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РЕфЕРАТ

ПИГМЕНТ,	ПЕЧАТЬ,	СВЯЗУЮЩЕЕ	ПОЛИУРЕТАН,	
ИОНОМЕР,	 ИОННАЯ	 ГРУППА,	 ФОРМИРОВАНИЕ	
ПЛЕНКИ

В	 работе	 показаны	 особенности	 формиро-
вания	 полимерных	 пленок	 из	 водных	 дисперсий	
полиуретановых	 иономеров	 и	 возможность	
решения	 ряда	 технологических	 проблем	 пиг-
ментной	печати	за	счет	специфичных	свойств,	
приобретаемых	 полиуретанами	 при	 введении	
в	 их	 макромолекулы	 ионных	 групп.	 Особенно-
стью	 исследуемых	 водных	 дисперсий	 является	
их	 лиофильность,	 обусловленная	 введением	 в	
полимерные	цепи	ионных	групп	в	солевой	форме.	
Вследствие	 лиофильности	 пленкообразование	
из	этих	дисперсий	протекает	через	стадии	фор-
мирования	 промежуточных	 обратимых	 гелей	 с	
флокуляционными	 контактами,	 которые	 легко	
разрушаются.	В	работе	показано,	что	указанное	
свойство	дисперсий	полиуретановых	иономеров	
обеспечивает	печатным	составам	на	их	основе	
способность	легко	удаляться	с	рабочих	участков	
печатного	оборудования	при	его	промывке,	зна-
чительно	 удлиняет	 срок	 службы	 печатных	ша-
блонов,	 исключает	 образование	 налипов	 поли-
мера	 связующего	 и	 необходимость	 добавлять	 в	
печатные	 составы	 специальные	 вещества	 для	
этой	цели,	которые	снижают	при	этом	устой-
чивость	окрасок.

Показано,	что	характер	ионной	группы	поли-
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The	 features	of	 formation	of	polymer	films	 from	
aqueous	 dispersions	 of	 polyurethane	 ionomers	 and	
the	possibility	of	resolving	a	number	of	technological	
problems	of	 pigment	 printing	due	 to	 specific	 prop-
erties	acquired	by	polyurethanes	when	ionic	groups	
are	introduced	into	their	macromolecules	are	showed	
in	 the	paper.	A	 feature	of	 the	 investigated	aqueous	
dispersions	 is	 their	 lyophilicity,	which	 is	due	 to	 the	
introduction	 of	 ionic	 groups	 in	 salt	 form	 into	 the	
polymeric	chains.	Due	to	lyophilicity,	film	formation	
from	these	dispersions	proceeds	through	the	stages	
of	 formation	 of	 intermediate	 reversible	 gels	 with	
flocculation	contacts,	which	easily	break	down.	It	 is	
shown	in	the	article	that	this	property	of	dispersions	
of	polyurethane	ionomers	provides	to	printing	com-
positions	on	its’	basis	the	ability	to	be	easily	removed	
from	working	areas	of	printing	equipment	when	it	is	
washed,	significantly	extends	the	service	life	of	print-
ing	templates,	eliminates	the	build-up	of	binder	poly-
mer,	and	the	need	to	add	special	substances	to	print	
compositions	for	this	goal,	which	reduce	the	stability	
of	colors.

It	is	shown	that	the	character	of	the	ionic	group	
of	a	polymer	affects	the	rate	of	formation	of	films:	it	
is	higher	for	dispersions	of	carboxyl-containing	poly-
urethane	 than	 for	dispersions	of	 a	 sulfo-containing	
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мера	оказывает	влияние	на	скорость	формирова-
ния	пленок:	из	дисперсий	карбоксилсодержащего	
полиуретана	 она	 выше,	 чем	 из	 дисперсий	 суль-
фосодержащего	 полимера,	 что	 особенно	 прояв-
ляется	на	второй	стадии	процесса	формирова-
ния	пленки,	на	которой	происходит	сжатие	геля.	
На	этой	стадии	скорость	удаления	воды	из	геля	
анионактивного	сульфосодержащего	полимера	в	
два	раза	ниже,	чем	из	геля,	сформированного	из	
полиуретана,	содержащего	в	солевой	форме	кар-
боксильную	группу.

