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(57)摘要

一种多功能三合一无溶剂复合机，包括第一

墙板支架、第二墙板支架、第三墙板支架、第四墙

板支架和第五墙板支架，所述第一墙板支架上设

有第五涂布装置和第五放卷装置，所述第二墙板

支架上设有第一涂布装置和第一放卷装置，所述

第三墙板支架上设有复合装置、第四放卷装置和

收卷装置，所述第四墙板支架上设有第二涂布装

置和第二放卷装置，所述第五墙板支架上设有第

三放卷装置、第六放卷装置和第七放卷装置；所

述第一顶板上设有开孔装置。根据不同的组合实

现不同的工艺，本发明布局合理，通过不同的组

合和走膜方式，可以实现多种三合一复合的工

艺，各工艺间转换操作简单便捷。
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1.一种多功能三合一无溶剂复合机，其特征在于：包括第一墙板支架、第二墙板支架、

第三墙板支架、第四墙板支架和第五墙板支架，所述第一墙板支架、第二墙板支架、第三墙

板支架和第四墙板支架从左至右依次排列，第一墙板支架与第二墙板支架顶部之间设有第

一顶板，第二墙板支架与第三墙板支架顶部之间设有第二顶板，第三墙板支架与第四墙板

支架顶部之间设有第三顶板，所述第五墙板支架设在第三墙板支架的顶部；所述第一墙板

支架上设有第五涂布装置和第五放卷装置，所述第二墙板支架上设有第一涂布装置和第一

放卷装置，所述第三墙板支架上设有复合装置、第四放卷装置和收卷装置，所述第四墙板支

架上设有第二涂布装置和第二放卷装置，所述第五墙板支架上设有第三放卷装置、第六放

卷装置和第七放卷装置；所述第一顶板上设有开孔装置；根据不同的组合实现不同的工艺：

（一）实现高位铝箔三合一复合工艺时，第一放卷装置的第一膜料经第一涂布装置进入

复合装置，第二放卷装置的第二膜料经第二涂布装置进入复合装置，第三放卷装置的铝箔

从上方直接进入复合装置，第一膜料、第二膜料和铝箔经复合装置复合形成复合膜料，复合

膜料收卷于收卷装置；

（二）实现高位阴阳膜三合一复合工艺时，第一放卷装置的第一膜料经第一涂布装置进

入复合装置，第二放卷装置的第二膜料经第二涂布装置进入复合装置，第三放卷装置的第

三膜料与第六放卷装置的第六膜料组成阴阳膜料，第一膜料、第二膜料和阴阳膜料经复合

装置复合形成复合膜料，复合膜料收卷于收卷装置；

（三）实现高位三拼三合一复合工艺时，第一放卷装置的第一膜料经第一涂布装置进入

复合装置，第二放卷装置的第二膜料经第二涂布装置进入复合装置，第三放卷装置的第三

膜料、第六放卷装置的第六膜料和第七放卷装置的第七膜料组成三拼膜料，第一膜料、第二

膜料和三拼膜料经复合装置复合形成复合膜料，复合膜料收卷于收卷装置；

（四）实现预冲孔三合一复合工艺时，第一放卷装置的第一膜料经第一涂布装置进入复

合装置，第二放卷装置的第二膜料经第二涂布装置进入复合装置，第五放卷装置经过预冲

孔的带孔纸张经第一顶板和第二顶板直接进入复合装置，第一膜料、第二膜料和带孔的纸

张经复合装置复合形成复合膜料，复合膜料收卷于收卷装置；

（五）实现在线开孔三合一复合工艺时，第一放卷装置的第一膜料经第一涂布装置进入

复合装置，第二放卷装置的第二膜料经第二涂布装置进入复合装置，第五放卷装置的纸张

经过开孔装置时被开孔，带孔的纸张进入复合装置，第一膜料、第二膜料和带孔的纸张经复

合装置复合形成复合膜料，复合膜料收卷于收卷装置；

（六）实现外层铝箔三合一复合工艺时，第一放卷装置的第一膜料经第一涂布装置进入

复合装置，第五放卷装置的第五膜料经第五涂布装置进入复合装置，第四放卷装置的铝箔

直接进入复合装置，第一膜料、第五膜料和铝箔经复合装置复合形成外层为铝箔的复合膜

料，复合膜料收卷于收卷装置。

2.根据权利要求1所述的一种多功能三合一无溶剂复合机，其特征在于：

实现高位铝箔三合一复合工艺时，第一膜料为PE膜，第二膜料为PET膜，铝箔夹在PE膜

与PET膜之间；

实现高位阴阳膜三合一复合工艺时，第一膜料为PE膜，第二膜料为PET膜，阴阳膜料由

两种不同颜色或透明度不同的PE或PET膜拼接而成；

实现高位三拼三合一复合工艺时，第一膜料为PE膜，第二膜料为PET膜，三拼膜料为PET
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与两侧的纸张拼接而成；

