
I.

1. 연구 목적 및 의의

현대사회의 다원화·정보화에 따라 소비자의 욕구

또한 다양하고 급속하게 변화하고 있다. 이에 따라 오

늘날 의류 산업 내에서는 변화되는 소비자의 욕구와

산업 환경에 신속하게 대처하여야만 생존하게 됨에

따라 공급체인관리(Supply Chain Management) 전략

을 도입하여 다방면으로 노력하고 있다.1) 즉, 세계화

및 정보화로 되어 가면서 더욱 심해지는 경쟁 산업 사

회에서 최대한 이윤을 창출하기 위해서 공정의 효율

화가 필수적인 업체 운영 전략 중에 하나이다. 그러므

로 업계에서는 제품 불량을 상품 출하 전에 해결하여,

재고 발생과 소비자 불만을 줄이기에 심혈을 기울이

고 있다. 과거 의류 산업이 생산중심이었던 시대에는
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Abstract

Until now, there is a tendency of most textile research focused on the certain specific area of textiles in
profound.
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의류제조와 생산 및 이윤창출이 노동 생산성에 달려

있었고 가격경쟁력과 대량생산으로 특징을 형성하였

던 반면, 최근의 패션 산업에서는 브랜드 개발, 유행상

품 개발 및 브랜드인지도, 상품 및 디자인 기획력, 유

통가치 등의 부가가치에 의존하는 구조적인 변모가

불가피하게 되었다. 여기에 1980년대 이후 다품종 소

량생산으로 생산형태가 변화되면서 불량률 감소 대책

은 산업체 현장에서 중요한 문제가 되고 있다.2)

그러므로 패션산업 내에서 불량률 감소를 위한 노

력은 각 업체별로 생산 관리 시 검사를 통해 불량을

발견하고 이를 시정하는 차원에서 이루어지고 있다.

검사 방법은 IWS3)용이나 각 업체별로 당사의 실정에

맞는 검사법을 개발하여 사용하고 있다. 그러나 업체

별로 검사법과 이에 따른 결과가 상이한 실정이므로

거시적으로 통일된 표준화 마련이 시급한 상황이다.

한편 학계에서는 남성복 직물에서 커다란 비중을

차지하고 있는 모직물과 관련된 역학적 특성에 따른

영향4)과 모와 폴리에스터의 혼방율에 따른 물성 변화

를 살펴 본 것5) 좀 더 세부적으로 이들 혼방직물의 굽

힘 특성에 미치는 수분의 경향6)에 대한 연구가 있다.

또한, 모직물의 구성조건별에 따른 압축 특성의 변화,7)

하복용 순모 직물을 대상으로 직물의 피로에 관한 연

구와 착용에 의한 역학적 성질과 이에 따른 변화에 대

한 연구도 있다.8)

그 밖의 드라이 크리닝에 의한 양모 및 양모 혼방의

신사복지의 역학적 특성과 태의 관계를 연구,9) 일본

모직물의 양복지와 영국제의 역학적 특성을 비교한 연

구10)와 국내 신합섬 재료 특성에 맞는 봉제공정에서의

작업 시 주의를 요하는 봉제 기술에 관한 연구11)등 다

양하게 이루어져 있다.

이상과 같은 선행 연구에서는 의복의 외관 관리와

직물의 물성 관계를 규명하기 위한 유도식도 만들었

지만 패션산업이 빠르게 변하는 환경에 따라 제조된

의복의 외관에서 직물의 물성을 정량화하기가 쉽지

않다. 여기에 현실적으로 업계의 불량률 검사 결과가

검사 담당자의 일회성 경험으로 그치고 그 결과를 정

리 분석한 자료의 축척이 이루어지고 있지 않다. 이러

한 상황하에 검사 담당자가 교체되거나, 과거 불량 검

사 시 문제점으로 지적되었던 선례를 참고 할 수 없어

서 발생하는 손실 등 자료 축척이 이루어지지 않아 혼

란을 반복해서 겪게 된다.

