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본고는 The Textile Institute and Industry (May 1972 Vol. 10 No. 5)에서 A.F.B. Nall이 쓴 The Role of 
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Ⅰ. 서 언 

이 제목은 섬유공업의 표준화가 생산성을 증진시켰다는 뜻을 분명히 내포

하고 있다. 

어째서 생산성의 증가가 요구되는가를 생각 해 보는 것이 유용한 일인데, 

왜냐하면 이런 문제를 검토해 봄으로써 이 주제를 투시화 할 수 있기 때문

이다. 매우 자명한 2 이유는 

(ⅰ) 섬유제품을 보다 많은 사람들이 이용할 수 있도록 하기 위해서 

(ⅱ) 실현성 있는 한도 내에서 가격을 최저수준으로 떨어뜨리기 위해서 

라는 점이다. 

현재의 생산이 수요를 충족시키고 있는 경우, 생산성을 높여 가격을 싸게 

함으로써 구매력을 촉진시키거나 또는 새로운 시장을 넓히지 못한다면 그러

한 과잉생산은 아무런 이득도 못될 것이다. 

표준화를 이룩해 생산성을 높이고 가격을 저하시키고, 더 나아가서는 제품

의 변동을 감소시킬 때 그 제품의 구매력은 증가할 까? 생산성을 높이는 것

이 시장상황에 어떠한 영향을 미치나에 대해서 고찰하여 보자 



Ⅱ. 이용할 수 있는 표준화의 형태 

직물과 편직물은 모두 실로 구성된다는 것은 잘 알려진 사실이다. 전자는 

직물의 길이 방향으로 나열된 경사와 이를 횡방향으로 교차하는 위사로 되

어 있으며 편직물에는 경편과 위편이 있는데 그 모두는 직물에서와 같은 실

의 교착은 없고 환에 의해서 구조가 형성된다. 

섬유공업의 오랜 역사와 광범위한 응용은 선밀도에 여러 범위를 초래하였

다.(여기서 선밀도란 기술적 용어로서 실이 “가늘다” “굵다”를 말한다.) 거의 

모든 섬유는 선밀도를 산출하는 데 있어서 그것대로의 방식이 있으며, 그 대

다수가 나라별로 차이가 있다. 한 특정한 방식에서 선밀도의 차이는 눈으로 

감지할 수 없으며 실이 가늘수록 어려워서 실험실에서도 퍽 어려운 문제이

다. 비록 이렇다 할지라도 대부분의 나라에서 방적자와 제직자들은 생산의 

다양성을 위해서 또는 경제력의 영향 때문에 이와 같은 광범위한 범위의 존

재를 계속 밀고 나가고 있다. 

‘yarn count’ 또는 ‘yarn number’는 이러한 방식으로 표시된 양이다. ‘선밀도’

라는 표현은 비교적 최근에 써온 용어이다. ISO는 새로운 방식을 창안했는데 

그것은 ‘Tex System’이며, 여기서 선밀도는 실 1,000m당 질량을 g으로 나타내

고 있다. 단위는 ‘Tex’이며 이 방식을 여러 섬유에 두루 두루 쓸 수 있도록 

이의 배수나 약수를 쓰는데 그 예로서 많은 나라에서 인조섬유 생산자들이 

잘 사용하는 것으로서 ‘decitex’가 있으며 g/10km로 산출된 양이다. 어떤 실 

1,000m의 질량이 23g이라면 ‘tex’의 값은 23이며 ‘23tex’라고 말한다. 

‘decitex’값은 230이 된다. ISO가 수년 전에 이 방식을 처음 발표했으나 지

대는 빨리 얻지 못했으며, 1967년 말경에야 비로소 보편화하게 되었다. 1970

년에는 개정된 ISO Recommendation이 결국 발표되었다. 

이는 표준화를 이룰 수 있는 최초의 기회로서 우선 취해야 할 조치는 재



래식 번수 방식의 사용을 중단하고 그 대신 ‘Tex System’을 채용하는 일이다. 

