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『6一 魏增良 
(枣庄市天鹅地毯总 厂) 

了 弓 2 

【提要】 介绍三色丙纶 BcF设备称重计量装置的工作原理及控制系统的构成，并为减少三色 

丙纶成品色差和停机等问题，提出并采取 了对该装置的若干改进措施 ．收到 了明显的效果。 

主题词：亘丝堡曼 盐曼!兰堑皇主 主用 ￡芝 

1 前言 

我厂从德国 NEUMAG公司 引进 的三 色 

丙纶 BCF一步法生产设备，于 1 995年 10月投 

产，现已形成年产 1 500t的生产能力，其计量系 

统采用 目前世界先进的称重计量方式 在丙纶 

BCF生产 中．切片、色母粒 和添加剂的计 量精 

确度 ，对纤维色泽具有重要的作用 其加入比例 

的控制方式 ，以前多采用体积计量。由于计量精 

确度受原材料密度、颗粒大小不匀和流动性能 

的影响，常出现轻微的色差。采用称重计量方式 

就避免了上述问题的发生 因称重计量具有计 

量精确度高、工艺设计简单、改换颜色方便和适 

应材料性强等优点。现在的雨纶 BCF生产多采 

用称重计量。但在生产实际中由于受工作条件 

及环境和原材料颗粒太大等 因素的影响，不能 

满足其工作要求，因此称重计量系统也会经常 

出现短时计量偏差，引起报警．造成色差 ．带来 

较大的经济损失 

根据对生产实际长时同的摸索和对规律的 

掌握，对称重计量装置和其微机控制系统进行 

多次调整和改进 ，终于使这套计量系统的功能 

更加完善和正常，减少了计量偏差，成品质量提 

高 ．防止了不必要的经济损失．综合效果显著。 

2 计量装置的结构 

引进设备共有三套称重计量系统 ，每一套 

计量系统叉分成聚丙烯切片、色母粒和添加剂 

三个小系统 ，并配有称重斗、称重传感器 、螵杆 

及传动电机、计量滑道等部件。整套系统有九个 

计量螺杆，切片、色母粒和添加剂各三十。计量 

螵杆是计量装置中很关键的一个部位 。其工作 

状态直接影响着成品质量。工作不正常时 ，会出 

现色差 螺杆末端装有承载轴承和齿轮 ．并配有 

螺杆外套 ，以帮助颗粒的带出。 

3 控制系统的构成 

3，l 控制系统流程 

本系统采用德国 COLORTRONIC公司的 

GB～M4失重式计量系统 ，由九个计量单元组 

成．控制着三个聚雨烯切片、三个色母粒和三个 

添加剂的供料．见控制系统流程图 1。 

翻 i 控制系统漉程 图 

3．2 控制方式 

称重计量混合系统 GRAVBLEND是根据 

称料斗内重量的减少连续运转的。各单元按加 

入 比例，用重量绝对值控制．同时供料 、连续运 
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转，始终保证混料斗 内混合 比例的恒定和精确， 

可达到 0．25 的计量精度。该控制系统根据生 

产的不同要求 ，灵活组 合有三种操作方式 。 

3．2．1 单独计量方式 

控制器对每一个计量单 元的流量单独控 

制 。每个控制单元独立工作 ，对 其它单元不影 

响。 

3、2．2 全线计量单元 

多个计量控制单元组成一个系统 ，每一个 

计量单元按加入比例供料 ，生产线设定值和多 

组分配比，用键盘输入。 

3．2、3 比例控制方式 

三个计量单元组成一个小控制 系统 ，生产 

线设定值由外部信号提供 ，各组分 比例 由键盘 

输入。 

该厂为三色丙纶 BCF生产线，共三个挤压 

机，三个小控制系统，所以采用第三种操作方 

式 。由料位传感器提供 0—10000HZ的频率信 

号 ，来决定生产的设定值，以保证料在收集混合 

斗内的料位恒定，且适应开停位造成的供料变 

化。每个小控制系统加入 比例设定原则，按下列 

公式计算 ： 

FDR1 + FDR2 + FDR3 = 100 

注 ：FDR1——聚丙烯切片 比例 

FDR2—— 色母粒比例 

FDR3—— 添加剂 比例 

4 存在的问题与改进措施 

4、1 存在的问题 

在生产实践中，发现计 量系统存在着不规 

则的计量偏差。聚丙烯切片大 比例计量单元工 

作正常，而色母粒和添加剂小 比饲 (1 一6 ) 

