
면방공장의 폐설물분석과 원가와의 관계(중) 

 

3. 생지와 원사간의 호부율의 관계 

호부공정후의 원사에 포함된 호량과 그것으로 제직된 생지의 호량간에 어

느 정도 차가 있으며 이것은 호부후에 어느 정도 폐설물이 발생하고 또 경

사와 위사의 비율이 다르기 때문에 일어나게 되는 것이다. 여기서 중요한 것

은 경위사의 비율이 결정된 직물을 생산할 때 원사에 가해진 호부가 어느 

정도 생지에 남아 있는가를 확인하는 것이다. (여기서 경위사의 비율 합계가 

100이 되도록 할때의 경사비율을 의미한다)  

그렇게 하므로서 공장의 원가관리자나 기획관리자 또는 직물설계자가 원

사의 호부량을 보고 생지의 중량을 예측할 수 있는 것이다. 새로운 종류의 

직물을 제직하는 경우에는 제직능률의 향상을 위하여 호부를 행한 후 호부

공정, 제직공정, 공장경영기사, 직물설계자 및 원가관리자등이 함께 그 결과

를 검토하여 그 값을 결정한다. 

직물중량에 대한 호부율은 경사의 호부 정도와, 호부공정을 거치지 않은 

생지에 있어서는 경사와 위사의 비율에 따라 변동된다. 한 종류의 직물에 대

해서 세밀히 분석하여 보면 상기 3가지 인자가 비교적 간단한 관계를 가지

고 있는 것을 알 수 있으며 한편 폐설물분석표에서 제직공정 중에 제거되는 

폐설물 발생율을 고려하여 수정하면 된다. 대부분의 경우 현장에서 이렇게 

얻어지는 수정치의 차는 대단히 적으므로 이러한 수정은 무시하여 행하지 

않는다. 

관계식은 다음과 같다. 

%Sw=경사에 가해진 호량을 소수로 표시한 것(12%는 0.12로 표시) 

%Sc=생지에 남아 있는 호량을 소수로 표시한 것. 



%W=생지중 경사의 비율(호부전)을 소수로 표시한 것 

이라하면 

%Sc=
)]W)(%Sw(%1[

)W)(%Sw(%
+

 

예 : 전예의 직물 즉 경사비율이 60%이고 전분 또는 기타의 호제로 12% 

호부된 경사로 제직된 생지의 호제함유율은 얼마인가? 

%Sw=0.12, %W=0.60이므로 

%Sc= 0671.0
)60.0)(12.0(0.1

)60.0)(12.0(
=

+
 

따라서 100(0.0671)=6.71% 

(생지중량에 대한 것임) 

전예의 비섬유질함유율은 6.77%이며 이번 예의 6.71%와의 차이는 제직공

정 중에 제거되는 폐설물에 기인한 것이다. 이러한 경우에 이론적인 취급을 

하기 위하여(1-%L)을 분모로 사용하여 수정을 할 수 있다.(%L은 폐설물 발

생율을 소수로 표시한 것임). 앞의 예에서 제직공정중 폐설물발생율이 0.75%

이므로 (1-%L)의 값은 

9925.0)0075.01()
100

75.01( =−=− 이며 6.71을 0.9925로 나누면 6.77%가 된다. 

이때의 수정치는 극히 미세하므로 극히 정밀히 계산하지 않으면 곤란한 경

우 즉 표준을 작성할 때 이외에는 이러한 수정을 행하지 않는다. 

 

4. 원면 표의 포장재료 중량에 의한 폐설물 

공장에서 원면구입 시 원면 포장재료의 중량을 포함한 총중량에 대한 가

격을 지불한다. 따라서 매1bs당 35Cent의 원면을 구입한다면 중량이 500lbs인 

원면 1표당의 원면가격은 175.00불이 되며 이 중에는 포장재료의 중량 24lbs

가 포함되어 있는 것이다. 이 포장재료의 중량은 폐설물로 간주되어 폐설물 



분석대상이 포함되고 따라서 원가에 영향을 주는 인자가 되는 것이다. 

