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(57)摘要

本发明公开了一种混炼硅橡胶生产制备系

统及其制备工艺，具体涉及混炼硅橡胶制备技术

领域，制备系统依次包括真空捏合机、自动切割

输送机、自动上料系统、滤胶机以及切割打包系

统；真空捏合机包括缸体，缸体的下部的一侧设

有挤出料筒，挤出料筒设有出料口，缸体内的底

部转动设有底出料螺杆，底出料螺杆的一端位于

挤出料筒内。使用该制备系统生产混炼胶的制备

工艺，简化了原有的工艺流程，生产过程中使用

的装备均为高效半自动化设备，可形成半自动化

连续生产线。改进后能有效的提高产能、节约生

产成本和降低工人的劳动强度，为实现硅胶全自

动化生产奠定了基础。
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1.一种混炼硅橡胶生产制备系统，其特征在于，依次包括真空捏合机、自动切割输送

机、自动上料系统、滤胶机以及切割打包系统；所述真空捏合机包括缸体，所述缸体的下部

的一侧设有挤出料筒，所述挤出料筒设有出料口，所述缸体内的底部转动设有底出料螺杆，

所述底出料螺杆的一端位于所述挤出料筒内；胶料从所述出料口出来后被所述自动切割输

送机切割，然后通过所述自动上料系统运输到所述滤胶机过滤，再通过所述切割打包系统

切割打包。

2.根据权利要求1所述的混炼硅橡胶生产制备系统，其特征在于，所述真空捏合机为液

压翻缸真空型捏合机，所述缸体内的上方设有搅拌桨，所述底出料螺杆位于所述搅拌桨的

下方。

3.根据权利要求2所述的混炼硅橡胶生产制备系统，其特征在于，所述滤胶机为新型自

喂料滤胶挤出机。

4.根据权利要求2或3所述的混炼硅橡胶生产制备系统，其特征在于，所述缸体的容积

为2000L，所述底出料螺杆的轴线和所述挤出料筒的轴线重合并通过聚四氟乙烯作为填料

进行轴封，所述缸体和大盖通过若干气动锁盖组件连接固定，所述气动锁盖组件包括气弹

簧和锁扣，所述锁扣用于锁住所述缸体，所述气弹簧的一端铰接在所述大盖上，另一端与所

述锁扣铰接。

5.根据权利要求1所述的混炼硅橡胶生产制备系统，其特征在于，所述自动切割输送机

包括输送机构和切割机构；所述输送机构包括机架，所述机架的上侧面设有输送带，所述机

架上安装有电机，所述电机为所述输送带运动提供动力；所述切割机构包括支撑架，所述支

撑架设有气缸，所述气缸的活塞杆端连接有刀头钢丝，所述气缸能够带动所述刀头钢丝上

下运动。

6.根据权利要求5所述的混炼硅橡胶生产制备系统，其特征在于，所述机架的一端或者

所述支撑架上安装有第一辅助滚轮，所述支撑架上安装有第二辅助滚轮，所述第一辅助滚

轮和所述第二辅助滚轮水平方向并列设置位于所述输送带的传输前端，所述气缸带动所述

刀头钢丝从所述第一辅助滚轮和所述第二辅助滚轮之间的间隙穿过。

7.根据权利要求5或6所述的混炼硅橡胶生产制备系统，其特征在于，所述支撑架的上

端和下端分别设有一个接近开关，两个所述接近开关分别控制所述刀头钢丝的运动上限和

下限，所述机架上设有可调节光电感应开关，所述可调节光电感应开关用于感应胶料。

8.根据权利要求7所述的混炼硅橡胶生产制备系统，其特征在于，所述支撑架固定在所

述机架上，所述机架的底部设有万向轮，还包括三个时间继电器，三个所述时间继电器分别

控制所述光电感应开关给所述刀头钢丝一个开始切割的瞬间指令的时刻和停止切割的瞬

间指令时刻以及所述输送带的加速时间。

9.一种混炼硅橡胶生产制备工艺，其特征在于，使用权利要求1-3或5或6或8所述的混

炼硅橡胶生产制备系统进行生产；具体步骤是：生胶、白炭黑和辅料使用真空捏合机进行密

炼，做好的胶料直接通过真空捏合机的底部的底出料螺杆挤出，再通过自动切割输送机分

切成块，在自动切割输送机的输送过程中进行冷却，再通过自动上料系统的输送传输到滤

胶机进行过滤，去除胶料中的杂质，使生产出的产品纯净，净化过的产品，通过切割打包系

统进行装箱打包。

10.根据权利要求9所述的混炼硅橡胶生产制备工艺，其特征在于，生胶及辅料中的固
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态配合剂通过抱桶器一次性投入真空捏合机的缸体内，白炭黑及辅料中的液态配合剂应按

