
호제가 전처리 및 염색에 미치는 영향 

 

1. 서 론 

경사호제가 전처리, 염색 및 가공에 미치는 영향은 지금까지 상당히 중요

한 문제로 생각되어 왔다. 호제를 이상적으로 조합한다는 것은 제직공장의 

입장에서 볼 때는 제직효율, 직기의 정지회수, 직물의 외관 및 경제성 등과 

같은 복합적인 개념으로 평가되는 제직성능면에서 최적의 결과가 얻어져야 

하며, 염색가공공장의 입장에서 볼 때는 극히 간단하고 저렴한 비용으로 호

제가 제거되어야 하는 2가지 점이 충족되어야 한다. 또한 발호를 했다고 하

여도 잔여호제가 존재할 수도 있는데, 그것이 직물과 함께 열고정, 강알칼리, 

강산 또는 산화제처리를 받건 안받건 간에 상관없이 이후의 공정에 아무런 

영향도 주지 않아야 한다. 그러나 실질적인 면에서 볼 때 위 같은 문제의 만

족한 해결은 그저 요망사항일 따름이다. 

일반적인 호제조합은 기본이 되는 호제와 윤활제로 구성되는데, 그 외에도 

바인더, 대전방지제, 흡습성물질, 이동방지제, 습윤제 및 기타 조제들이 첨가

될 수도 있다. 

전분, PVA, CMC, 폴리아크릴산염 및 폴리에스터계통의 경사기본호제를 제

조하는 업자들은 그것들을 제거하는 방법에 대해서도 또한 유용한 정보를 

제공한다. 그러나 그들이 추천하는 방법에 의한 장치나 공정조건들이 실제공

장사정과는 맞지 않는 경우가 종종 있어 그 방법을 제대로 실행할 수 없기

때문에 발호 후 호제의 제거정도가 각각 다르다. 그들이 추천한 방법과 실제 

공장사정과 다른 요인으로서는 온도, 처리시간, 용수사용량 등등을 볼 수 있

는 공장에서는 될 수 있으면 온도를 낮추고, 처리시간도 짧게 하고 용수사용

량도 줄이려고 한다. 



경사호제의 성분중에서도 공정상의 문제를 발생시키는 성분은 주로 윤활

제이다. 호제용 윤활제는 일반적으로 다음 3가지 성분으로 구성된다. 

① 지방산에스테르와 같이 비누화가 가능한 왁스 

② 히드로 카본왁스 및 기름 등과 같이 비누화가 안되는 왁스 

③ 왁스가 아닌 수용성 윤활제 

그밖에, 윤활제가 포함되지 않고서도 필요한 윤활성을 갖고 있는 경사호제

도 있다.  

이와 같이 윤활제는 종류가 많고 다양하기 때문에 이후의 공정에서 윤활

제가 갖는 효과에 대해서도 여러 가지 견해가 있다. 

그러므로 본 고는 몇 가지 윤활제에 대해 그것이 전처리와 염색에 미치는 

영향을 알아보고자 한다. 본 연구가 가능한 한 실질적인 것이 되도록 하기 

위해서 전처리와 정련을 완전하게 하지 않았다. 

 

2. 실 험 

직물은 100% 폴리에스터직물과 P/C혼방직물을 제직하였는데, 전자를 제직

할 때는 기존직물규격중의 하나를 선택하였고, 후자를 제직할 때는 연구목적

상 직물설계를 특별히 하였다(이를 실험규격이라 함). 

실험규격직물용 경사의 가호는 다음 3가지 호제조합으로 행하였다. 

