
Polyester계 호제(糊劑)의 특성 및 사용법(2) 

 

 

2.6 “SKYBON SK-W 100”의 장점 

“SKYBON SK-W 100” Polyester계 호제는 다음과 같은 물성에서 Acryl, PVA 

등의 다른 합성 호제에 비해 특히 우수한 성능을 보인다. 

1) 간편성 

2) 접착력 

3) 표면 평활성 

4) 유연성 

5) 지점도 (고침투력) 

6) 내수성 

7) 치환성 

8) 저공해 무독성 

9) 낙호 감소 

10) Desizing 

 

2.6.1 간편성 

PVA Cooking 등이 필요하지 않고 별도의 첨가제가 필요하지 않으며 모든 

종류의 직기와 직물에 단일 성분으로 직접 적용이 가능하다. 

 

2.6.2 접착력 

PER Filament 가호가 있어서 같은 Polyester 성분이므로 친화력이 우수하며 

접착력이 뛰어나서 내마모성이 우수하고 모우 발생이 적다. 



<표 5> SKYBON SK-W 100의 접착 특성 비교 

(단위 : kg f/inch) 

         온도 (℃) 

 구분 
120 130 140 150 160 

Acryl 계 0.16 0.18 0.21 0.27 0.26 

Acryl + PVA 계 0.07 0.10 0.10 0.08 0.10 

Polyester 계 0.23 0.26 0.38 0.41 0.51 

 

측정 방법 : PET Film에 25% 고형분의 호제를 습도막 75μm의 동일 두께

로 Coating한 다음 P/C 50/50 직물을 3kgf/cm2 x 30sec로 열압착 후 U·T·M

으로 T-Peel 박리 강도를 측정한다. 

 

2.6.3 강신도 

강신도가 우수하여 제직시 경사절의 발생이 감소되어 제직 능률이 행상된

다. 

 

<표 6> 호부사의 강신도 비교 

50 De’e 75 D’e 
 

Acryl/PVA계 Acryl계 SK-W 100 Acryl/PVA계 Acryl계 SK-W 100 

강도(g/D’e) 4.68 4.65 4.98 4.68 4.41 4.77 

신도(%) 26.4 28.6 30.4 26.5 27.3 30.1 

*포합력(회수) 508 511 698 480 490 591 

*TM식 포합력 Tester 

 

2.6.4 표면 평활성 

“SKYBON SK-W 100”을 사용한 경우 PVA 및 Acryl을 사용한 경우보다 표



면 평활성이 뛰어나므로 내마모성이 향상되고 낙호 발생이 현저히 감소된다. 

 

 

PVA + Acryl 

 

SKYBON SK-W100 

<그림 4> “SKYBON SK-W 100” 및 PVA/Acryl 가호사의 표면사진 비교 



2.6.5 유연성 

“SKYBON SK-W 100”의 경우 수지 자체가 유연하고 PVA/Acryl계 보다 SPU

가 적어서 유연성이 더 우수하다. 

 

<표 7> SKYBON SK-W 100 및 PVA/Acryl 호제의 SPU 비교 

Resin SPU (%) 

SKYBON SK-W 100 

Acryl 

3.5 ~ 5.5 

7 ~ 15 

 

2.6.6 저점도 

<그림 5>와 같이 “SKYBON SK-W 100”의 점도가 Acryl이나 PVA에 비해 훨

씬 낮으므로 호제의 침투력이 뛰어나고 건조 시간이 단축되어 가호 시간이 

단축된다. 

 

 

<그림 5> SKYBON SK-W 100 및 PVA, ACRYL의 용액점도 비교 



2.6.7 내수성 

<표 8>과 <그림 6>에서와 같이 호제의 흡습율이 적고 내수성이 우수하여 

Water jet loom등에서 제직 성능이 우수하다. 

