
면방공장의 새로운 품질관리 

 

제2부 면방직공장품질관리의 최신방법과 평가 

최근 Manchester Midland Hotel에서 면사생산성본부주최로 열린 하루 동안의 

회합에서 방직업자들은 많은 흥미를 갖게 되었다. 그 주제목은 QC 였으며 

새로운 고찰과 최근 발달이 제시되었다. 발표한 사람들은 전부가 젊은 사람

이었다는 것이 특기할 사실이었고 이 회합에서 개회와 폐회가 L.H.C.Tippett

씨에 의해서 이루어졌고 각분위는 Tippett씨, A.W.Bayer씨 등이 맡아보았다. 

 

품질관리의 개요 

J.Haworth씨의 논설(Fothergill and Harkey, Rand D LTd)은 생산에 대한 품질관

리에 관한 것이었으며 그는 새로운 고찰과 여러 가지 흥미있는 제안을 하였

다. 그 대략은 다음과 같다. 

실의 번수관리의 출발점은 혼타면에 있다. 즉, 전체 중량이다 단위중량이

균일한 lap를 생산하고 Card에 공급하는 Scutcher의 관리이다. Lap의 전중량이

나 단위중량의 변동은 Card를 거쳐서 Finisher Sliver에도 그대로 나타난다. 

Carding이나 그 다음 연조에서의 Doubling공정에서는 단위중량의 Lap변동을 

적게 하는 경향이 있으나 전량 변동에는 효과가 없다. 

즉, 평균 Lap중량이 무거우면 연조에서의 Sliver도 무겁다 이것이 평균 Lap

중량이 항상 관리하에 있어야 하는 요소이다. 제품중량에 영향을 미치는 수

분을 혼타면만이 아니라 각 공정에서 항상 논의 된다. 공기조화장치가 업는 

공장은 말할 것도 없고 실내온습도는 자주 변하는 것이며, 다라서 제품중량

을 일정하게 유지하라고 하면 최종제품의 건조중량이 중량관리를 안한것보

다 더 많은 변동을 나타내게 될 것이다. 그러므로 제품의 목표중량을 먼저 



공정중의 원료의 수분 Regain에 의하여 조절하고 이렇게 해서 중량이 조절된 

후에 필요하면 기계의 Setting도 변경해야 한다. 수분 허용율이 필요하다고 

하면 lap의 원면수분 Regain을 이용해야 한다. 

Scutcher에서는 매분 약 6LBS의 솜이 통과하고 있고 온습도계는 기계에서 

상당한 거리에 있는 기둥에 매달려 있다. 그러니까 겨우 인간적으로 실내 공

기에 노출되는 솜의 수분 Regain을 정확하게 측정하지 못한다. 

더구나 솜은 급속히 흐르고 있는 공기로 Scutcher에 공급되고 있으니 이 

공기는 확실히 솜의 수분을 감소할 것이다. Lap를 칭량한 직후의 수분 Regain

을 1년간에 걸친 매일의 정기적 검사결과 수분의 전변동은 이러한 일상시험

이 필요없으며 장기간의 변동이 중요하다는 것이 알려졌다. 이것은 연조에서

의 수분 Regain의 허용을 정하는 것이 더 간단하고 안전하다. Scutcher의 Lap

중량 정정을 위한 현실적인 처치 한계는 장기간에 걸친 Lap중량을 측정하여

서 계산할 수 있다. 혼타면이 능률적으로 작용하고 있다면 대체로 불량 Lap

률이 2~3%를 넘어서는 안된다. Card에서는 Hank 또는 균제도의 관리에 불필

요한 것이고 이것은 Stripping에서 오는 변동으로 결과를 오판하게도 한다. 

Web의 Nep관리야말로 중요한 것이다. Nep의 발생이 많은 Card는 예외없이 

용이하게 제정할 수 있는 결점이 있음을 안다. 이 결점이란 Gauge불량, 날이 

둔해졌거나 매끄러워진 침포등이며 이러한 결점이 제정되면 Nep수는 감소된

다. Card에서의 관리목적은 아주 나쁜 Card를 찾아내는데 있고 그래서 제정처

치를 할 수 있도록 한다. 

