
탄성직물(stretch woven fabric) 

 

1. 시장 점유율이 증가하고 있는 탄성직물 

탄성직물은 최근 패션계에서 큰 인기를 누리고 있으며 빠른 성장률을 

보이고 있다. 그러나 탄성직물의 생산은 용이하지 않기 때문에 고도의 

전문성과 경험을 필요로 한다. 본고는 탄성직물의 생산에 종사한 한 

공학자의 경험을 토대로 작성한 것이다. 

지난 20여년 동안(특히 1990년대 중반까지) 클래식한 아우터웨어(outer 

wear)뿐만 아니라 최신 패션의류에서 탄성직물의 중요성이 증가하고 있다. 

Tuchfabrik氏는 80년대 초부터 이러한 종류의 직물을 생산하는 데 종사해 

왔다. Tuchfabrik氏가 근무하는 회사 전체 생산량의 약 50%를 탄성직물이 

차지하고 있으며, 시장점유율도 어느 정도 안정적이어서 향후 몇 년간은 

생산량이 증가할지도 모른다. 비록 이 회사에서는 緯彈性직물의 중요성은 

덜하지만, 橫方向(crosswise)직물과 二重彈性 스트레치사로 이루어진 직물이 

동일한 비율로 증가할 것이다.  

패션분야는 매우 경쟁적이며 대단히 빠르게 변화하는 시장으로 

소비자에게 새롭고 혁신적인 제품과 부가적인 용도를 제공함으로써 

신제품을 구매하려는 소비자의 기본적인 욕구를  충족시키고 있다.  

옷은 캐쥬얼하던, 스포티하던, 클래식하던 간에 무엇보다도 편안해야 한다. 

이것이 탄성직물에 대한 요구가 증가되고, 더욱 많은 분야에서 사용되고 

있는 이유이다. 또한 탄성직물은 양호한 드레이프성, 행동시 자유로움, 

편안함, 좋은 착용감, 빠른 구김회복성 등과 같은 특성들을 모두 충족시키고 

있다. 그러나 문제는 공장에서 모든 형태의 직물을 탄성직물로 쉽게 

전환시킬 수 없다는 것이다. 이를 위해서는 가장 적합한 기계, 그에 따르는 

지속적인 품질관리와 높은 수준의 경험을 필요로 한다. 

 

 1



2. 다양한 원료와 균일한 제품 

직물 디자인에서 가공까지 탄성직물을 생산하는 데는 복잡하고 

복합적이며 극단적인 과정을 거친다. 일반적으로 직물제조업자, 염색업자, 

가공업자들은 원료가 변하더라도 생산품은 항상 균일해야 한다고 말한다. 

직물의 스트레치성을 평가하기 위하여 먼저 최종제품을 채취한 후 신도, 

탄성회복, 치수안정성 등 3가지 특성을 측정한다. 직물에서의 탄성은 직물 

보관 및 가공(특유한 부분 완화가 동시에 발생됨)중에 수축의 원인이 되는 

프리드로운 탄성 필라멘트(predrawn elastane filament)糸에 의해서 야기된다. 

탄성직물이 인장되어 도달되는 최종 포인트는 안정된 상태에서 실에 의해 

생긴 물질의 구조를 평가함으로써 결정된다. 이런 경우 직물에 따라 

다르지만 신도는 16∼20%이며, 통상 여성용 아우터웨어의 신도는 이보다 

약간 더 높다.  

탄성직물의 탄성회복력은 종종 과소평가된다. 인장과 완화후 원상태로의 

회복은 인장된 탄성 필라멘트사의 탄성회복력과 수축된 직물의 저항력에 

따라 달라진다. 일정 시간안에 인장전의 원래 조건으로 직물이 회복되지 

않는다면 기성복의 길이를 증가시키는 원인이 되는 부적합한 

殘留伸度(residual elongation)가 남게 될 것이다. 60분 후 잔류신도는 약 

1%정도여야 한다.  

