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一. 技术指标
TECHNICAL DATA

涂布基材 PET

基材厚度 一放 12-150 μm，二放 6-150 μm，收卷 12-250 μm

基材宽度 最大 1600mm

涂布浆料特性 微凹涂布液：微凹辊直径Φ80，固成分约 1～3%，涂布量约 8g/m²wet，粘度 300cps，

60kg/hr

狭缝涂布液：固成分约 25～50%，涂布量约 45～90g/m²wet，120kg/hr，粘度 10000CPS

溶剂类型 丁酮+甲苯+醋酸乙脂+正庚烷+水+IPA+D120#溶济油等混合物

辊面宽度 1700 ㎜（非驱动导轮均采用油浴式）

机械速度 100 米/分钟，正常生产速度 10-100 米/分钟（工作速度取决于微凹辊直径、基材宽度、厚

度、收卷直径、基材划伤及操作人员素质）

放卷最大直径 800 ㎜

收卷最大直径 800 ㎜

收放卷气胀轴规格 整机 7 根 6 寸气胀轴

风箱长度 共 30 米（5 米/区×2（滚轮支持式）+ 5 米/区×4（漂浮式烘箱））

风箱温度 过辊：No.1 烘箱 Max90℃，约 100%排风，吹出风速 Max8m/sec；No.2 烘箱

Max130℃，约 100%排风，吹出风速 Max12m/sec

漂浮：No.3 烘箱 Max160℃，约 100%排风，吹出风速 Max15m/sec；No.4 烘箱

Max180℃，约 20%排风，吹出风速 Max15m/sec；No.5 烘箱 Max180℃，约 10%排风，

吹出风速 Max15m/sec；No.6 烘箱 Max140℃，约 10%排风，吹出风速 Max15m/sec

加热方式 导热油

涂布方式 微凹 / 狭缝

走膜方向 以最终设计为准

放卷张力 5-30kgf / 全幅宽

收卷张力 6-30kgf / 全幅宽

张力控制 浮辊 + 传感器双闭环控制

动力电压 380V-50Hz-3P

整机功率 以最终设计为准

气压 5kg/㎠（Max. 7kg/㎠）

设备主体颜色 蓝色（进口油漆，型号待定）（设备用防锈漆均匀底涂一次，再用以上标准颜色环氧树酯喷涂

1 次），电箱白色

主体钢架 由矩形钢制（200×200×8 毫米，250×250×10 毫米），设备安装在万级无尘室内

设备外形尺寸 以最终设计为准



工艺流程（狭缝） 第一放卷→电晕→除尘→入料牵引→微凹→真空吸附辊→30米风箱→纠偏→复合→CCD/厚度

检测预留→储料→出料牵引→收卷（牵引第二放卷）



二. 机械描述
MACHINE DESCRIPTION

第一放卷单元一套

电晕单元一套

双面接触式除尘装置三套

入料牵引单元一套

微凹涂布单元一套

狭缝涂布单元一套

真空吸附辊一套

干燥烘箱 6 节共 30 米

风箱出口纠偏一套

第二放卷单元一套

复合单元一套

CCD/厚度检测预留位置

储料 + 牵引单元一套

收卷单元一套

电气控制系统一套

浓度报警器二套

静电消除器五套



三. 各部分详细描述
DETAIL SPECIFICATION

1. 放卷单元

2. 电晕单元

3. 双面除尘装置

电动翻转式双工位，自动定位，双放卷轴的单独主动放卷形式

安全卡盘结构，设计方便安装，间隙设计考虑。基材左右调节：手动操作，手柄调节±15mm，调节纸芯安装时的横向偏差

张力控制方式：双闭环速度控制模式

摆辊式速度同步控制，通过电位器检测信号给 PLC，由 PLC 控制总线型电机转速

PLC + 低摩擦气缸 + 电控比例阀闭环调节张力，显示表显示张力值

