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Abstract― This study examines the scouring effect of pectinase on ramie fabric and influence of sodium sulfate as an activator 

for pectinase. The scouring effects were measured by the weight loss and pectin contents. SEM, weight loss, stiffness, moisture 

regain and dye ability of ramie fabric teated with pectinase/sodium sulfate were also measured. When ramie fabrics were desized 

with α-amylase, the optimum conditions were pH 6.5 at 60°C for 80 min with 1%(o.w.f) ⍺-amylase concentration. When ramie 

fabrics were scoured with pectinase, the optimum conditions were pH 8.5 at 55°C for 30 min with 10%(o.w.f) pectinase 

concentration. Addition of sodium sulfate improved enzyme activity significantly, which increased proportionally with increasing 

sodium sulfate concentration. When 50 g/l of sodium sulfate was added, the surafce became cleaner compared to the enzyme 

treatment without salt: weight and tensile loss, moisture regain and dyeability of the treated fabrics increased, while pectin contents 

and stiffness decreased. Therfore, sodium sulfate was effective activator for the pectinase treatment of flax fiber.

Keywords: ramie, pectinase, sodium sulfate, activator, scouring
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1. 서   론

  마섬유는 레팅 공정에 의해 전체섬유의 10- 

16%를 차지하면서 세포 사이에서 셀룰로스를 

결합시키고 있는 펙틴을 비롯하여 헤미셀룰로

스, 리그닌, 왁스 등의 비셀룰로스 성분을 제거

해야만 의류용 섬유로 활용될 수 있다
1)

.
 
그러

나 마섬유를 구성하는 펙틴 및 기타 비셀룰로

스 성분은 레팅공정에 의해 완전히 제거되는 

않는다. 이들 성분은 직물의 물성과 가공 및 

염색효과에 부정적인 영향을 미치기 때문에 레

팅 후에도 펙틴 및 비셀룰로스 성분을 제거하

기 위한 정련공정이 필수적이다. 마섬유의 정

련방법에는 수산화나트륨 및 탄산나트륨 등의 

알칼리를 이용한 방법과 효소를 이용한 방법이 

있는데, 최근 친환경에 대한 관심과 요구가 증

가됨에 따라 펙티나제에 의한 마섬유의 효소정

련에 관한 연구
2-4)

가 활발히 진행되고 있으나 

실용화되지 못한 실정이다. 특히 효소처리 시  
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황산나트륨의 영향에 관한 선행연구로는 양모

직물의 프로테아제 처리에 관한 것
5-7)

이 대부분

으로, 황산나트륨이 저마직물의 펙티나제 활성

에 미치는 영향에 관한 연구는 전무하다.

  따라서 본 연구에서는 펙티나제를 이용한 저마 

직물의 정련 시 최적 활성 조건을 설정하고 황

산나트륨이 펙티나제의 활성에 미치는 영향을 

검토함으로서 펙티나제에 의한 저마직물 정련

의 실용화에 도움이 되는 기초자료를 제시하고

자 한다. 연구 내용은 첫째, ⍺-아밀라제에 의

한 호발 시 최적 활성 조건을 감량률에 의해 

설정하였고 둘째, 펙티나제에 의한 정련 시 최

적 활성 조건을 감량률 및 펙틴 분해산물(GA) 

함량 분석을 통해 설정하였다. 셋째, 최적 활성 

조건에서 펙티나제 정련 시 농도에 따른 황산

나트륨의 영향을 감량률과 펙틴 함량 분석을 

통해 확인하였다. 넷째, 펙티나제 정련 시 황산

나트륨 첨가에 따른 표면 형태, 강연도, 수분율, 

흡수속도, 백도 및 염색성을 측정하였다.
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2. 실   험

2.1 시료

   시료는 시판 저마직물을 사용하였으며, 시

료의 특성은 Table 1과 같다.

