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一种定量输出的纸吸管成型装置及工作方

法

(57)摘要

本发明公开一种定量输出的纸吸管成型装

置及工作方法，包括上料装置、内外层压纸装置、

涂胶装置、内外层纸成型装置、压合装置、剪断装

置、薄膜包装装置、热封装置、定量装置；上料装

置通过地脚螺栓固定安装在地面上，内外层压纸

装置安装在上料装置的后方，涂胶装置通过螺栓

安装在内外层纸成型装置的上方，内外层纸成型

装置安装在内外层压纸装置的后方；压合装置通

过螺栓固定安装在内外层纸成型装置的后方，剪

断装置通过螺栓固定安装在内外层纸成型装置

上，位于压合装置的后方，薄膜包装装置安装在

内外层纸成型装置的后方，热封装置通过螺栓安

装在薄膜包装装置的上方；工作过程中实现自动

对纸吸管进行粘胶，贴合及包装，自动化水平高，

节省人力。
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1.一种定量输出的纸吸管成型装置，其特征在于，包括：上料装置（1）、内外层压纸装置

（2）、涂胶装置（3）、内外层纸成型装置（4）、压合装置（5）、剪断装置（6）、薄膜包装装置（7）、

热封装置（8）、定量装置（9）；所述上料装置（1）通过地脚螺栓固定安装在地面上，所述内外

层压纸装置（2）安装在所述上料装置（1）的后方，所述涂胶装置（3）通过螺栓安装在所述内

外层纸成型装置（4）的成型工作台（410）上方，所述内外层纸成型装置（4）安装在所述内外

层压纸装置（2）的后方；所述压合装置（5）通过螺栓固定安装在所述内外层纸成型装置（4）

的后方，所述剪断装置（6）通过螺栓固定安装在内外层纸成型装置（4）的成型工作台（410）

上表面后侧，位于所述压合装置（5）的后方，所述薄膜包装装置（7）安装在所述内外层纸成

型装置（4）的后方，所述热封装置（8）通过螺栓安装在所述薄膜包装装置（7）的上方，所述定

量装置（9）安装在所述薄膜包装装置（7）的后方且与所述热封装置（8）连接；所述上料装置

（1）包括：上料机架（11）、圆柱桶芯（12）、卷纸桶（13）、轴向固定套（14）；所述上料机架（11）

由高强度方管焊接拼装而成的H型结构，底部焊接长方形方管以增强稳定性；所述圆柱桶芯

（12）垂直安装在所述上料机架（11）上，所述卷纸桶（13）通过轴承安装在所述圆柱桶芯（12）

上，实现绕所述圆柱桶芯（12）自由转动，所述轴向固定套（14）固定在所述卷纸桶（13）的一

侧，通过螺栓固定安装在所述圆柱桶芯（12）上对所述卷纸桶（13）进行轴向位置的调节和固

定；所述定量装置（9）包括：电机Ⅶ（91）、传动装置（92）、上隔板（93）、下隔板（94）、料箱

（95）；所述传动装置（92）包括：齿条（921）、齿轮H（922）、齿轮I（923）、齿轮E（924）、齿轮F

（925）、齿轮G（926）；所述电机Ⅶ（91）通过螺栓固定安装在所述料箱（95）上，所述电机Ⅶ

（91）转动带动所述齿轮H（922）转动，从而带动所述齿条（921）在滑槽内上下移动；所述齿条

（921）向上移动，所述齿轮I（923）顺时针转动，所述齿轮E（924）逆时针转动，所述齿轮F

（925）逆时针转动，所述齿轮G（926）顺时针转动，所述上隔板（93）张开，所述下隔板（94）闭

合，所述齿条（921）向下移动，所述上隔板（93）闭合，所述下隔板（94）张开；通过控制所述上

隔板（93）和所述下隔板（94）的张开和闭合，实现纸吸管的定量输出；所述内外层压纸装置

（2）包括：导辊固定板（21）、导辊Ⅰ（22）、压纸固定板（23）、压纸滚轮（24）、电机Ⅰ（25）、机架

（26）、托架（27）；所述内外层压纸装置（2）分内外两层，结构相同，分别安装在所述机架（26）

及所述托架（27）上；所述导辊固定板（21）通过螺栓安装在所述托架（27）上；所述导辊Ⅰ（22）

有两个，通过轴承上下固定安装在所述导辊固定板（21）上，纸张通过所述导辊Ⅰ（22）之间的

间隙将纸张平整，所述压纸固定板（23）平行安装在所述导辊固定板（21）的后方，所述压纸

滚轮（24）有两个，通过轴承上下固定安装在所述压纸固定板上，所述压纸滚轮（24）上开有

凸起和凹槽，所述电机Ⅰ（25）带动所述压纸滚轮（24）转动，纸张通过所述压纸滚轮（24）之间

的间隙，将纸压出折痕；所述涂胶装置（3）包括：支撑架（31）、盛胶箱（32）、电机Ⅱ（33）、齿轮

Ⅰ（34）、齿轮Ⅱ（35）、齿轮Ⅲ（36）、粘胶滚桶（37）、上粘胶滚轮（38）、下粘胶滚轮（39）、刮板

（310）；所述支撑架（31）通过螺栓固定安装在所述内外层纸成型装置（4）的成型工作台

（410）上；所述盛胶箱（32）为不锈板焊接而成的箱体，固定安装在所述支撑架（31）上；所述

粘胶滚桶（37）通过轴承安装在所述盛胶箱（32）的内部；所述下粘胶滚轮（39）通过轴承安装

