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摘要!!选取活性艳蓝U?$>染料在不同工艺条件下浸染杨木单板!测定在各种条件下的染着量"结果表明#在不同

染色温度与时间的条件下!在染液的质量分数"Q"*d到"Q!"d范围内!染色单板染着量与染液质量分数成正比$在不

同染色温度和质量分数条件下!随着时间的延长!染着量变化不大$在不同时间%质量分数条件下!随着染色温度上升!

染着量变化不显著"因此!活性艳蓝U?$>染液在质量分数"Q!"d%染色时间*<%温度("g下即可达到染色目的"

关键词!!9$!*(杨$单板$染色工艺$染料$染着量

中图分类号#-+’!Q**$,-*’%!!!文献标识码#.!!文章编号#*""*$)&#(&!""&’"%$"""+$"%

3A&B<=%>JA<LAA>/9A,F?%CT<=%>B>F/9A=>I
2ADE>=U8A?@%CQ%T&BC$A>AAC

/012V=)T.?[]46$O46
#>;C;3JD<96CK4K=K;HITHHE96E=CKJG)B<46;C;.D3E;FGHI7HJ;CKJG"U;GY35HITHHE-D4;6D;36E,;D<6HOHAG

HI-K3K;7HJ;CKJG.EF464CKJ3K4H6):;4L46A*"""’*)B<463$

,J?<CBD<!!\HPO3J#!*&$)$%+$,’-+,".’#’DMe*9/!*(+$M;6;;JN4K<K<4Db6;CCHI"Q+FFN3CEG;E
5GJ;3DK4M;U?$>5O=;EG;CK=IIe,<;46IO=;6D;HIEG;DH6C=FPK4H6)3CN;OO3CK;D<64D3OI3DKHJCC=D<
3CEG;46AK;FP;J3K=J;36EK4F;)H6EG;46A;II;DK4M;6;CCN3C;M3O=3K;Ee9KN3CIH=6EK<3KK<;
EG;CK=II@=36K4KG35CHJ5;E5GK<;M;6;;J46DJ;3C;E3CK<;DH6D;6KJ3K4H6HIK<;EG;46ACHO=K4H6JHC;
IJHF"Q"*dKH"Q"!de26E;J3D;JK346DH6E4K4H6)6;4K<;JEG;46AK;FP;J3K=J;6HJEG;46AK4F;<3E
F=D<;II;DKH6K<;M;6;;J)CHHPK4F=FP3J3F;K;JCN;J;E;K;JF46;E3CIHOOHNC!DH6D;6KJ3K4H6HI
U?$>HI"Q!"d)EG;46AK;FP;J3K=J;3K("g36E3E=J3K4H6K4F;IHJ*<e
KA9L%CF?!!\HPO3J9$!*("M;6;;J"EG;46A"EG;CK=II"3ECHJ5;E@=36K4KG

!!杨树是我国主要的人工林树种之一)营林面积达

&""多万<F!)超过世界其他国家杨树人工林面积总
和,*-’杨树木材已经成为我国重要的工业用材)为实
现杨木资源的有效利用)对杨木染色后重组制造装饰
材料是可行的途径之一)籍此弥补因生产周期过长又
过度砍伐造成的珍贵树种材的不足’

笔者以9$!*(杨木单板为原料)使用活性艳蓝

U?$>染料进行单板染色,!$(-)考察染着量与染液的
质量分数.染色时间及温度的关系)旨在为确定木材
染色工艺条件提供理论依据’

M!材料与方法

MNM!试验材料
杨木!人工林9$!*(杨#!*&$)$%+$,’-+,".’#’

DMQ*9$!*(+$)树龄&年)采自辽宁新民林场"
染料!活性艳蓝 U?$>#BQ9Q>;3DK4M;:O=;*’)

BQ9Q&*!""$)购于天津染化三厂"
助剂!双氧水#%"d$.渗透剂等’
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MN!!试验方法

*!试件制作!截取长*Q#!%F木段"刨切成厚
度为"Q+FF的单板"然后按*""FFh&#FF规格
制作试件#选取##"片"经双氧水漂白$水洗和干燥"
含水率控制在*!d左右#

