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一种聚四氟乙烯微纤基高精度覆膜滤料及

其制备方法

(57)摘要

本发明公开了覆膜滤料技术领域的一种聚

四氟乙烯微纤基高精度覆膜滤料及其制备方法，

包括以下步骤，步骤一，采用PTFE纤维、PPS纤维、

玻璃纤维、PI纤维、PET纤维中的一种或多种纤

维，并梳理所采用的的纤维以获得功能性纤维

层，步骤二，PTFE扁平长丝或PTFE圆形长丝在加

工后获得平纹组织的PTFE基布，步骤三，将功能

性纤维层置于PTFE基布两侧，形成复合纤维层，

通过针刺工艺缠结加固获得非织造针刺毡，步骤

四，将PFA熔喷纤维喷射于非织造针刺毡上表层；

步骤五，将PTFE微孔膜经高温轧辊加热使其与带

有PFA熔喷层非织造针刺毡覆合而制成高精度覆

膜滤料。本发明将PFA熔喷层喷射于非织造针刺

毡表面并使其粘附于毡表面，工艺简单，可操行

程度高。
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1.一种聚四氟乙烯微纤基高精度覆膜滤料，其特征在于：包括PTFE微孔膜、PFA熔喷层、

功能性纤维层、PTFE基布层、功能性纤维层，PTFE微孔膜、PFA熔喷层、功能性纤维层、PTFE基

布层、功能性纤维层从上至下依次排列；且该滤料的制备方法包括以下步骤：

步骤一，采用PTFE纤维、PPS纤维、玻璃纤维、PI纤维、PET纤维中的一种或多种纤维，并

梳理所采用的的纤维以获得功能性纤维层，且功能性纤维层的面密度为180～250g/m2，

步骤二，PTFE扁平长丝或PTFE圆形长丝在编织加工制备后获得平纹组织的PTFE基布，

步骤三，将功能性纤维层置于PTFE基布两侧，形成结构为：功能性纤维层‑PTFE基布‑功

能性纤维层的复合纤维层，通过预针刺工艺缠结加固获得非织造针刺毡，其中非织造针刺

的面密度为450～650g/m2，

步骤四，将PTFE微孔膜套设在非织造针刺毡上，且留有间隙，

步骤五，将PFA熔喷纤维喷射于PTFE微孔膜套和非织造针刺毡之间的缝隙内，然后使用

高温轧辊将PTFE微孔膜开口处进行密封，其中覆膜温度为200～380℃，制备获得的覆膜滤

料的过滤效率大于99％、过滤精度小于0.3μm，其中PTFE微孔膜的开口处呈拉链状，所述轧

辊的辊身设有与拉链贴合的凸块。

2.如权利要求1所述的聚四氟乙烯微纤基高精度覆膜滤料，其特征在于，所述PTFE微孔

膜孔径为0.2～3.0μm，厚度为1.0～4.0μm。
3.如权利要求2所述的聚四氟乙烯微纤基高精度覆膜滤料，其特征在于，述PFA熔喷层

平均直径小于5μm，所述熔喷层纤维面密度为5～50g/m2。

4.如权利要求3所述的聚四氟乙烯微纤基高精度覆膜滤料，其特征在于，所述功能性纤

维层包括PTFE纤维、PPS纤维、玻璃纤维、PI纤维、PET纤维。

5.如权利要求4所述的聚四氟乙烯微纤基高精度覆膜滤料，其特征在于，所述PTFE基布

由PTFE扁平长丝或PTFE圆形长丝经织造加工编织而成，PTFE长丝的线密度为300～

600dtex，PTFE基布的面密度为100～200g/m2。

6.如权利要求5所述的聚四氟乙烯微纤基高精度覆膜滤料，其特征在于，所述聚四氟乙

烯微纤基高精度覆膜滤料的面密度为500～700g/m2。
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一种聚四氟乙烯微纤基高精度覆膜滤料及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明属于覆膜滤料技术领域，具体是一种聚四氟乙烯微纤基高精度覆膜滤料及

