
탄성직물 

 

1. 서 론 

우리 신체 각 부위의 활동에 관계되는 한 연구결과를 고찰해보면, 우리 신

체 몇몇 부위의 살갗은 우리가 활동을 할 때 30~40%가 늘어나고 있음을 알 

수 있다. 따라서 이들 신체 각 부위에 직접 접촉하는 직물이 인체살갗의 이

완수축에 따라 같은 정도로 이완수축하는 직물이라면 착용하는데 안락감을 

극대화할 수 있을 것이다.  

대부분의 모든 종류의 직물에 강한 힘을 가한다면 모두 조금씩 늘어나기

는 하겠지만 회복력이 좋지 못해 본래의 직물보다 더 크게 되거나 더 작게 

되는 결과를 초래하여 영구적인 형태를 가져오므로 완전탄성 직물로 간주될

수 있는 직물은 매우 적다고 할 수 있겠다. 

 

2. 탄성직물의 원리 

경위사중 한쪽을 탄성사로 제직한 전형적인 직물, 즉 본 고에서와 같이 경

사에 탄성사(elastic yarn)를 사용 제직한 직물은 힘을 가하면 늘어나고 다시 

그 힘을 제거하면 본래의 상태로 되돌아 온다. 이때 직물제직상 필요불가결

한 다른 요소, 즉 앞에서와 같이 경사에 탄성사를 사용한 직물인 경우 위사

는 탄성사인 경사의 회복력에 대해 제어작용을 하며 또한 경사의 이완수축 

범위의 한계를 부여하기도 한다. 따라서 직물의 조직과 사용되는 실의 번수

가 주어졌을 때, 탄성직물의 신도는 탄성사의 선택과 위사의 밀도에 의해 좌

우되게 된다(그림 1). 

탄성사는 일반적으로 500~600%의 신도와 아주 우수한 회복력을 지니고 있

는 엘라스탄(elasthane)으로 만들어 사용하고 있다. 이 탄성사에 장력을 준 상



태로 나일론(nylon)으로 피복한 다음 열고정(thermosetting) 시킨다. 이 코어 트

위스트(core-twist)는 다른 특별한 장치 없이 다른 섬유의 실과 마찬가지로 링 

프레임(ring frame)이나 더블 트위스터(double twister)로 생산가능하며 이로 인

하여 실의 신축성은 잠정적으로 제한되어 진다. 이 원리는 통계적인 합연사

(ply yarn)에 이어 새로 소개된 파가스틱(pagastic)사에 기초를 둔 것이며 탄성

사의 경우와 같은 방식으로 제직한다.  

주) pagastic ; 프랑스 Payen사에서 elastomer와 nylon을 사용 제조한 yarn의 

상품명임. 

 

 

<그림 1> 좌 : 잡아늘었을 때의 직물의 경사 

    우 : 수축상태인 직물의 경사 

 

3. 직물조직 

직물의 조직이 탄성직물의 기술적인 특성들을 결정지으며 25~30%의 신도

와 가능한 적은 히스테리시스(hysteresis)를 가지도록 연구되고 있다. 

직물의 조직은 직물의 중량, 외관, 촉감, 가격 등을 결정하는 주요인이다. 

제직시 이들 몇 가지 특성들의 상호 조화관계는 예를 들면 외관을 더 좋

게 한다든지 또한 촉감을 더 좋게 한다든지 등등은 그 때 그 때의 형편에 

따라 적절히 조절해야 할 것이다.  

따라서 본 고에서는 최종적으로 탄성직물에 영향을 주는 각기 매개변수들



의 메커니즘(mechanism)에 대해서만 한정하여 고찰해 보고자 한다.  

1) 탄성사의 강도 

강도는 사용되는 여러 가지 탄성사의 굵기, 예를 들면 22dtx, 44dtx, 78dtx 

등에 따라 달라진다.  

한편 직물의 경사밀도가 많은 탄성직물(직물조직과 유관)을 제직 할 때는 

탄성사 2가닥을 경사 1개로 사용 제직 할 수도 있다.  

a) 매개변수들에 대한 정의 

○ 신도 : 330g/cm의 하중을 가하여 늘어난 길이를 %로 표시한 것. 

