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摘要:针对炼厂胺液吸收脱硫－溶剂再生系统剂耗高、能耗高的现状ꎬ结合某千万吨炼厂胺液系统“贫液一次吸收＋富液集

中再生”的工艺现状ꎬ从准确建立反映炼厂胺液脱硫系统的工艺模型入手ꎬ对胺液系统梯级利用技术进行探索研究ꎮ 结果表

明ꎬ炼厂胺液系统梯级利用可以降低现有胺液系统溶剂循环量和再生耗费蒸汽ꎮ 相对于现有基准工况ꎬ降低系统贫液循环量约
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　 　 目前ꎬ炼厂中对含硫工艺气体或炼厂气的脱硫

主要采用胺液吸收－溶剂再生成套技术ꎬ胺液主要

以 ＭＤＥＡ 水溶液为主[１]ꎮ 其基本原理 是 利 用

ＭＤＥＡ 水溶液在常温下呈弱碱性ꎬ与硫化氢、二氧化

碳等酸性气体反应生成相应的胺盐ꎬ从而使气体得

到净化ꎻ同时ꎬ生成的胺盐易在较高的温度下分解ꎬ
使胺液再生后实现循环使用[２]ꎮ

对于大型综合性炼厂而言ꎬ一般具有多套胺液

脱硫系统ꎬ分别针对临氢装置循环氢、低分气、酸性

气脱硫、催化 /焦化装置干气、液态烃脱硫ꎬ以及硫磺

尾气脱硫等体系ꎮ 国内炼厂胺液系统一般采用“贫
液一次吸收＋富液集中再生[３] ”的工艺方式ꎬ再生后

贫液再输送给胺液用户ꎮ 但炼厂不同脱硫体系中需

要进行脱硫净化处理的气体较多ꎬ不同气体的硫化

氢含量不同ꎬ使得富胺液中硫容不同ꎬ容易出现“富
液不富”的现象ꎮ 而现有炼厂将含有不同硫容的富

胺液统一进行再生ꎬ所有胺液系统都采用再生后的

贫液ꎬ从而大大增加了系统中胺液的循环量及再生

蒸汽耗量[４]ꎮ 而炼厂胺液系统的能耗主要在胺液

循环的动力消耗和再生所需的蒸汽消耗[４]ꎮ 因此ꎬ
炼厂胺液系统表现出剂耗高、能耗高的特点ꎮ

本文中针对现有炼厂胺液系统剂耗高、能耗高

问题ꎬ对传统胺液系统不同体系脱硫单元进行数据

分析对比ꎬ通过建立炼厂胺液脱硫系统模拟计算模

型ꎬ探索不同胺液脱硫体系间溶剂梯级利用技术可

行性ꎬ并对梯级利用方案进行节能降耗及技术经济

分析ꎬ对炼厂胺液系统节能优化改造具有重要的现

实意义ꎮ

１　 建模

某石化分公司千万吨炼油厂的胺液吸收循环系

统基本流程[５]如图 １ 所示ꎮ 该炼油厂共包含 １０ 套

􀅰０９１􀅰



２０１７ 年 ８ 月 张龙等:炼厂胺液吸收梯级利用研究

　 　 　 　 　 　 　