그와 같이 하면 방적자와 제직자(또는 편직자)는 서로 협정에 의해 선밀도의 

선택을 분별있게 해서 실의 불필요한 변동을 피할 수 있고 범위를 더 좁힐 

수 있다. 

직물에서 디자인이란 최종제품에 나타난 색상과 기본조직을 말한다. 비교

적 간단한 직기나 편직기로서 여러가지 다양성 있는 제품을 만들 수 있다. 

예를 들면 평직, 포플린, 허커백직, 멜톤나사, 사아지 등 직물류에는 맣은 것 

등이 있다. 특수한 무늬 효과를 내려면 더 복잡한 구조를 갖추어야 하는데 

이것은 기본적인 기계에다 특수장치가 더 있어야 하며 이의 생산속도는 감

소된다. 

색상효과는 직물을 전부 염색해서 단일색상으로 만들거나(cross dyeing은 예

외), 서로 다른 색상의 실을 사용하거나 또는 직물 위에 디자인을 날염함으

로써 얻는다. 

따라서 만들 때 들었던 노력의 대가를 충분히 나타내주는 형태의 직물에 

대해서 표준화의 방법을 씀으로써 그 다양성을 감소할 수 있는 어떤 여지가 

있다 하겠다. 경사의 범위를 적게 해서 몇 개의 tex 값으로 제한하고(말하자

면 하나 또는 둘), 한정되나마 그 다양성은 위사의 범위를 좀 크게 함으로써 

나타낼 수 있고 직물의 조직은 더욱 단순한 형태에 중점을 두고 염색공정은 

piece-dyeing이나 날염으로 제한할 수 있다. 직물의 최종용도가 혼방을 허용할 

경우 이러한 조치들이 섬유의 선택을 제한하지는 않는다. 경사와 위사에 각

기 서로 다른 섬유를 씀으로써 생산성을 감소시킴이 없이 변화를 부여할 수

있다. 두 종류의 섬유로 혼방된 실을 쓰면 그 가능성은 더욱 짙어진다. 

직물폭의 범위를 표준화 하려는 시도가 국제적 사업으로까지 여러 번 시

도되어 왔다. 직물폭의 종류를 줄임으로써 생산성의 증가에 어떤 기여를 할 



수 있는데 그 이유는 그와 같이 함으로써 제직준비 공정을 단순화할 수 있

다는데 있다. 환편기로 짜면 편직물의 치수는 고정이 되나 반면 생산성 그 

자체를 생각해 볼 때 생산속도가 빠른 경편 기계류를 쓰지 않을 수 없다. 이

것은 생산성과 표준화가 이율배반적인 경우이다. 

생산성을 높인다는 의미에서 표준화가 또 기여할 수 있는데 그것은 시험 

방법 분야이다. 이러한 시험 방법의 표준화는 다음 2 부류로 나눌 수 있다. 

(1) 의뢰자의 요구에 응해서 의뢰물을 평가할 수 있는 기준 시험 

(2) 기본수준을 유지하고 가변성을 제한하기 위해 제조공장에서 사용할 수 

있는 품질 관리 시험 

생산자가 그의 제품을 분류할 때 쓰는 시험방법과 구매자가 그에게 인도

된 상품의 가치를 평가하는 데 쓰는 시험방법 사이에 상위성이 존재할 경우 

그 상품은 유도 과정에 있어 지연을 받게 될 것이다. 상품이 분쟁의 원인이 

될 경우(특히 그 문제가 법정에서 해결해야 될 때) 그 상품은 수 개월 또는 

심지어 수년동안 사용되지 못한 채 방치될 것이다. 이것은 생산성에 분명히 

역행되는 일이 되며 따라서 매우 중요한 점은 어느 시험실에서나 되풀이 할 

수 있고 재산출해낼 수 있는 평가 방법을 사용함에 있어 한 쪽이나 양쪽 모

두가 실패함으로써 상품의 품질에 대한 논쟁이 발생해서는 아니된다는 점이

다. 

이와 같이 표준화된 시험 방법은 비록 간접적이지만 생산성 향상에 크게 

이바지 한다. 

