
가호조건과 제직성(1) 

 

 

Ⅰ. 서 언  

가호제는 제직공정동안 심한 마모를 받는 경사를 보호할 목적으로 실에 

사용되는 호막형성능을 가진 고분자 재료로서 정의된다. 면과 같은 staple사

의 경우에, 가호제는 실을 둘렀고, 실에 나타난 약한 부분, 이음매듭(Knot), 

crossed end등과 같은 결점을 보완해준다. 또한 호제는 돌출된 fibril을 에워싸

서 마찰을 작게한다. filament들은 잘 배열되어서, 비벼 벗겨지는 것이 방지된

다. 

대개 호제는 용액으로 45-300m/min의 속도로 이동되는 실에 사용되며, 그

런 후 가열된 roller에서 낮은 수분율로 건조되고, 그후 분리막대로 분리시킨

다. 호제의 접착력이 충분히 크면, 실이 절단되지 않고, 또 완전히 실을 둘러

싸게되면 호제는 벗겨지지 않는다. 

대체로 호제는 고온에서 여러시간 방치되므로, 이런 조건하에서 안정성이 

있어야 한다. 제직시 대개 실내습도가 높으므로 호제의 건조막이나 보호층이 

끈적이지 않아야 한다. 제직후 탈호가 쉬워야하고, 직물의 잔여 이물질이 잘 

떨어지는 것이 중요한 요건이다. 

많은 호제들은 천연섬유와 합성섬유의 구분없이 다양하게 사용된다. 

하지만 모든 섬유에 요구되는 모든 조건을 만족할 수 있는 범용호제는 가

능하지 않고, 각 가호제(sizing system)는 특정한 장⋅단점이 있으며 응용에는 

한계가 있다. 게다가 각 가호계에 대해 수질오염등이 고려되어야 하고, 현대

에서는 생물학적 분해가 완전히 이루어지는 호제의 필요성이 대두된다. 한편 

에너지 절약문제와 호제의 회수, 재생, 재숨환 등의 사항이 고려되어야 한다. 



II. 가호가 실의 물리적 성질에 미치는 영향 

가호제의 주성분인 호막현성고분자를 중심으로한 호제의 중요요건은, 다른 

구성 번수에 의해 결정되는 성질과, 가호와 탈호에서 실에 중요한 효과를 부

여하는 성질의 여러부류로 구별해야 한다. 

 

에를들면,  

ⅰ) 호막형성 고분자의 분자구조에 의존하는 성질, 주로, 용해성 또는 분산

성, 인장강력, 신도, 내마모성, 흡수반응; 

ⅱ) 가호된 실의 거동을 결정하는 성질·주로, 접착성, 유연성, 윤활성, 투

명도, 항균성(mildew resistance); 

ⅲ) 사용의 용이성에 관계되는 성질, 주로, 상용성, 액의비부식성, 용액의 

점도와 유동성, 침투성, 거품형성능, 용액의 막(skinning) 형성, 섬유배열, 균일

성, 탈호의 용이성등이다. 

최적의 경사 준비와 제직효율의 향상을 위한 가호젯법의 가장 중요한 요

건을 요약하면 다음과 같다. 

 

1. 접착성 

호제의 실에 대한 접착성은 결정적으로 중요하다. 섬유의 종류에 따라 실

의 표면의 구조는 변한다. 예를들면 천연섬유는 매우 많은 수소 결합의 배좌

들을 가지며 극성이고, 친수성이고, 거친표면을 갖는다. 한편 인조섬유는 대

개 낮은 극성과 소수성과 매끄러운 표면을 나타낸다. 가호조성을 실내부의 

섬유표면을 완전히 젖게 해야하고, 그렇게 하는 능력은 부분적으로 사용액의 

표면장력에 달려있다. 그러므로 여러가지 고분자들을 함유하믐 수용성호제 

성분의 표면장력의 값은 매우 중요하다. 사용되는 호제에 의한 섬유들의 팽



윤은 여기에서 추가로 고려되어야 한다. 천연섬유는 수용성 가호액과 접촉할 

때 팽윤이 일어난다. 그리고 이거동은 비팽윤(소수성) 합성섬유의 경우보다 

더 큰 접촉성(adhesion)을 갖도록 한다. 

