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1 前言 

丙纶膨体长丝 (BCF)具有良好的膨橙 

性 、弹性和覆盖性 ，耐腐蚀，密度小，强度较 

高 ，且价格低廉．在轻纺工业中得到广泛的应 

用 。粗旦 BCF(278--340rex)一般用作簇城 

地毯的绒头材料 ；中细旦 BCF(89—167rex) 

可 甩于机织装饰材料 ，还可以用作外衣面 

料 ．丙纶原料 (PP切片)的价格约为成品 

BCF价格的一半 ，且工艺流程较短，因而生 

产丙纶 BCF具有较好的经济效益 。我厂引进 

意大利 Plantex公司 BCF纺丝装置 3套．设 

计能力为 2kt／a。自1988年试车投产以来， 

我们对引进设备作了一些革新改造，取得了 
一 定的效果。 

2 设备概况 

工艺流程如下 
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该装置包括 1套单色纺丝机 ，2套三色 

纺丝机，以及二次造粒混料器，侧吹风和组件 

处理等配套设备。 

3 配件的国产化 

引进设备投产以后 ，易损件需及时更换 ， 

为了节约外汇，我们进行了机配件国产代用 

工作。目前，国产化程度已达 90 以上 ．基本 

满足了生产需要 。具体 的配件代用工作如 

下 。 

各种三氧化二铝陶瓷导丝器共有 6种 ， 

已全部用国产件代替。卷绕头部分的易损部 

件——横动导丝器组件由兔子头 、滑块、滑 

梭．小凸轮 4种零件组成，年消耗量约需上千 

套．通过反复试验，不断改进，兔子头材质由 

不锈钢改为普通碳钢镀铬处理 ；滑梭和小凸 

轮由金属件改为尼龙件，这样既降低了成本 

又延长了槽辊的使用寿命 ，组件的使用寿命 

接近进 口件 ．现已完全代替了进 口件。对于 

金(属)加工精度要求较高的零件．如；拉伸快 

辊 ．卷绕头槽棍等 ．通过认真测绘和半成品严 

格检验来保证质量。例如 ，拉伸快辊内圆锥 

孔的配合，动平衡度以及槽辊上往复螺旋线 

的加工等。对于一些对材质要求高，加工难 

度大的配件 ，如；计量泵、喷丝头滤 网和膨化 

管等，则委托技术装备强的军工单位制造，效 

果 良好 。 

配件国产化 ，不是单纯仿制 ．对于引进设 

备上不尽合理的零部件 ．我们也作了改进。 

a． 卷绕头补偿臂导丝装置：原导丝轮 

是薄壁工程塑料件，配用英制轴承 。现改用 

为铝台金导丝轮和公制轴承，补偿臂的结构 

尺寸也作了改进，使丝束往复时，顺利通过。 
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b． 补偿臂定位套：原采用特制微型滚 

珠轴承，且为英制 ，但国内没有此规格的轴 

承。通过分析该部件的运动特点，系相对往 

复转动，并非高速单向旋转 。试用精动轴瓦 

— — 尼龙轴套代替取得成功 ．使用可靠，解决 

了生产急需。 

c． 卷绕头往复传动部件 ：原设计为增 

速同步带轮传动(z >z：)往复速度(585次／ 

rain)较高，往复导丝部件易磨损 。通过分析 

卷绕成形机理，把同步皮带轮改为 ZI=z z，往 

复速度降低为 356次／rain。经试验 ，并不影 

响丝卷绕成形，兔子头的寿命延长 8倍左右 ， 

降低了设备维修费用。 

d． 二次遣粒切粒机传动：原配套的无 

级变速使用不久就损坏了，我们先选用型号 

相近的国产无级变速器代替 后发现只要切 

粒机的转速选择恰当．无需无级调速 。于是 

就用简单的三角带轮传动代替无级变速器 ． 

既能满足工艺要求又便于维修。 

4 切片输送装置的改造 

引进设备中切片输送原采用螺旋输送 

器。其结构为 一根直径 D65ram的尼龙管内 

有一根钢质弹簧。电机带动弹簧快速旋转将 

切片输送到切片料斗．因切片和尼龙管的摩 

擦和尼龙管拐弯处的变形 ．使尼龙管易发热 

熔坏．而钢质弹簧经反复扭曲作用发生疲劳 

断裂。开车一年后．该装置连同备件全部损 

坏。我们分析了该装置的弊端 ．利用吸尘器 

的原理输送切片．研耐了吸料装置，成功地代 

替了引进的螺旋输送器。 

其结构原理见图 1：吸料装置的主体 (1) 

