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1.4 스타피쉬(STARFISH) 관리기술 

1.4.4 습식처리(wet processing) 

‘습식처리(濕式處理)’란 일반적으로 염색업자나 가공업자에 의하여 편포의 

경우 외관을 변경시키거나 편포에 결여되어 있는 다른 특성을 부여하기 위

하여 수행하는 정련, 표백, 염색 및 날염, 머서화가공, 이지케어(easy-care)가

공 등을 말한다. 실제로 환편기의 면편성물은 보통 이들 중 몇가지의 습식가

공을 거치게 된다. 

염색한 편사나 표백한 편사로 제편한 면편성포는 편기에서 떼어낸 상태로 

바로 의류를 만들 수도 있지만 보통은 편포에 적절한 촉감을 부여하거나 봉

제작업에서 손상되지 않도록 윤활제(潤滑劑·lubricant)를 처리해 주기도 한다. 

습식처리의 또 다른 중요한 목적은 일단 의류가 만들어진 이후에도 과도한 

수축이 일어나지 않도록 하기 위하여 편포의 치수를 조정하는 것이다. 

오늘날 의류는 패션이 구매자의 구매의사를 좌우하는데, 패션은 의류의 원

단이나 디자인, 재단, 색상과도 관련이 있으며, 스타일은 최종적인 봉제단계

에서 결정되지만 색상요소는 보통 편포가 원단상태인 초기단계에서 결정된

다. 

소비자가 요구하는 면편성물은 색상, 스타일, 촉감, 품질과 가격 등으로 결

정된다. 면편성물이 대부분 내의류이던 시절에는 요구되는 품질수준이 비교

적 낮았었지만 외의류용이 보급되면서 요구되는 품질수준이 고급화하였고, 

이에 걸맞는 편성기술, 가공기술과 품질규격, 평가기술이 발달하였다. 

1.4.4.1 일반적인 고려사항 

(1) 전처리(pretreatment) 



면은 천연섬유이기 때문에 보통 90%를 넘는 셀룰로스(cellulose)외에 약간

의 펙틴(pectin), 왁스(wax), 단백질(protein), 회(ash)와 기타 유기화합물과 같은 

각종 다른 물질과 면편사에 마찰을 적게 하고, 편성효율을 높이기 위하여 처

리해 주는 유제가 포함되어 있다. 유제는 보통 파라핀왁스가 사용되며, 면사 

중량의 약 0.1~0.25%정도가 먹여진다. 따라서 생지상태의 면편성물은 천연왁

스와 파라핀왁스 때문에 거의 완벽한 발수성을 갖게 된다. 

면편성포의 염색이 균일하게 되려면 염료가 균일하게 실의 내부로 침투해

야 하므로 편포 자체의 발수성을 없애고, 흡수성을 갖도록 해야 한다. 또한 

원면은 원래 백색이라고는 하나 크림(cream)색, 황갈색, 어두운 회색 등을 띄

고 있는 것도 있고, 정소면공정을 거치지 않은 면사에서 각종 잎이나 줄기 

부스러기, 종자껍질과 같은 잡물이 남아 있어 가공된 편성물에서 검은 색의 

반점이 되어 품위를 떨어뜨리기도 한다. 

편성물의 염색에서 담색이나 밝은 색의 경우에는 면섬유 자체의 색이나 

잡물의 반점을 없애기 위하여 미리 표백을 하여 바닥천의 백도(whiteness)를 

증진시키므로서 색상의 밝기를 높여주게 된다. 어두운 색으로 염색할 경우에

는 정련(scouring)만을 하여 적당한 흡수성을 갖게 해주면 된다. 전처리작업이 

적절하게 이루어지지 않으면 대부분이 염색 실수의 원인이 되므로 전처리는 

염색의 잘 잘못을 결정하는 중요요인의 하나라고 말 할 수 있다. 

