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(57)摘要

本发明公开了一种香囊生产线，包括第一放

卷装置、第一操作台、第一导向机构、第一定位机

构、喷胶机构、香片放置机构、第二导向机构、第

二放卷装置、第二操作台、第三导向机构、第二定

位机构、第四导向机构、热熔机构、第五导向机

构、激光切割机、第六导向机构、收卷装置。本发

明结构简单、设计合理，能够简化香囊生产工序，

提高香囊的生产效率。
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1.一种香囊生产线，其特征在于：包括第一放卷装置（1）、第一操作台（2）、第一导向机

构（21）、第一定位机构（22）、喷胶机构（23）、香片放置机构（24）、第二导向机构（25）、第二放

卷装置（3）、第二操作台（4）、第三导向机构（41）、第二定位机构（42）、第四导向机构（43）、热

熔机构（44）、第五导向机构（45）、激光切割机（46）、第六导向机构（47）、收卷装置（5）、PLC控

制器（6），所述第一放卷装置（1）左侧设有第一操作台（2），第一操作台（2）上端面从右向左

依次设有第一导向机构（21）、第一定位机构（22）、喷胶机构（23）、香片放置机构（24）、第二

导向机构（25），第一操作台（2）左侧设有第二放卷装置（3），第二放卷装置（3）左侧设有第二

操作台（4），第二操作台（4）上端面从右向左依次设有第三导向机构（41）、第二定位机构

（42）、第四导向机构（43）、热熔机构（44）、第五导向机构（45）、激光切割机（46）、第六导向机

构（47），第二操作台（4）左侧设有收卷装置（5），PLC控制器（6）设在第二操作台（4）侧方，第

一放卷装置（1）、第一导向机构（21）、第一定位机构（22）、喷胶机构（23）、香片放置机构

（24）、第二导向机构（25）、第二放卷装置（3）、第三导向机构（41）、第二定位机构（42）、第四

导向机构（43）、热熔机构（44）、第五导向机构（45）、激光切割机（46）、第六导向机构（47）、收

卷装置（5）均和PLC控制器（6）适应相连；所述第一导向机构（21）、第二导向机构（25）、第三

导向机构（41）、第四导向机构（43）、第五导向机构（45）、第六导向机构（47）结构相同，所述

第一导向机构（21）包含第二支架（210）、第一导向转辊（211）、第一环形压力感应装置

（212），所述第二支架（210）上设有前后方向设置第一导向转辊（211），第一导向转辊（211）、

第一电控转辊（12）平行，第一导向转辊（211）侧壁中部设有同轴的第一环形压力感应装置

（212），第一导向机构（21）的第一导向转辊（211）底端、第二导向机构（25）的第一导向转辊

（211）底端均设在同一水平面上，第四导向机构（43）的第一导向转辊（211）底端、第五导向

机构（45）的第一导向转辊（211）底端、第六导向机构（47）的第一导向转辊（211）底端均设在

同一水平面上，第四导向机构（43）的第一导向转辊（211）底端高于第一导向机构（21）的第

一导向转辊（211）底端，第四导向机构（43）的第一导向转辊（211）底端与第一导向机构（21）

的第一导向转辊（211）底端之间的高度差等于香片厚度与第一织锦布（10）厚度之和；所述

第一定位机构（22）、第二定位机构（42）结构相同，第一定位机构（22）包含U形支架（220）、红

外线发射装置（221）、红外线接收装置（222），所述U形支架（220）U形口朝前设置，U形支架

（220）内侧顶端设有红外线发射装置（221），U形支架（220）内侧顶底端设有红外线接收装置

（222），红外线发射装置（221）、红外线接收装置（222）相适应，当红外线发射装置（221）发出

的红外线穿过定位通孔（102）时，加工区域（101）与喷胶机构（23）、香片放置机构（24）、热熔

机构（44）、激光切割机（46）相适应；所述香片放置机构（24）包含第四支架（240）、第二撑台

（241）、第一电控滑轨（242）、第一电控滑块（243）、第一电控升降装置（244）、真空吸盘

