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一种除静电的贴合分切机

(57)摘要

本实用新型涉及一种除静电的贴合分切机，

包括机架和设在机架上的薄膜基材放料辊辊组、

压膜机构、分切机构和收料辊辊组；薄膜基材放

料辊辊组包括多个放料辊，各放料辊上的薄膜基

材输送至压膜机构压合形成宽幅复合薄膜后输

送至分切机构；分切机构包括输送辊和设在输送

辊上方的刀辊，刀辊两辊轴端设有用于驱动刀辊

相对于输送辊上下移动的第二直线驱动机构；宽

幅复合薄膜经分切机构分切形成多条窄幅复合

薄膜，收料辊辊组包括多个收料辊，各收料辊一

一对应收卷一条窄幅复合薄膜。本除静电的贴合

分切机在控制刀辊向上移动时，刀辊不对宽幅复

合薄膜分切，单独实现压膜机构压合功能；需要

对宽幅复合薄膜分切时，控制刀辊向下移动以分

切宽幅复合薄膜。
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1.一种除静电的贴合分切机，其特征在于：包括机架和设置在机架上的薄膜基材放料

辊辊组、压膜机构、分切机构以及收料辊辊组；

所述薄膜基材放料辊辊组包括多个放料辊，各所述放料辊上均装载有薄膜基材，各所

述放料辊上的薄膜基材输送至压膜机构压合形成宽幅复合薄膜，所述宽幅复合薄膜输送至

分切机构；所述分切机构包括固定设置在机架上的输送辊，以及设置在输送辊上方的刀辊，

所述刀辊的两辊轴端设置有用于驱动刀辊相对于输送辊上下移动的第二直线驱动机构；

所述宽幅复合薄膜经分切机构分切形成多条窄幅复合薄膜，所述收料辊辊组包括多个

收料辊，各所述收料辊一一对应收卷一条窄幅复合薄膜。

2.根据权利要求1所述的一种除静电的贴合分切机，其特征在于：所述压膜机构包括固

定设置在机架上的上压辊，以及设置在上压辊上方的下压辊，所述下压辊的两辊轴端设置

有用于驱动下压辊相对于上压辊上下移动的第一直线驱动机构。

3.根据权利要求1或2所述的一种除静电的贴合分切机，其特征在于：还包括设置在机

架上的剥离块、牵引辊、收底辊和放底辊，所述放底辊上装载有待更换底纸；

所述宽幅复合薄膜最底层的薄膜基材上自带有原装底纸；所述牵引辊设置在压膜机构

和分切机构之间用于牵引宽幅复合薄膜，所述剥离块设于压膜机构和牵引辊之间，所述剥

离块将所述原装底纸从宽幅复合薄膜上剥离后输送至收底辊收卷；所述放底辊上的待更换

底纸通过牵引辊贴合在宽幅复合薄膜最底层。

4.根据权利要求3所述的一种除静电的贴合分切机，其特征在于：所述机架上位于压膜

机构和各放料辊之间分别设置有用于将各薄膜基材表面静电除去的第一除静电风棒。

5.根据权利要求4所述的一种除静电的贴合分切机，其特征在于：所述机架上位于放底

辊和牵引辊之间设置有用于将待更换底纸表面静电除去的第二除静电风棒。

6.根据权利要求5所述的一种除静电的贴合分切机，其特征在于：所述机架上位于分切

机构和各收料辊之间分别设置有用于将各窄幅复合薄膜表面静电除去的第三除静电风棒。
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一种除静电的贴合分切机