 

Ⅲ. 기술향상의 효과 

표준화의 기여도를 평가하는데 있어 문제점 중 하나는 표준화의 효과와 

기술혁신의 효과를 구별하는 것이다. 예를 들면 영국에서 생산품 범위의 단



순화와 생산품 합리화를 위한 조치를 할 경우 흔히 제조기술의 향상과 재설

비가 뒤따랐었다. 쉽사리 생각해낼 수 있는 예는 여러 종류의 부직포인데, 

이는 직물보다 생산성이 높거나 또는 옷을 제조시 그 속도를 빠르게 할 수 

있다. 또한 ‘foam backs’로 알려진 라미네이티드 직물이 있는데, 이는 직물이

나 편직물로 된 표지와 polyurethane foam layer(약 0.5mm)와 lining fabric으로 

되어 있다. 이러한 구성을 함으로써 단독으로 쓸 때 적당한 한도보다 더 가

벼운 직물도 이용이 가능하다. 따라서 제조 속도가 매우 빠른 직물을 생산할 

수 있으며 동시에 라미네이트 공정도 매우 빠른 속도로 수행된다. 기계의 성

능이 높아진 것도 또 하나의 중요한 인자가 된다. 기계의 가동속도가 고속화 

되었고 더 큰 용량의 package를 쓸 수 있게 되었다. 이와 같은 발달이 표준

화 조처와 동시에 발생할 경우 그 기여도를 서로 비교 평가하기란 거의 불

가능한 일이다. 

 

Ⅳ. 표준화의 응용 

1944년 영국의 면방사절단은 생산량 증가를 위한 생산 방법을 배우러 미

국을 방문한 일이 있었다. 이 사절단의 보고서는 비로 오래 전에 발표되었던 

것이긴 하나 유용한 관찰을 많이 서술하여 놓았다. 

“미국의 면방산업에서 일반적으로 방직공장은 제직에서 심지어 가공까지 

그 모든 공정을 다하도록 설비되어 있다. 태번수 방적과 제직이 성행하고 방

직공장들은 주어진 타입의 제품을 생산하기 위하여 고도로 기계화된 설비를 

갖추고 대량생산을 하고 있다. 이 대량생산의 근간을 이루는 것은 자동직기

인데, 이 자동직기의 능률을 위해 전 공정은 모두 표준화 되고 통합되어 있

다. 

미국에서는 방적사의 연계수를 영국에서 하는 것 보다 크게 해서 실의 강



력을 최대로 하고 사절을 줄인다. 미국에서의 1인당 추 수나 직기수는 사절

수에 의해 크게 좌우된다. 따라서 사절을 감소시킨다는 것은 곧 노동력과 생

산가격을 절감시키는 결과가 된다. 또 혼면에서 제직까지의 전 연속 공정을 

통하여 작업조건은 실제로 가능한 한도까지 표준화 되어 있다.” 

따라서 생산성을 최대로 하는 방법은 변화를 되도록 억제하고 유사한 것

들을 대량 제조함으로써 도모할 수 있다는 것을 우리는 알 수 있다. 또 하나

의 중요한 교훈은 이와 같은 정책을 씀으로써 생산을 보다 세밀히 관리할 

수 있고, 결과적으로 품질면에 향상을 꾀할 수 있다는 사실이다. 그 보고성

서 처음에 지적했듯이 “영국은 대량생산방법을 도입하려면 생산분야에 있어 

더욱 고도의 표준화와 전문화가 필요하다.”라고 말한 이유를 충분히 이해할 

수 있겠다. 

 

 

<그림 1> Effects of variety on performance 



보고서에서 미국은 방적과 제직분야의 노동생산성 수준이 영구에 비해 

2~3배 더 크다고 했다. 그 주요 이유는 제품의 표준화의 전문화에 기인된 보

다 큰 능률 때문이라고 결론짓지 않을 수 없다. 

<그림 1>은 spun rayon yarn으로 직물을 제직시 10,000 100m shifts당 wrap 

changes수를 기준으로 한 man-hour당 생산성을 자세히 말해주는 그래프이다. 

