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摘 要 

进行分析。 

意大利 VAREMAC公司 

超细旦丙纶短程纺设备 
王2-兵 

(大连夸成井堆研究所，116o21) 一7。Q； z、‘z 

介绍了意大利 VAREMAC公司起细旦丙纶短程特设备。对其工艺覆技术特点 

美挺词 墨墨茎，超细旦丙纶霍堑 生 

丙纶原料来源丰富，翻造工艺简单，成 

本低廉，可供服装、装饰及产业用品使用， 

产品的竞争能力强。由于短程纺设备使丙纶 

生产设备大大简化及丙纶短纤的应用范围也 

不断扩大从而加快了丙纶纤维的发展。江阴 

第二化纤厂从意大利 VAREMAC公司引进 
一 条丙纶短生产设备 。该设备具有占地小， 

慢速多孔。保证高产量。成本低等优点。机 

器布局紧凑 ，所有纺丝设各位于一层楼面， 

从切片输人到纤维打包全部连续化。年生产 

能力为 1万吨，1998年 1月投产，此项 目 

是国 家 经 贸委 重 点 实 验 项 目，现 将 

vAREMAC公司旦丙纶短纤设备及工艺技 

术作一介绍。 

l 工艺流程 

意大利 vAREMAC公司的丙纶超细短 

纤维设备采用的是一步法的工艺路线。 

工艺路线： 

切片喂人一添加剂注入一切片共混一螺 

杆挤出—熔体过滤—熔体分配一纺丝一环形 

内冷却一上油导丝辊一拉伸一热定型一拉伸 

— 热定型一拉伸一上油一卷曲机一切丝机一 

打包机 ’ 

