
과산화수소에 의한 PVA의 탈호 

1. 서 언 

합성섬유의 성장과 더불어 경사 호제로서의 PVA의 이용은 점차 증가되고 

있다. PVA는 합성섬유 특히 폴리에스터 섬유에 대하여 재래의 전분 호제보다 

더 좋은 부착성을 나타낼 뿐만 아니라 스랏샤호부나 제직시 사절을 감소시

킨다고 보고되어 있다.(1, 2, 3, 4) 그러나 PVA의 탁월한 필름 형성능에 의하여 

주어지는 이러한 이점에 반하여 탈호에 있어 PVA의 제거는 문제점을 내포하

고 있다. 

PVA는 전분을 분해, 가용화하기 위하여 종래 이용되어 왔던 효소 탈호에 

의하여 제거되지 않으나 전분보다 물에 대한 용해성이 크기 때문에 일반적

으로 열수-계면활성제의 조합에 의해 탈호되고 있으며 효과적인 탈호는 

190~200℉보다 높은 온도의 물로 수세해 주어야 한다. 그러나 실제로 공장에

서 이러한 온도로 유지시켜 준다는 것은 비교적 곤란하기 때문에 상당한 수

준의 PVA가 직물에 남게 된다. 물론 잔유 PVA는 알칼리 정련과 같은 다음 

준비 공정에서 제거되기도 하나 곧 겔(Gel)화하여 직물의 다른 부분에 다시 

부착하게 된다. 이러한 겔은 강인하게 부착되어 표백, 염색 및 날염을 불균

일하게 하는 원인이 될 뿐만 아니라 축적되어 정련이나 표백장치의 운전장

애를 야기하기 때문에 유지비의 증가를 초래한다. 

그림 1에서 보여주는 바와 같이 PVA는 비닐아세테이트를 래디칼 중합하고 

아세테이트기의 전체 또는 일부를 가수분해시킴에 의해 제조되며 부분검화

된 형태의 PVA가 완전검화된 형태의 PVA보다 비싸나 물에 대한 용해성이 

크며 쉽게 탈호된다. PVA의 수산기는 탄화수소쇄의 1, 3위치에 주로 위치하고 

있으나 일부는 때때로 머리-꼬리형 중합대신에 머리-머리형 중합을 하기 때

문에 1,2위치 즉 인접하여 위치하기도 한다. 



PVA용액의 점도는 중합체 쇄장의 증가에 따라 증가하며 과산화수소와 같

은 산화제의 작용에 의한 쇄의 절단으로 감소하고 용해도는 증가된다. 이러

한 산화제에 의한 쇄의 절단은 그림Ⅰ에서 보여 주는 바와 같이 1,3 1,2 어느 

수산기의 위치에서나 일어날 수 있다. 

 

 

<그림 1> Manufacture of PVA and chain scission using hydrogen peroxide 

 

이 보문은 온도, 시간, 농도, PH 등 여러 가지 조건하에서 과산화수소가 

PVA의 제거에 미치는 영향에 대하여 검토한 것으로 실험실적 실험과 공장실

험 결과가 나와 있고 과산화수소의 PVA 제거기구에 대하여 검토하고 있다. 

 

2. 실 험 

(1) 점 도 



점도는 Cannon-Fenske Viscometer의 세공을 통하여 25˚±1℃에서 용액이 

흐르는데 요하는 시간을 두번 측정하여 결정했다. 

(2) 필름성형 

필름은 PVA 용액을 깨끗한 유리판위에 도포, 55℃에서 두시간 동안 건조하

고 70℉, 50% RH에서 48시간 동안 방치하여 성형했고 만들어진 필름의 두께

는 1.4~2.5mil(mil;1/1,000인치)이었다. 

(3) 필름의 열고정 

PVA필름의 열고정은 위와 같이 제조된 필름을 Williams and Donermeyer에 

의하여 기술된 방법에 따라 Atlas Scotch tester의 판사이에 넣고 400℉에서 10

초동안 했다. 

(4) 생지의 열고정 

생지의 열고정은 PVA로 호부된 10g의 폴리에스터/면 혼방직물 시험편을 

하이드로릭 프레스(hydraulic press)※의 판 사이에 넣고 400℉에서 10초 동안 

했다. 

