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2.3 나일론 스트레치 직물 

2.3.1 나일론 위사신축직물 및 나일론 경사신축직물 염색가공 

위사신축직물의 예는 경사, 위사 모두 나일론을 사용한 것이고, 경사 신축

직물의 예는 경사는 나일론, 위사는 레이온의 교직 새틴(satin)이다. 

또 위사신축직물은 염색을 빔(beam)염색기로, 교직경사신축직물은 염색을 

윈스로한 것을 나타냈다. 

 

<표 1> 스트레치 직물 표준가공공정명세표(위사신축직물) 

가공단위 20족 
생지제품 위사 신축직물 

가공법 염색(청색) 
용도 슬랙스 

직    물     규     격 

직상 가공 사용사 
직상밀도  

본/2.54cm 

가공밀도 

본/2.5cm 
생지제품 

포 ×장 포 ×장 경사 위사 경사 위사 경사 위사 중량 증량

95.5×54 100×50 나일론70D 
울리나일론 

110D/2 
210 103 252 117 9.7 9.5 

가공 
순위 

공정명 사용직기명 
염료 
약품영 

농도 
온도 
℃ 

속도
m/min

욕비
 
기계운

전시간 
가동 
시간 

비고 

 

1 

 

생지검사 

 

검단기 

    

20 

 (분) 

60 

(분) 

 

 

 

2 릴랙스 릴랙스m/c 탄산나트륨 1.0g/t 40 10  120   

3 
정련 윈스 노이겐SS 

탄산나트륨 

1.0g/t 

1.0t/t 

70  30 60   

4 

건조 쇼트루프 

드라이어 

  110 20  50  건조전맹글  

탈수(픽업

60%) 



5 중간세트    160 25  40   

6 배칭  배처(batcher)    10  100   

7 

염색 빔염색기 Interchem 

Acetate Blue 

B 

스코아롤 

#400 

0.3%owf

 

 

1.0g/t 

100  40 120  펌프헤드17m

유량0.6l/sec 

8 
유연가공 빔염색기 사파놀#603 1.0%owf 40   20   

9 
건조 쇼트루프 

드라이어 

  110 20  50  건조전맹글탈

수(픽업100%)

10 
마무리 

세트 

핀텐터   160 25  40   

11 제품검사 검단기    20  50   

12 환권 환권기    20  50   

13 

출하  

주 

포(cm) 

장(m) 

        

 

<표 2> 스트레치 직물 표준가공공정명세표(경사신축새틴) 

가공단위 20족 
생지제품 경사신축새틴 

가공법 염색(청색) 
용도 스트래치 팬츠 

직    물     규     격 

직상 가공 사용사 
직상밀도  

본/2.54cm 

가공밀도 

본/2.54cm 
생지제품 

포 ×장 포 ×장 경사 위사 경사 위사 경사 위사 중량 증량

165×80 150×50 
울리나일론 

110D/2 

레이온 

30s/2 
78 68 86 108 24.0 23.0 

가공 
순위 

공정명 사용직기명 
염료 
약품영 

농도 
온도 
℃ 

속도
m/min

욕비
 
기계운

전시간 
가동 
시간 

비고 

 

1 

 

생지검사 

 

검단기 

    

20 

 (분) 

80 

(분) 

 

 

 

2 릴랙스 릴랙스m/c 탄산나트륨 1.0g/t 40 5  240   



3 

건조 쇼트루프 

드라이어 

  110 15  110  건조전맹글  

탈수(픽업

100%) 

4 중간세트 핀텐터   160 25  40   

5 태킹  태킹머신    10  100   

6 
정련 윈스 노이겐SS 

탄산나트륨 

1.0g/t 

2.0g/t 

80  30 100   

7 탕세 윈스   50  50 10   

8 수세 윈스   상온  50 10   

 

 

 

 

200 

 

 

 

 

 

 

 

80℃  30분 

 

 

염료

90분 60℃ 

 

 

60분 

 

균염제  

  

 80℃  30분 

 90분 60℃ 

40℃ 

 

 

 

 

 

40℃ 

60분 

 

 

  염료
   

9 

염색 윈스 (나일론측) 

Xylene Fast 

Blue PR 

(Sandoz) 

Erio 

Anthracene 

Brill. 