生产配方工艺单规定分批通过隔膜泵输送至真空捏合机的缸体内。
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一种混炼硅橡胶生产制备系统及其制备工艺

技术领域

[0001] 发明属于混炼硅橡胶制备技术领域，具体涉及一种混炼硅橡胶生产制备系统及其

制备工艺。

背景技术

[0002] 混炼硅橡胶是由甲基乙烯基硅橡胶生胶、填料、结构控制剂和添加剂等经过混炼

加工而成。它是一种新型的高分子材料，由于有机硅产品的基本结构单元(即主链)是由

硅－氧链节构成的，侧链则通过硅原子与其他各种有机基团相连。因此，在有机硅产品的结

构中既含有"有机基团"，又含有"无机结构"，这种特殊的组成和分子结构使它集有机物的

特性与无机物的功能于一身，具有耐高低温、耐气候老化、电气绝缘、耐臭氧、憎水、难燃、无

毒无腐蚀和生理惰性等许多优异性能，因此，国内各行各业对硅胶需求量越来越大，硅胶的

应用领域也越来越广。

[0003] 目前国内混炼胶均采用传统的制作工艺和装备，整体技术和装备相对比较落后。

传统高温硫化硅橡胶的生产工艺包括密炼、开炼和滤胶三个过程，具体是使生胶、白炭黑和

硅油等辅料混合均匀，混合均匀后胶料，抽真空密炼，根据生产胶料品种的不同，真空时间

为50-90分钟，胶料出料温度为140-160℃。做好的胶料通过翻缸直接落入一个大的料斗中，

再通过人工分切的方式将胶料投放到开炼机上进行返炼和打卷，以达到均匀散热的作用。

最后再通过人工的方式将打好均匀的胶料分切成小块送入挤出机喂料口进行过滤，去除胶

料中的杂质，使生产出的产品纯净，再进行包装。该过程中真空捏合机每釜胶料出料后需送

到指定区域进行分块切割，这个过程劳动强度非常大，通常需要将170度左右高温的600kg

左右胶料通过切胶工具分割成为每块只有20kg左右的、需要切成  30块左右才能符合要求，

每釜胶料需要两个人工作30分钟左右；胶料冷却到一定时间后，通过两个人配合将胶料搬

到离地面高度近70公分高度的开炼机辊筒上进行工艺切割，这个过程胶料由于辊筒剪切会

升温，工人操作的胶料温度在100度左右，这都需要很高的人力资源成本。但产品成本不断

上升、人力资源成本、老龄化等问题突显出的矛盾越来越明显，而在整个生产工艺中密炼工

序为重中之重，不可取代，而开炼和滤胶工序为密炼工序的补充，因此可以从后面两大工序

入手解决和改善。针对此情况公司经过多次实验和论证，决定进行设备技术改造和采用新

工艺，才能有效解决这些问题，更好的适应市场发展的需求。

发明内容

[0004] 本发明的目的是提供一种混炼硅橡胶生产制备系统及其制备工艺，真空捏合机的

缸体内的胶料在机器剪切作用下成为较大块状，通过假加热(通过外部辅助蒸汽加热)升温

到工艺要求的温度后，便可通过底部的底出料螺杆进行出料辅以自动切割输送机自动出料

切割代替人工进行切割，切割后的胶料由于胶块较小直接冷却后就能够达到良好的散热效

果，不需要进行开炼即可进行过滤，因此，可以使得制备工艺中取消开炼环节，简化了原有

的工艺流程，能有效的提高产能、节约生产成本和降低工人的劳动强度。
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[0005] 本发明提供了如下的技术方案：

