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F 72 0 密炼机混炼生产线及其工艺
赖积颜

(青岛第六橡胶厂 2 6 6 0 2 1 )

摘要 青岛第六橡胶厂从英国法雷尔布立奇公司引进主机
、

下辅机和 从英国诺丁汉 C R 公司引进上辅

机
,

组成了一条 F 2 70 密炼机混炼生产线
。

1 9 9 1 年 6 月将其用于胶带的混炼胶生产以来
,

炭黑气力输送系统
、

炭黑和生胶
、

油料称量系统
、

计算机控制系统
、

混炼系统均运转正常
。

系统介绍其设备特征
、

混炼工艺
、

易出现

的问题及其处理办法
。

类健词 密炼机
,

上辅机
,

下辅机
,

混炼
,

炭黑气力输送
,

自动称量

我厂引进的一条 F 27 0 密炼机混炼生产

线
,

主 机 ( F 2 7 o 班伯里 密炼机 ) 和 下 辅机

(P M X 型挤出 /压片机
、

浸渍型悬挂式胶片冷

却装置 )是从英 国法雷尔布立奇有限公司引

进
;
上辅机 (S

一

O
一

W 9 00 微机系统
、

称量系统

和炭黑气力输送系统 )则是从英国诺丁汉

C R 有限公司引进
。

该生产线 由 4 部分组成
,

即
:

主机混炼
;
原材料输送和称量 (液体原材

料加工
、

输送
、

自动称量及给料
,

炭黑解包
、

输

送
、

自动称量
;
生胶称量及投人 ) ;

混炼胶挤

出
、

压片
、

浸液
、

悬挂冷却
、

建垛
;
计算机控制

。

此生产线安装调试后
,

于 1 9 9 1 年 6 月开始生

产混炼胶
,

迄今两年多来
,

运转正常
。

其设备

特征
、

混炼工艺
、

易出现的问题及其处理办法

介绍如下
。

1 炭黑气力输送系统

炭黑的输送采用管道正压风送方式
。

常

用的炭黑有高耐磨炉黑
、

中超耐磨炉黑
、

半补

强炉黑
、

通用炉黑等
。

使用 5 个大贮罐
,

其有

效容积均为 I OOm
3 。

1
.

1 纸袋包装的炭黑

纸袋包装的炭黑是通过解包机进行破袋

作业
,

并在卸下后经过筛网进人带流态化导

槽的卸料槽内
,

再转人 S R 型输送器
,

经人 口

滑槽进入输送装置
,

该装置内的旋转叶片连

续不断地将炭黑送下
。

通过不断吹人干燥净

化的压缩空气而被送 出
,

经多路 自动换 向器

送人指定的大贮罐内
。

废纸袋在解包机内被

送至机器前部
,

进人卷实装置
,

然后由螺杆送

入大塑料袋内
。

塑料袋装满后
,

人工捆住袋

口
,

集中垛放处理
。

使用解包机破袋解包存在的主要 间题

是
:

