
不織布에 대하여 ( )Ⅰ  

  

 

1. 不織布의 定義 

부직포의 정의에 대하여는 각 나라에서도 定義에 어려움이 있는지 여러 가지로 

정의하고 있는데, 미국의 ASTM에서는 "섬유층(웹)과 섬유간의 접착에 의해 만든 

시트"라고 간단하게 정의되어 있다. 

EC의 ISO에서는 "마찰, 접착 또는 융착으로 만들어진 섬유를 한 방향 혹은 랜덤

하게 배열시킨 시트이다. 종이를 포함, 결합용의 실 또는 필라멘트를 사용하여 제

직, 편성, 터프트(tuft)화, 스티치 본드화 하거나, 또는 니들가공의 有無에 관계없이 

축융에 의하여 펠트화 시킨 제품은 제외한다. 섬유는 천연섬유든 합성섬유든 좋

으며, 短纖維나 長纖維 또는 그것에 준하는 것으로 형성된 것도 좋다"고 상세하게 

정의되어 있으나 종이, 양모펠트(felt), 스플릿(split) 및 메쉬필름(mesh film) 등과의 

境界로 定義에 고민하고 있다. 

ASTM의 정의는 매우 간단하지만 접착방법에 의한 펄프나 양모 자체 특유의 접

착기능에 의한 시트는 제외되어야 한다고 생각한다. 이렇게 범위가 막연하게 되

어 있어 각국에서도 생산, 판매의 숫자가 여러 가지로 다르게 나오고 있어서 앞으

로 이에 대한 통일이 요망된다. 

  

2. 製造方式 

정의와 마찬가지로 여러 가지 방식이 있으나 기본적으로는 섬유층(웹)의 구성

방식 및 섬유간의 접착방식으로 나뉘어진다.  

 

  



2.1 使用素材 

섬유소재로서는 천연섬유와 화학섬유가 있으나, 많이 사용되는 것은 화학섬유

이다.  

섬유장으로 보면 短纖維에는 천연소재로서 면, 견, 펄프 등이 있으나 많이 사용

되는 것은 펄프이며, 최근에는 綿이 사용되고 있으나 앞으로는 견도 사용될 것이

다. 현재 사용되고 있는 소재는 화학섬유가 압도적이며, 특히 합성섬유가 많이 사

용된다. 폴리에스터와 폴리프로필렌이 많이 사용되고 있으나 나일론의 사용은 적

고 아크릴섬유는 극히 적으며, 폴리에틸렌은 특별한 생산방식에 많이 사용된다. 

비스코스 레이온과 큐프라는 상당히 광범위하게 사용되고 있다.  

아세테이트와 폴리노직 섬유의 사용은 알려져 있지 않다. 광물성 섬유로 된 것, 

예를 들면 유리섬유로 된 부직포도 부직포에 포함되는지는 의문이 있다. 섬유간 

접착용으로 사용되고 있는 섬유로는 PVA, PVC섬유와 두 가지 성분으로 된 섬유

(폴리에스터/폴리에틸렌, 폴리프로필렌/폴리에틸렌 등)가 사용되고 있으며, 앞으

로는 이러한 機能纖維의 사용이 점점 증가할 것으로 생각된다.  

 

2.2 섬유층(웹)의 구성 방식 

사용 원료에 따라 좌우되는데, 纖維長別로는 다음과 같다. 

o  極短纖維,  o  短纖維,  o  長纖維 

1) 極短纖維 

주로 극단섬유를 사용하는 부직포에는 습식부직포와 건식펄프(air-laid pulp)가 

있다. 

濕式부직포란 펄프를 주로 사용하지 않고 펄프이외 극단섬유장을 가진 화학섬

유를 사용하여 현행의 抄紙方式(물을 사용하여 시트화 하는 것)으로 부직포를 제

조하는 것으로, 최근에는 특수섬유(탄소섬유 등)의 시트화에 이용되는 경우도 많

  



다.<그림 1 참조> 

 

 

乾式펄프란 초지방식으로 하지 않고 펄프를 공중에 散布하고 吸引空氣로 망

(screen)에 集積하여 시트화 하는 방식으로 日本의 本州法, Kroyer法 및 Dan-Web

法이 유명하다. 이 방식은 습식부직포와는 달리 푹신하고 부드러운 감촉이 있어 

극단섬유 자체의 인열강도가 약함에도 불구하고 널리 사용되고 있다.<그림 2 참

조> 

  

 

2) 短纖維 

부직포 제조방식으로 매우 많이 사용되는 방식이다. 방적기계의 카드방식에서 

  



나온 웹을 슬라이버로 만들지 않고 그대로(parallel laid) 또는 포개어서 시트화

(cross laid)하던가 공중에 섬유를 散布하여 망에 포집하는 방식(air random laid)이 

있다. 