이에, 본 연구는 남성복 정장을 생산하는 L기업의

사례연구를 통해서 위에서 지적된 문제점을 해결하는

데 기초가 되도록 하였다. 이로써 불량이 발생하는 원

인을 각 계절의 원단 특성별로 파악하여 유사한 물성

을 갖고 있는 새로운 원단 제품의 생산 시에 그 결과

를 활용함으로써 통계적 품질관리 방법의 정립과 불

량률 감소의 결과를 유도하는데 업체에 실질적인 방

향성을 제시하고자 한다. 나아가 기업의 불량률 감소

로 재고 부담에서 벗어 날 수 있을 뿐만 아니라, 생산

비 절감을 통한 생산성 향상을 통해 기업 이윤 창출에

일조 할 수 있을 것으로 기대된다.

2. 연구 방법 및 내용

본 연구는 남성복 정장 생산업체인 L기업의 검사

자료를 연구대상으로 하였다. 2000년 6월부터 11월까

지 시행된 ’00 F/W, ’01 S/S 최종 불량률 검사의 결과

자료와 물성관리-FAST의 결과를 토대로 제품의 물성

과 불량률과의 관계를 살펴보았다. 남성복 업체를 연

구대상으로 선정한 것은 남성복 정장이 기타 복종에

비해 각 종류별로 디자인의 변화가 적다는 점과 한 계

절에 측정되어 봉제 기술상의 숙련도가 일정하다는

점, 봉제공정에 맞게 지침서가 제공되었다는 점등을

고려하여 본 연구를 시행하였다.

분석 자료는 남성복 검사 시 숙련자가 감지한 사항

들이 기입된 최종검사 집계표를 활용하였다. 최종 검

사표에서는 제품의 부분별에 따른 불량매수들이 표시

되었으므로 분석 시에 같은 모델끼리 합한 결점 수를

다시 환산해 한 스타일당 결점 수를 백분율로 표시하

였다. 이러한 순서를 거쳐 한 계절에 생산된 스타일의

불량률과 물리적 성질의 측정치의 자료결과를 피어슨

상관 관계분석을 시행하였다.
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II.

1. 품질보증체계의 현황

일반적으로 의류 제조 업체에서 행해지고 있는 의

류검사는 품질 보증체계의 일부로 행해지고 있으며,

작업 투입전 원단의 물성을 분석하여 준비하는‘사전

품질관리’와 작업 투입부터 생산 과정 중에 실시하는

‘공정품질관리’, 완성제품을 관리하는‘최종품질관리’,

작업 환경을 최적 조건으로 관리하는‘작업환경관리’

로서 이루어지고 있다. 현재 L기업에서 시행되고 있는

각 단계별 관리체계는 다음의 내용과 같다.

1) 사전품질관리의 목적은 원단 스타일별 예상 문제점

파악, 해결이고 내용을 살펴보면 다음과 같다.

(1) 물성관리-FAST*에 의한 원단물성 측정으로 정보

공유 및 작업방법을 제시한다.

(2) 작업 전 원단 관리- 숙성 공정으로 제품의 치수

안정화 및 봉제 작업성의 향상을 기하고 표면

다듬기 공정에 의한 원단 표면의 부가가치를 높

여준다.

(3) 품질안전보장회의-매일 출근직후 명령 담당, 소

재, 설계, 재단, 봉제, 검사의 담당자가 작업 기준

서에 의한 회의를 실시하여 전체적인 작업지침

을 알려준다.

(4) 시제품 평가회의-본 작업 전 시제품을 작업하여

품질을 사전에 평가한 후 본 작업에서 발생할

수 있는 예상 문제점 체크 본후에 작업에 적용

한다.

(5) 작업조건 관리-원단 물성별 작업의 어려움이 예

상될 때 설비(미싱의 속도, 봉사의 장력, 프레스

압력과 처리시간)를 최적 작업조건으로 설정하

여 관리한다.

2) 공정품질관리의 내용은 불량품이 후 공정으로 유입

되는 것을 방지하는 것이고 내용을 살펴보면 다음

과 같다.

(1) 자주/순차검사-작업 전 앞 공정의 작업 결과를

확인하고 자신이 작업한 내용을 검사하여 뒷 공

정으로 인계하는 제도이다.

(2) 재단물품질관리-봉제에 공급된 재단물을 사전

검사하여 봉제투입전 조치하여 불량원인을 사전

에 제거하는 제도이다.

