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이 글은 한국섬유공학회 주최 하계세미나에서 행한 특별강연 내용을 정리

한 것임. 

 

1. 우리 나라의 원화절상과 그 영향 

우리의 원화는 1970년대까지만 해도 눈부신 경제발전에도 불구하고 심한 

무역적자와 인플레이션으로 매년 큰 폭으로 그 가치가 절하되었었다. 1980년

대에 들어서면서 경제발전도 완만해지고 인플레이션도 진정기미를 보이게 

되어 원화가 치 절하도 소폭으로 지속되던 중 1985년 9월의 G5 회의를 계기

로 1985년 10월 의 미불당 893원을 정점으로 하여 원화절상의 국면에 접어

들게 되었다. 이러한 변화는 8.15해방 이후 인플레이션으로 지대한 시련을 

받아오던 우리 경제로서는 사상초유의 획기적인 일이었다. 

 

원화저상 추이  (미불 당) 

1985년  1월  830원 

10월  893원 (頂點) 

12월  890원 

1986년  12월  860원 

1987년  10월  805원 

1988년  8월  722원 

 



이와 같은 움직임 속에서 우리 산업계는 1986년, 87년에 걸쳐 미불, 금리 

및 원자재 하락의 삼저현상으로 단군이래의 호경기를 누리게 되었다. 이러한 

호경기는 미국의 보다 강한 압력을 유발하게 되어 원화절상이 점차 가속화

하게 되었다. 

1985년 9월의 G5회의는 미국의 다년간 누적된 무역적자를 해소시키기 위

하여 

일본·서독·대만·향항 등 대미무역흑자국에 대하여 통화가치절상을 유

도키로 결의하였다. 우리나라도 대미무역은 1982년 이래 약간의 흑자를 보이

고 있었으나 우리나라의 총무역수지가 적자였던 관계로 초기에는 소폭으로 

절상하였였다. 그러나 전례없는 호경기로 우리의 섬유제품 수출도 1987년에 

100억불을 돌파하기에 이르렀다. 또한 총무역수지도 1961년이래 여러 차례에 

걸친 경제개발5개년계획의 추진으로 놀랄만한 경제성장이 있었으나 우리나

라 역사상 최초로 무역흑자가 나타나 적자무역에서 흑자무역으로 전환하게 

되었다. 이럴수록 미국의 압력은 급증하여 미불당 700원 위험설 마저 떠돌고 

있으며, 우리시장의 개방요구도 날이 갈수록 강해지고 있다. 설상가상으로 

최근에 와서는 노사문제와 원자재가격앙등까지 가세하여 우리 섬유업계에는 

호황이 서서히 사라지고 앞으로의 경기에 어두운 그림자가 들기 시작하고 

있다. 그 중에서도 일부 봉제, Knit, 봉제완구업계에 서는 주문부족을 호소하

기 시작하였고 공장개선의 풍문도 흉문에 돌아다니게 되었다. 외국 Buyer들

은 한국의 원화절상과 인금인상을 들어 중·저가품의 판매선을 태국, 중공, 

파키스탄 등 후발개도국으로 돌리지 않으면 안될 때가 왔다고 공언하는 것

을 들을 수 있게 되었다. 

이와 같은 경기전망에 대비하여 대기업들은 과거 2년간의 호황으로 생긴 

경제적 여력으로 시설자동화에 적극 투자하기도 하고 위험분산을 위한 타업



종에의 다각경영을 모색하는 움직임도 있다. 그러나 대부분의 중소기업들은 

재력의 여유도 넉넉치 못하고 아이디어도 부족하여 현실 속에서 최선을 다

하거나 속수무책으로 비전도 없이 경영하고 있는 데가 많은 것 같고 급기야

는 폐쇄에 이르는 공장도 있다고 한다. 

원화절상의 수출입에 미치는 영향을 보면 수입은 환차익으로 유리하게 되

며, 반면에 수출은 환차손으로 절상폭만치 불리하게 된다. 그러므로 과거와 

같이 수출보다도 수입이 더 많은 상황에서는 원화절상이 유리하였지만 1987

년부터 수출의 비중이 수입보다 더 커진 오늘에 와서는 환차손을 보게 된다. 

우리나라의 섬유공업은 원천적으로 원면, 원모 및 원유 등 원자재를 거의 

전량 수입에 의존하고 있으며, 일부의 직기, 편성기와 염색가공기계를 국내

에서 생산하고 있으나 아 직도 많은 생산기계를 수입하고 있는 형편이므로 

원부자재와 생산시설 및 각종 기료품을 수입하기 위하여도 생산제품의 약 

2/3를 수출하지 않으면 안된다. 그리하여 과거 20여 연간 적자수출이었으나 

이를 계속하여 자금회전을 시킴으로써 큰 고용효과도 가져왔고 많은 기업들

도 성장하여 왔다. 이웃의 일본도 각종 원자재를 전량 수입에 의존하고 있음

은 우리의 형편과 같으나 소요생산시설은 거의 전량 자체조달하고 있음이 

우리보다도 유리하다. 

우리가 무역흑자를 시현하기 시작한 1987年 하반기부터 미국의 압력에 의

한 원화절상이 가속화됨에 따라 수출섬유업계의 국제경쟁력이 약화하기 시

작하여 미국 등 외국 Buyer 들이 구매선을 한국으로부터 태국, 중공, 인도, 

파키스탄 등 여러 후발개도국으로 전환하고 있음을 볼 수 있게 되어 우리나

라 섬유업계의 내일이 걱정스러워졌음이 사실이다. 

 

2. 일본의 엔화절상과 그 영향 



이와 같이 세계경제가 격변하고 있는 와중에서 지리적, 문화적, 경제적, 사

회적 면에서도 우리와 가장 유사하고, 많은 공통점을 지니고 있으면서도 통

화가치절상의 제1 target가 되고 있는 일본의 움직임을 살펴보면 우리에게 많

은 교훈을 시사해 주는 바가 있을 것으로 사료된다. 

일본의 근래의 엔화시세추이를 보면 1985年 9月 미·서독·불·영·일의 

5개국 재상에 의한 G5회의에서 미국의 누적된 무역적자해소책의 일환으로서 

여러 무역흑자국들의 통화가치절상을 개선하게 됨에 따라 세계 제일의 무역

흑자국인 일본의 엔화가 급격히 잘상하게 되었음은 주지하는 바이다. 이 당

시의 엔화시세는 미불당 242엔이었다. 수출에 큰 비중을 두고 있던 많은 중

소기업들이 도산하였으나 이에는 아랑곳없이 엔화절상이 비준되 어 불과 3

년만에 1988年 5월에는 1985年 9月 시세의 거의 반액인 미불당 120엔화로까

지 경이적인 절상이 이루어졌다. 그럼에도 불구하고 1986年의 미국의 무역적

자는 여전히 1,686억불에 이르렀으며, 이 중 34.5%에 해당하는 586억불이 대

일본무역적자로서 적자폭은 감소되지 않았다. 참고로 1986년도 일본의 구주

공동시장에 대한 무역흑자는 199 억불이었으며, 1987년도 대한국무역흑자는 

51억7,700만불이었다. 이와 같이 극심한 엔화절상에도 불구하고 일본의 무역

흑자는 1987년에도 지속되었다. 

그러면 1945년 제2차 세계대전 후의 일본의 무역수지를 대략 살펴보면 

1945~50년은 전쟁중 폭격으로 인한 생산시설의 파괴와 보유외자의 고갈, 여

러 참전국에의 전쟁배상 등으로 무역적자가 극심하여 미국원조로서 겨우 명

맥을 유지할 수 있을 정도에 불과하였다. 

1951~55년은 계속되는 전후경제로 무역적자를 면할 길이 없었으나 중국대

륙의 공산화 와 때를 같이하여 발발한 한국동란 등 급격한 국제정세의 변화

는 일본의 극동에 있어서 



의 국제적 지위에 유리하게 작용하여 미국의 적극적인 지원과 한국동란의 

특수경기는 일본경제의 복흥에 결정적인 작용을 하였다. 

