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(54)实用新型名称

一种书刊包装垫纸机的自动贴标签装置

(57)摘要

一种书刊包装垫纸机的自动贴标签装置，包

括书刊包装垫纸机和与书刊包装垫纸机连接的

安装架(100)。一种用于提供现成标签纸(210)的

贴标装置(200)、一种用于将胶水涂在待由期刊

包装垫纸机包装的垫纸上的指定位置的涂胶装

置(300)以及一种贴标装置安装架(100)上依次

设置有用于从贴标装置(200)中取出标签纸

(210)并将其贴在垫纸上的胶合区域的(400)。
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1.一种书刊包装垫纸机的自动贴标签装置，包括书刊包装垫纸机，其特征在于：在与所

述的书刊包装垫纸机相连的安装架(100)，在所述的安装架(100)上依次设置有提供制作好

标签纸的标签放置装置(200)、将胶水涂在由所述的书刊包装垫纸机包装的垫纸上指定位

置的涂胶装置(300)、将标签纸从标签放置装置(200)中取出后贴在垫纸上涂好胶水的区域

的贴标签装置(400)。

2.根据权利要求1所述的书刊包装垫纸机的自动贴标签装置，其特征在于：所述的标签

放置装置(200)包括固定到安装架(100)上的标签台板(201)、设置在标签台板(201)两侧的

由标签纸(210)大小调节固定位置的标签挡规(202)、用作压紧标签纸的重力压块(203)。

3.根据权利要求1所述的书刊包装垫纸机的自动贴标签装置，其特征在于：所述涂胶装

置(300)包括第一压纸轮(302)和第二压纸轮(303)和驱动第一压纸轮(302)和第二压纸轮

(303)分别从垫纸两边压住的压纸气缸(301)；还包括锁住胶水的胶水安装夹块(304)，将锁

在胶水安装夹块(304)上的胶水推送到预定涂胶位置的直涂胶气缸(305)，当胶水推送到预

定涂胶位置后带动锁在胶水安装夹块(304)上的胶水涂胶。

4.根据权利要求1或2或3所述的书刊包装垫纸机的自动贴标签装置，其特征在于：所述

贴标签装置(400)包括从标签放置(200)中吸取标签的吸嘴(403)、将吸取了标签的吸嘴

(403)送到涂好胶水的位置的旋转气缸(401)、驱动吸嘴(403)动作将标签贴在涂好胶水的

区域的贴标签气缸(402)。

5.根据权利要求4所述的书刊包装垫纸机的自动贴标签装置，其特征在于：所述的吸嘴

(403)包括从标签四角吸取标签的四个吸嘴(403)。

权　利　要　求　书 1/1 页

2

CN 217599053 U

2



一种书刊包装垫纸机的自动贴标签装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及书刊包装垫纸机的自动贴标签装置。

