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摘 要：舟绍了通过增大变形喷嘴的进气孔、后罐角和喷气孔截面积，从而增加井且改善了碗气流量 

由此生产的丙纶BCF长丝的卷曲性能和膨轻度得到进一步提高，纤维质量得璃改善．局时断头率降低 

生产状况明显好转。 
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枣庄市天鹅地毯总厂从德 国 Neumag公司引 

进的三色丙纶 BCF生产设备，于 1988年投产 ，使 

用三叶孔(Y)异形喷丝板，喷气填塞变形 ，生产三 

维卷曲丙纶 BCF。因生产时间长 ，变形喷嘴磨损 

较大，气量大小不匀，与叶片配合不当。生产中不 

但断头率高 ，而且个别磨损严重的已喷不出丝。造 

成生产成本上升，工人劳动强度增加，尤其是丝的 

质量得不到保证。其中卷曲性能差、膨松效果不 

好，反映在地毯加工 中，单位 面积耗丝量增加，地 

毯成本上升 ，在市场竞争中丧失优势。为此，枣庄 

天鹅地毯总厂改进变形喷嘴，在保持原变形喷嘴 

外观安装尺寸不变的情况下，改 变了内部结构及 

尺寸，实践证明改进后收到了预期效果。 

l 改进方法与效果 

1．1 改进前后的结构与尺寸 

改进前后的变形喷嘴内部结构见图 l。此图 

为连结热气体的半片图。改进前的喷嘴的另一半 

孽 
a 改进前 b 改进后 

图 1 喷嘴改进前后结构图 

1 后锥段 ；2．进气孔 ；3 喷气孔 ：4 出丝口 

片上有不对称的两个喷气孔；改进后的喷嘴的另 
一 半与其相同。改进前后两种喷嘴的外形尺寸完 

全一样 ，可以互换。 

改进前后喷嘴的内部结构尺寸见表 1。进丝 

口后锥角由一次锥角改为二次锥角，且锥角增大； 

进气孔的截 面积增大；喷气通道由圜孔改为长方 

孔，出丝 口直径加大。 

寰 1 改进前后喷嘴的内部尺寸 

1．2 喷嘴改进后产生的效果 

1．2．1 对生产的影响 

变形喷嘴由于长期磨损，同一位上的两对喷 

嘴的气压都不一样、刮丝现象严重，个别喷嘴喷丝 

困难，造成断头率高，生头困难。为了考察影响断 

头的主次因素，改进前进行了一周的跟班试验 ，绘 

制出影响断头率的主次因素排列图。 

在总计 600次断头中，因变形箱造成的断头 

就有 280次，占整个断头次数的 46．7 ，是造成 

断头率高的主要原因。 

通过加大变形喷嘴的后锥角和出丝口，不仅 

能生产更高纤度的 BCF长丝(最高纤度达 3 300 

dtex)，而且断头率明显减少，再跟班试验一周，总 

断头为 458次，变形箱的断头只有 66次，仅 占总 
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断头次数的 14．4 。 

1．2．2 对膨松性能的影响 

当进气压力一定时，增大了进气孔和喷气孔 

截面积，可使气流对丝束的变形机械能增大，喷射 

到叶片变形室的能量增加，更有利于填塞膨化变 

形。改进前 ，变形喷嘴有三个等分的喷气圆孔通 

道，喷 L截面积为 0．785 mm。，由于喷气孔的出口 

位置不完全一致，且略有偏心，所以造成丝束旋 

转、喷射到变形室内。现把喷嘴改成两个等分的长 

方 L喷气通道、一片为 1 mm×0．5 mm 的通道， 

另一片为 1 mm×0．7 mm 的通道，两片台起来 

后，形成 1 mm×1．2 mm 的长方形 L道、喷孔截 

面积增加到 1．2 mm ，由于通道一深一浅，台起来 

后孔道与丝束通道形成偏心，丝束被旋转喷射到 

变形室内。改进后 的喷气孔截面见图 2，改进前后 

长丝的膨松度见图 3 

图 2 改进后喷气孔截面 

1 3．喷气孔 ；2．赜丝孔 

一  
圉 3 改进前后晦枷 度比较 

1，3．黑白Ol ；2，4 蓝色 08 

改 进后，喷气 孔 截 面积 比改 进前 增 大 了 

52 ，喷嘴内气流增强。伴随着进气量的增大，流 

速加快，变形机械能增大，丝柬变形好，膨松 度提 

高，图 3为变形空气压力为 0．8 MPa，变形温度为 

150 C时，两种颜色的长丝在变形喷嘴改进前后的 

照片，1 和 2 为改进前 ，3 和 4 为改进后。从图 

3看出，改进后，长丝的膨松度明显高于改进前 

1．2．3 对卷曲性能的影响 

丙纶 BCF的卷曲性能是用热卷曲伸长率来 

表示 的，热卷曲伸长率高，纤维的卷曲性能就好 ， 

丙纶 BCF的部颁优等品的热卷曲伸长率为大于 

l5 。从表 2看出，变形喷嘴在改进前热卷曲伸长 

率较低，有的还达不到部颁优等品标准。改进后， 

热卷曲伸长率均达到部颁优等品标准。改进后 ，由 

于加大了进气孔、喷气 L和出丝 口直径、喷射机械 

能量大，喷丝顺利，丝束在冷却筛鼓上的存纱量增 

多，卷曲性能提高，热卷曲伸长率提高。 

表 2 唾嘴改进前后的热卷曲伸长率比较 

荫色 热卷曲伸长率， 

改进前 改进后 

注：在其他工艺条件和颜色不变的情况下利试。 

2 结论 

a．变形喷嘴内部尺寸的改进，有利于生产， 

提高成品质量和变形丝的均匀度。后锥角的增大， 

消除了丝束抖动，有利于丝束的喂人。喷气 L截面 

积加大，有利于变形，纤维的膨松性和卷曲性好。 

b．通过改进为使纤维获得良好的变形救果， 

必须有足够大的进气压力和一定的变形温度作保 

证，一般进气压力为 0．8 MPa，变形温度为 1 50C 

较好。 
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