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<고부가가치 Needle Punching 부직포의 제조기술 동향> 

 

4. 인공피혁으로의 응용 

4-1.인공피혁과 천연피혁 

천연피혁은 직경 약 0.1㎛의 micro fibril로부터 형성된 직경 1~4㎛의collagen 

섬유가 집속했다. 직경 약 40㎛의 collagen 섬유가 집속했다. 직경 약 40㎛의 

collagen 섬유가 3차원적으로 락합(서로 엉킨)한 부직포이다. 그림 6에 

collagen 섬유의 구조를 나타냈다. 인공피혁은 부직포의 섬유에, collagen 섬유

에 상당하는 굵기의 극세섬유를 사용하고 Binder인 Polyurethane수지는 연속 

미세 다공구조이다. 이하 대표적인 인공피혁인 Clarino(쿠라리노)와 Ecsaine(에

크세누)를 예로하여 부직포가 어떻게 관여하고 있는 가를 보기로 한다. 

 

 
<그림 6> 천연피혁의 Micro fibril 



4-2 Clarino의 구조와 제법 

그림 7에 Clarino의 제조 process를 나타내었다. 또 그림 8에는 사용되고 있

는 극세섬유의 제조방법과 구조를 나타내었다. Clarino의 제조 process는 크게 

나누어 다음 4개의 기술로 되어있다. 

 

 

<그림 7> 제화용 인공피혁(Clarino)의 제조 process 



① 특수섬유 제조기술 

② 부직포제조기술 

③ Polyurethane 수지가공기술 

④ 표면가공기술 

이 4개의 기술의 미세한 조건의 조합에 의하여 Clarino의 다채로운 상품이 

생기게 된 것이다. 그림 7의 제조 프로세스에 따라 설명하면 2종류의 

polymer를 혼합하여 용융방사한 특종섬유를 3차원적으로 락합부직포로 하여 

섬유시트를 제작하고 다음에 이 시트에 Polyurethane을 함침시킨다. 이 공정

까지는 어느 상품도 공통이다. 게다가 표면에 Polyurethane 발포층을 부여한 

상품과 부여하지 않은 상품으로 나누어진다. 전자는 2층 구조, 후자는 1층 

구조라고 하고, 전자의 2층 구조의 것은 ‘은부착효과 인공피혁’으로 되고, 후

자의 1층 구조의 것은 가공방법에서 ‘은부착효과 type’과 ‘Suede 효과 type’으

로 된다. 

다음에 특수 섬유 제조 기술에 대하여 설명한다(개요는 그림 8 참조) 

용제에 대한 용해성이 다른 2성분의 polymer를 chip상태로 혼합하여 용융

방사하면 일성분 A가 분산매 성분(海)으로(島)이 되는 해도섬유가 생긴다. 이 

해도섬유를 연신, 권축, 절단 등의 공정을 거쳐 원솜을 제작한 후, 부직포로 

하고서 일성분을 용제로 용출시키면 특수섬유가 발현한다. 특수섬유의 단면

사진과 같이 분산성분(島)의 polymer B 성분을 용출시키면 특수 다공섬유가 

생긴다. 또 분산매 성분(海)의 polymer A 성분을 용출시키면 극세 수속섬유를 

발현시킬 수가 있다. 이 특수 섬유중에서 극세수속섬유를 얻는데는 안정하게 

도성분으로 할 polymer의 선택이 중요하다. 

 

 



 

<그림 8> 극세섬유의 제조방법과 구조 

 

