
가호경비 절약을 위한 최근의 진보 

 

1. 서 론 

직물을 제직할 때 제직성을 향상시키기 위해서 실의 강력을 높이고, 내마

모성을 향상시키며 또한 잔털의 수를 줄이는 목적으로 경사에 가호를 하게 

된다. 가호는 실의 표면에 호막을 형성시킴으로써 제직과정중 드롭 와이어

(drop wire), 종광, 바디 등에서의 마모에 대한 저항성을 높여준다. 또한 호막

은 실의 잔털을 눕혀주어서 제직 도중 실의 엉킴을 최소로 줄여준다.  

이상적인 호제는 적당한 호막의 강력, 신도, 마모에 대한 저항력, 탄성, 유

연성, 접착력 그리고 흡습력 등이 있어야 한다. 

또한 쉽게 사용할 수가 있어야 하고, 다른 첨가제와 혼합이 잘 되어야 하

며 사용 후 끈적끈적한 느낌과 부식성 및 독성이 없어야 하며 그 성질이 변

하여서도 안된다. 그리고 가격이 저렴하고, 발호가 용이하며 효소에 의해서 

분해가 가능하고, 회수한 후 재사용이 가능하며 노화에 대한 점도가 안정성

을 가져야 한다.  

 

2. 호제의 종류 

호제로는 여러 가지 종류가 쓰이고 있지만 그 어느 것도 이상적인 호제는 

아니다. 그래서 일반적으로 공장에서는 최종 용도에 가장 알맞은 재료를 선

택하게 된다.  

현재 사용되고 있는 호제들을 보면 다음과 같다.  

 

가. 녹말(Starch) 

현재 사용하고 있는 녹말의 재료로는 옥수수, 감자, 쌀 및 밀가루 등 여러 

가지가 있다. 옥수수 녹말은 가격이 저렴한 반면 실에 거칠거칠한 촉감을 준

다. 또한 점도가 크기 때문에 점도를 작게하는 첨가제가 필요하다. 옥수수 



녹말은 온도가 내려가면 급속히 퇴화하여 굳어진다. 그러므로 옥수수 녹말은 

오직 100% 면사의 경우에만 사용된다. 녹말의 발호는 효소로 처리한 후 고

온에서 수세 함으로써 실시된다.  

 

나. 개질 녹말 또는 녹말 유도체 

현재 쓰이고 있는 개질 녹말 또는 녹말 유도체(Modified or derivatized 

starches)는 산에 의한 가수분해(acid-hydrolyzed), 산화(oxidized), 아세테이트에

스테르(acetate esters), 하이드록시에틸레이트(hydroxy ethylated), 카복시메틸레

이트(carboxy methylated) 등으로 개질되거나 유도되어 만들어지게 된다. 이러

한 개질 녹말 또는 녹말 유도체들은 일반적으로 사용이 가능한 점도의 범위

가 넓으며 개질되지 않은 녹말보다 낮은 점도에서도 가호할 수가 있다.  

 

다. 폴리비닐알코올(Polyvinyl alcohol : PVA) 

PVA는 폴리비닐아세테이트(polyvinyl acetate)를 원료로 만들어 진다. PVA는 

가수분해 정도와 고분자의 체인 길이에 따라 여러 가지 종류가 있다. 일반적

으로 PVA는 다른 호제와도 혼합이 양호한 호제이다. 폴리에스터/면 혼방사

인 경우 가호하는 과정중 가호기의 실을 분리하는 막대에서 마찰에 의한 섬

유의 절단을 줄이기 위해서 녹말에 PVA를 혼합하여 사용한다. 또한 이 경우 

PVA는 종종 CMC(Carboxy methyl cellulose)와도 혼합되어 실의 분리를 용이하

게 하는데 사용된다. PVA는 100% 폴리에스터 혼방사, 폴리에스터/면 혼방사, 

폴리에스터/레이온 혼방사, 유리섬유와 아크릴 방적사 등의 가호에 사용된다. 

완전히 가수분해된 PVA는 80∼90℃에서 발호되지만 부분 가수분해된 PVA는 

이보다 낮은 온도에서 발호된다.  

