
산업용섬유의 기술개발동향-06 

<Thermal Bonding 부직포의 제조기술 동향> 

 

3. Thermal Bonding사용 섬유 

Thermal Bonding 방식 부직포의 융착 성분으로서는 모든 열가소성 섬유가 

사용 가능하다. 부직포 제품에 있어서 섬유의 선택인자로는 다음과 같은 것

이 있다. 

ⓐ 열적 특성 

Thermo Bond 방식의 원료섬유로서, 기본 물성의 열적 특성은 가장 중요하

고 그 중에서도 연화점, 융점의 파악이 가장 중요한 항목이 된다. 주요한 열

가소성 섬유 기본 물성은 표2와 같다. 

 

<표 2> 섬유기본 물성 

       섬유 

물성 

Polyethylene 

(P.E.) 

Polypropylene

(P.P.) 
6-nylon 66-nylon 

Polyester 

(PET) 

연화점(℃) 100~115 140~160 180 220~235 238~240 

융점(℃) 125~135 165~173 215~220 250~260 255~260 

비중(g/cm2) 0.95 0.91 1.14 1.14 1.38 

강도(g/d) 5.0~9.0 4.5~7.5 4.5~7.8 5.0~5.6 4.7~5.6 

신도(%) 8~35 30~60 25~60 25~38 20~50 

Young 

Ratio(g/mm) 
300~800 160~450 80~300 350~520 310~870 

 

ⓑ 섬유 형상 

섬유형상으로서는 굵기, 길이, 단면 형상 등이 있고, 모두 Thermo Bonding

의 부직포물성의 관계가 깊은 인자이다. 굵기의 명략에 대한, 용도면과의 관

련을 참고로 나타낸 것이 그림 23이다. 



 

<그림 23> 섬유의 굵기와 용도(부직포) 

 

ⓒ 역학적 특성 

이것의 특성으로서는 강도, 신도, young률 등이지만 그것들은 표 2에 나타

냈다. 

ⓓ 그 외의 특성 

그 외의 주요 특성으로서는 비중, 흡수성(공정 수분율), 부피성 등이 있지

만, 그 중에서 비중, 흡수성을 다른 천연섬유와 비교하여 높은 것을  표3과 

표4에 나타냈다. 

 

<표 3> 주요섬유의 비중 

종 류 비 중 종 류 비 중 

면화 

Kapok 

양모 

1.47~1.52 

1.4 

1.25~1.35 

Acetate 

Nylon 

Amilan 

1.30~1.33 

1.15 

1.14 



앙고라 

견(生絲) 

견(練絲) 

아마 

대마 

Ramie 

황마 

마닐라마 

야자섬유 

비스코스인견 

Bemberg 

1.15 

1.30~1.37 

1.25~1.36 

1.46~1.52 

1.28~1.48 

1.48~1.52 

1.44~1.48 

1.32~1.45 

1.64 

1.52~1.55 

1.52~1.53 

Vinylon 

Vinyon 

P.C. 섬유 

Orlon 

Terylene 

Salan 

Tetron 

Vonnel 

Pylen 

석면 

Glass섬유 

1.30 

1.34 

1.43 

1.18 

1.38 

1.70 

1.38 

1.17 

0.90 

2.1~2.8 

2.6 

 

<표 4> 섬유의 수분율 

섬유의 종류 표준상태의 수분율(%) 공정수분율(%) 

Rayon 

Cupra 

Acetate 

Nylon 

Triacetate 

Vinylon 

Acryl 

Acryl계 

Polyurethan 

Polyester 

Polypropylene 

Polyethylene 

Poly염화vinyl 

vinyliden 

12.0~14.0 

10.5~14.0 

6.0~7.0 

3.5~5.0 

3.0~4.0 

2.5~5.0 

1.2~2.0 

0.6~1.0 

0.4~1.3 

0.4~0.5 

0 

0 

0 

0 

11.0 

11.0 

6.5 

4.5 

3.5 

5.0 

2.0 

2.0 

1.0 

0.1 

0 

0 

0 

0 

 

4. Thermal Bond 부직포용 융착 섬유의 요구 특성 

부직포용 융착 섬유는 당연히 섬유상 이라도 Hot melt형 Resin접착제와 접

착 mechanism은 같은 모양이다. 융착에 관한 기본조건으로서는 첫째로 가열

에 의한 피착체 표면의 젖음 특성, 두번째로 접착제 취급되는 고분자 융액의 



유동성, 세번째로 냉각에 의한 고화에 의한 접착강도를 발휘한다고 하는 세

가지 점이다. 

