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1. GIỚI THIỆU 

Kỹ thuật in hoa hiện nay ở Việt Nam nói riêng và thế giới nói chung vẫn được thực hiện giai 
đoạn gắn màu theo phương pháp thường. Phương pháp này được thực hiện ở nhiệt độ cao nên 
tiêu tốn nhiều nhiệt lượng, hồ in cũng như lượng chất thải gây độc hại cho người sản xuất và ô 
nhiễm môi trường. Mặt khác, những năm gần đây, kỹ thuật vi sóng được đưa vào ứng dụng nhiều 
trong hóa học. Những nghiên cứu về ứng dụng của vi sóng trong công nghệ dệt -nhuộm-in hoa đã 
được đề cập khá nhiều cả trong và ngoài nước, nhưng chủ yếu là công nghệ nhuộm. Còn đối với 
công nghệ in hoa dưới sự hỗ trợ của vi sóng thì đến thời điểm này vẫn chưa có đề tài báo cáo. 

Chính vì thế, mục tiêu của đề tài này được đặt ra là nghiên cứu những ưu điểm nổi bật của vi 
sóng trong kỹ thuật in hoa trên vải cotton 100% bằng thuốc nhuộm hoạt tính, nhằm tìm ra những 
điều kiện cũng như quy trình công nghệ tối ưu trên cơ sở khảo sát các yếu tố ảnh hưởng đến quá 
trình gắn màu như: nồng độ Na2CO3, thuốc nhuộm, hồ in, thời gian gắn màu nhằm giảm thiểu hóa 
chất sử dụng, giảm thiểu ô nhiễm môi trường, góp phần giải quyết những vấn đề khó khăn mà 
ngành dệt nhuộm in hoa đang phải đối mặt. 

2. THỰC NGHIỆM 

2.1. Nguyên liệu và hóa chất sử dụng 
Vải cotton 100% dệt thoi. 
Thuốc nhuộm hoạt tính của hãng Kisco (Hàn Quốc): Synozol Blue SHF-BRS 150% (thuộc 

nhóm bifuntion) và Synozol Turquoise Blue HF-G 226% (thuộc nhóm vynilsufone). 
Hóa chất sử dụng: hồ in alginate, Na2CO3, urea, chất oxy hóa, chất giặt sau in hoạt tính 

(Levapol SC). 

2.2. Quy trình nghiên cứu 
Đơn công nghệ khảo sát: 

Thuốc nhuộm hoạt tính:  1 – 5% Thời gian gắn màu:     5 – 45 phút 
Urê:                             5 – 10% Nhiệt độ gắn màu:      70 – 1000C 
Hồ in (hồ alginate 8%):  40 – 70% Nhiệt độ sấy:              980C 
Chất oxy hóa:                      1 % Thời gian sấy:             3 phút 
Na2CO3 :                         1 – 3 % pH:                            9 – 10 
Nước:                              vừa đủ 100   %  

Đơn công nghệ giặt: 

Chất giặt Levapol SC: 1 – 2 g/l Thời gian giặt:     5 – 7 phút 
Na2CO3: 1 – 2 g/l Nhiệt độ giặt:      1000C 

  
Quy trình nghiên cứu được tiến hành theo sơ đồ (I), quy trình được tiến hành như sau: 
- Vải mộc sau khi đã xử lý mang đi đo L, a, b trên máy đo màu Minolta CR 300 trước khi sử 

dụng làm nguyên liệu cho quá trình in.  
- Chuẩn bị hồ in thật đồng nhất, khuấy kỹ trước khi in.  
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- Tiến hành in màu Synozol Blue SHF-BRS 150% trước, sau 2-3 phút thì tiến hành in màu 
Synozol Turquoise Blue HF-G 226% để tránh trường hợp lem mẫu.  

- Sau khi in xong mẫu được sấy ở nhiệt độ 1000C trong thời gian 5-10 phút, quá trình này 
làm hồ in khô tạm thời.  

- Sau khi sấy sơ bộ xong mẫu được chuyển qua giai đoạn gắn màu theo hai phương pháp 
thông thường và phương pháp vi sóng [8].  

