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随着 国内沿海 地 区(尤其 是广 东省 )箱包 行 

业 的迅 速 发展 ，相 应 地 带 动 了生 产 箱 包 带 的 产 

业 ，而生产 箱包 带 、包装 带 、装饰带 等 ，每年需 用 

大量 种类 繁 多的有 色丙 纶 中旦丝 。 由于 当地 市 

场 与 国际大 市场 接 轨 ，所 以 品种 变 化 很 快 。 随 

之对 丙纶 中旦 丝 的要求 是小 批量 、多 品种 ，甚至 

有 时一 天更 换几 次 品 种 。这 样 一 般 的 uDY— 

DT 设备很 难 适 应 ，稍 有 不 慎 就 会 造 成 资 金 周 

转 困难 的局 面 。另 外 ，沿 海 地 区 丙纶 原 料牌 号 

繁 多 、性 能各 异 ．这就 要求所 配 的纺丝 机能适 应 

不 同规 格 及 品牌 的 PP原 料 ，在 不 断 调 整工 艺 

的条 件下 ，生 产 出性能 优异 的有 色丙纶 中旦丝 。 

市场上(尤其是广东地区)特别需要一种能纺制 

丙纶 中旦 丝 的小 型 纺 丝 机 ．以便 “船 小 调 头 快 ” 

适应 激 烈地 市场 竞争 。 

我 厂经 过市 场调 研 、充 分论证 ，在 极短 的时 

间内开 发 了小型 丙纶 中旦丝 纺机 。此 项设 计 以 

投资少，工期短 ，见效快为原则 ，大量采 用成熟 

技术 ，使 该 机 不 仅 工 艺 技 术 先 进 ，而 且 造 价 低 

廉、设备投资少。该设备采用两步法工 艺可使 

前纺和后纺两段加工过程都能达到最佳要求状 

态 ，以获得丝 束产 品持 续稳 定 的高质 量 ，特 别适 

纺丙 纶 中旦 丝。 在采 用 了 以高 MI，窄分子 量分 

布 的纤 维级 PP切 片 (如=i工化 70218，美 国 PC一 

966)以后 ．再加入适量 的降温的母料 ，可以纺制 

丙纶高强丝 ，成品丝强力值 >7．27 cN／drex(折 

8．0g／d)。这样对客户讲 ，投资 一套设 备，既可 

以纺制 丙纶 中旦 丝 ，叉 可 以纺制 丙纶 强力 丝 ，提 

高 了市 场竞 争能 力 。 

一

、设备及工艺过程简述 

1．前纺设备概况 

丙纶 中旦丝设备主要 由前纺及后纺部分组 

成(本文只论述前纺设备及工艺)。前纺主要设 

备为一台 2位纺丝机 ，该机由一台 65 n1n1螺 

杆挤 出机 ，一 台纺 丝箱 ，一 套 丝 束 冷 却 成 形 系 

T33~o． 
统 ，一台 卷绕 机组 成 。其主 要技 术参 数 为 ：产品 

规格 150～ 1500 d，生产 能 力 350l／且，工 艺 速 度 

300～ 600 m ／m in。 

2．前 纺工 艺过 程 简述 

通过 熔 融纺 丝卷 绕—— 牵伸 加 捻两 步工 艺 

法 (即 UDY—Drr)生 产有 色 丙 纶 丝 ，其 工艺 过 

程为 (如 图 1所示 )： 

PP切 片— 熔融 挤 出一 混 合 一 计 量 一 过 滤 

一 纺丝一 冷 却成 形一 上油一 卷绕 一后 纺 

图 1 设备 及工 艺 简 图 

1一螺杆挤压机 2一纺丝箱体 3一墼柬拎却系统 4一卷绕机 

二 、纺 丝设 备特 点 

1．螺杆 挤 压机 

该设 备 中 的螺杆 挤压 机是 我厂 自行 开 发研 

制 的系列产品 ，从设计 、配置上 已达到 国内领先 

水平 ，特 别 是 螺 杆 采 用 大 长 径 比 L／D 30或 

L／D=32，以 L／D =30为 例 各 区 分 段 为 ：进 料 

段 8D、压缩 8D、计 量 段 1413(其 中 3D 为 L删  

销钉 )增加 了直 接影 响 纺丝质 量 的计量 段 长度 ， 

逆流 和漏 流均 相应减 少 ，因而 挤 出量相 应加 大 。 

同 时 ，由 于物料 在螺 杆 内 的停 留时 间增 加 ，可 塑 

化能 力增 强 ，因此可 以适 当提 高螺 杆转 速 ，从 而 

提高设备的生产能力 ，同时 由于物料熔融均匀， 

塑化 质量 好 ，减 少波 动 产生 的根 源 ，挤 出压力趋 
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· 纺 织 设 备 

