
(19)国家知识产权局

(12)发明专利

(10)授权公告号 

(45)授权公告日 

(21)申请号 201910673930.6

(22)申请日 2019.07.25

(65)同一申请的已公布的文献号 

申请公布号 CN 110254027 A

(43)申请公布日 2019.09.20

(73)专利权人 浙江旭腾机械有限公司

地址 325200 浙江省温州市瑞安市潘岱街

道安业路60-68号

(72)发明人 方纯洁　方君豪　

(74)专利代理机构 北京哌智科创知识产权代理

事务所(普通合伙) 11745

专利代理师 戢秀芬

(51)Int.Cl.

B32B 37/12(2006.01)

B32B 37/10(2006.01)

B32B 37/00(2006.01)

B32B 38/00(2006.01)

B32B 38/18(2006.01)

B05C 1/10(2006.01)

(56)对比文件

CN 106743862 A,2017.05.31

CN 205767933 U,2016.12.07

CN 210234305 U,2020.04.03

审查员 方偎

 

(54)发明名称

一种全自动高速热熔胶涂布机

(57)摘要

本发明涉及涂布机的技术领域，公开了一种

全自动高速热熔胶涂布机，通过第一放料机构实

现第一基材的自动放料并通过第一中间导辊组

牵引至涂布复合机构处进行涂布，第二放料机构

实现第二基材的自动放料并通过第二中间导辊

组牵引至与涂布有热熔胶的第一基材进行复合

形成复合料，然后通过第三中间导辊组将复合料

牵引至收卷机构处进行自动收卷以形成整卷产

品进行运输收藏，实现自动放料和接料，保证生

产效率，为了保证基材的湿度，在第一中间导辊

组前端设有加湿机构以便能在有需要的时候对

第一基材进行加湿处理，以满足不同的使用需

求，实现涂布机的多功能。
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1.一种全自动高速热熔胶涂布机，其特征在于，包括用于第一基材放料的第一放料机

