
(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 202322265786.7

(22)申请日 2023.08.22

(73)专利权人 内蒙古蒙牛乳业（集团）股份有限

公司

地址 011517 内蒙古自治区呼和浩特市和

林格尔盛乐经济园区

(72)发明人 曹谢华　高建军　白荣国　闫志刚　

任广州　赵三军　高杰　王志国　

张贵亮　王宏宝　

(74)专利代理机构 北京路浩知识产权代理有限

公司 11002

专利代理师 刘璞

(51)Int.Cl.

B65B 3/04(2006.01)

B65B 57/00(2006.01)

B65B 61/00(2006.01)

 

(54)实用新型名称

一种应用于乳制品灌装的灌装机设备

(57)摘要

本申请提供一种应用于乳制品灌装的灌装

机设备，包括：灌装机本体、用于支撑包材并带动

包材随滚轮转动的包材张紧滚轮、用于采集所述

包材张紧滚轮上包材位置信号和贴条位置信号

的激光位移检测装置以及用于将所述激光位移

检测装置固定在所述灌装机本体内主支架上的

滑槽式固定装置；其中，所述灌装机本体的内部

设置所述包材张紧滚轮，所述激光位移检测装置

通过所述滑槽式固定装置固定在与所述包材张

紧滚轮成预设角度范围的斜上方的主支架上，且

所述激光位移检测装置的固定方向垂直于所述

包材张紧滚轮的位置。本申请公开的应用于乳制

品灌装的灌装机设备，能够实现灌装机内包材与

贴条粘合过程异常的检测，操作便捷，检测成本

低、效率高。
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1.一种应用于乳制品灌装的灌装机设备，其特征在于，包括：灌装机本体、用于支撑包