(2) 주요공정관리-품질에 영향을 크게 미치는 공정

으로 숙련된 기술자를 배치하는‘핵심공정’과

신입사원이나 미숙련 인력을 배치하여 작업하는

‘관심공정’으로 나누어 집중 관리한다.

(3) 정오품질반성회-전일오후부터 당일 오전까지 발

생한 품질문제에 대한 원인 및 대책을 전 사원

이 조별로 모여서 공유하고 오후 작업시작 5분

전에 실시하고 동시에 작업을 시작하므로서 일

체감을 조성한다.

3) 최종품질관리의 목적은 제품 출하 후 발생될 수 있

는 문제예방이고 내용을 살펴보면 다음 과 같다.

(1) 신뢰성 실험-최종검사 제품을 30℃, 습도90%에

서 숙성 후 2시간별 제품 변형 실험 후 조치, 특

히 하복 작업시 높은 습도에 따른 제품의 변화

에 적절히 대응한다.

(2) 출하검사-최종검사가 완료된 제품을 2~3일간

숙성 후 스타일별 검사를 실시하며 제품변형 상

태를 확인하고 조치를 취한다.

(3) 주간개선회의-매주1회 현장리더가 참석하여 지

난주 품질현황발표 및 각 조별 핵심불량에 대한

대책을 발표한다.

(4) Q-Action활동-핵심불량 및 불량다발항목을 관련

공정한다.

4) 작업환경관리의 내용은 쾌적한 환경유지로 작업원

과 제품에 좋은 상태 유지하는 것이고 내 용을 살

펴보면 다음과 같다.

(1) 현장 가습기-봉제 작업 조건에 부족한 습기를

보충한다.

(2) 에어컨 가동-하절기의 쾌적한 작업 조건을 제공

한다.

(3) 진공 청소기-봉제작업특성상 먼지가 많이 발생

하여 필요하다.

(4) 프레스 닥트-스팀프레스의 뜨거운 증기가 현장

에 유출되는 것을 방지하기 위하여 닥트를 설치

한다.
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2. 의류검사의 내용 및 문제점

한편, 본 연구에서 다루는 생산과정의 검사는 최종

검사로 주로 봉제 검사이다. <표 1>은 조사 대상이었

던 L기업의 현장조사를 통한 봉제검사 내용 및 문제

점이다. 특히, 최종검사에서는 옷걸이에 완성품을 입힌

채 치수 확인과 탈봉, 액세서리 부착상태를 검사하고

다림질 자국 및 광택, 파카링, 쭈글거림, 형 변형 등을

검사하게 된다.

산업체에서 실시되고 있는 검사 관리 시스템의 순

서12)는 자재발주, 자재입고, 생산, 완성, 입고(물류), 매

장입고의 5단계로 구성된다. 먼저, 자재발주의 점검방

법을 보면 KATRI, FITI, KOTITI등의 물리적 성질 검사

장소에 의뢰하여 발주 원단 조건의 물성 점검을 하거

나 자체 기업의 시험실에서 실시하고 있다. 점검내용

은 섬유성분, 밀도, 넓이, 무게, 꼬임 수, 마무리 등으로

구성된다.

자재입고의 점검방법은 외관검사, 소재 물성 정보

파악을 위한 이화학 실험이 있고, 점검내용은 올트임,

직단, 오염 무늬 간격 검사, 색상의 이색, 규격, 수축률

등의 원단결점 파악과 염색 견뢰도, 세탁시험, 인장강

도, 혼용률을 검사하는 원단 물성 검사가 있다. 생산의

점검방법에는 색상의 이색검사, 재단 오차 검사, 중간

의 공정 검사, 품질 검사가 있고, 점검내역으로는 이색

검단 및 무늬간격 검사, 원단결점 및 재단편 검사, 기

술요원 공정 검사, 사양 및 설계 내역 점검이 있다.

