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(57)摘要

本实用新型涉及一种能自动化完成包装的

转盘式塑塑包装机。这种转盘式塑塑包装机包括

有与动力源传动连接的转盘，转盘上沿圆周方向

均匀设置有泡壳下模，其特征在于：泡壳下模沿

圆周依次对应有泡壳入模工位、物品入壳工位、

放底壳工位、壳体封合工位以及出料工位，所述

泡壳入模工位设有用于将泡壳放入泡壳下模的

泡壳入模装置，放底壳工位设有用于将底壳放到

泡壳上的放底壳装置，壳体封合工位设有用于将

泡壳与底壳封合在一起的壳体封合装置。这种转

盘式塑塑包装机通过转盘转动到各个工位由对

应的装置完成相应工作，从而大大提高生产效

率。
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1.一种转盘式塑塑包装机，包括有与动力源传动连接的转盘（1），所述转盘（1）上沿圆

周方向均匀设置有泡壳下模（10），其特征在于：所述泡壳下模（10）沿圆周依次对应有泡壳

入模工位（2）、物品入壳工位（3）、放底壳工位（5）、壳体封合工位（6）以及出料工位（7），所述

泡壳入模工位（2）设有用于将泡壳放入泡壳下模（10）的泡壳入模装置（20），所述放底壳工

位（5）设有用于将底壳放到泡壳上的放底壳装置（50），所述壳体封合工位（6）设有用于将泡

壳与底壳封合在一起的壳体封合装置（60）。

2.根据权利要求1所述的一种转盘式塑塑包装机，其特征在于：所述物品入壳工位（3）

与放底壳工位（5）之间还具有放纸卡工位（4），所述放纸卡工位（4）设有用于将纸卡放到泡

壳上的放纸卡装置（40）。

3.根据权利要求2所述的一种转盘式塑塑包装机，其特征在于：所述放纸卡装置（40）包

括有纸卡料仓、定位杆、摆臂、转轴及吸盘，所述转轴铰接在摆臂的一端，所述吸盘安装在转

轴上，所述转轴上连接有导向轴，所述导向轴铰接在定位杆上，所述摆臂的另一端与带动其

摆动的放纸卡动力源传动连接。

4.根据权利要求1所述的一种转盘式塑塑包装机，其特征在于：所述泡壳入模装置（20）

包括有泡壳料仓（27）、定位杆（21）、摆臂（22）、转轴（24）及吸盘（25），所述转轴（24）铰接在

摆臂（22）的一端，所述吸盘（25）安装在转轴（24）上，所述转轴（24）上连接有导向轴（23），所

述导向轴（23）铰接在定位杆（21）上，所述摆臂（22）的另一端与带动其摆动的入模动力源传

动连接。

5.根据权利要求1所述的一种转盘式塑塑包装机，其特征在于：所述放底壳装置（50）包

括有底壳料仓、定位杆、摆臂、转轴及吸盘，所述转轴铰接在摆臂的一端，所述吸盘安装在转

轴上，所述转轴上连接有导向轴，所述导向轴铰接在定位杆上，所述摆臂的另一端与带动其

摆动的放底壳动力源传动连接。

6.根据权利要求1所述的一种转盘式塑塑包装机，其特征在于：所述出料工位（7）设有

用于将转盘上的成品取出的出料装置（70），所述出料装置（70）包括有输送带（75）与出料吸

嘴（73），所述出料吸嘴（73）安装在升降气缸（71）的伸缩杆上，所述升降气缸（71）安装在滑

块（74）上，所述滑块（74）设在水平导轨（72）上，所述滑块（74）与出料动力源传动连接。

7.根据权利要求1所述的一种转盘式塑塑包装机，其特征在于：所述壳体封合装置（60）

包括有热封上模和带动热封上模升降的升降动力源。

8.根据权利要求1或4所述的一种转盘式塑塑包装机，其特征在于：所述泡壳入模装置

（20）的泡壳料仓（27）出料端上方设有与气源连接的吹嘴（26），所述吹嘴（26）的吹口对着下

方。

9.根据权利要求8所述的一种转盘式塑塑包装机，其特征在于：所述泡壳料仓（27）的上

方设有分托板（28），所述分托板（28）连接在转杆（29）上，所述转杆（29）可转动地安装在支

架上，所述转杆（29）与驱动转杆（29）转动的分托动力源传动连接，所述分托板（28）位于吹

嘴（26）的后方。

10.根据权利要求1或5所述的一种转盘式塑塑包装机，其特征在于：所述放底壳装置

（50）的底壳料仓出料端上方设有与气源连接的吹嘴，所述吹嘴的吹口对着下方；所述底壳

料仓的上方设有分托板，所述分托板连接在转杆上，所述转杆可转动地安装在支架上，所述

转杆与驱动转杆转动的分托动力源传动连接，所述分托板位于吹嘴的后方。
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一种转盘式塑塑包装机

