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(54)实用新型名称

袋用贴膜热合装置

(57)摘要

本实用新型公开了包袋用贴膜热合装置，其

包括送料机构、步进机构、切刀机构、机械手和热

压机构，将送料机构放料气涨轴上的卷膜经过若

干条输送辊后，卷料被输送到步进机构，由步进

机构控制薄膜进料长度；接着由所述机械手的送

料夹夹紧卷料，通过切刀机构的切刀裁切片料，

机械手的送料夹输送片料到热合区，热压上模向

下动动，压接下模，完成将片料与主料的热合焊

接，其加工过程全自动操作，不需要人手干涉，生

产效率高。
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1.袋用贴膜热合装置，其特征在于：包括送料机构（1）、步进机构（2）、切刀机构（3）、机

械手（4）和热压机构（5），所述送料机构（1）主要由放料气涨轴（14）和位于放料气涨轴(14)

的一侧的若干条输送辊（18）构成，所述步进机构（2）包括夹紧卷料的上下胶辊（21），所述上

下胶辊（21）由安装在其旁边的定长伺服电机（26）传动连接，所述步进机构的一侧为切刀机

构（3），所述切刀机构（3）主要由上下切断片料的模刀（31）构成，所述切刀机构（3）的一侧为

机械手（4），所述机械手（4）包括安装在固定支架（6）上的横向气缸（46），所述横向气缸（46）

的自由端与机械支架（40）连接，所述机械支架（40）的两边下方安装送料夹（414），所述机械

手（4）的一侧为热压机构（5），所述热压机构（5）主要由相互配合的热压上模（51）和热压下

模（54）构成。

2.根据权利要求1所述的袋用贴膜热合装置，其特征在于：所述送料机构（1）包括安装

在底座（11）的纠偏电机（12），所述底座（11）安装有支撑板（15），放料气涨轴（14）安装在支

撑板（15）上部，支撑板（15）由安装在底座（11）上的纠偏滑轮（13）来支撑，纠偏滑轮（13）与

纠偏电机（12）传动连接，所述支撑板（15）上端安装有监视薄膜运动状态的纠偏电眼（16）。

3.根据权利要求1或2所述的袋用贴膜热合装置，其特征在于：所述若干条输送辊（18）

主要分为上述两组，上下两组至少有三根输送辊，每组至少有两条输送辊（18）安装在摆杆

（19）上，拉料驱动机构（10）位于上下两组输送辊（18）之间，所述拉料驱动机构（10）主要由

夹紧卷料的拉料压辊（101）及与拉料压辊（101）传动连接的驱动电机（104）构成。

4.根据权利要求1所述的袋用贴膜热合装置，其特征在于：上胶辊安装在可上下移动的

辊架（20）上，辊架（20）与上板（38）间安装有迫使上胶辊紧贴下胶辊的弹簧（25）。

5.根据权利要求4所述的袋用贴膜热合装置，其特征在于：所述辊架（20）的两侧设有突

出基板(22)卡槽的凸条（23），凸条（23）可搁置在基板（22）的挡块（24）上。

6.根据权利要求1、2、4或5所述的袋用贴膜热合装置，其特征在于：所述机械支架（40）

通过其下端的滑块（44）与固定支架（6）上的导轨（43）滑动连接，所述送料夹（414）主要由  L

型托板（403）和压块（404）构成，L型托板（403）和压块（404）位于机械支架（40）的下部两侧，

压块（404）设在托板（403）上，压块（404）与固定在机械支架（40）上的竖向气缸的自由端连

接，两块L型托板或托板(403)上的两块压块(404)之间的最短距离大于热压机构（5）的宽

度。

7.根据权利要求1所述的袋用贴膜热合装置，其特征在于：所述横向气缸（46）通过连接

块（45）安装在固定支架（6）上，连接块（45）上连接有主要由螺杆和螺母构成的缓冲器（41），

该缓冲器（41）与热压机构（5）位于同一侧，在靠近切刀机构（3）的固定支架（6）上同样设有

主要由螺杆和螺母构成的缓冲器（41），机械支架（40）的移动范围限定在两侧的缓冲器（41）

间。

8.根据权利要求1所述的袋用贴膜热合装置，其特征在于：所述热压上模（51）连接在预

焊气缸（55）的自由端，预焊气缸（55）安装在连接块（45）上，热压下模（54）安装在固定支架

（6）的拱桥（66）上。
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袋用贴膜热合装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种制作包装袋的机构，尤其是一种袋用贴膜热合装置。

