
第 1 页 / 共 3 页

胶带模切加工
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    在压力的作用下，将印刷品或其他圈装坯料轧切成所需形状或切痕的成型工艺。压痕工
艺则是利用压线刀或压线模，通过压力的作用在板料上压出线痕，或利用滚线轮在板按预定位置
进行弯折成型。通常模切压痕工艺是把模切刀和压线刀组合在同一个模板内，在模切机上同时进
行模切和压痕加工的工艺，简称为模切。工艺介绍模切压痕的主要工艺过程为：上版→调整压
力→确定规矩→粘贴基材辅料→试压模切→正式模切压痕→清废→成品收卷或切张成片→点数包
装。[2]模切机发展趋势编辑模切机我国模切机技术现状在众多印后设备品种中，我国模切机产品
的技术和产业化已经达到较高的水平，其主要标志表现在以下几个方面：一是模切机的进口额下
降，出口额在不断提高。据海关统计：2002年进口模制成型设备461台，；2003年进口455
台，；2004年1～3季度进口213台，；预计全年进口趋势在下降。2002年出口765台，；2003年出
口1066台，；2004年1～3季度出口958台，。预计全年出口将超过去年。二是模切机的品种基本满
足国内印刷包装业的生产需求。国内已经可以制造包括全自动平压平模切机在内的商标模切机、
不干胶商标模切机、圆压圆模切机、圆压平模切机、平压模切压痕机（老虎嘴模切机）等产品。
激光模切用于传统钢刀模切无法满足切削精度的材料，切削过程干净、无切削热生成，适用于大
批量切削。胶带模切加工

    我国全自动平压平模切机的技术水平已经有大幅度的提高，主要表现在：先进企业设备
的模切速度指标已经达N8000张/小时．模切精度已经达到±0．1～，多数企业生产的全自动平压
平模切机普遍带有清废装置，还有的企业能够制造全息烫金模切两用的模切机，也有一些企业能
够制造模切瓦楞纸的全自动平压平模切机和半自动平压平模切机。这些设备的基础件大都采用钢
结构墙板，加工中心加工．精度和刚性得到充分保证。全自动平压平模切机的技术难点如：凸轮
间歇机构、链条导轨、叼纸牙排都有我国的自主**技术和知识产权。设备上应用触摸屏技术、变
频调速技术和可编程序控制器技术，设备的稳定性、可靠性有很大提高。模制成型设备出口逐年
增加，2004年进口大幅下降的事实已经证明国产全自动平压平模切机的技术水平在提高用户的认
可度在增强。为了确保这种类型模切机产品质量，全国印刷机械标准化技术委员会在上个世纪末
已经制定相关的技术标准。其中有JB/T8161998平压模切机和JB/T9151999平压平烫金机两个标准，
用于指导企业生产和国家对质量的监督抽查。模切机自动化、智能化、多功能化方向发展图2.中
国首台圆压圆模切机模切机的多个可编程控制器之间的数据通讯；LCD智能操作显示屏。胶带模切
加工模切设备都需要使用模具来完成。

    不利于模切机实用性的提升。模切机的目的是提供一种便于更换刀模的精密模切机。模
切机的目的是通过以下技术方案得以实现的：一种精密模切机，包括机台，所述机台的中部升降
设置有上压板，所述机台上端面的两侧固定有沿其长度方向的导轨，两个所述导轨上共同滑移设
置有承压板，所述机台一端固定有用于驱动所述承压板沿所述导轨长度方向滑移的驱动装置，所
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述上压板下端面可拆卸连接有刀模板，所述刀模板靠近所述承压板的一侧固定连接有模切刀，所
述上压板垂直于所述机台长度方向的两侧下沿均滑移设置有两个定位架，所述定位架下端固定有
位于所述上压板下方的定位座，同侧的两个所述定位座相邻的侧壁开设有沿所述机台长度方向的
插槽，所述刀模板与所述插槽插接适配，所述定位座上还设置有用于固定所述刀模板的限位装置。
通过采用技术方案，将待裁切的物料放置在承压板上端面，启动驱动装置将承压板驱动至上压板
正下方，升降设置的上压板下压时带动定位座上插接连接的刀模板下压，进而使模切刀下压在物
料上将物料裁切成所需的形状，需要裁切出另一形状的物料时，先解除限位装置对刀模板的固定。
再解除刀模板与定位座的插接适配，调整同侧的两个定位架之间的距离。

