
울/폴리에스터 혼방직물에서 스트레치 효과 

 

탄성이나 신축성이 좋은 직물은 비교적 새로운 상품으로서 이들은 새롭고 

가치가 있으며 최종용도에 맞는 것으로 예를 들면 일반 직물과 비교될 때 

더 안락한 옷, 우수한 외관, 보다 나은 방추성 등을 만족시킬 것이라 생각된

다. 최근 각종 형태의 섬유나 실, 여러 가지 섬유의 혼방 그리고 Core 방적

사는 물론 보통 방적사와 Texturized yarn의 조합물 등을 사용하여 적당한 정

도의 신축성을 가진 직물을 개발하려고 많은 연구가 시도되었다. 직물에 있

어서 스트래칭성은 다음 방법중의 하나에 의하여 성취될 수 있다. 

Ⅰ) 텍스츄어드 가공을 한 합섬사를 사용하는 방법으로서 높은 신장성에도 

잘 견디고 회복성도 완전한 실상태의 필라멘트 형상으로 인하여 고도의 신

장성이 있는 직물을 만들 수 있다. 

Ⅱ) 탄성쇄를 가진 분자의 형상에 따라 요구되는 성능을 갖게 될 수 있으

므로 이와 같이 탄성이 있는 섬유나 실을 사용해서 직물에 스트렛치성을 부

여할 수 있다. 

Ⅲ) 직물의 조직을 변경하는 방법으로서 직물내부에서 크림프가 이동할 수 

있도록 실의 능력을 증가시켜서 직물에 스트렛치성을 성취할 수 있다. 

어떤 경우에는 이들 방법이 복합될 수도 있다. 고객의 입장에서 보면 스트

렛치 직물은 다음의 3가지 형태로 분류할 수 있다. 

○ 신축성이 낮은 직물 즉 300~400gf/cm의 응력에서 15~25%의 신도를 가

진 직물들은 일반적으로 외의에 사용된다. 

○ 신축성이 중정도인 직물 즉 위의 응력수준에서 25~40%의 스트렛치성을 

가진 직물은 운동복에 적합하다. 

○ 탄성이 높은 직물 즉 500~600fg/cm의 응력에서 40~70%의 높은 스트렛



치성을 가진 직물들은 특수한 탄성제품에 사용된다. 

낮은 응력으로 직물을 신장할 때 실 그 자체는 실제적으로 장력을 받지 

않고 일차적으로 꾸부러진 실들로부터의 크림프가 제거됨으로 직물이 장력

을 받는다. 탄성직물의 stress-strain곡선의 easy-stretch의 범위를 여러 학자들이 

이론상으로 분석해 왔다 이들 직물과 일반 직물의 성능비교는 Grosberg et al. 

Wilson과 Olofson과 Lindberg들에 의해서 행해졌다. 

오늘날의 연구에서는 실의 성질에 있어도 되도록 더 많은 변화가 일어나

지 않도록 하면서 직물에 스트렛치 성을 부여하는 수단으로 실의 크림프를 

증가시켜 평직직물의 조직을 기하학적으로 개질하려는 기도가 있었다. 개질

된 직물은 적은 응력을 부여하거나 제거한 후 충분히 회복할 것이라 기대되

었다. 일반적으로 실 크림프의 개질은 직물이 수축되는 한 방향에서 혹은 양

방향에서 행한 화학적인 기계적인 가공처리로서 만들었다. 그래서 크림프에 

있어서 상당한 증가를 얻을 수 있었다. 열고정처리가 뒤따르는 화학적인 개

질은 여러 가지 형태의 직물에 널리 쓰이고 있다. 

오늘날의 연구과제는 공장이나 실험공장 설비에서 대규모 작업으로서 행

할 수 있는 유사한 처리방법 중 어떤 최적조건을 찾아내는 것이었다. 소모직

물이나 폴리에스터 직물에 각각 성공적인 처리법이라도 이들 섬유의 혼방직

물을 처리할 때 양쪽 성분에 동시에 최적 처리조건이 되지는 않는다. 혼방물

에 적용했을 때 가공이 잘 되었느냐 못되었느냐는 그 가공의 결과로서 일어

나는 많은 물리적인 성질에 있어서의 변화를 관찰하므로서 설명할 수 있다. 

작업성능과 관련을 가지고 이 T는 실험공장 조사결과는 대규모 작업을 위한 

유용한 지침을 마련할 수 있다. 

