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一、
概述
隔热夹芯板复合生产线是把薄的高强度材料复合在较厚较轻内芯材料的单面和双面外层上，形成一种强度高，重量轻，坚固耐用，外观漂亮的一种新型建筑材料。一般外层采用0.3~0.6毫米的彩色钢板，也可采用不锈钢板、铝板、塑料板等材料。内芯采用EPS可发性自熄聚苯乙烯，发泡聚氨酯等较厚较轻的材料和玻璃棉等耐火芯材，厚度在50~300毫米之间，可任意选择。隔热夹芯板是一种多功能新型建筑用材，它具有保温、体轻、防水、装饰、承力等多种性能，可用于公共建筑、工业厂房、大型仓库、大跨度屋面、墙面、装配各种冷库、净化房、空调室等场所。由于它的重量轻（相当于普通砖的40~60分之一）、强度高、外观美、施工方便、施工工期短，它成为当今建材工业中较为理想的新型建材之一，被广泛应用。

YXF-8型金属隔热夹芯板生产线是我公司积多年生产金属隔热夹芯板生产线的丰富经验开发的机型。它既可生产H型和自扣型板材和瓦楞型夹芯板外，同时具有生产玻璃棉等耐火材料作芯材，两侧复合封板的新型夹芯板的功能。在一条生产线上集成了如此多的生产功能实乃国内外首创。它不仅满足用户的多种要求，也为用户提供增强产品竟争的实力，更可节约设备的一次性投资。

二、
生产线的各种技术性能
1.
生产能力
生产速度：0~4.5米/秒分
（根据胶水发泡速度定）
生产能力：100~280m2/h
2.
机器外形尺寸（mm）：长38000*宽2400*高2700
3.
机器重量（吨）：16
4.
整机特性：卧式，连续性生产，无级变频调速，定长切割（选配），电加热。
5.
装机容量（电加热）：24千瓦
6.
生产条件：厂房面积800平方米，主机生产环境温度大于2℃。
7.
上胶方式和用胶量：采用计量泵配胶，上胶形式为滴胶后匀胶，滴胶量连续可调。
8.
用胶量为每平方米0.25~0.4公斤
9.
可复合钢板厚度（毫米）：0.3~0.6
10.
芯板厚度（毫米）：48~298
11.
自动定长，自动计算，生产完成自动停机。（此功能为选配功能，
定货时应注明）
三、
产品的主要技术标准
（一）.
粘结质量
1.
彩板与泡沫复合粘结率在85﹪以上。
2.
夹芯板受力后不得在粘结界面破坏，应在芯材内撕开。芯材破坏面积应大于75﹪。
3.
夹芯板靠无胶区总长度不大于10﹪，无胶区宽度不大于30毫米。
4.
芯材接头处EPS泡沫塑料板应靠实。
（二）.
外观质量
1.
板面平整，无明显手感凹凸不平。
2.
表面清洁，距板边30毫米以外无胶痕。
3.
钢板切口整齐。
4.
除压边外，彩板表面应不露划痕。
5.
夹芯板自然向直立时，每3000毫米板长侧向弯曲不超过4毫米。
（三）.
尺寸公差
	板的尺寸
	长度（MM）
	宽度（MM）
	厚度（MM）
	对角线

	公差
	±10
	±2
	±2
	1/100


四、
材料
1.
面层彩色钢板：
彩钢板厚度为0.4~0.6毫米；
宽度为1200毫米或1000毫米的卷材（选配）；
卷材孔径为600毫米或500毫米；
卷材不大于5吨；表层漆经折弯漆层不脱落。
2.
EPS芯材：


EPS芯材体积密度为16~20千克/立方米；
各边不直度小于1毫米/米；弧度小于3毫米/米；
宽度为±1毫米/米；单块长度应大于5米；
板面平整，不平度小于1.5毫米/米；
应采用自熄性EPS，氧指数大于30；
EPS板其余标准应符合GB10801标准的规定。
不同夹芯板厚度对应EPS板厚度见下表：
	板材厚度（毫米）
	EPS板材厚度（毫米）

