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- 1. 제직준비공정(13) - 

 

3.8 호조합 

가장 양호한 또 효과적인 가호를 하기 위해서는 호액의 조제에 세심한 주

의가 필요하다. 현재는 한가지 호재료로서 호액을 만드는 일은 적고, 두 종

류 이상의 호제, 유제 및 기타의 보조제를 혼합하는 것이 보통이다. 이들의 

호액을 항상 균일하고 안정된 상태로 조제하는 것은 어려운 문제다. 균일한 

플로 얼룩(딱지)이 없는 가호를 하기 위해서는 호조합에 있어서 다음과 같은 

점에 주의해야 한다. 

① 균일한 호재료 

균일한 호액을 만들기 위해서는 사용하는 호재료의 성분, 성상이 일정해야 

한다. 전분과 같은 천연물은 산지에 의해서 또 합성호제 및 보조제 등은 메

이커에 의해서 각각 성질이 다르므로 그 성상을 확인하고서 사용하는 편이 

안전하다. 또 너무 장기간 저장할 때에는 수분의 양이 변화하고 성상도 변화

하는 수가 있으므로 장기간의 재고품은 피하는 것이 좋다. 

② 일정한 조합율 

직물의 종류 또는 호재료에 따라서 가장 적합하고 효과적인 호재료의 조

합율이 있을 것이다. 이와 같은 조합율을 결정하는 것은 매우 어려우나 일단, 

결정한 조합율은 항상 지켜야 하며 이유도 없이 조합율을 변경해서는 안된

다. 

조합조에 남은 풀이 있는 위에 적당한 호제와 물을 넣든지 또 유제를 적

당히 사이즈 박스에 넣든지 하는 예를 자주 보게 되는데 이 같은 일은 엄중



한 주의가 필요하다. 

조합율이란 호액에 대해서 호제, 유제 및 기타의 보조제를 몇 퍼센트로 할 

것이냐를 결정하는 것으로 양 뿐만 아니라, 호제, 유제의 종류에 의해서도 

그 효과가 크게 다르므로 이점을 충분히 고려해서 조합율을 결정해야 한다. 

또 아크릴계 호제나 유제등은 함유수분에 따라 다르므로 그 사용량을 충

분히 검토하지 않으면 안된다. 

③ 안정된 풀 

호액의 성질은 호재료 상호의 화학작용이나, 온도, 시간에 따라 변화한다. 

또 화학작용에 의해서 금속 비누를 만들거나 유제의 유화안정을 방해해서 

기름을 분리하는 호재의 사용을 피하고 가능한한 화학작용을 일으키지 않는 

조합방법과 순서를 연구해야 한다. 또 가열온도, 끓이는 시간 등에 의해 점

도가 변화하므로 이것들의 취급에도 세심한 주의가 필요하다. 

 

(1) 방적사의 호조합 

최근 수많은 합섬이 나오기 때문에 방적사의 종류도 그것들과 천연섬유의 

조합에 의해서 매우 수가 많게 되었다. 일반적으로 혼방사라 하는 것은 합섬

과 천연섬유 또는 재생섬유의 두가지 섬유를 혼방하는 것이 압도적으로 많

은데 그 중에는 두가지의 합섬과 천연섬유 또는 재생섬유를 혼방한 실도 있

다. 또 2종 섬유의 혼방이라도 혼방율을 여러가지로 생각할 수 있다. 

합섬은 천연과 재생섬유에 비해 일반적으로 풀의 접착성이 나쁘고 가호도 

어렵다. 

이상과 같이 합섬의 출현이후 가호의 어려움은 실제로 복잡화 되었다. 그

러므로 호조합에 있어서는 상기와 같은 실의 조건의 다른 점을 충분히 고려

해서 풀을 조합해야 한다. 



실의 조건에 의한 호조합의 기본적인 사항은 다음과 같다. 

 

① 순면사에는 PVA(완전 견합물, 중합도 1,700), 35%, 전분(코온 스타

치)65%의 혼합호를 기본으로 한다. 

