
면방직공장의 품질관리 

[제3회 방직기술토의회(1966.6.24)에서의 구연요지] 

 

1. 서 언 

1955년과 56년, 본인이 미국체제시 품질관리에 관심을 갖고 각 공장을 시

찰한 후 우리나라에서도 품질관리를 시작해야 하겠다는 절실감에서 우리공

장에 처음으로 품질관리를 도입하였었는데, 58년에 마침 본인이 본사근무를 

하게 되어서 품질관리는 중단실패하였으나 62년에 다시 공장에 내려가서 재

착수를 하여 오늘날 까지 하여 왔는데, 품질관리상태는 아직도 내가 기대하

고 있는 바와는 거리가 먼 상태입니다. 다만 그동안에 고통을 겪었으니까 품

질관리의 경험담을 여러분과 discuss하여 볼까 하빈다. 

일본의 어떤 품질관리학자는 이런 말을 합니다. “지금은 관리의 범람시다. 

그러나 모든 사회적 여건으로서 최종에는 Q.C.와 I.E.가 남을 것이다” 라고, 

따라서 Q.C.는 이제와서 결코 새삼스러운 것이 아니며, 이것은 어떠한 형식

으로서 던지 예로부터 사람이 하여 왔던 것이고 또 끝까지 남을 것인데 다

만 그 방법이 과학적 수리적으로 끊임 없이 발달하여 갈 따름 입니다. 그리

고 우리나라에서는 Q.C.에 대한 인식이 잘못되어 있지 않나 생각됩니다. 그

것은 대개의 사장들이 Q.C.를 하면 품질이 좋아지고 Cost down이 된다고 알

고 있는 것 까지는 좋으나, 이것을 즉, Q.C.를 한다는 것을 선전 이용하는데

에 더 효과를 노리고 있는 것 같습니다. 자기공장 또는 자기회사의 Q.C. 그 

본래의 의의 사명에 충실하기 보다 선전자료를 삼기 위하여 Q.C.를 하는 것 

같은 느낌이 듭니다. 또 Q.C.는 기술자가 하는 것이지 사무계는 상관할 바가 

아니다. 더구나 기술자중에서도 Q.C.는 공장에서 공대출신의 기술자가 하는 

것으로 오해를 하고 있는 것입니다. 그러나 Q.C.는 S.Q.C.(Statistical Quality 



Control)에서 T.Q.C.(Total Quality control)의 시대로 들어선 것입니다. 즉 어느 

일정한 사람만이 하는 것이 아니라 종업원 전원이 이에 참가해야 합니다. 말

하자면 Q.C.는 전사적으로 움직여야 하며 Q.C.staff는 T.Q.C.가 실행되게끔 

mood를 조성해야 하는 것 입니다. 

 

2. Q.C.의 기본관념 

내가 우리 공장을 다니다가 여공들에게 왜 요새는 실이 잘 끊어지느냐는 

등의 질문을 던져보면 의례 condition이 나쁘다라고 대답을 하는데 이것이 

Q.C.적이 아닌 것입니다. 실이 잘 끊어지면 왜 실이 잘 끊어 지는지 틀잡이 

자신들이 제일 잘 알 것인데, 막연히 Condition이 나쁘다는 등 개념적이 답밖

에 안하는 것을 보면 이것은 Q.C.staff들의 틀잡이 훈련기법이 틀렸기 때문이

며 그래가지고서는 올바른 Q.C를 할 수가 없는 것입니다. Q.C.활동이라는 것

은 한마디로 말하면 불량품발생 예방에 대한 통계적 활동이라고 할 수 있습

니다. 이것을 좀더 조목별로 이야기 하자면 다음과 같지요. 

1) 표준화 

모든 동작이나 활동이 표준화되어야 하는데, 비록 틀잡이들의 생산활동뿐

만이 아니라 출근, 구매, 입고 등등 모든 부분의 표준화가 선행되어야 하며, 

그렇다고해서 결코 고정화를 뜻하는 것은 아닙니다. 융통성 있는 표준화가 

먼저 이루어져야 합니다. 

