
최적화개념을 통한 제직준비공정과 제직공정의 결합 

 

1. 서 론 

최근의 제직기술자들은 제조공정이 예전에 비해 훨씬 더 합리화되어 제조

비가 급격히 감소되었다는 점과 다른 한편으로 시장의 수요변동이 단기간 

내에 바뀌는 추세가 증가되고 있어 실질적으로 이에 즉시 적응할 수 있는 

범용성을 충분히 갖춘 어떤 체제와의 사이에 절충안을 찾지 않을 수 없게 

되었다. 이런 절충안을 찾는 데는 확실히 데이터처리(data processing)가 도움

이 되지만 최적의 로트크기를 결정하는 것 또한 하나의 방법이 된다. 이는 

특히 CAM(Computer Aided Manufacturing) 시스템과 결부시켜 사용될 때 서로 

상승작용의 영향을 주게 되어 이익이 된다. 

‘최적의 로트크기’는 앞서 설명한 절충안을 찾는 판단의 기준에 가장 부합

되는 단위라고 정의할 수 있다. 따라서 이 단위는 생산의 어떤 단계에서나 

또는 바로 공정의 각 부분에도 응용할 수 있다. 최적의 로트크기는 여러 가

지 선택의 판단기준, 즉 제조비의 한계, 생산기간, 중간 저장단계의 최소화 

및 이용 가능한 생산수단의 범용성 등에 우선 순위를 어떻게 배분하는가에 

따라 달라질 수 있다. 

최적의 로트크기를 구하는 목적은 최소의 경사를 가지고 최대의 직기에서 

수많은 여러 가지 직물을 생산하는 데 있다. 가장 이상적인 경우는 제직준비

공정에서 단지 한 종류의 경사만을 사용하여 이용가능한 모든 직기에 공급

하는 것이다. 

그러나 불행하게도 제직기술자들은 다수의 고유한 제한요인 즉, 기존의 인

자들로서 상업적이거나 기술적인 면에 의해 좌우되기 때문에 영향을 미칠 

수 없는 것들을 해결해야 한다. 주요 상업적인 제한요인들로는 납품의 최종



기한, 직물폭에 관련된 어떤 허용공차의 한계, 원료의 구성성분, 단위면적당 

직물중량, 색상, 직물조직 및 태(handle)가 있다. 기술적인 면에서의 제한요인

은 원료로서 예컨대 원사와 원사패키지의 특성에 기인한 것도 일부 있지만 

특히 이용가능한 생산수단에도 존재한다. 예를 들어 부분정경이나 빔 정경의 

경우에서는 이용가능한 기계의 형태나 대수, 크릴의 칫수와 정경빔이나 경사

빔의 용량, 빔정경이나 부분정경에서의 평균속도와 생산속도, 작업 생산성과 

목표로 한 작업시간 등과 같이 숙고해야 될 많은 인자가 있다. 

가호공정에서 고려해야 될 인자 가운데는 공급 빔 스탠드(beam stand)의 칫

수 경사 시트의 밀도, 경사빔의 특성, 평균속도와 생산속도가 있다. 

직기는 위입방식, 바디폭, 경사 송출빔이나 직물 권취빔의 직경, 최대 허용

가능한 종광의 수, 개구운동의 형태, 위입시킬 수 있는 위사의 색상수와 컴

퓨터를 이용한 제어의 가능성 등에 따라 달라지게 된다. 폭넓은 유연성을 관

련시켜 정의할 때 최적의 로트는 한가지 기본품종의 경사로서 엄밀하게 규

정된 특성들로 구성되며 범용성이 매우 커서 여러 가지 다양한 제품을 생산

할 수 있어야 한다<표 1>. 특히 제직 또는 최근의 통경공정에서 생산할 수 

있는 직물의 다양성을 극대화하기 위해서는 이런 가변적인 특성을 가능한 

최대로 이용하는 것이 중요하다. 

 

<표 1> 범용성에 따른 직물의 특성 분류 

 



이러한 수많은 제한요인에 대응하여 제직기술자는 그 운동성을 보조할 수 

있는 수단에도 접근해야 된다. 생산제품에 관련지어 정량적으로 신중히 정의

한다면 다음의 인자들을 제조과정에서 변경할 수도 있다. 

