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(54)发明名称

旋转步进式除湿盒灌装封口机

(57)摘要

旋转步进式除湿盒灌装封口机，其特征在于

包括旋转输送机构、物料计量灌装机构和封口输

出机构，旋转输送机构包括转盘上设盒体安装

架，盒体安装架中制有盒体安装槽中设包装盒，

转盘下设变速箱连步进电机，物料计量灌装机构

包括储料斗和机架，储料斗下连输料管，机架上

设底板中开出料孔，底板上设送料板和滑座，送

料板中制下计量孔，送料板一侧连下送料气缸，

滑座上设计量板中制上计量孔，计量板上端与输

料管相连接，计量板一侧连上送料气缸，封口输

出机构包括热压封口机中设升降气缸，升降气缸

连固定架，固定架下设热封板，热压封口机一侧

设输出气缸，输出气缸侧壁设滑轨连滑块，滑块

上设上下移动气缸连接取料板，取料板下设取料

吸盘。
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1.旋转步进式除湿盒灌装封口机，其特征在于：包括旋转输送机构（1）、物料计量灌装

机构（2）和封口输出机构（4），所述的旋转输送机构（1）包括转盘（11），转盘上设置六个或六

个以上的盒体安装架（12），盒体安装架中制有盒体安装槽（13），盒体安装槽中设置包装盒，

转盘下设置变速箱（14），变速箱连接步进电机（15），所述的物料计量灌装机构（2）包括储料

斗（21）和机架（22），储料斗下连接输料管（23），在机架上设置底板（24），底板中开有出料孔

（25），出料孔下方与转盘上其中一个盒体安装架（12）中的包装盒相对应，在底板上设置送

料板（26）和滑座（27），送料板中制有下计量孔（28），送料板的一侧连接下送料气缸（29），滑

座（27）上设置计量板（30），计量板中制有上计量孔（31），计量板上端与输料管（23）相连接，

计量板的一侧连接上送料气缸（32），上送料气缸的活塞杆带动计量板（30）的上计量孔（31）

与送料板（26）的下计量孔（28）相对应，所述的封口输出机构（4）包括热压封口机（41），热压

封口机中设置升降气缸（42），升降气缸的活塞杆连接固定架（43），固定架下设置热封板

（44），热压封口机中的加热电源线与热封板相连接，在热压封口机的一侧设置输出气缸

（45），输出气缸的侧壁设置滑轨（46），滑轨连接滑块（47），滑块上设置上下移动气缸（48），

上下移动气缸的活塞杆连接取料板（49），取料板下设置取料吸盘（50），所述的底板（24）上

设置下导轨（33）和上导轨（34），下导轨与送料板（26）的两侧外壁相接触，所述上导轨连接

固定杆（35），固定杆下端与底板（24）相固定，固定杆上端穿过上导轨连接调节螺母（36），在

调节螺母与上导轨（34）之间的固定杆（35）外壁设置弹簧（37），在计量板（30）的两侧外壁设

置滚轮（38），滚轮与上导轨（34）的下端相接触。

2.如权利要求1所述的旋转步进式除湿盒灌装封口机，其特征在于：所述的底板（24）位

于出料孔（25）下方设置软质橡胶材料制成的料斗（39），料斗与盒体安装架（12）中的包装盒

盒口相对应。

3.如权利要求1所述的旋转步进式除湿盒灌装封口机，其特征在于：所述的盒体安装架

（12）中制有两个盒体安装槽（13），各盒体安装槽（13）中分别设置一个包装盒。
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旋转步进式除湿盒灌装封口机

