
면방공장의 공정 및 품질관리 

-P/C 45’S, 5만추공장- 

 

1. 서 론 

면방공장의 공정 및 품질 관리는 각 공정마다 적당한 품질관리을 정하여 

측정한 다음 그 데이터를 기초로 해서 공정 전체에 대한 조업상태의 이상유

무를 객관적으로 판단하여 이상발생시는 그에 상응하는 적절한 조치를 취함

으로서 조업상태를 안정으로 유지시키고 아울러 품질의 안정유지를 도모함

이 목적이다. 따라서 어떠한 조치가 취해지지 않는 품질특성은 측정의 의미

가 없는 것으로 먼저 

① 누가 어떤 순서대로 샘플링하여 측정하는가? 

② 측정결과의 양부를 누가 판정하는가? 

③ 그 판정결과를 누구에게 전달하는가? 

④ 이상이 생겼으면 누가 어떤 순서로 조치하는가? 등을 

표준화하여 명령계통을 미리 명확히 해 둘 필요가 있다.(그림1 참조) 또한 

관리항목은 너무 많이 정하지 말고 정확 용이하게 측정할 수 있으며 즉시 

조치가 취해질 수 있는 항목으로 최소화하여 적은 노력으로 효과가 큰 공정

관리를 함으로서 순차적으로 개선해 가도록 항상 관심을 써야 한다. 

 

 



공정관리를 검토함에 있어 우선 중요한 것은 현상을 정확히 파악하고 있

어야 함이다. 현상 즉 공장 전체의 관리상태를 확인하고 각 공정의 조업상태 

및 관리항목의 변동을 확실하게 파악해 두지 않으면 안 된다. 현상을 파악하

지 못하고 헛되이 표4에 열거한 관리목표치를 그대로 적용하는 것은 위험한 

일이다. 예로서 이 관리 목표 이하의 공장에서 관리목표, 관리한계를 그대로 

적용하면 관리한계를 벗어나는 항목이 많게 되고 이러한 데이터로 조치를 

취하면 Overaction이 되어 오히려 변동이 크게 되고 시간이 경과되어도 안정

상태를 찾을 수 없게 된다. 그러므로 먼저 현상변동을 파악하고 관리한계를 

산출하여 현상에 맞도록 관리를 해가면서 조업상태를 하나하나 개선시켜 나

가면서 점차 목표치에 접근시켜야 하는 것이다. 목표치에 도달했으면 그 목

표치를 유지시키고 품질이 안정되도록 철저히 관리하지 않으면 안된다. 이렇

게 함으로서 현상으로부터 목표를 향하여 일보일보 접근해가는 것이다. 

그러나 공장에 따라서 방적설비의 신구, 공장조건, 공장의 관리상태 등에 

차이가 있고 한 번 결정한 공정관리 방법을 그대로 계속해서 적용해야 하는 

것으로 생각하지 않는다. 각 공장의 사정에 따라서 수정하고 적정한 관리방

식을 작성하여 품질의 안정유지를 도모함과 동시에 전체적으로 목적에 부응

하는 포인트를 찾아내어 최소한의 노력으로 최대의 정보를 얻도록 하는 공

정관리 방식을 확립해야 한다. 

 

2. 모델공장의 설비기준 

모델공장 설비기준은 폴리에스터/면혼방사 45’s, 단일품종을 방적하는 5만

추 공장을 대상으로 하였는데 각 공정의 기계대수 및 주요 공정조건은 표1

과 같다. 

 



<표 1> 각 공정의 기계대수 및 공정조건 

 

 

3. 면방공장의 공정 및 품질관리 

공장에서 공정관리를 함에는 전술한바 와 같이 실의 품질을 안정, 유지시

키는 것이 주목적으로서 각 공정의 조업상태를 충분히 안정시켜 공정별 반

제품의 품질을 안정, 유지시켜야 하는 것이다. 이런 목적을 달성시키기 위해

서는 각 공정의 관리항목을 철저히 검토한 후 담당자를 결정하여 분석측정

하고 그 결과를 적절히 조치하기 까지를 명확히 하는 등 전 공장에 대해 품

질에 대한 인식을 제고시킴이 필요하다. 본보에서는 공정관리항목을 ① 원면

관리, ② 운전관리(주로 틀잡이에 의한 관리), ③ 중량관리(Grain관리), ④ 낙

물, 딱지 및 넵관리의 4항목으로 검토하였다. 

