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靜態混合器與熱交換器
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PRIMIX 擁有逾 30 年的歷史，並建立作為頂級靜態混合器與熱交換器
供應商的國際優良聲譽。大多數的混合器皆為客製化應用產品，
且由經驗豐富及訓練有素的員工以高度謹慎和專注地完成。

PRIMIX 設計造就性能
在 PRIMIX，我們相信只有正確的設計才能實現製程中的最高性能。
在設計中，我們將以在流體動力學的豐富知識與最精確的工作方式結合。 在設計
過程成為標準之前，所有參數和前提條件都被考慮在內。
我們可以跳出框框思考，為新應用和複雜問題提出解決方案。 
只有當我們確定所有參數都已確定時，我們才會為您的製程設計最佳的
混合器或熱交換器。 認證和分類被視為設計過程的一部分，這保證了組件
在過程中提供最佳性能，並能符合所有認證和文件需求。

靜態混合器與熱交換器

  產品優勢

•   高效的靜態混合器和熱交換器，與製程百分百對接
• 永續且免修護的技術，節約能源消耗也降低成本

•   工程公司及全球企業的支持合作夥伴
•  超過 30 年的經驗和廣泛的流體動力學知識

•   使用 PRIMIX 計算軟體和 3D CAD 軟體進行混合器的
選型和設計

•   全面性的機械和性能保證
• 同一來源的工程和生產設施，可快速及可靠交貨

•   在代爾夫特理工大學和埃因霍溫理工大學的支持下——最
先進的研發

•   組織靈活，溝通快捷
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無論您是在尋找用於大規模化學過程的靜態混合器、
冷卻食品還是在水處理中混合添加劑，
PRIMIX 都能為每種應用提供正確的解決方案。

PRIMIX 靜態混合器和熱交換器
將使您能夠準確地混合過程和調節液體、氣體和分散體。

PRIMIX 混合器和熱交換器完全適應所需的工作流量，
流量直徑從 2 米到 4 毫米不等
依製程而訂的表面處理可以是電拋光，特別耐用和/或完全
衛生的。

適合各種應用的解決方案
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PRIMIX 靜態混合器可讓您在連續過程中在液體和/或氣體之間
形成均勻分佈的混合物。 這是在沒有任何移動物件的情況下完成的，
因此不需要額外的電源或機械元件。
因此，PRIMIX 靜態混合器的組件維護成本非常低，
並且從製程技術的角度來看非常安全。

PRIMIX 靜態混合器在 CIP 循環中易於清潔，根據製程要求，
系統可能具有完全衛生/無菌的無菌表面。
對於帶有可拆卸混合器元件的靜態混合器，
可以直接在外部進行清潔。 對於處理高粘度介質時非常實用簡易。

液體與氣體的混合

靜態混合器與熱交換器
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液體與氣體的混合

產品優勢
• 無轉動元件
• 無機械密封
• 無維修需求
• 零洩漏
• 可預測的同質性
• 低能耗
• 低投資/短投資回報
• 可輕鬆擴大規模
• 在線處理

層流 
在基於層流原理的靜態混合器中，流動被反覆

分成子流，然後再次合併。
正確的節距會產生從外到內的平衡流，反之亦然。

 因此，要混合的介質在大量薄層中混合，
所產生的層數決定了混合程度。

渦流
使用基於渦流混合原理的靜態混合器，混合效果主要是通過內部旋
轉和旋轉方向反轉點處流體層的剪切來實現的。 當需要較小的剪
切速率時，可以對兩次旋轉之間的間距進行編程，該間距會延遲
旋轉過程並產生額外的混合效果。 之後，反向旋轉開始更慢。

針對每種體積流量、密度、粘度和特定物質特性進行混合

• 液-液混合
- 混溶液體、水和腐蝕劑
- 非混溶液體、水和油

• 氣-液混合、水和二氧化碳
• 氣-氣混合、燃燒廢氣和氧氣
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使用 PMS、PMQ、PMX 和 PMV 混和器，性能 
100% 適應製程

混合器簡介

• 標準螺旋形或螺旋形元件
• 直徑達 +/- 160 毫米
• 適用於基本液體和氣體的混合應用
• 用於強化傳熱作用
• 有多種材料可供選擇

• X交叉形狀的元件
• 豐富的尺寸範圍
• 相對較高的壓降和幾乎無死點
• 非常適合高粘度混合

• 4 形狀的元件
• 性能等同於 PMS
• 從 +/-160 毫米直徑到無限大
• 適用於基本液體和氣體的混合應用

• 從 +/-50 毫米直徑到無限大
• 非常適合大直徑尺寸
• 相當適合氣體混合或高接觸表面
• 氣體和液體皆可用

PMQ

PMX

PMS

PMV
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PRIMIX 可以從庫存中供應 10,000 種不同的優質混合器。 
這些 ODS 系列的混合器可以立即從零散的庫存組件中組合在一起，
並且應用了與 PRIMIX 訂製混合器相同的工程專業知識。