(2) 침염(dip dyeing) 

외으용 면편성물의 염색은 대부분 직접염료나 반응성염료를 사용하는데, 

반응성염료는 일단 염료와 알칼리를 정확한 비율로 혼합한 다음 편성물에 

흡착시킨 후에 수시간동안 방치하여 상온에서 염료와 셀룰로스를 반응시킨

다. 미고착된 염료는 뜨거운 물이나 차가운 물로 충분히 수세하여 제거한다. 

이와 같은 패드배치(pad batch)염색법은 편성물이 윈치(winch)나 젯(jet) 염색



기에서와 같이 장시간동안 염색기안에 머무르면서 염액을 고압으로 편포의 

표면에 뿜어주어도 실을 구성하고 있는 섬유를 흐트러뜨리거나, 편환(loop)의 

선명성을 떨어뜨리는 일이 없으며, 편포 표면의 변형도 거의 일어나지 않는

다. 또한 잔털이 발생되지도 않고, 윈치염색과 같은 부드러운 작업은 면편성

물의 품위를 높여준다. 염색공정에 관한 자세한 기술정보는 염료제조업체로

부터 입수할 수가 있기 때문에 여기서는 더 이상 언급하지 않겠다. 

다만 어떠한 염색방법을 사용하더라도 일부분의 염료는 항상 미고착상태

로 남아서 의류의 착용도중이나 세탁에 의하여 색이 번지거나 옮는 현상이 

생길 수 있으므로 충분한 소우핑(soaping)이나 수세처리로 미고착 염료를 제

거해 주어야 한다. 

(3) 후처리(post treatment) 

편포가 가공후에 촉감이 좋고 가봉성이 좋으며, 봉제시의 손상을 방지하기 

위하여는 편포에 유연제 또는 윤활제를 처리하는 것이 유리하다. 이러한 약

제는 염색기로부터 편포를 꺼내기 전에 처리하는 것이 보통이다. 약제는 양

이온계(cation계)이어야만 염색기안의 염액으로부터 섬유에 흡착될 수가 있다. 

이러한 작업은 보통 약산성하에서 이루어진다. 주의할 점은 양이온계 유연제 

중 일부에 건조공정에서 황변현상이 일어나는 것이 있기 때문에 유연제를 

선정할 때는 잘 확인할 필요가 있다. 

1.4.4.2 규정치수로의 가공 

(1) 기준상태의 중요성 

기준상태란 1.4.1절에서도 설명하였지만 어떤 편성포에서 완전하게 수축된 

상태를 말하며, 스타피쉬 데이터에서는 코스밀도, 웨일밀도(또는 폭) 및 단위

면적당 중량으로 나타낸다. 편포의 가공업자는 생지상태의 기준상태를 알 수 

있으면 편포를 가공하여 봉제공장에 넘겨줄 때 편포의 수축률 – 다시 말하



여 잔류수축률(殘留收縮率) –이 허용범위내에 들도록 책임지고 가공하는 데 

어느 정도의 치수로 가공해야만 하는지 계산할 수 있게 되므로 매우 도움이 

된다. 

그런데 외의류나 내의류로 사용되는 면편성포는 항상 어느 정도의 잔류수

축률이 있어야만 한다. 만약 편포에 잔류수축률이 전혀 없거나 거의 없는 상

태로 봉제되면 그런 의류는 매우 쉽게 그 모양이 틀어지거나 편성의류의 장

점인 신장/회복 성능, 즉 탄성이 심하게 떨어지게 된다. 반대로 잔류수축률이 

너무 크면 세탁에 의하여 너무 줄어들거나 착용하는 데 옷모양이 많이 틀어

져 불편하게 되므로 잔류수축률이 너무 커도 좋지 않다. 