- Khảo sát các yếu tố ảnh hưởng đến quá trình gắn màu trong in hoa: Na2CO3, thuốc nhuộm, 
hồ alginate, thời gian gắn màu. 

- Tiếp tục quy trình, giặt sạch hồ dư bằng hóa chất ở 1000C trong thời gian 5-7 phút, giặt 
nóng, giặt xả và sấy khô. 

- Cuối cùng để lấy đáp ứng là độ đều màu, cường độ màu, độ bền màu của mẫu hoàn chỉnh, ta 
tiến hành đo trên máy đo màu Minolta CR 300 các đại lượng sau: L(độ sáng của màu), a(tọa độ 
màu trên trục đỏ – lục), b(tọa độ màu trên trục vàng – cam), C (độ bão hòa hoặc độ thuần sắc), ∆E 
(tổng giá trị sai lệch giữa hai màu) và kiểm tra các tiêu chuẩn về độ bền: giặt, clo, mồ hôi, bền cơ 
lý. 

3. KẾT QUẢ VÀ THẢO LUẬN 

Thời gian khảo sát sự ảnh hưởng của Na2CO3, thuốc nhuộm, hồ in chọn thời gian gắn màu 
theo phương pháp thường là 25 phút và phương pháp vi sóng là 10 phút (đây là thời gian gắn màu 
tối ưu theo kết quả đã khảo sát được). 

Sau khi thực hiện gắn màu theo phương pháp thường và vi sóng, mẫu in được mang đi kiểm 
tra độ bền màu với các chỉ tiêu: bền giặt, bền clo, bền mồ hôi, bền cơ lý tại phòng thí nghiệm Hóa 
hữu cơ trường ĐHBK Tp.HCM và Phân viện Kinh tế Dệt may Tp.HCM đều cho kết quả độ bền 
màu đạt tiêu chuẩn [3],[4],[5].  

Đặc biệt, kết quả sau khi kiểm tra độ bền cơ lý mẫu vải sau gắn màu có độ bền cơ lý cao hơn 
so với mẫu vải trước khi gắn màu. Điều này có thể giải thích được do khi thực hiện quá trình sấy, 
gắn màu và giặt ở nhiệt độ cao làm cho cấu trúc xơ bông thay đổi, xơ trương nở theo phương bán 
kính, thành phần pha tinh thể trong xơ bắt đầu giảm xuống, phần vô định hình tăng lên. Dưới tác 
dụng của nhiệt, đặc biệt là tác động nhanh và năng lượng lớn của vi sóng, chuyển động nhiệt của 
các đoạn phân tử cellulose trở nên đủ mạnh để sắp xếp lại các phân tử cellulose làm giảm thành 
phần pha tinh thể và tăng thành phân vô định hình. Chính vì thế xơ xốp hơn, hóa chất dễ thấm sâu 
vào trong lõi xơ hơn và xơ xử lý sau in sẽ bền hơn, đẹp hơn. 
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3.1. Ảnh hưởng của Na2CO3  
Đồ thị 1, với phương pháp gắn màu thông thường khi tăng nồng độ Na2CO3 từ 0 đến 2%, 

cường độ màu tăng chậm và đạt Cmax=34.517, nếu tiếp tục tăng nồng độ Na2CO3 thì cường độ 
màu giảm nhưng không đáng kể. Đối với phương pháp vi sóng, khi tăng nồng độ Na2CO3 đến 1% 
thì cường độ màu đạt cực Cmax= 45.114, tiếp tục tăng nồng độ Na2CO3 lên thì cường độ màu 
giảm mạnh. Tương tự với đồ thị 2, phương pháp vi sóng cho cường độ màu đạt tối ưu Cmax= 
45.653 ở nồng độ Na2CO3 1%, phương pháp thường cho cường độ màu đạt tối ưu Cmax= 45.385 
ở nồng độ Na2CO3 1.5 %. Như vậy, lượng Na2CO3 sử dụng cho phương pháp vi sóng ít hơn 
phương pháp thường, khi vượt qua mức bão hòa, Na2CO3 dư làm cho hỗn hợp hồ in có tính kiềm 
cao sẽ xảy ra hiện tượng thuốc nhuộm trong hỗn hợp hồ in bị thủy phân cục bộ, làm giảm ái lực 
giữa xơ sợi với thuốc nhuộm, vì thế làm giảm cường độ màu. 