构、用于第二基材放料的第二放料机构、用于复合所述第一基材和所述第二基材以使之形

成复合料的涂布复合机构及接收所述复合料的收卷机构，所述第一放料机构与所述涂布复

合机构之间设有用于输送牵引所述第一基材的第一中间导辊组，所述第二放料机构与所述

涂布复合机构之间设有用于输送所述第二基材的第二中间导辊组，所述涂布复合机构与所

述收卷机构之间设有第三中间导辊组，所述第一中间导辊组前端设有自动加湿机构；

所述第一放料机构和所述第二放料机构均包括第一机座、转动设于所述第一机座上的

第一转盘、转动设于所述第一转盘上的多个放卷轴以及自动接料机构，所述自动接料机构

包括第一直线导轨、设于所述第一直线导轨上的接料座、设于所述接料座上的接料压轮以

及用于驱动所述接料座沿所述第一直线导轨移动以靠近所述放卷轴的第一驱动机构，所述

接料座上设有活动推出或缩回的第一切刀，所述第一驱动机构包括第一驱动气缸、转动臂、

第二驱动气缸，所述第一驱动气缸的活塞杆端与所述接料座铰接，所述第一驱动气缸的尾

端与所述转动臂的一端铰接，所述转动臂的中部铰接在所述第一机座上，所述转动臂的另

一端与所述第二驱动气缸的活塞杆端铰接，所述第二驱动气缸的尾端与所述第一机座铰

接，所述第一放料机构的接料压轮与所述第一中间导辊组衔接，所述第二放料机构的接料

压轮与所述第二中间导辊组衔接；

所述接料压轮相对设置有两个；

所述自动加湿机构包括固定架、沿所述第一基材的输送方向平行设置在所述固定架上

固定辊、加湿辊和活动辊以及用于驱动所述加湿辊上下升降的第一升降机构和用于驱动所

述活动辊上下升降的第二升降机构，所述加湿辊的下方设有水箱以及设于所述水箱中的带

水辊，所述第一中间导辊组输送的第一基材依次通过所述加湿辊和所述活动辊；

所述第一放料机构和所述第二放料机构关于所述涂布复合机构呈镜像设置；

所述收卷机构包括第二机座、转动设于所述第二机座上的第二转盘、转动设于所述第

二转盘上的多个收卷轴以及自动切断机构，所述自动切断机构包括第二直线导轨、设于所

述第二直线导轨上的安装板、设于所述安装板上的收卷压轮以及用于驱动所述安装板沿所

述第二直线导轨移动以靠近所述收卷轴的第二驱动机构，所述安装板上设有活动推出或缩

回的第二切刀，所述收卷压轮与所述第三中间导辊组衔接；

所述第二切刀包括对称设置的两个切刀组，每一所述切刀组包括设于所述安装板上第

三直线导轨、切刀座以及驱动气缸，所述切刀座上设有切刀片，所述驱动气缸用于驱动所述

切刀座上的切刀片沿所述第三直线导轨运动以靠近所述收卷轴。

2.如权利要求1所述的全自动高速热熔胶涂布机，其特征在于，所述涂布复合机构包括

涂布模头、用于承载第一基材进行涂布的第一承压辊以及用于将涂布后的第一基材与所述

第二基材复合的复合辊和第二承压辊，所述涂布模头上设有用于熔胶出口的容胶槽、转动

棒以及用于驱动所述转动棒旋转以将所述容胶槽中的熔胶涂布至第一基材上的第三驱动

机构，所述第一承压辊与所述转动棒相对设置并连接在所述第一中间导辊组连接与所述复

合辊之间，所述第二承压辊与所述复合辊相对设置并连接在所述第二中间导辊组与所述收

卷机构之间。

3.如权利要求1所述的全自动高速热熔胶涂布机，其特征在于，所述第二中间导辊组上

