
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 201911343009.1

(22)申请日 2019.12.24

(71)申请人 嘉善永易胶粘制品有限公司

地址 314112 浙江省嘉兴市嘉善县惠民街

道闵江路2号

(72)发明人 丁忠油　

(74)专利代理机构 嘉兴嘉科嘉创专利代理事务

所(普通合伙) 33348

代理人 赵俊霞

(51)Int.Cl.

B31C 3/00(2006.01)

 

(54)发明名称

一种用于生产粘胶纸筒的成型机

(57)摘要

本发明公开了一种用于生产粘胶纸筒的成

型机，其技术方案要点是包括牛皮纸上料装置、

粘胶纸张上料装置、包装纸上料装置及成型切管

装置，所述包装纸上料装置置于粘胶纸张上料装

置一侧，牛皮纸上料装置、粘胶纸张上料装置和

成型切管装置排列呈直线状，本发明提供一种提

高工作效率，机器代替人工，节省生产成本的生

产粘胶纸筒的成型机。
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1.一种用于生产粘胶纸筒的成型机，其特征是：包括牛皮纸上料装置、粘胶纸张上料装

置、包装纸上料装置及成型切管装置，所述包装纸上料装置置于粘胶纸张上料装置一侧，牛

皮纸上料装置、粘胶纸张上料装置和成型切管装置排列呈直线状。

2.根据权利要求1所述的一种用于生产粘胶纸筒的成型机，其特征是：所述牛皮纸上料

装置包括工作台面、置于工作台面的定管组件、置于工作台面上的传送组件和置于工作台

面上的涂胶组件；

定管组件包括夹持架和气缸，所述气缸包括缸体和第一推杆，缸体尾端穿过夹持架并

设置有供牛皮纸卷成筒状的钢管，第一推杆上设有连接杆，连接杆上设有与第一推杆平行

且穿过包装纸上料装置控制成型切管装置移动的第二推杆；

所述夹持架包括架体和置于架体上旋转手柄，架体两侧面均设有定位板，两个定位板

之间设有倒U型的挤压板，挤压板与旋转手柄连接，旋转手柄相对与架体旋转并控制挤压板

高度；

传送组件包括至于工作台面上且至于钢管下方的旋转架，旋转架上设置有至于钢管两

侧的立式旋转筒，立式旋转筒之间设置有绕于钢管的传送皮带；

涂胶组件包括置胶支架，置胶支架上设置有至少三个以上的涂胶块，相邻涂胶块块之

间行供牛皮纸穿过的间隙，涂胶块内设有海绵，海绵内设有胶水。

3.根据权利要求1所述的一种用于生产粘胶纸筒的成型机，其特征是：所述粘胶纸张上

料装置包括支撑架和若干个置于支撑架上均距排列的上料架，所述上料架由若干个圆管焊

接成呈八边形状，该上料架条边上设有用于放置粘胶纸张的置物杆。

4.根据权利要求1所述的一种用于生产粘胶纸筒的成型机，其特征是：所述包装纸上料

装置置于粘胶纸张上料装置一侧，包装纸上料装置包括定位支架，定位支架上设有两条相

互平行且供包装纸放置的延伸杆。

5.根据权利要求1所述的一种用于生产粘胶纸筒的成型机，其特征是：所述成型切管装

置包括定位架和与第二推杆连接的切割架，定位架上设有两个导滑条，所述切割架包括置

于导滑条上的底架、切割粘胶纸筒的切刀组件和置于低架上控制切刀组件切割的旋转电

机，底架上设置供粘胶纸筒放置的两个平行的传动辊，底架上设有用于固定切刀组件的定

位杆，切刀组件两侧设有置于定位杆上的固定螺母。

6.根据权利要求5所述的一种用于生产粘胶纸筒的成型机，其特征是：所述切刀组件包

括固定在定位杆上的固定架和与固定架铰接的刀具架，固定架上设有控制刀具架一端上升

和下降的第二活动气缸，刀具架与固定架铰接端的另一端一侧设有夹刀盘，另一侧设有控

制夹刀盘转动的第一旋转轮，所述底架上设有控制第一旋转轮转动的旋转轴，该旋转轴依

次穿过刀具架和固定架，旋转轴上套有与第一旋转轮同侧的第二旋转轮，第一旋转轮和第

二旋转轮外套有第一同步带，夹刀盘上套有用于切割纸筒的刀片，旋转电机通过第二同步

带进行控制旋转轴。

7.根据权利要求1所述的一种用于生产粘胶纸筒的成型机，其特征是：所述缸体内设有

冷却管道，冷却管道延伸至钢管内。
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一种用于生产粘胶纸筒的成型机