1＼ 

2 设备简介 

伽  

豫雨 许罐 
2．1 加料系统 

加料装置由三个喂料装置和一个气流真 

空输送系统组成。三个喂科装置分别用于聚 

丙烯切片的输送，色母粒及其它添加剂，其 

中色母粒及添加剂由小螺杆计量．气流真空 

输送系统用于将原料从储科桶吸入聚丙烯喂 

料装置 

2．2 纺丝系统 

纺丝系统主要由螺杆挤出机，喷丝头， 

环吹风装置及上油装置组成。螺杆挤出机由 

直流电机传动，螺杆直径~s200mm．直流电 

机功率 480KⅣ，最大螺杆转速 87．4r／min， 

8个加热区，总加热功率 l68KW．每区加 

热单独控制，每区各有一台独立的风机，自 

动控制各区螺杆的温度。当某一加热区的加 

热电阻损坏时．不用停机，只需将控制该区 

的电源切断，换上电阻即可，此时损失的热 

量可由来 自于螺杆内部融体摩擦产生的热量 

来补偿。在螺杆减速机与螺杆进料1：1之问栗 

用冷却循环水冷却，以阻止热量从挤出机传 

递到减速机。 

螺杆出1：1处有一过滤器，过滤器前后各 

有一压力传感器，当两端压力差到达一定值 

时，过滤蕊自i曲切换，不需仃机，切换系统 

、●，， 
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是液压传动系统，过滤器由导热油加热。 

每个纺丝位配有一台计量泵，计量泵的 

规格为4×4封10×4cc／r，每台计量泵都由 
一 台同步交流电机单独传动。 

每个纺丝位有一个圆形喷丝板，喷丝孔 

分布在对称的两侧，每位卷绕2束线，喷丝 

板为环形板最大孔数选 92，000，O0孔，单 

丝纤度 LO--1．5dpf。 

纺丝冷却装置由三部份组成，一是冷却 

永装置，二是冷却环吹装置，三是环吸装 

置，环吹风的风量风压是由控制柜自动控制 

的，同时为了加强环吹的冷却效果，可以手 

动微量调节吹风头的出口太小来调节风量的 

太小， (调节喷嘴宽度)，风温的控制从 

15℃至 28℃以生产从 4O至 L2dpf的纤维。 

冷却系统采用的是环吹加上环吸装置， 

喷嘴风向与丝条走向垂直，同时又加上蜂涡 

圆网以形成有一定倾角的吹风，风速可以达 

到 lOOm／s。空气是从 圆心欢向四周，对丝 

束进行冷却。喷丝头附近气流比较稳定 ，这 

种拎却装置对改善丝束断面的不匀率和少纺 

丝疵点，稳定纺丝成形和拉伸性能的效果很 

好。 

纺丝上油装置由油剂循环储槽 。离心 

泵，搅拌器，油位控制加热电阻及上油辊组 

成，油辊由一台3．Okw的电机传动。 

2．3 上油导丝辊 

冷却上油后的丝柬经导丝器进入导丝 

辊 ，第一导丝辊 由 16个辊组成，辊直径 

~t9Omm，长 700mm，辊表面镀铬并抛光， 

这组导丝辊由2台4．98kw电机传动，传动 

速度 130m／rain。丙纶的纺丝速度对纤维的 

结构和性能有一定影响，丙纶分子量较大． 
一 般均在 2O万至 30万之间，其大分子及链 

段的运动需要一定时间。如果纺丝速度高， 

在牵伸过程中大分子的取向时间短．大分子 

的运动跟不上外力的作用，滞后现象严重， 

各种结构单元取向程度低．因而强度骶。如 

果采用低速纺丝 ，在牵伸过程中大分子及其 

它结构单元在外力作用下得到充分取向，因 

而强度高。 

2．4 低速牵伸系统 

丝束经过第一导丝辊后进入低速牵伸系 

统，由7个辊组成，每个辊直径 ~v320nlrn， 

长度700mm，这组辊由一个75kw的电机传 

动。这七个热辊采用导热油加热，纤维在进 

入牵伸热箱前的第一组导丝辊上预加热，有 

利于太分子及各种取向单元的运动，易于取 

向，此外热油加热导丝辊，具有加热均匀， 

温度控制精确等优点。 

2．5 热箱定型 

丝束经由低速牵伸辊后，进入热箱 。热 

箱由双循环蒸气加热。丙纶丝牵伸后内部的 

结构仍处于热力学不稳定状态，其内部应力 

不均匀，在外力取消时，由于内应力的作 

用，会发生缓慢的应力松弛而收缩，将牵伸 

后的丙纶丝在一定张力下热定型，使纤维的 

原有结构发生某种程度的松弛，以消除纤维 

内部 由牵伸所引起的部份应力 ，增强纤维的 

稳定性。 

2．6 中速牵伸系统 

丝束经由热箱后进人中速牵伸辊，以加 

强进一步的牵伸，此系统由7个辊组成，每 

辊直径 ∞20rnnl，长度 700ram。电机功率 

75kw。 

2．7 二次热箱定型 

此热箱与第一热箱功能原理相同。 

2．8 高速牵伸系统 

丝速经由热箱后进入高速牵伸辊，以增 

加牵伸，此系统与中速牵伸系统同。此设备 

采用的是两级拉伸，第一级拉伸占总拉伸倍 

数的85～95％，第二级占 lO～15％．两级 

拉伸是连续进行的．总拉伸倍数可达4．5～ 

5倍。 

随着拉伸倍数的提高，纤维的强力增 

加，伸度降低。 

拉伸倍数与丙纶纤维强度、伸度的关 

系，如表： 
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拉抻倍数与丙纶强度、伸度的美幕 

强度 断裂伸长 纤度 编号 拉伸倍数 

(克／旦) C％) C旦) 

