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随着全球经济的不断发展，世界范围内 

的非织造布工业已成为发展速度最快的行业 

之一，它的应用领域 已渗透到产业及民用之 

中，并向高技术进军 ，以获得更高的产品附加 

值。因此尽营九十年代世界主要发达国家出 

现了不同程度的经济不景气，但非织造布工 

业仍旧保持了一定的增长势头。在我国，经过 

改革开放，国民经济得到了迅猛发展，同时也 

促进了非织造布的发展。虽然全国范围内纺 

织工业大滑坡 ，却未影响到非织造布工业，说 

明非织造布产品在中国具有潜在的太市场。 

随着产品的开发及用途的拓展，它在某些领 

域已逐步替代了传统的纺织品，甚至弥补了 

传统纺织品所达不到的效能。这正是非织造 

布工业兴旺发达的原因所在。 

为了满足非织造布工业的各项不同用 

基本相同。在此基础上．可将更多的导丝辊轴 

承转变为用润滑脂润滑。 

2．当设备上全部导丝辊轴承 皆使用润 

滑脂润滑时，无论何时检查润滑情况和对应 

用的润滑脂进行分析，其结果都是令人满意 

的(见表 3)。 

表 3不同设备的掏滑脂掏滑和再次润滑间隔表 
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由表 3可以看出，使用了 3．25年而没有 

更换及添加润滑脂，使用过的润滑脂仍可继 

续使用，轴承也没有损坏并可以再次应用。 

通过近 10年使用润滑脂的经验积累，每 
一

轴承用 85g润滑脂，其最好和最安全的润 

滑间隔期是二年．轴承的平均使用寿命是 6 

年，在个别情况下可达到 10年。 

四、总结 

导丝辊轴承全部采用合成高温润滑脂润 

滑，将提高设备的安全性和节约材料，到目前 

为止尚未发现不足之处(见表 4)。 

表4 在摩擦点用合成高温掏滑脂的润滑说明 

包括润精管和供给线的 

最初润滑质量 

再次润精 间隔 

再 _虞润精 质量 

现在，润滑脂已被广泛采用，特别是连接 

高温部分的低速罗拉轴承，用相同的合成高 

温润滑脂或其改良产品，以相同的，安全的和 

更加适用的方式使这些部件被润滑。 
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途，就必须严格控制非织造布的品质要求，在 

非织造布的生产过程中，除了设备制造和生 

产工艺外，纤维原料的性能是生产软件中不 

可分割的重要组成部分．非织造布所用纤维 

原料绝大部分为化纤．按其使用量的多少依 

次为丙纶、涤纶、锦纶、人造纤维、睛纶等 本 

文孰丙纶(聚丙烯纤维)用作非织造布方面的 

性能进行初步的探讨。 

丙纶非织造布产品的应用范围不同于传 

统的织物，因此对非织造布的各项品质指标 

也有截然不同的要求．用于医疗卫生方面的 

材料，必须严格按国家卫生组织及环保部门 

所制订的标准，如婴儿尿布，妇女卫生巾。成 

人失禁垫褥等必须具有的柔软性、膨松性、透 

水性、弹性 无毒、抗过敏，细菌含量不得超过 

范围。而非织造布是由单根纤维集合成网状， 

然后经过不同的加固工艺，使纤维网中的纤 

维相互粘台形成非织造布基布 ，再根据不同 

的需要加工成各种非织造布产品．纤维的特 

性直接影响着非织造布产品的品种和质量， 

所以传统的纺纱型聚丙烯短纤维就不是聚丙 

烯非织造布的理想原料 为此，非织遣聚丙烯 

专用纤维在纺丝过程中工艺控制对其性能的 

影响极大 ，根据我们几年来对于非织造布聚 

丙烯专用纤维的生产进行探讨．表 1的各项 

指标基本符台要求 

表 1 非织造布聚爵烯专用纤维性能的要求 

伸长率( ) l80--350 

卷曲数(t／era) 5～7 

表面比电阻(Q ·cm】 k×10’ 

纤维熔点{C 1 160～165 

落水时间{s) <5 

一

、纺丝工艺及设备 
由于聚丙烯熔体粘度高，形变弹性大，产 

生熔体破裂的临界切变速率就低，所以选用 

的设备以低速纺丝，纺牵联台机为宜。要生产 

具有柔软而且弹性好的纤难就必须用较高的 

纺丝温度．增加纺丝熔体的流动性能及无定 

型区含量，故纺丝温度必须地常规纺丝温度 

提高 l0～20"C．使无油丝分子量控制在 u．5 
～ l2万左右，严格控制成形条件，采用缓玲 

加骤冷的冷却方式，采用环吹风，在环吹风系 

统装上抽风装置及时排除热量和烟雾．这样 

有利于减少纤维的弹性效应及初生纤维的拉 

伸取向和结晶度，同时也增加了无定形区，又 

使纤维处于稳定状态的拟六方晶体，合理选 

择冷却风温度以消除纤维中的疵点，如注头 

丝和并丝等。因此采用吹风速度为 0．3m／s． 

吹风温度为 20_--4_1℃，吹风湿度为 80±10 

为宜。 

二、聚丙烯切片及添加剂 

1．聚丙烯切片 

生产非织造布用的聚丙烯切片必须符台 

以下要求： 

(1)熔融指数(MFR)一般在 12～35(g／ 

10rain)： 

(2)分子量大约为 16～22万； 

(3)等规度≥95 

(4)灰份≤0．1 ； 

(5)分子量分布≤6 。 

2 添加剂(DTBP) 