张力：设定范围 5～30kg 可调，恒张力控制，张力控制精度±0.15kg/全幅宽（换卷切断时，张力波动在±10% 以内，且 5

秒内恢复正常设定张力）

自动换料报警，新卷自动驱动与主机同步

自动/手动接料两种模式可选，设定长度或卷径到达后自动完成换卷

配置触摸主屏，所有故障警报显示及复位清除

张力自动回馈系统规格：卷料的纸芯宽度 1600mm；最大放卷直径Φ800 mm；放卷的马达西门子＋ENCODER＋FAN，配

安川矢量变频控制器；回转架转速 1r/min；回转架用驱动马达 AC1.5kw

放卷采用整体式超声波纠偏系统，左右移动行程为±75mm。纠偏精度 1mm

特点：上/下锯齿刀（齿刀结构最终确认，防锈处理）自动不停机换卷、可以切不超过 150 微米的 PET 膜。节约时间、提高

效率

切刀配安全销，防止掉落

主动式放卷，无论是低速、高速都能有稳定的输出，张力控制精度高

浮动辊式 + 传感器张力检测反馈，张力调整迅速准确

转架自动翻转定位，紧急时有解除功能

独立放卷塔有利整机稳定

整体纠偏装置，纠偏底座采用直线导轨运动

驱动马达采用内藏式，电柜顶部留Φ100 排风口，以下所有驱动护罩均采用同样方法

采用舒曼双面电晕装置，不锈钢电极，速度 100 米/分钟，达因值 54 以上

提供电晕支架及相对应导辊等辅助设施

电晕后安装进口防爆型除静电装置

单元位置配置不锈钢防护罩

双面接触式除尘，翻转式结构

粘尘胶辊为日本进口硅胶材质

除尘装置位于电晕机后入料牵引之前

1 放/2 放后/收卷前各配置 1 套



4. 入料牵引单元

5. 微凹涂布单元（1 套）

6. 狭缝涂布单元

7. 真空吸附辊

结构形式：两轴相压式，主动牵引

驱动方式：西门子变频电机驱动，安川变频器控制

PLC + 低摩擦气缸 + 电控比例阀闭环调节张力，显示表显示张力值

张力控制方式：闭环速度控制模式

速度同步控制，通过传感器检测信号给 PLC，由 PLC 控制总线型电机转速

PLC + 传感器，显示表显示张力值

牵引辊：钢辊镀铬

橡胶压辊：RTV 材质（表面电阻 10⁶～10⁹ Ω），邵氏 A80±2°，涂胶面朝钢轮面

胶辊压紧方式：气缸压紧，两侧附独立压力调节阀

压合过程中不产生折皱，遇到压合异常时，压合轮可手动自由开合

压辊间隙精密可调整结构，有效解决基材单边松紧问题

压合入口安装防护装置并配置紧急拉绳开关，保障人身安全

大立板结构，保证整体运行稳定性

微凹涂布单元一套

涂布方式：狭缝涂布

模头：需方自备（供方根据需方提供的外形尺寸设计）

构成：背辊、传动系统、定位装置、负压腔、胶水盘、导辊等

涂布背辊尺寸：【背辊具体尺寸待定】表面镀硬铬镜面抛光处理 Rz＜0.2u，直线度圆柱度误差小于 0.003 mm

涂布背辊由单独伺服电机驱动，速度高精度可调

狭缝间隙调整机构：涂布模头安装在精密涂布头滑座上。涂布头滑座由气缸拖动。模头与底辊的间隙调整采用精密调节减速

手轮，间隙调整量可达微米级（附三丰数显表）（结构待确认）

入涂布前后 2 根铝导轮均采用镜面铝质 + 镀硬铬处理

全部零件表面镀镍或镀铬处理，无油漆，耐溶剂挥发环境

本单元独立触摸屏，涂布辊速度也可跟主线速度保持同步，可显示主机线速度、涂布辊速度等（具体内容双方确定）

配置间隙跳刀机构

涂布前后设有调整辊便于调整由于薄膜的厚度不均而引起的膜料两端张力不匀

涂布胶盘：下部配有一不锈钢接料盘，SU304 不锈钢材质

供料系统需方自备

配置负压腔 + 涂布辊背面擦辊机构

设有吊装工装，方便后期维护



8. 干燥风箱【6 段 30 米，日本井上结构设计】

真空吸附辊独立电机驱动，速度与主机保持同步

吸附辊安装在进风箱入口处（附压力表）

真空度可调，配真空泵

配合微逆涂使用

