
 

1 

 

青岛纺织工程与管理青岛纺织工程与管理青岛纺织工程与管理青岛纺织工程与管理    

Qingdao Textile Engineering and AQingdao Textile Engineering and AQingdao Textile Engineering and AQingdao Textile Engineering and Administrationdministrationdministrationdministration    

2013201320132013 年第年第年第年第七七七七期期期期（（（（总第总第总第总第 55555555 期期期期））））    

青岛市纺织工程学青岛市纺织工程学青岛市纺织工程学青岛市纺织工程学会会会会    主办主办主办主办    

锦 桥 纺 织锦 桥 纺 织锦 桥 纺 织锦 桥 纺 织 网网网网            协办协办协办协办    

qtlei@sina.com 

本期目录 

蜡染印度兰品种泡沫染色的试验和应用        2 

浅谈印花机色浆综合管理                    5 

乌斯特毛羽检测试验（三）                 10 



 

2 

 

蜡染印度兰品种泡沫染色的试验和应用蜡染印度兰品种泡沫染色的试验和应用蜡染印度兰品种泡沫染色的试验和应用蜡染印度兰品种泡沫染色的试验和应用 

何京仙 卢吉超 

（青岛凤凰东翔印染有限公司） 

摘要摘要摘要摘要：：：：蜡染印度兰，因其染料独特的结构特点，必须经过充分烘干后再进行还原固色，

传统的染色工艺就是将蜡印机下机布经过轧车浸轧染液，再经过高温烘房烘干后还原固色，

烘干效率的高低直接影响着设备运行效率的高低以及烘干过程使用能耗的多少。如何做到降

低能耗、提高效率，泡沫染色从传统的降低轧余率、提高烘干效率的思路中脱离出来，采用

低给液的加工方式来降低织物的带液量，从而达到节能降耗、提速增效的目的。 

关键词关键词关键词关键词：：：：节能降耗 ；低碳 ；低给液；印度蓝 

泡沫染色是气体通入含有表面活性剂的工作液中，通过混合剪切后生成众

多微小气泡组成的体积庞大的泡沫，替代染整浴中的水，然后被施加到织物上，

使织物的带液率由传统的 80％～100％下降到 30％～50％，从而可节约烘燥能

耗 50％以上。此外，它还具有降低蒸发过程中染化料泳移、提高生产车速、节

约染化料和减少废水排放等诸多优点。青岛东翔印染有限公司在成功的把泡沫

设备应用于后整理加工后，正在积极选用设备、帅选发泡剂，实验印度蓝染色

的加工工艺。以期通过先进的生产技术和工艺改造传统印染生产，达到节能降

耗、控制生产成本。 

1111、、、、试验及工艺设定试验及工艺设定试验及工艺设定试验及工艺设定 

1.11.11.11.1 试验坯布试验坯布试验坯布试验坯布：：：： 
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24/24、72×60 纯棉梭布，蜡印机下机布 

1.1.1.1.2222 应用设备和染料应用设备和染料应用设备和染料应用设备和染料：：：： 

上海技楷泡沫设备配合本公司印度蓝染色机；IBN 染料、工业醋酸 

1.31.31.31.3 各助剂用量设定各助剂用量设定各助剂用量设定各助剂用量设定 

根据泡沫染色低给液的生产原理，将染料用量提高一倍，已达到降低带液

量 50%且不影响得色深度的目的。 

化料工艺：IBN：44 ㎏/460L   醋酸：50L/460L   

1.3.11.3.11.3.11.3.1 发泡剂用量发泡剂用量发泡剂用量发泡剂用量 

改变发泡剂用量，确立发泡剂的最佳用量。 

泡比的设定泡比的设定泡比的设定泡比的设定 

发泡剂用量 1% 1.5% 3% 

泡沫形状 大泡、不匀 部分大泡 泡沫细匀 

 

