
New rayon의 물성 및 염색상 특성(2) 

 

 

5. Polynosic 

모처럼 인간의 손에 의해 대량 생산되게된 Rayon은 면에 비하여 강도가 

낮고 특히 젖으면 강도저하 및 형태 안전성이 낮아 이러한 결점이 없는 새

로운 섬유를 추구하게 되었다. 

Polynosic은 중합도가 높은 비스코스액을 저온, 저산, 저염욕에 방사하여 

고연신시키는 방법으로 제조된 섬유로 우수한 흡습성 및 염착성 그리고 우

수한 물성을 지니고 있다. Polynosic 섬유는 다스가와(立川) 연구소에서 큭허

를 얻은 섬유로서 1959년 미국의 社앵카 에서 기업화하기 시작하였으며 그후 

프랑스 C.T.A社의 Mr. Drish가 Polynosic이라 명명한 것이 오늘의 폴리노직 섬

유이다. 폴리노직에 해당되는 Rayon의 규정은 A.P.I.(국제폴리노직협회 ; 

Association of International Polynosic)네서 아래와 같이 규정하고 있으며 현재 

세계적으로 폴리노직을 생산하는 업체는 일본 Toyobo社의 탑셀과 Fujibo社의 

준론 등이 있다. 

* A.P.I에 규정한 Polynosic은  

① High water resistance : High wet strength and high wet modulus 

② High alkali resistance of minimum change in its wet strength and wet elongation 

between before and after alkali treatment 

③ Relatively high degree of polymerization 등의 물성을 가지도록 정의 하였

으며, 그 규격으로는 

i) 미처리 섬유의 습윤시 0.5g/d 하중 하의 신장 : 4% 이하 

ii) NaOH 5% 용액에서 처리된 섬유의 0.5g/d 하중 하의 신장 : 8% 이하 



iii) NaOH 5% 용액으로 처리된 섬유의 습윤시 파괴강도 : 2.3g/d 이상 

iv) Loop 강도 : 0.5 g/d 이상 

v) 중합도 : 450 이상으로 규정되어 있다. 

 

5.1 Polynosic 섬유의 제조방법 

Polynosic섬유는 Rayon SF의 중합도를 높여 cotton에 가깝도록 개발된 섬유

이다. Polynosic섬유의 제조는 viscose rayon의 제조에 비해 어렵고, 제조 cost가 

높다. Polynosic의 제조공정은 <그림 14>와 같다. 

 

  펄 프 (린터 or α-셀룰로오스) 
  가성소다→ 침적, 압착, 분해 
  알칼리셀룰로오스  
  이유화탄소→ 유화  
  셀룰로오스잔데이트  
  가성소다→ 용해 
  비스코스  
   여과, 탈포 
  습식방사  
   황산, 황산아연 
  절 단  
  알칼리→ 중화  
  정 련  
   유화소다, 오일처리, 차아염소산 
  건 조  

<그림 14> Polynosic의 제조공정 

 

5.1.1 pulp 

순도가 높고 용해성 좋은 것을 사용하는 것이 좋다. 

 



5.1.2 Slurry 

Alkali 농도는 Rayon보다 약간 높은쪽이 좋으며, Hemi-cellulose 함유량도 낮

게 하지 않으면 안된다. Polynosic 경우에는 중합도를 높이기 위하여 노성공

정을 생략하는 것이 보통이다. 

 

5.1.3 유화 및 용해 

중합도가 높은 cellulose를 용해하기 위하여 이황화탄소를 다량으로 투입할 

필요가 있어 Polnosic의 경우에는 50% 정도가 필요하다. (Viscose Rayon의 경

우 30%가 좋다) Polynosic의 viscose 중의 cellulose 농도를 저농도로 하지 않으

면 안된다. 

 

5.1.4 여과 및 탈포 

고점도의 Polynosic viscose는 여과가 어렵기 때문에 여과 공정이 대형화되

지 않도록 해야 한다. 

 

5.1.5 습식방사 

중합도가 높은 Polynosic viscose를 저온, 저산, 저염의 방사욕(황산, 황산아

연, 황산소다의 3성분계) 중에서 cellulose로 재생을 억제하면서 저속으로 방

출하여 응고를 진행하며 고연신을 시킨다. 그러므로 cellulose 분자의 고결정

화 및 고배향화가 이루어져 섬유의 인장강도가 크게되며 신도는 작아지게 

된다. 