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种包装机，具体涉及一种转盘式塑塑包装机。

背景技术

[0002] 目前一般对于汽摩配（刹车片、火花塞）或日用品(剃须刀、牙刷、奶嘴）的包装都是

通过一个塑料制的泡壳与一个塑料制的底壳进行包装，在两者之间还放有产品介绍的纸

卡，这种包装工作一般都由塑塑包装机完成，目前塑塑包装机都是流水线式，而且需要多个

工人参与，生产效率低，人工成本高。

发明内容

[0003] 鉴于现有技术存在的不足，本实用新型创新提供了一种能自动化完成包装的转盘

式塑塑包装机。

[0004] 这种转盘式塑塑包装机包括有与动力源传动连接的转盘，所述转盘上沿圆周方向

均匀设置有泡壳下模，其特征在于：所述泡壳下模沿圆周依次对应有泡壳入模工位、物品入

壳工位、放底壳工位、壳体封合工位以及出料工位，所述泡壳入模工位设有用于将泡壳放入

泡壳下模的泡壳入模装置，所述放底壳工位设有用于将底壳放到泡壳上的放底壳装置，所

述壳体封合工位设有用于将泡壳与底壳封合在一起的壳体封合装置。

[0005] 所述物品入壳工位与放底壳工位之间还具有放纸卡工位，所述放纸卡工位设有用

于将纸卡放到泡壳上的放纸卡装置。

[0006] 所述放纸卡装置包括有纸卡料仓、定位杆、摆臂、转轴及吸盘，所述转轴铰接在摆

臂的一端，所述吸盘安装在转轴上，所述转轴上连接有导向轴，所述导向轴铰接在定位杆

上，所述摆臂的另一端与带动其摆动的放纸卡动力源传动连接。

[0007] 所述泡壳入模装置包括有泡壳料仓、定位杆、摆臂、转轴及吸盘，所述转轴铰接在

摆臂的一端，所述吸盘安装在转轴上，所述转轴上连接有导向轴，所述导向轴铰接在定位杆

上，所述摆臂的另一端与带动其摆动的入模动力源传动连接。

[0008] 所述放底壳装置包括有底壳料仓、定位杆、摆臂、转轴及吸盘，所述转轴铰接在摆

臂的一端，所述吸盘安装在转轴上，所述转轴上连接有导向轴，所述导向轴铰接在定位杆

上，所述摆臂的另一端与带动其摆动的放底壳动力源传动连接。

[0009] 所述出料工位设有用于将转盘上的成品取出的出料装置，所述出料装置包括有输

送带与出料吸嘴，所述出料吸嘴安装在升降气缸的伸缩杆上，所述升降气缸安装在滑块上，

所述滑块设在水平导轨上，所述滑块与出料动力源传动连接。

[0010] 所述壳体封合装置包括有热封上模和带动热封上模升降的升降动力源。

[0011] 所述泡壳入模装置的泡壳料仓出料端上方设有与气源连接的吹嘴，所述吹嘴的吹

口对着下方。

[0012] 所述泡壳料仓的上方设有分托板，所述分托板连接在转杆上，所述转杆可转动地

安装在支架上，所述转杆与驱动转杆转动的分托动力源传动连接，所述分托板位于吹嘴的
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后方。

