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消光丙纶BCF的研制 

胡子坡 (枣庄市天鹅地毯总厂 277103) 
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摘 要 
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本文根据引进设备的特点和市场的需求，介绍了通过确定消光剂的添加量、改进 

设备、调整工艺，研制成功了有市场需求潜力的消光丙纶BCF新品种。 
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1 前言 

随着人们生括水平的提高，光泽柔和、铺 

着舒适的消光地毯越来越受到人们的喜爱， 

市场占有率也愈来愈高。我国消光丙纶地毯 

用丝的生产，还处在初期阶段。虽然有厂家 

已试生产出消光丙纶 B(、F，但品质欠佳，消 

光效果不理想 ，得不到用户的认可。地毯生 

产厂家也只好靠进口消光丙纶 BCF，来生产 

消光地毯。 

山东省 枣庄市 天鹅地毯总厂从德 国 

Nemnag公司引进的三色丙纶 BCF生产设 

备，配有添加计量装置，具有计量精确、双面 

上油、三叶孔喷丝板，混丝罗拉、填塞变形、自 

动换筒等特点 ，生产的丙纶 BCF也具有质地 

轻、强力高、耐腐蚀、膨松好、无色差等优点。 

该厂根据用户需求和引进设备的特点，在常 

规纺丝的情况下，改进一些设备装置和调整 
一

些生产工艺 ，即可生产出物化和外观指标 

均达到部颁优等品的消光丙纶 BCF。 

2 试验 

2．1 原辅料 

聚丙烯切片：T30s；齐鲁石化产；MI 2 1 

克／10分钟；灰份 100ppm；水份0．10％；等规 

度>95％。 

色母粒：广东新会彩艳纤维母粒股份有 

限公司生产。 

降温母粒：山东省合纤所生产 
一
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油剂：TA 219；大连华能化工厂生产。 

消光剂：广东新会彩艳纤维母粒股份有 

限公司生产。 

2．2 设备特点 

从德国 Neumag公司引进的三色拉伸变 

形丙纶 BCF一步法生产设备，四位八头，年 

产 1700吨，生产规格 3000dtex／150f±15％。 

挤压机型号：TR—q76，2一L／D28； 

拉变机型号：NVI3000／6； 

卷绕机型号：RK3H 。 

2．3 工艺流程 

聚丙烯切片] 

色 母 粒l一挤压机一过滤网一纺丝 

添 加 剂J 

箱一喷丝板一侧吹风一甬道一上油一混丝罗 

拉一输人辊一预拉伸对辊一拉伸对辊一变形 

箱一冷却筛鼓一网络箱一输出辊一卷绕成 

形 。 

2．4 测试标准 

消 光丙 纶 BCF测 试 标 准根 据 FZ／ 

T54001—1993部颁质量标准和 GB／]r14190 

— 1993二氧化钛测试标准。 

3 结果与讨论 

3．1 消光剂添加量的确定 

二氧化钛做为人们公认的消光剂，已在 

化纤领域得到广泛的认可 它对光有很强的 

散射能力[ 但是对丙纶 BCF进行消光，在 

国内尚无成熟的经验，我们只有借鉴于涤纶 
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消光丝的生产方法和技术标准，关键是纤维 

中二氧化钛的含量 如含量太低，消光效果 

就不显著；如含量太高，会导致成本增加 对 

消光剂的添加量进行了多次试验(见表1)。 

裹 1 消光卉|添加■试验 

稍光剂舔加量(％) l 0．80l 1．00I 1．201 1．40 

纤维二氧化钛古量(％)l 0．65 l 0．82 l 1．0l I 1．22 

对上述试验的丝样进行测试，认为消光 

丙纶 B(1F中二氧化钛含量只要大于 0，8％， 

就能达到较好的消光效果。最后确定其二氧 

化钛含量标准为≥0．8％。 

3．2 降温母粒加入■的确定 

我们采用注塑级(MI低)聚丙烯切片加 

降温母粒的方法来生产丙纶 H 。注塑级 

聚丙烯切片虽然价格低，但分子量高，熔融指 

数太低，熔体流动性太差，不能正常生产_2J。 

只有通过添加降温母粒来提高其流动性 ，适 

用于正常生产。 

降温母粒的添加比例不能太高或太低， 

太高虽然其流动性能好，但其纤维的取向度 

和结晶度却下降，因此造成纤维的强度下 

降L3 ；太低其流动性能差，不能正常生产。 

从图 l中可看出：当纤维取 向和结晶度下降 

时，纤维强度也下降；上升时，纤维强度提高。 

因而，只有在能够正常的生产条件下，减少降 

温母粒的加入量，达到提高纤维强度的目的。 
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图 1 取向和结晶度对强度的影响 