① 호제A ; PVA 90%(PVA는 Elvanol T66으로 Du Pont사 제품) +왁스 10% 

(50%는 가수분해된 우지글리세리드, HTG 이고 50%는 우지글리세리드, HT임) 

② 호제B ; PVA 90% + 왁스 10%(45% HTG, 45% TG, 10% 파라핀, PA) 

③ 호제C ; PVA 100%(왁스는 포함 안됨) 

경사는 그 폭을 54in로 하여, 100% 면사(12.75/1cc), 100%폴리에스터사

(14.5/1cc)와 P/C 65/35 혼방사(14.5/1cc)를 경사축에 각각 8in씩 스트라이프지



게 교대로 넣고 위의 3가지 호제조합으로 가호하였고 위사는 100% 폴리에스

터사와 면사를 사용, 라이트 트윌직물을 제직하였다. 직기는 X-P직기를 사용, 

75×38(W×F)로 제직하였고, 생지의 무게는 약 6oz/yd2이었다. 폴리에스터직물

을 제직하기 위한 경사의 가호도 앞서 열거하였던 3가지 호제조합으로 하였

으나 PVA를 Elvanol T-66대신 Elvanol T-25를 사용한 것만이 다르다. 슬래셔속

도는 98yds/min이었는데, 실험규격직물의 경우에는 이보다 저속으로 하였다. 

실은 방적사(35/1cc)를 사용하였고, 밀도는 78×56(W×F)로 하였고, 생지의 무

게는 3oz/yd2이었다. 

왁스종류에 따른 상대적인 효과를 평가하기 위해서 정련과 발호조건을 여

러가지로 변화시키고, 그 처리도 실험실과 공장에서 각각 실시하였다. 

가. 실험실적 처리 

실험실에서 행한 처리 및 조건은 다음과 같다. 

① 부드러운 정련(mild scour) 

온도 : 82℃(180℉), 시간 : 15분, 액비 : 1:100, 약제 : Triton X-100 2%(o.w.f) 

② 알칼리정련 

온도 : 99℃(210℉), 시간 : 60초, 약제 : 가성소다 (40%) 3%, Tergon C-744 

0.25%로 스티머에서 처리 

③ 과산화수소에 의한 발호 

온도 : 99℃(210℉), 시간 : 60초,  

약제 : 과산화수소(50%) 0.85%, 가성소다(40%) 7.5%, Tergon C-744 0.25%, 

Epsom salt 0.05%, 스토다드 솔벤트 0.8%으로 스티머에서 처리 

 

나. 공장에서의 처리 

탄산소다 0.1%, 세정제 0.2%(o.w.f)로 하여 49℃(120℉)로 포충기(saturator)에



서 처리한 후, 88℃(190℉)의 더블레이스(double laced) 수세기, 드럼수세기를 

통과하여 96℃(205℉)의 컨베이어수세기를 통과한 후 (45초간) 71℃(160℉)의 

제2드럼 수세기를 통과시켰다. 처리속도는 60yd/min이었다. 

시료의 종류에 따라 여러 개의 시료를 취해서 분산 또는 직접염료로 염색

하였고 혼방직물에 대해서도 분산 및 직접염료로 염색하였다. 

 

다. 염 색 

① 직접염료에 의한 염색 

Sky Blue 6B(C.I.Direct Blue 1) 1% (o.w.g) 및 염을 첨가하여 액비를 1:40으로 

하여, 82℃(180℉)에서 30분간 염색하고 끓는점에서 30분간 더 염색한 후 냉

수로 수세하였다. 

② 분산염료에 의한 염색 

Redolin Blue(C.I.Disperse Blue 56) 1%(o.w.g), 이염방지제 5%로 하여 패딩한 

후, 105℃(220℉)에서 건조하고, 191℃(375℉)에서 더머솔한 후 1분간 소우핑하

고 건조하였다. 

유출실험에 앞서 모든 시료는 오븐에서 건조한 후 데시케이터에서 방치하

여 무게를 달았다. 유출은 속스레유출장치나 비커에 시료를 넣고 끓임으로써 

행하였다. 유출물의 분석은 중량분석법 또는 I.R분광분석기를 이용하였다. 