其制备方法。

背景技术

[0002] 在工业高速发展的过程中，由于滞后的环保措施，大量工业烟尘，主要来源于燃煤

电厂和钢铁行业，被排放至空气中、造成大气污染，严重危害人类健康。国家提高工业烟尘

的排放标准，具体要求为工业烟尘中固体颗粒物浓度排放的最大限值为30  mg/m3，重点地

区为20mg/m3，甚至10mg/m3。传统静电除尘系统无法满足烟尘排放新标准，覆膜滤料因具有

较高的过滤效率(≥98％)、良好的化学和热稳定性等特点而使其在工业烟尘过滤领域的使

用量快速增加。覆膜滤料在燃煤电厂和钢铁行业的使用率分别超过40％、90％。

[0003] 然而，在实际工程应用中，覆膜滤料的有效工作时长一般低于3年，滤料使用效率

较低、资源浪费严重，提高覆膜滤料的使用寿命是工业除尘行业急需解决的问题。覆膜滤料

表面的高聚物膜为PTFE微孔膜，PTFE极好的化学和热稳定性使其在化学成分复杂、温度高、

腐蚀性强的工业烟尘中保持结构和性能稳定。PTFE微孔膜中含有大量原纤，其在含尘气流

的冲击作用下，原纤断裂、微孔膜表面形成宏观孔洞，致使滤料失效。增加PTFE微孔膜尺寸

稳定性、降低含尘气流对PTFE微孔膜的冲击作用强度是提高覆膜滤料使用寿命的有效方

法。目前用于覆膜滤料的PTFE微孔膜的厚度一般低于10μm，增加PTFE微孔膜厚度，在一定程

度上能够改善PTFE微孔膜的刚性、提供PTFE微孔膜的尺寸稳定性，但厚型PTFE微孔膜透气

性能差，无法满足实际工况要求。

[0004] 专利CN103877789A公开了一种利用水刺加固技术制备玻纤PPS复合水刺毡覆膜滤

料，该专利在PTFE微孔膜与主体滤料间嵌入一层PPS纤维附着层，采用水刺工艺将PPS纤维

附着层与复合纤维层以及基布层同时加固。但是，相较于针刺加固，水刺加固作用强度较

低，在这种情况下，滤料内纤维缠结度低、滤料机械力学性能较差。另外，在水针的冲击作用

下，  PPS纤维附着层中大量PPS纤维进入滤料内部，降低含尘气体对PTFE微孔膜冲击作用的

强度比较有限。

[0005] 专利CN108057279A公开了一种聚四氟乙烯覆膜滤料及其制备方法，该专利采用在

针刺毡表面涂覆一层含氟聚物的粘合剂以提高PTFE微孔膜与针刺毡的覆合牢度。然而，含

氟聚合物水溶液粘合剂难以均匀涂覆于针刺毡表面，对于PTFE微孔膜的粘附牢度的提高程

度有限。

[0006] 因此，提高覆膜滤料中PTFE微孔膜尺寸稳定性、降低含尘气流对PTFE微孔膜冲击

作用强度，仍是目前提高覆膜滤料有效工作时长的途径。

发明内容

[0007] 为了解决上述问题，本发明的目的是提高覆膜滤料中PTFE微孔膜尺寸稳定性、降

低含尘气流对PTFE微孔膜冲击作用强度。
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[0008] 为了实现上述目的，本发明的技术方案如下：一种聚四氟乙烯微纤基高精度覆膜

滤料，包括PTFE微孔膜、PFA熔喷层、功能性纤维层、PTFE基布层、功能性纤维层，PTFE微孔

膜、  PFA熔喷层、功能性纤维层、PTFE基布层、功能性纤维层从上至下依次排列。

[0009] 进一步，PTFE微孔膜孔径为0.2～3.0μm，厚度为1.0～4.0μm。
[0010] 进一步，PFA纤维平均直径小于5μm，熔喷层纤维面密度为5～50g/m2。

