
발호방법 및 발호제(3) 

 

 

2. 경사가호제별의 발호법 

직물의 경사가호제 및 직물의 정리가공제로서는 전술한 바와 같이 전분 

PVA 및 아크릴계 호제로 대별되므로 이들에 대한 발호제 및 발호법을 살펴

보면 다음과 같다. 

 

2.1 전분 

전분은 천연전분과 가공전분(가용성전분, 펙틴 등)으로 대별할 수 있으며 

가공전분은 수용성이어서 80℃정도의 열온으로 약 한시간 처리하면 용해, 제

거시킬 수가 있으나 천연전분은 부용성이어서 발호제를 사용하여 발호하여

야 한다. 

 

2.1.1 정련폐액 

정련폐액으로 35~40℃에서 24시간 또는 60℃에서 12시간 처리하면 전분이 

수용성이 되므로 수세 제거하면 된다. 이 때 과도처리로 인하여 섬유의 취화

가 발생되니 주의가 필요하다. 

 

2.1.2 무기산 

염산이나 황산과 같은 무기산은 전분을 가수분해하여 당질로 저분자화시

키므로 수용성화 된다. 그러므로 수세 제거가 가능하다. 

적당량의 침투제를 함유한 0.5~1%의 염산이나 황산용액중에서 40℃정도로 

수시간 침지시켜 두면 전분이 당화되어 수용성으로 된다. 이때 산액의 불균



일침투를 방지하기 위하여 내산성의 침투제를 사용하여야 한다. 

특히 무기산류는 섬유를 취화시킬 우려가 있으므로 주의가 필요하다. 

이 방법은 효력이 적고 섬유를 취화시킬 우려가 많아 공업적으로 그다지 

이용되지 않고 있다. 

 

2.1.3 알칼리류 

가성소다나 소다회 등과 같은 알칼리류는 전분을 알칼리전분으로 만들어 

수용성화시킬 수가 있다. 

전분을 알칼리류의 희용액의 온탕에서 처리하면 되나 실제로는 효력이 적

으므로 소량의 전분호제가 있을 경우에는 정련을 겸하게 제거가 가능하다. 

 

2.1.4 전분분해 효소류 

효소는 물용성의 전분을 당화 또는 가용화시켜주므로 일반적으로 전분발

호에는 효소가 주로 이용되고 있다. 

이에 사용되는 효소는 여러가지가 있으나 일반적으로 동물성 효소와 식물

성 효소로 분류된다. 

 

1) 전분분해 효소류 

이에는 Degomma, Fermasal, Novofermasal, Trypsin 등이 있다. 

동물성 효소류는 일반적으로 pH 7.0~7.5, 온도 50~55℃(Novofermasl는 pH 

6.5~8.0으로 하고 NaCl 0.5% 첨가하여 60℃에서 처리)에서 처리하면 발호가 

잘되나 온도를 그 이상에서 처리하면 도리어 그의 효과를 저하시키게 된다. 

일반적으로 동물성 효소에 의한 탈락율을 보면 55℃에서 78%, 54℃에서 81%

의 탈호가 된다. 



2) 식물성 효소류 

식물성 효소는 맥아에서 추출한 맥아 효소와 박테리아성 효소로 구분된다. 

 

① 맥아효소류 

이에는 Dextase, Diastafor, Diastase, Malt, Maltstase 등이 있다. 맥아효소는 

3~20g/l의 효소액 중에서 온도 50~60℃로 pH는 6.0~7.5로 하여 수시간 침지하

여 두면 전분이 가수분해되어 수용성이 되므로 수세 제거할 수가 있다. 

② Bacteria성 효소 

이에는 Biolase, Rapidase등이 있다. 

박테리아성 효소는 0.5~1g/l의 효소액 중에서 온도는 60~70℃로 pH는 

6.5~7.5로 하여 단시간 처리하면 전분이 급격히 가용성전분 및 호정으로 변

화되어 가용성이 되므로 수세 제거할 수가 있다. 소위 고속도 효소발호제라

고 하는 것이 이에 속한다. 

이들의 효소류는 특수한 생물학적 작용을 하는 것이므로 적당한 조건에서 

사용하지 않으면 그 효과를 얻기가 매우 어렵다. 

일반적으로 전분의 분해물질은 환원성을 가지고 있으므로 발호한 후 염색

물과 같이 적재하여 두면 분해물질의 환원성에 의하여 탈색 또는 오염이 되

는 경우가 많으므로 제품의 관리를 잘해야 한다. 