图 １　 炼厂胺液吸收－溶剂再生流程示意图

胺液吸收循环系统ꎬ共有 ４８ 座胺液脱硫塔ꎬ分别对

临氢装置循环氢、低分气ꎬ催化 /焦化装置干气、液态

烃、硫磺装置尾气进行脱硫处理ꎮ
本文中以该公司炼油二部Ⅰ胺液脱硫－溶剂再

生装置为例ꎬ采用 Ａｓｐｅｎ Ｔｅｃｈ 公司开发的 Ａｓｐｅｎ
Ｐｌｕｓ 软件ꎬ建立炼油二部Ⅰ胺液脱硫－溶剂再生系

统流程模拟模型ꎬ如图 ２ 所示ꎮ

图 ２　 炼油二部Ⅰ胺液脱硫－溶剂再生装置系统流程简图

　 　 图 ２ 中炼油二部Ⅰ胺液脱硫－溶剂再生系统主

要包括:①液态烃脱硫塔 Ｔ２１０ꎬ主要处理Ⅰ催化液

态烃、Ⅱ催化液态烃ꎻ②液态烃脱硫塔 Ｔ１０１ꎬ主要处

理轻烃回收液态烃、３＃常减压液态烃、４＃常减压液态

烃ꎻ③干气脱硫塔 Ｔ４０１ꎬ主要处理Ⅰ催化干气、Ⅱ催

化干气ꎻ④干气脱硫塔 Ｔ４０２ꎬ主要处理 ＰＸ 干气、焦
化干气和螺杆压缩机干气ꎻ⑤富液再生塔 Ｔ４０３ꎬ处
理所有脱硫塔富液ꎮ 液态烃脱硫塔和干气脱硫塔的

塔底富液汇合后送往再生塔ꎬ再生后的贫液升压后

又送到各脱硫塔ꎮ
建模中根据系统内各种组分不同性质ꎬ以及

Ｈ２Ｓ、ＣＯ２、ＭＤＥＡ 等组分在系统中以离子形式[６] 存

在ꎬ组分和组分之间会发生交互作用和电离平衡等

因素ꎬ把组分分别定义为常规组分、电解质组分、亨
利组分ꎮ 液态烃脱硫塔选用 ＥＸＴＲＡＣＴ 模块[７]ꎬ再
生塔和其他脱硫塔均选用 ＲＡＤＦＲＡＣ 模块ꎮ 整个模

拟过程选用专用于电解质系统的 ＥＬＥＣＮＲＴＬ 物性

方法进行气液平衡及有关物性的计算ꎬ亨利定律常

数、组分二元交互作用常数、电解质分子及离子间的

作用常数、离子反应平衡常数等均首先取自 Ａｓｐｅｎ
软件数据库ꎬ数据库中没有的ꎬ用基团贡献法[８] 进

行估算ꎮ
运用 ＥＬＥＣＮＲＴＬ 物性方法ꎬ对模型进行计算ꎮ

系统内发生的化学反应如图 ３ 所示ꎮ 其中反应

ＮＯ１、ＮＯ２、ＮＯ３、ＮＯ６、ＮＯ７ 水和 Ｈ２Ｓ 与 ＭＤＥＡ 以平

衡反应来进行计算ꎻ反应 ＮＯ４、ＮＯ５、ＮＯ８、ＮＯ９ ＣＯ２

与 ＭＤＥＡ 和水以动力学反应来计算ꎮ

图 ３　 胺液脱硫发生的化学反应

调整模型物性常数及理论塔板数等ꎬ开展模拟

计算直至模拟计算结果能够反映系统实际生产情

况ꎮ 计算值与工业生产实际值对比如表 １ꎮ
表 １　 模型计算值与实际值对比

项目
工艺

指标

实际

平均值

模型

计算值

Ｔ１０１

顶温 / ℃ — ３７􀆰 ５１ ３７􀆰 ００

底温 / ℃ — ２９􀆰 ４８ ２７􀆰 ００

塔底富液 / (ｇ􀅰Ｌ－１) — ３􀆰 ７９ ５􀆰 ６６

净化干气 Ｈ２Ｓ 含量 / (ｍｇ􀅰ｍ－３) ≤２０ ４􀆰 ８９ ３􀆰 ８２
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续表

