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摘 要 

丙潦共混阻燃纤维是以聚雨烯为基体， 采用添加型共混加工技 术，特 聚雨烯(P 
_ _ 

P)、聚勇 (PET)和复合阻燃剂经固体漶料，挤出连粒，熔融纺丝而成。奉文着重峙 

多元共总体 系的成纤规律、阻燃性能、 纤维纺制工艺过程参数以厦纤维的相态，超 

分子结构进行研 究，以期对从事高分子阻燃材料和高分子共混改性研究的 同行提供 

借 鉴 

合成纤维是稿分子材料构一 个 重 要 分 

支，它在包括材料科学在 内的高技术 推动 

下，随着材料科学的发展，开拓了各种高技 

术，多功能产品。本文 作者在研究分析国内 

外合成 纤维阻燃技术现状的基础上，采用添 

加型技术成功地研 制了阻燃性能和后加工性 

能优 良的丙涤共混阻燃纤维，其阻燃剂为溴 

化物、锑化物、磷酸酯化物复合体系 

一  试 验 

1．原料 

(1)遣粒前 

聚丙烯 ：北京燕 山PP3702丽 一17~19 

万，MI=11~12，T =157 0；辽化PP5028S
．  

M =20万，MI 9～儿，T 一168。O；加拿大 

PPM 26~30万 ，MI=3．04，T =l70。O。 

聚酯：天津石化PET SD [ ]=0．645． 

T =258 O}上海石 化 总 厂 PET—SD[ ]= 

0，66，T =259。O；共 聚酯PET—A．[ ]=0．9 

～ 1．1， T 一 224～ 246。a。 

复合阻燃剂：澳化物、三 氧化二锑及磷 

酸三苯酯(TTP)及热稳定剂。整个阻燃体 系 

的Td>270。O。 

(皇)遣 牲后 

切 片 中PP M =14~17万 ，Ml=9～16， 

T 一 165～ 167。O；PET M 一 0．48～ 0．55，T 

= 256～260 ； 啊片Tdt>270。O(空气 中)， 

Tdz>350。O(空气 中)j耐 热 性275。O下变 黄 

时间大于10分钟j阻燃性能LO1~27。 

2．试 验设备 

双辊混炼机 (上海橡胶机械厂)、破碎机 

S一150(上海意桥塑料机械广)、螺杆挤出造粒 

机 45(南京塑料机械厂)、切粒机GJ_6(上海 

高桥塑料机械厂)、实验纺丝螺杆挤出 机FJ 

25(上海轻机模具厂)、两位卷绕机VC403一B、 

双区热拉伸机VC442B(2 4锭)、转鼓干燥机z 

G一400型 真空烘箱及VC 60I-E 500g络 丝 

机。 

二 工 艺流程 

1．工艺 流程 

复合阻燃 剂 +PP载体、捏 合混 炼—一 

破碎—一千燥—一挤压机熔融造粒—一模头 

拉条—一水浴冷却—一切 料—— 真空干燥 
— 一 料斗—一熔融—一纺丝—一卷绕—一 

l一 长丝 l— ATY 一 【 

拉伸～J — DTY ～l一织物加工 I
一 变形加工 I一高弹丝一l 
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2，工艺条件 

