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丙纶粗旦纺丝生产工艺探讨 

7， 7 

前 言 

王仁博 

(中山市长虹化纤厂) 

下 ； 2、 

着重讨论丙纶粗旦丝纺丝工艺参数与切片 MI值、冷却条件和喷丝板孔径之间 
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丙纶粗旦丝是近年来我国合成纤维工业 

迅速发展起来的新品种，特别是在广东等沿 

海地区．生产规模和企业数得到空前发展．这 

些厂家的生产设备来源比较杂，生产条件存 

在很大差异，因此丙纶粗旦丝的生产工艺不 

但与其它熔纺合成纤维有所不同，而且同一 

个品种的产品，又因生产条件的不同而有很 

大差异，使产品质量难以保证。 

本人在近十年丙纶粗旦丝的生产和技术 

工作实践中．通过对多种类型的设备和生产 

条件进行摸索归纳 ，总结出一套适合多种情 

况的纺丝工艺控制和质量保证方法。现就切 

片 Ⅷ 值、冷却条件和喷丝板孔径等三大主要 

条件与纺丝工艺参数的关系分别进行讨论。 

1 切片 MI值与纺丝工艺的关系 

1．1 纤维级切片 MI值与纺丝温度的关系 

纤维级聚丙烯切片是丙纶粗旦丝常用的 

优 良生产原料 ，一般情况下不需要添加其它 

助荆就可以直接纺丝 ．但由于不同的牌号不 

同的生产条件常使切片的 m 值有较大差异， 

所以纺丝工艺参数也随着 MI值的不同而不 

同。为 了便 于对 比．我 们 以喷丝板 孔径 

O．8nm，大气温度 2眈 ，冷却室为常温下的侧 

吹风 ，油盘以上冷却高度为 9m生产 99od蛔 

9of的初生纤维的条件下进行切片 MI值与纺 

丝温度试验，结果如图 1和图 2所示。 
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图 I MI值与熔融温度的关系 
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图 2 MI值与模头温度的关系 

从图 1、图 2看出，MI值与温度关系的曲 

线 在 MI：16g／ lOmin处有 一折 点 。当 MI 

<1 ／】∞1i|l时 ，每提高或下降 lg／l加lil1，纺 

丝温度降低或升高 3℃ ；而当 MI>16g／lOnml 

时，每提高或下降 lg／l~nin，纺丝温度降低或 

升高 2~C。 

l，2 拉丝级切片 MI值与纺丝温度的关系 

拉丝级聚丙烯切片是近几年来各丙纶粗 
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旦丝生产厂常用的原料之一，它的 Ⅷ 值比较 

低(一般 MI=1～5g／10mi~)，为了能用于正常 

纺丝 ，常在纺丝前加 凡一定 比例的降温母 

粒。如能用常规温度纺丝的以调整降温母粒 

加量 为准 ，一般 采取 降温 母 粒加 入量在 

1_8％ ～3．5％范围。如在此范围内不能以常 

规纺丝温度生产 (特别是低于 1．8％降温母 

粒加人量时，则降温母粒加人量定为 2％或 

3％，然后调整纺丝温度 ，以保证纺丝正常进 

行。 

1．2．1 以 MI=16g／ IC~nin时的纤维级切 片 

纺丝温度为基准 ，根据 MI值调整降温母粒的 

加人量如图 3所示。 
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图 3 切片 加 值与降温母粒加^量的关系 

1．2．2 以降温母粒加人量 2％为基准，纺丝 

温度与 MI值的关系如图 4、图 5所示 
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囝 5 2 0％降温母粒时 MI值与熔融温度的关系 

2 纺丝冷却条件与纺丝温度 

和纺丝速度的关系 

纺丝冷却条件包括冷却侧吹风，侧吹风 

吸风温度和 甬道长度三个方面 目前广东省 

内二步法丙纶粗旦丝生产企业以常温吸^侧 

吹冷却为主、只有少数强力丝厂有制冷侧吹 

风，还有少数厂没有任何机械侧吹风冷却，甬 

道长度也各 有差异 。 

2 1 冷却高度与理想纺温和纺速的关系 

纺丝冷却高度是指卷绕油盘 上到喷丝 

板的距离 ，这个距离对纺丝熔融温度几乎没 

有什么影响，但对模头温度和纺丝速度的影 

响比较明显。在常规条件下(MI=16g／10min． 

喷出孔径 0．8mm，大气温度 2o℃时常温吸人 

风冷却)冷却长度与纺丝温度和纺丝速度的 

关系如图 6、图 7所示 
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图 4 2 O％降温母粒时 Ⅷ 值与模头温度的关系 图 6 冷却长度与纺丝温度的关系 
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图 7 拇却长度与纺丝速度的关系 

