
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)实用新型专利

(10)授权公告号 

(45)授权公告日 

(21)申请号 202022697007.7

(22)申请日 2020.11.19

(73)专利权人 宝润达新型材料股份有限公司

地址 461500 河南省许昌市长葛市魏武路

南段西侧

(72)发明人 黄志强　焦洋　

(74)专利代理机构 无锡市汇诚永信专利代理事

务所(普通合伙) 32260

代理人 王春丽

(51)Int.Cl.

B28B 11/14(2006.01)

B28B 17/00(2006.01)

 

(54)实用新型名称

软瓷物料在线切割装置

(57)摘要

本实用新型提供了一种软瓷物料在线切割

装置，涉及软瓷切割领域。软瓷物料在线切割装

置包括机架、安装在机架上的送料辊、送料电机

和切割机构，送料辊沿机架的长度方向间隔布置

有多个，送料电机与送料辊传动连接；切割机构

包括切割电机和切割刀片，切割电机与切割刀片

传动连接，且切割刀片的切割方向平行于机架的

长度方向布置；机架上还设有压料组件，压料组

件位于其中两个送料辊之间，压料组件包括相对

布置的上压料传送带和下压料传送带，上压料传

送带和下压料传送带之间具有用于夹紧软瓷物

料行进的压料间隙。在上压料传送带和下压料传

送带的夹紧作用下，软瓷物料能够稳定地保持在

夹紧位置不变，防止软瓷物料在切割时左右跑

偏，提高了切边精度。
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1.一种软瓷物料在线切割装置，其特征是，包括机架、安装在所述机架上的送料辊、送

料电机和切割机构，所述送料辊沿所述机架的长度方向间隔布置有多个，所述送料电机与

所述送料辊传动连接；所述切割机构包括切割电机和切割刀片，所述切割电机与所述切割

刀片传动连接，且所述切割刀片的切割方向平行于所述机架的长度方向布置；

所述机架上还设有压料组件，所述压料组件位于其中两个所述送料辊之间，所述压料

组件包括相对布置的上压料传送带和下压料传送带，所述上压料传送带和下压料传送带之

间具有用于夹紧软瓷物料行进的压料间隙。

2.根据权利要求1所述的软瓷物料在线切割装置，其特征是，所述压料间隙与所述送料

辊的上侧面平齐设置，且所述上压料传送带和下压料传送带分别与所述送料电机传动连

接。

3.根据权利要求1所述的软瓷物料在线切割装置，其特征是，所述机架上横向可调安装

有横移支座，所述压料组件和所述切割机构分别安装在所述横移支座上。

4.根据权利要求3所述的软瓷物料在线切割装置，其特征是，所述机架上连接有横向导

轨和调节螺杆，所述横移支座滑动安装所述横向导轨上，且所述横移支座上开设有与所述

调节螺杆配合的螺纹孔。

5.根据权利要求3所述的软瓷物料在线切割装置，其特征是，所述切割机构还包括切割

支架，所述切割刀片转动安装在所述切割支架的下部，所述切割刀片与所述切割电机之间

连接有传动链条。

6.根据权利要求5所述的软瓷物料在线切割装置，其特征是，所述切割支架的一侧与所

述横移支座之间连接有铰接轴，所述铰接轴沿所述机架的宽度方向延伸，且所述切割支架

的另一侧还设有提拉把手。

7.根据权利要求1所述的软瓷物料在线切割装置，其特征是，所述下压料传送带的内侧

还设有承托板，所述承托板与所述下压料传送带的上半部分的下表面滑动配合。
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软瓷物料在线切割装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及软瓷切割技术领域，特别是涉及软瓷物料在线切割装置。

