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9. 필라멘트직물의 개발 예 

견이 지니고 있는 아름다움을 어떻게 하면 각종 섬유에서 나타낼 수 있는

가가 직물을 개발하는 데에 중요한 인자이다. 견직물의 특징인 심미성, 즉 

광택의 선명, 치밀한 표면형태(texture) 및 유연한 촉감 등에 의해 지금까지의 

모든 섬유 중에서 인류의 역사와 함께 오래전부터 가장 우수하고 이상적이

라고 생각되어져 왔다. 따라서 면직물에서도 알카리에 팽윤시킨 후 이것에 

많은 신장변형을 가하여 셀룰로스분자의 배향도를 향상시킴으로써 면섬유의 

광택을 개선하고 있으며, 실이나 직물의 상태에서도 표면의 털을 태워서 표

면을 깨끗하게 만들고 있다. 또한 견직물의 부드러운 태(handle)를 위해서 세

번수화하고 게다가 유연제 및 평활제 등의 가공제를 사용한 가공까지도 하

고 있다. 당연한 일이지만 재생섬유소섬유인 비스코스레이온, 구리암모늄레

이온이 장섬유로서 과감하게 견직물분야에 대체화를 목표로 했다. 

또한 이어서 디아세테이트, 트리아세테이트 및 비닐론 등이 목표에는 다소 

못미치지만 이용되어져 왔다. 그리고 1950년대 후반부터 나일론이 사용되기 

시작하다가 내광견뢰도, 금속감 및 왁시한(waxy)감 등의 면에서 1960년대 후

반부터는 폴리에스터에 자리를 넘겨주게 되었다. 그리고 1970년대 후반이후

는 폴리에스터 제조기술의 진보와 더불어 표10, 11과 같은 각종 후가공기술

이 발달하게 되었다. 이것에 의해 이형단면화 및 세데니어 방사기술과 여기

에 수반되는 후가공기술 그리고 염색가공공정에 있어 고온 알카리용액 중에

서의 폴리에스터 용해현상을 응용한 폴리에스터직물의 감량가공기술이 확립

되었다. 그 결과, 현재는 실크과 같이 가공된 폴리에스터 필라멘트직물이 실

용분야에서 완전히 견의 왕좌를 탈취하였다 하여도 과언은 아니다. 



<표 10> 폴리에스터 후가공기술 

 

 

<표 11> 폴리에스터 필라멘트 단섬유간 복합 

 

 

가. 실크라이크(silk like) 직물의 개발요인 

실크와 같은 직물을 개발하기 위하여는 견직물이 어떠한 구조를 하고 있

으며 어떠한 원인으로 견이 아름답게 보이는가를 알아야 한다. 견직물은 선

연견직물과 후연견직물이 있으며 그 특징은 각각 다르다. 



선연견직물 : 생사를 가연한 후 정련 또는 염색하여 제직한 직물이다. 따

라서 제직 후에 정련하는 것은 일부를 제외하고는 거의 없으므로 비교적 치

밀한 직물로서 가로와 세로무늬 및 바둑판무늬 또는 도비나 자카드 등을 사

용한 문직물 등이 있다. 그러므로 태는 반드시 부드럽지 않고 또한 직물표면

의 주름 등도 적은 것이 보통이다. 

이러한 종류의 직물로는 태피터(taffeta), 연견주자, 오건디(organdy), 돈스

(donsu), 평호박단, 쓰므기(tsumugi) 등이 있다. 

후연견직물 : 생사 또는 가연한 실을 사용하여 직물을 제직한 후 정련 및 

염색을 한다. 이러한 종류의 직물로는 평직, 능직 등의 하부타에(habutae), 생

견주자, 린스(rinzu), 평, 주자, 요오류우(yoryu) 등의 각종 크레이크, 조오젯 

크레이프(georgette crepe), 시폰 크레이프(chiffon crepe) 등이 있다.  

