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5) 마무리 가공 기계 

① 탈수기 

염색기에서 염색된 피염물들은 충분히 세척되어야 한다. 수세기는 준비공

정에서 사용된 R/W, Wince, Jigger 등과 각종 연속 정련기들이 그대로 사용되

고 있으며, 충분히 세척된 직물들은 마무리 가공에 앞서 먼저 탈수공정을 거

친다. 탈수기에는 Batch식 탈수기와 연속식 탈수기가 있다. 

  

○ 원심탈수기 

원심탈수기에는 일반적인 Basket형<그림 6>과 특수한 확포형 <그림 7>의 

두 종류의 기계가 있다. 이들은 모두 황동이나 스테인레스강제의 유공원통

(perforated cylinder)을 가지고 있으며, 이 구멍을 통해서 물이 빠져 나가도록 

되어 있다. 

 

 

<그림 6> Basket형 원심탈수기의 원리도 



 

<그림 7> 확포형 원심탈수기의 원리도 

 

확포형은 이 구멍으로 공기를 흡인하고, 물은 권취된 직물면에서 바로 방

출된다. 

Basket형 원심탈수기의 회전축은 수직이고 모상섬유나 사상 및 직물의 모

든 섬유제품의 탈수에 이용할 수 있다. 탈수효율은 다른 방법들 보다 훨씬 

더 높으나 작업이 단속적이기 때문에 피탈수물을 넣고 내는 시간이 많이 걸

리며, 용량도 적고 동력비가 많이 먹는 등의 결점을 가졌다. 

확포형 원심탈수기는 회전축이 수평이고 Perforated cylinder에 직물을 감아

붙여서 탈수에 사용한다. 

확포형 원심탈수기는 Basket형 보다 탈수효율이 좋지 않아서 거의 사용되

지 않고 있으나 Beam염색 후의 탈수에 주로 사용한다. 

 

○ 진공탈수기 

진공펌프를 이용해서 직물에 함유되어 있는 수분을 흡인탈수하는 장치를 

총칭하여 진공탈수기라 한다. 

직물을 확포한 채로 0.2인치 정도의 틈이 있는 홈(slot)위를, 밀접통과시켜, 

직물층을 통해서 slot로부터, 진공펌프로서 공기를 흡인하면서 수분도 같이 



흡취하는 방법이다. Slot 폭 전체를 덮을 수 있는 고무판을 직물위에 덮어 씌

워서 흡인하는데, 이와 같은 조작은 직물을 고무판의 무게로서 slot에 밀착시

킬 목적과 직물이 닿지 않은 양측 slot부를 덮어주는 역할을 하도록 하기 위

한 목적으로 행한다. 여기에 사용하는 고무판은 직물과의 마찰 때문에 잘 떨

어지므로, 마찰에 강한 PVC sheet를 사용하는 것이 편리하다. 이외에도 slot의 

양측을 덮어 씌우는 방법은 여러가지로 고안되어 있다. 

진공탈수기는 특히 치밀하고 아주 두터운 직물에 적당한 탈수장치이고 조

직이 엉글다거나 얇은 직물의 탈수에는 부적당하다. 

진공탈수기의 특징은 연속작업을 할 수 있는 점과, 원심탈수기와 rope형 

압착 탈수기에서 나타나는 불균일한 탈수, 얼룩과 구김 등이 생기지 않는 점 

등을 들 수 있으며, 아무런 기초공사도 하지 않고 탈수기를 설치할 수 있는 

편리한 점도 있으나 탈수효율은 그다지 우수하지 못하다. 

 

 

 

<그림 8> 진공탈수기의 원리도 



② 건조기 

○ 원통건조기 

직물건조용 기계의 가장 일반적인 것으로서 수증기로 가열된 회전하는 

Cylinder나 드럼에 직물이 <그림 9>에서 나타낸 바와 같이 접촉 진행하는 동

안에 수분이 증발제거 된다. 

 

 

<그림 9> 대표적인 원통건조기의 cylinder 배열도 

 

실린더는 보통 동판제나 스트엔레스 강판제로서 직경 22인치, 통폭 48인치

나 72인치의 것이 많이 사용되고, 증기압은 5~30lb/in2정도로서 작업하고 있

다. 실린더는 반드시 사용되는 허용 증기압력보다 약 2배의 내수압시험을 거

쳐야 한다. 

