
Sodium Bromite 발호법 

 

1. 서 언 

본논문은 염색공정에서 새로이 발전된 기술중 하나인 신발호법에 관한  

제언이다. 염색가들이 당면하는 문제들은 Wet Process가 시작되는 발호에서부

터 생기는 경우가 많다. 염색시 야기되는 특유한 문제점들은 부적당하고 불

충분한 직물의 준비로 인한 불균일한 처리결과에 기인한다. 이 Sodium 

Bromite법은 보다 저렴한 가격으로 보다 우수한 직물을 소비자에게 공급할 

수 있는 새롭고 흥미있는 발호기술의 한가지이다. 

 

2. 화 학 

Sodium Bromite는 섬유물의 발호를 의하여 불인이 최근에 개발시킨 것으로 

sodium Chlolite와 유사한 물질이다. 이 독특한 약제의 화학식 및 물리적 성질

을 보면 다음과 같다. 

 

Sodium Bromite의 물리적 성질 

화학식         NaBrO2 

분자량         134.906 

유효불소       236.95% 

 

상품(Preptone)의 성질 

Sodium Bromite의 농도 60~ 80g/l 

색 상                 황 색 

비 중                 1.3 

PH                    13~14 

 

이 Sodium Biomite발호법은 차아불소산염(HyPo Bromite)과 차아염소산염



(Hypo chlorite)에 의한 전분의 산화에 관한 연구도중에 발견되었다(1). 

동일한 산화력을 갖는 차아불소산염용액도 전분에 대한 반응정도에는 차

이가 생길 수 있었는데 이 차이는 차아불소산염용액을 준비할 대 용액내의 

Sodium Bromite의 함량을 다르게 함으로써 생겼다. 또한 차아불소산염용액내

의 Bromite의 함량이 변함에 따라 전분의 산화에도 차이가 생겼다. 그리고 

Sodium Bromite의 생성기구가 결정되어 최초로 Sodium Bromite의 단리와 조제

를 할 수 있었다(2). Fig. 1은 전분과 Sodium Bromite의 반응으로 생성되는 산

화전위생성물을 보여준다(3). 반응 Ⅰ과 Ⅱ는 무수 Glucose분자에 대한 산화

작용으로 진행되며, 2 : 3 탄소:탄소기는 파괴되어 개환된다. 2가 Alcohol의 산

화는 반응Ⅰ에서 보여주는 바와 같이 개환되기 전에 Mono, 그리고 Diketone

의 형성을 통하여 또는 반응 Ⅱ에서와 같이 Ring의 파괴와 Dialdehyde Starch

형성의 동시작용을 거쳐 진행된다. 

 

 



이상 2과정의 최종생성물은 Dicarboxyl산이다. 일가 Alcohol집단의 산화는 

반응Ⅲ에서 보여주며, 이때에는 무수 Glucose 분자의 개환반응은 없다. 일가 

Alcohol은 Aldehyde와 Carboxylic Acid Functional Group에 연속적 단계적 산화

를 받아서 3위치에 있는 이가 Alcohol집단과 Carboxyl산 간의 내부 Ester결합

을 형성한다. 

반응Ⅳ는 비교적 안정되어 있는 Glucose환의 Ether결합을 파괴하는 반응으

로 가장 가능한 산화과정이다. 만일 Ether결합들이 sodium bromite에 의하여 

산화를 받기가 용이하다면, Ether결합을 연결하는 환이 작용을 받게되어 전분

의 해중합(Depolymerization)이 기대될 것이다. 이때 어는 뚜렷한 정도까지 해

중합이 진행되면 전분은 수용성물질로 전환하게 된다. 그러나 전분은 Sodium 

Bromite의 산화에 의하여 직접적으로 용해되지는 않으며, 따라서 이 반응은  

1차적으로 큰 중요성은 없다. 

Sodium Hypobromite)보다 Aldehyde와의 반응에서 200배나 느리게 반응한다. 