（245）、储料筒（246）、第二电控升降装置（2461）、托料板（2462），所述第四支架（240）底端设

有第二撑台（241），第四支架（240）顶端设有前后方向设置的第一电控滑轨（242），第一电控

滑轨（242）下端设有第一电控滑块（243），第一电控滑块（243）下端设有第一电控升降装置

（244），第一电控升降装置（244）下端设有与第二撑台（241）相适应的真空吸盘（245），第一

操作台（2）上端面嵌入竖直设置的储料筒（246），储料筒（246）桶口朝上设置，储料筒（246）

设在第二撑台（241）前侧或者后侧，储料筒（246）与真空吸盘（245）相适应，储料筒（246）内

底设有第二电控升降装置（2461），第二电控升降装置（2461）顶端设有托料板（2462），托料

板（2462）上方的储料筒（246）内堆叠有一层层的香片；所述热熔机构（44）包含第五支架
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（440）、下模具（441）、第一加热装置（4411）、第一香片槽（4412）、凹槽（4413）、上模具（442）、

第二加热装置（4421）、第二香片槽（4422）、凸棱（4423）、第三电控升降装置（443）、压板

（444），所述第五支架（440）底端设有下模具（441），下模具（441）内部设有第一加热装置

（4411），下模具（441）上端面中间设有第一香片槽（4412），下模具（441）上端面设有凹槽

（4413），凹槽（4413）环绕第一香片槽（4412）外侧设置，上模具（442）后端与下模具（441）后

端铰接且铰接转轴上套有复位扭簧，复位扭簧两端支脚与上模具（442）、下模具（441）相适

应，上模具（442）内部设有第二加热装置（4421），上模具（442）下端面中间设有第二香片槽

（4422），第二香片槽（4422）与第一香片槽（4412）相适应，上模具（442）下端面设有凸棱

（4423），凸棱（4423）环绕第二香片槽（4422）外侧设置，凸棱（4423）与凹槽（4413）相适应，第

五支架（440）顶端设有第三电控升降装置（443），第三电控升降装置（443）底端设有压板

（444），压板（444）适应性设在上模具（442）上方。

2.如权利要求1所述的一种香囊生产线，其特征在于：所述第一放卷装置（1）、第二放卷

装置（3）、收卷装置（5）结构相同，所述第一放卷装置（1）包含第一支架（11）、第一电控转辊

（12）、第一棱管（121）、第一卷筒（13），第一支架（11）上设有前后方向设置的第一电控转辊

（12），第一电控转辊（12）上套有同轴的第一棱管（121），第一棱管（121）固定在第一电控转

辊（12）外管壁，第一卷筒（13）适应性套在第一棱管（121）上，第一卷筒（13）设在第一导向机

构（21）、第二导向机构（25）、第三导向机构（41）、第四导向机构（43）、第五导向机构（45）、第

六导向机构（47）上方，所述第一放卷装置（1）的第一卷筒（13）上卷有同轴第一织锦布（10）

卷，第二放卷装置（3）的第一卷筒（13）上卷有同轴第二织锦布（30）卷，第一织锦布（10）、第

二织锦布（30）结构相同，第一织锦布（10）上设有若干个加工区域（101）、若干个定位通孔

（102），若干个加工区域（101）、若干个定位通孔（102）均沿着第一织锦布（10）长度方向均匀

排布，若干个加工区域（101）、若干个定位通孔（102）一一对应。

3.如权利要求1所述的一种香囊生产线，其特征在于：所述喷胶机构（23）包含第三支架

（230）、第一撑台（231）、胶水喷枪（232），所述第三支架（230）底端设有第一撑台（231），第三

支架（230）顶端设有与第一撑台（231）相适应的胶水喷枪（232）。

4.如权利要求1所述的一种香囊生产线，其特征在于：所述激光切割机（46）的激光切刀

正下方设有向下设置的出料管（461），出料管（461）进料口设有电控开合门（462），电控开合

门（462）上端面设有与激光切刀相适应的第二托料板（463）。
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一种香囊生产线