(1) 평행배열(parallel laid)방식 

方向性이 그다지 문제가 되지 않는 분야에서는 웹 그대로를 사용한 평행배열방

식이 사용되는데, 섬유가 대개 길이(經)방향으로 평행한 제품이 생산된다. 생산속

도는 중첩방식의 제품보다 빨라, 현재 2.5m 폭으로 분당 100m 이상의 높은 속도로 

생산되고 있다.  

이 방식은 무겁고 두꺼운 제품을 생산하는 경우에는 1대의 카드기에 대한 생산

중량이 한정되어 있기 때문에 台數를 증가할 필요가 있다. 최근에는 도퍼를 두개

로 하여 생산량을 증가시키는 방식이 채용되고 있다.<그림 3 참조> 

 

 

 

(2) 중첩(cross laid)방식 

시트의 方向性을 가능한 없게 하거나, 제조기계 폭 이상의 광폭이 필요하다든

가 또는 극히 밀도가 조밀한 제품을 만드는 데는 이 중첩방식이 상당히 많이 사용

되고 있다. 평행배열로 만든 웹을 필요한 설계폭까지 폭방향으로 흔들어 포개고 

로울러에 의한 延伸工程을 거쳐 생산한다. 생산속도가 평행배열방식에 비하여 늦

  



지만 여러가지 용도에 적합하다. 

(3) 空氣 랜덤(air random)방식 

시트의 方向性을 없게하고 높은 생산성을 얻을 수 있도록 고안된 것으로, 카드

기에서 나온 웹을 보통 플라이 콤으로 面도퍼 에서 박리시키지만, 이 경우는 고속

의 공기로 불어 날려서 흡인장치가 있는 망에 積層시키는 방식이다. 기계설비 장

소는 적게 차지하지만 어쨌든 도퍼면에서 분리될 때 섬유 자체의 捲縮에 의하여 

섬유 자체가 수축되고 섬유간의 당김이 없어져 웹의 외관이 다른 방식에 비하여 

못한 단점이 있다.<그림 4 참조> 

 

 

(4) 최근의 개발 

카드 자체에서 웹의 방향성을 없게 하기 위하여 랜덤로울러를 추가하거나, 랜

덤카드의 개발이 한창이다. 랜덤로울러는 도퍼 뒤에 추가시킨다. 랜덤카드는 공

기랜덤방식에서 설명한 기계와는 달리 카드기내에서 랜덤화되는 방식으로 원칙

적으로는 고압공기를 사용하지 않고 웹을 형성한다.<그림 5 참조> 

앞으로는 가능한한 기계 설치면적이 적고 웹의 方向性이 없으며, 3m 이상의 광

폭으로 분당 150m 이상의 고속생산이 가능한 설비가 요망된다 

  



 
. 

3) 長纖維 

섬유가 연속적으로 되어 있는 시트로서 스펀본드(spun bond)法, 멜트블로(melt 

blow)法 및 플래시(flash)紡絲法이 있다. 웹을 만드는 경우 紡絲공정이 필요한데, 

방사방식에 따라 다음의 방식이 있다.  

o 용융방사  

o 건식방사(플래시방사) 

o 습식방사 

o 토우 개섬 

o 기타 

부직포에서 많이 사용되는 것은 용융방사이다. 습식방사는 적은편이, 건식방사

는 폴리에틸렌만 사용된다. 

(1) 溶融紡絲 

널리 사용되고 있는 방식으로 합성섬유 제조기술의 연장이다. 용융되어 방사가

능한 素材라면 사용가능하지만 현재는 폴리에스터와 폴리프로필렌이 주로 사용

되고 있고, 나일론과 폴리에틸렌은 한정되어 있다. 社듀폰 가 고속방사 연구에 개

발한 기술로서 延伸方式에 따라 로울러방식과 고속공기방식으로 나뉘어진다.  

