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바지의 Marking 효율성에 관한 연구

이미숙·어미경·서미아

한양대학교 의류학과

A Study on the Marking Efficiency of Basic Slacks
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Abstract : This study intended to compare and analyze marking efficiencies of basic slacks, based on different cloth and
production conditions, the width of cloth, the number of marking pieces and the direction for marking deployment and
proposed an efficient marking method. The results were as follows. On the whole, the marking efficiencies increased with
increasing cloth widths. In the case of small number of marking pieces, the efficiency increased with increasing cloth
widths, while, for large number of marking pieces, there was no differences in the efficiency with the cloth widths. From
the result of the comparison of the marking efficiencies with the number of marking pieces, it was shown that, in the case
of small cloth width, the efficiency increased considerably with increasing number of marking pieces, while, in the case
of large cloth width over two markers, there was no distinct effect of the number of markers on the marking efficiency.
Thought there were some differences of the marking efficiencies with the marker directions, bi-direction marker was the
most efficient marker, followed by one-direction for each size marker and one-direction marker.
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1. 서 론

바지는 국내 의류시장에서 가장 큰 비중을 차지하고 있는아

이템으로 의류업체 내에서 바지의 생산비중도 높을 수 밖에 없

으며 생산비 절감을 통해 큰 경제적 효과를 볼 수 있는 아이

템이기도 하다.

의류제품의 생산비는 크게 원자재비, 부자재비, 봉제 임가공

비 등으로 구성되며, 원자재인 원단이 차지하는 비율은 약

70%로 다른 산업에서 차지하는 재료비 비율보다 높은 편이다

(오선희, 1994). 따라서 의류 원자재의 효율적인 활용은 원단

소모량을 감소시켜 제품의 생산비용과 가격절감에 영향을 미치

고 생산 의류업체는 물론 제품을 구입하는 소비자에게도 경제

적인 면에서 큰 영향을 미친다.

효율적인 마킹(Marking)은 이러한 점에서 매우 중요한 작업

이다. 마킹은 의복 아이템 1벌 당 원단 소요량인 ‘요척’의 산

출과 재단을 위하여 사이즈별로 그레이딩 된 공업용 패턴을 원

단 위에 배치하는 작업(박길순·류신아, 2000)으로 마커의 효

율과 요척은 제품 디자인과 원단 조건, 생산 조건에 따라 달라

지게 된다.

의류 제품 본래의 디자인과 품질을 유지하면서 생산비를 줄

이기 위해서는 의복의 구성방법이나 재단방향을 바꿈으로서 원

단 소모량을 감소시키기 보다는 원단 조건인 원단폭, 원단의 결

방향, 원단의 무늬와 생산 조건인 생산 사이즈 수, 마킹 작업에

사용하는 사이즈, 총생산량, 색상과 사이즈별 생산수량의 배분,

마커 벌수 등의 조절을 통한 원단 소모량 감소가 필요하다.

하지만 마킹의 효율성을 높이기 위한 기존의 연구는 제품의

디자인 조건을 달리하여 의복의 구성방법과 부속의 재단방향에

따른 마킹 효율성을 비교(김혜경·조은정, 2004)하거나 패턴의

차이에 따른 마킹의 효율성을 비교한 연구(유경옥, 1995), 수작

업과 CAD의 마킹의 효율성을 비교한 연구(서은숙, 2003)에 한

정되어 있다. 본질적으로 ‘원단 조건’과 ‘생산 조건’에 따른 마

킹 효율성에 대한 체계적인 연구는 이루어지지 않았다. 

또한 기존 연구의 의복 아이템이 스커트, 블라우스, 원피스

에 한정되고 의류 아이템별 시장규모에서 높은 비중을 차지하

고 있는 바지에 대한 연구는 재킷과 바지의 단품 마커와 세트

화한 마커의 요척의 비교 및 원단폭에 따른 바지의 마킹 효율

을 비교한 경우(김준범, 1999)를 제외하고는 부족한 실정이다.

