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РАЗРАБОТКА ФИЛЬТРОВАЛЬНЫХ МАТЕРИАЛОВ 
ДЛЯ ФИЛЬТРАЦИИ ПРОМЫШЛЕННЫХ АЭРОЗОЛЕЙ

У О Витебский государственный технологический университет, 
Витебск, Республика Беларусь

Научный руководитель канд. техн. наук, доцент Коган М.А.
Разработаны новые фильтровальные материалы для аэрозолей, выра

ботанные на основе трикотажных основовязаных комбинированных пере
плетений из полиэфирных нитей различной структуры и линейной плотно
сти. Проведены исследования разработанных материалов по техническим 
и эксплуатационным показателям, результаты которых свидетельствуют 
о возможности применения трикотажных материалов в качестве фильт
ровальных для разделения и очистки промышленных аэрозолей.

Очистка промышленных аэрозолей во многих отраслях промышлен
ности подразумевает процессы фильтрования с использованием промыш
ленных фильтров, выбор которых определяется особенностями фильтруе
мой среды и процесса фильтрования. Наиболее важной частью фильтра, 
способствующей его эффективной и экономичной работе, является порис
тая фильтровальная перегородка. Последняя позволяет осуществлять раз
деление фильтруемой среды -  аэрозоля на чистый фильтрат (воздух, газ) и 
осадок (твердые частицы, пыль).

В таких отраслях промышленности как пищевая, легкая, цементная, 
металлургическая при фильтровании неоднородных систем в качестве 
фильтровальных перегородок широко используют текстильные материалы. 
Применение текстильных материалов в качестве фильтровальных обу
словлено их относительной дешевизной по сравнению с другими фильтро
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вальными перегородками, наличием соответствующих технологий, позво
ляющих варьировать структуру и свойства текстильных материалов, а 
также возможностью значительно интенсифицировать процессы фильтро
вания и улучшить их качество.

Наряду с традиционным использованием в качестве фильтровальных 
перегородок тканей и нетканых материалов, в последнее время все боль
шим спросом у потребителей пользуется трикотаж. Его структурные осо
бенности позволяют осуществлять более качественную и многократную 
регенерацию, по сравнению с вышеперечисленными текстильными фильт
ровальными материалами. Возможность многократной регенерации дан
ных материалов способствует увеличению их срока службы, а также эко
номии материальных и энергетических затрат на процессы разделения и 
очистки различных дисперсных систем. В этой связи расширение ассорти
мента текстильных фильтровальных перегородок путем разработки новых 
трикотажных фильтровальных материалов с улучшенными эксплуатаци
онными свойствами, способствующими повышению эффективности про
цесса фильтрования, является весьма актуальной задачей.

Авторами разработано несколько вариантов трикотажных материалов 
различных структур для фильтрования аэрозолей. Материалы выработаны 
основовязаным комбинированным переплетением из полиэфирных нитей 
различной структуры и линейной плотности. Для разработанных трико
тажных фильтровальных материалов определены их технические характе
ристики (табл.1), а также проведены исследования по таким показателям 
эксплуатационных свойств, как воздухо- и пылепроницаемость, пылеем- 
кость, коэффициент проскока частиц и задерживающая способность.

Определение технических характеристик трикотажных фильтроваль
ных материалов, а также их воздухопроницаемости осуществляли в соот
ветствии со стандартными методами. Испытания разработанных материа
лов по пылепроницаемости, пылеемкости, коэффициенту -проскока частиц 
и задерживающей способности проводили весовым методом с использова
нием калиброванной цементной пыли, полидисперсный состав которой ха
рактеризовался диапазоном (5-140) мкм. Испытано по пять образцов каж
дого варианта трикотажного материала. Полученные средние значения ре
зультатов испытаний представлены в табл. 2. Статистическая обработка 
полученных результатов испытаний свидетельствует о том, что величина 
относительной ошибки среднего не превышает 5%.

