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● 新产品 新技术 、 

丙纶超短纤维的开发 

堡垒塑 
(温州合成纤维 厂) 

探讨 j丙轮超短纤维的加I技术，采耳i德国纽 马格公 

司 的 短 程 纺 生 产 线 和 适 当 的 I 艺 条 件 ，加 I 出 

3，3dteK×5．Omm的 丙纶超短 纤维 

关键词：墼堡堑壁亘竺 ，缓 丝 ，开发‘ 

1、前 言 

丙纶超短纤维是专门为湿法非织布应用而 

生产的特种纤维，是作为一种热塑性纤维混合 

在纤维索纤维中，在纤同加热加压时熔融 ，产生 

粘合加固作用，所以它必须符合显法非织布的 

原料要求 ，即纤维在水中应具有良好的分散性， 

在倒浆时能打散成单纤分散在水中，这章涉到 

纤维的长度与线密度之比、纤维的卷曲性、吸湿 

性及切断质量好坏等因素 ，此外还要求纤维 的 

熔 点 较 低，以 利于 热 轧，并 且 无 辜，符 合 

GB9688--88食品包装用聚丙烯树脂卫生标 

准。园此，在试{嘲过程中，我们着重在这几方面 

进行探索。 

2、试验条件 

2．1设备简介 

德国纽马格公司制造短程纺设备 。该条生 

产线将传统的纺拉工艺合并为一步法，其中的 

高速拉伸、高速卷曲及高速切断使短纤维加工 

工艺有了新的发展，三对导热辊完成拉伸 定型 

工序，工艺速度可达 1600retrainf卷曲变型箱 

热空气压力 1．3MPa，最高温度 300℃，NM2％ 

型切断机，转盘式 ，速度为 230~2000m／ram。 

2．2工艺流程 

工艺流程如下图所示 
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2．3 原料 

使用的多敷原料是薄膜、扭丝级树脂 ，MFI 

在 4．0左右，根据原料的性能制订工艺参数，并 

对预过滤器，喷丝组件进行了改进，从而确定了 

产品质量，开拓了原料的使用范目． 

3、实验结果与讨论 

3．1 纺丝温度 

为使纤维的熔点偏低，利于热轧，必须提高 

纺丝温度。因为PP分子量高，尉熔融的烙体粘 

度较高，流变性能差，难以成形，只有提高纺丝 

温度，才能使聚丙烯大分子在流经挤压机的短 

时间内发生降解 ，分子量下降，这样大分子 的缠 

结敷减小，大分子链容易运动，熔体的切变粘度 

和拉伸粘度随之下降，纵向速度梯度dv(x)／dx 

变小 ，拉伸应力 也相对减小，容易生成低取 

向度的初生纤维。试翩中，在不改变其它工艺条 

件的情况下，改变熔体温度进行试纺，熔点随温 

度的升高而降低，但熔体温度高于 280℃时，易 

发生毛细破裂 ，则可纺性差。我们根据设备特 

点，如螺杆直径大( 130ram)，长径比 28：1及 

六区带有馄合销钉和各分配管前装有静态混合 

器等特点，将熔体温度控制在 270℃左右。在特 

殊情况 下加降温母粒 ．使低熔融指数的原料也 

能纺丝。 

3．2 纺丝速度 

聚丙烯熔体的粘弹性高，纺丝的临界剪切 

速率 r一般比 PA及 PES低一个数量级 ，在纺 

丝速度较高，即剪切速率较高时，易造成纺丝稳 
定性差，甚至无法纺丝。僵纺丝速度过低，焙体 

在管路中停留时间较长 ，导致熔体发生裂解 ，也 

会发生毛细破裂。为加强纺丝的稳定性 ，我们选 

用的喷丝板孔径 0．4mm，L／D为 4·1，从而减 
一 35 —  

维普资讯 http://www.cqvip.com 

http://www.cqvip.com


少了熔体的孔口膨化 ，使纤维成型均匀。喷头拉 

仲比的大小影响着初生纤维的结晶度和晶体结 

构 ，喷头拉仲 比大于 90倍左右时，初生纤维的 

密度随喷头拉伸倍数增加而迅速增加 ，如图 2 

