
유럽의 면방공업(2)-2 

 

3. 방직공장 방문조사 

전체적인 소견 및 고찰을 먼저 보고한다. 여기에 언급 인용한 사례에 대하

여는 다음의 “B. 회사별 결과”에서 상수라하였다. 

 

A. 전체적 소견 

서독에서 3개사(정확히 말하면 그중 1개사는 화란 소재), 벨지움에서 1개사, 

포르투갈에서 3개사, 이태리에서 5개사를 방적, 직포, 염색, 또는 방적에서 

염색이나 봉제까지의 일관공장 등을 조사하였다. 우선 국별로 개관하면 다음

과 같다. 

 

서 독 : 

이 나라의 섬유산업이 제일 일본과 비슷한 환경에 있는 것으로 느껴졌다. 

유럽 최대의 경제국으로서 수입압력은 강하고 임금도 높다. 설비투자는 감소

하는 방향에 있다. 그런 상황에서 현상유지 또는 살아남기 위하여 다품종·소

로트·퀵 딜리버리(Quick delivery)등의 차별화를 추진하거나 또는 NINO사와 같

이 방적·제직·염색의 일관체제로 기획 제안형의 다품종 컬렉션을 3대 전시회

에 제안하여 최종시장에 파고 든다.  그러면서 코스트 절감이나 근대화에 필

요한 설비투자도 추진하고 있다. 그것도 Down-stream부터 시작하여 방적으로 

거슬러 올라가고 있다. 설비투자는 방적에서는 정방, 권사가 연결된 링크코

너가 주역인 것 같다. 서독뿐만 아니라 전반적으로 조방공정이 약하며 여기

를 개선하면 정방에서의 사절이나 사질이 향상할 것 같이 느껴지는 공장이 

눈에 띄었다. 



벨지움 : 

몇 안되느 살아남은 최대 방적의 데님공장을 보았는데, 이 공장에서는 과

거 20년간에 인원을 반수로 줄이면서도 생산능력을 증대시켜 규격품 생산의 

합리화로서 존속을 도모하고 있다. 

 

포르투갈 : 

이 나라의 방적은 일본의 전쟁 후 복흥기와 같은 기세를 느끼게 한다. 창

업후 역사가 짧은 공장이 많으며 여기저기서 증설이나 신공장 건설이 진행

되고 있다. 기술수준은 아직 낮으나 임금도 낮으며, EC로부터의 원조자금도 

있어서 근대화 투자를 추진하고 있어 장차는 강력한 산업으로 성장할 것이

다. 이태리와 비교하면 중심기업이나 하청기업이 적다. 

 

이태리 : 

고임금이며, 시간급으로는 일본보다도 높은 정도인데도 포르투갈에 못지 

않을 정도로 기세가 좋으며 사역 100년 이상의 명문도 신흥세력도 한결같이

근대화 투자를 활발히 하고 있었다. 

 

이하 주요 소견을 열거한다. 

 

①원 료 

·원면구매는 흥미있는 테마였다. 유럽에는 오너회사가 많아서 시세가 쌀때

는 일괄하여 대량으로 구입하여 저장(평균 4~5개월분)하고 있다. 모두 다 창

고가 거대한 것이 눈에 띠었다. 값이 쌀 때에 대량으로 사들이 원면을 혼면

하여 코스트에서 차지하는 원면의 비중을 가능한 한 낮게 하고 있다. 이것이 



가능한 것은 실로서 판매하는 것이 아니라, 직포·염색가공을 거쳐 최종제품

으로 만들어 판매하기 때문에 최종제품에 적합하게 원면을 사용하면서 최종

적으로는 원면 코스트를 커버할 조작을 할 여지가 있기 때문인 것으로 생각

된다. 이점은 일본에서는 사로서 평가받기 때문에 원면조작의 여지가 적으며 

또한 많은 방적들이 원면담당 부서와 현장과의 연결이 좋지 않은 케이스가 

많아 제품까지의 흐름을 일관성 있게 할 수가 없다. 