일반적인 Card에서는 Stripping이나 Grinding에서 생기는 Nep수의 변동은 

평균치에서 15%이내라는 것이 알려져 있으며 조절이 잘된것과 잘못된 Card

사이에는 그 차가 300~400%에 달하는 것도 있으니까 Stripping과 Grinding의 

주기장에서 번수와 균제도관리의 요점은 연조에서 해야 한다. 대부분의 정보



를 얻을 수 있는 번수관리방법은 관리도법이다. 관리도는 정상변동과 이상변

동을 식별할 수 있는 방법이다.  

간단한 통계학적 수법으로 모든 이상변동에 대한 관리한계를 정할 수 있

는 것이다. 측정시 정확한 수분 측정기로 실 Regain을 측정하여 수분변동에

서 오는 결과를 막을 필요가 있다. 시험회수 Sampling 도수에는 일정한 규칙

이 없으나 모든 연조기에서 하루 두번 즉, 오전중에 1, 3Del.에서 오후에 2, 

4Del.에서 시험하는 것이 편리하다. 

단구간에 Sliver변동은 직물의 경위사줄(Warp streakiness Weft Bar)을 만드는 

원인이 되니까 연조기의 모든 Del.에서 규칙적으로 검사해야 한다. 이 규정

은 모든 Del.에서 일정한 변동한계를 벗어날때는 즉각적으로 조사해야 한다. 

정방에서 번수를 관리하는 것은 이미 늦은 것이다. 가검물의 비율이 너무 적

고 검사에 소요되는 시간이 처치를 위한 순간에 비해 너무 오래 걸린다는 

것이 그 이유이다. 정방공정관리를 번수변경이 있을 때 변경이 바로 되었는

지를 확인하는 정도의 대충 검사인 것이다.  

 

원면관리 

B.White Had씨(Smith and Nephew Textiles LTD)는 [원료의 품질관리와 시험]을 

논할 대 최근 섬유시험방법에 대한 다음과 같이 질문을 하였다. 

[이 모든 우수한 시험이 필요한 것인가?] 

랑카시아의 방직공장이 품질로서 전세계에서 알려진 50년전 전성시대에는 

고가의 시험기구가 있고 경험있는 과학자가 이것을 사용하는 연구실이 있는 

공장은 2~3개소에 불과했었다. 그 대답은 확실히 모든 여건이 많이 변했다고 

할 것이다. 또 그러한 사실을 알 수 있다. 자신의 경험으로서 섬유의 선별기

술시험방법을 잘 아는 숙달된 관리자(Manager)의 수가 섭섭하게도 줄어들었



다. 또한 변경과 혼합을 적게 해도 되는 원면의 사용할 수 있는 공급도 있었

다. Doubling을 늘이고 Draft를 적게하여 기계운전을 상당히 높은 안전도에서 

할 수도 있었다. 대부분의 기계는 비자동이었고 높은 생산성 노동력의 이용 

등이 강조되지도 않았다. 오늘날 면의 새로운 종류가 많이 이용할 수 있게 

되며 경제적인 면에서 장기구매를 못하게 한다. 공정의 간소화 고속화 High 

Draft, Work Study와 노동력이용의 강조 자동화기계의 사용등은 실의 강력하고 

변화없는 수준을 강조하기에 이르렀고 허용 변동을 감소시켰다. 또한 새로운 

전문화된 가공부문은 가장 적당한 섬유를 사용해야만 얻을 수 있는 실이나 

직물의 특수성질을 요구하고 있다. 

원료가 최종적으로 무엇에 쓰이는지를 알고 잇는 조직 즉, 방적에서 가공 

내지는 봉제까지를 하는 일관된 종적 조직운영은 고객의 요구에 따라 각종

의 일을 해야 하는 단일조직인 방적공장보다 많이 유리하고 안전하다. 앞에 

말한바와 같이 smith and Nephew’s 공장을 보면 중번수공장으로서 표백용 원

반만을 생산하므로 합리화란 점에서 볼 때 솜을 싸게 산다는 점에 집중될 

수 있다. 반면에 일부를 무역상에게 파는 공장에서는 원면 구매에 있어서 특

히 미면에서는 자동적으로 조건이 붙는 섬유장, 등급만이 아니라, micronaire, 

Pressley값까지도 넣어서 구매하는 경향이 있다. 

