에 패키지의 생산시간은 

20시간 정도 소요된다. 

그밖에도 효율적인 왁싱 처리가 필요한데, 이는 편성기와 고품질 직물의 

외관에서 좋은 품질특성과 나아가서는 양호한 운전특성을 얻기 위해서이다. 

비록 로터 방적사가 왁스 처리가 안된 상태에서도 링 방적사보다는 실질적

으로 마찰계수가 적지만, 그럼에도 불구하고 아직은 0.12~0.14μ사이의 값을 

갖도록 더 감소시켜야 한다. 

마찰계수를 적절히 40~50% 정도 감소시킬 수 있다면, 왁스의 테이크업

(take-up)은 대략 실 1kg당 0.3~0.8g으로 만들 수 있다. 그러나 단순히 마찰을 

더욱 줄이고자 하는 것보다는 왁싱의 수준을 실질적으로 더욱 높여 마찰의 

감소되는 정도를 증가시킬 수도 있다. 왁싱 부에서는 얀 가이드(yarn guide)의 

배열을 정확히 선정함으로써 요구되는 접촉각에 따라 실과 정확하게 접촉하

도록 할 수 있다. 균일한 왁싱은 왁스롤러를 일정한 속도로 구동시키는 장치

와 自己掃除式 왁스 롤러를 부착함으로써 보장될 수 있다. 

Bonds사에서는 Autocoro 정방기로 10여 가지 이상의 번수를 갖는 실을 방

출해내고 있다. 

<표 4>에서는 번수에 따른 로터 속도와 실의 꼬임계수를 나타낸 하나의 

정형적인 생산스케줄을 보여주고 있다. 

이와 같이 정방기에 관련된 스케줄은 로트의 변경이 거의 없으므로 장기



간에 걸쳐 지속되며, 결과적으로는 생산 코스트면에서 극단적으로 효율적이

다. 

 

 

<그림 2> Autocoro 정방기에는 정보처리장치가 부착되어 있다. 

 

<표 4> 생산 스케줄 

 

 

편성공장에 공급되는 실은 번수가 Ne 24~40으로서 로터의 속도 100,000rpm, 

꼬임계수 αm 112~119(αe3.7~3.9)로 방출시키고 있다. 이런 조건에서 Ne 40의 

세번수 방적사인 경우에 딜리버리 속도는 100m/min이 넘는다. Ne 16 방적사

의 경우도 또한 자사의 편성공장에 투입되고 있는데, 로터 속도 90,000rpm으

로 방출되며, 결과적으로 딜리버리 속도는 150m/min에 이르게 된다. 



또한, 제직공장에 공급되고 있는 실도 약 150m/min의 속도로 방출되고 있

다. 태번수의 실인 경우에 사절수는 단지 0.3~0.6/kg정도이다. 세번수 실의 경

우에도 현저히 낮은 수치로서 1.2~1.8kg이다. 

모든 Attocoro 정방기들은 Schlafhorst 중앙 정보처리장치(central informator)

에 접속되어 있다. 이 장치는 공정 데이터를 수집하는 높은 수준의 시스템으

로서 기록을 추적하는 기능도 보유하고 있다. 이 장치는 판상 정보처리장치

로부터 전송된 데이터를 분석하고, 그 정보를 일간, 주간, 월간 보고의 형태

로 요약해낸다. 이러한 분석을 통해 시스템 내에서 결점들을 확인하고 이들 

수정하게 된다. 

 

 

<그림 3> Autocoro 방적공정의 모델 

 

Schlafhorst사에서 개발한 이런 소프트웨어는 사용자에게 이런 소프트웨어

가 Hewlett Packard 컴퓨터에서만 운영될 수 있었다. 그러나 지금에와서는 보

조적인 PCB(확장 보드)의 도움으로 Autocoro 정방기용 중앙 정보처리장치에 

사용되는 소프트웨어 도한 IBM 컴퓨터와 호환기종인 컴퓨터에서도 운영될 

수 있게 되었다. IBM 퍼스널 컴퓨터에서 사용되는 그 밖의 다른 응용 프로그

램들은 확장 보드에 전혀 영향을 받지 않고 그대로 사용이 가능하다. 즉, 중

앙 정보처리장치의 프로그램은 불연속적인 모듈처럼 단순히 추가시키면 되



는 것으로서, 이는 다른 프로그램들과 병렬적인 체계로 운영될 수 있기 때문

이다. 중앙 정보처리장치에서 나온 데이터는 온라인으로 관리 시스템까지 전

송된다. 이 회사에서는 하드웨어를 IBM 퍼스널 컴퓨터로 구성하여 이를 공

정의 주설비에 접속되도록 설계하였다. 

