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讲! ! 座 染整后整理工艺设备与应用（ 二）
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.! 磨毛整理［#］

影响磨毛质量的因素较多，关系复杂，如织物的组织规格、

加工工艺、磨辊上磨粒大小（砂皮目数）、砂磨辊转速、织物与砂

磨辊间隙、包覆角、织物在机张力和织物的含潮量等，都会影响

磨毛效果。另外，织物磨毛后其力学性能也会发生相应变化，

如柔软性增加，断裂强度和撕破强力下降等，其中最突出的是

磨毛效果和织物强力下降的矛盾。

!0 "# 磨毛织物对半制品的要求

前处理的优劣直接影响磨毛效果和织物手感，因此要求退

浆净、精练透，减量率控制在 # 1 2 " 1（前后一致）；布面要平

整，避免皱条、无针铗、布铗印；对坯布要求较高，粗纱棉结要

少；染色均匀一致，无左中右、正反面及前后色差。磨毛前织物

最好能成大卷装，保证织物平整，打卷张力不能太大，以免产生

缝头印；若布箱落布，则需采用烘磨联合机，以除折痕。磨毛前

需进行柔软处理，可降低纤维间摩擦系数（ 降低纤维间的抱和

力），有利于磨毛时纤维表面茸毛的形成，可采用进口柔软剂

’3435678 9:、;6<=>7 $$? 或国产柔软剂。磨毛前应避免高温定

形，否则会使织物紧密硬板，导致起绒困难，若布面有皱印，则

可采用烘磨联合机或采用低温定形。当加工深色品种时，由于

在织物表层与里层的染料浓度形成梯度，一旦布面平整度差和

粗经粗纬、棉结较多时，织物经磨毛后在凸处产生露白。故对

深色品种可采用先磨后染工艺，有利于绒面的色泽鲜艳，正反

面色差小，便于核对色光，且可防止染后再磨毛时，各种不同色

号绒毛在起绒时互相沾污。对中浅色品种，则可采用先染后磨

工艺，如混纺织物和有粘附倾向的织物，起绒加工宜在染后进

行，否则易使织物在染色过程中因粘搭而产生较难消除的折

皱，不利匀染。

!0 $# 织物组织规格的影响和对砂皮目数的要求

不同织物组织规格，其磨绒工艺条件也不同。磨毛时纬纱

受到磨粒 (,@的磨削，而经纱只是受到磨粒 #A,@的平衡作用，故

纬纱断裂强度的损伤相对比经纱大。如果平纹织物的经纬纱

密度较接近，磨毛时经纬被磨削的概率相等，由于磨粒对纬纱

的磨损大，宜选用粒度较细的磨粒，同时织物张力要小，使之与

砂磨辊接触较轻；如果平纹织物经密高于纬密，则其磨削作用

较小，而纬纱与磨粒的接触机会少，要获得较好的磨绒效果，宜

选用粒度较粗的磨粒。平纹织物的磨毛缺点是交织点易暴露；

缎纹织物的结构比较松，易起毛钩丝；斜纹织物由于经纬不平，

易产生阴阳感。而纱线捻度和密度等也会影响磨毛效果。捻

度高、密度大的织物难磨毛；稀薄织物则强力损伤大并造成纬

纱移动；中厚织物纬向暴露点多，磨绒效果较好（ 绒毛均匀浓

密）。因此，不同组织规格和纱支密度的织物，应选择不同目数

的砂皮，才能保证磨毛质量。表 ( 为某印染厂生产各类磨毛织

物的技术参数，以供参考。表 #, 为一家绸缎练染厂生产单面

平纹纯涤纶的参数。

表 %# 不同组织规格的织物所选用砂皮目数

织物种类 纱支 B C8D 密度
B 根·（#,<5）- # 织物名称 砂皮目数

薄型织物
#) )". E "A$ 纯棉府绸 #A,
#$ )". E "A$ 涤棉府绸 #A,

中型高密 #) )". E $(. 纯棉高密府绸 #", 2 #),
中型高密 #$ )". E $/, 纯棉高密府绸 #", 2 #),
厚型织物 - - 涤棉线绢 #,, 2 #",