2) 통 계 

사실을 사실대로 판단할 수 있는 실증적 방법으로서의 통계이용이 있어야 

하며 그러하기 위해서는 정확한 Data분석이 있어야 하는 것입니다. 

3) Feed Back 

이것은 혼타면에서 불량 lap를 반송하는 것 같은 단순한 것으로 알기 쉬우



나, 내가 말하는 Feed Back을 뜻하는 것입니다. 어떠한 품질 level이 정해졌으

면 결과를 그것과 비교 check하여 다시 개선된 표준을 만들어서 새로운 작업

지시를 하는 것을 말 하는 것입니다. 즉 Plan(계획), Do(실시), check(검사), 

action(처치)의 Deming Circle을 반복해 나가야 한다는 것입니다. 

최근의 면방관계문헌을 보면 “OK, Reject, Off Standard를 가려 내기 위한 것

이 Q.C.가 아니다”라고 써 있었는데 지당한 말이라고 생각됩니다. 

여기서 또 한가지 말씀드릴 것은 모회사 중단이 우리 공장에서는 사줄 것

은 다 사 주었는데, Q.C.를 하라고 해도 안한다 또는 하는 것 같기는 한데 안

한다 등 이야기를 하는데, Q.C.의 효과는 결코 강심제의 효과 같은 것이 아니

며, 한약 한첩을 먹어야 얼마 후에 효험이 나타나는 것 같으니, Q.C.를 한다

고 단시일내에 효과를 보려고 서두르면 안됩니다. 장구한 노력을 해야 비로

소 부지부식간에 효과를 보는 것이 Q.C.라는 점을 알아 두어야 합니다. 

 

3. Q.C. Staff의 책임 

회사 조직면에서 Q.C.Section을 별도로 중역실에 두는 회사까지 있는데 벌

써 독일이나 일본등 공장에는 Q.C.Section이 따로 없이 전종업원이 Q.C.활동

을 하고 있습니다. 독일의 어떤 공장에서는 5명의 Q.C.Staff가 있었는데, 매일 

아침이면 공장내의 각종 보고서 전부가 공장장에게로 오는 식으로 Q.C.를 하

고 있었습니다. 

대체로 보아 공장장, 과장, 담임을 통한 Line중심의 Q.C.활동과 Staff중심의 

Q.C.활동이 있는데, 내가 생각하기에는 어느 한쪽만이 아니라 양쪽을 병행해

야 할 것으로 봅니다. 즉 Line은 항상 바빠서 자신들이 Data를 해석할 시간

여유가 없으니까 Staff가 Data를 수집 해석하여 어떤 결론을 내려서 Line에게 

advise를 해주어야 Q.C.활동이 잘 되어나갈 것 입니다. 그러나 Staff가 어떤 



수정을 Line에게 Advise 하여도 Line에서 들어주지 않을 때가 있습니다. 그러

면 Staff에서는 Advise해 주어도 실행이 안되니까 명령권을 달라고 합니다. 

또 자기네들의 Advise로 Q.C.효과가 나타났을 때 그 공을 위해서라도 명령

권을 달라하는 문제가 있는데, 이 점이 잘 융합되어야 합니다. 

결론적으로 형태상으로는 Q.C.Staff에게 아무 명령권을 주어서는 안되나 비

형태상으로는 명령권이 Staff에게 상당히 크게 잠재하여 있는 것 입니다. Q.C. 

Staff의 할 일은 생산부문의 감독자를 원조하는데 있는 것이며 이에 관한 조

항을 들으면 다음과 같습니다. 

1) Q.C.계획 

2) 품질표준의 설정 

3) 검사의 정도결정 

4) 품질향상의 방도 검토 

5) 불량품의 손실 평가 

6) 제조 Trouble의 해결 

7) 공장실험 

8) Training 

9) 소비자의 불평처리 

10) 품질평가의 개발 

 

4. Line의 책임 

Line은 정해진 품질수준의 유지에 노력하며, 소비자 보호입장에서 제품이 

규격대로 되어 있는지 검사, 검토를 해야 합니다. 제조의 요소 즉 Material, 

Method, Machine 요약해서 4M가 있는데 조건이 다 같다 하더라도 같은 결과

가 나오기는 매우 힘들며, 그래서 Q.C.가 어려운 이유도 여기 있는 것 입니



다. 

