
第一部分 

纺织品前处理工艺操作 

染整加工过程一般可分为前处理、染色、印花和后整理四部分，前处理是整个染整加工的第一道

工序。前处理的目的就是通过化学和物理作用除去纤维上所含的天然杂质以及在加工中所施加的浆料

和沾污上的油污等，使织物获得洁白的光泽、柔软的手感和良好的渗透性能，以满足服用要求，并为

染色、印花和后整理提供合格的半成品。  

棉织物前处理加工流程包括原布准备、烧毛、退浆、精练、漂白和丝光工序，以除去纤维中的棉

籽壳、果胶、蜡质、色素、浆料和油污渍，提高织物的内在质量和外观手感。 

蚕丝织物前处理，以脱胶为主，以除去生丝中的丝胶、蜡质、色素等杂质，提高其服用价值。  

化学纤维前处理工艺较简单，不含有天然杂质，只需除去浆料、油污渍等；混纺和交织物，需要

满足各自前处理加工的要求。 

 



项目一 

棉织物的烧毛加工 

 

 

一、项目要求 
 

一批棉织物需经前处理加工，根据加工工序经原布准备后首先进行烧毛加工，根据工艺单完成棉

织物烧毛。  

时间要求  教学学时 12 课时 

质量要求  符合国家纺织产品基本安全技术规范 GB 18401—2010 以及客户的要求 

安全要求  严格按照染整车间安全操作规程进行项目作业 

文明要求  自觉按照染整车间文明生产规则进行项目作业 

环保要求  努力按照印染行业环境保护要求进行项目作业 

 

 

二、项目分析 
 

棉纤维在纺纱织造时，很多短而松散的纤维露于纱线的表面，并在织物上形成一层绒毛。这层绒

毛不仅影响织物的光洁度，而且容易沾染灰尘，在印染加工时如落入整理液、染液或印花浆中，还会

产生加工疵病。  

烧毛就是将织物迅速通过火焰或者炙热的金属表面，布面的绒毛很快升温而燃烧，而织物的布身

紧密，升温较慢，在温度尚未达到着火点时即已离开了火焰或者炙热的金属表面，从而达到既烧去绒

毛又不会损伤织物的目的。 

本项目任务就是采用气体烧毛机完成原布的烧毛任务，并达到烧毛质量要求 3～4 级。要完成此任



务需了解烧毛原理，掌握气体烧毛机的操作方法和注意事项，学会烧毛工序并进行质量控制。  

 

 

三、项目实施的路径与步骤 
 

（一）项目路径 

 

（二）项目步骤 

第一步  准备工作（2 课时） 

阅单  棉织物烧毛生产工艺单范例如表 1-1-1 所示。 

表 1-1-1  棉织物烧毛生产工艺单 

客户名称：    绍兴纺织印染厂           客户单号：    100076295    

样布  技术资料  批号：20143617 

 

产品种类：棉机织物  

成品规格：100g/m2；幅宽：110mm 

坯布规格：JC80S×JC80S 161×105；成品数量：1000m 

烧  

毛  

工  

艺  

温度：1200C 

布速：110m/min 

与火口距离：1.1cm 

烧毛面：两正两反  

机台：气体烧毛机 1 号  

工艺曲线：  

 
 
 
 
 
 
 
 
 



阅单注意事项如下：  

（1）一切生产过程和产品质量控制均是以生产工艺单作为依据。  

（2）认真分清生产工艺单中产品的品种、规格及技术要求，加工时的每道工序、各项操作都要严

格按照技术要求执行。  

坯布准备  在生产加工前，准备好待加工的坯布；同时要检查坯布规格是否符合工艺单要求，包

括数量、门幅、质量等 。  

设备开机准备  

（1）根据品种要求选择机台。 

（2）检查整车，特别是火口、气源和气压（正常状态）。  

（3）准备灭火液。  

（4）按工艺要求准确穿布。 

理论链接 1  气体烧毛机 

烧毛设备有气体烧毛机、铜板烧毛机和圆筒烧毛机。气体烧毛机应用最为广泛，一般品种均适

合。气体烧毛机是无接触式烧毛，对于稀薄棉织物、提花织物也可使用。  

气体烧毛机由进布架、刷毛箱、烧毛装置、灭火槽和落布架组成，如图 1-1-1 所示。 

1. 进布装置 

进布装置由导布轨条及导辊组成，作用是使织物平整无皱地按照一定的位置进入机台，为防止

进布歪斜，都安装灵敏度较高的吸布器。  



 