在所述盛胶箱（32）内，所述下粘胶滚轮（39）圆柱面与所述粘胶滚桶（37）的圆柱面相切，所

述粘胶滚桶（37）在所述电机Ⅱ（33）的带动下旋转，将胶水粘到所述下粘胶滚轮（39）的表

面；所述刮板（310）与所述粘胶滚桶（37）的圆柱面相切安装，控制涂胶用量；所述上粘胶滚

轮（38）相切安装在所述下粘胶滚轮（39）的上方，纸带通过所述上粘胶滚轮（38）与所述下粘
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胶滚轮（39）的间隙，使纸带的一侧沾上胶水；所述齿轮Ⅰ（34）、所述齿轮Ⅱ（35）、所述齿轮Ⅲ

（36）固定安装在所述盛胶箱（32）的一侧面组成齿轮副，所述电机Ⅱ（33）通过螺栓固定安装

在所述支撑架（31）上，通过联轴器带动齿轮轴转动，从而带动所述齿轮Ⅰ（34）转动，通过啮

合带动所述齿轮Ⅱ（35）、所述齿轮Ⅲ（36）旋转，进一步带动所述上粘胶滚轮（38）和所述下

粘胶滚轮（39）相对转动，实现纸带表面胶水定量均匀涂抹。

2.如权利要求1所述的一种定量输出的纸吸管成型装置，其特征在于：所述内外层纸成

型装置（4）包括：内层两侧边成型器（41）、顶部成型器（42）、滑动贴合带（43）、弹簧支架

（44）、导辊Ⅱ（45）、两侧边成型器（46）、底部成型器（47）、一侧边成型器（48）、铁芯（49）、成

型工作台（410）；所述内层两侧边成型器（41）为两边对称的内凹结构，通过螺栓固定安装在

所述成型工作台（410）上，所述内层两侧边成型器（41）内侧面与所述铁芯（49）的外侧面相

切安装，对已压折的纸带侧边成型；所述顶部成型器（42）为L型结构，通过螺栓安装在所述

成型工作台（410）上，所述顶部成型器（42）的内侧面与所述铁芯（49）贴合，通过螺栓固定安

装在所述成型工作台（410）上，位于所述内层两侧边成型器（41）的后方，对已压折的纸带顶

部进行成型；所述滑动贴合带（43）由皮带和滚轮组成，安装在所述成型工作台（410）上，通

过与所述铁芯（49）下底面的贴合，利用所述弹簧支架（44）对皮带的弹性力对成型的纸带进

行压紧；所述导辊Ⅱ（45）由两个支撑架支撑，安装在所述滑动贴合带（43）的后端，外层纸带

从所述导辊Ⅱ（45）的下端穿过；所述两侧边成型器（46）为凹型结构，所述两侧边成型器

（46）的内侧面与所述铁芯的外侧面相切安装，所述两侧边成型器（46）通过螺栓固定在所述

成型工作台（410）上，位于所述导辊Ⅱ（45）的后端，对外层纸两侧边进行压折；所述底部成

型器（47）为L型结构，所述底部成型器（47）的内侧面与所述铁芯（49）的外侧面相切安装，所

述底部成型器（47）通过螺栓固定在所述成型工作台（410）上，位于所述两侧边成型器（46）

的后端，对外层纸底面进行压折；所述一侧边成型器（48）通过螺栓固定在所述成型工作台

上，位于所述底部成型器（47）的后端，所述一侧边成型器（48）为L型结构，内侧面与所述铁

芯（49）的外侧面相切安装，对外层纸的一侧面进行压合。

3.如权利要求2所述的一种定量输出的纸吸管成型装置，其特征在于：所述压合装置

（5）包括：齿轮Ⅳ（51）、齿轮Ⅴ（52）、大皮带轮（53）、小皮带轮（54）、皮带（55）、电机Ⅲ（56）、

齿轮架（57）、带轮支架（58）；所述压合装置分为两部分，一部分对纸吸管上下两面进行压

合，通过螺栓立式安装在所述内外层纸成型装置（4）的成型工作台（410）上，一部分对纸吸

管左右两面进行压合，通过螺栓卧式安装在所述成型工作台（410）上，两部分结构相同；所

述齿轮Ⅳ（51）与所述齿轮Ⅴ（52）组成齿轮副，啮合安装在所述齿轮架（57）上，所述大皮带

轮（53）有两个，同轴安装在所述齿轮Ⅳ（51）与所述齿轮Ⅴ（52）上，所述小皮带轮（54）有四

个，安装在所述带轮支架（58）上，所述电机Ⅲ（56）转动，带动齿轮副转动，进一步带动所述

大皮带轮（53）与所述小皮带轮（54）转动，通过所述皮带（55）的贴合挤压实现内外层纸带的

贴合传送。

4.如权利要求3所述的一种定量输出的纸吸管成型装置，其特征在于：所述剪断装置

（6）包括：固定架（61）、电机Ⅳ（62）、偏心轮（63）、导杆（64）、滑杆（65）、刀架（66）、减速器

（67）、折叠装置(68)；所述折叠装置（68）包括：同步带轮A（681）、同步带轮B（6811）、同步带Ⅰ

（682）、齿轮A（683）、齿轮B（6831）、平行导辊（684）、同步带Ⅱ（685）、万向联轴器（686）、斜导

辊（687）；所述固定架（61）通过螺栓固定安装在所述内外层纸成型装置（4）的尾部，所述固
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定架（61）两侧安装有轴承，对所述偏心轮（63）进行固定；所述减速器（67）通过螺栓固定安

