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서론

섬유패션산업을 포함한 산업 전반에서 생산과 정보를 바탕으로 가치를 창출하는 4차 산업시대로 

진입하고 있다. 소비자의 다양한 욕구를 반영해야 하는 섬유패션산업의 관점에서 4차 산업혁명은 

소비자와의 접점을 넓히고 새로운 비즈니스 모델로 발전시킬 수 있는 기반이 될 것으로 기대되고 있

다(Korea Federation of Textile Industries(KOFOTI), 2018). 이에 기존 제조시스템 개념을 탈피

한 스마트 팩토리가 조명을 받고 있다. 스마트 팩토리는 지능형 공장으로 실시간으로 공정 데이터를 

수집·분석해 목적된 바에 따라 스스로 제어할 수 있어 스마트 팩토리는 최근 제조업의 혁신 방안으

로 대두되고 있다(Korea Productivity Center, 2015; Ministry of Economy and Finance, 2017).

우리나라는 섬유패션산업 분야에 있어서 3D 가상착의시스템 등 소프트웨어적인 측면은 상당히 
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Abstract
This study suggests the use of standardized sewing terms for the construction of smart sewing systems. This 

study analyzed the use of stitches (ISO 4915) and seams (ISO 4916) for cut and sewn knit garment which are the 

basic elements of sewing on an ISO basis. The results of the analysis of sewing specifications of cut and sewn knit 

garments are as follows. First, the use of stitches and seams were analyzed. As a result, both stitches and seams 

were used as non-standard terms. Second, among 3,263 stitches, ISO 4915 No. 406 followed by 401, 504, 605 were 

the most frequently used; however, ISO 4915 No. 514 was anticipated the most because the ISO 4915 No. 514 

used for joining was not recorded in the sewing specification. Finally, the use of stitch for each seam was analyzed. 

The most common stitch used for ISO 4916 No. 6.02.07 was ISO 4915 No. 406. In addition, when it was sewing 

ISO 4916 No. 4.04.01, ISO 4915 No. 504 was used in step 1, and ISO 4915 No. 406, 602, and 605 were used in step 

2. It is important to use the international standard sewing terms for the production site based on the results. In 

addition, the construction of smart sewing systems and the work of international standardization through industry-

university cooperation are important for securing global competitiveness. Therefore, the use of international 

standard terminology and practical training should be conducted with a focus on stitching and seams with high 

frequency of use.
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이수연, 하희정

개발이 진척되어 있지만(KOFOTI, 2018) 제품 생산에 필요한 봉

제 자동화 시스템 개발은 미미한 실정이고, 일부 대형공장만 패

턴 및 재단 공정과 일부 봉제 공정에서 자동화 시스템을 갖추고 

있다. 의류제조기업이 만족할 만한 스마트 봉제 공장 구축사례

는 부족한 편이지만, 대형 의류 벤더(vendor)를 선두로 첨단 정

보통신기술을 총동원한 스마트 팩토리 설립에 대한 기술개발 및 

제안은 활발하게 지속되고 있다(Korea Institute of Industrial 

Technology(KITECH), 2017). 

우리나라의 패션산업은 1970년대 대량생산 시스템 구축으

로 선진국형 산업으로 발돋움하게 되었고, 2000년대 이후에

는 패션 시장의 글로벌화 및 생산 효율의 극대화를 위해 주로 

OEM(Original Equipment Manufacturing)과 ODM(Original 

Development Manufacturing) 시스템으로 변화되었다(Lee, 

2013; Yoon, 2016). 국내 의류 벤더들은 대부분 해외 생산을 기

반으로 하고 있으며, 2015년 매출액을 기준으로 국내 주요 의류 

벤더를 분류하면 1조원 내외의 상위그룹, 매출 5000억 이상의 중

위그룹, 그리고 5000억 이하의 중하위권 및 소규모 업체로 분류

할 수 있다. 중하위권 및 소규모 업체는 의류 벤더의 66% 이상을 

차지하고 있다(Kim & Kang, 2016; Korea Eximbank, 2017).  

다수의 의류 벤더들은 제직의류보다는 편직의류에 속하는 컷 

앤 쏘운 니트 제품을 주요 품목으로 국제 경영을 통해 발전하였

고, 국내 소규모 니트 직물 업체 등을 포함한 연관 산업체들은 의

류 벤더를 통해 동반 성장 해왔다(Jo, 2017). 컷 앤 쏘운 니트는 

제직의류 생산 과정과 마찬가지로 재단과 봉제 과정을 거치지만 

올 풀림 및 봉제 중 직물 변형 등의 소재 특성 때문에 제직의류와 

달리 사용되는 재봉기와 봉제법의 종류가 다양하다(Ha, 2017). 

따라서 글로벌 생산환경에서 스마트 봉제 시스템의 구축과 규준

에 맞는 품질을 생산하기 위해서는 표준화된 작업지시서와 봉제 

용어의 국제표준화가 특히 중요하다고 할 수 있다.

작업지시서(technical package)의 봉제사양서(sewing 

specification)는 생산 구성원 사이의 의사소통 도구로 사용되는 

생산 설계도로서 봉제 방법 등 생산에 필요한 작업조건이 정확하

고 자세하게 기록되어야 한다(NCS, 2018). 그리고 생산 현장과 

원활한 커뮤니케이션 및 효율적 생산관리를 위한 스마트 팩토리 

구축을 위해 국제표준 용어 사용의 중요성이 높아지고 있으므로 

국제표준을 기반으로 한 데이터 수집이 필요한 시점이다. 그중에

서도 스티치(stitch)와 솔기(seam)는 생산 과정에서 재단 공정 이

후 제품이 완성되기까지 필수적으로 거쳐야 하는 봉제 작업의 가

장 기본 요소이며, 의복의 품질을 결정하는 가장 중요한 요소 중 

하나라고 할 수 있다(Lee & Steen, 2012). 

ISO(International Standardization Organization; 국제표준

화 기구)는 세계적인 표준화를 위한 국제기구로 전기 분야를 제외

한 과학, 기술, 경제 등 각종 분야의 규격을 제정하여 원활한 국

제교류와 상호협력 증진을 목적으로 한다(Choi, 2004; Kim & 

Shin, 2005). ISO는 봉제 생산 과정에서 국가 간 커뮤니케이션이 

용이하도록 다양한 종류의 스티치(ISO 4915)와 솔기(ISO 4916)

에 대해 숫자로 표기하여 분류하였다(ISO, 2019). 

패션 수출업체의 국제화, 분업화 및 스마트 팩토리 구축에 있

어서 효율적 생산관리와 원활한 커뮤니케이션을 위해 무엇보다도 

봉제 시 사용되는 스티치 및 솔기에 대한 국제표준 용어 사용이 

필수적이라 할 수 있다. 대형 벤더들은 생산에 관한 용어들을 ISO

의 표준 용어로 사용하면서 용어 일원화에 앞장서고 있다. 그러나 

아직 많은 중·소규모 업체와 생산 현장에서는 영어와 일본어가 

변형된 봉제 용어들이 혼용되고 있어 커뮤니케이션 오류가 발생

하고, 결과적으로 글로벌 경쟁력을 하락시키는 원인이 될 수 있다

(Lee, 2015; Lee & Ha, 2019; Lee & Steen, 2012). 이처럼 표

준 용어의 사용이 중요함에도 불구하고 아직까지는 봉제 용어와 

관련된 표준 용어 사용에 관한 연구가 미미한 실정이다. 

따라서 본 연구에서는 컷 앤 쏘운 니트 의류 벤더의 작업지시

서상의 봉제사양서를 중심으로 스티치와 솔기의 사용 현황에 대

해 ISO의 기준으로 조사·분석하고자 하였다. 본 연구는 글로벌 

생산환경에서의 스마트 팩토리 구축에 있어서 필수적인 표준 용

어 사용에 의한 컷 앤 쏘운 니트의 봉제 공정 이해를 위한 기초자

료 마련에 목적이 있다. 국제표준 규격을 바탕으로 봉제 시 사용

되는 스티치 및 솔기에 대한 데이터 수집과 봉제 공정에 대한 교

육은 생산 과정에서 커뮤니케이션의 효율성을 높여 업무 경쟁력

을 높이고 스마트 생산시스템을 구축하는데 기여할 수 있을 것으

로 판단된다. 

연구방법

본 연구는 스마트 봉제 시스템 구축에 있어서 표준화를 위한 

기초자료를 제공하고, 의류 제조업과 봉제 공정 교육에서의 표준 

용어 사용을 제안하는데 목적이 있다. 따라서 컷 앤 쏘운 니트 의

류 벤더 업체에서 사용하고 있는 생산용어 사용 현황을 파악하고

자 하였다. 이에 조사대상에 선정된 의류 벤더의 작업지시서를 수

집하고, 작업지시서의 봉제사양서를 중심으로 봉제 작업에서 가

장 기초로 하는 스티치와 솔기 사용을 ISO의 기준으로 조사·분

석고자 하였다. 본 연구의 목적에 따라 설정한 연구문제는 다음과 
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같다.

연구  문제 1. 컷 앤 쏘운 니트 의류생산 현장에서 사용하고 있는 

스티치와 솔기 용어의 현황을 파악한다.

연구  문제 2. 생산 현장에서 사용되고 있는 스티치와 솔기 용어를 

ISO 국제표준(ISO 4915, stitch; ISO 4916, seam)으로 변

경하여 파악하고, 아이템 및 부위별 솔기와 스티치에 대해 분

석한다.

