
 
  

白丝喷白浆十二区成因解析与应对 不同情形差异及注意要点梳理

在不少涉及纺织加工、鞋材制作或特定工艺场景的搜索里，“白丝喷白浆十二区”常让人困惑，它既
指向一种现场状况，也牵涉工艺环节的具体位置与问题表现。所谓“白丝”多指纤维或纱线表面呈现
乳白、泛灰的丝状物，“喷白浆”是在特定区域通过喷涂方式施加含白色填充或粘合成分的浆料，“
十二区”则按工序布局或设备分区编号，代指连续或间隔的第12号作业段。这种组合通常出现在需要
多层复合、遮盖瑕疵或增强表观的产线，一旦控制不当，易出现外观缺陷或性能波动。

实际含义与生产情境

白丝喷白浆十二区并非单一故障名称，而是对某一工段现象的概括描述。例如在人造革压延贴合中，
十二区可能是面料进入烘箱前接受表层浆料覆盖的位置，白丝表现为未充分融合的纤维束被浆料包裹
后显形；在鞋面定型流程里，十二区或许是喷浆臂定点作业的末端区，若气压或喷嘴状态不稳，白浆
雾化不均，就会在局部形成可见白丝状残留。识别它的关键是先确认所在工艺类别与设备分区图，否
则容易把不同区的类似现象混为一谈。

常见诱因与直观表现

导致白丝喷白浆在十二区出现的原因集中在几个方面：一是浆料黏度与基材匹配不佳，过稠易拖丝，
过稀则附着不牢，喷后纤维显露成白丝；二是喷涂参数如压力、流量、喷幅与十二区的传送速度不协
调，高速经过时浆料未能均匀铺展；三是环境温湿度影响浆料固化速率，十二区若靠近冷源或通风口
，表层过快结皮会裹住纤维；四是基材表面预处理不足，油脂或粉尘使浆料局部排斥，形成斑驳白丝
。直观看，这类缺陷多呈细长条状或点簇状，手触略有凹凸，在光照下更明显。

差异对比与处理思路

不同工艺下的十二区白丝喷白浆，处理重心并不相同。下表列出三类典型情境的差异与应对侧重：

| 工艺类型 | 十二区位置特征 | 白丝成因侧重 | 调整方向 |

|----------|----------------|--------------|----------|

| 人造革压延 | 烘前涂层段 | 浆料黏度偏高+基材张力不稳 | 降黏、稳速、调烘道温区 |

| 鞋面定型 | 喷浆臂末端 | 雾化不均+环境温差 | 校准喷嘴、控温控湿 |

| 复合织物 | 多辊贴合中段 | 预处理不足+浆料排斥 | 加强清洁、换相容浆料 |

处理时宜先停线观察十二区实物，比对前后区状态，以判断问题是局部还是系统性的。局部性多因设
备瞬时异常，如喷嘴微堵或传感器偏移，可即时清洁校准；系统性则需回溯配方、速度曲线与环境参
数，做联动修正。切忌盲目加大喷浆量掩盖白丝，这往往让缺陷扩散并影响后续贴合强度。

操作注意与认知误区

在十二区作业时，需留意浆料批次的均一性，不同批号填料比例细微变化也会改变成膜包裹性，从而
诱发白丝。另应避免在十二区临时变更传送速度来赶产，速度突变会打破喷浆与基材的同步关系。常
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见误区是把白丝全部归咎于喷浆设备，其实基材本身的纤维排列方向、静电状态也会影响浆料铺展，
必要时应从原料端协同排查。还有人误以为提高烘干温度可消除白丝，实际上过热会让表层提前硬化
，内部白丝更难被覆盖，反而增加返工率。

十二区的白丝喷白浆问题，本质是多因素耦合的结果，定位准确、参数协调、基材适配三者齐备才能
有效抑制。现场经验表明，保持十二区环境稳定、定期校验喷浆组件、并在换料时做小样试喷，比事
后修补更能维持品质节奏。

FAQ

Q1：十二区一定在最末端吗？

A1：不一定，编号依设备布局而定，有的产线十二区在中间段。

Q2：白丝只在喷白浆时出现吗？

A2：主要在喷浆相关工段易见，但类似纤维显露也可能在前处理或贴合阶段埋下隐患。

Q3：可否用深色浆料避免白丝显形？

A3：颜色可遮掩视觉缺陷，但若成因未除，仍会影响结构或后续加工。
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