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高速成 网非织造布用丙纶细旦纤维的研制 

吴建东 唐学敏 
(上海石化股份膺司塑料部 ，200~10) 

高速、高性能纤维具有岛渗水、高柔软、高速梳理、高谜铺阿 高技热粘台等优盘特性。介绍研制高速、高性能1F织造 

布型阿纶细旦短纤维的原料要求、设备特征、L艺流稃 研制结果表明：选用的PP原料 所 要低些，纺丝油剂上油率 般 

在 0 4％ 一0 6％较适宦 。 

1 前言 

关键词： 高速 高性能 非织造市 纤维 研制 

随着全球经济的发展，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，并向多技术进展。卫生材料 

用非织造布近年来更是异军突起．其消费潜力得 

到了空前的提升，1999年以来，这类产品的生产 

和消费继续稳步增长 但我国非织造布的生产水 

平、技术含量、产品档次与发达国家相比，尚存在 

着不小的差距。而引起这些不足的重要瓶颈之一 

就是我国非织造布生产专用原料的质量、性能存 

在着缺陷。为此，我们在继高渗水、高柔软非织造 

布型细旦丙纶短纤维研制成功的基础上，进而研 

制高速、高性能非织造布型丙纶细旦短纤维，以使 

我国非织造布尤其是卫生用非织造布行业接近和 

赶上国外发达水平。 

2 研制条件 

2．1 原辅料 

J二海石化塑料事业部纤维级 PP切片 

M1：8～35 lOmm 

油剂有：德国汉高公司、司马公司、达可公司、 

希思公司、日本松本公司、竹本公司、中国上海油 

剂厂、大连油剂厂等公司厂家十多种纺丝油剂。 

2．2 设备特征 
一 步法纺丝生产装置、双螺槽突变螺杆挤压 

机、70 000孔、80 000孔、90 000孔特大环型喷丝 

板，大型内环吹冷却形式．辊筒加热式拉伸机。 

2．3 工艺流程 

切片输送一螺杆挤压熔融一纺丝熔体输送一 

组件纺丝一吹风冷却一给湿上油一拉伸一卷曲一 

烘干定型一切断一打包 

3 高速、高性能纤维特点 

高速、高性能纤维除了具备高渗水、高柔软， 

具备非织造布纤维特定的数据指标外．还须具有 

高速梳理、高速铺网、高速、高效热粘合。这就需 

要，纤维更加的润滑，不粘，抗静电能力更强．才能 

适应高速梳理。纤维之问需要更强的抱合粘滞能 

力，这样才能保证、快速铺出一定均匀致密度的纤 

网。纤维的热粘合能力需要更强，由于高速使纤 
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维热粘台的时间相应减少，只有纤维具有更好的 