[0006] 一种混炼硅橡胶生产制备系统，依次包括真空捏合机、自动切割输送机、自动上料

系统、滤胶机以及切割打包系统；所述真空捏合机包括缸体，所述缸体的下部的一侧设有挤

出料筒，所述挤出料筒设有出料口，所述缸体内的底部转动设有底出料螺杆，所述底出料螺

杆的一端位于所述挤出料筒内；胶料从所述出料口出来后被所述自动切割输送机切割，然

后通过所述自动上料系统运输到所述滤胶机过滤，再通过所述切割打包系统切割打包。通

过底部的底出料螺杆进行出料辅以自动切割输送机自动出料切割代替人工进行切割，切割

后的胶料由于胶块较小直接冷却后就能够达到良好的散热效果，不需要进行开炼即可进行

过滤，因此，可以使得制备工艺中取消开炼环节，简化了原有的工艺流程，能有效的提高产

能、节约生产成本和降低工人的劳动强度。

[0007] 优选的，所述真空捏合机为液压翻缸真空型捏合机，所述缸体内的上方设有搅拌

桨，所述底出料螺杆位于所述搅拌桨的下方。本设计是在现有的液压翻缸真空型捏合机底

部增设底出料螺杆，使得该设备同时具有两种出料方式，即底部螺杆出料方式和翻缸出料

方式。由于目前这两种出料方式各自都有不足之处，该设备聚集了这两种出料方式的优点，

能够有效解决切胶问题，提高生产效率、节约能源及人力成本，这也是该设备具有的最大亮

点。相对于仅仅只具有底出料螺杆出料方式而言，本设备方便检修。

[0008] 优选的，所述滤胶机为新型自喂料滤胶挤出机。这个滤胶机是我们已经申请了的

实用新型专利  (申请号201420235797.9)中公开的一种新型自喂料滤胶挤出机。强力挤出

机喂料口上加装一个锥形缸体和两根搅拌桨，搅拌桨采用独特设计结构和优质的材料。锥

形缸体内搅拌桨作相反方向旋转运动，搅拌桨作旋转运动时在两根搅拌桨之间与搅拌桨之

间的啮合槽之间产生的剪切力，可以将胶料进行重新塑炼并且同时将胶料强行压入到正在

旋转的主机底出料螺杆中，滤胶速度可以提高100％以上，可以通过输送带和加以人工辅助

可实现自动喂料，通过自动切胶和自动包装机可实现自动分切包装，真正实现混炼胶的半

自动化生产。通过改进可以减少人力投入同时提高劳动效率。这个设备的加入进一步降低

了本生产制备系统的生产效率和降低劳动强度。

[0009] 优选的，所述缸体的容积为2000L，所述底出料螺杆的轴线和所述挤出料筒的轴线

重合并通过聚四氟乙烯作为填料进行轴封，所述缸体和大盖通过若干气动锁盖组件连接固

定，所述气动锁盖组件包括气弹簧和锁扣，所述锁扣用于锁住所述缸体，所述气弹簧的一端

铰接在所述大盖上，另一端与所述锁扣铰接。底部出料底出料螺杆前端采用了中心定位法，

可以有效控制底出料螺杆工作时由于刮壁而产生的铁屑；缸体轴封及缸盖密封采用了新型

密封方式，能够有效控制加白炭黑时产生的粉尘，由于缸体翻转频率较少，产生的变形量也

会较小，这样基本上能确保大盖也即是缸盖的密封性能。

[0010] 优选的，所述自动切割输送机包括输送机构和切割机构；所述输送机构包括机架，

所述机架的上侧面设有输送带，所述机架上安装有电机，所述电机为所述输送带运动提供

动力；所述切割机构包括支撑架，所述支撑架设有气缸，所述气缸的活塞杆端连接有刀头钢

丝，所述气缸能够带动所述刀头钢丝上下运动。

[0011] 优选的，所述机架的一端或者所述支撑架上安装有第一辅助滚轮，所述支撑架上

安装有第二辅助滚轮，所述第一辅助滚轮和所述第二辅助滚轮水平方向并列设置位于所述

输送带的传输前端，所述气缸带动所述刀头钢丝从所述第一辅助滚轮和所述第二辅助滚轮
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之间的间隙穿过。第一辅助滚轮和第二辅助滚轮的设置起到辅助接料的作用，胶料从挤出

