
简易自动切台批发

产品名称 简易自动切台批发

公司名称 东莞市西普机械有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 东莞市寮步镇井巷村建新路85号

联系电话  18676970823

产品详情

自动保护盖设计，可有效保护材料和刀片，使机器寿命更长，操作更方便，使用更安全！ 1.这种机器设
计最重要的特点是刀具可以自动调节-10度到10度之间的角度。它只需一把刀即可实现一台机器和各种宽
度的胶带。分切操作简单。 2，自动化程度高，整机PLC自动程序控制，操作面板采用7““触摸屏，操
作指令以手指触摸的形式输入，实现智能人机对话。 3. 3.工作期间可自动预设10个程序。持续执行。
4.圆刀转角由伺服电机和滚珠丝杠完成。 5.产品宽度由伺服电机控制，配有精密滚珠丝杠和直线滑轨。
定位准确。前进和后退，切削力大，避免了产品端面的台阶现象。 7.产品宽度和定位精度l，误差在±0.1
MM以内，端面整齐，无凸起现象。该产品可以使用各种冷却剂，以避免刀具的胶水，以确保顺利操作
。 9.冷却系统有两种喷雾式滴灌方式。 10.材料外径大，造型新颖美观。

分切机是一种将宽幅纸或薄膜切割成多种窄幅材料的机械设备，常用于造纸机械和印刷包装机械。分切
机的传统控制方案是使用大型电动机来驱动重绕和退绕的轴。磁粉离合器被添加到卷轴和卷轴，并且由
磁性离合器产生的电阻被控制以控制材料表面的张力。磁粉离合器和制动器是特殊的自动执行器，通过
填充在工作间隙中的磁粉传递扭矩。改变激励电流会改变磁粉的磁状态并调节传递的扭矩。它可用于从
零到同步速度的无级调速。适用于高速段微调和中小功率调速系统。它还用于通过调节电流来调节扭矩
，以确保在卷绕过程中具有恒定张力的展开或重绕张力控制系统。其主要特点是磁粉离合器作为电阻装
置，通过系统控制，输出直流电压，控制磁粉离合器产生的电阻。主要优点是它是一种可以控制小张力
的被动装置。主要缺点是速度不高，磁粉的高速摩擦容易在高速下发生，导致高温，导致磁粉离合器升
温，缩短其寿命。在现代包装工业中，分切机是在印刷之前和之后经常使用的相对重要的设备。原材料
主要是在印刷前切割，如纸张，塑料薄膜等。这是原材料制造商必须完成的过程，以满足客户等包装制
造商的宽度要求。分切机用于将多组固定宽度的图案的印刷和复合薄膜分成成品薄膜卷，以适应随后的
自动包装和制袋过程。随着软包装自动化和消费品制造商的改进，专注于降低中间环节的低效率和污染
，一些制造商逐渐改变了工艺，用更自动化的自动包装线取代了手工包装。随着对线圈的需求持续增加
，切刀的位置变得越来越重要，并且对切刀的效率提出了更高的要求。



模切压痕是纸箱印后加工中不可或缺的工艺。随着产品外包装质量越来越高，模切压痕的质量必然会提
高。扁平模切方法目前在国内模切领域具有很大的市场份额。虽然它的技术非常成熟，但这种问题不可
避免地会发生。无论是在送纸部分，模切部分。报废部分或在递送部分中存在许多困扰包装和印刷工业
中从业者的问题。

送纸部分平模切机的送纸主要是通过飞达的送纸和送纸动作实现的。纸张通过用压力辊送纸的方法传送
，并且在送纸过程中发生以下故障。

1.纸张不稳定，需要经常调整。该故障主要针对国内模切机。由于国内大多数模切机不使用带吸力的输
送带，很容易造成送纸不稳定，纸张定位精度不高，而且送纸导轮，送纸皮带，纸辊，前挡块。侧面挡
块等易于磨损。在送纸之前，通过敲击，修边和调整纸张可以有效地解决这个问题。

2.送纸不顺畅

造纸不顺畅的原因有很多，主要是由于纸张变形，印刷品表面过于光滑或其他机械故障。

1）纸张变形造成的送纸不顺畅

由于模切是整个印刷过程的最后一步，因此纸张在经过多次加工后很容易变形，特别是在高温和高压之
后。覆盖薄膜后，纸张的变形更严重。这时，飞达经常无法顺利送纸。
（2）由于印刷品表面光滑，纸张不光滑。

上釉薄膜太光滑后，会造成一定的送纸困难。对于上述两种情况，有经验的操作员将在装纸之前进行准
备工作。例如，装纸时，在纸上添加一些木楔或纸卷以保持纸张平整，并在装纸时预先播放。通常可以
通过切割纸边缘或通过适当降低模切机的速度来避免这个问题。

（3）机械故障引起的送纸困难

飞达喷嘴吸力不够，纸叠上的平面位置不合适，规则的定位不准确，简易自动切台批发，其他机械原因
可能导致纸张进给过程中倾斜，翻倍和空纸张。只要模切机的维护和机械部件的调整正常进行，就可以
避免由于机械故障造成的送纸困难。

简易自动切台批发由东莞市西普机械有限公司提供。东莞市西普机械有限公司（www.dgxpjx.com）坚持
“以人为本”的企业理念，拥有一支技术过硬的员工队伍，力求提供好的产品和服务回馈社会，并欢迎
广大新老客户光临惠顾，真诚合作、共创美好未来。西普机械——您可信赖的朋友，公司地址：东莞市
寮步镇井巷村建新路85号，联系人：刘小姐。
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