结晶魔(％)A一0；B一28--32；c一56～61 

引进设备计量装置共有三个计量斗，PP 

切片、色母粒和降温母粒各用一个。消光剂 

只有同三个中的一种混合后加人。为了混合 

方便和计量准确，采用消光剂同降温母粒混 

合，通过降温母粒添加斗加入。 

通过试验得知，要使消光丙纶 B( 二氧 

化钛含量≥0．8％，消光荆的添加 比例为≥ 

1，0％。消光荆的加入可提高熔体的流动性， 

因而降温母粒的添加比例比常规纺丝减少 

l，0％。降温母粒的具体加入量见表2。 

裹2 降温母粒同色母粒加^■的关系 

降温母粒加^量(％) 色母粒加^量(％) 

白色系刊 l黑色系列 l其他系列 

O．5 0．5 l 『 1 0 

1．O I 1．5 l 1．0 

1．5 l 1．6 l 0．9 

2．O l l 0 8 
2 5 I 2．0 l 0．8 

3 O I l 0．5 

注：此表适应 MI2 0克／10分钟左右的PP切片；坊白 

颜色的墼时．困色母粒 Ml高，所 降温母粒加^ 量少．黑 

系列 Ml低，其它系列 Ml处于中问。 

3．3 设备的改进 

3．3．1 采用称重计量 

本计量系统有称重和体积两种计量方 

式。称重计量同体积计量相比，有工艺设计 

简单，改换颜色方便，适应原辅料性强，计量 

精确和无色差等优点。聚丙烯切片、色母粒 

和添加剂(即本实验中降温母粒和二氧化钛) 

各经一个电子秤称重，由计量螺杆推出，在挤 

压计上口混合后进人挤压机。添加比例只要 

按下列公式x％+y％+z％=100％计算，输 

入电脑，即可生产出所需的丙纶 B( 。 

3．3，2 使用混丝罗拉 

由于我们大多数生产的是三 色丙纶 

B( ，为使丝束混舍的更加均匀，减少混舍不 

匀产生的色差，决定使用混丝罗拉。混丝罗 

拉上有沟槽，再借助瓷件，编排丝束行走路 

线，就可把丝混合均匀，丝束走向见图2。 

3．3．3 变彤箱的改进 

变形箱是丙纶 BCF纺丝中最关键的部 

件，由喷嘴和变形室两部分组成，变形室则由 

l6个叶片组成。变形的好坏，直接影响着成 

丝的质量和后加工，其改进部分见表 3。 
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i昆丝罗 拉左视圈 

图2 丝束走向图 

注：A1、A2为同一十蕊色；B】、 为同一十蕊色；c-、 

为同一十曩色。当走柬丝在糖^辊合并后，再分成 A】B】cl 

和 分别绕在两十筒子上。 

裹3 壹形辅的改进部分 

由于改进了喷嘴的喷孔和变形叶片，增 

加了消光丙纶 BCF的膨松度，使其更好地形 

成三维卷曲，色光发暗。不但消光效果更显 

著，而且更有利于地毯的加工。 

3．3．4 网络箱的改进 

丝条在网络箱中经受一定压力的压缩空 

气，形成一定数量的网络节，使地毯加工易于 

集束，减少断头。网络节的均匀度，对地毯加 

工是至关重要的。如网络节不匀，三色丝就 

易形成色差。喷嘴 由平面式的六个圆形喷 

孔，改为弧面式一个菱形喷孔(见图3) 

上— J疃扎形状 L—i童_)疃孔形状 

喷嘴 

压 盏 

压 盖 

喷啪 

改匠 后 改进 前 

图 3 网络糟的改进图 

改进后的网络箱，既增加了网络节，又增 

加了均匀度，且操作方便，可满足不同地毯用 

户网络节的要求，杜绝了因网络不匀形成的 
一 42 一  

色差。 

3．4 工艺的调整 

3．4．1 挤压机温度离低的改变 

常规纺丝挤压机温度，从一区到四区是 

由低到高的，可生产消光丙纶 BCF时，生产 

不正常，成品质量部分指标达不到优等品标 

准。则改成从一区到四区加热温度 由高到 

低，分别为 245、235、230及 225℃。改进后 

易于熔化，形成高压纺丝 J，混合均匀，机头 

压力波动小，不但成品率高，能正常生产，而 

且产品质量也有所提高，更易于后加工。 

3．4．2 纺盟 温度 

纺丝温度是纺丝过程中一个重要的工艺 

参数，它决定着聚合体的流变性能、分子量的 

降解程度和纤维的预取向度。如果熔体温度 

过高，粘度降低的多，丝束内应力就小，纤维 

的断裂强度下降 3。因此，生产消光丙纶 

B( 采用比常规纺丝低 2℃的纺丝温度。根 

据生产实践经验，纺丝温度定为 247℃。 

3．4．3 拉仲比的提高 

在市场调研和试生产中，发现消光剂加 

人会导致纤维强度下降。为能达到部颁优等 

品，通过提高拉伸比来提高纤维的强度。 

提高拉伸比是提高纤维强度最有效的途 

径，引进丙纶 BCF设备的后拉仲，主要是在 

预拉伸对辊和拉伸对辊之间靠速比(v2／V】) 