技术领域

[0001] 本发明涉及除湿盒的灌装封口机，特别是涉及旋转步进式除湿盒灌装封口机。

背景技术

[0002] 除湿盒的盒体内装有干燥剂颗粒，用于吸附空气中的甲醛、苯、TVOC等有害气体分

子以及去除柜子内的潮湿气体，从而有效减少有害气体分子对人体的危害和防止衣物、电

器产品等出现潮湿发霉现象。已有除湿盒在包装加工时，通常采用直线型的水平流水线，在

水平流水线的起始位置由工人将盒体放到流水线输送带的盒体安装架中，由输送带将盒体

安装架和盒体输送至第二工位处，由工人将定量的干燥剂颗粒倒入盒体中，再输送至第三

工位处，由工人在盒体上口放上薄膜，最后输送带将其输送至第四工位，由热压封口机对薄

膜与盒体上口进行热压封口，并由工人将封口后的盒体取出，直线型的水平流水线体积大，

占用空间大，且各个步骤需要人工操作，人工费用高，生产效率低。

发明内容

[0003] 本发明的目的是为了克服已有技术存在的缺点，提供一种整机占用场地空间少，

能自动计量干燥剂颗粒加入包装盒内，并自动进行热压封口和送出，降低工人劳动强度，人

工费用省，生产效率高的旋转步进式除湿盒灌装封口机。

[0004] 本发明旋转步进式除湿盒灌装封口机的技术方案是：其特征在于包括旋转输送机

构、物料计量灌装机构和封口输出机构，所述的旋转输送机构包括转盘，转盘上设置六个或

六个以上的盒体安装架，盒体安装架中制有盒体安装槽，盒体安装槽中设置包装盒，转盘下

设置变速箱，变速箱连接步进电机，所述的物料计量灌装机构包括储料斗和机架，储料斗下

连接输料管，在机架上设置底板，底板中开有出料孔，出料孔下方与转盘上其中一个盒体安

装架中的包装盒相对应，在底板上设置送料板和滑座，送料板中制有下计量孔，送料板的一

侧连接下送料气缸，滑座上设置计量板，计量板中制有上计量孔，计量板上端与输料管相连

接，计量板的一侧连接上送料气缸，上送料气缸的活塞杆带动计量板的上计量孔与送料板

的下计量孔相对应，所述的封口输出机构包括热压封口机，热压封口机中设置升降气缸，升

降气缸的活塞杆连接固定架，固定架下设置热封板，热压封口机中的加热电源线与热封板

相连接，在热压封口机的一侧设置输出气缸，输出气缸的侧壁设置滑轨，滑轨连接滑块，滑

块上设置上下移动气缸，上下移动气缸的活塞杆连接取料板，取料板下设置取料吸盘。

[0005] 本发明公开了一种旋转步进式除湿盒灌装封口机，灌装封口机开始工作时，由工

人站在第一工位上（即物料计量灌装机构前侧的工位），将空的包装盒盒体放入盒体安装架

的盒体安装槽中，同时步进电机的输出轴经变速箱带动转盘旋转，转盘带动装有空盒的盒

体安装架旋转至物料计量灌装机构下方，此时转盘停止旋转，然后由储料斗将干燥剂颗粒

经输料管输送至计量板的上计量孔中，当上计量孔中储满干燥剂颗粒后停止输料，此时由

上、下送料气缸同时工作，上送料气缸带动计量板向左移动，下送料气缸带动送料板向右移

动，计量板和送料板相对应，使上计量孔中的干燥剂颗粒向下落入送料板的下计量孔中，然
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后上、下送料气缸带动计量板和送料板复位，计量板准备下次接料，而送料板则移动至与底

