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卷装保鲜袋的自动包装生产线

(57)摘要

本发明涉及卷装保鲜袋的自动包装生产线，

包括依次设置的标签纸分发装置、标签自动打卷

输送线、收缩膜包覆装置、挤压传送装置、热切横

封装置、输送机及热收缩室，所述收缩膜包覆装

置上方设置有切割收缩膜余料的热切纵封装置，

所述热切纵封装置的后道设有收缩膜余料回收

装置。这种结构的卷装保鲜袋的自动包装生产

线，其自动化程度较高，效率较高。
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1.卷装保鲜袋的自动包装生产线，其特征在于，包括依次设置的标签纸分发装置、标签

自动打卷输送线、收缩膜包覆装置、挤压传送装置、热切横封装置、输送机及热收缩室，所述

收缩膜包覆装置上方设置有切割收缩膜余料的热切纵封装置，所述热切纵封装置的后道设

有收缩膜余料回收装置；所述标签纸分发装置具有转动设置的倾斜的摩擦传送带，所述摩

擦传送带的上方设有上料架，所述上料架的旁侧设有压持成摞标签纸的倾斜的调节板，所

述摩擦传送带的斜下方设有出纸通道，所述摩擦传送带的旁侧通过转轴连接带动有除尘步

条，所述除尘布条转动并抽打所述摩擦传送带；所述标签自动打卷输送线包括标签纸输送

下通道及卷装保鲜袋输送上通道，所述标签纸输送下通道包括过渡段及与所述过渡段衔接

的打卷段，所述卷装保鲜袋输送上通道固定叠放在所述打卷段的上方，所述打卷段的宽度

沿输送方向逐渐变窄并最终与所述卷装保鲜袋输送上通道的末端形成打卷出口，所述标签

纸输送下通道的下方设有链传动装置，所述链传动装置具有链条，所述链条上间隔安装有

推板，所述标签纸输送下通道的底部中间宽度位置沿所述输送方向开设有推料下通道，所

述卷装保鲜袋输送上通道的底部中间位置对应所述推料下通道开设有推料上通道，所述推

板贯穿并延伸出所述推料上通道；所述收缩膜包覆装置包括与所述打卷出口相对应的包覆

通道及设置在所述包覆通道下方的收缩膜放卷机构，所述包覆通道具有收缩膜导引口，所

述包覆通道的顶部具有收缩膜通道，所述收缩膜通道的两侧靠近所述收缩膜导引口设有倾

斜的导引杆，所述包覆通道的上方还设有用以带动所述收缩膜运动的摩擦滚轮组件；所述

热切纵封装置靠近所述摩擦滚轮组件安装，具有用以热切纵封延伸出所述包覆通道的收缩

膜的滚轮式热切刀；所述收缩膜余料回收装置包括导引收缩膜余料的多个导向轮及回收所

述收缩膜余料的转轮；所述挤压传送装置包括挤压卷装保鲜袋的上输送机及下输送机；所

述热切横封装置包括链式输送机及可转动对合的上横封热切刀、下横封热切刀，所述链式

输送机具有可转动的链式输送带，所述上横封热切刀转动设置在所述链式输送带的上方，

所述下横封热切刀转动设置在所述链式输送带的上下层之间，所述链式输送带上具有与所

述上横封热切刀及所述下横封热切刀相适应的开口；所述热收缩室的出料口处设有接料

盘。
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卷装保鲜袋的自动包装生产线

技术领域

[0001] 本发明涉及一种卷装保鲜袋的自动包装生产线，用于将成卷装的保鲜袋再次封膜

包装。

背景技术

[0002] 对于卷装保鲜袋的封膜包装，传统的方式通常采用人工在卷装的保鲜袋外包覆标

签，再经过装入收缩膜制成的塑料袋中，热合封口，经过加热使收缩薄膜裹紧产品。这种方

法较为落后，现有技术中也存在着一些自动化的包装设备，一定程度上提高了效率，但是自

动化程度仍然较低，有待进一步的改进。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于克服上述现有技术的问题，提供一种卷装保鲜袋的自动包装生