·작은 방적공장일지라도 유럽에서는 시험실이 매우 잘 완비되어 있어 원면

을 대량검품하는 스핀랩(Spinlab)을 갖추고 있다. 자기가 사서 투입한 결과가 

즉시 나오기 때문에 관심이 높다. 다른 관점에서 생각하면 조금이라도 더 좋

은 실을 뽑기 위해서가 아니라 여러 산지로부터 싸게 사온 원면ㅇ르 어떻게 

혼면하면 어느 정도의 실이 되는지, 요구품질에 대하여 빠듯하게 적합하도록 

혼면하기 위하여 활용하고 있다고도 생각할 수 있다. 

·이 점에 대하여는 일본은 상대방에게 모두 맡기고 있어 연구가 부족하다. 

원면 사용방법 하나를 보더라도 일본에서는 여전히 실이 가장 우선하지만, 

유럽에서는 최종제품이 제일 우선하다. 

·오너는 원료의 시황이나 금리, 환율 등을 잘 연구하고 있다. 이태리에서는 

일본의 실 시세와의 상관관계를 컴퓨터로 조사하고 있는 사장이 있었다. 입

구부터 출구까지를 일관하에 관리하고 있는 오너가 아니고는 할 수 없는 전

략이다. 

 

②설비투자와 감가상각연한 

·가족기업이 많아서인지 각국이 모두 설비투자는 매우 적극적이어서 주목

할만하다. 포르투갈이 방직협회 회장은 자기네 나라에서는 앞으로 4~5년내에 

20~25%의 방적이 문을 닫고 그 양을 살아남는 곳이  최신설비로 채울 것이



라고 말하였는데, 이러한 대세로는 “무력한 노후공장은 탈락한다”는 패턴이 

유럽 전체에서 진행될 것 같다. 

·이에 비하면 일본은 뒤떨어지고 있다. 또한 상각이 매우 빠르기 때문에 

위협적이다. 여러 면을 참고로 하여 선진국 섬유산업으로서  갖추어야 할 방

도를 검토할 여지가 많이 있다고 느꼈다. 

·유럽 전역에서 구인난과 외국인 노동자의 증가, 노동의욕과 지식수준이 

낮아서 고민하고 있다고 들었는데, 화란에서는 공원부족으로 정방기를 임시 

정대하고 있는 것을 목격하였다. 괄목할만한 설비투자는 이와 같이 절박한 

노동사정 때문에 필연적으로 나타난 결과이며 일본도 멀지 않아 같은 입장

에 몰리게 되는 것이 아닐까. 

 

 ③ 설비투자의 대상 

·일관기업에서는 염색가공부터 먼저 투자하고 직포와 방적으로 소급하여 

정방기에 착수하였다고 하는 데가 1~2개사 있었다. 

·정방에서는 Ring이 재인식되고 있으며 특히 다추대와 링크코너에의 투자

가 중심이었다. OE방기는 지금은 투자대상 밖의 느낌이 들었다(작년 조사에

서는 OE사는 생산과잉이라고 들었는데 이번에는 OE방기를 세워놓고 있는 

데도 눈데 띄었다.) 

·직포의 신설은 레피어 직기가 주체를 이루고 있으며 Sulzer 직기는 개설은 

있으나 증설은 거의 눈데 띄지 않았다. 장차 에어제트 직기도 증가하여 양자

가 공존하게 되겠지만 지금은 레피어가 중심이다. 부가가치를 고려하여 도비

로 위 4색이 가능한 레피어 직기가 채택되고 있는 것으로 보인다. 

·1개사만이 북직기를 가동하고 있었는데, 이곳도 현재 레피어와 에어제트

로 교체중에 있었으며, 북직기가 사라지는 날도 멀지 않았다. 



 ④ 근대화 추진상황과 기계 사용방법 

·최신의 공장도 있었으나 방적에 한해서 보면 공장간의 연속화에 관하여는 

일본보다도 잘되어 있는 데는 없었다. 혼타면의 위로부터 뜯어 내는 방식과 

슈트급면의 연결은 어디서나 행하고 있었으나 카드로부터 연조까지의 연속

화는 전혀 없었다. 1개공장만이 연조→조방의 캔운반을 시도하고 있었으며, 

정방에서의 조사 순회장치가 있는 정도였다. 

