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用用用分分分散散散染染染料料料对对对天天天然然然纤纤纤维维维施施施行行行
转转转移移移印印印花花花的的的可可可能能能性性性

!" !#$%&’( (（德国）

摘( 要：描述了用分散染料对天然纤维施行的转移印花技术。详细讨论了 )*+ 工艺。
分别叙述了 )*+ 工艺的特质、产品系列、机械技术、工艺条件、应用及可靠性
等。
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图 ,( 以纤维种类为基础的世界纺织品印花比例 图 -( 以染料类别为基础的世界纺织品印花比例

( ( 对经过选择的合成纤维施行
转移印花的工艺多年以前就已经

确立，而且其印花质量上乘，操作

方便，如今在该领域是显而易见

的。但是，把转移印花应用于天然

纤维却只是或多或少的“异想天

开”，或者说这是所有转移印花工

作者 ./ 多年来要实现的梦想。下
面将对这一高技术对高经济效益

市场的强烈挑战加以论述。

,( 市场概观和纺织印花
概述

( ( 图 , 显示，棉布印花在纺织品

中占有 0-1的份额，占主要地位。
图 - 说明不同染料类别在印花领
域的应用以及涂料印花具有巨大

的优势。与此相对，图 . 表明世界
范围内各种印花工艺的分布。可

以看出，滚筒印花占主导地位，份

额为 2,1。
据估计，全世界转移印花的市

场量为 ,0 亿 3-，约占 01的份额，
其中包括滚筒和圆网印花的转移

纸。滚筒印制的转移印花纸占转

印纸总量的 2/1左右。
雕刻滚筒印花仍然是较好的

工艺，大多用以印制含溶剂的色浆

和轻薄的转移纸（,4 5 -0 6 7 3-）。

而圆网印花在印制较好的图案设

计和较便宜的转印纸方面占有优

势。此外，在滚筒雕刻与圆网制版

方面亦存在着巨大的费用差异（前

者为 2// 5 4// 欧元，后者为 -// 5
.// 欧元）。喷墨印花工艺可能更
有经济潜力，只要将印制速度提

高，以及在可升华染料油墨价格更

合理时。

-( 转移印花和天然纤维

从 -/ 世纪 8/ 年代初，纺织工
业就开始把转移印花应用于天然

纤维。不过所有的转印体系和试

验都因达不到必要的洗涤、摩擦、

耐光牢度和手感而告失败。
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图 !" 以工艺为基础的世界印花比例

" " 在染色和转印过程中，聚酯纤
维的玻璃化转变点是至关重要的。

在这一温度上，这两种着色过程中

溶解的分散染料就可以向软化的

纤维结构中扩散，而这样的过程在

天然纤维的场合是不会发生的。

此时染料居于纤维的表面而形成

沾色和污染，它们在随后的湿处理

和最轻的机械作用下会再次脱离

纤维。

只有使用一种化合物能给予

天然纤维以聚酯纤维的特性，方可

对之施行表面染色或印花。这层

化合物对纤维的优良粘附力，以及

把染料固着在聚合物层中，对于牢

度性能是至关重要的。

在对天然纤维的转移印花方

面有两种工艺是有前途的。

位于法国埃南 #博蒙的 $%&’()
*+,+(-国际公司的 $%&’(-./+./ 工艺
是一种三步工艺，在织物中棉的含

量至少要 012。棉 3聚酯纤维和
聚酯纤维 3亚麻混纺品特别适合转
印。转印纸上需印以特殊的染料。

第一个工艺步骤为用一种特殊的

化学品对漂白的织物进行前处理，

以提高其对染料的吸取，第二步就

是在一个特殊的轧光机上进行转

印，转印时要消除发生的水蒸气。

最后一个步骤是冷 3热水洗和烘
干。

由位于荷兰奥尔登扎尔的

4’(5657(/8 95’( 公司与位于 4’5()
/.*+:5(; 的 <7,/*=57+5> 公 司 和
<:57;.?7%-8 公司合作开发的 @.+)
+./A7+工艺是另一个对天然纤维
的转移印花工艺。它包括具有特