이 후연직물을 견섬유의 구조적 특징을 정교하게 살려서 제조되기 때문에 

태가 부드럽다. 또한 강연사를 경.위사에 사용한 조오젯 크레이프, 위사에만 

사용한 크레이프 드신(crepe de chine)이나 시폰 크레이프 등은 직물의 표면에 

주름효과도 많다. 

그리고 고치로부터 실의 상태로 된 생사는 그림18과 같이 피브로인으로 

된 2올의 섬유를 교질상의 세리신으로 피복한 모양 즉 가호사와 같이 하고 

있다. 피브로인은 다수의 아미노산의 폴리펩티드(polypeptide)로 되어 있으며 

누에가 고치를 만들 때 8자운동으로 연신되기 때문에 방향성은 같고 규칙적

으로 배열되어서 결정구조와 비결정구조를 형성한다. 

또 한편 교질상의 세리신도 비교적 용해되기 쉬운 세리신Ⅰ, 최내층의 용

해되기 어려운 세리신Ⅲ 및 Ⅰ과 Ⅲ의 중간구조의 Ⅱ로 구성되며 결정 및 

비결정구조가 혼재하고 있다. 

 



 

<그림 18> 실크의 단면도 

 

후연견섬물은 생사를 가연하여 그대로 치밀한 직물을 제직한 후 정련하며 

이때 20~30%중량비의 세리신이 용해되어 제거된다. 그러므로 직기상에서는 

경.위사 모두 긴장하여 바둑판 모양의 치밀한 직물구조를 하고 있으나 정련

에 의해 세리신성분이 용해탈액 되기 때문에 경사와 위사의 교차점간에 간

격이 생긴다. 따라서 경.위사의 긴장휨구조가 이완되어 거칠고 빳빳했던 생

지가 피브로인섬유만의 유연한 태로 된다. 그리고 섬도가 1.0~1.3데니어 정도

인 삼각형단면의 피브로인은, 가) 표면의 전반사광 IRT, 나) 섬유내부에 투과

하여 밖으로 나가는 내부투과광 IR, 다) 표면 일차 반사광 M, 라) 직물표면의 

확산광 D 등의 상대값이 기 설명된 그림2와 같다. 견은 반사강도가 전체로 

적으며 또한 그 중심에서 표면 일차 반사광보다도 내부투과광의 비율이 높

기 때문에 깊이 있는 아름다운 광택을 갖고 있다. 

따라서 표12에서와 같이 실크와 같은 직물을 개발하기 위해서는 섬유구조

를 견에 가깝게 하고 직물의 구조 또한 견직물에 가깝게 하여야 한다. 그리

고 폴리에스터섬유에 대한 염색성의 개질도 시도는 하고 있으나 현재는 폴

리에스터의 융점저하와 더불어 강력의 열화를 아직까지도 충분히 극복할 수 

없으므로 분산염료의 구조를 개질하는 것이 오히려 바람직하다. 따라서 현재

는 다음 항목에 중점을 두어 실크라이크화를 위한 부가가치화가 검토되고 



있다. 

<표 12> 실크라이크직물의 개발요인 

 

 

·단면형상 : 정 3각단면(Y자형), 5엽단면, 8엽단면이 실용화되고 있다. 

·섬 도 :  

① 멀티필라멘트의 섬유를 견에 가깝게 30d18f화. 

② 멀티필라멘트를 구성하는 단섬유를 1d, 0.7d, 0.5d로 한다. 

·투명도 : 안정되고 심미있는 아름다운 빛을 얻으려면 다이아몬드의 빛과 

같게 내부투과광을 증가시켜 표면 일차 반사광과의 비율을 견에 가깝게 하

여야 한다. 이를 위하여 염소제 TiO2 의 함유량을 세미덜(Semi dull) 0.5%에서 

0.1% 정도로 억제한다. 순 브라이트(bright)사도 방사공정의 문제를 극복하여 

실용화되고 있다. 