따라서 본 연구는 원단 및 생산조건에 따른 효율적인 마킹을

위해 CAD 시스템을 이용하여 바지의 원단폭, 마커 벌수 및 사

이즈, 마커 배치방향 변화에 따른 마킹 효율성을 비교, 분석하

여 효율적인 마킹을 제안하고 이에따른 원가절감으로 경쟁력

있는 제품을 생산할 수 있는 기초자료를 제시하고자 한다.
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2. 이론적 배경

2.1. 의복의 구성방법과 재단방향에 따른 마킹 효율성

마킹 효율은 의복 아이템별로도 차이가 있지만 한 아이템 내

에서도 의복의 구성방법과 이에따른 재단방향에 따라서도 차이

를 보여 원자재의 소요량에 큰 영향을 미친다. 

대체로 동일 디자인일 경우 마킹 효율은 절개선이 있거나 부

속 패턴이 많은 디자인일수록 높아진다. 김준범(1999)의 연구

에서도 스커트에 절개선이 있는 경우가 절개선이 없을 때보다

원자재의 소요량이 적게 드는 것으로 나타났고 여성복 바지의

경우 부속 패턴이 있는 경우에 마커의 효율이 높아지는 것으로

나타났다. 

김혜경·조은정(2004)의 연구에서는 마킹 효율성에 영향을

미치는 변인으로 앞 안단의 처리 방법, 뒤 중심의 처리방법, 칼

라의 배치방향을 설정하여 원피스 드레스의 마킹을 비교한 결

과 드레스 패턴의 앞 안단을 분리하고 뒤 중심은 솔기 처리하

는 조건에 칼라를 푸서 방향이나 바이어스 방향으로 배치하는

것이 84.5%로 가장 높은 마킹 효율을 보였다고 하였다. 블라우스

에 관한 조은정(1996)의 연구에서도 이와 동일한 결과를 보여

안단을 분리하고 뒤중심을 솔기 처리하는 경우 마킹 효율이 높

게 나타났으며, 칼라 패턴의 경우 가로방향으로 배치한 경우가

세로로 배치한 경우보다 마킹 효율성이 높게 나타났다.

2.2. 원단조건 및 생산조건에 따른 마킹 효율성 비교

원단조건과 생산조건에 따른 마킹의 효율성을 비교해 보면

일반적으로 원단폭이 넓을수록, 마커 벌수가 많을수록 마킹 효

율이 높다. 마커 배치방향에서도 양방향 배치가 한 방향 배치

인 경우보다 효율이 높아 한방향 마커의 경우 77~79%, 양방향

마커의 경우 81~85%의 마킹 효율을 보인다(박길순·류신아,

2000).

김준범(1999)은 국내 여성복브랜드에서 생산한 디자인의 마

커를 표본으로 원자재의 소요량과 마커의 효율을 조사하여 재

킷과 바지를 각각 마킹한 결과와 재킷와 바지를 한 세트로 마

킹한 결과를 비교한 결과, 세트화한 그룹의 원자재 소요량이 단

품일때 보다 적게 드는 것으로 나타났으며, 원자재의 폭에 따

라 바지 마킹을 한 경우 원단폭이 132 cm 일때 마커의 효율이

가장 높고 152 cm, 112 cm 순으로 마커효율이 크게 나타났다.

3. 연구방법

본 연구는 원자재 소요량을 최소화하여 생산단가를 줄이는

데 가장 큰 변수로 작용하는 원단폭, 마커 벌수 및 사이즈, 마

커 배치방향 등 마킹 작업조건에 따라 변화하는 마커 효율의

차이를 분석하여 좀 더 효율적인 마킹 방식을 제안 하고자 한

다. 이를위해 의류 아이템별 시장규모에서 높은 비중을 차지하

고 있는 바지를 선정하여 마킹 효율성을 분석하였다. 바지 디

자인은 low-waist로 곡선 벨트의 앞뒤 주머니가 있는 기본형의

바지를 선정하였으며 디자인은 Fig. 1과 같다. 

마킹 작업의 효율성을 위하여 유카(Yuka) CAD 시스템을 사

용하여 그레이딩, 마킹 작업을 하였다. 