殊涂层的冷固色活性染料印制的

转印纸，也是一种三段式工艺。在

第一步中，涂上一层溶液，在第二

步中的转印

是在不加温

的高压下完

成 的。为 了

使染料固着，

必须把打卷

的转印织物

在 B1C 以上
放 置 至 少

DB :，在最后
一步，要进行

诸如水洗、后

整理和烘干等过程。@.++./A7+ 有
两个可变的、有效的技术。然而这

两种工艺都未获得突破性的进展。

那些注重市场的灵活性、生产时间

短和直接销售的传统转移印花工

作者不会采用与其不适合的工艺。

眼下按照这两个工艺生产的设备

非常少。

!" $EF工艺的特质

$EF 工艺（ $%&’(*+,+(- E,+%7,’
F7(/+(/G）可使人们用传统的方法
在天然纤维上实现升华性分散染

料的转移印花。$EF 产品前处理
方法有多种，织物可以单面或双面

地呈现花纹或单一的均匀色，也可

以双面地一步或两步地印成相同

的花纹 3单色或不同的花纹 3单色。
转移印花技术的固有特点将

会在 $EF 技术中显现出来。使用
者现有的车间和工艺体系可无条

件地保留和利用，世界市场上供应

的所有以分散染料为基础的转印

纸都可适用。

$EF 工艺是一种两步工艺。
在第一阶段，实施特殊化合物对织

物的涂层。在前处理时，可采用所

有已知的工艺技术。对于面密度

在 D01 G 3 ;B 以上的织物作双面印

花的工艺，推荐使用浸轧技术。涂

布时采用浆状或泡沫涂布。采用

的技术、粘度、材料和应用目的必

须一致，以便为以后具体的企业技

术关键的使用打下基础。

在第二阶段，在转印轧光机上

进行转移印花，对此并无任何附加

的要求。可在转印机上加装一个

附属设备借以轻松地实施改善牢

度和进一步的后处理。净洗和后

处理是非常必要的。

H" $EF产品系列

开发的产品总是对其纤维品

种最适应的。通过技术关键、机械

技术和产品优化等方面的结合给

纺织界提供一种解决办法，这种解

决办法应给出好的牢度性能，对生

态和环境的积极考虑，降低费用和

缩短加工流程。通过闪光丝的混

合而给出不同的闪光色、闪光强度

和形式，以此可获得特殊的效果。

该技术几乎可适用于所有的

天然纤维，也可适用于特殊纤维。

就天然纤维而言，首先是D112棉
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! " #———前处理；$ $ %———转移印花机；$ $ &———特殊设备；$ $ ’———布卷

图 %$ 连续的前处理 (转印设备

图 &$ 用于裤料棉布的 )*+工艺

织物、亚麻织物、黄麻织物、毛织

物、粘胶织物、真丝织物等。关于

特种纤维织物，即以前认为难染的

纤维（例如芳纶纤维、玻璃纤维、矿

物纤维、由硅酸酐制成的纤维）和

埃克索特纤维（黄豆蛋白、牛奶蛋

白、竹、壳聚醣）等。就目前而论，

应用的限制仅仅是那些低熔点的

纤维如 ++（聚丙烯）纤维和 +,-
（聚乳酸）。

&$ 机械技术

根据 )*+ 专门技术设计制造
出一种新型的连续加工设备。在

这种机器上，可以一次性地实施天

然纤维涂层 (前处理和转移印花，
也包括后处理。在这种专用设备

上，可连续地进行涂层和转印工艺

操作（一次性涂层 (烘干 (焙烘 (转

移印花 (后处理 (结合加热 (冷却设
备 (出布），采用该 )*+ 系列产品，
就可获得最佳的转印效果。该设

备亦可以分解为前处理。转移印

花以及用于其他目的的单独设备

图 % 所示。

’$ 工艺条件

世界范围内供应的所有转印

花纸，不管是水基的还是油基生产

的转印纸都在考虑之列。由于转

印纸上所使用的染料的化学性质

和升华点的差异，应在预先试验中

确定涂层和转印的最佳工艺条件，

对于基布没有特殊的要求，充分漂

白就可以了。基布的白度越高，印

花的结果就越好。如果打算印深

色花纹或生态和价格等问题占主

要地位时，基布的漂白就可以省

略。

)*+化合物成为前处理的基
础。这种化合物必须满足厂家要

求并与机器设备相适应。图 & 示
意表明 !../棉裤料的 )*+ 生产
过程。
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图 !" #$$%棉织物、#$$%棉针织物和 #$$%剪羊毛织物的转移印花样品