 

라. 분석방법 

직물스워치를 1~2g 취해서 미리 무게를 잰 50ml의 엘렌메이머(Erlenmeyer) 

플라스크에 넣고 무게를 잰 후, 1,1,1-3,3,3 트리클로로 트리플루오로에탄(프레

온 15ml을 가해 마개를 한 후, 초음파를 이용, 20분간 교반시켜 유출한 기름

과 왁스를 I.R로 분석하였다. I.R분석은 Beckmann 4250 I.R 분광분석기로 투과



길이가 1mm인 셀을 사용하여 2,960cm-1에서 유출액과 유출용제의 적외흡광

도를 측정하였다. 검량선은 유출용액제 1ml에 왁스를 50~1000×10-6g되게 변

화시켜서 만든 용액으로부터 얻었다. 

색측정은 Macbeth CMSⅢ 칼라매칭기로 하였으며, 시료의 입사광에 대한 

손실을 막기 위해서 시료를 적어도 4겹이상 되도록 접어서 측정하였다. 광원

은 제논등을 이용, 자외선 성분을 제거하였다. 반사도측정은 400~700nm 범위

에서 20nm간격으로 2회 측정하여 평균을 계산, 디스크에 저장했다. 

CIE 백도지수와 색의 상대적 농도는 저장된 반사도자료를 이용하여 구했

다. 전처리를 다르게 해서 준비한 시료를 같은 염료로 염색한 결과, 색상가

지고는 평가가 불가능하였기 때문에 최소반사치를 보이는 파장에서의 반사

율을 이용하여 상대적인 색농도를 계산하였다. 

 

3. 결과 및 토의 

경사를 가호한 후 제직하여 얻은 생지를 처리할 대는 다음의 몇 가지 요

소가 영향을 준다. 

① 잔여호제의 성질, 양 및 위치 

② 잔여된 윤활제 

③ 폴리에스터직물의 경우에는 생지상태에서 열고정처리를 받았는지의 유

무. 

염색가공시 문제가 될만한 기타의 잠재적 요인들로서, 전처리동안의 윤활

제의 이동 및 호제의 재부착과 같은 문제는 보통은 처리상으로 조절가능한 

공정변수라고 생각된다. 본 연구에서는 윤활제의 종류 및 잔여윤활제가 염색

성에 미치는 영향을 체계적으로 조사하였다. 

수많은 공정변수를 가능한 한 줄이기 위해서 경사의 가호는 같은 기계에



서 같은 조건으로 행하였다. 연구목적상 직기의 효율에 대해서는 크게 비중

을 두지 않았기 때문에, 호제의 조합은 직물구조와 직기종류에 따른 적절성

보다는 화학적인 성질에 중점을 두었다. 따라서 왁스가 포함되지 않은 PVA

을 표준으로 하여 천지왁스와 천지왁스+파라핀왁스의 효과를 평가하였다. 

경사를 슬래셔가호기로 가호한 후 호제부착량을 측정해서 정리한 것이 표

1이다. 

 

<표 1> 호제부착량 

호제조합 경사* 부착량(%) 

PVA(왁스 포함안됨 100% P(C) 9.4 

 100% P(E) 11.3 

 65/35P/C(E) 12.3 

 100% C(C) 15.0 

PVA : HTG+HT 100% P(C) 10.6 

 100% P(E) 10.4 

 65/35P/C(E) 12.8 

 100 C(C) 15.9 

PVA : HTG+HT+PA 100% P(C) 11.0 

 100% P(E) 10.0 

 65/35P/C(E) 12.7 

 100% C/(C) 15.4 

*E = 실험 규격직물 

C = 기존 규격직물용 경사 

 

예상한 바와 같이 실험규격용 경사에 대한 호제부착량은 면 함량이 감소

함에 따라 감소되었다. 

표2, 3은 직물을 프레온과 헥산으로 유출하여 정리한 것이다. 100%폴리에스



터직물의 경우에는 윤활제가 포함되었을 가능성이 거의 확실하며, 면혼방직

물의 경우에는 면섬유 자체가 갖고 있는 기름과 왁스가 포함되었으리라 생

각된다. 표2의 자료에서 가장 특기할만한 사항은 파라핀왁스를 첨가하여 가

호한 경우에 폴리에스터경사로부터 상당히 많은 양의 윤활제가 유출된 사실

이다. 이 양은 호제부착량의 약 35%에 해당한다. 그와 비슷하게 천지왁스만 

사용된 경우에도 100%폴리에스터사의 경우는 예상했던 것보다 약간 많은 양

의 윤활제가 유출되었다. 