	50
	48

	75
	73

	100
	98

	150
	148

	200
	198

	250
	248

	300
	298


3.
胶水：胶水采用PU胶，粘结强度应大于10N/平方厘米
PU胶分A、B两组份
A组：
外观呈黄色粘稠状，匀质液体，粘度为ND0.4~0.7PA。B组：外观呈棕色粘稠状，粘度为ND0.3~0.6PA
A、B组配比为1：1.5（各生产厂产品有差异）
胶水内应无杂质，室温时发泡时间应在25—60秒，固化时间应在50~70秒。（应根据操作人员对该设备操作熟练程度而定）

4.
封板：
厚度为0.4~0.6mm
	板厚
	双槽
	企口
	瓦楞

	50
	73
	73
	65
	78
	68

	75
	98
	98
	90
	103
	93

	100
	123
	123
	115
	128
	118


玻璃棉等耐高温芯材：
纤维长度应大于60mm，应竖向排列，体积密度应大于64kg/m2；岩棉芯材为粗纤维，体积密度应大于120kg/m2。
五、
生产线主要组成部分及功能
（一）、
送芯材机架
（二）、
封板架：放置封板卷材，每边一个，每个可放置一卷封板。
（三）、
下钢板机架
1.
有二套滴胶、均胶机构，以适应做不同板型之需。
2.
配有压封板成“[”型封板机构，有动力装置。
有与主机复合速度同步机构。
有数套压型轮，以适应生产50、75、100三种厚度的板。
两侧的“[”型封板间距在1103mm可调微调。
配有变频器两个，用以设定控制运动速度。
3.
配有钢板剪断装置，以剪断下钢板。
4.
配有二套插口板凸轮部分压型机构。
5.
有一套压加强筋机构，可抬起不压或放下压加强筋。
6.
有照明灯一只。
（四）、
主机
1.
有二副橡胶滚筒，满足生产各种板材之需。
2.
每副有数对橡胶滚筒以压紧夹芯板运动。
3.
滴胶、均胶装置一套。
4.
胶水泵组件一套。
5.
压加强筋一套。
6.
剪断钢板装置一套，以剪断上钢板。
7.
电器控制箱一个，设置变频器二个，分别控制主机速度及胶泵出胶量。
8.
插口板成型装置四套，并可手动、机械分别调整进深度。
9.
开槽器四套。
10.
有各种卷边器。
11.
置照明灯二个，附扶梯一个。
（五）、
夹芯板切断机
1.
电器控制箱一个。
内置变频器二个，控制切割刀运动速度。
内置可变过程控制器一个，控制切割刀自动变速运动。
2.
压紧气缸及复位气缸。
3.
底座一个。
（六）、
主输送架
（七）、
辅输送架
六、
生产线的组成
生产线有以下机组及配件组成
封板机架一套
下钢板机架一套
主机一套
切割机及底座各一套
主输送架一只
辅输送架一只
吸尘鼓风机一只
彩板夹紧器四只
吊钩一只
各种专用扳手一套
红外线加热管6根
滴胶管6根
吸尘波纹管一套
剎车装置二套
吸胶过滤网二个
增强塑料管、海棉、气垫塑料纸若干
七、调试及生产条件
生产车间应能够放置生产线，生产原材料及相应的回旋余地。
车间应配置5t以上行车一台（也可配置符合要求的单梁行车），行车吊钩离地高度大于3.8m。
配置0.3m3/7kg空压机一台及适量输气管。
车间环境温度应大于5°。
车间地坪应平整，平整度≦5mm/10m，并按地基图做好地基（附图）。
根据地基图配置好供电电源及车间辅助电源、照明等。
备齐调试器材：
彩钢板：2卷，每卷不小于3t，不大于5t。
胶水：符合当前环境温度的A胶、B胶各一桶，共0.45t。
芯材：EPS板各种规格适量。
将生产线按平面布置图就位。
八、
滴胶管计量油泵维护保养及日常操作
计量泵和滴胶管是彩色复合机的重要组成部分，它们工作的好坏将直接影响产品的质量。因此对计量泵和滴胶管的日常维护十分重要。