이것은 실제적인 면에서 매우 중요한 사실로 대부분의 Sodium Bromite는 전

분의 파괴에 유용되고 극히 소량이 이미 생성된 Aldehyde Group의 산화에 소

모된다는 것이다. 이와 같은 사실은 Sodium Bromite가 발호제로는 소량의 사

용으로도 동정도의 효과를 얻는다는 것을 의미한다. 

Greige면의 각성분들에 대한 Sodium Bromite의 상대적인 반응성은 다음과 

같다. 

Greige면에 대한 Sodium Bromite의 반응성 

 



전형적인 Greige면직물은 76%의 Cellulose, 15.5%의 전분, 8.5%의 불순물로 

구성되어 있는 것으로 이것을 본 연구에 사용하였다. 이들 각성분에 대한 

Sodium Bromite의 반응성비는 각각 3:4:7.3이다. 소모된 Sodium Bromite를 %로 

표시하면 각각 21%, 28%, 그리고 51%가 된다. 각성분의 1kg당 소모된 

Sodium Bromite의 %를 표시하면, 각각 3.6%, 22.5%, 그리고 73.8%가 된다. 이

때 섬유소에 의하여 소모된 Sodium Bromite의 양이 크면 섬유소분해가 생길 

것이지만, 실제로는 Sodium Bromite의 사용량이 매우 적고(0.03%) 섬유소의 

양은 크기 때문에(76%) 어떤 중요한 정도까지의 분해는 일어나지 않는다. 한 

실험에서 인장강도 및 소동계수를 측정하였더니 전혀 분해가 일어나지 않음

을 알았다. 단지 28%밖에 안되는 소량의 Sodium Bromite가 충분한 발호를 위

하여 필요하다는 것은 놀라운 일이며, 또한 50%의 Sodium Bromite가 Greige

면내의 8.5%밖에 안되는 소량의 불순물과 반응한다는 것도 매우 중요하다. 

이와 같은 Sodium Bromite와 분순물과 반응한다는 것도 매우 중요하다. 이와 

같은 Sodium Bromite와 불순물과의 반응은 표백시 요구되는 약제의 10~20%

의 절약을 가능케하며 동시에 직물이 동등한 백도를 갖게하고도 보다 우수

한 성질을 갖게 한다. 

 

3. 일반적 응용법 

Sodium Bromite발호법은 Fig. 2에서 제시한 도표에 따라서 진행된다. 비록 

큰 용적의 수조내에서 Batch식으로도 가능하지만, Padder로 침투시키는 연속

처리를 행함이 가장 용이한 방법이다. 전분이 퇴적된 부분에서 전분과 발호

제와의 신속한 반응에는 효과적인 Padder를 사용함이 필요하며 그리기 위해

서는 약 5~50gallon의 용량을 갖는 작은 수조가 부설된 Padder가 추천된다. 

직물은 가능하면 장시간 수조내를 통과하여야 하므로, 용액치환장치가 있고, 



V일형 수조가 설비된 Padder가 가장 적당하다. 단시간의 Padding은 산화된 

전분이 소실됨에 의하여 Bromite가 소비될 가능성을 없게 한다. 전형적인 발

호조는 약 0.3%의 Sodium Bromite 용액에 그것과 양립할 수 있는 적당한 

Wetting Agent가 가입되어 있고, 약 0.1%의 Soda Ash로 안정시켜 놓았다. 실온

에서 침투를 행하는 것이 적당하지만 Soda Ash 완형제를 사용할 경우에는 소

모공정 직후에 침투시켜 수조의 온도가 140℉까지 상승하여도 좋다. 침투후

에는 직물을 실온에서(혹은 약간 높은 온도에서) 6~20분간, 필요한 경우에는 

장시간 방치한다. 그 후 변환된 전분을 완전히 제거하기 위하여 수세한 후 

Alkali용액으로 처리한다. 관습적인 방법에 따라 비등시켜도 좋다. 그후의 습

윤처리법은 산소발호법때와 동일하다. 