○ 직물의 폭 : 가공제품과 가공조건에 요구되는 정밀도와 때때로 실제 과

도한 폭으로 제직하는 데 있어 요구되는 정밀도를 염두에 둔다. 

○ 생지상태의 직물과 가공직물에서의 m2당 중량의 허용공차 

○ 원사와 직물밀도 : 경위사번수를 구매자가 규정하였는지, 그렇다면 허용

공차는 얼마인지를 파악한다. 위사밀도는 어느 정도의 정밀도를 유지할 필요

가 있는지, 경사밀도의 변동은 어느 정도까지 위사밀도를 변경시켜 보정할 

수 있는지를 조사한다. 

제직준비공정에서는 한편으로 기준품종의 경사와 다른 한편으로 로트로서

의 제직된 제품 사이에 세심한 구별이 있어야 한다. 부분정경과 빔정경 및 

가호공정에서 다음의 두 가지 선택요소를 파악할 수 있는데, 즉 

○ 어떤 규정된 단위로써 생산된 정경빔은 요구조건에 따라 가호배치(sizing 

batch)로 집합시킨다. 이런 방식으로 생산된 스톡(stock)의 크기를 볼 때 이와 

같은 선택사항은 다양한 형태로 있는 다수의 작은 경사단위에 대해서만 실

행할 수 있다. 

○ 이와 반대로 빔정경과 가호공정을 결합시켜 기준되는 경사품종을 적용

하는 방식이 있다. 따라서 이를 하나의 생산단위로 간주할 수 있다. 이 방식

은 경사장이 긴 경우에 보다 적합하다. 

어느 방식을 사용하든지 간에 기술자는 빔정경의 방법, 정경빔 또는 경사

빔의 수, 정경빔 또는 경사빔에서 실의 분포, 정경빔에서의 길이와 각 빔에

서 경사의 최종길이 등을 임의로 선택할 수 있다. 통경공정의 경우는 채택된 

통입방법이 분명하게 직물의 표면특성에 영향을 주지 않는다면 단지 담당기



술자에 따라 결정된다. 여기에서 직기를 가동하는 데 미치는 영향을 신중하

게 점검하고 시험하여 동일한 품종의 경사로 생산할 수 있는 직물의 최대 

가능한 수를 산출하는 어떤 통입방법을 채택할 필요가 있다. 제직공장에서의 

최대 기동력(manoeuvring-power)은 납기의 최종기한을 고려하여 직기와 다양

한 여러 직물의 처리시퀀스 가운데 선택함으로써 얻을 수 있다. 

 

2. 선택가능한 사항 

직물제품의 범위에 따른 허용가능한 공차를 고려해 볼 때 경사의 구성성

분을 변경시켜 동일한 구성성분으로 번수가 유사한 경사들을 하나의 품질과 

평균번수로 표준화시키는 것이 가능하다. 경사에 대해 수행된 변경작업의 보

정은 위사에 대해 적절히 조절함으로써 m2당 직물중량을 바꾸지 않고도 이

루어질 수 있다. 그러나 장기적인 안목에서는 기획부서와 판매부서간의 긴밀

한 협조가 결국 이용가능한 기준품종의 경사를 갖고 최대 가능한 수의 새로

운 제품을 만들 수 있는 능력을 배양시키게 된다. 

정경 및 가호공정의 경우, 정경크릴에서 공급패키지의 교체로 인해 유발되

는 생산손실을 고려한다면 최적으로 정경공정과 가호공정이 결합되어야 전

체 최적화에 최대 유익한 영향을 주게 된다. 이에 관한 일부 해결책에 대해

서는 이후 언급하기로 한다. 

통경 및 연경의 경우, 기준품종의 경사로써 가장 다양하게 제품을 만들 수 

있는 범용성을 최대로 가지며 실용적인 통입방법을 찾아야 된다. 

종래의 개구운동에서 통입방법은 직물에 나타나는 경단이나 그밖의 결점

을 방지하기 위해 종광을 최소로 해야 되었다. 그러나 경사의 길이가 모두 

동일할 때는 타원형 개구 <그림 1>의 경우가 보다 효과적이다. 따라서 통경

에서 종광의 수를 보다 증가시킬 수 있고 아울러 범용성도 증가하게 된다. 



