
采用色织法工艺流程短，最终产 品 质 量 

好，是较理想的工艺方法。 

l 工艺流程： 

纱一+前处理—一绞 染色— 烘 

干一—}络纱 (1 332p)—÷编织 (652纬编 

机或 日本兄弟牌860提花纬编机 )—÷ 半 

成 品检验— 成衣一 定型处理一 成鼎 

检验—一包装入库。 

2、罗布麻混纺纱染色性能分析： 

由于麻纤维结晶度、取向度较高，染 

色着色率低，匀染性差，宜采用 活 性 染 

料，而且在工艺一t-与棉织物也略有不同： 

减少促染剂用量；提高染色温度等。 

我们还试织了一部分罗布麻棉袜．还 

将罗带麻的有效药用成分提取出来，按罗 

布麻叶中有效成分 含量还原到袜子上，经 

耐久性、保护性特殊整理，使罗布麻袜具 

有抗菌除臭的效果。经山东省纺织研究所 

细菌测试．效果 良好，功效 K久 

六、经济效益分折 

目前新疆手剥罗峁麻精干麻2．5万元／ 

吨左右，机剥和机压罗布麻 精干 麻为1．7 

万元／吨左右。小批量试纺成本30／70麻棉 

纱17485元／吨，7o／30麻棉纱27565元／吨． 

麻棉涤混纺纱i 9787元／吨 30×40×8】× 

78×63 麻棉布4．46元／米，40×40×81>( 

78×63 麻棉涤织物4．1 3元／米。如批量生 

产．提高制成率，成本还会降低。 

七、结 语 

在棉纺设备上纺制罗布麻棉混纺纱及 

纯麻纱是可行的，罗布麻的脱胶、纺纱、 

织造及漂染工艺 比较合理成熟。开发罗布 

麻纺织产品的经济效益也是比较显著的· 

为大规模开发利用我国的野生罗布麻资源 

开辟T道路。但 目前还有一些问题需进一 

步解决： 

】、目前还没有行之有效的剥皮机．因 

而罗布麻剥皮困难很大。手工剥 制 成 本 

高、效率低，劳动强度大，但剥麻质量较 

高；用拖拉机压碎的方法使罗布麻纤维损 

伤非常严重，剥取的麻皮短、 含杂多；只 

前新疆采用的罗布麻剥皮机，剥制效果很 

不理想．纤维损伤严重，麻皮短 ， 含 杂 

多。我们建议尽快组织攻关．研究出行之 

有效的剥皮机， 

2．由于罗布麻纤维的吸放湿 性 能 很 

强，车间相对湿嗟要高，阻在车间里要兼 

顾其 它棉类品种．因而车间温湿度较难控 

制。 

(本文由朱洪友执笔．纺纱部分承潍 

坊l鱼棉张鸣工程师的帮助．在此 表 示 感 

谢 ) 

丙 纶 色 母 粒 拼 色 研 究 

I1东省 台成纤维研究所 纪表砖 

(提要 )叶丙纶色母扛拼 色几种拼 色工艺路线作 了比较，找出了色母粒措 色最 

佳工艺路线——稀释法 论逆 了母枉拼 色配伍性厦纤维调 色．讨论 了连拉工艺枣数 

对切片熔体粘度的影响。 

一  前言 

色母粒着色是将颜斜制成带色母粒． 

然后和无色树脂按一定比例混台，特制成 
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有色纤维 与其它方法比鞍，工艺 j二或经 

济上都是疑先进的方法。着色荆在纺前分 

散在聚台物中，染料利用率高，具有色牢 
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度好、色调均匀、色泽鲜艳、加 工 成 本 

