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前言

《非织造材料与工程学》和大家见面了，这是我国非织造行业的一件好事。
《非织造材料与工程学》是在原天津市高等教育“九五”重点教材《非织造布学》的基础上，经重新
设计、策划、布局、修改、完善、编辑而成。
《非织造材料与工程学》是教育部2005年正式批准，高等教育增设“非织造材料与工程”专业后的国
内第一本专业教材。
本书可以使学生比较系统地了解非织造布的加工及原理，掌握各种非织造布的加工方法，并了解其工
艺原理与设备原理，为培养学生的综合素质及开发他们的创新意识打下较深厚的基础。
《非织造材料与工程学》的主要特点是：融工艺原理与设备原理为一体，融理论与实践为一体，融常
规产品与新产品为一体，是一部较全面、系统、规范的教材。
原教材《非织造布学》曾得到一些企业家和读者的称赞，并被评为部委级优秀教材，获得科学技术进
步奖。
这是对作者们的鼓励和鞭策，在此表示感谢。
本书绪论由郭秉臣编写；第一篇第一章～第四章由郭秉臣编写，第八章、第十章由郭秉臣、康卫民编
写，第五章一第七章、第九章由焦晓宁编写；第二篇各章由姚向荣编写，任元林参加部分内容编写和
修改；第三篇第一章一第三章、第四章的第一节和第二节由程博闻编写，第四章第三节和第四节、第
五章由张宇峰编写，第六章由程博闻、刘亚编写，第七章由钱晓明编写，第八章由钱晓明、刘亚编写
，第九章由康卫民编写。
全书由郭秉臣策划、组织、统稿、定稿，由康卫民协助，编写提纲由著名纺织专家、工程院院士孙晋
良，工程院院士郁铭芳审核。
全书内容由徐朴、朱民儒主审。
本书的出版得到一些企业、公司、企业家、专家、教授、海外学者及一些关心非织造事业人士的大力
支持。
在此，对他们表示真诚的感谢。
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内容概要

本书系统地介绍了非织造材料这个新型工业及其各种产品的生产过程、工艺原理和设备基本原理。
内容主要包括非织造布的分类、发展、产品应用领域、生产方法以及干法非织造材料、湿法非织造材
料、聚合物直接成网法非织造材料的加工工艺、理论及实际应用等内容。
    本书可作为高等院校非织造材料与工程专业的教材，亦可供从事非织造产品研发、生产及相关学科
领域的工程技术人员参考。
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工艺概述  第二节  高聚物熔体的加工性质  第三节  熔体纺丝动力学与传热  第四节  熔体纺丝过程中纤
维结构的形成  第五章  熔体纺丝设备  第一节  螺杆挤压机  第二节  计量泵  第三节  纺丝组件  第四节  熔
体纺丝冷却吹风装置  第六章  拉伸工艺原理  第一节  概述  第二节  拉伸过程分析  第三节  连续拉伸过程
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章节摘录

插图：（一）隔距隔距是指两辊表面间的距离。
隔距大，作用区变小；隔距小，作用区变大，梳理弧长变大，作用效果变好。
隔距小，锡林可转移或分配给工作辊更多的纤维，使工作辊挂毛量增大，提高梳理效果；同时，锡林
转移走纤维后，针隙清晰，梳理效果会更好；小隔距，使纤维间的挤压力增大，工作辊、锡林抓取纤
维的能力增强，也会增强梳理作用。
但是如果喂人量较大，作用区内纤维量大，在工作辊上纤维足够多的情况下，不宜缩小隔距，只有在
喂人量不大的情况下才可以缩小隔距。
隔距也并不是越小越好，隔距太小，梳理力大，纤维损伤会增加，也容易损坏针布，使针齿变形，影
响梳理。
通常隔距的设计原则是从后向前由大变小，尤其是大锡林上最后一个工作辊隔距应放大，最前一个应
放小。
因为随着梳理点的增多，纤维被梳理得顺直了，所以到前面第五个工作辊时，隔距小一些也不会损伤
纤维。
隔距的大小还应根据纤维的长短、粗细而定，长纤维、细纤维的隔距可放大一点。
（二）速比速比是锡林速度与工作辊或道夫速度之比，即表面速度或线速度之比。
工作辊速比大，工作辊的速度就小，锡林梳理弧长愈大，锡林交工作辊的纤维量也就愈多。
所以，工作辊上的纤维量与工作辊速比成正比。
当交工作辊负荷不变的情况下，速比愈大，即工作辊速度愈小，工作辊负荷愈大。
在某种程度上，工作辊速比愈大，锡林梳理弧长愈大，梳理作用愈强，但工作辊负荷过大也会造成梳
理不透。
工作辊速比原则上由后向前逐渐变大。
在生产实践中，一般要视最前工作辊上纤维量的厚薄而变化，即应根据喂人量的大小来确定，也可根
据原料的开松程度通过试验来确定速比。
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编辑推荐

《非织造材料与工程学》：普通高等教育“十一五”国家级规划教材(本科)
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