实现预冲孔三合一复合工艺时，第一膜料为PE膜，第二膜料为PET膜，第五膜料为带孔

的纸张；

实现激光在线开孔三合一复合工艺时，第一膜料为PE膜，第二膜料为PET膜，第五膜料

为纸张；

实现外层铝箔三合一复合工艺时，第一膜料为PE膜，第五膜料为PET膜。

3.根据权利要求1所述的一种多功能三合一无溶剂复合机，其特征在于：所述第一放卷

装置设在第二墙板支架的右侧，所述第一涂布装置设在第二墙板支架的左侧；所述第二放

卷装置设在第四墙板支架的左侧，第二涂布装置设在第四墙板支架的右侧；所述第三放卷

装置设在第五墙板的右侧，第六放卷装置设在第五墙板支架的右侧且位于第三放卷装置的

上方，所述第七放卷装置设在第五墙板支架的左侧；所述第四放卷装置设在第三墙板支架

的右侧，所述收卷装置设在第三墙板支架的左侧，所述复合装置设在第四放卷装置与收卷

装置之间的上方；所述第五放卷装置设在第一墙板支架的右侧，所述第五涂布装置设在第

一墙板支架的左侧。

4.根据权利要求1所述的一种多功能三合一无溶剂复合机，其特征在于：所述复合装置

包括第一复合单元和第二复合单元，所述第二膜料、阴阳膜料、三拼膜料和第五膜料利用第

一复合单元形成第一复合膜料，第一复合膜料和第一膜料利用第二复合单元形成复合膜

料。

5.根据权利要求1所述的一种多功能三合一无溶剂复合机，其特征在于：所述第一涂布

装置、第二涂布装置和第五涂布装置结构相同，均包括计量辊、转移钢辊、转移胶辊、涂布辊

和涂布压辊。

6.根据权利要求1所述的一种多功能三合一无溶剂复合机，其特征在于：所述开孔装置

为激光开孔装置或机械开孔装置。

权　利　要　求　书 2/2 页

3

CN 113370635 A

3



一种多功能三合一无溶剂复合机

技术领域

[0001] 本发明涉及无溶剂复合领域，尤其是一种多功能三合一无溶剂复合机。

背景技术

[0002] 无溶剂复合机是采用无溶剂型胶黏剂将两种或多种基材复合在一起的一种方法，

无溶剂复合机在软包装行业中被广泛的应用。

[0003] 三合一无溶剂复合机应用广泛，其由三种膜料复合而成，三合一的复合膜有多种

形式，如中间夹着铝箔的复合膜、外层为铝箔的复合膜、带三拼的复合膜、带阴阳膜的复合

膜、带开孔的复合膜等，这些不同的三合一复合膜采用不同的工艺生产，目前的三合一无溶

剂设备通常只能生产某一种三合一复合膜，若要生产不同的三合一复合膜，则需要不同的

设备完成，这些设备功能单一，无法满足用户的需求。

发明内容

[0004] 本发明所要解决的技术问题是提供一种多功能三合一无溶剂复合机，通过不同的

走膜方式实现不同工艺，能生产更多类型的三合一复合膜，功能丰富。

[0005] 为解决上述技术问题，本发明的技术方案是：一种多功能三合一无溶剂复合机，包

括第一墙板支架、第二墙板支架、第三墙板支架、第四墙板支架和第五墙板支架，所述第一

墙板支架、第二墙板支架、第三墙板支架和第四墙板支架从左至右依次排列，第一墙板支架

与第二墙板支架顶部之间设有第一顶板，第二墙板支架与第三墙板支架顶部之间设有第二

顶板，第三墙板支架与第四墙板支架顶部之间设有第三顶板，所述第五墙板支架设在第三

墙板支架的顶部；所述第一墙板支架上设有第五涂布装置和第五放卷装置，所述第二墙板

支架上设有第一涂布装置和第一放卷装置，所述第三墙板支架上设有复合装置、第四放卷

装置和收卷装置，所述第四墙板支架上设有第二涂布装置和第二放卷装置，所述第五墙板

支架上设有第三放卷装置、第六放卷装置和第七放卷装置；所述第一顶板上设有开孔装置；

根据不同的组合实现不同的工艺：

（一）实现高位铝箔三合一复合工艺时，第一放卷装置的第一膜料经第一涂布装置

进入复合装置，第二放卷装置的第二膜料经第二涂布装置进入复合装置，第三放卷装置的

铝箔从上方直接进入复合装置，第一膜料、第二膜料和铝箔经复合装置复合形成复合膜料，

复合膜料收卷于收卷装置；

（二）实现高位阴阳膜三合一复合工艺时，第一放卷装置的第一膜料经第一涂布装

置进入复合装置，第二放卷装置的第二膜料经第二涂布装置进入复合装置，第三放卷装置

的第三膜料与第六放卷装置的第六膜料组成阴阳膜料，第一膜料、第二膜料和阴阳膜料经

复合装置复合形成复合膜料，复合膜料收卷于收卷装置；

（三）实现高位三拼三合一复合工艺时，第一放卷装置的第一膜料经第一涂布装置

进入复合装置，第二放卷装置的第二膜料经第二涂布装置进入复合装置，第三放卷装置的

第三膜料、第六放卷装置的第六膜料和第七放卷装置的第七膜料组成三拼膜料，第一膜料、
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第二膜料和三拼膜料经复合装置复合形成复合膜料，复合膜料收卷于收卷装置；