이러한 포장재료의 중량 허용한계는 상법으로 규제되고 있다. 미면의 포장

은 국제적으로 열등하기 때문에 포장에 신경을 쓰고 있는 타국면에 시장을 

빼앗기고 있다. 이뿐만 아니라 합성섬유는 마분지로 포장을 하므로 포장재료

의 중량에 대한 가격은 지불하지 않고 공정수분율에 따라 판매되고 있기 때

문에 현재 면섬유의 영역을 계속 침범해 들어오고 있는 것이다. 물론 섬유공

업에서 면대신 합성섬유로 대치하는 유인이 포장재료 중량에 의한 이유뿐만

은 아니다. 

면의 상거래상 허용되는 포장물중량 한계는 아래와 같다. 

 

구    분 
포장재료총중량

(lbs) 

원면중량에 대한 비율

(%) 

무역협회(미) 

미국내공장용 

미국내공장용 

압축하지 않은 원면 표 

압축하지 않은 원면 표 

압축한 원면 표 

21lbs 

21lbs 

21lbs 

4.2 

4.4 

4.8 

 

물론 상기의 수치들은 허용한계치는 나타낸 것이며 실제의 포장재료의 중

량은 이것보다 적다. 1958년도의 미국 Cotton Processing Waste-A Mill Survey 

August 1958 National Cotton Council of America에 나타난 자료를 참고하면 포장

물중량의 원면에 대한 비율은 3.9%로서 이것은 500lbs의 원면 12표당 포장재

료의 중량이 19.5lbs가 됨을 말한다. 통계에 의하면 미국 면방공장의 년간 면

소모량은 8,500,000표에 달하며 이에 대한 포장재료로 인한 손실이 

16,500,000 lbs를 상회하는 놀라운 숫자를 보여 주고 있다. 미국내의 원면 구

매를 규제하는 Southen Mill Rule에 의하면 원면 구매는 지정된 수령장소에서 

구매자가 평량한 중량을 기준으로 하기로 규정되어 있으며 또한 매표당의 



시료의 중량(매표당 1/2lbs)포장용 밴드(Band)의 중량은 제외, 중량 부족분에 

대한 배상청구 등에 대하여 규정하고 있다. 원면 수령시 원면의 포장상태의 

불균일로 인하여 중요손실을 가져오기 쉬운데 이를 방지하기 위하여 무역규

정을 철저히 연구할 필요가 있다. American-Egyptian면은 미육지면과 달리 포

장재료를 제외한 순면중량으로 거래되며 Southen Mill Rule 부록에 다음과 같

이 기재되어 있다. 

“포장재료의 중량은 제외되어야 하며 포장물의 중량을 제외하고 송상상의 

허용한계를 매표당 22lbs로 하여야 한다.” 

 

5. 폐설물 수준 

면방공장에서 자주 직면하게 되는 문제인 폐설물 수준에 관한 상세한 연

구결과가 1958년 미국 national Cotton Council of America에 Cotton Processing 

Waste-A Mill Survey에 발표되었다. 

다음 표 2에 기록된 자료는 여기서 발췌된 것이다. 이 자료는 각 직물의 

종류별에 대한 평균 폐설물 발생율로 표시되어 있으며 폐설물의 평균 폐설

물 발생율은 표상태의 순원면중량에 대한 즉 최초의 공정에 투입되는 원면

중량에 대한 비율이다. 

 

<표 2> 면방공정중의 폐설물 자료표(평균폐설물표) 

 평균칭량 

폐설물발생율 

Numbered Duck 

기타의 범포지 

Soft filled sheeting 

Class A sheeting 

Class B sheeting 

12.75 

10.50 

10.50 

10.50 

9.50 



Class C sheeting 

Poplin & Garbadine 

Twills(능직) 

Drills 

광폭 sheeting 

날염직물 

Diaper cloth 

Tobacco & Cheese cloth 

Carded broad cloth 

Denim 

기타색사직물 

Terry toweling 

Huck toweling 

Flannel 

Combed lawn 

Other combed fabric 

Combed sateen 

Combed wide sheeting 

Drapery & Upholstery 

Corduroy 

10.50 

10.75 

10.75 

10.50 

10.50 

12.00 

9.75 

10.75 

11.50 

12.25 

12.25 

12.25 

13.75 

10.75 

25.00 

23.50 

24.00 

20.00 

13.25 

11.00 

 