비록 타원형 개구가 여러 가지 기술적인 면에서는 실용적이지만 유감스럽게

도 대부분의 직기에는 부적합하다. 

 

 

A : 재래식 개구,   B : 직선형 개구,  C : 타원형 개구 

<그림 1> 개구의 여러 가지 형태 

 

만일 통입방법에 범용성이 충분히 있다면 개구운동의 시퀀스, 위사의 특성, 

피킹 시퀀스를 선택하여 다양한 품질의 직물을 제직하는 것이 가능해진다. 

어떤 경우에는 연경을 통하여 간단히 수정을 가함으로써 경사의 품종을 변

경시킬 수 있다. 그럼에도 불구하고 최적화는 이와 같은 목적으로 제품과 제

직준비공정에서 수행되었을 때 달성될 수 있는데 이는 컴퓨터를 이용하여 

생산설계 및 생산제어를 가장 효과적으로 하고 있을 때이다. 

 

3. 경사준비공정에서 최적의 로트 크기 

정경빔의 수는 경사올수와 로트길이(생산단위)에 상관없이 정경크릴의 용

량과 비교하여 최소값과 가호기 빔 스탠드의 최대용량 사이에 있는 값으로 

규정할 수 있다. 따라서 생산시간은 어떤 방법을 채택하느냐에 따라 결정된



다. 그러므로 정경빔의 최적값을 구할 수 있는 수학적 공식을 산출하는 것이 

유리하게 된다. 응용하기가 매우 용이한 식을 구하기 위해서는 만관의 정경

빔을 생산하는 데 소요되는 로트길이를 알아야 되는데, 이 때 정경빔 가운데 

일부는 크릴에서 공급패키지를 교체해야 한다. 그밖에도 이용가능한 스핀들

의 간격에 따라 실용적인 면에서 가능한 대형의 패키지들을 크릴에 공급해

야 된다. 또한 이 공식은 당연히 경사길이보다 짧은 경우에서도 이용할 수 

있어야 한다. 그러나 제품에 있어 다양한 색상을 가질 수도 있다는 예외적인 

경우가 있으므로 각기 다른 여러 인자들로 정경빔의 수는 결정된다. 

본고에서 채택하고 있는 최적의 로트에 대한 판단기준은 빔정경과 가호공

정에서 한 단위의 경사를 처리하는 데 소요되는 시간이다. 그러나 실제에 있

어서는 빔정경과 가호공정의 중간 저장단계에 드는 비용과 그밖의 기타 비

용과 같이 다른 인자들도 고려할 필요가 있다. 그러므로 본고에서 언급하고

자 하는 내용에는 한계가 있음을 염두에 두어야 할 것이다. 

 

4. 길이 L(m)의 로트를 비밍하는데 소요되는 시간의 산출 

하나의 로트를 비밍하는 데 소요되는 시간은 빔정경기의 크릴에 패키지를 

재공급하는 시간, 실제 비밍시간, 정경빔의 교체시간, 사절의 수리와 기타시

간으로 구성된다. 

 

가. 크릴에 공급패키지를 재공급하는 데 소요되는 시간 

패키지를 정경크릴에 재공급하는 데 소요되는 시간(TMO)는 다음과 같이 구

한다. 

to
n
NXTMO ⋅⋅=
Γ

 

단, X : 정경빔 n본을 생산하기 위해 크릴에 소요되는 패키지의 교체횟수 



N : 직물에서 총 경사올수 

Γn : 정경빔의 총 본수 

    to : 실 1올당 기본 처리시간(시동시간을 포함한 실 1올에 대해 산출된 

값) 

 

나. 실제 비밍에 소요되는 시간 

실제 비밍에 소요되는 시간 T0는 다음 식에 의해 산출된다. 

o
o V

LnT ⋅= Γ  

단, L : 로트의 길이 

Vo : 비밍속도 

 

다. 정경빔의 교체소요시간 

정경빔을 교체하는 데 소요되는 시간 Tco는 다음 식에 의해 구한다. 

coco tnT ⋅= Γ  

단, tco : 정경빔 1본을 교체하는데 소요되는 기준시간 

 

라. 사절수리 및 기타 정대소요시간 

사절을 보수하는 데 소요되는 시간과 그밖의 기타 정대시간 Tc는 다음 식

에 의하여 산출한다. 

c6c t
10

NLCT ⋅
⋅

⋅=  

단, C : 106m당 정대수 

tc : 평균 정대시간 

따라서 한 로트를 정경하는 데 소요되는 총시간은 다음과 같이 구한다. 