가) 로울러(godet roller)방식 

  



이 방식은 합성섬유에서는 일반적으로 사용되고 있으나 부직포분야에서는 듀

社폰 의 Typar가 유명하다. 로울러방식에 의한 연신으로 길이방향과 폭방향을 별

도로 방사하여 積層한다. 單섬유자체의 강력이 크고 가로, 세로로 층을 만들므로 

시트 자체를 전혀 방향성이 없는 상품을 만들 수 있다. 사절 등의 트러블 발생은 

굵은 데니어로 생산하므로 문제가 없다.<그림 6 및 7 참조> 

 

 

 

  



나) 고압공기(airjet)방식 

가장 많이 사용되는 스펀본드방식으로, 방사노즐과 냉각기 바로 아래에서 고압

공기를 아래로 분출시키는 젯(噴出口)을 설치하여 방사, 냉각된 長섬유가 젯내를 

통과할 때 고압공기가 함께 흘러 연신되기 때문에 노즐에서 절단되는 트러블도 

그대로 젯에 들어가므로 로울러방식과 같은 트러블이 적다. 다만 섬유의 연신상

태가 로울러방식에 비하여 불확실하고 單섬유의 강력은 떨어진다.<그림 8 참조> 

 

 

 

독일의 Reifenhauser社에서는 폴리프로필렌을 紡絲한 다음 벤튜리튜브에서 延

伸하는 방식을 개발했는데, 운전조작은 매우 편리하나 용도에 따라 연신이 부족

하고 물성이 적합하지 않은 면도 있다.<그림 9 참조>  

에어젯방식에서도 다음과 같은 방식이 사용되고 있다. 

o 圓形 젯방식<그림 10 참조> 

o 長方形 젯방식<그림 11 참조> 

  



 

 

 

"원형 젯방식"이란 방사노즐에서 일정한 數의 纖維束을 묶어서 원형젯에 끌어

들인 다음, 여러가지 수단으로 開纖하여 化시트  하는 것이다. 젯사이의 섬유분포

를 均整하게 하는 연구가 필요하다. 

"長方形 젯방식"이란 방사노즐에서 섬유를 그대로 젯에 끌어들이는 것으로, 원

형노즐방식에서는 폭방향으로 균등하게 섬유를 분포하는 데는 어려움이 있지만, 

  



이 방식에서는 문제가 없다. 다만, 젯에서 사용되는 고압공기량이 원형 젯방식에 

비하여 많이 드는 결점이 있다. 

미국의 Exxon社에 의한 멜트블로(melt blow)방식은 방사노즐 근처에 고온고압

의 공기를 함께 끌어, 마치 綿과자를 만드는 것 같이 섬유를 불어 날려서 시트를 

만든다. 원칙적으로는 거의 장섬유가 사용되고 있다.<그림 12 참조> 

 

 
 

(2) 乾式 紡絲(flash방사) 

미국의 Du Pont社가 폴리에틸렌을 용제로 용융하여 고압으로 노즐에서 분출시

켜 층을 쌓는 것으로 상당히 한정된 방식이다. 용제를 회수하기 위한 설비도 갖추

어져 있다. 현재 社듀폰 와 旭化成工業 두 회사에만 있다.<그림 13 참조> 

 

  



(3) 混式 紡絲 

세계적으로 생산회사가 한정되어 있으며, 素材는 레이온과 큐프라 뿐이다. 

旭化成工業이 일찍부터 생산하고 있는 것은 큐프라이다. 섬유 자체를 접착시키

기 때문에 섬유탈락이 없으며 특정한 분야에 많이 사용된다. 

(4) 토우(tow) 開纖 

社유니셀 에서 생산하는 방식으로 합성섬유의 短纖維제조과정에서 토우(長纖

維束)를 延伸捲縮, 開纖擴幅하여 늘려 펴서 층으로 쌓아 만든다. 

(5) 기타 

필름방식에는 스플릿 필름(split film)法과 發泡 法필름 이 있다. 前者는 필름을 기

계적 또는 물리적으로 쪼개어 피브릴(fibril)化하여 길이방향, 폭방향으로 층을 쌓

는 것이다. 後者는 발포 열가소성수지를 용융 압출하여 늘려 펴서 층을 쌓는 것이

다. 

그 외에 정전기방사법으로서 정전기를 이용하여 섬유를 방사, 연신하는 방법도 

발표되었나 앞으로 개발되어야 할 기술이다. 

