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(54)发明名称

一种多向异步走料加工设备及加工工艺

(57)摘要

一种多向异步走料加工设备及其工艺，包括

沿水平方向依次分布的进料部、裁切部以及压合

部，料带输送辊正转，将料带沿着料带导向辊和

料带输送辊输送到刀辊，刀辊的刀锋范围区域将

料带冲切，料带输送辊反转，将料带沿底膜行进

的反方向输送，底膜通过底膜导向辊以及底膜输

送辊朝向刀辊的正下方的产品输送，底膜被输送

至中间导向辊的上表面，刀辊将冲切下的产品压

附于底膜，底膜带动上表面上的产品同步输送至

后方的压辊后输出收卷。与现有技术相比，本发

明加工效率高，且节约材料，极大地提高材料的

利用率，降低了生产成本。
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1.一种多向异步走料加工工艺，其特征在于：包括多向异步走料加工设备，所述多向异

步走料加工设备包括沿水平方向依次分布的进料部（1）、裁切部（2）以及压合部（3），所述进

料部（1）包括上下分布的料带导向辊（101）以及底膜导向辊（104）、设在所述料带导向辊

（101）上方用于输送料带（4）的料带输送辊（102）、设在所述底膜导向辊（104）下方用于输送

底膜（5）的底膜输送辊（103），所述裁切部（2）包括中间导向辊（201）、设在所述中间导向辊

（201）上方用于裁切所述料带（4）的刀辊（202），所述压合部（3）包括两个上下分布用于压合

所述底膜（5）以及经所述刀辊（202）裁切后的所述料带（4）的压辊（301），所述多向异步走料

加工工艺包括：所述料带输送辊（102）正转，将所述料带（4）沿着所述料带导向辊（101）和所

述料带输送辊（102）输送到所述刀辊（202），所述刀辊（202）的刀锋范围区域将所述料带（4）

冲切，所述刀辊（202）的刀锋接触到所述料带（4）时，所述料带输送辊（102）同步于所述刀辊

（202）的转动线速度同步输送所述料带（4）直至刀锋脱离所述料带（4），所述料带输送辊

（102）反转，将所述料带（4）沿所述底膜（5）行进的反方向输送，所述底膜（5）通过所述底膜

导向辊（104）以及所述底膜输送辊（103）朝向所述刀辊（202）的正下方的产品输送，所述底

膜（5）被输送至所述中间导向辊（201）的上表面，所述刀辊（202）将冲切下的产品压附于所

述底膜（5），所述底膜（5）带动上表面上的产品同步输送至后方的所述压辊（301）后输出收

卷，所述刀辊（202）的非刀锋区域位于所述料带（4）的正上方时，所述料带（4）先保持静止状

态，然后沿所述底膜（5）行进的反方向输送，到达预设的位置后进入停止状态，所述料带（4）

初始送料和停止送料的设定范围通过计算进行设置，然后根据所述刀辊（202）的行进速度

设定驱动所述料带输送辊（102）正转转动的时间长度、停止间隙，所述料带（4）停止送料后，

所述料带输送辊（102）反转，然后根据所述刀辊（202）的行进速度设定驱动所述料带输送辊

（102）反转转动的时间长度，所述底膜（5）对应于所述刀辊（202）的非刀锋区域时仍进行送

料，确保所述刀辊（202）和所述中间导向辊（201）的同步行进，使得所述刀辊（202）、所述中

间导向辊（201）为同步转动输送。

2.根据权利要求1所述的一种多向异步走料加工工艺，其特征在于：所述刀辊（202）的

刀锋在冲切所述料带（4）的同时将所述料带（4）初步压合至所述底膜（5）的上表面。
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一种多向异步走料加工设备及加工工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及材料加工技术领域，特别是一种多向异步走料加工设备及加工工艺。

