
부직포제조방식 다양하다
Web 형성·결합방식 따라 품질차이 … 용도다양화

부직포는 연사, 제직, 편직 등의 공정을 거치지않고 각종섬유를 상호 특성에따라 엉키게해 시트(천) 모양의

Web을 형성하고 기계적, 물리적인 방법으로 결합시켜 만든 섬유제품으로 원료 선택이 다양하고 생산성이 높으며

후가공기술의접목에따라독특한기능을부가할수있어용도가다양하고부가가치를높일수있는특징이있다.

부직포제품은 국가의 경제성장에 따라 산업전반으로 용도가 확산되고 있으며 가격 및 성능 향상에 따른 기존

섬유제품의 대체 및 새로운 용도 창출 등으로 의류용, 의료용, 토목건축용 그리고 단열재, 방음재, 방수재, 필터,

연마재, 마스크, 인공피혁등산업용으로용도가다양하다. 또앞으로는하이테크섬유의개발과제조공정의다양화

로고기능부직포제품을활용하는용도개발이예상되고있다.

부직포 제조공정은 웹(Web) 형성 → 웹 결합 → 가공 등 3단계 공정을 거처 천 상태로 만드는 것이 일반적인

생산형태이며 웹형성 방식에따라 습식법, 건식법으로 구분되며웹결합 방식의 차이에따라 니들펀칭법, 서멀본딩

법, 멜트블로법, 스펀레이스법, 스테치본드법등으로구분할수있다.

습식법은 제지공정과 동일한 방식으로 웹을 형성하는 것으로 섬유를 희석농도로 균일하게 분산해 여과, 탈수공

정을거처시트상으로제조하는방식으로일반적으로카딩이어려운탄소, 유리, 금속등 고탄성섬유에사용되며

주로전자파차단재, 고강도복합재료등을제조하는데활용된다.

부직포의용도현황

기 능 별 사 용 분 야

여 과 성

가옥, 공장, 빌딩 등 공기필터
위생, 산업방진용, 수술용 마스크
집진백필터, 소각로필터, 수도물·수질환경정화필터,공업
용수필터재, 배수필터, 경사면보강재 등

흡 수 성

토지조성용 흡수재, 주택용 응축흡수테이프, 통신케이블
수팽윤테이프, 거즈, 상처패드, 위생용 냅킨, 각종 전지의
세퍼레이터, 해양·가정용 오일흡수제, 기저기 등

통 기 성
수술용가운, 보호복, 농업용 보호 포장재, 의복수납재,
Lapping재 등

함 침 성
전기절연테이프, FRP파이프, 건물루핑재, 아스팔트 강화
재, 인쇄회로기판 등

와이핑, 연마성
가정·산업용 오물제거천, 인쇄기 잉크청소기, 플로피디
스크 라이너재, 공업용 연마재 등

단열·방음성 의류용 패딩재, 방음시트, 유리섬유매트 등
보형성, 초미세 기공 의복심지, 인공피혁, 정밀여과용 등

건식법에는에어레이드법과카드법이있으며, 에어레이드법은개섬한섬유를공기에비산시킨후금망상에모아

시트상으로 제조하는 방식이고 카딩법은 혼섬된 섬유를 균일하고 처방된 중량으로 조절해 제조하는 일반적인 부

직포제조방식이다. 건식방법은촉감이유려하고벌키한가정용품및와이퍼재제조에주로활용되고있다.

니들펀칭법은형성된 웹을 바늘 등 기계적인결합요소에 의해 제품을 제조하는 방식이며, 주로 의류용 제품 제

조에 이용되었으나 최근에는 자동차내장재, 토목용 펠트류 등 산업용 제품 생산증가 추세에 있다. Chemical 본딩

법은원료를카드기를거쳐 웹을 에멀젼형 접착제를 침적또는 분사해 제조하는 방식이며, 주로패딩류, 심지류의

제조에이용된다.

서멀본딩법은저융점의열가소성섬유를열, 압력, 용제등을섬유에착화시키거나녹여결합하는방식이고, 멜트

브로운법은방사노즐출구에고온고압의공기류를분사하여제조하는방식, 스티치본딩법은바느질에의해원료를

실로결속시키는방법, 스펀레이스법은물의젯트분사에의해섬유간을결속시키는제조방식이다.



스펀본드법은압출기를 이용해 방출된 필라멘트를모아 시트상으로제조하는방식으로제조방식의 특성상 대규

모의 시설투자비가 소요되고, 대기업 중심으로 생산이 이루어진다. 스펀본드 부직포의 대표상품으로는 의류커버,

농업·토목용제품, 전선피복제, 기저귀커버스톡등이있다.

부직포제조시설보유현황(1998) (단위: 대)

구 분
기계명

국 별
호퍼기 카드기 성형기 펀칭기 건조기 누 계

Needle Punching
국산기계

외산기계

67

41

58

85

76

34

66

141

32

5

299

306
소 계 108 143 110 207 37 605

Chemical Bonding

(침지법)

국산기계

외산기계

15

23

12

33

26

4

2

-

28

6

83

66
소 계 38 45 30 2 34 146

Chemical Bonding

(분사법)

국산기계

외산기계

15

14

9

25

14

20

1

10

27

5

66

74
소 계 29 34 34 11 32 140

T hermal Bonding
국산기계

외산기계

10

9

3

13

11

2

1

-

1

-

26

24
19 16 13 1 1 50

Stit ch Bonding
국산기계

외산기계

-

1

-

1

-

1

-

-

-

-

-

3
소 계 1 1 1 - - 3

비조합원

(장섬유제외)

국산기계

외산기계

53

90

61

112

70

24

34

25

65

3

283

254
소 계 143 173 94 59 68 537

합 계

국산기계

외산기계

16 0

178

14 3

26 9

197

85

104

176

15 3

19

857

7 27
총 계 338 4 12 28 2 28 0 17 2 1,484

구 성 비

(%)

국산기계 43.34 34.71 69.86 37.14 88.95 51.01
외산기계 52.66 65.29 30.14 62.86 11.05 48.99

자료 : 한국부직포공업협동조합

제조공법에 있어서는 장섬유부문인 스펀본드와 단섬유부문의 멜트브우공법이 확대될 것으로 보이며 직물의 특

성과유사한스펀레이스공법이국내는물론선진국에서주력제조방법으로사용할것으로보이고있다. 또초음파

및 마이크로파를 이용한 열접착부직포가 앞으로 에너지 수요측면에서 차세대 신기술로 상품화될 것으로 보이며

기존의니들펀칭, 수지접착공법은고속화및타부직포와의복합화기술을기초로개발될전망이다.

원료부문에있어서는부직포에 사용되는 섬유가 천연섬유부터화학섬유에 이르기까지그 범위가 제한적이지않

고광범위하게응용할수 있다는 점에서발전가능성이 높으며, 제조방식에 따른기술경향은 웹생산의 고품질, 고

생산성, 설비의고속화및섬유손상의감소, 운전관리의용이함을목표로이루어지고있다.
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