 

2.3 纖維間 接着方式 

접착방식도 부직포에서 상당히 중요한 要因인데, 접착방식에 따라 부직포의 물

성이 크게 영향을 받는다. 현재 사용되고 있는 방식은 다음과 같다. 

o 케미칼본드 

o 더멀본드 

o 니들펀치 

o 스펀레이스(水流결합) 

o 스티치본드 

① 케이칼 본드(chemical bond) 

  



접착제를 사용하여 섬유간을 접착하는 것으로 제일 먼저 사용된 방식이다. 처

음에는 고무계의 접착제가 사용되었으나 열가소성수지도 사용되고 있으며, 특정 

용도에 열경화성 수지도 사용되고 있다. 

사용방법도 스프레이, 침지, 코팅 등이 있으며, 使用樹脂도 라텍스 및 발포상태

로 많이 사용되고 있다. 앞으로는 건조 및 열처리 공정이 에너지 절약에 적합치 않

아 점점 더멀본드 방식으로 바뀔것 같다. 

② 더멀 본드(thermal bond) 

공정에 熱만을 사용하기 때문에 간편하여 케미칼본드의 영역을 침식하고 있다. 

융점이 낮은 섬유의 혼합과 융점이 다른 두 성분 섬유의 개발에 따라 더멀본드방

식이 급속히 확대 되었다. 加熱方式도 熱엠보스 로울러와 熱風方式이 있으며 용

도에 따라 사용된다. 

③ 니들 펀치(needle punch) 

오래전부터 금속바늘을 사용하여 동물의 털 및 잡섬유의 펠트가 생산되고 있으

나 생산성이 낮으며, 최근에는 바늘개량 및 설비의 고속화에 힘입어 섬유량이 많

은 제품에는 층간 박리방지에 필요한 공정이 되고 있다. 또한 바늘끝 형상에 따라 

섬유를 루프형태로 돌출시키는 것도 가능하여 여러가지 상품이 개발되고 있다. 

④ 스펀 레이스(spun lace) 

社듀폰 가 고안한 방식으로 고압의 水流를 이용하여 섬유간을 결합시켜 나가는 

방식으로 섬유량이 비교적 적은 상품에는 가장 적합한 접착방식이다. 

이것은 섬유 자체를 결합만 시키므로 촉감도 織編物에 가깝고 필링도 적어 앞

으로 널리 사용될 것으로 본다. 현재는 설비비용도 비싸 특정분야의 용도로 전개

되고 있다. 더욱이 최근에 개발된 것으로 面컨베이어 에 피라밋 모양의 돌기를 설

치하여 高壓水流에 따라 섬유간의 꼬임을 발생시켜 직편물에 가까운 物性을 부여

하는 방식도 발표되었다. 

  



  

⑤ 스티치 본드(stitch bond) 

방적사와 필라먼트로 웹을 스티치하는 방식으로 그다지 널리 사용되지 않고 있

다. 그 이유는 스티치하는 실이나 필라먼트가 한가닥이라도 절단되었을 때는 그 

공정을 중단시키지 않을 수 없으며, 또 제품이 사용중에 실이나 필라먼트가 한곳

에서라도 절단되면 웹이 빠져나와 사용할 수 없게 되기 때문이다. 부직포보다도 

직편물 분야에 포함시키는 것도 고려해 볼 수 있다. 

이상과 같이 부직포 자체가 상당히 자유도가 크며 여러 가지 제조방식이 고안

되고 있다. 따라서 "부직포란 섬유를 시트화 하는 수단의 하나다"라고 생각하는 

편이 이해하기 쉽다고 생각한다.  

부직포의 분류에 대해서는 여러 가지 방법이 있으나, 한 예를 들어보면 <表 1>

과 같다. 

<表 1> 부직포 분류  

섬유장별 섬유층 구성방식 섬유간 접착방식 부직포의 종류 

極短섬유 抄紙방식 
케미칼본드 
더멀본드 
스펀레이스 

습식부직포 

極短섬유 에어레이드 
케이칼본드 
더멀본드 

건식펄프 

短섬유 

카드방식 
(평행배열) 
(중첩배열) 
공기랜덤 

케미칼본드 
더멀본드 
니들펀치 
스펀레이스 
스티치본드 

건식부직포 

長섬유 

방사방식 
(용융) 
(건식) 
(습식) 

케미칼본드 
더멀본드 
니들펀치 
스펀레이스 

스펀본드 
멜트블로 
플래시방사 

長섬유 토우방식 
케미칼본드 
더멀본드 
니들펀치 

토우개섬부직포 

 기 타 기 타 기타 부직포 

 


