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提要 ：本文阐述 了共混纺丝法制造可染聚丙烯纤维的过程 。通过可染聚丙烯纤维的制造 

I艺、染色I艺、以及试验结果的分析与讨论，证明共混纺丝法睾j造可染聚面烯钎维是可行 

的，其中添加剂和分散剂的选择是技术的关键，它可采用常规的染色工艺染色，可使用的染 

料色谱齐全。 。 

一

、 概述 

聚丙烯纤维是主要的合成纤维之一，尽 

管起步较晚，但与其它合成纤维相比，它发 

展得最快。80年代和 9O年代是聚丙烯纤维 

生产突飞猛进的时期。我国聚丙烯纤维生产 

从 1980～2000年的年平均增长率预计为 

21 聚丙烯在纤维方面的应用是非常吸引 

人的。由其制成的纤维对水无亲合性 ，浸水 

后干燥极快。由于其化学上的惰性，其 防污、 

防蛀和抗化学试剂性相当好。聚丙烯的高结 

晶度使得其纤维具有良好的物理性能，如强 

力高、韧性弹性佳 、质量轻、保瞬陛好及抗 

磨擦性优异 。此外，由于加入抗氧化剂和抗 

紫外线剂 ，其纤维即使长时间地暴露于强紫 

外线照射下的大气环境中，也不会分解。尽 

管聚丙烯纤维有如此诸多的优点，但其致命 

的缺艏就是其染色性非常差 ．这是由于其分 

子结构紧密，极性小，太分子链中无染料接 

受基团的原故。 

经过反复多次的聚合 共混纺丝和染色 

试验 ．我们选择了几种能够改善聚丙烯纤维 

染色性能的添加剂，通过所选择的添加剂与 

聚丙烯切片共混纺丝制成了染色性 良好的聚 

丙烯纤维 。 

二 、可染聚丙烯 纤维的制造工艺 

1．试验原料 

聚丙烯切片 (MFl=38)}改性剂 A 改 

性荆 B{改性剂 C。 

2．试 验 设 奋 

缩聚釜}真空干燥烘箱 DGZ；鼓风干燥 

烘箱 NC101--2；切粒机 ；纺丝机 SS!}复丝 

牵伸加捻机 VC442；络筒机 VC605。 

3．制造I艺 

(1)改性 剂的配比及作用 

改性剂 A是染料接收剂 ，其加入量为 

7． 6 。 

改性剂 B是用来改善聚丙烯与改性 剂 

A 的相容性，其加入量为 1．9 。 

改性剂 C的作用是要在聚丙烯纤维 内 

形 成 染料 可 通过 的通道 ．其 加 入 量 为 

0． 76 。 

(2)改性剂 B的制造 

投料量；聚丙烯 1000g；接枝物 4 ；催 

化剂 4g。反应温度 ：210~C。反应时间：2小 

时 。 

(3)纺丝工艺 

泵转数 31．5r／m 

泵容量 1．2ml 

螺杆转数 110r／m 

螺杆直径 18ram 

熔体压力 80kg／cm 
一

辊速度 695m／mln 
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三辊速度 705m／rain 

卷绕速度 710m／min 

油荆浓度 2．5 

纺丝温度 250。C 

(4)牵伸工艺 

热盘温度 65~C 

热板温度 120。C 

牵伸 比 3．2倍 

三、可染聚丙烯纤维的染色工艺 

试验原料 ：可染聚丙烯纤维 

试验设备：wRJ—l180 高温高压染佯 

机 (上海染化十一厂) 

工艺流程：前处理一染色一后处理 

1．前处理 

平平加 2g／1．纯碱 lg／1{浴 比 1：100 

90~C下处理 20分钟 ．然后用水洗净。 

2．染色 

(1)u0。C染色工艺 

①工艺条件 

分散染料 2．5 (owf)．浴比 l：20~40 

pH5~6．温度 110~C，时间 120min。 

②工艺配方 (见表 1) 

寰 1 ( ) 

1# (5g纤 维) 2# (5g纤 维 ) 

