
합성섬유 필라멘트직물의 

염색가공(15) 

 

 

6) 폴리에스터 필라멘트직물의 건조와 열고정 

① 건조 

필라멘트 직물의 건조에는 short loop dryer, Suction drum dryer, Jet drum과 같

이 저장력 상태에서 건조할 수 있는 열풍식 건조기가 적합하다. 

일부의 엷은 직물들은 건조효율이 좋은 원통형 실린더로서 건조하면서 구

김 수정을 겸해 작업할 수도 있으며, 폭내기와 건조공정을 겸해서 수행할 수 

있는 텐터처리가 쉽게 이용되기도 한다. 

 

 

<그림 13> short loop 건조기 전경 



 

 

A : 열풍순환 송풍기  B : 공기가열기  C : 배기용 송풍기(속도 5~20yd/min)   

D : 열풍 가압상자(열풍온도 60~90℃) 

<그림 14> short loop 건조기의 원리도 

 

건조효율 f는 다음 식으로 표시된다. 
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여기서 Q1은 직물에 함유된 건조전 수분의 엔탈피이고, Q2는 소비된 실측 

증기량의 엔탈피이며 건조기와 직물 종류를 결정하면 실측 계산된다. 



그 한 보기를 <표 3>에 나타낸다. 

 

<표 3> 건조기 종류와 효율 비교표 

기계종류 Cylinder형 Air jet Hot air형 

실 측 치 85%이상 60~70% 45~60% 

 

원가절감을 위해서는 건조기의 종류와 열효율에 대해서 심각하게 고려해

야 할 필요가 있다. 

건조공정에서는 구김수정을 겸해서 실시하면서 때와 기름, 얼룩의 잔류상

태를 확인해야 한다. 왜냐하면 건조공정을 거친 직물은 다음 공정인 열처리

(Heat setting)에 앞서 수정되어야 하기 때문이다. 만약 더럽혀진 그대로 열처

리되면 수정이 불가능해지는 일이 많으므로 세심한 주의를 기울여야 한다. 

또한 Relax한 다음의 폭과 밀도 측정치가 관리한계내에 있는가를 확인해야 

한다. 

 

② 열고정(Heat Setting) 

폴리에스터섬유와 같이 결정영역이 많고 배향성이 높은 열가소성 합섬직

물은 장력이 걸린 상태에서 열처리되면 현저한 특성 벼화와 아울러 치수안

정성을 발현한다. 이러한 현상은 한가닥 한가닥의 낱섬유나 단사 권축의 고

정과 안정화가 이루어지고 실의 꼬임과 크림프의 고정은 물론 해연 Torque의 

소멸 등이 주된 원인이고 직물표면, 외관의 변화로서 직몰이 고정되고 섬유

내부 구조의 변화에 관련되어 염색성 등이 변한다. 

한편 <그림 15>에 폴리에스터 태피터의 열고정 온도와 그 후의 열처리 온

도가 수축에 미치는 영향을 나타낸다. 



 

① 미처리  ② 130℃  ③ 150℃ ④ 160℃  ⑤ 170℃  ⑥ 180℃  ⑦ 190℃  ⑧ 200℃ 

<그림 15> 폴리에스터 태피터의 Heat-Set온도와 건조수축률 

 

 
① Red 7  ② Orange 3  ③ Blue 14 ④ Blue 23  ⑤ Red 13  ⑥ Blue 3 

<그림 16> 폴리에스터섬유의 열고정 온도와 분산염료의 염착량과의 관계 



<그림 16>에 폴리에스터섬유의 상대포화염착률에 미치는 열고정온도의 영

향을 나타낸다. 

190~200℃의 알맞은 처리온도에서는 염료에 따라서 염색성에 미치는 영향

이 서로 상이하다. 그러므로 폴리에스터의 염색시는 염료의 배합사용이 어렵

게 된다고 할 수 있다. 

