
提高衬布剥离强度方法的研究

李继松1,袁 霏2*,沈洋洋1

(1.科德宝宝翎衬布(南通)有限公司,江苏 南通226000;

2.南通职业大学,江苏 南通226000)

摘 要:衬布生产工艺在浆点加工过程中,特别注重剥离强度的提高。普遍采用的方法是提高涂粉量,继而提升总克

重,实现剥离强度的提高,并保持反渗参数的不超标,但这种方法使剥离强度达到一个极限值后就不能再提高。从多个因

素维度分析衬布剥离强度的提高方法,进而找到最有效且稳定的提高路径。根据试验数据得到:改善内刮刀的使用方法

及调整适当的车速和温度,可以明显改善衬布整体的剥离强度水平值。
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  随着纺织印染行业的发展,衬布质量对剥离强度

的参数要求越来越高。传统的加工设备材料和粘合条

件已经越来越接近参数要求的极限值。而加工过程控

制、衬布的应用条件控制以及如何保持衬布剥离强度

在一个持续稳定的水平值是当下研究的重点。
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图1 涤纶长丝外衣衬布的加工工艺流程图

通过剖析双点衬布加工的必要流程,在工艺流程

中找到影响剥离强度的关键因素[1]。图1为涤纶长丝

外衣衬布的加工工艺流程。涤纶坯布第一道进行退浆

预处理以及必要的高温高压染色;第二道进行定型机

的烘干整理,此过程中需添加必要的整理助剂,如拒水

整理剂、柔软剂及抗静电剂等。拒水整理主要是对布

面进行一定程度的防水整理[2],主要是为了保证后道

工艺双点时,浆料的点型能够立挺在布面且不完全润

湿布面。根据测试标准要求,一般整理拒水性能达到

75分以上即能具备良好的浆点条件。但拒水性也不

能太高,否则会造成浆点转移时不能很好地浸润底布,
从而影响粘合牢度。

1 黏合衬布的底布整理要求

衬布的底布从坯布织造开始就需要严格控制工艺

质量。坯布纱线的捻度要小,一般采用单纱。织物表

面组织要疏松,这样便于起绒以及双点时热熔胶的充

分浸润。坯布织物的经纬密度要低,以获得柔软的手

感,同时布面也要足够平整无沾污,否则会影响粘合效

果。纤维的表面性能和内聚能密度均会影响热熔胶对

织物的粘合。临界表面张力越大,越容易被浸润,应选

用临界表面张力较高的纯棉或黏纤织物。特别是经过

树脂整理以后,织物的临界表面张力将有所下降,如果

经过有机硅油或其他低临界表面张力的助剂处理,织
物的临界表面张力降低很明显,会影响最终的粘合强

力。织物的内聚能密度会影响热熔胶向纤维内部的扩

散。
按照粘合的扩散理论,溶解度参数相近的两相介

质,可获得较高的粘合强度。不同的纤维对同一种热

熔胶有不同的粘合强度[3]。通过试验得到结果,聚酰

胺热熔胶对不同纤维的粘合强度顺序为:纯棉>聚酰

胺纤维>羊毛>腈纶>涤纶。
树脂整理是对底布的化学防皱、防缩整理[4]。利

用能与纤维羟基起键合反应的双官能团有机化合物,
在纤维分子长链间起交链反应,达到防皱、防缩和改善

手感的效果。在整理过程中,通过轧辊料槽对底布加

入助剂,并通过增加超喂量控制底布的伸度大小,同时

整理烘干过程中还需要保持稳定的落布门幅值,因为

布面的平整度极其重要,它将决定布面与网筒结合的

间隙均匀度,影响浆点成型的饱满度,进而最终影响衬

布剥离强度值。

2 剥离强度与刮刀材质

普遍使用的金属材质刮刀,在生产过程中,流动的
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浆料随着网筒旋转形成方向涡流,其本身会对刮刀面