材并带动包材随滚轮转动的包材张紧滚轮、用于采集所述包材张紧滚轮上包材位置信号和

贴条位置信号的激光位移检测装置以及用于将所述激光位移检测装置固定在所述灌装机

本体内主支架上的滑槽式固定装置；其中，所述灌装机本体的内部设置所述包材张紧滚轮，

所述激光位移检测装置通过所述滑槽式固定装置固定在与所述包材张紧滚轮成预设角度

范围的斜上方的主支架上，且所述激光位移检测装置的固定方向垂直于所述包材张紧滚轮

的位置。

2.根据权利要求1所述的应用于乳制品灌装的灌装机设备，其特征在于，所述激光位移

检测装置包括：用于采集所述包材张紧滚轮上第一侧的包材位置信号和第一侧的贴条位置

信号的第一激光位移传感器、用于采集所述包材张紧滚轮上第二侧的包材位置信号的第二

激光位移传感器；其中，所述第一侧和第二侧分别位于所述包材张紧滚轮上包材展开的两

端边缘位置，且所述第一侧为所述包材张紧滚轮上包材与贴条粘合的一侧；所述滑槽式固

定装置包括：用于固定所述第一激光位移传感器的第一滑槽式固定装置、用于固定所述第

二激光位移传感器的第二滑槽式固定装置；

其中，所述第一激光位移传感器通过所述第一滑槽式固定装置固定在所述包材张紧滚

轮第一侧的斜上方的主支架上，以使所述第一激光位移传感器的激光点固定在对准包材一

侧的边缘位置；所述第二激光位移传感器通过所述第二滑槽式固定装置固定在所述包材张

紧滚轮第二侧的斜上方的主支架上，以使所述第二激光位移传感器的激光点固定在对准包

材另一侧的边缘位置。

3.根据权利要求1或2所述的应用于乳制品灌装的灌装机设备，其特征在于，所述滑槽

式固定装置上的安装孔位为两个环形滑槽式安装孔，以使固定在两侧的所述激光位移检测

装置能够在前、后、左、右方向滑动调节。

4.根据权利要求1所述的应用于乳制品灌装的灌装机设备，其特征在于，所述主支架上

设置有前后依次排列的四个固定孔位，所述固定孔位用于安装所述滑槽式固定装置，以便

于通过所述固定孔位调整所述激光位移检测装置相对于所述包材张紧滚轮的相对位置和

角度。

5.根据权利要求3所述的应用于乳制品灌装的灌装机设备，其特征在于，所述滑槽式固

定装置包括用于固定所述激光位移检测装置的传感器背板、用于固定所述传感器背板角度

的V型固定支架；其中，所述传感器背板设置有所述的两个环形滑槽式安装孔，所述V型固定

支架固定在所述主支架上。

6.根据权利要求1所述的应用于乳制品灌装的灌装机设备，其特征在于，所述主支架上

侧表面设置有主支架固定槽位，所述主支架通过所述主支架固定槽位固定在所述灌装机本

体内部。

7.根据权利要求1所述的应用于乳制品灌装的灌装机设备，其特征在于，所述主支架为

用于调整所述激光位移检测装置的水平位置和纵向位置的支架。

8.根据权利要求5所述的应用于乳制品灌装的灌装机设备，其特征在于，所述V型固定

支架通过螺栓固定在所述主支架上。

9.根据权利要求1所述的应用于乳制品灌装的灌装机设备，其特征在于，还包括：用于

对所述激光位移检测装置进行控制的传感器控制器和逻辑控制单元，所述传感器控制器分
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别与所述激光位移检测装置和所述逻辑控制单元电连接。

10.根据权利要求9所述的应用于乳制品灌装的灌装机设备，其特征在于，还包括：用于

根据所述激光位移检测装置的采集信号发出报警信息的蜂鸣器；所述蜂鸣器与所述逻辑控

制单元电连接，以根据所述逻辑控制单元发送的控制指令生成报警信息。
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一种应用于乳制品灌装的灌装机设备

