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一种复合阻燃沙发布的加工收卷装置

(57)摘要

本发明公开了一种复合阻燃沙发布的加工

收卷装置，涉及布料生产技术领域，包括机架和

收卷辊，机架内侧由上至下依次设置有面料、耐

火布料和底料，面料、耐火布料和底料均以料卷

的形式安装在机架中，机架的内侧转动安装有涂

胶筒和压合辊，压合辊的底部设置有压合副辊，

压合副辊与机架转动安装，涂胶筒的顶部设置有

揉压板，揉压板的外部固定连接有尾杆。本发明

通过利用揉压板和涂胶筒的揉压使面料表面更

加光滑美观，同时涂胶筒可以对耐火布料进行扭

转的松弛抖动，消除耐火布料本身的应力，使耐

火布料的经纬线空隙更加均匀，方便涂胶时更好

的渗入，提高了布料的生产效率，提高了布料的

生产质量。
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1.一种复合阻燃沙发布的加工收卷装置，包括机架(1)和收卷辊(4)，所述机架(1)内侧

设置有面料(6)、耐火布料(7)和底料(8)，其特征在于：所述机架(1)的内侧转动安装有涂胶

筒(2)和压合辊(3)，所述压合辊(3)的底部设置有压合副辊(31)，所述涂胶筒(2)的顶部设

置有揉压板(5)，所述揉压板(5)的外部固定连接有尾杆(51)，所述尾杆(51)与压合辊(3)端

部的边缘转动连接，且所述涂胶筒(2)的端部同轴转动安装有摆架(22)，所述揉压板(5)与

摆架(22)的顶部滑动配合，揉压板(5)的边缘处固定连接有齿条(52)，涂胶筒(2)的端部外

侧固定安装有齿环(21)，所述揉压板(5)与涂胶筒(2)之间通过齿条(52)和齿环(21)相互啮

合，所述涂胶筒(2)的内部设置为穿料槽(23)，所述穿料槽(23)中安装有涂胶器(24)，所述

面料(6)和底料(8)分别从涂胶筒(2)的顶部和底部穿过，所述耐火布料(7)从穿料槽(23)中

穿过，并经过涂胶器(24)，三组布料共同穿过压合辊(3)和压合副辊(31)，并连接至收卷辊

(4)。

2.根据权利要求1所述的一种复合阻燃沙发布的加工收卷装置，其特征在于：所述压合

辊(3)的端部设置为曲轴(32)，所述尾杆(51)与曲轴(32)转动配合。

3.根据权利要求1所述的一种复合阻燃沙发布的加工收卷装置，其特征在于：所述涂胶

器(24)为两组安装在穿料槽(23)中的空心盒体，且两组空心盒体的相近侧均安装海绵层，

所述涂胶筒(2)的外端连接有向空心盒体输送胶水的输送管道，胶水进入空心盒体，并由海

绵层向经过的耐火布料(7)渗出。

4.根据权利要求1所述的一种复合阻燃沙发布的加工收卷装置，其特征在于：所述涂胶

筒(2)的中部设置有负压腔(26)，所述负压腔(26)位于穿料槽(23)的两侧，所述涂胶筒(2)

