
가호조건과 제직성(5) 

 

Ⅴ. 탈호 및 기타고려 사항 

가호된 경사는 제직업자에게는 필수적이고, 가공업자에게는 장애가 된다고 

할 수 있다. 대부분 제직뒤의 공정단계에서 가호제를 완전하고 균일하게 제

거해야 한다. 가호의 제거성은 호막형성 고분자의 용해성과 만흔 후속 습식

공정의 효과와 첨가되는 화학약제의 상호작용에 달려있다. 용해도, 용해된 

교질의 점도, 탈호제의 농도, 기계적 작용, 세척온도, 탈호에 요구되는 산이

나 알칼리 조건등을 고려해야 한다. 

사용된 가호약제에 따라 탈호방법도 여러가지가 있으며 전개상황에 따라 

다음과 같이 분류할 수 있다.  

1) 가수분해 공정 : (a) 부패침지(rot steep) (b) 산침지  (c) 효소침지 

2) 산화공정 : (a) 염소처리 (b) 아염소산염처리 (c) 브롬염처리 (d) 과산화물

처리 

3) 알칼리 세척공정 

4) 기타 : (a) solvent 탈호  (b) 저온 plasma 처리 

 

1. 가수분해 공정 

1.1 부패침지 

녹말 가호 직물이 패딩맹글을 지나 약 90~100% 픽업으로 40~45℃물속에서 

24시간동안 방치하여 둔다. 이 시간동안 미생물이 자연적으로 번식하고 녹말

을 영양분으로 분해시킨다. 녹말은 후속 공정에서 완전히 세척될 정도로 물

에 부분적으로 녹게 된다. 발효공정은 녹말만 침해하지만, 가열과 다른 요소

들로 인해 셀룰로스섬유도 세균에 의해 손상받을 수 있다. 시간소모가 많고, 



균일한 결과를 얻지 못해 요즘은 많이 쓰이지 않는다. 

 

1.2 산침지 

25~30℃의 묽은 무기산(0.20~0.25%의 HCl 이나 H2SO4)으로 8~12시간 동안 

녹말을 분해한다. 이 때 가벼운 발열반응에 의해 가수분해가 균일하게 일어

나고, 물의 부분적 증발에 의한 산농도의 증가가 없는한 셀룰로스직물은 분

해되지 않는다. 온수세척으로 셀룰로스로 변화된 녹말을 제거한다. 

 

1.3 효소탈호 

분자량을 감소시키고, 녹말과 녹말유도체 호제를 제거하는데 있어 더 진복

적인 방법이다. 녹말을 분해하는 amylase효소는 생물학적 근원에 따라 다음

과 같이 구분된다. 

(a) 식물성 - 세균(미생물의 발효배양균)이나 맥아정(발아보리농축) 

(b) 동물성 - 췌액(도살장찌꺼기로부터 추출) 

amylase는 α-amylase, β-amylase, amyloglucosidase등 세가지가 있는데, 이들

의 최적작용 pH와 온도는 조금씩 틀린다. Amylase는 녹말분자와 사슬 절단을 

촉진하여 탈호가 가능케 한다. 보통의 batch공정에서, amylase 무리를 효소로 

사용하는 탈호시간은 온도, 효소종류, 농도, pH, 효소의 열적 비활성비에 따

라 6-10시간이 소요된다. 

 

2. 산화공정 

2.1 염소처리 

이 처리에서는, 수중에서 직물을 염소가스에 노출시켜, 호막을 분해하는 

발생기 산소를 생기게 한다. 



Cl2 + H2O → HCl + [ o ] 

 

이 공정에서 Cellulose섬유가 침해받거나 약하게 될 수 있기 때문에 흡습량, 

체류시간, 기체농도, 온도 등의 염소와의 접촉조건을 조절하는데 많은 주의

를 요한다. 

 

2.2 아염소산염 처리 

Hypochlorite는 ether결합과 hydroxyl기를 공격하며, 또한 C-H결합을 절단할 

수도 있다. 이것들의 활성은 반응매체의 pH에 크게 의존한다. Ammonium 

sulfate 활성화, 광활성화, Sodium chloride의 산활성화등에 의해 좋은 결과를 

얻을 수 있다. 