背景技术

[0002] 在目前市场上，书刊的包装和贴标签这两个工序通常是分开进行的一般都是先将

书刊包装好再将标签贴上。如中国公开号CN  103662177  B公开了一种全自动气动式书刊打

包机，该打包机包括分体式的主机和辅机，所述主机完成成筒及胶粘工艺，所述辅机完成包

上下角和前后侧角以及贴胶带工艺；主机部分按照工艺流程的顺序包括以下工位：工位A：

设置有送纸装置，用于形成纸的储备并使纸有一定的张力；工位B：设置有走纸装置，设置于

所述送纸装置的下游位置，用以实现精确走纸；工位C：设置有前输送带装置及横推书装置，

设置于所述走纸装置下游位置，所述前输送带装置实现送书，所述横推书装置将书从本工

位输送到下一工位；工位D：设置有第一压书装置、纵推书装置、夹纸装置及涂胶装置，本工

位完成点胶并将书从工位D输送到下一工位；工位E：设置有第二压书装置、切纸装置、导纸

装置和供胶装置，本工位完成包前下角、包前上角，断纸和导纸工序，以及挂胶；工位F：是主

机部分和辅机部分的过渡段，用于保证封口胶有充分的固化时间；辅机部分按照工艺流程

的顺序包括以下工位：工位G：设置有后输送带装置和后折装置，实现向下一工位送包；工位

H：设置有上折装置和下折装置；工位I：设置有前推包及前折装置，本装置用于在向前推包

过程中完成折前角；工位J：设置有胶带封口装置，其完成胶带黏贴；工位K为出包工位，完成

手工贴标签，其为一个工作台；还包括控制系统，其由主机PLC系统、辅机PLC系统、人机界面

系统、电磁阀系统、和传动系统组成。

[0003] 这种贴标方式存在如下的缺点1、增加了场地的使用和购置机器的费用，提高了生

产成本，2、贴标的效率不高，但是却要使用更多的人工。

实用新型内容

[0004] 针对目前全自动气动式书刊打包机的上述不足，本实用新型提供一种书刊包装垫

纸机的自动贴标签装置。

[0005] 本实用新型为实现其技术目的所采用的技术方案是：一种书刊包装垫纸机的自动

贴标签装置，包括书刊包装垫纸机，在与所述的书刊包装垫纸机相连的安装架，在所述的安

装架上依次设置有提供制作好标签纸的标签放置装置、将胶水涂在由所述的书刊包装垫纸

机包装的垫纸上指定位置的涂胶装置、将标签纸从标签放置装置中取出后贴在垫纸上涂好

胶水的区域的贴标签装置。

[0006] 本实用新型克服现有技术中场地的使用大、生产成本高、贴标的效率不高、但是却

要使用更多的人工的不足。

[0007] 进一步的，上述的书刊包装垫纸机的自动贴标签装置中：所述的标签放置装置包

括固定到安装架上的标签台板、设置在标签台板两侧的由标签纸大小调节固定位置的标签

挡规、用作压紧标签纸的重力压块。
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[0008] 进一步的，上述的书刊包装垫纸机的自动贴标签装置中：所述涂胶装置包括第一