    模切机（DieCuttingMachine）又叫啤机、裁切机、数控冲压机，主要用于相应的一些非
金属材料、不干胶、EVA、双面胶、电子、手机胶垫等的模切（全断、半断）、压痕和烫金作业、
贴合、自动排废，模切机利用钢刀、五金模具、钢线（或钢板雕刻成的模版），通过压印版施加
一定的压力，将印品或纸板轧切成一定形状。是印后包装加工成型的重要设备。中文名模切机外
文名DieCuttingMachine属性一种印刷后道机械设备分类平压平、圆压圆、圆压平模切机作用通
过刀模将纸板模切成一定的形状维修保养模切机工作原理编辑模切机的工作原理是利用模切刀、
钢刀、五金模具、钢线（或钢板图雕刻成的模版），通过压印版施加一定的压力，将印品或纸板
轧切成一定形状。若是将整个印品压切成单个图形产品称作模切；若是利用钢线在印品上压出痕
迹或者留下弯折的槽痕称作压痕；如果利用阴阳两块模板，通过给模具加热到一定温度，在印品
表面烫印出具有立体效果的图案或字体称为烫金。如果用一种基材复在另一种基材上称为贴合；
排除质量以外其余的部分称为排废；以上可以统称为模切技术。[1]模切机主要工艺编辑模切工艺
是包装印刷品常用到的一道工艺，就是用模切刀根据产品设计要求的图样组合成模切版。旋转模
切主要用于大宗卷材切削。

    传统模切说的是印刷品后期加工的一种裁切工艺，模切工艺可以把印刷品或者其他纸制
品按照事先设计好的形进行制作成模切刀版进行裁切，从而使印刷品的形状不再局限于直边直角，
传统模切生产用模切刀根据产品设计要求的样组合成模切版，在压力的作用下，将印刷品或其他
板状坯料轧切成所需形状或切痕的成型工艺，压痕工艺则是利用压线刀或压线模，通过压力的作
用在板料上压出线痕，或利用滚线轮在板料上滚出线痕，以便板料能按预定位置进行弯折成型，
通常模切压痕工艺是把模切刀和压线刀组合在同一个模板内，在模切机上同时进行模切和压痕加
工的工艺，简称为模压。针对目前的模切机，针对以下存在的问题制定了相对的方案：目前现有
的模切机，现有的模切机在模切后运输装置会直接送出机器而其成品需要通过人工的收集与拿取，
而机器的速度较快，有时收集工作进行时需要有专门的工作人员在一旁进行及时的收取，而其方
式需要时间收取，收取时需要将机器暂时停止其运行方式不适合模切机这样的连续做工机器，一
旦停止需要一定的时间重启机器，期间较为浪费生产效率与机器寿命。技术实现要素：的主要目
的在于克服现有技术的不足，提供一种模切机的模切机构。一种模切机的模切机构。用来加工的
模切材料有橡胶、单、双面胶带、泡棉、塑料、乙烯基、硅、金属薄带、矽胶等。北京双面胶模
切加工

打样机与模切机是一种承上启下的作用，用于工程样板设计打样部门。胶带模切加工
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    05不干胶标签复卷张力控制过大的复卷张力会对标签胶黏剂造成过度挤压，甚至造成标
签在底纸上的滑移，从而导致溢胶。非方型的标签由于复卷张力在轴向不一致，容易造成局部张
力过大的现象，形成不干胶标签的局部溢胶。面积小的方型标签，由于在相同的压力下要承受更
大的压强，同样容易出现标签溢胶的现象。除了上述原因外，正确选择合适的不干胶材料也是十
分重要的。不干胶标签材料的选择、终端应用、供应商的选择进行分析，以使大家获取优性价比
的产品。01关于不干胶标签材料目前不干胶标签材料的种类很多，主要是从不干胶三组分构成不
同而出现的，即：面材、压敏胶（黏合剂）、底材（俗称为硅油涂覆的可离型底材），不同的面
材、压敏胶、底材可组合很多不干胶标签材料。非专业用户往往只重视选择面材，因为其能直接
展现设计和视觉效果。其实，什么是质量的不干胶标签材料重要的反而是隐藏在“面子”下面的
黏合剂和底材。毕竟在标签成品出厂之前，面材的优劣容易在印前、印刷中和成品检验中层层把
关，使用户损失较小；而黏合剂却易受到贴标或使用环境（温度、湿度等）的影响，不同被贴物
的特性对黏合剂也有不同选择。通常在贴标时，或与被贴物贴合一段时间。胶带模切加工

东莞市腾达橡塑制品有限公司是一家有着雄厚实力背景、信誉可靠、励精图治、展望未来、
有梦想有目标，有组织有体系的公司，坚持于带领员工在未来的道路上大放光明，携手共画蓝图，
在广东省等地区的包装行业中积累了大批忠诚的客户粉丝源，也收获了良好的用户口碑，为公司
的发展奠定的良好的行业基础，也希望未来公司能成为*****，努力为行业领域的发展奉献出自己
的一份力量，我们相信精益求精的工作态度和不断的完善创新理念以及自强不息，斗志昂扬的的
企业精神将**东莞市腾达橡塑制品供应和您一起携手步入辉煌，共创佳绩，一直以来，公司贯彻
执行科学管理、创新发展、诚实守信的方针，员工精诚努力，协同奋取，以品质、服务来赢得市
场，我们一直在路上！


