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(54)实用新型名称

自动化侧面贴膜设备

(57)摘要

本实用新型自动化侧面贴膜设备，包括产品

来料组件，对应产品来料组件设置有压料组件和

产品移载组件，产品来料组件用做产品来料移动

部，产品于产品来料移动部上移动，经由压料组

件进行压料平整，后产品移载组件进行移载贴

膜，形成来料平整上料一体化结构；来料平整上

料一体化结构对应设置有贴膜供应组件、取模组

件、贴膜组件、滚膜组件，组合形成产品自动化上

料、匹配自动化贴膜的高效贴膜结构。
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1.一种自动化侧面贴膜设备，其特征在于：包括产品来料组件，对应产品来料组件设置

有压料组件和产品移载组件，产品来料组件用做产品来料移动部，产品于产品来料移动部

上移动，经由压料组件进行压料平整，后产品移载组件进行移载贴膜，形成来料平整上料一

体化结构；

来料平整上料一体化结构对应设置有贴膜供应组件、取模组件、贴膜组件、滚膜组件，

组合形成产品自动化上料、匹配自动化贴膜的高效贴膜结构。

2.根据权利要求1所述的一种自动化侧面贴膜设备，其特征在于：产品来料组件包括来

料直线驱动件，来料直线驱动件上设置有来料运行板，来料运行板上设置有产品承载柱。

3.根据权利要求2所述的一种自动化侧面贴膜设备，其特征在于：压料组件包括压料

架，压料架上设置有压力升降气缸，压料升降气缸连接有压料升降板，压料升降板上通过弹

性件连接有压料块。

4.根据权利要求3所述的一种自动化侧面贴膜设备，其特征在于：产品移载组件包括设

置于移载架上的移载直线驱动件，移载直线驱动件上设置有移载模组，移载模组包括连接

于移载升降气缸的移载设定板，移载设定板上设置有产品抓取夹爪。

5.根据权利要求4所述的一种自动化侧面贴膜设备，其特征在于：贴膜组件包括贴膜设

定架，贴膜设定架上设置有转动驱动件，转动驱动件顶端设置有贴膜辊轮设定槽，贴膜辊轮

一端连接贴膜辊轮设定槽，另一端对应设置有由升降压合气缸控制升降的随动压合块。

6.根据权利要求5所述的一种自动化侧面贴膜设备，其特征在于：取模组件包括取模机

械手，取模机械手端部设置有取模升降气缸，取模升降气缸连接有取模块。

7.根据权利要求6所述的一种自动化侧面贴膜设备，其特征在于：滚膜组件包括滚膜

架，滚膜架上设置有滚膜推动件，且滚膜架上可滑动设置有与滚膜推动件配合使用的滚膜

设定架，滚膜设定架上设置有滚膜辊。

8.根据权利要求7所述的一种自动化侧面贴膜设备，其特征在于：贴膜供应组件包括供

应架，供应架上设置有贴膜料轮，贴膜料轮对应设置有出膜顺导辊、上侧导引辊、下侧导引

辊、中部牵引辊、以及出膜辊；且上侧导引辊、下侧导引辊间设置有上下牵引调节件和左右

牵引调节件，上下牵引调节件包括上下牵引调节驱动气缸、连接于上下牵引调节驱动气缸

的上下牵引调节板，左右牵引调节件包括左右牵引调节气缸、连接于做业左右牵引调节气

缸的左右牵引调节板。

9.根据权利要求1‑8任意一项所述的一种自动化侧面贴膜设备，其特征在于：产品移载

组件还对设置有成品输送线。

权　利　要　求　书 1/1 页

2

CN 219619468 U

2



自动化侧面贴膜设备

技术领域

[0001] 本实用新型涉及自动化生产技术及自动化生产设备，具体的，是一种自动化侧面

贴膜设备。

背景技术

[0002] 部分产品由于使用所需，需要在产品侧面进行贴膜，传统的贴膜方式为人工贴膜，

贴膜时，操作人员将要贴设的膜一端贴设至产品侧边，后利用柔性滚轮完成整体膜的贴设，

人工贴膜方式效率低，且占用大量人力成本，影响产品制备效率及制备成本，同时人工贴膜

的质量无法保证，影响产品贴膜质量。

[0003] 因此，有必要提供一种自动化侧面贴膜设备来解决上述问题。

实用新型内容

[0004] 本实用新型的目的是提供一种自动化侧面贴膜设备。

[0005] 技术方案如下：

[0006] 一种自动化侧面贴膜设备，包括产品来料组件，对应产品来料组件设置有压料组

件和产品移载组件，产品来料组件用做产品来料移动部，产品于产品来料移动部上移动，经

由压料组件进行压料平整，后产品移载组件进行移载贴膜，形成来料平整上料一体化结构；

[0007] 来料平整上料一体化结构对应设置有贴膜供应组件、取模组件、贴膜组件、滚膜组

件，组合形成产品自动化上料、匹配自动化贴膜的高效贴膜结构。

[0008] 进一步的，产品来料组件包括来料直线驱动件，来料直线驱动件上设置有来料运

行板，来料运行板上设置有产品承载柱。

[0009] 进一步的，压料组件包括压料架，压料架上设置有压力升降气缸，压料升降气缸连

接有压料升降板，压料升降板上通过弹性件连接有压料块。

[0010] 进一步的，产品移载组件包括设置于移载架上的移载直线驱动件，移载直线驱动

件上设置有移载模组，移载模组包括连接于移载升降气缸的移载设定板，移载设定板上设

置有产品抓取夹爪。

[0011] 进一步的，贴膜组件包括贴膜设定架，贴膜设定架上设置有转动驱动件，转动驱动

件顶端设置有贴膜辊轮设定槽，贴膜辊轮一端连接贴膜辊轮设定槽，另一端对应设置有由

升降压合气缸控制升降的随动压合块。