1. 자료 수집

의류 제조업에서 스마트 생산시스템 구축을 위하여 가장 주력

하고 있는 부분은 자동봉제 시스템이다(KITECH, 2017). 의류 생

산 과정에 있어서 봉제는 필수적인 과정이고, 봉제에서 스티치와 

솔기는 의복의 품질을 결정하는 가장 중요한 요소라고 할 수 있다

(NCS, 2018; Lee & Steen, 2012). 특히 컷 앤 쏘운 니트는 소재

의 신축성 때문에 봉제 시 사용되는 스티치 및 솔기의 종류가 다

양하다(NCS, 2018; Oh, 2016). 이에 본 연구에서는 조사대상을 

의류 생산 과정에 있어서 가장 기본적인 요소이며, 봉제사양서에

서 표준 용어 사용이 시급하다고 할 수 있는 스티치와 솔기로 범

위를 제한하였다. 

본 연구를 위해 주생산 품목이 컷 앤 쏘운 니트 제품인 의류 벤

더들을 대상으로 연구 협조 요청 이메일을 발송하였다. 연구 협

조에 긍정적으로 회신한 업체는 6개 업체중에서 생산기반을 국내

와 해외에 모두 가지고 있고, 2017년 매출액이 1∼2 천억 원대이

며, 동남아시아 국가에 의류제조를 담당하는 생산기반이 있으며, 

주생산 품목은 캐주얼 웨어(casual wear), 라운지 웨어(lounge 

wear) 및 스포츠 웨어(sports wear)로 파악되는 공통점을 가진 4

개 업체를 선정하였다(Company Information, 2017). 

선정된 업체로부터 직접 대면과 이메일을 통해 컷 앤 쏘운 니

트 제품의 작업지시서를 수집하였다. 수집 시기는 2018년 7월 1

일-2018년 9월 30일이었으며, 디자인 유출을 방지하기 위해 

2015년-2017년에 작성된 것으로 제한하였다. 작업지시서는 각 

업체 당 150-200부씩 총 750부를 수집하였다. 스티치와 솔기 처

리에 대해 텍스트로 표시하지 않은 작업지시서는 수집대상에서 

제외하였다. 연구에 사용 가능한 작업지시서는 총 635부로 품목, 

복종별로 구분하여 분석하였다.

2. 분류 및 분석 방법

ISO(국제표준화기구)에서 분류한 스티치와 솔기 종류를 조

사한 후, 선정한 의류 벤더 업체 4곳으로부터 수집한 작업지시

서의 봉제사양서에 사용된 스티치와 솔기 용어들을 추출하였다. 

스티치와 솔기의 사용 빈도를 측정하기 위하여 추출된 용어들

을 국제표준 ISO 4915(stitch)와 ISO 4916(seam)으로 변경하여 

분석하였다. 자료 처리는 Excel 2016(Microsoft Corporation, 

Redmond, Washington, USA)과 SPSS ver 24.0(SPSS inc, 

Chicago, IL, USA) 통계 패키지를 활용하여 기술통계분석을 실

시하였다. 자료 분석은 아래 절차와 같이 진행하였다. 

1)   수집된 봉제사양서에 표시된 스티치와 솔기 용어들을 ISO 국

제표준으로 변경하여 분류하고, 각 업체별 실제 사용되는 용어

들에 대해 분석하였다.

2)   ISO 국제표준으로 변경한 스티치와 솔기의 전체 사용 빈도에 

대하여 분석하였다.

3)   2)에서 분석한 자료를 바탕으로 각 솔기 처리에 사용된 스티치

의 사용 빈도를 분석하였다.

4)   품목별로 분류하여 부위별 스티치와 솔기의 사용 빈도를 분석

하였다. 

결과 및 고찰

1. 업체별 봉제 용어 사용 현황

스티치와 솔기에 대한 용어 사용 현황에 대해 분석하고자 업

체별 봉제사양서에 사용된 스티치와 솔기를 국제표준 ISO(ISO 

4915, stitch; ISO 4916, seam)으로 변경하고, 국제표준 봉

제 용어들이 어떠한 용어로 변형되어 사용되는지 분석하였다

(Table 1). 스티치 중에서 사용 빈도가 가장 높은 ISO 4915 

No. 406(1,108회, 34.44%)의 경우, A사에서는 ‘삼봉’(356회, 

32.13%)과 ‘DNCS’(Double Needle Cover Stitch; 72회, 6.50%)

로 사용하고 있었고, 나머지 세 업체는 모두 ‘삼봉’으로 사용하고 

있는 것으로 나타났다. 

ISO 4915 No. 401의 경우, A사는 ‘(한줄)체인스티치’(274회, 

28.36%)와 ‘SNCS’(Single Needle Chain Stitch; 43회, 4.45%)로 

표시하는 것으로 나타났다. 그리고 B사는 ‘한줄 체인스티치’(196

회, 20.29%)와 ‘1NCHS’(1-needle Chain Stitch; 47회, 4.87%)

로 사용하고 있었으며, C사는 ‘환봉’(188회, 19.6%)과 ‘한줄 체인

스티치’(37회, 3.83%)로, D사의 경우는 ‘환봉’(103회, 10.66%)과 

‘엣지(체인)스티치’(78회, 8.07%)로 사용하고 있는 것으로 나타났

다(Table 1).

ISO 4915 No. 504는 일반적으로 잘 알려진 ‘오버록/오버로

크’로 대부분 표현하고 있는 것으로 나타났다. C사는 ‘오버로크’와 

‘메로우 스티치’(18회, 3.57%)를 함께 사용하고 있는 것으로 분석
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되었다. ISO 4915 No. 605와 602는 모든 업체들이 각각 ‘세줄 가

이루빠’와 ‘두줄 가이루빠’로 사용하고 있는 것으로 나타났다. 그

리고 제직 의류에서 많이 사용되는 ISO 4915 No. 301은 모든 업

체에서 ‘본봉’으로 사용하고 있으며, A사의 경우 ‘SNTS’(Single 

Needle Top Stitch; 12회, 9.60%)를 함께 사용하고 있는 것으로 

분석되었다. 그밖에도 업체의 구분 없이 ISO 4915 No. 103은 ‘스

쿠이’, ISO 4915 No. 607은 ‘오드람프(오드람뿌)’ 등으로 사용하

고 있는 것으로 나타났다(Table 1). 

솔기 용어의 업체별 사용 분석 결과는 Table 2와 같다. 솔기는 

보통 스티치와 함께 표시되어 있는 것으로 나타났다. ISO 4916 

No. 6.02.07은 ‘턴백’(turnback)으로 사용되고 있는 것으로 나타

났다. A사는 ‘턴백’(167회, 23.19%) 이외에 ‘밴드백’(35회, 4.86%)

이라는 용어를 함께 사용하고 있었으며, C사는 ‘접어박기’(17회, 

23.75%)를 함께 사용하고 있는 것으로 나타났다(Table 2). ISO 

4916 No. 4.04.01은 모든 업체가 ‘갈라’로 표현하고 있는 것으로 

나타났다. 가름솔을 표시하는 용어로 ‘갈라 삼봉’ 등 스티치와 함

께 표시하여 봉제 사양을 작성하고 있는 것으로 나타났다(Table 

2). ISO 4916 No. 6.02.01의 경우, ISO 4916 No. 6.02.07의 분

Rank ISO 4915 Vendor Indication method Frequency(%)
1 406 A Sambong(삼봉) 356 (32.13) 1,108 (33.96)

DNCS 72 (6.50) 

B Sambong 279 (25.18) 

C Sambong 198 (17.87) 

D Sambong 203 (18.32) 

2 401 A Chain stitch
(체인 스티치)

274 (28.36) 966 (29.60)

SNCS 43 (4.45) 

B Hanjul chain stitch
(한줄 체인스티치)

196 (20.29)

1NCHS 47 (4.87) 

C Hwanbong(환봉) 188 (19.46)

Hanjul chain stitch 37 (3.83) 

D Hwanbong 103 (10.66)

Edge (chain) stitch 78 (8.07)

3 504 A Overlock 140 (27.78) 504 (15.45)

B Overlock 127 (25.20) 

C Overlock 106 (21.03) 

Merrow stitch 18 (3.57)

D Overlock 113 (22.42) 

4 605 A 3-line gaeruppa
(세줄 가이루빠)

87 (54.04) 161 (4.93)

B 3-line gaeruppa 46 (28.57) 

C 3-line gaeruppa 17 (10.56) 

D 3-line gaeruppa 11 (6.83) 

5 301 A Bonbong(본봉) 49 (39.20) 125 (3.83)

SNTS 12 (9.60)

B Bonbong 29 (23.20)

C Bonbong 22 (17.60)

D Bonbong 13 (10.40)

6 602 A 2-line gaeruppa
(두줄 가이루빠)

40 (54.04) 121 (3.71)

B 2-line gaeruppa 37 (28.57) 

C 2-line gaeruppa 25 (10.56) 

D 2-line gaeruppa 19 (6.83) 

7 514 A Nihon-overlock
(니혼오바로크)

47 (39.83) 118 (3.62)

B Nihon-overlock 34 (28.81) 

C Nihon-overlock 23 (19.49) 

D Nihon-overlock 14 (11.86) 

8 103 A Seukui(스쿠이) 28 (39.44) 71 (2.18) 

Blind stitch 6 (8.45) 

B Seukui 24 (33.80) 

C Seukui 9 (12.68) 

D Seukui 4 (5.63) 

Table 1. Frequency in Use of Stitch Terms at the Production Site

Rank ISO 4915 Vendor Indication method Frequency(%)
9 304 A Bartack/nanainchi 

(바텍/나나인찌)
19 (50.00) 38 (1.16)

B Bartack/nanainchi 14 (36.84) 

C Bartack/nanainchi 3 (7.89) 

D Bartack/nanainchi 2 (5.26) 

10 607 A Odeulampeu
(오드람프/오드람뿌)

18 (58.06) 31 (0.95)

B Odeulampeu 0 (0.00) 

C Odeulampeu 8 (25.81) 

D Odeulampeu 5 (16.13) 

11 407 A 3-line sambong
(세줄삼봉)

7 (43.75) 16 (0.49) 

3NCS 4 (25.00) 

B 3-line sambong 5 (31.25) 

C 0 (0.00) 

D 0 (0.00) 

12 516 A 5가닥 인타오바

(5gadag intaoba)
4 (100.00) 4 (0.12) 

B 0 (0.00) 

C 0 (0.00) 

D 0 (0.00) 

Total 3,263 (100.00)

Table 1. Continued
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Rank
ISO 4916  
(751a.) 

