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摘 要：介绍 了对甘肃兰港公 司的 1万吨／年丙纶装置的牵伸工序电气技术进行 了改进，确保 了产品质量， 

实现 了装置降低成本的 目的。 
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1 装置简介 

甘肃兰港石化有限公司丙纶装置生产线，生产 

装置、工艺技术 由意大 利 FARE公司提供，是 当时 

国内单线能力最大的丙纶细旦生产线，采用国际先 

进的一步法短程纺工艺，以聚丙烯树脂为原料，经计 

量混合、熔融、纺丝、冷却、上油、牵伸、卷曲、定型、切 

断等工序而制成。 

2 装置存在问题 

丙纶装置生产线上的牵伸工序，为的是让初生 

纤维具有一定的断裂强度和断裂伸长率，以及能满 

足下游生产厂家的纤维粗细程度。在兰港公司丙纶 

装置 1997年开工 以来，生产实际过程中发现，若生 

产 A型(热轧型)纤维，根据对短纤维的线速度和直 

流电机的电流分析观察，在生产中只要把第一、三牵 

伸机的速度 比调整合适，第二牵伸机基本无负荷，这 

说明第二牵伸机处于空载状态。那么，是否可将第 

二牵伸机在生产 A型短纤维时切除，在生产其它型 

号的短纤维时又能方便地将第二牵伸机正常投入运 

行。这样不但为装置节约了资金，也可增加一台直 

流电机的使用寿命，降低维修费用，减轻工作人员的 

压力。针对这一问题，经反复研究，最后决定对丙纶 

装置牵伸工序电气进行技术改进。 

3 技术改进方案 

3．1 现状调查 

经测试每天生产 A型短纤维时，第一、二 、三牵 

伸机的线速度和它们的三台主直流电动机电流进行 

j，统 计。 

由统计得知，二牵在正常运行时，直流电机电流 

变化很小，电流值基本为空载 电流 (35A)。由表 2 

可以看出，在不用二牵时，其它两个牵伸机电机电流 

基本不变，所以可 以得出二牵在生产线正常运行时 

无负荷的结论。 

3．2 理论支持 

根据一年多的运行发现，三个牵伸机的任意一 

个发生故障，此时的维护人员必须分秒必争加紧抢 

修，几分钟之内如果修不好，则生产线将全面停车。 

如果我们停用二牵，则随时有一套作为备用，这样既 

保障了生产线的正常连续运行，也节约了维护人员 

和费用。另外，从装置生产工艺方面来说，通过生产 

实际过程中证明，只用第一和第三这两 台牵伸机来 

完成丙纶纤维的牵伸工序，产品质量检测结果表明 

是同样能满足质量指标要求的，因此，将第二牵伸机 

(二牵)停用是可行的。 

3．3 改进方案 

由上述调查发现，切除二牵不会影响正常生产。 

经过对 生产线 的分析 我们认 为：整条生产线 是 由 

MACOS000自动控制，控制复杂，修改控制程序风 

险大，且第二牵伸机的投入切除操作不方便；于是决 

定更改第二牵伸机的电气控制回路，通过一个空气 

开关，来切除和投入第二牵伸机，同时不影响整条生 

产线的正常运行。我们对二牵电气回路进行改造， 

在原来回路的基础上，添加了一个常开接点 70K10 

和一个常闭接点 70K9，以及必要的一套附加 回路， 

见图 1；图 2。 
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图 1 对原来线路的改进 

图 2 辅助电路 

分析 电气控制 电路，第二牵伸机直流电机驱动 

器 SSD590A／7200正常开启的条件是：驱动器 110V 

供电，MACO8000送来正常的速度设定信号，直流 

电机风机工作正常(开关 70Q3闭合)，机械传动润 

滑油泵工作正常且油压正常(空开 70Q2闭合，压力 

开关 73S2闭合)，直流电机驱动器冷却风扇工作正 

常(空开 74Q42闭合)。驱动器启动信号 由 72K22 

控制：72K22的常开点一闭合，控制主电路的交流接 

触器(70K10)就闭合，驱动器即可运行。72K22交 

流接触器线圈得电的条件是 ：系统总启动按钮开启， 

第二牵生机急停开关复位，第一牵伸机工作正常，润 

滑油压正常。以上条件满足后，第二牵伸机启动按 

钮按下，72K22线圈即可得 电。其他需要模拟的信 

号是：第二牵伸机驱动器故障报警信号，第二牵伸机 

驱动器风扇故障报警信号，第二牵伸机急停后送给 

系统的停车信号。除此之外，我们必须考虑到切断 

第二牵伸机驱动器的电源(1 10V)和 MACO8000送 

来的速度设定信号，以保证驱动器的无电状态。辅 

助电路的功能是生产 A型短纤维时，空开 70Q9闭 

合，可将第二牵伸机从生产线中切除；空开 70Q9断 

开时，生产线按原设计运行 ；70K10的两个常开触点 

分别接入直流驱动器 110V功电回路，一个常开触 

点与压力开关 73S2并联，另外两个常开触点并入第 

二牵伸机启动 回路，第四个常开触点并入第二牵伸 

机的急停回路。 

4 应用效果 

在安装一切就绪之后，按工艺要求，对安装线路 

进行认真的调试试车，二牵可 由空开 70Q9闭合后 

切除，生产线运行正常。 

4．1 产品质量对比 

丙纶装置在停用二牵的前后，其产品质量没有 

发生变化，都能满足产品质量指标的要求。 

4．2 降低的成本 

第二牵 伸 机 在 正 常 运 行 时 的 总 电 耗 是 80 

(KW)，一年运行 150天 ，电费为 0．35(元／度)，所 

以，切除二牵所节约的电费为 80×24×150×0．35 

= 100800(元 )。 

5 结束语 

对丙纶装置 电气进行技术改进后，在不影响正 

常生产的情况下，切除第二牵伸机，由此可节约的成 

本 10余万元，因此，我们的改进是成功的。 
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