 

※ 모직물의 압융 등에 이용되는 것으로 압력과 열을 가해 줄 수 있는 장치(역자 주) 

 

(5) PVA 용액의 조제와 점도실험 

PVA용액은 수조에서 185℉의 물에 서서히 교반하면서 PVA를 넣어 6% 용

액으로 만들었고 점도실험은 조제된 용액의 일부를 취하여 필요한 온도까지 

가열하고 과산화수소를 가한 다음 일정 시간 동안 교반한 후 용액을 급냉하

고 점도를 측정했다. 

(6) 촉 매 

촉매실험에 사용된 무기금속화합물은 ACS 시약급을 사용했다. 



(7) PVA 필름의 용해도 

PVA의 용해속도는 각 ″ 0.1gr이 되는 2mil 필름을 8개의 사각형으로 절단

하고 100gr의 증류수에 넣어 용해한 다음 PVA 검출지상에 PVA용액 수적을 

떨어뜨리고 발색된 청색 링(ring)의 세기를 기기농도(0.005~0.05%)의 PVA용액

으로 발색시킨 청색 링의 세기와 비교하여 측정했다. 

PVA검출지는 다음과 같은 방법으로 만들었다. 붕산-옥도의 디옥산용액을 

Brown, Olson 및 Keegan이 기술한 방법에 따라 만든 다음 크로마토그래프지 

3M(6×1″)를 이 용액에 빨리 침지시키고 세시간 동안 실온에서 건조했다. 

이 동안에 처리지는 황색으로부터 암갈색을 거쳐 담황색으로 색변화를 한다. 

이 처리지는 잘 밀폐된 검은색 병에 보관했다. 이와 같이 만들어진 처리지는 

0.005%와 같은 낮은 농도까지로 PVA의 검출능을 가진다. 보다 낮은 농도의 

용액은 양성(frositive test)을 나타내는데 충분한 농도까지 농축하여 측정할 수 

있으며 0.05%보다 진한 용액은 0.005~0.05%의 범위로 희석하여 측정할 수 

있다. 

(8) 직물상의 PVA의 함량 측정 

직물상의 PVA함량 측정은 10gr의 직물시험편(생지 또는 호발직물)을 250ml

의 물로 4시간 동안 쏙스랫 추출하고 검출지를 사용, 추출액의 PVA농도를 

측정했다. 직물상의 PVA함량은 다음과 같이 계산했다. 

직물상의 PVA함량(%) = 
W

CX ⋅  

단 C ; 추출액의 PVA농도(%) 

X ; 추출액의 무게  

W ; 직물의 무게(±0.2gr) 

(9) 탈호(실험실) 

탈호는 10gr의 시험편을 실험실용 Butterworth 3roll패더를 사용하여 적절한 



조합의 탈호액으로 100% 픽업(pick up)이 되도록 패딩하고 212℉의 실험실용 

참버내에서 스티밍한 다음, 다음 조작에 따라 수세했다. 스티밍된 시험편은 

AATCC test method 64-1961(for wool scouring)에서 기술된 것과 같이 만들어진 

주철제 실린더에 접어 넣고 25℃의 증류수 40ml를 넣은 다음, 수중에서 

25stroke를 조작해 주고 추출액은 플린저로 가압하는 동안 부어 주었다. 

(10) 초자기구의 청정(청정) 

촉매실험에서 사용된 초자기구는 금속오염을 제거하기 위하여 다음의 조

작을 하였다. 초자기구를 10% 가성소다 용액에 1.5시간 동안 담근 후 철저하

게 탈이온된 증류수로 세척한 다음 10% 질산용액에 3시간 동안 담그고 다시 

탈이온된 증류수로 세척, 110℃에서 건조했다. 

(11) 직물실험방법 

4염화탄소 추출;  AATCC 97-1968 

흡수성 ;         AATCC 79-1968 

백  도 ;         AATCC 110-1968 

  

3. 고 찰 

(1) 점도실험 

과산화수소에 의한 PVA쇄의 절단을 확인하기 위해 점도의 변화가 측정되

었고 본 실험을 위해 다음과 같은 3종의 PVA가 이용되었다. 

① 고점도 완전 검화된 PVA 

② 중점도 완전 검화된 PVA 

③ 중점도 부분 점화된 PVA(약 88%의 아세테이트기를 가수분해 하여 제

거한 것. 