 

라. 아크릴계 호제(Acrylic size) 

아크릴계 호제는 사용된 단량체의 종류와 고분자 체인길이에 따라 특성이 



다른 여러 가지 종류의 호제가 생성된다. 아크릴계 호제는 비닐아세테이트

(vinyl acetate), 아크릴산(acrylic acid), 부틸(butyl) 또는 에틸아크릴레이트(ethyl 

acrylate) 등과의 공중합에 의해서 만들어진다. 아크릴계 호제는 폴리에스터 

필라멘트사, 나일론 필라멘트사, 아크릴 방적사, 폴리에스터/면 혼방사 등에 

사용된다. 아크릴계 호제는 다른 호제와도 조합하여 쓸 수 있다.  

 

마. 폴리에스터계 호제(Polyester size) 

폴리에스터계 호제로는 여러 종류가 사용되고 있는데 종류에 따라 폴리에

스터 필라멘트사와 폴리에스터 방적사를 가호하는데 사용된다. 또한 폴리에

스터/면 혼방사 및 폴리에스터/레이온 혼방사를 가호하기 위해서 PVA와 조

합하여도 쓰인다. 방적사를 가호하는데 쓰이는 폴리에스터 호제는 묽은 알칼

리 상태하의 고온에서 발호된다. 녹말과 폴리에스터계의 조합호제는 녹말의 

발호에 의한 방법과 동일한 방법에 의해서 발호된다.  

 

바. 카복시메틸셀룰로스(Carboxy methyl cellulose) 

CMC는 알칼리 셀룰로스를 모노클로로아세트산나트륨(sodium monochloroacetate)

에 반응시켜 얻어지는데 음이온이다. 이때 치환의 정도 또는 분자량을 변화

시킴에 의해 여러 종류의 CMC를 얻을 수 있다. CMC는 100% 면사, 100% 레

이온 방적사, 폴리에스터/레이온 혼방사 또는 폴리에스터/면 혼방사 등의 가

호에 쓰인다. CMC는 실의 마찰저항력을 높여준다.  

또한 사용하기도 쉽고 제직중에는 녹말보다 적은 습도를 요한다. CMC로 

가호한 직물은 물만으로도 발호할 수 있으며 효소를 필요로 하지 않는다. 물

의 온도를 상승시킴으로써 발호속도를 증가시킬 수가 있다.  

 

사. Sutar 호제  

최근동향을 보면 합성호제의 가격이 올라감으로써 많은 공장에서는 호제



의 원가를 내리기 위해서 값이 싼 녹말의 양을 많이 조합하는 경향이 있다. 

그래서 개질 녹말로서 가격이 저렴하고 호막형성을 좋게 하는 새로운 호제

가 개발되기 시작했다. 그중의 하나가 sutar 호제이다.  

sutar 호제는 음이온 다당류(polysaccharides)이며 sutar 100과 sutar 200이 있

다. 이중 sutar 100은 분자량이 큰 반면 sutar 200은 분자량이 중간 정도이다.  

sutar 호제는 녹말과 조합하여 사용하게 되는데 이때 녹말량이 더 많이 사

용되도록 특별히 만들어졌다. 즉 녹말량을 80이라고 하면 이때 혼합되는 

sutar의 적절한 양은 20이면 된다. 이렇게 하여 가호비용을 크게 줄일 수가 

있다. 녹말과 suatr를 조합한 호제는 고압압착롤러가호기는 물론 보통 가호기

에서도 사용될 수 있다. sutar는 하이드록시에틸레이트(hydroxy ethylated)로 처

리된 옥수수 녹말과 조합하여 사용하게 되는데 이외에도 유동성이 큰 녹말 

유도체 또는 개질 녹말과도 조합이 가능하다. 녹말과 sutar의 조합호제는 

100% 면사, 100% 레이온, 폴리에스터/면 혼방사, 폴리에스터/레이온 혼방사 

등을 가호하는데 사용된다.  

 

3. 성능실험 

녹말과 sutar 100을 80 : 20으로 혼합한 것과 녹말과 PVA를 80 : 20으로 혼합

한 것으로 번수가 Ne 40인 P/C 65/35 혼방사를 가호한 후 이들의 성능을 평

가하기 위해서 고압압축롤러가 부착되어 있는 가호기를 사용하였다(그림 1).  

