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粘胶短纤维主要原材料消耗的合理控制

杨凤祥
（唐山三友集团兴达化纤有限公司， 河北 唐山 ０６３３０５）

摘　 要： 结合粘胶短纤维的生产实际，对其生产所用的浆粕、烧碱、硫酸、二硫化碳 ４ 种原材料在生产过程中的消耗量进行了深

入探讨，阐述了所采取的具体降耗措施。 通过这些降耗措施的成功实施，４ 种原材料的吨丝消耗量得到大幅下降，降
低了产品成本。
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粘胶纤维具有优良的物理机械性能、服用性能，适
用范围广泛。 生产粘胶纤维所用的主要原材料有浆

粕、烧碱、硫酸、二硫化碳等。 降低粘胶短纤维生产的

材料消耗，是降低其生产成本、提高产品市场竞争力的

重要方法。 本文结合粘胶短纤维生产实际，对降低其

生产原料消耗的途径和成本控制进行了详细的探讨。

１　 粘胶短纤维的生产工艺流程
粘胶短纤维的生产工艺流程见图 １。

图 １　 粘胶短纤维生产流程示意图

粘胶短纤维的生产过程主要分为粘胶的制备、纺
丝成形和后处理 ３ 个部分。 其中粘胶的制备包括浸

渍、压榨、粉碎、老化、黄化、溶解、熟成、过滤、脱泡等工

序，是浆粕经一系列工艺转变为纺丝用粘胶纤维的过

程，浆粕主要成分是纤维素黄酸酯的碱溶液。 制备粘

胶所用到的主要原料为浆粕、烧碱和二硫化碳。 纺丝

成形采用湿法纺丝，粘胶通过喷丝孔形成细流进入
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含酸凝固浴，经中和、凝固作用形成纤维丝条，纤维素

黄酸酯分解再生成水化纤维素。 粘胶短纤维主要采用

二浴法纺丝，即凝固和分解是分两步进行的。 凝固浴

的主要成分是硫酸、硫酸钠和硫酸锌等。 成形后的纤

维经过水洗、脱硫、酸洗、上油和干燥等后处理加工，最
后得到粘胶纤维成品。

２　 浆粕消耗的合理控制
浆粕是粘胶短纤维生产的主要原材料，也是生成

粘胶短纤维的主要成分。 生产中浆粕消耗量首先与所

用浆粕的甲纤含量有关，其次与制胶过程中粘胶的工

艺损失以及纺练过程中纤维的工艺损失等因素有密切

关系［１］。 本文在生产过程中对这些工艺环节进行了

深入研究，从工艺、管理各个方面探索，采取了有效的

措施，降低了浆粕消耗，以下对采取的相关措施进行详

细阐述。
２．１　 浆粕甲纤含量的选择

浆粕中甲纤含量的高低直接影响浆粕消耗量，甲
纤含量越高，浆粕的消耗量越低。 但从浆粕本身来讲，
由于所用原料中均含有一定量的半纤维素，要想完全

剔除，将大大增加生产成本和工艺难度。 综合以上因

素，从生产实际出发，经过反复探索，确定浆粕中甲纤

含量控制在 ９２％～９５％对生产是最适宜的。 此外应对

进厂的浆粕品质进行严格把关。
２．２　 粘胶制备和纺丝过程中碱纤维素和粘胶损失的

控制
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２．２．１　 压榨机工艺清理过程中碱纤维素损失的控制