装在所述固定架（61）的一侧；所述电机Ⅳ（62）通过螺栓固定安装在所述减速器（67）上，通

过键槽与所述减速器（67）连接并实现传动；所述偏心轮（63）与所述导杆（64）组成曲柄滑块

机构；所述刀架（66）与所述导杆（64）铰接；所述刀架（66）两端开有圆柱孔，与所述滑杆（65）

组成移动副；所述电机Ⅳ（62）转动带动所述偏心轮（63）旋转，所述导杆（64）带动所述刀架

（66）在所述滑杆上下往复运动，将纸吸管切开；所述同步带轮A（681）与所述同步带Ⅰ（682）

组成带传动；所述偏心轮（63）带动所述同步带轮A（681）转动，从而带动所述平行导辊（684）

转动，将纸带进行平行方向的传送；所述齿轮A（683）安装在固定架（61）的一侧，所述齿轮A

（683）转动同时带动所述同步带轮B（6811），通过所述同步带Ⅱ（685）与所述齿轮B（6831）带

动所述万向联轴器（686）转动；所述万向联轴器与所述斜导辊（687）连接，对纸带进行斜向

挤压。

5.如权利要求4所述的一种定量输出的纸吸管成型装置，其特征在于：所述薄膜包装装

置（7）包括：薄膜卷筒（71）、薄膜成型器Ⅰ（72）、薄膜成型器Ⅱ（73）、支撑架Ⅱ（74）、步进电机

（75）、滚轮（76）、包装工作台（77）、托架Ⅱ（78）、剪切装置（79）；剪切装置（79）包括：电机Ⅴ

（791）、齿轮C（792）、齿轮D（793）、剪断刀（794）；所述薄膜卷筒（71）通过螺栓固定安装在所

述包装工作台（77）的下方；所述薄膜成型器Ⅰ（72）两侧为长方形薄板顶部为外伸扇形凹面

结构，顶部扇形凹面结构对包装薄膜起到收拢作用且减少收拢时对包装薄膜的破坏，防止

薄膜破裂，所述薄膜成型器Ⅰ（72）通过螺栓固定安装在所述包装工作台（77）的上方；所述薄

膜成型器Ⅱ（73）安装在所述薄膜成型器Ⅰ（72）的后方，所述薄膜成型器Ⅱ（73）为方形结构，

侧面开有缝隙，薄膜通过缝隙进行贴合并热封；所述托架Ⅱ（78）为弧形凹槽结构，用于承载

输送吸管及薄膜；所述支撑架Ⅱ（74）为U型结构，通过螺栓固定安装在所述包装工作台（77）

上，所述步进电机（75）安装在所述支撑架Ⅱ（74）的上方，所述滚轮（76）安装在所述支撑架

Ⅱ（74）的下方，所述步进电机（75）通过联轴器带动所述滚轮（76）转动，进而带动包装薄膜

向前传送；所述齿轮C（792）、齿轮D（793）组成齿轮副，所述剪断刀（794）为菱形结构，两侧边

为刀刃；所述电机Ⅴ（791）转动，带动所述齿轮副转动，从而带动所述剪断刀同向转动，将包

装薄膜剪断。

6.如权利要求5所述的一种定量输出的纸吸管成型装置，其特征在于：所述热封装置

（8）包括：电机Ⅵ（81）、转动盘（82）、拉杆（83）、推板（84）、滑动杆（85）、弹簧Ⅰ（86）、热封器

（87）、齿轮Ⅵ（88）、齿轮Ⅶ（881）、弹簧Ⅱ（861）、轴（89）；所述电机Ⅵ（81）通过螺栓固定安装

在所述热封装置（8）的前方；所述转动盘（82）与所述拉杆（83）铰接组成曲柄摇杆机构；所述

推板（84）与所述滑动杆（85）组成移动副；所述热封器（87）通过螺栓固定安装在所述推板

（84）上，进行通电加热；所述齿轮Ⅵ（88）与齿轮Ⅶ（881）为不完全齿轮，组成齿轮副；所述电

机Ⅵ（81）通过所述轴（89）带动齿轮副与所述转动盘（82）旋转，所述拉杆（83）带动所述推板

（84）不断周期性闭合，将塑料薄膜热封；热封完成，利用所述弹簧Ⅰ（86）的弹性力，将所述推

板（84）推开，所述齿轮Ⅶ（881）回到初始位置；所述弹簧Ⅱ（861）安装在所述滑动杆（85）上，

在热封的过程中起到弹性夹紧的作用。

7.如权利要求6所述的一种定量输出的纸吸管成型装置的工作方法，其特征在于：内层

纸带穿过导辊Ⅰ（22）、压纸滚轮（24）将纸压出折痕，外层纸带通过上粘胶滚轮（38）与下粘胶

滚轮（39），将纸带涂上胶水，内层纸带通过内层两侧边成型器（41）、顶部成型器（42）将纸带
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成型成方形，外层纸带通过两侧边成型器（46）、底部成型器（47）、一侧边成型器（48）包裹住

