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(57)摘要

本发明公开了一种差别化PET丝织物的制备

装置及方法，旨在提供能够一种能够均匀冷却纤

维、提高制备效率的差别化PET丝织物的制备装

置及方法。它包括冷却筒，冷却筒的上方设有喷

丝器，喷丝器与冷却筒之间设有出丝盘，出丝盘

表面设有出丝孔，出丝孔的上开口与喷丝器内部

连通，出丝孔的下开口与冷却筒腔内连通，出丝

盘的表面设有对流筒，对流筒表面设有若干出风

孔，对流筒的下端伸出冷却筒，冷却筒的外表面

套接有开关转筒，冷却筒上设有若干进风孔一，

开关转筒上设有若干进风孔二，开关转筒外设有

外壳，开关转筒与外壳之间设为储风区，开关转

筒外表面连接有导流板和转动结构，外壳表面设

有若干进风口。本发明的有益效果是：均匀冷却

纤维、提高制备效率。
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1.一种差别化PET丝织物的制备装置，其特征是，包括冷却筒（1），所述冷却筒（1）的上

方设有喷丝器（2），所述喷丝器（2）与冷却筒（1）之间设有出丝盘（3），所述出丝盘（3）表面设

有出丝孔（4），所述出丝孔（4）的上开口与喷丝器（2）内部连通，所述出丝孔（4）的下开口与

冷却筒（2）腔内连通，所述出丝盘（3）的表面设有对流筒（5），所述对流筒（5）为中空结构，所

述对流筒（5）表面设有若干出风孔（29），所述对流筒（5）的上端与出丝盘（3）的下表面中心

处拆卸连接，所述对流筒（5）的下端伸出冷却筒（1），所述冷却筒（1）的外表面套接有开关转

筒（6），所述冷却筒（1）上设有若干进风孔一（7），所述开关转筒（6）上设有若干进风孔二

（8），所述进风孔一（7）和进风孔二（8）相适配，所述开关转筒（6）外设有外壳（9），所述开关

转筒（6）与外壳（9）之间设为储风区（10），所述开关转筒（6）外表面连接有导流板（11）和转

动结构，所述外壳（9）表面设有若干进风口（12）。

2.根据权利要求1所述的一种差别化PET丝织物的制备装置，其特征是，所述进风口

（12）置于外壳（9）竖向轴的中心位置，所述进风口（12）连接有冷风输入通道（13），所述冷风

输入通道（13）的一端与储风区（10）连通，所述冷风输入通道（13）的另一端连接有冷风机

（14），所述冷风输入通道（13）的外表面套接有保温套（15）。

3.根据权利要求1所述的一种差别化PET丝织物的制备装置，其特征是，所述导流板

（11）的一端与开关转筒（6）的外表面相连接，所述导流板（11）的另一端朝向进风口（12），所

述导流板（6）以进风口（12）的横向中轴线为中心上下对称布置，所述导流板（11）的表面设

有若干通孔（30），所述通孔（30）的布置方向与进风口（12）平行。

4.根据权利要求1所述的一种差别化PET丝织物的制备装置，其特征是，所述冷却筒

（1）、开关转筒（6）和外壳（9）的结构均为圆筒结构，所述开关转筒（6）的上端面与下端面与

外壳（9）内壁的上底与下底相贴。

5.根据权利要求1所述的一种差别化PET丝织物的制备装置，其特征是，所述外壳（9）的

下方设有开口（16），所述开口（16）处设有底板（17），所述底板（17）的上表面与冷却筒（1）的

下表面相贴，所述底板（17）与外壳（9）拆卸连接，所述对流筒（5）贯穿底板，所述底板（17）上

设有卷绕通孔（18）。

6.根据权利要求5所述的一种差别化PET丝织物的制备装置，其特征是，所述底板（17）

的侧面设有凹槽（19），所述开口（16）表面设有滑槽（20），所述滑槽（20）内连接有弹簧（21），

所述弹簧（21）的另一端连接有限制块（22），所述限制块（22）的另一侧为弧形面，所述限制

块（22）与凹槽（19）嵌接，所述底板（17）下表面连接有拉杆（23）。

7.根据权利要求1所述的一种差别化PET丝织物的制备装置，其特征是，所述转动结构

包括齿条（24）和不完全齿轮（25），所述不完全齿轮（25）的一侧设有若干齿槽，所述不完全

齿轮（25）的无齿面与开关转筒（6）的外表面连接，所述齿条（24）与不完全齿轮（25）的齿相

啮合，所述齿条（24）的一端置于储风区（10），所述齿条（24）的另一端贯穿外壳（9）。

8.根据权利要求7所述的一种差别化PET丝织物的制备装置，其特征是，所述齿条（24）

设有开关标识，所述开关标识包括凸条一（26）和凸条二（27），所述凸条一（26）和凸条二

（27）的侧面均与齿条的表面相连接，所述凸条一（26）和凸条二（27）置于齿条（24）置于外壳

（9）外的部分表面。

9.根据权利要求7所述的一种差别化PET丝织物的制备装置，其特征是，所述外壳（9）设

有导向板（28），所述导向板（28）与外壳（9）内壁的下底连接，所述齿条（24）无齿的一侧与导
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向板（28）的侧面相贴。