 

 
<그림 4> 모든 Autocoro 정방기들이 Schlafhorst 중앙 정보처리장치에 접속되

어 있다. 

 

모든 정방기에는 B174솔리드 오프닝 롤러, KN8 네이블(navel)과 토크 정지

장치를 부착하고 있다. 편성공장과 제직공장에 공급되는 원사는 모두 T33 로

터로 방출시킨다. 테리직물용 경사로 사용되는 원사의 경우만 예회로서 여기

에서는 U40 로터를 이용하여 실의 충진도(fullness)를 향상시키려는 시도가 

진행되고 있다. 

이와 같이 방적 구성요소들을 적절히 조합함으로써 특성이 뛰어난 고품질

의 로터 방적사를 생산할 수 있게 되었다. <표 5>와 <표 6>에서는 편성공장

과 제직공장에 공급되는 각각의 원사에 대해 가장 중요한 인자들을 보여주

고 있다. Ne 40인 원사의 경우에도 강력치는 우수하여 10cN/tex를 나타내고 



경도는 6%를 보이고 있다. Bonds사의 정책은 최종제품의 ‘무결점’을 추구하

는 것이다. 이를 위해서는 앞서 필요한 무결점의 실과 고품질의 패키지를 생

산해야 하는 것이다. 

 

<표 5> 편성용 100% 면사 

 

 

<표 6> 제직용 100% 면사 

 

 

Autocoro 정방공정과 방적준비공정에서는 1교대 8명의 운전원을 투입하며, 

운반작업에 3명의 보조인원과 보존 및 보수작업에 1명의 기계공으로 조업이 

이루어지고 있다. 생산량이 대략 600kg/h정도일 경우에 투입되는 노동력은 

단지 1.8HOK(인시/100kg 원사)이다. 이러한 비교방식을 이용해 수동식 로터 

정방공정과 기존의 준비공정에 투입되는 노동력을 조사해보면, Autocoro 정방



공정에 비해 거의 4배가 되고 있다. 제직공장에서 공급되는 원사 패키지는 

길이가 1,000km 이상이 되는데, 이들을 팰릿(pallet) 위에 채워놓고 운반에 앞

서 얇은 비닐 따위로 둘러싼다. 한편, 이웃하고 있는 편성공장에 보내지는 

패키지는 크릴 캐리지에 꽂은 상태 그대로 운반한다. 

Bonds사에서는 사원들의 교육에도 큰 비중을 두고 있다. 현대식 기술로부

터 최고의 결과를 얻기 위해서는 생산공정 전체를 파악하고 있는 유능한 기

술자들이 필요한데, Bonds사에서는 이를 실현시키고 있다. 이러한 교육은 기

계전람회나 기술대학 그리고 설비공급업체들을 수시로 방문함으로써 이루어

지고 있다. 

 

 

<그림 5> 제직공장으로 공급되려는 원사 패키지들이 팰릿 위에 채워져 반송

에 앞서 필름으로 둘러 싸여 있다. 

 

4. 편성공장 

Bonds사의 편성공장에 설치된 편기들은 200대 이상으로 다양한 기종으로 

구성되어 있으며, 주당 약 75t의 원사를 처리할 수 있다. 여기에서 생산되는 



품종으로는 싱글 저지, 인터록 그리고 1×1 리브 편성포가 있다. 환편기에서 

채택하고 있는 게이지는 12~26in로서 직경과 시스템에 따라 게이지를 각기 

다르게 하고 있다. 

생산에 투입되는 원사 가운데 약 70%가 순면사로서 거의 대부분이 

Autocoro정방공정에서 생산되고 있다. 나머지 30%는 P/C 혼방사와 화섬사인

데, 이들은 외부 업체에서 구입해오고 있다. 