② 합섬과 면의 혼방사(일반적으로 폴리에스터 65%, 면 35%의 경우가 많

다.)에는 PVA(완전견합물, 중합도 1,700) 65%, 전분 35%을 기본으로 한다. 

즉 합섬에는 접착력이 강한 PVA를 많게 하고 전분은 잔털을 재우기 위해 

중점제로서 쓴다. 

또 혼방의 경우는 순면사보다 제직성이 나쁘므로 순면사의 가호와 같은 

정도응 풀 배합이면 풀의 부착량은 좀 많이 해야 한다. 

③ 데니어의 저등급의 섬유를 쓴 실(일반적으로 면방식으로 방적한 실)은 

가호하기 쉬우나 데이어가 높을수록 잔털 재움이 힘들고 가호하기는 어렵게 

된다. 

④ 합섬중에는 폴리 프로필렌이 가장 풀의 접착성이 나쁘며 다음이 폴리

에스터고 아크릴이 비교적 좋은 편이다. 

⑤ 같은 데니어를 쓰고 같은 번수, 같은 혼방율의 실인 경우에는 꼬임이 

강한 쪽이 풀의 부착량이 적어서 좋다. 

⑥ 쌍사는 풀의 부착량이 적어도 된다. 40’s/2 이하의 번수로서는 무호로 

제직이 가능하나 이 이상의 세번수의 쌍사는 열거 풀칠한다. 

 

1) 면사 

면사의 가호에는 수년전까지는 오로지 전분만 사용해 왔으나 최근에는 합

성호제, 특히 PVA를 병용한다. 현재는 PVA 30~35%, 전분 65~70%의 비율로 

조합하는 것이 많은데 금후에는 PVA의 비율이 높아질 것으로 생각된다. 



전분도 소밴 전분에서 현재느 코온 스타치가 압도적으로 많이 사용되고 

있다. 

특히 최근에는 제직실의 환경개선 때문에 저습 조업이 진지하게 논의되고 

있으므로 PVA의 사용율은 더 높아질 것으로 생각된다. 

풀의 농도는 직물에 따라서 변할 필요가 있으므로 항상 직물에 적합한 농

도의 호액을 조제해야 한다. 

일반적으로 번수가 굵고 거치른 직물에는 엷은 가호가 적당하고, 번수가 

가늘고 밀도가 많을수록 푸르이 농도를 크게 해서 풀의 부착량을 많게 해야 

한다. 또 단사에는 농도를 높여 부착량을 많게 하고 쌍사에는 농도를 낮게 

해서 부착량을 적게하낟. 

조직으로서는 평직이 가장 짜기 힘들고 주자와 같은 뜨는 것이 길수록 짜

기 쉬우므로 평직의 경우에는 농도를 진하게 하여 부착량을 많이 해야 한다. 

이런 경우 1평방 인치 낸에서의 실의 교착수(조직점의 수)가 제직성 난이의 

표준이 된다. 

단서 포플린은 풀의 부착량을 많이 해야 하므로 유연제와 평활제를 좀 많

이 넣어 실을 딱딱하지 않도록 하여야 한다. 무겁게 보이는 증직, 주자직 등

은 딱딱하고 꺼칠꺼칠한 가호사가 되지 않도록 해야 하므로 풀 피박이 취약

하지 않을 정도로 유연제와 평활제를 첨가해야 한다. 

또 코우머사에는 카드사 보다도 침투성과 접착성이 좋은 풀이 요구된다. 

최근 공기정방기로 방적된 면사가 시장에 나타나 그 특성을 살려서 금후 

생산량이 급증할 것이 예상되고 있다. 

이 공기정방기에서는 40’s 정도의 가는 실도 방출가능하나, 20’s 정도의 태

번수의 실쪽이 품질적으로나 경제적으로 유리하기 때문에 현재는 20’s를 중

심으로 방적을 하고 있다. 



이 공기정방사의 가호 방법은 종래의 링 정방사와 비교하면 좀 경향이 다

르므로 이 풀의 부착 특성을 충분히 인식한 후 풀의 조합을 결정해야 한다. 