Vendor Indication method Frequency (%)

1 6.02.07 
(EFa Inv.)

A Turn back(턴백) 167 (23.19) 720 (27.97) 

Bend back(밴드백) 35 (4.86) 

B Turn back 183 (25.42) 

C Turn back 154 (21.39) 

Jeobeobaggi(접어박기) 17 (23.75) 

D Self turnback 164 (22.78) 

2 4.04.01 
(SSh)

A Galla(갈라) 117 (28.33) 413 (16.05) 

B Galla 104 (25.18) 

C Galla 101 (24.46) 

D Galla 91 (22.03) 

3 1.01 (SSa) A Galla(갈라) 56 (29.79) 188 (7.30)

B Galla(갈라) 35 (18.62) 

Overlock habbong
(오버록 합봉)

14 (7.45) 

C Galla(갈라) 42 (22.34) 

D Galla(갈라) 41 (21.81) 

4 6.02.01 
(EFa)

A Bend back(밴드백) 31 (17.82) 174 (6.76)

Overlock and fold  
(오바쳐서 한번 접어)

17 (9.77) 

B Jewondan bend back
(제원단밴드백)

46 (26.44) 

C Bend back 37 (21.26) 

D Bend back 43 (24.71) 

5 3.05.01 
(BSc)

A Jewondan binding
(제원단바인딩)

24 (16.11) 149 (5.79) 

Single line binding
(한줄 바인딩)

12 (8.05) 

B Jewondan binding 37 (24.83) 

C Jewondan binding 39 (26.17) 

D Self binding 27 (18.12) 

6 5.31.01 
(LSd)

A Pocket clean-finish
(포켓 클린피니쉬)

35 (29.91) 117 (4.55) 

B Patch pocket
(패치포켓)

31 (26.50) 

C Clean-finish 28 (23.93) 

D Clean-finish 23 (19.66) 

7 4.10.02 
(SSag)

A Inside binding
(인사이드바인딩)

33 (31.43) 105 (4.08) 

B Neck tape
(넥테잎)

29 (27.62) 

C Nabba tape
(낫빠테잎)

27 (25.71) 

D Neck tape 16 (15.24) 

8 3.03.07 
(BSf mod)

A Double layer band  
(두겹밴드)

24 (28.57) 84 (3.26) 

Table 2. Frequency in Use of Seam Terms at the Production Site

Rank
ISO 4916  
(751a.) 

Vendor Indication method Frequency (%)

B Double layer waistband 
(겉감 더블 WB)

21 (25.00) 

C Double layer waistband 20 (23.81) 

D Double layer band 19 (22.62) 

9 7.62.01 
(LSm)

A Placket(플라켓) 5 (6.76) 74 (2.87) 

Back neck tape
(백넥 테잎)

18 (24.32) 

B Placket 3 (4.05) 

Back neck twill tape
(백넥 트윌테잎)

23 (31.08) 

C Placket 19 (25.68) 

D Placket 7 (9.46) 

10 3.14.01 
(BSg)

A Jewondan binding
(제원단바인딩)

32 (45.07) 71 (2.76) 

B Jewondan binding 20 (28.17) 

C Jewondan binding 11 (15.49) 

D Self binding 8 (11.27) 

11 No number 
(EFm)

A Fold twice turnback
(두번접어 턴백)

17 (27.87) 61 (2.37) 

Double turnback blind 
hem
(더블턴백 블라인드헴)

9 (14.75) 

B Double turnback
(더블 턴백)

24 (39.34) 

C Turnback 7 (11.48) 

D Turnback 4 (6.56) 

12 6.03.01 
(EFb)

A Fold twice turnback
(두번접어 턴백)

23 (38.98) 59 (2.29)

Double turnback
(더블턴백)

8 (13.56) 

B Turnback clean-finish
(턴백 클린 피니쉬)

17 (28.81) 

C Turnback(턴백) 8 (13.56) 

D Clean-seam(클린씸) 3 (5.08) 

13 2.01.01 
(LSa)

A Lap seam(랩씸) 16 (41.03) 39 (1.52) 

B Lap seam 21 (53.85) 

C Lap seam 2 (5.13) 

D 0 (0.00) 

14 2.02.01 
(LSb)

A Clean finish(클린피니쉬) 4 (11.11) 36 (1.40) 

B Clean finish 19 (52.78) 

C Clean finish 7 (19.44) 

D Clean finish 6 (16.67) 

15 6.05.01 
(OSf)

A Dart(다트) 14 (42.42) 33 (1.28) 

B Dart 29 (87.88) 

C Dart 8 (24.24) 

D Dart 9 (27.27) 

Table 2. Continued
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Rank
ISO 4916  
(751a.) 

Vendor Indication method Frequency (%)

16 2.04.06
(LSc)

A Feld seam(펠드솔기) 13 (43.33) 30 (1.17) 

B Feld seam 10 (33.33) 

C Feld seam 4 (13.33) 

D 0 (0.00) 

17 No number 
(EFe)

A Serging(써징) 6 (26.09) 23 (0.89)

B Serging 15 (65.22) 

C Serging 2 (8.70) 

D 0 (0.00) 

18 1.11 (SS) A Zipper body opening
(지퍼바디 오프닝)

12 (57.14) 21 (0.82) 

B Zipper body opening 5 (23.81) 

C Zipper body opening 4 (19.05) 

D 0 (0.00) 

19 7.09.01 
(SSs)

A Overlapping clean finish 
(겹쳐서 클린피니쉬)

11 (55.00) 20 (0.78) 

B Overlapping clean finish 7 (35.00) 

C Overlapping clean finish 2 (10.00) 

D 0 (0.00) 

7.32.03 
(LSk)

A Inside bias tape
(안쪽 바이어스테잎)

8 (40.00) 20 (0.78) 
5 (25.00) 

B Bias tape

C Inside bias tape(인사이

드 바이어스 테잎)
6 (30.00) 

D Bias tape 1 (5.00) 

20 6.01.01 
(EFd)

A Serging(써징) 3 (17.65) 17 (0.66) 

Overlock(오바처리) 8 (47.06) 

B Overlock(오바 작업) 6 (35.29) 

C 0 (0.00) 

D 0 (0.00) 

21 7.57.01 
(LSg)

A Double layer waistband
(두겹 허리밴드)

8 (53.33) 15 (0.58) 

B Double layer waistband 7 (46.67) 

C 0 (0.00) 

D 0 (0.00) 

22 1.06.03 
(SSae)

A French seam 7 (53.85) 13 (0.51) 

B French seam 6 (46.15) 

C 0 (0.00) 

D 0 (0.00) 

1.12 A Piping 5 (38.46) 13 (0.51) 

(SSk) B Piping 8 (61.54) 

C 0 (0.00) 

D 0 (0.00) 

Table 2. Continued

Rank
ISO 4916  
(751a.) 

Vendor Indication method Frequency (%)

23 No number 
(EFl)

A Bend back(밴드백) 6 (60.00) 10 (0.39) 

B Bend back 3 (30.00) 

C Bend back 1 (10.00) 

D 0 (0.00) 

24 3.01.01 
(BSa)

A Binding edgestitch
(바인딩 엣지스티치)

2 (22.22) 9 (0.35) 

B Binding edgestitch 7 (77.78) 

C 0 (0.00) 

D 0 (0.00) 

25 8.19.01. 
(EFn)

A Rappa(랍빠) 3 (37.50) 8 (0.31) 

B Strap(스트랩) 5 (62.50) 

C 0 (0.00) 

D 0 (0.00) 

No number 
(EFh)

A Belt loop(벨트고리) 3 (37.50) 8 (0.31) 

B 0 (0.00) 

C Belt loop 2 (25.00) 

D Belt loop 3 (37.50) 

3.01.02 
(BSd)

A Tape binding
(테잎 바인딩 처리)

1 (12.50) 8 (0.31) 

B Tape binding 7 (87.50) 

C 0 (0.00) 

D 0 (0.00) 

26 2.42.04. 
(SSq)

A 0 (0.00) 7 (0.27) 

B Double placket 
(제원단 더블플라켓)

7 (100.00) 

C 0 (0.00) 

D 0 (0.00) 

8.07.01. 
(EFu)

A Loop(제원단 루프) 1 (14.29) 7 (0.27) 

B Spaghetti(스파게티) 6 (85.71) 

C 0 (0.00) 

D 0 (0.00) 

27 7.24.02.
(EFf)

A 0 (0.00) 6 (0.23) 

B Cuff tunnel e-band 
(커프터널 이밴드)

6 (100.00) 

C 0 (0.00) 

D 0 (0.00) 

28 3.05.05
(BSe)

A Binding(앞중심바인딩) 5 (100.00) 5 (0.19) 

B 0 (0.00)

C 0 (0.00)

D 0 (0.00)

29 2.02.03
(LSq)

A Clean-seam(클린 씸) 4 (100.00) 4 (0.16) 

B 0 (0.00)

C 0 (0.00)

Table 2. Continued
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석에서 나타난 ‘밴드백’ 용어가 사용되고 있었는데, 이때 스티치를 

함께 표시하여 어떠한 솔기로 처리할지 알 수 있도록 하였다. 예

를 들어, ISO 4916 No. 6.02.01는 밑단 처리에 많이 사용되는 솔

기 처리로 보통 끝을 ISO 4915 No. 504로 작업하고, 밑단의 끝

을 접어 소재에 따라 ISO 4915 No. 301이나 401로 봉제하게 된

다. 그리고 ISO 4916 No. 6.02.07 역시 밑단 처리에 많이 사용

되는데 일반적으로 끝처리 없이 밑단의 끝을 접어 ISO 4916 No. 