1956~65년에는 일본경제가 고도성장기에 진입하여 무역수지도 대체로 균

형을 유지하게 되면서 경제가 안정을 갖추게 되었다. 

1966년부터 현재까지 일본은 무역수지에 있어서 흑자를 유지하여 과거20

여년간의 누적흑자는 일본을 세계열강의 대열에 낄 수 있게 하였다. 

앤화절상 발자취를 더듬어 보면 1960년대에는 미불당 360엔으로 고정되어 

있었다. 

일본의 경제는 안정되었고 무역수지도 균형에서 흑자주기로 안착되었었다. 

1971년 수년간 지속되어 오던 월남전 등의 부담으로 고전중의 미국은 Nixon

대통령으로 하여금 국제통화위기선언을 하게 되었고, 이를 기점으로 무역흑

자국들의 통화가치절상이 시작되었다. 때마침 1973년에 제 1차 석유파동이 

있었고 l979년엔 제 2차 석유파동을 겪게 된다. 1985년 9월 G5회의개최 당시

에 미불당 242엔이었으므로 1971년부터 15년간에 미불당 360엔이 242엔으로 

절상되었다. 다시 말하면 15년간에 서서히 미불당 통화가치가 약 1/3 절상되

었다. 그럼에도 불구하고 일본의 총무역수지나 대미무역수지에 있어서 여전

히 흑자기조가 유지돼 왔다. 미국의 무역수지가 별로 개선되지 않자 1985년 

9월 G5 회의에서 “환산조정에 의한 대외무역 불균형시정”이 결의되어 후

전보다도 훨씬 강하게 무역흑자국들의 통화가치절상이 시행되었다. 이때부터 

일본의 엔화는 세인 을 놀라게 할 정도로 급속히 절상되었다. 그리하여 “엔

고가 진전되면 일본산업계의 국제경쟁력이 절상폭만치 저하하여 수출은 감

소하고 수입은 증가할 것이므로 일본의 무역흑자는 감소할 것”이 기대되었

다. 

 



<표 1> 일·한화의 미불당절상비교 

 

 

<표 1>에서 보는 바와 같이 우리나라 산업은 20%정도의 원화절상에도 적

지 않은 타격을 받고 있는데, 같은 기간에 일본은 우리의 2억 이상인 약 

50%의 절상, 1971년 당시에 비하면 약 65% 이상으로, 이와 같은 충격을 극복

하지 못한 일부 중소기업들은 도산하 였으나, 일본산업의 무역수지는 표 2에

서 보는 바와 같이 1987년의 무역수지는 86년보다도 70여억불이 감소한 942

억불을 모여 1981년 이래 최고 둔화현상을 보였다. 극심한 엔화절상에도 불

구하고 일본의 무역규모나 흑자폭의 축소는 훨씬 기대치에 미급한 현상을 

보이고 있다. 

 
<표 2> 1987 회계연도 무역수지(일본) 

(1987.4~1988.3) 
                        (단위 : 억 달러) 

 
무역흑자는 86년보다 70여억불 감소한 942억불로서 81년이래 최고의 둔화현상. 

엔화절상 불구 무역규모, 흑자폭 기대미급 



그러면 일본산업을 어떻게 지대한 엔화절상을 흡수, 소화하여 후전의 수출

규모나 무역흑자폭을 지대하고 있을까. 

<표 3>을 보면 1985년 9월의 전제조업평균채산환율이 미불당 226.40 엔이

었는데 1987년 4월의 채산환율은 145.60엔으로 80.80엔 절상되었다. 이 절상폭

중 50.70엔은 수출가격은 인하하여 구매선에게 부담시켰으며 나머지30.10 엔은 

각종 수입원폭원재의 환차익, 생산원가절감, 이윤의 축소 등을 가격을 절감

하여 수출채산성을 유지하고 있다.  

 

<표 3> 일본의 산업별 엔화절상에 대한 수출채산환율 개선 상황 

                                                  (단위 : 엔/달러, 엔) 

 
* 화학제품, 철강, 비철금속 등 수입원자재 의존형 산업 

가격전가＜가격절감 

* 섬유: 가격전가=판가절감 

 

섬유제품의 경우는 채산환율이 70.40엔 절상되었으며 이의 소화내역은 33엔

이 가격에 전가되었고, 37. 40엔이 가격절감 되었음을 보여준다. 가격절감이 가



격전가보다 약간 크나 대체로 반반씩 소화되고 있음을 알 수 있다. 

참고로 다른 산업들을 보면 원재료를 수입에 의존하는 화학제품, 철강, 비

철금속 등 산업은 가격전가보다도 가격절감의 비중이 크고, 지류, 일반기계, 

전기기계 자동차, 정밀기계 들 비교적 국제경쟁력이 높은 산업들은 가격절감

보다도 구매선에의 가격전가쪽의 비중이 더 높음을 알 수 있다. 

여기서 일본의 산업별 무역수지에 있어서의 손익분기환율을 보면 표 4와 

같다. 1987년 4월시점에서 제조업 평균이 미불당 100엔인데 이 무렵의 엔화

환율은 1987년 3월에 미불당 150엔을 돌파하여 140엔臺에 진입하였을 때으

므로 손익분기환율까지는 40여엔의 여유가 있다. 섬유는 자동차와 이 한계환

율이 타사업보다 높은 편이나 한계환율까지는 30여엔의 여유가 있음을 알 

수 있다. 

 

<표 4> 일본의 산업멸 한계환율 

 
주) 한계환율의 계산에 관해서는, <표 1>에서 87년 4월 시점의 채산환율을 구한 식의 이익율

에 관하여 영업이익율 대신 변동비 공제후 이익(판가액-원재료비)율을 대입하여 구했다. 



생각해 보면 가격전가는 수출가격을 올려서 수출하는 것이므로 구매자로 

하여금 값을 더 주고라도 사게끔 하여야 하므로 그만치 품질이 좋든지, 또는 

다른 곳에서는 살 수 없는 상품이라야만 할 수 있다. 이러한 상황은 주로 기

술의 뒷받침으로서 이루어질 수 있다. 

円高가 일본의 여러 기업에 미치는 주요영향을 살펴보면 부정적인 측면에

서는 첫째로 수출기업에 있어서 수출가격의 상대적인 상승이 불가피하며, 상

승폭에 따라서 수출물량의 감소가 뒤따르게 된다. 

둘째로는 수입가격이 상대적으로 하락하게 되므로 수입물량이 증가하게 

된다.  

셋째로는 수출기업들이 수출이 환차순으로 불리해짐에 다라 국내판가를 

강화하게 될 서이므로 내수시장에 있어서의 경쟁이 치열해 질 것이다. 

반면에 기업에 미치는 주요결정적 영향을 들어보면 첫째로는 수입가격이 

절상폭에 따라 하락하게 되므로 국내수요를 촉진하게 될 것이며, 둘째로는 

수입의존도가 큰 기업의 가격경쟁력이 상승하며, 셋째로는 해외로부터의 구

매력이 증대하게 된다. 

 

3. 일본산업의 엔고에의 대응전략 

일본기업들은 엔고의 결정적, 부정적 영향을 자기기업의 형편에 맞게 잘 

활용하고들 있는데 그 요소를 열거해보면 다음과 같다. 

1) 국내판가강화 

2) 부품·재료 등 해외조달증대 

3) 해외현지생산 

4) 하청·계열기업으로의 가격부담분산 

5) 수출가격인하·생산원가절감 



6) 비가격경쟁력강화 

7) 생산·경영합리화, 생산성제고 

8) 기술개발·차별화상품개발, 고급화 

9) 장기적 응용·기초분야투자지속 

이들 대응전략중 1~4항은 대체로 영업이나 구매활동에 관한 전략들이며, 

5~9항의 대응전략은 기술의 기반 위에서 이루어질 수 있는 중장기전략들로

서 기술을 매우 중요시 하고 있음을 알 수 있다. 

