
冷喂料挤出机自动温控系统的改造
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(辽宁长征轮胎有限公司 ,辽宁 朝阳　122009)

　　摘要 :对冷喂料挤出机自动温控系统进行了维修和改造。主要对原老化和腐烂的设备进行了更新 ,加大了冷却罐

和冷却管路的直径 ,使用了精度更高的温控表 ,调整了组装结构。还对改造后温控系统的工作原理进行了详细介绍。

改造后的温控系统使用正常 ,效果较好。
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　　我公司有 6 条冷喂料挤出机生产线 ,主要用

于半成品出型和钢丝挂胶。因长期使用 ,近来与

挤出机主机配套的自动温控系统故障增多 ,经常

出现温控不准、管路循环不畅甚至堵塞等故障 ,不

但影响生产和半成品质量 ,还导致原材料浪费。

为保证产品质量和正常生产 ,我公司对设备

原有温控系统进行改造 ,现将改造情况介绍如下。

1 　设备现状和故障原因分析

(1)循环管路内的积垢太多。有些水垢脱落、

堆积导致管路循环不畅甚至堵塞 ,从而造成机台

温度过低或过高。温度过低会使挤出尺寸不准

确、表面不光滑 ;温度过高会造成半成品焦烧。

(2)加热罐内积垢太多。加热器与加热罐内

积垢已相当靠近甚至接触 (见图 1) ,使得加热器

该处的热量不能及时被循环水带走 ,从而造成加

热器局部温升过高而烧坏。虽曾多次进行除垢处

理 ,但是效果不佳。

(3)原温控表故障率高 ,经常发生温控不准的

现象。

(4) 原普通型冷水泵漏水情况严重 ,故障率

高。虽经多次维修 ,但大部分部件老化严重 ,目前

只能够维持使用。

(5)加热罐罐口腐烂严重。罐口已出现多个

豁口 ,更换加热器后密封不严 ,生产中多次出现密
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图 1 　加热器的工作环境

1 —加热器 ;2 —密封垫 ;3 —连接管 ;4 —加热罐 ;5 —水垢

封垫被鼓破和向外喷水现象 ,喷出水温为 75～95

℃,属于安全隐患。

2 　改造措施

(1)加大循环管路的直径 (由 18 mm 改为 22

mm) ,并将原钢丝增强胶管连接改为钢管连接 ,

减少了泄漏点 ,保证了水循环的畅通。

(2)加大加热罐和冷却罐的直径 (由 89 mm

改为 122 mm) ,仍使用原加热器 ,从而避免了加

热器与加热罐上水垢的接触 ,减少了加热器的损

坏 ,同时也解决了罐口密封的问题。

(3)温控表改用精度高、故障率低的温控表 ,

替代型号为 XM T2122 ,国产。

(4 ) 循环水泵选用立式热水泵 , 型号为

SBL R502100A ,国产 ,解决了水泵漏水和维修量大

的问题。

改造中 ,除标准件外 ,其它部件全部为自行设

计制做。在改造时 ,还根据维修过程中发现的问

题 ,如易损部件、易损且不易维修部位和安装场地
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等进行了综合考虑 ,对自动温控系统的组装结构

进行了调整 ,由原层叠立式结构改为并列卧式结

构 ,极大地方便了使用和维修。

3 　改造后系统的工作原理和特点

311 　系统组成

改造后的自动温控系统组成如图 2 所示。

改造后的温控系统由机械部分和电气部分组

成。主要部件有加热罐、加热器、冷却罐、冷却器、

水泵、测头 (热敏电阻) 和温控表等。由这些部件

分别组成的 4 组独立循环系统互不影响 ,但需要

进行合理的组合。这 4 组循环系统分别用于控制

铰刀、喂料段、压缩段和挤出段的温度。

312 　工作原理

器用的冷却水走另一条管路。

图 2 　自动温控系统组成

1 —冷水管 ;2 —压力表 ;3 —阀门 ;4 —水泵 ;5 —安全阀 ;6 —压力开关 ;7 —支架 ;8 —接线盒 ;9 —配电柜 ;10 —温控表 ;

11 —按钮 ;12 —支座 ;13 —水槽 ;14 —通机台进水管 ;15 —加热器 ;16 —测头 ;17 —冷却器 ;18 —冷水阀

　　升温前 ,打开自动温控系统总阀门和水泵排

气阀排净水泵内的空气 ,使自动温控系统在冷水

压力 (012～015 MPa)下充满水 ,然后通电加热。

机台某段加热电控动作如图 4 所示。

　　由图 4 可见 ,水泵启动的同时 ,控制该段的温

控表显示该段测头测出的实际水温。当温控表测

得的实际温度低于下限温度时 (系统允许的温度

变化范围已事先在温控表上设定好) ,便指令接触

器控制该段加热器加热 ,当实测温度上升到下限

温度时 ,加热器停止加热并处于保温状态 ;当温控

表实测温度高于上限温度时 ,系统控制打开冷水

阀 ,通过冷却器在冷却罐内对热循环水进行冷却 ,

使用后的冷却水直接排在水槽里 ,当水温降到上

限温度时关闭冷水阀 ,系统进入保温状态。
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单组水循环系统结构示意见图 3。其主要工