Blue 

2GL(Gaigy) 

Lgogen P 

(Sandoz) 

초산(48%) 

(레이온측) 

Chro lantine 

East Blue 

2BLL(ciba) 

Nylon Resist 

망초 

0.6%owf

 

 

 

0.01owt 

 

 

 

 

2.0owt 

 

2.0g/t 

0.4%owf

 

 

 

1.0%owf

6.0g/t 
조제     

 

10 탕세 윈스   50   10   

11 

고착 윈스 나일론픽스

R 

초산(48%) 

5.0%owf

 

2.0%owf

40 

 

  20   

12 태킹풀기     15  70   

13 
건조 쇼트루프 

드라이어 

  110 15  70  건조전맹글탈

수(픽업100%)



14 모소 습식모소기    40  25   

15 
발수가공 패더 게라넥스

PRP 

5.0g/t  15  50  (픽업 100%) 

16 
건조 쇼트루프 

드라이어 

  110 15     

17 베이킹 베이킹m/c   150 20  50   

18 소우핑 오픈소우퍼 노이겐SS 0.5g/t 60 30  35   

19 
건조 쇼트루프 

드라이어 

  110 15  70  건조전맹글탈

수(픽업100%)

20 
마무리 

세트 

핀텐터   160 25  40   

21 
습식 세미데카이

타이저 

스타밍-냉각     100   

22 제품검사 검단기    20  50   

23 환권 환권기    20  50   

24 출하          

 

1) 스트레치직물의 염색가공의 기본적인 사고방식 

근래 스키바지, 수영복, 슬랙스(slacks), 홈웨어(home-wear) 등 고도의 신축

성, 빠른 복원성을 이용하여 신체 근육의 움직임에 따라서 운동의 자유를 얻

을 수 있는 기능적인 면과 보다 쾌적한 감촉과 의생활을 보다 합리적으로 

보다 미적으로라는 의미에서 몸에 맞고 활동적인 피복재료로서 스트레치직

물의 수요가 매우 늘어나고 있다. 

이 스트레치직물은 소재로서 스판덱스(spandex) 등도 있지만 폴리에스터, 

나일론의 가공사를 주체로 한 것이 많다. 

스트레치직물의 신축성을 어떻게 안정시킬 것인가, 또 신체의 등, 엉덩이, 

팔꿈치, 무릎과 같은 각 부위에 따라 필요한 신장률(최대 45%)을 만족시킬 

수 있는 스트레치직물의 가공기술은 종래 신축이 적은 마무리가공에 익숙해 



온 염색가공기술자에게는 전혀 새로운 분야라고 할 수 있다. 

스트레치직물을 만드는 경우 신장복원력이 큰 가공사를 사용할 필요가 있

으며, 이 때문에 용도에 적합한 형태의 가공사가 소재로서 선정된다.  

<표 1>에 나타낸 나일론 110D/2의 가공사는 신장률 120% 이상인 것인데, 

이것을 사용하여 제직한 직물이 가공공정중의 열이나 장력에 의해서 스트레

치성에 변화가 주어지므로 이것을 어느 정도로 균형을 맞추어 줄 것인가가 

가공의 포인트가 된다.  

이제 그 기본적인 사고방식을 열거하면 다음과 같다. 

 

① 우선 제일 첫번째로 열을 가한 상태에서 장력을 걸어서는 안된다. 정련, 

염색, 마무리 등의 염색가공공정에서는 열을 가하고 또한 장력이 걸리는 공

정이 많기 때문에 과도한 열이나 장력이 어느 시간 동안 가해지면 스트레치

성은 감소하든가 또는 소실된다. 한번 잘못하여 스트레치성을 상실해버리면 

원래대로 되돌아 오지 않게 된다. 

따라서, 최저의 온도, 최소의 장력, 최소의 시간으로 처리하는 것이 스트레

치직물가공의 비결이다. 그러나 이 3조건을 모두 만족시키는 것은 곤란하다. 