项目
工艺

指标

实际

平均值

模型

计算值

Ｔ２１０１

顶温 / ℃ — ３６􀆰 ３６ ３８􀆰 ００

底温 / ℃ — ３６􀆰 ８８ ４０􀆰 ００

塔底富液 / (ｇ􀅰Ｌ－１) — ５􀆰 ４７ ５􀆰 ３３

净化循环氢Ｈ２Ｓ 含量 / (ｍｇ􀅰ｍ－３) ≤２０ ４􀆰 ００ ４􀆰 ９３

Ｔ４０１

顶温 / ℃ — ３８􀆰 ００ ３９􀆰 ００

底温 / ℃ — ４５􀆰 ００ ４４􀆰 ００

塔底富液 / (ｇ􀅰Ｌ－１) — ７􀆰 ２０ １２􀆰 ５９

净化干气 Ｈ２Ｓ 含量 / (ｍｇ􀅰ｍ－３) ≤２０ ６􀆰 ６０ ７􀆰 ３４

Ｔ４０２

顶温 / ℃ — ３９􀆰 ００ ３９􀆰 ００

底温 / ℃ — ４３􀆰 ４１ ４３􀆰 ００

塔底富液 / (ｇ􀅰Ｌ－１) — ７􀆰 ４５ １８􀆰 ８０

净化干气 Ｈ２Ｓ 含量 / (ｍｇ􀅰ｍ－３) ≤２０ ５􀆰 ３０ ６􀆰 ６６

Ｔ４０３

顶温 / ℃ ９５~１１５ １０３􀆰 ００ １０９􀆰 ００

底温 / ℃ １１０~１４０ １２７􀆰 ００ １２６􀆰 ００

酸性气烃摩尔分数 / ％ — １􀆰 ７０ １􀆰 ５０

贫液 Ｈ２Ｓ 含量 / (ｇ􀅰Ｌ－１) — １􀆰 ３３ １􀆰 ３３

蒸汽耗量 / ( ｔ􀅰ｈ－１) — ７􀆰 ００ ８􀆰 ９８

由表 １ 可知ꎬ此系统中脱硫塔和再生塔关键参

数的模型模拟值大多数与实际值接近ꎬ均在工艺指

标控制范围之内ꎮ 模型真实反映装置实际情况ꎬ可
以应用模型对实际装置进行操作调优及工艺优化

指导ꎮ

２　 结果与分析

按照模型流程ꎬ对该公司炼油二部Ⅰ胺液脱硫

－溶剂再生系统进行模拟计算ꎮ 系统中脱硫塔塔底

富液中 Ｈ２Ｓ 浓度及 ＣＯ２ 浓度、操作条件ꎬ贫液进料

量操作条件及模拟计算结果列于表 ２ꎮ
表 ２　 系统内各脱硫塔计算结果

脱硫塔
富液 Ｈ２Ｓ 浓度 /

(ｇ􀅰Ｌ－１)

富液 ＣＯ２ 浓度 /

(ｇ􀅰Ｌ－１)

操作压力 /
ＭＰａ

贫液量 /

( ｔ􀅰ｈ－１)

Ｔ１０１ ５􀆰 ３２ ０ １􀆰 ２５ ２４􀆰 ５５

Ｔ２１０１ ５􀆰 ２１ ０ １􀆰 ２７ １４􀆰 ９７

Ｔ４０１ １２􀆰 ４９ ２􀆰 ５４ ０􀆰 ６５ １５􀆰 ００

Ｔ４０２ １８􀆰 ７６ ３􀆰 ０３ ０􀆰 ６５ ２０􀆰 １１

从表 ２ 可以看出ꎬ液态烃脱硫塔 Ｔ１０１ 和 Ｔ２１０１
的富液中 Ｈ２Ｓ 浓度及 ＣＯ２ 浓度偏低ꎮ 塔底富液 Ｈ２Ｓ
含量分别为 ５􀆰 ３２、５􀆰 ２１ ｇ / Ｌꎬ而干气脱硫塔 Ｔ４０１ 和