·이태리 Firaltex 사의 사장이 지적하였듯이 일반적으로 유럽과 일본은 전방

공정에의 대처방식이 서로 다르다. 일본에서는 신예기를 도입한 경우라도 품

질을 중시하여 기계속도를 억제하고 있다. 전방의 면적을 보면 이태리의 최

신공장 등은 동일번수, 동일규모의 일본공장의 절반에 불과하였다. 그 정도

로 고생산성을 추구하고 있는데, 최종제품까지 일관생산이라면 이태리방식을 

고려해 보는 것도 좋지 않은지 느꼈다. 다품종·소로트이면 아무래도 설비효

율이 나빠지므로 그만치 속도상승은 일고의 여지가 있다. 

·Down-stream부터 차례로 투자하고 있기 때문인지 준비연조를 포함하여 조

방기까지는 전반적으로 신기계 도입이 적다. 있어도 효율을 지나치게 추구하

고 있기 때문에 품질면에서는 약하다. 다만 NINO사는 예외로서 코머사는 3

회 통과시켜 품질을 중요시하고 있는 것 같았다. 정방의 사절도 20~30올

/1,000sp·hr로 많은 곳도 있으나, 코머 30~40’s에서 11~14올/1,000sp·hr로 일본

과 비슷한 곳도 있었다. 

·직포공장 매니저실에 가호기의 운전 데이터를 즉시 볼 수 있는 마이크로

프로세서 장치를 설치하는 등 관리면에서의 새 기법은 참고가 되었다. 

 

 ⑤ 실의 품질문제 

·작년처럼 실의 품질에 대한 관점의 차이가 클로즈업 되었다. 방적→염색



으로 일관되어 있는 NINO사 등에서는 품질중시를 강조하고 있으며 연조를 

2~3회 통과시키고 있었는데, 그 외의 곳에서는 전반적으로 카드는 26~40kg/hr, 

코머는 230~300nip/min으로서 일본보다도 상당히 고속이었으며, 연조도 

350~500m/min의 고속으로 운전하고 있다. 오토레블러가 있어서인지 연조에서

는 중번수 니트 코머사는 1회, OE사 20’s 이하는 1회 통과시키며 30’s이상에

서는 2회 통과시키고 있다. 

·이들을 보면 품질을 엄격히 다루는 정도가 상당히 다르다. 이는 최종제품

과 직접 결부되어 있기 때문에, 필요한 품질수준에 충분히 도달해 있으며 시

장에서 받아 들어지는 상황이기 때문인 것으로 추정된다(이번에는 특히 직포

이하와 관련이 있는 회사를 선정하여 방문하였는데, 일반적으로 수주생산이 

중심이며 실수요에 직결되어 있으므로 일관공장이 많은 것이 아닌가 생각된

다. 

 

 ⑥ 다품종·소로트화 

·수주생산이 많다는 것과 표이일체라고 생각되는데 다품종, 소로트화가 예

상보다도 많이 진전되고 있다는 인상을 강하게 받았다. 

·생각했던 바와는 달리 각사 모두 슈트 급면을 하고 있다. 조방기의 대수

도 그다지 많지 않다. 이러한 시설로 다품종생산을 어떻게 해내고 있는지에 

대한 조사가 부족하였다. 

·그런 점에서 보더라도 유럽에서는 제조업체 제안형의 마케팅의 사고방식

이 매우 발달해 있어 생산현장에서의 능력의 한계나 형편을 고려한 다품종 

제안이 정착되어 있는 것 같다. 

·이와 같이 하여 개발한 제품을 전시회에서 제안하여 손님을 끌어 들이고 

정력적으로 판로를 개척한다. 이것이 다품종·소로트에 비례하여 수주를 많이 



않고 있는 이유가 아닐지. 

·그 많은 다품종·소로트를 구별하면서 생산하고 있는지? 