3.1. 바지패턴 선정 및 그레이딩

마킹 효율성을 비교하기 위한 바지패턴 선정은 국내 여성복

매출순위 10위안에 드는 업체 중 마킹 실험조건과 동일한 사

이즈 수와 가슴둘레 편차로 바지를 생산하는 A업체의 기본 바

지 패턴을 사용하였다. 선정된 패턴은 여성복 업체에서 가장 많

이 전개하고 있는 3개 사이즈로 그레이딩 한 후 시접을 넣어

서 공업용 패턴으로 완성하였다. 그레이딩 사이즈와 편차는 최

윤선(2001)의 연구를 참고로 하였으며, 마스터 패턴을 67사이

즈로 하여 하의의 기본 신체 부위인 허리둘레와 엉덩이둘레 편

차를 3 cm로 설정하고, 그 외 세부 항목의 편차는 동일한 허리

둘레, 엉덩이둘레 편차로 그레이딩 하는 A업체의 바지 편차를

이용하여 70, 73사이즈로 그레이딩 하였다. 그레이딩 편차와 각

사이즈별 세부 스펙은 Table 1과 같다. 

마킹 작업을 위해 필요한 바지 패턴의 세부 사항은 Fig. 2와

Table 2에 제시하였다. 마킹 작업시 바지의 주머니감은 앞뒤 모

두 겉감과 안감을 각각 한 면으로 작업하는 것을 전제로 하여

피스수를 2개로 설정하였다. 

Fig. 1. 선정된 바지 디자인.

Table 1. 바지의 사이즈 스펙과 그레이딩 편차         (unit: cm)

부  위
사이즈 스펙 그레이딩

편차67 사이즈 70 사이즈 73 사이즈

바지길이 104.00 104.70 105.40 0.7

허리둘레 72.0 75.0 78.0 3.0

엉덩이둘레 92.5 95.5 98.5 3.0

앞밑위길이 24.5 25.2 25.9 0.7

뒷밑위길이 35.5 36.2 36.9 0.7
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3.2. 마킹 작업 조건에 따른 효율성 평가

본 연구에서는 마킹의 효율성을 평가하기 위해 원단 폭, 마

커 벌수 및 사이즈, 마커 배치방향 등 크게 3개의 변인을 달리

하여 총 18개의 작업조건을 설정하였으며, 각 작업조건에 따라

바지의 마킹 효율과 요척을 산출하여 비교하였다. 마킹 작업은

정확한 실험을 위해 여러차례 배치하여 가장 효율이 좋은 것을

최종 선정하여 비교하였다. 작업조건에 대한 자세한 내용은

Table 3과 같다. 

각 조건을 자세히 살펴보면 원단 폭은 원단 가장자리를 제

외하고 실제 마킹이 가능한 폭으로 여성복에서 많이 사용하는

110, 150 cm로 선택하였다(박길순·류신아, 2000). 마커 벌수는

1벌 마커의 경우 중간 사이즈인 ‘70’ 한 사이즈를, 2벌 마커의

경우 가장 작은 사이즈인 ‘67’와 가장 큰 사이즈인 ‘73’ 두개

의 사이즈를, 3벌 마커의 경우 ‘67’, ‘70’, ‘73’ 세 개 사이즈

모두를 배치하여 작업하였으며, 마커 배치방향은 방향성이 있

는 무늬나 기모가 있는 원단에 사용하는 모든 패턴이 한쪽 방

향을 향하는 ‘한방향’, 방향성이 중요하지 않는 무늬나 광택, 약

간의 기모가 있는 원단에 사용하는 동일한 사이즈의 패턴은 같

은 방향을 향하게 하는 ‘사이즈 한방향’, 무늬나 결, 광택이 전

혀 중요하지 않는 원단에서 패턴을 사이즈에 관계없이 자유롭

게 배치하는 ‘양방향’으로 구분하였다.

실제 마킹 작업은 마커 벌수에 따라서 1벌 마커는 마커 A,

2벌 마커는 마커 B, 3벌 마커는 마커 C로 하여 세 그룹으로

크게 구분하고 각 그룹별로 원단폭과 마커 배치방향을 달리하

여 A, B, C그룹 각 6개, 총 18개의 마킹 작업조건에 따른 마

킹 효율을 비교하고자 하였다. 