表 "&# 不同织物密度所选用的砂皮目数

砂皮目数 , #A, "., $,, 2 .,,

密度
B 根·（#,<5）- #

经向 $), "($ "(. "()
纬向 )#% $/, $%( $/,

强度
B ?·（) E ",<5）- #

经向 /#,0 , )(,0 , %,,0 , %,%0 A
纬向 %,%0 % ),,0 " ),.0 , ),.0 A

实物情况
手感 较软 软 软 很软

茸毛 无 欠匀短 匀短 匀密短

! ! 由于织物是依靠磨粒的锋刃割断纤维而产生茸毛，故在相

同条件下，不同粒度的磨粒对磨毛效果影响很大。磨料粒子

粗，起毛长而快，但降强大；粒子细则起毛短而密，手感好，降强

小。故轻薄织物宜用高目数砂皮；粗厚织物宜用低目数砂皮。

!0 ’# 磨辊速度与织物运行速度的平衡影响

磨毛时，磨辊的线速度大大超过织物的运行速度（ 磨辊线

速度在 # ,,, = B 567 左右，织物运行速度在 #, 2 #) 5 B 567），两

者的速度差越大，产生的茸毛短、密、匀，绒面丰满，但织物强力

下降大；如速差小，则产生的茸毛长而稀，手感粗硬（ 两者速度

是可调整的）。磨辊速度对粗厚织物影响较轻薄织物要小，因

此，对粗厚织物磨辊速度可高些（# ,,, 2 # ",, = B 567），轻薄织

物应低些（A,, 2 (,, = B 567），车速宜控制在 #, 2 #) 5 B 567。

!0 !# 织物张力及织物与磨辊的接触程度的影响

织物张力表示织物接触磨辊的松紧程度，接触程度则表示

织物与砂磨辊接触时包覆角的大小，包覆角对织物的磨毛效果

和强力有较大影响。如织物与磨辊的接触面积大，则其包覆角

亦大、张力大、磨毛效果亦好，但强力下降也越大；反之则效果

差，强力下降小。

磨毛辊的压紧辊接触总弧长（ 包覆角）在 #), 2 #/) 55，

, 2$ 格为空载，$ 2#,格为加载工作部分，每格代表 ") 55 弧

,.
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长。因此，应根据具体品种恰当地控制好织物张力和包覆角，

这是防止织物强力过度下降的关键。一般控制张力为（! " #$%

& % " #$%）’(，包覆角为 ! & ) 格。

表 ## 为某绸缎练染厂生产实践中的磨毛参数选择。

表 !!" 织物张力和包覆角的选择

织物类别 砂皮目数
磨辊转速
* +·,-. /#

包角读数
* 格

张力
* " #$% ’(

车速
* ,·,-. /#

纯涤纶 0)$ & !$$ # $$$ ) & #$ !1 % #2 & #%
涤棉交织 2!$ & 0%$ )$$ & 3$$ 4 & ) !1 % 3 & #2