10.一种差别化PET丝织物的制备方法，其特征是，具体包括如下步骤：

步骤一：经差别化处理后的PET原料熔融后被过滤，过滤后的溶体进入喷丝器（2）；步骤

二：预先调试冷风机（14），使冷风机（14）处理的冷风湿度为60%~75%、温度为20°~25°，冷风

经过冷风输入通道（13），冷风从进风口（12）进入储风区（10），多个进风口（12）的冷风进入

后打在导流板（11）上分配进入储风区（10）内的上中下区域，使冷风快速进入和充满整个储

风区（10）形成环形吹风模式；

步骤三：喷丝器（2）从出丝孔（4）喷出溶体细流经过冷却筒（1），旋转开关转筒（6）：移动

齿条（24）在外壳（9）一端，使齿条（24）转动开关转筒（6）上的不完全齿轮（25），直到开关标

记显示进风孔一（7）和进风孔二（8）相对，进而连通储风区（10）和冷却筒（1）；

步骤四：冷风机（14）的风速调试在0.3m/min~0.5  m/min，冷风将溶体细流上的热量带

走进入对流筒（5）中，带有热量的风，从对流筒（5）下方排出；

步骤五：卷绕机牵引冷却后的纤维集束上油拉伸后定型，卷取打包成型的差别化PET丝

织物。
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一种差别化PET丝织物的制备装置及方法

技术领域

[0001] 本发明涉及纺织技术领域，尤其指一种差别化PET丝织物的制备装置及方法。

背景技术

[0002] PET是聚酯纤维的缩写，以对苯二甲酸或对苯二甲酸二甲酯和乙二醇为原料经酯

化或酯交换和缩聚反应而制得的成纤高聚物。差别化纤维是通过化学或物理改性，使常规

纤维的形态结构、组织结构发生变化，提高或改变纤维的物理化学性能。差别化PET丝织物

的制备过程包括冷却过程，用吹冷风的办法对丝状化学物进行冷却定型，经吹冷风后定型

的丝状化学物质便成为化学纤维丝。吹冷风的手段传统的是采用侧吹风，但冷却风的风力

不够均匀直接后果是纤维丝的定型过程不一致而影响产品的制备效率和质量。

发明内容

[0003] 本发明是为了克服现有技术中丝织物制备中纤维冷却效果不均匀、影响制备效率

和质量的不足，提供了一种能够均匀冷却纤维、提高制备效率和质量的差别化PET丝织物的

制备装置及方法。

[0004] 为了实现上述目的，本发明采用以下技术方案：

一种差别化PET丝织物的制备装置，包括冷却筒，冷却筒的上方设有喷丝器，喷丝

器与冷却筒之间设有出丝盘，出丝盘表面设有出丝孔，出丝孔的上开口与喷丝器内部连通，

出丝孔的下开口与冷却筒腔内连通，出丝盘的表面设有对流筒，对流筒为中空结构，对流筒

表面设有若干出风孔，对流筒的上端与出丝盘的下表面中心处拆卸连接，对流筒的下端伸

出冷却筒，冷却筒的外表面套接有开关转筒，冷却筒上设有若干进风孔一，开关转筒上设有

若干进风孔二，进风孔一和进风孔二相适配，开关转筒外设有外壳，开关转筒与外壳之间设

为储风区，开关转筒外表面连接有导流板和转动结构，外壳表面设有若干进风口。

[0005] 喷丝器在原料熔融过滤后通过压力挤出出丝盘，纤维丝进入冷却筒进行冷却。出

丝盘表面中心处连接中空的对流筒，开关转筒与冷却筒套接，开关转筒的内表面与冷切筒

的外表面相贴，开关转筒与外壳套接且留有储风区的空隙，开关转筒通过在冷却筒外侧的

旋转，控制进风孔一和进风孔二的错开和相对的两种位置，形成储风区与冷却筒的连通与

封闭的两种状态，外壳上的送风口将将冷气送入储风区，使储风区内在使用前快速充满冷

风、在使用时与导流板配合均匀分配气流，配合若干的进风口形成快速均匀的环流，在进风

孔一和进风孔二相对时冷风穿过纤维丝之间的缝隙，带走热量的同时与对流筒的中空空间

形成对流通道，使带有热量的风直接从出风孔排出，而不会滞留冷却筒影响冷却筒内温度，

或反打回纤维丝上影响纤维丝的定型，达到快速均匀冷却的目的，提高了制备效率和质量。

[0006] 作为优选，进风口置于外壳竖向轴的中心位置，进风口连接有冷风输入通道，冷风

输入通道的一端与储风区连通，冷风输入通道的另一端连接有冷风机，冷风输入通道的外

表面套接有保温套。进风口置于外壳中段的位置，使进风时对储风区的上下端进风时分配

均匀，冷风机通过冷风输入通道进入储风区，保温套对冷风输入通道进行温度的保持，以降
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低外界环境对冷风的温度影响，防止影响冷却纤维丝的质量。