压纸轮和第二压纸轮和驱动第一压纸轮和第二压纸轮分别从垫纸两边压住的压纸气缸；还

包括锁住胶水的胶水安装夹块，将锁在胶水安装夹块上的胶水推送到预定涂胶位置的直涂

胶气缸，当胶水推送到预定涂胶位置后带动锁在胶水安装夹块上的胶水涂胶。

[0009] 进一步的，上述的书刊包装垫纸机的自动贴标签装置中：所述贴标签装置包括从

标签放置中吸取标签的吸嘴、将吸取了标签的吸嘴送到涂好胶水的位置的旋转气缸、驱动

吸嘴动作将标签贴在涂好胶水的区域的贴标签气缸。

[0010] 进一步的，上述的书刊包装垫纸机的自动贴标签装置中：所述的吸嘴包括从标签

四角吸取标签的四个吸嘴。

[0011] 以下结合附图和具体实施方式对本实用新型进行进一步的说明。

附图说明

[0012] 附图1为本实用新型书刊包装垫纸机的自动贴标签装置结构示意图。

[0013] 附图2为本实用新型书刊包装垫纸机的自动贴标签装置中标签放置装置结构图。

[0014] 附图3为本实用新型书刊包装垫纸机的自动贴标签装置中涂胶装置结构图。

[0015] 附图4为本实用新型书刊包装垫纸机的自动贴标签装置中贴标签装置结构图。

具体实施方式

[0016] 实施例1，本实施例是一种书刊包装垫纸机的自动贴标签装置，如图1所示，一种书

刊包装垫纸机的自动贴标签机构，主要包括安装架100、标签放置装置200、涂胶装置300和

贴标签装置400，标签放置装置200、涂胶装置300和贴标签装置400均锁在安装架100上，使

用时将制作好的标签纸210放在标签放置装置200中，涂胶装置300将胶水均匀的涂在预定

的涂胶区域上，贴标签装置400将标签纸从标签放置装置200中取出再贴在涂好胶水的区

域；涂胶装置、贴标签装置均使用气缸作为动力。具体如图1所示：整个书刊包装垫纸机的自

动贴标签装置包括安装架100、标签放置装置200、涂胶装置300和贴标签装置400，安装架

100锁在书刊包装垫纸机上，制作好的标签纸放在标签放置装置200中，涂胶装置300将胶水

均匀的涂在预定的涂胶区域上，贴标签装置400将标签纸从标签放置装置200中取出再贴在

涂好胶水的区域。

[0017] 标签放置装置200如图2所示，标签放置装置200包括两个标签挡规302和重力压块

203，两个标签挡规202的距离可以根据标签纸的大小来调节，重力压块是将标签纸压紧。如

图2所示：两个标签挡规202锁在标签台板201上，标签挡规202的固定位置可以根据标签纸

210的大小来调节，重力压块203将标签纸压紧。

[0018] 如图3所示，是本实施例的涂胶装置300，涂胶装置300包括压纸气缸301、第一压纸

轮302、第二压纸轮303、胶水安装夹块304、竖直涂胶气缸305和横向涂胶气缸306，胶水锁在

胶水安装夹块304上，压纸气缸301伸出驱动第一压纸轮302落下将垫纸一边压住，接着竖直

涂胶气缸305将胶水送到预定涂胶位置，然后横向涂胶气缸306完成涂胶动作，压纸气缸301

收缩，第一压纸轮302松开同时第二压纸轮303落下将垫纸另一边压住。具体的，涂胶装置

300包括压纸气缸301、第一压纸轮302、第二压纸轮303、胶水安装夹块304、竖直涂胶气缸

305和横向涂胶气缸306，胶水锁在胶水安装夹块304上，压纸气缸301伸出驱动第一压纸轮
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302落下将垫纸一边压住，接着竖直涂胶气缸305将胶水送到预定涂胶位置，然后横向涂胶

气缸306完成涂胶动作，压纸气缸收缩，第一压纸轮303松开同时第二压纸轮303落下将垫纸

另一边压住。

[0019] 贴标签装置400如图4所示，包括旋转气缸401、吸嘴403和贴标签气缸402，旋转气

缸401动作将吸嘴403送到标签纸放置的位置，四枚吸嘴403将标签纸吸出，接着旋转气缸

401在动作将标签纸送到涂胶的位置上，再由贴标签气缸402将标签纸贴在已经涂好胶的区

域。贴标签气缸402连接在旋转气缸401上，4个吸嘴403连接在贴标签气缸上，旋转气缸401

动作将贴标签气缸402送到垂直于标签纸的位置，接着贴标签气缸402动作驱动吸嘴将标签

纸取出，然后旋转气缸401再一次动作将贴标签气缸402送到垂直于涂胶位置的地方，接着

贴标签气缸402再一次动作将吸嘴403上的标签纸贴在涂好胶水的区域上。

[0020] 本实施例的工作原理：

[0021] 将制作好的标签纸整齐的放在标签放置装置200上同时将胶水锁在胶水安装夹块

304上，当控制器检测到有信号接入时，压纸气缸301进气开始动作驱动第一压纸轮302落下

将垫纸一边压住，接着竖直涂胶气缸305进气开始动作驱动胶水到达预定涂胶位置，接着横

向涂胶气缸306进气将胶水涂在预定的区域内，接着压纸气缸301出气收缩，第一压纸轮302

升起同时第二压纸轮303落下将垫纸另一边压住，当垫纸走到预定贴标位置时，旋转气缸

401进气驱动贴标签气缸402到达垂直标签纸的位置，贴标签气缸402进气动作驱动吸嘴403

到达标签纸所在的位置将标签纸取出，贴标签气缸402出气将吸嘴403缩回，接下来旋转气

缸401再一次动作将贴标签气缸402送到垂直于涂胶区域的位置，接着贴标签气缸402进气

驱动吸嘴403将标签纸粘在涂胶区域上。

[0022] 本实施例的工作原理：

[0023] 将制作好的标签纸整齐的放在标签放置装置200上同时将胶水锁在胶水安装夹块

304上，当控制器检测到有信号接入时，压纸气缸301进气开始动作驱动第一压纸轮302落下

将垫纸一边压住，接着竖直涂胶气缸305进气开始动作驱动胶水到达预定涂胶位置，接着横

向涂胶气缸306进气将胶水涂在预定的区域内，接着压纸气缸301出气收缩，第一压纸轮302

升起同时第二压纸轮303落下将垫纸另一边压住，当垫纸走到预定贴标位置时，旋转气缸

401进气驱动贴标签气缸402到达垂直标签纸的位置，贴标签气缸402进气动作驱动吸嘴403

到达标签纸所在的位置将标签纸取出，贴标签气缸402出气将吸嘴403缩回，接下来旋转气

缸401再一次动作将贴标签气缸402送到垂直于涂胶区域的位置，接着贴标签气缸402进气

驱动吸嘴403将标签纸粘在涂胶区域上。
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图3

图4
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