—— RUBBER REVIEW

Przeglad systemow produkcji
mieszanek gumowych

Ostatnie lata zaowocowaty znacznym rozwojem technologii produkcji mieszanek gumowych.
Dostepna gama technologii jest bogata w nowe rozwigzania, dedykowane zardwno zaktadom
produkujgcym masowe wyroby wielkotonazowe jak i tym, ktorzy przetwarzajg mate ilosci

wyspedjalizowanych mieszanek gumowych.

ELIGIUSZ SIDOR
MARCIN JEDRZEJCZYK

estawiajac podstawowe cechy charak-
teryzujace systemy produkcji miesza-
nek gumowych mozemy wyrézni¢ dwa
gtéwne typy:

. Systemy masowe produkujgce duze ilosci
mieszanek o ograniczonej liczbie receptur, z
maksymalng wydajnoscia w sposéb mozliwie
zautomatyzowany; wielko$ci poszczegdlnych
namiaréw sg tu duze a mieszanki sa produko-
wane w dtugich seriach, natomiast receptury
cechuje znaczne podobienstwo skfadu.

Il. Systemy elastyczne produkgji niewielkich ilo-
$ci mieszanek, w matych partiach i w krétkich
seriach ale w bogatej gamie receptur i przy
uzyciu duzej ilosci réznorodnych sktadnikéw,
czesto o skrajnych wiasciwosciach;

Te dwa przypadki reprezentujg dwa przeciw-
stawne podejscia do kwestii produkcji i determi-
nuja inne kryteria w doborze maszyn i techno-
logii przetworstwa i majg wptyw na uktad lini,
logistyke surowcéw i produktéw gotowych. Z
tego wynikajg podstawowe réznice w konfigu-
racji systemow produkeyjnych.

Sktadowanie, transport i dozowanie
surowcow:

W przypadku systemoéw masowych tj. o
duzej wydajnosci i jednoczesnie z ograniczo-
ng iloscia komponentow, receptury zazwy-
czaj zawierajg niewiele sktadnikow. Z uwagi
na znaczne pojemnosci mikseréw i zwigzane
z tym duze wielko$ci namiaréw oraz jedno-
czesnie krotkie czasy cykli konieczna jest tu
catkowita automatyzacja systemu nawazania.

To znacznie zwieksza wydajnos$¢ mieszalni,
poprawiajac réwniez bezpieczenstwo pracy i
utatwiajac certyfikowanie wyrobu.

Kompletny zaktad produkcji mieszanek
gumowych - MEYER.

Popularnym rozwigzaniem jest zainstalowa-
nie baterii sredniej wielkosci siloséw, zbiornikdw
olejéw oraz automatycznych systemoéw waza-

Instalacja automatycznego nawazania sadzy
- MEYER.

cych i dozujacych bezposrednio nad mikserem.
Poniewaz duza wydajnos¢ linii zapewnia ciagty
przeptyw materiatéw jest niewielkie ryzyko, ze
zaczna one zalegac w silosach, czy tez segrego-
wac sie, podobnie jak ryzyko zanieczyszczenia
jednej receptury pozostatosciami inne;j.

W przypadku systeméw elastycznych tj. do
produkcji mieszanek o duzej réznorodnosci, ze
wzgledu na bardzo duzj ilos¢ sktadnikéw recep-
tur sktadowanie wszystkich w silosach nie jest
mozliwe i ogranicza sie to do kilku najczesciej
uzywanych surowcéw. Ze wzgledu na niewiel-
kie zuzycie kazdego z komponentdw istnieje
ryzyko ich zalegania i segregowania sie, ponadto
mozliwy jest caty szereg konsekwendcji zwigza-
nych z opréznianiem silosow.

System automatycznego nawazania - MEYER.

W tego typu systemach spotykane sg naste-
pujace rozwigzania:

- instalowanie wielu matych siloséw, ktére, w
zaleznosci od zmian recepturowych, napet-
niane sa kazdorazowo innymi sktadnikami,
zastosowanie ruchomych zbiornikéw konte-
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nerowych, umieszczanych nad automatycz-
nymi stacjami nawazania,

reczne nawazanie komponentéw w przypad-
ku najmniejszych instalacji.