일본의 산업별 기업들의 엔고에의 대응책을 조사한 결과가 <표 5>에 나와

있다. 이에 의하면 전산업중 엔고에 대응하기 위하여 원가절감책을 강화하겠

다는 기업이 26%로 가장 많고, 엔고에도 불구하고 “큰 변동 없다.”는 기업이 

25.4%로 약 1/4을 점하고 있음은 주목할만 하다. 섬유산업에 있어서는 “큰 

변동 없다.”가 28.8%로 전산업 중에서도 가장 큰 비중을 점하고 있다. 다음

이 “채산이 안 맞는 제품생산의 정리”로 26%, 그 다음이 “원자절감책의 강

화”로 19.2%이다. 그리고 “기술개발속도의 단축”이 전혀 없는 것은 모든 섬

유기업들이 기술개발의 중요성을 깊이 인식하고 계속해서 기술개발을 추진

하고 있음을 엿볼 수 있게 한다. 

다음으로 <표 6>에서 엔고현황에서의 모기업과 하청기업간의 관계를 알아 

보겠다. 일본은 우리나라보다도 분업화가 잘 되어 있는데, 이들의 관계를 알

아보는 것도 우리에게 참고가 될 것으로 생각된다. 모기업들은 하청기업에게 

“단가인하”의 요구가 61.3%로서 가장 크고, 다음이 “품질. 향상” “납기엄수” 

등으로 되어 있음을 알 수 있다. 

일본기업들의 여러 대응전략중 기술관리전략을 살펴 보겠다. 

일본기업들이 급격한 엔고로 큰 곤란을 당하면서 이러한 시련을 극복하기 

위하여 여러 영업활동에서고 대책을 세우고 있으나 이것보다도 근원적인 기



술의 관리전략을 더욱 진지하게 추진하고 있다. 먼저 현재 보유하고 있는 기

존 기술을 축적 활용하고 더 나아가서는 중장기정책으로서 신기술개발도 등

한히 안하고 추진함으로써 약화된 국제경쟁력을 회복시키는 방안으로 연구

개발에의 투자를 증액하고 있는 사례를 볼 수 있다. 

 
<표 5> 산업별 모기업의 대응책 

 
 

<표 6> 앞으로 상상되는 모기업의 하청기업에 대한 요구 

 



일본굴지의 화섬메이커인 제인은 엔고를 계기로 R&D투자를 6% 증액하였

다고 하고, 日本鋼管은 15% 증액하였으며, 천기제철은 일반종업원을 감원하

면서도 R&D요원들은 도리어 증원하였다고 한다. 

이러한 R&D는 기업이 단독으로 수행하기도 하지만 업계에서 공동으로 개

발하기도 하고 큰 project는 정부주도의 R&D에 참여하여 연구하기도 한다고 

한다. 

 

4. 일본산업의 기술발전 

일본산업의 기술발전의 특징을 살펴보면 2차대전의 전재복구를 끝내고 고

도성장을 이루게 된 1950년, 1960년대에는 대전중 세계무대에서 고립되어 전

쟁에만 몰두하였기 때문에 歐美先進國보다 낙후된 기술을 적극적으로 도입

하였다. 

이와 같이 적극적으로 구미선진기술을 도입하여 이들 기술을 충분히 소화

한 다음에는 이 기술을 응용하고 개선하여 자체기술로 발전 토착화시켰다. 

이 당시의 일본공업의 기반은 재래의 중화학공업으로서 “중후장대”를 지향

하고 있었다고 할 수 있겠다. 이와 같은 Pattern으로 고도성장을 이룩하면서 

무역수지의 적자를 균형으로, 균형을 흑자로까지 발전시키면서 경제안정을 

달성할 수 있었다. 

1970년대에 접어들면서 일본의 산업은 엔화절상의 시작과 2차에 걸친 석

유파동 등 적지 않은 시련을 극복하여 무역흑자를 유지해오던 중 1985년 9

월 이후의 가속화된 엔화절상을 맞이하게 된다. 이와 같은 곤경 속에서 그간 

적극적으로 투자해 오던 첨단기술의 하나인 Microelectronics기술이 1970년대 

후반부터 급속히 발전함으로써 대규모집적회로(LSI)가 드디어 실용화하게 되

었다. 여기에, 각종 유압장치나 고정밀기계 등의 염가생산가능 등이 곁들여



져 Micro-computer나 Robot가 급속도로 발전하여 이들의 전산업의 응용은 

“輕薄短小”화를 가능케 함으로써 

·생산원가절감 

·자동화·고성능화로 부가가치화 

·첨단기술의 독점 

을 가능케 하였다. 이로서 국제경쟁력이 회복되어 무역흑자를 지속할 수 

있었다. 

참고로 일본자동차공업에서의 국제경쟁력회복의 사례를 소개해 본다 

1) Toyoda의 표준적 중형차는 종전에는 약 10개의 Micro-processor를 사용하

고 있었는데 1986년 9월부터 발매한 Crown 차는 30여개의 Micro-processor를 

도입함으로써 보다 자동화·고성능화하였다. 

 

2) 차체 Press-line작업 

종전에는 초대형 Press 5대를 직렬로 배열하여 차체를 Press하였다. 그런데 

Option에 따라 차체의 모양을 약간씩 달리하여야 하기 때문에 이 변경을 위

하여 Press금형을 교체하여야 하는데 과법에는 5명의 종업원이 약 반일 작업

해야 가능하였다. 이것을 Robot를 이용함으로써 2~3분이면 교체작업을 완료

할 수 있게 되어 Option에 따른 다품종소량생산이 근속화 되었다. 

 

3) Toyoda관리방식은 이미 공표되어 있으나 여러 요점중 하나인 No stock, 

Just in time 관리방식에 있어서 각종 부품을 자회사나 하청공장에 발주함에 

있어서 발주서류 대신 자기Tape나 Disc로 발주하면 Computer로 생산Program

을 작성하여 적시에 생산하여, 적시에 발송할 수 있게 됨으로써 계열회사도 

공장재고를 갖지 않으며, 매회사도 재고를 갖지 않게 되었으므로 불필요한 



생산제품의 축적이나 창고관리 등의 변잡성을 피할 수 있다고 한다. 

이와 같은 Micro-processor나 Robot의 활용을 1970년대 이래 침체를 할 수 

없었던 일본중화학공업에 새로운 활기를 불어 넣어 바야흐로 “新重厚長大” 

산업시대도래를 예언하고 있다. 

다음으로는 일본의 모든 산업기술이 균형있는 발전을 해 왔다. 여기에는 

일본의 중립국으로서 미국의 핵우산 밑에서 거의 군비부담없이 모든 평화산

업의 발전에만 진력할 수 있었다는 점도 간과할 수 없겠다. 성숙된 각 산업

기술은 상호융합하여 새로운 기술을 창출해 내고 있다고 일본은 주장하고 

있다. 한국, 대만 등 중선국들이 이식된 도입기술로서 일본을 바짝 추격하고 

있으나 이들 도입된 기술에 한하고 있으며 자체의 균형된 각종 기술을 보유

치 못하고 있을 뿐만 아니라 이들을 융합하여 새로운 기술을 창출해낼 만한 

연구개발능력을 갖고 있지 못하다는 사실을 그들은 잘 알고 있어, 이 

Technology fusion(기술융합)을 일본이 큰 힘으로 자부하고 있다. 이의 좋은 예

로서 Mechanics와 Electronics가 융합하여 새로운 Mechatronics를 형성하였다. 

이 외에도 크고 작은 발표되지 않은 Technology fusion은 많다고 한다. 