 

가. 원면관리 

원면의 섬유특성이 실의 품질특성에 미치는 영향은 크고 실의 품질은 원



면에 따라서 크게 좌우 된다. 그러므로 실의 용도에 따른 적정한 원면관리를 

함이 절대 필요하다. 표2에서 원면의 섬유특성이 실의 품질 특성에 미치는 

영향의 일예를 들었다. 

 

<표 2> 섬유특성이 실의 품질특성에 미치는 비율 예 

 

 

회사마다 원면관리방법이 서로 다르기 때문에 하나의 표준으로 정리하기

는 어려운 것이므로 여기서는(표3) 주요 섬유특성의 목표치, 관리한계 및 시

험기만을 알아 보기로 한다. 

 

<표 3> 주요섬유특성의 목표치와 관리한계 

 



원면은 농산물이기 때문에 섬유특성의 변동이 크고 원면을 관리함에 있어

서 표내, 표간변동을 충분히 고려하여 적절한 샘플링 방법을 결정하지 않으

면 개개 표를 아무리 정확히 측정해도 로트 전체를 대표하는 값을 구하기는 

어렵다. 

 

나. 운전관리(주로 틀잡이의 육안측정에 의한 관리) 

생산된 반제품의 품질특성 측정만으로는 그 공정의 이상을 조기발견 할 

수가 없는 것으므로 품질특성의 측정과 병행하여 운전상태를 항상 관찰함으

로서 이상을 가능한 한 빨리 발견할 수 있도록 관심을 기울여야 한다. 

각 공정의 주된 운전관리항목은 다음과 같다. 그러나 최근의 신기는 먼지

의 비산과 소음방지를 위하여 기계전체를 밀폐하는 구조로 되어 있기 때문

에 섬유의 흐름을 쉽게 관찰할 수 없게 되었지만 그래도 이상조기발견을 위

해서는 더욱 관심있는 노력이 필요하다. 

 

운전관리(주로 틀잡이의 육안 측정에 의함) 

1) 혼타면(Blending) 

○ 개면상태 : 미개면 tuft, 꼬임섬유(뒤틀림)가 없을 것(면은 Super Cleaner, 

Single Beater Lapper, 폴리에스터는 Single Beater Lapper의 출

구에서 점검) 

○ Cage면에의 흡착 : 케이지면에의 흡착불량(치우침, 와류, 구멍열림)이 

없을 것 

○ 랩의 형상 : 두께, 변, taper, 단단함 등의 형상불량이 없을 것 

2) 소면(Carding) 

○ lap licking : 랩리킹이 없을 것 



○ 웹 결점 : 옆주름, 길이주름, 클라우디(cloudy)가 없고 딱지, 넵이 적을 

것 

○ 낙물낙하상태 : 양호한 섬유의 낙하가 없고, 단섬유, 모우트, 줄기부스

러기 등이 제거 되었을 것(면의 경우)(Taker-in 낙물, 플래트

면) 

3) Pre-drawing(예비연조) 

○ fleece상태 : 불균제, 클라우디, 갓끊어짐 등이 없을 것 

4) 랩포오머(Lap former) 

○ 플리이스 상태 : 슬라이버 겹침, 플리이스의 후박이 없을 것 

○ 랩형상 : 랩의 변, 측면, 단단함 등의 형상 불량이 없을 것 

5) 코우머(Comber) 

○ 랩리킹 : 랩리킹이 없을 것 

○ 플리이스상태 : 불균제, 클라우디, 갓끊어짐, 겹침 등이 없을 것 

○ 낙물, 낙하상태 : 치우침, 후박, 클라우디, 막힘등이 없을 것 

6) 연조(Drawing) 

○ 공급슬라이버본수 : 슬라이버 절단 및 교체시 본수 점검(혼방대) 