技术领域

[0001] 本发明涉及一种香囊生产线的技术领域，特别是一种香囊生产线的技术领域。

背景技术

[0002] 香囊又名香袋、花囊。汉代《礼记》有云:"男女未冠笄者……衿缨皆陪容臭。"容臭

即香囊，说明汉代未成年的男女都是佩戴香囊的。有用五色丝线缠成的，它是用彩色丝线在

彩绸上绣制出各种内涵古老神奇、博大精深的图案纹饰，缝制成形状各异、大小不等的小绣

囊，内装多种浓烈芳香气味的中草药研制的细末。古代的香囊是用来提神的，也有用香料来

做的，因其香适合很多人的喜欢，后逐步改为纯香料。当前的香囊需要为缝合制作，工序多、

生产效率低。

发明内容

[0003] 本发明的目的就是解决现有技术中的问题，提出一种香囊生产线，能够简化香囊

生产工序，提高香囊的生产效率。

[0004] 为实现上述目的，本发明提出了一种香囊生产线，包括第一放卷装置、第一操作

台、第一导向机构、第一定位机构、喷胶机构、香片放置机构、第二导向机构、第二放卷装置、

第二操作台、第三导向机构、第二定位机构、第四导向机构、热熔机构、第五导向机构、激光

切割机、第六导向机构、收卷装置、PLC控制器，所述第一放卷装置左侧设有第一操作台，第

一操作台上端面从右向左依次设有第一导向机构、第一定位机构、喷胶机构、香片放置机

构、第二导向机构，第一操作台左侧设有第二放卷装置，第二放卷装置左侧设有第二操作

台，第二操作台上端面从右向左依次设有第三导向机构、第二定位机构、第四导向机构、热

熔机构、第五导向机构、激光切割机、第六导向机构，第二操作台左侧设有收卷装置，PLC控

制器设在第二操作台侧方，第一放卷装置、第一导向机构、第一定位机构、喷胶机构、香片放

置机构、第二导向机构、第二放卷装置、第三导向机构、第二定位机构、第四导向机构、热熔

机构、第五导向机构、激光切割机、第六导向机构、收卷装置均和PLC控制器适应相连。

[0005] 作为优选，所述第一放卷装置、第二放卷装置、收卷装置结构相同，所述第一放卷

装置包含第一支架、第一电控转辊、第一棱管、第一卷筒，第一支架上设有前后方向设置的

第一电控转辊，第一电控转辊上套有同轴的第一棱管，第一棱管固定在第一电控转辊外管

壁，第一卷筒适应性套在第一棱管上，第一卷筒设在第一导向机构、第二导向机构、第三导

向机构、第四导向机构、第五导向机构、第六导向机构上方，所述第一放卷装置的第一卷筒

上卷有同轴第一织锦布卷，第二放卷装置的第一卷筒上卷有同轴第二织锦布卷，第一织锦

布、第二织锦布结构相同，第一织锦布上设有若干个加工区域、若干个定位通孔，若干个加

工区域、若干个定位通孔均沿着第一织锦布长度方向均匀排布，若干个加工区域、若干个定

位通孔一一对应。

[0006] 作为优选，所述第一导向机构、第二导向机构、第三导向机构、第四导向机构、第五

导向机构、第六导向机构结构相同，所述第一导向机构包含第二支架、第一导向转辊、第一
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环形压力感应装置，所述第二支架上设有前后方向设置第一导向转辊，第一导向转辊、第一

