
면방직시설동향 

 

1. 서 론 

우리나라의 면방직공업은 근대적인 공장을 갖춘 것이 1919년으로서 54년 

이라는 긴 역사를 가지고 있으며, 타산업에 비하여 장기간에 걸친 시설의 확

대, 기술의 향상 및 기술의 혁신 등을 많은 발전을 가져온 산업으로 볼 수 

있다. 

이러한 면방직업계는 년도별 면방직시설 <표 1>에서와 같이 1972년 말 현

재 방적시설이 1,009,640추, 제직시설이 11,317대를 보유하고 있어 년년이 많

은 시설의 증가를 보였으며, 방적시설은 특히 100만추의 시설을 넘음으로써 

양산체제를 위한 시설 규모로 돌입하고 있음을 볼 수 있다. 

 

<표 1> 년도별 면방직시설현황 

 

 



<표 2> 면방직시설보유 및 증설허가상황 

 

 

<표 2>에서 1973년 6월 현재 면방시설의 증설상황을 볼 때 현재 방적이 

1,139,552추, 제직이 13,719대를 보유하고 있고 그외 면방 각 공장 및 신규 

수개 공장에 증설 또는 신설 허가된 시설을 합치면 머지않아 방적이 

2,463,774추, 제직이 16,940대라는 대거 증가된 시설이 될 것으로 예상된다. 

이상과 같은 시설의 확대는 첫째, 면방적공업이 역사적인 배경을 밑바탕으

로 하여 수년간에 걸친 불경기에도 불구하고 시설의 현대화를 위한 노력이 

계속되어 품질향상 및 생산성향상 등을 기하기 위하여 노력한 결과와 최근

의 경기회복에 의한 것이라 하겠으며, 둘째로는 위와 같은 여건과 함께 국제

경쟁력의 강화에 따른 수출의 확대 등을 들 수 있다. 

이와 같은 제여건에 의한 시설의 확대는 우리나라의 면방직공업을 보다 

세계시장에서의 market share를 증대시키기 위한 공동노력의 성과라고 할 수 

있으며, 이와 때를 같이 하여 정부에서 고창되고 있는 1980년대 100억불 수

출목표 달성과 생산원가 5% 절감을 위하여는 보다 폭넓은 기술개발에 의한 

생산기술의 향상을 기하여야 할 것이다. 

이러한 우리에게 주어진 과제를 해결하기 위하여 현재의 면방직 공업현황



을 검토하여 앞으로의 발전에 참고코자 한다. 

 

Ⅱ. 면방직공업의 생산성상황 

우리나라의 면방직공업은 지난 수년간의 생산성을 검토하여 볼 때 <표 3> 

및 <표 4>의 생산성 상황에서와 같이 방적부문의 정방 8시간당 면사 20’s환

산 1추량의 1961년에 0.161kg에서 1972년에는 0.176kg으로, 제직부문의 직기 

8시간당 광목 환산생산량(1971년 이후는 36″20×20’s/60×60환산임)이 1961

년 29.8m에서 1972년에는 31.5m로 많은 생산성의 향상을 보였으며, 단위 생

산량당 사용인원 즉 방적의 곤(181.44kg)당 사용인원은 961년 12.27인에서 

1972년 5.45인으로, 또한 제직의 필(36.58m)당 사용인원이 1961년 0.64인에서 

1972년 0.30인으로 만은 향상을 가져왔음을 볼 수 있다. 

 

<표 3> 년도별방적부문 생산성상황 

 



<표 4> 년도별제직부문 생산성상황 

 

    ※ 기준직물 1970년 이전 : 
5452
16165

×
×′′3  

              1970년 이후 : 
6060
20208

×
×′′3  

  

이와 같이 방적 및 제직부문 공히 많은 향상을 가져온 것은 매년 증설로 

이루어진 신시설과 일부 구시설의 단계적인 개조 등에 의한 현대화에 의하

여 시설의 고성능화와 작업방법의 개선으로 이루어진 것으로 사료되는 바 

년년이 변동 발전한 면방직시설의 현대화상황은 다음과 같다. 

