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1 前言
挤压造粒机组是聚丙烯装置的关键机组，机械制造

精密，自动化程度高，也是乙烯工程的三大设备（气体
压缩机，聚合反应器，大型挤压造粒机组）之一，长期
以来一直依赖进口。中石化洛阳分公司 14 万 t/a 聚丙烯
装置所用挤压造粒机是继燕山石化，中原石化之后，大
连橡胶塑料股份有限公司制造的第三台造粒机组，也是
首台不带熔体齿轮泵的造粒机组，2013 年 1 月 30 日，
造粒机组一次开车成功，并切出合格粒料，再次成功刷
新了国产造粒机组的制造技术。

2 机组简介
中石化洛阳分公司聚丙烯装置挤压造粒机是大连橡

胶塑料股份有限公司制造的同向双螺杆混炼挤压机，型
号：SJSH-300×25, 不带熔体齿轮泵，驱动方式为电机驱
动，电机电压等级为 10kV，功率为 6000kW，机组有高
速档及低速档两档可进行停机调整，高、低档螺杆转速
分别为 210RPM 及 160RPM。机组及配套系统主要由以
下几部分组成：计量喂料系统，驱动系统，混炼挤压系 
统，挤出造粒系统，粒子处理系统，其他辅助系统，电
控系统组成。如图 1 所示。

图 1   挤压造粒机组简图
其作用是将聚丙烯粉料与不同配方的添加剂混合，

经过加热、熔融、混炼、挤压、切粒、粒子分离，从而
生产出聚丙烯粒料。具体工作流程如下：主电机驱动齿
轮减速箱，减速箱带动同向啮合的双螺杆，聚丙烯粉料
和添加剂经大螺旋输送器混合均匀，送到造粒机下料斗
中，在筒体段加热融化，混炼均化，从模板模孔挤压成
股出来，经过水下切粒，聚合物被切粒水带走，颗粒在

粒子处理系统中干燥、分离，最后由风送系统送到掺混
料仓中。

3 机组运行情况及停车原因分析
2013 年 1 月 30 日，造粒机组一次开车成功以来停

机统计，其中工艺原因停机占 55%，机械原因停机占
29%，电仪原因停机占 14.5%，操作原因停机占 1.5%。
运行期间陆续处理了料仓三通阀异常风送系统停机，离
心干燥机转速显示异常及主电机相关温度波动等。通过
对切粒刀磨刀操作及使用期间进刀风压、工作风压的优
化，切刀的使用寿命能够稳定在三个月以上，并对切粒
机刀轴前进油缸及气液转换油缸进行更换，切粒机风压
控制系统运行较前期明显稳定。

造粒机停机工艺原因较高，主要为装置运行前期原
料不足，停机待料，为客观不可抗因素；其次为降解法
生产高熔融指数产品引起垫刀造成。通过对故障停机原
因分析，认为以下原因是造成造粒机组停机的主要影响
因素：电仪控制元件故障频发，切粒机联轴器频繁故障，
切粒机切刀频繁损坏，高融指产品生产频繁垫刀等。

4 机组长周期运行影响因素及解决措施
4.1 电仪故障率较高

由于 14 万 t/a 聚丙烯装置造粒机为大连橡胶塑料股
份有限公司制造的第三台造粒机组，也是首台不带熔体
齿轮泵的造粒机组，机组设计过程中许多仪表设计沿用
前两套机组，并且厂家施工图纸中存在部分不规范的部
分，因此在设备投运初期机组因电仪问题停机次数较多，
其中较为典型的有：
4.1.1 切粒水压力高高报及水室锁紧压力低低报误动

作，导致机组联锁停车

在开机及机组运行过程中，出现切粒水压力 PI8317， 
PI8318，以及水室锁紧压力 PI8315 短暂大幅波动，导致
机组联锁停车，在扫描周期为 1S 的趋势上也无法采集
到数值的变化。经分析，该波动的产生一是压力变送器
质量问题，二是信号干扰。因切粒机电机采用变频器控
制，现场切粒机电缆和仪表信号电缆距离较近，变化较
快的变频信号干扰到仪表信号的正常传送。

解决措施：将部分电气电缆和仪表电缆外加封闭的
电缆槽盒隔离，不能加槽盒的，尽量扩大电气电缆和仪
表电缆的距离；把产生波动的仪表信号线更换到备用端
子。PI8317、PI8318 经 过 处 理 显 示 正 常， 但 是 PI8315
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仍存在短时波动的情况，更换 PI8315 压力变送器表头
后运行正常，但仍不能排除发生信号干扰的可能，因此
在设计布局电缆走向时一定要将电气电缆和仪表电缆充
分隔离。
4.1.2 主电机润滑油泵 P830A/B 及主减速器润滑油泵

P832A/B 程序设计不合理

造粒机主电机润滑油泵 P830B 故障停机，导致主电
机润滑油压力低联锁停机；后造粒机主减速机润滑油泵
P832B 故障停机，导致润滑油压力低联锁停机。该两次
机组停机虽然联锁点不一样，但故障现象一致，均为在
用油泵突然报故障停机，而备用泵没有自启动，导致油
压低联锁。