设有纠偏机构。
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一种全自动高速热熔胶涂布机

技术领域

[0001] 本发明涉及涂布机的技术领域，特别是涉及一种全自动高速热熔胶涂布机。

背景技术

[0002] 涂布机主要用于薄膜、纸张等的表面涂布工艺生产，此机是将成卷的基材涂上一 

层特定功能的胶、涂料或油墨等，并烘干后收卷，一般采用专用的多功能涂布模头，进而实

现多种形式的表面涂布。

[0003] 在现有技术的涂布机中，其涂布复合设备功能单一，并且生产线过长，最主要的是

没法实现自动放料和接料，需要人工辅助进行放料和接料操作，效率较低。

发明内容

[0004] 本发明的目的是提供一种全自动高速热熔胶涂布机，能够实现自动放料和接料，

实现多功能集成于一体，效率较高。

[0005] 为了解决上述问题，本发明提供一种全自动高速热熔胶涂布机，包括用于第一基

材放料的第一放料机构、用于第二基材放料的第二放料机构、用于复合所述第一基材和所

述第二基材以使之形成复合料的涂布复合机构及接收所述复合料的收卷机构，所述第一放

料机构与所述涂布复合机构之间设有用于输送牵引所述第一基材的第一中间导辊组，所述

第二放料机构与所述涂布复合机构之间设有用于输送所述第二基材的第二中间导辊组，所

述涂布复合机构与所述收卷机构之间设有第三中间导辊组，所述第一中间导辊组前端设有

自动加湿机构；

[0006] 所述第一放料机构和所述第二放料机构均包括第一机座、转动设于所述第一机座

上的第一转盘、转动设于所述第一转盘上的多个放卷轴以及自动接料机构，所述自动接料

结构包括第一直线导轨、设于所述第一直线导轨上的接料座、设于所述接料座上的接料压

轮以及用于驱动所述接料座沿所述第一直线导轨移动以靠近所述放卷轴的第一驱动机构，

所述接料座上设有活动推出或缩回的第一切刀，所述第一驱动机构包括第一驱动气缸、转

动臂、第二驱动气缸，所述第一驱动气缸的活塞杆端与所述接料座铰接，所述第一驱动气缸

的尾端与所述转动臂的一端铰接，所述转动臂的中部铰接在所述第一机座上，所述转动臂

的另一端与所述第二驱动气缸的活塞杆端铰接，所述第二驱动气缸的尾端与所述第一机座

铰接，所述第一放料机构的接料压轮与所述第一中间导辊组衔接，所述第二放料机构的接

料压轮与所述第二中间导辊组衔接。

[0007] 进一步地，所述收卷机构包括第二机座、转动设于所述第二机座上的第二转盘、转

动设于所述第二转盘上的多个收卷轴以及自动切断机构，所述自动切断机构包括第二直线

导轨、设于所述第二直线导轨上的安装板、设于所述安装板上的收卷压轮以及用于驱动所

述安装板沿所述第二直线导轨移动以靠近所述收卷轴的第二驱动机构，所述安装板上设有

活动推出或缩回的第二切刀，所述收卷压轮与所述第三中间导辊组连接。

[0008] 进一步地，所述第二切刀包括对称设置的两个切刀组，每一所述切刀组包括设于
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所述安装板上第三直线导轨、切刀座以及驱动气缸，所述切刀座上设有切刀片，所述驱动气

