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摘 要:智能化管道送茧系统在制丝生产中实现了煮、缫工序连续化。多地点计算机智能化远程控制,有效节约人

力、降低生产成本,实现车间生产环境优化。通过对智能化管道送茧与传统人工送茧生丝生产实绩数据比对分析,结果表

明:智能化管道送茧实现了煮熟茧的热茧热缫,保护了原料的内在品质,改善了煮熟茧的工艺性能,提升了原料的缫丝成

绩。结合生产实践总结系统在安装、应用中存在问题。
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  缫丝生产在我国有着几千年的悠久历史,作为具

有优势的传统产业,缫丝生产装备的不断革新有力地

推动了行业进步与发展。近年来,随着缫丝企业生产

装备及辅助系统的不断更新,计算机软件控制系统也

在缫丝生产中开始发挥作用,并给企业带来明显的经

济效益。以四川安泰茧丝绸集团有限公司为例,在安

装运行了管道输送煮熟茧系统,将计算机智能控制用

于送配茧调控管理后,节省了劳动用工,降低了生产成

本。由于采用水浮式送茧设计,确保了煮熟茧的热茧

热缫,使煮、缫生产紧密结合,有效地改善了煮熟茧的

工艺性能,实现了减少缫折,提高生丝质量的设计目

的。同时,该系统显著优化了车间的生产环境,实现了

环境效益和经济效益的双赢。
通过分析该公司缫丝智能化管道送茧系统的使用

情况,并与人工送茧统计数据进行对比,分析智能化管

道送茧的工艺技术及应用效果。

1 智能化管道送茧系统

智能化管道送茧系统在功能设计上与煮茧机、自
动缫丝机相匹配,各机构协同运作,以计算机远程控制

系统为纽带,有效地连接煮茧、缫丝工序,形成一套完

整的缫丝生产智能化管道送茧系统。由于采用了水浮

式送茧设计,为保证传送落差,在空间设计上将煮茧

机、计算机控制系统及分配装置安装在二楼,自动缫丝

机组安装在一楼,实现了厂房空间的合理配置。

1.1 基本参数

安泰茧丝绸集团公司设计安装的智能化管道送茧

系统,工艺设计上保证一台长笼煮茧机定时、定量、按
需、自动地向6组自动缫丝机的12个车头供应煮熟

茧,系统具体设计参数如下:
(1)输送量55~95kg/h。(2)每次供应茧量150

~200g(一笼二格)。(3)每小时向每组自动缫丝车头

供应次数30~60次。(4)送茧管道为硬质PVC(聚氯

乙烯)管(增加柔性材料),φ140.10mm,管道长度最长

80m。

1.2 主要结构及工作原理

智能化管道送茧系统主要包括了送茧水路系统、
计数装置、分配装置、送茧管道、茧水分离装置、排水系

统、计算机软件控制系统等7部分主要结构(见图1)。
其工作原理为计算机控制系统发出指令信号,通过分

配装置对分配咀的转动和停留时间进行调节控制,实
现需求车台按需供茧。煮熟茧从茧笼中落下后,触发

计数并通过分配装置,在水力及重力作用下,经送茧管

道、茧水分离装置进入新茧冷渍槽内待缫。此外,送茧

用水由煮茧机调整保护部分废水回收利用,极大减少

了用水损耗,同时达到对煮熟茧进行预冷渍的作用。
系统通过计算机软件控制系统、煮茧机、分配装置

的合理配合,实现了分配、计数和控制的智能化管理。
智能化管道送茧系统信息控制简图见图2。

系统由控制台计算机远程控制,现场车头操作工

根据生产实际需求发出送茧信号,经计算机采集处理

后通过控制系统设置配茧定位,将煮熟茧通过管道送
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到各个车台,实现远程自动控制送茧。系统管理员(煮
茧工)也可以根据实际情况对程序进行调整,从而对各

车台的送茧状况进行控制,以实现多地点同时远程控

制。同时系统实现对煮茧机生产自动计数并发出落丝

报警提示。
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图1 智能化管道送茧系统简图
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图2 智能化管道送茧系统信息控制简图