또 하나의 일본의 강점은 이공계교육이다. 세계에서 으뜸가는 교육보급율

은 質·量 모든 면에서 다른 나라의 追跡을 不許할 것이다. 또한 전후 수십

년간 막대한 R&D에의 투자를 꾸준히 실천해 왔으므로 첨단기술의 Hard 및 

Software 보급이 대기업뿐만 아니라 중소기업에까지도 잘 보급되고 있다. 특

히 1970년대 이래의 여러 시련은 첫째는 “살아 남기 위하여” 극복하였으나, 

그 다음에는 “경쟁력을 회복하기 위하여” 대기업, 중소기업 할 것 없이 모두 

필사의 노력을 경주하여 낙오자들을 도산하였으나, 시련을 극복할 수 있었던 

기업들은 활기를 되찾고 있다. 이리하여 대기업뿐만 아니라 중소기업들도 자

체고유기술개발능력도 갖춘 강한 생존력을 보유하고 있으며, 이것이 바로 일



본산업의 석유파동이나 엔화절상을 극복하면서 발전을 지속할 수 있는 힘이

라고 하고 있다. 

대기업은 물론 중소기업까지도 자체고유기술을 개발하고 첨단기술을 흡수

소화 할 능력을 갖추려면 연구개발시설도 중요하겠지만 그것보다도 우수한 

자질의 기술자를 확보하고 있어야 하는 것이 중요한데, 그러면 일본의 기술

교육의 현황을 알아 보겠다. 

일본의 대학공학부에서 1960년경에는 년 1만수천면의 졸업생을 배출하고 

있었는데 1980년대에는 년 9만명정도를 배출하여 기업에 공급하고 있으니 

그 수는 엄청나서 중소기업에까지 잘 보급되어 있다. 또한 졸업생의 자질은 

기계공학을 전공하면서도 전자공학도 수강하고 있으며 졸업논문의 면접시험

에 있어서도 30년 전에는 자동차 Engine도면이 주제였으나 현재는 자동기계, 

Robot 구조도면이 1/3, Computer제어전자회로가 1/3, soft ware의 Program이 1/3

을 점하고 있다고 한다. 이 졸업생들이 충분한 실험·실습을 통하여 학교교

육의 “즉응력”이 뛰어나다고 한다. 그리고 대학간의 격차가 심하지 않다고 

한다. 

과학기술분야 교육을 살펴 보면 그 나라의 과학기술의 장래를 예측할 수 

있다고 한다. 일본의 과학기술에 대한 교육이 양으로나 질로서나 우수하므로 

밝은 미래를 기대할 수 있다고 일본사람들은 자부하고 있다. 

 

5. 일본섬유공업의 기술발전 

1945년 제2차 세계대전에서 패전하였을 당시 잔재 섬유생산시설은 紡機 

약 200만추였다. 전쟁중에는 선진국과의 교류가 사절되어 섬유기술의 발전동

향을 알 길도 없었고 戰時에는 온 국력이 전쟁에 집중되어 섬유기술의 발전

은 等閑히 되었다. 패전후에도 회사혼란과 경제의 궁핍 등으로 섬유기술의 



낙후를 만할 길이 없었다. 

전재복구를 일단락짓고 한국동란의 特需景氣로 활기를 되찾은 일본섬유업

계는 섬유기술의 낙후를 만회하기 위하여 1951년 일본방적협회에서 일본면

업기술연구소를 사단법인체로 설립하고 대학·연구기관에 위탁연구를 시작

하였다. 또한 이 해에 동해레이온은 미국 Dupont사의 Nylon 6 특허를 도입하

였으며, 1953년에 일본레이온이 스위스의 인벤타사와 Nylon의 기술제휴를 하

게 된다. 

1954년에 일본방적협회 기술위원회는 전후최초로 미국섬유공업관찰단을 

파견하여 시찰한 결과 일본과 미국과의 섬유공업의 기술격차가 예상 이상으

로 너무나 큰 데에 놀랐으며 이로 인하여 섬유공업의 낙후를 만회하기 위하

여 선진기술의 도입과 기술개발투자를 적극화 하였다. 

주요기술도입을 소개하면 1956년에는 住反化學이 American Cyanamid Co.의 

Acryl 제조기술을, 1975년에는 동해레이온과 제국인원이 영국의 ICI사로부터 

Polyester 생산기술을 도입하고 있다. 섬유기술에 있어서도 1960년에 村田는 

스웨덴의 멕스보사로부터 에어 제트직기기술을 도입하였으며, 1964년에는 벨

기에의 길포스사와 오토 와인더 기술을 제휴하였다. 石川製作所는 1966년에 

미국의 드레이퍼사 기술로 레피어직기를 생산하기 시작하였으며, 풍전는 체

코의 인베스타사와 기술제휴하여 1967년부터 BD 200 OE정방기를 생산하기 

시작하였다. 

기술개발에 있어서도 일본면업기술연구소는 방적, 직포, 혼방, 가공뿐만 아

니라 원료, 제품, 섬유의 개질 등에 관한 연구를 1951년부터 1962년까지 대

학에 87건, 대학부설연구소에 4건, 국립연구소에 5건, 기타 6건 합계 102건의 

연구를 위탁하여 많은 성과를 올렸다.  

기업에서도 기술개발이 활발히 추진되었다. 東洋紡은 1956년 풍화와 공동



으로 연속자동방적 CASS방식을 완성하고 1960년에 공개하였다. 1962년에 

CASS방식의 濱松工場을 건설하고 미국 Saco Lowell사에 CASS방식기술을 수

출하는데 성공하였다. 이에 剌戟받은 다른 대면방회사들은 섬유기계 메이커

와 공동으로 또는 단독으로 보유기술을 총동원하여 독자적인 연속자동방적

장치를 개발하여 발표하기에 이르렀는데 이들을 소개하면 다음과 같다. 

1963년에 日東紡은 OM사와 공동으로 NASS식 방적법을 개발하여 발표하

였고, 同年에 吳羽紡은 단독으로 KMS사 방적법을 발표하였다. 1964년에는 豐
田紡이 풍전자동직기Co.와 공동으로 TAS방식을, 大和紡은 OM사, OKK사와 

DASS방식을 발표하였다. 1966년에는 都築紡이 TNS방식을 발표하고 면사 20

번수생산을 시작하였고 倉敷紡도 KATS방식을 발표하였다. 1968년에는 鐘紡

이 KAPS방식을, 일본방은 NACS방식을 발표하고 있다. 

여기서 우리가 주목해야 할 점은 일본의 많은 면방공장들이 섬유기계 메

이커가 만들어 준 기계를 사용하여 섬유제품을 생산하고만 있는게 아니라, 

제품의 고품질화, 고부가가치와, 고생산성화 등을 위하여 주어진 시설을 잘 

보전하고 가동하면서 기계나 장치를 개선하고 개량하여 발전에 발전을 거듭

하고 있다는 사실이다. 

우리나라의 섬유기술자는 주어진 시설 또는 여러 기계중 우수한 성능의 

기계를 선정하여 이를 잘 가동하는 것에 만족하며, 기계분야는 불가침의 성

역으로 단념하고 있음을 본다. 2차에 걸친 석유파동에 있어서도 우리나라는 

선진숙의 각종 에너지 절감방안을 외국문헌을 보고 소개하였을 뿐이고 우리 

섬유기술자는 주어진 시설, 주어진 약품, 주어진 조건에서 불량이나 조작상

의 손실을 줄이거나 그렇지 않으면 선진국에서 개발한 에너지 절감형시설을 

비싼 돈을 주고 사오는 것으로 안주하고 있었지 않나 생각된다. 우리 섬유기

술자들이 이러한 기술수준에서 탈피하지 못하는 것도 생각해보면 섬유공업



의 외형적인 급속도의 발전, 학교교육의 부실, 섬유화학이나 섬유기계 등 관

련공업발전의 불균형과 실험, 실습, R&D 등의 등한시 등 여러 원인이 복합되

어 있는 것으로 사료된다. 