1.3.21.3.21.3.21.3.2 泡比的设定泡比的设定泡比的设定泡比的设定 

保持带液量参数 50%不变，改变泡比参数的设置，确立泡比的最佳参数。 

泡比的设定泡比的设定泡比的设定泡比的设定 

泡比参数 7 8 8.5 9 

染色均匀度 色花 基本均匀 均匀 均匀 

1.3.31.3.31.3.31.3.3 带液量的设定带液量的设定带液量的设定带液量的设定    

保持泡比参数保持泡比参数保持泡比参数保持泡比参数 8.58.58.58.5 不变不变不变不变，，，，改变带液量参数的设置改变带液量参数的设置改变带液量参数的设置改变带液量参数的设置，，，，确立带液量的最佳参数确立带液量的最佳参数确立带液量的最佳参数确立带液量的最佳参数。。。。    

带液量只是一个理论的数据带液量只是一个理论的数据带液量只是一个理论的数据带液量只是一个理论的数据，，，，其实际轧余率经过测量得出其实际轧余率经过测量得出其实际轧余率经过测量得出其实际轧余率经过测量得出。。。。    
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带液量的设定带液量的设定带液量的设定带液量的设定 

带液量参数 50% 55% 65% 70% 

实际轧余率 39% 42% 50% 55% 

颜色均匀度 
色花严重，得

色浅 

色花轻，得

色浅 

无明显色花，

深度附样 

无明显色花，

略深于标样 

2222、、、、连续实验连续实验连续实验连续实验    

根据实验结果设定工艺参数量根据实验结果设定工艺参数量根据实验结果设定工艺参数量根据实验结果设定工艺参数量：：：：发泡剂用量发泡剂用量发泡剂用量发泡剂用量：：：：3%3%3%3%；；；；泡比泡比泡比泡比 8.58.58.58.5；；；；带带带带液量液量液量液量 65%65%65%65%，，，，

连续调整试验连续调整试验连续调整试验连续调整试验，，，，染色基本均匀染色基本均匀染色基本均匀染色基本均匀，，，，生产效率提高生产效率提高生产效率提高生产效率提高 67%67%67%67%，，，，连续试验中连续试验中连续试验中连续试验中，，，，仍存在以下缺仍存在以下缺仍存在以下缺仍存在以下缺

点点点点：：：：    

（（（（1111））））因蜡印布面上印蜡面积分布不均匀因蜡印布面上印蜡面积分布不均匀因蜡印布面上印蜡面积分布不均匀因蜡印布面上印蜡面积分布不均匀，，，，而施泡装置施泡时没有智能选择而施泡装置施泡时没有智能选择而施泡装置施泡时没有智能选择而施泡装置施泡时没有智能选择

性性性性，，，，导致印蜡覆盖率相对高的位置得色深导致印蜡覆盖率相对高的位置得色深导致印蜡覆盖率相对高的位置得色深导致印蜡覆盖率相对高的位置得色深，，，，出现条花现象出现条花现象出现条花现象出现条花现象。。。。    

（（（（2222））））蜡印产品的带蜡特点蜡印产品的带蜡特点蜡印产品的带蜡特点蜡印产品的带蜡特点，，，，布面容易产生径向褶皱布面容易产生径向褶皱布面容易产生径向褶皱布面容易产生径向褶皱，，，，导致褶皱位置施泡困导致褶皱位置施泡困导致褶皱位置施泡困导致褶皱位置施泡困

难难难难，，，，出现染折现象出现染折现象出现染折现象出现染折现象。。。。    

（（（（3333））））泡沫机上下施泡头施泡不平衡泡沫机上下施泡头施泡不平衡泡沫机上下施泡头施泡不平衡泡沫机上下施泡头施泡不平衡，，，，出现反正色差现象出现反正色差现象出现反正色差现象出现反正色差现象。。。。    

3333、、、、总结工艺优缺点总结工艺优缺点总结工艺优缺点总结工艺优缺点    

泡沫印度蓝染色泡沫印度蓝染色泡沫印度蓝染色泡沫印度蓝染色，，，，通过低给液方式通过低给液方式通过低给液方式通过低给液方式，，，，降低带液量降低带液量降低带液量降低带液量，，，，从而降低烘干过程中蒸从而降低烘干过程中蒸从而降低烘干过程中蒸从而降低烘干过程中蒸

