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述 雨烯母粒 纺的 产 术 ， 母粒制备的质量要 ： 料粒径 ．．。 ， 

细亘墼瓿料粒径≤0．5 ml压力过滤值≤0．15MPa·cm~／g；色母粒热稳定性 280~300"C．色 

母粒的加^对纺丝工 艺与产品质量指标育影响，喷墼板换楹周期色纺丝约为车色纺的一半，纤 

维强力耋勺降低 10 ．依据有关配色定律可优化配方工艺 ，降低成车 ，增加效益． 

美t调t至要丝 监 曼苎! 曼墨盘 生产技术 

母粒着色也称原液着色，即用少量含高 

浓度颜料(20 ～5O％)的树脂(母粒)和普通 

纺丝用树脂混合 ，然后进行熔融纺丝制取有 

色纤维 由于聚丙烯具有紧密的超分子结构， 

分子上没有极性基团，对一般染料无亲和性 ， 

既没有使染料进入纤维的引力，也没有使染 

料长久保持在纤维内部的固着力“ 。因而辽 

阳石油化纤公司纤维二厂 3套长丝、2套短 

纤的丙纶生产装置同国内外绝大部分丙纶色 

丝厂一样，均采用母粒着色工艺路线 ，即： 

圈  匦 囹  

L 圆  

1 丙纶色母粒制备中的质量要求 

色母粒主要 由颜料、高聚物载体和分散 

剂等组成。其加工过程包括颜料的研磨、物料 

及各种添加剂的充分混炼、造粒三个步骤。在 

基本色谱选定之后，将颜料、载体及其他添加 

剂放入捏和机加热混炼，使颜料高度分散 ，然 

后挤片冷却粉碎，用螺杆挤出机制条切粒 ，得 

到符合质量要求的聚丙烯色母粒。该过程对 

主要原料的质量有严格要求。 

1．1 颜料 

选 用的颜料包括无机和有机颜料 两大 

类。常用 的无机颜 料有钛 白(TiO：)、锌 白 

(znO)、碳黑等 ，广泛使用的有机颜料 有酞 

菁、偶氨、还原等系列颜料。丙纶着色用颜料 

在多方面性能上有严格的质量要求 ，几项主 

要指标要求见表 1。 

表 l 母垃着色用颜料要求 

珂I 目 指 标 

耐热温度／'C 2B0～300 

耐光牢虚／级 6～8 

颜料 m 

着色力 ， >90 

压力过洲胁⋯ ‘嚣 

1．2 高聚物载体 

应选用一些和聚丙烯有怠好相混性和浸 

湿能力，并对颜料具有抗絮凝性(颜料经研磨 

达到一定细度要求 ，在纺丝中又重聚的现象 

称絮凝)和 良好分散性的高聚物，如分子量为 

1．5×10 ～2．0×10‘的聚乙烯或 肘T=20g／ 

lOmin的聚丙烯熔点一般比纺丝树脂低。 
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1．3 分散剂 