 

Ⅲ. 면방직시설의 현대화 상황 

면방직시설의 현대화에 앞서 방적공저의 개선 추이를 보면, <표 5>에서와 

같이 종래에는 혼타면 2공정, 연조 3공정, 및 조방 2~3공정으로 하여 방적전

체 공정이 10~11공정으로 되어 있고 공정간의 운반 및 Doffing등을 사람에 



의존하였으나, 시설의 고성능화에 의한 새로운 방식 등의 개발에 의해 혼타

면의 1공정화, 연조의 2공정화, 조방의 1공정화 등을 기하여 전체공정수를 7

공정으로 단축 하였으며, 근년에는 공정간의 연결 즉 혼타면, 소면공정 간을 

Chute급면 방식에 의한 연결(우리나라는 아직 없음) 방식의 채용으로 6공정

화 되고 있으며, 또한 open-end spinning등 새로운 연속자동방적방법의 도입으

로 전체공정을 2~3공정으로 또한 공정간의 재공품의 흐름화 하는 시설로 바

뀌어 가고 있는 실정이다. 

 

<표 5> 방적공정수의 추이 

 

 

이와 같은 공정간의 재공품의 흐름을 대변환에 의하여 재래의 작업방법을 

혁신코자 하는 노력은 방직산업을 선진제국에서는 노동집약산업에서 장치산

업으로 전환시키기 위한 노력이라고 할 수 있다. 

우리나라의 방직공업의 기술개선 즉 고성능화를 위한 현대화로의 방법을 

년대별로 더듬어 보면 대체로,  



1955년대에는 Pneumatic clearer채용에 의한 작업의 합리화, High Draft방법의 

채용에 의한 공정의 단축, Winder의 고속화 및 자동화된 시설의 채용을 들 

수 있으며 1960년을 전후 하여는 곡선Draft방식, Pendulum Arm방식, Metalic 

Wire의 채용, Spindle Insert 등의 채용에 의한 시설의 고속화로 또는 각종 자

동장치의 채용으로 생력화 하였으며, 

1966년 이후에는 Automatic winder도입 및 Open end Spinning 또는 제반 자

동화된 시설을 도입 함으로써 시설을 고성능화하여, 생산성 및 품질향상과 

이에 따른 경영의 합리화를 이룩하고자 하고 있는 바 이를 각 공정별로 검

토하여 보면 다음과 같다. 

 

1. 혼타면 공정 

본공정은 방적공정의 처음공정으로 원면의 손상을 적게 하고 Lap의 

Opening상태 및 Eveness를 좋게 하기 위하여는 보다 시설의 성능유지 및 향

상에 주력하여야 하는 바, <표 6>에서 보는 바와 같이 1972년 말의 시설은 

142대(Picker대수)로 기중 단일배열이 93.0%, Auto Doffing 장치의 채용이 

52.8% 및 공기순환집진장치의 채용이 69.0%를 보이고 있어 수년전에 비하여 

볼 때 단일공정화의 비율을 많은 향상을 보였다. 이는 품질향상, 작업방법의 

개선을 위하여 시설개선에 노력한 결과로 일부 구시설의 단일화와 신시설 

도입에 의하여 이루어진 것으로 사료된다. 

 

2. 소면공정 

본공정에서는 주로 High Speed화에 중점을 두고 이에 따라 Large Package화 

및 자동소거장치의 채용 등 제반 장치의 채용으로 수년 간에 걸쳐 많은 향

상을 보인 공정으로 <표 6>에서와 같이 보유시설 2, 545대중 High Speed화된 



시설(Doffer vpn 15이상)이 44.1%, Can의 대형화 즉 12″이상이 94.7%로 그리

고 metallic Wire 채용분이 97.0%로 많은 향상을 보였으며, 자동소거장치의 

62.4% 채용, Roller Doffing장치의 13.9% 등의 채용을 특기하여야 할 것이다. 

이러한 현대화된 장치의 채용은 양호한 web을 생산하고 또한 생산성을 높

혀주며, 작업방법의 개선을 위하여는 앞으로도 많은 향상이 있을 것으로 예

상된다. 

 

3. 정소면 공정 

<표 6>에서 보는 바와 같이 230대를 보유하고 있으며 본공정의 시설은 고

급면사의 수요증가와 함께 증설될 것인 바 대체로 본공정의 시설은 아직 도

입된지 얼마 되지 않는 새로운 시설로 사료되며, 앞으로 제품의 고급화와 함

께 고속화된 우수한 시설이 많이 채용될 것으로 예상된다. 

 

4. 연조공정 

본공정의 시설은 Passage의 변경 및 High speed화에 따라 보유시설은 규모

에서 커다란 변동이 없으나 성능 즉 현대화 상황을 보면, <표 6>에서와 같이 

2 passage가 전시설에 79.3%, large package화가 77.5%, 곡선 Draft 방식이 

45.2% 및 고속시설이 40.7%로 공정단축과 고속화, 대형화가 많은 향상을 보

였으며, 이와 함께 작업방법의 개선과 품질향상을 위한 Pneumatic Cleaner의 

전체 45.2%의 채용에 의한 향상 역시 특기하여야 할 것이다. 

