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· 301和 3O]M 为两个 ABS树脂啤号。 

～0．60(重量比 )，在一定温度下反应所得 

活苎兰磷酸钙悬浊液的质量是稳定可靠的，用 

该悬浮剂已生产 SAN 200多吨。 

3．制备活性磷酸钙的原料全部 使用国 

内生产的工业品，价格低、来源广，用于悬 

浮法 SAN 的生产可节省外}亡，降低生产成 

本。有较好的经济效益 。 

参 考 盘 献 

(I] 垒释章文。碡酸钙化学，牝学蚱领域 (日文 ) 

(8。9] (1984)a 

【2) SAN悬 浮秉音，兰忧台威椽胶厂 内 部 资 料 

(1984)。 

丙纶短纤维新品种地毯丝的开发 

一

、 前 言 

杨 新 民 

(兰化石油化工厂 ) 

丙纶地毯丝是制造化纤地毯的躁料。它 

包括 BCF长丝积粗旦短纤维两大娄。ECF 

长丝主要用于簇绒地毯，粗旦丙纶短纤维既 

可纺成短纤维纱用于簇绒地毯，也可直接用 

于无纺织舒刺垃毯。因此，对 于耐一规格的 

丙纶短纤维产品，由于用途和后加工：￡艺不 

同，其质量要求也不一样，需要钏对不同的 

特点制定相应的生产工艺。我厂开发的丙纶 

短纤维地毯丝的生产工艺，是针对无纺织针 

刺后加工的要求进行设计 的 。 该 项 目 于 

1987年 10月 31日翅过省级技术鉴 定 ， 同 

时开始工业化批量试生产。并于 88年 l1月 

12日通过 了甘肃省石化厅组织的产 品 鉴定 

二、工艺设计 

无纺织针刺地毯是近年来从国外引进的 

新产品。所以对它的原科要求有一个认识过 

程。开发 初期的产品，按传统 的化纤产 品的 

标准来恒量，除旦数偏低外，其余各项物理 

指标均 合格，但产品发往湖北 跌西、四川三 

家用户试用，不 管后加工是机披梳理成网还 

是气流无规成网，都不能使用。这说明现有 

的生产工 艺不适应针刺后加工的要求，需要 

重新 设计 。 

用户反映的问题～是丝发散静电严重， 

二是在针刺后加工中断丝率高 ( 20％ )。 

舒对上述阎题在工艺设计上采取如下措 

施{ 

1．原设计中无粗旦短纤维产 品， 喷丝 

头不配套 。须重新设计喷丝板 。 

2．原 使用的油剂是为纺纱 设 计的，要 

针对针刺后加工的特点，选定合适的油剂J 

3．现有的给油工艺及设备不适 应 租旦 
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短纤维的需要，要改进给油工艺，增加一给 

