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前  言 

本文件按照GB/T 1.1-2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起

草。 

请注意本文件的某些内容可能涉及专利，本文件的发布机构不承担识别专利的责任。 

本文件由佛山市佛山标准和卓越绩效管理促进会提出并归口。 

本文件起草单位：佛山市佛山标准和卓越绩效管理促进会、佛山市质量和标准化研究院、XXX。 

本文件主要起草人：XXX。 
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引  言 

佛山标准是佛山市为推动制造业高质量发展，打造的系列先进标准。 

佛山标准倡导“标准决定质量，只有高标准才有高质量”的理念，坚持“国内领先、国际先进”定

位，聚焦佛山制造业重点产业优势产品，对标国内国际先进标准，围绕消费升级方向，提升标准和质量

水平，增加优质产品供给，以高标准打造中国制造品质高地,满足人民日益增长的美好生活需要。 

 

II 
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佛山标准  气液染色机 

1 范围 

本文件规定了气液染色机的术语和定义、分类和主要参数、要求、试验方法、检验规则及标志、包

装、运输和贮存、质量承诺。  

本文件适用于针织、机织等织物染色用的气液染色机。 

2 规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。 

GB/T 150.1～GB/T 150.4  压力容器 

GB/T 151  热交换器 

GB/T 191  包装储运图示标志 

GB/T 250-2008  纺织品 色牢度试验 评定变色用灰色样卡 

GB 2894  安全标志及其使用导则 

GB/T 5226.1-2019  机械电气安全 机械电气设备 第 1部分：通用技术条件 

GB/T 7111.7  纺织机械噪声测试规范 第 7部分：染整机械 

GB/T 17780.1-2012  纺织机械 安全要求 第 1部分：通用要求 

GB/T 17780.7-2012  纺织机械 安全要求 第 7部分：染整机械 

FZ/T 90074  纺织机械产品涂装 

FZ/T 90089.1  纺织机械铭牌 第 1部分：型式、尺寸及技术要求 

FZ/T 90089.2  纺织机械铭牌 第 2部分：内容 

NB/T 10558  压力容器涂敷与运输包装 

TSG 21  固定式压力容器安全技术监察规程 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

3.1  

气液染色机  Air-Liquid dyeing machine 

织物与染液喷嘴喷出的染液接触交换后，借助风机产生的气流对织物进行扩展、渗透，并驱动织物

在系统内循环运行的染色设备。 

4 分类和主要参数 

4.1 分类 

4.1.1 按工艺分为常温常压和高温高压。 
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4.1.2 按管数分为单管式和多管式。 

4.2 主要参数 

主要参数见表 1。 

表1  气液染色机主要参数 

项目 主要参数 

型式 卧式圆筒形 

管数 1、2、3、4、5、6、8、10、12、16 

单管容布量/kg ≤450 

浴比 1:2.5～4 

织物线速度/（m/min) ≤500 

主缸 

常温常压 
最高工作压力/MPa 常压 

最高工作温度/℃ 98 

高温高压 
最高工作压力/MPa 0.3 

最高工作温度/℃ 140 

5 要求 

5.1 主要零部件 

5.1.1 受压缸体及部件的设计、制造应符合 GB/T 150.1～GB/T 150.4和 TSG 21的相关要求。 

5.1.2 与染液接触部位材质的化学成分应不低于 S31603(022Crl7Nil2Mo2）的要求；出布斗、出布挡

水罩、出布辊、出布轴及电控柜外壳材质的化学成分应不低于 S31603(022Crl7Nil2Mo2）的要求。 

5.1.3 热交换器的设计、制造应符合 GB/T 151和 TSG 21的相关要求。 

5.2 整机 

5.2.1 缸体表面应平整、光滑，无划痕和碰伤。 

5.2.2 焊接部位应无虚焊，焊缝表面不得有残留的焊渣、飞溅物等外观缺陷，焊接部位清洗干净后，

应无腐蚀性附着物。 

5.2.3 提布辊运转应灵活、平稳、可靠。 

5.2.4 摆布装置、出布辊应动作灵活、位置准确。 

5.2.5 与织物接触的部位应光滑，无挂纱或刮伤织物的现象。 

5.2.6 染液主循环泵、第二循环泵、加料泵、提布辊等机械密封泄漏量均应不大于 10mL/h。 

5.2.7 风机运行平稳，轴承温升不超过 30℃。 

5.2.8 超温超压保护装置应正常运行。 

5.2.9 升温、保温、降温程序，应控制准确，应采用比例调节阀进行 PID 控制。在 25℃～100℃时，

平均升温速率不小于 4℃/min；在 100℃～130℃时，不小于 3℃/min；在 130℃～100℃时，平均降温速

率不小于 3℃/min，在 100℃～80℃时，不小于 2.5℃/min。 

5.2.10 缸体和热交换器及各连接部位不应有渗漏。 

5.2.11 整机气动执行机构启闭灵活、动作准确、可靠，各气管接头不得泄漏。 

5.2.12 喷嘴过流间隙误差±0.15mm。 

5.2.13 各喷嘴相同流量下的压力差异率不大于 10%。 
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5.2.14 织物运行应顺畅。 