内层纸带，内外层纸带通过压合装置（5），利用皮带（55）将内外层纸带进行压合并传送；纸

带通过平行导辊（684）、斜导辊（687）将纸带压平；电机Ⅳ（62）带动偏心轮（63）转动，带动导

杆（64）上下移动，刀架（66）与导杆（64）铰接，带动刀架（66）上下移动，将吸管切断；吸管放

置在薄膜成型器Ⅰ（72）、薄膜成型器Ⅱ（73）上，步进电机（75）带动滚轮（76）对包装薄膜进行

传送；热封装置（8）对塑料薄膜进行热封，电机Ⅵ（81）带动不完全齿轮，齿轮Ⅵ（88）、齿轮Ⅶ

（881）与转动盘（82）旋转，拉杆（83）带动推板（84）闭合，将塑料薄膜热封；热封完成，利用弹

簧Ⅰ（86）的弹性力，将推板（84）推开，齿轮Ⅶ（881）回到初始位置；弹簧Ⅱ（861）安装在滑动

杆（85）上，在热封的过程中起到弹性夹紧的作用；热封完成，电机Ⅴ（791）带动齿轮C（792）、

齿轮D(793)转动，带动剪断刀(794)同向转动，将包装薄膜切开；包装后的纸吸管落入所述

定量装置（9），通过控制所述上隔板（93）和所述下隔板（94）的张开和闭合，实现纸吸管的定

量输出。
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一种定量输出的纸吸管成型装置及工作方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种定量输出的纸吸管成型装置及工作方法，具体涉及一种可以对方

形吸管进行生产和包装的装置。

背景技术

[0002] 吸管在我们日常生活中的使用非常广泛，市场上大部分吸管是圆形塑料吸管，塑

料吸管不易降解，造成环境的污染，且吸管不易压缩，占用空间；针对传统吸管不可以压缩

的问题，需要对传统吸管的加工方式进行升级，为了解决上述问题，本发明提供一种可压缩

纸吸管自动成型装置，该装置在生产过程中，可以对纸吸管进行自动折叠，涂胶，压缩，剪切

和包装，减小了纸吸管的占用空间，方便存储和运输，同时提高了生产效率。

发明内容

[0003] 为实现上述目的，本发明公开一种可以生产占用空间小、方便存储运输的可挤压

的纸吸管自动生产装置，具有集成程度高、制造流程简单、方便操作的优点。

[0004] 本发明采用如下技术方案：

[0005] 本发明一种定量输出的纸吸管成型装置及工作方法，包括上料装置、内外层压纸

装置、涂胶装置、内外层纸成型装置、压合装置、剪断装置、薄膜包装装置、热封装置；所述上

料装置通过地脚螺栓固定安装在地面上，所述内外层压纸装置安装在所述上料装置的后

方，所述涂胶装置通过螺栓安装在所述内外层纸成型装置的上方，所述内外层纸成型装置

安装在所述内外层压纸装置的后方；所述压合装置通过螺栓固定安装在所述内外层纸成型

装置的后方，所述剪断装置通过螺栓固定安装在内外层纸成型装置上，位于所述压合装置

的后方，所述薄膜包装装置安装在所述内外层纸成型装置的后方，所述热封装置通过螺栓

安装在所述薄膜包装装置的上方，所述定量装置安装在所述薄膜包装装置的后方且与所述

热封装置连接。

[0006] 进一步地，所述上料装置包括：上料机架、圆柱桶芯、卷纸桶、轴向固定套；所述上

料机架由高强度方管焊接拼装而成的H型结构，底部焊接长方形方管以增强稳定性；所述圆

柱桶芯垂直安装在所述上料机架上，所述卷纸桶通过轴承安装在所述圆柱桶芯上，实现绕

所述圆柱桶芯自由转动，所述轴向固定套固定在所述卷纸桶的一侧，通过螺栓固定安装在

所述圆柱桶芯上对所述卷纸桶进行轴向位置的调节和固定。

[0007] 进一步地，所述内外层压纸装置包括：导辊固定板、导辊Ⅰ、压纸固定板、压纸滚轮、

电机Ⅰ、机架、托架；所述内外层压纸装置分内外两层，结构相同，分别安装在所述机架及所

述托架上；所述导辊固定板通过螺栓安装在所述托架上；所述导辊Ⅰ有两个，通过轴承上下

固定安装在所述导辊固定板上，纸张通过所述导辊Ⅰ之间的微小间隙将纸张平整，所述压纸

固定板平行安装在所述导辊固定板的后方，所述压纸滚轮有两个，通过轴承上下固定安装

在所述压纸固定板上，所述压纸滚轮上开有凸起和凹槽，所述电机Ⅰ带动所述压纸滚轮转

动，纸张通过所述压纸滚轮之间的间隙，将纸压出折痕。
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[0008] 进一步地，所述涂胶装置包括：支撑架、盛胶箱、电机Ⅱ、齿轮Ⅰ、齿轮Ⅱ、齿轮Ⅲ、粘