 

<표 8> 호제 Film의 흡습성 

분 석 25℃ x 75% 30℃ x 80% 비 고 
호제 2.79 3.12 SKYBON SK-

W 100 호제+유제 3.70 3.83 
호제/유제 

4/1 
호제 3.40 3.57 

Acryl (WJL) 
호제+유제 3.52 3.80 
호제 3.40 3.98 

일반 (L.M.D) 
호제+유제 9.83 10.23 

롱플랑 호제+유제 4.35 4.62 

호제/유제 
8/1 

 
 
 

 

 

<그림 6> “SKYBON SK-W 100” 및 PVA/Acryl 호제의 내수성 비교 곡선 

*내수성 측정 방법 : PET Film에 호제를 동일한 두께로 도포하여 완전히 건

조시킨 후 물속에서 호제가 감량되는 정도를 일정시간 간격으로 측정 



(측정온도 20℃) 

 

2.6.8 치환성 

 

<그림 7> 방사 유제에 의한 호제의 가소화 

 

 

<그림 8> “SKYBON SK-W 100” 치환성 Test 결과 사진 



*치환성 Test 방법 : 시험관에 호제와 유제를 적당 비율로 blending 한 후 

중탕 처리하여 호제와 유제의 분리 상태를 관찰함. 

 

 

 

만약 호제와 유제가 완벽

가소화 되어 Tg가 낮아지게

유제에 의한 호제의 가소화

와 완전히 치환되어 가소화

 

2.6.9 무독성 무공해 

Acryl계의 경우 건조시 a

하고 공해문제가 있으나 “

높아 미반응물이 존재하지

무독성, 무공해 호제이다. 

<Acryl> 

 
 

COO NH4 ————

<SKYBON SK-W 100> 
<그림 9> 치환 Test 개략도 

하게 분리 치환되지 않으면 호제가 유제에 의해 

 되어 blocking등이 발생하게 되나(<그림 6> 방사 

) “SKYBON SK-W 100” 호제의 경우 건조시 유제

에 의한 물성 저하가 없다. 

mmonia gas 및 미반응 monomer등이 방출되어 유독

SKYBON SK-W 100” Polyester계 호제는 중합도가 

 않고 건조 과정 중 화학적 변화가 일어나지 않는 

→ COOH + NH3↑ 



 
 

SO3 Na ————→ SO3 Na 

 

2.6.10 낙호 감소 

 

SKYBON SK-W 100 

 

PVA / Acryl 



<그림 10> SKYBON SK-W 100 및 PVA/Acryl 호의 낙호 상태 비교 

 

“SKYBON SK-W 100”이 PVA나 acryl에 비해 접착력, 침투력, 유연성, 표면 

평활성 등이 뛰어나므로 낙호가 현저히 감소한다. 

 

2.7 “SKYBON SK-W 100” Sizing 및 desizing 조건 

2.7.1 Sizing 조건 

호제의 Sizing 조건은 제직 공장마다 차이가 있으나 대표적인 조건을 예시

하면 아래와 같다. 

 

<표 9> SKYBON SK-W 100 Sizing 조건 

          원 사 
 구 분 

SB 50 D’e SB 75 D’e 

호순분(糊純分) 16% 15% 

S.P.U 4.5% 4.3% 

Speed 130 yds/min 130 yds/min 

Sq R/O 압 1.0 kg/cm 1.0 kg/cm 

1mm R/O 압 1.5 kg/cm 1 kg/cm 

Draft -1% -1.28% 

Cavity Box Temp 25℃~30℃ 25℃~30℃ 

Chamber Temp 140℃ 135℃ 

Cylinder Temp 120℃ 120℃ 

 

2.7.2 Desizing 

Desizing bath의 pH를 9~10 정도로 낮게 하여 deszing을 행하고 가성소다등



을 적게 사용하므로 폐수 처리 부담이 적고 비용을 절감할 수 있다. 

 

<표 10> pH 변화에 따른 Desizing Test 결과 

          NO 
 구분 

1 2 3 4 5 

pH 8.5 9 9.5 10 10.5 

탈호전시료중량(g) 4.9409 5.5444 5.0965 5.1922 5.1506 

탈호후시료중량(g) 4.7140 5.3060 4.8550 4.9520 4.9202 

탈호차(g)(%) 4.5% 4.3% 4.7% 4.6% 4.4% 

탈호후 Cation Test ○ ◎ ◎ ○ ○ 

탈호조제 Na2 CO3 : 4g/l 

 

2.8 SKYBON SK-W 100의 경제적 장점 

SKYBON SK-W 100 Polyester 호제는 호부착율이 Acryl이나 PVA계에 비해서 

훨씬 적으므로 가호 비용을 절감할 수 있고 제직 능률을 높여 생산성을 향

상 시킬뿐 아니라 생산된 직물의 품질을 높이는 효과도 있다. 

