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(54)实用新型名称

一种全自动三维透明膜包装机

(57)摘要

本实用新型提供一种全自动三维透明膜包

装机，包括：机架、工作台、放盒机构、收放卷机

构、第一封边机构、第二封边机构和收盒机构；所

述工作台、所述放盒机构、所述收放卷机构、所述

第一封边机构、所述第二封边机构和所述收盒机

构均设置于所述机架上；所述收放卷机构位于所

述放盒机构和所述第一封边机构的中间，所述第

二封边机构设置于所述第一封边机构远离所述

收放卷机构的一侧，所述收盒机构设置于所述第

二封边机构远离所述第一封边机构的一侧。使用

此全自动三维透明膜包装机，通过放盒机构收放

卷机构、第一封边机构和第二封边机构之间的配

合，能确保整个过程全自动进行，且包装盒之间

的放置间距均匀，整体包装过程快速，且人工成

本低。
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1.一种全自动三维透明膜包装机，其特征在于，包括：机架、工作台、放盒机构、收放卷

机构、第一封边机构、第二封边机构和收盒机构；

所述工作台、所述放盒机构、所述收放卷机构、所述第一封边机构、所述第二封边机构

和所述收盒机构均设置于所述机架上；

所述收放卷机构位于所述放盒机构和所述第一封边机构的中间，所述第二封边机构设

置于所述第一封边机构远离所述收放卷机构的一侧，所述收盒机构设置于所述第二封边机

构远离所述第一封边机构的一侧。

2.根据权利要求1所述的全自动三维透明膜包装机，其特征在于：所述放盒机构包括第

一传送带、倾斜道和协助板，所述第一传送带转动设置于所述工作台上，所述倾斜道和所述

协助板设置于所述机架上，且所述倾斜道和所述协助板位于所述第一传送带的上方。

3.根据权利要求2所述的全自动三维透明膜包装机，其特征在于：所述收放卷机构包括

放卷器、收卷器、第一驱动器和切割器，所述放卷器、所述收卷器和所述第一驱动器均设置

于所述机架上，所述第一驱动器用于驱动所述切割器。

4.根据权利要求3所述的全自动三维透明膜包装机，其特征在于：所述第一驱动器为第

一驱动气缸。

5.根据权利要求4所述的全自动三维透明膜包装机，其特征在于：所述第一封边机构包

括驱动电机、转动轮、第一推动器、第一压边器和第一封边器，所述驱动电机、所述第一压边

器和所述第一封边器均设置于所述机架上，所述第一推动器设置于所述工作台上，且所述

第一推动器与所述第一传送带间隔设置。

6.根据权利要求5所述的全自动三维透明膜包装机，其特征在于：所述转动轮上设置有

若干放置座，若干所述放置座等距设置，且每一所述放置座用于放置一包装盒。

7.根据权利要求6所述的全自动三维透明膜包装机，其特征在于：所述第一封边器上设

置有第一热熔器，所述第一热熔器朝向所述转动轮。

8.根据权利要求1所述的全自动三维透明膜包装机，其特征在于：所述第二封边机构包

括限位器、第二传送带、第二推动器、第二封边器、第三封边器、第二压边器和第三压边器，

所述限位器、所述第二传送带、所述第二推动器、所述第二封边器、所述第三封边器、所述第

二压边器和所述第三压边器均设置于所述工作台上。

9.根据权利要求8所述的全自动三维透明膜包装机，其特征在于：所述第二封边器上设

置有第二热熔器，所述第二热熔器可拆卸设置于所述第二封边器上。

10.根据权利要求9所述的全自动三维透明膜包装机，其特征在于：所述第三封边器上

设置有第三热熔器，所述第三热熔器可拆卸设置于所述第三封边器上。
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一种全自动三维透明膜包装机

