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丙 纶 膨 体 长 丝 的 制 备 

顾晓戚 (重庆市江津化纤厂) 

及? ． 
I ／ 

内容提要 ：本文敏递 7国内丙纶膨体长丝 (BCF)il进设备生产概况，生产原 

料及生产关键。 

关键词 ：丙纶 

l 前盲 

聚丙烯纤维是五十年代后期工业化 的合 

成纤维品种，它 的比重为0．91，是现有纺织 

纤维中最轻的纤维品种。鉴于丙纶比匿轻这 
一 特点，它被广泛用于地毯小装饰材料 的生 

产 。丙纶膨体长丝 (BCF)主要用于簇绒地 

毯。国内近数年来先后引进了丙纶 (BCF) 

生产设备达十余套 。 

2 丙鲍 BCF的翻 鲁 

2．1 丙纶BCF生产原料 

通常成纤用聚丙烯树脂的分子量应能在 

较低纺丝温度下有合适的熔体粘度 一般纺 

复丝用原料树脂的 [n]为1．5左右 国内纤 

维级聚丙烯平均 分 子 量M 为18—2O万，表 

征分子量分布的多分散性系数M ／Mt≤b。 

由于灰分会影响喷丝头组件使用周期，且划 

纺丝正常操作 影 响 极 大，故 扶 分 含量 应 

>O．05O／o，铁、钛 含 量 应~20PPM 。鉴 于 

聚丙烯吸水性差，一般生产过程对切片的含 

水要求不太严格，切片含水率一般应<口 1％ 

下表列出成纤用聚丙烯 的性质。 。 

裹 l 成纤用聚丙烯性质 

对BCF的生产来说，适台的树脂切片熔 

融指数为 8～l 6，目前国内几种主要牌号均 

适用 其中有杨子石化S7O0~辽阳石化5028 

S 2及70218，燕 山3702等 国 外HIMANT 

pC966切片在BCF生产过程中 同样 的工艺 

条件断裂伸长往往过大 (100咖--120呖) 

由于国内纤维级聚丙烯缺口较大，目前不少 

BCF生产厂家均开始采用拉 丝级F401~2呖 

一 3％降温母粒纺丝效果较好。 

在天气湿度较大情况之下，臼J片表面往 

铙会 附有薄薄一层水份，对 纺 丝 有 一一定影 

响，因而目前广东、四川，较 多 采 用PP树 
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酯干燥系统。 

