
전분류 호제(糊劑)의 특성 및 사용법(3) 

 

8. 전분 사용 공정상의 문제점 

1) Slime Control 

Slime은 미생물이 응집 성장하여 만들어 내는 불안정 정착성 물질의 총칭

으로, 어떤 일정한 크기로 자라면 유속에 의해 탈락되어 제조 공정상 이상을 

발생시킨다. Slim 형성균의 주체는 Bicillus, Pseudomonas, Micrococcus속 등 세

균류로서 곰팡이, 효모에 비해 증식이 빠르고 으집 속도가 신속하여 Slim화 

된다. 통상 백수(白水)중의 세균수가 104/ml 이상이 되면 응집을 시작한다. 이

와 같은 Slim 형성균의 성장을 방지시키기 위한 약제가 Slim Control제이다. 

종류 : Methylene thiocyanate {CH2(SCN)2} 

Methylene bisbromoacetate {CH2(OCOCH2Br)2} 

반응 기작 : S-C제의 기가 미생물의 금속과 킬레이트를 형성하여 금

속 효소 저해제로서 에너지대사를 억제하거나, 단백질과 결합되어 불활성화

시켜 미생물의 성장을 억제시키는 것이다. 

 

2) 공정중 기포 발생 

① 기포 발생 이론 

가. Foam의 분류 

Babble – Shower수나 압축공기 새워로 소포되는 큰 거품 

Foam – 샤워로도 소포되지 않는 작은 거품 

나. Foam 발생 인자 

기포 발생 인자 중에는 거품을 일으키는 기표성(Foam producing power)과 



포말 안정성 (Foam Stability)의 두가지 인자로 볼 수 있다. 

아무리 기포가 많이 발생해도 포말 안정성이 약하여 기포속도와 소포속도

가 동일하다면 거품이 발생하지 않는다. 

포말 안정성은 비누(Anion계의 대표적인 고급 지방산소다염)에서 몰 수 있

는 것처럼 그 액체에 용해되는 계면활성제가 들어 있고 이 계면활성제에는 

친수기와 소수기를 갖는 분자가 있어서 이들 분자가 공기와 물의 계면에 모

여들기 때문이다. 

 

 
 

② 기포 발생 원인 (예) 

가. 부패 

미생물이 생성하는 CO2 gas 에 따른 기포 

미생물이 산출하는 점질물, 단백질 그 분해물 등의 기포성 물질에 따른 것 

나. 수세 불충분 

기포성 물질의 잔존 

다. 지방산의 비누화 



전분중의 지방산이 NaOH에 의해 비누화되어 지방산 비누가 생성된다. 아

밀로이드에 부착되어 버리면 기포성은 없어질 것으로 보이나, 어떤 원인(예

를 들면 지방산 함량 등)에 의해 아밀로드에 부착되지 않고 잔존한 유리 지

방산 비누가 기포를 발생하는 것으로 생각된다. 

CH3(CH2)n COOH + NaOH → CH3(CH2)nCOO-Na+ + H2O 

St-OH + CH3(CH2)nCOO-Na+ → St-O.Na + CH3(CH2)nCOOH 

 

③ 기포 발생 원인의 제거 

가. 미생물 :  

전분유액에 사용공정중 기표 발생의 주요 원인은 잡균의 번식에 의한 것

으로 생각되며 이의 제거를 위해서는 정기적, 또는 교정 운전 정지시 1-2% 

농도의 차아염소산 액으로 Cooker, Tank, 배관내의 살균소독을 하여야 하며 

또 공정을 정지할 경우 액(부피비)에 대하여 300~500ppm의 방부제를 첨가하

는 것도 바람직하다. 전분 슬러리에 대해 방부제를 적당량 첨가하는 방법도 

생각할 수 있으나 호화 후에는 방부효과가 반감 한다. 

나. 전분의 충분한 수세 

다. 용수의 사용전 처리 

Carbon 처리 – 주로 유기물의 흠착 제거 

Ion 처리 – Cation 및 Anion등의 이온성 물질 제거 

 

④ 기타 검토 사항 

가. 전분에서 발생될 수 있는 기표생성 가능물질, 즉 조단백, 지방산 등을 

산화 반응과 수세공정을 거쳐 철저히 제거시켜야 한다. 

나. 전분호액의 사용시 그 특성상 쉽게 잡균의 오염이 예상되므로 정기적



인 공정의 살균, 소독을 실시하는 것이 바람직하다. 