 
<표 2> 실험규격직물의 프레온 추출량 

추출물의 양(%)a 
호 제 조 합 경 사 위 사 

Ab Bc Cc 

PVA(왁스 포함안됨 100%P 100% P 0.1 0.13 0.19 

 65/35 P/C 100% P - 0.10 0.16 

 100% C 100% P -   

PVA : HTG+HT 100% P 100% P 0.90 1.09 1.00 

 65/35 P/C 100% P 0.52 0.40 0.36 

 100% C 100% P 0.71 0.81 0.64 

PVA : HTG+HT+PA 100% P 100% P 3.34 3.76 3.56 

 62/35 P/C 100% P 1.14 1.48 1.30 

 100% C 100% P 1.34 1.39 1.65 

a : 3개의 실험실에서 실험  b : IR법  c : 속스레 추출법 

 

<표 3> 기존규격직물의 프레온 추출량 

추출물의 양(%)a 
호 제 조 합 

Ab Bc Cc Dc 

PVA(왁스 포함안됨) 0.1 0.09 0.16 0.22 

PVA : HTG+HT 0.47 0.80 0.61 0.51 

PVA : HTG+HT+PA 0.80 0.46 0.53 0.52 

a : 4개의 실험실에서 실험  b : IR법  c : 속스레 추출법 



그런데 3가지 경사는 모두 똑 같은 호제조합으로 가호되었기 때문에 그 

양의 차이가 풀통내에서 발생한 것이라고는 보기 어렵고 아마도 소수성인 

폴리에스터섬유의 표면과 소수성인 왁스와의 선택적 결합 때문에 이러한 현

상이 발생했을 것으로 추측된다. 그런데 이 같은 현상이 기존규격직물에서는 

발생하지 않은 것은(표3) 슬래셔속도 차이때문일 것으로 생각된다. 

표2,3의 자료에서 두번째로 특기할 만한 사항은 프레온 유출물의 측정치가 

IR로 측정한 것과 속스레유출법간에 별차이가 없는 것이다. 모든 경우에, IR

로 측정한 것과 속스레유출법에 의한 것이 서로 비슷하다. IR법은 일단 그것

을 사용할 수 있는 경우에는 중량분석법에 비해 다음과 갖은 몇 가지 장점

이 있다. 

① 유출시간이 훨씬 더 짧다 (15분정도) 

② 1회 측정에 오직 15ml의 용제만 사용된다. 

③ 쉽게 반자동화가 가능하며, 물질을 직접적으로 분서할 수 있다. 

 

<표 4> 열고정처리(HS)가 프레온 추출에 미치는 영향 

 



폴리에스터 혼방직물을 생지상태에서 열고정시키고, 전처리 한 후 염색하

였을 때 발생되는 염색변동의 가장 중요한 원인중의 하나는, 폴리에스터섬유 

내부에서 열고정되는 윤활제때문이라고 자주 설명되어 왔다. 그러므로 본 연

구에서도 이를 알아보기 위해 모든 직물을 생지상태에서 열고정처리를 한 

후에 프레온으로 유출하였다. 그를 정리한 것이 표4이다. 표4의 결과로부터 

알 수 있듯이 열고정처리를 하면 윤활제의 유출량이 감소되는 것 같다. 

그렇지만 이 같은 현상이 경사의 폴리에스터 함량 및 왁스의 종류와 관계

가 있는지는 알 수 없었다. 또한 경사가 면사인 경우에도 열고정처리를 한 

후의 유출물의 양이 명백히 감소되어 있음을 볼 수 있다. 

