   发泡基础知识

发泡我们需要用的材料是:白料（多元醇）.黑料（乙氢酸酯）

发泡所涉及到的器件：发泡设备.模具.加热炉.集存库

1、设备： 生产中常用设备有二种。型号分别为德国亨内机设备.，意大利康隆设备。目前事业部使用的是亨内机设备.康隆设备(见图)
发泡的构成:1. 白料黑料. 2.设备  3. 模具4. 夹具  5.加热炉

6. 黑白料灌 7. 热水机组  8. 压力表  9黑白料管10. 黑白料灌控制电柜11.控制电柜  12. .控制电柜按扭： 

1.常用发泡有两种：a. 白料（多元醇）. b. 黑料（乙酸氢酯）:          

1.1.1、白料（多元醇）.：只能用来和黑料混合发泡成泡沫。形态：液体。颜色：浅黄色至黄色。气味：淡的氨味。凝固点：－15℃。初腾点135℃。白料温控水箱温度10－60℃ 之间 。白料过渡罐温度设置18－40℃之间 。白料温度：22℃ 
1.1.2、：黑料（乙氢酸酯）只能用来和黑料混合发泡成泡沫。形态：液体。颜色：棕色。气味：泥土味道。自燃温度：500℃以上。蒸汽压：1毫巴（20℃）12毫巴（50℃）。起始同点： 》500℃流动点：－24℃。密度：1.2克/立方厘米（20℃）。粘度：300MPAS（20℃）闪点：250℃。黑料：22℃
压力表

压力表规格：  YQY－07
小车氮气压力：6~8Par


黑白料灌压力： 2－4 Par


压缩空气压力：  6－8 Par


  发泡前的准备

	二、设备操作规程

（一）、开机前检查

1.检查N2压力是否达标充氮压力6－8bar，黑白料罐>2bar，<4bar。

2.检查压缩空气压力6—8 bar。

3.检查液压站油位，三联件油位是否高于2/3。

4.检查各管件、连接件有无松动，连接螺栓是否坚固可靠。

5.黑白料罐的润滑二辛脂液位是否正常，黑白料的料位指示器是否指示正常。

6.小车运转区域及烘道内是否有杂物。

7.各夹具的急停有无按下，按下的要先复位。

8.检查夹具的运行机构是否正常。

（二）、开机步骤

1.打开集存库电源，将复位键按下，检查各区域的光电及行程开关是否好用。将转换开关打到手动，手动检查各电机及小车是否运转良好，检查良好后方可转至自动。
2.打开大小夹具的主电源，将各夹具复位。小车及枪头要校正原点（将开关打在手动钥匙开关打开并打在1位置）上，进行原点校正。