Формирование	пленок	из	анионактивных	дис-
персий	полиуретанов	через	стадию	образования	
промежуточного	 геля	 удлиняет	 срок	 хранения	
красок	 без	 изменений	 печатно-технических	
свойств.

ВВЕДЕНИЕ
В настоящее время наиболее эффективным 

способом колорирования текстильных мате-
риалов (ТМ) является печатание пигментами, 
на долю которого приходится более половины 
выпуска всех напечатанных тканей в мире [1].

Высокая доля объема потребления пигментов 
для узорчатого расцвечивания тканей обуслов-
лена колористическими, технологическими, эко-
номическими и экологическими преимущества-
ми пигментной печати.

К числу технологических преимуществ пиг-
ментной печати следует отнести стопроцентную 
фиксацию пигмента на ткани, что позволяет ис-
ключить промывку напечатанной ткани, которая 
является обязательной технологической опера-
цией при печатании другими классами краси-
телей. Отсутствие промывки в технологической 
цепочке, обеспечивая экономию воды при пиг-
ментной печати, исключает последующую сушку 
тканей, сокращая расход пара и электроэнергии, 
обеспечивая снижение объема сточных вод и 
затрат на их очистку. Следствием технологиче-
ских преимуществ пигментной печати является 
экономическая эффективность этого способа 
расцвечивания тканей, превосходящая по этому 
показателю все другие способы.

К числу преимуществ пигментной печати сле-
дует отнести возможность расцвечивания тка-
ней и текстильных изделий любого сырьевого 

состава, что особенно важно для колорирова-
ния изделий из смесей волокон, доля которых 
в производстве текстильных материалов непре-
рывно растет.

Следует также отметить, что по пигментной 
технологии возможно получение множества 
других эффектов печати: печать под «золото», 
«серебро», в которой используют металлические 
порошки, перламутровая печать, получение ма-
товой бели, имитация вышивки и др. [2].

Наряду с отмеченными преимуществами пиг-
ментной печати ее развитию способствовали 
интенсивные научно-технические разработки 
зарубежных фирм и создание специальных пиг-
ментных композиций, обеспечивающих требуе-
мое качество печати.

В обеспечении необходимых потребитель-
ских свойств текстильных материалов, расцве-
ченных пигментами, основную роль играют 
связующие – полимерные пленкообразователи, 
с помощью которых пигменты фиксируются на 
поверхности тканей и обеспечиваются высокие 
эксплуатационные характеристики окрасок. 

Всему комплексу требований, предъявляе-
мых к связующим, индивидуальные полиме-
ры удовлетворяют редко, поэтому в качестве 
связующих синтезируют сополимеры, часто с 
введением реакционноспособных групп. Чаще 
всего такими пленкообразователями являются 
производные акриловой кислоты [3]. Наиболее 

polymer,	 which	 is	 especially	 evident	 in	 the	 second	
stage	of	the	formation	of	a	film	on	which	the	gel	is	
compressed.	At	this	stage,	the	rate	of	water	removal	
from	the	gel	of	the	anion-active	sulfonated	polymer	
is	half	as	much	as	 that	of	 the	gel	 formed	 from	the	
polyurethane	 containing	 the	 carboxyl	 group	 in	 the	
salt	form.

The	 formation	 of	 films	 of	 anionic	 dispersions	 of	
polyurethanes	through	the	stage	of	intermediate	gel	
formation	 extends	 the	 shelf	 life	 of	 paints	 without	
changes	of	the	printing	and	technical	properties.
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эффективное сочетание необходимых свойств 
имеют тройные сополимеры [4], один мономер 
при этом обеспечивает прочность окраски, дру-
гой – эластичность напечатанной ткани, третий – 
обеспечивает химическую активность, повыше-
ние адгезии пленки к текстильным материалам, 
а также устойчивость окраски к стирке. 