상기의 자료는 표상태의 원면총중량에 대하여 3.9%에 해당하는 포장재료

의 중량을 제외한 것이며 따라서 원면만의 중량에 대한 백분율인 것이다. 면

방공장 전반에 걸쳐 계산된 평균 폐설물 발생율은 13.0%이다. 폐설물 발생율 

산출근거는 명시하여야 되며 그 이유는 표상태의 원면중량에 대한 발생율보

다 순원면중량에 대한 발생율이 적기 때문이다. 이 관계는 표 3의 하부에 설

명되어 있으며 여기서 옥양목 생산공장에 대한 예를 들면 순원면중량에 대

한 폐설물 발생율이 12.20%이라면 외부에서 구입한 원면중량에 대한 폐설물 

발생율은 11.72%가 되며 총폐설물 발생율은 포장재료에 의한 것까지 포함하

여 15.62%가 된다. 

표 2의 폐설물 발생율은 정확한 수치들이며 특히 Comber noil이 10-14% 정



도이라는 것을 명심해야 한다. 최근 수년동안 폐설물 발생율은 감소경향을 

보이고 있으나 감소율은 점차로 적어져 가고 있으며 이제 폐설물 발생율의 

감소는 더 기대할 수 없을 것이다. 

 

<표 3> 폐설물수준 비교표 

(소면사로 제직된 날염지(옥양목)와 정소면사로 제직된 Lawn) 

 



 

<표 3-1> 년별면방적수율일람표 

년 도 수율(%) 폐설량(%) 

1954 

1955 

1956 

1957 

1958 

1959 

1960 

1961 

1962 

1963 

1964 

84.66 

85.36 

85.96 

86.62 

87.08 

87.20 

87.89 

89.51 

89.61 

89.57 

89.97 

15.34 

14.64 

14.04 

13.38 

12.92 

12.80 

12.11 

10.49 

10.39 

10.43 

10.03 

※ 20’s 면사를 기준으로 한 것임 

  

<표 3-2> 년별직포수율일람표 

년 도 수율(%) 폐설물(%) 

1953 

1954 

1955 

1956 

1957 

1958 

1959 

1960 

1961 

1962 

1963 

1964 

93.90 

94.26 

93.45 

95.88 

96.11 

96.65 

96.39 

96.63 

97.08 

96.85 

96.92 

97.08 

6.10 

5.74 

6.55 

4.12 

3.89 

3.35 

3.61 

3.37 

2.92 

3.15 

3.08 

2.92 

※ 광목을 기준으로 한 것임. 

 



<표 3-3> 년별 S.F방적수율일람표 

년 도 수율(%) 폐설물(%) 

1956 

1957 

1958 

1959 

1960 

1961 

1962 

1963 

1964 

89.86 

93.06 

93.32 

94.07 

94.01 

95.32 

95.14 

94.30 

94.85 

10.14 

6.94 

6.68 

5.93 

5.99 

4.68 

4.86 

5.70 

5.15 

 

참고로 우리 나라 면방공장의 폐설물 수준을 소개하고자 한다. 섬유년보 

1965년도에 의하면 년도별 면방적사 20’s환산량의 수율 및 직포로서 광목환

산량의 수율의 일람표를 유출하면 표 3-1과 같으며 계산상의 폐설물의 발생

율은 100%에서 수율%를 공제한 %가 될 것이며, 실제재활용성 폐설물의 양

은 알 수 없다. 방적사의 수율은 제품생산량을 원면소비량으로서 나눈 백분

율이라고 생각되며 이것은 사용원료, 방출번수, 기계의 성능, 원료의 혼방비

율, 재고품량의 사정 및 함수율 등의 요인에 의해서 상이할 것이나 우리가 

수율의 산출에 의하여 사용원면의 등급, 섬유장등의 특성과 제품에 대한 원

면의 소비량 가격을 파악해서 경영능률향상의 자료로 하여야 할 것이다. 

