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제5절 면포의 정련표백 

면포는 면사보다도 불순물(경사에 부여하는 가호질 즉 전분질 및 합성호료

등과 제직시 부가되는 유오물등등)이 많이 포함되어 있으므로 그의 정련표백

은 면사보다도 일층의 수고를 요하게 된다. 

그리고 면포의 정련표백에는 포질 및 용도등에 의하여 각종의 방법이 실

시되어 있으나 다음에 다량의 면포를 완전히 표백하는 방법의 일예를 기술

한다. 

 

제1공정 : 기호부 및 봉합(Marking and Stitching) 

면포의 종류 또는 주문자명 등의 부호를 포지의 일단에 명기(주1)하여 정

련, 표백, 정리가공 후 타종의 제품과 구별한다. 다음에 면포의 단을 Sewing 

Machine으로 봉합하여 긴 대상으로 만든다. 

주1) 명기할 때 사용하는 Ink는 정련 표백에 내구하여야 한다. 따라서 이때

의 Ink는 Anilin Black 염용 조합액 또는 Tar를 Telepen유에 녹인 것 또는 

Gum을 Telepen유에 녹여 유연을 혼합시킨 것 등을 사용한다. 그러나 염색용 

포지에는 색상관계로 구분하기 어려울 대가 있으므로 이때에는 Acrylic계 수

지로된 유색 Ink를 사용한다. 

 

제2공정 : 모소(Singeing) 

면포가공에 있어서 특히 고급면포가공에 있어서는 모소의 양부가 그 제품

의 양부에 크게 영향을 주므로 특히 유의하여야 한다.  

면포의 표면에는 많은 잔털이 있으므로 이것을 제거하여 평활히 하기 위



하여 모소기계에 의하여 표면의 잔털을 소거시킨다. 

날염할 때에는 그 표면의 잔털 때문에 날염작업상에 각종의 결점이나 곤

란을 야기시키므로 모소는 면포의 외관을 좋게 하여 줄 뿐만 아니라 후의 

염색가공상에서도 중요한 공정이다. 

모소기계에는 

a) gas염상을 면포가 질주하여 소거시키는 식(Gas Singeing)-Gas모소기 

b) 적열시킨 호상의 동판 또는 주판상을 면포가 질주하여 소거시키는 식

(Plate Singeing)-열판모소기 

c) 회전하고 있는 적열금속원통상을 면포가 원통회전과 반대방향으로 질주

하여 소거시키는 식(Roller Singeing)-원통모소기 

d) 전열에 의하여 소거시키는 식(Electric Singeing)-전열모소기 

e) 복사열을 이용하여 소거시키는 식(Rodiation Singeing)-복사모소기 

등이 있다. 여기서는 주로 Gas모소기에 대하여 설명하겠다. 

연료로서는 부시Gas, Propane Gas 또는 Gasoline gas등이 사용된다. 

Burner염의 단면을 보면(그림 10 참조) A는 Gas가 고온으로 되어서 아직 연

소되지 않는 부분이며 Gas는 B에서 혼합된 일정한 공기의 존재에 의하여 폭

발연소함. 

 

<그림 10> Burner염 단면 



C는 B에서 아직 완전히 연소되지 않은 Gas가 이차공기와 접촉하여 완전히 

연소된다. C경계는 B에서 연소되지 않고 남은 CO Gas가 고온으로서 광을 발

하는 까닭에 광휘있는 청색의 피막으로 된다. 

B 및 C는 각각 내염 및 외염으로 호칭되며 화염의 최고 온도는 내염의 약

간 상부인 ×점의 위치에 있다. 

부시Gas에 있어서는 화염의 최고온도는 1,850℃~1,980℃에 달한다. 이 온도

는 주로 일차공기의 혼합율에 의하여 영향을 받는다.  

일차공기가 과잉할 때에는 냉각되어 온도가 저하되며 일차공기가 부족할 

때에는 불완전연소가 될 뿐 아니라 외염이 길어지고 화염의 안정성이 없으

며 온도도 약하다. 이러할 때는 직물이 장시간에 걸쳐 저온으로 가열되므로 

열용량의 큰 손실은 물론 목면 섬유를 산화섬유소로 만들어 강력의 저하를 

초래한다(Knecht : Jour. Soc. Dyers&Col., 36 195(1920), Knecht and Muller : 1Bid 41 

43(1925)). 