分散兰 2BLN (2R／1) 62．5 

分散艳红 RI．NI50~ (2g／1) 41．7 

pH调节荆 4 4 

水 l33．5 154．3 

配染液 200 200 

⑧工艺操作 

4O c始染一 用加温 (1)升温到 100oc~ 

用加温 (2)以 2~C／rain的速度继续升温到 

uO．c一加温 (2)保温染色 12Omin~冷却到 

9ODc以下一取佯水洗一后处理 

(2)高温高压染色工艺 

①工艺条件 ． 

分散染料 2 (o．W．f)，浴比1：80．pH5 

～6．温度 130。C．时间 60min。 

②工艺配方 

纤维佯 2．5g 

分散兰 2BLN (Zg，J) 25m[ 

pH调节剂 4ml 

水 171ml 

配染液 ．200ml 

③工艺操作 

60．c始染一加温 (1)升温到 100~C~关 

汽阀，换加温 (2)继续升温 (1。C／min)到 

110。c一 加温 (2)慢 速 升温 (0．8～1。c／ 

min)至 130℃一加温 (2)保持 130。C一加温 

(2)保持 130~C (汽压 1．7～1．8kg／cm。)染 

色 60min~通过冷却水降温至常压，开启汽 

阀及染佯机盖一继续冷却至 90 c以下一 清 

水洗净一后处理 

3．后处 理 

非离子表面活性荆 2g／1．浴比 1 100， 

60'C下处理 10mln．然后用水洗净。 

四、试验结果 

1．可 染 聚丙 烯 纤维 的物理 性 能 (见表 

2) 

褒 2 

旦数 (d) 强力 (g／d) 忡长率 ) 

可 染 96．3 2．94 39 

普 疆 lll-9 3．85 16 5 

2．可染聚 丙烯 纤维 的染 色性 能 

(1)上染率(见表 3) 
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用分散染料可染成中深色。 

表 3 

染料 上染率‘ ) 染色抨鹿( ) 标准深度( ) 

分散黄 RGF! 96 7 1 5 1．5 

舟散红 3B 72．2 2．4 2．4 

分散兰 2BI N 75．0 2．0 2．0 

福隆棕 S一2BL 73．0 3．0 z．1 

分散桔 HGG 69．23 1．t1 1．1 

托拉西桃红 4BN 67．74 2．5 3．0 

(2)色牢度 (见表 4) 