TTO = TMO=TO+TCO+TC 

 

5. 길이 L(m)의 로트를 가호하는 데 소요되는 시간의 산출 

길이 L(m)인 로트 하나를 가호하는 데 소요되는 시간을 구성하는 요인은 

다음과 같다. 

○ 가호기의 빔 스탠드에서 정경빔을 교체하는 데 소요되는 시간 

○ 실제 가호시간 

○ 경사빔을 교체하는 데 소요되는 시간 

 

가. 정경빔의 교체 및 시동에 소요되는 시간 

가호기의 빔 스탠드에서 정경빔을 교체하는 데 소요되는 시간은 다음의 

식으로 구한다. 

feME ttnT +⋅= Γ  

단, te : 정경빔 1본당 기준 교체시간 

tf : 과는 무관한 시동시간 Γn

 

나. 실제 가호시간 

실제 가호시간 TE는 다음 식에 의해 산출한다. 

EE RV
LTE
⋅

=  

단, VE : 가호속도 

RE : 여러 정대요인을 고려한 생산효율(정경빔의 교체 및 시동시간은 제외) 

   

다. 경사빔의 교체에 소요되는 시간 

가호기에서 경사빔을 교체하는 데 소요되는 시간은 다음식에 의해 구한다. 



e

ce
CE l

tL
T

⋅
=  

단, tce : 하나의 경사빔을 교체하는 데에 따른 기준시간 

le : 경사빔당 가능한 최대 경사길이 

전체시간 TTE는 다음과 같다. 

TTE = TME + TE + TCE 

따라서 경사 한 로트를 처리하는 데 소요되는 시간은 다음과 같다. 

L
TT

t TETO
m

+
=  

 

6. 로트길이 L의 측정 

대형 로트를 처리할 때는 주로 정경빔이 최적의 만권이 되는 길이 Lmax를 

채택한다.  

따라서, 

o
max n

kL =  

단, no : 정경빔 1본당 경사 올수 

k : 실의 종류와 번수에 따른 만관의 경사빔에서 실의 총 길이 

윗 식은 또한 다음과 같이 나타낼 수 있다. 

N
nkLmax
Γ⋅=  

여기에서 경사 N올은 정경빔 본에 균일하게 분포되었다고 가정한다. 그

러나 길이 L

Γn

D는 공급패키지에서 이용가능한 실의 길이 즉, L에 대해서 산출

한다. 

x

3

T
10pl ⋅

=  

단, p : 패키지에서 이용가능한 실의 중량 즉, 안전여유분을 제외한 정미중



량 

Tx : 실의 번수(tex) 

   

7. 정경크릴에서 공급패키지 교체회수 X의 측정 

정경빔 본에 대해 크릴에서의 공급패키지 교체횟수 X에는 여러 값들이 

가능한데, 즉 최소 X=1(이때 로트길이 L

Γn

D는 L/ 의 계산값과 같다)과 최대 

X= 사이에 존재하며 여기에서 길이 L은 L

Γn

Γn D와 Lmax가운데 보다 적은 값을 

선택한다. 

 

8. 최적의 해결방안 산출 

단지 생산성 만을 고려한다면 최소의 tm값을 선택함으로써 최적의 해결책

을 구할 수 있다. 이를 위한 수학적 계산에는 X와 L과 같은 일부 값들이 일

정하지 않아 어려움이 따르기 때문에 간단한 식으로 최적의 값을 구하기

는 불가능하다. 

Γn

그러나 여러 값을 비교해 보면 최소한 정경크릴의 최대용량과 최대로 

가호기 빔 스탠드의 최대용량 사이에 있다는 것을 알 수 있다. 

