
극세섬유의 고기능성 가공 

 

1. 서 언 

근년, 우리나라는 합섬분야에서 신합섬개발에 박차를 가하여 많은 신소재

를 상품화함으로써 일본을  추격하고 있지만, 아직 기술적인 격차를 나타내 

차별화 또는 특화된 고부가가치 제품에서는 일본으로부터 수입되어 고가고

급소재로 활용되고 있는 실정이다. 

특히, 합섬은 끝없는 도전과 기술혁신으로 성과를 올리고 있는 분야로 인

식되고 있는데, 그 중 대표적인 예로 초극세섬유의 전개를 들 수 있다. 

또, 초극세섬유와 관련한 요소기술과 노하우가 각 분야에 걸쳐 다양하게 

유기적으로 연상되어 있음을 알 수 있는데, 예를 들면 섬유의 콘쥬게이트 기

술, 직·편기술, 염색가공기술, 봉제, 패션 디자인과 연결된 하나의 시스템이 

구축되어 있다. 

최근의 경향은 기술의 역점이 업스트림으로부터 다운스트림으로 이행하여 

새로운 창조를 창출해 나가고 있다. 

 

2. 극세섬유 

합성섬유가 일반방사법으로 얻을 수 있는 극세사는 약 1den이다. 그러나 

오늘날은 0.5den의 방사도 공업적으로 가능하게 되었다. 일반적으로 섬도가 

0.2den 이하가 되면 보통사와는 전혀 다른 고도의 유연성, 촉감, 외관을 나타

내는데, 이를 초극세섬유라고 부른다. 

또, 일반적으로 극세섬유는 취급이 까다로우며, 방사, 연신, 직·편, 부직포

화 등의 공정에서 각종 트러블을 일으켜 원활한 제조가 곤란하다. 따라서, 

보통실과 같이 2~5den의 섬도로 방사하여 직·편물이나 부직포로 형성시킨 



다음, 최후에 화학처리로 분할하여 극세섬유화시키는, 이른바 복합섬유분할

방식이 효율이나 품질면에서 유리한 경우가 많다. 

현재 실용화되고 있는 것을 대별하면 다음 3가지 타입이 있다. 

① 1성분이 다른 성분에 분산해 있는 해도형 

② 1성분이 방사상으로 다른 성분을 분할하는 방사형 

③ 2성분이 평행하게 배치되어 있는 나무결(moire)형(다중병렬형) 

①의 해도형의 대표 예는 일본 도레이의 엑세누 섬유를 들 수 있는데, 고

분자상호배열체섬유로도 불리우고 있다. 다수의 폴리에스터의 芯을 폴리스티

렌의 鞘가 에워싸는 구조의 芯鞘형 복합 폴리머액을 모아 단일 노즐에서 방

사하는 방식이다. 

②의 방사형의 대표 예는 가네보의 베리마 X를 든다. ③의 나뭇결형의 에

는 구라레의 램프를 들 수 있는데, 폴리에스터와 나일론의 병렬형 복합섬유

로, 폴리에스터 사이에 샌드위치형으로 나일론을 넣어 분할시킨 것이다. 

복합섬유의 분할방법은, 

① 1성분을 용해 또는 분해제거하는 방법 

② 두 성분을 기능적으로 박리 또는 분리시키는 방법 

③ 두 성분을 화학처리(팽윤, 수축 등)로 박리시키는 방법이 있다. 

도레이의 엑세누와 구라레의 아마라는 ①의 용해제거방법으로 해성분(폴리

스티렌 등)을 제거시킨 것이다. 이 방법은 일반적으로 폴리머와 용제를 회수

하는 공정이 필요하며, 또한 실이 20~25% 감량되는 불리함도 있다. 

엑세누는 폴리머를 용출시킨 공간을 잘 이용하여 유연성을 높인 것으로 

알려져 있다. 가네보의 페젠트, 데이진의 하이렉은 ②의 기계적 박리법(가연, 

비비는 방법, 타격하는 방법 등)을 사용하는 것이다. 그러나 가네보의 베르세

임과 자비나는 화학적 박리법에 의한 것인데, 이 화학적 방법은 매우 독특한



(특허) 기술이다. 

1성분이 팽윤수축하여 포를 초고밀도화시킴은 물론 타 성분이 부상하여, 

豊柔感이 우수하며 유연성이 뛰어난 외관을 나타낸다. 이 기술을 활용하여 

많은 초극세섬유 베리마 X 상품군을 개발시킨 것이다. 