이와 같은 시설의 향상은 구시설의 개조에 의한 일부시설의 변동과 신시

설에 의한 것으로 사료되며, 표에서와 같이 2 Passage 시설의 연변동이 심한 

것 또한 1972년에 미급한 것은 화섬혼방제품의 생산이 늘어남에 따라 3~4 

Passage 시설로 변경시킨 원인이라고 할 수 있다. 



<표 6> 

 

 



5. 조방공정 

보유시설이 1972년말 현재 48,762추로 전년도보다 미급함을 볼 수 있는바 

이는 신시설 채용에 따른 앞뒤공정의 균형유지를 위한 것으로 사료된다. 

본공정은 98.0%인 거의 전시설이 단방식 조방기라는 점과 66.5%를 차지하

고 있는 Pendulum Arm 장치를 특기할 수 있겠으며, 년년이 향상을 보이고 있

는 High Speed화와 Package의 대형화 등을 들 수 있으며, 앞으로의 시설 특히 

Package의 대형화가 많은 향상을 보일 것으로 예상된다. 

 

6. 정방공정 

본공정의 시설은 매년 향상을 보여 1,028,392추로 100만추를 동파한 많은 

시설을 특기할 수 있다.  

시설의 현대화 상황을 보면 Lift가 전체시설의 99.2% 즉 거의 전시설이 7˝

이상임을 볼 수 있으며, 과거의 Inner Tube에서 Insert로의 대치가 93.9%라는 

많은 채용을 보이고 있으며, Pendulum Arm 채용이 년년이 향상을 보여 71.7%

를 점유하고 있으며 그외 Travelling Cleaner, 자동만관정지장치 및 변속장치의 

향상 등을 들 수 있다. 

본공정의 시설은 앞으로 특히 자동화된 장치가 만이 채용될 것으로 예상

되며 그 중 아직 채용되고 있지 않는 Auto Doffing장치의 채용이 많아질 것으

로 예상되는 바이다. 

 

7. 권사공정 

본공정의 시설은 <표 6>에서와 같이 경사용 시설이 44,556 D/M으로 년년

이 증가되었음을 볼 수 있으며 전체시설중 R/T Winder가 89.5% 채용으로 많

은 향상을 보이고 있으며, 1971년에 도입 설치된 Automatic Winder 100D/M을 



특기 하여야 할 것이다. 본공정은 앞으로 품질을 감안할 때 현재 34.1%를 점

유하고 있는 Electronic Slub Catcher가 많이 채용될 것이며 이와 함께 

Automatic winder의 도입이 늘어날 것으로 예상된다. 

위사용 시설은 <표 7>에서와 같이 6,301추를 보유하고 있으며 기중 

Automatic Pirn Winder가 90.5%로 많은 향상을 보인 공정이다. 

 

<표 7> 

 
 

8. 정경공정 

본공정은 58대의 시설을 보유하고 있어 특별한 변동없이 신시설 도입과 

구시설의 철거 등으로 보여지며 사절단자동정지장치의 채용이 58.6%로 높은 

비율을 점유하고 있음을 볼 수 있다. 

 



9. 호부공정 

본공정의 보유시설은 44대로 커다란 변동이 없이 신구시설의 대치에 의해 

시설의 현대화가 이루어져 고속시설 즉 40yds/min 이상 시설이 전시설에 

61.4%로 많은 향상을 보이고 있다. 

 

10. 통경공정 

Tying m/c의 보유는 37대로 수년전에 비하여 많은 대수의 증가를 보이고 

있으며 Reaching m/c은 74대를 보유하고 있어 많은 향상을 보이고 있는 바 

이는 각 면방사가 통경에서의 작업합리화에 힘쓴 노력으로 사료된다. 

 

11. 제직공정 

본공정은 11,187대의 시설을 보유하고 있어 시설규모면에서는 커다란 변동

이 없으나 수년 전에 비하여 <표 7>에서 보면 자동직기의 점유율이 87.3%로 

높고 Reed Space에서도 광폭화가 많이 진전되어 67.0%의 비율을 점하고 있다. 

그 외에  특수직물을 제직하기 위한 Dobby 및 Jacquard 장치의 채용이 근년

에 와서 많이 이루어지고 있음을 볼 수 있다. 