여기서 80change의 경우 생산성은 4.2에서 5changes일 때 11.7로 증가함을 볼 

수 있다. 

직기의 효율은 이 경우 67.5%에서 90%로 증가한다. 

 

 

 

<그림 2> Effect of batch length on cost of jig vat-dyeing cotton fabric. 



염색과 가공 공정에서 한 종류만 연속으로 처리하면 매우 유리한 결과를 

얻을 수 있다. 디자인을 바꿀 때 염욕을 씻어내야 하고 새로운 색을 준비해

야 하는 등 공정 속도에 지장을 줄 뿐만 아니라 시간적으로도 손실을 초래

하므로 이러한 문제는 심각히 생각해 보아야 할 문제이다. <그림 2>는 면직

물을 Jig vat-dyeing으로 염색시 batch length가 비용면에 미치는 영향을 도시한 

그래프이다. Batch length를 길게 할수록 같은 길이의 직물을 염색하는 데 드

는 비용은 절감된다는 것을 나타내고 있다. 

<그림 3>은 연속 vat염색에서의 경우를 전범위에 걸쳐 도시한 그래프이다. 

 

 

<그림 3> Effect of length of run on costs of continuous vat-dyeing. 

 

생산에 있어서 표준화 내지는 전문화에 의해서 만들어진 제품이 보다 우

수한 경우를 우리는 많이 볼 수 있다. 여기에는 정확성과 숙련이 보다 요구



되며 이 두 요소는 모두 품질면에 큰 영향을 미친다. 

우리는 여기서 Shirley Institute가 Committee of Directors of Textile Research 

Associations와 Clothing Institute를 위해서 행한 조사 사업에서 발견한 두가지 

문제점에 대해서 생각해 봄이 좋겠다. 그것은 의복제조에 있어서 직물의 결

점이 가격에 얼마만큼 영향을 끼치나에 대한 조사였다. Shirting과 rain wear 

fabric을 각각 5개 공장 조사했다. Shirt공장에서 옷하나당 나타난 결점에 드는 

평균 추가 비용은 사용된 직물 가격의 비용은 사용된 직물 가격의 11.1%로 

나타났고 rain wear의 경우에는 12.7%로 나타났다. 표준화는 이러한 손실들을 

꼭 제거해 주리라고는 단정할 수 없으나 그러한 손실을 감소시키는 데 이바

지 한다고 할 수 있겠다. 

 

Ⅴ. 표준화는 언제 바람직한가? 

생산량의 증가 가능성과 그것이 시장상황에 미치는 영향을 고려해 볼 필

요성은 일찍이 논의되었다. 표준화에 관하여 어떤 정책이 결정되었을 때 기

계가 맡은 역할을 검토해 보는 것도 역시 유용한 일이다. 

표준화를 피하고 유행의 변화나 거래상황에 맞도록 제품을 제조하는 경우

가 있다. Standard yarn으로서 갖추어야 할 5개의 기본요소중 ‘유행의 변화에 

영향을 받아서는 아니된다’ 라고 한 Mr. Haggas의 말을 회상해 볼 가치가 있

다. 1964년 발표된 보고서<Board of Trade Working Party Reports-Cotton ; 1964 

HMSO. London>는 영국 면방공업의 장래성에 대한 연구를 다룬 것이다. 그 

내용은 1914년까지 해왔던 대량생산의 정도가 1930년에는 훨씬 떨어졌는데 

이러한 변화는 해외시장, 특히 인도와 중국시장을 잃은 결과였다고 지적하였

다. Lancashire산업이 곤경에 처했던 사실에 대해 그 이유가 표준화를 채택하

지 않았던 소치라고 하는 비평이 가끔 제기되었었다. 그러나 판로를 잃어 버



렸거나 곤경에 처했던 공장은 모두 제한된 범위의 제품을 대량생산하고 취

급했던 것들이었다. 이것들은 표준화의 시기를 잘못 택했던 까닭에 발생했던 

곤경이었다. 따라서 어떤 상황에서 표준화가 적당하다고 어떤 경우에 다변성

이 적당한가를 결정하는 문제는 중요하다 하겠다. 11.1%로 나타났고 rain wear

의 경우에는 12.7%로 나타났다. 표준화는 이러한 손실들을 꼭 제거해 주리라

고는 단정할 수 없으나 그러한 손실을 감소시키는데 이바지 한다고 할 수 

있겠다. 

