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【摘 要】 分析了热粘合聚丙烯纤维与昔通丙纶的性能差异以及开发柔软型热粘合聚丙烯纤 

非织造布作为一种新型纺织材料，已在各 

个领域得到广泛应用，如产业用、医疗卫生用、 

服装用、家庭装饰用等。在医疗卫生方面，非织 

造布主要用作妇女卫生巾、婴儿尿布、成人失禁 

用品等’ 。由于我国潜在的市场巨大，自1992 

年至 1994年两年间就从国外引进热轧非织造 

布生产线 100余条。目前，热轧法已成为医疗用 

非织造布的主要生产方法 。 

非织造业的发展中，原料供应始终是个重 

要的问题。聚雨烯纤维由于成本低、质量轻、强 

度高，耐腐蚀等优良性能，成为热轧非织造布的 

主要原料。但随着人民生活水平的提高及非织 

造业的进一步发展，对化纤原料的质量有了更 

高要求。热轧非织造布的生产工艺明显区别于 

传统纺织物的生产工艺，具体工艺流程如下： 

短纤维一开松一混合一梳理成网一热轧 

(成布)一卷绕一分切、裁切 

从上述工艺流程可见，热轧非织造布具有 

工艺流程短、生产方法简单、自动化程度高等特 

点。但它对原料有着特殊的要求：热牯合性能 

好、低结晶、低序态、低强高伸 。常规的聚丙烯 

纤维往往不能满足这些要求，主要是强度高、延 

伸度小而手感欠柔软，热粘合温度高。因此，需 

要对普通丙纶进行改性，生产出一种柔软型热 

粘合聚丙烯纤维。国外一些著名厂家在这方面 

已有很多成果，如丹麦Danaklon公司对丙纶改 

性，生产出手感柔软的丙纶——HY—Speed、 

HY—my聚丙烯短纤维，满足了特殊卫生用品 

嚼 医l{l 卫兰用瓦 
日本窒索公司生产的系列 ES纤维也 

是一种改性丙纶。但我国的柔软型丙纶生产刚 

起步，多采用普通丙纶代替，则产品质量差，手 

感硬。因此，开发低粘合温度的柔软型丙纶是一 

项迫切而重要的任务。 

2 柔软型聚丙烯纤维的特性 

由于目前工厂中尚缺乏纤维柔软度的测量 

仪器．无法用定量的数据进行分析，主要靠手 

感、目测来估计 但我们可以通过强仲度及初始 

横量进行初步判断．纤维的伸长率高．初始模量 

低，柔软性就好。这是因为初始模量E的大小表 

示纤维在小负荷作用下变形的难易程度．E小． 

即表示丝条在较小负荷作用下极易发生变形而 

显示良好的柔软性。我们对国外一些优良产品 

作比较．发现柔软性好的纤维的模量都低于 30 

g／d。如日本一些高档非织造布原料 PP／PE复 

合纤维的横量为17~26 g／d。另外，低强高伸的 

聚丙烯纤维柔软性好。有报道“。，非织造布专用 

聚丙烯短纤性能如下：断裂强度 1．5～2．5 eN／ 

dtex，伸长 2．5 ～3．5 。显然，非织遣布专用 

PP的强力虽不是很高，但其伸长率非常大．比 

常规的PP短纤要大数倍。因而，用以生产出的 

制品手感较好。 

常规型丙纶短纤和柔软型丙纶短纤在典型 

性质上的差异 J【 见下表。 

从表中可以看出，柔软型丙纶短纤维是细 

旦型的，并且是一种低强高伸的纤维，叉具有低 

熔点的性质，因而是生产热轧用非织造布的一 

维普资讯 http://www.cqvip.com 

http://www.cqvip.com


种良好原料。 

常规型和柔软型丙纶短纤的性质比较 

3 国内外柔软型丙纶的开发 

常规丙纶短纤维因热粘合温度高，手感欠 

柔软，在非织造布业用作热粘合纤维的地位受 

到限制。用户希望使用的丙纶短纤维熔点降低 

至 140℃．甚至 130℃以下，以适应非织造布热 

牯合生产的较高速度并降低能耗。若熔点太高， 