使用前准备：

1.
开机前首先应检查过滤器是否装好，如无过滤器及过滤器阻塞都将影响胶水的出量。
2.
通电激活计量泵进行空循环，泵出的胶水通过高压管回流桶内（10~20分钟）后，观察泵的流量是否正常；并排空泵及胶管内的空气，如发现胶管内不断产生气体，应检查原因是否有漏气现象，及时修复。
3.
将高压胶管与滴胶管接通，激活计量泵，观察滴胶管每个小孔是否都很顺当的流出胶水，决不允许小孔时有时无，或流量过小。一旦发现上述现象，应重新洗净滴胶管，保持滴胶管小孔的疏通。

使用后处理：
1.
如每天都要开机加工复合板，停机后，泵和胶管无须进行处理，第二天都能正常工作。
2.
如等二、三天开机加工复合板，应将所有滴胶小孔都用大头针插入，使用前再拔出。
3.
如超过三天后再加工复合板，应将滴胶管保存在胶桶内（用户自制）。
4.
如常期不用，应每隔5~7天激活计量泵一次（5~10分钟）。泵内高压胶管内应始终保持有胶，不允许有空气。

计量泵是用高强度合金钢制成，计量非常正确，决不允许胶水在泵内凝固，用户应严格遵循上述操作要求，否则厂方将不负责。
九、
生产线的安装调试和操作
1.
按照附图（机器的基础位置图）将机器的各部件一一安装就位。
2.
校准各部件的中心位置，各部件的中心位置偏差不得大于1毫米。
3.
校准各橡胶托棍的水平，必须使各橡胶托棍的水平在一个水平上。
4.
将机器各部件同基础用地脚螺栓紧固。
5.
检查各部件，调查节结点运转是否灵活，各连接结点的紧固螺栓是否已经紧固。
6.
接通电源，检查机架升降，胶水泵运行，橡胶托轮组调速，泡沫输送机调速，切割飞刀运行，以及泡沫切断等机构运行情况，确认一切正常，方可开机生产。
7.
安装匀胶泡沫塑料纸。
8.
根据要生产的板材规格，调整好上下间距，切割机上下飞刀之间的间距。
9.
将上下彩板卷分别装进彩板夹，用行车吊至上彩板机架和下彩板机架。并且同机架上的彩板调节机构连接好，试验该调节制机构完好。

10.
将各卷边铣槽装置调节至适当位置。
11.
将EPS芯材送人芯材进料装置，起动送料机。EPS芯材应能送人主机内，且送料速度可调。

12.
将上下彩板引入主机内，EPS芯材同时送人。
13.
将主机上机架调整到正好压紧上下彩板的位置，然后起动主机。
14.
当进入主机内的彩板至第三对橡胶托棍时，起动胶水泵和匀胶装置，加热装置，各铣槽机构，吸尘装置，并将切割机置于自动操作档，设定好长度。
15.
根据胶水发泡的情况调节主机运行速度，确保彩板粘结质量。
16.
瓦楞型复合板生产时，应将压型的瓦楞彩板一片片送人，板同板之间应对齐，切割定长以此结口为准。
17.
EPS切断时，热丝必须对准切口。
18.
运行中发生故障应及时排除。
19.
触摸屏操作，自动定长设定方法依附一。（此功能应在定货时说明）
十、
维护保养
1.
该生产线应有专人负责定期进行保养，各运动环节应在连续工作100小时后，及时注机油以保持机器的正常滑润。
2.
彩钢板装夹器，应在装夹前对所有运动点注油，在确认无死点时方可装夹彩钢板。安放彩钢板装夹器的轴承应随时注油。

3.
在复合机停机时，应将压槽口手柄上翘，以防胶水顺流，造成胶水进入轴承，影响轴承润滑。

4.
发现橡胶轮粘有胶水时，应及时停机清除。
5.
上卷边轮粘有胶水时，应及时清除。
6.
对胶水应严格管理，严禁A、B两种胶水混合后滴在机器上，如发现应及时清除。
7.
计量泵应经常清洗和维护保养。
十一、
服务
生产自调试完毕保修一年，长期维修。
保修范围：各种机械结构件；各种传动件；各种电器件（电加热管及照明灯不属保修范围）。
如使用、维护不当造成损坏，不属保修范围。
调试免收调试费，并免费进行培训。
确属非使用不当原因造成故障，接报后在短时间内派员上门维修。
服务垂询
电话：021-37910031  
传真：021-67353670

