
면방공장의 새로운 품질관리 

 

제3부 면방공장이 당면한 최신품질관리의 문제점 

QC의 중요성에 대해서 의문이 있다고 본다. 고급 품질의 요구와 더불어 

다량생산은 현대QC의 실시를 불가피하게 한다. Sampling은 어떻게 하며 관리

도법 등 또는 QC의 기초적인 이론등을 논한 도서나 논문이 많이 있다. 그러

나 나는 독자는 이미 알고 있으리라고 보는 최신 QC의 문제점의 개략을 논

하고 경험에서 얻은 몇 가지 결론을 기록한다. 

 

우선적이고 가장 중요한 문제 

QC의 목적이 무엇이냐? QC부가 Data를 수집하고 이것을 기입하여 단지 합

격 불합격 표준외를 가려내는 것 만을 한다는 이것은 가장 큰 잘못이다. QC

의 목적과 가장 중요한 작용은 가장 적은 제품을 갖고 불량품을 가려내는 

것이고 다시 말해서 찾아내는 것 뿐만 아니라 불량품의 가능성을 방지하고 

불합격의 양을 최소한으로 줄이는 것이 목적이다. 

 

방지된 불량사는 생산에 적극적인 공헌을 한다. 

이 목적에 도달하는 방법은? 효과적인 QC는? 이 질문에 답하는데는 기술

면만으로는 불충분하다. QC의 심리적면은 기술적면과 마찬가지로 중요하다. 

즉, 호감과 반감 일에 대한 자부와 부주의가 중요한 역할을 하는 것과 같다. 

이러한 것은 방적공정에서 품질수준에 나타나며 [조그마한 실수]가 큰 손실

을 가져오게 하는 수도 있으므로 앞의 질문에 대한 답을 두 가지로 나누었

다. 

1. QC는 틀잡이 보전공 감독에게 그 일에 도움이 되고 이것으로 충분한 협



조를 얻는데 도움이 된다. 

2. QC를 도울 수 있다는 것은 다음과 같은 문제에 답할 수 있다는 것이 된

다. 

즉, 불합격품의 원인은? 이 결점의 제거방법은? 그리고 품질향상방법은? 

여기 다시 의문이 생긴다. 품질이란 무슨 뜻이냐? 

면방적에서의 품질이란 뜻은? 

 

방적에서의 품질 

1. 번수, 번수변동, 인장강도, 신장도, 부동률, 연수등 도구로서 측정 또는 

계산할 수 있는 특성 

2. 외관(Nep. 실의 굵고 가는 부분)과 같이 대부분 육안검사로 판정할 수 

있는 특성 

당연히 QC에서는 측정할 수 있는 특성치의 표준과 관리한계가 있어야 한

다. 통계학적 법칙에 의해서 Sampleing법이 정해져야 하고, 그래서 품질표준

에 비해 제품이 어느 정도인가를 답할 수 있어야 한다. 

여기에 필자는 4’s에서 40’s까지를 방출하며 또 변경도 자주 하여서 성공적

으로 Sampling법을 수행한 방적공장을 설명하고자 한다. 

1. 번수를 관리하에 둘 것. 

2. 부동률을 관리하에 둘 것. 

이러한 측정할 수 있는 특성치를 관리하는 가장 좋은 조직은 피드백

(Closed Loop circuit 역자 주 피드백의 뜻)임이 정명되었다. 

매일 각대에서 각 Del에서 시료를 채취하여 시험한다는 것은 불가능 할 

것이다. 그러나 주기를 정해 놓고 검사한다는 것은 불가능 할 것이며 면방공

장에서의 최종제품은 실이므로  실이 방출된 후에는 그 품질변경이란 못하



는 것이다. 그러므로 모든 공정이 관리되어야 한다. 

Feed back의 원리 

1. Sampling 

2. 검 사 

3. 결과의 평가 

4. 처치(결과가 관리한계외일 때로는 새로운 시료 채취) 

5. Sampling(처치후 즉, 치차변경 등) 

6. 검사(재검사) 

(1) 번수검사를 위한 Sampling계획  

Sampling은 모집단의 무엇인가를 찾아내는데 그 목적이 있다. 모집단에 무

엇을 알아내야 하는가를 명백히 알아야 한다. 번수검사는 다음의 두 가지가 

있다. 

a. 평균이 얼마인가? 

b. 변동이 얼마인가? 