 

 
<그림 1> 고압압착롤러가호기 



앞의 두 조합 호제에는 왁스가 총 무게에 대해 7.5%, 요소(urea)는 녹말무

게에 대해 7.5%씩 포함되어 있다. 또한 가호속도는 30yd/min으로 하였다. 그

리고 가호된 실을 낙호시험기(shed tester)로 평가하였다(그림 2). 

 

 

<그림 2> 낙호시험기(shed tester) 

 

낙호시험기는 실제 공장에서 직물을 제직할 때 경사가 제직의 개구운동에 

의해서 영향을 받을 때와 거의 비슷한 정도의 영향을 받도록 제작되었다. 단

지 낙호시험기에는 북 및 다른 위사운동과 관계되는 설비는 제외되었다. 그

렇지만 낙호시험기에서의 경사는 실제 직기에서와 같은 운동을 하게 된다. 

이러한 실험으로서 사절수, 클링(cling)퍼센트, 낙호(shed)퍼센트 등의 정량적

인 수치를 얻을 수 있다.  

낙호시험을 하면 마찰로 인하여 실에서 섬유와 호제가 떨어지게 되는데 

이것을 모아 정량한 후 전체 실의 무게로 나누어서 그 값을 낙호퍼센트라고 

한다.  

낙호퍼센트의 값이 크면 클수록 제직공정에서 문제를 발생시켜 제직성 및 

품질을 저하시킨다. 

클링퍼센트는 종광과 드롭 와이어 사이의 개구 정도를 측정하면 되는데 

전체 길이에 대한 엉켜있는 부분까지의 거리비로서 나타낼 수가 있다. 낙호

시험은 다음과 같은 조건 하에서 실시하였다. 



·ppm : 200 

·시험속도 : 5.0yd/hr 

·1회 시험당 개구횟수 : 40,000회 

·개구장력 : 70g/올 

·총 경사수 : 222올 

·바디 : inch당 바디살수 30, 바디살 1개에 경사 2올 통입 

 

낙호시험결과 가호량이 10%일 때, 80/20 녹말/sutar 100으로 가호한 실이 

80/20 녹말/PVA로 가호한 실보다 낙호퍼센트가 적다(표 1). 또 다른 실험으로

는 가호량을 15%로 하고 호제로는 80/20 녹말/sutar 200, 80/20 녹말/PVA, 67/33 

녹말/PVA로 사용하였다. 그리고 sutar 100 대신 sutar 200을 사용하였고 녹말과 

PVA의 종류도 바꾸었다. 

 

<표 1> 두 가지 조합 호제의 시험결과 

 
 

각 혼합 호제에는 앞에서와 같은 양의 요소와 왁스를 첨가하였다.  

또한 앞에서의 조건보다 ppm을 증가시키고 속도를 낮춤에 의해 실의 마찰

을 더욱 증가시키는 등 가혹한 조건으로 실시하였다. 시험조건은 다음과 같

다. 

·ppm : 260 

·시험속도 : 44in/hr 

·1회 시험당 개구 횟수 : 200,000회 

·실의 장력 : 70g/올 



·총 경사수 : 222올 

 

이번에도 역시 80/20 녹말/PVA로 가호한 실이 80/20 녹말/sutar 가호한 실

보다 낙호퍼센트가 높았다(표 2). 80/20 녹말/sutar와 비교하여 80/20 녹말/PVA

의 경우 낙호퍼센트가 높은 것은 녹말과 PVA의 조합성이 좋지 않음을 보여

준다. 반면에 녹말과 sutar는 조합성이 좋다. 80/20 녹말/PVA로 만든 호막은 

건조하게 되면 그 표면이 오렌지 껍질처럼 되는데 이것도 아마 조합성이 나

쁜데서 기인되는 것 같다. 그러나 녹말/sutar로 만든 호막은 완전히 균일한 

체로 남아 있었다.  

 

<표 2> 여러 가지 조합 호제의 시험결과 

 
 

많은 경우 녹말과 PVA는 여러 가지 조합비에서 그 조합성이 좋지 못하여 

용액중에서 각각의 층을 형성하는 것이 있었다.  

