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国外低纤度短纤丙纶的生产设备及生产技术 

端木媚莉 

艟要 综合介绍了Barro~g等四家，̂＼司生产的最新丙纶低纤度短纤生产设备，井比较了 

各个机组的工艺性能． 
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两绝 

随着低纤度短纤丙纶的广泛应用，国外生产低纤鏖短扦丙-纶设备近年来也有很大的发 

展．1996年初甘肃几位技术人员对国外几家生产厂家进行了考襄．现将巴马格(1~mnag)、法 

瑞(Fare)、普兰泰克斯(P1antex)和摩登(Ivloderne)四家公司生产 的低纤度短纤丙纶设备的技 

术性髓介绍给读者． 

1 低纤度短纤丙纶生产工艺及主要参数 

l_l 生产工艺 

生产工艺采用低速短程一步法，太直径多孔效喷丝板，下引式纺壁，环形双层风冷，水平 

导丝 ，蒸 汽加湿热箱牵伸，填塞箱卷曲等．其流程如下： 

色母 粒1 

切片一计量混奋一熔融挤压一覆过滤一喷璧一环吹一上油一叠丝一第一叛七辊预牵伸 

一第一级加热籀加热一第=级七辊预牵仲一第二级加熬籍加热一第三叛七辊牵伸一誊曲一 

松驰热定型一切断一风进一打包一成品 

1．2 主要工艺参数(仅供参考) 

(1) 喷丝参数 车速：160m／min，纺丝位：8位，螺旋挤压机：2台，产品规格：2．2dtex／ 

80000F (生产能力 234 kg／h·位)，1．65 dtex／80000F (175 kg／h·位)，1+1 dtex／10000F 

(117 h·位)． 

(2) 坊丝参数 纺丝机组速度：45～65 m／rain，牵伸一区速度：12O～180 m／min，牵伸 

二区速度：130～190 m／ rain． 

(3) 螺旋挤压机参数 冷却水温：20℃，加热区温度：一区 22℃，二区 230℃，三区 
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230℃～235℃，四区 235℃～240℃，五区 240℃，六 区 245℃，法兰区 245℃
．  

(4) 测量头压力 90～l10 Pa． 

(5) 环吹参数 温度：16~25℃，相对湿度：65 ±5 ，风速：3～l5 m／s 

(6) 牵伸参数 牵伸辊温度：90℃～lo0℃，第一牵伸辊速度：50z-~71 r／min，第二牵伸 

辊速度：l30～l 98 r／min，第三牵伸辊速度 ：142~208 r／rain。 

(7) 热定型参数 热定型机温度：9o～110℃，定型加热箱温度：100~14o'c． 

(8) 卷曲机速度 170~200 m／mirL 

(9) 切断参数 切断机速度：170~200 m／min，纤维长度控 ．q疸 j：22～110 m  

2 四家公司生产的设备介绍 

2。l 螺旋挤压机 

螺旋挤压机有单螺杆及双螺杆之分，均采用直流电机驱动，电加热套筒，粒料混合方式 

配料。四家公司生产的挤压机性能比较见表 1。 

寰 I 四寒公司生产舳挤压机性能比较 

(1)测试头部分为公司专利。 (2)螺杆材辩选用38&A．]Mo7钢，表面渗氟，硬度 651-~C
, 

(3)螺旋扦、套筒均为渗氟钢，钢材为 LK3。 

(4)挤压机布置在纺丝机平台上，螺旋扦为渗碳钢 

2．2 纺丝机组 

四家公司的纺丝机组的构成原理大 同小异 ，主要差异为冷却送风系统
、加热系统及熔体 

分配系统．喷丝板直径、孔数及喷丝孔排列略有差异．油剂循环系统基本相同
。  

(1) Ban~ag公司的熔体过滤器为立式不问断滤芯式。熔体管道纺丝组件和箱体均采 

用道生(联苯)加热．加热系统没有抽真空设备，但可调整道生(联苯)沸点，以适应不同生产 

工艺对温度的要求。24路管式熔体分配系统属公司专利，人口处设有静态混合器．喷丝板采 
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用太直径高密度形式，喷丝孔排列径向密圆周疏切向对齐．丝束冷却吹风系统为双层风口， 