 

2. 인장장력 

호막의 인장강력은 주로 호막형성분자의 분자와 초분자의 성질들에 달려

있다. 고분자의 화학적 구조와 분자량과 배향과 결정화도가 호막의 인장강력

에 영향을 준다. 하지만 실제적인 문제에서 호막의 강력은 고분자구조로부터 

예견되는 이론 값보다 낮은데, 이는 부부적으로 가호된실에 공정 과정에서 

응력과 이방성이 발달하기 때문이다. 

예를 들면, 건조 실린더에서의 호막의 과건조 때문에 중요한 인장 손실을 

가져온다. 

 

3. 경도 (Hardness) 

가호제의 경도는 주어지는 변형에 대한 내성으로 정의된다. 이것은 주로 

호제의 구조, 분자량, 탄성계수 등에 달려있는 복합적인 성질이다. 개략적으

로 호막의 경도는 다음 순서로 감소한다고 가정할 수 있다. acrylic > styrene 

copolymers > polyvinyl acetate > PVA > car-boxymethylcellulose > starch > polyester 

분산액 > polyurethance.  

호막경도가 호제의 서능을 예견하는데 유효한 기준은 아니지만 가호된 실

의 유연성과 점착성과 같은 다른 성질의 실용적인 지침이 될 수 있다. 

 

4. 유연성 

좋은 호막은 우연해야하고, 가호제와 실의 계면의 변형점에서 에너지 수준



의 최소 변화로 실이 구부러져야 한다. 이 조건은 가호제와 실의 응력-완화

거동이 유사하게 되는, 예를 들면, polyester 분산액으로 된 가호제가 polyester

섬유에 쓰이는 경우에 적용된다. 응력-완화 거동의 차이는 polyester면 혼방에 

또는 재생 cellulose, acrylics, wool, glass, olefin섬유 등에 polyester분산액을 쓰는 

경우가 더 크다. 

녹말, 녹말 유도체, carboxymethyl cellulose (CMC) 등은 팽창이나 수축 계수 

값이 면, rayon, acetate 섬유에 대해서 매우 적합하지만, polymide, acrylic, olefin

섬유에는 적합성이 떨어진다. PVA호제는 녹말, 녹말 유도체, CMC 호제와 우

사한 거동을 보인다. 상업적으로 유효한 가호제의 유연성은 상대습도가 넓은 

범위 (55-85%RH)에 걸쳐 적당히 유지되어야하고, 노화의 현상이 일어나지 

않아야 한다. 

 

5. 윤활성 

호막의 윤활성은 실 과 실, 실 과 기계장치 등의 표면 사이의 마찰과 마모

의 효과를 최소화하기 위해 필수적이다. 

목말, CMC, PVA등과 같이 가호에 사용되는 많은 고분자들을 적당한 윤활

성의 호막을 만들지 못한다. 그래서 이런 고분자로 된 호제에 윤활제를 첨가

한다. 적당한 첨가제들은 다른 섬유공장에서 사용되는 것을 base로 한다. 

소수성인 윤활제는 건조공정 중 호막의 표면에 배향된다. 좋은 윤활제는 

섬유에 거의 녹아들어가지 않아야 되고, 호막의 강력, 경도, 접착/응집성에 

해로운 영향을 주어서는 안된다. 윤활첨가제의 사용에 있어, 또 호막 형성 

고분자의 화학적 개질에 의해 호막의 윤활성을 개선하는 것이 가능하지만, 

이것의 내부윤활은 더 복잡하게 된다. 왜냐하면 고분자의 호막형성능에 있어

서의 부수적인 변화를 고려할 필요가 있기 때문이다. 



6. 흡습응답과 신도 

주위의 상대습도와 흡습에서의 변화에 대한 호막의 응답은 공정에서 결정

적으로 중요하고, 따라서 호막의 신도는 넓은 범위의 상대습도에 걸쳐서 평

가된다. 경사가 건조캔에서 떠날 때 흡습율이 매우 낮고, 호막은 꺼칠해진다. 

