
Polypropylene 섬유의 합성과 면과의 혼방 

(제2회 방직기술토의회에서의 해설요지) 

 

1. Polypropylene 섬유의 개요 

P.P. 섬유의 제조가능성에 대해서는 이차대전 초기에서부터 광범위하게 이

용된 Polyethylene의 합성과 더불어 알려졌으나 고화성의 곤란 때문에 1954년

까지는 Solid Polypropylene 즉 섬유를 형성할 수 있는 Polypropylene을 합성할 

수는 없었던 것이다. 따라서 그 당시까지만 해도 섬유로서 용도를 갖는 것은 

거의 불가능하다하여 “몽의 섬유”, “몽상의 섬유”, “Local Fiber”라는 혹평을 받

아왔던 것이다. 그러나 Italy의 Natta, German의 ziegler등 학자에 의하여 촉매

가 발견됨으로서 Solid Polypropylene이 합성 가능케 되었고 섬유로서 용도를 

갖게 되었다. 

Ethylene과 Propylene은 화학적으로 유사하고 종래의 중합방법인 고온 고압

에 의하여 중합되며 Ethylene은 섬유를 제조할 수 있는 Solid Polyethylene을 

형성하나 Propylene은 고화되지 않고 Grease상태였다. 이것은 Ethylene이 밀집

분자이며 결정화될 수 있는 규칙적인 선형분자로 중합하나 Propylene은 

Methyl기의 측쇄배열의 불규칙, 다시 말하면 Atactic Polypropylene을 형성하기 

때문이다. 

 

 

그러나 Natto, Ziegler의 연구에 의하여 종래와 같이 고온, 고압의 반응조건



을 요하지도 않으며 합성에 있어 Methyl기의 측쇄를 규칙적으로 배열함으로

서, 즉 Isotactic Polypropylene을 형성함으로서 섬유의 제조가 가능케 되었다. 

 

 
 

1964년도 P.P.섬유의 생산실정은 년간 일본이 11,500t이고 미국이 27,200t이 

었으며 현재 생산되고 있는 곳은  

일본 ; 주우화학, 신일질석유화학, 삼정화학, 삼릉유화 

미국 ; Alamo polymer, Avi Sun, Dow Chemical, Enjay chemical, Hercules Powder, 

Novamont, Rexall, Shell Chemical, Texas Eastman 

영국 ; ICI, Shell chemical 

서독 ; Farbwerke Hoechst. 

이태리 ; Monteshell, Petrochimica 

등이다. 

 

2. P.P.섬유의 합성 

정유공장의 부산물인 Propylene으로부터 출현하며 합성섬유의 원료중에서 

가장 저렴하다. Polypropylene의 합성은  

 

 



이때의 반응조건은  

Ziegler Catalyse ; TiCl3 

Ziegler Cocatalyst ; Al(C2H5)3 

Liquid Medium ; n-heptane 

Pressure ; 30atp. 

Temperature ; 100℃ 

Time of Reaction ; 8hr 

Yield ; Solid polymer 85~90% 

최적 중합체의 분자량은 약 8,000이며 중합온도나 반응정지제로 분자량을 

조절하고 분자량은 점도에 의하여 측정하며 Melt Spinning에 의하여 섬유상으

로 만든다. 

 

<표 1> Polyporpylene의 원단위 및 원가기준※ 

(Polypoprylene 20,000t/년규모설비비) 

 



3. Polypropylene의 원단위 및 원가계산 

Polypropylene의 원단위 및 원가를 표시하면 표 1과 같고 원료가격 및 생산

규모에 의한 가격의 변동은 표 2와 같다. 

Polypropylene의 가격은 Propylene의 가격 5원/kg의 변동에 의하여 약 6원

/kg 변동한다. 또 생산규모에 의한 영향이 크며 30,000t/년 이하에서는 

Polypropylene의 가격은 높게 되어 불리하다고 생각된다. 

 

<표 2> 원료가격 및 생산규모에 의한 가격변동※ 

 
 

4. P.P.섬유의 성능 

섬유중에서 제일 경하며 피복성이 좋고 강력이 크며 천연섬유에 비하여 

내마모성이 크고 흡수성이 없으며 내약품성의 장점이 있으나 단점으로서는 

내열성 내후성이 나쁘며 염색성이 결한 점이다. 

이 섬유의 성능은 표 3과 같다. 

 

 

 



<표 3> 합성섬유의 성능표 

 

 

5. 면과의 혼방 

P.P.섬유와 면혼방에 대해서는 외국에서도 경험이 별로 없고 상품개발단계



에 있기 때문에 생산량도 별로 많지않으나 새로운 형태의 혼방사라는 점과 

장래성을 고려하여 기술코자 한다. 혼방기술에 있어서는 기존 합성섬유에 대

하여 상당히 연구가 많고 경험을 쌓았기 때문에 별로 곤란을 느끼지 않고 

방출은 순조롭게 행해지나 P.P.섬유의 특성을 조작상 다소 고려해야 되리라고 

생각되며 면혼방할 경우 방적특유의 요인인 섬유자아, 섬도, Crimp수, Oiling, 

강신도등이 면방시설에 제약을 받아야 한다. 

a) 섬유장 ; 섬유장은 가방성의 점에서 생각할 때 섬도와 밀접한 관계가 

있기 때문에 섬유장만을 규정할 수는 없으나 면혼방할 경우에는 면섬유의 

평균섬유장이 약 20~36.5mm이기 때문에 이것이 기준이 되어야겠다. 일반적

으로 이론적인 근거는 없으나 P.P.섬유의 면혼방에 있어서도 다른 합성섬유방

적시와 같이 38mm( )
2
1 ″1 가 적당하다. 

b) 섬도 ; 이것은 가방성의 문제와 최종제품에 요구되는 특성등으로 결정

되어야 하나 면혼방할 경우에는 면의 섬도도 고려의 대상이 되어야겠다. 면

의 섬도는 Micronaire(microgram/in.)로 호칭되며 Micronaire치와 Denier치를 비

교 표시하면 표 4와 같다. 

