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三、织物染色机

u按染色方法分类
浸染卷染、轧染和轧卷

u按织物形态分类
平幅和绳状

u按染色的连续性分类
连续式染色、间歇式染色和半连续式
染色



三、织物染色机

1、常温绳状染色机
2、转鼓式染色机和旋桨式染色机
3、高温高压绳状染色机
4、平幅染色机
5、新型染色设备



1、常温绳状染色机



1、常温绳状染色机
• 又称常压绳状染色机、绞盘式绳状染色
机，习称匹染机、拉缸，因目前主要用于
水洗，又叫W缸。是通用性很强的染色机
械，在染色过程中织物成绳状松弛状态反
复浸渍在染浴中，在椭圆形花轮带动下不
断循环运行，直至染成所需颜色。

结构组成：缸体、染槽、椭圆形提布辊、导
辊、分布档、加液槽、蒸气加热管、升降
罩、多孔隔板和出布辊。



1、常温绳状染色机

设备优缺点及适应范围
该机具有结构简单、价格低廉、操作方便、
机械故障少、且容易修理，染后织物手感
好，织物的组织花纹可得到保持等优点。
缺点是染色时间长、效率低、浴比大（最
小为1：20），劳动强度高，织物进出机需
手工操作，主要用于棉针织物的染色，也
可用于毛织物丝织物、尼龙和腈纶织物的
染色或涤纶的载体法染色，也可用于要求
不高的练漂加工，目前主要用于水洗工序。



1、常温绳状染色机
D型常温绳状染色机的特点：

染色时，坯布靠液流及坯布自

身的重量移动，坯布所受的张力很

小，染色时批量大，浴比小，易染

得匀透而坚牢的色泽，不会产生皱

痕。该机染色操作简便，是一种很

好的常温绳状染色设备。



2、转鼓式染色机和旋桨式染色机

p适用于针织成衣或袜子等产品。

p转鼓式喷雾染色机的组成：机壳、多孔
转鼓、喷雾嘴、冷水喷嘴、循环泵、配料
槽、蒸气管、冷水管、加热器。

p主要用于袜子、成衣或针织毛圈织物的染
色。

p旋桨式成衣染色机的机体呈椭圆形，在染
槽的一边安装了一个桨翼，染色时桨翼旋
转，使染液和染物搅动循环。



3、高温高压绳状染色机

l高温高压绳状染色机

l高温高压液流染色机

l高温高压喷射染色机

l高温高压溢喷染色机

l常温常压溢流染色机

l气流喷射染色机



（1）高温高压绳状染色机

是由前述的常温绳状染色机改

进而来，主要用于涤纶织物的染

色，染色时间较短，染色均匀，不

会产生擦伤印，但不易控制和操

作，产生故障难以消除，易产生折

皱印，生产效率低，目前使用较

少。



（2）高温高压液流染色机



（2）高温高压液流染色机

染色过程

打开仓门→织物穿过提布辊→

织物送入溢流嘴→染液将织物冲入

导布管→织物送入贮布管尾部→织

物缓慢向前移动→织物进完机后首

尾缝合→关闭仓门→织物在机内循

环染色→水洗→后处理。



（2）高温高压液流染色机
u技术参数
最高工作压力为0.4MPa，最高工作温度为
140℃，每管容布量为100～150kg，全机
为2～6管。最低浴比为1：7，织物运行速
度为60～300m/min，升降温速率为
4℃/min。
u特点
织物不易擦伤变形，染色均匀，得色鲜
艳，手感柔软，特别适用于轻薄和毛圈结
构合纤针织物、弹力织物的高温高压染色。
但浴比大、占地面积大。



（3）高温高压喷射染色机



（3）高温高压喷射染色机

p立式（U形）高温高压喷射染色机的组
成

U形机体、循环泵、加热器、喷嘴装置、过
滤装置、加料泵。

p平卧椭圆形（C字形轮胎式）高温高压
喷射染色机的组成

C形机体机体、循环泵、阀门、喷嘴装置、
调节装置、冷却管、加热管、进出布口、
进出布辊、加料槽、加料泵、过滤装置、
回流调节阀。



（3）高温高压喷射染色机

特点
与溢流染色机的区别在于前者织物的

上升是靠主动导布辊的带动，而后者是由
喷口喷射染液带动的，因而织物张力更
小，各部分所受的力更均匀，染物手感比
较柔软。该机的缺点是操作要求较高，要
根据不同规格的织物选用不同的喷嘴，如
操作不当易发生堵布现象。该机可用于高
温高压染色，也可用于常温常压染色，适
用于合纤针织物、经编织物，绉类轻薄织
物以及弹力织物的染色。



（4）高温高压溢喷染色机



（4）高温高压溢喷染色机
l有管道式和高压釜式两种

l技术参数：有1～6管多种机型。单管的容
布量为45～230kg（根据织物品种而
定），织物运行速度为80～400m/min，进
水、升温、保温、冷却、冲洗和排液等程
序全部自动控制，并附有织物打结警报系
统和布速及电流指示器，喷嘴有75～
127mm五种不同的规格，喷嘴间隙的大小
可以调节，最大染液流速为1150L/min，染
液最大升温速率可达4.4℃/min,冷却速率为
2.2℃/min。



