
유럽의 면방공업(1)-3 

 

(2) Grevener(서독) 

1) 창 업: 1855년, 정식명 Grevener Baumwoll Spinnerei AG. 

         3층 건물, 벽돌집 

2) 업 태: 매사 전문 방적 

3) 규 모: Ring 20,000추, OE 1,200 드럼 

         종업원 250명 

         매출액 5,000~6,00만 DM(36~44억엔) 

4) 제 품: 면, 레이온, 폴리노직, 아크릴, 폴리에스터 등의 100%사 및, 혼방

사, 번수는 3.6~30’s 

5) 생산량: 일산 15톤 

6) 설 비: 혼타면: ① Hergeth(Optomix, Air Fiber, Separater, Masterblend 등) 

                 ② Trutzsechler, 모두 위로부터 뜯어내는 식의 자동 급면 

                 ①에 대해서는 hergeth의 기술자가 동도 

“세계에서도 가장 발달한 혼타면세트 라인”라고 자부 

카 드: Marzori     (면)  60kg/시간 

Trutzschler  (합섬) 

7) 전 략: 모든 합섬을 사용하며, 원료를 다양화한 태번수 중심매사로 대응 

8) 질 의: ●혼타면에 대하여는 후술 

●고속 카드의 휴지대가 눈에 띄었는데, 이것은 교체때문이며, 

고속운전으로 다품종교체에 대응 

●낙면이나 값싼 원면에도 Hergeth가 대단히 우수하다. 

 



(3) Hergeth Hollingsworth(서독) 

1982년에 미국의 카드침포 메이커 Hollingsworth는 Platt Saco Lowell(영국)을 

흡수한데 이어 83년에는 서독의 방적기 메이커 Hergeth를 흡수, Hergeth 

Hollingsworth가 연생하였다. 

이하 면, 합섬혼방(재용면 혼합도 포함)의 경우를 나타낸 도면으로 이 시스

템의 개요를 설명한다. 

 

<설비 레이아웃의 예> 

 

 

이 도면에서 합섬표(1)와 면표(2)는 각각 바닥에 배열되어 있다. 먼저 면표

(2)를 보면, 위로부터 뜯어내는 식의 자동급면기 Optmix(3)에 의하여 뜯어낸 

면은, Roller Cleaner(9)로 개면, 제진되어 Laydown Cross Blender(11)로 보내진다. 

여기서 주목되는 것은 (2)에 배치된 면표상을 이동하면서 뜯어내는 

Optmix(3)의 움직임과 Laydown Cross Blender LCB(11)의 위를 기폭 방향으로 

이동하는 Air Fiber Saparator AFS-T(10)이 완전히 동조함으로서 Optmix(3)의 옆

에 배치된 면표대로 혼면이 이루어지는 일로서, 면표 No.1으로부터 

No.100(까지 가능, Grevener에서는 40표로 운전)까지가 Laydown Cross 

Blender(11)로 보내진다. 



여기서 주목되는 것은 (2)에 배치된 면표상을 이동하면서 뜯어내는 

Optmix(3)의 움직임과 laydown Cross Blender LCB(11)의 위를 기폭 방향으로 이

동하는 Air Fiber Saparator AFS-T(10)이 완전히 동조함으로서 Optmix(3)의 옆에 

배치된 면표대로 혼면이 이루어지는 일로서, 면표 No.1 으로부터 No. 100(까

지 가능, Grevener에서는 40표로 운전)까지가 Laydown Cross Blender(11)의 No.1

부터 No. 100의 위치까지 모두 대응하고 있으며, 100표로부터의 면이 폭방향

으로 균일하게 배분되며, 또한 이물혼입 등의 사고가 발생하였을 때에도, 그 

원인표를 즉시 알아낼 수 있다는 것이다. 

Air Fiber Separater AFS-T (10)은 종전부터 채용되고 있던 원형케이지가 아니

고 6면체의 케이지를 사용한 콘덴서이며, 처리량에 비하여 공기가 적은 고효

율의 것이 채용되고 있다. 