·염색성 : 이염화를 위한 개질기가 폴리에스터의 물성을 열화하기 때문에 

현단계에서는 염색기술, 염료의 개질 및 조제를 개량하여 실용화하고 있다. 



섬유의 개질은 기 확립된 기술이 기초가 된 130℃의 분산염료조건부터 달리

하여야 하기 때문에 판매전략을 가미한 생산체제를 확립하지 않으면 실용화

하기 어렵다. 

 

<그림 19> 폴리에스터 주름직물의 주름발현기구 요인 

 

나. 직물구조의 접근 

앞에서 설명한 실크라이크직물을 개발하는 데에 가장 중요한 인자는 직물

구조의 접근이다. 면의 크레이프트 신은 그림19와 같이 위사는 경.위사의 섬

도와 직물의 밀도에 따라 긴장가속상태로 되지만 이 위사를 강연사로하여 S, 

Z연 방향의 실을 2올 교호로 배열하여 제직한다. 그리고 정련할 때의 욕비, 

온도, 정련제의 온도 및 진동외력 등에 의해 실의 해연반발 토오크가 직물의 



표면에 아주 작은 좌굴을 만들게 되는 데 이것이 직물표면의 주름이 된다. 

견크레이프는 피브로인의 높은 영율(young’s modulus)과 크레이프연이라 불리

어지는 이중강연사의 높은 해연토오크를 발현시키기 위해 일시고정을 필요

로 한다. 

이 때문에 습식연사기인 핫쪼연사기(hat cho twisting machine)나 삼수식 연사

기 등을 사용하며 생사의 세리신성분을 습윤하여 가연하기 쉽게 함과 동시

에 가연후에는 세리신의 교착력을 이용하여 이중강연사의 강한 해연토오크

를 일시적으로 가고정하여 제직하기 쉽게 한다. 

 

강연사용 폴리에스터 필라멘트 

보통의 폴리에스터 필라멘트보다도 높은 영율을 지닌(섬유비중도 일반직물

용 실보다 큼) 고온연신열고정사로 1.0d의 이형단면사 50d-48f를 건식 연사기 

(이태리 연사기)로 가연하기 전에 세리신에 상당하는 고착물질인 아크릴산 

에스테르와 PVA혼합호를 수%로 부착시킨다. 그리고 가연 후 키어(Kier)를 저

온으로 세트하여 상기 아크릴산 에스테르와 PVA혼합호를 용해고착시켜 해연

토오크를 억제한다. 고온으로 세트하면 해연토오크가 강하게 억제되어 정련

할 때에 해연토오크가 없어진다. 이 열고정에 의한 리렉스정련시의 해연토오

크 저하를 방지하기 위하여 전기와 같이 수년전부터 폴리에스터 필라멘트의 

연신온도를 높여 열이역을 가능한 한도까지 고온으로 한 것이 실용화 되고 

있다. 

 

선연가연가공사를 사용한 주름직물 

앞에서 설명한 필라멘트 강연사는 알카리 감량가공을 하지 않으면 해연토

오크력은 크지만 위사로 사용하여 제직한 경우에 직물의 태가 딱딱하게 느



껴진다. 이러한 결점을 보완하기 위하여 폴리에스터 필라멘트 가연가공사를 

사용한다. 크레이프드 신에 이 실을 사용하면 직물의 밀도관계로 섬세한 주

름의 직물을 얻기 어렵다. 

이 결점을 해결하기 위하여 표13과 같이 견의 주름효과를 선연부가 잘룩

한 실로 해연토오크를 발현시킬 수 있는 선연가연가공사를 이용한다. 이 주

름효과의 섬세화에 대한 기본기술은 잘 알려져 있다. 