특히 앞으로는 각사가 광폭화와 함께 특수직물 제직을 위한 시설이 많이 

늘어날 것으로 예상된다. 

 

Ⅳ. 면방직시설의 대일본비교 

우리 나라 면방직시설의 현대화를 대체로 검토하여 볼 때 고속화 자동화 

및 large Package화 등에 많이 치중하고 있음을 볼 수 있다. 이와 같은 현대화 

작업은 오늘도 계속되고 있다고 할 수 있다. 동현대화의 상황을 일본에 비교

하여 보면 <표 8>의 고속화 상황에서 볼 때 우리나라의 시설이 신시설의 점



유율이 높기 때문에 일본보다 향상되어 있음을 볼 수 있다. 

 

<표 8> 방적부문 공정별 고속화 상황 

 

 

<표 9>의 large Package화 상황을 보면 우리 나라의 시설이 일본보다 신시

설의 점유율이 높으면서도 낮은 비율을 나타내고 있는 바 이는 일본은 작업

방법개선 즉 노동력 감소를 위한 방법으로 Package의 대형화에 주력 하였음

을 알 수 있다. 

한편 <표 6> 및 <표 7>에서 전체적인 상황을 검토하여 볼 때 우리나라의 

시설보다 전체적으로 보아 신시설의 보유가 적으면서도 자동장치 채용비율

이 높은 것을 볼 수 있다. 즉 혼타면의 Auto Doffing 장치, 조방의 Sliver절단

자동정지장치 및 아직 우리나라에는 채용되고 있지 않는 관사 Auto Doffing장

치의 34.4% 채용과 권사의 Automatic winder의 채용 등으로 보아 품질 향상 



및 노동력 감소를 위한 시설로의 개조가 많이 이루어 졌다고 할 수 있다. 

 

<표 9> 방적부문 공정별 Large Package화 상황 

 

 

Ⅴ. 면방직시설 현대화의 전망 

면방직공업에서의 합리화는 시설의 현대화에 의한 생산성 및 품질향상과 

작업방법의 합리화를 기하기 위하여는 계속 현대화 하여야 하는 바 <표 10>

에서 일본에서의 방적기의 성능을 비교하여 볼 때 20년전과 많은 차이가 있

음을 볼 수 있으며, <표 11>의 현대화방식의 내용을 검토하여 볼 때 어떠한 

방식에 의한 현대화로 진행하는냐에 따라 많은 차이가 있을 것으로 사료된

다. 



<표 10> 일본의 방직기 성능향상 상황 

 

 

<표 11> 일본 현대화방식의 내용 

 

 

우리나라의 생산성 수준은 <표 3> 및 <표 4>에서 언급한 바와 같이 방적

이 0.176kg/8hr이며 제직이 31.5m/8hr로 곤당 사용인원이 5.45인, 필당사용인



원이 0.30인으로 나타나고 있어 더욱 시설의 현대화에 의한 합리화가 요청된

다. 

이러한 시설의 현대화는 우선 시설의 발전 동향으로 보아 섬유공학면에서 

기계설계로 볼 때 최적조업 조건 아래서 경제적으로 연속운전이 가능하고 

또한 기계의 부속장치에 대하여 자동화 및 생력화의 추진 즉 공정의 연속, 

Cans의 자동교환, 자동운반, 자동계사 등의 채용에 의한 현대화로의 진행을 

들 수 있다. 

이상과 같은 현대화 중 우리나라의 면방직시설을 볼 때 현재까지는 대체

로 고속화 및 Large Package화 등 부속장치의 현대화가 일부 이루어져 있다고 

할 수 있으며 이것 역시 신시설에 의한 채용비율이 높고 구시설에 대한 채

용이 적어 시설의 성능에 대한 격차가 많아 방출번수 및 품질향상에 많은 

제한을 받고 있는 실정이며 또한 시설의 격차로 인하여 관리의 합리화가 이

루어지기에는 너무나 많은 난점을 가지고 있다고 할 수 있다. 

이와 같은 면방직공업의 합리화를 위하여 보다 체계적인 현대화가 이루어

져야 할 것으로 사료된다. 

전체적인 시설 동향으로 볼 때 앞으로의 현대화는 첫째, 제반자동장치의 

채용 즉 Auto Doffing 장치 및 Auto Winder의 채용등과 둘째 Open-end Spinning 

방법의 도입 셋째 공정의 연결 등 방법에 의한 시설의 현대화가 이루어 질 

것으로 예상된다. 