 

 
<그림 1> 도레이 엑세누의 해도섬유 

 

 

<그림 2> 개섬된 베리마 X 

 

3. 마이크로 파이버의 상품개발 

초극세섬유 베리마 X를 이용한 상품개발을 분류하면 다음 3가지 타입으로 



대별된다. 

① 초극세섬유의 가늘은 장점 즉, 표면 터치와 유연성을 이용한 제품인 경

편 니트의 양면기모, 폴리우레탄 함침기술을 조합시킨 인조 스웨드 베르세임

을 개발하였다. 

② 초고수축 고밀도편성물에 후가공에서 우수한 촉감과 표면 터치 그리고 

투습방수기능을 부가시킨 제품인 자비나 DP와 견과의 복합품인 자비나코틱

스, 編과의 복합품인 크라우젠 SILCO, 毛와 복합품인 크라우젠 FSX, 특히 

공전의 히트 상품이 된 자비나 피치스킨 등이 주요상품에 속한다. 

③ 섬유의 표면적이 큰 것을 이용하여 기능성을 추구한 제품, 즉, 우수한 

와이핑(wiping) 성능을 이용한 자비나 미니맥스가 대표적인 소재로서 클린룸

용의 와이핑 클로드로 전개된 상품이다. 방향 캡슐을 부여한 안경닦이용 소

재인 크라우젠 MCF도 호평을 받아 신포장을 형성시키고 있다. 

 

4. 인조 스웨드 

도레이는 전술의 고분자 상호배열체섬유(해도섬유)를 부직포로 개발했는데, 

습식 폴리우레탄 수지로 함침시켜 기모 등의 후가공기술을 조합하여 종래의 

인조 스웨드보다 훨씬 우수한 엑세누를 1970년에 개발하였다. 그 후, 유럽에

서 높은 평가를 받아 75년경부터 급성장하기 시작하여 인조 스웨드 붐을 

1980년경까지 지속시켰다. 

한편, 가네보에서는 1977년에 베리마 X를 경편으로 편성하여 기모, 화학개

섬, 우레탄 함침, 버핑(buffing) 등의 요소기술을 조합시켜 인조스웨드 베르세

임을 개발하였다. 

최근에는 인조 스웨드가 의류, 인테리어, 카시트 등에도 전개되고 있다. 

 



 

<그림 3> 자비나 피치스킨의 현미경사진 

 

 

<그림 4> 먼지를 닦은 자비나 미니맥스 

 

5. 초고수축고밀도직물 – 투습방수기능 

스포츠 시장에서 투습방수라는 개념이 도입된 것은 피브릴화 테트라플루

오로에틸렌 피막의 라미네이트 소재인 “고어텍스”가 발표된 1977년이다. 1981



년에는 가네보의 초극세섬유 베리마 X를 이용한 초고수축고밀도직물인 자비

나 DP가 나왔다. 이 제품은 우수한 투습방수기능을 가지고 있을 뿐 아니라, 

독특한 표면감과 유연한 터치로 스포츠계에 신풍을 불러일으켰다. 이어서 면

타입의 자비나 고어텍스, 초경량 타입의 자비나 AQ, 견과의 복합품인 크라

우젠 SILCO, 모와의 복합품인 크라우젠 FSX 드의 상품군을 연달아 발표하

였다. 

<그림 3>에 나타낸 자비나 피치스킨은 薄起毛調 소재로 우수한 촉감과 풍

유한 외관으로 공전의 히트 상품이 되었다. 1987년에 시작된 크라우젠 시리

즈는 초극세섬유 베리마 X를 사용한 하이브릿 제품으로, <표 1>에 나타낸 것

처럼 매년 새로운 타입을 발표하여 호평을 얻었다. 

 

<표 1> 크라우젠 시리즈 

 

 

6. 나일론 극세섬유 

상기 베리마 X로 축적된 섬유와 가공기술을 구사하여 나일론 극새섬유인 



구라셈이 개발되었다. 구라셈은 4분할(또는 8분할) 용해제거형의 섬유로서 다

음과 같은 특징을 가지고 있다. 

 

  
<그림 5> 구라셈 X-10 가공의 현미경사진 

 

 

<그림 6> 초고밀도직물의 염색기 

 



① 75d/200f(또는 400f)의 극세 나일론이기 때문에 매우 부드러운 촉감과 

드레이프성을 가지고 있다. 

② 합섬 특유의 바삭거리는 음이 없다. 

③ 삼각단면이 꽃잎모양으로 모여있기 때문에 우아한 광택을 가지고 있다. 