완성의 점검 방법에는 완성검사가 있고, 점검 내역

에는 제품사양내역 및 종합점검, 전수검사가 원칙이다.
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<표 1>  봉제검사 내용 및 문제점

공정 구분 검사내용 문제점 개선방안

·이화학 검사 ·원단 물성의 자료가 봉제 ·원단 물성의 특성치와

- 염색 견뢰도 작업 정보와의 연결이 작업조건의 상관 관계 분석

- 원단 조건 및 물성 미흡함. ·원단 Defect의 한도
전처리 원단 입고 검사

·검단 ·육안 검사로 미발견 가능성 견본 설정

- 원단 결점 높음.

·결점의 기준 설정의 모호함

재단 재단편 검사
·재단 편 조각에 대한 결점

및 절단 상태를 검사함.

·공정 작업전 앞공정 작업 ·검사결과의 자료 활용 미흡

자주/순차 검사
결과 검사 후, 작업하고 ·기술적 문제에 대해 작업자

자신의 작업결과를 검사 스스로 판단하는 능력 부족

하여 인계함.
봉제

·봉제 완제품 검사

봉제 중간 검사
(외관 검사)

- 탈봉, 악세서리 부착

등을 검사

·최종 완제품 검사 ·Data 수집이 어려움. ·소비자 관점의 품질

(외관 검사) ·관능 (육안) 검사로 인해 기준 정립(한도 견본 포함)

- 칫수 확인 품질 기준을 설정하기 ·검사 자료의 분석 및

완성 최종 검사 - 탈봉, 악세사리 부착 상태 어려움. 활용 방안

- 다림질 자국 및 광택 ·원단 특성 (난 직물)에 따라

- 파카링, 쭈글거림, 불량률의 차이가 심함.

형변태 등

공정 구분 검사내용 문제점 개선방안



물류 입고 점검 방법에는 입고검사를 통해서 실시되

고 있으며, 업체별 입고검사는 우량업체, 신규거래선,

불량업체별로 차별화되고 있다. 점검 내역에는 샘플,

품질표시, 꼬리표류의 봉제 검사가 있다. 마지막으로

매장입고의 점검방법에는 생산기술요원 및 협력업체

의 매장점검이 있고, 점검내역에는 다림질 및 프레스

상태 점검, 오염, 실밥, 단추 등의 점검이 있다.

그러나 현행 실시되고 있는 검사 체계 하에서는 검

사 결과의 자료의 축척이 이루어지지 않아 같은 문제

점을 반복해서 해결하려는 중복된 과정을 겪게된다.

전담 인력의 부재로 인해 자료 수집이 어렵고 현행의

관능(육안) 검사로 품질 기준을 설정하기 어렵다. 또한,

원단 특성에 따라 불량률의 차이가 심하며 원단의 다

양성과 연구 기준의 차이로 기존에 연구되어진 직물

의 역학적 특성을 이용하기도 쉽지가 않다. 이러한 현

행 검사 제도의 개선 방안으로 검사 자료의 분석 및

활용방안이 시급하다고 하겠다.

학계에서 천의 물리적 특성 및 역학적 특성을 객관

적으로 계측하여 분석을 하였어도 이러한 연구결과는

실무에 봉제 성능과 최종제품인 의류품질에 적용하기

가 쉽지가 않으므로 봉제공정의 효율적인 관리와 의

류제품관리에 반영하지 못하고 있는 실정이다. 즉, 봉

제업체에서는 학계에서 측정된 데이터만으로 의복의

봉제성이나 외관성능에 적용시키는 것이 매우 어려운

문제로 지적되고 있다. 이외에도 봉제공장의 특성, 재

봉기의 종류, 봉제기술자의 숙련도에 따라 기준 잣대

가 달라 질 수 있으며 재봉사, 봉합강도, 봉목 활탈 저

항, 봉목 훼손, 봉사장력, 다림질의 허용 온도 등을 측

정해야 한다.13)

III.

본 분석을 위하여 측정단위가 분석에 영향을 미치

지 않는 pearson 상관 관계 분석을 이용하였으며 그

결과는 <표 2>, <표 3>과 같다.