3.夹具枪头手动运行检查正常后，方可转至自动状态。

4.在左右夹具设置OP27内生产的冰箱产品型号，注料代码等，并检查位置包括（装箱、卸箱、枪头1注料位、枪头2注料位）是否有改动，若改动，要改回原来设定的数值。

5. 将夹具调到自动后，小车自动运转后、检查集存库的OP27面板，看看信息传送是否到位。检查指示烘道内有无原有的记忆信号，有的要手动跑道箱体复位！

6. 将模具加热器打开、设置温度为45-50℃。

7.将发泡机合上电源，启动搅拌器、油泵，检查油压力表指示为200bar时，启动料泵。

8.检查ALARM报警信息，黑白料罐的水冷机组夏天设为8-10℃、冬天设为18℃-20℃。

9.发泡机开启观察低压循环压力，如无异常，打高压循环检查枪头上、黑料、白料压力为120-140bar、并且压力必须调整相同。

10.调整枪头压力后，手动取样、检查料以及发泡密度、确保质量后可转为全自动生产。开机流程图附后

（三）、关机步骤

1.确认所有箱体全部流转到下一工序,设备各处皆回到原点,切换自动到手动位置。

2.按下停止按钮,关掉各控制柜电源以及各气源。

（四）、注意事项

1.枪头注料前，要检查枪头机械结构、先打高压循环、检查压力是否在120-140bar，压力是否相同后，方可取样生产。

2.不得随意进入有警示标志的区域以及小车运行区域，尤其是设备自动情况。

3.关发泡机的步骤为先关料泵、油泵及搅拌器。

4.对模具进行调整或在班前必须手动开车试验，确认各部分配合准确无误后方可对夹具进行自动生产。

5.对于枪头重点维护，每两小时用二辛脂清洗枪头，每班清理一次枪头内发泡料，每周清理发泡平台，清理发泡料等杂物。班后清擦保养设备。
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发泡设备操作步骤：
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发泡参数表格如下：

发泡参数记录表

	[image: image1]
　


	发 泡 工 艺 参 数 记 录 表
	部门
	特冰
	编号
	G06120502-0001

	
	
	公司
	发泡公司
	生效期
	2006-8-9

	序号
	日期
	时间
	原      料
	温度（℃）
	压力（bar）
	枪头流量g/s
	自由密度kg/m3
	胶化时间s
	型号
	注料时间s
	固化时间min
	压力密度(kg/m3)
	操作者
	复审者

	
	
	
	A
	B
	环温
	模温
	炉温
	料A温
	料B温
	A
	B
	
	
	
	
	
	
	上部
	中部
	下部
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	循环/注射压力
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	标准
	二线发泡公司
	牌号
	牌号
	≥20
	30-40
	40-70
	22±2 
	22±2
	120~150(A,B组分循环压力和注射压差<10)
	1600±50
	23~26
	40±5
	
	
	
	≥33平均, ≤36
	工序长
	质量
	技术

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	经理
	经理

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	　
	　

	频次
	1次/班
	1次/2h
	1次/班
	1次/2h
	1次/日
	1次/日

	1
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	2
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	3
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	4
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	5
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	6
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	7
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	8
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	9
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	10
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　


发泡各型号注料量表

	特冰发泡注料时间操作指导书
	文件编号
	G06110502－3606

	
	生效期
	2006.11 

	
	版次
	2005.03

	部门
	特冰
	公司
	A线发泡公司
	工序
	发泡
	工位
	注料
	设备
	亨内基高压发泡机
	质量站编号
	G06110502

	原料牌号
	A组分
	TH－869N             TH-869K
	B组分
	PAPI27或44v20L或PAPI135C
	枪头流量
	（1600±50）g/s

	型号
	注料量（g）
	注料时间(s)
	固化时间(s)
	型号
	注料量（g）
	注料时间(s)
	固化时间(s)

	BCD-196YH 
	6720
	4.20 
	360
	HRF-379AA
	9280
	5.80 
	360

	BCD-216YH
	7360
	4.60 
	360
	HRF-349NAA
	8880
	5.55 
	420

	BCD-215YH
	7440
	4.65 
	360
	HRF-369NAA
	9360
	5.85 
	420

	BCD-235YH
	8000
	5.00 
	360
	HRF-1301
	5760
	3.60 
	360

	HRF-349AA
	8800
	5.50 
	360
	HRF-1303
	7200
	4.50 
	360

	HRF-369AA
	9280
	5.80 
	360
	BCD-215YD/G/KD
	7520
	4.65 
	360

	HRF-356AA
	8800
	5.50 
	360
	BCD-235YD/G/KD
	8000
	5.00 
	360

	HRF-376KAA
	9600
	6.00 
	360
	HRF-250E
	5120
	3.20 
	360

	BCD-205T A
	6400
	4.00 
	360
	　
	　
	　
	　

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	编制：
	
	
	
	
	审核：
	
	
	
	
	批准：
	


发泡序控制点操作指导书
	
	工 序 控 制 点 操 作 指 导 书
	文件编号
	G06110502-3601

	
	
	生效期
	2003-09-13

	
	
	版次
	00.02

	部门
	特种冰箱
	公司
	发泡A线 
	工序
	箱体预装
	工位
	发泡设备操作
	设备
	高压发泡机
	质量站编号
	G06120502

	操作规程
	环戊烷体系工艺要求
	主检位

	班前：

1.查看交接班记录，交接上一班遗留问题及注意事项。
2.查看黑白料罐内发泡料是否充足.
3.打开发泡机主控电源,接通控制系统,打开液压系统,计量系统及冷水机组.