(11)에서 나온 면과 Waste Blending Feeder(21)에 투입된 재용면은 Master 

Clean(15)로 보내져서, 더욱 잘개 개면, 제진되 후에 Masterblend(16)으로 보내

져서, 더욱 잘개 개면, 제진된 후에 Masterblend(16)으로 보내진다. Master 

clean(15)은 톱니침포를 감은 2개의 실린더에 의한 제진기로서, 재래기에서는 

제진개소를 5포인트 필요로 하였는데 Master Clean의 개발에 의하여 3포인트

로 가능해 졌으며, 그리고도 80%의 높은 제진효율을 달성할 수 있다는 것이

었다. 

한편, 합섬면(1)은 면처럼 Optmix(3)으로 뜯어낸 다음, (7)로 직진하여 

laydown Cross Blender(11)를 지나 Master Blend(16)으로 보내지며, 여기서 면, 

재용면과 균일하게 혼합되어 다음공정으로 보내진다. 이 새로운 라인의 특징

은 다음과 같다. 

1) 면표와 중간의 혼합장치(11)가 동조하고 있음으로서, 모든면표가 시종 

균일하게 혼합되어 카드(20)에 보내진다. 



2) 혼면비율이 항상 일정하게 유지되어 ±1%까지의 정도를 얻을 수 있다. 

3) 항상 균제하게 혼면되며, 또한 부동이 없는 Layer가 만들어진다. 

4) 혼타면공정의 소요 스페이스가 지금까지의 반이면 된다. 

5)공기량이 지금까지의 1/4, 소비전력도 대략 반이면 된다. 

 

(4) Scholler(서독) 

1) 창  업 : 1889년, 1944년 폭격으로 일부 파괴, 사장이 직접 벽돌을 쌓으

며 재건하였다. 서독방협의 기술위위원장 회사이며, 정식명칭은 

Scholler Textile GmbH임. 

2) 업  태 : 매사전문의 방적과 연사 수주생산 

3) 규  모 : Ring 37,200추, OE 7,752드럼(25대, 종업원 500명(40%가 외국인) 

4) 매출액 : 1억 2,000만 DM(90억엔) 

이익은 감가상각을 포함하여 Cash flow로 매출의 평균 10~13%, 금

년에는 매우 나쁘다고 함. 

5) 제  품 : 면, 폴리노직, 폴리에스터의 코어사(30’s와 48’s), 합연사(90%가  

OE사) 

Ring사 → 평균 31’s(장차 48’s로 올릴 계획) 

OE사 → 10, 16, 20’s가 중심 

6) 생산량 : 21톤/일 

7) 설 비 : 100년전의 공장 설비를 과대투자라고 느껴질 정도로 대단하게 

대개조중이며, 발을 들여놓을 틈도 없는 것 같은 느낌. 주된 설

비는 다음과 같다. 

① Trutzschler Card 60대의 교체(40in 캔 자동교환장치도 시작) 

② 연조(7대)와 조방(10대)의 연결을 자사개발하기 위하여 도전 



③ Ring 정방도 절반은 신대로 교체중, 4대가 시운전중 

④ 조방~정방간도 독자적인 자동반송장치를 공사중(연조·조방

·정방을 어느 대와도 연결시킬 수 있는 유연성을 목적으로 

한 것 

혼타면 : Hergeth(Ring사)와 Trutzschler(OE사), 위로부터 뜯어내는 

식 자동급면 

소  면 : Trutzschler, 40in 캔 자동교환장치 부착 

정소면 : Rieter, 200nip/분 

연  조 : Rieter, 오토레블러 부착, 2회통과, 건물이 낡고 공간부족

으로 비스듬히 설치 

조  방 : Zinser 96추대 

정  방 : [Ring] Zinser 1,080추 × 25대  

모두 Schlafhorst의 신형 오토코너에 연결 

[OE] Ingolstadt와 Sohlafhorst Autocoro 

8) 종업원: 인원이 매우 적다. 예를 들면 카드 60대 (40kg/시)와 연조 6대에 

틀잡이 1명 

9) 전  략 : 다품종에 대응하면서, 적극적인 설비 근대화로 철저한 인원의 

합리화를 추구, 마케팅에 주력하며, 사장 자신도 판매로 분주

한 형편 

10) 질 의 : 

Q : 설비의 감가상각 계획은? 

A : 매출의 10%, 서독의 감가상각 기간은 OE : 4.7년, Ring : 4.5~7.5(교대수에 

따라 다름), 공조 : 10년이나, 당사에서는 평균 2.5년의 정율 감가상각

으로 하고 있다. 



