关于解决无纺布工艺中均匀度问题的探讨
本文介绍了无纺布的定义分类以及如何解决现阶段国内无纺布生产工艺中普遍存在的厚薄不均匀的问题，简介ZNS型梳理机自调匀整装置的基本原理，以及在无纺布梳理机环节加装自调匀装后对产品克重质量的影响。
文章关键词: 无纺布、均匀、梳理机、匀整仪、自调匀整仪、克重一致性和节省原材料，厚薄，均匀。

一、概述：无纺布是指不经过编织，而用很多带刺的针将纤维缠绕在一起，或使其部分粘着在一起而成的布料。无纺布（又称不织布，英文名为Non Woven）是由定向的或随机的纤维而构成。如多采用聚丙稀(pp材质)粒料为原料，经高温熔融、喷丝、铺网、热压卷取连续一步法生产而成。因具有布的外观和某些性能而称其为布。但它们是由包括化学纤维和植物纤维等在以水或空气作为悬浮介质的条件下在湿法或干法抄纸机上制成，虽为布而不经纺织故称其为无纺布。

二、生产工艺分类

1、水刺无纺布
水刺工艺是将高压微细水流喷射到一层或多层纤维网上，使纤维相互缠结在一起，从而使纤网得以加固而具备一定强力。

2、热合无纺布
热粘合无纺布是指在纤网中加入纤维状或粉状热熔粘合加固材料，纤网再经过加热熔融冷却加固成布。

3、浆粕气流成网无纺布
气流成网无纺布又可称做无尘纸、干法造纸无纺布。它是采用气流成网技术将木浆纤维板开松成单纤维状态，然后用气流方法使纤维凝集在成网帘上，纤网再加固成布。

4、湿法无纺布
湿法无纺布是将置于水介质中的纤维原料开松成单纤维，同时使不同纤维原料混合，制成纤维悬浮浆，悬浮浆输送到成网机构，纤维在湿态下成网再加固成布。

5、纺粘无纺布
纺粘无纺布是在聚合物已被挤出、拉伸而形成连续长丝后，长丝铺设成网，纤网再经过自身粘合、热粘合、化学粘合或机械加固方法，使纤网变成无纺布。

6、熔喷无纺布
熔喷无纺布的工艺过程：聚合物喂入---熔融挤出---纤维形成---纤维冷却---成网---加固成布。

7、针刺无纺布
针刺无纺布是干法无纺布的一种，针刺无纺布是利用刺针的穿刺作用，将蓬松的纤网加固成布。

8、缝编无纺布
缝编无纺布是干法无纺布的一种，缝编法是利用经编线圈结构对纤网、纱线层、非纺织材料(例如塑料薄片、塑料薄金属箔等)或它们的组合体进行加固，以制成无纺布。
它的主要用途大致可分为： 
(1) 医疗、卫生用无纺布：手术衣、防护服、消毒包布、口罩、尿片、民用抹布、擦拭布、湿面巾、魔术毛巾、柔巾卷、美容用品、卫生巾、卫生护垫、及一次性卫生用布等； 

　(2) 家庭装饰用无纺布：贴墙布、台布、床单、床罩等； 

　(3)服装用无纺布：衬里、粘合衬、絮片、定型棉、各种合成革底布 等； 

　(4)工业用无纺布；过滤材料、绝缘材料、水泥包装袋、土工布、包覆布等； 

　(5)农业用无纺布：作物保护布、育秧布、灌溉布、保温幕帘等； 

　(6)其它无纺布：太空棉、保温隔音材料、汽车装饰、吸油毡、烟过滤嘴、袋包茶袋等
1、制造方法大致分为用水的湿式法 （在日本占7%、世界范围内占1~2%）和不用水的干式法（在日本占93%、世界范围内为98~99%）。其他还有热风或热压固定法（热粘合法、拉线粘合法等）和使用粘合剂的方法（化学粘合法）等等
2、无纺布有很多优点：1）通气性 2）过滤性 3）保温性 4）吸水性 5）防水性 6）伸缩性 7）不蓬乱 8）手感好、柔软 9）轻盈 10）有弹性、可复原11）没有布料的方向性 12）与纺织布相比生产性高、生产速度快 13）价格低、可大量生产等等。 
3、缺点是：1）与纺织布相比强度和耐久性较差 2）不能象其他布料一样清洗 3）纤维按一定方向排列、所以容易从直角方向裂开 等等。因此最近生产方法的改善主要放在防止分裂的改良上。
二、无纺布生产过程中常遇到的各项问题对策
 聚脂棉于生产期间因为前纺或是后纺车况问题，难免造成一些异常纤维，特别是使用回收切片生产的再生棉，更容易产生异常纤维；异常纤维大底可分成下列数种类型；
a、单根粗：延伸不完全的纤维，此种纤维容易造成染色的异常，对无须染色的无纺布的影响较少，但对于用于人造革基布的水针布或针刺布则有严重影响。