이 세 개의 조건을 가능한 한, 짧은 시간에서 만족시키는 것이 요구된다. 

또 섬유 융착 작업상, 가장 문제가 되는 가열시의 수축성, 냉각 고화에 있어

서의 수축 응력 등이 융착용 섬유, 융착용 설비 등을 maker side에서의 개발 

혹은 user side가 부직포용으로 활용하는 경우에 배려해야만 하는 중요한 

point이다. 

 

5. 융착 부직포의 물성 

5-1 가공 온도와 물성 

가공온도는 사용섬유의 종류, 요구 품질에 의해 결정된다. 요구 품질 중에

서 온도조건과 가장 관련을 갖는 것은 강력이다. 그림24는 Emboss calender방

식의 가공온도와 인장강도의 관계를 나타내는 실험 예이다. 또 그림 25는 같

은 섬유 사용에서, 제조방식이 다른 때의 온도와 강도와의 관계이다. (EMS-

Grilon사의 공중합 PET의 시험예) 이 경우의 calender방식의 Roll의 조합은 

Smooth×Smooth Roll에서 열풍방식만의 것은 30초간 열풍처리 한 것이다. 

Calender방식의 강력 및 그 증가율 모두 크다. 가공온도와 강도의 관계는 그

림 26에 나타내었듯이 어느 온도 이상은 강도 증가는 없고, 오히려 약하게 

되는 경향이 있다.고온 혹에서는 강력이 저하하는 경향에 있는 것은 고온하

에서 섬유가 완전하게 melt하여 Film화 하고, Emboss부분에 구멍 뚫림 현상이 

발생하기 때문이다. 또 Roll온도 조정에 의해서 부직포의 경, 위 강력비도 조

정할 수 있다. 다음으로 그림27은 가공 온도와 경, 위 강력비의 관계를 나타

낸 것이고 최종적으로는 경:위=1:1이 되지만 이것은 Plastic 성형상이 되기 때

문이다. 또 Roll온도를 상승시키면 횡강력은 크게 된다. (종강력 일정의 조건) 



Emboss calender의 경우, 상이 emboss Roll, 하가 Smooth Roll의 경우 Smooth 

Roll의 온도를 상승시키면 위강력은 높아지지만 태는 딱딱하게 된다. 

 

 
<그림 24> 가공온도와 강도 

 

 

<그림 25> Calender방식과 열풍방식과의 강력증가율의 차이 

 



 

<그림 26> 실제기계에서의 온도와 강도의 관계 

 

 

<그림 27> 가공온도와 Warp, Weft 강력비 

 

5-2 가공압력과 물성 

Calender가 있어서 제2의 요건은 압력이다. 그림 28은 가공압력과 강도와의 

관계를 나타내는 실험 예이다(Emboss type). 고융점 type의 Nylon, Polyester는 

압력증대와 함께 강력은 증가하여 가지만 온도에 비례한 증가율은 아니다. 



저온 type의 polyethylene, polypropylene의 복합섬유는 역으로 압력의 증가와 

함께 강력은 저하하는 경향이 있다. 이것은 Emboss Roll로 Emboss 되는 구멍 

뚫림(파괴)이 발생하기 때문이다. 또 Roll온도가 일정한 경우의 최적강도를 

얻기 위한 압력은 speed의 변화에 따라 변화한다. 일례로서 P.P, PET의 

Spinbau사의 test결과를 그림29에 나타냈다. 

 

 
<그림 28> 가공압력과 강도 

 

 

<그림 29>: 최적압력을 얻기 위한 가공 speed와 압력의 관계 



5-3 가공 Speed와 물성 

가공 Speed의 증가와 함께 강도는 저하하는 것이 일반적이다. 그림30에 

Emboss calender방식에서의 speed와 강도와의 관계를 나타냈다. 그러나 온도설

정, 압력설정과의 관계에 의해 그림 31과 같은 결과가 되는 경우도 있다. 섬

유, Web, 단위 면적당 중량과 함께 그림의 것과 동일하지만, 그림의 결과는 

온도가 높고 선압이 3배이기 때문에 낮은 speed때에는 구멍 뚫음이 발생한 

것이다. 

