
系列1200-2500预印七层瓦楞纸板生产线

产品名称 系列1200-2500预印七层瓦楞纸板生产线

公司名称 广东肇庆西江机械制造有限公司华南公司

价格 .00/个

规格参数

公司地址 广东省肇庆市市郊大路田

联系电话 758-2716682

产品详情

广东肇庆西江机械制造有限公司始建于1954年，从事研发生产以瓦楞纸包装机械为主的装备制造企业，
企业设有包装机械装备工程技术研究开发中心与包装机械产品研发平台。自25年前拉开生产瓦楞纸包装
机械的序幕以来，一直致力于瓦楞纸包装机械的高自动化、高集成化的研发工作，可提供幅宽从1200mm
-2800mm，生产车速100米/分-300米/分的全系列瓦楞纸板生产线三、五、七系列产品。并制订、完善了
本行业两层单面瓦楞纸板线的国家标准，产品出口到海外35个国家和地区，已具备瓦楞纸板领域包装机
械超市的规模，为包装技术的推动发展做出了应有贡献。

 

公司本着"生产一代、应用一代、研制一代"的宗旨，始终把创新作为增强企业竞争力的核心动力，推动
企业向前发展。公司先后获得了英国SGS机构的CE认证及中国船级社的ISO9001质量体系认证。建立了完
善的计算机管理信息系统和三维计算机辅助设计系统，有效提高公司的管理、设计及市场开发水平，规
范了信息化管理流程，成为国内同行业中产品系列齐全、质量和售后服务体系比较完善的企业。

 

怎么样购买到具有性价比高、自动化程度高的优质瓦楞纸板生产线？建议客户对于设备选型认真阅读！
瓦楞纸板生产线的结构较为复杂，生产时对原纸、温度、压力、黏合剂、速度、操作和设备的调整都有
很高的要求，因此，每一个环节的操作都不能有失误，否则将不可避免地发生质量问题并造成不必要的
浪费。        

如何使瓦楞纸板生产线优质、高产、低耗，根据多年实践的经验，有七个关键点。

单面瓦楞机       

单面机的瓦楞辊是整条生产线的重要部件之一，如何使瓦楞成形好以及如何延长瓦楞辊的使用寿命值得
研究。  



  ■一般情况下，制造机器的工厂会在安装调试时将上下一对瓦楞辊的平行度和啮合深度进行初步的调
整，实际的情况是：在实际生产中，由于机器在高速运转时所产生的震动和瓦楞辊的磨损，会改变原来
的调整精度，所以在具体操作的时候应仔细观察，随时调整，否则会造成瓦楞成形不良，且缩短了瓦楞
辊的使用寿命。   

 ■单面瓦楞机在生产中不可能长期生产满门幅的单一产品，还会经常生产一些窄门幅规格的产品。若
将窄门幅纸长期集中在瓦楞辊的中间部位生产，会过早地使瓦楞辊的中高磨损。若瓦楞辊没有中高则会
导致产品中间部位因压力过小而起泡脱胶，两边压力太重而产生被轧碎的现象。科学合理的生产应该是
在瓦楞辊的两侧交替生产，使瓦楞辊均匀磨损，最大程度地延长瓦楞辊的使用寿命。

原材料  

在残酷的市场竞争中，为了降低成本，有些企业选用低级别、低克重的原纸生产瓦楞纸板。但由于操作
工人的技术和责任心等原因，在生产过程中经常发生断纸等现象产生，造成停机。这样一来，不但没有
能实现成本的降低，反而增加了浪费，而且使得产品的各项技术指标也达不到质量要求。因此，企业应
该根据实际情况合理选用原纸，要严格执行原纸检测验收制度，不可盲目选用低价质差的原纸。

天桥部位     

天桥的功能主要是使单面瓦楞机生产出来的半成品(两层纸板)逐渐冷却后再进行涂胶复合，因此半成品
在天桥上不宜堆积过多。实际生产中，有些操作工为了图方便，往往会将半成品大量堆积在天桥上，使
刚从单面瓦楞机中生产出的带有高温的半成品挤压在一起无法散热而形成水蒸气，使瓦楞受挤压后变形
，出现倒楞、塌楞、高低楞、复合后局部起泡脱胶现象。为了避免这种现象的产生，我们应合理控制单
面纸板机的生产速度，在保证双面复合机供给量的前提下天桥部位的半成品不宜堆积过多。

进入烘道的复合操作       

该道工序虽然看似简单，但对节约原材料、提高生产率的作用却不小。有些企业的操作工在该道工序的
操作时，将面纸、B楞纸板、A楞纸板单独一一送入烘道，这样的操作方式在传送带运转过程中很难将三
层纸纵向对齐，必定会造成许多废品纸的产生，而且速度也较慢，稍不留神，还可能造成手被拖进烘道
的严重后果。在此，我们推荐一种既操作简单，又省时省料，且安全的操作方式：        两人配
合操作，烘道左右各站一人，一手持面纸，另一手将涂胶后的B楞纸板与面纸对齐，然后将涂胶后的A楞
纸板与前两者对齐，最后将对齐的纸板一起送入烘道。这样做不但马上就能投入正常生产，而且造成的
浪费也少。热板、重力辊与传送带        