技术领域

[0001] 本实用新型涉及材料裁切设备领域，尤其涉及一种除静电的贴合分切机。

背景技术

[0002] 复合薄膜是由两层以上薄膜基材依次复合而成的，在生产过程中，采用压膜机构

将各薄膜基材压合形成复合薄膜，若不需要分切，则直接将复合薄膜通过收卷机构收卷。若

需要再将复合薄膜分切成多条窄幅的多层复合膜材料成品，则再将复合薄膜送入分切机构

进行二次加工，分切形成最终的多条窄幅复合膜成品，各窄幅的多层复合膜材料成品分别

通过收卷机构收卷。因此，目前一般是将压膜机构和分切机构单独设置，换句话说，现有的

压膜机构和分切机构是两条不同的生产线。需要单独进行调试和维护，增加了人工操作成

本。例如，在生产复合薄膜A时，复合薄膜A的各薄膜基材只需要通过压膜机构压合；而在更

换生产产品为复合薄膜B时，由于复合薄膜B的的各薄膜基材在通过压膜机构压合后还需要

进行分切，这时候，需要工人人工的将压膜机构压合后输出的复合薄膜B接到分切机构，人

工操作调试成本高。

实用新型内容

[0003] 因此，针对上述的问题，本实用新型提出一种除静电的贴合分切机，能够根据实际

生产需求单独实现复合薄膜压合，或者在复合薄膜压合同时对其分切。

[0004] 为实现上述目的，本实用新型采用了以下技术方案：一种除静电的贴合分切机，包

括机架和设置在机架上的薄膜基材放料辊辊组、压膜机构、分切机构以及收料辊辊组；

[0005] 所述薄膜基材放料辊辊组包括多个放料辊，各所述放料辊上均装载有薄膜基材，

各所述放料辊上的薄膜基材输送至压膜机构压合形成宽幅复合薄膜，所述宽幅复合薄膜输

送至分切机构；所述分切机构包括固定设置在机架上的输送辊，以及设置在输送辊上方的

刀辊，所述刀辊的两辊轴端设置有用于驱动刀辊相对于输送辊上下移动的第二直线驱动机

构；

[0006] 所述宽幅复合薄膜经分切机构分切形成多条窄幅复合薄膜，所述收料辊辊组包括

多个收料辊，各所述收料辊一一对应收卷一条窄幅复合薄膜。

[0007] 进一步的，所述压膜机构包括固定设置在机架上的上压辊，以及设置在上压辊上

方的下压辊，所述下压辊的两辊轴端设置有用于驱动下压辊相对于上压辊上下移动的第一

直线驱动机构。

[0008] 进一步的，还包括设置在机架上的剥离块、牵引辊、收底辊和放底辊，所述放底辊

上装载有待更换底纸；

[0009] 所述宽幅复合薄膜最底层的薄膜基材上自带有原装底纸；所述牵引辊设置在压膜

机构和分切机构之间用于牵引宽幅复合薄膜，所述剥离块设于压膜机构和牵引辊之间，所

述剥离块将所述原装底纸从宽幅复合薄膜上剥离后输送至收底辊收卷；所述放底辊上的待

更换底纸通过牵引辊贴合在宽幅复合薄膜最底层。
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[0010] 进一步的，所述机架上位于压膜机构和各放料辊之间分别设置有用于将各薄膜基

材表面静电除去的第一除静电风棒。

[0011] 进一步的，所述机架上位于放底辊和牵引辊之间设置有用于将待更换底纸表面静

电除去的第二除静电风棒。

[0012] 进一步的，所述机架上位于分切机构和各收料辊之间分别设置有用于将各窄幅复

合薄膜表面静电除去的第三除静电风棒。

[0013] 进一步的，

[0014] 通过采用前述技术方案，本实用新型的有益效果是：本除静电的贴合分切机的结

构紧凑，可以单独实现复合薄膜压合或分切，或者在复合薄膜压合同时对其分切。具体的：

[0015] (1)单独实现复合薄膜压合：控制压膜机构的第一直线驱动机构使下压辊向下移

动，上压辊和下压辊压合多层薄膜基材形成复合薄膜；控制分切机构的第二直线驱动机构

使刀辊向上移动，刀辊不对宽幅复合薄膜分切，此时单独实现复合薄膜压合。

[0016] (2)复合薄膜压合同时对其分切：控制压膜机构的第二直线驱动机构使下压辊向

下移动，上压辊和下压辊压合多层薄膜基材形成宽幅复合薄膜；控制分切机构的第二直线

驱动机构使刀辊向下移动，刀辊对宽幅复合薄膜分切形成多条窄幅复合薄膜，此时实现复

合薄膜压合同时对其分切。

[0017] (3)单独实现复合薄膜分切：控制压膜机构的第一直线驱动机构使下压辊向上移

动；直接将需要分切的薄膜基材或者复合薄膜输送至分切机构，控制分切机构的第二直线

驱动机构使刀辊向下移动，刀辊对薄膜基材或者复合薄膜分切，此时单独实现薄膜基材或

者复合薄膜分切。

[0018] 本除静电的贴合分切机还可以根据需求对复合薄膜自带的原装底纸进行更换。进

一步的，在各薄膜基材、待更换底纸和窄幅复合薄膜输送过程中，薄膜基材、待更换底纸和

窄幅复合薄膜与设备摩擦易产生静电，会吸附空气中的粉尘(空气中的粉尘即使是在无尘

车间中也是存在的)，影响产品质量，通过设置第一除静电风棒、第二除静电风棒和第三除

静电风棒对于输送过程中的各薄膜基材、待更换底纸和各窄幅复合薄膜的表面除静电，防

止粉尘吸附，提高产品质量。

附图说明

[0019] 图1是本实用新型实施例的结构示意图；

[0020] 图2是图1中A处的放大图。

具体实施方式

[0021] 现结合附图和具体实施方式对本实用新型进一步说明。

[0022] 参考图1和图2，本实施例提供一种除静电的贴合分切机，包括机架1和设置在机架

1上的放料辊2、放料辊3、收底辊4、剥离块42、放底辊5、压膜机构6、牵引辊7、分切机构8、收

料辊9和收料辊10。所述放料辊2上装载有薄膜基材21，所述放料辊3上装载有薄膜基材31，

所述放底辊5上装载有待更换底纸51。所述放料辊2和放料辊3组成薄膜基材放料辊辊组，本

具体实施例中仅设置两个放料辊(放料辊2和放料辊3)，在实际生产过程中，放料辊的数量

还可以是三个以上，各所述放料辊上均装载有薄膜基材。所述收料辊9和收料辊10组成收料
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辊辊组，本具体实施例中仅设置两个收料辊(收料辊9和收料辊10)，在实际生产过程中，收