이들의 탈호율을 보면 <표 1>과 같다. 

 

<표 1> 효소별의 탈호율 

효소별 탈호별(1) 탈호별(2) 

맥아효소 

박테리아성효소 

81%(55℃) 

70%(55℃) 

83%(60℃) 

83%(60℃) 



이와 같이 효소에 의한 발호는 완전히 제거되지 않는다. 그러나 이들의 발

호제는 염가이므로 일반적으로 전분 발호에는 많이 사용되고 있다. 

 

2.1.5 산화제 

산화제로서는 과산화수소, 아취소산소다. 과황산염 등이 이용되고 있으나 

섬유의 취화 및 고가인 관계로 전분만이 발호에는 그다지 사용하지 않고 있

다. 

 

2.2 단백질 

단백질계의 호제는 전분 분해효소로 분해시킬 수 없으므로 단백질 분해효

소를 많이 사용해야 한다. 

이에는 Pepsin, Papain, Protease, Trypsin 등이 있다. 

이들의 발호법을 보면 <표 2>와 같다. 

 

<표 2> 단백질 분해효소발호법 

효소명 pH 온도(℃) 처리시간(hr) 

Pepsin 

Papain 

Protease 

Trypsin 

1.8 

5.1 

8~9 

8.1~9.9 

40 

80 

55 

40 

4 

1~2 

4 

8 

 

2.3 PVA 

PVA는 전술한 바와 같이 비누화도에 따라 완전비누화물과 부분비누화물이 

있으며 또 중합도에 따라 여러가지 종류의 것이 있다. 이들은 모두 수용성이



나 그의 종류에 따라 각각 그의 용해도의 차이가 나타난다. 

PVA를 용해시키는 방법을 살펴보면 다음과 같다. 

① PVA는 사용하기 전야에 소요의 물에 침지하였다가 익일 부족량의 물을 

가하여 60~70℃로 승온시켜 저으면 용이하게 용해되낟. 

② PVA는 소요의 물에 넣고 70~100rpm으로 저어 용해시킨다. 이 때 중합

도가 1,700정도의 것은 13~15%, 중합도가 500정도의 것은 25%정도 밖에 용

해시킬 수가 없다. 

③ 모소를 하였던가 열처리를 발호제에 하였던가 했을 때에는 PVA의 용해

도가 저하된다. 

PVA의 비누화도화 가열에 의한 용해성을 살펴보면 <표 3>과 같다. 

 

<표 3> PVA의 비누화도와 가열에 의한 용해성 

처리 조건 무처리 100℃×10분 140℃×10분 180℃×10분 

      용해조건 

용해도 

40℃ 

30분 

60℃ 

30분 

40℃ 

30분 

60℃ 

30분 

40℃ 

30분 

60℃ 

30분 

40℃ 

30분 

60℃ 

30분 

완전비누화물 87.9 99.5 28.9 99.6 15.5 99.7 2.4 15.2 

부분비누화물 99.8 100.0 69.2 100.0 96.5 99.5 99.0 98.2 

 

<표 3>에서 보는 바와 같이 PVA를 용해시킨다는 것은 매우 어려운 일이

다. 더구나 경사가호를 함으로써 직물조직내부에 있는 것도 있어 PVA의 용

출은 더욱 어렵게 된다. 

일반적으로 PVA는 수용성이므로 열탕에서 처리하면 제거가 가능한 것 같

이 알고 있으나 이와 같이 용해가 어려우므로 열탕만으로는 불균일한 발호

가 되기 쉽고 용출된 PVA가 재부착할 우려가 많으므로 용출 수세할 경우에



는 오버플로시켜 용출된 것이 재부착되지 않도록 해야 한다. 만일 불균일 발

호가 되었던가 재부착하였을 경우에는 염반이 생긴다. 이들의 현상은 부분 

비누화물보다 완전 비누화물이 더욱 심하다. 

따라서 PVA는 계면활성제를 함유한 열탕으로 처리하기도 하나 산화제와 

알칼리를 병용한 방법으로 처리하는 것이 좋다. 

 

2.4 PVA와 전분 병용 

Polyester/면 혼방직물의 경사가호제로서 PVA와 전분 병용 가호제 또는 이

에 유제로서 아크릴계 유제가 일부 첨가됨으로써 발호가 더욱 어려워지고 

있다. 즉, 전분과 PVA를 병용한 경사가호제는 산소제로 처리함으로써 전분은 

당화되고 PVA는 팽윤 용출되므로 발호가 가능하나 발호의 불균일을 초래하

므로 이 방법은 그다지 좋은 방법이 아니며 산화제와 알칼리 병용방법은 전

분과 PVA를 동시에 가수분해 용출시킬 수 있으므로 이 방법이 주로 많이 사

용되고 있다. 