(2) 습식처리에 의한 기준상태의 변화 

생지상태인 편포의 기준상태는 규격이 같은 편포의 배치내(內) 또는 배치

간(間)의 치수나 중량의 변동을 측정하여 품질수준을 조사 확인하는 데 도움

이 된다. 품질수준이 동일한 편포일지라고 여러 대의 편기로 편성하면 기계

마다 여러 조정장치의 조정정도나 운전상태가 완전히 동일할 수는 없으므로 

각 롤(roll)의 품질수준도 항상 변하게 된다. 그래서 생지상태에 있는 롤의 코

스밀도 및 웨일밀도, 그에 따른 단위면적당 중량은 변화하게 되므로 이들을 

정확하게 비교할 수 있는 방법은 이들로부터 대표적인 시료를 채취하여 기

준이완처리를 거쳐 기준상태를 확정하고, 이를 기준으로 하여 비교 검토하게 

되는 것이다. 

그러나 생지상태로 되어있는 편포의 기준상태는 염색, 가공업자에게는 그 

중요성에 한계가 있다. 그 이유는 기준상태가 각종 습식처리에 의하여 변화

되기 때문이다. 특히 정련, 표백, 염색고정은 편포의 기준상태를 변화시키며, 

여러가지의 염색기에 의해서도 기준상태는 각기 다르게 변화되는 것이 사실

이다. 이러한 기준상태 변화의 이유는 습식공정중에 원사가 수축되어 번수와 



편환길이가 변화하기 때문으로 짐작이 되지만 현단계에서는 완전히 이해할 

수는 없다. 그러나 편포의 가공치수를 계산하는 데 기준상태를 기준으로 하

여 사용하려면 습식고정(wet setting)을 염두에 두어야 한다. 제조업체와 모델

이 다른 염색기 역시 각각 다르게 기준상태를 변경시키는 사례가 표1-17에 

제시되어 있다. 

 

<표1-17> 염색에 의한 기준상태의 변화 

기준상태 
구 분 

코스/3cm 웨일/3cm 

생지상태 

윈치염색 후 

젯염색 후 

57.3 

54.0 

54.6 

34.3 

34.2 

33.2 

 편포 : 14G 1×1리브 

 

보통 염색공장에서 제조회사나 모델이 다른 염색기를 별 부담없이 섞어 

쓸 수도 있고, 염색될 색상에 따라 염색기를 다르게 선정하여 사용하면 동일

한 편성로트의 제품규격으로 습식처리되었을 때도 가공된 편포의 잔류수축

률은 서로 다르게 나타나게 될 것이므로 이점을 각별히 유의하여 철저한 관

리가 요망된다. 

염색된 후의 기준상태는 염색기로부터 꺼내서 원심탈수(遠心脫水)하고, 맹

글(mangle)처리까지 끝낸 편포, 즉 염색된 편포로부터 대표적인 시료를 채취

한 후 텀블건조기에 넣고 항량(恒量·constant weight) 시료의 수분평형상태를 

1시간 이상 간격으로 중량을 측정하여 그 전후의 중량차이가 0.1% 이내가 

된 상태가 될 때까지 건조시킨 다음 코스, 웨일의 밀도나 중량을 측정하면 

매우 기준상태에 근접한 값을 얻을 수 있다. 

(3) 가공목표치를 위한 기준상태의 이용법 



염색, 가공기술자가 봉제공장에 인도해 줄 편포의 잔류수축률이 희망하는 

수준, 즉 가공목표치가 되도록 하려면 기준상태의 치수를 기준으로 하고 가

공해 주어야 할 치수를 결정해야 한다. 인도상태, 기준상태 및 수축률과의 

관계는 다음과 같은 관계식이 된다. 

인도상태 C/3=기준상태 C/3×
100

)100( 수축률 길이방향의−  

인도상태 W/3=기준상태 W/3×
100

100 수축률 폭방향의−  

인도상태의 폭=기준상태의 폭×
수축률 폭방향의−100

100  

여기서, C/3 : 3cm당 코스수, W/3 : 3cm당 웨일수 

계산 예를 들어보면 다음과 같다. 

