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  摘要  介绍了尼龙 66 造粒过程中较为常见的几种异常粒子的形状 , 并对这些异常粒子形成的原因进行分析。

发现动、定刀间隙 , 上、下牵伸辊间隙, 切粒水温度、流量 , 出料压力 , 切刀与牵伸辊牵引速度配合等是影响粒子外观

的主要因素。
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  尼龙 66 切片的生产分为间歇工艺和连续工艺。

这两种工艺的造粒系统是一样的, 都是对高温熔体

在一定压力下铸带, 经水冷却后输送到切粒机进行

切粒。切粒机主要由上牵伸辊、下牵伸辊、动刀、定

刀组成。动、定刀间隙和上、下牵伸辊间隙是切粒机

调整的主要参数。正常的尼龙 66 粒子应大小均匀 ,
形状规整, 粒度约为 1. 7g /100 粒。由于尼龙 66 的

硬度较大, 在切粒过程中经常出现异常形状的粒子 ,
影响产品的外观。笔者现根据收集的资料及多年来

的工作经验, 对一些常见的异形粒子的形成原因进

行分析和总结。

1 常见异形粒子的形成原因

( 1) 斜切离子

图 1 所示为斜切粒子。其形成原因为: ①尼龙

66 高温熔体经铸带后在送往切刀室的过程中, 由于

切粒水系统过滤器或泵等出现异常波动, 引起输送

水流速不均匀, 使得料条发生偏移, 倾斜进入切刀 ,
导致斜切, 形成斜切粒子; ②铸带板孔出现堵塞或熔

体压力波动时导致部分料条出料不稳, 在输送水的

冲击下容易产生断条, 这些断条因不能被牵伸, 易卷

曲进入切刀室, 造成斜切现象。

图 1 斜切粒子

( 2) 拖尾粒子

图 2 所示为带拖尾的粒子。其形成原因为: ①

切粒机动、定刀间隙过大, 料条进入切刀时沿切粒方

向发生弯曲变形, 不能快速切断料条, 造成拖尾现

象; ②部分增韧产品韧性较高也会出现拖尾。

( 3) 切不断的粒子

图 2  带拖尾的粒子

  图 3 所示为切不断的粒子。其形成原因为: 当

料条输送不正常, 或牵伸辊间隙调整不一致时, 造成

个别料条进入切刀室后向切刀边缘移动, 切刀边缘

的料条仅被切刀切去一半。

图 3  切不断的粒子

( 4) 连条、切不断的粒子

图 4 所示为连条、切不断的粒子。其形成原因

为: ①当切粒水系统换热效果不好或其它原因造成

切粒水温度过高时, 高温熔体铸带后的料条冷却不

够, 切粒时会出现连条、切不断现象; ②当切粒机切

刀上有缺口时, 进入缺口处的料条不能完全被切断,
也会形成连条现象。

图 4 连条、切不断的粒子

( 5) 超长粒子

图 5 所示为超长粒子。其形成原因为: ①铸带
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压力不稳定或出料量不稳定时, 高温熔体铸带后的

料条发生断条现象, 断条平行或倾斜进入切刀室; ②
开机初期或停机时, 短时间内大量不规则料条进入

切刀室, 切粒机处于非正常工作状态。

图 5 超长粒子

( 6) 圆形或椭圆形粒子

图 6 所示为圆形或椭圆形粒子。其形成原因

为: 切粒过程中切粒或超长粒子不能及时送出切刀

室, 在切刀室内滚动或者粘附在动刀凹陷处多次被

切削。

图 6 圆形或椭圆形粒子

( 7) 粒子并条

图 7 所示为粒子并条现象。其形成原因为: ①

在料条输送过程中输送水流速不匀, 料条发生偏移、

粘结; ②料条冷却不够, 温度太高, 进入切刀室前形

成并条。

图 7 粒子并条

  ( 8) 粒子大小不均匀

图 8 所示为粒子大小不均匀情形。其形成原因

为: ①牵伸辊牵引速度和切刀转速不匹配, 此种情况

发生在双电机切粒机上, 单电机切粒机因传动比固

定, 不会发生这种情况; ②切刀或牵伸辊发生故障,
转速不均匀。

图 8 粒子大小不均匀

( 9) 糖芯粒子

图 9 所示为糖芯粒子。其形成原因为: 切粒水

温度较低时, 料条冷却速度过快, 内部未完全固化,
切粒时发生挤压而形成糖芯粒子。

图 9 糖芯粒子

2 避免异形粒子的对策

通过对上述切粒过程中出现的 9 种异形粒子形

成原因的分析可以看出, 动、定刀间隙, 上、下牵伸辊

间隙, 切粒水温度、流量, 出料压力, 切刀与牵伸辊牵

引速度配合等是影响粒子外观的主要因素。在日常

生产控制过程中, 注意稳定工艺, 加强切粒机及切粒

水系统的维护管理, 可有效避免异形粒子的产生, 提
高产品的外观形象, 为企业创造间接和直接的经济

效益。
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  ABSTRACT  Several unusual shapes of nylon 66 particle during cutting process are presented, and the causes of these unusual
shapes are analyzed. It is found that the main factors conclude the gap of cutting rotor and bed knife, the gap of up feeding roll and
down feeding roll, the temperature and flow of water, the pressure of melt, and the speed of cutting rotor and feeding roll.
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