废纸袋内遗留的炭黑较多
,

每袋约 1 ~

1
·

s k g ;
废 纸袋需 用大 塑料 袋盛装

,

费用较

高
; 而且虽有塑料袋盛装废纸袋

,

环境污染问

题仍难处理
。

此外
,

在操作中
,

废纸袋易挤在

机内的旋转刀与输送皮带上
,

要随时检查
,

发

现后立 即断电
,

人工清理
。

向输送带上放炭黑

包时
,

既要摆正
,

又要有一定的间隔时间
。

一

般是前一包进人解包机后再放第二包
,

不能

操之过急
,

以免将两移动旋转刀憋住
,

损坏设

备
。

L Z 槽车散装的炭黑

槽车散装的炭黑风送方式有两种
。

一种

是炭黑卸到卸料槽后
,

由螺旋推进器送人带

流态化 的卸料槽内
,

然后由 S R 输送器经多

路 自动换向器送人大贮罐内
。

另一种是槽车

内产生风压与管道输送风压成 一定 的风压

差
,

把炭黑经多路自动换向器直接输人大贮

罐
。

我厂就是采用后一种方式
。

我们在自动

换向器下部的风送管道上插人一个 Y 型接

头
,

引出一埋线式吸引胶管
。

胶管端部有与槽

车尾部出口相对应的密封卡头
。

在向大贮罐

输送炭黑时
,

胶管端部密封卡头与槽车尾部

密封卡头对接卡紧
,

打开 Y 型接头阀 门
,

通
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过主控制室把 自动换向器调至需要输人炭黑

的大贮罐
。

然后
,

将槽车内部风压和管道输送

风压调节成一定风压差
,

并打开槽车尾部阀

门
,

便把槽车内炭黑输人指定的大贮罐
。

向大

贮罐输送炭黑
,

简易方便
,

输送速度快
。

但要

注意使输送管道的风压和槽车内风压形成一

定的风压差
,

否则便会倒流
,

严重影响输送效

果
。

此法避免了解包机解包时炭黑损失较大
、

费用较高
、

污染环境的问题
,

而且输送散装炭

黑 l o t 只需 4 0 m i n 左右
。

炭黑从大贮罐到 日贮罐的输送是通过装

在大贮罐底部的 K 型输送器
,

经较长的塑料

管道 向日贮罐正压风送
。

当 日贮罐需要输人

炭黑时
,

先使 日贮罐过滤器启动
,

然后打开进

料阀
,

由压差开关输人空罐信号
,

经 ls 后
,

排

气阀
、

锥形阀便接连打开而输送炭黑
。

7一 s8

进行一个输送周期
,

循环作业
,

直至 日贮罐高

料位发出满料信号
,

压差开关返回信号为止
。

日贮罐顶部过滤器继续工作 l m in 后停止
。

我厂引进使用的 K 型输送器
,

额定输送能力

为 3
.