电控转辊平行，第一导向转辊侧壁中部设有同轴的第一环形压力感应装置，第一导向机构

的第一导向转辊底端、第二导向机构的第一导向转辊底端均设在同一水平面上，第四导向

机构的第一导向转辊底端、第五导向机构的第一导向转辊底端、第六导向机构的第一导向

转辊底端均设在同一水平面上，第四导向机构的第一导向转辊底端高于第一导向机构的第

一导向转辊底端，第四导向机构的第一导向转辊底端与第一导向机构的第一导向转辊底端

之间的高度差等于香片厚度与第一织锦布厚度之和。

[0007] 作为优选，所述第一定位机构、第二定位机构结构相同，第一定位机构包含U形支

架、红外线发射装置、红外线接收装置，所述U形支架U形口朝前设置，U形支架内侧顶端设有

红外线发射装置，U形支架内侧顶底端设有红外线接收装置，红外线发射装置、红外线接收

装置相适应，当红外线发射装置发出的红外线穿过定位通孔时，加工区域与喷胶机构、香片

放置机构、热熔机构、激光切割机相适应。

[0008] 作为优选，所述喷胶机构包含第三支架、第一撑台、胶水喷枪，所述第三支架底端

设有第一撑台，第三支架顶端设有与第一撑台相适应的胶水喷枪。

[0009] 作为优选，所述香片放置机构包含第四支架、第二撑台、第一电控滑轨、第一电控

滑块、第一电控升降装置、真空吸盘、储料筒、第二电控升降装置、托料板，所述第四支架底

端设有第二撑台，第四支架顶端设有前后方向设置的第一电控滑轨，第一电控滑轨下端设

有第一电控滑块，第一电控滑块下端设有第一电控升降装置，第一电控升降装置下端设有

与第二撑台相适应的真空吸盘，第一操作台上端面嵌入竖直设置的储料筒，储料筒桶口朝

上设置，储料筒设在第二撑台前侧或者后侧，储料筒与真空吸盘相适应，储料筒内底设有第

二电控升降装置，第二电控升降装置顶端设有托料板，托料板上方的储料筒内堆叠有一层

层的香片。

[0010] 作为优选，所述热熔机构包含第五支架、下模具、第一加热装置、第一香片槽、凹

槽、上模具、第二加热装置、第二香片槽、凸棱、第三电控升降装置、压板，所述第五支架底端

设有下模具，下模具内部设有第一加热装置，下模具上端面中间设有第一香片槽，下模具上

端面设有凹槽，凹槽环绕第一香片槽外侧设置，上模具后端与下模具后端铰接且铰接转轴

上套有复位扭簧，复位扭簧两端支脚与上模具、下模具相适应，上模具内部设有第二加热装

置，上模具下端面中间设有第二香片槽，第二香片槽与第一香片槽相适应，上模具下端面设

有凸棱，凸棱环绕第二香片槽外侧设置，凸棱与凹槽相适应，第五支架顶端设有第三电控升

降装置，第三电控升降装置底端设有压板，压板适应性设在上模具上方。

[0011] 作为优选，所述激光切割机的激光切刀正下方设有向下设置的出料管，出料管进

料口设有电控开合门，电控开合门上端面设有与激光切刀相适应的第二托料板。

[0012] 本发明的有益效果：本发明结构简单、设计合理，能够简化香囊生产工序，提高香

囊的生产效率；通过设置第一导向转辊、第一环形压力感应装置的方式，使第一导向机构、

第二导向机构、第三导向机构、第四导向机构、第五导向机构、第六导向机构在对织锦布导

向的同时能够检测织锦布对第一导向转辊的压力，进而判断织锦布的张力，方便PLC控制器

调控第一放卷装置、第二放卷装置、收卷装置的第一电控转辊运行状态，确保第一织锦布、

第二织锦布具备在加工过程中具备合适的张力，利于第一织锦布、第二织锦布与喷胶机构、

香片放置机构、热熔机构、激光切割机之间精确配合；通过设置定位通孔、红外线发射装置、
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红外线接收装置的方式，并且将红外线发射装置发出的红外线穿过定位通孔时，加工区域