<표 2>를 살펴보면 원단의 밀도와 불량률과의 관계

에서는 유의수준 0.0001에서 정(+)의 관계로 나타나

남성 동복지 원단의 밀도가 높을수록 불량률은 높게

나타났다. 원단의 번수와 불량률의 관계에서는 경사

번수가 높을수록 0.0001유의수준에서 유의하게 나타났

으며 상관계수는 약 41%로 나타났다. 그러나 위사 번

수는 유의하게 나타나지 않아 경사 번수만 불량률과

상관이 있어 이것이 높아질수록 불량률이 높아지고

있음을 보여 주고 있다. 이는 고밀도 세번수는 직물의

조직이 촘촘함에 따라서 신축성이 떨어지므로 시임

퍼커링을 유발할 가능성이 높다고 볼 수 있다

한편으로 원단의 혼방률과 불량률의 관계는 0.05수

준에서 유의하게 나타나 혼방율이 높을수록 불량률이

높게 나타났다. 이는 여러 종류의 물성이 다른 실이

조합되어 봉제 시 다양한 특성을 고려하기 어려운 조

건 때문으로 판단된다. 원단 위사 신도의 경우 기준치

인 2.5보다 작은 경우의 표본이 2개로 너무 적고 유의

성이 나타나지 않아 불량률과 상관관계가 없는 것으

로 나타났다. 위사 신도의 기준치가 큰 경우도 유의하

지 않게 나타났다. 그러므로 본 분석 결과에서는 원단

신도 기준치에 따른 불량률과는 상관관계가 없게 나

타났다.

원단의 경사와 위사의 수축률 차이에 따른 불량률

과의 관계를 살펴본 결과 유의수준이 0.75로 나타나

이들의 수축률 차이가 날수록 본 분석에서는 불량률이

유의한 상관관계가 없음을 보여주어 위사와 경사의 수
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<표 2>  직물의 물성과 불량률

밀도 번 수 혼방율 위사 신도 경·위사 굽힘 강성

경사 위사 2.5보다 낮음2.5보다 높음수축률 차이 경사 위사

불 상관계수 0.42544 0.40681 0.10117 0.22778 -1.00000 -0.06554 -0.03330 -0.09328 -0.21515

량 유의도 0.0001 0.0001 0.3400 0.0290 · 0.5394 0.7526 0.3791 0.0394

률 표본수 91 91 91 92 2 90 92 91 92

밀도
번 수

혼방율
위사 신도 경·위사 굽힘 강성

경사 위사 2.5보다 낮음 2.5보다 높음 수축률 차이 경사 위사



축률 차이와 불량률과 관계가 없음을 나타내고 있다.

경사 굽힘 강성과 불량률과는 0.05수준에서 유의하

지 않게 나타나 상관관계가 없게 나타났지만 위사의

굽힘강성과 불량률과는 0.05수준에서 정(+)의 관계로

유의하게 나타나 위사 굽힘성이 클수록 불량률이 높

아짐을 알 수 있다.

<표 3>의 경·위사의 봉제 성형성과 불량률과의 관

계에서 봉제 성형성 경사의 기준치인 2.5보다 낮은 경

우 0.1수준에서 부(-)의 관계로 유의하게 나타나 기준

치보다 작아질수록 불량률 높게 나타났다. 봉제 성형

성 경사의 기준치보다 낮은 경우 기준치보다 작아질

수록 불량률이 커짐을 알 수 있다. 봉제 성형성 위사

의 경우에도 기준치인 2.5보다 낮은 경우도 0.05수준에

서 부(-)의 관계로 유의하게 나타나 봉제 성형성 위사

의 기준치보다 작아질수록 불량률이 높게 나타났다.

즉 봉제 성형이 기준치보다 멀어짐으로 인하여 그만

큼 봉제 시 의복의 성형성이 나빠짐에 따라 불량률이

증가하는 것을 알 수 있다.

경·위사 HE와 불량률과의 관계는 일반적으로 경사

와 위사 HE가 기준보다 높아지면 불량률이 낮게 나타

나지만 본 연구에서는 경·위사 HE의 기준치인 4%보

다 높은 경우와 불량률과의 관계에서 모두 유의하게 나

타나지 않았다. 경사의 HE와 위사의 HE의 기준치 보다

높은 경우도 불량률과 관계가 없음을 보여주고 있다.