[0012] 进一步的，取模组件包括取模机械手，取模机械手端部设置有取模升降气缸，取模

升降气缸连接有取模块。

[0013] 进一步的，滚膜组件包括滚膜架，滚膜架上设置有滚膜推动件，且滚膜架上可滑动

设置有与滚膜推动件配合使用的滚膜设定架，滚膜设定架上设置有滚膜辊。

[0014] 进一步的，贴膜供应组件包括供应架，供应架上设置有贴膜料轮，贴膜料轮对应设

置有出膜顺导辊、上侧导引辊、下侧导引辊、中部牵引辊、以及出膜辊；且上侧导引辊、下侧

导引辊间设置有上下牵引调节件和左右牵引调节件，上下牵引调节件包括上下牵引调节驱
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动气缸、连接于上下牵引调节驱动气缸的上下牵引调节板，左右牵引调节件包括左右牵引

调节气缸、连接于做业左右牵引调节气缸的左右牵引调节板。

[0015] 进一步的，产品移载组件还对设置有成品输送线。

[0016] 与现有技术相比，本实用新型通过自动化的进行高质量产品侧边贴膜，减少人力

资源的占用，保证产品贴膜质量、贴膜效率，同时减少贴膜成本，便于企业高效生产、优化生

产成本的实施。

附图说明

[0017] 图1是本实用新型的结构示意图之一。

[0018] 图2是本实用新型的结构示意图之二。

[0019] 图3是本实用新型的结构示意图之三。

[0020] 图4是本实用新型的结构示意图之四。

[0021] 图5是本实用新型的结构示意图之五。

[0022] 图6是本实用新型的结构示意图之六。

[0023] 图7是本实用新型的结构示意图之七。

[0024] 图8是本实用新型的结构示意图之八。

具体实施方式

[0025] 实施例：

[0026] 请参阅图1，本实施例展示一种自动化侧面贴膜设备，包括产品来料组件1，对应产

品来料组件1设置有压料组件2和产品移载组件3，产品来料组件1用做产品来料移动部，产

品于产品来料移动部上移动，经由压料组件2进行压料平整，后产品移载组件3进行移载贴

膜，形成来料平整上料一体化结构；

[0027] 来料平整上料一体化结构对应设置有贴膜供应组件5、取模组件6、贴膜组件4、滚

膜组件7，组合形成产品自动化上料、匹配自动化贴膜的高效贴膜结构。

[0028] 参阅图2，产品来料组件1包括来料直线驱动件11，来料直线驱动件11上设置有来

料运行板12，来料运行板12上设置有产品承载柱13。

[0029] 参阅图3，压料组件2包括压料架21，压料架21上设置有压力升降气缸22，压料升降

气缸22连接有压料升降板23，压料升降板23上通过弹性件25连接有压料块24。

[0030] 参阅图4，产品移载组件3包括设置于移载架上的移载直线驱动件31，移载直线驱

动件31上设置有移载模组32，移载模组32包括连接于移载升降气缸的移载设定板33，移载

设定板33上设置有产品抓取夹爪34。

[0031] 参照图5，贴膜组件4包括贴膜设定,41，贴膜设定架41上设置有转动驱动件42，转

动驱动件42顶端设置有贴膜辊轮设定槽43，贴膜辊轮44一端连接贴膜辊轮设定槽43，另一

端对应设置有由升降压合气缸46控制升降的随动压合块45。

[0032] 参照图6，取模组件6包括取模机械手61，取模机械手61端部设置有取模升降气缸

62，取模升降气缸62连接有取模块63。

[0033] 参阅图7，滚膜组件7包括滚膜架71，滚膜架71上设置有滚膜推动件72，且滚膜架71

上可滑动设置有与滚膜推动件72配合使用的滚膜设定架73，滚膜设定架73上设置有滚膜辊
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74。

[0034] 参阅图8，贴膜供应组件5包括供应架51，供应架51上设置有贴膜料轮52，贴膜料轮

52对应设置有出膜顺导辊53、上侧导引辊54、下侧导引辊55、中部牵引辊56、以及出膜辊57；

且上侧导引辊54、下侧导引辊55间2设置有上下牵引调节件58和左右牵引调节件59，上下牵

引调节件58包括上下牵引调节驱动气缸581、连接于上下牵引调节驱动气缸581的上下牵引

调节板582，左右牵引调节件59左右牵引调节气缸591、连接于左右牵引调节气缸591的左右

牵引调节板592。

[0035] 产品移载组件3还对设置有成品输送线8

[0036] 与现有技术相比，本实用新型通过自动化的进行高质量产品侧边贴膜，减少人力

资源的占用，保证产品贴膜质量、贴膜效率，同时减少贴膜成本，便于企业高效生产、优化生

产成本的实施。

[0037] 以上所述的仅是本实用新型的一些实施方式。对于本领域的普通技术人员来说，

在不脱离本实用新型创造构思的前提下，还可以做出若干变形和改进，这些都属于本实用

新型的保护范围。
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图5
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图6

图7
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图8
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