406이나 ISO 4915 No. 600등급의 스티치로 봉제하는 솔기이다

(Beard, 2019; NCS, 2018). 봉제 사양을 살펴보면 솔기 처리에 

‘턴백’이나 ‘밴드백’으로 표시하고 함께 ‘삼봉’(ISO 4915 No. 406)

이나 ‘가이루빠’(ISO 4915 No. 602 혹은 605)로 기재하여 작업하

도록 하고 있었다.

위의 결과들을 종합해보면, ISO 기준의 표준 용어를 사용하고 

있는 업체는 없는 것으로 나타났으며, 한 개의 봉제 용어가 여러 

개로 변형되어 사용되고 있는 것으로 분석되었다. 특히 솔기의 경

우, 다양한 밑단과 바인딩 처리가 명확한 기준이 없이 같은 용어

로 표시하고 스티치를 함께 기재하여 솔기를 구분하도록 한 경우

가 다수 나타났다. 이러한 분석 결과는 봉제 관련 용어들이 교육

기관에서 사용하고 있는 용어나 국제표준(ISO)과 달리 외래어 형

태로 변형되어 사용되고 있다는 Lee (2015)와 Lee & Ha (2019)

의 연구결과와 일치하는 것으로 나타났다. 

2. 스티치와 솔기의 사용 빈도 분석

분석에 사용된 봉제사양서에 표시된 스티치와 솔기를 국제표

준 ISO No.로 변경하여 분석하였다. 분석 결과, 사용된 스티치는 

12개로 총 3,263회, 솔기는 39개 2,574회 사용된 것으로 분석되

었다. 스티치의 사용 빈도 분석 결과는 Table 1과 같다. 

12개의 스티치 중에서 가장 많이 사용된 스티치는 ISO 4915 

No. 406(1,108회, 33.96%)으로 나타났다. 그다음으로 401(966

회, 29.60%), 504(504회, 15.45%), 605(161회, 4.93%) 등의 순

으로 많이 사용되는 것으로 분석되었다. 이는 합봉에 기본으로 사

용되는 스티치인 ISO 4915 No. 514(일명 ‘니혼 오바로크’)가 봉

제사양서에 따로 표시되지 않았기 때문으로 보인다. 그 이유는 보

통 의류 제품의 특성에 따라 재봉기가 결정되고 그에 맞는 제조업

체에 작업지시가 이루어지기 때문에 특별한 경우를 제외하고 일

반적인 합봉 스티치는 별도로 표시하지 않기 때문이다(Lee & Ha, 

2019; Lee & Steen, 2012). 그 밖에도 강하고 신축성이 있어 컷 

앤 쏘운 니트나 스포츠 웨어 등 신축성 소재의 제품에 많이 사용

되는 600등급의 스티치인 ISO 4915 No. 605와 602, 607 등도 

함께 사용되는 것으로 분석되었다(Beard, 2019; Lee, & Steen, 

2019)(Table 2). 따라서 합봉에 사용되는 스티치 ISO 4915 No. 

514의 사용까지 모두 종합하면 컷 앤 쏘운 니트 제품의 봉제에

서 실제로 사용이 많은 스티치는 ISO 4915 No. 514, 406, 401, 

504, 605의 순으로 사용되는 것으로 판단된다.

솔기의 사용 빈도 분석 결과는 Table 2와 같다. 분석 결과, 

사용 빈도가 가장 높은 솔기의 종류는 ISO 4916 No. 6.02.07

이 720회(27.97%)로 가장 높은 것으로 나타났다. 다음으로는 

ISO 4916 No. 4.04.01(413회, 16.05%)이 많이 사용되었으며, 

Rank
ISO 4916  
(751a.) 

Vendor Indication method Frequency (%)

D 0 (0.00)

29 2.02.03
(LSq)

A Clean-seam(클린 씸) 4 (100.00) 4 (0.16) 

B 0 (0.00)

C 0 (0.00)

D 0 (0.00)

29 2.02.03
(LSq)

A Clean-seam(클린 씸) 4 (100.00) 4 (0.16) 

B 0 (0.00)

C 0 (0.00)

D 0 (0.00)

30 5.30.01
(LSbj)

A 0 (0.00) 2 (0.08) 

B Edge pocket(엣지포켓) 2 (100.00)  

C 0 (0.00)

D 0 (0.00)

8.17.01
(EFad)

A 0 (0.00) 2 (0.08) 

B 0 (0.00)

C Belt(심지넣고 벨트) 2 (100.00)  

D 0 (0.00)

31 2.06.02
(LSr)

A 1/4“ bonbong
(1/4“ 본봉)

1 (100.00) 1 (0.04) 

B 0 (0.00)

C 0 (0.00)

D 0 (0.00)

3.05.06
(BSj)

A 0 (0.00) 1 (0.04) 

B Mock binding
(mock 바인딩)

1 (100.00)  

C 0 (0.00)

D 0 (0.00)

8.06.01
(EFp)

A Loop(끈-접어박기) 1 (100.00)  1 (0.04) 

B 0 (0.00)

C 0 (0.00)

D 0 (0.00)

Total 2,574(100.00)

Table 2. Continued
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Rank
Seam Stitch

ISO 4916 No. 
(751a No.)

Frequency 
(%)

ISO 4915 No. Frequency (%)

1 6.02.07 (EFa Inv.) 720 (27.97) 406 706 (98.06) 

406 + 304 8 (1.11) 

407 6 (0.83) 

2 4.04.01 (SSh) 413 (16.05) 504 + 406 233 (56.42) 

504 + 605 101 (24.46) 

504 + 602 75 (18.16) 

504 + 407 4 (0.97) 

3 1.01 (SSa) 188  (7.30) 514 + 401 112 (59.57) 

401 + 406 46 (24.47) 

504 + 401 20 (10.64) 

514 6 (3.19) 

516 3 (1.60) 

516 + 401 1 (0.53) 

4 6.02.01 (EFa) 174 (6.76) 401 88 (50.57) 

605 40 (22.99) 

602 34 (19.54) 

301 7 (4.02) 

301 + 304 3 (1.72) 

504 + 401 2 (1.15) 

5 3.05.01 (BSc) 149 (5.79) 401 128 (85.91) 

301 19 (2.75) 

406 2 (1.34) 

6 5.31.01 (LSd) 117 (4.55) 401 43 (36.75) 

301 29 (24.79)

406 29 (24.79) 

401 + 304 7 (5.98)

406 + 304 4 (3.42) 

301 + 304 3 (2.56) 

602 2 (1.71) 

7 4.10.02 (SSag) 105 (4.08) 401 103 (98.10) 

406 2 (1.90) 

8 3.03.07 (BSf mod) 84 (3.26) 401 66 (78.57) 

504 + 401 12 (14.29) 

401 + 407 6 (7.14) 

9 7.62.01 (LSm) 74 (2.87) 301 56 (75.68) 

401 10 (13.51) 

406 5 (6.76) 

504 + 401 3 (4.05) 

10 3.14.01 (BSg) 71 (2.76) 401 71 (100.00) 

11 No number (EFm) 61 (2.37) 103 61 (100.00) 

12 6.03.01 (EFb) 59 (2.29) 401 58 (98.31) 

504 + 401 1 (1.69) 

Table 3. Frequency in Use of Stitch on Seam Types

Rank
Seam Stitch

ISO 4916 No. 
(751a No.)