选择对颜料有抗絮凝性并可改善聚合物 

熔融流动性 能、提高可纺性的低分子聚烯烃 

或单体、阳离子或阴离子表面活性剂做分散 

介质，如低分子聚乙烯蜡、杂环叔胺、十二烷 

基磺酸钠、液体石蜡等。 

2 有色纤维的配色工艺及色母粒注入 

方式 

2．1 配色 

可生产的有色纤维种类大致分为红、橙、 

黄、绿、紫 、黑、灰、白等色。但颜色之间并非孤 

立存在 ，有着一定的内在联系。根据补色律 ， 

每种颜色与其补色的 比例混合就会产生饱和 

色的 白色或灰色 ，以及近似 比倒大的非饱和 

色。根据 中间色律 ，任何两个非补色相混 ，又 

可产生所谓复色的中间色 ，色调决定于两颜 

色的相对数量，其饱和度决定于二者在色调 

上的顺序。根据代替律 ，如果颜色 A一颜色 

B，颜色 C一颜色 D，那么颜色 A+颜色 c一 

颜色 B+颜色 D；或若 A+B=C，若无 B，而 

B—x+Y，则 A+(x+Y)一C。 

为满足人们所要求的相同或相似颜色 ， 

就可依据以上定律 。 ，用配色方法 ，即颜色 

混台方式产生或代替需要的各种颜色。目前 

应用电子计算机系统可评价出一个待测样品 

和 标准色(所需求的颜色)之间的接近程度， 

从而为科学配色提供较佳的颜色配方。由此， 

在允许的色差值 △E (色度空问值之差)内， 

可选用一些较便宜的颜料，以降低成本。辽化 

纤维二厂通过反复试验和多年生产实践，掌 

握了一套配色技术，已开发用户所需颜色数 

百种 ，形成了稳定适用的生产系列，并通过配 

色技术降低了生产成本(见表2)。 

2．2 色母粒混人方式 

在色丝颜色配方确定之后，将 邑母粒在 

纺前均匀分散在聚丙烯切片中，也是保证产 

品质量的关键。目前国内引进的设备大都装 

表2 配方改进前后成本状况 

原颜 萎 ～阵 车 

注 ：表 中价格 ，接 1987、1988年实 际价栝计 弄 ． 

有 比较先进的色母粒注入装置，工艺大致分 

为5种(见表3)。辽化纤维二厂有其中两种形 

式 ，效果是令人满意的“]。 

表3 色母粒计量装置 

工 艺 方 法 典 型 厂 家 

1·害 莹 量和Y蛩{昆台嚣 美国}IercuI B公司 隔 色 一 ⋯⋯⋯⋯ 

。箜 式计量和混台配色一 德国Co]otro c公司 法 ⋯ ⋯ ⋯ 

意大刺 sc眦1公司 

3．辅助小螺杆熔融计量注^ 意大利 P]ant~x公司 
德国B— ag公司 

4·耋 续计 意大利M 公司 量和混台配色一步法 ⋯ ⋯⋯⋯～⋯ 

5·兰 连续计量和配色(三 瑞士 do；子公司 + 一 。⋯ 

3 色母粒对纺丝组件使用周期的影响 

由于各种色母粒 与成纤聚丙烯不相容． 

其中小部分颗粒较大，易堵塞过滤网孔或残 

留在初生纤维之中，从而影响纺丝加工性能 

(喷丝板换板周期)。它关系到生产成本，是生 

产总效率的综合反映。 

几种主要颜色经二次造粒(浓度15 ～ 

20 )后，在丙纶 BCF装置(喷丝孔截面为 Y 

形，矩型纺丝组件)的应用情况见表4。 

在原料切片、过滤介质、密封精度、产品 

品种基本不变和色母粒分散剂、载体等基本 

相同的条件下，影响喷丝板换板周期的主要 

因素便是着色剂含量和色质的优劣，其对可 
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表4 喷丝组件换板 时间 