표1-17의 자료에서 텀블건조에 의하여 길이방향과 폭방향을 각각 10%의 

잔류수축률을 갖게 하려면 편포의 밀도를 얼마가 되게 가공해야 하는지 계

산해 본다. 

1) 윈치(winch)염색의 경우 

인도상태 C/3 = 54× 6.489.054
100

)10100(
=×=

−  

인도상태 W/3 = 34.2 8.309.02.34
100

)10100(
=×=

−
×  

2) 젯(jet)염색의 경우 

인도상태 C/3 = 54.6 1.499.06.54
100

)10100(
=×=

−
×  

인도상태 W/3 = 33.2× 9.299.02.33
100

)10100(
=×=

−  

반대로 구매자가 제시한 규격에 따라 봉제업자에게 인도될 코스 및 웨이

르이 밀도가 규정되어 있으면 길이방향과 폭방향의 잔류수축률을 계산할 수

도 있다. 

 



(4) 가공계수(加工係數·finishing factor) 

가공업자는 어떤 편포의 기준상태가 습식가공으로 얼마나 변하는지 변화

율, 즉 가공계수를 측정해 두면 위의 편포와 품질수준이 비슷한 편포를 동일

하게 습식가공할 경우 새 편포에 대한 임시적인 가공목표치를 설정하는 데 

도움이 된다. 

일정 기간동안 여러 개의 배치(batch)로부터 생지상태의 시료를 채취하여 

생지상태와 염색된 상태에 대한 기준상태의 코스밀도와 폭에 대한 정확한 

평균비(平均比), 즉 가공계수를 구해 두면 많은 도움이 되며, 표1-18에 기준

상태의 변화와 가공계수의 산출 예 및 가공계수의 사용 사례가 제시되어 있

다. 

 

<표1-18> 

현재의 품질 

·편포의 종류 : 20G 인터록 

·니들 수 : 1,500 

·원사 : Ne 38/1 정소면사 

·편환길이 : 0.340cm 

기준상태 

            생지상태  염색된 상태 

·코스/3cm     49.5       45.9 

·폭(cm)       51.1       52.5 

가공계수 

·코스       93.0
5.49

9.45
=  

·폭          03.1
5.51

5.52
=  

목 표 치 

※길이방향과 폭방향으로 10% 

·코스/3cm       45.9×0.9=41.3 

·원통형폭(cm)   2.5÷0.9=58.3 

 

표1-19는 표1-18의 편성조건과 동일하지만 편환길이가 0.340cm서 0.350cm

로 약간 더 긴 경우에 생지 편포의 가공목표치를 결정하는 데 염색된 상태



의 기준상태를 아직 모르므로 표1-18에서 구한 가공계수 0.93 및 1.03을 이용

하여 염색된 상태의 기준상태를 구하고, 이 기준상태로부터 가공목표치를 산

출하고 있다. 즉 생지 편포상태에서 실제 가공하기 전에 염색된 상태의 기준

상태와 가공목표치를 추정하였다. 

 

<표1-19> 

새로운 품질 

·편포의 종류 : 20G 인터록 

·니들 수 : 1,500 

·원사 : Ne 38/1 정소면사 

·편환길이 : 0.350cm 

기준상태 

             생지상태   염색된상태 

·코스/3cm     48.0          ? 

·폭(cm)       51.7          ? 

가공계수를 

사용한 계산 

·코스   48.0×0.93=44.7 

·폭     51.7×1.03=53.3 

목표치 

※길이방향과 폭방향으로 10% 

·코스/3cm         40.2 

·폭(cm)           59.2 

 

(5) 가공목표치에 도달하는 방법 

적정한 수준의 잔류수축률을 갖는 고급편포를 생산해야 할 가공업자에게

는 합당한 가공목표치를 설정하는 것이 매우 중요하다. 