 

2) 합섬 면혼방사 

이 경우의 합섬은 폴리에스터가 압도적으로 많고 기타는 아크릴 비닐론이 

극히 적게 사용된다. 폴리에스터, 면혼방을 예로 들어 이것을 순면사와 호조

합의 면에서 비교해 보면 다음과 같다. 

① 폴리에스터는 면보다 접착성이 나쁘므로 접착성이 좋은 PVA를 많이 사

용해야 한다. 

② PVA와 전분의 비율을 면사용과 같이 한 경우에는 농도를 높게 해서 풀 

부착량을 많게 해야 한다. 

③ 면의 잔털은 약하므로 직기의 개구 운동시에 실의 마찰로 잔털이 엉키

더라도 끊겨서 탈락하나, 폴리에스터는 잔털이 강하므로 끊기지 않아 개구를 

방해해서 실끊김을 증가시키는 경향이 있으므로 잔털 재움은 충분히 해야 

한다. 

그러므로 접착성이 좋은 풀을 많이 써야 한다. 또 접착성을 너무 중시해서 

전분에 대해 PVA의 비율을 너무 많게 하면 점도가 낮아져서 잔털재움이 나

빠진다. 

④ 폴리에스터에 대한 접착성를 좋게 하기위해 최근에는 아크릴계 호제의 

사용이 현저해 졌다. 

그 사용 비율은 직물의 제직성의 난이에 따라서 다르나 고밀도로서 조직

점이 많은 직물일수록 사용비율을 높게 할 것은 물론이다. 일반적으로 45’s 

포플런으로서 다른 호제의 합계량에 비해서 5~15%가 타당하다. 

 



(2) 조합순서 

최근의 합성호제의 사용비율이 해마다 높아져 가고 있는데 합성호제의 취

급은 전분보다는 단단하다. 그러나 이것을 전분과 병용하는 경우는 옛날의 

전분만의 호액조제보다 조합순서는 어렵게 되었다. 

또 합성호제라 해도 그 종류가 많고 각기 고유의 특징이 있으므로 이것을 

잘알고 조합해야 한다. 

호조합의 기본적인 순서는 일정화되어야 하나 세부에 관해서는 공장에 따

라 상당히 다른 것이 현실정이다. 다만 기본적인 원칙을 잘 이해한 뒤에 조

합순서를 결정할 필요가 있다. 또 그공장에서 결정한 조합비율, 가열온도, 가

열시간, 점도 등은 충분히 관리해서 조합할 때마다 호액의 성상에 차이가 있

어서는 안된다. 

 

1) 방적사용 호액 

방적사용 호액은 전분과 합성호제를 병용해서 만든다. 면 100%의 경우는 

전분의 비율이 높고 폴리에스터의 면혼방의 경우는 PVA의 비율이 높아질 뿐

이고 원칙적으로는 조합순서는 변함이 없다. 

기본적으로는 PVA등의 합성호제를 각각 제조하고 최후에 혼합해서 필요로 

하는 호액으로 해야 하는데 현실로는 합성호제의 용해액과 팽윤후의 전분액

과를 합해서 이것을 끓여서 호액을 완성시키고 있는 경우가 많다. 

실험의 결과로서는 두 가지의 호액 특성이 큰 차가 없고 직기에서의 실끊

김은 변함이 없으므로 조작이 간편한 뒤의 방법이 널리 채용되고 있다. 

아크릴계 호제는 전분을 호화 촉진작용을 하므로 전분액 중에 투입해서 

용해하는 것이 바람직하다. 

 



① 면 100% 실의 호조합 순서 

 

<표 3.8> 조합비율(그림 3.15 참조) 

코온 스타아지 

PVA 

아크릴계 호제 

유     제 

방 부 제 

7.5% 

4.9 

0.4 

0.7 

0.07 

합    계 13.57% 

예 2 : 조합비율은 예 1과 같고 PVA 용해조를 쓰지 않을 경우 <그림 3-16> 

 

 

<그림 3.15> 

 



 

<그림 3-16> 

 

앞의 각 예에서 모두 끓인 양은 처음 넣은 양보다 많아지는 경향이 있다. 