고온이 필요한 경우는 장력과 시간을 최소로하고, 또 장력이 걸리는 때에

는 저온, 단시간에 행한다. 

② 스트레치직물은 위사신장 나름대로 경사신장 나름대로 각각의 직물이 

가장 안정한 상태가 되도록 마무리한다. 예를 들면, 신장방향으로 장력을 걸

어서 세트하는 것은 스트레치성을 감소시키고, 치수안정성을 나쁘게 하기 때

문에 피해야 한다. 

③ 스트레치직물이 가장 안정한 상태로 됐을 때, 가공품이 원하는 폭, 길

이, 밀도, 스트레치성을 가지도록 설계하는 것이 무엇보다도 중요하다. 이것



이 다른 직물과는 다른점이다. 

④ 가공에 있어서의 구김은 어떠한 경우라도 금물이지만, 스트레치직물에

서는 특히 이것을 피하지 않으면 안된다. 보통의 직물에서는 구김이 생기면 

약간 장력을 걸어서 세트함으로써 보정할 수 있지만, 스트레치직물에서는 스

트레치성, 안정성, 태를 나쁘게 하기 때문에 구김따위의 열처리는 할 수 없

다. 

⑤ 적당한 마무리 태가공을 행할 것. 적당한 유연가공은 태, 스트레치성, 

특히 회복성을 좋게 한다. 이 경우 슬립(slip)하기 쉽게 되기 때문에 주의가 

필요하다. 

⑥ 표면을 정비하고 특히 필링(pilling)성 향상을 위해 전모(shearing), 모소

를 하는 수가 있다. 이 경우, 건식모소에서는 태가 나빠지고 변색하기 쉬우

므로 가능하면 습식모소를 하는 편이 바람직하다. 

⑦ 적당한 조건으로 스티밍을 하면 스트레치성을 회복시키는 결과를 가진

다. 이 경우에서도 그 조건이 적절하지 않으면 반대의 결과로 된다. 

⑧ 각 공정마다 폭, 길이, 밀도, 신장률, 회복률, 세탁수축률을 측정해둔다. 

즉, 어느 공정에서도 어느 정도의 스트레치성이 상실되었는가 또 후처리로 

회복될 수 있는 정도의 것인가 등을 판단하는 자료로 사용하기 위해서다. 

가공공장으로 생지가 들어오면 샘플링해서 텀블 릴랙스(tumble relax)를 행

하여 스트레치성을 측정해두고 마무리한 제품의 기준으로 하는 것이 중요하

다. 

⑨ 염색가공공장에서는 가장 안정한 상태로 하여 출하한다. 만약 마무리후 

수축이 크고 불안정하다고 판단되면, 슈링킹머신(shrinking machine)이나 스티

머 등으로 적극적으로 수축시키든가 재차 릴랙스하든가 또는 안정되기까지 

방치하여 충분히 수축시키고 나서 출하한다. 



2) 가공공정상의 주의점 

① 릴랙스 

나일론에는 최적의 릴랙스온도가 있으며, 그 이하의 온도에서는 릴랙스속

도가 느리고 릴랙스효과도 적다. 또 고온이 됨에 따라 릴랙스속도효과도 크

게 되지만, 동시에 열에 의한 가공사의 루프의 고정화가 일어나 신장을 저하

한다. 

최적 릴랙스조건은 40℃×30분이다. 릴랙스머신으로서는 윈스 또는 침지법

으로 행해지는 경우가 많은데, 이 경우 구김이 발생하기 쉽기 때문에 주의를 

요한다. 

여기서는 전용의 릴랙스머신에 의한 예를 나타냈다. 

② 탈수 

맹글방식이 경사신축, 위사신축직물 모두 구김이 생기지 않고 적합하다. 

그외 진공식이나 원심탈수기에 의한 방법이 있는데, 조직이 느슨한 것은 

보풀이나 조직의 흐트러짐, 상결점, 구김 등이 발생할 위험성이 있으므로 주

의를 요한다. 