Fiber(%) Weave
Fabric counts

(yarns/inch)

 Weight

(g/m²)

Thickness

(mm)

Ramie 100 Plain 38×44 1.54 0.33

Table 1. Characteristics of ramie fabrics

2.2 효소 

  효소는 ⍺-아밀라제(Aquazym 240L)와 펙티나

제(Scourzyme L)를 사용하였으며, 각 효소의 특

성은 Table 2와 같다. 

2.3 시약

  ⍺-아밀라제 처리 시 버퍼 용액 제조는 염화

칼슘(CaCl2․H2O)과 염화나트륨(NaCl)을, 펙티나제 

처리 시 버퍼 용액 제조는 탄산나트륨(Na2CO3), 

아세트산(CH3COOH)을 사용하였다. 버퍼 용액의 

pH 조절은 0.1M 탄산나트륨과 1M 아세트산을 

사용하였다. 펙티나제 활성제는 황산나트륨

(Na2SO4)을 사용하였다. 펙틴 분해산물(GA) 및 

펙틴함량 분석에 황산(H2SO4), 카르바졸(C12H9N, 

Acros Organics Co., USA), D-갈락투론산(C6H10O7, 

Sigma Chemicals Co., USA), 암모늄옥살레이트

(NH4)2C2O4를 사용하였다. 염료는 반응성 염료

(Apollocion Red H-E3B, C.I. Reactive Red 120, 

Taiheung Co., Korea)를 사용하였다. 이상의 시

약은 모두 1등급을 사용하였고, 제조회사가 별

도로 표시되어 있지 않은 시약은 (주)덕산약품

공업에서 구입하였다.

Enzymes Source Activity Form Manufacturer

Aquazym 240L* Bacillus 240KNU/g** Liquid Novozyme

Scourzyme L*** Bacillus    375APSU/g**** Liquid Novozyme

* Aquazym 240L is an alpha-amylase produced by submerged formation of a genetically modified Bacillus microorganism.

** KNU : Kilo Novo alpha-amylase Units.

*** Scourzyme L is a alkaline pectate lyase from Bacillus produced by submerged formation of a genetically modified

    Bacillus microorganism.

**** APSU : Alkaline Pectinase Standard Unit ; one unit of enzyme activity was define as the amount of enzyme that

     catalysed the formation of one μmol unsaturated uronide product ․ min-1.

Table 2. Properties of enzymes

2.4 실험 방법

2.4.1 호발정련
  본 실험에서 사용한 저마직물은 전분호를 사

용하여 가호하였으므로, ⍺-아밀라제를 사용하

여 호발 후, 요오드 반응에 의해 호발 여부를 

확인하였다. 호발은 ⍺-아밀라제를 사용하여 pH 

(4.0, 5.0, 6.0, 6.5, 7.0, 8.0), 온도(30, 40, 50, 60, 

70, 80℃), 시간(20, 40, 60, 80, 100, 120min), ⍺
-아밀라제 농도(1, 3, 6, 9%, o.w.f)를 변화시켜 

하였다. 정련은 펙티나제를 사용하여 pH(6.5, 

7.0, 7.5, 8.0, 8.5, 9.0), 온도(40, 50, 55, 60, 6

5℃), 시간(30, 60, 90, 120, 150, 180min), 펙티나

제 농도(5, 10, 20, 30%, o.w.f)를 변화시켜 하였

다. 이들 공정은 모두 Shaking Water Bath (BS-31, 

Jeio Tech, Korea)를 이용하여 교반속도 120rpm

으로 하였고, 효소 처리 시료는 잔여 효소의 

활성을 정지시키기 위해 액비 1:50, 온도 90℃
의 증류수에서 10분간 처리한 후, 수세하여 상

온 건조하였다.

2.4.2 감량률 측정 
  감량률은 미처리 및 효소 처리한 시료의 건

조 무게를 측정하여 다음 식에 의하여 계산하

였다.