 

<표 13> 견 주름직물과 폴리에스터 주름직물의 주름발현기구 대비 

 
 

그 기본원리는 다음과 같다. 즉 위사에 선연을 가하고 열세트 후에 선연과 

같은 방향으로 언더(under) 해연방향의 가연을 가한다. 여기에 가호 또는 가

호하지 않은 상태 그대로 S,Z방향의 연사를 2올 교호로 배열하여 제직하고 

정련리렉스에 의해 섬세한 주름효과를 얻을 수 있다. 

이 착안점은 



1) 보통가연사와 선연가연사와의 형태차이다. 그림20과 같이 선연수에 대

응한 미해연부분이 분포하고 있다. 

 

 

<그림 20> 선연가연가공사의 미해연 형태 

 

2) 정련시에 이 미해연된 잘룩한 부분이 토오크발현의 계기가 된다. 그리

고 보통가연가공사보다도 열수중에서의 토오크발현이 강하기 때문에 미해연

부분의 분포에 대응하여 미세한 주름효과가 얻어진다. 따라서 이 선연수와 

가연수와의 조합을 적당히 함으로써 직물밀도의 효과와 더불어 여러 형태의 

주름직물을 얻을 수 있다. 

 

10. 울라이크(wool like)직물의 개발 예  

면, 견과 함께 양모도 이상적인 천연섬유이다. 따라서 가연가공기술의 확

립과 함께 필라멘트분야의 실크라이크화 지향과 연행하여 표14와 같이 울라

이크직물구조체의 기능부여방법도 검토되어 왔다. 이 요소 3인자는  

① 벌키성(bulkiness) ② 탄발성(sesilience) ③ 유연성이다. 

태의 용어에서는 일반적으로 ①은 부풀움, ②는 끈기, ③은 축축함으로 표

현하고 있다. 

 



<표 14> 울라이크직물의 설계요인 

 

 

이 요구성능을 충분히 만족시키기 위하여는 폴리에스터/모의 혼방사를 사

용하여야 하며 또한 항 필링성도 있어야 한다. 필라멘트분야에서 보통가연사

의 단순조성으로는 혼방직물과 비교하여 아주 떨어지기 때문에 다음과 같은 

각종 연구가 행하여지고 있다. 

 

가. 울라이크기능구조 부여법의 예 

1) 벌키성 부여 : 2종 이상의 이수축소재를 조합한 가연사 

2) 탄발성 부여 : 2종 이상의 이섬도를 혼섬한 가연사 

3) 상강효과의 부여 : 이염성 소재를 조합한 가연사흑원착사나 이염성사, 

양이온 가염성사 등의 혼용 

4) 표면효과의 부여 : 선연가연사, 팬시가연사, 기모가연사의 사용 

5) 혼직효과의 부여 : 각종 스펀사와 교연스펀사의 교직 

6) 이소재 혼섬효과 : 폴리에스터끼리의 마나드사, 모마나드사 (폴리에스터

가공사와 모와의 혼방사) 



그림21은 소모직물과 각종 가연사직물의 표면형태이다. 또한 그림22는 캐

시미어조직의 가공사직물의 단면을 나타낸 것이다. 이들은 섬유간의 소개를 

의도하고 울라이크화를 지향한 것이다.  

 

 

<그림 21> 소모직물과 울라이크직물의 표면확대도(배율×38) 

 

 

<그림 22> 가공사를 사용한 직물의 단면구조 

 

11. 스펀라이크(spun like)직물의 개발 예 

천연섬유를 지향하는 경향이 다시 유행(revival)함에 따라 보통가공사가 지

닌 권축에 의한 표면효과 및 태의 효과로는 소비자의 수요를 만족시킬 수 

없게 되었다. 그러므로 표10과 같이 필라멘트의 복합화에 의한 각종의 수법 

즉 모우, 서로엉킴, 다층, 루프 등에 의한 스펀라이크구조사가 사용되고 이것



은 수년전에 매우 전성을 이루었다.  