在纺丝胶的制备过程中，浆粕经过浸渍生成碱纤

维素，然后对碱纤维素用压榨机进行压榨。 为了减少

碱纤维素的损失，首先，在对压榨机进行正常的工艺清

理时，清理出的碱纤维素应尽可能回收；其次，通过改

进压榨机的喂料方式提高入料的均匀性，可延长清理

周期，减少清理次数，从而降低碱纤维素的损失量。 这

两项措施的实施可使吨丝浆粕消耗降低 ０．３５ ｋｇ。
２．２．２　 粉碎和老成过程中碱纤维素损失的控制

碱纤维的粉碎设备在运行过程中容易发生堵料、
卡料现象，每处理一次堵料事故都要造成一定量的碱

纤维损失。 减少卡料和堵料的方法是：首先，通过对喂

入设备进行改造以提高入料的均匀性，降低堵料的发

生几率；其次，通过增加堵料联动装置［２］，在堵料发生

的初期使喂入设备自动停止喂料，可减少堵料量，这样

既可减少堵料处理时的碱纤维损失，也缩短了堵料的

处理时间。
在碱纤维的老成过程中，由链网承载碱纤维通过

老成箱，在链网的运行过程中，设备的振动会导致部分

碱纤维掉落。 减少碱纤维掉落的方法是：首先，通过加

装接盘对掉落的碱纤维进行回收；其次，通过进行变频

调速改造，减轻了链网在开停调速过程中的振动，降低

了碱纤维掉落的几率。 通过以上技术改造可使吨丝浆

粕消耗降低 ０．６５ ｋｇ。
２．２．３　 粘胶在过滤设备换网和工艺清理过程中的损

失控制

初步制成的粘胶需要进行过滤处理，滤机的滤网

或滤布均要进行周期性更换，对滤机本身也需要定期

进行工艺清理。 在滤网更换或滤机清理时要将设备内

的残留粘胶放掉，造成了粘胶的损失。 通过增加废胶

回收设备，对设备内的残留粘胶进行回收［３］，降低了

粘胶的损失。 粘胶损失降低折合浆粕可使吨丝消耗降

低 ０．７５ ｋｇ。
２．２．４　 纺丝换头过程中粘胶损失的控制

在纺丝过程中，喷丝头需要定期进行更换，每次更

换喷丝头都会造成粘胶的损失。 控制方法是：首先，增
加换头废胶回收装置，对换头废胶进行回收；其次，采
用高品质环形喷丝头可使换头周期延长，减少单位时

间的换头个数，从而减少因换头导致的粘胶损失量。
这两项措施的实施可使吨丝浆粕消耗降低 ０．１５ ｋｇ。

２．３　 纺练过程中粘胶纤维工艺损失的控制

２．３．１　 升头丝的合理控制

在粘胶纺丝过程中，需要定期更换喷丝头，新更换

的喷丝头在升头过程中的升头丝有一部分需要剪除，
从而造成纤维的损失。 为了尽可能减小损失，首先，采
用环形喷丝头延长换头周期，减少单位时间的换头个

数，从而降低升头丝的量；其次，通过对纺丝工进行定

期的专业培训，提高其操作的熟练程度，可以更加合理

地把握升头丝的剪除长度。
２．３．２　 丝条在牵伸切断过程中纤维损失的控制

在丝条的牵伸切断过程中，操作不当或设备运行

出现故障往往导致丝条反弹成为废丝。 保持牵伸切断

设备的平稳运行是控制废丝形成的关键。
２．３．３　 在精练和烘干过程中粘胶纤维损失的控制

粘胶短纤维的精练机和烘干机都要定期进行工艺

清理，将残留在设备内部的纤维清除干净。 为了减少

纤维损失，进行工艺清理时要分步进行。 首先将自然

落在设备内部的洁净纤维集中清理并进行回收；其次，
对设备挤丝、脏丝等不能回收的纤维进行清理；第三，
降低设备的故障率，适当延长清理周期。 这些措施的

实施可使吨丝浆粕消耗降低 ０．５２ ｋｇ。

３　 烧碱消耗的合理控制
烧碱是制取纺丝胶的主要原料。 纺丝胶含碱的高

低是影响烧碱消耗的主要因素，其次是纺练耗碱和酸

站耗碱。 由于烧碱的吨丝消耗量较大，其消耗量对产

品成本有着很大的影响。
３．１　 纺丝胶含碱及其波动幅度的控制

纺丝胶含碱的高低是影响烧碱消耗的重要因素，
含碱越高消耗越高，反之亦然。 一般情况下，纺丝胶含

碱的高低是由产品的生产工艺决定的，所以在满足纺

丝工艺要求的前提下，要尽可能地偏低控制纺丝胶含

碱，这对降低烧碱消耗是有利的。
通过提高计量设备的精准度，将纺丝胶含碱的波

动幅度由 ０．５％降到了 ０．３％，可使吨丝烧碱消耗降低

２ ｋｇ左右。
３．２　 压榨液打出量的控制

由于浆粕中含有一定量的半纤维素，半纤维素在

溶解碱中的浓度超过一定值时，将不利于生产的正常

进行，需要将压榨液排出一部分，来平衡溶解碱中的半

纤维素浓度，这样势必造成烧碱消耗的升高。 通过进

７５



上海纺织科技 ＳＨＡＮＧＨＡＩ ＴＥＸＴＩＬＥ ＳＣＩＥＮＣＥ ＆ ＴＥＣＨＮＯＬＯＧＹ ２０１８年 ５月·第 ４６卷·第 ５期
节能与环保 Ｖｏｌ．４６ Ｎｏ．５，２０１８

