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丙纶 FDY设备改造成丙纶 BCF设备 的经验介绍 
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)摘要；本文介绍了对从意大利Fihew公司引进的丙纶FDY设备进行 
技术改造 ，生产丙纶BCF的经验。即在原丙纶 FDY专用纺丝机的基础 

上，增设必要的变形 、网络、塞鼓及相应的附属设备和控制系统 ，使之符 

合生产丙纶 BCF的要求．达到一机两用的效果。 

一

、概述 

我厂于 1 986年从 意大利 Fihew公司 

引 进 的 丙 纶 FDY 设 备，只 能 生 产 丙纶 

FDY．用于加工空气变形纱，适用于织服装 

等。在丙纶 FDY滞销，而目前丙纶 BCF行 

情 好的情况下 ，我 们改造 了丙纶 FDY 设 

备．用来生产丙纶 BCF 

二 ．改造前的设备情况 

我厂的丙纶 FDY 设备及工艺流程如 

下 ： 

I．切片输送系统 

意大利 Fihew公司，抽吸式输选． 

2．计量混合装置 

采用容积计量法 ，变频器通过同步电机 

带动计量盘旋转，物料根据设定比例通过计 

量盘孔落入螺杆进料口 

3 纺丝及上油装置 

螺杆为电阻加热 纺丝箱体由联苯—— 

联苯醚蒸汽进行加热保温，熔傩管道装有静 

态混合器 ，纺丝组件为上装式 在纺丝 甬遭 

下端上油 ，每柬丝通过上下两个油嘴相对上 

油 本系统详细参见表 1 

4．牵仲机 

采用竖式拉伸装置，三组辊二级拉 体其 

机械速度可以由变频器设定调节 热辊电加 

热方式为电感线圈式，温度 由温控仪 自动控 

制 ，其误差为=1℃一±2℃． 

5．卷绕机 

型号 GRCT6摩擦式 ，4头／卷绕位 。丝 

束通过侧吹风、吸丝器、切丝器、上 油、二级 

牵伸进入卷绕机的卷绕筒管上。卷绕速度为 

700--2500m／rain；往 夏长度 150mm，最大 

卷装直径 4400mm． 

表 1 纺丝厦上油装置 

项 目 单 也 FD 

螵 扦直径 “nm】 垂90 

长径 比 30 

乜口热功率 【kw1 Z{ 

预对 穗穗 网直径 (mm) 090 

滤 呵屉杖 (层 ) l 

撼舟目敛 (且) 100 

舫 丝葙捧敷 t十) 

纺 丝 位杖 (十 ) 

纺墼蕴件技 ‘十／位) 

舫 丝泵 规格 ( ／蒋 ) 2×5 

纺煞泵转投 (rⅡm) 1S一40 

组 件穗 闭层戡 (层 ) 

组 件摅 呵目敛 (目) 20．8O．2DO 

冷 却风 窗高度 1500 

泊幕规捂 (cc／蒋) B×0．08 

油泵数 目 c兵／位 ) 

三、改造的主要内容及改造后的特点 

丙纶 FDY 设备是 专用设 备．如 不 改 
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造 ．不能纺出丙纶 BCF。从两种设 备的对 

比，分析了丙纶 BCF的特点，主要改造和增 

设 以下几个方面 ： 

1．纺丝组件 

BCF长丝如果线密度增大(2667dtex-- 

3333dtex)而保持 良好的膨松效果 ，必须要 

减 小单根 丝的纤 度。需 重额做 60Y孔一 

0．32×0．80×L3．0，75Y 孔一0．32×0．80 

×L3．0的喷丝板 。 

2．卷绕机 

原卷绕机 的横动导丝器只适用于 FDY 

长丝 ，线密度为 1000dtex以下。槽筒轴为 4 

个简 管，即同时 卷装 4个 丝饼 ，为适应纺 

BCF，我们重新设计了横动导丝器和只能卷 

装 2个丝饼的槽筒轴，并相应加工了对应的 

卷装简管。 

3．膨 化器、冷却塞鼓 、网络器 、输入输 

出辊、张力调节装置 

原 FDY设备设有这 些设备 ，为 了纺制 

BCF，满足 BCF的膨松性 、柔 软性、网络点 

及稳定的卷装 张力，每位必须增设如 下设 

备： 1 50×180的输入、输出辊各 1个；膨化 

器一套；冷却塞鼓一套 ．网络器一套；张力调 

节装置一套。在实际生产中取得了满意的效 

果 

4．控制系统 

增设输入辊 、输出辊 、冷却塞鼓在原设 

备上无控制部分．改造后采用单机控制即每 

位的输入辊、输出辊分别安装 一个 1．5KVA 

的小变频器 ．冷却塞鼓安装一个 0．75KVA 

的小变频器 ，达到停位停变频 ，延长变频器 

的使用寿命，且使用灵活 

四、改造后试纺情况 

改造后的 BCF试纺情况如下： 

1．原料(见表 2) 

