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(57)摘要

本实用新型公开了本实用新型旨在提供一

种沙琪玛自动包装生产线，涉及包装物件或物料

的机械最大程度减少污染物带入的风险，同时大

幅提升生产效率。包括放卷机构、密封包装机构

以及分切机构，本实用新型结构简单，设计合理，

在保证工艺需求的前提下，能够将分切好的沙琪

玛快速独立包装成袋，减少人工劳动，提高工作

效率。另外，在生产过程中生产人员很少接触中

间产品或成品，能有效避免将污染物带入产品或

包装中，包装好的沙琪玛块卫生安全，符合要求。
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1.一种沙琪玛自动包装生产线，其特征在于，包括放卷机构、密封包装机构以及分切机

构；

所述分切机构设置在最前端，包括放卷轴(1)、第一导向轴(2)、主动轴(3)、第二导向轴

(4)、张力调整轴(5)，以及第三导向轴(6)；在所述主动轴(3)的右侧，设置有计米定位装置

(7)，计米定位装置(7)连接所述张力调整轴(5)的控制装置，根据检测情况指令张力调整轴

(5)的动作；

所述密封包装机构包括卷材翻转导向架(8)、安装座(9)、前置封口辊组(10)、后置封口

辊组(11)，所述卷材翻转导向架(8)设置在所述第三导向轴(6)后侧，固定在安装座(9)下

方，前置封口辊组(10)和后置封口辊组(11)依次设置在卷材翻转导向架(8)后方；

所述卷材翻转导向架(8)由卷材缓冲弧板(801)、安装顶板(802)、翻转导向侧板(803)