经检查，程序中对油泵联锁的描述为润滑油压力低，
备用泵启动，但是由于在用泵停机后油压下降成下抛物
线状，越往后期下降越快，在用泵停机后，备用泵直到
油压降低到低联锁值时才启动备用泵，备用泵启动过程
中，油压继续下降至低低报，触发机组联锁。

解决措施：经厂家及相关部门确定，将仅油压低触
发备用机启动改为油压低及在用泵停机二选一触发备用
机启动，经现场测试后，能够满足机组连续运行条件，
消除了机组异常停机因素。
4.2 切粒机联轴器频繁断齿

造粒机在运行初期，职工巡检时发现切粒机联轴器
杂音较大，随后停机对联轴器打开进行检查，发现联轴
器磨损、断齿严重。此后该问题多次出现，厂家虽然及
时将备用联轴器发至现场，以保证生产，但运行效果较
差，每个联轴器实际使用寿命不足一月。

原因分析：机组的找正上存在一定困难，对联轴器
运行存在一定的隐患。联轴器自身方面，我们发现存在
以下问题：第一，鼓型齿联轴器鼓齿弧度不够。第二，
齿密度过大，加工精度不高，导致各齿间的线受力变成
点受力，导致受力点应力集中。第三，材质热处理不足
导致鼓齿强度不够。

解决措施：首先保证切粒机联轴器的正确安装，轴
头间隙和对中均满足要求，尤其是对中找正时应将水室
合上、锁紧，以保证切粒机联轴器的对中找正满足设备
的最终运行工况；第二，对该联轴器重新进行设计和加
工，增大鼓齿弧度和厚度，委托专业厂家进行加工并对
材质进行热处理，提高其强度。

通过以上措施的实施，切粒机联轴器运行情况良 
好。
4.3 切粒刀频繁损坏

切粒刀作为机组重要部件，对机组运行的好坏起着
重要的作用，在机组运行过程中切粒刀主要存在以下三
个问题：一是产品牌号转换较多，工艺条件不断变化，
切粒刀对不同产品物性的适应性不同，容易出现垫刀、
缠刀等情况的发生。二是进刀风压参数设置问题，风压
设置较高，切刀磨损较快，风压设置较低时，则易出现
垫刀、缠刀情况，经过不断摸索，对不同负荷及切刀硬

度下，调整合适的进刀风压。三是开停机次数较多，对
切粒刀寿命影响较大。

解决方法：针对以上情况，进行了相应的优化，工
艺上进行产品切换过程中及时进行参数修改，使转产过
程尽量平稳；不断摸索优化切粒刀进刀风压，小幅多次
进行尝试，找到适合装置现状的参数范围；减少工艺等
因素造成的停机，消除此方面影响。
4.4 高熔融指数生产期间频繁垫刀

投运生产以来，成功开发了 PPH-Y22、PPH-Y26、
PPH-Y35、PPH-Y35X、PPH-MN60、PPH-MN90B、
PPH-MN150、PPH-MN220 等高熔融指数产品，生产开
车过程中，发生过切粒机切刀垫刀，切粒水室灌肠，后
路粒子分离系统 D805 被大块料堵塞的情况。

经过分析，认为发生垫刀缠刀的原因有以下几种可
能：一是在生产高熔融指数产品期间，模板前压力较 
低，树脂流出后不易成型，特别在切粒刀与模板贴合不
佳时更容易出现垫刀情况。二是在加入熔融指数调节剂
过氧化物时，由于加注点问题，易出现加注不均匀情况
的发生，熔融指数波动较大，可控性较差，使切粒刀与
模板的配合处于不稳定状态。三是筒体温度控制参数不
合适，未根据物料性质及时调整机组控制参数，使模板
前压力进一步降低，增加操作风险。

解决措施：针对模板前压力低的情况，车间优化筒
体参数控制，将 3-9 段筒体温度相应下降 15-30℃，同
时规定生产高熔融指数期间机组的生产负荷在不低于
15t/h，同时调整负荷尽量缓慢；其次，改进造粒机模
板参数，提高模前压力。针对过氧化物加注点加注不均
匀的情况，经工艺调整并联系厂家设计人员将机组过氧
化物加注点位置进行改造。为了保证模板与切刀在生产
过程中贴合更好，要求提供模板的厂家必须提供相匹配
的切刀。通过以上各种具体措施，大幅度降低了在生产
高熔融指数产品时频繁垫刀的次数，基本解决了此项问 
题。

5 结论
经过近年来的不断摸索，造粒机的运行日趋稳定，

能够满足装置长周期生产的需要。通过对造粒机问题的
处理，造粒机故障停机次数明显减少，产品质量大幅
提 高， 并 且 进 行 了 PPH-Y22、PPH-Y26、PPH-Y35、
PPH-Y35X、PPH-MN60、PPH-MN90B、PPH-MN150、
PPH-MN220 等高熔指纤维料等新产品的开发，造粒机
组均运行正常。同时，将造粒机开车及运行过程中出现
的问题进行归纳总结并分析原因，提出改进措施及并得
到较好效果，对以后机组的问题处理以及其他采用国产
化造粒机的装置处理类似问题提供了宝贵的经验。
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