
고급 면편성물 생산 기술 (STARFISH) 

- 품질(Quality) 체크를 위한 샘플링(Sampling) - 

 

1. 스타피쉬(Starfish) 접근방식의 이면에는 가공 편성포의 특성과 치수가 

원사와 편성요소의 선택에서부터 시작하여 그 처리내역(processing history)에 

따라 좌우되게 된다는 기본적인 가정이 있었다. 그 동안의 경험을 통하여 이 

점은 의심할 여지가 없는 확실한 사실임이 밝혀졌다. 따라서 개개 공정단계

에서 개선이 이루어질 수 있는 반면 전체 생산공정이 관리상태하에 있을 때

에만 최종제품의 일관성 있는 품질을 얻을 수 있다. 

이러한 사실은 한가지 까다로운 문제점을 던져주고 있는데 그것은 다름아

닌 어떻게 관리가 적절히 이루어지고 있다거나 또는 개선이 필요한 단계라

는 것을 확인하느냐 이다. 가변성은 피할 수 없으나 일부는 줄이거나 제거할 

수 있으며 결과적으로 제품의 품질을 향상시켜 준다거나 생산비 절감을 가

져오는 등의 이익을 가져온다. 

 

2. 첫번째 단계는 일반적인 작업이 이루어지고 있을 때 편성 및 가공공장

내에 존재하는 변동(variation) 측정하는 것이다. 두번째로는 앞에서 언급된 

예에서와 마찬가지로 축적된 데이터를 분석하는 것이다. 세번째 단계는 이들 

가변성(variability)이 가공 편성포의 품질(quality)과 치수(dimension)에 미치는 

영향을 측정하는 것인데 많은 경우에 스타피쉬 편성포 특성 계산자를 사용

하여 이와 같은 측정을 할 수 있다. 

 

3. 운영계획(working plan)을 세우는 것이 필수적이다. 이것의 기본원리는 



어느 적정한 기간 동안 일정한 간격을 두고 어느 한 생산라인으로부터 실, 

생지 및 가공편성포를 랜덤하게 샘플링 하는 것이다. 물론 그 빈도와 실행기

간은 공장의 생산 스케쥴, 생산되고 있는 품질의 종류, 시험요원 및 시험설

비에 따라 달라질 것이다. 수개월 동안에 걸쳐 2주일에 한번씩 랜덤 샘플링

(random sampling)을 하면 유용한 결과를 찾을 수 있는데 충분한 양의 데이터

를 얻을 수 있을 것이다. 

 

4. 샘플(sample)의 크기(size)와 수는 개개의 상황에 따라 거기에 맞추어야 

할 것이다. 그러나 우선 추발단계로서 다음과 같은 것을 생각해 볼 수 있다. 

 

실(yarn) : 편성기로부터 랜덤하게 선택한 10개의 작은 콘(cone) 

생지(greige fabric) : 3m씩 3개의 샘플 

가공편성포(finished fabric) : 3m씩 3개의 샘플 

2주일에 1회씩 채취한다. 

 

이와 같은 시도가 6개월간 계속된다고 하여도 시험에 사용되는 전체 손실

(total loss)량은 생지가 108m, 가공 편성포가 108m 그리고 여기에 얼마간의 

실이 더 소요될 뿐이다. 단 한 개의 샘플만을 채취하는 것은 쓸모가 없으며 

존재하는 변동에 대해 정보를 거의 얻을 수 없게 된다. 

 

5. 만약 가공단계가 복잡하고 예를 들어 머서화 가공(mercerizing), 수지가

공(resin finishing) 등을 포함하고 있다면 적절한 중간단계에서 더 많은 샘플을 

측정할 필요가 있다. 

 



6. 샘플을 채취한 후 바로 시험을 해야 하는데 그 이유는 시험업무가 누적

되는 것을 피하기 위해서 뿐만 아니라 이완(relaxation)에 의해 편성포가 변하

는 것을 막기 위함이다. 

 

7. 채취한 모든 샘플에 대해 다음과 같은 단계별 자료를 기록해야 한다. 

