
鑑於全球生產口罩的核心材料——熔噴不織布對防疫口罩生產的重要
性，涉及高品質及高科技擋次，本人就此簡略介紹一下熔噴不織布生產
關鍵技術，藉着調控可變技術參數包括纖維材料、螺杆擠出機溫度及速
度、熱空氣溫度、熱空氣流量、熔噴模頭溫度、模頭噴絲孔擠出纖維聚
合物熔體到凝聚收集器的距離，收集器速度等量數都可調校，達致所需
纖維直徑細度和纖維網橫向和縱向均勻度、重量，孔徑大小等等，都取
決於上述參數互相調校及正確選擇[1]：
（編按：由於內容豐富，版位有限，技術介紹分兩期列出，本期列出第
三至七項技術。）
3. 熱空氣流量
高速熱氣流會產生直徑較小的超細纖維，從而增加纖維絲覆蓋率和減
少孔徑尺寸纖維網狀結構。使用高速空氣通常為聲速的0.5至0.8[2]，較
大的氣流會增加纖維纏結，導致孔徑尺寸降低，因為通常氣流會控制整
個纖維網的均勻性，因此應進行調整，以使纖維均勻分佈。氣流決定了
纖維直徑，纖維纏結等，低空氣流速導致纖維粗糙，當空氣流量失調或
不足時，疵點如繩子形纖維結構便會形成[1]。
4. 熱氣流溫度
經過模頭內的縫隙進入的高速熱氣流（稱為一次氣流），其溫度範圍為

230-360℃ [2]。將溫度和速度控制在合適纖維聚合物加工水準，空氣的
熱能及其拖動力是造成模頭噴絲孔擠出的纖維聚合物形成超細纖維合規
格原因。遠離模頭噴絲孔的地方，從生產系統周圍吸入的泠氣流稱（為
二次氣流）令纖維冷卻並凝固。溫度調校會影響纖維結網的均勻度。如
果溫度調校不正確，則纖維結網會出現縫隙，飛花和繩子形等纖維結構
缺陷[1]。

5. 熔噴模頭溫度
模頭組件包括噴絲板，其噴孔密度大約15-40孔數/英吋，小孔直徑

0.3μm[2]起，在生産過程中，整個模頭組件會不斷加熱以維持選定的生
產溫度範圍，保持模頭溫度在215℃至340℃[2]之間非常重要，這樣才
能生產出均勻的纖維網，溫度設定值取決於所加工的纖維聚合物類型，
應保持溫度設定數值，以防止纖維網的品質能發生任何變化，通過改變
模頭噴絲孔溫度來調節熔融纖維聚合物的粘度，並且隨着溫度的升高，
粘度降低，增加纖維聚合物熔體的流速，有利生產熔噴纖維網[1]。
6. 熔噴模頭噴絲孔擠出聚合物熔體到纖維絲凝聚收集器的距離

（Distance of Collector to Die（DCD））
當熔融纖維聚合物從模頭噴絲孔被擠出後就開始凝聚，而凝聚在收集
器表面上之前凝固，DCD影響纖維纏結的程度，纖維取向和孔隙結構。
纖維纏結在所有主要氣流速率下均取決於DCD，對纖維直徑牽伸至粗細
的影響更為明顯。纖維直徑通常會隨着DCD的增加而略有增加[1]。
7.收集器速度
收集器作用是利用真空負氣壓作用，將眾多纖維絲收集在其輸送帶表

面，令纖維絲纏結而變成纖維網即熔噴不織布[1]，經輸送帶連續向前輸
送到電駐裝置器，將熔噴不織布添加靜電駐極，後送至卷布器卷布，影
響纖維絲在收集器前移動的因素如收集器速度、收集器附近的氣流等，
而纖維絲移動的改變會影響纖維網結構的。
大型工業應用的熔噴不織布已經在香港開始建立，由於企業家需求科

技支援殷切，本人友好的本地紡織專家、教授，連同國內熔噴不織布科
技團隊及系統供應商，正協助香港企業家在不織布行業再工業化。

香港紡織商會榮譽顧問何繼超博士

邁向創新及科技發展（五）

熔噴不織布生產關鍵技術概述（下）
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談 品 牌 朋友有新產品推出市場，在香港尖沙咀一著名書店做了一個手機
直播，獲安排的時間是晚上10時正。這也使我想起年前做的一個