또 이러한 처리를 한 면포는 직접 염료에 대한 친화력을 감소한다

(C.K.Patel : 1bid 44 301(1928), G.E.Holden : 1bid 44 368(1928), G.E.Holden : Jour 

SOC Dyers & Col, 45 205(1929)). 그뿐만 아니라 경사호중에 Mg 또는 Zn등의 

염화물 또는 유산염이 첨가되었을 때에는 이들이 고열로 인해서 분해되어 

유리산을 생성하며 열도와 상반하여 섬유를 상해시킬 우려가 있다. 그렇지 

않는 한 적당히 모소하면 실용상 거의 포질을 상해시키지 않는다. 

부시 Gas에 있어서는 9~11배용, Propane Gas에 있어서는 22배용의 공기혼합

이 필요하나 실제에 있어서는 필요공기량이 완전히 혼합된다는 것은 희소하

다. 

즉, 소요공기량의 확보가 곤란한 원인은 Gas압 및 공기압의 변동에 의한 

것이므로 종래 많이 사용하던 Rotary Blower, Roots Blower등은 압력변동이 대



단하므로 압력변동이 적은 고속회전의 Turbo Blower를 사용함이 좋다. 

그리고 좋은 모소효과를 보기 위하여서는 높은 면포의 원반의 Conditionary 

즉 예비건조와 Brushing이 필요하다. 

 

<표 24> 공기과잉율과 화염온도(발열량 4,984cal/m3, 부시 Gas) 

과잉공기량% 0 5 10 15 20 

화염온도℃ 1,980 1,900 1,840 1,790 1,700 

 

<표 25> 공기혼합율과 연소전파속도 

Gas 최고속도의 혼합률 최고속도(연소전파의) 

발생로 Gas 51.0 % 0.73 m/sec 

 석탄 Gas 17.0 % 1.56 m/sec 

CO + H2 44.0 % 3.14 m/sec 

C2H4 7.14 % 1.42 m/sec 

m/sec C2H6 10.6 % 0.85 m/sec 

C4H6 9.9 % 0.67 m/sec 

 

제3공정 : 호발(Desizing or Steeping) 

면포에 부착되어 있는 4~8%의 호 및 가용성물질등을 완전히 제거하여야 

우량한 정련효과를 거둘 수 있다. 

호발하기 위한 방법으로는 

a) 부패법(Rot Steeping) 

b) 산침지법(Acid Steeping) 

c) 효소법(Steeping in Enzyme Preparation) 



a) 부패법 

정련폐액으로 35~40℃에서 24시간 또는 60℃에서 12시간 침지시켜 소위 

자연발효에 의한 부패법이며 이 법은 이 전부터 실시되어 온 방법이나 발효

과도가 되면 섬유도 부패시킬 우려가 있다. 

b) 산침지법 

0.5~1%의 유산액에 적당한 삼투제를 첨가한 액에 면포를 통과시켜 Water 

Mangle로 침지시키면 전분질은 가용성으로 될 뿐만 아니라 섬유중의 광물질

도 제거할 수 있는 방법이다. 

c) 산소법 

맥아등의 유출물에서 만든 Diastafor, Naltose, Amylazine와 같은 효소는 적당

한 PH 및 온도에서 완전히 전분을 가용성의 전분으로 만듦으로 제거할 수 

있다. 

Rapidase와 같은 Bacterie성 호발제는 1층 강력한 탈호작용을 가지고 있다. 

특히 Gelatose는 Galatine의 용해력이 강하므로 Rayon포의 호발제로서 유효하

다. 

맥아가 최초 사용된 것은 1857년이며 최초는 날염포지의 호발에 사용되었

으며 1900년에는 Diastafor가 직물의 호발에 사용되었다. 

맥아유출물중에서 전분을 맥아당(Maltase)으로 변화시키는 것과 전분을 가

용성전분 및 호정(Dextrin)으로 변화시키는 2종의 효소가 있다. 

일반적으로 전분의 분해물은 환원성을 가지고 있으므로 호발후 염색물을 

추적하여 방치하면 탈색 또는 오염되는 경향이 있으므로 특히 주의를 요한

다. 

효소는 특수한 생물학적 작용을 하므로 적당한 조건하에서 사용하지 않으

면 그 효과를 얻지 못한다. 