Q : 어느 정도의 생력화를 생각하고 있는가? 

A : 공사가 완성하면 37,000추에 1교대 6명 정도로 조업한다. 지금은 코어

사도 포함하여 1교대 12명 

 

Q : 수주잔량은? 

A : 현재 8~10개월의 수주잔량을 갖고 있는데 제품의 인수가 늦어지기 시

작하고 있다. 수주따위는 믿을만하지 못하다. 내일 몇 사람이 인수하

러 오느냐가 중요하다. 

 

Q : OE사는 일본에서는 그리 받아들여지지 않고 있는데, 서독에서는 오토

코로쪽이 적합하다고 하는 용도가 있는가? 

A : 레저용의 5~30’s까지는 OE사로 충분, 니트사도 20~30’s는 OE사로 된다. 

그러나 20’s보다도 굵어지면 너무 촉감이 딱딱하여 사용할 수 없다. 

다만, 30’s, 34’s가 되면 콜럼비아, 아카라, 엘파소, 호아레스와 스피마도 

혼방하기 때문에 원료비가 비싸지며, 고급스런 가공(W&W 가공 등) 

보다도 비싸진다. 

 

(5) Uznaberg(스위스) 

1) 창  업 : 1833년, 정식명 Spinnerei Am Uznaberg 

2) 업  태 : 세번수 매사전문의 방적인데, 머서화 가공이나 표백, 쌍사, 모

소 등의 가공한 것을 되사들여서 판매도 하고 있다. 70%를 유

럽 전역, 중근동에 수출 

3) 규  모 : Ring 39,000추, 종업원 : 16명 

매출액 3,400만 SF(30억엔) 



현재 24,000추의 신공장(2층 건물)을 건설중 

4) 제  품 : 전량 면코머사 30~94’s(평균 49’s) 

5) 생산량 : 3,200톤/년 

6) 원 면 : 44’s 이하 콜롬비아  10% 

                   멕 시 코  70% 

                   엘 파 소  20% 

         50’s 이하 이집트, 멕시코 

7) 설 비 :  

혼타면 : Rieter, 위로부터 뜯어내는식 자동급면 

카  드 : Rieter 20kg/시 

준  비 : 슬라이버 랩, 리본 랩 

코우머 : Rieter 230nip/min, 랩은 자동반송 

40’s 이하 15% 노일, 50’s 이상 20% 노일 

정  방 : 구공장은 Zinser 672추 × 36대 = 24,192추 오토도퍼는 

없으며, 권사는 Schlafhorst의 이동 스플라이서 부착 와

인더  

건설중의 신공장은 Rieter의 오토도퍼 부착으로서 

Murata의 링크코너와 연결 

연  사 : Volkman 

8) 조 업 : 정방과 권사만 3교대이며, 일요일의 저녁 10시부터 다음 일요일

의 오후 1시까지 주 159시간 조업, 1명당 노동시간은 주 43시간

(89년 봄부터는 42시간), 더욱이 하기 3주간은 완전히 공장을 정

지(스위스에서는 허가를 받으면 24시간 조업도 가능하나, 여성

의 심야노동은 서독과 같이 불가) 



9) 전 략 : 100% 면만을 전문으로 하며, 세번수 중심의 다양한 번수로 대

응, 품질과 납기를 중점방침으로 하고 있다. 

정번수는 예측생산도 하고 있는데, 특수번수는 수주로서 퀵 elfc 

리버리를 모토로 하고 있다. 

10) 질 의 : 

Q : 종업원의 출신지와 임금은? 

A : 운전원은 100% 외국인. 주로 터키, 유고로부터 왔으며, 주고는 렴가로 

대여하고 있다. 대금은 운전원의 남녀평균으로 25.5SF/시 = 2,200엔/시

(96엔/SF), 남자는 심야에도 근무할 수 있으므로, 병으로 인한 결근도 

많은 여자와는 10%의 격차를 두고 있다. 

 

Q : 전력사정은? 

A : 교대나 계절에 따라 다르나 전력비는 평균 0.11 SF/kWh=9.5엔/kWh. 스

위스에서는 60%가 수력, 10%가 원자력, 30%가 수력 또는 화력의 자가

발전이며, 소규모이지만 어느 방적공장이나 하고 있으며, 당사도 5~6%

가 자가발전임. 