Γn

 

9. 응 용 

우선 자동조작되는 크릴과 수동으로 조작하는 크릴에서 각각 생산한 동일 

로트에 대해서 여러 값에 따른 시간 tΓn m을 비교해 보기로 한다. 이를 위한 

데이터는 다음과 같다. 

N = 경사 3,600올, Tx = 경사 42tex 

P = 패키지의 중량 2,400g(2,500g에서 안전여유분 100g을 제외) 

Vo = 650m/min, VE = 80m/min 



RE = 0.9 

to = 0.4min(수동조작 크릴) 

0.05min(자동조작 크릴)  

tco = 4min,  te = 8min 

tf = 60min, tce = 2min 

tc = 경사 길이 106m에서 정지횟수 0.22회 정경크릴의 스핀들 수 = 600개 

가호기 빔 스탠드의 용량 = 정경빔 14본 

정경빔의 용량 = 경사 22,200m×600올 

경사빔에서의 경사길이 = 2,100m×3,600올 

이들 데이터에 대해 보다 명확히 하기 위해 14개의 값 중 한 경우의 자

세한 계산결과를 <표 2>에 나타내었다. 여기에서는 =6인 경우, 정경크릴

에서 공급패키지의 교체횟수 X에 대한 계산 결과이다. L

Γn

Γn

max는 정경빔 1본에 

권취할 수 있는 경사시트의 최대길이이며 LD는 공급패키지의 주행길이와 패

키지의 교체당 정경빔 수를 고려한 권취가능한 경사의 길이로서 식으로 나

타내면 다음과 같다. 







= Γ

X
n/LLD  

이때 X값은 올림하여 정수로 한다. 이와 같이 계산된 결과로써 최종

적으로 채택되는 길이 L은 L

/n Γ

max와 LD에 의해 제한을 받게 되는 비밍가능한 

최대길이가 된다. ‘자동식’과 ‘수동식’이라는 말은 각각 자동식 크릴과 수동으

로 조작되는 크릴을 의미한다. <표 2>에 있는 예와 같이 =1~14 사이의 모

든 값에 대해 완전 분석해 보면 각각의 값에 대한 최소시간 t

Γn

Γn m을 알 수 

있다. 이 경우에 대해 최적의 값들만 <표 3>에 요약해 보았다. 이 최적값들

은 <그림 2>와 <그림 3>의) 그래프에서 가장 낮은 값들이다. <그림 2>는 자

동식 크릴의 경우에서 한 로트를 비밍할 때 공급패키지의 교체횟수(X)와 정



경빔 수( )에 따른 총 시간 tm을 보여주고 있다. 이 그래프로부터 다음의 

결론을 내릴 수 있다. 

Γn

 

<표 2> 크릴에서 패키지의 교체회수에 따른 최적의 로트크기 산출예(nґ=6) 

 

 

<표 3> 정경빔의 수와 크릴에서 패키지의 교체회수에 따른  

최적의 시간 tm의 산출 예 

 

 

○ 어떤 값을 채택하는지에 관계없이 한로트당 공급패키지를 1회 교체Γn



하는 것은 항상 바람직하지 못하다. 이는 한 공급패키지에 권취되어 있는 실

이 모든 정경빔에 분배된다는 사실에 기인한다. 이와 반대로 공급 패키지의 

교체가 많아지면 보다 많은 정경빔에 분배시킬 수 있게 된다. 

○ 모든 경우에 있어 가능한 적은 수의 정경빔을 사용할수록 보다 이익이 

된다. 이 그래프에서 최소의 값을 제외한 나머지 값에서 이런 명확한 차

이를 볼 수 있다. 

Γn

○ 이 그래프를 자세히 살펴보면 분명히 그래프의 형태가 불규칙하다는 것

을 보게 된다. = 8 이상의 그래프에서 X값과 값이 같을 경우 = 6일 

때의 t

Γn Γn Γn

m값 근처로 급격히 감소하고 있다. = 9이하의 그래프들의 경우 최소

의 t

Γn

m값들은 X=3의 tm값에 가깝게 기울어져 있다. 이후에 이런 최적값들은 

최적의 정경길이에 관련되게 된다. 