 

2.8.1 Size Pick-up 

각 직기별로 호부착율을 비교 예시하면 <표 11>과 같다. 

 

<표 11> 직기병 호부착율 비교 

      호제 
 직기종류 

Acryl + PVA계 Acryl계 Polyester계 

일반 직기 13 ~ 18 · 3.5 ~ 4.5 

Water Jer Loom · 7 ~ 10 3.0 ~ 4.0 



Air Jet Loom 10 ~ 12 · 4.0 ~ 5.0 

 

2.8.2 생산성 및 품질검사 

SKYBON SK-W 100 호제를 사용하여 선경인더스트리의 제직 공장에서 

Water-jet 직기 100대를 1년 동안 가동시켜 얻은 결과를 <표 12>에 소개한다. 

Test 결과 제직 능률 상승에 의한 생산성 향상은 물론 제직된 직물의 품질

도 월등히 개선되어 있음을 확인할 수 있었다. 

 

<표 12> 제직 Test 결과 비교 

사용호제→ ACRYL/PVA SKYBON SKW-100
제직 능률(%) 87.3 89.8 

생산성 생산성 
(x 100Yds/Yr) 

7.764 7.958 

A급 86.0 90.2 
B급 4.5 4.1 
C급 8.1 4.8 

직물* 
품질 
등급 

D급 1.4 0.9 

*선경인더스트리 자체 기준 

 

2.9 제직 불량 요인 분석 

양호한 품질의 호부사를 얻기 위해서는 주어진 공정 조건에 맞는 호제의 

선택, 호액의 농도나 점도의 조절 등 세심한 주의가 필요하나 가호 공정에서 

자주 발생되는 재점착, 낙호 등의 불량 요인에 대한 대표적인 원인 및 대책

에 대해 서술하면 아래와 같다. 

 

2.9.1 재점착 

대표적인 원인으로는 호부착율이 지나치게 높거나 방사 유제와 호제가 



Mixing되어 생기는 경우가 많으므로 Scum 제거용 Filter를 설치하여 유제와 

호제가 혼합된 Scum을 제거하고 호부착율이 높은 경우에는 호제의 농도를 

낮추어서 호부착율을 낮춘다. 

 

2.9.2 Size Bead 및 Size Bubble 

건조된 호제입자나 이물질이 Sizing roller에 부착되어 발생되는 경우에는 

부드러운 Roller를 사용하거나 Filtering하여 Scum을 제거하도록 한다. 

기포가 호제에 의해 충분히 치환되지 못해 발생한 경우에는 호액의 정도

를 낮추어서 젖음성을 증가시키고 호제와 방사 유제가 제대로 섞이지 않아 

발생될 경우에는 가호 속도를 낮추고 Squeeze roller 압력을 낮춘다. 

 

2.9.3 낙호 

낙호의 발생 요인은 여러가지가 있으나 대표적인 것으로 호액의 농도나 

점도가 부적합하여 호부착율이 지나치게 높은 경우 호액의 점도나 농도를 

조정하여 호부착율을 낮춘다. 

방사유제가 호제와 제대로 치환이 되지 않아 발생되는 경우에는 호액의 

점도를 낮추어서 관리하며 호액에 사용되는 물의 경도가 높은 경우에도 낙

호 발생이 원인이 되므로 다른 물을 사용하거나 물의 경도를 조절하도록 한

다. 

 

2.10 종합 

SKYBON SK-W 100 Polyester계 호제는,  

(1) 간편하게 단일 호제로서 Filament용 호제로 직접 사용할 수 있고 

(2) 호부착율이 Acryl등에 비해 현저히 낮아 경제적이며 



(3) 접착력, 강신도, 침투력, 유연성 등 호제로서 이상적인 물성을 갖추고 

있어서 가호사의 물성이 탁월하며 

(4) 제직 능률이 향사되어 생산성의 향상을 기할 수 있고 

(5) 생산된 직물의 품질도 개선할 수 있는 이상적인 호제이다. 

 