1.3 系统特点

(1)煮、缫工序连续化,实现计算机控制系统智能

化,多地点同时远程控制。
(2)系统极大的缩短煮熟茧待缫时间,实现热茧热

缫,利于提高生丝品质。
(3)系统采用由一台煮茧机向6组自动缫丝机的

12个车台供茧(图1),有效避免单边供茧造成对缫丝

工艺的影响,有利于原料庄口的调换。
(4)系统根据车台需求设置“少要”、“正常”、“多

要”3个信号,实时调节,实现按需补给,彻底消灭回

茧。
(5)计算机控制系统实时记录落丝笼数及落丝次

数,适时发出换庄警报,有效配合生产管控,有利于生

丝品质的提升。

2 缫丝成绩分析研究

智能化管道送茧系统的应用,立足于减少用工成

本、控制原料损耗、最大限度提升缫制生丝的品质。我

们以实验追踪的方法分析该企业一阶段的生产数据,
选取3产地(绵阳秋茧,云南普洱秋茧,武胜秋回茧)同
庄口的原料茧,分别在最佳缫丝工艺条件下进行管道

送茧及人工送茧批量性缫丝实验,统计缫丝实绩并对

数据综合对比,如表1所示。
通过对不同产地同庄口茧子缫丝实绩数据对比,

管道送茧系统相对于传统的人工送茧,能显著提升自

动缫生丝品质,有效地改善煮熟茧的缫丝工艺性能。
如表1所示,自动缫台时产量、解舒率的提高较为明

显,分别达到10%和5%左右,且该数据随着原料茧质

的提升越显著增加,清洁、净度、生丝品位都有相应的

提高。同时,缫折、丝胶溶失率、万米吊糙个数也得到

了有效控制,丝胶溶失率和万米吊糙个数均减少30%
左右。经反复的调查和生产实践对比,智能化管道送

茧装置优势明显。

2.1 热茧热缫,保全原料的内在性能

热茧热缫,极大缩短了煮熟茧待缫时间。煮熟茧

直接通过管道送茧送达各自动缫车台,所需时间一般

在30s左右,且由计算机根据各车头对茧量需求,既不

脱节,又不积压,及时供给。而人工送茧需要将煮熟茧

装在盛汤的茧桶里,由送茧工分送至各缫丝机车台待

缫,这段时间一般在20min左右,这就存在着时间、能
量消耗损失的问题,很难实现热茧热缫。

煮熟茧在茧桶中浸汤时间对解舒率的影响如图3
所示。煮熟茧随着浸汤时间的延长解舒变差,解舒率

下降达到4%左右,这是因为智能化管道送茧能极大缩

短煮熟茧待缫时间,从而减少了蛹体脂肪酸(蛹酸)的
浸出对煮熟茧的质量损伤,提高解舒等缫丝成绩。

煮熟茧在茧桶中浸汤时间对缫折的影响如图4所

示。煮熟茧随着浸汤时间的延长,缫折增大3%~5%
不等,特别是对品质相对较差的原料影响更甚,这是因

为缫丝温度对缫折起着决定性的作用。在待缫期间,
煮熟茧存在着时间和能量消耗等问题,特别是存在茧

腔温度降低的因素。而智能化管道送茧系统能有效缩

短煮熟茧的待缫时间,实现热茧热缫,相比人工送茧因

待缫时间较长,索绪高温及丝胶溶失等因素,智能化管

道送茧系统能最大限度的降低能量消耗,实现做小缫

折。

2.2 有效冷渍,提高煮熟茧工艺性能

对煮熟茧的品质影响主要来自于蛹酸的浸出,导
致茧汤酸度的上升。在待缫的时间段,蛹酸浸出明显,
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特别是在待缫时茧桶体积有限,相对酸度就会更大。
管道送茧系统将煮茧机从调整部二区段开始到出口部

溢出的水回收作为送茧用水,水温适宜,茧水分离后在

车台储茧池注入低温清水,这对煮熟茧起到冷渍作用,
抑制蛹酸的浸出。同时待缫时间的缩短也有效地降低

蛹酸对煮熟茧的危害。

表1 相同条件下人工送茧与管道送茧缫丝实绩对比

原 料 项 目
台时产量

/g·h-1·台-1
解舒率
/%

缫折
/kg

丝胶溶失率
/%

万米吊糙
/个

清 洁
/分

净 度
/分

品 位
/级

云南普洱晚秋茧 人工送茧 290.00 65.11 262.00 4.53 4.38 97.63 93.88 4A90
管道送茧 320.00 68.23 258.00 2.99 3.15 98.61 94.82 4A95
差  比 +30.00 +3.12 -4.00 -1.54 -1.23 +0.98 +0.94 +0.05

绵阳秋茧 人工送茧 229.00 56.72 288.00 4.59 4.92 97.59 93.11 4A91
管道送茧 251.00 59.20 282.00 3.07 3.84 98.40 94.00 4A95
差  比 +22.00 +2.85 -6.00 -1.52 -1.08 +0.81 +0.89 +0.04

武胜秋回茧 人工送茧 221.00 55.89 293.00 4.62 5.05 97.72 93.36 4A69
管道送茧 240.00 58.73 286.00 3.05 3.85 98.60 94.52 4A75
差  比 +19.00 +2.84 -7.00 -1.57 -1.20 +0.88 +1.16 +0.06

 注:以上数据为5次实测后平均值
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图3 煮熟茧浸汤时间对解舒率的影响
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图4 煮熟茧浸汤时间对缫折的影响

