
减压自动煮茧机调整保护特征及效果分析

刘季平1,卜献鸿1,2

(1.四川省丝绸科学研究院,四川 成都610031;

2.四川省丝绸工程技术研究中心,四川 成都610031)

摘 要:煮茧包含渗透、蒸煮、调整保护3个过程。调整吸水是煮茧的一个重要环节,在调整过程中,茧层、茧腔吸入

热水,使茧丝丝胶胶着力降低,丝胶得到膨润和一定量的溶失,同时不断降温,使丝胶得到一定程度凝固,有利于茧丝依次

离解。介绍了长笼循环煮茧机调整煮茧过程及存在的不足,分析了减压自动煮茧机调整保护特征及效果。根据原料茧茧

质情况,合理设置调整吸水的水温及数量,达到高质量的煮茧效果。
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1 调整保护在煮茧中的作用

煮茧包含了渗透、蒸煮、调整保护3个过程,调整

保护是煮茧的重要环节。煮茧在充分膨润丝胶的基础

上,始终围绕丝胶的适当溶失及控制保护,将丝胶从干

胶变为溶胶、明胶。调整保护的作用是补充煮熟,并使

煮熟均匀化,除去过敏性丝胶,调整茧的吸水量使之适

应缫丝沉浮需要[1]。为满足自动缫丝落绪茧收集需

求,缫丝生产需要按照沉缫方式煮茧[2],煮熟茧外观鉴

定要求茧腔气泡直径在2~3mm以内。茧丝丝胶在

茧层中呈层状分布,由外到内依次为丝胶Ⅰ、Ⅱ、Ⅲ、

Ⅳ[3],水溶性逐渐减小,因此在调整吸水时,进入茧腔

的水温度要高,才能对茧子内层丝胶起到较好的膨润

效果。丝胶在70℃以上时开始溶解,长笼煮茧调整部

前段温度应尽量控制在70℃左右,后段温度在50℃
以下,才能既溶解掉过敏性丝胶,又及时完成丝胶凝固

过程,减少不必要的丝胶溶失。因此煮茧调整部的入

口温度及温差对煮茧效果影响极大。

2 长笼煮茧机调整保护

2.1 调整部结构及调整吸水原理

长笼不锈钢煮茧机调整部由中水、动摇、静煮三段

构成,段间装有隔板,以利于温差形成。每段在茧笼液

面上装配有洒水管用于降温,水通过溢水口排出机外;
茧笼下面装配有蒸汽孔管、盲管,用于加热需要。温度

控制采用人工调节方法,如图1所示。
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图1 长笼不锈钢煮茧机调整部结构示意图

茧子经过蒸煮后,茧腔含有蒸汽,装在茧笼中的茧

子运行到调整部跌入水中,茧腔中的蒸汽急剧收缩产

生瞬间真空,茧子外面的水进入到茧层、茧腔中,由于

茧层吸水时挤压力较大,容易产生瘪茧。在传统的长

笼煮茧方式中,调整部入口的水温一般为65~75℃,
出口温度一般在50℃左右,这样附着在茧层表面形成

过敏性丝胶在调整部较高温度的作用下溶解,减少了

在缫丝过程中容易产生胶着颣和丝条故障。
2.2 调整保护方式的不足

长笼煮茧机从蒸煮到调整不是全密封结构,茧腔

的蒸汽含量不一致,茧层吸水不均匀,易产生瘪茧,一
般瘪茧率在2%~3%左右。瘪茧在缫丝中增加茧丝离

解张力,造成落绪茧增多,对生丝质量及缫折都带来严

重影响。煮熟茧的茧腔气泡直径偏大,在索绪过程中

容易产生浮茧。
随着自动缫丝设备的完善及性能的提高,生丝等

级降级的主要项目由偏差转移到清洁、洁净,特别是无

梭织机的广泛使用,对清洁、洁净指标要求越来越高,
生丝等级要求在5A以上。而传统的循环煮茧机对茧

质的改善已显能力不足,生丝清洁、洁净成绩难以达到

高等级生丝要求。
在中水、动摇、静煮处需要人工不断调节,温度难

以控制,常常偏离工艺要求,影响煮茧效果。洒水管设

置在液面上方,形成上层温度低、下层温度高,热交换
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不充分,不利于茧子及时降温。通过洒水管洒大量的