技术领域

[0001] 本发明涉及一种粘胶纸筒生产设备技术领域,更具体地说，它涉及一种用于生产

粘胶纸筒的成型机。

背景技术

[0002] 传统的生产粘胶纸筒的时候，采用人工为主，从开始到到成品需要经过两个工序，

首先需要制作纸筒或者购买纸筒，这样不仅成本高，而且还麻烦，还要人工搬运，然后再通

过人工按步骤将粘胶纸张人工通过手摇方式将其绕于纸筒外部，中间还有切割步骤，切割

完还需要人工搬运，较为麻烦，人工成本也较高，生产过程也繁琐。

发明内容

[0003] 针对现有技术存在的不足，本发明的目的在于提供一种提高工作效率，机器代替

人工，节省生产成本的生产粘胶纸筒的成型机。

[0004] 为实现上述目的，本发明提供了如下技术方案：一种用于生产粘胶纸筒的成型机，

包括牛皮纸上料装置、粘胶纸张上料装置、包装纸上料装置及成型切管装置，所述包装纸上

料装置置于粘胶纸张上料装置一侧，牛皮纸上料装置、粘胶纸张上料装置和成型切管装置

排列呈直线状。

[0005] 本发明进一步设置为：所述牛皮纸上料装置包括工作台面、置于工作台面的定管

组件、置于工作台面上的传送组件和置于工作台面上的涂胶组件；

定管组件包括夹持架和气缸，所述气缸包括缸体和第一推杆，缸体尾端穿过夹持架并

设置有供牛皮纸卷成筒状的钢管，第一推杆上设有连接杆，连接杆上设有与第一推杆平行

且穿过包装纸上料装置控制成型切管装置移动的第二推杆；

所述夹持架包括架体和置于架体上旋转手柄，架体两侧面均设有定位板，两个定位板

之间设有倒U型的挤压板，挤压板与旋转手柄连接，旋转手柄相对与架体旋转并控制挤压板

高度；

传送组件包括至于工作台面上且至于钢管下方的旋转架，旋转架上设置有至于钢管两

侧的立式旋转筒，立式旋转筒之间设置有绕于钢管的传送皮带；

涂胶组件包括置胶支架，置胶支架上设置有至少三个以上的涂胶块，相邻涂胶块块之

间行供牛皮纸穿过的间隙，涂胶块内设有海绵，海绵内设有胶水。

[0006] 本发明进一步设置为：所述粘胶纸张上料装置包括支撑架和若干个置于支撑架上

均距排列的上料架，所述上料架由若干个圆管焊接成呈八边形状，该上料架条边上设有用

于放置粘胶纸张的置物杆。

[0007] 本发明进一步设置为：所述包装纸上料装置置于粘胶纸张上料装置一侧，包装纸

上料装置包括定位支架，定位支架上设有两条相互平行且供包装纸放置的延伸杆。

[0008] 本发明进一步设置为：所述成型切管装置包括定位架和与第二推杆连接的切割

架，定位架上设有两个导滑条，所述切割架包括置于导滑条上的底架、切割粘胶纸筒的切刀
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组件和置于低架上控制切刀组件切割的旋转电机，底架上设置供粘胶纸筒放置的两个传动