Weight loss (%) =
W 1 - W 2

W 1

 ×100

W1 : Dry weight of fabric before enzyme treatment

W2 : Dry weight of fabric after enzyme treatment

2.4.3 요오드 반응 검사
  ⍺-아밀라제의 호발 후, 호발여부를 확인하기 

위하여 ⍺-아밀라제 호발 시료에 요오드 용액

(0.1N-Iodine Solution. Dae Jung Reagents Chemical., 

Korea)을 떨어뜨려 색상 변화를 확인하였다.
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2.4.4 펙틴 분석 
  1) Cabazole colorimetry법에 의한 glactronic 

acid 함량 분석
8,9) 

  Cabazole colorimetry법에 의한 glactronic acid

(펙틴의 분해산물, 이하 GA) 함량 분석은 3.2의 

펙티나제에 의한 정련에서 최대 활성 조건 설

정을 위해 사용하였다. 4.0g 시료를 액비 1:25

로 효소 처리한 후, 0.5㎖ 여과액에 3㎖ 황산을 

혼합하여 냉각시키고 0.25㎖의 carbazole ethanol 

solution을 첨가하여 상온에서 30분간 혼합 후, 

자외선 분광기(UV-vis spectrophotometer UV-1201, 

Shimadzu, Japan)를 이용하여 530nm에서 흡광도

를 측정한 다음, 검량선에 의해 glactronic acid 

함량을 계산하였다.  

  2) 암모늄옥살레이트 용액에 의한 펙틴 함량 

분석10) 

  암모늄옥살레이트 용액에 의한 펙틴 함량 분

석은 3.3의 펙티나제 정련 시 황산나트륨 첨가

의 영향을 확인하기 위해 사용하였다. 펙틴 함

량은 효소 처리한 시료 5g을 0.5% 암모늄옥살

레이트 용액 250㎖에 넣고 85℃에서 24시간 처

리하여 펙틴을 제거한 후, 건조 무게를 측정하

여 다음 식에 의해 계산하였다.  

    

Pectin Content(%)=
W 1 - W 2

W 1

×100

W1 : Dry weight of fabric before ammonim oxalate  

     treatment

W2 : Dry weight of fabric after ammonim oxalate  

     treatment

2.4.5 표면형태 관찰
  표면형태는 주사 전자 현미경(Scanning Electro 

Microcope JSM820, Japan, 이하 SEM이라 함)을 

사용하여 관찰하였다.

2.4.6 물성 측정

   1) 강연도

  강연도는 KS K 0539(캔티레버법)에 준하여 

강연도 시험기를 사용하여 경․위사 방향으로 각

각 5회씩 반복 측정하여 평균값을 취한 후, 드

레이프 강연도를 구하였다.

   2) 수분율

  수분율은 ASTM D629-99에 의해 시료의 건

조․습윤 상태의 무게를 측정한 후, 구하였다.

  3) 염색성 

  염색은 반응성 염료를 사용하여 액비 1:50, 

온도 60℃, 염료 농도 0.5%(o.w.f)에서 40분간 

행한 후 시료의 표면색은 CCM을 사용하여 측

정 후, K/S값을 구하였다.

K/S=  




 K : absorption coefficient

S : scattering coefficient

 R : reflectance coefficient

3. 결과 및 고찰

3.1 ⍺-아밀라제에 의한 호발

3.1.1 pH에 따른 영향
  효소는 기질에 특이적으로 결합하기에 알맞

은 최적 pH에서 최대 활성을 나타낸다. 그러므

로 효소 가공 시 최적 pH 설정은 효소 활성에 

영향을 미치는 중요한 조건이다
11,12). 

  Fig. 1은 저마직물의 ⍺-아밀라제 처리 시 pH

에 따른 감량률 측정 결과로, 감량률은 pH 4에

서부터 점차 증가하여 pH 6.5에서 가장 높게 

나타났다. 이 결과는 pH 6.5에서 ⍺-아밀라제의 

활성이 최대임을 의미하는 것으로, ⍺-아밀라제

는 pH 5-7 사이에서 최대활성을 나타낸다는 보

고
13)

와 일치하는 결과이다. 