가령 3.5~4.5의 Micronaire값의 원면을 0.30d의 Premium으로 산다는 것을 알 

수 있는 일이며 이것이 그 많은 시험을 하는것보다 경제적일 것이다. 

원면구매에 있어서는 개인적인 차가 아직도 많으나 가장 만족스러운 방법

은 미국에서의 Expert와 같이 섬유 시험결과를 자기자신의 판정의 보충 재료

로 쓸 수 있는 정도의 충분한 경험을 갖은 원면구매책임자를 가지는 것이다. 

Micronaire시험에 대해서는 논의가 많았다. 좌우간 대부분의 랑카샤의 방적공

장은 혼면을 하기에 필요한 넓은 면적이 없으므로 각표마다의 Micronaire값



을 알아야만 했다. 염료의 염착도가 원면에 따라 다르며 Micronaire값은 이러

한 성질에 좋은 척도이다. 

원면을 경우에 따라서는 1 LBS
d

2
1 더 주고 사는 것이 결과에 있어서는 염색

원가를 2 LBS
d

2
1 싸게 하는 수도 있다. 섬유의 방적성에 미치는 요소 중 중요한 

것은 조면 공정이다. 조면공장에서는 깨끗하고 많은 생산고를 내려고 원면을 

과열하는 경향이 있다. 미국의 방적공장들은 자기가 원하는 특정한 조면공장

을 선택하고 조면을 구할 수 있는 이점이 있다. 샤리연구소(Shirley)의 소규모 

방적공장은 소량의 실을 방출하고 시험하여 섬유의 성질을 평가하려는 시도

이다. 물론 이것은 공장의 원가라든가 High Draft를 채용하였다든가 하는 것

을 염두에 두어야 하며 공장에서 재연산 기준으로서는 재고해야 할 것이다. 

현실조건에 가장 가깝게 재생산하도록 pilot공장으로 생각하는 것이 좋을 

것이다. 실농무성에서는 6LBS의 시료로 이것을 정기적으로 시험하고 또 이 

시료는 언제나 사용할 수 있게 되어 있다. 

수인원면시험에 대해서 White Head씨는 다음과 같이 제안했다. 

섬유장 

매 로트 5%에서 시료섬유장시험 

1%에서 시료분산과 단섬유 

Micronaire 

매 표에서 한시료를 시험한다. 그리고 Micronaire순서로 원면을 배열하고 

혼면을 이러한 순서로 평균하게 한다. Micronaie의 값은 원면만이 아니라 Lap

와 Sliver도 측정해야하며 이것이 균일한 실, 사절, Nep 등 또는 균염, Drafting, 

재용면발생등과 밀접한 관련성을 가지고 있다. 

Shirley Analyser에서는 매혼면에서 대표적인 시료를 시험하고 기계에서 생

긴 재용면의 실시량과 질을 비교한다. 



수분시험 

상거래에서 원면표를 조사하는데 쓰이고 있는 Shirley형 수분계를 사용할 

수 있을 것이다. 

섬유강력 

표수의 5%에서 한시료씩 시험 

균제도와 기계 

R.W.Nutter씨(T.M.M(Reserch)Ltd)는 품질지수로서의 균제도와 그 사용을 논

하였다. 그는 기계의 조립운전에서 오는 균제도에 대한 정보와 공정에서의 

장래의 지침을 겸하여 논파하였다. 그 요지는 다음과 같다. 

혼타면에서의 균제도관리는 항상 논의되어온 문제이며 최종 lap중량에 중

요한 영향을 미치는 것은 수분이라는 것이 알려져 있다. 혼타면실내의 공기

조절이란 힘들다는 것은 기지의 것이며 또 잘 조절된다 하더라도 문제가 완

전히 해결된 것이 아니라 솜이 보통의 혼타면기를 통과하는데는 약 20분이 

걸리며 이 시간은 원면의 수분함유가 공기의 그것과 거의 평형되는 것이고 

원면이 이미 어느 습도를 갖은채로 Lap로 감기게 되니 이 공정을 통과한 솜

의 수분함유율은 건조하거나 습하거나 공기의 그것과 거의 평형이 된 것이

다. 이러한 이유로 Lap의 수분함유율은 1%의 변동이 생긴다. 기존 방적공장

에서는 타면에서의 Lap변동은 실 균제등에 그리 큰 영향을 미치지 않으나, 

타면기는 오랫동안 품질관리면에서 남용되어 왔고 기계기술자들은 타면기에

서 보다 균일한 Lap을 생산할 수 있도록 노력할 것이다. 