4.目测压力表,检查发泡机注射压力是否在120-150bar之间,且黑白料压力差≤5bar.
5.目测温度表,检查储料罐中料温是否在22±2℃.
6.检查储料罐搅拌电机工作状态正常。
7.使用表面温度计，检查发泡模具温度
8.由注料人员同班长一起配合工作，注料人员将发泡料注入取样器中，由班长记录胶化时间，同时检查泡沫外观。
9.根据取样注料时间及发泡质量计算枪头流量。
班中：

自由取样2小时后由班长切取试样，应切取发泡体的中央部位，切成高150MM，底面直径约80MM的圆柱体，用排水法测试发泡密度，同时检查泡沫外观。

正常发泡后2小时以内，取压力发泡样块，用排水法测试压力发泡密度，同时检查泡沫外观。

每2小时目测压力表检查高压发泡机注射压力。

每2小时目测温度表检查储料罐中原料的温度。

班后

每周清理高压发泡机中的自清过滤器一次。

每月测试A，B组份比例一次。

每月进行各种型号冰箱发泡箱体压力密度分布试验一次；下列特殊情况下，应立即进行压力密度分布试验。

a发泡原料转换或原料配方调整.

b与泡沫流动性相关的预装工艺改动.

c原料注射方式的改动.

d与原料混合效果相关的设备(计量泵,枪头)调整.

e新产品投入和老产品转产.f泡沫注入量调整.

每月进行各种型号冰箱发泡箱体压力泡沫机械-物理性能试验一次。（当原料配方调整时，应立即进行本项试验）。

注：在发泡箱体进行压力解剖取样时，应同时检查是否存在发泡空洞，填充不足，混合不良，泡孔粗糙，开裂，烧芯，塌泡，软泡，分层等不良现象。
	120-150bar,且黑白料压力差≤5bar

22±2℃

40±5℃

40±5s

23-26kg/m3

颜色一致,泡孔细致均匀

≥33kg/m3，平均密度≤36 kg/m3
120-150bar,且黑白料压力差≤5bar

22±2℃

≥33kg/m3，平均密度≤36kg/m3
颜色一致,泡孔细致均匀

符合企业标准Q/BZ J055039
	工序长

工序长

工序长

工序长

工序长

工序长

工序长

工序长

工序长

质量经理

质量经理

质量经理



	编制
	
	审核
	
	批准
	

	日期
	
	日期
	
	日期
	


    工 序 控 制 点 质 量 控 制 展 开 图
	
	工 序 控 制 点 质 量 控 制 展 开 图
	文件编号:
	G06120501-3101

	
	