背景技术

[0002] 目前，随着电子产品尤其是智能手机市场发展，模切加工要求也愈加严苛，在模切

加工时，一般需要将双面胶转贴至主料带上，以便于后续加工处理，而对于主料带来说，由

于其原材有效使用区太小，导致整卷材料利用率太低，浪费材料。

发明内容

[0003] 本发明的目的是提供一种多向异步走料加工设备及加工工艺，以解决上述背景技

术中提出的问题。

[0004] 本发明的技术解决方案是：一种多向异步走料加工设备，包括沿水平方向依次分

布的进料部、裁切部以及压合部，所述进料部包括上下分布的料带导向辊以及底膜导向辊、

设在所述料带导向辊上方用于输送料带的料带输送辊、设在所述底膜导向辊下方用于输送

底膜的底膜输送辊，所述裁切部包括中间导向辊、设在所述中间导向辊上方用于裁切所述

料带的刀辊，所述压合部包括两个上下分布用于压合所述底膜以及经所述刀辊裁切后的所

述料带的压辊。

[0005] 一种多向异步走料加工工艺，所述料带输送辊正转，将所述料带沿着所述料带导

向辊和所述料带输送辊输送到所述刀辊，所述刀辊的刀锋范围区域将所述料带冲切，所述

刀辊的刀锋接触到所述料带时，所述料带输送辊同步于所述刀辊的转动线速度同步输送所

述料带直至刀锋脱离所述料带，所述料带输送辊反转，将所述料带沿所述底膜行进的反方

向输送，所述底膜通过所述底膜导向辊以及所述底膜输送辊朝向所述刀辊的正下方的产品

输送，所述底膜被输送至所述中间导向辊的上表面，所述刀辊将冲切下的产品压附于所述

底膜，所述底膜带动上表面上的产品同步输送至后方的所述压辊后输出收卷。

[0006] 作为优选，所述料带初始送料和停止送料的设定范围通过计算进行设置，然后根

据所述刀辊的行进速度设定驱动所述料带输送辊正转转动的时间长度、停止间隙。

[0007] 作为优选，所述料带停止送料后，所述料带输送辊反转，然后根据所述刀辊的行进

速度设定驱动所述料带输送辊反转转动的时间长度。

[0008] 作为优选，所述刀辊的非刀锋区域位于所述料带的正上方时，所述料带先保持静

止状态，然后沿所述底膜行进的反方向输送，到达预设的位置后进入停止状态。

[0009] 作为优选，所述底膜对应于所述刀辊的非刀锋区域时仍进行送料，确保所述刀辊

和所述中间导向辊的同步行进，使得所述刀辊、所述中间导向辊为同步转动输送。

[0010] 作为优选，所述刀辊的刀锋在冲切所述料带的同时将所述料带初步压合至所述底

膜的上表面。

[0011] 本发明有益效果是：

[0012] 与现有技术相比，本发明加工效率高，且节约材料，极大地提高材料的利用率，降
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低了生产成本。

附图说明

[0013] 图1为本发明结构示意图；

[0014] 图2为与现有技术的数据对比示意图；

具体实施方式

[0015] 下面结合附图以实施例对本发明作进一步说明。

[0016] 本具体实施例仅仅是对本发明的解释，其并不是对本发明的限制，本领域技术人

员在阅读完本说明书后可以根据需要对本实施例做出没有创造性贡献的修改，但只要在本

发明的权利要求范围内都受到专利法的保护。

[0017] 实施例，如图1所示，一种多向异步走料加工设备，包括沿水平方向依次分布的进

料部1、裁切部2以及压合部3，所述进料部1包括上下分布的料带导向辊101以及底膜导向辊

104、设在所述料带导向辊101上方用于输送料带4的料带输送辊102、设在所述底膜导向辊

104下方用于输送底膜5的底膜输送辊103，所述裁切部2包括中间导向辊201、设在所述中间

导向辊201上方用于裁切所述料带4的刀辊202，所述压合部3包括两个上下分布用于压合所

述底膜5以及经所述刀辊202裁切后的所述料带4的压辊301。

[0018] 所述料带输送辊102正转，将所述料带4沿着所述料带导向辊101和所述料带输送

辊102输送到所述刀辊202，所述刀辊202的刀锋范围区域将所述料带4冲切，所述刀辊202的

刀锋接触到所述料带4时，所述料带输送辊102同步于所述刀辊202的转动线速度同步输送

所述料带4直至刀锋脱离所述料带4，所述料带输送辊102反转，将所述料带4沿所述底膜5行

进的反方向输送，所述底膜5通过所述底膜导向辊104以及所述底膜输送辊103朝向所述刀

辊202的正下方的产品输送，所述底膜5被输送至所述中间导向辊201的上表面，所述刀辊

202将冲切下的产品压附于所述底膜5，所述底膜5带动上表面上的产品同步输送至后方的

所述压辊301后输出收卷。

[0019] 进一步的，所述料带4初始送料和停止送料的设定范围通过计算进行设置，然后根

据所述刀辊202的行进速度设定驱动所述料带输送辊102正转转动的时间长度、停止间隙。

[0020] 进一步的，所述料带4停止送料后，所述料带输送辊102反转，然后根据所述刀辊

202的行进速度设定驱动所述料带输送辊102反转转动的时间长度。

[0021] 进一步的，所述刀辊202的非刀锋区域位于所述料带4的正上方时，所述料带4先保

持静止状态，然后沿所述底膜5行进的反方向输送，到达预设的位置后进入停止状态。

[0022] 进一步的，所述底膜5对应于所述刀辊202的非刀锋区域时仍进行送料，确保所述

刀辊202和所述中间导向辊201的同步行进，使得所述刀辊202、所述中间导向辊201为同步

转动输送。

[0023] 进一步的，所述刀辊202的刀锋在冲切所述料带4的同时将所述料带4初步压合至

所述底膜5的上表面。

[0024] 如图2所示，本实施例以规定长度为1000mm，规定面积为6000  mm²的料带4为例，采

用无异步工艺时，相邻的两个产品之间所对应的料带4之间的间距为66.667mm  ，规定长度

生产数量为14.999925个，使用面积为154.28926000mm2，利用率为2.57%，采用普通异步工
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艺时，相邻的两个产品之间所对应的料带4之间的间距为15mm  ，规定长度生产数量为

66.66666667个，使用面积为685.7333mm2，利用率为11.43%，采用多向异步工艺时，相邻的

两个产品之间所对应的料带4之间的间距为5mm  ，规定长度生产数量为200个，使用面积为

2057.2mm2，利用率为34.29%。
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图1

图2
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