실 험 : 

양모와 폴리에스터를 45/55로 혼방한 평직양복지를 예비실험용으로 선택하



였다. 경사와 위사에 R50tex S520/2Z 530의 동일 실을 사용하였다. 직물은 생

산공장에서 제직하였고 밀도는 필요로 하는 가공직물에 따라서 정하였다. 직

물의 폭방향으로 스트렛치 효과를 부여하여야 하기 때문에 직기에 걸린 상

태의 직물에서 경사의 수는 충분한 수축이 일어날 수 있도록 본래 적어야만 

한다. 수축 후 경사의 cover factor가 위사의 cover factor와 조화되어야만 된다

고 가정한다면 경사의 밀도는 Weiner가 만든 표에 따라 계산되어질 수 있다. 

직물을 공장에서 정련하고 그 다음 우리 연구실에 있는 실험공장 설비에

서 가공처리를 하였다. 소규모 장비 때문에 몇몇의 개질들은 재래식 처리방

법에 의하여 처리해야만 했다. 그 가공처리는 Runton의 방법에 따라 행했다. 

6m/min로 3.5% mono ethanolamin-sulphite의 용액에 침지시킨 후 24kgf/cm의 롤

러 압력으로 80%까지 짠 후 약 0.1kgf/cm 장력을 가하면서 2.5분간 100℃에

서 steam heating한 후 천을 찬물에 헹구고 짜서 말린다. 그 때 천을 여러 가

지 장력아래서 40초동안 185℃에서 열고정하였다. 이렇게 해서 천의 충분한 

수축은 두개의 단계 즉 한번은 침지 이후의 steaming에서 얻어진다. 분명히 

그와 같은 처리는 잘 조정된 장력하에서 건조와 열고정을 동시에 행할 수 

있는 공장설비로서는 한 공정에서 행할 수 있다. 

기타 다른 처리조건 예를 들면 시간을 변경한다는가 장력을 바꾼다든가 

하여 역시 똑 같은 천을 처리하였다. 본 고에서는 열고정 기간동안의 장력변

화에 따른 몇 가지의 결과에 덧붙여 위의 처리 이후에 행해진 시험에 대해

서만 발표하였다. 처리 이후와 이전에 여러 가지 직물의 특성을 측정하였다. 

역시 열고정 기간동안 장력을 변화시켜 처리한 시료에 대해서도 인장특성을 

측정하였다. 

시험법 : 

인장특성은 5cm 폭 시료에 대해서 gauge 길이가 20cm, cross head 속도가 



20cm/min인 Instron시험기로써 측정하였다. 신장의 정도는 0.5kgf/cm(즉 2.5kgf 

total)로 행한 다섯번의 연속부하 이후 측정된 신장성으로 평가되었다. 즉 신

장성은 다섯번째의 부하 이후에 측정되어진다. 탄성회복도도 똑 같은 시험으

로 측정하였다. 시료를 30분동안 일정한 길이로 장력을 주어 이완시킨 후 응

력이완이 일어났고 응력에서의 변화를 %로서 측정하였다. 스트렛치에 있어

서의 증가는 낮은 스트렛치 이완과 관련이 있을 것이라 추측할 수 있다. 더 

오랜 이완시간 이후 응력에 있어서 증가된 변화는 무시할 수 있으므로 30분

간의 이완시간은 응력이완에 대한 믿을 만한 데이터를 제공해주었다. 

직물의 파열강도는 가공안된 시료와 가공된 시료를 세탁하기 전과 후에 

각 경우 10개 시료를 측정하여 평균치를 구하였다. 이 때 세탁이후 직물무게

의 증가는 파열강도 증가에 원인이 된다는 것을 명심해야 한다. 직물의 면적

수축은 표준세탁기계안에서 표준방법으로 시료를 세탁한 후 3번 헹구고 줄

에 널어 말린 후에 측정하였다. 

굴곡마찰강도(사이클 수)는 Universal Wear Test법에 따라 측정하였으며 그 

결과는 각 경우 다섯개의 시료의 평균치이다. 굴곡길이는 캔티레버법에 의해

서 구해졌고 강경성은 ASTM Test Method D 1388에 따라 계산되었다. AKU-

AATCC Tester는 표준온습도(건조시 주름시험)하에서 주름진 시료에 사용하였

다. 그 시료의 외관은 주름회복이 일어날 수 있도록 24시간과 2분간의 이완 

기간이 경과한 후에 각각 판정하였다. 

결과와 검토 : 

열고정 기간동안 장력을 변화시켰을 때 약간의 면적변화가 일어났다. 인장

특성도 역시 영향을 받았다. 직물의 형태와 구조는 표 1에 나타나 있다. 그

들의 인장특성은 표 2에 요약되어 있다. 그 결과치는 장력을 0에서 

0.12kgf/cm까지 증가함에 따라 경사방향으로 수축이 일어났다는 것을 보여 



준다. 반면에 위사의 밀도는 약간 감소했다. 직물의 무게는 가공이후 184로

부터 약 207g/m2까지 증가되었다. Cover factor는 약 5% 증가했다. 