5t
·

h 一
` ,

但因大贮罐与 日贮罐输送距离

达 1 10 m
,

而输送的炭黑都是干法造粒的
,

因

此实输送能力下降很大
,

只达 2t
·

h 一
` 。

经对

比
,

半补强炉黑的输送效果较其他品种炭黑

差
,

因此
,

对于这种炭黑
,

大贮罐和 日贮罐的

贮量不能太大
,

最好现用现解包输送
、

使用
。

2 称量系统

.2 1 炭黑 (粉料 )自动秤

可手动称量或 由计算机控制 自动称量
。

秤体是由一杠杆系统挂在 四个悬挂点 上
,

在

称量悬挂梁上联结一个高精度张力传感器
,

通过装置显示重量信号
。

向炭黑 自动秤给料

的方式
,

采用 比目前我国其他两种方式 (震荡

式给料
、

螺旋式给料 )先进的微孔气垫流槽给

料方式
。

气垫流槽向秤内的倾斜角度大小与

给料速度成正 比
。

在用计算机自动控制时
,

炭

黑向自动秤给料先是快速进行
,

当达到所需

称重的 95 %时便改为慢加料
,

并使秤体内的

悬浮物料减少到最小程度
,

以使称取的重量

达到规定的公差范围
。

手动控制加料是间歇性慢加料
,

将开关

手动 2一 3 次就可使重量达到规定的公差范

围
。

由于炭黑秤向密炼机输送炭黑的软管袋

只能贮存 45 k g 炭黑
,

因而超过此量则需分

两次称量
。

两种不同炭黑的总量不超过 4 5k g

时
,

可在秤内累计称量
,

一次投人密炼机内
。

.2 2 油料自动秤和供油系统

油料 自动秤是悬挂在一个保温的柜体

内
。

柜体外杠杆连接一个张力传感器
,

通过装

置显示重量信号
。

油料的称量
、

贮存和向密炼

机混合室 内的注射作业
,

即可手动进行
,

也可

与计算机连接实行整个作业的自动控制
。

我厂共引进两台油料 自动秤
。

因产品原

材料品种多
,

配方中使用的液体配合剂达 12

种
,

故将一台用于称量普通液体配合剂
,

另一

台称量专用液体配合剂 (如液体阻燃剂氯化

石蜡等 )
。

供油系统中
,

常用 的液体配合剂软化重

油是在四楼烘油房内的烘油柜里进行加温脱

水和过滤的
。

其他液体配合剂
,

有的加温过

滤
,

有的在常温下过滤
。

加工后的液体配合剂

利用 四楼落差用保温管道输送
,

经管道过滤

器进人油料自动秤进行称量
。

称量后卸放到

密炼机旁的一个保温贮油罐内
,

然后 由注射

泵通过注射器注人密炼机混合室内
。

对供油

系统要特别注意油 的温度与杂质
。

根据各液

体配合剂的粘度和性能
,

合理制定烘油温度

和时间
,

以保证向油秤畅通供油
。

烘油柜进油

和出油网上 的杂物要及时清理
,

以免进人输

油管道
。

对烘油柜底部的沉积物要定期清除
,

以保证油柜正常烘油和供油
。

油秤的进油管

道过滤器要定期卸下清洗
。

在生产操作中
,

如

发现称量缓慢
,

就要检查油温和卸开管道过

滤器检查是否有杂物堵塞滤网
。

有些粘度较

大而需加温 (脱水 ) 的液体配合剂
,

易在保温

输送管路中粘壁结焦
,

堵塞管路
。

为了预防这

种情况
,

生产完毕应关闭烘油柜底部的出油
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阀门
,

把输油管路中的余油排净
,

并关闭保温

用汽阀门
。

2
.

3 生胶皮带秤和三工位秤

生胶皮带秤可连接计算机自动显 示重

量
。

在限定的时间内
,

人工搬生胶称量达到要

求的重量和公差后
,

信号返回主控制室
,

方可

进行下 一混炼程序
。

另有两台用于检验混炼

胶重量的三工位秤
。

使用过程中
,

对上述各秤

应定期校验
、

调零
,

以保证配料的准确性
。

3 计算机控制系统

本生产线采用 S
一
O

一

W 900 型计算机系统

进行生产线全过程的自动控制
。

整个系统主

要 由一台处理机
、

操作键盘
、

视像显示装置

( V D L )
、

终端机
、

印字机等组成
。

终端机是自

动控制系统的控制台
,

操作人员可经终端机

发出指令和监察
、

警报指示
,

输人或更改操作

程序
,

以及取得系统管理数据
。

各种参数的输

入与调整
,

在很多情况下都是由计算机与操

作员的
“

对话
”

来完成
。

在实际混炼中
,

先按要

求把配方和工艺操 作程序准确无误地输人

计算机中
。

在使用自动控制混炼系统时
,

调出

配方
、

程序
,

经检查无误后
,

先手动操作混炼

3一 4 个料一 待生产设备及控制系统处于正

常状态时
,

再切换成自动控制
,

由计算机控制

进行全过程自动混炼
。

4 混炼系统

我厂引进的 F 27 。 班伯里密炼机的特征

是
:

主机 为单驱动
、

四棱
、

双速 ( 4 0 / Z o r ·

m in 一 ` )
,

配有法雷尔单驱动减速箱
、

三区域水

温调节装置
、

改进型班伯里控制板
、

1。。。 /

s o ok w 双速班伯里通风电机
、

四点班伯里轴

温传感装置
、

变压随机控制装置
、

微处理机控

制板功率积分控制器各一台
。

密炼机混合室

最大容量 2 5 5 L
,

额 定填充系数 为 。
.

6 8一

0
.

9 0 ,

一般采用 0
.

78 ~ 0
.

80
,

因而每个料约

为 22 0一 2 30 k g
。

这个填充系数是根据混炼胶

的相对密度
、

密炼机转子与混合室侧壁磨损

程度
、

上压碗压力
、

碾料升温情况 以及胶料混

合的均匀程度而确定
。

此密炼机也可以进行

天然橡胶塑炼
。

一段 (可塑度 0
.