Đo L, a, b 
 

In hoa 

Gắn màu 

Dòng nhiệt nóng 

Đơn công nghệ hồ in 

Phương pháp thường Phương pháp vi sóng 

Đo L, a, b 

Đo ∆E, C 

Kiểm tra độ bền giặt Kiểm tra độ bền clo 

Kiểm tra độ 
bền cơ lý 

Kiểm tra độ bền mồ hôi 

Đo L, a, b 

 
Giặt (hóa chất, giặt nóng, giặt xả) 

Sấy 

Không khí nóng 

Chất giặt, Chất bảo vệ 

Chuyển sang hoàn tất 

Hồ in Na2CO3 Thời  
gian 

Thuốc 
nhuộm 

Hồ in Na2CO3 Thời  
gian 

Thuốc 
nhuộm 

Sơ đồ (I). Quy trình nghiên cứu 
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Đồ thị 1 - Ảnh hưởng của Na2CO3 lên cường độ màu SHF-
BRS 150% theo phương pháp thường và vi sóng 
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Đồ thị 2 - Ảnh hưởng của Na2CO3 lên cường độ màu HF- 
G226% theo phương pháp thường và vi sóng  
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3.2. Ảnh hưởng của thuốc nhuộm 

Đồ thị 3  - Ảnh hưởng của nồng độ thuốc nhuộm lên cường 
độ màu SHF-BRS 150% theo phương pháp thường và vi sóng 
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Đồ thị 4  - Ảnh hưởng của nồng độ thuốc nhuộm lên cường độ màu 
HF-G226% theo phương pháp thường và vi sóng 
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Với thuốc nhuộm Synozol Blue SHF-BRS150% gắn màu theo phương pháp thường cho 
cường độ màu cao hơn phương pháp vi sóng, nhưng kết quả kiểm tra độ bền màu thì ngược lại, 
phương pháp vi sóng lại đạt độ bền màu cao hơn. Với thuốc nhuộm Synozol Turquoise Blue HF-
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G226% thì chỉ cần 1% thuốc nhuộm đã cho kết quả cường độ màu và độ bền màu cao hơn 
phương pháp thường ở 2%. 

Cường độ màu hay khả năng gắn màu của hai loại thuốc nhuộm đang khảo sát có sự khác 
nhau khá rõ rệt: màu Synozol Blue SHF-BRS150% có khả năng gắn màu kém hơn màu Synozol 
Turquoise Blue HF-G226%. Điều này có thể giải thích được từ cấu tạo hóa học của chúng: 
Synozol Blue SHF-BRS150% thuộc nhóm bifunction có liên kết đôi –C=N– dễ bị bẻ gãy khi gia 
nhiệt, còn Synozol Turquoise Blue HF-G226% là thuốc nhuộm phức kim loại Cu, thuộc nhóm 
vinylsufone có cấu trúc bền hơn nên khi tham gia phản ứng gắn màu cho cường độ màu cao hơn 
nhóm bifunction. 

3.3. Ảnh hưởng của hồ alginate 
Đồ thị 5  - Ảnh hưởng của hồ alginate lên cường độ màu 

SHF-BRS 150% theo phương pháp thường và vi sóng 
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Đồ thị 6  - Ảnh hưởng của hồ alginate lên cường độ màu 

HF-G226% theo phương pháp thường và vi sóng 
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Với kết quả khảo sát cường độ màu ảnh hưởng của hồ alginate theo phương pháp thường cho 

thấy cả hai màu đều đạt cực đại Cmax= 37.297 (SHF-BRS150%), Cmax= 44.699 (HF-G226%) tại 
nồng độ hồ alginate là 55%. Với phương pháp vi sóng, lượng hồ alginate sử dụng đạt cường độ 
màu cực đại Cmax= 39.451 (SHF-BRS150%), Cmax= 46.203 (HF-G226%) tại nồng độ 50%. Mặc 
dù có ít nhiều dao động trên đồ thị biểu diễn có thể giải thích theo nhiều hướng khác nhau nhưng 
nguyên nhân chính là do thao tác thủ công trong quá trình thí nghiệm.  