（四）实现预冲孔三合一复合工艺时，第一放卷装置的第一膜料经第一涂布装置进

入复合装置，第二放卷装置的第二膜料经第二涂布装置进入复合装置，第五放卷装置经过

预冲孔的带孔纸张经第一顶板和第二顶板直接进入复合装置，第一膜料、第二膜料和带孔

的纸张经复合装置复合形成复合膜料，复合膜料收卷于收卷装置；

（五）实现在线开孔三合一复合工艺时，第一放卷装置的第一膜料经第一涂布装置

进入复合装置，第二放卷装置的第二膜料经第二涂布装置进入复合装置，第五放卷装置的

纸张经过开孔装置时被开孔，带孔的纸张进入复合装置，第一膜料、第二膜料和带孔的纸张

经复合装置复合形成复合膜料，复合膜料收卷于收卷装置；

（六）实现外层铝箔三合一复合工艺时，第一放卷装置的第一膜料经第一涂布装置

进入复合装置，第五放卷装置的第五膜料经第五涂布装置进入复合装置，第四放卷装置的

铝箔直接进入复合装置，第一膜料、第五膜料和铝箔经复合装置复合形成外层为铝箔的复

合膜料，复合膜料收卷于收卷装置。

[0006] 作为改进，实现高位铝箔三合一复合工艺时，第一膜料为PE膜，第二膜料为PET膜，

铝箔夹在PE膜与PET膜之间；实现高位阴阳膜三合一复合工艺时，第一膜料为PE膜，第二膜

料为PET膜，阴阳膜料由两种不同颜色的PE或PET膜拼接而成；实现高位阴阳膜三合一复合

工艺时，第一膜料为PE膜，第二膜料为PET膜，三拼膜料为PET与两侧的纸张拼接而成；实现

预冲孔三合一复合工艺时，第一膜料为PE膜，第二膜料为PET膜，第五膜料为带孔的纸张；实

现激光在线开孔三合一复合工艺时，第一膜料为PE膜，第二膜料为PET膜，第五膜料为纸张；

实现外层铝箔三合一复合工艺时，第一膜料为PE膜，第五膜料为PET膜。

[0007] 作为改进，所述第一放卷装置设在第二墙板支架的右侧，所述第一涂布装置设在

第二墙板支架的左侧；所述第二放卷装置设在第四墙板支架的左侧，第二涂布装置设在第

四墙板支架的右侧；所述第三放卷装置设在第五墙板的右侧，第六放卷装置设在第五墙板

支架的右侧且位于第三放卷装置的上方，所述第七放卷装置设在第五墙板支架的左侧；所

述第四放卷装置设在第三墙板支架的右侧，所述收卷装置设在第三墙板支架的左侧，所述

复合装置设在第四放卷装置与收卷装置之间的上方；所述第五放卷装置设在第一墙板支架

的右侧，所述第五涂布装置设在第一墙板支架的左侧。

[0008] 作为改进，所述复合装置包括第一复合单元和第二复合单元，所述第二膜料、阴阳

膜料、三拼膜料和第五膜料利用第一复合单元形成第一复合膜料，第一复合膜料和第一膜

料利用第二复合单元形成复合膜料。

[0009] 作为改进，所述第一涂布装置、第二涂布装置和第五涂布装置结构相同，均包括计

量辊、转移钢辊、转移胶辊、涂布辊和涂布压辊。

[0010] 作为改进，所述开孔装置为激光开孔装置或机械开孔装置。

[0011] 本发明与现有技术相比所带来的有益效果是：

1、本发明布局合理，通过不同的组合和走膜方式，可以实现多种三合一复合的工

艺，各工艺间转换操作简单便捷；

2、高位铝箔三合一复合工艺采用“十字形”排列，使用铝箔基材高位放卷，不仅使

走料路径最短，而且将铝箔基材由上至下导入复合装置，最大限度减少了干扰，平整度好；

3、对已完成预开孔的纸张进行的三合一一次性复合，减少了涂布侧衬膜工艺或复
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合侧衬膜的材料浪费和工艺繁复；