Ne 40의 Autocoro 로터 방적사는 인터록 편성포를 생산하는 데에 투입되고, 

Ne 33와 Ne 24방적사는 싱글저지용 그리고 Ne 16 방적사는 1×1 리브 편성포

에 투입되고 있다. <표 7> 

인터록과 싱글 저지용 편기는 대략 원주속도 0.9m/s로 가동되며, 반면에 1

×1리브 편성포용에서는 1.3m/s로 가동시키고 있다. 

 

<표 7> 편성포용 원사의 게이지 

 

 

Bonds사 편성공장의 또 다른 특징으로는 가장 발전된 최신의 기술을 도입

하고 있다는 점이다. 예를 들어, 새로운 보정편성기술을 채택하는 두 가지 

표준방식이 현재 시도되고 있다. 이 기술의 특징은 싱커(sinker)가 편침과 반

대방향으로 운동한다는 점이다. 이와 같이 새로운 루프 형성시스템에서는 평

성경로가 단축될 수 있다. 결과적으로 캠에 의해 형성된 각도는 그만큼 예각

을 둔화시킬 수 있고, 이로 인해 편성과정의 신뢰성에 위험부담이 없이 회전

속도를 보다 고속화 할 수 있게 된다. Bonds사에서 추진하고 있는 이들 표준



형 설비는 원주속도 1.4m/s로 가동되어 싱글저지 편성포를 생산하고 있다. 

따라서, 생산속도는 대략 기존의 편기에 비해 50% 정도 향상되었다. 편침과 

싱커 사이에서 일어나는 보정운동의 결과로서 원사에 걸리는 장력은 줄어들

게 된다. 루프의 형성과정은 원사가 받는 응력을 감소시키고, 동시에 결점의 

발생률도 줄어들게 된다. 

로터 방적사는 공정 자체와 실의 구조에서 링 방적사와 전혀 다르다. 이로 

인해 편성공정과 최종 편성포의 품질에서 볼 때 다음과 같이 몇 가지 잇점

을 갖는다. 

○ 실의 결점이 훨씬 적다. 편성포에서의 결점수는 링 방적사로 생산된 편

성포의 대략 20%정도이다. 

○ 왁스의 테이크업이 보다 균일해진다. 

○ 원사 패키지 전체에 걸쳐 실의 마찰계수가 일정하다. 링 정방사의 패키

지인 경우에 장력과 권사시간대가 서로 다른 30개 내지 그 이상의 보빈으로

부터 만들어진다. 더군다나 이들 보빈은 각기 다른 링 스핀들에서 방출되므

로 이 부분에서도 차이가 일어날 수 있다. 

○ 패키지당 실의 이음매듭 수가 훨씬 적다. 

○ Autocoro 방적사의 패키지 2.5kg인 경우에 이음매듭 수가 3~5개이다. 이

에 비해 링 방적사의 패키지는 이음매듭 수가 40~60개 정도이다. 

○ 로터 방적사의 경우, 강력의 변동은 링 방적사보다 적다. 비록, 평균 강

력치는 떨어지지만, 이로 인해 사절율은 훨씬 감소하게 된다. 

○ 로터 정방기에서는 고정된 시퀀스의 생산을 채택하기 때문에 다른 품종

이 혼입될 위험이 링 정방기의 경우보다 줄어든다. 

○ 로터 방적사는 길이에 관련하여 실의 불균제도가 훨씬 우수하다는 특징

이 있으며, 이는 편성물의 균제성에서 뛰어난 장점이 된다. 



○ 로터 방적사는 스날(snarl)이나 컬링(curling)의 발생이 링 방적사보다 적

기 때문에 결과적으로 싱글 저지 편성포의 경우에 뒤틀림의 위험이 그 만큼 

줄어들게 된다. 

○ 편성과정에서 먼지나 풍면이 보다 적게 발생한다. 

이러한 특성들로 인해 결국 편성공정에서는 운전거동이 향상되며, 사절수

는 훨씬 줄어들게 된다. 예컨대, Bonds사에서는 링 방적사에 비해 사절율을 

대략 60%까지 감소시킴으로써 편기의 효율을 5% 정도 향상시키게 되었다. 