[0007] 作为优选，导流板的一端与开关转筒的外表面相连接，导流板的另一端朝向进风

口，导流板以进风口的横向中轴线为中心上下对称布置，导流板的表面设有若干通孔，通孔

的布置方向与进风口平行。导流板的环形布置以适应环形进入的气流，导流板在储风区内

呈斜向布置：导流板的一端与开关转筒连接、一端对着进风口，使从进风口进入的部分冷风

被分配至开关转筒的上方与下方。上下的两个导流板之间留有距离，两个导流板的截面形

状呈开口朝向开关转筒的八字形，同时从通孔穿过垂直冲向开关转筒，进而使冷风进入储

风区后可被快速均匀分配在储风区上中下的空间中，再同时通过进风孔二和进风孔一进入

冷却筒，达到对纤维丝的均匀冷却，提高纤维丝的制备质量。

[0008] 作为优选，冷却筒、开关转筒和外壳的结构均为圆筒结构，开关转筒的上端面与下

端面与外壳内壁的上底与下底相贴。冷却筒、开关转筒和外壳的结构均为圆筒结构，使装置

内的空间分配均匀，并且冷风始终在环形面流转以尽量保持原有的流速，保障对纤维丝均

匀吹拂和固定吹拂力度。

[0009] 作为优选，外壳的下方设有开口，开口处设有底板，底板的上表面与冷却筒的下表

面相贴，底板与外壳拆卸连接，对流筒贯穿底板，底板上设有卷绕通孔。绕卷通孔与出丝孔

相对应，以供纤维丝通过，对流筒贯穿底板开口通向外界方便冷气对流，底板的上表面与冷

却筒的下表面相贴且底板与外壳拆卸连接，方便可直接拆下底板后将纤维丝从绕卷通孔穿

过的操作，提高制备效率。

[0010] 作为优选，底板的侧面设有凹槽，开口表面设有滑槽，滑槽内连接有弹簧，弹簧的

另一端连接有限制块，限制块的另一侧为弧形面，限制块与凹槽嵌接，底板下表面连接有拉

杆。底板通过与开口的嵌接，使底板可快速与外壳快速嵌接，拉杆时底板与外壳可快速脱

开，达到提高制备效率的效果。

[0011] 作为优选，转动结构包括齿条和不完全齿轮，不完全齿轮的一侧设有若干齿槽，不

完全齿轮的无齿面与开关转筒的外表面连接，齿条与不完全齿轮的齿相啮合，齿条的一端

置于储风区，齿条的另一端贯穿外壳。转动结构通过控制开关转筒的转动，通过齿条的一端

伸出外壳、另一端与开关转筒上端的不完全齿轮的啮合，插拔齿条以控制开关转筒的来回

旋转，结构简单、操作便捷。

[0012] 作为优选，齿条设有开关标识，开关标识包括凸条一和凸条二，凸条一和凸条二的

侧面均与齿条的表面相连接，凸条一和凸条二置于齿条置于外壳外的部分表面。由于进风

孔一和进风孔二均在外壳的内部，操作中不能直接观察，进而通过置于外壳外部的齿条上

有凸条一和凸条二作为开关标识，以标记进风孔一和进风孔二的相对和相错的两种状态，

使装置内的开关状态可视化，方便操作，提高使用便捷性，以达到提高制备效率的效果。

[0013] 作为优选，外壳设有导向板，导向板与外壳内壁的下底连接，齿条无齿的一侧与导

向板的侧面相贴。齿条置于导向板与不完全齿轮之间，使齿条前后移动时不易脱开不完全

齿轮，达到操作精准流畅的效果。

[0014] 本发明还提供一种差别化PET丝织物的制备方法，具体包括如下步骤：

步骤一：经差别化处理后的PET原料熔融后在被螺杆挤出后被过滤，过滤后的溶体

进入喷丝器；步骤二：预先调试冷风机，使冷风机处理的冷风湿度为60%~75%、温度为20°~