Ｔ４０２ 富液 Ｈ２Ｓ 含量为 １２􀆰 ４９、１８􀆰 ７６ ｇ / Ｌꎮ 由此可知

液态烃脱硫塔 Ｔ１０１ 与 Ｔ２１０１ 的塔底富液是典型的

“富液不富”ꎬ且液态烃脱硫塔 Ｔ１０１ 与 Ｔ２１０１ 操作

压力较高、贫液进料量较大ꎮ

３　 方案分析

针对该系统内液态烃脱硫塔 Ｔ１０１ 与 Ｔ２１０１ 的

塔底富液“富液不富”且压力较高的现象ꎬ考虑通过

梯级利用的方式ꎬ将 Ｔ１０１ 与 Ｔ２１０１ 的塔底富液作为

半贫液输送给干气脱硫塔 Ｔ４０２ 使用ꎮ 梯级利用的

工艺流程见图 ４ꎮ
梯级利用的本质就是提高胺液吸收的饱和程

度ꎬ从而降低贫液的量和系统蒸汽耗量ꎮ 因此ꎬ梯级

利用研究涉及到 ２ 个方面的问题需要解决ꎬ一是半

贫液从何处进入吸收塔ꎬ二是使用半贫液后能降低

多少贫液量ꎮ 因此ꎬ在保持梯级利用前后 Ｔ４０２ 脱后

干气 Ｈ２Ｓ 含量不变的情况下ꎬ对 Ｔ１０１ 与 Ｔ２１０１ 的

塔底半贫液从不同位置进入 Ｔ４０２ 后ꎬＴ４０２ 干气脱

后 Ｈ２ Ｓ含量、再生塔 Ｔ４０３蒸汽耗量及再生塔进料

图 ４　 梯级利用后的二部Ⅰ脱硫装置胺液系统流程简图

􀅰２９１􀅰
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闪蒸罐的温度变化情况进行研究ꎮ 研究结果

如图 ５ꎮ

１—闪蒸罐温度ꎻ２—Ｔ４０３ 蒸汽用量ꎻ３—Ｔ４０２ 脱后干气 Ｈ２Ｓ 含量

图 ５　 半贫液不同进料位置对 Ｔ４０２ 净化干气

Ｈ２Ｓ 含量及再生蒸汽耗量的影响

由图 ５ 可知ꎬ液态烃脱硫塔富液作为半贫液给

Ｔ４０２ 使用ꎬ进料位置不同ꎬ半贫液所起的作用不同ꎬ
随着进料位置的下移ꎬ脱后干气 Ｈ２Ｓ 先迅速下降ꎬ
然后再缓慢上升ꎬ其中当进料位置为第 ６ 块板时ꎬ脱
后干气的 Ｈ２Ｓ 含量最低ꎬ因此可以将液态烃脱硫塔

Ｔ１０１ 及 Ｔ２１０１ 塔底富液从第 ６ 块板进料ꎮ 同时ꎬ从
图 ５ 也可知ꎬ梯级利用方案中半贫液进入干气脱硫

塔 Ｔ４０２ 后ꎬ没有造成再生塔蒸汽耗量增加ꎬ且再生

塔进料富液闪蒸罐温度也基本没发生变化ꎮ
同时ꎬ在半贫液量保持不变及梯级利用进入干

气脱硫塔 Ｔ４０２ 位置最优的情况下ꎬ对进入 Ｔ４０２ 的

新鲜贫液量变化对 Ｔ４０２ 干气脱后 Ｈ２Ｓ 含量、再生

塔 Ｔ４０３ 蒸汽耗量及再生塔进料闪蒸罐的温度变化

情况进行研究ꎮ 研究结果如图 ６ 所示ꎮ

１—闪蒸罐温度ꎻ２—Ｔ４０３ 蒸汽用量ꎻ３—Ｔ４０２ 脱后干气 Ｈ２Ｓ 含量

图 ６　 Ｔ４０２ 贫液量对净化干气 Ｈ２Ｓ 含量

及再生蒸汽耗量的影响

由图 ６ 可知ꎬ梯级利用液态烃塔底富液作为

Ｔ４０２ 半贫液从 Ｔ４０２ 第 ６ 块板进料ꎬ在保证脱后干

气 Ｈ２Ｓ 含量也为 ６􀆰 ６７ ｍｇ / ｍ３ꎬ则 Ｔ４０２ 新鲜贫液量由

梯级利用前基准状况 ２０􀆰 １１ ｔ / ｈ 降低到 １６􀆰 ０９ ｔ / ｈꎬ降
低量为 ４􀆰 ０２ ｔ / ｈꎬ降低约 ５􀆰 ３８％ꎻ再生塔 Ｔ４０３ 的蒸

汽耗量也由 ８􀆰 ９８ ｔ / ｈ 降低至 ８􀆰 １１ ｔ / ｈꎬ节省蒸汽

０􀆰 ８７ ｔ / ｈꎮ 且富液闪蒸罐温度升高约 ２℃ꎬ有利于降

低富液中轻烃的含量ꎮ
从以上的模拟分析来看ꎬ胺液吸收梯级利用在

满足生产要求的前提下ꎬ降低了系统中剂耗与能耗ꎮ
表 ３ 列出了该系统梯级利用与基准工况下剂耗与能

耗的对比ꎮ
表 ３　 富液梯级利用与基准工况的对比 ｔ / ｈ

项目 基准工况 梯级利用方案

新鲜贫液循环量 ７４􀆰 ６３ ７０􀆰 ６１

再生蒸汽　 　 　 ８􀆰 ９８ ８􀆰 １１

新鲜贫液循环量的降低意味着系统补充新鲜贫

液量的减少ꎬ同时还降低溶剂循环所需要的泵耗ꎬ在
节省溶剂成本的同时降低了系统能耗ꎮ 从表 ３ 对比

可知ꎬ溶剂梯级利用降低再生蒸汽消耗 ０􀆰 ８７ ｔ / ｈꎮ
全年运行以 ８ ４００ ｈ 计ꎬ按炼厂蒸汽价格 １５０ 元 / ｔꎬ
节支约 １０９􀆰 ６２ 万元 / ａꎮ

