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夕一／／ 高强丙纶长丝生产工艺的探讨 

黄兰芳(江苏清江合成纤维厂淮阴223002) {午 ．6 

阐述了以熔融指数3．O0，分子量28万的塑料级聚丙烯切片为原料 ，生产强力≥5．5cN／d．tex，伸 长≤ 

30％的高强丙纶长丝的过程。探讨了影响强力和断裂伸长率的工艺因索。确定 了生产具有较高强 力，较 低 

仲长高强丝的 可行性工艺参数；熔体湿度256～265℃，熔压6．0～6．oMPa，纺丝速度460m／皿in，油水盘转 

速6．5r／ralr,，往复成形t60±5移：／rain，总牵伸倍数6．0336。 

关键词-高强丙纶 塑料级聚丙烯切片 熔融指数 

写J 言 

高强低伸丙纶长丝耐磨性能好，尺寸稳 

定性好，不易变形，是一般工业织带，制线 

等的理想原料 目前我国对高强低伸工业用 

丝需要 跫日渐增加 李文对高强丙纶 丝生 

产工艺进行了探讨 

1 试验 

1．1 原 料 

聚丙烯切片；台湾产，熔融指数3．O0， 

分子最28万 

降温母粒：中科院产 

1．2 生产设备 

双螺杆vC4o4~ 机 

VC442A欠伸机 

1．3 j卿】试 方法 

线密度按 555—86《合成纤维长丝及 

变形丝线密度测窟方法》 

强力和伸长率按 F 56—86《合成纤维 

长丝及变形丝断裂强力和断裂伸 长 测 定 方 

法 》 

1．4 工艺流程与参数选择 

工艺流程：聚丙烯切片与降温母粒混合 

(纺前准备) 螺杆挤氍纺丝 卷绕 双区 

热欠伸 成品检验 包装出厂。 

愿判配比：聚丙烯切片+3，5 降 温 母 

粒 

表 5 不同温度下鲆维卷曲效果比较 
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4 结束语 

a、用多孔喷丝组件生产的2．22dtexi。r 

长纤维产品，其各项质量指标优于部颁普通 

型中长纤维的标准，完全能 满 足用 户的需 

要 。 

b、甩多孔喷丝组件试纺中长纤维的成 

功，为涤纶短纤维生产适应市场变化，满足 

用户的多品种．小批量的生产要求，降低生 

产成本提供 了新 的逾径。 

c
， 生产过程中，正确调整牵伸温度， 

使之分布合理，有利于提高纤维可纺性和生 

产运转率，改善纤维的使用效果。 

d、从用多孔 喷 丝 组 件 成 功 地 试纺 

2．22dtex中涤纶长纤维的生产工艺参数进行 

分析认为，如果进一步改进生产工艺条件及 

其某些设备条件，在同样规格喷丝组件上纺 

制较大线密度的中长纤维是有可能的。 

注 ： 本工作始罄在厂生产技术部门的安排指 

导下进行，特此致谢 。参加本工作的主要技术人员t 

罗宁、黄莉萍、周风霞，粱宁初等 
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纺丝拉伸 工 艺： (以1 54dtex／36F为 

侧) 