低、无工业废液等优点，完全优于后染色 

纤维，我国FI前丙纶生产太部分采用母粒 

着色法。但是．生产所需母粒仍大量依赖 

进 口．母粒进口量及颜色品种都受到了一 

定限制 国产色母粒不过十几种牌号．色泽 

单调，色谱不全．对当前流行的二次色、 

过渡色更是奇缺，远远满足不了纺织市场 

对各种色丝需要。为此．使用母粒拼色． 

弥补色母粒品种单调不足以增加丙纶纤维 

花色品种，提高织物档次。 

=、工艺路蛾豆拼色工艺 

l，工艺路线 

根据丙纶颜料特点及丙纶母粒组成和 

生产状况．选定了四种拼色工艺路线： 

(1)全量法 · 

各拼色母粒+白料—一混合—÷挤出 

一 切粒一 全色粒 

(2)稀释法 

各拼色母粒 +部分 白料—一混台—一 

(3)直接拼色纺丝法 

各拼色母 粒+白料_ 混 台 _ 纺 

丝 

(4)颜料色粒法 

色母粒 +颜料 +助剂—÷混合—÷炼 

塑—一挤出—÷ 切粒—÷色粒 

2、拼色工艺 

母粒品种：红2B、 ppm 38130，S一 

1 3H、0 798、 PFB一 01、PFR03、PFC02、 

PFY02 

颜料：酞菁绿G、二氧化钛。 

原料：pP3 7OZ 

设备：炼塑机SK一160B，挤出机 S卜 

45 

仪器。熔融指数测定仪 分子量测定 

装 置 

工艺参数 炼塑温度 180℃ 时间： 

l0分钟 挤出温 度：前 区 190℃ 中 区 

220'：~C，后区220℃，模头230％；拌料时间 

10～1 5分钟 

挤出一— 切粒—一稀释色粒。 三，结果与讨论 

是 1 不 同 拼 色 工 艺 路 线 纺 丝 状 况 

毛 芳量；基本色母枉品种}纤维色泽(目测) 纤维名称j耕色工艺路线 
紫 

紫 罗兰 

淡 扮 

墨 绿 

溃 友 

襄 色 

全 量 法 

稀 释 法 

期料 毛粒法 

直接拼 毛纺丝 

0．75 

1．6 

0．5 

1 

直拼拼 毛纺丝 } 1 

稀 释 法 I l 

PFRO3．PFB一 01 

ppm38130TiO 2 l 

}PFC02 5564 l 
： 酞菁绿G f 

PFB一 0 1 PFC02f 

PFR03 PFY02 i 
0798 l 

色 泽 均 匀 

色 泽 均 匀 

色 泽 均 匀 

色差 太．纤维 

表面有牲状物 

纤维表 面有 色差 

色 泽 均 匀 

扦 摊 

等 衄 

一 善 

一 菩 

一 善 

等 外 

= 等 

一  菩 

1 几种拼色工艺路线比较 

全量法拼色是将色母粒按纺丝需用各 

基本色母粒与白料一次性混合搅拌．然后 

经挤压机混台挤出．切粒成为着色粒．最 

后投料纺丝。该工艺花费较大的工本和能 

耗 延长了生产周期 但对多种 基 色 相 

拼．在减少色差疵点方面异常明显 能收 

到其它方法难与相比效果。此法 有 利 有 

弊．得失相当 但应注意低温混炼，工艺 

控制稳定，使分子量降解控制到 最 低 限 

度。 

稀释法是将需用几种基本色母粒以一 
· ll · 
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表 2 几 种 拼 色 工 艺 路 线 吨 纤 维 遣 拄 工 时 量 