 

6. 재활용성 폐설물 

면방공장에서 발생하는 폐설물에 대한 고찰을 하기 위해서 제품의 품질을 

향상하기 위하여 제거되는 폐설물의 조절의 부정확 및 기계의 결함에 대해

서 고려하여야 한다. 소면기의 예를 들면 가능한 한 나무줄기, Mote 및 Fly를 

완전제거하여 생산하는 Sliver의 품질을 향상시켜야 하나 동시에 기계의 결함



으로 인하여 장섬유도 제거되는 경우도 있다. 

지금 논의된 폐설물범주에 이러한 종류의 폐설물은 포함되지 않으며 이것

은 기계의 결함으로 발생된다. 이러한 재활용성 폐설물은 첫째 사용원면이 

규격치에 미달되는 경우와 진행중인 공정이 중단되어 생기는 것 두 가지로 

나눌 수 있다. 타면기로부터 소면기로 공급된 Picker lap의 중량이 규정치에서 

허용한계를 초과하는 경우 다시 개면기로 보내게 되며 이것은 일종의 재활

용성폐설물이라 할 수 있으며 소면기에서 Sliver가 절단되어 다시 연결할 때

까지 생산되는 Sliver도 재활용성폐설물로서 개면공정으로 보내진다. 상기 두 

가지의 재활용성 폐설물이 다시 재투입되는데 여러 가지 문제점이 발생하므

로 가능한 한 최소한도로 감소시키도록 노력하지 않으면 안된다. 

즉 재활용성폐설물의 재투입으로 섬유가 상해를 받으며 따라서 제품의 질

이 저하되고 또한 섬유의 오염이 일어날 수 있는 것이다 즉 Sliver가 바닥에 

쌓이게 되며 이때 오염이 일어나는 것이 그 예이다. 때때로 성질이 다른 섬

유가 잘못 공정중에 혼합될 가능성이 있으며 이때는 재활용성폐설물이라도 

싼 값으로 판매하는 수 밖에 없으므로 혼방물을 취급하는 공장에서는 이 종

류의 폐설물재활용에 주의해야 한다. 폐설물 중에 양질의 섬유가 혼합되어 

있는 경우 양질의 섬유를 분리해 내기 위하여 격렬한 작용을 하는 폐설물기

에 투입하여 이렇게 얻어진 섬유를 방적공정에 재투입하여 상급의 실을 방

적할 때에도 여러 가지 곤란점이 발생한다. 그러므로 이러한 문제점의 발생

을 방지하기 위하여 항상 이러한 재활용성폐설물에 대한 세밀한 관리와 주

의를 게을리 하지 말아야 한다. 일반적으로 공장에서 발생되는 재활용성폐설

물에 대한 자료가 밝혀진 것은 극히 적으며 표 4는 이러한 자료를 수록한 

것으로서 이 방면에 대한 최초의 자료제시라고 생각된다. 

 



<표 4> 재활용성 폐설물의 수준 

Picker lap 타면기 Picker 1대당 1일1개 

소 면 기 ······0.50% 

연 조 기 ······0.15% 

정소면기 ······0.50% 

Slubbers(조방기)···0.10% 

정 방 기 ······0.75% 

 

공장관리자에게 이 문제에 대해서 권하고자 하는 것은 발생하는 것은 발

생되는 폐설물량을 공정별, 교대반별 및 각공원별로 주기적인 도표를 작성하

여 폐설물관리를 가능하게 하며 폐설물로 인한 문제를 해결하여 주어야 한

다는 것이다. 일반으로 재활용성폐설물뿐 아니라 모든 폐설물에 대해서 필히 

준수하여야 될 몇가지 기본방침이 있으며 이를 약술하면 다음과 같다. 

가. 폐설물발생수준을 정확하게 일정선에 유지시키도록 할 것. 

나. 폐설물의 혼입을 방지할 것 

다. 종류가 다른 여러 가지의 폐설물이 서로 혼합되지 않도록 할 것 

라. 공장내를 깨끗이 할 것 

마. 공장종사자 전원에게 폐설물에 대한 인식을 끊임 없이 유지하도록 할 

것. 


