
제직기술 시리이즈(5) 

–가호(warp sizing)– 

 

1. 서 언 

가호공정은 제직 중 생산효율 및 제품의 품질에 큰 영향을 미치는 중요한 

준비공정으로서 최근 기계의 고속화 및 자동화, 직물의 고부가가치화, 품질

수준의 고급화 등으로 인하여 그 중요성이 더욱 강조되고 있는 실정이다. 

따라서 가호공정의 합리화와 기술향상을 도매하기 위하여 여러 가지 양호

한 호재가 개발되고 있으며 가호장치에 있어서도 우수한 장치가 개발되고 

있으나 이것만 가지고서는 완전히 해결될 수 없으며 피처리 원사에 알맞은 

가호조건의 설정과 가호공정조건의 적합성이 더욱 중요하다 하겠다. 

 

2. 가호의 목적 

직물용 경사의 소재는 매우 다양하므로 그 특성을 잘 이해하여 가장 적합

한 호재·가호기 및 가호방법을 채택해야 하며 그 주된 목적은 제직성의 향

상, 독특함 품위와 감촉부여 및 증량제로서의 가호이다. 

 

3. 가호사에 필요한 조건 

각종의 합성섬유와 천연섬유가 혼합하여 많은 혼방사가 생산됨으로서 가

호된 실이 요구하는 조건은 각기 서로 틀리고 복잡하게 되므로써 다음의 기

본적인 공통조건을 요구하게 된다. 

 

가. 균정한 잔털의 부착 



양호한 잔털눕히기는 가호의 최대 목적이다. 특히 합섬혼방사는 섬유강도

가 강하기 때문에 잔털이 얽혀도 끊어지지 않고 개구를 저해한다. 균정한 잔

털의 부착은 다음의 조건을 필요로 한다. 

1) 호액의 적당한 점도 

잔털 부착에는 어느 정도의 점도가 필요하며 특히 태번수의 합성섬유를 

사용한 혼방사의 경우에는 고점도가 필요하다. 

2) 호의 양호한 침투 

호는 실의 내부까지 침투하여 실내부에서 섬유상호를 고착시켜야 한다. 

3) 호의 양호한 접착력 

호의 침투가 좋아도 섬유에 접착하는 힘이 약하면 잔털의 부착효과는 좋

지 않다. 면 또는 스프사는 전분으로 충분히 요구를 만족시킬 수 있으나 합

섬에서는 그렇지 못하므로 PVA, 아크릴계 호제 등이 필요하다. 

4) 적당한 건조 

과건조가 되면 호의 피막이 약해져 접착력이 떨어지며 건조가 불충분하면 

섬유에의 접착력이 나빠져서 잔털의 부착효과도 감소한다. 

 

나. 강도의 향상 

경사는 제직중 상당한 장력과 충격을 받게되므로서 내마모성이 필요하다. 

가호는 표면의 잔털을 부착시킬 뿐만 아닐 풀이 실속에 스며 들어 섬유간의 

미끄러짐을 없애서 실의 강력을 증가시키는 효과가 있다. 강도의 증가는 방

적사의 경우 원사에 비해 10~25%가 보통이다. 

 

다. 신도의 유지 

가호에 의한 실의 강력증가와는 달리 신도는 일반적으로 20%정도 감소한



다. 신도의 저하는 풀의 성질에도 원인이 있으나 가호기에서 과도한 장력을 

주던가 습윤상태로 인장시키면 탄성을 상실하여 신도가 감소한다. 따라서 제

직에 견딜 수 있을 정도로 충분한 신도를 유지하게 끔 가호를 수행함이 필

요하다. 

 

다. 균일한 호부착률 

풀의 부착량을 항상 균일하게 함이 가호공정의 진수라해도 과언은 아닐 

것이다. 그림 1은 호부착량과 사절수와의 관계를 나타낸 것으로서 적정호부

착량 A-B는 가호하는 사의 종류나 풀의 성능에 따라 다르지만 상당히 폭이 

넓다고 생각해도 좋다. 보편적으로 제직이 힘든 직물일수록 가호량을 많이하

여 주지만 필요이상의 가호는 오히려 실이 경화되어 신도가 저하되고 또한 

낙호로 인하여 바디가 막히는 등 각종원인으로 절사가 증가하나 보통 

12~13%정도까지는 감소한다. 