吸附辊：直径 204mm，有效宽度 1600mm（固定式结构）

抽风管道连接用硬管连接，防止变形

干燥装置类型：过辊（1-2 区）+ 悬浮（3-6 区）

长度：5 米/区×6 区 = 30 米

加热方式：导热油

干燥箱开启方式：侧开门

烘箱温度——过辊：No.1 烘箱 Max90℃，约 100%排风，吹出风速 Max8m/sec；No.2 烘箱 Max130℃，约 100%排风，

吹出风速 Max12m/sec

烘箱温度——漂浮：No.3 烘箱 Max160℃，约 100%排风，吹出风速 Max15m/sec；No.4 烘箱 Max180℃，约 20%排

风，吹出风速 Max15m/sec；No.5 烘箱 Max180℃，约 10%排风，吹出风速 Max15m/sec；No.6 烘箱 Max140℃，约

10%排风，吹出风速 Max15m/sec

箱体设置防爆口

导辊风箱结构，导辊采用表面镀铬钢辊。导辊为整体焊接结构，表面光洁度 Rz＜1.6u

导辊传动轴承安装位置直径为 40mm，传动采用同步带传动

导辊风箱类型：风刀、网格类型可选，宽度：1700mm

导辊风嘴数量：19 个（喷嘴编号刻印）

风嘴开口待定；材料：SUS304，厚度：2mm

喷嘴间距：250mm，风嘴方便拆卸

风嘴狭缝精度±0.5mm，风嘴狭缝宽度待定，导辊箱体风嘴和悬浮风嘴不同

烘箱内层材料：304 不锈钢材料；烘箱保温层材料：保温层厚度 100mm，特殊保温结构保证箱体保温效果

带温度超温报警保护，超温声光报警功能

悬浮式喷嘴：上风嘴双狭缝出口，下风嘴双狭缝出口

悬浮式喷嘴宽度：上风嘴 1700mm，下风嘴 1700mm（喷嘴开口±0.5mm）

悬浮式喷嘴数量：上风嘴 11，下风嘴 11（喷嘴编号刻印）

悬浮式喷嘴间距：上风嘴 400mm，下风嘴 400mm

悬浮式喷嘴材料：SUS304，风嘴方便拆卸

烘箱内层材料：304 不锈钢材料

烘箱保温层材料：保温层厚度 100mm，特殊保温结构保证箱体保温效果

带温度超温报警保护，超温声光报警功能

干燥进风机：变频控制

排风风机：变频控制



9. 风箱出口纠偏

10. 第二放卷单元

11. 复合单元

热风回用：回用风量通过风门调节！每节烘箱的进风与排风量差值为本节烘箱的内部回风

排风和回用风设计注意不吸膜，保证膜平稳

干燥箱温度控制器精度：±2℃

干燥箱各段衔接处密封采用耐高温硅胶片内镶嵌结构，采用连接板连接，螺栓预紧结构

加热部分采用整体式立架，预留检修及平时视察位置

在第一、二区装有一台耐高温浓度报警器

进风三级过滤，供方配高效过滤器（过滤等级 F9 规格，99.9%过滤 0.5 μm），箱体部分洁净度百级要求

风嘴采用模块化设计制作，保证风嘴狭缝的直线度，并方便拆卸

膜进烘箱口及出烘箱口的风嘴采用斜向烘箱箱内一定角度，阻止热风外溢

静压腔与下风箱能方便清洁，上船体做成可移动式，设计定位准确，重复定位精度高，采用气动升降机构

风箱导辊轴承为耐高温无油轴承

风箱配有静压腔压力表和风箱差压表，过滤器前后压差表

风箱内部采用专门适合光学级材料涂布的洁净箱体，内部焊缝采用连续焊缝方便清洁

每节烘箱留有长方形观察孔

风箱入口缝隙可调节，防止过多风外泄，箱体之间的穿膜口缝隙 120mm

全套风管用 1.5mm 材料，保证管道的强度。所有风管的保温由客户后期自己制作，风管考虑净化要求，全部为 SUS304 不

锈钢材料

风箱尾部设有 2m 长的冷却区，过辊结构，常温冷却（进风配置高效过滤）

采用超声波探头单轴纠偏装置

风箱出口纠偏辊采用胶辊，胶辊硬度为 55-60 度

纠偏行程±75mm

下切刀接料，其他参数同第一放卷

结构：三辊复合结构，钢辊和胶辊配合

驱动控制方式：西门子变频电机独立驱动控制