形成一个动态线面压力,整门幅压力甚至接近70kg,
即便继续施加两侧气缸的压力来补偿刮刀的受力,还
是很容易让刮刀产生形变[5]。由于刮刀本身制作比较

软,两侧气缸施加的压力和网筒逆向旋转产生阻力,使
刮刀产生迂回扭曲形变,特别是刮刀的中间部分,会产

生一定扰度。所以,在整个刮刀的横线面上,刮刀容易

产生波浪线状态,使得刮刀系统和网筒界面出现局部

的不充分接触,导致网筒透出的浆料会有局部的点型

不均匀、不饱满甚至拖拽不成型等问题,这将影响产品

的剥离强度值。
为了减少刮刀和网筒之间的摩擦,选用塑料刮刀。

塑料刮刀采用特氟龙材质制作,具有一定的耐磨特性

和润滑性能,能够很好地贴合到网筒面上。塑料刮刀

能够忍让一定的摩擦度,不会加剧网筒的摩擦,避免产

生镍超标。同时由于塑料刮刀偏硬质地,可以承受相

应的不平衡压力。从实际应用结果看,塑料刮刀可以

很均匀地将浆料点型渗入到布面,并有很好的均匀度。
如图2所示,网筒为逆时针旋转运行,内部刮刀为固定

模式,同时刮刀架还连接浆料供应泵,均匀渗出浆料,
刮刀和圆网紧密贴合。通过这样的方法,会在如图2
所示位置形成浆料的楔形区域。在这个区域,浆料会

形成一定的反旋涡流,进而形成对圆网和刮刀的压力

值,浆料就能够透过圆网渗出点型并转移至布面上。

探针

刮刀

浆料 圆网

图2 浆点圆网和刮刀的工作原理图

整个浆点单元是一个较为精密复杂的机械传动构

件,浆料高度(浆料液位值)决定布面给浆量。液位测

试器由探针和电子元件组成,可调节位置,保持圆网内

浆料高度的恒定。内刮刀角度调节:角度越小,给浆量

越多;反之,角度越大,给浆量越少。浆料的黏度越低

则越易流动,给浆量就越高。当车速为20~40m/min
时,采用低黏度浆料(黏度为2.0~3.5Pa·s),当车速

较慢时,低黏度浆料会造成印点模糊不清,需采用高黏

度浆料(黏度为5.0~7.0Pa·s)。这说明车速和黏度

适度相互调节,很大程度上决定布面浆点点型的形状。

经过圆网浆点之后,在布的表面形成拱起的固态

点型,然后撒粉单元将PA胶粉固着在浆点的表面,再
经过吹吸粉单元将缝隙多余的粉回收。这样就形成如

图3所示的双点模型,最后经过烘房175℃左右焙烘,
热熔胶粉熔融成点面并浸润在衬布的表面。

图3 经过浆点转移后的布面点型

根据试验数据得知,使用金属刮刀的点胶结果,布
的表面不是很均匀,局部点胶的克重偏高,且可以明显

看出深浅差异,布面左中右的克重相差值在±5g以

上,底布的克重无偏差。从测试的剥离强度值来看,中
位数在15N/(5cm)左右,且剥离强度值浮动较大。
使用塑料刮刀后,布面均匀度明显改善,没有浆料明暗

的差异表现,在线观测布面浆点成型饱满度良好,不漏

点,从手感上感觉点型也很饱满凸起。依据称重数据

结果看,克重均匀度提高了很多,布面左中右偏差值在

±3g左右,底布的克重无偏差。从测试的剥离强度值

来看,中位数在22N/(5cm)。通过改善典型的饱满

度和均匀度,剥离强度得到了提高。
如图4所示,克重与20D衬布的剥离强度因子关

系,剥离强度的左中右的拟合曲线及参数是基本一致

的,说明克重是剥离强度的一个影响因子。从克重的

运行结构稳定性来看,有一些数值超出偏差的范围,缺
少一定的稳定性。而通过左中右多组数据的测算,剥
离强度与克重存在稳定的线性值关系,说明涂粉量的

提升,剥离强度随着涂粉量的增加而上升,但是上升也

是有极限的,因为过高的涂量会影响到手感和渗料。