 

2.5 Acryl계 호제 

경사가호제로서는 전분, PVA 및 그의 혼용이 주종을 이루어 왔으나 Water 

jet 직기의 발전에 따라 아크릴계 호제가 등장하게 되었다. Water jet 직기에서 

제직할 때에는 물을 사용하게 되므로 이에 사용되는 경사가호제는 우수한 

접착성과 내수성이 요구되며 타호제의 혼용은 불가하여 아크릴계 호제 단독

으로 사용하게 되었다. 

 

2.5.1 Relaxer 등을 이용한 기계적인 발호방법 

이 방법은 Acryl산 ester의 수용성인 NH4-염을 건조시킴으로써 NH3가스가 



배출되어 －COOH가 되므로서 불용성이 된 것을 알칼리와 계면활성제로 처

리함으로써 －COOH가 －COONa가 되어 가용화 된다는 이론을 적용하여 발

호하는 방법이다. 

이 방법은 관대한 알칼리양의 사용과 처리시간의 장기화를 요구하게 되며, 

이 방법으로 처리하면 발호의 불균일, 섬유의 치화(과대한 알칼리의 사용과 

처리시간의 장시간에 의하여 감량가공의 현상발생)등이 초래되기 쉽다. 

 

2.5.3 산화제와 알칼리의 병용으로 발호하는 방법 

이 방법은 산화제에 의하여 고분자의 호제를 가수분해하여 가용화시키는 

방법으로서 아크릴계 호제의 제거는 물론 고열을 받은 PVA, 전분의 제거도 

단시간내에 이룰 수 있으며, 섬유의 취화를 초래하지 않음을 물론 균일한 발

호의 가능성도 있다. 

 

2.6 산화발호제의 일반적 성질 

① 산화발호제는 각종 섬유에 피로를 주지 않고 호제에만 작용하므로 각

종 섬유의 강력저하를 일으키지 않는다. 

② 산화발호제는 각종 호제에 작용하여 점도를 저하시켜 가용화시키므로 

단시간내에 발호작용을 이룰 수가 있다. 

아취소산소다를 주성분으로 한 산화발호제의 PVA 및 아크릴계 호제에 대

한 점도저하작용을 보면 <그림 1>과 같다. 

 

－PVA(popal 117) 1% 용액을 20℃ 및 95℃에서 산화발혼제로 처리한 후 

20℃에서 오스트발트(Ostwald) 점도계로 점도저하를 측정하였다. 

 



 
<그림 1> NaBrO2의 점도, 온도와 PVA용액의 점도와의 관계 

 

－ Acryl계 호제 2% 용액을 30℃에서 산화발호제로 1시간 처리한 후 20℃

에서 오스트발트 점도계로 점도저하를 측정하였다. 

 

 
<그림 2> Acryl계 호제의 점도저하 



 

③ 일반적으로 전분이 부착되어 있는 직물을 H2O2로 표백할 때 철분의 작

용으로 H2O2가 급격히 분해됨으로써 그 부분의 섬유가 심하게 취화되는데 

산화발호제는 섬유를 취화시키지 않는다. 

④ 연속발호시 산화발호제를 패딩한 후 적당한 시간 방치하였다가 수세할 

때에는 열탕중에서 30초 이상 처리하여 주어야 성능을 완전히 발휘하여 발

호가 된다. 

⑤ 발호시에는 알칼리를 첨가하여 발호작용이 잘된다. 

⑥ 산화제의 정선된 음이온이나 비이온계의 계면활성제를 첨가하면 섬유

의 취화를 방지할 수 있다. 또한 습윤성도 좋게 해줄뿐만 아니라 과황산염을 

활성화시키는데 큰 효과가 있다. 

⑦ 산화발호제는 실온에서 발호작업이 가능하므로 열료비가 경감되고 연

속발호법이 가능하므로 노무비가 경감되어 가장 경제적인 발호제이다. 

⑧ 산화발호제는 실온에서 5~20분간 방치함으로써 각종(전분, PVA, 아크릴

계 호제 등) 호제를 점진적으로 가용화시킨다. 그러므로 다른 발호제와 같이 

온도의존성에 의한 온도상승에 대한 세심한 주의가 필요없으며 온도분포의 

불균일로 인한 발호불균일의 발생이 없다. 