효소의 종류 

a) 동물성효소(수장, 간장, 타액, 혈장에서 얻는 것) 

Novefermaslo, Viveral, Degomma, Ultraferman, Dedresan 

b) 식물성효소 

ⅰ) 맥아효소 

Diastafor, Diastase, Gabalit 

ⅱ) Bacteria성효소 

Biolase, Rapidase 

효소에 의한 전분의 분해과정 

a) 액화작용(Liquefaction) 

b) 호정전화작용(Conversion to Dextrin) 

c) 맥아당전화작용(conversation to Maltose) 

전 분-  



→→→

→→
MaltosefactionLiquenAmylopecti

MaltoseonDextrisatiAmylose

 

<표 26> 호발제의 사용량의 비교 

 맥아효소 Pancrea효소 Bacteria효소 

 농도(g/l) 3~20 1~3 0.5~1 

온도(℃) 50~60 50~60 60~70 

PH 6.0~7.5 6.5~7.5 5.5~7.5 

 

<표 27> 효소별탈호율(%) (Scott: Ind. Eng. Chem. 1940. 32 783) 

Malt 81( 55℃) 83(60℃) 

동물성효소 79( 55℃) 81(54℃) 

Bacteria 70( 55℃) 83(66℃) 



<표 28> 효소물의 분해생성물 

효 소 분 해 생 성 물 

Lipase 지방류 → Glycerine + 지방산 

Amylase 전 분 → Dextrine +  당류 

Protease 단백질 → 가용성 Polypeptite +Amino산 

Zymase 포도당 → Alcohol + CO2 Gas 

Catalase 과산화수소 → 수 + 산소 

Cellulase Cellulose → 감성화합물 

Saccharidase 다당체 → 포도당 

 

호발공정은 대별하여 

a) 여하히 하여 전분을 능률적으로 가용성화할 수 있느냐? 

b) 여하히 하여 가용성화된 전분을 완전히 제거하느냐? 

로 나눌 수 있다. 이 두항이 완전히 시행되도록 유의하여야 한다. 

1)  Rope System 침지법 

본 표식의 Desizing법은 종래는 많이 사용되었던 것이나 현재는 Race, 경편

직물 등의 호발에 사용되며 Broad, Popline, Gabardine 등의 호발에는 a)호발제

의 침투작용의 불균일 b)Rope mark의 제거가 어려우므로 사용하지 않는다. 

이 방법은 모소기의 면포를 침지조(Saturator)에 침지하여 호발액을 최적온

도로서 보지하면서 Pump로 순환시켜 수시간 내지 하룻밤 동안 방치한다. 그 

후 Rope Washer로 완전히 수세한다.  

2) Jigger Desizing법 

보통 탕통을 하기 위하여 1회 왕복시키고 호발제를 가하여 2~4회 왕복시

키고 호발제를 가하여 2~4회 왕복시킨 후 다시 탕통하여 세척한다. 온도는 



60~65℃, Jigger의 재질은 목재 또는 Stainless Steel제로 한다. 

본 방식은 소규모의 공장에서 사용한다. 

3) Pad-Jig Desizing법 

호발액을 면포에 65℃에서 Pad하며 65℃에서 수시간 또는 하룻밤동안 바

이하였다가 Jigger에서 열탕수세하는 법이다. 

4) 연속호액법 

상기까지의 방법으로는 65℃정도의 저온으로서 처리되므로 전분의 팽윤분

해가 점진적으로 시간을 요한다. 따라서 본 방법에서는 열안정성이 높은 세

균성 Amylase로서 가장 단시간에 전분이 가용화되는 것을 사용하여 호발한

다. 그러므로 본 방식의 기계화는 화학적 작용에 물리적 작용을 주므로써 화

학적 작용을 촉진시키는데 Key Point가 있다. 따라서 소위 연속식 호발법에는 

아래와 같은 방식이 있다. 

 

 

<그림 11> 연 속 호 발 장 치 

 

a) 효소의 열안정한계 이상의 고온(95~100℃)으로 하여 효소가 파괴될 때

까지 극단시간(수초~10분)내에 전분의 분해작용을 완결시키는 방식 즉 고속

연속호발기를 이용한다. 

b) 효소의 열안정성이 높은 범위의 온도를 주면서 비교적 장시간(30~60분



간) 이상의 포지체류시간을 주는 방식 즉 J-box Type의 호발기를 이용한다. 

그러나 두방식 공히 호발작용실로서 Steam Box를 구비하고 있는 점의 특징

이다. 

5) 세척공정 

호발작용이 끝난 면포내에는 용해 물질과 불용성 물질이 있게 되는데 이 

두 가지 물질을 제거하는 수세공정이 필요하게 된다. 

a) 용해성물질의 제거 

호발제작용으로서 용해성이 된 물질을 세락시킨다. 

b) 불용해성물질의 제거 

호발제작용으로서 용해성이 되지 않은 고체 또는 Colloid상으로 생지내에 

잔류하고 있는 불용해성 물질을 제거 세락시킨다. 