Miksery zamkniete:
Intermixer i Banbury.
W przypadku systeméw masowych istotne
s3 takie parametry miksera jak:
duza pojemno$¢ komory roboczej
wysoka predkos$¢ obrotowa rotoréw,
wysokie cisnienie docisku stempla
duza moc silnika napedowego.

Natomiast w przypadku systemoéw elastycz-
nych preferuje sie stosowanie rozwigzan gwa-
rantujgcych przede wszystkim fatwa zmiennos¢
receptur produkgji, a wiec:

wieksza ilosci mikseréow o mniejszych pojem-

nosciach zamiast wysokowydajnych mikse-

row o duzej pojemnosci.

opracowanie planu produkcyjnego pozwa-

lajagcego na maksymalne wyeliminowanie

czaséw martwych na czyszczenie mikserow

pomiedzy kolejnymi partiami
mieszanek o réznych wiasci-
wosciach oraz skrocenie tego
czasu.

rozwigzania utatwiajace czysz-
czenie tj.. tatwy dostepem
do strefy zrzutu, chromowa-
ne ptyty w strefie zatadunku
redukujace osadzanie zabru-
dzen, tatwo dostepne pierscie-
nie uszczelniajace rotory itp.

Aktualnie stosowane s3 dwa
podstawowe typy rotorow:

rotory zazebiajace sie

(INTERMIXER)

rotory styczne (BANBURY)

Jedna z podstawowych wia-
$ciwosci rotorow zazebiajacych
sie jest wysoka intensywnosc
efektu $cinania w obrabianym materiale zacho-
dzaca pomiedzy rotorami. Wynika ona z réznic
predkosci grzbietu grzebienia jednego rotora i
przeciwlegtego drugiego rotora oraz z niewiel-
kiego prze$witu miedzy nimi. Cecha ta przy
wspotdziataniu duzej sity docisku stempla i duzej
predkosci obrotowej rotoréw pozwala na wpro-
wadzenie duzej ilosci energii do mieszanki w
krétkim czasie, co sprzyja uzyskaniu duzej wydaj-
nosci. Duza powierzchnia zewnetrzna rotoréw
zapewnia szybka wymiane ciepta miedzy mie-
szankg a medium chtodzacym.

Rotory styczne natomiast obrabiajg mie-
szanke duzo tagodnigj a intensywnos¢ scinania
miedzy nimi jest mniejsza. Panuje wiec opinia,
ze ten typ rotoréw jest zalecany dla miesza-
nek bardziej wrazliwych termicznie i wyma-
gajacych tagodnego przetwarzania. Jesli cho-
dzi natomiast o kwestie chtodzenia to rotory

Mikser zamkniety — COMERIO ERCOLE.

Rotory zazebiajace sie miksera - COMERIO ERCOLE.

zazebiajgce sie, ze wzgledu na rozbudowana
powierzchnie zewnetrzng, posiadajg duzo
korzystniejszg proporcje pomiedzy wielkoscia
powierzchni wymiany ciepta a objetoscia prze-
twarzanej mieszanki niz rotory styczne — réznica
w powierzchni chtodzenia moze wynosi¢ nawet
60 - 70 %. Dodatkowo mniejsze odlegtosci mie-
dzy powierzchniami metalowych elementéw
roboczych rotoréw zazebiajgcych sie powoduja,
Ze znajdujaca sie miedzy nimi mieszanka gumo-
wa ma mniejsza grubos¢, co poprawia warunki
odbierania ciepfa. Poniewaz w przypadku syste-
mow elastycznych do produkgji réznorodnych
mieszanek, (czesto eksperymentalnych), ktorych
zachowanie czasami trudno jest przewidziec,
skuteczna kontrola termiczna procesu jest klu-
czowa i miksery z rotorami zazebiajacymi sie sa
rozwigzaniem korzystniejszym.