研究，曾經在每星期六的下午2時，安排研究員在香港的繁忙街上，在半小
時內隨意拍街照，目的是看潮流和品牌喜好的變化。但後來發覺，在下午
2時，街上行人不及想像中多，尤其年青人。後來，這些學生研究員跟我
說，很多人這時候都剛起床，甚至還未起床。而最近，在線上教學，也有機
會隨意問學生他們的作息時間，似乎很多都習慣晚睡，凌晨1時、2時才睡也
佷普通。問他們晚睡的原因，最常說的答案會是要溫習，但再細問溫習的細
節，很多時候都是有一面上網一邊溫習。
這種不同的生活模式，隨着網購的流行，已經成為一個新的顧客群。似乎

這也是一個很普遍的情況，不分地域。剛閱讀了一些報告，其中一份是由阿
里巴巴在國內做的研究，內容也值得我們一些思考。報告中，晚上活動的主要顧客分
為幾類，有精緻媽媽、新銳白領、小鎮青年與 Gen Z，這四組消費群組佔了整個晚上
網上消費群的超過一半人數。而有趣的是，在這羣組中，美妝用品是主要的商品，主
要原因不管是為了什麼，捱夜都會令到皮膚變差，而這情況是不分男女，不單是女
性。個人認為，男性美妝用品肯定會是一個很有潛力的市場，因不管男女，美的標準
也正在改變，正當大家在疑問為何李佳琦，一位男生可以成為口紅一哥，這疑問己經
變成接受甚至羡慕，對男性形象（Masculinity）也似乎有多一個解讀。
在阿里巴巴這個研究中，還有一點有趣的是，凌晨時段的購買是比較有目的，就是

說消費者早已知道自己想購買甚麼，而凌晨1時過後也逐漸比較隨意，報告用的字眼
「逛中購」，也就是在不同網站邊逛邊購物，所以在不同時段、不同群組，所用的策
略也不一樣。甚麼時段做直播，甚麼時段送禮物，甚麼樣的禮物……
互聯網與中國市場，節奏快，市場大，對很多傳統市場、消費、品牌的理論是一個

極大的挑戰。
香港理工大學紡織及製衣學系講師

廖泳新博士
tcliuws@polyu.edu.hk

重塑競爭力 拓展新空間
後疫情時代中國紡織服裝貿易展望
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■中紡認為，包括中國在內的現有採購基地須向高端消費品和高增值生產活動轉
型，否則可能會被淘汰。

熔噴不織布生產系統圖

今年二季度以來，中國紡織
服裝出口從低谷逐步復甦，在
口罩、防護服等防疫物資出口
的帶動下，2020年1至10月，
紡織服裝累計出口2406.2億美
元，增長9.5%，其中紡織品出
口 1296.1 億 美 元 ， 增 長
31.9%，服裝出口1110.1億美
元，下降8.6%。
口罩、防護服等防疫物資出

口大幅增長。中國紡織服裝業
具有產業鏈完整、供應鏈高效
的優勢，在疫情衝擊下，紡織
服裝行業憑藉強大的製造優勢
和供應鏈整合能力，迅速轉產
防疫物資，對接國際客戶網
絡，為全球疫情防控做出突出
貢獻。據WTO數據，今年上
半年，我國佔全球口罩貿易的
50%以上。截至10月20日，
中國總計出口口罩1790多億隻、防護服17.3億件，防疫
物資出口約佔中國紡織服裝總出口的24%。
防疫物資之外的常規產品出口大幅下降。1至9月，防
疫物資之外的常規紡織服裝產品出口1633.2億美元，同
比下降17.3%。其中口罩之外的常規紡織品出口約749.5
億美元，同比下降15%，防護服之外的常規服裝出口
883.7億美元，同比下降19%。常規紡織服裝出口8月以
來呈現積極復甦勢頭。自8月起，受市場需求回升、其他
供應國疫情爆發導致訂單回流等因素影響，中國服裝出口
連續三個月實現增長，8、9、10月當月出口分別增長
6.6%、6.2%和6.6% 。
紡織服裝出口雖逐步企穩回升，但也應看到，國際貿易
形勢愈發嚴峻與錯綜複雜。明年上半年的全球疫情防控形
勢仍具有較大不確定性，國際市場需求難以全面恢復，歐
美等時尚零售商倒閉潮仍在持續。中國紡織服裝外貿出口
將面臨諸多不穩定性因素，風險和挑戰前所未有，下行壓
力較大。
根據利豐研究中心近期發布的報告，全球新冠疫情加速