料筒的出料口出来后通过第一辅助滚轮和第二辅助滚轮导向输送带上，具体是：胶料从挤

出料筒的出料口被挤出后先落到第一辅助滚轮和第二辅助滚轮上，然后刀头钢丝向下运动

进行切割，并从第一辅助滚轮和第二辅助滚轮的间隙中穿过，这样避免胶料在切割的时候

向下走的问题(若没有第一辅助滚轮和第二辅助滚轮作为硬物挡住的话，刀头钢丝切割胶

料时，胶料会向下走，而不会进入到输送带上)，从而能够很好的到达输送带上。

[0012] 优选的，所述支撑架的上端和下端分别设有一个接近开关，两个所述接近开关分

别控制所述刀头钢丝的运动上限和下限，所述机架上设有可调节光电感应开关，所述可调

节光电感应开关用于感应胶料。

[0013] 优选的，所述支撑架固定在所述机架上，所述机架的底部设有万向轮，还包括三个

时间继电器，三个所述时间继电器分别控制所述光电感应开关给所述刀头钢丝一个开始切

割的瞬间指令的时刻和停止切割的瞬间指令时刻以及所述输送带的加速时间。万向轮的设

置使得所述自动切割输送机能够自由移动。三个时间继电器精密控制胶料的切割长度，同

时防止胶料粘合状态出现，具体是：当胶料到达光电感应开关设定长度后，光电感应开关给

刀头钢丝一个瞬间指令，切割时间通过一个时间继电器控制，刀头钢丝做上下运动对胶料

进行切割，刀头钢丝的行程由上下限接近开关来控制，刀头钢丝启动的同时，通过第二个时

间继电器延时功能，使刀头钢丝完全切断胶料后，输送带再获得一个加速度，使切断后的胶

料能够快速和底出料螺杆正在挤出的胶料分离，防止有粘合的情况。加速时间由第三个时

间继电器控制。

[0014] 一种混炼硅橡胶生产制备工艺，使用混炼硅橡胶生产制备系统进行生产；具体步

骤是：生胶、白炭黑和辅料使用真空捏合机进行密炼，做好的胶料直接通过真空捏合机的底

部的底出料螺杆挤出，再通过自动切割输送机分切成块，在自动切割输送机的输送过程中

进行冷却，再通过自动上料系统的输送传输到滤胶机进行过滤，去除胶料中的杂质，使生产

出的产品纯净，净化过的产品，通过切割打包系统进行装箱打包。

[0015] 优选的，生胶及辅料中的固态配合剂通过抱桶器一次性投入真空捏合机的缸体

内，白炭黑及辅料中的液态配合剂应按生产配方工艺单规定分批通过隔膜泵输送至真空捏

合机的缸体内。

[0016] 本发明的优点：

[0017] 1、使用该系统生产的工艺设计合理，操作简单，可将混炼硅橡胶生产工序简化，同

时保证产品质量稳定，最大程度的做到了节能降耗，应用范围广泛。

[0018] 2、能有效的提高产能、节约生产成本和降低工人的劳动强度。为实现硅胶全自动

化生产奠定了基础。

[0019] 3、真空捏合机聚集了两种出料方式即翻缸出料和底出料螺杆挤压出料的优点，能

够有效解决切胶问题，提高生产效率、节约能源及人力成本。

附图说明

[0020] 附图用来提供对本发明的进一步理解，并且构成说明书的一部分，与本发明的实

例一起用于解释本发明，并不构成对本发明的限制。在附图中：

[0021] 图1是本发明的混炼硅橡胶生产制备系统示意图；
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[0022] 图2是本发明的真空捏合机的纵向剖面图；