 

제4공정 : 정 련 

완전한 정련을 행하려면 완전한 호발을 하여야 한다는 것은 전술한 바와 

같지만 완전한 호발을 행하였다해도 여러 가지 정련방법이 있다. 그 중 면포

의 표준적 완전정련공정으로서는 모소후 호발하고 석회자비(주1), 산처리(주

2), 제1회소다자비(주3), 제2회소다자비(주4), 세척을 행하는 것인데 제1회소다

자비에 있어서 수지석산의 첨가는 석회자비와 공히 면포의 완전한 정련에는 

불가결한 것이다(F. Scholefield and D. Ward : Jour. Soc. Dyers & Col., 51 

172~178(1935)참조). 

주1) 정련관중에 생석회 5~6%를 소화한 것을 액량 8~10배(목면중량비)를 

취하여 증기 20~30LBS 가공하에 5~10시간 자비한다. 

물론 면포의 종류 및 용도에 의하여 석회자비를 생략하는 수도 있으나 석

회는 극히 안가한 것이며 또 석회자비는 지방질을 잘 분해하더라도 황갈 변



하는 결점을 방지하여 수년간 보유하더라도 백설표백포를 얻기 위하여서는 

필수의 공정이라 볼 수 있다. 

주2) 이 산처리는 섬유상에 부착잔류한 석회를 용출 제거하며 Ca-비누를 

분해하여 CaSO4 또는 CaCl2와 지방산으로 된다. 

즉 1~2˚TW의 유산수 도는 염산수에 통입하여 그대로 건조되지 않도록 

12시간~1주야 방치하였다가 수세한다.  

주3) 면포의 중량에 대하여 소다회 5~6% 및 수지비누(1.5~2%의 수지를 동

량의 가성소다와 2시간 자비한 것)을 넣은 정련부에 면포를 넣고 20~30LBS 

의 가압하에서 5~8시간 자비한다. 이 공정에 의하여 섬유상에 잔류한 지방산

을 소다 때문에 일종의 비누로서 제거되며 동시에 전의 석회자비로서 분해 

제거되지 않은 잔여의 Pectine질, 단백질, 지방질, 색소등의 대부분~전부가 분

해되어 제거된다. 수지비누의 정련작용에 대하여서는 상세치 않으나 석회자

비와 공히 영구적인 완전 정련표백에는 불가결한 공정이다. 

주4) 제1회 소사자비에서 완전치 못한 불순물의 제거를 완전히 시킴에 있

다.  

제1회 자비와 같이 하되 소다회 2%로서 2~3시간 자비하면 된다. 

그외 방법으로서 포질 및 용도에 의하여 기술의 전공정을 실시하지 않고 

각종 간단하고 쉬운 방법이 취해지고 있다. 

a) 호발 후 소다회 3~4% 또는 가성소다 3%를 가한 액중에서 가압하지 않

고 2~3시간 자비하여 수세하는 방법 

b) 호발 후 소다회 2~3%를 가한 정련부에 넣고 20~30LBS의 가압하에서 

3~6시간 자비하여 수세하는 방법 

c) 모소하고 호발하여 가성소다 2~2.5% 소다회 1% 비누 또는 정련 조제 

0.5~1%, 산성아류산소다액(70˚TW) 2%를 가한 정련액중에서 20~30LBS 가압



하에 8~10시간 자비하여 수세하는 방법 등 각종 방법이 있다.  

이중 c)방법에 있어서 산성아류산소다는 정련욕중에서 아류산소다로 되지

만 이것은 정련부중에 존재하는 공기의 산화작용을 제거하여 공기의 존재로 

인한 산화섬유소의 생성을 방지하는 작용을 한다. 

면포의 정련기계로서는 보통 소량의 면포정련을 할 때에는 부 기타의 적

당한 용기에 직화 또는 증기로 가열하여 정련하지만 다량일 때에는 고압정

련부를 사용하여 밀폐하여 액을 순환시키는 방법을 취한다(표 12참조). 

고압정련부에는 직립식(Vertical System)외에 수평식(Horizontal System)이 있

다(그림 13 참조). 

이 식은 내부에 허저가 있고 운반할 수 있는 조내에 Rope상 면포가 충진

되어 부를 밀폐 후 정련액을 순환시킨다. 