제품기준에 포함되는 3번째 요소는 치수안정성이다. 치수안정성은 다림질 

후에 결정된다. 일정시간 경과 후 다림질한 샘플의 회복값을 측정하여야 

한다. 수축률은 경사와 위사 방향 모두 ±3%를 초과해서는 안된다. 직물의 

수축변화를 결정하는 DIN 53899에는 다림질 후 표준상태(20±2℃, 상대습도 

65±2%)에서 16시간 동안 컨디셔닝한 후 샘플을 측정해야 한다고 명시되어 

있다. 모든 회사들은 매우 엄격한 기준으로 관리하고 있지만 실제로는 

실용적이지 못하다. 그럼에도 불구하고 모두(공급자, 제조회사, 최종 

소비자)가 특정수준 이상으로 품질관리를 해야만 한다.  
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Becker社에서는 마지막 공정과 아이론시험 사이를 4시간 동안 

관찰하였으며, 회복값을 측정하기 전에 추가로 더 관찰하였다. 이 

시간경과한 후 직물이 완화되어 있어야만 한다. 안전한 상태에서 시험을 

하였으므로 얻어진 값을 신뢰할 수 있다. 물론 기성복의 경우는 2%미만으로 

더 낮지만, 절대값보다 시료들의 일관성이 더 중요하다. 따라서 항상 

일정해야 하고, 매우 엄격한 기준에 부합되는 이러한 요소들이 탄성직물에 

적용되어져야 한다. 여기에는 공급기준이라고 일컬어지며 계속적으로 

변화하는 다음과 같은 요소들이 있다. 탄성섬유의 다른 형태, 탄성섬유와 

관련있는 허용값, 번수, 실의 꼬임과 구조, 섬유의 혼용률, 직물의 구성, 

직물의 최종 중량 등이다. 

 

3. 탄성사의 품질 

合繊생산자들은 탄성섬유분야가 최근 몇년 사이 빠르게 확장하고 있어 

수익성이 좋다고 인식하고 있다. 이는 시장에 많은 공급자들이 있다는 것을 

의미하지만, 공급자마다 탄성섬유의 품질이 다르기 때문에 자주 공급자를 

변경하지 않도록 주의해야 한다. 어떤 종류의 탄성섬유가 더 좋은지를 

판단하고 싶지는 않지만, 균일한 품질을 얻기 위해서는 1∼2종류만 사용할 

것을 권장한다. 가장 중요한 것은 항상 균일한 품질의 직물을 소비자에게 

제공해야 한다는 것이다. 만약 가공 후 직물에서 얻고자하는 감촉이 

없다거나 추가로 후처리를 거쳐야 한다면 비경제적이다. 

실제로 소비자는 시험기가 너무 고가이고 복잡하기 때문에 탄성사의 

기계적/기술적 특성을 시험할 기회가 없어서 어려움이 있으므로 제조업자가 

언급한 수치를 믿을 수밖에 없다. 주요 인자로는 방적, 합사 및 연사공정 

중에 지속적이고 균일한 신축성, 번수, 절단 강도 및 신도, 섬유의 가공 및 

균일성 등이 있다. 정의에 의하면 탄성섬유는 적어도 중량의 85% 이상이 

폴리우레탄 부분으로 이루어진 긴 사슬의 합성폴리머이고, 나머지 15%는 
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폴리에스테르나 폴리에테르 부분으로 이루어져 있다. 섬유의 구조는 

거대분자내의 딱딱한 부분(폴리우레탄)과 부드러운 부분(폴리에스테르나 

폴리에테르)의 상호작용에 따라 결정된다. 탄성사의 품질은 다양할뿐 아니라 

번수도 상이하다. 숙녀용 및 남성용 아우터웨어는 대개 44와 78dte의 

탄성섬유로 생산하나, 최근에는 더 가늘어져 22dtex의 사용이 증가하고 있다.  

 

4. 번수, 구조와 꼬임 

梳毛糸의 경우 생산할 제품에 따라 약 Nm14∼120 사이의 매우 다양한 

번수가 사용된다. 번수는 직물의 중량뿐만 아니라 직물의 모든 

기계적/기술적 요인에도 영향을 준다. 탄성사의 구조는 사용되는 생산공정의 

형태에 따라 매우 다양하다. 예를 들면 탄성섬유는 피복사(covered yarn), 

코어사(core yarn), 사이로스판사(sirospun yarn), 연사 또는 

탱글레이스사(tanglelaced yarn) 등에 사용된다. 프리드로운(pre-drawn) 단사, 2합 

심지어 3합 탄성섬유는 한 공정에서 糸폴리에스테르  또는 糸폴리아미드 에 

의해 감싸진다. 코어사를 생산할 때, 로빙으로 탄성섬유를 감싼다. 

