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l 34dtex／36 f丙纶高强长丝的试制 

酷  维厂 蚓  严 
， 
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本文介绍了采用VC406B纺丝机和VC44 2A双医热欠伸机生产1 34dtex／36f丙纶高强丝 (断 裂强度≥ 

4．5cN／dtex)的情况．认为 选择适当的纺丝形式；根据切片的分子量和熔张指数制订台理的纺丝牵伸工 

艺和恰当的降温母粒配比，是纺好丙纶高强丝的重要环节。 

差铸词 ：丙纶 纺丝 、拉伸 ．融瞎 指数 
'_ 。 ⋯  

1 前言 
最 矸谚 

丙纶是合纤的后起之秀，具有 比重轻， 

价格廉 、耐腐蚀，抗酸抗碱、耐磨耐蛀等优 

良性能。 

目前，世界各国仍致 力 于 发 展丙纶， 

1990年产量增长为1O 以上．在合纤市场中 

的比例已达 7％。据专家分析和市场预测， 

丙纶今后一个具有广阔前景的品种开发．就 

是医用非织造布纤维及钿旦、高强丙纶。我 

厂为适应市场变化 ，积极调整产品结构．在 

Vc406B纺丝机上机上顺利进行了丙 纶 高强 

丝的试制。 

纺制 的134dtex／36f丙 纶 本 色 高 强 

丝，强力高、伸长低，经制线后，可用于缝 

纫，制鞋及包装袋等用 线 ，该 新 产 品的开 

发，对于繁荣市场、提高企业经济效益起到 

了积极的作用，现将其试生产的工艺与设备 

特点简述如下． 

2 实验部份 

2．1 曩料爱质量指标 见表 1 

囊 l原料及质量指标 ． 

切片型号 

分子量 (万 ) 28，1 

熔融指数(克／l0分) 3，22 

含水 率 (舾 ) 0 01 3 

熔点 (℃ ) 1 e5，2N1 6B．5 

粒度 (颗／克 ) 42 

1 6，5 

27．1 2 

0．066 

65．9 172．8 

g2 

2．2 降温母粒来源 

采用中国科学院广州化学研究所生产的 

降温母粒。 

2
． 3 主要设备 

采用Vc406B纺丝机、Vc442A)N．区热拉 

伸机。 

2．4 工艺流程 

聚丙烯切片 (或聚丙烯 切片 +3．5 降 

温母 粒 )一一搅 拌 混 和一 纺丝一一卷绕 

一一拉伸一一检验包装一一出厂 

3 结果与讨论 

5．1 生产形式的选择 

在试纺134dtex／36f丙 纶高强 丝 的工 

艺准备过程中，我们发现由于该品种分特数 

较高，加之强力要求高．后牵倍选择较大， 

纺丝分特数较高，如采用四头纱生产形式， 

勋j熔融量较大 ，丝束冷却效果差，试纺难以 

成功 ．为此 ．我们采用双头纺的生产 式． 

印纺丝出来的两束丝刊卷绕合成一束。这样 

既保证了熔融量适中 ，又改善了冷却条件， 

实践证朋．这种办法较行之有馓 。 

5．2 主要工艺参数 见表 2 见下页 

j．j 纺丝工艺 

3．3 1 纺丝温度 

台湾产福聚烯 ，由于分子量较高 、溶融 

指数低，其熔体粘度大，流动性差。为了改 
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衰2，主翼工艺参毂见一览囊 

项 日 工艺参数 

切片牌号 台湾产福聚烯 扬子产S104 

降温母粒配比％ 3．5 0 

螺 一区 (℃ ) 280 280 

秆 =区 (℃ ) 290 285 

挤 三区 (℃ ) 290 285 

压 四区 (℃ ) 290 285 

玑 五区 (℃ ) 285 285 

浩 兰 (℃ ) 

三 通 (℃ ) 

1 分配箱 (℃ ) 

2 分配箱 (℃ ) 

箱 体 (℃ ) 

熔 压 (MPa) 

熔 温 (℃ ) 

油剂浓度 (嘶 ) 

纺 ； (m／mim ) 

牵伸倍数 (倍 ) 

牵倬速度 (ra／mim) 

热 盘 (℃ ) 

热 板 (℃ ) 

