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摘 要:介绍了一种新型纺织后整理定型机助剂喷雾施加系统,该系统可有效降低印染后整理生产成本,有利于染整

企业提高效率、增加利润。定型机助剂施加工艺将采用喷雾方法,不需烘干织物即可施加,可以很好地解决传统轧车浆槽

添加助剂的缺陷,具有节能、省浆、均匀等优点。
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  定型整理是印染生产过程中最重要的工序之一,
主要是在轧车浆槽添加和浸轧各种功能助剂,如硅油、
树脂等整理剂,来改善织物的手感、滑移、颜色、外观等

性能,对非纯棉品种,还可以起到稳定尺寸的作用。常

用拉幅定型机(如门幅士定型机)来完成定型整理。
定型整理也是染化料助剂和能源消耗最大的环节之

一。采用轧车浆槽添加助剂,通常要求出缸时湿的织物进

行预烘后再过轧车浆槽轧液,成本居高不下;对于一些需

要混加阴、阳离子助剂到织物上的工艺,为了减少浆污的

产生,需要2次过机且需要经常更换浆槽底浆。
定型机助剂喷雾施加工艺,是采用喷雾的方法将

助剂施加到织物上,不需要烘干织物,可以很好地解决

传统轧车浆槽添加助剂的缺陷,具有节能、省浆、施加

均匀等优点。

1 助剂喷雾施加系统工作原理

助剂施加方法,是将助剂液体在高速旋转“碟片”受到

强力的离心力作用形成水膜,并被“碟片”上的离心线切割

成微米级线性水雾,高速强力喷射到布料表层,再经过小

轧车均匀渗透于布料纤维层的技术,达到快速渗透于布料

纤维层的目的。飞碟喷雾组件装置如图1所示。
系统配备有回收槽,可回收布料幅宽外不被布料

所吸的助剂。助剂施加过程中,可确保全幅布料(纬
向)均匀且连续施加,施加量可依需求而先行设定。在

运转过程中,系统会依定型机速度变化,根据计算依靠

流量计回传数据而自动调整,确保全程(经向)施加助

剂量相等,织物品质一致。同时系统配备有一键自动

清洗,减少人工清理,方便更换助剂。
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1机架;2进浆管;3注浆管;4注浆头;5飞碟;6传动轴;7轴

承座;8轴承;9皮带轮;10橡胶密封圈;11紧固螺母;12排浆

管;13回收槽

图1 飞碟喷雾组件

喷雾施加助剂整机通常以图2的形式排列安装。

门富士定型机 整纬 压水机助剂施加系统

图2 助剂施加系统在定型机上的安装示意图

2 助剂喷雾施加工艺与轧车浆槽施加工艺的

比较

2.1 传统方法助剂施加流程

普通助剂施加工艺流程:出缸湿布→烘干→浆槽

轧液→自动整纬→拉幅热定型→落布或卷装。
阴阳离子助剂混合施加工艺流程:出缸湿布→烘

干→浆槽轧液加阳离子类助剂→自动整纬→拉幅热定

型→落布→浆槽轧液加阴离子类助剂→自动整纬→拉
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幅热定型→落布或卷装。