증기는 Cylinder를 받치고 있는 건조기의 frame 안에 뚫려진 구멍(hollow)을 

지나서 doll-head라고 불리우는 특수 bearing을 거쳐 실린더의 노즐을 통해서 

들어간다. 직물이 건조될 때 증기는 잠재열을 잃어버리고 실린더 내부에 응

축된다. 응축된 물은 반대편 노즐로 운반하는 colleotor 혹은 buckets라고 불리



우는 특별한 장치에 의해 실린더 밖으로 제거된다. 

건조기 1대에 사용되는 드럼의 수는 6~30개 정도이고 수직으로 배열되기

도 하고 때로는 수평으로 배열되기도 한다. 

대규모로 직물을 건조할 때는 cans를 사용하는 것이 가장 값싼 방법이다. 

실린더 건조기의 열효율은 양호하고 열풍법에 비해 10배 정도의 능률을 발

휘한다. 

실린더 건조기는 주로 예비건조 정도로 하여, 열풍건조기의 작업능률을 올

리는 보조건조제로서도 사용한다. 

실린더 건조기의 능률을 높이기 위해서 <그림 10>과 같은 열풍병용실린더 

건조기도 개발되고 있으며, 실린더 건조기의 특수한 형인 흡인식건조기

(suction dryer)도 시판되고 있다. 

 

 

<그림 10> 열풍병용 Cylinder 건조기의 원리도 

 

Dl 건조기는 <그림 11>에서와 같이 직물이 유공 실린더의 표면에 접촉하



면서 회전이동하고 기계내의 열풍을 흡인해서 건조된다. 이 건조기의 특징은 

직물 전체가 균일하게 마른다는데 있다. 

 

 
<그림 11> 흡인식건조기의 원리도 

 

실린더의 직경을 약 2m 정도로 크게 만든 특대형 실린더 건조기도 있다. 

이와 같은 것을 tambour dryer라고 하며 실린더의 벽이 2중으로 되어 있어 증

기가 절약된다. 

실린더 건조기를 이용하여 독특한 가공효과를 얻도록 만들어진 건조기로

서 palmer machine 혹은 blanket drying machine이라고 불리우는 것이 있다. 

 

 

<그림 12> blanket drying machine의 원리도 



이 기계는 tambour dryer와 같이 실린더가 크고 그 주위를 endless felt blanket

가 돌고 있다. 직물은 blanket와 실린더 사이로 지나가면서 blanket의 압력에 

의해서 가열된 실린더의 표면과 접하게 된다. 

이렇게 하면 warp extension과 같은 불필요한 장력을 제거할 수 있으며, 따

라서 직물의 길이가 늘어나지도 않으며 포폭(布幅)의 수축도 방지할 수 있다. 

이 palmer machine은 blanket finishing machine이라고도 알려져 있는데, 그 이

유는 직물을 건조할 뿐만 아니라 직물에 유연한 촉감과 매끄러운 광택을 부

여하기 때문이다. 

 

○ 열풍건조기 

열풍건조기의 구조는 사용목적에 따라 다양한 형태를 가진 기계들이 제작

시판되고 있다. 그대표적인 것을 <그림 13>에 나타낸다. 

 

 

<그림 13> short loop 건조기의 원리도 

 

열풍건조기는 염색에서 시작하여 정리가공에 이르기까지 광범한 용도를 

가진 기계이다. 

 



○ 폭출건조기 

직물의 양쪽 가장자리(selvage)를 pin에 걸어서 폭을 내든지, 혹은 폭의 넓

이를 가지런히 하는 건조기를 텐터라 한다. 

이 기계는 직물의 폭에 따라, 레일의 폭을 자유로이 조절할 수 있다. 그러

나 기계자체가 보통폭용(70인치 이하)과 대폭용(100인치 이상)으로 구별되어 

있다. 

Pin은 15~17본의 스테인레스 강제의 침이 황동판에 꽂혀져 있고 높이는 

6mm정도 이다. <그림 14> 참조 

 

 
<그림 14> Pin의 모형도 

 

 

<그림 15> over-feed 장치의 원리도 



일반적으로 직물이 건조기에 급포될 때는 다소 장력이 걸림으로 경사 방

향으로 늘어난다. 이러한 결점을 제거하고자 최근에 만들어진 기계들에는 과

급포장치(over feed apparatus)가 달려 있다. <그림 15> 

이 급포장치는 최근에 와서 크게 발전하여 자동급포장치(automatic cloth 

guider)를 갖춘 기계들이 맣이 시판되고 있다. 이 장치의 원리는 급포시의 직

물이 좌우로 이동하는데 맞추어 selvage에 작용하는 촉편(feeler)과 특수 정반

전(motor와를 연결하여 chain을 자동적으로 좌우로 움직이도록 되어 있다. 

