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本发明涉及一种燃料电池膜电极保护膜裁

切移载装置，其中基材送料组件包括基材送料辊

和基材收卷辊，且基材由基材送料辊引出，所述

基材包括上层的基材保护膜和下层的裁切基材，

且基材保护膜绕过一个基材保护膜导向辊后缠

绕收卷于基材保护膜收卷辊上，膜电极保护膜由

膜电极保护膜送料辊引出并绕过一个膜电极保

护膜导向辊后压贴于脱离了基材保护膜的裁切

基材上形成复合膜段，所述复合膜段通过刀模裁

切成保护膜成品，所述保护膜成品通过移载吸盘

吸附移走，复合膜段裁切后形成保护膜废料段，

且所述保护膜废料段缠绕卷收于所述基材收卷

辊上。本发明可实现燃料电池膜电极保护膜的自

动裁切和移载，不仅提高了生产效率，也保证裁

切质量。
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1.一种燃料电池膜电极保护膜裁切移载装置，其特征在于：包括基材送料组件以及沿

着传输方向依次设于所述基材送料组件上侧的基材保护膜收卷辊(6)、膜电极保护膜送料

辊(8)、刀模(11)和移载吸盘(12)，所述基材送料组件包括基材送料辊(1)和基材收卷辊

(16)，且基材(3)由所述基材送料辊(1)引出，所述基材(3)包括上层的基材保护膜(5)和下

层的裁切基材(17)，且所述基材保护膜(5)绕过一个基材保护膜导向辊(4)后缠绕收卷于所

述基材保护膜收卷辊(6)上，膜电极保护膜(7)由所述膜电极保护膜送料辊(8)引出并绕过

一个膜电极保护膜导向辊(9)后压贴于脱离了基材保护膜(5)的裁切基材(17)上形成复合

膜段(18)，且所述复合膜段(18)通过所述刀模(11)裁切成保护膜成品(13)，所述保护膜成

品(13)通过所述移载吸盘(12)吸附移走，所述复合膜段(18)裁切后形成保护膜废料段

(15)，且所述保护膜废料段(15)缠绕卷收于所述基材收卷辊(16)上。

2.根据权利要求1所述的燃料电池膜电极保护膜裁切移载装置，其特征在于：所述刀模

(11)包括内刀和外刀，所述内刀和外刀均呈闭合状，且内刀设于外刀中，所述内刀下端刀刃

和所述外刀下端刀刃处于同一平面上，所述刀模(11)上方设有刀模驱动装置(10)，且所述

刀模(11)通过所述刀模驱动装置(10)驱动升降。

3.根据权利要求2所述的燃料电池膜电极保护膜裁切移载装置，其特征在于：所述内刀

和外刀均呈闭合的长方形结构，并且内刀设于外刀中形成“回”字形结构。

4.根据权利要求1所述的燃料电池膜电极保护膜裁切移载装置，其特征在于：所述移载

吸盘(12)形状与所述保护膜成品(13)形状匹配，所述移载吸盘(12)内部中空且下侧设有多

个吸附气孔，所述移载吸盘(12)上侧设有与真空泵相连的抽气口。

5.根据权利要求1所述的燃料电池膜电极保护膜裁切移载装置，其特征在于：所述移载

吸盘(12)通过一个吸盘驱动机构驱动移动。

6.根据权利要求5所述的燃料电池膜电极保护膜裁切移载装置，其特征在于：所述吸盘

驱动机构包括升降组件(121)、平移组件(122)、安装架(123)、旋转驱动电机(124)和移动臂

(125)，其中平移组件(122)通过升降组件(121)驱动升降，安装架(123)通过平移组件(122)