2．2 常温吸入冷却条件下大气温度对纺丝 

温度的影响。 

图 6～7是大气温度为 2O℃时冷却长度 

与理想纺丝温度和纺丝速度的关系。在冷却 

长度为 9m的条件下，大气温度 的变化对理 

想纺丝温度的影响可由式(1)表示： 

T： +0．5{2o—t)=240+0．5(2o—t) 

= 250—0．5t f1) 

一 大气温度为 时的模头温度 

一 大气温度为 20℃，MI=16／l~ain， 

冷却长度为 9m，喷丝孔直径 0．8mm时的纺 

丝温度 

￡一大气温度 

注：“上关系式只适合大气温度在 5— 

38℃的情况。 

3 喷丝板孔径与纺丝温度和 

纺丝压力的关系 

在 2O 气温、MI=16舀／10min、冷却长度 

、纺丝卷绕速度600m／min的条件下生产990 

dtex／90 f纤维时喷丝板孔径与理想的纺丝模头 

温度和熔体压力的关系如图 8、图 9所示。 

从图 8、图 9看出喷丝板孔径越小，纺丝模 

头温度和纺丝压力越高，它的压力变化规律接 

近与喷丝孔直径的平方成反比。 
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图 8 喷丝孔孔径与纺丝压力的关系 
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固 9 喷丝孔孔径与模头温度的关系 

4 结语 

通过生产实践，总结出一套较佳的工艺 

条件。 

(1)采用纤维级切片、MI值为 16g／10rain 

时，不用掭加降温母粒。 

(2)采用拉丝级切片、MI值为 3g／10rain 

时．需加人 3．0％降温母粒。 

(3)使用上述切片原料及降温母粒生产 

990 dtex／90 f纤维时，选择工艺参数为 ：纺丝 

熔融温度 270qE，纺丝模头温度 240qE，喷丝 

板孔经 0 8n一 纺丝冷却长度 9m，大气温度 

2o ，纺丝压力 50tC~'a，初生纤维含油率 2％， 

即可获得理想效果 。 

(下转第 4I页) 

／／／ 一 

维普资讯 http://www.cqvip.com 

http://www.cqvip.com


 

第 3期 

1999年 9月 

广 东 化 纤 

Guan ong Cheroieal Fiber 

参考文献 

1 王建平 ．抗菌纤维的最新进展 产业用纺织品、 

199趴 ll J：6 

2 周启雄 ，廖鸿基 抗菌腑臭纺织品之介绍 ，纺织 

中心期刊 ．1998(4)：331 

3 Samory—nd AntibaeteriM fiber Mediced—textiles． 

1998(7J：2 

4 江建明，陈彦摸，穆淑华等 聚丙烯共混体系的抗 

茁性能及可防性研究 合成纤维 ，1997(4)：5 

5 张济邦 ．防护服纺织用布(二) 印染 、1995(5)： 

39 

6 陆宗鲁 防织品卫生整理 (一) 印染，1995(3)：33 

7 陆宗普 纺织品卫生整理 (二) 印染，1995(4)：34 

8 徐超 ，曹惠椿 抗菌织物溉述 台成纤维、 

1997(4)：5 

9 Park，Jo~rg Shin，Kim ．Jae Hong Antihacte6al 

arti~ifies of acFl~ acid—gafaed polypropylene 

Nbfie anditsm舢 c salt．E I Ner~ r： 

EIP98084338947 ’ 

10 Antibacterial fibre trealments an d disi~ffecdort 

Textile—research～如urna1．1981 5l(7】：454—465 

1 1 Antihacterkal fiber．Medical—Textiles、1998 

IJune) 2 

12 铃术东义 纤维 鞠流“健康纤维 纤维学会 

志 ．1997(11)：368 

13 张幼维，赵炯心 ，张斌等 抗菌防臭涤纶及其织 

物的制备 ．合成纤维工业 ，1999(41：30 

MAKING METHODS AND IRENDS OF ANTIBACTERIAL 

Wmag Yanzhong Huang Suping Pan Wei 

(College of Material Science and Engineering，China Textile University) 

AB Ⅱ ACT 

This article n nlY intmduces the mechanism，the making methods and trends of antibacterial fabrics 

Key words：antibacterial；fabric；fibre；mechanism 
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DISCUSS1NG ON rrHE PR0DUCTION PlR0CESS FOR 

SPINNING POLY_PROPYLENS ST0UT FILAMEN I弓 

Wang Renbo 

(Guang Doug Zhongstum 0lan ng Chemical Fibre Factory,) 

ABSIRAT 

The relation of spinningtechnolong3,ofpolypmpylene stoutfilaments andMI—value ofthemateria1． 

cooling conditions and dameter of spirming otlfees is introduced in this paper．3"he best spimiing teehno- 

l cal value is seteeted to be a reference for cmpomdon production． 

Kevw∞ds：polypropyienefilaments；MI—value；eoollng；spinning orifice 
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