发水分所需能耗发水分所需能耗发水分所需能耗发水分所需能耗，，，，提高烘干效率提高烘干效率提高烘干效率提高烘干效率，，，，可提高运行效率可提高运行效率可提高运行效率可提高运行效率 60606060--------70%70%70%70%，，，，其节能其节能其节能其节能、、、、低碳的生低碳的生低碳的生低碳的生

产产产产理念完全符合国家十二五规划的倡导理念完全符合国家十二五规划的倡导理念完全符合国家十二五规划的倡导理念完全符合国家十二五规划的倡导，，，，是今后蜡染印度蓝染色的发展方向是今后蜡染印度蓝染色的发展方向是今后蜡染印度蓝染色的发展方向是今后蜡染印度蓝染色的发展方向，，，，

但目前的设备还不很完善但目前的设备还不很完善但目前的设备还不很完善但目前的设备还不很完善，，，，只适合于生产蜡面分布均匀只适合于生产蜡面分布均匀只适合于生产蜡面分布均匀只适合于生产蜡面分布均匀、、、、凌乱的花型凌乱的花型凌乱的花型凌乱的花型，，，，尚不具尚不具尚不具尚不具

备连续生产的条件备连续生产的条件备连续生产的条件备连续生产的条件，，，，设备配置还需进一步改进设备配置还需进一步改进设备配置还需进一步改进设备配置还需进一步改进。。。。    
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浅谈印花机色浆综合管理浅谈印花机色浆综合管理浅谈印花机色浆综合管理浅谈印花机色浆综合管理    

樊柳川 

（青岛凤凰美昊印染有限公司） 

1、、、、引言引言引言引言：：：： 

在印染企业生产中，印花色浆的管理一直是一个比较头疼的问题。对于大

批量、多套色印花生产，色浆的综合利用率直接决定了印花工序的生产成本，

且由于印花色浆中含有极高的 COD、氨氮、色度，剩余色浆的处理也颇为棘手。

如何从源头上开始控制色浆配制、使用以提高其利用效率成为众多印花企业关

心的一个问题。我单位从事蜡印行业多年，一直追求在印花全流程内提高色浆

利用率、减少废浆，取得了一定的经验。 

2、、、、印花色浆使用现状印花色浆使用现状印花色浆使用现状印花色浆使用现状  

国内企业目前的印花方式以圆网、平网印花为主，另外仍有少量企业使用

辊筒印花、小型台版印花，按所用印花染料可分为活性印花、涂料印花、仿拔

染印花等，其中又以活性印花最为广泛。印花企业在生产时，一般根据印制数

量、色面积等估算每种色浆的调配数量。这种估算一般基于长期的生产经验，

精准度低，往往多配或少配，其结果是少配浆则影响生产，多配则剩浆难以处

理造成污染。 

3、、、、影响色浆使用量的影响色浆使用量的影响色浆使用量的影响色浆使用量的因素因素因素因素  

通常用单位色面积百米耗浆量来表示单位耗浆数： 
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百米耗浆量（100%）（L/百米）=色浆耗用总量（L）/印制数量/色面积（%） 

百米耗浆量数据对印花企业比较重要，它可以直观的看出色浆使用是否合

理，在生产工艺制定、成本核算等方面均有重要意义。影响耗浆的因素较多，

主要有以下几点： 

3.1、色面积：单位数量内印制色面积越大，则耗浆越高。理论上在给浆量

一致时，百米耗浆量与色面积成正比。但实际生产时发现，印制面积越小，则

单位色面积百米耗浆反而上升，这与实际印制面积扩大有关（大部分原因是线

条渗化造成实际印制面积增大）。我们曾对纯棉织物实际色面积做过修正处理如

下： 

理论色面积 S  修正值 S′  

S＜3% ≈3% 

S=3%-5% 1.25S 

S=5%-15% 1.15S 

S=15%-30% 1.05S 

S﹥30% S 

 

3.2、渗透性：对印制渗透性要求越高，相应地色浆用量就越高。而影响渗

透效果的因素主要有色浆粘度、刮刀压力、刮刀角度、织物规格、前处理效果、

车速等等。以刮刀压力为例，提高压力则有利于色浆向织物反面渗透，百米耗

浆量提高，降低刮刀压力一是减少了反面给浆量，二是色浆渗化效果减轻，用

浆量随之降低。色浆粘度、流变性等参数的影响也很重要，粘度低则色浆透网

性好、花型渗化严重，耗浆量高，反之则耗降低。 
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3.3、印制网目：通常网目越高，则色浆的透网性越差，给浆量降低。一般