사이로스판사는 탄성섬유를 인장시켜 다른 粗糸와 함께 꼬아서 만든다. 또한 

드로운 탄성섬유와 다른 방적사를 合糸하여 재래식 투포원연사기로 

연사하기도 한다. 탱글레이스사는 하나, 둘 또는 더 많은 필라멘트와 

탄성사를 얽히게 하여 만든다. 탄성섬유뿐만 아니라 피복탄성사도 사용될 

수가 있으며, 시이드(sheath) 섬유로 폴리아미드와 폴리에스테르가 사용된다. 

만약 탄성섬유를 프리드로운할 수 없으면 탄성사를 이용하여 정방 및 

연사공정에서 다양하게 처리할 수 있다.  

單糸와 合撚糸에서의 꼬임은 최종 직물의 특성뿐만 아니라 수축작용에도 

영향을 준다. 실이 반쯤 젖은 상태에서 일정한 힘을 받으면 꼬임이 많은 

실은 일정한 궤도에 따라 복원되지만 꼬임이 적은 실은 힘을 받은 상태 

그대로를 유지한다. 또한 정방 꼬임방향 혹은 합연사의 꼬임방향에 의해서도 
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영향을 받는다. 

 

5. 직물의 혼용률 

몇 년 전까지만 해도 탄성직물은 면, 면/폴리에스테르, 울, 

울/폴리에스테르로 만들었지만, 지금은 다른 섬유들이 넓은 범위로 사용되고 

있다. 폴리아미드, 비스코스, 리닌, 견 및 다른 많은 섬유들이 탄성직물에 

사용될 수 있다. 탄성섬유의 비율은 1∼4%이며, 이 비율로도 탄성을 가질 수 

있다. 예를 들면 2종류 실을 사용하는 직물에서 1종류만 糸탄성 이어도 

과다한 신장을 방지 또는 차단할 수 있다. 사용된 원료의 다른 표면구조도 

직물의 수축작용에 영향을 준다. 필라멘트사와 비교해 볼 때, 방적사는 매우 

거친 표면을 하고 있어서 제품내의 높은 내부 마찰력을 완화시켜준다. 이 

내부 마찰력은 이완을 방해하는 요소이다. 이는 방모직물이 평직 

소모직물보다 낮은 신장 및 탄성 회복력을 나타내는 이유이다.  

 

6. 직물의 구성 

직물의 구성면에서 볼 때 평직, 2/1능직, 2/2능직과 같은 다소 안정적인 

구조와 나트직물(natt   weave), 크레이프(crepe)직물, 팬시(fancy)직물과 같은 

다소 불안정적인 구조는 서로 취급이 달라져야 한다. 물론 디자이너의 

상상력을 제한하겠지만 제품의 용도를 고려하는 것이 중요하다. 바지와 

정장용으로 사용되는 직물은 스포츠 재킷으로 사용되는 직물과는 

요구조건이 매우 다르다. 왜냐하면 기계적/기술적 특성조건이 매우 다르기 

때문이다.   

 

7. 가공 중량 

직물의 최종 중량은 대개 미터당 220∼450g으로 다양하다. 직물을 

열처리(heat-set)하거나 弛緩하는 데 필요한 시간을 결정할 때 중량요인이 
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매우 중요하다. 일반적으로 탄성섬유 제품은 180∼195℃에서 약 30∼60초 

동안 열처리한다. 이 시간은 직물이 열처리영역에서 적당한 온도내에 있는 

시간이나 스텐터(stenter)에서 머무르는 총 정지시간과 관계가 있는 것은 

아니다. 이 시간은 직물의 온도에만 관계가 있고, 주변 공기의 온도와는 

관계가 없다. 언뜻 보면 이 수치는 다소 모호하고 부정확하게 보이지만 

지금까지 언급했던 영향을 주는 모든 요소들이 고려되어져야 하며, 각각의 

제품을 처리할 때 각 제품의 효과를 잘 나타내는 조건을 주의깊게 

고려해야만 한다.  