作部分是由机台、水泵、加热罐和冷却罐组成的密

闭水循环系统 ,循环水的不足由补水管供给 ,冷却



313 　系统的特点

(1) 系统设有无水、缺水和超压自动保护装

置。

如果进水阀没打开或遇突然停水时 ,压力开

关自动关闭 ,使整个自动温控系统停电 ,从而防止

无水加热造成加热器损坏 ;当自动温控系统某处

有水泄漏时 ,通过补水管自动补充冷水 ,保护加热

器 ;当自动温控系统内的水压超过规定 ( ≤015

MPa)时 ,压力开关自动打开 ,进行泄压 ,以免造成

大缩短了加热时间 ,节约了电能。在降温过程中 ,

冷却水是通过冷却器对热循环水进行冷却 ,而不

是把冷却水直接注入热循环水内 ,因而降温平稳 ,

温度波动较小。

4 　使用效果

少了浪费 ;

修方便、备件充足。
收稿日期 :

内胎气门嘴胶垫胶料配方的研究
中图分类号 :TQ33611 + 2 　　文献标识码 :B

为提高 9100 - 20 14PR 斜交轮胎的 NR 内胎

气门嘴胶垫的物理性能和粘合性能 ,我们对气门

嘴胶垫的胶料配方进行了研究。现将研究情况简

介如下。

1 　性能指标

(1)混炼胶性能 :威氏塑性值 　> 014 ,焦烧时

间 (143 ℃) t10 　≥415 min。

(2)硫化胶性能 :拉伸强度 　≥20 MPa ;扯断

伸长率 　≥500 % ;邵尔 A 型硬度 　(57 ±3) 度 ;

密度 　< 1135 Mg·m - 3。

(3)成品性能 :胶垫2黄铜气门嘴粘合强度 　

≥0135 MPa ;胶垫色泽与内胎匹配 ,打磨时边缘

不产生豁口。

(4)成本 :胶料成本不超过 5196 元·kg - 1。

2 　配方设计

(1)主体材料

为延长胶料的焦烧时间 ,提高胶垫与黄铜气

门嘴和内胎胎身的粘合强度 ,胶料的主体材料采

用并用比为 80/ 20 的 NR/ BR 并用体系。

(2)硫化体系

为利于促进胶垫与黄铜粘合的硫化亚铜的生

成 ,硫黄的用量不低于配方总量的 115 %。根据

胶料的焦烧性能、硫化速度和粘合性能要求 ,促进

剂选用促进剂 M ,用量为 0155 份。

(3)补强填充剂

为提高胶垫与黄铜的粘合性能 ,补强剂选用

高耐磨炭黑/ 氧化锌/ 三氧化二铁并用体系。

(4)增塑剂

增塑剂选用松焦油。由于增塑剂的加入不利

于胶垫与金属粘合 ,因此应尽量减小增塑剂的用

量。经试验和计算 ,确定松焦油的用量为 215 份。

最后 ,确定胶垫胶料配方为 : NR 　80 ;BR 　

20 ;硫黄 　3 ;促进剂 M 　0155 ;间接法氧化锌 　

40 ;三氧化二铁 　5 ;硬脂酸 　215 ;高耐磨炭黑 　

40 ;松焦油 　215 , 合计 　193155 , 含胶率 　

5117 %。硫化胶性能 (143 ℃×20 min) :拉伸强

度 　2117 MPa ,扯断伸长率 　528 % ,邵尔 A 型硬

度　58 度 ,密度 　11325 Mg·m - 3 ;成品性能 :胶

垫2黄铜气门嘴粘合强度 　019 MPa ,气门嘴覆胶

率 　70 % ;胶料成本 　5177 元·kg - 1 。可见 ,胶料

和成品性能达到指标要求。

3 　结语

生产实践证明 ,该配方投产以来 ,大大提高了

胶垫与黄铜气门嘴的粘合强度 ,彻底解决了夏季

湿度大导致的胶垫与黄铜气门嘴脱落的问题 ,且

胶料成本较低 ,效益较好。

(北京昊华橡胶厂 　王顺利 　邵文波供稿)
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4 台自动加温系统使用一年多来 ,效果很好。

(1) 因无水泄漏 ,延长了保温时间 ,减少了加

热次数 ,并使停机后的初次加热时间缩短了一半 ;

(2) 温度控制准确 ,保证了半成品的质量 ,减

(3)由于采用了低噪声小功率的循环水泵 ,既

改善了现场环境 ,又减少了能源浪费。

(4) 该自动温控系统安全性好、操作简单、维
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其它部件损坏。

(2)温度控制精度高 ,升温迅速 ,降温平稳。

由于该自动温控系统基本无水泄漏 ,从而大