料辊的数量还可以是三个以上。

[0023] 本除静电的贴合分切机可实现复合薄膜压合同时对其分切，具体的：所述放料辊2

的薄膜基材21和放料辊3的薄膜基材31输送至压膜机构6压合形成宽幅复合薄膜100。所述

压膜机构6包括固定设置在机架1上的上压辊  61，以及设置在上压辊61上方的下压辊62，所

述下压辊62的两辊轴端设置有用于驱动下压辊62相对于上压辊61上下移动的第一直线驱

动机构63。在本具体实施例中，优选的，所述第一直线驱动机构63采用电动推杆。当第一直

线驱动机构63使下压辊62向下移动，上压辊61和下压辊62压合薄膜基材21和薄膜基材31形

成宽幅复合薄膜100。

[0024] 本除静电的贴合分切机还可以根据需求对宽幅复合薄膜100(薄膜基材  31上自带

的原装底纸41)自带的原装底纸41进行更换。具体的，所述剥离块42设于压膜机构6和牵引

辊7之间，所述剥离块42将所述原装底纸41从宽幅复合薄膜100上剥离后输送至收底辊4收

卷；所述放底辊5上的待更换底纸51通过牵引辊7贴合在宽幅复合薄膜100最底层。

[0025] 所述宽幅复合薄膜100通过牵引辊7输送至分切机构8；所述分切机构8  包括固定

设置在机架1上的输送辊81，以及设置在输送辊81上方的刀辊82，所述刀辊82的两辊轴端设

置有用于驱动刀辊82相对于输送辊81上下移动的第二直线驱动机构83；在本具体实施例

中，优选的，所述第二直线驱动机构  83采用电动推杆。当第二直线驱动机构83使刀辊82向

下移动，所述宽幅复合薄膜100经分切机构8分切形成窄幅复合薄膜101和窄幅复合薄膜

102，所述窄幅复合薄膜101通过收料辊9收卷，所述窄幅复合薄膜102通过收料辊  10收卷。

在实际生产过程中，可以根据实际需求，更换刀辊82使宽幅复合薄膜100分切形成三条以上

的窄幅复合薄膜，各所述收料辊一一对应收卷一条窄幅复合薄膜。

[0026] 本除静电的贴合分切机单独实现复合薄膜压合，不需要对宽幅复合薄膜  100分切

时，控制压膜机构8的第二直线驱动机构83使刀辊82向上移动，此时刀辊82不对宽幅复合薄

膜100分切，直接输送到收料辊辊组收卷。

[0027] 还有一种情况是单独实现复合薄膜分切，此时控制压膜机构6的第一直线驱动机

构63使下压辊62向上移动；直接将需要分切的薄膜基材或者复合薄膜输送至分切机构8，控

制分切机构8的第二直线驱动机83构使刀辊82向下移动，刀辊82对薄膜基材或者复合薄膜

分切，此时单独实现薄膜基材或者复合薄膜分切。

[0028] 进一步的，为了防止输送过程中的薄膜基材21、薄膜基材22、待更换底纸51、窄幅

复合薄膜101和窄幅复合薄膜102的表面产生静电吸附粉尘，在薄膜基材21上设置有用于除

去薄膜基材21表面静电的除静电风棒11；在薄膜基材31上设置有用于除去薄膜基材31表面

静电的除静电风棒12；在待更换底纸51上设置有用于除去待更换底纸51表面静电的除静电

风棒13；在窄幅复合薄膜101上设置有用于除去窄幅复合薄膜101表面静电的除静电风棒 

14；在窄幅复合薄膜102上设置有用于除去窄幅复合薄膜102表面静电的除静电风棒15。防

止粉尘吸附，提高产品质量。

[0029] 本除静电的贴合分切机，能够根据实际生产需求单独实现复合薄膜压合或分切，

或者在复合薄膜压合同时对其分切。

[0030] 尽管结合优选实施方案具体展示和介绍了本实用新型，但所属领域的技术人员应

该明白，在不脱离所附权利要求书所限定的本实用新型的精神和范围内，在形式上和细节
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上可以对本实用新型做出各种变化，均为本实用新型的保护范围。
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图1
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图2
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