就很难制成高强力手感柔软的非织造布 。显 

然，一般聚丙烯树脂生产出来的常规丙纶短纤 

维是难以达到要求的。因此，需要对聚丙烯纤维 

改性，以提高它的柔软性、降低热粘合温度。目 

前，世界上一些著名的纤维生产商对这种热粘 

合纤维的开发基本上辩用两条路线，即复合纺 

丝技术和共混纺丝法。 

3．1 复合纺丝技术 

复合纺丝技术目前以双组分复合纤维为 

主，多以低熔点的 PET、PA、PVC、PE或 PE／ 

PP等烯烃共聚物为皮，PP为芯，其中以日本窒 

素(Chisso)公司开发的ES纤维最著名。该公司 

于 1977年商业化生产了 ES纤维。它以 PE为 

皮层、PP为芯层，利用PE的低熔点使 Es在较 

低温度下熔解，使同围纤维粘结，所制成的非织 

造布手感柔软。 

上海市合成纤维研究所曾对 ES纤维的样 

品进行测试“，，结果如下： 

聚乙烯／聚丙烯复合比为 1 t 1；纤度为 

4．15 dtex；强 力 为 2．6 cN／dtex；伸 长 为 

107．2 ；皮层熔点为 1 29～130℃，芯层为 1 50 

～ 1 60℃；干热收缩率为 1．08 ；截面形状为皮 

芯复合偏芯型。 

宇部旭化成也生产出一种新型的热粘合纤 

1998年 6月 

维 ，皮组分为低熔点丙烯共聚物 ．芯组分 为高 

熔 点结 晶 PP。如熔 点 1 62U的 70 30的 

Polypro ZT一 1 276(高结 晶 PP)和 Polypro 

RSJ255(结 晶 PP)作为芯组分，熔点 1 44℃的 

Polypro Y2035G(乙烯／丙烯无规共聚物)100 

份和 0．05份 Perhexa 25 B作为皮组分，所得的 

皮／芯比为 50／50复合纤维．抗张强度为 2．9 ／ 

d，伸长 J82 。以此为原料，可以制造出高强力 

手感良好的非织造布。 

上海市合成纤维研究所研制成功的 ES纤 

维，于 1990年 12月通过部级鉴定。但由于生产 

线均采用国产设备或旧设备改造而成．其产品 

质量和品种同进I=1纤维相比尚有差距。 

3．2 共混纺丝法 

以聚丙烯为基本原料 ，添加某种低熔点聚 

合物，可用的低熔点聚合物有 PE、EVA、无规 

PP、聚丁烯、聚氧乙烯脂肪胺等。其中以丹麦 

Danakion公司开发的柔软型丙纶短纤 HY 

Speed、HY—Dry为代表。通过低熔点聚合物与 

PP共混纺丝，并采用特殊的拉伸工艺和润滑 

剂 ，使得热粘合后的非织造产品具有较好的 

抗撕裂强度和柔软性 ，以满足特殊卫生用品的 

需求。 

另据报道 ．在制造热粘合纤维用的丙烯 

均聚物中添加低浓度的改性聚合物 (Wt < 

20 )，纺成的纤维所获得的非织造布具有良好 

的柔软性。这种改性聚合物组成包括：等规度> 

80 的 PP 10～60 Wt ；在 23℃不溶于二甲苯 

的丙烯／乙烯共聚物 3～25 Wt ；在 23℃不溶 

于二甲苯的丙烯共聚物 15~87 Wt 。也有人 

尝试EA、无规 Ps和PP三者共混纺丝。研究发 

现这个三元共混物纺得的纤维具有钻台温度 

低、伸长高的特点。 

意大利 Moplefan公司的Meraklon也是近 

年开发的热粘合丙纶短纤维 我国的上海易迈 

纤维有限公司引进丹麦 Danaklon公司技术．已 

生产出 Filolene系列产品，其特点是低强高伸， 

手感柔软，热粘合温度低，仅 140~145℃。 

总之，通过选用适宜共混物，并优化纺丝工 
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· 纱线生产 · 