来讲若不考虑织物反面渗透效果的话，适当提高印制网目有利于降低浆耗。例

如，某厂曾进行过纯棉织物圆网印花试验，用 100 目网印制可比 80 目网节省浆

耗 5%-8%。当然，网目提高需以保证印制效果为目的。在印制精细花型时，若

客人要求正反面印制效果一致，则高网目印制过程中，若要保证反面效果较好，

则有可能造成点子线条等精细花型处扩大，反而不利于节约色浆，故应根据实

际选择合适的网目印花对节浆工作很重要。 

4、、、、印花色浆综合管理印花色浆综合管理印花色浆综合管理印花色浆综合管理 

要做到印花机色浆精确控制，需要从多个环节进行保证，对影响印花色浆

配置数量的各个参数进行控制。  

3.1、印制数量的精确计量。印花前一道工序（拉幅机）需要详细统计下机

数量，一般由码表自动记录。但是这个数量往往和印花机实际下机数量有一定

差异。这是因为拉幅、印花等过程中织物径向张力不一致，造成实际数量偏差，

一般可达到 2%-3%误差；且由于织物种类、坯布规格、加工机台的不同而稍有

不同。这需要工厂根据自身实际，详细摸清各流程之间的加工系数，提供准确

的待印制数量参数。 

3.2、百米耗浆累计值统计。对不同印制品种、花色的百米耗浆累计统计值，

工艺员、色浆调制人员应心中有数，它能够大体估算每个色浆的配制数量。一

般用以下公式可计算出理论耗浆量（近似值）：色浆理论用量=百米耗浆量*印制

数量*印制色面积*修正值 

例如，我们对纯棉真蜡印花生产中常见花色的耗浆统计如下： 
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花色 百米耗浆量 

（L/百米） 

32/32爪哇 15-16 

24/24超仿 13-14 

24/24真蜡 11.5 

蜡泡 9.5-10 

酞菁 17-18 

3.3、色浆在线监控系统应用： 

有了印制准确数量、历史耗浆记录、色面积等参数后，理论上可以精确计

算出色浆配置数量。 但实际上，影响印花耗浆的因素繁多，每次生产过程中色

浆粘度、刀压、车速、布面干湿度等均不一致，理论值只能作为参考数，而与

实际使用数仍有较大差异。 

 针对此，我们提出了用印花机色浆消耗在线监控自动管理系统来精确控制

色浆配制。其原理是：先根据理论计算值预配制少量色浆（不超过理论值 60%）

供印花机使用。在印花机上安装有色浆自动称重控制系统，待印花机调整各种

参数至生产稳定状态后，系统计算机根据色浆耗用情况，自动计算出当前百米

耗浆量、剩余色浆配置数量等参数，并将这些信息反馈至自动调浆系统。因为

生产各个工艺已经调整到位，这些参数准确度非常高。 自动调浆系统根据机台

反馈出来的数据，自动进行剩余色浆配制信息的运算，管理人员只需一个确认

执行的命令，即可将剩余色浆用量准确的调制出来，从而实现了色浆的精确控

制，准确无误。 



 

9 

 

 
 

5、、、、废浆收集利用系统废浆收集利用系统废浆收集利用系统废浆收集利用系统 

印花操作中，除正常印制到织物上的色浆外，还有部分废浆。对产生的废

浆进行集中收集、集约处理，有利于保持机台清洁、减低成本、减少污染。 

⑴废浆的产生及收集。废浆主要来源于剩浆、网内残留色浆及胶毯刮浆装

置产生的废浆。以胶毯刮浆装置为例，色浆在胶毯上往往有残留，为了最大化

减少污染，我们在印花机胶毯处安装了橡胶刮浆刀以及接浆盘，约 80%胶毯残

留色浆可通过该装置进行收集。 

⑵废浆的处理及利用。废浆的处理一般有三个方式，对于剩浆、网内残留

色浆，可用在相同或相近的花版上，通过适当处方调整，即可实现再利用；对

于胶毯收集的废浆，经过均匀混合、加糊料提高粘度后，短期内仍有较好的上

染能力，其色调一般呈灰褐色，可经适当调整后用于灰色、黑色印花色浆中；

若存留时间过长色浆已水解或回用效果差，则进行废弃处理。这些废浆可在污

水处理场进行集中晾晒后进行焚烧处理，减轻污水处理负担。 

6、、、、结论结论结论结论 

数据反馈

与共享 

 