如有必要，消耗臭氧層物質混合器將在 48 小時內交貨。 
就像訂製的混合器一樣，所有 ODS 混合器都完全適用於
製程並根據指定的製程參數進行設計。
• AISI 316L 和 PVC
• 直徑可達 +/- 160 毫米
• 適用於所有基本液體和氣體的混合應用

QDS 靜態混合器有現貨供應

快速交貨

QDS 快速交貨系統——進階的訂製混合器技術
在非常適合的條件下可48小時內交貨
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熱交換器

 

憑藉其先進的設計，PRIMIX 熱交換器在
傳統的管殼式熱交換器中

佔有獨特的地位。所有 PRIMIX 熱交換器都
是依客訂與生產。

 熱交換器可用於處理各種粘性液體。

更快的更新，更好的熱交換
螺旋形元件的設計自然地提供了高達 3 倍的傳輸率。

這是由於強烈的徑向流動導致管道壁上的更新率增加。 
當實施低公差和高鎳真空釬焊技術時，

這個係數甚至可能達到 10 倍。

PRIMIX 螺旋形混合器元件是 PRIMIX 熱交換器
的基礎，可用於加熱和冷卻粘性產品。

改善傳熱，降低壓降，
縮短停留時間
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產品優勢
• 特殊的分配頭和混合器元件

連接可做真正的活塞式流
動，防止產品降解

• 改善的加熱器傳輸效率 ，並
使重量減輕 30-40%

• 保有低壓降的產品和服務流
體側

• 體積更小，停留時間更短

先進連接技術

使用 ACT  擁有多20% -100% 的熱量傳遞

工藝管和混合器元件之間應用的先進連接技術
（ACT）產生了額外的表面，其交換率等於製

程管線和混合器元件的基材。
由於這種特性，每個混合器元件的表面都會起作

用，作為附加傳熱，與傳統熱交換器相比，傳熱
效果提高 20% 至 100%。
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GENERAL NON DESTRUCTIVE EXAMINATION TREATMENT DESIGN PROPERTIES
DESCRIPTION VALUE DESCRIPTION YES/NO VALUE STANDARD DESCRIPTION YES/NO VALUE DESCRIPTION VALUE DESCRIPTION VALUE
Item number 1216MX Hydrostatic test Yes 90 [bar (g)] Preheat No Design code ASME VIII Div.1 Design pressure (min./max.) 0 / 60 [bar(g)]
Serial number 13.0105.01 Radiographic test (RT) Yes 100 [%] Post Weld Heat Treatment (PWHT) No Applicable piping class N/A Minimum design metal temp.(MDMT)  [°C]
Quantity required 1 Dye penetrant test (PT) Yes 100 [%] Sandblasted No Corrosion allowance 0 [mm] Design temperature (min./max.) 10 / 250 [°C]
Mixer mounting position Horizontal Magnetic particle test (MT) No Pickled & passivated Yes Insulation thickness 0 [mm] Pd > 0.5 bar @ Tdesign above normal 

atmospherical pressure Yes, GAS
Ferrite measurement test (FT) No Painting system Acc.to ES-15 STR2 (Range 200400°C) Volume mixer 103 [liter] PED Fluidgroup 1
Weld hardness test (HT) No Primer Yes 1X zincetylsilicate 75 µm Mass (empty) 365 [kg] PED Category IV

Retain method elements Removable Positive Material Identification (PMI) Yes For all parts 2e Coat Yes 1X Siliconealuminium 25 µm Mass (working condition) - [kg] PED Module G
Material marked 3.1, 3.1+ and 3.2 cert. only Painting adhesion test No 3e Coat Yes 1X Siliconealuminium 25 µm ATEX II 2DG
Packing Wooden box Visual inspection Yes 100 [%] Final colour Aluminium Grey

Nozzles Nominal 
diameter Rating Type Facing 

finish Medium Remark

N1 Inlet 12" 600# WN RTJ ASME B16.5 3.2 -6.3 µm Gas
N2 outlet 12" 600# WN RTJ ASME B16.5 3.2 -6.3 µm Mixture
N3 4" 600# WN RTJ ASME B16.5 3.2 -6.3 µm With cover flange
N4 Injector 2'' 600# WN RTJ ASME B16.5 3.2 -6.3 µm Water Insert pipe/Spray nozzle