!!染液配制!以蒸馏水为溶剂"分别配成质量
分数为"Q"*d$"Q"#d$"Q*"d和"Q!"d的活性艳蓝

U?$>染液"并加入适量渗透剂#

%!单板染色与染着量测定!分别取上述染液不
同的质量分数各#""FY"每次试验取漂白单板各*"
片"按照设定染液温度("$&"$)"$’"和*""g"染色
时间*$!$%$#和)<的工艺条件"在恒温水浴中进行
染色试验"染色过程中维持浴比"直至染色结束#取
出染色单板后"在残液中加入蒸馏水至#""FY"从中
取少量稀释残液"使用紫外分光光度计测其吸光度"
在标准曲线上查得残液质量分数"以此计算吸附在单
板上的染料量%即染着量!&#’#

!!结果与分析
单板在染色温度("$&"$)"$’"和*""g"染色时

间*$!$%$#和)<的工艺条件下"分别置于质量分数
为"Q"*d$"Q"#d$"Q*"d和"Q!"d的活性艳蓝U?$
>染液中染色#单板的染着量见表*#

表M!不同染色条件下单板的染着量
2BJNM!,F?%CT<=%>U8B><=<9%@F9A?<8@@=>Q%T&BC;A>AAC
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时间(<
染液质量

分数(d

不同染色温度下的染着量(FA
("g &"g )"g ’"g *""g

*

"Q"* i*Q"" "Q(% i"Q"% *Q(& *Q)’
"Q"# +Q)( &Q)! (Q&" *!Q*) *"Q%(
"Q*" *)Q’( !%Q)* *#Q(% !%Q#( *+Q)&
"Q!" ()Q’) #&Q"* (!Q() (#Q*) (+Q&!

!

"Q"* i"Q)( i"Q&# *Q#! *Q#+ !Q""
"Q"# +Q%* +Q+& #Q") *%Q*% *"Q(!
"Q*" !%Q#( !(Q") *&Q#* !*Q’! *&Q!%
"Q!" ((Q&( ((Q&( ("Q#" (*Q*% (*Q’(

%

"Q"* "Q&% "Q%" *Q(* *Q&) !Q&%
"Q"# +Q’) )Q#% *!Q"( *!Q*) **Q#)
"Q*" *)Q*% !&Q+’ !’Q+) !"Q!’ !"Q!’
"Q!" ()Q(% (&Q#( #"Q(& (&Q)* (#Q*)

#

"Q"* "Q+% *Q!( *Q%( *Q)+ !Q#(
"Q"# +Q*+ )Q*( **Q’! *!Q"( **Q#&
"Q*" !%Q#( !(Q") %*Q%’ !!Q+% !(Q(&
"Q!" #!Q+& ((Q*" #"Q&* (+Q") (+Q")

)

"Q"* *Q+& *Q+’ !Q"’ !Q)’ !Q)*
"Q"# )Q!# +Q+& **Q"( ’Q)) **Q’*
"Q*" !"Q"% !)Q&) %%Q%" !(Q") !"Q!’
"Q!" #!Q+& (’Q#* #"Q(* ()Q(% #%Q"%

!NM!单板染着量与染液质量分数的关系
由表*可见"在不同的染色时间内"杨木单板的

染着量趋势是一致的"即随着染液质量分数的增大"
杨木单板的染着量也逐渐增大#图*以染色时间*<
的染着量变化为例#从图*可见"在染液质量分数

"Q"*d!"Q!"d范围内"染色单板的染着量随着染液
质量分数的提高均呈直线上升趋势"即染着量与染液
质量分数成正比关系#

图M!单板染着量与染液质量分数的关系
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试验结果表明"染料活性艳蓝U?$>对9$!*(杨
木单板的染色"在上染量达到平衡时"木材纤维上的
染料染着量和溶液中的染料质量分数成正比"随着溶
液质量分数的增高而增高#
活性艳蓝U?$>染色单板的染着量起始段为一