프레온유출물의 자료로부터 열고정처리의 일부 효과를 알 수 있었는데, 보

다 더 중요한 사항은 열고정처리가 경사에 부착되어 있는 PVA의 제거에 미

치는 영향이다. 이는 직물을 0.1N HCl로 유출하여 정리한 표5를 보면 쉽게 

알 수 있다. 

<표 5> 100% 폴리에스터직물에서 열고정처리가  

0.1N HCl 추출량에 미치는 영향 

추출물의 양(%)a 

B Cb D 호제조합 

NHS HS NHS HS NHS HS 

PVA(왁스 포함안됨) 5.30 0.80 4.94 - 5.03 1.40 

PVA : HTG+HT 5.45 1.10 5.59 - 5.18 2.42 

PVA : HTG+HT+PA 5.89 1.12 5.90 - 5.41 1.95 

a : 3개의 실험실에서 실험  b : 끓는물로 30분간 처리 

 

프레온유출물의 경우, 열고정처리를 한 것과 하지 않는 것과의 차이가 가

장 큰 경우가 고작해야 20%수준인데(0.40에서 0.32%)반해, 0.1N HCl로 유출한 



경우에는 가장 차이가 적은 경우가 약 50%(5.18에서 2.42)정도나 되었다. 실

험규격직물의 경우에도 이와 비슷한 결과를 보였다. 이 같은 사실을 종합해 

볼 때, 열고정처리를 하였을 때 프레온 유출물의 양이 감소하는 이유는 윤활

제가 폴리에스터섬유 내부에서 열고정되었다기 보다는 윤활제가 분산되어 

존재하는 PVA막의 화학적 및 구조적 변화때문일 것으로 생각된다. 

본 연구를 시작함에 있어서, 처음에는 윤활제도 여러 가지 종류를 사용하

고 전처리조건도 다양하게 함으로써 연구목적에 잘 부합되는 시료를 얻을 

수 있을 것으로 생각하였다. 그러나 처음에 계획해서 준비하였던 시료들은 

공장에서도 문제가 발생되지 않은 정도로 전처리가 잘되어, 다음의 염색에서 

뚜렷한 영향을 줄 정도로 잔여호제가 존재하지 않았기 때문에 잔여호제와 

윤활제의 영향에 관한 어떤 결론을 내리기가 어려웠다. 그렇지만 과산화수소

에 의한 발호가 PVA를 제거하는데 가장 효과적이라는 사실은 알았다. 

따라서 이번에는 뚜렷한 결과가 나올 수 있게끔 시료들을 전처리하였다. 

가장 부드러운 전처리로서 시료를 습윤제가 소량 함유된 뜨거운 물(82℃)로 

처리한 것을 비롯하여 과산화수소에 의한 발호와 알칼리정련도 실시하였다. 

이와 같은 여러 가지 전처리에 대한 효과를 유출물의 성분과 양, CIE 백도지

수 및 염색 등을 통하여 평가하였다. 가장 흥미 있는 결과가 전처리가 별로 

좋지 않을 것으로 예상되었던 뜨거운 물에 의한 부드러운 전처리를 한 시료

로부터 얻어졌다. 

뜨거운 물로 수세(MHWW)한 시료를 헥산으로 유출하여 정리한 것이 표6

이다. 

표2, 3의 자료들과 비교해 보면 실험규격 직물의 경우 MHWW 처리로는 

윤활제를 거의 제거할 수 없었고, 기존규격직물의 경우에는 최대 55%정도(약 

0.48에서 0.26)가 제거되었다. 잔여 PVA의 양을 직접 측정하지는 않았지만 



표5의 0.1N HCl로 유출한 자료를 볼 때, MHWW로는 열고정한 시료로부터 

PVA를 거의 제거할 수 없다고 추론할 수 있다. 