그림2는 3종의 PVA 6% 용액을 0.35% 과산화수소 160℉에서 처리한 후 처



리시간과 점도와의 관계를 도시한 것이다. 이 처리 결과로부터 점도는 처리

시간의 증가에 따라 감소하며, 이것은 중합체의 분자량이 과산화수소 처리에 

의하여 감소된다는 것을 뜻한다. 이 분자량의 감소는 용해도의 증가를 수반

하게 된다. 

 

 

<그림 2> Effect of time on viscosity of 6% PVA solutions treated  

with 0.35% H2O2 at 160F. 

 

 

<그림 3> Effect of temperature on viscosity of 6% PVA solutions treated  

with 0.35% H2O2 for 15 minutes. 

 



그림 3은 6% PVA용액을 0.35% 과산화수소로 15분 동안 처리했을 때 점도

와 처리온도와의 관계를 도시한 것이다. 온도의 상승에 따라 점도가 감소함

을 보여준다. 

위 두 그림에서 약 20 Centipoise 단위의 점도에 달하기 위해서는 160℉에

서 60분 동안 또는 190℉에서 15분 동안의 처리를 요함을 보여준다. 

 

 

<그림 4> Effect of H2O2 concentration on viscosity of 6% PVA solution treated  

at 205F for 15 minutes. 

 

그림 4는 205℉에서 15분 동안 가열했을 때 PVA용액의 점도에 미치는 과

산화수소의 농도 영향을 보여 주고 있다. 약 0.1%의 과산화수소는 PVA 용액

의 점도를 200Centipoise 단위로부터 15 Centipoise 단위로 감소시키며 이러한 

낮은 수준의 과산화수소 소비는 과산화수소에 의한 주쇄의 절단의 동 반응

조건하에서 PVA분자의 소수 부분에서 일어난다는 것을 보여 준다. 

점도와 용해도와의 관계를 보기 위하여 과산화수소의 존재와 부재하에서 

처리되 용액으로 필름을 성형, 용해거동이 검토되었다. 

그림 5는 210℉에서 15분 동안 처리된 용액으로 성형된 필름의 25℃에서

의 용해도를 비교한 것이다. 과산화수소 처리된 필름은 과산화수소 처리되지 



않은 필름보다 짧은 쇄장의 분자의 생성으로 예상할 수 있는 바와 같이 훨

씬 쉽게 용해한다. 

 

 

<그림 5> Solubility(at 25C) of PVA. Film cast from solutions treated  

and not treated with H2O2. 

 

(2) PH의 영향 

가장 효과적인 탈호의 수행을 위해서는 중성하에서 과산화수소의 사용이 

중요하다. 표Ⅰ은 실험실적 규모에서 알칼리성 과산화수소의 탈호효과를 중

성 과산화수소의 탈호효과와 비교한 것이다. 이 자료는 중성 처방Ⅲ(80%)으

로 처리된 것보다 알칼리성 처방 Ⅰ, Ⅱ(각각 70%, 67%)로 처리된 직물이 덜 

제거된다는 것을 보여준다. 보다 농후한 알칼리 용액은 PVA에 대한 과산화

수소의 공격속도를 높여주지만 PVA의 겔점도는 알칼리 매질에서 증가되기 

때문에 표와 같은 탈호 현상을 보여주는 것이다. Williams와 Donermeyer도 또

한 과산화수소로서 PVA를 탈호할 때에는 알칼리 조건을 피해야 된다고 시사

하고 있다. 

PVA용액이나 PVA호부직물은 높거나 낮은 PH에서 즉 강산이나 강 알칼리

서에서 발색단을 형성하여 특히 산화제의 존재하에서 심하다. 이러한 발색단



은 카보닐기에 의하여 촉진되는 탈수에 의해 형성되며 그림 6과 같이 공액

이중결합을 형성한다. 

또한 알칼리성 과산화수소에 장시간 침지하는 것을 불쾌한 자극적인 냄새

를 일으키는 원인이 된다. 