行膜过滤系统技术改造，将压榨液中的半纤维素浓缩

剔除，可使压榨液作为溶解碱再次使用，实现了压榨液

的零排放。 此项技术改造可使吨丝耗碱降低 ８ ｋｇ。
３．３　 精练耗碱的控制

在粘胶短纤维的精练过程中，有一道脱硫工艺，即
使用烧碱将粘胶短纤维中的硫结合脱除。 精练耗碱既

与脱硫浓度有关，又与脱硫液的循环量有关。 脱硫液

的浓度或循环量过高，将导致烧碱的浪费，过低又达不

到工艺要求。 因此，合理地控制脱硫液的浓度，降低脱

硫浓度的波动幅度，稳定控制循环量是有效控制精练

耗碱的关键。

４　 硫酸消耗的合理控制
在粘胶短纤维的生产过程中，纺丝中和耗酸的多

少是影响硫酸消耗的主要因素。 所以纺丝胶含碱在满

足纺丝工艺要求的前提下，要尽可能地偏低控制，这对

降低硫酸消耗是有利的。
４．１　 将纺丝二浴全部回收

由纺丝喷头出来的丝条需要经过二浴槽将丝条中

的酸浴进行清洗，丝条中的酸浴部分进入二浴中，如果

不能将二浴全部回收，势必造成硫酸消耗的升高。 当

纺丝二浴槽中硫酸的质量浓度在 ３２ ｇ ／ Ｌ 以下时，二浴

回收的经济性比较差；当纺丝二浴槽中硫酸质量浓度

高于 ７２ ｇ ／ Ｌ 时又不利于纺丝。 通过生产实践，将二浴

的硫酸质量浓度由 ３２ ｇ ／ Ｌ 提高到 ７２ ｇ ／ Ｌ，纺丝二浴的

回收率由 ４５％左右提高到全部回收，使吨丝耗硫酸降

低了 ５ ｋｇ。
４．２　 提高压酸辊的压酸效果

由二浴槽出来的丝条需要进一步经过压酸辊将丝

条中的酸浴压出来。 保持压酸辊的压力稳定和平稳运

行是保证压酸效果的关键，否则，酸浴将被丝条带走，
造成硫酸消耗的升高。

通过对压酸辊进行自动化控制改造，当压力发生

变化时可自动进行调整，确保了压酸辊压力的平稳。
通过在纺丝浴中加入部分助剂，降低了酸浴的表面张

力，提高了压酸辊的效率。 措施实施后，丝条带酸量明

显下降，可使吨丝硫酸消耗降低 ３．５ ｋｇ。
４．３　 改善酸浴设备的运行状况

随着纺丝的进行，纺丝酸浴含水量增加，需要通过

闪蒸设备去除部分水分，调整浓度后再供给纺丝酸浴

槽。 由于硫酸具有较强的腐蚀性，酸浴设备发生内漏

的几率较大，通过缩短检修周期，可降低设备发生内漏

的几率，减少酸浴损失，有效控制硫酸消耗。

５　 二硫化碳消耗的合理控制
在粘胶短纤维生产中，二硫化碳消耗的高低与纺

丝胶制备过程中黄化工段的二硫化碳加入量和纺练工

段二硫化碳回收系统的回收量直接相关。
５．１　 精准控制黄化工段的二硫化碳加入量

黄化工段的二硫化碳加入量高，会使二硫化碳的

消耗升高，但是加入量过低则达不到工艺要求。 通过

提高计量设备的精准度，可更加准确地控制黄化工段

的二硫化碳消耗。
５．２　 提高纺练二硫化碳回收系统的回收量

纺练工段二硫化碳回收系统回收量与铺毛槽和回

收塔的诸多因素相关，而且相互影响的规律性差［４］。
首先，通过对铺毛槽中蒸喷管的分布和喷孔大小、

密度、朝向进行改进，确保二硫化碳最大限度的蒸出。
其次，针对回收系统控制条件的复杂性，借鉴了全面质

量管理活动中的 ＰＤＣＡ 循环这一手段，确定了不同品

种、不同纺速下的控制要求。
经过持续的技术改进，纺练工段二硫化碳回收系

统的吨丝回收量提高了 ８ ｋｇ，也就是使吨丝二硫化碳

消耗降低了 ８ ｋｇ。

６　 主要材料消耗情况对比及成本分析
通过深入的工艺技术改造和严格的管理，使原材

料的消耗有了进一步的降低，某厂 ２０１７ 年与 ２０１６ 年 ４
种原材料吨丝消耗的对比数据见表 １。

　 表 １　 ２０１７ 年与 ２０１６ 年主要原材料消耗情况对比　 ｋｇ

项目 ２０１７ 年 ２０１６ 年

浆粕 １ ０１４ １ ０１９

烧碱 ５２８ ５４３

硫酸 ７０７ ７１８

二硫化碳 １７３ １８４

由表 １ 的对比数据可以看出，通过采取一系列措

施后，２０１７ 年粘胶短纤维生产的主要材料消耗比 ２０１６