 

Q : 중국면은 어떤가? 일본에서는 많이 사용하고 있는데… 

A : 우리도 사서 쓰고 있다. 1 1/8in 로 품질이 좋은데 30%이상 섞으면 왠지 

모르지만 사절이 많아진다. 

 

11) 감 상 : 임금은 오르고 원면수입도 불편한 스위스인데, 83만추의 설비

가 존속하고 있는 것은, 전력비가 싸고, 우수한 경험을 갖고 

있으며, 우수한 실을 생산하고 있기 때문이며, 섬유기계 메이



커도 큰 회사가 스위스에는 있다고 정열을 방적에 쏟으며 증

설에 의욕을 불태우고 장래를 믿고 있는 사장의 모습에 감명

받았다. 

 

(6) Buhler(스위스) 

1) 창 업 : 확실치 않음, 5년전에 공장건설, 기계는 3년전에 갱신정식명 ED. 

Buhler Spinnereien 

2) 업 태 : 세번수 매사 전문의 면방적 

3) 규 모 : Ring : 24,192추, 종업원 : 110명 

4) 제 품 : 면편성용 코우머사, 1/3이 60’s, 나머지는 44’s 100% 비스코스사, 

50’s와 60’s가 반반이 제직용사 

5) 설 비 : 

혼타면 : Junir Hergeth 3세트, 위로부터 뜯어내는 식 자동급면 

카  드 : Rieter 27kg/시간, 40in 캔 

준  비 : 슬라이버 랩, 리본 랩 

코우머 : Rieter 270nip/min 

연 조 : Rieter와 Ingolstadt, 현재 2회 통과시키고 있는데 

Ingolstadt의 오토레블러 부착으로 장차는 1회만 통과

시킬 예정. 

코우머사는 400m/min의 고속, 컴퓨터에 연결하여, 공

장장실에서 서면으로 관리 

예 : CV 2.7%, 효율 69.3%, CV가 ±3%를 초과하면 벨

이 울린다. 

조  방 : Zinser 7×14in, 1,150rpm 



공급 슬라이버 0.12’s → 방출조사 1.3’s 

정  방 : Rieter 672추 × 36대 = 24,192추 

권  사 : 60드럼의 Machconer로 3종류 작업중 

6) 조 업 : 5조로 3교대조업. 

전방·권사는 134시간/주, 정방은 151시간/주 

7) 전 략 : 번수는 고정시키고, 원료에 변화를 주어서 다품종 소로트로 단

납기 대응, 최저 240kg이라도 팔고 있는데, 일반적으로 번수 교

체에서는 1톤(1상자는 30kg), 섬유교체에서는 50톤을 최저로 하

고 있다. 판매에 특히 중점을 두고 있다. 

8) 질 의 :  

Q : 감가상각은? 

A : 법정은 없으나 표준은 다음과 같다. 

(  )내는 일본의 목표이다. 

건물 : 50년(30년), 컴퓨터 : 5년(5년), 생산기계 : 16년(10년) 

 

Q : 연조 1회 통과는 참고가 되었다. 일본에서는 2회 통과가 보통이다. 

A : 오토레블러가 없으면 2회 통과가 필요할 것이다. 또한 원면도 좋다. 

44’s 니트 코우머용에 1 3/16in를 사용하고 있다. 

유럽에서는 코우머는 8본 더블링, 1캔으로 연조를 1회 통과시키는 방

법을 연구하고 있으며, 연조는 1회 통과시키는 방향으로 향하고 있다. 

 

Q : 40’s 니트 코우머사가 지금 일본에서는 12~13만엔, 13만엔으로 치고 

8.35SF/kg이 되는데  

A : 스위스의 시세로는 44’s→10.30SF/kg, 50’s→11.10SF/kg, 60’s→12.60kg, 제



직용사(1,100 T/M)쪽이 니트사(800T/M)보다 0.5~0.8SF 비싸다. 꼬임이 

강하기 때문이며, 스위스에서는 다음의 공식이 있다. 

1 TPI(증가에 따라) = 0.12SF(비싸진다.) 

 

Q : 많은 수입사가 들어오고 있는데, 앞으로도 공장을 해나갈 수 있다고 

생각하는가? 