 

실(yarn) :  

공급자(supplier) - 로트넘버(lot number), 인도번호(delivery number), 날짜(date)  

방적사의 종류 즉, 소면사인가 정소면사인가 

번수(count), 꼬임(twist) 

 

생지편성포(Greige Fabric) :  

사용된 원사(yarn used) 

편성기(knitting machine), 제작사(make), 타입(type), 넘버(number) 

게이지 (gauge), 직경(diameter) 

편환길이(stitch length) 

품질번호(quality number), 피스번호(piece number) 

 

염색편성포(Dyed Fabric) :  

품질번호(quality number), 피스번호(piece number), 편성기 번호(knitting 

machine number) 

염색기 및 타입(dyeing machine and type) 

색상농도(depth of shade) 

 



가공편성포(Finished Fabric) 

품질번호(quality number), 피스번호(piece number), 편성기 번호(knitting 

machine number) 

가공루트 및 처방(finishing route and recipes) 

공칭 또는 목표규격(nominal or target specification) 

 

8. 개개 샘플에 대해 하는 시험은 물론 그 당시의 상황에 따라 다를 수 있

으나 최소한 다음 항목들에 대해서는 시험을 할 것을 권장한다. 

 

실(yarn) :  

번수(count)와 꼬임(twist) 

 

생지 편성포(Greige Fabric) :  

인도받은 상태에서  

- 편환길이(stitch length) 

- 코스(course)수 

- 웨일(wale)수 

- 중량(weight) 

- 파열강도(bursting strength) (수지처리가 되었을 때) 

- 스파이랠리티(spirality)(단사로 편성한 싱글저지일 때) 

 

이들 모든 항목에 대해서는 인도받은 상태와 기준이완처리 후에 시험하도

록 한다. 

 



9. 수직적 생산조직을 가지고 있는 회사의 경우는 같은 한 경영자 밑에서 

편성(knitting)과 가공(finishing)(일부의 경우는 방적까지) 공정이 운영되기 때

문에 각 공정부문별로 필요한 샘플을 채취하는데 별 어려움이 있을 수 없다. 

실제적인 샘플의 선택은 결과치와 관련이 있게되는 생산요원에 맡기지 말고 

품질관리 전문요원에 의해 이루어져야 한다. 

 

10. 한 개 또는 그 이상의 처리공정이 다른 회사에서 이루어지고 있으면 

그 회사의 협조를 구해야만 할 것이다. 전통적인 편성업자와 가공업자 사이

에는 상대방의 가능성(capability)에 대해 서로 비판적이기 때문에 협조를 받

는 것이 어쩌면 까다로울 수도 있고 또는 불가능할 지도 모른다. IIC에서 지

금까지 경험해 온 바로는 스타피쉬(Starfish)를 활용하면 쌍방이 서로 이익을 

얻을 수 있는 사실적인 기초(factual basis)위에서 토의할 수 있게 되기 때문에 

상호 협력이 조장되는 것을 밝혀졌다. 실제적으로 어느 한 회사(일본)의 경영 

간부는 그의 회사에서 스타피쉬(starfish)를 활용하여 얻은 가장 큰 이득은 서

로 다른 공정부문 간에 건설적인 협력이 증가된 점이라고 말하고 있다. 

 

11. 본 고를 읽는 독자는 이와 같은 모든 복잡한 시험과 비용은 비용효율

적(cost effective)이지 못하거나 필요하지 않다고 생각할지도 모른다. 이와 같

은 비판은 개개 품종이 불과 며칠씩 밖에 지속되지 않는 다양한 품종을 짧

은 기간동안 생산하는 회사의 경우는 합당할지도 모른다. 그러나 IIC의 경험

으로 미루어 볼 때 이들 조사는 표준품질(standard quality)을 어느 정도 기간

동안 생산하는 생산업자에게 매우 유익하다는 사실이 밝혀졌다. 이것은 특히 

어느 단일 고객(예를 들면 대형 백화점 그룹 또는 의류 메이커)이 상품공급

의 안전을 기하기 위하여 두 개 이상의 공급처로부터 제품 납품을 받을 때 



유용하며 마찬가지로 어느 가공업자가 둘 이상의 편성회사로부터 공급을 받

아 가공할 경우, 그리고 불가피한 일이겠지만 어느 편성업자가 둘 이상의 방

적업자로부터 원사를 공급받아 편성할 경우 특히 유용하다 할 수 있다. 

그 동안 이들 모든 경우의 각 부문 종사자들이 그들의 사례연구(case study)

로부터 얻은 데이터와 각 부문별 상호협력으로 인해 품질의 향상(quality 

improvement), 소비자 불만(customer complaint)의 감소 및 공정손실(processing 

loss)과 불량제품(faulty good)에 대한 시비로 소요되는 시간손실(time loss)을 최

소화시키는데 아주 유용하다는 사실을 IIC측에 이야기 해오고 있다. 

 

 

 

 

 