 

<그림 1> 착호율과 경사절과의 관계 

 

4. 가호제 

경사가호를 위한 호제로는 전분, PVA, 아크릴계통의 호제가 주종을 이루나 



이외에 많은 종류가 있다. 그리고 합성호제는 잇달아 새 품종의 개발이 가능

하고 PVA와 아크릴계통을 혼합해서 사용하는 대신 처음부터 혼합된 새로운 

호제와 건식가호(dry sizing)에 쓰는 특수호제, 가호한 풀은 물에 녹지 않으나 

약알칼리로서 발호가 되는 워터젯 직기용호제 등이 이미 개발되었으며 금후

도 다시 새로운 호제의 개발에 의해 제직성은 더욱 향상되고 신소재, 새로운 

직물의 제직은 가능하게 될 것이다. 

한편 같은 호제를 쓰더라도 그 취급방법과 가호공정 조건에 따라서 상이

한 성질의 풀이되고 그 효과도 달라지며 또한 실의 원료, 직물의 종류에 따

라서도 그 효과가 달라진다. 

따라서 호제의 모든 성질을 잘 알아서 풀의 조합비율, 조합방법 등을 정해

야 한다. 이상적인 가호제로서 구비해야 할 성질은 단순한 것이 아니며 많은 

조건 중 중요한 몇 가지 기본사항은 접착성이 좋아야 하고 적당한 흡습성 

및 침투성, 점도의 안정성이 있어야 한다. 그리고 경제성도 무시할 수 없는 

조건중의 하나이다. 

그러나 이와 같이 우수한 조건이 갖추어진 풀이라 할지라도 발호가 용이

하지 못해서 정련 표백 및 염색가공공정에 지장을 준다면 우수한 풀이라 할 

수 없다. 최근 합섬의 종류도 많아지고 그에 따라 합성호제의 종류도 많아 

그 중에는 발호성이 나쁜 호제도 있으므로 새로운 호제를 쓸 때에는 반드시 

가공시험을 해보고 지장의 유무를 확인해 보아야 한다. 

또 방부제에 염화아연을 사용하면 물에 불용성의 금속비누를 쓰는것과 같

이 되어서 염반의 원인이 되고 또 평활제로서 물에 불용성인 파라핀등을 사

용하면 이것이 남아 표백반, 염반의 원인이 되고 보조제에 의해서도 여러 가

지 원인이 발생하므로 호제의 발호불량에 의한 원인과 혼돈하지 않도록 해

야 한다. 



가. 가호제의 분류 

호제의 분류방법에는 여러 가지가 있으나 천연, 반합성, 합성호제별로 분

류해보면 다음 표 1과 같다. 

 

<표 1> 경사용 호제의 분류 

 



1) 전 분 

전분은 가격이 싸고 우수한 호재로서 그 종류도 여러 가지가 있는데 경사

가호용으로는 옥수수 전분이 60~65%를 점하고 다음이 소맥전분으로 25~30%

를 점유하고 있는 형편이다. 전분은 PVA나 아크릴계통의 호제에 비하여 일

반적으로는 고점도의 점액이 되므로 PVA등과 병용해서 점도증가의 효과를 

가지게 하고 면 및 P/C혼방사 등의 경사가호에 많이 쓰여지고 있다. 

전분의 일반적 성질은 그 종류에 따라서 많이 틀리나 그 특성으로는  

① 고습도 중에서 35%의 수분을 흡수한다. 

② 장마철에는 곰팡이가 발생한다. 

③ 100~110℃에서는 무수물이 된다. 

④ 150~160℃에서는 황변한다. 

다음의 표 2는 쌀전분을 100으로하여 비교한 각 전분의 포합력 지수이다. 

 

<표 2> 전분의 포합력지수 

종  류 포합력 지수 

쌀  전  분 100 

옥수수 전분 85 

소 맥 전 분 75 

감 자 전 분 68 

 

2) 폴리비닐알콜(PVA) 

PVA는 강한 접착성과 유연성을 필요로 하는 합섬필라멘트에 가장 적합하

며 합섬혼방사, 면사에 이르기까지 널리 사용되고 있다. 

그러나 PVA를 경사가호용으로 사용할 경우 PVA만으로 가호하는 예는 적

고 방적사의 경우는 전분 등과, 폴리에스터, 나일론의 필라멘트에는 아크릴



계통의 호제등과 병용해서 사용하고 있다. 

