
自动混合式电控刀折页机研究与开发  

      作者：马祖达、方培巧、方忠玲、李国标 

      【内容提要】自动混合式电控刀折页机（以下简称电控刀折页机）是浙江省高新技术

企业温州市鑫光机械有限公司自行研究开发的机、电、气一体化的高科技专利产品，是集中

刀式折页机、栅栏式折页机、栅刀混合式折页机和塑料线烫订折页机 4 种结构优点于一体的

新产品。 

 

自动混合式电控刀折页机（以下简称电控刀折页机）是浙江省高新技术企业温州市鑫光机械

有限公司自行研究开发的机、电、气一体化的高科技专利产品，是集中刀式折页机、栅栏式

折页机、栅刀混合式折页机和塑料线烫订折页机 4 种结构优点于一体的新产品。 

 

        主要结构特点和工作原理 

        电控刀折页机（如图 1 所示）主要由堆纸平台、纸张分离系统（分纸飞达头）、

送纸系统、弯曲平行折页系统（栅栏板）、垂直折刀折页系统（电控刀）、伺服电机、双张控

制机械、光电检测头、吸纸风轮、电器控制系统（自动化程序）、触摸屏及独立的收帖机等

各自相对独立的零部件组成。设备调试因纸张关系一般由用户自带纸张样品或安排在用户生

产现场进行。 

       

      图 1 自动混合式电控刀折页机主要结构 

      快（260 折/分钟），生产效率高；二是可折页纸张薄（33g/m2）；三是具有白纸报警

功能，提高了出书质量及产品合格率，减轻了劳动量。 

        其主要结构特点是经堆积式给纸机纸张分离系统进行单张分离、后经栅栏板、电

控刀折页，进行控制模块化设计曼罗兰，用户可以按需进行任意折页次数组合，以形成各种

不同系列的电控刀折页机。该结构不仅大大缩短了装配工作量和交货时间，而且能满足用户

的各种需要，方便设备维修。 

        电控刀折页机由 1 组 4（或 6）根折辊和 1 组栅栏板组成。其工作原理（如图 2

所示）是折辊利用纸张表面的摩擦力把纸张送至栅栏板表面，再到达挡规。折辊再利用纸张

在栅栏表面上伸直时产生的刚性设备维护与保养，当旋转的折辊继续向前送纸，纸张的前面

被挡规挡住不能向前时，纸张在刚性的作用下，在折辊与栅栏板下唇部交汇三角区产生反向

运动弯曲，从而形成折页机的第 1 折。依此类推特种印刷，不断重复上述方法形成所需折页。 

       

      图 2 栅栏折页机结构设计示意图连线加工 

      嘴从纸堆中吸起纸张，经吹嘴在纸层间吹气，实现纸张的单张分离，并使吸起纸张的

另一边飘向风轮，提升到位后的单张纸的真空度在气阀限位放气的作用下经营管理，失去了

吸附纸张的吸力而下行，此时，电磁阀开启，吸纸风轮在真空吸力作用下，把由分纸飞达头

吸起的纸张传送过来送入输纸带。送纸系统经双张控制机构保证单张输纸色彩，在输纸带与

拉规（安装斜度为 2°）所产生的横向分力作用下，纸边紧贴拉规前进，从而保证纸张垂直

进入栅栏板。在栅栏板前进口处装有转向条，根据折页需要调整转向条即可控制栅栏折页，

最多能进行 4 次平行折页网屏，折线位置由栅栏上的档规来控制。完成栅栏折页后，纸张自

动进入垂直折刀折页系统，光电检测合格后伺服电机动作，第 1 折刀垂直下行折页并迅速返

回；如光电检测不合格，折页机会自动停机并报警，避免折刀误折。折刀共有 3 套，根据制

程序控制可使 3 套折刀分别工作，完成所设定折页顺序，最后由收帖机把完成折页的书帖收

回。根据折页的需要，收帖机位置可安装在整机的前、后、左、右防伪印刷，收帖机可移动，

高低可调、角度可调、纸帖大小可调，完全能满足客户对各类书帖收集、整理的需要。 



  主要性能技术参数 

        （1）可折最大纸张尺寸：660mm×1040mm； 

        （2）可折最小纸张尺寸：150mm×200mm； 

        （3）可折纸张重量范围：33～200g/m2； 

        （4）折辊最高线速度：180m/min； 

        （5）折刀最高速度：260 折/分钟； 

        （6）整机功率：6kW； 

        （7）采用可编程控制器 PLC 和电机变频调速控制 DTP，折刀动作准确、速度快； 

        （8）具有折页总张数自动计数，当出现故障（双张、堵纸等）时，MS 系统自

动停机。 

 