（4）高温高压溢喷染色机

特点

它是在喷射和溢流染色机的基
础上发展起来的，机内既有溢流装
置，用该机染色的织物所受张力
小，染色浴比小，染液与染物的循
环速度快，匀染性较好，操作较简
单，染色织物适用的范围广，但容
易产生大量泡沫。



（5）常温常压溢流染色机



（5）常温常压溢流染色机

n组成
浸染槽、提布辊、溢流嘴、循环泵、打结

自停装置、热交换器、过滤器、加料桶、
加料泵。

n技术参数
每管容布量130kg，适合各种纤维的针

织物（或机织物）染色，浴比较大，约1：
15，布速40～200m/min，最高温度98℃。



（6）气流喷射染色机



（6）气流喷射染色机
特点：与常规喷射染色机相比有以下优点:
A.染色时间缩短50%以上；
B.蒸汽和水节约50%，固可大大降低染化料的消耗和工业废
水；

C.染色重现性好；
D.无泡沫，因而洗涤很容易，生产所用时间短；
E.染色周期短,染色效果好，对织物无损伤，染后织物不产生
折皱,且手感极佳；

F.染色适用范围广，适用织物克重范围70—450g/m2；
G.染色渗透力强，染色非常均匀，极不易起色花。
该机特别适合于聚酯超细纤维织物的染色及各种机织物、针
织物的小浴比染色。气流喷射染色机包括喷气染色机和高
温高压喷气染色机。



4、平幅染色机

p经轴染色机

p星形架染色机

p常温常压卷染机

p高温高压卷染机

p连续轧染机

p轧卷染色机

p小批量连续轧染机



（1）经轴染色机

染色过程

织物平整地卷绕在芯轴上→

送入经轴染色机内→进水→循环

泵循环升温→染色→染色后处理

→降温→排汽、排液→冲洗→出

机。



（1）经轴染色机
特点：

染色织物的尺寸稳定性良好，不会产生

折皱，染色的织物滑爽挺括，对菱形花纹、

条纹的针织物用经轴染色比用绳状浸染和液

流染色的质量都好。但该机易产生内外层和

织物边中色差，不适用于要求丰满蓬松或凹

凸花纹织物的染色，对于有弹性的厚重型变

形丝针织织物也不适用。



（2）星形架染色机

u主要组成
Ø星形架

Ø精练桶

Ø升降机构

Ø水循环式打卷机

u染色过程
u坯绸退卷→缝头→星形架挂钩→染色→水
洗→轧水打卷。



（2）星形架染色机
应用特点
l既可精练，又可染色，通过均匀分布的众
多钩针对染色中织物的均匀钩挂，避免了
挂练槽染色时由于攀绳长短不一、受力不
匀造成的吊攀印、灰伤和压皱印等疵病。

l保温精度大大提高，从而避免染色过程中
因直接蒸汽对丝绸冲击所造成的灰伤，使
一等品率大为提高。

l可大大降低劳动强度。



（3）常温常压卷染机



（3）常温常压卷染机

p组成
染槽、罩壳、交卷辊、扩幅架、导布
辊、蒸气加热管、染液槽、传动箱等。

p染色过程
穿布至两根交卷辊→水洗→染色→水

洗→后处理→出布。



（3）常温常压卷染机

适用范围及优缺点
适用于直接染料、活性染料、还原染

料和硫化染料等染色工艺，也适用平幅织
物的退浆、煮练、漂白、洗涤和后处理等
工艺，用途较广。※此外它具有操作灵活、
检修方便、结构简单、投资费用少、机动
性强、适宜多品种小批量加工的特点，但
生产效率较低，劳动强度较高，大批量染
色易产生缸差。



现代卷染机



现代卷染机的特点

A.恒速恒张力（微张力）卷绕；
B.布卷容量大；
C.织物运行速度范围广；
D.浴比小；
F.自动化程度高。



（四）高温高压卷染机



（四）高温高压卷染机

l分固定型和移动型
l机械参数：

最大工作压力：0.3MPa，最高工作温
度：130～135℃，最大布卷直径：
680mm，最高布速：80m/min.
l优缺点

固定型高温高压卷染机占地面积小，
但布卷进出辅助时间长，生产效率低；移
动型高温高压卷染机生产效率高，但占地
面积大。



（5）连续轧染机



（5）连续轧染机
u组成
染色轧车、烘燥机、蒸箱和水洗机等单元
组成。

u适用范围
适用于染色工艺稳定、批量较大的织

物染色。

u优点
适用范围广，实用性强，可一机多

用，产品质量好，生产效率高，操作维修
方便，是较理想的染色设备。



（6）轧卷染色机

组成：

n浸轧装置

n预热装置

n打卷装置

n平洗装置



（6）轧卷染色机
优点

半连续化生产，染色劳动生产率较高、
染料利用率也较高、生产费用低、织物所
受张力较小、染物的匀染性较好、织物手
感好，用冷轧堆工艺可降低能耗和染料消
耗、有利于环境保护，工艺简单、工艺再
现性好、得色量高，特别适用于小批量多
品种的生产。