○ 히스테리시스 또는 잔류신도(remanence) : 5회 잡아 늘이고 1분간 방치시

킨 후 잔류신도를 측정한 것. 

○ 10% 신장 또는 10% 회복강도 : 10% 신장시키는데 소요되는 힘 

○ 포화치(saturation) : 이완상태의 탄성직물에 들어갈 수 있는 최대 경사수

/cm 

b) 시험결과 

상기 매개변수들에 대한 시험을 하여 본 결과 다음과 같은 사실들이 밝혀

졌다. 

○ 히스테리시스는 산도에 비례하며, 10% 신장강도는 평균신도에 대한 경

사(탄성사)의 강도에 비례한다.  

○ 히스테리시스는 평균신도에 대한 경사의 강도에 반비례한다. 

○ 히스테리시스는 평균위사수에 역비례한다. 즉 위사수가 감소되면 그 만

큼 신도는 증가된다. 

○ 직물의 조직과 위사수를 일정하게 고정시킨다면, 경사의 탄성력을 증가

시켜도 10% 신장강도나 히스테리시스를 개선시킬 수는 없다. 

따라서 위사밀도를 높인다든지, 타이트한 직물조직을 사용하여서도 바라는 



신도를 유지할 수 있을 때에는 그때 사용되는 경사, 즉 탄성사의 탄성력은 

가능한 높여주는 것이 좋다. 

2) 실의 번수 

본 연구에서는 위사로서 Nm 2/40 양모합연사 한가지만을 사용하였지만 같

은 조직, 같은 강도, 같은 경위사라면 위사로서 세사를 사용할수록 그 만큼 

신도가 저하되라라는 것은 명백한 사실이다. 

위사로서 가장 많이 사용되고 있는 Nm 2/40합연사는 같은 굵기의 단사를 

사용하는 경우보다 경사의 강력에 대해 견디는 힘이 더욱 좋다.  

3) 직물의 조직 

본 연구에서는 다음 다섯 종류의 기본 조직에 대하여 고찰하여 보았다.  

: 태피터(taffeta), 리브트윌(ribbed twill) 2/2, 리브 트윌(ribbed twill) 3/2, 리브트

윌(ribbed twill) 3/3과 비수 4의 주자직. 

같은 위사수, 같은 번수, 같은 강도의 경사로 제직한 직물의 신도는 기본

조직에서의 부직(float)의 길이에 비례한다. 

 

 

<그림 2> 기본조직에서의 부직의 길이에 비례하는 신도 

 



4) 위사수의 감소 

다음과 같은 위사수의 직물에 대하여 고찰하여 보았다(위사수/cm). 

: 16, 17.5, 19, 20.5, 22, 23.5, 25, 같은 조직, 같은 신도에서의 신도는 위사수에 

반비례하는 것으로 밝혀졌다.  

 

 

<그림 3> 위사수에 반비례하는 신도 

 

4. 가 공(finishing) 

이 가공처리는 열처리이전의 실상태에서 제한되었던 신축성을 직물상태에

서 다시 회복시켜주기 때문에 중요하다. 

가공처리는 완성된 탄성직물에서 다시 회복시켜 주기 때문에 중요하다. 

가공처리는 완성된 탄성직물의 다음 두 가지 특성에 많은 영향을 미친다.  

　○ 직물의 회복력, 즉, 히스테리시스. 

　○ 치수안정성 

가공처리가 상기 두 가지 특성에 영향을 미치기는 하지만 탄성직물의 회

복력은 탄성체의 취화(degradation) 정도에 따라 크게 좌우되어지며, 이완수축

상태하의 치수안정성 역시 직물내의 위사의 밀도에 따라 크게 좌우된다.  



위사가 탄성사인 경사의 신축성에 대해 제어작용하기 때문에 위사밀도에 

관계되는 밀도에 관한 개념은 매우 중요하며, 열처리시의 손상을 되도록 적

게하기 위하여 가능한 신도의 범위내에서는 되도록 위사밀도를 많게 하는 

것이 좋다. 그림 4에서 탄성체에 대해 과도한 취화를 피하며 가까스로 열처

리를 할 수 있음을 볼 수 있다.  