技术领域

[0001] 本申请涉及乳制品设备技术领域，具体涉及一种应用于乳制品灌装的灌装机设

备。

背景技术

[0002] 近年来，牛奶等乳制品以其丰富的营养价值在人们日常生活中占据越来越重要的

地位。牛奶等乳制品中含有蛋白质、脂肪、乳糖、多种维生素和矿物质等营养要素。随着各种

牛奶等乳制品的消费量日益增长，消费者对其质量的要求日益提高，其中牛奶等乳制品包

装的密封性对营养要素的保存十分重要。随着牛奶等乳制品生产过程正向自动化方向快速

发展，尤其是在牛奶等乳制品罐装过程中，通常由罐装机完成。目前的灌装机中包材和贴条

的封合位置和包材的纸路位置在生产过程中无法实现监控，尤其是贴条位置及包材发生偏

移、贴条被拉形变、纸路褶皱、纸路出现破损、加热板异常造成的包材表面变形破损后灌装

机依然正常运行，造成损失。当贴条比例发生变化时有可能导致封合区域面积变小，也会影

响封合效果引发微爆管问题，如果不能及时发现将会给产品带来极大的质量风险。

实用新型内容

[0003] 为此，本申请提供一种应用于乳制品灌装的灌装机设备，以解决现有灌装机设备

无法实现有效的粘合异常监测，从而导致乳制品容易产生质量风险的问题。

[0004] 本申请提供一种应用于乳制品灌装的灌装机设备，包括：灌装机本体、用于支撑包

材并带动包材随滚轮转动的包材张紧滚轮、用于采集所述包材张紧滚轮上包材位置信号和

贴条位置信号的激光位移检测装置以及用于将所述激光位移检测装置固定在所述灌装机

本体内主支架上的滑槽式固定装置；其中，所述灌装机本体的内部设置所述包材张紧滚轮，

所述激光位移检测装置通过所述滑槽式固定装置固定在与所述包材张紧滚轮成预设角度

范围的斜上方的主支架上，且所述激光位移检测装置的固定方向垂直于所述包材张紧滚轮

的位置。

[0005] 进一步的，所述激光位移检测装置包括：用于采集所述包材张紧滚轮上第一侧的

包材位置信号和第一侧的贴条位置信号的第一激光位移传感器、用于采集所述包材张紧滚

轮上第二侧的包材位置信号的第二激光位移传感器；其中，所述第一侧和第二侧分别位于

所述包材张紧滚轮上包材展开的两端边缘位置，且所述第一侧为所述包材张紧滚轮上包材

与贴条粘合的一侧；所述滑槽式固定装置包括：用于固定所述第一激光位移传感器的第一

滑槽式固定装置、用于固定所述第二激光位移传感器的第二滑槽式固定装置；其中，所述第

一激光位移传感器通过所述第一滑槽式固定装置固定在所述包材张紧滚轮第一侧的斜上

方的主支架上，以使所述第一激光位移传感器的激光点固定在对准包材一侧的边缘位置；

所述第二激光位移传感器通过所述第二滑槽式固定装置固定在所述包材张紧滚轮第二侧

的斜上方的主支架上，以使所述第二激光位移传感器的激光点固定在对准包材另一侧的边

缘位置。
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[0006] 进一步的，所述滑槽式固定装置上的安装孔位为两个环形滑槽式安装孔，以使固

定在两侧的所述激光位移检测装置能够在前、后、左、右方向滑动调节。

[0007] 进一步的，所述主支架上设置有前后依次排列的四个固定孔位，所述固定孔位用

于安装所述滑槽式固定装置，以便于通过所述固定孔位调整所述激光位移检测装置相对于

所述包材张紧滚轮的相对位置和角度。

[0008] 进一步的，所述滑槽式固定装置包括用于固定所述激光位移检测装置的传感器背

板、用于固定所述传感器背板角度的V型固定支架；其中，所述传感器背板设置有所述的两

个环形滑槽式安装孔，所述V型固定支架固定在所述主支架上。

[0009] 进一步的，所述主支架上侧表面设置有主支架固定槽位，所述主支架通过所述主

支架固定槽位固定在所述灌装机本体内部。

[0010] 进一步的，所述主支架为用于调整所述激光位移检测装置的水平位置和纵向位置

的支架。

[0011] 进一步的，所述V型固定支架通过螺栓固定在所述主支架上。

[0012] 进一步的，所述的应用于乳制品灌装的灌装机设备，还包括：用于对所述激光位移

检测装置进行控制的传感器控制器和逻辑控制单元，所述传感器控制器分别与所述激光位

移检测装置和所述逻辑控制单元电连接。

[0013] 进一步的，所述的应用于乳制品灌装的灌装机设备，还包括：用于根据所述激光位

移检测装置的采集信号发出报警信息的蜂鸣器；所述蜂鸣器与所述逻辑控制单元电连接，

以根据所述逻辑控制单元发送的控制指令生成报警信息。

[0014] 本申请所述的应用于乳制品灌装的灌装机设备，通过设置的灌装机本体、包材张

紧滚轮、激光位移检测装置以及滑槽式固定装置之间的配合，能够通过激光位移检测装置

对灌装机本体内包材张紧滚轮牵引的包材和贴条进行检测，同时通过滑槽式固定装置能够

便于所述激光位移检测装置进行多方位移动，使其能够对准包材边缘及贴条位置，实现灌

装机内包材与贴条粘合过程异常的检测，检测成本低、效率高，从而能够保证包材与贴条粘

合过程移动到指定的位置。

附图说明

[0015] 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，下面将对实施例或现

有技术描述中所需要使用的附图作一简单地介绍，显而易见地，下面描述中的附图是本申

请的一些实施例，对于本领域普通技术人员来讲，在不付出创造性劳动的前提下，还可以根

据这些附图获取其他的附图。

[0016] 图1为本申请实施例提供的一种应用于乳制品灌装的灌装机设备的组成结构示意

图；

[0017] 其中，1为贴条；2为贴条与包材粘贴面；3为包装的包材；4为包材张紧滚轮；5为传

感器背板；6为第一激光位移传感器；7为第二激光位移传感器；8为传感器背板的V型固定支

架；9为主支架；10为主支架固定槽位；11为设备终端；12为传感器控制器；13为逻辑控制单

元；14为蜂鸣器；15为触摸屏；16为灌装机PLC。
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具体实施方式

