
(19)国家知识产权局

(12)实用新型专利

(10)授权公告号 

(45)授权公告日 

(21)申请号 202321451547.4

(22)申请日 2023.06.08

(73)专利权人 苏州海通机器人系统有限公司

地址 215000 江苏省苏州市吴中区木渎镇

珠枫路1号天隆科技园3幢

(72)发明人 孙晓玉　吕荣生　

(74)专利代理机构 苏州市中南伟业知识产权代

理事务所(普通合伙) 32257

专利代理师 朱振德

(51)Int.Cl.

B65H 54/44(2006.01)

B65H 54/28(2006.01)

B65H 57/14(2006.01)

B65H 54/71(2006.01)

 

(54)实用新型名称

一种线缆绕线机

(57)摘要

本实用新型涉及一种线缆绕线机，包括支撑

架，支撑架上设置工作台；放线模块包括安装架，

安装架上设放线组件；走线模块包括第一气缸和

滑动架，滑动架上设置滑台，第一气缸连接连接

板，连接板与滑台连接，滑台上设置有走线盒和

基座，基座上安装导向杆；绕线模块包括固定架，

固定架上安装切线组件，固定架上滑动安装移动

平台，移动平台下方设置驱动组件，驱动组件连

接转动轴，转动轴连接中空盘；下料模块包括夹

持组件。本实用新型设计巧妙，快速完成放线、走

线、排线、绕线和下料，实现线缆卷绕的流程化和

自动化，无需人工进行卷绕，提高了作业效率；卷

绕的线缆排线整齐和紧密，避免出现松散、无规

则和相互挤压，保证线缆使用寿命。
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1.一种线缆绕线机，其特征在于：包括支撑架，所述支撑架上设置有工作台，所述工作