在国产细纱机上纺制J250Ne棉纱的实践 

李学成 

上海第八棉纺织厂200940 f 

【摘 要】 就纺制J250Ne超细支纱对细纱设备整机质量的要求、管纱松软的解决办法、部分设备元 

器件的选用、工艺配置等方面作了阐述。 

【关键词】 超细支棉纱 细纱机 工艺配置 
‘’ 0’5一 ～ 、  

在国产棉型细纱机上，我厂先后成功开发 

生产的高支纱产品，有精梳纯棉、棉及化纤混纺 

的 Ne80、100、120、140、160、180和 200纱，长 

期来在工艺、设备、纺纱器材及运转操作等方面 

积累了一些纺好高支纱的经验，为进一步开发 

耨的更高支数的产品打下了坚实基础。 

1992年底我厂曾试纺 J220Ne、J25ONe超 

细支纱，在初获成功的基础上，开始正式生产 

J250Ne超细支纱。经过三个月实践，克服了原 

料选用、工艺配置、粗纱质量、设备元件、纺纱器 

材、纺纱张力及卷绕等方面的许多技术难题，终 

于成功地批量生产出 J250Ne超细支纱，使在 

国产棉型细纱机上纺制超细棉纱成为可能。之 

后，又 小 批量 生 产 了 J260Ne超 细 支纱 和 

J270Ne超细支纱，均获成功。标志着我国在纺 

最高支数纱方面已达到国际先进水平 

1 对细纱设备整机质量的要求 

纺制 J250Ne超细支棉纱，除采用 由高等 

级原棉(如埃及吉扎45)纺租纱外，细纱设备状 

艺、以获取低熔点的PP，对千直接用切片纺丝 

的中小型企业是一条比较现实的途径。工艺不 

复杂，附加费用不多，且效果明显。另外，也可以 

选择合适的油剂。油剂的良好平滑性、抗静电性 

及高亲水性对于提高热轧速度、改善非织造布 

的液悼渗透性能是至关重要的“ ，同时也有利 

于手感。目前，国产热粘台丙纶短纤多使用国产 

超锢 挥秒 M 
态也至关重要 根据纺超细支纱速度慢、纺纱张 

力小、纱条直径细、极易断头的特点，首先应对 

设备进行有效的整机工作，以确保提高机械质 

量，细纱机平装质量是成功纺好超细棉纱的关 

键。我们重点抓了四个方面的整机工作。 

1．1 粗纱嘬人部分 

1．1．1 除粗纱架排列尺寸需适应小卷装粗纱 

要求外，重点对粗纱吊锭内的阻尼弹簧压力作 

调整。原粗纱吊锭拖动力为3～5 g．制造厂在出 

厂前已调整好。随着粗纱吊锭使用时间的延续， 

飞花会逐渐积聚在阻尼弹簧上，且越积越多．越 

绕越紧，影响粗纱正常拖动。在清除粗纱吊锭内 

积聚飞花的同时，将阻尼弹簧的压力调整到≤3 

g(六角调节螺帽刚压住阻尼弹簧)．使粗纱吊锭 

保持回转灵活，适应粗纱的正常拖动(粗纱定量 

为 1．25 g／10m) 

1．t．2 查校横动装置导纱扁铁的平直度与扭 

曲度，使导纱扁铁在横动时，上下左右无紧轧、 

跳动、脱空。 

常规丙纶纺丝油剂 ，其平滑性、抗静电性和紊水 

性较差。国产热粘合丙纶手感欠柔软．主要是所 

选用的共混物及油剂造成的。因此，可以从两方 

面着手改善丙纶的柔软性，一是选择适宜的共 

混组分，优化纺丝工艺；二是配制合适的油剂。 

(参考文献见第 23页) 
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有金属毛刺，个别的是靠近凝聚槽处、措移面处 