Posadowienie miksera
Stosowane ukfady linii mieszalnikowych
sg wynikiem wieloletnich dos$wiadczen i
préb réznych uktadéw tych maszyn. Ze
wzgledu na posadowienie miksera, linie
mozna podzieli¢ na dwie grupy:

1. Mikser zamontowany na pietrze, zasi-
lajacy kolejne urzadzenia w sposéb
grawitacyjny.

Jest to typowy uktad mieszalni dla sys-
temow masowych, spotykany np. przy pro-
dukgji opon. Zrzut grawitacyjny mieszanki z
miksera bezposrednio na kolejne urzadze-
nia ciggu technologicznego jest korzystny
ze wzgledu na eliminacje posrednich czyn-
nosci zwigzanych z manipulacjg surowcem
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i z oszczednoscig czasu. Mozna sobie na to
pozwoli¢ gdyz w tym przypadku receptury sg
przetestowane i powtarzalne w zwigzku z tym
eliminacja wadliwej nawazki, ktéra jest zabie-
giem kiopotliwym przy tym ukfadzie maszyn,
zdarza sie bardzo rzadko. Jednoczesnie rozbu-
dowa linii w gore idzie w parze z automatyzacja
systemu dozowania i nawazania zapewniajacych
wydajne operowanie duzymi ilosciami surow-
cow przy duzej réznicy poziomow.

2. Mikser zamontowany na cokole i zasilaja-
cy kolejne urzadzenia za posrednictwem
dodatkowego przenosnika.

Jest to klasyczne rozwiazanie uktadu linii
do produkgji mieszanek o duzej réznorodno-
$ci receptur. W tym przypadku przewaznie nie
mamy do czynienia z automatycznymi systema-
mi nawazania, rozbudowywanymi w gére. Linie
tego typu posiadaja z reguty uktad poziomy,
ktoéry utatwia reczne lub pétautomatyczne ope-
rowanie zaréwno surowcami jak i produktem
gotowym.

Posadowienie miksera na cokole o niewiel-
kiej wysokosci jest korzystne, gdyz umozliwia
fatwy dostep do miksera od dotu i czyszczenie
strefy zrzutu. Uktad taki ponadto pozwala na
roztadowanie miksera do osobnego pojemnika
na odpady, w przypadku koniecznosci usuniecia
wadliwej partii. Moze to sie zdarzy¢, kiedy mamy
do czynienia z nieprzetestowang recepturg a
parametry sa dobierane dos$wiadczalnie.

Stosowanie dodatkowego transportera
odbierajacego materiat z miksera podnosi ela-
stycznos¢ linii. W tym przypadku transporter
moze petnic¢ role akumulatora, ktéry przejmuje
mieszanke z miksera kiedy kolejne urzadzenie
jeszcze nie jest gotowe na przyjecie materiatu.

Urzadzenia linii po mikserze
W zaleznosci od typu produkgji, urzgdzenia
znajdujace sie po mikserze musza taczy¢ w sobie
wiekszos¢ sposrdd ponizszych funkdji:
kontynuacja mieszania i homogenizacji mie-
szanki,
mozliwos¢ wprowadzania do mieszanki
dodatkéw, ktére nie moga by¢ dozowane do
miksera,
schtadzanie goracej mieszanki eliminujace
ryzyko podwulkanizacji,
formowanie pasa lub ptyty mieszanki,

Dla spetniania w/w wymagan tradycyjnie
stosowano systemy wyposazone w walcarki
(vide tabela - rozwigzania 1A i 1B). Obecnie coraz

Walcarka ze stock-blenderem i niezaleznie napedzanymi walcami - COMERIO ERCOLE.

wieksza popularno$¢ zdobywajg nowoczesne
linie, pracujace w cyklu automatycznym i wypo-
sazone w mieszalniki dwuslimakowe stozkowe
CTM™ (1C,3A i 3B) i wyttaczarki dwuslimakowe
stozkowe (2A, 2B, 3A 3B).

Walcarka

Walcarka to tradycyjne urzadzenie do pro-
dukcji mieszanek gumowych, ktére z biegiem
lat doczekato sie wielu usprawnien, poprawia-
jacych jego funkcjonalnos¢ i wydajnos¢. Naleza
do nich:

ptynie regulowane obroty i niezalezny naped

walcow,

mozliwos¢ zmiany frykdji,

walce drgzone na obwodzie,

stock blender,

regulowane automatyczne noze odcinajace,

automatyczna regulacja hydrauliczna szczeli-

ny.