的端部连接有抽气管道，所述抽气管道在负压腔(26)中形成负压。

5.根据权利要求1所述的一种复合阻燃沙发布的加工收卷装置，其特征在于：所述穿料

槽(23)远离涂胶器(24)的一端设置为扩口槽，所述穿料槽(23)的另一端的两侧均做圆角处

理，且扩口槽中转动安装有两组导向辊(25)，所述耐火布料(7)穿过两组导向辊(25)。

6.根据权利要求1所述的一种复合阻燃沙发布的加工收卷装置，所述涂胶筒(2)的外侧

设置有两组振动杆(221)，且两组所述振动杆(221)分别位于面料(6)和耐火布料(7)之间以

及底料(8)和耐火布料(7)之间，所述振动杆(221)的两端通过连接架与摆架(22)固定连接，

所述摆架(22)摆动带动两组振动杆(221)上下运动。

7.根据权利要求1所述的一种复合阻燃沙发布的加工收卷装置，其特征在于：所述机架

(1)的内侧安装有熨烫器(9)，所述熨烫器(9)包括上下两个部分，且上下两个部分均包括熨

烫板，复合后的布料穿过两组相互挤压的熨烫板。

8.根据权利要求7所述的一种复合阻燃沙发布的加工收卷装置，其特征在于：所述熨烫

器(9)滑动安装于机架(1)的内侧，所述涂胶筒(2)的底端转动安装有连杆(222)，所述连杆

(222)远离摆架(22)的一端与熨烫器(9)转动连接。
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一种复合阻燃沙发布的加工收卷装置

技术领域

[0001] 本发明涉及布料生产技术领域，具体涉及一种复合阻燃沙发布的加工收卷装置。

背景技术

[0002] 沙发布是制造各种沙发所用到的纺织布料的统称或者说是简称，沙发布是制造各

种沙发所用到的纺织布料，现如今，为了提高沙发的防火性能，通常将沙发表面的布料选用

阻燃布进行加工。

[0003] 公开号为CN210161709U的一件中国实用新型专利公开了一种阻燃沙发布基料层

表面设置阻燃涂料，使沙发布具备一定的防火能力，达到了使沙发布具有较高防火性能的

效果。

[0004] 公开号为CN112389070A的一件中国发明专利公开了一种复合阻燃沙发布的复合

卷收设备对三组布料进行复合加工，其中，使用到胶水进行粘接复合，胶水可添加阻燃材

料，但此设备缺乏对阻燃层布料的有效处理，即在其涂胶时，由于布料本身生产时具备一定

应力，其内部结构较为僵硬，进而容易导致涂胶效果差，生产效率低。

发明内容

[0005] 本发明的目的是提供一种复合阻燃沙发布的加工收卷装置，以解决现有技术中的

上述不足之处。

[0006] 为了实现上述目的，本发明提供如下技术方案：一种复合阻燃沙发布的加工收卷

装置，包括机架和收卷辊，机架内侧由上至下依次设置有面料、耐火布料和底料，面料、耐火

布料和底料均以料卷的形式安装在机架中，机架的内侧转动安装有涂胶筒和压合辊，压合

辊的底部设置有压合副辊，压合副辊与机架转动安装，涂胶筒的顶部设置有揉压板，揉压板

的外部固定连接有尾杆，尾杆远离揉压板的一端与压合辊端部的边缘转动连接，揉压板与

涂胶筒的外壁贴合运动，且涂胶筒的端部同轴转动安装有摆架，揉压板与摆架的顶部滑动

配合，摆架限制揉压板紧贴涂胶筒的外壁运动，揉压板的边缘处固定连接有齿条，涂胶筒的

端部外侧固定安装有齿环，齿条与齿环相互啮合，涂胶筒的内部设置为穿料槽，穿料槽中安

装有涂胶器，面料和底料分别从涂胶筒的顶部和底部穿过，耐火布料从穿料槽中穿过，并经

过涂胶器，面料、耐火布料和底料三组布料共同穿过压合辊和压合副辊，并连接至收卷辊，

通过收卷辊对布料进行收卷，压合辊由外部驱动设备转动驱动，驱动设备选用驱动电机，驱

动电机的输出轴与压合辊的转轴传动配合，压合辊转动带动揉压板摆动，使揉压板相对于

涂胶筒顶部外壁揉搓的同时，也带动涂胶筒周期性往复转动，对面料进行揉压舒缓，涂胶器

对耐火布料进行双面涂胶，涂胶筒的往复转动，还可以对耐火布料进行松弛抖动，然后利用

压合辊对三层布料进行压制以及输送驱动，再通过收卷辊进行收卷。

[0007] 优选的，压合辊的端部设置为曲轴，尾杆与曲轴转动配合，压合辊的转轴连接在曲

轴的外部，进而可以在支撑压合辊转动的同时，在压合辊的两端均连接尾杆对揉压板进行

驱动，从而不会因为压合辊的转轴干扰尾杆的运动。
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[0008] 优选的，涂胶器为两组安装在穿料槽中的空心盒体，且两组空心盒体的相近侧均