다. 지하수는 다른 물질에 비해 Ca++, Mg--, 대장균, 질산성 산소 등의 함량

이 높으며 Ion 탑 설치는 어려운 반면, Carbon 탑 처리에 의해 어느 정도 제

거 가능하므로 처리효과 및 장치의 설비 운용에 대한 관심을 가져야 한다. 

라. 효과적인 Size제의 선택, 즉 미검화물이 많은 Size제를 피하는 것이 좋

다. 

마. 제품 물성에 적합한 소포제의 선정 사용 (보통 제품 대비 0.1% 정도) 

 

9. 복합호제에 대하여 

1) 국내외 복합호제 제품 현황 

상품명 GRADE 별 제품특성  

#220 

일반전분 사용. 접착성 양호.  

면·화섬 모두 사용.  

Z-SIZE 중 가장 범용한 제품. 

#320 
변성전분 사용. 침투성 양호.  

저온 호부 및 저온 용해 가능. 

Z-SIZE 

(일본 IZOBADA) 

#730 

#220과 #320을 3:7의 비율로 혼

합. 고속도 직기 및 고밀도 직물

에 효과. 

일본 내에서는 거의

사용 안함. 

AJT P/C 혼방사에 적용. PLYSTRAN 

(미국 SEYDEL) AJC 100% COTTON에 이용. 
 

#G-18 
면사의 고밀도 직물용. 

흡착성 양호. 

#801-C 
세번수 고밀도 면사직물 및 스

판사용. 전분 혼합 사용가능 

#20-C 

면사 전용 태번수용. 40S/1 포프

린 직물에도 이용 가능. 

사포 합력 우수 

KETACOL 

(일본 HIRUDA 

RIKEN) 

#A3S 면사용 호제. COST 적음. 

국내 신규 진출시도

제품. 

일본 서협(西脇) 지방

에서 주로 판매되고

있음. 

※ 기타 국내 한일실업 및 한성유화 등에서 제품 생산중 



2) 미원 섬유용 복합호제 “ 울트라 사이즈”의 제품 소개 

① 울트라 사이즈란? 

제직성을 향상시키기 위하여 pva 외에 직기 및 용도에 따라 특수 개질화

한 전분 수종을 보완하여 제조한 제직성이 매우 뛰어난 섬유용 복합호제이

다. 

 

② 울트라 사이즈의 특징 

- 사의 강력과 내마찰력을 현저히 증가시키면서 유연성도 뛰어난 가호사를 

만든다. 

- 사의 모우눕힘 및 내부 침투성이 우수하여 내마찰력, 포합력 증대에 효

과적이며 북직기, Rapier 직기는 물론 Air Jet 직기에 탁월한 기능을 발휘 한다. 

- 호화후 입자가 타 복합호제에 비해 미세하므로 침투가 용이하고 평활성, 

유연성이 향상된다. 

- PVA, Acryl계, 전분류 등과 상용성이 우수하여 침전 증의 분리 작용이 없

는 안전한 호액을 만든다. 

- 타 복합호제에 비해 온·습도 변화에 강하며 개구형성이 용이하여 제직 

능률이 향상된다. 

- PVA 호제의 분리 회수 및 재사용이 가능하며(단, 처리시설 보유시), 정련 

가공시의 호발에 전혀 문제가 없다. 

 

③ 제품의 종류 및 용도 

종류 용도 

울트라 사이즈 

M - 20 

- 면직물, 모직물 및 Rayon 직물의 제직용 

- Air Jet 직기 및 Rapier 직기용 (단 뷱직기에는 미원
전분 추가 및 투입 농도 하향 조절



MTB전분 추가 및 투입 농도 하향 조절) 

울트라 사이즈 

H - 30 

- 면직물 및 P/C, CMP 혼방직물용 

- Air Jet 직기, Rapier 및 북직기용 

울트라 사이즈 

B - 80 

- 면직물 제직용 

- Rapier 직기 및 북직기용 

 

④ 쿠킹 (Cooking) 방법 

가. 농도에 알맞은 적당량의 상온수를 Mixing Tank에 넣는다. 

나. 교반하면서 ULTRASIZE를 넣고 슬러리(Slurry) 상태를 만든다. 

다. 60℃에서 약 10분간 교반한다. 

라. 고압 Cooker는 115~120℃에서 20-30분간, 상압 Cooker는 95~100℃에서 

30분간 Cooking을 한다. 

마. Storage Box에서 약 20분 정도 숙성시킨다. 



<Cooking 공정도> 

 

 



⑤ Sizing Recipe의 예 

 