台上依次安装有放线模块、走线模块、绕线模块和下料模块；

所述放线模块包括安装架，所述安装架设置在所述工作台的端部，所述安装架上设有

放线组件；

所述走线模块包括第一气缸和设置在所述第一气缸一侧的滑动架，所述滑动架上设置

有滑台，所述第一气缸连接有连接板，所述连接板与滑台连接，所述滑台上设置有走线盒和

基座，所述基座上安装有导向杆，所述导向杆安装在远离所述放线模块的一端，所述滑动架

远离所述放线模块的一端安装有辅助支撑组件；

所述绕线模块包括固定架，所述固定架设置在走线模块的一侧且在所述工作台上，所

述固定架上安装有切线组件，所述固定架一端且在所述工作台上滑动安装有移动平台，所

述移动平台下方且在所述支撑架内设置有驱动组件，所述驱动组件连接有转动轴，所述转

动轴连接有中空盘，所述转动轴上方且在所述固定架上安装有连接组件；

所述下料模块包括设置在移动平台上的夹持组件，所述转动轴的两侧均设置所述夹持

组件。

2.根据权利要求1所述的线缆绕线机，其特征在于：所述放线组件包括第一动力源、线

槽轮和辅助滚动杆，所述第一动力源安装在所述安装架上，所述第一动力源的输出轴驱动

连接所述线槽轮，所述线槽轮两端设置多个所述辅助滚动杆。

3.根据权利要求1所述的线缆绕线机，其特征在于：所述滑台靠近所述安装架的一侧设

置有走线盒，所述走线盒内为空腔设置，且所述走线盒在工作台的延伸方向上设有穿线孔，

在所述走线盒一侧安装有第二气缸，所述基座上设有过线孔，所述导向杆内设置有导向孔，

所述穿线孔、过线孔和导向孔在同一轴线上。

4.根据权利要求1所述的线缆绕线机，其特征在于：所述辅助支撑组件包括连接架，所

述连接架设置在所述支撑架内，所述连接架内设置有第三动力源，所述连接架顶部安装有

丝杆，所述第三动力源驱动连接所述丝杆，所述丝杆上套设有升降座，所述升降座和连接架

之间安装多个导向柱，所述升降座上设有用于作用导向杆的定位杆，所述固定架靠近走线

模块的一端设置有支架，所述支架一侧安装有第二动力源，另一侧安装有用于支撑导向杆

的定位轮，所述第二动力源驱动连接所述定位轮。

5.根据权利要求1所述的线缆绕线机，其特征在于：所述驱动组件包括安装在所述支撑

架底部的第四动力源，所述第四动力源驱动连接有主动轮，所述主动轮通过同步带连接有

从动轮，所述从动轮同轴连接有转动轴，所述转动轴上套设有底座，所述底座上设置有底

盘，所述底盘嵌设在所述移动平台上，所述底盘上设有中空盘。

6.根据权利要求5所述的线缆绕线机，其特征在于：所述连接组件包括安装在固定架上

的连接套板，所述连接套板通过连接座连接有固定盘，所述固定盘设置在所述底盘的上方，

所述连接套板内设置有第三气缸，所述第三气缸驱动连接所述固定盘。

7.根据权利要求1所述的线缆绕线机，其特征在于：所述切线组件包括第四气缸，所述

固定架两侧均设置所述第四气缸，所述第四气缸驱动连接有切线刀，所述切线刀两端设置

有定位座，所述定位座上套设有导柱，所述导柱设置在所述固定架内。

8.根据权利要求1所述的线缆绕线机，其特征在于：所述夹持组件包括移动板，所述移

动板安装在移动平台上，所述移动平台两侧设置有滑动板，所述移动板上设置有第一齿轮
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和第二齿轮，所述第一齿轮与第二齿轮啮合连接，所述第一齿轮连接有第一夹持臂，所述第

二齿轮连接有第二夹持臂，所述第一夹持臂和第二夹持臂的端部设置有定位柱。

9.根据权利要求8所述的线缆绕线机，其特征在于：所述第一夹持臂和第二夹持臂均呈

L型设置。

10.根据权利要求1所述的线缆绕线机，其特征在于：还包括控制模块，所述控制模块分

别与所述放线模块、走线模块、绕线模块和下料模块电连接。
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一种线缆绕线机

技术领域

[0001] 本实用新型涉及线缆生产的技术领域，尤其是指一种线缆绕线机。

背景技术

[0002] 随着各行各业的发展，线缆的生产规格种类繁多，它要按照需求将线缆卷绕成不

同规格的线盘。现有技术中，线缆卷绕作业主要通过人工卷绕，人工成本高，效率低，卷绕后

的线缆卷型松散无规则，且线缆在卷绕过程中相互挤压，导致线缆压溃，影响其使用过程中

的性能及使用寿命。

实用新型内容

[0003] 为此，本实用新型所要解决的技术问题在于克服现有技术中线缆卷绕作业主要通

过人工卷绕，效率低，且卷绕后的线缆卷型松散无规则，导致线缆压溃，影响其性能及使用

寿命的缺陷。

[0004] 为解决上述技术问题，本实用新型提供了一种线缆绕线机，包括支撑架，所述支撑

架上设置有工作台，所述工作台上依次安装有放线模块、走线模块、绕线模块和下料模块；

[0005] 所述放线模块包括安装架，所述安装架设置在所述工作台的端部，所述安装架上

设有放线组件；

[0006] 所述走线模块包括第一气缸和设置在所述第一气缸一侧的滑动架，所述滑动架上

设置有滑台，所述第一气缸连接有连接板，所述连接板与滑台连接，所述滑台上设置有走线

盒和基座，所述基座上安装有导向杆，所述导向杆安装在远离所述放线模块的一端，所述滑

动架远离所述放线模块的一端安装有辅助支撑组件；

[0007] 所述绕线模块包括固定架，所述固定架设置在走线模块的一侧且在所述工作台

上，所述固定架上安装有切线组件，所述固定架一端且在所述工作台上滑动安装有移动平

台，所述移动平台下方且在所述支撑架内设置有驱动组件，所述驱动组件连接有转动轴，所

述转动轴连接有中空盘，所述转动轴上方且在所述固定架上安装有连接组件；

[0008] 所述下料模块包括设置在移动平台上的夹持组件，所述转动轴的两侧均设置所述

夹持组件。

[0009] 在本实用新型的一个实施例中，所述放线组件包括第一动力源、线槽轮和辅助滚

动杆，所述第一动力源安装在所述安装架上，所述第一动力源的输出轴驱动连接所述线槽

轮，所述线槽轮两端设置多个所述辅助滚动杆。

[0010] 在本实用新型的一个实施例中，所述滑台靠近所述安装架的一侧设置有走线盒，

所述走线盒内为空腔设置，且所述走线盒在工作台的延伸方向上设有穿线孔，在所述走线

盒一侧安装有第二气缸，所述基座上设有过线孔，所述导向杆内设置有导向孔，所述穿线

孔、过线孔和导向孔在同一轴线上。

[0011] 在本实用新型的一个实施例中，所述辅助支撑组件包括连接架，所述连接架设置

在所述支撑架内，所述连接架内设置有第三动力源，所述连接架上安装有丝杆，所述第三动
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力源驱动连接所述丝杆，所述丝杆上套设有升降座，所述升降座和连接架之间安装多个导

