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摘 要 本文对丙纶装置上料系统吸不上料及上料量不是的原因进行 了分析 ，并通过降低气固分 

离器的安装高度 和用单向阀代替旋转阀这两项改进措施 ，使得上料系统的输送能力满足了生产要求。 
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h-产万 t丙纶细旦短纤维(以2．0dtex计算)是 

目前 国内单线能 力最 大 的细旦丙 纶 生产线 ， 

具有 国际先进 水平 。生产线采用一步法短程纺生 

产工艺，纤维级聚丙烯切片经纺丝 ，逐步牵伸 。卷 

曲热定型后切 断而成 最终 产 品。其 中聚丙烯切片 

的输送 在整条生 产线 中起 着 举足轻 重 的作用 。但 

是在 上料 系统的具体设计 、制造 、安装施工过程 中 

存在缺陷，造成了吸不上料 以及上料量不足的问 

题。针对这些问题，我们经过仔细的分析和计算。 

最后采取降低气固分离器的安装高度和用单向阀 

代替旋转阀这两项改进措施 ，使得上料系统的上 

料 量满 足了生产 要求 ，从 而解决 了生 产技术 上 的 

难题。 

1 上料 系统 工艺流程 

气 泵 启 动 5 ～ 10s后 。上 料 系 统 可 形 成 

300mmHg的真空，当料枪放人原料坑时，聚丙烯 

切片随空气经过料枪和吸料管进入气固分离器。 

在气 固分离器 内通过 过滤 网过 滤 。空气 由气泵 抽 

向大气 ，聚丙烯切 片则 由气 固分 离器 下部 的旋 转 

阀送至料箱。当料箱料位达到满料位时，满料延 

时开始计 时 ，气泵停止运行 ，这样就完成 了一个上 

料循环 。等 到满 料 延时 时 间到 (8min)和料位 处 

于满料位 以下两个 条件 同时 满足 时 。气泵 才重新 

启动 ，开始下 一个 上料 循环 。上 料 系统工 艺流程 

参 见图 l。 

2 基本数据 

气泵 的 极 限 真 空 ：300mmHg；吸 料 管 内 径 ： 

54ram；兰州地区大气压力 ：638mmHg；南京地区大 

气压力 ：758mmHg；聚丙烯 切 片 的堆 积 比：400kg／ 

m ；气固分离器原来 的高度：12m；气 固分离器现 

在的高度 ：10m； 

图 1 上 料系统 工艺流程 

空气 

二楼 

一 楼 

表 l列 出了真空区域 的划分 ，根据 表 l。上料 

器气泵属 于粗真空范 围。 

表 1 真空 区域的划分 

3 使 用过程 中出现 的问题 

3．1 吸不上料 

3．1．1 问题 分析 

我们经常检查料枪 发 现 ，进 风 口在 大多 数情 

况下是畅通无阻的 ，只有在少数情况下 。比如说在 

聚丙烯切片中混入杂物，料枪才有可能被堵，针对 

这种 情况 ，只要操 作工仔细 一点 ，完 全可 以避免 。 
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所以料枪堵塞不是上料器吸不上料的主要原因。 

对 于过滤器滤芯 和气 固分离 器滤 网，经过 长时 间 

的观察 ，发现 粉尘在 短时 间 内不 会堵 塞过 滤 网和 

滤芯 ，所 以过滤器滤 芯堵 塞和气 固分 离器 滤 网堵 

塞也不是上料器 吸不 上料 的主要原 因。我们查阅 

了上料系统的设计、制造、安装技术参数如表2所示。 

表2 上料系统的设计、制造、安装技术参数 

设计 

选 型 

安 装 

5 

6 

通过表 2我们可 以看 出气 固分离器超高就 成 

了上料 器吸不上料的主要原 因。最后我们联 系厂 

家，但是厂家坚持认为他们的这套设备完全可以 

抽上 12m，所 以我 们决 定对气 固分 离器 的安 装 高 

度进行核算 。 

3．1．2 气 固分 离器安装高度 的核 算 

1)吸料管 内聚丙烯切 片的重量 

a)气 固分离器的高度为 12m时 ： 

G1=m1g=pQ1g=psh1 g=400×0．001×12 

×10=48N 

b)气固分离器的高度为 10m时： 

G2=m2g=pQ2g=psh2g=400×0．001×10× 

10 =40N 

2)上料 系统 内由于气 泵抽真空形成 的压差 

a)兰州 地 区 ：F=(638—300)×133×0．001 

= 45N 

b)南京地 区 ：F：(758—300)×133×0．001 

= 61N 

由以上数据可见这套上料 系统在南 京地区可 

以抽上 12m，但是在兰州地 区不行 ，所 以厂家 的意 

见具有 片面性 。 

3)由于聚丙烯切 片在 吸料 管 内运 动时 ，切 片 

与切 片之 间 ，切片与管壁之间充满空气 ，所 以聚丙 

烯切片在吸料管内运动时所受的摩擦力可以忽略 

不计 。 

4)因为 F=45N>G =40N，所 以气 固分离器 

降低 高度 以后 ，上料 系统可 以抽 上料 。 

3．1．3 改进措施 

把气固分离器从 墙壁 上拆 下来 ，直 接安 放 在 

二楼料箱上面，降低 了气固分离器的安装高度。 

这样整个上料系统的高度就从 12m降低为 10m， 
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使得上料器 能够抽 上料 。 