压辊离合：由气动控制

胶辊位置调整：特殊压辊间隙调整结构，有效避免因基材单边松紧和热胀冷缩导致走料起皱问题

复合辊：高精度镀铬钢辊，跳动＜0.03mm，表面循环结构

压辊：硬度邵氏 A70~A75，RTV 材质

复合辊压力：可调（两侧配独立精密调节阀）

张力控制方式：闭环速度控制模式

速度同步控制，通过传感器检测信号给 PLC，由 PLC 控制总线型电机转速

PLC + 传感器，显示表显示张力值



12. CCD/厚度检测（预留安装位置）

13. 储料 + 牵引单元

14. 收卷单元

供方预留冷却辊接口，配套的管道连接等需方负责

配置千分表显示功能，可精密调整压辊间隙

复合前后设有调整辊，采用镜面铝质 + 镀硬铬处理

压合入口安装防护装置并配置紧急拉绳开关，保障人身安全

大立板结构，保证整体运行稳定性

设有二放牵引功能，适应 6um 薄材复合

高精度牵引镀铬钢辊 + RTV 材质胶辊

PLC + 传感器，显示表显示张力值

西门子变频电机独立驱动控制，闭环速度控制

预留安装位置

储片电机：配置变频电 4w（编码器测速反馈），电流矢量型变频器，带反馈卡、闭环控制

齿轮减速机传递扭矩；储料长度 30M（以最终设计为准）

带失电锁定防滑落功能

直线导轨导正，前后滚珠丝杆同步上下运动

在蓄料过程中张力和速度平稳波动小，保证材料无折皱和擦伤

满足收卷零速，生产速度 75m/min 不停机接料

整个储料部分是封闭结构，两侧有观察窗

结构型式：主动牵引

牵引辊：￠200 ㎜，表面镀硬铬

驱动控制方式：变频电机独立驱动，带旋转编码器闭环控制

橡胶压辊：RTV 材质，邵氏 A80±2°

压辊压紧方式：气缸压紧

张力控制方式：双闭环速度控制模式

摆辊式速度同步控制，通过电位器检测信号给 PLC，由 PLC 控制总线型电机转速

PLC + 低摩擦气缸 + 电控比例阀闭环调节张力，显示表显示张力值

张力控制精度：由精密调压阀设定，±0.15kgf/全幅宽

压合入口安装防护装置并配置紧急拉绳开关，保障人身安全

大立板结构，保证整体运行稳定性

收卷配置一套观察灯箱，以便于实时观察涂布效果，位于牵引墙板之上

结构形式：安全卡盘结构，设计方便安装，料架旋转减速机带刹车

3 英寸/6 英寸气胀轴



15. 整机静电消除

16. 安全防护装置

17. 扶梯及走道踏板

收卷方式：正向收卷

基材左右调节：调节量为±15mm

收卷最大直径：￠800 mm

驱动方式：西门子带旋转编码器之矢量变频电机驱动，安川矢量变频器闭环控制

张力控制范围：6-30kgf/全幅宽

张力控制方式：双闭环速度控制模式

摆辊式速度同步控制，通过电位器检测信号给 PLC，由 PLC 控制总线型电机转速

PLC + 低摩擦气缸 + 电控比例阀闭环调节张力，显示表显示张力值

张力控制精度：±0.15kgf/全幅宽

收卷张力锥度范围：0%~50%

收卷锥度张力由人机界面设定，SMC 电空比例阀控制

张力设定：张力可自动和手动两种设定方式，手动方式由精密调压阀设定，自动方式由人机界面设定，电/气比例阀控制输

出，实现锥度收卷张力

收卷整机可左右手动进行偏移调整

平推式压辊设计，独立电机驱动控制，工作方式接触/间隙可选（压辊表面电阻 10⁶~⁹ Ω），压辊运动采用滚珠丝杆移动方

式，速度锥度范围可调

配置 2 套摆臂式配重收卷压辊，用于薄材收卷

上飞刀（刀结构最终确认，防锈处理）零速接料，带抹平功能，满足管底不起皱现象。涂布面在收卷内侧

自动/手动接料两种模式可选，设定长度或卷径到达后自动完成换卷

切刀配安全销，防止掉落

收卷纠偏可设定左右摇摆±5mm

收卷端面偏差±1mm