Однако высокая реакционная способность 
полимера обусловливает недостатки связующих:

– нестабильность дисперсий и красок при 
длительном хранении;

– необходимость высокой температуры теп-
ловой обработки ткани после печати – порядка 
160 °С;

– налипание полимера связующего на рабо-
чие участки печатных машин, при сокращении 
срока службы печатных шаблонов, усложнении 
процесса промывки оборудования после печати 
и снижении производительности оборудования 
(частое прерывание работы машин из-за необ-
ходимости удаления налипов полимера с рабо-
чих участков машин).

Налипание связующего на рабочие участки 
машин и забивание ячеек сит шаблонов сни-
жают введением в печатные составы добавок 
веществ, отличающихся гидрофильным харак-
тером: диэтиленгликоля, глицерина, полиэти-
ленгликоля и др. Однако, несмотря на очевид-
ные успехи в области создания специальных 
пигментных композиций, следует отметить, что 
при введении дополнительных добавок в пе-
чатные композиции, улучшающих технологиче-
ские показатели печатных красок, ряд проблем 
пигментной печати решен путем компромисса 
между печатно-технологическими свойствами 
красок и прочностными показателями окрасок: 
последние снижаются [5]. Сюда следует отнести 
добавки модификаторов грифа ткани, «замедли-
телей» скорости сушки для избежания быстрого 
высыхания красок, поверхностно-активных ве-
ществ. 

В соответствии с изложенным интерес в ка-
честве связующих представляет новый тип 
пленкообразующих полимеров на основе поли-
уретанов – полиуретановые иономеры, синте-
зируемые из форполимеров с использованием 
удлинителей цепи, в которые введены ионные 
группы, полученные без применения поверх-
ностно-активных веществ. Это катион- и ани-

онактивные полиуретаны с сильнополярными 
звеньями [6, 7]. В свойствах полиуретанов от-
мечают необычайное сочетание прочности с 
эластичностью, а именно тех свойств, которые 
предъявляются к связующим пигментных печат-
ных составов.

Анализ свойств полиуретанов, в частности, 
полиуретановых иономеров, позволил прогно-
зировать возможность решения ряда общеиз-
вестных проблем пигментной печати за счет 
специфичных свойств этого класса полимеров и 
его новой группы – полиуретановых иономеров, 
которые приобретаются полимером при введе-
ние в макромолекулы ионных групп. Ионные 
группы сообщают полимеру лиофильный харак-
тер и способность удерживать воду, что позволя-
ет исключить из составов специально вводимые 
гидротропные вещества.

Целью настоящей работы была оценка влия-
ния ионных групп полимера на скорость фор-
мирования пленок, свойства пленок и степень 
налипания полимера на печатные шаблоны в 
сравнении с типовыми связующими.
ТЕОРЕТИЧЕСКАЯ ЧАСТЬ

Способность водных дисперсий полимеров, 
используемых в качестве связующих при пиг-
ментной печати, при высыхании образовывать 
пленку является наиболее важным свойством. 
Процесс образования пленок из дисперсий по-
лиуретановых иономеров отличается от тако-
вого при формировании пленок из дисперсии 
неионного полимера. Это отличие обусловлено 
наличием ионной группы в макромолекуле по-
лимера и, как показали дальнейшие исследо-
вания, определяет специфичное поведение пе-
чатных композиций: последние не высыхают на 
печатном оборудовании и легко смываются при 
промывке, а также не теряют технологических 
свойств при длительном хранении. Чтобы объ-
яснить указанные особенности, отметим стадии 
процесса пленкообразования из водных дис-
персий.

В наиболее общем представлении процесс 
пленкообразования рассматривают как трех-
стадийный. На первой стадии происходит кон-
центрирование дисперсии полимера, сопрово-
ждающееся гелеобразованием. Вторая стадия 
– сжатие геля. Стадия завершается практически 
полным удалением воды из пленки и сопрово-
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ждается деформацией полимерных частиц.
Схематично процессы, протекающие на 1 и 2 

стадиях, представляются, как показано на рисун-
ке 1.

