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对非织造布性能的影响 

堑鱼堡 墨誊鎏 睦至且 
(中国纺织 莩) 、(台肥卫生材料厂) 

tMxq 率文探讨Soft聚丙烯非织造布专用纤维的性能及热轧工艺参数对非织造布性能的影响。 

八 结果表明。soft聚丙烯纤维适应于_高速梳理成网和高速热轧，产品具有强力高，延伸大，手感柔软等 
特点。乳辊温窿，压力和速度，对产品强力的影响较大。 

一

． 射 言 
l ’ ’ j ． 

热乳法非织造布生产工艺的基本原理是利 
用均匀加热的轧辊对混有热熔纤维的纤网加热 

和加压，使轧点区域的热熔纤网熔接而成非织 

造布。热轧法非缉造布主要应用于卫生材料表 

面包覆布．服装衬基布以及包装材料等。用作 

卫生材料时，使用纤维原料为聚丙烯纤维。但 

目前国内普 使用的均为常规聚丙烯短纤。其 

存在同唐，一是不能适应非织造布热轧法高速 

生产的工艺要求，。二是产品手感硬，成网均匀 

度差，强度低，．而且纤维不合乎卫生要求。为 

此， 课题采用了丹麦DANAKLON公司专 

利技术刊设备，上海易迈纤维有限公司提供的 

热粘合非织造布专用柔软性Soi't聚丙烯纤维。 

其化纤纺丝采用了特殊的牵伸工艺．掏蒲剂添 

加工艺和跽料．因此这类聚丙烯纤维非常适合 

于高速梳 理 和 高 速 热 轧，速 度 可 达 1oo～ 

l~Om／min。非织造布的强力、均匀度 和柔软 

性均得到极大的改善，而且完全 符合EDANA 

卫生要求．文章试比较不同纤维．工艺及配此 

制成的非织谴布的性能，并着重探讨热轧工艺 

参数对非织造布的影响。 

二．卖验部分 

(一)试样制备 

热轧法非织造布生产工艺流程如下： 

纤维原料一开襁一混 合一梳 理 成 网一热 

轧一成卷 

实验用纤 维 种 类：Soft61聚 丙 烯 纤 维 

2．4dtex／g0mm：聚酯纤维1．67dtex／88mm； 

ES纤维 2．~kltex／51／11111。 

实验用生产设备：Hergeth开松．混合． 

梳理成网机组；Kuster热 轧 机，轧 点 0．5x 

0。5ram， 刻花深度1珥m．粘台面 积 33．6 

(工艺见表 1)。 

寰 1 实验工艺条件 

纤维配比 纤  ̂I轧 喽̂ 轧辊温度(x3) 

(％) 匿 Z 刻 光 ’力兰 花 辊 辊 
100 PP 20 40 80 I拍 】38 

l O0％PP 30 蚰 T0 I 42 I 40 

1 O0％PP 40 40 70 14I I 4 4 

1 O0％PP d0 40 80 I 53 】54 

50 PETso PP 2O 40 60 I a3 I 45 
-  

5 PET25 PP 20 如 B0 HI I 43 

5 oAPET25 ES 20 lO 80 ¨8 150 

(二)性能测试 

DCS-50型万能电子强力 仪 测 试 拉 伸性 

能。央持距离lOOmm，拉伸速度 lOOmm／min， 

试样宽度 mj测试撕破．}生能，单缝长1era， 

凸7， ． 
， 的 
一 

， m 

一轴 及 
一柬 维 脚 

～癖，丙 
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夹持距离 lOOmm，拉伸速度 lOOmm／mln。 囊 5 热粘合聚丙烯纤维性能 

三、结果与分析 

(一 )测试结果 (见 表 2) 