来实现的。选择卷绕速度为 1740m／min，预 

拉伸对辊温度为 l加℃，拉伸对辊 温度为 

135℃时，研究热拉伸速比对消光丙纶 BCF 

部分品质指标的影响，见图 4。 

由图4可见，随拉伸速比的增加，纤维断 

裂强度增加；而断裂伸长率降低⋯4。在断裂 

伸长率符合部颁优等品的条件下，来提高纤 

维的断裂强度。根据生产实践，把拉伸比提 

高 0．2，达 3．2，这 时预 拉伸 对辊速 度 为 

640mtmin，拉伸对辊速度为 2050m／rain，两 

对辊温度分别为 120和 135℃。 

3．4．4 冷却条件的调整 

冷却条件对丙纶BCF质量有很大的影 
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擅伸速 比(V 】、 

图4 热拉伸速比对纤维品质的影响 

l一强度；2_一伸长率 

响．特别是对纤维断裂强度和其不匀率 (CV 

值)的影响较大。为了使熔体丝流凝固过程 

均匀一致，首先必须维持侧吹风室气流和温 

度的相对稳定。由于确定的纺丝温度比 PP 

熔点高出近 100℃，放热量大，冷却速度和风 

速在很大程度上决定纤维的晶体结构，因此 

也就决定着后拉伸的难易程度。 

裹 5 璃光丙纶 BcFI棕29#J檑化指标 

项 目 单位 优等品 测试结果 

纤度偏差卑 (％) ±3．00 l，加 

纤度偏差 CV值 (％) ≤3．00 1．∞ 

断裂强力 (eN／dtex) ≥1．6 1．70 

断裂强力 CV值 (％) ≤8．00 2．∞ 

断裂伸长率 (％) M ±30 52 

断裂伸长CV值 (％) ≤20．00 l1．90 

沸水收缩率 (％) ≤4．00 3．00 

热卷曲率 (％) ≥15．00 29．10 

网 络 度 (十／朱) 附 ±3 25 

古 油 率 (％) 1±0．20 l、00 

二氧化钍 (％) ．80 0．82 

*韫据用户要求 ：M】定为70％；M2定为23十，米。 

在丙纶 BCF的实际生产中，冷却温度以 

偏低、风速以偏高为好。因而我们根据生产 

消光丙纶 BCF的实际情况，将冷却参数定 

为：侧吹风温度螺℃；侧吹风速0．8～1．0m／ 

s；侧吹风湿度 70～75％RH。 

3．5 测试结果 

根据引进质量标准，把试生产的棕 29# 

消光丙纶 B( 测试结果，同优等品标准进行 

比较。见表5、表6。其物化和外观指标均达 

到部颁优等品标准。 

裹 6 漓光丙纶 BcF(棕 l9#，外观指标 

项 目 单位 优等品 测试结果 

筒 重 (kg／筒) M ±0．25 3．SO 

无 丝 (十／筒) ≤l0 无 

硬头丝 (十／筒) 无 无 

色 差 (标样) 轻微 玉 

油 污 (标样) 无 玉 

成 形 (标样) 好 好 

*根据用户要求：M 定为3．5kg／简 

4 总结 

1．消光剂同降温母粒要混合均匀，否 

则，会因消光效果不一样，使纤维出现色差。 

2．可同色母粒生产厂家合作，把消光剂 

按一定比例熔到色母粒中，这样只要使用消 

光色母粒即可生产消光丝。或使用消光 PP 

切片。 

3．由于成功地研制出消光丙纶 B(、F，通 

过鉴定 ，且批量生产，大大提高了纤维的附加 

值。 
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DEVEL0PM哐NT 0F DULL PP—BCF YARN 

Hu Zip0 (27mo~uangS№ CarpetGeneralFactory) 

Abstract 

In this paper， b10l。科 of dull PP—BCF yarn is discussed v,dth recipes，technological data，machine improve- 

ments and physical properties of BCF yarn,attractive market potential is shown in this n sl~ es． 
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