면방공장의 그 많은 시료로 제품을 검사한다는 것은 불가능하고 또 필요

도 없다. 적은 시료는 집중 시험보다 좋을 것은 없으나 큰 변화가 없는 한 

유용한 방법이다. 평균번수를 검사하는데 통계학을  사용하여 조직적으로 적

은 시료로서 Data를 수집하고 분석했다고 할 때 기계적인 결점이 영향받는 

일은 거의 없고 도리어 가장 보편적인 요소는 인간오차이다. 

에로서 전방책임자가 보전공에게 조방기와 Draft를 1.60Hank 방출을 위해 

전 Draft Gear 41 전부 Draft Gear 48로 치차변경을 명했다고 하자. 치차변경직

후 조사는 1.30Hank였다. 보전공이 치차변경을 반대로 즉 전 Draft Gear를 48 

전부 Draft Gear를 41로 하였다. 

그러므로 정기 검사외에 변경후에는 정기검사를 기다릴 것 없이 각대를 



검사할 필요가 있다. 번수의 평균을관리하고 번수변동을 계산하는데 적당한 

시료의 크기는 4이며 조방에서는 10이다. 

모든 Data기록에는 이 시료의 크기를 이용한다. 

번수변동(변동계수 %로 표시)은 매달 Range로 기내 기간변동을 계산한다. 

연조에서는 1Del에서 많은 불량품을 발생시킬 수 있는 점에 감안하여 1Del를 

단독기계로 취급하여 모든 Del를 검사한다. 조방에서 시료수를 많이 하는 것

은 연조의 1~2Del에서 나온 불량품을 찾을 수 있는 더 많은 확률을 줄 수 

있다고 보기 때문이다. 

설명 : 조방 정기검사 2.25Hank 

1.         2.24 
2.         2.28 

3.         2.22 

4.         (2.07) 

5.         2.26 

6.         2.36 

7.         2.23 

8.         (2.10) 

9.         2.25 

10.        2.29 

Total        22.30 

평 균       2.23 

R         0.29 

관리한계(평균)   2.18~2.32 

관리한계( R )     0.25 

평균은 좋으나 Range는 No.4, No.8이 무거워서 관리한계를 벗어나고 있다. 



조방기 뒤에 있는 125 Cans를 조사한 결과 28 Can이 무거운 연조 Sliver라는 

것을 알았다. 이 무거운 Sliver는 연조의 1Del에서 생산되었고 틀잡이가 소거

후에 Roller Weight 거는 것을 잊었다. 그 연조대는 그 전날 검사를 했었고 이 

결점이 발견될 때까지 2~3시간 운전하였다. 이러한 결점(22.2% 불량률)을 시

료수 10에서 찾아내는 확률은 0.9이다. 

즉, 100에서 90시료에 나타날 것이다. 시료크기의 시안을 다음 표에 적어 

본다. 

(2) 불균제도시험의 시안 

QC는 주로 Sliver, Roving 실의 여러 가지 불균제도가 합성된 것과 관련된

다. 이 목적을 위해서 최신 시험기구가 필요하다. 여기에서 Uster Evenness 

Tester와 Spectro Graph의 사용을 제안한다. 

이 기구를 사용하여 QC활동은 다음과 같은 여러 가지 정보를 수집할 수 

있다. 

1. 시료의 단위장 중량의 그래프(챠트) 

2. CV% 또는 평균편차=U% 또는 변동 Range 불균제도 Range % 

3. 불균제도의 분석 (파장 스펙트럼) 

Sliver, Roving 실의 불균제도는 다음과 같다. 

1. 부작위 불균제도 

2. Draft 장치의 불완전 

3. 시험결과 평가 

4. 결점이 있으면 기아 또는 Roller Gauge 등의 정보를 감독자에게 보고 

5. 감독자의 처치 

6. 처리 후에 다시 시료채취 및 검사  

이러한 규준에 입각해서 불균제도 시험의 Sampling 예를 보면 다음 표와 



같다. 이 규정된 시험외에 매회 다음과 같은 경우에도 조사해야 한다. 

a. 원료의 변경 후 

b. 분해 또는 정기 소거 후 

c. 그 밖에 다른 변경이 있을 때 

이 규정된 시간표에서 보면 공정에 따라 시간 간격이 다르며 Finisher 

Drawer가 가장 자주하게 되어 있다. 