[0018] 为使本申请实施例的目的、技术方案和优点更加清楚，下面将结合本申请实施例

中的附图，对本申请实施例中的技术方案进行清楚、完整地描述，显然，所描述的实施例是

本申请一部分实施例，而不是全部的实施例。基于本申请中的实施例，本领域普通技术人员

在没有做出创造性劳动前提下所获取的所有其他实施例，都属于本申请保护的范围。

[0019] 需要说明的是，本申请的说明书中的术语“第一”、“第二”等是用于区别类似对象，

而不必用于描述特定的顺序或先后次序。应该理解这样使用的数据在适当情况下可以互

换，以便描述的本申请的实施例能够以除了在这里图示或描述的那些以外的顺序实施。此

外，术语“包括”和“具有”以及他们的任何变形，意图在于覆盖不排他的包含，例如，包含了

一系列产品或设备不必限于清楚地列出的那些单元，而是可包括没有清楚地列出的或对于

这些产品或设备固有的其它单元。

[0020] 下面基于本申请所述的应用于乳制品灌装的灌装机设备，对其实施例进行详细描

述。如图1所示，其为本申请实施例提供的应用于乳制品灌装的灌装机设备的组成结构示意

图，具体实现过程至少包括以下部分：灌装机本体、用于支撑包材3并带动包材3随滚轮转动

的包材张紧滚轮4、用于采集所述包材张紧滚轮4上包材3位置信号和贴条1位置信号的激光

位移检测装置以及用于将所述激光位移检测装置固定在所述灌装机本体内主支架9上的滑

槽式固定装置。其中，所述灌装机本体的内部设置所述包材张紧滚轮4，所述激光位移检测

装置通过所述滑槽式固定装置固定在与所述包材张紧滚轮成预设角度范围的斜上方的主

支架9上，且所述激光位移检测装置的固定方向垂直于所述包材张紧滚轮的位置。具体的，

所述激光位移检测装置包括：用于采集所述包材张紧滚轮4上第一侧的包材3位置信号和第

一侧的贴条1位置信号的第一激光位移传感器6、用于采集所述包材张紧滚轮4上第二侧的

包材3位置信号的第二激光位移传感器7；其中，所述第一侧和第二侧分别位于所述包材张

紧滚轮4上包材3展开的两端边缘位置，且所述第一侧为所述包材张紧滚轮4上包材3与贴条

1粘合的一侧；所述滑槽式固定装置包括：用于固定所述第一激光位移传感器6的第一滑槽

式固定装置(即左侧滑槽式固定装置)、用于固定所述第二激光位移传感器7的第二滑槽式

固定装置(即右侧滑槽式固定装置)。其中，所述第一激光位移传感器6通过所述第一滑槽式

固定装置固定在所述包材张紧滚轮第一侧的斜上方的主支架9上，以使所述第一激光位移

传感器6的激光点固定在对准包材3一侧的边缘位置；所述第二激光位移传感器7通过所述

第二滑槽式固定装置固定在包材张紧滚轮第二侧的斜上方的主支架9上，以使所述第二激

光位移传感器7的激光点固定在对准包材3另一侧的边缘位置。进一步的，所述主支架9上可

设置前后依次等间距排列的至少两个固定孔位，所述至少两个固定孔位用于安装所述滑槽

式固定装置，以便于通过所述至少两个固定孔位之间的变化设置调整所述激光位移检测装

置相对于所述包材张紧滚轮4的相对位置和角度。除此之外，所述主支架9上侧表面设置有

主支架固定槽位10，所述主支架9通过所述主支架固定槽位10固定在所述灌装机本体内部。

所述主支架9为用于调整所述激光位移检测装置的水平位置和纵向位置的支架。所述激光

位移检测装置即为激光位移传感器包括第一激光位移传感器6和第二激光位移传感器7。所

述第一激光位移传感器6可为左侧的激光位移传感器，所述第二激光位移传感器7可为右侧

的激光位移传感器。

[0021] 另外，所述滑槽式固定装置上的安装孔位可设置为两个环形滑槽式安装孔，以使
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固定在两侧的所述激光位移检测装置能够在前、后、左、右方向滑动调节。具体的，所述滑槽

