
시끼보의 셔츠소재사업을 위한 아시아 전략 

 
일본의 셔츠제조업계는 적자생존의 격심한 파도속에서 일본내에 있던 봉

제거점을 해외로 이전하고 있는데 아직도 거친 파도가 가라앉을 기미가 보

이지 않는다. 어지러울 정도로 빨리 변하고 있는 영업환경에서는 때를 놓치

지 않고 변화에 적절히 대응하지 않으면 눈 깜짝할 사이에 시장의 주도권을 

빼앗길 가능성이 있을 정도여서 정신 바짝 차려야만 한다. 시끼보는 일본의 

섬유시장에서 셔츠소재의 주요공급자 중의 하나로서 거친 파도를 잘 타며 

능숙하게 주도하고 있어 주목을 받고 있다. 

◎ 재빨리 해외공장으로 생산거점 옮겨 

셔츠제조만을 전문으로 하는 업계에서는, 4, 5년전만 해도 봉제공임이 너무 

올라서 제조원가를 떨어뜨리기 위하여 싼 공임으로 봉제할 수 있는 해외 생

산을 시작하였는데, 해외에서 생산된 소재가 질이 떨어져 일본에서 생산된 

소재를 가져다 쓰지 않으면 위험하다고 하여, 일본산 소재를 해외로 수출하

여 제품으로 만들어 다시 수입하는 것이 일반적인 방식이었다. 

그러던 중 가격경쟁이 더 치열해지자, 해외에서 봉제할 바에는 소재도 해

외산을 사용하지 않으면 코스트·메리트(cost merit)를 누릴 수 없는 사태가 

되어, 시끼보는 타사보다도 한발 앞서서 해외에서의 소재생산을 시작하였다. 

다른 방적회사들도 가장 많이 생산되는 규격제품에 대하여는 자사(自社)계

통의 해외공장에서 생산된 소재를 해외의 셔츠·어패럴 공장으로 직접 공급

해 주는 사례가 늘고 있는데, 이렇게 되면 일본에 있는 공장의 생산이 줄게 

되어 고통스러웠을 것이나, 시끼보는 일찌감치 결단을 내려, 일본내의 규격

화된 소재의 생산을 해외공장으로 이전하였다. 

지금은 규격화된 소재의 해외생산이 일본계 공장뿐만 아니라 현지공장에



서도 품질이 별로 손색이 없는 소재가 생산되고 있으며, 점차 차별화 소재도 

해외에서의 공급이 거론되기 시작하였는데 이러한 변화에도 시끼보는 앞서

서 적극적으로 대응하게 될 것이다. 

◎ 일본산 소재 - 연속적으로 히트 

시끼보의 셔츠소재는 2000년 추동절까지 순조롭게 판매량이 증가하였는데, 

2001년에는 전업계의 시황이 좋지 않아 시끼보도 약간 고전하였으나, 그래도 

타사보다는 판매량의 감소폭이 적어 다행이라고 본다. 이와 같이 시끼보의 

영업실적이 좋았던 이유는 두 가지로 보고 있는데, 그 중 하나는 일본내에서

는 타사에 없는 차별화된 전략상품만을 생산하여 매년 새로운 히트상품을 

수년간 내놓고 있다. 

또 하나의 히트사례는 면 100%의 형태안정가공소재 “코트·라이브(cot·

live)”로써, 보통 세탁을 하여도 거의 수축이 되지 않고 옷의 모양이 변하지 

않도록 한 폴리에스테르/면 혼방직물이 잘 알려져 있지만, 면 100% 직물은 

수지가공을 하면 강도가 많이 떨어져 상품화가 어려웠는데, 시끼보는 최초로 

면 100%의 형태안정 면직물을 상품화하여 상당량의 판매실적을 올렸다. 

앞으로 일본 섬유시장에서 히트칠 수 있을 만한 소재가 되려면, 타사에는 

없는 독자적인 차별화 상품을 만들지 않으면 안되므로 쉬운 일은 아니지만, 

시즌마다 타사에 없는 신상품을 내놓을 수 있어야 한다. 물론 신상품이 모두 

히트칠 수 있는 것은 아니므로 항상 새로운 실이나 가공 등을 여유로 준비

해 두지 않으면 안된다.  

◎ 상품생산의 해외 이전으로 판매량 급증 

시끼보가 최초로 해외공장에서 셔츠소재생산을 시도한 것은 약 5년전에 

인도네시아의 자(子)회사로서 폴리에스테르/면 혼방직물의 방직가공 설비를 

갖고 있는 “머메이드·텍스타일(Mermaid Textile)”에서 45수 단사로 제직하는 



셔츠지 생산이었는데, 그 후 1데시텍스(1dtex：1/10tex)이하의 극세 폴리에스

테르·파이버와 면을 혼방한 직물의 생산을 맡겼었다. 그 당시 일본 외에서

는 이러한 직물을 생산할 수 있는 공장이 2곳뿐이었으며, 마이크로·파이버

(micro·fiber)만 있으면 누구나 할 수 있는 것이 아니라서 혼면부터, 공정조

건, 상품관리 방법에 이르기까지 전부 변경하여야 함으로 필요한 설비투자와 

기술지도로 일본과 같은 수준의 마이크로·파이버 직물을 인도네시아에서도 

생산할 수 있게 되어, 판매량이 크게 늘었다.  