背景技术

[0002] 随着人们生活水平的不断提高，人们对各种包装材料的要求也越来越高，例如包

装食品或其它物品的包装袋。为了使包装袋印刷面图案或文字内容更好展示，常常在包装

袋底下通过热合焊接贴膜，底部有贴膜的包装袋便于其笔直站立，有利于品牌宣传。而有些

包装袋是在内部贴膜或背面热压另一薄膜，例如包装袋内加一层吸油用层片、防潮片或密

封用胶片等。然而现在贴膜热合制造工艺，都是主要靠人手操作，需要切换不同设备来完成

工艺，生产效益低，操作费时费力。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的是提供一种能够将插片热合到包装袋底部或内部的袋用贴膜

热合装置。

[0004] 本实用新型是这样来实现上述目的的：

[0005] 袋用贴膜热合装置，其包括送料机构、步进机构、切刀机构、机械手和热压机构，所

述送料机构包括放料气涨轴，所述放料气涨轴的一侧设有若干条输送辊及拉料驱动机构，

拉料驱动机构主要由夹紧卷料的拉料压辊及与拉料压辊传动连接的驱动电机构成，所述步

进机构包括夹紧卷料的上下胶辊，所述上下胶辊由安装在其旁边的定长伺服电机传动连

接，所述步进机构的一侧为切刀机构，所述切刀机构主要由上下切断片料的模刀构成，所述

切刀机构的一侧为机械手，所述机械手包括安装在固定支架上的横向气缸，所述横向气缸

的自由端与机械支架连接，所述机械支架的两边下方安装送料夹，所述机械手的一侧为热

压机构，所述热压机构主要由相互配合的热压上模和热压下模构成。

[0006] 其中，所述送料机构包括安装在底座的纠偏电机，所述底座安装有支撑板，放料气

涨轴安装在支撑板上部，支撑板由安装在底座上的纠偏滑轮来支撑，纠偏滑轮与纠偏电机

传动连接，所述支撑板上端安装有监视薄膜运动状态的纠偏电眼。

[0007] 其中，所述若干条输送辊主要分为上述两组，上下两组至少有三根输送辊，每组至

少有两条输送辊安装在摆杆上，拉料驱动机构位于上下两组输送辊之间，所述拉料驱动机

构主要由夹紧卷料的拉料压辊及与拉料压辊传动连接的驱动电机构成。

[0008] 其中，所述上胶辊安装在可上下移动的辊架上，辊架与上板间安装有迫使上胶辊

紧贴下胶辊的弹簧。

[0009] 其中，所述辊架的两侧设有突出基板卡槽的凸条，凸条可搁置在基板的挡块上。

[0010] 其中，所述机械支架通过其下端的滑块与固定支架上的导轨滑动连接，所述送料

夹主要由  L型托板和压块构成，L型托板和压块位于机械支架的下部两侧，压块设在托板

上，压块与固定在机械支架上的竖向气缸的自由端连接，两块L型托板或托板上的两块压块

之间的最短距离大于热压机构的宽度。
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[0011] 其中，所述横向气缸通过连接块安装在固定支架上，连接块上连接有主要由螺杆