        主要系统设计 

        电控刀折页机采用栅栏式折页时，可进行 4 次平行折页，折页形式为平行式、风

琴式或卷简式；采用电控刀可进行 3 次垂直折页折页，折页形式为平行式或卷简式；采用混

合式折页时，可进行 8 开、16 开、32 开单联折页以及 32 开双联折页。本机在折页的同时可

进行打孔、压痕、分切作业。 

        电控刀折页机研究的重点主要在于电控刀混合式折页系统的设计及优化、堆积式

给纸纸张分离系统、送纸系统、弯曲平行折页系统、传动系统、独立的收帖系统及自动化程

序设计。 

        1.混合式电控刀折页系统的设计及优化糊盒 

        老式电控刀折页系统工作过程：主机传动——机械调速机构——机械传动——凸

轮连杆机构——电磁离合器机构——折刀运动机构。 

        新型电控刀折页系统工作过程：伺服电机——精密联轴器——偏心连杆机构——

折刀运动机构。 

        老式电控刀折页系统在主机启动后，电磁离合器前所有机构都在连续运转，而新

型电控刀折页系统只有在需要下折刀时才进入运动状态，这就大大节约了电能秋山国际，降

低了机械磨损。 

        新型电控刀折刀折页时，依据伺服电机特性，设计了一个点动开关，折刀刀口对

准纸张折痕位置的调试，可以通过点动实现步进慢动作运动纸箱纸盒，使调试变得简单明了。 

        在设计布局上，第 3 刀使用较少，因此将第 3 刀设计在一台可移动、可升降的折

页单机上，使主机结构更简单，使用更方便全印展，在需要第 3 刀折页时，只要移动单机，

调整高低位置，插上航空插头就可方便地配合主机进行。 

        2.堆积式纸张分离系统设计 

        纸张分离系统（如图 3）是该机的关键系统，设计的纸张分离系统具有全自动跟

踪及气动程序控制分离纸张的功能。纸堆由电容式传感器控制调整到预定的工作位置票证印

刷，纸张分离系统按自有的跟踪信息准确测出纸堆纸位的变化，把吸纸头自动调整到合适的

工作位置。2 个吹嘴将纸堆尾端中部吹松，由压纸簧片将吹松的纸的边缘压住。开动气泵，

被吹松的纸张纸尾与 2 个吸嘴接触时，在真空吸力的作用下迅速克服弹簧力向上提起网络出

版，此时，吸体两吸嘴内侧的气孔内通吸体主气室、外通大气，主气室负压不大，吸纸体不

动作，当吸嘴克服弹簧力上升后堵住吸纸体两吸嘴内侧的通气孔媒体，气泵的真空吸力除泄

漏外，全部集中到吸纸体的主气室里，使吸纸体主室产生很大的背（负）压，从而整个吸嘴

体迅速克服压簧力向上提起。同时拧开主吹风嘴，将提起的纸吹起电子商务，使其漂浮在纸

堆上。吸嘴体提升到最上端时，同时打开了 2 个吸嘴的放气阀，破坏 2 个吸嘴下面吸气孔的

真空度，降低了吸嘴对纸张的吸力。这时送纸风轮开启，风轮的吸力远远大于 2 个吸嘴的吸



力扫描，从而迅速将纸吸住拉离纸堆。吸嘴失去真空力，在压簧力与自重的作用下，吸嘴与

吸纸体迅速向下运动，进入下一轮工作循环。 

            图 3 纸张吸取机构设计原理图 

        3.送纸系统设计 

        该系统由送纸风轮、电磁控制阀、输纸台、纸张规正器、双张控制机构等组成。

电磁控制阀开启，送纸风轮吸住分离的纸并送入输纸台和纸张规正器晒版，纸张在运动中不

断被规正；纸张规正后垂直送入栅栏折辊，进行弯曲折页，即完成送纸。输纸台采用全铝结

构，能有效地避免走纸过程中产生的静电。电磁控制阀的工作频率与主机折页同步，其开启

由凸轮转动轴端的同步控制器控制。当出现白纸时能自动报警防伪印刷，在第一时间提醒操

作人员注意，以提高书刊质量。 

        4.弯曲平行折页系统设计 

        弯曲平行折页系统由 6 根折辊、4 块栅栏板和折辊间隙调整装置组成。整机采用