전후 40년간의 일본면방직공정의 주요 합리화사항을 <표 7>에 소개한다. 

이 표에서 노동 및 기계생산성과 전력원단위의 발전추세가 계수로서 一目瞭

然하게 제시되어 있으나 고품질화 고부가가치화, 다양화, 원가절감 등 계수

화가 어려운 특성들의 많은 발전이 있었다는 사실을 간과해서는 안된다. 

1970년대 이후의 일본섬유업계동향을 살펴 보면 그간의 고도발전으로 인

건비상승도 상당한 비중을 占하게 되었으며, 엔화절상으로 부담이 가중하던 

판국에 1973년 제1차 석유파동을 겪게 되었다. 이리하여 일본을 맹렬이 추격

하고 있는 한국을 비롯한 태만, 香港등 후발개도국과의 국제경쟁에서의 승산

에 위협을 느끼게 되자 纖維産業斜陽論이 대두되어 일본의 官界, 경제계 및 

언론계에서 거론하기에 이르렀다. 이 사양론의 主論旨는 

첫째는 “섬유산업은 기술적으로 성숙된 산업으로서 기술혁신의 가능성이 

적다”는 것이다. 다시 말하면 화섬방사, 방적, 제포, 염색가공, 봉제 등의 기

술에서 더 이상의 획기적 발전을 기대할 수 없으므로 더 이상의 투자는 바

람직하지 않다는 말이다. 

둘째로는 “섬유산업은 노동집약형을 면 할 수 없으므로 인건비가 저렴한 

후발국과 경쟁할 수 없다”는 것으로서 섬유산업과 같은 노동집약적이고 비

교적 기술수준이 낮은 산업은 국제분업원칙에 따라 후발개도국에 移讓되어

야 한다는 것이다. 

이러한 여론 속에서 일본정부는 섬유공업심의회로 하여금 국내외의 섬유

산업의 정세를 조사분석하여 향후의 일본섬유산업의 진로를 제시토록 하였

다. 이 조사보고는 결론에서 



첫째로 일본섬유산업의 생산기술력은 일부 개도국으로부터 위협을 받고 

있기는 하나 아직 우위에 있으며 특히 신기술, 신제품에 대한 연구개발력은 

월등하게 우위에 있어 향후 상당기간 상당한 기술격차를 유지할 수 있다. 연

구개발력에 있어서는 7개소의 국립연구기관, 42개소의 공공연구기관, 기타 다

수의 기업연구소뿐만 아니라 중소기업들의 차별화제품개발능력이나 첨단기

술의 활용능력에 있어서도 여러 후발국들보다 우위에 있음을 확인하였다. 

둘째로 섬유기술에 첨단기술을 도입함으로써 기술혁신을 유도할 수 있는 

가능성이 크다. 이미 Micro-processor나 Sensor 등 섬유기계에 도입되어 자동

화, 고성능화 등을 상당수준까지 성공시키고 있으며, 장차는 Biotechnology, 

화학, 금속 등 첨단기술을 적극 도입할 수 있는 가능성이 있다. 그럼으로써 

노동집약형에서 지식집약형산업으로 전환을 이룰 수 있으며, 후발국의 추격

도 상당기간 따돌릴 수 있을 것이다. 

셋째로는 일본경제의 종합적 우위성이다. 과거 20여년간의 회사안정과 경

제흑자로 상당한 재력이 축적되어 있어 일본섬유산업의 국제경쟁력도 보강

되어 시련에 대한 내구력이나 중장기 Project의 섬유력도 보유하고 있다. 

라고 上申하고 있다. 일본섬유업계가 중첩되는 가혹한 상황변화에 적응할 

수 없는 기업의 퇴진을 불가피한 것으로 보면서도, 상술한 바와 같은 일본의 

강점을 충분히 살릴 수 있어 적응력이 있는 기업에게는 여전히 번영의 기회

가 있다고 전망하였다. 

이와 같은 결론에 따라 일본섬유산업의 사양론은 소멸되고 보다 더 적극

적인 R&D에의 투자가 추진되어 2차에 걸친 석유파동도 무난히 극복할 수 

있었으며, 1985년 9월부터의 급격한 엔화절상에도 많은 기업들이 아무런 동

요도 없이 견실한 경영을 지속하고 있다. 

 



<표 7> 일본의 면방직공정의 주요 합리화항목(전후 40년) 

 



이와 같은 흐름은 그간 일본에서 산업·정부·학계가 공동으로 아래의 방

대한 연구개발을 추진하고 있는 데에서도 엿볼 수 있다. 

○ 자동봉제 System 

○ 고효율 합성제조 Process 

○ 쾌적성 합섬의 가공기술 

○ 혁신적 방적법 

 

<표 8> 섬유산업 기술혁신의 추이 

 



<표 8>에서 보는 바와 같이 이들 Project는 매우 방대하고 혁신적인 R&D

과제들로서 업계만의 자발적인 투자만으로는 추진하기 어려웠던 것을 정부

가 직접 투자함으로써 일본의 섬유업계에는 다시 활력이 소생하여 추종국들

에 대한 우위고수에 자신감을 갖게 되었다고 한다. 

 

6. 일본섬유산업의 진로 

전술한 바와 같이 일본은 섬유기술이 충분히 새로운 도약의 가능성을 내

포하고 있다고 보고 있다. 또한 섬유산업은 본래 거대하며, 원료인 섬유로부

터 완제품에 이르기까지 多樣多岐할 뿐만 아니라, 개성적, 사회적, 감성적 등 

많은 요인에 따라 항상 유동적이며, 세계인구의 꾸준한 증가추세, 소득수준

의 향상 등에 의한 衣料用 섬유수요와 非衣料用 섬유의 수요도 급증하고 있

어 세계시장에서의 수위만 잘 유지하면 쇄퇴하지 않을 것으로 전망하고 있

다. 

일본이 섬유기술의 우위를 고정하기 위한 발전방향을 요약하면 다음과 같

다. 

 

가. 철저한 자동화, 무인화의 실현 

후발국의 저렴한 인건비에 대항하기 위하여는 자동화, 무인화로서 노동집

약형에서 탈피하려 하고 있다. 전술한 바와 같이 이미 1960년을 전후하여 많

은 면방회사들이 각자 독자적인 연속자동방적방식을 개발하였으나 당시로서

는 주로 기계적 기구에 의존하였으므로 고장도 잦고 효율이나 회전속도도 

떨어져 경제성이나 범용성에서 약점이 있어, 상품화나 보급이 잘 안된 것으

로 안다. 그러나 LSI가 출현하고부터는 Robot의 적극적인 활용 등으로 보다 

저렴하고 간편하면서도 성능이 우수하게 개량되어 일부 면방공장이나 제직



공장의 무인화가 성공하였다고 한다. 이에 머물지 않고 많은 노동력이 불가

피한 것으로 생각되어 오던 봉제공장의 무인화도 능동적으로 연구하고 있다. 

 

나. 卽時受注生産에의 접근 

섬유제품의 수요는 더욱 다양화, 개성화, 고급화됨에 따라 다품종소로트 

단사이클화의 길을 걷게 되므로 Computer나 Robot의 활용 등으로 많은 소비

자의 욕구를 신속히 파악하여 충족시켜 주어야 하며 정보집약적, 지식집약적 

공업화가 추진될 것이다. 그럼으로써 고부가가치화를 지향할 수 있다. 

 

다. 신소재개발, 실용화, Fashion화로 수요확대 

의류분야에 있어서는 세계인구의 점증추세뿐만 아니라 세계적인 생활수준

향상도 있어 비록 算術級數的이기는 하나 섬유제품의 소비도 점증할 것이 

확실시된다. 

