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(57)摘要

本实用新型公开了一种纸盘成型机，包括有

机架、取料机构、成型机构以及将取料机构取出

的纸料送至成型工位的送料机构，所述机架上设

置有放料架，其特征在于所述送料机构包括有导

纸板、一级送料和二级送料，所述一级送料包括

有推动导纸板上的纸料前后移动的推料件，所述

二级送料包括有将推料件推送的纸料送至成型

工位的推送扣件以及防止纸料后退的防退扣件，

所述防退扣件安装在机架上。本实用新型将送料

机构分解为一级送料和二级送料，往复时间，提

高送料效率。
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1.一种纸盘成型机，包括有机架、取料机构、成型机构以及将取料机构取出的纸料送至

成型工位的送料机构，所述机架上设置有放料架，其特征在于所述送料机构包括有导纸板、

一级送料和二级送料，所述一级送料包括有推动导纸板上的纸料前后移动的推料件，所述

二级送料包括有将推料件推送的纸料送至成型工位的推送扣件以及防止纸料后退的防退

扣件，所述防退扣件安装在机架上。

2.根据权利要求1所述的纸盘成型机，其特征在于所述推料件和推送扣件安装在驱动

其前后移动的推送部件上。

3.根据权利要求2所述的纸盘成型机，其特征在于所述推送部件包括有推送条、推送板

及驱动推送板在机架上前后移动的驱动组件，所述推送板横向设置在机架上，所述推送条

纵向安装在推送板上，所述推料件和推送扣件安装在推送条上。

4.根据权利要求3所述的纸盘成型机，其特征在于所述驱动组件包括有直线导轨、设置

在直线导轨上的滑座、与滑座连接的送料摆臂以及驱动摆臂摆动的动力源，所述直线导轨

纵向安装在机架上，所述推送板的两端安装在滑座上。

5.根据权利要求1-4任一项所述的纸盘成型机，其特征在于所述防退扣件和推料扣件

均包括有底座及设置在底座上的推块，所述推块的上表面为斜面，且所述推块的后端低于

前端，所述推块与底座之间设置有弹簧。

6.根据权利要求1所述的纸盘成型机，其特征在于所述取料部件包括有吸嘴及驱动吸

嘴升降的驱动部件，所述吸嘴设置在放料架的下方。

7.根据权利要求6所述的纸盘成型机，其特征在于所述驱动部件包括有吸料凸轮、驱动

吸料凸轮转动的动力源二以及竖直设置的吸料顶杆，所述吸嘴安装在吸料顶杆的上端，所

述吸料顶杆的下端紧靠吸料凸轮表面，所述吸料顶杆上竖向设置有导轨，所述机架上设置

有与导轨相配合的滑座二。
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一种纸盘成型机

技术领域

[0001] 本实用新型公开了一种纸盘或纸碟成型机的改进发明。

背景技术

[0002] 纸盘成型机主要由取料、送料、成型三部分构成，现有纸料送料是采用推板从取料

工位推送至成型工位，送料完成后，推板再复位至取料工位处，待取料后再进行第二次送

料，如此一循环，存在送料慢、效率低的问题。

发明内容

[0003] 鉴于背景技术存在的技术问题，本实用新型要解决的技术问题是提供一种生产效

率高的纸盘成型机。

[0004] 为了解决上述技术问题，本实用新型是采用如下技术方案来实现的：该种纸盘成

型机，包括有机架、取料机构、成型机构以及将取料机构取出的纸料送至成型工位的送料机

构，所述机架上设置有放料架，其特征在于所述送料机构包括有导纸板、一级送料和二级送

料，所述一级送料包括有推动导纸板上的纸料前后移动的推料件，所述二级送料包括有将

推料件推送的纸料送至成型工位的推送扣件以及防止纸料后退的防退扣件，所述防退扣件

安装在机架上。

[0005] 所述推料件和推送扣件安装在驱动其前后移动的推送部件上。

[0006] 所述推送部件包括有推送条、推送板及驱动推送板在机架上前后移动的驱动组

件，所述推送板横向设置在机架上，所述推送条纵向安装在推送板上，所述推料件和推送扣

件安装在推送条上。

[0007] 所述驱动组件包括有直线导轨、设置在直线导轨上的滑座、与滑座连接的送料摆

臂以及驱动摆臂摆动的动力源，所述直线导轨纵向安装在机架上，所述推送板的两端安装

在滑座上。

[0008] 所述防退扣件和推料扣件均包括有底座及设置在底座上的推块，所述推块的上表

面为斜面，且所述推块的后端低于前端，所述推块与底座之间设置有弹簧。

[0009] 所述取料部件包括有吸嘴及驱动吸嘴升降的驱动部件，所述吸嘴设置在放料架的

下方。

[0010] 所述驱动部件包括有吸料凸轮、驱动吸料凸轮转动的动力源二以及竖直设置的吸

料顶杆，所述吸嘴安装在吸料顶杆的上端，所述吸料顶杆的下端紧靠吸料凸轮表面，所述吸

料顶杆上竖向设置有导轨，所述机架上设置有与导轨相配合的滑座二。

[0011] 本实用新型将送料机构分解为一级送料和二级送料，通过一级送料的推料件将取

料机构取出的纸料送至二级送料工位，而后推料件复位至取料工位，再次将下一纸料送至

二级送料工位的同时，二级送料的推送扣件则将前一纸料送至成型工位，在推料件复位的