또한, Autocoro 방적사는 초기의 수동식 로터 정방기에서 생산된 로터 방적

사에 비해서 상당한 잇점을 가져오게 되었다. 

Autocoro 방적사를 사용한 결과로 1×1리브 편성포에서의 결점수는 수동식 

정방기에서 생산된 실의 경우인 100kg당 15개에서 5개로 줄어들었다. 이는 

편기의 생산성이 대략 10% 정도 향상되었다는 것을 의미한다. 이러한 장점

들은 Autocoro방적사가 품질도 뛰어나고, 이음매듭도 나머지 부분과 구별이 

안된다는 사실로 인해 더욱 그 효과가 크게 발휘되고 있다. 

 

5. 염색공장 

Bonds사에서는 면편성포의 표백 및 염색에 연속처리방식을 채택하고 있으

며, 폴리에스터의 염색에는 고온 제트 염색기를 사용하고 있다.  

면편성포는 J-박스에서 염소 표백처리하거나 저온 패드 배치 공정에서 염

색한다. 비록 확폭식 패드 배치 염색이 Bonds사에서 하나의 확고한 기술로 

자리잡고 있지만, 튜블러 패드 배치 방식에서도 기술적으로 선두적이며, 현

재는 다양한 색상의 품종을 주당 45,000kg 정도 생산하는데 필요한 기술을 

개발하고 있다. 

Trützschler사의 혼타면설비와 소면기에서는 잡물을 훨씬 더 제거해내고 정



면이 매우 잘된 실을 생산하고 있는데, 이런 점은 염색공정에서도 다음 사항

에 도움이 되고 있다. 

○ 후표백처리에 필요한 약제의 양을 절감한다. 

○ 패드 염색에서 흰색 반점의 발생율을 줄이는데, 이는 면섬유의 잡물과 

관계가 있는 것으로 알려져 있다. 

○ 혼섬수준이 향상됨으로써 최종 편성포에서 바레 현상이 일어날 가능성

이 줄어든다. 

표백이나 염색 이후에도 최신기술의 설비로 구성된 튜블러 가공 라인으로 

인해 텀블 건조에서 잔류 수축율의 잠재성을 최대 5%까지 감소시킨 면편성

포를 생산하게 되었으며, 이러한 가공 라인에는 연속식 수세처리, 이완건조 

그리고 예비 수축기를 포함하고 있다. 

 

 

<그림 6> Bonds사에서는 편성포의 표백과 염색을 위해 연속처리방식을 채택

하고 있고, 폴리에스터의 염색용으로는 고온 제트 염색기를 사용하고 있다. 

 

6. 봉제공장 

재단공정은 6개의 봉제공장에 공급하기 위해 주당 75만벌의 의류를 생산

하고 있다. 기본 형태의 의류를 재단하는 데에 이 회사에서 개발한 컨베이어



로 운반해와 차곡차곡 쌓아주는 장치와 찍어내기틀 (die press cutter)이 결합된 

형태의 시스템으로 작업을 수행하고 있다. 보다 패션성이 가미된 의류들은 

이동이 용이한 일련의 공기부양방식으로 직물을 겹겹이 쌓아두는 테이블과 

컴퓨터 제어방식의 재단 칼로 작업이 이루어진다. 전반적으로 이와 같은 작

업은 노무코스트와 직물의 이용도라는 관점에서 효율이 매우 높다. 

또한, 봉제공정에서도 역시 개별적인 작업들이 자동으로 수행되고 있는데, 

이는 경제적으로도 생존력이 있다는 것이다. 

 

7. 제지공장 

1989년 말에 Bonds사는 테리 제직공장을 빅토리아(Victoria)에서 태즈메니

아(Tasmania) 지역으로 이전하였다. 태즈메니아 주정부는 공장의 이전에 따른 

많은 지원을 제공하여 개구장치를 새로 개체하고 일반 건물을 개수하는 데

드는 비용과 설비를 재배치하는데 소요되는 비용을 적절히 맞출 수 있었다. 

또한, 이와 관련하여 교육에 소요되는 비용 가운데 일부는 장기공채로 충당

하였다. 이러한 기원과 높은 수준의 노동력을 이용할 수 있다는 점이 태즈메

니아라는 새로운 지역을 선택하게 된 결정적인 요인이 되었다. 