Frequency 
(%)

ISO 4915 No. Frequency (%)

13 2.01.01 (LSa) 39 (1.52) 607 31 (79.49) 

605 8 (20.51) 

14 2.02.01 (LSb) 36 (1.40) 406 34 (94.44) 

401 2 (5.56) 

15 6.05.01 (OSf) 33 (1.28) 401 33 (100.00) 

16 2.04.06 (LSc) 30 (1.17) 401 16 (53.33) 

602 8 (26.67) 

406 6 (20.00) 

17 No number (EFe) 23 (0.89) 504 + 401 23 (100.00) 

18 1.11 (SSj) 21 (0.82) 401 21 (100.00) 

19 7.09.01 (SSs) 20 (0.78) 401 10 (50.00) 

406 5 (25.00) 

504 3 (15.00) 

301 2 (10.00) 

7.32.03 (LSk) 20 (0.78) 406 18 (90.00) 

20 6.01.01 (EFd) 17 (0.66) 504 17 (100.00) 

21 7.57.01 (LSg) 15 (0.58) 401 15 (100.00) 

22 1.06.03 (SSae) 13 (0.51) 401 13 (100.00) 

1.12 (SSk) 13 (0.51) 401 13 (100.00) 

23 No number (EFl) 10 (0.39) 504 + 103 10 (100.00) 

24 3.01.01 (BSa) 9 (0.35) 605 7 (77.78) 

602 2 (22.22) 

25 8.19.01. (EFn) 8 (0.31) 401 4 (50.00) 

401 + 304 4 (50.00) 

No number (EFh) 8 (0.31) 406 6 (75.00) 

406 + 304 2 (25.00) 

3.01.02 (BSd) 8 (0.31) 401 + 304 7 (87.50) 

301 1 (12.50) 

26 2.42.04. (SSq) 7 (0.27) 401 7 (100.00) 

8.07.01. (EFu) 7 (0.27) 401 5 (71.43)

301 2 (28.57) 

27 7.24.02. (EFf) 6 (0.23) 401 6 (100.00) 

28 3.05.05 (BSe) 5 (0.19) 605 5 (100.00) 

29 2.02.03 (LSq) 4 (0.16) 301 3 (75.00)

401 1 (25.00) 

30 5.30.01 (LSbj) 2 (0.08) 401 2 (100.00) 

8.17.01 (EFad) 2 (0.08) 401 2 (100.00) 

31 2.06.02 (LSr) 1 (0.04) 401 1 (100.00) 

3.05.06 (BSj) 1 (0.04) 401 1 (100.00) 

8.06.01 (EFp) 1 (0.04) 401 1 (100.00) 

Total 2,574(100.00)

Table 3. Continued
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ISO 4916 No. 1.01(188회, 7.30%), 6.02.01(174회, 6.76%), 

3.05.01(149회, 5.79 %) 그리고 5.31.01(117회, 4.55%) 등의 순

으로 사용 빈도가 높은 것으로 나타났다. 다음으로 많이 사용된 

ISO 4916 No. 4.04.01은 컷 앤 쏘운 니트의 솔기를 강화하고 장

식 효과를 주기 위해 사용된다. ISO 4916 No. 1.01은 컷 앤 쏘

운 니트에서는 401을 주로 사용한다(Beard, 2019). 이와 같은 결

과는 위의 ISO 4915 사용 빈도에서 ISO 4915 No. 406과 401

의 사용 빈도가 높게 나타난 결과와 연관성이 있는 것으로 판단

된다. 그리고 컷 앤 쏘운 니트의 소재 특성상 바인딩으로 솔기 끝

을 처리하는 방법으로 ISO 4916 No. 3.05.01(149회, 5.79%), 

3.03.07(84회, 3.26%)과 3.14.01(71회, 2.76%) 등이 사용되고 

있는 것으로 나타났다(Table 2). 

3. 솔기별 스티치 사용 현황

각 솔기 처리에 사용된 스티치 사용을 분석한 결과는 Table 3

과 같다. ISO 4916 No. 6.02.07에 가장 많이 사용되는 스티치는 

총 720회 중에서 706회(98.06%) 사용된 ISO 4915 No. 406으로 

나타났다. 

ISO 4916 No. 6.02.01은 ISO 4916 No. 6.02.07보다 다양

한 스티치가 사용되는 것으로 분석되었다. 가장 많이 사용되는 스

티치는 ISO 4915 No. 401(88회, 50.57%)이었으며, ISO 4915 

No. 605(40회, 22.99%)와 602(34회, 19.54%)의 순으로 사용되

었다. 그밖에도 ISO 4915 No. 301(7회, 4.02%), 301 & 304(3회, 

1.72%), 504 & 401(2회, 1.15%)이 사용된 것으로 나타났다. 그리

고 ISO 4916 No. 6.03.01(59회, 2.29%)에 가장 많이 사용되는 스

티치는 ISO 4915 No. 401(58회, 98.31%)로 나타났다(Table 3).

ISO 4916 No. 4.04.01 작업에서 가장 많이 사용되는 스티치

는 ISO 4915 No. 504 & 406(233회, 56.42%)으로 나타났고, 다

음으로 504 & 605(101회, 24.46%), 602 & 504(75회, 18.16%) 

스티치 등이 솔기 작업에 사용된 것으로 분석되었다(Table 3). 

ISO 4916 No. 4.04.01은 니트 탑이나 속옷의 솔기를 강화하는 

동시에 장식 효과를 주기 위해 사용되는 솔기이다. 1단계에서 

ISO 4915 No. 504를 사용하고 2단계에서 1/4″의 ISO 4915 No. 

406이 주로 사용된다. 커버 솔기에 사용되는 605와 602 등을 디

자인의 의도에 따라 사용하기도 한다(Beard, 2019; NCS, 2018). 

ISO 4916 No. 1.01은 제직 의류과 컷 앤 쏘운 니트 제품 모

두 많이 사용되는 솔기로 가장 많이 사용된 스티치는 ISO 4915 

No. 514 & 401(112회, 59.57%)로 분석되었다. ISO 4916 No. 

3.05.01 작업에서는 ISO 4915 No. 401(128회, 85.91%)이 가장 

많이 사용되었다. ISO 4916 No. 5.31.01에서 가장 많이 사용된 

스티치는 ISO 4915 No. 401(43회, 36.75%), 301(29회, 24.79%)

과 406(29회, 24.79%)이 순으로 분석되었다(Table 3).

ISO 4916 No. 4.10.02는 솔기 처리 후 테이핑으로 마무리하

는 솔기 처리법으로 티셔츠의 어깨나 목의 안쪽 테이핑에 많이 사

용된다(Beard, 2019; Lee & Steen, 2019). 본 연구에서는 105회

의 솔기 처리 중에서 대부분 ISO 4915 No. 401(103회, 98.10%)

이 가장 많이 사용되는 것으로 나타났다(Table 3).

ISO 4916 No. 2.01.01은 랩 솔기에 해당하는 솔기 처리법으

로 소재나 스티치에 따라 다양하게 변형되어 사용할 수 있다. 컷 

앤 쏘운 니트에서는 커프스를 달거나 직물의 부피를 줄이기 위해 

솔기 연결에 사용된다(Beard, 2019; Lee & Steen, 2019). 하나

의 스티치로 두 겹 이상의 원단을 봉제하기 때문에 다른 솔기에 

비해 내구성이 떨어지기 때문에 강하고 신축성이 있는 ISO 4915 

No. 605나 607 등을 사용한 것으로 판단된다(Table 3).

4. 의류 아이템 및 봉제 부위별 스티치 및 솔기의 사용 현황

4.1. 상의 아이템 및 봉제 부위별스티치 및 솔기의 사용 빈도

의류 아이템 및 봉제 부위별 솔기와 스티치의 사용 빈도를 분

석하였다. 상의는 아우터, 원피스 드레스, 티셔츠로 분류하였고, 

부위별 분석 시, 상의는 몸판-머리와 목 부위, 팔, 기타 순으로 

분류하였다. 아우터의 부위별로 스티치와 솔기 사용 빈도를 측정

한 결과는 Table 4와 같다.

아우터에서 몸판의 경우, 앞·뒤 중심의 솔기와 스티치가 가장 

많이 나타나 있는 것으로 분석되었다. 앞·뒤 중심에 가장 많이 

사용되는 솔기는 ISO 4916 No. 4.04.01(29회, 38.67%)이었고, 

사용되는 스티치는 ISO 4915 No. 504 & 406이 사용되는 것으로 

분석되었다. 다음으로는 ISO 4916 No. 1.11(21회, 28.00%)을 

ISO 4915 No. 401로 처리한 것이 많이 사용되는 것으로 나타났

다. 그밖에도 ISO 4916 No. 7.09.01(12회, 16.00%), 3.05.01(7

회, 9.33%), 1.01(6회, 8.00%)의 순으로 앞·뒤 중심 솔기 처리

에서 가장 많이 사용되는 것으로 분석되었다. 그 다음으로 밑단 

솔기와 스티치의 표시가 가장 많은 것으로 나타났다. 밑단 처리에

서도 앞·뒤 중심과 같이 ISO 4916 No. 4.04.01(32회, 51.61%)

이 가장 많이 사용되었다. 스티치도 ISO 4915 No. 504 & 406이 

사용되는 것으로 나타났다. 

그리고 다음으로는 ISO 4915 No. 406 스티치로 봉제한 ISO 

4916 No. 6.02.07이 14회(22.58%) 사용된 것으로 나타났다. 그 

밖에도 밑단 솔기 처리에는 ISO 4916 No. 1.01(6회, 9.68%), 

6.02.01(6회, 9.68%), 및 6.01.01(4회, 6.45%)이 각각 ISO 4915 
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No. 406, 401, 504 스티치를 사용하여 봉제되는 것으로 분석되

었다. 몸판의 포켓에는 ISO 4916 No. 5.31.01과 6.02.07이 각각 

26회(52.00%)와 24회(48.00%)씩 사용되었고, 이때 사용된 스티

치는 모두 ISO 4915 No. 406인 것으로 나타났다(Table 4). 

머리와 목 부위는 네크라인(neckline), 칼라(collar), 후드

(hood)로 나누어 분석하였다. 네크라인에서는 ISO 4915 No. 401

로 작업하는 ISO 4916 No. 4.10.02가 32회(62.75%)로 가장 높

게 나타났다. 팔은 소매단(sleeve hem)과 암홀(A.H.)로 분류하였

다. 아우터의 소매단에서는 ISO 4916 No. 4.04.01이 가장 많이 

사용되었다. 이는 몸판 밑단의 결과와 동일한 것으로 나타났다. 