安装海绵层，涂胶筒的外端连接有向空心盒体输送带有阻燃材料的胶水的输送管道，胶水

进入空心盒体，并由海绵层向经过的耐火布料渗出，耐火布料穿过两组海绵层之间，进而在

压合辊的输送驱动下，可以使刷胶更加均匀充分。

[0009] 优选的，涂胶筒的中部设置有负压腔，负压腔位于穿料槽的两侧，涂胶筒的端部连

接有抽气管道，抽气管道在负压腔中形成负压，对经过负压腔的耐火布料表面的线头和灰

尘进行抽取，以提高耐火布料的洁净程度。

[0010] 优选的，穿料槽远离涂胶器的一端设置为扩口槽，穿料槽的另一端的两侧均做圆

角处理，且扩口槽中转动安装有两组导向辊，耐火布料穿过两组导向辊，进而利用导向辊在

涂胶筒周期往复转动时，缓解穿料槽的倾斜对布料的运动方向上的弯折，避免对布料造成

伤害。

[0011] 优选的，涂胶筒的外侧设置有两组振动杆，且两组振动杆分别位于面料和耐火布

料之间以及底料和耐火布料之间，振动杆的两端通过连接架与摆架固定连接，摆架摆动带

动两组振动杆上下运动，分别对面料和底料进行击打振动，使其更加柔顺，同时也方便将二

者表面的灰尘和线头碎屑等振落。

[0012] 优选的，机架的内侧安装有熨烫器，熨烫器包括上下两个部分，且上下两个部分均

包括熨烫板，复合后的布料穿过两组相互挤压的熨烫板，进而利用布料的运动，在熨烫板间

滑动，可以加快胶水的干固以及使布料钢架平整光洁。

[0013] 优选的，熨烫器滑动安装于机架的内侧，涂胶筒的底端转动安装有连杆，连杆远离

摆架的一端与熨烫器转动连接，进而利用设备运转时涂胶筒的摆动，可以拉动熨烫器做往

复横移，进而提高对布料的熨烫效果。

[0014] 在上述技术方案中，本发明提供的技术效果和优点：

[0015] 1、本发明通过设置涂胶筒，对压合辊进行转动驱动，利用尾杆与压合辊的连接，带

动揉压板相对于涂胶筒顶部外壁揉搓的同时，也带动涂胶筒周期性往复转动，进而利用揉

压板和涂胶筒的揉压对面料进行应力舒缓，并使面料的表面更加光滑美观，同时涂胶筒可

以对耐火布料进行扭转的松弛抖动，消除耐火布料本身的应力，并使耐火布料的经纬线空

隙更加均匀，从而柔滑布料的同时，也方便涂胶时更好的渗入，在压合辊对压实后通过收卷

辊进行收卷，从而极大的提高了布料的生产效率，提高了布料的生产质量，增强了布料的实

际性能。

[0016] 2、本发明通过在涂胶筒的中部设置负压腔，耐火布料穿过负压腔，利用抽气管道

在负压腔中形成负压，即将空气向外抽取，同时外部空气从穿料槽的缝隙中进入，配合涂胶

筒往复转动对耐火布料的扭转振动，即可将耐火布料表面的线头和灰尘进行向外带出，从

而提高耐火布料的洁净程度，也方便涂胶器进行充分的涂胶作业。

[0017] 3、本发明通过加设熨烫器，将熨烫器设置为两个带有熨烫板的结构，复合后的布

料穿过两组相互挤压的熨烫板，在设备运转带动涂胶筒摆动时，利用连杆的连接可以带动

熨烫器往复横移，进而利用熨烫板的挤压、运动以及符合后布料在收卷作用下的运动，可以

利用熨烫板对布料进行充分的挤压与熨烫，进而可以加快胶水的干固以及使布料钢架平整

光洁，极大的提高了复合后布料的整体质量。
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附图说明

[0018] 为了更清楚地说明本申请实施例或现有技术中的技术方案，下面将对实施例中所