소면기에는 조립 Gauge가 정확하게 되고 합리적 기계조건을 갖추었다면, 

Sliver의 불균제도는 생기지 않고 사실에 있어서 그 작용이 Feed Roller에서 

Coiler까지 거의 완전히 조절하는 가장 효과적인 High Draft기계인 것이다  

이 기계에서 생기는 불균제도의 중요한 것은 Stripping주기이다. 



Comber Lap의 균제도관리는 간혹 중량검사하는 정도로 그치는 것이 상례

이다. Lap내의 단구간변동을 현재 시설로 측정한다는 것은 힘들고 귀찮은 일

이며 또 효과도 없다. 더구나 24dwt/yds까지의 Lap은 더욱 그러하고 이보다 

무거운 Lap에 있어서 현재의 Comber준비기들이 변동을 많이 생기게 할 것이

다. 이것은 comber Lap속에 있는 Card Sliver가 Draft작용을 받지 않은 부분이 

있어 좋은 섬유가 과분한 낙면으로 떨어지는 결과가 된다. 

Comber에서 장구간의 변동은 그리 중요하지 않으며 또 이것은 Doubling에

서 제거된다. Comber Head에서의 Lap연결은 참으로 중요한 것이며 Lap 연결

이 잘 안되어서 섬유가 잘 어울리지 않으면 이은데서 약 1.8in의 파장으로 

주기적인 변동이 나타난다.  

그러므로 Lap을 잘 잇지 않으면 Comber Table을 Sliver가 통과하는 동안 계

속해서 인장될 것이다. 그 결과 동일한 파장의 각기주기적인 변동이 이은자

리에서 나타난다. 이렇게 해서 나온 Sliver는 Comber Draw Box에 괴상한 Draft

를 시키게 하고 Doubling으로 균제도를 향상시킨다는 통계학적규칙을 반대하

는 결과를 낳게 한다. 4~5쌍의 Roller의 Drafting을 사용하여 공급 Sliver보다 

균제도가 높은 Sliver를 생산하기는커녕 거의 개선할 수 없이 나쁜 Sliver를 

만든다. 

이 결과에 Draw Box를 통과하는 각 Sliver에 있는 이은자국(Piecing Wave)에

서 오는 것인데 그 Sliver는 Front Roller에서 큰 진폭의 변동을 나타내게 된다. 

이 변동의 파장은 각개의 공급 Sliver의 이은자국 및 Draw Box의 Draft와 직

접적 관련을 갖고 있고 그 진폭은 이음의 성질에 따라 달라진다. Draw Box의 

파동은 다음 연조의 제1공정으로 넘어가는 경향이 있어서 sliver 굵기의 주기

적인 변동이 생기고 이 현상이 제2 내지는 제3 연조공정까지 파장은 길어지

고 진폭은 줄어들어서 나타난다. Comber 다음의 연조2공정은 Sliver의 균제도



를 높이는데 반해서 Card Sliver는 그렇지가 않다. Card Sliver는 항상 극단적인 

단구간변동을 나타내고 있고 이것이 연조의 제1공정에서 Drafting파동을 받는 

관계로 균제도가 저하하고 제2공정에서 다시 저하한다. 제3공정까지는 미치

지 않는다. 

Card sliver는 이미 Card에서 최소의 불균제도를 갖고 있으며 이와 같이 

Card Sliver와 Comber Sliver와는 균제도의 모양이 전연 다르다. 

조방기에서는 Draft가16까지이면 Single Zone Draft장치로서 장섬유인 경우 

인타에서 균일한 조사를 방출할 것이나 이러한 단일구역의 고 Draft로서는 

Front Roller 통과 후 압축이 없어 해방되는 문제가 생긴다. 그렇다고 Draft구

역에 콘덴사를 넣으면 섬유의 운동을 방해하게 되고 조사의 불균제도를 발

생하게 한다. 이 문제를 해결하기 위해서 전방에는 실질적으로 Draft가 없이 

할 수 있다. Draft 10 까지라면 중 및 장섬유인 경우 보통 삼선 또는 Single 

Zone식이 가장 좋은 결과를 얻을 수 있고 High Draft에는 4선2구역 Draft식이 

거의 모든 조건을 충족시킨다. 