여기서 논의되는 공급 요인들은 고려되어져서 새로운 제품이 생산되는 

때에도 주의를 기울여야 한다. 얼마나 많은 요인이 포함되고 어떤 측면이 

시험되어야 할 것인가를 인식해야 한다. 탄성직물의 개발과 생산뿐만 아니라 

생산과정에서의 지속적인 품질관리가 필요하다. 공정요인이 결정되면 필요로 

하는 한 지속적으로 감시하고 조정되어야 한다. 실제로 생산이 진행될 때 

안정하고, 신뢰할만한 값을 얻어야 한다. 개개 샘플과 설계도는 직물의 

특성(외관, 태, 드레이프)과 최종 색상을 평가하는 수단으로서 前생산 의 

준비단계에서 절대적으로 필요한 것이다.  

아주 작은 편차(즉, 스텐터나 열처리온도에서의 접촉시간)로 큰 변동을 

초래할 수 있다. 탄성직물은 외부의 영향을 받기가 매우 쉽고 처리 요인에서 

발생하는 차이에 빨리 반응한다. 이는 전혀 의도하지 않은 것으로서 신도, 

탄성회복, 치수안정성 등에 변화를 초래할 수 있다.  

 

8. 품질 보증 

안정된 직물을 시험할 때보다 추가적인 시간과 노력이 필요하지 않기 

때문에 관련된 DIN규격에 따라 일반적 품질관리과정의 일부분으로 

아이론시험을 할 수 있다. 그러나 신도와 탄성회복은 실험실에서 개별적으로 

행해져야 하는 시험이다. 과거에는 신도시험시에 수동적인 방법이 
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사용되었지만 절대수치를 측정하는 데는 상대적으로 부정확하고 어려웠다. 

왜냐하면 사람마다 직물을 다르게 당기고, 직물이 잡아당겨 늘려지는 지점을 

정확하게 결정할 수 없기 때문이다. 따라서 신도를 측정할 때는 항상 동일한 

조건을 만들기 위하여 직물마다 특정한 값의 중량을 추가하여 시험하여야 

한다. 탄성회복력은 특정 시간 후에 관찰되고 측정되어야 한다.  

다양한 직물을 어떻게 평가하고, 측정된 값으로부터 어떻게 결과를 

얻어내는 지를 <표 1∼3 >의 시방서에서 알 수 있다. 이 시험은 Becker社 

소비자의 협조로 실시한 착용시험을 결합하여 발전시킨 것이다.  

<표 1> 시방서 1 

표 1 시방서 
  
샘플 :   

스트레치직물 회복에 대한 측정 시험 프로토콜   

품목 : 1 
신도  
하중 
신도(%)
위사방향

신도(%)
경사방향

경사 
밀도

위사 
밀도

  

디자인/색상 손으로: 20 16 237 227   

피스 번호  1 Kp: 19 15.5 (%) 수축률
잔류 
수축률 

 디자이너: Fo

탄성: 이방향 방향 bi × 2 Kp: 21.5 18 경사: -2.0 -1.5  시험기: Co. 
g/lfd.m : 301 g/m2 : 194.5 폭(㎝) : 198.3 / 188.0 / 153.0 위사 -1.0 -0.8  날짜: 28.08.99

 

<표 2> 시방서 2 

표 2 시방서   
  
샘플 :   

스트레치직물 회복에 대한 측정            시험 프로토콜    

품목 : 2 
신도 
하중 
신도(%)
위사방향

신도(%)
경사방향

경사 
밀도

위사 
밀도

  

디자인/색상 손으로:  20 364 246   

피스 번호  1 Kp:  21 (%) 수축률
잔류 
수축률 

 디자이너: Fo

탄성: 길이방향  폭방향 bi  × 2 Kp:  25 경사: -1.5 -0.8  시험기:  Co.
g/lfd.m : 346 g/m2 : 231 폭(㎝) : 215.2 / 198.0 / 146.5 위사 -2.0 -1.5  날짜: 06.09.99
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<표 3> 시방서 3 