需要使用的附图作简单地介绍，显而易见地，下面描述中的附图仅仅是本发明中记载的一

些实施例，对于本领域普通技术人员来讲，还可以根据这些附图获得其他的附图。

[0019] 图1为本发明的整体结构示意图。

[0020] 图2为本发明的另一种工作状态示意图。

[0021] 图3为本发明图2中涂胶辊的截面图。

[0022] 图4为本发明涂胶筒的侧视图。

[0023] 图5为本发明压合辊和压合副辊的侧视图。

[0024] 附图标记说明：

[0025] 1、机架；2、涂胶筒；21、齿环；22、摆架；221、振动杆；222、连杆；23、穿料槽；24、涂胶

器；25、导向辊；26、负压腔；3、压合辊；31、压合副辊；32、曲轴；4、收卷辊；5、揉压板；51、尾

杆；52、齿条；6、面料；7、耐火布料；8、底料；9、熨烫器。

具体实施方式

[0026] 为了使本领域的技术人员更好地理解本发明的技术方案，下面将结合附图对本发

明作进一步的详细介绍。

[0027] 实施例1

[0028] 以底料8为基础层，耐火布料7为阻燃保护层，面料6为装饰面层的三组布料复合而

成阻燃沙发布，本发明提供了如图1至图5所示的一种复合阻燃沙发布的加工收卷装置，包

括机架1和收卷辊4，机架1内侧由上至下依次设置有面料6、耐火布料7和底料8，面料6、耐火

布料7和底料8均以料卷的形式安装在机架1中，机架1的内侧转动安装有涂胶筒2和压合辊

3，压合辊3的底部设置有压合副辊31，压合副辊31与机架1转动安装，涂胶筒2的顶部设置有

揉压板5，揉压板5的外部固定连接有尾杆51，尾杆51远离揉压板5的一端与压合辊3端部的

边缘转动连接，揉压板5与涂胶筒2的外壁贴合运动，且涂胶筒2的端部同轴转动安装有摆架

22，揉压板5与摆架22的顶部滑动配合，摆架22限制揉压板5紧贴涂胶筒2的外壁运动，揉压

板5的边缘处固定连接有齿条52，涂胶筒2的端部外侧固定安装有齿环21，齿条52与齿环21

相互啮合，如图3所示，涂胶筒2的内部设置为穿料槽23，穿料槽23中安装有涂胶器24，面料6

和底料8分别从涂胶筒2的顶部和底部穿过，耐火布料7从穿料槽23中穿过，并经过涂胶器

24，面料6、耐火布料7和底料8三组布料共同穿过压合辊3和压合副辊31，并连接至收卷辊4，

通过收卷辊4对布料进行收卷，压合辊3由外部驱动设备转动驱动，驱动设备选用驱动电机，

驱动电机的输出轴与压合辊3的转轴传动配合，压合辊3转动带动揉压板5摆动，使揉压板5

相对于涂胶筒2顶部外壁揉搓的同时，也带动涂胶筒2周期性往复转动，对面料6进行揉压舒

缓，涂胶器24对耐火布料7进行双面涂胶，涂胶筒2的往复转动，还可以对耐火布料7进行松

弛抖动，然后利用压合辊3对三层布料进行压制以及输送驱动，再通过收卷辊4进行收卷；

[0029] 进一步的，在上述技术方案中，如图4所示，压合辊3的端部设置为曲轴32，尾杆51

与曲轴32转动配合，压合辊3的转轴连接在曲轴32的外部，进而可以在支撑压合辊3转动的

同时，在压合辊3的两端均连接尾杆51对揉压板5进行驱动，从而不会因为压合辊3的转轴干

扰尾杆51的运动；
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[0030] 进一步的，在上述技术方案中，如图3所示，涂胶器24为两组安装在穿料槽23中的