水,才能使温度下降,溢水口排出机外,耗量水大。

3 减压自动煮茧机和调整保护技术

减压自动煮茧机是四川省丝绸科学研究院研制的

技术先进、效果显著的新型煮茧装备,核心技术减压渗

透、减压蒸煮、减压调整、自动控制和减压自动煮茧机,
完全颠覆了传统的煮茧工艺技术及设备。
3.1 减压自动煮茧机及工艺路线

减压自动煮茧机由主罐、辅罐、复合管路系统、高
低温水箱、方水箱、水环泵、真空泵、水泵、温度探头、电
磁阀及自动控制系统等组成,是采用计算机自动控制

的一体化新型煮茧机[4]。主罐采用球型结构,设有上

下对接口,与真空蒸汽水路复合管道系统相连接。减

压煮茧机复合管路系统,根据茧质情况,通过PLC程

序控制相应的电磁阀,可实现真空、蒸汽、水不同方式

进入主罐,完成煮茧,可以满足各种煮茧工艺工况条

件。
蚕茧置于封闭的机体主罐内,采用减压[5](真空)

技术完成煮茧整个过程。减压自动煮茧由于真空的作

用,在渗透、蒸煮、调整吸水时,蒸汽和水的能量能够均

匀浸润到茧层各处,保证了煮茧茧子内外层煮熟程度

的均匀性。在主罐中自动完成渗透、排水、吐水、蒸煮、
调整吸水、保护出茧整个煮茧工艺过程。
3.2 调整吸水特征

减压自动煮茧机采用立体布局,有利于在调整吸

水时各种不同温度的水运行畅通,提高调整吸水效率

与效果,如图2所示。
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图2 真空调整吸水装置结构示意图

减压自动煮茧机采取PLC自动程控。茧子蒸煮

后,要通过上抽真空下进水进行调整。当蒸煮完成后,
茧腔内含有蒸汽,茧层温度较高,为了防止瘪茧产生,
主罐上接口抽真空,在罐体内形成真空状态,将茧子膨

胀起来,茧层迅速降温,增加了茧子吸水时对外的抵抗

力,如图3所示。
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图3 茧子在调整前的状态示意图

调整吸水时,主罐上对接口抽真空下对接口进入

高温水,水接触到茧子时,茧腔中的蒸汽急剧收缩,产
生瞬间真空,茧子外面的水进入到茧层、茧腔中。在真

空状态下,茧子的自身温度一致,进入到主罐内的水表

面张力降低,产生汽化,水分子能够均匀地进入到茧层

茧腔;同时茧子在真空状态下有向四周拉的张力,吸水

呈现高通透状态。因此茧子在减压自动煮茧机吸水时

的方式状态与长笼煮茧机完全不同,如图4所示。
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图4 茧子在真空状态下调整吸水示意图

3.3 调整吸水过程

调整吸水是在真空状态下由主罐进高温水、进低

温水、抽进常温水、继续降温及复压等过程组成。如图

2所示。
主罐进高温水。PLC主板控制运行,电磁阀(7)、

电磁阀(12)开启,真空泵(3)运行;在主罐(1)、辅罐(2)
这个回路形成真空;同时开启电磁阀(8),利用高温水

箱(13)与主罐(1)的自然高度差及主罐(1)罐内真空,
高温水进入到主罐,茧腔中的蒸汽急剧收缩,产生瞬间

真空,高温水进入到茧层、茧腔。进水时间通过PLC
文本显示屏设置,高温水的温度一般在45~50℃之

间,时长15~55s。
主罐进低温水。真空泵(3)继续抽真空,关闭电磁

阀(9),高温水停止进入主罐(1);开启电磁阀(9),低温

水箱(14)中的水进入主罐(1),推动主罐(1)液面上升。
始终保持茧子茧层茧腔形吸入的水温度较高,然后茧

子外面接触低温水降温,形成温差,冷却已经吸完水的
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茧子外层温度。进水时间通过PLC文本显示屏设置,
低温水的温度一般30~40℃之间,时长30~50s。

