
 

 

羊绒织物数码印花工艺的优化分析 

现代纺织技术 

 

 

 

数码喷墨印花顺应市场的要求而出现,是高新技术在印花生产中的典型应用,

是近几年来国内外开发的一项新的印花技术。文章着重介绍了羊绒数码喷印机的

后处理过程,并在后处理的蒸化和水洗过程提出了改进,进而提高了羊绒数码印

花织物的得色、渗化等方面的性能。 

        数码喷墨印花是 20 世纪 90 年代国际上出现的新印花技术,是继凹凸版

印花、平网印花、辊筒印花、圆网印花、转移印花之后的又一种全新的印花方式,

是对传统印花技术的一个重大突破。随着经济的持续发展,我国已成为世界上最

大的毛纺织生产大国,尤其是伴随着国内经济的高速发展,高档时装产业的蓬勃

兴起,为羊绒针织物印花带来了很好的机遇。 

        1 数码喷墨印花的概述 

        传统的印染工业由于污染严重、生产周期长、工艺复杂、设备投资大而

越来越不能满足当前消费者对纺织服装面料个性化、高档化以及保健、舒适、环

保的要求,在这种情况下,数码印染技术应运而生,它具有低能耗、无浪费、高精

度、颜色无限制、快反应、应用广等特点,从而能够适应个性化、小批量、快反

应的市场需求。它的出现是继凹凸版印花和丝网印花后的又一次纺织技术革命,

它利用特种机器(数码喷墨印花机)把染料直接喷射在纺织面料上,快速形成高精

度的彩色图案,并且人们可根据自己的意愿来设计创意,变化组合直接印花,目前

正在朝产业化的方向迅速发展。 

        数码印花是集机械、电子、信息处理设备为一体的高新技术,是将通过

数字化技术(扫描器、数码相机等)处理的图像输入到计算机,经计算机印花分色

描稿系统编辑处理后,再由专用软件控制喷墨印花系统,即用 RIP 软件通过喷射

印花系统控制微压电式喷墨嘴直接将墨水(活性、分散、酸性等专用染液)喷射到

各种织物上进行印花。在经过处理加工后,获得印有高精度图案的纺织品[1]。 

        2 羊绒织物数码喷墨印花的优势和存在的问题 

        通过几个月的企业调研对羊绒织物数码印花的优势和问题做了以下的



 

 

分析。 

        2.1 羊绒织物数码喷墨印花的优势 

        a)印花工序简单。取消传统印花复杂的花版制作和配色调浆工序。 

        b)印花品质高。可使用照片进行打印。 

        c)计算机控制打样过程会自动记忆。保证了一致性,既节省了时间又提

高了效率。 

        d)生产灵活性强。由有限的基本色就能立刻制作印花样品,可进行连续、

独幅、定位花的喷印。 

        e)喷印的数量灵活,可满足个性化和定量生产、小批量和快速反应的需

要。 

        f)有利于环境保护。生产过程废水、能耗和废料的排出都是很少的。且

喷墨印花的噪音低。 

        2.2 羊绒织物数码喷墨印花中存在的问题 

        数码喷墨印花的优势很明显但同时也存在成本高,上浆中的问题以及在

染色后羊绒织品的色差问题和墨水堵塞喷头、漏点现象等问题。其中染色后的色

差问题可以通过染色后的后处理加以改善。 

        2.2.1 色差问题 

        在羊绒织物进行印花前,因为图片是由数码相机、复印机、扫描仪、电

脑等设备进行照相、复印、扫描、分析、配色,所以存在着因机械设备产生的色

差问题,同样,对来样的颜色在配套软件运用时也存在色差问题。 

        2.2.2 漏点问题 

        羊绒织物数码印花的染料非常重要,也就是数码打印机中的墨水。如果

墨水的喷射性能存在缺陷,在喷墨打印时,就可能会出现一些问题。例如,通常存

在漏点的现象,漏点指在打印时由于墨嘴堵塞,将墨嘴口上固体成分(其他颜色)