<그림 3>은 <그림 2>와 비슷하지만 수동조작되는 크릴로부터 정경하는 경

우에 대한 것이다. 예상할 수 있는 바와 같이 확실히 자동식 크릴의 경우보

다 총 시간 tm이 훨씬 높은 것을 볼 수 있다. 

 

 
<그림 2> 패키지의 교체횟수(X)와 정경빔의 수(nґ)에 따라  

총 시간(tm)의 산출 결과(자동식 크릴의 경우) 



 
<그림 3> 패키지의 교체회수(X)와 정경빔의 수(nґ)에 따른  

총 시간 tm의 산출결과(수동식 크릴의 경우) 

 

그밖에도 이 그래프는 자동식 크릴의 경우보다 훨씬 덜 완만하지만 전반

적인 경향은 동일하다. 이는 수동식 크릴의 경우 각 로트에 대해 정확한 패

키지 교체방법을 채택하는 것이 자동식 크릴에서보다 더욱 중요하며 단지 

패키지 1회 교체는 항상 불리하다는 것을 의미한다. 또한 정확히 정경빔의 

수를 결정하는 작업에도 어려운 점이 따른다. 

<그림 4>는 여러 인자들이 시간 tm의 산출결과에 미치는 영향을 보여 주고 

있다. B와 C는 자동식 크릴의 경우에는 tm의 극단적인 값들로서, 즉 6본의 정

경빔에 대해 공급패키지 2회 교체했을 때와 14본의 정경빔에 대해 공급패키

지를 1회 교체했을 때의 tm값이다. D와 E는 수동조작되는 크릴에서 6본의 정

경빔에 대해 패키지를 2회 교체했을 때와 14본의 정경빔에 대해 1회 교체한 

경우에 관하여 산출한 tm값이다. 여기에서 특히 강조하고자 하는 점은 크릴

의 형태의 따라 가호기 빔 스탠드에서 경사빔을 교체하는 데 큰 영향을 받

으며, 정경크릴에서도 패키지의 교체시간에 큰 차이가 있다는 것이다. 



 

<그림 4> 여러 인자들의 중요성 

A : 총 시간(min) 

 

10. 최적의 해결책 

<그림 2>와 <그림 3>에 있는 그래프의 최소값을 비교했을 때 이들 그래프

로부터 가장 최소의 tm을 유도해 낼 수 있다고 가정하면 항상최저의 nr값을 

채택하는 것이 유리하다. 시간 tm은 로트길이 L에 따라 심한 영향을 받는다. 

어떤 고정시간, 특히 정경크릴에서의 공급패키지 교체시간, 가호기 빔 스탠

드에서의 교체시간은 L에 의해 좌우된다. 따라서 로트길이 L을 가능한 정경

빔의 최대용량과 상응하는 로트길이 Lmax에 근접시키는 것이 당연히 유리하

게 된다. 

한편으로 정경크릴에서의 교체시간을 최적화하기 위해서는 길이 L을 공급

패키지에서 이용한 경사길이에 상응하는 길이 LD에 근접하는 것이 유리하다. 

결론적으로 여러 가지 X값들은 비록 Lmax, L 및 LD라는 동일한 값에 기초를 

두고 있지만 각기 다른 시간 tm(표 2)을 산출하게 된다. 그 결과로서 공급패

키지의 최소교체, 즉 가능한 최소의 X값을 선택해야 한다. 



이러한 요구조건들은 다음과 같이 요약해 볼 수 있으며, 이를 만족시키는 

판단기준을 다음 식으로부터 산출된 값 가운데 최소값이라고 가정하면,  

D

D

max

max

L
LL

L
LL

Z −
+

−
=  

여기에서 동일한 Z값인 경우는 가장 낮은 X값을 선택한다. <표 2>를 보면 

확실히 이런 판단의 기준이 수동조작되는 크릴의 경우(X=2)에는 정확히 맞

지만 자동식 크릴에서는 다르게 나타난다. 자동식 크릴에서 최적의 시간은 

X=3일 때로서 계산되며 그 시간의 차이가 극히 적지만, 어느 경우에서도 이

들 2개의 Z값은 Lmax나 LD에 영향을 받는 기준시간으로 보정되어야 한다. 