직기실에서 다시 흡습하게 되어, 유연성과 신도가 증가되는 반면, 흡수된 수

분은 호막을 소성이 되게하여 인장강력은 감소하게 된다. 호막의성질상 습도

와 함습의 효과는 사용되는 특정고분자에 따라 다르다. 습윤점착(wet tack) 현

상은 호막의 흡습 응답에 관계된다. 점착(tackiness)은 작은 압축력이 작용할 

때 실 본체에 우선하여 호막이 자체적으로 점착할 때 나타난다. 점착은 습윤

의 증가로 인해 자주 나타난다. 그것은 접착에 이롭지 않고, 좋은 호제가 되

지 못하게 한다. 

 

7. 내마모성 

가호된 실의 내마모성은, 제직공정을 통해 금속기계와 인접한 실에 의해 

실표면의 고분자와 실 조각들의 계속적인 제지를 견디는 능력으로 정의된다. 

직기의 반복되는 기계적 운동에 의한 마모는 제직에 매우 유해한 영향을 준

다.  

내마모성은 실의 구조에 따라 차이가 난다. 예를 들어 강연사는 약연사보

다 내마모성이 더 좋으므로 적은량의 호제를 사용한다. 대개의 경우 고분자 

호막의 마모는 동시에 일어나는 여러 메커니즘으로 진행되고, 만족할 만한 

마모이론을 제안하기 어렵다. 

일반적으로, 녹말, PVA, CMC, Polyester 분산 호제등의 내마모성은 응력을 

받을 때 호막이 파괴되지 않고 흡수할 수 있는 에너지에 의존한다고 알려졌

다. 



호제의 내마모성의 결정에 있어서 중요한 성질은 탄성계수, 절단신도, 비

틀림 강성, 전단강도, 탄성회복, 파단잔여 에너지 등이다. 

 

8. 점도와 침투도 

사용되는 호제의 점도는 실에 의한 용액의 흡수도와 호막형성과 건조시 

섬유/실을 둘러싸는데 이용되는 호제의 양을 결정한다. 70-300m/min의 경사속

도를 갖는 공정의 동적 조건하에서, 전형적 수용성 호료의 용액(75~95°C)은 

50~370cps범위의 점도를 갖는다. 점도가 너무 높으면 침투는 낮고 초과량의 

호제가 실의 표면에 부착되어 효율이 낮고, 호제를 흘리게 된다. 한편 낮은 

전도는 침투를 증가시킨다. 한편 가호액의 점도는 온도변화에 민감해서는 안

된다. 왜냐하면 용액온도의 정확한 조절이 힘들고, 실내의 호제의 분포는 점

도에 의존하기 때문이다. 방적사의 경우, 강력은 꼬임수에 달려있고, 실의 호

제침투성이 좋아서 꼬임수가 유지될 때 가호의 최적효과를 얻을 수 있다. 이

것은 실중심으로의 침투를 필수적으로 요하지는 않는다. 필라멘트사의 경우, 

가호에 의한 섬유간 결합이 중요한 역할을 하지 않고, 침투요건들도 다르고, 

호막의 보호기능도 다른 요소들을 근거로해서 이루어진다. 

 

9. 공정에서의 요구사항 

가호액에서는 호막의 탈피, 접착성의 감소등을 야기하는 거품의 형성을 방

지해야 한다. 또 호제성분들은 균일하게 섞이는 상용성을 가져야한다. 또 가

호액의 표면에서의 과다한 탈습으로 인한 껍질이 생길 수 있는데 흡습물질

의 균형있는 혼합, 풀통의 낮은 온도, 일정한 교반으로 액표면의 두꺼운 껍

질이 생기지 않게 할 수 있다. 또 호제는 공정장치의 보통 금속을 부식시켜

서는 안되고, 오히려 녹방지성을 가져야 하는데, 대부분의 호제는 비부식성



이고, pH 5.8-9.5에서 사용되나, 일부는 pH 2.6-3.4에서 사용되는 경우가 있어 

이런 경우에는 부식방지제가 첨가되어야 한다. 마지막으로 많은 호제성분들

은 미생물의 영양소이므로 세균의 오염과 분해를 방지하기 위해, 보통 살균

제(0.02-0.05%)를 첨가해서 이용한다. 

호제의 여러 중요 성질들 중에서, 실과의 접착성과 내마모성이 가장 중요

한 것으로 지적된다. 하지만 공정에서 만족할 만한 결과를 얻기 위해서는 호

제의 선택과 평가, 최적 공정조건, 실제 실험등이 선행되어야 한다. 

 