윈치염색기나 젯염색기에서 최고 10시간 이상의 장시간에 걸쳐서 염색된 

편포는 폭방향으로는 아무런 힘도 받지 않는 반면 길이방향으로는 오랫동안 

계속해서 큰 장력을 받으며 처리되었으므로 매우 뒤틀린상태로 된다. 그러므

로 편포는 길이방향으로는 길어진 반면에 폭방향으로는 줄어들게 된다. 이에 

따라 변하는 편환의 모양이 그림1-31에 제시되어 있다. 

염색단계에서 편포는 15~20% 정도로 과도하게 길이방향으로 길어져 루프



모양은 그림의 (B)와 같이 길게 늘어져 있으므로 만약 이 상태의 편포로 옷

이 만들어졌다면 세탁과정에서 길이는 푹 줄고, 폭은 심하게 늘어나게 될 것

이다. 

 

 

<그림 1-31> 가공목표치에 이르는 루프모양 

 

이러한 편포에서 길이방향의 신장을 회복시키는 방법은 변형의 역방향으

로, 즉 폭방향으로는 잡아당기면서 길이방향으로는 오버피드(overfeed·過給

布)시키면 루프의 형태를 정상화시키는 것이 가능하다. 이와 같은 처리는 편

포가 원통형일 경우에는 최종 캘린더링(calendaring)공정에서, 광폭일 경우에

는 텐터(tenter·stenter)상에서 어느정도 이루어질 수 있지만 편포가 길이방향

으로 지나치게 많이 늘어나 있을 경우에는 그만큼 폭방향으로 많이 잡아 늘



려줄 필요가 있으며, 이러한 상태에서의 루프모양은 그림(C)와 같게 된다. 이

리하여 편포의 길이방향의 잔류수축률은 적정수준에 근사한 상태가 된 반면

에 폭방향으로는 너무 과도한 높은 잔류수축률을 갖게 된다. 그러므로 최후

의 캘린더링에 의하여 폭방향을 목표치로 조정해 주므로서 그림 (D)와 같이 

목표치의 루프모양이 된다. 

여기서 과도한 길이방향의 신장을 제거하는 가공기술을 습식확장이라고 

한다. 이 작업은 편포가 습윤상태에 있는 초기단계에 이루어지기 때문에 높

은 수준의 폭방향의 확장효과를 낼 수 있어 길이방향으로 상당히 좋은 수축

효과를 낼 수 있게 되며, 폭방향과 길이방향이 동시에 조정되므로 건조공정

중에 편포를 재확장하지 않아도 된다. 이와 같이 이미 발생한 과도한 길이방

향의 신장의 일부를 제거하는 가공기술을 습식확장이라고 한다. 

편포가 습식확장되는 양은, 예를 들어 폭방향의 가공목표치가 80cm인 원

통형 편성물을 25%만큼 습식확장시키려고 한다면 확장기의 폭은 20cm를 늘

린 100cm로 고정시켜야 한다. 편포가 습식확장되는 정도는 편포의 구조에 

따라 좌우되며, 싱글저지 편포는 최고 25~30%까지 습식확장되지만 인터록과 

리브편포는 최고 50%까지 습식확장될 수가 있다. 

보통 편포의 규격을 말할 때는 길이(코스 밀도) 및 폭(웨일 밀도)을 주로 

말하지만 3차적인 규격치로서 그동안 전혀 언급되지 않았던 두께를 말기도 

한다.  

빨래줄(line)건조나 평판(flat)건조보다는 텀블(tumble)건조가 편포의 두께를 

많이 증가시키며, 맹글처리나 캘린더링은 편포의 두께를 오히려 감소시킨다. 

따라서 텀블건조방법으로 시험하였을 때에 수축률이 크게 나타나게 된다. 