囊 2 非织造布拉伸性能和撕破性能 

试样 MD CD MD CD 

／5{：111 ￡ Nf5 cm ￡ N N 

l }6．05 23 5．7】7 52 3．081 2．1 B8 

2 1．40 】g 3．57B 45 3．235 3．736 

3 ；d．05 30 5．61 5 65 3．f0 5．43g 

l 8．73 32 】2．47 8】 4】．2B 】O． B 

5 4．05 l 0 3．983 46 7．5l5 3．Bi 5 

B B．374 9 1． 7I 38 8．5】9 】．557 

7 13，79 24 d．I】8 60 】5．“ 3．808 

(--)结果分析 

1．Soft聚丙烯纤维的性能 

表 3为热粘合聚丙烯纤维附性能。普通型 

聚丙烯纤维需要较高的热粘台温度．产品的拉 

伸强度和柔软性比 Soft纤维差。Soft聚 丙烯 

纤维是一种新型的非织造布热粘台专用纤维， 

可根据纤维最终应用领域和客户生产设备附特 

点相应调整纤维的各项性能指标．纤维具有粘 

合温度低，卷曲度高，伸长率大以及高速热熔 

性好的特性．其中 Soft71附性能 比 Soft61更 

好。上述两种纤维特别适合 做~Og／m。左右的 

热轧非织造布，轧辊速度>lOOm／rain，和传 

统纤维制成的非织造布相比，在韧性、拉仲强 

度和柔软度上要高出 6O 左右， 

图 1为热粘合聚丙烯纤维和 ES纤维 的拉 

伸曲线，表 4为热粘合非织造布的性能。采用 

Soft聚丙烯纤维制成的热轧非织造 布 有下列 

特性： 

① 象纺织品那样柔软 ② 纤网均匀，纤 

维覆盖率高；③ 适合高 速成 网 工艺；④ 在 

130~C时，热收缩小 于 1～3 ：⑤ 低 帖 合温 

度和高的延伸度：⑥ 纤维的捕伸强 度 与柔软 

度之间具有 良好的平衡性；⑦ 采用tSO-9001 

Soft 61 

指 标 普通型 (Filole— Soft 71 
ne—l68) 

强 度(oN／dtex) ．5～3．51,．7～2． 1．5̂一2．! 
仲 眭( ) 50～】0Cl >250 、 >．3GO 

卷 曲 数( lOem) 。8O～1 401]O0 j蛐 】 ～20l 

纤维细度(dtex) 】．7 2．4 2．2 

软 化 点CC) ¨D～|50I]1O～ 1 50 H0～】5I 

熔 点CC) 】65 】65 1帖 

热轧温度(℃ ) 1 60 l1 e～l 50 ¨6 】5I 

标准及EDANA卫生要求，无毒，无刺激性， 
L  

无过敏性，特别适 合 卫 生 巾、一尿布等卫生品 

用． - ‘ 

忡长事t ) 

田 1 热粘合纤维的拉伸曲线 

①-ES, @-PP圆形 lldf~x, 

@一PP Regular,④一Soft?If@一Soft gl 

囊 4 热牟L非织造布性能 

定 『鍪亩 

品种 霆 
Soft 61 22『 0 L8『8o』0．55 

● 

Soft 7t 22 38
一  

7．2 】20 l 0。 

2．芥同纤维品种及其配比对 热轧潮 E织 

造布性能时影响 ： 

不同纤维品种及其配比的热轧非织造布的 

拉伸曲线如图 2所示。 ’ 

由图可见，Soft61拉仲强力 和 延伸度明 

显高于其他热熔纤维和聚酯纤维相混合非织造 

布，其中聚酯纤维和聚丙烯纤维相混合热轧非 

织造布的拉伸性能 显得 较 低。Soft6"／的延伸 
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置 2 蜘g，mI不同纤维 

～ 及配 赜 莉非织 
’  

造椎拉伸性能 

． ④一1：80 SoftBlI 

@ 5 PET，25 ES| 

@一 O PET，50％PP} 

④一7 ET，．25％PP。 

+

‘

．  

高，觅囤 3． 。 

图 

伸强力 

降低。 

度较高的原因是纤 

维本身伸长率高， 

卷 曲 度 高，热 轧 

后，轧点间的纤维 

自由长度较大，拉 

伸时可充分伸长来 

抵御外力作用。 

当 Soft 61 和 

聚酯纤维相混合热 

轧加固对 ，拉伸强 

力隧其钎维含量增 

加 高，这是因为 

纤网中热熔纤维含 

量增加，使粘台区 

域增加而使强力升 

于薄型热轧非织造布，其拉 

增趣而升高 ． 增长率逐渐 
、 ～

． 

、 

奸堆音量( ) 

雏音量( ) 

阻 热粘台纤维含量鲁非甥造布拉伸强力的关系 
’。@一Soft 61 1、一@一普遍型PP。 

3．。热 轧 

工艺参数对非 

织造布性能的 

影咯 ．． 

由图5所 

示，Soft 61的 

拉伸强度和延 

伸率随轧辊温 

度 升 高 而 增 

l； 
差 
再善 

19 9 4年4月 

圈 5 Soft纤维热轧非织造布横向 

拉伸性能与 辊温度的关琶 
O--拉伸， △一断裂强力 

孔辊压力(N·(cm) ) 