技术领域

[0001] 本实用新型涉及包装机技术领域，特别是涉及一种全自动三维透明膜包装机。

背景技术

[0002] 三维包装机，又称为三维透明膜包装机，烟包机，透明薄膜六面折叠冷包装机，透

明膜包装机。该机是以BOPP膜或PVC为包装材料，将被包装物形成三维六面折叠封包的中包

设备，广泛用于化妆品、药品、食品、等盒外透明膜三维贴体包装。

[0003] 目前的三维透明膜包装机，大部分都需要人工先将切割好的透明膜裹于包装盒的

外侧，然后再放入三维透明膜包装机进行包装，而小部分可以直接通过在三维透明膜包装

机上实现裹膜，却需要人工在旁边不停地放置包装盒至第一传送带上传送至三维透明膜包

装机进行加工，人工放置容易出现放置不均匀，影响后续的包装工序，且人工的成本高。

实用新型内容

[0004] 为解决上述问题，本实用新型采用如下技术方案：一种全自动三维透明膜包装机，

包括：机架、工作台、放盒机构、收放卷机构、第一封边机构、第二封边机构和收盒机构；

[0005] 所述工作台、所述放盒机构、所述收放卷机构、所述第一封边机构、所述第二封边

机构和所述收盒机构均设置于所述机架上；

[0006] 所述收放卷机构位于所述放盒机构和所述第一封边机构的中间，所述第二封边机

构设置于所述第一封边机构远离所述收放卷机构的一侧，所述收盒机构设置于所述第二封

边机构远离所述第一封边机构的一侧。

[0007] 进一步地，所述放盒机构包括第一传送带、倾斜道和协助板，所述第一传送带转动

设置于所述工作台上，所述倾斜道和所述协助板设置于所述机架上，且所述倾斜道和所述

协助板位于所述第一传送带的上方。

[0008] 进一步地，所述收放卷机构包括放卷器、收卷器、第一驱动器和切割器，所述放卷

器、所述收卷器和所述第一驱动器均设置于所述机架上，所述第一驱动器用于驱动所述切

割器。

[0009] 进一步地，所述第一驱动器为第一驱动气缸。

[0010] 进一步地，所述第一封边机构包括驱动电机、转动轮、第一推动器、第一压边器和

第一封边器，所述驱动电机、所述第一压边器和所述第一封边器均设置于所述机架上，所述

第一推动器设置于所述工作台上，且所述第一推动器与所述第一传送带间隔设置。

[0011] 进一步地，所述转动轮上设置有若干放置座，若干所述放置座等距设置，且每一所

述放置座用于放置一包装盒。

[0012] 进一步地，所述第一封边器上设置有第一热熔器，所述第一热熔器朝向所述转动

轮。

[0013] 进一步地，所述第二封边机构包括限位器、第二传送带、第二推动器、第二封边器、

第三封边器、第二压边器和第三压边器，所述限位器、所述第二传送带、所述第二推动器、所
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述第二封边器、所述第三封边器、所述第二压边器和所述第三压边器均设置于所述工作台