缸用于驱动所述切刀座上的切刀片沿所述第三直线导轨运动以靠近所述收卷轴。

[0009] 进一步地，所述自动加湿机构包括固定架、沿所述第一基材的输送方向平行设置

在所述固定架上固定辊、加湿辊和活动辊以及用于驱动所述加湿辊上下升降的第一升降机

构和用于驱动所述活动辊上下升降的第二升降机构，所述加湿辊的下方设有水箱以及设于

所述水箱中的带水辊，所述第一中间导辊组输送的第一基材依次通过所述加湿辊和所述活

动辊。

[0010] 进一步地，所述涂布复合机构包括涂布模头、用于承载第一基材进行涂布的第一

承压辊以及用于将涂布后的第一基材与所述第二基材复合的复合辊和第二承压辊，所述涂

布模头上设有用于熔胶出口的容胶槽、转动棒以及用于驱动所述转动棒旋转以将所述容胶

槽中的熔胶涂布至第一基材上的第三驱动机构，所述第一承压辊与所述转动棒相对设置并

连接在所述第一中间导辊组连接与所述复合辊之间，所述第二承压辊与所述复合辊相对设

置并连接在所述第二中间导辊组与所述收卷机构之间。

[0011] 进一步地，所述第一放料机构和所述第二放料机构关于所述涂布复合机构呈镜像

设置。

[0012] 进一步地，所述第二中间导辊组上设有纠偏机构。

[0013] 本发明提供一种全自动高速热熔胶涂布机，通过第一放料机构实现第一基材的自

动放料并通过第一中间导辊组牵引至涂布复合机构处进行涂布，第二放料机构实现第二基

材的自动放料并通过第二中间导辊组牵引至与涂布有热熔胶的第一基材进行复合形成复

合料，然后通过第三中间导辊组将复合料牵引至收卷机构处进行自动收卷以形成整卷产品

进行运输收藏，实现自动放料和接料，保证生产效率，为了保证基材的湿度，在第一中间导

辊组前端设有加湿机构以便能在有需要的时候对第一基材进行加湿处理，以满足不同的使

用需求，实现涂布机的多功能。

附图说明

[0014] 图1是本发明实施例中的全自动高速热熔胶涂布机的结构示意图。

[0015] 图2是本发明实施例中的加湿机构的结构示意图。

[0016] 图3是本发明实施例中的全自动高速热熔胶涂布机的立体结构示意图。

[0017] 图4为图1中A处的局部放大图。

[0018] 图5为图1中B处的局部放大图。

[0019] 图中，10、第一基材；20、第二基材；30、复合料；100、第一放料机构；200、第二放料

机构；300、涂布复合机构；400、收卷机构；500、第一中间导辊组；600、第二中间导辊组；700、

第三中间导辊组；800、加湿机构；900、纠偏机构；101、第一机座；102、第一转盘；103、放卷

轴；104、第一直线导轨；105、接料座；106、接料压轮；107、第一驱动机构；1071、第一驱动气

缸；1072、转动臂；1073第二驱动气缸；108、第一切刀；301、涂布模头；302、第一承压辊；303、

复合辊；304、第二承压辊；305、容胶槽；306、转动棒；307、第三驱动机构；401、第二机座；

402、第二转盘；403、收卷轴；404、第二直线导轨；405、安装板；406、收卷压轮；407、第二驱动

机构；408、第二切刀；409、第三直线导轨；410、切刀座；411、驱动气缸；801、固定架；802、固

定辊；803、加湿辊；804、活动辊；805、第一升降机构；806、第二升降机构；807、水箱；808、带
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水辊。