조사의 균제도시험결과 조방 두 공정의 대표적인 두 방법을 비교하여 본

다. 

1. 하이드래프트 인터어-3선조방기(로오바아) 

2. 스라바아(3선)-하이드래프트조방기(로오바아) 

그 결과는 다음과 같으며 스라바아 하이드래프트 로오바식은 그 불균제도

가 약 5in 파장을 갖은 주기적 변동이 있는 것이 특징이다. 

불균제도(Test 1)(Test 2)% 

1. Hd. 인터어-3선로오바아 7.6 8.9 

2. 스라바아-Hd로오바아 8.7 11.7 

2본공급의 스라이빙식이 Hd로오바아에서 생기는 주기적의 불균제도는 아



직 명백히 규명되지 않았으나 드래프트 장치의 후방에서 형성되는 드래프트

파가 그 앞에 있는 Roller쌍을 통과하는 2줄의 섬유속에 영향을 미친다고 생

각된다. 이 불균제도는 원면이 단섬유 함유가 많을 때와 전 Draft가 이상일 

때 생긴다고 본다.  

정방기의 적당한 하이드래프트 발생되고 크리링문제(Creeling)가 없어져 감

에 따라 조방기가 폐용되어 가고 있다. 그러나 Hd조방기와 정방기 같이 연

속된 공정사이에 가장 적당한 Draft의 분포를 안다는 것은 중요한 일이다. 두 

가지 방출시험 즉, 0.16 Hank Sliver에서 72’s애급면 코마사 전 Draft 450(10×

45) 

0.14 hank에서 28’s 미면 전 Draft 200(6×33.3) 

양쪽은 다 Single Sliver에서 방출시험한 결과 사질의 큰 차가 Draft의 극단

적인 차에서 왔고 조방과 정방사이의 Draft분포의 고려의 여타가 없었다는 

것이 나타났다. 좌우간 두 기계사이의 Draft분포가 동일 할 때 가장 좋은 결

과를 얻는다는 것이 유의하다. 그러나 한편 Draft선정에 있어 경제적인 면을 

생각해야 하며 조방과 정방사이의 분포를 1:2로 하고 있는 최근 High 

Draft(H.D.)기가 아마도 가장 좋은 방법일 것이다.  

조방실험에서 얻은 중요한 결론은 기계의 정기적 검사의 중요한 결론은 

기계의 정기적 검사의 중요성과 만관, 목관의 처음에서 끝까지의 균제도와 

번수의 측정이다. 

조방기가 정확하게 조립되었다고 해도 Sliver에서 직접 방출한 실이 일반적

으로 번수변동이 적게 나타난다. 

정방기에서의 단구간부동은 순전히 Drafting 문제와 그에 따른 섬유조작 문

제와 기계적 결합에서 온다. 이러한 문제는 전방(Front Zone)에 High Draft를 

채용하여 효과적으로 운전하는 최신 정방기에서 더욱 예민하게 나타나며 실



은 본질적으로 대단히 규칙적인 것이어서 실에서 더욱 명백하게 그 효과가 

나타난다. 

Nutter씨는 공정 간소화한 최신방적공장의 여러 공정의 균제도관리의 중요

성을 지적하고 관리의 관련은 연조성취대(Finisher Drawer)와 조방기에 있다고 

하면서 다음의 결론을 내렸다. 

 

Scutcher lap 

관리가 악용되어 있으며 무겁거나 가벼운 Lap이 그냥 투입되는 것을 방지

하는 이외에는 비교적 중요하지 않다.  

 

Comber Sliver 

균제도가 극히 나쁘지 않는 한 중요하지 않다. 

 

Finisher Drawer 

이 Sliver는 대단히 중요한 것이며 번수와 부동을 엄격히 관리해야 한다. 

 

조방기 

균제도는 대단히 중요하며 번수와 균제도를 만관에서 공관까지 할 것 

 

정방기 

정방에서 관리하겠다는 것은 이미 때가 늦다. 