式固定装置可包括用于固定所述激光位移检测装置的传感器背板5、用于固定所述传感器

背板5角度的V型固定支架8；其中，所述传感器背板5设置有所述的两个环形滑槽式安装孔，

所述V型固定支架8固定在所述主支架9上。比如所述V型固定支架8可通过螺栓固定在所述

主支架9上。所述传感器背板5上设置左右和纵向滑槽，开孔宽度5.5mm。所述V型固定支架8

可依据激光点与包材张紧滚轮4点角度升级，角度范围可为30‑50度。所述主支架9安装需激

光位移检测装置距离包材3张紧点25±5MM范围内，同时两边位置开槽，便于微调左右的纵

向位置。

[0022] 进一步的，本申请所述的应用于乳制品灌装的灌装机设备，还可包括：用于对所述

激光位移检测装置进行控制的传感器控制器12和逻辑控制单元13，所述传感器控制器12分

别与所述激光位移检测装置和所述逻辑控制单元13电连接。除此之外，所述的应用于乳制

品灌装的灌装机设备，还可包括：用于根据所述激光位移检测装置的采集信号发出报警信

息的蜂鸣器14；所述蜂鸣器14与所述逻辑控制单元13电连接，以根据所述逻辑控制单元13

发送的控制指令生成报警信息。

[0023] 除此之外，本申请还可包括用于进行感器数据标定及数据采集的PC设备终端11；

作为传感器数据传输控制器的传感器控制器12；用于进行感器数据标定及数据采集的PLC

逻辑控制单元13；用于出现数据异常进行报警的蜂鸣器14；用于数据呈现、数据设定及数据

查询的触摸屏15；灌装机PLC(即图1中的灌装机16)，该灌装机PLC可依据PLC数据分析与灌

装机通讯，依据PLC设定条件，黄色报警‑蜂鸣警示，灌装机进行自动排包，并要求操作人员

进行加严检查；红色报警，灌装机设备直接停机，仔爱吃不再详细赘述。

[0024] 在一个实施例中，利用激光位移传感器检测移动位置时，可预先设置安装激光位

移传感器的滑槽式固定装置，通过滑槽式固定装置使得激光位移传感器的固定方向(即发

出激光点的方向)能够垂直于包材张紧滚轮的水平位置(即横向位置)，固定支架(即传感器

背板5)安装孔位采用2个环形安装孔(即环形滑槽式安装孔)，使两侧激光位移传感器前后

左右方向可自由调节，同时激光位移传感器(即电眼)固定位置可设置4个传感器的固定孔

位，便于激光位移传感器有效距离的调整，同时保证在激光位移传感器安装时进行调试至

最佳的探头监测距离范围内。激光位移传感器可固定在包材张紧滚轮成一定角度的斜上方

角度范围，与滚轮张紧点垂直且平稳的位置，避免因纸路抖动产生的检测误差。同时激光位

移传感器的激光点需调整至包材3的边缘位置，便于监测准确性的保证。其中，所述纸路即

为包材3。

[0025] 如图1所示，本申请由激光位移传感器固定支架将激光位移传感器整体固定在监

控区域，激光位移传感器依据包材张紧滚轮4的包材3张紧点位置进行异常检测，并通过激

光位移传感器的前后和纵向位置，将激光位移传感器的检测点(即激光点)左侧调整至贴条

与包材3之间的粘贴面2的边缘位置，以便检测包材3与贴条1(P条)粘贴后的相关数据；将右

侧激光位移传感器的监测点，调整至包材3(即包装包材3，比如可为纸质)的右侧边缘位置，