具体实施方式

[0020] 下面结合附图和实施例，对本发明的具体实施方式作进一步详细描述。以下实施

例用于说明本发明，但不用来限制本发明的范围。

[0021] 在本发明的描述中，需要理解的是，术语 “上”、“下”、 “左”、“右”、“顶”、“底”等指

示的方位或位置关系为基于附图所示的方位或位置关系，仅是为了便于描述本发明和简化

描述，而不是指示或暗示所指的装置或元件必须具有特定的方位、以特定的方位构造和操

作，因此不能理解为对本发明的限制。

[0022] 结合图1~5所示，示意性地显示了本发明实施例的一种全自动高速热熔胶涂布机，

包括用于第一基材10放料的第一放料机构100、用于第二基材20放料的第二放料机构200、

用于复合第一基材10和第二基材20以使之形成复合料30的涂布复合机构300及接收复合料

30的收卷机构400，第一放料机构100与涂布复合机构300之间设有用于输送牵引第一基材

10的第一中间导辊组500，第二放料机构200与涂布复合机构300之间设有用于输送第二基

材20的第二中间导辊组600，涂布复合机构300与收卷机构400之间设有第三中间导辊组

700，第一中间导辊组500前端设有自动加湿机构800，即通过第一放料机构100实现第一基

材10的自动放料并通过第一中间导辊组500牵引至涂布复合机构300处进行涂布，第二放料

机构200实现第二基材20的自动放料并通过第二中间导辊组600牵引至与涂布有热熔胶的

第一基材10进行复合形成复合料30，然后通过第三中间导辊组700将复合料30牵引至收卷

机构400处进行自动收卷以形成整卷产品进行运输收藏，实现自动放料和接料，保证生产效

率，为了保证基材的湿度，在第一中间导辊组500前端设有加湿机构800以便能在有需要的

时候对第一基材10进行加湿处理，以满足不同的使用需求，实现涂布机的多功能。

[0023] 进一步地，第一放料机构100和第二放料机构200均包括第一机座101、转动设于第

一机座101上的第一转盘102、转动设于第一转盘102上的多个放卷轴103以及自动接料机

构，自动接料结构包括第一直线导轨104、设于第一直线导轨104上的接料座105、设于接料

座105上的接料压轮106以及用于驱动接料座105沿第一直线导轨104移动以靠近放卷轴103

的第一驱动机构107，接料座105上设有活动推出或缩回的第一切刀108，第一驱动机构107

包括第一驱动气缸1071、转动臂1072、第二驱动气缸1073，第一驱动气缸1071的活塞杆端与

接料座105铰接，第一驱动气缸1071的尾端与转动臂1072的一端铰接，转动臂1072的中部铰

接在第一机座101上，转动臂1072的另一端与第二驱动气缸1073的活塞杆端铰接，第二驱动

气缸1073的尾端与第一机座101铰接，第一放料机构100的接料压轮106与第一中间导辊组

500连接，第二放料机构200的接料压轮106与第二中间导辊组600连接，在转盘上设有多个

放卷轴103，放卷轴103用于安装基材卷筒，本实施例里中设有两个放卷轴103，当其中一个

放卷轴103的基材快要放完时，通过自动接料机构将另一个放卷轴103的基材与牵引机构连

接实现自动无缝隙对接放料，具体地，当其中一个放卷轴103的基材即将放完时，第一驱动

机构107的第一驱动气缸1071的活塞杆端伸出驱动接料座105沿第一直线导轨104移动以靠

近另一个满载的放卷轴103准备接料，在当前正在放料的放卷轴103上的基材到达放卷余料

极限时第二驱动气缸1073的活塞杆端伸出，使得与第一中间导辊组500衔接的接料压轮106

抵接在满载的放卷轴103上，也即将第一中间导辊组500上的基材与满载放卷轴103上的基

说　明　书 3/5 页

5

CN 110254027 B

5



材进行对接接合，以进行持续放料，在安装满载的放卷轴103时，在基材的接头处涂有接合

胶水，以便在接料压轮106抵接在放卷轴103的基材上时能与第一中间导辊组500上的基材

实现自动接合，同时，通过推出接料座105上的第一切刀108将放完的放卷轴103与接料压轮

106之间的基材切断，切断后第一切刀108缩回，取下放空的放卷轴103，重新安装新的满载

基材至放卷轴103上，并通过转盘的转动将该放卷轴103转动至靠近自动接料机构以备用。

优选地，接料压轮106相对设置有两个，以实现对第一转盘102正转或反转状态下的自动接

料，以满足不同的使用需求。

[0024] 本实施例中，第一放料机构100和第二放料机构200关于涂布复合机构300呈镜像

设置，两个放料机构的结构完全相同，第一放料机构100的接料压轮106与第一中间导辊组

500衔接，第二放料机构200的接料压轮106与第二中间导辊组600衔接，以实现第一基材10

和第二基材20的自动放料接料并通过牵引机构输送牵引至涂布复合机构300进行涂布复

合，优选地，第二中间导辊组600上设有纠偏机构900，本实施例中的纠偏机构900采用现有

的涂布机纠偏机构即可。

[0025] 进一步地，收卷机构400包括第二机座401、转动设于第二机座401上的第二转盘

402、转动设于第二转盘402上的多个收卷轴403以及自动切断机构，自动切断机构包括第二

直线导轨404、设于第二直线导轨404上的安装板405、设于安装板405上的收卷压轮406以及

