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绝 ，地毯 加二， 王艺 

丙纶针刺地毯的加工工艺探讨 

陆 明(上海市合成纤维研究所) 

摘 要 

王 呜(上海丙纶厂) 

—— 儆  卜 

简述 了丙纶针刺地毯的规格、品种和其对纤维原料的要求；探计 T丙纶针刺地 

毯 的生产流 程和 加工工 艺j提 出 了针刺地毯加工 中所应 注意的事 项。 

空气收缩率<3嘶。 

一 概 述 ( )涤纶 

1．丙纶 针剌 地毯 的品种 

丙纶针刺地毯的规格为 500~1500克纤 

维／米 。品种有条纹、天鹅绒、条纹／天鹅绒、 

高低绒，绒头条纹 、粗细条纹，花纹间距为 

O~20cm和 20cm以上的各种花式针刺地毯。 

丙纶针刺 地 毯 背 面 涂 层 形 式 有 粘 合 剂 

Binder或 Latex胶乳；发泡料 Foam；PVC或无 

规聚丙烯／粉笔灰／氧化铁颜料粉／抗氧 化 剂 

组成的重型涂料进行涂覆。丙纶针刺地毯的 

优点是价格便宜 、产品强度高，比重轻和耐 

酸碱。缺点是耐光性差、染色性差、弹性恢 

复性 差。 

2．纤维原辩 

针刺地毯纤维原料有涤纶、锦纶、腈纶 

和丙纶。纤维纤度 通常为 lO~140dtex，如是 

1．5----lOdtex的纤维宜采用气流成同成 套 加 

工设备。我国目前使用的针刺地毯加工设备 

基本上采用 17dtex、纤维切断长度为 90ram。 

单丝强度和剩余伸长率视纤维的品种及针刺 

地毯最终使用的要求而有所不同。此外，对 

纤维的纤度不匀率、水洗着色牢度、沸水收 

缩率 、耐光性和耐燃性都有一定的要求。 

(1) 丙 纶 

纤度 17dtex；切断长度60N150mm；各种 

截 面和各种颜色j强度约 2．21cN／dtex；伸长 

3O嘶，软化点 135~Cj熔融区 158~165ac；热 

纤度 17dtex；切断长度 6O、80mm 圆形截 

面j强度 3．53～4．42cN／dtex；伸长40~60和} 

沸水收缩率1．0～3．0∞(1 95。0、15分钟)；热 

收缩率 6～0和(200 0、15分钟)；熔融区25O 

～ 26O。0j有自／黑两色。 

(3) 锦纶 

纤度 17dtex；切断长度 8 Omm；圆形截面； 

黑色；强度 3．53cN／drex；伸长 70~90嘶；沸 

水收缩率 3～5％； 熔融区 215~218℃j 吸 

湿率 4～5铀。 

二 加 工 工 艺 

制备丙纶针刺地毯加工工序有：①混开 

棉、上油、梳理成网、交叉铺 网和预针刺机 

加工j@第二和第三遭针刺机 加工；④粘台 

剂 Binder或胶乳Latex翻发泡科Foam的截备l 

④最后是针刺地毯背面上胶乳 Latex或粘 合 

剂 Binder，发泡料 Foam的涂层和烘干机 的 

加工 。 
一

般丙纶针刺地毯的加工流程为：混和 
— ÷ 上油—÷ 开松—÷梳理成网—÷交叉铺 

网—÷预针刺—÷第二针刺 (间针刺)—÷第 

三针刺(花式针刺)—÷涂层 (背面上胶乳或 

粘合剂和发泡料加工)—÷烘干。 

1．混开棉、上油，梳理戚 同、交叉铺网 

和预 针刺加工 ‘ 
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根据不冈的针刺地毯品种的要求，将不 

同的颤色、纤度和切断长度的纤维进行混和。 

混和计量的方式采用重量或容积式。在开松 

前适 当加入些油剂。油剂的组份为：磷酸酯 

的脂肪酸缩合物和高分子的烷基 聚 乙 二 醇 

醚、非离子型石蜡乳化剂等。油剂的配 比为： 

】份油剂用 8～ 9份水稀释 组 成。上 油 量 

视采用的针刺地毯加工设备的不同而有所区 

别。如西德 Temafa设备上油量为l0％左右， 

Ffergeth设备为 6啊 左右。上油目的 是 消除 

静； ，有利于梳理机梳理成网，减少纤维与 

纤维之间摩擦力和预针刺机针抽出时的阻力 

与纤维的损伤，并可降低断针率。上油缺点 

是对加工设备有腐蚀性。上油采用喷嘴上油 

方式。在进入梳毛机前需再次计量，由预针 

刺机的针刺密度决定生产速度，然后由生产 

速度 、幅宽、每平方米重量来央定所需要的 

纤维喂入量。计算公式如下； 

称重计量(g)=生产速度(m)x幅宽 (m) 

