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<특허청구의 범위> 

섬유web을 needle punch하고 부직포를 제조하는 방법에 있어서 해당 needle 

punch에 사용하는 니들로서 그 니들이 적어도 하나의 barb의 섬유파지능이 

1.1~3.0이고, 또한 web을 가장 깊게 찌를 때도 해당 barb가 web중에 멈추도록 

위치가 결정되어 있는 것을 전부 혹은 일부에 사용하여 needle punch하는 것

을 특징으로 하는 고낙합(高絡合)(서로엉킴) needle punch 부직포의 제조방법. 

 

발명의 상세한 설명 

(산업상의 이용분야) 

본 발명은 고낙합(高絡合) needle punch 부직포의 제조방법에 관한다. 

(종래의 기술) 

근년, needle punch 기술은 극히 확대 발전하고, 그 용도도 대단히 넓혀가고 

있다. 그와 동시에 needle punch 부직포된 물건의 고품위화, 고물성화의 요망

이 강하게 나와 있다. 관련된 요망에 대하여서는 지금까지 여러 가지의 제안

이 있다. 우선, 시트내외 구조의 균일화를 노린 것에 특개소(特開昭) 53-45466

호 공보에 기재된 제안이 있다. 이러한 제안은 확실하게 Felt의 내외층차를 

없애는 데는 대단히 유효하다. 그러나 공정이 간헐적으로 되지 않으면 안되

고 생산성도 낮고, 공업적으로는 성가신 일이다. 또 내부층으로 외부의 섬유

를 이행하고, 교낙(交絡)(서로 엉키는 것)은 가능하지만 내층부의 섬유를 외

층부로 이행하는 것은 용이하지 않고 그 의미로부터 보면 진실로 균일하게 

낙합(絡合)한다고는 말하기 어렵다. 즉, 관련된 제안은 그 나름의 merit는 갖

고 있지만 Felt내부, 외부 함께 양호하고 또한 균일하게 고효율로 서로 엉키

게 할 수 없는 것이 현상(現狀)이다. 

(발명이 해결하려고 하는 문제점) 



이와 같이 종래의 기술에 있어서는 Needle punching에서 Felt의 내외양층부

의 섬유의 낙합(絡合)(서로엉킴)화(化)를 충분하게 달성할 수 없고, 나아가서

는 저물성의 부직포 밖에 만들 수 없었다. 또 낙합(絡合)상태도 섬유의 두께 

방향으로의 이동이 크고 쿠션성이 있는 (paper like는 아님) 양호한 태가 되는 

낙합(絡合)은 얻을 수 없었다. 게다가 고효율로 내외층 전부에 균일하게 낙합

(絡合)힌 부직포를 만들 수가 없었던 것이다. 

본 발명은 관련된 종래 기술의 결점을 감안하여 예의검토(銳意檢討)의 결

과 달성 된 것이다. 

(문제점을 해결하기 위한 수단) 

본 발명은 상기 문제점을 해결하기 위하여 이하와 같은 구성을 갖는 것이

다. 즉 섬유의 web을 Needle punch하고 부직포를 제조하는 방법에 있어서 해

당 Needle punch에 사용하는 Needle로써 해당 Needle이 적어도 한 개의 barb

의 섬유 파지능이 1.1~3.0이고, 또한 web을 가장 깊게 찌를 때에도 해당 barb

가 web중에 멈추도록 위치가 결정되어 있는 것을 전부 또는 일부에 사용하

여 Needle punch하는 것을 특징으로 하는 고낙합(高絡合) Needle punch 부직포

의 제조 방법이다. 

본 발명에 사용하는 Needle은 적어도 한 개의 barb를 갖고, 또한 해당층을 

web에 찌른 후, web으로부터 잡아 뺄 때 해당침의 섬유파특능(纖維把特能)이 

1.1~3.0인 것으로 한다. 본 발명에 있어서 침의 섬유파특능(纖維把特能)이란 

이하의 측정법에 의해 결정되는 것이다. 즉 섬유web을 Needle punch하고 단

위 면적당 중량이 600±100g/m2이고 또한 해당 부직포의 겉보기 밀도를 해당 

부직포 구성섬유의 밀도로 나눈 값이 0.10±0.01인 부직포를 만든다. 다음에 

해당 부직포의 Barb가 전혀 없는 침을 찌른다. 찌름 속도는 특별히 한정되지 

않지만 그다지 빠르지 않는 것이 바람직하고, 5cm/초±1cm/초인 것이 바람직



하다. 다음에 해당층 부직포로부터 뺀다. 빼는 속도도 동상(同上)으로 한다. 