그러므로 처음 넣는 농도보다는 끓인 후의 농도가 엷게 되어 처음 넣은 농

도의 약 90%가 된다. 

① 폴리에스터 면 혼방사의 풀조합 순서 

폴리에스터 면 혼방사는 면 100%와 비교하면 PVA의 비율이 높아질 뿐 이

어서 조합순서는 원칙적으로 변함이 없다.<그림 3-17> 

 

<예 1>   조합비율 

코온 스타아지 

PVA 

아크릴계 호제 

유     제 

방 부 제 

5.0% 

8.5 

1.3 

0.85 

0.05 

합    계 15.7% 



 

<그림 3-17> 

 

2) 필라멘트용 풀 

필라멘트용의 풀에는 거의 합성호제가 사용되므로 전분을 사용하는 것에 

비교해서 조합도 간단하다. 방적사의 경우와 같이 2조에서 준비된 호액을 조

합해서 끓일 필요도 없고, 처음부터 1조에서 조제된다. 

 

3) 리일 가호용 호액 

리일 호액의 조합, 조제방법은 산지에 따라 차이는 있으나 방적사에서는 

비교적 공통된 방법을 쓰고 있다. 그 방법은 전분을 물에 녹여 유제를 넣고 

그 혼합액에 열탕을 부어서 전분의 극히 적은 부분만을 호화시키고 대부분

을 호화되지 않은 채로 물을 부어 묽게 하여 손을 넣을 정도까지 온도를 내

려서 사용한다. 

이 호액은 충분히 호화되지 않았기 때문에 가라앉기 쉬우므로 끊임없이 

교반하면서 필요량만 용기에 퍼담아 그 중에서 한 리일씩 손으로 잘 주물러 



가호하는 것이다. 

최근에는 위의 방법이 조금 개량되어 풀 끓이는 조에 스팀 파이프를 넣어

서 풀을 조제하는 방법을 많이 사용하고 있다. 

그러나 역시 가호는 용기에 필요량의 호액을 넣어 손으로 가호하는 수가 

많다. 방적사를 리일 가호할 때 제직이 어려운 직물은 1회의 가호로서는 풀

의 침투가 불충분하기 때문에 낙호도 많고 실가름이나 개구가 불량하게 되

는 경향이 있으므로 2회 가호를 행한다. 

① 방적사의 호조합 순서 

<예 1>  

면 40S 깅감(1회 호부), 실량 1뭉치(10lbs, 4,536kg) 가호할 때 :  

소맥전분 750g을 1.8l의 물에 녹여 잘 교반하면서 별도로 준비한 열탕을 

넣는다. 이 때 호액은 65℃전후이다. 여기에 냉수 3.6l를 넣어 묽게하여 온도

를 내려서 사용한다. 

 

<예 2> 

면 40s 깅감(1회 호부), 실량 1뭉치(10lbs) 가호할 때 :  

제 1회 가호 

소맥전분 675g, 야자유 15g, 파라핀 15g 을 1.8l의 물에 녹여 여기에 5.4l의 

열탕에 넣는다. 이 때 호액은 약 65℃로 하여 다시 5.4l의 냉수를 부어 약 

40℃에서 사용한다. 

제2회 가호 

소맥분 190g, 야자유 15g, 파라핀 15g을 1.8l의 물에 녹여, 여기에 열탕 7.2l

을 넣고 제1회때보다 호화를 촉진시킨다. 가호 온도는 40℃ 정도로하여 사용

한다. 두번째 풀의 농도는 묽게 하고 온도는 높게 한다. 



<예 3>  

면 60S 포플린(2회 가호) 실량 20뭉치(200lbs) 가호할 때: 

제1회 가호 

전분 8.25kg을 풀통에 넣고 81l의 물을 부어 스팀으로 75℃ 까지 승온시켜 

충분히 녹이고 그 뒤에 물을 부어 126l가 되게 한다. 이 때 풀의 온도는 

30~40℃ 이다. 