Из приведенной схемы следует, что после 
полного удаления воды из пленки наступает 
последняя стадия пленкообразования, когда 
пленка приобретает характерную структуру и 
свойства и образуется монолитная пленка.

Особенностью исследуемых уретановых ла-
тексов является их лиофильность, обусловлен-
ная введением в полимерные молекулы суль-
фо- и карбоксильных групп, которые находятся 
в ионизированном состоянии. 

В соответствии с этим, пленкообразование из 
полиуретановых иономеров может отличаться 

от схемы, приведенной на рисунке 1. На пер-
вом этапе пленкообразования из лиофильных 
дисперсий образуется обратимый гель с флоку-
ляционными контактами. При дальнейшем кон-
центрировании образуется необратимый гель, 
как показано на рисунке 2. 

Промежуточный гель с флокуляционными 
контактами является обратимым: он легко раз-
рушается, причем частицы полимера редиспер-
гируются и коллоидно-химические свойства 
дисперсии восстанавливаются.

Образование пленок через промежуточный 
гель и способность геля к редиспергированию – 
важнейшее свойство полиуретановых иономе-
ров, благодаря которому можно в значительной 
мере улучшить технологические свойства пиг-

Рисунок	1	–	Схема	превращения	полимерной	дисперсии	в	пленку	при	испарении	воды

Рисунок	2	–	Схема	коллоидно-химических	превращений	при	формировании	пленок	из	лиофилизованных	
дисперсий
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ментных печатных красок на их основе.
ЭКСПЕРИМЕНТАЛЬНАЯ ЧАСТЬ

Для выполнения экспериментальной ча-
сти работы использовали три полиуретановых 
иономера в форме водных дисперсий [6, 7].

В дисперсии № 1 полимер представляет со-
бой сульфосодержащий полиэфируретан, син-
тезированный на основе полиоксипропилен-
гликоля с молярной массой 1000, смеси 2,4- и 
2,6-толуилендиизоцианатов (ТДИ) и производ-
ного гидразина, использованного в качестве 
удлинителя цепи (ТУ-88-95-014-89).

В данном полимере сульфогруппа в нейтра-
лизованом триэтиламином виде находится в 
основной цепи полимера, а именно, в аромати-
ческом кольце толуилендиизоцианата.

В дисперсии № 2 полимер является карбок-
силсодержащим, причем карбоксильная группа 
находится в удлинителе цепи в солевой форме, 
то есть дисперсия № 2, также как и дисперсия № 
1, является анионактивной.

Полимер дисперсии № 2 – продукт синтеза 
4,4'-дифенилметандиизоцианата и полиокси-
пропиленгликоля, взятых в соотношении 2:1 и 
удлинителя цепи. Карбоксильные группы, ней-
трализованные третичным амином, находятся в 
удлинителе цепи.

Третьим образцом являлась дисперсия с ка-
тионактивным полиуретаном – Латур 1052-3ф 
(ТУ-6-05-2027-86), на основе полиоксипропи-
ленгликоля, 4,4'-дифенилметандиизоцианата и 
удлинителя цепи, содержащего третичные атомы 
азота в солевой форме.

Условно строение полимеров и их ионный 
характер можно показать следующими схемами:

,  (1)

,  (2)

,  (3)

где – гибкий фрагмент макромоле-
кулы,  – жесткий фрагмент (диизоцианат), 

 – удлинитель цепи.
Полимерные дисперсии синтезированы опыт-

ными производствами: ИХ ВМС НАН Украины (1) 
и «Полимерсинтез» (Россия) (2, 3) в соответствии 
с разработанными указанными научными учре-
ждениями регламентами синтеза [6, 7].

Основные показатели синтезированных дис-
персий находились в интервале значений типо-
вых уретановых латексов.