捏合温度前辊I19o～2oO口C，后辊 20o～ 

230 ；造粒挤出机温度为一 区240~250口C、 

= 区 235~ 25O℃ 三 医 220~2 30。C、 四 区 

19O～22O。C、五 区180~190。C、六 区 17O～ 

180。C、冷却榴水温度15~25~C}干燥温度ii0 

～ 120。c}干燥时间8～10小时，真空度大于 

98658Pa；切片宙水率小于0．01嘧。 

纺丝纤度 83．3～167dT／18～39f，纺 速 

300~500m／min，螺杆转速8O～1OOrpm，泵供 

量2O～20g／min，纺丝机螺秆温度一区1eO～ 

2O ℃ ，二 区 250~ 270。C， 三 区250~ 265。e， 

四区2 30～24O口C(仪表)，五区230~250。C， 

六区 (箱体)250~260。C，挤出压 力 4．91～ 

6．87×i0 Pa，预拉伸倍数80~120，油剂PP- 

219，上油率1．5N2．5和，卷绕筒重l～2kg。 

拉伸总倍数4～5，1倍，一 区拉 伸 1．2～ 

1．42倍，二区拉伸3～3．睇 ，热盘温度60～ 

9O。c，热板温度80N120。C，拉伸速度10O～ 

210m／rain。 

三 测 试分析 

1．X光衍射分析 

B率Hilgar-125型x光衍射仪，辐射／滤 

波片(单色器)CuKa线。 
一

2．DSC差示量热分析 

美国Dupont公司DSC一1090型，美国P— 

E公司DSC-II型。试样为纤维重3~6mg，温 

度测量范围25～500。C，升温速 度lO℃／rain， 

走纸速度10ram／rain，量程20 9_1J／s，氮气 流 

量40ml／min，参比物a-AIt03。 

3 热失重分析(TGA) 

美国Du prn z TGA-1090型，试样纤 维 

重1O～13rag，温度测量范围2 5～6OO C，升 温 

速度10~C／rain，氮气流 量40ml／min，走 纸 速 

度10mm／min，量程20．9mJ／s 

4 电镶分析 

日本理学公司的S-450扫描电子显微镜。 

5．双折射(平均取 向度)分析 

江 南光学仪器厂的偏光显微镜o - 

6．燃烧性能分析 

日本试验机公司ON-D型极限氧指数仪 

FI~45垂直燃烧仪、国产M988织物缩水率机 

将试样纬编窗帘放在M988织 物 缩水 率 

试验机中加入2g／l中性洗衣粉在4O。C下冲洗 

l5分钟，然后晒干。 限氧指数 在RHS0 、室 

温15"C下测定 。垂直燃烧性能按海大471标准 

进行。 

7．机械性能分析 

国产YG-3601-III强伸机。 

8．流动 性能分 析 

国产XRz硼400熔融指数仪。 

四 结 果与讨 论 

1．复台阻燃剂对成纤性的影响 

(1) 复合阻燃 剂对PP分 子量 及可 坊性盼 

影 响 

丙涤共混阻燃纤维餍多组份共混纤维， 

三种高聚物的热 加工条件与复台阻燃剂 (B 

Sb-P)各组份的作用都不尽 相同，集中反 映 

到对可纺性 的影响。表1为阻燃剂对共混体申 

H坳-子量的影响。 

裘1阻蠼 音I对共混 体中PP分子■嚣响 

试 样 切片由PP MI 熔 
分子量M (万) (℃ 

鼢 15 5 12．2 165 
PP+PET+PET A 再造粒 17 58 l6． I l68 

阻燃切片再纺生 l 9～u l 18．5 l64 

混

pp +

片

PE

再

T

缟

+

丝PE 共I z一 s I∞．s 165 
PP3T02再造粒 I 17．1B 1．71 16B 

PP3To再造粒切片纺丝 l 15~16 118~20 166 
一

pp+PET直接共儡纺 l 15~16 118~19 l略 

表l表明复合 阻燃剂的加入诱 导 了 聚 丙 

烯PP在加工条件下分子量的降低和熔融指数 

一 7 一  
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提高， 即在同样条件下加入阻燃剂后共混体 