25 士 。
.

0 3 )
、

二段 (可塑度 。
.

40 士 。
.

03 )塑炼时
,

均可采用

4 o r ·

m i n 一 ’

转速或 Z Or ·

m i n 一 `

转速
。

采用

4 O r ·

m i n 一 `

时
,

上压陀风压采用 0
.

6M p a ,

填

充系 数采用 。
.

78
,

一 段胶塑炼时 间为 3一

4 m in
,

二段胶塑炼 时间为 6一 7 m in
。

而采用

2 0 r ·

im
n 一 `

转 速 时
,

上 压 陀 风 压 采 用

。
.

3M aP
,

填充系数同样采用 0
.

78
,

塑炼一
、

二段胶的时间要比前者增加一倍
。

塑炼后的

生胶
,

通过挤出机在压片机压辊处卷成不大

于 1 k0 g 的割断胶卷
,

放铁桌上 自然冷却
,

用

垫布隔离存放
。

因为塑炼胶片冷却后弹性
、

挺性
、

收缩性大
,

胶片变厚
,

而且因有隔离剂

而易从挂胶棒上滑落
,

所以不能使用自动悬

挂式冷却装置
,

F 27 o 密炼机塑炼生胶时整个

上辅机闲置
,

设备利用率低
。

值得指出的是
,

此密炼机采用 的 F Y H

防尘液压密封垫是法雷尔的专利
,

密封效果

好
,

使用寿命长
,

压力平衡可快速调节
。

它与

转子硬质铝青钢密封环相接触
,

注人一定量

的润滑油而起密封作用
。

这些垫圈都是两半

环组成
,

便于损坏后更换
。

其密封性能好
,

解

决了混炼中混合室里的炭黑
、

生胶
、

液体配合

剂外溢污染和混炼胶亏损问题
。

密炼机 的卸

料门是铰链下垂式
,

自动定位
,

并装有两根热

电偶
,

用数字显示温度
,

这对掌握混炼温度
、

控制胶料门尼焦烧时间和掌握混炼均匀程度

具有很重要的作用
。

密炼机冷却水系统是在

侧壁
、

转子
、

卸料门三个区域进行水温调节
;

各区域所要求的冷却水温度通过控制板选

定
。

循环水在组装式钢罐内加热或冷却到控

制板所设定的稳定值
。

由于冷却水的温度和

流量得到控制
,

对混炼温度的控制起了很重

要的作用
。

在密炼机端架的 4 个轴承壳上各

装有一个热电偶
,

当转子的某个轴承的温度

超过预定数值时
,

便会 自动报警
。

如果混炼温

度超过预定限值
,

也会立即报警
,

并在延续很
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短 时 间 (约 350 ) 后 自动关 闭供料等连锁系

统
,

停机等待降温措施
,

避免设备损坏
。

温度对于混炼工艺至关重要
,

直接影响

混炼的质量
。

因此
,

混炼一定要选定合理的温

度
,

确定合理的容量
,

还需注意冷却水温度
、

流量 和上压陀压力的稳定性等外部因素
,

并

根据配方的物理机械性能 (包括特殊性能 )要

求和下工序的工艺要求
,

调整加药顺序和加

压时间
,

掌握合理的排胶温度
。

要将这些因素

输人计算机使用
。

F 27 。 密炼机混炼分母炼和终炼两段进

行
。

母炼时
,

将胶料配方中除硫化剂
、

促进剂

和在 1 00 ℃温度以上易分解失效的配合剂之

外的生胶
、

炭黑
、

粉剂
、

油类及其他配合剂全

部加人
,

一般采用 4 0r
·

im
n 一 `

转速
,

上压陀

风压采用 0
.

6M P a ,

混炼周期为 4
.

