
玻璃钢瓦机——玻璃钢瓦生产线

产品名称 玻璃钢瓦机——玻璃钢瓦生产线

公司名称 秦皇岛全通玻璃钢机械有限公司

价格 .00/个

规格参数 类型:瓦片机械
成型周期:0（秒）

公司地址 秦皇岛市海港区海阳镇大里营工业区

联系电话 86-0335-7951693

产品详情

类型 瓦片机械 成型周期 0（秒）
传动方式 0 激振频率 0（次/分）
最大压力 0（KN） 整机重量 0（t）
振动频率 0（hz） 工作气压 0（Mpa）
外形尺寸 0（cm） 装机容量 0（kw）
成型压力 0（吨） 主振形式 0
总功率 0（w） 品牌 玻璃钢瓦机械
型号 玻璃钢瓦机械 别名 玻璃钢瓦机械
用途 玻璃钢瓦机械

1 玻璃钢瓦机械

玻璃钢瓦机械由朝阳市双塔区金通玻璃钢制品厂专业生产，

玻璃钢瓦设备玻璃钢瓦生产线采光瓦生产线采光瓦设备凯斯板生产线

，可连续生产各种高透度及彩色防腐玻璃钢瓦，玻璃钢水槽，防（挡）风抑尘瓦，玻璃钢花纹板，凯斯
板及凯倍板欢迎来电垂询玻璃钢瓦机械！

设备特点

采用256色触摸屏实施监控。色彩艳丽，操作极为简便。可随时输入或更改数据。数据刷新时间≤0.6秒。

工业专用电脑控制。可实现自动化生产。全自动切割，尺寸精确，切割尺寸可任意调整。

程序设有自动智能报警。对生产线中五个主要部位（牵引系统、大车系统、加温系统、燃烧系统、横切
系统）实时监控。一旦某部位发生故障，电脑系统会自动发出声讯报警。报警器发出声响，报警指示灯



以400毫秒间歇闪烁。同时触摸屏会自动弹出相对应的故障画面。画面中会列出故障部位及排除故障的步
骤方法。此功能为用户提供了极为有效的帮助。

产品厚度的调整及显示由数显仪表实施。精确、直观。

wt—1600型生产线具有生产超长薄板功能，长度由1.5—99999米之间随意设定。

多种化工原料的供料及配比采用国内领先设备与技术。配比精确。流量采用变频器控制，实现无极调节
。配比及流量控制随心所欲。

wt—1600型生产线为分体组装式。无论是安装、拆卸、移位都极为方便。

近年来，环保建材、节能建材正在被广大用户认可。玻璃钢瓦（板）产品被广泛用于工业厂房、仓库、
温室、车站、码头、航空港、体育建筑、商业建筑、钢结构等诸多采光领域。

玻璃钢瓦（板）产品具有连续成型、无限延长、轻质高强、耐老化、透光、阻燃、尺寸精确、表面光洁
、随意着色、免维护、绿色环保等特点，产品广泛用于大型建筑、现代轻钢结构彩色压型板、温室大棚
、体育场馆、水产养殖等场所。

透光性：采自然之光健康节能，漫射光纤，舒适明亮而柔和，满足人体健康机能要求，透光率可在0 —
90%间任意控制。

耐候性：在摄氏-40℃— 120℃温度范围内保持性能稳定，无高温软化，高寒脆化现象；亦可设计成双层
结构，保温效果更佳，尤为适用于北方严寒地区养殖场冬季生产。

耐腐性：高强耐酸碱，不氧化，使用年限可达20年以上！

高强性：超强抗冲击能力，可阻挡风雪冰雹的冲击，避免造成钉孔胀裂漏水。

阻燃性：阻燃性采光板氧指数≥30%，达到国家二级阻燃标准。

产品分类

按板型主要分为平板、正弦波、梯形波三种：按阻燃性分为普通型和阻燃型两种。

产品型号

厚度：0.4～4.0（mm）宽度：见板型图长度：根据工程需要

frp板材生产线成型工艺

一、前言

该生产线可生产瓦楞板和平板两种系列。产品材质分为透光板、彩色透光板、阻燃板、防腐板及各种彩
色板。本生产线制造的产品是以玻璃纤维为增强材料，以高透光型和阻燃型不饱和聚脂树脂为基本材料
，机械化生产连续成型，产品具有轻质高强、透光率高、耐腐蚀、耐老化、阻燃不渗水等特点。

二、生产工序

１、将树脂与各种助剂通过精确计量泵，分别按比例注入搅拌罐。



２、混合树脂经搅拌罐充分搅拌后流淌在浸胶平台已展平后的下薄膜上。

３、随着下薄膜的受牵引力后的运动，混合树脂在下薄膜上经过限制厚度和宽度的刮刀，得到所需要的
混合树脂厚度和宽度。

４、这时纤维毡通过导毡轴自然的于树脂结合，或短切纤维经抛纱辊分散后，均匀自然的下落在树脂液
面上。

５、树脂与短切毡或短切纤维结合后，继续受牵引力的作用运动，经过浸胶预热平台，使纤维与树脂充
分结合后，排出下层的气泡。

６、充分结合的混合树脂与纤维，在下薄膜受牵引力的作用下，继续运动经过挤胶轴，在经过挤胶轴同
时，上薄膜下来与下膜上的纤维树脂带结合，形成具有上下薄膜保护的纤维树脂夹心带，并同时经过挤
胶轴，排出气泡和限定产品厚度。

７、有上下薄膜保护的纤维树脂夹心带，受牵引力的作用下继续运行到达气泡检验平台，经人工检验，
排出纤维树脂带中残余的气泡，然后进入加温箱体。

８、纤维树脂夹心带进入加温箱体一区8-9米（50-70摄氏度），经过模具预成型。

９、然后进入恒温箱体二区8-12米（75-90摄氏度），这时纤维树脂夹心带经过模具，凝胶，成型。

１０、接下来进入恒温箱体三区，已成型的半固化板材，得以充分固化。

１１、这时板材继续运动到达设备的运动源，牵引器，同时经过计量长度的计数器

１２、经过牵引器后到达修边系统，使板材按要求修整边距，

１３、最后到达定长切割系统，按要求自动切割长度。

１４、切割后的成器取下。
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