有时会出现大计量偏差 ，且极不规则 当加入比 

例超过上下限 1O 时 ，即报警。当色母粒计 量 

出现大 偏差 时，就会造成 成品色差 i当添加剂 

(降温母粒)出现大偏差时 ，就会造成全线停车 

给企业造成较大的经济损失。 

经观察分析，造成计量偏差的原 因主要是 

计量装置吸料震动 ，挤压机震动、开停位、电压 

不稳、色母粒和添加剂颗粒太大及误带入杂物 

等原 因。 

4．2 改进措施 

4、2、1 计量螺杆的改进 

由于色母粒和添加剂颗粒太大 ，且不均匀， 

螺杆的螺距小、螺纹浅 ，再加之操作工责任心不 

强 ，加进了标签或包装线 ，致使颗粒受阻，螺杆 

不能顺利带出颗粒。除加强操作工责任心外，对 

计量螺杆进行了改进，见表 1。 

表 1 螺杆改进前后比较 

螺纹名称 改进前 改进后 

材 质 尼龙 45#锕 

螺 距 (mm) 5 8 

螺纹踩 (mm) 2．S 3 

4。2．2 增加减震器和稳压器 

原先计量装置在挤压机进料口上端直接固 

定，挤压机的震动传给了计量装置 ，直接影响计 

量系统的工作 因此在其连接处加装了弹簧式 

减震器，消除 了因挤压机震动对计量系统的影 

响 。 

由于电压不稳 ，且偏差较大时，常遣成微机 

控制系统死机 、显示消失、加入比例失控 ，需停 

车重新设置。因而给计量系统增加 了电源净化 

稳压器 ，以保证微机系统的正常工作。 

4．2．3 增装电控蝶阀 

聚丙烯切片称重料斗需料时，计量系统发 

出开关信号 ，起动罗茨抽吸风机抽料 ，抽 料完 

毕 ，再靠 自重落入称重斗里。这样加料时间长、 

震动大，加料量也难 以控制 因此，在抽料斗下 

端装一个电控蝶阀，由计量系统控制 。抽料斗的 

抽料过程改 为抽吸系统控制，始终保证抽料斗 

内一定的料量 。当称重斗需料时，发出信号打开 

蝶阀即可供料 。既减少了加料时间，又降低了对 

计量系统的冲击，从而使加入量的控制更加精 

确 

4 2．4 称重斗内料量的调整 

由于原先称重斗内料量偏少 ，抽料次数多， 

对计量系统冲击的次数也多，所以把称重斗的 

¨ 荫嗣 
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牛仔布生产绥部分电号设备昀维修及改造 

一

f 王茨亮 

(枣庄第二棉纺织厂) 
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【提要】 介绍 了牛仔布生产线部分电气设备在维修工作中易忽略的问题及对进口部件进行改 

造的简易方法。

、  三 主 
主题词 ：牛仔布I引进设备 维修 改造 

我厂于 1989年开始引进并投入运行的牛 

仔布生产线 由多个国家较先进 的纺织设 备组 

成。这些设备性能先进 自动化程度高，但大多 

数为单机台，一旦出现故障不能及时处理，将会 

对生产产生重大影响。下面结合本人的工作实 

践 ，通过对牛 仔布 生产线上高 速整经 机 、球 经机 

电气的维修与改造 ，进行浅要的介绍 。 

l 高速整经机的维修 

ZM St l600／1250型 高速 整 经机 是 德 国 

卡尔 ·迈耶公司生产的较先进的设备之一 ．与 

咤乏 裔 

意大利生产的浆染联合机配套 ，在晟新引进的 

第三条牛仔布生产线上发挥着重要的作用。其 

直流电机的控制部分不仅设计新颖、性能稳定， 

而且故障率低，但在设备调试期间及运行后的 

最初一段时间内却接连 不断地 出现问题 ，短则 
一 周甚至二三天，长则半 月左右即出现整机不 

能起动；直流电机进行控制的线路板 A21 7连 

续烧坏 ，而且每次出现的情况几乎相同。对其他 

部分及其外围电路全面进行检查，均未发现任 

何异常 ，更换线路板后开车一切正常，但运行一 

段时间后故障又重新出现 ，反复多次。即使在外 

方人员调试期间，也出现过 A21 7线路板损坏， 

要料范围加大，减少了称重斗的要料次数。 

4．2 5 加入 比例 的调 整 

本计量系统中，色母粒计量单元正常工作 

时，加入 比例为 1 6 之间，但实际生产加 

入 比例 大 多数在 0．5／ L,一 3 之间 ，当加 入 比例 

小于 1 时 ，就不 能正 常工 作 现改 为 ：凡 加 入 

比例 小 于 1 的 色母粒 ，就 同添 加 剂按 一定 比 

例混合 ，使加入比例超过 1 ，处于正常的工作 

状态 。 

5 改进前后成品质量对比 

通过 对计 量 装 置 和 其 控 制 系统 改进 和 调 

整 ，计量偏差明显减小，成品色差和停位现象也 

明显减少，同等扰动下改进前后加入量偏差曲 

线 如图 2。 

图 2 扰动Ⅱ十改进前后加入量偏差曲线图 

1一陡进前 2一改进 后 

计量装置的工作状态对丙纶 BCF成品质 

量 有很大影 响，特别是对 外观质量 ，即成 品色差 

的影响最大 计量装置工作状态正常，计量精 

确 ，成品 无色差，成品强度 和伸长不匀率 (CV 

值 )小 。 

(收稿 日期 ：1999 04一 l5) 
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