마킹 작업방법은 마커의 효율성을 높이기 위해 자동 마커나

사례 마커에 비해 시간이 많이 소요되지만 업체에서 가장 많이

사용하고 있는 대화 마커 방식을 선택하였고, 작업 효율을 위

해 큰 패턴 피스를 먼저 넣고 남은 공간에 작은 피스를 넣는

작업 방식을 선택하였다. 또한 국내 여성복 업체의 경우 다품

종 소량 생산에 따라 생산량이 적고, 작업 공간이 좁아서 연단

대의 평균 길이가 짧으므로 재단총장을 500 cm로 제한하여 실

험하였다. 

4. 연구결과 및 고찰

바지의 효율적인 마킹 방식을 제안하기 위해 원단폭, 마커

벌수 및 사이즈, 마커 배치방향을 변인으로 18개의 마킹 작업

조건에 따라 마커 효율의 차이를 분석하였다. 18개의 마킹 작

업조건에 따른 마킹 효율과 요척을 비교한 결과는 Table 4와

같다.

다음으로 각 18개의 마킹 작업조건에 따른 마킹 작업결과는

Table 5, Table 6, Table 7에 나타내었다. Table 5는 Table 4

에서 작업 분류한 마커 A 그룹에 속하는 6개의 마킹 결과를

나타내고 있으며, Table 6은 마커 B그룹에 속하는 6개의 마킹

결과를, 마지막으로 Table 7에서는 마커 C그룹에 속하는 6개의

Fig. 2. 선정바지 시접패턴.

Table 2. 마킹 작업에 사용된 바지 패턴 및 Piece

Pattern Name 결방향 Piece 

앞판 경사방향 2

뒤판 경사방향 2

앞 벨트 위사방향 4

뒤 벨트 위사방향 2

플라이 경사방향 1

앞주머니감 경사방향 2

뒤입술포켓 정바이어스 2

뒤주머니감 경사방향 2

 합계 17

Table 3. 마킹 작업조건

작업 No. 마커 벌수(사이즈) 원단폭(cm) 마커 배치방향

마커A-1 1(70) 110  한방향

마커A-2 1(70) 110  사이즈 한방향

마커A-3 1(70) 110  양방향

마커A-4 1(70) 150  한방향

마커A-5 1(70) 150  사이즈 한방향

마커A-6 1(70) 150  양방향

마커B-1 2(67,73) 110  한방향

마커B-2 2(67,73) 110  사이즈 한방향

마커B-3 2(67,73) 110  양방향

마커B-4 2(67,73) 150  한방향

마커B-5 2(67,73) 150  사이즈 한방향

마커B-6 2(67,73) 150  양방향

마커C-1 3(67,70,73) 110  한방향

마커C-2 3(67,70,73) 110  사이즈 한방향

마커C-3 3(67,70,73) 110  양방향

마커C-4 3(67,70,73) 150  한방향

마커C-5 3(67,70,73) 150  사이즈 한방향

마커C-6 3(67,70,73) 150  양방향
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마킹 결과를 제시하였다.

마킹 작업조건에 따른 마킹 효율을 비교한 결과를 살펴보면

다음과 같다.

4.1. 원단폭에 따른 마킹 효율성

원단폭을 110 cm와 150 cm 두 가지 경우로 나누어 마커 벌

수와 마킹 배치방향에 따른 바지의 마킹 효율의 차이를 분석한

결과는 Table 8과 같다.

1벌 마커의 경우에서는 모든 마커 배치방향에서 150 cm폭의

마킹 효율이 110 cm폭보다 현저히 높은 것으로 나타나고 있으

며, 2벌 마커의 경우에는 1벌 마커일때 보다는 원단폭에 따른

마킹 효율의 편차가 적게 나타나고 있지만 150 cm폭이 110 cm

폭보다 마킹 효율이 높은 것으로 나타나고 있다. 3벌 마커에서

는 1벌, 2벌 마커와 마찬가지로 150 cm폭이 110 cm폭인 경우

보다 마킹 효율이 높게 나타나고는 있지만 마킹 효율의 차이가

1% 미만으로 가장 마킹 효율의 차이가 작게 나타나고 있다. 따

라서 150 cm 원단폭의 마킹 효율이 110 cm일때 보다 높지만

마커 벌수가 늘어날수록 원단폭이 마킹 효율에 미치는 영향이

감소되는 것을 알 수 있었다. 