이 경우는 스펀사가 아니기 때문에 어디까지나 필라멘트분야 직물의 스펀

지향에 머무르고 있다. 그리고 필라멘트의 고속후가공으로 어디까지 스펀사

에 접근시킬 수 있으며 또 그것이 어느 정도까지 요구를 만족하고 있는가가 

요점이 된다. 필라멘트와 스테이플을 혼섬한 마나드사는 특수한 혼섬사이다. 

 

12. 직물시작품의 평가 

직물의 상품가치를 판단하는 데에 기준이 되는 주요인들은 각기 다르다. 

즉 산업자재용 직물은 용도에 알맞은 실용성만을 거론하면 되지만 의류용 

직물은 실용성능과 심미성능의 양자가 필요하다. 또한 최고급품은 희소가치

성으로 인간의 소유욕과 우월감과 같은 심리를 만족시키는 것도 판단기준이 

된다. 

현대와 같이 개성미를 주장하는 시대에서 상품의 가치관은 판단하는 사람

의 주관에 따라 복잡다기하고 분포도 광범위하다. 또한 시대의 흐름과 함께 

변천하기 때문에 절대가치를 정하는 일은 항상 어렵다. 

그러나 현시점에서 상품이 갖추어야 될 최소한의 구비조건은 일반적으로 

각각의 용도에 적합한 실용상의 성능이다. 이 실용성능을 갖춘 다음에 심미

성능의 우열이 상품의 가치를 판단하는 기준이 된다. 즉 개인의 목적의식에 

대응한 가치기준이 심미성능의 판단기준이다. 

한편 인간의 심리를 집단표상적으로 잡아보면 동일환경 및 동일그룹의 인

간은 유사한 생각이나 기호를 갖는 경향이 있는 것도 피할 수 없다. 따라서 

개성미를 강조하는 시대이지만 심미성의 판단기준에 대한 목표를 설정할 수 

있다. 

다음에 이들의 평가수법에 대하여 설명한다. 



가. 실용성능의 평가 

일반적으로 직물은 생지상태보다도 가공하여 사용하기 때문에 가공직물의 

물성을 평가하는 것이 실제적이다. 그러나 산업자재용 직물이나 의류용 직물

로서 특히 특수가공을 한 경우, 그 전후의 강력 및 기타물성의 변화가 현저

할 경우는 그 목적에 대응하여 생지, 가공지 양자에 대한 강력 및 기타물성

을 계측한다. 이들의 결과는 가공방법 및 가공정도의 제어에도 사용된다. 

1) 실용기능성능으로서 불가결한 인자, 

강력 : 인장, 인열 

산도 : 인장 

내마모강력 : 평면(flat), 단(edge), 굴곡(flex) 

방추도 : 회복율%, 순간, 지연 

항필링성 : 

항스내그성 : 

치수안정성 : 치수보지성 

주름(pleat)보지성 

W&W성 : 

흡습성 :  

통기성 : 

퇴색성 : 내광견뢰도, 내가스견뢰도 등 

열전도성 : 

등이 있다. 

2) 실용기능성능의 최저한도값 

일반적으로 실용직물로 유통되고 있는 직물을 표준으로 한다. 이들 직물의 

각 최종용도에 따라 종래의 직물과 비교하여 그 개량목표값에 대하여 얼마



의 차이가 있는가를 구하면 좋다. 

표15와 표16에 시작직물의 물성값에 대한 예를 나타냈다. 

표15는 드레스셔츠(dress shirts)지의 면 100%시판품과 대비하여 새로운 태

를 구한시작품의 물성값을 나타내고 있다. 

 

 

<표 15> 드레스셔츠지의 실용성능 

 
 

표16은 폴리에스터/모혼방의 트로피컬(tropical)과 모마나드(가공사와 모의 

혼방사직물)의 물성값을 나타내고 있다. 이들은 어느것이나 실용물성 소요값

을 갖고 있으며 항필링성, 및 W&W성능이 우수하다는 것을 알 수 있다. 

 



<표 16> 트로피컬의 실용성능  

 


