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薄膜的热压成型装置

(57)摘要

本发明的薄膜的热压成型装置，包括：送料

结构,具有第一电机及转轴,薄膜绕成卷状设于

转轴上,第一电机设置为控制转轴转动,转轴转

动带动薄膜前进；热压模具，设于送料结构一侧，

所述热压模具具有上压板及下压板，所述上压板

与下压板组成模具型腔，所述薄膜由送料结构处

穿过所述模具型腔热压成型；裁切结构，设于热

压模具一侧，所述裁切结构具有切刀，热压成型

后的薄膜穿过所述裁切结构，所述切刀裁切薄

膜。本发明的薄膜的热压成型装置，通过送料结

构直接将薄膜送至热压模具中，薄膜在热压模具

中热压成型后，薄膜直接从热压模具中送至裁切

结构中进行裁切，整个周期比较短，由原来的65

秒下降至35秒，提高了工作效率。
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1.一种薄膜的热压成型装置，其特征在于，包括：

送料结构,具有第一电机及转轴,薄膜绕成卷状设于转轴上,第一电机设置为控制转轴

转动,转轴转动带动薄膜前进；

热压模具，设于送料结构一侧，所述热压模具具有上压板及下压板，所述上压板与下压

板组成模具型腔，所述薄膜由送料结构处穿过所述模具型腔热压成型；

裁切结构，设于热压模具一侧，所述裁切结构具有切刀，热压成型后的薄膜穿过所述裁

切结构，所述切刀裁切薄膜；

所述裁切结构包括裁切工作架，所述裁切工作架上方设有第一气缸，第一气缸下方连

接有上支撑架，所述切刀活动设于上支撑架上，所述裁切工作架下方设有第二气缸，第二气

缸上方连接有下支撑架，所述下支撑架上固定有支撑杆，所述支撑杆支撑薄膜；

所述上支撑架上设置有第二电机，所述第二电机连接丝杆，丝杆上设置有第一滑块，所

述切刀设于第一滑块上，所述第二电机控制丝杆转动，丝杆转动带动第一滑块及切刀沿丝

杆运动；

所述裁切工作架一端设有两夹块，所述两夹块上下相对设置夹持薄膜，所述裁切工作

架的两侧还设有第三电机，所述第三电机连接滑杆，滑杆上设有第二滑块，第二滑块上设置

有支撑板，所述支撑板上设有第三气缸，所述第三气缸连接有夹手，所述夹手与夹块相配合

用于张紧薄膜,供切刀裁切。

2.根据权利要求1所述的薄膜的热压成型装置，其特征在于，所述送料结构具有第一齿

轮及第二齿轮，所述第一齿轮与第二齿轮啮合，所述第一电机连接第一齿轮，所述第二齿轮

与转轴连接。

3.根据权利要求1所述的薄膜的热压成型装置，其特征在于，所述送料结构处还设有离

子除尘风枪，对薄膜进行除尘。

4.根据权利要求1所述的薄膜的热压成型装置，其特征在于，所述送料结构与热压模具

间设有加热仓，对薄膜进行预加热。

5.根据权利要求1所述的薄膜的热压成型装置，其特征在于，所述热压模具架于热压机

上，所述热压机控制热压模具的上压板和下压板运动。

6.根据权利要求1或5所述的薄膜的热压成型装置，其特征在于，所述热压模具设置为

一模四穴，所述切刀为对应的四个。

7.根据权利要求1所述的薄膜的热压成型装置，其特征在于，所述裁切结构下方设有收

料箱，用于收集裁切后的薄膜。
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薄膜的热压成型装置

【技术领域】

[0001] 本发明属于薄膜的加工领域,具体是涉及一种薄膜的热压成型装置。

【背景技术】

[0002] 薄膜是一种薄而软的透明薄片，按薄膜成型所用原料可分类为聚乙烯薄膜、聚丙

烯薄膜、聚氯乙烯薄膜和聚酯薄膜等。因为薄膜的特性，可以广泛应用于电子电器、机械、印

刷等行业中。

[0003] 在生产时，会经常使用薄膜作为载体承载产品，产品加工完成后去掉薄膜。例如，

在生产电脑键盘时，就需要薄膜作为载体承载键盘的结构件。然而，于现有技术中，是将薄

膜放置于热压机中热压成型后，再从热压机中取出薄膜，然后进行后处理，整个热压周期

长，生产效率低。

[0004] 有鉴于此，实有必要开发一种薄膜的热压成型装置，以解决上述热压周期长、生产

效率低的问题。

【发明内容】

[0005] 因此，本发明的目的是提供一种薄膜的热压成型装置，该热压成型装置在成型薄

膜时，周期短，生产效率高。

[0006] 为了达到上述目的，本发明的薄膜的热压成型装置，包括：

[0007] 送料结构,具有第一电机及转轴,薄膜绕成卷状设于转轴上,第一电机设置为控制

转轴转动,转轴转动带动薄膜前进；

[0008] 热压模具，设于送料结构一侧，所述热压模具具有上压板及下压板，所述上压板与