2.2 助剂喷雾施加工艺流程

普通助剂施加工艺流程:出缸湿布→轧水→喷雾

加助剂→自动整纬→拉幅热定型→落布或卷装。
阴阳离子助剂混合施加工艺流程:出缸湿布→烘

干→浆槽轧液加阳离子类助剂→喷雾加阴离子类助剂

→自动整纬→拉幅热定型→落布或卷装。

2.3 定型机助剂喷雾施加工艺的优势

(1)减少一次烘干工序。出缸湿布直接施加助剂,
可以节约大量的烘干成本,提高生产效率。通常的烘

干成本以1t棉类织物计算包含:高压蒸气140kg、电

200kWh,工时6h。
(2)满足阴阳离子助剂混合施加的工艺。传统方

法轧液的浆槽中会在第2次轧液阴离子类助剂时,织
物已经加上的阳离子类助剂会脱落混合到浆槽中,与
阴离子类助剂产生反应出现浆污并被轧到织物表面,
出现品质问题。

定型机助剂喷雾施加是直接喷在已经轧过阳离子

类助剂的织物上,并且不会从织物上脱落阳离子类助

剂混入到喷雾施加系统中发生反应,也就不会产生浆

污的品质问题。
(3)带液量调节灵活。定型机助剂喷雾施加工艺

根据需要可以做到增加轧余率0%~150%(具体以织

物表面不滴液为准),生产更加灵活;而传统助剂施加

工艺通常是固定轧余率或调整轧车压力在20%以内调

整轧余率。
(4)系统母液不受污染。传统助剂施加工艺加工

中,食毛类织物的毛尘、未固色的织物染料会在经过浆

槽浸轧后掉落到浆槽中,导致浆槽中积累了大量的毛

尘和染料,硅软油会聚集在毛尘颗粒表面,形成浆污,
污染织物造成“油点”等品质问题;定型机助剂喷雾施

加工艺喷在织物表面的浆液不会再滴落,系统母液不

会造成这种污染。
(5)浆液浓度均匀。传统方法浆槽轧液的助剂特

别是固色剂和硅软油类存在“抢”的现象,浆槽中助剂

浓度实际有不同程度的波动;助剂喷雾施加工艺是通

过喷雾方式主动施加,喷在织物表面的浆液不会再滴

落,所以系统的助剂浓度稳定。
(6)残液少。传统方法浆槽为了保证浆液浸轧均

匀不干浆,通常至少保证70L的浆液,更换不同的织

物加工造成至少70L的浪费;而助剂喷雾施加工艺只

需要保留管路水泵浆液即可,通常最少可以做到10L
左右,相对于传统方法减少了浆液损失。

3 应用试验

3.1 试验材料

织物18.22tex精棉棉氨针织物,天蓝色;吸水硅

软油PF02(广东德美精细化工股份有限公司);氯水牢

度固色剂TX202(广州日化化学有限公司)。

3.2 试验设备

Monfongs328定型机(中国恒天立信工业中山门

富士);DBS-PZJ-15定型机助剂喷雾施加设备(佛山市

顺德区德博仕机械设备有限公司)。

3.3 定型工艺

车速24~28m/min;温度160℃×8节;温控设

置:VMT程序110℃×10s;喷浆助剂量设定:7.0
RH%。

3.4 试验对比条件

条件1:湿布→烘干→干布定型加浆成品。
处方:吸水硅软油PF0210g/L+氯水牢度固色剂

TX20220g/L。
条件2、条件3、条件4、条件5:湿布→定型机助剂

喷雾施加→定型。
处方:PF02的浓度是条件1处方的2倍、2倍、2.5

倍、4倍;TX202的浓度是条件1处方的2倍、3倍、3.5
倍、4倍。

3.5 应用性能测试方法

(1)轧余率

试验织物经轧烘后,剪左、中、右共5个点,每个约

100cm2,采用60℃烘干2h后称重。

轧余率(%)=
湿布样品重-烘干后样本重

烘干后样本重 ×100

(2)车速 为温控系统稳定后记录的定型机针链

速度。
(3)手感 采用2人评估取平均意见的方法。
(4)吸水性 采用JISL1907:2010测试。
(5)耐氯水牢度 采用JISL0884A法测试。

4 结果与讨论

4.1 浓度对应用性能的影响

选择条件1作为基准,与条件2、条件3、条件4、条件

5进行对比,分别按照3.5的要求测试轧余率、手感、吸水

性和耐氯水色牢度等指标,结果见表1。
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表1 不同条件下应用性能的对比测试

条件1 条件2 条件3 条件4 条件5

PF02/g·L-1 10 20 20 25 40
TX202/g·L-1 20 40 60 70 80
浆液浓度倍数(相对于条件1) / 2 2 2.5 4
轧车轧余率平均/% 72 84 82 85 84
喷浆后轧余率平均/% / 105 104 106 106
车 速/m·min-1 25.0 28.0 28.5 28.0 28.2
手 感 好,柔软 不好,不柔软 好,稍柔软 好,柔软 好,柔软

吸水性S 2 6 2 2 1
耐氯水色牢度/级 2 2 2.5 2 2.5

  从表1数据可以看出,助剂喷雾施加工艺导致轧

余率增加21%,相对于条件1干布浸轧的72%轧余

率,采用条件4即2.5倍浆液浓度的时候(相对于条件

1的2.5倍),助剂喷雾施加工艺和普通先干布后过浆

的做法在手感和耐氯水牢度品质等指标达到一致。由

此可见,选择2.5倍条件1浆方是比较合理的。

4.2 效益分析

以嘉烨印染有限公司使用德博仕定型机助剂喷雾

施加设备进行棉类织物测试为例。

4.2.1 节省能耗

出缸湿布使用助剂喷雾施加工艺一次成品相对于

传统的先烘干再浸轧做成品的做法,轧余率比普通干

布轧浆的轧余率高20%,但可以节省一次烘干工序。
按照传统工艺,每吨布加工完成需要耗电240度,耗天

然气150m3,电、气成本540元/t,耗时4h;现行助剂

喷雾施加工艺一次成品,生产1吨布只需3h,电、气消

耗是传统工艺的75%,每吨布节省能耗135元;同时每

天的生产工效也大大提高,由原来6t布/天提高到8t
布/天。

综合人工等因素,使用助剂喷雾施加工艺可以节

省30%左右的能耗,每日节省1800元左右。

4.2.2 节省残浆

根据实际测试,同一缸布可以节省25L左右残

浆,按照每缸工作液硅油用量40g/L,每缸布可节省1
kg硅油;按每日更换30缸布计算,每日累计可节省费

用1000元左右。
实践证明,助剂喷雾施加工艺几乎不会产生传统

浸轧方式产生的浆污问题。在扣减因配套增加的电

耗、水耗、设备折旧等成本后,单机节约成本约100万

元/年。

5 结语

喷雾施加工艺相比传统工艺,能耗可以节省40%
左右,节省残浆25L/缸,具有节能、省浆、施加均匀的

优势。定型机助剂喷雾施加工艺在后整理的应用可以

极大地降低企业生产成本,提升产品品质,随着设备的

不断完善,有可能取代传统轧车浆槽添加助剂而被工

厂大量采用。
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ApplicationofAuxiliariesSprayAddingProcessforSettingMachine
DINGWen-cai

(JingzhouVocationalandTechnicalCollege,Jingzhou434002,China)

  Abstract:Anewsprayapplicationsystemforsettingmachinewasintroduced.Thesystemcouldeffectivelyreducethecostoffin-

ishing,improvetheefficiencyandincreaseprofitsofdyeingandfinishingenterprises.Theapplicationprocessofauxiliaryagentfor

settingmachineadoptedspraymethod.Itdidnotneedtodryfabric,couldwellsolvethedefectofaddingauxiliaryagentinthetradi-

tionalrollingslurrytank,andhadtheadvantagesofenergysaving,pulpsavinganduniformity.

Keywords:settingmachine;spray;finishing;energyconservationandconsumptionreduction
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