그때의 최대 응력을 K1으로 한다. 응력은 연속적으로 기록하고, 기록지로부

터 읽어내는 것이 좋다. 다음에 침에 barb가 부착된 침을 상기와 똑같이 행

하고 그때의 침 뺌의 최대 응력을 K2라고 한다. 본 발명에 있어서 섬유 파지

능이란 K2/K1을 나타낸다. 또한 당연한 일이지만 K1, K2 측정시 침의 지름 깊

이 등의 조건은 K1, K2 둘 다 동일한 것이 필수다. 또한 침이 지름 깊이는 

barb가 부직포의 이면까지 나올 때까지 행하는 것이 필요하다. 본 발명에 있

어서 barb는 slot깊이 (제1회 및 제2회 참조)를 적정히 하고 또한 under cut 

angle을 적정화함에 의하여 달성된다. Barb의 섬유 파지능은 slot깊이, under cut 

angle, slot길이, web구성섬유의 굵기에 의해 결정된 것이고 이들 각 인자가 어

떠한 범위에 있으면 좋다라고 말하는 것은 한마디로 결정하기는 힘들다. 따

라서 섬유의 굵기에 맞추어 침의 barb를 적정화하는 것이 바람직하다. 일예

를 들면 섬유의 직경을 d로 할 때 barb의 slot깊이가 해당직경의 2~3배일 때

에는 해당 barb의 under cut angle은 25°이하로 하는 것이다. 또한 해당각도가 

마이너스인 경우에도 좋고 오히려 이 경우가 바람직한 경우가 많다. 또한 일

반적인 경우에 있어도 해당각도는 마이너스인 것이 바람직한 것이 많다. 

Barb의 섬유파지능이 3을 초과하면 침이 섬유를 대량으로 끌어 올려버리고 

felt를 손상시켜 버리기 때문에 바람직하지 않다. 해당 파지능이 낮아지면 관

련된 염려는 없어지지만 너무 낮아지면 punch효율이 저하해 버린다. 따라서 

해당 파지능의 최소치는 1.1이상인 것이 바람직하다. 또한 본 발명에 있어서 

사용하는 침의 barb는 상기한 barb가 적어도 한 개 있는 것이 필수이고 그 

이상 몇 개 있어도 좋다. 10 barb, 15 barb이라도 상관없다. 

그러나 특히 양호한 표면 품위의 felt를 얻으려고 하는 경우에는 그다지 많

지 않는 것이 바람직하고, 10 이하의 barb인 것이 바람직하다. 



이러한 barb는 전부가 본 발명에 관련된 것이어도 좋고 또 종래 일반의 

barb처럼 침의 선단방향으로 열린 barb(순(順)barb라고 칭함)이어도 좋다. 

특히 고효율에 도한 고낙합(高絡合)으로 Needle punch 하려고 할 때는 본 

발명에 관련된 barb뿐만 아니라 순(順)barb도 해당침이 보유하는 것이 바람직

하다. 본 발명에 있어서 침에 blade부의 단면형상은 특별히 상관없다. 해당형

상은 원형, 삼각형, 타원형 소위 멀티로 발형 등등 어느 것이라도 좋다. 그리

고 barb는 해당단면이 어느 부분에 있어도 좋다. 

본 발명에 있어서는 관련된 barb를 갖는 침을 특수한 조건하에서 사용한다. 

즉 제4회에 나타내었듯이 침이 최하점에 강하(降下)한 때에 있어서도 본 발

명에 해당되는 barb가 적어도 한 개는 web의 내부에 머무는 것을 필수로 하

는 것이다.  

본 발명에 관련된 barb가 침에 다수 붙어있는 때에는 그 중에서 적어도 한 

개가 web에 머물러 있으면 좋다 (침이 최하강한 때). 또한 당연한 일이지만 

순(順)barb의 web내에 있어서 상대 위치에 관해서는 어디에 있어도 상관없다. 

그러나 특히 효율 좋게 Needle punch하는 경우에 있어서는 순(順)barb도 붙여

있는 침으로 Needle punch하는 것이 바람직하고 또한 해당 순(順)barb는 침이 

최하강한 때 web면으로부터 빠져 나와 있는 것이 바람직하다. 또한 당연한 

일이지만 web중에 머무르는 순(順)barb가 있어도 좋다. 