A : 이 규모로는 살아남을 수 없다. 적어도 5만추 규모로 키우고 평균번수 

48’s를 60’s로 올리고 종업원 110명을 140명으로 할 것을 검토하고 있

다. 

 

Q : 그렇게 하면 실이 팔리겠는가? 

A : 팔아보련다. 스위스에서도 50% 조업 단축하는 곳도 있으나, 40~60’s를 

생산하고 있는 데는 아직 해나가고 있으며, 여기보다 세번수인 Streiff

나 Herman Bulher는 전혀 재고를 가지고 있지 않다. 태번수와 OE사는 

수입으로 곤란을 당하고 있으며 수입사도 세번수화하고 있으므로 살

길은 세번수화하고 자동화율을 높혀갈 수 있는 데까지 가 보는 수 밖

에 없다. 

지금 비스코스 스프사를 뽑고 있는 것도 본의가 아니지만 면이 나쁘

기 때문에 어쩔 수가 없다. 

 

Q : 종업원은? 

A : 90%가 외국인이다. 터키, 유고, 이태리, 스페인, 케냐, 티벧인 등이며 스

위스인은 10%이다. 

 



(7) kunz사 Windisch 공장(스위스) 

1) 창  업 : 1828년 유럽의 방적왕이라고 불리던 Heinrich Kunz씨에 의해 설

립. 

정식명 Spinnerei Kunz AG. 현재는 병기, 공작기계, 용접, 항공, 

호텔 등 다양하게 사업하고 있다. 

Oerlikon-Buhle 콘체른 산하에 있으며, 공작기계를 근처의 Rieter

사에 납입하고 있는 관계로, 방적기는 Murata의 Machconer를 제

외하고는 모두 Rieter사제이다. 

2) 업  태 : 세번수 매사의 방적, 라고스테도 사용자의 하나. 

3) 규  모 : Ring 50,000추, 연사기 18대 

종업원 200명(30명은 관리부문) 

4) 제  품 : 면 코우머사 → 40~80’s, P/C사 →8~50’s 

5) 생산량 : 5,500 톤/년 

6) 원  면 : 40’s → 1 1/8in 이스라엘, 캘리포니아, 스페인 

60’s → 1 3/16in 캘리포니아, 맥시코(파레스), 소련 

80’s → 1 7/16in 소련 

7) 설  비 : 

혼타면 : Rieter, 위로부터 뜯어내는 식 자동급면기 56표 1열, 3종 

혼면 

카  드 : Rieter, 35kg/시간 

코우머 : Rieter, 270nip/min, 60~80’s : 20%노일 

40’s : 14~17% 노일 

연  조 : Rieter와 Ingolstadt(현재 Rieter에 합병) 

Ingolstadt의 Autoleveller 부착 



완성연조의 CV 2.8%를 2.5%까지 떨어뜨리기 위하여 노

력중이라고 함. 

조  방 : Rieter, 1,150rpm, CM 40’s는 1.0’s 

정  방 : Rieter, Ring 576추 × 34대 

예 : 36’s 코우머사, Ring 직경 45mm에서 18,000rpm, 연

수 1,020 T/M, 사절 – 1,000추당 20올/시간, 트래블러속

도 24mm/min(2~3주마다 트래블러 교체), 24’s에서 연수 

690 T/M 

권  사 : Machconer, 54’s 코우머사 → 1,090m/m/in, 

20’s 카드사 → 610m/min 

연  사 : Volkman과 Murata의 Double Twister 

자가발전 : 공장옆의 하천으로부터 취수, 수력에 의하여 1, 

350kW를 발전, 전 전력의 40%를 공급하고 있

다.[동사의 린탈공장(2만추, 170명)은 100% 자가발

전]. 

 

8) 전  략 : 세번수 중심으로 원면을 잘 연구하여 각종 원면을 대량(약 

2,000톤) 보유하고 그 사용 방법에 많이 머리를 쓰면서 다

종류 방적에 대응하고 있는 모양. 34대의 Ring 정방기에 평

균 15품종을 걸고 있으며, 60%를 수출. 

 

9) 질  의 : 

Q : 36’s, 45mm Ring으로 18,000rpm이나 돌리고 있는데 사절은? 