 

 

<그림 16> 폭출기의 기구도 

 

Jet dryer라고 불리우는 폭출건조기<그림 17>는 직물의 폭에 상당하는 넓이

에 산재해 있는 작은 노즐로부터 강압의 열풍을 직물의 양면에 대해서 직각

으로 부딪치게 하고 그 사이로 천을 지나가게 하는 효율적인 폭출건조기이

다. 



 

<그림 17> air jet식 폭출건조기의 원리도 

 

노즐과 천 사이의 거리는 노즐 간격의 20배로 지정되어 있다. 

이 기계는 건조속도가 빠르므로 가장 많이 사용되고 있기는 하나, 다음과 

같은 결점을 가지고 있다. 

 

a. 노즐 가까이에 잔털로 된 먼지가 잘 모인다. 

b. 기계의 운전속도가 빠르므로 pin의 고장이 자주난다. 

c. 작업중에 고장이 나서 정지시켰을 때 직물을 걷어낼 수가 없다. 

d. Chain rail을 좁히려고 할 때 노즐 챔버에 닿게 되므로 건조직물의 포폭

조절의 범위가 작다. 

e. 양편 노즐의 풍압이 동일하지 않을 때는 노즐면에 직물이 닿으므로 오

물이 묻기 쉽다. 

f. 내부 청소가 곤란하다. 

 

이상 여러 형의 열풍폭출기에 대해서 설명하였는데 모두 일장일단이 있으

니 직물의 종류와 가공목적에 따라 알맞은 시설을 갖추도록 할 것이나, 모두 



송풍기의 팬을 오래 쓰면 잔털이 모인 오물이 들러 붙어 효율을 저하시킬 

뿐 아니라, 예기치 않은 사고를 일으키게 되므로 주의해야 한다. 

건조기의 벽판은 단열재로서 보온해야 하며 단열재로는 foam glass가 가장 

좋다. 

이상에서 설명한 각종 폭출기를 사용하여 작업을 할 때는 일반적으로 다

음과 같은 주의를 해야 한다. 

 

a. 화섬직물이나 모직물과 같이 유연하고 약한 직물은 핀 텐터를 사용하여 

폭출한다. 

b. 작업을 시작하기 전에, chain을 공전시키면서 예열하고 rail의 폭을 신축

시켜 조정해 보아야 한다. 

c. 예열중 radiator의 증기가 drain이 되므로 steam trough의 작용을 확인해야 

한다. 

d. 폭출시에 길이를 늘여야 할 것은 tension bar를 이용해서 인장해야 하고 

필요치 않는 것은 그대로 급포한다. 

e. 수축시켜야 할 것은 over feed apparatus를 이용하여 over feeding 해야 한

다. 

f. 급포를 시작하는 천의 끝에, 앞깃(feeding cloth)을 달고, 마지막 끝에 뒷

깃(ending cloth)을 달아서 가공포를 상하지 않게 해야 한다. 

g. 염색한 직물을 폭출할 때는 color matching용 견본을 절취한 구멍이 있는 

곳은 그 부분의 전폭을 잘라 버리고 새로 봉합해야 한다. 

 

6) Ultra compactor가공 

마무리 가공을 끝마친 합섬필라멘트 직물의 만짐새가 부드럽지 않을 때, 



그야말로 최후의 처리 가공을 하는 것이, 기계적인 방법에 의한 방축을 겸한 

유연화 가공이 Ultra compactor 가공이다. Ultra compactor의 원리도는 <그림 

18>에 나타내었다. 

 

 
<그림 18> 합섬필라멘트 직물용 압축방축가공기의 원리도 

 

이 장치를 사용하면 직물의 길이 방향으로 약 20%의 수축현상이 일어남과 

동시에 유연성과 신축성이 부여되는 것으로 발표되어 있다. 

이 기계의 수축원리는 그림에서 알 수 있는 바와 같이 두툼한 rubber-belt에 

강압을 가해서, 신장시키면서 그 틈에 피처리 직물을 끼워 넣으면, 압력이 

제거됨과 동시에 강력한 힘으로 길이방향에서 밀어넣는 힘이 작용한다. 즉 

rubber belt의 복원회복력을 이용해서 밀어넣기 수축을 시키는 것이다. 

이러한 원리의 가공기계들도 수종이 시판되고 있다. 

 

 