×每平方米重量(克，，m ) 

但这一重量以不超过梳理机的梳理 能力为 

限。计量喂入对梳理成网的均匀性有着重要 

的作用。梳理机锡林、剥毛辊各工作部件的 

问隙对成网的均匀性有很大的影响，锡林的 

针布完好性也起很大的作用 纤维经梳理成 

网后输入交叉铺网和预针刺机。预针刺机加 

工条件视产品的规格有所不同，纤维的品种 

、 针的选型、针刺的上下动程、针刺的深度， 

擗针数和针刺密度、棉网的喂入和输出的速 

比对预针刺机加工的坯毯质量有着很大的影 

响。预针刺机 DiIo 0-1／50MAG型的喂入端 

由于棉网层数较多而且蓬松，在进入针板之 

前都有一个预压缩装置将多层棉网压缩进入 

针刺机。如果采用 17dtcx三维卷曲膨秘度高 

的丙纶制备 600克，n1=的坯毯，要提高针刺密 

度，剥棉板下托阿板间距就应放大些，为了 

提高压缩速率在针板前横列上可采用粗针型 

针，后面采用细针型。这样就可制取较高密 

艇的坯毯。针板宜采用高质量的铝／聚 酰 胺 

二层复合结构，以达到安全和使用寿命长的 

效果。针刺机上通常采用的针有两种，即倒钩 

针和叉形针，预针刺机上采用的是倒钩针。 

针型的选择取决于纤维的种类、纤度 和针村 

地毯单位面积的重量 (克／沭 )。此外也取决 

于针刺地毯的要求和用途。总之，针刺地毽 

单位面积重量轻的和纤维纤度细的需要细针 

号的针，针刺地毯单位面积分量重的和纤维 

粗舯就需要粗针号的针。如在制备 17dtex、 

600克／ 的丙纶针刺坯毯时。预针刺机宜采 

用 15×30 X 31／2 RB针型，针刺密度 为 47 

针数／cm ，排针数 2000枚／米、针刺动程 470 

次／分、针刺深度为15rnrn，生产速度为2m／分， 

这样的工艺条件制取的坯毯质量较好。针匍J 

妻 苎簧 一、 植针数／ ： 10 针刺密度(次／。 )一 ：蔷 纛西 ； 
生产速度计算为 ： 

每～刺前进数(ram) 

生产速度(米／分)= 童 堡
1 0 00
E 型 l 

为 了严格控制质量需要不断调整工艺，时常 

要做小样试验来确定最佳的预针刺机加工条 

件。预针刺机加工结束的坯毯被送往后道针 

刺机进行加工。 

2．第二和第三道针剌机的加工 

第二针刺机也称为问针刺机 型 号 DILO 

D-1／45MAG；第三针刺机也称为花式或主针 

刺机型号DILODi-LoopSV45。预针刺机加工 

出来的坯毯再进行二道针蒯，从地毯反面针 

刺以增加地毯的密度和强度，通过三道针村 

达到所需要的花型。根据设备的排列不同其 

加：[工艺也不 同。如第二和第三针刺机的地 

毯输入和输出端采用分别控制或将第二和第 

三针刺机合并为一道控制。上海丙纶厂的设 

备属于后者。针刺机加工时针刺地毯每平方 

米纤维重量的控制有的采用重量控制反馈装 

置，有的采用控制输入和输出的速比来解决。 

为了获取高质量的针刺地毯，必须使针刺机 

保持正常的工作状态：如针刺上下动程的同 

心度即针板针、剥棉板的孔圆心和隔栅片的 
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中心点保持同心度。针刺上下运动不能有偏 

