
복합섬유 (Bicom Ponent Fibers) 

 

 

복합섬유는 생산되기 시작할 무렵 그 모양에 의하여 conjugate fiber(2성분섬

유) 또는 bilaterol structured fiber (2층 구조섬유)라고 불리어졌으며 섬유의 특

징에 의하여 영구권축성섬유, fiber having built in crimping potential (잠재권축능

섬유), reversible crimp fiber(가역권축섬유), self crimpable fiber (자기권축성섬유) 

등 복잡하게 불리어 졌었다. 

복합섬유를 간단히 정의 하면 물리적 화학적으로 구조가 상이한 2개의 폴

리머가 독립적으로 결합된 형태 즉, 두 폴리머가 나란히 결합되어 있거나 하

나가 다른 하나를 둘러싸거나 또는 불규칙적인 배분으로 혼합된 형태를 갖

도록 구성된 합성섬유다. 

복합섬유는 두 폴리머간의 특성차이에 의하여 섬유자체에 crimp나 bulky성

을 부여하거나 특수한 표면을 얻기 위한 목적으로 제조하는 것으로 제조방

법에 따라 그 구성형태가 달라진다. 복합섬유를 구성형태에 따라 분류해 보

면 

 

1. S/S형(side-by-side type) : 수축율이 서로 다른 두개의 폴리머를 나란히 방

사하여 양모와 같이 2층구조를 갖게한 것<그림 1(a)>. 

2. C/C형(Sheath-core type) : 일반적으로 동심엔형태를 갖게 한 것으로 하나

의 폴리머가 다른 폴리머를 둘러싸고 있는 것<그림 1(b)> 

3. M/F형(matrix-fibril type) : 하나의 폴리머 내에 불규칙적인 배분으로 폴리

머를 분포시킨 것으로 이것은 biconstituent fiber로서 별도로 취급하는 경우가 

있으며 제조하기 가장 어려운 것으로 알려져 있다 <그림 1 (c)> 



 
<그림 2> Main types of bicomponent fibres and variations on these. 

 

복합섬유의 시초는 Deutsche Rhodiaseta사가 Zebrhode와 Zebrane이란 상품명

으로 생산한 것으로 재생셀룰로스에 2차아세테이트 필라멘트사를 불규칙적

인 간격으로 검화시켜 현재의 복합섬유에 유사한 특성을 갖게 한 것이 효시

가 된다. 또 2차대전 중 독일에서 Vistralan이란 상품명으로 생산된 

Animalized rayon은 M/F형의 효시로 간주되고 있는데 이것은 비스코스나 

Cuprammonium oxide의 셀룰로즈용액에 단백질이나 질소를 함유한 물질을 첨

가하여 섬유를 길이 방향으로 연신한 것으로 양모를 염색하듯이 산성염료로 

염색이 가능하였다. 조밀한 나선크림프를 갖는 복합섬유를 처음으로 제조한 

것은 30년대 후반의 I.G.Farbenindustrie사의 H.Fink에 의해서 였다. 그 후 여러 

연구자들이 이를 연구하였으나 본격적으로 상품화 되어 성공을 거둔 것은 

Du Pont사의 섬유연구실에 의한 것으로 성분이 상이한 두 가지 poly-



acrylonitrile 방사액을 함께 방사하여 시초의 순수한 합성복합섬유를 개발하여 

Orlon-Sayelle 또는 Orlon21로 판매한 것이다. 

복합섬유의 제조에 있어서 가장 중요한 문제가 되는 것은 함께 방사할 폴

리머를 선정하는 것이다. 복합섬유의 요구되는 형태에 따라 폴리머는 여러가

지 구비조건을 갖추어야 한다. S/S와 C/C형의 경우에는 특히 두 폴리머 사이

의 견고한 결속이 가장 중요한 구비조건이 되므로 서로 양호한 점착력을 갖

고 있어야 한다. 또 방사액의 점도와 용융성도 문제가 된다. 다음은 복합섬

유의 형태에 따른 폴리머의 선택에 대하여 고찰해 보기로 한다. 

 

1. S/S 형 

조밀하고 안정하지만 안팎이 없는 3차원적인 크림프를 섬유에 부여하기 

위하여 특별히 제조하는 S/S형에서는 두 폴리머 간의 열적성질의 차이가 중

요하다. 이 차이 이를 테면 팽윤력과 열점성의 차이 때문에 열처리과정에서 

두 폴리머가 서로 다르게 늘어나서 부피있고 안정된 나선크림프효과를 주게 

된다. 크림프의 밀도는 두 폴리머의 성분비와 섬유단면에서의 기하학적 위치

에 따라 달라진다. 예를 들어 성분비가 75 : 25일 때 크림프반경은 50 : 50에 

비하여 2배가 된다. 섬유의 기하학적배열은 방사구의 구조에 따라 여러가지

로 바꿀 수 있으며 따라서 여러가지의 크림프효과를 얻을 수 있다. 결점이 

없는 크림프를 얻을려면 두 성분이 화학적으로 관계가 있어야 한다. 따라서 

두 성분이 간단하게 상호결합할 수 있도록 충분한 점탄성과 결합력이 주어

져야 한다. 화학구조가 크게 틀리는 경우 예를 들면 Polyamide와 Polyester를 

결합했을 때는 인접한 대분자의 불충분한 결합 때문에 연신시 섬유가 분리

되기도 한다. 다음의 조합은 화학적으로 동질의 폴리머 또는 공중합체(co-

polymer)의 관계가 있으며 S/S형의 복합섬유를 제조하는데 쓰인다. 