A : 1시간 20올 정도, 링에 특별한 것을 사용하여 트래블러는 2~3 주면 교



환하고 있다. 

 

Q : 일본에서는 P/C 등 혼방은 연조를 3회 통과시키고 있는데.. 

A : 혼방은 여기서도 3회, 폴리에스터의 예비연조를 넣으면 4회 통과시키

고 있다. 지금, 면 코우머사는 2회 통과시키고 있는데, 오토레블러가 

부착된 신형연조기로 교체하여 1회만 통과시킬 계획이다. 

오토레블러가 없이 2회 통과시키면 평행도가 너무 좋아져서, 다음의 

조방에서 하이드프트를 걸면 드래프트불균제가 생긴다. 1회 통과시키

면 이것이 없어지며, 실의 강력도 우수하다. 

 

10) 감  상 : 외관은 벽촌의 개울가에 있는 조용한 공장이라는 느낌이었는

데, 내부에 들어가보면 대단한 고속으로 운전되고 있었다. 연

조는 다품종 대응 때문에 공간이 부족한듯 하였으며, 그런 의

미에서도 1회 통과가 이상적일 것으로 생각되었다. 오래된 수

력 발전기 옆에서 전력 코스트를 물었더니 “4엔 정도일까. 세

계에서 가장 싼지도 모르겠다”고 말했다. 

 

(8) Gemona사 Gorizia공장(이태리) 

1) 창  업 : 1900년, 정식명 Manifattura di Gemona S.p.A.  

공장건물은 1985년에 신축, Gemona 그룹 3공장 중 최신의 공장 

2) 업  태 : 편성용 코우머사를 중심으로 한 매사전문의 방적, 카드사에 대

하여는 주로 터키로부터 태번수를 사다 국내에서 판매, 매출

의 10~15%, 쿼터제가 설정되어 버렸으므로 실을 수입하여 가

격조절에 이용하고 있다. 



 

3) 규  모 : Ring 28,000추(그중 10,000추는 증설직후) 

[그룹전체] 

Ring : 100,000추, OE : 5,000 드럼,  

면사방적만을 전업, 년산 17,000톤 

Ring : 전부 코우머사, 20~100’s, 평균 36~37’s 

OE : 카드사와 코우머사, 8~30’s, 평균 17’s 

4) 제  품 : 미면 니트 코우머사, 평균 32’s 

5) 생산량 : 12톤/일 

6) 설  비 : 

A : 구공장(3년전에 건설) 

혼타면 : 2세트 Rieter Uniflock, 위로부터 뜯어내는 식 자동급면

기  72표 × 2열 

카  드 : Rieter C4형, 오토레블러 부착 40kg/시간 6대 × 2열 

준  비 : 슬라이버 랩, 리본 랩 3세트, 자동화 시험운전중(신공

장은 슬라이버 랩) 

코우머 : Rieter E7 300nip/min 

연  조 : Rieter D 1/2, 오토레블러 부착 1회 통과, 모니터도 붙여 

데이터를 기록. 완성 24in 캔, 2 딜리버리, 6본 더블링, 

완성 그레인 0.12’s, 400m/min 

조  방 : Rieter F 1/1, 7×14in 5대, 1,100~1,200rpm, 방출 그레인 

1.30’s~0.9’s 

정  방 : Zinser 319SL, 1,090×9대=9,800추 9품종(번수 다름) 

예: 38’s 14,700rpm, 조사 1.3’s 



                    30’s 14,300rpm, 조사 0.9’s 

24’s 12,900rpm 조사 0.9’s 

권  사 : Murata Linkconer, 22드럼 × 9대 

B : 신공장(88년부터 가동) 

혼타면 : Rieter 

카  드 : Rieter 8대(슈트급면 : Aerofeed U 부착), 40kg/시간 

준  비 : Rieter의 슬라이버 랩(랩중량 25kg) 

코우머 : Rieter 6대, 랩 자동반송 방식 

연  조 : Marzoli 400m/min 6본 더블링 

조  방 : HOWA RT-3 오토도퍼 부착 2대, 1,200rpm 크릴바 6본, 

공급 캔 24in×5열, 공급 그레인 0.12’s-조방 그레인 

1.3’s 

정  방 : Zinser #320, dhxhehvj 부착, Ring 1,080추×9대 

예 : 3.8’s 17,000rpm, 링 직경 42mm,  

방출상황은 38’s –2대, 40’s-4대, 50’s-3대 

권  사 : Murata 링크코너 22 드럼×9대, 조사는 수동반송으로 

정방에, 관사는 육교식 컨베어로 링크코너에 

공  조 : Carrier는 전방에 1대, 후방에 1대 환기회수가 많은 

것 같음. 