空心盒体，且两组空心盒体的相近侧均安装海绵层，涂胶筒2的外端连接有向空心盒体输送

带有阻燃材料的胶水的输送管道，胶水进入空心盒体，并由海绵层向经过的耐火布料7渗

出，耐火布料7穿过两组海绵层之间，进而在压合辊3的输送驱动下，可以使刷胶更加均匀充

分；

[0031] 工作原理：通过设置涂胶筒2，并在涂胶筒2上设置揉压板5，将面料6和底料8分别

从涂胶筒2的顶部和底部穿过，耐火布料7从穿料槽23中穿过，并经过涂胶器24，随后再共同

穿过压合辊3和压合副辊31，通过收卷辊4对布料进行收卷，同时带动所有布料进行移动输

送，同时对压合辊3进行转动驱动，利用尾杆51与压合辊3的连接，带动揉压板5摆动，且利用

涂胶筒2对揉压板5的滑移限制，以及齿条52与齿环21的啮合，使揉压板5相对于涂胶筒2顶

部外壁揉搓的同时，也带动涂胶筒2周期性往复转动，进而利用揉压板5和涂胶筒2的揉压对

面料6进行应力舒缓，并使面料6的表面更加光滑美观，对于穿过穿料槽23的耐火布料7，利

用涂胶器24进行双面涂胶的同时，利用涂胶筒2的往复转动，还可以对耐火布料7进行松弛

抖动，消除耐火布料7本身的应力，并使耐火布料7的经纬线空隙更加均匀，从而柔滑布料的

同时，也方便涂胶时更好的渗入，然后利用压合辊3对三层布料进行压制以及输送驱动，再

通过收卷辊4进行收卷，从而极大的提高了布料的生产效率，提高了布料的生产质量，增强

了布料的实际性能。

[0032] 实施例2

[0033] 基于实施例1，如图3所示的一种复合阻燃沙发布的加工收卷装置，涂胶筒2的中部

设置有负压腔26，负压腔26位于穿料槽23的两侧，涂胶筒2的端部连接有抽气管道，抽气管

道在负压腔26中形成负压，对经过负压腔26的耐火布料7表面的线头和灰尘进行抽取，以提

高耐火布料7的洁净程度；

[0034] 进一步的，在上述技术方案中，如图3所示，穿料槽23远离涂胶器24的一端设置为

扩口槽，穿料槽23的另一端的两侧均做圆角处理，且扩口槽中转动安装有两组导向辊25，耐

火布料7穿过两组导向辊25，进而利用导向辊25在涂胶筒2周期往复转动时，缓解穿料槽23

的倾斜对布料的运动方向上的弯折，避免对布料造成伤害；

[0035] 进一步的，在上述技术方案中，如图1所示，涂胶筒2的外侧设置有两组振动杆221，

且两组振动杆221分别位于面料6和耐火布料7之间以及底料8和耐火布料7之间，振动杆221

的两端通过连接架与摆架22固定连接，摆架22摆动带动两组振动杆221上下运动，分别对面

料6和底料8进行击打振动，使其更加柔顺，同时也方便将二者表面的灰尘和线头碎屑等振

落；

[0036] 工作原理：通过在涂胶筒2的中部设置负压腔26，使其位于穿料槽23两侧分布，耐

火布料7穿过穿料槽23后，即可穿过负压腔26，利用抽气管道在负压腔26中形成负压，即将

空气向外抽取，同时外部空气从穿料槽23的缝隙中进入，配合涂胶筒2往复转动对耐火布料

7的扭转振动，即可将耐火布料7表面的线头和灰尘进行向外带出，从而提高耐火布料7的洁

净程度，也方便涂胶器24进行充分的涂胶作业，而将穿料槽23的一端设置为扩口槽，另一端

做圆角处理，并在扩口槽中转动安装有两组导向辊25，进而可以在涂胶筒2扭转耐火布料7