 

<표 6> MHWW후에 헥산 추출물의 양 

 

 

<표 7> 실험규격직물의 CIE 백도지수 

 

 

PVA잔여량에 대한 위와 같은 추론은 시료를 뜨거운 물로 수세하거나 과산

화수소로 발호한 후 CIE백도지수를 측정함으로써 간접적으로 확인할 수 있



었다. 이를 정리한 것이 표7이다. 표7과 그림1에서 알 수 있듯이 PVA는 열을 

받으면 갈색으로 변한다. 그렇기 때문에 직물에 남아있는 잔여 PVA는 백도

를 측정함으로써 알 수 있다. 이 결과를 보면 뜨거운 물에 의한 수세처리 후

에 PVA가 상당량 남아 있음을 알 수 있다. 

 

 
<그림 1> 폴리에스터직물의 백도에 열고정처리가 미치는 영향 

 

우리는 지금까지 전처리방법에 따른 상대적 효과에 대해 알아 보았고, 그

것을 설명하기 위해 유출물자료를 이용하였는데, 그에 따른 문제점에 관해서

는 전혀 생각해 보지도 않고 오직 발생한 현상에 대해서만 해석을 하였었다. 

물론, 유출물을 많이 함유하는 직물을 염색가공할 때는 그만큼 더 결점이 나

올 확률도 크다. 그렇지만 유출물이란 것은 어떤 특정한 유출조건하에서는 

제거될 수 있는 성질의 것이다. 그런데 염색가공에서 중요한 것은 유출가능

한 잔여물이 아니라 직물에 남아있는 잔여물질인 것이다. 

예를 들어, 표7에 있는 자료를 보아도 알 수 있고, 더욱이 그림1을 통해서

도 더 잘 알 수 있듯이, 생지상태에서 열고정처리를 하고 전처리를 한 후에 

CIE백도를 측정해보면 매우 많은 양의 잔여 PVA가 직물에 존재함을 알 수 



있는데, 일반적인 유출법에 의한 자료로는 잔여PVA가 거의 없다는 (0.2%이

하)결과가 나온다. 보다 중요한 것은 실제의 염색거동면에서 차이를 보인다

는 것이다. 그러므로 유출물과 염색거동간에 아무런 상관관계를 발견할 수 

없었음은 당연한 일이다. 

초기단계에서 준비하였던 100% 폴리에스터직물을 완전히 용해시킨 후 

C13NMR로 분석한 결과, 유출법으로는 검출이 되지 않았던 잔여PVA의 존재

를 확인할 수 있었다. 

전처리의 최종적인 평가는 염색성능으로 행한다. 따라서 준비한 모든 직물

을 염색하여 상대적인 색농도와 균일성으로 염색성을 평가하였다. 100% 폴리

에스터직물의 색농도를 측정, 정리한 것이 표8이다. 또한 그림2를 통해서도 

염색성을 비교할 수 있다. 

 

<표 8> 폴리에스터직물의 상대적인 색농도 

실험실에서  

뜨거운 물로 수세 
공 장 처 리 

호 제 조 합 

NHS HS 더머솔염색 제트염색 

PVA(왁스 포함안됨) 100.0 73.1 100.0 100.0 

PVA : HTG+HT 66.5 53.7 91.1 98.7 

PVA : HTG+HT+PA 59.2 68.2 100.7 97.5 

 

 
<그림 2> 더머솔법으로 염색한 폴리에스터직물 



공장에서 전처리하고 염색한 후 측정한 자료(표8)도 본 연구에서 얻은 결

과와 일치하고 있다. 생지상태에서 열고정처리를 하지 않은 경우에는 전처리

를 적당히 해도 윤활제는 염색성능에 큰영향을 미치지 않는다. 