驱动平移，旋转驱动电机(124)设于所述安装架(123)上，且移动臂(125)通过所述旋转驱动

电机(124)驱动转动，所述移动臂(125)与所述移载吸盘(12)连接。

7.根据权利要求1所述的燃料电池膜电极保护膜裁切移载装置，其特征在于：所述基材

送料组件设有第一导向辊(2)和第二导向辊(14)，其中基材(3)由所述基材送料辊(1)引出

后绕过所述第一导向辊(2)，保护膜废料段(15)绕过所述第二导向辊(14)后缠绕卷收于所

述基材收卷辊(16)上。
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一种燃料电池膜电极保护膜裁切移载装置

技术领域

[0001] 本发明涉及燃料电池技术领域，具体地说是一种燃料电池膜电极保护膜裁切移载

装置。

背景技术

[0002] 燃料电池是一种可以将储存在H2、O2中的化学能直接转化成电能的能量转化装置，

其转化过程不受卡诺循环过程限制，因此具有很高的能量转化效率。另外，燃料电池还具有

工作无噪声、无振动、排放清洁、环境友好、可模块化布置的特点，使得燃料电池技术在新能

源汽车及分布式电站等领域有具有广阔的应用前景。燃料电池膜电极是发生电化学反应的

核心区域之一，其主要由气体扩散电极、质子交换膜及保护膜三部分组成，其中保护膜起到

绝缘、密封、保护质子交换膜等作用。

[0003] 目前保护膜处理方法主要为手工裁切移载，手工裁切时边缘留白大，保护膜浪费

较大，而且手工进行保护膜铺展时，边缘容易起皱导致膜电极不平，从而导致膜电极密封失

效，同时手工裁切移载效率较低，无法实现膜电极自动组装，直接影响燃料电池的产业化进

程。而对于高效的裁切移载方法与装置，目前还没有展开类似的研究。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于提供一种燃料电池膜电极保护膜裁切移载装置，可实现燃料电

池膜电极保护膜的自动裁切和移载，不仅提高了生产效率，也保证裁切质量。

[0005] 本发明的目的是通过以下技术方案来实现的：

[0006] 一种燃料电池膜电极保护膜裁切移载装置，包括基材送料组件以及沿着传输方向

依次设于所述基材送料组件上侧的基材保护膜收卷辊、膜电极保护膜送料辊、刀模和移载

吸盘，所述基材送料组件包括基材送料辊和基材收卷辊，且基材由所述基材送料辊引出，所

述基材包括上层的基材保护膜和下层的裁切基材，且所述基材保护膜绕过一个基材保护膜

导向辊后缠绕收卷于所述基材保护膜收卷辊上，膜电极保护膜由所述膜电极保护膜送料辊

引出并绕过一个膜电极保护膜导向辊后压贴于脱离了基材保护膜的裁切基材上形成复合

膜段，且所述复合膜段通过所述刀模裁切成保护膜成品，所述保护膜成品通过所述移载吸

盘吸附移走，所述复合膜段裁切后形成保护膜废料段，且所述保护膜废料段缠绕卷收于所

述基材收卷辊上。

[0007] 所述刀模包括内刀和外刀，所述内刀和外刀均呈闭合状，且内刀设于外刀中，所述

内刀下端刀刃和所述外刀下端刀刃处于同一平面上，所述刀模上方设有刀模驱动装置，且

所述刀模通过所述刀模驱动装置驱动升降。

[0008] 所述内刀和外刀均呈闭合的长方形结构，并且内刀设于外刀中形成“回”字形结

构。

[0009] 所述移载吸盘形状与所述保护膜成品形状匹配，所述移载吸盘内部中空且下侧设

有多个吸附气孔，所述移载吸盘上侧设有与真空泵相连的抽气口。
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[0010] 所述移载吸盘通过一个吸盘驱动机构驱动移动。