经热加工后PP分子量远较不加入阻燃剂的共 

混体和PP3702再热加工后的分子量 低；PP十 

PET+PET-A共混体系和纯PP在同样条件下 

处理后其PP分子量变化不大，说 明PET、PP、 

PET-A~者之间设有作用}加入复合阻燃剂 

的共混体系的熔融指数随分子量降低而上 升 

的趋势变得不 明显，说明流动性能变差。因 

此阻燃剂加入，一方面使共混体流动性能变 

差 ，更重要是大量降低PP分子量 前面 已述 

丙涤共混体系纺丝中两组分在 加 工 条 件 下 

粘度差 (町基I町 散相)或粘度 比 町 甚曼影 

响可纺性的关键，决定着分散相的分散程度 

及熔体混合均匀性，以及最终纤维性能 ， 
= 1是纺丝成形照佳控制状态 ，因此选择 

PP、PET原料指标 区别于丙涤共混纤维，必 

须考虑阻燃荆加入对PP的影响，以确保经造 

粒后纺丝条件下PP、pET粘度在相近 或 ”略 

大于 e 的可纺范围之内。如选择原料不 合 

理， 由于阻燃剂加入造成纺丝熔体中粘发差 

增大，甚至使町Pe ／ PP≥l，那么可纺性变簋 

严重时出现不连续现象。表2髓明共混阻燃切 

片中PP分子量与可纺性及纤维性能的 荧 系。 

表2 阻 燃切 片 中 PP分子 量与 可纺 性的 蒹 

纤维 物理 指标 阻燃切片 培体墨崖 
拉伸倍 魏 可譬性评价 PP兮于 幕 j (℃) 

伸长( )I cV I乏 dlr] CV《 纤度(d)CV弼 
9 1 244 4．T 相分离严重 F-0 }G 8 G5 I 23 2 I 1 T8 l 3 

10 30 250 4．T 相分离 重 150 T．0 60 l 30 0 I 1 87 l 

11 61 260 5．1 1相分离较严重 l20 1 6,5 甜 1 20．1 1 ⅥT 1 4 
13 3 270 5．1 有相分离胆象 100 {T 2 60 28 5 【 2 n 13 8 

l4 260 5 l l 较好 l20 I 2 8 I 2。4 l 2∞ q T 

15．60 2酾 5．1 } 好 120 j 2．5 48 l 19．5 } 3 20 8 5 
16．40 26 5 l l 好 120 l 3．0 38 l lT l 3．20 T 3 

If．50 2 0 5 1 l轻徽相分离 120 4 1 l 17．4 3．67 I1 3 
21 14 2T8 5．1 j相分离严重 150；11．3 70 28 2．13 17 3 

当切 片PP分子量低于l5万时纺丝温度较低， 

出现聚酯熔融不均匀，同时使'?／pET~．'?／pp，相分 

离 现象严重，纺丝成形 困难。当PP分子量超 

一2f 过l7万时，尽管纺丝状态比町PET》 P略好， 但也出现相分离现象，成形不良。本研究选 择的阻燃切片CPP分子量控制在14～17万较 E 出 芑 崔 
图l 阻燃卉{古量与极限氧指教关茉 周2 垂直憋斑碳化长度与日燃剂禽 关系 