善其流动性能、．熔融均匀，我们在原料中加入 

一 定量的降温母粒，使大分子部份降解并提 

高纺丝温度 ．使生产顺利进行。扬子乙烯产 

S104聚丙烯，分子量较低 、熔融指数高，因 

此，纺丝温度可适当控低些，并且不需加降 

温母粒。在纺丝温度设定过程中，温度如设 

定太低 分子量降解小．但流动性差 ．纺丝 

不能顺利进行。但纺丝温度又不宜过高 ，否 

则容 易出现注头丝甚至并丝现象 ，影响后道 

牵伸 。 

3．3．2 熔体压力 。 

丙纶由于熔体粘度大，流动性差 因而 

丙纶熔体压力耍求控高些。生产中，一般熔 

体压力控制在抬．0一~．'0MPa范 围 内，以保 

证初生纤维的内在质量，延长纺丝组件 的使 

用周期。 

3．4 拉伸工艺 

3．4．1 拉伸倍数 

根据产品商强低伸的特点，我们来取遭 

当低的喷丝头拉伸倍数 较 高 的 后 拉 伸倍 

数 而且采用双区拉伸 其中一级拉伸倍数 

较低，占总拉伸倍 数 的20～30 ．牵 倍太 

小，强力选不到使用要 求 ，牵 倍 太 高 毛 

丝、断头严重．拉伸倍数和强力、伸长．拉伸 

情况见表 3 

裘3 拉伸倍觳与强力．伸长的对应关系 

≮ 数(c强N／d t )2’嘶 拉仲状况 (倍) ( ex)(嘶) 化 

3．4．2 拉伸速度 
‘

曲纶的拉伸速度对纤维的结构和性能有 
一 定的 影 响，拉 伸 时 由 于 存 在 “滞后现 

象 ”，并且纤维强度随拉伸速度的提高而下 

降，因此，纺制高强聚丙烯长丝的拉伸速度 

不能太高．否则 ，强度 下 降，毛丝 断 头增 

多，因此，拉伸速度我们一般控 制 在l50～ 

200m／mim。 

3．4．2 拉伸温度 

丙纶卷绕丝是半结晶的高聚物 ．它的牵 

伸属于晶态牵伸，因此，尽管它的玻璃化温度 

较低 (一般在~10"C以下 )仍需要在较高的 

温度下才能顺利地牵伸。试验表明，随着牵 

伸温度的提高，由于大分子 热 运 动得到强 

化，各结构单元间的作用力削弱，牵伸容易 

进行，纤维的强度．均匀性提高 且牵伸温 

度提高．牵伸倍数可适当提高。但当牵伸温 

度过高时 ，初生纤维的强度下降大。牵伸时 

容易产生毛丝、断头 这是温度过高，纤维 

发生了流动形变所致。另外牵伸速度对拉伸 

温度 的选择也有一 定影啊，牵伸速度低时， 

丝与热板、热盘接融时 间 长，温 度 可控低 

些，牵伸速度在150～200m／mim，一般 热 

板温度控制在l00～】20"(2、热盘温度控制在 

50—60'(2较好 
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．5 产吕标准及质量指标见表 4 

寰4 产品{ji}准殛质量指标 

项目 单位 标准 实测 
— — — 一 — — — — — — — — — — — — —  — — — — + — —  

— — — — — — — ． — — — — — — — ． — — — —  — — —  — — — — — — — — — — —  — — —  — — — 一  

品种 dtex／f 1 34／36 

。 
味料 福聚烯 抒子S J o4 

3线密度偏差 和 ±4．o +1．3 +o 9 

4线密度变异系数 CV弼 ≤4．o 1．90 1．27 

5断裂强度 cN／drex≥4．5 5．2 4．8 

6断裂伸长 乎刍 20~40 28．4 31．2 

毛丝 个／筒 ≤30 <30 <30 

8色差 标样 轻 轻 轻 

9来牵仲 弹准 不允许 无 无 

l0筒重 克／筒 ≥4∞ 600 600 

辞～ }0 

4 结论 

a
、纺制低熔融指数的聚丙烯，需加入一 

定量的降温母粒，反之 ，可直接进行纺丝。 

b
、 根据本试验的熔融量和侧吹 风 冷却 

条件，采用双 头 纺，纺速在750m／mim较 

好 

c
、 低熔融指数聚丙烯流动 性 差，纺丝 

温度、熔压要控高些，反之，可控低些。 

d 丙纶采用双区热欠伸，拉伸速度i50 
～ 200m／mira，热盘为50N6022，热板为100 
～ 120~C，其后加工性能良好，质量稳定 。 

探讨提高锦纶6帘子线强力的有效途径 

— —  

努D 
通过总结本厂和其它厂的实践经验，对影响锦纶6帘子线强力的若干因素进行了详细-分析，结集表 

明；进行原料选择，设备技术改造、 控糊分子量的增值、改进纺丝牵仲工艺．1史用高粒切片纺丝、 掺回 

收单体料是提高帘子线强力有效速径。 
一  

关t饵．CPL 制牛顿增强 砰辊 窜苫谨． 
近年来锦纶 6帘子在轮胎生产和各种材 

料的制造方面所占得比例愈来愈大 为提高 

产品的质量和延长其使用寿命，尽管人们在 

锲而不台地探讨一些特种纤维，例如芳纶、 

碳纤维在上述产品中的应用等，但就目前来 

讲 ，通过设备和工艺技术上的改进 ．不断提 

高现洧 帘子线 的强力 ，从产品韵轻量化上进 

行改良，这不仅符台我国的国情，而且也符 

合设备技术相对落后，资金又十分短殃，且 

要不断提高经济效益若干广家的厂情。本文 

将通过总结本厂和有关厂家 的 生 产 实践经 

验，对在生产过程中如何提高锦纶6帘子线 

的强力 ，做一番有益的探讨。 

1 原料的选择 

原料 已内 酰 胺的选择往往被人们所忽 

视，尤其在原料匮乏，饥不择食的时候尤其 

如此。但多年来的生产实践表明；要提高产 

品的质量，原料的选择无疑是至关重要的。 

因为原料 中任何一项重要指标发生问题，就 

会给产品质量带来难以想象的危害和损失， 

在这方面我们巳经有过诸多的教训。因此， 

要提高帘子缩的强力 ，就要首先对所用的原 

料做慎重的检验和选择。 

1．1 屎辩分折对比 

我们所用的原料来 自不同的国家，从近 

年来原料各项指标的分析来看，各个国家的 

质量指标都有不同程度的波动，但口蚺 在一 

定的倾向性。 

表 1我厂90年～92年所用cpL质量指标 

综台情况； 
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