涤棉网络丝 2!$ & 04$ )$$ & 3$$ 4 & ) !1 % #2 & #%
涤棉 2!$ & 0)$ )$$ ! & 4 !1 % #$ & #2

5 5 砂皮使用时间对磨毛效果也有影响。使用新砂皮时，包覆

角可小些；随着使用时间的增加，包覆角也逐渐增大，直至更换

新砂皮。砂皮使用时间，超细织物磨毛一般在 #$ 万 , 左右。

#1 $" 磨毛次数对磨毛效果的影响

为取得理想效果，有些织物（如斜纹类中厚织物）要采取多

次磨毛。一般随磨毛次数增加，织物撕破强力也随着下降，但

柔软性则有所增加。磨毛次数以奇数为宜，因为偶数磨毛次数

可能会引起倒毛和纬向条干不匀。此外，磨毛次数与车速和接

触弧度（包覆角）也有关，需根据具体情况进行调节。

#1 %" &’()*+ 型磨毛机

工作流程5 平幅进布$缝头探示$进布辊$七辊磨毛$
出布轧辊$刷毛辊$摆幅落布

主要部件5 机架、磨毛辊、刷毛辊、进布辊、出布轧辊、落布

架、电气柜、吸尘风机等（见图 0）

图5 0

#6机架；26磨毛辊；06刷毛辊；!6进布辊；%6出布轧辊；46压布辊；76落

布架；)6吸尘；36紧布架；#$6吸边器；##6浸渍辊；#26刮水器

%5 柔软整理［#］

意大利白卡拉尼（89:;<:=:;9）公司的爱乐 #$$$（:9>?
#$$$）型特种柔软整理机，是集柔软、砂洗与烘干后整理技术于

一体的综合性后整理设备。几乎所有 !$ & 7$$ @ *!的纺织品，

如棉、麻、丝、毛和各类化纤（尤其超细纤维、铜氨人造丝）、针织

布、毛巾、牛仔布、灯芯绒、无纺布，以及人造革、涂层革等，都可

在该设备上进行柔软、砂洗、减量、褶皱、朦胧效果、仿桃皮绒效

果、褪色等各类特种整理，且效果显著。

$1 !" 工作原理

爱乐 #$$$ 整理机的独创之处在于它的织物牵引系统，其每

根文氏管都由一台高压鼓风机提供压缩空气。压缩空气由主、

辅两组蒸汽热交换器加热。根据工艺要求，温度可在室温至

#!$ A范围内自动控制，压缩空气以最高可达 # $$$ , * ,-. 的速

度把织物推送至各段处理装置。气流在文氏管中对织物加以

揉搓，然后将织物喷出，织物在瞬间失压状态下得以膨化，以极

高的速度甩打在后面特制的不锈钢栅格挡板上，使织物纱线应

力得以松弛。织物在爱乐 #$$$ 机内完成揉搓、膨化及撞击三步

机械柔软作用后，落入主槽，通过铺在上面的特氟隆板，轻柔地

滑至机器前部，再进行下一循环的松式柔软处理（ 如图 ! 所

示）。

图 !5 爱乐 #$$$ 的结构示意

#6处理槽；26布的牵引导框；06导布翼；!6异形导布筒；%6大滚筒；46织

物；76文氏管；)6栅格挡布板；36热交换器；#$6高压离心风机

由于织物在文氏管内运行速度高，动能大，使得揉搓效果

十分明显，织物出文氏管后动能瞬间释放，使织物纤维得到充

分膨化和松动，多次循环处理后织物可获得特殊的柔软效果。

爱乐 #$$$ 通过控制处理时间、送风量、车速、温度及湿度五个变

量，对各类不同的面料实施柔软整理。

$1 ," 工艺应用

（#）纯麻、棉麻交织及混纺类织物的柔软整理

先将织物投入机内运行 % ,-.，以使机内绳状织物自然顺

畅。设定处理温度 #2$ A，气流 %$ B，以布速 %$$ , * ,-. 处理

0$ ,-.，然后将车速升至 7%$ , * ,-. 处理 #% ,-.。经过处理后

的织物，消除了麻类织物手感僵硬的特点，柔软蓬松厚实，仿毛

效果好。以 %0 CDE " %0 CDE 2#0 根 * #$ F, " #)% 根 * #$ F,（## "
## %! " !7）棉 * 麻交织平布为例，测试数据见表 #2。

表 !," 棉 * 麻交织平布测试数据

检测项目
实测值

整理前 整理后

强力 * ;
经

纬

%30 %70
!32 !))