 

<표 1> Effect of PH on PVA Removal Using H2O2 

 

*Average of duplicate values which varied by no more than 0.5% 

 

(3) 공장실험 

완전 검화된 PVA를 약 7% 함유하는, 무게 약 4.0oz/yd2의 50/50 폴리에스

터/면 혼방직물을 사용, 가공공장에서 몇 가지 중성의 과산화수소로 공장 호

발 실험을 했다. 처리액의 조성은 과산화수소의 농도를 0.4~0.5%로 변화시켰

고 기타 성분은 0.1%의 비이온 습윤제와 과산화수소의 분해를 최소로 하기 

위해 0.2%의 키레이팅 화합물(Chelating agent)※을 가했다. 처리액의 PH는 약 

8.5, 픽업은 약 66%로 했다. 직물은 J-복스내에서 약 15분 동안 스티밍하였고 

각 ″ 190℉와 145℉인 두 개의 연속 텐시트롤 와셔(Tensitrol washer)를 통과

시켰으며 최후로 표백을 했다. 

 



※동일 분자내에 결합된 인접원자간에 착결합, 수소결합 및 기타힘에 의하여 환구조를 형

성하는 물질(역자 주) 

 

 

<그림 6> Chromophore production during alkaline degradation of PVOH using H2O2 

 

J-복스에 들어가기 전과 J-복스내에서 스티밍한 후 채취된 시험편으로 PH

와 과산화수소 함량을 측정했으며, 표Ⅱ는 스티밍 효과를 나타낸 것이다. J-

복스 내에의 체재로 과산화수소의 소비에 의하여 수반되는 PH의 감소가 항

상 관찰되었다. 소비된 과산화수소의 양은 예상한 바와 같이 체재시간의 길

이에 따라 변화하며 비교적 다량의 잔유 과산화수소는 처리액의 과산화수소 

농도를 낮춤에 의하여 감소되었다.  

 

<표 2> Mill Trial Data. Effect of J-Box Treatment on Fabrics 

 



공장실험을 하는 동안 비교척도로 사용된 대조표준직물(Control) 폴리에스

터/면 생지를 0.1% 비이온 계면활성제를 함유하고 있는, 과산화수소를 가하

지 않은 처리액으로 패딩하고 과산화수소-탈호직물과 똑같이 처리하여 사용

했다. 표Ⅲ은 대조표준직물과 과산화수소 탈호직물을 비교한 것이다. 

 

<표 3> Mill Trial Data. Comparison on Fabric Processed in Presence  

and Absence of H2O2 During Desizing 

 

 

표에서 보여주는 것과 같이 1차 탈호하고 수세한 후 제거된 시험편은 과

산화수소 처리된 직물(0.1%)의 경우보다 대조표준 직물(1.0%)의 경우, 더 많

은 PVA를 잔유하고 있다. 또한 과산화수소 처리된 직물이 대조표준직물 보

다 흡습성이 더 좋다. 

이것은 아마도 유지나 왁스의 함량의 차이에 의한 것이라기 보다는 오히

려 PVA수준의 차이에 의한 것이라는 것을 반영하고 있다. 왜냐하면 4염화탄

소의 추출 가능 물질은 대조표준직물이나 과산화수소 탈호직물이 유사하기 

때문이다. 

2차 탈호하고 수세한 후 얻어진 자료는 과산화수소 탈호된 직물이 아직도 



과산화수소 부재하에서 탈호된 대조표준직물 보다 잔유 PVA를 적게 함유하

고 있다는 것을 보여준다. 또한 과산화수소 탈호직물의 흡습성은 대조표준직

물의 흡습성 보다 좋다. 

과산화수소 탈호의 부수적인 이점은 백도의 증가이다. 표에서 보여주는 바

과 같이 과산화수소 탈호직물의 백도는 탈호단계에 있어서 대조표준직물의 

백도 보다 높다. 이것은 준비공정의 개선을 뜻하니 탈호단계에서 증가된 백

도가 표백단계에서 처리비의 절감으로 전환될 수 있느지의 여부는 앞으로 

검토되어야 할 문제이다.  