운반은 Rail장치로 출입된다. 그림 14는 역시 수평식이나 확포상태로 되어 

정련되는 것이다. 이들의 기계는 모두 구식 기계이다.  

 

 
A : 정련액상열장치      D : 허저 

B : 반수장치            E : 원심력 Pump 

C : 피염물 넣는 관 

<그림 12> 고압정련관 



 

<그림 13> Mathe-Platt 수평식정련관 

 

 

<그림 14> Jackson 정련관 

 

제5공정 : Mercerization 

1844년 영입 John Mercer씨는 가성소다 용액을 면포로 여과할 때의 목면섬

유가 현저하게 수축됨을 발견하였는데 1890년 영입 Lowe씨가 긴장시킨 목면

을 가성소다액으로 처리한 결과 목면섬유는 현저한 광택을 증가하여 견과 

같은 외견을 정시함을 발견한 이래 세인의 주의을 끌고 처음으로 섬유가공

에 응용되게 되었다. 

그 이래 가성소다의 작용으로 목면을 처리하는 것을 Mercer씨의 이름을 따

서 Mercerization은 단지 목면뿐만 아니라 타섬유에도 응용되며 또 가성소다 

이외의 약액으로도 유사의 성질을 가지는 것이 있으므로 처리하는 것을 



Mercerization이라 칭할 수가 있다. 

그중에서 긴장시켜 가성소다로 작용시킨 목면을 보통 일본에서는 Silket(견

과 유사하다는 뜻)이라 칭하며 이것에는 면사 및 면포의 2종이 있다. 

Mercerization의 공정을 언제 실시하느냐에 따라서 

ⅰ) 원반으로 mercerization가공 

ⅱ) 호발후에 Mercerization가공 

ⅲ) 정련표백후에 Mercerization가공 

ⅳ) 정련 후에 Mercerization가공 

ⅴ) 염색후에 Mercerization가공 

ⅵ) 수지가공후에 Mercerization가공 

등으로 구분할 수 있으나 이상적인 것은 역시 ⅲ)의 정련 후에 실시하는 것

이다 

그러나 최근 ⅵ)과 같이 수지가공을 한 섬유를 Mercerization가공함으로써 

방추도를 극히 저하시키지 않고 인열강도와 마찰강도를 증가시킬 수가 있다

고 하여 수지가공에 혁기적인 것으로 보고 있다. 

그 이유는 섬유소의 비결정영역의 확대로서 Micell간격내에 형성된 수지와

의 사이에 간격이 생겨 수지와 섬유의 Slide가 허용되는 까닭이라고 한다. 

Mercer화 목면의 성상 

Mercer화 면은 보통의 목면보다도 중량에 있어서 대략 4~5% 강신력에 있

어서 대략 5%를 증가하고 섬유는 가소성을 띠고 염료약품의 흡수력을 증대

하고 염료를 대략 10~30% 절약할 수 있다. 

Mercer화의 화학변화는 Cellulose가 최초 Alkali Cellulose가 되고 수세에 의

하여 섬유소가수물(C12H20O10H2O)로 화성한 것이다. 

Mercer법중에서 Egypt면은 가장 광택을 많이 발생하지만 이 처리에 적당한 



가성소다액은 30°Bē내외, 18~20℃시간 1~3분을 최적으로 한다. 즉 

Mercerization조제를 사용시는 시간의 단축을 가져온다. 

만약 가성소다액을 영하 7~14℃로 하여 농도 20°Bē정도로 면을 처리하면 

마와 같이 편하여져 의마가공을 할 수 있다. 또 10~12°Bē액에 면포, 마포를 

통하여 Roll권취하여 잠시 후 수세하면 축풍의 외견을 나타낸다. 이것을 

Shrunk가공이라 칭하며 하절양복지등에 이용된다. 

그림 15는 Chainless Merceriser라 칭하는 면포 Mercerization가공용 기계이다.  

 

 

<그림 15> Chainless Mercerizing Machine 

 

Mercerization을 실시함에 있어서의 주의사항 

ⅰ) 가성소다의 농도는 29~30°Bē가 제일 적당하며 30°Bē이상으로 하여도 

효과가 없다는 것이다. 

ⅱ) 동기에 액온이 18~20℃이하로 되지 않도록 Control하여야 한다. 

ⅲ) 가성소다중에 불순물이 혼입되어 있을 때에는 용액의 침투성을 조해하

고 면포에 반 오점등이 생기는 원인이 된다. 