다음에 본 발명의 barb가 web의 어느 위치에 머무르는가 (침이 최하강한 

때)이지만 이것은 web 단위 면적당 중량, 두께, 구성섬유 denier 등에 의해, 

또한 침이 몇 개 본 발명에 관련된 Barb를 갖고 있는 가에 의해 큰 폭으로 

바뀌고 한마디로 얘기할 수는 없다. Web 구성 섬유가 통상 일반 denier의 섬

유이고 또한 web 단위 면적당 중량이 200~300g/m2인 때는 본 발명에 관련된 

barb는 web의 중층부에서 머무르는 것이 바람직하다. Web단위 면적당 중량이 



더욱 커질 때에는 web의 중층부뿐만 아니라, 보다 web의 외층부에서 해당 

barb가 머무르는 것이 바람직하다. 또한 실제의 Needle punch에서는 침은 고

속도로 상하 움직이고 있고, 또한 web도 어떤 경도(硬度)를 갖고 있고, 또 

punch함에 따라 web두께는 순차 감소해 가기 때문에 barb와 web의 위치 관

계를 clear하게 하는 것은 용이하지 않다. 따라서 punch기, punch조건, web단위 

면적당 중량, 밀도, 구성 섬유 등을 충분하게 고려하여, 적정조건에서 punch

하는 것이 바람직하다. 특히 본 발명에 관계되는 barb를 web의 하외층부 (베

트플레이트측)에 가까운 곳까지 갖고 갈려고 할 때는 주의를 요한다. 특히 

본 발명에 관련되는 바늘보다 선단부에 순(順)barb가 있고 또한 커다란 slot 

디브스를 가질 때에는 web은 베트plate의 구멍속으로 들어가고, 겉보기상, 

web두께는 두껍게 된다. 또 실공소(實公昭) 58-12872호 등에 나타낸 것과 같

은 침을 다수 동일의 베트plate에 들어가도록 심은 경우에도 같은 모양의 거

동은 보여진다. 관련된 경우 본 발명의 barb를 web의 보다 하층부나 상외층

부(striper plate측)에 갖고 갈려고 하면, barb위치가 당초의 설정대로 위치하지 

않는 경우가 많다. 즉 관련된 경우에는 침을 약간 깊게 punch할 필요가 있다. 

본 발명에서 말하는 web이란 소위 극히 저밀도의 것으로부터 각종 밀도까

지의 섬유재료로 되는 씨트상 물건을 칭한다. 해당 구성섬유는 종래 공지(公

知)의 섬유를 적용할 수 있다. 또 유기섬유에만 한정되는 것도 아니고 무기

섬유로부터 구성되어 있어도 좋다. 또한 web의 구조는 특별히 상관없다. 섬

유가 특정방향으로 배열한 것이어도 좋고 전혀 random하게 배열한 것이어도 

좋다. 또 직·편물 등이 web구성체의 중심부나 양측 등 일부를 형성하고 있

어도 좋다. 본 발명에 있어서는 관련되는 web을 Needle punch하고 부직포로 

하는 것이지만 본 발명의 효과는 어느 정도 높은 단위 면적당 중량 web(구

성섬유의 denier에 의하여서도 변화하지만, 세(細)denier이라도 상대적으로 낮



은 단위 면적당 중량 때에도 커다란 효과를 발휘한다)의 web을 punch할 때

에 특히 크게 된다. 통상 일반의 방직섬유의 경우, web 단위 면적당 중량이 

200g/m2 이상의 것을 punch하면 그 효과는 크게 된다. 또한 특히 본 발명의 

Needle punch의 효과를 올리려고 하는 경우에는 web구성 섬유의 양 표층부의 

섬유를 내층부 구성 섬유보다 굵게 하는 것이 바람직하다. 표층과 내층부의 

섬도차(纖度差)이지만 표층부의 그것이 내층부의 그것 보다 10%이상, 특히 

바람직한 것은 15%이상 높은 denier인 것이 바람직하다. 이렇게 함에 의하여 

내층부의 섬유가 양외층부의 섬유와 대단히 잘 낙합(絡合)한다. 

Web의 단위면적당 중량 200g/m2과 비교적으로 저(低) 단위 면적당 중량인 

경우에는 web구성 섬유의 denier는 2종이어서 충분하지만, 게다가 고(高) 단

위 면적당 중량인 경우에는 더욱 denier차를 갖는 것을 수종(數種) 사용하는 

것이 바람직하다. 

다음에 본 발명에 관련된 needle punch법은 needle punch의 전공정에서 사용

하여서 좋은 것은 당연하지만, punch공정의 일부에서 사용하는 것도 유효하

다는 것은 말할 필요도 없다.  

예컨데 needle punch의 초기에서는 본 발명의 방법을 적용하고 중기후기는 

종래방법을 적용하는 등 여러 가지의 조합이 고려되고, 특히 표면의 평활성

을 필요로 하는 경우는 최종적으로 종래와 같이 순(順)barb needle로 마무리 

punch 하는 것이 바람직하다. 표면을 깨끗하게 하기 위하여 필요에 따라서 

shirring, slice, water jet 처리 등을 실시하는 것도 유효하다. 

(작용) 

본 발명의 효과가 어째서 발현(發現)하는가의 상세한 것은 불명하지만 하

기의 사항이 주요한 원인이라고 추정된다. 우선 종래의 needle punch를 생각

하여 본다. 종래의 경우, 순(順)barb로 web의 상(上)표면으로부터 하(下)표면



에 punch했다. 관련된 경우 해당 침의 barb는 web의 상(上)표면부에서 섬유가 

가득하게 되거나 그대로의 상태에서 섬유를 내층부에 데리고 들어가게 되어 

도중 web의 중층의 섬유를 파지할 수 있는 여력(余力)이 없다. 이 때문에 

web의 양표면의 섬유만이 낙합(絡合)하는 web가 된다. 

한편 본 발명의 Needle punch의 경우 web에 침(針)이 침입하여도 본 발명에 

관련된 barb는 실질적으로 섬유를 파지하지 않고, 공극(空隙)인 채이다. 게다

가 침이 최하강하고 다음에 침이 상승으로 이행하는 때에 barb는 섬유를 파

지한다. 그리고 해당 파지되는 섬유는 web의 내층의 섬유이다. 이러한 이유

에서 본 발명의 방법을 취하면 web는 내부까지 균일하게 낙합(絡合)하는 것

이라고 생각된다. 

 