기계장치에 있어서는 일반적인 304 Stainless Steel이 포화기로 적당하지만, 

근본적으로는 작은 용적의 Padder가 설치된 일반적인 발호기를 사용하면 족

하다. 

 

 

<그림 2> 

 



4. 이 점 

Bromite발호법이 일반발호법에 비하여 사용자에게 주는 이점은 다음과 같

다. 

Preptone의 이점 

경제적인 이점 

실 용 성 

시    간 

노 동 력 

화학약제 

기계장치 

생산품에 대한 이점 

균 일 성 

백    도 

4-A 경제적 이점 

a) 실용성 : Sodium Bromite발호법을 실온에서 이상적으로 행해지기 때문에 

Pad포화기(Saturator)를 가열시킬 필요가 없다. 

b) 시  간 : 이 처리는 저농도(0.2~0.3%)에서 단시간에 수행되며, 침투 후 

6~15분이면 직물은 다음 처리단계를 위한 준비가 된다. 약간 높은 농도를 사

용할 때에는 1분이나 그말단의 발호처리도 가능하다. 따라서 다량의 재고품

이 생기는 것을 방지하고 직물이 처리받는 동안 장기간 정대하지 않는다. 

c) 노동력 : 인력은 재고품에 대하여는 필요치 않으며 처리기간에만 필요

하다. 

d) 기계장치 : 가열 및 저장기간이 필요없으므로 새로운 기계설비에 대한 

경비가 일반발호법에서 요구되는 것보다 훨씬 적다. 단순한 Pad-Scray-Wash의 

연속과정은 일반발호시설에 요구되는 Pad-Steamer, Pits등에 비하여 만족스럽

다. 

e) 화학약제 : 이 방법에서는 발호과정에서 약제가 절약되며, 또한 계속되



는 표백공정에서도 경비를 감소시킨다. 이것은 전분을 제거하기 위하여 가입

된 Bromite가 불순물과 반응하여 일반발호법에 비하여 보다 순화된 직물을 

얻기 때문이다. 이 처리법에 의하면 과산화수소표백시 과산화수소를 약 20%

까지 절약하여 백색직물을 얻을 수 있다. 그러나 몇몇 공장들은 동등한 경비

를 들여서 보다 개선된 백도를 가진 직물을 그들의 고객에게 공급하려고 하

고 있다. 

4-B 생산품에 대한 이점 

a) 균일성 : Bromite발호법에 의하면 직물을 보다 균일하게 개선할 수가 있

다. Bromite발호는 온도에 대하여 민감하지 못한고로 섬유내부의 온도변화에 

따라 생기는 준비중의 변동을 없이 할 수 있다. 예를 들어서 Pit를 사용하여 

직물을 저장하는 일반발호법을 생각해 보자. 이 방법에서는 직물을 발호제로 

약 140℉에서 침윤된다. 저장 Pit내로 들어가는 직물의 처음부분은 Pit에 계

속적으로 공급되어 퇴적된 직물로 인하여 140℉를 항상 유지한다. 그러나 공

기유통에 의한 냉각으로 인하여 Pile의 상부에 근접하여 퇴적된 직물의 온도

는 저하되고 직물내의 불균일한 결과를 초래한다. 반면에 Bromite발호법은 

온도에 예민하지 않기 때문에 이와 같은 현상은 발생하지 않는다. 

b) 백 도 : 이미 언급한 바와 같이 Sodium Bromite는 전분과 반응하는 외에 

섬유물내의 불순물에 작용한다. 따라서 발호후의 직물은 다음에 계속되는 처

리를 위하여 보다 희고 청결하게 되는 것이다. 

 

5. 결 론 

결론으로 Sodium Bromite발호법은 섬유공장의 발호과정에서 오래된 수많은 

문제들을 제거할 수 있는 새롭고 신기한 방법이라고 말 할 수 있다. 이 방법

은 사용자에게 저렴한 경비로 보다 청결하고 우수한 섬유물을 생산하도록 



하는 한 방법이다. 