Do gtéwnych zalet walcarek naleza: szybka
zmiana parametréw produkgji, tatwos¢ czysz-
czenia oraz mozliwos¢ formowania zaréwno
tasm jak i ptyt. Z drugiej jednak strony koniecz-
no$¢ recznej pracy operatora i zwigzane z tym
konsekwencje takie jak: ograniczona wagowo
wielko$¢ namiaréw, brak automatyzacji i ograni-
czona powtarzalno$¢ procesu, czy ograniczone
bezpieczenstwo pracy to tylko niektére kwestie,
ktére spowodowaty, ze obecnie walcarki nie sa
juz najlepszym rozwigzaniem.

Mieszalniki CTM™ i wyttaczarki CTE.

Obecnie najnowoczesniejszym rozwigzaniem
s3 linie pracujgce w systemie automatycznym
lub pétautomatycznym, zawierajgce mieszalniki
CTM™ (Conical Twin Mixer) i wyttaczarki CTE
(Conical Twin Extruder). Nowa technologia sys-
tematycznie zdobywa zaufanie coraz wiekszej
liczby firm w branzy gumowe;j.

Mieszalnik CTM™.

Jest to mieszalnik o komorze roboczej w
ksztatcie dwdch Scietych stozkédw, wewnatrz
ktorej pracujg dwa Slimaki stozkowe przeciw-
biezne. Na otworze wylotowym CTM™ znajduje
sie zasuwa, ktéra pozostaje zamknieta w fazie
mieszania i otwiera sie automatycznie w fazie
roztadunku.

W zaleznosci od szybkosci obrotéw slima-
kéw, od ich temperatury oraz od czestotli-
wosci zmian kierunku obrotéw, CTM™ moze
pracowac¢ jako homogenizator i urzadzenie
chtodzace lub tez jako mieszalnik. CTM™,
nie wymagajac obstugi operatora, wykonuje
cykl mieszania w sposdb automatyczny, o
sekwencjach precyzyjnie zaprogramowanych
dla danej mieszanki. CTM™ gwarantuje zatem
statos$¢ i najwyzsza powtarzalno$¢ mieszania,
a krzywa reometryczna dla kazdej kolejnej
szarzy ma doktadnie taki sam przebieg jak dla
poprzednich.

Nalezy podkredli¢, ze CTM™ nie jest jednak
zwyktym zamiennikiem walcarki, ale jest to pod
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Mieszalnik CTM™ - COLMEC.

kazdym wzgledem nowoczesna maszyna, ktéra
ze swoja sprawnoscig mieszania kolokuje sie
pomiedzy mikserem zamknietym a zwykig wal-
carka.

Energia, jakg CTM™ jest w stanie dostar-
czy¢ do mieszanki w okreslonym czasie, moze
by¢ dowolnie zmieniana w funkgji predkosci
obrotowej slimakéw oraz temperatury ptynu
chtodzacego. CTM™ moze zaréwno kontynu-
owac prace miksera zamknietego, tym samym
skracajac jego cykl, jak tez by¢ uzywany jako
urzadzenie chtodzace umieszczone pod spu-
stem z miksera zamknietego, tak jak tradycyjna
walcarka. CTM™ moze pracowac we wszystkich
posrednich warunkach pomiedzy pierwszym a
drugim przypadkiem z fatwoscia dopasowujac
sie do dowolnego typu mieszanki. Wiasciwie
uzyty CTM™ pozwala na zredukowanie czasu
cyklu produkgji mieszanek gumowych oraz uzy-
skanie idealnej homogenicznosci i powtarzalno-
$ci mieszanki.

Wytlaczarka CTE - filtrowanie w linii mie-
szalnikowej.

Obecnie na rynku rosnie popyt na filtrowane
mieszanki gumowe. Tradycyjnie proces filtragji
wymaga oddzielnej linii do filtrowania na zimno
i prowadzenia procesu wieloetapowo, co wigze
sie z koniecznoscia ponownego podgrzania i
przettoczenia juz gotowe] mieszanki oraz jej
ponownego schtodzenia i uktadania. Filtrowanie

prowadzone w ten sposoéb powoduje wzrost
kosztow zaréwno z uwagi na wydtuzenie pro-
cesu produkcyjnego, jak i z uwagi na wzrost
zuzycia energii.