В работе определялись:
– скорость формирования пленок (скорость 

удаления воды в процессе пленкообразования) 
на специально собранной установке, включа-
ющей в себя аналитические весы, сушильный 
шкаф и осуществляющей автоматическое изме-
рение содержания влаги;

– степень забивания сит печатных шаблонов 
оценивалась по коэффициенту забивания ша-
блонов (КЗШ). Для определения значения КЗШ 
использовали специальное устройство, обеспе-
чивающее измерение величины фототока при 
прохождении луча света через сито шаблона. 
Расчет показателя проводили по формуле

 

,           (4)

где I – величина фототока, измеренного при про-
хождении луча света через сито шаблона после 
нескольких печатных циклов, мА; I0 – величина 
фототока, измеренного при прохождении луча 
света через сито шаблона перед печатанием, 
мА;

– интенсивность окраски определялась в со-
ответствии с функцией Гуревича-Кубелки-Мунка 
K/S по соотношению

 
,                  (5)

где R – коэффициент отражения образца, %.
Измерение R осуществляется на спектро-

фотометре Datacolor-3880 (Швейцария).
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РЕЗУЛЬТАТЫ И ИХ ОБСУЖДЕНИЕ
Для текстильной печати, сопровождающейся 

сушкой напечатанной ткани при повышенной 
температуре, важной характеристикой плен-
кообразования из дисперсии связующего яв-
ляется скорость удаления влаги при температу-
ре тепловой обработки ткани, поскольку от этого 
показателя зависит скорость сушки ткани после 
печати и рабочая скорость печатной машины.

Для оценки скорости пленкообразования 
изучали кинетику испарения влаги в процессе 
получения свободных пленок из водных диспер-
сий различных типов.

На рисунке 3 представлены кривые, харак-
теризующие кинетику испарения влаги при 
образовании пленок из дисперсий 1, 2 и 3 при 
температуре 80 °С, для построения которых 
определяли содержание воды W в образце дис-
персии в зависимости от времени тепловой об-
работки.

Кинетические кривые испарения влаги при 
пленкообразовании на первой стадии процесса, 
когда в результате испарения воды возрастает 
концентрация дисперсной фазы в дисперсии, 

Рисунок	3	–	Кинетические	кривые	испарения	влаги	
при	 пленкообразовании	 из	 водных	 дисперсий:	
1,	 2,	 3	 –	 соответственно	 полиуретановые	
дисперсии	1,	2	и	3

t,	мин

W,	%

имеют одинаковый характер. На второй стадии 
сушки, которая следует за концентрированием 
дисперсии, сближением глобул и гелеобразо-
ванием, влагосодержание пленок значительно 
отличается: через 40 минут после начала испа-
рения влагосодержание пленки из дисперсии 3 
составляет примерно 22 %, в то время как для 
пленки из дисперсии 1 значение W превышает 
45 %.

На рисунке 4 приведены зависимости ско-
рости испарения влаги из дисперсий 1, 2 и 3 от 
влагосодержания.

Скорость испарения влаги оценивали ве-
личиной V 

 
,                      (6)

где ∆W – изменение влагосодержания, г; ∆τ – 
отрезок времени, мин; F – поверхность испаре-
ния, см2.

Указанные величины получали методом гра-
фического дифференцирования кривых кине-
тики пленкообразования с учетом поверхности 
испарения F, приведенных на рисунке 3.

Каждая из зависимостей, представленных на 
рисунке 4, имеет два участка, которые характе-
ризуют скорость двух различных стадий про-
цесса пленкообразования: участок 1 – концен-
трирование дисперсии и гелеобразование до 
соприкосновения частиц полимера друг с дру-
гом и участок 2 – удаление влаги из геля.

На первой стадии скорости испарения вла-
ги из разных дисперсий имеют более близкие 
значения, чем на второй стадии: удаляется сво-
бодная вода, и скорость испарения в меньшей 
степени зависит от природы ионной группы 
полимера. Природа ионного центра оказывает 
влияние на скорость второй стадии пленкооб-
разования и на концентрацию, при которой от-
мечается астабилизация дисперсии.