产线，其自动化程度较高，效率较高。

[0004] 本发明的目的是通过以下技术方案来实现：

[0005] 卷装保鲜袋的自动包装生产线，包括依次设置的标签纸分发装置、标签自动打卷

输送线、收缩膜包覆装置、挤压传送装置、热切横封装置、输送机及热收缩室，所述收缩膜包

覆装置上方设置有切割收缩膜余料的热切纵封装置，所述热切纵封装置的后道设有收缩膜

余料回收装置。

[0006] 进一步地，所述标签纸分发装置具有转动设置的倾斜的摩擦传送带，所述摩擦传

送带的上方设有上料架，所述上料架的旁侧设有压持成摞标签纸的倾斜的调节板，所述摩

擦传送带的斜下方设有出纸通道，所述摩擦传送带的旁侧通过转轴连接带动有除尘步条，

所述除尘布条转动并抽打所述摩擦传送带。

[0007] 进一步地，所述标签自动打卷输送线包括标签纸输送下通道及卷装保鲜袋输送上

通道，所述标签纸输送下通道包括过渡段及与所述过渡段衔接的打卷段，所述卷装保鲜袋

输送上通道固定叠放在所述打卷段的上方，所述打卷段的宽度沿输送方向逐渐变窄并最终

与所述卷装保鲜袋输送上通道的末端形成打卷出口，所述标签纸输送下通道的下方设有链

传动装置，所述链传动装置具有链条，所述链条上间隔安装有推板，所述标签纸输送下通道

的底部中间宽度位置沿所述输送方向开设有推料下通道，所述卷装保鲜袋输送上通道的底

部中间位置对应所述推料下通道开设有推料上通道，所述推板贯穿并延伸出所述推料上通

道。

[0008] 进一步地，所述收缩膜包覆装置包括与所述打卷出口相对应的包覆通道及设置在

所述包覆通道下方的收缩膜放卷机构，所述包覆通道具有收缩膜导引口，所述包覆通道的

顶部具有收缩膜通道，所述收缩膜通道的两侧靠近所述收缩膜导引口设有倾斜的导引杆，

所述包覆通道的上方还设有用以带动所述收缩膜运动的摩擦滚轮组件。

[0009] 进一步地，所述热切纵封装置靠近所述摩擦滚轮组件安装，具有用以热切纵封延

伸出所述包覆通道的收缩膜的滚轮式热切刀。
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[0010] 进一步地，所述收缩膜余料回收装置包括导引收缩膜余料的多个导向轮及回收所