 

Ⅵ. 결 론 

섬유제품의 표준화는 그것을 구성하는 기본요소 즉 실에서부터 실현되어

야 함은 자명한 일이다. 방적한 실의 선밀도를 합리화시키고 Tex System을 널

리 채용하면 실은 물론 제품의 개발에 있어서 보다 큰 생산성과 품질향상을 

기할 수 있다. 종합화된 Tex 환산표가 준비단계에 있다. 이것을 작성함에 있

어서 그 기본원칙은 현재 영국식 면번수, 모사번수, 메트릭번수, 마번수 및 

denier방식으로 방적하고 있는 여러 종류의 실에서 그 주요 번수들을 tex값으

로 환산하고 현재 쓰고 있는 값들을 되도록 많이 대표해서 하나로 쓸 수 있

는 tex값들을 선택하는 것이다. 이와 같이 하면 현재 6개의 재래식 방식으로 

생산해 내고 있는 452종류의 실을 tex방식으로는 203으로 줄일 수 있는데 이

는 현재 통용하고 있는 방적 방식에 심각한 변화를 주지는 않는다. <표 1 참

조> 

이러한 계획이 실현될 경우 마지막 항에 있는 실을 생산하는 방적자들은 

새로이 작성된 값이 맞도록 실을 생산해야 할 것이며 차이가 1.5% 미만인 

실을 방적하는 방적자들은 이 새로운 값을 써도 좋고 또 비록 그 실이 Tex 

System으로 지정됐다 하더라도 폐기된 번수값으로 계속해도 무방할 것이다. 



이 경우 어느 것을 택할 것인가는 그들이 보통 생산해 내고 있는 제품과 실

제 상거래에서 관습적으로 통용되고 있는 허용한도와의 관계에 달려 있다. 

협정의 결과는 관심깊게 기다려지는데 그 이유는 그러한 결과가 섬유 생산

의 합리화에 진일보의 변화를 가져다 줄 수 있기 때문이다. 

 

<표 1> 

 

 

새로이 채택된 값들을 씀에 있어서 충분한 경험을 얻으면 그와 같은 것은 

더 큰 단순화를 향한 발돋움이 될 것이며, Tex System이 선밀도를 나타내는데 

가장 좋은 방법이라고 생각될 것이다. 

실의 선밀도 범위와 직물의 디자인 범위 사이에 직접적인 관계는 없다. 실

제로 직물 구성상의 변화에 있어서 이론적으로 그 한계는 매우 넓기 때문에 

실의 선택에 있어서 생산된 직물상에 그 영향이 나타나기 전에 철저한 한계

를 둔다는 것은 중요할 것이다. 

앞서도 말했듯이 어떤 방식에 의해서건 선밀도가 단지 한계차 만큼 차이

가 날 때 그 실로 제직한 직물을 미칠 정도일려면 그 차이가 18% 정도여야 



한다고 알려져 있다. 이것이 뜻하는 바는 직물이나 편직물 생산자들이 다양

성 있는 제품을 생산하는데 있어 제약을 받음으로써 느끼는 불편을 실감하

기에 앞서, 종합화된 Tex 환산표로 기했던 것 이상으로 선밀도의 범위를 더

욱 줄일 수 있는 가능성을 나타내고 있다. 

생산 합리화는 맨먼저 방적자에 의해서, 그 다음은 직물 제조자 특히 편직

물보다는 직물 생산자에 의해 달성되어야 한다. 그 부분적 이유은 직물의 생

산량이 편직물보다 한층 더 많기 때문이다. 동일 형태의 직물을 그 구성이나 

장식에 있어서 변화를 시키는 이유는 다음과 같이 요약할 수 있다. 