ⅳ) 그러므로 탄산소다의 혼입율은 적어도 6%이내이어야 한다. 

ⅴ) 또 식염의 존재도 Mercer화 작용을 조해하므로 1% 이내이어야 한다. 



ⅵ) 침투제의 선정을 잘 하여야 한다. 즉 가성소다의 침투를 속히 하여 주

며 수세공정에서 Alkali의 제거를 효과적으로 조성하는 것이어야 한다. 

 

제6공정 : 표 백 

표백방법은 면사의 표백에 준하며 이에 사용하는 기계를 보면 소량일 때

는 목제 Concret제의 용기를 사용하나 다량일 때에는 액을 순환시키는 방법

을 사용한다. 

 

제 7공정 : 청미부(Blueing) 및 형광증백(Fluorescent Bleaching) 

청미부에 있어서는 미량의 청색염료  또는 청색염료를 섬유에 부여하여 

섬유가 가지고 있는 약간의 황갈미를 없애며 백도를 증대시키나 형광증백은 

피처리물에 황색이 청색계의 형광과 혼합되어 백색에 가까운 형광을 나타내

게 하여 백도를 증진시키는 것이다. 

청미부로 사용되는 것으로는 Methylene Blue(염기성염료), Alizarin Saphirole B, 

Alizarin Irisol, Alizarine Sky Blue(이상 산성염료) 기타 청색의 건염염료

(Indanthrene Blue GPZ)등이 사용된다. 

형광증백에 관하여서는 형광증백항을 참조하기 바람. 

 

제3장 신정련표백법 

정장에서 설명한 면포의 정련표백법은 불연속적인 방법이다. 그러나 최근 

해외에서 생산량의 증대 및 Cost의 저하를 목적으로 한 연속적 일관작업에 

의한 방법이 많이 시행되고 있다. 

미국에서는 수십년의 연구결과 표백분을 사용치 않고 과산화수소에 의한 

소위 과산화수소표백법(Continuous Peroxide Bleaching)이 완성되었다. 



다음에 해외에 있어서의 연속식 정련표백법의 주된 것의 대요를 기술하겠

다. 

 

제1절 연속연소표백법 

1. Welter System 

1937년  독일에서 황마(Jute)의 정련표백에 사용된 표백분을 사용하는 정련

표백에 사용된 표백분을 사용하는 연속정련표백법이다. 이 법은 특종면포의 

확포상태의 것에도 적용된다. 

그림 16은 그의 장치와 공정을 표시한 것이다. 

포는 (1)의 가성소다열액(1.5~2°Bē)을 통하여 교액 Roll을 거쳐서 철제증열

조(2)에 들어간다. 증열조에는 공기를 차단하기 위하여 전후의 벽이 가성소다

액으로 충만되어 0.5~1lb로 압력을 가할 수가 있다. 

포지는 Endless의 Clain의 회전과 이에 대응하여 움직이는 철봉등에 의하여 

적수상태로서 진행하고 그 간에 증열정련이 된다. 

그 조중에는 750m의 포지가 30분간 정대하게 된다. 

 

 

<그림 16> welter System 연속정련표백장치 



다음에 교액 Roll을 거쳐서 진락기(a)에 의하여 Endless Conveyor(3)상의 (A)

인 적치장에 떨어진다. 

(4)의 기구에 의하여 (B) (C) (D)로 운반되어 2배의 수세기로 들어가 (5)의 

보정기(Compensater)를 거쳐서 염소표백조로 들어간다. 표백분용액의 농도는 

3/4~1°Be΄이다. 

다음에 진락기 및 수세기를 거쳐 산처리기에 들어간다. 산의 농도는 

1~1.5°Be΄이다. 

(6)은 목제의 포지정대관이다. 

다음에 수세하여 청미부를 하여 건조기로 들어간다. 이때 포속은 매분 

16~30m이다. 

(ㄴ)은 가성소다액조, (P)는 Pump, (M)은 Moter, (N)는 가성소다주입관이다. 

 

2. Mathesius-Freiberger System 

독일에서 행하여 졌던 표백분을 사용하는 연속식 염소표백기이다. 정련된 

포지는 특수한 장진기에 Rope상으로 되어 표백조에 연속적으로 들어가서 조

의 저부에 접속되어 있는 관중을 상승하여 교액 Roll을 거쳐서 외부로 나온

다. 표백분용액은 약간 가온되어 포지의 진행과 반대로 움직이게 되어 있다. 