○ 플리이스 상태 : 불균제, 클라우디, 갓 끊어짐 등이 없을 것 

7) 조방(Roving) 

○ 조사보빈 : 조사의 겹침, 갓 무너짐 등 형상불량이 없을 것 

8) 정방(Spinning) 

○ 사절조사 : 1도핑간의 사절수 

○ 도핑후사절 : Auto Doffer 사용시는 매 도핑마다, 손으로 도핑시는 필요

에 따라서 조사 

9) 권사(Winding) 



○ 불량치즈 : 괘벗음, 이색, 권취불량, 형상불량 등이 없을 것 

○ 중절율 : 기계마다에 붙어있는 Counter로 조사 

○ Miss-Knot율 : 기계마다에 붙어있는 Counter로 조사 

 

다. 중량관리 및 변동관리 

공정관리의 주체는 중량관리라고 할 수 있다. 각 공정의 중량 및 변동관리 

항목은 아래와 같은데 여기서 알 수 있는 것은 일반적으로 혼타면(랩관리 : x

관리), 연조완성기(그레인관리 : x -R관리)의 2공정에서 중량을 일상관리하고 

있는 공장이 태반이고 다른공정의 중량관리는 각 공장에 따라 주의 실시하

고 있었다. 그러나 이상 조기발견을 위하여 공장, 기계의 관리상태를 가미하

여 너무 노력부담이 되지 않는 범위에서 적당히 체크해야 하지만 이상치에 

대한 대책도 함께 염두에 두지 않으면 안된다. 

한편 방적설비의 근대화로 혼타, 소면의 슈트급면방식이 채용되고 있고 나

아가서 각종자동화장치의 개발에 따라 각 공정간의 연결이 추진중이므로 중

량관리방법에 있어서도 재검토할 시기가 온 것이다. 예컨대 일부 근대화공장

에서 볼 수 있는 것처럼 슬라이버 중량은 캔마다, 조사중량은 보빈마다, 패

키지의 이송간에 평량, 관리하는 방식이 취해지고 있는 것처럼 패키지의 도

핑, 운송 및 설비의 자동화에 따른 중량관리의 시스템화 개발이 급선무인 것

이다. 이 경우는 물론 캔, 보빈의 중량 및 정장관리가 필수조건이 된다. 

 

중량(변동)관리 

1) 혼타면 

○ 랩간변동(랩관리 : x관리도 작성) : 전수, 전기계(합격율 : 불량랩은 재용

면으로 함) 



○ 랩내변동 : 랩 1본을 1yd씩 절단, 평량 – 1회/월, 랩 1본(R)   

2) 소면 

○ 슬라이버중량 : 6yd씩 절단, 평량 – 1회/월, 카드 10대(R), 1본/대 

○ 슬라이버의 U% : 8m/분, 5분 – 1회/월, 카드 5대(R), 1본/대 

3) 프리 드로잉 

○ 슬라이버 중량 : 6yd씩 절단 평량 – 1회/주, 대당관리, 1본/del 

4) 랩 포머 

○ 랩중량 : 1yd씩 절단, 평량 – 필요시 측정, 전기계, 5본/대 

○ 랩간변동 : 랩 1본씩 평량 – 1회/월, 전기계, 5본/대 

○ 랩내변동 : 랩 1본을 1yd씩 절단, 평량 – 1회/6개월, 전기계, 1본/대 

5) 코우머 

○ 슬라이버중량 : 6yd씩 절단, 평량 – 1회/월, 전기계, 1본/대 

○ 슬라이버 U% : 8m/분, 5분 – 1회/월, 전기계, 1본/대 

6) 연조(혼방기) 

7) 연조(완성기) 

○ 슬라이버중량(그레인관리 : x -R관리도) : 2회/일, 전기계, 1본/del 

○ 슬라이버 U% : 8m/분, 5분 – 1회/주, 전기계, 1본/del 

8) 조방 

○ 조사중량 : 30yd씩 절단, 평량 – 1회/2일, 1대씩 순서적으로, 4본/대 

○ 조사 U% : 8m/분, 5분 – 1회/2일, 1대씩 순서적으로, 2본/대 

9) 정방 

○ 실의 중량 : 120yd씩 절단, 평량 – 1회/일, 5대씩 순서적으로 , 8본/대 

○ U% : 25m/분, 5분 – 1회/일, 5대씩 순서적으로, 8본/대 

10) 권사 



○ 치즈중량 : 치즈 1개씩 평량, 외경 도핑의 경우 – 1회/주, 전기계, 10개/

대, 정장도핑의 경우 : 1회/주, 치즈 10개/(R) 

㈜ ① 슬라이버 중량은 캔마다, 조사중량은 보빈마다 평량하여 관리하는 

경우도 있다. 