3.1.2 온도에 따른 영향
  최적 온도 이외의 온도에서의 효소 처리는 효소

의 활성을 저하시키거나 효소를 사활시킬 수 있

으므로 효소 처리 시 최적 온도의 설정은 중요

한 조건이다
11)

.

Fi g. 1. Effect of pH on weight loss of ramie treated 
with ⍺-amylase.
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  Fig. 2은 저마직물의 ⍺-아밀라제 처리 시 온

도 변화에 따른 감량률 측정 결과이다. 감량률

은 온도가 30℃에서 60℃로 상승함에 따라 점

차적으로 증가하였고 70℃이상의 온도에서는 

다시 감소하였다. 따라서 ⍺-아밀라제의 활성은 

60℃가 최대임을 알 수 있다. 이는 최적 처리 

온도보다 낮은 온도에서는 효소의 활성이 저하

되어 기질과 원활히 결합할 수 없고, 최적 처

리 온도보다 높은 온도에서는 주성분인 단백질 

구조 변화에 의해 열변성이나 사활이 되어 효

소의 활성이 낮아지기 때문이다
14).

3.1.3 시간에 따른 영향
  Fig. 3은 저마직물의 ⍺-아밀라제 처리 시 시

간 변화에 따른 감량률을 측정한 결과로, 처리

시간이 늘어남에 따라 증가하여 80분에서 최대

값을 갖고 100분 이상의 온도에서는 점차 감소

하였다. 이는 효소의 활성이 초기에는 반응속

도가 크지만 처리시간이 길어지면 효소의 가수

Fi g. 2. Effect of temperature on weight loss of ramie 
treated with ⍺-amylase.

Fi g. 3. Effect of time on weight loss of ramie treated 
with ⍺-amylase.

분해산물이 처리액 내에 축적되어 효소의 활성

을 저해시키는 역반응이 일어나기 때문이다. 

3.1.4 농도에 따른 영향
  효소의 기질이 가수분해되기 위해서는 적절

한 양의 효소가 사용되어야 한다
10)

.
 

  Fig. 4는 ⍺-amylase 농도 변화에 따른 감량률 

측정 결과로, 감량률은 ⍺-아밀라제 농도 1%에

서 가장 높게 나타났고 농도가 증가함에 따라 

점차 낮아지는 것으로 나타났다. 이는 효소 농

도가 일정 이상이 되면, 과잉 농도로 인하여 

효소와 기질이 다시 결합하는 역반응이 일어나

기 때문이다
15)

.

  이상의 결과를 통해 저마직물의 ⍺-아밀라제

에 의한 호발 시 최적 활성 조건은 pH 6.5, 온

도 60℃, 시간 80분, ⍺-amylase 농도 1%(o.w.f)

로 설정하였다. 최적 활성 조건에서 ⍺-아밀라

제 처리한 저마직물에 대한 요오드 반응 검사 

결과를 통해 호발 효과를 확인하였다.

3.2 펙티나제에 의한 정련

3.2.1 pH에 따른 영향
   Figs. 5, 6은 저마직물의 펙티나제 처리 시 

pH 변화에 따른 감량률과 처리액 내의 펙틴 분

해산물(GA) 함량을 측정한 결과이다. 감량률은 

pH 8.5에서 가장 높게 나타났다. 이 결과로부터 

pH 8.5가 펙티나제의 최대 활성을 나타내는 pH

로, pH 8 이하, pH 9 이상에서는 펙티나제의 

활성이 저하되는 것을 알 수 있다. 펙티나제 

처리에 의해 감량되는 것은 Bacillus bacteria로

부터 생성되는 endo-type의 효소인 펙티나제가 

저마직물 내 펙틴의 가수분해에 참여하여 펙틴

사슬을 분해시키기 때문이다
16)

.
 
펙틴 분해산물

Fi g. 4. Effect of ⍺-amylase conc. on weight loss of 
ramie treated with ⍺-amylase.
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Fi g. 5. Effect of pH on weight loss of ramie treated 
with pectinase.