油装置 。 

4．严格控制纺丝冷却成形及 后 拉伸工 

序 的工 艺条件。 

丙纶短纤维生产用油剂国内目前无定型 

产品，全靠进 口。查有关资料，用于针刺织 

物的专用油剂，日本竹本公司的是 DELon 

367一A。辽化丙纶厂用的是西德汉高 公 司 

的 BK201l。 

DELon367~A 是针刺织物专 用油剂， 

但它的有效成份低，约 5O％，相对价格高。 

DELon389是日本丙纶短纤维前纺 油 剂， 

价格便宜，有效成份高，接近 100 。它 能 

否用于针刺织物，日方没有介绍。但根据摩 

擦性能，它可能适用于针刺织物。见 表 1。 

表 1 油剂与摩擦系数 一览表 

丝·丝 丝一丝 丝一叠属 丝一金属 牌号 

静 Il 动 u 静 功“ 

367— A 5 2 2 

389 4．5 2 3．5 2 

所以我们决定 采 用 DELon367一A与 

389二种油剂。DELon389油剂使用关键是 

它的抗静电性及油剂最低附着量的确定。 

给油工艺的确定： 

给油方法在化纤生产中有油盘给油、油 

嘴给油、油裕给油、喷淋给油、喷雾给油等 

等|给油位置可在纺丝冷却成形后，作业线 

牵伸前，淋洗后、卷曲后、干燥后、切断后 

等，见图 1 

我们把给油位置 确 定 为 图 1中的 1、3 

(原有 )、4(新增 )处，给油方式 依 次为 

2 3 4 5 6 

— — 一  纺 — —_ √  

冒1 黯 油 位 置 

1989年3月 

油盘给油、碛淋给油、喷雾给油 。 

油剂浓度为：前纺 1为 2 ， 后纺 3为 

7％，后纺 4为 l0％ 

前纺油荆浓度及上油量的确定，主要是 

保证卷绕集束性良好，丝不发散，固定牵仲 

点使后拉伸工序正常进行。后纺 油 分 二 次 

上，原因是若在卷曲前油剂附着量达产品要 

求，会造 成卷曲困难，同时易使卷曲机出机 

械故障。后纺油荆浓度及上油量的确定主要 

依据· 

1．产品的抗静电性良好} 

2．丝的手惑 良好} 

3．含油率大于 0．6 

地毯丝含油率的测定要做无油丝的空白 

对比试验 由于纤维级聚丙烯中的添加剂及 

辅助原料色母粒的影响 ，若不做空白对比试 

验 ，只按传统常规进行测试，其误差很大。 

有色丝的误差可高达 O．2％ 以上。 

由于 DELon 367一A与 389主要 由非 

离子型及阴离子型表面括性剂组成， pH 值 

接近 。所 以取消了淋洗工序 。 

新增的喷雾给油装置由压缩空气和喷漆 

枪组装而成，在卷曲后干燥前，将油剂喷在 

丝条上。操作时雾状油剂不能太细，面不能 

太宽，否则会造成浪费，影响上油效果。 

在工艺及设备上作了上述改进后，我们 

于 1987年 5月进行了试生产。产品 均 一次 

试车成功。产 品的抗静电性良好，丝样电阻 

由过去的 1O 下降到 1O ，成网均一，针 

刺断丝率由过去的 20 降到 0．3 ，小于化 

纤地毯行业的要求。 

三，丙纶粗旦短纤维对原料及辅 

助原料的要求 

1．聚苯烯切片的质量要求 

目前丙纶短纤维的生产工艺和设备差异 

很大，对原料纤维级等规聚丙烯的要求也不 
一

样。总的说来 ，生产粗旦短纤维原料要求 

比细旦短纤维低，技术工艺路线越先进，对 

掴 甲一 一 

舳 
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原料要求越严。 度太粗则无地毯手感。目前丙纶短 纤 维 以 

除了满足纤维级聚丙烯的‘一般要求外， l5旦左右为主 30旦以上主要用于人 造 草 

不同工艺路线对 MI值与分子 量 分 布 Q值 坪等室外辅地织物。 

有不同要求。辽化丙 纶 厂，西 德 AUTO一 2．伸长、强度等物理指标 

MATK短程纺装置，要求 PP切片的 MI值 目前国内无统一标准，各引进项 目台同 

为 15±2，Q值为 6 J上海丙纶 厂 ， 西 德 中对产品的要求也不一致。如； 

NEUMAG高速短程纺 装 置 ，要求 PP的 强度：． 

MI值 18~20(4． ～16旦)、32~36(1．7～ 辽化丙 纶厂 2．7～3．1(N／dtex) 

3且 )，Q值 3～4。 上海丙纶厂 3～3．5 (gtD) 

我们在试生产 中，使用了不同牌号的纤 吉林通化化纤厂 2．5～4 (g／D ) 

维级聚丙烯 ，熔体指数从 10~25都 能 顺利 伸长； 

纺丝，只是温度控制有所差别。但从降低消 辽化丙纶厂 60～90／120～160(％ ) 

耗、降低成本的要求出发、还是采用高熔体 上海丙纶厂 60~80( ) 

指数的原料为宜。 吉林通化化纤厂 30~60( ) 

2．对辅助原料的要求 我们在试生产中，因原料，色母粒及工 

辅助原料主要是色母 粒与油剂。 艺的变化，强度最低为 2．5 g／D，高的大于 

纤维级的色母粒都可使用。同一颜色的 4 g／D)伸长在 30~90 范围 内。 

母粒，因其耐热性的差异，价格可相差两倍 国内各无纺织地毯厂，对丙纶短纤维的 

以上，所以采用高熔体指数的切片，降低纺 要求无统一标准。用户主要关心的是t 

丝温度，采用廉价母粒，可 降低成本。 (1)并丝 

丙纶短纤维油剂国内正在开发，目前无 并丝太多，易造成断针 ，影 响生产，一般 

定型产品。无纺织物与纺纱织物两者对油剂 要求小于 o．1 l 

要求差异很大。对于针刺地毯，由于单丝旦 (2)卷曲度 

数变粗，丝与丝接触面小，要求油剂的集束 卷曲度高，单网抱台性好，通过梳理时 

性好，丝与丝摩擦系数大 ，由于金属针与丝 不易绕罗拉，梳理成网速度比较 高， 可 达 

频繁摩擦，若金属与丝摩擦系数大，会造成 3米／分 以上，成品的弹 性比较好。一般 要 

局部过热，使烂的强度 降低造成断丝，严重 求不低于 3．5个／厘米， 

时会使丝熔化结块 ，无法正常生产，所以金 (3)合油含水率 

属 与丝的摩擦系数要小 。金属与丝摩擦系数 从成品丝的手感上即可反映出来。含油 

小，还能 减少静电产生，有利于生 产 。此 量过大 丝发粘，含油量过小丝发散。含油量 

外，要求纤维表面的油膜强度要高。上油的 过大，造成浪费，含油量低，静电严重，梳 

工艺和方法，能使油剂在纤维表面形成膜状 理成网困难。含水太多，会对针布产生严重 

分布 ，点状分布不能保护纤维表面，不利于 锈蚀 ，另外假比重太大在开清棉工序的气流 

后加工。 输送过程中，造成丝在管道中沉集现象，但 

四 地毯用短纤维的质量要求 喜娄 舅望 
1·纤度 0

．2 为好。 
纤度太细，影响地毯的挺度和弹性，纤 ． 
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