图 1-1-1  气体烧毛机 

1—进布装置；2—刷毛箱；3—烧毛装置；4—冷却辊；5—浸渍槽；6—轧液装置  

2. 刷毛箱 

刷毛箱多采用立式，箱内装有 4～8 个刷毛辊，织物在两列垂直排列

的刷毛辊之间自下而上地运行。同织物接触的多根刷毛辊做与织物运行方

向相反的高速回转而进行刷毛，用于刷去织物表面的短纤维、短纱线和尘

埃等杂质，并使织物表面的松散短纤维直立，以利于烧毛。为防止上辊刷

下的绒毛、尘埃、杂质掸至下辊，上下相邻两辊间应隔有挡尘板，并使绒

毛等落入尘箱，由下面连有抽风机的管道吸排至除尘箱内，定期排除，以

改善车间的劳动环境及安全生产条件。  

3. 烧毛装置 

烧毛装置主要由火口、可燃气体和空气混合器组成。火口是气体烧毛机的主要部件，直接影响

着烧毛的效果和效率。火口的种类很多，主要包括有火焰式、辐射与火焰混合式、完全燃烧火焰式、

无焰式等。有火焰式火口又有狭缝式和多孔式之分，其中，以狭缝式火口使用最广泛，其结构如图

1-1-2 所示。  

织物经过火口的穿布路线要视织物的品种和要求而定，可以一正一反、两正两反或三正一反等。

通常对于有正反面要求的，以烧正面为主；无正反面要求的，正反面可以烧相同次数。近年来，火

 

图 1-1-2  狭缝式火口 



口向由计算机控制方向发展，可以通过火焰强度、布面温度、车速以及火口与织物之间的距离等多

项参数编制而成的自动控制程序，自动控制火焰强度；利用火口可以转动，能产生不同的烧毛位置，

进而可以产生弱烧、中烧、强烧 3 种效果，如图 1-1-3 所示。  

         

图 1-1-3  火口的烧毛位置 

1—织物；2—冷水辊；3—烧毛火焰；4—耐火砖；5—火口  

烧毛后，织物应及时灭火，并降低布身温度，否则会使织物受到损伤甚至还会引起火灾。灭火

装置大致分两种：一种是蒸汽灭火槽，经烧毛的织物利用蒸汽喷雾灭火，适用于干态落布；另一种

是浸渍槽灭火，经烧毛后的织物浸入盛有热水或退浆液（淡碱或酶液）的灭火槽，以达到灭火及初

退浆的目的，目前大部分印染厂采用此种装置。  

第二步  启动烧毛机烧毛（4 课时） 

（1）点火，观察火焰燃烧情况。 

（2）调整可燃气体空气混合比，调整火口和布面的距离。 

（3）按工艺要求进行烧毛。 

理论链接 2  烧毛注意事项 

（1）机器点火时，要先引火再开煤气，停车时，先关火焰，再停车。  

（2）为防止烧毛不匀，织物应平整进入烧毛机，不能左右歪斜、卷边、折皱。 

（3）为防止织物强力下降，对于稀薄织物，应提高车速、减少火力与火口数量。 



（4）对于正面或反面浮点长的品种，烧毛需特别防烧断纱，一般采用单面烧毛、关闭刷毛箱等。 

（5）要经常检查出布质量，如烧毛效果和疵点等。  

（6）烧毛机的安全操作很重要，特别是防火、防毒、防尘、防爆等方面的措施必须加强。  

第三步  熄火，停车（2 课时） 

（1）关闭所有设备的开关。 

（2）关闭车间总电源。  

（3）做好清洁、整理、整顿工作，落实 7S 生产。  

第四步  质量检测（4 课时） 

理论链接 3  烧毛质量评定 

烧毛质量是在织物强力符合要求的前提下，根据绒毛去除程度来评定，一般采用目测法。评定

分为 5 级，5 级最好，1 级最差。1 级：原坯布未经烧毛；2 级：长毛较少；3 级：长毛基本没有；

4 级：仅有短毛且较整齐；5 级：烧毛净。一般织物要求 3～4 级，质量要求高的织物为 4 级，甚至

4～5 级，稀薄织物达到 3 级即可。  

 