표백 후에는 대조표준직물과 과산화수소 탈호직물 어느 것이나 백도 수준

은 유사하며 흡습성은 다 같이 순간적이다 그러니 대조표준직물과 과산화수

소 탈호직물을 날염했을 때에 과산화수소 탈호직물은 날염성이 우수할 뿐만 

아니라 정밀실험에서 점 날염시 선명한 색상을 얻을 수 있음이 관찰됨은 아

마도 적은 부분의 직물에 함유된 잔유 PVA에 대한 피그먼트의 흡착 차에 의

한 것으로 간주된다. 또한 표에 의하면 표백하기 전에 과산화수소 탈호한 직

물 보다 대조표준직물에 있어 잔유 PVA가 보다 많이 존재한다. 만일 PVA가 

균일하게 직물상에 분포되어 있다면 잔유 PVA 5×10-3%는 아마도 문제시되

지 않겠으나 불균일한 분포는 앞으로의 가공에 문제점을 야기할 수도 있을 

것이다. 또한 이러한 조건하에서 흡습성이 좋다는 것은 잘못 판단될 수 있을

지도 모른다. 왜냐하면 흡습성은 직물 전면적에 걸쳐 측정된 것이지 잔유 

PVA의 얼룩효과를 반영한 것이 아닐지 모르기 때문이다. 이러한 얼룩진 부

분은 기술한 바와 같이 알칼리 매질에서 PVA의 겔링 경향을 초래하게 된다. 

또한 PVA의 탈호에 있어 세척수의 유속이 미치는 영향에 대하여 검토했다. 

표 Ⅳ는 1차 탈호 수세에 있어 유속을 40gpm으로부터 20gpm으로 감소시킬 

때에 대조표준직물과 과산화수소 탈호직물 어느 것이나 더 많은 PVA가 잔유



된다는 것을 보여준다. 그러나 유속을 감속하여 호발한 과산화수소 탈호직물

은 과산화수소와 유속의 감속없이 탈호된 대조표준직물 보다 적은 잔유 PVA

를 나타낸다. 이것은 가공비의 절감을 이룩할 수 있다는 것을 뜻한다. 또 다

른 주요한 가공비의 절감은, 공장규모로 실을 해보지 못했으나, 세척수의 온

도를 낮춤에 의하여 이룩할 수 있을 것이다. 세척단계에 있어 이룩되는 가공

비의 절감에 반하여 과산화수소 탈호에 의한 부가 약품비는 재래식 물-계면

활성제 탈호 보다 파운드당 0.03~0.6C의 상승에 불과하다. 

 

<표 4> Mill Trial Data, Influence of H2O2 Desize and Wash Water Flow Rate upon 

PVA Removal from Fabric at First Desize Washer 

 
 

(4) 열고정 실험 

열고정은 형태안정성과 Wash&Wear 특성을 개선키 위하여 수행될 뿐 아니

라 생지에 있어서도 보통 수행된다. 열고정된 직물로부터 PVA의 제거는 다

음 두 가지 이유 때문에 더 곤란하게 된다. 

첫째 열고정은 PVA의 결정영역을 형성케 하여 물에 대한 용해도를 감소시

키고 둘째 물리적인 제거를 더욱 곤란케 하는 직물호제의 상호작용(수소결

합)(을 증진시킨다. 따라서 잔유 PVA는 날염이나 염색과 같은 직물의 후속공

정에 장애가 된다. 

부분 검화된 PVA는 아세테이트기를 약 12~15% 함유하고 있으며 완전 검

화된 PVA보다 열고정된 직물로부터 쉽게 제거된다. 이것은, 부분 검화된 



PVA는 비교적 풍부한 아세테이트기를 가지고 있어, 분자의 밀집을 방해함으

로서 불용성 결정영역의 생성을 적게 하고 PVA의 섬유간의 수소결합을 감소

시키기 때문이다. 그럼에도 불구하고 제직공장은 보다 저렴한 완전 검화된 

PVA를 사용함으로써 가공공장을 난처하게 한다. 

과산화수소에 의한 열고정된 PVA의 분해는 이론적으로 중합체의 결정화도

를 감소시키고 섬유-PVA간의 상호작용을 감소시킨다. 이 결과로서 생긴 짧

은 쇄장의 중합체는 열수에 의해 쉽게 제거된다. 이러한 현상이 실제로 일어

나는지의 여부를 확인하기 위하여 부분 검화된 PVA와 완전 검화된 PVA를 

사용하여 만든 열고정 PVA의 필름의 용해도에 미치는 과산화수소의 영향을 

검토했다. 