1 4．44 5．07 39．9 1．47 

2 4．53 5．32 39．1 1．42 

3 4．62 5．48 38．0 1．39 

4 5．0o 5．60 36．7 1．37 

由表可看出，丙纶纤维强度随拉伸倍数 

的增加而提高．伸度则相应降低。这是由于 

在外力的作用下，纤维内的大分子沿纤维轴 

向排列越规则，取向性提高。由于纤维的强 

力主要是由大分子的取向程度决定的．故增 

加拉伸倍数可提高纤维的强度。但拉伸倍数 

如果超过一个临界，贝 效果相反，因为这时 

纤维内的大分子将因承受不了强大拉力而发 

生措移和断裂，取向度降低，强力便下降。 

同时拉伸倍数的选择还应随分子量变化而不 

同，如图： 

1 

—

1 

口 1 

毽 
瓢 

纤维平均分子量、拉伸倍数和强度的关系 

分子置 M 

l一 78000～ llO000 

2— 225000 

3—3500O 

2．9 二遭上油 

为了进一步丝束的抱合性、抗静电性、平滑 

性和柔软性，此装置采用了二道罗拉上油装 

置。罗拉由一台2．Okw的电机传动。 

2．1O 卷曲机 

由于下卷曲刀和卷曲箱等组成．上下卷 

曲刀之阈的加压系统采用的是气动加压。为 

了提高卷曲效果，丝束在进入卷曲刀之前采 

用蒸汽加热，由于卷曲轮与丝束问的摩擦发 

热和丝束奉身的热量会使卷曲轮发热。因此 

设备采用了冷却循环水系统冷却。 

2，l1 烘干机 

采用帘子式烘干机．内分三个区域，即 

烘干区、定型区和冷却区．加热系统采用蒸 

汽加热，有三台功率为 3．Okw的电机拖动 

三台风机送循环风。在出口处有一排风风 

机，以保证烘箱内的空气干燥度。经拉伸、 

卷曲后丝束，由于接触空气、油剂等而呈湿 

润状态，因此．必须进行烘干处理，使纤维 

达到规定的台湿率。另一方面拉伸后的丝束 

尚存有内应力 ，稳定性差 ，必须对丝束进行 

热定型以保持卷曲效果。担高结晶度．并使 

纤维的沸水收缩率减小，采用橙弛热定型。 

2．12 切断机 

转鼓式切断机，由5．4kw的电机传动。 

根据不同的短纤维长度选用不同的转盘。 

3 结柬语 

3．1 意大利 vAREMAC公司的一步法超细 

旦丙纶短纤维设备具有结构紧凑，操作方便 

等特点 

3．2 设备采用了多孔、低速纺丝、热定型 

等技术．产品质量良好。 

3．3 产品应用范围广，单丝纤度从 1．0dpf 
- 400dpf．广泛应用于医疗卫生、民用纺织 

品、非织造布及工业用丝。 
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EQUIPMENT AND PROCESSoF VAREMAC CO·ITALYFOR 

PRODUCL-NG PPMICRO STAPLE FIBRE 

Wang W dbtug 

(Da~an Synthetic Fibre Research institute) 

The equipment for producing PP Micro Staple Fibre Fzom VAREMAC Co· Italy is 

jntr。duced‘ lnd the chlmderistics of pr0cess and techology a studied 
Key Words：Compact spinning PP Micro stapk fibre Equipment Process 

(上接第26页) 

(5)具有完整的保护 自诊断功能。 

4．经济效益的分析 

该系统在实际工作中，具有显著的优 

点。 

n)根据国内几家的使用情况，经计算 

节能效果在 20％以上。 

(2)利用软蛊动保护了电机，延长了电 

机使用寿命．减少了维护费用。 

(3)避免了在控制压力临界点电机的频 

繁启沣，提高了供水品质，满足了生产工艺 

的要求。 

四、结论 

变频调速技术在空调、锅炉、采暖、给 

排水、通风等系统中，已成为对电机调速、 

节能的主潮流，此外对生产过程的良好控 

制．提高产量，节约物料或燃料 ，减轻设备 

磨损和噪音，改善工作条件等都有独到之 

处。 

五、结束浯 

变频调速装置目前价格比较昂贵，一次 

性投资较高，但由于其节能效果显著，一般 

可在 1～2年内从节约的电费中收回投资成 

本，所以应用变颓调速技术在实际工作中前 

景广阔，有利可图。 
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