&" 技术成果的应用

’()产品可以不同的形式交
付使用，它们都有适当的粘度，以

便顺利地被客户使用。从客户方

面来讲，可以根据制造者的说明加

以调整。说到工作场所的安全卫

生问题，水溶性 ’()产品不含有害
和刺激性的成分，可以安全地使

用。

*" 重演性与工艺可靠性

应用中要取得理想的效果必

须遵循有关涂层和应用的说明。

可能导致对纺织基布的强烈渗透，

其结果将会是引起染料的泳移、颜

色深度不一、光泽消失、均匀性问

题和不良的轮廓清晰度等。为了

最好地应用 ’()产品，处方中保证

使用相容性良好的助剂成为制备

涂层或上浆料和液体的基础。

+" 加工和应用牢度

’()工艺所能达到的耐用牢
度性能受到以下因素的影响，如基

布、前处理、应用工艺、所用的产

品、烘干、焙烘以及转移印花纸等。

通过产品的选择可以控制转印制

品的耐光、耐洗、湿态和干态牢度

等。

#$" 生态问题

如今对生态要求变得越来越

重要———各国法律或欧盟法规都

是如此，对这方面的要求具有很重

要的地位，如今它在决定总的纺织

品染整方案时已成为最重要并且

是具战略性决定意义的考虑内容。

消费者日益增长的生态环保要求

是另一个因素。生态问题的解决

不能无条件地降低最终产品的质

量。

##" 涂料印花与 ’() 转
移印花工艺的比较

" " 涂于基布的粘合成分以及由
转印纸转移过来的染料量较少，使

人们将此作为经济上的优点。据

报道，在涂料印花领域每年消耗

#&, # 万 - 化学物料、粘合剂、染料
及其 他 助 剂。比 较 结 果 表 明

（表 #），使用 ’()工艺这些消耗量
可降低四分之三。平均地说，涂料

印花时涂料糊的用量为 #$$ . / 01

左右，而在 ’() 工艺中，耗量在 1$
23$ . / 01 之间。在最终印花成品

布上，化合物和染料的含量在 ! 2
* . / 01 之间（干重）。通过机械技
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术和涂层化合物的优化，可以进一

步减少涂层量，把它降低到湿增量

为 !" # $ %& 左右。

表 ! 所列为织物印制面积达
!’!( ’ 亿 %& 时 )*+工艺与涂料工
艺的比较。

表 !" 每平方米涂布量的比较

工艺名称
涂布量

（# $ %&）

化学品耗量

（万 ,）

涂料印花 -" . !-" !’/ ""

)*+工艺 0" 1/ 23

)*+工艺 &3 1/ "1

)*+工艺 &" 0/ &0

)*+工艺 !& !/ 41

!& 5 纺织印花市场的决
定性因素

5 5 诸如供应速度、灵活性和部分
地也包括质量等是市场背景中最

重要的决定性因素。在全球市场

上，决定一种新技术成败的重要因

素只有以下两个：

6生产费用：到底是新技术还
是传统的印花更便宜？

6资金占用（每米印花品所
需的投资，或更准确地说新增投

资）：哪个更少些？

印花批量的减少趋势多年来

图 -5 玻璃纤维织物上的转移印花

就很明显，而同时环境方面的要求

越来越严。数字化技术的简单性、

快速性和多样性在创新和设计花

样图案的领域必然导致更多的图

样产生，从而必然导致更小的印制

批量。

事实是，在传统的印花工艺

中，出于环境保护而对水的节约几

乎不加考虑或者仅偶然考虑到。

出于生态的原因而进一步对粘合

剂、染料和助剂的节约则可能因质

量问题而未能开始实施。)*+ 专
门技术、工艺技术和机械技术顾及

市场背景中存在的重大因素如快

速性、灵活性和质量等为使用者提

供帮助，从而使其生态方面的费用

降低。这样，在最小批量生产的场

合可缩短停机时间，提高生产效率

最终达到降低生产成本之目的。此

外，再加上水、能量和染料 $助剂消
耗方面的因素，这些都是对环境友

好有贡献的次要因素。

设备费用的降低成为纺织工业

中最重要的因素。因为在不稳定的

纺织工业中可支配的资金变得紧缺

了。应用 )*+ 工艺，投资并不是绝
对必要的。经典的转移印花厂就可

能具有代加工染整厂的功能，因而

就可以用所有的天然纤维转移印花

品种来充实其原有的聚酯纤维转移

印花产品品种。全能的印染工厂可

以在代加工转移印花方面以转印纸

印制经过预处理的织物。对于这样

的企业来说，其对转移印花机的投

资也不算太大。

上述发明 )*+ 工艺扩展了转
移印花应用可能性，使分散染料可

在天然纤维和化学纤维织物上转

印，开拓了新路，创造了竞争优势并

给予纺织工业以有保障的未来

（图 ’和图 -）。
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