이러한 결과는 상대적으로 다른 패턴 아이템에 비해 형태적

으로 바지 패턴의 크기가 크고 길이가 긴 패턴으로 구성되어

있어서 원단폭이 좁을 경우에는 한 폭에 전체 몸판 패턴이 다

들어가지 못해서 바지 길이방향으로 추가적인 공간이 더 필요

하기 때문에 마킹 효율이 낮게 나오고, 마커 벌수가 많아질수록

그 부분을 상호보완해서 마킹 효율이 높아지는 것으로 보이며,

원단폭이 넓은 경우에는 한 폭에 전체 몸판 패턴이 다 들어갈

수 있어서 상대적으로 큰 마킹 효율을 나타내고 있다고 생각된

다.

Table 4. 마킹 변인에 따른 마킹 효율

작업 No. 마커 벌수 원단폭 마커 배치방향 마커 효율(%) 재단총장(cm) 1벌당 요척(cm)

마커A-1 1 110 한방향 67.0 188.7 188.7 

마커A-2 1 110 사이즈 한방향 77.4 163.4 163.4 

마커A-3 1 110 양방향 77.4 163.3 163.3 

마커A-4 1 150 한방향 81.6 113.7 113.7 

마커A-5 1 150 사이즈 한방향 84.3 109.9 109.9 

마커A-6 1 150 양방향 84.3 109.9 109.9 

마커B-1 2 110 한방향 81.0 313.5 156.7 

마커B-2 2 110 사이즈 한방향 84.0 302.1 151.1 

마커B-3 2 110 양방향 84.0 302.4 151.2 

마커B-4 2 150 한방향 83.2 223.7 111.8 

마커B-5 2 150 사이즈 한방향 85.6 217.4 108.7 

마커B-6 2 150 양방향 86.2 215.9 107.9 

마커C-1 3 110 한방향 84.3 450.9 150.3 

마커C-2 3 110 사이즈 한방향 85.0 447.2 149.1 

마커C-3 3 110 양방향 85.6 444.3 148.1 

마커C-4 3 150 한방향 84.5 330.1 110.0 

마커C-5 3 150 사이즈 한방향 85.6 325.6 108.5 

마커C-6 3 150 양방향 86.2 323.3 107.8 

Table 5. 마커 A그룹(1벌 마커일때 원단폭, 마커 배치방향 조건

을 달리한 마커)



바지의 Marking 효율성에 관한 연구 307

4.2. 마커 벌수 및 사이즈에 따른 마킹 효율성

마커 벌수를 1벌 마커(70사이즈), 2벌 마커(67, 73사이즈), 3

벌 마커(67, 70, 73사이즈)로 작업하여 마킹 배치방향과 원단폭

에 따른 마킹의 효율성을 비교한 결과는 Table 9와 같다.

마킹 결과를 구체적으로 살펴보면 원단폭이 110 cm일 경우

모든 마커 배치방향에서 마커 벌수가 늘어날수록 마킹 효율이

높은 것으로 나타나고 있다. 특히 1벌 마커와 2벌 마커의 마킹

효율의 차이는 한방향의 경우 14%, 사이즈 한방향은 6.7%, 양

방향의 경우 6.6%로 현저한 차이가 나타나고 있었다. 2벌 마

커와 3벌 마커를 비교하면 한방향은 3.3%, 사이즈 한방향이

1%, 양방향이 1.6%의 차이를 보여 마커 벌수가 늘어날수록 마

킹 효율이 높아지기는 하지만 마커 효율에 미치는 영향이 작아

지는 것을 알 수 있었다. 

Table 6. 마커 B그룹(2벌 마커일때 원단폭, 마커 배치방향 조건

을 달리한 마커)

Table 7. 마커 C그룹(3벌 마커일때 원단폭, 마커 배치방향 조건

을 달리한 마커)

Table 8. 원단폭에 따른 마킹 효율

마커

벌수
 마커 배치방향

원단폭

110cm일때

마킹효율(%)

150cm일때

 마킹효율(%)