전분의 양은 412.5g/10lbs의 비율인데 특등 소맥분 전분이 많이 쓰인다. 완

성된 풀을 가호통에 적당량 넣고 이 분량과 같은 양의 물로 묽게 해서 필요

한 호액을 만들고 여기에 리일 실을 넣어 손으로 가호한다. 가호하는 리일 

실은 약간 젖어 있는 것이 바람직하다. 

이것은 어느 정도 수분율을 함유하고 있는 쪽의 가호가 고르게 되기 때문

이다. 제1회 가호가 끝난 뒤 탈수 레벨링(leveling), 건조 등의 공정을 거쳐 제

2회 가호에 들어간다. 

제2회 가호(20뭉치 가호 때) 

전분 6kg PVA 217 375g 유제(평활제)750g, 유제(유연제) 300g을 호조안에 넣

고 81l의 물을 붓고 스팀으로 75℃까지 승온시켜 충분히 녹여 다시 물을 더 

부어 162l로 한다. 그 다음은 제1회와 같이 해서 가호를 끝낸다. 그런데 이 

경우 위사에도 묽은 풀(1뭉치 당 비율은 전분 152l, 유제 18.75g으로 한다) 

이나 또는 오일링을 한다. 

 

<예 4> 

폴리에스터/면 혼방사 45’s 포플린 

제1회 가호(20뭉치 가호때) 

전분 6kg을 호조안에 넣고 81l의 물을 부어 스팀으로 90℃까지 승온해서 



호화시키고 그 뒤에 물을 더 부어 126l로 한다. 이하 <예 1>과 같이 해서 가

호한다. 

제2회 가호(20뭉치 가호때) 

유니사이즈(C.M.C 개량호제) 2,280g PVA 217올 1,520g, 유제 684g 피라핀 

307g, 정전방지제 소량에 81l의 물을 부어 끓인 뒤 물을 더부어 162l로 해서 

이하<예 1>과 같이 가호한다. 

 

② 필라멘트의 조합순서 

필라멘트의 리일 가호는 방적사의 경우에 비해 가호의 중요성이 낮아 오

일만 먹이고 짜는 경우가 많다. 그러나 견의 경우는 비교적 가호하는 일이 

많다. 견에 많이 쓰이는 호제중 전분류는 용해가 용이하나 해초풀 부레 풀 

등은 용해하기 어려우므로 상당한 주의와 설비가 필요하다. 

해초풀을 수시간 이상 물에 침지한 뒤 끓여서 완전히 용해시켜 이것을 걸

러서 그 여과액을 다시 1시간 끓이는 것이 보통이다. 부레풀은 접착력이 강

하며 물에 녹기 쉬운 것이 좋은 것으로 되어 있다. 

조합의 순서로서는 <예 1>을 보면 물 18l에 해초풀 190g을 투입하고 100℃

까지 온도를 올려 용해시키고 이어서 미리 물에 식힌 키스트린 1,710g을 교

반하면서 투입한다. 액의 온도는 100℃를 유지하면서 상기의 재료가 모두 용

해되면 방치, 냉각하고 어느 정도 냉각되면 여과한다. 다음에 유연제(유제)를 

소량 넣는다. 

이상이 30kg의 실에 대한 풀의 조제 방법인데 실제로 실에 가호할 경우는 

이 풀원료를 동량의 물로 묽게 해서 쇠대야형의 용기에 담아 리일실 약 1kg

씩을 손으로 주물러서 가호한다. 

가호한 리일 실은 양끝을 쥐고 틀어 짠 다음에 탈수기에 건다. 그리고 리



일을 벗긴 뒤 그늘에서 바람에 말려서 가호를 마친다. 

폴리에스터 필라멘트의 리일 풀의 경우는 해초풀이나, 전분, 텍스트린, 

PVA(중합도 500, 부분견화물) 소량의 아크릴 호제를 쓰지만 풀조합순서는 견

보다 간단하다. 

 