Fi g. 6. Effect of pH on GA. 

(GA)의 양도 pH 8.5에서 가장 크게 나타나  

pH 8.5에서 펙틴 제거량이 가장 큰 것을 알 수 

있다.

3.2.2 온도에 따른 영향
  Figs. 7, 8은 저마직물의 펙티나제 처리 시 온

도 변화에 따른 감량률과 처리액 내 펙틴 분해

산물(GA)의 함량을 측정한 결과이다. 감량률은 

처리온도가 40℃에서 55℃로 증가함에 따라 증

가하여 55℃에서 가장 높게 나타났고 60℃ 이

상에서는 점차 감소하였다. 이와 같이 60℃ 이
상의 온도에서 감량률의 감소는 효소의 주성분

인 단백질 구조 변화에 의해 효소가 열변성 또

는 사활되기 때문이다
13)

.
 
펙틴 분해산물(GA)의 

양도 처리온도 55℃에서 가장 크게 나타나 5

5℃에서 처리 시 펙틴이 가장 많이 제거되었음

을 알 수 있다. 이는 알칼리성 펙티나제의 활

성은 55℃에서 최대라는 보고
16)

와 일치하는 결

과이다. 

Fi g. 7.  Effect of temperature on weight loss of fabric 
treated with pectinase.

   

Fi g. 8. Effect of temperature on GA.

3.2.3 시간에 따른 영향
  Figs. 9, 10은 저마직물의 펙티나제 처리 시 

처리시간 변화에 따른 감량률과 처리액 내 펙

틴 분해산물(GA)의 함량을 측정한 결과이다. 감

량률은 처리시간이 늘어남에 따라 증가하는 경

향을 나타냈고 펙틴 분해산물(GA)양도 처리시간이

늘어남에 따라 점차 증가하였다. 그러나 30분과 

180분 처리 시 감량률은 1.3%과 1.8%이고, GA 

함량의 차이는 9.4×100mg/mL와 10.2×100mg/mL

로 매우 작기 때문에 저마직물의 펙티나제 단독 

처리 시 30분을 초과해서 처리하는 것은 경제적 

측면을 고려할 때 비효율적으로 생각된다. 따라

서 본 연구에서는 처리시간을 최대 활성을 나타

낸 180분이 아니라 30분으로 설정하고, 효소의 

활성을 높여주는 활성제를 첨가함으로서 180분 

처리 시보다 경제적 효율성을 높이고자 하였다.

3.2.4 농도에 따른 영향 
  Figs. 11, 12는 저마직물의 펙티나제 처리 시 

펙티나제 농도 변화에 따른 감량률과 처리액내
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Fi g. 9. Effect of time on weight loss of ramie treated 
with pectinase.

Fi g. 10. Effect of time on GA. 

의 펙틴 분해산물(GA)의 함량을 측정한 결과이

다. 감량률은 펙티나제 농도가 5%에서 10%로 

높아짐에 따라 크게 증가하였고 10% 이상의 

농도에서는 거의 변화가 없는 것으로 나타났다. 

이는 효소가 반응할 수 있는 기질의 양이 한정

되어 있어 효소와 기질간의 결합이 포화상태에 

도달했기 때문이다.
 
펙틴 분해산물(GA) 양도 감량

률과 같은 경향으로 나타나 펙티나제 농도 10% 

처리 시 최적 활성 농도임을 확인하였다. 

  이상의 결과를 통해 저마직물의 펙티나제 정련 

시 최적 활성 조건은 pH 8.5, 온도 55℃, 시간 30

분, 펙티나제 농도 10%(o.w.f)로 설정하였다. 이 

조건에서 펙티나제 처리한 저마직물의 감량률

은 약 1.6%이다. 

3.3 펙티나제 정련 시 황산나트륨 첨가의 영향

  Figs. 13, 14는 최적 활성 조건에서 저마 직물

의 펙티나제 처리 시 황산나트륨의 영향을 확인

하고자 황산나트륨의 농도에 따른 감량률 및  

Fi g. 11. Effect of pectinase conc. on weight loss 
of ramie treated with pectinase.