b、并丝：延伸后有两根或三根纤维以上粘在一起，此种纤维容易造成染色的异常，对无须染色的无纺布的影响较少，但对于用于人造革基布的水针布或针刺布则有严重影响。

c、胶状：延伸期间产生断丝或缠丝，使纤维完全没有延伸形成硬棉，此种产品又可分成一级胶状、二级胶状、三级胶状等。此种异常纤维经过梳棉工程后，经常沉积在针布上面造成棉网成形不佳或破网等问题，此种原料对大部分无纺布成品都会造成严重的品质缺陷。

d、无油棉：延伸期间因为车况不顺开车期间造成纤维上没有油份，此种纤维通常有干涩手感，除了造成无纺布生产流程产生静电之外，也造成半成品在后整理上的问题。

e、以上四种异常纤维，单根粗及并丝较难于无纺布生产期间予以剔除，胶状及无油棉则只要生产人员稍加注意都可以予以剔除，减少产品品质的缺陷。

同样加工条件下造成无纺布厚薄不均的原因可能有下列数点：

a、低熔点纤维和常规纤维混棉不均匀：不同的纤维有不同的抱合力，一般说起来，低熔点纤维都比常规纤维有较大的抱合力，也较不容易分散。若低熔点纤维分散不均，低熔点纤维含量较少的部分，因为无法形成足够的网状结构，无纺布较薄，相对的于低熔点纤维含量较多的地方形成较厚的现象。
b、低熔点纤维熔融不完全：低熔点纤维熔融不完全，主要原因为温度不够，对于基重较低的无纺布，通常都不容易产生温度不够的问题，但对于高基重，高厚度的产品便需特别注意是否足够。位于边缘的无纺布因为有足够的热量，无纺布通常较厚，位于中间部分的无纺布，因为热量较容易不足形成较薄的无纺布，

c、纤维的收缩率偏高：无论是常规纤维或是低熔点纤维，若纤维的热风收缩率偏高，生产无纺布期间因为收缩问题也容易产生厚薄不均的问题。

三、关于自调匀整

综上所述，在无纺布生产过程中，如何使无纺布变得更加厚薄均匀，克重一致，已经成为当前众多厂家面临的首要问题。去除设备本身和原料差异的因素，一种通过人为参与，自动调节达到无纺布均匀的设备已经成功面世了，并且在部分无纺布生产线上正起着至关重要的作用！

  下面就以我公司采购的二套无锡普莱特ZNS智能型无纺布自调匀整仪，谈谈使用经验。

1、结构组成：ZNS型梳理机自调匀整仪，采用高寿命专用PLC为控制中心，以带矢量控制的法国施耐德变频作驱动机构，并有高精度德国品牌传感器和控制器，保证了系统可靠的运行，外部有人机对话触摸屏，在线工作状态。

系统可分为三部分：检测显示及控制中心、执行驱动装置、采样系统。

  2、工作原理：整个梳理机自调匀整仪系统采用计算机控制技术，采用目前先进的数据采集与通讯功能，能方便地改变设定输入。打开电源后进行几秒钟的自检，便立即对外部输入进行采样。棉层的厚薄通过喂入给棉罗拉加压臂作用于左右两只传感器，传感器通过对单位时间内通过罗拉棉层的体积检测，反馈于控制中心，由控制中心对执行驱动装置发动指令，从而控制面层重量不匀和偏差，达到克重的一致。（见附图）解决了电子称重式自调匀整的滞后及误差现象，采用了更科学、灵敏度更高的体积检测法。
  3、我公司为常熟天龙无纺设备，流程为:开松机→棉箱→梳理机→铺网机→热风定型机→卷取机。生产喷胶棉（仿丝棉）外贸订单，客户要求严格，使用原有的无纺设备克重控制差，达不到客户要求。在经过多次对比之后，选择了无锡市普莱特机电 ZNS型梳理机自调匀整仪，在原有梳理机喂入部分进行改装。仪器自带了倒车功能和急停功能。

4、改装之后，在人工喂入1/4边角料时，使用前后质量对比：克重偏差值使用前为0.5kg/卷，使用后最大偏差为0.3kg/卷．每卷设计长度为：21米，重量为8.7Kg左右 。即使在加大喂入边角料之后，每卷的偏差仍然没有变化。（注：以上数据为使用ZNS型梳理机自调匀整前后各三个月的平均值）。

由此推算：使用自调匀整仪后，每平方米的克重偏差在正负2克之内，误差率在4%以内。不仅满足了客户要求，同时加入边料，仍不影响质量。这样在控制克重的同时，又节省了原料和用电量。对质量的提高效果比较明显。
结语：ZNS型梳理机自调匀整仪结构紧凑，安装简单，经济实用，是在现有无纺工艺条件下解决厚薄不一及克重烦恼，提高质量较好的选择。ZNS型梳理机自调匀整的使用，取消了工艺齿轮的变换，方便了工艺上机，而且回节约了原材料的损耗，更大程度的提高了生产效益。

ZNS型无纺梳理匀整仪为混合环式匀整仪系统，物美价廉，有效代替了进口设备，可配套针刺、水刺等使用，适用于任何无纺设备中梳理机的改造，市场前景非常广阔。