工 艺 路 线 

奎 量 法 

稀 释 法 

直接拼 色法 

积料 色枉 法 

0．03～ 0．1 

0 0 3～ 0 1 

1 

5 

注：耗电量 以SK-I60B．5L-~522作时耗电量为依据。 

定比例与自料 台。混合比可在色粒量 3 受震动影响，各色母粒有的上升．有的沉 
～ 10倍范围内任意选择．经螺杆挤出机熔 降．造成色粒分布不匀，使丝产生色差 

融混台挤出，于冷水槽中冷却、切粒、制 在拼色母粒中 使用一定比例分散颤 

成含色量较低的二次母粒，然后再与自料 料与基本色母粒进行拼色的方法一般用于 

混合纺丝。试验表明，这种将色母粒稀释 纺制中、浅色纤维 比较合适。这是由于粉 

后再增大混合比的方法对拼色生产色丝是 宋干法着色局限性．颜料只能沾在色母粒 

有利的。与全量法 比较，减少了工本和能 及切片粒吊表面有限面积上．所用颜料在 

耗，省时省工 对多种色糊拼增大 r色粒 拼色配方中占小比例．只起微调色作用， 

在切片中的混粒比，叉保证了色料在 片 颜料要具备下列性能： (1)、 选 用 颜 

中的色泽均匀性．为颜料在高聚物中精细 (染 )料通过处理和聚丙烯有良好的相溶 

分散奠定了基础，消除丁愿液着色中因母 性； (2)着色剂本身热稳 定 性 好，在 

粒占比僦小及泥粒不均匀出现的 色 蔗 弊 300C左右10分钟不分艉 (3)颜料研磨 

端。用稀释母牧纺制}乏丝，基本不出现色 粒度细而均匀，研磨后粒度直径在 1 l m 

差．色捧均匀 以下； (4)分散剂选用合理，在高温下 

所需各种基水色母粒与白料直接混台 不凝聚。 

拼色翁丝的方法省去 r混 炼、挤 出、冷 将基本色母粒和颜料共混，通过炼塑 

却、切粒等设备．在常规的纺丝机上直接 机混炼和挤出机造粒，制得着色母粒，纺 

称重拌料即可纺熊．省时省 工，节 约 能 制色丝。这种方法对 目前流行的一些浅色 

耗．又 增加成本。但实践证明，该方法 调色丝很有经济效益。 

在短纤维生产：中可“，但在纺制长丝中是 五种拼色工艺路线，直接拼色法色差 

不可取的。韩一，母粒直接混拼纺丝，每 大，是长丝生产中不可取的，特别是市售 

种母粒在 切片巾所占比例相对减小，特 颜料．在拉伸纤维表面有渗色现象。其它 

别是在拼色中只起微调色作用的母粒所rI 几种方法均能达到良好纺丝效果。以实际 

比例更少。比例越小．在切片中混合均匀 效果和经济效益考虑，稀释法是可取的， 

性越是难以达到．纺丝牵仲后段与段之间 它既省时省工．又能增加各色母粒之间的 

呈现不同色泽，造成严重色差。其二．在 混合均匀性，使颜料在 切片中达到精细分 

混台纺熊中．各种色母粒粒度、比重 色 散．同时增加了色粒在切片中混合比例． 

含量不一样，受容器罐静电影响，各种色 是消除拼色色差，达到生产要求．满足最终 

母粒会在容器壁上有不同数量粘附，同时 产品需求的一种可靠方法．以较多颜料进 

1 2 
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行拼色，其结果不太理想 分析原因，主 

要是市售颜料粒度大弓I起的 一般色母粒 

颜料需经砂磨机研磨，粒度直径在 i tt m 

以下，而通常分散颜料粒径都在 i～3 m 

以上，用其拼色，经炼塑挤出，完全可分 

散在聚合物中，但 当纤维受力拉伸逐渐变 

细时，由于粒子粗大，就逐渐迁移到纤维 

表面，出现渗色现象。 

2
、 拼色母粒配伍性、调色与稀释倍数 

(1)色母粒配伍性 

在母粒拼色中，要考虑色母粒的配伍 

性，任意拼色 往往达不到所要得到的颜 

色，同时 由于相溶性不好，易造成色差。 

色母粒配比 比例不能相差过大。比例相 

差过大，纤维中颜料的均匀分散就会受影 

响，纤维出现色差机率也越大。轻者批与 

批之间色泽深浅不一，重者在同一筒子上 

就会出现色环。这是由于各部分色量在物 

料中，在螺杆有限混合 }乏度下，难以达到 

均匀混合造成的。 

在拼色配方中， 拼使用色母粒品种 

越少越好。 ·般使用二、= 种魑 本 色 母 

牲，易达到较好的拼 色效果，同时，对配 

方中过少的色母粒量，可单独增大稀释倍 

数，以增加该色在混合料中比例，保证其 

在切片中均匀分散。 

按照孟赛尔色相环，9O度内类似色相 

配比，注意明度对比，i 20度左右色 相 配 

比时，宜引进中间类 似色作过桥，这样可 

减低色彩对比强烈程度 。同类色相配比，要 

注意纯度对比，一般色相差 3～4级。黑、 

深蓝与其它色母粒配比时，会显现明度对 

比 拼色时应注意恰当的成份。红、紫母 

粒，其色相、弱度都很接近，拼色效果不 

好。带黄红光的黄母粒与酞菁绿相拼，}tj 

于黄红光的介入，存在黄红蓝三基色，致 

使配的颜色色泽发暗。对于灰色，应使其 

带青光 避免与带有红光的母粒相拼，咖 

啡色应使其带有黑光。 

(2)色母粒配方调色与稀释倍数 

特定的拼色配方浓度适合于一定旦数 

的长丝和短纤维。若长丝纤度变化，则纤 

维颜色深度同样也要变化。对相同深浅的 

纤维，粗纤维比细纤维需用的浓度低，一 

般认为颜料深度正比于纤维旦数 的 立 方 

根，这关系式是近似的，尤其当颜料配方 

中一个或两个组份含量很少时更是如此。 

不同纤维旦数要获得相同色泽 可用下式 

计算颜料浓度： 

c=C。(一} ) ‘ 
式中：c；试纺纤维着色剂浓度 

c。：已知样品着色剂浓度 

．r。；已知样品纤维纤度 (分特 ) 