风速风量可分别调节．冷却总风管自下而上接人，主风管有柔性连接管及液压升降机构，便 

于组件更换操作，纺丝组件的固定螺栓在平台上部，有导 向定位销 ，实际生产线上配有组件 

装卸专用升降台小车．丝束下引后分成两片，单测上油． 

(2) Fare公司的熔体过滤器为滤网式 ，三片切换．熔体管道 、纺丝组件和箱体均用导热 

油加热．熔体由纽 件侧面注入，空腔 (沟道)式分配系统．喷丝板直径 700mm，暄丝 孔均匀排 

列，交错布置．该公司提供有热轧纤维专用的9万孔喷丝板，相同纤度的棉型纤维专用喷丝 

板为 7．5万孔．计量泵的切除和投人采用液压 系统．丝束冷却为双层 吹风，风 口宽度可分别 

调节风速和风量．主风管 由上 引下，下部操作区较宽敞，纺丝台配有导轨式组件装卸专用升 

降机及风rl组件装卸平台．装卸操作十分方便．主风管上引，丝束环形引下后直接合并，不分 

片，双侧上油． 

表 2 四寡公司的纺丝机性能比较 

(3) Moderne公司的熔体过滤器为过滤阿式，二片切换．熔体管道、纺丝组件和箱体均 
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采用电加热，共计 70多个分区．喷丝板直径较小(500ram)，喷丝孔密度高，均匀，对正排列． 