伸长 * B
经

纬

)1 $ 31 $
#)1 2 #71 4

悬垂系数 * B 7)1 4) 7#1 4)

5 5 注：悬垂系数按 G8 !## & !02—#37)《印染棉布》织物悬垂性试验方

法草案检验。

从表 #2 可知，在织物强力、伸长符合标准的情况下，悬垂

系数降低，悬垂度增加，悬垂性好。

（2）涤纶超细纤维织物的柔软整理

涤纶超细纤维织物的柔软整理比较困难。将其在处理前先

浸轧硅酮弹性体（膨胀剂）整理剂 % @ * =，再以温度 #2$ A、气流

)$ B、布速 # $$$ ,* ,-. 处理 0$ ,-.。处理后织物仿丝绸感极

强，有一定的朦胧砂洗效果。以 7%1 % HCDE * 34 I "#441 % HCDE * #!$ I
（4) J * 34 I " #%$ J * #!$ I）涤纶超细纤维织物为例，测试数据

#!
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见表 !"。由表 !" 可见，整理后的织物硬挺度显著下降，悬垂性

显著提高，织物触感柔软滑爽，服用性能得以改善。

表 !"# 涤纶超细纤维织物测试数据

检测项目
实测值

整理前 整理后

硬挺度

抗弯长度 # $%
&’ !( ) !( *
&+ !( , !( *

抗弯刚度 # %-·$%
.’ */( 0 "1( "
.+ )/( * "1( "

悬垂系数 # 2 */( 3* "0( 3*

4 4 注：悬垂系数按 5. +6*11"—!0,7 织物悬垂性实验方法草案检测。

（"）真丝绸织物的酶处理

设定温度 )1 8，布速 !/1 % # %9:，气流 */ 2。在处理槽中

加水保持浴比 !; "1，加入蛋白酶 ! 2（ 按丝绸重），用醋酸调节

<= 值至 /( /，压下大辊筒织物运行 !!1 %9:。然后开排液阀排

出残液，烘干温度 !!1 8。经酶处理的丝绸，风格更加飘逸，悬

垂性极好，且仿桃皮手感极佳（见表 !*）。

表 !$# 真丝绸测试数据

检测项目
实测值

整理前 整理后

强力 # >
经

纬

,!/ ))/
"7* "!!

伸长 # 2
经

纬

3"( 1 !,( 3
3*( 0 31( )

悬垂系数 # 2 *!( /) 30( 01

4 4 注：悬垂系数按 ?.:330 @ 3"7—!0,* 检测。

（*）爱乐 !111 能获得传统整理所不能获得的整理效果。

下面以爱乐 !111 整理的 *7( ) ABC D *7( ) ABC（3! D 3!）苎麻平布

为例，与酶处理、预缩处理后的效果进行测试对比（表 !/、!)）。

表 !%# 物理性能测试对比

整理方式
折皱回复角 # E

急弹
增长率
# 2 缓弹

增长率
# 2

断裂强力 # >

’ 下降率
# 2 + 下降率

# 2

伸长 # 2

’ +

半制品 )0 F ," F 70" F /30 F 7( , 31( *

爱乐整理 ,* 3!( 7 00 !0( " ))3 !)( / *", !7( 3 7( , !)( ,

预缩整理 73 *( " ,, )( 1 )3/ 3!( 3 *"0 !7( 1 ,( / !7( )

酶处理 7* 7( 3 01 ,( * )!1 3"( 1 *", !7( 3 ,( 3 !7( /

表 !&# 整理风格对比

整理方式
刚柔性

!" # $B !B
活络性
%&#

表面摩擦性

GHI D!1 F! GGJ D!1 F3

半制品 !( 1"7 1( 3!0/ 30( *) 1( 3)) 1( 10" !( )1 3( //

爱乐整理 1( 031 1( !"3/ "1( 03 1( "/0 1( 1// 3( 17 "( 3*

预缩整理 !( 11* 1( !)** "!( *! 1( ")) 1( 1/10 !( 73 "( 3!