·제안형 마케팅을 성공시키기 위하여는 방적공장이라는 생각을 고쳐, 직포

나 가공을 더 중시하는 방향으로 바꾸어 갈 필요가 있다. 이렇게 하려면 제

안형 기획이 요구되는데, 이를 위하여는 횡단적이 아니라 수직적 의식인 연

휴된 내부(사내)와 시장이 유기적으로 기능할 필요가 있다. 

 

 ⑦ 실수요 직결 

·유럽에서 수입에 대항하면서 실수요 직결로서 살아남기 위하여 생겨난 기

업형태로서는 서독의 NINO사와 같이 방적으로부터 염색까지의 일관형으로

서 기획 제안형의 다품종을 추구하여 Down-stream일수록 규모가 큰 피라미

드형과 또 하나는 방적만으로서 살아 남으려는 데는 모두 소로트·단납기로 

실수요에 직결시키고 있다. 

·방향으로서는 일본과 동일한데, 다만 일본에서는 말들만하고 실행이 충분

히 뒤따르지 않고 있다. 그 차이가 투자력 등의 차이에서 나타나 있는 것 같

다. 

·투자를 Down-stream부터 하고 있는 것도 실수요 직결로 인한 필연으로 보

인다. 

·그렇다 하더라도 700만추를 모두 그런 방향으로 밀고 가는 것이 과연 가

능할까? 그와 같은 사정도 있어 일본은 아직 근본적으로 예측생산 체질이다. 

일본이 과당경쟁 체질이라는 관계 때문인지는 몰라도 이들의 근본적인 차이

를 바탕으로 하여 전략을 다시 검토해볼 필요가 있다. 

 

B. 회사별 결과 



(1) M.May+Cie(서독) 

 ① 창 업 : 1865년 Dusseldorf 근교의 Monchengladbach에 창업된 동족회사.  

건물(2층)이 노후화하여, 1958년 화란국경에 가까운 지금의 

Gangelt로 이전하였다. 1981년 Monchengladbach 근처의 방적공장

르 1개 매수하였다. 

 ② 업 태 : 면방. 면, 마, SF, 비스코스/견 혼방 등의 특수사 및 팬시얀을 생

산. 

팬시얀 방적 3개중 최대사 

 ③ 규 모 : Ring 13,000추, 연사 1,260추 

이외에 OE 3,000드럼의 공장이 있다. 

Ring과 합하여 생산능력은 20톤/일. 

전공장 종업원수는 271명(남 174명, 여 97명, 관리자 15명 포함) 

 ④ 생 산 : 방적사 11.5~12톤/일, 연사 3톤/일 

 ⑤ 번 수 : Nm 7~40, 평균번수 Nm 21 

 ⑥ 설 비 : 방출교체가 많으므로 전방설비는 여유를 많이 잡고 있다. 

혼타면 : 3계열 : 1계열은 Reter의 위로부터 뜯어내는 방식의 신

대(면용)* 

1계열은 보통 기대로서 마전용 

1계열은 견학하지 못했음 

* 면계열에는 멀티믹서가 있으며, 원면은 1  1/8in 미면, 서아프

리카면, 알젠틴면 사용 

카 드 : Platt Saco Lowell(68년), 26kg/hr, 40in캔, 이중 2계열은 슈트 

급면, 1계열은 랩 

연 조 : 제1 패시지 Ingolstadt(2~3sus), 오토레블러 부착 4대, 



500m/min, 공급 슬라이버 6본  

제2 패시지 Zinser(12~13년), 4대, 공급 슬라이버 6본, 

캔 자동교환. 

특수혼방의 경우는 3패시지를 채택하는 경우도 있음. 

1딜리버리 

조 방 : Toyoda FL 16(4~5년), 4대, 68추/대, 1,100rpm, 1대는 마/레이

온 혼방전용, Nm 0.8~1.2 

정 방 : Zinser 319대(77년제), 20대, 13,000추 전추에 슬럽사 방출

장치를 장비, 슬럽사 6,000rpm, Flute 단추형 

JACOBI의 블로우 클리너(분사형 4개) 

권 사 : Murata Linkconer(88~89년), 16D, 20대 정방기 1대에 링크

코너 16D, 1대를 연결 

합 사 : 합사기 4대 

연 사 : Savio double Twister(1986sus), 180D × 7대 

기 타 : Heatsetter 1대 

 ⑦ 조 업 : Ring 3교대, 24시간×5일/주(토, 일요일은 휴일), 120시간/주 

OE 4교대, 143시간/주 

 ⑧ 전 략 : ·특수사로 특화하여 다품종, 소로트, 단납기를 철저히 실시하고 

있다. 