热板、重力辊与传送带的作用也是不容忽略的，下面将分别阐释：   

 ■温度与压力在瓦楞纸板生产过程中所起的作用是至关重要的。在烘道复合纸板的过程中，更是特别
重要。我们现在所用的黏合剂是淀粉生胶，而生胶在作用于两个物体问是没有粘合作用的。如何使生胶
反应成熟胶，就必须要由温度来帮助。有人曾做过一个实验：用一个容器盛放生胶，另一个容器里盛水
放在炉子上加温，将盛有生胶的容器放在另一个容器里，并用一根温度计在盛有生胶的容器中搅拌，当
温度上升到63℃时，生胶就糊化了。这个实验说明，要使生胶转变成熟胶，必须要达到一定的温度，否
则就不可能使生胶彻底糊化，而没有彻底糊化的粘合剂就不可能有理想的粘合效果。通常所用的生胶是
作用于两种纸的中间，要通过一层或多层纸才能将热板的温度传递到黏合点，所以要求热板的表面温度
在生产速度为80米／分钟以下时，必须要达到170℃(速度越快温度越高)。若热板的表面温度没有在纸板
的粘合点使生胶瞬间糊化，水分就会被纸迅速吸收，这样就会造成纸板的粘合强度降低。  

  ■重力辊的作用是使涂了黏合剂的多层纸板在压力作用下实现相互粘合。合适的压力既能保证纸板的
良好粘合，又不会改变瓦楞的原来形状。怎样达到“合适”的压力呢?做法是必须对烘道上的重力辊进行
十分认真仔细的调整，特别是第一组热板上的重力辊，更是需要根据纸板的实际情况进行反复调整，直
到纸板质量符合要求为止。具体的调整方法是：以三根重力辊为一个单元，但要求三根辊的重力调节各



不相同。第一根辊(烘道入口第二根起算)的重力最重，第二根次之，第三根最轻。以此类推，依次排列
。实践证明，用这种方法对重力辊调整后，生产出的瓦楞纸板各项检测指标均能达到令人满意的效果，
纸板的厚度也比以前有所增加。   

  ■传送带的作用是将多层纸板涂胶后送入烘道内复合，在重力辊的帮助下，经过热板区域，将纸板
送至冷却部位，然后进行纵切和横切加工。在这个过程中，由于热板是静止的，和面纸张力控制器结合
时会给纸板运行过程带来很大的阻力，有时候甚至会出现纸板与传送带之间打滑的现象，特别是俄卡纸
更容易产打滑。避免打滑现象产生的方法是：注重传送带选择的质量和适用性，而不是单纯考虑其价格
因素。同时，应重视对传送带的清洁保养工作，保证传送带的表面不附着黏合剂的固化物和碎纸屑等杂
物，保持其良好的透气性和摩擦力。

三重(四重)预热部位       

预热器是整条纸板生产线的重要辅助部件，对生产纸板的优劣所起的作用不可低估。有些企业的操作工
对三重预热器的功能一无所知，平时在生产过程中从不调整预热器，有的甚至不使用预热器(对三重预热
器不供气)，这些做法是十分不妥的。三重预热器的主要功能是通过预热调节器来调节面纸和两层纸板与
预热辊的接触面积，从而达到水分含量的改变，使两层纸板和面纸的含水量不至于相互干扰而产生纸板
的横向翘曲变形现象。同时，还应合理调整面纸刹车张力的轻重，使面纸与两层纸板的张力保持一致，
避免纸板产生纵向翘曲变形现象。一个优秀的操作工应该前后勤跑、不断观察、随时调整，只有这样才
能做到让纸板平整挺刮，为下道工序的生产提供理想的纸板。

双层(三层)上胶部位       

双层上胶机操作的正确与否不仅对纸板的影响很大，同时对成本的控制也有影响。  

  ■由于涂胶量过多，增加了纸板的水分含量，使纸板变软而大大降低了成箱后各项物理检测指标，无
法达到用户的要求。 

  ■涂胶辊与压力辊的间距必须要调整得十分精确，不能有丝毫的误差，否则会造成不合格产品的产
生。有些企业在生产中因调整压辊间距的螺丝松动而使涂胶辊与压辊的间距发生变化，从而造成了对瓦
楞纸涂胶量动力侧与操作侧的不均，使生产出的纸板有厚薄甚至单边脱胶，严重影响到成品的质量。 
  

  ■正确控制复合前涂胶量的大小对保证瓦楞纸板的楞形、平面压力和抗压强度的测试，以及纸板的
厚薄有着直接的影响。有些操作工担心涂胶量少了会发生粘合不良的情况，其实这种担心是错误的，并
非涂胶量越多越好，过多的涂胶不但会造成黏合剂不必要的浪费，而且会破坏瓦楞的形状和硬度。理想
的黏合状态应该是瓦楞的楞顶处与面纸的粘合宽度为1～1.5mm。如果涂胶量过多会使瓦楞与面纸的粘合
由圆顶状改变成平顶状，瓦楞的高度也会相对降低。若使用较低克重面纸时，由于过多的涂胶量，进入
烘道时在重力辊作用下，多余的黏合剂会被挤出，附着在楞顶的两侧，形成一个比实际需要宽得多的涂
胶区域，随着黏合剂的干燥而收缩。造成面纸在楞顶两侧被拉凹下，形成“搓衣板”现象。     
 

  瓦楞纸板生产线是纸箱设备中的主要角色，对产品质量的优劣和利润的多少所起的作用是至关重要的
。只有在整个生产过程中熟练掌握每个环节的技能，才能实现优质、高产、低耗，才能使利润达到最大
化。
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