1  한방향 67.0 81.6 

1  사이즈 한방향 77.4 84.3 

1  양방향 77.4 84.3 

2  한방향 81.0 83.2 

2  사이즈 한방향 84.0 85.6 

2  양방향 84.0 86.2 

3  한방향 84.3 84.5 

3  사이즈 한방향 85.0 85.6 

3  양방향 85.6 86.2 
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다음으로 원단폭이 150 cm인 경우 전체적으로 마커 벌수가

늘어날수록 마킹 효율이 늘어나고 있었지만 원단폭이 110 cm

일때 보다는 각 마커 배치방향에서 벌수에 따른 마킹 효율의

편차가 작게 나타났다. 특히 한방향 배치 마커의 경우 1벌과

두벌 마커의 차이는 1.7%, 2벌과 3벌 마커의 차이는 1.3%로

마커 벌수가 늘어날수록 점차적으로 마킹 효율이 높아지고 있

었다. 

그외 마커 배치방향에서는 1벌과 2벌마커는 사이즈 한방향

의 경우 1.3%, 양방향의 경우 1.9%로 마킹 효율에 차이를 보

이고, 2벌과 3벌 마커의 경우에는 동일한 마킹 효율을 보이고

있다. 이상의 결과를 종합해 볼 때 바지 마커의 경우 거의 모

든 작업조건에서 마커 벌수가 늘어날수록 마킹 효율이 높아지

는 것을 알 수 있었다. 특히 원단폭이 좁은 경우 마커 벌수가

늘어날수록 마킹 효율이 크게 높아지는 것을 알 수 있었으며,

원단폭이 넓은 경우에는 2벌 마킹 이상에서는 마킹 효율에 큰

차이를 보이지 않는 것으로 나타났다.

4.3. 마커 배치방향에 따른 마킹 효율성

마커 배치방향을 한방향, 사이즈 한방향, 양방향의 세 가지

경우로 분류하여 원단폭과 마커수의 변화에 따른 마킹 효율성

을 실험한 결과는 Table 10과 같다. 

마커벌수가 1벌일 경우에는 두 원단폭 모두 사이즈 한방향

과 양방향 마커의 효율편차는 없는 것으로 나타났다. 하지만

110 cm원단폭의 경우 한방향과 사이즈한방향 ·양방향의 편차는

10.4%로 상당히 크게 나타났고, 150 cm 원단폭에서는 2.8%로

작게 나타났다. 2벌 마커에서는 110 cm폭에서는 사이즈 한방향

배치가 한방향 배치인 마커보다 마킹 효율이 3% 높게 나타나

고 있고, 사이즈 한방향과 양방향은 마킹 효율의 차이는 보이

고 있지 않다. 150 cm폭에서는 한방향 마커의 효율이 가장 낮

고 사이즈 한방향, 양방향으로 갈수록 조금씩 높은 효율을 보

이고 있다. 3벌 마커의 경우에는 110, 150 cm폭 모두 한방향의

경우 효율이 가장 낮고 사이즈 한방향, 양방향으로 갈수록 높

은 효율과 적은 요척을 보이고 있다. 전체적으로 ‘양방향’ 마커

의 효율이 가장 높고, ‘사이즈 한방향’ 마커, ‘한방향’ 마커의

순으로 마킹 효율이 높게 나타나고 있다.

5. 결 론

본 연구는 마킹 작업조건에 따라 변화하는 마킹 효율의 차

이를 비교분석하여 좀 더 효율적인 마킹 방식을 제안 하고자

기본형 바지를 원단폭, 마커 벌수 및 사이즈, 마커 배치방향 등

마킹 작업조건에 따라 마킹 작업을 하였다. 구체적인 연구결과

는 다음과 같다.

1. 원단폭에 따른 마킹 효율을 비교하면 1벌 마커의 경우에

서는 모든 마커 배치방향에서 150 cm폭의 마킹 효율이 110 cm

폭보다 현저히 높은 것으로 나타나고 있으며, 2벌 마커의 경우

에는 1벌마커일때 보다는 원단폭에 따라 마킹 효율의 편차가

적게 나타나고 있지만 150 cm폭이 110 cm폭보다 마킹 효율이

높은 것으로 나타나고 있다. 3벌 마커에서는 1벌, 2벌 마커와

마찬가지로 150 cm폭이 110 cm폭인 경우 보다 마킹 효율이 높

게 나타나고는 있지만 마킹 효율의 차이가 1% 미만으로 큰 차

이를 보이고 있지는 않았다. 따라서 원단폭이 넓을수록 마킹 효

율이 높게 나타났지만, 마커 벌수가 작은 경우에는 원단폭이 클

수록 모든 마커 배치방향에서 효율이 높게 나타나고, 마커 벌

수가 늘어날수록 원단폭에는 큰 영향을 받지 않는 것으로 나타

났다.

