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影响丙纶细旦短纤维含油率的原因及探讨 

虞彭德 贺永曙 
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实验厂万吨丙纶短纤维生产装置为国内引进 

的第一条非织造布专用纤维生产线，产品主要为 

卫生用薄型非织造布原料，用于生产婴儿尿布、妇 

女卫生巾、成人失禁垫褥等，具有柔软、透水、无毒 

等特性。对于卫生用非织造布专用纤维，其纤维油 

剂的选择，除必须满足化纤和非织造布最佳加工 

性能外，重要的是必须赋予非织造布最终产品所 

需的特定性能，如卫生用薄型非织造布的亲水和 

疏水的性能，它是评定卫生用品舒适性的一个重 

要指标。经过八五期间的技术攻关和产品开发，我 

厂基本解决了非织造布专用纤维的亲水性和疏水 

性的问题。本厂在生产初期时，注重纤维渗水性能 

的研制，而忽视了纤维含油率的偏高和不稳定对 

非织造布的加工性能和最终产品的特定性能影响 

的研究。本文拟对亲水性纤维生产的工艺设定和 

装置性能，对影响纤维含油率的因素进行分析并 

提出相应的改进意见。 

1 工艺、设备特征及测试方法 

1．1 原料 

上海石化股份公司聚丙烯切片，牌号 Y1200、 

Y2600、Y3500。 

’
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1．2 工艺特征及流程 

1．2．1 I艺特征 

多孔低速短程纺。 

1．2．2 I艺流程 

PP切片一真空吸料机一螺杆挤压机一熔体 

过滤器一纺丝机一环吹冷却一二道上油辊一第一 

欠伸机一加热箱一第二欠伸机一叠丝架一卷曲预 

热箱一喷淋上油一卷曲机一热定型机一切断机一 

打包机 

1．3 主机设备特征 

螺杆挤压机：螺杆直径 220mm； 

喷丝板：直径 860mm，9万孔； 

冷却形式；内环吹骤冷； 

上油辊：辊长 1200mm； 

卷曲喷淋；单面双侧喷淋，喷嘴直径 5ram。 

1．4 测试方法 

落水时间：和用水对纤维的亲和性能，选择一 

定量的纤维和一定规格的钢丝网篮，在规定的水 

位和水温中测出纤维和网篮完全沉没在水中的时 

间。 

纤维含油率：采用索氏萃取法，萃取剂；乙醇。 
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2 影响纤维含油率的因素分析和改 

进方法 

2．1 原料和纺丝温度 

在丙纶纺丝中，由于聚丙烯分子结构无强极 

性基团，为使纤维达到一定的使用性能．必须具有 

较高的分子量，这样纺丝温度远高于其熔点．一般 

控制在 280~335℃范围内。纺丝温度的选择与原 

料的熔融指数(MI)有关，MI越高．其选择的纺丝 

温度越低。对于生产卫生用非织造布的原料，为保 

证产品具有较好的柔软性和弹性，就必须采用较 

高的纺丝温度．通常 比常规纺丝 温度高 1O～ 

2O℃。在如此高温下进行纺丝和完成骤冷成形，会 

在纤维表面形成低分子物皮层结构 ，这种低分子 

物的来源主要有三个方面：一是高温纺丝时聚丙 

烯发生降解的产物；二是空气骤冷条件下热聚丙 

烯熔体表面发生有氧降解的产物；三是聚丙烯原 

料中的添加剂在高温下的挥发物 由于熔体在喷 

孔密集型分布的喷丝板喷出，冷却成形时，低分子 

挥发物扩散困难而吸附在丝束的表面，在纤维含 

油率测试过程中便随油剂一同被萃取下来．造成 

了纤维油剂含量测定值高于实际值的误差(见表 

1) 

