
CIM과 일본의 섬유산업 

 

1. 서 론 

일본의 거대한 섬유회사들 가운데 하나인 도요보(Toyobo)사는 천연섬유의 

부가가치를 높임으로써 지난 해에 이익을 증대시켰다. 한 신문에 의하면 도

요보는 천연섬유분야에서 1987년 회계연도에 세금공제 전 약 140억엔(약 742

억원)을 벌었는데 이는 전년도 이익의 약 2.6배나 되는 것이다. 

도요보사는 Ne60(10tex) 이상의 세번수 면사와 마/폴리에스터 같은 혼방사

의 생산을 증가시켰으며 또한 생산, 운송, 재차관리를 위하여 CIM(Computer 

Integrated Manufacturing)시스템을 16개 천연섬유공장에 도임하였다. CIM 시스

템을 도입하는 것은 공장으로부터 소비자까지의 전달시간을 단축시키는 데 

대단히 효과적이다. 그러나 도요보 뿐만 아니라 다른 섬유회사들도 이익이 

곧 바로 원점으로 되어버리는데, 이는 회사의 합리화 뿐 아니라 국내 시장상

황에 의해 야기되는 것으로 1987년에 일본의 섬유소비는 전년도에 비해서 

10.6%나 감소되었다.  

 

<표 1> 일본의 섬유수입(t) 

 



대부분의 부가가치를 부여한 제품들은 단기 여행품목에 속하는데, 오늘날 

이런 제품들은 생산가가 일본보다 훨씬 낮은 아시아의 다른나라 제품들을 

이기기 위한 일본 섬유산업의 전략제품이 되었다. 일본에서 수입하는 섬유의 

양은 <표 1>에서 보듯이 최근 증가하였고 오늘날 일본은 섬유수출국에서 섬

유 수입국으로 변모하였다. 

이러한 사실에도 불구하고 섬유산업은 일본에서 여전히 중요한 산업의 하

나이다. 그렇지만 살아남기 위해서 생산비를 감소시키는 것은 끝없는 과제이

다. 그러므로 고속직기, 소로트, 3교대 작업에 적합한 생산관리 시스템을 사

용하는 것이 필요하다. 국제 섬유기계 전시회에서 보듯이 현대식 기계의 생

산성은 재래식 기계보다 훨씬 높아서 기계정지는 공장효율이 매우 큰 영향

을 미친다. 실질적인 기계의 정지시간이나 광범위한 소로트 생산에서 재료가 

달라지는 공정이나 생산을 위해서 기계를 재조정하는 데 소요되는 비가동시

간이 증가하였다. 그러므로 비가동시간을 어떻게 최소로 유지하느냐가 광범

위한 단기 여행제품을 효과적으로 생산하는 데 있어서 필수적인 요소이다. 

이러한 이유로 최근에 컴퓨터 생산관리시스템(computer aided production control 

system)들이 개발되어 일본의 섬유산업에 도입되었다. 

1987년은 일본 섬유기계산업에 좋은 한 해였는데, 전년도에 비해서 15.7% 

생산이 증가하였고 3,177억엔(약 1조 684억원)의 이익을 내었다. 일본섬유기

계연합회(Japan Textile Machinery Association)에 의하면, 생산의 약 2/3가 수출

되었는데, 이는 세계 수출시장의 15.1%를 차지하는 것이다. 생산된 기계는 

직기(672억엔, 24.6% 증가), 편성기(643억엔, 8.0% 증가), 준비공정기계(601억엔, 

11.4% 증가), 정방기(561억엔, 58.9% 증가)인데, 정방기와 직기의 성장이 큰 

이유는 천연섬유에 대한 선호도와 내수 및 수출 시장에서 재래식 직기로부

터 에어제트 또는 워터제트직기로 교체가 이루어졌기 때문이다. 