대략 정방기 1대/품종으로 다품종이므로 코스트상승은 피할 

수 없으나, 부가가치 추구로 채산을 확보해가는 전형적 차별

화 전략을 쓰고 있다. 

·설비도 근대화, 전추 슬럽사 장치를 장비하고 유연대응 

 ⑨ 질 의 : 



Q : 종업원의 근무상황과 외국인 노동자는? 

A : 출동상황은 유감스럽게도 나쁘다. 병으로 인한 결근율이 Ring 

방적에서는 6.3%, OE에서는 10.4%, 외국인 비율은 52%로 터

키인이 많다. 주택은 각자 해결하여 살고 있다. 200m만 가면 

화란이며 화란인은 외국인에 넣지 않고 있다. 국경을 넘어 매

일 통근하고 있다. 독어도 할 줄 알아 독일인 취급을 하고 있

다. 지난번 OTEMAS에서는 동양방충망 공장 등을 견학하고 

신세를 졌는데, 공장은 깨끗하고, 훈련은 구석구석까지 잘 되

어 있고, 종업원들은 건강하여 부럽기 한이 없었다. 서독보다

도 일본쪽이 기업으로서의 조건에는 혜택을 받고 있다. 

Q : 매우 다품종화 되어 있는 것 같은데? 

A : Ring 20대중 2대를 빼고 그 외는 모두 다른 실을 방출하고 있

어, 매일 2~3대의 방출교체가 있다(Nm 20으로서 19품종). 면

과 마나 SF, 견 등의 혼방이나 슬럽사로 특화하여, 어느 기대

에서나 슬럽사를 뽑을 수 있게 하고 있다. 아크릴 40mm 테이

블 클로드(Table cloth)나 의자 클로드용의 슬럽사를 뽑기도 하

고 레이온 70/마 30이나, 레이온 92/견 8등 각양각색의 혼방사

를 뽑고 있다. 방출교체는 그다지 어렵지 않으나 팬시얀 등의 

효과를 바꿀 때에는 조사로부터 바꾸지 않으면 안되며, 시방

에 많은 사람을 필요로 한다. 그렇기 때문에 전방의 생산능력

을 충분히 크게 잡고 있다. 

팬시얀을 시작하고 나서는 조방기가 전용으로 2대 있다. 조방

기 4대중 2대에 면을 걸고, 나머지 2대는 혼방용으로 돌리고 

있다. 팬시나 슬럽사의 번수는 정방에서 변경한다. 이렇게 하



여 원료 문제를 해결하고 있다(정방기 4대분 정도의 공간이 

있는데 언젠가는 증설하려는 것 같다). 

 

Q : 이 공장은 수주생산인가? 최소 수주단위는? 

A : 모두 수주생산이다. 현재 6~7개월간의 수주가 남아 있다. 어

려운 것은 Frame contract이다. 연간의 큰 틀을 먼저 정해 놓고 

세부는 생산이 임박해서 결정되므로 품종이나 규격에 따라 

사용설비가 많아지거나 적어진다는 것이다. 40추의 샘플기에

서 5~10kg의 실을 시방하여 시직해보다 나서 300~500kg을 방

출한다. 최종적으로 2~3톤의 주문은 필요하다. 신상품 개발은 

우리쪽에서 하는 경우와 수요자 쪽에서 하는 경우가 있다. 

 

 ⑩ 소 감 : ·다품종·소로트화를 겨냥하면서 설비 근대화도 추진하고 있는 

공장이며, 특수사의 수주(판매)가 커다란 포인트일 것이다. 

·직포업자와 6개월의 큰 틀의 수주를 하고 있는데 실제 수주

는, 어느나라나 비슷하지만, 생산이 임박해서 이루어진다고 

한다. 

