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粗旦丙纶长丝生产中色差产生的原因及对策 

／  

刘芳华 (广东省中山市长虹化纤厂 528437) 
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摘 要 

分析 了粗旦丙纶长丝生产中色差产生的原因，认为原材料、设备 、工艺、操作等四 

方面因素是 色差产生的最直接原因，提 出了克服 色差的相应对策 
．  
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l 刖 吾 

粗旦丙纶长丝一般有 666dtex／60f．999 

dtex／90f、1333dtex／120f规格，以999dtex／90f为 

主。其生产特点是批量小(一般为几百公斤 ， 

少则十多公斤)、颜色多(常用色就有上百种， 

不常用的则有两千多种)。正因为上述特点， 

粗旦丙纶长丝生产中不可避免地会出现色差 

这个质量问题 ，因而色差降等所 占的 比例较 

大。影响色差的因素很多，生产上控制的难 

度很大，因此，有必要对色差产生的原因及解 

决办法作一个探讨。 

由粗旦丙纶长丝的生产特点决定了它的 

生产工艺一般采用两步法。其整个工艺流程 

为：调色一配料一混料一纺丝一上油一卷绕 

一 拉伸一络筒一分级一包装 

2 色差产生的原因分析及对策 

2．1 原材料 

2．1．1 切 片 

丙纶纺丝采用熔融纺丝法，每种切片都 

有它自己的底色，用相同的配方、相同的工 

艺、不同牌号的切片生产出来的丝的颜色略 

有不同，有的差别大，有的差别小。此外，由 

于不同牌号的切片其熔融指数不同，故工艺 

不能保证相同。因此，在生产中应尽量采用 

打样时所用的切片i切片更换时视切片底色 

的差异大小决定是否要修改配方；在生产一 
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个色号时中途尽量不要更换切片，如必需在 

中途更换 ，则应尽量更换底色接近，熔指接近 

的切片，保证工艺不要改变。 

2．1．2 色母 粒 

色母粒(以下简称色母)质量的好坏更是 

直接影响到色丝的色差产生 。不同厂家的色 

母会存在着颜色差别 ，同一厂家，不同批号的 

色母也会存在着颜色差别，这种差别一般较 

小 ，但有时却很大，对色丝颜色的均匀性的影 

响是不言而喻的。此外，色母的耐高温性能 

的差别 ，有机染料色母和无机颜料色母 的相 

容性好坏都会导致色差的产生。 

为了消除色母对色差的影响，可采取 以 

下办法 ：① 建立每种单色母在某一配 比下的 

标准样本；② 对进厂的同种、同批号的色母 

进行混合，对同种、不同批号的色母也要进行 

混和；③ 按照标准样本的配比对进厂混和后 

的色母进行打样检验，并与标准样本对照；④ 

在生产一个色号时中途不允许更换色母批 

号i⑤ 对配比较低的色母进行冲稀处理。采 

用以上五种方法，可将 由色母问题而产生的 

影响降至最低限度。 

2．2 设备对色差的影响 

2 2．1 温控 系统的精度和准确度 
一 般来说，纺丝机喷丝头的温度偏差在 

±1℃以内，可以满足生产上的要求。两个喷 

丝头之间的温度相差 5℃，即有可分辨的色 

差出现，耐温胜能差的色母，其色差更明显 
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光凭温控系统的高精度还不能消除温度 