1.4.5 스타피쉬의 활용 

스타피쉬는 면편성포를 완전히 이완시켜 수축률이 전혀 없는 상태를 기준



상태로 하여 최종적인 면편성포의 원사는 적정 수축률을 맞추기 위한 편성

조건이나 가공공정과의 관계를 설정하고, 이들 관계식에 따라 정확도가 높은 

컴퓨터 베이스의 예측모델이 작성되었다. 

1.4.5.1 스타피쉬의 조작 

스타피쉬는 새로운 면편성포를 상품기획할 때 스타피쉬의 소프트웨어가 

담겨있는 플로피 디스켓을 컴퓨터에 걸고, 면편성지의 원사종류, 편성조직, 

루프길이, 편기의 종류, 마무리 가공방법, 최종 편포의 원하는 수축률 등을 

컴퓨터의 설문에 따라 입력하면 필요로 하는 특정 편포에 대한 상세한 특성

치를 얻을 수 있다. 

만일 제시된 여러 조건으로서 원하는 수축률을 얻을 수 없을 때는 노(no)

라는 회답이 나오며, 원사나 루프길이 등을 수정하여 다시 입력하면 바로 수

정된 편성지의 데이터를 얻을 수 있다. 

편성조건, 가공방법, 최종 편포의 수축률 등은 다음과 같이 입력한다. 

① 편성조직은 평편, 1×1리브편, 인터록 중에서 선정하여 입력한다. 

② 다음에는 가공공정을 선정한다. 가공공정에는 연속표백, 윈치표백, 윈치

염색, 액류염색, 방축가공, 원통포(圓筒布·tubular knitted fabric) 머서화 가공, 

광폭(open width) 머서화가공, 수지가공 중에서 선정한다. 

③ 다음에는 편기의 게이지, 직경, 총 편침수를 입력한다. 

④ 사용될 면사의 번수를 입력한다. 

⑤ 루프길이 또는 코스와 웨일의 밀도를 입력한다. 

⑥ 끝으로 최종 편포의 원하는 수축률을 입력한다. 

1.4.5.2 스타피쉬의 응용 

스타피쉬는 면편성포의 수축문제를 해결하기 위하여 연구하게 되었는데, 

생산업자와의 공동연구가 추진되면서 여러 응용분야가 개발되었다. 



(1) 신상품 개발의 시간과 코스트 절약 

이 소프트웨어를 이용하면 편포의 품질이나 생산공정을 변경해야 할 경우

에도 시간과 코스트를 절약할 수가 있다. 

(2) 품질향상 

면편성포의 성능이나 형태안정성을 향상시키려면 가장 중요한 몇가지 요

인을 측정해 보고, 조절(control)할 필요가 있다. 이와 같은 정보다 노하우를 

이용하므로서 편포의 품질을 보다 균일하게 해 줄 수 있다. 

(3) 제품규격의 체크 

외부로부터 원사, 편성조건, 염색가공 등 기술적인 요인까지 규격으로 주

문을 받았을 때 스타피쉬로 사전에 체크해 보고, 그 규격에 무리가 있으면 

상호 협의하여 수정할 수 있다. 

(4) 원사의 효율적인 사용 가능 

생산하고자 하는 제품의 성능에 따라 원사의 번수와 소요량을 정확히 알 

수가 있어 적지 않은 경비절감이 가능할 뿐만 아니라 원사를 교체하고자 할 

때도 그 가능성을 알아낼 수가 있다. 

(5) 설비투자의 검토에 도움 

스타피쉬는 환편기의 적정한 실린더 직경의 선정에 도움을 주는 데이터를 

제공할 수 있으며, 염색가공공정에서, 예를 들면 액류염색으로 바꾸려 하거

나 머서화가공을 추가하고자 할 때, 제품의 품질에 미치는 영향을 평가할 수 

있는 자료를 얻을 수 있음으로서 새로운  

편성기나 염색가공시설을 구입할 때 유익한 참고자료를 받을 수 있다. 