오늘날 Bonds사의 제지공장에서는 테리 직물을 주당 45t 생산하고 있으며, 

여기에 투입되는 노동력은 330명이다. 

이 부문에서도 봉제부문에서와 같이 고객에게 가능한 매우 다양한 제품을 

제공하고, 따라서 고객의 폭넓은 요구를 만족시키기 위해 노력을 기울이고 

있다. 이 회사의 자체 공장에서 생산되는 품종은 주로 자본집약적인 제품에 

중점을 두고 있다. 그 밖의 품종들은 오스트레일리아 국내에서 설계되고 해

외에서 생산이 이루어지고 있다. 

결과적으로 태즈메니타 지역에 있는 Bonds사 제직공장은 단지 침염 타월 



제품, 내피 제품과 배드 로브(bath robe) 직물만을 생산함으로써 매우 높은 수

준의 효율로 생산체제가 지속될 수 있게 되었다. 

 

 

<그림 7> 태즈메니아에 있는 Bond사 제직공장에서는 단지 침염 타월 제품과 

내피 제품 그리고 배드로브 직물만을 생산하고 있다. 

 

완벽하게 재정비된 제직공장에서 정경 빔은 MZD/Z25형 정경기에서 

900m/min의 속도로 생산된다. 여기에서 크릴의 게이지는 325mm로 하고 있다. 

이 정경기에서는 직경이 300mm인 패키지를 처리할 수 있다. 따라서, 길이가 

32,000m인 정경 빔 3개가 각각의 크릴 배치로부터 만들어질 수 있다. 또한, 

Autocoro 방적사는 정경공정에서도 기존에 사용한 링 방적사와 수동식 정방

기에서 방출된 로터 방적사에 비해 상당한 잇점을 나타내고 있으며, 그 내용

은 다음과 같다. 

○ 톱 콘(Top cone)이라는 패키지 도퍼가 부착되어 있기 때문에 만관의 패

키지에서 실 끝이 확실하게 파지되고 쉽게 찾아낼 수 있게 되었다. Z25형 자

동 크릴에서는 작업시간이 20% 감소될 수 있다. 



○ Autocoro 측장 시스템은 정밀하기 때문에 패키지가 너무 일찍 다 풀려나

가는 문제가 발생하지 않는다. 따라서, 소비된 패키지에 잔류해있는 원사량

이 너무 적기 때문에 재권처리할 필요가 없어진다. 

실질적으로 사절율이 적어진다. 

현재, Autocoro 방적사에서 발생하는 사절수는 단지 0.3~0.7회/1,000,000m정

도이다. 이에 비해 수동식 로터 정방기에서 방출된 로터 방적사의 사절수는 

대략적으로 1,000,000m당 2회 정도이며, 링 방적사의 경우는 1~3회 정도이다. 

이와 같이 사절수가 감소된 이유는 실의 강력변동이 적어졌고, Autocoro설비

에서 수행되고 있는 실의 이음매듭 작업이 나머지 부분과 구별할 수 없을 

만큼 완벽하게 이루어지고 있기 때문이다. 정경공정에서 얻는 여러 절감요인

이외에도 직물에서 최고의 품질을 확보하려면, 이와 같이 사절수가 줄어들었

다는 점 또한 이후 계속되는 가호와 제직공정에서 최적의 운전거동을 위해 

없어서는 안될 요인이 된다. 

가호공정에서는 8개의 정경 빔을 결합시켜 경사장 8,000m의 경사 빔을 생

산하고 있다. 地經絲의 경우, 가호속도는 50~60m/min이고, 파일 경사의 경우

는 80m/min이다. 

새로 설립된 제직공장에 도입된 기종은 Sulzer 그리퍼 직기와 Sulzer/Rűti 

래피어 직기로서 모두 60대이다. 이들 직기 모두 Luwa사에서 제작한 지하 

서션 시스템과 연결되어 있다. 이와 같이 발전된 형태의 웨이스트 제거 시스

템을 이용함으로써 원면과 먼지가 쌓이는 것을 방지하고, 따라서 직물의 품

질을 최적화하며 작업조건을 이상적으로 만들 수 있게 된다. 2폭 직기는 최

고 290picks/min의 속도(위입속도로는 최고 1,000m/min)로 까지 가동되고 있

다. 