	生效期:
	2005．10．31

	事业部
	特种冰箱
	公司
	发泡公司
	工 序
	A线发泡
	工位
	注料
	设备
	高压发泡机
	控制点编号
	G06120501

	控制项目
	技术要求
	控  制  因  素  展  开
	控 制 标 准
	设备及工装
	检验频次
	主检位

	发泡层质量
	 环异戊烷发泡体系.压力密度

压缩强度

导热系数

尺寸稳定性

符合企业标准：

Q/BZ 055 039
	材料  化学成分  组合聚醚多元醇

                    异氰酸酯

                    环异戊烷

 设备   注射压力   A组分

                   B组份

          组份温度   A组份

                      B组分
          模具温度

          预热炉温度

        枪头流量

        搅拌电机运转

        过滤器过滤效果

 方法   固化时间

        胶化时间

        自由发泡密度

          压力发泡密度

        料比

        泡沫外观

        压力发泡密度分布

        泡沫机械-物理性能

   环境  环境温度

   操作  责任心    严格执行工艺

        工作能力   定期培训
	Q/HR0505007-2000

  Q/HR0505001-2004

  Q/HR0505006-2000

  120 ～150bar

  120 ～150bar 

  22±2℃
  22±2℃
  30 ～40℃
  40 ～70℃
1600±50g/s

运转正常

过滤效果正常

6min

40-50s

25 ～27kg/m³

≥33kg/m³平均≤36 kg/m³

按技术要求

颜色一致,泡孔细致、均匀

，最小值≥33 kg/m³，平均密度不大于36Kg/m³
Q/BZ J055 039

≥20℃

工艺纪律考核
	按企业标准

按企业标准

按企业标准

压 力 表

压 力 表

温 度 表

温 度 表

表面温度计

温 度 表

电 子 称

搅拌电机

过 滤 器

控 制 器

秒    表

电 子 称

电 子 称

电 子 称

电 子 称

按企业标准

温 度 计

/

/
	按企业标准

按企业标准

按企业标准

1次/2小时

1次/2小时

1次/2小时

1次/2小时

1次/小时

1次/2小时

1次/班

1次/班

1次/周

1次/班

1次/班

1次/班

1次/周
1次/2周

各型号1次/月

各型号1次/月

1次/班

随时

1次/每季度
	检验员

检验员

检验员

工序长

工序长

工序长

工序长

工序长

工序长

工序长

工序长

工序长

工序长

工序长

工序长

工序长

质量经理

工序长

质量经理

质量经理

工序长

质量经理

质量经理


编制：                              审核：                        　　　　　　　 批准

	
	现场工艺操作指导书
	文件号
	 TY-A525

	
	
	版次号
	00.00

	
	
	生效期
	2004.12

	产品名称
	电冰箱
	产品型号
	通用
	工序
	箱体预装
	公司
	发泡公司

	本工位名称
	发泡设备操作
	定员
	4
	工位号
	A525
	上工位名称
	下线
	下工位名称
	上底角
	工时
	30S

	上岗安全须知及班前、班后注意事项
	  班中操作工步及操作标准
	自互检
	雷区
	设备工装器具
	使用材料

	1、上岗安全须知：

（1）操作工必须持证上岗，无证人员严禁操作设备
	在操作前应先注意：本工位发现的不良品能修复则立即修复，不能修复则送指定区域标识隔离。

1.检查发泡工艺参数，枪头压力、环温、料温、炉温、模温、

固化时间是否符合标准。

2.将发泡设备断电挂警示牌，将发泡内模溢料进行彻底清理，并用吹子吹干净。

3.将夹具打到手动状态，上下夹具查看运装是否正常，如有异常声音立即通知当班设备维修工。

4.对应设备夹具，检查型号注料量是否正确，箱体固化时间6分钟. 

5.箱体脱模后，检查箱体前脸是否有凹，模具滑块是否到位。

6.每台冰箱操作前都应用吹子清理模具底板料渣，防止后背隔凹。
	1.自检：
	1.雷区项目：
	名称
	规格
	材料名称
	专用号
	定额

	
	
	各项参数符合以下要求：

环境温度20℃以上；

炉温40-70℃；

料温20-24℃；

固化时间6min；

注射压力120-150bar；

模具滑块是否正常，底板是否有料渣。

注料量是否正确。
	1.型号注料量少

2.枪头注料压力不在120～150bar范围之内。

3.模具滑块不到位。
	铲刀
	/
	/
	     /
	/

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	吹子
	      /
	/
	/
	/
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将箱体拉到位，避免设备压废



	
	
	
	
	

	2、班前准备：戴好手套（一副），检查物料是否充足，是否完整无缺，并对气动枪、扭距仪等器件进行性能检验.
	
	
	
	

	3、班后事项：

（1）按照6S标准，整理现场，做好材料的定置。

（2）班后一定要关闭水、电、气、汽
	
	
	
	

	
	
	2.互检：
	2.触雷后果：
	

	
	
	1.检查除露管、冷凝器是否有堵。

2.电源线插头是否伸出底钢。

3.底钢安装是否到位。
	1.箱体收缩变形。

2.箱体溢料。

3.箱体胆变形。
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计量系统原理图
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