板的出料孔相对应，出料孔与转盘上其中一个盒体安装架的空盒相对应，送料板中的干燥

剂颗粒经出料孔向下落入空盒中，然后步进电机带动转盘继续旋转一个工位，此时由工人

将包装薄膜放到装满干燥剂颗粒的包装盒上口，转盘继续带动该包装盒旋转至封口输出机

构下方，由热压封口机的升降气缸带动固定架向下移动，固定架带动热封板向下移动，由热

封板对薄膜和包装盒进行热压封口，最后转盘带动热压封口后的包装盒继续旋转至下一工

位，由上下移动气缸带动取料板和取料吸盘向下移动，取料吸盘经真空泵的作用下，吸住包

装盒上口的薄膜，然后由上下移动气缸带动取料板、取料吸盘和整个包装盒向上移动，使包

装盒向上脱离盒体安装架，再由输出气缸的活塞杆带动滑块沿着滑轨向外移动，滑块带动

上下移动气缸、取料板、取料吸盘和整个包装盒向外移动收集箱或下一道工序中。本方案旋

转步进式除湿盒灌装封口机，一、通过将盒体安装架设置在圆形的转盘上，由圆形的转盘带

动其旋转输送，而将物料计量灌装机构和封口输出机构设置的转盘的两侧，整机紧凑，体积

小，占用空间少；二、工人仅需在物料计量灌装机构的前一工位上放置包装盒，在物料计量

灌装机构的后一工位上放置薄膜，而物料计量灌装机构能实现自动计量并上料，封口输出

机构能实现自动热压封口并将封口后的包装盒输出，从而降低工人的劳动强度，人工费用

省，并提高生产效率。

[0006] 本发明旋转步进式除湿盒灌装封口机，所述的底板上设置下导轨和上导轨，下导

轨与送料板的两侧外壁相接触，所述上导轨连接固定杆，固定杆下端与底板相固定，固定杆

上端穿过上导轨连接调节螺母，在调节螺母与上导轨之间的固定杆外壁设置弹簧，在计量

板的两侧外壁设置滚轮，滚轮与上导轨的下端相接触。下导轨可对送料板的左右移动起到

导向作用，上导轨可对计量板的左右移动起到导向作用，而旋转调节螺母可调节弹簧的压

紧力，从而起到调节上导轨与滚轮之间的压紧接触配合，避免滚轮与上导轨之间产生松动。

所述的底板位于出料孔下方设置软质橡胶材料制成的料斗，料斗与盒体安装架中的包装盒

盒口相对应。采用软质橡胶材料制成的料斗，将料斗制成较长与盒体安装架接触时不易磨

损，又能使料斗与包装盒的盒口接触，避免灌装时干燥剂颗粒掉到盒体外。所述的盒体安装

架中制有两个盒体安装槽，各盒体安装槽中分别设置一个包装盒。可同时灌装两个包装盒，

从而提高生产效率。

附图说明

[0007] 图1是本发明旋转步进式除湿盒灌装封口机的俯视示意图；

[0008] 图2是本发明旋转步进式除湿盒灌装封口机的主视示意图；

[0009] 图3是物料计量灌装机构进料计量状态的主视示意图。

具体实施方式

[0010] 本发明涉及一种旋转步进式除湿盒灌装封口机，如图1—图3所示，其特征在于：包

括旋转输送机构1、物料计量灌装机构2和封口输出机构4，所述的旋转输送机构1包括转盘

11，转盘上设置六个或六个以上的盒体安装架12，盒体安装架中制有盒体安装槽13，盒体安

装槽中设置包装盒，转盘下设置变速箱14，变速箱连接步进电机15，所述的物料计量灌装机

构2包括储料斗21和机架22，储料斗下连接输料管23，在机架上设置底板24，底板中开有出
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料孔25，出料孔下方与转盘上其中一个盒体安装架12中的包装盒相对应，在底板上设置送