了全球採購格局的重構趨勢，包括，分散採購基地；供應
鏈的近岸化及區域化；關鍵原材料、部件及中間投入消耗
品的雙地或多地採購；以及讓供應鏈更透明更具靈活性的
數字化。今後一段時期，國際服裝採購模式將會是「中
國+越南+眾多亞洲低成本生產國」。享有人口紅利和貿
易優惠安排的低成本國家將成為勞動密集型製造業的新採
購基地。因此，包括中國在內的現有採購基地須向高端消
費品和高增值生產活動轉型，否則可能會被淘汰。總體而
言，在較長時期內，亞洲仍將是強勁的時裝產品製造基
地，而中國在全球時裝出口的份額將會逐步下降。
展望明年出口形勢，從需求端看：如果把中國出口中

間產品的最終市場考慮在內，中國紡織服裝出口對發達
國家市場的依賴程度高達60至70%，所以發達國家的疫
情防控形勢和需求變化對中國出口的影響很大。截至8
月，美國已有45家大型公司申請了破產保護，其中不乏
J.Crew、JCPenney、Neiman Marcus和Lord & Taylor等

主要時尚零售商，疫情對服裝業的打擊程度超過08年金
融危機。目前，美國、歐盟、日本的消費市場需求已恢復
至疫情前的80%-90%左右，但即使疫情平穩，預計要完
全恢復到疫情前水平可能還需要至少半年至一年的時間。
如果疫情惡化，則需求將更難恢復。
從供給端看：東南亞國家疫情防控形勢的好壞，對中國
的出口有直接影響。如果周邊國家開工率足，則中國的最
終產品訂單會加速轉走，中間產品訂單會增加；如果周邊
國家受疫情影響，開工率不足，則一方面會導致訂單回流
到中國，而另一方面對中國紗線、面料等產品的需求也可
能大幅減弱。
從經貿摩擦情況看：受中美經貿摩擦影響，美國採購商
在加速把訂單從中國轉走。據美國商務部統計，今年1至
9月，美國自中國進口紡織服裝產品下降38.4%，其中進
口服裝下降45.5%，其中進口棉製服裝下降高達52.5%。
美國是中國第一大紡織服裝出口單一國別市場，其下滑趨
勢之嚴重值得關注。此外，印尼等國對中國連續發起貿易
保護調查，涉案金額較大，也對出口產生不利影響。
從人民幣匯率角度看：近期人民幣匯率升值過快，預計
人民幣升值趨勢大概率將持續一段時間，勢必對出口企業
的出口規模和盈利水平產生不利影響。此外，勞動力成本
上漲、勞動力供給不足等長期存在的問題也將繼續影響中
國紡織服裝出口走勢。
RCEP（區域全面經濟夥伴關係協定）於11月15日正

式簽署，標誌著全球規模最大的自由貿易協定正式達成，
作為世界上參與人口最多、成員結構最為多元、發展潛力
最大的自貿區，RCEP對未來中國及亞洲區域更加緊密的
合作具有里程碑意義，也將進一步增強區域內紡織服裝價
值鏈的合作，增強中國在亞洲紡織服裝產業鏈的核心地
位。中國紡織服裝行業應利用好此次契機，加速產業結構
調整和轉型升級，打造各國間優勢互補的產業鍊和價值
鏈。未來世界經濟看東方，中國紡織服裝外貿高質量發展
空間充滿期待。

資料來源：中國紡織品進出口商會

RCEP簽署
第四次區域全面經濟夥伴關係協定（RCEP）領導人會議11月15日以視頻方式舉行，會後15個
RCEP成員國正式簽署該協定，世界上人口數量最多、成員結構最多元、發展潛力最大的自貿區就此誕
生。在當天舉行的在線簽署儀式上，東盟10國和澳大利亞、中國、日本、韓國、新西蘭5國經貿部長
依次簽署該協定，15個成員國領導人見證了這一全球重大自貿協定的簽署。

下降14%孟加拉服裝訂單遭遇危機
孟加拉國的進口訂單在10月份下降了近14%，原因是在美國和歐洲的第二次冠狀病毒浪潮中，服裝
出口商縮減了對紡織品的購買。中央銀行的最新數據顯示，10月信用證的開證額度從一個月前的44.3
億美元降至38.3億美元。同樣，按價值計算，信用證的結算（通常稱為實際進口）從10月份的37.1億
美元下降至10月的33.4億美元，降幅超過10%。

緬甸成衣業出口42.8億美元衰退6.95%
依據緬甸商務部統計顯示，2019/20財政年度成衣業出口達42.8億美元，較上年同期46億美元衰退
6.95%。緬甸成衣業出口歐盟國家享有優惠關稅，故為傳統出口主力項目，約佔總出口金額30%，本年
度由於受到新冠疫情衝擊，成衣原料進口受阻，國際市場需求減緩及消取訂單等負面因素影響，導致
部分成衣廠關閉，已造成數千名從業人員失業。