25°，冷风经过冷风输入通道，冷风从进风口进入储风区，多个进风口的冷风进入后打在导
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流板上分配进入储风区内的上中下区域，使冷风快速进入和充满整个储风区形成环形吹风

模式；

步骤三：喷丝器从出丝孔喷出溶体细流经过冷却筒，旋转开关转筒：移动齿条在外

壳一端，使齿条转动开关转筒上的不完全齿轮，直到开关标记显示进风孔一和进风孔二相

对，进而连通储风区和冷却筒；

步骤四：冷风机的风速调试在0.3m/min~0.5  m/min，冷风将溶体细流上的热量带

走进入对流筒中，带有热量的风，从对流筒下方排出；

步骤五：卷绕机牵引冷却后的纤维集束上油拉伸后定型，卷取打包成型的差别化

PET丝织物。

[0015] 步骤一至步骤五中完成差别化PET从原料到纤维丝的制作，熔融过滤后的原料被

喷丝器压力下制成丝状经过冷却筒，受到冷风的作用而冷却固化以逐渐提高粘度，冷却机

吹出的冷风的风速、温度和湿度需要保持均匀与恒定，以保证溶体细流在纺丝过程中的温

度分布、速度分布和固化点的位置恒定，其中湿度为60%~75%、温度为20°~25°和风速调试在

0.3m/min~0.5  m/min，以适应涤纶纤维合成物的制备冷却的适宜条件，达到固化。其中在冷

却过程中在卷绕机的牵引下喷丝器喷出的纤维丝通过冷却筒冷却，导流板均匀分配冷风气

流，使气流在储风区内快速均匀的分布，冷却筒通过转动结构是冷却筒中快速均匀的通过

气流，环形气流将热量带走进入对流筒内排出，保证了纤维丝的冷却制备质量，由卷绕机牵

引冷却后的纤维集束上油拉伸后定型，卷取打包成型的差别化PET丝织物。

[0016] 本发明的有益效果是：结构简单、操作便捷，达到对纤维丝的快速均匀冷却的目

的，提高了纤维丝织物的质量，达到操作精准流畅的效果，提高了制备效率。

附图说明

[0017] 图  1是本发明的立体图；

图2是1图的剖视图；

图3是图2中A处的放大图；

图4是图2中B‑B的剖视图；

图5是出丝盘的结构示意图；

图6是冷却筒与导流板连接的结构示意图；

图7是冷却筒与转动结构连接的结构示意图。

[0018] 图中：1.冷却筒，2.喷丝器，3.出丝盘，4.出丝孔，5.对流筒，6.开关转筒，7.进风孔

一，8.进风孔二，9.外壳，10.储风区，11.导流板，12.进风口，13.冷风输入通道，14.冷风机，

15.保温套，16.开口，17.底板，18.卷绕通道，19.凹槽，20.滑槽，21.弹簧，22.限制块，23.拉

杆，24.齿条，25.不完全齿轮，26.凸条一，27.凸条二，28.导向板，29.出风孔，30.通孔，31.

纤维丝。

具体实施方式

[0019] 实施例1：

如图1、2、5所示，一种差别化PET丝织物的制备装置，包括冷却筒1，冷却筒1的上方

设有喷丝器2，喷丝器2与冷却筒1之间设有出丝盘3，出丝盘3表面设有出丝孔4，出丝孔4的
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上开口与喷丝器2内部连通，出丝孔4的下开口与冷却筒2腔内连通，出丝盘3的表面设有对