热粘台能力，才能保证制成的非织造布具备所要 

求 的纵 、横向强度。 

4 研制结果及分析讨论 

4．1 原、辅材料的选择 

选用牌号 Y1200、Y1600、Y2600、Y35O0，MI：8 

～ 35 g／lOrain的上海石化纤维级 PP切片进行纺 

丝试验。这些原料经过台理的工艺调节都能正常 

地纺出低强高伸细旦(非织造布用)纤维。但由于 

不同牌号的 PP其制造工艺、使用的助剂、熔体流 

动指数、平均分子量、分子量分布的不同，所纺制 

出的纤维性能指标，以及最终生产出的非织造布 

也存在较大差异 ．见表 1。 

表 1 不同原料的纺丝纤维性佳对比 

从表 l可以看出 选用 M1低一些的原料制 

得的纤维强度、伸度、纤维热粘能力都较高，这是 

由于这些牌号的原料 M1较低，相应 PP平均分子 

量较高，分子量分布也较宽。较小分子困“个”头 

小运动能力远大于较大分子，PP熔体在高温的喷 

丝孔遭流动时，一些较小分子．会跃居熔体表面， 

出喷孔后经快速急剧冷却，在纤维表面会形成一 

层高流动指数膜，由于此膜分子量极低，据国外有 

关资料报道，其 MI能在数百以上，从而其软化熔 

融温度降低。就是此膜，形成了纤维高速、或低温 

热牯合的能力 在纤网被高速牯合时，所制成的 

非织造布其纵 横向强度不会降低 由于 PP分子 

量高，挤出熔体可适应更大的预拉伸倍数，相应可 

减少后拉伸倍数，使纤维的取向结晶度降低，纤维 

表面膜热焙温度更低 ，热粘性能更好 ，随之纤维刚 

性减弱，柔软性增加 PP原料 M1越低，对高速粘 

合越有利，但，MI越低，纺丝状态相应就差，纺丝 

温度需要很高，对 PP原料耐温性能相应要求就高 

4．2 油剂选择及其上油工艺的试验 

纺丝油剂及其上油量的选择，除对纤维的亲 

水性、非织造布的渗水性影响较甚外，对非织造布 

生产的纤维梳理、铺阿也将起到重要的作用．尤其 

对需具有高速梳理、铺网能力的纤维，对油剂的选 

择和上油量提出了更高要求。为此对德国司马、 

汉高、希恩、达可、日本松本、竹本、及上海油荆厂、 

大连油剂厂等多种国内外油剂进行了试验及其上 

油量的摸索。试验产品送非织造布厂试用，结果 

见表 2 

表 2 各种油剂试用情况 

注：1 上纤维上油率为0 4％一0 6曙； 

2 上述非造织布运行建度为热轧辊速度。 
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从表 2看出牌号 、 、 其抗静电性能、 

