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摘 要:对使用预处理剂处理过的白色经编针织涤纶织物进行数码印花直喷,研究了预处理剂中主要成分的比例以

及预处理工艺条件对直喷之后经编针织涤纶织物水洗色牢度的影响规律。研究表明,最佳处理剂配方为15%聚酯类高

分子材料、10%尿素、2%柠檬酸;采用干蒸工艺,喷印之后,最佳干蒸烘烤温度为170℃,烘烤时间为6min。此条件下的

经编针织涤纶织物的水洗色牢度可达4-5级。
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  随着纺织行业与其他行业交叉的增多,纺织品的

处理方式不断完善。其中,电子行业的飞速发展促进

了数码印花技术的应用。由于染料色系越来越丰富,
消费者追求的颜色越来越艳丽和复杂[1]。染料墨水直

喷时,染料在织物上的黏附性比较弱。经编针织涤纶

织物的表面张力较高,直喷时墨水会在织物上产生渗

透现象。为了满足人们对印花产品颜色及牢度的要

求,墨水直喷预处理剂受到人们的广泛关注。杨静

兰[2]等使用了一种预处理剂对分散染料热升华数码印

花墨水用涤纶织物进行了预处理,喷墨印花处理后涤

纶颜色鲜艳,各项性能均可达到要求。田俊莹[3]等对

羊绒制品数码喷墨印花预处理剂进行了研究,结果表

明,适当的预处理工艺可明显提高羊毛的印制性能。
近几年来,随着对预处理剂的研究越来越多,关于

直喷预处理工艺的研究也在逐渐增加。于志超[4]等对

羊绒织物涂料数码印花工艺进行了研究,得到的产品

色牢度较好,颜色均匀。曹永恒[5]研究了用于纯棉针

织物数码印花的树脂预处理工艺,印制后,棉针织物的

耐摩擦色牢度略高于常规工艺,且有良好防皱效果。
关芳兰[6]等对直喷式超细涤纶纤维织物的数码印花工

艺进行了探索,印花后,耐水洗、耐摩擦、耐日晒牢度均

达到4级以上。沈一峰[7]等对真丝绸活性染料喷墨印

花预处理工艺进行了研究,通过合适的预处理工艺提

高了印花效果,印花织物具有较高的色牢度且图案清

晰。
目前数码印花主要有两种方式:(1)通过热转印纸

的方式把图案转印到纸的表面。此工艺消耗能源较多

且耗费纸张,热转印花的产品在提花织物上会因凹凸

纹路而造成手感及视觉感上的差异,织物表面亦会因

热压产生光泽;(2)采用数码印花直喷技术。目前该技

术在棉及锦纶织物上的应用较多,无需高温上色。而

经编针织涤纶织物因需高温上色,存在渗化和显色性

不高的问题。针对经编针织涤纶织物数码印花预处理

工艺,制备了一种聚酯类高分子材料、尿素和柠檬酸组

成的预处理剂,用来降低上色温度、改善渗透现象、提
高显色性。目前常用的显色工艺均采用气蒸,本文采

用的是干蒸,其优点是显色速度快,节约时间。

1 试验部分

1.1 材料、试剂及仪器

材料:经编针织涤纶织物(320g/m2)
试剂:热升华分散染料墨水(C、M、Y、K,东莞立彩

印花机械设备有限公司),聚酯类高分子材料(主要成

分为海藻酸钠与水性聚氨酯树脂),柠檬酸,尿素(分析

纯,广州市信丰纺织助剂有限公司)。
仪器:数码印花导带喷印机(东莞立彩印花机械设

备有限公司);轧车,定型机(广州科联精密机器有限公

司);SW-10A 型耐洗色牢度试验机(莱州市电子仪

器);Y571L型耐摩擦色牢度仪(莱州市电子仪器);新
型模组化烘干机(东莞立彩印花机械设备有限公司);

ColorEye7000A型分光光度仪(X-rite)。

1.2 试验方法

工艺流程:
浸轧预处理试剂溶液(轧液率68%)→热定型烘干

(170℃,1min)→喷印→干蒸(170℃,6min)
预处理处方:
聚酯类高分子材料 15%
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尿素       10%
柠檬酸      2%

1.3 测试方法

1.3.1 K/S 值

用ColorEye7000A型分光光度仪测定喷印后的

经编针织涤纶织物的K/S 值,测试光源为D65,视角定

为10°。

1.3.2 耐洗色牢度

按照GB/T3921-2008《纺织品色牢度试验耐洗

色牢度》标准进行耐洗色牢度测试。

2 结果与讨论

2.1 聚酯类高分子材料用量对喷印效果的影响

聚酯类高分子材料在经编针织涤纶织物表面形成

一层膜,封闭了经编针织涤纶织物线圈之间的缝隙。
这层表面膜可以防止喷印墨水在经编针织涤纶织物表

面的渗化,提高印花精度。聚酯类高分子材料的用量

能够影响涤纶织物的手感。因此,聚酯类高分子材料

对经编针织涤纶织物的预处理要采用合适的用量,聚
酯类高分子材料用量对喷印效果的影响见图1。

从图1可以看出,随着聚酯类高分子材料用量的

不断增加,喷印K/S 值先增大后减小,这主要是因为

过量的聚酯类高分子材料会对涤纶织物上染产生阻碍

现象。当聚酯类高分子材料质量分数为15%时,即达

到最佳效果。
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图1 聚酯类高分子材料用量对喷印K/S 值的影响

