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(54)实用新型名称

一种PVC哑光冰箱门封条生产装置

(57)摘要

本实用新型公开了一种PVC哑光冰箱门封条

生产装置，包括单螺杆挤出机和挤出螺杆，所述

挤出螺杆依次包括混均纹段、计量段、主螺纹段、

进料段、止回螺纹段，所述混均纹段分布有凸圈，

所述凸圈上分布有斜纹，所述主螺纹段包括有主

螺纹和副螺纹，其中所述主螺纹和副螺纹之间为

导流区，所述计量段、进料段与主螺纹段之间交

接处设置有副螺纹延伸段，其中所述计量段、进

料段端部的螺纹与副螺纹延伸段之间的区域为

导流区；可以在家用电冰箱，冰柜等磁性密封条

产品制造应用，可提高产品性能，提升手感度，哑

光材料磁性密封条产品应用在冰箱、冰柜等产品

牌中，提升密封件品质，开关门用力均匀，无需大

力开门，改善用户体验感觉。
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1.一种PVC哑光冰箱门封条生产装置，包括单螺杆挤出机(3)和挤出螺杆(4)，其特征在

于：所述挤出螺杆(4)依次包括混均纹段(41)、计量段(42)、主螺纹段(43)、进料段(44)、止

回螺纹段(45)，所述混均纹段(41)分布有凸圈(46)，所述凸圈(46)上分布有斜纹(47)，所述

主螺纹段(43)包括有主螺纹(48)和副螺纹(49)，其中所述主螺纹(48)和副螺纹(49)之间为

导流区，所述计量段(42)、进料段(44)与主螺纹段(43)之间交接处设置有副螺纹延伸段

(40)，其中所述计量段(42)、进料段(44)端部的螺纹与副螺纹延伸段(40)之间的区域为导

流区。
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一种PVC哑光冰箱门封条生产装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及冰箱技术领域，特别是一种PVC哑光冰箱门封条生产装置。