·이 정도의 다품종이면 판매수주와 생산관리를 철저히 하지 

않으면 효율이 떨어지는데 이것을 잘 해내고 있다고 생각

한다. 

·자식에게는 대를 물려줄 의사가 없다고 하는 노사장으로부터 

일본의 판매처를 소개해 달라는 요청이 있었는데, 이것으로 

미루어 보더라도 판매면에서의 어려움이 짐작된다. 

 



(2) Geldrop(홀랜드) 

 ① 창 업 : 금세기초에 양말용사의 방적으로서 시작하여 80년에 일시 폐쇄

하여 82년 현재 장소(전에는 시내에 위치)로 옮겨 다시 시작하

였다. Trispn그룹 산하 6개 방적회사중의 하나이며, 정식명은 

Spinnerij Geldrop BV이다. 

 ② 업 태 : 소모방적, 팬시약(슬럽, 넵, Fiber effect 등), 연사, 염색(사, 톱)→

의류, Home furnishing(커튼, 카펫) 및 technical yarn용. 

Trispin 그룹은 이외에 난연사, 아라미드(항공기 좌석 시트용), 

technical yarn 등도 제조한다. 

 ③ 규 모 : 소모방적 6,500추(톱 염색), 종업원 80명 

 ④ 생 산 : 18~20톤/주 

 ⑤ 번 수 : Nm 10~50, 평균 Nm 24 

 ⑥ 설 비 : 주 20톤의 원료는 벨지움, 서독, 프랑스 등으로부터 톱 형태로 

“Just in Time” 으로 입수할 수 있는 체제를 갖추고 있다. 톱의 

재고는 3~4일분임. 

연 조 : 길(Gill) 2~3 패시지로 3 라인, 1 딜리버리  

조 방 : Ingolstadt 4대 

조사(톱 염색)는 20 , 55~60%RH, 24℃ 시간 공조 

정 방 : Ingolstadt, Rieter 장섬유용 18대 6,500추 

권 사 : Schlafhorst 오토코너 2대 

Murata 4 Kind Machsplicer 36D×2대(89년 도입) 

연 사 : Volkman 더블 트위스터 7대 

기 타 : heat setter 

(염색) 톱 염색과 치즈 염색설비 



 45kg ① 염색 + Dryer 

 90kg ② 염색 + Dryer 

 180  ③ 또는 360kg 염색 + Dryer      총 7대 

 ⑦ 조 업 : 월요일 6:00~토요일 14:00까지 24시간 조업, 여자는 심야근무 

불가 

 ⑧ 코스트 : ·공원의 연수입 : 50,000길더/년=45,000DM×80엔=360만엔(=1,690

만원, 1엔=4.7원) 약 30%가 인건비 

·전력대 : 12센트/kWh=8엔/kWh(=37.6원/kWh), 90년에 약간 상

승, 모두 화력발전 

·코스트 구성 : 원료비 50%, 인건비 30%, 개발·판매비 등 

20% 

 ⑨ 전 략 : ·특수품질, 특수사, 특수색상 등 다소재를 포함한 다품종·소로터, 

단납기를 추구하고 있을 뿐만 아니라 방염 등 다양하고 까다

로운 시장에 세심하게 대응하고 있다. 

·사용자에 대하여 기술 데이터도 축적하고 제공해 주고 있으며 

소프트적 부가가치에 의한 차별화도 겨냥하고 있다. 

 ⑩ 질 의 : 

Q : 판매정책은? 

A : 제일 중요한 시장은 Furnishing 및 home textile용 사, 제2가 

양말류, 세번째는 니트나 외의용사인데 이것이 지금은 제일 

어렵다. 그외에 내염용사(아라미드 섬유) 등의 특수 용도사

에도 주력하고 있다. 작년에는 이에 의한 항공기의 좌석 시

트를 영국항공과 싱가폴항공이 채용해 주었다. 수편사도 하

고 있는데 지금은 매우 나쁘다. 