 

5.2 Polynosic 섬유의 물성 및 특성 

5.2.1 물성 



 Polynosic Rayon
강력 

Rayon
H.W.M. Tencel Cotton

섬도                 (d) 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 

인장강도(건)        (g/d) 4.50 2.70 3.80 4.20 4.80 2.90 

인장강도(습)        (g/d) 3.50 1.70 2.80 3.00 4.20 3.00 

건습강력비          (%) 78 63 74 71 88 103 

인장신도(건)         (%) 12.0 17.0 22.0 14.0 13.0 10.0 

인장신도(습)         (%) 13.0 20.0 25.0 17.0 18.0 12.0 

결절강도           (g/d) 2.3 1.50 1.90 1.80 3.70 2.50 

Loop강도           (g/d) 02.30 1.60 2.20 - - 3.90 

5% 신장습윤응력   (g/d) 1.20 0.40 0.30 0.80 1.35 0.70 

0.5g/d하중습신도·   (%) 2.50 7.00 9.00 4.00 2.00 5.60 

同上(5% NaOH후)    (%) 3.50 13.00 18.00 9.00 2.20 4.00 

5% NaOH 온습도   (g/d) 3.00 1.20 1.40 2.00 4.00 2.60 

팬윤도             (%) 68 87 70 72 - 40 

염료흡착률         (%) 76 49 47 - 23 38 

평균중합도 500 300 350 400 500 2,500

 

5.2.2 특성 

① 배향도가 향상된다. 

② 비스코스 Rayon에 비해서 습윤시의 강도저하 문제가 개선디고, 팽윤성

이 작아지며, 탄성회복이 커져서 형태안정성이 좋다. 

③ 내 알칼리성이 크다. 

④ 세 denier가 가능하다. 



⑤ 고상한 촉감과 광택이 있다. 

⑥ 섬유는 둥근 막대현상을 갖는다. 

 

          
   Rayon                         강력Rayon 

 

            
H.W.M                                Polynosic 

<그림 15> Polynosic의 단면도 

 

 

<그림 16> Polynosic의 측면도 



5.2.3 Polynosic의 종류 

1973 Oil shock이후 energy 다소비형 Rayon계 섬유는 세계적인 감소추세로 

현재는 Toybo社 터프셀(Tufcel)과 Fajibo社의 준론(Junlon)만이 생산되고 있다. 

 

1) Toyobo社의 터프셀 

고중합도, 고결정화도, 고배열도등의 특징을 지닌 터프셀은 비스코스에 비해 

다음과 같은 특징이 있다. 

① 원료펄프는 고순도 고중합도의 펄프를 사용한다. 

② 섬유의 중합도를 높이기 위해 노성공정을 없애고 고중합도의 펄프를 

용해하기 위해 이황화탄소와의 치환도를 높여 용해하기 쉽도록 한다. 

③ 방사욕은 저황산농도, 저농도의 염으로 하며, 아울러 저온으로 관리하

여 응고를 서서히 진행시키며 욕내 신장을 가하여 결정화도 배열등이 큰 섬

유 구조를 만든다. 

④ 터프셀의 미세구조 특성을 레이온과 비교하면 <표 6>과 같다. 

 

 Rayon 강력 Rayon Polynosic 
중 합 도 300 350 500 
결정화도 30 34 48 
배 열 도 84 91 92 

<표 6> 미세구조 특성 

 

2) 터프셀의 특징 

① 강도가 크고 습윤상태에서 강도저하가 적다. 

② 내 알칼리성이 크다. 

③ 가공조건에 의해서 피브릴화가 가능하다. 



④ 세 denier가 가능 

⑤ drape성이 좋고 시원한 감촉이 있다. 

⑥ silky한 광택을 지닌다. 

⑦ 균염성이 우수하다. 

⑧ 잘 더러워지지 않으며 또 오염제거가 쉽다. 

⑨ 터프셀의 차별화 소재 

 

명 칭 특 징 용 도 
터 프 셀 고강력 silky 의류, 침장, 산자, 위생재료
마 리 드 염색성 개량품 의류 
베제모어 모혼방용 太 denier 의류 
터    빈 난연 의류, 침장, 산자 
터프레임 내고온, 알칼리 건재, 보강재 
숏 컷 트 화인, 피브릴 묘지, 식모 

 

3) Fujobo社의 준론 

준론은 중합도가 500([Celltima]는 중합도 585)으로 중합도 300인 Viscose 

Rayon보다 높기 때문에 가공시 내약품성이 크고 특수한 가공이 가능하게 된

다. 최근 유행되고 있는 방축가공시 일반 Viscose Rayon은 중합도가 낮아 어

려운 점이 많지만, 중합도 585의 [Celltima]는 Junlon보다도 약품저항성이 좋

아 방축가공을 용이하게 처리할 수 있다. Fujibo에서는 [Celltima]에 방축가공

을 실시하여 [Celltima Invartex]라고 하는 상품으로 전개하고 있다. 