下压板组成模具型腔，所述薄膜由送料结构处穿过所述模具型腔热压成型；

[0009] 裁切结构，设于热压模具一侧，所述裁切结构具有切刀，热压成型后的薄膜穿过所

述裁切结构，所述切刀裁切薄膜。

[0010] 可选地，所述送料结构具有第一齿轮及第二齿轮，所述第一齿轮与第二齿轮啮合，

所述第一电机连接第一齿轮，所述第二齿轮与转轴连接。

[0011] 可选地，所述送料结构处还设有离子除尘风枪，对薄膜进行除尘。

[0012] 可选地，所述送料结构与热压模具间设有加热仓，对薄膜进行预加热。

[0013] 可选地，所述热压模具架于热压机上，所述热压机控制热压模具的上压板和下压

板运动。

[0014] 可选地，所述热压模具设置为一模四穴，所述切刀为对应的四个。

[0015] 可选地，所述裁切结构包括裁切工作架，所述裁切工作架上方设有第一气缸，第一

气缸下方连接有上支撑架，所述切刀活动设于上支撑架上，所述裁切工作架下方设有第二

气缸，第二气缸上方连接有下支撑架，所述下支撑架上固定有支撑杆，所述支撑杆支撑薄

膜。

[0016] 可选地，所述上支撑架上设置有第二电机，所述第二电机连接丝杆，丝杆上设置有
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第一滑块，所述切刀设于第一滑块上，所述第二电机控制丝杆转动，丝杆转动带动第一滑块

及切刀沿丝杆运动。

[0017] 所述裁切工作架一端设有两夹块，所述两夹块上下相对设置夹持薄膜，所述裁切

工作架的两侧还设有第三电机，所述第三电机连接滑杆，滑杆上设有第二滑块，第二滑块上

设置有支撑板，所述支撑板上设有第三气缸，所述第三气缸连接有夹手，所述夹手与夹块相

配合用于张紧薄膜,供切刀裁切。

[0018] 可选地，所述裁切结构下方设有收料箱，用于收集裁切后的薄膜。

[0019] 相较于现有技术，本发明的薄膜的热压成型装置，通过送料结构直接将薄膜送至

热压模具中，薄膜在热压模具中热压成型后，薄膜直接从热压模具中送至裁切结构中进行

裁切，整个周期比较短，由原来的65秒下降至35秒，提高了工作效率。

【附图说明】

[0020] 图1绘示本发明的薄膜的热压成型装置的结构示意图。

[0021] 图2绘示本发明的薄膜的热压成型装置中送料结构的示意图。

[0022] 图3绘示本发明的薄膜的热压成型装置中热压模具的示意图。

[0023] 图4绘示本发明的薄膜的热压成型装置中裁切结构一角度的示意图。

[0024] 图5绘示本发明的薄膜的热压成型装置中裁切结构另一角度的示意图。

[0025] 图6绘示本发明的薄膜的热压成型装置第一工作状态的结构示意图。

[0026] 图7绘示图6的局部放大示意图。

[0027] 图8绘示本发明的薄膜的热压成型装置第二工作状态的结构示意图。

[0028] 图9绘示本发明的薄膜的热压成型装置第三工作状态的结构示意图。

[0029] 图10绘示本发明的薄膜的热压成型装置第四工作状态的结构示意图。

【具体实施方式】

[0030] 请参阅图1至图5所示，其中图1绘示了本发明的薄膜的热压成型装置的结构示意

图，图2绘示了本发明的薄膜的热压成型装置中送料结构的示意图，图3绘示了本发明的薄

膜的热压成型装置中热压模具的示意图，图4绘示了本发明的薄膜的热压成型装置中裁切

结构一角度的示意图，图5绘示了本发明的薄膜的热压成型装置中裁切结构另一角度的示

意图。

[0031] 于本实施例中，本发明的薄膜的热压成型装置，用于将薄膜热压成型至需要的形

状，所述薄膜的热压成型装置包括：

[0032] 送料结构100,具有第一电机101及转轴102,薄膜10绕成卷状设于转轴102上,第一

电机101设置为控制转轴102转动,转轴102转动带动薄膜10前进，所述送料结构100还具有

上下对应设置的轮辊103，所述轮辊103夹紧薄膜10；

[0033] 热压模具200，设于送料结构100一侧，所述热压模具200具有上压板201及下压板

202，所述上压板201与下压板202组成模具型腔，所述模具型腔将薄膜10热压成需要的形

状，所述薄膜10由送料结构100处穿过所述模具型腔热压成型，其中所述下压板202处设有

定位板203，定位板203上设有定位槽204以供薄膜10穿过；

[0034] 裁切结构300，设于热压模具200一侧，所述裁切结构300具有切刀301，热压成型后
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的薄膜10穿过所述裁切结构300，所述切刀301裁切热压成型后的薄膜10。