细齿直纹钢与橡胶组合折辊，可以大大降低弯曲折页时产生的噪声，增大与纸张表面的摩擦

力，提高折页精度。栅栏板的主要特点是在走纸区采用了全铝结构数字出版，可以消除或最

大限度地减少走纸过程中产生的静电。该系统采用的折辊间隙调整装置能精确快速地进行调

整，仅需把所折厚度的纸片塞入调整压板之间即可，调整可靠、操作方便。该系统可以进行

4 次平行弯曲折页。 

        5.传动系统设计 

        该机采用两级无级变速：第 1 级无级变速采用变频无级调速，可改变各折页辊、

各输纸胶带、送纸风轮及规正器输纸胶带的线速度；第 2 级无级变速由于速度低而采用机械

式无级调速，以改变折刀的循环速度与走纸间距。由于第 1 级采用变频调速而使整机运转平

稳数码印刷印后加工，安全可靠。该机型 1、2 折折辊已采用斜齿轮和十字接头传动，大大

提高了折页精度，降低了工作噪声。 

 6.自动化程序设计 

        为了使电控刀折页机结构趋于简单与合理、减少零部件数量、提高可靠性、降低

成本 CTP，用基于 PC 机开发的软逻辑（Soft  

      Logic）PLC 作为控制系统，变凸轮和四连杆的机械接触控制为混合应用微机、计算

机、可编程逻辑控制器（PLC）现代技术控制。 

        在电控刀混合式折页机中，PLC 与数控系统和电控刀折页机间存在如图 4 的逻

辑关系。 

        图 4 中，PLC 主要负责数控系统和电控刀折页机间的逻辑信号处理。数控系统

（CNC）向 PLC 发送 M（辅助功能）、S（主轴功能）、T（电控刀功能）等代码信息，PLC

将对 M、S、T 命令的应答信号回送给数控系统流程，控制数控系统设置各坐标的电控刀折

页机基准点。PLC 向折页机传送控制电控刀折页机（MT）执行的信号，电控刀折页机则将

其操作面板上各开关及按钮等信号再传送给 PLC。 

       

      图 4 PLC 与数控系统和电控刀折页机间的逻辑关系 

      页机分别对其输出信号进行采集，再经过由用户编程定制的控制逻辑加工处理后，通

过 I/O 端口输出，分别作用于数控系统和电控刀折页机。由于整个过程是通过软件实现的连

线加工，没有硬件的约束，所以可与数控系统紧密结合。 

        本机以微机控制为基础，结合现代计算机、自动控制和通信技术组成的 PLC，

并配置先进的人机对话界面——触摸屏，具有体积小、功能强、操作简单、适应范围广、维

护方便、程序运行可靠和对操作人员素质要求低等优点认证，其工作流程如图 5 所示。 

      总论 



 

      图 5 控制工作流程图方正 

      、急停开关、电源锁、电源开关和气压表。操作人员只需开启电源锁、打开电源开关，

再利用触摸屏设置操作机器即可进行生产。每次自动记录生产过程参数和生产数量自动记

录，有利于对产品质量进行查询和对重复生产进行控制。电气系统框图如图 6 所示。 

       

      图 6 电气系统框图流程 

      字等来设定设备及查看运行工作状况；随时能反映设备变化信息的多功能显示屏幕，

使操作变得简单生动，减少操作上的失误电子监管码，提高设备运行质量。这些先进的配置

组合，使电控刀折页机的压力控制模块化、自动化、简单化，以实现优质、高效、低耗、清

洁和灵活的生产目标。 

        7.独立的收帖系统设计 

        该机配置的收帖装置为流水式收帖机，它可以在各个出帖位置进行流水收帖。该

收帖机的机架上装有一个固定脚轮与 2 个带锁紧机构的活动脚轮，移动方便轻巧报纸印刷，

锁紧可靠。收帖机工作高度可整体上下调整，前收帖床还可单独进行侧斜调整。收帖机可根

据主机的折页速度单独进行无级调速，达到同步收帖。 