T：试纺纤维纤度 (分特 ) 

拼色稀释遣粒，稀释倍数的大小，最 

终不影响最后纺制纤维的色调与色泽。为 

了既节约能耗，又能达到均匀的 纤 维 色 

泽，一般对母粒稀释倍数控制在色粒量 3 

～ 1O倍即可 

3、拼色造粒工艺对熔体牯度影响 

将几种色母粒按需用 目标浓度与一定 
’  

原料 片混合，经挤压机混合挤出、切 

粒，与其常规纺熊比轸，部分切片要经过 
一

次熔融过程。在这一过程中，如果挤出 

机工艺控制不当，会引起切片降解，使聚 

丙烯的纺丝性能，特别是卷曲性能恶化。 

本研究根据切片流变性能 采 用 低 温 拧 

其熔融指数变化如表 3所示： 

由表 3可以看出，部分原料切片虽经 
一 次共混加热过程，但反映高聚物融体粘 

度的MFI变化不大 据资料介绍 ’聚 丙 

烯切片在无氧情况下，对热还是相当稳定 

的，只有在温度很高时，才引起 明 显 降 

解，在350~C以下只发生微小降 解。聚 丙 

烯的热阵解温度大大高于其加工温度，在 

· I3 · 
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表 3 拼 色 遗 粒 原 料 MFI变 化 

切片分子量 ’建枉前切 遣枉后切片 枣号 
原料牌 号 造 枉温度 MFI MFI 拼 色工艺 

(万) 路 缦 
．(克／l0分钟) (克／1O分钟) 

1 PP37O2 20．1 190～230℃ I 10
． 8 1 2．9 奎 量 法 

2 PP37O2 18．4 l90～ 230℃ 11
． 7 I 3．8 稀释法 

3 PP37O2 17．8 190～230~C l 2 1 3—5 稀释法 

l9o～239~C之间对切片进行拼色 造 粒 加 
一  

可以认为对原料鲫片的熔体粘度影响 

不大。熔体变化的原因可能是原料切"中 

混入比例较大的基本色母粒 一I般丙纶色 

母粒的MFI在1 5～3O之间 

四、镑 论 

1、拼色母粒研 能弥补国产丙纶色 

母粒品种 ：足的缺陷，是增加丙纶色丝花 

色品种，满足纺织市场需求的一种有效途 

径 

2、稀释法拼色，耗费工 时 少，耗 能 

低，Hj基本色母粒对深、中，浅各色均能 

相拼。小部分切片经二次造粒，切片流变 

性能变化不太。 

3、稀释法拼色，能解决色母粒在切片 

中均匀分散问题，是消除拼色丝易产生色 

差弊端有效途径。稀释倍数可控制在 3～ 

1o倍，造粒温度控制在230X~。 

4、拼色配方，配比不宜相差过大 基 

|书色 母粒 品种不宜太多．一般 2～ 3种基 

本色母粒相拼，易达到较好效果。 

本课题研究人员还有贺 怀 军、纪 志 

祥、林大林，张洪谋同志。 
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有 光 三 角 中 空 涤 纶 长 丝 的 开 发 

青岛化学纤维厂 奠良基 

(摄耍 )有光三 角中空涤纶长丝生产工 艺要点和原理，三角中空喷丝孔裁面尺 

寸选择 的准 则，产品 埔量和 后加工 的开 发应用 

我厂根l槲纺织部大力发展差别化纤维 

的要求，发挥了中小企业品种多 变 的 优 

势，在开发出空气变形丝、恻络丝和有色 

丝的基础 ，又着手仿丝差别化 纤 维 试 

验．于1988年底试 验 出75 6dtex／24F有 

光三角中空涤纶长丝新产品，1989年初投 

入试产，到 4月中旬共计完成81．59吨，销 

往北京．上海、江苏、石家庄、青岛、潍 

坊等地．生产出品莹缎条纱、仿真丝 缎、 

· 14 

晶意绸、纬最丝织物、经编亮力丝等仿丝 

产t 用户反映t纱管成形好，丝条条干 

均匀，来出现因 i：色不匀造成疵点降等的 

质量问题。 

有光三角中空涤纶长丝采用不含消光 

剂的有光聚酯切片为原料，赋于纤维自然 

的光泽；由于三角形丝条表面对光线形 成 

平面反射，使纤维具有特异的垒属光泽， 

两者光泽程度的叠加使其具有更加光亮的 

维普资讯 http://www.cqvip.com 
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