5.2.15 织物染色后无色花、起球或起毛等瑕疵。 

5.2.16 染色后织物颜色均匀，各管之间色差应不低于 GB/T 250-2008中 4级的要求。 

5.2.17 加料桶应带盖子、应具备温度自动控制功能，加料系统应具备比例调节阀控制加料功能及加料

稀释混料系统；如是双加料桶配置，双加料桶均应具备比例调节阀控制加料功能；加料桶排水宜采用开

泵排水。 

5.2.18 染色机各进水管口需连接集中到一个总管口，各蒸汽进汽口需连接集中到一个总管口 

5.3 噪声 

整机噪声发射声压级不大于 80dB（A）。 

5.4 电气设备和安全性能 

5.4.1 电气设备的连接和布线，应符合 GB/T 5226.1-2019中 13.1 的规定。 

5.4.2 电气设备的导线标识，应符合 GB/T 5226.1-2019中 13.2 的规定。 

5.4.3 电控箱设置的电机正反转功能应正常运行，防护等级应不低于 IP54。 

5.4.4 电动机的过热保护应符合 GB/T 5226.1-2019中 7.3的规定。 

5.4.5 电气设备保护联结电路的连续性，应符合 GB/T 5226.1-2019中 8.2.3的规定。 

5.4.6 电气设备的绝缘电阻应大于 1MΩ。 

5.4.7 电气设备应进行耐压强度试验，试验中不得有击穿和飞弧现象。 

5.5 安全 

全机防护措施应符合 GB/T 17780.7-2012 中 5.3.1～5.3.3 的规定；安全警示标志应符合 GB/T 

17780.1-2012中 8.1 的规定。 

5.6 涂装 

产品涂装应符合 FZ/T 90074 的规定，压力容器的涂装应符合 NB/T 10558的规定。 

 

5.7 控制系统及自动化、数字化、智能化 

   5.7.1 人机界面应操作便捷、反应及时、显示正确； 

   5.7.2 驱动系统控制应可靠、动作准确； 

   5.7.3 应具备与信息管理系统间的互联接口； 

   5.7.4 应具备远程连接功能及物联网功能接口； 

   5.7.5 宜具备智能摆布功能、提布扭矩控制功能、智能出布功能、风机水泵动态控制节能功能等智

能功能及节能功能； 

   5.7.6 应具备耗水量、耗电量等能耗采集的数字化仪器仪表； 

   5.7.7 单管载量 250KG及以上机型应配置自动过滤装置； 

6 试验方法 

6.1 检验方法 

6.1.1 受压缸体及部件的设计、制造（5.1.1)，热交换器的设计、制造（5.1.3），按 GB/T 150.1～

GB/T 150.4和 GB/T 151的规定检测。 

6.1.2 化学成分（5.1.2）检查材料质量证明书。 
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6.1.3 与织物接触的部位（5.2.5），用 20D锦纶高弹丝白坯袜擦试，以不勾丝为合格。 