由普通家用吸尘器改制 ，功率 IkW ．电压 

220V，选用苏州春花牌 Tx8c型吸尘器．将 

平底改为圆锥底 (用 0．7t~lITL的镀锌铁皮制 

作)·底孔尺寸为 60ram×60ram，方形孔底装 
一 翻板活门供落料用。吸辩管 (2)为～耐负 

压、内壁光滑的塑料管 ．直径 D32mm 嗳料 

器 (3)为一双层金属管 ．两管问贯通 ，其内壁 

与吸料管(2)相接 。控制器(4)为一复合时间 

继电器，控制吸尘器接通 电源的时间。 

幽 1 吸 料 器 示 震 图 

操作时将吸料器插入切片中，并接通系 

统电源，当吸尘器通电时。吸尘器工作，产生 

负压．使翻板活门关上 ．开始吸料。当吸尘器 

料满后(由时问继 电器控制)．吸尘器断电．停 

止工作 ，负压逐渐消除 ．活门靠物料压力 阳n 

重打开 ．切片落入挤压机的切片料斗 中 当 

吸尘器里的切片放空后(放料时间预先设定． 

也 由时问继电器控制)．吸尘器重新接通 电 

源 ．又开始工作。如此数次反复，当挤压机 

切片料斗中的料位到达设定位置后 (料位17 

感器反应)．整个吸料器停止工作。当挤压机 

的切片料斗 中的料位下降而离开料 位传感 

器．经延时．吸尘器再次开始下一个工作过 

程．时间继 电器控制的吸料与放料时间是 

15—4 ．由调试决定。 

这种吸料装置的输进能了J 600kg／h．输 

送高度 8m，操作方便．能满足丙纶切片纺丝 

的要求。 

5 汪色机在单色纺 BCF纺丝机上的应用 

因丙纶染包性差 ．一般均用着色的 BCF 

进行加工 即在熔融纺丝时加入一定比例的 

色母粒纺制有色丙纶 BCF。因色母粒添加比 

例一般在 3 左右 ．一次混料不易均匀 ，故引 
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进设备采用了二次造粒工艺。此法比一次混 

料较均匀 ，但工序较长，PP切片损耗较大 ，而 

且因二次造粒过程中色母粒有部分损耗，使 

最终色母粒配 比难以准确控制，也容易产生 

BCF的色差。1989年底，我们把引进的瑞士 

K—Tron．Soder公司失重喂料器 (即注色机) 

应用在单色纺 BCF纺丝机上，革除了二次造 

粒工艺。 

其工艺流程如图 2，色母粒 由^工加入 
一 次 喂料 器料斗(1-a)每次 25 kg，可用 6 

— 8 h。当二次喂料器料斗(2-a)中，色母粒 

的量减少到设定值时 (如 O．5 kg或 lkg)，一 

次喂料器(D自动启动，将色母粒喂入至二次 

喂料器料斗(2-a)。当色母粒的喂入量达到设 

定值 (如 3 kg)时，一次喂料器停止运转，这 
一 过程约需 15 s完成。 

色母粒 

1 
PP切 片 

图 2 BCF纺丝机应用注色机流程图 

二次喂料器(2)按照设定值(kg／h)连续 

定量地将色母粒捧出喂料器，通过色母粒下 

料管 (5)注入 BCF螺杆挤压机 (7)入口。PP 

切片通过吸料器 (9)间歇输送到挤压机制料 

斗 (6)，PP切片的料位是自动控制的。色母 

粒和 PP切片一同进入螺杆挤压机 (7)(螺杆 

头部有销钉，纺丝箱内有静态混合器)熔融混 

合 ，经预过滤器等纺丝过程后，即可制得有色 

BCF。 

整个二次喂料器(2)，包括料斗都是被安 

装在称量机(3)的称量盘上的，当二次喂料器 

工作时，总重量的减少是通过连续称量控制 

和监视，重量减少是谴时问而变，与设定值对 

应 ，并通过控制器 (4)来调节螺杆转速、控制 

二次喂料器的喂料量，达到精确计量。 

同样 ，由一次喂料器 (1)向二次喂料器 

(2)的输送也是通过称量机(3)，由控制器(4) 

控翩的 。当一次喂料器(1)运转时 ，二次喂料 

器(1)自动切换为容积计量喂料 ，一次喂料器 

(1)停止运转时二次喂料器 自动回复到质量 

计量喂料．这就保证在绝大部分时间内喂料 

器保持精确计量。 

失重喂料器的关键是 电子称量机的精密 

度要求高。因此称量机安装要求水平 ，称量 

盘最大允许倾斜度为 0、5 。称量机应避免 
一 切震动 +如螺杆挤压机运转的震动及操作 

人员在钢平台上走动引起的震动 。为了避免 

震动的接触传递，我们将称量机及喂料器安 

装在一块悬挂的平钢板上 (厚 8--10mm)(见 

图 3)+吊杆直接与屋架横粱连接 ，而不与挤 

压机及钢平台有任何接触，连接管道接头处 

均采用乳胶或橡胶软管过渡，以防震动的传 

递 。 

6 纺丝箱内部泄漏的修理 

纺丝箱内部三套彼此独立的熔体管路是 

Piantex公司三色纺技术的关键。该装置开车 

3年后发现，l号纺丝机(三色纺)D部位在开 

车生产中有联苯气体逸出．并有联苯液滴从 

D部位 C-l纺丝支营中流出。这说明联苯在 

该部位 已进入熔体管道．纺丝箱面临报废的 

危险。经过分析，找出了泄漏点是在 D部位 

连接计量泵和纺丝组件的熔体分配块上。熔 

体分配块是一块不锈钢实体，熔体通过实体 

内部的孔道从计量泵的出口流到纺丝组件入 
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口。为了加工这些不在同一直线上的孔道 ， 