PVA의 일반적 성질은 외관이 백색의 분말상으로 겉보기 비중은 0.3~0.5이

나 실비중은 완전검화물 1295, 부분검화물 1275이다. 그리고 –OH기를 갖고 

있으므로 수용성이며 수온의 상승으로 용해도는 높아지며 물 이외의 용매에

는 거의 녹지 않는다. 

또 PVA는 중합도를 크게 하면 점도가 상승하고 필름특성은 중합도 1,000

을 초과하면 그리 큰 변화가 없다. 접착성과 점도면에서는 중합도, 1,700의 

것이 주로 사용되고 있다(표3 참조). 

 

<표 3> 중합도에 따른 접착성과 점도 

중합도 500 1,000 1,700 

점도(CP) 5 12~15 30~35 

접착성 나쁨 양호 양호 

 

그리고 PVA는 투명한 필름을 만들기 쉽고 인장강도, 인열강도, 내마모성이 

다른 합성호제보다 양호하지만 습도의 상승에 따라 이 필름의 흡습율도 증

가하여 강도등의 성질이 약하여지기 때문에 이 점 주의하여야 한다. 기타 내

유성, 내약품성이 우수한 호제이다. 

3) 기타 호재 

PVA외에도 합성섬유에 접착성이 우수한 아크릴계 호제가 타호제의 약 

10%정도 사용되고 있다. 이것은 흡습성이 높고 점착성이 있기 때문에 대량

으로 사용되지는 않고 있다. 

그러나 아크릴계 호제는 소수성섬유에 대한 접착성은 합성호제중 가장 우

수하고, 형성피막은 탄력성과 유연성이 있으며 대전방지 능력을 가지고 있다. 

또한 열처리를 해도 안전한 반면 값이 비싸고(PVA의 2.5~3배) 메탄올, 에탄



올, 이소프로필 알코올 등의 저급알코올 및 다소의 아크릴 단량체를 포함하

므로 악취가 강하다. 

 

나. 유 제 

가호사에 유연성과 평활성을 부여하기 위하여 호재료로서 유제는 불가분

의 것이다. 

그러나 사용량이 많으면 호피막의 강도를 약하게 하기 때문에 호재의 10% 

이내 사용량이 적당하다. 

최근 광물유, 식물유, 왁스류에 활성제를 첨가하여 분산성, 침투성을 증가

시키고 가호사의 평활성, 유연성을 개선시킨 각종 새로운 유제가 개발되고 

있다. 아무래도 실의 종류에 맞는 적당한 호재를 선택하는 것이 좋다. 

 

<표 4> 가호용 유제의 분류 

 

 

다. 기타 보조제 

전분을 대량으로 가호했던 때와 비교하면 지금은 곰팡이 발생의 염려는 

크게 안해도 되게 되었지만 장기간 재고로 하는 직물의 경우는 방부제를 필

요로 하며 또한 요구조건에 따라 다음과 같은 호재가 사용된다. 



• 방부제 : 펜타클로로페놀, 살칠아닐리드계, 네오신돌, 코트사이드, 파마켐 

등. 

• 감마증량제 : 탈크, 도토, 고령토, 황산마그네슘 등. 

• 방미제 : 유산동, 염화아연, 석회산 등 

• 제애제 : 아세톤(108#) 등 

• 색상제 : 메틸렌블루, 군청 등 

 

5. 풀조합 

효과적인 가호를 위한 풀조합은 매우 중요한 것으로 일반적으로 한가지 

종류로 하지 않고 2종 이상의 호제에 유제나 기타 보조제를 혼합하여 호액

을 제조하는 데 있어서의 기본사항을 알아보면 다음과 같다. 

 

