
EVA挤出机,EPDM挤出机,汽车内饰片材生产线

产品名称 EVA挤出机,EPDM挤出机,汽车内饰片材生产线

公司名称 昆山森德莫瑞金属制品有限公司

价格 1.00/台

规格参数 品牌:振德隆
型号:ZDL110M150D
质保:一年

公司地址 昆山苏州昆山市花桥镇象蚌泾路28号

联系电话  13052387217

产品详情

 一、EVA汽车内饰片材挤出机生产线工艺流程： 加压式密炼机 → 自动不锈钢提升机→ 强制喂料机
→GLD单螺杆 →2500mm成型模具 →三辊挤压表面处理→牵引机→ 裁断 二、挤出机各部件特点简介 1、
密炼机功能：树脂、填充物、助剂等物料投放到密炼机中，通过特定形状并相对回转的转子、在可调温
度和压力的密闭状态下连续性地对聚合物材料进行混炼，主要由密炼室、转子、转子密封装置、气动加
压装置来完成物料的塑化和分散；在通过卸料装置、传动装置来完成放料程序；密炼机是密封的混炼室
因而它的工作环境比较干净；双转子为不同步转速，有很强的剪切功能，在生产过程中的边角料及因在
后续模压时产生的不良品不用破碎就可以直接投入到密炼机中再次挤出板材；
2、自动不锈钢提升机：3、锥双强制喂料机：4、GLD单螺杆挤出机GLD单螺杆： ?7?6采用ZLYJ系列专业
为单螺杆橡塑挤出机配套设计的高精度硬齿面带推力座的齿轮传动箱，输出轴前端配置推力轴承，承受
螺杆工作时的轴向推力，整机体积小、承载能力高，传动平稳、噪声低、效率高；
?7?7配置国家2级环保标准的节能变频电机及变频器； ?7?8采用分离型螺杆的结构：分离型螺杆的结构特
点是在熔融段增加一条副螺棱，将主螺纹槽分为两部分，在螺杆塑化过程中形成固液相分离，固相料全
部留于固相槽中，而固相槽中的气体则在压力的作用下向后自料中排出，减少了制品中的气泡。同时增
大了固相料与机筒内壁的热交换面积。分离型螺杆的结构有许多种，本公司在实际设计与试验中认为，
就机加工的方便性及使用效果而言，采用主副螺纹升程相等，螺槽的液相槽及固相槽宽度保持不变，从
压缩段开始固相槽深度渐变浅，而液相槽深度逐渐变深至均化段结束这种结构对透明度高的制品及热稳
定性差的原料有好处。且对原料的适应能力较强分离型螺杆设计要根据实际情况合理地选定螺杆参数，
包括压缩比、三段的分配及副螺棱的位置等。 ?7?9料筒：材质为38CrMoALA氮化处理，氮化HRC65-70，
深0.6-0.75mm，脆性不大于II级；螺筒采用水冷却，盘铜管加强制作工艺改进，铜管孔焊接嘴满焊并带加
强固定，防止此处漏水；料筒外加不锈钢防护罩，要求防护罩与机座相联；料筒带排气，外接喇叭口抽
真空，采用硬管连接真空室，便于清理物料和管道。
4、片材模具：衣架型模头采用特殊双节流设计，使板材厚薄调整更为精准。 温度控制±1℃可精确控制
塑化过程及板材厚薄，平整性。出料有效宽度2150mm；制品宽度2100mm；制品厚度3-8mm，模头材料
：5CrNiMoV钢材，共11区加热，采用不锈钢加热棒；模头流面镀硬铬处理。 5、三辊压光机：采用双套
管螺旋叶片回路，使辊轮表面温度均匀，升/降温迅速，且无需大量冷却介质。辊轮表面淬火、研磨、镀
硬铬（镀层厚度不低于0.10mm）后镜面抛光处理，硬度达到HRC62以上，辊轮表面跳动小于0.02mm，表
面温度误差在±2℃以内。附热媒回转接头及耐热耐压软管。 轮组定位：采用精密丝杆升降机及其组件



，中央轮固定，上、下轮间隙电机粗调，手动微调并可左右独立调整。可实现迅速调整间隙和高精度微
调同时进行的目的。本机构高强度，高精度，优化后的设计是确保成品板材质量的核心部件。
6、牵引机：冷却牵引切边装置， 牵引电机功率：3kw，压辊为橡胶辊，主动辊为钢辊牵引，牵引辊直径
：φ200mm，牵引被动辊有效提升距离为：50mm，两侧两把切刀可有效切除废料，使片材达到所需要的
宽度,备用两把，托架总长10米.，分两段，前段可以根据压光机而前后移动；备有自动计米器可设定产品
长度。 7、剪板机：最大剪板宽度：2000mm.最大厚度：6mm，剪切速度，20次/分。剪板方式：机械剪
板，电机功率5.5kw（定制）自动送片装置，长度到，停止送片，剪切完，自动送片送片辊直径：φ100
，电机0.75kw，变频调速：变频器计数器、编码器定长裁切（Autonics）；过渡托架长度2000mm，连接
牵引与剪板机。 机组特点： 此机组是针对片材设计而成，它比起传统的生产流程减少了开练真真做到低
投入，低噪音、低能耗、高效能、高回报、用工少、质量稳定生产连续的理念；螺杆采用特殊混料功能
及高塑化能力设计。 衣架型模头采用特殊双节流设计，使板材厚薄调整更为精准。
温度控制±1℃可精确控制塑化过程及板材厚薄，平整性。
三辊压光机采用水平、垂直或45度倾斜式，可自由升降方式。
板材厚薄控制采用螺杆调整及压轮双向调整控制板材厚薄度。
独立控制的辊筒温控系统能精确控制压辊轮温度使板材，厚薄均匀。切片机，板材长度及数量精准。
备有自动计米器可设定产品长度。
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