② R은 Random Sampling의 표시임. 

 

라. 낙물, 딱지 및 넵관리 

낙물량(낙율)은 공급원면의 불순물함유율에 따라 좌우되며 수율(yield), 실

의 품질(특히 딱지 및 넵)에도 관계가 있는 중요한 관리항목의 하나로서 낙

물관리는 양과 질 양쪽으로 관리하지 않으면 안된다. 또한 이 측정결과는 보

전계획에도 피드백시켜 항상 적정한 관리상태를 유지시키도록 해야한다. 

낙물의 양과 질 관계에 대해서는 어느 한도 이상으로 낙물량을 증가시키

면 양호한 섬유의 손실이 커진다. 그러므로 기계의 제진 능력을 감안하여 제

진효율을 높이도록 낙물량을 결정해야 한다. 그러나 설비 근대화에 수반하여 

기계 주변에서 발생하는 플라이나 기계 밑의 낙물을 집중집진하는 방식이 

많게 됨에 따라 이에 대응하여 낙물을 효율적으로 할 수 있는 방법을 모색

해야 할 것이다. 

 

낙물, 딱지 및 넵 관리 

1) 혼타면 

○ 낙물-낙율(면) : 랩 10본에 대한 낙율 – 1회/3개월, 전set 

○ 낙물-낙질(면) : 원면, 방출조건변경시, Shirley분석 – 필요에 따라서 측정, 

전set, 2개/set 

2) 소면 



○ 낙물–낙율(면) : 랩 1본에 대한 낙율(테이커인 낙물, 플래트 면) – 1회/3개

월, 5대(R) 

○ 낙물-낙질(면) : Shirley분석(테이커인 낙물, 플래트 면) – 필요에 따라서 

측정(단, 눈으로 봄. 1회/월, 장 섬유의 낙하가 없고 단섬

유, 모우트, 줄기부스러기 등의 잡물이 제거되고 있을 것) 

○ 웹중의 딱지·넵 : 100in2흑판 당의 개수 – 1회/월, 전기계, 2개/대(단, 슬 

라이버를 일정장으로 절단하여 시험하는 경우도 있음. 또

한 웹중의 딱지·넵은 매일 육안 관찰한다. 

3) 프리드로잉 

4) 랩 포머 

5) 코우머 

○ 낙물-낙율 : 약 150nip당의 낙물량을 평량(전체 : 원면, 방출변경 또는 

보전 후 – 1회/월, 전기계, 2회/대  

매 딜리버리 : 원면, 방출변경 또는 보전 후 – 필요에 따

라 측정, 1대(R), 2회/대) (단, 낙물-낙하상태는 매일 육안 

관찰 한다.) 

6) 연조(혼방기) 

7) 연조(완성기) 

8) 조방 

9) 정방 

○ 외관 판정 : ASTM기준에 의한 사조판 5매 – 필요시 시험, 관사 5본(R) 

(사반, 딱지 및 넵) 

○ IPI : (감도Thin-50%, Thick+50%, Nep=200%, 25m/분, 8분) – 1회/일, 5대씩 순

서적으로, 5회/대 



10) 권사 

○ 외관판정 : ASTM기준에 의함, 사조판 5매 – 2회/주, 관사 5본(R)(사반, 

딱지 및 넵, 잔털) 

○ 슬러브 결점 : (A4, B4, C3, D2 이상, 감도M4.9×C45, 10만m 당 개수) – 2회/

주, 관사 5본(R)  

㈜ R은 Random Sampling을 표시함 

 

4. 각 공정의 공정관리 

가. 혼타면 공정 

이 공정은 원면을 잘 혼합, 개면하여 함유잡물을 유효하게 제거하고 균정

한 랩을 생산하는 것이 목적이다. 