理论链接 4  烧毛工序常见质量问题及预防措施（见表 1-1-2） 

表 1-1-2  烧毛工序常见质量问题及预防措施 

质量问题  产生原因  防止办法  

烧毛不净  

车速过快  按工艺操作，控制车速  

火焰温度不够或距火口太远  调节火焰温度或火口距离  

刷毛不够  调换毛刷或调节毛刷距离  

烧毛不匀  

坯布局部潮湿  均匀烘干布面  

进布折痕  平整进布  

火口变形  修正火口  

烧毛过度  
车速太慢  按工艺操作，控制车速  

火焰过大或距火口太近  调节火焰大小或距离  
  



 

续表       

质量问题  产生原因  防止办法  

破边或破洞  

烧后未及时熄火  及时降温灭火  

车速降低  严格按照工艺操作，避免降速  

花边过多  加强清洁工作  

锈渍或油污渍  

辊筒上的脏物  及时清洁辊筒  

布拖地沾污油渍  
避免布头拖地，不用带锈渍的工具

和机器  
 

 

 

四、项目实施 
 

劳动组织形式  本项目实施中，对学生进行分组，学生 4～5 人组成一个工作小组，组长对每名组

员进行任务分配，任务分配表如表 1-1-3 所示。各小组根据工艺单实施具体操作，组长协助教师参与

指导本组学生学习，检查项目实施进程和质量，制订改进措施，共同完成项目任务。  

表 1-1-3  任务分配表 

序号  任务  成员工作职责  姓名  备注  

1 准备工作  
（1）阅单；  

（2）坯布准备  
  

2 过程记录  现场数据的记录与测量    

3 过程实施  

（1）设备的开机准备工作；  

（2）设备的运行操作，工艺的控制；  

（3）进布，出布  

  

4 检查改进  
（1）进度检查；  

（2）发现问题及时采取改正措施  
  

5 质量检查  
（1）强力；  

（2）其他外观疵点  
  

6 场地清理  关闭设备开关，关水、关电，做好清洁工作    

所需设备  气体烧毛机一台，所需坯布。  

项目评价  按时间、质量、安全、文明、环保要求进行考核。首先学生按照项目考核评分，先自

评，在自评的基础上，由本组的同学互评，最后由教师进行总结评分，具体评价指标如表 1-1-4 所示。 



表 1-1-4  项目考核评价表 

姓名：                                          总分：              

序号  
考核内容  

及要求  
评分标准  配分  

学生  

自评  

学生  

互评  

教师  

检评  
得分  

1 时间要求  按时完成 10 分  10     

2 质量要求  
（1）烧毛质量等级符合要求 20 分； 

（2）无其他疵点 10 分  
30     

3 安全要求  

（1）任务方案正确 6 分；  

（2）遵守安全规程，注意场地卫生

6 分；  

（3）仪器设备使用正确 6 分；  

30     

续表  

序号  
考核内容  

及要求  
评分标准  配分  

学生  

自评  

学生  

互评  

教师  

检评  
得分  

3 安全要求  
（4）操作过程正确 6 分；  

（5）任务完成情况 6 分  
30     

4 文明要求  

（1）学习出勤考核情况 4 分；  

（2）课堂表现情况 4 分；  

（3）小组合作学习情况 4 分；  

（4）尊重老师、同学及其沟通交流

情况 4 分；  

（5）爱护环境卫生 4 分  

20     

5 环保要求  

（1）关闭所有设备的开关及各电源

5 分；  

（2）做好清洁、整理、整顿工作，

落实 7S 生产 5 分  

10     

注：如出现重大安全、文明、环保事故，本项目考核记为零分。  

 

 

五、项目作业 
 

若选用铜板烧毛机，如何完成该项目？分析完成思路，设计相应工艺及生产中可能出现的状况及

预防措施，写出相应的分析报告。  

 

 

 

 



 