컷 앤 쏘운 니트 아우터의 경우 몸판의 밑단이나 소매단을 신축성

이 좋은 립(rib) 원단으로 연결하는 경우가 대부분이다. 이때 솔기

를 강화하고 장식적인 효과를 줄 수 있는 ISO 4916 No. 4.04.01

을 사용한 것으로 보인다. 다음으로 컷 앤 쏘운 니트에서 밑단 처

리 시 가장 일반적인 ISO 4916 No. 6.0.2.07(18회, 26.87%)이 

사용되는 것으로 분석되었다(Table 4).

원피스 드레스 종류의 부위별로 솔기와 스티치의 사용 빈도를 

측정한 결과는 Table 5에 제시하였다. 원피스 드레스의 몸판에서

는 밑단 처리에 대한 표시가 가장 많은 것으로 나타났다. 밑단 처

리에 가장 많이 사용되는 솔기는 ISO 4916 No. 6.02.07과 ISO 

Table 4. Frequency in Use of Seam and Stitch Types for Outer Sewing Area

Area
Seam Stitch

ISO 4916 No. 751a No. Frequency (%) Total ISO 4915 No. Frequency (%)

Body CF/CB seam 4.04.01 SSh 29 (37.18) 78 (100.00) 504 + 406 29 (100.00) 

1.11 SSj 21 (26.92) 401 21 (100.00) 

7.09.01 SSs 15 (19.23) 401 10 (66.67)

406 5 (33.33)

3.05.01 BSc 7 (8.97) 401 7 (100.00) 

1.01 SSa 6 (7.69) 504 + 401 6 (100.00) 

hem 4.04.01 SSh 32 (51.61) 62 (100.00) 504 + 406 32 (100.00) 

6.02.07 EFa Inv. 14 (22.58) 406 14 (100.00) 

1.01 SSa 6 (9.68) 401 + 406 6 (100.00) 

6.02.01 EFa 6 (9.68) 401 6 (100.00) 

6.01.01 EFd 4 (6.45) 504 4 (100.00) 

pocket 5.31.01 LSd 26 (52.00) 50 (100.00) 406 26 (100.00) 

6.02.07 EFa Inv. 24 (48.00) 406 24 (100.00) 

others 1.01 SSa 24 (100.00) 24 (100.00) 401 + 406 18 (75.00) 

504 + 401 6 (25.00)

Head & neck neck line 4.10.02 SSag 32 (66.67) 48 (100.00) 401 32 (100.00) 

1.01 SSa 13 (27.08) 514 + 401 13 (100.00) 

7.09.01 SSs 3 (6.25) 504 3 (100.00) 

collar 4.04.01 SSh 26 (72.22) 36 (100.00) 504 + 406 26 (100.00) 

3.03.07 BSf mod 10 (27.78) 401 10 (100.00) 

hood 6.02.07 EFa Inv. 15 (78.95) 19 (100.00) 406 15 (100.00) 

6.03.01 EFb 4 (21.05) 401 4 (100.00) 

Arm sleeve hem 4.04.01 SSh 31 (46.27) 67 (100.00) 504 + 406 31 (100.00) 

6.02.07 EFa Inv. 18 (26.87) 406 18 (100.00) 

1.01 SSa 12 (17.91) 514 + 401 6 (50.00)

401 + 406 6 (50.00)

6.02.01 EFa 6 (8.96) 401 6 (100.00) 

A.H. 1.01 SSa 6 (100.00) 6 (100.00) 514 + 401 6 (100.00) 
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4916 No. 6.02.01이 순서대로 사용되었다. 이때 사용된 스티치

는 ISO 4915 No. 406, 401 그리고 605로 분석되었다. 네크라인

에서는 바인딩 솔기 처리법인 ISO 4916 No. 3.05.01과 3.14.01

이 많이 사용되었다. 그리고 소매단은 컷 앤 쏘운 니트에서 일반

적으로 사용되는 밑단 솔기 처리인 ISO 4916 No. 6.02.07이 사

용 빈도가 가장 높은 것으로 분석되었다(Table 5).

컷 앤 쏘운 니트의 티셔츠류는 가장 많이 생산되는 품목으로 

부위별로 사용되는 솔기와 스티치의 종류가 다양한 것으로 나타

났다(Table 6). 티셔츠류의 몸판에서 밑단 처리는 ISO 4915 No. 

406으로 봉제하는 ISO 4916 No. 6.02.07이 총 283회 중에서 

217회(76.68%)로 가장 많이 사용된 것으로 분석되었다. 앞·뒤 

중심에서는 ISO 4916 No. 7.62.01이 가장 많이 나타났으며, 사

용된 스티치는 ISO 4915 No. 301와 401등이 있는 것으로 나타났

다. 포켓의 경우는 아우터와 마찬가지로 ISO 4916 No. 5.31.01

이 ISO 4915 No. 301, 401 그리고 406과 함께 가장 많이 사용되

었다(Table 6). 그밖에도 티셔츠류는 디자인의 종류 및 개수가 다

양해 사용되는 솔기 및 스티치의 종류도 다양한 것으로 나타났다.

4.2. 하의 아이템 및 봉제 부위별 스티치 및 솔기의 사용 빈도

하의 아이템은 팬츠와 스커트에 대해 각각 다리-허리-기타 

부위로 나누어 분석하였다. 팬츠의 분석 결과는 Table 7과 같다. 

팬츠의 다리 부위에서는 ISO 4916 No. 4.04.01(60회, 31.75%)

이 가장 많이 사용되었으며, 이때 사용된 스티치는 ISO 4915 No. 

504가 602, 605, 406의 순으로 함께 사용되는 것으로 나타났

다. 다음으로 많이 사용된 솔기는 ISO 4916 No. 2.01.01이 ISO 

4915 No. 607이나 605로 처리되는 것으로 나타났다. 다리 부위

Table 5. Frequency in Use of Seam and Stitch Types for One-piece Dress Sewing Area

Area
Seam Stitch

ISO 4916 No. 751a No. Frequency (%) Total ISO 4915 No. Frequency (%)

Body hem 6.02.07 EFa Inv. 44 (44.00) 100 (100.00) 406 44 (100.00)

6.02.01 EFa 31 (31.00) 401 25 (80.65)

605 6 (19.35)

No number EFm 14 (14.00) 103 14 (100.00)

1.01 SSa 6 (6.00) 514 + 401 6 (100.00)

6.01.01 EFd 4 (4.00) 504 4 (100.00)

3.05.01 BSc 1 (1.00) 401 1 (100.00)

CF/CB seam 1.01 SSa 13 (52.00) 25 (100.00) 514 + 401 13 (100.00)

3.05.01 BSc 12 (48.00) 301 12 (100.00)

others 6.05.01 OSf 12 (46.15) 26 (100.00) 401 12 (100.00)

1.01 SSa 6 (23.08) 514 + 401 6 (100.00)

6.03.01 EFb 8 (30.77) 401 8 (100.00)

Head & neck neck line 3.05.01 BSc 27 (35.06) 77 (100.00) 401 27 (100.00)

3.14.01 BSg 16 (20.78) 401 16 (100.00)

1.01 SSa 7 (9.09) 514 + 401 7 (100.00)

1.06.03 SSae 8 (10.39) 401 8 (100.00)

3.03.07 BSf mod 7 (9.09) 401 7 (100.00)

4.10.02 SSag 6 (7.79) 401 6 (100.00)

6.03.01 EFb 6 (7.79) 401 6 (100.00)

Arm sleeve hem 6.02.07 EFa Inv. 38 (55.07) 69 (100.00) 406 38 (100.00)

6.02.01 EFa 16 (23.19) 401 7 (43.75)

605 9 (56.25)

1.01 SSa 6 (8.70) 514 + 401 6 (100.00)

No number EFm 8 (11.59) 103 8 (100.00)

3.05.01 BSc 1 (1.45) 401 1 (100.00)
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Area
Seam Stitch

ISO 4916 No. 751a No. Frequency (%) Total ISO 4915 No. Frequency (%)

Body hem 6.02.07 EFa Inv. 217 (76.68) 283 (100.00) 406 217 (100.00) 

6.02.01 EFa 21 (7.42) 602 13 (61.90) 

605 5 (23.81) 

401 3 (14.29) 

4.04.01 SSh 20 (7.07) 504 + 605 13 (65.00) 

504 + 602 2 (10.00) 

504 + 406 5 (25.00) 

6.01.01 EFd 9 (3.18) 504 9 (100.00) 

6.03.01 EFb 8 (2.83) 401 8 (100.00) 

1.01 SSa 4 (1.41) 401 + 406 4 (100.00) 

3.03.07 BSf mod 2 (0.71) 504 + 401 2 (100.00) 

7.24.02. EFf 2 (0.71) 401 2 (100.00) 

CF/CB seam 7.62.01 LSm 70 (76.92) 91 (100.00) 301 55 (78.57) 

401 10 (14.29) 

406 5 (7.14) 

2.42.04 SSq 7 (7.69) 401 7 (100.00) 

3.14.01 BSg 6 (6.59) 401 6 (100.00) 

2.01.01 LSa 2 (2.20) 607 2 (100.00) 

2.02.01 LSb 2 (2.20) 401 2 (100.00) 

3.01.02 BSd 1 (1.10) 301 1 (100.00) 

3.05.01 BSc 1 (1.10) 301 1 (100.00) 

4.04.01 SSh 1 (1.10) 504 + 605 1 (100.00) 

No number EFe 1 (1.10) 504 + 401 1 (100.00) 

pocket 5.31.01 LSd 39 (45.88) 85 (100.00) 301 25 (64.10) 