또 우리가 항상 동일한 원료를 확보할 수 있느냐도 문제인 것입니다. 

그리고 제품의 품질에 있어서도 어디까지를 동일한 결과로 보느냐를 잘 

결정해야 합니다. 

가령 강력에 있어서 보통강력은 클수록 좋은 것이니까 최저한계만 정해서 

다루기 쉬운데, 이것도 역시 C.L.,L.C.L.과 함께 U.C.L.도 정해서 Control해야 

Q.C.목적에 부합될 것 입니다. 

섬유공자에서 여러 가지 품질특성을 측정하는 것 중에는 색상, 태 등 육안

검사를 하는 하옥이 있어서 막연한데, 이것도 측정기준을 만들어서 수학적으

로 측정결과를 표시할 수 있게 하여 어디까지나 과학적 정확성을 띠도록 해

야 합니다. 그 방법으로는  

1) 분 류 

2) 순서배열 

3) 수치화가 될 것입니다. 

 

5. Trouble의 원인추구 

한국인의 사고방식은 운에 맡기는 경향이 있습니다. 무슨 원인을 캐내라 

하면 끝까지 캐내지 못하고 도중에 포기하여 원인불명으로 끝내 버리기 일

수인데, 이렇게 원인불명이 많다는 것은 우리가 연구해야 할 일이 많다는 뜻

이며, 다만 노력부족 지식부족을 자인하는 결과밖에 안됩니다. 

일본 어느 문헌에는 Slub에 대한 원인을 추구하는데 Slub를 형성한 Fiber를 

염색하여 편광현미경으로 연구해서 Slub를 4Type로 분류하고 그 속에는 정상

섬유가 55%, 풍면이 12%, 과장섬유가 몇 %식으로 발표해 놓았는데, 우리도 

그만한 노력이 필요하다고 봅니다. 원인추구방법을 들어보면 다음과 같습니



다. 

1) 회의법 

원인을 잡아내는데 혼자서는 독단하기 쉬우며 원인을 가장 잘 아는 사람

은 무어라 해도 최선단에서 실시작업을 하는 사람이니까 그 사람이 알고 있

는 바를 끄집어 내자는 것입니다. 

따라서 회의를 하는데는 그 건에 관련되는 사람은 전부 출석하여 조금도 

거리낌 없이 자유롭게 자기 의견을 발표하도록 분위기를 만들어 주어야 한

다는 것이 가장 중요한 일입니다. 

사회는 한층 높은자가 하되 절대로 사회자가 먼저 자기 의사를 발표하지 

말아야 하며, 참석자의 발언은 일언반구라도 빠짐없이 기록을 해서 검토를 

해야 합니다. 

대개 현장기술자들은 표현방법이 서투르고 발표력이 적어서 잘 말을 안 

하는데 어떻게 하여서라도 발언을 시켜서 그 사람들의 오랜 경험을 끌어내

서 이용해야 합니다. 

또 자기가 말할 의견이 채택되면 그 사람은 자기만족을 느껴서 다음부터

는 더욱 열의를 내게 되는 것입니다. 

2) 과거의 Data분석 

Q.C.의 중구역할이며 여러 가지 수법을 교묘히 활용하여야 합니다. 

3) 시찰기록방법 

이것은 살인사건이 생겼을 때 형사가 취하는 행동과 같이 어떤 문제점에 

대하여 현장보전, 범위축소, 증거확보 등 수법으로 원인을 찾아내는 것입니

다.  

보통때 안다니는 곳까지 샅샅히 다니면서 작업표준대로 일을 하는지 또는 

Check방법이 틀리지 않았는지 면밀히 관찰하여 범위를 좁혀 가면서 원인을 



추구해야 하는 것입니다. 