一 8 —— 
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为台适，纺丝过程顺利，断头少。 

(2) 阻燃 剂加 凡 量与可 纺性美 系 

如 图l、2所示，阻燃剂加入量增加，纤 

维阻燃性能提高，但是其阻燃性能并非随阻 

燃剂加入量增加呈直线上升 相反阻燃剂加 

入量超过5嘧时阻燃性能不但提高无几，而且 

使纺丝性能变差，纺丝效率降低，纤维物理 

虮械性能降低，提商了纤维成本。实验表明， 

复合阻燃赳添加量为3～6瞬时可满足阻燃要 

求 

) 阻燃 {}4热稳 定性 与可纺性和 纤维性 

能关 系 

由表3及图3可见，阻燃趔热分解温度低 

时纺丝过程申阻燃剂发生热分解流失，纤维 

阻燃性能下降，同时阻燃弃 分 解诱导了成纤 

高聚物(PP、PET)碳化，纺丝熔休变黄黑色， 

可纺性和最终纤维物理机械性能变差。另一 

·̂  

、 一 

o 

竹咒 · 率 f2R0 。) (wt％ 

图3 切 熟失童率与限氧指数关系 

方面由于阻燃荆分 解，丝室 溴化物气味较浓 

造成丝曼污染。阻燃料分解严重时会使高聚 

物严重碳化，堵塞熔体管道，造成设备故障， 

所 对于纺制丙涤共混阻燃纤维要求阻燃剂 

最大分解速率的温度高于正常纺丝温度，并 

且要求起始分解温度高：p26SOCo 

表3 瞳 燃切 片热 稳 定 性封 可 皱 牲 珏鲆 绻性 能 娶 嘲 

安i j一号 巨口燃 含量 压燃切片自 分解温度 (℃) 
(落) 焙忙变色 可纺性 

起始 最大 215℃ 失重草 l 

86—2—1 5 257 262 2l 15 黄 色 差 

e一3—3 5 255 260 24．13 黄黑色 

0g一4—1 5 2l2 255 l。5T 黑色比重 较差 

￡5 5—1 5 243 258 2O{0 黑色比重 不可翁 

B6 G 1 5 3 Z60 5 6．e5 白色略黄 不可纺 

￡ S一3 5 3 265 285 d．75 白色 可 纺 

￡S， 一I 5．3 2船  280 
．95 白色 纺 

6一i1—1 2T0 28T 3． 85 白色 可纺 

(4) 阻然 剂博同剂s 0。对可纺性影响 

协商剂sNoa是金属化台物，在纺丝条件 

寰4 Sb。0 牲度对接报周 期的影响 

0．瞄 ～1蛐m 6～1O 可纺有 断头 

]~10#m 2～4 可纺性差 断头事 

> 10 m 不可 纺 

下仍然保持金属氧化物圃体颗粒，最终以微 

粒状分散在纤维之中。 由于合成纤维熔纺喷 

丝板微孔直径 仅0．2～0 5mm，因此sb2o。粒 

度太大造成严重堵板，使纺丝效率下降，可 

纺性差。 

实验还表明，尽管sb。o嫡 初I磅}磨 细 度 

小于l#m，但是纺丝过程中s Q如 聚集 成大 

瓢粒面堵板，影响纺丝过程。西此必颓捆铷 

sNOa在加工过程中的 自聚粒子形成，以提高 
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可 纺性 。 

2．第三组分(共聚鹭)的加入对 成 形 彩 

响 

丙涤共混纤维纺丝成形温度一般应控制 

在280~290。C之间，然而纺制丙涤共混阻燃 

纤维时，由于阻燃荆分鹪温度较低(低于275 

℃)，照丙涤共混纤维工艺控制显 然 极 不 台 

适，这就产生一对难以鹪决的矛盾。其中， 

PET要求在 280～29O。C纺丝，但是会造成阻 

燃剂大量分解流失，恶化纺丝性能，若使组 

燃剂不分解贝Ⅱ需降低 纺丝温度，又会 使PET 

熔融不均，同样无法纺丝。我们通过加入第 

三组分高聚物，成功地解决了这一技术难题。 

由表5及图4可见，共聚酯的加入大大 降 

低了PET组分的熔点， 由纯 PET260~265。C 

降至238~2 54。C，这为降低纺丝温度 ，保证P 

ET熔融均匀提供了先决条件。共聚酯 与PET 

在0～2 0和配比内形成均相共晶结构，具有 良 

好 的相 容性。 

表5 共鬻昔 与Pwr共熔后共混 体情 况 

扫成I共聚酯I 00【。0【8。l 70}60l 5。l 20 0l 0 1 『 

主 
蠡 

蕞 

一1．1- 
韫 度 CC) 

