
제직기술  

- 1. 제직준비공정(12) - 

 

(6) 아크릴계통 호제 

폴리에스터나 나일론의 필라멘트 가호일 경우 PVA만으로서는 접착성이 불

충분하고 가호사가 너무 딱딱하므로 이것을 해결하기 위하여 아크릴계 호제

가 개발되어 그 우수한 특성에 의해서 순식간에 널리 사용되게 되었다. 

현재로서는 폴리에스터 필라멘트 호제로서는 PVA보다 많이 사용되며 나일

론 필라멘트도 PVA에 다음가는 사용량이 되어 전분, PVA와 함께 3대 호제라 

불리울 정도로 발전했다. 

이상가 같이 아크릴계 호제는 합섬 필라멘트용으로 PVA와 병용해서 쓰이

는 경우가 많은데 최근 흡습성과 접착성을 적게한 것이 개발되어 단독으로 

쓰이는 일도 가능하게 되었다. 

일반적으로 풀의 접착성이 나쁜 폴리에스터 필라멘트에 접착성이 우수한 

아크릴계 호제가 적합하기 때문에 폴리에스터 분야에서 사용량이 많고 아크

릴계 PVA가 4~6/6~4의 범위로 사용되고 있다. 

나일론용으로는 폴리에스터 보다도 사용 비율은 적고 아크릴계 0.5~2, PVA 

9.5~8의 비율로 쓰이고 있다. 

이처럼 아크릴계 호제는 합성 필라멘트용으로 가장 많이 쓰이고 또 그의 

성능도 그에 적합하나 최근에는 합섬혼방사의 가호에도 접착력의 향상 낙호

의 방지를 위해서 다른 호제에 대하여 5~10%의 비율로 소량이나마 쓰이게 

되었다. 아크릴계 호제는 PVA 등의 다른 합성호제에 비해서 메이커도 많고 

또 종류도 많으므로 그 특성을 충분히 이해해서 선택을 잘해야 한다. 



1) 아크릴계 호제의 알반적 성질 

아크릴계 호제는 그 특성이 종류에 따라 다소 틀리나 공통된 일반특성은 

다음과 같다. 

① 장점 

ㄱ) 소수성섬유에 대한 접착성은 합성호제 중 가장 우수하다. 

ㄴ) 형성 피막은 탄력성과 유연성이 있다. 

ㄷ) 대전방지 능력을 가지고 있다. 

ㄹ) 열처리를 해도 호발, 정련성에 문제가 없다. 

ㅁ) 취급이 용이하다. 

② 단점 

ㄱ) 일반적으로 피막의 흡습성이 다른 호제보다 비교적 많다. 

ㄴ) 피막의 접착력이 다른 호제보다 비교적 크다. 

ㄷ) 피막이 연약하다. 

ㄹ) 값이 PVA의 2.5~3배로 비싸다. 

ㅁ) 메타놀, 에타놀, 이소프로필 알코올 등의 저급 알코올 및 다소의 아크

릴모노머를 함유하므로 악취가 강하다. 

 

(7) 최근의 합성호제 

호제는 눈부시게 진보하여 새로운 합성호제가 개발되고 있는데, 새로운 제

직법, 새로운 가호법도 연구되어 이에 적응할 특수한 호제도 필요하게 되었

다. 

즉 합섬필라멘트를 워터 제트 룸으로써 짜는 경우는 종래의 단순한 수용

성 호제대로 워터 제트 룸용의 호제가 개발되고 이에 의해서 제직성이 비약

적으로 향상되었다. 또 최근 합섬필라멘트의 가호에 취급이 편리한 드라이사



이징이 쓰이게 되었는데 이것은 용제풀의 개발에 힘입은 바 크다. 

또 워터 제트 룸에 대해서는 물이 정전방지, 평활효과, 집속효과 등의 역

할을 어느 정도 하고 있기 때문에 나일론의 일부에서는 가호를 하지 않고 

오일링만으로서 제직을 하려는 경향이 있다. 

1) 워터제트용 호제 

워터 제트룸용의 호제는 아크릴 산, 에스터계의 호제인데 아크릴산, 에스

터계 호제는 수용성 고분자이므로 물에 잘 녹고 흡습을 잘하는 성질을 가지

고 있다. 흡습량을 좌우하는 인자는 수용성 부분이 전체에 점하는 비율과 염

의 종류 등이다. 

아크릴계 호제에는 나트륨염의 것과 암모늄염의 것이 있는데 어느것이나 

물에 녹아 이온으로 되지만 이것을 건조하면 나트륨염은 그대로 원래의 수

용성을 갖는다. 이것이 보통 아크릴계 호제이다. 

암모늄염의 경우는 암모니아 가스가 일부 달아나고 －COOH의 형태가 되

어 흡습성이 낮아지고 내수성이 향상된다. 따라서 제직중에 물에 젖어도 녹

지 않는 풀이 된다. 많은 워터제트 룸용의 호제는 이 방법을 쓰고 있다. 