즉, 변화를 줌으로써 수요의욕을 불러 일으키고 시장 상황의 변화에 따른 

생산품의 적합성을 창조해 나가며 현존하는 기계로 새로운 제품을 만들어 

낼 수 있도록 적응시키며 또 새로운 기계로 종래의 제품을 생산해 낼 수 있

도록 하는 것 등이다. 

위의 이러한 목적 중 하나 또는 그 이상을 충족시키려면 실에 있어서 변

동 범위가 넓어야 한다고 하는 주장을 나는 과장된 것으로 보고 싶다. 더욱 

품질이 좋은(또 더 값이 싼) 실을 좁은 범위에서 선택함으로써 얻는 이점을 

선밀도를 변화시킴으로써 디자인에 변화를 주어 얻는 이점을 능가한 실예는 

많다. 

어떤 다양성은 더 새로운 섬유나 혼방으로 직물을 만들 때 얻을 수 있다. 

만약에 방적자가 이러한 경향을 따라 간다면 그 상황은 마치 압연강철재

가 표준화 도기 이전의 건축계에서 존재했던 상황과 유사하게 될 것이다. 그 

당시 설계사들은 girder, beam, strut에 대해서 각기 그 자신들이 치수를 정했기 

때문에 제조자나 구입자를 곤경에 몰아 넣곤 했다. 신종 섬유에 대한 소비자

의 요구를 충족시키고, 그러한 섬유를 만들어내기 위한 새로운 혼방이나 구

성을 끊임없이 개발할 때 다양성 있는 제품은 나오기 마련이다. 



이런 문제에 대한 효율적인 해결은 방적자와 직물 생산자 사이의 보다 협

조적인 태도에 있다 하겠다. 

신종 제품은 직물의 구성을 변화시킴으로써 만들어낼 수 있으나 판매해야 

한다는 중요성 때문에 그 가능성은 제약을 받는다. 다른 조건(예를 들면 가

격과 이용성)들만 다 맞으면 절실한 요구가 있을 때는 광범위하게 다른 차이

점들도 허용될 수 있음을 우리는 최근의 예에서 볼 수 있다. Sail cloth, drill, 

denim등 의 직물이 의상으로서 유행하게 되자 이러한 형태의 직물로서 여러

가지 천이 출현했다. 

유행의 변천에 비교적 덜 영향을 받는 부류가 있다. 예를 들면 여자들의 

가정용 작업복류, 속옷류, 교복, 운동복 등이다. 이것들의 유행은 변화가 느

리긴 하나 대량생산 할 기회에 제한을 받는데 그 이유는 그 제품들이 비교

적 전문적인 성격을 띠기 때문이다. 남자용 양말과 더불어 이와 같은 제품들

은 섬유가격이 전제품 가격을 대부분 차지하는 유일한 품목들이다. 가정에서 

쓰는 섬유제품 즉 시트, 벼개, 평직테이블보, 커튼 커튼안감 등은 더욱 더 그

러하다. 변화 속도는 한 층 더 느려서 아주 매력 있는 신제품은 상당히 오랜 

시간 소요될 수 있다. 섬유 값이 전부 혹은 대부분을 차지하므로 섬유비용을 

절약함은 상당히 큰 효과가 있다. 

산업용 섬유에 있어서 지배적인 특성은 실행성과 가격이다. 이 경우 표준

화의 기회는 가장 큰데, 그 이유는 구매자들이 약싹 바르기 때문이다. 만약 

구매정책에 대한 결정에 있어서 디자인이나 구성의 변화에 의해 얻을 수 있

는 단기간의 이점에 비해 표준화 제품의 장기간에 걸친 이점이 어떤가를 참

작해 볼 경우, 그 결정은 현실적인 평가 위에 내려질 것이다. 