喷涂在织物的不应着色的地方。漏点的颜色常为黑色,由于之前织物进行过上浆

处理,其中含有固色剂,所以一般的清洁等处理方法无法处理干净,对织物外观产

生严重影响。目前在工厂中打印小样时,通常先将白纸置于卷筒上,在白纸上进行

试打,试样后将小样中没有颜色的地方用白纸覆盖,防止漏点对小样造成的影响。 

        2.2.3 上浆问题 

        上浆,作为羊绒数码印花中前处理的一个非常重要的步骤,浆料的选用



 

 

已成为广泛的研究内容。上浆时通常采用简便易行的筛网上浆法。刮浆时注意羊

绒表面的绒毛,要求其贴服在表面,否则在喷印活性墨水时会出现沾色和露点等

问题。 

        2.2.4 成本问题 

        各个配件成本较高,例如对羊绒制品使用的染色墨水具体为以下 8种色

相:黑色、青色、品红、黄色、灰色、浅红、浅青、蓝色,价格 100 元/kg 左右;

喷头 2000 元/个左右,费用颇高,运用于成匹布时存在实际成本昂贵等问题。 

        3 羊绒织物数码印花的工艺优化分析 

        喷墨印花的工艺过程随所使用的印墨而定。羊绒数码印花机多使用活性

墨水,下面是它的工艺流程:织物前处理(上浆)→印前烘干→喷墨印花→印后烘

干→汽蒸→水洗→烘干。 

        3.1 预处理工艺优化 

        数码印花前要对织物进行上浆处理,这样做的目的是防止印花时染液的

渗化和保证染料的上染和固着。 

        3.1.1 印花浆料的配比 

        羊绒数码印花前处理中浆料的好坏直接影响印染的效果,而浆料各成分

的配比和各自的作用又对浆料至关重要。目前数码印花机的墨水多为活性染料。

活性染料喷墨印花织物预处理工作液主要由碱、尿素、增稠剂、抗还原剂和消泡

剂等组成。常用的碱剂有碳酸钠、碳酸氢钠等。预处理液中尿素的主要作用是使

纤维在固色过程中充分膨化,为活性染料的上染和与纤维的反应创造条件。尿素

还是很好的活性染料的助溶剂和优良的吸湿剂,能提高活性染料的固色率。增稠

剂其主要作用是防止喷射到织物上的墨水在汽蒸等过程中产生渗化,影响印花图

案的精细度。海藻酸钠是优良的活性染料喷墨印花增稠剂,其分子中的每个葡萄

糖剩基环上都有一个羧基,这些羧基电离后形成阴离子,与活性染料分子中的阴

离子互相排斥,避免了活性染料与其环中羟基反应,能提高活性染料的固色率。消

泡剂的作用是消除预处理工作液在配制和浸轧过程中产生的气泡,防止织物经预

处理后产生砂眼和喷墨印花疵病。配制预处理工作液时,先将增稠剂用去离子水

溶解配成原糊,其它组分也要先用去离子水溶解,然后按照比例配制成溶液。下面

是羊绒厂普遍采用的浆料配方: 

 



 

 

海藻酸钠        1%~2% 

DGT                     1% 

硫酸铵                  1.5% 

元明粉                  5% 

甘油                    5% 

尿素                    10% 

水                      X 

总计                    100% 

 

        3.1.2 上浆方法的优化 

        可以采用简便易行的筛网上浆法。可用 80 目筛网在手工平台板上刮印

上浆,一般依不同处方的不同黏度,刮印 4~6 刀为宜,以不透底为度;也可用机动

平网或圆网(均为 60~80 目,低网目)调整刮刀或磁棒的压力进行上浆,以不透底

为宜。要求羊绒表面绒毛贴服在表面,以避免在喷印活性墨水时带来墨点漂移的

问题。 

        3.2 后处理工艺优化 

        3.2.1 后处理的意义 

        羊绒织物在上浆预处理后,平铺在数码印花机上,根据提前所绘制好的

电脑图案直接对羊绒织物进行打印。打印后的织物一方面应及时烘干,防止染料

墨水搭色,另一方面需及时汽蒸、水洗,防止因长时间放置后,染料被还原或氧化

而影响花色。 

        3.2.2 后处理的改进 

        a)烘干的改进 

        手工上浆或机械设备上浆后,均应及时烘干,一般在 80℃左右的烘箱中

干燥为宜,切忌高温烘干,以免损伤羊毛或羊绒。在工厂中为节约成本在夏季也可

放置让其自然干燥,需在阴面干燥处放置,但切不可置于阳光直射处,烘干后及时

排片,方便及时进行数码打印的工序。 

羊绒织物在喷印后也要及时烘干,以防止面料因染料未干而搭色,烘干面料时可

根据面料及门幅的不同选择不同的风力档与温度档 

        3.1.2 上浆方法的优化 
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能打卷,最后放入大烘房直到墨水完全干透,以保证染料发色的稳定性。 