4、对纸张进行在线开孔的三合一一次性复合，减少了涂布侧衬膜工艺或复合侧衬

膜的材料浪费和工艺繁复的同时，可以对纸张与印刷膜上的图案进行精确套准。

附图说明

[0012] 图1为本发明示意图。

[0013] 图2为高位铝箔三合一复合工艺图。

[0014] 图3为高位阴阳膜三合一复合工艺图。

[0015] 图4为高位三拼三合一复合工艺图。

[0016] 图5为预冲孔三合一复合工艺图。

[0017] 图6为在线开孔三合一复合工艺图。

[0018] 图7为外层铝箔三合一复合工艺图。

具体实施方式

[0019] 下面结合说明书附图对本发明作进一步说明。

[0020] 如图1所示，一种多功能三合一无溶剂复合机，包括第一墙板支架1、第二墙板支架

2、第三墙板支架3、第四墙板支架4和第五墙板支架5，所述第一墙板支架1、第二墙板支架2、

第三墙板支架3和第四墙板支架4从左至右依次排列，第一墙板支架1与第二墙板支架2顶部

之间设有第一顶板6，第二墙板支架2与第三墙板支架3顶部之间设有第二顶板7，第三墙板

支架3与第四墙板支架4顶部之间设有第三顶板8，所述第五墙板支架5设在第三墙板支架3

的顶部。所述第一墙板支架1上设有第五涂布装置20和第五放卷装置13，所述第五放卷装置

13设在第一墙板支架1的右侧，所述第五涂布装置20设在第一墙板支架1的左侧；所述第二

墙板支架2上设有第一涂布装置18和第一放卷装置9，所述第一放卷装置9设在第二墙板支

架2的右侧，所述第一涂布装置18设在第二墙板支架2的左侧；所述第三墙板支架3上设有复

合装置、第四放卷装置12和收卷装置8，所述第四放卷装置12设在第三墙板支架3的右侧，所

述收卷装置8设在第三墙板支架3的左侧，所述复合装置设在第四放卷装置12与收卷装置8

之间的上方；所述第四墙板支架4上设有第二涂布装置19和第二放卷装置10，所述第二放卷

装置10设在第四墙板支架4的左侧，第二涂布装置19设在第四墙板支架4的右侧；所述第五

墙板支架5上设有第三放卷装置11、第六放卷装置14和第七放卷装置15，所述第三放卷装置

11设在第五墙板的右侧，第六放卷装置14设在第五墙板支架5的右侧且位于第三放卷装置

11的上方，所述第七放卷装置15设在第五墙板支架5的左侧。

[0021] 所述第一涂布装置18、第二涂布装置19和第五涂布装置20结构相同，均包括计量

辊、转移钢辊、转移胶辊、涂布辊和涂布压辊。

[0022] 所述复合装置包括第一复合单元16和第二复合单元17，所述第二膜料、阴阳膜料、

三拼膜料和第五膜料利用第一复合单元16形成第一复合膜料，第一复合膜料和第一膜料利

用第二复合单元17形成复合膜料。

[0023] 所述第一顶板6上设有开孔装置21，所述开孔装置为激光开孔装置或机械开孔装

置，生产过程中，开孔装置对经过的纸张进行开孔。激光开孔装置利用激光头的行走轨迹在

纸张上开孔，开孔的形状和位置可以根据程序设定。机械开孔装置采用圆压圆对滚模切方
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式。