<표 5> PVA : 옥수수전분 비에 따른 면사(40’s)의 특성 

No. 
옥수수전

분 
픽업량 강도 신도 점도지수 

1 100 : 0 
7.5% 

8.4 

222.1g 

231.5 

4.98% 

5.08 

670 

965 

2 90 : 10 
8.5 

10.6 

244.5 

247.8 

5.37 

5.37 

811 

1002 

3 80 : 20 
8.2 

9.8 

231.5 

232.2 

5.20 

5.10 

729 

935 

4 70 : 30 
9.2 

11.0 

240.9 

252.2 

4.66 

5.53 

905 

1093 

5 60 : 40 
11.5 

12.9 

232.7 

242.2 

5.07 

5.29 

639 

1137 

6 40 : 60 
11.8 

13.8 

231.9 

242.3 

4.68 

5.32 

552 

1035 

원  사 (2.5) 200.5 5.36 153 



① 풀조합비 

풀의 조합비는 전분과 PVA의 조합비가 기본이 되며 보통 세번수 일수록, 

경사밀도가 많을수록 PVA의 비율을 높게 한다. 그리고 풀의 점도가 너무 높

게 되면 침투가 잘 안되고 제직성이 떨어지게 된다. 반대로 풀의 점도가 너

무 낮으면 호부착이 어렵게 된다. 따라서 필요한 점도조정을 위해서 PVA와 

전분의 비율을 변경시킬 필요가 있다. 표 5는 면사 40’s에 대한 PVA와 전분 

조합비에 따른 특성을 나타내었으며 그림 2는 온도와 시간에 다른 전분의 

점도 곡선이다. 

 

 

C : 옥수수전분    P : 감자전분 

W : 소맥전분      S : 사고전분 

R : 쌀 전 분      T : 타피오카전분 

<그림 2> 온도와 시간에 따른 전분의 점도 곡선 

 

② 착호량의 결정 

최적의 착호량은 섬유별, 직물(번수, 밀도 조직)별, 직기(위사공급방식, 회

전수, 바디폭 등)별 기타 요인에 따라 변화한다. 

일반적으로 잔털이 많고 길고 강한 합섬은 면보다 착호량을 많게 한다. 또



한 세번수 일수록, 밀도가 많을수록, 섬유장이 길수록, 섬도가 굵을수록, 능

직보다 평직에, 섬유회전수가 많을수록, 개구가 작을수록 착호량을 많게 할 

필요가 있다. 

 

가. 방적사의 풀조합 

1) 면사 

종래까지만 하여도 면사의 가호에는 전분만을 사용하여 왔으나 최근에는 

PVA30~35%, 전분65~70% 비율로 조합하여 사용하는 것이 많은데 금후는 

PVA비율이 더 높아질 것으로 사료된다. 

풀의 농도는 태번수의 직물에는 묽은 가호가 적합하고 세번수 고밀도 직

물일수록 풀의 농도를 짙게 하여 호부착량을 상승시킨다. 또한 합사보다 단

사에 더 높은 농도의 풀을 사용한다. 

직물의 조직으로서는 평직이 힘들고 주자직은 용이하므로 평직에는 농도

를 증가시키는데 이러한 경우 1in2내의 조직점수가 제직성 난이의 표준이 된

다. 또한 정소면사는 소면사보다 침투성과 접착성이 좋은 풀이 요구된다. 

2) 폴리에스터/면(65%/35%) 혼방사  

폴리에스터는 면보다 접착성이 나쁘므로 PVA를 많이 사용한다. 그러나 접

착성을 너무 중시해서 전분에 대한 PVA의 비율을 너무 높게 하면 점도가 낮

아져서 잔털 부착효과가 떨어진다. 최근 폴리에스터의 접착성을 향상시키기 

위하여 아크릴계의 호제를 병용하기도 하는데 고밀도 직물일수록 그 비율을 

높게 한다. 예로서 포플린 직물의 경우는 타호제의 합계에 비해서 5~15% 정

도가 적당하다. 

3) 폴리에스터/레이온(65%/35%)혼방사 

레이온은 면보다 호부착성이 좋으나 전체의 35% 정도이므로 풀조합은 일



반적으로 면과 같이 한다. 

풀조합은 섬도가 굵으면 농도와 점도를 높게 해서 착호량을 많게 한다. 일

반으로 레이온혼방에서는 면의 경우보다 온도를 내려서 점도를 올리는 경우

가 많다. 또한 폴리노직의 경우 그 특성이 면과 유사하고 결절강력이 약하므

로 너무 경한 가호사로 하면 신도가 떨어진다. 따라서 레이온의 경우보다는 

전분을 감하고 PVA비율을 증가시켜 유연한 가호사가 되겠끔 한다. 다음의 

표 6은 각종 전분과 PVA의 상용성을 나타낸 것이다. 

 

<표 6> 각종 전분과 PVA의 상용성 

 
 

나. 조합설비 

호재의 개발과 함께 이상적인 풀조합을 위한 고압쿠커의 채용, 각조의 자



동제어에 의한 균일화 등 조합설비의 합리화가 이루어져 왔다. 종래 목제 호

침지통, 조합통(믹싱시스템), 보급통(피드 백)등 상당히 큰 면적을 점하는 설

비가 간단한 스테인리스제의 통과 고압쿠커 등으로 바뀌어서 놀랄만큼 간소

화 및 근대화 되었다 

조합설비의 주된 것은 다음과 같다. 