5一 s m i n
。

终炼时
,

在母炼后经冷却隔离的胶片中按配

方要求的比例加人硫化剂
、

促进剂和 1 00 ℃

以上温度易分解的配合剂
,

一般采用 2 0r
·

im
n 一 `

转速
,

上压花风压采用 0
.

3M aP
,

混炼

周期为 2
.

5一 3 m in
。

母炼一般以时间
、

功率
、

温度为参数来控制操作程序
,

并以控制时间
、

温度为主
,

以功率曲线的波动为参考依据
,

排

胶温度一般在 1 40 一 1 50 ℃
。

温度过高
,

则会

使有天然橡胶的配方产生过炼现象
,

生胶分

子链破坏较大
,

物理机械性能下降较多
。

终炼

则以温度为主要控制参数
,

一般胶管
、

胶带
、

胶料的排胶温度控制在 95 ℃ 以下
,

最高不能

超过 1 00 ℃
,

以免胶料焦烧时间缩短甚至焦

烧 自硫
,

以及有些特殊配合剂因温度过高而

分解失效
,

影响胶料的特殊性能
。

在终炼过程

中
,

有时因机械
、

控制等故障而未完全混合均

匀
,

但却达到了规定的排胶温度
,

这时也一定

要排料
,

否则就会发生严重 问题
。

可将胶料从

旁侧排料门排出
,

再在开炼机上补充加工
,

另

行处理
。

另外
,

F 2 70 密炼机终炼时
,

冷却后的母

炼胶片经皮带秤量后
,

堆放在皮带输送机上
,

当与终炼阶段加人的配合剂一起投人密炼机

混合室时
,

电流负荷瞬间值高
,

机内声响大
,

冬季室温较低时尤其如此
。

当胶料硬度较高
、

胶片温度过低 (尤其在冬天 )时
,

其初始门尼

粘度大
,

一次投人密炼机内就比较危险
,

易发

生较大的电气设备故障
。

因此
,

硬度过高 (我

厂 以邵尔 A 型硬度 80 度为上限 ) 和焦烧时

间较短 的胶料
,

其终炼不宜用 F 2 70 密炼机

进行
,

最好使用 X M 1 4 0 / 2 0 密炼机
,

由人工

看电流负荷波动情况均匀投料
,

即使发生憋

车也较易处理
。

如用 F 270 密炼机终炼
,

即使

是硬度不太高的胶料
,

其母炼胶冷却温度也

不宜太低
,

冬季不可停放过久
,

最好批量母炼

后即进行终炼
。

下辅机包括 P M X 型挤出机 /压片机
、

悬

挂式冷却装置
、

向二楼输送母炼胶片和向下

摆垛终炼胶片装置以及上
、

下两台三工位电

子秤
。

在生产碾料中应 注意 以下几点
:

①控制

好挤出机
、

压片机的挤出
、

出片速度以及各中

间输送带的速度和挂胶架运动速度
,

并及时

调整
,

使之相互配合
。

②胶片沿挂胶架上行时

易堵胶片
,

要经常检查
,

一旦发生此种情况就

要立即停机
,

以免损坏设备
。

③压片机辊距可

根据胶料 品种进行调 整
,

一般辊距为 5 ~

6m m
,

出片宽度为 s o o m m
。

在挂胶架终端用旋转移动的切割刀切割

胶片时
,

因刀片与胶片磨擦生热
,

易因胶片发

粘阻力大而割不到头
,

发生胶片挤在刀和摆

垛架上部之间而难以排除的问题
,

故应以肥

皂水润滑切割
。

F 27 o 密炼机混炼生产线自动化程度高
,

设备可靠
。

根据其设备特征和胶料配方的不

同
,

制定合理的工艺条件
,

严格按程序操作
,

其运转是正常的
。

需要注意的
,

一是维修
,

操

作人员素质要高
;
二是维修保养设备要加强

,

维修机电一体化 ;三是要有质量可靠的备品

备件
。

收稿 日期
:
1 9 9 3

一
1 0

一 0 6