 

3. 알칼리 세척공정 

가장 많이 알려진 공정이다. 이 공정의 주요 단계는 다음과 같다. 

 

① 50-100 : 1 의 액과 직물이율의 Soda ash나 Sodium hydroxide액 1-2.5%를 

함유한 60~95℃의 열수욕에 비이온이나 음이온 저거품습윤제로써 미가공제

품을 습윤시킨다. 

② 호막을 연화하고 팽윤시키기 위해 침진한다. (체류시간은 15분에서 2시

간이다.) 

③ roll을 이용하여 25~85℃에서 Cassade-washing이나 overflowing water로 3-

8번 정도 철저히 수세한다. 

알칼리 탈호는 PVA에 근거한 호제의 제거에 우선적으로 사용된다. 

 



4. 가호제의 재생과 재순환 

보통 천연호제나 합성호제는 탈호후 폐수 속에 섞여 방출되는데, 물속에서 

분해되면서 많은 양의 B.O.D를 필요로 한다. 녹말과 그 유도체는 초기 

B.O.D가 매우 높고, 활성화된 오물속에서 효율적으로 분해된다. 하지만 PVA, 

CMC등은 초기 B.O.D가 낮다. 이들 호제들을 재생할 수 있으면 에너지 소비

측면과, 수질오염등의 여러 문제점들을 해결할 수가 있다. 녹말과 그 유도체

는 탈호과정중 분해되어 재생되지 않는다. 

PVA, CMC, acrylate copolymer등은 호제 농도가 약 1.0~1.8%이면, 재생할 수 

있다. 일반적 재생방법은 불용성염을 형성하기 위해 고분자를 합성화하는 것

이 주류이다. 

CMC는 합성물에 대한 반응배좌를 갖고 있기에 이 처리에 잘 반응한다. 

CMC폐수를 0.1~0.2% aluminium sulfate로 처리하면, 급속한 침전이 일어나 

99%의 CMC를 재생할 수 있다. CMC의 sodium salt가 형성되면 이 생성물은 

농축할 수 있고, 단지 유연성, 신장, 점도 등과 같은 성질이 조금 손상될 뿐 

호제로서 다시 쓸 수 있다. 그 후의 순환들에서 점차로 생성물의 양은 줄어

들게 되나, 순도는 꾸준히 증가된다. 순환 후 성질을 회복시키기 위해 5.8%

의 미사용 CMC를 첨가할 수도 있다. 이렇게 미사용 호제를 첨가함으로써 

순환 횟수를 늘릴 수 있다. 

또 PVA 폐수는 박막분리기술이나 역삼투공정(R, O)등을 거쳐 재생할 수 있

다. 고분자의 신도, 장력, 탄성계수 등의 손상이 최소로 되므로 많은 호제들

이 R. O.에 의해 재생될 수 있다. 

R. O. 여과공정의 이점은 다음과 같다. 

(a) 재생율이 높기 때문에 값비싼 고분자 호제를 이용할 수 있다. 

(b) 물과 화학약제와 에너지의 절약은 R.O.설치의 초기비용이 상각할 수 



있다.  

(c) 재생호제로써의 제직결과는 전통적인 방법에 의한 것과 같거나 더 좋

다. 

 

Ⅵ. 결론 

실의 제직성에 직접 영향을 주는 요소들은 가호된 실의 내마모성과 탄성

이지만 이들 내마모성과 탄성에 영향을 주는 것들은 접착성, 경도, 윤활성, 

인장강력, 유연성, 점도, 신도, 호막의 흡습응답 등이다. 즉 제직성을 고려할 

때 내마모성과 탄성만이 중요한 것이 아니라, 이두성질외에 다른 특성도 이

에 못지 않게 중요하다. 그리고 만족할 만한 제직성을 얻기 위해서는 상호작

용하는 이들 성질들을 골고루 개선시킬 필요가 있다.  

한편, 가호제의 재생과 재순환은 자원절약과 에너지 절약, 그리고 수질오

염의 방지 등의 측면에서 매우 바람직한 공정이 될 것으로 기대한다. 

 

 

 

 