向柱，所述升降座上设有用于作用导向杆的定位杆，所述固定架靠近走线模块的一端设置

有支架，所述支架一侧安装有第二动力源，另一侧安装有用于支撑导向杆的定位轮，所述第

二动力源驱动连接所述定位轮。

[0012] 在本实用新型的一个实施例中，所述驱动组件包括安装在所述支撑架底部的第四

动力源，所述第四动力源驱动连接有主动轮，所述主动轮通过同步带连接有从动轮，所述从

动轮同轴连接有转动轴，所述转动轴上套设有底座，所述底座上设置有底盘，所述底盘嵌设

在所述移动平台上，所述底盘上设有中空盘。

[0013] 在本实用新型的一个实施例中，所述连接组件包括安装在固定架上的连接套板，

所述连接套板通过连接座连接有固定盘，所述固定盘设置在所述底盘的上方，所述连接套

板内设置有第三气缸，所述第三气缸驱动连接所述固定盘。

[0014] 在本实用新型的一个实施例中，所述切线组件包括第四气缸，所述固定架两侧均

设置所述第四气缸，所述第四气缸驱动连接有切线刀，所述切线刀两端设置有定位座，所述

定位座上套设有导柱，所述导柱设置在所述固定架内。

[0015] 在本实用新型的一个实施例中，所述夹持组件包括移动板，所述移动板安装在移

动平台上，所述移动平台两侧设置有滑动板，所述移动板上设置有第一齿轮和第二齿轮，所

述第一齿轮与第二齿轮啮合连接，所述第一齿轮连接有第一夹持臂，所述第二齿轮连接有

第二夹持臂，所述第一夹持臂和第二夹持臂的端部设置有定位柱。

[0016] 在本实用新型的一个实施例中，所述第一夹持臂和第二夹持臂均呈L型设置。

[0017] 在本实用新型的一个实施例中，还包括控制模块，所述控制模块分别与所述放线

模块、走线模块、绕线模块和下料模块电连接。

[0018] 本实用新型的上述技术方案相比现有技术具有以下优点：

[0019] 本实用新型所述的线缆绕线机，将线缆置于放线组件上，并将线缆穿过走线盒和

基座，进入导向杆内，线缆从导向杆内流出，快速的完成线缆的走线，且第一气缸可通过连

接板带动滑台及滑台上的导向杆、线缆移动至中空盘处进行绕线的作业，具体为驱动组件

通过驱动转动轴转动带动中空盘转动，将线缆卷绕在中空盘上，在卷绕线缆过程中，可通过

辅助支撑组件将伸出导向杆的线缆进行向上抬或下移，可精准快速的完成线缆的间距排

线、紧密绕线，避免出现卷绕后线缆松散无规则和相互挤压，保证其使用寿命和生产质量；

当线缆卷绕结束后，通过切线组件将导向杆端部的线缆切断，并通过夹持组件将完成卷绕

的线缆稳定夹持，将其传输至下一工作台上，省时省力，且夹持组件可防止线缆塌边和挤

压，外观良好。该绕线机设计巧妙，通过放线模块、走线模块、绕线模块和下料模块，快速完

成放线、走线、排线、绕线和下料，实现线缆卷绕的流程化和自动化，无需人工进行卷绕，提

高了作业效率和降低了人工成本；卷绕的线缆排线整齐和紧密，避免出现松散、无规则和相

互挤压，保证线缆的性能和使用寿命。

附图说明

[0020] 为了使本实用新型的内容更容易被清楚的理解，下面根据本实用新型的具体实施

例并结合附图，对本实用新型作进一步详细的说明，其中

[0021] 图1是本实用新型线缆绕线机的结构示意图；
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[0022] 图2是本实用新型线缆绕线机中放线模块的结构示意图；