4-3 Ecsaine(에크세누)의 구조와 제법 

도레이는 芯-polymer군을 다수 통합하는 복합방사법으로 해도섬유를 만들

고 있다. 동사에서는 이 섬유를 고분자 상호배열체 섬유 ‘SAM’이라고 명명



하고 있다. 그림 9에 고분자 상호 배열체 섬유를 나타냈다. 고분자 상호배열

체 섬유는 혼합방사방식의 해도형 복합섬유와 달리, 섬유축방향으로 도 성분

이 균일하게 배치되어 단면형상은 금태랑이(金太郞飴)와 같이 어디서 절단해

도 같은 단면형상을 갖는 것이 특징의 하나이다. 이와 같은 섬유를 얻기에는 

극히 고정도의 Nozzle 제작기술이 필요하다. 고분자 상호배열체 섬유로부터 

얻어지는 극세섬유의 극세섬유의 굵기는 도본수와 도성분비율을 변화시킴에 

의하여 자유롭게 control할 수 있다. 추출 제거된 해성분은 적을수록 경제적

으로는 유리하지만 극세섬유간의 공간이 감소하기 때문에 태 등을 고려하여 

도비율을 결정하는 것이 필요하다. 고분자 상호배열체 방사기술은 2성분뿐만 

아니라 3성분 복합방사도 개발되어 도성분을 심초 극세섬유도 제조되어있다. 

그림 10에 고발색 심초 극세섬유와 3성분 복합방사 Nozzle을 나타냈다. 

 

 

<그림 9> 고분자 상호배열체 섬유 

 

Ecsaine(에크세누)의 제법에 대해서는 문헌, 특허 등으로부터 특허공보(特公

平5-40057)을 참고자료로 하여 첨부하고 있기 때문에 참고하여 주기 바란다. 

그 중에서 참고가 되리라고 생각되는 항목으로서 실시예 2 및 3을 인용한



다. 

 

 

<그림 10> 고발색 심초 극세섬유와 Nozzle 

 

特公平5-40057 실시예 2 

다음의 고분자 배열체 섬유를 사용하여 상법에 따라서 card, crosslapper에 

걸어 sheet상 web으로 했다. 

고분자 배열체 섬유 : 

도성분 : polyethylene terephthalate 

도수 : 16본 

도비 : 50%(중량비) 

해성분 : polystylene 

Denier : 3.5 denier 

Cut장 : 51mm 

해당 Web의 단위 면적당 중량은 600g/cm2이고, Web 두께는 약 40mm이었

다. 본 Web을 다음의 침을 사용하여 하기조건에서 3000본/cm2 needle punch했



다. 

사용침 A (본 발명에 관련된 바늘) 

굵기 : 40번, Blade부 단면형상 : 3각형, Barb 개수 : 2 

1의 barb : 선단으로부터 7mm, barb 열리는 방향 : 침 crank방향 

slot깊이 : 60μ 

under cut angle : 0˚ 

kick up : 10μ미만 

섬유파지능 : 1.40 

2의 barb : 선단으로부터 4mm, barb 열리는 방향 : 침의 선단방향 

slot깊이 : 60μ 

under cut angle : 27˚ 

kick up : 15μ 

섬유파지능 : 1.02 

 

본 침을 사용하고 침본수가 1000본/cm2까지는 침심도 6mm, 1000~2000본

/cm2은 5.5mm, 2000~3000본/cm2까지는 5mm로 Needle punch하였다. 

얻어진 Felt의 단위 면적당 중량은 580g/cm2, 겉보기 밀도는 0.20g/cm2로 고

밀도이고 양호한 것이었다. 본 Felt를 2매로 슬라이스하고 게다가 개(槪)슬라

이스펠트를 2매로 슬라이스하였다. 개 4매 슬라이스 펠트의 겉보기 밀도를 

측정한 바, 양 외측의 슬라이스 펠트의 겉보기 밀도는 0.20g/cm2, 양 내측의 

슬라이스펠트의 그것은 0.19g/cm2로 차가 없는 균일한 Felt이었다. 

실시예 3 

실시예 2의 Felt를 호제를 함유하는 열수중에 넣고, 그러한 후 건조하였다. 

계속하여 trichloro ethylene중에 넣어 충분하게 수세하고 해성분인 polystylene



을 제거하였다. 이어서 건조하고, polyurethane의 DMF-水계 응고 욕중에 넣고, 

응고후 열수중에 넣어 탈용매 후, 탈호를 행하였다. 그러한 후 건조하고, 반

으로 슬라이스하고 계속하여 양면을 sand paper식 바후기계로 바후하고 130℃

에서 녹피색으로 분산염료를 사용하여 가압염색하였다. Soaping, 세정 등 상

법에 따라서 염색가공을 행한바 양호한 스웨드효과 인공피혁이 되었다. 

 