和螺母构成的缓冲器，该缓冲器与热压机构位于同一侧，在靠近切刀机构的固定支架上同

样设有主要由螺杆和螺母构成的缓冲器，机械支架的移动范围限定在两侧的缓冲器间。

[0012] 其中，所述热压上模连接在预焊气缸的自由端，预焊气缸安装在连接块上，热压下

模安装在固定支架的拱桥上。

[0013] 本实用新型的有益效果是：将送料机构放料气涨轴上的卷膜经过若干条输送辊

后，卷料被输送到步进机构，由步进机构控制薄膜进料长度；接着由所述机械手的送料夹夹

紧卷料，通过切刀机构的切刀裁切片料，机械手的送料夹输送片料到热合区，热压上模向下

动动，压接下模，完成将片料与主料的热合焊接，其加工过程全自动操作，不需要人手干涉，

生产效率高。

附图说明

[0014] 下面结合附图和实施例对本实用新型进一步说明：

[0015] 图1是本实用新型的结构示意图；

[0016] 图2是本实用新型送料机构结构示意图；

[0017] 图3是图2的侧面视图；

[0018] 图4是本实用新型的主体结构示意图；

[0019] 图5是图4的立体结构示意图。

具体实施方式

[0020] 参照图1至图5，袋用贴膜热合装置，其包括送料机构1、步进机构2、切刀机构3、机

械手4和热压机构5，所述送料机构1包括放料气涨轴14，所述放料气涨轴14的一侧设有若干

条输送辊18及拉料驱动机构10，拉料驱动机构10主要由夹紧卷料的拉料压辊101及与拉料

压辊101传动连接的驱动电机104构成，所述步进机构2包括夹紧卷料的上下胶辊21，所述上

下胶辊21由安装在其旁边的定长伺服电机26传动连接，所述步进机构2的一侧为切刀机构

3，所述切刀机构3主要由上下切断片料的模刀  31构成，上模刀31与安装在上板38的气缸36

的自由端37连接。所述切刀机构3的一侧为机械手4，所述机械手4包括安装在固定支架6上

的横向气缸46，所述横向气缸46的自由端与机械支架40连接，所述机械支架40的两边下方

安装送料夹404，所述机械手4的一侧为热压机构5，所述热压机构5主要由相互配合的热压

上模51和热压下模54构成。将送料机构放料气涨轴14上的卷膜经过若干条输送辊18后，卷

料被输送到步进机构2，由步进机构2控制薄膜进料长度；接着由所述机械手4的送料夹夹紧

卷料，通过切刀机构3的切刀裁切片料，机械手4的送料夹输送片料到热合区，热压上模51向

下动动，压接热压下模54  ，完成将片料7与主膜8的热合焊接，其加工过程全自动操作，不需

要人手干涉，生产效率高。

[0021] 将卷料放到放料气涨轴14上时，由于卷料具有一定的质量或者人为的误操作，放

料气涨轴14难免会走偏，造成放出的卷料走偏，影响下一步的加工。为了防止上述现象的发

生，所述送料机构1的底座11上安装有纠偏电机12，所述底座11还安装有支撑板15，放料气

涨轴14安装在支撑板15上部，支撑板15由安装在底座11上的纠偏滑轮13来支撑，纠偏滑轮

13与纠偏电机12传动连接，所述支撑板15上端安装有监视薄膜运动状态的纠偏电眼16。当
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纠偏电眼16检测到卷料走偏时，就会发出信号给纠偏电机12控制其工作，使纠偏滑轮13转

动而调节放料气涨轴14的方位，使卷料不再走偏，其微调过程全自动控制，方便快捷。

[0022] 为了更加顺畅、平稳地将卷料输送到下一道工序，可将所述若干条输送辊18主要

分为上述两组，上下两组至少有三根输送辊，每组至少有两条输送辊18安装在摆杆19上，拉

料驱动机构10位于上下两组输送辊18之间，拉料驱动机构10主要由夹紧卷料的拉料压辊

101及与拉料压辊101传动连接的驱动电机104构成。卷料被输送的过程中产生的过松或过

紧的可及时松开摆杆19来调节就行，方便拉料驱动机构10拉动卷料，操作简单快捷。

[0023] 其中，步进机构2的上胶辊安装在可上下移动的辊架20上，辊架20与上板38间安装

有迫使上胶辊紧贴下胶辊的弹簧25。有了处于压缩状态下的弹簧25，上下胶辊21就可有效

地紧夹着卷料，准确地将一定长度的卷料送到下一道工序，方便生产。为了防止上胶辊脱位

或向下运动的幅度太大，所述辊架20的两侧设有突出基板22卡槽的凸条23，凸条23可搁置

在基板22的挡块24上，挡块24的位置可上下调节。

[0024] 为了使机械手4更加平稳可靠地来回移动，所述机械手4的机械支架40通过其下端

的滑块与固定支架6上的导轨43滑动连接，横向气缸46工作时，就可控制机械支架40沿着导

轨43滑动。另外，所述送料夹414主要由  L型托板403和压块404构成，L型托板403和压块404

位于机械支架40的下部两侧，压块404设在托板403上，压块404与固定在机械支架40上的竖

向气缸的自由端连接，两块L型托板403或托板上的两块压块404之间的最短距离大于热压

机构5的宽度。竖向气缸工作时，压块404就会跟L型托板403配合将片料压紧或松开，准确地

送到热压机构5与主料热合。

[0025] 还有，所述横向气缸46通过连接块45安装在固定支架6上，连接块45上连接有主要

由螺杆和螺母构成的缓冲器41，该缓冲器41与热压机构5位于同一侧，在靠近切刀机构3的

固定支架6上同样设有主要由螺杆和螺母构成的缓冲器，机械支架40的移动范围限定在两

侧的缓冲器间。机械支架40的移动范围可通过螺杆上的螺母来调节，机械支架40的移动范

围越大，其可夹持的片料就可越大。

[0026] 还有，所述热压上模51连接在预焊气缸55的自由端，预焊气缸55安装在连接块上，

热压下模54安装在固定支架6的拱桥上，热压下模54与热压上模51的相对位置可通过调节

热压下模54在拱桥66上的位置来配合，便于操作。其中，热压下模54一般是位于拱桥66中

部。
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图1
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图2
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图3
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图4
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图5
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