의복이 원래 자체보호기능에서 출발되었으나 활용문화수준이 향상됨에 따

라 의식이나 자기표현의 감성적 가치가 향상하여 성별, 연령, 소득, 직업, 생

활무대, 풍토, 사회적 관습, 國際化潮流 등이 상호 교차하여 섬유제품은 다양

성, 다변성으로 변화무상하다고 볼 수 있다. 그러면서도 창의적 큰 흐름이 

Fashion으로서 나타나는 세계 Fashion의 震源地로서 Paris, Milano, New York를 

들 수 있으며 여기에 동양의 Fashion중심지로서 Tokyo가 등장하려 하고 있다. 

이와 같은 움직임은 거대한 경제력을 배경으로 하여 문화적 영향력을 행사

하려 하는 것이다. 세계적인 Fashion을 창출할 수만 있게 되면 섬유제품은 기

능적 제품에서 대중문화예술적 제품으로의 변신을 이루게 되므로, 따라서 부

가가치도 크게 높일 수 있고 새로운 수요도 창출할 수 있게 된다. 

본래 일본의 섬유공업계에서는 사, 포의 생산기술에 치중하고 의류나 



Fashion에 직접 참여하지 않았었으나, 인건비상승이나 후발국의 추격으로 섬

유제품의 고급화, 다양화와 이에 따르는 유행의 단Cycle화 등의 추세와 히트 

의류의 세계적 유행현상 등을 감안하지 않을 수 없게 되었다. 그리하여 1970

년대부터 사, 포생산업자들도, 의류제조업이나 Fashion계에 적극 참여하기에 

이르렀다. 그리하여 침체국면에 있던 일본섬유업계에 새로운 활력을 불어넣

게 되었다. 

이 무렵 일본 각종 매스컴들은 새로이 대두된 Fashion분야를 모두 Topic으

로 다루고 이의 중요성을 역설하였다. 여기서 우리가 주의해야 하는 것은 과

거의 섬유공업발전책이 섬유기술에만 치중하여 오던 것에 Fashion이 추가되

었다는 사실이다. Fashion이 섬유기술과 대체하게 된 것이 아니라 오히려 

Fashion에게도 기술의 Back-up이 필요하다는 점이다. 우리나라에서는 일본의 

이러한 동향을 보고 섬유공업발전책으로서 Fashion을 중요시하게 됨에 따라 

기술을 경시하려는 경향이 있는데 이는 위험한 오류라고 생각한다. 

비의류분야에 있어서도 항공, 우주, 해양, 토목, 의료, 전자, 화학 등 他산

업분야에 있어서의 섬유제품의 수요를 창출해 왔고, 앞으로도 계속 연구개발

력을 여기에 집중시키고 있다. 사용목적에 따라 특수한 형태, 기능, 특성 등

을 요구하게 되므로 이들 요구를 충족시킬 수 있는 신소재, 신기능의 제품을 

개발하기 위하여 최신의 과학기술이 동원되어야 한다. 이리하여 개발된 신제

품은 당연히 부가가치제품이 될 것이며, 상당기간 생산기술을 독점할 수 있

어 후발국의 추격이나 엔화절상을 두려워 할 필요도 없다. 이러한 기술이 깊

고 높을수록 또한 많이 축적되어 있을수록 기업이건 나라이건 국제시장에서

의 경쟁력은 훨씬 강해진다. 

근래에 와서는 일본이나 구미선진국들도 후발국의 추격에 시달림을 받고 

있어 부매랑 효과를 두려워하는 나머지 최신기술의 후발국 박애를 노골적으



로 기피하고 있다. 그런데 우리나라와 같이 선진국으로부터 이전된 기술에만 

의존하고 있으면 후발국의 추격을 따돌릴 수가 없다. 왜냐하면 우리는 스스

로 고유의 기술을 개발할 능력이 없는데 선진국에서는 우리에게 기술이전을 

안해주면서, 1960년대의 한국과 같이 후발국들에게 기술이전을 해주고 있기 

때문에 이들 후발국들이 우리를 추격해 오는 것은 날이 갈수록 치열해진다. 

우리는 이러한 상황을 깊이 깨달아야 한다. 

 

7. 우리나라 섬유공업의 당면과제 

우리의 섬유업계는 그간의 삼저호황이 삼고불황으로 반전함에 따라 상당

한 불안을 느끼고 있다. 

이러한 상황에서 침체해가는 경기를 다시 부양시키고 나날이 약화하고 있

는 국제경쟁력을 소생시킬 수는 없을까? 잊어버릴만 하면 표면화하는 섬유

산업의 사양론을 완전히 불식해 버릴 수는 없을까? 이렇게 하려면 무엇을 

어떻게 하면 될까? 

경기부양책이나 경쟁력강화책으로 금융지수, 세제개선, 노후구기의 교체, 

原資材確保策支授등도 있겠으나 이들은 대체로 단기적이건, 즉효적 처방이라

고 사료된다. 일본이 1973년과 79년의 2차에 걸친 석유파동에 1970년대서부

터 일기시작한 엔화절상이 1985년 9월 이후에는 세인을 놀라게 할만치 빠른 

속도로 暴勝勢마저 보였음에도 동요치 않고 무역흑자을 보이고 있는 그 힘

의 원천은 과연 무엇인가? 

이러한 의문을 품고 우리 섬유기술의 실상을 일본과 비교하여 보면 너무

나 차원이 틀린다는 사실을 깨닫게 된다. 

이 글에서는 제2차 세계대전 이후를 주로 다루기는 하였으나, 그 이전으로 

거슬러 올라가면 일본의 대전 이전에 이미 전함, 항공, 모함, 각종 비행기, 



전차 등 최신식기를 자력으로 생산할 수 있는 중공업을 보유하고 있었고, 비

록 빛을 못 보았으나 원자탄, Radar 등 혁신식기의 연구도 강력이 추진하였었

다. 인조섬유분야에서도 독일의 Viscose rayon의 출현에 자극받아 1940년을 전

후하여 PVA섬유, Polyamid섬유, Acryl-nitril섬유도 연구하기 시작하였었다는 문

헌이 있다. 방적, 제직분야에 있어서도 2차대전 전에 이미 대부분의 생산기

계, 각종 기료품 등을 거의 완전국산화하였으며, 면사포에 있어서도 세계시

장에서 영국을 물리치고 세계제일의 수출국으로서 아시아시장을 석권하기도 

하였었다. 그러한 일본이 제2차대전에서 패전함으로써 혼란과 궁핍속에서 과

학기술에서의 열세가 敗因이었음을 뼈저리게 느꼈던 것도 사실이다. 전후복

구에 있어서 그들은 산업을 그리고 과학기술을 復興시키는 방법을 잘 알고 

있었다. 다행히 중립국으로서 미국의 핵양산 밑에서 오직 평화산업의 復興에

매진할 수 있는 辛運도 차지하였다. 여기에 물론 일본을 領導하는 지도자들

의 청렴결백과 탁월한 영도력, 부지런하고 성실한 국민성, 근검절약의 기풍 

등이 모두 뭉쳐서 오늘의 발전을 달성할 수 있었다고 본다. 

일본은 전후 꾸준히 중장기기술개발 및 고급두뇌의 양성에 투자를 아끼지 

않았다. 묘목을 키우는데 즉효력이 강한 金肥 대신에 지력도 키우는 퇴비를 

꾸준히 줘왔다고 할 수 있다. 그럼으로써 나무의 뿌리가 튼튼하게 또한 넓게 

잘 퍼져 폭풍우나 가뭄에도 동요치 않으며, 병충해에도 저항력이 강하게 되

었다. 일본의 산업이나 섬유공업이 1970년 이래 수차에 걸친 모진 시련에도 

태연히 슬기롭게 대처하여 다시 한번 세계의 열강에 참여하게 됨으로써 세

인의 관심을 집중시키고 있다. 