(TM™ gwarantuje

statosc i najwyzsza
powtarzalnos¢ mieszania
a krzywa reometryczna
dla kazdej kolejnej
szarzy ma doktadnie taki
sam przebieg jak dla
poprzednich.

Najnowoczesniejsze obecnie rozwigzania
na rynku (3A i 3B) eliminuja te problemy.
Polegaja na wykorzystaniu cieptej jeszcze
mieszkanki oraz na przefiltrowaniu jej bezpo-
$rednio w linii przy pomocy wyttaczarki CTE
i pompy zebatej GP, ktéra ttoczy mieszanke
przez sito filtracyjne. Filtrowanie w linii pozwa-
la na znaczne obnizenie kosztow produkcji
mieszanki, gdyz filtrowanie wykonywane jest
w jednym procesie, w ostatnim etapie produk-
¢ji mieszanki gumowe;j.

Wyttaczarka CTE z pompa zebatq GP — COLMEC.
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W konfiguradji linii 3A, wyttaczarka z
pompa zebata CTE+GP umiejscowione
sq po walcarce. W konfiguracji linii 3B,
CTE+GP znajdujg sie za mieszalnikiem
CT™M™,

Wyttaczarka CTE zasila pompe zebatg
oraz petni role bufora mieszanki gumo-
wej, ktéry pozwala na prace periodycz-
ng urzadzeniom znajdujgcym sie w linii
przed CTE, natomiast sama wyttaczarka
CTE oraz urzadzenia potozone za nig,

pracuja w trybie ciggtym.

Konfiguracje linii

mieszalnikowych Automatyczna linia
Zestawione w tabeli rozwigzania, do produkcji mieszanek

poczawszy od najprostszego 1A do naj- gumowych - COLMEC
bardziej zaawansowanego technologicz-

BEZ FILTROWANIA

1A 1B 1C
MIXER + MIXER + MIXER +
WALCARKA + BATCH OFF WALCARKA + WALCARKA + BATCH OFF CTM + WALCARKA + BATCH OFF
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- Tradycyjna linia do produkgji mieszanek gumowych - Tradycyjna linia do produkgji mieszanek gumowych - Mieszalnik CTM zastepuje pierwszg walcarke z rozwigzania
wyposazona w jedna walcarke. Materiat z miksera jest wyposazona w dwie walcarki. Materiat z miksera jest 1B.
zrzucany na walcarke gdzie nastepuje schtadzanie i zrzucany na pierwszg walcarke. Operacje schtadzania, - Mieszalnik CTM przejmuje czes$¢ procesu mieszania wykony-
formowanie paséw mieszanki. formowania paséw oraz ewentualnie dodawania dodat- wanego na mikserze skracajac jego cykl.
E kow prowadzone s3 na dwéch walcarkach zamiast na - Do mieszalnika CTM moga by¢ dodawane srodki wulkani-
o jednej, jak w przypadku 1A. zujace i wszystkie dodatki, ktére wymagaja dozowania przy
obnizonej temperaturze w ostatniej fazie mieszania.

- Walcarka w tym przypadku pracuje jako kalander i stuzy do
formowania paséw, ktére nastepnie kierowane s do chto-
dziarki BATCH-OFF.