所示_1：。因此，生产中将纺丝速度设定在 480m／ 

min左右 ，以控制喷头拉仲比在 90倍以内。 

薯 
釜。 

t丝 拉律普盏 

圈 2喷丝头拉伸倍数和密度的关系 

3．3 冷却条件 

聚丙烯是典型的立体规整性高聚物，非常 

容易结晶，其结晶速率随着温度的降低而迅速 

增加。在生产中，我们为避免初生纤维成为a变 

体 ，将鲆维的细化取向和固化结晶相对分开，在 

侧吹风上部 1OOmm采用挡板挡除 。这样，速度 

梯 度 dv(x)／dx增加很大 ，大 分子虽然流动取 

向，但此时丝条温度很高，大分子解取向也很严 

重 ，所以取向度的增加并不大．在固化区 ，采用 

10～15℃的冷却骤冷 ，在高冷却速率下，电子丝 

条温度较低，分子链活动能力差 ，链段不能 自由 

地衡入晶格，高聚物固化为热力学上不稳定的 

准晶结构。经试验，熔程随冷却风温酌降低而增 

长．我们根据纤维的熔程变化，设定风温 】0-v 

l 4℃，风速 0．S～0．6m／s，风压 4．OX l Pa。 

3．4 上油 

在生产中，对油荆的要求特殊。首先必须无 

毒，符合卫生标准}其次必须适合湿法造纸工 

艺，温法建纸要求油剂含量低，不起泡辣，在水 

中分散性好，这要求油剂含有亲水基团；此外要 

符合纤维加工工艺 ，在生产过程中渖自荆要承受 

170"C左右的高温，所以油荆除其有良好的集束 
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性、抱合性 、抗静电性外，还要耐高温 ，使丝条在 

高速拉伸、高速卷曲中能顺利通过喷嘴。 

3．5 拉伸 

初生纤维的结构基本上是低取 向的准晶结 

构或以准 晶为主的混晶结构 ，其结晶度一般在 

45 ～60 。丙纶超短纤维的拉伸是采用高速 

低倍、低温拉仲，选择拉仲速度 1500m／rata，拉 

仲倍数 3．1倍 ，拉伸温度90～11 5℃ ，得 到的是 
一 种 缺 陷 较 多 的 结 构 ，经 测 试 ，结 晶度 为 

59．6 ，熔点170．8℃，比较适合混法造纸中的 

热压工艺 。 

3．6 空气变形 

从本产品的用途而言，不需要空气变形 ，但 

不符合纤维加工工艺，要使丝柬顺利通过喷嘴 ， 

必须有一 定的温度和 压力，过高的温度单丝会 

熔化牯结，并堵 塞喷 嘴，我们选择热空气压力 

1．1～1．2MPa，喷嘴实际温度 170℃以下 。 

局部真空是使丝柬瞬间塑化的关键 ，负压 

的大小直接决定纤维的卷衄度。负压太低，纤维 

不易卷 曲，出喷嘴后很松散，对锦丝切断不利 ； 

负压太高，卷曲度好 ，纤维难伸直 ，在造纸打浆 

时易生成团状 ，影 响造纸加工 ，故选择 真空度 

3．4X10 Pa，以满足供器双方的工艺要求。 

3．7 切断 

切断长度和切断质量是本产品的关键 ，纤 

维的长度与直径之 比越大，在水 中的分散性能 

越差，3．：~dtexX 2．5ram分散性虽好 ，但加工困 

难 ，因此 ，确定为 3．adtexX 5．Omm。 

打浆时超长纤维极易在纤维悬浮浆中生成 

纤维团状 ，无法成 网，而纤维端面的粘结点又使 

纸张破损 ，两者均 无法使造纸正常生产，所以超 

长纤维控制在 30．Omg／loog以下 ，纤维的端面 

牯结点 3个／5g(10～20根)，20根 以上不允许 

存在。 

4、结束语 

该产品经使用后认为，其纤维长度均整，无 

连刀纤维，纤维无并丝、在使用过程 中无泡沫 ， 

分散性好 ，符合造纸的要求，能代替 日本葡类产 

品 ，可用于食品包装材料 、过滤纸 、也可用作玻 

璃棉纸 增强荆、耐火砖的填充剂等等。 
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