[0023] 图3是本发明的真空捏合机的缸体的翻转示意图；

[0024] 图4是本发明的自动切割输送机的主视图；

[0025] 图5是本发明的自动切割输送机的部分结构的俯视图。

图6是新工艺混炼胶生产工艺流程图；

图7是老工艺混炼胶生产工艺流程图。

[0026] 其中图中标记为：1、真空捏合机；11、缸体；12、底出料螺杆；13、挤出料筒；131、出

料口；14、液压缸；15、大盖；16、气动锁盖组件；161、气弹簧；162、锁扣；17、搅拌桨；18、底盘；

181、缸体支架；182、齿轮箱；183、减速机；184、轴承座；185、旋转接头；186、侧板；2、自动切

割输送机；21、机架；211、输送带；212、电机；213、可调节光电感应开关；214、万向轮；  215、

配电柜；216、压缩空气接口；217、第一辅助滚轮；22、支撑架；221、气缸；222、刀头钢丝； 

223、第二辅助滚轮；224、接近开关；3、自动上料系统；4、滤胶机；41、新型喂料口；42、滤胶机

出料口；5、切割打包系统。

具体实施方式

[0027] 实施例1

[0028] 如图1-5所示，一种混炼硅橡胶生产制备系统，依次包括真空捏合机1、自动切割输

送机2、自动上料系统3、滤胶机4以及切割打包系统5；真空捏合机1包括缸体11，缸体11的下

部的一侧设有挤出料筒13，挤出料筒13设有出料口131，缸体11内的底部转动设有底出料螺

杆12，底出料螺杆12的一端位于挤出料筒13内；胶料从出料口131出来后被自动切割输送机

2切割，然后通过自动上料系统3运输到滤胶机4过滤，再通过切割打包系统5切割打包。通过

底部的底出料螺杆12进行出料辅以自动切割输送机2自动出料切割代替人工进行切割，切

割后的胶料由于胶块较小直接冷却后就能够达到良好的散热效果，不需要进行开炼即可进

行过滤，因此，可以使得制备工艺中取消开炼环节，简化了原有的工艺流程，能有效的提高

产能、节约生产成本和降低工人的劳动强度。

[0029] 具体的，本设计是在现有的液压翻缸真空型捏合机底部增设底出料螺杆12，底出

料螺杆12位于缸体内11的搅拌桨17的下方，得到新型的设备命名为底出料真空捏合机。使

得该设备同时具有两种出料方式，即底部底出料螺杆12出料方式和翻缸出料方式。由于目

前这两种出料方式各自都有不足之处，该设备聚集了这两种出料方式的优点，能够有效解

决切胶问题，提高生产效率、节约能源及人力成本，这也是该设备具有的最大亮点。相对于

仅仅只具有底出料螺杆12出料方式而言，本设备方便检修。另外，将缸体11的容积由现有的

1000L(现有的生产设备为1000L普通真空捏合机  1，生产有效体积较小，生产出来的胶块很

难进行人工分切，因此生产效率低，工人的劳动强度极大。)  改造为2000L。增加有效体积。

底出料螺杆12的轴线和挤出料筒13的轴线重合并通过聚四氟乙烯作为填料进行轴封，缸体

11和大盖15通过若干气动锁盖组件16连接固定，气动锁盖组件16包括气弹簧161和锁扣

162，锁扣162用于锁住缸体11，气弹簧161的一端铰接在大盖15上，另一端与锁扣162铰接。

底部出料的底出料螺杆12前端采用了中心定位法(底出料螺杆12的轴线和挤出料筒13的轴

线重合)，可以有效控制底出料螺杆12工作时由于刮壁而产生的铁屑；缸体11轴封及缸盖

(大盖15)密封采用了新型密封方式，能够有效控制加白炭黑时产生的粉尘，由于缸体11翻
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转频率较少，产生的变形量也会较小，这样基本上能确保大盖15也即是缸盖的密封性能。该