401 8 (20.51) 

406 3 (7.69) 

602 2 (5.13) 

301 + 304 1 (2.56) 

6.02.07 EFa Inv. 22 (25.88) 406 22 (100.00) 

6.02.01 EFa 19 (22.35) 301 7 (36.84) 

605 7 (36.84) 

401 3 (15.79) 

602 1 (5.26) 

301 + 304 1 (5.26) 

1.12 SSk 3 (3.53) 401 3 (100.00) 

4.04.01 SSh 2 (2.35) 504 + 602 2 (100.00) 

side slit No number EFe 22 (59.46) 37 (100.00) 504 + 401 22 (100.00) 

3.14.01 BSg 6 (16.22) 401 6 (100.00) 

6.02.01 EFa 3 (8.11) 401 2 (66.67) 

7.62.01 LSm 3 (8.11) 504 + 401 1 (33.33) 

6.03.01 EFb 2 (5.41) 504 + 401 3 (100.00) 

6.02.07 EFa Inv. 1 (2.70) 401 2 (100.00) 

Table 6. Frequency in Use of Seam and Stitch Types for T-shirt Sewing Area
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Area
Seam Stitch

ISO 4916 No. 751a No. Frequency (%) Total ISO 4915 No. Frequency (%)

interior seam 4.04.01 SSh 19 (54.29) 35 (100.00) 504 + 406 18 (94.74) 

504 + 605 1 (5.26) 

1.01 SSa 13 (37.14) 514 + 401 6 (46.15)

516 3 (23.08) 

514 2 (15.38) 

504 + 401 2 (15.38) 

1.06.03 SSae 1 (2.86) 401 1 (100.00) 

2.02.03 LSq 1 (2.86) 401 1 (100.00) 

6.03.01 EFb 1 (2.86) 401 1 (100.00) 

open shoulder 3.05.01 BSc 4 (57.14) 7 (100.00) 401 4 (100.00) 

6.03.01 EFb 2 (28.57) 401 2 (100.00) 

6.02.01 EFa 1 (14.29) 401 1 (100.00) 

Head & neck neck line 4.10.02 SSag 67 (29.13) 230 (100.00) 401 65 (97.01) 

406 2 (2.99) 

3.05.01 BSc 57 (24.78) 401 56 (98.25) 

406 2 (1.75) 

4.04.01 SSh 38 (16.52) 504 + 406 22 (57.89) 

504 + 605 13 (34.21) 

504 + 602 3 (7.89) 

3.14.01 BSg 25 (10.87) 401 25 (100.00) 

1.01 SSa 18 (7.83) 514 + 401 13 (72.22)

401 + 406 5 (27.78) 

6.03.01 EFb 9 (3.91) 401 8 (88.89) 

 504 + 401 1 (11.11) 

1.06.03 SSae 4 (1.74) 401 4 (100.00) 

6.02.07 EFa Inv. 3 (1.30) 406 3 (100.00) 

6.02.01 EFa 2 (0.87) 401 2 (100.00) 

7.09.01 SSs 2 (0.87) 301 2 (100.00) 

8.17.01. EFad 2 (0.87) 401 2 (100.00) 

3.01.01 BSa 1 (0.43) 602 1 (100.00) 

3.05.06 BSj 1 (0.43) 401 1 (100.00) 

7.62.01 LSm 1 (0.43) 301 1 (100.00) 

hood 4.04.01 SSh 21 (56.76) 37 (100.00) 504 + 406 9 (42.86) 

504 + 602 6 (28.57) 

504 + 605 6 (28.57) 

6.02.01 EFa 8 (21.62) 605 6 (75.00) 

602 2 (25.00) 

6.02.07 EFa Inv. 8 (21.62) 406 8 (100.00) 

collar 1.12 SSk 3 (50.00) 6 (100.00) 401 3 (50.00) 

3.03.07 BSf mod 2 (33.33) 504 + 401 2 (33.33) 

4.04.01 SSh 1 (16.67) 504 + 406 1 (16.67) 

Arm sleeve hem 6.02.07 EFa Inv. 129 (59.72) 216 (100.00) 406 129 (100.00) 

Table 6. Continued
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의 솔기를 작업할 때, ISO 4915 No. 600 등급의 스티치가 강도

와 신축성이 좋고 솔기를 완전하게 감싸는 스티치이므로 활동반

경이 넓은 다리 부분의 솔기에 많이 사용된 것으로 판단된다(Lee 

& Steen, 2012). 

팬츠의 밑단은 티셔츠류 밑단 처리와 같이 ISO 4916 No. 

6.02.07의 사용 빈도가 높게 나타났으며, ISO 4915 No. 406

과 407이 사용된 것으로 나타났다. 다음으로는 ISO 4916 No. 

6.02.01이 ISO 4915 No. 602, 401, 605 스티치로 처리된 것

으로 나타났다. 그리고 ISO 4916 No.가 없는 솔기 처리 방법인 

751a No. EFm은 ISO 4915 No. 103으로 봉제되는 것으로 나타

났다. 허리 부위에서는 허리 밴드, 벨트 고리 등으로, 기타는 지

퍼와 끈으로 분류하여 분석하였다. 허리 밴드의 경우, ISO 4916 

No. 3.03.07, 6.02.07, 3.05.01 등이 사용되었다. 그밖에도 팬츠

의 허리 밴드에 사용되는 솔기 처리와 스티치가 다양하게 나타나

는 것으로 분석되었다(Table 7).

스커트 봉제사양서의 분석 결과는 Table 8과 같다. 스커트에

서는 밑단과 허리 밴드의 솔기 처리가 가장 많이 표시된 것으로 

나타났다. 스커트 밑단은 팬츠와 같이 ISO 4916 No. 6.02.07이 

ISO 4915 No. 406과 함께 가장 많이 나타났다. 그 밖에도 ISO 

4916 No.가 없는 솔기 처리인 751a No. EFm이 ISO 4915 No 

103으로 봉제하여 사용되는 것으로 나타났다. 스커트의 허리 밴

드의 경우, ISO 4916 No. 3.03.07, 7.32.03, 7.57.01, 3.01.02

가 순서대로 사용되었다. 이때 사용되는 스티치는 각각 ISO 4916 

No. 401, 406, 401, 401 & 304로 분석되었다(Table 8).

이처럼 컷 앤 쏘운 니트 봉제 과정에서 품목 및 부위별에 따라 

사용되는 솔기와 스티치의 종류는 용도에 따라 차이가 있음을 알 

Area
Seam Stitch

ISO 4916 No. 751a No. Frequency (%) Total ISO 4915 No. Frequency (%)

4.04.01 SSh 46 (21.30) 504 + 605 20  (43.48) 

504 + 406 17  (36.96) 

504 + 602 9  (19.57) 

1.01 SSa 13 (6.02) 401 + 406 5  (38.46) 

514 4  (30.77) 

514 + 401 4  (30.77) 

6.02.01 EFa 11 (5.09) 401 5  (45.45) 

602 5  (45.45) 

504 + 401 1   (9.09) 

6.03.01 EFb 7 (3.24) 401 7 (100.00) 

5.31.01 LSd 5 (2.31) 401 5 (100.00) 

7.24.02. EFf 4 (1.85) 401 4 (100.00) 

3.01.01 BSa 1 (0.46) 602 1 (100.00) 

A..H. 4.04.01 SSh 48 (44.86) 107 (100.00) 504 + 605 19  (39.58) 

504 + 406 16  (33.33) 

504 + 602 13  (27.08) 

3.14.01 BSg 18 (16.82) 401 18 (100.00) 

3.05.01 BSc 17 (15.89) 401 17 (100.00) 

1.01 SSa 15 (14.02) 514 + 401 14  (93.33) 

516 + 401 1   (6.67) 

6.03.01 EFb 7 (6.54) 401 7 (100.00) 

2.06.02 LSr 1 (0.93) 401 1 (100.00) 

6.02.07 EFa Inv. 1 (0.93) 406 1 (100.00) 

Others loop 8.07.01 EFu 5 (83.33) 6 (100.00) 401 5 (100.00) 

keyhole 8.06.01 EFp 1 (16.67) 401 1 (100.00) 

Table 6. Continued
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Area
Seam Stitch

ISO 4916 No. 751a No. Frequency (%) Total ISO 4915 No. Frequency (%)
Leg interior seam 4.04.01 SSh 60 (32.43) 185 (100.00) 504 + 602 30 (50.00) 

504 + 605 22 (36.67) 

504 + 406 8 (13.33) 

2.01.01 LSa 37 (20.00) 607 29 (78.38) 

605 8 (21.62) 

2.02.01 LSb 34 (18.38) 406 34 (100.00) 

2.04.06 LSc 30 (16.22) 401 16 (53.33) 

602 8 (26.67) 

406 6 (20.00) 

1.01 SSa 10 (5.41) 514 + 401 10 (100.00)

1.12 SSk 7 (3.78) 401 7 (100.00) 

6.05.01 OSf 4 (2.16) 401 4 (100.00) 

2.02.03 LSq 3 (1.62) 301 3 (100.00) 

407 6 (12.77) 

6.02.01 EFa 29 (23.39) 602 13 (44.83) 

401 12 (41.38) 

605 4 (13.79) 

No number EFm 26 (20.97) 103 26 (100.00) 

No number EFl 4 (3.23) 504 + 103 4 (100.00) 