 

 

<그림 30> 가공 speed와 강도 

 

 

<그림 31> 가공 speed와 강도 



5-4 Web 중량과 물성 

그림 32에 Web중량과 강도와의 관계의 실험 예를 나타냈다. 이 결과를 보

는 한, web 단위 면적당 중량의 증가와 함께 강력은 크게 되어있다. 그러나 

가공 speed 30m/min, 압력 70kg/cm에서 온도가 일정조건하에서 처리해 가면 

web 표면만이 melt되어 중층부는 섬유상인 채로, 결과적으로 강도가 저하한

다. 이 경향은 모든 섬유의 경우에도 발생하지만 온도, 압력이 높으면 그 발

생하는 경우의 중량은 높게 된다. 또, 섬유종류에 의해서도 그 발생은 다르

지만 이 예로서 그림 33에 Spinbau사의 P.P. 섬유의 test 결과를 나타냈다. 

 

 

<그림 32> 단위면적당 중량과 강도 

 

5-5 Emboss Pattern 

그림 34는 접착면적과 강도의 관계를 나타낸 일 예이다. 또 접착면적과 태

에도 크게 관여하고 있지만 고급심지 기포에 많이 사용되는 Emboss Pattern과 

point수, size, 접착면적 비율 등을 나타내면 그림 34, 표 5와 같다. 

 



 

<그림 33> 단위면적당 중량과 강력 

 

 

<그림 34> 접착면적과 강도 

 



<표 5> 제조방식과 특성의 비교 

 강력 태 부피성  

전면접착 type 

Smooth roll/smooth roll 
大 剛 小 

섬유의 종류, 융착

섬유의 혼합률이 

물성에 크게 관여
Calender 

방 식 
부분접착 type 

Emboss Roll/Smooth Roll
中 中~剛 中 

Emboss pattern이 물

성에 크게 관여 

Band type 小 軟 大 
두께 조정이 거의 

곤란 열풍방식 

Drum type 中 軟 中~大  

초음파 방식 小~中 中 小~中 

접착pattern(pattern 

Roll)에 의해 조정

가능 

복사 방식 中 軟 中~大 
고융점 섬유가공

가능 

 

5-6 사용섬유와 물성 

Thermal Bond부직포의 사용섬유와 부직포 물성과의 관계는 전술의 표2와 

같지만 여기서 사용섬유구조와 부직포 용도면과의 관련을 정리하면 표6과 

같이 된다. 그 외에 사용섬유가 물성에 영향을 주는 요인은 섬유조성, 섬유

의 단면형상, 섬도, 섬유장이 있다. 또 동일섬유에서도 maker의 다름에 의하

여 물성에 부여하는 영향도 간과할 수 없다. 

그림 35에 융착성분의 양과 Bonding후의 부직포의 강력, 그림36에 Nylon 

100%와 Nylon에 PET를 혼합 한 때의 강력의 변화와 태의 변화를 나타냈다. 

또 그림 37은 maker가 다른 4종류의 PET섬유를 사용하여 동일조건하에서 가

공한 때의 Spinbau사의 Test결과이다. 

 

6. Thermal Bond부직포의 용도 

Thermal Bond부직포의 용도는 최근 급속하게 신장하고 광범위한 분야에 걸



쳐있다. 주요한 분야별 제품의 특징, Chemical Bond와의 비교는 표6와 같이 

되고 금후도 한층 더 발전, 확대가 기대된다. 주요한 용도분야의 내용과 특

징을 들면 다음과 같다. 

 

<표 6> Thermal Bond 부직포의 용도 

분 야 제 품 특 징 Chemical bond type과 비교

의 료 

위 생 

종이 기저귀 표면재, 생

리용 내프킨표면재, 마

스크, pap(온습포) 제기포

Soft(피부촉감이 좋다) 

융통성이 풍부 

안전성이 높다 

Dryness 기능에 뛰어나다 

침 장 
딱딱한 솜이불 

솜누른 것 

부피성 

탄력성이 풍부 

두께, 태조정이 용이 

공업자재 

Floppy disk, Jacket, Filter 

절연재, 자동차용 

통기성, 공극률이 좋다. 

