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国产塑料级聚丙烯切片在丙纶 

BCF生产中的运用 
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摘 要 

本文介绍 了甩国产塑料扭厦纤维组聚丙烯切片在西德虹马格公司生产的 纺 丝一 

扛 伸一变彤一卷绕机上，一步法生产 丙纶BCF，井对生产工艺、产品物理嚣标及成拳 

等作 了比较，认为国产 塑料扭聚丙烯切片加少量降温母粒生产 丙纶BCF是可行的， 

其产品质量接近于纤维组原料生产 的BcF。 

为调剂丙纶切片原料供应，1990年 8一 

lO月份，我厂用国产塑料级聚丙烯切片加降 

温母粒生产了丙纶 F，初步考核了其可纺 

性及产品物理指标，并同国产纤维级聚丙烯 

切片生产的产品进行了比较，为进一步使甩 

国产塑料级聚丙烯切片生产丙纶BCF提供了 

一 定依据。 

试验部分 

1． 原料 

(1) 聚丙烯树脂 

@ 北京燕山石化产，牌号2401。经测 

定，熔融指数为 2～3克／10分钟I灰份海 

100PPM；水份为0．25西；分子量未测定。 

@ 南京扬子石化产，牌号F401。经测 

定，熔融指数为 2克／lO分钟；灰份为 200- 

PPMt水份为0．25％’分子量末测定。 

(2) 降温母粒 

采用北京燕山石化树脂应用 研 究所 产 

品． 

(3) 油 耕 

油剂为 BF一101国产油剂． 

(4) 色母扭 

① 新会色母粒厂生产。 

@ 辽阳色母粒厂生产。 

2． 妨丝一拉伸一变形一卷绕设鲁 

西德纽马格公司生产的纺丝一拉伸一变 

形一卷绕机，一步法丙纶 BCF设备。 

3． 纺丝、拉仲夏变形 

我厂所纺产品规格为3000dtex／180f。树 

脂与降温母粒配比分别为：100：2；100：2．5} 

100：3。强台方法采用计量盘计量；熔体压方 

为 107Pa；侧吹风温度 16。OI风速 1．0米／秒； 

上油率1．3％。 

为便于比较，将使用塑料级原料加降温 

寰 l 自产塑科舞原辑和钎维舞原料工艺●蕞比较 

项 目 J— J— 睁
子石化I燕山石化I讧阳石化I燕山石化 

原料牌号 F40I 2401 70218 3Tn2 

降温母粒 燕山树 燕山树 无 无 
研所 研所 

纺丝速度 fm／rain) 345 345 345 345 

泵供量(g／rain) l85 185 185 185 

一 区温度(℃) 22*3 225 220 220 

= 区韫 度(℃) 232 232 228 228 

三 区 崖(℃) 240 2柚 232 235 

四 温 度(℃) 245 245 238 240 

胡}量头温度(℃) 2．50 250 240 245 

纺丝箱体温度(℃) 250 250 240 245 

拉伸倍数 3．23 3 23 3．34 3 34 

预拉伸温度(℃) 95 95 g0 g0 

拉伸温度(℃) 125 125 120 120 

变形温度(℃) 145 145 140 140 

变形压力(1 P̂ ) T T 8～ 9 8～ 9 

网路匪力(10 P8) 6 6 6 6 

卷绕速度 (m／min) 980 980 98C 980 
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母 粒与使用纤维级原料所选择的工艺条件剜 

表如下 

4． 降温母植加入量的比技 

为确定降温母粒的加入量，我们在相同 

构工艺条件，生产同一品种，取兰种不同的 

比侧，来比较生产状况，见袭 2 

蓑 2 不周比倒的降温母粒对生产效果的影响 

树脂与降温母粒出倒 
项 目 

1∞ ：2 100：2．5 m0：3 

卷绕满卷率(帅) 90 g4 g2 

拉仲断头牢(帅) 14 l2 ll 

拉忡绕辊率 (铀) 12 l0 l5 

变形断头率 (帅) l5 11 l0 

张力不匀 不明显 不明显 明 显 

喷丝板更换周期 5天左右 5天左右 4天左右 

成品牢 (啼) 93 9B 95 

= 结果与讨论 

与纤维级原料生产的成品相比各项物理 

指标见表 3，生产效果见襄 4。 

寰 j．鲁班铆■指标 

项 且 l 塑 车}缎 l歼 维 辗 

纤度偏差(±岫) 一I 2 1 7 

纤度 CV 值(啼) I．3 1．1 

断裂强度(cN／d~．x) I 5 1．T 

断裂伸长(啼) 舯 ．6 T3．6 

伸长 CV值(帕) 19．8 15．4 

紧缩伸长率(毋) Ii 8 13 

紧缩伸长 CV值(啼) I．4 2 3 

丝束舍浊率(唏) l l 1 2 

交结度(个／m) 大于23 大于23 

注： 塑科投原料加降温母粒比例为 100：2．5 

由表3，表 4可归纳如下： 

1． 甩塑料级原料加降温母粒生产的产 

品个别物理指标不太稳定，影响产品定等级。 

2． 组件使用周期相对减短，过滤阿清 

氍较大。 
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裹 4．生产 效暴 

项 目 料 缀 纤 维 覆 

断头次数(次／班) L0 8 

过滤同使用 时问(小 廿) 16 24 

喷丝扳更换 周期 5天左百 T天左=臼 

卷绕满卷率(晒) g4 q 

成品率(唏) g6 gT 

优等品率(眄) 瞄 g6 

注：生产效果比杖是生产同一种r 品 景训职平均值· 

3． 纺丝温度提高近10。a，原因是虽加 

降温母粒，但流变性能述是不太好 。 

4． 要求降温母粒的加入要均匀，否则 

对生产产生较大影响。例如，冷却筛鼓的存 

纱量或多或少，影响变形效果和纤度，有时 

造成绕辊和拉伸断头。 

这次，我们只是用了两种牌号的原料， 

生产状况的好坏与其它辅料和设备状态也有 

一 定关系，由于纺丝时间不太长·工艺探索 

还不够全面，纺丝生产 中存在的同题不一定 

能完全正确 的反映出来，加上我 们 在 丙 纶 

BCF生产方面经验积累还不够，所以．还有 

待于进一步探讨。 

三 结 论 

1． 甩塑料级原料加降温母粒生产丙纶 

BCF, 工艺条件上是完全具备的，且外 观 

和物理指标基本达到要求。 

2． 降温母粒加入量 的多少，应根据实 

际需要而定。例如，色母粒的焙融指数较高， 

而降温母粒的加入量可相对减少。 

3． 塑料级与纤维级原料相比，价格便 

宜，虽加入少量降温母粒，但生产成本并不 

增加(相对减少)。从生产效果和成品质量上 

看与使用纤维级原料接近。所以，对于调节 

原料供应，满足丙纶长丝生产的需要是有种 

的。 (英文摘要见第60页) 
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