吹风系统为单层风口，总风管由下向上引入，剐性联接．更换组件时需拆腺，操作不够便利． 

丝束分两片引下，叠层较厚，两组单测上油． 

(4) PIantex公司的熔体过滤器为滤罔式，两片切换．过滤器和纺丝组件为电加热，熔 

体管道用导热油加热．喷丝板直径 700ram，孔密中等．该公司是最早采用圆形喷丝板的厂 

家．纺丝冷却吹风为双系统双层风口送风，风温、风速和风量可独立调节．总风管由下向上引 

入，丝束分两片，单侧上油．四家公司的纺丝机性能比较见表 7． 

2．3 牵伸机组 

牵伸机组包含二～三组七辊牵伸机，七辊为四上三下布置．牵伸区设蒸汽热箱 ，但各公 

司设置方案不同，牵伸比分配因品种各异，牵伸辊长度差异较大． 

(1) Barmag公司的牵伸辊长最短．三组七辊的辊筒均可加热或冷却，除第三牵伸机后 

二辊为循环水汽加热外，其余各辊均为循环热媒加热，热媒为乙二醇水溶液．生产线仅设一 

套蒸汽加湿热牵伸箱，生产棉型纤维时，第二牵伸区实际为负牵伸，以补偿牵伸区弹力恢复． 

第一牵伸机后有吸废丝装置，吸口圆形，可满足操作要求． 

(2) Fare公司的牵伸机组的工作幅宽在各公司中最大，牵伸辊长 1300 mm，有效工作 

区 1150 13mT~牵伸机齿轮箱体用钢板焊接．牵伸辊为整体钢坯加工 ，前五辊表面镀铬 ，后二辊 

镀氧化铝．第三组牵伸机后三辊为循环水冷却，其余为热油加热．设有一套蒸汽加湿热风牵 

伸箱．牵伸机组有安全护栏和液压垂直提升系统．集束架为u型固定式．生产线设废丝回收 

系统，各牵伸机后均设扁平吸丝口． 

(3) ModelFne公司的生产线采用一段牵伸．第一牵伸机有四辊加热，第二牵伸机全都 

辊加热，热媒用导热油．全部辊简表面镀铬抛光．牵伸机有防护栏，液压上翻式开启，机下设 

脚踏杆急停开关．第一牵伸区用蒸汽加湿热箱． 

(4) Plantex公司的第一牵伸机前六辊镀铬 ，第七辊面为陶瓷的．第二第三牵伸机组七 

辊均为陶瓷辊面．第一二牵伸面有四辊可加热．第三牵伸机的五辊可用二台水降温．各台牵 

伸机均设防缠绕刮刀，生产线配置有废丝收集器．四家公司的牵伸机性能比较见表 3． 

2．4 卷 曲机 

卷曲机包括后上油、集束、张力调整、卷曲预热、卷曲等工序．四家公司的卷曲机差异不 

大，均采用填塞箱式．四家公司的卷曲机性能比较见表 4． 

2．5 热定型机 

Barmag公司认为丙纶短纤生产不需热定型．据有关技术人员介帮，该公司在 7O年代还 

采用热定型工艺，后来根据该公司的研究成果，逐步降低热定型温度，至 90年代最终取消了 

热定型工艺，目前生产线仅设松驰j令却段．Fare公司重视热定型，热定型烘箱分段设计，热风 

段与冷却段有两条输送链板 ，以减少热损失．~'z3derne公司不强调热定型设备，只列在选配 

设备中．Plamex公司的烘箱喂入铺丝装置与其它公司不同，采用丝束上引转向平铺方式，据 

说这种方式有利于烘干、定型．四家公司的热定型机性能比较见表 5． 

2．6 切断机 

四家公司均采用罗姆斯式切断机，但配置形式略有不同．切断机的性能比较见表 6． 

2．7 打包机 

四家公司的打包机均为外购设备．各生产线配置不尽相同．打包机的性能比较见表 7． 
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公 司 
预热箱尺寸 卷曲辊直径 卷瞳箱宽度 卷曲驱动 最大卷曲建度 燕汽清耗 卷腿辊谓温 

(cm) (mm) (硼 ) 功率(kw) (m／rain) (kg／h) (℃) 

公 司 加热段敷 冷却段敷 设备总长(m) 最大产量(kg／h) 耗热量(kl／h) 加热功率(kw) 
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公司 型号 镧造厂工篙力最 重成 寸压 寸安 

2．8 控制系统 

Barmag公司采用微机与 PLC系统相结合的控制系统 ，PLC系统为美国霍尼威尔公 司产 

品，整机控制水平较高 ，速度 、压力、温度等工艺参数由微机设定，PLC系统调节精度较高． 

Fare公司采用意大利 BarberColmzn公司 1V~co 8000控制系统(软件 由美国 Sel~oint Co． 

提供)，该系统．备显落后，全线控制水平一般 ，但可满足生产线控制要求．电热部分用二位式 

PID控制，精度偏低，但对产品质量无明显影响． 

~Joderile公司采用德国西门子公司的 PLC系统 ，亦可采取与微机联机的配置方式．设备 

大都使用电热系统，电气调节采用脉冲词宽式，平滑性优于位式控制． 

Plantex公 司的控制系统采用意大利 BarberColrn~n公司或德国西 门子公司设备，结构与 

Barmag公司设备类似． 

3 生产工 艺比较 

四家公司的丙纶生产工艺路线均属低速短程一步法，但在工艺细节上，各公司有不同处 

理方式．Fare公司和 Barmag公司对低纤度丙纶生产工艺有较深入的研究．Fare公司在热轧 

型纤维生产工艺方面积累了一定经验，Bar~mg公司对该种纤维的工艺研 究有明显进 展． 

I~antex公司在生产难度较高舳异型斯面 (三叶型)烟用丝柬工艺方面具有一定优势．~odeme 

公司虽在生产技术方面没有突出特点，但它的短纤丙纶设备的生产历史较长，在国内外占有 

一 定市场份额，对短纤丙纶的生产技术有一定实际经验． 

3．1 纺丝工艺比较 

生产棉 型和一般用途的丙纶短纤的纺丝工艺，四家公司原则上无明显区别t对原料的要 

求也大致相同，都采用具有较高熔融指数的聚丙烯切片．虽然螺杆、过滤器、熔体管道的加热 

方式有电加热和油加热之分，熔体分配有管道式和空腔式等不同方案，但实际控制的工艺条 
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件基本一致．工艺上的差别主要表现在热轧纤维生产方面，四家公司的挤压机的螺旋杆的长 