① 쿠커(cooker) : 최종적으로 점액을 완성하는 통으로서 일정한 점액을 만

들기 위해 가열시간 및 가열온도의 자동제어장치를 갖추고 있다. 

② 믹싱시스템(mixing system) : 조합통 또는 혼합통을 말하는데 전분의 팽

윤용에도 쓰이고 가열장치를 갖추고 있다. 

③ PVA용해통 : 방적사의 경우에는 PVA의 용해를 위해 전용통이 필요하

다. 

④ 피드탱크(feed tank) : 완전히 조정된 호액을 쿠커로부터 공급받아  이 탱

크에 저장해두고 필요량을 캐비티복스에 요구량을 보급한다.  

이 피드탱크는 호액을 일정상태로 보존할 필요가 있으므로 보온과 온도조

절이 되어 있다. 

⑤ 송호용펌프(rotary pump) : 상기의 각종통간의 호를 보내는데는 기어펌프

가 쓰인다.  

⑥ 기타 : 풀의 이송이나 캐비티복스에의 공급을 위한 파이프, 기타 배관

에 필요한 각종의 접속용 기구가 필요하다. 

 

라. 풀조합 순서 

풀조합의 기본적인 순서는 일정화 되어야 하나 그 세부에 관하여는 각 공

장에 따라서 상당히 다른 것이 실정이다. 다만 기본적인 원칙을 잘 이해한 

위에 이의 조합순서를 결정할 필요가 있다. 또한 공장에서 정한 조합비율, 



가열온도 및 시간, 점도 등을 충분히 관리하여서 풀조합시마다 호액의 성상

에 차이가 있어서는 안된다. 

 

 

<그림 3> 

 

 

<그림 4> 

 

1) 순면사의 풀조합 

○ 조합비율(그림 3) 

옥수수 전분  : 7.5% 

PVA          : 4.9% 



아크릴계호제 : 0.4% 

유        제 : 0.7% 

방   부   제 : 0.07% 

합 계     13.57 

그림 4는 조합비율은 위와 같고 PVA용해조를 쓰지 않을 경우이다. 

2) 폴리에스터/면 혼방사의 풀조합 

폴리에스터/면 혼방사는 순면사와 비교하면 PVA의 비율이 높아질 뿐으로 

그 순서는 원칙적으로 변하지 않는다. 

 

 
<그림 5>                       <그림 6> 

 

○ 조합비율 (그림 5) 

옥수수 전분  : 5.0% 

PVA         : 8.5% 



아크릴계호제 : 1.3% 

유        제 : 0.85% 

방   부   제 : 0.05% 

합 계     15.7% 

그림6은 조합비율은 위와 같고 쿠커 사용시의 순서이다. 

 

<표 7> 각종 풀의 방치시간과 점도와의 관계 

0.5% 

농도점액 
조제직후 1일 2일 3일 4일 5일 7일 30일 

30일후의 

관상승도 

포해태 - 30.60 29.91 28.21 24.51 23.30 21.43 2.62 37m/m 

전호분 4.19 3.81 3.11 2.68 3.11 2.25 - 1.26 35 

토라가칸

트고무 
- 25.00 16.34 17.19 17.92 17.74 18.06 8.20 13 

알긴산소

다 
204.9 22.19 188.0 192.5 128.2 87.74 54.51 7.43 7 

 

다. 잔호의 사용법 

한 품종의 가호가 끝나면 적은 양이나마 풀복스에는 풀이 남게 된다. 이 

잔호의 처리를 잘못해서 가호불량이 발생하는 예가 많다.  

따라서 잔호는 어떻게 해서라도 다음에 이어지는 품종의 가호시 사용하도

록 해서 늦어도 다음날 아침까지는 사용해 버리는 것이 좋다. 전분의 종류에 

따라 다소 차이는 있지만 옥수수 전분의 경우에는 방치시간이 10시간 정도

면 50%, 20시간이면 60%, 30시간이면 70% 노화되며 PVA는 경시변화는 없지

만 재 가열시의 희석도나 전분의 노화 등을 고려해서 공장자체의 잔호사용 

기준을 만들어 놓는 것이 좋다. 이를 위해서는 가능한 한 호의 종류를 적게

하여 잔호이용을 용이토록 하는 것이 바람직하다. 