直线"表示染料在木材表面和溶液中的分配是恒定
的#其机理可能是染料最初吸附在木材无定形区较
大的孔内"由于吸附的作用使其他部分发生膨胀形成
新的吸附位"从而可继续发生吸附"直至不能穿越结
晶区"吸附不再进行&&$+’#
在生产中"可视用户要求的色泽状态"通过控制

染液质量分数进行染色#从染料渗透性和染色成本
考虑"尽可能采用较小的染液质量分数#

!N!!单板染着量与染色温度的关系
活性艳蓝U?$>染色单板的染着量随染色温度

变化见图!#从图!可见"染色温度从("g到*""g
范围内"随着温度的上升"同一质量分数的染液"单板
染着量变化并不显著"说明染色温度在("g时"染色
单板的染着量就已经达到平衡#
按照活性基团反应性强弱的类别"活性染料分成

高温$中温和低温%种最基本的染色方法"本试验用
活性艳蓝U?$>为U?型"宜采用中温("!&"g染
色"所以染色温度的升高对活性艳蓝 U?$>在单板
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图!!单板染着量与染色温度的关系

G=IN!!3A&B<=%>JA<LAA>F9A=>I<AHTACB<8CAB>F

BF?%CJAFU8B><=<9@%CQ%T&BC;A>AAC

上的染着量没有影响!但活性染料与纤维的染色是
一种化学反应"在碱性介质中活性染料与纤维素纤维
发生共价键结合"活性艳蓝 U?$>染着的纤维素和
半纤维素在木材细胞壁上的干重量远大于木质素的

干重量##$"温度会对其反应产生一定的作用!

!NO!单板染着量与染色时间的关系
活性艳蓝 U?$>染色单板的染着量"随染色时

间的变化参见表*"各种质量分数的染液"在不同的
染色温度下单板的染着量趋势也是一致的!图%是
以染液质量分数"Q!"d 为例"从图%中可知"染料活
性艳蓝U?$>分别在设定的染色时间内"随着时间
的延长"各种质量分数染液在单板上的染着量几乎没
有变化"说明染色*<时单板的染料染着量就达到了
平衡!

图O!单板染着量与染色时间的关系

G=INO!3A&B<=%>JA<LAA>F9A=>I<=HAB>FBF?%CJAF

U8B><=<9@%CQ%T&BC;A>AAC

木材的细胞腔和毛细管构成木材的空隙系统"形
成相当大的表面积!木材细胞壁层内还分布着微纤
丝"在各层之间和微纤丝之间"大%小毛细管贯穿于细
胞壁形成毛细管网络#)$!
木材染色时"染料依靠分子运动"扩散到边界层&

木材外表面通过吸附"继而沿着复杂的曲折通道扩散
至木材内空隙"吸附在内壁表面"然后扩散进入壁内
各组分!不同组分的染料性能大相径庭!在一定的
温度条件下"染料逐渐向纤维转移!随着时间的推
移"纤维上的染料质量分数逐渐增高"而染液里的染
料质量分数则相应地下降"达到平衡!
本试验使用的试验材料是小张薄单板"加工过程

中"由于木材表面的构造被破坏"形成了大量的供染
液进入的通道"在短时间内吸附即可完成!因此"从

*<到)<"随着染色时间的延长"各种质量分数的染
液在单板上的染着量没有变化!

O!结论

*’染料活性艳蓝 U?$>染色的9$!*(杨漂白单
板"随着染液质量分数的提高"染着量均呈直线上升"
即染着量与染液质量分数成正比关系#’$!

!’用不同质量分数的活性艳蓝U?$>染液对单
板染色"从*<到)<范围内"随着时间的延长"染着
量几乎没有变化"说明染色*<上染就达到了平衡"
可选定*<以内完成染色!

%’用不同质量分数的活性艳蓝U?$>染液对单
板染色"从("g到*""g随着温度的上升"整体上染
着量变化不显著&这与 U?型活性染料宜采用("!
&"g温度染色有关"因此"本研究选定("g为染色
温度!
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