2．测试项 目及仪器 

(1)测 试项 耳 

线密度 、线密 度偏差 、断 裂强度 、断 裂伸 

长、网络数、卷 曲收缩率 、沸水收缩率、含油 

率 等 。 

(2)l冽试仪器 

自动强力机、电子精密天平、卷曲度测 

试仪 、含油测定仪、沸水锅。 

3．试纺工艺 

试纺工艺见表 3。 

表 2 试纺用原料指标 

厦(料名稚 项 目 单盘 数值 l 产地 

PP聚丙烯 藩融指数 (g／lOmln) l}752Ij工宁盘 

灰 分 (ppm) 93．29 l 

音 水 ( ) o．068 l 

溶 点 (℃) ¨5—170 

色母杖 填廿Ⅱ量 ( ) o．吡4 f 辽化 

(zBP扛 ) 

降 温母粒 填加量 ( ) 2．2 l 北京 

恼荆(B一6) 轧谴}良度 ( ) 18 l辽宁东 

表 3 试纺工艺 

项 目 单 垃 数值 

产 品规 格 (d ce ) 266 

螺扦 温度 【℃ ) 2lO一245 

蝶杆 转敦 (rpmj 80．8 

纺錾 糖体温 度 f℃) 245 

计 量 裹转数 (d e 2B．4 

喂^ 辊建度 (℃) 34 

箍幸 伸辊速度 (rpm 532 

牵 『辊 速度 f℃) 962 

输^ 辊速 度 (rpm) 933 S 

输 出辊遵度 (m／rain) 841 5 

卷绕速 度 (m／rain) 829 

横动速度 (nl／mm) 243 

喂^ 辊 温度 (1c) 90 

强章伸韫温度 ‘℃ ll0 

牵 引辊 碾度 (℃) l30 

变 形温度 (C) 265 

变 形压力 <MPa】 0．4 

侧 吹风温度 <C) l8 

侧敢 风颠辜 (H ) 46 

油剩辜转敦 (rpm) 23．5 

五、测试结果与说明 

改造后生产 BCF长丝其主要指标如表 

(下转第 22页) 
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关于复合组份 ．尤尼契卡公司的有关仿 

麻丝技术 提案提出：可 由聚酯 A和聚芳酯 

B组配的不均 一混合物 c和聚酯 A组成， 

且 A 和 B的混 合重 量 比为 A ：B=70： 

30—97 3，C和 A 的混合重量 比为 c；A 

l t 3一 l：5，以及构成或复合纤维中的高 

收缩纤维沸水收缩率为 l5—40 ，而其低 

收缩纤维沸水收缩率在 6 以下。 

在尤尼契卡公司有关复台纺丝仿麻技 

术的另一份提案则提出：可 由聚酯 A作 海 

成分 ，用玻璃化转变温度 TR比 A高 20℃ 

以上的聚酰胺 B作岛成分，且 B的配台量 

为 2—25重量 。 

3．可乐丽公司的复合纺丝制取仿麻丝 

技术 

通过查阅专利文献．在显而易见的仿麻 

丝技术方面，发现两篇可乐丽公司有关复合 

纺丝制取仿麻丝技术提案。 
一 篇技术提案提出：有≥2种具有不同 

溶胀度的聚酯制成纤维，再用部分或全部这 

； 

(上接第 12) 

表 4 丙纶 BCF的质量指标 

珥日 l 单位 BCF 

找 密度 f (d x) 264 5．785 

线密度偏差 i ( ) —0．762 

断裂强度 l(cN／drex) 1 51 

断裂 ：翠长 ( 】 46 87 

嗣培效 l (十／米) 2￡ 

卷曲啦雏建 f ( 9 2 

端 球嘘缩 率 ( 】 3．6 

占油率 l ( ) 1 2 

从 1994年 l2月 27日生产以来 ，先后 

种纤维制成织物后 ．经溶胀剂处理即可制得 

仿麻织物 如以PET为芯 ，含 5摩 尔 环己 

二氨基醇的 PET为皮 ，以 1·3的比例熔纺 

成纤 ．拉伸制得 75d／36f的长丝 ．制成织物 

后 以含 100 邻苯酚(以纤维计)的溶液处 

理织物。处理后的织物手感及外观均具很好 

的仿麻效果 

在 另一篇技术提 案中提 出：将 经皂化 

(≥ 95 )的 30— 70：70—30EVA 和 结 晶 

热塑性 高 聚物 (m．P．≥ 150℃)的 共 混体 

5--95：95---5与结晶热塑性 高聚物 (m 1)． 

≥l 50℃) 20—80：80—20的配比共纺制 

成标题纤维。例如以 48：52C：H。一乙烯醇 

共聚物 (皂化度 99 )和 PET的 40=60共 

混橱为皮，以 PET为芯．在两 者比例为 50 

：5O时共纺 ，继以拉伸制成纤维。这种纤维 

经染色并机织成布后 ，具有娄似亚麻手感 ． 

回弹性亦佳 。 

奎考文献 ：咯 

生产 了 BCF长丝 g40吨 ．满筒率达到 92 。 

经过连续生产，纺丝比较稳定 但还存在以 

下问题 ：①输入辊直径小且设有加热装置 ， 

生头操作 比较围难 ②纤维线密度增大，蝇 

杆转数与纺丝泵转数基本在上限运行。③纺 

丝速度降低，原设备上的喂入辊 、预牵伸辊、 

牵引辊速度降低，处于下限运行 ，夏季易；i 

起电机过热 ．造成停直。 

对上述存在的问题，我们准备在今后的 

工 怍申逐步解决 。 
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