图4a 1-初生纤维Dsc曲线；2-阻燃丙 涤切片Dsc曲线 

同时共聚酯的加入降低了纺 丝 成 形 温 

度，由原来的280~290℃降至250～268℃， 

大大改善了可纺性，这是丙涤共混阻燃纤维 

一 10 一  

(℃ ' 
图曲 阻燃 雨臻 共儡 纡 堆 的DSC曲线 

I--~gPET—A：2一未舶PET-A 

纺 制的最关键技术之一。 

3．缩丝温度对成形夏纤维性能的彩响 

纺丝温度是保持成纤高聚物熔俸质量、 

稳定纺丝过程，决定纤维质量性能的关键参 

数，其对包含高聚物和低分子化台物的多元 

共混体系丙涤共混阻燃纤维显得更为重要。 

它的纺{ I过程包括多组份的共混分散、熔融、 

成纤工艺过程。并要求在设定纺丝温度下阻 

燃剂不分解，三种高聚物PET、PP、PET—A 

牯度相近q ，1 ≤l，这时共混体系 才 具 备 

良好的可纺性。温度对单一高聚物粘度影响 

可用阿氏公式1=1。e 表示，对于 共 混 

体， 由于PET、PP、PET-A三者的粘流活化 

能E 差别较大，因此它们对温度的影响敏感 

程度也大不相同，情况十分复杂，也就是说 

严格控制温度更加重要 表6表明，丙涤共混 

阻燃纤维较为合适的纺丝加 工 温 度 为26 5± 

3。C 

裹6 纺 丝温 度 对成 形豆 纤 维性 能影 响 

纺丝温度(．c) 燃剂分解l坊韭新 卷绕成形 cN／dT) 

1g 250 l严i l多 l差 

260 较轻 一般 较差 2 4 

262 较轻 较少 一般 2．8 

265 少 少 好 3 

268 少 少 好 3 4 

2m 轻 少 较 好 2．T 

275 严重 多 差 1 e 
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囡5 PP PET PET—A的浇变曲线 