与喷胶机构、香片放置机构、热熔机构、激光切割机相适应，利于加工区域与喷胶机构、香片

放置机构、热熔机构、激光切割机之间精准配合；通过设置出料管、电控开合门、第二托料板

的方式，方便香囊成品出料；通过将上模具后端与下模具后端铰接且铰接转轴上套有复位

扭簧，当第三电控升降装置、压板复位之后，在复位扭簧的作用下，上模具能够自动复位。

[0013] 本发明的特征及优点将通过实施例结合附图进行详细说明。

附图说明

[0014] 图1是本发明一种香囊生产线的主视示意图；

[0015] 图2是本发明一种香囊生产线的主视示意图；

[0016] 图3是本发明一种香囊生产线的主视示意图；

[0017] 图4是本发明一种香囊生产线的第一织锦布俯视示意图。

具体实施方式

[0018] 参阅图1、图2、图3和图4，本发明一种香囊生产线，包括第一放卷装置1、第一操作

台2、第一导向机构21、第一定位机构22、喷胶机构23、香片放置机构24、第二导向机构25、第

二放卷装置3、第二操作台4、第三导向机构41、第二定位机构42、第四导向机构43、热熔机构

44、第五导向机构45、激光切割机46、第六导向机构47、收卷装置5、PLC控制器6，所述第一放

卷装置1左侧设有第一操作台2，第一操作台2上端面从右向左依次设有第一导向机构21、第

一定位机构22、喷胶机构23、香片放置机构24、第二导向机构25，第一操作台2左侧设有第二

放卷装置3，第二放卷装置3左侧设有第二操作台4，第二操作台4上端面从右向左依次设有

第三导向机构41、第二定位机构42、第四导向机构43、热熔机构44、第五导向机构45、激光切

割机46、第六导向机构47，第二操作台4左侧设有收卷装置5，PLC控制器6设在第二操作台4

侧方，第一放卷装置1、第一导向机构21、第一定位机构22、喷胶机构23、香片放置机构24、第

二导向机构25、第二放卷装置3、第三导向机构41、第二定位机构42、第四导向机构43、热熔

机构44、第五导向机构45、激光切割机46、第六导向机构47、收卷装置5均和PLC控制器6适应

相连。

[0019] 其中，所述第一放卷装置1、第二放卷装置3、收卷装置5结构相同，所述第一放卷装

置1包含第一支架11、第一电控转辊12、第一棱管121、第一卷筒13，第一支架11上设有前后

方向设置的第一电控转辊12，第一电控转辊12上套有同轴的第一棱管121，第一棱管121固

定在第一电控转辊12外管壁，第一卷筒13适应性套在第一棱管121上，第一卷筒13设在第一

导向机构21、第二导向机构25、第三导向机构41、第四导向机构43、第五导向机构45、第六导

向机构47上方，所述第一放卷装置1的第一卷筒13上卷有同轴第一织锦布10卷，第二放卷装

置3的第一卷筒13上卷有同轴第二织锦布30卷，第一织锦布10、第二织锦布30结构相同，第

一织锦布10上设有若干个加工区域101、若干个定位通孔102，若干个加工区域101、若干个

定位通孔102均沿着第一织锦布10长度方向均匀排布，若干个加工区域101、若干个定位通

孔102一一对应。

[0020] 其中，所述第一导向机构21、第二导向机构25、第三导向机构41、第四导向机构43、

第五导向机构45、第六导向机构47结构相同，所述第一导向机构21包含第二支架210、第一
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导向转辊211、第一环形压力感应装置212，所述第二支架210上设有前后方向设置第一导向