4) 교환법 

이것은 Micronaire치 변화로 면사강력이 어떻게 변하나 또는 Break Draft와 

면사의 U%관계와 같이 먼저 이야기한 4M의 조건변경을 하여 대비결과로서 

원인을 구명하는 방법인데 여러 가지 Trouble의 70%는 이 방법으로 원인을 

알아낼 수 있습니다. 

5) 기술적 사고 

학술이론에는 반드시 생략과 오차가 수반되는 것입니다. 정방기의 Spindle 

r.p.m.을 계산하는데 Tape의 두께를 가산안한다든지 또 정방기의 Cone Drum설

계는 선으로 계산하나 실제에 있어서는 Belt의 폭이 4″나 되어 그 간에 차

이가 있게 마련이며 이 생략 또는 오차부분이 실제면에 크게 역할하는 일이 

있으니 기술적으로 세밀한 주의가 필요하게 되는 것입니다. 

그리고 오차에는 제1종, 제2종의 오차 즉, I.Q가 높은 사람이 범하는 오차

가 있다는 것은 잘 아실 것입니다. 

 

6. 요인해석방법 

요인해석방법에는 다음 네 가지 방법이 있는데, 그 근본은 층별한다는 것

이며 이 층별이야 말로 Q.C.의 근본 idea인 것입니다. 

따라서 층별을 잘 하느냐 못 하느냐에 의하여 Q.C.진전은 효과가 달라질 

것입니다. Cheese 수분율을 다룰 때 Conditioning방법, 경과시간, 부위 즉 

Cheese 표면과 중심층, 내부등 여러 가지 방법으로 층별을 생각할 수 있습니

다. 

 

7. Training 



Q.C.활동전에 Training문제가 대두되는데 Training에는 다음과 같이 단계적

으로 구분해서 생각하고 싶습니다. 

1) 경영자측의 Topmanagement Semina 코스 수구 

2) 부과장급의 Training 

Chart매도법, 유의차 검정법, 기여율 계산법 정도는 알아야 하며, Q.C. 분위

기 조성에 효과가 큽니다. 

3) 직원급(Foreman급)의 Training chart속도법을 꼭 알아야 합니다. 

4) Operator의 Training 

Operator자신이 간단한 Check List에 기록을 할 수 있는 정도는 되어야 하며, 

Check List에 기록된 사항이 절대로 근무성적 또는 승급 등에 영향이 안되다

는 것을 철저히 인식시키지 않으면 올바른 Check List는 얻을 수 없다는 점을 

명심해야 합니다. 

5) Staff Engineer의 Training 

Q.C. 활동의 중구가 되어야 하니까 Q.C.에 필요한 고급지식과 응용방법을 

소득하도록 Training해야 될 것 입니다. 

 

5. 결 언 

이상 시간도 넉넉치 않았지만 평소에 생각하고 있던 바를 두서 없이 이야

기 한 것 입니다. 

우리나라 방직계의 발전을 위하여 여러분의 대투를 바랍니다. 

 

질의응답 

구연에 이어 질의응답이 있었는바 그 주요내용은 다음과 같다. 

1) 질문 : Q.C. Member의 수와 원가와의 관계는 어떠한가? 



답 : 생산에 종사하는 전 인원의 3%이상이 Q.C.Member가 되면 원가고를 

초래하는데, 구미 각국은 1%미만이라 함. 

2) 질문 : Card Sliver의 중량 Check는 며칠만큼씩 하는 것이 좋은가? 

답 : 종종 실시하는 정도로 충분하다고 봄 

3) 질문 : 한국 면방업계의 원면사정과 Q.C.활동과의 관계는 어떠한가? 

답 : 한국 면방업계로서는 원면사정이 여의치 않아 사실상 충분한 Q.C.활

동을 하기 곤란하다고 봄. 

4) 질문 : 그러면 국내에 있어서의 Q.C.실시상의 그 외의 애로점은 무엇인

가? 

답 : 시장의 협소성을 들 수 있음. 