표 3 시방서   
  
샘플 :   

스트레치직물 회복에 대한 측정            시험 프로토콜    

품목 : 3 
신도 
하중 
신도(%)
위사방향

신도(%)
경사방향

경사 
밀도

위사 
밀도

  

디자인/색상 손으로: 18 19 278 278   

피스 번호  1 Kp: 17 18.5 (%) 수축률
잔류 
수축률 

 디자이너:   F 

탄성: 길이방향  폭방향   bi × 2 Kp: 20 21 경사: -1.5 -1.5  시험기:  Co.
g/lfd.m : 364 g/m2 : 235 폭(㎝) : 191.6 / 184.0 / 154.0 위사 -0.5 -0.1  날짜: 28.08.99

 

 

 
<그림 1> 시방서 1의 결과 

 

 

<그림 2> 시방서 2의 결과 
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<그림 3> 시방서 3의 결과 

 

 폴리에스테르/울/탄성섬유로 만들어진 2중탄성, 평직직물의 시방서는 <표 

1>에 나타나 있다. 경사방향의 신도는 上限이 약 20%, 위사방향의 신도는 

下限이 약 16%에 가깝다. 다림질 후 바로 측정한 값과 연이은 회복 중에 

측정한 아이론 수축률은 매우 좋다(1∼2%). 경사, 위사방향의 잔류신도는 

15분 후 1% 미만이기 때문에 모두 만족할 만하다. 다소 낮은 신도때문에 

위사방향에서의 잔류신도가 더 빨리 감소된다. 대체적으로 이 값들은 좋은 

수준에 속하므로 기술적인 수정은 필요치 않다. 울/탄성사를 사용하여 

2/2능직의 橫탄성직물에 대해서는 <표 2>에 나타나 있다. 신도의 상한은 약 

20% 근처이고, 수축률은 2% 미만으로 양호하다. 몇분 후의 잔류신도도 1% 

미만으로 좋은 수준에 속한다. 그러나 문제는 가공 후의 직물폭이다(146.5㎝). 

이 경우는 후속의 가공(장력, 저속 열처리)중에 폭이 교정되어질 수 있는가 

또는 실제적인 제직요인(더 넓은 바디폭, 빽빽한 바디 설정, 더 많은 경사 

등)을 변경해야만 하는 가를  확인하는 시험을 해야한다. 

폴리에스테르/울/탄성섬유를 사용하여 2/1능직으로 만들어진 2중탄성제품은 

<표 3>에 나타나 있다. 신도는 약 18∼19%, 아이론 수축률은 2% 미만으로 

두 경우 모두 좋은 편이지만 잔류신도는 높다. 약 1시간 후 경사, 

위사방향의 잔류신도는 1.5%이고, 4시간이 지난 후에도 약 1% 이하로는 

감소되지 않는다. 그러므로 좋다기보다는 만족할 만하다고 보아야 한다. 
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신도 자체가 좋기 때문에 세팅을 변경함으로써 더 나은 개선은 불가능하다. 

 

9. 새로운 제품에 대한 요구 

최근의 기성복분야에서는 소위 천연스트레치(natural stretch)라 불리는 

제품들이 요구되고 있다. 이 직물들은 탄성섬유를 전혀 사용하지 않고 

만들어지며, 또한 탄성섬유로 생산된 제품이 가지는 모든 요건들을 갖추고 

있다. 그러나 몇몇 원료의 천연적 특성은 이러한 발전을 억제한다. 순수한 

모사(특히 많이 가연된 크레이프사)는 자연적인 탄성회복 때문에 매우 

유용하며, 몇몇 합성섬유 또한 적합하다. 

만일 착용하기 편한 고급직물이 화학물질을 사용하지 않고 

천연스트레치로 생산된다면 원료뿐만 아니라 정방 및 연사공정에서 

꼬임수준을 포함하는 다른 중요한 측면, 직물의 구성 등이 고려되어야 한다. 

몇몇 천연스트레치 제품은 이미 시장에서 판매되고 있으나, 이들 제품의 

가공에는 특정 화학물질을 첨가하여 생산하고 있다. 직물을 생산하는 데 

있어서 부딪히는 도전은 앞으로도 계속될 것이다. 