관중은 포지가 20~40분 정대한다. 

본 장치는 산수세, 호발에도 이용된다. 그림 17은 그의 장치이다. 

 

 

<그림 17> Mathesius-Freiberger system 연속염소표백장치 



제2절 연속과산화수소 표백법 

과산화수소표백은 과산화수소의 분해에 의하여 발생하는 활성산소의 산화

작용을 이용하여 색소를 분해하는 방법이다. 

1888년에 면포를 희박류산액에 통입하여 수세 후 과산화수소용액(2.5용량)

에 가성소다와 규산소다를 가한 표백욕에 통하여 충분히 흡수시켜 취출하며 

3~4시간 Ageing하며 표백하는 법이 출현하였다. 

그 후 개량되어 드디어 Kier표백법이 완성되었다. 이 방법은 정련조에서 

정련을 행한 후 그 정련관을 그대로 과산화수소표백에 사용하는 방법이며 

독일, 영국, 미국등에서 행하였었다. 

그러나 1930년 미국에서 소위 J-Box식에 의한 대규모의 연속표백법이 성공

되었다. 

다시 그 후 부단의 결과 1939년 Du-Pont회사에 의하여 신식 연속표백설비

의 완성을 보게 되었다. 이 법은 Kier법에 비하여 조작이 용이하며 또 제품

을 Kier법과 동일한 결과를 얻는다고 한다. 

그 후 대량생산을 하기 위하여 각종의 개량연구가 행하여 졌다. 

 

1. J-Box식 

J-Box System이라는 것은 연속정련표백기의 중간에 있는 J자를 반대로 한 

상자로서 생지를 일정시간 정체시켜 적당한 가열장치에 의하며 100℃로 유

지하여 정련표백을 완성시키는 상자이다. 

J-Box에는 내부의 온도를 조절하기 위하여 정밀한 자동조절기가 붙어 있다.  

또 장치의 금속재료는 부주강(Stainless Steel)이며 표면을 단열재료로서 충

분히 피복시켜 열의 손실을 방지한다. 

또 Box의 용량은 포의 속도와 정체시간에 의하여 결정하는 것이다. 



예컨대 매분 100m의 속도로 1시간 정체시키는 것은 6,000m의 포지를 넣는 

용적이 필요하다. 

연속과산화수소표백은 다음의 형식으로 행하여 지고 있다. 

 

 

 

모소, 호발(요하면 Mercer가공을 행한다)한 포지는 정련표백장치에 일정한 

속도로 도입된다. 

최초 가성소다액을 넣은 포화기(Saturator)에 통하여 충분히 액을 흡수시켜

서 착수기(Squeezer)로 짜고 (가성소다액의 padding에 해당된다) 다음에 J-Box

의 상부의 입구에서 특수한 진락장치를 밑으로 떨어뜨려 상자의 미부에서 

외측으로 내어 수세기로 들어간다. 

여기서 포지에 잔류한 Alkali를 제거하여 다음 표백공정으로 들어간다. 표

백공정은 정련장치와 동일하며 포화기에 과산화수소용액을 가성소다액대신



으로 바꾸어 넣을 뿐이다. 

그림 18은 Du-Point형 가열관과 J-Box이며 그림 19는 가열관의 단면과 포

의 진행을 표시하며 그림 20은 가열용 증기의 입구를 표시한다. 

 

 

<그림 18> J-Box 가열관 

 

 
<그림 19> 가열관단면 

 

 

<그림 20> 가열용증기의 입구 



Du-Pont식 외에 Becco system 및 Mathieson System이 있다. 

그림 21은 Becco System J-Box, 그림 22는 Butter Worth 회사제 J-Box의 

Becco제, 그림 23은 Butter Worth회사제 J-Box의 Du-Pont형을 표시하는 것이다

(모두 Rope상이다). 

 

 

<그림 21> Becco System J-Box 

 

 

<그림 22> Butter Worth 회사 Becco형 J-Box 

 

 

<그림 23> Butter Worth 회사 Du-Pont형 J-Box 



그림 24는 Becco형 연속장치를 표시한 것이며 (A)는 긴장 Rope수세기를 

가지며 각종 생지에 적용된다. 

(B)는 이완 Rope 수세기를 가지며 각종 생지에 적용되며 특히 박지 및 중

정도의 무게의 염색용 생지에 적합하다. (C)는 중정도 및 후지의 염색용 생지

에 적합하다. 착수 및 J-Box는 Rope이며 수세는 확포상으로 행하여 지며 사

교등의 추나 상해를 방지한다. 