덕트는 9,720추에 대하여 4열, 권사에 1열 

건  축 : 매우 현대적이며, 바닥은 P타일이 아니라 콘크리트

면에 매끄러운 수지를 포장 북쪽은 모두 유리창, 

130m 길이×40m 폭으로 1만추가 수용되어 있다. 

다만 혼타면 라인만 별실에 배치. 



7) 조  업 : 주 7일, 년간 350일, 8,400시간, 틀잡이 7명+보전 2명, 계 9명 4

교대로 36명으로 조업 

8) 전  략 : 설비투자에 의하여 철저한 합리화를 추구하여 생산코스트로 

취부 

9) 질  의 : 

Q : 종업원의 노동시간에서, 일본의 한 예를 들면 7.7시간/일, 년간 노동 

261일로 1인당 2,000시간/년인데, 귀사는? 

A : 일반 노동자는 주5일, 평균 36시간/주, 년간평균 1,450~1,500시간으로 

일본과 비교가 되지 않는다. 결근율은 유럽 평균보다는 낮은 편이지만 

평균 8%. 일본만큼 잘 일해주지 않으므로 많은 사람을 쓰고 있는데, 

우선 사람을 줄이고 싶다. 생산량을 비교해도 1인당 년간생산량을 보

지 않으면 비교할 수 없다. 

 

Q : 임금은? 

A : 관리직도 포함하여 전종업원에게 회사가 지불하는 금액의 총 평균은 

2,200리라/시(약 2,200엔/시간). 다만 사회복지 등이 모두 포함되어 있

어서 본인의 실 수입은 이의 절반이 된다. 

임금은 ① 스카라모비레(전기업에 대하여 국가가 결정하는 물가 Slide

제), ② 섬유업계 베이스의 타협, ③ 기업 베이스의 개인계약 교섭의 3

요인(각국 규정이 있음)으로 결정된다. 

 

Q : 노동조합과의 관계는? 

A : 노조에는 ①산업별과 ②기업내가 있어 ①에는 기독교민주와 공산계가 

있는데 서로 상의하고 있다. 조합 문제는 둘로 나눌 수 있다. 하나는 



①에서 3년에 1회 상의하여 결정하는 법률에 가까운 사항, 또 하나는 

②로서 개별문제(일용일 출근이라던가)의 상의(적어도 1년에 1회는 스

트라이크가 있다고 한다). 노동문제는 골치아픈 문제이지만, 섬유산업

에서는 비교적 사이좋게 해나가고 있다. 그 증거로 일요일에도 일해주

고 있다. 

 

Q : 일본에서는 값싼 수입품이 많이 들어오고 있다. 대응책의 하나로서 자

사에서 Down-stream에 사업을 뻗히고 있는 데가 있다 .이태리도 같은 

문제와 직면하고 있다고 생각하는데 Down-stream으로의 사업확장은 

생각하지 않느냐? 

A : 수입에 대하여는 전 EC로서의 쿼터제를 하고 있는데, 염격히 지켜지고 

있는 것도 아니다. 다시 말하면 이 쿼터는 EC 각국별로 할당되어 있

는데, 서독의 쿼터로 들어온 터키 실이 이태리에 흘러들어오고 있다. 

당사에서는 쿼터를 이용하여 실을 수입해서, 주로 가격조절에 활용하

고 있다.  

Down-stream 전개에 대하여는 이태리에 한하지 않고 유럽 전체의 사

업방식으로서 섬유산업 자체가 매우 유동적이다. 그러하기 위하여는 

여러 종류의 것을 1회적으로 만들어 낼 필요가 있으며, 이를 위해서 

방적은 방적, 제직은 제직으로 각각 특화, 전업화된 업태가 아니면 안

된다. 그렇게 함으로서, 소로트, 고품질, 단납기로 정확한 납기가 비로

서 가능해진다고 생각하고 있다. 

 