 

<표 4> Micronaire와 Denier와의 관계 

 

 

실용되고 있는 면의 Micronaire치는 3.6~5.5정도가 보통이며 그의 섬도는 

1.27~1.95d에 상당한다. 이런 섬도의 원면으로 방적한 면사의 단면섬유본수를 



계산하면 표 5와 같고 이 수치로부터 어느 번수에 필요한 구성 섬유수를 추

정할 수 있다. 

 

<표 5> 섬도와 사구성섬유 본수와의 관계 

 

 

따라서 면혼용 합성섬유의 섬도도 이상의 Data를 참고로 하고 최종제품에 

요구되는 특성을 가미하여 결정하면 좋다. 현재 40’s급을 중심으로 해서 생각

하면 1.5d가 상용된다. 

c) Crimp수 ; 면섬유에는 천연연이 있어 가방성에 크게 기여하며 고급원면

일수록 천연연의 수가 많다. 면혼용 합성섬유도 인위적인 연, 즉 Crimp를 주

고 있으며 경험상 1.5d정도에서는 10~12/25mm가 적당하다고 알려져 있다. 

d) Oiling ; 합성섬유방적에 있어 정전기장해방지와 가방성의 점에서 Oiling

은 불가결의 것이다. 

e) 강신도 ; PP섬유의 강도는 면보다 크기 때문에 혼방할 경우에 불리한 점

은 없으나 신도는 크기 때문에 혼방사의 강력은 기대하는 것 보다 저하되는 

것이 보통이다. 따라서 강력을 상승시키기 위해서는 면섬유의 신도와 같은 



것이 이상적이라 하겠으며 저신도의 합성섬유의 개발이 요청된다. 

1) 혼타면 

비중이 가벼워 단위 중량당 체적이 크므로 Lap는 정량을 가볍게 방출해야 

되며 Opening효과만 있으면 되니까 간단한 타면공정이 필요하다. 그 일예를 

들면 

① Hopper Mixer 

② S.R.R.L Opener 

③ Fan Condenser 

④ Hopper Feeder 

⑤ Dtype Single Beater Automatic Lap m/c 

혼타면공정에서 문제되는 것은 Lap Licking이며 이것을 방지하기 위하여 알

려져 왔으나 현재에는 특수 Calender Roller가 연구되고 있다. 특수 Calender 

Roller에는 Heat Set Calender(소원철공소)와 표면특수가공 Calender(대조기공)등

이 있다. 

2) 소 면 

이 공정에 있어 문제가 되는 것은 침포에 섬유가 감기는 것이었으나 

Metalic침포의 사용으로 해결하게 되었으며 Metalic침포의 사용일예를 들면 

표 6과 같다. 

 

<표 6> Metalic침포의 규격일예 

 



3) 연조, 조방, 정방 

이 공정에서도 별로 Trouble을 야기시키는 것은 없으나 Top Roller와 Apron

에 섬유가 감기는 것에 유의해야 한다. 여기에 사용되는 Top Roller와 Apron

의 일예를 들면 하기와 같다. 

 

Top Roller 

기종         경도         Maker(재질번호) 

연조        78±2˚       지진화학(2306C) 

조방          ″             ″   (  ″ ) 

정방          ″             ″   (  ″ ) 

 

Apron 

기종                재질        두께(mm) 

조방 상 Apron     합성Gum         1.30 

     하 Apron        피            1.40 

정방 상 Apron     합성 Gum        1.25 

     하 Apron     합성 Gum        1.25  

 

4) 방출공정 일예 

P.P/면 30/70 33’s의 혼방 일예를 들면 표 7과 같고 이때 사용한 P.P섬유는 

1.5d, 38mm, Semi-dull이고 면은 30’s혼면을 사용했다. 

이상과 같이 P.P.섬유와 면의 혼방은 Polyester섬유와 면의 혼방과 대차 없

으나 P.P섬유는 비중이 월등하게 다른 섬유보다 가벼우므로 번수 책정에 주

의 해야 한다. 



<표 7> 방출공정일에(혼면율 30%, 33’s) 

 
<주> 1. 타면 Lap의 양목은 같으나 본당 무게는 다르다. 

PP는 10.641kg 면은 15.122kg 

2. 속도의 수치는  

1) 타면 Fluted Lap Roller      4) 조방 Spindle 

2) 류면 Doffer               5) 정방 Spindle  

3) 연조 Front Roller          6) 권사 사 속 

 

환언하면 100% P.P.섬유로 방적한 실의 굵기는 동 P.P섬유로 방적한 실의 

굵기는 동 P.P사의 번수를 1.84로 나눈 번수의 면사의 굴기와 같다는 것이다. 

따라서 이것은 제직공정에 있어 바디와 Heald의 선택에 고려의 대상이 되

어야겠고 직물의 외관에도 영향을 미칠 것이다. 또한 P.P섬유는 강신도가 크

기 때문에 사의 표면에 있는 모우가 낙면되지 않아 제직에 있어 개구할 때 

인접한 사에 매달리어 개구불량의 원인이 되니까 호부에서는 모우를 덮는데

에 유의해야 할 것이다. 방적사의 연계수는 2.8~3.0을 주는 것이 적당하다고 

알려져 있다. 