对色差的影响，因为温控系统的准确度同样 

对色差有很大的影响。比如说，尽管温控表 

的精度很高，可以控制在 ±1℃以内，但如果 

用错了传感器，把E型热电偶当成 K型热电 

偶用或者相反，这时，控温精度仍可达到要 

求，设定和显示的温度趋于一致，但测温点的 

实际温度已不是想要的温度，与期望的温度 

已经相差了几十度，这么大的温度差别必然 

要产生色差，严重时甚至不能纺丝。要使同 
一

配方在相同的工艺条件下，在不 同的机台 

能做出相同的颜色，则必须保证各机台的条 

件一致，包括温控系统的准确度和精度。一 

般要求准确度不大于±2℃，小的偏差可通过 

调整设定来修正。 

对拉伸工序来说，温控系统的精度要求 

较纺丝工序低，但也要在 ±3℃以内 ，超过 

这个范围，即可能出现色差。罗拉加热采用 

电阻丝加热方式，不论采用哪种温控表都难 

满足要求。而采用电感加热方式 ，铂电阻测 

温，具有 P／D调节的温控系统即可完全满足 

生产要求。 

为了提高温控系统的精度和准确度，减 

少色差，要求尽可能选择带 P／D调节的高精 

度温控表及与之相配的传感器，并选择合适 

的PID参数；定期调校温控表的精度和准确 

度。 

2．2 2 电气系统的可靠性 

电气系统的可靠性也是产生色差的一个 

因素。如温控表常常失控，加热圈经常烧断， 

或是交流接触器触点粘合，线圈断路不能吸 

台等，当这些故障发现不及时，温度必然偏离 

设定值很远，从而产生色差。 

为了提高电气系统的可靠性，必须注意 

以下几点：① 电气系统的电器材料及产品质 

量要好；② 改善电器产品的工作环境，特别 

是变频器、温控表等娇嫩的电子产品，更不能 

长期在高温、潮湿的环境下工作，而应尽可能 

工作在少尘、干燥、温度不高的地方；③ 加强 

设备检查，发现隐患要及时处理；④ 作好维 

修记录，了解电器产品的使用寿命，对快到使 

用寿命的电器产品按计划进行更换。 

2 2 3 机 台差别 

相同的配方 、相 同的工艺在不同的机 台 

上生产出来的丝的颜色却有差异。造成这种 

差异的主要原因是不同的机台尽管表面上的 

生产条件相同，但实际上并不相同甚至相差 

很大，因此，必须找出真正的原因加以解决。 

出现机台差别不外乎为设备和工艺两方 

面的原因：设备方面主要是因为两次仪表失 

准造成 的。如前所述 的温控 表的准确度不 

高，测量传感器位置不当，转速表的显示值与 

实际值差别大，这些都将造成机台差别；工艺 

方面，如各机台的工艺参数(如纺速、油轮转 

速，拉伸速度)不一致也将造成机台差别。 

为了消除机台差别，就必须保证各机台 

的生产条件保持一致。为此：① 定期用经过 

校正的一次仪表校准所用仪表的精度和准确 

度；② 尽可能统一各机台的工艺参数；③ 如 

果做不到以上两点 ，则重做的订单应安排在 

原机台用原工艺条件生产。 

2．3 工艺方面 

2．3．1 调 色方 法 

从理论上来讲，任何颜色都可用三原色 

来调。用三原色调色的好处是可以减少色母 

的品种，减少色母的库存量。但在实际工作 

中这种调色方法很容易造成色差 ，而且这种 

色差将很大，一些丝可能偏红，另一些丝可能 

偏绿、偏蓝。它不仅是颜色深浅的变化，而且 

色相都会改变。因此，这种方法一般都不采 

用。现普遍采用的是基色法，即以一种接近 

样板的色母为基色，再以其他色母作少量调 

整。这种方法不会造成严重的色差，即使有 

点色差，也不会偏离样板很远，色相也不会改 

变 ，是一种行之有效的调色方法。 

2．3．2 上 油 

丝束上油不匀，在拉伸中容易造成上罗 

拉温度不稳定，同时残留在纱上的油量不匀， 
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这是造成色差的一个原因。 

2．3．3 工艺参数 

纺丝工艺参数选择得不台理，就会产生 

色差。如工艺温度偏高 ，某些热稳定性差 的 

色母将发生分解，颜色会发生明显变化，且难 

以控制；如工艺温度偏低，某些色母又可能熔 

化不完全，色母的相容性差，也会产生较大色 

差。而工艺调整不当，造成的纤度波动较大 

或换规格时改变了单丝纤度，又会造成不同 

纤度丝束间的色差 。 

因此，要求工艺设计尽可能先进合理 ，在 

纺一种色纱时，当纺丝工艺参数已经确定 ，就 

不允许中途随意改变 ，否则很容易出现色差。 

2．4 操作方面 

一 些操作方面存在的问题，也是产生色 

差的重要 因素。如：① 色母配比误差 ，这是 

由于所用的计量器具的精度不够或由于配料 

员的粗心大意所造成 的；② 色母与切片混和 

不匀，这一方面是由于混料时问不够，另一方 

面是由于某些色母的静电吸引导致色母聚集 

在料斗边缘而操作工没有按时翻料；③ 频繁 

开、停纺丝机而导致熔体在螺杆中的停留时 

间不一致 ；开纺色单在颜色还没转 到正常时 

即已纺丝等，所有这些都会造成色差。 

以上种种操作问题，大部分是人为因素 

造成的。只要加强管理，严格工艺纪律，建立 

各工序质量保证体系，严格质量把关，因操作 

原因造成的色差是可以避免的。 

3 结束语 

色差是粗旦丙纶长丝生产中降等数量很 

大的一个质量指标 ，而造成色差的影响因素 

有原材料、设备 、工艺、操作等多方面。因此， 

只有解决以上几方面问题，才能将色差控制 

在合理的范围内。 
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( 上海石化股份公司合纤所 
V “300L中试聚酯改造项 目”通过验收 

一『＆3 一，f) 
由扬州惠通聚醋技术有限公司负责设计改造的 

上海石 花工腰甭看 曙而 院合成纤维研究 

所的3110L聚醋中试装置技改项目，日前在上海通过 

该院组织的竣工验收。 

该中试装置是于19ff3年建成的，采用的是问戢 

式 I)MT路线，工艺设备较落后，试验结果不稳定，产 

品质量差 惠通公司本着节约的原则，在尽量利用原 

有设备的基础上进行了全面系统的技术改造，并且 

一 46 一  

配置了先进的D( 控制系统 ，将其改造成 P 、D硼『 

路线兼容的半连续聚酯试验装置 映造话伪装-置既 

能生 靠勰晕酶． 能生亡盎弛越蛙幕簟稗开发其、 

佗聚酗薪品种 硅 唏捞 哥靠 嚆准确 

j 经竣工验收小组验收后，在场的专家一致认为 

；改造后的装置科学合理，工艺先进，自动化程度高， 

j品种适应性强，是开发聚酯新产品的得力助手。 

～ ⋯一 讯 永芹供藕， 
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