酶处理 !( 11) 1( !))! "!( 1" 1( ")! 1( 1/)" !( 7/ "( 33

4 4 由表 !/ 可知，用爱乐 !111 整理后的织物，弹性增加最大，

比整理前提高 31 2左右，其余两种整理的织物弹性增加较小。

表 !) 中，拉伸线性度（ !"）表示织物拉伸的难易程度，数值越

小，表示织物手感越柔软；弯曲刚性（#）数值越小，表示织物越

易变形，手感越软；压缩线性度（!’）及压缩回弹性（$’ ）表示

织物压缩的难易程度，数值越大则织物越丰满、越柔软。综合

上述四项指标，爱乐 !111 整理后织物手感最佳。

弯曲滞后矩（ %&# ）值反映织物的活络性、弹跳性，其值越

小，表示织物越活络。从测试结果可知，爱乐 !111 整理后的织

物活络感明显增加。

()* 及 ((+ 表示织物的摩擦性，数值越小，表示织物越光

洁。经爱乐 !111 整理后，织物的 ()* 及 ((+ 值增加最大，绒

感增加，更具有砂洗仿桃皮绒效果。

)( 涂层整理［"］

涂层整理可赋予纺织品某种特殊功能。其功能特性决定

于所用的化学品、基布和涂层工艺。对这些因素的选择标准主

要包括：用途、设备及动态压力、温度范围、抗化学腐蚀性、透气

性等。

&( !# 转移涂层工艺

将涂层剂涂于转移纸上，烘干，然后与基布叠合，经轧压转移到

基布上，再烘干、固化，冷却后，将转移纸和加工织物分离即成。主要

产品为仿皮革。

工艺流程4 离型纸$面层涂布$烘干$冷却$涂布粘结层$基

布粘合$烘干$剥离
涂层织物$表面处理$
$

成品
$

离型纸卷绕

（!）服装革涂层配方和工艺（见表 !7）

表 !’# 服装革涂层配方和工艺参考数据

面层 # 份 粘结层 # 份
KI 涂层剂 !11 KI 树脂 !11

JGL 31 JGL !/

GMN 或 ’OP 31 ’OP !/

Q9ARS:B T&U ! 交联剂 /

Q9V<SWA <9-%B:A , 促进剂 ! @ "

间距 1( !3 %%
,1 @ 01 8、!"1 @ !*1 8烘干

间距 1( ! %%，!*/ 8烘干

4 4 （3）服装面料涂层配方和工艺（见表 !,）

表 !(# 服装面料涂层配方和工艺参数

面层 # 份 粘结层 # 份
KI 涂层剂 !11 KI 树脂 !11

7* 型油墨 * @ , JGL /1 @ ,1

JGL !31 @ !/1 GMN 71 @ 01

’OP !,1 ’OP 71 @ 01

助剂 ! @ " F

间距 1( !/ @ 1( 31%%
71 @ 01 @ !3/8烘干

间距 1( 31%%，!!1 @ !318烘干

4 4 （"）丝绸涂层配方和工艺（见表 !0）

表 !)# 丝绸工业用布涂层配方和工艺参数

面层 # 份 粘结层 # 份
H%<WS:9P M>. F 1" 4 4 4 ! 111 H%<WS:9P M>+ F!"4 4 4 ! 111

涂料着色剂（根据色度）4 适量 JGL 4 4 4 4 4 4 4 /1 @ !11

GMN4 4 4 4 4 4 4 4 7/ @ !/1 ’OP 4 4 4 4 4 4 4 4 /1 @ !11

JGL4 4 4 4 4 4 4 4 7/ @ !/1 / 个温度区：7/、01、!1/、!3/、!"18

调节粘度 车速 ,% # %9:

4 4 转移涂层工艺要点：

!配方中要加涂料或着色剂。着色剂分有机和无机两类，

3*

印# 染（*++% ,-. $）# ///. 0123. 0-4. 03
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有机类比重小，比表面积大，透明度好，着色力强，色泽鲜艳，但

耐光、耐热稳定性较差；无机类耐光、耐热性较好，但色泽不够

鲜艳。根据色泽，一般黑白用无机类为多，红、蓝和紫色用有机

类较多，黄棕色用有机、无机类都可。

!掌握涂层厚度是控制质量的关键之一。试验表明，面层

厚度增加，即涂布量增加，耐磨和强度均增加，但透湿性下降；

粘结层厚度增加，可增加剥离强力，但会影响透湿性能。涂布

厚度决定 !" 涂层剂的用量，也是决定产品成本的主要因素，必

须加以平衡。

"烘干温度要由低至高，逐步烘干。要缓慢升温，不宜立

即高温，否则面层蒸发太快而产生小泡，影响强度、外观和耐水

压等性能。

#离型纸和涂层织物的剥离有熟化和即剥离两种方式。

熟化工艺要求粘结层在 #$ % &$ ’保温熟化 & % () * 后进行剥

离；即剥离要求高温（+#$ % +&$ ’）固着数分钟。前者剥离强力

略高；后者可连续化生产，提高离型纸周转率。两种工艺主要

由粘结层（!" 性能、催化剂和促进剂品种）来决定。

$选择和设计基布也是开发转移涂层产品的关键之一，通

常有机织、针织和非织造布，结构可根据要求来选用和设计。

基布一般需经前处理、染色或起毛，有时也可不加工直接应用。

基布对产品的质量关系很大，应重点研究。

%生产工艺中，目前所用涂层剂大多为进口，少数自制；所

用离型纸基本上是进口。生产离型纸的厂商主要有美国 ,-./
.01、日本 23*-4 5644 和 76*801 9-16、英国 ,:;;:13 和意大利 <:1/
=- 等。