        b)蒸化的改进 

        蒸化是在一定湿度和温度下促使染料从纤维的表面扩散到纤维内层,使

染料固着于织物。喷印好的织物必须汽蒸处理,汽蒸的目的是使染料分子在一定

湿热条件下,与纤维发生化学反应,使染料固着在纤维上面。羊绒织物经过喷印后,

活性染料只是附着在织物的浆膜上,只有经过高温蒸化才能真正固着在织物上。 

        目前蒸化方式有圆筒蒸箱间歇蒸化和连续蒸化机蒸化两种。现在许多羊

绒数码印花厂使用的圆筒蒸箱有气压提升时间较长、蒸汽分布不均匀、上下温度

不一致等问题容易造成发色不匀。经过改进使用连续蒸化设备后使蒸汽分布均匀,

湿度能够控制并且上下一致。经过连续蒸化处理,羊毛织物发色均匀,色泽鲜艳,

质量稳定,并在汽蒸前将织物上下用白纸布好,以防止水滴影响花色[7]。另外,



 

 

在蒸化时间上,由于使用改进的连续蒸化设备升压较快,蒸化的时间由原来的

40min 减少到 30min 左右。从而降低羊绒的受损程度。蒸化完成后将印染的羊绒

产品放置一段时间,以保证染料充分进入羊绒内部,提高得色率。 

        c)水洗工艺的改进 

        水洗的目的是去掉蒸化后织物上的浆料、浮色等。羊绒数码印花水洗工

艺为:蒸化—冷水洗3遍—常温皂洗(中性白地防污剂或家用洗洁净3g/L)—冷水

洗净—固色柔软(须酸性染料固色剂 5g/L,室温处理 10min)—烘干(100℃),在水

洗过程中未加入防染色剂,会导致深浅颜色相互粘连。另外还应注意优化水洗工

艺和选用合适的防沾色、防皱印的助剂,避免深色花型上的染料脱落,造成沾色和

起皱印等疵病。蒸化后的羊绒织物在放置一段时间后,先在冷水洗 3遍加入

1.5g/L 防粘色剂再在 60℃水中皂煮 15min 并加入 0.5g/L 皂煮剂,1.5g/L 防粘色

剂)最后在冷水中洗 2遍。小批量织物的亦可以在绳状机上水洗,打印厚羊毛织物

时,增加了 1%的渗透剂 JFC。渗透剂 JFC 起浸润、渗透、乳化、分散、渗透的作

用,还有洗涤羊毛中杂质的能力,使洗后的羊毛具有柔软的手感。大批量的可以在

绳状机上水洗,但应注意优化水洗工艺和选用合适的防沾色、防皱印的助剂,避免

深色花型上染料的脱落,造成沾色和起皱印的疵病。 

打印厚羊毛织物时,加渗透剂 JFC 1%适于单面上浆。一定量的渗透剂可减少织物

泛黄和强力损伤。在烘干、水洗及再烘干时需注意温度的控制和时间的掌握。 

        4 结 语 

        数码喷墨印花技术是一种全新的印花方式,直接在羊绒织物上喷印,提

高了羊绒印花的精度,实现了小批量、多品种、多花色印花,而且解决了传统羊绒

印花占地面积大、污染严重等难题,因此具有广阔的发展前景。目前数码印花技

术还存在着生产成本高和速度慢等问题。且印前技术和印后处理工艺对产品最终

质量影响较大,鉴于这些因素考虑,在浆料成分上加以改进,在后处理方面除了使

用先进设备以外在蒸化温度和时间上加以合理的控制,在水洗方面加入具有针对

性的助剂,从而使羊绒数码印染产品的性能得以改善[10]。同时还要结合实际生

产对羊绒织物数码喷墨印花的墨水、喷印时的技术要求及印花后处理的工艺条件

进行优化。 