Анализ технических характеристик разработанных трикотажных ма
териалов указывает на их полное соответствие требованиям нормативных 
документов на текстильные фильтровальные материалы [1].
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Таблица I

Технические характеристики трикотажных материалов

№
вари
анта
мате
риала

Число 
петель

ных 
столби
ков на 
10 см

Число 
петель
ных ря
дов на 
10 см

Тол
щина
мате
риа
ла,
мм

Поверх
ностная

плот
ность,

г/м̂

Разрывная 
нагрузка, Н

яя
G-
Я
В
оя

Разрывное 
удлинение, %

яя

оя

яяа.

ос
117 127 0,9 331 944 930 80 97
116 188 0,8 329 986 1344 49 75
118 182 0,7 347 1393 905 86 74
114 201 0,6 331 715 1786 103 70

Таблица 2

Результаты испытаний трикотажных фильтровальных материалов
№

варианта
мате-
риала

Коэффициент
воздухопрони

цаемости,
дмУ(м̂ с)

Коэффициент 
пылепрони
цаем ости, 

г/(м̂ с)

Коэффициент 
пылеемкости, 

г/(м̂ с)

Коэффици
ент про

скока час
тиц

Задержи
вающая 
способ
ность, %

1 124 0,385 1,570 0,0112 98,9
246 0,199 0,810 0,0058 99,4
97 0,042 0,787 0,0012 99,9
59 0,051 0,836 0,0015 99,9

Установленные значения коэффициентов пылепроницаемости, пыле
емкости, проскока частиц и задерживающей способности свидетельствуют 
о достаточно высокой пылеемкости и задерживающей способности разра
ботанных трикотажных материалов. Так, трикотажные фильтровальные 
материалы характеризуются значительной пылеемкостью, по сравнению с 
такими фильтровальными тканями из синтетических волокон и нитей как 
лавсановая фильтровальная ткань «Л-2» (в 8-15 раз) и нитроновая фильт
ровальная ткань (в 4-8 раз). Коэффициенты пылеемкости этих фильтро
вальных тканей, которые широко используются в процессах фильтрования 
аэрозолей, составляют 0,102 и 0,192 г/(м^с) соответственно.

Разработанные трикотажные фильтровальные материалы характери
зуются относительно малыми величинами коэффициентов пылепроницае
мости и проскока частиц, что позволяет сделать вывод об их высокой эф
фективности.

Таким образом, разработанные авторами трикотажные фильтроваль
ные материалы могут быть рекомендованы к использованию для фильтро
вания промышленных аэрозолей.
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Разработано оборудование для вакуумной металлизации порошковых 

материалов в вакууме, которое может быть использовано для осаждения 
пленки сплава Ni-Mn на графитовую шихту, используемую для синтеза ис
кусственных алмазов с целью повышения выхода реакции синтеза искусст
венных алмазов и улучшения фазового состава продуктов синтеза.

В отличие от нанесения покрытий на массивные, в случае порошко
вых материалов возникает ряд трудностей, обусловленных специфически
ми свойствами порошковой среды и характером ее поведения в вакууме: 
сыпучестью, большой величиной эффективной удельной поверхности, аг
регированием отдельных зерен порошка и т. д. Именно этими обстоятель
ствами обусловлены трудности металлизации порошковых материалов в 
вакууме и слабое распространение вакуумных методов обработки порош
ковых материалов.

Известные установки для нанесения металлического слоя на порош
ковый материал имеют ряд существенных недостатков. Так, отсутствие 
устройства перемешивания обрабатываемого порошка не позволяет полу
чить равномерное покрытие по всей поверхности обрабатываемых кри
сталлов. Ввиду сложной формы зерен порошковых материалов даже мно
гократное перемешивание порошка «вручную», связанное с разгерметиза
цией вакуумной камеры, что резко снижает производительность установ
ки, не позволит получить покрытие (а тем более равномерное покрытие) на 
всех гранях зерен обрабатываемого порошка. Предлагаемые конструкции 
перемешивателей имеют ряд недостатков. Перемешиватель, работающий 
за счет изменения угловой скорости вращения полого металлического ба
рабана обеспечивает движение порошкового материала вдоль стенки бара
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