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、．口 

种方法。热轧非织造布的制成品有两类，一类是 

以 PP(丙纶 )、ES纤 维制成的“用 即弃 卫生及 

包装用品等，另一类是以 PET(涤纶)纤维制成 

的服装衬基布、电缆绝缘布等。国内自 80年代 

布生产线 ，60 以上 

是 台湾生产的。而台湾产 的这类生产线绝大多 

数不能生产涤纶热轧非织造布。目前，市场对涤 

纶热轧非 织造 布的需求量较大 。 

成都岷江工业公司的丙纶热轧非织造布 

达到 0．4 m～0．8脚 ，同胶 辊 的 圆整 度差 在 

0．01 mm 以内，而 问题 的解 决得 益 于立 达公 司 

在设计时采用 了以下几点措施 ： 

1)采用标准外圆磨床的结构，磨头精度达 

到径 向跳动 0．005 mm。机床本身有防震设计 ， 

底脚牢固可靠，所采用的传动电机均经严格挑 

选，做好 动平衡试验 。另外 吸尘器从 机内移到机 

外，单独放置，避免对机床产生振动影响。 

2)横向移动采用高精度直线滚柱导轨，除 

提高精度之外，还可以保证导轨有很长 的使用 

寿命，不会 因长时闯的工作而降低导轨 的移动 

精度 ，其导轨精度为 0．01 mint1000 film。 

3)考虑不同形式 、不同材料 、不 同硬度 的胶 

辊需采用不同的磨削工艺，所以磨头的速度、车 

头 的转速以及拖板 的往复 速度 ，都在一 定范 围 

内可调。磨头、车头均由变频控制达到无级调 

速 ，从 0 Hz～50 I-Iz任意选择 ，拖板 采用 液压控 

制，也能在相当宽的范围内调速，从而挑选一组 

最合理的磨砺工艺对胶辊进行 磨削，以获得最 

佳的质量。 

4)胶辊 的装夹，采用 无顶尖法 ，装夹在 中 

间，确保磨削基准与使用基础一致，另外还采用 

气动衡压原理，使胶辊紧贴在高精度传动的罗 

拉上，保证磨削过程 中与使用过程一样对胶辊 

具有衡定压力，不会随磨削直径变化而变化；压 

力又是可以调节的，其范围在 49 N～98 N。这 

些技术的采用可以大大提高磨削精度 ，降低表 

面粗糙度 。 

5)选择合适的砂轮，是保证磨砺胶辊表面 

粗糙度 的前提 。砂轮 的选择应 采用 大气孔砂轮 ， 

粒 度为 80 ，气孔 为 0．7 mm～ 1．4 mm。 

6)改进 吸尘器 的效 果 ，使 得磨削 的粉尘 能 

够被充分地吸走，另外在磨削过程中增加砂轮 

的清洁点 ，可以连续 不断地对砂轮进行清洁 ，有 

利于提高磨削的粗糙度。 

7)在确定好磨砺工艺之后，操作工只需做 

好装料和卸料工作 ，机器 可以 自动地进行夹紧 

一磨砺一放松工作，机械可以设定循环，只需接 
一 趺按钮，就可自动地完成工作。该机除了简化 

劳动之外，还可以提高工作效率，班产可达 500 

只，该机还可以设定胶辊磨削的往复次数，从而 

在机械上和工艺上保证磨削质量。 

5 结语 

超细短纤维纺纱，在我国还刚起步，由于其 

产品具有独特 的优点，预计发展会很快。美国、 

日本、英国等国家从 70年代就重视超细纤维， 

产品的开发、发展很快。据介绍，1991年美国超 

细纤维 的使用 占纤维 总用量 的 5 ，1993年 占 

20 ，1995年约为 5O 。日本 1994年超细纤维 

的用量 占纤维 总用 量 的 50 ，(下持弟 27页) 
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生产线是 9O年代初从台湾引进的 设备较落 

