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硝化棉真空热脱水装置棉浆输送技术
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摘要：对硝化棉真空热脱水装置的棉浆输送过程进行介绍，分析了影响棉浆输送的因素，并分别从防止输送管道堵

塞和提高管道疏通方便性两方面进行了设计。设备运行结果表明，相关设计能保证硝化棉真空热脱水装置稀棉浆

输送的顺利实现，提高了硝化棉真空热脱水生产过程的生产质量及生产效率。
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　　硝化棉是以棉纤维为原料的硝化棉纤维素，是制造油
黑、涂料、油漆、军工发射药等不可缺少的重要原料［１］。采用

基于真空热脱水工艺的硝化棉真空热脱水装置可以完成硝

化棉的连续高效脱水驱水过程，可以有效解决目前国内普遍

采用的间断离心式脱水驱水工艺存在的工人劳动强度大、容

易引入杂质；驱水均匀性差，驱水效率低；酒精在硝化棉中分

布不均匀，投入量大、挥发性大等问题。针对稀棉浆的特性，

对硝化棉棉浆输送技术进行了研究。

１　硝化棉真空热脱水装置稀棉浆配制及输
送过程简介

　　根据硝化棉的热脱水工艺，硝化棉在调浓槽配制成一定
浓度的硝化棉水溶液后，通过相应泵及管路以一定的流量输

送至真空热脱水机布料斗，如图１所示。

１．调浓槽；２．投料孔；３．配水阀；４．流量计；５．蒸气阀；６．

搅拌机构；７．棉浆泵；８．三通阀；９．高位槽；１０．调节阀；

１１．冲洗阀；１２．棉浆管；１３．放料管；１４．溢流管

图１　硝化棉棉浆配制、输送管路结构简图

　　由于硝化棉不溶于水，与水混合后的稀棉浆属于悬浮
液，在流速较低的状态下，极易沉淀；硝化棉是短纤维状，容

易相互结团而附着于管路内壁。因为上述原因，导致硝化棉

棉浆在输送过程中极易发生堵塞管路现象，对硝化棉热脱水

生产过程的生产效率和生产质量造成严重影响。

２　硝化棉棉浆物料输送技术研究

２．１　硝化棉棉浆输送管道防堵塞设计
为了防止棉浆输送管路的堵塞，在进行输送管路设计

时，采取了如下措施：

１）根据布料流量选取合适流量及足够扬程的无堵塞型
棉浆泵７

为确保棉浆在输送管路内有良好的流动性以使棉浆在

管道内不沉淀，泵的流量 Ｑ１应数倍于布料流量 Ｑ２，棉浆泵
输送出的棉浆绝大部分（８０％ ～９０％）是以溢流 Ｑ３形式从
溢流管８流回调浓槽１，根据经验并经现场调试 Ｑ１、Ｑ２、Ｑ３
的流量关系为：

Ｑ１＝Ｑ２＋Ｑ３ （１）
Ｑ３≥４×Ｑ２ （２）

在确定泵的扬程时，要确保当棉浆输送至高位槽９时，
还要有足够的冲击能量，使高位槽内棉浆产生翻滚流动（高

位槽不能过大，高位槽的进料管需置于罐体的底部），使硝化

棉棉浆不在高位槽９内产生沉淀。考虑到棉浆管１２爬升高
度低于６ｍ，输送距离在２０ｍ以内，综合设备的产量要求，选
择扬程为１８ｍ的自吸无堵塞排污泵。
２）选择适当的棉浆管１２、放料管１３通径
当棉浆管１２通径过小时，呈短纤维状的硝化棉极易附

着于管路内壁并相互结团堵塞管路，很容易发生堵塞，在管



线弯道处堵塞情况更为严重；当管径过大时，则由于当棉浆

泵的流量和扬程是一定时，管径越大，硝化棉在管道内流速

越小，当管道内流速低于一定速度时，硝化棉棉浆将在管路

中快速沉淀，更易发生堵塞［２－３］。经过核算，将棉浆管１２通
径在设计计算的ＤＮ３２基础上放宽至ＤＮ５０以避免发生堵塞
情况。

在选择放料管１３的通径大小时，要求在同样通径调节
阀１０开度为５０％～６０％能满足布料流量要求，因为此时调
节阀的调节范围宽，且调节阀的流量与开度的线性度也较

好。经过核算，放料管１３的通径确定为ＤＮ５０。
３）通过优化工艺管线布置减小管路阻力，增大回流

压力

在进行工艺管线设计及施工布管时，尽量减少不必要的

弯道；当弯道不可避免的时候，尽量不使用９０°弯道，而使用
常用的４５°或其它低于９０°的弯道。

因回流、溢流、放料压力较低，所以在布管时，回流管（棉

浆管１２回流部分）、溢流管１４、放料管１３必需确保至少大于
５％的坡度，以通过重力增大回流压力，提高流速。

４）增大管路内表面光洁度
由于管路及容器粗糙的内表面容易引起硝化棉短纤维

附着并相互结团而堵塞管路，所以容器内壁（高位槽及调浓

槽）内表面要求要光洁；管路内壁粗糙度不易控制，则尽量减

少焊接接缝和弯道。

管道在使用之前或生产结束后，开启冲水阀１２，使用工
艺用水对管线进行冲洗，以避免余留过多的硝化棉棉浆附着

于管路粗糙内避或弯道处。

５）降低棉浆配置浓度并保持棉浆浓度均匀性
将硝化棉与水的质量百分比控制在较小的比值，以减小

硝化棉纤维的附着和结团概率。

同时，硝化棉棉浆配制好后，经过搅拌均匀后才能开启

棉浆泵７将其输送至高位槽９，且在生产过程中不能停止搅
拌，以避免产生局部的硝化棉浓度的增大，导致棉浆在调浓

槽１及其棉浆管路中迅速沉淀，而发生堵塞现象。
２．２　提高硝化棉稀棉浆输送管道疏通方便性的设计

设备发生故障时可能引起管路堵塞，同时考虑到设备管

道的清理维护需要，在管路设计时采取了下列措施以提高疏

通的方便性［４］。

１）设置冲水阀冲洗管线
分别在棉浆泵７入口处及放料管１３两处设置了冲水阀

１１，在组织生产前或生产结束后，开启冲水阀１１，使用工艺用
水对管线进行冲洗，以避免余留过多的硝化棉棉浆附着于管

路粗糙内避或弯道处，一般能够避免棉浆堵塞管路现象的

发生。

生产过程中放料管１３较易出现堵塞现象，届时人工开
启与放料管１２连接的冲洗阀 １０对放料管 １２进行反向冲
洗，不到１分钟就能疏通管路，不会影响正常生产。
２）在棉浆管１２布管时，由原来的整根管道焊接连接，

改为分段法兰连接

当棉浆管发生严重堵塞现象时，在使用冲水阀１２对管
路冲洗不奏效时，可对棉浆管１２分段拆除，分段进行疏通。

３　结束语

在对棉浆输送管道输送对象准确分析的基础上，对棉浆

输送管道进行了充分的防堵塞和提高疏通方便性的设计。

经过设备投产验证，该棉浆输送管道能够保证该硝化棉热脱

水装置棉浆的顺利连续输送，并具备良好的维护性。
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