辊，底架上设有用于固定切刀组件的定位杆，切刀组件两侧设有置于定位杆上的固定螺母。

[0009] 本发明进一步设置为：所述切刀组件包括固定在定位杆上的固定架和与固定架铰

接的刀具架，固定架上设有控制刀具架一端上升和下降的第二活动气缸，刀具架与固定架

铰接端的另一端一侧设有夹刀盘，另一侧设有控制夹刀盘转动的第一旋转轮，所述底架上

设有控制第一旋转轮转动的旋转轴，该旋转轴依次穿过刀具架和固定架，旋转轴上套有与

第一旋转轮同侧的第二旋转轮，第一旋转轮和第二旋转轮外套有第一同步带，夹刀盘上套

有用于切割纸筒的刀片，旋转电机通过第二同步带进行控制旋转轴。

[0010] 本发明进一步设置为：所述缸体内设有冷却管道，冷却管道延伸至钢管内。

[0011] 通过采用上述技术方案，使得粘胶纸筒能够从制作纸筒到成品形成一条龙成型，

且一台设备只需要一个工人看着，不需要多余的人工在中间环节搬运半成品，大大的减少

人工的雇佣，也提高了生产的效率，减少了生产投入成本。

附图说明

[0012] 图1为本发明实施例的结构示意图。

[0013] 图2为本发明实施例的传送组件结构示意图。

[0014] 图3为本发明实施例的上料架结构示意图。

[0015] 图4为本发明实施例的传夹持架内部结构示意图。

[0016] 图5为本发明实施例的夹持架侧面结构示意图。

[0017] 图6为本发明实施例的涂胶块结构示意图。

[0018] 图7为本发明实施例的切刀组件结构示意图。

[0019] 图8为本发明实施例的冷却管道安装结构示意图。

具体实施方式

[0020] 参照图1至图8对本发明实施例做进一步说明。

[0021] 一种用于生产粘胶纸筒的成型机，包括牛皮纸上料装置、粘胶纸张上料装置、包装

纸上料装置及成型切管装置，所述包装纸上料装置置于粘胶纸张上料装置一侧，牛皮纸上

料装置、粘胶纸张上料装置和成型切管装置排列呈直线状。

[0022] 通过采用上述技术方案，利用牛皮纸上料装置、粘胶纸张上料装置、包装纸上料装

置及成型切管装置的设置，分别完成了纸筒的制作以及粘胶纸张203的卷在纸筒上，外加进

行包装纸204的黏贴并将其切除的完整的工序，以机器代替人工，提高了生产效率，降低了

人工成本。

[0023] 本发明进一步设置为：所述牛皮纸上料装置包括工作台面101、置于工作台面101

的定管组件、置于工作台面101上的传送组件和置于工作台面101涂胶组件；

定管组件包括夹持架和气缸，所述气缸包括缸体301和第一推杆302，缸体301尾端穿过

夹持架并设置有供牛皮纸卷成筒状的钢管304，第一推杆302上设有连接杆303，连接杆303

上设有与第一推杆302平行且穿过包装纸上料装置控制成型切管装置移动的第二推杆305；

所述夹持架包括架体和置于架体上旋转手柄1022，架体两侧面均设有定位板1021，两

个定位板1021之间设有倒U型的挤压板1023，挤压板1023与旋转手柄1022连接，旋转手柄
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1022相对与架体旋转并控制挤压板1023高度；