移， 否则会 造成钝针、断 针、纤维扯 断面严 重 

影响针刺地毯的强度。同时必须 ；断地对针 

刺加工工艺进行调整，选择高质量的针型，合 

理的排针数、针刺深度和针刺密度 ，严格控制 

坯毯输入和输出的速比才能生产出高质量的 

针刺地毯。经试验，第二针刺机采用针型为。 

15×18×32×31,RB；针刺深度12mm；排针数 

3000枚／ ；针刺动程 400次／分；输入速度为 

1．9m。第三针刺机采用针型为：15×18×25 

×2号 D、排针数6000枚／m、针刺深度 为 6～ 

6．5mm、隔栅片间距为 7mm、针刺动程 600次 

／分、输出速度为 2m／分。采用上述的工艺制 

备的条纹地毯质量较好。为了确定最佳的工 

艺，时常徉第三针刺机生产出来的地毯上取 

小样进行拉断强度试验，以确定强度损失减 

少到标准极限以维持最终产品的强力要求。 

3．轱合剂或胶乳和发泡料的制备 

粘合剂 ，胶乳和发泡料都是同聚丙烯针 

刺地毯结合力较好的聚合体，如苯 乙 烯／丁 

二烯、羧基苯 乙烯／丁二烯混和溶液。胶乳和 

粘合剂的制备方法基本相同。经试验，胶乳 

的 最佳配方是：4O份胶乳 加 入 5份 水，再 

加入 7O份碳酸钙，含固量为 78 左右，牯 

度为 4~5Pa·S，上胶量为 500~600克／米 效 

果较好 粘台剂的最佳配方是：100份粘 合 

剂、7O份水、0．5～1．5份增稠剂或肥皂水，含 

周量为 28~30％，取得的效果较好。发泡料 

的配方 加入 1O0嘶A部分 (由胶乳 SBR、碳 

酸钙、增稠剂、分散剂和蜡组成)；加入 4q0B 

部份(由苯 乙烯、ZNO、ZMBT、ZDC、分散剂、 

增稠剂、抗氧化剂组成)}加入 O．5"／0增稠捌 

(怖皂)}经均匀搅拌，测定其牯度为 2． ～3 

Pa·s即可以进行涂层加工。发泡料制备的具 

体方法是采用一只搅拌器，首先将A部分充 

分搅拌，然后将 B部份也充分搅拌后加 入A 

部份，经均匀搅拌后测定一 下 牯 度，加 入 

增稠剂充分搅拌后再测定一下粘度，粘度若 

为 2．5N3Pa·S即可。接着启动发泡机，但要 

注意预先将发泡料输送到发泡机的 Mono泵 

里，因为 Mono泵转动时一定要预先有涂料 

进入泵 内， 否则会 损坏街 封圈。不 用发泡机 

时一定要1旰j肥皂水将 Monc泵清洗，不然f 

次再使用时要发生粘接面士墨坏 Mono泵密封 

圈。发泡机的 lr作压力为 7 x 1 0sPa，混 和头 

转速控制为 9O转／分，混和头的回压为 2× 

1 0 Pa，混和头输出发泡料料管长 5m，发泡 机 

输出量为7kg／分，压缩空气输入量 为 6．5 x 

1O Pa。压缩空气未输入之前测定一下混羽l头 

出来的泡沫密度。通常采用一只烧杯，一只 

磅称进行称量计算，然后测定一下压缩空气 

输入后的混和头出来的发泡料密度，根据所 

需要的每升多少的克重量即发泡料窿度来控 

制压缩空气的输入量。然后将获取450克 升 

的发泡料密度输送到涂层机上进行涂层。涂 

层机上的刮刀控制加工地毯背面为 2．5ram。 

经烘燥后制取的针刺地毡含固量为600~650 

克／米 ，上述工艺制取的产品质量较好。当然． 

地毯的涂胶乳或发泡料的多少是同涂层机的 

刮刀高度 调节、生产速度、涂料的粘度或密 

度都密切相关的。因此要不断地观察并加以 

调整到最佳的工艺条件。 

4．针刺地毯背面上胶乳或轱台 剂 和 发 

泡料 的加工 

涂层有一步法和二步法两种 一步法即 

地毯坯毯上粘合剂后经烘干直接涂发泡料制 

成泡沫地毯，全部过程都在一台联合机上完 

成 上海丙纶厂采用的是二步法的工艺设备。 

制备泡沫地毯工艺通常是针刺地毡先上粘台 

剂，生产速度可达 1O米／分，经烘干后 卷绕。 

然后再上发泡料，车速只有 3米／分，这是因 

为地毯发泡料烘干速度较慢。上粘台剂的作 

用有两点 提高针刺地毯的尺寸稳定性和拉 

断强度；增强地毯底板上缠结纤维的相互连 

接以及同发泡料的粘接强度。当然也可以上 

胶乳，然后再上发泡料，但车速不能加快，因 

为胶乳不同于粘合剂，烘干时问更要长些，经 

济上也不合算。另一种方法是针刺地毯直接 
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上发泡辫，这样 可降低成本，但质量不如上 