그러나 이것도 몇 해가 지나면 마이크로·파이버 직물을 생산할 수 있는 

공장이 늘어나 가격경쟁이 심하게 될 것이므로 해외에서도 경쟁에 이길 수 

있는 전략상품이 필요하게 될 것이다. 

일본내에서는 보통 전략상품을 여럿 준비해 두고 있는데, 전략상품이라고 

할지라도 몇 해 지나면 유사품과의 가격경쟁이 심해져 일본내에서 경쟁력을 

유지하기가 어려워지면 그런 상품의 생산을 타사보다도 앞서서 인도네시아

에 이관해 주고 있다. 이 때 타사보다도 해외로의 이관이 늦으면 효력이 떨

어지므로 언제나 한발 또는 반발이라도 앞서서 이관해 오고 있다. 

최근에 내놓은 전략상품 중에서도 가장 크게 히트를 친 것은 “아젝크”와 

동생뻘이 되는 “엘레미아”일 것이다. 

여러 히트 상품 중에서도 가장 대표적인 히트 사례인 “아젝크”는, 가볍고 

시원한 여름용의 청량쾌적 소재로서 올해로 4년째 시즌을 맞고 있는데, 물론 

그 동안 새로운 기능이나 요소를 추가하여 리뉴얼(renewal)해오고 있지만, 이

와 같이 계속 판매량이 늘고 있는 소재도 별로 없을 것이다. 

초기에는 판매량이 2배, 3배로 증가하였으나 지금은 그만 못하지만 여전히 

늘고 있으며, 2002년의 춘하절에도 “아젝크”의 버전·업(version·up)을 추진

하고 있다. 



“아젝크”는 일본의 고대(古代) 곳간(庫間)의 하나인 “아제꾸라(校倉)” 건축

양식의 원리를 직물에 적절히 응용한 새 직물이며, 이름도 “아제---”를 따서 

붙였다. 

 

(그림) 아제꾸라 메커니즘 

 

“아제꾸라” 구조는 습기가 많은 일본의 기후를 고려하여 곳간의 벽을 삼각

(三角) 목재로 굵은 것과 가는 것을 적절히 섞어가며 가로 방향으로 배치함

으로써 통풍이 잘 되어 내부를 언제나 최적상태로 유지해 줌으로써 곳간안

의 보물을 1,200년간이나 잘 보관해 오고 있어, 이 아이디어를 살려 개발되

었다. 

“아젝크”(그림 참조)는 폴리에스테르 100%의 실과 면 100%의 실과 같이 

사용 섬유를 다르게 하거나, 30수 단사와 50수 단사와 같이 굵기가 다른 실

을 그림에서 보는 바와 같이 경사와 위사에 각각 2올 또는 그 이상의 복수

로 배열하여 경·위 모두 일정한 밀도로 평조직과 능조직을 섞어 제직하면, 

가는 실과 굵은 실로 직물에 요철감(凹凸感)이 생길 뿐만 아니라 가는 실 부

분이 설피게 되어 바람이 잘 통하는 공간이 적절히 생기고, 피부와의 접촉면

도 적게되어 상쾌감(爽快感)이나 속건성도 좋게 되며, 폴리에스테르 섬유에는 



태양광선을 반사하는 세라믹을 이겨 넣은 “알픽스”를 사용하고 있다.  

2000년에 판매를 개시하여 2001년 춘하상품에는 준비가 불충분하여 겨우 

시장에 선을 보일 수 있었지만 2002년 춘하절 소재로서는 대히트를 쳤다. 이

와 같은 기능이 높이 평가되어 “굳·디자인(Good Design)상”도 수상하였다. 

“아젝크”의 동생격인 “엘레미아”는 초극세섬유 혼방사와 중공(中空)폴리에스

테르 혼방사를 사용한 “아제꾸라” 구조의 소재이다. 

◎ 중국에 선염직물 거점 

3년전부터 중국에 선염직물 생산거점을 만들고자 샹하이에 있는 한 공장

을 선정하여 우수한 선염직물 공장으로 키우고 있는데, 방적설비가 없어 시

끼보가 원사를 공급해 주기도 하고 품종에 따라서는 현지에서 조달하기도 

하는데 순조롭게 추진 중이다. 

 “엘레미아” 등의 고부가가치 상품을 인도네시아에서 생산하게 되면 선염

도 하게 되어, 인도네시아의 선염원사를 중국으로 보내어 “엘레미아”의 선염

직물도 생산할 계획이며, 2002년에는 선염 “엘레미아”도 시장에 선을 보일 수 

있게 될 것 같다. 

 