[0024] 根据不同的组合实现不同的工艺：

（一）、如图2所示，实现高位铝箔三合一复合工艺时，第一放卷装置9的第一膜料经

第一涂布装置18进入第二复合单元17，第二放卷装置10的第二膜料经第二涂布装置19进入

第一复合单元16，第三放卷装置11的铝箔从上方直接进入第一复合单元16，第二膜料和铝

箔经第一复合单元16复合形成第一复合膜料，第一复合膜料和第一膜料经第二复合单元17

形成复合膜料，复合膜料收卷于收卷装置8。第一膜料为PE膜，第二膜料为PET膜，铝箔夹在

PE膜与PET膜之间。高位铝箔三合一复合工艺(PE/AL/PET)：缩短铝箔走料路径。

[0025] （二）、如图3所示，实现高位阴阳膜三合一复合工艺时，第一放卷装置9的第一膜料

经第一涂布装置18进入第二复合单元17，第二放卷装置10的第二膜料经第二涂布装置19进

入第一复合单元16，第三放卷装置11的第三膜料与第六放卷装置14的第六膜料组成阴阳膜

料进入第一复合单元16，第二膜料和阴阳膜料经第一复合单元16复合形成第一复合膜料，

第一复合膜料和第一膜料经第二复合单元17复合形成复合膜料，复合膜料收卷于收卷装置

8。第一膜料为PE膜，第二膜料为PET膜，阴阳膜料由两种不同颜色的PE或PET膜拼接而成。高

位阴阳膜三合一复合工艺(PE/阴阳膜/PET)：一次性完成阴阳膜工艺复合，也可以选择阴阳

膜两层复合工艺。

[0026] （三）、如图4所示，实现高位三拼三合一复合工艺时，第一放卷装置9的第一膜料经

第一涂布装置18进入第二复合单元17，第二放卷装置10的第二膜料经第二涂布装置19进入

第一复合单元16，第三放卷装置11的第三膜料、第六放卷装置14的第六膜料和第七放卷装

置15的第七膜料组成三拼膜料并进入第一复合单元16，第二膜料和三拼膜料经第一复合单

元16复合形成第一复合膜料，第一复合膜料和第一膜料经第二复合单元17复合形成复合膜

料，复合膜料收卷于收卷装置8。第一膜料为PE膜，第二膜料为PET膜，三拼膜料为PET与两侧

的纸张拼接而成。高位三拼三合一复合工艺（PE/纸张‑PET‑纸张三拼/PET)：一次性完成三

拼三合一工艺复合。

[0027] （四）、如图5所示，实现预冲孔三合一复合工艺时，第一放卷装置9的第一膜料经第

一涂布装置18进入第二复合单元17，第二放卷装置10的第二膜料经第二涂布装置19进入第

一复合单元16，第五放卷装置13经预冲孔的带孔纸张经第一顶板6和第二顶板7直接进入第

一复合单元16，第二膜料和带孔的纸张经第一复合单元16复合形成第一复合膜料，第一复

合膜料和第一膜料经第二复合单元17复合形成复合膜料，复合膜料收卷于收卷装置8。第一