粘合剂或胶乳后再上发泡料的好。涂层机在 

一h胶乳或釉台_剂时不需要采用远 红 外 干 燥 

器，上发泡料时则需进行预干燥。该红外干 

燥器的功率为 15kW，红外烘燥区为 1．5m．采 

用红外干燥器能使地毯背面上发泡料内部泡 

隙迅速定型预烘干再进入烘房内继续烘焙发 

泡料内部的水份。丙纶针刺地毯的烘燥温度 

不宜过 高，要严格控制。丙纶的软化点为140 
～ 16O。G，熔程为164～：73。C，过高会影响到 

地毯的尺寸稳定性和使用寿命，甚至会使地 

毯发生熔结。通常烘房温度不宜超过1 40 0， 

该烘房 长 24米， 内 分 8个 区，各 区泣 度 

控制如 下：1区 135~140 j 2区 135。凸 

3区 13~℃ ’ 4区 130。C} 5区 125。aJ 6区 

120。0j 7区 120。cJ 8区 120℃。国外地毯烘 

房大多采用悬浮式喷嘴， 以热油作为加热介 

质烘干效果较好。烘房 内上下各有一排热空 

气喷嘴，中间有一定间距，地毯经拉幅机布 

铗夹持在其中运行。喷嘴对着地毯上肢面进 

行进风，如送风量刻度为 1～9，上送风量控 

制在 7；下送风量控制在 2，这样就可达到 良 

好的烘干效果。同时废气(湿气)排出量要控 

制少些，以便保持烘房内温度的稳定性。烘 

房前拉幅机的 地毯门幅可以通过丝杆调节机 

构加以调整。一般制备 4m宽 门幅的地毯控 

制在 4．20m，操作熟练为 4．1Om，切去=边各 

5cm，以减少废地毯，降低成本。上胶乳Latex 

或发泡荆 Foam的丙纶地毯经烘燥和冷却 之 

后，还需进行热稳定处理，以防止地毯成品 

贮放或遇热后会出现热收缩现象。国外采甩 

储布架式烘干热定型房，热能利用前面烘房 

内的热空气，既可节约能源， 又能提高产品 

的质量。经过热定型处理的地毯可根据需要 

切割成所需地毯规格，然后卷绕打包出厂． 

三 应 注 意 事 项 

在针刺地毯加工过程中经常 会 发 生 故 

障：如果停车时间过长，在烘燥房内地毯受 

到较 长时闻或高温的烘焙，纤维、地毯强度 

和涂料会受到很大的损伤，甚至会熔结、烘 

焦。此时应尽快采取措施如 关闭控删台上 

的升温调节机构；关闭进油管阀门，打开出 

油管和旁通管阀门；开大新鲜空气进 口门和 

烘房内排气 门}涂层机台操作应立即停止加 

料；田停车时间过长涂料发生交链或结堍不 

能再使用。另外在日常生产中也要注意不能 

使用贮藏期 限已超过的胶乳或发泡料，这是 

因为涂料 已发生交链，质量已受到破坏。腔 

乳和发泡料刹备时，尤其是手_【 操作时特剐 

要注意使会沉淀的材料如碳酸钙类彻底 搅拌 

均匀，混和计量正确才能送至涂层机进行涂 

层操作。总之，要制各高质量的涂胶乳Latex 

或发泡料地毯一定要严格掌握纤维原料的质 

量{使纤维均匀混和、上油和梳理交叉成网， 

控制好预针刺机、第二和第三遭针刺机加工 

的质量，正确制备胶乳和发泡料和涂层烘房 

联合机的正确操作。只有严格控制好上述有 

相互联系的各工序，实行全面质量管理，才 

能制取高品质的丙纶针刺地毯。 

THE PR0CEssING TECHNOLOGY OF PP NEEDLE-PUNCHED CARPET 

Lu W eimin (s n ai印nthetic Fiber Research Institute) 

Wang MiIag (Shanghai Polyprogrylene Fiber Factory) 

Abstraet 

The specification and variety of PP needle-punched carpet as well￡s the requirements to the 

l'aw material fit er。|e described briefly．its process and technology are investegated and the points 

lor attention a presented． 
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