印

花

生

产

机

台 

电脑自动调配

色浆系统 
自动调制色浆 

印花生产数据反馈 
色浆在线自

动检控系统 
 

智能控制 

平台 

数据传输及共享 

调浆控制命令 

色浆自动

称重单元 

色浆输送 

色浆消耗数据反馈

废浆收集

单元 

废浆综合利用

废浆收集 
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我单位通过使用色浆在线监控系统、废浆综合处理系统，使印花色浆利用

率提高了 10%，污水整体 COD值降低 30%，可创造显著的经济效益，还会减少

剩浆对环境的污染和减轻污水处理的负担，因此具有巨大的经济效益和环保价

值。 

    

学习园地学习园地学习园地学习园地    

乌斯特毛羽检测试验乌斯特毛羽检测试验乌斯特毛羽检测试验乌斯特毛羽检测试验（（（（三三三三）））） 

7. 7. 7. 7. 毛羽测试实例毛羽测试实例毛羽测试实例毛羽测试实例    

7.17.17.17.1        从管纱顶端到管纱底部毛羽增加从管纱顶端到管纱底部毛羽增加从管纱顶端到管纱底部毛羽增加从管纱顶端到管纱底部毛羽增加    

试验 1 

从试验 1看出：从管纱顶端到管纱底部（图），毛羽增加了大约 20%。这包

括一个环锭纺的纱。普梳棉纱，30tex。 

从管纱顶端到管纱底部毛羽的增加，可以在许多环锭纺纱中看到。产生的

原因是，气圈及纱线张力的变化（根据钢领板的位置）。 
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图 7.1 从管纱顶端到管纱底部毛羽的增加 

试验 2 

在第二个例子中，环锭纺纱，涤/棉 65/35，Nec30。从试验 2 可以看出：

从管纱顶端到管纱底部毛羽及其变异是如何增加的。显然，在管纱成形的同时，

纱线的张力情况变化很大。 

 

图 7.2 从管纱顶端到管纱底部的毛羽变异大量增加。 

7.2  交叉卷装筒子纱中毛羽变异交叉卷装筒子纱中毛羽变异交叉卷装筒子纱中毛羽变异交叉卷装筒子纱中毛羽变异 

试验 3 

从试验 3 的结果中可以看到，交叉卷装筒子上的环锭纺纱的毛羽的变化情

况。假定从管纱的顶端到底部，纱的毛羽有较大的增加（如试验 1所示），那么

毛羽的大量的增加一定是在从管纱到管纱的过度点上。其结果也可以用测量的

方法确认。 

纱：100%棉，普梳棉，20tex。 
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图 7.3 显示，从一个测量系列中选择的毛羽图。 

图 7.3 显示，交叉卷绕筒子内的毛羽跃变。 

另外，纱线呈现出严重的周期性的毛羽疵点，波长约 4 米。是由钢领板的

升降造成的。 

 

图 7.4 周期性的毛羽疵点。 

7.3  环锭纺纱中的强周期性毛羽变异环锭纺纱中的强周期性毛羽变异环锭纺纱中的强周期性毛羽变异环锭纺纱中的强周期性毛羽变异 
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试验 4 

试验 4 的结果显示了强周期性毛羽变异产生的原因是钢领板的升降（气圈

的变化，张力变化，钢丝圈所处的运转角度等），在本试验中，测试的是一组 10

个筒子。 

周期性疵点的强度的差异是值得注意的，这种情况可以从 7.6图中的波谱图

上看出。 

 

图 7.5，强烈的周期性毛羽变异 
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图.7.6 不同强度的周期性疵点 