* Fujobo社의 차별화 상품 

① 준론 : original 상품 

② オスク-ロ : 산화티탄산이 혼입한 Dull제품 

Polynosic Viscose는 고전도로 되어있기 때문에 산화티탄의 혼입이 간단하지 



못하여 종래의 Polynosic은 모두 Bright 형태로 생산되어 Dull제품은 없었다. 

③ Celltima, Invartex : 가공성이 좋은 고중합(570-600) 제품으로 Polynosic에

비하여 고강도, 저신도, 고modulus, 건습강력에 결정강도를 고수준으로 유지

시킨 Polynosic 제품으로 Rayon계 섬유으 약점인 습윤시 강도저하 및 늘어남

을 대폭 개선한 소재임 

④ 키토폴리 

갑각류에서 정재한 천연의 키토산 미립자를 원료 비스코스에 브랜드화한 

Polynosic으로 항균방취, 항곰팡이, 항MRSA의 기능을 지닌제품 

 

6. H.W.M 섬유 (High Wet Modulus) 

비스코스에 변태제를 첨가하여 고농도의 아연욕 속에서 방사하고 연신을 

강하게 한 섬유로써 미국의 A.V社(Americal Viscose)에서 개발한 Rayon섬유이

다. 중합도가 400정도로 폴리노직과 유사한 성질을 갖고 있는 섬유로써 습윤

하에서도 수축 및 강력이 우수하다. 

◈ H.W.M 섬유 “Modal”의 정의 

cellulose섬유는 천연원료이기 때문에 물과 친화성이 매우 높아, 의류용으로 

가장 필요한 특성을 가지고 있지만 수축이나 주름 등의 문제가 있다. 그러므

로 치수안전성을 향상시키려면 젖은 상태에서 외력에 대한 저항을 높여야 

한다. 

Wet상태에서 섬유를 5% 신장시키는데 필요한 힘을 “Wet Modulus”라고 한

다. 이 Wet Modulus가 높으면 외력에 대한 저항성이 높아지기 때문에 치수 

안전성은 향상된다. 

cellulose섬유의 가장 큰 결점을 개량하기 위해 높은 저항성(wet modulus)를 

가진 섬유가 개발되어 학명으로 H.W.M섬유라고 부르고 있다. 국제섬유규격



협회(BISFA)에서는 일정 이상의 wet modulus를 가진 재생 cellulose를 “Modal”

이라고 부르기로 결정하였다. Polynosic도 같은 조건을 이루기 때문에 국제적

으로 Polynosic도 “Modal”의 범주에 포함시키고 있다. 결국 Modal 중에 

H.W.M섬유와 Polynosic 섬유가 있다고 할 수 있다. 그런데 일본에서는 Modal

의 단면이 약간 움푹패인 원형 상태이므로 Polynosic과는 다른 품질표시를 

하고 있으며, 구미에서는 Polynosic을 포함하여 Modal이라고 표시하고 있다. 

또한 현재 Polynosic을 생산하고 있는 곳은 일본뿐이고, H.W.M섬유는 렌징사

에서만 생산하고 있어 Modal이 마치 렌징사의 상품명이 된 것처럼 느껴지고 

있다. 

 

6.1 MODAL 

1988년 오스트리아 렌징사에서 개발된 Modal은 순수한 너도밤나무(Beech 

Wood)에서 얻어지는 천연섬유로써 Rayon, Cotton 보다 강하고, 안정성이 우수

하며, 형태 안정성과 강도가 높기 때문에 일반 가정에서의 가정세탁(물세탁)

이 가능하며 soft한 peach 외관과 탁월하고 부드럽고 매끄러운 촉감, 흡수성, 

신체에 접하였을 때의 상쾌함, 그리고 아름다운 드레이프성을 가진 우수한 

섬유이다. 

일반 Viscose Rayon과 Modal의 차이점은 다른 원료의 사용과 생산방식의 

차이점에 있다. 방사액 Bath의 조성, 권취속도, Strength ratio 등이 주요인 이다. 