衰 1 不同原料的纤维含油率殛低分子物含量对照 

* 由纺丝无油丝捌得。 

聚丙烯纤维的这种低分子物皮层结构，虽对 

非织造布专用热粘纤维非常有益．但对纤维上油 

是不利的，并同时影响纤维含油率测定的准确性， 

是产生表观纤维含油率过高和不稳定的主要因 

素 。 

因此 ，在实际生产中，为了减少纺丝过程中低 

分子物的产生，保持纤维含油率的稳定性和均匀 

陛．使纤维有效含油率控制在 0．5 ～0．6 ．宜 

选用高熔融指数的聚丙烯原料．并采用稍低的纺 

丝温度和较高的冷却速度进行生产。 

2．2 油剂浓度 

纤维的上油过程是油剂分子在纤维表面渗透 

和吸附的过程，因而油剂浓度和上油时间是控制 

纤维含油率的重要参数。为满足上油要求，本装置 

采用了纺丝后接触上油和卷曲前喷淋上油两种形 

式(如图 1)。 

圉 1 生产线上油示意 

2．2．1 纺丝油剂浓度 

由喷丝板挤出的熔体，经冷却形成丝束，丝束 

宽约 1 m．薄而均匀，在随后的上油辊进行接触上 

油。纺丝上油的均匀性较好，上油量的大小与上油 

辊的转速及纺丝油剂浓度有关，由于接触时间较 

短，上油量一般较低，对成品纤维的含油率影响较 

小，但对含油率的均匀性有一定的影响(见表 2)． 

纺丝油剂浓度低，其成品纤维的含油率波动太。 

2．2．2 卷曲前补充油剂浓度 

卷曲前丝束上油采用了二侧喷嘴直接向上层 
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丝束表面喷淋的形式，卷曲前丝束经叠加，形成约 

280 mm宽、相对较厚而均匀的丝片，因此，在一 

定的卷曲工艺条件 F，补充油剂的浓度和喷淋量 

直接决定了成品纤维的最终含油率和性能(见表 

3)。 

由表 3可见，不同卷曲油剂浓度下的成品纤 

表 2 纺丝油荆浓度对成品纤维含油率的影响 

补 充油荆浓度 ， 

成品古油率， 

成品圭f维落水时间／S 

维含油率，实测值变化范围相差不大，是因为目前 

采用的乙醇萃取测试含油率方法，在萃取油剂的 

同时，也将纤维表面的各种低分子物萃取了，而纤 

维表面低分子物数量的不稳定，弥补或掩盖了纤 

维表面油剂含量的差别。因此实际生产中，为保证 

纤维渗透时间的稳定性，必须保证一定的油剂浓 

度，当油剂浓度超过一定值以后，其对纤维含油率 

的变化影响不大，但对卷曲工序的稳定运行影响 

较大。在实际生产中，可以通过强制调换或定时定 

量补充油剂来达到稳定补充油剂浓度的技术要 

求，从而保证纤维上油的稳定性。 

2．3 卷曲工艺 

成品纤维含油率一方面与补充油剂的浓度有 

关，同时也与纤维卷曲工艺有关，特别是与卷曲轮 

压力的大小有很大关系。因为卷曲轮压力决定着 

卷曲后丝束的含油水率的值。一般丝束残留的含 

油水率越高，在后续丝束热定型过程中，随着水分 

的蒸发，纤维表面残留的油剂量越大(见表 4)。 

表 4 卷曲轮压力和丝柬含油水率的关系 

从表 4可见，卷曲轮压力设定较低时，纤维含 

油率高，其波动范围变大，这一方面由于丙纶属链 

烷烃聚合物，本身不吸水，在较低的卷曲轮压力 

下，丝束张力受外界影响波动较大，夹持的水分也 

相应波动较大；另一方面与热定型和油剂的热稳 

定性有较大的关系。因此，丙纶生产中要稳定纤维 

含油率除了要保持一定的油剂浓度和卷曲轮压力 

外，还必须注意卷曲轮压力和卷曲箱压力的协调 

性，这一点在实际生产中常常被忽略(见表 5)。因 

为卷曲轮压力和卷曲箱压力的大小和匹配，直接 

影响卷曲工序的稳定性和卷曲的质量。如果二者 

压力设计不当，就会造成卷曲质量的波动，并引起 

丝柬含水率的不稳定，从而影响纤维的含油率，严 

重时甚至不能生产。 
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衰 5 卷曲工艺参数与含油牢的关系 