Polyamide 6.6 / Polyamide 6 

Polyamide 6.6 / modified or cyclic polyamide 

Polyamide 6 / modified polyamide 

Polyamide 6.6 / Polyurethane 

Polyacrylonitrile / modified polyacrylonitrile 

 

2. C/C형 

이것은 S/S형과는 전혀 다른 목적으로 생산하며 특수한 표면 성질을 얻기 

위하여 생산한다. 예를 들면 섬유의 내부에 polyamide를 두고 외부에 

polytetrafluoroethylene(Teflan)으로 둘러싸면 마찰성이 매우 낮은 섬유를 얻을 

수 있다. 또한 화학적 안정성은 좋지 못하나 강력이나 다른 특성이 양호한 

polyamide를 polyurethane과 같은 화학적으로 활성이 없는 물질의 표면에 입

히기도 한다. 융점이 틀리는 두가지 폴리머(이를테면 polyamide 6.6 와 6)로 

만든 복합섬유에 대하여 최근 개발한 용도는 bonded fabric제조에 이용하는 

것으로 이것은 간단한 열처리에 의하여 융점이 낮은 표면성분이 용융하기 

때문에 접착점에서 fiber web내의 섬유가 접합하게 된다. C/C형에서도 폴리머 

간의 분리를 막기 위하여서는 조성분의 점착성과 결합이 가장 중요한 문제

로 된다. 

 

3. M/F형 

이 형태의 복합섬유는 화학적으로 아무런 관련성도 없고 상호특성도 맞지 

않는 폴리머들을 함께 방사하는 것으로 한 폴리머의 매우 가늘고 짧은 fibril

을 다른 성분의 폴리머의 연속 matrix속에 박아 넣은 형태이다. 이 fibril은 직

경이 0.1~1μ정도로서 섬유가 연신할 때 matrix속에서 균일하게 신장된다. 처



음 이 형태의 복합섬유는 40%까지 polyester를 포함한 polyamide를 제조항 타

이어코오드사로 사용하였다. 

이 섬유는 순수한 polyamide를 사용할 때와 비교하여 고무에 대한 점착성

을 크게 변화시키지 않고 타이어코오드의 flat-spotting현상을 상당히 감소시킬 

수 있었다. 

M/F형의 복합섬유는 카펫사와 같은 특수용도에도 사용된다. 

복합섬유의 제조방법은 복합섬유의 종류에 따라 여러가지 방법이 있겠으

나 이를 약술하기로 한다. 

S/S형 복합섬유 제조방법은 3가지로 크게 나눌 수 있는데 그 첫째가 가장 

단순한 형태로서 두가지 폴리머용액이 챈널장치를 통하여 방사구에 인접한 

지점까지 분리되어 공급된 후 이 지점에서 결합되는 형태이다. <그림 2> 참

조> 

 

 

<그림 2> Construction principle of a simple spinneret for bicomponent fibres of the 

S/S type, acco-rding to BP 979083 (Societe de la viscose Suisse) 

 

두번째 형태는 “mixed stream” 방사법으로 불리는 것으로 <그림 3>에 보이



는 바와 같이 두개의 폴리머 stream의 평행 또는 동심의 실린더 형태로 된 

하나의 stream으로 결합되어 방사구까지 흘러가도록 된 것이다. 세번째 형태

는 “mixed stream” 형태에서 방사구의 예(rows)이나 환(rings)의 수가 많을 때 

이것을 배치하는 문제가 어려우므로 이 형태를 택하게 되는 것으로 <그림 

4>에 보이는 것과 같다. 

 

 

<그림 3> The type of channeling system required to produce bicomponent fibres by 

the “mixed stream method”(Simplified form) 



 

<그림 4> Simplified drawing of an arrangement for producing a “mixed stream” of 

many cylindrical layers suitable for Group 3 fibre extrusion(BP 1019052) 

 

 

 
<그림 5> Construction principle of spinnerets for production sheathcore fibres with 

concentric (a) and eccentric polymer arrangement(b, c) 



C/C형 복합섬유 제조방법은 여러가지 형태의 기술이 있겠으나 가장 기본

적인 형태는 S/S형의 첫번째 것과 유사한 원리를 갖는 것으로 <그림 5>에 

보이는 것과 같다. 

M/F형의 복합섬유 제조방법은 기술적으로 한 성분 폴리머의 용액 속에 다

른 성분의 폴리머를 분사하여 이 혼합액을 단일성분섬유에서와 비슷한 방법

으로 fibrous형태로 방사하는 것이 분명하겠으나 현재까지 특허나 기타 문헌

상에 총체적으로 소개된 것은 희귀하다. 

현재 복합섬유의 생산량은 acrylic staple로 생산되는 것이 가장 큰 비중을 

점하고 있으며 이것은 주로 카펫과 편성품용사의 제조에 사용된다. 편성품부

문에서는 분명히 성공을 거두고 있다. 이 외에도 각종 복합섬유가 여러가지 

용도로 활용되고 있으나 대체로 S/S형은 crimp또는 bulky성을 주로 이용하는 

편성품과 pantyhose, stocking등의 용도에 쓰이며 C/C형은 bonded fabric용으로 

M/F형은 주로 타이어코드용으로 사용된다.  

<표 1>에 현재 상업적으로 생산되고 있는 각 종 복합섬유의 구체적인 명

세를 보인다. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 



 