6.1.4 染液主循环泵、第二循环泵、加料泵、提布辊等机械密封泄漏量（5.2.6），用量杯检测。 

6.1.5 风机轴承温升（5.2.7），用温度计在轴承座的外表面检测。 

6.1.6 平均升温、降温速率（5.2.8），染色机按 1:4浴比进水，在饱和蒸汽压力为 0.7MPa的条件下，

染液从室温升至 130℃，记录升温时间，计算升温速率。冷却水在 0.3MPa、25℃的条件下，染液从 130℃

降至 80℃，记录降温时间，计算降温速率。 

6.1.7 喷嘴过流间隙误差（5.2.11），用塞规、塞尺检测。 

6.1.8 各喷嘴相同流量下的压力差异率χ（5.2.12），用压力表检测，按下列公式计算： 

𝜒 =
𝑃𝑚𝑎𝑥 − 𝑃𝑚𝑖𝑛

P�
× 100% 

式中： 

𝑃𝑚𝑎𝑥——喷嘴最大压力，单位为兆帕（MPa）； 

𝑃𝑚𝑖𝑛——喷嘴最小压力，单位为兆帕（MPa）； 

𝑃�   ——各喷嘴平均压力，单位为兆帕（MPa)。 

6.1.9 染色后织物各管之间色差（5.2.15），按正常工艺进行染色，对各染管取样，同一染管织物进

行左、中、右色差检测，采用标准色卡目测比对，取最大差值。 

6.1.10 整机噪声（5.3），按 GB/T 7111.7规定的方法检测。 

6.1.11 电气设备的连接和布线（5.4.1)，检查接线是否牢固；两端子之间的导线和电缆是否有接头和

拼接点；电缆和电缆束的附加长度是否满足连接和拆卸的需要。 

6.1.12 电气设备导线的标识（5.4.2），检查导线的每个端部是否有标记；如果用颜色作导线标记时，

应符合标准的相关规定。 

6.1.13 电气设备的保护联结电路连续性（5.4.3），按 GB/T 5226.1-2019中 18.2.2的方法测试。 

6.1.14 电气设备的绝缘性能（5.4.4），按 GB/T 5226.1-2019中 18.3的规定。 

6.1.15 电气设备的耐压试验（5.4.5），按 GB/T 5226.1-2019中 18.4的规定。 

6.1.16 其余项目，以感官或通用量具检验。 

6.2 空车运转试验 

6.2.1 常温常压空车运转试验 

6.2.1.1 试验条件：加料桶盛水至其总容量的三分之二，启动加料泵；将加料桶内水全部注入主缸内，

再向主缸内注水至最低液位，启动主循环泵。 

6.2.1.2 试验时间：不少于 2h。 

6.2.1.3 试验项目：5.1、5.2.1～5.2.7、5.2.10、5.2.11、5.3～5.6。 

6.2.2 高温高压空车运转试验 

6.2.2.1 试验条件：常温常压下运转正常后，启动温度程序控制器，按工作压力、工作温度试验。 

6.2.2.2 试验时间：不少于 2h。 

6.2.2.3 试验项目：5.2.8、5.2.9。 

6.3 工作负荷运转试验 

6.3.1 试验条件：空车运转试验合格后进行。 
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6.3.2 中色产品的染色。高温高压时用 150g/m～250g/m 的纯涤织物；常温常压时用 150g/m～250g/m

的纯棉织物。 

6.3.3 试验时间：不少于 2h。 

6.3.4 试验运行速度：按染整工艺要求确定。 

6.3.5 染色用水水质应符合表 2的规定。 

表2  染色用水水质基本要求 

测试项目 标准值 

酸碱度/pH 6～7.5 

浊度/FTU ＜2 

总硬度（以 CaCO3计）/（mg/L） ＜20 

总铁/（mg/L) ＜O.1 

游离氯/（mg/L) ＜O.1 

氯离子/（mg/L) ≤25 

注：其他化学腐蚀物应符合我国相关标准规定。 

6.3.6 试验项目：5.2.12～5.2.15。 

7 检验规则 

7.1 检验分类 

产品检验分出厂检验和型式试验。 

7.2 出厂检验 

7.2.1 制造厂在每批产品中至少抽出一台进行全装，并按 6.2.1.1、6.2.1.2 或 6.2.2.1、6.2.2.2 进

行空车运行试验。 

7.2.2 检验项目：6.2.1.3或 6.2.2.3。 

7.2.3 每台产品需经制造厂质量检查部门检验合格后方能出厂，并应附有特种设备（压力容器）制造

监督检验证书、产品质量合格证。 

7.3 型式试验 

7.3.1 型式试验应在下列情况之一时进行： 

a) 生产过程中，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时； 

b) 新产品鉴定或老产品转厂定型生产时； 

c) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时； 

d) 产品停产两年以上恢复生产时； 

e) 第三方进行质量检验时。 

7.3.2 检验项目：第 5章。 

7.4 判定规则 

单项检验符合标准要求，判单项合格；全部项目检验合格，判该产品合格。 

8 标志、包装、运输和贮存 
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8.1 标志 

8.1.1 包装箱上的储运图示，按 GB/T 191的规定进行。 

8.1.2 产品铭牌及铭牌内容，按 FZ/T 90089.1 和 FZ/T 90089.2的规定进行。压力容器的铭牌按 GB/T 

150.4及 TSG 21的规定进行。 

8.1.3 产品的安全标志，按 GB 2894的规定进行。 

8.2 包装、运输和贮存 

8.2.1 产品运输包装按 NB/T 10558 的规定。 

8.2.2 染色机在运输的过程中应按规定位置起吊，货物不允许翻滚或歪置，运输时要遮蓬。 

8.2.3 产品出厂后，应存放在干燥、通风，无腐蚀性气体的库房内，室内无酸、碱、盐及爆炸性气体，

不受灰尘雨雪的侵蚀。 

9 质量承诺 

9.1 用户在遵守产品使用说明书规定的操作条件下，自购买产品之日起，产品质保期 12个月。质保期

间若因质量问题造成产品故障的，制造商应负责免费维修或更换。 

9.2 如因操作不当或外部不可抗拒的因素所造成的非质量问题导致产品故障，或超过保修期的，制造

商应提供维修服务。 

9.3 对客户反馈在 24h 内做出响应。 

 

 

 

_________________________________ 
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