试验 5 

同样，在第二个例子中可以看出严重的周期性毛羽疵点：有 10 个样品的单

个的测试结果，也有全部的结果。 

纱：100%棉，普梳，Nec 30。 

所有的管纱都在 10米波长（含有 5米长谐波）处显示由于钢领板升降而造

成的毛羽疵点。另外管纱 9 在大约 150 米处显示有较轻微的周期性疵点，可以

从曲线图中看到，也可以从波谱图中看到。由于该疵点，变异长度曲线图的走

势比样品 1平滑的多（图 7.8）。 

10米周期也可以在图中看到，为了进行比较，条干的不匀曲线图也被显示。 

S＝±0.16 的情况下，毛羽值 H与整个测量（图 7.9）相比是有中等的变异。 
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图.7.7 试样 1的试验报告 

 

图.7.8试样 9 的试验报告 
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图.7.9 试验 5总报告 

7.4  在整个测试过程中毛羽非常均匀的环锭纺纱在整个测试过程中毛羽非常均匀的环锭纺纱在整个测试过程中毛羽非常均匀的环锭纺纱在整个测试过程中毛羽非常均匀的环锭纺纱 

试验 6 

这个实例表明了一组十个样品的毛羽非常均匀的测试结果。 

纱：100 %棉，普梳，31 tex 

下面显示了四个试样的毛羽曲线图。波谱图、变异长度曲线三维图以及所

有测试单值/汇总报告。 

可以看出：各样品之间，毛羽 H值以及毛羽变异 sh 的差异很小。 
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图.7.10 前四个卷装的毛羽指数变化曲线图 
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图.7.11 试验 6测试报告 

7.5 环锭纺纱线中毛羽的异常状况环锭纺纱线中毛羽的异常状况环锭纺纱线中毛羽的异常状况环锭纺纱线中毛羽的异常状况 

试验 7 

当测量纱的表面结构时，可以看到在整个从 50 到 100米长度上的毛羽值随

时都在显著地增加，该表面结构的巨大变化每 1千米就重复一次。 

在这里，上述毛羽变化显示，在管 1 和管 7 上，该疵点也导致毛羽 H及标

准差 sh 的巨大变异，特别是在 sh（1m）及 sh（3m）处，见单值/总计值记录（图

7.13）。 
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.  

图 7.12 一个管纱上的毛羽突变。 

 

图 7.13  试验 7 数字报告 

7.6  在环锭纺纱中的整个毛羽及条干变异的评估在环锭纺纱中的整个毛羽及条干变异的评估在环锭纺纱中的整个毛羽及条干变异的评估在环锭纺纱中的整个毛羽及条干变异的评估 
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试验 8 

在一有 10 个样品的测量系列中，可以看到卷装之间的毛羽值及毛羽变异的

严重差异。这里，也显示了 1、4、4 及 7 的单个的结果及条干、毛羽测量的所

有测试结果。 

纱：涤/棉 67/33% 

毛羽值在 H=6.10 和 H=8.11之间变化甚大(S=0.67)。毛羽的变异也有很大的

变化，sh=1.27…1.72。在图 7.18 中，毛羽值 H 的差异及 sh 的变异也可以在频数

分布图中看到。 

样品 3、4 和 7 在约 3.5米的波长处(钢领板升降动程)有明显的周期性毛羽疵

点。 

所有的样品都显示了由于在前罗拉处的疵点所造成的 8 厘米波长的周期性

的条干变异。在样品 5、6、8、9及 10 的 1.3米周期性疵点是由于中罗拉所产生

的故障所导致的，还有，实际上所有的样品都在粗纱机范围内（2.5米左右）有

明显或不明显的牵伸问题。 

该试验清楚地表明毛羽和条干变异的测试提供了有关纱线质量的补充信

息。 
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图.7.14 、试样 1测试结果 
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图.7.15、 试样 4测试结果 
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图.7.16、试样 6测试结果 
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图.7.17、试样 7测试结果 
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图.7.18 、频数分布图对比 
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图.7.19 、试验 8波谱图、变异长度曲线测试报告 
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图.7.20 、试验 8单值与总计报告 

 

 

（连载结束） 