[0013] 所述放底壳装置的底壳料仓出料端上方设有与气源连接的吹嘴，所述吹嘴的吹口

对着下方；所述底壳料仓的上方设有分托板，所述分托板连接在转杆上，所述转杆可转动地

安装在支架上，所述转杆与驱动转杆转动的分托动力源传动连接，所述分托板位于吹嘴的

后方。

[0014] 按照本实用新型提供的一种转盘式塑塑包装机，通过转盘转动到各个工位由对应

的装置完成相应工作，从而大大提高生产效率，降低人工成本。

附图说明

[0015] 图1为本实用新型的俯视图；

[0016] 图2为泡壳入模装置的立体图；

[0017] 图3为出料装置的立体图。

具体实施方式

[0018] 如图1所示，这种转盘式塑塑包装机包括有与动力源传动连接的转盘1，转盘1上沿

圆周方向均匀设置有多个泡壳下模10，多个泡壳下模10沿圆周依次对应有泡壳入模工位2、

物品入壳工位3、放底壳工位5、壳体封合工位6以及出料工位7。工作时，通过动力源的驱动，

转盘1绕中心实现间歇转动，转盘1上的泡壳下模10依次在相应工位完成相应的工作。

[0019] 整机工作原理如下：在泡壳入模工位2安装有泡壳入模装置20，泡壳入模装置20用

于将泡壳放入泡壳下模10内；物品入壳工位3为空位，用于人工将包装物品放入到泡壳内，

当然还可以配置自动化放物品的装置；在放纸卡工位4安装有放纸卡装置40，放纸卡装置40

用于将带有产品文字说明的纸卡放在泡壳内，并盖住产品（有些包装产品不需要纸卡，对应

也就不用安装放纸卡装置4）；在放底壳工位5安装有放底壳装置50，放底壳装置50用于将底

壳放置在泡壳上，覆盖住物品；在壳体封合工位6安装有壳体封合装置60，壳体封合装置60

用于将底壳与泡壳的边缘热封在一起，完成产品包装；在出料工位7安装有出料装置70，出

料装置70用于将包装品取出，并输送到收纳箱内。

[0020] 下面具体介绍各个装置的结构与工作原理：

[0021] 如图2所示，泡壳入模装置2包括有泡壳料仓27、定位杆21、摆臂22、转轴24及吸盘

25，转轴24铰接在摆臂22的一端，吸盘25安装在转轴24上，转轴24上连接有导向轴23，导向

轴23铰接在定位杆21上，摆臂22的另一端与带动其摆动的入模动力源传动连接。通过入模

动力源的驱动，摆臂22摆动，在导向轴23导向下，吸盘25在到达泡壳料仓20所在位置时刚好

朝着泡壳料仓20内的泡壳，这样吸盘25吸住一个泡壳，当摆臂22摆动到下方时，吸盘25在导

向轴23的导向下正面朝着转盘1，这样吸盘25将泡壳放置在转盘1上的泡壳下模10内，由此

完成泡壳的放置。

[0022] 由于泡壳与泡壳之间具有沾力与摩擦力，为了让最前面的那个泡壳更容易出料，

本实用新型在泡壳入模装置的泡壳料仓27出料端上方设有与气源连接的吹嘴25，该吹嘴25

的吹口对着下方。当最前面的那个泡壳需要出料时，吹嘴25往下吹气，这样最前面的那个泡

壳就与后面相邻的泡壳稍微分离，这样吸盘能更加容易将泡壳吸出。

[0023] 泡壳入模装置2在出泡壳时，由于泡壳堆的压力，最前面的那个泡壳可能无法被顺
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利吸出来，为了解决这个问题，本实用新型在泡壳料仓27的上方设有分托板28，该分托板28

连接在转杆29上，而转杆29可转动地安装在支架上，转杆29与驱动转杆29转动的分托动力

源传动连接，分托板28位于吹嘴26的后方。当最前面的那个泡壳需要出料时，分托动力源驱

动转杆29转动，这样分托板28就能往后移动，分开后面部分的泡壳并托住，这样前面部分的

泡壳受压减小，最前面的那个泡壳就很容易被吸盘吸出来。

[0024] 同样为了让底壳更容易出料，放底壳装置50的底壳料仓出料端上方设有与气源连

接的吹嘴，吹嘴的吹口对着下方；底壳料仓的上方设有分托板，分托板连接在转杆上，转杆

可转动地安装在支架上，转杆与驱动转杆转动的分托动力源传动连接，分托板位于吹嘴的

后方。其工作原理与上所一样，这里不再重述。

[0025] 放纸卡装置4与放底壳装置5的结构与泡壳入模装置2的结构相同，只是放纸卡装

置4吸放的是纸卡，而放底壳装置5吸放的是底壳，这里不再对放纸卡装置4与放底壳装置5

的结构进行描述。

[0026] 壳体封合装置6包括有热封上模和带动热封上模升降的升降动力源，通过升降动

力源的驱动，热封上模与泡壳下模10配合，将泡壳与底壳的边缘热封在一起，由此完成产品

包装。

[0027] 如图3所示，出料装置7包括有输送带70与出料吸嘴73，出料吸嘴73安装在升降气

缸71的伸缩杆上，升降气缸71安装在滑块74上，滑块74设在水平导轨72上，滑块74与出料动

力源传动连接。工作时，出料动力源驱动滑块74在水平导轨72上移动，这样滑块74上的升降

气缸71便能实现水平移动，升降气缸71驱动出料吸嘴73往下移动，出料吸嘴73吸住包装品

后上升，通过水平移动将包装品输送到输送带70上，这样包装品就通过输送带70输送到收

纳箱内。
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图2
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图3
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