 

(8) 제트 사이즈(JET SIZE) 

전처리와 진공분쇄에 의한 세트 사이즈 PVA, 아크릴산 에스터사 합성호제, 

평활성유제, 대전방지유제로 된 백색분말상의 완전호제이다. 

나일론사, 아세테이트사, 레이온사에 대해서는 제트 사이즈만을 높인 호액

에 사이징하며, 폴리에스터사, 폴리에스터 가공사에 대해서는 제트사이즈 

200#과 아크릴산 에스터사 합성호제 210# 등을 병용함으로써 우수한 품질의 

가호사가 얻어지고 제직성을 향상시킨다. 즉 제트 사이즈를 양산하는 공장에

서 사용한 결과 PVA 편용의 호액과 비교한 결과 다음과 같은 효과를 얻고 



있다. 

① 사이징이 용이하고 작업성이 좋다. 

② 바디, 종광에 있어서 낙호가 적다. 

③ 잔털이 감소되고, 따라서 실끊김도 감소한다. 

④ 개구상태가 좋다. 

⑤ 북의 마찰에 의한 경사의 결함이 감소된다. 

⑥ 가공시에 호발이 용이하다. 

 

1) 제트 사이즈의 성질 

외관 : 백색 분말상 

조성 : 포발(PVA), 아크릴산 에스터사 합성호제, 평활성유제, 대전방지유제

로 되어 있다(PVA : 56%, 플라머 스타치 : 17%, 아크릴 : 18%, 기타 9% 등). 

용해성 : 온탕에서 쉽게 녹아서 약간 유탁상의 호액이 얻어진다. 

점도 : 제트 사이즈의 농도, 온도변화에 의한 점도는 다음과 같다. 

 

제트사이즈 

농      도 
10% 9% 8% 7% 6% 5% 4% 3% 

50℃ 

40℃ 

30℃ 

20℃ 

8.7 

11.2 

14.7 

20.5 

6.8 

8.7 

11.4 

15.6 

5.3 

6.7 

8.9 

12.0 

4.0 

5.0 

6.5 

8.8 

3.0 

3.8 

4.8 

5.0 

2.5 

3.0 

3.8 

5.0 

2.0 

2.3 

2.9 

3.8 

1.3 

1.5 

2.3 

2.9 

 

호발성 알칼리를 함유한 일반의 호발정련액에 의해서 호발된다. 

 



2) 제트 사이즈의 사용방법 

제트사이즈를 물에 풀어서, 교반, 가열, 용해해서 호액을 조제하고, 슬래셔 

사이징 와이핑 슬래셔 사이징, 롤러 사이징 등 여러가지의 방법에 의한 호액

으로서 적용된다. 

① 호액 조제방법 

호액을 조제할 때의 농도, 즉 적정 호부착량을 얻기 위한 제트 사이즈의 

농도는 나일론사, 아세테이트사, 레이온사, 폴리에스터사, 폴리에스터 가공사 

등의 원사의 종류, 데니어, 가호방법, 가호조건 등에 따라 다르고, 같은 원사

에서는 호부착량과 제트 사이즈의 농도는 직접 비례하므로 신중하게 고려해

서 결정하는 것이 필요하다. 

호액을 조제하기 위해서는 먼저 용해막에 첨가하는 제트 사이즈의 약 6배

이상의 상온의 물 또는 40℃이하의 온탕을 만들어 교반하면서 제트 사이즈

를 소량씩 첨가해서 수중에 분산시키고 가열해서 약 90℃까지 온도를 상승

시키면서 교반을 계속하면 용이하게 용해되어 약간 유탁상의 안정한 호액이 

얻어진다. 다음에 소요량까지 물을 첨가해서 교반하면 된다. 

폴리에스터사, 폴리에스터 가공사용의 경우에 제트 사이즈(200# 등)가용한 

때부터 제트 사이즈(210# 등)를 첨가하고 교반, 혼합, 용해한다. 

 

(예) 

제트 사이즈 200#을 6% 함유하는 호액 100l를 조제하기 위해서는 용해막

에 상온의 물 또는 40℃ 이하의 온탕을 40~80l 만들어 교반하면서 제트 사이

즈 6kg을 조금씩 첨가해서 수중에 분산시키고, 가열해서 약 90℃까지 온도를 

상승시키면서 교반을 계속하면 용이하게 용해되고 약간 유탁상의 안정된 호

액이 얻어진다. 



다음으로 전량이 100l에 도달할 때까지 물을 첨가 혼합해서 완성시킨다. 

② 가호조건에 관해서 

최량의 가호사를 얻기 위한 사이징의 조건은 가호기의 종류, 방법, 원사직

물의 조직에 따라 다르나, 또 직조산의 환경에 따라 일정하지 않으므로 일반

적으로는 말할 수 없으나 나일론사(70d, 50d), 아세테이트사(75d, 55d), 레이온사

(75d, 50d), 폴리에스터(75d, 50d), 폴리에스터 가공사(100d, 75d)를 슬래셔 사이징, 

와핑 슬래셔 사이징, 롤러 사이징의 방법에 의해서 가호하는 경우는 아래와 

같다. 