 

 

<그림 24> Becco형 연속장치 

(A) Becco형 고속도 Rope 연속장치(긴장 Rope 수세기부) 

(1) 산 Padding기           (2) 긴장 Rope 수세기           (3) 착수기 

(4) 포화기                (5) J-Box                        (6) 긴장 Rope 수세기 

(7) 착수기                (8) 포화기                      (9) J-Box 

(10) 긴장 Rope 수세기     (11) 착수기 

(B) Becco형 Rope 연속장치(이완 Rope 수세기부) 

(1) 산 Padding기           (2) J-Box                       (3) 이완 Rope 수세기 

(4) 착수기                 (5)포화기                      (6) J-Box 

(7) 이완 Rope 수세기       (8) 착수기                     (9)포화기 

(10) J-Box                  (11) 이완 Rope 수세기          (12) 착수기 

(C) Becco형 반확포연속장치 



(1) 포화기                 (2) J-Box                       (3) 수세기(William형) 

(4) 포화기                 (5) J-Box                       (6) 수세기(William형) 

주 : 1) Du-Pont는 E. I. Du-Pont de Nemours & Co. 

Becco는 Buffalo Electro Chemical Co. 

Mathieson은 Mathieson Alkali Work 

2) Becco형에서 산 Padding은 생지에 부착되어 있는 전분호류를 산의 수소 Ion의 접촉 

작용시켜 가용성의 당류와 Dextrin으로 화성시키기 위한 것이다. 

 

그림 25는 mathieson법이며 (A)는 이단 Conveyer 확포증열기를 가지는 장치, 

(B)는 삼단 Conveyer 확포증열기를 가지는 장치이다. 

 

 

<그림 25> Mathieson 연속장치 

(A) 이단 Conveyer 확포증열기를 가진 장치 

(1) 확포수세기                (2) 포화기 

(3) 이중 Elevator 확포증열기   (4) (3)과 동일 

(B) 삼단 Conveyer 확포증열기를 가진 장치 

(a) 포화기                    (b) 삼중 Conveyer 확포증열기 

(c) (b)와 동일 

 

이 법은 J-Box 대신으로 특종증열기를 사용한다. 열증기내에 Endless의 

Stainless Steel 강제의 Conveyer가 있어 생지는 그 위에서 이동된다. 

Conveyer는 이단 또는 삼단이며 생지는 그에 의하여 위치를 변경한다. 그 

위치변경은 생지의 습기의 평균화를 주어 처리효과를 증대시킨다. 이단식은 

상면적을 작게 하기 위하여 포화기위에 증열기가 있고 삼단식은 증열기의 



형이 작으나 일직선으로 작업을 할 수가 있다. 

그림 26은 Dundee Mill System이며 수세기와 포화기내의 생지의 이동이 명

시되었다. 이것은 Towel의 표백에 적합하며 과산화소다를 사용하는 점이 특

색이다. 

 

<그림 26> Dundee 공장법 

(A) Rope 수세기       (B) 포화기 

 

후지 Towel 연속표백법예 

 

 



2. Kier법 

Kier를 사용하여 정련과 표백을 동시에 행하는 것이며 과산화수소가 Alkali

성에 있어서 표백작용을 한다는 것을 응용한 것이다. 

그림 27은 영국(1935년)에서 사용하던 장치이다. 

 

 

<그림 27> Kier법에 의한 염산화수소표백장치 

 

모소, 호발, 수세한 포지를 Kier에 적입하여 압력을 가하지 않고 95℃에서 

6시간 처리한다. 

Kier내에는 포지중량에 대하여 과산화소다 2~6% 및 규산소다 12~18%를 

포함한 후 4,200l을 넣는다. 필요에 따라 이 처리를 이회 행한다. 

이 법에 의하면 정련표백을 단시간에 처리할 수 있다. 또 독일(1939년)에서 

행하였던 방법도 같으나 표백온도는 90~100℃를 채택하고 있다. 

주) Kier법은 어느 생지에는 효과적이나 일반적인 방법은 아니다. 

 

3. Kier법과 연속법과 비교 

 



<표 29> Kier법과 연속법과의 비교표 

 Kier법 연속법 

상면적(ft2) 3,000 1,350 

화학약품비 임금(불) 4 2.5(40%저하) 

증열소비량(lbs) 288,000 70,560 

필요설비 4sT Kier 9대 3,000lb J-Box 2eo 

표백종료시간(시간) 20 2 

 


