
2002년의 일본 면방직 공장 

해외와의 업무분담으로 새로운 역할 모색 

 

동남아 등 여러 이웃나라에 합판(合瓣) 등의 방식으로 관련 회사를 갖고 

있는 일본의 면방직 기업들은, 당초에는 섬유시장에서 꾸준한 거래량으로 완

전히 규격번호로 거래가 이루어지게 된 30수 단사나 40수 단사들의 소재생

산을 전적으로 해외공장에 위탁함으로써 공장의 조업이 그 나름대로 안정되

었던 시기도 있었다. 그런데 약 3년 전부터 수요기를 앞두고 여유있게 이루

어지던 주문이 점차 성수기를 목전에 두고 조급히 소재를 주문해 오는 경향

이 급증하자, 주문이 일시에 몰려 안정된 공장의 조업도 어렵게 되면서도 수

주 가격은 오르지 않는 상황이 되었다. 그리하여 생산공장은 작년(2001년) 후

반부터 양(量)을 너무 추구하기보다는 안정된 생산을 위주로 주문을 받기로 

방침을 바꾸는 것이 무리하게 가동하는 것보다도 득이 되는 것으로 판단하

게 되었다. 현재는 해외에 있는 일본계 공장들이 일본에서 생산된 특수사를 

받아서 부가가치가 높은 제품을 생산함으로써 수지를 개선할 수 있게 되었

다. 

동남아 여러 나라에 있는 많은 일본과의 합판공장들은 그 동안 현지자본

의 다른 공장과 비슷한 품종을 생산하고 있었는데, 근년에는 일본 공장들이 

“발줄”로 삼고 있는 중요한 품종까지도 현지 공장에서 생산하기 시작하고 있

다. 그 동안 이웃 여러나라에서는 저급품을 생산하고 일본에서는 중·고급품

의 생산을 맡는 업무분담이 무너지면서 일본의 공장은 어디서 어떤 역할을 

맡아야 할 것인지 새로운 업무 분담을 모색중이다. 

 ◎ 일본과 이웃나라들과의 기술수준에 큰 차이 



다이와보의 M직영방직 공장에서는 100수 쌍사나 80수 3합사 등의 세번수 

실로 이 이상 밀도를 올릴 수 없을 만큼 치밀하게 제직함으로써 하루에 불

과 10m밖에 못짜고, 염색도 독특한 기술로 염료를 침투시켜야 할 정도로 어

려운 침염만하고 있으며, 관련 공장인 다이와 인터텍에서 사염(絲染)하여 초

고밀도직물도 생산하고 있다. 이들 두 공장의 고밀도 제직기술은 동업 타사

보다도 훨씬 높은 수준으로, 이러한 기술로서 생산되는 면 코트지(綿 coat地) 

시장의 점유율은 침염지는 60∼70%, 선염지는 90% 정도가 되고 있다. 

유니티카의 직영방직공장에서는 순면 240수 쌍사를 생산하고 있는데, 시장

에 유통되고 있는 면사로서는 세계에서 가장 가는 실이었다. 그런데 5, 6년 

전에 이 실을 유니티카의 다른 공장에서 원면, 시설, 기술 등을 같은 조건으

로 생산하려 하였으나 약 반년만에 겨우 생산이 가능하였다고 하니, 이와 같

은 극세사의 방적이 얼마나 어려운지를 짐작하게 한다.  

일본의 방직기술은 세계최고 수준으로 이웃 나라들의 기술수준과는 큰 차

가 있으므로, 일본의 방직 공장이 살아남기 위하여는 이러한 격차를 계속 유

지하여야 하는 것이 필요 최저 조건인데, 그렇지만 쉬운 일은 아니다.  

 ◎ 일본 공장은 신상품 개발 육성, 해외공장은 양산 담당 

시끼보의 직영 가공공장은 한 때는 가공능력의 70%로 셔츠감을 생산하였

었는데, 지금은 50%만으로 셔츠감을 생산하고 있다. 그런데도 시끼보의 셔츠

감 고객들은 비싼 인건비 등으로 인하여 그들의 봉제공장을 이웃 여러나라

로 옮겨가고 있어, 시끼보는 제일 큰 주주가 되고 있는 인도네시아의 “머메

이드·텍스타일”의 방직가공공장을 일본의 공장과 밀접하게 연관시켜 활용

함으로써 영업활동을 유지·확대시키고 있다. 