Lmax는 확실히 정경기와 가호기에서의 빔 교체시간에 좌우되는 반면에 LD는 

정경크릴에서 공급패키지의 교체횟수에 따라 영향을 받는다. 만일 이 판단기

준을 보정한다면 다음과 같다. 
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이때 자동식 크릴에서 산출되는 값은 X=2일 때 Z=0.026이고 X=3일 때 

Z=0.024이다.  

그러나 보정하지 않은 원래의 Z값을 사용하는 것이 보다 실용적인데, 여기

에는 시간이라는 인자가 아무런 영향도 미치지 않기 때문이다. 

 

11. 산출과정 

본고에서는 아래에 설명하고자 하는 과정을 권장하는데, 다른 경우를 예로 

들어보기로 한다. 

실 20tex, 4,000올인 로트의 준비공정으로서 나머지 데이터는 앞에 언급했

던 예와 동일하다. 

① 정경빔의 수를 결정 



4,800 : 600 = 8~14에서 nr=8을 채택 

② Lmax의 계산 

K=13.22·106·
20
42 =27.97·106m 

Lmax = m600,46
600

1097.27
n
K 6

o

=
×

=  

③ X값(1~8)에 대한 LD의 계산 : 공급패키지 1개당 실의 길이 







=

=
×

=

X
n/1L

m000,120
20

10400,2L

r
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④ Lmax와 LD에 따른 L의 선택 

⑤ Z값의 계산 

이에 대한 결과는 <표 4>에 나와 있다. 

따라서 8본의 정경빔에 대해 최적의 해결책이 산출되었는데, 여기에는 공

급패키지 3회 교체가 전체적으로 분배된다(각각 3본의 정경빔에 대해서는 패

키지 2회 교체, 2본의 정경빔에 대해서는 패키지 1회 교체가 이루어져야 하

지만 효과적으로 패키지를 교체하기 위해서 24본 정경빔에 대해 8회 교체할 

수 있다. 

 

<표 4> 

 

 

12. 결 론 



자동식 크릴이 수동식 크릴에 비해 이점이 있다는 것은 분명하다. <그림 

2>와 <그림 3>을 보면 자동식 크릴을 사용함으로써 시간은 약 30% 감소하

였다. 대형의 로트에 있어서 초적의 로트크기는 주로 적절히 확신을 가지고 

제조공정에 앞서 측정될 수 있다. 이 때 필수적인 요구조건은 가호기 빔 스

탠드를 완전히 채우지 않으며 또한 정경크릴에 공급패키지를 완전히 채워서 

완벽한 정경빔을 비밍하는 것이다. 

이런 최적의 해결책은 최적의 로트길이에 기초하고 있는데, 이는 처음부터 

정경빔의 용량과 공급패키지에서의 실의 길이를 고려하여 산출했기 때문에 

비밍 과정과 정경크릴의 특성을 서로 관련시키는 것이 매우 중요하게 된다. 

아마 이런 최적화는 종전에 응용하던 방법과는 다른 판단기준에 기초해야 

될 것이다. 

아직도 일반적으로 한 로트당 패키지의 교체를 1회 시행하는 방식은 확실

히 단념해야 된다. 그것은 최악의 결과를 가져오기 때문이다. 로트길이가 다

른 인자 예컨대 색상, 특수사 등에 좌우될 경우에는 특히 그 제품에 적합한 

다른 최적화방법을 사용해야 한다. 

본고에서 비교하고자 한 유일한 기본 인자는 로트의 총 제조시간이었다. 

생산비 또한 최소한 동일한 정도로 매우 중요한 인자이기 때문에 가호공정

과 빔 정경공정의 소요비용을 분석하기 위해서는 이들 두 공정에 소요되는 

시간을 별도 처리할 필요가 있다. 앞서 인용된 예들은 아주 특수한 경우에 

해당된다. 그러므로 이 결과를 일반적으로 적용하는 데는 다소 주의를 기울

여야 하며 모든 경우에 있어 보다 밀접한 연구를 수행해야 할 것이다. 