- System charakteryzuje sie prostota z punktu widzenia - System charakteryzuje sie prostotg z punktu widzenia - Zwiekszenie poziomu automatyzacji procesu — mieszalnik
systemu sterowania i obstugi, systemu sterowania i obstugi, CTM nie wymaga pracy do$wiadczonego operatora a jedy-
- Stosunkowo fatwe i szybkie czyszczenie w przypadku - Latwe i szybkie czyszczenie w przypadku przetwoérstwa nie osoby nadzorujacej,
>~ przetworstwa bardzo duzej liczby receptur. bardzo duzej liczby receptur. - Stabilno$c¢ receptury i jako$ci mieszanki,
i - Zwiekszona homogeniczno$¢ mieszanki oraz wydajniejsze
E:' jej ochfadzanie,
] - Zwiekszona kontrola nad iloscia energii dostarczanej do
mieszanki w trakcie procesu mieszania.
- Wszystkie operacje sg wykonywane recznie w zwiazku z | - Wszystkie operacje sa wykonywane recznie w zwigzkuz | - Mimo, Ze system jest w duzej mierze zautomatyzowany,
tym nie s powtarzalne. tym nie sa powtarzalne. to walcarka wymaga zatrudnienia operatora. Ma to jednak
- Wymaga zatrudnienia doswiadczonych operatoréw w - Wymaga zatrudnienia doswiadczonych operatoréw w niewielki wptywy na jako$¢ otrzymywanej mieszanki.
E pracy na walcarkach. pracy na walcarkach.
<§: - Walcarka jest urzadzeniem wzglednie niebezpiecznym - Walcarka jest urzadzeniem wzglednie niebezpiecznym
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Linia w uktadzie MIXER + CTM + CTE + GP + BATCH OFF
to rozwiazanie pozwalajace na otrzymywanie
mieszanek najwyzszej jakosci

w peinym cyklu automatycznym.

nie 3B, prezentujg szerokg game stosowanych
systemow w produkcji mieszanek gumowych.
Rozwiazania 1A 1B to tradycyjne rozwigzania,
w ktdrych stosowane sg walcarki. Sg to systemy,
w ktérych duzy wptyw na jakos¢ otrzymywa-
nej mieszanki maja indywidualne umiejetnosci
operatoréw walcarek. System 1C to znaczny
postep w stosunku do rozwigzania 1A i 1B ponie-
waz walcarka zostata zastgpiona nowoczesnym

mieszalnikiem CTM™. Pozwala to na czesciowe
zautomatyzowanie procesu. Systemy 1A, 1B i 1C
nie posiadajg mozliwosci prowadzenia filtracji w
linii. W tym uktadzie filtracja mieszanek jest pro-
wadzona na oddzielnej linii filtracyjnej. Systemy
2A i 2B to typowe uktady maszyn stosowane w
przemysle oponiarskim.

Natomiast systemy 3A i 3B to obecnie naj-
nowoczesniejsze systemy produkgji mieszanek

gumowych. Szczegdlnie linia w uktadzie 3B tj.: -
MIXER + CTM + CTE + GP + BATCH OFF to rozwia-
zanie pozwalajace na otrzymywanie mieszanek
najwyzszej jakosci w petnym cyklu automatycz-
nym. Produkcja mieszanek odbywa sie bez udzia-
tu operatoréw. Linia wymaga tylko pracownika
nadzorujacego jej funkcjonowanie. Otrzymywane
mieszanki posiadaja bardzo dobrg homogenicz-
nos¢ a kolejne szarze sa w najwyzszym stopniu
powtarzalne. Automatyzacja procesu pozwala na
skrocenie czasow cyklu co w konsekwendji obniza
koszty produkcji mieszanek. Zaréwno w systemie
3A jak i 3B filtracja mieszanek dokonywana jest
w linii, co jest najbardziej korzystnym rozwigza-
niem, zaréwno pod wzgledem ekonomicznym jak
i organizadji produkgji. u
Wiecej informagji na stronie:

www.ipmtc.com.pl

BRANZA OPONIARSKA Z FILTROWANIEM

2A
MIXER +
CTE + KALANDER + BATCH OFF

2B
MIXER +
CTE + WALCARKA + BATCH OFF

3A
MIXER +
WALCARKA + CTE + GP + BATCH OFF

3B
MIXER +
CTM + CTE + GP + BATCH OFF
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- Mieszanka z miksera zrzucana jest
do wyttaczarki CTE, ktra przetfa-
cza ja zasilajac gtowice szczelino-
wa i kalander dwuwalcowy typu
ROLLER HEAD.

- Kalander ROLLER HEAD odpowia-
da za ptytowanie (arkuszowanie)
gumy petniac role walcarki z
rozwiazania 2B.