胶滚桶、上粘胶滚轮、下粘胶滚轮、刮板；所述支撑架通过螺栓固定安装在所述内外层纸成

型装置的成型工作台上；所述盛胶箱为不锈板焊接而成的箱体，固定安装在所述支撑架上；

所述粘胶滚桶通过轴承安装在所述盛胶箱的内部；所述下粘胶滚轮通过轴承安装在所述盛

胶箱内，所述下粘胶滚轮圆柱面与所述粘胶滚桶的圆柱面相切，所述粘胶滚桶在所述电机

Ⅱ的带动下旋转，将胶水粘到所述下粘胶滚轮的表面；所述刮板与所述粘胶滚桶的圆柱面

相切安装，控制涂胶用量；所述上粘胶滚轮相切安装在所述下粘胶滚轮的上方，纸带通过所

述上粘胶滚轮与所述下粘胶滚轮的间隙，使纸带的一侧沾上胶水；所述齿轮Ⅰ、所述齿轮Ⅱ、

所述齿轮Ⅲ固定安装在所述盛胶箱的一侧面组成齿轮副，所述电机Ⅱ通过螺栓固定安装在

所述支撑架上，通过联轴器带动齿轮轴转动，从而带动所述齿轮Ⅰ转动，通过啮合带动所述

齿轮Ⅱ、所述齿轮Ⅲ旋转，进一步带动所述上粘胶滚轮和所述下粘胶滚轮相对转动，实现纸

带表面胶水定量均匀涂抹。

[0009] 进一步地，所述内外层纸成型装置包括：内层两侧边成型器、顶部成型器、滑动贴

合带、弹簧支架、导辊Ⅱ、两侧边成型器、底部成型器、一侧边成型器、铁芯、成型工作台；所

述内层两侧边成型器为两边对称的内凹结构，通过螺栓固定安装在所述成型工作台上，所

述内层两侧边成型器内侧面与所述铁芯的外侧面相切安装，对已压折的纸带侧边成型；所

述顶部成型器为L型结构，通过螺栓安装在所述成型工作台上，所述顶部成型器的内侧面与

所述铁芯贴合，通过螺栓固定安装在所述成型工作台上，位于所述内层两侧边成型器的后

方，对已压折的纸带顶部进行成型；所述滑动贴合带由皮带和滚轮组成，安装在所述成型工

作台上，通过与所述铁芯下底面的贴合，利用所述弹簧支架对皮带的弹性力对成型的纸带

进行压紧；所述导辊Ⅱ由两个支撑架支撑，安装在所述滑动贴合带的后端，外层纸带从所述

导辊Ⅱ的下端穿过；所述两侧边成型器为凹型结构，所述两侧边成型器的内侧面与所述铁

芯的外侧面相切安装，所述两侧边成型器通过螺栓固定在所述成型工作台上，位于所述导

辊Ⅱ的后端，对外层纸两侧边进行压折；所述底部成型器为L型结构，所述底部成型器的内

侧面与所述铁芯的外侧面相切安装，所述底部成型器通过螺栓固定在所述成型工作台上，

位于所述两侧边成型器的后端，对外层纸底面进行压折；所述一侧边成型器通过螺栓固定

在所述成型工作台上，位于所述底部成型器的后端，所述一侧边成型器为L型结构，内侧面

与所述铁芯的外侧面相切安装，对外层纸的一侧面进行压合。

[0010] 进一步地，所述压合装置包括：齿轮Ⅳ、齿轮Ⅴ、大皮带轮、小皮带轮、皮带、电机

Ⅲ、齿轮架、带轮支架；所述压合装置分为两部分，一部分对纸吸管上下两面进行压合，通过

螺栓立式安装在所述内外层纸成型装置的成型工作台上，一部分对纸吸管左右两面进行压

合，通过螺栓卧式安装在所述成型工作台上，两部分结构相同；所述齿轮Ⅳ与所述齿轮Ⅴ组

成齿轮副，啮合安装在所述齿轮架上，所述大皮带轮有两个，同轴安装在所述齿轮Ⅳ与所述

齿轮Ⅴ上，所述小皮带轮有四个，安装在所述带轮支架上，所述电机Ⅲ转动，带动齿轮副转

动，进一步带动所述大皮带轮与所述小皮带轮转动，通过所述皮带的贴合挤压实现内外层

纸带的贴合传送。

[0011] 进一步地，所述剪断装置包括：固定架、电机Ⅳ、偏心轮、导杆、滑杆、刀架、减速器、

折叠装置；所述折叠装置包括：同步带轮A、同步带轮B、同步带Ⅰ、齿轮A、齿轮B、平行导辊、同

步带Ⅱ、万向联轴器、斜导辊；所述固定架通过螺栓固定安装在所述内外层纸成型装置的尾
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部，所述固定架两侧安装有轴承，对所述偏心轮进行固定；所述减速器通过螺栓固定安装在