Fi g. 12. Effect of pectinase conc. on GA.

Fi g. 13. Effect of sodium sulfate conc. on weight loss 
of ramie treated with pectinase.

펙틴 함량 측정 결과이다. 감량률은 펙티나제

단독 처리 시 1.6%에 비해 황산나트륨 첨가 시 

황산나트륨의 농도가 증가함에 따라 점차적으

로 증가하여 50g/ℓ 첨가 시 3.42%를 나타냈고 

60g/ℓ 첨가 시는 50g/ℓ 첨가 시와 큰 차이가 없

는 것으로 나타났다. 
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Fi g. 14. Effect of sodium sulfate conc. on pectin 
content of ramie treated with pectinase.

  저마직물의 펙틴 함량도 펙티나제 단독 처리 

시 5.1%에 비해 황산나트륨 첨가 시 황산나트

륨의 농도가 증가함에 따라 점차적으로 감소하

여 50g/ℓ 첨가 시 2.4%를 나타냈고 60g/ℓ첨가 

시에는 50g/ℓ 첨가 시와 큰 차이가 없는 것으

로 나타났다. 이는 중성염인 황산나트륨의 병

용에 의해 효소의 용해도 증진했기 때문으로 

이는 선행연구
17)

의 결과와도 일치한다. 따라서 

저마 직물의 펙티나제에 의한 정련 시 활성제

로서 황산나트륨은 효과가 있음을 확인하였다.

3.4 물성

  본 연구에서는 3.3에서 설정된 최적 활성 조

건에서 정련 후, 표면 형태 및 물성을 측정함으

로서 펙티나제 단독 정련 시 및 황산나트륨 첨

가 시 저마직물의 물성에 미치는 영향을 확인

하고자 한다.

3.4.1 표면 형태
  Fig. 15는 펙티나제 단독 정련 시와 황산나트

륨 첨가에 따른 저마섬유의 표면 형태에 대한 

SEM 관찰 결과이다. Fig. 15에 나타난 바와 같

이 미처리는 펙틴을 비롯한 비셀룰로스 물질과

    Untreated                          Enzyme                         Enzyme+Na2SO4 

Fi g. 15. SEM micrograph of ramie treated with pectinase/sodium sulfate(×1,500).
(Treatment conditions: pectinase 10%(o.w.f), pH 8.5, temperature 55℃, treatment time 30 minutes,  sodium sulfate 50 g/ℓ)

불순물로 인해 불균일하고 깨끗하지 못한 표면 

형태를 나타내었으나 펙티나제 단독 처리 시 

표면형태는 불순물이 제거되고 매끈한 형태를 

나타내어 원포에 비해 상당히 깨끗해진 것을 

알 수 있다. 이 결과로 펙티나제 처리에 의해 

펙틴 및 기타 불순물이 제거되는 것을 확인하

였다
18)

.
 
황산나트륨 첨가 시 펙티나제 단독 처

리 시보다 불순물이 완전히 제거되어 깨끗하

고 분섬된 표면형태가 나타났다. 이는 황산나

트륨의 첨가로 인해 효소의 활성이 높아져 펙

틴을 비롯한 불순물의 대부분이 제거되었기 때

문이다. 

3.4.2 강연도
  Fig. 16은 저마직물의 펙티나제 단독 처리 시

와 황산나트륨 첨가에 따른 경․위사 방향에 대

한 강연도를 측정한 결과로, 강연도는 펙티나

제 단독 처리 시와 황산나트륨 첨가 시 모두 

미처리에 비해 현저히 작게 나타났으며 황산

나트륨 첨가 시 펙티나제 단독 처리 시보다 작

게 나타났다. 이는 펙티나제 정련 및 황산나트륨

에 의한 펙티나제 활성 증가로 인해 마섬유가 

가수분해되어 중량이 감소하고 세섬유화로 섬유 

자체가 가늘어지면서 조직이 느슨해졌기 때문

이다
19)

.
 