③ 건조 

직물의 종류, 염색방법 등에 따라 다르지만, 스트레치직물의 건조는 드라

이랠랙스(dry relax)의 의미로서 100℃부근에서 잔유수축을 가능한 한 적게하

도록 해야 하면 쇼트루프건조기 등을 권장할 수 있다. 그 외 핀텐터, 건융기

형태 또는 색선드럼드라이어(section drum dryer) 등이 있다. 

 

④ 태킹(tacking) 

윈스로써 처리하는 경우에 필요한 공정으로, 특히 염색얼룩, 가장자리감김 

및 구김이 발생하기 쉬운 직물의 양단을 봉합하여 하나의 연속된 원통상으



로 하여 윈스에서의 정련 및 염색에 제공한다. 

이것 전용의 태킹머신이 있으며 조작에는 숙련을 필요로 한다. 

⑤ 정련 

보통 일반 직물과 같이 약품 조제를 사용하여 같은 온도조건으로 정련하

는데, 끝나면 급냉하지 않는 것이 중요하다. 나일론 가공사직물에서는 70℃

×60분 정련후, 60℃까지 1℃/2분의 비율로 서서히 냉각하는 것이 바람직하다. 

이 경우 직물에 직접 냉수를 뿌리지 않도록 주의한다. 

⑥ 염색 

비교적 두꺼운 스트레치직물로서 유연한 태가 요구되고, 윈스로 염색하는 

경우 염색온도는 구김의 발생 때문에 85℃를 넘지 않는 편이 좋다. 또 산의 

사용량 또는 타닌산(tannic acid) 고착처리 등도 태의 경화 때문에 필요한 최

소한도로 억제하는 것이 바람직하다. 

때에 따라 여기에 나타낸 빔염색의 경우 마무리스트레치 약 30%이고 딱딱

한 마무리태가 요구되는 비교적 얇은 직물에는 염색온도를 100℃로 올리는 

적도 있다. 이 경우 빔염색이기 때문에 구김발생의 염려는 없으며, 다소 액

중에서의 열고정의 의미를 포함하고 있다. 

정련의 경우와 같이 염색후 급냉해서는 안된다. 전체가 60℃이하가 된 것

으로 확인하고 나서 물을 주입하는 것이 바람직하다. 

윈스염색의 경우 기구적으로 불균일한 장력이 걸리지 않도록 컨베이어윈

스(conveyor wince)나 원형릴(reel)로 윈스가 좋다. 빔염색의 경우 우수한 배처

(batcher)를 사용하여 균일하게 권취하는 것이 전제조건이 된다. 

여기에 나타낸 처리법으로 염색전에 릴랙스프리세트(relax preset)의 의미로

서 중간세트를 넣고 있는데, 여기서 경사, 위사 모두 수축율을 3% 이내로 해

놓는 것이 빔염색을 행하는 필요조건이다. 빔으로 염색중 그 수축율을 3%이



내로 거둘 수 있다면 경사신축, 위사신축직물 모두 태, 스트레칭성 등이 양

호한 결과를 기대할 수 있다. 

⑦ 세트 

일반직물과 달리 스트레치직물에서의 마무리세트는 폭정리 정도의 세트를 

정하는 것이 상식이나. 나일론가공사를 사용한 직물은 160℃이하가 좋다. 

경사신축, 위사신축직물 모두 폭 또는 길이를 조절하기 위하여 세트를 해

서는 안된다. 즉, 마무리세트는 완전히 프리(free)한 상태로 행하는 것이 바람

직하다. 만약 조금이라도 장력이 걸린 상태에서 세트되면 수축 시간이 경과

함에 따라 변화하며, 세탁수축, 봉제시 호프만프레스(hoffman press) 수축 등의 

치수안정성을 저하시키는 원인이 된다. 

폭내기가 필요한 경우라도 2%정도가 한도이다. 그 이상 폭내기를 하지 않

으면 원하는 폭으로 마무리되지 않을때에는 직물의 설계를 변경할 필요가 

있다. 

 

 

 

 

 

 

 