时，可以在边缘处对耐火布料7进行过渡支撑，避免弯折过于尖锐而对布料造成伤害。

[0037] 实施例3
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[0038] 基于实施例1，不同的是，如图1和图2所示的一种复合阻燃沙发布的加工收卷装

置，机架1的内侧安装有熨烫器9，熨烫器9包括上下两个部分，且上下两个部分均包括熨烫

板，复合后的布料穿过两组相互挤压的熨烫板，进而利用布料的运动，在熨烫板间滑动，可

以加快胶水的干固以及使布料钢架平整光洁。

[0039] 进一步的，在上述技术方案中，如图1所示，熨烫器9滑动安装于机架1的内侧，涂胶

筒2的底端转动安装有连杆222，连杆222远离摆架22的一端与熨烫器9转动连接，进而利用

设备运转时涂胶筒2的摆动，可以拉动熨烫器9做往复横移，进而提高对布料的熨烫效果；

[0040] 工作原理：通过加设熨烫器9，将熨烫器9设置为两个带有熨烫板的结构，复合后的

布料穿过两组相互挤压的熨烫板，在设备运转带动涂胶筒2摆动时，利用连杆222的连接可

以带动熨烫器9往复横移，进而利用熨烫板的挤压、运动以及符合后布料在收卷作用下的运

动，可以利用熨烫板对布料进行充分的挤压与熨烫，进而可以加快胶水的干固以及使布料

钢架平整光洁，极大的提高了复合后布料的整体质量。

[0041] 综上所述：通过设置涂胶筒2、揉压板5和压合辊3，进而利用涂胶筒2中开设的穿料

槽23，使面料6、耐火布料7和底料8被涂胶筒2隔开输送，同时利用涂胶筒2中的涂胶器24实

现了对耐火布料7的涂胶功能，进而利用收卷辊4的收卷以及压合辊3的驱动，不仅利用压合

辊3和压合副辊31的配合实现了对三组布料的压制功能，同时还为三组布料的输送提供动

力，而利用压合辊3与尾杆51的连接，以及摆架22对揉压板5在涂胶筒2表面滑动的限制，带

动揉压板5进行摆动，进而不仅利用揉压板5摆动与涂胶筒2的表面配合实现了对面料6的揉

压功能，使得面料6更加光滑美观，同时，利用揉压板5摆动对涂胶筒2的往复转动驱动，进而

还实现了对耐火布料7的往复扭转功能，进而消除耐火布料7生产产生的应力，使耐火布料7

经纬线之间的间隙相对松弛，从而可以方便胶水以及胶水中阻燃材料的渗入，从而极大的

提高了布料的阻燃效果以及布料的美观性和实际质量，且通过在摆架22外侧连接振动杆

221，并在机架1内侧加设熨烫器9，进而不仅利用摆架22的摆动带动振动杆221对面料6和底

料8进行击打振动，同时利用连杆222的连接还带动熨烫器9往复移动，对复合布料进行有效

熨烫，从而极大的提高了装置的加工效率，增强了装置使用的实用性和功能性。

[0042] 以上只通过说明的方式描述了本发明的某些示范性实施例，毋庸置疑，对于本领

域的普通技术人员，在不偏离本发明的精神和范围的情况下，可以用各种不同的方式对所

描述的实施例进行修正。因此，上述附图和描述在本质上是说明性的，不应理解为对本发明

权利要求保护范围的限制。
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图5
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