传送组件包括至于工作台面101上且至于钢管304下方的旋转架602，旋转架602上设置

有至于钢管304两侧的立式旋转筒603，立式旋转筒603之间设置有绕于钢管304的传送皮带

604；

涂胶组件包括置胶支架103，置胶支架103上设置有至少三个以上的涂胶块1031，相邻

涂胶块1031之间行供牛皮纸201穿过的间隙，涂胶块1031内设有海绵1032，海绵1032内设有

胶水。

[0024] 通过采用上述技术方案，通过旋转手柄1022，达到固定缸体301然后通过缸体301

固定了完成了制作纸筒的定型杆定位，通过牛皮纸原料卷穿过以及纸筒基料卷均缠绕在钢

管304上，然后通过涂胶块1031直接可以将其纸筒基料卷的料与牛皮纸201粘合，进行固定

成圆管状，立式旋转筒603由旋转架602内部第一电机给予动力，进行旋转，然后通过传送皮

带604进行带着钢管304上的成管状的纸筒旋转前进，沿着钢管304长度方向前进，完成纸筒

的生产。

[0025] 本发明进一步设置为：所述粘胶纸张上料装置包括支撑架103和若干个置于支撑

架103上均距排列的上料架402，所述上料架402由若干个圆管焊接成呈八边形状，该上料架

402边条上设有用于放置粘胶纸张203的置物杆403。

[0026] 通过采用上述技术方案，利用上料架402上的粘胶纸张203，在纸筒通过的时候，缠

绕在纸筒外，本身粘胶纸张203具备粘性，所以可以实现同一时间多层的缠绕，方便快捷。

[0027] 本发明进一步设置为：所述包装纸上料装置置于粘胶纸张上料装置一侧，包装纸

上料装置包括定位支架501，支架上设有两条相互平行且供包装纸204放置的延伸杆502。

[0028] 通过采用上述技术方案，在快速完成粘胶纸张203的上料后，包装纸204也进行外

部包装，与粘胶纸张203最外部的重叠，形成包装，达到完成包装。

[0029] 本发明进一步设置为：所述成型切管装置包括定位架701和与第二推杆连接的切

割架，定位架上设有两个导滑条703，所述定位架上设有控制切割架在导滑条703上滑动的

第一活动气缸，所述切割架包括置于导滑条703上的底架702、切割粘胶纸筒的切刀组件801

和置于底架上控制切刀组件801切割的旋转电机705，底架702上设置供粘胶纸筒放置的两

个传动辊704，底架702上设有用于固定切刀组件801的定位杆707，切刀组件801两侧设有置

于定位杆上的固定螺母902。

[0030] 通过采用上述技术方案，利用导滑条703可以实现切割架移动，该移动可以跟纸筒

旋转移动同步，通过第一活动气缸进行推动，第二推杆305控制整体切割架移动，当切割完

毕后，退回可以进而二次切割，利用两个传动辊704转动，旋转带动纸筒移动，避免切割后还

需要等待浪费时间，再通过切刀组件两侧的螺母902可以进行固定，使得若干个切刀组件可

以进行不同位置的固定，适应多样化长度切割，

本发明进一步设置为：所述切刀组件801包括固定在定位杆902上的固定架802和与固

定架铰接的刀具架807，固定架802上设有控制刀具架一端上升和下降的第二活动气缸803，

刀具架807与固定架铰接端的另一端一侧设有夹刀盘805，另一侧设有控制夹刀盘805转动

的第一旋转轮804，所述底架702上设有控制第一旋转轮804转动的旋转轴901，该旋转轴901

依次穿过刀具架807和固定架802，旋转轴901上套有与第一旋转轮同侧的第二旋转轮903，

第一旋转轮804和第二旋转轮903外套有第一同步带904，夹刀盘805上套有用于切割纸筒的
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刀片806，旋转电机705通过第二同步带7051进行控制旋转轴901。

[0031] 通过采用上述技术方案，首先通过每一个切刀组件进行单独工作，单独控制，若干

个切刀组件设置在定位杆902上，然后通过第二活动气缸803进行控制刀具架807，刀具架

807一端铰接在固定架802上，提着刀具架807进行上升或者下降，下降带着刀片806进行切

割纸筒，旋转电机705带动了旋转轴901，旋转轴901带动第二旋转轮903，再连带着第二旋转

轮903进行转动，带动了夹刀盘805，使得刀片806能够快速旋转进行切割，旋转轴901贯穿刀

具架807和固定架内部采用与旋转轴901配合的轴承9031。

[0032] 本发明进一步设置为：所述缸体内设有冷却管道，冷却管道延伸至钢管内。

[0033] 通过采用上述技术方案，通过冷却管道内置，通过冷却管道接入循环的冷水，能够

一直延伸至钢管内，使得在产品在刷胶缠绕的时候，能够将胶快速冷却凝固，减少胶水凝固

时间，提高生产效率。

[0034] 工作原理：

准备好牛皮纸原料卷纸和制作纸筒基料卷，通过自身的放料架固定在牛皮纸上料装置

的两侧，牛皮纸原料卷纸将牛皮纸201穿过两个涂胶块1031之间的间隙中，使得牛皮纸201

表面粘有胶水，再然后卷曲到钢管304上，并且卷饶的时候是斜着卷，通过纸筒基料卷的料

卷在底部，牛皮纸包覆在基料202外部，然后通过旋转架602能够在工作台面101上进行旋

转，并且立式旋转筒603，旋转筒之间设置有饶于钢管304的传送皮带604，立式旋转筒转动，

能够带着传送皮带604动，且旋转架602角度能够调节，调节后旋转架602与钢管304呈X状就

可以使得包覆在表面牛皮纸201沿着钢管304长度方向旋转运动，倒U型的挤压板1023与定

位板1021夹紧了缸体301使其不得旋转，保证其固定稳定，胶水粘牢后，马上形成了纸筒，在

传送皮带604的带动下，旋转出去，在经过上料架402，该上料架402每一条边上设有用于放

置粘胶纸张203的置物杆403上的粘胶纸卷的粘胶纸也斜着将其包覆，且通过多组上料架

402完成多层粘附，使得效率大大的提高，在上料架402最后一个的侧面设置包装纸上料装

置，对做好的产品进行外表面包覆包装，也采用缠绕的方式，刚好与外层贴合，全部完成制

作的粘胶纸筒一直传送到成型切管装置的两根传动辊704上，传动辊704也进行旋转，利用

第三电机706控制旋转，保证运动能够符合其成型粘胶纸筒的旋转运行，旋转电机705通过

第二同步带7051进行控制旋转轴901进行旋转，旋转轴901高速旋转的时候，通过第二旋转

轮903利用第一同步带904带着第一旋转轮804进行转动，使得夹刀盘805能带动刀片806快

速旋转进行切割，通过第二活动气缸803进行推动，刀具架807进行下压配合高速旋转的刀

片806进行切割。

[0035] 缸体没有推杆端为尾端。

[0036] 以上所述仅为本发明的较佳实施例，并不用以限制本发明，本领域的技术人员在

本发明技术方案范围内进行通常的变化和替换都应包含在本发明的保护范围内。
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