Modal은 <표 7>과 같이 Viscose Rayon에 비해 wet 상태에서 높은 강도를 

가지고 Conditioning 상태에서 높은 wet modulus를 가지게 된다. 또 Viscose 

Rayon에 비해 낮은 water retention capacity를 가지고 있어 저 팽윤과 알칼리에 

대한 저항성이 매우 높다. 

 



       섬  유 
항  목 

Polynosic
Viscose 
Rayon 

Modal Cotton Tencel 

섬    도      (d) 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 
강    도     (g/d) 4.4~4.8 2.6~3.1 4.1~4.3 2.4~2.9 4.8~5.0 
습윤강도     (g/d) 2.5~3.8 1.2~1.8 2.3~2.5 3.1~3.5 2.5~3.8 
신    도     (%) 0~11 20~25 13~15 7~9 14~16 
습윤신도     (%) 1~12 25~30 13~15 12~14 16~18 
공정수분율   (%) 12 13 12.5 8 11.5 
평균 중합도 500 300 400 2500 500 

<표 7> 각종 섬유의 물성 

 

① wet modulus : 0.5 이상 

② whiteness : Viscose와 Modal은 Cotton보다 더 white한 백도. 

③ 비중 : 대략 1.5 정도이다. 

④ 중합도 : 400 

⑤ water retention value : Modal의 retention value는 대략 면보다 크고, Viscose

보다 약간 낮다. (면-약 60%, Viscose-약 85%) 

⑥ 섬유의 팽윤성 : Viscose는 Cotton과 Modal보다 팽윤성이 우수하다. 이팽

윤 공정은 매우 빨리 일어나고 낮은 온도에서는 10초 내의 짧은 시간에 일

어난다. 

⑦ 화학적 안정성 : Modal은 알칼리와 접촉하면 매우 빠르고 강하게 반응

이 일어난다. 이들 Type은 모두 NaOH 4.5%(7.0 °Be)의 농도에서 활성화되고 

염료의 염착량 증대효과를 가져온다. Modal fiber의 경우는 머서화의 경우 

NaOH 17-22%(24-28°Be)로 처리 할 수 있다. 

⑧ 열 안정성 : Modal fiber는 Cotton과 같이 cellulose로 만들어져 있어 열가

소성 성질이 없다. 열에 대해서 저항성이 있고, 가공공정의 처리시간에도 안

전성이 있다. 



6.2 Modal 제품의 특징 

① 고강력 저신도 

High Wet Modulus Type의 Rayon으로 습윤시 강력이 높고 신도가 작기 때문

에 형태안정성 좋으며, 염색 가공이 용이하다. 또 직물을 세탁시 방축 및 주

름이 적어 easy care성이 우수하다. 

② 마모강도가 좋고 마일드한 광택을 가지고 있다. 

③ drape성이 풍부하고 부드러운 handle을 가지고 있다. 

④ 원면은 0.5d의 극세 denier부터 3.0d까지 있으며 마, 면, 모등의 타 섬유

와 혼방이 가능하며, 효소감량, 기모가공에 의한 다양한 Handle과 펴면효과를 

얻을 수 있다. 

⑤ 강력이 높기 때문에 세번수의 사용 및 강연 직편물의 상품개발이 용이

하다. 

 

7. Tencel 

7.1 텐셀의 특성 

7.1.1 텐셀이란? 

텐셀(Tencel)은 영국의 Courtaulds사에서 개발한 100% 천연 셀룰로오스계 

섬유로 “High Tenacity Cellulose Fiber”에서 이름을 딴 상호 명이다. 이 섬유는 

현재 세계에서 상용적으로 생산되고 있는 유일한 Lyocell계 섬유이다. Lyocell

이란 섬유 표준 용어를 제정, 공인하는 기구인 BISFA에서 공인된 용어로 

Courtaulds사가 solvent spun cellulose에 대한 별개의 속명을 제정, 공인해 줄 

것을 요청한데 대한 정식 이름으로서 1989년 공인된 것이다. Courtaulds사외에 

Lenzing, Akzo, Enka사 등에서 Lyocell이란 명칭을 정식으로 받아들이고 있다. 

 



▶ 참고  

Lyocell이란 solvent의 의미를 갖는 그리스어로 접두어인 Lyo와 cellulose의

Cell을 따서 합성한 말이다. 