纺加工性的影响有：①熔体的流变性质；②成 

纤结品性 ；③过滤性 。前两者主要是由于着色 

剂化学性质的影响 ，后者主要由于物理状态 

(着色剂的粒径和颗粒表面处理状况)的影 

响 ，这是色母粒制造及二次造粒加工技术的 

核心。从表4可看出：①同一色母粒加入量 

同，换板周期不同，基本是加入量大 ，换板周 

期短 ，反之亦然；②红、绿、棕三种色母粒除考 

虑加入量不同外 ，基本是按红、绿、棕颜色顺 

序换板周期由短至长，原因是有机颜料绿、棕 

比无机红颜料粒径略小，分散性好，压力过滤 

值红色常常高于绿、棕色；③有色纺换板周期 

约比本色纺短一半。 

4 色母粒对生产工艺和产品质量指标 

的影响 

丙纶色纺中色母粒是多种颜料与载体的 

复台拼色 ，低分子颜料在纤维中呈非溶解的 

结晶状态 ，其机械性能、力学性能与本体高聚 

物完全不同，对纺丝工艺及产 品质量均有所 

影响。但通过技术研究和生产探索，可生产出 

合格产品。 

4．1 对纺丝工艺的影响 

着色聚丙烯熔体是一种两相体 ，不熔的 

着色剂起阻流作用 ，使熔体粘度变大，流变性 

差。而有的颜料分散剂又可起着类似分子链 

调节剂作用，使熔体粘度下降，因而在纺丝过 

程中，纺丝温度升降不一 。总体上比本色纺温 

度 略低 。 

无机颜料 、有机颜料或二者复合颜料分 

别添加在高聚物里都呈非溶解的结晶状态， 

并在大分 子中呈嵌段排列。颜料颗粒在结晶 

过程中可起晶核作用 ，增大结晶度 ，拉伸屈服 

应力上升，初生纤维发脆 ，不利于后加工。这 

种情况随加入量增大而严重，因而纺制深色 

纤维较为困难 。 

分别以聚乙烯蜡和聚丙烯蜡为载体的色 

母粒，由于分子量(2×104～3×10 和12×1O‘ 

～18×10 )相差大 ，熔点不同，二者的影响不 

同。以聚 乙烯蜡为载体的色母粒与聚丙烯共 

混熔融纺丝的互容性、流变性及工艺温度控 

制不如以聚丙烯蜡为载体的好，因其与高聚 

物分子量相差大 ，强伸指标变化大 ，但颜料在 

聚乙烯载体下色泽鲜艳 ，亮度好。 

4．2 对产品质量的影响 

表5列出了在意大利 Moderne设备上生 

产的细旦有色短纤维质量指标。 

从表5中看 出，工艺 条件基本 不变，有 

(深)色纤维较本(浅)色纤维强度低、伸长大， 

是 由于颜料粒子存 在于纤维截面中，松散了 

各结构单元的联系，破坏了纤维的强力，一般 

地说相同规格纤维色丝强度 比本色丝 要低 

1O 左右。 

色差是产 品质量的一项重要指标 。色 

差分丝筒 自身色差、丝筒间表面色差(不同位 

号 、机号、批号)和拼色色差 造成色差的主要 

原因有 ：主要原料物性 、工艺波动以及人为因 

素 色母粒的粒度着色力在物料中的分散、均 

化状况，均会对色差产生影响。工艺上除温度 

过高会造成颜料发色基的流失外 ，纺丝过程 

的温差，熔体在挤压机内的停 留时间、开位、 

丝条冷却方式 、纺丝张力、拉伸速度、热定型 

条件均会导致最终纤维结构的变化，使折光 
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效果差异增加而产生色差。由于辽化纤维二 

厂95 以上产品为色丝 ，非常关注色差质量。 

在生产中严格控制和稳定生产工艺 ，保障切 

片和色母粒的稳定供应条件，产品采用外观 

检验和分析仪器检验双重把关 ，将 △E严格 

控制在2以内。 

5 结论 

a．丙纶色纺是一种技术成熟、经济合 

理、操作简便的生产技术，本企业应用近1O 

年 ，效益显著。 

b．在制备色母粒过程中，对颜料、载体 

和分散剂等主要原料及制成品有着严格的质 

量要求 ．纺丝级色母粒质量应符合表1要求。 

c．色纺丙纶 的配色可根据颜色学的补 

色律 、代替律，利用基础原色进行优选 ，通过 

优化配方可降低生产成本。 

d．喷丝板换板周期因色母粒的加入受 

到影响，不同颜料及颜料含量影响不同。色纺 

约比本色纺周期短一半。 

e．由于色母粒的介入影响了纺丝工艺 

及纤维结构，使产品有强力降低、伸长增大， 

并易使色丝成 品产生色差 ，必须严格加以控 

制和检验。 
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THE PR0DUCT10N TECHN0L0GY 0F PP M ATERNAL 

C0L0UR SPINNING 

W ang Yanchun 

( q 洲  CSemlcal腑 Co．) 

ABSTRACT 

The production technology of PP maternal colour spinning were summarized and the quality requirements 

oR maternal preparation were suggested：pigment slze：1．Opm ；pigment size used in fine denier fiber：0．5pro { 

filtering pressure value：0 15MPa-m  ／gI heat stab]ity ofmasterhatch：28O～3OO℃．It points Out：the addb- 

tion of mastetbatch will influences spinning process and quality of fiber．The spinneret replacement time of 

eolour spinning will be half of that of noncolour spinning．The fiber strength of colour spinning decreased by 

l0 ． 

Key W ords：PP fiber；ma terr~a]colouringf pigment}production technolng y 
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