직물에 있어서 장식은 염색사를 섰거나 piece dyeing 또는 날염을 했거나 

더욱 어려운 문제이다. 대상이 좋아하고 안하는 계절적인 색이나 색상이 부



가적 양상으로 나타나기 때문이다. 마약 염색자가 어떤 색의 유행을 예상하

고 이익을 확보하기 위해 대량생산을 했을 경우 그는 투자에 대해서 후회하

게 될런지도 모른다. 반면 계절에 따른 색을 무시하고 새로운 디자인이나 새

로운 색상으로 날염을 함으로써 수요를 자극해서 성공할 수도 있다. 

또 일반 대상은 대부분 재래식 색에 집착을 한다. 그러나 이러한 모든 생

각보다 가장 중요한 사실은 공급계통에 있어서 염색자의 위치이다. 만약 그

가 종합된 생산공장의 한 분야를 담당하고 있다면 그는 다른 공정을 맡고 

있는 동료들과 그 제품의 생산계획에 영향을 미칠 기회를 갖게 된다. 그러나 

그가 그의 고객의 지시를 수행하는 전문가라면 대량 생산에 대한 그의 기회

는 그러한 정책을 지지함으로써 얻을 수 있는 이점들을 그의 고객에게 확신

시키느냐 못하느냐 하는 그의 능력에 달려 있다. 

구매자의 특성이 물론 표준화 정책을 채택하는 데 있어 중요하다. 영국에

서는 섬유 구매에 제품 명세서가 사용될 경우 통신판매점이나 연쇄점이 그

것을 가장 많이 적용하고 있다. 특히 의상제품에 그러하다 통신판매점과 연

쇄점은 대상의 요구가 무엇인가를 알고 또 그 경향이 어떻게 될 것인가를 

예언하기 위해 노력하며 따라서 그들의 요구가 좀 다양성을 띠는 것은 어쩔 

수 없는 일이다. 그러나 그들 대부분은 그들에게 물품을 공급하여 주는 생산

자와 밀접하게 협의해서 합리화와 장기간의 판매를 위한 기회를 최대로 이

용해야 할 것이다. 

따라서 고려해 보아야 할 주요 인자들은 다음과 같다. 

(a) 표준화 계획은 꾸준히 사려깊게 검토돼야 한다. 우연히 일어나지도 않

을 뿐 아니라 신중히 유지되지 않으면 수행할 수도 없다. 

(b) 공장 및 시설, 제품과 판로의 성격에 관해서 주의 깊게 탐색해야 한다. 

(c) 공장 및 시설은 특히 장기 생산을 위해 현대화 돼야 하고 가장 효과있



게 기여할 수 있도록 평가, 결정돼야 한다. 표준화제품을 위해서는 고속 기

계류가 더 적합하다. 

(d) 표준제품의 생산고는 생산성이 계획된대로 증가했는지 또 기계장치가 

최적 효과를 나타낼 수 있도록 설비되어 있는지를 정규적으로 check해야 하

는데 특히 각 작업 초기에 그래야 한다. 

(e) 제품은 표준화 계획에 대한 적합성이 어느 정도인가 재평가되어야 하

는데 장기판매와 늘어난 생산량이 가격과 품질면에 가장 큰 영향을 미치는 

제품을 우선적으로 해야 한다. 현존하는 또는 앞으로 표준화 계획에 따라 생

산되는 제품에 새로운 물질(예를 들면 섬유, 섬유혼방, 실의 처리, 가공)을 쓸 

경우에는 원래의 계획에 따라 분석하고 고찰해야 한다. 그래야만이 단기간에 

유망한 효과를 나타내는 것을 위해서 장기간의 이득을 희생시키는 일을 막

을 수 있다. 

(f) 표준화된 제품의 잠재적 판로성에 대한 적합성은 세밀히 검토돼야 하

며 그 수요가 안정적이거나 장기간이 지나야 변화하는 그러한 제품을 우선

적으로 해야한다. 고객과의 긴밀한 협조는 늘 이루어져서 표준화의 이점이 

서로간에 분별있게 돌아갈 수 있어야 한다. 만일 그것이 잘 이루어지지 않는

다면 표준화 제품 생산에 가장 큰 지장을 주게 될 것이다. 

 

 