转辊211，第一导向转辊211、第一电控转辊12平行，第一导向转辊211侧壁中部设有同轴的

第一环形压力感应装置212，第一导向机构21的第一导向转辊211底端、第二导向机构25的

第一导向转辊211底端均设在同一水平面上，第四导向机构43的第一导向转辊211底端、第

五导向机构45的第一导向转辊211底端、第六导向机构47的第一导向转辊211底端均设在同

一水平面上，第四导向机构43的第一导向转辊211底端高于第一导向机构21的第一导向转

辊211底端，第四导向机构43的第一导向转辊211底端与第一导向机构21的第一导向转辊

211底端之间的高度差等于香片厚度与第一织锦布10厚度之和。

[0021] 其中，所述第一定位机构22、第二定位机构42结构相同，第一定位机构22包含U形

支架220、红外线发射装置221、红外线接收装置222，所述U形支架220U形口朝前设置，U形支

架220内侧顶端设有红外线发射装置221，U形支架220内侧顶底端设有红外线接收装置222，

红外线发射装置221、红外线接收装置222相适应，当红外线发射装置221发出的红外线穿过

定位通孔102时，加工区域101与喷胶机构23、香片放置机构24、热熔机构44、激光切割机46

相适应。

[0022] 其中，所述喷胶机构23包含第三支架230、第一撑台231、胶水喷枪232，所述第三支

架230底端设有第一撑台231，第三支架230顶端设有与第一撑台231相适应的胶水喷枪232。

[0023] 其中，所述香片放置机构24包含第四支架240、第二撑台241、第一电控滑轨242、第

一电控滑块243、第一电控升降装置244、真空吸盘245、储料筒246、第二电控升降装置2461、

托料板2462，所述第四支架240底端设有第二撑台241，第四支架240顶端设有前后方向设置

的第一电控滑轨242，第一电控滑轨242下端设有第一电控滑块243，第一电控滑块243下端

设有第一电控升降装置244，第一电控升降装置244下端设有与第二撑台241相适应的真空

吸盘245，第一操作台2上端面嵌入竖直设置的储料筒246，储料筒246桶口朝上设置，储料筒

246设在第二撑台241前侧或者后侧，储料筒246与真空吸盘245相适应，储料筒246内底设有

第二电控升降装置2461，第二电控升降装置2461顶端设有托料板2462，托料板2462上方的

储料筒246内堆叠有一层层的香片。

[0024] 其中，所述热熔机构44包含第五支架440、下模具441、第一加热装置4411、第一香

片槽4412、凹槽4413、上模具442、第二加热装置4421、第二香片槽4422、凸棱4423、第三电控

升降装置443、压板444，所述第五支架440底端设有下模具441，下模具441内部设有第一加

热装置4411，下模具441上端面中间设有第一香片槽4412，下模具441上端面设有凹槽4413，

凹槽4413环绕第一香片槽4412外侧设置，上模具442后端与下模具441后端铰接且铰接转轴

上套有复位扭簧，复位扭簧两端支脚与上模具442、下模具441相适应，上模具442内部设有

第二加热装置4421，上模具442下端面中间设有第二香片槽4422，第二香片槽4422与第一香

片槽4412相适应，上模具442下端面设有凸棱4423，凸棱4423环绕第二香片槽4422外侧设

置，凸棱4423与凹槽4413相适应，第五支架440顶端设有第三电控升降装置443，第三电控升

降装置443底端设有压板444，压板444适应性设在上模具442上方。

[0025] 其中，所述激光切割机46的激光切刀正下方设有向下设置的出料管461，出料管

461进料口设有电控开合门462，电控开合门462上端面设有与激光切刀相适应的第二托料

板463。

[0026] 本发明工作过程：
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[0027] 本发明一种香囊生产线在工作过程中，PLC控制器6控制生产线所有组件的运行；