또한 녹말/PVA 호제 중에서 PVA에 대한 녹말량의 비를 늘려감에 따라 낙

호퍼센트 역시 증가함을 알 수 있었다(표 2). 33/67 녹말/PVA에 대한 낙호퍼

센트 값은 80/20 녹말/sutar에 대한 낙호퍼센트 값과 거의 같다. 33/67 녹말

/PVA의 100파운드 가격이 대략 $73.60인데 반해 80/20 녹말/sutar의 가격은 

$46.00에 불과하다. 이 값은 녹말이 1파운드에 $0.20, PVA는 $1.00, sutar는 

$1.50인 것으로 알 수가 있다. 

80/20 녹말/sutar를 사용하여 공장단위의 실험도 여러번 하였다. 지금까지 



공장에서는 호제로 녹말/PVA 또는 다르게 조합된 호제를 사용하고 있었다. 

공장 실험한 실의 특성 시험 결과를 <그림 3, 4, 5>에서 볼 수가 있다. 이 실

험에서는 번수가 Ne 35인 50/50 폴리에스터/면 혼방사를 가호하였는데 이때 

호제로는 PVA량이 많은 33/67 녹말/PVA를 사용하였다. <그림 3, 4>에서 보면 

강도와 신도에 있어서 두 가지 경우가 거의 비슷하게 나타난다.  

 

 
<그림 3> 가호한 실과 가호하지 않은 실의 강력 비교 

 

 
<그림 4> 가호한 실과 가호하지 않은 실의 신도 비교 

 

 
<그림 5> 가호한 실과 가호하지 않은 실의 잔털지수 비교 



<그림 5>는 각각 녹말/sutar와 녹말/PVA로 가호한 실과 전혀 가호하지 않

은 실 등을 잔털시험한 결과를 나타냈다. 잔털시험기는 길이가 4.0, 3.0, 2.0, 

1.0㎜인 섬유의 총 개수를 측정하는 것이다. 이러한 실험을 각 시료에 대해 

50회씩 실시하였다. 해당되는 잔털의 섬유수가 많거나 혹은 잔털지수치가 크

면 클수록 제직효율을 저하시키며 또한 품질도 저하되는데 그 이유는 잔털

이 엉켜 붙을 확률이 높기 때문이다. 잔털지수는 다음과 같은 식을 이용하여 

구하였다.  

잔털지수 = 
34

321

R/R
R2R3R4 ++

 

여기서,  

R1 = 4.0㎜ 이상인 잔털의 평균 수 

R2 = 3.0㎜  〃 

R3 = 2.0㎜  〃 

R4 = 1.0㎜  〃 

 

<그림 5>를 보면 잔털지수가 가장 큰 것이 가호하지 않은 실이고 그 다음

이 33/67 녹말/PVA로 가호한 실이다. 반면에 가장 작은 것은 80/20 녹말/sutar

로 가호한 실인 것을 알 수 있다. 80/20 녹말/sutar로 가호했을 때보다 33/67 

녹말/PVA로 가호했을 때가 잔털지수가 높은 것은 가호기에서 건조할 때 

PVA호막의 강력이 큼으로 인하여 실에 손상을 주기 때문인 것 같다.  

또한 주목할 일은 가호처리된 실의 경우 잔털지수가 강력에 영향을 미친

다는 사실이다. <그림 6>에서 보면 잔털지수가 증가할수록 강력이 감소함을 

알 수 있다.  

1년을 52주라고 하고 1주에 5일간 대략 녹말 130,000파운드와 PVA 260,000

파운드를 사용하고 있다. 이를 가격으로 환산하면 1년간 $286,000가 된다. 그

러나 80/20 녹말/sutar의 경우는 단지 1년간 $179,000면 되므로 나머지 



$107,000는 절약이 되는 셈이다. 

 

 
<그림 6> 잔털지수와 실의 강력과의 관계 

 

결국 80/20 녹말/sutar는 다르게 조합한 호제와 동등한 성능을 가지면서도 

가격면에서는 훨씬 저렴하다는 것을 알 수가 있다. 

 