所述固定架的一侧；所述电机Ⅳ通过螺栓固定安装在所述减速器上，通过键槽与所述减速

器连接并实现传动；所述偏心轮与所述导杆组成曲柄滑块机构；所述刀架与所述导杆铰接；

所述刀架两端开有圆柱孔，与所述滑杆组成移动副；所述电机Ⅳ转动带动所述偏心轮旋转，

所述导杆带动所述刀架在所述滑杆上下往复运动，将纸吸管切开；所述同步带轮A与所述同

步带Ⅰ组成带传动；所述偏心轮带动所述同步带轮A转动，从而带动所述平行导辊转动，将纸

带进行平行方向的传送；所述齿轮A安装在固定架的一侧，所述齿轮A转动同时带动所述同

步带轮B，通过所述同步带Ⅱ与所述齿轮B带动所述万向联轴器转动；所述万向联轴器与所

述斜导辊连接，对纸带进行斜向挤压。

[0012] 进一步地，所述薄膜包装装置包括：薄膜卷筒、薄膜成型器Ⅰ、薄膜成型器Ⅱ、支撑

架Ⅱ、步进电机、滚轮、包装工作台、托架Ⅱ、剪切装置；剪切装置包括：电机Ⅴ、齿轮C、齿轮

D、剪断刀；所述薄膜卷筒通过螺栓固定安装在所述包装工作台的下方；所述薄膜成型器Ⅰ两

侧为长方形薄板顶部为外伸扇形凹面结构，顶部扇形凹面结构对包装薄膜起到收拢作用且

减少收拢时对包装薄膜的破坏，防止薄膜破裂，所述薄膜成型器Ⅰ通过螺栓固定安装在所述

包装工作台的上方；所述薄膜成型器Ⅱ安装在所述薄膜成型器Ⅰ的后方，所述薄膜成型器Ⅱ

为方形结构，侧面开有缝隙，薄膜通过缝隙进行贴合并热封；所述托架Ⅱ为弧形凹槽结构，

用于承载输送吸管及薄膜；所述支撑架Ⅱ为U型结构，通过螺栓固定安装在所述包装工作台

上，所述步进电机安装在所述支撑架Ⅱ的上方，所述滚轮安装在所述支撑架Ⅱ的下方，所述

步进电机通过联轴器带动所述滚轮转动，进而带动包装薄膜向前传送；所述齿轮C、齿轮D组

成齿轮副，所述剪断刀为菱形结构，两侧边为刀刃；所述电机Ⅴ转动，带动所述齿轮副转动，

从而带动所述剪断刀同向转动，将包装薄膜剪断。

[0013] 进一步地，所述热封装置包括：电机Ⅵ、转动盘、拉杆、推板、滑动杆、弹簧Ⅰ、热封

器、齿轮Ⅵ、齿轮Ⅶ、弹簧Ⅱ、轴；所述电机Ⅵ通过螺栓固定安装在所述热封装置的前方；所

述转动盘与所述拉杆铰接组成曲柄摇杆机构；所述推板与所述滑动杆组成移动副；所述热

封器通过螺栓固定安装在所述推板上，进行通电加热；所述齿轮Ⅵ与齿轮Ⅶ为不完全齿轮，

组成齿轮副；所述电机Ⅵ通过所述轴带动齿轮副与所述转动盘旋转，所述拉杆带动所述推

板不断周期性闭合，将塑料薄膜热封；热封完成，利用所述弹簧Ⅰ的弹性力，将所述推板推

开，所述齿轮Ⅶ回到初始位置；所述弹簧Ⅱ安装在所述滑动杆上，在热封的过程中起到弹性

夹紧的作用。

[0014] 进一步地，所述定量装置包括：电机Ⅶ、传动装置、上隔板、下隔板、料箱；所述传动

装置包括：齿条、齿轮H、齿轮I、齿轮E、齿轮F、齿轮G；所述电机Ⅶ通过螺栓固定安装在所述

料箱上，所述电机Ⅶ转动带动所述齿轮H转动，从而带动所述齿条在滑槽内上下移动；所述

齿条向上移动，所述齿轮I顺时针转动，所述齿轮E逆时针转动，所述齿轮F逆时针转动，所述

齿轮G顺时针转动，所述上隔板张开，所述下隔板闭合，所述齿条向下移动，所述上隔板闭

合，所述下隔板张开；通过控制所述上隔板和所述下隔板的张开和闭合，实现纸吸管的定量

输出。

[0015] 进一步地，本发明还涉及了一种定量输出的纸吸管成型装置的工作方法，具体步

骤如下：内层纸带穿过导辊Ⅰ、压纸滚轮将纸压出折痕，外层纸带通过所述上粘胶滚轮与所

述下粘胶滚轮，将纸带涂上胶水，内层纸带通过所述内层两侧边成型器、顶部成型器将纸带
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成型成方形，外层纸带通过所述两侧边成型器、底部成型器、一侧边成型器包裹住内层纸