[0011] 进一步，功能性纤维层包括PTFE纤维、PPS纤维、玻璃纤维、PI纤维、PET纤维。

[0012] 进一步，PTFE基布由PTFE扁平长丝或PTFE圆形长丝经织造加工编织而成，PTFE扁

平长丝的线密度为300～600dtex，PTFE基布的面密度为100～200g/m2。

[0013] 进一步，聚四氟乙烯微纤基高精度覆膜滤料的面密度为500～700g/m2。

[0014] 进一步，一种聚四氟乙烯微纤基高精度覆膜滤料的制备方法，使用如权利要求6所

述的一种聚四氟乙烯微纤基高精度覆膜滤料，包括以下步骤，

[0015] 步骤一，采用PTFE纤维、PPS纤维、玻璃纤维、PI纤维、PET纤维中的一种或多种纤

维，并梳理所采用的的纤维以获得功能性纤维层，且功能性纤维层的面密度为180～250g/

m2，

[0016] 步骤二，PTFE扁平长丝或PTFE圆形长丝在编织加工制备后获得平纹组织的PTFE基

布，基布的面密度为100～200g/m2，

[0017] 步骤三，将功能性纤维层置于PTFE基布两侧，形成结构为：功能性纤维层‑PTFE基

布‑  功能性纤维层的复合纤维层，通过预针刺工艺缠结加固获得非织造针刺毡，其中非织

造针刺的面密度为450～650g/m2，

[0018] 步骤四，将PTFE微孔膜套设在非织造针刺毡上，且留有间隙，

[0019] 步骤五，将PFA熔喷纤维喷射于PTFE微孔膜套和非织造针刺毡之间的缝隙内，然后

使用高温轧辊将PTFE微孔膜开口处进行密封，其中覆膜温度为300～380℃，制备获得的覆

膜滤料的过滤效率大于99％、过滤精度小于0.3μm。
[0020] 进一步，PTFE微孔膜的开口处呈拉链状，轧辊的辊身设有与拉链贴合的凸块。

[0021] 采用上述方案后实现了以下有益效果：

[0022] 1、本发明采用熔喷非织造材料成型技术制备PFA熔喷层，并将该熔喷层嵌入至覆

膜滤料以提高PTFE微孔膜的受力均匀性，提高微孔膜对过滤过程中颗粒冲击的耐受性能，

进而提高覆膜滤料的过滤精度和使用寿命，同时可在线将PFA熔喷层喷射于非织造针刺毡

表面并使其粘附于毡表面，工艺简单，可操行程度高，同时PFA熔喷层的熔喷纤维可填充非

织造针刺毡表面层的尺寸较大的孔隙，有利于覆膜滤料捕捉和拦截多种尺度固体颗粒，实

现高效率高精度过滤。

[0023] 2、通过先将PTFE微孔膜套设在非织造针刺毡上，然后为后续的PFA熔喷留有一定

的缝隙，进而再将PFA熔喷纤维喷射于缝隙内，一方面可对所需喷出的PFA熔喷层的厚度进

行定量，另一方面PTFE微孔膜套设在非织造针刺毡时，往PTFE微孔膜套和非织造针刺毡之

间的缝隙内喷射PFA熔喷纤维可避免其往四处溅出，由此可避免物料的浪费，当PFA熔喷纤

维注入完成后，使用高温轧辊将PTFE微孔膜密封，并且PTFE微孔膜开口处为拉链状，使得

PTFE  微孔膜在被高温轧辊轧过时，达到较为牢固的密封状态，并且拉链状的开口，可对高

温轧辊起到一定的导向作用，同时在最后才使用高温轧辊将PTFE微孔膜口密封，在密封时

高温轧辊在轧过的过程中既可密封PTFE微孔膜口，又能使内部的滤料更加的平整，以调节

说　明　书 2/4 页

4

CN 115155195 B

4



整体的平整度，当非织造针刺毡和PFA熔喷层出现一定的问题时，也可通过拉链状的开口

处，使该  PTFE微孔膜较为便利的被打开，进而对内部的滤料进行更换或者调整等，一定程

度上可节约原料的使用。

附图说明

[0024] 图1为本发明实施例中聚四氟乙烯微纤基高精度覆膜滤料的正视剖视图。

[0025] 图2为本发明实施例中聚四氟乙烯微纤基高精度覆膜滤料的PTFE微孔膜封口拉链

示意图。

[0026] 图3为本发明实施例中聚四氟乙烯微纤基高精度覆膜滤料制备方法中的轧辊正视

图。

具体实施方式

[0027] 下面通过具体实施方式进一步详细说明：

[0028] 说明书附图中的附图标记包括：凸块1、轧辊2、PTFE微孔膜3、PFA熔喷层4、功能性

纤维层5、PTFE基布6、拉链7。

[0029] 实施例

[0030] 基本如附图1、图2和图3所示：一种聚四氟乙烯微纤基高精度覆膜滤料，包括PTFE 

微孔膜3、PFA熔喷层4、功能性纤维层5、PTFE基布6层、功能性纤维层5，PTFE微孔膜3、  PFA熔

喷层4、功能性纤维层5、PTFE基布6层、功能性纤维层5从上至下依次排列，其中，  PTFE微孔

膜3孔径为0.2～3.0μm，厚度为1.0～4.0μm，PFA熔喷层4平均直径小于5μm，  PFA熔喷层4纤

维面密度为5～50g/m2，功能性纤维层5包括PTFE纤维、PPS纤维、玻璃纤维、PI纤维、PET纤