项 目 

卷曲轮压力／Pa 

卷曲箱压力／Pa 

丝柬残留含油术率， 

成品含油率 t 

： !： ： 
30 35 45 

20～ 32 30～ 34 28～ 32 

2～ 7 2～ 5 < 3 

0．9～ 1．2 0．7～ 1．10 0．7～ 1．10 

2．4 上油形式 

对于本短程纺装置来说，整条生产线上前后 

不同的纺丝部位和同一部位喷出的丝束，采用现 

有的上油形式，其上油接触的次数不同(见图 1)， 

特别是丝束补充上油采用了丝束上层喷淋工艺， 

由于卷曲前丝束叠加较厚，在高速生产时，下层丝 

束接触的油剂需经上层丝束吸附后渗透而下，而 

且由于现有的喷油装置无计量功能，喷油量无法 

稳定，这样丝束表面很难形成稳定的油剂层，从而 

引起上下层丝束的含油率存在较大的差异和不稳 

定性(见表 6)。 

表 6 卷曲后上 、中、下层丝柬含油水牢的比较 ( ) 

由表 6可见，现有的上油形式和喷淋装置不 

能达到稳定丝束含油率的效果，必须进行适当的 

技术改造。通过改单面喷淋形式为上、下两层双面 

喷油形式，同时增加油量刻度阀，以调节和保证喷 

油量的稳定性和定量比，在丝束表面形成以喷淋 

点和卷曲轮相合线面及卷曲侧面板为界面的稳定 

的油剂层，使丝束由单纯的喷淋上油变为喷淋和 

幔渍相结合的上油形式(见图 2)，以此达到稳定 

卷曲上油的目的，从而保证丝束含油率的均匀性 

(见表 7)。 

衰 7 改进前、后丝柬残留含木牢和 

成品含油牢比较 ( ) 

油剂喷{II点 譬曲鞋 

图 2 卷曲前丝柬与喷淋油卉|接触示意 

3 结论 

卷 

曲 

侧 

面 

匣 

a．高熔融指数的聚丙烯原料，采用稍低的纺 

丝温度和较高的玲却速度工艺，有利于减少聚丙 

烯的降解和添加剂的挥发，通过加快挥发物的扩 

散速度，减少挥发物在纤维表面的吸附，对稳定纤 

维含油率是有效的，但生产中必须注意保持纤维 

具有高柔软性和满足热粘合非织造布的加工性 

能。 

b．卷曲轮压力和卷曲箱压力的 调性，是保 

证纤维含油率稳定性和均匀性的重要因素，须合 

理选择卷曲工艺参数。 

c．适当提高纺丝油剂浓度或上油轮转速，添 

加和更新卷曲油剂 ，从而保证再上油油剂浓度的 

稳定性，对于保证纤维含油率的均匀性和非织造 

布专用纤维特有的渗透性能是非常有效的。 

d．必须合理调整纺丝丝束的分丝宽度和叠丝 

形式，特别是对卷曲前单面喷油装置等的技术改 

造 ，从根本上保证上、下层丝束含油率的稳定性和 

均匀性 ，从而达到保证成品纤维含油率的均匀性。 

e 含油率的测试方法，目前采用索氏萃取法， 

由于萃取物中含有一定量的低分子挥发物，使测 

定值有误差。在实际生产中还有一些其他的测试 

方法，如快速测试法，振荡法等。如何选择 一种能 

更接近实际值的测试方法还有待作进一步的探 

讨 。 
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