1一 PET： 2一 PET—A ： 3一 PP 

4．剪切流变行为与纤维成形的关系 

丙涤共混阻燃纤维以聚丙烯为连续相， 

以聚酯、共聚酯、阻燃剂为分散相的多组分 

复合纤维，剪切应力及其速率对成形性能影 

响极复杂且十分重要，髑备分散相均匀分赦、 

成形性能 良好的共漏体系的必要条件是在纺 

丝时分散相熔体粘度接近或略小于基体相精 

度 。 

由图 5可看出，三者粘度髓 变化不大 

相同，因此必须选择合适的切变速率 值使 

三者粘度符合共混原理要求，落在较佳的可 

纺区内。 

分散相受到剪切力的作用发生形变成为 

微纤，共混体相界面之间的剪切力并非真实 

施加给熔体的作用力，剪切力的大小受到榍 

界面性质，如界面精接力、摩擦力、表面张 

力、粘度性质的影响。一般来说分散相和基 

体粘度相近时界面之间粘接力大，界面之间 

受劐的剪切力亦大 ，容易使分散相形变拉长。 

分散相粘度较稀时，分散相形变本身所需要 

剪切力小于分散相粘度高时形变本身所需要 

的剪切力，即分散相粘度小于基体相粘度肘 

易形变祁分散。 由此可见切应力和剪切速率 

对纺制共混纤维至关重要。 

5．喷丝头拉博倍数对或形稳定性的影响 

表7说髓纺铷丙涤共混阻燃纤维对 喷 丝 

头拉伸倍数有着一定的选择性，拉伸倍数过 

大，拉伸张力亦大，容易发生拉伸断头|拉 

伸倍数过小，丝条严重飘移，成形不稳定。 
一 般地说控制喷丝头拉伸倍 数 于80~120的 

范围内较台适。 
裘7睛墼头控抻倍散对妨兰稳定性影响 

o．,15x 9l 16'I l 300 f 24．3 l17．65：严重 
~tO 45×24 J 167 l 300 l 24．3 7 16 l飘移 

4 50 f稳定 0,15×39 r 16丁 l 300 l 25．9 

O．5×39 111 400 21．6 l122．3(~稳定 
0．5×39 83 450 18 20 153 20l 、断 

帅．5×3g 167 450 18。20 I139．蜩l 头严目 

另外喷丝头拉伸倍数提高，雕出喷孔丝 

条受到拉伸形变应力 和拉伸形变速率 增 

加，从而促使微纤拉伸变长 

6-拉伸过程对纤雏结构性能影响 

图6说明拉伸倍数增加，纤维强力提高， 

伸长下降，但过高使断头率增加，一般控制 

拉伸倍数4．5～5-I，拉伸热盘60~90 ，热 

板80~120。O较为合适。 

表8拉悼对纤维的鼠折射的彩晌 

△n n CV略 d( m) dCV 

86吨 一2 1
． 43× 10一 15．96 4T．23 ∞ 3 UDY 

86—8—2 
FD 3 d5× 10 。 3．40 19 3q 8．0O 

86—8-3 1
．86×10 l1．82 45 20 4．40 UDY 

86—8—3 3
．
3× 10一。 3．29 20．15 T 03 FDY 

％ 一3-3 、 
1

．48× 1O一 l0 蛆 43．54 35 18 UDY 

8B一3—3 3 55×10 6
．

19 21．T0 8．9 FDY 

表8说明丙涤共混阻燃纤维的平 均 取 向 

度(d )随热拉伸过程的完成而提高一十数 

一 ll —  
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量级 以上，且纤维 取向结构 不 匀 毒icV哆值 

减少；使纤维结构变得更加均匀，拉伸后成 

品丝取向度(△ )值一般都落 在 8．43±o．12 

×lO 范 围 内。 

表9表明随拉伸过程完成，纤维内结晶度 

增加，这可能是初生纤维在热拉伸过程 中发 

生 晶格重新 排 列 即再结 晶 。 

表J拉伸过程对结晶性能嚣 响(并) 

项 l -- 
初生纤 茹 衰l 22．3 l 26．8 
拉忡丝结晶度( )l 26．4 l 34 1 

图7是初生纤维DSC谱图，从图可知初生 

纤维在加热过程中于96~97 C时存在晶峰， 

由于拉伸温度为100~120。G 高于结晶峰温， 

因此推论存在再结晶过程。 

Z  

鬻5 
霞 
舞  

一 12 一  

一  

堂 

鞲 

衍射角2 (。1 

图8丙眷热混阻燃 纤维x光衍射圈 

耋f 
出 3u ■育■ -．_ 

衍 射角2 c’) 

～
圈g丙葫}共混纤维的x光衍射图 

一  
一  

囤T 丙涤阻燃纤维Dsc曲线 m l1结晶度 1 ；纯涤纶x光 衍射图 
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7．丙涤共混阻燃纤维的晶态和 相 态 结 

构 

图8～u分别为丙涤阻燃纤维、丙 涤 纤 

维 ，丙纶、涤纶的x光衍射图。从图可知丙 

涤共混阻燃纤维 x光衍射图没有出现涤纶的 

x光衍射峰，又同丙涤纤维、丙纶有所区别， 

出现 了2日=31．9。、2日=33。的衍射峰，因此 

可 以推测，PET组份仍 以无定形状态存在于 

聚丙烯连续相之中，阻燃剂加入改变了丙涤 

共 纤维的晶体结构及结 晶性能。 

由图4DSC图谱可知，切片呈现了三个熔 

融峰，即为三相结构且分相明显，但经过纺 

丝、拉伸后的成品纤维呈现两个熔融嵫，即 

为两 相结构，说明PET和PET-A~：两次加工 

后成为一相。 

8．丙涤共混阻赔l纤维的宏观形态 

图12为熔去PP后的电子显微铙照片，表 

明聚酯成份以微纤分散在连续榴之中，阻 燃 

剂以微粒形式分散在PP之中，形成大量的相 

界面。 

图13是熔去PET、PET—A后 电子显微镜 

照片，它说溶溶去PET PET—A后，纤维袭面 

形成许多孔洞，表明粗糙， 凸凹不平。 

一  
图l2 溶击PP后 电镜照片(徽纤) 