维，PTFE基布6由PTFE扁平长丝或PTFE圆形长丝经织造加工编织而成，  PTFE扁平长丝的线

密度为300～600dtex，PTFE基布6的面密度为100～200g/m2，最后聚四氟乙烯微纤基高精度

覆膜滤料的面密度为500～700g/m2。

[0031] 一种聚四氟乙烯微纤基高精度覆膜滤料的制备方法，包括以下步骤，

[0032] 步骤一，采用PTFE纤维、PPS纤维、玻璃纤维、PI纤维、PET纤维中的一种或多种纤

维，并梳理所采用的的纤维以获得功能性纤维层5，且功能性纤维层5的面密度为180～

250g/m2，

[0033] 步骤二，PTFE扁平长丝或PTFE圆形长丝在编织加工制备后获得平纹组织的PTFE基

布6，

[0034] 步骤三，将功能性纤维层5置于PTFE基布6两侧，形成结构为“功能性纤维层5‑PTFE 

基布6‑功能性纤维层5”复合纤维层，通过预针刺工艺缠结加固获得非织造针刺毡，其中非

织造针刺毡的面密度为450～650g/m2，

[0035] 步骤四，将PTFE微孔膜3套设在非织造针刺毡上，且留有间隙，其中PTFE微孔膜3的

开口处呈拉链7状，

[0036] 步骤五，将PFA熔喷纤维喷射于PTFE微孔膜3套和非织造针刺毡之间的缝隙内，然

后使用高温轧辊2将PTFE微孔膜3开口处进行密封，其中轧辊2的辊身设有与拉链7贴合的凸

块1，覆膜温度为300～380℃，制备获得的覆膜滤料的过滤效率大于99％、过滤精度小于 

0.3μm。
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[0037] 有益效果：1、本发明采用熔喷非织造材料成型技术制备PFA熔喷层4，并将该PFA熔

喷层4嵌入至覆膜滤料以提高PTFE微孔膜3的受力均匀性，提高PTFE微孔膜3对过滤过程中

颗粒冲击的耐受性能，进而提高覆膜滤料的过滤精度和使用寿命，同时可在线将PFA熔喷层 

4喷射于非织造针刺毡表面并使其粘附于毡表面，工艺简单，可操行程度高，同时PFA熔喷层

的熔喷纤维可填充非织造针刺毡表面层的尺寸较大的孔隙，有利于覆膜滤料捕捉和拦截多

种尺度固体颗粒，实现高效率高精度过滤。

[0038] 2、通过先将PTFE微孔膜3套设在非织造针刺毡上，然后为后续的PFA熔喷留有一定

的缝隙，进而再将PFA熔喷纤维喷射与缝隙内，一方面可对所需喷出的PFA熔喷层4的厚度进

行定量，另一方面PTFE微孔膜3套设在非织造针刺毡时，往PTFE微孔膜3套和非织造针刺毡

之间的缝隙内喷射PFA熔喷纤维可避免其往四处溅出，由此可避免物料的浪费，当PFA熔喷

纤维注入完成后，使用高温轧辊2将PTFE微孔膜3密封，并且PTFE微孔膜3开口处为拉链7状，

使得PTFE微孔膜3在被高温轧辊2轧过时，达到较为牢固的密封状态，并且拉链7  状的开口，

可对高温轧辊2起到一定的导向作用，同时在最后才使用高温轧辊2将PTFE微孔膜3口密封，

在密封时高温轧辊2在轧过的过程中既可密封PTFE微孔膜3口，又能使内部的滤料更加的平

整，以调节整体的平整度，当非织造针刺毡和PFA熔喷层4出现一定的问题时，也可通过拉链

7状的开口处，使该PTFE微孔膜3较为便利的被打开，进而对内部的滤料进行更换或者调整

等，一定程度上可节约原料的使用。

[0039] 需要说明的是，在本文中，诸如第一和第二等之类的关系术语仅仅用来将一个实

体或者操作与另一个实体或操作区分开来，而不一定要求或者暗示这些实体或操作之间存

在任何这种实际的关系或者顺序。而且，术语“包括”、“包含”或者其任何其他变体意在涵盖

非排他性的包含，从而使得包括一系列要素的过程、方法、物品或者设备不仅包括那些要

素，而且还包括没有明确列出的其他要素，或者是还包括为这种过程、方法、物品或者设备

所固有的要素。

[0040] 以上所述的仅是本发明的实施例，方案中公知的具体结构及特性等常识在此未作

过多描述，所属领域普通技术人员知晓申请日或者优先权日之前发明所属技术领域所有的

普通技术知识，能够获知该领域中所有的现有技术，并且具有应用该日期之前常规实验手

段的能力，所属领域普通技术人员可以在本申请给出的启示下，结合自身能力完善并实施

本方案，一些典型的公知结构或者公知方法不应当成为所属领域普通技术人员实施本申请

的障碍。应当指出，对于本领域的技术人员来说，在不脱离本发明结构的前提下，还可以作

出若干变形和改进，这些也应该视为本发明的保护范围，这些都不会影响本发明实施的效

果和专利的实用性。本申请要求的保护范围应当以其权利要求的内容为准，说明书中的具

体实施方式等记载可以用于解释权利要求的内容。
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