한편, 제직공정에서는 Autocoro 방적사의 운전거동이 뛰어나다는 장점이 



경사와 위사부분 모두에서 두드러지게 보이고 있다. 사절수를 보면, 절반 정

도 감소되어 시간당 위사절수 0.6, 경사절수 0.8로서 결과적으로는 직기의 효

율을 90% 이상으로 높게 유지할 수 있다. 이런 높은 수치를 달성할 수 있었

던 이유는 다음과 같다. 

○ 실의 이음매듭이 다른 부분과 구별이 안될 정도로 완벽하게 작업이 이

루어졌다. 

○ 원사 전체에 걸쳐 강력의 거동이 최소화되었다. 

○ Autocoro방적사를 사용함으로써 실의 균제도가 양호해지고, 결점수도 줄

어들었다. 

또한, 새로운 제직실에는 6대의 경편기가 설치되어 주로 니트 타월제품을 

생산하는데 이용되고 있다. 두 가지의 파일 경사와 하나의 지경사 모두 Ne 

16의 Autocoro 방적사를 사용하고 있다. 그 이상의 지경사에서는 110den의 

폴리에스터 필라멘트를 사용하고 있다. 

Bonds사에서 생산되는 제품의 종류는 중량이 각기 다른 품종들로 이루어

졌는데, 이들은 조직의 밀도와 파일의 길이가 모두 틀린다. 직물의 경우, 중

량이 325~800g/m2인 품종들이 생산되고 잇다. 지경사와 파일 경사의 비는 내

피 제품의 경우에 1 : 42가 된다. 핸드 타월과 배드타월의 경우에는 파일의 

길이가 보다 긴 수퍼 플러쉬(super plush)로서 그 범위가 1 : 5 ~ 1 : 7이다. 특히, 

호텔과 영빈관 등에서 사용하는 고급제품들은 이 비가 1 : 9이다. 이러한 제

품들은 종종 그 호텔의 상징을 집어넣기 위해 자카드 장치가 부착된 직기로 

만들어지고 있다. 

염색공장에서는 그밖의 제조단계에서와 같이 연속처리방식을 채택하고 있

다. 여기에서는 직물을 발호, 표백, 염색시키고 건조한다. 중량이 가벼운 테

리 직물로서 옅은 색상의 경우에 이런 작업은 패드 염색공정에서 처리된다. 



여기에서는 직물을 표백하고 패드 장치에서 염색이 이루어진 후에 A형 프레

임의 배처(batcher)에 직접 권취한다. 로울 상태의 직물은 대략 12시간정도 방

치하여 염료를 큐어링시킨다. 무거운 직물로서 짙은 색상은 복수의 롤러고 

구성된 패더(padder)에서 표백하고, 건조와 패드 염색을 거친 후에 포개어 다

시 저장함으로써 염료를 큐어링시킨다. 이러한 염색공정은 특히 배치(batch)

가 큰 경우에 적합한 것으로서 좋은 품질, 즉 균일한 염색과 함께 생산 코스

트의 절감을 얻을 수 있다. 

Bonds사의 공장에서 수행하고 있는 공정 시퀀스를 보면, 모든 종류의 직물

로부터 최종 완성품을 생산하는 봉제공장까지로 하여 끝나게 된다. 여기에서 

직물의 재단공정은 봉제와 荷造공정과 같이 어느 정도까지는 자동화되어 있

다. 따라서 부수적인 최종 검사작업이 필요없는데, 이는 전체 제조공정을 통

해 높은 수준의 품질을 유지하고 있기 때문이다. 

Bonds사는 혁신을 지향하는 개방적인 정책으로 인해 오스트레일리아 국내

시장에서 최고의 위치를 차지할 수 있었다. 모든 생산단계에서 발전된 기술

들을 채택하고, 아울러 이와 관련하여 높은 수준의 자동화에 중점을 두고 추

진해왔기 때문에 이 회사에는 경제성있는 제조기술 이외에도 거의 무결점의 

품질이라는 잇점 모두를 누리게 되었다. 

 

 

 

 

 

 