 

<표 1> 형태와 구조 

 

 

<표 2> 인 장 성 

 

 

강도는 가공에 의하여 약간 영향을 받았다. 반면 위사방향에 있어서 절단

신도는 42%에서 70%까지 증가했다. 다섯번의 잡아늘임이후 직물의 신장성은 

가공 전의 직물에서는 5.5%였는데 반해 스트렛치 직물이라고 칭할 수 있는 

가공직물에 있어서는 16%이상 증가했다. 이와 같은 정도의 신축성은 곧잘 

안락한 옷으로서 적당한 것으로 생각할 수 있다. 역시 탄성회복율은 만족스

럽고 가공이후 거의 변화하지 않았다. 

그리고 응력이완에 있어서 약간의 감소는 가공된 직물의 양호한 회복성을 

저하시키기에 충분한 것으로 생각할 수 없다. 

표 Ⅲ은 열고정 기간동안 0.12kgf/cm의 장력으로 가공된 직물에 대해 행한 



측정의 결과에 가공하지 않은 직물에 대해 시험한 결과를 표시하고 있다. 

 

<표 3> 몇몇 성질에 대한 가공(0.12kgf/cm 장력)의 효과 

 

 

그 결과에 의하면 가공된 직물의 수축이 향상되었고 위사방향으로의 굴곡

마찰에 대한 저항성도 훨씬 좋아졌으나 직물의 강경성은 가공 안된 직물에 

비해서 낫다는 것을 보이고 있다. 굴곡마찰은 옷의 착용거동을 예측하는 좋

은 시험법이라 생각된다. 조직을 수정하고 위사의 크림프를 증가시켜 위사방

향에 스트렛치를 주므로서 직물은 신장이나 굴곡응력으로부터 잘 회복될 수 

있다. 따라서 가공된 직물은 가공되지 않은 직물보다는 굴곡마찰시험에 있어

서 좋은 결과를 나타낸다. 일반적으로 비록 크림프가 아주 많은(두께가 아주 

큰) 직물구조가 평면마찰에 대한 저항성이 상당히 나쁘다 할지라도 이와 같

은 사실은 현재의 경우에는 진실이다. 

주름이 있는 시료를 건조시킨 직후와 오랫동안 이완시킨 후 관찰했을 때 

스트렛치 직물이 주름이 덜 잡히며 특히 위사방향으로 주름잡힌 시료의 경

우 더욱 분명하다. 



신장회수에 따른 에너지 손실은 비록 그와 같은 손실이 가공사로 만들어

진 가공직물에 비해서 훨씬 크다 할지라도 아주 적다. 그래서 위에서 W/P직

물의 가공은 질이 좋은 제품을 마련할 수 있다는 결론을 내릴 수 있다. 

요약과 결론 : 

적당한 화학적인 가공과 기계적인 가공을 병용하므로서 약간의 구조적인 

변화를 일으킨 후 성능이 우수한 W/P 스트렛치 직물을 얻는다는 것이 가능

하다. 소규모 실험공장 작업으로나 대규모 공장설비에서 스트렛치 가공을 할 

수 있고 스트렛치가공은 0.1~0.5kgf/cm의 장력아래서 softening, steaming, 정련, 

열고정 등으로 구성되어 있다. 

그렇게 마련된 직물은 직물내부에서 크림프가 교대로 일어나고 뛰어난 탄

성회복율 때문에 많은 량의 스트렛치(16%)을 보여 준다. 인장강도 손실은 무

시될 정도이고 가공직물은 절단신도가 크게 증가했음을 보여 주었다. 

가공에 의하여 얻어지는 다른 이점들은 중량의 증가에도 불구하고 직물의 

강경도의 감소에 의하여 입증된 것처럼 태의 증가와 위사방향의 탄성이 증

가하므로 해서 가공 전에 비하여 굴곡마찰이 위사방향으로 증가했다는 것들

이다. 

건조시 주름잡힌 직물의 일반적인 외관은 주로 위사방향에 주름이 잡힌 

직물의 경우 좋았다. 역시 세탁 후의 가공된 직물의 외관은 가공 전의 직물

에 비해 더욱 좋아졌다. 약간의 파열강도 손실이 스트렛치 가공에 실제적인 

목적을 부여하지 못하는 것은 아니다. 가공을 적당히 수행했을 때 스트렛치

를 해서 안락함을 얻는 근본적인 이점에 덧붙여 소비자에게 많은 이익을 제

공해 준다. 