9．丽涤共混阻璐纤维主要性能指标 

采用本工艺制得的丙涤共混阻燃纤维的 

物 理机械性能为：成品 规 格83~167dT／24或 

09f，纤度不匀率≤3舶，断裂强度2．67～3．5 

6cN／dT，，不 匀率《10嘶}断裂伸长20~70 

啊，不匀率《22嘶|熔点T J为164~170。C， 

翻13 游击PET、PET—A后纾维表面形 体电镜照片 

L z为228~241。a}软化温度135~140。C，限 

氧指数26。5～29．5；垂直燃烧后 阴燃时间《 

1O秒；垂直燃烧炭 化 长度 <11．Icm；45 燃 

烧后阴燃时间0秒}阻燃性能达到国际海A471 

一 (xII)标准，符合 航 空 部HB5875—85阻燃 

产 品要求 

该纤维用分散染料常压可染中浅色，加 

压可染深色，染色深度在 同样条件下优于丙 

涤共混纤维接近涤纶。染色性能部标达到： 

上染率(0．W F 1和)(嘶)>7o，耐 日鼯牢度3 

N 5级耐水洗牢度 ：4～5级耐 磨牢度4～5级。 

五 结 论 

1．采用PP PET、PET-A、复台阻燃荆 

熔融全造粒制成阻燃切片，再进行熔融纺丝 

裁成的纤维昆终性能指标符台使甩要求，阻 

燃性能 良好。 

2．丙涤共混阻燃纤维属异 相 结 构，聚 

酯、共聚酯以微纤分散在PP之中j阻燃 剂 以 

微粒分散在PP之中，并形成大量可供分散染 

料扩散的相界面 

3．丙涤共混阻燃纤维纺丝 工 艺影响因 

素多，工艺控 制较严格，其中阻燃剂、共聚 

酯、纺丝温度，剪切速率等是影响熔体在纺 

丝成形过程中稳定性的最重要因素。 

4．丙涤共混阻燃纤维用分散染 料可染， 

具有 良好的染色性。 (英文摘要见27页) 
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时必须尽可能地升高熔体温度，使丝条的细 

化尽可能在熔体段完成 。 

4．最好选用裁体为聚丙烯的色母粒，这 

样可减少后收缩，增大纺丝工艺参数的可调 

范 围。 

5-建议工业化生产采用 2OO0～2500m／ 

min的纺速生产有色丝，采用2500~3000m／ 

min的纺逮生产本色丝；最好不要采用高逑 

纺丝工艺生产深色泽长丝。 
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Abstraet 

The post shrinkage of PP fiber on the bobbin is the technical barrier for the industrialization 

of high speed spinning technology- In this paper the post shrinkage pmcess on high speed spinning 

machine with godets systems has been investigated thus its mechanism and the ififluen ee of different 

spinning tec hology on the shrink age are understood． As post shrinkage is caused by the high elastic 

deformation which occurred in the solidification of melt jets，the principie to reduce or eliminate 

the shrinkage is the proper selection of spinning temperature and cooling condition in order to 

control the formation of high elastic deformation in the spinning process and sufficient relaxation 

time should be giw~n to the filaments under certain tension．for example
,
the ovcrfec d at the R0dets 

Is a effective measure of relaxation
． 

A STUDY OF FLAMEI【ETAI【1)A T DYEABLE PP FILAME TS 

Li Heyin Zheng Zhiyi 

(Synthetic Fibers Research Institute ol Shah dong Pcovinc 

Abstraet 

PP／PET co-mixed flameretardant filament is mainIy composed of pP and manufuctured by 

extrusion，pelletization and tacit spinning of solid mixture of PP， PET and comp~it~ flameretardar 

agents using additative mixing processing tec hnology．In th paper studies are cont~r on the fibert 

forming regularities of multi compo nent mixing sy~tern， flameretardant behaviort parameters of 

spinning technology， pha$e diagran and supe rmolecuIar st~ cture of filaments with ex1~etation tO 

D rovide SOITle reference for persons of same trade who are engaged in the research of macromolecular 

[1am eretardant materials and blen d modification of m acromolec u!es~ 
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