地址：上海市金山区亭林镇亭北路4031号（亭枫公路亭林汽车站北50米）
网 址：www.shyixijx.cn
附一：供配置自动定长控制器的用户阅读
控制箱面板布置及触摸屏屏面操作说明
YXF-6型夹芯板生产线切割机控制箱面板和触摸屏界面的操作
1.
特点：本控制系统由可变过程控制器和触摸控制屏组成，整个控制操作系统具有运行可靠，定长精度高，控制软件成熟可靠等特点。人机界面触摸屏操作非常好，操作非常方便。每次生产只需将计划生产的板材按板材的规格和件数一一输入计算器，机器将按计算器指令，自动定长，自动切断，自动累计，生产完成自动停机。
2.
控制箱面板的器件布置及其操作功能
控制箱面板布置是由A--触摸屏、B--手动/自动拨动开关、C--板计数清零、D--当前计数清零、E--急停、F--冲刀/铣刀选择开关各器件组成。
A--触摸屏（共有十五页）
触摸屏第一页页面布置设定、监视、操作、翻页、停止，开机显现。
（1）
按“设定”按钮翻页至设定页，设定页共二页。第三页和第四页是专供设定生产板的类型与长度。每页可一次设置五种规格的板，二页共可设置十种板。板类按A、B、C、D、E、F、G、H、I、J分，板的类型由长度和件数定义划分。只要按压长度显示框，页面立即给出数字输入键盘，按键盘输入长度，输入的长度显示在键盘显示框内，确认无误后按键盘底下的ENTER，输入宣告完成。依此分别输入各类板的长度和件数。长度不超过三十米，件数不超过一千件。注意：各类板只要有输入，机器就会自动完成生产，规定每次设定十种板不可空缺，生产中超过十种板时可在第一次设定的板生产完成时继续写入，不必停机，连续写入后，一次开机可完成所有规格的板材生产，生产任务完成自动停机。
（2）
按“监视”按钮翻页至第五页，用于监控，修改各类板的长度和件数的设定值。每次按一次长度增加或减少按钮，长度设定值相应增加或减少一厘米，按板增加或减少按钮，板件数相应增加或减少一件。如果需要重新设定长度和件数，只要按长度设定和件数设定按钮，屏幕显示数字键盘，输入确定的数字就可以了。当自动翻页开关闭合时，当机器运行中，屏幕自动翻页至当前生产板的监控页。监控页共十页。生产完成屏幕显示第十五页。
（3）
按“操作”按钮，翻页至第二页。本页操作方法如下：当外部面板上的拨动开关“手动/自动”拨动至手动位置时，本操作页各按钮有效。按“压紧”按钮后，再起动上刀运行、下刀运行可检查上下刀运行情况。按“上升”或“下降”按钮可调节整机架上刀的位置，“上升”“下降”按钮的操作在机器运行自动方式时同样有效。当“手动/自动”拨动开辟拨至自动时，按限位开关按钮，切割机运行，控制系统自动对板计长，达到设定长度自动起动切割刀切断板材。
（4）
按“停止”按钮，机器停止运行，本按钮对机器所有设备控制有效。

B--
手动/自动拨动开关
此开关的作用为切换手动操作和自动操作模式。
C--板计数清零
按下此按钮当前生产的板计数清零。
D--计数清零
按下此按钮当前生产的长度计数清零。
E--复位停止
按下此按钮机器停止运行，当前机器工作在自动方式时，按复位按钮计算器程序复位，自动开始切割。
F--冲刀/铣刀
选择冲刀切割，用于H板和自扣板生产；选择铣刀切割，用于瓦楞型夹芯板和玻璃棉作芯材的夹芯板生产。冲刀切割一次，刀作返运动一次；铣刀切割一次，仅作进或返一次。

手动操作时，触摸屏各按钮有效，按相应的按钮可检测机器各部件运行情况。
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