2．2 丙纶BCF生产没备 

目前国内丙纶BCF生产殴备伞音I5引自国 

裹 2 

外．主要可分为西德及意太利两大类。其主 

要区别在于喷嘴结构 没备概况详儿表 2 

我 厂 引 进FILTECO公 司4一 3—75型 

、
～

～

～  拦 

、  窖 ’ 
名 称＼ ～ 

蒸山石化盛司化纤地毯广 

常熟丙纶厂 

南通合纤r 

烟台地毯lr 

辽源市合成纤维r 

蚌埠 第一麻纺织厂‘ 

无锡铺地材料厂 

吉林京丰纤维厂 

重庆市江津化纤厂 

青岛廨纺厂 

新会地毯厂 

承德麻纺厂 

天津麻纺厂 

山海关化钎总厂 

辽化纤维二厂 

制造翻蛩司名称 设 备 型 杰 能 吨／ 投l 。口裳 

SCAM 

PLAN rEX 

FLANTEX 

PLANTEX 

PLANTEX 

PLANTEX 

FILTECo 

F1LTECo 

FILTECO 

FILTECO 

NEUMAG 

NEUMAG 

NEUMAG 

NEUM AG 

NEUM AG 

BCF设备，卷绕机为SEV10公司 产 品 该 

设备配备有微机，可通过其对螺杆、箱侏温 

· ‘毫· 

丙I’色 

蓑j 母 
片 ：粒 1 

I i 

真j 人 I 
空 I 工 
吸 l 加 · 

料 料 { 
一

I T 一 

比 i 比 
例j 倒 
1。 f 

量 1量 

＼ ／ 

}混 合 一 一 

螺 

杆 

4 8U／l 

PI 65BC F一4／8n／lc 

PL65BCF 一4／8c／3e 

4i 8u 地 

4／8u／3C 

4／8U／3C 

6／3．75 

4／3，75 

4／3仃； 

4—3一血75 

d 500 

15oo 

20oo 

20oo 

1200 

l000 

15O0 

1000 

1000 

l000 

g ．d 

87．9 

87 

87． 

88．8 

88．1 

NPT2500／6·PKFl一2 1 I500 8 ．10 
_ 

1000 { 

800 1 8 
【 l。o0 I 

RT12l一00一l一26 i 600(A线) l 85．4．2l 

RT38 L-50． 30 1 d00(B线) I 85．4．2 

扣i I 

～

剖 

卷 

绕 

变、及牵fu-、定型温度实行集- 稠拧 

2．3 丙纶BCF生产工芝浇程 
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2．4 丙纶BCF生J 

『b于膨体I=∈丝(BCF)的同有特' 从而 

使得其牛产与普遍 }乏丝相比．具有 独 特 之 

处 。 

2．4．1 产品颜色的确定 

雨纶BCF主要用于地毯织造，颜色是最 

直接也是最重要 的因素．往往凭借某些流行 

地毯颜色米生产原丝 。在有现成单一色母粒 

情况下，可根据色母粒，切片的孔重之此， 

计算出配色 比例 由机器 自动合成。但在缺 

少所需色母粒的情况之下，可根据样丝颜色 

由分子色相仪确定现有色母粒的配比 如无 

电子色相仪则仪凭经验用两种或两种以上色 

粒混合调配，先在熔融指数仪初步试验，确 

定大致色相配 比 然后，少批量在主机 按 

生产所需纤度试验。必须注意的是，一定要 

晟后卷装上的试验丝与样 丝 在 日光 下 比 

较 更进一步则需将丝绞剪成断面比较 。如 

有色差仪当然更好 一般地毯生产厂家也只 

凭肉眼直接观察成毯面色差 而在BCF的生 

产过程小范围的色差，肉眼往往难以辨出 

而一邑进 织毯 则体现十分明显旧色差。 

所以如何有效地控制色差，痕为BCF生产厂 

家十分重视的问题，在色粒 的选用．称重 

混台等诸多工序要矬立严格 的工作制度，以 

避免人 为色差。从色母粒而言，即使是同种 

删号，如果是不同批量也会存在色差异，因 

而要求同批产品使用相 同批号昀色母粒 。如 

果切片 每色粒采用人工混合，则要求每次混 

合时间应大于30rain／次 

当色母粒含量比例l<1呖时，应 考 虑进 

行再造稀释， (i)扩大体积比。 

丝卷曲，膨橙度将影响颜色的观察效果 

斟而要达到要求的颜色，要考虑许多因素。 

在生产过程 中 计量泵大范围波动，将造成 

产品纤度的变化 色母粒着色浓度 与纤度的 

关系为C 2=c ( ～) 其中cl为浓度， 
u 2 

d为纤度．在纤度相同的情况下，着 色浓度 

相同而纤维断面形状不同，纤维 的外观浓度 

感将不同 以同一纤度的三角断面丝要取得 

与圆断面照同一水平的浓度感．需要提高约 

30～40％的着色浓度 

2．4．2 切片熔融小纺丝删吹风 

切片的熔融温度及纺丝温度的高低直接 

影响到产品质量小生产的 正 常程 度。MF[ 

目前为丙纶生产中最重要的技术指数之一， 

一 般根据它的高低来确立恰当的螺杆各区小 

箱体温度。而 产生 的 无 油 丝 ∞MF[应存 

20g／min左右 (230℃ 2160g负荷)。 

BCF生产中的喷丝孔的截面形状一般为 

△和Y形，△形丝具有闪光感，而Y形 丝束的 

膨体度较好，手触有毛麻感，目前几乎所有 

的BCF厂家均采用Y形喷 丝 板，舁 形 度在 

(60嘶一8O％) 