⑨ 산화발호제로 연속발호법인 패스스팀방법으로 하면 50~60분간이면 오

나전히 발호가되므로 다른 것에 비하면 단시간 처리로 충분하다. 

⑩ 산화발호제는 현시설로서도 충분히 사용할 수가 있다. 단, 전유제, 철제 

등을 피하는 것이 좋다. 

⑪ 산화발호제로 처리하면 발호가 완전히 되므로 초크마크가 발생할 우려

가 없으며, 특히 정리가공을 요하는 P.P 가공의 준비공정으로서도 매우 좋다. 

 



2.7 산화발호제의 사용법 

산화발호제에는 여러가지가 있으나 그 중 대표적인 아취소산소다를 주성

분으로 하는 발호제를 일예로 설명하겠다. 

 

2.7.1 Jigger법 

산화발호제는 포지에 대하여 친화성이 그다지 크지 않으므로 지거에서 발

호를 하려면 가급적 욕비를 적게 하여 작업을 하여야 한다. 

즉, 포지의 종류에 따라 다르나 다음과 같은 발호액을 욕비 1 : 3~4로 조직

한 다음 상온에서 2~4회 회전시킨 후 배수한다. 

 

발호제 2~6g/l 

침투제 1~2g/l 

Na2CO3 1~2g/l 

 

그 다음 지거에 0.3% NaOH액 또는 0.6%의 Na2CO3액을 욕비 1 : 10~20으로 

넣어 90~95℃에서 2~3회 회전시킨 후 배수한다. 

그 다음 지거에 60~80℃의 물을 잡아 2~4회 회전 수세한 다음 오버플로시

키면서 세척한다. 이 때 수세공정은 지거보다 확포수세기를 사용하는 것이 

능률적이다. 

 

2.7.2 연속발호법 

산화발호제를 사용하여 발호할 때에는 연속발호법이 가장 효과적이다. 

특히 폴리에스터직물에서 야기되기 쉬운 감량가공현상이 나타나지 않으므

로 이들의 발호에는 효과적이다. 



이 방법은 다음과 같은 발호의 패딩 용액을 만들어 실온에서 70~80%의 픽

업으로 패딩한 다음 5~20분간 방치한다. 이 방치 기간중 포지에 있는 호제가 

변질된다. 이 변질된 호제성분을 3~5구조의 알칼리 조를 통과시킨 다음 5분

간 스티밍함으로써 변질된 호제가 알칼리에 의하여 가용화되므로 탕수세하

면 발호가 된다. 

 

발호제  3~7g/l 

침투제  1~2g/l 

Na2CO3  1~2g/l 

 

침투제는 lauryl 황산 ester소다 등과 같이 침투성이 좋을 뿐만 아니라 유효

취소의 낭비를 크게 방지할 수 잇는 성질을 가진 것이 좋다. 

이 공정 중 방치공정은 산화발호제가 호제를 사용하기 시작하는 중요한 

공정이므로 충분한 시간을 잡아 주어야 하며, 이 공정에서 가열하는 것은 유

해하므로 가열하지 말아야 한다. 

 

2.7.3 연속발호정련법 

산화발호제는 반드시 알칼리를 병용해야 한다. 그러므로 알칼리 농도, 처

리조건을 검토함으로써 액호 및 정련을 1공정으로 할 수가 있다. 

면포플린, P/C 직물 등과 같은 직물을 발호한 다음 정련을 해야 하나 이 

때에는 연속발호정련법으로 처리하여 발호 및 정련을 할 수 있다. 

즉, 다음과 같은 패딩액으로 실온에서 70~80%의 픽업으로 패딩을 한다음 

실온에서 5~15분간 방치한다. 그 후 J-box나 L-box 등에서 5~6분간 스티밍한 

후 탕수세하면 된다. 



액호제   3~7g/l 

침투제   1~2g/l 

NaOH    50~70g/l 

 

참고로 전분의 발호처방 예를 들면 다음과 같다. 

 

① 과산화수소법 

H2O2(30%)   10~15ml/l 

Na2SiO3      5g/l                         100℃×10~30분 

침투제       1g/l 

 

② 과황산칼리법 

K2S2O8     3~5ml/l 

NaOH      5g/l                           100℃×10~30분 

침투제     1g/l 

 

③ 아취소산소다법 

NaBrO2     3~5g/l 

NaOH        5g/l                          100℃×10~30분 

침투제       1g/l 

 