重点部位：安装密其品牌高效静电消除装置，整机共 5 套（涂布头安装防爆型，收卷前安装除静电风机，其他部位主动放电

型 + 安装除静电毛刷，具体安装位置待定）

浓度报警器，整机共 2 套，NEW COSMOS 品牌

牵引辊、冷却辊等主动压辊处装有安全防护杆，防止操作者的手、衣物及其他异物卷入机器

所有电机处装有安全防护罩，防止异物卷入传动部件

收、放卷接料处装有安全防护罩

风压失压保护装置：进风及抽风如果出现无风压情况则加热包停止加热，触摸屏显示且机器报警

气路欠压保护：主气源处装有压力继电器，如果气路失压，则压力继电器保护机器气路不瞬间失压，触摸屏显示且机器报警

沿机器全长操作侧（四周）布置有走道踏板

机器两端布置有横向走道踏板



18. 整机配色

19. 主要电器控制部分清单

项目 品牌 / 型号

变频电机 西门子 / ABB

变频器 西门子 / 安川

伺服电机 西门子 / ABB

伺服驱动器 西门子 / ABB

不锈钢风机 国产名牌

溶剂浓度报警系统 NEW COSMOS

超声波纠偏 蝙蝠

PLC 可编程控制器 西门子

涂布辊/单元过辊 美地亚 / 韩国进口

触摸式电脑屏幕 西门子 /（PROFACE）

温度控制仪 山武

张力传感器 三菱

低摩擦气缸 藤仓

气缸 亚德客

直线导轨 HIWIN

同步带 马牌

精密调压阀和调压表 SMC

接触器 施奈德

热继电器 施奈德

断路器 施奈德

指示灯、按钮 国产名牌

轴承 采用进口 NSK

电／空比例阀 日本 SMC

安装有扶手和安全护栏。涂布头、尾各有一个上烘箱的防滑楼梯

有撞头危险的地方需要安装防撞条

主体颜色：蓝色（进口油漆，型号待定），电箱白色

安全防护罩、报警装置护罩：黄色

整机控制系统：由中央控制器集中控制，双人机界面设定工艺参数，并实时显示各段张力状态，监控工作状况。（关键区域

参数需要权限修改）

主操作界面：在主操作台，系统控制参数能在触摸屏上实现设定和显示（能在屏上操作并显示相关参数及故障信息）



四. 备品备件
SPARE PARTS

五. 设备考核指标
MACHINE EVALUATION INDEX

标准工具箱一套

按钮 5 只

节流阀 1 只

断路器一只

通用过辊 1 条

通用过辊轴承 12 个

风箱导辊轴承 2 个

烘箱喷嘴硅密封条若根

复合胶辊一根

满足合同规定的基本技术要求

张力精度：±0.2kg（牵引/涂布部分稳速运行）

温度控制精度：±2°C

收卷边缘精度：2mm 以内，稳速生产条件下

整机导辊油浴式设计，不锈钢轴头，平衡＜15 克，动平衡＜2.5 级，水平度＜0.05mm/m

所有导辊、牵引辊之间的平行度：＜0.05mm/m

所有主动钢辊、牵引辊、烘箱导辊材质 S45C：表面光泽度 0.6，同轴度＜0.05mm，水平度＜0.05mm/m

胶辊：表面光泽度 0.8，静平衡＜30 克，动平衡＜3.2 级，水平度＜0.05mm/m

单元铝合金过辊除进出涂布复合前后 2 根过辊外，其他部位为 HV700 阳绝处理

整机胶辊抗静电胶辊用白布擦不掉色掉粉

整机没有发黑件（传动部分、干燥箱体除外），整机全部用不锈钢螺丝，导辊座、轴承座、摆臂等机加工配件表面镀镍处理

风速误差：同一风嘴±1m/s，同一箱体内±1.5m/s；同一个风嘴狭缝的尺寸公差控制在±0.5mm

风箱温度设定 150°C，箱体温度误差：±2°

红外线测量，箱体表面温度＜环境温度+20°C（除门窗和观察窗等无保温夹层的位置外，其余部位温度小于 50℃），【用户

现场要保证足够的换风装置，保证空气流通】

需方到浩能确认制作过程，按照浩能标准制作风箱。【岩棉、岩板、耐高温硅胶隔断热桥】

箱体内部不锈钢满焊，做探伤处理，提供探伤报告