[0023] 图3是本实用新型线缆绕线机中走线模块的结构示意图；

[0024] 图4是本实用新型线缆绕线机中部分辅助支撑组件的结构示意图；

[0025] 图5是本实用新型线缆绕线机中切线组件的结构示意图；

[0026] 图6是本实用新型线缆绕线机中绕线模块主要的结构示意图；

[0027] 图7是本实用新型线缆绕线机中下料模块的结构示意图；

[0028] 说明书附图标记说明：1、支撑架；11、工作台；2、放线模块；21、安装架；22、放线组

件；221、第一动力源；222、线槽轮；223、辅助滚动杆；3、走线模块；31、第一气缸；32、滑动架；

321、滑台；322、连接板；33、走线盒；331、穿线孔；332、第二气缸；34、基座；341、过线孔；342、

导向杆；3421、导向孔；35、辅助支撑组件；351、连接架；352、第三动力源；353、丝杆；354、升

降座；355、导向柱；356、定位杆；357、支架；358、第二动力源；359、定位轮；4、绕线模块；41、

固定架；42、切线组件；421、第四气缸；422、切线刀；423、定位座；424、导柱；43、移动平台；

44、驱动组件；441、第四动力源；442、主动轮；443、同步带；444、从动轮；445、转动轴；446、底

座；447、底盘；448、中空盘；45、连接组件；451、连接套板；452、连接座；453、固定盘；5、下料

模块；51、夹持组件；511、移动板；512、滑动板；513、第一齿轮；514、第二齿轮；515、第一夹持

臂；516、第二夹持臂；517、定位柱。

具体实施方式

[0029] 下面结合附图和具体实施例对本实用新型作进一步说明，以使本领域的技术人员

可以更好地理解本实用新型并能予以实施，但所举实施例不作为对本实用新型的限定。

[0030] 请参照图1‑图7所示，本实用新型提供了一种线缆绕线机，包括支撑架1，支撑架1

上设置有工作台11，工作台11上依次安装有放线模块2、走线模块3、绕线模块4和下料模块

5；

[0031] 放线模块2包括安装架21，安装架21设置在工作台11的端部，安装架21上设有放线

组件22；

[0032] 走线模块3包括第一气缸31和设置在第一气缸31一侧的滑动架32，滑动架32上设

置有滑台321，第一气缸31连接有连接板322，连接板322与滑台321连接，滑台321上设置有

走线盒33和基座34，基座34上安装有导向杆342，导向杆342安装在远离放线模块2的一端，

滑动架32远离放线模块2的一端安装有辅助支撑组件35；

[0033] 绕线模块4包括固定架41，固定架41设置在走线模块3的一侧且在工作台11上，固

定架41上安装有切线组件42，固定架41一端且在工作台11上滑动安装有移动平台43，移动

平台43下方且在支撑架1内设置有驱动组件44，驱动组件44连接有转动轴445，转动轴445连

接有中空盘448，转动轴445上方且在固定架41上安装有连接组件45；

[0034] 下料模块5包括设置在移动平台43上的夹持组件51，转动轴445的两侧均设置夹持

组件51。

[0035] 该绕线机将线缆置于放线组件22上，并将线缆穿过走线盒33和基座34，进入导向

杆342内，线缆从导向杆342内流出，快速的完成线缆的走线，且第一气缸31可通过连接板

322带动滑台321及滑台321上的导向杆342、线缆移动至中空盘448处进行绕线的作业，具体

为驱动组件44通过驱动转动轴445转动带动中空盘448转动，将线缆卷绕在中空盘448上，在

说　明　书 3/5 页

6

CN 219950078 U

6



卷绕线缆过程中，可通过辅助支撑组件35将伸出导向杆342的线缆进行向上抬或下移，可精

准快速的完成线缆的间距排线、紧密绕线，避免出现卷绕后线缆松散无规则和相互挤压，保

证其使用寿命和生产质量；当线缆卷绕结束后，通过切线组件42将导向杆342端部的线缆切

断，并通过夹持组件51将完成卷绕的线缆稳定夹持，将其传输至下一工作台11上，省时省

力，且夹持组件51可防止线缆塌边和挤压，外观良好。该绕线机设计巧妙，通过放线模块2、

走线模块3、绕线模块4和下料模块5，快速完成放线、走线、排线、绕线和下料，实现线缆卷绕

的流程化和自动化，无需人工进行卷绕，提高了作业效率和降低了人工成本；卷绕的线缆排

线整齐和紧密，避免出现松散、无规则和相互挤压，保证线缆的性能和使用寿命。

[0036] 具体的，放线组件22包括第一动力源221、线槽轮222和辅助滚动杆223，第一动力

源221安装在安装架21上，第一动力源221的输出轴驱动连接线槽轮222，线槽轮222两端设

置多个辅助滚动杆223。线缆通过线槽轮222和多个辅助滚动杆223进行放线设置，防止放线

过程中线缆的错乱。