[0028] 第一步：第二放卷装置3驱动第一电控转辊12使对应的第二织锦布30卷放卷，人工

引导第二织锦布30，使第二织锦布30左端依次经过第三导向机构41、第二定位机构42、第四

导向机构43、热熔机构44、第五导向机构45、激光切割机46、第六导向机构47，第二织锦布30

左端固定在收卷装置5的第一卷筒13上，其中，第二织锦布30经过第一导向转辊211底端、红

外线发射装置221和红外线接收装置222之间、下模具441和上模具442之间、激光切割机46

的激光切刀和第二托料板463之间；

[0029] 第二步：通过第一环形压力感应装置212的检测数据调整第二放卷装置3、收卷装

置5的第一电控转辊12，第二织锦布30具备合适的张力，同时第二放卷装置3和收卷装置5的

第一电控转辊12配合第二定位机构42，使红外线发射装置221发出的红外线穿过定位通孔

102，完成加工区域101的定位；

[0030] 第三步：第一放卷装置1驱动第一电控转辊12使对应的第一织锦布10卷放卷，第一

织锦布10依次经过第一导向机构21、第一定位机构22、喷胶机构23、香片放置机构24、第二

导向机构25、第二放卷装置3、第三导向机构41、第二定位机构42、第四导向机构43、热熔机

构44、第五导向机构45、激光切割机46、第六导向机构47，第一织锦布10设在第二织锦布30

下方，第一织锦布10经由第二定位机构42定位之后再固定在收卷装置5的的第一卷筒13上，

红外线发射装置221发出的红外线穿过定位通孔102，完成加工区域101定位的同时通过第

一环形压力感应装置212的检测数据调整第一放卷装置1第一电控转辊12，使第一织锦布10

具备合适的张力，然后，其中第一织锦布10经过第一导向转辊211底端、红外线发射装置221

和红外线接收装置222之间、第一撑台231和胶水喷枪232之间、第二撑台241和真空吸盘245

之间、下模具441和上模具442之间、激光切割机46的激光切刀和第二托料板463之间；

[0031] 第四步：喷胶机构23启动，胶水喷枪232将胶水喷到第一织锦布10的加工区域101

上，然后第一放卷装置1、第二放卷装置3、收卷装置5同步启动第一电控转辊12，将涂完胶水

的加工区域101移动至香片放置机构24处；

[0032] 第五步：香片放置机构24启动，第一电控滑块243移动使储料筒246与真空吸盘245

相适应，第一电控升降装置244下降，真空吸盘245从储料筒246内吸取香片，然后第一电控

升降装置244上升、第一电控滑块243移动使真空吸盘245与第二撑台241相适应，第一电控

升降装置244下降使真空吸盘245将香片贴在加工区域101的胶水处，然后真空吸盘245释放

香片；

[0033] 第六步：第一放卷装置1、第二放卷装置3、收卷装置5同步启动第一电控转辊12，将

粘住香片的加工区域101移动至热熔机构44的下模具441和上模具442之间；

[0034] 第七步：热熔机构44启动，第三电控升降装置443下降，压板444下压上模具442，上

模具442向下旋转将第二织锦布30、香片、第一织锦布10组成的夹心结构压在上模具442上，

然后第一加热装置4411、第二加热装置4421启动，高温将第一香片槽4412、第二香片槽4422

边缘处的第二织锦布30、第一织锦布10热熔在一起，然后热熔机构44关闭复位；

[0035] 第八步：第一放卷装置1、第二放卷装置3、收卷装置5同步启动第一电控转辊12，将

热熔后的加工区域101移动至激光切割机46的激光切刀和出料管461之间；

[0036] 第九步：激光切割机46启动，根据设定的程序在加工区域101切割处香囊成品，切

割过程中第二托料板463与加工区域101存在适当距离，切割完成后香囊成品落在第二托料

说　明　书 5/6 页

8

CN 115283845 B

8



板463上，电控开合门462向下旋转，使香囊成品滑入出料管461，香囊成品再沿着出料管461

滑出出料；

[0037] 第十步：香囊成品制成后，第一放卷装置1、第二放卷装置3、收卷装置5同步启动第

一电控转辊12，收卷装置5卷起废料，同时第一放卷装置1、第二放卷装置3释放第一织锦布

10、第二织锦布30，实现香囊的持续生产。

[0038] 本发明结构简单、设计合理，能够简化香囊生产工序，提高香囊的生产效率；通过

设置第一导向转辊211、第一环形压力感应装置212的方式，使第一导向机构21、第二导向机

构25、第三导向机构41、第四导向机构43、第五导向机构45、第六导向机构47在对织锦布导

向的同时能够检测织锦布对第一导向转辊211的压力，进而判断织锦布的张力，方便PLC控

制器6调控第一放卷装置1、第二放卷装置3、收卷装置5的第一电控转辊12运行状态，确保第

一织锦布10、第二织锦布30具备在加工过程中具备合适的张力，利于第一织锦布10、第二织

锦布30与喷胶机构23、香片放置机构24、热熔机构44、激光切割机46之间精确配合；通过设

置定位通孔102、红外线发射装置221、红外线接收装置222的方式，并且将红外线发射装置

221发出的红外线穿过定位通孔102时，加工区域101与喷胶机构23、香片放置机构24、热熔

机构44、激光切割机46相适应，利于加工区域101与喷胶机构23、香片放置机构24、热熔机构

44、激光切割机46之间精准配合；通过设置出料管461、电控开合门462、第二托料板463的方

式，方便香囊成品出料；通过将上模具442后端与下模具441后端铰接且铰接转轴上套有复

位扭簧，当第三电控升降装置443、压板444复位之后，在复位扭簧的作用下，上模具442能够

自动复位。

[0039] 上述实施例是对本发明的说明，不是对本发明的限定，任何对本发明简单变换后

的方案均属于本发明的保护范围。
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