主罐抽进常温水。真空泵(3)继续抽真空,关闭电

磁阀(8),低温水停止进入主罐(1);开启水泵(5),常温

水从常温水箱(4)通过单向阀(6)将常温水注入主罐

(1),常温水与吸了水的茧子外层发生热交换,再次起

到降温作用,保护茧子外层丝胶得到一定程度凝固。
根据工艺要求,通过PLC文本显示屏设置进水时间,
主罐(1)水满,起到充分冷却的目的,时长10~30s。

继续降温。关闭真空泵(3)、继续进常温水;主罐

(1)水满后,通过电磁阀(12)将水排到辅罐(2)中。根

据工艺要求,通过PLC文本显示屏设置进水时间,时
长20~80s。

主罐复压。关闭水泵(5),停止进常温水;通过设

备装置的其他机构,放气,大气与主罐(1)相连,主罐

(1)复压,茧子茧层、茧腔吸水完毕。在复压过程中,水
再次渗透到茧层中,茧层吸水增重,离解茧丝胶着力非

常有利,完成蚕茧在煮茧中调整吸水过程。

4 减压自动煮茧机调整吸水煮茧效果及分析

真空状态下,水的沸点温度降低,茧子在水汽化沸

腾状态吸水时,能量能够更充分均匀进入到茧层各处,
提高了茧层吸水能力,茧层增厚效果好;茧腔气泡直径

在2mm以下,茧层吸水更加充分,茧丝丝胶胶着力离

解更好。
由于有真空的作用,使茧子有向四周外拉的张力,

茧层可以抵抗茧腔吸水时产生的压力,使瘪茧产生的

机率降低,煮熟茧瘪茧率不到1%,比长笼煮茧机低2
~3倍,大幅度降低了瘪茧对生丝质量、原料茧消耗带

来的严重不利影响。
调整吸水的高温部温度比长笼煮茧机可以低10

℃以上。通过高温水、低温水、常温水进入主罐,快速

完成茧子吸水、降温过程,且温差可以达到25℃以上,

茧子外层丝胶得到一定程度凝固保护,有效地降低茧

丝丝胶溶失率和万米吊糙。
茧子在索绪过程中,索绪体离开索绪锅时,茧子缠

绕在索绪帚上的茧子明显减少,说明茧子各个部位胶

着点离解充分。胶着力降低,茧子依靠自身重力,沉在

水中。缫丝时,茧子呈平稳翻动,跳动机会大幅度降

低,起因也是在于茧子的胶着力降低。胶着力的降低,
对生丝的清洁、洁净成绩提高带来显著影响,原料茧消

耗降低、万米吊糙减少。
目前,减压自动煮茧技术及设备已在全国主产区

得到广泛应用,实际生产结果表明:原料茧耗下降5~8
kg、清洁洁净提高0.5分、生丝等级提高0.5级以上,节
汽60%、节水40%,吨丝增加效益1万元以上。

5 结语

减压自动煮茧机由于设备结构、工艺技术的创新,
以及计算机控制技术的应用,煮熟了茧子内层,保护了

外层,清洁、洁净成绩可以大幅提高,攻克了长期困扰

高等级生丝生产的质量瓶颈,将煮茧设备和工艺技术

提高到新的高度。通过分析减压自动煮茧机调整吸水

特征及效果,以利于缫丝企业更好地掌握设备及工艺

性能。
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AdjustmentProtectionCharacteristicandEffectAnalysis
ofAutomaticPressureReliefCocoonCookingMachine
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  Abstract:Cocooncookingincludedthreeprocesses:penetration,cookingandadjustmentprotection.Adjustingwaterabsorption
wasanimportantpartofcocooncooking.Intheprocessofadjustment,cocoonshellandcocooncavityabsorbedhotwater,gumming
forceamongsericinbecameweak,sericinwasswollenandobtainedacertainamountofdissolution.Atthesametime,continuous
coolingtomakethesericinhaveacertaindegreeofsolidificationinordertoachievethegradualdissociationofcocoon.Theadjusting
processandexistingproblemsinlongcagecirculatingcocooncookingmachinewereintroduced.Adjustmentprotectioncharacteristics
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andcorrespondingeffectofautomaticpressurereliefcocooncookingmachinewereanalyzed.Accordingtotherawcocoonquality,the
watertemperatureofwaterabsorptionandquantitycouldbesetreasonably,soastoachievehighqualitycocooncookingeffect.

Keywords:automaticpressurereliefcocooncookingmachine;adjustwaterabsorption;technologicaleffect



中纺联春季调研情况简报

  今年3月20日~28日,由中纺联负责人作为领队
的12个调研组,赴浙江、广东、江苏、山东、福建、江西、
重庆、四川和广西开展调研,在39个地区、产业集群走
访了121家企业和单位,近300家企业参加座谈。调
研分为行业运行走势、品牌与责任发展、结构调整、科
技与可持续四个主题,并包括行业运行、社会责任、消
费升级、品牌战略、企业转型升级、区域结构调整、两化
融合、海外投资和出口市场、智能制造、可持续发展和
重点行业转型升级共11个分专题。

调研结果显示,对行业走势的整体研判为呈现平
稳态势。不少企业得益于持续的技术改造,在2016年
的营业收入还实现了两位数的增长。

通过此次调研,可以看出行业发展正面临以下新
的趋势:

新供给对接新零售
作为制造业,产品和供应的方式都要主动适应对

接终端需求变化的新趋势,已是行业共识。但是现在
市场上的产品貌似品类丰富,但消费者真正找到中意
的却并不容易。服装企业为了开发更好的产品,希望
找到更好的面料和纱线,但往往供需结构存在错配,合
适的供应商不容易找到。调研分析认为,当前纺织供
给结构还没有适应消费结构的变化,供应链的模式还
没有转变,生产端没有很好地对接需求端。因此,优化
产品供给结构,还需充分挖掘消费热点和盲点需求,扩
大中高端产品的供给,满足个性化需求,注重体验感。

线上品牌尝试走向线下
在当前互联网的快速发展形势下,品牌的销售流

通也呈现出新趋势。现在,线上线下融合发展已成为
品牌企业渠道布局的共识。传统线下品牌加大对电商
的投入,有的线上运营新品牌开拓市场,有的坚守线上
线下同款同价。但值得注意的是,线上的流量红利正
在消失,引流成本增加,市场趋于饱和,线上品牌开始
走向线下。

互联网品牌茵曼,自2015年下半年以来,一年半
时间里线下铺设了400多家实体店,以线下体验为主,
经测试后发现线下大有可为,甚至在去年前三季度的
销售业绩超过了天猫旗舰店。茵曼的线下体系充分应
用了企业的大数据平台,从店铺选址、加盟商选择,到
后期的管理,都体现出大数据的优势。用互联网思维
做线下,成为一种成功的尝试。

纺织品在全球份额将迎来拐点
我国纺织服装在连续两年出口下降的形势下,今

年走势如何十分引人关注。根据调研组在广东、江苏、
山东等地调研显示,行业出口正面临长时期的挑战,我
国纺织出口在全球市场份额中已处于高位,将处于历
史拐点期,今年行业的出口仍将受到继续下滑局面的
挑战。从全球几大市场来看,欧盟、美国、东盟、日本几

大市场皆不乐观,且我国在欧、美、日的进口份额中有
较明显下滑。英国脱欧对我纺织出口带来一定负面影
响,美国特朗普新政的不可控与不确定因素还在持续,
日本采购商的订单已明显向东南亚国家转移。全球供
给侧的竞争进入白热化阶段,全球总需求长时间疲软,
海外终端品牌也遭遇增长瓶颈期,因此我国纺织出口
的优势受到多国挑战。

人才和用工瓶颈制约明显
关于人才匮乏和用工难的问题,在今年各种调研

的反馈信息中也比较突出。调研发现,适用人才缺乏
是各地纺织产业发展的共性问题。由于社会对纺织行
业缺乏客观认识,纺织行业低附加值的社会印象影响
了行业对人才的吸纳能力,特别是在一些中小城市,设
计、研发、管理、营销、互联网等方面的优秀人才都比较
匮乏,很难吸引和留住人。

在江苏的一些产业集群地,“用工难”问题比较突
出。企业反映“买机器设备容易,找技术工人难”。由
于年龄断档和知识结构层面的制约,企业甚至担心未
来几年找不到技术工人。有些岗位可以机器代人,有
些人工岗位则不可替代,所以技术工人缺失将是未来
行业发展面临的一大问题。

在四川、山东等省调研组了解到,现在年轻人不愿
意进工厂,从事纺织制造业的意愿普遍不高。因此,产
业工人数量能否稳定供应,将是行业发展面临的巨大
挑战。据有关统计,山东纺织服装企业员工平均年龄
已超过40岁,产业工人“中年化”现象突出。

不少地区的纺织企业在调研中反映成本结构压力
大,包括用工成本、能源成本、融资难、融资贵等。中纺
联党委书记兼秘书长高勇认为,调研集中反映的一些
问题需要加以具体分析。比如对于企业成本的提升问
题,行业的劳动生产率提升了多少,企业的成本提升了
多少。再例如,出口数据下降了,相应体现的国际竞争
力如何变化等。国家在大力推行对制造业的扶植政
策,纺织业真正能从中受益多少,都需要加大研究。

在当前转型升级的攻坚阶段,各地尤其是中小企
业对于行业专业化的信息服务需求也更为迫切,对中
纺联的综合性、专业性服务平台的需求有更强的期待。
针对以上问题,中纺联会长孙瑞哲在总结时表示,中纺
联将根据调研总结出来的痛点难点问题,建立研究团
队进行深入梳理,建立联动机制并加强专项调研。同
时他强调,在国家层面推动《中国制造2025》的情况下,
纺织行业将加紧围绕重点领域和重点项目加以推进实
施。在行业成本压力加大的客观情况下,不应太过强
调人力成本的上升,要综合劳动力效率的提升一起分
析。从行业的社会进步和吸引人才角度来看,应鼓励
有序的人力成本上升,而从机制体制方面分析不合理
的成本负担,努力加以解决。 (摘自:中国纺织报)
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