[0011] 所述吸盘驱动机构包括升降组件、平移组件、安装架、旋转驱动电机和移动臂，其

中平移组件通过升降组件驱动升降，安装架通过平移组件驱动平移，旋转驱动电机设于所

述安装架上，且移动臂通过所述旋转驱动电机驱动转动，所述移动臂与所述移载吸盘连接。

[0012] 所述基材送料组件设有第一导向辊和第二导向辊，其中基材由所述基材送料辊引

出后绕过所述第一导向辊，保护膜废料段绕过所述第二导向辊后缠绕卷收于所述基材收卷

辊上。

[0013] 本发明的优点与积极效果为：

[0014] 1、本发明利用基材送料组件驱动基材移动依次经过各个工位，既可以实现基材保

护膜的自动脱离以及膜电极保护膜的自动粘贴复合，也能够实现膜电极保护膜的自动裁切

和移载，大大提高了生产效率。

[0015] 2、本发明的刀模可以保证保护膜裁切切口平整，并且利用吸盘吸附移载可以减少

保护膜铺展时发生的褶皱，保证裁切质量。

附图说明

[0016] 图1为本发明的结构示意图，

[0017] 图2为裁切后的保护膜成品示意图，

[0018] 图3为图2中的保护膜成品剖视图，

[0019] 图4为图1中的移载吸盘示意图，

[0020] 图5为图1中驱动移载吸盘移动的吸盘驱动机构结构简图。

[0021] 其中，1为基材送料辊；2为第一导向辊：3为基材；4为基材保护膜导向辊；5为基材

保护膜；6为基材保护膜收卷辊；7为膜电极保护膜；8为膜电极保护膜送料辊；9为膜电极保

护膜导向辊；10为刀模驱动装置；11为刀模；12为移载吸盘；121为升降组件；122为平移组

件；123为安装架；124为旋转驱动电机；125为移动臂；13为保护膜成品,131为内边缘；132为

外边缘；14为第二导向辊；15为保护膜废料段；16为基材收卷辊，17为裁切基材，18为复合膜

段。

具体实施方式

[0022] 下面结合附图对本发明作进一步详述。

[0023] 如图1～5所示，本发明包括基材送料组件以及沿着传输方向依次设于所述基材送

料组件上侧的基材保护膜收卷辊6、膜电极保护膜送料辊8、刀模11和移载吸盘12，所述基材

送料组件包括基材送料辊1和基材收卷辊16，且基材3由所述基材送料辊1引出，所述基材3

包括上层的基材保护膜5和下层的裁切基材17，且所述基材保护膜5绕过一个基材保护膜导

向辊4后缠绕收卷于所述基材保护膜收卷辊6上，所述基材保护膜5绕过所述基材保护膜导

向辊4的同时即实现与基材3下层的裁切基材17分离，膜电极保护膜7由所述膜电极保护膜

送料辊8引出并绕过一个膜电极保护膜导向辊9后粘贴于脱离了基材保护膜5的裁切基材17

上形成复合膜段18，且所述复合膜段18通过所述刀模11裁切成指定形状的保护膜成品13，

所述保护膜成品13通过所述移载吸盘12吸附移载至膜电极组装工位，所述复合膜段18裁切

后形成保护膜废料段15，且所述保护膜废料段15缠绕卷收于所述基材收卷辊16上。
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[0024] 所述刀模11包括内刀和外刀，所述内刀和外刀均呈闭合状，且内刀设于外刀中，所