田 6 热轧非织造布拉伸强 

‘ 力和轧辊压力的关系 

④-Soft gl| ②一国产 PP。 

度‘ ， 

了纤维表面熔 

融效果 使纤 

维间粘结牢度 

增加。一当轧辊 

温度过高时， 

会使纤维熔融 

失去纤维结构 

而形成结晶和 

取向很差的薄 

膜结构，将导 

致非织造布强力显著下降。在上述 工 艺 条 件 

下，温度帆 138~C至 154℃时，仍能保持其优良 

的柔软度和高延伸度． 

S,oft 61的强力随轧辊压力增加而升高(见 

图6)．·这是因为压力提 高改善了轧辊与纤维 

同接触热量的传递，也改善了纤维表面熔融粘 

结的效果。实验结果表 明，Soft纤 维 是一种 

适台高压力的热轧纤维，压力较高时，非织造 

布仍能保持优良的拉伸强度和柔软性。 

图7所示是轧辊线速度和强度的关系。当 

温度不变时，随着轧辊线速加快，纤网接收的 

大。其主爵隔困是该工艺范围内温度提高改善 囝7轧辊速度对非织造布横向强力的影响 

 ̂ Ê v．zv 霭5 商世 i 

对 量 

，

定 
示阿一 麓  

．̂ Ê ．zu 氍 茁￡再 
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热量减少 减弱了纤维之间的熔接效果 使非 

织 造 布 强 力 下 降 表 2所示， 轧辊温度 

153～164℃时，Soft 61聚丙烯纤维非 织 造布 

的强力高于国外同类产品，主要原因是实验的 

轧辊速度仅 40m／rain 远 远 没 有 达 到 大于 

lOOm／mln的要求。温度 、压力、时 间是热轧 

工艺相互关联的三要素，如要提高产量． 1提 

高轧辊线速，则必须适当提高轧辊的温度． 

四 结 论 

1．Spft聚丙烯纤维是一种适 应于高速梳 

理成阿，高速热轧的优异的热粘台纤维，其热 

轧产品具有成网均匀，强力高，延伸率好．手 

感柔软．热缩小等特点． 

2．S 61聚丙烯纤维热轧非织造布的拉 伸强力明显,of

高

t

手聚酯纤维和其他热熔纤维楣混 

合热轧非织造布。当纤阿主体纤维为聚酯纤维 

时，其拉伸强力随热熔纤维含量增加而升高． 

3．Soft 61聚丙烯纤维热轧非织造布，选 

择合适的轧辊温度和压力，可使产品拉仲强力 

达到最大值。轧辊线速对拉伸 强力 的 影响较 

·168·tl9】 

大．当线速提高时．则要适当提高轧辊温度， 

否则拉伸强力将下降。 
： 

。 
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在 棉 纺 设 备 上 生 产 聚。丙 烯 纱 

．

’

梳棉·由于聚丙烯纤维膨梧，茄绕铸林，故隔 
一  屎 羁 距不宜太小。主要隔距l为I盖 板 锡林玑 3，0．蛐。， 

I．用 0．t65～0．33 rex×38mm棉型聚丙烯纤维。 0．56，0·6】ram；道夫～锡 林 0·23mm,刺 辊～铸林 

2．防静电荆 在 1 OOkg水中加八 1．5～2 油剂， 0．23mm，后罩板上口 0·d3，下口 0·Glmm,前 罩扳 

油剂的配比为l平平加 0．5口％，SN 30％，台成甘 油 上口O·86}下口O·B6～O， 】mm，荆辊逮 度 为 'OO 

20 。 ?50rlmm。 · 

3．原料与防静 电剂比例：1 0：0．5。 3·并粗t胶辊搔常规防静 电处理。 ， 一 

以雾赦均匀聩到原料止，经充分搅拌积堆存放， ． ， 细纱t 盛牵伸倍数比纺棉增大20~30％，以 

用塑料布盖好，放置12小时岳，即可上l机使用。 。。防止出现牵伸不开现象a 

=、工艺措施 。 ． 

】．清花t紧压罗拉加压要比纺棉增 加 20~25 

以防粘卷。 

． ；，车阀卫提虞 

以温度 】哥～24℃，湿度 TO～T5 为宜。 
1 

_ 

(瓦房店纺织厂 芬永环， 
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