우리나라는 과거 30여년간의 일본침략, 1945년 이후의 혼란과 한국동란을 

거쳐 1960년대에 접어들면서 빈곤으로부터의 탈피를 위하여 자력으로 급속

도의 경제발전을 이루어 오늘이 있으나, 돌이켜 보면 정치·사회의 불안정, 



수없이 많은 시행착오, 양적 발전에 치우치다 보니 내실을 기하지 못하였고, 

移植技術에만 의존하다 보니 균형있는 기술발전도 어려웠으며, 업계에 측효

의 金肥는 많이 줘왔으나, 뿌리를 튼튼히 가꾸는데는 소홀하기도 하였다. 미

래를 위한 후진교육도 아직도 문제가 山積해 있는 것이 현실이라 하겠다. 

이러한 여건 속에서 우리 섬유공업의 당면과제는 무엇일까? 단기적, 영업

적 또는 재정적 조직 등은 많은 석학이나 전문가들이 잘 추진하고 있으므로, 

일본에 비하면 비록 초보적이기는 하나, 여기서는 기술문제만을 언급하겠다. 

첫째로는 생산기술의 향상이다. 

섬유제품의 생산기술은 최근시설의 도입도 곁들여저서 상다수준에 도달하

고 있는 것으로 평가된다. 무형의 기술을 비교 평가하기가 어려우나 생산기

술에 있어서는 대체로 일본의 8割線은 되며, 아시아에서는 일본 다음은 되는 

것으로 보는 견해가 지배적이다. 그러나 인근후발국들의 추격, 우리나라 섬

유공장들이 대체로 대량생산체제로 되어 있음을 감안할 때, 고급화에 수반되

는 다품종소량생산에의 체제전환이 쉽게 되는 것이 아니므로 현체제하에서

는 생산성향상에만 치우치지 말고 품질의 균일화, 불량감소, 생산원가절감에 

주력하면서 점차 고급화, 고부가가치화를 도모해 나가야 할 것이다. QC서클

운동은 이러한 차원에서는 매우 적당한 운동이므로 더욱 보급하여 실효를 

거두도록 하여야 한다. 그러나 이런 수준의 노력은 우리를 추격하고 있는 후

발국에서도 열심히 추진하고 있으며, 이들은 원면, 석유의 자국내 생산, 저임

금의 강점도 보유하고 있어, 이러한 노력에만 의존하고 있으면 추월당하는 

것은 멀지 않다. 그러므로 이보다 더 차원 높은 기술개발이 불가능하다. 

둘째로는 연구개발의 활용화이다. 

다행히 대화섬기업들이 자체연구소를 보유하고 있으며, 그 외의 대섬유기

업들도 일부 자체연구소를 설립하고 활동을 개시하고 있다. 비교적 화섬분야



의 연구활동은 상당히 활발하나 아직 R&D의 초입단계를 면하지 못하여 외

국에서 개발된 신제품이나 신기술이 연구대상이 되어 있으며, 기업화연구에 

전념하고 있는 것으로 안다. 초기에는 선진국의 발전궤도를 추구하는 것이 

위험부담도 적고 목표가 가시적이며 확실하므로 불가피하겠지만, 언제까지나 

선진국의 노출된 궤적만을 추종할 수 없으므로 우리의 창의력으로서 고유의 

기술과 상품을 개발할 수 있는 단계까지 연구개발력을 육성하여야 한다.이를 

위해서는 많은 투자와 시간과 또한 우수한 연구요원이 필요하므로 기업연구

소의 연구할 수 있는 영역에는 한계가 있게 된다. 그러므로 기업화연구보다 

차원이 높으며, 이의 원천이 되는 응용연구나 기초연구에도 꾸준히 투자하여

야 한다. 이러한 연구나 투자는 바로 기업화나 상품화로 연결시킬 수 없다. 

따라서 이러한 연구는 국립연구소나 공공연구소, 대학 등에서 담당 추진하여

야 하며, 이들 연구기능은 기업연구소의 여러 애로를 지원 해주어야 한다. 

한편 우리나라 면방업계를 살펴보면 대체로 연구의 필요성을 확정하지 않

고 있는 분이 많은 것 같다. 외국에서 연구개발된 최신 자동화기계를 도입하

면 노동생산성도 올릴 수 있고 고속화, 품질향상도 가능하다. 또한 연구사업

에 대한 위험부담도 없다. 면방공장에서 할 수 있는 연구는 각종 섬유간의 

혼방성 또는 혼율의 조정이나 극세번수 실의 방적성이나 제직성정도에 불과

하다. 생산시설의 개선 등에 대하여는 섬유기술자로서는 불가침의 성역으로

서 새로운 아이디어도 없고, 있어도 섬유기계공장도 없으니 소용도 없다고 

체념해 버린다. “좋은 차나 사갖고 잘 굴려 돈만 벌면 된다”는 생각인 것 같

다. 말하자면 면방기술자들은 택시 드라이버로 자처하려고 하고 있는 것 같

다. 어떤 분이 이러한 것을 보고 “그것도 기술자냐!”고 大喝하는 것을 들은 

일도 있다. 우리가 이러한 낮은 수준의 기술에만 의존하고 있으면 후진국의 

추격에 패할 날도 멀지 않다고 본다. 그들도 차관이나 합작투자 또는 국가적 



차원에서의 최신시설도입이 언제든지 가능하며, 이에 소요되는 기술지도를 

받을 수 있다. 그들은 노후시설이 없어 최신시설만 보유할 수도 있으며, 훨

씬 저렴한 인건비에 원면도 자체조달할 수가 있다. 이들이 우리나라를 맹렬

히 추격해 오면 원면·시설을 전량 도입해야만 하는 허약한 체질의 우리 면

방은 사상누각처럼 互解하여 정말로 斜陽의 길로 전락하지 않는다는 보장이 

없다. 이와 같은 사태를 막기 위해서는 후발국이 우리를 쉽게 추월할 수 없

는 고도의 기술을 우리는 보유하고 있어야 한다. 일본의 면방공장들은 한국

의 추월을 뿌리치기 위하여 독자적으로 또는 섬유기계업자와 공동으로 완전

무인운전을 완성하고 있으며, 이러한 최신시설이나 기술은 부매랑 효과를 의

식하여 한국에 제공하지 않고 있는 것이 현실이다. 일본에서는 면방공장들이 

자체연구소가 없어도 R&D부서만으로 많은 연구를 하고 있다. 우리나라 면방

공장들이 단독으로 연구개발할 수 있는 능력을 보유하기 어려우면 공동으로

라도 이러한 투자는 해야 한다고 본다. 

또한 전술한 바와 같이 일본에 있어서 일본방적협회가 전후복구를 끝내자 

일찍이 1951년에 일본면업기술연구소를 설립하고 대학, 연구기관 등에 연구

를 위탁하기 시작하였다는 사실은 우리도 본 받을 만 하다고 생각한다. 현재 

우리나라 대학에서는 방적·제직분야는 매우 인기없는 과목으로 되어 있고 

하나 업계에서 이 분야의 연구를 위탁하게 되면 자연 학생들도 관심을 갖고 

참여하게 될 것이며, 그러므로서 이 분야를 전공한 학생들을 배출하게 되어 

이 분야의 연구를 활성화하는 데도 유익할 뿐만 아니라 면방분야에 고급두

뇌를 확보할 수 있어 투자해 볼만하다고 생각한다. 

다음으로는 자력으로 기술개발할 능력을 보유하고 있지 않은 대부분의 모

방공장이나 각종 중소기업의 기술지원업무를 전담할 기관을 육성하여야 한

다. 현재 중소기업진흥공단에서 국내외의 유능한 기술자를 초빙하여 기술지



도업무를 거행하고 있으나 이 업무를 위한 실험이나 연구하는 기관은 없다. 