이것은 다음과 같은 이유에서이다. 

1. Finisher Drawer Sliver는 다시 Doubling되지를 않고 따라서 불균제도가 더 

이상 감소될 가능성이 없고 

2. Sliver의 단구간변동(편심 Roller에서 나타나는 것들)은 실에 가서 장구간

변동(파장 5Yds 이상)으로 나타나고 직물에 가서는 더욱 심한 결점으로 나타

난다. 

이미 말한 것과 같이 시험결과는 치차 기계부품등 결점원인이 지적되어 

보고 되어야 하며 이렇게 하여 결점부를 찾기 쉽게 하는데는 기계명, 번수,  

기타 필요한 정보를 기입한 [기계검사전표]가 아주 유효하다. 이 제도가 틀잡

이 보전공 감독들에 대한 심리적 효과가 아주 크다는 것을 강조하는 바이며 

QC를 통해서 그 사람들을 돕고 있으며 그 일이 제품질에 미치는 영향이 크

다는 것이 알게 되면 그 사람들의 최선의 노력을 이 목적을 위해서 아끼지 

않을 것이다. 품질문제에 대한 종업원의 태도변경이야말로 공장이 얻을 수 

있는 최대의 가치일 것이다. 

여기에 다음과 같은 문제가 있다. 즉, 이 제도가 Del나 Spindle에 나타나는 

결점을 찾아내는데는 좋으나 개별적인 부분의 결함으로 생기는 결점은 어떻

게 감소시키느냐? 

이러한 일은 때때로 있으며 조방이나 정방의 일상시험에서 개개의 결점을 



찾아 내기는 하나 Random Sampling으로 이러한 결점을 찾아낼 가능성은 아

주 적은 것이다. 

 

주기적변동 

단구간 변동(Short Term Variation)은 정방기, Front roller의 편심에서 생길 수 

있다. 실의 아주 굵은 데와 가는 데가 한군데 뭉쳐서 직물에 나타날 가능성

이 있으며 이렇게 되면 두껍고 얇은 데가 나타나게 된다. 

그러나 변동이 무질서하게 직물전면에 분포되면 별다른 모양을 나타내지 

않는다. 반면에 톱롤러에서 나온 적은 적기적 변동이라도 겸쳐서 배열되면 

직물에 두껍고 얇은 데가 나타나며 소위 다이아몬드 무늬가 나타난다. 

 

결 론 

개개의 기계부분중 정방기의 Front Top Roller는 가장 중요한 것이며 편심을 

일으킨 때에는 실의 불균제도에 미치는 영향은 자못 큰 바가 있다. 

편심의 원인은 무엇이냐? 

1. 부적당한 톱롤러의 바핑 

2. 구부러진 아아보오 

3. 베아링의 마모 

4. 노화된 콜 

Roller를 적당히 바핑한다는 것만으로는 불충분하다. 편심이란 것은 Roller

가 달라진다거나 콜이 서로 동조하지 않든가 틀잡이 취급부주의등 정방기의 

운전 중에 차츰 생기는 것이다. 

Front Top roller의 편심에서 생기는 불합격사의 발생을 줄이는데는 단 한가

지 방법이 있다. 그것은 편심률의 허용표준을 제정하고 일정기간에 각 정방



기의 Roller를 검사하는 것이다. 면방에서 앞으로의 Q.C는 자연히 일종의 의

무적인 면도 있겠고 현재 Q.C란 무엇을 의미하는지를 이미 알겠지만 그것은 

새로운 현대적 시설을 뜻하는 것만이 아니라 [품질관리]라는 어구의 새로운 

해석을 뜻한다. Q.C는 관리만이 아니라 품질을 유지하고 향상시키는 방법을 

세밀한 검토를 한 다음에 고찰이 있어야 한다. 

필자의 견해로서는 면방공장의 Q.C부가 이것을 할 수 있어야 그때에 비로

서 그 기관내에서 불가결의 기관이 될 것이고 방출사의 품질을 유지 향상시

키는 원동력이 될 것이다. 

 

시료의 수와 크기 

 

 

 

부동률(Evenness Test)에 대한 시험표 

 

 



Classer – 섬유장과 Fibrograph(UHM)의 관계 

 