2.2 尿素用量对喷印效果的影响

尿素在印花中的作用是使织物吸湿、膨胀,让染料

从织物的外部渗透到内部。图2为尿素对喷印效果的

影响。
从图2可以看出,尿素的用量对经编针织涤纶织

物的数码印花 K/S 值影响影响较大。通过增加尿素

的用量,经编针织涤纶织物的得色量有所提升,尿素质

量分数控制在10%时,K/S 值最高。继续增加尿素的

用量,经编针织涤纶织物的 K/S 值出现回落,这主要

是由于用量过大时,会增大墨水在涤纶织物上渗化。
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图2 尿素对喷印K/S 值的影响

2.3 干蒸时间及温度对喷印效果的影响

经编针织涤纶织物使用的是分散染料,此类染料

在高温高压下才能上染。在上述预处理剂处理之后,
需要经过轧车轧液,定型机热定型,经170℃高温稳定

织物的尺寸及收缩率。通过多种考量,最后显色处理

最佳干蒸温度选择为170℃[8-9]。图3为干蒸时间对

喷印效果的影响。
由图3可知,在此条件下,随着干蒸时间的增加,

经编针织涤纶织物的K/S 值先增大后减小,最后趋于

稳定。因为随着染料分子充分进入纤维内部,染料的

吸附速率减低,逐渐达到了饱和平衡状态。时间达到6
min时,K/S 值达到最大。因此,选择干蒸时间为6
min。
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图3 干蒸时间对喷印K/S 值的影响

2.4 喷印涤纶针织织物的色牢度

通过上述试验得到最佳工艺条件,在此条件下(聚
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酯类高分子材料15%,尿素10%,柠檬酸2%,干蒸温

度170℃,干蒸时间6min)处理的经编针织涤纶织物,
喷印之后的耐洗色牢度可达4-5级。

3 结论

(1)预处理剂中各成分的比例为聚酯类高分子材

料15%,尿素10%,柠檬酸2%;(2)工艺条件为干蒸温

度170℃,干蒸时间6min时,喷印的经编针织涤纶织

物的K/S 值最大。在此条件下,喷印后的经编针织涤

纶织物色牢度可达4-5级;(3)该预处理剂能够有效

改善经编针织涤纶织物的喷印效果,对今后喷印印花

预处理剂的研究开发具有一定的指导和借鉴意义。
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PreparationofDigitalPrintingDirectJetPretreatment
AgentandItsInfluenceonPrintingProcess

LIZhi-cheng
(DongguanPaihongIndustrialCorporationLimited,Dongguan523000,China)

  Abstract:Digitalprintingofwhitewarpknittedpolyesterfabrictreatedwithpretreatmentagentswascarriedout.Theeffectsof
theratioofmainpretreatmentcomponentsandprocessconditionsoncolorfastnesstowashingofthefabricafterdirectinjectionwere
studied.Theresultshowedthattheoptimizedratioofpretreatmentagentswerepolyesterpolymermaterial15%,urea10%,citric
acid2%.Dryblowingprocesswasadopted.Afterprinting,thecolorfastnesstowashingwas4-5gradesundertheconditionsofdry
blowingtemperature170℃andsteamingtime6min.

Keywords:directinjection;pretreatmentagents;warpknittedpolyester;digitalprinting;colorfastnesstowashing



中国建成百吨级 M40J高性能碳纤维生产线

  一根仅有头发丝1/10粗细的高性能碳纤维,其拉

伸强度竟达到4800MPa,相当于4.8万倍的大气压。
专家介绍,“高性能碳纤维国产化时代”已经到来。

中国航天科工集团公司二院二部主任设计师辛玲

19日接受记者采访时说,“国产 M40J碳纤维工程化研

制及应用”一条龙项目取得重要进展,突破了稳定化制

备、碳纤维表面处理等关键技术,已有国内企业建成百

吨级 M40J高性能碳纤维生产线。
“这标志着中国 M40J高性能碳纤维进入稳定生

产阶段。”辛玲说,M40J高性能碳纤维复合材料制品具

有轻量化、高比强度、高比刚度和抗振性强等特点,是

高精尖航天复杂型号产品不可或缺的关键材料。
“与航空航天上常用的高强钢材对比,国产 M40J

高性能碳纤维的拉伸强度和弹性模量是其三到五倍。”
辛玲说。

记者了解到,中国航天科工集团公司二院二部的

研发团队此次跳出“复制”研制形态,打破国外技术壁

垒,形成一系列自主知识产权,他们研制的国产 M40J
高模高强碳纤维的相关性能达到国际领先水平。

辛玲说,这种高性能碳纤维在高档数控机床和机

器人、航空航天装备、海洋工程等领域都有广泛应用。
此外,研发团队逐步建立和完善了高强高模碳纤维性

能评价、表征方法和工艺标准,也为未来开展高性能碳

纤维系列化发展奠定了技术基础。
(来源:中国新闻网)
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