3 剥离强度与热熔胶性能

剥离强度的大小同时也取决于浆点材料的选择。
使用PA高聚物化学物质,分子链结构能够很好地形

成氢共价键,是一种比较牢固的结构形式。热熔胶的

粘合性能主要取决于聚合物的成分、聚合度、结晶度、
主链上极性基团的性能和所占的比例[6]。在根据聚合

物的粘合性能选用热熔胶时,还要考虑聚合物本身的

内聚力和聚合物与织物之间粘附力的平衡[7]。如果聚

合物的分子量增加,即聚合度增加,可以提高剥离强

度。
从宏观角度看,加工方法、涂点型的均匀性、浆点
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的转移情况、胶粒的熔融状态等,均会影响衬布最终的

剥离强度[8]。从微观角度看,浆点的几何形状和浆点

的分布密度,热熔胶的物理化学性能,如粘合性能、热
流动性能、粉体性能、浆料流变性能等也是影响剥离强

度的关键因素。但是通过控制或提高胶粉及浆料的化

学性能,需要研发人员具有足够的相关专业知识,还要

与胶粉浆料的供应商沟通交流,提高特定制作如PA
胶粉的特殊性能,提高熔融指数和聚合能力,使胶粉充

分融合面料和衬布。理想的剥离状态是浆点和胶粉点

分离,可以达到最大化的剥离强度值。

克重的运行图 带有拟合线的剥强-左与剥强-右图
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图4 克重与剥离强度的因子关系

  

4 剥离强度与焙烘温度

焙烘温度对衬布的剥离强度也存在较大影响,同
时也决定衬布的手感。如温度太高,热熔胶氧化或渗

出底布,织物发黄,手感变硬,剥离强度也会降低。若

温度太低,热熔胶不能完全浸润织物,容易从底布表面

脱落,形成漏点或掉粉,最终影响成品的剥离强度值。
温度适中,热熔胶完全熔融并渗入织物1/3左右,粘合

效果最好。经过双点烘箱焙烘时,烘房内布面温度应

高于热熔胶的熔点20~30℃,出烘箱后再经过冷水滚

筒充分冷却,水温通常应低于15℃,可释放胶粉反应

的热能,从而避免布面的反面粘合。
如表1所示,通过 Minitab的正交实验,剥离强度

与温度关系存在Z 值10.8,置信区间为(0.3638,0.

5250),温度的方差为2.567;而剥离强度与压力、时间

的实验正交也存在线性回归方程,但Z 值偏小,P 值>
0,且置信区间范围很大。由此可以看出,温度因素对

剥离强度的影响较大,其次是时间和压力。在实际生

产工艺过程中,温度受到车速、烘箱设备温度的均匀度

以及烘箱循环风机运行频率的影响。
表1 关于剥离强度的正交实验

序号
温度
/℃

压力
/MPa

时间
/s

剥离强度
/(N·(2.5cm)-1)

正交拟合

1 120 0.10 10 11.08 温度:
2 120 0.15 15 12.65 Z =10.8074
3 120 0.20 20 13.08 P =0
4 130 0.10 10 15.84 压力:
5 130 0.15 15 16.04 Z =4.7224
6 130 0.20 20 16.74 P =0
7 140 0.10 10 19.53 时间:
8 140 0.15 15 20.17 Z =1.0247
9 140 0.20 20 22.74 P =0.305
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5 结 论

