
세계 최초로 “이마바리”의 3사가 오존 표백의 실용화 성공 

일본 시고꾸(四國)의 이마바리(今治) 타월 산지의 염공장(染工場)인 다이와

(大和)염공, 아베찌까, 쭈우오오(中央)섬유의 3사는 2005년 말부터 개발해 오

던 오존(ozone ; O3) 표백법(漂白法)의 실용화에 성공하였음을 밝혔는데, 섬유 

가공에서의 실용화는 세계에서 처음이다. 다이와염공은 타월 메이커 등의 산

지 내 제조 관계자 70여명을 모아놓고, 설명회를 열어 오존 표백한 타월을 

공개하였다. 본격적인 영업 활동은 2007년 3월부터 시작될 예정이다. 

오존 표백은 이제까지의 정련 표백과 달리 화학 약품을 거의 사용하지 않

고, 상온(常溫)에서 가공하는 것이 특징이다. 물을 끓이기 위하여 현재의 과

산화수소(過酸化水素; H2O2) 표백은 120℃의 높은 온수(溫水)에 40~60분 담글 

필요가 있다. 물 끓이는 연료에 C중유를 사용하고 있는데, 실 1kg을 가공하

려면 480g의 이산화탄소(二酸化炭素 ; CO2)를 발생하는데, 오존 표백은 70g의 

CO2 가스가 발생하면 되므로, CO2 양은 종래의 1/6 이하로 줄게 된다. 

정련 표백에는 현재 과산화수소, 가성소다, 정련제(精練劑), 중화제(中和劑) 

등 화학 약품을 사용하게 되는데, 오존 표백에서는 이들 약제들이 필요가 없

다. 고온에서 가공하거나, 화학 약품을 사용하면 섬유가 크나 작으나 약해지

고 섬유의 중량이 줄고 촉감도 나빠진다. 고온 처리나 약제를 안쓰는 만큼 

중량 감소가 적고, 촉감도 좋고 백도(白度)도 좋게 된다. 

업계에 공개한 샘플은 가공 장치를 만들고 있는 메이커의 실험 장치로 만

들었는데, 2006년 11월에는 다이와염공에 5kg의 치즈 및 생지 염색의 시험기

를 도입하여 2006년 12월부터 가동하게 된다. 2007년 3월에는 500kg의 치즈



기를, 여름에는 슬래셔 사이징(slasher sizing)기, 후처리가 가동될 것이다. 

본격적인 영업에 맞춰 ‘오존표백협회’를 만들고, 이 협회가 오존 표백 제품

에 붙일 “오존 표백 마크”를 제정하기로 하였다. 환경을 해치지 않는 가공을 

하여도 소비자들은 눈으로 확인할 수가 없어, 마크 안에 구체적인 CO2 가스 

삭감량을 표시하기로 하였다. 

이를테면 미니타월(mini-towel)의 사량(絲量)은 약 20g인데, 이를 오존 표백

하면 CO2 가스 삭감량은 8g이 된다. 

3사가 오존 표백을 공동으로 개발한 것은 염공장으로서 산지에 살아남기 

위하여이다. 현재 9개의 염공장이 가동하고 있는데, 타월 생산이 줄고 있는 

상황에서 살아남기 위하여는 그룹화(group化)밖에 길이 없다고 판단하고, 

2005년 말에 그룹화를 결정하였다. 그 상징으로 오리지널(original, 독창적인)

한 기술을 가질 필요가 있다고 생각하여, 애히메(愛嬡) 대학이 연구한 오존에 

의한 폐액세정(廢液洗淨)장치에 주목하고, 산학협동(産學協同)으로 오존을 사

용한 표백을 연구하기 시작하였다. 

현재 표백과 함께 건조에도 많은 중유를 사용하고 있다. 환경부하(環境負

荷 ; load)를 더욱 줄이기 위하여 다음 개발의 타겟(target)은 건조할 때의 CO2 

가스 감소로 결정하였다. 오존을 발생시킬 때 압축기 등의 장치를 활용하여 

히이트 펌프(heat pump) 방식의 건조기를 연구할 계획이다. ♣ 