먼저 공급측에서는 각종 원료를 소정의 비율로 혼합함은 물론 재용면의 

혼합에서는 일정비율(5%정도)을 초과하지 않도록 주의해야 한다. 방출측에서

는 랩중량을 매 본 정확히 측정하고 랩 형상을 관찰하여 불량 랩은 선별, 지

시에 따라 처리해야 한다. 또한 혼타면 각 기계의 조업상태 즉 개면상태, 케

이지면에의 흡착 및 Swing motion(호퍼형 혼면기의 가동율), Piano motion의 움

직임 등을 관찰하여 이상원인을 조기발견 할 수 있도록 노력해야 한다. 

면방공장에서 전방의 근대화로서 슈트급면방식으로 혼타면과 소면을 연결

했는데 이 경우는 종래방식의 랩관리가 불가능하기 때문에 자동결함제어장

치의 관리에 관심을 두어 이후의 공정에서 그레인 관리의 부담을 덜어 주도

록 해야한다. 또한 낙물관리는 공정조건(각부 게이지, 회전수 등)과 밀접한 

관계가 있기 때문에 정기적으로 실시한 낙물조사결과를 보전 계획에 피드백

시켜 제진효과의 향상도 도모해야 한다. 

 



나. 소면공정 

이 공정은 섬유를 올올이 해섬하고 함유된 잡물을 제거하여 양호한 섬유

를 가능한 한 평행히 하여 균정한 슬라이버를 생산하는 것이 목적이다. 먼저 

공급측에서는 랩리킹(특히 폴리에스터의 경우)에 주의하고 랩 공급의 난조를 

방지토록하며, 방출측에서는 웹을 관찰하고 카드의 조업상태를 충분히 관리

해야 한다. 낙물관리는 혼타면에서와 같이 보전계획과 연관시켜 제진효과의 

향상에 노력해야 한다. 

 

다. 정소면 공정 

준비 : 준비공정이라 할 수 있는 프리드로잉과 랩포머에서는 운전중에 플

리이스의 상태를 관찰하고 아울러 균정한 랩을 생산 할 수 있도록 관리해야 

한다. 랩중량에 대해서는 정기적으로 샘플링하여 랩내, 랩간 변동을 측정하

고 현상의 변동을 정확히 파악해 두어야 한다. 

코우머 : 이 공정은 단섬유를 제거하고 균정한 슬라이버를 생산하는 것이 

목적으로서 공급측에서는 랩리킹, 방출측에서는 플리이스의 상태와 낙율 및 

낙물의 떨어지는 상태를 관찰하며 조업상태는 헤드(Head)간의 차이가 없도록 

함이 대단히 중요하다. 

 

라. 연조공정 

1번기에서 면과 폴리에스터를 혼합하기 때문에 특히 규격 변동시에 면 및 

폴리에스터의 슬라이버 공급본수를 철저히 체크하여 혼방율 변동이 없도록 

주의 해야 한다. 또한 완성기는 중량(grain)관리의 최종단계이므로 현상의 변

동을 정확히 알고 적정관리한계를 산출하여 현상에 맞는 관리상태를 유지해 

가면서 조업상태 개선에 노력하는 한편 목표관리한계에 점차 접근해 가도록 



해야 한다. 또한 프리드로잉에서와 같이 플리이스를 관찰하여 조업상태의 이

상을 조기발견하도록 관심을 가져야 한다. 

 

마. 조방공정 

이 공정은 조사를 보빈에 감기 때문에 Buildinging기구가 있는데 매우 복잡

하기 때문에 이의 관리가 어렵다. 조방기의 조업상태는 방출텐션으로 대표되

는 것처럼 방출텐션을 잘 관찰하고 조업상태의 양부를 판단하여 이상이 있

으면 적절한 조치를 취해야 한다. 또한 조사의 품질시험에서는 확실히 기술

적인 차이가 보여지는 전례와 후례를 층별하여 샘플링하는 등 측정못지 않

게 샘플링에도 깊은 관심을 기울여야 한다. 한편 정방기에서 조사보빈을 일

체교체할 경우 조사의 길이 변동을 가능한 한 적게해야 함이 필수요건으로

서 빌딩관계의 조정에 있어서는 기계간의 차가 없도록 유의해야 한다. 