根据该公司炼油二部Ⅰ胺液脱硫－溶剂再生系

统的现场实际来进行梯级利用方案的设计改造ꎬ方
案改造不需要增加新设备ꎬ只是管路、阀门的改造ꎮ
具体的改造工程及投资见表 ４ꎮ

表 ４　 富液梯级利用改造方案投资估算表

设备类别 设备型号或规格 数量 材质 投资 / 万元

管线　 ＤＮ１２５ １５０ ｍ 碳钢 ４􀆰 ５

阀门　 截止阀 ５ 个 碳钢 ２􀆰 ０

工程费 — — — ３􀆰 ０

总计　 — — — ９􀆰 ５

从表 ４ 估算ꎬ该方案改造设备和工程费总计

９􀆰 ５ 万元ꎮ 则该方案的投资回收期约 ０􀆰 ０９ 年ꎮ 投

资收益非常可观ꎮ

４　 可行性分析

依据图 ６ 半贫液梯级利用方案对 Ｔ４０２ 新鲜贫

液量变化对净化干气 Ｈ２Ｓ 含量影响的分析结果来

看ꎬ梯级利用方案可将进入 Ｔ４０２ 新鲜贫液量从目前

２０􀆰 １１ ｔ / ｈ 降低为 １６􀆰 ０９ ｔ / ｈꎬ有利于该系统的节能

节剂ꎮ 但方案是否可行取决于半贫液进入后塔

Ｔ４０２ 操作性能ꎮ 为此ꎬ利用流体力学计算工具以梯

级利用方案模拟数据对 Ｔ４０２ 进行了水力学核算ꎮ
核算结果见表 ５ꎮ

从计算结果可以得出ꎬ梯级利用方案中 Ｔ４０２ 每

层板的液泛因子和单板压降都在合理的范围内ꎮ 半
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贫液从第 ６ 块板进入塔后ꎬ虽然塔板液相负荷出现

突变ꎬ且变化幅度较大ꎬ但第 ６ 块板下各层塔板降液

管清液层高度都在板间距的 ３０％以下ꎬ处于正常的

操作区间ꎮ Ｔ４０２ 的整体流体力学处于良好状态ꎮ
表 ５　 干气脱硫塔 Ｔ４０２ 水力学核算

理论板
液泛

因子

降液管

清液层

高度 / ｍ

清液层

高度 /

板间距

板压降 /

ｋＰａ

降液管

停留时

间 / ｓ

液相

负荷 /

(ｔ􀅰ｈ－１)

气相

负荷 /

(ｔ􀅰ｈ－１)