Tolerance for pressure vessels according DIN 28005-1

Range [mm] Vessel length 
[mm]

Distance nozzle 
to reference 

line [mm]

Nozzle facing 
to reference 

line [mm]
>30 - 120 ± 3 ± 2 ± 3

>120 - 400 ± 4 ± 2 ± 4
>400 - 1000 ± 6 ± 3 ± 6

>2000 - 4000 ± 11 ± 6
>1000 - 2000 ± 8 ± 4
>4000 - 8000 ± 14 ± 8

>8000 - 12000 ± 18 ± 10

REVISIONS
REV. DESCRIPTION DATE DRAWN APPROVED

0 For approval 10-4-2013 MR FP
1 For approval 25-4-2013 MR FP
2 For production (detail weldings) 29-4-2013 MR FP
3 As built 13-9-2013 MR FP

30 Heavy Hex Nut ASME B18.2.2 SA194 Gr. 2H 3.1 16 ⅞" UNC 
29 Washer DIN 125 A2 16 For M22 (⅞")
28 Studbolt SA193 Gr. B7 3.1 8 ⅞"  UNC L=155
27 Gasket Style R OVAL ASME B16.20 Incoloy 825 - 1 R37 class 600 Hardness< 150HB
26 Spring Washer E.B. DIN 127 B A2  1 For M10
25 Flat Washer E.B. DIN 125 A2 2 For M10
24 Hexagon nut E.B. DIN 934 A4 - 2 M10
23 Studbolt E.B. - A2 1 M10 L=60
22 Earthing boss - Alloy 825 / N08825 2.2 1 Ø40x30
17 PMV Elements Alloy 825 / N08825 2.2 5 5 layers t=2 45°
16 Support frame - Alloy 825 / N08825 2.2 1 t=4 width=25
15 Retaining bar - Alloy 825 / N08825 2.2 2 Ø10 L=170
14 Retaining ring - Alloy 825 / N08825 - 1 Ø329.5/Ø304.8 t=10
13 Nameplate - 304 / 1.4301 - 1 170x170x1
12 Nameplate support - Alloy 825 / N08825 2.2 1 t=4
11 Spray nozzle (full cone) 423.046.2C. LCHLER Alloy 825 / N08825  1 ¾" BSPT Male Spray angle=90°
10 Blind Flange RTJ ASME B16.5 Alloy 825 / N08825 3.1 1 4" Sch.10S Class 600
9 Pipe ASME B36.10 Alloy 825 / N08825 3.1 1 Ø33.4xØ4.55 (1'' 80S) L=405.7
8 Concentric reducer ASME B16.9 Alloy 825 / N08825 3.1 1 2"x1" Sch40S
7 Flange WN RTJ ASME B16.5 Alloy 825 / N08825 3.1 1 2" Sch.40S Class 600
6 Reinforcement plate N3  Alloy 825 / N08825  3.1 1 width=40   t=6
5 Pipe ASME B36.10 Alloy 825 / N08825 3.1 1 Ø114.3xØ6.02 (4'' 40S) L=100.7
4 Flange WN RTJ ASME B16.5 Alloy 825 / N08825 3.1 1 4" Sch.40S Class 600
3 Flange WN RTJ with R.R.R. ASME B16.5 Alloy 825 / N08825 3.1 1 12" Sch.40S Class 600
2 Flange WN RTJ ASME B16.5 Alloy 825 / N08825 3.1 1 12" Sch.40S Class 600
1 Pipe ASME B36.10 Alloy 825 / N08825 3.1 1 Ø323.85xØ9.53 (12'' 40S) L=1126.4

Item 
no. Description Reference Standard Material Mat. 

Cert. QTY. Final Dimension
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FP
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在 PRIMIX，設計不僅僅是設計。 
它涉及與客戶一起設計和思考整個過程。 
明確設置相關參數並在必要時提出關鍵問題。這樣做的目
的是在製程中實現最大性能。 設計由我們自己的 PRIMIX 
Dynamics 軟件轉入，然後在 SOLIDWORKS 中進行設計

該設計還涉及提供規範的、可管理的文件資料。
在 PRIMIX，我們了解設計得到了精心匹配的證書和相關文
件的支持。 因此，創建數據、機械和記錄書籍是設計的一部
分。