收卷/放卷/复合/狭缝涂布单元单独共设有 4 套触摸屏

收放卷支架在用户端装好后，洁净方面的工作由客户负责，包含包边不锈钢、收放卷地面磨损的防止

涂布单元电机防爆等级 EG3，电箱为增压防爆设计

整机为总线控制，驱动电机绝缘等级 B 级以上

所有信号线分开，全部电线和线路布置在一楼



总机配置动力表，数字显示。增加配置功率表，用电量可查

主要电器元器件标识采用亚克力板，避免长时间使用脱落

设备放卷/涂布/冷却/收卷静电值＜2kw 以下（整机共 5 套进口品牌静电消除器，测量位置在静电消除器后）

气路走管统一为蓝色气管进气、黑色气管出气，方便管理

所有配线采用冷压端子

整机所有涂布头入料和出料部分两根导辊采用铝辊镀铬，冷却单元入料和出料两根导辊也采用铝辊镀铬

整机过辊的包角确保无擦伤，最终三维图设计确认

整机传动部位设计有观察窗，传动护罩部分留有观察窗，有机玻璃，方便观察皮带、链条等传动部分工作情况

整机喷漆部位耐甲苯溶剂擦洗，不掉色

整机强度、平台稳定性设计重点考虑

整机装配调试完后，需做记号标识，各单元贴不锈钢穿膜图

整机所有传动部分的电机（带散热风扇的）护罩采用封闭式，预留直径 100 毫米的孔，由用户自行抽风，保持正压，以保证

洁净等级

整机单元之间设计走膜简化，设计结构不要突出来，避免日常操作碰伤

单元之间膜尽量设计上走膜方式，复合后上走膜，方便人员进入操作

所有关键部位螺丝做防松处理

生产线噪声：＜70 分贝（在隔离风机的情况下）

生产线升降速：稳定、无振动和异常（接膜切断换卷时张力波动±10% 且 5 秒内恢复正常设定张力）

机器正常运行时膜面平稳，膜面无擦伤划伤

厂家供货随机和交工需提供的资料：走膜图、地基图、易损件图纸、设备说明书、电气原理图（CAD 版图面）、备品备件清

单、保养手册、润滑油清单等



六. 供应范围
SCOPE OF SUPPLY

项目 说明 供方 需方 备注

基础工程 基础工程 － ○ "○"表示承担方

中途运输 中途运输 ○ －

卸货并搬运进入现
场就位

卸货并搬运进入现场就位 － ○

定位安装 定位安装 ○ －

管道配套施工（一
次配管）

浆料输送配管、压缩空气配管（经干燥、过滤和稳压），气压
0.5MPa 以上，用气量 1.5m³/H、新风配管、排风配管

－ ○ 指机器前配套，接至机
器总接口

管道配套施工（二
次配管）

浆料回收配管、压缩空气配管、循环风配管、排风配管 ○ － 指机器内部配套

电气施工（一次配
线）

配电盘，380V，三相五线；配电盘～本设备进线接线板 － ○

电气施工（二次配
线）

机器之间配线、机器至加热器、机器至风机 ○ －

其它——空调设备 空调设备 － ○

其它——试机用的
原材料卷材

试机用的原材料卷材 － ○

其它——装卸工具 装卸工具 － ○

其它——工作环境
温度控制

室温 25±3℃ － ○

其它——工作环境
湿度控制

机头相对湿度正极 RH≤35%、其余≤98% － ○

说明：管道配套施工含一次配管（浆料输送配管、压缩空气配管（经干燥、过滤和稳压），气压 0.5MPa 以上，用气量 1.5m³/H、新风配管、排

风配管）与二次配管（浆料回收配管、压缩空气配管、循环风配管、排风配管）；电气施工含一次配线（配电盘 380V 三相五线、配电盘～本设

备进线接线板）与二次配线（机器之间配线、机器至加热器、机器至风机）。承担方以表中"○"标注为准。

七. Layout 设计图
LAYOUT

技术说明

详情请查阅附件设计流程图。

本文件依据原始《精密涂布技术参数》进行视觉与版式优化，未改变技术数据口径。功率、外形尺寸、走膜方向及标注"待定"的项目，以最终设

计确认图、双方技术协议及合同为准。