- Mieszanka z miksera zrzucana jest do wytfaczarki CTE, ktéra
ochtadza jg i przekazuje do walcarki.

- Walcarka w tym przypadku pracuje jako kalander i stuzy do
formowania paséw (arkuszowanie), ktére nastepnie kiero-
wane sg do chtodziarki BATCH-OFF.

- Mieszanka z miksera zrzucana jest na
walcarke.

- Walcarka moze w zaleznosci od potrzeb
by¢ wykorzystywana do dalszego mie-
szania lub do samego tylko wstepnego
ochtadzania mieszanki oraz jako bufor.

- Wyttaczarka CTE zasila pompe zebata z
filtrem. W ten sposdb otrzymywane sa
pasy przefiltrowanej mieszanki.

- Mieszanka z miksera zrzucana jest do mieszalnika
CTM.

- Mieszalnik CTM zastepuje walcarke z rozwigzania 3A.
- Do CTM moga by¢ dodawane srodki wulkanizujace i
wszystkie dodatki, ktére wymagaja dozowania przy
obnizonej temperaturze w ostatniej fazie mieszania.

- Wyttaczarka CTE zasila pompe zebatg z filtrem.
W ten sposdb otrzymywane sa pasy przefiltrowa-
nej mieszanki.

- System pracuje w trybie ciagtym i
jest w petni automatyczny,

- Wysoka stabilnos¢ receptury i
jakosci mieszanki,

- Zwiekszona homogeniczno$¢
mieszanki oraz wydajniejsze jej
ochtadzanie,

- Zwiekszona kontrola nad iloscig
energii dostarczanej do mieszanki
w trakcie procesu mieszania.

- System pracuje w trybie ciagtym i jest w petni automatycz-
ny,

- Wysoka stabilnos¢ receptury i jakosci mieszanki,

- Zwiekszona homogenicznos¢ mieszanki oraz wydajniejsze
jej ochfadzanie,

- Zwiekszona kontrola nad iloscia energii dostarczanej do
mieszanki w trakcie procesu mieszania

- Ze wzgledu na mniejsze naktady inwestycyjne w stosunku
do rozwiazania 2A, rozwiazanie to jest polecane producen-
tom, ktérzy posiadaj juz walcarke.

- System umozliwia otrzymywanie przefil-
trowanej mieszanki w jednym cyklu. W
tradycyjnym uktadzie filtrowanie wyma-
ga prowadzenia oddzielnego procesu.

- Wyttaczarka CTE nie wymaga zasilania
mieszanka w formie paséw i moze przyj-
mowac catos¢ materiatu z mieszalnika
zamknietego na raz.

- Zastapienie walcarki z systemu 3A mieszalnikiem
CTM umozliwia prowadzenie procesu w sposéb
catkowicie automatyczny. Proces nie wymaga
pracy operatoréw, jak w przypadku systemow
zawierajacych walcarki. Uzyskuje sie najlepsza
homogeniczno$c i powtarzalno$¢ mieszanek oraz
znaczne skrocenie czasu cyklu.

- System umozliwia przetwarzanie mieszanek jed-
noetapowo.

- Rozwiazanie kosztowne.

- W odréznieniu od rozwigzania 1C nie ma mozliwosci przeprowa-
dzenia mieszania w drugim kroku tj. po roztadunku z miksera.

- W sytuacji kiedy po mikserze nie stosujemy walcarek lub tez
mieszalnika CTM proces mieszania musi byc zakonczony w
mikserze. To jest powdd, dla ktérego mieszanki muszg by¢ w tej
konfiguracji wykonywane w kilku etapach.

- Aktualnie w dalszym ciagu mieszanki do produkcji opon prze-
twarzane sa w mikserze co najmniej dwukrotnie, pierwszy raz w
celu homogenizadji, drugi w celu dozowania dodatkoéw. Jednak
obecnie dazy sie do przetwarzania mieszanek jednoetapowo.

- Poniewaz walcarka musi by¢ obstugi-
wana przez operatora nie jest mozliwe
prowadzenie procesu w sposéb w petni
automatyczny, tak jak w rozwiazaniu 3B.

www.rubber.pl
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