④ 복잡한 단면형상에 의해 광의 난반사가 일어나 박지라도 속이 비치지 

않는 불투명성을 가지고 있다.  

⑤ 코팅 수지 등으로 염료의 이행승화현상이 전혀 없다. 

특히, 팽윤수축기술(특수화학처리)과 기모 가공기술을 조합시켜 구라셈 X-

10을 개발하였다. 

구라셈 X-10은 반발탄력성이 우수한 구급제품으로 강경성이 촉감과 풍부

한 외관을 특징으로 가지고 있어서 나일론으로서는 최초로 개발된 본격적인 

고급 외의소재이다. 

고수축가공 초고밀도직물로 만들어 불소계 발수가공을 하여 투습방수성을 

부여했는데, 코트, 캐쥬얼, 점퍼, 부인복 등에 전개되고 있다. 

 

7. 가공에서의 요소기술 

초극세섬유의 가공공정에서 유의해야 할 사항은 다음과 같다. 

가. 완화(relaxation)·정련공정 

극세섬유는 다량의 유제나 호제를 사용하는 경우가 많다. 불순물의 제거가 

불충분한 경우는 오염이나 불규칙한 결점이 생기기 쉽기 때문에 철저히 제

거해야 한다. 

나. 개섬·수축공정 

연속식이나 배치 방식 어느 방법으로도 가능하다. 용해제거 타입과 박리 

타입과는 방법이 다르기 때문에 사전에 조건을 탐색해야 한다. 



개섬과 수축을 적절히 행함으로써 풍유성 있는 촉감과 적당한 통기성을 

갖는 투습방수성능을 얻을 수 있다. 

다. 염색공정 

극세섬유는 까다로운 구조이기 때문에 마찰흠이나 접촉흠이 쉽게 생긴다. 

또한, 고밀도의 조직이기 때문에 공기를 끌어들여 포의 주행성에 문제가 있

는 것도 주의해야 한다. 따라서, 기계조건을 완화시켜 염색하는 편이 좋다.  

폴리에스터/나일론 2성분계의 섬유를 염색하는 경우, 나일론에 오염된 분

산염료는 견뢰도를 나쁘게 하기 때문에 환원세정으로 충분히 제거해야 한다. 

분산염료는 나일론측의 오염이 적은 것이나 또는 오염되어도 환원세정에

서 쉽게 제거되는 것을 선정하는 것이 좋다. 나일론측의 염료를 환원세정에

서 탈색되지 않는 것으로 선정하며, 폴리에스터·나일론의 양쪽을 1욕에서 

고견뢰도로 염색하는 것이 가능하다. 극세섬유는 視感濃度가 낮게 보이기 때

문에 농색의 염색에서는 염착율(color yield)이 높은 염료를 선정할 필요가 있

다. 

라. 기모·立毛공정 

박기모조소재의 입모에서는 일반적으로 에머리 기모기가 사용된다. 에머리 

기모기는 샌드페이퍼(sand paper)로 포의 표면을 연마하여 입모시키는 것이기 

때문에 1본 실린더형, 다축롤러형, 침포 기모 롤러 권부형, 엔드리스 페이퍼

(endless paper)형 등 여러 타입이 있다. 위의 것은 모두 샌드 페이퍼의 수명이 

있기 때문에 교체시간의 관리가 중요하다. 특히, 기모 후 먼지가 남게 되면, 

착용시에 문제를 야기시키므로 세정을 충분히 하여 제거해야 한다. 또한 인

열강도의 저하를 일으킬 수 있으므로 주의가 필요하다. 

마. 가공공정 

피치스킨은 표면의 박기모면에 공기중의 먼지를 흡착시키기 때문에 충분



히 제전가공을 해둘 필요가 있다. 

 

 
<그림7> 엔드리스 페이퍼(endless paper)형 기모기 

 

 

<그림8> 침포기모 롤러 권부기모기 



8. 결 언 

최근, 극세섬유의 제조기술은 나일론/폴리에스터의 복합초극세섬유 원사의 

제조기술, 편직물의 개섬수축기술, 복합섬유의 염색가공기술 등 원사로부터 

최종제품에 이르기까지 일관된 기술개발이 이루어지고 있다. 그러나 극세섬

유에 대한 도전은 후발 섬유국들도 맹렬히 추격해 오고 있으므로 앞으로도 

끝없는 기술혁신을 위해 기술의 계속적인 연마와 협력이 필요하다. 

 