[0035] 其中，为了更稳定地控制薄膜10向前运动，所述送料结构100具有第一齿轮104及

第二齿轮105，所述第一齿轮104与第二齿轮105啮合，所述电机101连接第一齿轮104，所述

第二齿轮105与转轴102连接。

[0036] 其中，由于薄膜10上可能会粘有灰尘，所述送料结构100处还设有离子除尘风枪，

对薄膜10进行除尘。

[0037] 其中，所述送料结构100与热压模具200间设有加热仓，对薄膜10进行预加热，薄膜

10预加热后至热压模具200中直接热压成型，提高了工作效率。

[0038] 其中，所述热压模具200架于热压机20上，所述热压机20控制热压模具200的上压

板201和下压板202运动。

[0039] 其中，于现有技术中，热压模具200热压成型薄膜10时为一模一穴，即一次只能加

工一个薄膜10，本案中所述热压模具200设置为一模四穴，一次可加工四个薄膜10，进一步

提高了工作效率，当然所述切刀301为对应的四个。

[0040] 其中，所述裁切结构300包括裁切工作架302，所述裁切工作架302上方设有第一气

缸303，第一气缸303下方连接有上支撑架304，所述切刀301活动设于上支撑架304上，所述

裁切工作架302下方设有第二气缸305，第二气缸305上方连接有下支撑架306，所述下支撑

架306上固定有支撑杆307，所述支撑杆307支撑薄膜10，在裁切结构300裁切薄膜10时，所述

第一气缸303推动上支撑架304向下运动,第二气缸305推动下支撑架306向上运动,所述支

撑杆307支撑所述薄膜10,然后所述切刀301裁切薄膜10。

[0041] 其中，所述上支撑架上304设置有第二电机，所述第二电机连接丝杆308，丝杆308

上设置有第一滑块，所述四个切刀301通过连接板设于第一滑块上，所述第二电机控制丝杆

308转动，丝杆308转动带动第一滑块及连接板沿丝杆308运动,进而带动切刀301运动，切刀

301运动裁切薄膜10。

[0042] 其中，所述裁切工作架302一端设有两夹块309，所述两夹块309上下相对设置夹持

薄膜10，所述裁切工作架302的两侧还设有第三电机310，所述第三电机310连接滑杆311，滑

杆311上设有第二滑块312，滑块312上设置有支撑板313，所述支撑板313上设有第三气缸

314，所述第三气缸314连接有夹手315，所述夹手315与夹块309相配合用于张紧薄膜10,供

切刀301裁切。具体地为：薄膜10从热压模具200中成型后，薄膜10穿过两夹块309，第三电机

310转动带动滑杆311转动，滑杆311转动带动第二滑块312、支撑板313及第三气缸314运动，

第三气缸314运动至夹块309处夹手315夹取薄膜10，然后第三气缸314运动至裁切工作架

302的另一端，张紧薄膜10。切刀301裁切薄膜10后，热压成型后的薄膜10继续拉至两夹块

309与夹手315之间供裁切。

[0043] 其中，所述裁切结构300下方设有收料箱，用于收集裁切后的薄膜10,方便工作人

员收取。

[0044] 请参阅图6及图7所示,其中图6绘示了本发明的薄膜的热压成型装置第一工作状

态的结构示意图，图7绘示了图6的局部放大示意图。将薄膜10卷料卷于送料结构100的转轴

102上，第一电机101控制转轴102转动，薄膜10向前运动，直至运动至热压模具200中，薄膜

10停止运动，热压模具200合模，上压板201及下压板202压合将薄膜10压合成需要的形状，

薄膜10继续向前运动，热压成型后的薄膜10运动至裁切结构300处，薄膜10穿过两夹块309，
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同时两第三气缸314运动至夹块309处，夹手315夹取薄膜10。

[0045] 请参阅图8所示，图8绘示了本发明的薄膜的热压成型装置第二工作状态的结构示

意图。第三气缸314运动至裁切工作架302的另一端，并带动薄膜10至裁切工作架302的另一

端，从而使热压成型后的薄膜10处于裁切结构300处。

[0046] 请参阅图9所示，图9绘示了本发明的薄膜的热压成型装置第三工作状态的结构示

意图。第二气缸305推动下支撑架306向上运动,所述支撑杆307支撑所述薄膜10，同时所述

第一气缸303推动上支撑架304向下运动,所述切刀301接触到薄膜10。

[0047] 请参阅图10所示，图10绘示了本发明的薄膜的热压成型装置第四工作状态的结构

示意图。所述切刀301裁切薄膜10，薄膜10掉落至收料箱中，在切刀301裁切薄膜10的同时，

后面的薄膜10继续在热压模具200中热压成型，保证了在裁切的同时，后面的薄膜10继续热

压成型，提高了工作效率。

[0048] 综上所述，本发明的薄膜的热压成型装置，通过送料结构100直接将薄膜10送至热

压模具200中，薄膜10在热压模具200中热压成型后，薄膜10直接从热压模具200中送至裁切

结构300中进行裁切，整个周期比较短，由原来的65秒下降至35秒，提高了工作效率；且热压

成型时采用一模四穴，即35秒成型完成四个需要形状的薄膜10，进一步提高了工作效率。
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