일본의 직영공장은 신상품을 개발하고 키워나가는 거점으로 활용할 방침

이며, 이 신상품이 양산(量産)이 가능할 만큼 잘 팔리게 되면 생산거점을 해



외 공장으로 옮기게 된다. 이와 같은 전략은 일본 면방직 업계의 경영스타일

로 정착될 가능성이 많으며, 그럴수록 일본의 공장들은 1∼2년마다 양산이 

가능한 신상품을 계속 만들어내야만 공장의 가동이 쉴새 없이 이어질 수 있

을 것이다. 

◎ 고객별 요구 충족 최우선으로 다품종 소로트 생산 

 닛신보의 셔츠·텍스타일과(課)는 룸·스테이트(loom state) 생지의 30종 

이상을 규격번호제품으로 정하고, 규격번호의 생지를 사전에 준비해 두고, 

고객이 지정하는 규격번호와 요구하는 색상으로 주문 받아 염색가공하여 소

재를 공급해 주고 있는데, 이와 같은 영업은 점차 줄어, 셔츠·텍스타일과의 

전체 판매량 중 40% 정도로 줄었다. 나머지 60%는 고객들이 제각기 요구하

는 독특한 규격이나 조건에 따른 영업으로서, 청량감(淸凉感)을 특히 선전하

고 있는 여러 생지(生地)들은 많은 고객들의 각종 요구사항들을 받다보니, 룸

·스테이트 생지의 규격이 수백가지에 이르고 있는데, 과거에는 극히 기피하

고 두려워하였었는데, 지금은 이러한 상황을 극복하려고 노력하고 있다. 

· 후지보는 하마마쓰(浜松)에서 선염직물의 산지내 수집업을 경영하고 있는

데 주고객은 고급부인복의 1차 도매상으로 되어 있어 다품종 소로트 생산은 

당연하게 되어 한가지 색상이 100∼200m가 되는 소재도 있고, 납기도 짧아 

생지 주문을 받고서 2개월 후에는 그 생지의 제품이 점포의 진열대에서 판

매되고 있다고 한다. 

· 도요보의 부인옷감 그룹은 N직영방직공장에서 60수 쌍사에서 100수 쌍

사의 강연사(强撚絲)로 제직한 순면 룸·스테이트 생지(135∼150㎝폭)를 10종

이나 주문도 없이 추정량(推定量)을 생산하여 창고에 보관하고 있다. 이들 생

지를 S직영 염색공장에서 한 건당 300m 이상의 염색가공 주문을 받아 가공

하고 있는데, 생지값은 1m당 2,000엔으로 비싸기는 하지만, 생지를 미리 양



산해 놓고 있어서 그 정도는 싼 것이라고 하며, 또한 주문을 받고서 1개월이

면 납품할 수 있다고 한다. 

일본의 일부 방직공장에서는 불특정 다수의 고객이 아니라, 고객 하나 하

나의 요구를 충족시키다 보면 고객들의 각종 요구로 인한 소량주문도 받아, 

단기간 내에 납품하여야 하는 것을 종전에는 기피하였었는데, 지금은 그러한 

주문이라도 달게 받아 살아남으려는 노력을 아끼지 않고 있다. 이와 같은 변

화로 영업활동의 방식도 바뀌게 될 것 같다. 

· 구라보의 직영 면방직 공장은 1998년 7월부터 “일촌일품운동(一村一品運

動)이라고 하여 각 공장마다 한가지의 고유 특산품을 개발해 낸 히트 상품의 

하나로서 심부(芯部)에 수용성 비닐론을 넣고 면섬유로 둘러싼 면 코어사에

서 심부를 완전히 녹여 실속에 공동(空洞)을 만들어 낸 면 중공사가 크게 히

트를 쳐서 면사의 결점이라고도 하던, 무겁고 푹신한 맛이 없고, 덜 따스하

다는 특성을 가볍고 부드럽고 따스하며 탄력이 좋은 면사로 호평을 받게 되

었다. 

그 후 구라보는 “군제”의 요청을 받아 면사의 심부에 수용성 비닐론과 함

께 벌키성(bulky性)이 큰 아크릴 섬유를 약간 섞어, 수용성 비닐론을 녹여낸 

후에도 아크릴 섬유는 남아서 중공(中空)을 유지해 줄 수 있는 면사를 뽑기 

시작할 단계에 이르고 있다. 