寰 4 

染料 洗牢度 水洗牢虚 汗渍牢度 章攘牢鹿 

分散黄 RGFI 4～5 4～5 4～5 4～5 

分散红 3B 4～5 4～5 4～5 2～3 

分散兰 ZBLN 4～5 4 4 3～4 

五、问题讨论与结果分析 

1．染 色机理 

染色过程分三个阶段： 

第一阶段，分散状态的着色剂通过可染 

物的毛细管间隙．在微细结构组织 内部扩散 、 

渗透； 

第二阶段，扩散渗透 了的着色剂 ，逐渐 

提高分散密度 ，向染着平衡状态过渡} 

第三阶段，分散固着微细结构组织 内部 

的着色剂，发生第二次变化 ，形成稳定的固 

着状态。 

2．各种 改性 剂作 用的分析 

由于聚丙烯的结晶结构非常紧密，没有 

着色剂可以通过的毛细管间隙 ．因此我们借 

助改性剂 c来达到这个 目的。改性剂 c的选 

择原则是：①与聚丙烯有一定自 相窖性；② 

有一定聚台度的、结构有相似之处的高分子 

化台物。如果满足不了这两个条件，不但不 

会改善聚丙烯纤维的染色性 ，反而会大大降 

低聚丙烯纤维的物理机械性 从纺丝牵伸情 

况来看，会有大量的断丝、毛丝及低分子物 

游离到纤维的表面。改性剂 C只起到疏松聚 

丙烯结晶结构的作用，加入量不必过多，一 

般控制在 1 内．即可达到目的。 

以碳氢化合物的直链状结构为特征的聚 

丙烯纤维，没有和着色荆分子形成化学键的 

原子群，虽然改性荆 C f1．~n入 ，能使着色剂 

渗 透到纤维内部，但由于没有着色剂接受基 

团，仍不髓达到染色的目的，困此 ，需加入 

改性剂 A。改性荆 A的选择原则是t①高温 

下不分解，有 良好的热稳定性 I②与聚丙烯 

的热力学性质 、内聚能 、表面能差别越小越 

好I③是热塑性聚合物·④有与染料能够形 

成某种化学 键的基团。这四个条件缺一不 

可 。例如，有些低分子量的有机物与染料可 

形成化学键 ，但加入这样的低分子物质是没 

有意义的。从纺丝加工的角度看 ，这种物质 

的加入使可纺性变差}从染色角度看 ，在染 

色过程中，低分子物会从纤维中游离出来。而 

染浴中存在的游离染料接受剂是不利的．困 
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为在很多情况下 ，它会与染料形成络台物，使 

染料不能用于纤维着色 另外，这些络合物 

是不溶的 ，会在纤维上形成斑点。 

改性剂 A虽然符合上述四个条件，但它 

与聚丙烯的相容性不好，因此选择改性剂 B 

来改善改性剂 A与聚丙烯的相容性。改性剂 

B的加入，可以增加分散相的分散程度 ，即降 

低了改性剂 A在高分子混熔体系中的粒子 

尺寸 ，从而改善共混体 系的可纺性 ，并使染 

料接受基团均匀地分布在共混体系中，进而 

改善可染性。改性剂 A的加入量为 2～10 ， 

如果低干 2 ，则不足以改善染色性能 ；如果 

高于 l0 ，则纤维的物理机械性能下降 改 

性剖 B的加入量随改性剂 A的加入量而变 

化，一般控制在 1．5～4 之间。改性剂 B的 

加入量如果超过改性剂 A的加入量 ，则会使 

分散相凝聚，而失去其增容作用。 

通过以上分析得知 ，由于所加入的三种 

改性 剂的协同作用使得聚丙烯纤维可以染 

色。 

3．可染与普通聚丙烯纤维 枷理性能 的 

对比 (见表 5) 

衰 5 

由测试结果得知 ，可染的强力略低干普 

通 但已足以满足吾种纺织品的加工要求 

4、染 色性能 

由表 4可知可染染色牢度性能均达到使 

用要求。 

可采用的染料如下 ： 

分散红 3B 福隆艳青莲 E—BI N 

派拉尼尔荧光红 G 福隆棕 s一3RI 

汽巴绥脱绿 5G 托拉西黑 B 

福隆棕 s一2BL 拍力吞灰 N 

托拉西桃红 4BN 舍玛隆青莲 HFRI 

分散玉红 s一2GFL 分散桔 HGG 

卡亚隆聚酯黑 2B—SF 分散黄 RGFI， 

福隆大红 S—BwFL 分散兰 2BI N 

托拉西黄 8GFF 分散黄棕 s一2RFI 

六、结语 

1．共混纺丝法制造可染聚丙烯纤维是 

可行的，对聚丙烯纤维的可纺性无不 良影响， 

对聚丙烯纤维的物理机械性能影响不犬 ，能 

满足服用性能的要求； 

2．可染添加剂和分散剂的选择是共混 

纺丝法制造可染聚丙烯纤维的技术关键．添 

加剂的配比对改善聚丙烯纤维的染色性能起 

着重要的作用； 

3．共混纺丝法制造可染聚丙烯纤维对 

纺丝设备无特殊要求，可采用常规的染色工 

艺染色，可使用的染料色谱齐全 

这诸多优点可开拓聚丙烯纤维在服装和 

装饰领域中的应用。用这种技术生产可染聚 

丙烯纤维在我国的推广潜力很大 

(上接第 26页)羽绒布的生产开辟了新途径 

我厂过去利用传统方法生产纯棉府垌及防羽 

绒布很容易产生大量的折皱 ，冷轧堆工艺实 

行后，折皱大大减少，纯棉产品的质量由过 

去的 62．3％ (入库一等品率)提高到现在的 

85．54 。 ． 

3．冷轧堆打卷后必须用塑料布包严并 

自旋转放置，否则会造成布卷风干和上下卷 

毛效不一 

4．退卷热水洗必须严格控制水温，否则 

难以保正毛效的稳定 

5．对漂白品种可在退卷水洗后，再利用 

传统方法二次复漂，H：O。浓度在 2~4g／I即 

可 
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