倒吹风压根据生产品种的不同而改变。 

从 目前一些厂的情况来看，要达到纺丝 的正 

常，意大利设备对侧吹风的要求要低一些， 

我厂侧吹风速一般在0．4一O．3m／s 侧吹风 

系统配备有两台压缩机来轮换致冷空气。外 

方对重庆地 区气温估计不足，在夏天摄炎热 

时为达 到设定温度，两台压缩机不得不长时 

间同时运行 。从保护设备的角度出发，一般 

妻排在8月份进行大修或中修。 

2．4．3 上油、牵伸、变形及网络、卷绕 

2．4．3．1 上油 

目前丙纶BCF生产中采用的油剂，大都 

立足国内使用浓度均在l8—19嘶，丙纶BCF 

专用油荆的研制及使甩尚未有成热报导，从 

使用效果来看，普通丙纶油剂 一般即可满足 

生产要求。但也有个别BCF生产厂家对油剂 

要求较 高 采用丙纶进口高速纺油剂。从设 

备上比较 德国设备对油剂 的要求要高于意 

大利设备。为增加手触的毛感，油剂甩量应 

尽可能偏低，用于撰缄地毯的丙纶BCF油剂 

含量应<1呖 

2．4．3
．2 牵伸 

丙纶BcF的牵伸包括预牵伸及后牵伸， 

后牵伸均由两对辊之间的速度差异来实现， 

牵伸倍数一般在2 7—3．O要提高强力，降低 
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伸长率必须注意预牵伸的利用 

2．4．3．3 变形 

此部是致BCF生产l最关键部分。意大利 

设备普遍采用管式变形器，德国设备则采用 

分裂式叶片变形器 均利用压缩空气在加热 

状态下对丝束产生挤压阻塞而形成膨体 从 

目前国内BCF产品质量来观察，德国变形器 

优于意大利变形器。但结构较复杂 噪音较 

大 

丝束上油剂量的多少，快辊及喷堆温度 

的高低 以及冷却转鼓速度的快慢都将影响变 

形的质量为保持变形后BCF的膨松效果，期 

望后冷却时间尽可能长，而卷装也应保持合 

适帕松紧度以避免膨松度的损失。 

压缩空气应为无油干燥压缩空气，应保 

持压缩空气的露点在2℃以下，否则 将 导致 

断头率上升，同时也影响气动元件的工作。 

2．4．3．4 网络、卷绕 

在网络器中，依靠压缩空气的冲击而产 

生阿络节点，其节点的多少及松紧不同由使 

用厂家根据织机状况提出，町通过调节气压 

R寸而达到。 

BCF生产根据： 纤度娅格雨确立 嗣 

怕 卷 绕升角。2200--2600D J,~在l8‘左右， 

1 000D一2O00D 19‘m20。，800D应更高一 

些 根据卷绕升角昀大小而确立卷绕速度及 

提动次数。BCF对成形也要 求 无 凸 边．松 

圈 托网、内凹。以利于后织造退绕。 

3 结语 

3
．
1 国内现有BCF生产设备皆引 自西德 或 

意大利，两者的最大差别在于喷嘴绪掏 从 

产品质量来观察．前者优于后者。 

3
．
2 丙纶BCF一步法生产有 其 特殊性．对 

颜色及其他各工序都有严格要求。尤其是变 

形的好坏将直接导致膨体度的优劣。 

参 考 文 蕾 

1． 纺织工业出版社 &台成纤维工艺学 

中册 

2． 意大利FILTECO公司 《维护 保 养手 

册 

3． [美]马克塔 ·阿迈德 敏聚面烯纤维的 

科学与工艺 下 } 

FA801摇纱机纱柜托脚的改进 

FA801摇纱机对绞纱的净重偏差控制困 

难，一方面是纱框周长可黼范围俯小 另一 

方面是调换齿轮 Pc 、pcz时 圈数相差又太 

大 (C27．8Tex双殷时，相 差±90圈／齿)， 

因此，很不容易将绞纱、线萤量控 制在 GB 

4O5—78规定的净重偏差每批允许一0．7％的 

标准之内，常常出现轻重包件纱，为解决这 
一 问题，我们将纱框托脚的调节长园孔上锉 

2 mm，下锉1．5ram，则纱框和改变网络器 

4B· 

实际周长 由原来 的 1370--1385mm改 变 为 

1360--1395mm 这样 ，就能在 齿轮 Pcl、 

Pc 2不 能微调绞纱、线重量时，用调整纱框 

周长来保证绞纱的重量。通过近 年来 的 实 

践，证明采用这种办法是有很大适用性的。 

四川省绵阳市第二纺织厂 

技术科 李家海 

李长学 
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