分配块上打了 8个金加工用的工艺孔，这些 

工艺孔最终以 3ram不锈钢板封El，焊接 ，磨 

平堵死 (见图 3)，但此种堵孔的方法也易造 

成泄漏。 

圈 3 D部位熔体分配块示意圈 

我 们在纺 丝箱 上先 开 了四个尺 寸 为 

150mm×150mm 左右的洞 ，以便观察、操 

作．开洞后将熔体块擦净，可略见工艺孔封 

口的痕迹，将 8个工艺孔进行了补焊。这种补 

焊的技术要求高，因为熔体管道已进过料，无 

法单独试压试漏 ，所以要尽可能一敬成功 ．避 

免大工作量的返工 ，内部焊接完成后 ，再将纺 

丝箱上割去的四块钢板按原样补焊上 然后 

经过 0．4MPa空压试验，及 0．2MPa气密试 

验 ，最后加联苯升温试漏及投料开车试验，均 

未发现泄漏，证明该部位修补成功。 

7 结束语 

我厂 l986年引进的意大利 PIantex公 

司单色和三色丙纶 BCF ’装置，经消化吸 

收该技术，基本实现了机配件的国产化。对 

于引进设备中不台理部分．进行探索和革新 

改造 。对切片输送装置进行了彻底的更换。 

对二次造粒纺丝工艺则应用注色机技术进行 

了革新，缩短了工艺流程 ，消灭了 BCF的色 

差 ，并使 切 片单 耗从 ll40kg／t降 低到 

lO83kg／t。对引进设备中因存在严重缺陷而 

引起的纺丝箱内部泄漏 ．进行了解剖修理。 

这些工作，对提高产品质量．降低切片消耗和 

保证设备正常工作．有显著的成效和明显的 

· 国 内 简 讯 · 

新型改性阻燃维纶——维氯纶研制成功 

PVA·PVC共祸纺丝纤维 (国内称维氯纶)是 

维纶差别化纤维中的新品种，具有染色性好 ．弹性 

高，阻燃性优 良等功能．在装饰和产业用上具有广阔 

前景的新型阻燃政性维纶． 

但是，由于 PVA和 PVC制成的共混纺丝原禳 

在剪切力作用下．窖易凝幕出帖硬的臆粒．甜着在纺 

丝裹的齿轮上 (这种现象 ．国内俗称 。白粒于 )使纺 

丝难以■利进行．过一技术难关 ，一直阻碍着维纶工 

业的发展，虽拣目内从 60年代就开始 了维氯纶的研 

究和开发．但是由于。白粒子 ．维氯纶一直谁以工业 

化．最近，这一制约我国维毹纶研究发展的重要技术 

难关．靛北京服装学院和北京维尼纶厂联合攻克 ．于 

1 992年4月 22日在北京维尼纶厂通过了纺织部主 

持的小试技术鉴定．与会专家对该厦成果给予了高 

度评价。专家 们认为，该项成果采用 了接技共聚乳禳 

特丝的工艺路线，技术路线可行．首状解决 丁纺丝过 

程中产生的 ‘自粒子 的技术难点 ．在应用基础研究 

上有重大突破，首次在国内开发出阻燃性 能优 良的 

新型改性 维纶 (维氯纶 )。其纤维 主要性 能指标 

(LOI)达到了日本同类纤维 (coreleIan)的水平。希 

望尽早进行扩试 ．批量生产 ，以满足市场对维 纶的 

需要 。 

(北京服装学院 橱受文供倍) 

丙纶工业丝通过中国石化总公司鉴定 

辽阳石油化纤公司研究开发的 “丙纶工业丝科 

研成果 和辽阳市宏伟工业丝厂建设的。丙纶工业丝 

投产”硬目于 】992年 5月 8～9日，通过 了由中国石 

{由化工 总公司发展部和辽宁省纺织工业厅组织的鉴 

定 ． 

丙纶工业丝所采用的立式一步法工艺．技术先 

进 ，设备紧凑。该装置试生产数月 米 ．设备运转平 

稳，曾按用户的要 求，生产了强度为 5．4—7．1dN／ 

"rex的丙纶工业丝产品，探受用户好评 。 

(辽阳石油化纤公司 张宏义供稿) 
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