3．1．4 遗 留问题 

降低气 固分 离器 安装 高 度 以后 ，上料 器 能够 

抽上料 ，但还是存在 上料 量不足 的问题 ，料箱料 位 

始终处 于低 料 位状 态 ，无 法满 足生 产要求 ：因此 ， 

我们着手解决 上料量不是 的问题 。 

3．2 上料 量不足 

3．2．1 问题 分析 

我们 首先采取 了以下三 点措 施 ：1)把 三套 上 

料系统 A、B、c都 开起来 ，结果 上 料量 还 是 不足 ； 

2)延 长气 泵抽 气 时 间到 20s；3)满料 延 时 时 间缩 

短到 5min。 

后 两点 由于时 间长 了 以后 电机 、气 泵 轴 承温 

度太高，不采纳。然后我们测量上料系统的真空 

度 ，实 际 上达 不 到 300mmHg，说 明上料 系统 密 封 

不严漏气。我们更换吸料管和吸气管后发现上料 

器上料量不足 的现状 没有 改 变 ，因此 这些 都不 是 

上料器上料量 不足的主要原 因。最后 我们检查旋 

转阀 ，经测 量发现 旋转 阀的制造 精 度达 不到 密封 

的要求 ，因此，旋转 阀密封不严是上料量不足的主 

要原因。由于旋转阀的制造精度高，我们联系的 

厂家无法制作 ，我们决定用单向阀替代旋转阀，下 

面我们对 重锤 的重量进行核算 。 

3．2．2 重 锤重量的核算 ： 

1)重锤 的位 置 如 图 2所 示 。单 向 阀在 负 压 

的情况 下关闭 ，气 泵停止运行后 ，单 向阀在 聚丙烯 

切片重力的作用下打开，所以开启阀板必须克服 

偏置力矩 ，即 M >M。。当阀板关 闭 时 ， =60。即 

静态 时重 锤 偏 置 角度 为 13=15。，此 时偏 置 力 矩 

M0=G锤L cosl3，开 启力矩 M1=G阀hosinct。 

图 2 单向阀的构造 

2)由图 2可 知 重锤 的 重 量满 足 公 式 G锤 L 

cosl3=G阀 hosinct，其 中 =60。，B=15。，h0： 

81mm，L =83mm，制作 单 向阀的不 锈钢 板 的厚 度 

为 ：h=lmm，不 锈钢 板 的密度 为 ：P=7．9×10。g／ 
ITlm 。

。 阀板面积 S阀的计算如图 3所示。 
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图 3 阀板面 积的计 算 

阀 板 的 面 积 S阁 =4 S"o 70 d
x =  

17803．8ram 

所 以阀板的重 量 G闽=pS阉h=7．9×10。 × 

17803．8×1=141g 

代入 公式 G锤L cos[3=G阉hosimx，得 到重锤 

的重量 G锤=123g。 

3．2．3 改进措施 

用单向阀替代旋转阀，上料器的真空度可以 

达到 300mmHg，解 决 了旋 转 阀密 封不严 的 问题 ， 

满足了生产要求 ，为整个生产线的长期、平稳运行 

提供了先决条件。改进前后气固分离器的构造参 

见图 4和图 5。 

空气 

l一吸气管 ；2一过 滤 网 ；3一吸 料管 ；4一分 离器 ；5一旋转 阀 

图 4 原来 的气 固分离器 

4 效 果 

通过降低气 固分离器 的安装高度和用单 向阀 

替换旋转阀这两项改进措施 ，使上料系统的上料 

量满足生产要求。解决了生产技术上的难题 ，保 

炼油M 。 
证 了生产线的长期 、平稳运行 ，同时也大大减轻 了 

工人的劳动强度。改进前后效果对 比参见表 3。 

+空气 

空 

1一吸气管；2一过滤网；3一吸料管；4一分离器；5一单向阀；6一重锤 

图 5 改进后的 气固分 离器 

表 3 改进前 后效果对 比 

1998 22 20 o．7 x／ x／ x／ 不好 

其中“、／”表示使用：“×”表示未使用。另外，1999年设备 

检修，丙纶装置停产。 

5 进一步改进 

为了简化操作 ，我们在满 料延 时时 间到和料 

箱料位处于满料位以下两个条件 中只选择一个条 

件作为气泵启动的条 件。 

1)取消上料器 c的满料 延时时 间 ，只有 当料 

箱料位处于满料位以下时 ，真空泵 c才启动。 

2)取消上料器 B的料位计 ，只有当满料延 时 

时间到时 ，真空泵 B才启动。 

3)上料器 A处 于备 用状 态。运 行一 段时 间 

后 ，我们 发现上 料器 B在 多数情况 下 ，料 箱料 位 

仍处 于满料 位 ，但满 料延 时时 间到 ，真 空泵 B启 

动。由于聚丙烯切片 的阻挡 ，单 向阀无法关闭 ，上 

料系统无法 形成真 空 ，同样抽 不上料 。所 以针对 

上料器 B，我们重新装上料位计 ，只有 同时满足满 

料延时时 间和料箱料位处于满料位 以下两个条件 

时，真空泵 B才启动，作为对上料器 c的补充。 
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