亲水性能一般，选用这些油剂，其纤维在目前国内 

低速非织造布装置上运行，当属无大碍。但在高 

速装置上高速运行尚存在一些问题。选用 Fr【、 

油剂，其纤维经过国内较高速无纺布装置上运 

行，性能状态良好 非织造布质量指标达到要求。 

纤维上油率一般在 0．4％ ～0．6％较为适宜。 

4．3 工艺技术的探索 

4．3 1 纺丝温度的探索 

生产薄形非织造布用 PP纤维采用的 PP原 

料．一般 朋 都较低，相应纺丝温度都较高，而要 

使纤维达到高速纺丝、高速粘合、纺丝温度要比普 

通非织造布用纤维还要高。如图 l所示，高速(粘 

合)纤维比普通纤维平均温度高出约 20～3O屯， 

并选用局部突变形式。而且螺杆后段至箱体温度 

仍呈一定的上升幅度。曲线末端纺丝组件区也就 

是温度控制的最高点。 

350 

p 300 

自 
蹰 
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螺杆 蜚 葙体 

圄 1 纺丝温度示意 

I普通非织造布用 PP纤维； 

2高速、高牯合非织造布鼾维 

这是因为熔体的局部过热和高剪切力有利于 

熔体的降解发生。纺丝工艺温度的选定，还必须 

兼顾熔体在各区域内的停留时间，这样能有效利 

用和控制 PP的热降解，保证达到生产线上的熔体 

和纤维具有预定的熔体粘度和纤维结构形态。超 

高的纺丝温度，使低分子大量增加。在长径 比较 

大的喷丝孔中流动时，较低分子跃迁在熔体外层， 

与带有超高温的孔道壁直接接触，再次发生降解， 

分子量再度变低。熔体出喷丝孔后呈超高温状 

态，再加上比一般纺丝大得多的预拉伸倍数，使熔 

体细流膨化现象大为降低，避免了膨化现象使低 

分子物运动到内层的可能。 

温度越高，尤其是喷丝组件区控制温度越高， 

纤维的热粘性越好 

但纺丝温度过高，极易造成毛丝和疵点等不 

稳定因素，甚至会使纺丝状态变差，生产环境恶 

化 

4．3 2 纺丝预拉伸倍数和后拉仲倍数的探索 

塑料部丙纶装置系纺、拉一步法工艺。泵供 

量，预拉伸倍数，后拉伸倍数决定了成品纤维的纤 

度，预拉伸倍数和后拉伸倍数的选择直接决定了 

初生纤维结晶形态的构成，初生纤维的加工性能 

和最终成品的物化性能。 

在不同的拉伸倍数下生产纤维，因其微观结 

构的变化不同，出现熔融吸热的初始软化温度亦 

不同，一般随纺丝预拉伸倍数增加，后拉伸倍数降 

低而降低。 

这是因为后拉伸是纤维取向度、结晶度、结晶 

结构起决定性作用的环节，后拉伸倍率越小，大分 

子沿拉伸方向的取向也就越小 ，由取向引起的序 

态结构也就越少，纤维的强度越低，伸度越大。虽 

然先前预拉伸倍数很大，但我纺拉一步法工艺纺 

速很低(一般小于 ∞ m／min)，在如此低的纺速 

下，纤维轴向速度梯度很小，初生纤维的取向也就 

很小。见图2。 

奇 
蔫 

～ 一

纺丝速度 

圈2 初生纤维取向与纺速和预拉伸倍率的关系 

从图中看出：纺丝速度是影响初生纤维取向 

度的主要因素。而预拉伸倍数却对初生纤维取向 

度影响甚微。根据一般化纤理论，预拉伸倍数上 

升能导致初生纤维生成较多的单斜晶系结构，而 

且结晶度也随预拉伸倍数加大而增加。 

但据有关资料和当前实验一致得出：高 MI 

的树脂熔体，尤其是特高 MI皮层熔体、再加上带 

有超高温度，预拉伸倍率的上升对其结晶度影响 

甚微，而且结晶结构大都为准晶。再由于熔体预 
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拉伸倍数高，熔体急速变细，其比表面积急速增 

加．丝束表层的高温熔体在热氧环境下叉引发 了 

分子降解，使皮芯结构更加明显。 

采用高预拉伸倍数，低后拉伸倍数，纤维中大 

分子取向度很低，维持纤维强力主要依赖纤维芯 

层中的大分子，这样纤维伸长奇高，变形性能好， 

其质地柔软。纤维皮层分子量达数百 lOmin之 

多，且取向结晶度低。从而软化温度低，热粘性能 

好，纤维芯层分子量大，且存在一定的稳定结晶， 

维持着较高的软化点。 

4．3．3 主要工艺参数设定范围 

螺杆各区温度：240～330℃； 

纺丝系统温度：290～34O℃； 

纺丝组件温度：300～34O℃； 

环吹风速 ：约 10～20 nv's： 

环吹风温 ：20～30℃： 

后拉伸倍率：1．1～2倍； 

后拉伸温度：40～100℃。 

5 结论 

a高速纤维必须具有热熔温度不一的皮芯 

层，其皮层呈低取向、低结晶、低分子量。芯层呈 

稳定结晶，高分子量。这种独特的结构分布，不仅 

使其纤维具高速梳理、高速铺网能力，而且还具高 

速、低温高效热粘台能力。在后加工热粘非织造 

布时，可降低热粘温度，仅软熔表层，而占纤维主 

体的芯层未被软熔，以使制成的非织造布，纵、横 

向强度很好，而且质地柔软。 

b 制造高速纤维，所选择的 PP原料 MI要低 

些，所采用的纺丝温度要在无碍纺丝状态和生产 

环境的前提下，尽量要高些；所采用的纺丝预拉伸 

倍数要尽可能高些。只有这样，才能使纤维皮芯 

层明显，表层初始软熔温度降低，热牯合力增强。 

C．所采用的油剂除高渗水外，需对抗静电， 

高润滑提出更高要求。纤维之问抱台能力要强， 

这样才能经受高速梳理，并具备高速铺网的能力 
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