Процесс концентрирования дисперсии 1 про-
текает до содержания дисперсной фазы 64 %, 
дисперсии 2–55 %,  дисперсии 3–50 %.

По достижении указанных концентраций 
имеет место астабилизация дисперсий, сопрово-
ждающаяся потерей подвижности полимерных 
частиц и гелеобразованием.
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Рисунок	4	–	Зависимость	скорости	испарения	влаги	из	полиуретановых	дисперсий	от	влагосодержания:	
а,	б,	в	–	дисперсии	полимеров	соответственно	с	ионными	центрами	–	SO3

–,	–	COO–	и	–N+–	
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Удаление влаги на второй стадии пленкооб-
разования из полиуретановых дисперсий проте-
кает с более низкой скоростью, причем скорость 
испарения воды из дисперсии 1 в два раза ниже, 
чем из пленки, образуемой дисперсией 2. 

Очевидно, что снижение скорости удаления 
влаги при пленкообразовании связано с ее ис-
парением на второй стадии не со свободной по-
верхности, а из капилляров, образуемых между 
частицами дисперсной фазы, пришедших в со-
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прикосновение друг с другом. Удаление влаги 
из геля сопровождается деформацией частиц 
полимера, степень которой зависит от жестко-
сти полимера. Жесткость полимера препятствует 
коалесценции полимерных частиц, вследствие 
чего затрудняется пленкообразование.

Очевидно также, что скорость испарения 
влаги из геля, образуемого частицами более 
жесткого полимера дисперсии 1 на второй ста-
дии пленкообразования, должна быть ниже, чем 
скорость удаления воды из геля, сформирован-
ного из дисперсии 2, полимер которой характе-
ризуется большей эластичностью.

Действительно, из рисунка 4 следует, что ско-
рость удаления влаги из промежуточного геля 
дисперсии 2 намного превышает скорость испа-
рения воды из геля дисперсии 1.

Затруднения при удалении влаги в процес-
се формирования пленок из дисперсии 1 могут 
быть также связаны со способностью ионозиро-
ванной сульфогруппы взаимодействовать с во-
дой за счет иондипольной связи. Очевидно, что 
эта связь более прочная по сравнению со связью, 
образуемой между водой и ионом, образуемым 
карбоксильной группой. Наибольшая скорость 
удаления воды на первой стадии формирования 

пленки наблюдается для катионактивного поли-
уретана.

Свойство дисперсий полиуретановых ионо-
меров формировать пленки через стадии об-
разования промежуточных гелей, фиксируемое 
рисунком 4 как стадия ІІ, обеспечивает легкое 
удаление печатных составов при промывке пе-
чатного оборудования и исключает налипание 
печатных составов на рабочие участки печатных 
машин.

На рисунке 5 приведены зависимости степе-
ни забивания сита шаблонов печатными крас-
ками, приготовленными на основе сульфиро-
ванных полиуретанов в сравнении с водными 
дисперсиями других полимеров и оцененные 
коэффициентом забивания шаблона (КЗШ).

При построении указанной зависимости ис-
пользовали две дисперсии сульфосодержащего 
полиуретана, которые отличались разной степе-
нью сульфирования: 1 и 3 мас. % (соответствен-
но кривые 3 и 4 на рисунке 5). 

Полученные данные свидетельствуют о том, 
что полиуретановые иономеры в меньшей сте-
пени забивают шаблоны при печати по сравне-
нию с другими типами связующих, в качестве 
которых использовали типовые связующие: 

Рисунок	 5	 –	 Степень	 забивания	 сита	 шаблона	 печатными	 красками,	 приготовленными	 на	 основе	
различных	 связующих:	1	–	поливинилацетатная	эмульсия;	2	–	бутадиеннитрильный	карбоксилатный	
латекс;	3,	4	–	дисперсия	№	1,	степень	сульфирования	при	синтезе	полимера	1	и	3	мас.	%;	5	–	дисперсия	
№	2
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поливинилацетатную эмульсию и латекс БНК – 
40/4.

