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温州双面胶模切加工厂
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    2．随着印刷包装业的快速发展，企业的规模不断扩大。全自动平压平模切机的应用市场
将不断扩大。相比之下，半自动平压模切压痕机的销售市场将进一步下降，除生产力低下、操作
者劳动强度大等理由之外，安全性差，容易发生工伤事故的弊端，是其走下坡路的主要理由。但
是，由于我国印刷包装业规模水平差距很大，这种设备还会有一定的市场，仍然会发挥作
用。3．传统的不干胶商标印刷机制造企业。生产进入艰难时期，产销量逐年下降。究其原因，主
要是高科技产品一一高效的轮转卫星式商标印刷机和柔性版印刷机的产销量增加，印刷和连机圆
压圆模切生产效率远远高于间歇印刷、间歇平压模切的落后生产设备。4．我国已经进口多台全张
纸的大幅面单张纸印刷机，以高宝等为的利必达1620型机的大进纸尺寸为1200mmX1620mm，印
刷速度达到1**0张/小时，并附带上光和远红外线烘干装置，又开发出大进纸尺寸
为1300mmX1850mm和1020mmX2050mm超全张单张纸印刷机。我国也有三家印刷机械企业开
始生产全张单张纸印刷机，大进纸尺寸分别达到：1020mmX1420mm和1020mmX1440mm，高印
刷速度达到5000～7000张/小时。全张纸的推出和市场的扩大，对包装印刷品的模切加工设备也会
产生需求。东莞模切就找腾达橡塑。温州双面胶模切加工厂

    碳酸钙、高岭土等),所以对于模切工艺来说,纸张是比较容易模切的,一般很少引起模切
质量问题。常用的不干胶薄膜面材主要有:PE、PP、PET等。相比与纸张来说,薄膜对模切工艺具有
更高的要求。薄膜具有很强的坚韧度,特别是PET(聚酯)材料。所以在选择模切刀时,一定要选择经
过硬度处理的刀片,好要达到58洛氏硬度以上,而刀锋角度要在32°-75°之间,越小就表示越尖锐,
越容易模切。、胶黏剂对模切质量的影响不干胶标签使用的胶黏剂可以分成丙烯酸水性乳胶和橡
胶基的热溶胶。因为丙烯酸水性乳胶内聚力小,所以容易模切,对模切工具、模切环境都没有特别
的要求,模切质量能够很好的保证。而热熔胶,由于分子间的内聚力较大,模切要求比较苛刻,一定
要模切刀把胶水完全切断,才能保证排废边正常排废,否则会把标签从底纸上带走。、底纸对模切
质量的影响保证模切质量的一个很重要的前提就是要保证底纸的平整性。特别采用圆压圆模切工
艺时,因为模切刀刀锋厚度由底纸的厚度决定,如果底纸不平整、厚度不均匀,刀刃就会切穿底纸或
切不穿面材,给排废工序带来麻烦。、模切工具平压平模切刀需要通过人工排刀或者激光切割,电
脑自动弯刀排刀将刀片安装在中密度木板上。苏州印刷模切厂钢刀模切是定制模切常用的形式，
其方法是按客户规格要求做成仿形“钢刀”，以冲压方式切出零部件。

    限位杆可防止凸块过度插入凹槽内同时也便于人手拉动拉杆。进一步设置为：所述上压
板垂直于所述机台长度方向的两侧下沿固定有沿其边线长度方向的凸缘，所述凸缘远离所述上压
板的一侧开设有沿其长度方向的滑轨，所述滑轨内滑移设置有侧切面为“t”字形的滑块，所述定位
架升降设置在所述滑块远离所述上压板的一侧，所述滑块上设置有用于调整两个同侧所述滑块之
间间距的调节装置。通过采用技术方案，调节装置可用于滑块在滑轨内滑移位置的调整，实现了
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同侧的两个定位架之间间距的有效调整，便于在定位座上安装不同宽度的刀模板；定位架升降设
置在滑块上也可调整刀模板与上压板之间间距的调整，以保证模切刀对物料的完全裁切。进一步
设置为：所述调节装置包括位于所述滑轨内且转动连接在所述凸缘两端的两端螺旋槽螺距相同且
螺旋方向相反的双头螺纹杆，所述双头螺纹杆的两端分别贯穿同侧的两个所述滑块且分别与两个
所述滑块螺纹适配，所述双头螺纹杆的一端固定有转把。通过采用技术方案，转动转把，带动双
头头螺纹杆旋转。双头螺纹杆在旋转时进而带动其两端螺纹连接的滑块在滑轨内做相对靠近或远
离的同步运动，便于同侧定位座之间间距的快捷调整。

    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，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，。模切设备一类是
专业用于纸箱 彩盒包装的大型模切机。

    )模切的效果更好，无杂物混入成品，相应的生产质量提高；()少装部分清废结构，节约
成本；(4)满足市场上常见的上下双刀左右单刀产品。说明下面将结合及实施例对本发明作进一步
说明，中：为本发明折叠纸盒的模切全清废工艺的结构示意；为本发明折叠纸盒的模切全清废工
艺的结构示意；为本发明折叠纸盒的模切全清废工艺的结构示意；4为本发明折叠纸盒的模切全清
废工艺的结构示意。标记：全清废区半清废区模切棱角具体实施方式至4示出本发明折叠纸盒的模
切全清废工艺的一个推荐实施例，其包括如下步骤：在模切版相应位置处安装左右单刀、上下双
刀的清废刀版，再将安装好清废刀的模切版安装在模切机的模切版定位框中，并对准咬口；调整
摸切机的压力，调整卡位；粘贴海绵胶条，使需要进行模切加工的折叠纸盒在模切过程中通过海
绵胶条的反弹力顺利与模切刀版分离，不会造成产品与模切版粘连而在纸张输送过程中发生散板
现象；对折叠纸盒的印刷品进行试压模切，样品达到预设的要求后开始正式模切；废料，先对印
刷品上的棱角进行清废，接下来在边缘的废料，将折叠纸盒的刀线位置全部切开。上述模切全清
废工艺的装刀方式如所示，模切版如4所示，为全清废区，为半清废区，为模切棱角。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。惠州模切冲型

广东模切就找腾达橡塑。温州双面胶模切加工厂

    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
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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，人-机对话；利用光导纤
维传感器检测光标，精确定位；数字伺服；全息铝箔表面张力控制；烫印全息机械精密制造技术
等都将不断运用。除了模切之外，还要求能够烫金和自动清废。以坤轮机械公司的数控模切机为
例，从给纸、模切/烫金，到上、下贴合/排废，后收纸/切张全部自动完成，用户不要求的高速度，
但是要求稳定可靠。模切机作为印后包装印刷品加工的主要设备，已经在我国形成不同的档次、
针对多种印刷包装产品门类齐全、品种丰富的设备家族，基本上满足了国内对设备的需求。模切
机的发展趋势有以下特点：1．圆压圆连线模切将是大批量印刷包装产品的好模切方式。已经用于
柔性版印刷生产线、表格印刷机、瓦楞纸印刷开槽模切机、轮转式不干胶商标印刷机、凹版印刷
模切生产线等连线印刷包装设备。随着印刷科技的发展，尤其是圆模切滚筒的加工工艺水平的提
高，圆模切的应用范围将更加，模切的生产效率将进一步提高。温州双面胶模切加工厂

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！