膜料为PE膜，第二膜料为PET膜，第五膜料为带孔的纸张。预冲孔三合一复合工艺（PE/纸张/

PET)：对已完成预冲孔的纸张进行的三合一一次性复合，减少了涂布侧衬膜工艺或复合侧

衬膜的材料浪费和工艺繁复。

[0028] （五）、如图6所示，实现在线开孔三合一复合工艺时，第一放卷装置9的第一膜料经

第一涂布装置18进入第二复合单元17，第二放卷装置10的第二膜料经第二涂布装置19进入

第一复合单元16，第五放卷装置13的纸张经过开孔装置21时被开孔，带孔的纸张进入第一

复合单元16，第二膜料和带孔的纸张经第一复合单元16复合形成第一复合膜料，第一复合

膜料和第一膜料经第二复合单元17复合形成复合膜料，复合膜料收卷于收卷装置8。第一膜

料为PE膜，第二膜料为PET膜，第五膜料为完整的纸张。在线冲孔三合一复合工艺（PE/纸张/

PET)：对纸张进行在线冲孔的三合一一次性复合，减少了涂布侧衬膜工艺或复合侧衬膜的
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材料浪费和工艺繁复的同时，可以对纸张与印刷膜上的图案进行精准套准。

[0029] （六）、如图7所示，实现外层铝箔三合一复合工艺时，第一放卷装置9的第一膜料经

第一涂布装置18进入第二复合单元17，第五放卷装置13的第五膜料经第五涂布装置20进入

第一复合单元16，第四放卷装置12的铝箔直接进入第一复合单元16，第五膜料和铝箔经第

一复合单元16复合形成外层为铝箔的第一复合膜料，第一复合膜料和第一膜料经第二复合

单元17复合形成复合膜料，复合膜料收卷于收卷装置8。第一膜料为PE膜，第五膜料为PET

膜。低位（外层）铝箔三合一复合工艺（PE/PET/AL)：适用于部分电缆外包装的铝箔三合一复

合工艺，这种结构铝箔处于最外层，可进行低位短路径放卷。
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图 1

图 2

图 3
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图 4

图 5

图 6
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图 7

说　明　书　附　图 3/3 页

11

CN 113370635 A

11


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002
	CLA00003

	DES
	DES00004
	DES00005
	DES00006
	DES00007
	DES00008

	DRA
	DRA00009
	DRA00010
	DRA00011