!> "# 干法直接涂层工艺

我国纺织部门进口的 +$$ 台设备中，?$ @以上为干法直接

涂层，国内自制设备主要也是干法直接涂层。该类涂层方法设

备简单，操作方便，成本较低，生产技术已基本掌握。干法直接

涂层利用 !" 或 !27 与 !" 混合涂层剂，可以生产出比 !2 质量

更好的涂层产品。国外都应用 !" 涂层剂生产高档涂层产品，

包括高级防水透湿涂层布。

干法直接涂层基布必须在轻微的张力下进行涂层加工，以

确保涂层的均匀性。当易变形织物被拉伸时，涂层剂可能会轻

易地渗入甚至瞬间穿透织物，故保持恒定的张力是确保涂层面

平整的关键。

上海部分厂家用改进的 25 A #$B C 涂层剂生产防水透湿丝

绸涂层布。

工艺流程 D 坯绸（++)+$ 电力纺，++BEF 绢纺或 )$# 电力

纺）$前处理$热轧$直接涂层$预烘$焙烘$防水

织物指标D 耐水压D D D D D # % & 8!-
透湿性 F % # 8; C G)·)F *
泼水 &$ 分

耐寒性（ A B$ ’） 较柔软

!> $# 湿法涂层工艺

湿法涂层也称凝固涂层，目前大部分是用 HIJ 溶剂型涂

层浆涂于基布，浸入水凝固浴中成膜。由于 HIJ 能与水互溶，

!" 不溶于水，浓度增大而沉积在基布上。产品主要分两大类：

一类是高效防水透湿涂层布，耐水压一般达到 + 8!- 以上，透湿

性 B 8; C G) ·)F * 以上。另一类则是仿羊皮或仿麂皮绒产品，

即采用专门基面，用 !" 处理后经磨毛和各种整理而成。这两

类产品档次高、价格高，在涂层产品中占有一定比例。

（+）工艺流程

基布（加工处理）$涂布或浸渍$凝固（HIJ 回收）$水洗

$干燥$半制品$磨削或后整理$仿羊毛或麂皮

&涂层浆的配制宜选用柔软型 !"，着色剂要求与 !" 相容

性好，有机颜料和无机颜料都可使用。添加阴离子和非离子表

面活性剂，以控制水与 HIJ 的扩散速度，使 !" 能很好地凝固。

!涂层设备要求防爆。为了改善劳保条件，一般用封闭排

气罩，以使 HIJ 蒸汽全部排出车间。

"凝固浴主要为水和 HIJ，加适量助剂以控制扩散速度。

洗涤旨在使 HIJ 全部洗清，先温水洗（F$ % E$ ’），再热水洗

（?$ % ?# ’），最后冷水洗。

#生产人造麂皮，基布原料最好选用超细纤维，但生产技

术难度大，进口价格也很高。基布采用机织物，经纱为涤棉布，

纬纱用细旦长丝，捻度小，容易起毛，产品已批量生产，供应国

内市场，质量与超细纤维有一定差距。

转移和湿法涂层的 !" 涂层剂采用溶剂型，合成方便，质量

较好，适应性也较广，但为了环保和生产安全，应向水溶型涂层

剂发展。

!> %# 涂层装备防爆的安全措施［%］

E> F> +D 烘房内仅设置下排风是不够的，一定要加设上排风，防

止烘燥过程产生的具有爆炸危险的混合物在烘房上部，尤其是

在烘房顶部的四个直角处集积。在设计中可将烘房顶部四个

直角改成弧形平滑过度，且涂上减小摩擦阻力的特氟龙（ 聚四

氟乙烯）。

每次作业前，首先接通上、下排风机定时排风 # % +$ G:1；

工艺运行结束时，上、下排风机延时排风 # % +$ G:1 后自动停

转。电气控制排风是为了将烘房内的残余可燃、易爆混合气体

浓度降到最低程度，方可开车。排风时间可人为设定。

E> F> )D 烘房顶部设置适量无锁紧的轻便防护泄压盖（ 亦可在

四角设置导向杆来取代铰链）。烘房两侧门不能安装锁紧手

柄，应采用磁钢收合关闭（ 选择永久磁钢吸力能关门即可）。

门、盖改进后，当发生偶发爆炸事故时，气浪将门、盖冲开，能有

效地泄压，防止事故危害性的扩大。

E> F> BD 进出布处设置静电消除器，防止带静电半制品进入烘

房后，织物上静电量增加引起静电放电；出布处设置静电消除

器，应离烘房出布口越近越好，防止出布后导布途中静电释放。

静电消除器系电晕放电式，通过一个 漏 磁 式 变 压 器，将

))$ K、#$ LM单相电压升高到 ( % ? 8K，然后经电缆线送到放电

型活接头连接布线钢管。机上风机采用的封闭型交流异步电

动机，亦采用了上述防爆措施。

E> F> FD 现场主令电控站采用隔爆型操作柱，由防爆电器专业

厂制作供货。技术性能指标达到 NOP、Q< 等有关标准。

E> F> #D 温控采用安全火花防爆系统，图 # 是 HHR/’系列仪表

安全火花防爆系统。

BF

D 染整后整理工艺设备与应用（二） 印# 染（"&&’ ()* %）
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图 !" ##$%!系列安全火花防爆系统