 

7.1.2 텐셀의 제조 공정 

텐셀은 원료로 복구의 단단한 나무 펄프르르 사용하여 <그림 17>과 같은 

제조공정으로 비독성 용제인 4-methyl-morpholine N-oxide에 직접 녹여 점성이 

높은 용액으로 만든 후 filtering하고 가는 필라멘트로 방사를 한다. 그리고 

필라멘트에 흡착된 용제를 물로 수세하여 완전히 제거한 후 말려서 절단해 

staple fiber로 만든다. 이 공정의 key point는 용제를 모두 회수하여 재활용

(99.5% 이상) 함으로써 폐수를 최소로 줄일 수 있으며 인체에 해가 전혀 없

다는 것이다. 

 펄 프 → 혼 합 ← 아민옥사이드  
   ↓↓  ↑  
   용 해  │  
   ↓↓  │  
   여 과  水의 증발  
   ↓↓  ↑  
   방 사  정 제  
   ↓  ↑  
   수 세 → 희 석  
   ↓  (아민옥사이드)  
   건 조    
   ↓    
   絲    

<그림 17> Tencel의 제조공정 

 

7.1.3 텐셀의 물성 



텐셀섬유의 특징은 건조 상태에서나 습윤상태에서 모두 높은 강력을 가지

며 건조 상태의 강력은 거의 폴리에스테르 섬유의 85% 수준이며 면섬유의 

1.5~2배 정도 이다. 또한 modulus가 매우 높아 물에 젖은 상태에서도 수축이 

낮다. 때문에 텐셀제품은 물세탁시 수축이 거의 일어나지 않는다. 

 

 텐 셀 레이온 폴리노직 면 폴리에스터
섬        도 (d) 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 
평 균 중 합 도 500 300 500 2,500 - 
결정화도 (X선법) - 30 48 70 - 
수팽윤도    (%) 65 87 68 40 3 
습윤강도   (g/d) 3.9~4.3 1.1~1.7 2.1~2.4 2.9~2.4 4.3~7.3 

<표 8> 각 섬유의 물성 

 

 Tencel Modal Viscose Cotton Polyester
Tire (d tex) 1.7 1.7 1.7 미면 1.7 
Tenacity (cN/tex) 38-42 34-36 22-26 20-24 55-60 
Elongation (%) 14-16 13-15 20-25 7-9 25-30 
Wet Tenacity (cN/tex) 34-38 19-21 10-15 26-30 54-58 
Wet Elongation (%) 16-18 13-15 25-30 12-14 25-30 
Tenacity (10% ext.) 35 23 16 N/A 26 
Wet Modulus (5% ext.) 270 110 50 100 210 

<표 9> Comparison of fiber properties 

 
<그림 18> 텐셀의 측·단면도 



7.1.4 텐셀의 특성 

텐셀섬유의 특성은 크게 3가지로 나눌 수 있는데, 첫째, 강력이 높아 강한 

실과 직물을 만들 수 있어 화학적이나 물리적 가공 방법에 의해 인장특성을 

크게 손상시키지 않으면서 매력적인 외관을 갖게 할 수 있으며 두 번째, 

Rayon보다 피브릴화를 일으키기 쉬워 직물 표면에 특징적인 peach skin touch

를 줄 수 있으며 세 번째, 습윤상태에서 직경 방향으로의 팽윤이 크게 일어

나 직물의 buky성을 부여할 수 있다는 것이다. 

이러한 특성들은 텐셀이 구조가 <그림 19>와 같이 일반 셀룰로오스와는 

다른 구조를 작고 있기 때문인데 보통의 셀룰로오스 구조와는 달리 텐셀의 

구조는 결정 부분이 길고 가는 결정들이 섬유축 방향으로 높은 배향도를 유

지하면서 연결되어 있으며 비결정부분도 길고 가는 상태로 축을 따라 연결

되어 있다는 것이다. 

 

 

<그림 19> Viscose rayon과 Tencel의 구조 



이러한 구조가 텐셀의 높은 강력을 주면서 물에 젖었을 때 직경방향으로

의 팽윤을 크게 만드는 원인이 된다. 또한 섬유표면의 축방향으로 연결된 비

결정부분 때문에 습윤상태에서 마찰에 의해 피브릴화가 일어나게 된다. 또 

이러한  비결정부분의 구조 때문에 텐셀은 젖었을 때 직경방향으로 팽윤이 

크게 일어나지만 다른 셀룰로오스 섬유와는 달리 길이 방향으로는 증가하지 

않을 뿐 아니라 약간 수축하게 된다. (표 10 참조) 따라서 조밀한 조직의 텐

셀은 직물의 경우 젖었을 때 매우 stiff해 지는 단점이 있다. 

