
Y形丙纶长丝生产工艺探讨 

尹 ．强 顾 巨流 陆建 平 

(启 东合成纤 维厂 ，江苏) 

摘 要 

本文从Y彤丙纶长丝生产 的工艺条件出发 ．着重对在一定 纺丝速度下，纺丝温度、横吹风 速 度 拉伸 

倍数等进行探讨。找到了比较适合生产Y形丙纶长丝的工艺条件，开发了丙纶家族中新的～员，为后道 厂 

家开发新产品打下了基础。 

随着化纤市场的变化发展，差别化纤维以其特有风格在近几年中越来越受到人们的注目． 

它们价廉物美的优越性受到人们的喜爱，为了满足人们的需要，进一步开拓市场 我们 对Y 

形丙纶长丝的纺制进行了一系列的探讨。 

1 原 料 

MI= 3
． 5 产地 ：巴西 

分子量：27万左右 

PP降温母粒产地：广东新会 

油剂：PP原油配制成20％溶液 

2、生产设备 

纺丝机 ：国产VC404长丝纺丝机 

螺秆直径 ：士65 长 径 比 24：I 

计量泵规格：1．2cm。Js 

拉伸机 ：国产VC442型拉伸加捻机 

3、产品规格 

98dt ex／24f (纺速500m／rain) 

4、前纺工艺的选定 

(1) 干燥 

由于丙纶内部无极性分子 ．所以丙纶的回潮率为 0，对于纺制普通丙纶长丝而言，只要 

将丙纶切片含水率控制在0．2％以内．而纺制 Y 形丙纶异形丝，为了保 正纺丝的顺利进行 ． 

含水率应控制在0．08％以内，因此．必须对丙纶切片进行适当的干燥。干燥工艺见表 1。 
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表 l 转鼓干燥工艺表 

— —

＼ 控制项 目 温度 饱和蒸汽压力 时间 

升温阶段、＼
— ～  

(。c) (M P a) ) 

低 温 

高 温 

保 温 

30 

60~ 70 

70 

0．08 

O．2l 

l 

4 

0．21 l 2 

冷 却 关 闭蒸 汽通净凝水冷却 

真 空 度 ≥7S0mm Hg(≥ ~997SPa，即绝对压力≤1333 P a) 

(2) 纺丝温度 

由于该丙纶切片的 M1只有3．5，熔融指数较小，熔体流动性能较差 且分子量高 达 27 

万，为了提高丙纶熔体的流动性能，增加丙纶的可纺性，在丙纶切片中加入适量的丙纶降温 

母粒，比例如下： 

PP切片 ：PP降温母粒=i00：3． 

以使PP降解达到纺丝的要求。 

纺丝温度的高低直接影响熔体的流变性能和分子量的变化，对初生纤维的性质以及后拉 

伸性能有很大影响。我们先以纺制普通丙纶长丝的工艺温度进行纺丝，结果卷绕断 头 率 很 

高．甚至无法卷绕成形，可纺性较差。 

为此，我们作了纺丝温度高低二方面的试验 (见图 1)。降低纺丝温度 至 (T一)，纺 

丝断头率增加。无法纺丝：升高纺丝温度至 (T-+-) ，断头率下降．满卷率 提 高；继 续 升 

温 ，断头率又增加。因此．我们确定 (T+)为Y形丙纶长丝的纺丝温度，其无油分子 量 控 

制在140000~145000之问。 

纺制Y形丙纶长丝温度见表 2。 

表 2 纺制Y形丙纶长丝温度表 

Y形丙纶长丝 普通丙纶长丝 

冷 却 区 <90。C <90 C 

一  区 172。C 170 C 

二 区 295。C 290。C 

三 匹 298。C 295。C 

匿 蔓 295。C 292。C 

法 兰 295。C 290。C 

弯 管 295。C 290。C 

箱 俸 295。C 292。C 

无油丝分子量 140000~145000 l4S000～l50000 
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图 l 温度与满卷率关系图 
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根据以上纺丝温度，所得卷绕满卷率较高 

(3)横吹风温度 

当熔体从喷丝孔挤出时，温度接 近 300℃，，匀了保证丝条具有一定的结晶度，使后拉伸 

正常进行，必须取适当的横吹风温度 ，根据 

Lk： d
。 

T． T }(T--T~)一T (詈)·C 

式中 d o一一喷丝孔径长 (m)： 

T。一一熔体出喷丝孔的温度 (℃)； 

T 一一冷却空气温度 (℃)； 

W——每个纺丝部位的挤出量 (kg／h)： 

n～一每个纺丝位的喷丝孔数 ： 

C 一一熔体的等压热容： 

a。一一给热系数 (kCa|／m ·℃．h)： 

实际生产中，我们取冷却长度Lk=60cm；从以上关系式可得Ts=28℃ 

因此，Y形丙纶丝横吹风温度为28℃。 

(4)横吹风风速 (Vc，m／min) 

横吹风风速的大小，影响丝条的冷却长度，风速越小，丝条冷却减慢，冷却长度 Lk加 

长[ ，反之 ，Lk减短。适当的横吹风风速对Y 形丙纶丝的生产有着一定的影响，根据实验 

值 。]，可得冷却长度与横吹风风速的关系图，如图 3所示 取 Lk=60cm，由图 3可 得 ， 

Vc=0．4m／rain，实际生产中，我们取Vc=0．3～o．5m／rain 

罐 畎乩碰 c m／ “ 

． 图 2 玲却长度与横吹风温度关系图 图 3 冷却长度与横吹风风速关系图 

5、拉伸工芑的选定 

(I)拉伸温度的选定 

虽然丙纶的玻璃化温度Tg约为一20℃： ．但由于初生纤维巳有相当高的结晶度，同时 

为了避免拉伸时纤维中产生空洞而使纤维发自，甚至造成毛丝断头，因此．丙纶拉伸时必须 

进行热拉伸。根据普通丙纶的拉伸温度，我们取比该温度高的拉伸温度，以保证丝条拉伸时 

的柔软．热盘温度为75℃，热板温度为80℃，从生产中发现 ，该温度比较适合Y形丙纶丝的 
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拉伸．所得拉伸丝外观均匀。 

(2) 拉 仲 倍 数 

由于丙纶初生纤维具有较高的结晶度，、因此．选择 台适I门拉伸倍数对拉伸丝的强力 伸 

长以及拉伸丝的外观质量有着较大影响。根据经验 我们 24 钢 丝钩，在不同拉伸倍数 ． 

热盘温度T5℃．热扳温度8o℃下获得拉仲丝的强力、伸长．如表 3所示。 

由表 3得出拉仲倍数与强力和伸长的关系图，如图 4所示． ． 

表3 不同拉伸倍数下Y形丝强力和伸长 

拉伸倍数!强力(cN／cm ) I } l 
f I 

l l l 

伸长 ( ) 

105 

94．4 

90．3 

84．S 

76．8 

67．7 

59．6 

S0．3 

49．6 

48．7 

根据表3和图4实际生产情况，我们取拉伸倍数为4．g5． 

6 织造情况 

由于Y形丙纶丝表面与普通丙纶丝的表面物理特性不同，织物柔软性较好，立体感较强 

给人 爽心悦耳之惑，深受用户的好评 ，为丙纶的生产开创了一条新路子． 

7 结论 

在一定纺丝速度下，Y形丙纶长丝的生产温度比普通丙纶长丝的温度来得高。横吹风温 

度为28℃．横吹风风速为0．3～0．5m／mia．牵伸倍数为4．85。 
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