选择螺杆各区温度280±5℃，弯管温度 

250℃箱体温度265℃，丝室温度30—35℃， 

1．2,,11计量泵转速1 8r／mia．喷丝板 0．5ram 

_孔径X i8孔 (双头纺，即两束并一束)，熔 
压5．0—6．oMPa，纺丝速度 450m／mln，油 

水盘转速6．5r／mln，往复成形1 60±50~／min 

油剂浓度1 3 ，卷绕问温度20℃，相对湿度 

50 。 

拉伸工艺的选择 以生活好做，控制强力 

和伸长率为原则。第一级拉伸倍数I．550， 

总拉伸倍数6．0336，出丝速度25Ore／rain， 

锭速5962r／rain，热盘温度80℃，热板温度 

125℃。 

1．5 试验结果 

半成品和成品质量指标见表1．2 

裹1 半 成 品 质 量 

项 目 质量指标 

2 问题与讨论 

2．1 聚丙烯1I】片质量的影响 

聚丙烯切片质量对纺丝质量影响十分明 

显 熔融指数高，分子量低些的纤维级切片， 

可纺性好，且组件更换周期较长。而塑料级 

切片熔融指数低，分子量高，杂质多，可纺 

性能差，因此只有按比例加入分子量调节剂 

醉 

蔷 
垂  

懈 

一 降温母粒，改善熔体的流动性能，才能使 

塑料级切片正常纺丝 

2．2 纺丝温度的影响 

纺制较高强力的丙纶长丝，纺 缝温度不 

宜过高，因为高强丝所采用的牵倍太，原丝 

纤度较粗，不容易冷却，如采用较高的纺丝 

温度，熔体细流的凝固点下移，增长了细化 

固化区，往往丝条来不及冷却便形成了硬头 

丝，严重影响卷绕丝的成形和牵伸性能，甚 

至中断正常生产。不同的纺丝温度对牵伸生 

活的影响见图 1，从图 l中可以看出，熔体 

温度控制在255"~265℃牵伸断头率低，生活 

好做。 

熔体温度 ℃ 

图1 纺丝温度与车仲断头率关系 

2．3 拉伸倍数的影响 

拉伸倍数决定纤维的物理机械性能，拉 

倬倍数变化，纤维的强力和伸长等力学性能 

也发生变化。图 2表明，采用4．1 95牵倍，强 

度在4．ocN／dtex左右，符合民用丝 要 求， 

而采用6．0336牵倍 ，强力达 5．5cNldtex以 

上，断裂伸长率为20 一30 ，满足工业用 

丝需要。 

2．4 拉伸温度的影响 

拉伸温度的高低不仅取决于 纤 维 的 结 

构。纤维的纤度，拉伸速度和热板长度，还 

取决于纤维的用途。一般工业用丙纶长丝高 
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，／一， 剥 制 苎 麻 的 高 效 预 处 理 
u 了 ；f。 7 

挛伟如 袁金伦 陈淑颇 挛惠波 (中国科学院广州化学研究所 广东 51 0650) ／ 
一 一

一  确  ：!= 

剥制苎麻的化学脱胶，在碱煮练之 前，国内外普遍用硫酸水潜预处理，它脒去的胶质有限， 且对设备 

腐蚀性太 ，给工业生产 带来许多麻烦 。本文经过一系列研 究，发现以MH为主体的碱性药剂配方预处理剥 翩 

苎麻，能除去麻中原古胶质55．6 (即胶质去除率一对原含胶质) ，果胶75．4％，半纤维素3 8．4 ，在 其 

它条件相同情况下的硫酸预处理，其原含腔质去除率只有l5．9 。 前者的胶质 去脒率是后者的3．5倍，又可 

避免硫酸严重腐蚀的麻烦，为随后的碱煮练脱胶开辟了快捷的途径。 

关键词：植物纤维 苎麻 苎麻纤缮 苎麻预处理 

剥制苎麻 (俗称原麻，下同)的化学脱 

胶，过去都是以碱煮练为主，煮练前用乙醇 

抽提或简单地用稀硫酸溶液处理，除去的胶 

质不多，因此煮练的周期很长 ‘” 。后来 

发展的快速化学脱胶，也是采用上述的简单 

酸液处理，除去 的胶质有限，只不过是在碱 

煮练液中加些助剂，企图加快脱胶速度，但 

仍然存在许多问题 ( )。 日本的化学脱胶 

嗣期较短，亦用酸液处理，主要靠用高碱煮 

练液以及在其中加入助剂，解决问题，但用 

碱量太高 (。)，本文的目的是通过简易 的 化 

学预处理原麻，并选择最佳的药剂配方，使 

处理后其胶质去除率达到高效(55 以Uk)， 

给后面的碱煮练开辟了快捷的途径 

1 取样与预处理 

1．1 原麻 

湖南桃源芦竹青统级剥制苎麻，色泽为 

薰 
薰 

豳 2 拉伸倍数对伸长和强力的影响 

强低伸，选用的牵倍大，丝 条 在 拉 伸时听 

受应力犬，如在低温下强行拉伸，则纤维易 

出现泛白，毛丝，断头。为了使丝条在高牵 

倍下顺利地拉伸，必须选择高于民用丝的拉 

伸温度。一般民用丝热盘温度65℃，热板温 

度1 O0℃，高强丝热盘温 度 80℃，热板温度 

125℃。 

3 结论 

a、用塑料级切片纺制具有实用价值的 

高强丙纶长丝，除需加入一定比饲的降温母 

粒，还需控制好纺丝温度，拉伸工艺。 

b、通过使用塑料级切片纺制高强丙纶 

长丝摸索了一整套工艺参数，为今后生产不 

同品种的高强丙纶长丝提供了经验。 
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