年有了不同程度的降低。 按市场价计算，吨丝材料成

本下降了 １４３．３ 元。

７　 结　 语
粘胶纤维是化学纤维的重要品种之一，通过持续

降低生产过程中的材料消耗，实现了生产成本的进一

步降低，对提高产品的市场竞争力和减少排放、绿色发

展等方面均具有重要的现实意义。
☞（下转第 ６１ 页）
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Ｖｏｌ．４６ Ｎｏ．５，２０１８ 企业管理

中特有的位置。 品牌文化的定位是联系家纺企业品牌

与目标群体的纽带，是确定家纺企业品牌个性的必要

条件。 在目前家纺企业产品同质化的背景下，目标消

费群体的情感需求只有通过具有相同价值观的品牌文

化来满足，品牌文化定位满足了其心理需求，从而促使

消费者购买行为的发生。
３．２．３　 品牌文化传播

品牌文化传播的主要目的是使目标消费群体对其

品牌文化产生深刻的品牌印象。 传播品牌文化和家纺

企业的产品在塑造家纺企业品牌文化的过程中是相互

促进的。 不同的传播载体与途径，比如广告、社会公益

活动、公关活动等既是进行家纺产品营销，也是进行家

纺品牌文化传播。 家纺品牌企业通过上述传播载体对

其品牌文化定位信息与目标消费群体进行沟通，使目

标群体感知其品牌文化及价值，并在无形中影响目标

群体的购买决策行为。
３．２．４　 品牌文化体验

品牌文化体验是目标消费群体对家纺企业品牌文

化相关信息的感知体验，主要包括目标消费群体对家

纺企业品牌产品功能效用的使用体验，对家纺品牌文

化广告感知体验的心理过，他人对该家纺企业产品使

用实际评价及与其他品牌文化差异的比较等。 品牌文

化体验对目标消费群体而言是一个使用效用期望和使

用实际感受的差异比较。 如果两者之间差异过大，那
么目标消费群体对该家纺企业品牌文化的体验就会产

生负面的联想。
３．２．５　 品牌文化联想

品牌文化联想是目标消费群体经由对家纺品牌文

化的感知体验而进一步联想到家纺品牌的其他相关信

息［３］，包括家纺品牌个性、家纺品牌的社会价值观、家
纺产品服务特性、目标使用群体特征和其他品牌竞争

者等。 一个家纺品牌的文化是通过与其他品牌相互对

比来记忆的，一定的品牌可使消费者联想到特定的消

费群体，以及家纺品牌的社会知名度、科技创新、品牌

信誉等符号。
３．２．６　 品牌文化形象

品牌文化形象是目标消费群体对品牌感性的、直
观的、未经梳理的品牌文化联想进行归纳、分类，形成

的对该家纺品牌文化长期固定不变的整体印象。 品牌

文化形象主要是目标消费群体对家纺企业品牌文化的

理解，而品牌文化定位则是家纺企业为品牌文化确定

的理想形象，两者属于不同的范畴。 这就要求家纺企

业在品牌塑造过程中，尽可能使其品牌文化形象提高

至目标消费群体的期望水平。
３．２．７　 品牌关系管理

家纺企业可通过持续的品牌关系管理提升目标消

费群体的购买忠诚度。 为了强化家纺品牌与目标消费

群体的关系，家纺企业应建立消费者的信息反馈系统，
密切跟踪目标消费群体的需求以及偏好的变化，同时

不断收集目标消费群体对于其品牌的意见，以便快速

发现及解决目标消费群体与品牌之间出现的问题。 品

牌与目标消费群体的关系是长期互动的结果，家纺企

业要想取得目标消费群体的信任和满意，需要持续不

断地在品牌关系管理方面努力。

４　 结　 语
家纺品牌文化作为企业发展战略的重要方面，逐

渐成为家纺企业在品牌竞争中成败的关键。 家纺品牌

文化对消费者购买决策行为有着显著的影响，因此家

纺企业必须科学有效地进行品牌文化建设，以扩大其

家纺品牌文化张力，获得消费者情感与价值共鸣，提升

目标消费群体对品牌的忠诚度。
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