탄성직물로부터 탄성사를 뽑아 이것을 보일링(boiling)시키면 약 10%가 더 

줄어드는 것을 볼 수 있다. 밀도가 불충분하면, 다시 말해 위사수가 너무 적

으면 직물의 형태가 불안정한 위험이 있다. 또한 그림에서 탄성사의 수축이 

가공 공정중의 온도의 함수인 것도 알 수 있다.  

 

 

<그림 4>  

A : 탄성사에 대한 시험 결과 

B : 직물에서 탄성사를 뽑아, 보일링(boiling)한 후 시험한 결과 

(탄성사를 직물에 대해 %로 표시) 

 

직물의 신축성에 되도록 적게 영향을 주기위해 일반적으로 다음과 같은 

조건 하에서 가공공정이 행하여진다. 

○ 확포상태로 60~80℃에서 베크(beck) 또는 세탁기로 수세한다. 

○ 170~180℃의 온도에서 30초~1시간 오버피이드(overfeed)로 건조 및 수축

이 일어나도록 한다. 이때에 과도한 통풍(ventilation)은 피한다. 



○ 기기적인 처리(솔질 (brushing)), 전모(shearing) 등)로 저하된 신도를 회복

시키고, 치수안정성을 좋게 하기 위하여 증열처리(steaming treatment)(30~40초

간)를 한다.  

○ 2~3%의 오버피이드(overfeed)로 디커타이징(decatizing)을 한다. 마지막 직

물의 권치는 전혀 장력이 없는 상태에서 행해져야 한다.  

 

5. 성능측정방법 및 권장되고 있는 탄성직물의 성능 

직물의 조직선택과 가공(finishing)은 신중을 기하여야 하며 파가스틱

(pagastic)/라이크라(Lycra)와 양모 또는 면으로 제직된 탄성직물에서 권장되는 

성능은 다음과 같다.  

1) 성능 측정방법 

○ 신도 : 길이 10cm, 폭 5cm의 시험편을 경사(탄성사) 방향으로 1.65kg 또

는 3.30kg(면 및 파가스틱(pagastic))의 하중으로 5회 잡아늘여준 다음 신도를 

측정한다.  

○ 잔류신도 : 

a) 전항에서와 같이 5회 잡아늘여준 다음이 시험편을 1시간 평평한 상태로 

방치시키고 그 다음에 잔류신도를 측정한다. 

b) 폭 5cm, 길이 20cm의 시험편을 취하여 2시간동안 18%를 잡아늘여주고 

그 다음 시험편을 평평한 상태로 방치시킨 후에 잔류신도를 측정한다. 

○ 치수안정성 : 

a) 50×50cm의 시험편을 취하여 40℃에서 수세를 하고 건조시킨다. 이와 같

은 작업을 3회 반복하고 24시간 컨디셔닝(conditioning) 시킨 다음 치수안정성

을 측정한다. 

b) a)와 같은 시험편을 호프만 프레스(Hoffman press)의 평판(plate) 간격을 



1cm로 유지하여 그 사이에 넣고 

0.5초간 스팀(steam) 처리하고  

0.5초간 방치시킨 후 

0.10초간 건조시킨다. 

이런 작업을 5회 반복한 다음 직물의 치수안정성을 측정한다. 

2) 권장되고 있는 탄성직물의 성능 

○ 신도 : 최소 25%, 최고 35% 

○ 잔류신도 :  

a) 5회 잡아늘이고 1분간 방치-1.5% 

b) 2시간동안 18%를 잡아 늘이고 1분간 방치-3% 

○ 치수안정성 : 

a) 40℃에서 3회 수세한 후 – 3% 

b) 2 중평판(plate)의 25초간 프레스로 스티임(steam) 처리 후 – 3% 

 

6. 결 론 

탄성 한가지만을 고찰하여 본다면 이상적인 탄성직물은 다음과 같은 것이

라 할 수 있을 것이다.  

○ 신도 30% 

○ 경사의 탄성력이 크고 

○ 위사밀도가 많으며 

○ 직물의 조직은 리브트윌 2/2나 3/3 

만약 직물의 중량을 감소시키고 싶다거나, 다른 조직을 사용하고 싶다거나 

또는 번수가 다른 실을 사용하여 제직하고 싶을 때는 경사의 탄성력, 위사수, 

번수 등등 서로의 관계를 먼저 알아내지 않으면 안된다.    