述收缩膜余料的转轮。

[0011] 进一步地，所述挤压传送装置包括挤压卷装保鲜袋的上输送机及下输送机。

[0012] 进一步地，所述热切横封装置包括链式输送机及可转动对合的上横封热切刀、下

横封热切刀，所述链式输送机具有可转动的链式输送带，所述上横封热切刀转动设置在所

述链式输送带的上方，所述下横封热切刀转动设置在所述链式输送带的上下层之间，所述

链式输送带上具有与所述上横封热切刀及所述下横封热切刀相适应的开口。

[0013] 进一步地，所述热收缩室的出料口处设有接料盘。

[0014] 本发明所述的卷装保鲜袋的自动包装生产线，包括依次设置的标签纸分发装置、

标签自动打卷输送线、收缩膜包覆装置、挤压传送装置、热切横封装置、输送机及热收缩室，

所述收缩膜包覆装置上方设置有切割收缩膜余料的热切纵封装置，所述热切纵封装置的后

道设有收缩膜余料回收装置。这种结构的卷装保鲜袋的自动包装生产线，其自动化程度较

高，效率较高。

附图说明

[0015] 图1为本发明所述卷装保鲜袋的自动包装生产线的结构示意图；

[0016] 图2为图1中标签自动打卷输送线与收缩膜包覆装置的结构放大图；

[0017] 图3为图2的俯视图；

[0018] 图4为图3中去除卷装保鲜袋输送上通道的结构示意图；

[0019] 图5为图2中A处的局部放大图；

[0020] 图6为图2中B处的局部放大图；

[0021] 图7为图2中C处的局部放大图；

[0022] 图8为图2中D处的局部放大图；

[0023] 图9为图3中E处的局部放大图；

[0024] 图10为沿图4中F向的结构示意图；

[0025] 图11为图1中热切纵封装置的结构原理示意图；

[0026] 图12为图1中G处的局部放大图；

[0027] 图13为图1中热切横封装置的结构原理示意图。

具体实施方式

[0028] 下面根据附图和实施例对本发明作进一步详细说明。

[0029] 如图1所示，本发明实施例所述的卷装保鲜袋的自动包装生产线，包括依次设置的

标签纸分发装置10、标签自动打卷输送线20、收缩膜包覆装置30、挤压传送装置40、热切横

封装置50、输送机60及热收缩室70，收缩膜包覆装置30上方设置有切割收缩膜余料的热切

纵封装置80，热切纵封装置80的后道设有收缩膜余料回收装置90。

[0030] 结合图1所示，标签纸分发装置10具有转动设置的倾斜的摩擦传送带11，摩擦传送

带的上方设有上料架12，上料架12的旁侧设有压持成摞标签纸13的倾斜的调节板14，摩擦

传送带11的斜下方设有出纸通道15，摩擦传送带11的旁侧通过转轴16连接带动除尘步条

17，除尘布条17转动并抽打摩擦传送带11。
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[0031] 结合图2至图10所示，标签自动打卷输送线20包括标签纸输送下通道21及卷装保

鲜袋输送上通道22，标签纸输送下通道21包括过渡段211及与过渡段211衔接的打卷段212，

卷装保鲜袋输送上通道22固定叠放在打卷段212的上方，打卷段212的宽度沿输送方向a逐

渐变窄并最终与卷装保鲜袋输送上通道22的末端形成打卷出口23，标签纸输送下通道21的

下方设有链传动装置24，链传动装置24具有链条25，链条25上间隔安装有推板26，标签纸输

送下通道21的底部中间宽度位置沿输送方向a开设有推料下通道213，卷装保鲜袋输送上通

道22的底部中间位置对应推料下通道213开设有推料上通道221，推板26贯穿并延伸出推料

上通道221。卷装保鲜袋输送上通道22上间隔搁置有两个卷装保鲜袋27。

[0032] 结合图2、图3、图8、图9及图10所示，收缩膜包覆装置30包括与打卷出口23相对应

的包覆通道31及设置在包覆通道31下方的收缩膜放卷机构32，包覆通道31具有收缩膜导引

口311，包覆通道31的顶部具有收缩膜通道312，收缩膜通道312的两侧靠近收缩膜导引口

311设有倾斜的导引杆33，包覆通道31的上方还设有用以带动收缩膜35运动的摩擦滚轮组

件34。为了减小摩擦，导引口311具有倾斜的坡口311a。

[0033] 结合图1及图11所示，热切纵封装置80靠近摩擦滚轮组件34安装，具有用以热切纵

封延伸出包覆通道31的收缩膜35的滚轮式热切刀81。

[0034] 结合图1及图12所示，收缩膜余料回收装置90包括导引收缩膜余料的多个导向轮

91及回收收缩膜余料的转轮92。

[0035] 结合图1所示，挤压传送装置40包括挤压卷装保鲜袋的上输送机41及下输送机42。

[0036] 结合图1及图13所示，热切横封装置50包括链式输送机51及可转动对合的上横封

热切刀52、下横封热切刀53，链式输送机51具有可转动的链式输送带511，上横封热切刀52

转动设置在链式输送带511的上方，下横封热切刀53转动设置在链式输送带511的上下层之

间，链式输送带511上具有与上横封热切刀52及下横封热切刀53相适应的开口511a。热收缩

室70的出料口处设有接料盘71。

[0037] 以上所述仅为说明本发明的实施方式，并不用于限制本发明，对于本领域的技术

人员来说，凡在本发明的精神和原则之内，所作的任何修改、等同替换、改进等，均应包含在

本发明的保护范围之内。
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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

图6
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图7

图8
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图9

图10
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图11

图12
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图13
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