2. 마커 벌수에 따른 마킹 효율을 비교한 결과 원단폭이 110

cm일 경우 모든 마커 배치방향에서 마커 벌수가 늘어날수록 마

 

 

Table 9. 마커 벌수에 따른 마킹 효율

원단폭(cm)  마커 배치방향
마커 벌수

1벌일때 마킹효율(%) 2벌일때 마킹효율(%) 3벌일때 마킹효율(%)

110  한방향 67.0 81.0 84.3 

110  사이즈 한방향 77.4 84.0 85.0 

110  양방향 77.4 84.0 85.6 

150  한방향 81.6 83.2 84.5 

150  사이즈 한방향 84.3 85.6 85.6 

150  양방향 84.3 86.2 86.2 

Table 10. 마커 배치방향에 따른 마킹 효율

마커 벌수 원단폭(cm)
마커 배치방향

한방향일때 마킹효율(%) 사이즈 한방향 일때 마킹효율(%) 양방향 일때 마킹효율(%)

1 110 67.0 77.4 77.4 

1 150 81.6 84.3 84.3 

2 110 81.0 84.0 84.0 

2 150 83.2 85.6 86.2 

3 110 84.3 85.0 85.6 

3 150 84.5 85.6 86.2 
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킹 효율이 높은 것으로 나타나고 있다. 원단폭이 150 cm인 경

우 한방향 배치 마커의 경우에만 마커 벌수가 늘어날수록 점차

적으로 마킹 효율이 높아졌고 사이즈 한방향, 양방향 배치 마

커에서는 1벌과 2벌 마커의 마킹 효율에만 차이를 보이고, 반

면에 2벌과 3벌 마커는 동일한 마킹 효율을 보이고 있다. 즉

원단폭이 좁을 경우에는 마커 벌수가 늘어날수록 마킹 효율이

현저히 높아져서 요척이 적게 드는 것으로 나타나지만, 원단폭

이 넓을 경우에는 2벌 마커 이상에서 마커 벌수에 따른 마킹

효율의 영향이 거의 없는 것으로 나타났다.

3. 마커 배치방향에 따른 마킹 효율을 비교한 결과 조금씩

결과에 차이를 보이고 있지만 전체적으로 양방향, 사이즈 한방

향, 한방향의 순으로 마킹 효율이 높은 것으로 나타났다. 

결과적으로 바지의 마킹 효율을 높이기 위해서는 원단폭과

마커 벌수, 마킹 배치방향에 따라 원단 소모율을 줄일 수 있는

것으로 나타났다. 바지의 경우 원단폭이 좁은 경우에는 마커 벌

수를 늘려서 마킹 효율을 높여 원단 소요량을 줄일 수 있으며,

원단폭이 넓을 경우에는 2벌 마커이상에서는 마킹 효율에 큰

차이가 없으므로 패턴수가 더 많은 3벌 마킹 작업을 하여 시

간과 노력을 소비하기 보다는 2벌 마킹 작업이 업무의 효율을

위해서 더 적당함을 알수 있었다. 마지막으로 마커 배치방향에

따라 양방향, 사이즈 한방향, 한방향의 순으로 마킹 효율이 높

게 나타나므로 바지 원단의 조건에 따라 마커의 배치방향을 적

용한 효율적인 마킹 작업을 통해 원단의 소요량을 줄일 수 있

었다.

본 연구의 제한점으로는 바지 디자인이 기본형 바지에 한정

되어 있어서 좀더 다양한 분석이 이루어지지 못하였으므로 후

속 연구에서는 바지의 구성방법과 부속의 재단 방향에 대한 분

석이 이루어져야 할 것이다.

감사의 글: 이 연구에 참여한 연구자는 2단계 BK21 사업의

지원비를 받았음.
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