반면에 전처리가 불충분할 경우에는 윤활제는 염색성능에 영향을 미치게 

된다. 그런데 그 효과는 직물의 재질에 따라 다른 것 같다. 예를 들어, 100% 

폴리에스터직물의 경우 82℃(180℉)로 전처리하고 더머솔법으로 염색한다고 

할 때 열고정처리를 하지 않을 경우 왁스가 포함된 호제로 가호한 것의 색

농도는 왁스가 포함되지 않은 것의 80%였으며, 열고정처리를 하였을 경우에

는 55%였다. P/C 65/35 혼방직물을 분산염료로 염색한 경우에도 이와 비슷한 

결과가 얻어졌지만 그 차이는 훨씬 적었다. 즉 열고정처리를 안한 경우, 왁

스가호된 직물의 색농도는 왁스가 포함안된 호제로 가호한 것의 약 95%였고 

열고정처리를 했을 경우에는 약 85%였다. 반면에 면혼방직물을 직접염료로 

염색했을 때는 그 같은 경향이 전혀 없거나 오히려 약간 반대의 결과를 보

였다. 이 같은 결과들은 왁스의 분산과 관련된 PVA막의 성질변화에 대한 앞

에서의 결과를 뒷받침 해줄 수 있을 것이다. 

윤활제가 색농도에 미치는 영향을 알기 쉽게 정의하기는 곤란하지만 실제 

염색을 해서 관찰한 결과는 그림2에서 보는 것처럼 훨씬 더 명백하다. 생지

상태에서 열고정처리를 하고, 전처리를 불충분하게 한 후 염색을 하여 윤활

제 성질에 따른 염색상태의 등급을 주관적으로 메기면, 왁스가 없는 경우 > 

HTG+TG > HTG+HT+PA 순이다. 폴리에스터 혼방직물의 경우에는 

HTG+HT+PA 조합에서 PA가 어느 정도 촉염제로서의 역할을 하였음이 분명

하였다. 이 토론을 끝내기 전에 열처리 또는 공정처리, 폴리에스터의 미세구

조에 미치는 영향에 대해서는 고려하지 않았음을 밝혀둔다. 

 



4. 결 론 

폴리에스터, P/C혼방 및 면직물에 대해 여러 가지 조건으로 전처리를 한 

후에 남아있는 호제 및 윤활제의 양을 조사하기 위해 많은 실험을 하였다. 

연구목적상, 경사의 구성을 특별히 하였고, 호제조합도 3가지로 하여 같은 

조건으로 가호한 뒤 제직하였다. 

연구결과, 다음과 같은 몇 가지 중요한 결론을 얻었다. 

① 파라핀왁스는 풀통내에서 폴리에스터사에 의해 선택적으로 흡수될 가

능성이 있다. 따라서 가호할 경사의 길이가 길 경우, 이런 이유로 인해 테일

링이 발생할 수 있다. 

② 열고정처리를 하면 직물로부터 윤활제의 유출량이 감소되는 것 같다. 

그러나 그 같은 경향은 면보다는 폴리에스터의 경우가 컸는데 그렇다고 아

주 크지는 않았다. 

③ 생지상태에서 열고정처리를 하면 PVA를 제거하기가 어려워져 그 때문

에 누렇게 변한다. 

④ 전처리공정의 질이나 효율성을 평가하는 데는 유출가능한 물질의 양도 

중요하지만 유출되지 않는 물질의 양도 중요하다. 왜냐하면 유출되지 않는 

물질들도 전처리 후 염색에 나쁜 영향을 주기 때문이다. 

그 밖에도 유출된 윤활제를 직접적으로 측정하기 위해 IR을 이용하였는데 

이는 앞서 언급했던 장점 이외에도, 올리고머의 병행 유출에 따른 오차도 발

생하지 않는 장점이 있다. 또한 PVA로 가호한 직물을 열고정처리를 하였을 

때, 전처리 후에 남아 있는 PVA의 정량적인 측정은 CIE백도 또는 기타의 색

측정을 통해서도 가능하다는 사실을 알았다. 

이에 관한 앞으로의 연구는 생지에 존재하는 호제와 윤활제를 같이 고려

해야 할 것으로, 특히 다음과 같은 점에 중점을 두어야 할 것이다. 



① 전처리와 발호를 하는 동안 실제로 제거되는 호제의 양 

② 섬유와 결합되었건, 제거되기 어려워서 남아있건 간에 전처리 후에 남

아 있는 호제의 양 