혼방지와 불량률과의 관계에서는 캐시미어 혼방의

경우 유의한 관계를 나타내고 있지 않지만 실크 혼방

인 경우 유의한 정(+)의 관계를 나타내 실크 혼방률이

높을수록 불량률이 커짐을 알 수 있다. 이것은 실크

혼방률이 높을수록 재질이 얇고 부드러워지므로 이로

인한 재봉상의 심 퍼커링 등이 발견됨을 알 수 있다.

중량과 불량률과의 관계에서는 추동복지인 경우 중

량이 무거울수록 불량률이 낮은 경향을 보여주는 것

이 일반적인데 본 연구에서는 원단 중량과 유의한 상

관관계를 나타내지 않아 본 조사 시기에 따른 원단 중

량과 불량률과 유의한 관계가 없음을 보여 주고 있다.

IV.

본 연구는 실제로 남성복업체의 품질 검사 결과와

물성 검사를 통계 분석하였다.

본 조사 결과 밀도, 번수 경사, 혼방율, 위사의 굽힘

강성, 경사와 위사의 봉제성 형성 및 실크 혼방률과

불량률사이에는 유의한 관계를 나타냈다. 그러나 본

조사 표본의 특징으로 위사 신도가 기준치보다 낮은

경우는 극히 적어 통계적 결과를 구할 수 없었다. 한

편으로 본 분석 결과 번사 위사와 위사 신도, 경사와

위사의 수축률 차이, 경사의 굽힘 강성, 경사와 위사의

HE, 캐시미어 혼합성분 및 중량과 남성 추동복의 불량

률 사이에는 통계적으로 유의한 관계를 나타내지 않

았다.

이에 본 연구결과는 실무자들에게 주관적인 경험에

의한 결과를 객관적으로 확인시켜주는 분석을 했다는

데 의의를 가지고 있다.

기존 학계에서 이루어진 연구들은 천의 물리적 특

성 및 역학적 특성을 객관적으로 분석하여 그 심도를

더하고 있다. 그러나 업계의 실무자들은 봉제 성능과

최종제품인 의류품질을 체계적으로 적용하기가 쉽지

않다. 우선 업체의 작업 실무자들은 이러한 이론적인

연구의 결과를 이해하기가 쉽지 않을 뿐만 아니라, 실

무에 있어서 이상의 결과들이 상호 복합적으로 일어

나기 때문에 더욱 이해하기가 어렵다. 여기에 의류산
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<표 3>  직물의 물성과 불량률

봉제 성형성 HE 혼방성분 중량

경사 위사 경사 위사 실크 캐시미어

불 상관계수 -0.19516 -0.23494 -0.10920 -0.75888 0.85893 0.11989 -0.07970

량 유의도 0.0638 0.0267 0.5728 0.6203 0.0133 0.4612 0.4501

률 표본수 91 89 29 45 7 40 92

봉제 성형성 HE 혼방성분
중량

경사 위사 경사 위사 실크 캐시미어



업 특성상 계절 및 유행에 따라 원단도 바뀌므로 이에

대한 이해와 분석을 할 시간적 여유가 많지 않다. 더

욱이 불량률에는 다양한 요소들이 포함되어 있지만

이들을 분류하는 일정한 기준이 학계 및 업계에서도

세워지지 않았으므로 좀 더 세분화하여 연구하는 것

이 쉽지 않았다.

이상의 결과 장기적으로 학계에서는 한 특성에 대

한 심도 있는 연구도 절대적으로 필요하지만 기존에

이루어진 무수한 연구들의 결과를 통합한 시스템 접

근을 바탕으로 제품 원단의 물리적 성질과 불량률의

인과 관계를 밝히는 상황적 접근 방식을 고려해야 할

것이다. 즉 빠른 패션 환경에 적응하기 위해서는 새로

운 표본을 제작하여 이에 따른 물리적 성질과 불량률

을 연구하는 접근법보다는 기존의 업체의 자료를 바

탕으로 이들의 물리적 성질과의 연관성을 연구해 하

나의 학문적 체제를 구축하는 것도 실질적으로 중요

한 일로 사료된다. 또한 이러한 연구 접근방법은 학계

와 업계를 더욱 밀착시키며 그 연구의 폭을 넓힐 수

있다고 사료된다.
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