带，内外层纸带通过所述压合装置，利用所述皮带将内外层纸带进行压合并传送；纸带通过

所述平行导辊、斜导辊将纸带压平；所述电机Ⅳ带动所述偏心轮转动，带动所述导杆上下移

动，所述刀架与所述导杆铰接，带动所述刀架上下移动，将吸管切断；吸管放置在所述薄膜

成型器Ⅰ、薄膜成型器Ⅱ上，所述步进电机带动所述滚轮对包装薄膜进行传送；所述热封装

置对塑料薄膜进行热封，所述电机Ⅵ带动不完全齿轮，齿轮Ⅵ、齿轮Ⅶ与所述转动盘旋转，

所述拉杆带动所述推板闭合，将塑料薄膜热封；热封完成，利用所述弹簧Ⅰ的弹性力，将所述

推板推开，所述齿轮Ⅶ回到初始位置；所述弹簧Ⅱ安装在所述滑动杆上，在热封的过程中起

到弹性夹紧的作用；热封完成，所述电机Ⅴ带动所述齿轮C、齿轮D转动，带动所述剪断刀同

向转动，将包装薄膜切开,包装后的纸吸管落入所述定量装置，通过控制所述上隔板和所述

下隔板的张开和闭合，实现纸吸管的定量输出。

[0016] 实施本发明的一种定量输出的纸吸管成型装置及工作方法，其有益效果在于：

[0017] （1）本发明的一种定量输出的纸吸管成型装置，压合装置利用电机带动齿轮和带

轮再利用四根皮带对方形吸管的上下左右面进行连续压合，使纸吸管内外层粘结牢固；热

封装置利用非完全齿轮使热封器连续闭合并利用弹簧进行回弹，实现了包装过程的连续高

效；自动化程度高，实现了加工、包装一体，节省人力，提高工作效率。

[0018] （2）本发明的一种定量输出的纸吸管成型装置，加工成型后的纸吸管为薄片状，节

省了存储空间，纸吸管的一端经剪断装置剪切成尖头，使用时只需对纸吸管沿薄片方向挤

压，使纸吸管展开，操作简单，使用方便。

附图说明

[0019] 图1为本发明一种定量输出的纸吸管成型装置的主视图；

[0020] 图2为本发明一种定量输出的纸吸管成型装置的上料装置主视图；

[0021] 图3为本发明一种定量输出的纸吸管成型装置的内外层压纸装置主视图；

[0022] 图4为本发明一种定量输出的纸吸管成型装置的涂胶装置主视图；

[0023] 图5为本发明一种定量输出的纸吸管成型装置的内外层纸成型装置主视图；

[0024] 图6为本发明一种定量输出的纸吸管成型装置的压合装置前视图；

[0025] 图7为本发明一种定量输出的纸吸管成型装置的压合装置后视图；

[0026] 图8为本发明一种定量输出的纸吸管成型装置的剪断装置前视图；

[0027] 图9为本发明一种定量输出的纸吸管成型装置的剪断装置后视图；

[0028] 图10为本发明一种定量输出的纸吸管成型装置的薄膜包装装置主视图；

[0029] 图11为本发明一种定量输出的纸吸管成型装置的剪切装置主视图；

[0030] 图12为本发明一种定量输出的纸吸管成型装置的热封装置主视图；

[0031] 图13为本发明一种定量输出的纸吸管成型装置的热封装置仰视图；

[0032] 图14为本发明一种定量输出的纸吸管成型装置的定量装置主视图；

[0033] 图中：1‑上料装置，2‑内外层压纸装置，3‑涂胶装置，4‑内外层纸成型装置，5‑压合

装置，6‑剪断装置，7‑薄膜包装装置，8‑热封装置，9‑定量装置，11‑上料机架，12‑圆柱桶芯，

13‑卷纸桶，14‑轴向固定套，21‑导辊固定板，22‑导辊Ⅰ，23‑压纸固定板，24‑压纸滚轮，25‑

电机Ⅰ，26‑机架，27‑托架，31‑支撑架，32‑盛胶箱，33‑电机Ⅱ，34‑齿轮Ⅰ，35‑齿轮Ⅱ，36‑齿
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轮Ⅲ，37‑粘胶滚桶，38‑上粘胶滚轮，39‑下粘胶滚轮，310‑刮板，41‑内层两侧边成型器，42‑