流筒5，对流筒5为中空结构，对流筒5表面设有若干出风孔29，对流筒5的上端与出丝盘3的

下表面中心处拆卸连接，对流筒5的下端伸出冷却筒1，冷却筒1的外表面套接有开关转筒6，

冷却筒1上设有若干进风孔一7，开关转筒6上设有若干进风孔二8，进风孔一7和进风孔二8

相适配，开关转筒6外设有外壳9，开关转筒6与外壳9之间设为储风区10，开关转筒6外表面

连接有导流板11和转动结构，外壳9表面设有若干进风口12。进风口12置于外壳9竖向轴的

中心位置，进风口12连接有冷风输入通道13，冷风输入通道13的一端与储风区10连通，冷风

输入通道13的另一端连接有冷风机14，冷风输入通道13的外表面套接有保温套15。

[0020] 如图2、6所示，导流板11的一端与开关转筒6的外表面相连接，导流板11的另一端

朝向进风口12，导流板6以进风口12的横向中轴线为中心上下对称布置，导流板11的表面设

有若干通孔30，通孔30的布置方向与进风口12平行。

[0021] 如图2、3所示，冷却筒1、开关转筒6和外壳9的结构均为圆筒结构，开关转筒6的上

端面与下端面与外壳9内壁的上底与下底相贴。外壳9的下方设有开口16，开口16处设有底

板17，底板17的上表面与冷却筒1的下表面相贴，底板17与外壳9拆卸连接，对流筒5贯穿底

板，底板17上设有卷绕通孔18。

[0022] 如图3所示，底板17的侧面设有凹槽19，开口16表面设有滑槽20，滑槽20内连接有

弹簧21，弹簧21的另一端连接有限制块22，限制块22的另一侧为弧形面，限制块22与凹槽19

嵌接，底板17下表面连接有拉杆23。

[0023] 如图2、4所示，转动结构包括齿条24和不完全齿轮25，不完全齿轮25的一侧设有若

干齿槽，不完全齿轮25的无齿面与开关转筒6的外表面连接，齿条24与不完全齿轮25的齿相

啮合，齿条24的一端置于储风区10，齿条24的另一端贯穿外壳9。

[0024] 如图7所示，齿条24的表面设有开关标识，开关标识包括凸条一26和凸条二27，凸

条一26和凸条二27的侧面均与齿条的表面相连接，凸条一26和凸条二27置于齿条（24）置于

外壳9外的部分表面。外壳9设有导向板28，导向板28与外壳9内壁的下底连接，齿条24无齿

的一侧与导向板28的侧面相贴。

[0025] 一种差别化PET丝织物的制备方法，具体包括如下步骤：

步骤一：经差别化处理后的PET原料熔融后被过滤，过滤后的溶体进入喷丝器2；步

骤二：预先调试冷风机14，使冷风机14处理的冷风湿度为70%、温度为25°，冷风经过冷风输

入通道13，冷风从进风口12进入储风区10，多个进风口12的冷风进入后打在导流板11上分

配进入储风区10内的上中下区域，使冷风快速进入和充满整个储风区10形成环形吹风模

式；

步骤三：喷丝器2从出丝孔4喷出溶体细流经过冷却筒1，旋转开关转筒6：移动齿条

24在外壳9一端，使齿条24转动开关转筒6上的不完全齿轮25，直到开关标记显示进风孔一7

和进风孔二8相对，进而连通储风区10和冷却筒1；

步骤四：冷风机14的风速调试在0.4m/min，冷风将溶体细流上的热量带走进入对

流筒5中，带有热量的风，从对流筒5下方排出；

步骤五：卷绕机牵引冷却后的纤维集束上油拉伸后定型，卷取打包成型的差别化

PET丝织物。

[0026] 如图1‑7所示，使用时，经差别化处理后的PET原料熔融后被过滤，过滤后的溶体进
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入喷丝器2，纤维丝31从喷丝器2下方的连接的出丝盘3挤出、受到冷风均匀与恒定的风速、

温度和湿度作用下而冷却固化以逐渐提高粘度，再经过出丝孔4冷却筒1冷却，穿过下方底

板17的中的卷绕通道18被外接的卷绕机牵引，纤维丝31在被冷却时，冷风通过冷风机14制

造，再从冷风输入通道13输入，从进风口12进入外壳9和开关转筒6之间的储风区10。当冷却

筒1需要通风时旋转开关转筒6：凸条一26标识为进风孔一7和进风孔二8相错开的状态，此

时外壳9与凸条一26位置相切，向外壳9内推进齿条24，使与齿条24啮合的不完全齿轮25打

动开关转筒6转动，当凸条二27的位置与外壳9相切时，进风孔一7和进风孔二8相对，为可通

风状态，是冷风进入冷却筒1内对纤维丝31进行冷却，开关转筒6配合转动结构时冷风可即

开即封，快速开始冷却和结束冷却。冷却后的纤维丝31通过卷绕通孔18后被卷绕机牵引冷

却后集束上油拉伸后定型，卷取打包成型的差别化PET丝织物。
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图3
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图4

图5
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图6
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图7
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