１ ０􀆰 １１５２ ０􀆰 １１４５ ０􀆰 １９０９ ０􀆰 ５２５９ ３４􀆰 ４７９２ １６􀆰 １０ ８􀆰 ２６

２ ０􀆰 １１５０ ０􀆰 １１４５ ０􀆰 １９０９ ０􀆰 ５２６１ ３４􀆰 ４６１６ １６􀆰 １１ ８􀆰 ２７

３ ０􀆰 １１４５ ０􀆰 １１４５ ０􀆰 １９０９ ０􀆰 ５２６５ ３４􀆰 ４６６６ １６􀆰 １２ ８􀆰 ２８

４ ０􀆰 １１３９ ０􀆰 １１４５ ０􀆰 １９０９ ０􀆰 ５２７１ ３４􀆰 ４９０５ １６􀆰 １２ ８􀆰 ２９

５ ０􀆰 １１３０ ０􀆰 １１４５ ０􀆰 １９０９ ０􀆰 ５２８０ ３４􀆰 ５３６８ １６􀆰 １３ ８􀆰 ３０

６ ０􀆰 １１１９ ０􀆰 １１４５ ０􀆰 １９０８ ０􀆰 ５２９２ ３４􀆰 ６１４４ １６􀆰 １３ ８􀆰 ３０

７ ０􀆰 １３１０ ０􀆰 １５４８ ０􀆰 ２５７９ ０􀆰 ６５４９ ９􀆰 ９３１８ ５５􀆰 ８６ ６􀆰 ２６

８ ０􀆰 １３０８ ０􀆰 １５４７ ０􀆰 ２５７９ ０􀆰 ６５５３ ９􀆰 ９３７５ ５５􀆰 ８６ ６􀆰 ２４

９ ０􀆰 １３０７ ０􀆰 １５４７ ０􀆰 ２５７８ ０􀆰 ６５５７ ９􀆰 ９４０７ ５５􀆰 ８９ ６􀆰 ２５

１０ ０􀆰 １３０８ ０􀆰 １５４７ ０􀆰 ２５７８ ０􀆰 ６５６０ ９􀆰 ９４２２ ５５􀆰 ９２ ６􀆰 ２８

１１ ０􀆰 １３０９ ０􀆰 １５４７ ０􀆰 ２５７８ ０􀆰 ６５６３ ９􀆰 ９３８９ ５５􀆰 ９６ ６􀆰 ３１

１２ ０􀆰 １３１６ ０􀆰 １５４８ ０􀆰 ２５８０ ０􀆰 ６５６１ ９􀆰 ９１９５ ５６􀆰 ０５ ６􀆰 ３５

１３ ０􀆰 １３３６ ０􀆰 １５５２ ０􀆰 ２５８６ ０􀆰 ６５４３ ９􀆰 ８４５８ ５６􀆰 ２５ ６􀆰 ４３

５　 结论

采用 Ａｓｐｅｎ Ｔｅｃｈ 公司开发的 Ａｓｐｅｎ Ｐｌｕｓ 软件ꎬ

建立千万吨炼厂典型胺液脱硫－溶剂再生系统流程

模拟模型ꎮ 基于胺液脱硫平衡方程和动力学方程ꎬ
对胺液脱硫系统进行了模拟计算ꎮ 结合系统存在

“富液不富”的现象ꎬ开展胺液梯级利用研究ꎬ并进

行投资收益分析ꎮ 研究结果表明ꎬ炼厂胺液系统梯

级利用可以降低现有胺液系统溶剂循环量和再生耗

费蒸汽ꎮ 相当于现有基准工况ꎬ降低系统贫液循环

量约 ５􀆰 ３８％ꎬ节约蒸汽 ０􀆰 ８７ ｔ / ｈꎬ降低 ９􀆰 ６８％ꎬ全年

经济效益约 １０９􀆰 ６２ 万元ꎬ投资回收效益非常可观ꎮ
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浙江力普大型 ＪＭＪ－７００ 精棉剪切粉碎机通过省级新产品鉴定

　 　 日前ꎬ国家高新技术企业、中国粉碎技术领航者浙江力

普粉碎设备有限公司研发的一款粉碎效率高的精棉剪切粉

碎机 ＪＭＪ － ７００ 在 杭 州 通 过 省 级 新 产 品 ( 项 目 编 号:
２０１６Ｄ６０ＳＡ６４２８３８)鉴定ꎮ 专家们一致认为该产品设计优

化ꎬ粉碎效率高ꎬ冷却效果好ꎬ可满足物料低温粉碎的要求ꎬ
技术处国内同类产品先进水平ꎮ 产品经权威机构检测ꎬ各
项指标符合标准要求ꎻ经用户使用ꎬ反映良好ꎬ具有较好的

社会和经济效益ꎮ
浙江力普作为中国纤维素行业协会会员单位ꎬ持续专

注于纤维粉碎设备的创新开发ꎮ 目前ꎬ浙江力普已成为一

个在我国纤维素粉碎加工领域享有独特的粉碎加工新技术

并获得中国纤维素行业协会领导充分肯定的科技创新企

业ꎬ已拥有 ＧＷＭ１５０ 纤维素粉碎烘干一体机、高效纤维素

剪切粉碎机、短纤维粉碎机、精棉粉碎生产线等设备ꎬ在纤

维素行业得以广泛应用ꎬ客户囊括国内规模前十位的纤维

素醚生产企业并获得高度认可ꎬ为国内纤维素行业的发展

发挥着重要的作用ꎮ 此次通过省级新产品鉴定的大型

ＪＭＪ－７００ 精棉剪切粉碎机又为我国纤维素行业提供了一种

粉碎加工新利器ꎮ
浙江力普原有的 ＪＭＪ－５００ 机型经过数年的不断改进ꎬ

产量有所提升ꎬ可达到 ３００ ｋｇ / ｈꎬ但随着纤维素产业的进

步ꎬ原有机型由于尺寸的限制ꎬ设备产量越来越无法满足客

户的需求ꎮ 为适应市场新需求ꎬ浙江力普组织科研人员攻

关研发ꎬ创新设计出大型 ＪＭＪ－７００ 精棉剪切粉碎机ꎬ增加

动刀、静刀的数量ꎬ增加物料的剪切次数ꎬ提高粉碎效率ꎬ产
量达到 ６００ ｋｇ / ｈꎻ机腔内多部件采用水冷设计ꎬ防止机腔内

的热量积聚影响产品质量ꎮ 至此ꎬ公司已形成大小两种规格的

ＪＭＪ 系列化产品设备ꎬ可满足多层次客户的需求ꎮ (丁文)
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