真空捏合机1的工作原理是主电机经由皮带传动及减速机183减速后带动本机缸体11内的

两根搅拌桨17作相反方向旋转运动，搅拌桨17作旋转运动时在两根搅拌桨17之间及搅拌桨

17与缸体11之间产生剪切力，从而达到对物料的混炼、捏合、粉碎及分散的效果。在对物料

进行捏合操作时可对物料进行加热及抽真空，其中是通过在缸体11的外壁内设置夹套，夹

套内通入蒸汽，以实现加热的目的；底出料螺杆12旋转方式是：电机212带动电动减速机183

转动，固定安装在设备上，为现有方式故不详细描述。

[0030] 具体的，滤胶机4为新型自喂料滤胶挤出机。这个滤胶机4是我们已经申请了的实

用新型专利  (申请号201420235797.9)中公开的一种新型自喂料滤胶挤出机。强力挤出机

喂料口上加装一个锥形缸体和两根搅拌桨，搅拌桨采用独特设计结构和优质的材料。锥形

缸体内搅拌桨作相反方向旋转运动，搅拌桨作旋转运动时在两根搅拌桨之间与搅拌桨之间

的啮合槽之间产生的剪切力，可以将胶料进行重新塑炼并且同时将胶料强行压入到正在旋

转的主机底出料螺杆中，滤胶速度可以提高100％以上，可以通过输送带和加以人工辅助可

实现自动喂料，通过切割打包系统(自动切胶机和自动包装机)可实现自动分切包装，真正

实现混炼胶的半自动化生产。通过改进可以减少人力投入同时提高劳动效率。

[0031] 具体的，自动切割输送机2包括输送机构和切割机构；输送机构包括机架21，机架

21的上侧面设有输送带211，该输送带211上的胶料直接进入到上料系统的输送带上，机架

21上安装有电机  212，电机212为输送带211运动提供动力；切割机构包括支撑架22，支撑架

22设有气缸221，气缸221的活塞杆端连接有刀头钢丝222，气缸221能够带动刀头钢丝222上

下运动。机架21的一端或者支撑架22上安装有第一辅助滚轮217，支撑架22上安装有第二辅

助滚轮223，第一辅助滚轮  217和第二辅助滚轮223水平方向并列设置，位于输送带211的前

方达到辅助接料的目的即可，气缸221带动刀头钢丝222从第一辅助滚轮217和第二辅助滚

轮223之间的间隙穿过。这样设置的目的是胶料从挤出料筒13的出料口131被挤出后先落到

第一辅助滚轮217和第二辅助滚轮223上，然后刀头钢丝222向下运动进行切割，并从第一辅

助滚轮217和第二辅助滚轮223的间隙中穿过，这样避免胶料在切割的时候向下走的问题

(若没有第一辅助滚轮217和第二辅助滚轮223作为硬物挡住的话，刀头钢丝222切割胶料

时，胶料会向下走，而不会进入到输送带211上)，从而能够很好的到达输送带211上。

[0032] 支撑架22的上端和下端分别设有一个接近开关224，两个接近开关224分别控制刀

头钢丝222 的运动上限和下限，机架21上设有可调节光电感应开关213，可调节光电感应开

关213用于感应胶料。支撑架22固定在机架21上，机架21的底部设有万向轮214，还包括三个

时间继电器，三个时间继电器分别控制光电感应开关给刀头钢丝222一个开始切割的瞬间

指令的时刻和停止切割的瞬间指令时刻以及输送带211的加速时间。该自动切割输送机2中

的电机212采用变频电机212。接通电源和压缩空气后，输送带211开始工作，当底出料真空

捏合机里的胶料通过底部底出料螺杆12挤出到自动切割输送机2的进口处，当胶料到达光

电感应开关设定长度后，光电感应开关给刀头钢丝  222一个瞬间指令，时间可通过一个时

间继电器控制，刀头钢丝222做上下运动对胶料进行切割，刀头钢丝222的行程由上下限接

近开关224来控制，刀头钢丝222启动的同时，通过第二个时间继电器延时功能，使刀头钢丝

222完全切断胶料后，输送带211再获得一个加速度，使切断后的胶料能够快速和底出料螺

杆12正在挤出的胶料分离，防止有粘合的情况。加速时间由第三个时间继电器控制。该设备
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同时具有手动和自动两种模式，底部配有万向轮214，可自由移动。

[0033] 值得注意的是图3是将缸体11翻转前和翻转后的两种状态均画出以便更清楚的说

明。

[0034] 实施例2

[0035] 将使用实施例1的混炼硅橡胶生产制备系统制备混炼胶的工艺为新工艺，现将新

工艺和老工艺生产混炼胶的具体方法如下所示：

[0036] 一、新工艺：

[0037] 根据生产要求，将一定量的生胶、白炭黑和硅油等辅料，通过抱桶器将生胶及辅料

中的固态配合剂投入到改进后的2000L底出料真空捏合机中，白炭黑及辅料中的液态配合

剂通过隔膜泵输送至真空捏合机内，进行物理搅拌。使生胶、白炭黑和硅油等辅料混合均

匀，混合均匀后胶料，抽真空密炼，根据生产胶料品种的不同，真空时间为50-90分钟，胶料

出料温度为140-160℃。做好的胶料直接通过底出料真空捏合机的底部的底出料螺杆挤出

也就是通过挤出筒的出料口挤出，再通过自动切割输送机分切成块，在自动切割输送机的

输送过程中进行冷却，本实施例中是在自动切割输送机的输送机构的输送带上进行水冷和

风冷，其中水冷的方式为水浴冷却，即是输送带从冷水槽中穿过，在输送带运输的过程中完

成冷却，再通过自动上料系统传输到改进后的强力挤出机喂料口进行过滤，去除胶料中的

杂质，使生产出的产品纯净。净化过的产品，通过切割打包系统(自动切胶机和自动包装机)