顶部成型器，43‑滑动贴合带，44‑弹簧支架，45‑导辊Ⅱ，46‑两侧边成型器，47‑底部成型器，

48‑一侧边成型器，49‑铁芯，410‑成型工作台，51‑齿轮Ⅳ，52‑齿轮Ⅴ，53‑大皮带轮，54‑小

皮带轮，55‑皮带，56‑电机Ⅲ，57‑齿轮架，58‑带轮支架，61‑固定架，62‑电机Ⅳ，63‑偏心轮，

64‑导杆，65‑滑杆，66‑刀架，67‑减速器，681‑同步带轮A，6811‑同步带轮B，682‑同步带Ⅰ，

683‑齿轮A，6831‑齿轮B，684‑平行导辊，685‑同步带Ⅱ，686‑万向联轴器，687‑斜导辊，71‑

薄膜卷筒，72‑薄膜成型器Ⅰ，73‑薄膜成型器Ⅱ，74‑支撑架Ⅱ，75‑步进电机，76‑滚轮，77‑包

装工作台，78‑托架Ⅱ，791‑电机Ⅴ，792‑齿轮C，793‑齿轮D，794‑剪断刀，81‑电机Ⅵ，82‑转

动盘，83‑拉杆，84‑推板，85‑滑动杆，86‑弹簧Ⅰ，87‑热封器，88‑齿轮Ⅵ，881‑齿轮Ⅶ，861‑弹

簧Ⅱ，89‑轴，91‑电机Ⅶ、921‑齿条、922‑齿轮H、923‑齿轮I、924‑齿轮E、925‑齿轮F、926‑齿

轮G、93‑上隔板、94‑下隔板、95‑料箱。

实施方式

[0034] 下面结合附图对本发明的具体实施作进一步描述。

[0035] 如图1、2、3、4、5、6、7、8、9、10、11、12、13、14，一种定量输出的纸吸管成型装置，包

括：上料装置1、内外层压纸装置2、涂胶装置3、内外层纸成型装置4、压合装置5、剪断装置6、

薄膜包装装置7、热封装置8、定量装置9；所述上料装置1通过地脚螺栓固定安装在地面上，

所述内外层压纸装置2安装在所述上料装置1的后方，所述涂胶装置3通过螺栓安装在所述

内外层纸成型装置4的上方，所述内外层纸成型装置4安装在所述内外层压纸装置2的后方；

所述压合装置5通过螺栓固定安装在所述内外层纸成型装置5的后方，所述剪断装置6通过

螺栓固定安装在内外层纸成型装置4上，位于所述压合装置5的后方，所述薄膜包装装置7安

装在所述内外层纸成型装置4的后方，所述热封装置8通过螺栓安装在所述薄膜包装装置7

的上方，所述定量装置9安装在所述薄膜包装装置7的后方且与所述热封装置8连接；所述上

料装置1包括：上料机架11、圆柱桶芯12、卷纸桶13、轴向固定套14；所述内外层压纸装置2包

括：导辊固定板21、导辊Ⅰ22、压纸固定板23、压纸滚轮24、电机Ⅰ25、机架26、托架27；所述内

外层压纸装置分内外两层，结构相同，分别安装在所述机架26及所述托架27上；所述涂胶装

置3包括：支撑架31、盛胶箱32、电机Ⅱ33、齿轮Ⅰ34、齿轮Ⅱ35、齿轮Ⅲ36、粘胶滚桶37、上粘

胶滚轮38、下粘胶滚轮39、刮板310；所述支撑架31通过螺栓固定安装在所述成型工作台410

上；所述内外层纸成型装置4包括：内层两侧边成型器41、顶部成型器42、滑动贴合带43、弹

簧支架44、导辊Ⅱ45、两侧边成型器46、底部成型器47、一侧边成型器48、铁芯49、成型工作

台410；所述压合装置5包括：齿轮Ⅳ51、齿轮Ⅴ52、大皮带轮53、小皮带轮54、皮带55、电机Ⅲ

56、齿轮架57、带轮支架58；所述剪断装置6包括：固定架61、电机Ⅳ62、偏心轮63、导杆64、滑

杆65、刀架66、减速器67、折叠装置68；所述折叠装置68包括：同步带轮A681、同步带轮

B6811、同步带Ⅰ682、齿轮A683、齿轮B6831、平行导辊684、同步带Ⅱ685、万向联轴器686、斜

导辊687；所述薄膜包装装置7包括：薄膜卷筒71、薄膜成型器Ⅰ72、薄膜成型器Ⅱ73、支撑架

Ⅱ74、步进电机75、滚轮76、包装工作台77、托架Ⅱ78、剪切装置79；剪切装置79包括：电机Ⅴ

791、齿轮C792、齿轮D793、剪断刀794；所述热封装置8包括：电机Ⅵ81、转动盘82、拉杆83、推

板84、滑动杆85、弹簧Ⅰ86、热封器87、齿轮Ⅵ88、齿轮Ⅶ881、弹簧Ⅱ861、轴89；所述定量装置

9包括：电机Ⅶ91、传动装置92、上隔板93、下隔板94、料箱95；所述传动装置92包括：齿条
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921、齿轮H922、齿轮I923、齿轮E924、齿轮F925、齿轮G926；所述电机Ⅶ91通过螺栓固定安装

在所述料箱95上，所述电机Ⅶ91转动带动所述齿轮H922转动，从而带动所述齿条921在滑槽

内上下移动；所述齿条921向上移动，所述齿轮I923顺时针转动，所述齿轮E924逆时针转动，

所述齿轮F925逆时针转动，所述齿轮G926顺时针转动，所述上隔板93张开，所述下隔板94闭

合，所述齿条921向下移动，所述上隔板93闭合，所述下隔板94张开；通过控制所述上隔板93

和所述下隔板94的张开和闭合，实现纸吸管的定量输出。

[0036] 如图1、2、3、4、5、6、7、8、9、10、11、12、13、14所示，本发明一种定量输出的纸吸管成

型装置的工作方法的具体步骤如下：内层纸带穿过导辊Ⅰ22、压纸滚轮24将纸压出折痕，外

层纸带通过所述上粘胶滚轮38与所述下粘胶滚轮39，将纸带涂上胶水，内层纸带通过所述

内层两侧边成型器41、顶部成型器42将纸带成型成方形，外层纸带通过所述两侧边成型器

46、底部成型器47、一侧边成型器48包裹住内层纸带，内外层纸带通过所述压合装置5，利用

所述皮带55将内外层纸带进行压合并传送；纸带通过所述平行导辊684、斜导辊687将纸带

压平；所述电机Ⅳ62带动所述偏心轮63转动，带动所述导杆64上下移动，所述刀架66与所述

导杆64铰接，带动所述刀架66上下移动，将吸管切断；吸管放置在所述薄膜成型器Ⅰ72、薄膜

成型器Ⅱ73上，所述步进电机75带动所述滚轮76对包装薄膜进行传送；所述热封装置8对塑

料薄膜进行热封，所述电机Ⅵ81带动不完全齿轮，齿轮Ⅵ88、齿轮Ⅶ881与所述转动盘82旋

转，所述拉杆83带动所述推板84闭合，将塑料薄膜热封；热封完成，利用所述弹簧Ⅰ86的弹性

力，将所述推板84推开，所述齿轮Ⅶ881回到初始位置；所述弹簧Ⅱ861安装在所述滑动杆85

上，在热封的过程中起到弹性夹紧的作用；热封完成，所述电机Ⅴ791带动所述齿轮C792、齿

轮D793转动，带动所述剪断刀794同向转动，将包装薄膜切开。

[0037] 本发明的保护范围并不局限于此，任何熟悉本技术领域的技术人员在本发明揭露

的技术范围内，可轻易想到的变化或替换，都应涵盖在本发明的保护范围之内。因此，本发

明的保护范围应该以权利要求所界定的保护范围为准。
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