径比有一定差异，对螺杆的温度要求也不相同．因而对原料熔融指数的要求有明显区别． 

Barmag公 司生产的化纤设备有一定的国际声誉，对纤维生产工艺的研究开发有较强实 

力．中国化纤行业过去主要接触该公司的涤纶生产技术，其实该公司对丙纶生产工艺也有相 

当研究．从 1995年起公司重点研究热轧纤维的生产工艺，在 1996年初取得了阶段性成果． 

Fare公司认识热轧纤维生产工艺的特殊性较早，对热轧纤维生产工艺条件的探索较其 

它公司领先．该公司生产的挤压机螺旋杆长径比最大，热轧纤维生产中采用较高的挤压温 

度t同时用低熔融指数的聚丙烯原料，要求熔融指教 12左右．公司首先提出热轧纤维牯合度 

的概念，强调纤维的抱合力．在太长径比螺旋杆，高挤压温度条件下，低熔融指数原料在挤压 

过程中发生降解，利用喷丝板处的双层可调风口可控制纤维成型条件，使纤维表面具有与内 

部不同的热熔合特性，从而有救地改善了纤维在高速热轧条件下的粘合效果，提高牯合度． 

ne公司不十分重视热轧纤维生产的特殊性．生产工艺中要求采用尽可能低的挤 

压温度和使用较高熔融指数的原料．该公司的喷丝板直径在四家公司中是最小的，500 mm 

直径的喷丝板上有 8万孔 ，生产 中未发现并丝问题 

Plqntex公司在烟用丝束生产技术方面具有一定优势．由于烟用丝束纤维的断面为三叶 

型，对成型条件 的控制要求高于普通圆形截面的纤维．因此 ，该公司认为它生产 的设备生产 

热轧纤维没有什幺问题．四家公司的纺丝工艺参数比较见表 8、 

表 8 四寒公司产品的纺丝工艺参数比较 

3 2 消耗及能耗 

四家公司产品的消耗及能耗指标见表 9． 

表 9 四衷公司产品的消耗爰能耗指标 
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4 综合评价 

四家公司生产的低纤度短纤丙纶生产线的硬件大同小异，工艺有一定差异，但没有特别 

复杂的关键技术．生产的设备均可满足加工低纤度短纤丙纶的要求．产品的综合评价见表 

1O． 

表 1O 四寒公司产品综台评价刮算 

书 讯(一) 一 

由马峰、霍善发、公崇江编著的《静电灾害防护 》一书，于 1997年 4月 由陕西科学技术出 

版社 出版(书号 ISBN7—5369—2622—7／TN·22)，为大 32开本，全书共 36万字． 

静电放电火花作为点火源在充满活性介质的生产场所 引起 的突发性燃爆事故(即静电 

灾害)，是工业生产中诸多静电危害中最严重的一类，往往带来巨大损失及人员伤亡．静电灾 

害大多发生在石油、化工、采矿、粉体加工、火炸药及火工品等工业都门，成了制约这些部门 

生产发展的重要因素之一 ，因而 日益引起人们的关注．本 书是介绍静电灾害防护理论与防护 

技术 的一部专著． 

本书分五章重点介绍工业生产中静电起电过程和防止静电灾害的措施 ： 

(1) 静电学的基本原理 主要讲述静电场的基本性质和规律； 

(2) 工业生产中的静电起电 着重揭示固体、液体、气体、粉体和作为生产主体的人体 

的静电起电规律及影响起电的各种因素 ； 

(3) 静电灾害的形成与分析 分析了静电放电的类型、放电规律及放电能量的估算和 

测量等； 

(4) 防静 电兜害技 术 详细论述了静电灾害的防护原理和技术，归纳出工艺控嗣、接 

地、增湿、掺杂、电离空气及控制场所的危险程度等六种防护措施； 

(5) 静电的测量 阐述静 电防灾中各种静电带电特性参数 和电气特性参数的溅量原 

理、所用测试仪器和设备的构造特点及相应的测量方法，还介绍 了各种防静 电制品的测量 ； 

本书可供石油、化工、采矿、兵器、消防、纺织及其它部门从事安全生产的科技人员、工程 

技术人员和管理人员使用，亦可作为大专院校相关专业的教材或参考书． 
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