背景技术

[0002] 目前，公知的磁性门封条胶套表面有哑光和高光，一般冰箱门封未明确要求，但

是，胶套表面哑光有利于密封性能的改善，以及外观美感，如果表面不是哑光，则容易出现

粘连或手纹等印问题，主要是造粒工艺和胶套挤出工艺不当导致，其高光胶套存在迁移性

大的问题。参照公开号为  CN104786471A的《一种单螺杆片材挤出机》，在实践中发现，因为

挤出生产中，挤出温度过高容易导致胶套表面高返光，配方中部份材料通过高温挤出后，将

损失部份物化性能，过低挤出温度，导致挤出胶套表面塑化不良，挤出胶套报废。

发明内容

[0003] 为了克服现有技术的不足，本实用新型提供一种PVC哑光冰箱门封条生产装置。

[0004] 本实用新型解决其技术问题所采用的技术方案是：

[0005] 一种PVC哑光冰箱门封条生产装置，包括单螺杆挤出机和挤出螺杆，所述挤出螺杆

依次包括混均纹段、计量段、主螺纹段、进料段、止回螺纹段，所述混均纹段分布有凸圈，所

述凸圈上分布有斜纹，所述主螺纹段包括有主螺纹和副螺纹，其中所述主螺纹和副螺纹之

间为导流区，所述计量段、进料段与主螺纹段之间交接处设置有副螺纹延伸段，其中所述计

量段、进料段端部的螺纹与副螺纹延伸段之间的区域为导流区。

[0006] 本实用新型的有益效果是：可以在家用电冰箱，冰柜等磁性密封条产品制造应用，

可提高产品性能，提升手感度，哑光材料磁性密封条产品应用在冰箱、冰柜等产品牌中，提

升密封件品质，开关门用力均匀，无需大力开门，改善用户体验感觉。

附图说明

[0007] 下面结合附图和实施例对本实用新型进一步说明。

[0008] 图1是本实用新型的门封条结构示意图；

[0009] 图2是本实用新型的单螺杆挤出机结构示意图；

[0010] 图3是本实用新型的挤出螺杆结构示意图。

具体实施方式

[0011] 为了使本申请的目的、技术方案及优点更加清楚明白，以下结合附图及实施例，对

本实用新型进行进一步详细说明。为透彻的理解本实用新型，在接下来的描述中会涉及一

些特定细节。而在没有这些特定细节时，本实用新型创造仍可实现，即所属领域内的技术人

员使用此处的这些描述和陈述向所属领域内的其他技术人员可更有效的介绍他们的工作

本质。

[0012] 参照图1，一种PVC哑光冰箱门封条，包括主体1和下侧的基座2，所述主体1包括位
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于前侧的C字形气囊11，其中所述C字形气囊11的弧形侧朝向前侧，所述C字形气囊11后侧设

置有支撑气囊12，所述支撑气囊12  上侧设置有靠前侧的第一磁条囊13和靠后侧的第二磁

条囊14，所述支撑气囊12包括有伸入C字形气囊11凹位的支撑部15和包覆第二磁条囊14  后

侧的延伸部16。双磁条囊配合改良后的支撑气囊12可以很好改善门封条迁移性大的问题，

不容易变形、变塌。

[0013] 一种PVC哑光冰箱门封条，门封条的材料配方组分包括：

[0014]

[0015]

[0016] 一种PVC哑光冰箱门封条生产方法，用于前面所述的冰箱门封条，包括以下步骤：

[0017] 1)将门封胶套的各原料按配比分别称重送入混料机内；

[0018] 2)混料机内温度达到75℃后加入助剂，继续混料机内搅拌；

[0019] 3)混料机内温度达到115℃后放出；

[0020] 4)放出混合料进入密炼机，密炼15～20分钟；

[0021] 5)密炼均匀的原料送入双螺丝杆造粒机进造粒，得弹性体颗粒；

[0022] 6)将弹性体颗粒通过单螺杆挤出机3的挤出螺杆4配合挤出模具挤出门封胶套；

[0023] 7)门封胶套放入焊接模具内，焊接得到四边形门框状的磁性冰箱门封。混料时，将

粉料先混合均匀，在加油料搅拌，这种混料效果较均匀，依据各助剂耐热性能，各材料相互

的协同效应原则，混料密炼新工艺充分参考各种材料特性，设计混料加入顺序和密炼最佳

时间及温度，选定步骤3) 的混合时间为为12～15分钟，温度110～125℃。

[0024] 参照图2、图3，一种PVC哑光冰箱门封条生产装置，包括单螺杆挤出机  3和挤出螺

杆4，其中挤出螺杆4位于单螺杆挤出机3的螺筒内，单螺杆挤出机3还包括料斗31、减速机

32、挤出模模头33。所述挤出螺杆4依次包括混均纹段41、计量段42、主螺纹段43、进料段44、

止回螺纹段45，所述混均纹段41分布有凸圈46，所述凸圈46上分布有斜纹47，所述主螺纹段

43包括有主螺纹48和副螺纹49，其中所述主螺纹48和副螺纹49  之间为导流区，所述计量段

42、进料段44与主螺纹段43之间交接处设置有副螺纹延伸段40，其中所述计量段42、进料段

44端部的螺纹与副螺纹延伸段40之间的区域为导流区。其中导流区处的直径要比对位区域

螺纹内径要大，以保证副螺纹49、副螺纹延伸段40能起到导流和增大受热面积、延长受热时

间的作用。

[0025] 这种导流区的设计可以使材料在螺筒内受热均匀，在螺筒内停留时间合理，避免

过渡塑化。在挤出螺杆的直径、螺距、螺纹重新设计，控制螺杆的压缩比在2.7～2.9范围内，

配合增加副螺纹49的设计，分离塑化不完全材料可在副螺纹49、副螺纹延伸段40处停留下
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来继续塑化，已塑化材料产在主螺纹推动下继续向前流动，防止未塑化原料流出。

[0026] 具体在挤出过程，针对挤出机速度，各区塑化温度，牵引速度等主要参数设计，下

降主机转速，胶套每分钟挤出速度控制在12～15米/分钟，达到螺筒内材料塑化均匀充分，

避免过渡塑化，得出哑光表面胶套的挤出工艺参数。
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图1
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图2
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图3
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