이상의 결과는 경․위사 방향 모두 같은 

경향을 나타내었다.  

3.4.3 수분율
  Fig. 17은 저마직물의 펙티나제 단독 처리 시

와 황산나트륨 첨가에 따른 수분율 측정 결과

로, 수분율은 펙티나제 단독 처리 시 및 황산

나트륨 첨가 시 모두 미처리에 비해 증가하였

다. 이는 펙티나제 처리로 인해 펙틴 및 기타 

불순물이 제거됨에 따라 친수성이 증가하였기 

때문이다
20)

. 황산나트륨 첨가 시 수분율은 펙티

나제 단독 처리 시보다 다소 크게 나타났다. 
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Fi g. 16. Stiffness of ramie treated with pectinase/ 
sodium sulfate.
(Treatment conditions: pectinase 10%(o.w.f), pH 8.5, 
temperature 55℃, treatment time 30 minutes,  sodium 
sulfate 50 g/ℓ)

Fig. 17.  Moisture regain of ramie treated with pectinase/ 
sodium sulfate.
(Treatment conditions: pectinase 10%(o.w.f), pH 8.5, 
temperature 55℃, treatment time 30 minutes,  sodium 
sulfate 50 g/ℓ)

Fi g. 18. K/S value of ramie treated with pectinase/ 
sodium sulfate.
(Treatment conditions: pectinase 10%(o.w.f), pH 8.5, 
temperature 55℃, treatment time 30 minutes,  sodium 
sulfate 50 g/ℓ)

이는 황산나트륨 첨가로 인해 펙티나제의 활성

이 향상됨에 따라 저마섬유 내 비셀룰로스 성

분이 대부분 제거됨에 따라 친수성이 더욱 향

상되었기 때문이다.

3.4.4 염색성
  Fig. 18은 저마직물의 펙티나제 단독 처리 시

와 황산나트륨 첨가에 따른 염색성을 확인하

고자 반응성 염료로 염색 후, K/S값 측정 결과

이다. K/S값은 펙티나제 단독 처리 시 및 황산

나트륨 첨가 시 모두 미처리에 비해 현저히 증

가하여 이 결과로부터 염색성이 크게 향상되었

음을 알 수 있다. 이는 펙티나제에 의한 정련과 

황산나트륨에 의한 펙티나제 활성증가에 의해 

염색성을 저하시키는 펙틴, 리그닌, 헤미셀룰

로스 등의 비셀룰로스 성분이 제거되었기 때문

이다. 한편 황산나트륨 첨가 시 K/S값은 펙티

나제 단독 처리보다 큰 값을 나타내었다. 이는 

Fig. 17의 수분율의 결과에 기인하는 결과이다.

4. 결   론

  본 연구에서 펙티나제를 이용한 저마 직물의 

정련 시 최적 활성 조건과 펙티나제 및 황산나

트륨의 영향을 살펴본 결과는 다음과 같다.

  저마직물의 ⍺-아밀라제의 최적 활성 조건은 

pH 6.5, 온도 60d℃, 시간 80분, ⍺-아밀라제 농

도 1%(o.w.f)이고, 펙티나제의 최적 활성 조건

은 pH 8.5, 온도 55℃, 시간 30분, 펙티나제 농

도 10%(o.w.f.)이다. 펙티나제 정련 시 황산나트

륨 첨가는 펙티나제의 활성을 향상시켰으며 황

산나트륨의 농도 50g/ℓ에서 최대 활성을 나타

내었다. 황산나트륨 50g/ℓ 첨가 시 표면 형태는 

세섬유화되고 깨끗한 정련 효과를 나타내었다. 

수분율과 염색성은 펙티나제 단독 정련 시보다 

증가하였고 펙틴함량, 강연도는 감소하였다. 따

라서 저마직물의 펙티나제에 의한 처리 시 황

산나트륨은 활성제로 효과적이다.
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