料板26和滑座27，送料板中制有下计量孔28，送料板的一侧连接下送料气缸29，滑座27上设

置计量板30，计量板中制有上计量孔31，计量板上端与输料管23相连接，计量板的一侧连接

上送料气缸32，上送料气缸的活塞杆带动计量板30的上计量孔31与送料板26的下计量孔28

相对应，所述的封口输出机构4包括热压封口机41，热压封口机中设置升降气缸42，升降气

缸的活塞杆连接固定架43，固定架下设置热封板44，热压封口机中的加热电源线与热封板

相连接，在热压封口机的一侧设置输出气缸45，输出气缸的侧壁设置滑轨46，滑轨连接滑块

47，滑块上设置上下移动气缸48，上下移动气缸的活塞杆连接取料板49，取料板下设置取料

吸盘50。灌装封口机开始工作时，由工人站在第一工位上（即物料计量灌装机构2前侧的工

位），将空的包装盒盒体放入盒体安装架12的盒体安装槽13中，同时步进电机15的输出轴经

变速箱14带动转盘11旋转，转盘带动装有空盒的盒体安装架12旋转至物料计量灌装机构2

下方，此时转盘11停止旋转，然后由储料斗21将干燥剂颗粒经输料管23输送至计量板30的

上计量孔31中，当上计量孔中储满干燥剂颗粒后停止输料，此时由上、下送料气缸32、29同

时工作，上送料气缸32带动计量板30向左移动，下送料气缸29带动送料板26向右移动，计量

板和送料板相对应，使上计量孔31中的干燥剂颗粒向下落入送料板26的下计量孔28中，然

后上、下送料气缸32、29带动计量板30和送料板26复位，计量板30准备下次接料，而送料板

26则移动至与底板24的出料孔25相对应，出料孔与转盘11上其中一个盒体安装架12的空盒

相对应，送料板26中的干燥剂颗粒经出料孔25向下落入空盒中，然后步进电机15带动转盘

11继续旋转一个工位，此时由工人将包装薄膜放到装满干燥剂颗粒的包装盒上口，转盘11

继续带动该包装盒旋转至封口输出机构4下方，由热压封口机41的升降气缸42带动固定架

43向下移动，固定架带动热封板44向下移动，由热封板对薄膜和包装盒进行热压封口，最后

转盘11带动热压封口后的包装盒继续旋转至下一工位，由上下移动气缸48带动取料板49和

取料吸盘50向下移动，取料吸盘经真空泵的作用下，吸住包装盒上口的薄膜，然后由上下移

动气缸48带动取料板49、取料吸盘50和整个包装盒向上移动，使包装盒向上脱离盒体安装

架12，再由输出气缸45的活塞杆带动滑块47沿着滑轨46向外移动，滑块带动上下移动气缸

48、取料板49、取料吸盘50和整个包装盒向外移动收集箱或下一道工序中。本方案旋转步进

式除湿盒灌装封口机，一、通过将盒体安装架12设置在圆形的转盘11上，由圆形的转盘带动

其旋转输送，而将物料计量灌装机构2和封口输出机构4设置的转盘的两侧，整机紧凑，体积

小，占用空间少；二、工人仅需在物料计量灌装机构2的前一工位上放置包装盒，在物料计量

灌装机构2的后一工位上放置薄膜，而物料计量灌装机构能实现自动计量并上料，封口输出

机构4能实现自动热压封口并将封口后的包装盒输出，从而降低工人的劳动强度，人工费用

省，并提高生产效率。所述的底板24上设置下导轨33和上导轨34，下导轨与送料板26的两侧

外壁相接触，所述上导轨34连接固定杆35，固定杆下端与底板24相固定，固定杆上端穿过上

导轨连接调节螺母36，在调节螺母与上导轨34之间的固定杆35外壁设置弹簧37，在计量板

30的两侧外壁设置滚轮38，滚轮与上导轨34的下端相接触。下导轨33可对送料板26的左右

移动起到导向作用，上导轨34可对计量板30的左右移动起到导向作用，而旋转调节螺母36

可调节弹簧37的压紧力，从而起到调节上导轨34与滚轮38之间的压紧接触配合，避免滚轮

与上导轨之间产生松动。所述的底板24位于出料孔25下方设置软质橡胶材料制成的料斗

39，料斗与盒体安装架12中的包装盒盒口相对应。采用软质橡胶材料制成的料斗39，将料斗
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制成较长与盒体安装架12接触时不易磨损，又能使料斗与包装盒的盒口接触，避免灌装时

干燥剂颗粒掉到盒体外。所述的盒体安装架12中制有两个盒体安装槽13，各盒体安装槽13

中分别设置一个包装盒。可同时灌装两个包装盒，从而提高生产效率。
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