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	　国内目前有大量从国外引进的BOPP、BOPET、CPP等薄膜生产线，根据不完全统计，仅BOPP生产线就有约百条；BOPET生产线也有十数条之多，不定期有许多新生产线正在继续引进或建造中。这些薄膜生产线不但设备精良、控制技术先进、生产成本较低，而且生产速度越来越怜惜、门幅越来越宽，可以达到6米以上。为此要生产出优质的薄膜成品，必须匹配大型高速高性能的分切机，才能对这些宽门幅薄膜进行分切，并最终得到用户满意的产品。 

　　分切是宽幅薄膜生产的最后一道工序，在整个生产流程中占有十分重要的地位。一般来说，分切的薄膜生产/加工中有四大作用： 

　　1、可以得到所需的规格； 

　　2、正确的分切/复卷可以使成品获得良好的表观和收卷状态； 

　　3、可以纠正产品的错层或切去部分摩擦丝等表观缺陷，提高产品的等级率。 

　　4、分切中可以对整个长度的薄膜质量进行再次检验。 

　　近年随着用户对产品质量要求的不断提高，国家标准中的部分表观标准已经无法满足一些用户的需求。通过分切，不仅可以大幅度提高产品表观和收卷质量，而且可以带来立竽见影的效果。对于一条年产万吨级的聚酯薄膜来说，如果分切优等品率提高40%，可产生直接收益200万元；每卷减少100米底皱，就可以减少约50吨损耗，减少约54万元损失；若再结合产品质量提高，使用户满意，公司产品信誉提高带来的效益，这样分切工序在生产流程中的地位就不言而喻了。难怪有人夸张地说：“薄膜质量是分切出来的”。 

一、分切机的构造、工作原理和一般常见质量问题 

1、一般分切机的构造、工作原理 

　　薄膜厂家所用的分切机各有不同，常见国外品牌有：康普、阿特拉斯、格贝尔、西村、不二铁等。图1所示为大型分切机示意图，分切过程主要如下：由半成品大轴膜卷放卷、薄膜通过传送辊到纵向切割部分，薄膜被切刀沿需要的宽度在纵向方向切开，中间部分薄膜经过传送辊交叉收卷到各收卷工位成为一定宽度规格的成品，边缘部分的薄膜则被收卷到废边收卷机。目前比较先进的分切机采用先进的自动控制技术，收卷臂和切刀可以高精度自动定位。各部件的工作电流、电压、直径等数据进入微处理器处理，并输出相关控制参数对相关辊筒、工位的工作位置、速度和比例等进行控制，加上机械和传感反馈系统的高清度运行，从而保证分切/复卷的质量。 





　　各类分切机部件设计结构各异，仅仅从分切机的成品卷芯夹紧固定部分来看，就可分为夹头、气涨轴、磨擦轴等类型。一般来说，气涨轴和摩擦轴结构运用于小型分切机居多，大型分切机或具有独立收卷工位的分切机使用夹头夹持卷芯，而设备构造、配置等不同，其使用效果、方法也会有所差异，应根据实际使用效果和设备性能特性进行调试和使用。 

2、分切中常见的质量问题 

　　（1）纵向条纹 

　　指膜卷表面形成环向肋线状的条纹。在分切收卷过程中大量空气夹入和累积厚度公差不佳是产生纵向条纹的主要原因，一旦出现程度较为严重的条纹就很难消除。 

　　（2）铝层 
　　指膜卷端面上有部分薄膜错出的现象，是薄膜在收卷过程中发生滑动或薄膜宽度发生变化所致。 

　　（3）底皱 

　　底皱仅仅发生于薄膜收卷开始的一段长度中，表现为起皱和条纹多而深，其产生由多种因素所致。 

　　（4）翘边 

　　发生在薄膜收卷的边缘位置，是偏厚的薄膜边缘经收卷叠加使边缘部位翘起。 

　　（5）暴筋 

　　由于薄膜厚度公差偏厚累积而在膜卷表面形成的明显突起。 

　　（6）长度不足、宽度偏差过大 

　　由于收卷计数错误或 被分切薄膜长度不足，以及设备定位不正确等原因引起的
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