以及搭接燕尾板(804)组成，翻转导向侧板(803)前端连接卷材缓冲弧板(801)，上侧与安装

顶板(802)固定，下侧连接搭接燕尾板(804)，后端延伸至前置封口辊组(10)上方，后置封口

辊组(11)紧邻其后；

所述密封包装机构整体下方设置有由两块条形板材(12)纵向拼接的轨道，两块条形板

材(12)预留有1-3mm的间隙让卷材通过；所述搭接燕尾板(804)的尾端搭接处设置有向上延

伸的缓冲坡度，将卷材搭接口向上，便于前置封口辊组(10)进行封口；

所述前置封口辊组(10)和后置封口辊组(11)均带有电加热装置，在卷材自上而下将沙

琪玛方块包裹住后，将其在底部搭接的纵向接缝处加热粘接起来；

所述分切机构设置在后置封口辊组(11)的后方，包括在垂直面平行设置的两根分切轴

(13)，其中设置在上方的分切轴(13)上安装有带有刀刃部的分切刀(14)，设置在下方的分

切轴(13)安装有容纳刀刃部凹槽的底刀部(15)，并且在分切刀(14)和底刀部(15)的前端设

置有加热部件，在分切的同时将横向分切部位的前后卷材加热后粘接起来，形成分切后的

独立包装。
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一种沙琪玛自动包装生产线

技术领域

[0001] 本实用新型涉及包装物件或物料的机械，具体涉及沙琪玛自动包装生产线。

背景技术

[0002] 沙琪玛是一种中国传统特色甜味糕点,具有色泽金黄，口感酥松绵软，香甜可口，

香味浓郁的特色。目前对沙琪玛块的包装生产普遍采用人工方式，包装好后再由人工计量

倒入预制袋中，最后将袋子封口。由于沙琪玛为大众消费产品，生产量大，所以采用目前传

统的生产工艺需要使用大量人工的反复操作，而且在生产过程中，由于生产人员要多次接

触中间产品或成品，容易将污染物带入产品或包装中，致使包装好的沙琪玛块不符合卫生

安全的要求,并且人工方式的效率低下,不能满足生产需求,人工成本较高。

发明内容

[0003] 针对上述现有技术存在的问题，本实用新型旨在提供一种沙琪玛自动包装生产

线，最大程度减少污染物带入的风险，同时大幅提升生产效率。

[0004] 本实用新型通过以下技术方案实现：一种沙琪玛自动包装生产线，其特征在于，包

括放卷机构、密封包装机构以及分切机构。

[0005] 所述分切机构设置在最前端，包括放卷轴1、第一导向轴2、主动轴3、第二导向轴4、

张力调整轴5，以及第三导向轴6；在所述主动轴3的右侧，设置有计米定位装置7，计米定位

装置7连接所述张力调整轴5的控制装置，根据检测情况指令张力调整轴5的动作。

[0006] 所述密封包装机构包括卷材翻转导向架8、安装座9、前置封口辊组10、后置封口辊

组11，所述卷材翻转导向架8设置在所述第三导向轴6后侧，固定在安装座9下方，前置封口

辊组10和后置封口辊组11依次设置在卷材翻转导向架8后方。

[0007] 所述卷材翻转导向架8由卷材缓冲弧板801、安装顶板802、翻转导向侧板803以及

搭接燕尾板804组成，翻转导向侧板803前端连接卷材缓冲弧板801，上侧与安装顶板802固

定，下侧连接搭接燕尾板804，后端延伸至前置封口辊组10上方，后置封口辊组11紧邻其后。

[0008] 所述密封包装机构整体下方设置有由两块条形板材12纵向拼接的轨道，两块条形

板材12预留有1-3mm的间隙让卷材通过；所述搭接燕尾板804的尾端搭接处设置有向上延伸

的缓冲坡度，将卷材搭接口向上，便于前置封口辊组10进行封口。

[0009] 所述前置封口辊组10和后置封口辊组11均带有电加热装置，在卷材自上而下将沙

琪玛方块包裹住后，将其在底部搭接的纵向接缝处加热粘接起来。

[0010] 所述分切机构设置在后置封口辊组11的后方，包括在垂直面平行设置的两根分切

轴13，其中设置在上方的分切轴13上安装有带有刀刃部的分切刀14，设置在下方的分切轴

13安装有容纳刀刃部凹槽的底刀部15，并且在分切刀14和底刀部15的前端设置有加热部

件，在分切的同时将横向分切部位的前后卷材加热后粘接起来，形成分切后的独立包装。

[0011] 本实用新型的工作流程如下：

[0012] 首先，放卷轴1上套装有卷盘状的卷材，通常是食品级的塑料薄膜，卷材依次通过
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放卷轴1、第一导向轴2、主动轴3、第二导向轴4、张力调整轴5，第三导向轴6，将其放卷成平

面状，同时，已经分切好的方块状沙琪玛由设置在下方的输送装置同步输送过来，并与卷材

同时进入卷材翻转导向架8，在卷材缓冲弧板801、翻转导向侧板803以及搭接燕尾板804的

导向作用下，卷材沿沙琪玛的边缘由上至下至底部将其整个包裹，之后通过前置封口辊组

10和后置封口辊组11的加热挤压作用，使卷材的底部搭接口粘接，形成一个相对较长的、前

后开口的筒状结构，之后进过分切机构的横向粘接和分切，最终得到与沙琪玛尺寸一致的

独立包装袋。

[0013] 有益效果：

[0014] 本实用新型结构简单，设计合理，在保证工艺需求的前提下，能够将分切好的沙琪

玛快速独立包装成袋，减少人工劳动，提高工作效率。另外，在生产过程中生产人员很少接

触中间产品或成品，能有效避免将污染物带入产品或包装中，包装好的沙琪玛块卫生安全，

符合要求。

附图说明

[0015] 图1为本实用新型结构示意图。

[0016] 图2是本实用新型的立体结构图。

[0017] 图3是所述翻转导向架的结构图。

[0018] 图4是所述翻转导向架的底部结构图。

[0019] 图5是所述分切机构的结构示意图。

[0020] 图中：放卷轴1、第一导向轴2、主动轴3、第二导向轴4、张力调整轴5、第三导向轴6、

计米定位装置7、翻转导向架8、卷材缓冲弧板801、安装顶板802、翻转导向侧板803、搭接燕

尾板804、安装座9、前置封口辊组10、后置封口辊组11、条形板材12、分切轴13、分切刀14、底

刀部15。

具体实施方式

[0021] 如图1-5所述，本实施例所述一种沙琪玛自动包装生产线，其特征在于，包括放卷

机构、密封包装机构以及分切机构。

[0022] 所述分切机构设置在最前端，包括放卷轴1、第一导向轴2、主动轴3、第二导向轴4、

张力调整轴5，以及第三导向轴6；在所述主动轴3的右侧，设置有计米定位装置7，计米定位

装置7连接所述张力调整轴5的控制装置，根据检测情况指令张力调整轴5的动作。

[0023] 所述密封包装机构包括卷材翻转导向架8、安装座9、前置封口辊组10、后置封口辊

组11，所述卷材翻转导向架8设置在所述第三导向轴6后侧，固定在安装座9下方，前置封口

辊组10和后置封口辊组11依次设置在卷材翻转导向架8后方。

[0024] 所述卷材翻转导向架8由卷材缓冲弧板801、安装顶板802、翻转导向侧板803以及

搭接燕尾板804组成，翻转导向侧板803前端连接卷材缓冲弧板801，上侧与安装顶板802固

定，下侧连接搭接燕尾板804，后端延伸至前置封口辊组10上方，后置封口辊组11紧邻其后。

[0025] 所述密封包装机构整体下方设置有由两块条形板材12纵向拼接的轨道，两块条形

板材12预留有1-3mm的间隙让卷材通过；所述搭接燕尾板804的尾端搭接处设置有向上延伸

的缓冲坡度，将卷材搭接口向上，便于前置封口辊组10进行封口。
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[0026] 所述前置封口辊组10和后置封口辊组11均带有电加热装置，在卷材自上而下将沙

琪玛方块包裹住后，将其在底部搭接的纵向接缝处加热粘接起来。

[0027] 所述分切机构设置在后置封口辊组11的后方，包括在垂直面平行设置的两根分切

轴13，其中设置在上方的分切轴13上安装有带有刀刃部的分切刀14，设置在下方的分切轴

13安装有容纳刀刃部凹槽的底刀部15，并且在分切刀14和底刀部15的前端设置有加热部

件，在分切的同时将横向分切部位的前后卷材加热后粘接起来，形成分切后的独立包装。

说　明　书 3/3 页

5

CN 209209099 U

5



图1

图2
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图3

图4
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