众所周知,为了提升缫丝成绩,煮茧工艺一直都要

求对原料充分渗透、煮熟、冷渍[1]。对于刚煮好的煮熟

茧外层丝胶已充分膨化,茧丝极易离解而失序,会增加

绪丝和類节及丝条故障。而采用水温适宜的送茧水进

行管道送茧,恰似对刚煮好的茧进行冷渍预处理,使已

膨化的外层丝胶适当收敛,减少在管道内输送时受到

损害,从而保护、改善煮熟茧的工艺性能。具体反映在

丝胶溶失率减少,绪丝量少,解舒张力增加,万米吊糙

和环類减少。最终实现提高生丝洁净,减小缫折,增加

生丝抱合的效果。

3 系统设计与应用分析

在对智能化管道送茧系统生产应用的考察中,通
过调查系统在影响生丝品质、损耗等各方面可能存在

的问题,分析规避各种影响因素的方法。
(1)安装中一般管道坡度可控制在0.6°~2°范围

内[2]。坡度过大,茧在管内不呈悬浮状态,茧与管壁摩

擦严重,很易损伤茧层,过小容易造成阻塞,条件允许

下尽量增大弯管曲率半径,避免煮熟茧垂直下落,尽量

避免煮熟茧翻滚和撞击。
(2)在管道材料的选择上,普通PVC管道使用一

定时间后管道中容易发糙,适宜采用增加柔性材料的

管道,更加耐磨,不易发脆,避免绪丝的产生和对茧层

的伤害。
(3)为防止管道阻塞及保证煮熟茧的工艺质量,管

道送茧用水温度不宜过低,避免煮熟茧已膨化的丝胶

在管壁和茧层表面凝固,造成手感糙硬,茧丝离解困

难,解舒下降等问题。
(4)煮熟茧在滑移过程中因水的浮力作用可减轻

与管壁的摩擦,用水量应满足保护茧质的需要[3],尽量

减轻煮熟茧与管壁的摩擦,管道送茧水量以适当偏多

为宜。同时内管壁下方,特别是中心线以下两侧,会存

积丝胶和杂质需要定期及时清洗,避免细菌滋长,增大
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管壁摩擦甚至阻塞管道。
(5)设备方面,计算机控制系统软件开发应更加智

能化,分配装置电机保养更新防止错分、漏分,设计开

发自动评茧机代替人工加茧。

4 结语

通过智能化管道送茧系统的应用,生产企业每套

系统每班可节省送茧工2名,节约了人力,降低了用工

成本。同时该系统的运行取代了人工送茧所配置的推

茧车、备茧台、茧桶等辅助设备,使车间地面保持干爽

整洁,生产环境得以显著优化。由于智能化管道送茧

系统使煮、缫工序连续化,计算机控制系统的智能化,
实现了多地点同时远程控制,有效地保护了煮熟茧的

内在性能,改善了煮熟茧的工艺性能,达到了降低缫

折,提高了解舒率、洁净、品位等缫丝成绩,真正实现了

企业的技术进步。目前,智能化管道送茧及计算机自

动控制系统已趋成熟,具有低投入、高效益、安全可靠、
操作简便等特点。随着企业连续化、自动化、智能化发

展的不断深入,智能化管道送茧将会得到更广泛的应

用。
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新型复合网材料将步入黄金发展期

  随着科技的不断发展,人们对待品质的要求也越

来越严格,从最初的普通产品发展到如今的高级产品,
无论从外观上或者是质量上都有了明显的提升,就如

铁丝网,已经由最初的铁丝变成了如今的镀锌丝、包塑

丝以及不锈钢丝。相对于这些金属丝网来说,复合网

的进步就稍微的缓慢了一些,据悉,为了跟上时代的步

伐,复合网也不断的创新,而原材料的改变使复合网迎

来了黄金发展期。
据悉,已经进入征求意见阶段的《国家战略性新兴

产业发展十二五规划》,将力挺高性能复合材料产业,
重点提升碳纤维、芳纶等高性能纤维及其复合材料的

发展水平。
全球复合材料行业的重心正从欧美发达国家转向

亚洲,亚洲复合材料产量高速增长是行业发展最明显

的趋势之一,复合新材料产业必将从中受益。
浙商证券在有关研究报告中指出,材料工业是国

民经济的基础产业,新材料是材料工业发展的先导,具

有广阔的市场前景。经过多年努力,目前我国新材料

产业初具规模,呈现出快速发展的态势,具备加快发展

的较好基础和条件。复合材料应用广泛,主要在基础

建设和建筑工程领域、交通运输领域、汽车复合材料、
能源与环保领域、航空航天领域。其中,风电、高铁和

汽车、高温气脱硫、军工用复合材料是发展热点领域。
在此前国家下发的有关文件中,已经将新材料列

入战略性新兴产业,明确表示要大力发展新型功能材

料、先进结构材料和复合材料,加强纳米、超导、智能等

前沿新材料开发和产业化,提高新材料工艺装备的保

障能力。 (摘自:中国纺织报)
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