向穗定 ，另外该螺杆还采用 了 LTM 混 炼均化 

结 构 ，以达 到提 高产 量 、稳 定 流量 、压力 、温 度 ， 

提 高熔体均匀性的 目的，该挤压机采用交流变 

频调 速 拖 动 ，机 头 压 力 的 自控 精 度 ≤ ±0 3 

MPa，_温控精度≤ ±1℃ 。 

2．丝束 冷却 成形 系统 

丝束冷却成形是丙纶 中旦丝生产的关键之 
一

，通过深冷(15℃侧吹风)使初生纤维结构形 

成不稳定 的 p次晶结构 ，通过高倍牵伸 ，使纤维 

大 分 子的 结 晶 区 和无 定 形 区 得到 高度 取 向 ．从 

而得到优质的丙纶丝。根据丙纶 中旦丝的特点 

“深冷”，我们设计 了大面积高效的侧吹风装置， 

有效 面积 70 有 效 长 度 大 于 1．7 m，丝束 可 

以得到充分的冷却 ，在侧吹风装置中，设有蜂窝 

板和 多孔板 及适 用 于丙 纶 中旦丝 具有 不 同孔 区 

分布 的分 流板 ，另 外 ，侧 吹 风还 设 有 直 竖 、水 平 

两道过滤阿及风量调节板 ，根据工艺要求，自由 

调节 ，保证风速分布均匀，避免紊流 

3．纺丝 箱 

每个纺 丝箱 设 有 两 个 纺 丝 位 ，每 位 两 套 纺 

丝组件 ，可实现单 头纺和合股纺纺丝。为 了保 

证 熔 体 流 到 每 一 位 纺 丝 位 和纺 丝 头 的 时 间 相 

等 ，纺丝箱内熔体管路布置采用分歧式排列 ，避 

免了因停留时间不同而造成 的位与位之间的丝 

束 质量 差异 。纺 丝组件 采用 上装 式 。纺 丝箱 加 

热媒为联苯汽液加热 ，加热功率分为三组 ，根据 

不同需要 ，分别开启三组加热器 ，节约能源。纺 

丝箱上设有温度及压力传感器及电解点真空压 

力表 。对 联 苯蒸 汽压力 进行 监控 、超 压报 警 ，纺 

丝箱的温度控制精度≤ ±1℃ 。 

4，卷 绕 机 

在该设 备 中 ，卷绕 机 采 用 工业 专 用 卷绕 装 

置，每位有上下 2套工业丝专用卷绕装置 ．如图 

2所 示 ，每 套装 置上 绕 2个 丝饼 ，2套 卷 绕装 置 

轮流使 用 ，实 现 了连续 作 业 。卷 绕 丝 饼 成 型 直 

径 可达 320Irma，横 动 动程 165irtrn，筒重 可 达 8 

kg，充 分满 足 后 纺需 求 。该 卷绕 机 采 用 上 下 导 

丝盘表面喷砂镀铬的技术 ，加大丝束与导丝盘 

之 间的摩擦力 ，保证丝束在纺丝卷绕 过程中运 

行平稳不抖动。同时 ，加大了导丝盘功率 ，保证 

在换 筒 时导 丝盘 电机 不会 因 高强丝 拉断 瞬 间而 

堵转 。 为 了适 纺 丙 纶 中旦 丝 ，摩 擦 滚 筒 表 面 喷 

纱镀铬 ，并加大成形机构重锤重量 ，使卷绕丝与 

摩 擦 辊 之 间 的摩 擦 力 增 大 ，提 高 卷绕 成 形 的 质 

量 。 

三 、生产 调 试情 况 

广 东 山市长 虹化 纤 厂为 该型 设备 的第一 

用户 ，一次购买 3台 (套 )该 型设备 ，并 于 1997 

年 6月投料试 车一次成功 ，生产 出线 密度、强 

度 、伸长率 、含油率完全符合有关质量标准的合 

格 产 品。 

图 2 设 备 卷绕 型式 

主要 工艺参 数如 下 ： 

原料 南韩 sY130PP切片 

产 品 300 d／120f，白丝 

纺 丝 温度 220℃ (一 区 )／265℃ 

侧 吹 风温度 15℃ 

侧 吹 风速度 0，235m／rain 

螺 杆压 力 8．5MP且 

计量泵频率 47．9Hz 

上 下导 丝盘 及摩 擦辊频 率 37．14 Hz 

横 动频 率 40～60 Hz 

油剂 浓 度 15 ％ 

油轮 转 速 12 r／min 

卷绕 落筒 时 间 23．5 min 

在初开车时，产品合格率 90 5％，优等率 

50 9％，经过三个月 的生产实践 ，产品合格率 

达到 98 7％、优等品率 85．1％。经考核 ，该设 

备产量、单耗 、产品质量 、合格率等考核指标 均 

达到合 同要求 ，该设备达到国内领先水平。 
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