打卷要求平整、无折皱、织物之间无
起泡、布边整齐，堆置时还要防止布卷表
面水分蒸发。



（7）小批量连续轧染机

优点：
适应越来越灵活多变、批量较小的织

物染色，可适应最小批量为1000m，公称
布速为14～17m/min，换色时间仅需
30min，适用于纯棉、涤棉等织物用分散、
还原、活性和冰染料等的小批量连续染色。
由于采用高效单元机，故设备流程短、穿
布路线短，又由于采用特殊的自动清洗机
构，故设备清洗时间短、换色快，三段机
组运行可分可合。



5、新型染色设备

pGN6-Super高温快速染色机

p短流程湿蒸工艺设备

p超临界二氧化碳染色相关设备



（一）GN6-Super高温快速染色机

特点

l低浴比

l染色精度高

l重现性好

l染物手感柔软



（二）短流程湿蒸工艺设备

组成
u染槽

u轧车

u导布辊

u红外线辐射器

u反应箱

u排风口



（二）短流程湿蒸工艺设备

适用范围及特点
主要是用于活性染料的连续轧染，染

色工艺简单，生产效率高，应用广泛，织
物升温迅速，固色时间短，给色量高，染
料渗透充分，织物色泽均匀，节约能源，
除适用于一般织物外，特别适用于毛圈及
绒类织物的连续染色。但由于染料在浸轧
及汽蒸过程中容易水解（约有25%～30的
染料水解），所以固色率低。



（三）超临界二氧化碳染色相关设备

组成
l高压釜
l二氧化碳储存槽
l染料溶解槽
l加热器
l冷凝机
l冷却机
l循环泵
l压力控制器
l分离器等



（三）超临界二氧化碳染色相关设备

p染色过程：织物卷绕成经轴→送入高压
釜→染料放入解槽→二氧化碳压缩至超临
界状态→二氧化碳加热至工艺所需温度→
染料输入高压釜→染色→降压→染料回收
→二氧化碳冷凝→二氧化碳输入储存槽。

p特点：染料利用率高（＞98%），大大
缩短染色工艺流程，染色时间短，染后不
必烘燥，可节约大量的染化料和能源，降
低生产成本。



四、染色方法和染色设备的选择

1、浸染
概念：

浸染就是将被染纺织物浸渍于染液

中，通过染液循环及与纺织物的相对
运动，借助于染料对纤维的直接性而
使染料上染，并在纤维上扩散、固着
的染色方法。浸染时，染液及染物可
以同时循环，，也可以是单一循环。



1、浸染

特点
浸染设备简单，操作容易，适应性

广，特别适合于散纤维、纱线、针织
物、真丝织物、丝绒织物、毛织物、
稀薄织物、网状织物、弹力织物等不
能经受张力或压轧染物的染色。浸染
属间歇式生产方式，劳动生产率较
低，适合于小批量多品种的生产。



1、浸染

l浴比=加工物质量/加工液质量

l影响匀染的因素
Ø染料

Ø助剂

Ø温度

Ø浓度

Ø浴比



2、轧染

概念

轧染是将平幅织物在染液中经过短

暂的浸渍后，随即通过压辊压轧，将染

液挤入纤维内部及织物组织的孔隙中，

并除去多余的染液，使染料均匀地分布

在织物上。浸轧染料后的织物通过汽

蒸、焙烘或浸轧处理液等处理完成染料

在纤维上的扩散及固着。



2、轧染

u轧余率=（轧后织物重-织物原重）
/织物原重
u轧车的组成
轧液槽、轧辊、加压装置、扩幅装
置、传动系统、机架、安全防护装
置和自动控制系统。



2、轧染

轧车的分类
• 按压辊数量：分为二辊和三辊两种；
• 按排列形式：分为立式、卧式和倾斜式三种；
• 按加压力的大小：分为轻轻和重型两种；
• 按加压机构：分为液压式和气压式两种；
• 按轧槽型式：分为单槽、双槽、固定式、升降式
和夹套式五种；

• 按轧辊结构：分为普通轧车、可调绕度轧车和轴
向移动曲线辊轧车三种。

• 浸轧次数分类：一浸一轧、一浸二轧、二浸二轧
和多浸一轧等几种方式。



四种烘燥方式

n红外线烘燥

n热风烘燥

n烘筒烘燥

n电磁高频烘燥

染料常用的固着方法

n汽蒸

n热熔



作 业

1、高温高压溢流染色机与高
温高压喷射式染色机有何异
同点？

2、选择染色设备的主要依据
是什么？