내수성, 내약품성이 우

수, 투수성이 좋다 

절연성, 완충성,  

방열성이 좋다. 

열 seal이 용이 

생활자재 

Wiping cloth 

포장재료 

chemical warmer 주머니 

외관이 좋다. 

인쇄성이 좋다. 

열 seal성이 좋다. 

다른소재와의 접착이 용이

하다. 완충성이 있다. 

Drape성이 있다. 

의 료 

심지 

중입면 

Soft 

부피성 

융통성이 풍부 

세탁, DC의 오염흡착이 없

다. 가봉성 등 작업성이 좋

다. 보형성이 나쁘다. 

 

 
<그림 35> 



 
<그림 36> 6-nylon 함유율 

 

 

<그림 37> PET maker별 

 

6-1 Medical 분야 

이 분야의 최대 용도는 Daiaper의 Surface Fabrics, 여성의 sanitary Napkins 

surface Fabric이다. 금후 노인용의 실금 Daiaper의 신장으로 커다란 희망을 갖



게 하는 분야이다. 특히, 샘방지와 통기성, 지수막과의 복합타입으로 더욱 더 

개발전개가 필요한 분야이다. 

 

6-2 침장 분야 

개발당초는 P.P가 주체의 섬유였지만 최근은 PET계 섬유가 주류가 되었다. 

앞으로도 각종 침구(후물 Fiber fil(중입면 type) 간이 이불 etc)에의 적용성을 

높임과 동시에 새로운 기능화 가공과 함께(방균, 방취, Dani대책 등) 더욱 신

장 하리라고 생각된다. 

 

6-3 공업 자재 분야 

가장 현저한 신장을 나타내고 있는 것이 Floppy disk jacket의 내장 쿠션재로

서 다량으로 소비되고 있다. 그것의 특징으로서는 soft하고 완충성이 좋기 때

문에 clearing효과가 높고 정전방지 처리가 용이하고 염화vinyl과의 복합이 용

이한 것을 들 수 있다. 또 filter분야에서는 접착수지를 사용하지 않기 때문에 

식품용에, 또 Heat seal성을 이용하여 복합filter의 표면재로서도 사용된다. 전

기 절연용으로서는 적도의 신장성을 갖고, 수지와의 함침성, 밀착성, 완충성

이 양호한 것으로부터 주로 PET소재로 사용되고 있다. 

 

6-4 의료관계 

극세섬유,중공 특수섬유 등의 활용에서 기능화가 점점 진전되고 있다고 생

각된다. 특히 접착심지 기포로서는 종래의 Chemical Bond에서 얻을 수 없었

던 Soft한 태가 얻어지는 것으로 부인용 접착심 기포 분야에 크게 신장되고 

있지만 금후 표면재의 다양화와 봉재작업의 합리화에 대응해 가는 위에서, 

극세화, 태의 다양화, 고기능화, 내구성 향상, 접착성능의 확대 등이 금후의 



과제이다. 

 

7. 맺음말 

급속하게 신장한 thermo bond부직포는 일본을 중심으로 한 세계 각국의 규

모가 큰 합섬 maker의 개발 경쟁중에서 각각 특징이 있는 융착섬유가 출시

되고, 더불어 구주 특히 독일의 역사가 있는 calender maker, 열처리 oven 

maker에 의해  개발된 고성능의 열가공 calender기, Conveyer형, Drum형, Air 

through oven기의 개발 기계 등의 도입을 기반으로 해서 착실한 신장을 이루

어 왔다. 

금후의 방향으로서는 종래의 낮은 단위면적당 중량을 중심으로 한 상품전

개에 첨가해서 중량 단위면적당 중량의 Durable type을 목적으로 한 간이 의

료나 열 접착 기능과 성형기능과를 복합한 Needle punch에 의한 기계적인 섬

유간 결합과 열 접착 섬유의 융착 접합과의 병용, 복합화에 의한, 신현인 성

형 가공재, 내구성 의료 등에의 개발에 의욕적인 전개가 기대된다. 

 

 