纺丝用聚丙烯切片本身是一种很稳定的 

聚合物，而薅加剂(有机过氧化物(DTBP)可 

以将等规聚丙烯的链分开，改变其有序程度， 

增加其无定形区含量。所以一般都拌混在聚 

丙烯切片中进行纺丝，因其活性自由基目的 

短分子链，具有较高的流动性和较低的分子 

量，起到增加聚丙烯纺丝的流动性 ，加大降解 

分子量的作用．所以可根据使用聚丙烯切片 

熔融指数的高低及分子量的大小来确定其添 

加剂的加入量，适当的加入量在纺制非织造 

布用聚丙烯纤维时，对增加纤维的无定形区 

非常有效，它可降低聚丙烯纺丝温度，改善丙 

维普资讯 http://www.cqvip.com 

http://www.cqvip.com


1998年第 3期 

★■e} ■ e e 

科技论文 
+a■ a■材 a■牛 

／f 

远红外涤纶制备初探 
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湖南省湘潭化纤厂三星公司 
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、前言 

在涤纶的加工过程中，通过添加能吸收 

外界热量并辐射远红外线的红外吸收剂(通 

常为陶瓷)就能制得远红外涤纶。该纤维除了 

具有常规纤维隔热保温的效果外．更重要的 

T队) z、 

是它具有吸收外界热能并辐射远红外线达到 

积极保温的功效。除温升效应外，远红外线易 

渗透于肌肤的深部达到增强血液循环的保健 

功能。同时添加的红外剂还具有抑菌、防臭等 

功效。远红外涤纶除用作保温，保健制品外， 

纶纺丝成形条件和纤维的性能见表 2。 

表 2 添加剂(DTBP)加人量与纺丝成形的关系 

漆加荆的加人比 坊丝成形效果 

O 差 

2．5 毛丝偏多 ．有异状 

3 5 纺丝成形良好 

4．5 较好 

表 2所示为熔融指数为 3g／10min时添 

加DTBP对纺丝成形的影响 表明在一定范 

围内随着加入量的增加，纺丝成彤效果明显 

改善，3．5 的加入量较为合适．如果再增加 

量，效果不会有很大的改善，反而使纤维中的 

氧化 自由基存在，使非织造布卫生用品在短 

时间内变黄、发脆，对人体产生刺激作用，甚 

至不同程度的造成皮肤过敏．而且也增加了 

纺丝成本。 

三、拉伸倍数和拉伸速度 

1．拉伸倍数 

拉伸过程是破坏初生纤维原有的结构形 

态．生成新的序态结构，在拉伸应力和热效应 

的作用下，使大分子链段活动性增加，各种结 

构单元沿轴向取向聚集，重新排列，增加新结 

合点使更多分子链处于最桂应力承受状态， 

并产生三维结构的规整性(结晶)，纤维强度 

受拉伸倍数的制约，纤维倍数的提高，纤维的 

强度随之增加，伸长下降，因此必须根据最终 

产品的需求选择适当的拉伸倍数。 

2．拉伸速度 

纤维的取向和结晶除了受拉伸倍数的影 

响外，还受拉伸速度的影响，聚丙烯初生纤维 

在拉伸过程中，一是将自然的结晶完全破坏， 

二是要使大分子重新排列和重新结晶，由于 

聚丙烯分子链较长，如拉伸速度过高，则拉伸 

形变的发展，跟不上拉伸应力的变化 ，滞后现 

象严重，大分子没有足够的时问进行取向和 

结晶，表现出纤维强度下降，伸长率上升。为 

此要根据产品的要求，选择适当的拉伸速度 

四、结论 

改善非织造布用聚丙烯纤维的性能，建 

议采取如下途径： 

1．纺丝用聚丙烯的分子量最好控制在 

1 6～22万，熔融指数在 12～35g／10min或对 

熔融指数偏低．分子量偏高的聚丙烯添加适 

量的添加剂(DTBP)从而改善纺丝性能。 

2．在纺丝工艺方面，尽可能提高纺丝温 

度，控制适当的纺丝速度和冷却成形条件。 

3．在拉伸过程中尽可能提高拉伸速度， 

降低拉伸倍数来达到纤维的最佳性能(低强、 

高伸)。 
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