进行装箱外销。

[0038] (一)新工艺混炼胶生产工艺流程图如图6所示：

[0039]

[0040] (二)、新工艺流程及操作

[0041] 1、备料真空工艺：根据生产顺序和实际的生产情况安排生产：称量好固定数量的

生胶、白炭黑后，将生胶及固态配合剂一次性投入真空捏合机，白炭黑及液态配合剂应按生

产配方工艺单规定分批加入，通过固定的工艺要求进行生产，等真空捏合机的缸体内的胶

料在机器剪切作用下成为较大块状，通过外部辅助蒸汽加热升温到工艺要求的温度后，便

可通过真空捏合机底部的底出料螺杆进行出料辅以自动切割输送机自动出料切割，再通过

自动上料系统(包括输送机)运输到滤胶机进行过滤。

[0042] 2、滤胶：该道工序的作用是通过XJL-200型底出料螺杆挤出机(现有专利申请号 

201420235797.9中公布的新型自喂料滤胶挤出机)将胶料挤压通过出胶口前端按放的不锈

钢滤网进行过滤杂质，最后包装成形、包装入库，检测合格后最终可以正常发货，该工序辅

以自动上料系统、自动切胶机进行自动切胶，辅以人工称量即可完成滤胶工序，人工节约显

著。

[0043] 二、老工艺：

[0044] 目前国内混炼胶均采用传统的制作工艺和装备，整体技术和装备相对比较落后。

传统的生产方式为，将一定量的生胶、白炭黑和硅油等辅料，通过抱桶器将生胶及辅料中的

固态配合剂投入到普通1000L真空捏合机中，白炭黑及辅料中的液态配合剂通过人工方式

送至到真空捏合机内，进行物理搅拌。使生胶、白炭黑和硅油等辅料混合均匀，混合均匀后

胶料，抽真空密炼，根据生产胶料品种的不同，真空时间为50-90分钟，胶料出料温度为140-

160℃。做好的胶料通过翻缸直接落入一个大的料斗中，再通过人工分切的方式将胶料投放
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到开炼机上进行返炼和打卷，以达到均匀散热的作用。最后再通过人工的方式将打好均匀

的胶料分切成小块送入挤出机喂料口进行过滤，去除胶料中的杂质，使生产出的产品纯净，

再进行包装。

[0045] (一)、老工艺混炼胶生产工艺流程图如图7所示：

[0046]