背景技术

[0002] 软瓷是一种新型的建筑装饰材料，利用改性泥土(简称“MCM”)为原料，经过一系列

工艺流程制成的柔性装饰面材。因其纹理自然、环保无毒和耐老化性好等特点而广泛使用。

[0003] 通常在软瓷成型时需进行切割加工以满足规格要求，如授权公告号为

CN206870095U、授权公告日为2018.01.12的中国实用新型专利公开了一种软瓷物料在线切

割装置，并具体公开了该切割装置包括送料装置和随动切割装置，随动切割装置中，两个随

动小车分别滑动安装在两个随动导轨上，并由传动机构驱动滑动，随动导轨的方向与软瓷

半成品的运行方向一致；随动小车之间固设有横动导轨，横动导轨的方向沿着软瓷半成品

的宽度方向布置，切割刀头滑动安装在横动导轨上，并由传动机构驱动滑动。通过设置的随

动切割装置，能够使切割刀头在切割过程中跟随软瓷半成品的运动而运动，从而确保切割

后的边与侧边保持垂直，且尺寸精度较高。

[0004] 现有技术中的软瓷物料在线切割装置的送料装置中，两个从动压辊分别设置在软

瓷半成品的上、下两面，从而通过切割刀头对软瓷半成品进行横向切断。但是，在实际生产

时，横向切断软瓷物料之前还需进行纵向切边，而现有纵向切边过程中，经常会因软瓷物料

左右跑偏而导致切边精度差的问题。

实用新型内容

[0005] 为了解决上述问题，本实用新型的目的在于提供一种软瓷物料在线切割装置，以

解决现有纵向切边过程中，经常会因软瓷物料左右跑偏而导致切边精度差的问题。

[0006] 本实用新型的软瓷物料在线切割装置的技术方案为：

[0007] 软瓷物料在线切割装置包括机架、安装在所述机架上的送料辊、送料电机和切割

机构，所述送料辊沿所述机架的长度方向间隔布置有多个，所述送料电机与所述送料辊传

动连接；所述切割机构包括切割电机和切割刀片，所述切割电机与所述切割刀片传动连接，

且所述切割刀片的切割方向平行于所述机架的长度方向布置；

[0008] 所述机架上还设有压料组件，所述压料组件位于其中两个所述送料辊之间，所述

压料组件包括相对布置的上压料传送带和下压料传送带，所述上压料传送带和下压料传送

带之间具有用于夹紧软瓷物料行进的压料间隙。

[0009] 进一步的，所述压料间隙与所述送料辊的上侧面平齐设置，且所述上压料传送带

和下压料传送带分别与所述送料电机传动连接。

[0010] 进一步的，所述机架上横向可调安装有横移支座，所述压料组件和所述切割机构

分别安装在所述横移支座上。

[0011] 进一步的，所述机架上连接有横向导轨和调节螺杆，所述横移支座滑动安装所述

横向导轨上，且所述横移支座上开设有与所述调节螺杆配合的螺纹孔。
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[0012] 进一步的，所述切割机构还包括切割支架，所述切割刀片转动安装在所述切割支