일본에서 각 현 공업시험장 등에서 이러한 활동을 열심히 하고 있다. 중소기

업기술지도기관은 한 차원높은 종합연구소에서 지도요원이나 연구요원의 보

완연수나 애로해결 등을 통하여 지원해 주어야 비로서 활성화가 가능할 것

이다. 이런 것들이 궤도에 오르게되면 우리나라 중소기업들도 일본과 같이 

고유의 신제품도 개발할 수 있고 여러 최신기술도 흡수 소화할 수 있는 능

력을 갖추게 될 것이다. 

이러한 견지에서 볼 때 우리나라에 9천여개의 섬유업체에서 80만명의 섬

유제조업에 종사하고 있으면서 우리나라 총수출액의 ¼에 해당하는 100여억

불을 수출하고 있는데 국가적인 섬유기술연구소가 하나도 없다는 것이 납득

하기 어려울 정도이다. 

셋째로는 관련사업의 육성이다. 

섬유공업은 기계, 화학, 전자공업 등과 불가분의 관계를 갖고 있다. 그러나 

과거에는 이들 관련산업이 미약하여 우리 섬유업계는 선진국의 최신기계나 

염료, 조제 등만을 써 왔으며, 이들 기계나 약품을 잘 선별하여 사용하는 것

이 기술이며, 기업 성공의 비결이라는 인식이 깊이 박혀 있다. 이러한 섬유

공장의 간부나 기업주들은 성능, 품질, 가격, 지불조건뿐만 아니라 After 

service에서도 뒤져있는 국산제품의 사용을 기피해 온 것은 사실이다. 그리하

여 이들 산업이 일부 국산화에 선전을 보이고 있으나 총체적으로 보아서 섬

유공업보다 낙후되어 있다. 이러한 상황은 섬유공업의 해외의존도를 높이고 

고유기술개발의 가능성마저 싹트지 못하게 하고 있다. 

인도의 경우 섬유공업의 기술기준이 우리나라보다도 많이 낙후되어 있다. 

그런데 우리나라는 1974년, 1975년 몇몇 회사에서 인도제 면방시설을 도입하

였다. 이들의 가격, 델리버리, 지불조건 등이 매우 좋았으나 성능불량으로 많



은 손해를 입었었다. 그러나 그 후 알아보니 “암데바드” 섬유연구소가 이들 

섬유기계공장을 기술지도하고 연구지원하여 지금은 선진국기계와 손색이 없

다고 자랑하는 얘기를 들은 일이 있다. 우리나라 섬유기계도 처음부터 성능

이 우수하기를 기대하는 것은 지나친 요구가 아닌지? 우리의 자동차공업을 

보더라도 처음부터 성능이 좋고 국산화율이 높았던 것은 아니다. 일본의 면

방공업이 섬유기계공장과 제휴하여 또는 섬유공장 단독으로 방적기계를 개

량하고 자동화 하고 있는 사례는 우리에게 좋은 교훈이 된다. 

섬유기계공업을 발전시키려면 초기단계에서 선진국 기술도입 등 방식으로 

모방이나 복사부터 시작하지 않을 수 없을 것이다. 우리 섬유업계는 이들 기

계공업을 장기적으로 안목에서 지원육성하도록 노력하면서 상호 협조하여 

연구개발에 주력하여야 한다. 연구개발의 Seeds나 Needs는 섬유분야에서 제

공해야만 섬유기계공업은 발전할 수 있다. 섬유기계공업의 발전은 섬유공업

의 자립도를 높여 체질을 강화하고 국제경쟁력을 배양할 수도 있고 우리나

라 사업발전에의 기여도 그만치 높아질 것이다. 우리나라 섬유공업의 발전이 

R&D에의 투자도 없이 이루어졌고, 학교교육도 이런 분야는 전혀 고려하지 

않고 있으나, 국내 기계공업에서 섬유기계를 개발해 주기 바랄 수도 없다. 

일본 등 외국도 최신기계를 개발하면서 외부에는 공개 안하고 독점사용하는 

사례도 있다고 한다. 상품화된 최신기계라야만 도입할 수 있어 항상 선진국

을 뒤에서 따라가야만 하므로 그들과 比肩할 수 있거나 앞설 수는 없는 우

리의 입장을 탈피하려면 자체연구개발밖에 길이 없다. 그러기 위해서도 섬유

연구소는 꼭 필요하다. 지금까지 섬유기계분야를 주로 언급하였으나 화학, 

전자 등 타분야도 유사하다고 본다. 현재 우리의 섬유공업이 국내외에서 큰 

비중을 점하고 있는데 이를 존속시키려면 원대한 희망을 갖고, 비록 그것이 

길고 힘든 길이라도 이와 같은 노력은 반드시 이루어 져야 한다. 



넷째로는 고급기술자의 양성이다. 

상술한 기술개발을 추진하려면 실험연구시설과 자원도 필요하지만 고급기

술자의 확보는 더욱 필요하다. 일전에 기업연구소의 애로사항을 조사보고한 

冊子를 보았더니 우수한 연구위원의 확보가 어렵다고 호소하고 있는 것을 

보았다. 대기업의 연구소에서조차 유능한 고급기술자가 부족한 형편이니 정

부기관이나 공공기술지도기관이나 중소기업들은 말할 것도 없는 것이 실정

이다. 정부나 대학에서는 10년전, 20년전에 이러한 현상을 예견하고 꾸준히 

대비하였어야 했다. 특히 섬유공업분야는 고급기술자가 부족하여 R&D가 부

진한 이유로도 되고 있다. 고급기술자의 양성은 오랜 시일이 소요되며 양 못

지 않게 질, 즉 기술개발능력이 중요한데 이의 涵養이 쉽지 않다. 학교교육

에 있어서도 이론도 중요하지만, 실습, 실험, 외국어도 소홀히 해서는 안된다. 

석사, 박사학위가 있어도 바로 우수한 R&D요원이 아닐 수도 있다. 우수한 

R&D요원은 유능한 지도자 밑에서 많은 연구경력을 쌓아야만 비로소 고도의 

연구개발능력을 갖추게 된다. 여기에서 창의력도 포함된다. 이들 고급기술자

들이 우리의 섬유기술을 질적으로 발전시키는 주역이 되어야 한다. R&D요원

들에게 많은 연구경력을 쌓을 수 있게하기 위해서는 대학, 연구소 등 연구를 

수행할 수 있는 여러기관들에게 많은 연구용역을 주어야 한다. 처음부터 훌

륭한 연구결과를 낼 수는 없다. 또한 연구요원의 자질을 보완하고 재충전할 

수 있는 제도와 기관도 필요하다. 이러한 기능은 대학이나 종합연구소 등에

서 담당하여야 한다. 유능한 고급기술자는 대학, 연구소, 기술지도기관, 대기

업의 수요를 충족시키고 중소기업에게까지 분포하게 되려면 상당한 시일이 

소요될 것이다. 그래야만 비로소 중소기업까지도 국제경쟁력이 강하게 될 수 

있다고 본다. 

이상 네가지 기술향상방안을 제시하였다. 



이들은 매우 기본적 사항에 불과하지만 이들의 실천은 그리 쉽지 않으며 

매우 중요하다고 본다. 

종합섬유연구소의 설립과제는 이의 설립이 모든 문제를 해결해 주는 것이 

아니라 문제해결의 시작에 불과하지만 장기적 안목에서 반드시 이루어져야 

할 과제임에는 틀림없다고 생각한다. 

우리나라 섬유산업의 체질을 보강하여 사양화대상에서 벗어나려면 노동집

약형에서 지식집약형으로의 변신을 기해야 하는데 이를 가능케 할 연구개발

력의 강화는 단시일에 이루어지는 것이 아니며, 때늦은 감이 있지만, 그렇다

고 체념하고 속수무책으로 있을 수도 없다. 그러므로 섬유산업 Leader 여러

분들의 결단과 적극적인 추진을 바라며, 섬유공업계 여러분들의 분발을 기대

해 마지 않는다. 

 

 

 