有毛刺。由于毛刺挂花产生规律性小竹节，波长 

近似于转杯周长 毛刺清除后，竹节立即消失。 

要求剔除嵌杂时严禁用金属器件．平揩车检查 

凝聚槽有无毛刺，若有必须及时清除。 

第二类竹节长度约在 12～16 mm，间距为 

15O mm左右，粗节前呈现细节或稍细。此类纱 

疵多数是由转杯凝聚槽嵌杂引起的。如嵌杂不 

能被吸走．使部分纤维滞后而产生粗节，粗节前 

的纤维数量相对减少而形成细节。解决这类纱 

疵除了提高平揩车转杯清洁工作质量外．扫杯 

周期必须小于转杯重新积杂的时间。 

3．2 随机性纱疵产生的原因 

3．2．1 半制品有不规律疙瘩条，主要由并条清 

洁不良和挂花造成。 

3．2．2 给棉板压力不足．握持棉条不良，致使 

分梳针辊问歇性抓取成束棉纤维而造成纱疵。 

3．2．3 给棉板与分梳辊 问隔距偏大(大 于 

0．1 5 mm)及分梳辊断针、磨损也会使分梳效果 

急剧下降，不时有束状纤维进入转杯。 

3．2．4 纺纱器真空度降低，不仅影响纤维的转 

移和均匀分布 ，而且影响排杂，致使凝聚槽积杂 

周期大大缩短。经试验，当转杯内真空度降低至 

3O mm水柱时(正常 50 mm水柱)，纱疵将增加 

3倍以上。 

3．2．5 转杯轴承缺油，阻力增大，会造成瞬间 

减速，使喂入纤维叠并而形成粗节。 

3．2．6 分梳辊噎死，龙带正常高速运转．长时 

间不处理会把分梳辊带轮磨成平台，若不及时 

换新，同样会造成转速瞬间降低，影响分梳效果 

而出现纱疵 

3．2．7 纺纱器排杂腔或排杂管不畅，会使分梳 

辊气流紊乱．杂质不易排出．转杯积杂迅速．同 

时影响纤维正常输送、分布、凝聚剥取而形成非 

规律性纱疵。 

3．2．8 排杂腔损坏，不仅影响本锭排杂而且由 

于杂质不能及时被吸去，部分落在本锭棉条上， 

大多数杂质被龙带带往邻锭的棉条上形成“杂 

质搬家”，影响到数十个锭子断头增加．纱疵上 

升，必须及时更换。 

3．3 解决异形纤维纱疵的几项措施 

3．3．1 严格清除再用棉中的涤条、化纤包布 

片。 

3．3．2 组织专人拣花。 

3．3．3 各工序挡车工加强巡回，及时清除漏网 

的异形纤维丝束。 

3．3．4 加强原棉采购的管理。 

3．3．5 把异形纤维次布同各级责任人员经济 

责任制挂钩 

3．4 解决单纱短浅油疵的几点措施 

3．4．1 定期打扫迭风管道和散流器，清除灰 

源。 

3．4．2 散流器加装尼龙网罩，以通风滤尘。 

3．4．3 空凋开关车后，注意半制品保护工作。 

4 结 语 

提高 OE纱质量，减少转杯纺次布是一项 

非常复杂的系统过程，工作量大，涉及面广，要 

求管理人员和技术人员做好细致深入的工作。 

从多年实践得出结论，细小尘杂在转杯内积聚 

是产生规律性疵点的主要根源，纺纱 器机械状 

态及半制品质量对纱疵的产生也有较大影响。 

为此，必须认真抓好工艺、操作、设备等基础性 

管理工作．以使 OE纱布质量稳步提高。 
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