[0047] (二)、工艺流程及操作

[0048] 1、备料真空工艺：根据生产顺序和实际的生产情况安排生产：称量好固定数量的

生胶、白炭黑后，将生胶及固态配合剂一次性投入真空捏合机，白炭黑及液态配合剂应按生

产配方工艺单规定分批加入，通过固定的工艺要求进行生产，等真空捏合机的缸体内的胶

料在机器剪切作用下成为较大块状，通过辅助蒸汽加热升温到工艺要求的温度后便可进行

翻缸出料。

[0049] 2、切块冷却工艺：真空捏合机每釜胶料出料后需送到指定区域进行分块切割，这

个过程劳动强度消耗非常大，通常需要将170度左右高温的600kg左右胶料通过切胶工具分

割成为每块只有20kg  左右的、需要切成30块左右才能符合要求，每釜胶料需要两个人工作

30分钟左右；

[0050] 3、开炼工艺：胶料冷却到一定时间后，通过两个人配合将胶料搬到离地面高度近

70公分高度的开炼机辊筒上进行工艺切割，这个过程胶料由于辊筒剪切会升温，工人操作

的胶料温度在100度左右，我们发现该工艺阶段只是起到对胶料进行打卷方便下道滤胶工

序而已，没有实质性作用。

[0051] 5、滤胶：该道工序的作用是通过XJL-150型底出料螺杆挤出机(在现有专利申请号 

201420235797.9中记载的一种现有设备即一种滤胶机)将胶料挤压通过出胶口前端安放的

不锈钢滤网进行过滤杂质，最后包装成形、包装入库，检测合格后最终可以正常发货。该工

艺过程必须3个人操作1台设备，且胶料需要人工分割才能满足滤胶机使用。

[0052] 三、综合效益：

[0053] (一)、通过对滤胶机各型号设备的劳动效率和投入劳动力的测算结果如下：

[0054] 通过近1年的连续运行和数据积累，工人操作熟悉后，效率基本更合理了，现用车

间XJL-150 型和XJL-200型强力挤出机进行对比结果如下表：

[0055] 表1车间XJL-150型和XJL-200型强力挤出机进行对比结果

[0056]

[0057] 1、通过以上数据可以看出；XJL-200型强力挤出机人均效率比XJL-150型强力挤出

机提高了20％左右；

[0058] 2、以上效率的提升归结对为：劳动效率提高是设备的技改技措和辅助工装配合的

成果。

[0059] (二)、新设备和新工艺使用后，生产效率有了大幅度提高，生产能耗也大幅下降，

以下是改造前后单套生产线产能的对比表：
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[0060] 表2改造前后单套生产线产能的对比表

[0061] 设备型号 原工艺和设备 新工艺和设备 备注 

每天投料总产量 4.2T 8.4T   

350天总产量 1470T 2940T 产能上升100％ 

[0062] 根据以上的新工艺和老工艺我们制备了胶料型号为NE—5150(简写5150)和胶料

型号为NE-5160  (简写5160)各两批，具体如下：

[0063] 1、其投料配比及固定损耗率对比：

[0064] (1)目前新工艺的5150出成品1T需要投入甲基乙烯基生胶0.75T、沉淀法白炭黑

0.23T、羟基硅油0.03T，通过密闭式捏合机在高温负压下按照工艺要求捏合至三者充分融

合，再通过强力挤出机过滤、包装，整个过程的损耗为1％，即可得到1T合格的成品；

[0065] (2)目前老工艺的5150出成品1T需要投入甲基乙烯基生胶0.755T、沉淀法白炭黑

0.235T、羟基硅油0.03T，通过密闭式捏合机在高温负压下按照工艺要求捏合至三者充分融

合，再通过开放式炼胶机进行开炼，后通过强力挤出机过滤、包装，整个过程的损耗为2％，

即可得到1T合格的成品；

[0066] (3)目前新工艺的5160出成品1T需要投入甲基乙烯基生胶0.65T、沉淀法白炭黑

0.33T、羟基硅油0.03T，通过密闭式捏合机在高温负压下按照工艺要求捏合至三者充分融

合，再通过强力挤出机过滤、包装，整个过程的损耗为1％，即可得到1T合格的成品；

[0067] (4)目前老工艺的5160出成品1T需要投入甲基乙烯基生胶0.655T、沉淀法白炭黑

0.335T、羟基硅油0.03T，通过密闭式捏合机在高温负压下按照工艺要求捏合至三者充分融

合，再通过开放式炼胶机进行开炼，后通过强力挤出机过滤、包装，整个过程的损耗为2％，

即可得到1T合格的成品；

[0068] 2、效率、时间对比如下表格所示：

[0069] 表3新老工艺效率、时间对比表(1T/小时)

[0070]

[0071]

[0072] 根据以上表格核算新老工艺时间：新工艺效率明显高于老工艺。

[0073] 实施例3

[0074] 通过在同等工艺和检测条件下对实施例2的两种工艺条件生产的胶料做性能检
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测，新工艺的性能指标略高于和相当于老工艺生产的胶料，具体检测结果如下：

[0075] 表4混炼胶5160的新老工艺胶料性能检测结果

[0076]

[0077] 表5混炼胶5150的新老工艺胶料性能检测结果
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[0078]

[0079] 以上所述，仅为本发明较佳的具体实施方式，但本发明的保护范围并不局限于此，

任何熟悉本技术领域的技术人员在本发明揭露的技术范围内，根据本发明的技术方案及其

发明构思加以等同替换或改变，都应涵盖在本发明的保护范围之内。
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图2
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图3
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图4
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图5

图6
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图7
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