从整个试验结果看,衬布生产过程中,工艺参数的控

制极其重要。剥离强度作为衬布产品的一个重要质量参

数,从坯布的织造开始就必须考虑纺纱捻度及坯布的前处

理工艺。在关键的双点工艺过程中,通过数据验证,浆点

单元加工网筒内刮刀选用塑料特氟龙材质,可以与网筒面

结合紧密,显著改善布面双点的均匀性,并且在运动过程

中动态阻力小,减少了网筒因受力过大而扭曲变形的风

险。同时结合浆料的黏度设定适合的加工车速和烘箱温

度值,可以在布面上调整产生饱满立挺的浆点点型,这样

可以获得最优的衬布剥离强度值。

参考文献:

[1] 杜明兵,彭超豪.超细纤维合成革用针刺非织造布剥离强

度的研究[J].产业用纺织品.2018,36(3):27-30.
[2] 吴建中.涤纶衬布拒水整理工艺探讨[J].智库时代,2018

(44):263-264.
[3] 李宜潼,许君,马大力,等.纺织品复合与黏接技术用热

熔胶膜的研究进展[J].天津纺织科技,2022(5):73-78.
[4] 王佩军,王杏梅,翟保京,等.涤棉工装面料的节约型染

整加工[J].印染,2021,47(2):31-33,62.
[5] 卞泽锋,张大鹏.封闭刮刀涂布量的影响因素研究[J].信

息记录材料,2021,22(2):7-10.
[6] 向明.热熔胶粘剂[M].北京:化学工业出版社,2002.
[7] 孙明真,卢景,潘晓蝶,等.纺织面料用PUR热熔胶性能

研究[J].纺织科技进展,2021(1):7-8.
[8] 李娟,蔡益波,刘枫.热塑性热熔胶的研究进展[J].中国

胶粘剂,2019,28(12):56-60.

ResearchontheMethodofImprovingtheBondingStrengthofLiningCloth
LIJisong1,YUANFei2*,SHENYangyang1

(1.Freudenberg&VileneInterlining(Nantong)Co.,Ltd.,Nantong226000,China;

2.NantongVocationalUniversity,Nantong226000,China)

  Abstract:Itwaspaidspecialattentiontotheimprovementofbondingstrengthduringtheprocessofpulppointintheinterlining

productionprocess.Thecommonlyadoptedmethodwastoincreasetheamountofpowdercoatingfollowedbythetotalweight,soas

toincreasethebondingstrengthandkeepthereverseosmosisparameterswithinthestandard.However,thismethodmadethebond-

ingstrengthunabletoincreaseafteritreachedalimitvalue.Themethodsofimprovingthebondingstrengthofliningfabricsfrom

multiplefactorsanddimensionswereanalyzed,soastofindthemosteffectiveandstableimprovementpath.Accordingtoexperimen-

taldata,improvingtheuseoftheinnerscraperandadjustingtheappropriatespeedandtemperaturecouldsignificantlyimprovetheo-

verallbondingstrengthleveloftheliningcloth.

Keywords:bondingstrength;interlining;innerscraper;temperature
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DesignResearchofPatternofSymmetricalDeer
inWomen'sSuitBasedonCLO3DTechnology

XUJingwen,MAYanhong
(GuangzhouXinhuaUniversity,Guangzhou510520,China)

  Abstract:Takingthevirtualwomen'ssuitastheresearchobject,thepatterninnovationofthesymmetricaldeerpatternwithred

groundbeadsontheTangDynastybrocadeasthecarrier.Itssinglepattern,two-sidedcontinuous,andfour-sidedcontinuouscompo-

sitionswerereorganizedandappliedtothedesignofwomen'ssuitbyusingthetwo-dimensionalplanedesignmethod.CLO3Dtech-

nologywasusedtoperformthree-dimensionalvirtualplatemaking,samplestitching,fabricandprintingpatternsimulationandother

operationsonthedesignedwomen'ssuits.Finally,thethree-dimensionalvirtualdesignofthewomen'ssuitswascompleted,making
thewomen'ssuitsmorepracticalwhileprovidingareferenceforthevirtualdesignandinnovationofcustomizedwomen'ssuits.

Keywords:CLO3D;patternofsymmetricaldeer;innovativedesignofwomen'ssuit;virtualdisplay
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