同时推送扣件也进行复位，防退扣件则防止二级工位的纸料后退，保证在一级送料和二级

送料同时进行，如此大大提高送料的效率。
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附图说明

[0012] 图1为本实用新型的结构示意图。

[0013] 图2为本实用新型的主视图。

[0014] 图3为本实用新型的俯视图。

具体实施方式

[0015] 下面结合附图进一步描述本实用新型的工作原理及其有关细节，参照附图，该种

纸盘成型机，包括有机架1、取料机构、成型机构20以及将取料机构取出的纸料送至成型工

位的送料机构，纸料取出处为取料工位，纸料成型处为成型工位，本实用新型的将送料分为

两步，所述送料机构包括有一级送料和二级送料，即取料工位至成型工位之间设置一级送

料工位，纸料先送至一级送料工位，再进入成型工位；所述机架1上设置有放料架2，所述取

料部件包括有吸嘴21及驱动吸嘴升降的驱动部件，所述驱动部件包括有吸料凸轮26、驱动

吸料凸轮转动的动力源二以及竖直设置的吸料顶杆24，所述动力源二可以采用电机或气

缸，本实施例采用电机，所述电机的输出端连接有转轴25，所述转轴25带动偏心轮26偏心转

动，所述吸嘴21安装在吸料顶杆24的上端，所述吸料顶杆24的下端紧靠吸料凸轮26表面，所

述吸料顶杆24上竖向设置有导轨23，所述机架上设置有与导轨相配合的滑座二22，即凸轮

26转动则带动吸料顶杆24上移或下降，滑座二22和导轨23的设置则保证吸料顶杆24升降稳

定。

[0016] 所述送料机构包括有将纸料托住的导纸板3，所述导纸板3纵向安装在机架上，所

述一级送料包括有推动导纸板上的纸料前后移动的推料件10，所述二级送料包括有将推料

件推送的纸料送至成型工位的推送扣件5以及防止纸料后退的防退扣件9，所述防退扣件9

安装在机架1上，所述防退扣件9和推料扣件5均包括有底座及设置在底座上的推块，所述推

块的上表面为斜面，且所述推块的后端低于前端，所述推块与底座之间设置有弹簧，即推块

相对于底座可以上下移动，即推料件10推动纸料进入一级送料工位时，纸料经过防退扣件

9，推料件10的推力作用于推块的斜面，使推块下移，纸料顺利经过防退扣件进入一级送料

工位，纸料离开防退扣件9时，弹簧推动防退扣件的推块上移复位；推料件10和推送扣件5复

位后退时，则推送扣件5的推块斜面与纸料接触，因防退扣件9的阻挡，迫使推料扣件5的推

块向下移动，推料扣件5顺利后退，直至离开纸料，弹簧使推料扣件的推块复位。

[0017] 所述推料件10和推送扣件5的移动则通过推料部件驱动，即所述推料件10和推料

扣件5安装在驱动其前后移动的推送部件上，所述推送部件包括有推送条4、推送板7及驱动

推送板在机架上前后移动的驱动组件，所述推送板7横向设置在机架1上，所述推送条4纵向

安装在推送板7上，所述推料件10和推送扣件安装在推送条上，参见附图3，本实施例中，所

述防退扣件设置有两个，且设置在推料件和推送扣件的两侧，根据纸料的规格可以设置多

个推料件10、防退扣件9及推送扣件5，也可以根据需求设置其位置；所述驱动组件包括有直

线导轨6、设置在直线导轨上的滑座8、与滑座连接的送料摆臂11以及驱动摆臂摆动的动力

源，所述直线导轨6纵向安装在机架1上，所述推送板7的两端安装在滑座8上，所述动力源可

以为气缸或电机，本实施例中，为了节约成本，驱动摆臂摆动的动力源与驱动凸轮转动的动

力源合并，即转轴25还连接有一送料摇臂13，所述送料摇臂13与一连杆12铰接，所述连杆与

送料摆臂11铰接，即转轴25转动同时带动摇臂13摆臂，摇臂则带动连杆12以及与连杆连接
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的摆臂11前后摆动，滑座8随着摆臂在直线导轨6上前后移动，如此实现推送板7以及推送板

上的推料件10及推送扣件5前后移动。

[0018] 本实用新型工作时，吸料顶杆24上移，吸嘴21吸住放料架2底层的纸料，吸料顶杆

24下移，纸料被吸嘴吸附随之下移至导纸板3上，吸嘴21停止吸气，纸料后方的推料件10推

动该纸料向前推送，纸料经过防退扣件9进入一级送料工位，接着推送板10后退，推料件后

退至取料工位，吸料顶杆24带动吸嘴重复取料作业，即下一纸料被送至导纸板3上，同样推

料件10重复推料作业，使纸料进入一级送料工位，与此同时，前方的推料扣件5则推动一级

送料工位的前一纸料进入成型工位，完成推送作业后，推料件10再次后退复位，所述推料扣

件5也同时后退复位至一级送料工位，如此完成送料，进入成型工位的纸料则经成型机构压

合成型，待下一纸料进入成型工位时则推动成型的纸盘离开成型工位。
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图2
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图3
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