При этом отмечено, что количество ионных 
групп в полимере влияет на показатель степени 
забивания сит шаблонов. Полиуретан со степе-
нью сульфирования 3 мас. % имеет лучший по-
казать КЗШ. Этот полимер совместно с карбок-
силатсодержащим полиуретаном обеспечивает 
наименьшую степень забивания шаблонов. 

Способность ионизированной сульфогруппы 
взаимодействовать с водой за счет электроста-
тической ион-дипольной связи исключает бы-
строе высыхание печатных красок на шаблоне 
и ракле. Срок хранения печатных составов на 
основе полиуретановых иономеров как суль-
фосодержащих, так и карбоксилсодержащих 
намного превышает срок хранения печатных 
красок на основе акриловых связующих. Иссле-
дования показали, что готовые печатные компо-
зиции на основе полиуретановых иономеров 
сохраняют свои печатно-технические свойства 
(реологические свойства, вязкость, качество пе-
чати) в течении года (таблица 1) и более года.

Данные таблицы показывают стабильные ре-
зультаты печатания составами на основе анио-
нактивного карбоксилсодержащего полиурета-
на и полиуретана с катионактивным центром в 
цепях макромолекул. Полученные данные сви-
детельствуют о возможности выпуска готовых 
пигментных печатных композиций на основе 
полиуретановых иономеров с более длитель-
ным сроком хранения по сравнению с акрило-
выми. Однако следует отметить, что данные для 

Дисперсия

Тип ионного 
центра  

полимера  
дисперсии

Интенсивность 
окраски, K/S 

после хранения 
композиции

Устойчивость окраски после хранения композиции, 
баллы

1 мес. 12 мес.
стирка, 100 °С трение

7 дней 6 мес. 12 мес. 7 дней 6 мес. 12 мес.

1 – SO3
– 5,6 5,0 3/3/4 2/3/4 2/3/3 4 3 3

2 – COO– 5,8 5,8 4/5/5 4/5/5 4/5/5 4-5 4-5 4-5

3 –N+– 6,2 6,2 4/5/5 4/5/5 4/5/5 4-5 4-5 4-5

Таблица	 1	 –	 Влияние	 времени	 хранения	 печатных	 композиций	 на	 основе	 дисперсий	 полиуретановых	
иономеров	на	качество	печатания

таблицы 1 получены при печатании красками, 
состав которых загущали полиуретановым ге-
лем, обладающим свойствами текстильно-вспо-
могательного вещества комплексного действия, 
в том числе свойствами поверхностно-актив-
ного вещества и защитного коллоида [8, 9], что 
способствовало длительной сохранности печат-
ных составов и их печатно-технических свойств.

Таким образом, ионные группы полиуретано-
вых иономеров придают печатным краскам ряд 
требуемых свойств, которые обычно достигаются 
введением специальных компонентов: исключа-
ют быстрое высыхание красок и облегчают уда-
ление последних с рабочих участков печатных 
машин.

При внедрении печатных составов на осно-
ве полиуретановых иономеров в отделочное 
производство производственниками было отме-
чено, что шаблоны, легко отмываясь, в меньшей 
степени намокают и не растягиваются, и что рас-
ход печатной краски на единицу печатной про-
дукции меньше примерно на 10÷15 %, чем при 
печатании ходовыми пигментными составами 
на основе акриловых сополимеров.
ВЫВОДЫ

1. Показана возможность решения ряда об-
щеизвестных проблем пигментной печати за 
счет применения в качестве связующих в пиг-
ментных составах полиуретановых иономеров и 
учета в технологии свойств полимеров, приоб-
ретаемых ими при введении ионных групп.

2. Введение ионных групп в макромолекулы 
полиуретана и формирование пленок из водных 
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