以便检测右侧包材3的相关数据；两侧激光位移传感器将实时监控数据传送给传感器控制

器12。通过PLC逻辑控制单元13模拟量模组读取并处理传感器控制器12的信号，在粘贴效果

和包材3数据异常的情况下，通过与灌装机设备通讯发出报警和设备排包、停机的信号，同

时设备的相关报警和数据通过PLC与触摸屏15通讯实现数据呈现和数据存储，便于指导操
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作人员及时处理，和后期的设备运行状态数据查询。

[0026] 本申请所述的应用于乳制品灌装的灌装机设备能够同时监控多种包装材料的位

置。适用于对包装材料位置，封合效果有严格要求，两种材料(包材3和P条)发生偏移时，粘

贴异常、包材3破损、包材3变形必须加严检包和停机处理，否则会破坏产品的无菌性能，例

如：乳制品包装行业。生产过程中利用激光位移传感器检测贴条1和包材3粘贴后的厚度数

据和右侧包材3的厚度数据位置,通过数据检测，得到设备正常生产的数据区间，超出数据

区间，通过PLC对比模块输出报警同时通过模拟此项目的多项异常状态，得到各种异常时的

厚度数据范围，利用PLC数据进行区间数据对比区分，具体的异常点报警信号输出后蜂鸣器

14输出报警，同时再触摸屏15上指示出报警识别点，此报警将依据PLC的设计，给灌装机发

送排包、暂停信号，操作人员需对贴条1或包材3位置进行确认，同时对报警时段的成品进行

剪包封合验证。所述PLC逻辑控制单元13和设备终端11均为现有设备当贴条1或包装的包材

3调整到正常位置后，操作人员复位后报警解除，然后即可正常启机。

[0027] 通过对包材3的贴条1和纸路位置的监控，还能及时发现和处理贴条1封合不良问

题，降低产品因为包装封合产生的质量问题。例如：实现贴条1比例发生变化时或贴条1被拉

伸时产生报警停机；实现贴条1位置发生偏移时报警停机；实现包材3位置发生偏移时报警

停机；实现包材3褶皱是的精确监控；实现包材3左侧或右侧破损时报警停机；灌装机设备贴

条1板异常时，设备报警停机；出现P条拼接后接口异常(PE堆积)，设备停机。

[0028] 本申请实施例所述的应用于乳制品灌装的灌装机设备，通过设置的灌装机本体、

包材张紧滚轮4、激光位移检测装置以及滑槽式固定装置之间的配合，能够通过激光位移检

测装置对灌装机本体内包材张紧滚轮4牵引的包材3和贴条1进行检测，同时通过滑槽式固

定装置能够便于所述激光位移检测装置进行多方位移动，使其能够对准包材3边缘及贴条1

位置，实现灌装机内包材3与贴条1粘合过程异常的快速检测，检测成本低、效率高，从而能

够保证包材3与贴条1粘合过程移动到指定的位置。

[0029] 最后应说明的是：以上实施例仅用以说明本申请的技术方案，而非对其限制；尽管

参照前述实施例对本申请进行了详细的说明，本领域的普通技术人员应当理解：其依然可

以对前述各实施例所记载的技术方案进行修改，或者对其中部分技术特征进行等同替换；

而这些修改或者替换，并不使相应技术方案的本质脱离本申请各实施例技术方案的精神和

范围。
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