后，产 品质量不稳定，仅能生产丙纶非织造布， 

并对原料有较 强的选择性 。在无任何设备 资料 

的情 况下我 们对该 生产 线进 行广泛研究 后 ，对 

其部分设备进行了改造，使之既能生产丙纶非 

织造布，又能生产涤纶非织造布 经一段时间的 

运行，其性能稳定 ，产品质量提高，经济效益很 

明显 。 

1 丙纶、涤纶热轧非织造布生产工艺要 

求 

1，1 丙纶热轧生产线的工艺 

丙纶热轧生产 的工艺 流程如下。 

复式给料一开松一定量给科一粗梳一铺网 

一 [墨 二 喜喜 ]一重叠输拳一热轧一 L精梳I一皮带输送J一一⋯_．⋯ 
卷取一分切卷 装 

此工艺流程要求无脏棉 ，原料配比稳定，开 

松充分 ，混合均匀 ，定量 给料稳定 ，梳理充分 ，无 

棉结 、疵点 ，云斑 少 ，温 度误差 在±2℃范 围内。 

要求轧辊温度 光辊表面温度 140℃左右 ，花辊 

表面温 度 150℃左右 }下 轧辊压 力为 5 MPa左 

右 j车速 45 m／mln左右 。 

1，2 涤纶热轧非织造布的工艺要求 

涤纶热轧非织造布的生产工艺与丙纶热轧 

非织造布的生产工艺基本相同，但又有其特定 

的要求 。 

首先涤纶纤维热轧成型温度比丙纶更高， 
一 般要求光辊表面温度在 235℃左右，花辊表 

面温度 为 245 C左右 。 

其次涤 纶纤 维有 明显的静 电作 用，这给梳 

理、铺网、传输都带来一定的困难 。 

2 用原生产线生产涤纶热轧非织造布 

面临的问题 

原生产线是丙纶热轧非织造布的专门生产 

线，基本能满足丙纶非织造布的生产工艺要求， 

但若要生 产涤纶非织造布则面临不少问题 ： 

a)精梳针 布 已老化 ，而且两 台精 梳机 针布 

的规格 不一 致 ，梳 理辊 、锡林 、道夫 的速 比不理 

想 ，影 响棉 网的质量 ，这对梳理绦纶纤维更加 困 

难。通过对涤纶短纤的梳理，发现出网质量极 

差 

b)轧辊加热采用导热油循环加热方式。导 

热油在油箱内由 36 kW 的浸油式电热管加热， 

从室温升至丙纶热轧工作温度 l50 C的时间需 

2，S h 如果加热至涤纶热轧 工作温度 250 C． 

则需要很长时间，甚至达不到该温度。 

C)轧 辊 两端 的 支承轴 承 采 用 黄 油 定期 润 

滑 ，不利于轴承在 200℃以上 的高温下运转 ，轴 

承易损坏 ；同时其密封是毛毡式 ，黄油变稀后 流 

出 ，污染工作环境，也不利 于操 作 。 

3 设备改造 

3，l 改造方案 

在原丙纶非织造布生 产线 上生 产涤纶非织 

造布 ，关键是要能使其轧辊温度达到 240℃左 

右。对这一工艺要求，原生 产线是不能达到的。 

首先是加热功率不够，其次是轧辊轴承的润滑 

和冷却无法保证 。另外，该生 产线的原针布配套 

不佳且 已老化 ，棉网质量不 易达到要 求 。鉴 于 

此 ，改 造方案如下。 

1)增加导热油箱的加热功率 。 

2)改造轴承座，改原黄油定期 润滑 为热定 

型油强制循环润滑，增设润滑系统和水冷却循 

环系统以及轧辊交叉装置 

3)重新 选择 针布并调整 速 比，以适应 涤纶 

和丙纶纤维的梳理。 

3．2 加热油箱的改造 

出 口 

人 口 

热 f 

曩电热f 

电熟 f 

母 1 改造后加热 油箱 的结 构 
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该设备配有两个加热油箱 ，为轧辊提供导 

热油。每个油箱装两组浸油式电热管 ，每组 9 

kW ，合计仅 36 kW。 

为了提高导热油的温度，必须增加加热功 

率。经计算 ，可增加 30 kw 加热功率。即增加四 

组辅助电热管，每组 7．5 kw 每个加热油箱分 

别增加两组 电热管 ，如图 1。 

3．3 轴承润滑系统的改造 

该生产线的热轧工艺由两轧辊完成。轧辊 

内部为通孔 。油箱 内的导热 油加热到工艺需要 

温度后通人轧辊，热轧辊完成对纤维网的热轧。 

上下轧辊都由调心圜锥滚子轴承支撑。原润滑 

方式为润滑脂定期润滑，用毛毡方式密封。轴承 

座结 构如 图 2。 

轴承 轴承座 

图 2 轴承座结构 

生产涤纶非织造布要求轧辊表面温度达 

240℃～250℃，而导热油必须通过轧辊轴颈 

处的导油孔，因此，轴承座内轴承的温度极高。 

如果 投有 良好 的润滑 和冷却，轴承将不 能正 常 

工作。为此，我们将润滑方式改为润滑油强制循 

环润滑，即以耐高温热定型油为润滑剂，以一油 

泵向轴承 内提供润滑油，再由另一油泵将轴承 

内的润精 油抽 出，循环 回油箱 内；另外 ，在油 箱 

内增设水 管 冷却 系统 ，由循环水玲却 油箱 内的 

循环润滑油，使循环润滑油不致于升温过高，从 

而保证轴承的正常润滑和冷却。其系统见图 3。 

在增设此系统时，必须改造轴承座的结构， 

需开设进 油孔和出油孔，其密封改为氟橡胶密 

封 

图 3 轴承循环润精系统 

3．4 选用新针布齿条 

改造前，两台精梳机针布配备不一致 ，致使 

其 出同质量不一致，其中一台出同特别差 。经测 

量其 针布 齿条规格 参数 如表 l，各 梳理 部 件转 

速如表 2。 

从表 1、表 2可以看出，改造前精梳机(Ⅱ) 

上的锡林针带在总高较矮的基础上，其工作角 

偏大，转速也偏大 这样，在运转时对纤维在针 

齿面上的握持与分梳不利，纤维授易被抛出，影 

响了梳理成 网的均匀性；同时其上的道夫针布 

工作角偏大了，不利于纤维的抓取和转移，也影 

响 成网质量。 

表 1 改造前针布齿条规格参数 

名 称 总高 前角 距 纂鄙 霓 
h m 

锡 林 (I)针 3
．56 10 }．85 1．O0 布齿条 

锝 林 (Ⅱ)针 3
．

0O 5 }1
． 60 0．85 布 齿条 

遭 夫 针 布 齿 4
． 50 23 1．81 1．O0 条 

工 作 辊 针 布 
齿条 4．50 23 2．13 1．2O 

转 移 辊 针 布 3
． 5O 25 §．10 1．5O 齿条 

表 2 改造前各梳理部件转速 

针对上述问题，我们选用了新的针布齿条 ： 

锡林针布齿条总高 3．O0 mm，前角 10。}道夫针 

布齿条前角 35。；两 台精梳机转速相 同。新 选针 

布齿条参数如表 3。 
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