일본의 주요 섬유기계 서출시장은 아시아(1,650억엔, 64.2% 증가), 공산권

(359억엔, 34.9% 감소), 유럽(270억엔, 6.9% 감소), 그리고 북미(224억엔, 6% 감

소)였는데, 이처럼 아시아가 일본의 주수출시장인 것은 명백하다. 그러므로 

아시아 섬유산업의 상황은 일본 섬유기계산업의 미래에 중요한 역할을 할 

것이다. 

 

2. 제직을 위한 생산관리 시스템 

일본섬유기계학회(Textile Machinery Society of japan)의 직기연구 그룹(의장:T. 

Ishide 박사, IRII)은 1988년 3월 나고야에서 ‘제직공장을 위한 생산관리시스

템’이라는 제목으로 세미나를 개최하였다. Textile Institute의 일본지부도 협력

하였으며, 약 100명 정도의 공장경영자와 기술자들이 참석하였다. 도요보의 

섬유생산부 차장인 M. Aoyama씨는 실 생산에서 판매까지의 생산관리시스템

의 양상들에 대해 몇 가지를 다루고 나서 시스템 메이커인 Daiwabo joho 

system, Hokei kogyo, kasugo denki, Uster data system의 대표들과 공개토론회의 진

행을 맡았다. 토론에 참석한 사람들은 현재 그들의 생산관리시스템이 비용에 

문제가 되지 않는다면 소비자의 어떤 요구에도 대처할 수 있다고 하였다. 참

석자 가운데 한명은 너무나 많은 데이터가 수록된 다량의 논문은 피할려고 

함을 언급했고 데이터를 선택하는 것이 시스템 메이커와 구매자 모두에게 

중요한 일임을 덧붙였다. <표 2>는 1960년 10월 직기연구 그룹의 요청에 의

해 4개 메이커에서 제공한 직기 모니터링 시스템의 목록이다. 

<표 2>에 나타난 예로부터 표시되는 항목수는 사용자의 요구에 따라 증가

될 수 있음을 알 수 있다. 그러므로 어떤 항목을 선택하기 위해서는 다음 사

항들을 고려해야만 한다. 

① 목적이 무엇인가? 



② 어떤 종류의 데이터를 원하는가? 

③ 언제 데이터를 알고자 하는가? 

 

<표 2> 최근의 섬유 모니터링 시스템 

 



3. 생산관리시스템에 대한 제직기술자의 견해 

제직공장의 생산관리시스템의 현재상황은 1987년 직기연구 그룹에서 조사

하였고, Kanazawa대학의 T. Kinari씨는 <표 3>에 나타낸, 30개 제직공장을 대상

으로 설문조사하여 얻은 결과를 세미나에서 발표하였다. 

 

<표 3> 제직공장의 실태조사 

 

 

직기연구 그룹은 1987년 뿐 아니라 1983년에도 제직공장 경영자들에게 생

산관리시스템을 도입하기 이전에 목적했던 바와 시스템을 도입한 이후에 얻

어진 결과에 대에서 문의하였다. <표 4>는 목적했던 바와 얻어진 결과에 대

한 차이와 1983년과 1987년의 응답에 대한 차이를 나타낸다. 

<표 4>에서 볼 수 있듯이 시스템을 사용하여 보다 높은 생산성을 원했던 

제직공장이 1983년에는 25/14, 1987년에는 23/21이었다. 

세미나에 참석한 시스템 메이커중 하나는 소프트웨어를 개발하는 그들의 

정책에 대해서 다음과 같이 발표하였다. 

① 정기적인 보고를 얻는다; 경사정지 및 소요시간, 위사정지 및 소요시간, 

빔교환 및 소요시간 등 3가지에 대해서는 자동적으로 출력이 되고 다른 것



은 필요할 때 얻는다 

② 데이터 출력은 그래픽을 이용하여 시각적으로 나타낸다. 

 

<표 4> 시스템 도입의 목적/결과(공장수) 

 