安全火花防爆指的是电路或电路的一部分正常状态下和故障

状况下，产生的电火花和热效应都不会引起爆炸性混合物爆炸。

具有这种电路的仪表一般可称为安全火花型防爆仪表。对电动仪

表而言，安全火花型防爆结构是指设置在危险场所中的仪表或配

线的任何部分，无论在正常运行或发生故障时（如短路、接地、断线

等），产生的火花、电弧和过热都不应构成点火源。安全火花型仪

表就是按照上述原则进行设计的，能满足上述要求的仪表，若设置

在危险场所也不必采用附加的隔离防爆设施［&］。

在 ##$ ’!系列仪表中，热电偶、热电阻、力平衡变送器、

电气阀门定位器和电气转换器等，被设置在危险场所（ 在安全

火花防爆系统中，执行器用气动执行机构，而不能采用电动执

行机构）。这些仪表的电气回路，以及到变送器（ 温度用的）或

安全栅的电气回路，都是安全火花电路。从检测端安全栅$调

节器$操作端安全栅以及供电电源这一部分电路是设置在控

制室的，属于非安全火花回路（见图 !）。所以，在系统组合上作

了上述安排后，不用附加隔离防爆措施，也能实现安全火花防

爆的要求，并且满足了在危险场所中使用的要求。

() &) (" 烘房内应装置气体监测仪，测量可燃、易爆混合气体，

超值报警。

() &) *" 电传控制柜组以安置在车间隔离的操作室内为好。若

安置在现场（如车头），则应在密封的控制柜中通入干净的冷却

空气，且与车间空气形成正压。

() &) +" 现场电气施工按安全标准、规程。布线钢管暗敷，采用

防爆型电器管配件、防爆灯具、防爆风扇及机上防爆急停、行程

开关等防爆电器，皆应为国家认定的防爆电器专业厂的产品。

!) "# 涂层工艺的发展

涂层工艺在不断发展中，如采用相变材料（,-.）生产贮热

保温涂层织物；采用溶胶%凝胶涂层技术，使复合（混杂）无机%有
机聚合物在纤维表面形成一个功能性薄膜，这一过程使加入的

高浓度氟化硅熔融形成疏油的防污层，而进行氨化处理后则会

形成抗静电层；等离子蒸汽沉积涂层，在这个过程中涂层剂的

原子或分子被蒸发，而后在基布上凝结成一个固体薄膜；阴极

喷涂金属涂层及热喷洒涂层，不仅可以生产出金属膜，还可以

生产出防弹织物的陶瓷膜；在大气压力环境下，用聚合物进行

等离子涂层的研究工作亦在进行中 %%%%%%%%。
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$) $# 摆布机构的改进设计

新设计的摆布机构去除了原摆布机构中装在牵引

辊 / 上的小链轮 0 和安装在横梁 3、轴承室 & 上的大链

轮 ! 所形成的传动链。摆臂 0 的左右摆动（见图 0），

由安装 在 横 梁 3 上 的 微 型 减 速 机 (（ 电 机 转 速

/ &01 8 9 :;<，功率 = /+1 >，速比 ! = 6*）直接通过曲柄

!、连杆 & 带动摆臂 0 左右摆动而实现。此处由微型减

速机 (、曲柄 !、连杆 & 和摆臂 0 组成的四杆机构，满足

“曲柄摇杆”式摆布机构的条件。

图" 0
/%牵引辊；0%摆臂；3%横梁；&%连杆；!%曲柄；(%微型减速机

参数选择计算如下：

设机器的布速为 &1 : 9 :;<，摆布摆幅 / 311 ::，

则微型减速机的减速比为：

! = / &01
［/ 9（0 (11 9 &1 111）］

= 60) 3

实际设计中取 ! = 6*

3" 结语
改进后的摆布机构，由于去除了原摆布机构中小

链轮 0 和大链轮 ! 之间的传动链，即断开牵引辊 / 和

微型减速机 ( 之间的直接联系，使牵引辊 / 辊面上的

织物速度 "牵引和摆臂 0 的摆动速度，分别成为两个独

立的单元。摆幅的大小，仅取决于微型减速机 ( 的转

速。如果要增大摆幅，只需降低微型减速机 ( 的转速

即可。如果微型减速机 ( 的转速用变频器控制，那么

摆幅的调节范围将更宽。我厂改进后设计的新摆布机

构最大摆幅可达 / 311 :: %%%%%%%%。
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