3.01.01 BSa 7 (5.65) 605 7 (100.00) 

4.04.01 SSh 4 (3.23) 504 + 605 4 (100.00) 

6.03.01 EFb 5 (4.03) 401 5 (100.00) 

1.01 SSa 2 (1.61) 514 + 401 2 (100.00) 

pocket 5.31.01 LSd 47 (50.00) 94 (100.00) 401 30 (63.83) 

401 + 304 7 (14.89) 

301 4 (8.51) 

406 + 304 4 (8.51) 

301 + 304 2 (4.26) 

6.02.07 EFa Inv. 23 (24.47) 406 20 (86.96) 

406 + 304 3 (13.04)

6.02.01 EFa 15 (15.96) 401 10 (66.67) 

605 3 (20.00) 

301 + 304 2 (13.33) 

3.05.01 BSc 7 (7.45) 401 7 (100.00) 

5.30.01 LSbj 2 (2.13) 401 2 (100.00) 

slit No number EFl 6 (100.00) 6 (100.00) 504 + 103 6 (100.00) 

Waist band 3.03.07 BSf mod 45 (42.86) 105 (100.00) 401 31 (68.89) 

504 + 401 8 (17.78) 

401 + 407 6 (13.33) 

6.02.07 EFa Inv. 23 (21.90) 406 18 (78.26) 

406 + 304 5 (21.74)

3.05.01 BSc 12 (11.43) 401 8 (66.67) 

Table 7. Frequency in Use of Seam and Stitch Types for Pants Sewing Area
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수 있다. ISO 4916 No. 6.02.07과 ISO 4915 No. 406이 아이템

별, 부위별로 모두 사용 빈도가 높은 것으로 나타나 컷 앤 쏘운 니

트 봉제 시, 가장 빈번하게 사용되는 솔기와 스티치임을 확인할 

수 있었다. 

결론 및 제언

글로벌 생산시스템에서 경쟁력을 높이고 스마트 팩토리 구축

에 가장 필요한 표준화를 위해 본 연구는 국제표준화기구에서 제

정한 ISO 4915(stitch)와 4916(seam)을 기준으로 컷 앤 쏘운 니

트 의류 제조과정에서 사용되는 스티치와 솔기의 사용 실태를 파

악하고 표준화된 전문용어 사용을 제안하고자 하였다. 이에 본 연

구는 의류 벤더 작업지시서의 봉제사양서를 중심으로 봉제 용어 

중 스티치와 솔기에 대해 분석하였다. 분석 결과는 다음과 같다.

첫째, 스티치와 솔기의 사용 현황을 분석하고자 수집된 봉제사

양서에 기재되어 있는 스티치와 솔기를 ISO 4915와 4916으로 변

경하고, 각 용어가 어떠한 용어로 변형되어 사용되는지에 대하여 

분석하였다. 스티치와 솔기 용어는 모두 비표준 용어로 사용되고 

있으며, 한 개의 용어가 여러 개의 용어로 변형되어 사용되고 있

는 경우도 다수인 것으로 나타났다. 

둘째, 스티치와 솔기의 전체 사용 현황을 분석한 결과, 스티

치는 12종류(3,263회)로 분류되었고, 솔기는 39종류(2,574회)가 

사용된 것으로 나타났다. 스티치의 사용 빈도는 ISO 4915 No. 

406, 401, 504, 605 등의 순으로 분석되었다. 이는 컷 앤 쏘운 

니트 봉제 과정에서 합봉 시 가장 많이 사용하는 ISO 4915 No. 

514를 따로 표시하지 않았기 때문으로 판단된다. 솔기는 ISO 

4916 No. 6.02.07의 사용빈도가 가장 높은 것으로 나타났다. 그

리고 ISO 4916 No. 4.04.01, 1.01, 6.02.01, 3.05.01, 5.31.01 

등의 순으로 나타났다. ISO 4916 No. 6.02.07은 일반적으로 ISO 

4915 No. 406으로, ISO 4916 No. 4.04.01과 1.01은 주로 ISO 

4915 No. 401을 사용하는 것으로 보아 스티치 사용빈도와 연관

이 있는 것으로 판단된다. 

셋째, 각 솔기에 대한 스티치 사용 현황에 대하여 분석하였

다. ISO 4916 No. 6.02.07에서 사용 빈도가 가장 높은 스티치는 

ISO 4915 No. 406으로 나타났다. ISO 4916 No. 6.02.07은 주

로 밑단에 많이 사용되는 솔기로 주로 ISO 4915 No. 406으로 봉

제하는 솔기임을 확인하였다. ISO 4916 No. 4.04.01에서는 ISO 

4915 No. 406 & 504, 605 & 504, 602 & 504의 순으로 사용되

었다. ISO 4916 No. 1.01은 봉제 시접량을 균일하게 유지하기 

Area
Seam Stitch

ISO 4916 No. 751a No. Frequency (%) Total ISO 4915 No. Frequency (%)

301 4 (33.33) 

4.04.01 SSh 6 (5.71) 504 + 407 4 (66.67) 

504 + 605 2 (33.33) 

1.01 SSa 8 (7.62) 504 + 401 6 (75.00)

401 + 406 2 (25.00)

3.05.05 BSe 5 (4.76) 605 5 (100.00) 

7.32.03 LSk 4 (3.81) 406 2 (50.00) 

406 + 401 2 (50.00) 

7.57.01 LSg 2 (1.90) 401 2 (100.00) 

seam 4.04.01 SSh 12 (100.00) 12 (100.00) 504 + 602 10 (83.33) 

504 + 406 2 (16.67) 

loop 8.19.01 EFn 8 (50.00) 16 (100.00) 401 4 (50.00) 

401 + 304 4 (50.00) 

No number EFh 8 (50.00) 406 6 (75.00)

406 + 304 2 (25.00) 

Others zipper 3.05.01 BSc 2 (50.00) 2 (100.00) 301 2 (100.00) 

strap 8.07.01 EFu 2 (50.00) 2 (100.00) 301 2 (100.00) 

Table 7. Continued
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위해 보조로 많이 사용되는 솔기 처리로 주로 ISO 4915 No. 514 

& 401로 작업한 것으로 분석되었다. 

넷째, 품목별로 봉제 부위별 솔기와 스티치에 분석하였다. 상

의 아이템들은 몸판의 머리와 목 부위, 팔, 기타 순으로 분석한 결

과, 아우터의 몸판에서는 앞·뒤 중심과 밑단의 솔기와 스티치가 

ISO 4916 No. 4.04.01이 ISO 4915 No. 504 & 406과 함께 가장 

많이 사용되는 것으로 나타났다. 이는 솔기 강화 및 장식 효과를 

동시에 줄 수 있기 때문인 것으로 판단된다. 원피스 드레스의 몸

판에서는 밑단 처리에 대한 표시가 가장 많았으며, 티셔츠의 경우 

컷 앤 쏘운 니트에서 가장 많이 생산되는 품목으로 디자인의 종류

가 다양한 만큼 부위별로 사용되는 솔기 및 스티치의 종류도 다양

하게 사용되는 것으로 분석되었다. 

하의는 다리와 허리, 기타 순으로 분석한 결과, 팬츠에서 가

동범위가 넓은 다리 부위의 솔기에는 강도와 신축성이 좋은 ISO 

4915 No. 600등급의 스티치가 많이 사용되었다. 스커트 밑단은 

팬츠와 같이 ISO 4916 No. 6.02.07이 ISO 4915 No. 406과 함

께 가장 많이 사용된 것으로 분석되었다. 

위의 결과와 같이 컷 앤 쏘운 니트를 품목과 부위별로 분류하

여 분석한 결과, 사용하는 솔기와 스티치의 종류는 부위와 용도

에 따라 차이가 있는 것으로 분석되었다. 그리고 ISO 4916 No. 

6.02.07과 ISO 4915 No. 406이 모든 부분에서 사용 빈도가 높은 

것으로 나타난 것으로 보아 컷 앤 쏘운 니트 봉제 과정에서 가장 

일반적으로 사용되는 솔기와 스티치임을 확인할 수 있었다.

본 연구는 섬유패션산업의 국제 경쟁력을 위하여 국제표준 용

어의 사용을 제안하고자 하였다. 이를 위해 의류 생산 과정에서 

필수적인 봉제의 기본 요소인 스티치와 솔기의 사용 실태를 컷 앤 

쏘운 니트 품목으로 한정하여 국제표준화 기구(ISO)의 기준으로 

조사·분석하였다. 글로벌 생산시스템과 스마트 팩토리 생산에 

있어서 필수적인 국제표준 용어 사용에 있어 교육 프로그램 및 실

무교육을 위한 기초자료로 활용될 수 있을 것으로 기대된다. 국제

표준 규격을 바탕으로 한 데이터 수집과 봉제 공정에 대한 교육은 

글로벌 생산환경에서 업무 경쟁력을 높이고 스마트 생산시스템을 

구축하는데 기여할 수 있을 것으로 판단된다. 

본 연구에 사용된 스티치와 솔기는 봉제사양서에 직접 표기된 

스티치와 솔기를 대상으로 분석하였다. 기본적인 합봉에 사용되

는 스티치와 솔기는 제외하고 장식 및 기능적 목적으로 사용된 스

티치와 솔기만 분석에 사용하였으므로 컷 앤 쏘운 니트 전체에 사

용되는 스티치와 솔기 사용에 대한 일반화에는 한계가 있다. 또

한 의류 벤더 중에서 일부 업체의 일정 기간(2015-2017년)의 봉

제사양서만 분석에 사용하였으므로 일반화에 주의를 기울여야 할 

것으로 판단된다.
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