歐盟下調明年經濟增長預期
歐盟委員會發布秋季經濟預測說，由於第二波新冠疫情打斷經濟復甦步伐，歐委會被迫下調明年經
濟增長預期。負責經濟事務的歐委會委員保羅．真蒂洛尼當天在新聞發布會上說，歐盟和歐元區經濟
2020年預計將分別萎縮7.4%和7.8%，2021年將分別增長4.1%和4.2%。到2022年年底，歐盟整體經濟
將恢復到略低於疫情前的水平。
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企業特別是中小企邁向「工業4.0」，雖然挑戰不
少，但其實「大有大做、小有小做」，卻不可不做。其
中，數碼化是第一步，中小企毋須大量投資購買新設
備，可以在現有機器加裝感測器或外掛一個「機頂盒」
來聯網，便可令現有的生產線增添聯網及收集實時資訊
的能力，踏出邁進「工業4.0」的第一步。
工業4.0的內涵是多類先進技術不斷進步和相互融合
的結果，主要特徵是綜合利用工業1.0和工業2.0創造的
「物理系統」和工業3.0的「資訊系統」，通過兩者的
融合實現智能化生產。工業3.0時代的自動化，僅僅是
在生產技術中使用資訊與通訊科技，但在工業4.0時
代，資訊與通訊科技在所有領域已獲得高度的應用，工
業4.0牽涉一系列的技術，關鍵的概念是「串連」，利
用資訊及通訊科技組成物聯網及服務聯網，將生產流程
中所有機器設備、人員、流程與資料連結起來，每項設

備之間能互相溝通，同時亦具備獨立監察、分析和判斷
能力，可以隨時找到問題及解決方案，令生產流程更靈
活和更具彈性，並快速回應市場的需要。

提升處理客戶需求能力
由此可見，工業4.0的本質屬於「進化」，部份先進

技術的應用已有一定歷史，要實現工業4.0是一個漫長
的過程，企業宜通過持續漸進、階段性方式實踐，達致
提升生產力的目標。
【註：資訊和通訊科技不限於電話與網絡，還包括

多種工業技術，例如「機器對機器系統」（Machine to
Machine，M2M；負責自動協調各個連線設備的系統）、
「企業資源規劃系統」（Enterprise Resource Planning，
ERP）、大數據技術、產品生命周期管理系統、供應鏈
管理系統（Supply Chain Management，SCM）等範疇，

都是資訊科技系統的重要部份。】
工業4.0顛覆了傳統製造業的生產方式與商業模式，

「製造業服務化」將進一步加快製造業從以產品為核心到
以消費者為核心的進程。隨着互聯網和物聯網的快速發
展，實體世界和虛擬世界逐漸融合成一張無所不包的物
聯網，以往製造業由製造商主導，主要通過同一條生產
線，大規模地生產他們認為客戶需要的產品以降低成
本。但這種模式不單缺乏靈活性，同時，單一而標準化
的產品將逐漸難以滿足人們對於個性化產品的追求，因
此工業4.0的出現正正顛覆了目前普遍的運作模式，未來
的價值鏈不再單靠製造商帶動，反而由客戶個性化的需
求作主導，「大規模訂製」（Mass Customization）出現，
「隨選生產」（Productionon Demand）將會是大趨勢，企業
必須提升能夠靈活處理客戶多樣化需求的能力，以往提前
幾個月甚至提前幾年設定生產流程計劃的做法將被推翻，

由即時制訂生產計劃取而代之，這種改變帶來挑戰之餘，
亦會同時帶動新產業的發展和創造更多的就業機會。
基於製造業本來就是服務業得以發展的重要基礎，目

前有越來越多地方致力重塑製造業、確立製造業的價值
和地位，投入大量資源發展，為服務產業注入可服務的
條件。未來的製造企業不只銷售硬件，還需要通過銷售
硬件產品的維護等售後服務，甚或各式各樣的後續服務
作為營運的方向之一，製造業和服務業之間的界線會更
趨模糊。長遠而言，製造業的發達將刺激起對服務市場
的需求，成為生產性服務業的發展動力，在互為影響
下，製造業和服務業會進一步融合、互相滲透，整體而
言有利於完善新型工業化建設的服務支撐體系，為產業
支援型的服務業創造需求和發展的空間，甚至催生新的
高端生產性、消費性的服務業出現。

香港紡織商會輯

（續第一版《轉型升級策略顧問報告（一）：傳統製造業與工業4.0》）