用于驱动安装板405沿第二直线导轨404移动以靠近收卷轴403的第二驱动机构407，安装板

405上设有活动推出或缩回的第二切刀408，收卷压轮406与第三中间导辊组700衔接，与第

一放料机构100和第二放料机构200类似，本实施例中，转盘上设有两个收卷轴403，当其中

一个收卷轴403收满复合料30后，第二驱动机构407驱动安装板405沿第二直线导轨404移动

以靠近另一个空置的收卷轴403，使得收卷压轮406与空置的收卷轴403抵压对接，然后收卷

轴403转动带动复合料30收卷，同时，活动推出安装板405上的第二切刀408以将满载的收卷

轴403与收卷压轮406之间的复合料30切断进行卸载装运，依次完成整个自动收卷操作。

[0026] 优选地，第二切刀408包括对称设置的两个切刀组，两个切刀组分别针对转盘正转

和反转设置，每一切刀组包括设于安装板405上第三直线导轨409、切刀座410以及驱动气缸

411，切刀座410上设有切刀片，驱动气缸411用于驱动切刀座410上的切刀片沿第三直线导

轨409运动以靠近收卷轴403，当需要进行切料操作时，通过驱动气缸411驱动切刀座410沿

第三直线导轨409运动使得切刀片抵接在复合料30上进行切断，本实施例中，切刀片与复合

料30的宽幅一致，保证切割效果，本实施例中，第一切刀108与第二切刀408的结构和运动机

理类似，可以参照执行，在此不做赘述。

[0027] 本实施例中，自动加湿机构800包括固定架801、沿第一基材10的输送方向平行设

置在固定架801上固定辊802、加湿辊803和活动辊804以及用于驱动加湿辊803上下升降的

第一升降机构805和用于驱动活动辊804上下升降的第二升降机构，加湿辊803的下方设有

水箱807以及设于水箱807中的带水辊808，第一中间导辊组500输送的第一基材10依次通过

加湿辊803和活动辊804，当需要对第一基材10加湿时，分别通过第一升降机构805和第二升

降机构将加湿辊803和活动辊804下移，使得第一基材10在加湿机构800的重心位置下降，通

过带水辊808转动带动水箱807中的水朝加湿辊803运动以实现对加湿辊803上的第一基材

10进行加湿处理，当不需要加湿处理时，通过第一升降机构805和第二升降机构分别将加湿

辊803和活动辊804上升，使之与固定辊802和第一中间导辊组500的高度位置一致而远离带
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水辊808。

[0028] 本实施例中，涂布复合机构300包括涂布模头301、用于承载第一基材10进行涂布

的第一承压辊302以及用于将涂布后的第一基材10与第二基材20复合的复合辊303和第二

承压辊304，涂布模头301上设有用于熔胶出口的容胶槽305、转动棒306以及用于驱动转动

棒306旋转以将容胶槽305中的熔胶涂布至第一基材10上的第三驱动机构307，第一承压辊

302与转动棒306相对设置并连接在第一中间导辊组500连接与复合辊303之间，第二承压辊

304与复合辊303相对设置并连接在第二中间导辊组600与收卷机构400之间，通过第一中间

导辊组500将第一基材10牵引至第一承压辊302处，然后第三驱动机构307驱动转动棒306将

容胶槽305中的热熔胶涂布至第一承压辊302上的第一基材10上，然后将涂布有热熔胶的第

一基材10输送至复合辊303上与第二承压辊304上的第二基材20对接复合，第二中间导辊组

600将第二基材20牵引至第二承压辊304处与复合辊303上涂有热熔胶的第一基材10进行复

合形成复合料30，复合料30通过第三中间导辊组700牵引至收卷机构400中进行收卷，一般

地，第二承压辊304连接有摆臂以及用于驱动摆臂摆动的摆动驱动气缸411，通过摆动驱动

气缸411驱动摆臂摆动以调节第二承压辊304与复合辊303之间的间隙，保证复合效率。

[0029] 综上所述，本发明提供一种全自动高速热熔胶涂布机，通过第一放料机构100实现

第一基材10的自动放料并通过第一中间导辊组500牵引至涂布复合机构300处进行涂布，第

二放料机构200实现第二基材20的自动放料并通过第二中间导辊组600牵引至与涂布有热

熔胶的第一基材10进行复合形成复合料30，然后通过第三中间导辊组700将复合料30牵引

至收卷机构400处进行自动收卷以形成整卷产品进行运输收藏，实现自动放料和接料，保证

生产效率，为了保证基材的湿度，在第一中间导辊组500前端设有加湿机构800以便能在有

需要的时候对第一基材10进行加湿处理，以满足不同的使用需求，实现涂布机的多功能。

[0030] 应当理解的是，本发明中采用术语“第一”、“第二”等来描述各种信息，但这些信息

不应限于这些术语，这些术语仅用来将同一类型的信息彼此区分开。例如，在不脱离本发明

范围的情况下，“第一”信息也可以被称为“第二”信息，类似的，“第二”信息也可以被称为

“第一”信息。

[0031] 以上仅是本发明的优选实施方式，应当指出，对于本技术领域的普通技术人员来

说，在不脱离本发明技术原理的前提下，还可以做出若干改进和替换，这些改进和替换也应

视为本发明的保护范围。
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