 

 

<그림 7> solubility(at 80C) of heat-set PVA film cast from solutions treated and not 

treated with H2O2. 

 

그림 7은 두종의 열고정된 PVA 필름의 용해도에 미치는 과산화수소의 영

향을 나타낸 것이다. 과산화수소 처리를 받지 않은 완전 검화된 PVA는 성형

하기 전에 과산화수소로 처리된 PVA필름보다 더 서서히 용해된다. 또한 예

상과 같이 부분 검화된 필름은 완전 검화된 것보다 빠른 속도로 용해된다. 



그림 7은 또한 과산화수소의 사용은 열고정, 완전 검화된 PVA의 용해도를 

부분 검화된 PVA의 용해도 보다 현저하게 개선한다는 것을 보여준다. 

열처리된 직물에 미치는 과산화수소 탈호의 영향이 또한 검토되었던 바 

공장과 유사한 열고정처리(하이드로릭 프레스의 판사이에 넣고 400℉에서 10

초간 처리)는 직물을 뻣뻣하게 했고 경미한 황변을 나타냈다. 뻣뻣한 핸들은 

아마도 섬유에 있어 결정영역의 형성이라기 보다는 오히려 PVA에 있어 결정

영역의 형성에 기인한다. 왜냐하면 호부되지 않은 직물은 열고정 후에도 부

드러운 핸들을 유지하기 때문이다. 황변은 아마도 대부분의 공업용 PVA에 

존재하는 것으로 알려진 카보닐기에 의해 공액상태로 있는 올래핀의 발색단

을 생성시킴에 기인한다. 

 

<표 5> Effect of H2O2 Desizing on Removal of PVA from Heat-Set Fabrics 

 

 

무게가 3.8oz/yd2및 7.9oz/yd2이고 완전 검화된 PVA로 7.2% 및 4.5%로 호부

한 50/50 폴리에스터/면 혼방직물을 실험해본 결과 표Ⅴ에 나타나 있는 바와 

같이 과산화수소로 탈호한 것이 재래식 물-계면활성제 처방에 의해 얻어진 

것보다 월등히 PVA의 제거율이 크다는 것을 보여주고 있다. 

(5) 촉매 실험 



PVA를 탈호하기 위해서 검토된 조작은 비교적 낮은 수준의 과산화수소

(0.2~0.4%)로 거의 중성에 가까운 PH(6~8)에서 약 15분 동안 스티밍(190˚

~212℉)한 것이다. 이러한 조건하에서 과산화수소는 PVA를 효과적으로 분해

해서, 쉽게 용해시킬 수 있는 저분자량의 화합물로 되게 한다. 이 조작은 공

장에서도 쉽게 이러한 온도와 체재시간을 유지시킬 수 있으나 많은 공장은 

이러한 탈호기준에 적합한 시설을 갖추고 있지 않다. 이것은 스티밍에 요구

되는 온도에 도달할 수 없거나 체재시간이 너무 짧아 PVA를 충분히 분해시

킬 수 없기 때문이다. 이러한 공장에도 과산화수소 탈호를 이용할 수 있도록 

하기 위해 촉매에 대한 실험실적 실험이 수행되었다. 공업용 과산화수소에는 

촉매의 존재하에서 분해를 지연시키기 위해서 저해물질(inhibitor)※이 가해져 

있으며 몇 가지 저해물질의 가해진 과산화수소가 PVA의 분해에 미치는 영향

이 표 Ⅳ에 나타나 있다. 기수항의 실험은 촉매의 영향을 감소시키기 위해 

청정하여 촉매성 물질을 제거한 장치에서 3종의 과산화수소를 사용, 실험한 

것으로 PVA의 분해를 반영하는 점도 저하는 저해물질의 양이 많을수록 적다

는 것을 보여준다. 