[0037] 进一步的，滑台321靠近安装架21的一侧设置有走线盒33，走线盒33内为空腔设

置，且走线盒33在工作台11的延伸方向上设有穿线孔331，在走线盒33一侧安装有第二气缸

332，基座34上设有过线孔341，导向杆342内设置有导向孔3421，穿线孔331、过线孔341和导

向孔3421在同一轴线上。放线模块2的线缆通过穿线孔331、过线孔341和导向孔3421，可快

速的实现线缆的走线，且第二气缸332压紧穿设在走线盒33内的线缆，对线缆实施一作用

力，保证其在穿线孔331的轴线上，保证快速稳定的走线。通过第一气缸31可实现伸缩走线。

[0038] 在本实施例中，辅助支撑组件35包括连接架351，连接架351设置在支撑架1内，连

接架351内设置有第三动力源352，连接架351顶部安装有丝杆353，第三动力源352驱动连接

丝杆353，丝杆353上套设有升降座354，升降座354和连接架351之间安装多个导向柱355，升

降座354上设有用于作用导向杆342的定位杆356，定位杆356的升降可实现对导向杆342及

其内部的线缆的顶升，进而实现卷绕线缆的整齐且紧密的排线，避免出现松散、无规则和相

互挤压，保证线缆的性能和使用寿命。固定架41靠近走线模块3的一端设置有支架357，支架

357一侧安装有第二动力源358，另一侧安装有用于支撑导向杆342的定位轮359，第二动力

源358驱动连接定位轮359。定位轮359可辅助支撑导向杆342，保证其稳定。

[0039] 进一步的，驱动组件44包括安装在支撑架1底部的第四动力源441，第四动力源441

驱动连接有主动轮442，主动轮442通过同步带443连接有从动轮444，从动轮444同轴连接有

转动轴445，转动轴445上套设有底座446，底座446上设置有底盘447，底盘447嵌设在移动平

台43上，底盘447上设有中空盘448。第四动力源441驱动主动轮442转动，主动轮442通过同

步带443稳定的带动从动轮444和转动轴445的旋转，转动轴445通过底座446和底盘447带动

中空盘448转动，实现卷绕线缆。

[0040] 进一步的，连接组件45包括安装在固定架41上的连接套板451，连接套板451通过

连接座452连接有固定盘453，固定盘453设置在底盘447的上方，连接套板451内设置有第三

气缸，第三气缸驱动连接固定盘453。在进行卷绕时，第三气缸驱动固定盘453的轴下移设置

在中空盘448内，使得转动更加稳定，在下料时，第三气缸驱动固定盘453的轴上抬脱离中空

盘448，夹持组件51可将卷绕完成的线缆从移动平台43上传输至下一工作台11上，自动化程

度高，提高了生产效率。

[0041] 此外，切线组件42包括第四气缸421，固定架41两侧均设置第四气缸421，第四气缸
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421驱动连接有切线刀422，切线刀422两端设置有定位座423，定位座423上套设有导柱424，

导柱424设置在固定架41内。在中空盘448上的线缆卷绕完成后，第四气缸421启动切线刀

422沿导柱424移动至线缆处，将其切断。

[0042] 在本实施例中，夹持组件51包括移动板511，移动板511安装在移动平台43上，移动

平台43两侧设置有滑动板512，移动板511上设置有第一齿轮513和第二齿轮514，第一齿轮

513与第二齿轮514啮合连接，第一齿轮513连接有第一夹持臂515，第二齿轮514连接有第二

夹持臂516，第一夹持臂515和第二夹持臂516的端部设置有定位柱517。滑板由驱动源驱动

其在移动平台43上移动，进而带动移动板511和夹持组件51一同移动传输，通过第一齿轮

513的转动，使得啮合或松动，实现对不同大小卷绕完成线缆的夹持，适用性强。

[0043] 具体的，第一夹持臂515和第二夹持臂516均呈L型设置，便于夹持的作业，导向杆

342靠近绕线模块4的一侧为锥形设置。动力源可以为电机，可广泛应用于不同状态。此外，

该绕线机还包括控制模块，控制模块分别与放线模块2、走线模块3、绕线模块4和下料模块5

电连接，可实现自动化控制，在控制模块内设置对应的参数进行对不同模块的控制，无人人

工作业，提高了作业效率和生产质量。

[0044] 显然，上述实施例仅仅是为清楚地说明所作的举例，并非对实施方式的限定。对于

所属领域的普通技术人员来说，在上述说明的基础上还可以做出其它不同形式变化或变

动。这里无需也无法对所有的实施方式予以穷举。而由此所引申出的显而易见的变化或变

动仍处于本实用新型创造的保护范围之中。
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