폴리에스터직물이 베틀에서 내려져 염색가공이 끝나고 마무리 가공을 하

는 동안에 일어나는 치수변화와 Heat Set가 차지하는 면적고정의 보기는 <표 

4>와 같다. 

 

<표 4> 폴리에스터직물의 공정간의 치수변화 

직물종류 Denier/밀도 생지 Relax Rre-set Final-set 

Pongee 75×75 / 86×76 100×100 82×85 82×90 92×92 

Satin 75×100 / 202×95 100×100 70×90 85×88 82×88 

Amunzen 100×100 / 112×81 100×100 77×85 86×80 85×80 

단, 생지폭×길이를 100으로 했을 경우의 값임. 

 

Relax에 의한 수축상태를 약간 긴장을 주어 평형하게 펴줌으로서 구김이라

든지 폭과 길이의 값을 표준화해 줄 수 있으며 이 때 지정된 치수로 교정하

면서 상품으로서의 치수안정성을 꾀한다. 

일반적으로 열고정 공정에서는 다음과 같은 주의가 필요하다. 

- 구김, 폭, 길이, 밀도, 크림프 등이 고정됨으로 열공정처리를 하기에 앞서 

확인한 다음 폭내기와 먹이기(feeding) 조건 등을 결정해야 한다. 

- 폭방향의 온도분포와 풍속차는 염색성 차를 유발시키는 중대한 원인이 

됨으로 항상 세심한 주의를 기울여야 한다. 



- 염색가공 중에서 행하는 열처리 중에서 가장 강도 높은 열적인 조건임으

로, 그 후에 치수 수정과 만짐새 수정이 거의 불가능하다. 

- 일반적으로 0.3~0.5g/d의 수축력이 생김으로 폭내기가 지나치면 텐터핀

(Tenter Pin)에 장력이 걸려서 텐터레일(Tenter rail)이 굽는 일도 있으며, 때로는 

다음에 대표적인 Heat setting의 표준온도를 나타낸다. 

 

<표 5> 폴리에스터 직물의 Heat setting 조건 

직물의 종류 처리온도(℃) 처리시간(min) 

미처리사 200 15~30 

가공사 170~190 25~40 

강연사 180~200 20~30 

 

Heat setting은 염색전과 마무리처리 전에 필요한 전처리공정으로 알려져 있

으나 세밀하게 검토해 보면, 때로는 생략할 수도 있으며 때로는 처리조건을 

크게 완화할 수도 있다. 다시 말하면 제품의 소비특성과 공정실험의 결과를 

고려 검토하여 조건 설정을 하면 된다. 한편 열적 계산을 실시한 보기에 따

르면 열고정처리기의 소비열량은 운전시에는 200,000~350,000Kcal/h이고, 소

비열량은 배기에 의하여 35%, 기벽과 주위면의 방열이 20%, 그리고 처리 직

물의 승온에는 10%이하의 열량임이 알려져 있다. 따라서 설비의 개선과 열

회수에 보다 많은 노력을 기울여야 할 것은 말할 것도 없거니와 배기조정과 

관리면에서 합리화 방안이 강구되어야 한다. <그림 17>은 대표적인 열처리기

의 평면도이고 열풍의 순환상태를 보이고 있다. 

또 <그림 18>은 Over feed Roll의 기구를 설명한 원리도로서 가공되는 직물

의 출구 속도를 결정짓는 N2의 회전은 발전기 SG에 전달되고 이것은 전기적



으로 동기회전(同期回轉)하는 SM으로부터 변속기 VIP를 거쳐서 Feed Roll인 

N1을 회전시켜 줌으로서 직물의 공급속도를 조절할 수 있다. 

Heat setting는 이상에서 적은 건열단시간처리 방법외에도 과열증기 처리법

과 포화증기 처리법 및 연수처리법 등이 있다. 

 

 

<그림 17> 대표적인 열처리기의 평면도 

 

 
<그림 18> 대표적인 열처리의 측면 설명도 

 