 

바. 정방공정 

방적의 최종공정인 만큼 품질의 별도 수정이 필요 없도록 철저히 관리해

야 함이 요구되는 공정이다. 정방기는 다른 기계와 달리 대당 추수가 많기 

때문에 이의 관리가 어렵다. 

정방기의 조업상태는 사절로 관리하는 만큼 이상추를 조기발견하여 신속

히 어떤 대책을 세워야 하며 항상 철저한 관리를 할 수 있도록 관심을 두어

야 한다.(1추관리확립) 

실은 방적에서의 최종제품이어서 사 품질을 체크함이 필요하지만 전기계

를 매일 체크하기는 불가능하다. 그러나 각 기계를 적어도 월 1회정도 체크

함이 필요하지만 여기서는 5대/1일씩 순차적으로 측정하도록 계획 했다. 이

를 위해서는 기내, 기간, 특히 기간변동을 적게 하도록 평소에 유의하지 않



으면 안된다. 

 

사. 권사공정 

이 공정은 실을 일정장으로 권취함과 동시에 실의 결점을 제거함이 목적

이다. 치즈중량을 일정하게 하는 방법으로서 외경감기, 정장감기의 2가지가 

있는데 전자는 치즈의경도, 후자는 정장장치의 관리 등 기술적으로 조치할 

수 있는 것은 철저히 검토해야 하며 각 추간의 변동이 없도록 관리해야 한

다. 또한 형상불량, 궤벗은 흠등의 불량치즈가 발생하면 그때마다 선별하여 

별도취급해야 한다. 이 불량치즈는 이후 공정의 효율을 저하시키고 직물등의 

품질에 영향도 크므로 치즈 취급에 세심한 주의를 기울여야 한다. 

이상 각 공정마다 특히 주의해야 할 점을 정리해 보았는데 면방공장의 공

정 및 품질관리는 각 공정의 특정 품질특성을 측정하여 그 결과에 따라 공

정의 관리상태를 보는 것을 전제로 하고 있지만 운전중의 조업상태에도 각

별히 주의를 기울여 이상조기 발견에 노력하지 않으면 진정한 공정관리라고

는 할 수 없는 것이다. 

이런 의미에서 공정관리는 시험요원 뿐 아니라 운전공, 보전공 등 방적공

장 전체의 협력 없이는 효과를 기대 할 수 없는 것이다. 또한 품질을 측정함

에 있어서는 후공정 특히 조방, 정방, 권사공정에 추수가 많기 때문에 기술

적으로 확실히 차이가 있다고 생각되는 것은 반드시 층별하여 샘플링하는 

등 샘플링방법에도 세심한 주의가 요망된다. 

앞으로의 면방공업은 코스트 추구만으로는 생존할 수 없고 실수요에 직결

된 생산태세로의 이행이 요구되고 있으며 또한 소비자 요구도 매년 고도화, 

복잡화 되어 가므로 품질에의 요구가 점점 높아지고 있다고 생각된다. 

 



<표 4(a)> 방적 각 공정의 공정(품질)관리 기준 

 

 



<표 4(b)> 방적 각 공정의 공정(품질) 관리기준 

 



<표 4(c)> 방적 각 공정의 공정(품질)관리수준 

 

 

따라서 이에 대처하기 위해서는 생산코스트의 한계 추구뿐만 아니라 품질

의 한계 추구가 필요하다. 품질변동이 적은 고품질의 실을 생산하기 위해서

도 공정 및 품질 관리의 중요성이 더욱 증대되고 있음은 당연하다. 

이런 때 공정관리에 대한 인식을 새롭게하고 공장 실정에 맞는 합리적인 

공정관리방식을 시급히 확립하여 안정된 조업을 지속할 수 있도록 섬유기술



자들은 더욱 노력하지 않으면 안된다. 

 