述内刀下端刀刃和所述外刀下端刀刃处于同一平面上，所述刀模11上方设有刀模驱动装置

10，所述刀模11通过所述刀模驱动装置10驱动升降实现上下往复移动，并实现对所述复合

膜段18的切割。本实施例中，所述内刀和外刀均呈闭合的长方形结构，并且内刀设于外刀中

形成“回”字形结构，如图2～3所示，所述复合膜段18裁剪后形成“回”字形保护膜成品13，其

中保护膜成品13的内边缘131通过所述内刀切割实现，外边缘132通过所述外刀切割实现。

所述刀模驱动装置10可采用液压缸、气缸、直线电动推杆等直线运动输出装置。

[0025] 如图4所示，所述移载吸盘12形状与所述保护膜成品13形状匹配，本实施例中，所

述移载吸盘12也为“回”字形结构，所述移载吸盘12内部中空且下侧设有多个吸附气孔，所

述移载吸盘12上侧设有与真空泵相连的抽气口。所述移载吸盘12与保护膜成品13压紧吸附

同时可有效减少保护膜铺展时发生的褶皱。

[0026] 所述移载吸盘12通过一个吸盘驱动机构驱动移动实现将保护膜成品13送至膜电

极组装工位，如图5所示，本实施例中，所述吸盘驱动机构包括升降组件121、平移组件122、

安装架123、旋转驱动电机124和移动臂125，其中升降组件121包括第一丝杠、第一丝母、第

一电机和升降座，第一丝杠垂直设置于一个底座上，并通过设于所述底座上的第一电机驱

动转动，第一丝母设于所述升降座中并套装于所述第一丝杠上，第一丝杠转动即驱动第一

丝母带动升降座升降，所述平移组件122包括第二丝杠、第二丝母和第二电机，其中第二丝

杠水平设置且一端与所述升降座转动连接，并通过设于所述升降座中的第二电机驱动旋

转，第二丝母套装于第二丝杠上，安装架123与所述第二丝母固定，第二丝杠转动即驱动第

二丝母带动安装架123水平移动，旋转驱动电机124安装于所述安装架123上，移动臂125一

端安装于所述旋转驱动电机124的输出轴上，另一端与所述移载吸盘12连接，所述旋转驱动

电机124驱动所述移动臂125转动，进而带动所述移栽吸盘12转动。所述吸盘驱动机构也可

以根据需要采用其他装置，比如六轴机器人等。

[0027] 如图1所示，所述基材送料组件设有第一导向辊2和第二导向辊14，其中基材3由所

述基材送料辊1引出后绕过所述第一导向辊2，保护膜废料段15绕过所述第二导向辊14后缠

绕卷收于所述基材收卷辊16上，所述第一导向辊2和第二导向辊14保持材料平整并辅助材

料张紧。

[0028] 所述基材送料辊1、基材收卷辊16、基材保护膜收卷辊6、膜电极保护膜送料辊8分

别通过对应的电机驱动转动，且各个电机通过设备系统控制转速和启停。

[0029] 本发明的工作原理为：

[0030] 本实施例中，所述基材3下层的裁切基材17为PET材质，厚度为0.3～0.5mm，上层基

材保护膜5则避免灰尘和杂质等的影响。本发明工作时，设备系统控制基材送料辊1和基材

收卷辊16转动使基材3移动，其中基材3上层的基材保护膜5绕过基材保护膜导向辊4后缠绕

收卷于基材保护膜收卷辊6上，基材3只保留下层的裁切基材17继续移动，且裁切基材17经

过膜电极保护膜导向辊6时，由膜电极保护膜送料辊8引出的膜电极保护膜7绕过所述膜电

极保护膜导向辊6后压贴于所述裁切基材17上形成复合膜段18，所述复合膜段18继续移动

至刀模11下方，刀模11下降对所述复合膜段18进行裁切，其中设备系统通过控制所述刀模

驱动装置10的下降距离来控制刀模11裁切深度，以使保护膜成品13刚好平整裁断，所述刀

模11包括刀刃处于同一平面的内刀和外刀，通过一次裁切即可获得需要形状的保护膜成品
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13，提高了裁切效率，裁切完成后，刀模11上升并重复下降不断完成裁切作业，保护膜成品

13随着复合膜段18继续移动至移载吸盘12下方，并通过移载吸盘12吸附脱离复合膜段18并

移载至膜电极组装工位，此时复合膜段18变为保护膜废品段15，且所述保护膜废品段15绕

过第二导向辊14后卷收于所述基材收卷辊16上。本发明设备系统通过PLC等逻辑控制，可实

现膜电极保护膜的自动裁切与移载。
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