예측생산을 위험하기 때문에 오직 수주생산의 단기납입을 

모토로 하고 있다. 그렇게 때문에 독자적으로 연사, 염색공

장도 갖고 있다. 이곳은 유럽이라는 광대한 시장의 중앙에 

위치하고 있어 교통도 편리하기 때문에 그점은 매우 유리

하다. 제품의 대부분은 유럽으로 수출하고 있으며, 카펫용 

사는 호주, 뉴질랜드에도 수출하고 있다. 

70면 말은 유럽방적에 있어서 나쁜 시대였었다. 80년대에 

들어서 활발히 설비투자를 하여, 금년에는 Murata의 

Machsplicer도 도입하였다. 이리하여 되도록 실을 높은 가격

으로 팔도록 노력하고 있는데 상당히 어렵다. 영업은 2명

(사내 1명, 외판 명)이 하고 있다. 고객은 약 160군데이다. 

고객은 전화나 직접내방 등으로 다양하지만 유럽의 특징은 

견본시(또는 전시회)가 있다는 것이며, 이외에 대리점도 이

용하고 있다. 

 

Q : 전략의 초점은? 

A : 컬러도 포함한 특수사의 다품종·소로트·단납기를 겨냥하여, 

방적 뿐 아니라 파이버염색 등으로 다품종화를 시도하고 

있다. 연간 120품질 언제나 8~10품종을 생산하고 있다. 이 

문직 벽걸이는 6~8가지 색으로 되어 있는데, 제직공장은 

600m 정도 수주하였는데, 각색사의 필요량은 45kg이다. 이 

정도의 소로트라도 납품할 수 있는 방적공장은 없다. 

각색사를 방출하려면 기계소제 등 번거로운 방출교체를 하

여야 한다. 그렇기 때문에 조업효율은 평균 65% 정도이다. 



최근에는 고객이 기술정보를 요구하는 일이 많아져 이것이 

중요한 수입원으로 되어가고 있다. 이와 같은 일은 과거 수

십년간 섬유산업이 쇠퇴해가는 과정에서 노하우가 없어져

서, 고객중에는 섬유에 대한 지식이 부족한 사람도 있기 때

문이다. 다행히 당사는 다년간 축적해둔 노하우가 있다(공

장내 시험실에는 5년간의 방출 샘플이 기술 데이터와 함께 

보관되어 있어 사용자(user)의 요구에 대응하고 있다). 

 

Q : 종업원의 모집은 어렵지 않은가? 

A : 큰 문제이다. 특히 섬유기술의 전문가가 없다. 오늘도 방적

의 공원이 6명중 2명의 형제가 부친의 병환으로 조퇴하였

기 때문에 10대가 정지되고 있다. 

 

Q : 수주량에는 큰 기복이 있다고 생각하는데 어떻게 생산관리

를 하고 있나? 

A : 연간 120품종을 해내는 것은 쉽지 않다. 유연성을 갖춘 공

급자가 되기 위한 주요문제는 원료의 확보이므로 벨지움, 

서독, 프랑스 등의 최고 공급자로부터 전화에 의한 즉납체

제를 구축해 놓고 있다. 표준품목은 그레이 상태로 보관해 

두었다가 염색하여 출하한다. 공장을 돌아보시면 컬러가 많

은데에 놀라실 것이다. 

 

 ⑪ 소 감 : ·다품종(다소재, 컬러 포함) 소로트로 차별화 고부가가치를 추구

하고 있는 공장이다. 최근에는 Murate의 Machconer에 투자하



고 있으나 전반적으로 기계는 그다지 새롭지 않다. 

·인원에 여유가 없으므로 급한 일 등으로 공원이 조퇴하면  기

계를 세우지 않을 수 없을 정도로 곤란한 상태이다. 

·기술자도 부족한 상황에서 사용자에 대하여 사의 기술 데이터

를 제공하여 상품화를 도와 주고 있었으며, 샘풀도 기술 데이

터와 함께 5년간 보존한다는 것은 대단한 노력으로 생각된다. 

·소모사의 시황저미로 상품구성의 개선(차별화)에 노력중인데, 

상당한 시간이 소요된다고 술회하고 있었다. 어느 나라에서나 

세심한 노력이 요구되고 있다. 

 