 

※ 화학반응의 진행을 억제하는 물질, 여기에서는 과산화수소의 분해를 억제하는 물질을 

말하며 인산, 아세트아니리드 등이 억제 작용한다.(역자 주) 

 

표Ⅵ에 나타낸 우수항의 실험은 청정된 실험장치가 아닌 분해촉매로 오염

된 실험장치에 의한 실험으로, 점도 저하는 보다 클 뿐만 아니라 3종의 과산

화수소로 처리된 용액의 점도는 각각 7, 18, 19 및 26 Centipoise로 거의 유사

하다. 과산화수소의 분해를 일으키는 촉매로 생각되는 오염된 초자기구에 의

한 보다 큰 과산화수소의 손실은 PVA의 분해에 중요한 역할을 한다는 것을 

뜻하며 주목할 만한 사실이다. 또한 오염되지 않은 용액에 비해 오염된 용액



의 PH 저하가 보다 크다는 것은 과산화수소의 분해가 보다 크다는 것을 나

타낸다. 확실히 장치에 존재하는 미흔적의 촉매가 과산화수소의 분해속도와 

PVA쇄의 절단속도를 변화시킬 수 있음을 보여준다. 

 

<표 6> Influence of H2O2 Decomposition Inhibitors on Properties of PVA Solutions 

Treated at 205F for 15 Minutes 

 

 

과산화수소의 분해는 자유기의 중간체를 형성케 하는 촉매에 의한 전자전

위 반응(electron transfer reaction)에 의하여 일어나며 이러한 자유기, 극히 강력

한 수산기가 과산화수소 자체보다 오히려 PVA쇄의 절단에 큰 역할을 한다. 

그림 8은 제2철이온에 의해 과산화수소로부터 생성된 수산기에 의한 PVA의 

절단기구를 보여주고 있다. 

표Ⅶ은 과산화수소로 처리된 PVA용액의 성질에 미치는 당량 몰의 Co++와 

Fe+++이온의 영향을 비교한 것이다. Fe+++이온은 과산화수소에 의한 PVA의 분

해에 좋은 촉매이나 제시된 농도의 Fe+++이온의 존재는 직물을 더럽히는 적

갈색 용액이다. 또한 Fe+++이온에 있어 최고 PH는 대략 3이며 이 PH 수준을 



지나면 수산화 제2철이 침전하기 시작할 뿐만 아니라 PH3은 섬유소 섬유의 

손상과 스팀어의 스테인레스 재질을 부식시킬 수 있는 영역이다. 

 

 

<그림 8> Possible mechanism for catalytic degradation of PVA using H2O2. 

 

<표 7> Effect of Catalysts on Properties of PVA Solutions Treated with 1% H2O2  

at 150F for 10 Minutes. 

 

a Equivalent to 0.1% Fe(NO2)3·9H2O on a molar basis. 

 

이러한 단점은 촉매로 Fe+++이온 대신에 Co++이온으로 대치하면 극복될 수 

있다. 표Ⅶ에 나타나 있는 바와 같이 Co++이온에 의하여 촉매화된 용액의 



PH5.5는 촉매화되지 않은 용액으로 얻어진 것 보다 산성이 아니며 Fe+++이온

을 함유하는 용액보다 상당히 약한 산성이다. Fe+++이온에 비하여 Co++이온의 

단점은 그림 9에 제시된 바와 같이 PVA의 분해에 있어 효과적이 아니라는 

점이다. 그러나 150℉에서 Co++이온은 충분한 과산화수소분해를 일으키어 촉

매없는 계에서 일으키는 것 보다 훨씬 빠른 속도로 PVA를 분해 시킨다. 

 

 

<그림 9> Effect of CO+2 and Fe+3 catalysts on viscosities of 6% PVA solutions 

treated with 0.5% H2O2 at 150F 

 

4. 결 론 

공장실험에 의하면 중성의 과산화수소 탈호조작은 재래식 물-계면활성제로

서 탈호할 수 있는 것보다 훨씬 효과적이다. 과산화수소의 적절한 사용은 다

른 알칼리 습식 처리 과정에서 직물상에 PVA의 겔라틴화나 재침지를 최소로 

하여 염색성이나 날염성을 개선하는 것이다. 

실험실 규모의 실험에 의하면 훨씬 더 많은 PVA가 재래식 탈호처리에 의

한 것 보다 과산화수소 탈호처리에 의하여 열고정 직물로부터 제거될 수 있

다. 



끝으로 금속촉매실험은 과산화수소에 의한 PVA쇄의 절단기구를 규명했고, 

탈호공정을 공장에서 효과적으로 이용할 수 있도록 비교적 온화한 조건의 

온도와 짧은 체재시간 등으로 변경 가능케 한다.                                         