PRIMIX 根據不同的設計規範設計和交貨，
包括：EN-13445、PED、ASME 和 U-stamp。
PRIMIX 亦已通過 ISO-9001 認證。

全在設計之中

PRIMIX 在運輸條件和包裝方面採用嚴格的標準。 
在 PRIMIX的設計階段時，就已將運輸及包裝需求列入考量，
以確保您的設備以完美的狀態到達現場。
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12 Nameplate support - Alloy 825 / N08825 2.2 1 t=4
11 Spray nozzle (full cone) 423.046.2C. LCHLER Alloy 825 / N08825  1 ¾" BSPT Male Spray angle=90°
10 Blind Flange RTJ ASME B16.5 Alloy 825 / N08825 3.1 1 4" Sch.10S Class 600
9 Pipe ASME B36.10 Alloy 825 / N08825 3.1 1 Ø33.4xØ4.55 (1'' 80S) L=405.7
8 Concentric reducer ASME B16.9 Alloy 825 / N08825 3.1 1 2"x1" Sch40S
7 Flange WN RTJ ASME B16.5 Alloy 825 / N08825 3.1 1 2" Sch.40S Class 600
6 Reinforcement plate N3  Alloy 825 / N08825  3.1 1 width=40   t=6
5 Pipe ASME B36.10 Alloy 825 / N08825 3.1 1 Ø114.3xØ6.02 (4'' 40S) L=100.7
4 Flange WN RTJ ASME B16.5 Alloy 825 / N08825 3.1 1 4" Sch.40S Class 600
3 Flange WN RTJ with R.R.R. ASME B16.5 Alloy 825 / N08825 3.1 1 12" Sch.40S Class 600
2 Flange WN RTJ ASME B16.5 Alloy 825 / N08825 3.1 1 12" Sch.40S Class 600
1 Pipe ASME B36.10 Alloy 825 / N08825 3.1 1 Ø323.85xØ9.53 (12'' 40S) L=1126.4
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PRIMIX 靜態混合器和熱交換器已在廣泛的應用中，證明了高度可靠性。
在傳統的散裝製程、毫升級的精密混合以及關鍵製程之中，
PRIMIX 系統對於降低介質的爆炸、毒性、腐蝕性和溫度敏感性的風險，
發揮重要而顯著的作用。

為您的需求而展現

除了改善傳熱外，小範圍的停留時間也很重要。在冷卻過程中，
聚合物流也會發生反應，且聚合物流過系統的停留時間比預期的要
長，
這會損害最終產品的質量。 
為了解決這個問題，PRIMIX 選擇設計獨特的歧管，
以確保產品在平行製程管線上的完美分佈，同時完全消除死煙。
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為您的需求而展現

化學工業
• 化學液體混合稀釋
• 管式反應器
• 氣流混合
• 蒸發
• 加鹼或加酸做PH 值校正
• 氣液接觸

石化工業
• 原油攪拌和加水脫鹽
• 柴油、汽油、潤滑油和天然氣的混合
• 清洗水混合
• BSW測量前的原油均質化
• 煤油和汽油的甜化

聚合物和纖維
• 聚合物熔體均化
• 去除揮發性成分
• 冷卻纖維/聚合物熔體
• 添加劑的混合
• 適用於 PS、PET、EPS 和 PLA 的生產系統
• 塑料加工-射出成型

獲得一致的混合濃度、溫度和停留時間
達到最佳的製程性能
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食品和飲料業 
• 各式混合，例如 將香精、色素添加劑或水果加入巧

克力、酸奶和軟糖中
• 溫度調節 塗抹醬和奶油冷卻
• 巴氏殺菌
• 啤酒碳化
• 糖果類製品的產品均質化

製藥業 
• 盤尼西林(青黴素)生產製造
• 吸入式胰島素生產製造
• 化妝品
• 肥皂添加物
• 巴氏殺菌和/或滅菌
• 洗滌劑生產製造

水和廢水處理 
• 水的臭氧化
• 水的曝氣
• 鹽酸、氫氧化鈉、硫酸、石灰在廢水中的混合
• 水準備（PH值和溫度）
• 海水淡化
• 將絮凝劑混入廢水或污泥中
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易於清潔和消毒。 
更短的流程時間和更穩定的產品質量

CIP 和衛生混合器
在食品和製藥行業中，CIP 清潔、光滑和/或拋光錶面
以及衛生連接等方面對於實現低細菌計數至關重要。
每日的實行成果呈現，與空管相比，使用靜態混合
器元件可帶來更好的清潔效果。
製程管內壁的強制更新和更高的產品速度， 
是促成此良好結果的主因。
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