上。

[0014] 进一步地，所述第二封边器上设置有第二热熔器，所述第二热熔器可拆卸设置于

所述第二封边机上。

[0015] 进一步地，所述第三封边器上设置有第三热熔器，所述第三热熔器可拆卸设置于

所述第三封边机上。

[0016] 本实用新型的有益效果为：使用此全自动三维透明膜包装机，通过放盒机构收放

卷机构、第一封边机构和第二封边机构之间的配合，能确保整个过程全自动进行，且包装盒

之间的放置间距均匀，整体包装过程快速，且人工成本低。

附图说明

[0017] 附图对本实用新型作进一步说明，但附图中的实施例不构成对本实用新型的任何

限制。

[0018] 图1为一实施例提供的一种全自动三维透明膜包装机的整体结构示意图。

具体实施方式

[0019] 以下将结合本实用新型实施例的附图，对本实用新型的技术方案做进一步描述，

本实用新型不仅限于以下具体实施方式。需要说明的是，在不冲突的情况下，本实用新型中

的实施例及实施例中的特征可以相互组合。

[0020] 如图1所示，一种全自动三维透明膜包装机，包括：机架100、工作台200、放盒机构、

收放卷机构、第一封边机构、第二封边机构和收盒机构；所述工作台200、所述放盒机构、所

述收放卷机构、所述第一封边机构、所述第二封边机构和所述收盒机构均设置于所述机架

100上；所述收放卷机构位于所述放盒机构和所述第一封边机构的中间，所述第二封边机构

设置于所述第一封边机构远离所述收放卷机构的一侧，所述收盒机构设置于所述第二封边

机构远离所述第一封边机构的一侧。

[0021] 具体地，所述放盒机构包括第一传送带310、倾斜道320和协助板330，所述第一传

送带310转动设置于所述工作台200上，所述倾斜道320和所述协助板330设置于所述机架

100上，且所述倾斜道320和所述协助板330位于所述第一传送带310的上方。所述收放卷机

构包括放卷器410、收卷器420、第一驱动器430和切割器440，所述放卷器410、所述收卷器

420和所述第一驱动器430均设置于所述机架100上，所述第一驱动器430用于驱动所述切割

器440。所述第一驱动器430为第一驱动气缸。所述第一封边机构包括驱动电机510、转动轮

520、第一推动器530、第一压边器540和第一封边器550，所述驱动电机510、所述第一压边器

540和所述第一封边器550均设置于所述机架100上，所述第一推动器530设置于所述工作台

200上，且所述第一推动器530与所述第一传送带310间隔设置。所述转动轮520上设置有若

干放置座521，若干所述放置座521等距设置，且每一所述放置座521用于放置一包装盒。转

动轮520通过一转动电机驱动其进行转动。所述第一封边器550上设置有第一热熔器551，所

述第一热熔器551朝向所述转动轮520。所述第二封边机构包括限位器610、第二传送带620、

第二推动器630、第二封边器650、第三封边器、第二压边器640和第三压边器，所述限位器

610、所述第二传送带620、所述第二推动器630、所述第二封边器650、所述第三封边器、所述
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第二压边器640和所述第三压边器均设置于所述工作台200上。所述第二封边器650上设置

有第二热熔器，所述第二热熔器可拆卸设置于所述第二封边机上。所述第三封边器上设置

有第三热熔器，所述第三热熔器可拆卸设置于所述第三封边机上。

[0022] 进一步地，通过一PLC控制系统对整个透明膜包装机进行控制，也就是可以通过此

PLC控制系统进行一些参数的设定，具体如何设定可以通过现有技术实现，本实施例中不累

赘描述。

[0023] 也就是说，使用此全自动三维透明膜包装机时，首先将包装盒堆于倾斜道320上，

在协助板330的作用下，包装盒能很好的堆积起来，且最底下的包装盒将位于第一传送带

310上。需要开始进行包装时，启动第一传送带310，第一传送带310带动位于上方的包装盒

往前传送，此时由于协助板330的阻挡作用，只有位于第一传送带310上的包装盒会跟着传

送，其他包装盒不会被带走。进一步地，由于最底下的包装盒传送走了，在重力的作用下，另

一个包装盒下落至第一传送带310上，也就是在第一传送带310和协助板330的配合下，包装

盒会依次往前传送。

[0024] 上述实施例中，当包装盒传送至抵接放卷器410放出的透明膜时，第一推动器530

将包装盒往前推，在推动的过程中，第一驱动器430驱动切割器440对透明膜进行切割，且由

于第一推动器530的继续推动，直接将带有透明膜的包装盒推至一放置座521内，然后由于

转动电机带动转动轮520转动，使得带有包装盒和透明膜的放置座521往第一封边机构的方

向移动，然后通过第一压边器540先对透明膜进行压边，再通过第一封边器550的第一热熔

器551对透明膜进行封边。也就是说，可以通过第一压边器540和第一封边器550进行配合，

对包裹于包装盒上的透明膜的侧边进行很好地热熔压边。压边完毕后的包装盒继续跟着放

置座521转动，然后由于重力的作用下，落至限位器610里面，通过第二推动器630将其推至

第二传送带620上，然后顺着第二传送带620往前传送，此时第二压边器640对包装盒一端的

透明膜进行压边，第三压边器对包装盒另一端的透明膜进行压边。然后第二封边器650上的

第二热熔器对包装盒一端的透明膜进行热熔封边，第三封边器上的第三热熔器对包装盒另

一端的透明膜进行热熔封边。也就是说，完成整个热熔封边过程的包裹有透明膜的包装盒

最终将顺着第二传送带620传至收盒机构。具体地，收盒机构为一个收盒箱700，也就是包装

盒将落至收盒箱700内。

[0025] 综上所述，上述实施方式并非是本实用新型的限制性实施方式，凡本领域的技术

人员在本实用新型的实质内容的基础上所进行的修饰或者等效变形，均在本实用新型的技

术范畴。
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图1
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