架的下部，所述切割刀片与所述切割电机之间连接有传动链条。

[0013] 进一步的，所述切割支架的一侧与所述横移支座之间连接有铰接轴，所述铰接轴

沿所述机架的宽度方向延伸，且所述切割支架的另一侧还设有提拉把手。

[0014] 进一步的，所述下压料传送带的内侧还设有承托板，所述承托板与所述下压料传

送带的上半部分的下表面滑动配合。

[0015] 有益效果：该软瓷物料在线切割装置采用多个沿机架的长度方向间隔布置的送料

辊来对软瓷物进行输送，在其中两个所述送料辊之间设有压料组件，压料组件的上压料传

送带和下压料传送带之间具有用于夹紧软瓷物料行进的压料间隙，通过上压料传送带和下

压料传送带对软瓷物料夹紧输送，并且在夹紧输送时受到切割机构的切割处理。正是由于

在上压料传送带和下压料传送带的夹紧作用下，软瓷物料能够稳定地保持在夹紧位置不

变，防止软瓷物料在切割时左右跑偏，提高了整个软瓷物料在线切割装置的切边精度。

附图说明

[0016] 图1为本实用新型的软瓷物料在线切割装置的具体实施例1中软瓷物料在线切割

装置的主视示意图；

[0017] 图2为图1的软瓷物料在线切割装置(省去切割机构)的局部俯视示意图。

[0018] 图中：1－机架、10－送料辊、11－送料电机、12－横向导轨、13－调节螺杆、2－切

割机构、20－切割支架、21－切割电机、22－切割刀片、23－铰接轴、24－提拉把手、3－压料

组件、30－横移支座、31－上压料传送带、32－下压料传送带、33－承托板、34－压料间隙。

具体实施方式

[0019] 下面结合附图和实施例，对本实用新型的具体实施方式作进一步详细描述。以下

实施例用于说明本实用新型，但不用来限制本实用新型的范围。

[0020] 本实用新型的软瓷物料在线切割装置的具体实施例1，如图1、图2所示，软瓷物料

在线切割装置包括机架1、安装在所述机架1上的送料辊10、送料电机11和切割机构2，所述

送料辊10沿所述机架1的长度方向间隔布置有多个，所述送料电机11与所述送料辊10传动

连接；所述切割机构2包括切割电机21和切割刀片22，所述切割电机21与所述切割刀片22传

动连接，且所述切割刀片22的切割方向平行于所述机架1的长度方向布置；所述机架1上还

设有压料组件3，所述压料组件3位于其中两个所述送料辊10之间，所述压料组件3包括相对

布置的上压料传送带31和下压料传送带32，所述上压料传送带31和下压料传送带32之间具

有用于夹紧软瓷物料行进的压料间隙34。

[0021] 该软瓷物料在线切割装置采用多个沿机架1的长度方向间隔布置的送料辊10来对

软瓷物进行输送，在其中两个所述送料辊10之间设有压料组件3，压料组件3的上压料传送

带31和下压料传送带32之间具有用于夹紧软瓷物料行进的压料间隙34，通过上压料传送带

31和下压料传送带32对软瓷物料夹紧输送，并且在夹紧输送时受到切割机构2的切割处理。

正是由于在上压料传送带31和下压料传送带32的夹紧作用下，软瓷物料能够稳定地保持在

夹紧位置不变，防止软瓷物料在切割时左右跑偏，提高了整个软瓷物料在线切割装置的切

边精度。
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[0022] 在本实施例中，所述压料间隙34与所述送料辊10的上侧面平齐设置，且所述上压

料传送带31和下压料传送带32分别与所述送料电机11传动连接。通过送料电机11来驱动上

压料传送带31和下压料传送带32同步运动，保证了压料组件3的夹紧输送速度与送料辊10

的输送速度一致，具体的，可采用皮带实现传动连接，图中未示出。另外，为了提高压料组件

3的夹紧输送效果，在所述下压料传送带32的内侧还设有承托板33，所述承托板33与所述下

压料传送带32的上半部分的下表面滑动配合。

[0023] 并且，所述机架10上横向可调安装有横移支座30，所述压料组件3和所述切割机构

2分别安装在所述横移支座30上。具体的，所述机架1上连接有横向导轨12和调节螺杆13，所

述横移支座30滑动安装所述横向导轨12上，且所述横移支座30上开设有与所述调节螺杆13

配合的螺纹孔。需要调节软瓷物料的切边位置时，可旋拧调节螺杆13驱动横移支座30、压料

组件3及切割机构2共同横移至所需位置，实现了灵活调节切割位置的目的。

[0024] 在本实施例中，所述切割机构2还包括切割支架20，所述切割刀片22转动安装在所

述切割支架20的下部，所述切割刀片22与所述切割电机21之间连接有传动链条。切割电机

21启动通过传动链条带动切割刀片22转动，从而对软瓷物料进行纵向切边处理。

[0025] 而且，在所述切割支架20的一侧与所述横移支座30之间连接有铰接轴23，所述铰

接轴23沿所述机架1的宽度方向延伸，且所述切割支架20的另一侧还设有提拉把手24。可在

需要更换切割刀片22或停止切割处理时，使用提拉把手24向上抬起切割支架20及切割刀片

22，以便于完成后续的拆换操作。

[0026] 以上所述仅是本实用新型的优选实施方式，应当指出，对于本技术领域的普通技

术人员来说，在不脱离本实用新型技术原理的前提下，还可以做出若干改进和替换，这些改

进和替换也应视为本实用新型的保护范围。
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