생지를 초기 습식공정을 거친 후 relax한 상태에서 건조시키면 비로소 안

정한 형태를 유지하게 되는데 최종 가공 상태에서도 이 안정된 치수

(dimension)을 유지할 수 있다. 그런데 이 치수를 최종 가공 상태에서 늘려 

setting할 경우 후에 세탁(수세) 과정에서 초기 습식상태의 치수로 돌아가게 

된다. 위에서 설명했듯이 안정된 상태로 가공이 끝난 텐셀직물은 세탁내구성

(안전성이 매우 좋기 때문에 같은 조직의 텐셀직물을 같은 방법으로 가공했

을 경우 모든 직물이 setting없이도 거의 같은 치수를 유지하게 된다. 실험에 

의하면 안정된 치수로 가공이 끝난 텐셀직물을 수세하고 텀블건조, 컨디셔닝

시킨 후의 수축률을 0.5% 정도에 지나지 않았으며 이 직물을 4번 세탁 후 

수축률을 측정했을 때 3% 이내였다. (이것을 직물 조직에 의한 수축이며 텐

셀섬유 자체에 의한 수축은 아님) 

 

        팽윤방향 
섬유종류 

단면적 팽윤(%) 길이방향 늘어짐(%) 

Tencel 40.0 0.03 
Rayon 31.0 2.6 
Modal 29.0 1.1 
Cotton 8.0 0.6 

<표 10> 텐셀섬유의 팽윤(%) 



7.1.5 피브릴화(Fibrillation) 

1) 피브릴화는 습식공정중에 기계적 작용에 의해 일어나는 텐셀섬유늬 특

성중 하나인데 대나무의 겉껍질이 벗겨지는 것과 비슷한 섬유 외부 층의 

stripping 현상이다. 이 현상을 이용하여 텐셀제품이 도특하고 매력적인 외관 

효과를 줄 수 있다. 일반적인 방법은 1차 피브릴화 후 효소를 이용한 clean공

정을 거치고 다시 염색이나 워싱에 의한 2차 피브릴화공정을 거치는 것이다. 

2) 피브릴화 

탁월한 드레이프성과 유연하고 고급스러운 촉감을 갖는 제품을 만들기 위

한 텐셀섬유의 가장 중요한 가공중의 하나이다. 염색이나 가공중에 이 피브

릴화를 조절하고 이용하는 것이 텐셀직물의 미적인 외관을 여러가지로 표현

할 수 있는 키포인트이다. 

① 피브릴화 공정의 원리 

 

<그림 20> 피브릴화 공정도 



유연한 피치스킨 촉감을 얻을 수 있는 공정순서는 <그림 20>과 같이 

i) 예비 피브릴화 (1차 피브릴화) 

ii) 1차 피브릴화된 잔털의 효소에 의한 제거 

iii) 재 피브릴화시에 유연제를 첨가하면 특유한 텐셀의 촉감과 미적 감각

의 느낌을 얻을 수 있다. 그러나 계속되는 세탁에도 아름다운 외관을 유지하

기 위해서는 1차로 피브릴화된 잔털들을 완전히 제거해 주어야 한다. 

 

3) 피브릴화에 영향을 주는 인자 

텐셀의 피브릴화는 습윤상태에서 기계적인 작용에 의해 일어나는데 이때 

영향을 주는 인자로는 온도와 pH가 있는데 처리욕의 온도를 증가시키면 피

브릴화의 양이 증가하는데 이 이유는 공급되는 전체 에너지의 증가 때문으

로 생각되며 pH의 증가에 따라서도 피브릴화가 증가되는데 이것은 섬유의 

팽윤성이 증가하면서 섬유 내부의 microfibril들이 더 많이 제거되기 때문으로 

생각된다. 이 효과는 110℃의 온도 이상일 경우 급격히 증가하며 pH와 온도

를 같이 증가시킬 경우 그 효과는 상승 효과를 나타낸다. 이때 주의할 것은 

피브릴화의 양이 상당히 많아지면 섬유의 강력이 감소하게 된다는 것이다. 

실제 피브릴화 공정에서 원하는 시간에 원하는 효과를 내기 위해서는 기계 

종류에 따라 온도나 pH를 조정함으로써 가능하다. 


