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4. 2密炼机操作的控制

此系统也采用 C P机
、

可编 程序逻辑控

制器和市场出售的硬件元器件
。

还应用了经专门设计的软件以保证过程

重复性
。

这样
,

依靠原材料的稳定的质量和精

确的配料
,

可以获得优质的车料
,

而不受生产

地点
、

外部条件和人为因素的干扰影响
。

这样
,

使得在一个设备上设定生产周期

而在其它设备上重复同样的生产周期时
,

可

获得同样的结果
。

标准的控制程序一般包括以下各项控制

功能
:

投料门的开关
、

轴承和耐磨环的温度控

制
、

侧壁和卸料门顶尖温度控制
、

压陀位置控

制
、

压花压力控制
、

液压装置的控制
、

油脂润

滑控制
、

防尘环的控制
、

主减速机及润 滑控

制
、

机械变速装置及润滑控制 (未配备直流电

机时 )
、

水温调节控制 (温度和分压开关 )
。

周期控制是通过把周期分成至少 20 步

的办法来实现的
。

每一步对应一个大指令
,

其

中包括所有的小指令
,

以使所要求的操作得

以执行
。

每一步则以时间
、

能量或温度设定为

起始
。

这些参数可 以单独使用
,

也 可 以用
“

与
” 、 “

或
”

逻辑功能联系在一起
。

“

与
”

逻辑功能表示只有两个条件都满足

时才转到下一步
。

“

或
”

逻辑功能表示只有两个条件之一满

足时才转到下一步
。

还有第 3 种可能性
, “

如
” ,

此时与温度参

数连有第 2 个参数
,

这个参数
“

必须
”

先于温

度条件得到满足
,

才使这一步结束并转人下

一步
。

例 如
,

1 2 O C ( 温 度设定值 )
, “

如
”

达到

3 5 Ok W
·

h (能量设定值 )
。

按前面所说的情况
,

如果先达到了能量

设定值
,

系统将在转人下一步之前等待达到

设定温度值
。

如果温度设定值在能量设定值

之前达到
,

系统会使压陀提升
,

打开投料门
,

如果有可能
,

还要降低转速
,

以避免温度继续

上升
,

一直到达设定能量值为止
。

如两个参数

都达到
,

系统就转入下一步
。

周期也可 以通过设定温度
一

时间 曲线来

引导进行
。

程序还可以用事先已配好的原材料的投

料
,

甚至连续相继 的几次投料
。

如果需要的话
,

甚至还可通过综合所有

混炼参数的 自动系统控制密炼机下游的开炼

机
。

炼胶车间的正确设计和充分必要的工艺

方法对于保证极高水平的配料同时保护环境

极其重要
。

如要保证优质成品
,

这是绝对必要

的
。
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1 型橡塑轻型彩带

研制成功并投入试产
由上海橡胶制 品公司制 品一厂研制 的

R P c
一

1 型橡塑轻型彩带前不 久通过 了上海

市化工局科技处
、

制品公司总工办等有关方

面专家和用户的鉴定
。

R P c
一

1 型橡塑轻型 彩带主要是为满足

食品
、

烟草
、

家电等行业生产流水线上的输送

需要而研制的
。

该产品主要特点为自身轻薄
、

承受重量大
、

平整坚挺
、

变形小
。

其规格多
,

厚

度从 0
.

s m rn 到 s m m
,

门幅宽度从 3 0 0 m m 到

2 0 0 o m m
,

根据用户需要均可生产
。

其色彩可

根据机器颜色的视觉需要而调配
。

上海橡胶制品一厂由于采用大型鼓式硫

化机生产
,

除宽度可达 Zm 以外
,

长度可以无

限
,

并可克服平板硫化机接头两次重复硫化

的缺点
。

该产品既可平面使用
,

也可制成特种

结构或 防滑结构
,

在倾斜角度不大于 30
。

的

条件下进行传送
。

该产品所选用的原材料无

毒
,

因而产品也是无毒的
,

可以广泛应用
。

该

产品经向和纬向的骨架材料都作了充分的研

究
,

使其达到经 向较稳固
、

纬向更坚挺
,

对传

递物品有着 良好的稳定性
、

可靠性和安全性
。

(本刊摘 )