 

3.4. Ảnh hưởng của thời gian 
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Đồ thị 7  - Ảnh hưởng của thời gian lên cường độ màu 
SHF-BRS 150% theo phương pháp thường và vi sóng 

20

25

30

35

40

45

50

5 10 15 20 25 30 35 40

Thời gian (phút)

C

C-phương pháp thường C-phương pháp vi sóng

 
Đồ thị 8  - Ảnh hưởng của thời gian lên cường độ màu HF-

G226% theo phương pháp thường và vi sóng 
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Với màu SHF-BRS150%, gắn màu theo phương pháp thường và phương pháp vi sóng đều 
cho cường độ màu cực đại Cmax= 34.985 (phương pháp thường), Cmax= 43.917 (phương pháp vi 
sóng) sau thời gian 15 phút. Với màu HF-G226%, khi gắn màu theo phương pháp thường đạt 
cường độ màu cực đại Cmax= 43.271 sau thời gian 25 phút, trong khi đó phương pháp vi sóng đạt 
cường độ màu cực đại Cmax= 44.565 sau thời gian 10 phút. Khi đạt cường độ màu cực đại, nếu 
tiếp tục tăng thời gian gắn màu thì cường độ màu gần như giảm xuống rất nhanh. Điều này là hợp 
lý vì khi đạt thời gian gắn màu cần thiết, thuốc nhuộm thực hiện liên kết với vật liệu cho đến khi 
đạt cường độ màu cực đại, ở điều kiện gắn màu thuận lợi nếu tiếp tục giữ thời gian gắn màu lâu 
hơn sẽ làm cho thuốc nhuộm bị thủy phân: vì đặc tính của thuốc nhuộm hoạt tính là trong môi 
trường kiềm một phần thuốc nhuộm thực hiện phản ứng gắn màu với xơ sợi, phần còn lại bị thủy 
phân nên ở điều kiện nồng độ chất điện ly giảm nếu không khống chế thời gian thì phần thuốc 
nhuộm bị thủy phân sẽ tăng lên và do vậy màu của sản phẩm in có xu hướng nhạt đi.  

4. KẾT LUẬN  
Với đề tài này, hiện nay chúng tôi chỉ mới bước đầu khảo sát ở phạm vi phòng thí nghiệm, 

tuy nhiên kết quả đạt được rất khả quan, đơn công nghệ tối ưu và đồ thị so sánh được xác lập như 
sau: 

SHF-BRS150% HF-G226% Đơn công nghệ in hoa 
C- thường C-vi sóng C- thường C-vi sóng 

Thuốc nhuộm hoạt tính 2% 1% 2% 1% 

Hồ in (8% alginate) 55% 50% 55% 50% 
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Urê 10% 10% 10% 10% 
Chất oxy hóa 1% 1% 1% 1% 

Na2CO3 2% 1% 1.5% 1% 
Nước 30% 37% 30.5% 37% 

Thời gian gắn màu 15 phút 10 phút 25 phút 10 phút 
Nhiệt độ gắn màu 1000C med 1000C med 

Nhiệt độ - thời gian sấy 980C – 3 phút 
pH 9 – 10 

Với cả hai màu, qua quá trình khảo sát kỹ thuật in hoa theo hai phương pháp thường và 
phương pháp vi sóng đều cho kết quả chung là phương pháp vi sóng vượt trội hơn phương pháp 
thường. Như vậy, khi sử dụng phương pháp vi sóng cho quá trình gắn màu sản phẩm in hoa 
chúng ta có thể tiết kiệm thời gian gắn màu và lượng hóa chất sử dụng từ 10-60%. 

Đồ thị 9 - Kết quả so sánh hai phương pháp 
màu SHF-BRS150%  
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Đồ thị 10 - Kết quả so sánh hai phương pháp màu 
HF-G226%
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