특히 호부착량은 제직성 및 그 직물의 품질에 대한 영향이 크다 호부착량

이 적을수록 가호사는 유연해서 직물의 품질은 좋으나 제직성은 떨어진다. 

풀의 부착량은 제직성이 좋은 범위내에서 적은 편이 좋다. 데니어가 다른 세

번수의 경우 제트 사이즈(200#)의 농도는 일반적으로 저농도로하고 호부착량

은 약간 많은 편이 되도록 조건을 설정하는 것이 좋다. 태번수의 경우는 그 

반대다. 기타의 우너사의 경우는 상기 원사와 비교해서 침투가 용이한 정도

에 따라서 제트 사이즈(200#)의 농도를 결정하면 좋다. 

또 주로 나일론사, 폴리에스터사, 폴리에스터 가공사를 가호할 경우 건조

후 애프터 왁싱제로 사이텍스 PH400을 사용하되 80~90℃에서 애프터왁싱(왁

스 부착량 0.2~0.4%)해서 한층 더 제직성을 향상시킬 수 있다. 

 

ㄱ. 슬래셔 사이징 

<표 3.7> 

원사 레이온사 
아세테이트

사 
나일론사 

폴리에스터

사 

폴리에스터

가공사 
비 고

제트사이즈200농도 

제트사이즈210농도 

2.5~4.0 

- 

4.0~5.0 

- 

6.5~7.5 

22.0~26.0

5.0~6.5 

22.0~26.0 

5.0~6.5 

18.0~25.0 

% 

% 



호액온도(℃) 

스퀴징압력kg/cm2 

열풍건조온도 ℃ 

실린더온도 ℃ 

스트레치(%) 

권취빔경도 

권취속도(m/분) 

목표호부착량 

40~50 

0~0.5 

100~110 

90~100 

0~+1 

60~70 

30~50 

4.0~5.5 

40~50 

0~0.5 

100~110 

90~100 

0~+1 

60~70 

30~50 

4.0~5.5 

40~50 

0~0.5 

100~110 

80~100 

0~+1 

60~70 

25~35 

8.0~10.0 

40~50 

0~0.5 

100~120 

90~100 

0~+1 

60~70 

30~40 

5.5~7.0 

40~50 

0~0.5 

100~110 

80~100 

0~+1 

60~70 

25~35 

8.0~10.0 

 

 

 

 

 

도 

 

% 

 

주1) 제트 사이즈 210#은 폴리에스터사, 폴리에스터 가공사용의 폴리에스

터산 에스터사의 유효성분 25%의 합성호제가 있다. 

주2) 스퀴징 롤러 가압 0.1kg/cm2는 중량을 대체 12kg에 상당하며 또 스퀴

징 롤러 가압 0eh 스퀴징 롤러의 자중의 경우와 같다. 

주3) 호부착량은 가호사의 호발, 정련,감량에도 주안을 둔다. 

 

ㄴ. 제트 사이즈의 실시 예 

가호방법 : 슬래셔 사이징 

원    사 : P/E 11076(186) 브로어드(Broad) (규사 5,170본) 

호  재료 : 제트 사이즈 220#  40kg  7%(※200#, 210#) 

           코온 스타치      17kg   3% 

             합 계          57kg   10%(570l 조제) 

호  조합 : 제트 사이즈 220#   ① 10분간 상온교반 

           코온 스타치        ② 60℃ 20분간 교반 

           물  300l            ③ 물 570l 맞춤 

고압 쿠거 사용 : 1.3kg/cm2(110℃ 20분) 

호부 온도      : 90~92℃ 

스퀴징 롤러 가압 : 제1롤러 : 1kg/cm2 



                  제2롤러 : 0.9kg/cm2 

건조실 온도 : 100℃ 

실린더 온도 : 1#~4#－80℃, 5~8#－70℃ 

점도(viscos cup-물4초) : 8~9초 

속 도 : 50yd/min 

권취 빔의 경도 : 60도 

호 부착량 : 11.5~12.5% 

 

ㄷ. 제트사이즈의 호발·정련성 

제트 사이즈 200혹은 제트 사이즈 200과 210#(220#)을 병용해서 가호된 실

로 제직된 생지의 호발·정련은 아크릴과 정련제를 함유하는 아래와 같이 

통상의 정련액 및 조건으로 탈락된다. 

예 : 정련방법 : 지거, 윈스 

1. 레이온 나일론 폴리에스터의 경우 

· 용도의 조성 

- 소다회 또는 가성소다 1~5gr/l 

- 비이온계 또는 소우프리스 소다계 정련제 1~4gr/l 

·조건 

- 나일론의 경우 80~85℃×1~2시간 욕비 1 : 4 ~ 10 

- 레이온 폴리에스터의 경우 90~95℃×1~2시간 욕비 1 : 4~10 

2. 아세테이트, 선염사의 경우 

·욕의 조성 

- 안테쳐수, 제 3인산 소다 또는 치로인산 소다 1~4gr/l 

·조건  



- 70~80℃×1~2시간 욕비 1 : 4~10 

㈜ 연속식 정련의 경우는 알칼리 최종욕비에 반비례해서 많이 해야 된다. 

 


