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集中摆放，轮胎自动修边完成进行合流后再分配

给4台外观机进行外观检查，B线现场布局如图8 
所示。
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图8　B线现场布置示意

硫化轮胎经4#上下层传送带及3#和5#传送带

在3#扫描仪前汇合，扫描确认型号规格后依次分配

给并联的4台自动修边机。修边完成后轮胎逆时

针方向沿着物流线传送，再分配给4台外观机进行

外观检查，外观检查不合格的轮胎由外观机操作

人员做上记号，按下按钮，由外观不合格轮胎出口

排出，不合格轮胎经打磨修复后由称量前入胎口

上线进行质量校核和X光检测；外观检查合格的轮

胎由外观机上卸胎装置将轮胎送上物流线，并沿

着物流线逆时针方向输送，经螺旋缓存，再经4#扫

描仪扫描后均衡分配到两台称量设备，称量完成

后轮胎进入X光机进行检测。

B线外观机出口至X光机前物流线长度超过

150 m，按与A线相同的条件计算，外观机至X光机

缓存时间满足一台X光机故障时轮胎可以在线缓

存至少0. 5 h的要求。与A线一样，当X光机长时间

故障时，可通过外观不合格卸胎口进行紧急卸胎

处理，将轮胎缓存在地面。

5　效益分析

物流优化后，省去原人工修边32人、手持称

量扫描8人、盘胎4人，外观检查岗位需增加4人，物

流优化后共减少40人，以年人均工资7万元计算，

每年可节省工资费用280万元；每年水、电及冷却

修边刀的隔离剂消耗不超过50万元，至少节约230
万元。据此测算，不到4年即能收回改造成本。另

外，杂乱无序的生产现场环境得到较好改善，自动

化、信息化程度也有较大提升，为X光检测完成后

再进行静平衡、不圆度、均匀性检测及进库分拣的

物流改善奠定了基础。

6　结语

通过对原硫化地沟至最终X光检测段物流存

在问题的分析，自主设计自动修边机、外观机，因

地制宜地在原物流线基础上进行自动物流输送改

造，采用自动化技术，共减少用工40人。实践证

明，所采用的硫化至终检的物流优化方案改善了

现场环境，提升了自动化程度，减少了用工人员，

方案行之有效，值得借鉴。
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卡博特征收橡胶用炭黑附加费

卡博特公司近日宣布，自2019年4月1日起，将

其在北美地区销售的所有橡胶用炭黑，每磅加收1
美分的原料附加费（约相当于人民币150元·t-1）。

这是继欧励隆工程炭公司之后，决定征收附加费

的又一家炭黑生产商。

该公司强调，目前炭黑原料市场正处于非常

活跃的时段。北美的炭黑原料大部分是原油精炼

过程的副产油料。近几个月，炼油厂一直在应对

诸如委内瑞拉和墨西哥等国的重质原油供应量减

小的问题，以及为执行新的环境法规作好准备。

因此，卡博特看到，炭黑生产所需特定质量的原料

油的类型和可用性已经发生了变化。为此，卡博

特消化了大量额外上涨的原料成本，而这些成本

没有充分反映在价格公式中的燃料价格指数中。

（摘自《中国化工报》，2019-03-21）


